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¡ni. STEFAN OPIELĄ 
mgr ELŻBIETA ZAŁÓG 
ZUK „Mera - Elzab"

KARTOTEKA TECHNOLOGICZNA W PRAKTYCE

C e lem  tw o rzen ia  k a rto tek i technolog icznej 
w sys tem ie  E P D  je s t  w ye lim in o w an ie  tra d ycy j­
nej techno log ii, k tó ra  w p ra k ty ce  b y ła  u c ią ż l i ­
wa i p raco ch łonna . K a rto te k a  technolog iczna 
tw orzona  je s t  na bazie  ka rto tek i k o n s tru k cy j­
nej /z a ł, l / .  Techno lodzy w ram ach  tw o rz e ­
n ia  k a rto tek i dokonują n astępu jących  p ra c :
- p lan u ją  p rz eb ie g  p ro d u k c ji poprzez s tan o w i­
ska  robocze,
- w pro w adza ją  optym alne m etody w ytw arzan ia  
zarów no poprzez  zapro jektow an ie  przeb iegu  
p ro d u k c ji ja k  i  w prow adzen ie  op rzyrządow an ia  
specja lnego ,
- o k re ś la ją  w ie lk o ść  czasu p ra c y  na podstaw ie 
bazy n o rm atyw ne j czasu p ra cy .

W p row adzen ie  kom puterow ej m etody tw orze ­
n ia  te j k a rto tek i w ym aga uporządkow an ia i jed­

noznacznego o k re ś le n ia  szeregu  danych, a 
p rzede  w szys tk im :
- indeksu m ate ria ło w eg o  / Z K IM / ,  -
- indeksu stanow isk  - p ra c  techno log iczn ie  
w yodrębn ionych  / za ł. 2/,
- katalogu n a rzęd z i handlowych za lecan ych  i 
stosow anych  w p ro cesach  technolog icznych,
- zestawu indeksów  kooperantów  koo pe rac ji 
b ie r n e j/ z a ł .  3/,
- bazy no rm atyw u  czasu p ra c y  - w zó r / za ł. 4/. 

P rzygo to w an o  dw ie m etody zak ładan ia  i  a k ­
tu a liz a c ji k a rto tek i techno log iczne j: k a rtow ą
i m on ito row ą. D la  m etody k a rto w e j z a p ro je k ­
towano tzw . A rk u sz  Podzesp o ło w o -M ate ria ło -  
w y odpow iadający tra d ycy jn e j k a rc ie  techno lo ­
g icznej /z a ł. 5/. Spe łn ien ie  tego za łożen ia  je s t  
dużym u ła tw ien iem  w p ra cy  dla osób s tyk a ją ­
c ych  s ię  po ra z  p ie rw sz y  z w ym agan iam i kom­
puterow ego system u zapisu  p ra cy  technologa. 
P rz y k ła d o w y  zap is fragm entu  dokum entacji 
techno log iczne j ilu s tru je  za łączn ik  5. Tak  

przygotow ane A rk u sz e  Podzesp o ło w o-M ate ria-  
łow e pod legają w yperfo row an iu . Z  k a rt  wyper- 
fo row anych  wykonany zosta je  w ydruk kon­
tro ln y  w ce lu  sp raw dzen ia  o raz  usun ięc ia

ew entualnych przeKtam ań. T ak  przygotowane 
k a rty  z n an ies ionym i popraw kam i O środek  
E P D  nagryw a na dysk i / zb io ry  kom puterowe/. 
Od te j c h w ili użytkow nicy m ogą k o rzystać  z 
nagranej k a rto te k i technolog icznej poprzez 
końcówki m on itorów .

M etodą sku teczn ie jszą  je s t  w yko rzys tan ie  
m on itorów  ekranow ych , gdzie technolog 
w szys tk ie  sw oje p ra ce  m oże wykonać bezpo­
śred n io  na zb io rach  kom puterowych. M o ż li­
w o śc i podsystem u p rzed staw ia  za łączn ik  6. 
F ra g m e n t ka rto tek i technolog icznej /za ł. 7/ 
w yśw ie tlan e j na m on ito rze , s tanow iący obraz 
ekranu , je s t  zgodny z załączonym  w ydruk iem . 
T a k  przygotow ana karto teka  stanow i zb ió r pod­
staw ow ych in fo rm a c ji o w yrob ie  i jego m eto ­
dzie  w ytw arzan ia . Z b ió r  ten stanow i w pro w a ­
dzenie do system u p lanow ania i e m is ji doku­
m en tac ji w arsz ta tow e j.

SYSTEM EM ISJI DOKUMEN­
TACJI WARSZTATOWEJ

SYSTEM
PLANOWANIA

R y s . l  Koncepcja  podstawowego w yko rzys tan ia  
karto tek i technolog icznej.

Na baz ie  ka rto tek i technolog icznej em itowa­
ne są  tak ie  w ydaw nictw a jak :
M T  01 - karto teka technolog iczna,
M T  04 - zb io rcze  zestaw ien ie  m a te ria łó w ,
M T  07 - zb io rcze  zestaw ien ie  p raco ch łonnośc i,
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Załącznik i

10 p o z  i
1 5 J . S .  LOKALNA Z h ONT, /60O0ODI
20 POZ 2
25 BOK 0 0 /6 0 0 2 0 0 0 SZT02O0O0 DO 4‘ >
30 POZ 3
35 DHZw i ;<p l  PRAWE 0 0 7 6 0 0 3 0 0 0 SZT 020  0O0 DO 60
40 POZ 4
45 DRZWI KPL  LEWE O 076 ,'0 40no SZT020OO0 DO 9
50 POZ 5
55 UCHWYT 0 0 / 6000003 SZT020OOO 00 40
60 POZ 6
65 CEOWNIK 0 0 7 6 0 0 0 0 0 9 S Z T O I 0000 no 40
10 POZ 7
15 OSŁONA 00 76 00,0004 SZT02  00.00 00 1
30 POZ 8
35 DACH 00 1601 2 000 feZTO10000 00 40
90 POZ 9
95 ZAWIAS GÓRNY LEWY 0 0 7 6 0 0 5 0 0 0 SZT0200O 0 00 49

1 oo KOD KONTYNUACJI CZESC  DRIJG.A

VIDEKKOŃ
KOL XX NAZWA MATERIALO S rt W CENA JM JN Z  OPERWDGRNORCUWAGI

1 oo POZ 10
105 ZAWIAS DOLNY 00 /6 'X )90O 0 SZT04OOOO DO 40
110 POZ .1 1

.1 1 5 ZETÓWNIK 0 0 7 6 0 0 0 0 1 ! S Z T 0 4 0 0 0 0 00 49
120 POZ 12
125 NAKRĘTKA 0 0 7 6 0 0 0 0 1 0 S ZT 0 4 0 0 00 DO 1
130 POZ 13
135 WKRĘT M5X20 0 6 5 3 5 I 2 3 I O KG o o n 150 D() 12
1 40 POZ 1 ł
1 45 PODKL.OKRAGLA 0 5 ,2 0 6 5 3 7 1 1 0 0 5 KG 00^ 01 / DO 1 3
150 POZ 1 5
1 55 NAKRĘTKA M5 06535O 2O 05 KG 000034 DO 1 3
160 POZ 1 6
165 WKRĘT M5X8 065351 229.3 KG 0OOQ43 1)0 6
1 10 POZ 1 7
1 /5 PODKL.OKRADŁA D 5 ,2 0 6 5 3 / 1 1 0 0 5 KG 00OO09 DO 16
1 30 POZ 13 SZT  4
1 35 WKRĘT 16X10 065351 2 .300 KG 00 0 0 96 00 5
190 POZ 19
195 WKRĘT 35X3 0 6 5 3 5 1 2 0 4 8 KO 0'V) 120 00 9 . 5
200 K O J KONTYNUACJI CZESC  DRUGA

Z a łą cz n ik  2
VIDEOKKT *
KOL XX NAZ..A -H T E h i lA L I  S W rt CEŃ A JM JN Z  OPERWOORNORCUWAGI 

* 0 0 0 00 0 1 0  KATALOG STANOWISK WYDZIAŁU P - IO  O-O 10? O)

1 0  

1 5
•O DC P R O C E S Y  P O M O C N I C Z E

2 0 0 6 C * P O B R A N I E  ( N O R M A  C Z A S O W A  T P Z )
2 5 O / C * P R Z E K A Z A N I E  Z W Y D Z I A Ł U  N A  W Y D Z I A Ł
3 0

3 5

4 0 I O C  G A L W A N I Z E R N I A
4 5
5 0 1 I C L I N I A C Y N K O W A N I A  -  U  A'JM A
5 5 • 1 2 C * L I N I A C Y N K O W A N I A  -  K I E L I C H
6 0 I 3 C * L I N I A K A D M O W A N I A  -  W A N N A
6 5 I 4 C * L I N I A K A D M O W A N I A  -  K I E L I C H
7 0 1 5 0 V L I N I A M I E D Z I O W A N I A  -  -w a n n a

1 5 I 6 C * L I N I A M I E D Z I O W A N I A  -  K I E L I C H
3 0 1 7 0 * L I N I A N I K L O W A N I A  -  w  A M N A
3 5 1 3 C * L I N I A N I K L O W A N I A  -  K I E L I C H
9 0 1 9 0 * L I N I A c h r o m o w a n i a
9 5 2 0 C * L I N I A S R E B R Z E N I  A

1 0 0 K O D K O N T Y N U A C J I  C Z E S C  D R U G A
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rd. Załącznika 2

V IDEO W I'
KOL XX »AZ.JA •*ATSif IA L‘J S W W Ol:‘JA JM J JZ OPER.JDOrMOKCUWJI

t ”0 210 -V LI NI A C Z W I E M I A  ST ‘LI
115 ?20 * LINIA A .'0 )0.M M  I A Z PARJI,:N[£U
110 2.3C * LINIA PASY-HCJ! STOPO,! MIEDZI
115 24c * LINIA PASYWACJI STOPOW CYNKU
120 2 50 * LI-TI A ÏRA.l IF.NI A STOPO./ MIEDZI '
155 260 «• L I U I \ lif A ! IE U I A STOPO./ CYNKO
I 30 
I 35
140 -.00 l a k ie r n ia
I 4 5--- ------------------------------------------------------------------
150 61 C * NANOSZĘ U E  PoWI/'K E T A L O ,P K ARBOM IT (> W YO !
155 62C ★ NÀNOSZH'l IS  PO.iLOK ‘NITRO
160 63C * TOP-MKO/ANIE
165 6-łC * ZAPUSZCZA1 I I 3 ZNA KO.» GRAWERSKICH
I/O 650 * MALOwAMIE KINESKOPOM
I 75
130
135
190
195
200 KOD KONTYNUACJI CZESC DRUGA

VIbEOKKT
KOL XX NA.ZwA MATERIAŁU S ¡1 W CENA JM JNZ OPCrWUGHNORCNWAGI 

★ 00000020 KATALOG -3TAN0.ilSK WYDZIAŁU P-20 0X)I020Q

10 rlYDZIAL
1 5 OBRÓBKI SKRAWAŃ IEM ,()PR03KI PLASTYCZNEJ I PRZETWÓRSTWA TWORZYr
20 *★★**★ •****•-Ir V+»-Vł++ł+-MrH V+ K- H H-i-ł k 1-H-* t+ +•.-». + + t-j *
25
30
35 DOM STA JORISKA POMOCNICZE - KRAJALMIA
40*T W
45 01M * CIECIE' BLACH DO 3"M MG- 3 2
50
55 03:1 ■* CIECIE KSZTAŁT. I Pk ETOW BTC-50 2
60 BEA-25 1
65 04m * CIECIE 3 LACH ALUMINIOWYCH 5 "! SN—4 1
10 05 M * CIECIE ŚCIERNICA PRETOR I KSZTAŁTOWNIKÓW USA-5 I
15 0*M ★ PRZEKAZANIE Z WYDZIAŁU NA WYDZIAŁ
-30 O/M * POBRANIE (CZAS TPZ)
35 OHM * ZDAWANIE GOTiWOYCH DETALI

- 90 09M ★ KONTROLA
95 4»
1 OQ KOD KONTYNUACJI CZESC DRUGA

VIDEOKKT
KOL XX NAZWA MATERIAŁU S W W CENA JM JNZ OPERNDGRNORCUWAGI

1 oo I OM GNIAZDO TOKAREK
1 H R •»1 ' ) D
1 10 IIM * TOCZENIE TUM-25 3
J 1 5 TUB-25 4
120 TNB-32 2
125 IJ 6 M P 1
130 1 P6.I I I
135 I2M * TOCZENIE , - MN-BO 3
1 40
1 45
150 20M GNIAZDO ODROBKI ŚLUSARSKIEJ
1 55
160 21 M * -WIERCENIE. POGŁĘBIANIE. HOZ.WI ERCANI E BTJ-6/9 2
165 WS-1 5 4
1 / 0 WSD-16 2
1 15 WSA-25 1 0
1 30 \ 2 A 106P 2
135 22/1 * WIERCENIE, POGŁĘBIANIE, R0ZW1E//C.ANIE I3T-J 4
190 23 M * ■■/1 Ei/CEN IE, PO GLEB I ANI E, ROZNI ERCAN l E WED-32 1
195 24U * WIERCENIE,POGŁĘBI ANIE.ROZWIERCANIË WRS-25/0,O 1
2 "'O KOD KONTYNUACJI CZESC D k UGA
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Załącznik 3

IN D E K S  K O O P E R A N T Ó W  - /.l'l\ " M era-l-:jzab" 

/Kooperacja  b ierna/

l.p . sym bol
kooperanta

Nazwa kooperanta O k reś len ie  rodzaju  kooperac ji Uw agi

1. . 50-Z f irm a  A n ke r D eta le  wykonane w Z U K  w ysy łane  
z każdą m aszyną  do F irm y  A n k e r

2. 51 -Z R E N D eta le  ku rsu jące  wahadłowo 
Z U K - R F N

3. 52-Z A n ker Im p o rt s ta ły

4. 53-Z

5. 54-Z "M e ra - L u m e l" Odlewy

6. 55-Z W Z U J  "M e ra m a t" W try s k i

7. 56-Z S trzeb n ica Gum y

8. 57-Z Spó łdz ie ln ia  In w a ­
lidów -Katow ice Sprężyny

9. 58- Z T rz e b in ia W y p ra s k i / tu le jk i sam osm aru jące/

10. 59-Z Z ab rz e K a rto n y

11. 60- Z

12. 61 -Z

13. 62-Z

14. 63 -Z Z E G  - Tych y P ły tk i

15. 64 -Z Z A T K A  - 
S k ie rn ie w ice Rdzenie  tra n s fo rm a to ra

16. 65- Z

17. 66-Z

18. 67-Z Spó łdz ie ln ia
k raw ieck a P o k ro w ie c

19. 68-Z -

20. 70- Z Z ab rz ań sk ie  Zak łady 
N ap raw cze  P W

C ię c ie  b lach  a lum in iow ych

21. 71 -Z Z Z G  - R ad lin Z a s ila c z e , p ły tk i E ,  F ,  G, I I

22. 73-Z

23. 74-Z E R G - K ry w a łd  Z ak ła ­
dy T w o rz yw  Sz tu cz ­
nych - Knurów

W y p ra s k i

-

24. 75-Z Spó łdz ie ln ia  In w a li­
dów "T w ó rc z o ś ć "

W y p ra s k i

25. 76-Z O strów Z a s ila c z e  E Z S  do J S G  7801

26. 77-Z C N P T K iP  - 
W a rsz a w a

Obwody drukowane dz iurk . 
DT-105 s

27. 78-Z Z U A P  - Sosnow iec M od u łom ierze , w yśw ie tla cze , 
z a s ila cz e  105 S

28. 79-Z " M e r a - K F A P "  - 
K raków

Obudowy do 105 S
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cd. Załącznika 3

L p . sym bol
kooperanta

Nazwa kooperanta O k reś len ie  rodzaju kooperac ji Uw agi

29. 80- Z "M e ra - E lw ro "
W ro c ła w

Po d s taw k i duże, m ałe

;3<j. 81 -Z T E M E D  - Z ab rze Obudowy do jednostk i d z iu rk a rk i 
czytn ika

31. 82-Z R zeszo w sk ie  P r z e d ­
s ięb io rs tw o  P ro d u k c ji 
L e śn e j " L a s "  - 
Rzeszów

S k rz yn ie  drew niane Uzgodniono z 
p. Sonkiem  
dn. 13. 02. 76

32. 83-Z Z ak ład y  G ra ficzn e-  
K ie lc e

K lis z e  do F ran co typ u  - JU N IO R

33. 84- Z IS O S T A T P rz e łą c z n ik i k law iszow e

34. 85-Z S T A N S A A B Zakup e lem entów  i c z ę śc i

35. 86-Z Bydgoska F a b ry k a  
K a b li

P rz e w ó d  85

36. 87-Z , E L T R A P r z y c is k i  s te ru ją ce

37. 88-Z Z ak ład  Podzespo łów
T e lew iz y jn ych -
B ia ły s to k

P ły tk a  ZR L-2 0 1  so M E R A  7951

38. 89-Z • Spó łdz ie ln ia  Inw alidów  
W ojennych  - L ip in y

O słony d z iu rk a rk i D T  105 S

3,9. 90-Z Dolam  - W ro c ła w M oduły do k a lku la to ra  Lam p y  
L C  531, 561

40. 91-Z P o lf e r  - W a rsz a w a Rdzen ie  fe rry to w e  p 1, 3

41. 92-Z Sp ó łdz ie ln ia  Inw alidów  
"W s p ó łp ra c a "  - 
T a rn o w sk ie  G ó ry

42. 93-Z

43. 94-Z

44. 95-Z

45. 96-Z

46. 97-Z

47. 98-Z

48. 99-Z

M T  10 - w ykaz d e ta li w chodzących  w skład 
w yrobu,
M T  13 - zb io rcze  zestaw ien ie  p raco ch łonnośc i 
na poszczegó lnych  stanow iskach ,
M T  1 5 - zestaw ien ie  norm  m a te ria ło w ych  na 
deta le  i w yroby.

