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mgr jni. MAREK KONARSKI
Zjednoczenie ,,Mera”

SYSTEMY PAMIECI

Magnetyczne domeny cylindryczne
jako pamieci maszyn cyfrowych

Pamieci oparte o magnetyczne domeny cy-
lindryczne, popularnie zwane pamieciami "ba-
belkowymi", znajdujg coraz szersze zastoso-
wanie. Zasada pracy takiej pamieci opiera sie
na wytwarzaniu i ruchu domen w ortoferrycie
czyli monokrysztatach tlenkéw zelaza o ogol-
nym wzorze R Fe ().. /gdzie U oznacza jeden
z pierwiastk6w ziem rzadkich/ Cienkie warstwy
epitaksjalne takiego monokrysztatu wykazuja
szereg wtasciwosci, ktére stanowig podstawe
wykorzystania ich jako nos$nikéw informacji.

Domeny magnetyczne wytworzone w warst-
wie epitaksjalnej pamieci znajdujg sie w ciag-
tym ruchu, a ich droge zwang petlami okres$-
lajg ptaskie ksztattki permalloyowe naniesio-
ne na te warstwe. Kazda domena po obejsciu
peinego cyklu obrotu wokoét petli podlega rege-
neracji poprzez odczyt i ponowny zapis. W cza-
sie rotacji zewnetrznego pola magnetycznego
domeny wedrujg w sposéb podobny do ruchu
bitéw informacji o rejestrze przesuwnym.
Dwa magnesy state wytwarzajg wstepna pola-
ryzacje magnetyczng zapewniajgc stabilnos¢
domen wytwarzanych w warstwie epitaksjalnej.
Domeny generowane sga za pomocg impulséw
pradowych w migiaturowej petli utworzonej z
warstwy metalicznej natlozonej na warstwe
epitaksjalng. Obecno$¢ domen wykrywana jest
w detektorze stanowigcym pasek permalloy.owy
zmieniajacy swojg oporno$¢ w czasie, gdy pod
nim znajduje sie domena. Bity danych w for-
mie domen podlegajg wprowadzaniu i wypro-
wadzaniu z tzw. petli gtldwnej uktadu. Obecnos¢
domeny w ciggu np, 10 us interpretowana jest
jako 1llogiczna i odpowiednio jej brak jako O
logiczne. Petla gtébwna jest dwukierunkowym
rejestrem przesuwnym, Kktdéry dokonuje pobra-
nia lub przekazania bitu danych do lub z petli
podporzadkowanych. Kompletacja danych do-
konuje sie przez obro6t petli podporzagdkowanych
az do momentu, gdy odpowiednia ich porcja
zwanha strong jest przekazana do petli gtéwnej.
Taka strona danych moze by¢ wéwczas prze-
kazana na zewnatrz ukfadu pamieci.

NA DOMENACH CYLINDRYCZNYCH

Rozr6zniamy dwa podstawmwe typy organi-
zacji wewnetrznej pamieci na domenach cylin-
drycznych. Pierwszy posiada prostg szerego-
wag petle danych i moze by¢ porébwnywany do
tasmowych pamieci kasetowych a czasie do-
stepu 100 ms, Do obstugi szeregowej pamieci
domenowej wymagane sg tylko cztery typy
rozkazow: run /bieg/, erase /kasuj/, write
/pisz/ i read /czytaj/.

Drugi typ oparty jest o szereg gtownych i
podporzgdkowanych petli pamieci danych. Te-
go typu pamieci bedg stosowane w systemach
wymagajgcych czasu dostepu do blokéw danych
rzedu 1 ms. Obstuga takiej pamieci jest bar-
dziej ztozona i mozna ja poréwnac¢ z funkcja
jednostki sterujacej duzych pamiegci dyskowych.
Wymagana jest tu obstuga adresowania, wyszu-
kiwania, kontroli parzystosci i korekcji bte-
déw. Ostatnio pojawita sie nowa technologia
tych pamieci opracowana przez BELL TELE-
PIIONE LABORATIES. Wprowadza ona miedzy
innymi zasilanie 5V, a co istotniejsze jest ona
atrakcyjna i dostepna dla producentéw pot-
przewodnikéw i mikroprocesorow.

Do najwazniejszych producentéw pamieci
babelkowych mozna zaliczy¢.”

Firma Pojemnos¢ CHIP’A
Texas Instruments Inc. 1 Mbit
Rockwell International
Corp. 256 k bit
Hitachi Ltd. 256 k bit
Fujitsu Ltd. 256 k bit
National Semiconductor
Corp. 256 k bit
Intel Corp. 1M bit
Bell Laboratories 11,5 Mbit*/

x/ chip eksperymentalny o wymiarach 20x30mm



Ponizsza tabela przedstawia podstawowe pa-
rametry pamieci na domenach cylindrycznych
gtéwnych jej producentéw.

Parametr

Intel Magnetics

Pojemnosc¢ 128k - 1 M bajt

Srednia szybkosé
transmisji 62, 5 kHz - 1MHz
Sredni czas
mdostepu 50 - 25 mS

Pobd6r mocy 6 - 40 W

Systemy pamigci na domenach cylindrycznych

Aby pamieci bagbelkowe mogtly spetni¢ swoje
zadania w systemach komputerowych muszg
one dysponowac.z jednej strony jednostkami
nosnika o r6znych pojemnosciach, z drugiej
za$ zawiera¢ obwody wspomagajgce zapewnia-
jace ich obstuge oraz wspoétprace z systemem
komputerowym. Trzej przodujgcy amerykan-
scy producenci obwoddéw scalonych zaprezen-
towali ostatnio wtasne systemy /moduty/ pa-
mieci babelkowej wyposazone w opracowane
przez siebie rodziny wspomagajacych obwodoéw
scalonych duzej skali integracji:

Intel Magnetics - rodzine ukiadéw 7110
Texas Instruments - rodzine ukiadow
TIB 1000
National Semi-
conductor - rodzine uktadéw
NBM 2256

Texas Instruments

Jednostka sterujagca

Do jej zadan nalezy zabezpieczenie odpo-
wiedniego interface'u pomiedzy noé$nikiem pa-

Producent

National Semicon-

ductor
280k - 1 Mbajt 256k bajt
85 - 170 kHz 100 kHz
5,6 - 11,2 mS 7 mS
1,2 W 0, 75 W

mieci a szyng systemu komputerowego. Gene-
ruje ona réwniez wszystkie impulsy czasowe i
funkcje kontrolne oraz nadzoruje wykonanie
operacji wymagajgcych pobrania i przekazania
danych pomiedzy szyng systemowa i modutem
pamieci.

Generator funkcyjny

Wytwarza on prad sterujacy potrzebny do
generowania i odnawiania domen, jak réwniez
przekazywanie ich pomiedzy petlami pamieci
i wejsciami lub wyjSciami uktadu.

Wzmacniacz odczytu

Dokonuje konwersji wyjSciowego sygnatu
analogowego wytworzonego przez domeny mag-
netyczne na sygnaty w standardzie TTL, ktére
sg nastepnie przestane do jednostki sterujacej
Za pomocg szyny szeregowej.

Zestawy systemoéw pamieci na domenach cylindrycznych

Funkcja uktadu

Intel
Magnetics.
Nos$nik pamieci 7110
Jednostka sterujaca 7220
Generator funkcyjny 7230
Wzmacniacz
uzwojenia 7250
Wzmacniacz
odczytu 7242

Ty p obwodu wg producentéw

Texas
Instruments

National
Semiconductor

TIB 1000 NBM 2256
TIB 0903 INS 82851
TIB 0953 DS 3615
TIB 0804 DS 3616
TIB 0833 DS 3617



Zestawienie parametrow

pamieci maszyn cyfrowych

Ulot- Obec - Metoda Czas Typowa Cena bitu
Typ nos¢ nos¢ dostepu dostepu pojemnos¢ pamieci
mecha- bitow w systemie
nicz- /cent/ bit/
nych
czesci
rucho-
mych
. 3 5
TTL RAM + - bezposred- 60 ns 10 -5-10 3,0c
nia
MOS RAM + - bezp. 300 ns OBHIOS 1,0 c
Rdzenie A 7
ferrytowe - - bezp. 400 ns 10-5-10 0,7¢c
BEAMOS - - bezp. 30 us 2,5-107-6-108 0, 01-0, 02 ¢
na poziomie
blokéw
il 8
CCD + - 100 us e 8 © 0,25 ¢
Domeny - - 1 las 5-10-2-108 0, 03-0, 05 ¢
cylindrycz-
ne zorga-
nizowane
w bloki
r. c
Floppy - + szere- 100 ras 5-10-5- 10 0,05 c
dysk gowa
blokowa
kaseta szere- 10 s iob-io7 0,04 c
tasmowa - + gowa
Pamiec¢ dy- _ + szere- 8s 107-2*108 0,08 ¢
skowa ze gowa
statymi blokowa
gtowicami
Pamie¢ dy- - + u 100 rns 5 107-5- 10° 0, 0025 ¢
skowa z ru-
chomymi -
gtowicami
Domeny mag- - - szere- 1ls 5-105-2 108 0, 03-0, 05 ¢
netyczne gowa
cylindryczne
zorganiz.
szeregowo
Pamiec¢ - + - 20 s io8-i010 0,0001 ¢
tasmowa

Wzmacniacze uzwojen

Poréwnanie podstawowych parametréow

Wzmacniacze te moga by¢ réwniez zintegro- pamigci maszyn cyfrowych

wane jesli mamy do czynienia z niskoenergo-
chtonnym systemem pamieci. Wieksze syste-
my wymagac¢ bedg do tego celu tranzystorow
mocy. Zadaniem wzmacniacza uzwojen /X i Y/
jest wygenerowanie sygnatu w uzwojeniach ce-
lem wytworzenia wirujgcego pola magnetycz-
nego.

W powyzszej tabeli przedstawiono podstawo-
we parametry pamieci maszyn cyfrowych jak:
RAM, ferrytowe, pamieci floppy, pamieci dy-
skowe i tasmowe oraz pamieci na domenach
cylindrycznych. Kryterium poréwnywalnym
jest tu ulotnos$¢, obecnos$¢ czesci mechanicz-



Szyna
komputera

Rys. 1, Ogélny schemat blokowy systemu pamieci na domenach cylindrycznych

nych w rozwigzaniu konstrukcji pamieci, czas gnoz amerykanskich najwyzsza dynamike wzro-
dostepu, pojemnos$¢ oraz cena 1 bitu informa- stu sprzedazy spos$rdod urzadzen komputero-
cji. wych bedg wykonywaé¢ pamieci dyskowe /20%/

oraz pamieci floppy /735%/. Natomiast juz w
roku 1981 wartos¢ sprzedazy pamieci bagbelko-
wych powinna przekroczy¢ wartos$¢ sprzedazy
pamieci tasmowych kasetowych i typu cartrid-
Ze wzgledu na swoje wtasciwoséci oraz pa- ge osiagajac w roku 1983 poziom 136 min do-
rametry uzytkowe pamigci babelkowe sa poten- laréw amerykanskich /pamieci kasetowe 110

Zapotrzebowanie rynku amerykanskiego
na pamieci masowe

Rys. 2. Zapotrzebowanie rynsu amerykanskiego na pamieci masowe

/Wykresy wykonano na podstawie danych zawartych w artykule: "Market impetus, though
slowing,” overcoms rocky economies"” - Electronics, January 3, 1980./

cjninym konkurentem magnetycznych pamiegci min i? ameiykanskich/. Rlizsze dane na ten te-
masowych, a przede wszystkim pamieci dysko- mat ilustruje wykres przedstawiajacy zapotrze.
wych ze Ktolymi gtowicami, pamiegci na floppy bowanie rynku amerykarnskiego na pamieci ma-
dyskach oraz pamieci kasetowych. Wedtug pro- sowe.



mgr EDWARD STOECKER
ZUK ,,Mera- Elzab™

KOMPUTEROWE WSPOMAGANIE PRAC INZYNIERSKICH

W ZAKRESIE PRZYGOTOWANIA i WYKONAWSTWA

DOKUMENTACJI DO PRODUKCJI OBWODOW DRUKOWANYCH

Wykorzystanie'lkomputera w procesie pro-
jektowania i produkcji urzagdzen cyfrowych mo-
ze mien miejsce na wszystkich etapach prac
od specyfikacji systemu do dokumentacji pro-
dukcyjnej, jak réwniez podczas uruchamiania
i testowania. Celem automatyzacji jest zmniej-
szenie kosztow i skrdécenie czasu trwania pras-
cy. Osigga sie to przez uwolnienie inzynieréw
- projektantéw od powtarzajgcych sie czaso-
chtonnych prac, takich jak; opracowywanie
szczego6towej informacji projektowej i zapisy-
wanie jej na dokumentach; sprawdzanie syste-
mu pod wzgledem zgodnos$ci elektrycznej, lo-
gicznej i fizycznej; przygotowywanie list po-
tgczen, kabli; tablic rozmieszczenia elemen-
tow; trasowanie potgczen obwodéw drukowa-
nych i sporzgdzanie innych dokumentéw produk-
cyjnych, np. wykazéw materiatowych oraz
testow.

W ZUK "Mera-Elzab" zainstalowany jest
aktualnie system I|AD firmy <}uest Automa-
tion l.td.. System ten stuzy do komputerowe-
go wspomagania prac inzynierskich w zakre-
sie opracowania i wykonawstwa dokumentacji
do produkcji ptytek obwodéw drukowanych -
nieodtagcznych elementéw konstrukcji wspo6t-
czesnych urzadzen elektronicznych. Prace pro-
wadzone w systemie obejmujg przetwarzanie
danych dotyczacych obwodu drukowanego, za-
wartych w rysunku dokumentacji druku /nazy-
wanego dalej HDD/ przygotowanym przez kon-
struktora i wykonawstwo na ich bazie klisz do
produkcji ptytek drukowanych, tasm owiercen
oraz innych dokumentéw pomocniczych jak ry-
sunki mozaik druku z penplottcra i archiwalne
kopie zbioréw danych w postaci tasém perforo-
wanych.

Charakterystyka systemu tAD

Konfiguracja sprzetu

< Stanowisko komputera

System bazuje na minikomputerze NOVA-3
firmy Data General, o pojemnos$ci pamieci
operacyjnej 32 k stobw 16-bitowych. Jako pa-
mieé¢ zewnetrzna zainstalowana jest jednostka
dyskowa System Industries S| 30, zawieraja-
ca drive Diablo dla pakietéw dyskowych 2,5
MBY TE. \

Do komunikacji operator - komputer stuzy
teletype Data Dynamics. Do zapisu i odczytu
danych na tasmie papierowej wykorzystane sg;
perforator Facit /150 znakéw na s/i czyt-
nik Lynwood /500 znakéw na s /. Ponadto on-
line z komputerem potgczony jest Digitiser
FRED - podstawowe stanowisko pracy opera-
torow systemu oraz penplotter bebnowy firmy
Computer Instrumentation stuzgcy do kresle-
nia rysunkéw kontrolnych.

e Fotoplotter Emma Il

Fotoplotter jest urzgdzeniem numerycznym,
stuzacym do naswietlania klisz fotograficznych
za pomoca wigzki Swiatta. Naswietlanie to po-
lega na sekwencyjnym kres$leniu skupiong wigz-
kg Swiatta elementéw mozaiki pézniejszego
druku - $¢iezek, punktéw, blokéw, tekstu. Ste-
rowanie odbywa sie na bazie danych zawartych
na tasmie perforowanej /kod 1SO/.

Urzadzenie pracuje w systemie metrycznym
/krok 0,01 mm/. W gtowicy projektora zain-
stalowany jest slajd zawierajgcy 16 masek, co
pozwala na naswietlanie punktéw o 16 $redni-
cach i sciezek o 16 szerokosciach. W trakcie



pracy sprawdzane sa: format i parzystos¢ da-
nych na tasmie papierowej oraz kontrolowana
jest synchronizacja uktadéw mechanicznych.
W przypadku stwierdzenia btedu jest on sygna-
lizowany przez $Swietlny wskaznik, a praca
maszyny zostaje wstrzymana. Eotoplotter
Emma Il umozliwia kre$lenie linii prostych
pod dowolnym katem w polu o wymiarach

700 x GOO mm. Przykladowy czas pracy urzag-
dzenia przy naswietlaniu kliszy dla ptytki o
wymiarach 130 x 120 mm .zawierajgcej 270
punktéw i 9 m $Sciezek wynosi ok. 1/2 h.

& Kodak Head.ymatic Processor

Do obrobki chemicznej naswietlonych w fo-
toplotterze klisz stuzy procesor KODAK 420;
W urzadzeniu tym dokonywana jest automa-
tycznie peina obrébka chemiczna - wywotywa-
nie, przerywanie, utrwalanie, ptukanie i su-
szenie. Czas obrébki kliszy o wymiarach
500 x 600 mm wynosi ok. 3 min. Oprécz pro-
cesora w ciemni fotograficznej zainstalowana
jest fotokopiarka produkcji polskiej umozliwia-
jaca stykowe kopiowanie klisz - matryc druku
np. w celu otrzymania negatywoéw lub Kklisz
dokumentacyjnych.

Oprogramowanie
& Oprogramowanie operacyjne

Praca systemu nadzorowana jest przez sys-
tem operacyjny RDOS 3.03. Dla komunikowa-
nia sie z systemem operacyjnym zainstalowa-
ny jest interpretator komend -CLI, Ponadto
do rozwoju oprogramowania i modyfikacji zbio-
row systemowych wykorzystywany jest szereg
programoéw D. G. takich jak: Assembler, De-
bugger, Edytor tekstu. Edytor oktalny i inne
programy pomocnicze.

& Oprogramowanie uzytkowe firmy Quest

Podstawowym programem stuzgcych do ob-
stugi digitisera oraz tworzenia zbioré6w danych
dotyczgcych mozaik obwodéw drukowanych,
jest program IAD. Do realizacji catego szere-
gu procedur postprocessingowych przewidzia-
ne sg takie programy jak:

-PLOT - pozwalajacy na kreSlenie za
pomoca penplottera w dowol-
nej skali mozaik obwodoéw
drukowanych,

- RUN - do wytwarzania tasm steruja-
cych fotoplotterem oraz tasm
owiercen,

- CHECK - stuzgcy do programowego

sprawdzania wprowadzonych
danych pod wzgledem popraw-
nosci formalnej i technolo-
gicznosci wykonywanych w
dalszej kolejnosci klisz - ma-
tryc obwodu drukowanego.

