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KARTOTEKA TECHNOLOGICZNA W PRAKTYCE

Celem tworzenia kartoteki technologicznej
w systemie EPD jest wyeliminowanie tradycyj-
nej technologii, ktéra w praktyce byta ucigzli-
wa i pracochtonna. Kartoteka technologiczna
tworzona jest na bazie kartoteki konstrukcyj-
nej /zat, 1I/. Technolodzy w ramach tworze-
nia kartoteki dokonujg nastepujgcych prac:

- planujg przebieg produkcji poprzez stanowi-
ska robocze,

- wprowadzajg optymalne metody wytwarzania
zarébwno poprzez zaprojektowanie przebiegu
produkcji jak i wprowadzenie oprzyrzgdowania
specjalnego,

- okres$lajg wielko$¢ czasu pracy na podstawie
bazy normatywnej czasu pracy.

Wprowadzenie komputerowej metody tworze-
nia tej kartoteki wymaga uporzadkowania i jed-
noznacznego okres$lenia szeregu danych, a
przede wszystkim:

- indeksu materiatlowego /ZKIM/, -

- indeksu stanowisk - prac technologicznie
wyodrebnionych /zat. 2/,

- katalogu narzedzi handlowych zalecanych i
stosowanych w procesach technologicznych,

- zestawu indekséw kooperantéw kooperacji
biernej/zat. 3/,

- bazy normatywu czasu pracy - wzor /zat. 4/.

Przygotowano dwie metody zaktadania i ak-
tualizacji kartoteki technologicznej: kartowga
i monitorowg. Dla metody kartowej zaprojek-
towano tzw. Arkusz Podzespotlowo-Materiato-
wy odpowiadajacy tradycyjnej karcie technolo-
gicznej /zat. 5/. Spetnienie tego zatozenia jest
duzym utatwieniem w pracy dla os6b stykaja-
cych sie po raz pierwszy z wymaganiami kom-
puterowego systemu zapisu pracy technologa.
Przyktadowy zapis fragmentu dokumentacji
technologicznej ilustruje zatlgcznik 5. Tak
przygotowane Arkusze Podzespotowo-Materia-
towe podlegajg wyperforowaniu. Z kart wyper-
forowanych wykonany zostaje wydruk kon-
trolny w celu sprawdzenia oraz usunigcia

ewentualnych przeKtaman. Tak przygotowane
karty z naniesionymi poprawkami OS$rodek
EPD nagrywa na dyski /zbiory komputerowe/.
Od tej chwili uzytkownicy moga korzysta¢ z
nagranej kartoteki technologicznej poprzez
koncowki monitoréw.

Metoda skuteczniejszg jest wykorzystanie
monitoréw ekranowych, gdzie technolog
wszystkie swoje prace moze wykonaé¢ bezpo-
Srednio na zbiorach komputerowych. Mozli-
wosci podsystemu przedstawia zatlagcznik 6.
Fragment kartoteki technologicznej /zat. 7/
wyswietlanej na monitorze, stanowiacy obraz
ekranu, jest zgodny z zatgczonym wydrukiem.
Tak przygotowana kartoteka stanowi zbiér pod-
stawowych informacji o wyrobie i jego meto-
dzie wytwarzania. Zbi6r ten stanowi wprowa-
dzenie do systemu planowania i emisji doku-
mentacji warsztatowej.

SYSTEM EMISJI DOKUMEN-
TACJI WARSZTATOWE]

SYSTEM
PLANOWANIA

Rys.l Koncepcja podstawowego wykorzystania
kartoteki technologicznej.

Na bazie kartoteki technologicznej emitowa-
ne sg takie wydawnictwa jak:
MT 01 - kartoteka technologiczna,
MT 04 - zbiorcze zestawienie materiatow,
MT 07 - zbiorcze zestawienie pracochtonnosci,
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INDEKS KOOPERANTOW - /.I'N "Mera-I-:jzab"

/Kooperacja bierna/

Nazwa kooperanta

firma Anker

REN

Anker

"Mera-Lumel"
WzZzUJ "Meram at"
Strzebnica

Spoétdzielnia Inwa-
lidébw-Katowice

Trzebinia

Zabrze

ZEG - Tychy

ZATKA -
Skierniewice

Spotdzielnia
krawiecka

Zabrzanskie Zaktady
Naprawcze PW

ZZG - Radlin

ERG-Krywatd Zakta-
dy Tworzyw Sztucz-
nych - Knuréw

Spoétdzielnia Inwali-
dow "Twoérczos¢”

Ostréow

CNPTKiP -
Warszawa

ZUAP - Sosnowiec

"Mera-KFAP"
Krakow

Okres$lenie rodzaju kooperacji Uwagi

Detale wykonane w ZUK wysytane
z kazdg maszyng do Firmy Anker

Detale kursujgce wahadtowo
ZUK-RFN

Import staty

Odlewy
Wtryski

Gumy

Sprezyny
Wypraski /tulejki samosmarujgce/

Kartony

Plytki

Rdzenie transformatora

Pokrowiec

Ciecie blach aluminiowych

Zasilacze, ptytki E, F, G, |l

Wypraski

Wypraski

Zasilacze EZS do JSG 7801

Obwody drukowane dziurk.
DT-105 s

Modutomierze, wysSwietlacze,
zasilacze 105 S

Obudowy do 105 S



Lp. symbol
kooperanta

29. 80-2
;3. 81-7
31. 82-7
32. 83-Z
33. 84-7
34. 85-7
35. 86-Z
36. 87-z
37. 88-7
38. 89-7 -
39. 90-2Z
40. 91-7
41. 92-7
42. 93-7
43. 94-7
44. 95-7
45. 96-Z
46. 97-2
47. 98-7
48. 99-7

MT 10 - wykaz detali wchodzacych w sktad

wyrobu,

MT 13 - zbiorcze zestawienie pracochtonnosci

Nazwa kooperanta

"Mera-Elwro"
Wroctaw

TEMED - Zabrze

Rzeszowskie Przed-
siebiorstwo Produkcji
LeSnej "Las" -
Rzeszow

Zaktady Graficzne-
Kielce

ISOSTAT
STANSAAB

Bydgoska Fabryka
Kabli

ELTRA

Zaktad Podzespotow
Telewizyjnych-
Biatystok

Spoétdzielnia Inwalidéw
Wojennych - Lipiny

Dolam - Wroctaw

Polfer - Warszawa

Spotdzielnia Inwalidéw
"Wspotpraca" -
Tarnowskie Gory

na poszczeg6lnych stanowiskach,

MT 15 - zestawienie norm materiatowych

detale i wyroby.

Gtownymi uzytkownikami kartoteki

logicznej sg nastepujgce stuzby:
- Planowanie Produkcji,
- Wydziaty Produkcyjne,

na

techno-

cd. Zatgcznika 3

OkresSlenie rodzaju kooperacji Uwagi

Podstawki duze, mate

Obudowy do jednostki dziurkarki
czytnika

Skrzynie drewniane Uzgodniono z
p. Sonkiem
dn. 13. 02. 76

Klisze do Francotypu -JUNIOR

Przetaczniki klawiszowe
Zakup elementéw i czesci

Przew6d 85

Przyciski sterujagce

Ptytka ZRL-201 so MERA 7951

Ostony dziurkarki DT 105 S

Moduty do kalkulatora Lampy
LC 531, 561

Rdzenie ferrytowe p 1,3

-Zaopatrzenie,
- Kooperacja,
- Pion Ekonomiczny.

Na bazie kartoteki technologicznej emitowa-
ne sa miedzy innymi przewodniki warsztatowe
i kwity RW. Kartoteka technologiczna jest ba-
z3 danych do tworzenia innych zbioréw podsys-
temu powigzanych z TPP, np. zbiér kartoteki
wartosciowo-ilosciowej. Korzystanie z Karto-
teki technologicznej cyfrowej umozliwia prze-



NORMATYWY ZAKLADOWE CZASU

Prasa typu Raskin R-50

Zatgcznik 4

Produkcja
jednostkowa
matoseryjna

Normatyw czasu przygotowawczo-zakoriczeniowego - tpz

Lp. CZYNNOSCI Rodzaj przyrzadu
okrojniki wykrojniki
Czas na serig w godz.
a | b
1. Zapoznanie sie z dokumentacjg oraz instruktaz 0. 08
mistrza lub brygadzisty na stanowisku roboczym ’
2. Jak poz. 1z pobraniem dokument, z rozdzielni —
3. Przygotowanie i uporzgdkowanie stanowiska 0 07
roboczego na poczatku i po zakonczeniu serii ’
4. Pobranie 1przyrzadu,ustawianie, zamocowanie,
regulacja. Odmocowanie, oczyszczenie i odtoze- 0, 04 0, 06
nie przyrzadu.
5. Pobranie wzornika,ustawienie i zamocowanie,
S L 0, 03
odmocowanie i odtozenie
Normatyw czasu pomocniczego - tp
Lp. CZYNNOSCI _ Czas w godz.
Wymiar przedmiotu w mm
200x400 400x800 600x1300
a b c
6. Podjecie przedmiotu, dosuniecie listwy,
ustawienie zderzakéw, ustawienie przed- 0, 003 0, 008 0, 010
miotu do zderzaka, odsuniecie listwy i
odtozenie przedmiotu
7. Podjecie, zamocowanie przedmiotu, dosu-
niecie listwy, odmocowanie i oczyszcze- 0, 005 0, 015 0, 020
nie przedmiotu oraz odsuniecie listwy.
8. ' Obrét przedmiotu o 180° 0, 005 0, 0011
9 Wyjecie /usuniecie/ odlozenia odpadu 0,0008
Normatyw czasu gtéwnego - tg
10. Wycinanie na ruchu pojedynczym 1 otworu 0, 001
stumpel - 0, 05
11. . . .
Wycinanie 1 mb na ruchu ciggtym - 0, 08
12. Wycinanie na podziatke - za 1 uderzenie 0,005 0,006 0,007 0, 008
Uwaga: Czas "tu" przyjeto z normatywu MPC-Re-P-373/50
tabl. 8 poz. 3e, 5dc, 6¢, 8c, 9¢, 10c, 14 co stanowi okoto 12%
Opracowat data Sprawdzit data Zatwierdzit arkusz



prowadzenie wszelkich zmian, aktualizacji wy-
niktych z przebiegu proceséw technologicznych
natychmiastowo poprzez koncéwke monitorows.,
przez co uzyskuje sie zawsze aktualny stan kkt,
W przeciwienhstwie do tradycyjnej technologii
nie wymaga sie tu informowania pozostatych
stuzb o dokonaniu zmian, poniewaz informacja
ta znajduje sie w jednym zrédle informacji.
Korzys$ci z tego systemu dla Dziatu Technolo-
gicznego to rzeczywista informacja o praco-
chtonnos$ci dla danego wyrobu, zespotu i deta-
lu na poszczegd6lnych stanowiskach pracy, moz-
liwos¢ szybkiej informacji o pracochtonnosci
z chwilg wdrozenia nowych przyrzagdéw. Sys-
tem wykazuje obcigzenie poszczegdlnych sta-
nowisk i mozliwo$¢é manipulacji tym obcigze-
niem poprzez zmiany stanowisk pracy juz w
sferze opracowywania proceséw technologicz-
nych.

Innymi korzy$ciami tego systemu jest wtas-
ciwe okresdlenie materiatochtonnos$ci i praco-
chtonnosci przed i po wdrozeniu wnioskéw ra-
cjonalizatorskich - mozliwo$¢ otrzymania
tych danych z okres6w poprzednich, poniewaz
miesieczne i kwartalne dyski /zbiory kompu-
terowe/ sg przechowywane. Kazda komoérka
zainteresowana ma dostep w czasie rzeczywi-
stym, poprzez koncéwki monitoré6w, do tego
zbioru. W celu przystosowania pracownikow
/technologéw/ do pracy w systemie kompute-
rowym przeprowadzono szkolenie ww. oraz
wydana zostata "Instrukcja pracy" podsystemu
TPP jako $Srodek pomocniczy, ktéra w sposéb
wyczerpujgcy informuje o sposobie korzysta-
nia oraz mozliwos$ciach systemu. Instrukcja
zostata utozona tak, aby w mozliwie najwiek-
szym stopniu tworzyta materiat samoistruujg-
ey.
Kartoteka technologiczna jest bazg do opra-
cowywania automatycznych wstepnych kalkulacji
cenowych. Kalkulacyjny uktad kosztéw jest za-
sadniczym narzedziem wykorzystywanym, dla
potrzeb rachunku ekonomicznego, planowania
i analizy kosztéw. Pozwala on na grupowanie
kosztéw, umozliwiajgce ustalenie kosztu de-
tali,podzespotéw, zespotéw, wyrobéw lub
ustug produkowanych przez zaktady. Kalkulo-
wanie kosztéw tradycyjng metoda jest bardzo
zmudne i pracochtonne. W zwigzku z powyz-
szym realizowany w ZUK "Mera-Elzab" pro-
gram komputeryzacji objgt rowniez kalkulacje
cenowe /wstepne/. Program "kalkulacje ce-
nowe" zostat oddany do eksploatacji w 1977 r.
Gtébwnym uzytkownikiem jest sekcja planowa-
nia kosztéw i cen w Dziale Ekonomicznym.

W pierwszej fazie komputerowe sporzadza-
nie kalkulacji oparte byto o program DMMS
napisany w jezyku FORTRAN na EMC R-32. W
celu uzyskania kalkulacji nalezato:

1. zamowi¢ w OSrodku Elektronicznego Prze-
twarzania Danych wydruk kartoteki technolo-
gicznej, ktory zawierat dane wyjsciowe do
sporzgdzenia kalkulacji, takie jak:

- materiaty wyliczane w oparciu o aktualne
normy materiatowe,

- robocizne,

- koszty specjalne /zuzycie narzedzi specjal-
nych/ .