G łów n ym i użytkow n ikam i ka rto tek i techno ­
lo g iczn e j są  następu jące  służby:
- P lan o w an ie  P ro d u k c ji,
- W yd z ia ły  P ro d u k cy jn e ,

- Z a o p a trz e n ie ,
- K o o p erac ja ,
- P io n  Ekonom iczny.

Na bazie ka rto tek i technolog icznej em ito w a ­
ne są  m iędzy innym i p rzew odn ik i w arszta tow e 
i kw ity R W . K a rto tek a  technolog iczna je s t  b a ­
zą danych do tw o rzen ia  innych zbiorów  podsys­
temu pow iązanych  z T P P ,  np. zb ió r karto tek i 
w a rto śc io w o - ilo śc io w e j. K o rz y s ta n ie  z K a r to ­
tek i technolog icznej cy fro w e j um oż liw ia  prze-
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Załącznik 4

N O R M A T Y W Y  Z A K Ł A D O W E  C Z A S U  

P r a s a  typu R ask in  R-50

P ro d u k c ja
jednostkow a
m a ło se ry jn a

N orm atyw  czasu przygotow aw czo-zakończeniow ego - tpz

L p . C Z Y N N O Ś C I Rodzaj p rzyrząd u
o k ro jn ik i w yk ro jn ik i

C zas na s e r ię  w godz.
a | b

1. Zapoznanie  s ię  z dokum entacją o raz  instruk taż  
m is trz a  lub b ryg adz is ty  na stanow isku roboczym 0, 08

2. Ja k  poz. 1 z pobran iem  dokument, z ro zd z ie ln i _

3. P rzyg o to w an ie  i uporządkow an ie stanow iska 
roboczego na początku i po zakończeniu s e r i i 0, 07

4. P o b ra n ie  1 p rzyrząd u ,u s taw ian ie , zam ocow anie, 
re g u la c ja . Odm ocowanie, o czyszczen ie  i  od łoże­
n ie  p rzyrząd u .

0, 04 0, 06

5. P o b ra n ie  w zo rn ika ,u staw ien ie  i zam ocow anie, 
odm ocowanie i  odłożenie 0, 03

N o rm atyw  czasu  pom ocniczego - tp

L p . C Z Y N N O Ś C I C zas w godz.
W y m ia r  przedm iotu  w m m

200x400 400x800 600x1300
a b c

6. P o d ję c ie  p rzedm iotu , dosun ięc ie  lis tw y , 
u s taw ien ie  zderzaków , u staw ien ie  p rz e d ­
m iotu do zderzaka, odsun ięcie  lis tw y  i 
odłożenie przedm iotu

0, 003 0, 008 0, 010

7. P o d ję c ie , zam ocow anie p rzedm iotu , dosu­
n ię c ie  lis tw y , odm ocowanie i o cz ysz cz e ­
n ie  przedm iotu  oraz  odsun ięcie  lis tw y .

0, 005 0, 015 0, 020

8. ' O brót p rzedm io tu  o 180° 0, 005 0, 0011

9-. W y ję c ie  /usun ięc ie/  od łożenia odpadu 0,0008

N orm atyw  czasu  głównego - tg

10. W yc in an ie  na ruchu po jedynczym  1 otworu 0, 001

11. stum pel -
W yc in an ie  1 mb na ruchu c iąg łym  -

0, 05 
0, 08

12. W yc in an ie  na podz ia łkę  - za 1 uderzen ie 0, 005 0, 006 0, 007 0, 008

Uw aga: C zas " tu "  p rz y ję to  z norm atyw u M P C - R e - P - 3 7 3 / 50
tabl. 8 poz. 3e, 5dc, 6c, 8c, 9c, lOc, 14 co stanow i około 12%

O pracow ał data Sp raw dz ił data Z a tw ie rd z ił a rkusz
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prow adzen ie  w sze lk ich  zm ian, a k tu a liz a c ji wy­
n ik łych  z przeb iegu p rocesów  technolog icznych 
natychm iastow o poprzez końcówkę monitorową., 
p rzez  co uzysku je  s ię  zaw sze aktualny stan kkt, 
W  p rz ec iw ie ń s tw ie  do tra d ycy jn e j techno log ii 
nie w ym aga s ię  tu in fo rm ow an ia  pozosta łych  
służb o dokonaniu zm ian, ponieważ in fo rm ac ja  
ta  znajduje s ię  w jednym  ź ró d le  in fo rm a c ji. 
K o rz y ś c i z tego system u dla D z ia łu  T echno lo ­
gicznego to rz e cz yw is ta  in fo rm a c ja  o p ra co ­
ch łonności dla danego w yrobu , zespołu i deta­
lu  na poszczególnych  stanow iskach  p ra cy , moż­
liw o ść  szybk ie j in fo rm a c ji o p raco ch łonnośc i 
z ch w ilą  w dro żen ia  now ych p rzyrząd ów . S y s ­
tem  w ykazu je  obciążen ie  poszczególnych s ta ­
now isk  i m oż liw o ść  m an ip u lac ji tym  ob ciąże ­
niem  poprzez zm iany stanow isk  p ra c y  już w 
s fe rz e  op racow yw an ia  p rocesów  techno log icz ­
nych.

In n ym i k o rz y ś c ia m i tego system u je s t  w ła ś ­
c iw e  o k re ś len ie  m a te ria ło ch ło n n o śc i i  p ra co ­
ch łon nośc i p rzed  i po w drożeniu  wniosków  r a ­
c jo n a liz a to rsk ich  - m o ż liw o ść  o trzym an ia  
tych  danych z okresów  poprzedn ich , ponieważ 
m ie s ię cz n e  i kw arta ln e  dysk i / zb io ry  kom pu­
terow e/ są  p rzechow yw ane. K ażd a  kom órka 
za in te resow ana  m a dostęp w cz as ie  rz e c z y w i­
stym , poprzez końcówki m on ito rów , do tego 
zb ioru . W  ce lu  p rzys to so w an ia  pracow ników  
/technologów/ do p ra cy  w sy s te m ie  kom pute­
ro w ym  przeprow adzono szko len ie  ww. o raz 
wydana zo sta ła  " In s tru k c ja  p r a c y "  podsystem u 
T P P  jako  środek  po m ocn iczy, k tó ra  w sposób 
w ycz e rp u ją cy  in fo rm u je  o sposobie k o rz y s ta ­
n ia o raz  m o ż liw o śc ia ch  system u. In s tru k c ja  
zosta ła  ułożona tak, aby w m o ż liw ie  n a jw ięk ­
szym  stopniu tw o rz y ła  m a te r ia ł sam o istru u ją-  
ey.

K a rto te k a  techno log iczna je s t  bazą do opra­
cow yw an ia  au tom atycznych  w stępnych k a lk u la c ji 
cenowych. K a lk u la c y jn y  układ kosztów  je s t  za­
sadn iczym  narzędz iem  w ykorzystyw anym , dla 
po trzeb  rachunku ekonom icznego, p lanow an ia  
i  an a liz y  kosztów . P o z w a la  on na grupowanie 
kosztów , u m o ż liw ia ją ce  u s ta len ie  kosztu de­
ta li,podzespo łów , zespo łów , w yrobów  lub 
u s ług  produkow anych p rzez  zak łady. K a lk u lo ­
w an ie  kosztów  tra d ycy jn ą  m etodą je s t  bardzo 
żmudne i p raco ch łonne . W  zw iązku z pow yż­
szym  rea lizo w an y  w Z U K  "M e ra - E lz a b "  p ro ­
g ram  k o m p u te ryzac ji ob ją ł rów n ież  k a lk u la c je  
cenowe / w stępne/. P ro g ra m  "k a lk u la c je  c e ­
now e" zosta ł oddany do eksp lo a tac ji w 1977 r .  
G łównym  użytkow nik iem  je s t  sekc ja  p lanow a ­
n ia  kosztów  i cen  w D z ia le  Ekon om iczn ym .

W  p ie rw sz e j fa z ie  kom puterowe sporządza ­
n ie  k a lk u la c ji oparte  było  o p ro g ram  D M M S  
nap isany w języku  F O R T R A N  na E M C  R-32. W  
ce lu  uzyskan ia  k a lk u la c ji na leża ło :
1. zam ów ić w O środku E lek tro n icz n eg o  P r z e ­
tw a rz a n ia  D anych w ydruk ka rto tek i techno lo ­
g icznej, k tó ry  z a w ie ra ł dane w y jśc io w e  do 
sporządzen ia  k a lk u la c ji, tak ie  jak :

- m a te r ia ły  w y liczan e  w oparc iu  o aktualne 
no rm y m a te ria ło w e ,
- robociznę,
- koszty sp ec ja lne  / zużycie  narzędz i s p e c ja l­
nych/ .
2. Uzyskane dane w p isać  na szyty k a lk u la c y j­
ne w ce lu  w yperfo row an ia  ka rt.
3. W yperfo row an e  k a rty  w raz  z kom pletem  
k a rt  w prow adza jących  / k tó re  z a w ie ra ją  narzu­
ty kosztów  pośrednich/ p rzekazać  do O środka 
P rz e tw a rz a n ia  Danych.

W  wyniku przeb iegu  program u otrzym yw ano 
k a lk u la c je  wstępne w trad ycy jn ym  uk ładzie  
oraz  za łączn ik i:
- Z a ł.  n r  A  - ob liczen ie  m a te ria łó w  bezpośred­

nich
- Z a ł,  n r  B  - ob liczen ie  p ra c  bezpośrednich
- Z a ł. n r C - ob liczen ie  kosztów  sp ec ja lnych .

O prócz  za le t powyższego p rogram u tak ich  
jak :
- m oż liw o ść  uzysk iw an ia  k a lk u la c ji na detale, 
zespo ły i podzespoły lub w yroby,
- p rzys tosow an ie  do zm iennych narzutów  kosz­
tów pośredn ich  genera lną  jego wadą było  to, 
że nie m ia ł on bezpośredniego pow iązan ia  z 
podsystem em , k tó ry  z aw ie ra  dane do sp o rz ą ­
dzenia k a lk u la c ji.tz n . z ka rto teką  technolog icz­
ną. Bezp o śred n ie  pow iązan ie  k a lk u la c ji ceno ­
w ych  z ka rto teką  technolog iczną było p rz ed ­
m io tem  p ra c  p ro g ram is tó w . W  b r . zosta ł 
p rzekazany do eksp lo a tac ji p ro g ram  u m o ż li­
w ia ją c y  autom atyczne uzysk iw an ie  k a lk u la c ji. 
R o la  p raco w n ika  ka lku lu jącego  koszty sp ro w a ­
dza s ię  obecnie do następu jących  czynno śc i:
1. sk łada zam ów ien ie  w Ośrodku E le k tro n ic z ­
nego P rz e tw a rz a n ia  Danych z a w ie ra ją ce  wykaz 
jednostek k a lku lacy jn ych  / deta li,w yrobów  itd./ 
wg aktua ln ie  obow iązu jącej sym bo lik i
2. n ieza leżn ie  od powyższego sk łada kom plet 
k a rt  w p ro w adza jących ,s łu żących  do w yw o łan ia  
p rog ram u  w kom puterze o raz  z a w ie ra ją c ych  
narzu ty  kosztów pośredn ich .

O trzym ane w wyniku przeb iegu  program u 
k a lk u la c je  zachowują tra d ycy jn y  układ:
- k a lk u la c ja  wstępna z a w ie ra ją ca  następu jące 
dane:
* n r  k a lk u la c ji 
«  nazwa wyrobu 
o n r rysunku
• oraz  poszczególne sk ład n ik i k a lku lacy jn e  kosz­
tów do ceny zbytu
- ob liczen ie  m a te ria łó w  bezpośredn ich ,k tó re  
z aw ie ra  następu jące  in fo rm a c je :
« n r rysunku
« nazwa wyrobu
o nazwa i rodzaj m a te ria łu
e sym bol SW W
« jedn ostka  m ia ry
« i lo ś ć ,  cena i  w a rto ść  m a te r ia łu ,
- ob liczen ie  p łac  bezpośrednich  o raz  kosztów 
w ydz ia ło w ych ,k tó re  z aw ie ra  następu jące in for­
m ac je :
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Załącznik 6

V IDEOKKT OBSŁUGA KARTOTEK I TECHNOLOGICZNEJ
.NFORMACJA O MOŻLIWOŚCIACH SYSTEMU
DZIAŁANIE KLAWISZY«. PI - ZGŁOSZENIE WSTĘPNE

P2 - ZGŁOSZENIE POBOCZE 
SEND - WYKONANIE AKCJI

P3 - INFORMACJA DLA OPERATORA

AKCJE WYKONYWANE « ZNAJDZ - WYSZUKUJE I WYŚWIETLA 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 KONTYNUOWAĆ WYŚNIETLEM IE NASTĘPNEGO EKR
4 5', 5444454444545444$'. H S U O H *  

WYKAZ ‘WSZYSTKICH WY ROBO W rRAZ Z ICH NUMERAMI IDENTYFIKACYJNYM I UZYSKASZ JEZE' 
PO NACIŚNIĘCIU KLAWISZA P2 WPISZESZ r POLE AKCJA ZNAJDZ, A W POLE KOD DO onroo

* * * *  * * * * * * * * * k ****+**•*■**•>-* + *■>****-++****+■*■*+++*+■>* *+*+ + 4-++ V+V-
PODSTAWOWE INFORMACJE O MOŻLIWOŚCIACH TEGO PODSYSTEMU ZNAJDZIESZ 
WPTSUJAC W POLE KOD OOGOODOI

$ 4 4 $ 4 5 5 5 5 4 } 4 5 5 4 5 4 5 4 5 5 5 4 5 5 5 5 4 4 4 $ 4 $ $ 4 ł 4 4 4 4 4 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 5 5 5 4 4 4 e 4 5 5 5 4 4 4 5 4  4 5 '.5 4 4 54 4
KAŻDA NASTĘPNA STRONĘ UZYSKASZ NACISKAJAC KLAWISZ SEND
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e n r  rysunku
• nazwa wyrobu
i  nazwa w ydzia łu
• grupa zaszeregow an ia  roboty
• i lo ś ć  godzin
• stawka godzinowa + p rem ia  
i* p ła ca  z p rem ią
• n arzu t i  kwota kosztów w ydzia łow ych
- ob liczen ie  kosztów sp ec ja lnych  z w ysz cz e ­
gólnieniem-.
• kosztów u ru cho m ien ia  nowej p rodu kc ji
• kosztów zużycia  n a rzędz i i p rzyrząd ów  spe­
c ja ln ych
• narzutów  z tytu łu  F P T E .

