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OŚRODKI INFORMATYKI W POLSCE W 1983 ROKU

W n um erze 8 /1983  Biuletynu MERA zo ­
s ta ł opublikowany artykuł "Informatyka i o śr o d ­
ki in form atyki w P o ls c e  w 1982 roku" zaw iera ­
jący  szczeg ó ło w e  dane liczb ow e zw iązane z tą  
tem atyką. P on iżej podano zm iany, k tóre za ­
sz ły  w 1983 r.

Dane ogóln e, zatrud nienie, p łace

W 1984 r . zosta ło  przeprow adzone kolejne  
badanie s ta tystyczn e  ośrodków  inform atyki. 
Sprawozdania z danym i za rok  1983 z ło ży ło  
1649 ośrodków . Do opracow ania przyjęto  1403 
spraw ozdania z ośrodków , k tóre sp ełn iły  p rzy ­
najm niej jeden z dwóch staw ianych warunków:
-  p osiadan ie kom puterów,
-  zatrudnianie co najm niej 5 osób .
P o z o s ta łe  246 spraw ozdań n ad esła ły  ośrodk i 
n ie w yposażone w kom putery, w których p r z e ­
c iętn e zatrudnienie w ynosiło  2, 6 osoby.

W porównaniu z rok iem  1982 lic zb a  o śr o d ­
ków objętych  sp raw ozdaniem  zm n iejszy ła  s ię  
o 29. J e s t  to lic zb a  wypadkowa, wynikająca  
z lik w id acji jednych  ośrodków , w yłączen ia  
innych ze spraw ozdania, pow stania nowych  
lub też  w łączen ia  do spraw ozdania ośrodków  
is tn ie ją cy ch  w cz eśn ie j, k tóre zdołały  sp ełn ić  
staw iane im , w ym ien ione w yżej, warunki.

Spośród w ym ienionych  w yżej 1403 ośrodków  
152 /tz n . 10,8% / to ośrodk i sam od zie ln ie  ś i -  
ła n su ją ce . Zatrudnionych je s t  w n ich  44, 8% 
ogółu  pracow ników  in form atyk i, co daje p r z e ­
c iętn ą  1 3 2 ,8  osoby na ośrod ek  / w ub. roku  
138, 6 o so b y /, W p ozosta łych  1251 ośrodkach  
p rze c ię tn e  zatrudnienie w ynosi 19, 9 osoby  
/w  ub, roku 18, 9 / .

Na każdy ośrod ek  przypadają p r ze c ię tn ie  
3 rea lizow an e rod zaje  d z ia ła ln o śc i. N ajw ię­
cej ośrodków  prow adzi tw orzen ie  m aszyn o­
w ych nośników  danych, p rzetw arzan ie  na kom ­
puterach  o ra z  projektow anie i p rogram ow a­
n ie . N ajbardziej zm n iejszy ła  s ię  liczb a  o śr o d ­
ków' wykonujących p ra ce  badaw czo-rozw ojow e  
/ o  32 o śr o d k i/,  przyb yło  n atom iast 18 o śr o d ­
ków/ zajm ujących  s ię  in sta low an iem , k o n se r ­
w acją  i rem on tam i kom puterów.

W porównaniu z rok iem  1982 r o z m ie s z c z e ­
n ie ośrodków  w re so r ta c h  i w województwach  
n iem al n ie u leg ło  zm ian ie . W d alszym  ciągu  
ponad 25% ośrodków  i 21, 5% pracowników pod­
le g a  M in isterstw u  Hutnictwa i P r z e m y słu  M a­
szynow ego. Spośród województw  n ajw ięcej, 
bo 18, 3% ośrodków  i 21,3%  pracowników sku­
pia sto łeczn e  województwo w a rsza w sk ie .

Zatrudnienie w ośrodkach  inform atyki o s ią ­
gnęło na koniec 1983 r. poziom  45088 zatru ­
dnionych i było n iż sz e  niż w 1982 r. o 2%. W 
ro zb ic iu  na grupy zatrudnionych spadek zatru­
dnienia najbardziej w idoczny je s t  w śród  p ro ­
gram istów , projektantów i tzw . "pozostałych  
pracowników d z ia ła ln o śc i podstaw owej". W zrósł 
u d zia ł konserw atorów  kom puterów  oraz p ra co ­
wników d z ia ła ln o śc i p om ocn iczej.

N iem al co tr z e c ia  osoba zatrudniona w o ś ­
rodku inform atyk i leg itym u je s ię  w yższym  w y­
k sz ta łce n iem . N ajw yższy  u d zia ł pracowników  
z w yższym  w yk szta łcen iem  notuje s ię  w gru­
pach: projektantów  i "analityków /92% /, p ro ­
gram istów  /6 8 ,  8%/ oraz konserw atorów  kom ­
puterów /49% /.

