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mgr ¡ni. MAREK KONARSKI 
Zjednoczenie „Mera”

SYSTEMY PAMIĘCI NA DOMENACH CYLINDRYCZNYCH

M agnetyczne dom eny cy lin d rycz n e  
jako  p am ięc i m aszyn  cy fro w ych

P a m ię c i oparte  o m agnetyczne domeny c y ­
lin d rycz n e , po pu larn ie  zwane p a m ię c ia m i "bą ­
b e lk o w ym i", znajdu ją co ra z  sz e rsz e  zasto so ­
w an ie . Zasada  p ra cy  tak ie j p a m ięc i o p ie ra  s ię  
na w ytw arzan iu  i ruchu domen w o r to fe r ry c ie  
c z y l i m o n o k rysz ta łach  tlenków  że laza  o ogól­
nym w zorze  R F e  ().. / gdzie U oznacza jeden 
z p ie rw ias tk ó w  z iem  rzadkich/ C ienk ie  w a rs tw y  
e p itaks ja ln e  tak iego  m onokrysz ta łu  w ykazu ją  
s z e re g  w ła śc iw o śc i, k tó re  stanow ią  podstawę 
w yk o rz ys tan ia  ich jako  nośników in fo rm a c ji.

Dom eny m agnetyczne w ytw orzone w w a r s t ­
w ie  ep itak s ja ln e j p a m ię c i znajdu ją s ię  w c ią g ­
łym  ruchu, a ich  drogę zwaną p ę tlam i o k re ś ­
la ją  p ła sk ie  k sz ta łtk i p e rm a llo yo w e  n a n ie s io ­
ne na tę  w a rs tw ę . K ażda  dom ena po obejściu  
pełnego cyk lu  obrotu wokół p ę tli podlega re g e ­
n e ra c ji poprzez  odczyt i ponowny zap is . W  cza­
s ie  ro ta c ji zew nętrznego po la m agnetycznego 
dom eny w ęd ru ją  w sposób podobny do ruchu 
bitów in fo rm a c ji o r e je s t rz e  p rzesuw n ym .
Dw a m agnesy s ta łe  w y tw a rz a ją  w stępną p o la ­
r y z a c ję  m agnetyczną zapew n ia jąc stab ilność  
domen w ytw arzan ych  w w a rs tw ie  ep itak s ja ln e j. 
Dom eny generowane są  za pom ocą im pu lsów  
prądow ych  w m ią ia tu ro w e j p ę t li u tw orzonej z 
w a rs tw y  m e ta licz n e j nałożonej na w a rs tw ę  
ep itak s ja ln ą . O becność domen w ykryw ana je s t  
w detekto rze  stanow iącym  pasek  perm alloy.ow y 
z m ie n ia ją cy  sw o ją  oporność w cz as ie , gdy pod 
nim  znajduje s ię  dom ena. B i t y  danych w fo r ­
m ie  dom en pod legają  w prowadzaniu i w yp ro ­
w adzaniu z tzw . p ę t li g łównej układu. Obecność 
domeny w c iągu np, 10 us in te rp re to w an a  je s t 
jako  1 log iczna  i odpow iednio je j b rak  jako  0 
log iczne . P ę t la  główna je s t  dw ukierunkow ym  
re je s tre m  p rzesuw nym , k tó ry  dokonuje pobra­
n ia lub  p rzekazan ia  bitu danych do lub z p ę tli 
podporządkowanych. K o m p le tac ja  danych do­
konuje s ię  p rzez  obrót p ę tli podporządkowanych 
aż do m om entu, gdy odpow iednia ich  p o rc ja  
zwana stro n ą  je s t  p rzekazana  do p ę tli g łównej. 
T aka  stro n a  danych może być w ówczas p rz e ­
kazana na zew nątrz  układu p a m ięc i.

R o z ró żn iam y dwa podstawmwe typy o rgan i­
z a c ji w ew nętrzne j p a m ięc i na dom enach c y l in ­
d ryczn ych . P ie rw s z y  posiada p ro s tą  sz e re g o ­
w ą pę tlę  danych i m oże być porów nyw any do 
taśm o w ych  p a m ięc i kasetow ych  a  c z a s ie  do­
stępu 100 m s, Do obsług i sze rego w e j p am ięc i 
dom enowej w ym agane są  ty lko  cz te ry  typy 
rozkazów : run /b ieg/, e ra se  /kasu j/ , w r ite  
/p isz/ i read  / c z y ta j/ .

D rug i typ oparty  je s t  o sz e reg  głównych i 
podporządkowanych p ę tli p a m ięc i danych. T e ­
go typu p am ięc i będą stosowane w system ach  
w ym aga jących  czasu dostępu do bloków danych 
rzędu 1 m s . Obsługa tak ie j p a m ięc i je s t  b a r ­
dz ie j złożona i m ożna ją  porów nać z funkcją  
jed nostk i s te ru ją c e j dużych p a m ięc i dyskow ych. 
W ym agana je s t  tu obsługa ad resow an ia , wyszu­
k iw an ia , kon tro li p a rz y s to ś c i i k o re k c ji b łę ­
dów. O statn io  p o jaw iła  s ię  nowa technolog ia 
tych  p a m ięc i opracow ana p rzez  B E L L  T E L E -  
P l lO N E  L A B O R A T IE S .  W prow adza ona m iędzy 
inn ym i z a s ila n ie  5V, a co  is to tn ie jsz e  je s t  ona 
a tra k cy jn a  i dostępna d la  producentów  p ó ł­
przew odn ików  i m ik ro p ro ceso ró w .

Do n a jw ażn ie jszych  producentów  p a m ięc i 
bąbelkow ych m ożna za liczyć.”

F i r m a Po jem n o ść  C H I P ’A

Texas In s tru m en ts  Inc. 1 M b it

R o ckw e ll In te rn a tio n a l 
C orp . 256 k b it

H ita ch i L td . 256 k b it

Fu jitsu  L td . 256 k bit

N ationa l Sem iconductor 
C o rp . 256 k bit

In te l C o rp . 1 M  b it

B e ll L a b o ra to r ie s 11,5 M b it*/

x/ chip ekspe rym en ta ln y  o w ym ia rach  20x30mm



P o n iż sz a  tabe la  p rzed staw ia  podstawowe pa­
ra m e try  p a m ięc i na dom enach c y lin d rycz n ych  
głównych je j  producentów .

Jed n o stka  s te ru ją ca

Do je j  zadań na leży zabezp ieczen ie  odpo­
w iedniego in te r fa ce 'u  pom iędzy nośn ik iem  pa­

P a ra m e t r P ro d u cen t

In te l M agnetics T ex as  In strum en ts N atio n a l S em ico n ­
ductor

P o jem n o ść 128k - 1 M  bajt 280k - 1 M b ajt 256k bajt

Ś red n ia  szybkość 
t ra n s m is ji 62, 5 kHz - 1 M Hz 85 - 170 kHz 100 kHz

Ś red n i czas 
■dostępu 50 - 25 m S 5 ,6  - 11,2 m S 7 m S

P o b ó r  m ocy 6 - 40 W 1, 2 W 0, 75 W

m ię c i a szyną system u kom puterowego. G en e ­
ru je  ona ró w n ież  w sz ys tk ie  im p u lsy  czasow e i 
funkcje  kontro lne  o raz  nadzoru je  w ykonanie  
o p e ra c ji w ym aga jących  pobran ia  i p rzekazan ia  
danych pom iędzy szyną system ow ą i m odułem  
p a m ięc i.

G e n e ra to r  funkcyjny

W y tw a rz a  on p rąd  s te ru ją cy  potrzebny do 
generow an ia  i  odnaw ian ia  dom en, jak  rów n ież  
p rzekazyw an ie  ich  pom iędzy p ę tla m i p a m ięc i 
i w e jś c ia m i lub  w y jś c ia m i układu.

W z m acn ia cz  odczytu

Dokonuje k o n w e rs ji w y jśc io w eg o  sygnału 
analogowego w ytw orzonego p rzez  dom eny m ag­
netyczne na sygna ły  w standardz ie  T T L ,  k tó re  
są  następn ie  p rz es łan e  do jed nostk i s te ru ją ce j 
za pom ocą szyny sze rego w e j.

Z es taw y  system ów  p a m ię c i na dom enach cy lin d rycz n ych

Sys tem y  p a m ięc i na dom enach cy lin d rycz n ych

Aby p a m ięc i bąbelkow e m og ły  sp e łn ić  sw oje 
zadania w system ach  kom puterow ych  m uszą  
one dysponow ać.z jednej s tro n y  jed nostkam i 
nośnika o różnych  po jem nośc iach , z d rug ie j 
zaś z a w ie ra ć  obwody w spom agające  zapewnia­
ją c e  ich  obsługę o raz  w sp ó łp ra cę  z system em  
kom puterow ym . T rz e j  p rzo d u jący  a m e ryk a ń ­
scy  p roducenc i obwodów sca lo n ych  zap rezen ­
to w a li ostatn io  w łasne  sys tem y /m oduły/ p a ­
m ię c i bąbelkow ej w yposażone w opracow ane 
p rzez  s ieb ie  ro dz iny w spo m ag a jących  obwodów 
sca lo n ych  dużej s k a li in te g ra c ji:
In te l M ag n etics  - ro dz in ę  układów  7110 
T ex as  In s tru m en ts  - ro dz inę  układów 

T IB  1000
N atio n a l S e m i­
conducto r - ro dz in ę  układów

N B M  2256

F u n k c ja  układu T y p obwodu w g producentów
In te l
M agnetics.

T exas
In s tru m en ts

N ationa l
Sem iconducto r

N ośn ik  p a m ię c i 7110 T IB  1 0 0 0 N B M  2256

Jed n o stk a  s te ru ją ca 7220 T IB  0903 IN S  82851

G e n e ra to r  funkcyjny 7230 T IB  0953 D S 3615

W zm acn iacz
uzw ojen ia 7250 T IB  0804 DS 3616

W zm acn iacz
odczytu 7242 T IB  0833 D S 3617



Z es taw ien ie  p a ram e tró w  p am ięc i m aszyn  cy fro w ych

T y p

U lo t ­
ność

Obec - 
ność 
m ech a ­
n ic z ­
nych 
cz ę ś c i 
ru ch o ­
m ych

M etoda
dostępu

Czas
dostępu

Typow a
pojem ność
bitów

C ena bitu 
p am ięc i 
w sy s tem ie  
/ cent/ bit/

3 5T T L  R A M + - b ezpo śred- 60 ns 10 -5-10 3, 0 c
nia

M O S R A M + - bezp. 300 ns

COOH1
COo

1, 0 c

Rdzenie  ̂ 7
fe rry to w e - - bezp. 400 ns 10-5-10 0, 7 c

B E A M O S - - bezp. 30 us 2 ,5 - 10? -6-108 0, 01-0, 02 c
na poziom ie
bloków

C C D + - 11 100 us

CO0001OT—t 0, 25 c

Dom eny - - 11 l a s 5 - 1 0 - 2 - 108 0, 03-0, 05 c
c y l in d r y c z ­
ne z o rg a ­
nizowane
w b lok i

F lopp y - + s z e re ­ 100 ras
r. c

5- 10-5- 10 0, 05 c
dysk gowa

blokowa

kaseta s z e re ­ 10 s i o 5 - i o 7 0, 04 c
taśm owa - + gowa

P a m ię ć  d y ­ _ + s z e re ­ 8 s 107-2*108 0, 08 c
skowa ze gowa
s ta łym i blokowa
g ło w icam i

P a m ię ć  d y ­ - + u 100 rns 5- 107-5- 10° 0, 0025 c
skowa z r u ­
chom ym i •
g łow icam i

Dom eny m ag ­ - - s z e re ­ 1 s 5-105-2 108 0, 03-0, 05 c
netyczne gowa
cy lin d rycz n e
zorgan iz .
szeregow o

P a m ię ć - + ■ i 20 s i o 8 - i o 10 0,0001 c
taśm ow a

W z m acn ia cz e  uzwojeń

W z m acn ia cz e  te m ogą być rów n ież  z in teg ro ­
wane je ś l i  m am y do cz yn ien ia  z n iskoenergo- 
chłonnym  system em  p a m ię c i. W ięk sz e  s y s te ­
m y w ym agać będą do tego ce lu  tran zys to ró w  
m ocy. Zadan iem  w zm acn iacza  uzwojeń / X  i  Y/ 
je s t  w ygenerow an ie  sygnału w uzw ojen iach  ce­
lem  w ytw orzen ia  w iru jąceg o  po la  m agn e tycz ­
nego.

P o ró w n an ie  podstaw ow ych p a ram etró w  
p a m ięc i m aszyn  cy fro w ych

W  pow yższej tab e li p rzedstaw iono  podstaw o­
we p a ra m e try  p a m ię c i m aszyn  cy fro w ych  jak: 
R A M , fe rry to w e , p a m ię c i floppy, p a m ię c i d y ­
skowe i  taśm ow e o raz  p a m ię c i na dom enach 
c y lin d rycz n ych . K ry te r iu m  po rów nyw alnym  
je s t  tu u lo tność, obecność cz ę ś c i m e ch an icz ­
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Szyna 
komputera

R y s . 1, O gólny sch em at b lokowy system u  p a m ię c i na dom enach c y lin d ry cz n ych

nych  w ro zw iązan iu  k o n s tru k c ji p a m ię c i, czas 
dostępu, po jem ność o raz  cena  1 bitu in fo rm a ­
c ji .

Zapo trzebow an ie  rynku am erykań sk iego  
na p a m ię c i m asow e

Z e  względu na sw o je  w ła ś c iw o śc i o raz  p a ­
ra m e try  użytkowe p a m ię c i bąbelkow e są  poten-

gnoz a m eryk ań sk ich  na jw yższą  dynam ikę  w z ro ­
stu sp rzedaży  spośród  u rządzeń  kom putero ­
w ych  będą w ykonyw ać p a m ię c i dyskowe / 20%/ 
o raz  p a m ię c i floppy /35% /. N a to m ias t już  w 
roku 1981 w a rto ść  sp rzedaży  p a m ię c i bąbelko ­
w ych  powinna p rz e k ro cz y ć  w a rto ść  sp rzedaży 
p a m ię c i taśm o w ych  kasetow ych  i  typu c a r t r id ­
ge o s iąg a jąc  w roku  1983 poziom  136 m in  do­
la ró w  am eryk a ń sk ich  /p a m ię c i kasetow e 110

R ys . 2. Zapo trzebow an ie  rynsu  am erykań sk ieg o  na p a m ięc i m asow e

/ W y k re s y  wykonano na podstaw ie  danych za w a rtych  w a rty k u le : "M a rk e t  im petus, though 
slow ing,' o ve rco m s ro cky  e co n o m ies " - E le c tro n ic s , Ja n u a ry  3, 1980./

c jn lnym  konkurentem  m agnetycznych  p am ięc i 
m asow ych , a p rzed e  w szystk im  p am ięc i dysko­
w ych  ze K to lym i g ło w icam i, p a m ię c i na floppy 
dyskach oraz p am ięc i kasetow ych . W ed ług  pro-

mln i? a m e iyk a ń sk ich / . R liż s z e  dane na ten te ­
m at ilu s tru je  w yk re s  p rz ed staw ia jący  zapotrze. 
bowanie rynku am erykań sk iego  na p a m ięc i ma­
sowe.



mgr EDWARD STOECKER 
ZUK „Mera - Elzab ”

KOMPUTEROWE WSPOMAGANIE PRAC INŻYNIERSKICH 

W ZAKRESIE PRZYGOTOWANIA i WYKONAWSTWA 

DOKUMENTACJI DO PRODUKCJI OBWODÓW DRUKOWANYCH

W yk o rz ys ta n ie 'k o m p u te ra  w p ro ce s ie  p ro ­
jek tow an ia  i p rodu kc ji u rządzeń cy fro w ych  mo­
że m ień  m ie js c e  na w sz ys tk ich  etapach p ra c  
od sp e cy f ik a c ji system u do dokum entacji p ro ­
dukcyjne j, jak  rów n ież  podczas u ru ch am ian ia  
i te s to w an ia . C e lem  au to m atyzac ji je s t  zm nie j­
szen ie  kosztów  i sk ró cen ie  czasu trw a n ia  pras­
c y . O siąga  s ię  to p rzez  uw o ln ien ie  in żyn ie ró w  
- pro jek tan tów  od p o w ta rz a ją cych  s ię  cz aso ­
ch łonnych p ra c , tak ich  jak ; op racow yw an ie  
szczegó łow ej in fo rm a c ji p ro jek tow ej i z a p is y ­
w an ie  je j  na dokum entach; sp raw dzan ie  s y s te ­
mu pod w zględem  zgodności e lek try cz n e j, lo ­
g icznej i f iz yczn e j; p rzygo tow yw an ie  l i s t  po­
łączeń , kab li; tab lic  ro z m iesz cz en ia  e lem en ­
tów; tra so w an ie  po łączeń  obwodów drukow a­
nych i sporządzan ie  innych dokumentów produk­
c y jn ych , np. wykazów  m a te r ia ło w ych  o raz  
testów .

W Z U K  "M e ra - E lz a b "  za insta low any je s t  
ak tua ln ie  system  IA D  f irm y  <}uest Autom a­
tion l.td .. S ys tem  ten s łu ży  do kom puterow e­
go w spom agania p ra c  in ż y n ie rsk ich  w z a k re ­
s ie  op racow an ia  i w ykonaw stw a dokum entacji 
do p ro d u k c ji p łytek  obwodów drukowanych - 
n ieod łącznych  elem entów  k o n stru k c ji w spó ł­
czesnych  urządzeń  e lek tro n iczn ych . P r a c e  p ro ­
wadzone w sy s te m ie  obejm ują  p rz e tw a rz an ie  
danych do tyczących  obwodu drukowanego, za ­
w a rtych  w rysunku  dokum entacji druku /n azy ­
wanego da le j HDD/ przygotow anym  p rzez  kon­
s tru k to ra  i w ykonawstwo na ich  baz ie  k lis z  do 
p ro d u kc ji p ły tek  drukowanych, taśm  ow ie rceń  
oraz  innych dokumentów pom ocn iczych  jak  r y ­
sunki m ozaik druku z penp lo ttcra  i a rch iw a ln e  
kopie zb iorów  danych w po stac i taśm  p e r fo ro ­
wanych.

C h a ra k te ry s tyk a  system u ŁAD 

K o n fig u ra c ja  sprzętu

• Stanow isko  kom putera

System  bazuje na m in ikom puterze  N O V A - 3 
f irm y  Data G e n e ra l, o po jem ności p am ięc i 
op eracy jn e j 32 k słów  16-bitowych. Ja k o  p a ­
m ię ć  zew nętrzna za insta low ana je s t jednostka 
dyskowa System  In d u str ie s  S I 30, z a w ie ra ją ­
ca  d r iv e  D iab lo  dla pakietów  dyskow ych  2, 5 
M B Y  T E .  \

Do kom un ikacji op era to r - kom puter s łuży 
te le type  Data D yn am ics . Do zapisu i odczytu 
danych na ta śm ie  pap ie row ej w yko rzystane  są; 
p e rfo ra to r  F a c it  /150 znaków na s / i c z y t ­
n ik  Lynw ood /500 znaków na s / . Ponadto  on­
lin e  z kom puterem  po łączony je s t  D ig it is e r  
F R E D  - podstawowe stanow isko p ra cy  o p e ra ­
torów  system u o raz  penp lo tte r bębnowy f irm y  
C om puter Instrum entation  s łu żący  do k r e ś le ­
n ia  rysunków  kontro lnych .

•  Fo to p lo tte r E m m a  I I

Fo to p lo tte r je s t  u rządzen iem  num erycznym , 
s łużącym  do n aśw ie tlan ia  k lis z  fo to g ra ficznych  
za pom ocą w iązk i św ia tła . N aśw ie tlan ie  to po­
lega  na sekw encyjnym  k re ś len iu  skupioną w iąz ­
ką św ia tła  e lem entów  m oza ik i późn ie jszego 
druku - ść ież ek , punktów, bloków, tekstu . Ste­
ro w an ie  odbywa s ię  na bazie  danych zaw artych  
na ta śm ie  pe rfo ro w an e j /kod ISO /.

U rządzen ie  p ra cu je  w system ie  m e tryczn ym  
/k ro k  0,01 m m /. W  g łow icy  p ro jek to ra  za in ­
stalow any je s t  s la jd  z a w ie ra ją c y  16 m asek , co 
pozw ala na n aśw ie tlan ie  punktów o 16 ś re d n i­
cach  i śc ieżek  o 16 sz e ro ko śc ia ch . W  tra k c ie
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p ra cy  sp raw dzane są: fo rm at i p a rz ys to ść  da­
nych na ta śm ie  pap ie ro w ej o raz  kontro low ana 
je s t  syn ch ro n iz ac ja  układów m echan icznych .
W  przypadku s tw ie rd z en ia  błędu je s t  on sygna­
lizo w an y p rzez  św ie tln y  w skaźn ik , a p ra ca  
m aszyny zosta je  w strz ym an a . Eo to p lo tte r 
Em m a  II u m o ż liw ia  k re ś le n ie  l in i i  p ro stych  
pod dowolnym  kątem  w polu o w ym ia rach  
700 x G00 m m . P rz yk ła d o w y  czas p ra cy  u rz ą ­
dzenia p rz y  n aśw ie tlan iu  k lis z y  dla p ły tk i o 
w ym ia ra ch  130 x 120 mm .z a w ie ra ją ce j 270 
punktów i 9 m śc ieżek  w ynosi ok. 1/2 h.

♦  Kodak Head.ym atic P ro c e s s o r

Do obróbki ch em iczn e j naśw ie tlon ych  w fo- 
top lo tte rze  k lis z  s łuży p ro c e s o r  K O D A K  420;
W  urządzen iu  tym  dokonywana je s t  autom a­
tyczn ie  pe łna obróbka chem iczna  - w yw o ływ a ­
n ie , p rz e ryw a n ie , u trw a lan ie , p łukan ie  i  su ­
szen ie . C zas obróbki k lis z y  o w ym ia ra ch  
500 x 600 m m  w ynos i ok. 3 m in . O prócz  p ro ­
c e so ra  w c iem n i fo to g ra ficzn e j za insta low ana 
je s t  fo tokop iarka  p ro d u k c ji p o lsk ie j um oż liw ia ­
ją c a  stykowe kopiow anie  k lis z  - m a try c  druku 
np. w celu  o trz ym an ia  negatywów lub  k lisz  

dokum entacyjnych .

O prog ram ow an ie

♦ O prog ram ow an ie  o p eracy jn e

P r a c a  system u nadzorow ana je s t  p rzez  sys­
tem  o p eracy jn y  R D O S  3 .03 . D la  kom unikow a­
n ia  s ię  z system em  o p eracy jn ym  z a in s ta lo w a ­
ny je s t  in te rp re ta to r  komend - C L I,  Ponadto  
do rozw oju  op rog ram ow an ia  i m o d y fik a c ji zbio­
rów  system o w ych  w yk o rzys tyw an y  je s t  sze reg  
p ro g ram ó w  D. G . tak ich  jak : A s se m b le r , D e­
bugger, E d y to r  tekstu . E d y to r  okta lny i inne 
p ro g ra m y  pom ocn icze .

♦ O prog ram ow an ie  użytkowe f irm y  Q uest

Podstaw o w ym  p ro g ram em  s łu ż ących  do ob­
s ług i d ig it is e ra  o raz  tw o rzen ia  zb iorów  danych 
do tyczących  m oza ik  obwodów drukow anych, 
je s t  p ro g ram  IA D . Do r e a liz a c j i  ca łego  sz e re ­
gu p ro ced u r p o stp rocess ingow ych  p rz e w id z ia ­
ne są  tak ie  p ro g ra m y  jak :

- P L O T  - p o zw a la jący  na k re ś le n ie  za
pom ocą penp lo tte ra  w dow ol­
nej s k a li m ozaik  obwodów 
drukow anych,

- R U N  - do w y tw arz an ia  taśm  s te ru ją ­
cych  fo top lo tterem  o raz  taśm  
o w ie rceń ,

- C H E C K  - s łu żący  do p rogram ow ego
sp raw dzan ia  w prowadzonych 
danych pod względem  p o p r a w -  
n o śc i fo rm a ln e j i technolo- 
g icznośc i w ykonyw anych w 
da lsze j k o le jn o śc i k lis z  - ma­
t r y c  obwodu drukowanego.

- R E S C U E  - u m o ż liw ia ją cy  odzyskan ie  da­
nych g rom adzonych w p a m ię ­
c i o p eracy jn e j i p rz ek a z yw a ­

nie len na dysk w ra z ie  n ie ­
standardowego p rz e rw an ia  
p ra cy  p rog ram u  IA D ,

- inne p ro g ram y ładu jące , p rodukujące dumpy 
zb iorów  p ra c  o raz  po zw ala jące  na ich  m o d yfi­
k ac ję , w yszczegó ln ian ie  i lis to w an ie .