- RESCUE - umozliwiajgcy odzyskanie da-
nych gromadzonych w pamie-
ci operacyjnej i przekazywa-

nie len na dysk w razie nie-
standardowego przerwania
pracy programu |AD,
- inne programy tadujace, produkujace dumpy
zbioréw prac oraz pozwalajace na ich modyfi-
kacje, wyszczegOdlnianie i listowanie.

W systemie zainstalowany jest rowniez ze-
staw tabel zawierajgcych dane”okres$lajgce cha-
rakterystyczne parametry zbioréw pomocni-
czych:

- tabele slajdéw zawierajgce informacje zwig-
zane z poziomami $wiatta dla poszczegéinych
masek i trybéw pracy fotoplottera i poprawka-
mi koniecznymi do uzyskania wymaganej do-
ktadnosci klisz. W systemie eksploatowane sa
3 podstawowe zestawy masek,

- tabele czcionek umozliwiajgce generowanie
dowolnych ksztattéw znakéw alfanumerycznych,
co pozwala na wprowadzanie napiséw na ptyt-
kach wprost z klawiatury digitisera. Aktualnie
w systemie wygenerowane sa 4 typy czcionek:
2 tacinskie, 1polska i 1rosyjska,

- tabele "Z" i "Q" stuzgce do powielania ma-
tryc obwodu oraz definiowania $rednic wiertet
dla tasmy owiercen,

-PART - tabela parametryczna zawierajaca
dane zwigzane z konfiguracjg systemu, koda-
mi produkowanych tasm, podstawowymi para-
metrami technologicznymi otrzymywanych na
wyjsciu dokumentéw do produkcji obwodoéw
drukowanych.

¢ Oprogramowanie testujgce

W celu usprawnienia prac diagnostycznych i
serwisowych system wyposazony jest w pakiet
programow testujacych stuzgcych do spraw-
dzania poprawnosci pracy urzgdzen i dziatania
programoéw uzytkowych.

Cykl przetwarzania danych w systemie

« Rysunek dokumentacji druku jako dokument
wejsciowy

Podstawowym dokumentem na bazie ktérego
odbywa sie przetwarzanie w systemie i wyko-
nawstwo dokumentacji produkcyjnej obwodu
drukowanego jest RDD. Zawiera on dane doty-
czace parametrow przysziego obwodu druko-
wanego naniesione przez konstruktora - pro-
jektanta na materiale przezroczystym w posta-
ci barwnego rysunku z uzyciem umownych sym-
boli graficznych. Wymagania dotyczace wyko-
nawstwa projektu sg szczegdétowo okreslone w
specjalnej instrukcji obowigzujgcej w zaktadzie.

RDD wykonywany jest w rastrze metrycznym
bez wzgledu na to, czy siatka ptytki drukowa-
nej ma by¢ w efekcie metryczna czy calowa.

W przypadku siatki calowej ptytki konstruk-
tor zobowigzany jest jedynie do zamieszczenia
uwagi otym w Legendzie RDD. Legenda za-
wiera réwniez informacje o wybranym zesta-
wie Srednic punktéw i szerokos$ci $ciezek /nu-
mer slajdu/, wspéitczynniku skali, w jakiej
wykonany jest projekt., typie czcionki, ktéra



maja byé wykonane napisy na ptlytce, przyje-
tych symbolach i barwach elementéw mozaiki
/$ciezki, punkty, bloki, tekst/ z uwzglednie-
niem warstw, na ktérych majg by¢ zamieszczo-
ne. Projekt moze by¢ wykonany odrecznie lecz
wymagane jest jednoznaczne okres$lenie potoze-
nia charakterystycznych punktéw mozaiki
/Ssrodkoéw punktéw, koncéw i zatamali $ciezek,
Srodkéw pierwszych liter wierszy tekstéow/,

 Wprowadzanie danych - mozliwos$ci operator-
skie

Wprowadzanie danych zawartych w projekcie
odbywa sie na stanowisku digitisera. RDD u-
micszczony jest na stole z podstawowg siatka
o module 5 mm.

Praca operatora polega na kwantyzowaniu
wspoétrzednych elementéw druku za pos$rednic-
twem sondy elektromagnetycznej oraz reali-
zowaniu innych operacji, ktérych kody umie-
szczone sg na MENU - stanowigcym liste
rozkazéw operatorskich.

W sktad rozkazéw wchodzg: wywotania
warstw druku /do 20 warstw/ i poziomoéw
wspoélnych /do 4/, rozkazy nanoszenia punk-
tow, Sciezek, blokéw z uwzglednieniem ma-
sek slajdu, przez ktére bedg naswietlane.
/Do nanoszenia $ciezek wykorzystywany
dodatkowo przetgcznik nozny wiaczany pod-
czas kwantyzowania wspoétrzednych/. Ponadto
przy kwantyzowaniu blokébw mozna systemowi
pozostawi¢ decyzje o wyborze najbardziej op-
tymalnej /mozliwie najwiekszej/ maski dla
wypetnienia powierzchni bloku. W wypadku,
gdy czes$¢ lub cata powierzchnia ptytki druko-
wanej ma byé wykonana w rastrz"e calowym,
operator deklaruje tryb "change grid", przy
ktérym wspotrzedne z metrycznego projektu
sg traktowane przez system calowo np. przy
skali 1: 1, kratka 5 mm jest interpretowana
jako 5, 08 mm.

Dla umozliwienia prostego wprowadzania
"mieszanych" danych metryczno-calowych
przewidziana jest funkcja SNAP, ktéra po-
zwala na prowadzenie $ciezki z pola metrycz-
nego do wczes$niej wprowadzonego punktu le-
zgcego w siatce calowej. Precyzowanie wspot-
rzednych odbywa sie za posrednictwem mikro-
siatki lub wprost z klawiatury z doktadnoscia
do 0,01 mm. Podczas wprowadzenia duzych
powtarzalnych kombinacji elementéw mozaiki
operator wykorzystuje funkcje grupowania,
dzieki ktérej moze jednoczes$nie umieszczacd
setki punktéw lub $ciezek. Nanoszenie napisow
odbywa sie przez skwantyzowanie Srodka pierw-
szej litery wiersza tekstu, a nastepnie znaki
wprowadzane sa z klawiatury w ktérg wyposa-
zony jest digitiser.

jest

Parametry znakédw tekstu moga by¢ definio-
wane na kazdym etapie nanoszenia danych i
zmieniane w razie potrzeby. Do dyspozycji
operatora oddany jest zestaw powtarzalnych
elementéw mozaiki druku.tzw. macros np.

uktady scalone; </.Macza, szyny zasilajace czy
znaczki firmowe. Macros sa zdefiniowane wcze$
niej, pamietane na dysku i dostepne dla ope-
ratora z MENU Ilub klawiatury. Wprowadza-
jac macros moze operator dokona¢ jego rota-
cji o catkowitg wielokrotno$¢ kata 45

Funkcja ARC stuzy do wprowadzania danych
0 okregach lub tukach, ktére jednak nie sa na-
noszone na klisze.gdyz fotoplottcr nie umozli-
wia kres$lenia linii krzywych, ale moga by¢
wykreslone na penplotterze/np. przy kresle-
niu schematow logicznych/. W przypadku du-
zych zageszczen $ciezek na pakiecie bardzo
pomocna jest funkcja AUTOPLACE zapewnia-
jaca automatyczne ré6wnomierne rozmieszcze-
nie do 20 szt. $ciezek miedzy dwoma punkta-
mi. Przy zadeklarowaniu rozkazu EXPERI-
MENT operator moze wprowadzi¢ czes¢ da-
nych mozaiki druku jednocze$nie projektujac,
a po zakohczeniu i sprawdzeniu rozwigzania
zaakceptowac je lub odrzuci¢ bez naruszenia
danych o pozostatych fragmentach druku.

= Funkcje kontrolne i komunikacja operator -
system

Podczas pracy system komunikuje sie z ope--
ratorem za posrednictwem display's Burroughs'
ana,ktéorym wysSwietlane sg informacje kontrol-
ne, wiadomosci o btedach, polecenia dla ope-
ratora i potwierdzenia wykonanych operacji.
System kontroluje minimalne odlegto$ci mie-
dzy elementami mozaiki wzgledem zatozonych
1 sygnalizuje w razie ich przekroczenia poda-
jac wielko$¢ przewezenia. Kontroli podlega
takze wartos¢ katéow, pod ktérymi prowadzone
sa Sciezki. W razie wystgpienia kata r6znego
od 0°, 45°, 90° i wielokrotnos$ci jest sygnali-
zowany bigd. Operator moze wytaczyé kontro-
le kata i wprowadzi¢ Sciezki dowolnie biegnace.
Do sprawdzania stanu danych wprowadzonych
stuzy funkcja VERIFY.

Zestaw rozkazéw MENU zapewnia mozliwos¢,
wykres$lenia na penplotterze fragmentu lub ca-
tosci mozaiki. W przypadku wprowadzenia ja-
kiego$ elementu /punktu, $ciezki/ na displayu
wyswietlana jest informacja o liczbie realizo-
wanych kontaktéw na warstwie i z poziomem
wspdélnym, W razie potrzeby operator modyfi-
kuje wczes$niej wprowadzane dane usuwajac
elementy naniesione btednie i powtarzajac
kwantyzacje. Po zakonczeniu kwantyzacji moz-
liwe jest catoSciowe sprawdzenie topograficz-
nych danych pod wzgledem realizowanych kon-
taktéow - system podaje wiadomos$¢ potwierdza-
jaca prawidtowos$¢ kwantyzacji lub liczbe bte-
dow /ilos¢ punktéw posiadajacych kontakty mi-
mo iz byly zadeklarowane jako niepotgczone i
vice versa/.

O Procedury postprocessingowe.

Podczas wprowadzania danych z digitisera
program IAD formuje Kkilka podstawowych
zbioréw dotyczacych pracy:

- nagtéwek zawierajgcy informacje o zasadni-



ezycli parametrach pracy /nazwa, nr slajdu,
nr czcionki tekstu, wymiary pola pracy, wy-
kaz warstw i poziomoéw wspo6lnych/,
- zbiory danych dotyczgace zawartosci mozaik
na poziomach wspélnych i warstwach druku -
osobny zbiér dla kazdego poziomu i warstwy,
- zbiér punktéw niepotaczonych definiowany
przez operatora dla celéw kontrolnych.
Wymienione zbiory stanowig baze danych dla
procedur postprocessingowych realizowanych
za posSrednictwem konsoli, przy wykorzysta-
niu programow uzytkowych systemu. W celu
sprawdzenia zgodnos$ci wprowadzonych danych
z RDD lub schematem ideowym wykorzystywa-
ny jest rysunek mozaiki druku na penplotterze
w dowolnej dogodnej skali. Procedury zapew-
niajg rowniez mozliwos$¢ sprawdzenia danych
dla fotoplottera przed wykonaniem tasmy ste-
rujacej; wyprodukowanie samej tasmy z
uwzglednieniem marginesu pola pracy i zade-
klarowanie ewentualnego powielenia mozaiki
druku na kliszy. Na bazie danych mozaiki i
wprowadzonych wczeéniej tabel Q wytwarzane
sg tasmy owiercen do sterowania wiertarkami
numerycznymi. Standardowy program QUEST-
owski produkuje tasmy w kodzie E1A i forma-
cie dostosowanym do wiertarek EXCE.LL.ON,
Dla celow archiwowania po zakonczeniu
prac nad danym obwodem wykonywana jest tas-
ma - kopia pracy stanowigca dump zbioréw
dyskowych. Tasma ta zawiera wszystkie infor-
macje zwigzane z parametrami obwodu druko-
wanego i jest ponownie wczytywana na dysk w
razie koniecznos$ci wprowadzenia zmian lub
poprawek do istniejgcej dokumentacji. W ra-
mach postprocessingu dostepnych jest wiele
funkcji pozwalajacych na sprawdzanie, mody-
fikacje zbioréw dyskowych, wyszczegdlnianie
zawartos$ci i listowanie. Mozna réwniez uzys-
ka¢ szereg danych statystycznych zwigzanych
z praca jak np. ilos¢ naswietlonych punktéow,
ilos¢ otworéw wierconych, totalna diugos¢
realizowanych potaczeh, powierzchnia czynna
folii miedzianej, czas nasSwietlania w fotoplo-
tterze i inne *
Organizacja systemu 1AD w ZUK "Mera-Elzab"
e Obieg dokumentacji i archiwowanie

Projektowaniem sieci potagczehn obwodu dru-
kowanego zajmuja sie pracownicy biura kon-
strukcyjnego. Projekt - RDD jest przekazywa-
ny do sekcji eksploatacji systemu,gdzie nadaje
mu sie numer jako pracy IAD. Dane mozaiki
sa wprowadzane przez wyznaczonego operato-
ra i po zakonczeniu kwantyzacji RDD wraz z
wydrukiem kontrolnym wraca do konstruktora.

Po sprawdzeniu wydruku na zgodnos$¢ ze sche-
matem - konstruktor nanosi niezbedne zmiany
i poprawki na wydruku. Zaznaczone poprawki
sa wprowadzane w systemie, a nastepnie wy-
konuje sie zgdane dokumenty do produkcji ob-
wodu drukowanego /klisze, tasmy owiercen
itp. /.

Po skompletowaniu wszystkich dokumentéw
wykonywana jest tasma - kopia pracy, ktora
przechowywana jest w archiwum systemu, u-
mozliwiajac w przysztosci podjecie prac zwiag-
zanych z rewizja dokumentacji. Zbiory dysko-
we zakonczonych prac sg nastepnie kasowane
dla zmniejszenia zajetos$ci pamieci zewnetrz-
nej. Praca w systemie odbywa sie dwuzmiano-
wo, po dwéch operatoréw na jednej zmianie.
Przecietny czas pracy nad dokumentacjag do
onwodu drukowanego wynosi od kilkunastu do
kilkudziesieciu roboczogodzin w zaleznos$ci od
wielkosci i stopnia skomplikowania druku.

e Zakres wykonywanych prac

Aktualnie sekcja eksploatacji systemu posia-
da mozliwos¢ wykonania dokumentacji produk-
cyjnej spetniajgcej wymagania kazdego produ-
centa obwodéw drukowanych w kraju.

W sktad tej dokumentacji moga wchodzi¢:

- klisze robocze /pozytywy, negatywy, klisze
do wiercenia optycznego/,

- klisze dokumentacyjne;

- klisze sit opisowych i.maskujgacych,

- uproszczone rysunki owiercen w postaci wy-
druku z penplottera,

- tasmy owiercen w kodzie ISO do EIA o for-

macie dostosowanym do typu wiertarki.

Prace rozwojowe prowadzone w systemie

niezawodnosci
sa

Dla zwiekszenia wydajnosci,
oraz funkcjonalnos$ci systemu prowadzone
prace w zakresie:

- rozwoju oprogramowania /np. programy tes-
tujgce, pakiet programoéw zwigzanych z wyko-
nawstwem i testowaniem tasm owiercen, pro-
gramy umozliwiajgce catkowicie mechaniczne
wykres$lanie rysunkéw konstrukcyjnych,
-rozszerzenia zestawu produkowanej doku-
mentacji /schematy logiczne, schematy mon-
tazowe, rysunki owiercen/,

- modyfikacji konfiguracji sprzetowej /adapta-
cja urzadzen peryferyjnych produkowanych
przez ZUK/.

Dalsze drzenia w dziedzinie automatyzacji
prac zmierza¢ bedag w kierunku ciagtego roz-
szerzania mozliwosci posiadanego sprzetu a
docelowo wdrozenia systemu automatycznego
rozmieszczania elementéw i trasowania pota-
czenn obwodu drukowanego.
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OPROGRAMOWANIE PROCESORA

TELEPRZETWARZANIA DANYCH

Rozwd6j funkcji sprzetu i ustug w dziedzinie
teleprzetwarzania danych spowodowat znaczny
wzrost zapotrzebowania na moc obliczeniowg
niezbednag do obstugi podsystemu teletransmii-
sji. .Jednym ze sposobéw zapewnienia dodatko-
wych resurséw obliczeniowych dla tego celu
jest wydzielenie mocy obliczeniowej poza kom-
puterem centralnym w postaci tzw. procesora
czotowego /front - end procesor/, przeznaczo-
nego do obstugi sieci teletransmisji. Realizu-
jac to zamierzenie,, w zakresie maszyn Jedno-
litego Systemu, Instytut Komputerowych Syste-
moéw Automatyki i Pomiaréw opracowat Proce-
sor Teleprzetwarzania Danych EC 8371. 01,
aktualnie wdrozony do produkcji w~rCentrum
Komputerowych Systeméw Automatyki i Pomia-
row.

Procesor Teleprzetwarzania /PTD/, z punk-
tu widzenia procesora centralnego, jest urza-
dzeniem zewnetrznym przeznaczonym do obstu-
gi i sterowania tacz komunikacyjnych sieci te-
leprzetwarzania; jest on specjalizowanym kom-
puterem realizujacym specjalistyczng liste
rozkazéw /51 instrukcji/, posiadajacym piec
poziomoéw przerwan.

PTD sktada sie z pieciu podstawowych blo-
kéw funkcjonalnych:

- jednostki sterujgcej zawierajacej Srodki tech-

niczne m. ir.. do realizacji listy rozkazéw i

przerwan,

- pamieci operacyjnej stuzacej do przechowy-

wania programu sterujgcego i danych,

- adaptera kanatowego tgczgcego PTD z pro-

cesorem centralnym,

- skanera komunikacyjnego, sterujacego linia-

mi komunikacyjnymi w oparciu o informacje

przekazywane z jednostki sterujacej,

- bloku obstugi realizujgcego sterowanie obwo-

dami styku S2 linii transmisyjnych.

Podstawowe dane techniczne:

Pojemnos$¢é pamieci: 16 - 256 kP

Ilos¢ linii transmisyjnych: do 352

Szybkos$¢ transmiisji: 50 - 39000 b/sec

Rodzaje transmisji: asynchroniczna,
synchroniczna
/usc/
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- EC 8371.01

Procesor Teleprzetwarzania sterowany,
jest odpowiednim programem sterujacym re-
alizujgcym funkcje natozone na ten procesor
w danym miejscu zastosowania.