U dział p oszczegó ln ych  grup pracowników je s t  
w re so r ta c h  bardzo różny i waha s ię  np, od 
1, 7% do 16% w od n iesien iu  do projektantów i 
od 2, 6% do 27,9%  w od n iesien iu  do p rogram i­
stów.

Od 1981 r . w spółczynnik  zw olnień p racow ni­
ków zn aczn ie p rzek racza  w spółczynnik  p r z y ­
ję ć ,  o sią g a ją c  w 1982 r. p oziom  19, 9 dla p rzy ­
ję ć  i 2 1...2 dla zw oln ień. W kilku grupach p ra ­
cowników oba w spółczynniki są  zn aczn ie w yż­
sz e  od p rzec iętn ych  /n p . w śród  operatorów  
innych m aszyn  i operatorów  kom p uterów /. 
J ed n o cześn ie  w kilku grupach zatrudnionych  
oba w skaźnik i są  zn aczn ie n iż s z e  od p r z e ­
ciętn ych  i  w skazują na s ta b iliz a c ję  zatrud­
n ien ia  /p ro jek ta n c i i an a litycy , k on serw a­
to rzy , p o zo sta li p racow n icy d z ia ła ln o śc i pod­
sta w o w ej/.

P r z ec ię tn a  p łaca w ośrodk ach  inform atyki 
w yn osiła  w 1983 r , 11754 z ł  i w zr o sła  w s to ­
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sunku do roku 1982 o 30, 7% /w  roku p op rzed ­
nim w zro st w yn iósł 42, 5%/. W porównaniu z 
la tam i u biegłym i w idoczna j e s t  tendencja do 
wyrównywania ró żn ic  m iędzy zatrudnionym i 
na różnych  stanow iskach . W roku 1979 płaca  
operatorów  kom puterów  /n a jn iżej uposażonej 
gru p y/ była n iższa  od p rzeciętn ej o 16, 5%, na- 
tom iat p łace  projektantów /n a jw y ż sze  uposa­
ż e n ia / p rzek ra cza ły  p rzec iętn ą  o 38%. W 1983 
roku te sam e grupy pracowników zn alazły  s ię  
w śród najniżej i najwyżej uposażonych, a le  
różn ica  w ynosiła  już tylko -  odpowiednio -  
5, 6% i 25%.

W idoczne j e s t  w d a lszym  ciągu duże zr ó żn i­
cow an ie  p łac w re so r ta c h . R óżnica pom iędzy  
r e so r ta m i o n ajn iższej i n ajw yższej p r z e c ię t ­
nej w ynosi 3867 z ł. R óżn ice p rzeciętn ych  
płacach  p o szczegó ln ych  grup pracowników są  
je s z c z e  w y ższ e  i w ynoszą  np. w śród  p rojek ­
tantów i analityków - 5433 zł)a  w śród p ra co ­
wników ad m in istracyjn o-b iu row ych  - 6084 zł.

Wa rto ś ć  prac i u słu g , ko s z ty, nakłady inw es ty-  
cyjne

W porównaniu z rok iem  1932 w a rto ść  prac 
i u sług in form atycznych  o ra z  w a rto ść  prac 1 
u sług sprzedanych, a także koszty  w ytw orzenia  
w zro sły  ponad 20%. Od roku 1979 k oszty  w y­
tw orzenia w zr o sły  o 51,2% , a w a rto ść  prac i 
usług o 44, 4%.

W strukturze kosztów  w ytw orzenia prac i 
u słu g  zw raca uwagę w zro st udziału kosztów  
n iem ateria ln ych . W śród kosztów  m a te r ia l­
nych zn aczn ie zm n ie jsz y ł s ię  udział a m o rty ­
za c ji, w zró sł u dzia ł zakupu c z ę ś c i  zam iennych  
i dysków m agnetycznych.

Z nacznie w zro sła  w 1983 r. w a rto ść  s p r z e ­
daży u sług poza w łasny r e so r t  / o 29%/, Ponad 
60% w szy stk ich  u sług sprzedanych  przypada na 
jed nostk i u słu g  in form atycznych  /Z E T O / pod­
porządkowane M in isterstw u Nauki, Szkolnictwa  
W yższego  i T echnik i.

Nakłady in w estycyjne w objętych badaniem  
ośrodkach  inform atyki w zr o sły  w porównaniu 
"z 1932 r. o 27,6% , o sią g a ją c  83,4% poziom u  
z roku 1979. Na Import m aszyn  i u rząd zeń  
p rzezn aczon o  16, 1% nakładów ogó łem . U dział 
im portu z krajów k ap ita listyczn ych  osiągn ął 
poziom  3 ,9 ° ' , c z y li  n iesp ełn a  140 m in zł.