N ieza leżn ie  od k a lk u la c ji w pow yższym  ukła­
dzie można uzyskać następu jące  w ydaw nictw a:
- w ykaz de ta li w chodzących do wyrobu z poda­
niem  ilo ś c i
- zb io rcze  zapotrzebow anie m a te ria ło w e
- zb io rcze  zestaw ien ie  p raco ch łonnośc i
- zb io rcze  zestaw ien ie  p rzyrząd ów  sp ec ja ln ych

- w ykaz błędów tak ich  jak  np. : b łędy n r  SW W , 
niezgodne jednostk i m ia ry
- w ykaz d e ta li, k tó re  nie w esz ły  do k a lk u la c ji 
z podaniem  p rzyczyn y .
Au tom atyczne sporządzan ie  k a lk u la c ji je s t  b a r­
dzo dużym o s iągn ięc iem  p ro g ram is tó w  zatrud ­
nionych w Z ak ład ach  ponieważ:
1. E l im in u je  w yp isyw an ie  szytów  o raz  p e r fo ro ­
w an ie  k a rt
2. S tw a rza  sytuację , w k tó re j jedynym  źród łem  
in fo rm a c ji do sporządzan ia  k a lk u la c ji są  dane 
zaw arte  w ka rto te ce  techno log icznej,
3. K a lk u la c je  m a ją  jed n o litą  fo rm ę , są  bardzo 
czyte ln e  i p rz e jrz y s te ,
4. Po w ażn ie  zw iększa  w ydajność p raco w n ika  
ka lku lu jącego  ceny.

O góln ie m ożna s tw ie rd z ić , że podsystem  
"k a lk u la c je  cenow e" sp e łn ił sw oje zadanie i 
oczeku je jny pow iązan ia  go w n a jb liż szym  cza­
s ie  z p ro g ram em  ka lku low an ia  w yn ikow ych  
kosztów  na baz ie  danych księgow ych .

m e u u r n

DARIUSZ DOBRUCKI 
ZUK „Mera- Elzab”

PODSYSTEM GOSPODARKI MATERIAŁOWEJ W OPARCIU 

O MONITORY EKRANOWE

P o d sys tem  gospodark i m a te r ia ło w e j eksploa­
tow any w Z U K  "M e ra - E lz a b "  je s t  jednym  z 
podsystem ów  w chodzących w sk ład  Z ak ład ow e ­
go System u Z a rząd zan ia  eksploatowanego w 
oparc iu  o in s ta la c je  E M C  R-32 rozbudowaną 
o system  m on ito rów  ekranow ych .

Obecnie z rea lizo w an y i w drożony zakres  
podsystem u tem atyczn ie  obejm uje re je s t ra c ję  
obrotów i stanów m agazynow ych, an a liz ę  ob ro ­
tów i stanów, an a lizę  kosztów  i e lem enty spra- 
w ozdaw czości. C en tra ln ym  zb io rem , k tó ry  
je s t  bazą danych gospodarki m a te r ia ło w e j je s t  
zb ió r obrotów i  stanów m agazynowych - tak 
zwana karto teka  m a te ria ło w a . K a rto te k a  m a ­
te r ia ło w a  je s t dyskowym  zb io rem  o o rg an iza ­
c j i  indeksow o-sekw encyjne j. M oże zajm ow ać 
k ilk a  pakietów .
W  zb io rze  w ystępu ją  c z te ry  typy rekordów :
- rek o rd y  p row adzące  dla S W W  z a w ie ra ją ce  
dane o m a te r ia le ,
- rek o rd y  dokumentów typu BO ,
- rek o rd y  dokumentów typu P Z ,
- reko rd y  dokumentów typu R W „

Z b ió r  posortow any je s t  ro snąco  w ed ług  dwu- , 
d z ies to sześc io  znakowego k lucza  w sk ład  k tó ­
rego  wchodzą':
- num er m agazynu,
- nu m er SW W  /w p rz y s z ło ś c i K T M / ,
- data w ystaw ien ia  dokumentu,
- num er dokumentu.

P ro g ra m y  zosta ły  nap isane w językach  
A S S E M B L E R  i  C O B O L . W ym agana m in im a ln a  
ko n fig u rac ja  E M C : ' ,
- Jed n o stka  C en tra ln a  - IB M  360/370 lub 

w sz ys tk ie  J S  s e r i i  R IA D  o po jem n o śc i 256 k B
- C zytn ik  k a rt
- D ru k a rk a  w ie rsz o w a
- Jed n o stka  dyskowa

- Jed n o stka  taśm ow a
- Sys tem  m onito rów  
ekran ow ych  M E R A  7904

1 szt.
1 szt.
1 szt. o p o jem ­
ności 30 M B
2 szt.

1 szt.

U s ta len ia  o rg a n iz a cy jh ^ b ę d ą ce  podstaw ą 
eksp lo a tac ji podsystem u sp row adza ją  s ię  do 
następu jących  punktów:
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P o d z ia ł m agazynów zew nętrznych

Tabela  1

M agazyny I  stopnia N r  m agazynu 
w system ie

1. M agazyn G łówny 0 0

2. M agazyn G łów ny - 
m a te r ia ły  p rzecen ione 03

3. M agazyn "S e rw is u - 
W an g " 07

4. M agazyn "S e rw isu -  
Z U K " 08

5. M agazyn  "Z b y tu " 06

6. M agazyn  m a te ria łó w  
po w ie rzo nych 19

7. M agazyn  elem entów  
z I I  obszaru  /K K / 50

3. M agazyn  elem entów  
I  obszaru /K S/ 51

1/ Po d z ia łu  m agazynów  na dw ie grupy, tzn. I 
i  I I  stopnia. Do grupy p ie rw sz e j za liczono  ma­
gazyny p o s iad a jące  w e jś c ia  lub  w y jś c ia  m a te ­
r ia ło w e  zew nętrzne, tzn. spoza p rz e d s ię b io r ­
stw a / tabe la  l/ .  Do grupy d rug ie j za liczono 
m agazyny p o s iad a jące  w e jś c ia  lub w y jś c ia  ma­
te r ia ło w e  w ew nętrzne,tzn . w ew nątrz  p rz e d s ię ­
b io rs tw a . Są  to m a te r ia ły , pó łfab ryka ty , pod­
zespo ły , w yroby gotowe,odpady produkcyjne  i 
nadw yżki m a te r ia ło w e  / tabe la  2/

T ab e la  2

P o d z ia ł m agazynów  w ew nętrznych

M agazyny I I  stopnia N r  m agazynu 
w sys tem ie

1. M agazyn  E P D 09

2. M agazyn ro z d z ie ln i 
w ydz ia łow ej 11

3. M agazyn ro zd z ie ln i 
w ydz ia łow ej 12

4. M agazyn ro z d z ie ln i 
w ydz ia łow ej 13

5, M agazyn w ydz ia łu  
rem ontowego 1 0

6. M agazyn n arzędz i 14

7. M agazyn prototypow ni 15

8. M agazyn in w estycy jn y 16

9. M agazyn p rzyrząd ó w 17

2/ U s ta len ia  słowników  kodów dokumentów, 
num erów  z leceń , wykazu osób upoważnionych 
do zatw ierdzan ia  dokumentów rozchodowych 
będących nośn ikam i kosztów m ate ria ło w ych .

Sposób funkcjonowania podsystem u gospo­
da rk i m a te ria ło w e j w oparciu  o system  m on i­
to rów  ekranow ych  je s t  tym  aspektem , k tóry 
w yróżn ia  zdecydowanie om aw iany podsystem  
spośród w ie lu  op racow anych i stosow anych do­
tąd w k ra ju  tzw . "m a te r ia łó w e k ".
Zasadn icze  ró żn ice  to:
1/ E l im in a c ja  m o ż liw o śc i błędów w karto tece . 
Dane wprowadzane są bezpośrednio w m ie jscu  
ich  pow stan ia , W  m om encie  w prow adzania, a 
ś c iś le  p rzed  zap isan iem  do zbioru, p rz ep ro w a ­
dzony je s t  sz e re g  ko n tro li fo rm a ln ych  i popraw ­
ności in fo rm a c ji z natychm iastow ą syg n a liz a ­
c ją  błędów na ekran ie ,
2/ P e łn a  aktua lność in fo rm a c ji w zb io rze ,tzn . 
w m agazynach na stanow iskach  ew iden cji ob ro ­
tu jak  i  u w szys tk ich  odbiorców  ko rz ys ta jących  
z końcówek m onito row ych ,
3/ N atychm iastow y dostęp do in fo rm a c ji zb io ­
ru  za pom ocą końcówek m on ito row ych  z a in s ta ­
low anych  na stanow iskach  p ra cy  np. księgow ość 
m a te ria ło w a , zaopatrzen ie , p rzygotow an ie 
p ro du kc ji, technolodzy i t p . ,
4/ N a jw aż n ie jsz ą  sp raw ą  będącą konsekw encją 
w yże j p rzedstaw ionych  m o ż liw o śc i je s t  p rz e ­
ję c ie  aktualnej r o l i  w eksp lo a tac ji podsystem u 
gospodark i m a te ria ło w e j p rzez  jego bezpośred­
n ich  użytkowników tzn. użytkow nicy sam i w pro ­
w adza ją  do zbioru dane dotyczące obrotów m a­
te r ia ło w y ch  jak  i w ie lk o śc i norm atyw ów , cen,- 
nazwy dostaw cy i p ra cu ją  w oparc iu  o te in fo r­
m acje , m a jąc  do n ich m o ż liw o śc i sam od z ie ln e ­
go dostępu.

O prócz dostępu m onitorow ego użytkow nicy 
m a ją  m oż liw o ść  zam ów ien ia  w ydaw nictw  w wy­
b ranym  p rzed z ia le  rz e cz yw is tym  i  czasow ym ; 
k ie ru ją c  s ię  po trzebam i użytkownika w ydruk i 
m ożna em itow ać w za leżnośc i od: n r m aga ­
zynu, po jedynczej G a łęz i S W W , jednego n r 
SW W , okresu którego żąda użytkownik.

W ydaw n ictw a  te em itowane są  za pom ocą 
d ru k a rk i, m a ją  ch a ra k te r  syn te tycznych  zesta­
w ień  i zw iązane są  z p ro cesem  p rz e tw a rz an ia  
zbioru danych. D otychczasow e dośw iadczen ia 
p o tw ie rd z iły  pe łną  re a ln o ść  p rz y ję ty ch  założeń 
w p rak ty ce , a p rzede  w szys tk im  je ś l i  chodzi 
o ro lę  użytkow nika w p ro ces ie  p rze tw a rzan ia .
W  tra k c ie  eksp lo a tac ji system u na podstaw ie 
p rak tyczn ych  dośw iadczeń ze strony użytkow ­
nika poczyniono już pewne dz ia łan ia  z m ie rz a ­
ją c e  do rozbudowy podsystem u gospodarki m a­
te r ia ło w e j. I  tu pow sta ł pew ien z a ry s  da lszych  
poczynań, k tó ry  m a na celu :
- da lsze  uzupełn ian ie  zb ioru  o in fo rm ac je  op i­
sowe typu nazw dostawców i norm atyw ów  m in i­
mum i m aksim u m , k tó re  do tychczas b y ły  ro ­
bione p rzez  użytkowników  za pom ocą bezpośred­
niego dostępu do zbioru poprzez końcówki m o ­
n ito row e,
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W ykaz  w ydaw nictw  z zakresu  gospodarki m a te ria ło w e j
'¡ 'abela 3

Ew id en c ja  obrotu m ate ria ło w ego

L p . kod
wyd.

Nazw a w ydaw nictw a

1. W - l l l P e łn a  karto teka  dla w szys tk ich  m agazynów od b ilansu o tw a rc ia

2. W - 112 K a rto tek a  dla w szys tk ich  m agazynów od d a t y .........................
do daty ................................

3. W - 121 P e łn a  ka rto teka  dla w ybranego m agazynu od b ilansu o tw a rc ia

4. W - 122 K a rto te k a  dla w ybranego m agazynu od d a t y ........... do d a t y ...................

5. W - 131 P e łn a  ka rto teka  dla danej ga łęz i w w yb ranym  m agazyn ie  
od b ilansu o tw a rc ia

6. W -1.32 K a rto te k a  dla danej ga łęz i w w ybranym  m agazyn ie  od daty . . . . . . .
do d a t y ....................

7. W - 141 P e łn a  ka rto teka  w ybranego SW W  w w ybranym  m agazyn ie  
od b ilansu o tw a rc ia

8. W -142 K a rto te k a  w ybranego SW W  w w ybranym  m agazyn ie  od daty . . . . . .
do daty . . . . . . . . .

9. W  -150 Dokum enty Obrotu M a te ria ło w eg o  za dany dzień

Z E S T A W IE N IA

L p . kod
wyd.

N azw a w ydaw n ictw a

1. W-201 łlo śc io w o - w arto śc io w e  zestaw ien ie  stanów m agazynowveh 
w uk ładz ie  SW W  dla w szys tk ich  m agazynów na dany dzień

2. W -202 łlo śc io w o -w arto śc io w e  zestaw ien ie  stanów  m agazynow ych 
w układzie  SW W  dla w ybranego m agazynu na dany dzień

3. W  - 210 Stan gospodarki m agazynowej Z U K  "M e ra - E lz a b "  
na dzień .............. ..

4. W -211 W arto śc io w e  zestaw ien ie  stanów  m agazynow ych i norm atyw ów  
m ak s .i m in . w uk ładzie  gałęz iow ym  dla w szys tk ich  m agazynów 
na dany dzień

5. W  - 213 Su m aryczn e  zestaw ien ie  stanów m agazynowych cz ę ś c i

6. W-221 P e łn y  wykaz m ateria łów ' o stan ie  m n ie jszym  od norm atyw u 
m in im um  /d la  w»szystkich m agazynów/

7. W-222 W ykaz  m a te ria łó w  o stan ie  m n ie jszym  od norm atyw u m in im um  
dla w ybranego m agazynu

8. W -223 P e łn y  wykaz m a te ria łó w  o stan ie  w iększym  od norm atyw u 
m aksim um  / dla w szys tk ich  m agazynów/

9. W -224 W ykaz m a te ria łó w  o stan ie  w iększym  od norm atyw u m aksim um  
dla w ybranego m agazynu

10. W - 2 2 5 M a te r ia ły , k tó re  na leży sp row adz ić  do m agazynu
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- d a lszy  p rzeg ląd  zgodności karto tek  w po­
szczegó lnych  m agazynach z o k re ś len iam i ma­
te r ia łó w  z a w a rtym i w zb io rze  katalogu indek­
su*
- w oparc iu  o no rm atyw y zapasów m in im um  i 
m aksim u m , b ieżąco  re je s tro w an y  obrót m a te ­
r ia ło w y , a po założeniu karto tek  dostawców  i 
zam ów ień m oż liw e  będzie w łączen ie  funkc ji 
zabezp ieczen ia m a te ria ło w ego  ro zum ianej j a ­
ko au tom atyzac ja  ca łego  p ro cesu , aż po e m i­
s ję  zam ów ień m a te r ia ło w ych  w łączn ie , tzn, 
e m is ja  zam ów ień poprzez  d ru k arkę  bezpośred­
nio  z m aszyny.

T em a ty  te p ragn iem y u ru ch o m ić  i  zakończyć 
w roku b ieżącym .

K o n tro la  zb ioru  i jego ochrona .