Oprogramowanie Teleprzetwarzania

W skiad oprogramowania teleprzetwarzania
wchodzg nastepujgce elementy:
- oprogramowanie tectiniczne tj. zestaw pro-
gramowych $Srodkéw kontrolno-diagnostycz-
nych sprzetu teletransmisji,
- oprogramowanie procesora teleprzetwarza-
nia tj. programy sterujgce i zestaw progra-
moéw pomochniczych,
- system operacyjny O0S/.JS zawierajag kompo-
nenty wykorzystujagce podsystem teletransmi-
sji do rozszerzenia funkcji i udogodnien sys-
temu operacyjnego /np. system podzialu cza-
su TSO/ jak rowniez komponenty umozliwiajag-
ce wykorzystanie WE/WY z koncéwek abonenc-
kich w opracowanych programach /metody do-
stepu do urzadzen teletransmisji/.

Artykut niniejszy omawia szerzej zagadnie-
nia oprogramowania Procesora Teleprzetwa-
rzania.

Oprogramowanie PTD EC 8371. 01

Zestaw oprogramowania PTD mozna podzie-
li¢ na dwie zasadnicze grupy:
- oprogramowanie funkcyjne do ktérego nale-
Zg programy sterujgce pracujgce w PTD,
- oprogramowanie pomochnicze, pracujgce w
komputerze centralnym w skitad ktérego wcho-
dza Srodki aktualizacji i generacji programow
sterujacych, programy tadowania i inicjacji
pracy PTD, oraz programy wydruku zawar-
tosci pamieci PTD.

Programy sterujace sa zasadniczym ele-
mentem oprogramowania PTD. Dla PTD EC
8371.01 przewidziano dwie podstawowe wer-
sje programoéw sterujacych:

EP/JS - emulacyjny program sterujacy, rea-
lizujacy w PTD emulacje funkcji multiplekse-



Rys.

ra technicznego EC 8402,
wania znakow.

NCP/JS - program sterujgcy sieciag, realizu-
jacy wtasciwe funkcje procesora czotowego tj.
buforowanie, komunikatéw.

tj. poziom buforo-

Emulacyjny program sterujacy - EP/JS

Emulacyjny Program Sterujgcy pozwala na
wykorzystanie PTD w systemach zawieraja-
cych oprogramowanie opracowane na multi-
plekser techniczny EC 8402. Oprécz funkcji
emulacji EP/JS realizuje dodatkowo funkcje
Sledzenia przeptywu informacji zaré6wno na
styku komputer centralny - PTD jak réwniez
od strony linii komunikacyjnych. Umozliwia to
zwiekszony zakres diagnostyki podsystemu
oraz prowadzenie statystyki i raportowania
btedéw na liniach komunikacyjnych.

EP/JS umozliwia réwniez duzy zakres kon-
troli pracy podsystemu z pulpitu operatorskie-
go PTD; polega to na okresowym prébkowaniu
przez EP zadanych, zmiennych obszaréw tab-
lic i danych i wyswietlaniu ich zawartosci na
pulpicie PTD, zgodnie z zgdaniami operatora.
Po stronie komputera centralnego, do bezpo-
Sredniej wspoétpracy zPTD wyposazonym w
EP/JS, wymagana jest metoda dostepu BTAM/
JS lub TCAM/J)S. Metoda dostepu w kompute-
rze centralnym steruje operacjami dla kazde-
go terminala podtgczonego do PTD; kazda li-
nia komunikacyjna wymaga przyporzadkowa-
nia jej indywidualnego adresu podkanatu do po-
taczenia z procesorem centralnym /rys. 1/,
w zwigzku z czym program sterujacy EP/IJS
wymaga adaptera kanatowego tgczonego w ka-
nat multiplekserowy - typ adaptera; AKL1.

Program emulacyjny EP/JS obstuguje punk-
ty abonenckie pracujgce protokotem start-sto-
powym i synchronicznym BSC. Minimalna pa-
mie¢ w PTD wymagana dla EP/JS wynosi 16
kit, maksymalna ilos¢ obstugiwanych linii 255.

Zestaw punktéw abonenckich sterowanych
programem EP/JS jest nastepujacy:
EC 8575 - dialogowy terminal klawiaturowy
EC 791 1/7917 - zdalne monitory grupowe
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1 Teteprzetwarzanie w trybie emulacyjnym /EP/IJS/

EC 7915 - zdalny monitor niezalezny
EC 8592 - dalekopis 5-bitowy T-63
DZM 180/57 - dialogowy terminal klawiaturo-
wy.

Ponadto EP/JS zapewnia obstuge tacz komu-
towanych poprzez autowzywaki.

Program sterowania siecia

Program Sterowania Siecig NCP/JS w petni
wykorzystuje mozliwo$ci procesora teleprze-
twarzania w zakresie obstugi tgcz teletransmii-
syjnych. Przejmuje on na siebie cze$¢ funkcji
sterowania punktami abonenckimi, realizowa-
nych w przypadku EP przez metode dostepu,
tzn. oprécz funkcji realizowanych przez EP
/tj. multiplekser techniczny/ wykonuje:

- dynamiczne buforowanie blokéw transmisji
/komunikatéw/,

- adresacje i wybo6r punktow abonenckich na
liniach wielopunktowych,

- usuwanie na wejsciu i umieszczanie na wyjs$-
ciu w linie znakéw sterujacych transmisji,

- translacje kodoéw liniowych na jednolity kod
wewnetrzny komputera centralnego /DKOI/ i
odwrotnie,

- obstuge sesji dzielonych na liniach wielopunk-
towych tj. prace w podziale czasu wykorzysta-
nia tgcza przez terminale podigczone do linii
wielopunktowej,

- gromadzenie i przesytanie do komputera cen-
tralnego kontrolnych rekordéw restartowych,
umozliwiajgcych restart programu sterujace-
go w dowolnym czasie,

- funkcje testowania on-line terminali, przy
wspotpracy z metoda dostepu,
- funkcje pracy dzielonej w sieci, tj. czes¢ li-

nii w trybie emulacyjnym,
ciowym.

Przeptyw informacji miedzy komputerem
centralnym a PTD wyposazony w program ste-
rujacy NCP odbywa sie poprzez jeden kanat
wymiany informacji, linie komunikacyjne "kon-
czg sie”" wPTD i nie sag bezpos$rednio sterowa-
ne przez metode dostepu w komputerze cen-
tralnym /rys. 2/.

czesS¢ w trybie sie-



PROCESOR CENTRALNY PTD
NCP/IS
METODA
DOSTEPU
N.
TCAM/NCP

PUNKTY ABONENCKIE

Rys. 2 Teteprzetwarzanie w trybie sieciowym /NCP/JS/

Posta¢ informacji wymienianych miedzy
NCP i metodg dostepu jest zunifikowana, nie-
zalezna od typu terminala z jakiego pochodzi
lub do ktérego jest przeznaczona.

Do wspo6tpracy z NCP wymagana jest, po
stronie komputera centralnego, metoda doste-
pu TCAM w wersji "TCAM/NCP" zapewniajg-
ca odpowiedni "interfejs" programowy z PTD.
Praca w trybie dzielonym polega na jednoczes-
nej realizacji w PTD funkcji NCP i EP /tzw.
PEP/ i umozliwia jednoczesng prace z meto-
dg dostepu TCAM/NCP i BTAM /rys. 3/.

Rys. 3 Teteprzetwarzanie

Program sterujgcy NCP/JS obstuguje punkty
abonenckie pracujgce protokotem start-stopo-
wym i synchronicznym /BSC/. Minimalna pa-
mieé¢ operacyjna PTD wymagana dla programu
NCP/JS wynosi 48 kB, maksymalna ilo$¢ linii
352 o szybkos$ci nie przekraczajgcej 2400
b/sec. Zwiekszenie szybkosci linii wymaga
odpowiedniego zmniejszenia ich ilosci /ograni-
czenie techniczne/.

Oprogramowanie pomocnicze PTD

W sktad oprogramowania pomocniczego
PTD EC 8371. 01 wchodza:
- programowe $rodki generacji programoéw
sterujgcych
- program tadujgcy

- program dynamicznego wydruku zawartos$ci
pamieci PTD
- program niezalezny wydruku zawartos$ci pa-
mieci PTD.

Programy sterujace majg budowe modutowg
i sg w procesie generacji dopasowywane do
konfiguracji sieci teleprzetwarzania i wyma-
gan uzytkownika. Do opisu sieci teleprzetwa-
rzania i opcji specyfikowanych dla danej insta-
lacji, stuzy specjalny zestaw makroinstrukcji.
Proces generowania przebiega w kilku etapach
/w zaleznos$ci od rodzaju programu sterujgce-

PUNKTY ABONENCKIE

w trybie dzielonym /PEP/

go/ z wykorzystaniem ASSEMBLERA PTD i
programu taczgacego. Program tadujacy stuzy
do tadowania modutu programu sterujgcego ze
zbioru dyskowego przy komputerze centralnym,
do pamieci PTD. Program dynamicznego wy-
druku zawartos$ci pamieci PTD umozliwia two-
rzenie obrazu okres$lonych fragmentéw pamie-
ci PTD bez zatrzymywania pracy programu
sterujgcego. Uzywany jest gtobwnie do celéw
diagnostycznych /wydruk tablic $ledzenia prze-
ptywu informacji/. Program niezalezny wydru-
ku pamieci PTD uzywany jest do otrzymywania
obrazu zawartos$ci catej pamieci PTD z zatrzy-
maniem pracy programu sterujagcego. Uzywa-
ny jest najczesciej w przypadku btednej pracy
PTD.
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Zagadnienie ewidencji i bilansowania czasu
pracy zatogi stanowi rozszerzenie powszech-
nie wdrozonego systemu RSI KADRY. Opraco-
wanie tego zagadnienia okreslono miarg modu-
tu przetwarzania pt. "Ewidencja i bilansowa-
nie czasu pracy zatogi". Modut zaprojektowa-
no i oprogramowano w Zaktadzie Informatyki
i Obstugi Technicznej#wykorzystujagc w celach
eksploatacyjnych sprzet produkcji krajowej.
Dla potrzeb biezgcej ewidencji obecnosci za-
instalowano system SYROP-8P produkcji "Me-
ra-Pafal" w Swidnicy. Eksploatacje modutu
w rezimie ofi-line zaprojektowano majac na
uwadze mozliwos$¢ dostepu do systemu kompu-
terowego ODRA 1300. Przyjete rozwigzanie,

a szczegOlnie rezimu pracy wynika z aktual-
nych mozliwos$ci technicznych systemu SY -
Rop-ap.

System SY ROP-8P jest udoskonalong wer-
sja systemu ARO-100. W zestaw systemu
SYROP-8P wchodzg nastepujace urzgdzenia:

- rejestratory czasu pracy ARO -100,

- bufor pamieci z mozliwo$cig przytacza mak-
symalnie 8 rejestratoréow

- dziurkarka tasmy,

- zesp6t baterii zasadowych.

Zakres i funkcje modutu

Przedmiotem modutu
pracy pracownikéw. Ewidencja objeci moga
byé pracownicy, ktdérzy ujeci zostali w ewiden-
cji osobowej systemu RSI KADRY. Podstawo-
wym zbiorem informacji zaprojektowanym w
module jest zbiér o nazwie ECP-KART-XXX
zapisany na magnetycznym nos$niku informacji
/tasma Jub dysk/.

W ramach modutu przetwarzane sa, informa-
cje pochodzace z nastepujgcych zrdédet:

- przeniesione ze zbioru PRACOWNICY ,
- wczytane z tasmy papierowej utworzonej w
wyniku pracy systemu SYROP-8P,

jest ewidencja czasu
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- wprowadzone z dokumentéw uzupetniajgcych
/karta urlopowa, zwolnienia lekarskie, dele-
gacje stuzbowe/.

Uwzgledniajgc podstawowe wymagania w za-
kresie ewidencji osobowej modut realizuje na-
stepujgce funkcje:

- catodobowg ewidencje obecnos$ci pracownikow,
- wykonanie dziennych i okresowych raportéw
obecnos$ci wykorzystania czasu pracy,

- ewidencje nieobecnos$ci w pracy wedtug po-
wodbéw,

- wykonanie zestawien o charakterze staty-
stycznym,

- wspotpracy off-line z systemem ODRA-1300.

Warunki techniczne eksploatacji modutu

Do podstawowych warunkow,
spetni¢ uzytkownik zalicza sie:
- posiadanie zestawu urzgdzen SYROP-8P,

- biezgce eksploatowanie systemu RSI KADRY,
- zapewniony dostep do komputera systemu
ODRA. 1300.

Eksploatacja modutu "Ewidencja i bilanso-
wanie czasu pracy zatogi" wymaga dostepu do
komputera o nastepujacej konfiguracji:

jakie winien

- pojemnos$¢ pamigci operacyjnej 32 K stow,

- pamiegci tasmowe 5 jednostek,

- pamieci dyskowe 1 jednostka,

- drukarka wierszowa 120 znakdéw,

- czytnik kart 80-kolumnowych,”™

- czytnik perforator tasmy papierowej, /wy-

tagczony klawisz "IP", co umozliwia czytanie

tasmy papierowej bez kontroli parzystosci/.
W Swietle koncepcji rozwigzania modutu

szczegb6towe dane eksploatacyjne przedstawia-

ja sie nastepujaco:

- zajetos¢ pamieci operacyjnej dla wykonania

*e/ Alternatywnie system MERA-9150.



zadania wedtug jednego programu 11 K stow,

- pracochtonnos$¢ przetwarzania dziennego dla
uzyskania raportu obecnosci wynosi okoto 30
minut pracy komputera,

- rekordy zbioréw majg dtugos¢ od 7 do 41
stow,

- przygotowanie danych wejsciowych z doku-
mentéw uzupetniajacych mozna wykona¢ na
kartach 00-kolumnowych, badz na system e

M ii li A -91 50.

- w przypadku przygotowania danych na kar-
tach 00-kolumnowyeh w procesie czytania
zbioru kartowego wykorzystano program stan-
dardowy PROVE /dokumenty 436, 437, 438/,

- system MERA-OI50 wykorzystuje sie do wpro-
wadzania danych uzupetniajgcych, kontroli tych
danych oraz ich sortowania.

Sortowanie zbioréw przy wykorzystaniu sys-
temu M E RA-91 50umoili\via rozpoczecie prze-
twarzania na komputerze ODItA 1300 od prze-
biegow aktualizacji zbioré6w. Oprécz omoéwio-
nych powyzej warunkdéw technicznych eksploa-
tacji modutu za niezbedne uwazani wdrozenie
czterech rodzajéw identyfikatoréw /podstawo-
wy pracownika, wyjscie stuzbowe, wyjscie
prywatne, koniec bloku danych/ dostarczanych
przez producenta systemu SYROP-8P,co umoz-
liwia prawidtowe ewidencjonowanie czasu obec-
nosci w pracy.

Warunki organizacyjne dé wdrozenia modutu

Do prawidtowego dziatania modutu "Ewide-
ncja i bilansowanie czasu pracy zatogi”, jak
juz wspomniano,niezbedne sg identyfikatory.
Wyréznia sie cztery ich rodzaje:

- identyfikatory podstawowe pracownikéw z na-
niesionym pieciocyfrowym numerem ewidencyj-
nym zgodnym z RSI KADRY,

- identyfikator "wyjscie stuzbowe" oznaczony
literg "U",

- identyfikator "wyjScie prywatne” oznaczony
literg "P"
- identyfikator konca bloku danych.

W nowym systemie ewidencji czasu pracy
wszyscy pracownicy maja identyfikator podsta-
wowy opisany numerem ewidencyjnym. Identy-
fikator ten stuzy do rejestracji godzin rozpo-
czecia i zakonczenia pracy i stanowi przepus-
tke do wejscia na teren zakladu pracy. Zare-
jestrowanie wyjscia stuzbowego lub prywatne-
go wymaga wprowadzenia do kasety urzadze-
nia rejestrujagcego oznaczonej "W Y" identyfi-
katora rodzaju wyjscia, a nastepnie identyfi-
katora podstawowego pracownika.

Wzory dokumentéw wejSciowych i ich funkcje

W celu zapewnienia prawidtowego ewidencjo-
nowania obecnos$ci wprowadzono dokumenty
uzupetniajace, do ktérych zalicza sie:

- dokument stuzgcy do korekty rejestracji
pracownikow /zat. 1/,

- karta urlopowa /zat. 2/,

- wykaz pracownikéw nieobecnych wedtug przy-
czyn /zat. 3/,

- wykaz pracownikéw zatrudnionych wedtug
zmian /zat. 4/.

Funkcje poszczegdlnych dokumentéw uzupet-
niajgcych przedstawiaja sie nastepujgco:

» Korekta rejestracji pracownikéw - dokument
ten stuzy do wprowadzania poprawek btedow
wynikajacych z rejestracji czasu pracy. Kore-
kte btedéw w oparciu o ten dokument przepro-
wadza Dziat Spraw Osobowych.

e Karta urlopowa - przy pomocy tego dokumen-
tu wprowadza sie do modutu dane dotyczace
terminu i rodzaju urlopu. Pracownik zoodéwig-
zany jest do ztozenia wypetnionej karty urlopo-
wej z podpisem kierownika w Dziale Spraw
Osobowych w dniu poprzedzajacym rozpocze-
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AKTUALNA CZY PRACOWNIK WYMIAR SYSTEM 4 A

zmiana OBJETY SYSTEMEM zatrlcn.enia PRACY ZMIANOWOSC
1-pierwszo 0-objtty syst. 1l-peten etat t-pracownik pro- Pracownik pra-
2-druga 1- nie objety lecz 2-112 etatu cuje w sto/lym cuje siole no:
3- trzecia zatrud. wrej. J-ft etatu systemie procy 1-jedng zmiane

dziatonig syste t- 1p etatu

mu SYROP-SP 5-~t etatu
6-Woii gadz.do
tprzepracowania

2 pracownik proc.
poza rejon dziut.

uyJ.SYROPS

data

cie urlopu. Dziat Spraw Osobowych wypetnia
rubryke "uprawnienia urlopowe".