W yposażenie tech n iczne o śro d ków in form atyki

IV 1983 r, w ośrodkach  inform atyki było 2648 
kom puterów , tzn. o 95 sztuk w ięcej niż w roku  
1982. M imo w zrostu  ogólnej liczb y  kom pute­
rów p rzec iętn y  w iek kom putera nie zm ien ił s ię  
i w ynosi -  tak jak w roku ubiegłym  -  7 la t. Sy­
tuacja wygląda zn aczn ie b ard ziej a larm u jąco  w 
o d n iesien iu  do kom puterów dużych i średnich: 
86, 5% tych kom puterów  ma w ięcej n iż 5 la t, 
a ponad 25% ma powyżej 10 lat. U dział kom pu­
terów  m iesz cz ą cy c h  s ię  w p rze d z ia le  wieku  
1-3  lata  zm n ie jsz y ł s ię  z 21,6%  w 1979 r . do 
3, 6% w 1983 r.

W śród m inikom puterów  n a jlicz n ie jszą  grupę 
stanow ią m ie sz c z ą c e  s ię  w p rzed z ia le  wieku  
6 -8  la t /2 6 ,4 % /. M inikom putery . l ic z ą c e  9 i 
w ięcej la t stanow ią już ponad 30%, n atom iast  
te , k tóre m ie sz c z ą  s ię  w p rzed z ia le  1-3 lata  
stanow ią 17%, gdy w 1979 r. było ich 28,8% .

P o d cza s opracow yw ania danych za rok 1933 
wprowadzono p odział m inikom puterów  na dwie 
k la sy  p ojem n ości p am ięci w ew n ętrznej: od 8 
do 32 KB i od 33 do 64 KB, O kazało s ię ,  że  
52,4%  w szy stk ich  kom puterów m ie śc i s ię  w 
p ierw sze j k la s ie  p ojem n ości p a m ięc i, m ając  
zaled w ie 7, ]% ogólnej p ojem n ości p am ięci 
w ew nętrznej.

W porównaniu z rok iem  ubiegłym  n astąp ił 
w yraźny, n iem al dwukrotny w zro st lic zb y  kom ­
puterów o p ojem n ości p a m ię c i op eracyjnej p o­
w yżej 512 KB, W zrosła  w związku z tym także  
ogólna p ojem n ość p am ięci w ew nętrznej kom pu­
terów . W porównaniu z 1932 r. j e s t  to w zro st  
o 54, 6 MB.

K onfiguracje kom puterów zm ien iły  s ię  n ie ­
zn aczn ie w 1983 r. J e ś l i  p om in iem y p ozycję  
"urządzenia inne", w której k lasyfikow ane są  
-  c z ę s to  przypadkowo - u rząd zen ia  bardzo r ó ­
żn e, najw iększy  w zrost / o  17%/ w id ać w śród  
transportów  dysków, n ajw iększy  spadek nato­
m ia st w śród m onitorów  ekranow ych /87% p o ­
ziom u z roku 1982 /.

L iczba  posiadanych urząd zeń  do p rzygotow y­
wania m aszynow ych  nośników  danych zm n iej­
sz y ła  s ię  o 3, 1%. U rządzeń  czynnych je s t  88,2% . 
W yraźnie zarysow uje s ię  spadek lic z b y  u rzą ­
dzeń tradycyjnych  /d o  dziurkow ania i sp raw dza­
nia kart i ta ś m /,  w zra sta  n atom iast lic zb a  r e je ­
stra torów  danych. Stanowią one 5, 9'% ogółu u- 
rząd zeń  /w  ubiegłym  roku 4 ,5% /, a liczb a  sta ­
nowisk do w prow adzania danych w ynosi 2436.

L iczba u rząd zeń  te le tr a n sm is ji danych w o ś ­
rodkach Inform atyki co roku w zra sta , a le  tem ­
po w zrostu  j e s t  co ra z  n iż sz e . W 1933 r . w zro st  
w yn iósł 3,2% , a liczb a  w szy stk ich  u rząd zeń  w y­
nosi 7640 sztuk.

W ośrodkach  in form atyk i są  je s z c z e  w yko­
rzystyw an e urząd zen ia  lic z ą c o -a n a lity c z n e .
W 1933 r. ich  liczb a  zm n iejszy ła  s ię  o 15%, 
tzn. zo sta ły  633 sztu k i, z c z eg o  87 ,8%  to  
urząd zen ia  czynne.