2. Uzyskane dane wpisa¢ na szyty kalkulacyj-
ne w celu wyperforowania kart.

3. Wyperforowane karty wraz z kompletem
kart wprowadzajacych /ktére zawierajg narzu-
ty kosztéw posrednich/ przekaza¢ do Osrodka
Przetwarzania Danych.

W wyniku przebiegu programu otrzymywano
kalkulacje wstepne w tradycyjnym uktadzie
oraz zataczniki:

- Zat. nr A - obliczenie materiatow bezposSred-
nich

- Zat, nr B - obliczenie prac bezpos$rednich

- Zat. nr C - obliczenie kosztéw specjalnych.

Oprécz zalet powyzszego programu takich
jak:
- mozliwos$¢ uzyskiwania kalkulacji na detale,
zespotly i podzespoty lub wyroby,
- przystosowanie do zmiennych narzutéw kosz-
tow posrednich generalng jego wadg byto to,
ze nie miat on bezposredniego powigzania z
podsystemem, ktéry zawiera dane do sporzg-
dzenia kalkulacji.tzn. z kartotekg technologicz-
na. Bezposrednie powiazanie kalkulacji ceno-
wych z kartoteka technologiczng byto przed-
miotem prac programistow. W br. zostat
przekazany do eksploatacji program umozli-
wiajgcy automatyczne uzyskiwanie kalkulacji.
Rola pracownika kalkulujacego koszty sprowa-
dza sie obecnie do nastepujacych czynnosci:
1. sktada zamoéwienie w Osrodku Elektronicz-
nego Przetwarzania Danych zawierajace wykaz
jednostek kalkulacyjnych /detali,wyrobéw itd./
wg aktualnie obowigzujgcej symboliki
2. niezaleznie od powyzszego skitada komplet
kart wprowadzajacych,stuzgcych do wywotania
programu w komputerze oraz zawierajacych
narzuty kosztéw posrednich.

Otrzymane w wyniku przebiegu programu
kalkulacje zachowujag tradycyjny uktad:
- kalkulacja wstepna zawierajaca nastepujace
dane:
*nr kalkulacji
« nazwa wyrobu
onr rysunku
e oraz poszczegdlne sktadniki kalkulacyjne kosz-
tow do ceny zbytu
- obliczenie materiatow bezposrednich,ktére
zawiera nastepujace informacje:
«nr rysunku
« nazwa wyrobu
o nazwa i rodzaj materiatu
e symbol SWW
«jednostka miary
«ilos¢, cena i wartos¢ materiatu,
- obliczenie ptac bezposrednich oraz kosztéw
wydziatowych,ktére zawiera nastepujace infor-
macje:
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Zatgcznik 6

V IDEOKKT OBStUGA KARTOTEK I TECHNOLOGICZNEJ
.NFORMACJA O MOZLIWOSCIACH SYSTEMU
DZIALANIE KLAWISZY«. Pl - ZGLOSZENIE WSTEPNE
P2 - ZGLOSZENIE POBOCZE
SEND - WYKONANIE AKCJI
P3 - INFORMACJA DLA OPERATORA

AKCJE WYKONYWANE  « ZNAJDZ WYSZUKUJE I WYSWIETLA DA-IE U/G NUMERU RYSUNKU

ZAPISZ - ZAPISUJE ZAKTUALIZOWANE REKORDY
KASUJB - KASUJE INFORMACJE O DANEJ CZESCI
KASUJR - KASUJE ZADANY REKORD
DOLACZ - DOLACZA NOWE REKORDY LUB PAKIETY
KLAWISZ SEND - MOZESZ KONTYNUOWAC WYSNIETLEMIE NASTEPNEGO EKR

45",5444454444545444%" . H S UOH *
WYKAZ WSZYSTKICH WYROBOW rRAZ Z ICH NUMERAMI IDENTYFIKACYJNYM I UZYSKASZ JEZE*
PO NACISNIECIU KLAWISZA P2 WPISZESZ r POLE AKCJA ZNAJDZ, A W POLE KOD DOonroo
* K Kk *hkhkhkkhhhkk k FRAK KK @ N R K @S> K o KIS FAAK ook g gk R g S* Rk A\
PODSTAWOWE INFORMACJE O MOZLIWOSCIACH TEGO PODSYSTEMU ZNAJDZIESZ

WPTSUJAC W POLE KOD 0O0GOODOI
$44$455554}4554545455545555444$4$$444444454444444445555444e455544454 457544544

KAZDA NASTEPNA STRONE UZYSKASZ NACISKAJAC KLAWISZ SEND

Zatgcznik 7

VIDEOKKT
KOL XX NAZWA MATERIALU S W W CENA JIM JINZ OPERWDORNORCUWAGI
*76000011 MERA /904 ZETOWMIK 000401 00
*00621
10 BLACHA 08X1IT GR.3 0457351200 KG 000500 07K
1 MIKROOOTO0000O0O0O0
12 0062 210279 MIKROFORMA
15 POBRAO7MI150000)
20 CIECI101 MI 1500n04
25 40X46,5 NA GOTONO WYMIAR
30 KATY PROSTE ZACHOWAC
35 KONTRneunoonnooo
40 POBRAO7MI 1500001
45 no3 PRASAS5IMI 1500006
50 KREPOWAC
55 PRZYRZ. 0649202205 SZTOlInono
.60 KoNTRO9Moonnoooo
65 POBRAO7M13000003
70 046"- FREZO3]MI 3000032
"15 OTW.6XI0 FREZOWAC
80 NFPA-6,3X19 PRZESZL. 0641551123 SZTO100no
85 TOBRAO7MII5nnnoi
90 KOD KONTYNUACJI CZESC DRUGA
VIDEOKKT
KOL XX NAZWA MATERIALU S HW CENA JM JINZ OPERWDORNORCUWAGI
90 021 SLUSA27U11507011
95 GRATOWAC
100 RP5A-125/2 0643111022 SZT010000
105 KONTRORMonononoo
110 POBWAO7MI13070002
115 031 WIERC2 IMI 3007022
120 WIERCIC OTW.D4.2 FAZ, TRASOWAC
125  NWKA-04.2 0641211065 SZT0l 00-10
130 POBHAO7M 13000-101
135 021 GWINT25 /130-A-015
140 OTW.NA 35 GWINTOWAC
| 45 MG™"i M5 06AI31311/ SZT0O10000
150 PRZEKO6Connooooo
| 55 P:)B,(.A07Cl 450702
160 CYNKO Il Cl 450-014
165 KONTRo.0coinrinooo:;
1 10 ZDA irOfl ifionoOoof)
KO-. PAKIETU
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enr rysunku

e nazwa wyrobu

i nazwa wydziatu

e grupa zaszeregowania roboty

<ilo$¢ godzin

< stawka godzinowa +premia

i*ptaca z premia

enarzut i kwota kosztéw wydziatlowych

- obliczenie kosztéw specjalnych z wyszcze-
goélnieniem-.

e kosztéw uruchomienia nowej produkcji

e kosztéw zuzycia narzedzi i przyrzagdéw spe-
cjalnych

e narzutéw z tytutu FPTE.

Niezaleznie od kalkulacji w powyzszym ukta-
dzie mozna uzyskac¢ nastepujace wydawnictwa:
- wykaz detali wchodzgacych do wyrobu z poda-
niem ilosci
- zbiorcze zapotrzebowanie materiatowe
- zbiorcze zestawienie pracochtonnosci
- zbiorcze zestawienie przyrzadéw specjalnych

- wykaz btedéw takich jak np. :
niezgodne jednostki miary

- wykaz detali, ktoére nie weszty do kalkulacji
z podaniem przyczyny.

Automatyczne sporzgdzanie kalkulacji jest bar-
dzo duzym osiggnigciem programistéw zatrud-
nionych w Zaktadach poniewaz:

1. Eliminuje wypisywanie szytéw oraz perforo-
wanie kart

2. Stwarza sytuacje, w ktdrej jedynym zZrodiem
informacji do sporzgdzania kalkulacji sa dane
zawarte w kartotece technologicznej,
3. Kalkulacje maja jednolita forme,
czytelne i przejrzyste,

4. Powaznie zwieksza wydajnos¢ pracownika
kalkulujagcego ceny.

btedy nr SWwW,

sg bardzo

Ogoblnie mozna stwierdzi¢, ze podsystem
"kalkulacje cenowe" spetnit swoje zadanie i
oczekujejny powigzania go w najblizszym cza-
sie z programem kalkulowania wynikowych
kosztéw na bazie danych ksiegowych.

meuu rn

DARIUSZ DOBRUCKI
ZUK ,Mera- Elzab”

PODSYSTEM GOSPODARKI

MATERIALOWE] W OPARCIU

O MONITORY EKRANOWE

Podsystem gospodarki materiatlowej eksploa-
towany w ZUK "Mera-Elzab" jest jednym z
podsystemoéw wchodzacych w skitad Zaktadowe-
go Systemu Zarzagdzania eksploatowanego w
oparciu o instalacje EMC R-32 rozbudowang
o system monitoréw ekranowych.

Obecnie zrealizowany i wdrozony zakres
podsystemu tematycznie obejmuje rejestracje
obrotéw i stané6w magazynowych, analize obro-
tow i stanéw, analize kosztéw i elementy spra-
wozdawczos$ci. Centralnym zbiorem, ktory
jest bazg danych gospodarki materiatowej jest
zbioér obrotéw i stanéw magazynowych - tak
zwana kartoteka materiatowa. Kartoteka ma-
teriatlowa jest dyskowym zbiorem o organiza-
cji indeksowo-sekwencyjnej. Moze zajmowac
kilka pakietow.

W zbiorze wystepujg cztery typy rekordéw:
- rekordy prowadzace dla SWW zawierajgce
dane o materiale,

- rekordy dokumentéw typu BO,

- rekordy dokumentéw typu PZ,

- rekordy dokumentéw typu RW,

12

wszystkie ]S

Zbidér posortowany jest rosngco weditug dwu- ,
dziestoszes$cio znakowego klucza w sktad kto6-
rego wchodzg":

- numer magazynu,

- numer SWW /w przysztosci KTM/,
- data wystawienia dokumentu,

- numer dokumentu.

Programy zostaly napisane w jezykach
ASSEMBLER i COBOL. Wymagana minimalna
konfiguracja EMC: '
- Jednostka Centralna - IBM 360/370 lub
serii RIAD o pojemnosci 256 kB

’

- Czytnik kart 1 szt.

- Drukarka wierszowa 1 szt.

- Jednostka dyskowa 1 szt. opojem-
nosci 30 MB

- Jednostka tasmowa 2 szt.

- System monitoréw

ekranowych MERA 7904 1 szt.

Ustalenia organizacyjh”~bedgace podstawag
eksploatacji podsystemu sprowadzajg sie do
nastepujgcych punktéw:



Tabela 1

Podziat magazynéw zewnetrznych

Magazyny | stopnia Nr magazynu

w systemie

1. Magazyn Giéwny 00
2. Magazyn Gtéwny -

m ateriaty przecenione 03
3. Magazyn "Serwisu-

Wang" 07
4. Magazyn "Serwisu-

ZUK™" 08
5. Magazyn "Zbytu" 06
6. Magazyn materiatow
powierzonych 19
7. Magazyn elementow

z Il obszaru /KK/ 50
3. Magazyn elementow

| obszaru /KS/ 51

1/ Podziatu magazynéw na dwie grupy, tzn. |

i Il stopnia. Do grupy pierwszej zaliczono ma-
gazyny posiadajace wejscia lub wyjScia mate-
riatlowe zewnetrzne, tzn. spoza przedsiebior-
stwa /tabela I/. Do grupy drugiej zaliczono
magazyny posiadajgce wejscia lub wyjscia ma-
teriatlowe wewnetrzne,tzn. wewnatrz przedsie-
biorstwa. Sg to materiaty, poétfabrykaty, pod-
zespoty, wyroby gotowe,odpady produkcyjne i
nadwyzki materiatowe /tabela 2/

Tabela 2

Podziat magazynéw wewnetrznych

Magazyny Il stopnia Nr magazynu

w systemie

1. Magazyn EPD 09
2. Magazyn rozdzielni

wydziatowej 11
3. Magazyn rozdzielni

wydziatowej 12
4. Magazyn rozdzielni

wydziatowej 13
5, Magazyn wydziatu

remontowego 10
6. Magazyn narzedzi 14
7. Magazyn prototypowni 15
8. Magazyn inwestycyjny 16
9. Magazyn przyrzadow 17
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2/ Ustalenia stownikéw kodéw dokumentow,
numeréw zlecen, wykazu os6b upowaznionych
do zatwierdzania dokumentéw rozchodowych
bedacych nosnikami kosztow materiatowych.

Sposéb funkcjonowania podsystemu gospo-
darki materialowej w oparciu o system moni-
toré6w ekranowych jest tym aspektem, ktory
wyréznia zdecydowanie omawiany podsystem
sposréd wielu opracowanych i stosowanych do-
tad w kraju tzw. "materiatéwek".