»Wykaz pracownikéw nieobecnych wg przyczyn
- dokument ten stuzy do wprowadzania danych
uzupetniajgcych, a dotyczacych rodzaju i ter-
minu nieobecnos$ci. Dokument wypetnia Dziat
Spraw Osobowych na podstawie ztozonych
przez pracownikéw dokumentéw /zwolnienie
lekarskie, delegacja stuzbowa, zwolnienia in-
nego rodzaju/. Zasada wypeiniania dokumentu
polega na zbiorczym zestawieniu danych bez
podziatu na poszczegdlne komaorki przedsiebio-
rstwa

Wykaz pracownikéw zatrudnionych wg zmian
- przy pomocy tego dokumentu wprowadzane sag
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2 -proccwmk pra-
cuje wrucho-
mym systemie
procy-

2-na dwie zmiany
]-na trzy zmiany

podpis kierownika DZIALU

zmiany dotyczace-czasu rozpoczecia pracy na
danej zmianie produkcyjnej. Dokument ten stu-
zy do zarejestrowania informacji dotyczacych:
wymiaru zatrudnienia oraz zmianowos$ci. Do-
kument wypetniaja jednorazowo kierownicy je-
dnostek organizacyjnych pracujgcych w ukta-
dzie wielozmianowym.

2estagwienie emitowanych tabulograméw wyni-
kowych

W wyniku przetwarzania modutu emitowane
sg nastepujace tabulogramy wynikowe

- dzienny raport o stanie obecnosci,

- zbiorczy raport o stanie obecnosci,

- wykaz os6b spéznionych z nieobecnosciag do
wyjasnienia,
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Rys. 1. Ogélny schemat przetwarzania

- bilans okresowy czasu pracy pracownikow,
- dzienny raport o stanie zatrudnienia i obe -
cnosci,

- ewidencja wykorzystania urlopow .,

- wykaz nieobecnos$ci wg przyczyn,

- wykaz pracownikéw z nieobecnos$ciami nie-
usprawiedliwionymi.

Opis przetwarzania

Przetwarzanie w module ilustruje schemat
ogoéliny /rys. 1/. Dla zapewnienia i uzyskania
biezgcych informacji o stanie obecnos$ci na
stanowisku pracy w rozwigzaniu uwzgledniono
nastepujacy system pracy:

- jednozmianowy przy stalym czasie rozpo -
czecia pracy,

- jednozmianowy przy ptynnym czasie rozpo-
czecia pracy,

- dwuzmianowy system pracy,

- trzyzmianowy system pracy.

Podziat modutu na jednostki przetwarzania

Przetwarzanie w module podzielone zostato
na trzy jednostki przetwarzania:

- zaktadanie zbioréw do sporzgadzania raportéw
dziennych i okresowych,

- zaktadanie i aktualizacja zbioréw w oparciu
o dane wynikajace z nieobecnosci,

- zaktadanie i aktualizacja kartoteki pracowni-
kow.

Przetwarzanie w ramach wymienionych
trzech jednostek przetwarzania zabezpiecza
uzyskanie wymienionych powyzej tabulogra-
moéw wynikowych.

Oprogramow anie

Biblioteka programow obejmuje:
- 14 programow w jezyku COBOL,
- 7 programOw sortujgco-scalajgcych XSMG
i XSRO
- program standardowy PHOVE,
- standardowy program kopiowania KftMT.

Wymienione powyzej programy, a konkretnie
14 programoéw w jezyku COBOL zostato napi-
sanych przez pracownikéw Zaktadu Informaty-
ki i Obstugi Technicznej i zalicza sie je do
grupy programoéw uzytkownika. Pozostate pro-
gramy sg standardowymi opracowanymi przez
producenta komputeré6w. Programy XSMG i
XSEG oraz XRMT wchodzg w sktad biblioteki
oprogramowania podstawowego dostarczanego
przez producenta komputera w ramach gene-
ralnej dostawy. Program standardowy PROVE
wchodzi w zakres biblioteki uzytkowej, a szcze-
go6lnie do biblioteki oprogramowania systemow
DMS. Dla celéw eksploatacyjnych modutu z
Omoéwionych grup programoéw utworzono biblio-
teke.

Biblioteke oprogramowania, w zaleznosci
od wymagan uzytkownika, mozna przechowy-
waé na tasmie magnetycznej lub na dysku.
Programy wchodzace w sktad biblioteki na nos-
niku magnetycznym tworza grupe powigzang w
spos6b tancuchowy. Przywotywanie programoéw
odbywa sie wedtug karty parametrycznej badz
z konsoli operatora.

Opracowany w Zaktadzie Informatyki i Ob-
stugi Technicznej modut "Ewidencja i bilanso-
wanie czasu pracy zatogi" zostat z dniem O01.
01. 1)80 r, wdrozony w Zaktadach Systemoéw
Automatyki w Poznaniu i jest obecnie eksploa-
towany. Réwnoczes$nie wycofano obowigzujacy
dotychczas system kart zegarowych. Dla dal-
szego usprawnienia dziatania modutu za celo-
we uwazam rozszerzenie przez producenta
mozliwos$ci ewidencyjnych systemu SYROP-8P,
a szczegoOlnie:

- transmitowanie numeru urzagadzenia rejestru-
jacego na tasme papierowa,

- zabudowanie zasilacza jednostki buforowej i
dziurkarki tasmy dla zasilania bateryjnego.

Pierwszy z tych warunkéw pozwala okres$li¢,
ktére z urzadzen blednie rejestruje czas przyjs$-
cia i wyj$cia z pracy. W przypadku 8 rejestra-
toréw podtgczonych do jednego bufora i dziur-
karki tasmy mozliwos¢ zlokalizowania btedow
w rejestracji czaséw jest bardzo istotna. Za-
budowanie w system SY ROP-8P zasilacza jed-
nostki buforowej i dziurkarki tasmy zabezpie-
czatoby ciggtos$¢ pracy zestawu na wypadek
przerw w zasilaniu sieciowym. Dzieki zasto-
sowaniu zasilania zestawu z baterii akumula-
toréw zasadowych w przypadku braku zasila-
nia sieciowego mozliwe bedzie eksploatowanie
peinego zestawu systemu SYROP-8P.

Aktualnie, rozwigzanie konstrukcyjne sys-
temu SYROP-8P umozliwia zasilanie z baterii
akumulatorowej urzadzeh rejestrujgcych, co
zabezpiecza nieprzerwang prace odmierzacza
czasu, a tym samym prawidiowa prace zegara
Wprowadzenie zmian w zasilaniu zestawu sys-
temu SYROP-8P zdecydowanie podwyzszy wa-
lory uzytkowe i eksploatacyjne systemu, a w
konsekwencji modutu "Ewidencja i bilansowa-
nie czasu pracy zatogi".
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JAK ZWIEKSZAC EKSPORT ?y

Dynamiczny rozwdéj eksportu jest podstawo-
wym zadaniem tak proeksportowych branz
jak objetych przez Zjednoczenie "Mera".
Realizacja tego wymaga catego szeregu dzia-
tan i to nie matych zmian ilosciowych, ale zde-
cydowanych posunie¢ modelowych w réznych
sferach dziatania. Wydaje sie, ze decydujace
jest znaczne zblizenie producentéw do rynkéw
zbytu, aby potrzeby uzytkownikéw trafiaty bez-
posrednio do fabryk, i aby opinie o wyrobach,
zarowno wtasnych jak i konkurentéw, stanowi-

ty podstawe do prac technicznych i rozwojowych.

Metody akwizycji i sprzedazy oparte gtéwnie
o wyjazdy delegacyjne tez nie stanowig opty-
malnej metody realizacji zwielokrotnionych
zadan.

Organizacja rynkéw zbytu funkcjonuje prak-
tycznie w krajach RWPG poprzez delegatury
PHZ, ktérych dziatalnos$¢ jest realnym nos$ni-

kiem znaczacych wzrostéw obrotéw towarowych.

Delegatury przez wiele lat potrafity nawiazac
witasciwe kontakty z partnerami handlowymi i
uzytkownikami sprzetu naszej produkcji.
Zupetnie inaczej wyglada sytuacja w krajach
Il obszaru ptatniczego. Nie chodzi tu o war-
tosciowanie trudnosci i preferencji, pewne
jest jednak, ie kazdy system gospodarczy’i
kazdy rejon geograficzny ma swoje witasne
zwyczaje i metody handlu. Wielkie obroty z
krajami socjalistycznymi spowodowaty koniecz-
no$¢ rozwigzan organizacji rynkéw w sposéb
optymalny i konieczny - zostato to po prostu
wymuszone skalg problemu. Sprawa Il obsza-
ru chociaz okreslana od diuzszego czasu jako
priorytetowa, w sferze organizacji handlu po-
zostaje bez zmian od wielu lat /chociaz mozna
przyja¢, ze istnieje zupetnie racjonalny model
dziatania, to jednak prawo stosowania go pozo-
staje w sferze wyjagtkdé” co nie pozwala na
znaczacy skok w obrotach w Il obszarze. Roz-
wigzaniem tym sg przedsiebiorstwa o kapitale
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mieszanym. Gdyby przes$ledzi¢ proces tech-
nologiczny handlu, to niewatpliwie spétka jest
tag formga, ktéra sumarycznie realizuje opty-
malnie wigkszo$¢ dziatan na rynku w odniesie-
sieniu do wyrob6éw przemystu maszynowego.
Istniejg dwie metody sprzedazy:

- szukanie nabywcéw na produkowane wyroby”
- przygotowanie i sprzedaz wyrobéw pod Kka-
tem potrzeb kupujgcych.

Praktycznie, bez statej obecnos$ci na rynku,
podstawowg metodg jest*metoda pierwsza.
Efektywnos$¢ jej zalezy jednak w znacznym
stopniu od przypadku. Nie mozna zaktada¢, ze
kooperant przemystowy /np, licencjodawca/
bytby zainteresowany wprowadzaniem konku-
rencji. Akwizycja i szukanie kupcéw musi wigc
polega¢ na akcjach wystawienniczych i pomocy
informacyjnej placéwek handlowych, ktére nie
sa w stanie dociera¢ do znaczacej liczby od-
biorcéw. Zupetnie inaczej ksztattuje sie spra-
wa w przypadku spotki. Partner miejscowy
zdaje sobie sprawe, ze jego egzystencja zale-
zy od obrotéw. Jego rozeznanie rynku i ukta-
déw jest diametralnie inne od najlepiej pracu-
jacych delegatur. Poza dostepnymi informa-
cjami statystycznymi tylko on jest w stanie re-
alnie rozpoznaé¢, gdzie sg "biate plamy", gdzit
nie dziata, dziata stabo, badz staba konkuren-
cja. Jest to niezwykle istotne w tak trudnej
branzy jak automatyka, szczegodlnie kompute-
rowa. Okreslenie grupy uzytkownikéw, do kto-
rych mozna wprowadzi¢ wtasne produkty, roz-
poznanie ich specyficznych potrzeb - to pod-
stawowe oane, ktdre moze dostarczy¢ spoika.

Uzyskane w ten spos6b informacje pozwala-
ja stworzy¢ zarys programu dziatania przez

x/
' Artykut dyskusyjny dotyczgacy wycinka prob-
lematyki w zakresie organizacji rynkéw zbytu.



organizacje handléw,*) z producentem, okresli¢
wyroby do sprzedazy biezgcej i do drugiej me-
tody - wyroby ktére mozna przygotowac. Jesli
np. takag "biatg plame" stanowityby przedsie-
biorstwa spedycji samochodowej, w ktérych
mozna zastosowaé nasze systemy minikompu-
terowe do rozliczania tadunkéw, to rozszerze-
niem funkcji bedzie automatyczne fakturowanie.
Majac przekonanie o mozliwos$ciach sprzedazy
do tej grupy uzytkownikéw nalezy ze szczegol-
ng starannos$cig podjgé przygotowanie pierw-
szego systemu. Jest to praktycznie decyduja-
cy element w wejsciu nie tylko do okreslonej
grupy uzytkownikéw, ale w ogdle na rynek.
Kazde potkniecie w pilotowym systemie jest
skwapliwie wykorzystane przez konkurencje

i zta opinia jest bardzo trudna do odrobienia.
Odnosi sie to zarébwno do terminéw realizacji,
spraw technicznych, jak réwniez wszystkich
spraw porzgdkowych, korespondencyjnych itp.

Wiekszo$¢ ztozonych wyrobéw przemystu
maszynowego, a przede wszystkim wyroby
elektroniczne podlegajg czestym zmianom mo-
dernizacyjnym w ré6znym zakresie. Systemy
komputerowe ztozone z szeregu urzadzen na-
razone sg na to w bardzo znacznym stopniu.
Tutaj tez ewidentng mozliwo$¢ utrzymywania
sie na poziomie konkurecji daje spotka. Istnie-
je szereg mozliwosci kompletacyjnych, w kto-
rych wprowadzenie obcego urzadzenia moze
mie¢ decydujacy wptyw na zdobycie klienta.
Moze to by¢ uzupetnienie urzadzeniem peryfe-
ryjnym, nie produkowanym w kraju, a stano-
wigcym ostatnig nowos$¢ i bedacym rzeczywis-
cie funkcjonalng koniecznos$ciag. Moze byé réow-
niez stworzenie konfiguracji z jednostki cen-
tralnej znanego producenta obstawionej wtas-
nymi peryferiami.

Metoda ta jest praktycznie niemozliwa w kra-
ju, mimo ze nie tylko nie jest kiopotliwa, ale
robwniez korzystna z racji cen, jak réwniez
serwisu sprawowanego przez tego doswiadczo-
nego dostawce. Jest to rO6wniez powszechnie
.stosowany element reklamowy, wykorzystywa-
ny w réznych branzach pozakomputerowych
jak np. : stosowanie silnikéw tak znanych firm
jak Volvo czy Mann, w autobusach mniej zna-
nych producentéw.

Sprawa wyjagtkowej wagi w naszej branzy
jest software. Jest to niewatpliwie najoptacal-
niejszy wyréb, ale jeszcze nie w petni opano-
wany jako produkt przemystowy w catym za-
kresie. Dysponujemy doskonalymi programi-
stami, wysoko cenionymi zagranica, brakuje
jednak kadry ze znajomosciag specyfiki poszcze-
goélnych uzytkownikéw badz problematyki pew-
nych funkcji. Chodzi tu np. o projektantéw
systemow znajgcych ksiegowos$¢, gospodarke

materiatowa, inwestycje badz zarzgdzanie:

z drugiej strony natomiast prébujgc sprzedac
systemy uzytkownikom nie posiadajgcym ich
dotychczas nalezy przygotowac¢ zatozenia i po-
informowaé¢ ich, co mozno przy pomocy tych
komputeréw zrobi¢ w icli firmie. Trzeba wiegc
poza przyktadowag ksiegowoscia znaé¢ np. pra-
ce browaru czy stacji obstugi samochodoéw.
Sa to sprawy niezbyt trudne, ale np, ksiego-
wos$¢ holenderskag mozna pozna¢ tylko w bez-
posrednim kontakcie z przedsiebiorstwam i
tego kraju, podobnie jak prace browaru w
REN. Jest to oczywiscie tylko czes$¢, proble-
mu softwarowego, ktéry w znacznej czeSci
mozna i nalezy wykonywa¢ w kraju. Nie zagte-
biajac sie w ten probiern, ktéry miedzy inny-
mi otwiera mozliwo$¢ kupowania translatorow
jezykéw, wspoétpracy z zagranicznymi produ-
centami softwaru /software-house/ mozna
stwierdzi¢, ze szybka i umozliwiajgca znacz-
ny eksport dziatalnos¢ jest mozliwa takze po-
przez spoiki.

Nalezy réwniez wspomnieé o sprawie pre-
zentacji takich wyroboéw jak systemy kompu-
terowe. Moznag wyré6zni¢ ich co najmniej trzy
rodzaje: ogélne targi i wystawy, spotkania z
potencjalnymi dystrybutorami i spotkania z
wytypowanymi potencjalnymi uzytkownikami.
Elementem taczgcym wszystkie te imprezy
musi by¢ jednoznaczne okreslenie funkcji spet-
nianych przez urzadzenie lub system. Poza
0go6lng informacjg o ich mozliwos$ciach nie-
zbedne jest zaprezentowanie konkretnych uzyt-
kowych zadan wykonywanych na eksponowanych
urzadzeniach. Pokaz ten musi by¢ czescia
rzeczywiscie uzytkowego zastosowania, aby
nie wynikaty sytuacje, ze demonstracja obej-
muje pewng czes¢ funkcji, natomiast catos¢
w przysztos$ci okazuje sie niewykonalna.

Reasumujgc nalezy stwierdzi¢, ze zaréwno
dystrybutorzy jak i uzytkownicy chcg miec
partnera na miejscu i to chetnie zwiagzanego z
ich uktadem gospodarczym. Ziozony towar bez
gwaranta, bez obstugi na miejscu nie moze
by¢ stabilnie sprzedawany. Zbyt wysoka cena
tego rodzaju towaru eliminuje z rynku przy-
jezdnych sprzedawcéw. Podstawowe pytania
klientow dotyczg obstugi technicznej w przy-
padku nowych, nieznanych firm. Sie¢ obstugi
technicznej i dystrybucji wptywa znacznie na
cene wyrobu, jest jednak nieodzownym warun-
kiem powodzenia.

Kazdy z zasygnalizowanych wyzej problemoéw
jest argumentem przemawiajagcym za spétka-
mi, ktére nie moga by¢ lekarstwem na wszyst-
ko, nie sg jedynym i wystarczajgcym warun-
kiem, zmiany w skali eksportu, sa jednak wa-
runkiem koniecznym, aby ta zmiana mogta na-
stapic.

HIM i I i
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AUTOMATYZACJA

Ministerstwo Przemystu
PItl, i Ministerstwo Przemystu we Francji
wspoétpracuja ze sol-a od wielu lat. W ra-
mach tej wspéipracy, na podstawie uzgod- =
nieij miedzy Instytutem Organizacji Przemys
lu Maszynowego w Warszawie i Instytutem
nadawczym Informatyki i Automatyki /IRIA/
w Paryzu zorganizowano we Francji semina-
rium dla specjalistow z kilkunastu zjedno-
czen przemystu maszynowego poswiecone za-
stosowaniom systemoOow automatyki i robo-
tow przemystowycli w réwnych gateziach
przemystu. Szereg interesujgcych spostrze-
zen i wnioskéw z tego seminarium stanowo
tres¢ niniejszego artykutu.