R o zm ie sz c z e n ie  kom puterów w r e so r ta c h  I 
w ojew ództw ach nie u leg ło  w ięk szej zm ian ie . 
Podobnie jak w roku 1982 cz tery  n ajw ięk sze  
r e so r ty  gosp od arcze /M in is te rs tw o  G órnictwa  
i E n ergetyk i, M in isterstw o  Hutnictwa i P r z e ­
m ysłu  M aszynow ego, M in isterstw o  P rz em y słu  
C hem icznego i L ekk iego, M in isterstw o  Budow­
nictw a i P rz em y słu  M ateriałów  B udow lanych/ 
o ra z  M in isterstw o  Nauki, Szkolnictw a W y ższe­
go i T echniki m ają w sw ej d ysp ozycji 83, 6% 
kom puterów  dużych i śred n ich  o ra z  57,8%  
m inikom puterów . W sied m iu  najbardziej u p r ze­
m ysłow ion ych  w ojew ództw ach /s t o łe c z n e  w a r­
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sz a w sk ie , k atow ickie, w ro c ła w sk ie , krakow­
sk ie , gdańsk ie, m ie jsk ie  łód zk ie i p ozn ań sk ie/ 
znajduje s ię  67, 4% kom puterów dużych i ś r e d ­
n ich  o ra z  66, 6% m inikom puterów .

W ykorzystan ie kom puterów

P r z ec ię tn y  c z a s  w ykorzystan ia  kom puterów  
na dobę kalendarzow ą w ynosił w 1983 r . :
-  dla kom puterów dużych i śred n ich  -  9, 7 godz.
-  dla m inikom puterów  -  4, 9. godz.
W p rze lic ze n iu  na dobę rob oczą  j e s t  to odpo­
w iednio: 1 3 ,2  i 6 ,7  godz.

W spółczynnik zm ian ow ości pracy kom pute­
rów  nie zm ien ił s ię  od 1982 r. i w ynosi p r z e ­
c ię tn ie  2 zm iany dla kom puterów dużych i ś r e ­
dnich / l ,  9 dla kom puterów krajow ych, 2 ,1  dla 
kom puterów z im p ortu / o ra z  1, 1 zm iany dla 
m inikom puterów  /d la  krajowych 1, 1 zm iany, 
dla m inikom puterów  z im portu 1, 3 zm ia n y /.

J e ś l i  chodzi o stru kturę w ykorzystan ia  cza su  
p racy  kom puterów  dużych i śred n ich , zarówno  
krajow ych jak i z im portu, w idoczne je s t  zw ię­
k szan ie  s ię  cza su  p rzesto jów  /p r z e d e  w szystk in  
organ izacy jn ych / k osztem  cza su  p racy . M ini­
kom putery z im portu rów nież ch arakteryzuje  
co r a z  m n iejszy  u d zia ł cza su  p racy . Jedyn ie

w śród  m inikom puterów  produkcji krajowej w i­
doczna j e s t  tendencja odwrotna: udział czasu  
p racy  zw ięk szy ł Bię z 62, 7% w r. 1980 do 66, 
w r. 1983.

N iek tóre typy kom puterów w ykazyw ały w 
1983 r . zn aczn ie w yższy  n iż p rzec iętn y  s to su ­
nek czasu  p rzesto jów  /zarów n o  techn icznych, 
jak i organ izacy jn ych / do cza su  p racy. D la  
kom puterów dużych I śred n ich  stosunek  ten  
w ynosi p rze c ię tn ie  26,8% , p od czas gdy np. 
dla R -32  w ynosi 33,8% , .dla ODRY 1304 *• 49%, 
dla ODRY 1204 - 68,9% . D la m inikom puterów  
w skaźnik  ten w ynosi 47,4% , gdy np. dla ME­
RY 305 w ynosi 50, 9%, SM3 -  58, 7%, WANGA 
2200B  - 63, 6%.

Struktura czasu  w ykorzystan ia  kom puterów  
w edług tem atyk i opracow ań zm ien ia  s ię  pow o­
l i ,  a le  sy stem a ty czn ie  w kierunku z m n ie jsz a ­
nia czasu  p racy p rzezn aczon ego  na stero w a ­
n ie p ro cesa m i tech n olog iczn ym i. Z w iększa  
s ię  n atom iast u d zia ł cza su  p rzezn aczon ego  na 
au tom atyzację prac zawodowych, a s z c z e g ó l­
nie na zarząd zan ie  /w z r o s t  o 4 ,1  punktu od 
roku 1 9 7 9 /. W ram ach  czasu  p rzezn aczon ego  
na zarząd zan ie  w yraźn ie w z r ó s ł u dzia ł r o z l i ­
cz eń  finansow ych, z m n ie jsz y ł s ię  n atom iast  
u d zia ł sta tystyk i i an alizy  ekonom icznej.

T abela  1

«5?