P ro g ra m y  m on ito row ej obsług i zbioru pozwa­
la ją  na w prow adzen ia  dokumentów e lem entów  do 
zb ioru  w raz  z ich  k o n tro lą .K o n tro la  obejm uje:

- sp raw dzen ie  czy  w podanym  m agazyn ie  is t ­
n ie je  dany m a te r ia ł,
- cz y  je s t  zgodna cena i  jednostka m ia r y ,
- czy podany n u m er z le cen ia  w ystępu je  w słow ­
niku z leceń ,
- czy  nu m er p raco w n ika  za tw ierdza jącego  wy­
stępuje w słow niku,

W  ra z ie  n iep raw id ło w o śc i k tó regoś z te s to ­
w anych  pó l na ek ran ie  po jaw ia  s ię  odpowiednia 
in fo rm a c ja  i dokument n ie  je s t  wprowadzony 
do zb io ru . Fu n k c ja  p rzeg lądan ia  pozw ala  na

uzyskan ie  na ek ran ie  m on ito ra  in fo rm a c ji 
o k re ś la ją c ych  dany katalog  o raz  ośm iu o s ta t­
n ich  dokumentów obrotu w raz  z aktualnym  s ta ­
nem ilo śc io w o -w arto śc io w ym  karto tek i. Fu n k ­
c ja  a k tu a liz a c ji in fo rm a c ji op isow ych pozwala 
na w prow adzenie  do zb ioru , poprzez końców ­
kę m on ito row ą będącą u użytkownika, w sz e l­
k ich  zm ian : tzn. nazwy m a te r ia łu , ceny je d ­
nostk i, w ie lk o śc i norm atyw u i nazwy dostaw ­
c y . Fu n kc je  w prow adzan ia dokumentów i z m ia ­
ny pó l op isow ych chron ione są  has łem , które  
n a leży w p isać  w określone  pole na ek ran ie  m o­
n ito ra , p rz y  czym  hasło  n ie  je s t  w yśw ie tlan e , 
a znane je s t  ty lko  użytkow nikow i upoważnio­
nemu do dokonywania zm ian. Zna jom o ść h a ­

s ła  w arunku je  udostępnienie danej funkc ji - w 
p rzec iw n ym  wypadku na ek ran ie  po jaw ia s ię  
napis "O soba nieupoważniona"

t

A b y uniknąć ew entualnych  pom yłek  p ro g ra ­
m y w ydaw nicze  zgrupowane są  według ro d z a ­
jów  w ydaw nictw .

- G rupa W 100 - w yd ruk i k a rto tek i m a te r ia ło ­
w ej - obroty i pe łna ka rto teka ,
- G rupa W200 - w yd ru k i i  an a liza  stanów m a ­
gazynowych - stany m agazynowe i ro zdz ie ln ik  
kosztów,
- G rupa  W300 - sp raw ozdaw czość / sprawozda­
n ia  G - l l  i  G - l dla księgow ości/

P e łn y  w ykaz dostępnych w ydaw nictw  z za ­
k resu  gospodarki m a te ria ło w e j z aw ie ra  tabe la  3.

t l i ł  I I I I I I I I I I



mgr ¡ni. TERESA KLUSZCZYŃSKA 
ZUK „Mera - Elzab”

PLANOWANIE

P ro c e s  produkcyjny zw iązany z w ykonyw a­
niem  wyrobów w p rz ed s ięb io rs tw ie  p rzem ysłu  
m aszynowego wym aga szeregu różnych  p ra c , 
tak ich  jak : techn iczne przygotow an ie p rodukcji, 
zam ów ien ie  m a te ria łó w , zam ów ien ie  lub wyko­
nanie pom ocy w arsz ta tow ych , re a liz a c ja  p ro ­
cesu technologicznego, transpo rtu  itp . W z a ­
jem ne zsynchron izow an ie  tych  p ra c  w czas ie , 
m a jące  na celu  wykonanie określonych  w y ro ­
bów w zaplanowanych te rm in ach , o k re ś la  s ię  
ogólnie m ianem  p lanowania.

Analog iczne p ra ce  wchodzące w zakres rea­
l iz a c j i  sam ego ty lko  p rocesu  technologicznego 
nazyw am y planowaniem  p rodu kcji. Do podsta ­
wowych zadań planowania p rodukcji z a licz a  s ię :
- o k re ś len ie  zadań dla poszczególnych  kom órek 
p rodukcyjnych  p rz ed s ięb io rs tw a , k tó re  pow in ­
ny być z rea lizo w ane  w ustalonym  o k re s ie ,
- sp raw dzen ie  re a ln o ś c i tych  zadań w wyniku 
porów nania w ie lk o śc i p ro d u kc ji z m o ż liw o śc ia ­
m i p rodukcyjnym i / zb ilansow an ie  p ra co ch ło n ­
ności zadań z dysponowanym funduszem cz a ­
su/,
- zapewnienie poszczególnym  kom órkom  p ro ­
dukcyjnym  c ią g ło śc i re a l iz a c j i  zadań / zabez­
p ieczen ie-term inow ej dostawy m a te ria łó w , p o ­
m ocy w arsz ta tow ych , dokum entacji/,
- kontro la  re a l iz a c j i  wyznaczonych zadań w od­
powiednich odcinkach czasu oraz w przypadku 
powstan ia  odchyleń, usuwanie tych odchyleń 
bądź likw idow an ie  ich  p rzyczyn .

P lanow an ie  m iędzyw ydz ia łow e u s ta la  p lany 
kw arta lne  i m ies ięczn e  dla poszczególnych wy­
działów  produkcyjnych  /P-1 0 , P-2 0 , P-30, 
P-40, I 3-50/. P la n y  te zestaw iane są  w o p a r­
ciu o plan p rodukcji p rzed s ięb io rs tw a  / w opar­
ciu o p lany ogólnozakładowe/ o raz  p rz ew id y ­
wane wykonanie zadań ubiegłego okresu . P la n  
ogólnozakładowy roczny , kw arta ln y  lub m ie ­
s ięczny dostępny je s t  z m on ito ra  M e ra  7910, 
P la n  taki p rzedstaw ia  za ł. 1. R e a liz a c ja  zadań, 
u ję tych  w m iędzyw ydzia łow ych  p lanach p roduk­

PRODUKCJi

cy jn ych , nigdy n ie  je s t  au tom atyczn ie  zapew ­
niona w m om encie  p recyzow an ia  tego planu.
W  p rz ed s ięb io rs tw ie  m uszą za is tn ie ć  o k re ś lo ­
ne w arunk i u m o ż liw ia jące  lub u ła tw ia ją ce  ich  
re a liz a c ję . W a ru n k i o k tó rych  m owa, w r a ­
m ach służby p lanow an ia , powinny być sp ra w ­
dzone, a n iek tó re  stw orzone.

Jed n ą  z p ie rw sz ych  czynności p lan is tyczn ych  
je s t  b ilansow an ie  planów  produkcyjnych  c z y li 
po rów nyw an ie  p raco ch łonnośc i zadań p lano ­
w ych z dysponowanym  funduszem  czasu m aszyn 
i urządzeń p rodukcyjnych  oraz  funduszem  cza­
su p ra cy  robotników . B a rd z o  pom ocny je s t  tu 
w ydruk  M T  07 - zb io rcza  p racoch łonność na 
stanow iskach  p ra cy . W ydru k  ten z a w ie ra  na ­
stępu jące  in fo rm ac je : 
p p lan  asortym entow y,
»n azw ę  w ydzia łu ,
9 kod stanow iska,
O nazwę o p e ra c ji,
« i lo ś ć  godzin p ra cy  na stanow isku roboczym ,
• koszt w z ł.

D rug im  w ydruk iem  pom ocnym  w b ilan so w a ­
niu p raco ch ło n n o śc i na poszczególnych stano ­
w iskach  p ra cy  je s t  w ydruk M T  13. D rugą czyn ­
nością  je s t  sp raw dzen ie  zabezp ieczen ia  m ate ­
ria łow ego . Do tego celu  s łużą: w ydruk  M T  04.; 
/za ł. 3/ i wydruk M T  1 5 /za ł. 5/.

W yd ru k  M T  04 je s t  zb io rczym  zestaw ien iem  
potrzeb m ate ria ło w ych . Z a w ie ra  zb io rcze  ze ­
s taw ien ie  po trzeb  m a te ria ło w ych  na zadany 
p rog ram  p rodu kcji. W yd ru k  M T  15 je s t  ze s ta ­
w ien iem  norm  m a te ria ło w ych . Z a w ie ra  on n a ­
stępujące in fo rm ac je :
• n r SW W
• nazwę m a te ria łu  
« je d n o s tk ę  m ia ry
• cenę jednostkową
•  ilo ść
• w arto ść
* s ta n  ilo śc io w y  w m agazyn ie  
• zabezp ieczen ie  planu
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Załącznik 1
VIDETRAN

«DOOńSOOO
PLANY OPERATYWNE f  ZAMÓWIENIA - KS KK KR

P L A N  PRODUKCJI TOWAROWEJ CZERWIEC 1900
-ASORTYMENT-

10
15 
20 
25 
30 
35 
40 
45 
50' 
55 
60 
65 
70 
75 

• 00 
05 
90 
95 

100

GRUPÓ 092 ŚRODKI ETO 
DT-105 S 
SPTP-3 

SYSTEM 7900
MERA 79 5IN 

"  7950 8 
”  7941 
r f  7942 
F f 7931 

MÉRA 7954/7911/7955

„ P L A N ________
II— 3ZT_ -TYS.ZI___1 !

». ! !
00 6 5601 !

170 31 790!1
6 12 655!1

80 11 2001 !
11 5 445!1
20 3891 !
15 3531 1
2 3 2861 !

2 20011

I !------- REALIZACJA—
TYS.-ZL—

KOD KONTYNUACJI CZESC DRUGA

I I 
I I 
! I 
1 I 
I I 
I I 
1 I

UIDETRAN
PLANY OPERATYWNE f ZAMÓWIENIA - KS KK KR

100 I ! ! ! ! ! 1
105 \
110 \ ! II 1 ! !
115 1
120 1
125 1
130 ! ! 1 ! 1 i !
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O 8 KOD KONTYNUACJI CZESC DRUGA

O trzym u jąc  ten tabu logram  w iem y jak  p rzed ­
staw ia  s ię  sy tuac ja  m a te ria ło w a . P r z y  spraw-* 
dzaniu zabezpieczen ia  m ate ria ło w ego  produk- ( 
c j i  posługujem y s ię  rów nież wyd ru k iem  M T  13. 
P e łn a  jego nazwa b rz m i: "Z b io rcz e  zestaw ie­
nie potrzeb m ate ria ło w ych  w rozb ic iu  na ze­
sp o ły ". W yd ru k  M T  15 z aw ie ra  następujące 
in fo rm ac je :

• n r  SW W ,
9 nazwa m a te ria łu ,
• jednostka m ia ry ,
• norm a zużycia,
• n r rysunku,
♦nazwa cz ęś c i,
•planowana ilo ś ć  sztuk,
• su m aryczne  potrzeby,
• stopień zabezp ieczen ia m ateria łow ego .

W yd ru k  M T  15 je s t  rozszerzonym  w yd ru ­
k iem  M T  04. K o rz y s ta ją c  z M T  15 w iem y do­
k ładn ie , k tó re  e lem enty handlowe zabezpiecza­
ją  produkcję  poszczególnych zespołów.

D la  każdego dostępna je s t  rów n ież  m onitoro ­
w a  karto teka  m agazynowa /zał. 6/. Z  k a rto te ­
k i tej m ożna dow iedzieć s ię  czy  e lem ent hand­
low y, k tó ry  nas w danej ch w ili in te resu je  znaj-
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V ID Eu ST E  V ID EO  - ELZA B  DATA 11/01/80
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VIPEOKTP 
ZUK MERA-ELZAB

WYKAZ ZAGADNIEŃ SYSTEMU EMISJI 
DOKUMENTACJI WARSZTAT OWEJ

ROZPL - ROZWINIECIE PLANU PRODUKCJI
PRZEW - WYSZUKIWANIE PRZEWODNIKÓW WARSZTATOWYCH

KWIRW - WYSZUKIWANIE KWITÓW RW 
KARPR - WYSZUKIWANIE KART PRACY 
NRZLE - WYSZUKIWANIE NUMERÓW ZLECEŃ

DZIAŁANIE KLAWISZY:
PI - ZGŁOSZENIE WSTEPNE 
P2 ~ ZGŁOSZENIE ROBOCZE 
P3 - INFORMACJA DLA OPERATORA 

SEND - AKCJA PROGRAMU

PODSTAWOWE INFORMACJE O MOŻLIWOŚCIACH PODSYSTEMU 
ZNAJDZIESZ W KARTOTECE TECHNOLOGICZNEJ 
WPISUJĄC W POLE KOD 00000004

Z a łą cz n ik  10

VIDEOKTP AKCJA ..........  KLUCZ NR RYSUNKU   ILO SC  PLAN . .

ZUK MERA-ELZAB
WYKAZ ZAGADNIEŃ SYSTEMU EMISJI 

DOKUMENTACJI WARSZTATOWEJ

ROZPL - ROZWINIECIE PLANU PRODUKCJI
PRZEW - WYSZUKIWANIE PRZEWODNIKÓW WARSZTATOWYCH
KWIRW - WYSZUKIWANIE KWITÓW RW
KARPR - WYSZUKIWANIE KART FRACY
NRZLE - WYSZUKIWANIE NUMERÓW ZLECEŃ

DZIAŁANIE KLAWISZY:
PI - ZGŁOSZENIE WSTEPNE 
P2 - ZGŁOSZENIE ROBOCZE 
P3 - INFORMACJA DLA OPERATORA 

SEND - AKCJA PROGRAMU

PODSTAWOWE INFORMACJE O MOŻLIWOŚCIACH PODSYSTEMU 
ZNAJDZIESZ W KARTOTECE TECHNOLOGICZNEJ 
WPISUJĄC W POLE KOD 00000004

r r ł t r r r r r r T r T l r r r ł r r T r T T T T r T T y y r ł r r ł r T r r r r T T y i r T T r T T

duje s ię  w m agazyn ie  i  w jak ie j i lo ś c i .P la n iś c i  
w ydz ia łu 'm echan icznego  P-20  w sw ojej p ra cy  
posługu ją  s ię  w yd ruk iem  M T  10. M T  10 stano­
w i zestaw ien ie  c z ę ś c i na ka rto tece  technolo ­
g icz n e j. W yd ru k  ten z aw ie ra  ponum erowane 
ko le jno  zestaw ien ie  c z ę ś c i na ka rto tece  tech ­
no log icznej w p isanej na ta śm ie  m agnetycznej.

N astępną czynno śc ią  je s t  p rzygotow an ie  do­
kum en tac ji w arsz ta to w e j. D okum entację  w a r ­
sztatow ą stanow ią:
- kw ity  m a te ria ło w e  / za ł. 7/,
- p rzew odn ik i w arsz ta tow e  /z a ł. 11/,
- rysu n k i.

Rysunk i zam aw ia  s ię  w sposób trad ycy jn y  w 
a rch iw u m . K w ity  m a te ria ło w e  oraz  przew odni­
k i w arsz ta tow e  są  em itow ane w sys tem ie  
RIAD-32 p rzez  m on ito r M e ra  7910 i k law ia tu ­

r ę  7940. Dokum entację  w arsz ta tow ą o trz ym u ­
je  s ię  z ka rto tek i technologicznej p rzez  w yb ra ­
nie odpowiedniego zestawu danych i  jego po se ­
gregow anie. C e lem  tego podsystem u je s t  tw o ­
rzen ie  kw itów  m a te ria ło w ych  i przewodników  
w arsz ta tow ych  zgodnych z założonym i norm a­
m i w arsz ta to w ym i. K w it  m a te ria ło w y  o trz y ­
m yw any z m on ito ra  je s t  kw item  zb io rczym . 
U m o ż liw ia  pobran ie  m a te ria łu  potrzebnego do 
wykonania ca łego  zespo łu. K w it  R W  em itu je  
s ię  w 3 egzem plarzach . N r  R W  nadaje s ię  w 
dz ia le  P P  w m om encie  r e je s t ra c j i  kw itu. Tu 
też następuje za tw ierdzen ie  kw itu. W  m om en­
c ie  po b ie ran ia  m a te ria łu  w ru b ryce  W w p isu ­
je  s ię  ilo ść  fak tyczn ie  pobraną, w ru b ry ce  M  
n r  m agazynu, z którego m a te r ia ł został pobra­
ny, a w ru b ryce  P  - n r  p raco w n ika , k tó ry po-
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b ra ł m a te r ia ł. W  ru b ry ce  "w y d a ł"  podpisuje 
s ię  osoba w ydająca  m a te r ia ł z m agazynu, a w 
ru b ry ce  "p r z y ją ł"  osoba p o b ie ra jąca  dany ma­
te r ia ł .