Maszynowego w

Hola administracji panstwowej
we wdrazaniu automatyzacji we Francji

W ramach Ministerstwa Przemystu dzia-
ta DIFI.I /Dyrekcja Przemystu Flektronicz-
nego i Informatyki/ nadzorujaca 1RIA i w
ramach IHIA Centrum Techniki Informatycz-
nej /CTI/. Ponadto dziata komisja minis-
terialna d$. informatyki. Zadaniem tej ko-
misji jest uwzglednianie potrzeb uzytkowni-
kéw i ustalanie na tej podstawie programu
badawczego w zakresie rozwoju sprzetu i
zastosowan. Rownolegle dziata grupa uzyt-
kownikéw /misja/, Kktérej zadaniem jest
zgtaszanie potrzeb i wymagan sprzetowych
pod adresem przemystu. Misja uzytkowni-
kéw podlega bezposrednio DIFI.lI. Kazdy pro-
jekt automatyzacji jest przedstawiany do za-
twierdzenia na misji, przy czym przedsta-
wiciel DIFI.I ma prawo weta.

Istnieje Scista wspoéitpraca osrodkéw ba-
dawczych i przedsiebiorstw przemystowych.
W wyniku tej wspoOitpracy powstajg wspoéline
oferty aplikacji systemoéw. Misje uzytkowni-
kéw dziatajg nie tylko w ramach Minister-
stwa Przemystu, ale i w innych resortach.
Wszystkie te misje powigzane sa ze sobag

PRZEMYStU WE FRANCJI
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za posrednictwem miedzyresortowego orga-

nu jakim jest Komitet ds. Zastosowan In-
formatyki. Przy IRIA dziata Centrum Tech-
niki Informatycznej, za posSrednictwem kto6-

rego uzytkownicy zgtaszajg sie do dostaw-
cow systemow informatycznych. Nie wszyst-
kie resorty np. obrony, poczt i telefonéw
korzystajg z pos$rednictwa CTI.

Podstawowe prace przy wdrozeniu
systemu automatyzacji

Przed przystgpieniem do wdrozenia duze
znaczenie ma opracowanie analizy ekono-
micznej~celowos$ci automatyzacji. Przy oce-
nie efektywnos$ci projektéw automatyzacji
brane sg pod uwage nastepujace kryteria:

- rentownos$é, w tym:

9 optymalizacja ekonomiczna procesow wy-
tworczych

oszczednos$¢ energii i surowcéw, w tym
przestrzeganie panstwowych norm zuzy-

cia,

9 oszczednos$¢ robocizny,

- pewno$¢ dziatania i bezpieczenstwo pro-

wadzenia procesu technologicznego,

- wymagania jakos$ci wyrobéw /nie zawsze

najwyzsze, ale zgodne z normami/,

= poprawa warunkéw pracy /likwidacja pra-
cy nocnej i szkodliwej dla zdrowia/,

f ociirona naturalnego $rodowiska,

- wymagania wynikajace ze ztozono$ci pro-
cesu /niemozliwe do spetnienia przez czto-
wieka bez wspomagania komputerowego/.

o

Przy wdrazaniu systeméw automatyzacji
wyodrebniono nastepujgce etapy:
t. Definicja zatozen.
2. Studia /badania/ automatyzowanego pro-
cesu,
3. Zorganizowanie dostawy typowych $rod-
kéw automatyzacji, w tym sprzetu kompu-
terowego.



4.
go

Badania poréwnawcze i
wyposazenia specjalnego
5. Wykonanie Wyposazenia specjalnego.

6. Adaptacja istniejgcego i opracowanie no-
wego oprogramowania uzytkowego.

7. Padania prototypowego zestawu Srodkow
automatyzacji.

8. Odbidér sprzetu u producenta.

9. Instalacja sprzetu u uzytkownika.

10. Uruchomienie systemu przez dostawce

i odbiér przez uzytkownika.

11. Pomoc techniczna ze strony dostawcy
systemu i szkolenie personelu uzytkownika,
12. Serwis.

Przed wdrozeniem systemu automatyza-
cji podejmuje sie prace badawcze, Kktérych
celem jest opracowanie koncepcji wykonania
elementéw automatyki i pomiaréw a takze
urzagdzen transmisji i dialogu cztowiek— ma-
szyna. Przy tej koncepcji nalezy uwzglednié¢
wystepujgce czesto trudne warunki pracy /za-
grozenie wybuchowe, korozja, silne wstrzg-
sy i inne/. Podejmuje sie réwniez prace ba-
dawcze zwiazane ze sformutowaniem algoryt-
moéw sterowania z uwzglednieniem optymali-
zacji wg zatozonych kryteriow np. ekonomicz-
nych. jakos$ciowych. Przy realizacji ztozone-
go przedsiewziecia jakim jest wdrozenie sys-
temu automatyzacji angazuje sie specjalis-
tow z réznych dziedzin. Sg to:

- wytworcy elementéw /podzespotéw/ auto-
matyKki.

- wytworcy sprzetu komputerowego i
moéw automatyki,

- wytwdércy obrabiarek i technolodzy proce-
su, ktéry ma by¢ zautomatyzowany /coraz
czes$ciej producenci urzadzen technologicz-
nych majag wptyw, czasami decydujacy, na
catos¢ przedsiewziecia/,

- wytworcy stanowisk operatorskich /inzy-
nierowie systemowi/,

- specjalista interdyscyplinarny /kompleta-
cja sprzetu, nadzér nad wdrozeniem/,

- projektanci systeméw automatyzacji, w tym
grupa wdrozeniowa,

- grupa ustugowa,

- inzynierowie w placéwkach badan i
ju.

- grupa szkoleniowa i

wybor witasciwe--

syste-

rozwo-

serwisowa.

Struktura producentéw Srodkéw automatyzacji

i tendencje rozwojowe

Obecnie w 29% przedsigbiorstw, ktore
zajmuja sie automatyzacjag jest to dziatal-
no$¢ podstawowa, w 46% stanowi ona nie
mniej niz potowe ich dziatalnosci. Obserwu-
je sie pogtebiajgcy sie proces specjalizacji
producentéw $rodkéw automatyzacji- Obec-
nie 17% przedsiebiorstw zajmujgcych sie
automatyzacjg osiggneto wysoki poziom spe-
cjalizacji. Oznacza toy ze przeszio 80% ich
dziatalnosci zwiazana jest z obstuga jedne-
go rodzaju uzytkownikéw np. zaktadéw che-
micznych. energetyki itp. Sredni poziom
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specjalizacji /50% dziatalnos$ci na rzecz jed-
nego rodzaju uzytkownikéw/ osiagneto 36%
przedsiebiorstw. Producenci systemow auto-
matyki i coraz czesciej sprzetu komputero-
wego odchodzag od produkcji wyrobéw o prze-
znaczeniu uniwersalnym do wyrobéw optymal-
nie dostosowanych do wymagan okreslonych
grup uzytkownikéw. Przedsiebiorstwa
jektowo-kompletacyjne ktére uprzednio ku-
powaty sprzet od producentéw, same zaczy-
najag wytwarza¢ elementy skiadowe kompute-
rowych systemoéw automatyzacji /zwykle spe-
cjalizowane/ .

Spetnienie nowych wymagan uzytkownikéw
na systemy automatyzacji, takich jak:
- zwiekszenie elastycznos$ci prowadzenia pro-
cesu technologicznego.
- wieksza niezawodno$¢ urzadzen technolo-
gicznych przez wyposazenie w komputerowe
systemy diagnozy i testery pracy w czasie
rzeczywistym spowodowato przejscie od sys-
temoéw uniwersalnych do specjalizowanych.
Wyréznia sie nastepujace grupy specjaliza-
cji:
- systemy do nadzoru procesu produkcyjne-
go.
- systemy do wykrywania niesprawnosci
procesie technologicznym i pracy maszyn.

pro-

w

- systemy zapewniajgce dostarczenie da-
nych do podjecia decyzji,
- systemy sterowania procesami technolo-

gicznymi.

Nowa tendencja - przej$cie od systemow
zamknietych do systemoéw otwartych.

W
komputer bedzie w stanie samodzielnie pro-
wadzi¢ proces produkcyjny i koordynowac
prace réznych grup maszyn. To zalozenie
nie spetnito sie. Obecnie budowane sa sys
temy hierarchiczne, w ktérych cztowiek. -
operator spetnia najwazniejszg role. lJest
najwiekszym decydentem. Na najnizszych
poziomach sterowania w dalszym ciggu sto-
suje sie zamkniete petle w uktadach automa-
tyzacji, z tym ze coraz czes$ciej wyposaza
sie je w mikroprocesory. Ta tendencja jesz-
cze wyrazniej podniosta znaczenie czlowieka
jako ostatecznego decydenta. Najszybciej roz-
wijang grupa $rodkéw automatyzacji sg ste-
rowniki swobodnie programowane i mikro-
procesory. Juz obecnie 10% wszystkich mi-
kroprocesoré6w stosowanych jest do automa-
tyzacji proceséw technologicznych z tym. ze
udziat ten bedzie szybko wzrastat. Progno-
zowana dynamika wzrostu sterownikéw swo-
bodnie programowanych wynosi 12% na rok
wobec 7-8% dla minikomputeréw.

Rownie intensywny bedzie rozwdéj oprogra-
mowania. We Francji dziata okoto 100 firm
softwareowych. Przewiduje sie ich intensyw-
ny rozwo6j, miedzy innymi przez preferen-
cyjne dziatanie ze strony panstwa i dotacje.
Firmy te sag takze konsultantami dla produ-
centéw sprzetu komputerowego. We Francji

latach szes$édziesigtych uwazano, ze



przewiduje sie szybki rozwdj automatyzacji
w nastepujacych przemystach:

- chemicznym - wzrost dostaw systemow

automatyki 7% w stosunku rocznym, z tym
ze przemyst ten juz obecnie jest najlepiej
zautomatyzowany,

- maszynowo-samochodowym - wzrost 12%

na rok. z tym ze przemyst ten by} stosun-
kowo mato zautomatyzowany,

- szklarskim - 7% na rok,

- elektronicznym i elektrotechnicznym - 10%
na rok.

Sterowniki swobodnie programowane

W poprzednim okresie stosowane byly
urzadzenia automatyzujgce procesy technolo-
giczne budowane z elementéw elektromecha-
nicznych. Obecnie,, w miare wzrostu stopnia
ztozonos$ci urzagdzen i dostepnos$ci tanich ele-
mentéw elektronicznych wprowadzane sa
uktady cyfrowe i technika swobodnego pro-
gramowania. W najblizszych latach sytuacja
ulegnie catkowitej zmianie - cata automaty-
zacja bedzie realizowana przy pomocy urza-
dzen swobodnie programowanych. Urzadze-
nia beda standardowe, natomiast ich dosto-
sowanie do speinienia réznych funkcji be-
dzie dokonywane przy pomocy odpowiednich
programow uzytkowych. Obecny okres, przej-
Sciowy, charakteryzuje sie duzag réznorod-
nos$ciag sprzetu /brak normalizacji w zakre-
sie sprzetu, jezykéw i oprogramowania/.

Z licznej grupy sterownikéw swobodnie
programowanych mozna wymieni¢ Modicon,
Allen Brand /Stany Zjednoczone/, Alspa,
Merin-Gerin, Renault /Francja/. W zakla-
dach Renault od 4 lat stosowana jest znor-
malizowana procedura wdrazania sterowni-
kéw swobodnie programowanych. Obejmuje
ona nastepujace etapy:

- opracowanie algorytmu automatyzacji
/cyfrowo i logicznie/,

- opracowanie programu pracy urzadzenia
uwarunkowanego czasowo i przerwami zew-

netrznymi,
- opracowanie oprogramowania uzytkowego,
- opracowanie metody lokalizacji i naprawy

uszkodzen sterownika,
- opracowanie dokumentacji techniczno-ru-
chowej.

Metody programowania steréwnikow

W coraz wiekszym zakresie przy progra-
mowaniu sterownikéw swobodnie programo-
wanych i obrabiarek sterowanych numerycznie
stosuje sie metode zwang ORGANIPHASE.
W metodzie tej wyodrebnia sie poszczegéline
stany maszyny /spoczynkowe, ruchowe/ i
przedstawia w formie tzw. graféw dziatania.
Stanem jest dowolny, zdefiniowany etap kon-
czgcy dana czynnos$¢ lub jej poczatek np. ru-
chu roboczego, jatlowego, zatrzymania. Stan
jest aktywny je$li skonczona zostata czynnos$¢
poprzednia i wykonywana jest czynno$¢ prze-
widziana programem. Postugiwanie sie meto-
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da ORGANIPHASF nie jest trudne pod warun-
kiem, ze znany jest algorytm pracy danego
urzadzenia i programista umie wyodrebnié
wszystkie stany pracy maszyny /aktywne i
nieaktywne/. Opanowanie metody ORGANI-
PIIASE jest mozliwe po miesiecznym prze-
szkoleniu pracownika o $rednich kwalifika-
cjach. Programowanie sterownikéw przy uzy-
ciu wymienionej metody stosowane jest w ro-
botach przemystowych, obrabiarkach do kot
zebatych i podobnych, gdzie wystepuje stosun-
kowo mato uwarunkowan zewnetrznych.

W uktadach ztozonych maszyny nie pracuja
automatycznie lecz sg potaczone liniami prze-
sytania informacji i poprzez nie oddziatujag na
siebie wzajemnie. W tych przypadkach stosu-
je sie inng metode programowania nazwang
SCHEDULER. W tej metodzie program nad-
zorczy bada i obstuguje kolejno stany aktywne
poszczegdlnych proces6w oraz pomija stany
nieaktywne. Opis standéw realizowany jest w
jezyku programowania ASSEMBLER. Wystar-
czy 4-5 instrukcji Po to, aby utatwi¢ opro-
gramowanie i umozliwi¢ opracowanie softwa-
re™ u uzytkowego przez technikéw automatykéw
/zamiast informatykéw/ przygotowuje sie spe-
cjalne jezyki i hartware~owe narzedzia. Jed-
nym z nich jest jezyk konwersacyjny LPA im-
plementowany w mikroprocesorach do wspoma-
gania projektowania oprogramowania sterow-
nikébw swobodnie programowanych. Jezyk
LPA zostat zaimplementowany w nastepuja-
cych typach: mini i mikrokomputeréw: Mitra
105 , Philips. Intel 8080. Jezyk konwersacyj-
ny wysokiego poziomu FORTRAN IV jest nie-
wygodny do wyrazania operacji logicznych,
natomiast dysponuje duzymi, niewykorzysty-
wanymi w tym przypadku mozliwosciami obli-
czeniowymi. Czasy wykonywania operacji ste-
rujagcych opisane w jezyku FORTRAN bytyby
zbyt dtugie.

Robotyka przemystowa
Definicje:

Manipulator jesturzadzeniem mecha-
nicznym. Posiada pewna liczbe stopni swobo-
dy. Sterowany jest przez cztowieka w uktadzie
otwartym. Wykonuje szereg czynnos$ci uprzed-
nio zaprogramowanych. Wyrdéznia sie nastepu-
jace odmiany manipulatoréw: pneumatyczne,
hydrauliczne, elektryczne.

Robot przemystowy jest ztozo-

nym uktadem. Jest zdolny podejmowaé¢ decy-

zje w zaleznos$ci od sytuacji. Robot przemys-
towy jest sterowany urzgdzeniem inteligent-

nym: kalkulatorem,' sterownikiem swobodnie

programowanym lub mikroprocesorem.

Uzasadnienie celowos$ci stosowania robotéw*
przyspieszenie wykonania operacji technolo-
gicznych, zmniejszenie kosztéw robocizny,
zmniejszenie nakiadu pracy w warunkach
ucigzliwych, monotonnych i szkodliwych dla
zdrowia.



Przyktady zastosowali robotéw przemystowych:
1. Zgrzewanie punktowe karoserii samochodo-
wych przy pomocy robota przemystowego za-
wierajgcego sterownik swobodnie programowa-
ny. Funkcje robota przemystowego sg naste-
pujace:

- rozpoznaje typ karoserii przy pomocy sto-
sunkowo prostych urzadzen fotoelektrycznych

i dostosowuje swo6j program sterowania /wy-
biera wtasciwy program z pamieci buforowej/
- zgrzewa punktowo, punkt po punkcie, regu-
lujgc czas i natezenie pradu dla réznych punk-
tow,

- przesyta informacje o wykonaniu koncowej
czynnos$ci do systemu nadrzednego, co powo-
duje wystanie rozkazu przesuwu przenos$nika
tasmowego.

W zaktadach Renault stosuje sie roboty prze-
mystowe /bramowe o 6 stopniach swobody/
wtasnej konstrukcji i produkcji. Podobne funk-
cje moga spetnia¢ roboty przemystowe typu
Unimate /Stany Zjednoczone/, ASEA /Szwe-
cja/, UW /RFN/.

2. Lakierowanie ré6znych /ok. 30 typow/ ele-
mentéw karoserii samochodéw przy pomocy
robota lakierniczego zawierajgcego sterownik
swobodnie programowany. Funkcje robota la-
kierniczego sa nastepujace:

- rozpoznaje typ elementu karoserii przy po-
mocy urzadzen fotoelektrycznych /czasami
ztozonych/ do rozpoznawania ksztattéw i do-
stosowuje swoéj program sterowania.

- po otrzymaniu sygnatu 9tartu z bloku rozpo-
znawania ksztattu rozpoczyna malowanie na-
tryskowe elementu karoserii, ktory podwie-
szony na przenos$niku przesuwa sie ze statlag
predkoscia.

- po zakonczeniu operacji malowania przyj-
muje postawe wyjsciowgq.

W zaktadach Renault eksploatowana jest li-
nia prototypowa. Przedsiebiorstwo w Duan
przygotowuje produkcje seryjng robotéw la-
kierniczych o 6 stopniach swobody. Uniwers-
tytet w Nantes pracuje nad robotem, ktéry ma
mozliwo$¢ lakierowania wnetrza karoserii sa-
mochodéw bedacych w ruchu na transporterze
podwieszonym. Robot lakierniczy do malowa-
nia wnetrza karoserii samochodu wyposazony
jest w gietkie ramie nazywane "traba stonia".
Robot jest programowany przy pomocy sper
cjalnego urzadzenia tzw. "malownika". Ma-
lownik jest atrapg robota przemystowego.
1.ekkie ramiona tego przyrzagdu majg takg sa-
ma ditugos$¢ jak robota. W przegubach znajdu-
ja sie nadajniki potencjometryczne do odwzo-
rowania ruchéw malownika, co umozliwia za-
programowanie identycznych ruchéw robota.
Na konicu ramienia malownika znajduje sie pis-
tolet lakierniczy, ktédrym najbardziej doswiad-
czony lakiernik maluje wzorcowg sztuke. Ro-
bot odtwarza z duzag wiernoscig ruchy lakier-
nika. Przy pomocy odpowiedniej transforma-
cji dokonywanej w oprogramowaniu minikom-
putera robot "nauczony" lakierowania nieru-
chomego przedmiotu moze odtwarzac¢ ten pro-

ces w trakcie przesuwania sie elementu karo-
serii.