W yszczegó ln ien ie Jednostka 1981 1982 1983 1983 %
m iary 1982=100 1981=100

O gółem ośrodek 1575 1432 1403 9 7 ,9 89. 1

w tym : ośrodk i

W yposażone w kom putery ośrodek 1072 1061

N ie m ające żadnego sp rzętu II 33 17 11 6 4 ,7 33, 3

Sam od zie ln ie b ilan sujące H 144 148 152 102 ,7 1 0 5 ,5

P row ad zące d z ia ła ln o ść  w za k re s ie :

projektow ania i program ow ania  
system ów  na kom putery. II 971 921 899~ 97, 6 92, 6

p rzetw arzan ia  danych na 
kom puterach . II 978 955 947 99, 1 96, 8

tw orzen ia  m aszynow ych  
nośników  danych. II 1205 1038 1013 97, 6 84, 1

koordynacji p rac z zak resu  
in form atyk i. II 500 352 347 98, 6 6 9 ,4

in s ta la c ji,' k on serw acji i rem ontów  
kom puterów II 332 369 387 104 ,9 116, 6
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Wyposażenie techniczne ośrodków informatyki Tabela

W yszczególnienie Jednostki 1981 1982 1983 1983 %
miary 1982=100 1981=100

Komputery ogółem sztuk 2633 ' 2553 2648 103,7 100, 6

z tego wg klas pojemności 
pamięci wewnętrznej:

8 do 64 KB, »1 1906 1813 1841 101,5 96, 6
65 do 256 KB, fl 485 483 484 100,2 99,8

257 do 512 KB, II 204 209 231 110,5 113,2
powyżej 512 KB II 38 48 92 191, 6 242, 1

Komputery duże i średnie sztuk 874 829 840 101,3 96, 1
z tego wg klas wieku:

1 do 3 lat, II 109 49 30 61,2 27,5
4 do 5 lat, II 150 129 83 64, 3 55, 3
6 do 8 lat, II 355 317 281 88, 6 79,; 1
8 do 10 lat, II 139 193 235 121, 7 169, 1
Powyżej 10 lat. II 115 141 211 149, 6 183,5

Przeciętny wiek rok 7 8 9 - -

Minikomputery sztuk 1759 1724 1808 104, 9 102, 8
z tego wg klas wieku:

1 do 3 la t , II 499 424 307 72, 4 61, 5
4 do 5 lat, II 391 352 454 129,0 156, 0
6 do 8 lat. II 831 656 477 72, 7 57,4
9 do 10-la t. II 127 255 452 177,2 355, 9
Powyżej 10 lat, II 11 37 118 318,9 1072, 7

Przeciętny wiek rok 5 6 6

Urządzenia w ejścia-w yjścia  
komputerów

Urządzenia wejścia. sztuk 3375 3240 3857 119,0 114, 3
Urządzenia wyjścia. M , 5505 5398 5376 99, 6 97, 7
Przewijaki taśm. II 4762 4989 .5105 102, 3 107,2
Transporty dysków. II 3336 3897 4566 117,2 136, 9

Urządzenia do przygotowywa­
nia maszynowych nośników 
danych:

X

rejestratory danych sztuk ‘665 669 835 124,8 125, 5
dziurkarki i sprawdzarki kart i. 10563 9444 8997 95,2 85,2
maszyny księgujące, fakturują­
ce, automaty obrachunkowe 
i organizacyjne II 3304 3072 3083 — 100,3 93, 3

Urządzenia transm isji danych

- końcówki inteligentne sztuk 70 77 104 135, 1 148, 6
- końcówki nieinteligentne II 3744 4319 4485 103,8 119, 8
- urządzenia sterujące trans­

m isją danych H 511 654 746 114, 1 146, 0
- konwertery sygnałów binar­

nych • I 2146 2328 2305 99, 0 107,4

7



W skaźniki w ykorzystan ia  i struktura cza su  p racy  kom puterów T abela 5

W yszczegó ln ien ie Jednostk i
m iary 1981 1982 1983 R óżnica

198
1982

w punktach 
3 do 

1981

P r z ec ię tn y  c z a s  w ykorzystan ia  
kom puterów w ciągu  doby r o ­
boczej

K om putery duże i śred n ie godz. 13, 1 13, 1 1 3 ,2 •- ■ -
M inikom putery II 6, 5 6 ,5 6 ,7 - -

Struktura w ykorzystan ia  czasu  
p racy  kom puterów -

K om putery duże i śred n ie  - 
łączny c z a s  przepracow any  
i n iep rzep racow an y % 10 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0

w tym p rzesto je II 2 0 ,8 2 0 ,7 2 1 ,2 +0, 5 +0, 4

w tym p rze sto je  z
p rzyczyn  o rg a ­
n izacyjnych U 1 2 ,9 1 3 ,5 13, 5 0 ,0 +0, 6

M inikom putery - łączn y  c z a s  
p rzepracow an y i h iep rzep ra -  
cowany 'II 100, 0 100, 0 100 ,0

■ w tym  p rzesto je II 33, 6 3 3 ,2 32, 1 -1 , 1 - 1 ,5

w tym  p rze sto je  z
p rzyczyn  o r g a ­
n izacyjnych II 1 6 ,9 1 7 ,0 1 7 ,2 + 0 ,2 +0, 3