W  sy s te m ie  za insta low any je s t  ró w n ież  z e ­
staw  tabe l z a w ie ra ją c y ch  dane^określa jące  cha­
ra k te ry s ty cz n e  p a ra m e try  zb iorów  po m ocn i­
czych :
- tabe le  sla jdów  z a w ie ra ją ce  in fo rm ac je  z w ią ­
zane z poz iom am i św ia tła  dla poszczególnych 
m asek  i trybów  p ra cy  fo top lo ttera  i po p raw ka ­
m i kon iecznym i do uzyskan ia  w ym aganej do­
k ładno śc i k lis z . W  sy s te m ie  eksploatowane są  
3 podstawowe zestaw y m asek ,
- tabele  czc ionek  u m o ż liw ia ją ce  generow anie 
dowolnych kszta łtów  znaków a lfan u m eryczn ych , 
co pozw ala  na w prow adzan ie  napisów  na p ły t ­
kach w pro st z k la w ia tu ry  d ig it is e ra . A k tu a ln ie  
w sy s te m ie  w ygenerow ane są  4 typy czc ionek :
2 ła c iń s k ie , 1 po lska  i 1 ro sy jsk a ,
- tabe le  " Z "  i "Q "  s łużące  do po w ie lan ia  m a ­
t r y c  obwodu o raz  defin iow an ia  ś red n ic  w ie r te ł 
d la  taśm y o w ie rceń ,
- P A R T  - tabe la  p a ram e try cz n a  z a w ie ra ją ca  
dane zw iązane z ko n fig u rac ją  system u , koda­
m i produkow anych taśm , podstaw ow ym i p a ra ­
m e tra m i techno log icznym i o trzym yw an ych  na 
w y jś c iu  dokumentów do p ro d u kc ji obwodów 
drukowanych.

♦ O prog ram ow an ie  te s tu jące

W  celu  u sp raw n ien ia  p ra c  d iagnostycznych  i 
se rw iso w ych  system  wyposażony je s t  w pak ie t 
p ro g ram ó w  te s tu jących  s łu żących  do sp ra w ­
dzan ia po p raw n ośc i p ra cy  urządzeń  i dz ia łan ia  
p ro g ram ó w  użytkow ych.

C yk l p rz e tw a rz a n ia  danych w sys tem ie

• Rysunek  dokum entacji druku jako  dokument 
w e jśc io w y

Podstaw o w ym  dokum entem  na bazie  którego 
odbywa s ię  p rz e tw a rz an ie  w sys tem ie  i w yko ­
nawstwo dokum entacji p rodukcyjne j obwodu 
drukowanego je s t  R D D . Z a w ie ra  on dane doty­
cz ące  p a ram e tró w  p rzysz łeg o  obwodu d ruko ­
wanego nan iesione  p rzez  konstruk to ra  - p ro ­
jek tan ta  na m a te r ia le  p rz ez ro cz ys tym  w posta­
c i barwnego rysunku z użyc iem  um ow nych sym ­
b o li g ra ficzn ych . W ym agan ia  do tyczące  w yko ­
naw stw a p ro jek tu  są  szczegó łow o ok reś lone  w 
sp ec ja ln e j in s tru k c ji obow iązu jącej w zak ładz ie .

R D D  wykonywany je s t  w ra s trz e  m e tryczn ym  
bez względu na to, czy s ia tka  p ły tk i d rukow a­
nej m a być w e fekc ie  m e trycz n a  czy ca lo w a .
W  przypadku s ia tk i ca low e j p ły tk i konstruk ­
to r  zobow iązany je s t  jed yn ie  do zam ieszczen ia  
uw ag i o tym  w Leg en d z ie  R D D . Legenda  za­
w ie ra  ró w n ież  in fo rm a c je  o w yb ranym  z e s ta ­
w ie  ś red n ic  punktów i sz e ro k o śc i śc ieżek  /nu­
m e r  s la jd u / , w spó łczynn iku  sk a li, w ja k ie j 
w ykonany je s t  projekt., typ ie  cz c io n k i, k tó rą



m ają  być wykonane nap isy na p ły tce , p rz y ję ­
tych  sym bo lach  i ba rw ach  e lem entów  m ozaik i 
/ ś c ie ż k i, punkty, b lok i, tekst/ z uw zg lędn ie ­
niem  w arstw , na k tó rych  m a ją  być z a m ie sz cz o ­
ne. P ro je k t  może być wykonany od ręczn ie  le cz  
w ym agane je s t  jednoznaczne o k re ś len ie  położe­
n ia  c h a ra k te ry s ty cz n ych  punktów m oza ik i 
/śro dków  punktów, końców i za łam ali śc ieżek , 
środków  p ie rw sz ych  l i t e r  w ie rsz y  tekstów /,

•  W p row adzan ie  danych - m o ż liw o śc i op era to r­
sk ie

W prow adzan ie  danych z aw artych  w p ro jek c ie  
odbywa s ię  na stanow isku d ig it is e ra . RD D  u- 
m icszczo n y  je s t  na sto le  z podstawową s ia tką  
o m odule 5 m m .

P r a c a  o p era to ra  po lega na kwantyzowaniu 
w spó łrzędnych  elem entów  druku za p o średn ic ­
tw em  sondy e lek trom agnetyczne j o raz  r e a l i ­
zowaniu innych o p e ra c ji, k tó rych  kody u m ie ­
szczone są  na M E N U  - stanow iącym  lis tę  
rozkazów  o p e ra to rsk ich .

W  sk ład  rozkazów  wchodzą: w yw o łan ia  
w a rs tw  druku / do 20 w arstw /  i  poziom ów 
w spó lnych  / do 4/, ro zkazy  nanoszen ia punk­
tów, śc ież e k , bloków  z uw zględnien iem  m a ­
sek s la jd u , p rz ez  k tó re  będą n aśw ie tlan e .
/D o nanoszen ia śc ież ek  w yko rzys tyw an y  je s t  
dodatkowo p rz e łą cz n ik  nożny w łączan y  pod­
czas  kw antyzow an ia  w spó łrzędn ych /. Ponadto  
p rz y  kwantyzow aniu  bloków m ożna system o w i 
pozostaw ić  decyz ję  o w yborze n a jb a rd z ie j op­
tym a ln e j / m o ż liw ie  n a jw iększe j/  m a sk i dla 
w yp e łn ien ia  p o w ie rzch n i bloku. W  wypadku, 
gdy cz ęść  lub c a ła  p o w ie rzch n ia  p ły tk i d ruko ­
wanej ma być wykonana w rastrz"e ca low ym , 
o p e ra to r  d ek la ru je  try b  "change  g r id " , p rzy  
k tó rym  w spó łrzędne  z m etrycznego  pro jektu  
są  trak tow ane  p rz ez  system  ca low o  np. p rzy  
s k a li 1 : 1, k ra tk a  5 mm  je s t  in te rp re to w an a  
jako  5, 08 m m .

D la  u m o ż liw ien ia  p rostego  w prow adzan ia  
"m ie s z a n y c h "  danych m e tryczn o -ca lo w ych  
p rzew id z ian a  je s t  funkcja  SN AP, k tó ra  po ­
zw ala  na p row ad zen ie  ś c ie ż k i z po la  m e try cz ­
nego do w cześn ie j w prowadzonego punktu l e ­
żącego w s ia tce  ca lo w e j. P re c y z o w a n ie  współ­
rzędnych  odbywa s ię  za po średn ic tw em  m ik ro -  
s ia tk i lub w p ro st z k la w ia tu ry  z dokładnością  
do 0,01 m m . P o d cz as  w prow adzen ia  dużych 
p o w ta rza ln ych  ko m b in ac ji e lem entów  m oza ik i 
o p e ra to r w yk o rzys tu je  funkcję  grupowania, 
dz ięk i k tó re j m oże jednocześn ie  u m ieszczać  
se tk i punktów lub śc ieżek . N anoszen ie  napisów  
odbywa s ię  p rzez  skw antyzow an ie  środka  p ie rw ­
sze j l i t e r y  w ie rsz a  tekstu , a następn ie  znaki 
w prowadzane są  z k la w ia tu ry  w k tó rą  w yposa ­
żony je s t  d ig it is e r .

P a ra m e t r y  znaków tekstu m ogą być d e fin io ­
wane na każdym  etap ie  nanoszenia danych i 
zm ien iane  w ra z ie  po trzeby. Do dyspozycji 
o p era to ra  oddany je s t  zestaw  po w tarza lnych  
e lem entów  m oza ik i d ruku.tzw . m a c ro s  np.

układy sca lo ne ; •/.łącza, szyny z a s ila ją ce  czy 
znaczki firm o w e . M a c ro s  są zdefin iowane wcześ 
n ie j, pam iętane na dysku i dostępne dla ope­
ra to ra  z M E N U  lub k la w ia tu ry . W p ro w adza ­
ją c  m acro s  m oże op era to r dokonać jego ro ta ­
c j i  o ca łko w itą  w ie lok ro tno ść  kąta 45 .

Fu n kc ja  A R C  służy do w prow adzan ia danych
0 okręgach  lub łukach, k tóre  jednak n ie  są n a ­

noszone na k lisze .gd yż  fo to p lo ttcr n ie  u m o ż li­
w ia  k re ś le n ia  l in i i  k rzyw ych , a le  m ogą być 
w yk reś lo n e  na penp lo tte rze/np . p rz y  k r e ś le ­
niu schem atów  log icznych / . W przypadku du­
żych zagęszczeń śc ieżek  na p ak ie c ie  bardzo 
pom ocna je s t  funkcja  A U T O P L A C E  zapew n ia ­
ją c a  autom atyczne ró w nom ierne  ro z m ie sz cz e ­
nie do 20 szt. śc ieżek  m iędzy dwom a punkta­
m i. P r z y  zadeklarow an iu  rozkazu E X P E R I ­
M E N T  o p era to r m oże w prow adz ić  część  da ­
nych m oza ik i druku jednocześn ie  p ro jek tu jąc , 
a po zakończeniu i sp raw dzen iu  ro zw iązan ia  
zaakceptow ać je  lub  o d rzu c ić  bez naruszen ia  
danych o pozosta łych  fragm en tach  druku.

• Fu n kc je  kontro lne  i kom un ikacja  o p era to r - 
system

P o d cz as  p ra cy  system  kom unikuje s ię  z ope-- 
ra to rem  za po średn ic tw em  d isp la y 's  B u rro u g h s ' 
an a ,k tó rym  w yśw ie tlan e  są in fo rm a c je  kon tro l­
ne, w iado m o śc i o b łędach , po lecen ia  dla ope­
r a to ra  i po tw ierdzen ia  wykonanych o p e ra c ji. 
Sys tem  kon tro lu je  m in im a ln e  od leg ło śc i m ię ­
dzy e lem en tam i m o za ik i w zględem  założonych
1 sygn a lizu je  w ra z ie  ich  p rz ek ro cz e n ia  poda­
ją c  w ie lk o ść  p rzew ężen ia . K o n tro li podlega 
także w a rto ść  kątów, pod k tó rym i prow adzone 
są  śc ie ż k i. W  ra z ie  w ystąp ien ia  kąta różnego 
od 0 °,  4 5 °, 9 0 ° i w ie lo k ro tn o śc i je s t  s y g n a li­
zowany błąd. O p e ra to r m oże w y łą cz yć  k o n tro ­
lę  kąta i w prow adz ić  ś c ie ż k i dowoln ie b iegnące. 
Do sp raw dzan ia  stanu danych w prowadzonych 
s łuży funkcja  V E R IF Y .

Zes taw  rozkazów  M E N U  zapewnia m ożliwość, 
w yk re ś le n ia  na penp lo tterze  fragm entu lub c a ­
ło ś c i m oza ik i. W  przypadku w prow adzen ia  j a ­
k iegoś e lem entu /punktu, śc ieżk i/  na d isp layu  
w yśw ie tlan a  je s t  in fo rm a c ja  o lic z b ie  re a l iz o ­
w anych kontaktów na w a rs tw ie  i  z poziom em  
w spó lnym , W  ra z ie  po trzeby o p era to r m odyfi­
kuje w cześn ie j w prowadzane dane usuw ając 
e lem enty nan iesione  b łędn ie  i p o w ta rza jąc  
kw antyzac ję . P o  zakończeniu kw an tyzac ji moż­
liw e  je s t  ca ło śc io w e  sp raw dzen ie  to p o g ra ficz ­
nych danych pod względem  rea lizo w an ych  kon­
taktów - system  podaje w iadom ość po tw ierdza ­
ją c ą  p raw id ło w o ść  kw an tyzac ji lub licz b ę  b łę ­
dów / ilo ś ć  punktów p o s iad a jących  kontakty m i­
mo iż b y ły  zadeklarow ane  jako  n iepo łączone i 
v ic e  v e rsa / .

O  P ro c e d u ry  p o stp ro cess in go w e .

Po d cz as  w prow adzania danych z d ig it is e ra  
p ro g ram  IA D  fo rm u je  k ilk a  podstawowych 
zb iorów  do tyczących  p ra cy :
- nagłówek z a w ie ra ją c y  in fo rm a c je  o zasadni-



ezycli p a ram e tra ch  p ra cy  / nazwa, n r s la jdu , 
n r czc io n k i tekstu , w y m ia ry  po la  p ra cy , w y ­
kaz w arstw  i poziom ów  w spó lnych/,
- z b io ry  danych dotyczące z a w a rto śc i m ozaik  
na poziom ach  w spó lnych  i w ars tw ach  druku - 
osobny z b ió r dla każdego poziom u i w a rs tw y ,
- zb ió r punktów n iepo łączonych  defin iow any 
p rzez  o p era to ra  dla ce lów  kon tro lnych . 
W ym ien io n e  zb io ry  stanow ią  bazę danych dla 
p ro ced u r po stp rocess in gow ych  rea lizo w an ych  
za po średn ic tw em  konso li, p rz y  w yk o rz y s ta ­
niu p rog ram ów  użytkow ych system u . W  ce lu  
sp raw dzen ia  zgodności w prowadzonych danych 
z RD D  lub schem atem  ideowym  w yk o rzys tyw a ­
ny je s t  rysunek  m oza ik i druku na penp lo tterze  
w dowolnej dogodnej sk a li. P ro c e d u ry  zapew ­
n ia ją  rów n ież  m o ż liw o ść  sp raw dzen ia  danych 
dla fo top lo ttera  p rzed  w ykonaniem  taśm y ste­
ru ją ce j; w yprodukow anie sam e j taśm y z 
uw zględn ien iem  m arg in esu  po la  p ra cy  i zade­
k la ro w an ie  ewentualnego po w ie len ia  m o za ik i 
druku na k lis z y . N a baz ie  danych m o za ik i i 
w prowadzonych w cześn ie j tabe l Q  w ytw arzane  
są  ta śm y o w ie rceń  do ste ro w an ia  w ie r ta rk a m i 
n u m erycz n ym i. S tandardow y p ro g ram  Q U EST-  
ow sk i p rodukuje taśm y w kodzie E1A i fo rm a ­
c ie  dostosowanym  do w ie r ta re k  E X C E .L L .O N ,

D la  ce ló w  a rch iw o w an ia  po zakończeniu 
p ra c  nad danym obwodem w ykonyw ana je s t  taś­
ma - kopia p ra c y  stano w iąca  dump zb iorów  
dyskow ych . T a śm a  ta z a w ie ra  w szys tk ie  in fo r­
m ac je  zw iązane z p a ra m e tra m i obwodu d ru ko ­
wanego i je s t  ponownie w czytyw ana  na dysk w 
ra z ie  kon iecznośc i w prow adzen ia  zm ian lub 
popraw ek  do is tn ie ją c e j dokum entacji. W  r a ­
m ach  po stp rocess ingu  dostępnych je s t  w ie le  
funkc ji p o zw a la jących  na sp raw dzan ie , m ody­
fik a c ję  zb iorów  dyskow ych , w yszczegó ln ian ie  
z a w a rto śc i i lis to w a n ie . M ożna ró w n ież  u z y s ­
kać sz e re g  danych sta tystyczn ych  zw iązanych  
z p ra c ą  jak  np. ilo ś ć  naśw ie tlon ych  punktów, 
i lo ś ć  otw orów  w ie rco n ych , to ta lna d ługość 
rea lizo w an ych  po łączeń , p o w ie rzch n ia  czynna 
fo l ii m ied z ian e j, czas n aśw ie tlan ia  w fotoplo- 
tte rze  i inne *

O rg a n iz a c ja  system u 1AD w Z U K  "M e ra - E lz a b "  

• Obieg dokum entacji i  a rch iw o w an ie

P ro jek to w an iem  s ie c i po łączeń  obwodu d ru ­
kowanego z a jm u ją  s ię  p ra co w n icy  b iu ra  kon­
strukcy jnego . P ro je k t  - RD D  je s t  p rzekazyw a ­
ny do s e k c ji e k sp lo a tac ji system u ,gdz ie  nadaje  
m u s ię  num er jako  p ra cy  IA D . Dane m o za ik i 
są  w prowadzane p rz ez  wyznaczonego o p e ra to ­
r a  i po zakończeniu k w an tyz ac ji RD D  w raz  z 
w yd ruk iem  kontro lnym  w ra ca  do konstruk to ra .

P o  sp raw dzen iu  wydruku na zgodność ze sch e ­
m atem  - konstruk to r nanosi n iezbędne zm iany 
i  popraw ki na wydruku. Zaznaczone popraw ki 
są  w prowadzane w sys te m ie , a następn ie  w y ­
konuje s ię  żądane dokumenty do p rodu kc ji ob­
wodu drukowanego /k lisz e , taśm y o w ie rceń  
itp . /.

P o  skom pletowaniu w szys tk ich  dokumentów 
wykonyw ana je s t  taśm a - kopia p ra cy , k tó ra  
p rzechow yw ana je s t  w a rch iw u m  system u, u- 
m o ż liw ia ją c  w p rz y s z ło ś c i po d jęc ie  p ra c  zw ią ­
zanych z re w iz ją  dokum entacji. Z b io ry  d ysko ­
w e zakończonych p ra c  są  następn ie  kasowane 
d la  z m n ie jszen ia  z a ję to śc i p a m ięc i zew n ę trz ­
ne j. P r a c a  w sy s te m ie  odbywa s ię  dwuzm iano- 
wo, po dwóch opera to rów  na jednej zm ian ie . 
P rz e c ię tn y  czas p ra cy  nad dokum entacją do 

onwodu drukowanego w ynosi od k ilkunastu  do 
k ilk u d z ie s ię c iu  roboczogodzin w za leżn o śc i od 
w ie lk o ś c i i stopnia skom p likow an ia  druku.

•  Z a k re s  w ykonyw anych p ra c

A k tu a ln ie  sek c ja  eksp lo a tac ji system u po sia ­
da m o ż liw o ść  w ykonania dokum entacji p roduk ­
c y jn e j sp e łn ia ją ce j w ym agan ia  każdego p ro du ­
centa obwodów drukow anych w k ra ju .
W  sk ład  te j dokum entacji m ogą w chodzić:
- k lis z e  robocze /pozytyw y, negatywy, k lisz e  
do w ie rc e n ia  optycznego/,
- k lisz e  dokum entacyjne;
- k lis z e  s it  op isow ych  i . m a sk u ją cych ,
- uproszczone ry su n k i o w ie rceń  w p o stac i w y ­
druku z penp lo tte ra ,
- taśm y o w ie rceń  w kodzie IS O  do E IA  o fo r ­
m a c ie  dostosowanym  do typu w ie r ta rk i.

P r a c e  rozw ojow e prowadzone w system ie

D la  zw iększen ia  w yda jnośc i, n iezaw odności 
o raz  funkc jona lności system u prow adzone są 
p ra ce  w z a k re s ie :
- rozw oju  op rog ram ow an ia  / np. p ro g ram y  t e s ­
tu jące , pak ie t p rog ram ów  zw iązanych  z w yko ­
naw stw em  i testow an iem  taśm  o w ie rceń , p ro ­
g ram y u m o ż liw ia ją ce  ca łk o w ic ie  m echan iczne 
w yk re ś la n ie  rysunków  konstrukcy jn ych ,
- ro z sz e rz en ia  zestawu produkow anej doku­
m en tac ji /sch em aty  log iczne , schem aty  m on­
tażow e, rysu n k i o w ie rce ń / ,
- m o d yfik ac ji ko n fig u ra c ji sp rzętow ej /ad ap ta ­
c ja  u rządzeń p e ry fe ry jn y c h  produkowanych 
p rzez  Z U K / .

D a lsze  d rżen ia  w dz iedzin ie  au tom atyzac ji 
p ra c  z m ie rz a ć  będą w k ierunku  c iąg łeg o  ro z ­
sz e rz an ia  m o ż liw o śc i posiadanego sp rzętu  a 
docelow o w drożen ia  system u autom atycznego 
ro z m iesz cz an ia  e lem entów  i tra so w an ia  p o łą ­
czeń obwodu drukowanego.

IIIIIIIIIIII
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OPROGRAMOWANIE PROCESORA 

TELEPRZETWARZANIA DANYCH - EC 8371.01

Rozwój funkcji sp rzętu  i usług  w dz iedz in ie  
te le p rz e tw a rz a n ia  danych spowodował znaczny 
w z ro s t zapotrzebow ania na moc ob liczen iow ą 
n iezbędną do obsług i podsystem u te le t ra n s m i­
s j i.  .Jednym  ze sposobów zapew nien ia  dodatko­
w ych re su rsó w  ob liczen iow ych  dla tego celu  
je s t  w yd z ie len ie  m ocy ob liczen iow e j poza kom ­
pu terem  cen tra ln ym  w po stac i tzw. p ro ceso ra  
czołow ego / fro n t - end p ro ceso r/ , p rzezn aczo ­
nego do obsług i s ie c i te le t ra n s m is ji.  R e a liz u ­
ją c  to zam ierzen ie ,, w z a k re s ie  m aszyn  Je d n o ­
liteg o  System u, In s ty tu t K om puterow ych  S y s te ­
mów A u tom atyk i i Po m ia ró w  o p raco w a ł P r o c e ­
so r T e le p rz e tw a rz a n ia  Danych E C  8371. 01, 
ak tua ln ie  w drożony do p ro d u k c ji w^Centrum 
K om p uterow ych  System ów  A u tom atyk i i P o m ia ­
rów .

P ro c e s o r  T e le p rz e tw a rz an ia  / P T D / ,  z punk­
tu w idzen ia  p ro ce so ra  cen tra lnego , je s t  u rz ą ­
dzeniem  zew nętrznym  przeznaczonym  do obsłu ­
gi i s te ro w an ia  łą cz  kom un ikacyjnych  s ie c i te ­
le p rz e tw a rz a n ia ; je s t  on sp ec ja lizo w an ym  kom ­
pu terem  re a liz u ją c ym  sp ec ja lis ty cz n ą  l is tę  
rozkazów  / 51 in s tru k c ji/ , po s iad a jącym  p ięć 
poziom ów p rzerw ań .

P T D  sk łada s ię  z p ię c iu  podstaw ow ych b lo ­
ków funkcjona lnych :
- jednostk i s te ru ją c e j z a w ie ra ją c e j ś ro d k i tech ­
n iczne m. ir.. do re a l iz a c j i  l is ty  rozkazów  i 
p rz e rw a ń ,
- p a m ię c i o p e ra cy jn e j s łu ż ące j do p rzech o w y­
w an ia  program u ste ru ją ceg o  i danych,
- adap tera  kanałowego łącząceg o  P T D  z p ro ­
c e so re m  cen tra ln ym ,
- skan e ra  kom unikacyjnego, s te ru jąceg o  l in ia ­
m i kom un ikacy jnym i w oparciu  o in fo rm ac je  
p rzekazyw ane  z jednostk i s te ru ją ce j,
- bloku obsług i re a liz u ją ceg o  ste ro w an ie  obwo­
dam i styku S2 l in i i  tra n sm isy jn ych . 
P o d s t a w o w e  d a n e  t e c h n i c z n e :  
P o jem n o ść  p a m ię c i: 16 - 256 k P
Ilo ść  l in i i  t ra n sm is y jn y ch : do 352
Szybkość t ra n s m is ji :  50 - 39000 b/sec
Rodzaje  t r a n s m is ji :  a synch ron iczn a,

synch ron iczna
/U S C /

P ro c e s o r  T e le p rz e tw a rz an ia  sterow any, 
je s t  odpowiednim  p rog ram em  s te ru ją cym  r e ­
a liz u ją cym  funkcje nałożone na ten p ro ceso r 
w danym m ie jscu  zastosow ania.