Zasadnicze r6znice to:

1/ Eliminacja mozliwo$ci btedéw w kartotece.
Dane wprowadzane sa bezposrednio w miejscu
ich powstania, W momencie wprowadzania, a
Scisle przed zapisaniem do zbioru, przeprowa-
dzony jest szereg kontroli formalnych i popraw-
nosci informacji z natychmiastowa sygnaliza-
cja btedéw na ekranie,

2/ Petna aktualno$¢ informacji w zbiorze,tzn.
w magazynach na stanowiskach ewidencji obro-
tu jak i u wszystkich odbiorcow korzystajacych
z kohcébwek monitorowych,

3/ Natychmiastowy dostep do informacji zbio-
ru za pomocg koncéwek monitorowych zainsta-
lowanych na stanowiskach pracy np. ksiegowos$¢
materiatowa, zaopatrzenie, przygotowanie
produkcji, technolodzy itp.,

4/ Najwazniejszg sprawa bedacag konsekwencja
wyzej przedstawionych mozliwos$ci jest prze-
jecie aktualnej roli w eksploatacji podsystemu
gospodarki materiatowej przez jego bezposred-
nich uzytkownikéw tzn. uzytkownicy sami wpro-
wadzajg do zbioru dane dotyczace obrotéw ma-
teriatowych jak i wielko$ci normatywoéw, cen,-
nazwy dostawcy i pracujg w oparciu o te infor-
macje, majagc do nich mozliwos$ci samodzielne-
go dostepu.

Oprécz dostepu monitorowego uzytkownicy
majg mozliwos¢ zamodowienia wydawnictw w wy-
branym przedziale rzeczywistym i czasowym;
kierujgc sie potrzebami uzytkownika wydruki
mozna emitowaé¢ w zaleznos$ci od: nr maga-
pojedynczej Gatezi SWW, jednego nr
okresu ktdérego zagda uzytkownik.

zynu,
SWW,

Wydawnictwa te emitowane sg za pomoca
drukarki, majg charakter syntetycznych zesta-
wien i zwigzane sg z procesem przetwarzania
zbioru danych. Dotychczasowe dosSwiadczenia
potwierdzity peing realnos$¢ przyjetych zalozen
w praktyce, a przede wszystkim jes$li chodzi
o role uzytkownika w procesie przetwarzania.
W trakcie eksploatacji systemu na podstawie
praktycznych doswiadczen ze strony uzytkow-
nika poczyniono juz pewne dziatania zmierza-
jace do rozbudowy podsystemu gospodarki ma-
teriatowej. | tu powstat pewien zarys dalszych
poczynan, ktéry ma na celu:

- dalsze uzupetnianie zbioru o informacje opi-
sowe typu nazw dostawcoéw i normatywoéw mini-
mum i maksimum, ktére dotychczas byty ro-
bione przez uzytkownikéw za pomoca bezposred-
niego dostepu do zbioru poprzez koncéwki mo-
nitorowe,



‘i'abela 3
Wykaz wydawnictw z zakresu gospodarki materiatowej

Ewidencja obrotu materialowego

kod Nazwa wydawnictwa
wyd.
W - I11 Petna kartoteka dla wszystkich magazynéw od bilansu otwarcia
W -112 Kartoteka dla wszystkich magazynéw od daty........ccceerrennnnnnnn.
do daty .coooeeeeiiiiiieiieiee
W -121 Petna kartoteka dla wybranego magazynu od bilansu otwarcia
W -122 Kartoteka dla wybranego magazynu od daty........... do daty..ccccceeeeeennnns
W -131 Petna kartoteka dla danej gatezi w wybranym magazynie

od bilansu otwarcia

W -1.32 Kartoteka dla danej gatezi w wybranym magazynie od daty .......
do daty....ccoeeeeneeeennns
W - 141 Petna kartoteka wybranego SWW w wybranym magazynie

od bilansu otwarcia

W -142 Kartoteka wybranego SWW w wybranym magazynie od daty ......
do daty .........
W -150 Dokumenty Obrotu Materiatowego za dany dzien

ZESTAWIENIA

kod Nazwa wydawnictwa
wyd.
W-201 Hlosciowo-wartosciowe zestawienie stanéw magazynowveh

w uktadzie SWW dla wszystkich magazynéw na dany dzien

W -202 Hosciowo-wartosciowe zestawienie stanéw magazynowych
w uktadzie SWW dla wybranego magazynu na dany dzien

W -210 Stan gospodarki magazynowej ZUK "Mera-Elzab"
na dzien ...............
W -211 Wartosciowe zestawienie standbw magazynowych i normatywoéw

maks.i min. w uktadzie gateziowym dla wszystkich magazynéw
na dany dzien

W -213 Sumaryczne zestawienie stanéw magazynowych czes$ci

w-221 Petny wykaz materiatdw' o stanie mniejszym od normatywu
minimum /dla w»szystkich magazynow/

W-222 Wykaz materiatow o stanie mniejszym od normatywu minimum
dla wybranego magazynu

W -223 Petny wykaz materiatéw o stanie wiekszym od normatywu
maksimum /dla wszystkich magazynéw/

W -224 Wykaz materiatdw o stanie wiekszym od normatywu maksimum
dla wybranego magazynu

W -225 Materiaty, ktore nalezy sprowadzi¢ do magazynu
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- dalszy przeglad zgodnos$ci kartotek w po-
szczegblnych magazynach z okres$leniami ma-
teriatdbw zawartymi w zbiorze katalogu indek-
su*
- w oparciu o normatywy zapaséw minimum i
maksimum, biezgco rejestrowany obrét mate-
riatowy, a po zatozeniu kartotek dostawcow i
zamowien mozliwe bedzie witgczenie funkcji
zabezpieczenia materialowego rozumianej ja-
ko automatyzacja catego procesu, az po emi-
sje zamowien materiatowych wtacznie, tzn,
emisja zamoOwien poprzez drukarke bezposred-
nio z maszyny.

Tematy te pragniemy uruchomic¢ i zakonczy¢
w roku biezgcym.

Kontrola zbioru i jego ochrona .

Programy monitorowej obstugi zbioru pozwa-
lajg na wprowadzenia dokumentéw elementéw do
zbioru wraz z ich kontrolg.Kontrola obejmuje:

- sprawdzenie czy w podanym magazynie ist-
nieje dany materiat,

- czy jest zgodna cena i jednostka miary,

- czy podany numer zlecenia wystepuje w stow-
niku zlecen,

- czy numer pracownika zatwierdzajgcego wy-
stepuje w stowniku,

W razie nieprawidtowos$ci ktéorego$ z testo-
wanych pdél na ekranie pojawia sie odpowiednia
informacja i dokument nie jest wprowadzony
do zbioru. Funkcja przegladania pozwala na

uzyskanie na ekranie monitora informacji
okres$lajacych dany katalog oraz oSmiu ostat-
nich dokumentéw obrotu wraz z aktualnym sta-
nem iloSciowo-wartosciowym kartoteki. Funk-
cja aktualizacji informacji opisowych pozwala
na wprowadzenie do zbioru, poprzez koncéw-
ke monitorowag bedaca u uzytkownika, wszel-
kich zmian: tzn. nazwy materiatu, ceny jed-
nostki, wielko$ci normatywu i nazwy dostaw-
cy. Funkcje wprowadzania dokumentéw i zmia-
ny po6l opisowych chronione sg hastem, ktdére
nalezy wpisa¢ w okreslone pole na ekranie mo-
nitora, przy czym hasto nie jest wyswietlane,
a znane jest tylko uzytkownikowi upowaznio-
nemu do dokonywania zmian. Znajomos$¢ ha-

sta warunkuje udostepnienie danej funkcji - w
przeciwnym wypadku na ekranie pojawia sie

napis "Osoba nieupowazniona"

t

Aby unikngaé ewentualnych pomytek progra-
my wydawnicze zgrupowane sg wediug rodza-
jow wydawnictw.

- Grupa W 100 - wydruki kartoteki materiato-

wej - obroty i petna kartoteka,
- Grupa W200 - wydruki i analiza stanéw ma-
gazynowych - stany magazynowe i rozdzielnik
kosztow,
- Grupa W300 - sprawozdawczos$¢ /sprawozda-
nia G-Il i G-1 dla ksiegowosci/

Petny wykaz dostepnych wydawnictw z za-
kresu gospodarki materiatowej zawiera tabela 3.

thit LEEEEnnd



mgr jni. TERESA KLUSZCZYNSKA
ZUK ,Mera- Elzab”

PLANOWANIE

Proces produkcyjny zwigzany z wykonywa-
niem wyrobéw w przedsiebiorstwie przemystu
maszynowego wymaga szeregu réznych prac,
takich jak: techniczne przygotowanie produkcji,
zamowienie materiatow, zamowienie lub wyko-
nanie pomocy warsztatowych, realizacja pro-
cesu technologicznego, transportu itp. Wza-
jemne zsynchronizowanie tych prac w czasie,
majace na celu wykonanie okreslonych wyro-
béw w zaplanowanych terminach, okresla sie
ogo6lnie mianem planowania.

Analogiczne prace wchodzace w zakres rea-
lizacji samego tylko procesu technologicznego
nazywamy planowaniem produkcji. Do podsta-
wowych zadanh planowania produkcji zalicza sie:
- okreélenie zadan dla poszczegdlnych komoérek
produkcyjnych przedsiebiorstwa, ktére powin-
ny by¢ zrealizowane w ustalonym okresie,

- sprawdzenie realnos$ci tych zadan w wyniku
poréwnania wielkos$ci produkcji z mozliwos$cia-
mi produkcyjnymi /zbilansowanie pracochton-
nosci zadan z dysponowanym funduszem cza-
su/,

- zapewnienie poszczegdlnym komodérkom pro-
dukcyjnym ciggtosci realizacji zadan /zabez-
pieczenie-terminowej dostawy materiatéw, po-
mocy warsztatowych, dokumentacji/,

- kontrola realizacji wyznaczonych zadan w od-
powiednich odcinkach czasu oraz w przypadku
powstania odchylenn, usuwanie tych odchylen
badz likwidowanie ich przyczyn.

Planowanie miedzywydziatowe ustala plany
kwartalne i miesieczne dla poszczegélnych wy-
dziatéw produkcyjnych /P-10, P-20, P-30,
P-40, 13-50/. Plany te zestawiane sg w opar-
ciu o plan produkcji przedsiebiorstwa /w opar-
ciu o plany ogd6lnozaktadowe/ oraz przewidy-
wane wykonanie zadan ubiegtego okresu. Plan
og6lnozaktadowy roczny, kwartalny lub mie-
sieczny dostepny jest z monitora Mera 7910,
Plan taki przedstawia zat. 1. Realizacja zadan,
ujetych w miedzywydziatowych planach produk-
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cyjnych, nigdy nie jest automatycznie zapew-
niona w momencie precyzowania tego planu.

W przedsigebiorstwie muszg zaistnie¢ okreslo-
ne warunki umozliwiajgce lub utatwiajgce ich
realizacje. Warunki o ktérych mowa, w ra-
mach stuzby planowania, powinny by¢ spraw-
dzone, a niektére stworzone.

Jedng z pierwszych czynnosci planistycznych
jest bilansowanie planéw produkcyjnych czyli
poréwnywanie pracochtonnos$ci zadan plano-
wych z dysponowanym funduszem czasu maszyn
i urzadzen produkcyjnych oraz funduszem cza-
su pracy robotnikéw. Bardzo pomocny jest tu
wydruk MT 07 - zbiorcza pracochtonno$¢ na
stanowiskach pracy. Wydruk ten zawiera na-
stepujace informacje:
pplan asortymentowy,

»nazwe wydziatu,

9 kod stanowiska,

Onazwe operacji,

«ilo§¢ godzin pracy na stanowisku roboczym,
= koszt w zt.

Drugim wydrukiem pomocnym w bilansowa-
niu pracochtonnos$ci na poszczegdélnych stano-
wiskach pracy jest wydruk MT 13. Druga czyn-
noscia jest sprawdzenie zabezpieczenia mate-
rialowego. Do tego celu stuzg: wydruk MT 04.;
/zat. 3/ i wydruk MT 15 /zat. 5/.

Wydruk MT 04 jest zbiorczym zestawieniem
potrzeb materiatowych. Zawiera zbiorcze ze-
stawienie potrzeb materiatowych na zadany
program produkcji. Wydruk MT 15 jest zesta-
wieniem norm materiatowych. Zawiera on na-
stepujace informacje:

*nr SWW

e nazwe materiatu

«jednostke miary

< cene jednostkowg

- ilos¢
= wartosc¢
*stan iloSciowy w magazynie

ezabezpieczenie planu
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Zatacznik 1

PLANY OPERATYWNE ¢ ZAMOWIENIA - KS KK KR

PLAN
-ASORTYMENT-

PRODUKCJI

TOWAROWEJ CZERWIEC 1900

ZPLAN [ P— REAL1ZACJA-
I 32T

ETO

DT-105 S 00

SPTP-3

SYSTEM 7900
MERA

rf
Ff

170
6

795IN 80
7950 8 11
7941 20
7942 15
7931 2
MERA 7954/7911/7955

KOD KONTYNUACJI CZESC DRUGA

PLANY OPERATYWNE : ZAMOWIENIA - KS KK KR
[ 1

KOLKA
GRUPA 093

GRUPA 094

UStLUGI
USLUGI

Q_G_8.J_E_M

8

ZAMIENNE

—_——l Rl e — -

1 2 000

PRZEMYStOWE !
NIEPRZEMYSLOWE !
1

».

KOD KONTYNUACJI CZESC DRUGA

Zatacznik 2

UnjOHCZA P*ACIC»*LfET*I0SC MA S*Al.*OVISKACH PRAC?
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NA2W
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f-APZ
TCLCK
pr.zyo
vk lap
LUTU*
10VTO
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TrSTP
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1o .000
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0.0A
0 .00
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?.30
52.52
52. Dt
13 .0«

2.60
237 .0ft
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330.0"
*0J.67
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31 79011
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11 2001 !
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3531 1
2861 !
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'
1l
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1

11 1 ! !

1 141 11
112 N
1

1

11
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R —

11

75 400 1 1 ! !