Struktura cza su  p racy  kom puterów  
wg tem atyki opracow ań ogółem % 100, 0 10 0 ,0 1 0 0 ,0

A utom atyzacja  p rocesów  
tech n olog ie znych- t? 1«, 7 14, 3 13. 1 - 1 ,2 -3 , 6

A utom atyzacja  prac zawodowych u n ,  i 18, 6 18, 5 -0 ,1 + 1 ,4

Z arząd zan ie u 6 6 ,2 67, 1 6 8 ,4 +1, 3 + 2 ,2
w tym:

przygotow anie, planow anie i 
kontrola wykonania planów, u 6 ,2 6 .2 6, 6 + 0 ,4 +0, 4

gospodarka m ateria łow a, u 12 ,8 12, 8 1 3 ,0 + 0 ,2 +0, 2

gospodarka w yrobam i. u . 5 ,1 5 .3 5 ,5 +0, 2 +0, 4
ro z lic z e n ia  finansow e. u 14, 6 16, 9 1 7 ,4 +0, 5 + 2 ,8
gospodarka kadrowa, <! 4 ,0 4 .4 3 ,9 -0 , 5 - 0 .1
statystyk a i an a liza  ekono­
m iczna. ■ u 7 ,4 6. 9 6 .5 - 0 .4 -0 , 9

8
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Instytut S paw a ln ic łw a-G liw ice

KIERUNKI MECHANIZACJI I AUTOMATYZACJI 

PROCESÓW SPAWANIA

S połeczno-gosp odar c ze aspekty  
m ech an izacji i autom atyzacji 

p rocesów  spaw ania
Spawalnictwo stanowi ob ecn ie podstawową  

tech n olog ię  łą czen ia  i c ię c ia  m eta li. P r o c e s  
spawania za liczan y  je s t  do jednego z najbar­
dziej u c iąż liw ych  zarów no pod w zg lęd em  e r ­
gonom icznym  jak i bhp. L iczba  spaw aczy w 
P o lsc e  u lega system atyczn em u  obniżeniu. 
P o d cza s u łożen ia  1 kg spoiny w ydziela s ię :  
od 20 -3 8  g pyłów  przy  spawaniu ręczn y m  e le k ­
trod am i otulonym i, p rzy  spawaniu zm ech a­
nizow anym  w o sło n ie  C 0 9 od 4 -6  g. A naliza  
pyłów  w ykazała , iż  zaw ierają  one ok. 60% 
tlenków ż e la z a , 14% tlenków manganu i 10% 
k rzem ion k i. Spawacz narażony je s t  na p y li­
cę  o ra z  choroby zawodowe.

D rugim  szkodliw ym  czynnik iem  je s t  p r o m ie ­
n iow anie łuku, k tóre p rzy  d łuższym  od d zia ły ­
waniu na w zrok powoduje u szk od zen ie  so c ze w ­
k i, prow adząc do sch orzen ia  zw anego katarak­
tą  prom ieniow ą; powoduje rów nież u szk o d ze­
n ie sk óry w p o sta c i oparzeń  i ru m ien i.

M echanizacja  i autom atyzacja  p rocesów  sp a ­
w ania zapew nia za b ezp ieczen ie  w zrostu  p r o ­
dukcji konstrukcji i wyrobów spawanych przy  
zm n iejszon ym  stan ie  zatrudnienia oraz elim inu ­
je cz łow iek a  ze stanow isk  sz c z e g ó ln ie  n ieb ezp ie­
cznych  dla zdrow ia ,tak ich  jak:praca na w y so ­
k o śc i, w zam kniętych  zb iornikach, kotłach, na 
konstrukcjach  w stęp n ie  podgrzanych w gran i­
cach  od 100-300°C  itd. M echanizacja  p rocesów  
spawania ma na celu  zastępow an ie spawania 
rę cz n e g o  elek trodam i otulonym i, spawaniem  
p olegającym  na zm echanizow anym  /c ią g ły m /  
podawaniu drutu elek trodow ego. Spawanie ta ­
k ie , d zięk i zastosow an iu  w yższych  prądów sp a ­
w ania, zw ięk sza  w ydajność ok. 2 -k ro tn ie .

Do podstaw ow ych zm echanizow anych  m etoa  
spaw ania n ależą: spaw anie w o s ło n ie  CO sp a ­
w anie lukiem  krytym , spaw anie m etodą MIG 
o ra z  TIG. W m etodach  tych  u d zia ł spaw acza  
j e s t  n ieodzow ny, gdyż k ieru je on lukiem  e lek ­
tryczn ym  i nastaw ia  p aram etry  prądu spaw a­
n ia . A utom atyzacja  p ro cesó w  spawania ob ej­
m uje:

-  zd oln ość ś le d z en ia  p rzez  urząd zen ie toru 
spawania,
-  oprogram ow any sp osób  prow adzenia uchwy­
tu sp aw aln iczego ,
- oprogram ow any sposób  pom iaru g eo m etr ii 
z łą cza  i doboru param etrów  prądowych.
- sam ok orek cję  w przypadku zm ian toru i 
w ym iarów  z łącza .