O prog ram ow an ie  T e lep rz e tw a rz an ia

W  sk ład  op rog ram ow an ia  te le p rz e tw arz a n ia  
wchodzą następu jące  e lem en ty :
- op rogram ow an ie  tec łin iczne tj. zestaw  p ro ­
g ram ow ych  środków kontro lno-d iagnostycz ­
nych sprzętu  te le t ra n s m is ji,
- op rogram ow an ie  p ro ceso ra  te le p rz e tw a rz a ­
n ia  tj. p ro g ram y s te ru ją ce  i zestaw  p ro g ra ­
mów pom ocn iczych ,
- system  o p eracy jn y  O S/.JS z a w ie ra ją  kom po­
nenty w yk o rzys tu ją ce  podsystem  te le t ra n s m i­
s j i  do ro z sz e rz en ia  funkcji i  udogodnień s y s ­
temu operacy jnego  /np. system  podziału  cz a ­
su TSO / jak  ró w n ież  kom ponenty u m o ż liw ia ją ­
ce  w yko rzys tan ie  W E / W Y  z końcówek abonenc­
k ich  w op racow anych  p ro g ram ach  /m etody do­
stępu do urządzeń te le tra n s m is ji/ .

A r tyk u ł n in ie jsz y  om aw ia sz e rz e j zagadn ie ­
n ia  op rogram ow an ia  P ro c e s o r a  T e le p rz e tw a ­
rzan ia .

O prog ram ow an ie  P T D  E C  8371. 01

Z estaw  op rogram ow an ia  P T D  m ożna podzie ­
l i ć  na dw ie zasadn icze  grupy:
- op rogram ow an ie  funkcyjne do k tórego n a le ­
żą p ro g ram y s te ru ją ce  p ra cu ją ce  w P T D ,
- op rog ram ow an ie  pom ocn icze, p ra cu ją ce  w 
kom puterze cen tra ln ym  w sk ład  którego w cho­
dzą środk i a k tu a liz a c ji i g en e ra c ji p rogram ów  
s te ru ją cych , p ro g ram y ładow an ia  i in ic ja c j i 
p ra cy  P T D , o raz  p ro g ram y wydruku z a w a r ­
to ś c i p a m ię c i P T D .

P ro g ra m y  s te ru ją ce  są zasadn iczym  e le ­
m entem  oprogram ow an ia  P T D . D la  P T D  E C  
8371.01 p rzew id z iano  dw ie podstawowe w e r ­
s je  p rog ram ów  s te ru ją cych :
E P / J S  - em u lacy jn y  p rog ram  s te ru ją c y , r e a ­
l iz u ją c y  w P T D  em u la c ję  funkc ji m u lt ip le k se ­

11



R y s . 1 T e łep rz e tw a rz an ie  w try b ie  em u lacy jn ym  / E P / JS /

ra  techn icznego  E C  8402, t j. poziom  bu fo ro ­
w an ia  znaków.
N C P / J S  - p ro g ram  s te ru ją c y  s ie c ią , r e a l iz u ­
ją c y  w ła śc iw e  funkcje  p ro ce so ra  czołowego tj. 
buforowanie, kom unikatów .

E m u la cy jn y  p ro g ram  s te ru ją c y  - E P / J S

E m u la cy jn y  P ro g ra m  S te ru ją c y  pozw ala na 
w yk o rz ys ta n ie  P T D  w system ach  z a w ie ra ją ­
c ych  op rog ram ow an ie  opracow ane na m u lt i­
p le k se r  techn iczny E C  8402. O prócz  funkc ji 
e m u la c ji E P / J S  re a liz u je  dodatkowo funkcje 
ś led zen ia  p rzep ływ u  in fo rm a c ji zarów no na 
styku kom puter cen tra ln y  - P T D  jak  ró w n ież  
od s tro n y  l in i i  kom un ikacy jnych . U m o ż liw ia  to 
zw iększony z ak res  d iagnostyk i podsystem u 
o raz  p row adzen ie  s ta ty s tyk i i  rap o rto w an ia  
błędów na lin ia c h  kom un ikacyjnych .

E P / J S  u m o ż liw ia  ró w n ież  duży z ak res  kon ­
t ro li p ra cy  podsystem u z pulpitu o p e ra to rsk ie ­
go P T D ; polega to na okresow ym  próbkowaniu 
p rzez  E P  zadanych, zm iennych  obszarów  tab ­
l ic  i  danych i w yśw ie tlan iu  ich  z a w a rto śc i na 
p u lp ic ie  P T D ,  zgodnie z żądan iam i op era to ra . 
P o  s tro n ie  kom putera cen tra lnego , do bezpo­
ś red n ie j w spó łp racy  z P T D  w yposażonym  w 
E P / J S ,  wym agana je s t  m etoda dostępu B T A M /  
J S  lub T C A M / JS .  M etoda dostępu w kom pute­
rz e  c en tra ln ym  s te ru je  o p e ra c ja m i dla każde ­
go te rm in a la  podłączonego do P T D ;  każda l i ­
n ia  kom un ikacy jna  w ym aga p rzyp o rządko w a­
n ia  je j  indyw idualnego ad resu  podkanału do po­
łą cz e n ia  z p ro ceso re m  cen tra ln ym  / r y s .  1 /, 
w zw iązku z czym  p ro g ram  s te ru ją cy  E P / J S  
w ym aga adap tera  kanałow ego łączonego w k a ­
na ł m u lt ip lek se ro w y  - typ adap tera ; A K 1 .

P ro g ra m  em u lacy jn y  E P / J S  obsługuje punk­
ty abonenckie p ra cu ją ce  pro toko łem  start-sto-  
powym  i synch ron icznym  B S C . M in im a ln a  p a ­
m ię ć  w P T D  w ym agana dla E P / J S  w ynosi 16 
k ił,  m aksym a ln a  ilo ś ć  obsług iw anych  l in i i  255.

Z estaw  punktów abonenckich s terow anych  
p rog ram em  E P / J S  je s t  następu jący :
E C  8575 - dialogowy te rm in a l k law ia tu ro w y 
E C  791 1/7917 - zdalne m on ito ry  grupowe

E C  7915 - zdalny m on ito r n ieza leżny 
E C  8592 - da lekop is 5-bitowy T-63 
D Z M  180/57 - d ialogowy te rm in a l k la w ia tu ro ­
w y.

Ponadto  E P / J S  zapewnia obsługę łą cz  kom u­
tow anych poprzez autow zyw aki.

P ro g ra m  ste ro w an ia  s ie c ią

P ro g ra m  S te ro w an ia  S ie c ią  N C P / JS  w p e łn i 
w yk o rzys tu je  m o ż liw o śc i p ro ce so ra  te lep rze-  

tw a rz an ia  w za k re s ie  obsług i łą c z  te le tra n s m i­
sy jn ych . P rz e jm u je  on na s ieb ie  część  funkc ji 
s te ro w an ia  punktam i abonenck im i, re a liz o w a ­
nych  w przypadku E P  p rzez  m etodę dostępu, 
tzn. oprócz fu n kc ji rea lizo w an ych  p rzez  E P  
/ tj. m u lt ip le k se r  techn iczny/ w ykonuje:
- dynam iczne bu forow an ie  bloków tra n s m is ji 
/ kom unikatów /,
- a d re s a c ję  i w ybó r punktów abonenck ich  na 
lin ia c h  w ielopunktowych,
- usuw anie na w e jśc iu  i um ieszczan ie  na w y jś ­
c iu  w lin ie  znaków s te ru ją c y ch  t ra n s m is ji ,
- t ra n s la c ję  kodów lin io w ych  na jed n o lity  kod 
w ew nętrzny kom putera  cen tra lnego  /D K O I/  i 
odw rotn ie ,
- obsługę s e s j i dz ie lonych  na lin ia c h  w ie lopunk­
tow ych  tj. p ra cę  w podz ia le  czasu w yk o rz ys ta ­
n ia  łą cz a  p rzez  te rm in a le  podłączone do l in i i  
w ie lopunktow ej,
- grom adzen ie  i p rz e s y ła n ie  do kom putera  c en ­
tra ln eg o  kon tro lnych  reko rd ów  re s ta r to w ych , 
u m o ż liw ia ją cych  re s ta r t  p rog ram u  s te ru ją c e ­
go w dowolnym  cz as ie ,
- funkcje  testow an ia  on-line te rm in a li, p rzy 
w sp ó łp racy  z m etodą dostępu,
- funkcje  p ra c y  dz ielonej w s ie c i, tj. część  l i ­
n ii w try b ie  em u lacy jn ym , cz ęść  w try b ie  s ie ­
c iow ym .

P rz e p ły w  in fo rm a c ji m iędzy kom puterem  
cen tra ln ym  a P T D  wyposażony w p ro g ram  s te ­
ru ją c y  N C P  odbywa s ię  poprzez jeden kanał 
w ym iany in fo rm a c ji, l in ie  kom unikacyjne  "k o ń ­
cz ą  s ię "  w P T D  i nie są  bezpośredn io  s te ro w a ­
ne p rzez  m etodę dostępu w kom puterze cen ­
tra ln ym  / ry s . 2/.
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PUNKTY ABONENCKIE
PROCESOR CENTRALNY PTD

NCP/JS

METODA
/

X  __
DOSTĘPU _ __ _ _ -  —

TCAM/NCP
N.

••
--

R ys . 2 T e łe p rz e tw a rz a n ie  w t ry b ie  s ie c io w ym  / N C P / JS /

P o s ta ć  in fo rm a c ji w ym ien ian ych  m iędzy 
N C P  i m etodą dostępu je s t  zun ifikowana, n ie ­
zależna od typu te rm in a la  z jak ieg o  pochodzi 
lub do którego je s t  p rzeznaczona.

Do w sp ó łp ra cy  z N C P  w ym agana je s t , po 
s tro n ie  kom putera  cen tra lnego , m etoda dostę ­
pu T C A M  w w e rs j i " T C A M / N C P "  zap ew n ia ją ­
ca  odpow iedni " in t e r f e js "  p ro g ram o w y z P T D . 
P r a c a  w try b ie  dz ie lonym  po lega na jed n o czes ­
nej r e a l iz a c j i  w P T D  fu n kc ji N C P  i E P  /tzw. 
P E P / i  u m o ż liw ia  jednoczesną  p ra cę  z m eto ­
dą dostępu T C A M / N C P  i B T A M  / r y s .  3/.

- p ro g ram  dynam icznego w ydruku z aw a rto śc i 
p a m ię c i P T D
- p ro g ram  n ieza leżny w ydruku  z a w a rto śc i p a ­
m ię c i P T D .

P ro g ra m y  s te ru ją ce  m ają  budowę m odułową 
i są  w p ro ce s ie  g en e ra c ji dopasowywane do 
k o n fig u ra c ji s ie c i te le p rz e tw arz a n ia  i w ym a ­
gań użytkow nika. Do opisu s ie c i te le p rz e tw a ­
rz a n ia  i opcji specyfikow anych  dla danej in s ta ­
la c j i ,  s łuży sp ec ja ln y  zestaw  m a k ro in s tru k c ji. 
P r o c e s  generow an ia  p rzeb iega  w k ilku  etapach 
/w  z a leżn o śc i od rodzaju  program u steru jące-

PUNKTY ABONENCKIE

R y s . 3 T e łep rz e tw a rz an ie

P ro g ra m  s te ru ją c y  N C P / JS  obsługuje punkty 
abonenck ie  p ra cu ją ce  pro toko łem  start-stopo- 
w ym  i syn ch ron iczn ym  / B S C / . M in im a ln a  p a ­
m ię ć  o p e ra cy jn a  P T D  w ym agana d la  program u 
N C P / JS  w ynosi 48 k B , m aksym a ln a  ilo ś ć  l in i i  
352 o szyb ko śc i n ie  p rz e k ra c z a ją c e j 2400 
b /sec . Z w ięk sz e n ie  szyb ko śc i l in i i  w ym aga 
odpowiedniego zm n ie jszen ia  ich  i lo ś c i / o g ra n i­
czen ie  techn iczne/.
O prog ram ow an ie  pom ocn icze  P T D

W  sk ład  op rog ram ow an ia  pom ocniczego 
P T D  E C  8371. 01 wchodzą:
- p ro g ram o w e  środk i g en e ra c ji p rog ram ów  
s te ru ją c ych
- p ro g ram  ładu jący

w try b ie  dz ie lonym  /P E P /

go/ z w yko rzys tan iem  A S S E M B L E R A  P T D  i 
p ro g ram u  łączącego . P ro g ra m  ład u jący  s łuży 
do ładow an ia  modułu p rog ram u  ste ru jąceg o  ze 
zb ioru  dyskowego p rz y  kom puterze cen tra ln ym , 
do p a m ięc i P T D . P ro g ra m  dynam icznego w y ­
druku zaw a rto śc i p a m ięc i P T D  u m o ż liw ia  tw o ­
rz e n ie  obrazu o k reś lonych  fragm entów  p a m ię ­
c i P T D  bez za trz ym yw an ia  p ra c y  p rogram u 
ste ru jąceg o . Używ any je s t  g łównie do ce lów  
d iagnostycznych  /w ydruk  tab lic  ś ledzen ia  p rz e ­
p ływ u in fo rm a c ji/ . P ro g ra m  n ieza leżny w yd ru ­
ku p a m ięc i P T D  używany je s t do o trzym yw an ia  
obrazu z a w a rto śc i ca łe j p a m ię c i P T D  z z a trz y ­
m an iem  p ra cy  p rog ram u  steru jąceg o . U ż yw a ­
ny je s t  n a jcz ę śc ie j w przypadku błędnej p ra cy  
P T D .



ROMUALD RATAJ 
ZcsMftdy Systemów AtfScmctyld 
p o z ito Ń

EWIDENCJA I BILANSOWANIE CZASU PRACY ZAŁOGI

Zagadn ien ie  ew id en c ji i b ilan so w an ia  czasu 
p ra c y  za łog i stanow i ro z sz e rz e n ie  po w szech ­
n ie  wdrożonego system u  R S I K A D R Y . O p raco ­
wanie tego zagadn ien ia  o k reś lono  m ia rą  modu­
łu p rz e tw a rz a n ia  pt. "E w id e n c ja  i b ilan so w a ­
n ie  czasu p ra cy  z a ło g i" . M odu ł zapro jektow a­
no i op rogram ow ano w Z a k ład z ie  In fo rm a tyk i 
i  O bsług i T e ch n icz n e j#w yk o rz ys tu ją c  w ce la ch  
eksp lo atacy jn ych  sp rz ę t p ro du kc ji k ra jo w e j. 
D la  po trzeb  b ieżące j ew id en c ji obecności z a ­
in sta low ano  system  S Y R O P - 8 P  p ro d u k c ji "M e ­
ra  - P a fa l"  w Św id n icy . E k sp lo a ta c ję  m odułu 
w re ż im ie  o fi- lin e  zapro jektow ano  m a jąc  na 
uwadze m o ż liw o ść  dostępu do system u kompu­
terow ego  O D R A  1300. P rz y ję te  ro zw iązan ie , 
a szczegó ln ie  reż im u  p ra c y  w yn ika  z ak tu a l­
nych m o ż liw o śc i te chn icznych  system u S Y -
Rop-ap.

System  SY R O P - 8 P  je s t  udoskonaloną w e r ­
s ją  system u A R O - 100. W  zestaw  system u 
S Y R O P - 8 P  wchodzą następu jące  u rządzen ia :
- re je s tra to ry  czasu p ra c y  A R O - 100,
- bufor p a m ię c i z m o ż liw o śc ią  p rz y łą c z a  m ak­
sym a ln ie  8 re je s tra to ró w
- d z iu rk a rk a  taśm y,
- zespó ł b a te r i i zasadowych .

Z a k re s  i  funkcje  modułu
P rz e d m io tem  m odułu je s t  ew iden cja  czasu 

p ra c y  p racow n ików . Ew id e n c ją  o b jęc i mogą 
być p ra co w n icy , k tó rzy u ję c i z o s ta li w ew iden ­
c j i  osobowej system u R S I K A D R Y . P o d s ta w o ­
wym  zb iorem  in fo rm a c ji zapro jektow anym  w 
m odule je s t  zb ió r o nazw ie E C P - K A R T - X X X  
zap isany na m agnetycznym  nośniku in fo rm a c ji 
/ ta śm a  Jub dysk/.

W ram ach  m odułu p rz e tw a rz an e  są, in fo rm a ­
c je  pochodzące z następu jących  ź ró de ł:
- p rz en ies io n e  ze zb io ru  P R A C O W N IC Y  ,
- w czytane z ta śm y p ap ie row ej u tw orzonej w 
wyniku p ra c y  system u S Y R O P - 8 P ,

- w prowadzone z dokumentów uzupe łn ia jących  
/ k a r ta  u rlopo w a, zw o ln ien ia  le k a rs k ie , d e le ­
gacje  służbow e/.

U w zg lędn ia jąc  podstawowe w ym agan ia  w za ­
k re s ie  ew id en c ji osobowej m oduł re a liz u je  na­
stępu jące  funkcje :
- całodobową ew iden cję  obecności p racow n ików ,
- w ykonanie  dz iennych i o k reso w ych  rap o rtów  
obecności w yk o rz ys ta n ia  czasu p ra cy ,
- ew iden cję  n ieobecności w p ra cy  w ed ług  p o ­
wodów,
- w ykonanie  zestaw ień  o ch a ra k te rz e  s ta ty ­
styczn ym ,
- w sp ó łp ra cy  o ff- line  z system em  ODRA-1300.

W a ru n k i techn iczne  ek sp lo a tac ji modułu

Do podstaw ow ych w arunków , ja k ie  w in ien  
sp e łn ić  użytkow nik z a licz a  s ię :
- posiadan ie  zestaw u urządzeń  S Y R O P - 8 P ,
- b ieżące  eksp loatow an ie  system u R S I K A D R Y ,
- zapewniony dostęp do kom putera system u 
ODRA. 1300.

Ek sp lo a ta c ja  m odułu "E w id e n c ja  i b ila n so ­
w an ie  czasu p ra cy  z a ło g i" w ym aga dostępu do 
kom putera o następu jące j ko n fig u rac ji:
- po jem ność p a m ięc i o p eracy jn e j 32 K  słów ,
- p a m ię c i taśm ow e 5 jednostek ,
- p a m ię c i dyskow e 1 jednostka,
- d ru k a rka  w ie rsz o w a  120 znaków,
- czytn ik  k a r t  80-ko lum now ych,^
- czytn ik  p e r fo ra to r  taśm y p ap ie ro w e j, / w y ­
łączony k la w isz  " I P " ,  co  u m o ż liw ia  czytan ie  
ta śm y pap ie row ej bez ko n tro li p a rz y s to śc i/ .

W  św ie tle  koncepcji ro zw iązan ia  modułu 
szczegó łow e dane eksp lo atacy jne  p rzed staw ia ­
ją  s ię  następu jąco:
- za ję tość p a m ięc i o p eracy jn e j dla wykonania

*•/ A lte rn a tyw n ie  system  MERA-9150.
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zadania według jednego p rog ram u  1(1 K stów,
- p raco ch łonność  p rz e tw a rz an ia  dziennego dla 
uzyskan ia  rap o rtu  obecności wynosi około 30 
m inu t p ra cy  kom putera,
- reko rd y  zb iorów  m ają  d ługość od 7 do 4 1 
słów,
- p rzygo tow an ie  danych w e jśc io w ych  z. doku­
m entów uzupe łn ia jących  można wykonać na 
ka rtach  00-kolum nowych, bądź na system  e 
M ii li A -91 50.
- w przypadku przygotow an ia  danych na k a r ­
tach 00-kolum nowyeh w p ro ces ie  czytan ia  
zb io ru  karłow ego  w yko rzystan o  p ro g ram  stan ­
dardowy P R O V E  /dokum enty 436, 437, 438/,
- system  M ERĄ-Ó I 50 w yko rzys tu je  s ię  do w pro ­
wadzania danych u zupełn ia jących , k o n tro li tych 
danych o raz  ich  so rtow an ia .

So rto w an ie  zb io rów  p rz y  w yko rzystan iu  sys ­
temu M E  RA-91 50um oili\v ia  ro zpoczęc ie  p rz e ­
tw a rz an ia  na kom puterze O D ItA  1300 od p rz e ­
b iegów a k tu a liz a c ji zb iorów . O prócz  om ów io ­
nych powyżej w arunków  techn icznych  eksp lo a ­
ta c ji m odułu za niezbędne uważani w drożen ie  
c z te re ch  rodzajów  iden tyfika to rów  /podstaw o­
wy p raco w n ika , w y jś c ie  służbow e, w y jśc ie  
p ryw atn e , koniec bloku danych/ dostarczanych  
p rzez  producenta system u S Y R O P - 8 P ,c o  umoż­
l iw ia  p raw id ło w e  ew idencjonow an ie  czasu  obec­
ności w p ra cy .

W a ru n k i o rg an izacy jn e  dó w dro żen ia  modułu

Do p raw id łow ego  d z ia łan ia  modułu " E w id e ­
nc ja  i b ilansow an ie  czasu p ra c y  za łog i", jak  
już wspom niano,n iezbędne są  id en ty fik a to ry . 
W y ró ż n ia  s ię  c z te ry  ich  ro dza je :

- id en ty fik a to ry  podstawowe p racow n ików  z na­
n ies ionym  p ięc io cy fro w ym  num erem  ew id en cy j­
nym  zgodnym z R S I K A D R Y ,
- id en ty fik a to r "w y jś c ie  s łużbow e" oznaczony 
l i t e r ą  " U " ,

- id en ty fik a to r "w y jś c ie  p ryw a tn e ”  oznaczony 
l i t e r ą  " P " .
- id en ty fik a to r końca bloku danych.

W nowym sy s te m ie  ew iden cji czasu p ra cy  
w szyscy  p ra co w n icy  m ają  id en tyfika to r podsta­
wowy op isany num erem  ew iden cy jnym . Id en ty ­
fik a to r ten służy do r e je s t r a c j i  godzin rozpo ­
cz ęc ia  i zakończenia p ra cy  i stanow i p rz e p u s ­
tkę do w e jś c ia  na te ren  zakładu p ra cy . Z a r e ­
je s tro w a n ie  w y jś c ia  służbowego lub p ry w a tn e ­
go w ym aga w prow adzen ia  do kase ty  u rz ąd z e ­
n ia  re je s tru ją ce g o  oznaczonej " W Y "  id e n ty f i­
k a to ra  rodzaju w y jś c ia , a następnie id e n ty fi­
k a to ra  podstawowego p raco w n ika .

W z o ry  dokumentów w e jśc io w ych  i ich  funkcje

W ce lu  zapew nien ia  p raw id łow ego  ew idencjo ­
nowania obecności wprowadzono dokumenty 
uzup e łn ia jące , do k tó rych  z a licz a  s ię :
- dokument s łu żący  do ko rekty r e je s t r a c j i  
p racow n ików  / zał. 1 /,
- k a rta  urlopow a / zał. 2/,
- wykaz pracow n ików  nieobecnych według p rz y ­
czyn / zał. 3/,
- w ykaz p racow n ików  zatrudn ionych  według 
zm ian  / za ł. 4/.

Fu n kc je  poszczegó lnych  dokumentów uzupeł­
n ia ją cych  p rzed s ta w ia ją  s ię  następu jąco :

» K o re k ta  r e je s t r a c j i  p racow n ików  - dokument 
ten służy do w prow adzan ia popraw ek błędów 
w yn ik a jących  z r e je s t r a c j i  czasu p ra cy . K o r e ­
k tę  błędów w oparc iu  o ten dokument p rz e p ro ­
wadza D z ia ł Sp raw  Osobowych.

• K a r ta  u rlopow a - p rzy  pom ocy tego dokumen­
tu w prow adza s ię  do modułu dane dotyczące 
te rm inu  i rodzaju urlopu. P ra co w n ik  zooówią- 
zany je s t  do z łożen ia  w ypełn ionej k a rty  u rlo p o ­
w ej z podpisem  k ie ro w n ika  w D z ia le  Spraw  
Osobowych w dniu poprzedzającym  rozpoczę-
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CZY PRACOWNIK 
OBJĘTY SYSTEMEM

WYMIA R
z a t r l c n .e n ia

SYSTEM
PRACY ZMIA NOWOŚĆ

1-pierwszo
2-druga
3- trze c ia

o - o b jt ty s y s t.
1- nie ob ję ty lecz 

za trud. w re j. 
działo nią syste  
mu SYROP-SP 

2 pracownik proc. 
poza rejon dziut. 
uyJ.SYROPS

1-peten e ta t
2-112 e ta tu  
J - f t  e ta tu  
Ł- 1 p  e ta tu
5 -^ t e ta tu
6-Woii gad z. do 
tprzepracowania

t-p ra c o w n ik  pro- 
c uje w sto/ym  
systemie p rocy  

2 - proccwmk pra­
cuje w ru cho ­
mym systemie 
procy-

Pracownik p ra ­
cuje s io le  no:
1 - jedną zmianę 
2-na dwie zm iany  
] -n a  trzy zmiany

d a t a  po dpis  k ie r o w n ik a  DZIAŁU

c ie  u rlopu . D z ia ł Sp raw  O sobowych w ype łn ia  
ru b ry k ę  "u p ra w n ien ia  u rlo po w e ".