Otrzymujac ten tabulogram wiemy jak przed-
stawia sie sytuacja materiatlowa. Przy spraw-*
dzaniu zabezpieczenia materiatowego produk- (
cji postugujemy sie réwniez wydrukiem MT 13.
Peitna jego nazwa brzmi: "Zbiorcze zestawie-
nie potrzeb materiatlowych w rozbiciu na ze-
spoty". Wydruk MT 15 zawiera nastepujace
informacje:

enr SWW,

9nazwa materiatu,

ejednostka miary,

enorma zuzycia,

enr rysunku,

enazwa czesci,

eplanowana ilo$¢ sztuk,

esumaryczne potrzeby,

= stopien zabezpieczenia materialowego.

Wydruk MT 15 jest rozszerzonym wydru-
kiem MT 04. Korzystajagc z MT 15 wiemy do-
ktadnie, ktére elementy handlowe zabezpiecza-
ja produkcje poszczegdlnych zespotéw.

Dla kazdego dostepna jest roGwniez monitoro-
wa kartoteka magazynowa /zat. 6/. Z kartote-
ki tej mozna dowiedzie¢ sie czy element hand-
lowy, ktéry nas w danej chwili interesuje znaj-
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iZatgcznik 5

HT15
NUMER NAZW b M1 norma i numer" i ' nazwa czi$¢l~
Sww HATERI LU 1 1 2uzyCIA I RySUNKU I
1361*13008 "koszul elektr-izélac"" M 0.1700. 20000000 OT 105S WyK IS EMe”
M 0.5500 . 20020000 0oT 105 S KASETA
Raz em7~ M .0.7200 BRAK o
1361*13009 WAZ PCW 02 KG .0320 201 *0010 0T105 s WI AZKA DZIUr KAr KT
KG .0100 20080300 0T-105-S SZNUR PO(.ACZENIOW/
RAZEM; KG 0.0*20 ZAPAS ' *
1361*13016 WAZ PCw'D3 M .0136 201*0010 DT105 s WAAZKA DzlurkArKI
. M .0025 20150000 OT105 S ROZWIIAez TASh7
RAZEm7* " h~ 0.0161 brak" ~-~ " o'
1361*13018 KOszuL.ELEKTrOI1zOL.D* M 0010 06060000 DT-105 - IMPiiLeATO»
- M 0012 07280100 OT-105 pRZgWOR OZIEfilAJACY
............ RAZEN7" 0.0022 7 BrAKU o
1361*13019 WAZ PCW da KG 0015 2012001* UIAZKA UKL®s TErOwjaNIA
kg 0025 201 50000 DT105 S RO*W IJA€Z—TASMy
k RAZEM; KG 0.00*0 ZAPAS "l "
1361*13030 RURKA IG D7X13Q KG 0.0020 060*0000 OT-105-HYKROIJNIK
1 0.0020 brak" "o
1361*13050 KOSZULKA 'GELI T 01 M 0.0*00 20020200 pakiet AOAPTAcyjNy js emc kooperacja
RAZEM; M 0.0*00 brak o
1361*1306* KOSZULKA PCW 08 KG 0-0010 20030*00 OT105S SZNUR SIECIOWY
.............................. _ KG 0.0030 201*0010 DT105 S WIAZKA DZIURKARKI
raZem7~" kg - 0.00*0 ZAPAS  ~. ~ _9 v -
1361*13066 WAZ OZPC« D 12XIf5 KG 0.1«00 200*0300 DT-105-SSZNUR POI.ACZEN | OWy
razem7 ~'kg 0.1800 brak" ” o*
1362110001 OStONA SZT 1.0000 20070301 dTIOSs 0S1 Oj#A KOOPERACIA.
RaZEml* SZT 1.0000 1 ZAPA? ~ 9 - ~
136*25*010 FUTtRAL NA MOdULOM. sZT 1 <0000 200*0000 OTi0O5 s WyPOSAZENIE dZIURKARK;
=RAZEM; SZT 1.0000 ZAPAS 9
1369212005 CERaTK* IZOLACYINA Kg 0.1250 200*0400 dTIOS s blok ELEKTROMAGNESU'
razemT kG 0.1250 o brak o
1373320006 GuUMa swl373-32 GRr.2 KG 0.0025 06020702 DT'105-WKLADKA
razlm7"~k g ' 0.0025 - ZAPAS " " - 1
1373320019 PLYiA GUMOW GR.30 Mz 0.0080 20040*00 O0TL05 s POdZES ROLKI DOCISKOWEJ

razem7 Si*” 0.0080 brak" n o



Zatgcznik 6

videkari
XXXXX««tHT«XKX*«XEHMEXXM*X*XHX =X« XXX XXKMXHMXXMXXX*X*«XX)HIXXX_XX«* X XXX« XX* X« XX*« X XKX

X NAZWA - TOWARU ~ MATERIALU - WYROWI X SW W '«MU« K TWM *
X ZESPOL. TNACY 2.0902« 6006-040-200 *11# . X
XXXXXX *KE X XXX« X XX« XX X)IFXFXXX*F«KXX«H*«««M*» i« *HCMXXFXXXXMXX»EX« X X« FIX XXX XX XXX XTTX «
X IM X CENA X NORMATYW-ilIN x NORHATYW-HAX x SYM.DUS* NUMER - STANSAAB X
X SZT X 2245.43 « 100.00 « 200.00 * X *
XKXXX«Fa X XXX XXXXXFK X*XXXa» X Xacae X X«=« XX =KX XF«XXTEMXXMXXKX . XXX *FXXX .« « KXFXKXMXXXMXXXMKXX
X DOSTAWCA X
* ZUK MC.RA--ELOA1 OAOR EI 2 J X
x DOK x DATA x NRD8K * ILOSC X WARTOSC X STAN--ILOSC x STAN-WARTOSCX
X BO *01/01/80« 00000 * A .00 x 13472.58 * 0.00 « 13472.58 *

«cateBANWE:ICALs L., cAuiti; U LB U7<iauiSOVA ilshu

Zatgcznik 7

MERA RU NR ZLECt NR RWt ..... DATA II70i/00 RYS 63035000 1L SZT 100
-ELZA» 63035000 NAZ WYR* PLYTKA CRT H I
INDEKS MAT« NAZWA MATERIALU = | L D sC
1158-189-151 R.RHR 332 O0»5W Z« 100.00 SzT Ua ..... AT oo pa wnanw
1158-189-301 R RMG J.OK 0v5W Z« . 300.00 SZT Wi ..... .. Ma .. PS ,axn
1158-165-702 C.MKSE -012 10NE4000V z# 100.00 SzZT Ua _____ .. Ma Fa onun
1101-250-714 PODST.EITAR PE1-5B 7.« 100.00 SZT U s .envieneee Ma pa snnn
1125-122-050 PRZEW.TLY/K/1X0 =2 Z« . 8.00 H Ha .. Pa mm.,
1125-122-051 PRZEW.TLY/N/1X0v5 Za '‘8.00 H Ma .. Pa onMhs
0533-700-090 SPOIW LUT OW.LC-60 1»5 Za 2.00 KG Ua ..... ... Ma .. Pa asun
1319-179-012 TOPNIK ELNU-21 Ze 0.30 KG Wa ..... .. Ha ... pa nXn
1331-111-174 ALKOHOL IZOPROPYLOWY Za 0.30 KG Wa ..... j .- Ma .. Pa xnxx
WYSTa ZATWa WYDALa MAGA/YNa PRZYJAta

KONIEC DANYCH

Zatgcznik. 8

VIDEUSTE VIDEO - ELZAB DATA 11/01/80
SYSTEM ZACZADZANIA W ZAKLADACH URZADZEN KOMPUTEROWYCH W /ADRZtl

KATALUO EKSPLOATOWANEOO W KRAJU OPROORAHOWANIA

KARIUILKA KONSTRUKCYINA

KARIWEKA TEC.HNOLtI8IC.ZNA

EMI.SJA. DOKUMENTACIJI WARSZTATOWE]

PLANY OPERATYWNE.. ZAMOWIENIA 1 ICH REALIZACIJA

KATAL 08 INDEKSU HATERI1AL.OWEGO

AKTUALIZACIJA KARTOTEKI MAGAZYNOWEJ

KAR)WEKA HAGA/.YNIIWA

NN NN N

KARTOTEKA SRODKOM TRWALYCH 1 PRZEDMIOTOW NIETRWALYCH

SYSTEM INPORHUWANIA KIEROWNICTWA (SIK)

KAR IOIEKA OSOBOWA PRACOWNIKOW

KONTROLA REALIZACIJI PRODUKCII

KAR 101EKA ZADAN INWESTYCYINYCH i robot ADAPTACYINO - MODERNIZACYINYCH
MARKETI'NO

KARTOTEKA PRAC SERWISOWYCH

ONN N Y N NN

JEZEL.l CHCESZ WYBRAC JAKIES ZAGAIINIEHIE USTAW KURSOR | NACISNIJ SEN)i

JEZEL.l PRZY HOIUTURZE JEST .PIORO SELEKTOROWE DOTKNI DO ZNAKU ~7" A NASTEPNIE DI)
POLA WYPELNIONEGO GWIAZDKAMI XEQFQ XX KFx*H
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VIPEOKTP
ZUK MERA-ELZAB

Zatacznik 9

WYKAZ ZAGADNIEN SYSTEMU EMISJI

WARSZTAT OWEJ

PRZEWODNIKOW WARSZTATOWYCH

DOKUMENTACJI
ROZPL - ROZWINIECIE PLANU PRODUKCJI
PRZEW - WYSZUKIWANIE
KWIRW - WYSZUKIWANIE KWITOW RW
KARPR - WYSZUKIWANIE KART PRACY )
NRZLE - WYSZUKIWANIE NUMEROW ZLECEN

DZIALANIE KLAWISZY:

INFORMACJA DLA OPERATORA

Pl - ZGLOSZENIE WSTEPNE
P2 ~ ZGLOSZENIE ROBOCZE
P3 -

SEND - AKCJA PROGRAMU

PODSTAWOWE

ZNAJDZIESZ W KARTOTECE TECHNOLOGICZNEJ

WPISUJAC W POLE KOD 00000004

VIDEOKTP  AKCJA

ZUK MERA-ELZAB

KLUCZ NR RYSUNKU

INFORMACJE O MOZLIWOSCIACH PODSYSTEMU

Zatacznik 10

ILOSC PLAN

WYKAZ ZAGADNIEN SYSTEMU EMISJI

DOKUMENTACJI

WARSZTATOWEJ

PRZEWODNIKOW WARSZTATOWYCH

ROZPL - ROZWINIECIE PLANU PRODUKCJI
PRZEW - WYSZUKIWANIE

KWIRW - WYSZUKIWANIE KWITOW RW
KARPR - WYSZUKIWANIE KART FRACY
NRZLE - WYSZUKIWANIE NUMEROW ZLECEN

DZIALANIE KLAWISZY:

INFORMACJA DLA OPERATORA

PI - ZGLOSZENIE WSTEPNE
P2 - ZGLOSZENIE ROBOCZE
P3 -

SEND - AKCJA PROGRAMU

PODSTAWOWE

ZNAJDZIESZ W KARTOTECE TECHNOLOGICZNEJ

WPISUJAC W POLE KOD 00000004

INFORMACJE O MOZLIWOSCIACH PODSYSTEMU

FrAtrrrrrr TrThrrrdre TrTTTTrTTyyrdrrdrTrrrrTTyirTTeTT

duje sie w magazynie i w jakiej ilosci.Planisci
wydziatu'mechanicznego P-20 w swojej pracy
postuguja sie wydrukiem MT 10. MT 10 stano-
wi zestawienie czes$ci na kartotece technolo-
gicznej. Wydruk ten zawiera ponumerowane
kolejno zestawienie czes$ci na kartotece tech-
nologicznej wpisanej na tasmie magnetycznej.

Nastepnag czynnos$cig jest przygotowanie do-
kumentacji warsztatowej. Dokumentacje war-
sztatowag stanowig:

- kwity materiatowe /zat. 7/,
- przewodniki warsztatowe /zat. 11/,
- rysunki.