P rzew o d n ik  w arsz ta tow y je s t  dokumentem 
m ów iącym  jak  należy wykonać dany deta l. Z a ­
w ie ra  in fo rm a c ję  o m a te r ia le , k tó ry  m a być 
zastosowany do p rodukcji danego detalu lub ze­
społu. Po d a je  czas potrzebny na wykonanie de­
ta lu , narzędz ia  k tó rym i należy s ię  posług iw ać 
o raz  ko le jność poszczególnych o p e ra c ji. P r z e ­
wodnik w arsz ta tow y em itu je  s ię  w 2 egzem pla­
rzach . Sposób e m is ji kw itów  m a te ria ło w ych  i 
przew odn ików  w arsz ta tow ych :
» N a c isn ą ć  k law isz  P I -  o trzym uje  s ię  wykaz 
system ów  / za ł. 8/.
« K u rs o r  u s taw ić  na sy s tem ie  E M IS JA  D O K U ­
M E N T A C J I  W A R S Z T A T O W E J .
» N a c is n ą ć  k law isz  S E N D  - na ek ran ie  o trz y ­
m uje s ię  następny obraz / za ł. 9/. 
o P o  n ac iśn ię c iu  k law isza  P-2  o trzym uje  s ię  
zg łoszen ie  robocze / za ł. 10/. W  polu akcja  
w p isać  K W IR W  lub P R Z E W ,  w polu k lucz  w p i­
sać  o śm io cyfro w y num er zespołu, w polu ilo ść  
p lan  - w ie lk o ść  planową.
« P o  n ac lśp ięc iu  k law isz a  S E N D  o trzym u je  s ię  
na ek ran ie  m on ito ra  żądany obraz.

Dokum entam i ź ró d łow ym i dla tw orzen ia  
w szys tk ich  w ydruków  stosow anych w dz ia le  
P lan o w an ia  P ro d u k c ji są :ka rto teka  techno lo ­
g iczna o raz  ka rto teka  m agazynowa. K a rto tek ę  
techno log iczną tw o rzy  i  ak tua lizu je  D z ia ł Tech ­
no log iczny. Z a  ak tu a liz a c ję  ka rto tek i m agazy­

nowej odpow iedzialny je s t  D z ia ł Z aopatrzen ia . 
W yd ru k i M T  04. M T  07. M T  10, M T  13, M T  15 
zam aw ia  s ię  na odpowiednim druku w Ośrodku 
O b liczen iow ym . Tabu logram y te są zam aw ia ­
ne na potrzebną w ie lkość  p rodukcji. Zam ów ie ­
nie m oże dotyczyć wyrobów oraz zespołów 
wchodzących w ich  sk ład . Gotowe w ydruki są 
pob ierane p rzez  pracow ników  działu P la n o w a ­
n ia  P ro d u k c ji z O środka O bliczeniowego, po­
zosta łe  in fo rm ac je  o trzym ujem y w system ie  
V ID E O - E L Z A B  p rz y  pom ocy m on ito ra  e k ra ­
nowego M e ra  7910 i k law ia tu ry  M e ra  7940. 
Po trzebn e  in fo rm ac je  o trzym uje  s ię  bezpośred­
nio na stanow isku p ra cy .

• In fo rm ac je  w system ie  V ID E O - E L Z A B  są 
dostępne s ta le  /ciąg le/  w czas ie  p ie rw sz e j i 
d rug ie j zm iany. K o rz y s ta ją c  z wydruków is t ­
n ie je  m oż liw ość ro zpatrzen ia  w ie lu  w arian tów  
planów pod względem  zabezpieczen ia m a te r ia ­
łowego o raz  zdo lności produkcyjne j p rz ed s ię ­
b io rs tw a . W re z u lta c ie  zostaje  w ybrany plan 
m oż liw y  do re a liz a c j i  w danym o k re s ie  czasu. 
System  V ID E O - E L Z A B  p rzyczyn ia  s ię  do e l i ­
m in a c ji ręcznego sposobu w yp isyw an ia  kwitów 
m a te ria ło w ych  i przewodników  w arsztatow ych . 
Zastosow an ie  zb io rczych  kw itów  m a te r ia ło ­
w ych  zm n ie jsza  ilo ś ć  w ystaw ianych  dokumentów. 
K o rz y s ta ją c  z system u m onitorowego otrzym u­
jem y in fo rm ac je  ś c is łe , w p e łn i aktualne. P r z y  
pom ocy m aszyny cy fro w e j m ożliw e je s t  w cz e ś ­
n ie jsze  sp recyzow an ie  zadań produkcyjnych , 
sk ra ca  s ię  również czas przygotow an ia i u ru ­
chom ien ia  p rodukcji.

u li ii is ii ilia

mgr mi. TADEUSZ SITAREK 
ZUK „Mera - Elzab"

ZASTOSOWANE MINIKOMPUTERÓW DO TESTOWANIA ZESPOŁÓW 
1 GOTOWYCH WYROBÓW

Z ak ład y  U rządzeń  K om puterow ych  są p rzed ­
s ięb io rs tw em  produku jącym  sp rzę t w e-w y dla 
m aszyn  cy fro w ych . Podstaw ow ą p rodukcją  za­
kładu są  system y m onito row e o raz  d z iu rk a rk i 
i s tac je  przygotow an ia  danych na ta śm ie  papie­
ro w e j. W yso k i stopień skom plikow an ia produ­
kowanego sprzętu w ym aga odpow iedniej k la sy  
u rządzeń testu jących . Zakup l ic e n c j i  m on ito ­
rów  ekranow ych  z f irm y  "S tan saab " pozw o lił 
na w yposażen ie  zakładu w bardzo funkcjonalny

i ła tw y  w obsłudze sp rzę t kom puterowy. Is to t ­
ną za le tą  zakupionego sprzętu  je s t jego un i­
w e rsa ln o ść  o raz  m oż liw o ść  ła tw e j adaptacji 
do z m ien ia jące j s ię  p rodukcji zakładu - do ty­
czy to zw łaszcza  nowych wdrożeń. Adap tac ja  
sprzętu  polega na wykonaniu odpowiednich 
adapterów  i opracowaniu  nowych program ów  
testu jących  dla nowo w drażanych  w yrobów .

D ecyz ja  o zakupie sprzętu un iw ersalnego  
. podyktowana była  dalszym  rozw ojem  zakładu i



opracowywaniem  nowych ko n stru kcji. Zakup 
lic e n c j i w istotny sposób z m ien ił rodzaj i o r ­
gan izację  p rodukcji. Ja k o  zasadę p rzy ję to , że 
podzespół p rzekazyw any z jednego na drugie 
stanow isko p ra cy  je s t  sprawdzony i w pe łn i 
p rzetestow any. Zasada  ta obowiązuje od etapu 
kon tro li dostaw. D z ięk i autom atom  i  pó łauto ­
m atom  stanow iącym  w yposażen ie  k o n tro li do­
staw w szystk ie  e lem enty przekazyw ane do 

p rodukcji są  sprawdzane. Na etapie kon tro li 
dostaw obowiązuje 100% kontro la  elem entów . 
Po w yższa  zasada obowiązuje w da lszym  p ro ­
ces ie  p rodukcji a w ięc na stanow isko montażu- 
końcowego i u ruchom ien ia  podzespoły p rz e ­
kazywane z innych l in i i  p rodukcyjnych  są  u ru ­
chomione i p rzetestow ane.

P rz y ję c ie  zasady pe łne j k o n tro li w poszcze­
gólnych etapach p rodu kc ji w isto tny sposób 
w p łynęło  na jakość  i  n iezawodność produkowa­
nych wyrobów . Znaczn ie  popraw iona została 
o rgan izac ja  p rodukcji, a p rzede  w szystk im  
zw iększona w ydajność p ra cy . D la  poszczegól­
nych stanow isk  p ra cy  opracowywane są odpo­
w iednie  p ro g ram y testu jące  o raz  in s tru kc je  
u ruchom ien ia  i testow an ia. Po n iże j podajem y 
p rzeg ląd  sprzętu  kom puterowego z pełnym  
opisem  k o n fig u rac ji system u i ob szaram i z a ­
stosowań.

Opis kon fig u rac ji sprzętu  kom puterowego 
i obszary zastosowań

M E M B R A IN  M B  2420

- p ro ceso r N O VA ,
- czytn ik ,
- d r ive  dyskowy /2 sztuki/,
- m on itor,
- te le type,
- pak ie ty in te rfe jsu ,
- zestaw  adapterów  do testow an ia  pakietów ,
- zestaw  program ów  testu jących .

System  kom puterowy służy do testow ania
pakietów  lo g ik i. Testow ane są pak ie ty  o b a r ­
dzo w ysokim  stopniu skom plikow ania, typu pa­
k ie ty  p am ięc i, p roceso rów , in te rfe jsu  itp. dla 
jednostek s te ru ją cych  i m onitorów  ekranowych . 
Ś red n i czas testow ania i u ruchom ien ia  pakietu 
zaw iera jąceg o  około 80-100 układów cyfrow ych  
w ynosi 15 m in.

M E M B R A IN  M B  8192

- p ro ceso r N O V A ,
- czytn ik,
- te letype,
- pak iety adaptacyjne,
- zestaw  p rzed łużaczy.
System  w ykorzystyw any je s t do testow ania 
w sze lk iego typu po łączeń: kasety log ik i w yko­
nywane techn iką ow ijan ia , p la te ry , w iązk i i 
kab le  po łączeniowe. K om puter posiada 10000 
punktów pom iarow ych  i spraw dza na zgodność 
z taśm ą perfo row aną w szystk ie  po łączen ia  pod­
zespołu testowanego. C zas sp raw dzenia jedne ­
go p la te ru  posiadającego 2 tys . punktów pom ia­
ro w ych  trw a  około 20 m in . W  tra k c ie  testow a­
n ia sprawdzane są punkty każdy z każdym .

S Y S T E M  9150

- p ro ceso r,
- pam ięć  operacy jna ,
- k o n tro le r taśm y m agnetycznej,
- k o n tro le r dysku,
- dysk,
- p rzew ijak ,
-scaner + 1 6 pakietów  in te rfe jsu ,
- m on ito r.

System  przeznaczony do testow an ia , u rucha­
m ian ia  i  w yg rzew an ia  m onitorów  ekranow ych 
M e ra  7951 N. P ro g ra m  testu jący  S Y S D  1 ob­
sługuje 16 stanow isk  p rodukcyjnych . Są  to sta­
now iska u ru cham ian ia : k law ia tu r, pakietów  
lo g ik i, bloków w yśw ie tlan ia  o raz  gotowych wy­
robów. Po d cz as  p ra cy  system u prowadzony 
je s t  10 0 -godzinny p ro ces  eksp lo atac ji wstępnej 
gotowych wyrobów .

P D P  8a

- p ro ceso r,
- pam ięć  operacy jna ,
- d r iv e  dyskowy,
- m on ito r 7950,
- zestaw  pakietów  adaptacy jnych  do testow ania, 
w yrobów .

System  kom puterowy przeznaczony je s t  do 
testow an ia końcowego m onitorów  ekranow ych  
i jednostek s te ru ją cych . Z estaw  pakietów  adap­
tacy jn ych  pozwala na sym u lac ję  kanału IB M  
asynch ron iczn ej i  synchron icznej t ra n s m is ji 
m odem owej. Z ap is  p rog ram ów  na dysku po ­
zw ala  na ła tw e  i szybk ie  puszczen ie  dowolnej 
sekw encji p rog ram ow e j. Z es taw  testów  i  p a ­
kietów  adaptacy jnych  zapewnia pe łną  sym u la ­
c ję  warunków, w jak ich  testowane urządzen ie  
będzie p raco w ać.

M E R A  302

- jednostka s te ru jąca ,
- pu lp it operato ra ,
- czytn ik,
- pak ie ty adaptacyjne czytn ika  i d z iu rk a rk i. 

System  m in ikom puterow y zapewnia pełne
p rzetestow an ie  d z iu rka rek  D T  105 S i s ta c ji 
C M  6204. P r a c a  system u polega na c y k lic z ­
nym  dziurkowaniu i czytan iu  znaków z m o ż li­
w o śc ią  zm iany szybkości.

C M  3

- p ro ceso r,
- pam ięć  operacy jna ,
- s tac ja  C M  6204,
- k o n tro le r s ta c ji,
- k o n tro le r m on ito ra .

System  przeznaczony je s t  do jednoczesnego 
testow ania szesnastu s ta c ji C M  6204. W szys t­
k ie  w ym ien ione system y kom puterowe używ a­
ne są  w p ro ces ie  p rodukcyjnym  jako u rządze ­
nia technolog iczne do testow an ia podzespołów 
i gotowych wyrobów.

K o rz y s ta ją c  ze sprzętu  zakupionego w r a ­
m ach l ic e n c j i  f irm y  "S tan saab " do testow ania
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ty lko  system u m onitorowego M E ltA  7900, opra­
cowano nowe p ro g ram y testu jące  i stanow iska 
do testow an ia  dla wyrobów produkowanych u- 
przedn io  i d la nowych wyrobów wchodzących 
do p rodukcji. Ja k o  p ie rw sz y  opracowano p ro ­
gram  do testow an ia system u m onitorowego dla 
O dry  s e r i i  1300. W  skład system u m on ito ro ­
wego wchodzi jednostka s te ru ją ca  J S G  7802 
o raz  m on ito ry  ekranowe M e ra  7911. P ro g ra m  
napisany zosta ł w A S S E M B L E R Z E  i rea lizo w a ­
ny je s t  na m in ikom puterze  P D P  8/a. Jed n o s t­
ka s te ru ją ca  po łączona je s t  z m in ikom puterem  
p rzez  pak ie t adaptacy jny zapew nia jący pełną 
sym u la c ję  kanału znakowego O dry . P ro g ra m  
testu jący  pozw ala na jednoczesną obsługę 16 
stanow isk , na k tó rych  spraw dzane m ogą być 
m on ito ry  M e ra  7911 lub urucham iane  podze­
spo ły do ww. m on ito ra . O pracow an ie  p ro g ra ­
mu i wykonanie pakietu adaptacyjnego pozwo­
l i ło  na w ye lim in ow an ie  z p rocesu  p ro d u k cy j­
nego drogiego w eksp lo atac ji kom putera O dra 
i zastąp ien ie  go m in ikom puterem  P D P  8/ a. 
P ro g ra m  opracow any zosta ł p rzez  zespó ł: m gr 
inż. T . S ita re k , m g r inż. M . G rzeszczuk , m gr 
inż. K . W ypp ich .

W  tym  sam ym  języku  i na tym  sam ym  m in i­
kom puterze z rea lizo w ano  dalsze  p ro g ram y 
testu jące : dla m on ito ra  teletypowego M e ra  7952 
i  m on ito ra  M e ra  7953 przeznaczonego do współ­
p ra cy  z kom puterem  CM 3 i  CM 4. P ro g ra m y  
te op racow a ł zespó ł w sk ład z ie : m g r inż. T . 
S ita re k , m g r inż. J .  W ęgrzyn , L .  M ozgawa.

Podobnie  jak  w poprzednim  przypadku w c e ­
lu pod jęc ia  testowanego m on ito ra  do P D P  8/a 
konieczne było  w ykonanie pakietu adap tacy jne ­
go rea lizu jąceg o  asyn ch ron iczn ą  t ra n s m is ję  
m odem ową. Obecnie opracowywane są  p rog ra ­
m y testu jące  na m in ikom puterze  P D P  8/ a dla 
m on ito ra  M e ra  7950 S i  m on ito ra  graficznego 
M e ra  79 54.

Z espó ł w sk ład z ie : m g r inż. J .  B u n a r , m gr 
inż. M . G o rcz yca , m g r inż. S. W a la , m gr inż. 
J .  W ąso w icz  op racow a ł p ro g ram  do testow ania 
i  u ru ch am ian ia  s ta c ji p rzygotow an ia  taśm y 
pap ie row e j C M  6204. P ro g ra m  napisany je s t  
w języku  w ew nętrznym  i re a lizo w an y  na kom ­
pu terze  C M  3. O pracow any i wykonany zosta ł 
p ak ie t adaptacy jny u m o ż liw ia ją cy  jednoczesne 
testow anie  16 s ta c ji C M  6204. Kom unikaty 
ew entualnych błędów drukowane są na ekran ie  
m on ito ra  M e ra  7952, w spó łp racu jącego  z kom­
pu terem  C M  3. D z ięk i w drożeniu  do p rodukcji 
nowego sposobu testow an ia  końcowego wyrobów  
gotowych uzyskano bardzo w ysok ie  efekty eko ­

nom iczne. Sp rzęt is tn ie ją c y  w zakładzie  oraz 
wykonane pak iety adaptacyjne u m o ż liw ia ją  jed ­
noczesną p ra cę  na szesnastu stanow iskach p ro ­
dukcyjnych, na k tó rych  odbywać s ię  może u ru ­
chom ien ie  podzespołów lub testowanie końcowe 
w yrobów .