»W ykaz  pracow ników  n ieobecnych  wg p rz ycz yn
- dokum ent ten s łuży do w prow adzan ia  danych 
u zu p e łn ia jących , a do tyczących  rodzaju  i t e r ­
m inu n ieobecności. Dokum ent w ype łn ia  D z ia ł 
Sp raw  Osobowych na podstaw ie  złożonych 
p rz ez  p racow n ików  dokumentów /zw o ln ien ie  
le k a rsk ie , de legac ja  służbowa, zw o ln ien ia  in ­
nego rodzaju/. Z asad a  w ype łn ian ia  dokumentu 
po lega na zb io rczym  zestaw ien iu  danych bez 
podziału  na poszczególne kom órk i p rz ed s ięb io ­
rs tw a
• W ykaz  p raco w n ik ów zatrudn ionych  wg zm ian
- p rz y  pom ocy tego dokumentu w prowadzane są

zm iany dotyczące-czasu ro zpo częc ia  p ra cy  na 
danej zm ian ie  p rodukcyjne j. Dokum ent ten słu ­
ży do z a re je s tro w an ia  in fo rm a c ji do tyczących : 
w ym ia ru  zatrudn ien ia  o raz  zm ianow ości. D o ­
kum ent w yp e łn ia ją  jednorazow o k ie ro w n icy  j e ­
dnostek o rgan izacy jn ych  p ra cu ją cych  w u k ła ­
dzie w ie lozm ianow ym .
2 es tąw ien ie  em itow anych  tabu logram ów  w yn i­
kowych

W wyniku p rz e tw a rz an ia  m odułu em itowane 
są  następu jące  tabu logram y w yn ikow e
- dzienny ra p o rt o stan ie  obecności,
- zb io rczy  rap o rt o stan ie  obecności,
- wykaz osób spóźnionych z n ieobecnością  do 
w y jaśn ien ia ,
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I
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| W y n i ko w e

R ys . 1. Ogólny schem at p rz e tw a rz an ia

- b ilan s  ok resow y czasu p ra cy  p racow n ików ,
- dzienny ra p o rt  o stan ie  za trud n ien ia  i obe - 
cn o śc i,
- ew iden cja  w yk o rz ys tan ia  urlopów  .,
- w ykaz n ieobecności wg p rzyczyn ,
- wykaz p racow n ików  z n ieo b ecn o śc iam i n ie ­
u sp ra w ie d liw io n ym i.

O p is p rz e tw a rz an ia

P rz e tw a rz a n ie  w m odule ilu s tru je  schem at 
ogólny / ry s . 1 /. D la  zapew nien ia  i uzyskan ia  
b ieżących  in fo rm a c ji o stan ie  obecności na 
stanow isku p ra cy  w rozw iązan iu  uwzględniono 
następu jący system  p ra cy :

- jednozm ianow y p rz y  s ta łym  cz a s ie  rozpo - 
c z ę c ia  p ra cy ,
- jednozm ianow y p rz y  p łynnym  c z a s ie  ro zp o ­
c z ę c ia  p ra cy ,
- dwu zm ianow y system  p ra cy ,
- trzyzm ian o w y system  p ra cy .

P o d z ia ł m odułu na jed nostk i p rz e tw a rz an ia

P rz e tw a rz a n ie  w m odule podzie lone zosta ło  
na t r z y  jednostk i p rz e tw a rz an ia :

- zak ładan ie  zb iorów  do sporządzan ia  raportów  
dziennych i ok resow ych ,
- zak ładan ie  i a k tu a liz a c ja  zb iorów  w oparciu  
o dane w yn ika jące  z n ieobecności,
- zak ładan ie  i a k tu a liz a c ja  ka rto tek i p raco w n i­
ków.

P rz e tw a rz a n ie  w ram ach  w ym ien ionych  
trze ch  jednostek p rz e tw a rz a n ia  zabezpiecza 
uzyskan ie  w ym ien ionych  powyżej tab u lo g ra ­
mów w ynikow ych.

O program ow  a n i e

B ib lio te k a  p rog ram ów  obejm uje:
- 14 p rog ram ów  w języku  C O B O L ,
- 7 p rog ram ów  so rtu ją co -sca la ją cych  X S M G  
i X S R O
- p ro g ram  standardow y P H O V E ,
- standardow y p rog ram  kopiowania K ftM T .

W ym ien ione  powyżej p ro g ram y, a konkretn ie  
14 program ów  w języku C O B O L  zosta ło  n a p i­
sanych przez  pracow ników  Zak ładu  In fo rm a ty ­
ki i O bsług i T ech n iczn e j i z a licz a  s ię  je  do 
grupy p rog ram ów  użytkow nika. P o z o s ta łe  p ro ­
g ram y są  standardow ym i op racow anym i przez  
producenta kom puterów . P ro g ra m y  X S M G  i 
X S E G  o raz  X R M T  wchodzą w sk ład  b ib lio tek i 
op rogram ow an ia  podstawowego dostarczanego 
p rzez  producenta kom putera  w ram ach  gene­
ra ln e j dostaw y. P ro g ra m  standardow y P R O V Ę  
w chodzi w z ak res  b ib lio tek i użytkow ej, a szcze­

gólnie do b ib lio tek i op rog ram ow an ia  system ów  
D M S. D la  ce lów  eksp lo atacy jn ych  modułu z 
Om ówionych grup p rog ram ów  utworzono b ib lio ­
tekę.

B ib lio te k ę  op rogram ow an ia , w za leżności 
od wym agań użytkow nika, m ożna p rz ech o w y ­
wać na ta śm ie  m agnetycznej lub na dysku. 
P ro g ra m y  wchodzące w sk ład  b ib lio tek i na noś­
niku m agnetycznym  tw orzą  grupę pow iązaną w 
sposób łańcuchow y. P rz y w o ływ a n ie  p rogram ów  
odbywa s ię  według k a rty  p a ram e try cz n e j bądź 
z konso li op era to ra .

O pracow any w Z ak ład z ie  In fo rm a tyk i i O b ­
sług i T ech n iczn e j m oduł "E w id e n c ja  i b ilan so ­
wanie czasu p ra cy  z a ło g i" zos ta ł z dniem  01.
01. 1!)80 r , w drożony w Zak ład ach  System ów  
A u tom atyk i w Poznan iu  i je s t  obecnie eksploa­
towany. Rów nocześn ie  wycofano obow iązu jący 
do tychczas system  k a rt  zegarow ych . D la  d a l­
szego u sp raw n ien ia  d z ia łan ia  modułu za c e lo ­
we uważam  ro z sz e rz en ie  p rzez  producenta 
m o ż liw o śc i ew iden cy jnych  system u SY R O P - 8 P , 
a szczegó ln ie :
- tran sm ito w an ie  num eru u rządzen ia  re je s tru ­
jącego  na ta śm ę  pap ie row ą,
- zabudowanie z a s ila cz a  jednostk i bu forow ej i 
d z iu rk a rk i taśm y dla z a s ila n ia  batery jnego .

P ie rw s z y  z tych  warunków  pozw ala  o k re ś lić , 
k tó re  z u rządzeń b łędnie  re je s tru je  czas p r z y jś ­
c ia  i w y jś c ia  z p ra cy . W przypadku 8 r e je s t ra ­
torów  podłączonych do jednego bufora i d z iu r ­
k a rk i taśm y m o ż liw o ść  z loka lizow an ia  błędów 
w r e je s t r a c j i  czasów  je s t  bardzo istotna. Z a ­
budowanie w system  SY  R O P - 8 P  z a s ila cz a  jed ­
nostki bu forow ej i d z iu rk a rk i taśm y zabezp ie ­
cza łoby c iąg ło ść  p ra cy  zestawu na wypadek 
p rz e rw  w zas ilan iu  s ie c io w ym . D z ięk i z asto ­
sowaniu z as ilan ia  zestawu z b a te r ii akum u la ­
torów  zasadowych w przypadku braku z a s i la ­
n ia s iec iow ego  m oż liw e  będzie eksp loatowanie  
pełnego zestawu system u S Y R O P - 8 P .

A k tu a ln ie , ro zw iązan ie  konstrukcy jn e  s y s ­
tem u S Y R O P - 8 P  u m o ż liw ia  z a s ila n ie  z b a te r ii 
akum ulato row e j urządzeń re je s tru ją c y c h , co 
zabezp iecza n iep rze rw an ą  p ra cę  od m ie rzacza  
czasu , a tym  sam ym  p raw id ło w ą  p ra cę  zegara  
W p row adzen ie  zm ian w zas ilan iu  zestawu s y s ­
tem u S Y R O P - 8 P  zdecydowanie podw yższy w a ­
lo ry  użytkowe i eksp lo atacy jne  system u, a w 
konsekw encji modułu "E w id e n c ja  i b ilan so w a ­
nie czasu p ra cy  z a ło g i".



mgr inż. JANUSZ DZIEWIĘCKI 
Ośrodek Rozwoju Eksportu 
„PromexM

JAK ZWIĘKSZAĆ EKSPORT ? y

D yn am iczn y  rozw ój eksportu je s t  podstaw o­
w ym  zadaniem  tak p roekspo rtow ych  branż 
jak  ob jętych  p rzez  Z jedno czen ie  "M e r a " .  
R e a liz a c ja  tego w ym aga ca łego  szeregu  d z ia ­
łań i to n ie  m a łych  zm ian ilo śc io w ych , a le  zde­
cydow anych posunięć m odelow ych w różnych  
s fe ra ch  d z ia łan ia . W yd a je  s ię , że decydu jące  
je s t  znaczne zb liżen ie  producentów  do rynków  
zbytu, aby po trzeby użytkowników  t ra f ia ły  bez­
po średn io  do fab ryk , i  aby op in ie o w yrobach , 
zarów no w łasn ych  jak  i konkurentów , s tan o w i­
ły  podstaw ę do p ra c  techn icznych  i rozw o jow ych . 
M etody a k w iz y c ji i  sp rzedaży oparte  głównie 
o w yjazd y de legacy jne  też nie stanow ią  opty­
m alne j m etody r e a liz a c j i  zw ie lok ro tn ionych  
zadań.

O rg an iz ac ja  rynków  zbytu funkcjonuje p ra k ­
tyczn ie  w k ra ja c h  R W P G  poprzez  de legatu ry  
P H Z ,  k tó ry ch  d z ia ła ln o ść  je s t  rea ln ym  nośn i­
k iem  znaczących  w zrostów  obrotów  tow arow ych . 
D e lega tu ry  p rz ez  w ie le  la t  p o tra f iły  naw iązać 
w ła śc iw e  kontakty z p a r tn e ra m i hand low ym i i 
użytkow n ikam i sp rzętu  nasze j p ro du kc ji.

Zupe łn ie  in a cz e j w yg ląda  sy tu ac ja  w k ra ja ch  
I I  obszaru  p ła tn iczego . N ie  chodzi tu o w a r ­
to śc iow an ie  tru dności i p re fe re n c j i,  pewne 
je s t  jednak, i e  każdy system  g o sp o d a rczy ’ i  
każdy re jo n  geograficzny m a sw o je  w łasne  
zw ycza je  i m etody handlu. W ie lk ie  obro ty z 
k ra ja m i so c ja lis ty cz n y m i spow odow ały koniecz­
ność ro zw iązań  o rg a n iz a c ji rynków  w sposób 
optym alny i kon ieczny - zosta ło  to po prostu  
wym uszone sk a lą  p rob lem u. Sp raw a  I I  obsza ­
ru  choc iaż  o k re ś lan a  od d łuższego czasu  jako  
p r io ry te to w a , w s fe rz e  o rg a n iz a c ji handlu po ­
zosta je  bez zm ian  od w ie lu  la t  / chociaż  m ożna 
p rz y ją ć , że is tn ie je  zupełn ie  rac jo n a ln y  m odel 
d z ia łan ia , to jednak p raw o  stosow an ia  go pozo­
s ta je  w s fe rz e  w y ją tk ó ^  co  n ie  pozw ala  na 
znaczący skok w  ob rotach  w I I  obszarze . R o z ­
w iązan iem  tym  są  p rz ed s ięb io rs tw a  o kap ita le

m ieszan ym . Gdyby p rz eś le d z ić  p ro ces  te ch ­
no log iczny handlu, to n iew ątp liw ie  spółka je s t  
tą  fo rm ą , k tó ra  su m arycz n ie  re a liz u je  opty­
m a ln ie  w iększo ść  dz ia łań  na rynku  w odniesie- 
s ien iu  do w yrobów  p rz em ys łu  m aszynow ego. 
Is tn ie ją  dw ie m etody sp rzedaży:
- szukanie  nabywców na produkowane wyroby^
- przygotow an ie  i sp rzedaż  w yrobów  pod k ą ­
tem  po trzeb  kupujących.

P ra k ty c z n ie , bez s ta łe j obecności na rynku, 
podstawową m etodą jest*m etoda p ie rw sz a . 
E fek tyw n o ść  je j  za leży  jednak w znacznym  
stopniu od przypadku . N ie  m ożna zak ładać , że 
kooperant p rz em ys ło w y  /np, licen c jodaw ca/  
byłby za in te resow any w prow adzaniem  konku­
re n c ji .  A k w iz y c ja  i szukanie  kupców m u s i w ię c  
po legać na ak c jach  w ystaw ien n iczych  i pom ocy 
in fo rm acy jn e j p laców ek  handlowych, k tó re  nie 
są  w stan ie  d o c ie ra ć  do znaczące j lic z b y  od­
b io rców . Zupe łn ie  inacze j k sz ta łtu je  s ię  sp ra ­
wa w przypadku spó łk i. P a r tn e r  m ie jsco w y  
zdaje sobie sp raw ę, że jego egzystenc ja  z a le ­
ży od obrotów. Je g o  rozeznan ie  rynku  i  u k ła ­
dów je s t  d ia m e tra ln ie  inne od n a jlep ie j p ra c u ­
ją c y c h  de legatu r. P o z a  dostępnym i in fo rm a ­
c ja m i s ta tys ty cz n ym i ty lko  on je s t  w stan ie  r e ­
a ln ie  rozpoznać, gdzie są  "b ia łe  p la m y ", gdz it 
n ie  d z ia ła , dz ia ła  słabo, bądź słaba  konkuren­
c ja . J e s t  to n iezw yk le  is to tne  w tak  trudnej 
b ranży jak  autom atyka, szczegó ln ie  kom pute­
row a. O k re ś len ie  grupy użytkow ników , do k tó ­
ry c h  m ożna w prow adz ić  w łasne produkty, ro z ­
poznanie ich  sp ecy ficzn ych  po trzeb  - to pod­
stawowe oane, k tó re  m oże d o sta rczyć  spółka.

Uzyskane w ten sposób in fo rm a c je  p o zw a la ­
ją  s tw o rzyć  z a ry s  p rog ram u  d z ia łan ia  p rzez

x/' A r ty k u ł dyskusy jny do tyczący w yc inka  p ro b ­
le m a tyk i w z a k re s ie  o rg a n iz a c ji rynków  zbytu.
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o rg an iz ac ję  handlów,*) z p roducentem , o k re ś lić  
w yroby do sp rzedaży b ieżące j i do d ru g ie j m e­
tody - w yroby k tó re  m ożna przygotow ać. J e ś l i  
np. taką "b ia łą  p la m ę " stanow iłyby p rz e d s ię ­
b io rs tw a  sp ed yc ji sam ochodow ej, w k tó rych  
m ożna zastosow ać nasze sys tem y m in ikom pu­
te row e do ro z licz a n ia  ładunków, to ro z sz e rz e ­
n iem  funkcji będzie au tom atyczne fak tu row an ie . 
M a ją c  przekonan ie  o m o ż liw o śc ia ch  sp rzedaży 
do te j grupy użytkowników  na leży ze sz cz e g ó l­
ną s ta ra n n o śc ią  podjąć p rzygo tow an ie  p ie rw ­
szego system u . J e s t  to p rak ty cz n ie  d ecyd u ją ­
c y  e lem en t w w e jśc iu  nie ty lko  do o k reś lo n e j 
grupy użytkow ników , a le  w ogóle na ryn ek . 
Każde po tkn ięc ie  w p ilo tow ym  sys tem ie  je s t  
sk w ap liw ie  w yko rzystane  p rzez  konkurencję  
i z ła  op in ia je s t  bardzo trudna do od rob ien ia . 
Odnosi s ię  to zarów no do te rm in ów  re a liz a c j i,  
sp raw  techn icznych , jak  ró w n ież  w sz ys tk ich  
sp raw  po rządkow ych , ko respondencyjnych  itp .

W ię k sz o ść  z łożonych wyrobów  p rz em ys łu  
m aszynow ego, a p rzede  w szys tk im  w yroby 
e lek tro n icz n e  pod lega ją  częstym  zm ianom  mo­
d e rn izacy jn ym  w różnym  z a k re s ie . S ys tem y 
kom puterowe złożone z szeregu  urządzeń  n a ­
rażone są na to w bardzo znacznym  stopniu. 
T u ta j też ew identną m o ż liw o ść  u trz ym yw an ia  
s ię  na poz iom ie  ko n k u rec ji daje spółka. Is tn ie ­
je  sz e re g  m o ż liw o śc i kom p letacy jnych , w któ­
rych  w prow adzen ie  obcego u rząd zen ia  m oże 
m ie ć  decydu jący w p ływ  na zdobycie  k lien ta . 
M oże to być uzupełn ien ie  u rządzen iem  pery fe-  
ry jn y m , n ie  produkow anym  w k ra ju , a  stano ­
w iącym  osta tn ią  nowość i będącym  rz e c z y w iś ­
c ie  funkcjona lną kon iecznośc ią . M oże być rów ­
n ież  s tw o rzen ie  k o n fig u rac ji z jed nostk i c e n ­
tra ln e j znanego producenta  obstaw ionej w ła s ­
n ym i p e ry fe r ia m i.
Metoda ta je s t  p ra k ty cz n ie  n iem o ż liw a  w k r a ­
ju , m im o  że n ie  ty lko  n ie  je s t  k łopo tliw a , a le  
ró w n ież  ko rzystna  z r a c j i  cen, jak  ró w n ież  
s e rw is u  sp raw ow anego p rzez  tego do św iadczo ­
nego dostaw cę. J e s t  to ró w n ież  pow szechn ie  

. stosow any e lem en t rek lam o w y, w yk o rz ys tyw a ­
ny w różnych  b ranżach  pozakom puterowych 
jak  np. : stosow an ie  s iln ikó w  tak znanych f irm  
jak  V o lvo  czy Mann, w autobusach m n ie j zna ­
nych  producentów .

Sp raw ą  w yjątkow ej w ag i w naszej b ranży 
je s t  so ftw a re . J e s t  to n iew ątp liw ie  na jop łaca l-  
n ie jszy  w yrób , a le  je sz cz e  n ie  w p e łn i opano­
wany jako  produkt p rz em ys ło w y  w ca łym  z a ­
k re s ie . Dysponujem y doskona łym i p ro g ra m i­
s tam i, w ysoko cen ionym i zag ran icą , b raku je  
jednak k ad ry  ze zn a jom ośc ią  sp ecy fik i poszcze­
gólnych użytkowników  bądź p ro b lem a tyk i pew­
nych funkc ji. Chodzi tu np. o p ro jektantów  
system ów  zna jących  księgow ość, gospodarkę

m a te ria ło w ą , in w e sty c je  bądź zarządzan ie : 
z d rug ie j s tro n y  na tom iast p róbu jąc  sp rzedać 
sys tem y użytkownikom  nie posiadającym  ich  
do tychczas na leży przygotow ać za łożen ia  i p o ­
in fo rm ow ać ich , co możno p rz y  pom ocy tych 
kom puterów  zrob ić  w ic li f irm ie . T rz e b a  w ięc  
poza p rzyk łado w ą  ks ięg o w o śc ią  znać np. p r a ­
cę  b row aru  czy s ta c ji obsług i sam ochodów.
Są to sp raw y  n iezbyt trudne, a le  np, ks ięgo ­
w ość ho lend erską  m ożna poznać ty lko  w bez­
pośredn im  kontakcie  z p rz ed s ięb io rs tw am i 
tego k ra ju , podobnie jak  p ra cę  brow aru  w 
R E N .  J e s t  to o cz yw iś c ie  tylko  część, p ro b le ­
mu so ftw arow ego , k tó ry  w znacznej c z ę ś c i 
m ożna i na leży wykonyw ać w k ra ju . N ie  zag łę ­
b ia ją c  s ię  w ten prob ierń , k tó ry  m iędzy inn y­
m i o tw ie ra  m oż liw o ść  kupowania tran s la to ró w  
języków , w sp ó łp racy  z z ag ran iczn ym i p rodu ­
cen tam i so ftw aru  /so ftw are-house/  można 
s tw ie rd z ić , że szybka i u m o ż liw ia ją ca  znacz ­
ny ekspo rt d z ia ła ln o ść  je s t  m oż liw a  także po­
p rzez  spó łk i.

N a leży  ró w n ież  w spom nieć o sp raw ie  p r e ­
zen tac ji tak ich  wyrobów  jak  sys tem y kom pu­
te ro w e . M ożną w yró żn ić  ich  co na jm n ie j trz y  
ro dza je : ogólne ta rg i i w ystaw y, spotkania z 
p o ten c ja ln ym i d ys tryb u to ram i i  spotkania z 
w ytypow anym i p o ten c ja ln ym i użytkow nikam i. 
E lem en tem  łą cz ącym  w sz ys tk ie  te im p rezy  
m u s i być jednoznaczne o k re ś len ie  fu n kc ji speł­
n ianych  p rzez  u rządzen ie  lub system . P o z a  
ogólną in fo rm a c ją  o ich  m o ż liw o śc ia ch  n ie ­
zbędne je s t  zaprezentow an ie  konkretnych  u ż y t­
kowych zadań w ykonyw anych  na eksponowanych 
u rządzen iach . Po kaz  ten m usi być c z ę ś c ią  
rz e c z y w iś c ie  użytkowego zastosow an ia , aby 
n ie  w yn ik a ły  sy tu ac je , że d em o n s trac ja  obe j­
m uje pew ną część  funkcji, natom iast ca ło ść  
w p rz y s z ło ś c i okazuje s ię  n iew ykonalna.

R easu m u jąc  należy s tw ie rd z ić , że zarów no 
d ys tryb u to rz y  jak  i użytkow n icy  chcą  m ie ć  
p a rtn e ra  na m ie jscu  i to chętn ie  zw iązanego z 
ich  układem  gospodarczym . Z łożony tow ar bez 
gw aranta , bez obsług i na m ie jscu  n ie  m oże 
być s tab iln ie  sp rzedaw any. Z b y t w ysoka cena 
tego rodzaju  tow aru  e lim in u je  z rynku p r z y ­
jezdnych  sp rzedaw ców . Podstaw o w e  pytan ia  
k lientów  do tyczą obsługi techn iczne j w p r z y ­
padku nowych, n ieznanych  f irm . S ie ć  obsług i 
techn iczne j i d y s tryb u c ji w p ływ a znaczn ie  na 
cenę  w yrobu, je s t  jednak nieodzownym  w aru n ­
k iem  powodzenia.

K ażdy z zasygna lizow anych  w yże j p rob lem ów  
je s t  argum entem  p rz em aw ia jącym  za sp ó łka ­
m i, k tó re  nie m ogą być le k a rs tw e m  na w sz ys t­
ko, n ie  są  jedynym  i w ys ta rcz a ją c ym  w aru n ­
k iem , zm iany w s k a li eksportu , są jednak w a ­
run k iem  koniecznym , aby ta zm iana m ogła n a ­
stąp ić .

HI!!! ii II li



inź. LUDOMIR KOWALSKI 
Zjednoczenie „Mera”

AUTOMATYZACJA PRZEMYSŁU WE FRANCJI

M in is te rs tw o  P rz e m y s łu  M aszynow ego w 
P lt l ,  i M in is te rs tw o  P rz e m y s łu  we F r a n c j i  
w sp ó łp ra cu ją  ze sol-a od w ie lu  lat. W  r a ­
m ach tej w sp ó łp racy , na podstaw ie  uzgod- • 
n ie ij m iędzy Instytu tem  O rg an iz ac ji P rz e m y s  
lu M aszynowego w W a rsz a w ie  i Instytu tem  
n adaw czym  In fo rm atyk i i A u tom atyk i /IR IA /  
w P a ry ż u  zorgan izow ano we F r a n c j i  se m in a ­
rium  dla sp ec ja lis tó w  z k ilkunastu  zjedno­
czeń p rz em ys łu  m aszynow ego pośw ięcone z a ­
stosow aniom  system ów  autom atyki i robo ­
tów p rzem y s łow y cli w równych gałęz iach  
p rzem ys łu . Sz e reg  in te re su ją c y ch  sp o s trz e ­
żeń i w niosków  z tego se m in a r iu m  stanowo 
t re ś ć  n in ie jszego  artyku łu .