Rysunki zamawia sie w sposéb tradycyjny w
archiwum. Kwity materialowe oraz przewodni-
ki warsztatowe sg emitowane w systemie
RIAD-32 przez monitor Mera 7910 i klawiatu-

21

re 7940. Dokumentacje warsztatowg otrzymu-
je sie z kartoteki technologicznej przez wybra-
nie odpowiedniego zestawu danych i jego pose-
gregowanie. Celem tego podsystemu jest two-
rzenie kwitow materiatowych i przewodnikéw
warsztatowych zgodnych z zatozonymi norma-
mi warsztatowymi. Kwit materiatlowy otrzy-
mywany z monitora jest kwitem zbiorczym.
Umozliwia pobranie materiatu potrzebnego do
wykonania catego zespotu. Kwit RW emituje
sie w 3 egzemplarzach. Nr RW nadaje sie w
dziale PP w momencie rejestracji kwitu. Tu
tez nastepuje zatwierdzenie kwitu. W momen-
cie pobierania materiatlu w rubryce W wpisu-
je sie ilos¢ faktycznie pobrana, w rubryce M
nr magazynu, z ktdérego materiat zostat pobra-
ny, a w rubryce P - nr pracownika, ktéry po-



Zatacznik 11
Lin/ i iy fui o tiu it
VO Oli 0.00 .0 0.000 TA|L%i
PO0zZ 6 -
110125071.4 opniiio .r.iTAR r-Ei-nn

100.00 s=>i

POZ.n
1125177050 rR7LW.TI-Y/K/JX0.i?
8.00 ii

P0Z. 7
1125122053 r-R7rU.11 Y/ii/ 1X0r5
8.00 i
P0Z.10
0072027005 UTYK KONTROLNY
200.00 87.1

POZ.11
05337110070 SPOIW U IMIIW.LO-00 IVS
2.00 KU

1319179017 TUPNIK ELNU-21

0.30 KO
133101174 ALKOHOL I1ZOPROPYLOWY
0.30 Kii
100 21L 1,56 13.0 12.000 I10NTO
110 32E 0.62 13.0 4.800 LUTUW

LUTGWY#C RECZN1E

120 23E Oohiﬂ £ 4.300 MYCIE
e -

130 04E 0.00 .0 KONTR
140 O03E. 0.00 .0 ZDANI
KONIF I- DANYCH
<Zatagcznik 12
ZUK HCRA- ELZAD PRZEWODNIK WYiRfazZ IAl OWY m STK 1
DATA 11/01780 PLYTKA CRT 111 IL SZT 100
Suw POZ.1 NR RYS 63035000 NR ZLEC
NR SYN WARTOSC GR CZAS TRESC OPERACJI NR DATA RODZ POD
OPE STA ortu ZL ZASZ PRAC Rozr PR7E PIS
POZ. 1
63035001 PLYTKA CRTHIIl ZMUNT.
10 01E 0.00 .0 .0.000 PODRA
P0Z.2
0063035002 PLYTKA CRT 111
100.00 SZT
20 01E 0.00 .0 0.000 PODRA
POZ 7 .
0072013012 STYK KONTROLNY
100.00 SZT
30 21E 0.16 13.0 1.200 MONIU
NITOWAC NA PRASCE KOLANOWrJ.
40 O1E 0.00 .0 0.000 PODRA
POZ 4
1158189151 R.RHCi 332 Or5W 2X
100.00 SZT
POZ 3
1138189301 R kKG 10K 0.5W 2X
300.00 SZT
POZ 5
115817«5702 C.HKSE -012 10NP40000
100.00 SZT

30 O06E 0.00 11.5 4.500 SELtK

60 25E 0.31 11.5 2.700 POPIE"

70 20E 0.19 11.5 1.900 KRCHII*
BEZ POZ 5
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brat materiat. W rubryce "wydat" podpisuje
sie osoba wydajgca materiat z magazynu, a w
rubryce "przyjat" osoba pobierajgca dany ma-
teriat.

Przewodnik warsztatowy jest dokumentem
moéwiacym jak nalezy wykonaé¢ dany detal. Za-
wiera informacje o materiale, ktéory ma by¢
zastosowany do produkcji danego detalu lub ze-
spotu. Podaje czas potrzebny na wykonanie de-
talu, narzedzia ktérymi nalezy sie postugiwac
oraz kolejno$¢ poszczegdblnych operacji. Prze-
wodnik warsztatowy emituje sie w 2 egzempla-
rzach. Sposéb emisji kwitow materiatowych i
przewodnikéw warsztatowych:

»Nacisng¢ klawisz P |- otrzymuje sie wykaz
systemoéw /zat. 8/.

«Kursor ustawi¢ na systemie EMISJA DOKU-
MENTACII WARSZTATOWEJ.

»Nacisngé¢ klawisz SEND - na ekranie otrzy-
muje sie nastepny obraz /zat. 9/.

oPo nacis$nieciu klawisza P-2 otrzymuje sie
zgtoszenie robocze /zat. 10/. W polu akcja
wpisa¢ KWIRW lub PRZEW, w polu klucz wpi-
sa¢ oSmiocyfrowy numer zespotu, w polu ilos¢
plan - wielko$¢ planowa.

«Po nacl$pieciu klawisza SEND otrzymuje sie
na ekranie monitora zgdany obraz.

Dokumentami Zrédtowymi dla tworzenia
wszystkich wydrukéw stosowanych w dziale
Planowania Produkcji sg:kartoteka technolo-
giczna oraz kartoteka magazynowa. Kartoteke
technologiczng tworzy i aktualizuje Dziat Tech-
nologiczny. Za aktualizacje kartoteki magazy-

nowej odpowiedzialny jest Dziat Zaopatrzenia.
Wydruki MT 04. MT 07. MT 10, MT 13, MT 15
zamawia sie na odpowiednim druku w OsSrodku
Obliczeniowym. Tabulogramy te sg zamawia-
ne na potrzebna wielkos¢ produkcji. Zamowie-
nie moze dotyczy¢ wyrobéw oraz zespotow
wchodzacych w ich sktad. Gotowe wydruki sa
pobierane przez pracownikéw dziatu Planowa-
nia Produkcji z Osrodka Obliczeniowego, po-
zostate informacje otrzymujemy w systemie
VIDEO-ELZAB przy pomocy monitora ekra-
nowego Mera 7910 i klawiatury Mera 7940.
Potrzebne informacje otrzymuje sie bezposSred-
nio na stanowisku pracy.

e Informacje w systemie VIDEO-ELZAB s3a
dostepne stale /ciggle/ w czasie pierwszej i
drugiej zmiany. Korzystajagc z wydrukéw ist-
nieje mozliwos¢ rozpatrzenia wielu wariantéw
planéw pod wzgledem zabezpieczenia materia-
towego oraz zdolnosci produkcyjnej przedsie-
biorstwa. W rezultacie zostaje wybrany plan
mozliwy do realizacji w danym okresie czasu.
System VIDEO-ELZAB przyczynia sie do eli-
minacji recznego sposobu wypisywania kwitow
materiatowych i przewodnikéw warsztatowych.
Zastosowanie zbiorczych kwitéw materiato-
wych zmniejsza ilos§¢ wystawianych dokumentow.
Korzystajac z systemu monitorowego otrzymu-
jemy informacje $ciste, w peini aktualne.Przy
pomocy maszyny cyfrowej mozliwe jest wcze$-
niejsze sprecyzowanie zadan produkcyjnych,
skraca sie réwniez czas przygotowania i uru-
chomienia produkcji.

u liiiisii ilia

mgr mi. TADEUSZ SITAREK
ZUK ,Mera- Elzab"

ZASTOSOWANE MINIKOMPUTEROW DO TESTOWANIA ZESPOLOW

1 GOTOWYCH WYROBOW

Zaktady Urzgdzenh Komputerowych sa przed-
siebiorstwem produkujacym sprzet we-wy dla
maszyn cyfrowych. Podstawowa produkcjag za-
ktadu sg systemy monitorowe oraz dziurkarki
i stacje przygotowania danych na tasmie papie-
rowej. Wysoki stopien skomplikowania produ-
kowanego sprzetu wymaga odpowiedniej klasy
urzadzen testujacych. Zakup licencji monito-
row ekranowych z firmy "Stansaab" pozwolit
na wyposazenie zaktadu w bardzo funkcjonalny

i tatwy w obstudze sprzet komputerowy. Istot-
na zaletg zakupionego sprzetu jest jego uni-
wersalnos¢ oraz mozliwos¢ tatwej adaptaciji
do zmieniajgcej sie produkcji zaktadu - doty-
czy to zwtaszcza nowych wdrozen. Adaptacja
sprzetu polega na wykonaniu odpowiednich
adapteréw i opracowaniu nowych programow
testujgcych dla nowo wdrazanych wyrobéw.
Decyzja o zakupie sprzetu uniwersalnego
podyktowana byta dalszym rozwojem zaktadu i



opracowywaniem nowych konstrukcji. Zakup
licencji w istotny sposéb zmienit rodzaj i or-
ganizacje produkcji. Jako zasade przyjeto, ze
podzesp6t przekazywany z jednego na drugie
stanowisko pracy jest sprawdzony i w petni
przetestowany. Zasada ta obowigzuje od etapu
kontroli dostaw. Dzigeki automatom i poétauto-
matom stanowigcym wyposazenie kontroli do-
staw wszystkie elementy przekazywane do
produkcji sg sprawdzane. Na etapie kontroli
dostaw obowigzuje 100% kontrola elementéw.
Powyzsza zasada obowigzuje w dalszym pro-
cesie produkcji a wiec na stanowisko montazu-
koricowego i uruchomienia podzespoty prze-
kazywane z innych linii produkcyjnych sg uru-
chomione i przetestowane.

Przyjecie zasady petnej kontroli w poszcze-
goélnych etapach produkcji w istotny sposéb
wptyneto na jakos¢ i niezawodno$¢ produkowa-
nych wyrobéw. Znacznie poprawiona zostata
organizacja produkcji, a przede wszystkim
zwiekszona wydajnos$¢ pracy. Dla poszczegdl-
nych stanowisk pracy opracowywane sg odpo-
wiednie programy testujgce oraz instrukcje
uruchomienia i testowania. Ponizej podajemy
przeglad sprzetu komputerowego z peinym
opisem konfiguracji systemu i obszarami
stosowan.

za-

Opis konfiguracji sprzetu komputerowego
i obszary zastosowan

MEMBRAIN MB 2420

- procesor NOVA,

- czytnik,

- drive dyskowy /2 sztuki/,

- monitor,

- teletype,

- pakiety interfejsu,

- zestaw adapteréw do testowania pakietow,
- zestaw programoéw testujgcych.

System komputerowy stuzy do testowania
pakietow logiki. Testowane sg pakiety o bar-
dzo wysokim stopniu skomplikowania, typu pa-
kiety pamieci, procesoréw, interfejsu itp. dla
jednostek sterujgacych i monitoré6w ekranowych.
Sredni czas testowania i uruchomienia pakietu
zawierajacego okoto 80-100 uktadéw cyfrowych
wynosi 15 min.

MEMBRAIN MB 8192

- procesor NOVA,

- czytnik,

- teletype,

- pakiety adaptacyjne,

- zestaw przediuzaczy.

System wykorzystywany jest do testowania
wszelkiego typu potgczen: kasety logiki wyko-
nywane technika owijania, platery, wigzki i
kable potaczeniowe. Komputer posiada 10000
punktéw pomiarowych i sprawdza na zgodnos$é
z tasma perforowang wszystkie potagczenia pod-
zespotu testowanego. Czas sprawdzenia jedne-
go plateru posiadajgcego 2 tys. punktéw pomia-
rowych trwa okoto 20 min. W trakcie testowa-
nia sprawdzane sa punkty kazdy z kazdym.

24

SYSTEM 9150

- procesor,
- pamie¢ operacyjna,

- kontroler tasmy magnetycznej,
- kontroler dysku,

- dysk,

- przewijak,

-scaner +16 pakietow
- monitor.

interfejsu,

System przeznaczony do testowania, urucha-
miania i wygrzewania monitoréw ekranowych
Mera 7951 N. Program testujacy SYSD 1 ob-
stuguje 16 stanowisk produkcyjnych. Sg to sta-
nowiska uruchamiania: klawiatur, pakietéw
logiki, blokéw wys$Swietlania oraz gotowych wy-
robéw. Podczas pracy systemu prowadzony
jest 100-godzinny proces eksploatacji wstepnej
gotowych wyrobéw.

PDP 8a

- procesor,
- pamie¢ operacyjna,
- drive dyskowy,
- monitor 7950,
- zestaw pakietéw adaptacyjnych do testowania,
wyroboéw.

System komputerowy przeznaczony jest do
testowania koncowego monitoréw ekranowych
i jednostek sterujacych. Zestaw pakietéw adap-
tacyjnych pozwala na symulacje kanatu IBM
asynchronicznej i synchronicznej transmisji
modemowej. Zapis programoéw na dysku po-
zwala na tatwe i szybkie puszczenie dowolnej
sekwencji programowej. Zestaw testéw i pa-
kietow adaptacyjnych zapewnia petng symula-
cje warunkéw, w jakich testowane urzgdzenie
bedzie pracowac.

MERA 302

- jednostka sterujaca,
- pulpit operatora,
- czytnik,

- pakiety adaptacyjne czytnika i dziurkarki.
System minikomputerowy zapewnia petne
przetestowanie dziurkarek DT 105 S i stacji
CM 6204. Praca systemu polega na cyklicz-
nym dziurkowaniu i czytaniu znakéw z mozli-

wosécig zmiany szybkosci.

CM 3

- procesor,
- pamieé¢ operacyjna,

- stacja CM 6204,

- kontroler stacji,

- kontroler monitora.

System przeznaczony jest do jednoczesnego
testowania szesnastu stacji CM 6204. Wszyst-
kie wymienione systemy komputerowe uzywa-
ne sg w procesie produkcyjnym jako urzadze-
nia technologiczne do testowania podzespotéw
i gotowych wyrobow.

Korzystajac ze sprzetu zakupionego w ra-
mach licencji firmy "Stansaab" do testowania



tylko systemu monitorowego MEItA 7900, opra-
cowano nowe programy testujgace i stanowiska
do testowania dla wyrobéw produkowanych u-
przednio i dla nowych wyrobéw wchodzacych
do produkcji. Jako pierwszy opracowano pro-
gram do testowania systemu monitorowego dla
Odry serii 1300. W skitad systemu monitoro-
wego wchodzi jednostka sterujgca JSG 7802
oraz monitory ekranowe Mera 7911. Program
napisany zostat w ASSEMBLERZE i realizowa-
ny jest na minikomputerze PDP 8/a. Jednost-
ka sterujgca potgczona jest z minikomputerem
przez pakiet adaptacyjny zapewniajacy petna
symulacje kanatu znakowego Odry. Program
testujacy pozwala na jednoczesng obstuge 16
stanowisk, na ktérych sprawdzane moga by¢
monitory Mera 7911 lub uruchamiane podze-
spoty do ww. monitora. Opracowanie progra-
mu i wykonanie pakietu adaptacyjnego pozwo-
lito na wyeliminowanie z procesu produkcyj-
nego drogiego w eksploatacji komputera Odra
i zastgpienie go minikomputerem PDP 8/a.
Program opracowany zostat przez zespo6t: mgr
inz. T. Sitarek, mgr inz. M. Grzeszczuk, mgr
inz. K. Wyppich.

W tym samym jezyku i na tym samym mini-
komputerze zrealizowano dalsze programy
testujgce: dla monitora teletypowego Mera 7952
i monitora Mera 7953 przeznaczonego do wspo6t-
pracy z komputerem CM3 i CM4. Programy
te opracowat zesp6t w sktadzie: mgr inz. T.
Sitarek, mgr inz. J. Wegrzyn, L. Mozgawa.