3. Rozpoznawanie ksztattéw i sortowanie cze$-
ci w hucie. Robot sortuje 250 ton odlewéw w
ciggu doby. W ciggu jednej zmiany wystepuje
7-10 réznych czes$ci /ogb6tem 150 szt/» Odle-
wy podawane sg na ruchoma tasme. Robot
przy pomocy kamery telewizyjnej w ciggu 1 se-
kundy rozpoznaje ksztatt, a nastepnie odktada
odlew na wtasciwy woézek transportowy.

4. Rozr6znianie i sortowanie owocéw z uwz-
glednieniem wielkos$ci, jakos$ci /barwa, doj-
rzatos¢/, wystepowania uszkodzen.

5. Sledzenie sytuacji drogowej. Robot wyposa-
zony w urzagdzenie do rozpoznawania ksztat-
tow zainstalowany na samochodzie cigzarowym
wspomaga kierowce, ostrzegajac o zagroze-
niach lub witgczajgc awaryjne hamowanie.

6. Zastosowania medyczne:

- robot jako proteza,

- robot rozpoznajacy grupe krwi,

--robot wyposazony w urzgadzenie stereofoto-
grametryczne wspomaga wykonanie operacji
na otwartym modzgu.

7. Zastosowania w oceanografii - robot jako
urzadzenie do analizowania i pobierania pro6-
bek z dna oceanu.

8. Robot strazak - moze wejs¢ po schodach

i przystapi¢ do gaszenia pozaru.

9. Zastosowania w nukleonice - robot mani-
pulator pracuje w warunkach silnego napro-
mieniowania.

10. Sortowanie opon samochodowych w fir-
mie Michelin /rozpoznawanie ksztattéw/.

11. Sortowanie papieroséw /rozpoznawanie
ksztattow/.

12. Rozpoznawanie ksztattéw na podstawie
zdje¢ satelitarnych dla celéw rolniczych,
prognozowania pogody, obronnych.

13. Opracowywany i demonstrowany w Insty-
tucie IRIA robot - manipulator przeznaczony
jest do wspomagania w pracy os6b o znacznie
ograniczonych, np. w wyniku paralizu, moz-
liwosciach ruchowych. Inwalida steruje gto-
wag ruchami manipulatora. Reka manipulato-
ra wyposazona jest w czujniki zblizeniowe
dziatajace na zasadzie promieniowania w pas-
mie podczerwieni. Umozliwia to delikatne
chwytanie przedmiotéw np. szklanych probé-
wek. Do obstugi zestawu robot-manipulator
wykorzystywany jest minikomputer Mitra 15
z pamigcig operacyjng 48 kB. w tym specjali-
zowany system operacyjny 15 kB. Przewiduje
sie wykorzystanie mikrokomputeréw. Praca
finansowana jest z budzetu panstwa. Zwréco-
no uwage na spoteczny aspekt tego przedsie-
wziecia.

Problemy zwigzane z zastosowaniem robotéw:
- zagadnienie rozpoznawania ksztattow,

- wykrywanie sytuacji zagrazajgcej robotowi
lub wspoétpracujagcemu z nim robotnikowi w wy-
niku dziatania robota,

- zagadnienie sztucznej inteligencji i samonau-
czania sie.



Celem rozwigzania tych problemdéw opraco-
wuje sie roézne czujniki i metody pomiarowe.
W grupie czujnikébw do rozpoznawania obrazéw
stosuje sie:

- kamery telewizyjne,

- matryce fotodiodowe 128x128 lub 256x256
punktow,

- czujniki fotooptyczne na podczerwien,

- czujniki fotooptyczne =z dziatem laserowym,

- matryce z CCD /uktady LS| z tadunkambpo-
wierzchniowymi/.

Wykorzystuje sie r6zne metody pomiarowe
takie jak: pomiar nacisku, przyspieszenia, po-
ziomu, sktadu chemicznego. W Tuluzie opra-
cowano czujniki cisnienia o nazwie "sztuczna
skéra". Napiecie w specjalnej warstwie pomia-
rowej jest proporcjonalne do nacisku. Roboty
przemystowe znajdujgce sie nadal w fazie roz-
woju nie zdobyly jeszcze peilnego zaufania. W
instalacjach eksperymentalnych, w ktérych za-
chodzi potrzeba wspétpracy cztowieka z robo-
tem przemystowym wystepuje nieche¢ cztowie-
ka do robota, ktéry bardziej przypomina inne-
go cztowieka niz maszyne Z tego wzgledu pro-
jektanci systemoéw automatyzacji muszg tak
projektowan gniazda obrébcze, aby robot prze-
mystowy wykonywat zdecydowanie mniej inte-
ligentng czynnos$é niz wspoditpracujgcy z nim
cztowiek.

Zastosowanie robotéw przemystowych we
Francji nie ma jeszcze masowego charakteru
jak np. w Japonii, ze wzgledu na nadmiar pra-
cownikéw. Pilotowe zastosowania dotycza gtow-
nie zgrzewania punktowego, malowania, obstu-
gi pras kuziennych. Istotnym problemem jest
optacalno$¢ stosowania robotéw przemysto-
wych. Uwzgledniajac aktualny poziom zarob-
kéw robotnikéw we Francji, zwrot naktadow
przy zastosowaniu robotéw przemystowych wy-
nosi przecietnie 5lat, przy dopuszczalnych
normach dla innych urzagdzen technologicznych
i maszyn 2 lata. 7.tego wzgledu robot prze-
mystowy musi byé wykorzystywany na 3 zmia-
ny. We Francji jest ponad milion bezrobotnych,
dlatego roboty przemystowe majg ludziom po-
magaé, a nie wyreczac¢ ich a tym samym pogte-
bia¢ problem bezrobocia. Stwierdzono, ze ro-
boty przemystowe uniwersalne sa drozsze niz
specjalizowane. 7, tego wzgledu Francja nasta-
wia sie gtéwnie na rozwdj specjalizowanych
robotéw przemystowych i zautomatyzowanych
linii montazowych z jednoczesnym dostosowa-
niem stanowisk roboczych do wymagan robo-
tow. Istotng przeszkoda w rozpowszechnianiu
sie robotéw jest niski miedzyawaryjny czas
pracy /MTI3F/. ktéry 2 lata temu wynosit tyl-
ko 100 godzin.

We Francji duzy nacisk ktadzie sie na robo-
tyzacje w matych przedsiebiorstwach, w kté-
rych poziom techniczny jest nizszy i wystepu-
je wiele operacji niebezpiecznych lub ucigzli-
wych. Opracowano np. modutowe roboty prze-
mystowe dla fabryk zegarmistrzowskich. Ro-
boty wykonuja czynnos$ci montazowe z duzo
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wieksza precyzjg niz cztowiek. Nadal nieroz-
wigzanym praktycznie problemem jest rozpo-
znawanie ksztatltéw. Znane metody i urzadze-
nia umozliwiajg co prawda z duzg wiernoscig
rozpoznanie ksztattu danego przedmiotu, lecz
trwa to 5 minut a nawet dtuzej. W warunkach
przemystowych czynnos$¢ ta nie moze trwac
dtuzej niz 1 sekunde. Z tego wzgledu stosuje
sie bardzo uproszczone metody i urzgdzenia
np. bramki z szeregiem fotokomoérek, przed
ktérymi przesuwa sie element karoserii. Licz-
ba witagczonych fotokomdrek i czas trwania za-
ciemnienia umozliwia szybkie okreslenie, ja-
ki to jest element /pod warunkiem, ze liczba
ré6znych elementéw nie bedzie zbyt duza - nie
wiecej niz np. 30/. W innym przypadku stosu-
je sie paletyzacje. Paleta z odpowiednim ukta-
dem kotkéw przetaczajgcych wytaczniki drogo-
we jest rozpoznawana przez szafe sterowniczy
robota. System dziata poprawnie pod warun-
kiem. ze paleta transportowa zawierac¢ bedzie
tylko ten przedmiot, ktéry przewidziany jest
w projekcie automatyzacji.

Zagadnienie rozpoznawania ksztattow

Rozréznia sie nastepujace grupy obiektow:
- obiekty ptaskie - listy, krwinki /zastosowa-
nie medyczne/,
- obiekty przestrzenne /wystepuje problem pa-
ralaksy. cieni/.
- obiekty ptaskie na ruchomej tasmie.
= obiekty przestrzenne na ruchomej tasmie
/najwieksza trudno$¢ w rozpoznawaniu ksztat-
tow/
Trudnos$ci w rozpoznawaniu ksztattow:
- duza ilo$¢ informacji do przetworzenia w
krotkim czasie.
- przy rozpoznawaniu obiektéw przestrzennych
nalezy pamieta¢ o wszystkich mozliwych poto-
zeniach tych obiektow.
- duze utrudnienie przy rozpoznawaniu obiek-
tow przesuwajgcych sie na tasmie.
Metody analizy obrazéw:

-przetwarzanie /transformacja/.
- parametryczna,

- syntaktyczna.

Analiza obrazu przez przetworzenie

W metodzie tej wykorzystywana jest dwuwy-
miarowa transformacja Fouriera., Tworzy sie
rozwinigcie funkcji xy na obraz przetworzony
na okreslonej bazie w formie:

fj'é(x,y)ed(G>xX"hU,i,y)dxdy

-c(-oC

Niedogodnoscig tej metody jest ditugi czas
rozpoznawania mimo ze stosuje sie szybkie
metody obliczania transformacji Fouriera.
Inne metoda Wash-Hadman-a.

Analiza obrazu metoda parametryczng

Metoda parametryczna polega na:
- okres$laniu konturu przedmiotu,



- wyznaczaniu Srodka cif/.kosci powierzchni
badanego przedmiotu.

-obliczaniu powierzchni,

- okres$laniu liczby dziur w przedmiocie,

- okres$laniu pozioméw jasnosci,

- okres$laniu wymiaréw najmniejszej figury
geometrycznej /prostokat, okrag,/ opisanych
na badanym przedmiocie,

- wychodzac od Srodka ciezkos$ci rysuje sie
okregi centryczne i oblicza powierzchnie zaj-
mowane w poszczeg6lnych polach,

- okre$la sie obraz biegunowy od $rodka ciez-
kos$ci i nastepnie poréwnuje z wzorcem w pa-
mieci,

- wykorzystuje sie metode Monte Carlo, Kkto-
ra polega na wyrywkowym badaniu odpowied-
nich punktéw.

Analiza obrazu metodg syntaktyczng

W tej metodzie definiuje sie stownik i gra-
matyke oraz okres$la operandy. Wprowadza
sie wyrazenia pierwotne np. typ "kontur", typ
"cecha homogeniczna". Cechy homogeniczne
moga dotyczy¢ np. jasnos$ci, granulowatosci.
Metody syntaktyczne wykorzystuje sie gtéwnie
przy rozpoznawaniu tekstéw. Bytly one znane
i wykorzystywane przy metodach kompilacyj-
nych w komputerach. Zalety i wady metod syn-
taktycznych:

- prostota w postugiwaniu sie,
- tatwos$¢ analizy ruchomych obiektow,
- niejednoznacznos¢.

Tendencje rozwojowe obrabiarek
sterowanych numerycznie /OSN/

Wobec duzego udziatu krajow socjalistycz-
nych w miedzynarodowym handlu obrabiarka-
mi Francja zmierza w kierunku budowy najbar-
dziej skomplikowanych typéw. W obrabiarkach
tych uzyskuje sie lepszy stosunek ceny do war-
tosci surowcoéw. Sa one wyposazone w ukitady
sterowania numerycznego. Obrabiarki, kt6-
rych obecnie, ze wzgledu na koszt, nie wypo-
saza sie w uktady SN, sa z reguty tak konstru-
owane, aby mozna byto w przysztos$ci tatwo ta-
kie uktady dobudowaé. W ukiadach napedowych
dominuje bezstopniowa zmiana obrotéw silni-
kow elektrycznych z jednoczesng eliminacja
przektadni. Silniki te o duzej mocy 30 - 100
kW moga pracowac¢ przy zmiennych obrotach,
wyrazajacych sie stosunkiem 1:900. Urzadze-
nia automatyki napedéw umieszcza sie czesto
wspolnie z elektronikg SN i cato$¢ zabudowuje
my obrabiarke. Urzadzenia SN wyposaza sie w
m ate monitory ekranowe i klawiature celem
umozliwienia dokonywania modyfikacji progra-
mu bezposrednio na stanowisku roboczym.
Pojawity sie pierwsze ukitady SN sterowane
gtosem /wystawa w Chicago/.

Rynek dyktuje konieczno$¢ zmniejszenia se-
ryjnosci produkcji, natomiast automatyzacja
zmusza do jej zwiekszenia. Te dwa przeciw-
stawne wymagania spowodowaly opracowanie
nowej generacji urzadzen obrébczych sterowa-
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nych numerycznie, obstugiwanych przy pomo-
cy zautomatyzowanego transportu miedzysta-
nowiskowego. Obrabiany element np. korpus
umocowany uprzednio do palety wézka trans-
portowego przekazywany jest wedtug programu
ustalonego przez minikomputer od jednej obra-
biarki do drugiej, ale tylko tych, ktére sa
przewidziane procesem technologicznym. Wéz-
ki transportowe majg indywidualny naped elek-
tryczny i sa zdalnie kierowane pradami o du-
zej czestotliwos$ci /kabel znajduje sie w podto-
dze/. Takie zautomatyzowane gniazdo obréb-
cze jest niezwykle elastyczne, gdyz moze ob-
rabia¢ wiele ré6znych elementéw jednoczes$nie.
Zbudowane na tej zasadzie cate wydziaty beda
w przysztosci stanowity podstawe fabryk cat-
kowicie zautomatyzowanych. Koszt systemu

z 9 miejscami obrébczymi wynosi 3 do 3,5

min F. Dotychczas wykonano 3 takie centra ob-
r6bcze, w przygotowaniu jest 5.

Jezyki programowania dla OSN

- APT - opracowany w latach 1957-60. Dos$¢
ztozony, ale umozliwia przygotowanie progra-
mow dla dowolnej obrébki ptaskiej i przestrzen-
nej. Wymagany jest duzy komputer o pamieci
co najmniej 256 k stéw + pamieé¢ dyskowa. Z
jezyka APT rozwinety sie ograniczone wersje,
ale kompatybilnos¢ zostata utrzymana.
- ADAPT i AUTOSPOT opracowany przez IBM,
.wymagana pamie¢ 64 k,
- EXAPT opracowany w RFN /128 h 256 k
stow/
- NELAPT opracowany w W. Brytanii /7256 k
stow/
- IFAPT opracowany we Francji /64 k stéw/.
Z jezykéw IFAPT korzysta 30 uzytkownikow.
Na podstawie polecenia Ministra przemystu
rozwijane sa nowe jezyki SURFAPT i PROMO
z przeznaczeniem dla minikomputeréw. Sa one
odpowiednig modyfikacjg jezyka IFAPT. Jezyk
SURFAPT przeznaczony jest dla ztozonych wy-
robéw o skomplikowanych ksztattach np. karo-
serii samochodéw. Stosowany w Renaulti Pe-
gout. Jezyk PROMO opracowany w 1974 r. o
prawie takich samych mozliwosciach jak APT
wymaga pamieci 132 k stéw 16-bitowych. Jezy-
kiem bazowym dla PROMO byt ASSEMBLER,
teraz jest wersja z wykorzystaniem FORTRAN
/wymagana pamie¢ 64 k stow/. PROMO/FOR-
TRAN jest dostosowany do minikomputeréw'
DEC, HP, IBM, CII/HB, PROMO/ASSEMBLER
do Mitra i Solar. Jezyk PROMO/FORTRAN
ma 200 uzytkownikow.
Charakterystyka PROMO:
- uniwersalno$¢ /dowolny typ obrabiarki/,
- mozliwos$¢ tworzenia postprocesorow w je-
zyku FORTRAN.
- latwro$¢ dostosowania do nowych metod ob-
rébki,
- latwos$¢ stosowania przez technologéw /sys-
tem konwersacyjny, wydruki btedéw operatora
przy wprowadzaniu nieprawidtowych procedur/,
- mozliwos$¢ zastosowania na r6znych typach
minikomputeréw i terminali zdalnych.



Przyktady zapisu przy programowaniu w jezy-
ku PROMO:

1. Okres$lenie potozenia punktu A na ptaszczyz-
nie xy

P1-RA(100,48)
L3nLN/t5

2. Okresdlenie potozenia 4 otworéw na prostej
w odlegtosci co 60 mm: SI =PA/PI. 0. 3. 60/,
gdzie Pl -=stowo kluczowe O - odpowiada poto-
zeniu prostej na osi x, 3 - liczba powtérzen,
60 - odlegtos¢.

Pigédziesiat instrukcji w jezyku PROMO po-
woduje wygenerowanie okoto 500 do 600 instruk
cji maszynowych. Opracowanych zostato oko-
to 600 postprocesorow /dostosowujgcych za-
pis w PROMO do konkretnego typu obrabiarki/
na Mitra 15.

Tendencje w rozwoju uktadéw SN

Uktady SN o sztywnej /krosowanej logice/
wprowadzane byty we Francji od 1972 roku.
Rozw6j uktadéw CNC, w ktérych minikompu-
ter /obecnie mikrokomputer/ spetnia te same
funkcje jak SN plus nowe takie jak: wspomaga-
nie w programowaniu przedstawia sie naste-
pujaco: 1974 r. - 30% nowych ukitadéw - to
CNC; 1978 r. - 00%. W nowych uktadach DNC
nastepuje eliminacja tasm dziurkowanych jako
nos$nika programoéw i zdalne przekazywanie
programéw obrébczych. Nowy kierunek pro-
gramowania OSN polega na zapamietywaniu
przez mikrokomputer wszystkich dziatan ope-
ratora, ktéry wykonuje sztuke wzorcowga, a na-
stepnie wiernym ich odtworzeniu lub z wiekszg
wydajnoscia wynikajgca tylko z ograniczen ma-
szyny lub obrabianego materiatu.