O pracow ane p rog ram y zapew niają  pełne p rze ­
testow anie i sp raw dzenie  produkowanych w y ro ­
bów. W  zakładzie  prowadzony je s t  p ro ces  w y ­
g rzew an ia  i wstępnej eksp lo atac ji produkowa­
nego sp rzętu . P ro c e s  ten odbywa s ię  podczas 
p ra cy  system u, a czas jego trw an ia  dla m on i­
torów  i jednostek s te ru jących  w ynosi około 
100 h. Z  uwagi na dużą funkcjonalność i ła t ­
w ość w obsłudze sprzętu kom puterowego w 
is to tny sposób skrócono czas uruchom ien ia , 
zapew niając p rz y  tym  bardzo w ysoką jakość  i 
niezawodność produkowanych w yrobów . W y so ­
ka jakość  o raz sk ró cen ie  czasu u ruchom ien ia  
wyrobów  gotowych uwarunkowana je s t pełnym  
spraw dzeniem  i  przetestow an iem  poszczegó l­
nych podzespołów.

Ze  względu na ła tw ość gen e rac ji p rogram ów  
testu jących  bardzo sze ro k ie  zastosow anie zna­
la z ł m in ikom puter M em bra in  8192. M in iko m ­
pu ter ten przeznaczony je s t  do spraw dzania 
w sze lk iego  typu po łączeń, począw szy od w ią- - 
zek i kab li po łączen iow ych  a skończyw szy na 
bardzo skom plikow anych p la te rach  i  kasetach 
do jednostek s te ru ją cych  system ów  m on ito ro ­
wych. M em bra in  8192 na podstaw ie sprawdza­
nego p rzez  s ieb ie  wzorca-podzespołu sam  wy- 
perfo ro w u je  taśm ę pap ie row ą, k tó ra  je s t  je d ­
nocześn ie  p rog ram em  testu jącym  dla tego pod­
zespołu. Obecnie p rak tyczn ie  w szystk ie  pod- ■ 
zespo ły, w k tó rych  w ystępu ją  po łączen ia  te s ­
towane są p rzez  m in ikom puter.

Innym urządzen iem  do testow ania podzespo­
łów  je s t M em bra in  2420 przeznaczony do testo ­
w an ia  pakietów  lo g ik i. M in ikom puter ten z a ­
pew nia szybkie  i pełne p rzetestow an ie  pakietu, 
a na m on ito rze  ekranowym  w yśw ie tlane  są 
w sze lk ie  kom unikaty dotyczące uszkodzeń na 
aktualn ie  spraw dzanym  pak iec ie .

Zak ład  p rzy  opracowywaniu  nowych p ro g ra ­
m ów testu jących  w spó łp racu je  ze Spó łdz ie ln ią  
Studencką "A lm a - S e rw is " .  P ro g ra m y  te s tu ją ­
ce p isane  są w języku M E M T E S T  IV . O p raco ­
wano sze reg  program ów  do testow an ia p a k ie ­
tów lo g ik i jednostk i s te ru ją ce j J S G  7802. Obec­
nie wykonywane są  p rog ram y dla pakietów  lo ­
g iki m onitorów  ekranow ych M e ra  7952 i M e ra  
7953.

li ¡110 ii (Uli 1919.
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SYSTEM SMIS 80 
DO KONWEftSACYJNEGO .SYMULOWANIA 

i, TWORZENIA PROGRAMÓW 
DLA TERMINALI MERA 7900

Je s ie n ią  1977 r .  uruchom iono na l ic e n c j i 
f irm y  Stansąab p rodukcję  system u m onito ­
rowego M E R A  7900. W  sw ym  podstawowym  
zastosow aniu system  ten przeznaczony je s t  do 
w yposażenia w u rządzen ia  m onitorow e zes ta ­
wów kom puterowych J S  i IB M  S/360 i  S/370, 
Z rea lizo w an a  b y ła  kom patyb ilność z system em  
m onitorow ym  IB M  3270. A n a liz a  kon stru kc ji 
system u licen cy jn ego  w ykaza ła , że sk łada s ię  
on z szeregu bloków funkcjonalnych zebranych  
wokół p ro ce so ra  steru jącego , wykonującego 
p ro g ram  defin iu jący  funkcjonalność danej a p l i ­
k a c ji. O kazało  s ię , że bez kon ieczności wyko­
nyw ania nowych p ra c  konstrukcy jn ych , a je d y ­
nie p rzez  zm ianę p rog ram u  w ew nętrznego m oż­
na będzie uzyskać nowe w e rs je  system ów  m o­
n ito row ych  dla różnych  typów kom puterów  i 
m in ikom puterów . Co w ię ce j, p ro c e s o r  s y s te ­
mu m oże stanow ić log ikę  s te ru ją cą , innych niż 
m onitorow e, in te ligentnych  urządzeń w ejśc ia/  
w y jś c ia , te le tra n sm isy jn y ch  o raz  autonom icz ­
nych.

K lu czem  dą rozwoju  postlicency jnego  s y s te ­
mu M E R A  7900 sta ło  s ię  posiadan ie  środków  
p rogram  ow o-sprzętow ych u m o ż liw ia ją cych  
rozw ój op rogram ow an ia  nowych a p lik a c ji. Z a ­
kupiona lic e n c ja  nie obejm ow ała tak ich  ś ro d ­
ków. S trona  szwedzka p rzed staw iła  o fe rtę  na 
swój system  rozwoju oprogram ow an ia , jednak 

. cena by ła  n ie  do p rz y ję c ia . Po d ję to  decyz ję  o 
wykonaniu tak iego system u w k ra ju .

System  S M IS  80

System  S M IS  80 je s t ko n w ersacy jn ym  syste ­
m em  przeznaczonym  do tw orzen ia  op rogram o­
w an ia m ikrokom puterów  w yposażonych w p ro ­
ceso r system u M E R A  7900 o raz  pam ięć  do 
64 k bajtów /w tym  pam ięć  typu P R O M  - do 
8 k bajtów /. U m o ż liw ia  on konw ersacyjne  
w prowadzenie p rogram u źródłowego w języku 
A sse m b le r  M e ra  7900, t ra n s la c ję  program u 
na język  w ew nętrzny m ik rokom putera , a na ­
stępnie sym u la c ję  wykonania p rog ram u  /testo ­

w an ie  lo g ik i p ro g ram u /. P rz e te s to w a n y  p ro ­
g ram  w ynikow y m oże być następn ie w yp ro w a ­
dzony na taśm ę p ap ie row ą  gotową do załadowa­
n ia  do p a m ięc i P R O M , a wprowadzony p rog ram  
źród łow y może zostać u trw a lo n y  na nośniku 
danych /m agnetycznym  lub pap ie row ym /. K o n ­
w e rsa c ja  z system em  odbywa s ię  p rz y  pom ocy 
■monitora ekranowego M e ra  7910.

K o n fig u rac ja  sp rzętu  J S

Sys tem  S M IS  80 zosta ł op racow any d la  m a ­
szyn  J S  p ra cu ją cych  pod ko n tro lą  system u OP67 
racy jn ego  D O S / JS  i  wyposażonego w Bazow ą  
T e lęko m u n ikacy jn ą  M etodę Dostępu B T A M  w 
k o n fig u rac ji lo ka ln e j. W sp ó łp ra cu je  z u rządze­
n ia m i zew nętrznym i odpow iada jącym i n a s tę ­
pu jącym  urządzen iom  log icznym :

- S Y S R E S  dla rezyden ta  system u DO S,
- S Y S IP T  dla w prow adzan ia p rog ram u

źródłowego,
- S Y S R D R  do w prow adzan ia  k a rt  s te ru ­

jących ,
- S Y S S L B  do e d yc ji p rog ram u  ź ró d ło w e ­

go utworzonego z k ilku  k s iążek  
zap isanych  do p ryw atn e j b i­
b lio tek i m odułów  źró d łow ych ,

- S Y S L S T  do w yprow adzan ia  w ydruków
i tabu logram ów ,

- S Y S P C H  do u trw a lan ia  p rzestestow a-
nego p ro g ram u  źródłowego,

- SYSO O ll System ow e zb io ry  robocze
- SYS002? w yko rzystyw ane  podczas edy-
- SYS003 J c j i  i  t r a n s la c j i  p rog ram u  źród ­

łowego,
- SYS004 dla p e r fo ra c ji taśm y z p ro g ra ­

m em  w ynikow ym ,
- SYS006 do w prow adzan ia danych pod­

czas s y m u la c ji p rog ram u  
— SYS007 do k o n w e rsa c ji z system em

S M IS  80 /m on ito r ekranow y/.
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Składowe system u

System  S M IS  80 z aw ie ra  następu jące kompo­
nenty:
- edyto r p rog ram u  źródłowego,
- c ro s s- a sse m b le r ,
- sym u la to r,
- generato r 8-ścieżkow ej taśm y pap ierow ej z 
kodem w ynikow ym ,
- d is- a ssem b le r kodu wynikowego.

C yk l tw o rzen ia  p rog ram u

G łównym  zadaniem  system u je s t  wyprbduko- 
wanie taśm y pap ie row ej z kodem wynikowym  
p rog ram u  w fo rm a c ie  akceptowanym  przez  
p ro g ra m a to r P R O r ió w . W  tym  ce lu  utworzony 
zosta ł ap a ra t u m o ż liw ia ją cy  testow an ie  na b ie ­
żąco tworzonego p rog ram u . C yk l tw orzen ia  
p ro g ram u  aż do po stac i gotowej do w yperfo ro-  
w an ia  na ta śm ie  pap ie row ej p rzed staw ia  ry s .  1.

R y s . l .

P ie rw s z y  etap tw o rzen ia  p rog ram u  polega na 
ko n w ersacy jn ym  w prowadzeniu jego po stac i 
ź ró d łow e j, k tó ra  poddawana je s t  a n a liz ie  lek- 
syka lno-syn taktycznej. Ew en tua lne  b łędy m u ­
szą być na b ieżąco  popra w iane z k la w ia tu ry  
m o n ito ra  ekranowego. Po p raw n y  syn tak tyczn ie  
p ro g ram  zam ien iony zosta je  na kod w yn ikow y. 
B łę d y  w yk ry te  podczas t ra n s la c j i w ym aga ją  
w prow adzen ia  popraw ek, k tó re  znów poddawa­
ne są  a n a liz ie  syn taktycznej i  c yk l ten trw a  aż 
do poprawnego zakończenia t ra n s la c j i.  D op ie ­
ro  te ra z  m o ż liw a  je s t  sym u la c ja  tak u tw orzo ­
nej p o stac i w yn ikow ej p rog ram u . W  tra k c ie  
s y m u la c ji dopuszczalna je s t  m od yfikac ja  p o ­

s ta c i w yn ikow ej /bez ponownej t ra n s la c ji p ro ­
gram u źródłowego/ i  ponowna sym u la c ja  zm ie­
nionego w ten sposób p ro g ram u  w ynikowego. 
B łę d y , k tó rych  n ie  m ożna usunąć w tra k c ie  
sy m u la c ji w ym aga ją  popraw ek w tekśc ie  ź ró d ­
łow ym  p rogram u  i  c yk l tw o rzen ia  przeb iega  
od początku.

W y b ó r funkc ji system u

D la  z rea liz o w an ia  zadań system  wyposażony 
zosta ł w~następujące funkcje :

- p ra ca  z tekstem  źród łow ym ,
'- tra n s la c ja  program u źródłowego,
- sym u lac ja  p rogram u wynikowego,
- p e rfo ra c ja  taśm y pap ie row ej,
- odwrotna tra n s la c ja ,
- zakończenie p ra cy  system u.

P o  w yw ołan iu  system u na ekran ie  ukazuje 
s ię  p lansza  czołow a /p lansza l/ .  Aby dokonać 
wyboru funkc ji na leży nacisnąć k law isz  SEN D . 
Ukazu je  s ię  wówczas p lansza z in fo rm ac jam i 
ogólnym i o system ie  /p lansza 2/. Ponowne na­
c iś n ię c ie  k law isza  S E N D  spowoduje w yśw ie tle ­
nie p lanszy wyboru funkcji /p lansza 3/. W ybo ­
ru  dokonuje s ię  p rzez  w p isan ie  num eru żąda­
nej funkcji w polu wskazanym  kurso rem  i na ­
c iś n ię c ie  k law isza  S EN D . W  przypadku w ybo­
ru  p ie rw sz e j, trz e c ie j lub czw arte j funkcji po­
jaw ia  s ię  p lansza  z in fo rm a c ja m i o m o ż liw o ś­
c ia ch  danej ś c ież k i lub p a ram e trach , k tó re  
na leży podać. M o ż liw y  je s t  rów nież powrót

INSTYTUT SYSTEMÓW STEROWANIA 

KATOWICE

sitisao

SYSTEM KONWERSACYJNEGO TWORZENIA I SYMULOWANIA 

PROGRAMÓW DLA MIKROPROCESORA STANSAAB

HACISNIJ KLAWISZ SEND 

P la n s z a  1

do p lanszy wyboru po nac iśn ię c iu  klawńsza P3  
i ponowny w ybór funkcji. W yb ra n ie  innej funk­
c j i  powoduje autom atyczną je j re a liz a c ję . W y ­
bó r drug iej fu n kc ji m oż liw y je s t  dopiero po 
zakończeniu p ra cy  w śc ieżce  p ie rw sz e j, nato ­
m ia s t funkcja  trz e c ia , cz w a rta  i p ią ta  dostęp­
ne są  po popraw nie zakończonej t ra n s la c ji.

P r a c a  z tekstem  źródłow ym

Fu n kc ja  system u " P R A C A  Z  T E K S T E M  
Z R O D Ł O W Y M " dostępna je s t  w każdym  m om en­
c ie  p ra c y  system u. P’unkcja  ta um oż liw ia  użyt­
kownikow i u trzym yw an ie  na urządzeniu zew ­
nętrznym  oraz  dostęp do źród łow ej po stac i 
testowanego p rogram u . Fu n k c ja  ta re a liz o w a ­
na je s t  p rzez  wchodzący w sk ład  system u p ro ­
g ram  E D IT O R , k tó ry  pozw ala:
- w prow adz ić  do system u tekst p rogram u w ję- 
zysku sym bo licznym  / zap isać  go na u rząd ze ­
n iu log icznym  SYS001/,
- dokonać m o d yfik ac ji uprzednio w prowadzo­
nego program u,
- w yprow adz ić  tekst p rog ram u  na urządzenie  
zewnętrzne.
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ISS-KATOWICE INFORMACJE O SYSTEMIE SMIS80

SYSTEM SMIS80 PRZEZNACZONY JE S T  DO TWORZENIA OPROGRAMOWANIA MIKROPROCESORA STANSAAB Z 

PAM IĘC IA 64KB.
POZWALA ON NA WPROWADZANIE PROGRAMÓW W POSTACI ŹRÓDŁOWEJ /Z MONITORA,CZYTNIKA KART I  

B IB L IO T E K I SL/ ORAZ NA DOKONYWANIE POPRAWEK W TRAKCIE ICH WPROWADZANIA.

SYSTEM WYPOSAŻONY JE S T  W TRANSLATOR PODSTAWOWEJ W E R S JI JĘZYKA ASSEM3LER STANSA AB - 

ORAZ APARAT UMOŻLIWIAJĄCY POPRAWIANIE BŁĘDÓW WYKRYTYCH PODCZAS TRANSLACJI PROGRAMU. 

ZAPEWNIONA JE S T  RÓWNIEŻ MOŻLIWOŚĆ SYMULACJI MIKROPROCESORA PODCZAS KTÓREJ DOPUSZCZA 

S IĘ  MODYFIKACJE POSTACI WYNIKOWEJ WYKONYWANEGO PROGRAMU.

MOŻLIWA JE S T  SYMULACJA KAŻDEJ IN STRUKC JI-Ł4CZN IB  Z INSTRUKCJAMI W EJSC IA /W YJSC IA  ORAZ 

PRZERWANIAMI ZEWNĘTRZNYMI- MIKROPROCESORA.
DO SYSTEMU NALEŻY RÓWNIEŻ DISS-ASSEMBLACJA KODU WYNIKOWEGO ORAZ GENERATOR TAŚMY P A P IE ­

ROWEJ Z KODEM WYNIKOWYM PROGRAMU.