Podobnie jak w poprzednim przypadku w ce-
lu podjecia testowanego monitora do PDP 8/a
konieczne byto wykonanie pakietu adaptacyjne-
go realizujagcego asynchroniczng transmisje
modemowa. Obecnie opracowywane sa progra-
my testujgce na minikomputerze PDP 8/a dla
monitora Mera 7950 S i monitora graficznego
Mera 7954.

Zespo6t w sktadzie: mgr inz. J. Bunar, mgr
inz. M. Gorczyca, mgr inz. S. Wala, mgr inz.
J. Wasowicz opracowat program do testowania
i uruchamiania stacji przygotowania tasmy
papierowej CM 6204. Program napisany jest
w jezyku wewnetrznym i realizowany na kom-
puterze CM 3. Opracowany i wykonany zostat
pakiet adaptacyjny umozliwiajacy jednoczesne
testowanie 16 stacji CM 6204. Komunikaty
ewentualnych btedéw drukowane sg na ekranie
monitora Mera 7952, wspoéipracujagcego z kom-
puterem CM 3. Dzieki wdrozeniu do produkcji
nowego sposobu testowania kornicowego wyrobow
gotowych uzyskano bardzo wysokie efekty eko-

nomiczne. Sprzet istniejgcy w zaktadzie oraz
wykonane pakiety adaptacyjne umozliwiaja jed-
noczesng prace na szesnhastu stanowiskach pro-
dukcyjnych, na ktérych odbywaé¢ sie moze uru-
chomienie podzespotéw lub testowanie koncowe
wyrobow.

Opracowane programy zapewniaja petne prze-
testowanie i sprawdzenie produkowanych wyro-
bow. W zaktadzie prowadzony jest proces wy-
grzewania i wstepnej eksploatacji produkowa-
nego sprzetu. Proces ten odbywa sie podczas
pracy systemu, a czas jego trwania dla moni-
toréw i jednostek sterujgcych wynosi okoto
100 h. Z uwagi na duzg funkcjonalnos¢ i tat-
wos$¢ w obstudze sprzetu komputerowego w
istotny sposéb skrécono czas uruchomienia,
zapewniajagc przy tym bardzo wysoka jakos$¢ i
niezawodno$¢ produkowanych wyrobéw. Wyso-
ka jakos$¢ oraz skrécenie czasu uruchomienia
wyrobow gotowych uwarunkowana jest petnym
sprawdzeniem i przetestowaniem poszczeg6l-
nych podzespotéw.

Ze wzgledu na tatwos$¢ generacji programow
testujgcych bardzo szerokie zastosowanie zna-
lazt minikomputer Membrain 8192. Minikom-
puter ten przeznaczony jest do sprawdzania
wszelkiego typu potgczen, poczawszy od wig- -
zek i kabli potgczeniowych a skonczywszy na
bardzo skomplikowanych platerach i kasetach
do jednostek sterujgcych systemédw monitoro-
wych. Membrain 8192 na podstawie sprawdza-
nego przez siebie wzorca-podzespotu sam wy-
perforowuje tasme papierowg, ktéra jest jed-
noczes$nie programem testujagcym dla tego pod-
zespotu. Obecnie praktycznie wszystkie pod- m
zespoty, w ktédrych wystepuja potaczenia tes-
towane sg przez minikomputer.

Innym urzadzeniem do testowania podzespo-
téw jest Membrain 2420 przeznaczony do testo-
wania pakietéw logiki. Minikomputer ten za-
pewnia szybkie i petne przetestowanie pakietu,
a na monitorze ekranowym wysSwietlane sg
wszelkie komunikaty dotyczace uszkodzen na
aktualnie sprawdzanym pakiecie.

Zaktad przy opracowywaniu nowych progra-
mow testujgcych wspotpracuje ze Spotdzielniag
Studencka "Alma-Serwis". Programy testujg-
ce pisane sag w jezyku MEMTEST IV. Opraco-
wano szereg programoéw do testowania pakie-
tow logiki jednostki sterujacej JSG 7802. Obec-
nie wykonywane sa programy dla pakietow lo-
giki monitoréw ekranowych Mera 7952 i Mera
7953.

li j120ii (Uli 1919,
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ROMAN KNOLL
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SYSTEM SMIS80

DO KONWEftSACYJNEGO .SYMULOWANIA
, TWORZENIA PROGRAMOW

DLA TERMINALI

Jesienig 1977 r. uruchomiono na licencji
firmy Stansgab produkcje systemu monito-
rowego MERA 7900. W swym podstawowym
zastosowaniu system ten przeznaczony jest do
wyposazenia w urzgdzenia monitorowe zesta-
woéw komputerowych JS i IBM S/360 i S/370,
Zrealizowana byta kompatybilno$¢ z systemem
monitorowym IBM 3270. Analiza konstrukcji
systemu licencyjnego wykazata, ze skilada sie
on z szeregu blokéw funkcjonalnych zebranych
wokot procesora sterujgcego, wykonujgcego
program definiujagcy funkcjonalno$¢ danej apli-
kacji. Okazato sige, ze bez koniecznos$ci wyko-
nywania nowych prac konstrukcyjnych, a jedy-
nie przez zmiane programu wewnetrznego moz-
na bedzie uzyska¢ nowe wersje systemoéw mo-
nitorowych dla r6znych typéw komputerow i
minikomputeréw. Co wiecej, procesor syste-
mu moze stanowic¢ logike sterujgcg, innych niz
monitorowe, inteligentnych urzadzen wejscia/
wyjscia, teletransmisyjnych oraz autonomicz-
nych.

Kluczem da rozwoju postlicencyjnego syste-
mu MERA 7900 stato sie posiadanie $srodkow
program owo-sprzetowych umozliwiajagcych
rozwéj oprogramowania nowych aplikacji. Za-
kupiona licencja nie obejmowata takich Srod-
kow. Strona szwedzka przedstawita oferte na
swoéj system rozwoju oprogramowania, jednak
.cena byta nie do przyjecia. Podjeto decyzje o
wykonaniu takiego systemu w kraju.

System SMIS 80

System SMIS 80 jest konwersacyjnym syste-
mem przeznaczonym do tworzenia oprogramo-
wania mikrokomputeréw wyposazonych w pro-
cesor systemu MERA 7900 oraz pamie¢ do
64 k bajtow /w tym pamigeé typu PROM - do
8 k bajtéw/. Umozliwia on konwersacyjne
wprowadzenie programu zrédtowego w jezyku
Assembler Mera 7900, translacje programu
na jezyk wewnetrzny mikrokomputera, a na-
stepnie symulacje wykonania programu /testo-

MERA 7900

wanie logiki programu/. Przetestowany pro-
gram wynikowy moze by¢ nastepnie wyprowa-
dzony na tasme papierowa gotowg do zatadowa-
nia do pamieci PROM, a wprowadzony program
zrédtowy moze zostac¢ utrwalony na nosniku
danych /magnetycznym lub papierowym/. Kon-
wersacja z systemem odbywa sie przy pomocy
mmonitora ekranowego Mera 7910.

Konfiguracja sprzetu JS

System SMIS 80 zostat opracowany dla ma-
szyn JS pracujgcych pod kontrolg systemu OP67
racyjnego DOS/JS i wyposazonego w Bazowa
Telekomunikacyjng Metode Dostepu BTAM w
konfiguracji lokalnej. Wspdtpracuje z urzadze-
niami zewnetrznymi odpowiadajagcymi naste-
pujacym urzadzeniom logicznym:

- SYSRES dla rezydenta systemu DOS,

-SYSIPT dla wprowadzania programu
zroédiowego,

- SYSRDR do wprowadzania kart steru-
jacych,

- SYSSLB do edycji programu zZrédtowe-

go utworzonego z kilku ksigzek

zapisanych do prywatnej bi-

blioteki modutéw zrédtowych,
- SYSLST do wyprowadzania wydrukéw

i tabulogramow,

- SYSPCH do utrwalania przestestowa-
nego programu zrédiowego,

- SYSOOll Systemowe zbiory robocze

- SYS002? wykorzystywane podczas edy-

- SYS003]J cji i translacji programu zréd-
towego,

- SYS004 dla perforacji tasmy z progra-
mem wynikowym,

- SYS006 do wprowadzania danych pod-
czas symulacji programu

— SYS007 do konwersacji z systemem

SMIS 80 /monitor ekranowy/.
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Sktadowe systemu

System SMIS 80 zawiera nastepujace kompo-
nenty:
- edytor programu zrédiowego,
- cross-assembler,
- symulator,
- generator 8-$ciezkowej tasmy papierowej z
kodem wynikowym,
- dis-assembler kodu wynikowego.

Cykl tworzenia programu

Gtéwnym zadaniem systemu jest wyprbduko-
wanie tasmy papierowej z kodem wynikowym
programu w formacie akceptowanym przez
programator PROriéw. W tym celu utworzony
zostat aparat umozliwiajacy testowanie na bie-
zaco tworzonego programu. Cykl tworzenia
programu az do postaci gotowej do wyperforo-
wania na tasmie papierowej przedstawia rys. 1.

Rys. I.

Pierwszy etap tworzenia programu polega na
konwersacyjnym wprowadzeniu jego postaci
zr6dtowej, ktéra poddawana jest analizie lek-
sykalno-syntaktycznej. Ewentualne btedy mu-
szg by¢ na biezaco poprawiane z klawiatury
monitora ekranowego. Poprawny syntaktycznie
program zamieniony zostaje na kod wynikowy.
Btedy wykryte podczas translacji wymagaja
wprowadzenia poprawek, ktére znéw poddawa-
ne sa analizie syntaktycznej i cykl ten trwa az
do poprawnego zakonczenia translacji. Dopie-
ro teraz mozliwa jest symulacja tak utworzo-
nej postaci wynikowej programu. W trakcie
symulacji dopuszczalna jest modyfikacja po-
staci wynikowej /bez ponownej translacji pro-
gramu zZrédiowego/ i ponowna symulacja zmie-
nionego w ten sposéb programu wynikowego.
Btedy, ktdrych nie mozna usunagaé¢ w trakcie
symulacji wymagaja poprawek w teks$cie zZréd-
towym programu i cykl tworzenia przebiega
od poczatku.

Wybér funkcji systemu

Dla zrealizowania zadah system wyposazony
zostat w~nastepujace funkcje:

2?

- praca z tekstem ZzZrédiowym,

'- translacja programu zrédtowego,
- symulacja programu wynikowego,
- perforacja tasmy papierowej,

- odwrotna translacja,

- zakonczenie pracy systemu.

Po wywotaniu systemu na ekranie ukazuje
sie plansza czotowa /plansza |I/. Aby dokonac¢
wyboru funkcji nalezy nacisng¢ klawisz SEND.
Ukazuje sie wowczas plansza z informacjami
ogo6lnymi o systemie /plansza 2/. Ponowne na-
cisniecie klawisza SEND spowoduje wysSwietle-
nie planszy wyboru funkcji /plansza 3/. Wybo-
ru dokonuje sie przez wpisanie numeru zada-
nej funkcji w polu wskazanym kursorem i na-
cisniecie klawisza SEND. W przypadku wybo-
ru pierwszej, trzeciej lub czwartej funkcji po-
jawia sie plansza z informacjami o mozliwos-
ciach danej $ciezki lub parametrach, ktére
nalezy poda¢. Mozliwy jest rbwniez powro6t

INSTYTUT SYSTEMOW STEROWANIA

KATOWICE

sitisao

SYSTEM KONWERSACYJNEGO TWORZENIA 1 SYMULOWANIA

PROGRAMOW DLA MIKROPROCESORA STANSAAB

HACISNIJ KLAWISZ SEND

Plansza 1

do planszy wyboru po naci$nieciu klawhsza P3
i ponowny wybdr funkcji. Wybranie innej funk-
cji powoduje automatyczng jej realizacje. Wy-
boér drugiej funkcji mozliwy jest dopiero po
zakonczeniu pracy w $ciezce pierwszej, nato-
miast funkcja trzecia, czwarta i pigta dostep-
ne sg po poprawnie zakorniczonej translacji.

Praca z tekstem zZrédiowym

Funkcja systemu "PRACA Z TEKSTEM
ZRODLOWYM" dostepna jest w kazdym momen-
cie pracy systemu. P’unkcja ta umozliwia uzyt-
kownikowi utrzymywanie na urzadzeniu zew-
netrznym oraz dostep do zrédiowej postaci
testowanego programu. Funkcja ta realizowa-
na jest przez wchodzgcy w skiad systemu pro-
gram EDITOR, ktéry pozwala:

- wprowadzi¢ do systemu tekst programu w je-
zysku symbolicznym /zapisa¢ go na urzadze-
niu logicznym SYS001/,

- dokona¢ modyfikacji uprzednio wprowadzo-
nego programu,

- wyprowadzi¢ tekst programu na urzadzenie
zewnetrzne.



1SS-KATOWICE

INFORMACJE O

SYSTEMIE SM1S80

SYSTEM SMIS80 PRZEZNACZONY JEST DO TWORZENIA OPROGRAMOWANIA MIKROPROCESORA STANSAAB Z

PAMIECIA 64KB.

POZWALA ON NA WPROWADZANIE PROGRAMOW W POSTACI ZRODLOWE] /Z MONITORA,CZYTNIKA KART |

BIBLIOTEKI

SYSTEM WYPOSAZONY JEST W TRANSLATOR PODSTAWOWE] WERSIJI

SL/ ORAZ NA DOKONYWANIE POPRAWEK W TRAKCIE

ICH WPROWADZANIA.
JEZYKA ASSEM3LER STANSA AB -

ORAZ APARAT UMOZLIWIAJACY POPRAWIANIE BLEDOW WYKRYTYCH PODCZAS TRANSLACII PROGRAMU.