Hola a d m in is tra c ji państwowej 
we w drażan iu  au to m atyzac ji we F r a n c j i

W  ram ach  M in is te rs tw a  P rz e m y s łu  d z ia ­
ła  D I F I . I  / D y re k c ja  P rz e m y s łu  F lek tro n icz -  
nego i In fo rm atyk i/  nadzo ru jąca  1RIA  i w 
ram ach  IH IA  C en trum  T ech n ik i In fo rm a tycz ­
nej / C T I/ . Ponadto  dz ia ła  k o m is ja  m in is ­
te r ia ln a  dś. in fo rm a tyk i. Zadan iem  te j ko­
m is ji je s t  uw zg lędn ian ie  potrzeb  użytkow ni­
ków i u s ta lan ie  na te j podstaw ie program u 
badawczego w z a k re s ie  rozw oju  sp rzętu  i 
zastosowań. Rów noleg le  dz ia ła  grupa u ży t­
kowników / m is ja / , k tó re j zadaniem  je s t  
zg łaszan ie  po trzeb  i wym agań sp rzętow ych  
pod ad resem  p rz em ys łu . M is ja  użytkow n i­
ków podlega bezpośredn io  D IF I . I .  K ażdy p ro ­
jek t au tom atyzac ji je s t  p rzed staw ian y  do z a ­
tw ie rd zen ia  na m is ji,  p rz y  czym  p rz ed s ta ­
w ic ie l D IF I . I  m a p raw o  weta.

Is tn ie je  ś c is ła  w sp ó łp raca  ośrodków ba ­
daw czych  i p rz ed s ięb io rs tw  p rzem ys ło w ych .
W wyniku te j w sp ó łp ra cy  po w sta ją  wspólne 
o fe rty  a p lik a c ji system ów . M is je  użytkow n i­
ków d z ia ła ją  nie ty lko  w ram ach  M in is te r ­
stwa P rz e m y s łu , a le  i w innych re so rta ch . 
W sz ys tk ie  te m is je  pow iązane są  ze sobą

za po średn ic tw em  m iędzyreso rtow eg o  o rg a ­
nu jak im  je s t  K o m ite t ds. Zastosow ań In ­
fo rm atyk i. P r z y  IR IA  dz ia ła  C en trum  T e c h ­
n ik i In fo rm atyczn e j, za pośredn ictw em  któ ­
rego użytkow nicy z g łasza ją  s ię  do dostaw ­
ców system ów  in fo rm atycznych . N ie  w sz y s t­
k ie  re so rty  np. obrony, poczt i telefonów 
k o rz y s ta ją  z p o średn ic tw a  C T I.

Podstaw ow e p ra ce  p rz y  wdrożeniu 
system u au tom atyzacji

P rz e d  p rzys tąp ien iem  do w drożen ia  duże 
znaczen ie  ma op racow an ie  an a liz y  ekono- 
m iczn e j^ce lo w o śc i au tom atyzac ji. P r z y  o ce ­
n ie  e fektyw ności pro jektów  au tom atyzacji 
brane są  pod uwagę następu jące  k ry te r ia :
- rentow ność, w tym :
9  o p tym a liz ac ja  ekonom iczna p rocesów  w y ­

tw ó rczych
O oszczędność en e rg ii i su row ców , w tym 

p rz es trz eg an ie  państwowych norm  zuży­
c ia ,

9 oszczędność robocizny,
- pewność dz ia łan ia  i bezpieczeństw o p ro ­
w adzenia p rocesu  technologicznego,
- w ym agan ia jak o śc i w yrobów  /n ie  zawsze 
na jw yższe , a le  zgodne z no rm am i/ ,
■- popraw a warunków  p ra cy  / lik w id a c ja  p r a ­
cy  nocnej i szkod liw ej dla zdrow ia/, 
f  ociirona natura lnego środow iska,
- w ym agan ia  w yn ika jące  ze z łożoności p ro ­
cesu /n iem o ż liw e  do spe łn ien ia  p rzez  c z ło ­

w ieka bez w spom agania kom puterowego/.

P r z y  w drażan iu  system ów  au tom atyzacji 
w yodrębniono następu jące  etapy: 
ł.  D e fin ic ja  założeń.
2. Stud ia /badania/ autom atyzowanego p ro ­
cesu,
3. Zo rgan izow an ie  dostawy typowych ś ro d ­
ków au tom atyzac ji, w tym  sprzętu  kom pu­
terow ego.
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4. Bad an ia  porów naw cze i w ybór w łaściw e-- 
go w yposażen ia specja lnego
5 . W y k o n a n i e  w yposażen ia  specjalnego.
6. Adaptacja  is tn ie jąceg o  i op racow an ie  no­
wego op rog ram ow an ia  użytkowego.
7. Pad an ia  prototypowego zestawu środków  
au tom atyzac ji.
8. O db ió r sprzętu  u producenta.
9. In s ta la c ja  sp rzętu  u użytkownika.

10. U ru ch o m ien ie  system u p rzez  dostaw cę 
i odbiór p rzez  użytkownika.
11. Po m o c techn iczna ze s trony dostaw cy 
system u i szko len ie  persone lu  użytkownika,
12. S e rw is .

P rz e d  w drożen iem  system u au tom atyza ­
c j i  podejm uje s ię  p ra ce  badawcze, k tó rych  
ce lem  je s t  op racow an ie  koncepcji w ykonania 
elem entów  autom atyk i i po m iarów  a także 
u rządzeń  t ra n s m is ji i d ialogu cz ło w ie k — m a ­
szyna. P r z y  tej koncepcji n a leży  uw zględnić 
w ystępu jące  często  trudne w arunk i p ra cy  / z a ­
g rożen ie  wybuchowe, ko roz ja , s iln e  w s trz ą ­
sy  i inne/. Po d e jm u je  s ię  rów n ież  p ra ce  ba ­
daw cze zw iazane ze sfo rm u łow an iem  a lg o ry t ­
m ów ste ro w an ia  z uw zględnien iem  o p tym a li­
z ac ji wg założonych k ry te r ió w  np. ekono m icz ­
nych. jako śc io w ych . P r z y  re a l iz a c j i  z łożone­
go p rz e d s ię w z ię c ia  jak im  je s t  w drożen ie  s y s ­
temu au tom atyzac ji angażuje s ię  s p e c ja lis ­
tów z różnych  dziedzin. Są  to:
- w y tw ó rcy  e lem entów  /podzespołów/ auto ­
m atyk i.
- w y tw ó rcy  sp rzętu  kom puterowego i s y s te ­
mów autom atyki,
- w y tw ó rcy  o b rab ia rek  i technolodzy p ro c e ­
su, k tó ry  ma być zautom atyzowany /co raz  
c z ę ś c ie j p roducenc i urządzeń  tech n o log icz ­
nych m a ją  w pływ , cz asam i decydu jący , na 
c a ło ść  p rz ed s ięw z ię c ia / ,
- w y tw ó rcy  stanow isk  o p e ra to rsk ich  / in ż y ­
n ie ro w ie  system ow i/ ,
- sp e c ja lis ta  in te rd y s cyp lin a rn y  /ko m p le ta ­
c ja  sp rzętu , nadzór nad w drożen iem /,
- p ro jek tan c i system ów  au tom atyzac ji, w tym  
grupa w drożen iow a,

- grupa usługowa,
- in ż yn ie ro w ie  w p laców kach  badań i ro zw o ­
ju.
- grupa szko len iow a i se rw iso w a .

S tru k tu ra  producentów  środków  au tom atyzac ji 
i tendencje  rozw ojow e

O becn ie  w 29% p rz ed s ięb io rs tw , k tó re  
za jm u ją  s ię  au to m atyzac ją  je s t  to d z ia ła l­
ność podstawowa, w 46% stanow i ona nie 
m nie j n iż  po łow ę ich  d z ia ła ln o śc i. O b se rw u ­
je  s ię  p o g łęb ia ją cy  s ię  p ro ces  s p e c ja liz a c ji 
producentów  środków  autom atyzacji-  O bec­
n ie  17% p rz ed s ięb io rs tw  za jm u jących  s ię  
au tom atyzac ją  os iągnę ło  w ysoki poziom  spe ­
c ja l iz a c ji .  O znacza toy że p rz esz ło  80% ich  
d z ia ła ln o śc i zw iazana je s t  z obsługą jed n e ­
go rodzaju użytkowników  np. zakładów ch e ­
m icznych . energe tyk i itp. Ś red n i poziom

sp e c ja liz a c ji / 50% d z ia ła ln o śc i na rzecz  je d ­
nego rodzaju użytkowników/ os iągnę ło  36% 
p rz ed s ięb io rs tw . P ro d u cen c i system ów  auto­
m atyk i i co raz  cz ę ś c ie j sprzętu  kom putero ­
wego odchodzą od p rodukcji w yrobów  o p rz e ­
znaczeniu un iw e rsa ln ym  do w yrobów  optym al­
n ie  dostosowanych do wym agań o k reś lonych  
grup użytkowników . P rz e d s ię b io rs tw a  pro- 
jek tow o-kom p le tacy jne  k tó re  uprzednio ku­
pow ały sp rzę t od producentów , sam e z a cz y ­
n a ją  w y tw arz ać  e lem enty sk ładowe kom pute­
ro w ych  system ów  au tom atyzac ji / zw yk le  sp e ­
c ja lizow ane/ .

Spe łn ien ie  nowych wym agań użytkowników  
na sys tem y au tom atyzac ji, tak ich  jak:
- zw iększen ie  e la s ty cz n o śc i prow adzen ia  p ro ­
cesu technologicznego.
- w iększa  n iezawodność urządzeń  techno lo ­
g icznych p rzez  w yposażen ie  w kom puterowe 
system y diagnozy i te s te ry  p ra cy  w czas ie  
rz e cz yw is tym  spowodowało p rz e jś c ie  od s y s ­
tem ów u n iw e rsa ln ych  do spec ja lizo w anych . 
W y ró ż n ia  s ię  następu jące  grupy s p e c ja liz a ­
c ji :
- sys tem y do nadzoru p rocesu  p ro d u kcy jn e ­
go.
- sys tem y do w yk ryw an ia  n ie sp raw n o śc i w 
p ro ce s ie  technolog icznym  i p ra c y  m aszyn.
- sys tem y zapew n ia jące  do sta rczen ie  d a ­
nych do po d jęc ia  decyz ji,
- sy s te m y  ste ro w an ia  p ro cesa m i techno lo ­
g icznym i.

Nowa tendencja - p rz e jś c ie  od system ów  
zam kn ię tych  do system ów  o tw artych .

W  la tach  sz eśćd z ie s ią ty ch  uważano, że 
kom puter będzie w stan ie  sam od z ie ln ie  p ro ­
w adz ić  p ro ces  p rodukcyjny i koordynować 
p ra ce  różnych  grup m aszyn. To za łożen ie  
nie sp e łn iło  s ię . O becnie budowane są  sys 
tem y h ie ra rch icz n e , w k tó rych  cz ło w iek . - 
o p era to r sp e łn ia  n a jw ażn ie jszą  ro lę . J e s t  
n a jw iększym  decydentem . Na n a jn iższych  
poziom ach ste ro w an ia  w da lszym  ciągu s to ­
su je  s ię  zam knięte  pętle  w uk ładach  au tom a­
ty z a c ji, z tym  że co raz  cz ę ś c ie j w yposaża 
s ię  je  w m ik ro p ro ce so ry . T a  tendencja  je s z ­
cze w yra ź n ie j podniosła  znaczen ie  cz ło w ieka  
jako  ostatecznego decydenta. N a jsz yb c ie j ro z ­
w ijan ą  grupą środków  au to m atyzac ji są  s te ­
ro w n ik i swobodnie p rog ram ow ane  i m ik ro ­
p ro ce so ry . Ju ż  obecn ie  10% w sz ys tk ich  m i­
k ro p ro ceso ró w  stosow anych je s t  do autom a­
tyz a c ji p ro cesó w  techno log icznych  z tym . że 
u d z ia ł ten będzie szybko w z ra s ta ł. P ro g n o ­
zowana dynam ika w zrostu  sterow n ików  sw o ­
bodnie p rog ram ow anych  w ynos i 12% na rok 
wobec 7-8% d la  m in ikom puterów .

Rów nie in tensyw ny będzie rozw ój o p ro g ra ­
m owania. W e  F r a n c j i  d z ia ła  około 100 firm  
so ftw areo w ych . P rz e w id u je  s ię  ich  in ten syw ­
ny rozw ój, m iędzy inn ym i p rzez  p re fe re n ­
cy jne  d z ia łan ie  ze s tro n y  państw a i dotacje. 
F i r m y  te są także konsu ltan tam i dla p rodu ­
centów  sprzętu  kom puterowego. W e  F r a n c j i
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p rzew id u je  s ię  szybk i rozw ój au tom atyzac ji 
w następu jących  p rz em ys łach :
- chem icznym  - w z ro s t dostaw system ów  
au tom atyk i 7% w stosunku ro cznym , z tym 
że p rz e m y s ł ten już obecn ie  je s t  n a jlep ie j 
zautom atyzowany,
- m aszynow o-sam ochodowym  - w z ro s t 12% 
na rok. z tym  że p rz e m y s ł ten b y ł stosun ­
kowo m ało  zautom atyzowany,
- sz k la rsk im  - 7% na rok,
- e lek tro n iczn ym  i e lek tro tech n iczn ym  - 10% 
na rok.

S te ro w n ik i swobodnie p rogram ow ane

W poprzednim  o k re s ie  stosow ane b y ły  
u rząd zen ia  au tom atyzu jące  p ro cesy  techno lo ­
g iczne budowane z e lem entów  e lek tro m ech a ­
n icznych . O becn ie ,, w m ia rę  w zrostu  stopnia 
z łożoności u rządzeń  i dostępności tan ich  e le ­
m entów  e lek tro n iczn ych  w prow adzane są 
uk łady c y fro w e  i techn ika  swobodnego p ro ­
g ram ow an ia . W  n a jb liż sz ych  la ta c h  sy tu ac ja  
u legn ie  ca łk o w ite j zm ian ie  - c a ła  au tom aty­
z a c ja  będzie re a lizo w an a  p rz y  pom ocy u rz ą ­
dzeń swobodnie p rog ram ow anych . U rz ą d z e ­
n ia  będą standardow e, n a tom ias t ich  dosto­
sow an ie  do sp e łn ien ia  różnych  funkc ji b ę ­
dzie  dokonywane p rz y  pom ocy odpow iednich 
p ro g ram ó w  użytkow ych. O becny o k res , p r z e j ­
ś c io w y , ch a ra k te ryz u je  s ię  dużą ró żn o ro d ­
n o śc ią  sp rzętu  /b rak  n o rm a liz a c ji w z a k re ­
s ie  sp rzętu , języków  i op rog ram ow an ia/.

Z  lic z n e j grupy sterow n ików  swobodnie 
p rog ram ow an ych  m ożna w ym ie n ić  M odicon, 
A lle n  B ra n d  /Stany Z jednoczone/, A lsp a , 
M e r in - G e r in , Ren au lt / F ra n c ja / .  W  z a k ła ­
dach R en au lt od 4 la t  stosow ana je s t  z n o r­
m alizow ana  p ro ced u ra  w d rażan ia  s te ro w n i­
ków swobodnie p rog ram ow anych . O bejm uje 
ona następu jące  e tapy:
- op racow an ie  a lg o ry tm u  au to m atyzac ji 
/ cy fro w o  i lo g iczn ie/ ,
- op racow an ie  p ro g ram u  p ra c y  u rząd zen ia  
uw arunkowanego czasow o i p rz e rw a m i zew ­
n ę trzn ym i,
- op racow an ie  op rog ram ow an ia  użytkowego,
- op racow an ie  m etody lo k a liz a c j i i  nap raw y 
uszkodzeń s te row n ika ,
- op racow an ie  dokum entacji te ch n iczn o - ru ­
chow ej.

M etody p ro g ram o w an ia  ste  równików

W  co raz  w iększym  z a k re s ie  p rz y  p ro g ra ­
m owaniu sterow n ików  swobodnie p ro g ra m o ­

w anych  i o b rab ia rek  s te ro w an ych  n u m eryczn ie  
stosu je  s ię  m etodę zwaną O R G A N IP H A S E .
W  m etodzie  tej w yodrębn ia  s ię  poszczególne 
stany m aszyny / spoczynkowe, ruchowe/ i 
p rzed staw ia  w fo rm ie  tzw. g rafów  dz ia łan ia . 
Stanem  je s t  dowolny, zdefin iow any etap koń­
czący  daną czynność lub je j początek  np. ru ­
chu roboczego, ja łow ego, za trzym an ia . Stan 
je s t  aktyw ny je ś l i  skończona zosta ła  czynność 
poprzedn ia  i w ykonyw ana je s t  czynność p rz e ­
w idz iana p ro g ram em . P o s łu g iw a n ie  s ię  m e to ­

dą O R G A N IP H A S F  n ie  je s t  trudne pod w aru n ­
k iem , że znany je s t  a lgo rytm  p ra cy  danego 
u rządzen ia  i p ro g ra m is ta  um ie  w yodrębn ić  
w szys tk ie  stany p ra cy  m aszyny /aktyw ne i 
n ieaktyw ne/. Opanowanie m etody O RG A N I-  
P I IA S E  je s t  m oż liw e  po m ie s ięczn ym  p rz e ­
szko len iu  p raco w n ika  o ś red n ich  k w a lif ik a ­
c ja ch . P ro g ra m o w a n ie  sterow n ików  p rz y  u ży ­
c iu  w ym ien io nej m etody stosowane je s t  w r o ­
botach p rzem ys ło w ych , o b rab ia rkach  do kół 
zębatych i podobnych, gdzie w ystępu je  stosun ­

kowo m ało  uw arunkowań zewnętrznych.
W  układach złożonych m aszyny n ie  p ra cu ją  

au tom atyczn ie  le cz  s ą  po łączone lin ia m i p rz e ­
sy ła n ia  in fo rm a c ji i poprzez n ie  oddz ia łu ją  na 
s ieb ie  w zajem n ie . W  tych  p rzypadkach  sto su ­
je  s ię  inną m etodę p rog ram ow an ia  nazwaną 
S C H E D U L E R .  W  te j m etodzie p rogram  nad­
z o rcz y  bada i obsługuje kolejno stany aktywne 
poszczegó lnych  p rocesów  o raz  po m ija  stany 
n ieaktyw ne. O pis stanów rea lizo w an y  je s t  w 
języku p ro g ram o w an ia  A S S E M B L E R .  W y s ta r ­
czy 4-5 in s tru k c ji P o  to, aby u ła tw ić  op ro ­
g ram ow an ie  i u m o ż liw ić  op racow an ie  softwa- 
re^ u użytkowego p rzez  techników  autom atyków  
/ z am ia s t in fo rm atyków / p rzygotow uje s ię  spe­
c ja ln e  ję z y k i i hartw are^owe narzędz ia . J e d ­
nym  z n ich  je s t  jęz yk  k o n w ersacy jn y  L P A  im ­
p lem entow any w m ik ro p ro ce so ra ch  do w spo m a­
gania p ro jek tow an ia  op rog ram ow an ia  s te ro w ­
ników  swobodnie p rogram ow anych . Ję z y k  
L P A  zosta ł za im p lem entow any w następu ją ­
cych  typach: m in i i m ik rokom puterów : M itra  
105 , P h il ip s . In te l 8080. Ję z y k  k o n w e rsa cy j­
ny w ysokiego poziom u F O R T R A N  IV  je s t  n ie ­
wygodny do w y ra ż a n ia  o p e ra c ji log icznych , 
n a tom ias t dysponuje dużym i, n ie w yk o rz y s ty ­
w anym i w tym  przypadku m o ż liw o śc iam i o b li­
czen iow ym i. C zasy  w ykonyw an ia o p e rac ji s te ­
ru ją c y c h  op isane w języku F O R T R A N  byłyby 
zbyt długie.

Robotyka p rzem ys ło w a  

D e fin ic je :

M a n i p u l a t o r  je s t  u rządzen iem  m ech a ­
n icznym . P o s ia d a  pewną licz b ę  stopni swobo­
dy. S terow any je s t  p rzez  cz łow ieka  w uk ładzie  
o tw artym . W ykonu je  sz e reg  czynności u p rzed ­
nio  zaprogram ow anych . W y ró ż n ia  s ię  następu ­
ją c e  odm iany m an ipu la to rów : pneum atyczne, 
h yd rau liczn e , e lek tryczn e .

R o b o t  p r z e m y s ł o w y  je s t  z łożo­
nym  uk ładem . Je s t  zdolny podejm ow ać d ecy ­
z je  w za leżn o śc i od sy tu ac ji. Robot p rz e m y s ­
ło w y  je s t  sterow any u rządzen iem  in te lig e n t­
nym : ka lku la to rem ,' s te row n ik iem  swobodnie 
p rog ram ow anym  lub m ik ro p ro ce so rem .

U zasadn ien ie  ce lo w o śc i stosow ania robotów* 
p rz ysp ie sz e n ie  w ykonania o p e ra c ji techno lo ­
g icznych, zm n ie jszen ie  kosztów  robocizny, 
z m n ie jszen ie  nakładu p ra cy  w w arunkach  
u c iąż liw ych , m onotonnych i szkod liw ych  dla 
zdrow ia.
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P rz y k ła d y  zastosow ali robotów  p rzem ys ło w ych :
1. Z g rz ew an ie  punktowe k a ro s e r i i sam ochodo­
w ych p rz y  pom ocy robota p rzem ysłow ego  za­
w ie ra ją ce g o  ste ro w n ik  swobodnie p ro g ra m o w a ­
ny. Fu n kc je  robota p rzem ysłow ego  są  n a s tę ­
p u jące :
- rozpoznaje typ k a ro s e r i i p rz y  pom ocy s to ­
sunkowo p ro stych  urządzeń fo to e lek tryczn ych  
i dostosowuje sw ój p ro g ram  ste ro w an ia  / w y ­
b ie ra  w ła śc iw y  p ro g ram  z p a m ięc i bu forow ej/
- zg rzew a punktowo, punkt po punkcie, re g u ­
lu ją c  czas i na tężen ie  prądu dla różnych  punk­
tów,
- p rz e s y ła  in fo rm a c je  o wykonaniu końcowej 
czynności do system u nadrzędnego, co powo­
duje w ys ła n ie  rozkazu p rzesuw u p rzeno śn ika  
taśm owego.

W  zakładach R en au lt stosu je  s ię  roboty p rz e ­
m ys ło w e  /b ram ow e o 6 stopniach  swobody/ 
w łasn e j k o n stru kc ji i p rodu kcji. Podobne funk­
c je  m ogą sp e łn iać  roboty p rz em ys ło w e  typu 
U n im ate  /Stany Z jednoczone/, A S E A  / Sz w e ­
c ja / , U W  / R F N / .
2. L a k ie ro w a n ie  ró żnych  /ok. 30 typów/ e le ­
m entów  k a ro s e r i i sam ochodów p rz y  pom ocy 
robota la k ie rn icz e g o  z a w ie ra ją c e g o  ste ro w n ik  
swobodnie p rog ram ow any . Fu n k c je  robota l a ­
k ie rn icz eg o  są  następu jące :
- rozpoznaje  typ e lem entu  k a ro s e r i i  p rz y  po ­
m ocy urządzeń  fo to e lek tryczn ych  /czasam i 
złożonych/ do rozpoznaw ania ksz ta łtów  i do­
stosow uje  sw ój p ro g ram  sterow an ia .
- po o trzym an iu  sygnału 9tartu z bloku rozpo ­
znawania kszta łtu  rozpoczyna m alow an ie  n a ­
trysko w e  e lem entu k a ro s e r i i ,  k tó ry  po dw ie ­
szony na przenośn iku  p rzesu w a  s ię  ze s ta łą  
p ręd ko śc ią .
- po zakończeniu o p e ra c ji m a low an ia  p r z y j ­
m uje postaw ę w y jśc io w ą .