C złow iek  je s t  tutaj tylko op eratorem  w dużej 
o d le g ło śc i od łuku sp aw aln iczego . Szacuje s i ę  
że  na 9 m in ton konstrukcji spawanych w 1995 
roku ok. 5 m in ton konstrukcji m oże być w y­
konanych m etodam i zautom atyzow anym i oraz  
zm echanizow anym i nowej gen eracji.

Stan m ech an izacji i autom atyzacji
spaw alnictw a krajow ego na tle  

św iatow ego
P rak tyczn ie  od roku 1965 zaczęto  na ś w ię ­

c ie  na szero k ą  sk a lę  zastępow ać spawanie  
rę cz n e  elek trodam i otulonym i, m etodam i 
zm echanizow anym i. Głównym powodem  było 
p od n iesien ie  w ydajności p rocesów  spawania, 
w obec w zrasta jącego  zapotrzebow ania p r z e ­
m ysłu , budownictwa itd. na konstrukcje bądź 
wyroby m etalow e. M echanizacja procesów  
spawania w krajach w ysoko u p rzem y sło w io ­
nych zakończyła s ię  w latach  1976-77 , kiedy  
to w ięk sz o ść  krajów o siągn ęło  w skaźnik m e­
ch an izacji rzędu 52-55%, stanow iący w ie lk ość  
gran iczn ą dla m ech an izacji m etodam i konwen­
cjonalnym i. W P o lsc e  w skaźnik  ten w roku 
1982 w yn iósł 41%.

Od kilku la t czo łow e firm y  św iatow e produ­
kujące sp rzęt sp aw aln iczy skupiają uwagę na 
dwóch zasadn iczych  zagadnieniach:

- Z astosow aniu  w sp ó łczesn ych  rozw iązań  
elek tron iczn ych , takich jak: m ik rop rocesory , 
ty ry sto ry , tranzystory ,- dzięki którym  p ow sta ­
je  nowa generacja  zm echanizow anego sp rzętu  
sp aw aln iczego . Sprzęt ten w, porównaniu z 
konw encjonalnym  sp rzętem ( je s t  parokrotnie  
lż e j s z y ,  posiada w y ższą  sp raw ność o ra z  fun­
k cjonaln ość,
-  Budowaniu stanow isk  autom atycznego sp aw a­
nia w yposażonych  w roboty, czujn iki, m ik r o ­
kom putery Itd.

a



O sią g n ię c ie  w skaźnika m ech an izacji w w y­
so k o śc i 55% je s t  m ożliw e w stosunkowo k rót­
kim c z a s ie , gdyż techn ologie spawania z m e ­
chanizow anego w drożone są  do p rzem ysłu  na 
m asow ą sk a lę . D a lszy  rozwój m echan izacji 
hamowany jest:
- m ałym i m ocam i produkcyjnym i u w ytw ór­
ców drutu sp aw aln iczego  i topników sp aw al­
n iczych ,
- produkcją sp rzętu  sp aw aln iczego  opartego  
na rozw iązan iach  konstrukcyjnych sp rzed  5 
do 10 la t, który wobec nowych o sią g n ięć  
elek tronik i m ożna uznać za sp rzęt p r z e s ta ­
rza ły  i m ało funkcjonalny.

A utom atyzacja stanowi dla spawalnictwa  
krajow ego zupełnie nowe zagadnienie i w d ro­
żen ie  jej do p rzem ysłu  m usi być poparte w ie ­
lom a pracam i techn ologiczn ym i i konstruk­
cyjnym i.

O bszary zastosow ań  a_u_t orna tycznych  
stanow isk  spaw alniczych  

Światowe sta tystyk i wykazują, iż zautom a­
tyzowane stanow iska sp aw aln icze , łączn ie  z 
rob otam i, znajdują zastosow an ie  w takich  
p rzem ysłach  jak:
- p rzem y sł sam ochodow y 50%,
- p rze m y sł m otocyklow y 14%.
- p rze m y sł m aszyn  ro ln iczych  1 0%.
-  p o z o s t a ł e  26".-/.

Robot stanow i tu e lem en t wykonawczy lub 
elem en t pom ocniczy  np. do celów  podawania 
i odbieran ia  c z ę ś c i  spawanych czy  zg rzew a ­
nych,

W P o lsc e  zastosow an ie  robotów sp aw alni­
czych  ma m ie jsc e  jed ynie w kilku przypad­
kach i to głów nie w p rocesach  zgrzew ania. 
A naliza  konstrukcji spawanych w P o ls c e , ze 
względu na c ię ż a r , pozw ala na zgrupowanie  
ich w 3 zasad n iczych  grupach:
1. m ałe  p rzen ośn e e lem en ty , w ażące poni­
żej 200 kg.
2. duże p rzen ośn e e lem en ty , w ażące powyżej 
200 kg,
3. konstrukcje nośne takie jak: m aszty , k ra­
townice.