ZAPEWNIONA JEST ROWNIEZ MOZLIWOSC SYMULACII

MIKROPROCESORA PODCZAS KTOREJ DOPUSZCZA

SIE MODYFIKACJE POSTACI WYNIKOWE] WYKONYWANEGO PROGRAMU.

MOZLIWA JEST SYMULACJA KAZDE]

PRZERWANIAMI ZEWNETRZNYMI- MIKROPROCESORA.

INSTRUKCIJI-£t4CZNIB Z

INSTRUKCIJAMI WEJSCIA/WYIJSCIA ORAZ

DO SYSTEMU NALEZY ROWNIEZ DISS-ASSEMBLACJA KODU WYNIKOWEGO ORAZ GENERATOR TASMY PAPIE-

ROWEJ Z KODEM WYNIKOWYM PROGRAMU.
WYBORU FUNKCII

DAJACEGO ZADANEJ FUNKCII.

SYSTEMU DOKONUJE SIE NA NASTEPNEJ PLANSZY PRZEZ WPISANIE NUMERU ODPOWIA-

NACISNIJ KLAWISZ SEND

Plansza 2

I1SS-KATOWICE SHIS80

WYBOR FUNKCJI  SYSTEMU

1. PRACA 2 TEKSTEM ZRODLOWYM
2. TRANSLACJA PROGRAMU
3. SYMULACJA PROGRAMU
4. PERFORACJA POSTACI WYNIKOWEJ PROGRAMU
5. ODWROTNA TRANSLACJA

6. KONIEC PRACY SYSTEMU

WPISZ NUMER WYBRANEJ FUNKCJI s

NACISNIJ KLAWISZ SEND

Plansza 3

Wprowadzanie programu do systemu

Program zrédiowy moze by¢ wprowadzony
do systemu bezposrednio z klawiatury monito-
ra ekranowego /urzadzenie SYS007/, z Kkart
pei-forowanych przy pomocy czytnika kart lub
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tasmy magnetycznej z zapisanym na niej
uprzednio programem /urzadzenie SYSIPT/
lub z biblioteki programoéw zrédtowych SL
/prywatnej lub systemowej/.

Wprowadzenie poprawek programu zrédtowego

Poprawki do programu zZrédtowego moga by¢
wprowadzane z klawiaturg monitora ekranowe-
go /urzgdzenie SYS0O07/ lub po przygotowaniu
poprawek na kartach przy pomocy urzagdzenia
SYSIPT.

Wyprowadzanie tekstu programu ZzZrédiowego
Tekst programu zrédtowego moze byé \yy-
drukowany w catos$ci na urzagdzeniu SYSLST,
wyswietlony "strona po stronie” na monitorze
ekranowym /urzgdzenie SYSO07/ lub utrwalo-
ny na no$niku danych /urzadzenie SYSPCH/.

Translacja

Po wprowadzeniu programu w postaci zréd-
towej do systemu poprzez monitor ekranowy
przekazywane jest polecenie wykonania trans-
lacji na posta¢ wynikowa. Funkcji tej dokonuje
program pod nazwg Cross-Assembler. Wyni-
kami jego pracy sa:

- program wynikowy zapisany w zbiorze sys-
temowym,

- wydruk programu w postaci Zrédiowej i wy-
nikowej,



- wydruk tzw. Cross-Reference,
- diagnostyka btedow.

Jes$li program przettumaczony jest bezbted-
nie mozna przej$¢ do nastepujacego etapu -
uruchamiania logiki przy pomocy symulatorgw

Symulacja programu wynikowego

Zadaniem symulatora jest umozliwienie tes-
towania uprzednio wprowadzonego programu
oraz dokonywanie w razie potrzeby zmian w
jego postaci wynikowej. Symulator wyposazo-
ny jest w nastepujace funkcje:

- symulacja krokowa,

- symulacja ciggta,

- symulacja instrukcji wejscia/wyjscia,
- zmiana postaci wynikowej programu,
- symulacja przerwan zewnetrznych proceso-
ra,

- zmiana stanu procesora,

- drukowanie zawartosci pamieci,

- $lad pracy symulatora,

- symulacja programu od poczatku

- przerwanie pracy symulatora.

- dostep do informacji,
- drukowanie ekranu,
- zakonhczenie pracy symulatora.

Wyniki pracy systemu

Ostatecznym wynikiem procesu przygoto-
wania programoéw dla procesora Mera 7900

Jest otrzymanie tasmy papierowej z progra-

mem wynikowym w postaci akceptowalnej
przez programator PROMiéw. W przypadku
wprowadzania zmian w programie wynikowym
podczas symulacji system SMIS-80 umozliwia
translacje odwrotng celem uzyskania zaktuali-
zowanego kodu zZrédtowego.

System SMIS-80 jest eksploatowany od poto-
wy 1978 r. w ISS Katowice i w ZUK "Mera-
Elzab". Wykorzystano go do tworzenia opro-
gramowania nastepujacych urzadzen:

- monitor Mera 7950 S - przeznaczony dla
EMC typu SIMENS

- SJSI-400 - System diagnostyki uszkodzen w
walcowni,

- jednostka komunikacyjna Mera 7909

- inteligentny monitor Mera 7954

mgr inz. SLAWOMIR tACH
ZUK ,,Mera- Elzab”

MIE<ROFSFAOWE W PRAKTYCE

Prace badawczo-rozwojowe, konstrukcyjne,
doswiadczalne, ktérych wynikiem jest doku-
mentacja w postaci rysunku konstrukcyjnego
lub tekstu pisanego jak np. DTR, norma, ka-
talog sag w warunkach ZUK "Mera-Elzab" bar-
dzo pracochtonne i kosztowne. Dokumentacja
techniczna stanowi wiec najcenniejszy doro-
bek przedsiebiorstwa i wymaga ochrony przed
zniszczeniem oraz utatwienia uzytkowania.
Obydwa te postulaty speinione sg przez tech-
nike mikrofilmowga, ktéra zostata w sposéb

bezkolizyjny powigzana z systemem kompute-
rowym VIDEO-ELZAB - techniczne przygo-
towanie produkcji. Problem ten zostat wtas-
ciwie oceniony w naszym Przedsiebiorstwie

i wtym celu zostat zakupiony sprzet mikro-"'

filmowy.

Sprzet mikrofilmowy

Czeé¢ laboratoryjna archiwum mikrofilmo-
wego zostata wyposazona w nastepujacy sprzet:
- Kamera mikrofilmowa DA-7. Urzadzenie to



posiada mozliwo$¢ mikrofilmowania rysunkéw
konstrukcyjnych od formatu At) do A4 na tas-
mie filmowej 35 mm. Wymiary otrzymanego
mikrofilmu wynoszg 48 x 35 mm,przy czym
pole robocze mikrofilmu wynosi 45 x 32 mm.
Przy zatadowanej do kasety szpuli filmowej
30 mb mozna jednorazowo zmikrofilmowac ok.
GO0 rysunkéw. Cena kamery - 220 tys. zi.

- Kamera mikrofilmowa DAT-2. Urzagdzenie
to posiada mozliwo$¢ mikrofilmowania doku-
mentéw formatu A4 lub A3 na tasmie filmo-
wej 16 mm. Wymiary otrzymanego mikrofil-
mu wynoszg 11,5 x 16 mm. Przy zaladowanej
do kasety szpuli 30 mb mozna jednorazowo
zmikrofilmowaé¢ ok. 2800 stron formatu A-4.
Cena kamery 80 tys. zt.

- Wywotaczka typu DE 16/35. Urzadzenie to
stuzy do obrébki chemicznej tasmy mikrofil-
mowej 35 lub 16 mm. Dtugos$¢ obrobionej tas-
my do 50 mb. Cena wywotaczki - 25 tys. zi.

- Duplikarka do ptyt diazo typ DD1. Urzadze-
nie to stuzy do otrzymania dowolnej ilosci ko-
pii mikrofilméw we wszystkich mozliwych po-
staciach, Cena - 100 tys. zt.

- Duplikarka do filméw pozytywowych. Urza-
dzenie to stuzy do kopiowania tasmy negatywo-
wej szerokos$ci 35 lub 16 mm na film pozyty-
wowy. Cena - 26 tys. zt.

.- Do odczytywania mikrofilméw zakupiono i
zainstalowano u uzytkownikéw w poszczegdl-
nych komdérkach organizacyjnych nastepujace

czytniki:

DL.2 - 6 sztuk /format A-4/ cena 15 tys. zt

DL. 5.2.1. - 2 sztuki /format A-I/ cena 17 .
tys. zt

mDL. 5. 2.2, - 18 sztuk /format A-2/ cena 25
tys. zt

DL.5.2.3. -4 sztuki /format A-3/ cena 30
tys. zit

- Oprécz czytnikéw w technice mikrofilmowej
niezbedny jest kserograf odtwarzajgcy zawar-
to$¢ mikrofilmu na papier. Najbardziej odpo-
wiednim'urzgdzeniem z tego zakresu jest i&se-
rograf RANX-XEROX 1824 TU4 w cenie ok.
100 tys. zt dew. Urzadzenie to pozwala odtwa-
rza¢ wszystkie rodzaje mikrofilmoéw na papier
0 formacie A4, A3 lub A2,przy czym czas
otrzymania kopii wynosi ok. 7 - 11 s.

Zaktadanie zbioréw

Bazg wyjscia do zaktadania wszelkiego ro-
dzaju systemoéw automatycznego wyszukiwania
informacji o dokumentacji konstrukcyjnej jest
posiadanie wtasnego sprzetu mikrofilmowego
1petne opanowanie techniki mikrofilmowej.
Majac juz opanowang technike mikrofilmowa
przystagpiono w ZUK "Mera-Elzab" do poszu-
kiwania optymalnego rozwigzania w zakresie
utatwienia dostepu do informacji o dokumenta-
cji technicznej.
ru kartoteki technologicznej jako bazy informa-
cji do dalszych prac z tego zakresu. Nie naru-
szajagc dotychczasowego komputerowego sys-
temu TPP, oprécz nr rysunku bezkolizyjnie

Podjeto sie wykorzystania zbio-
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wprowadzono tzw. nr mikroformy. Nr mikro-
formy posiada nastepujgace cechy i uwarunko-
wania:

1. Wynika on z rejestru przyjmowania rysun-
ku do archiwum mikrofilmowego, jest wpisy-
wany nad tabliczka rysunkowag a zmikrofilmo-
wane rysunki sa uktadane sekwencyjnie wg
wzrastajagcych numeréw mikroform.

2. Nr mikroformy jest wpisywany do pamieci
zewnetrznej komputera w wyznaczonym miej-
scu kartoteki technologicznej /zat. V.

3. W przypadku zmiany dotychczasowy nr zo-.
staje czytelnie przekres$lony i naniesiony nowy
nr mikroformy itp.

4. Dla potrzeb serwisu lub przesledzenia hi-
storii rysunku istnieje w kazdej cnwili mozli-
wos$¢ jego odtworzenia z dowolnego okresu
czasu.

5. Nr mikroformy jest drukowany w przewod-
niku warsztatowym /zat. 2/.

W oparciu o nr mikroformy dotychczasowe
archiwum dokumentacji technicznej postano-
wiono zmikrofilmowacé¢ z podziatem na dwa
zbiory:

I. Dokumentacja czynna. Wyroby aktualnie pro-
dukowane.
Il. Dokumentacja martwa.
produkciji.

Zbiér dokumentacji czynnej zostat zdupliko-
wany na btonach diazowych i przekazany jako
tzw. komplet roboczy do zainteresowanych ko-
moérek - TK, TT, NJ, zZD, Wydziaty Produk-
cyjne Oddziat I. Oznacza to, ze uzytkownicy
posiadajag identyczny peitny zbidr rysunkéw, ta-
ki sam jaki miesci sie¢ w archiwum i moga na
miejscu korzysta¢. W przypadku awarii kom-
putera lub kiedy uzytkownik nie dysponuje ter-
minalem przy komplecie roboczym mikroform
znajduje sie katalog przejscia z nr rysunkéw
na nr mikroform /zat. 3/. Komplety robocze
i katalogi przejscia sg na roboczo uzupetnio-
ne przez pracownika archiwum.

Wyroby wycofane z

Korzystanie ze zbioréw

Ze zbioré6w AMDT korzysta¢é moga zaintere-
sowani pracownicy przedsiebiorstwa "Mera-
Elzab" oraz inne osoby za pisemnym zezwo-
leniem Dyrekcji. Poprzez wywotanie na moni-
torze ekranowym systemu kartoteki technolo-
gicznej dla dowolnego wyrobu, zespotu lub de-
talu otrzymuje sie aktualny nr wywotawczy mi-
kroformy. Znajac numer mikroformy, ze sek-
wencyjnie utozonego zbioru mikroform wycia-
ga sie zagdang mikrof*rme, ktérg odczytuje
sie na potozonym obok czytniku. Po wykorzy-
staniu mikroforme lub zakiet nalezy wtozy¢
na swoje miejsce.