W  zak ładach  R en au lt eksp loatow ana je s t  l i ­
n ia  p rototypow a. P rz e d s ię b io rs tw o  w Duan 
p rzygo tow u je  p ro du kc ję  s e ry jn ą  robotów la ­
k ie rn icz y ch  o 6 stopniach swobody. U n iw e rs-  
ty te t w  N antes p ra cu je  nad robotem , k tó ry  m a 
m oż liw o ść  la k ie ro w a n ia  w nętrza  k a ro s e r i i  s a ­
m ochodów będących  w ruchu  na tra n s p o rte rz e  
podw ieszonym . Robot la k ie rn ic z y  do m a lo w a ­
n ia  w nętrza  k a ro s e r i i  sam ochodu wyposażony 
je s t  w g ię tk ie  ra m ię  nazyw ane " t r ą b ą  s ło n ia ". 
Robot je s t  p rog ram ow any p rz y  pom ocy sper 
c ja lnego  u rząd zen ia  tzw . "m a lo w n ik a ". Ma- 
low n ik  je s t  a trap ą  ro bo ta  p rzem ysłow ego .
1 .ekk ie  ram io n a  tego p rzyrząd u  m a ją  taką sa ­
m ą długość jak  robota. W  przegubach znajdu­
ją  s ię  nada jn ik i p o tenc jom etryczne  do odwzo­
ro w an ia  ruchów  m alow n ika , co u m o ż liw ia  z a ­
p ro g ram o w an ie  id en tycznych  ruchów  robota.
Na końcu ra m ie n ia  m a low n ika  znajduje s ię  p is ­
to let la k ie rn icz y , k tó rym  n a jb a rd z ie j dośw iad ­
czony la k ie rn ik  m a lu je  w zo rcow ą  sztukę. R o ­
bot od tw arza  z dużą w ie rn o ś c ią  ruchy la k ie r ­
n ika. P r z y  pom ocy odpow iedniej t ra n s fo rm a ­
c ji dokonywanej w op rog ram ow an iu  m in ik o m ­
pu tera  robot "n au czo n y" la k ie ro w a n ia  n ie ru ­
chom ego przedm iotu  m oże od tw arzać  ten p ro ­

ces w tra k c ie  p rzesuw an ia  s ię  e lem entu k a ro ­
s e r i i .
3. Rozpoznaw anie kszta łtów  i so rtow an ie  c z ę ś ­
c i w hucie. Robot so rtu je  250 ton odlewów w 
ciągu doby. W  ciągu jednej zm iany w ystępu je  
7-10 różnych  cz ęśc i /ogółem  150 szt/» O d le ­
w y podawane są  na ruchom ą taśm ę. Robot 
p rz y  pom ocy k a m e ry  te le w iz y jn e j w ciągu 1 s e ­
kundy rozpoznaje  k sz ta łt, a następn ie  odkłada 
od lew  na w ła ś c iw y  wózek transportow y.
4. Ro z ró żn ian ie  i so rtow an ie  owoców z uw z­
g lędn ien iem  w ie lk o śc i, jak o śc i /barw a, do j­
rz a ło ść / , w ystępow an ia  uszkodzeń.
5. Ś ledzen ie  sy tu ac ji drogowej. Robot w yposa ­
żony w u rząd zen ie  do rozpoznaw ania k sz ta ł­
tów za insta low any na sam ochodzie  c ięża ro w ym  
wspom aga k ie ro w cę , o s trz eg a jąc  o zag roże ­
n iach  lub w łą cz a ją c  a w a ry jn e  ham ow anie.
6. Z asto so w an ia  m edyczne:
- robot jako  p ro teza,

- robot rozpozna jący  grupę k rw i,
--robot w yposażony w u rząd zen ie  stereofoto- 
g ra m e trycz n e  w spom aga w ykonanie  o p e ra c ji 
na o tw artym  mózgu.
7. Z astosow an ia  w o cean o g ra fii - robot jako  
u rząd zen ie  do ana lizo w an ia  i po b ie ran ia  p ró ­
bek z dna oceanu.
8. Robot s traż ak  - m oże w e jść  po schodach 
i p rz ys tą p ić  do gaszen ia  pożaru.
9. Z asto so w an ia  w nukleon ice  - robot m a n i­
p u la to r p ra cu je  w w arunkach  silnego  n ap ro ­
m ien iow an ia .
10. So rto w an ie  opon sam ochodow ych w f i r ­
m ie  M ich e lin  /rozpoznaw an ie  kszta łtów /.
11. So rto w an ie  pap ie rosów  /rozpoznaw an ie  

kszta łtów /.
12. Rozpoznaw anie ksz ta łtów  na podstaw ie 
zd jęć s a te lita rn y c h  dla ce lów  ro ln icz ych , 
prognozow ania pogody, obronnych .
13. O pracow yw an y i dem onstrow any w In s ty ­
tu c ie  IR IA  robot - m an ip u la to r p rzeznaczony 
je s t  do w spom agania w  p ra cy  osób o znacznie 
og ran iczonych , np. w wyniku p a ra liż u , m oż ­
liw o ś c ia c h  ruchow ych . In w a lid a  s te ru je  g ło ­
w ą ru ch am i m an ip u la to ra . R ęka  m an ipu la to ­
ra  w yposażona je s t  w cz u jn ik i zb liżen iow e 
d z ia ła ją ce  na zasadz ie  p ro m ien io w an ia  w p a ś ­
m ie  po dczerw ien i. U m o ż liw ia  to de likatne  
chw ytan ie  p rzedm io tów  np. szk lanych  p ro bó ­
wek. Do obsług i zestawu robo t-m an ipu la to r 
w yk o rz ys tyw an y  je s t  m in ikom pute r M i t r a  15
z p a m ię c ią  o p eracy jn ą  48 kB . w tym  s p e c ja li­
zowany system  o p eracy jn y  15 kB . P rz e w id u je  
s ię  w yk o rzys tan ie  m ik rokom puterów . P r a c a  
finansow ana je s t  z budżetu państw a. Z w ró c o ­
no uwagę na spo łeczny aspekt tego p rz e d s ię ­
w z ięc ia .

P ro b le m y  zw iązane z zastosow aniem  robotów:
- zagadnien ie  rozpoznaw ania kszta łtów ,
- w yk ryw an ie  sy tu a c ji z ag raż a ją ce j robotow i 
lub  w spó łp racu jącem u  z nim  robotn ikow i w w y ­
niku dz ia łan ia  robota,
- zagadnien ie  sztucznej in te lig e n c ji i sam onau- 
czan ia  się .
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C elem  ro zw iązan ia  tych prob lem ów  o p raco ­
w uje s ię  różne czu jn ik i i m etody pom iarow e.
W  grupie  czu jn ików  do rozpoznawania obrazów  
stosu je  s ię :
- k a m ery  te lew izy jn e ,
- m a try ce  fotodiodowe 128x128 lub 256x256 
punktów,
- czu jn ik i fotooptyczne na podczerw ień ,

- czu jn ik i fotooptyczne z dz ia łem  la se ro w ym ,

- m a try ce  z C C D  /układy L S I  z ładunkam bpo- 
w ie rz c h n io w ym i/ .

W yko rz ys tu je  s ię  różne m etody po m iarow e  
tak ie  jak : p o m ia r  nac isku , p rz ysp ie sz en ia , po ­
ziom u, składu chem icznego . W  T u lu z ie  o p ra ­
cowano czu jn ik i c iś n ie n ia  o nazw ie  "sz tu czn a  
sk ó ra " . N ap ię c ie  w sp ec ja ln e j w a rs tw ie  p o m ia ­
ro w e j je s t  p ro p o rc jo n a ln e  do nacisku . Roboty 
p rz em ys ło w e  znajdu jące  s ię  nadal w faz ie  ro z ­
woju nie zdobyły je sz cz e  pełnego zaufania. W 
in s ta la c ja ch  eksp e rym en ta ln ych , w k tó rych  za ­
chodzi po trzeba w sp ó łp ra cy  cz ło w ieka  z ro bo ­
tem  p rz em ys ło w ym  w ystępu je  n iech eć  c z ło w ie ­
ka do robota, k tó ry  b a rd z ie j p rzypom ina  inn e ­
go cz ło w ieka  n iż  m aszynę  Z  tego względu p ro ­
jek ta n c i system ów  au to m atyzac ji m uszą tak 
p ro jek tow ań  gniazda obróbcze, aby robot p r z e ­
m ys ło w y  w ykonyw ał zdecydowanie m n ie j in te ­
lig en tn ą  czynnośó niż w sp ó łp ra cu ją cy  z nim  
cz łow iek .

Zasto so w an ie  robotów p rz em ys ło w ych  we 
F r a n c j i  n ie ma je sz cz e  m asow ego ch a rak te ru  
jak  np. w Ja p o n ii, ze względu na n ad m ia r p r a ­
cowników. P ilo to w e  zastosow an ia  dotyczą g łów ­
n ie  zg rzew an ia  punktowego, m a low an ia , ob słu ­
gi p ra s  kuziennych. Is to tnym  p rob lem em  je s t 
o p łaca ln o ść  stosow an ia  robotów  p rz e m y s ło ­
wych. U w zg lędn ia jąc  ak tua lny poziom  z a ro b ­
ków robotników  we F r a n c j i ,  zw ro t nakładów  
p rz y  zastosow an iu  robotów  p rz em ys ło w ych  w y ­
nosi p rz e c ię tn ie  5 la t, p rz y  dopuszczalnych 
no rm ach  dla innych  urządzeń  techno log icznych  
i m aszyn  2 la ta . 7.. tego względu robot p rz e ­
m ys ło w y  m usi byó w yko rzys tyw an y  na 3 z m ia ­
ny. W e F r a n c j i  je s t  ponad m ilio n  bezrobotnych, 
d latego roboty p rz em ys ło w e  m a ją  ludz iom  po­

m agać, a n ie  w y rę cz a ć  ich  a tym  sam ym  pog łę ­
b ia ć  p rob lem  bezrobocia . S tw ierdzono , że ro ­
boty p rz em ys ło w e  u n iw e rsa ln e  sa  d roższe  niż 
sp ec ja lizo w ane . 7, tego względu F r a n c ja  n a s ta ­
w ia  s ię  g łów nie na rozw ój sp ec ja lizo w an ych  
robotów p rz em ys ło w ych  i zautom atyzowanych 
lin i i  m ontażow ych z jednoczesnym  dostosow a­
n iem  stanow isk  roboczych  do wym agań ro bo ­
tów. Is to tną  p rzeszko da  w rozpow szechn ian iu  
s ię  robotów  je s t  n isk i m ię d z ya w a ry jn y  czas 
p ra cy  / M T I3 F / . k tó ry  2 la ta  tem u w yn o s ił t y l ­
ko 100 godzin.

W e  F r a n c j i  duży n ac isk  k ładz ie  s ię  na ro bo ­
tyz a c ję  w m a łych  p rz ed s ięb io rs tw ach , w k tó ­
ry ch  poziom  techn iczny je s t  n iższy i w ystępu ­
je  w ie le  o p e ra c ji n iebezp iecznych  lub u c ią ż li ­
wych. O pracow ano np. m odułowe roboty p rz e ­
m ys ło w e  dla fab ryk  zeg a rm is trz o w sk ich . R o ­
boty w ykonują czynności m ontażowe z dużo

w iększą  p re c y z ją  niż cz łow iek. Nadal n ie ro z ­
w iązanym  p rak ty cz n ie  p rob lem em  je s t  rozpo ­
znawanie kszta łtów . Znane m etody i u rz ąd z e ­
n ia  u m o ż liw ia ją  co praw da z dużą w ie rn o śc ią  
rozpoznanie kszta łtu  danego przedm iotu , le cz  
trw a  to 5 m inut a nawet dłużej. W  w arunkach  
p rz em ys ło w ych  czynność ta nie m oże trw ać  
dłużej n iż 1 sekundę. Z  tego względu stosuje 
s ię  bardzo uproszczone m etody i u rządzen ia  
np. b ram k i z sze reg iem  fotokom órek, przed 
k tó rym i p rzesuw a s ię  e lem ent k a ro s e r i i.  L i c z ­
ba w łączonych  fotokom órek i cz a s  trw an ia  za ­
c iem n ien ia  u m oż liw ia  szybk ie  o k re ś len ie , j a ­
k i to je s t  e lem ent /pod w arunk iem , że liczba  
różnych  elem entów  n ie  będzie zbyt duża - n ie  
w ię ce j n iż np. 30/. W  innym przypadku stosu ­
je  s ię  pa le tyzac ję . P a le ta  z odpowiednim  u k ła ­
dem kołków p rz e łą cz a ją cy ch  w y łą cz n ik i d rogo­
we je s t  rozpoznawana p rzez  szafę  s te ro w n iczy  
robota. System  dz ia ła  popraw n ie  pod w aru n ­
k iem . że p a le ta  transpo rtow a  z a w ie ra ć  będzie 
ty lko  ten p rzedm iot, k tó ry  p rzew id z ian y  je s t  
w p ro je k c ie  au tom atyzacji.

Zagadn ien ie  rozpoznaw ania kszta łtów

Rozróżn ia  s ię  następu jące  grupy obiektów:
- ob iekty p ła sk ie  - lis ty , k rw in k i / zasto sow a­
n ie  m edyczne/,
- ob iekty p rzes trzen n e  / w ystępu je  p rob lem  pa- 
ra la k s y . c ien i/ .
- ob iekty p ła sk ie  na ruchom ej taśm ie .
•- ob iekty p rzes trzen n e  na ruchom ej taśm ie  
/n a jw iększa  trudność w rozpoznawaniu k sz ta ł­
tów/
T ru d n o śc i w rozpoznawaniu ksz ta łtów :
- duża i lo ś ć  in fo rm a c ji do p rze tw o rzen ia  w 
k ró tk im  czasie .
- p rz y  rozpoznawaniu ob iektów  p rzes trzen n ych  
na leży  pam iętać  o w szys tk ich  m oż liw ych  po ło ­
żen iach  tych obiektów.
- duże u trudn ien ie  p rz y  rozpoznawaniu ob iek ­
tów p rzesu w a jących  s ię  na taśm ie .
M etody an a liz y  obrazów :
- p rz e tw a rz an ie  / tra n s fo rm ac ja / .
- p a ram e trycz n a ,
- syntaktyczna.

A n a liz a  obrazu p rzez  p rzetw o rzen ie

W  m etodzie  te j w yko rzys tyw an a  je s t  dw uw y­
m ia ro w a  tra n s fo rm a c ja  F o u r ie ra . ,  T w o rzy  s ię  
ro z w in ię c ie  funkcji xy na obraz p rzetw orzony 
na ok reś lo n e j bazie w fo rm ie :

f j ' e[ ( x , y ) e J(G >xX'h U ,i,y )d x d y

- c ( - o C

Niedogodnością  te j m etody je s t  długi czas 
rozpoznaw an ia  m im o że stosu je  s ię  szybk ie  
m etody ob liczan ia  t ra n s fo rm a c ji F o u r ie ra .
Inne m etoda W ash-H adm an-a.

A n a liz a  obrazu m etodą p a ram e trycz n ą

M etoda p a ram e trycz n a  polega na:
- o k reś lan iu  konturu p rzedm iotu ,
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- w yznaczan iu  środka c if/ .kośc i pow ierzchn i 
badanego przedm iotu .
- ob liczan iu  p o w ie rzch n i,
- o k re ś lan iu  licz b y  dz iu r w p rzed m io c ie ,
- o k re ś lan iu  poziom ów ja sn o śc i,
- o k re ś lan iu  w ym ia ró w  n a jm n ie jsz e j figu ry  
g eo m etryczn e j /p ro stokąt, okrąg,/ op isanych 
na badanym  p rz ed m io c ie ,
- w ychodząc od środka c ię ż k o śc i ry s u je  s ię  
ok ręg i cen tryczn e  i ob licza  p o w ie rzch n ie  z a j­
m owane w poszczególnych  po lach ,
- o k re ś la  s ię  obraz biegunowy od środka  c ię ż ­
k o śc i i następn ie  porów nuje  z w zo rcem  w p a ­
m ię c i,
- w yk o rzys tu je  s ię  m etodę M onte C a r lo , któ­
ra  polega na w yryw ko w ym  badaniu odpow ied­
n ich  punktów.

A n a liz a  obrazu m etodą syn tak tyczną

W  te j m etodzie de fin iu je  s ię  s łow n ik  i g ra ­
m atykę  o raz  o k re ś la  operandy. W prow adza 
s ię  w y ra ż e n ia  p ierw o tne  np. typ "k o n tu r " , typ 
"c e c h a  hom ogen iczna". C echy hom ogeniczne 
m ogą do tyczyć np. ja sn o śc i, g ranu low atośc i. 
M etody syn tak tyczne  w yk o rzys tu je  s ię  g łównie 
p rz y  rozpoznaw aniu tekstów . B y ły  one znane 
i w yko rzys tyw an e  p rz y  m etodach kom p ilacy j-  
nych w kom puterach . Z a le ty  i wady m etod syn- 
tak tycznych :
- p rosto ta  w posług iw an iu  s ię ,
- ła tw o ść  an a liz y  ru cho m ych  obiektów ,
- n ie jednoznaczność.

Tendencje  rozw ojow e o b rab ia rek  
ste row anych  n u m eryczn ie  /O SN /

W obec dużego udzia łu  k ra jów  s o c ja lis ty c z ­
nych  w m iędzynarodow ym  handlu o b ra b ia rk a ­
m i F r a n c ja  z m ie rz a  w k ierunku  budowy n a jb a r ­
dz ie j skom p likow anych  typów. W  o b rab ia rkach  
tych  uzysku je  s ię  lep szy  stosunek ceny do w a r ­
to śc i su row ców . Są  one wyposażone w układy 
ste ro w an ia  num erycznego . O b ra b ia rk i, k tó ­
ry c h  obecn ie , ze względu na koszt, n ie  w ypo ­
saża  s ię  w uk łady SN , są  z reg u ły  tak  ko n stru ­
owane, aby m ożna by ło  w p rz y s z ło ś c i ła tw o  ta ­
k ie  uk łady dobudować. W  uk ładach napędowych 
dom inuje bezstopniowa zm iana obrotów  s i ln i ­
ków e lek try cz n ych  z jednoczesną  e lim in a c ją  
p rz ek ład n i. S iln ik i te o dużej m ocy 30 - 100 
kW  m ogą p ra co w ać  p rz y  zm iennych  obrotach, 
w y ra ż a ją c y ch  s ię  stosunkiem  1:900. U rz ą d z e ­
n ia  au tom atyki napędów u m iesz cz a  s ię  często  
w spó ln ie  z e lek tro n ik ą  SN  i c a ło ś ć  zabudowuje 
■w o b rab ia rkę . U rząd zen ia  SN  w yposaża s ię  w 
m a łe  m on ito ry  ekranow e i k la w ia tu rę  ce lem  
u m o ż liw ien ia  dokonywania m o d y fik ac ji p ro g ra ­
mu bezpośredn io  na stanow isku ro boczym . . 
P o ja w iły  s ię  p ie rw sz e  uk łady SN  sterow ane  
g łosem  / w ystaw a w C h icago/.

Rynek  dyktu je  kon ieczność zm n ie jszen ia  se- 
r y jn o ś c i p ro du kc ji, na tom iast au tom atyzac ja  
zm usza  do je j  zw iększen ia . T e  dwa p rz e c iw ­
staw ne w ym agan ia  spowodowały op racow an ie  
now ej g en e ra c ji u rządzeń  obróbczych  s te ro w a ­

nych n u m eryczn ie , obsług iw anych  p rz y  pom o­
cy  zautom atyzowanego tran spo rtu  m iędzysta- 
now iskowego. O brab iany e lem ent np. korpus 
um ocowany uprzednio do pa le ty  wózka t ra n s ­
portow ego p rzekazyw any je s t według program u 
ustalonego p rzez  m in ikom puter od jednej o b ra ­
b ia rk i do d ru g ie j, a le  ty lko  tych , k tó re  są 
p rzew id z ian e  p ro cesem  techno log icznym . W ó z ­
k i transpo rtow e  m a ją  indyw idualny napęd e le k ­
try cz n y  i są  zdaln ie  k ie row an e  p rąd am i o du­
żej c z ęs to tliw o śc i /kabel znajduje s ię  w podło­
dze/. T ak ie  zautom atyzowane gniazdo obrób- 
cze je s t  n iezw yk le  e lastyczn e , gdyż może ob­
ra b ia ć  w ie le  różnych  e lem entów  jednocześn ie . 
Zbudowane na te j zasadz ie  ca łe  w yd z ia ły  będą 
w p rz y s z ło ś c i s tano w iły  podstaw ę fab ryk  c a ł ­
k o w ic ie  zautom atyzowanych. K o sz t system u 
z 9 m ie js c a m i ob róbczym i w ynos i 3 do 3, 5 
m in  F .  D o tychczas wykonano 3 tak ie  cen tra  ob- 
ró bcze , w przygotow an iu  je s t  5.

Ję z y k i p rog ram ow an ia  dla OSN

- A P T  - opracow any w la ta ch  1957-60. D ość 
z łożony, a le  u m o ż liw ia  przygotow an ie  p ro g ra ­
m ów dla dowolnej obróbki p ła sk ie j i  p rz e s trz e n ­
ne j. W ym agan y je s t  duży kom puter o p a m ięc i 
co na jm n ie j 256 k słów  + pam ięć  dyskow a. Z  
języka  A P T  ro z w in ę ły  s ię  ogran iczone w e rs je , 
a le  kom patyb ilność zo s ta ła  u trzym ana.
- A D A P T  i A U T O S P O T  op racow any p rz ez  IB M , 
.wymagana pam ięć  64 k,
- E X A P T  op racow any w R F N  /128 h 256 k 
słów /
- N E L A P T  op racow any w W . B r y ta n i i  / 256 k 
słów /
- I F A P T  op racow any we F r a n c j i  / 64 k słów /.
Z  języków  I F A P T  k o rz ys ta  30 użytkowników .

Na podstaw ie  po lecen ia  M in is t ra  p rz em ys łu  
ro zw ijan e  są  nowe ję z y k i S U R F A P T  i  P R O M O  
z p rzezn aczen iem  d la m in ikom puterów . Są  one 
odpow iednią m o d yfik a c ją  jęz yka  I F A P T .  Ję z y k  
S U R F A P T  p rzeznaczony je s t  d la  z łożonych w y ­
robów  o skom p likow anych  k sz ta łtach  np. k a ro ­
s e r i i  sam ochodów. Stosowany w R en au lt i  P e -  
gout. Ję z y k  P R O M O  opracow any w 1974 r .  o 
p ra w ie  tak ich  sam ych  m o ż liw o śc ia ch  jak  A P T  
w ym aga p a m ię c i 132 k s łów  16-bitowych. J ę z y ­
k iem  bazowym  dla P R O M O  b y ł A S S E M B L E R ,  
te ra z  je s t  w e rs ja  z w yk o rzys tan iem  F O R T R A N  
/w ym agana pam ięć  64 k s łów /. P R O M O / F O R -  
T R A N  je s t  dostosowany do m inikom puterów ' 
D E C , H P , IB M , C I I/ H B ,  P R O M O / A S S E M B L E R  
do M it ra  i S o la r . Ję z y k  P R O M O / F O R T R A N  
m a 200 użytkow ników .
C h a ra k te ry s tyk a  P R O M O :
- u n iw e rsa ln o ść  /dowolny typ o b ra b ia rk i/ ,
- m o ż liw o ść  tw o rzen ia  po stp ro ceso ró w  w j ę ­
zyku F O R T R A N .
- łatwrość dostosowania do nowych m etod ob­
ró bk i,
- ła tw o ść  stosow an ia  p rzez  technologów / s y s ­
tem  ko n w e rsacy jn y , w yd ru k i błędów  op era to ra  
p rz y  w prow adzaniu  n iep raw id ło w ych  p ro ced u r/ ,
- m o ż liw o ść  zastosow an ia  na ró żn ych  typach 
m in ikom puterów  i te rm in a li zdalnych.
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P rz y k ła d y  zapisu p rzy  p rogram ow an iu  w ję z y ­
ku P R O M O :
1. O k re ś le n ie  po łożen ia  punktu A  na p ła sz cz yź ­
n ie  xy

P1-RA(100,48)
L 3 mLN/t,5

2. O k re ś le n ie  po łożen ia  4 otw orów  na p ro ste j 
w o d leg ło śc i co 60 m m : S I = P A / P I .  0. 3. 60/, 
gdzie P I  -• słow o k luczow e O - odpowiada po ło ­
żeniu p ro s te j na o s i x, 3 - lic z b a  pow tórzeń ,
60 - od leg łość.

P ię ć d z ie s ią t  in s tru k c j i w języku  P R O M O  po ­
woduje w ygenerow an ie  około 500 do 600 in s tru k  
c j i  m aszynow ych . O pracow anych  zosta ło  oko­
ło  600 p o stp ro ceso ró w  / dostosow u jących  za ­
p is  w P R O M O  do konkretnego typu o b rab ia rk i/  
na M it ra  1 5.
T en den cje  w rozw oju  układów  SN

U k łady SN  o sztyw nej /k rosow ane j log ice/ 
w prow adzane b y ły  we F r a n c j i  od 1972 roku. 
Rozw ój układów  C N C , w k tó rych  m in ikom pu­
te r  /obecn ie  m ik ro kom p ute r/  spe łn ia  te sam e 
funkcje  jak  SN  p lus nowe tak ie  jak : w spom aga­
n ie  w p rog ram ow an iu  p rz ed staw ia  s ię  n a s tę ­
pu jąco : 1974 r .  - 30% now ych układów - to 
C N C ; 1978 r. - 00%. W  now ych układach DNC 
następu je  e lim in a c ja  taśm  dz iu rkow anych  jako 
nośn ika  p rog ram ów  i zdalne p rzekazyw an ie  
p rog ram ów  obróbczych . Nowy k ie ru n ek  p ro ­
g ram ow an ia  OSN po lega na zapam iętyw an iu  
p rz ez  m ik ro kom p u te r w sz ys tk ich  dz ia łań  ope­
ra to ra , k tó ry  w ykonuje sztukę w zorcow ą, a n a ­
stępn ie  w ie rn ym  ich  odtworzeniu lub z w iększą  
w yd a jn o śc ią  w yn ik a jącą  ty lko  z og ran iczeń  m a ­
szyny lub obrab ianego m a te r ia łu .