Automatyzacja prac projektowych
i inzynierskich

Laboratorium Informatyczne Mechaniki i
Nauk Inzynierskich przy Panstwowym Centrum
Badan Naukowych /LIM S| - CRNS/ od roku
1970 opracowuje i rozwija kolejne wersje je-
zyka EUCLID. Umozliwia on w trybie konwfer-
sacyjnym konstruowanie przy pomocy kompu-
tera i monitoréw graficznycti dowolnych kon-
strukcji z wizualizacjg tréjwymiarowa. Jezyk
zawiera biblioteke prostych figur, z ktérych
przez odpowiednie taczenie uzytkownik moze
tworzy¢ ztozone konstrukcje. System automa-
tycznie dokonuje transformacji wymiarowej,
przemieszania, obrotéw, zwielokrotniania.
Jezyk EUCLID mozna miesza¢ z FORTRANEM
Mozna definiowa¢ wtasne funkcje i makroroz-
kazy. System umozliwia kreslenie rysunkoéw
zestawieniowych w rozwinieciu tréjwymiaro-
wym na podstawie rysunkdéw czesci. Cena je-
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zyka graficznego EUCLID, w zaleznos$ci od
odmiany, wynosi od 100 do 300 tys. F.
Rozwdj jezyka EUCLID przedstawia sie na-

stepujaco:

1972 r. - wersja 1 /UNIVAC/ - zastosowanie
w architekturze

1974 r. - wersja 2 /UNIVAC -IRYS 80/ - za-

stosowanie w przemys$le maszynowym

1976 r. - wersja 3 /U.NIVAC - IRYS 80 +IBM
370/ - zastosowanie w przemys$le lotniczym
/firma Dessault/

1978 r. - wersja 4 maszyny j. w. + SEIl, 32 +
PDPII/34 i 70.

Przy opracowaniu wersji na PDP wystepuja
trudnosci ze wzgledu na wymagang diugos$é sto-
wa 32 b. Wymagana wielko$s¢ pamiegci dla du-
zych komputeréw wynosi ponad 120 k stow 32-
bitowych. Przy uproszczonej odmianie /jesli
zrezygnuje sie z podprogramoéw do kreSlenia
figur przestrzennych z niewidocznymi krawe-
dziami, przekroi katowych itp. / wymagana pa-
mieé¢ operacyjna - 80 k stbw. Wymagana pa-
mie¢ dia minikomputeréw 16-bitowych: pro-
gramy 64 k, dane 64 k. Urzadzenia wspo6tpra-
cujgce to:

- monitor graficzny SINTRA, Grafoskop,
Tectronic,

- autokreslarka AFIG RAF,

- wyjscie mikrofilmowe,

- pamig¢ dyskowa 20 Mb.

Obecnie opracowywany jest minikomputer
16-bitowy MINI 6. W programie jego rozwoju
uczestniczy kilka osrodkéw: CERCI, LIMSI,
EMCE, Uniwersytet w Grenoble i inne. Sys-
tem MINI| 6 bedzie gotowy' w 1980 r. Prawdo-
podobnie bedzie zawierat jezyk EUCLID. Fir-
ma Renault opracowata jezyk graficzny APL
dwu i tréjwymiarowy dostosowany do zastoso-
wania w minikomputerze Mitra 15. Jezyk ten
jest podobny do EUCLID lecz o mniejszej pre-
cyzji. Przewiduje sie scalenie obu jezykow.
Przyktady zastosowan automatyzacji prac in-
zynierskich:

1. Firma UNISUR /Beziera/ na zlecenie Re-
nault opracowuje system automatycznego pro-
jektowania form wyttoczeli karoserii samocho-
dowych.

2. Firma SMAS wykorzystuje system 2 x IBM
370/158 do projektowania helikopteréw. W
okresie rozwoju pracowato 6 pracownikoéow,
obecnie 4, Z systemu korzysta 20 inzynieréw
projektantow.

3. Firma lotnicza Dessault opracowata jsyste-
my CADAM /20 grafoskopéw/ i DRAPO /30
grafoskopoéw/ dziatajace na 2 komputerach
IBM 370/158. Z systemoéw korzysta 150 pro-
jektantow.

4. IRCN /Instytut Badawczy Konstrukcji Stat-
koéw/ opracowuje Automatyczny System Pro-
dukcji. System obejmuje podsystemy:

- komputerowego wspomagania projektowania,
- zarzgdzania produkcja i rozliczen,

- sterowania procesami technologicznymi.



W ramach pierwszego podsystemu wykorzys-
tano jezyk CICEN do wspomagania opracowa-
nia konstrukcji kadtuba i EUCLID do konstruk-
cji wyposazenia. Instytut wyposazony w sys-
tem IBM 370/ 145 przenosi oprogramowanie na
nowszy komputer IBM 3031. Fragmenty syste-
mu juz dziatajg lecz wystepujg problemy z ba-
zg danych. Zwrécono uwage na trudnosci we
wdrazaniu nowoczesnych systemoéw do automa-
tyzacji prac inzynierskich. Trudnos$ci wyste-
puja zasadniczo na ptaszczyznie porozumienia
z szefem, poniewaz przestaje on rozumiec to
co robi konstruktor. Projektanci sag mtodzi i
tatwo wcigga ich nowa technika. Wprowadzenie
komputeréw nie zmniejsza zatrudnienia w biu-
rach konstrukcyjnych i projektowych, gdyz
komputer umozliwia opracowanie kilku wersji
danej konstrukcji i wybranie najlepszej. Po-
prawia sie jako$¢ produkcji, gdyz opis detalu
w formie cyfrowej wykorzystywany jest bezpo-
Srednio do tworzenia programoéw obrébczych
dla obrabiarek CNC. Nastepuje catkowita eli-
minacja btedéw, ktdére z reguty powstajg przy
przejsciu od konstrukcji do technologii.

Kompleksowa automatyzacja
matych przedsiebiorstw

Okoto 75% produkcji wyrobéw przemysto-
wych we Francji jest wytwarzana w ilosciach
mniejszych niz 50 szt. Produkcja wielkoseryjr
na stanowi tylko 20% pod wzgledem wartosci.
Ministerstwo Przemystu uznato za kluczowy
problem automatyzacje matych przedsie-
biorstw, poniewaz wystepuja w nich najwiek-
sze rezerwy w zakresie wzrostu wydajnosci
pracy. W tym celu powotano organ wspomaga-
jacy ministra - Agencje Rzadowg ds. Rozwoju
Phodukcji Zautomatyzowanej. Zadaniem Agen-
cji jest programowanie i wprowadzanie auto-
matyzacji w matych i srednich przedsiebiorst-
wach. Z Agencjag $cisle wspdtpracuje Przed-
siebiorstwo projektowania i dostaw systemow
automatyzacji ADEPA. Przedsiebiorstwo
ADEPA wspomagane finansowo z budzetu pan-
stwa przygotowuje i wdraza zintegrowany sys-
tem zarzagdzania i wspomagania prac inzyniers-
kich w matych i $rednich przedsiebiorstwach.
System opracowany jest pod katem korzysta-
nia z niego os6b znajgcych dobrze zagadnienia
kierowania produkcjg, natomiast w matym.,
stopniu informatyke. Celem ADEPA jest do-
starczanie prostych narzedzi informatycznych,
ktére mozna tatwo zaadaptowac i rozwijac.
System tworzg nastepujgce podsystemy:

- PRODES - podsystem automatyzacji prac
projektowo-inzynierskich - uproszczona, dwu-
wymiarowa wergaja jezyka graficznego
EUCLID. Wymagania sprzetowe: pamiec¢ ope-
racyjna 32 k sté6w +pamie¢ dyskowa.

- PACDATA - podsystem technicznego przy-
gotowania produkcji. Umozliwia wyznaczanie
czaso6w wytwarzania /gtéwnych i pomocniczych/
transportowych, projektowanie typu obrdébki.
Podaje, w jakie narzedzia nalezy wyposazy¢
tokarki, frezarki, wiertarki dla obrébki danej
czesci,
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- PROMO - podsystem programowania obra-
biarek sterowanych numerycznie,-

- PROGI - podsystem wspomagania zarzadza-
nia.

ADEPA wdrozyta wiele podsystemoéw u réz-
nych uzytkownikéw. Obecnie trwaja prace nad
ich integracja, co w efekcie powinno da¢ znacz-
ne zmniejszenie tradycyjnej dokumentacji i po-
prawe jakos$ci pracy w tanncuchu: konstruktor -
technolog - zaopatrzenie - produkcja.

Metodyka wdrazania kompleksowej automa-
tyzacji w matych i Srednich przedsigebiorst-
wach uwzglednia 5 etapow:

Etap 1. Wdrozenie obrabiarek sterowanych
numerycznie /JOSN/. Minister Przemystu
wprowadzit ulgi podatkowe dla tych przedsie-
biorstw, ktére wprowadzajg OSN; wprowadza
sie nawet na okres do 2 lat bezptatne wypozy-
czanie OSN z mozliwos$cig zwrotu. Przy wdra-
zaniu OSN zapewnia sie pomoc szkoleniowa,
serwis, konsultacje i doradztwo w zakresie
efektywnego ich wykorzystania. W latach 1972-
75 wdrozono OSN w 100 matych przedsiebior-
stwach, w 1976 r. w dalszych 250. Bilans tej
preferencji ze strony panstwa jest bardzo po-
zytywny, ale pierwsza obrabiarka sterowana
numerycznie musi by¢é wprowadzana z pomo-
cg zewnetrzng. Nastepne kupuje i wdraza wtas-
ciciel /np.przedsiebiorstwo zatrudniajace 50
oséb ma juz 5 OSN/.

Etap 2. Komputerowe wspomaganie wykona-
nia programoéw OSN i dystrybucja typowych
programoéw dla OSN.

Etap 3. Wdrazanie komputerowych syste-
moéw technicznego przygotowania produkcji i
wspomagania zarzadzania

Etap 4. Automatyzacja wytwarzania oprog-
ramowania dla OSN typu DNC z wykorzysta-
niem systemu PROMO. Ten sam minikompu-
ter, ktory stuzy do przechowywania i dystry-
bucji typowych programéw dla OSN nie jest w
petni wykorzystany i dlatego mozna mu da¢ no-
we zadani»

Etap 5. Wdrazanie kompleksowej automaty-
zacji obejmujacej: automatyzacje projektowa-
nia i prac inzynierskich, automatyzacje proce-
séw technologicznych, wspomaganie zarzgadza-
nia. Na tym etapie, z pomoca zewnetrzng
przystepuje sie do tworzenia wydziatow i
gniazd obrébczych o zmiennej strukturze.

Zwrécono uwage, ze ten model wdrazania
automatyzacji jest korzystniejszy niz np. sto-
sowany w Polsce - najpierw komputer do za-
rzgdzania, a nastepnie OSN na szerszg skale.

Przedsiebiorstwo ADEPA opracowato i wdra-
za dwa systemy dla potrzeb matych i $rednich
przedsiebiorstw:

1. PROGI - system wspomagania zarzadzania,
2. PRODES - system automatyzacji prac pro-
jektowych i inzynierskich.

Opis systemu PROGI:

- wszystkie dane w stowniku,

- uaktualnianie zbioréw,

- wydruk bez sortowania,

- ekstrakcja informacji wg 8 kryteriow,

- wyliczanie sum catkowitych.



- uaktualnianie zbioru danych oraz generowa-
nie nowych zbioréw z istniejgcych danych,

- kopiowanie.

Giébwne zastosowania:

- {i*spodarka materiatowa,

- sterowanie produkcija,

- sterowanie przebiegiem prac wdrozeniowych,
- analiza wykorzystania obrabiarek,

- obliczanie kalkulacji wyrobow,

- tworzenie i aktualizacji katalogu opisu pro-
cesow technologicznych, wyrobow,

- tworzenie i aktualizacja danych osobowych
i list plac,

- tworzenie i aktualizacja katalogu narzedzi.
Cechy systemu 1'HOGI:

- ftatwo$¢ wyszukiwania informacji przy ma-
tych ograniczeniach,

- niewielkie inwestycje /uzupetnienie o wybra-
ne urzadzenia peryferyjne je$li juz istnieje
system, na ktérym eksploatuje sie PROMO/,
- tatwos$¢ uruchomienia i eksploatacji.

Przy stosowaniu systemu PRODES do pro-
jektowania ztozonych ksztaltow stosuje sie na-
stepujacy tryb postepowania:

Faza | - konstruowanie wyrobéw przez
okres$lenie przy pomocy sformalizowanego je-
zyka UNISURF 3 ksztattu powierzchni,

Faza Il - opracowywanie proceséw obréb-
czych w formie programoéw dla okreslonych
typéw obrabiarek, bezposrednio z danych cyf-
rowych opracowanych w fazie I. Stosuje sie
przy tym jezyk SURFAT.

Podkreslono, ze dopiero jednoczesne wpro-
wadzenie systeméw PRODES i PROMO daje
przedsiebiorstwu znaczne korzy$ci, gdyz po-
mija sie etap wykonawstwa dokumentacji kon-
strukcyjnej i technologicznej w tradycyjny spo-
s6b, a takze wzrasta jakos¢ produkcji Zelimi-
nacja btedéw przy przechodzeniu od etapu kon-
strukcji do wykonawstwa wyrobu/. Zamiast
archiwum rysunkéw tworzy sie bank danych
zawierajacych cyfrowe opisy detali wyrobu
/system sam tworzy rysunki zestawieniowe
na podstawie danych charakteryzujgcych czes$-
ci/. Obecnie projektuje sie system kompute-
rowego archiwowania dokumentacji konstruk-
cyjno-technologicznej.

. Przyktad automatyzacji przedsiebiorstwa
Sredniej wielkos$ci

Fabryka maszyn drukarskich Marinoni - je-
den z 24 zaktaddéw miedzynarodowego koncer-
nu Harris kontrolowanego przez Stany Zjedno-
czone. Zatrudnienie wynosi 600 pracownikéw,
w tym 450 robotnikéw. Produkcja matoseryj-
na. Park maszynowy - 100 obrabiarek gtow-
nie z okresu lat szes¢édziesigtych, w tym 8
OSN. Minikomputer Solar 16 - 32 k, czytnik,
dziurkarka tasmy oraz pamie¢ z dyskiem elas-
tycznym. Od 2 lat stosujg system PROMO,
ktérego wdrozenie nadzorowato przedsiebior-
stwo ADEPA. Dysketka /256 KB/ na jednej
stronie zawiera translator PROMO, a na dru-
giej postprocesory dla 8 maszyn. Konserwa-
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cja - jeden technik elektronik - 90% napraw
sprzetu komputerowego we witasnym zakresie.
Fabryka Marinoni przystepuje do wdrazania

z pomocag ADEPA systemu automatyzacji prac
inzynierskich PRODES. Nie maja oSrodka obli-
czeniowego. Korzystajg z ustug, obecnie prze-
wozgc dokumenty a w przysztosci za posred-
nictwem 5 terminali.

Komputerowe wspomaganie
zarzadzania duzym przedsigebiorstwem

Okres$lenie celow automatyzacji zarzadzania:
- wspomaganie przy podejmowaniu decyzji,

- skrécenie okresu pomiedzy podjeciem decy-
zji i jej wykonaniem z uwzglednieniem elas-
tycznosci i dostosowywania sie do zmiennych
uwarunkowan zewnetrznych,

- badanie skutkéw ekonomicznych podejmowa-
nych decyzji.

Charakterystyka obiektu automatyzacji:

- zmienno$¢ struktury organizacyjnej obsad
personelu i iloSci, zmienno$¢ terminéw wyko-
nywania zadanh czastkowych,

-dezaktualizacja technologii,

- starzenie sie sprzetu komputerowego,

- niezbedno$¢ optymalnego wykorzystywania
zasobow zewnetrznych i wewnetrznych.

Typy decyzji:

- strategiczne /wybodr typu dziatalnosci, wy-
bér zasobbéw, wytypowanie do rozwoju orygi-
nalnych rozwigzan konstrukcyjnych; tego co
ogo6lnie znane i dostepne nie rozwijac¢/,

- logistyka zasobéw /wtasciwe wykorzystanie/:
finansowych, badawczo-rozwojowych, produk-
cyjnych,

- operacyjne dotyczace sprzedazy, produkcji,
zakupéw umozliwiajgcych petne wykorzystanie

zasobow, zwiekszenie wydajnos$ci pracy a prze-
de wszystkim: polityki handlowej /co kupié¢, co
sprzedac¢ i za ile/, gospodarki zasobami, za-

rzadzania przedsiebiorstwem, realizacji pro-
gramu inwestycyjnego, gromadzenia zasobow,
kierowania produkcjg, zarzgdzania serwisem.
Wymienionym klasom decyzji odpowiadajg
okreslone dziaty w przedsiebiorstwie.
Przeptyw informacji na przyktadzie‘realiza-
cji celu: co.sprzedaé¢ aby, opanowaé odpowiedni
sektor gospodarki.
3. Centrum dyspozycyjne okre$lajgce typ dzia-
talnos$ci przekazuje decyzje do:

Centrum zasoboéw, ktdére opracowuje bilans
zdolnos$ci produkcyjnych i program inwestycji.

- Centrum handlowe, ktére przygotowuje pro-
jekt programu produkcyjnego z uwzglednie-
niem wymagan klientéw i przekazuje go do
Centrum automatycznego przetwarzania infor-
macji.

2. Centrum informatyczne opracowuje prog-
ram produkcji i przekazuje go do Centrum ser-
wisowego.

3. Centrum serwisowe opracowuje i realizuje
program zaopatrzenia w materiaty i personel.
W wyniku tego zostajg uruchomione zasoby fi-
nansowe oraz podjeta odpowiednia produkcja.



U w a ga: w odwrotnym Kkierunku przekazywa-
ne s.) obliczenia i analizy skutkéw decyzji np.
wielko$¢ sprzedamy w funkcji naktadéw oraz
zysku. Na tej podstawie decyzje centralne sa
odpowiednio mody fikowane.