WYBORU FUN KC JI SYSTEMU DOKONUJE S I Ę  NA NASTĘPNEJ PLANSZY PRZEZ W P ISA N IE  NUMERU ODPOWIA­

DAJĄCEGO ZADANEJ FU N K C JI.

N A C IS N IJ KLAWISZ SEND

P la n sz a  2

ISS-KATOWICE SHIS80

WYBÓR FUNKCJI SYSTEMU

1. PRACA 2 TEKSTEM ŹRÓDŁOWYM

2. TRANSLACJA PROGRAMU

3. SYMULACJA PROGRAMU

4. PERFORACJA POSTACI WYNIKOWEJ PROGRAMU

5. ODWROTNA TRANSLACJA

6. KONIEC PRACY SYSTEMU

WPISZ NUMER WYBRANEJ FUNKCJI S

N A C ISN IJ KLAWISZ SEND

P la n sz a  3

W prow adzan ie  program u do system u

P ro g ra m  źródłow y może być wprowadzony 
do system u bezpośrednio z k la w ia tu ry  m onito ­
ra  ekranowego /urządzen ie  SYS007/, z k a rt 

pei-forowanych p rz y  pom ocy czytn ika  k a rt  lub

taśm y m agnetycznej z zap isanym  na n iej 
uprzednio p ro g ram em  /u rządzen ie  S Y S IP T /  
lub z b ib lio tek i p rog ram ów  źród łow ych  S L  
/p ryw atne j lub system ow ej/ .

W prow adzen ie  popraw ek p rogram u  źródłowego

P o p ra w k i do p rog ram u  źródłow ego m ogą być 
wprowadzane z k la w ia tu rą  m on ito ra  ekranowe­
go /u rządzen ie  SYS007/ lub po przygotow aniu 
popraw ek na k a rtach  p rz y  pom ocy u rządzen ia  
S Y S IP T .

W yprow adzan ie  tekstu p rogram u źródłowego

T ek s t p rog ram u  źródłowego m oże być \yy- 
drukowany w c a ło ś c i na urządzen iu  S Y S L S T ,  
w yśw ie tlon y "s tro n a  po s t ro n ie " na m on ito rze  
ekranow ym  /urządzen ie  SYS007/ lub u trw a lo ­
ny na nośniku danych /u rządzen ie  S Y S P C H / .

T ra n s la c ja

P o  w prowadzeniu p rog ram u  w po stac i ź ró d ­
łow e j do system u poprzez m on ito r ekranowy 
p rzekazyw ane  je s t  po lecen ie  wykonania t ra n s ­
la c j i  na postać w ynikow ą. F u n k c ji tej dokonuje 
p ro g ram  pod nazwą C ro s s- A sse m b le r . W y n i­
k am i jego p ra cy  są:
- p rog ram  w ynikow y zap isany w zb io rze  s y s ­
tem ow ym ,
- w ydruk  p rog ram u  w po stac i źród łow ej i  w y ­
n ikow ej,
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- w ydruk tzw . C ro ss- R e fe ren ce ,
- d iagnostyka błędów.

J e ś l i  p rog ram  przetłum aczony je s t bezb łęd ­
n ie  m ożna p rz e jś ć  do następującego etapu - 
u ru cham ian ia  lo g ik i p rz y  pom ocy sym u la to rąw

Sym u lac ja  program u wynikowego

Zadan iem  sym u la to ra  je s t  um oż liw ien ie  te s ­
tow ania uprzednio wprowadzonego p rogram u 
o raz  dokonywanie w ra z ie  po trzeby zm ian w 
jego p o stac i w yn ikow ej. Sym u la to r w yposażo­
ny je s t  w następu jące  funkcje :
- sym u la c ja  krokow a,
- sym u la c ja  c iąg ła ,
- sym u la c ja  in s tru k c ji w e jś c ia / w y jś c ia ,
- zm iana po stac i w ynikow ej p rog ram u ,
- sym u lac ja  p rz e rw ań  zew nętrznych  p ro ceso ­
ra ,
- zm iana stanu p ro ceso ra ,
- drukowanie z a w a rto śc i p a m ięc i,
- ślad  p ra cy  sym u la to ra ,
- sym u la c ja  program u od początku
- p rz e rw a n ie  p ra cy  sym u la to ra .

- dostęp do in fo rm ac ji,
- drukowanie ekranu,
- zakończenie p ra cy  sym u la to ra .

W yn ik i p ra cy  system u

O statecznym  w yn ik iem  procesu  p rzygoto ­
w an ia  program ów  dla p ro ceso ra  M e ra  7900 

J e s t  o trzym an ie  taśm y pap ierow ej z p ro g ra ­
m em  wynikowym  w postac i akceptowalnej 
p rzez  p ro g ram ato r P R O M ió w . W  przypadku 
wprowadzania zm ian w p ro g ram ie  wynikowym  
podczas sym u la c ji system  SM IS-80  um ożliw ia  
tra n s la c ję  odwrotną ce lem  uzyskan ia  z ak tu a li­
zowanego kodu źródłowego.

System  SM IS-80  je s t  eksploatowany od po ło ­
wy 1978 r .  w ISS  K atow ice  i w Z U K  "M e ra -  
E lz a b " .  W yko rzystano  go do tw orzen ia  op ro ­
gram ow ania następu jących  urządzeń:
- m on ito r M e ra  7950 S - przeznaczony dla 
E M C  typu S IM E N S
- S JS I-4 0 0  - System  d iagnostyki uszkodzeń w 
w alcow ni,
- jednostka kom unikacyjna M e ra  7909
- in te ligentny m on ito r M e ra  7954

I I I I  i ! ! !  II I I I !

mgr inż. SŁAWOMIR ŁACH 
ZUK „Mera- Elzab”

MiE<ROFSlfAOWE W PRAKTYCE

P r a c e  badaw czo-rozw ojowe, konstrukcyjne, 
dośw iadcza lne , k tó rych  w yn ik iem  je s t  doku­
m en tacja  w  po stac i rysunku konstrukcyjnego 
lub tekstu p isanego jak  np. D T R , no rm a, k a ­
ta log  są w w arunkach  Z U K  "M e ra - E lz a b "  bar­
dzo p racoch łonne i  kosztowne. Dokum entacja 
techn iczna stanow i w ięc  na jcen n ie jszy  do ro ­
bek p rzed s ięb io rs tw a  i w ym aga ochrony przed 
zn iszczen iem  oraz  u ła tw ien ia  użytkowania. 
Obydwa te postu laty spełnione są  p rzez  tech ­
n ikę  m ik ro film o w ą , k tó ra  zosta ła  w sposób

bezko lizy jny powiązana z system em  kom pute­
row ym  V ID E O - E L Z A B  - techn iczne  p rzyg o ­
towanie p ro d u kc ji. P ro b le m  ten zosta ł w ła ś ­
c iw ie  oceniony w naszym  P rz e d s ię b io rs tw ie  
i w tym celu  zosta ł zakupiony sp rzę t m ik ro - ' 
f ilm o w y.

Sp rzęt m ik ro film o w y

C zęść  la b o ra to ry jn a  a rch iw um  m ik ro f ilm o ­
wego zosta ła  wyposażona w następu jący sp rzę t: 
- K a m era  m ik ro film o w a  DA-7. U rządzen ie  to



posiada m ożliw ość m ik ro film o w an ia  rysunków 
konstrukcy jnych  od form atu  At) do A4 na ta ś ­
m ie  film ow ej 35 m m . W y m ia ry  otrzym anego 
m ik ro film u  w ynoszą 48 x 35 m m ,p rzy  czym  
pole robocze m ik ro film u  w ynosi 45 x 32 m m . 
P r z y  załadowanej do kasety szpu li film ow ej 
30 mb można jednorazow o z m ik ro film o w ać  ok. 
G00 rysunków . Cena kam ery  - 220 tys . z ł.
- K a m e ra  m ik ro film o w a  D AT-2 . U rządzen ie  
to posiada m ożliw ość m ik ro film o w an ia  doku­
mentów form atu  A4 lub A3 na ta śm ie  f i lm o ­
wej 16 m m . W y m ia ry  o trzym anego m ik ro f i l ­
mu wynoszą 11,5 x 16 m m . P r z y  załadowanej 
do kasety szpu li 30 mb m ożna jednorazow o 
z m ik ro film o w ać  ok. 2800 stron  form atu  A-4. 
Cena k am ery  80 tys . z ł.
- W yw o łaczka  typu D E  16/35. U rządzen ie  to 
służy do obróbki chem icznej ta śm y m ik ro f i l ­
m owej 35 lub 16 m m . D ługość obrobionej t a ś ­
m y do 50 mb. Cena w yw o łaczk i - 25 ty s . z ł.
- D u p lika rka  do p ły t diazo typ DD1. U rz ąd z e ­
n ie  to służy do o trzym an ia  dowolnej i lo ś c i ko ­
p ii m ik ro film ó w  we w szys tk ich  m oż liw ych  po­
stac iach , Cena - 100 tys . z ł.
- D u p lika rka  do film ów  pozytyw ow ych. U rz ą ­
dzenie to służy do kopiowania taśm y negatywo­
wej sze ro ko śc i 35 lub 16 mm na f ilm  po zyty ­
wowy. Cena - 26 tys . z ł.
. - Do odczytyw ania m ik ro film ó w  zakupiono i 
za instalow ano u użytkowników  w po szczeg ó l­
nych kom órkach  o rgan izacy jn ych  następu jące 
czytn ik i:
D L . 2 - 6 sztuk / fo rm at A-4/ cena 15 tys . z ł
D L . 5. 2. 1. - 2 sztuki / fo rm a t A - l/  cena 17 . 

tys . zł
■DL. 5. 2. 2, - 18 sztuk / fo rm at A-2/ cena 25 

tys . z ł
D L . 5. 2. 3. - 4 sztuki / fo rm a t A-3/ cena 30 

tys . zł

- O prócz  czytn ików  w techn ice  m ik ro film o w e j 
n iezbędny je s t  k se ro g ra f od tw arza jący  z a w a r­
tość m ik ro film u  na p ap ie r. N a jb a rd z ie j odpo­
w iedn im 'u rządzen iem  z tego zakresu  je s t  i&se- 
ro g ra f R A N X - X E R O X  1824 TU 4  w cen ie  ok. 
100 tys . z ł dew. U rządzen ie  to pozw ala odtwa­
rzać  w szys tk ie  rodzaje  m ik ro film ó w  na p ap ie r
0 fo rm ac ie  A4, A3 lub A 2 ,p rzy  czym  czas 
o trzym an ia  kop ii w ynos i ok. 7 - 11 s.

Zak ładan ie  zbiorów

B a z ą  w y jś c ia  do zakładan ia w sze lk iego  r o ­
dzaju system ów  autom atycznego w yszuk iw an ia  
in fo rm a c ji o dokum entacji konstrukcy jne j je s t  
posiadan ie  w łasnego sprzętu  m ik ro film o w ego
1 pełne opanowanie techn ik i m ik ro film o w e j. 
M a ją c  już opanowaną techn ikę m ik ro film o w ą  
p rzystąp iono  w Z U K  "M e ra - E lz a b "  do poszu­
k iw an ia  optym alnego ro zw iązan ia  w z ak res ie  
u ła tw ien ia  dostępu do in fo rm a c ji o dokum enta­
c j i  techn iczne j. Pod ję to  s ię  w yko rzys tan ia  zbio­
ru  karto tek i technolog icznej jako  bazy in fo rm a­
c ji  do da lszych  p ra c  z tego zakresu . N ie  n a ru ­
sza jąc  dotychczasowego kom puterowego s y s ­
tem u T P P ,  oprócz n r  rysunku bezko lizy jn ie

wprowadzono tzw. n r m ik ro fo rm y . N r  m ik ro -  
fo rm y posiada następu jące  cechy i uw arunko­
w an ia :
1. W yn ik a  on z re je s tru  p rzy jm o w an ia  ry s u n ­
ku do arch iw um  m ik ro film o w ego , je s t  w p is y ­
wany nad tab liczką  rysunkow ą a zm ik ro film o -  
wane rysu n k i są układane sekw encyjn ie  wg 
w z ra s ta ją cy ch  num erów  m ik ro fo rm .
2. N r  m ik ro fo rm y  je s t  w p isyw any do p am ięc i 
zew nętrznej kom putera w w yznaczonym  m ie j ­
scu ka rto tek i technolog icznej / za ł. ]/.
3. W przypadku zm iany dotychczasow y n r  zo-. 
s ta je  czy te ln ie  p rz ek re ś lo n y  i nan iesiony nowy 
n r  m ik ro fo rm y  itp.
4. D la  potrzeb  se rw isu  lub p rześ led zen ia  h i­
s to r ii rysunku is tn ie je  w każdej cn w ili m o ż li­
w ość jego od tw orzen ia  z dowolnego okresu  
czasu .
5. N r  m ik ro fo rm y  je s t  drukowany w p rzew od ­
n iku  w arsz ta tow ym  / za ł. 2/.

W  oparc iu  o n r  m ik ro fo rm y  dotychczasow e 
a rch iw u m  dokum entacji techn icznej postano­
w iono z m ik ro film o w ać  z podzia łem  na dwa 
z b io ry :
I .  Dokum entacja  czynna. W y ro b y  aktua ln ie  p ro ­
dukowane.
I I .  D okum entacja  m artw a . W y ro b y  w ycofane z 
p rodukcji.

Z b ió r  dokum entacji czynnej zosta ł zdupliko- 
w any na b łonach d iazow ych i  p rzekazany jako  
tzw . kom plet roboczy do za in te resow anych  ko ­
m órek  - T K , T T ,  N J ,  Z D , W yd z ia ły  P ro d u k ­
cy jn e  O ddzia ł I.  O znacza to, że użytkow nicy 
p o siad a ją  identyczny pe łny zb iór rysunków, t a ­
k i sam  ja k i m ie ś c i s ię  w a rch iw u m  i m ogą na 
m ie jscu  k o rz ys ta ć . W  przypadku a w a r i i  kom ­
pu te ra  lub k iedy użytkow nik  n ie  dysponuje t e r ­
m in a lem  p rz y  kom plec ie  roboczym  m ik ro fo rm  
znajduje s ię  ka ta log  p rz e jś c ia  z n r  rysunków  
na n r  m ik ro fo rm  / za ł. 3/. K o m p le ty  robocze 
i  ka ta log i p rz e jś c ia  są  na roboczo uzupełn io ­
ne p rzez  p raco w n ika  a rch iw um .

K o rz y s ta n ie  ze zb iorów

Ze  zb iorów  A M D T  ko rzys ta ć  m ogą za in te re ­
sowani p ra co w n icy  p rz ed s ięb io rs tw a  "M e ra -  
E lz a b "  o raz  inne osoby za p isem nym  zezw o­
len iem  D y re k c ji. P o p rz e z  w yw o łan ie  na m o n i­
to rze  ekranow ym  system u ka rto tek i techno lo ­
g icznej d la  dowolnego w yrobu, zespołu lub de­
ta lu  o trzym u je  s ię  aktualny n r  w yw o ław czy m i­
k ro fo rm y . Zn a jąc  num er m ik ro fo rm y , ze sek­
w encyjn ie  ułożonego zbioru m ik ro fo rm  w y c ią ­
ga s ię  żądaną m ik ro f^ rm ę , k tó rą  odczytuje 
s ię  na położonym  obok czytn iku . P o  w yk o rz y ­
staniu m ik ro fo rm ę  lub żak ie t na leży w łożyć 
na sw oje m ie js c e .