A u to m atyzac ja  p ra c  p ro jek tow ych  
i  in ż yn ie rsk ich

L a b o ra to r iu m  In fo rm atyczn e  M ech an ik i i 
Nauk In ż y n ie rs k ich  p rz y  Pań stw o w ym  C entrum  
Badań  Naukowych / L IM S I  - C R N S/  od roku 
1970 op racow u je  i ro z w ija  ko le jne  w e rs je  j ę ­
zyka E U C L ID .  U m o ż liw ia  on w  tryb ie  konwfer- 
sacy jn ym  konstruow an ie  p rz y  pom ocy kom pu­
te ra  i m on ito rów  g ra ficz n yc łi dowolnych kon­
s t ru k c ji z w iz u a liz a c ją  tró jw ym ia ro w ą . Ję z y k  
z a w ie ra  b ib lio tekę  p ro s ty ch  f ig u r, z k tó rych  
p rzez  odpow iednie łą czen ie  użytkow nik  może 
tw o rzyć  złożone konstrukcje . System  autom a­
tyczn ie  dokonuje t ra n s fo rm a c ji w ym ia ro w e j, 
p rz em iesz a n ia , obrotów , zw ie lok ro tn ian ia . 
Ję z y k  E U C L ID  m ożna m ie sz ać  z F O R T R A N E M  
Można defin iow ać w łasne  funkcje  i  m akro ro z-  
kazy. S ys tem  u m o ż liw ia  k re ś le n ie  rysunków  
zestaw ien iow ych  w ro z w in ię c iu  t ró jw y m ia ro ­
wym  na podstaw ie  rysunków  c z ę ś c i. Cena j ę ­

zyka g ra ficznego  E U C L ID ,  w za leżności od 
odm iany, w ynosi od 100 do 300 tys . F .

Rozwój języka  E U C L ID  p rzed staw ia  s ię  na ­
stępu jąco :
1972 r .  - w e rs ja  1 /U N IV A C /  - zastosow anie 
w a rch itek tu rz e
1974 r . - w e rs ja  2 / U N IV A C  - IR Y S  80/ - z a ­
stosow anie w p rz em yś le  m aszynow ym  
1976 r . - w e rs ja  3 /U .N IVA C  - IR Y S  80 + IB M  
370/ - zastosow an ie  w p rz em yś le  lo tn iczym  
/ f irm a  D essau lt/
1978 r .  - w e rs ja  4 m aszyny j. w. + S E I ,  32 + 
P D P l l/ 3 4  i 70.

P r z y  opracow an iu  w e r s j i na P D P  w ystępu ją  
tru dności ze względu na wym aganą długość s ło ­
wa 32 b. W ym agana w ie lko ść  p am ięc i d la  du­
żych  kom puterów  w ynosi ponad 120 k s łów  32- 
b itow ych . P r z y  uproszczonej odm ianie / je ś l i  
zrezygnu je  s ię  z podprogram ów  do k re ś le n ia  
figu r p rzes trzen n ych  z n iew idocznym i k ra w ę ­
dz iam i, p rz e k ro i kątowych itp . / wym agana p a ­
m ię ć  o p eracy jn a  - 80 k słów . W ym agana p a ­
m ię ć  dia m in ikom puterów  16-bitowych: p ro ­
g ram y 64 k, dane 64 k. U rządzen ia  w sp ó łp ra ­
cu jące  to:
- m o n ito r g ra ficzn y  S IN T R A , G rafoskop , 
T e c tro n ic ,
- a u to k re ś la rk a  A  F IG  R A F ,
- w y jś c ie  m ik ro film o w e ,
- pam ięć  dyskowa 20 Mb.

O becn ie  op racow yw any je s t  m in ikom puter 
16-bitowy M IN I 6. W  p ro g ram ie  jego rozwoju  
u czes tn iczy  k ilk a  ośrodków : C E R C I ,  L IM S I,  
E M C E ,  U n iw e rsy te t w G renob le  i inne. S y s ­
tem  M IN I 6 będzie gotowy' w 1980 r .  P ra w d o ­
podobnie będzie z a w ie ra ł język  E U C L ID .  F i r ­
m a R en au lt op racow a ła  jęz yk  g ra ficzn y  A P L  
dwu i t ró jw ym ia ro w y  dostosowany do zasto so ­
w an ia  w m in ikom puterze  M it ra  15. Ję z y k  ten 
je s t  podobny do E U C L ID  le cz  o m n ie jsze j p r e ­
c y z ji.  P rz e w id u je  s ię  sca le n ie  obu języków . 
P rz y k ła d y  zastosowań au tom atyzac ji p ra c  in ­
ż yn ie rsk ich :
1. F i r m a  U N IS U R  /Bez ie ra/  na z lecen ie  R e ­
nau lt op racow uje  system  autom atycznego p ro ­
jek tow an ia  fo rm  w ytło cze li k a ro s e r i i  sam ocho ­
dowych.
2. F i r m a  S M A S  w yko rzys tu je  system  2 x IB M  
370/158 do p ro jek tow an ia  he likop terów . W  
o k re s ie  rozw oju  p raco w a ło  6 p racow ników , 
obecn ie  4, Z  system u ko rzysta  20 in żyn ie ró w  
pro jek tan tów .
3. F i r m a  lo tn icza  D essau lt op racow a ła  ¡syste ­
m y C A D A M  /20 grafoskopów/ i D R A P O  /30 
grafoskopów/ d z ia ła ją ce  na 2 kom puterach  
IB M  370/158. Z  system ów  k o rzysta  150 p ro ­
jektantów .
4. IR C N  / In s ty tu t Bad aw czy  K o n s tru k c ji S ta t­
ków/ opracow uje  Au tom atyczny System  P r o ­
dukcji. System  obejm uje podsystem y:
- kom puterowego wspom agania p ro jek tow an ia ,
- za rządzan ia  p rodukcją  i ro z liczeń ,
- s te ro w an ia  p ro ce sa m i techno log icznym i.
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W ram ach  p ie rw szeg o  podsystem u w yk o rz y s ­
tano język  C IC E N  do w spom agania o p raco w a ­
n ia  k o n stru k c ji kadłuba i  E U C L ID  do konstruk- 
c j i  w yposażen ia . Ins tytu t wyposażony w s y s ­
tem  IB M  370/ 145 p rzen o s i op rog ram ow an ie  na 
now szy kom puter IB M  3031. F ra g m e n ty  s y s te ­
mu już d z ia ła ją  le cz  w ystępu ją  p ro b lem y z ba ­
zą danych. Zw rócono  uwagę na tru dn o śc i we 
w drażan iu  now oczesnych system ów  do au tom a­
ty z a c j i p ra c  in ż yn ie rsk ich . T ru d n o śc i w ys tę ­
pu ją  zasadn iczo  na p łaszczyźn ie  po rozum ien ia  
z szefem , ponieważ p rz es ta je  on ro zu m ieć  to 
co  ro b i kon stru k to r. P ro je k ta n c i są  m łodz i i 
ła tw o  w ciąga  ich  nowa techn ika . W p row adzen ie  
kom puterów  n ie  zm n ie jsza  zatrudn ien ia  w b iu ­
ra ch  ko n stru kcy jn ych  i  p ro jek to w ych , gdyż 
kom puter u m o ż liw ia  op racow an ie  k ilku  w e r s j i  
danej k o n stru k c ji i  w yb ran ie  n a jlep sze j. P o ­
p ra w ia  s ię  jako ść  p ro d u kc ji, gdyż op is detalu 
w fo rm ie  cy fro w e j w yko rzys tyw an y  je s t  bezpo­
śred n io  do tw o rzen ia  p rog ram ów  ob róbczych  
d la  o b rab ia rek  C N C . N astępu je  ca łko w ita  e l i ­
m in a c ja  błędów, k tó re  z reg u ły  po w sta ją  p rz y  
p rz e jś c iu  od k o n s tru k c ji do techno log ii.

K om p leksow a au tom atyzac ja  
m a ły ch  p rz ed s ięb io rs tw

Około 75% p ro d u k c ji w yrobów  p rz e m y s ło ­
w ych  we F r a n c j i  je s t  w ytw arzan a  w ilo ś c ia c h  
m n ie jsz y ch  n iż 50 szt. ’P ro d u k c ja  w ie lk o s e ry jr  
na stanow i ty lko  20% pod w zględem  w a rto ś c i. 
M in is te rs tw o  P rz e m y s łu  uznało  za k luczow y 
p ro b lem  au tom atyzac ję  m a ły ch  p rz e d s ię ­
b io rs tw , ponieważ w ystępu ją  w n ich  n a jw ię k ­
sze  re z e rw y  w z a k re s ie  w zrostu  w yda jnośc i 
p ra c y . W  tym  celu  powołano organ w spom aga­
ją c y  m in is t r a  - A g en c ję  Rządow ą ds. Rozwoju 
Ph o d u kc ji Zau tom atyzow anej. Z adan iem  A gen ­
c ji je s t  p ro g ram o w an ie  i w prow adzan ie  au to ­
m a tyz a c ji w m a ły ch  i ś red n ich  p rz e d s ię b io rs t ­
wach. Z  A g en c ją  ś c iś le  w sp ó łp racu je  P r z e d ­
s ięb io rs tw o  p ro jek tow an ia  i dostaw system ów  
a u to m atyzac ji A D E P A .  P rz e d s ię b io rs tw o  
A D E P A  wspom agane finansow o z budżetu pań ­
stw a przygotow uje  i  w d raża  z in teg row any s y s ­
tem  za rządzan ia  i w spom agan ia p ra c  in ż y n ie rs ­
k ich  w m a ły ch  i  ś red n ich  p rz ed s ięb io rs tw ach . 
System  op racow any je s t  pod kątem  k o rz y s ta ­
n ia  z n iego osób zn a jących  dobrze zagadnienia 
k ie ro w an ia  p rodukcją , n a tom ias t w m ałym ., 
stopniu in fo rm atykę . C e lem  A D E P A  je s t  do­
s ta rcz an ie  p ro s ty ch  n a rzęd z i in fo rm atyczn ych , 
k tó re  m ożna ła tw o  zaadaptować i ro z w ija ć . 
System  tw o rzą  następu jące  po dsystem y:
- P R O D E S  - podsystem  au to m atyzac ji p ra c  
p ro jek to w o - in ż yn ie rsk ich  - up roszczona, dwu­
w ym ia ro w a  w e rą ja  języka  g ra ficznego  
E U C L ID . W ym ągąn ia  sp rzętow e: pam ięć  ope­
ra c y jn a  32 k słów  + pam ięć  dyskowa.
- P A C D A T A  - podsystem  technicznego p rz y ­
gotowania p rodukcji. U m o ż liw ia  w yznaczan ie  
czasów  w ytw arzan ia  / g łów nych i pom ocniczych/ 
tran spo rto w ych , p ro jek tow an ie  typu obróbki. 
P o d a je , w ja k ie  n a rzędz ia  na leży w yposażyć 
to k a rk i, f re z a rk i, w ie r ta rk i dla obróbki danej 
c z ęśc i,

- P R O M O  - podsystem  p rog ram ow an ia  o b ra ­
b ia re k  s terow anych  num erycznie,-
- P R O G I - podsystem  w spom agania za rząd za ­
n ia.

A D E P A  w d ro ży ła  w ie le  podsystem ów  u ró ż ­
nych  użytkowników . Obecnie t rw a ją  p ra ce  nad 
ich  in teg ra c ją , co w e fekc ie  powinno dać znacz ­
ne zm n ie jszen ie  tra d ycy jn e j dokum entacji i po­
p raw ę  ja k o śc i p ra c y  w łańcuchu : konstruk to r - 
technolog  - zaopatrzen ie  - p rodukcja .

M etodyka w d rażan ia  kom pleksow ej au tom a­
ty z a c ji w m a łych  i ś red n ich  p rz e d s ię b io rs t ­
w ach  uw zględn ia  5 etapów:
E t a p  1. W d ro żen ie  o b rab ia rek  sterow anych  
n u m eryczn ie  / O SN /. M in is te r  P rz e m y s łu  
w p ro w ad z ił u lg i podatkowe d la  tych  p rz e d s ię ­
b io rs tw , k tó re  w prow adza ją  OSN; w prowadza 
s ię  nawet na ok res do 2 la t  bezpłatne w ypoży­
czan ie  OSN  z m o ż liw o śc ią  zw rotu. P r z y  w d ra ­
żaniu O SN  zapewnia s ię  pom oc szko len iow ą, 
s e rw is , konsu ltac je  i doradztwo w z ak res ie  
efęktyw nego ich  w yk o rzys tan ia . W  la ta ch  1972- 
75 wdrożono O SN  w 100 m a łych  p rz e d s ię b io r ­
stw ach, w 1976 r .  w  da lszych  250. B i la n s  te j 
p re fe re n c j i ze s trony państw a je s t  bardzo po ­
zytyw ny, a le  p ie rw sz a  o b rab ia rka  sterow ana 
n u m eryczn ie  m u s i być w prow adzana z pom o­
cą  zew nętrzną. Następne kupuje i  w d raża  w ła ś ­
c ic ie l  /n p .p rzed s ięb io rs tw o  za tru d n ia jące  50 
osób m a już 5 O SN /.
E t a p  2. K om puterow e w spom aganie w ykona­
n ia  p rog ram ów  O SN  i d ys tryb u c ja  typow ych 
p rog ram ów  dla OSN.
E t a p  3. W d raż an ie  kom puterow ych  s y s te ­
m ów techn icznego p rzygo tow an ia  p ro d u kc ji i 
w spom agania za rządzan ia
E t a p  4. A u to m a tyzac ja  w ytw arzan ia  op rog ­
ram o w an ia  dla O SN  typu D N C  z w yk o rz ys ta ­
n iem  system u P R O M O . Ten  sam  m in ikom pu­
te r , k tó ry  s łuży do p rzechow yw an ia  i  d yśtry-  
b u c ji typow ych p rog ram ów  d la OSN  n ie  je s t  w 
p e łn i w yko rzys tan y  i  dlatego m ożna mu dać no­
we zadani»
E t a p  5. W d ra ż a n ie  kom pleksow ej au tom aty­
z a c ji ob e jm u jące j: au tom atyzac ję  p ro jek to w a ­
n ia  i p ra c  in ż yn ie rsk ich , au tom atyzac ję  p ro c e ­
sów techno log icznych , w spom aganie  za rz ąd z a ­
n ia . Na tym  etap ie , z pom ocą zew nętrzną 
p rzys tęp u je  s ię  do tw o rzen ia  w ydz ia łów  i 
gniazd ob róbczych  o zm iennej s tru k tu rze .

Zw rócono  uwagę, że ten m odel w drażan ia  
a u to m atyzac ji je s t  k o rz y s tn ie jsz y  n iż np. s to ­
sowany w P o ls c e  - n a jp ie rw  kom puter do z a ­
rząd zan ia , a następn ie  OSN  na sz e rs z ą  ska lę .

P rz e d s ię b io rs tw o  A D E P A  op racow a ło  i w d ra ­
ża dwa sys te m y  d la  potrzeb m a łych  i ś red n ich  
p rz ed s ięb io rs tw :
1. P R O G I - system  w spom agania zarządzan ia ,
2. P R O D E S  - system  au to m atyzac ji p ra c  p ro ­
jek tow ych  i in ż yn ie rsk ich .
O p is system u P R O G I:
- w sz ys tk ie  dane w słow n iku ,
- uak tua ln ian ie  zb io rów ,
- w ydruk  bez so rtow an ia ,
- e k s tra k c ja  in fo rm a c ji wg 8 k ry te r ió w ,
- w y licz a n ie  sum ca łko w itych .
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- uak tua ln ian ie  zb ioru  danych o raz  g enerow a­
n ie  nowych zb iorów  z is tn ie ją c y ch  danych,
- kopiowanie.
G łów ne zastosow an ia :
- {¡^spodarka m a te ria ło w a ,
- s te ro w an ie  p rodukcją ,
- s te ro w an ie  p rzeb ieg iem  p ra c  w drożen iow ych ,
- an a liz a  w yk o rzys tan ia  o b rab ia rek ,
- o b liczan ie  k a lk u la c ji w yrobów ,
- tw o rzen ie  i a k tu a liz a c ji katalogu opisu p ro ­
cesów  techno log icznych , wyrobów ,
- tw o rzen ie  i a k tu a liz a c ja  danych osobowych 
i l i s t  p lac,
- tw o rzen ie  i a k tu a liz a c ja  katalogu narzędz i. 
C ech y  system u 1’ HO G I:
- ła tw o ść  w yszuk iw an ia  in fo rm a c ji p rzy  m a ­
ły ch  o g ran iczen iach ,
- n ie w ie lk ie  in w esty c je  /uzupe łn ien ie  o w y b ra ­
ne u rząd zen ia  p e ry fe ry jn e  j e ś l i  już is tn ie je  
system , na k tó rym  eksp loatu je  s ię  P R O M O / ,
- ła tw o ść  u ru ch o m ien ia  i eksp lo a tac ji.

P r z y  stosow aniu  system u P R O D E S  do p ro ­
jek tow an ia  z łożonych kszta łtów  stosu je  s ię  n a ­
stępu jący tryb  postępow an ia:
F a z a  I - konstruow an ie  w yrobów  p rzez  
o k re ś len ie  p rz y  pom ocy sfo rm a lizow anego  j ę ­
zyka U N IS U R F  3 ksz ta łtu  po w ie rzch n i,
F a z a  I I  - op racow yw an ie  p rocesów  obrób- 
czych  w' fo rm ie  p rog ram ów  d la o k reś lo n ych  
typów o b rab ia rek , bezpośredn io  z danych c y f ­
ro w ych  op racow anych  w faz ie  I. S tosu je  s ię  
p rz y  tym  jęz yk  S U R F A T .

Po d k reś lo n o , że dop iero  jednoczesne w p ro ­
w adzenie  system ów  P R O D E S  i P R O M O  daje 
p rz ed s ięb io rs tw u  znaczne k o rz y ś c i, gdyż po ­
m ija  s ię  etap w ykonaw stw a dokum entacji kon­
s tru k cy jn e j i  techno log iczne j w tra d y c y jn y  spo­
sób, a także w z ra s ta  jak o ść  p ro d u k c ji / e l im i­
n ac ja  błędów p rz y  p rzechodzen iu  od etapu kon­
s t ru k c ji do w ykonaw stw a w yrobu/. Z a m ia s t  
a rch iw u m  rysunków  tw o rzy  s ię  bank danych 
z a w ie ra ją c y c h  cy fro w e  op isy d e ta li w yrobu  
/sys te m  sam  tw o rzy  ry su n k i zestaw ien iow e 
na podstaw ie  danych ch a ra k te ryz u ją cy ch  c z ę ś ­
c i/ . O becn ie  p ro jek tu je  s ię  system  kom pute­
row ego a rch iw o w an ia  dokum entacji kon stru k ­
cy jno-techn o log iczne j.

. P rz y k ła d  au to m atyzac ji p rz ed s ięb io rs tw a  
ś red n ie j w ie lk o śc i

F a b ry k a  m aszyn  d ru k a rsk ich  M a rin o n i - j e ­
den z 24 zakładów  m iędzynarodow ego k o n ce r­
nu H a r r is  kontro low anego p rzez  Stany Z jedn o ­
czone. Z a tru d n ien ie  w ynos i 600 p racow n ików , 
w tym  450 robotn ików . P ro d u k c ja  m a ło se ry j-  
na. P a r k  m aszynow y - 100 o b ra b ia rek  g łów ­
n ie  z okresu  la t  sz e śćd z ie s ią ty ch , w tym  8 
O SN . M in iko m pu te r S o la r  16 - 32 k, czytn ik , 
d z iu rk a rk a  ta śm y o raz  p am ięć  z dysk iem  e la s ­
tyczn ym . Od 2 la t  s to su ją  system  P R O M O , 
którego w drożen ie  nadzorow ało  p rz e d s ię b io r ­
stwo A D E P A .  D ysketka  /256 K B /  na jednej 
s tro n ie  z a w ie ra  t ra n s la to r  P R O M O , a na d ru ­
g iej p o s tp ro ceso ry  d la  8 m aszyn . K o n s e rw a ­

c ja  - jeden techn ik  e lek tron ik  - 90% napraw  
sp rzętu  kom puterowego we w łasnym  zak res ie . 
F a b ryk a  M a rin o n i p rzys tęp u je  do w drażan ia  
z pom ocą A D E P A  system u au tom atyzac ji p rac  
in ż y n ie rsk ich  P R O D E S . N ie  m a ją  ośrodka o b li­
czen iow ego. K o rz y s ta ją  z usług, obecnie p rz e ­
wożąc dokumenty a w p rz y s z ło ś c i za po śred ­
n ictw em  5 te rm in a li.

Kom puterow e wspom aganie 
za rządzan ia  dużym p rzed s ięb io rs tw em

O k reś len ie  ce lów  au tom atyzac ji zarządzan ia :
- wspom aganie p rz y  podejm owaniu decyz ji,
- sk ró cen ie  okresu  pom iędzy pod jęc iem  d ecy ­
z ji i je j wykonaniem  z uw zględnien iem  e la s ­
tyczn o śc i i dostosow yw an ia s ię  do zm iennych 
uw arunkowań zew nętrznych ,
- badanie skutków ekonom icznych podejm ow a­
nych decyz ji.
C h a ra k te ry s tyk a  obiektu au tom atyzac ji:
- zm ienność s tru k tu ry  o rgan izacy jn e j obsad 
p ersone lu  i i lo ś c i,  zm ienność te rm in ów  w yko­
nyw an ia  zadań cząstkow ych ,
-d ezak tu a lizac ja  techno log ii,
- s ta rz en ie  s ię  sp rzętu  kom puterowego,
- n iezbędność optym alnego w yko rzys tyw an ia  
zasobów zew nętrznych  i w ew nętrznych .
T yp y  d ecyz ji:
- s tra teg iczn e  / w ybór typu d z ia ła ln o śc i, w y ­
bó r zasobów, w ytypow anie do rozw oju  o ry g i­
n a lnych  rozw iązań  konstrukcy jn ych ; tego co 
ogóln ie znane i dostępne nie ro z w ija ć/ ,
- lo g is tyk a  zasobów / w ła śc iw e  w ykorzystan ie/: 
finan sow ych , badaw czo-rozw ojow ych, produk­
cy jn ych ,
- o p eracy jn e  dotyczące sp rzedaży, p rodukcji, 
zakupów u m o ż liw ia ją cych  pełne w yko rzys tan ie  
zasobów, zw iększen ie  w yda jnośc i p ra cy  a p rz e ­
de w sz ys tk im : p o lityk i handlowej /co  kupić, co 
sp rzedać  i za ile / , gospodarki zasobam i, za­
rząd zan ia  p rzed s ięb io rs tw em , re a liz a c j i  p ro ­
gram u inw estycy jnego , g rom adzenia zasobów, 
k ie ro w an ia  p rodukcją , zarządzan ia  se rw isem .

W ym ien ion ym  klasom  d ecyz ji odpow iadają 
ok reś lone  d z ia ły  w p rz ed s ięb io rs tw ie .

P rz e p ły w  in fo rm a c ji na p rz y k ła d z ie ‘r e a l iz a ­
c j i  ce lu : co .sp rzed ać  aby, opanować odpowiedni 
se k to r gospodarki.
3. C en trum  dyspozycyjne  o k re ś la ją ce  typ dz ia ­
ła ln o ś c i p rzekazu je  decyz je  do:

C en trum  zasobów, k tó re  op racow uje  b ilans 
zdo lności p rodukcyjnych  i p ro g ram  in w e s ty c ji.

- C en trum  handlowe, k tó re  przygotow uje p ro ­
je k t p rog ram u  produkcyjnego z uw zg lędn ie ­
n iem  w ym agań k lientów  i p rzekazu je  go do 
C en trum  autom atycznego p rze tw a rzan ia  in fo r ­
m a c ji.
2 .  C en trum  in fo rm atyczn e  opracow uje  p ro g ­
ram  p rodu kc ji i  p rzekazu je  go do C en trum  s e r ­
w isowego.
3. C en trum  se rw iso w e  opracow uje  i re a liz u je  
p ro g ram  zaopatrzen ia  w m a te r ia ły  i  p e rso n e l.
W  wyniku tego zosta ją  uruchom ione zasoby f i ­
nansowe o raz  podjęta odpow iednia produkcja .
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U w a g a : w odwrotnym  kierunku p rz ek a z yw a ­
ne s.1) ob liczen ia  i an a liz y  skutków d ecyz ji np. 
w ie lk o ść  sprzedamy w funkcji nakładów o raz  
zysku. Na te j podstaw ie decyz je  c en tra ln e  są 
odpowiednio mody fi kowane.