Metody planowania wspomaganego komputero-
wo

Celem tej metody jest doprowadzenie do
zgodnos$ci zamierzen i skutkéw /metoda super-
pozycji/.
Zarzgdzanie zintegrowane polega na doprowa-
dzeniu do swiadomosci wszystkich zaintereso-
wanych stuzb konieczno$ci dziatania w jednym
kierunku. Jest to wazniejsze niz np. dagzenie,
aby catly materiat zrédtowy znajdowat sie w
jednym miejscu /banku danych komputera/.
Na podstawie tego samego zbioru danych moz-
na wydawaé¢ rézne, czasami sprzeczne polece-
nia,jesli nie bedzie stosowana wymieniona za-
sada.
Planowanie ditugoterminowe polega na takim

ustaleniu podstawowych kierunkéw dziatalnos-
ci gospodarczej, aby uzyska¢ maksimum ren-
townos$ci zainwestowanego kapitatu.

Przy planowaniu krétkoterminowym brane sa

pod uwage nastepujgce elementy: wielkos¢ ka-
pitatu obrotowego, wielko$¢ odpiséw amorty-

zacyjnych poszczegdlnych grup urzadzen tech-
nologicznych i $rodkéw.trwatych, wielko$¢ za-
paséw materiatowych i ich struktura.

Duze znaczenie przypisuje sie gospodarce
zapasami materiatlowymi z tym, ze stosuje
sie elastyczne zasady postepowania w zalez-
nos$ci od sytuaciji.

Przyktad: wyréb finalny A sktada sie z dwéch
gtownych zespotow Al i A2. Jesli z r6znych
przyczyn nastepuje op6znienie w produkcji lub
dostawie zewnetrznej zestawu A |li nie prze-
ciwdziata sie temu wzrosng zapasy. Dziatanie
interwencyjne polega na: przyspieszeniu zes-
potu Al tub opdéznieniu zespotu A2. Zwykle wy-
biera sie wariant drugi, poniewaz przyspiesze-
nie spowodowatoby wiekszy wzrost kosztéw z
powodu dziatania interwencyjnego /zastepcza
technologia/ niz z tytutu wzrostu zapaséw ro-
bét w toku.

Przy opracowaniu zatozenn na komputerowy
system wspomagania zarzadzania nalezy zwré6-
ci¢ uwage na nastepujace elementy:

- nalezy precyzyjnie okres$la¢ daty dostepnos-
ci zasob6éw, w tym uruchomienie wtasnej pro-
dukcji elementéw i zespotow jesSli nie sg one
dostepne,

- systematycznie przeklasyfikowywac¢ zasoby
ze stanow wolnych na zajete,

- wprowadzac¢ do systemu biezgce informacje

i decyzje wynikajgce z nieprzewidzianych oko-
licznos$ci np. awaria maszyn, wykonanie wad-
liwej produkcji, brak dostaw materiatéw, brak
personelu, wycofanie zamoéwienia, wprowadze-
nie innowacji, ktéra wyklucza dalsze dziatanie
jako nieefektywne.

System musi umozliwiaé porébwnywanie w
czasie rzeczywistym polecen planowych i wy-
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nikajacych z zaktécen /zasada superpozycji/.

Je$li na poziomie wydziatu nie da sie uzyskac
wtasciwej synchronizacji, wéwczas funkcje te
przejmuje system nadrzedny odpowiadajgcy za
planowanie zaktadowe.

Rola osrodka decyzyjnego /pilota/

Podkres$la sie, ze system komputerowy jest
wspomaganiem, a nie gtdbwnym celem przy
przekazywaniu decyzji i ich kontroli. Pilot od-
dziatuje na kontrolowany proces 1lprowadzi
jednoczes$nie analize nastepujacych danych i
uwarunkowan:

- pomiar wydajnosci procesu,

- stan procesu /wyniki narastajace/,

- dozwolong wydajno$¢ procesu /szczeg6blnie
unikalnych urzagdzen i maszyn/,

- dysponowane $rodki bedace w kompetencji
pilota,

- polecenia pilota nadrzednego.

Pilot bierze pod uwage wszystkie elementy
i wytwarza swo6j witasny model dziatania. W
szczegO6lnych przypadkach mozliwe jest odtwo-
rzenie tego modelu i opracowanie algorytmu
sterowanego procesu, jako podstawy do powie-
rzenia komputerowi funkcji pilota. Pilot moze
przekaza¢ czes$¢ swojej kompetencji na poziom
nizszy. Metody dziatania pilota i zachowanie
sie procesu podlegaja nieustannym zmianom
/dezaktualizujg sie/. Aby mimo tego mozliwe
byto korzystanie ze wspomagania komputero-
wego niezbedne jest opracowanie baz danych
o strukturze elastycznej, dostosowanej do forr
my podejmowanych decyzji. Baza danych za-
ktadana w sposéb klasyczny nie jest przydatna
dla pilota, gdyz generuje dane zbyt obszerne
lub trywialne. Baza danych musi uwzglednia¢
predyspozycje psychiczne pilota-cztowieka
/wyjscie liczbowe lub graficzne/.

Tryb postepowania przy opracowaniu projek-
tu komputerowego systemu wspomagania za-
rzadzania:

- jednoznacznie okresli¢ funkcje systemu
/wspomaganie decyzji, czy wspomaganie prze-
ptywu informacji/,

- okres$li¢ wymagania decydentéw o zakresie i
formie niezbednych danych do podejmowania
decyzji,

- uruchamiaé¢ stopniowo komputerowe wspoma-
ganie podejmowania decyzji,wychodzac od naj-
nizszego poziomu zarzadzania,

opracowac taki system organizacji pracy pi-
lota, aby rnégt on podejmowac¢ decyzje bez
wspomagania komputerowego /informatyka
czyni je optymalnymi przez dostarczenie nie-
zbednego zasobu danych/.

Przyktad komputerowego sterowania
produkcjg w zaktadach CROUZBT

W koncernie lotniczym CROUZET przy pro-
dukcji matoseryjnej wyrobu elektronicznego -
sterownika mikroprocesorowego do automa-
tycznego pilotazu wykorzystano system mini-
komputerowy T-2000 firmy Telemeguanice,
ktérego zadaniem jest zbieranie informacji o



produkcji w czasie rzeczywistym. Opis proce-
su: Wydziat montazu zatrudnia 250 oséb, w tym
200 produkcyjnych /8 oddziatéw/. Sterownik
sktada sie z 2000 podzespotéw i czesci /500
odmian/. Na produkcji w tym samym czasie
wykonuje sie okoto 500 r6znych zespotéw po
okoto 10 operacji, pracochtonno$¢ od 2 minut
do 200 godzin, cykl produkcji od 1 do 10 tygod-
ni. Personel wysokokwalifikowany /technicy i
inzynierowie/, urzgdzenia technologiczne dro-
gie, szczegOlnie urzgdzenia kontrolne i teste-
ry. Planowanie operatywne przebiega w spo-
s6b ciggty w zakresie 3500 do 4000 polecen
elementarnych. Kazdego dnia kieruje sie na
.wydziatl okoto 60 kart pracy zawierajgcych do
.kilku czynnos$ci. System kontroluje czas pra-
cy personelu w tym wejscie - wyjscie. System
przetwarza 3, 5 min operacji dziennie. System
korzysta z centralnej bazy danych /dostep w
ciggu 1 s/, ktéra jest codziennie aktualizowa-
na przez minikomputer wydziatowy. Baza da-
nych jest dostepna na wydziale przez terminal
oraz monitor graficzny.

Konfiguracja wydzialowego systemu mini-
komputerowego:
- jednostka centralna T-2000
- monitor systemowy /dalekopis - 2 szt. /
- podsystem zbierania danych: jednostka ste-
rujgca, terminale warsztatowe - 8 szt. /opra-
cowanie witasne CROUZET/ oraz pamieé tas-
mowa,
- lokalna baza danych na pamieci dyskowej,
- pamie¢ tasmowa dla archiwowania danych
przed przekazaniem /postancem/ do central-

nej bazy danych /komputer centralny HB 6630/.

Wyniki pracy systemu:

- zinformacji przekazanych wieczorem do
centralnego komputera i po ich przetworze-
niu decydent otrzymuje rano projekty wszyst-
kich niezbednych polecen dotyczgcych produk-
cji /asortyment, dzienne obcigzenie stano- 1
wisk pracy/. Projekty te po zaakceptowaniu
stajg sie formalnym poleceniem wykonawczym
dla podlegtych stuzb,

- system zbiera i analizuje w czasie rzeczy-
wistym wszystkie koszty produkcji.

System cechuje duza niezawodnos$¢. W cig-
gu 3 lat wystagpity 3 razy uszkodzenia powodu-
jace przerwy nie dltuzsze niz 4 godz. Za kaz-
dym razem system wznawiat prace z tym sa-
mym zasobem informacji jak w momencie
uszkodzenia. Wdrozenie systemu trwato 2 la-
ta, wtym przez rok z udziatem producenta.
Przedtem w okresie 3-letnim trwaty prace
przygotowawcze zwigzane z projektowaniem i
wykonaniem oprogramowania uwzgledniajgce-
go w maksymalnym stopniu reakcje systemu
na rézne nieprzewidziane sytuacje produkcyj-
ne. System zarzadzania zostat wprowadzony
jednoczes$nie, system kontroli czasu pracy
pracownikéw po pierwszym roku eksploatacji.
System wdrazaty 4 osoby. Niezbedny czaso-
kres szkolenia personelu: 3 godz. dla robot-
nikéw, 10 godz. dla inzynieréw, tacznie 1000
osobogodzin.

Systemy zarzadzania
duzym zgrupowaniem przemystowym

Firma STERIA specjalizuje sie w dostawach
i wdrazaniu systemoéw komputerowych do wspo-
magania zarzgdzania duzymi zgrupowaniami
produkcyjnymi takimi jak ATO Chimie /etylen,
propylen, polimery, poliamidy/. Renault /sa-
mochody/.

Sprawdzona w praktyce procedura postepo-
wania przy wdrazaniu systeméw komputero-
wych obejmuje nastepujgce etapy:

1. Analiza stanu istniejacego. W okresie 2, 5
miesigca dziatajg dwie grupy:

- decyzyjna, w skiad tej grupy wchodza: dyrek-
tor ds. informatyki zarzadu koncernu, dyrek-
torzy fabryk, dyrektor handlowy oraz dyrek-
tor ds. fabryk zarzgdu, a takze 2 konsultan-
tow firmy STERLA,

- badawcza, w sktad tej grupy wchodza: dyrek-
tor ds. informatyki zarzadu, 2 zastepcow dy-
rektora ds. informatyki zarzagdu i 2 konsultan-
tow STERIA. Grupa badawcza przygotowuje
decyzje dotyczagce dostosowania organizacji
zarzgdzania dla potrzeb wprowadzenia syste-
mu informatycznego i przedktada je grupie de-
cyzyjnej, ktéra ma wysokie uprawnienia w za-
kresie wydawania i egzekwowania polecen wy-
konawczych.

2. Okreslenie potrzeb informatycznych w ob-
szarach:

- zarzadzania administracja,

- zarzadzania produkcija,

- sterowania produkcja.

3. Wdrozenie.

W Centrali ATO Chimie zainstalowano nad-
rzedny komputer UNIVAC 1108 + 50 terminali
w fabrykach .Wybrano model piramidalny z de-
centralizacjg. Zarzadzanie produkcja realizowa
ne jest na minikomputerze Mitral R2F specja-
lizowany w telekomunikacji. Moze on wspétpra-
cowaé¢ z komputerem nadrzednym oraz termi-
nalami. System sterowania produkcjag jest re-
alizowany na minikomputerze Mitral /stabszy
niz R2F/. System byt wdrazany najpierw w
jednej fabryce, a nastepnie w pozostatych.
Okres wdrazania: 2 lata przygotowanie, 1.5r.
uruchamianie i wstepna eksploatacja; naktady:
30 osobomiesiecy.

W zasadzie komputery do nadzoru i sterowa-
nia produkcjg mogtyby wyeliminowa¢ kadre
nadzorujgcg produkcje w fabrykach. Ze wzgle-
déw historycznych pozostawiono 50% persone-
lu dozoru produkcji. Pozostawiono takze ser-
wis dla obstugi terminali i minikomputeréw.

Struktura baz danych - wydawanie polecen
na zasadzie przetwarzania stownikéw z maksy-
malnym wykorzystaniem systemu operacyjne-
go i oprogramowania dostarczanego przez pro-
ducenta. Zarzad koncernu przygotowuje pro-
gramy produkcyjne dla poszczegdlnych fabryk
i wydziatéw, jednostka planistyczna 8-godzin-
ny dzien pracy. Oprogramowanie sktada sie z
gotowych sprawdzonych modutéw, ktére taczy
sie w wieksze jednostki w zaleznosci od aktu-



alnej sytuacji organizacyjnej i produkcyjnej.
Nie mozna zastosowan typowego uniwersalne-
go oprogramowania, ktére bytoby nieprzydat-
ne przy czesto zmieniajacych sie warunkach
produkcyjnych i sprzedazy. Podkreé$lano, ze
wprowadzenie' systemu kompleksowo w catym
koncernie trwa kilka lat /w ATO Chimie od
1978 do 1982 r ./, poniewaz grupa badawcza
musi wspoétpracowaé z wieloma stuzbami fa-
bryki i zarzadu, a takze ze zwigzkami zawo-
dowymi. Jes$li takich uzgodnien nie bedzie
przedsiewziecie nie powiedzie sie.

W grupie Renault zastosowano system roz-
proszony: 3 systemy IBM 379/145, 7 syste-
moéw SIEMENS 4008, UNIVAC 9030, 3 syste-
my IBM 370/135, IBM 370/145«. Baza danych
DLI IBM. W kazdej fabryce realizuje sie za-
rzagdzanie i sterowanie produkcjg wykorzystu-
jac w tym celu réznorodne minikomputery, w
tym Mitra 15 i terminale.

Podstawowe trudnos$ci wystapity przy usta-
leniu generalnej strategii. Zarzgd koncernu
byt za centralizacjg, fabryki za decentraliza-
cjag. W fabrykach zastosowano rézne systemy
zarzadzania produkcjg ze wzgledu na dyspono-
wany sprzet i r6zne technologie produkcji.
Zwigzki zawodowe wyrazity sprzeciw przeciw-
ko wdrazaniu monitoré6w ekranowych, ponie-
waz wpltywaja one niekorzystnie na wzrok.
Problem rozwigzano czes$ciowo wykorzystujac
monitory do wyswietlania informacji tylko na
zgdanie. Interesujgcy jest fakt dostarczania
z fabryk do zarzadu informacji zakodowanej
na tasmie magnetycznej drogg lotnicza np. z
Brukseli do Paryza. Uznano, ze jednodniowe
op6znienie w nadsytaniu meldunkéw o produk-
cji nie ma istotnego znaczenia przy planowa-

niu operatywnym produkcji,
sze odcinki czasu. W koncernie Renault nakta-
dy na amortyzacje, eksploatacje sprzetu kom-
puterowego i wykonanie na biezagco udoskona-
len w oprogramowaniu wynosza 1% kosztow
sprzedazy produkcji.

obejmujacym diuz-

Wnioski i zalecenia firmy STERIA

1. Sprzet komputerowy starzeje sie dosy¢
szybko. W okresie wdrazania wynoszacym
Srednio 5 lat pojawiajg sie nowe komputery o
wiekszych mozliwosciach obliczeniowych. Z
tego wzgledu warto stosowac¢ na poczatku
Bprzet mniej nowoczesny /ale tanszy/ i na nim
pokonywa¢ bariere oporéw psychicznych przy
wdrazaniu, a dopiero p6zniej przej$s¢ do roz-
wigzania optymalnego potagczonego z wymiang
sprzetu na jeszcze nowoczes$niejszy.

2. W miare rozwoju mikrokomputeréw zarzga-
dzanie i sterowanie produkcjg przejdzie z za-
rzagdu koncernu do fabryki.

3. Komputeryzacja w istocie nie zmniejsza za-
trudnienia, raczej powoduje wzrost wymagan
w stosunku do kadry /nastepuje zmniejszenie
kadry administracyjnej, aby umozliwi¢ zwiek-
szenie zatrudnienia informatykéw, zmniejsza
sie nadzoér produkcji, zwiekszajac stuzbe ser-
wisowa/.

4. System komputerowy zapewnia istotng po-
prawe obstugi klienta.

5. Dla zwiekszenia niezawodnos$ci systemu na-
lezy stosowa¢ redundacje /nadmiarowos$¢/ w
sprzecie i to im nizszy poziom tym redundacja
wieksza, np. na produkcji minikomputery po-
winny nawzajem przejmowac¢ swe obowigzki w
przypadku uszkodzenia jednego z dwéch najbli-
zej potozonych.

HTHTTTTT
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SYSTEM INFORMATYCZNY GMBH,,DEPOLMA "

SCHEMAT POMAZAN PROGRAMOAYCH

SYSTEM
KSIEGOWOSCI WIELODOSTEPNY
FINANSOWEJ

SYSTEM
OPERACYJNY
SYSTEM
BLAC SOM-3
SYSTEM
KSIEGOWOSCI
SRODKOW
TRWALYCH
OBSLUGA OPERATYWNYCH
STANOWISK PRACY
v PODSYSTEM
DANYCH CEN WYROBOW
1 UStUG
Legenda:

PD9425 - pamigc¢dyskowa

MPD9425 -m odut sterujgcy pomiecia dyskowa
CT2100 - czytnik tasmy perforowanej

OT105S - dziurkarka tasmy papierowej
MET2100- modut sterujacy czytnikiem tasmy
MDT105S - modut sterujacy dziurkarka tasmy

PROCESORY
SYSTEMOWE

MACROASSEMBLER

FORTRAN

PODSYSTEM
KONTROLI REALIZACJI
KONTRAKTOW

MERA 400JC - jednostka centralna

PA032KS - pamie¢ operacyjna 32k stow
DZM180 - drukarka znakowa

MDZM180 - modutsterujgcy drukarkg znakowsg
KSR - terminal zdrukarkg i klawiaturg
MKSR-modut sterujacy terminala

JS MERA 7905-jednostka sterujgcamonitorami
ekranowymi

ME 7910 - monitor ekranowy

KONFIGURACIA SPRZETOWA DLA GVBH,DEPOLMA™

PAO
32KS
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