Powyzszy sposdb zapewnia dostep do kazde-
go dowolnego i aktualnego rysunku lub doku-
mentu w ciggu Kkilku do kilkunastu sekund.
Przyjmuje sie zasade, ze do prac zwigzanych
ze studiowaniem, czytaniem, przegladaniem ko
rzysta¢ sie bedzie ze zbioru mikroform i za-
kietow oraz czytnikéw. W przypadkach, gdzie
niezbedna jest dokumentacja na papierze np.
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produkcja, kooperacja, dokonanie zmian, be- TT, NJ i PP odpowiedzialna jest obstuga

dzie stosowane kopiowanie na papierze meto-
da kserograficzng, W dziatalnosci AMDT przy-
jeta jest generalnie zasada, ze raz wydana ko-
pia dokumentacji technicznej /diazo lub papier/
do AMDT nigdy nie wraca,a uzytkownik jest
odpowiedzialny za uzytkowanie, przechowywa-
nie, zabezpieczenie tajemnicy stuzbowej lub
za zniszczenie po jej wykorzystaniu. Za aktu-
alnos$¢ zbioréw roboczych zatozonych w TK,
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AMDT, natomiast dodatkowe kopie diazo Ilub
ksero nalezy zamawia¢ z podpisem osoby upo-
waznionej do zatwierdzania

Nanoszenie zmian

Korzystanie ze zbiorow dokumentacji tech-
nicznej oparte jest wylgcznie na sporzadzonych
mikrofilmach i zalozonych zbiorach mikrofonu
i zakietow. Zmikrofilmowane oryginaty kalki
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Tablica przejscia z numeréw rysunkéw na numery mikroform

Monitor 7951 N
Katownik

Profil

Ceownik

Listwa

Profil

Zaczep

Ptytka wtykow
Scianka kasety
Podstawa

Wspornik klawiatury
Wspornik klawiatury
Tulejka dystansowa
Podktadka izolacyjna
Listwa

Tabliczka znamionowa
Katownik

Podktadka izolacyjna
Obudowa monitora kpi
Wspornik

Blok wysw. zmont.
Wspornik lewy
Wspornik prawy
Wspornik poprzeczny
Tulejka izolujaca
Ptytka mocujaca
Podktadka

Ostona

Pakiet klawiatury
Ptytka drukowana

Schemat ideowy

Monitor - Mera 7951 N

47-000-001
2

N~ o o o~ W

© o

10

12

13

14

15

17

18

19

20

41-001-001 301}

1-003’
47-002-001
2-002
2-003
2-004
2-006
2-007
2-009
2-010
47-004-001
4-002
4-003

52

0288
0227
0228
0229
0230
0231
0232
0233
0278
0287
0234
0235
0236
0237
0238
0239
0240
0241
0083
0249
0281
0280
0279
0266
0226
0225
0224
0223
0290
0289
0282

0324

3191
0296
0294

3072

0326

3081
3080
3079
3507

0325
0295

Zatacznik 3

3193/3552

3554

2999

3505

3509



lub papier moga by¢ natychmiast zlikwidowa-
ne lub przechowywane w odrebnym pomieszcze-
niu i praktycznie nigdy nie beda udostepnione
dla potrzeb konstruktora lub technologa.

W przypadku wprowadzenia zmian do rysun-
ku lub dokumentacji opisowej, konstruktor
sktada zamoéwienie na kopie kserograficzna,
na ktérej nanosi sieg zmiany odnotowujac je w
specjalnej tabliczce zmian. Po zatwierdzeniu
karty zmian przez Zastepce Dyrektora ds.
technicznych - kopia kserograficzna z nanie-
sionymi zmianami traktowana jest jako orygi- '
nat i przekazywana do AMDT, gdzie dotych-
czasowy nr mikroformy /znajdujgcy sie na
kopii kserograficznej/ zostanie czytelnie
przekreslony i obok naniesiony nowy, ktéry
rbwniez zostaje umieszczony w zbiorze kom-
puterowym obok dotychczasowego numeru.
Kilka numeréw mikroform w zbiorze kompu-
terowym w danym rysunku Swiadczy, te zosta-
ty wprowadzone zmiany, a najwyzszy nr jest
aktualnym i obowigzujacym.

Reasumujac nalezy podkres$li¢, ze urucho-
mienie i wdrozenie archiwum mikrofilmowego

w "Mera-JElzab" spetnito Dodstawowe nadzieje:

1. OsiaggneliSmy zmniejszenie powierzchni ar-
chiwowania.

2. Zostat osiggniety catkowity tad i porzadek
w obiegu dokumentacji i nanoszenia zmian. W
ciggu trzech kwartatéw nie zdarzyto sie zagi-
niecie rysunku lub wydanie nieaktualnej doku-
mentacji.

3. Zmniejszyta sie pracochtonno$¢ dziatu kon-
strukcyjnego poprzez czes$ciowe wyeliminowa-
nie kre$lenia na kalce technicznej oraz wpro-
wadzenie tzw. fotomontazu.

4. Czas dostepu do aktualnej dokumentacji li-
czony jest dostownie na $Sekundy.

5. Zmniejszyto sie zuzycie papieru Swiatto-
czutego i kserograficznego poprzez zastgpienie
kompletéw roboczych mikrofilmami.

6. Przewidujemy dalsze doskonalenie organi-
zacji systemu archiwum mikrofilmowego do-
kumentacji technicznej oraz wejscie techniki
mikrofilmowej do innych dziedzin dziatalnos$ci
przedsiebiorstwa jak np. wynalazczo$¢ pracow-
nicza, organizacja i zarzagdzanie, postep tech-
niczny itp.
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ini. KRZYSZTOF HUNTER

mgr inz.WALDEMAR WEBER
,Mera- Pnefal"

STANOWISKO DO POMIARU CHARAKTERYSTYKI
| SELEKCJI MIESZKOW UR-551

Urzadzenie UR-551 stuzy do selekcji i sor-
towania mieszkdéw sprezystych na pie¢ grup
selekcyjnych. Klasyfikacja mieszka do jednej
z pieciu grup realizowana jest w urzadzeniu
cyklicznie, na podstawie pomiaru sprezystosci
mieszka po procesie formowania. Pomiar
sprezystosci odbywa sie w urzadzeniu Ufi -551
automatycznie i polega na zmierzeniu dwoéch
wartosci ugie¢ mieszka, przy dwéch wartos -
ciach obcigzenia. R6znica tych dwéch wartosd
ugiec¢ jest wartoscig charakteryzujgcg mieszek,
a sygnat elektryczny proporcjonalny do tej ré6z-
nicy analizowany jest przez uktad sekcji i na
tej podstawie, po przeprowadzeniu operacji
logicznych w blokach urzadzenia UR-551 zapa-
da decyzja, do ktérej grupy selekcyjnej zakwa-
lifikowaé¢ dany mieszek.

Znajomosé
mieszek pozwala

ry, czy jest brakiem, czy tez mozna go zali-
czy¢ do produktéw niedobrych, ale naprawial-
nych. poprzez zanurzenie w kagpieli trawigcej.
Warto$¢ czasu trawienia mieszka jest zrézni-
cowana, w zaleznos$ci od trzech giup selekcéyj
nyc.h, a poprawnie przeprowadzony proces
trawienia pozwala uzyska¢ sprezystos¢ w przy-

jetych granicach. Obwody elektroniczne UR-551
zbudowane sg przy uzyciu scalonych ukladow
logicznych TTL, scalonych wzmacniaczy ope-
racyjnych i kilkuset elementéw dyskretnych, a

obwody pneumatyczne przy uzyciu elementéw
MERAI.OG.

Rara metry techniczno
- Zakres $rednic

mierzonych mieszkéw - 20™- 60 mm



- llo$¢ grup selekcyj-

nych
- Zakres obcigzen
wstepnych 0,3 1,0N
- Zakres obcigzen
gtownych 1, Oh- 5, 0N

ini. WOJCIECH SZKOLNIKOWSKI
,Mera - Pnefal”

TESTER UE-746

Tester jest uniwersalnym przyrzagdem kon-
trolno-pomiarowym przeznaczonym do spraw-
dzania i kalibracji pakietéow elektronicznych
poprzez pomiar napigecia w wybranych punktach
badanego uktadu. Poprzez zmiane adapterow
- przytaczy wyposazonych w sprezyste kontak-
ty pomiarowe, tester moze stuzy¢ do spraw-
dzania r6znych pakietow elektronicznych. Obec-
nie tester stuzy do sprawdzania pakietow elek-
tronicznych przetwornikéw A-272. Urzadze-
niem pomiarowym testera jest woltomierz cyf-
rowy V-534 Meratronik, ktéry przystosowano
do pracy w rezimie automatycznej zmiany zak-
resu pomiarowego.

- Czas trwania 1 cyklu

pomiarowego 4s

- Rozdzielno$¢ pomia-

ru ugiecia 0, 007 mm

- Rodzaj odbierania

mieszka automatyczny

Parametry techniczne tes -

tera UE-746:

-Zakresy pomiarowe -10mV; ]100mV; 1V; 10V:
100V; 100QV; pradu statego

-Wybor rodzaju pracy - automatyczny lub recz-
ny.

- Automatyczny wybo6r zakresu pomiarowego,

tj. takiego przy ktérym odczyt /pomiar/ wiel-
kosci mierzonej jest najdoktadniejszy,

- Minimum czas pomiaru - 2s,

- Mozliwo$¢ programowania

-Liczby kanatéw od 1 h 48 /tester umozliwia



dokonanie pomiaréw miedzy > réznymi punk-
tami badanego uktadu/
- Ozas pomiaru jednego kanatu -od 2s i 14 a
w 7 podzakresach
-Liczby cykli pomiarowych -od 1 r 15
-Czas przerwy irtiedzycyktowej od 0... , 10
godz z doktadnoscia 1 min
-Liczba kanatdw w wybranym zakresie pomia-
rowym
- Kolejno$¢ zakreséw pomiarowych
- Ograniczenia pradu badanego pakietu od J5niA
200mA w 10 podzakresach
Programowanie testera dokonuje sie za po-
mocg odpowiednich zwér wigczanych w dwa
gniazda w naturalnym kodzie dwéjkowym. Tes-
ter wyposazony jest w wysuwang od spodu in
strukcje programowania. Tester wyposazony
jest w wysSwietlacz 7-segmentowy 2-jcyfrowy ,
ktéry wyswietla numer, aktualnie mierzonego

kanalii, oprécz ww. funkcji tester umozliwia
dokonanie lzv.. 'skoku" w pi-zikl lub w lyl. Nu-
mer kanatu, do ktérego /podczas testu/ chce-
my skoczyé, ustawia sie przy pomocy nastaw-
nika cyfrowego; po dokonaniu skoku wyswiet-
lacz pokazuje numer kanaki do ktérego przes-
koczono. Wcisniecie odpowiedniego przycisku
umozliwia przejscie do kanatu, z ktérego do-
konano skoku.

Tester zostat zbudowy w oparciu o cyfrowe
uktady scalone produkcji krajowej, matej i
Sredniej skali integracji, miedzy woltomierzem
cyfrowym a resztg testera zastosowano trans-
portowa pptoizolacje. Tester UE-746 moze
wspolipracowaé¢ z drukarkag wierszowg produk-
cji Meratronik' . gdzie moze by¢ drukowany
numer kanatu, ewentualnie numer cyklu po -
miarowego oraz warto$¢ mierzonego napiecia.

ini.ANDRZEJ STANISZ

mgr inz. JANUSZ KAZIMIERCZAK
,,Mera - Pnefal"

TESTER UE -772

Impulsowy- prébnik stabilistoréw UE-772
stosuje sie do wykonania testu impulsowego
stabilistoréw przeznaczonych do barier och-
ronnych. Préba impulsowa stabilistoréw pole-
ga na przepuszczaniu przez diode impulséw
pradowych o amplitudzie 15A, czasie trwania
50 s i czestotliwos$ci 50Hz, przez okres 5 s.
Wydajnos$¢ przy testowaniu wynosi 64 diody
w czasie 10 min. Test mozna zatrzymac¢ w do

wolnym momencie poprzez nacisnigcie przy
cisku STOP.

Po skonczonym tes$cie prébnik odtgcza auto-
matycznie uktad wybierania. Diody przezna -
czone do przetestowania taduje sie do kasety
w ilosci 64 sztuk, a kasete umieszcza sie w
panelu prébnika. Diody te sg kolejno podtacza-
ne do uktadu wytwarzajgcego impulsy pradowe.
Przerwa potaczenia wewnatrz diody, lub brak
kontaktu elektrycznego pomiedzy gniazdem a
diodg sygnalizowane sg $wieceniem lampki
/neondéwki/ oraz dzwiekiem buczka. Numer ak-
tualnie zatlgczonej diody wskazuje licznik na
ptycie czotowej testera. Badanie kazdej diody
trwa okoto 8 sekund.



SYSTEM INFORMATYCZNY GMBH, DEPOLMA

SCHEMAT POWIAZAN PROGRAMOWYCH

SYSTEM
KSIEGOWOSCI WIELODOSTEPNY
FINANSOWE]

SYSTEM
OPERACYJINY
SYSTEM

PLAC SOM-3

SYSTEM
KSIEGOWOSCI

SRODKOW

TRWALYCH

OBSLUGA OPERATYWNYCH
STANOWISK PRACY
PODSYSTEM PODSYSTEM,
BATA DANYCH CEN  VWROBOW
| USLUG

Legenda:

PD9425 - pamigtdyskom

MPD9425-moduf sterujgcy pamiecig dyskom
CT2100 - czytnik tasmy perforowanej

OT105S - dziurkarka tasmy papierowe]
MCE2100- modut sterujacy czytnikiem tasmy
MOT105S - moduf sterujgcy dziurkarkg tasmy

PODSYSTEM
KONTROLI REALIZACII
KONTRAKTOW

MERA 400JC - jednostka centralna

PAO32KS - pamiec operacyjna 32k stow

OZM 180 - drukarka znakowa

MDZM180 - modufsterujgcy drukarka znakowg
KSR - terminal z drukarka i klawiaturg
MKSR-moduf sterujacy terminala

JS MERA 7905-jednostka sterujgcamonitorami
ekranowymi

ME 7910 . monitor ekranowy

KONFIGURACIA SPRZETOWA DLA GVBH,.DEPOLMA ™



Cena

Prenumerata roczna zt 516

MERR