Metody p lanow ania wspom aganego kom putero ­
wo

C e lem  te j m etody je s t  doprow adzenie do 
zgodności zam ie rzeń  i skutków / m etoda su p e r­
p o z yc ji/ .
Z a rz ąd z an ie  z in tegrow ane polega na doprow a­
dzeniu do św iad o m o śc i w szys tk ich  z a in te re so ­
w anych  służb kon iecznośc i d z ia łan ia  w jednym  
k ierunku . J e s t  to w ażn ie jsze  niż np. dążenie, 
aby c a ły  m a te r ia ł ź ród łow y znajdował s ię  w 
jednym  m ie jscu  /banku danych kom putera/.
Na podstaw ie  tego sam ego zbioru danych m oż ­
na w ydaw ać różne, czasam i sp rzeczne  po lece- 
n ia , je ś l i  n ie będzie stosow ana w ym ien iona  za ­
sada.
P lan o w an ie  d ługo term inow e po lega na tak im  
u sta len iu  podstaw ow ych k ierunków  d z ia ła ln o ś ­
c i gospodarcze j, aby u zyskać  m aksim um  re n ­
tow ności za inw estow anego kap ita łu .
P r z y  p lanowaniu k ró tko te rm inow ym  brane są 
pod uwagę następu jące  e lem en ty : w ie lk o ść  k a ­
p ita łu  obrotowego, w ie lk o ść  odpisów a m o rty ­
zacy jn ych  poszczegó lnych  grup urządzeń te ch ­
no log icznych  i ś ro d k ó w .trw a ły ch , w ie lk o ść  za ­
pasów  m a te r ia ło w ych  i ich  s tru k tu ra .

Duże znaczen ie  p rz yp isu je  s ię  gospodarce 
zapasam i m a te r ia ło w y m i z tym , że stosu je  
s ię  e la s tyczn e  zasady postępow ania w z a le ż ­
ności od sy tu ac ji.
P r z y k ła d :  w yrób  fin a ln y  A  sk łada s ię  z dwóch 
g łów nych zespołów  A l  i A2. J e ś l i  z różnych  
p rz ycz yn  następu je  opóźnienie w p ro d u k c ji lub 
d ostaw ie  zew nętrzne j zestawu A l i  n ie  p rz e ­
c iw d z ia ła  s ię  tem u w z ro sn ą  zapasy. D z ia łan ie  
in te rw en cy jn e  po lega na: p rz ysp ie sz en iu  z e s ­
po łu A l  łub  opóźnieniu zespołu A2. Z w yk le  w y ­
b ie ra  s ię  w a r ia n t d rug i, ponieważ p rz y s p ie sz e ­
n ie  spowodowałoby w iększy w z ro s t kosztów  z 
powodu d z ia łan ia  in te rw encyjnego  / zastępcza 
techno log ia/ n iż z tytu łu  w zrostu  zapasów r o ­
bót w toku.

P r z y  op racow an iu  założeń na kom puterowy 
system  w spom agan ia za rządzan ia  na leży z w ró ­
c ić  uwagę na następu jące  e lem en ty :
- na leży p re c y z y jn ie  o k re ś la ć  daty dostępnoś­
c i  zasobów, w tym  u ru ch o m ien ie  w łasn e j p ro ­
dukcji e lem entów  i zespołów  je ś l i  n ie są  one 
dostępne,
- sy s tem a tycz n ie  p rz ek la sy fiko w yw ać  zasoby 
ze stanów w o lnych  na zajęte ,
- w prow adzać do system u b ieżące  in fo rm ac je
i decyz je  w yn ik a jące  z n iep rzew id z ian ych  oko­
lic z n o ś c i np. a w a r ia  m aszyn , w ykonanie  w ad ­
liw e j p ro du kc ji, b rak  dostaw m a te ria łó w , brak  
p e rso n e lu , w yco fan ie  zam ów ien ia , w prow adze ­
nie in n o w ac ji, k tó ra  w yk lucza  dalsze  d z ia łan ie  
jako  n ieefektyw ne.

System  m usi u m o ż liw ia ć  porów nyw an ie  w 
cz as ie  rz e cz yw is tym  po leceń  p lanow ych  i w y ­

n ik a jących  z zakłóceń / zasada su perpozyc ji/ . 
J e ś l i  na poziom ie  w ydzia łu  nie da s ię  uzyskać 
w ła śc iw e j syn ch ro n iz ac ji, w ówczas funkcję  tę 
p rz e jm u je  system  nadrzędny odpow iadający za 
p lanow an ie  zakładowe.
R o la  ośrodka decyzyjnego  /pilota/

P o d k re ś la  s ię , że system  kom puterowy je s t 
w spom aganiem , a nie g łównym  ce lem  p rzy  
p rzekazyw an iu  d ecyz ji i  ich  k o n tro li. P i lo t  od­
dz ia łu je  na kontro low any p ro ces  1 p row adzi 
jednocześn ie  an a liz ę  następu jących  danych i 
uw arunkowań:
- p o m ia r w yda jnośc i p rocesu ,
- stan p rocesu  / w yn ik i n a ra s ta ją ce/ ,
- dozwoloną w ydajność p rocesu  / szczegó ln ie  
un ika lnych  urządzeń i m aszyn/,
- dysponowane środk i będące w kom petencji 
p ilo ta ,
- p o lecen ia  p ilo ta  nadrzędnego.

P i lo t  b ie rz e  pod uwagę w sz ys tk ie  e lem enty 
i w ytw arza  swój w łasny m odel d z ia łan ia . W  
szczegó lnych  p rzypadkach  m oż liw e  je s t  odtwo­
rz e n ie  tego m odelu i op racow an ie  a lgorytm u 
sterow anego  p rocesu , jako  podstaw y do p o w ie ­
rz e n ia  kom puterow i funkc ji p ilo ta . P i lo t  może 
p rzek azać  część  sw o je j kom petencji na poziom 
n iż szy . M etody d z ia łan ia  p ilo ta  i zachowanie 
s ię  p ro cesu  podlegają n ieustannym  zm ianom  
/dezak tua lizu ją  s ię/ . Aby m im o tego m ożliw e 
by ło  k o rzystan ie  ze w spom agania kom putero ­
wego niezbędne je s t  op racow an ie  baz danych 
o s tru k tu rz e  e la s ty cz n e j, dostosowanej do fo r r 
m y podejm ow anych d ecyz ji. B a z a  danych z a ­
k ładana w sposób k lasyczn y  n ie  je s t  p rzydatna  
d la  p ilo ta , gdyż generu je  dane zbyt obszerne 
lub try w ia ln e . B a z a  danych m usi uw zględniać 
p red ysp o zyc je  psych iczn e  p ilo ta-cz ło w ieka  
/ w y jś c ie  liczbow e  lub g ra ficzn e/ .

T ry b  postępow ania p rz y  opracow aniu  p ro je k ­
tu kom puterowego system u w spom agania za­
rząd zan ia :
- jednoznaczn ie  o k re ś lić  funkcje  system u 
/w spom agan ie  d e cyz ji, cz y  w spom aganie  p rz e ­
p ływ u in fo rm a c ji/ ,
- o k re ś l ić  w ym agan ia  decydentów o za k re s ie  i 
fo rm ie  n iezbędnych danych do podejm ow ania 
d ecyz ji,
- u ru ch am iać  stopniowo kom puterowe w spom a­
ganie podejm ow an ia d ecyz ji,w ych o dząc  od n a j­
n iższego poziom u zarządzan ia ,

op racow ać tak i system  o rg a n iz a c ji p ra c y  p i ­
lo ta , aby rnógł on podejm ow ać decyz je  bez 
w spom agania kom puterowego / in fo rm atyka  
czyn i je  op tym alnym i p rzez  do sta rczen ie  n ie ­
zbędnego zasobu danych/.

P rz y k ła d  kom puterowego ste row an ia  
p rodukcją  w zakładach C R O U Z B T

W  koncern ie  lo tn iczym  C R O U Z E T  p rz y  p ro ­
du kc ji m a ło se ry jn e j w yrobu e lek tron icznego  - 
ste ro w n ika  m ik ro p ro ceso ro w eg o  do autom a­
tycznego  p ilo tażu  w yko rzystan o  system  m in i­
kom puterow y T-2000 f irm y  T e lem eąu an ice , 
k tórego zadaniem  je s t  zb ie ran ie  in fo rm a c ji o
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produ kc ji w cz a s ie  rz e cz yw is tym . O p is p ro ce ­
su : W yd z ia ł m ontażu zatrudn ia  250 osób, w tym 
200 p rodukcyjnych  /8 oddziałów/. S te row n ik  
sk łada  s ię  z 2000 podzespołów i c z ę ś c i / 500 
odm ian/. Na p rodu kc ji w tym  sam ym  cz as ie  
wykonuje s ię  około 500 ró żnych  zespołów  po 
około 10 o p e ra c ji, p raco ch łonność  od 2 m inut 
do 200 godzin, c yk l p ro d u kc ji od 1 do 1 0 tygod ­
n i. P e rs o n e l w yso kokw alifikow any / techn icy  i 
in ż yn ie ro w ie / , u rządzen ia  techno log iczne d ro ­
g ie, szczegó ln ie  u rząd zen ia  kon tro lne  i  te s te ­
r y .  P lan o w an ie  operatyw ne  p rzeb iega  w spo ­
sób c ią g ły  w z a k re s ie  3500 do 4000 po leceń 
e lem en ta rn ych . Każdego dnia k ie ru je  s ię  na 
.w ydzia ł około 60 k a r t  p ra c y  z a w ie ra ją c y c h  do 
.k ilku czynno śc i. System  kon tro lu je  czas p r a ­
cy  pe rso n e lu  w tym  w e jś c ie  - w y jś c ie . System  
p rz e tw a rz a  3, 5 m in  o p e ra c ji dz ienn ie . System  
k o rz y s ta  z c e n tra ln e j bazy danych / dostęp w 
c iągu  1 s/ , k tó ra  je s t  codz ienn ie  ak tu a lizo w a ­
na p rzez  m in ikom pute r w ydz ia łow y. B a z a  da­
nych je s t  dostępna na w yd z ia le  p rz ez  te rm in a l 
o raz  m on ito r g ra ficzn y .

K o n fig u ra c ja  w ydz ia łow ego system u m in i­
kom puterowego:
- jednostka cen tra ln a  T-2000
- m on ito r system ow y /da leko p is  - 2 szt. /
- podsystem  z b ie ran ia  danych: jednostka s te ­
ru ją c a , te rm in a le  w arsz ta to w e  - 8 szt. / o p ra ­
cow an ie  w łasne  C R O U Z E T /  o raz  pam ięć  ta ś ­
m ow a,
- lo k a ln a  baza danych na p a m ię c i dyskow ej,
- p am ięć  taśm ow a dla a rch iw o w an ia  danych 
p rzed  p rzekazan iem  /posłańcem / do c e n t ra l­
ne j bazy danych /kom puter cen tra ln y  H B  6630/. 
W y n ik i p ra c y  system u :
- z in fo rm a c ji p rzekazan ych  w ie cz o rem  do 
cen tra ln eg o  kom putera  i po ich  p rz e tw o rz e ­
niu decydent o trz ym u je  rano  p ro jek ty  w sz y s t ­
k ich  n iezbędnych  po leceń  do tyczących  p roduk ­
c j i  / aso rtym en t, dzienne obciążen ie  stano- 1 
w isk  p ra c y / . P ro je k ty  te po zaakceptow aniu  
s ta ją  s ię  fo rm a ln ym  p o lecen iem  w ykonaw czym  
d la po d leg łych  służb,
- system  z b ie ra  i  an a lizu je  w cz a s ie  r z e c z y ­
w is tym  w sz ys tk ie  koszty p ro d u kc ji.

Sys tem  cechu je  duża n iezaw odność. W  c ią ­
gu 3 la t  w ys tąp iły  3 ra z y  uszkodzenia powodu­
ją c e  p rz e rw y  n ie  d łuższe  n iż  4 godz. Z a  każ ­
dym  razem  system  w zn aw ia ł p ra ce  z tym  s a ­
m ym  zasobem  in fo rm a c ji ja k  w m om encie  
uszkodzenia. W d ro żen ie  system u  trw a ło  2 l a ­
ta, w tym  p rzez  ro k  z udz ia łem  producenta. 
P rz e d te m  w o k re s ie  3- letn im  trw a ły  p ra ce  
p rzygo tow aw cze  zw iązane z p ro jek tow an iem  i 
w ykonaniem  op rog ram ow an ia  u w zg lęd n ia jące ­
go w m aksym a ln ym  stopniu re a k c je  system u 
na różne n iep rzew id z ian e  sy tu ac je  p ro d u k cy j­
ne. System  zarządzan ia  zosta ł w prowadzony 
jed nocześn ie , system  k o n tro li czasu  p ra cy  
p racow n ików  po p ie rw sz ym  roku eksp lo a tac ji. 
Sys tem  w d raż a ły  4 osoby. N iezbędny cz a so ­
k re s  szko len ia  pe rso n e lu : 3 godz. d la  ro bo t­
n ików , 10 godz. dla in żyn ie ró w , łą cz n ie  1000 
osobogodzin.

Sys tem y zarządzan ia  
dużym zgrupowaniem  p rzem ysłow ym

F ir m a  S T E R IA  sp ec ja liz u je  s ię  w dostawach 
i w drażan iu  system ów  kom puterowych do w spo­
m agan ia  za rządzan ia  dużym i zgrupowaniam i 
p ro d u kcy jn ym i ta k im i jak  A T O  C h im ie  / e tylen , 
p ro p y len , p o lim e ry , p o liam id y/ . Renault / s a ­
m ochody/.

Spraw dzona w p rak ty ce  p ro ced u ra  postępo­
w an ia  p rz y  w drażan iu  system ów  kom putero ­
w ych  obejm uje następu jące  etapy:
1. A n a liz a  stanu is tn ie jąceg o . W o k re s ie  2, 5 
m ie s ią c a  d z ia ła ją  dw ie grupy:
- decyzy jna , w sk ład  te j grupy wchodzą: d y re k ­
to r  ds. in fo rm a tyk i zarządu koncernu, d y re k ­
to rz y  fab ryk , d y rek to r handlowy o raz  d y re k ­
to r  ds. fab ryk  zarządu , a także 2 konsu ltan ­
tów f irm y  S T E R L A ,
- badaw cza, w  sk ład  te j grupy wchodzą: d y re k ­
to r  ds. in fo rm a tyk i zarządu, 2 zastępców  dy­
re k to ra  ds. in fo rm a tyk i zarządu i 2 konsu ltan ­
tów S T E R IA .  G rupa badaw cza przygotow uje 
d ecyz je  do tyczące  dostosowania o rg an izac ji 
za rządzan ia  d la  potrzeb  w prow adzenia s y s te ­
mu in fo rm atycznego  i p rzedk łada  je  g rup ie  de­
c yz y jn e j, k tó ra  m a w yso k ie  up raw n ien ia  w z a ­
k re s ie  w ydaw an ia  i egzekwowania po leceń  w y ­
konaw czych.
2. O k re ś len ie  potrzeb in fo rm atyczn ych  w ob­
sz a ra ch :
- za rządzan ia  a d m in is tra c ją ,
- za rządzan ia  produkcją ,
- ste ro w an ia  p rodukcją .
3. W d rożen ie .

W  C e n tra li A T O  C h im ie  zainsta low ano  nad­
rzędny kom puter U N IV A C  1108 + 50 te rm in a li 
w fab rykach  . W yb ran o  m odel p iram id a ln y  z de­
c e n tra liz a c ją . Z a rząd zan ie  p rodukcją  rea lizo w a  
ne je s t  na m in ikom puterze  M it r a l R 2 F  sp ec ja ­
lizo w an y  w te lekom u n ikac ji. M oże on w sp ó łp ra ­
cow ać z kom puterem  nadrzędnym  o raz  t e rm i­
n a la m i. System  ste ro w an ia  p rodukcją  je s t  r e ­
a lizow any na m in ikom puterze  M it ra l / s łabszy 
n iż  R 2 F /. S ys tem  b y ł w drażany n a jp ie rw  w 
jednej fa b ry ce , a następn ie w pozosta łych . 
O k re s  w d rażan ia : 2 la ta  przygotow an ie, 1. 5 r .  
u ru ch am ian ie  i w stępna eksp lo atac ja ; nak łady: 
30 o sobom ies ięcy .

W zasadz ie  kom putery do nadzoru i s te ro w a ­
n ia  p rodukcją  m ogłyby w ye lim in o w ać  kadrę  
nadzo ru jącą  p rodukcję  w fab rykach . Z e  w z g lę ­
dów h is to rycz n ych  pozostaw iono 50% p e rso n e ­
lu  dozoru p rodukcji. Pozostaw iono  także s e r ­
w is  d la  obsług i te rm in a li i  m in ikom puterów .

S tru k tu ra  baz danych - w ydaw an ie  po leceń  
na zasadz ie  p rz e tw a rz an ia  słow ników  z m a k sy ­
m alnym  w yko rzys tan iem  system u o p e ra cy jn e ­
go i op rog ram ow an ia  dostarczanego  p rzez  p ro ­
ducenta. Z a rz ą d  koncernu przygotow uje p ro ­
g ram y  produkcyjne  d la  poszczegó lnych  fab ryk  
i  w ydz ia łów , jednostka p lan is tyczn a  8-godzin- 
ny dzień p ra cy . O prog ram ow an ie  sk łada s ię  z 
gotowych spraw dzonych m odułów, k tó re  łą cz y  
s ię  w w iększe  jednostk i w za leżn o śc i od aktu ­



a ln e j sy tu a c ji o rg an izacy jn e j i p rodukcyjne j. 
N ie  m ożna zastosow ań typowego u n iw e rs a ln e ­
go op rog ram ow an ia , k tó re  byłoby n ie p rz yd a t­
ne p rzy  często  z m ie n ia ją cych  s ię  w arunkach  
p ro dukcyjnych  i sp rzedaży. P o d k re ś la n o , że 
wprowadzenie ' system u kom pleksow o w ca łym  
ko n cern ie  t rw a  k ilk a  la t  /w  A T O  C h im ie  od 
1978 do 1982 r . /, ponieważ grupa badawcza 
m usi w spó łp raco w ać  z w ie lo m a  s łużbam i fa ­
b ryk i i zarządu , a także ze zw iązkam i zaw o­
dow ym i. J e ś l i  tak ich  uzgodnień n ie  będzie 
p rz e d s ię w z ię c ie  nie pow iedz ie  s ię .

W  grup ie  R enau lt zastosow ano system  ro z ­
p roszo ny: 3 sy s te m y  IB M  379/145, 7 s y s te ­
mów S IE M E N S  4008, U N IV A C  9030, 3 s y s te ­
m y IB M  370/13 5, IB M  370/145«. B a z a  danych 
D L I  IB M .  W  każdej fa b ryce  re a liz u je  s ię  za ­
rząd zan ie  i s te ro w an ie  p rodukcją  w yk o rz ys tu ­
ją c  w tym  celu  różnorodne m in iko m pu te ry , w 
tym  M it ra  15 i te rm in a le .

Podstaw o w e tru d n o śc i w ys tąp iły  p rz y  u s ta ­
len iu  genera lne j s t ra te g ii. Z a rz ą d  koncernu 
b y ł za c e n tra liz a c ją , fa b ryk i za d e c e n tra liz a ­
c ją . W  fab ryk ach  zastosow ano różne system y 
za rządzan ia  p rodukcją  ze względu na dyspono­
w any sp rzę t i różne technolog ie  p rodu kcji. 
Z w ią z k i zawodowe w y ra z iły  sp rz e c iw  p rz e c iw ­
ko w drażan iu  m on ito rów  ekran ow ych , p o n ie ­
w aż w p ływ a ją  one n iek o rz ys tn ie  na w zrok . 
P ro b le m  rozw iązano  częśc io w o  w yk o rzys tu ją c  
m o n ito ry  do w yśw ie tla n ia  in fo rm a c ji ty lko  na 
żądan ie. In te re su ją c y  je s t  fakt do sta rczan ia  
z fab ryk  do zarządu in fo rm a c ji zakodowanej 
na ta śm ie  m agnetycznej d rogą  lo tn icz ą  np. z 
B r u k s e l i  do P a r y ż a .  Uznano, że jednodniowe 
opóźnienie w nadsyłan iu  m eldunków o p roduk ­
c j i  n ie m a istotnego znaczen ia  p rz y  p lanow a ­

niu operatyw nym  p rodukcji, obejm ującym  d łuż ­
sze odcink i czasu . W koncern ie  Renault n ak ła ­
dy na am o rtyz ac ję , e ksp lo a tac ję  sp rzętu  kom ­
puterow ego i w ykonanie  na b ieżąco  udoskona­
leń  w oprogram ow an iu  w ynoszą 1% kosztów 
sp rzedaży  p rodukcji.

W n io sk i i  z a le cen ia  f irm y  S T E R IA
1. Sp rzę t kom puterowy s ta rz e je  s ię  dosyć 
szybko. W  o k re s ie  w d rażan ia  w ynoszącym  
śred n io  5 la t  p o jaw ia ją  s ię  nowe kom putery o 
w iększ ych  m o ż liw o śc ia ch  ob liczen iow ych . Z  
tego względu w arto  stosow ać na początku 
Bp rzę t m n ie j now oczesny / a le  tańszy/ i na nim  
pokonywać b a r ie rę  oporów p sych iczn ych  p rz y  
w drażan iu , a  dop iero  później p rz e jś ć  do ro z ­
w iąz an ia  optym alnego połączonego z w ym ianą  
sp rzę tu  na je sz cz e  now ocześn ie jszy.
2. W  m ia rę  rozw oju  m ik rokom puterów  z a rz ą ­
dzanie  i s te ro w an ie  p rodukcją  p rze jd z ie  z za ­
rządu  koncernu do fab ryk i.
3. K o m p u te ryz ac ja  w is to c ie  nie zm n ie jsza  z a ­
tru d n ien ia , ra c z e j powoduje w z ro s t w ym agań
w stosunku do kad ry  /następuje  zm n ie jszen ie  
kad ry  a d m in is tra c y jn e j, aby u m o ż liw ić  zw ięk ­
szen ie  zatrudn ien ia  in fo rm atyków , zm n ie jsza  
s ię  nadzór p ro d u k c ji, zw iększa jąc  służbę s e r ­
w iso w ą/.
4. S ys tem  kom puterow y zapew nia is to tną  po­
p raw ę  obsług i k lien ta .
5. D la  zw iększen ia  n iezaw odności system u n a ­
le ż y  stosow ać redundacje  /nadm iarow ość/  w 
sp rz ę c ie  i to  im  n iższy poziom  tym  redundacja  
w iększ a , np. na p ro d u k c ji m in ikom pute ry  po­
w inny naw zajem  p rze jm o w ać  swe obow iązki w 
przypadku uszkodzenia jednego z dwóch n a jb li­
że j po łożonych.
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SYSTEM INFORMATYCZNY GMBH „DEPO LMA "

SYSTEM
KSIĘGOWOŚCI

ŚRODKÓW
TRWAŁYCH

OBSŁUGA OPERATYWNYCH 
STANOWISK PRACY

PODSYSTEM PODSYSTEM

BAZA DANYCH CEN WYROBOW

1 USŁUG

MACROASSEMBLER

PODSYSTEM 

KONTROLI REALIZACJI 

KONTRAKTÓW

PROCESORY

SYSTEMOWE

FORTRAN

Legenda:

PD 9425 -  pamięć dyskowa 
MPD9425 -modut sterujący pomięcia dyskową 
CT 2100 -  czytnik taśmy perforowanej 
OT 105S - dziurkarka taśmy papierowej 
MET2100- modut sterujący czytnikiem taśmy 
MDT105S- modut sterujący dziurkarką taśmy

SCHEMAT POWIĄZAŃ PROGRAMOWYCH

MERA 400 JC - jednostka centralna 
PA032KS -  pamięć operacyjna 32 k stów 
DZM180 -  drukarka znakowa 
MDZM180 - modut sterujący drukarką znakową 
KSR -  terminal z drukarką i  klawiaturą 
MKSR-modut sterujący terminala 
JS MERA 7905- jednostka sterująca monitorami 

ekranowymi 
ME 7910 -  monitor ekranowy

PAO 
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KONFIGURACJA SPRZĘTOWA DLA GMBH „DEPO LMA"

WIELODOSTĘPNY

SYSTEM

OPERACYJNY

SOM-3

SYSTEM
KSIĘGOWOŚCI
FINANSOWEJ

SYSTEM
PŁAC
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