Po w yż sz y  sposób zapewnia dostęp do każde­
go dowolnego i aktualnego rysunku lub doku­
mentu w ciągu k ilku  do k ilkunastu  sekund. 
P rz y jm u je  s ię  zasadę, że do p ra c  zw iązanych 
ze stud iowaniem , czytan iem , p rzeg lądan iem  ko 
rz y s ta ć  s ię  będzie ze zbioru m ik ro fo rm  i  ż a ­
k ietów  o raz  czytn ików . W  przypadkach, gdzie 
niezbędna je s t  dokum entacja na p ap ie rze  np.
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p rodukcja , kooperac ja , dokonanie zm ian, bę ­
dzie stosowane kopiowanie na p ap ie rze  m eto ­
dą k se ro g ra ficz n ą , W  d z ia ła ln o śc i A M D T  p rzy­
ję ta  je s t  genera ln ie  zasada, że raz  wydana ko­
p ia  dokum entacji techn icznej / diazo lub pap ier/  
do A M D T  nigdy nie w ra c a ,a  użytkownik je s t  
odpow iedzialny za użytkow anie, p rzechow yw a­
n ie , zabezp ieczen ie  ta jem n icy  służbowej lub 
za zn iszczen ie  po je j w yko rzys tan iu . Z a  aktu ­
a lność  zbiorów  roboczych  założonych w T K ,

T T , N J  i P P  odpow iedzialna je s t  obsługa 
A M D T , natom iast dodatkowe kopie diazo lub 
k se ro  należy zam aw iać z podpisem  osoby upo­
ważnionej do za tw ie rd zan ia
Nanoszenie  zm ian

K o rz y s ta n ie  ze zbiorów  dokum entacji te ch ­
n icznej oparte  je s t  w y łączn ie  na sporządzonych 
m ik ro film ach  i założonych zb iorach m ik ro fo n u
i żakietów . Z m ik ro film o w an e  o ryg in a ły  kalk i
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T a b lic a  p rz e jś c ia  z num erów  rysunków  na num ery m ik ro fo rm  

M on ito r - M e ra  7951 N

Załącznik 3

1 M on ito r 7951 N 47-000-001 0288 0324 3193/3552

4 K ątow nik 2 0227

4 P r o f i l 3 0228

4 C eow nik 4 0229

4 L is tw a 5 0230

4 P r o f i l 6 0231

4 Zaczep 7 0232

4 P ły tk a  wtyków 8 0233 3191

2 śc ian ka  kasety 9 0278 0296

1 Po dstaw a 10 0287 0294 3554

4 W sp o rn ik  k law ia tu ry 12 0234

4 W sp o rn ik  k law ia tu ry 13 0235

4 T u le jk a  dystansowa 14 0236

4 Podk ładka  izo la cy jn a 15 0237

4 L is tw a 17 0238

4 T a b licz k a  znam ionowa 18 0239 3072

4 Kątow nik 19 0240

Podk ładka  izo lacy jn a 20 0241

0 Obudowa m on ito ra  kpi 41-001-001 301 }  0083 0326 2999

4 W sp o rn ik 1-003’ 0249

' 2 B lo k  w yśw . zmont. 47-002-001 0281 3081 3505

2 W sp o rn ik  lew y 2-002 0280 3080

2 W sp o rn ik  p raw y 2-003 0279 3079 '

3 W sp o rn ik  poprzeczny 2-004 0266 3507

4 T u le jk a  izo lu jąca 2-006 0226

4 P ły tk a  m ocu jąca 2-007 0225 ,

4 Podk ładka 2-009 0224

.4' Osłona 2-010 0223

1 P a k ie t  k law ia tu ry 47-004-001 0290 0325

1 P ły tk a  drukowana 4-002 0289 0295 3509

2 Schem at ideowy 4-003 0282
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lub p a p ie r m ogą być natychm iast z likw id ow a ­
ne lub przechow yw ane w odrębnym  pom ieszcze ­
niu i p rak tyczn ie  nigdy nie będą udostępnione 
d la potrzeb konstruk to ra  lub technologa.

W  przypadku w prowadzenia zm ian do ry su n ­
ku lub dokum entacji op isowej, konstruk to r 
sk łada zam ów ien ie  na kopię k se ro g ra ficz n ą , 
na k tó re j nanosi s ię  zm iany odnotowując je  w 
sp ec ja ln e j tab licz ce  zm ian. P o  zatw ierdzen iu  
k a rty  zm ian p rzez  Z astęp cę  D y re k to ra  ds. 
techn icznych  - kopia k se ro g ra ficz n a  z n an ie ­
s ion ym i zm ianam i trak tow ana je s t jako  o ryg i-  ' 
na ł i p rzekazyw ana do A M D T , gdzie dotych­
czasow y n r m ik ro fo rm y  /zna jdu jący s ię  na 
kopii k se ro g ra ficzn e j/  zostan ie  czyte ln ie  
p rz ek re ś lo n y  i obok nan iesiony nowy, k tóry 
rów n ież  zostaje  um ieszczony w zb io rze  kom ­
puterow ym  obok dotychczasowego num eru. 
K i lk a  num erów  m ik ro fo rm  w zb io rze  kom pu­
te row ym  w danym rysunku św iadczy , t e  zosta­
ły  wprowadzone zm iany , a na jw yższy n r je s t  
aktua lnym  i obow iązu jącym .

Reasum ując należy p o d k re ś lić , że u ru ch o ­
m ien ie  i w drożen ie  a rch iw um  m ik ro film o w ego

w "M e ra - JĘ lz a b " s p e ł n i ł o  D o d s t a w o w e  n a d z i e j e :

1. O s iąg n ę liśm y zm n ie jszen ie  pow ierzchn i ar- 
ch iw ow an ia.
2. Z o s ta ł os iągn ięty ca łkow ity  ład i porządek 
w obiegu dokum entacji i nanoszenia zm ian. W 
ciągu trz e ch  kw arta łów  nie zdarzyło  s ię  zag i­
n ię c ie  rysunku lub wydanie n ieaktualnej doku­
m en tacji.
3. Z m n ie js z y ła  s ię  pracoch łonność działu kon­
strukcyjnego  poprzez częśc iow e w ye lim in o w a ­
n ie  k re ś le n ia  na ka lce  techn icznej o raz w p ro ­
w adzenie tzw . fotomontażu.
4. C zas dostępu do aktualnej dokum entacji l i ­
czony je s t  dosłownie na śekundy.
5. Z m n ie jsz y ło  s ię  zużycie  pap ieru  św ia tło ­
czułego i  kse rog ra ficznego  poprzez zastąp ienie 
kom pletów  roboczych m ik ro film a m i.
6. P rz e w id u jem y  dalsze doskonalenie o rgan i­
z a c ji system u arch iw um  m ikro film ow ego do­
kum entacji techn icznej o raz  w e jśc ie  techn ik i 
m ik ro film o w e j do innych dziedzin dz ia ła lnośc i 
p rz ed s ięb io rs tw a  jak  np. w ynalazczość pracow ­
n icza , o rgan izac ja  i zarządzan ie , postęp tech­
n iczny itp .

I! I! II I I I !  I I I I I !



INFORMACJE - NOWOŚCI

in i .  KRZYSZTOF HUNTER
mgr inż.WALDEMAR WEBER 
„Mera- Pnefal"

STANOWISKO DO POMIARU CHARAKTERYSTYKI 

I SELEKCJI MIESZKÓW UR-551

U rządzen ie  UR-551 służy do s e le k c ji i s o r ­
towania m ieszków  sp rężys tych  na p ięć  grup 
se lekcy jn ych . K la s y f ik a c ja  m ieszka  do jed ne j 
z p ięc iu  grup rea lizo w an a  je s t  w urządzeniu 
c yk licz n ie , na podstaw ie pom iaru  sp rężystości 
m ieszka  po p ro ces ie  fo rm ow an ia . P o m ia r  
sp ręż ys to śc i odbywa s ię  w urządzeniu U fi -5 5.1 
autom atyczn ie  i po lega na zm ierzen iu  dwóch 
w a rto śc i ug ięć m ieszka , p rz y  dwóch w artoś - 
c ia ch  obciążen ia. Różn ica  tych  dwóch w artośd  
ug ięć je s t  w a rto śc ią  ch a ra k te ryz u ją cą  m ieszek , 
a sygnał e lek tryczn y  p ropo rc jon a lny  do te j róż­
n icy  analizowany je s t  p rzez  układ sek c ji i na 
te j podstaw ie, po przeprow adzeniu  o p erac ji 
log icznych  w blokach urządzen ia  UR-551 zapa­
da decyz ja , do k tó re j grupy se lek cy jn e j zakwa­
lif ik o w ać  dany m ieszek .

Znajom ość 
m ieszek  pozwala

ry , czy je s t  b rak iem , czy też można go z a l i ­
czyć  do produktów n iedobrych, a le  napraw ia l-  
nych. poprzez zanurzen ie  w kąp ie li tra w ią ce j. 
W a rto ść  czasu tra w ie n ia  m ieszka je s t  z różn i­
cowana, w za leżności od trzech  gi up se lekćy j 
nyc.h, a popraw nie przeprow adzony p ro ces  
tra w ie n ia  pozw ala uzyskać sp rężys to ść  w p rz y ­
ję tych  g ran icach . Obwody e lek tron iczne  UR-551 
zbudowane są  p rzy  użyciu  sca lonych  układów 
log icznych  T T L ,  sca lonych w zm acn iaczy ope­
ra c y jn y ch  i k ilkuset elem entów  dyskre tnych , a 
obwody pneum atyczne p rz y  użyciu elem entów 
M E R A i.O G .

R a r a  m e t r y  t e c h n i c z n o 
- Z a k re s  śred n ic
m ierzonych  m ieszków  - 20^- 60 mm



- Ilo ść  grup s e le k c y j­
nych
- Z a k re s  obciążeń 
wstępnych
- Z a k re s  obciążeń 
głównych

0, 3 1, 0 N

1, Oh- 5, 0 N

ini.WOJCIECH SZKOLNIKOWSKI 
„Mera - Pnefal”

- C zas trw an ia  1 cyklu  
pom iarow ego
- R ozdz ie lność p o m ia ­
ru ug ięcia
- Rodzaj odb ieran ia  
m ieszka

4s

0, 007 mm 

autom atyczny

TESTER U E-746

T e s te r  je s t  un iw ersa lnym  p rzyrząd em  kon­
tro lno-pom iarow ym  przeznaczonym  do sp ra w ­
dzania i k a lib ra c ji pakietów  e lek tron icznych  
poprzez p o m ia r nap ięc ia  w w ybranych  punktach 
badanego układu. Po p rz ez  zm ianę adapterów  
- p rz y łą c z y  wyposażonych w sp rężys te  kontak­
ty pom iarow e, te s te r  m oże s łużyć  do sp ra w ­
dzania różnych  pak ietów  e lek tron icznych . Obec- 
nie te s te r  służy do sp raw dzan ia  pakietów  e le k ­
tro n iczn ych  p rzetw orn ików  A-272. U rząd ze ­

niem  pom iarow ym  te s te ra  je s t  w o ltom ierz  c y f ­
row y V-534 M e ra tro n ik , k tóry przystosow ano 
do p ra cy  w re ż im ie  autom atycznej zm iany zak ­
resu  pom iarowego.

P a r a m e t r y  t e c h n i c z n e  t e s ­
t e r a  UE-746:

- Z a k re s y  pom iarow e -10 m V; ] 0 0 m V ;  I V ;  10 V: 
100V; 100QV; prądu stałego
- W yb ó r rodzaju p ra cy  - autom atyczny lub rę cz ­
n y .
- Autom atyczny w ybór zakresu  pom iarowego, 
tj. tak iego p rz y  którym  odczyt /pom iar/ w ie l­
kośc i m ie rzon ej je s t  najdok ładn iejszy,
- M inim um  czas pom iaru  - 2s,
- M oż liw ość program ow an ia  
- L icz b y  kanałów od 1 h 48 / te s te r  um ożliw ia



dokonanie pom iarów  m iędzy !)(> różnym i punk­
tami  badanego układu/
- Ozas pom iaru  jednego kanału - od 2 s i  14 a 
w 7 podzakresach
-L iczb y  c yk li po m iarow ych  - od 1 r 1 5
- C zas p rz e rw y  irtiędzycykłow ej od 0 . . .  , 10 
godz z dokładnością 1 m in
- L iczb a  kanałów w w ybranym  z ak res ie  pom ia­
rowym
- Ko le jność zakresów  pom iarow ych
- O gran iczen ia  prądu badanego pakietu od J 5niA 

20 Om A  w 10 podzakresach
P rog ram ow an ie  te s te ra  dokonuje s ię  za po­

m ocą odpowiednich zw ór w łączanych  w dwa 
gniazda w natura lnym  kodzie dwójkowym . T es ­
te r  wyposażony je s t  w w ysuwaną od spodu in 
s tru kc ję  p rogram ow an ia . T e s te r  wyposażony 
je s t  w w yśw ie tlacz  7-segm entowy 2-¡cyfrowy , 
k tó ry w yśw ie tla  numer, ak tualn ie  m ierzonego

kanalii, oprócz ww. funkcji te s te r  um ożliw ia  
dokonanie lzv.. ' skoku" w pi-zikl lub w ly l.  Nu­
m e r kanału, do którego /podczas testu/ ch ce ­
m y skoczyć, ustaw ia  s ię  p rzy pom ocy na staw ­
nika cyfrow ego; po dokonaniu skoku w yśw ie t­
lacz  pokazuje num er kanaki do którego p rz e s ­
koczono. W c iśn ię c ie  odpowiedniego p rzyc isku  
um oż liw ia  p rz e jś c ie  do kanału, z którego do­
konano skoku.

T e s te r  został  zbudowy w oparc iu  o cy frow e  
układy sca lone produkcji k ra jowej ,  ma łe j  i 
ś red n ie j ska li in teg rac ji, m iędzy w o ltom ierzem  
cyfrow ym  a re sz tą  te s te ra  zastosowano t ra n s ­
portową ppto izo lację . T e s te r  UE-746 może 
w spó łp racow ać z d ru karką  w ie rszow ą  p roduk ­
c ji M e ra tro n ik ' . gdzie może być drukowany 
n u m e r kanału, ewentualn ie num er cyk lu  po - 
m iarow ego oraz war tość  m ierzonego nap ięc ia .

I I I I I I I I  li II

ini.ANDRZEJ STANISZ 
mgr inż. JANUSZ KAZIMIERCZAK
„Mera - Pnefal"

TESTER UE - 772

Impulsowy- próbnik  s tab ilis to ró w  UE-772 
stosu je  s ię  do wykonania testu im pulsowego 
s tab ilis to ró w  przeznaczonych  do b a r ie r  och ­
ronnych. P ró b a  im pulsowa stab ilis to ró w  p o le ­
ga na przepuszczan iu  p rzez diodę im pulsów  
prądow ych  o am p litudz ie  15A, czas ie  trw an ia  
50 s i częs to tliw o śc i 50Hz, p rzez  ok res  5 s. 
W yda jność  p rz y  testowaniu wynosi 64 diody 

w czas ie  10 m in. T es t można za trzym ać w do 
wolnym  m om encie  poprzez n ac iśn ię c ie  przy 
cisku  S T O P .

P o  skończonym  te śc ie  próbnik od łącza auto­
m atyczn ie  układ w yb ie ran ia . D iody p rzezna - 
czone do przetestow an ia  ładuje s ię  do kasety 
w ilo ś c i 64 sztuk, a kase tę  um ieszcza  s ię  w 
panelu próbnika. D iody te są kolejno pod łącza­
ne do układu w ytw arza jącego  im p u lsy  prądowe. 
P rz e rw a  po łączen ia  w ew nątrz  diody, lub brak 
kontaktu e lek trycznego  pom iędzy gniazdem a 
diodą sygnalizow ane są św iecen iem  lam pki 
/neonówki/ o raz  dźw iękiem  buczka. N um er ak ­
tua ln ie  załączonej diody w skazuje  lic z n ik  na 
p ły c ie  czołowej  te s te ra . Bad an ie  każdej diody 
trw a  około 8 sekund.
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Legenda:

PD 9425 -  pamięć dyskom 
MPD9425-moduf sterujący pamięcią dyskom 
CT 2100 - czytnik taśmy perforowanej 
OT 105S - dziurkarka taśmy papierowej 
MCE2100- modut sterujący czytnikiem taśmy 
MOT105 S -  moduf sterujący dziurkarką taśmy

MERA 400 JC  - jednostka centralna 
PAO 32 KS -  pamięć operacyjna 32 k  stów 
OZM 180 -  drukarka znakowa 
MDZM180 - moduf sterujący drukarka znakową 
KSR -  terminal z drukarką i  klawiaturą 
MKSR-moduf sterujący terminala 
JS  MERA 7905- jednostka sterująca monitorami 

ekranowymi 
ME 7910 -  monitor ekranowy
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P re n u m e ra ta  ro c z n a  z t 516
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