D wie p ierw sze  grupy konstrukcji pozw alają  
na zastosow an ie  robotów i zautom atyzow anych  
stanow isk  spaw alniczych . S zczegółow a an a li­
za grupy 1 i 2 w ykazała, że:
- 70% to konstrukcje spawane w ser ia ch  
100-5000  sz t. ,
- 80% konstrukcji posiada m a sę  m n iejszą  
niż 100 kg,
- 70% to spoiny pachwinowe.
- 40% to spoiny p rosto lin iow e.

P rak tyczn ie  w P o ls c e  n ie produkuje s ię  
u rząd zeń  sp aw aln iczych  nowej gen eracji oraz  
stanow isk  autom atycznego spawania w pełnym  
cyklu produkcyjnym .

W arunki i ś r odki zab ezp iec za ją ce  
w d rożen ie mech an izacji

i — i - i ?a i?  cii-
W arunkiem upow szechnien ia  m echan izacji 

i au tom atyzacji p rocesów  sp aw aln iczych  je st:

- zab ezp ieczen ie  dostaw  m ateria łów  sp aw al­
n iczych , takich jak sp aw aln icze druty e le k tr o ­
dowe oraz  topniki sp aw aln icze ,
- pom yślne rozw iązan ie  problem ów  m ech a n icz­
nych i e lek tron iczn ych  przy budowie urządzeń  
autom atycznych.

M ateriały spaw aln ic z e
Produkowane druty elektrodow e są  n isk iej  

ja k o śc i i dużej se g re g a c ji składu ch em ic zn e ­
go, m im o że pochodzą c z ę s to  z tej sam ej 
p artii atestow anego m ateria łu . Wynika to z 
faktu, iż wsad na druty d ostarczany je s t  
p rze z  huty o p rzesta rza ły m  sp r z ę c ie  kontro l­
no-pom iarow ym . Ponadto w ie lk ośc i dostaw  
nie zab ezp iecza ją  pełnego pokrycia potrzeb , 
nawet dla konw encjonalnych m etod spawania.

U rządzen ia  sp aw aln icze
Rozwój urządzeń  sp aw aln iczych  powinien  

p ójść  w dwóch kierunkach:
- u now ocześn ien ia  konw encjonalnego sp rzętu  
sp aw aln iczego  o rozw iązan ia  elek tron ik i i 
autom atyki,
- budowy nowych, dotąd nie produkowanych  
stanow isk  autom atycznego spawania wykonu­
jących:
•  składow anie elem entów  do spaw ania, z g r z e ­
wania i c ię c ia .

•  transport elem entów  na stanow iska s z c z e -  
piania,

•  szczep ia n ia ,
•  transpor; szczep io n y ch  elem entów  na s ta ­
now isko spawania,
•  spaw anie
•  odtransportow anie wykonanych zesp ołów ,
•  kontrola jak ośc i.

G eneraln ie problem  sprow adza s ię  do s z e ­
roko pojętego i rozum ian ego  zagadnienia s t e ­
row ania. Z apotrzebow anie p rzem y słu  k ra jo ­
w ego na p o szczeg ó ln e  rod zaje urządzeń  p rze d ­
staw iono w tab eli 1.

Ste rowanie
System  sterow an ia sprow adza s ię  do za b ez­

p ieczen ia :  
a /  przy spawaniu?
- odpow iedniego odstępu palnika od śc ian ek  
rowka spoiny,
- rów n om iernego  odstępu p om iędzy kolejnym i 
śc ie g a m i,
- program ow anej tra jek tor ii p rz e jśc ia  z jed ­
nego śc ieg u  na następny,
- łatw ego program ow ania "wahań" uchwytu 
sp aw aln iczego . ,
-  łatw ego doboru param etrów  prądu spawania  
i szy b k o śc i podawania drutu oraz  przesuw u  
uchwytu sp aw aln iczego ,

b / przy  zgrzew an iu :
- pom iaru  i kontroli sk uteczn ej w a rto śc i p rą ­
dów i napięć zgrzew ania  w ce lu  p rze tw o r ze ­
nia ich p rzez  m ikrokom puter,
- pom iaru  czasów  zgrzew ania ,

c /  przy c ięc iu  term iczn ym ;
- program ow anej tra jek tor ii c ię c ia ,
- op tym alizacji rozw oju ark u sza  blachy.

10



Tabela 1

Z apotrzebow anie na urządzenia  - sztuki

W yszczegó ln ien ie 1985 1990 1995

U rządzen ia  do spawania ręczn ego 30000 28000 26000

Konwencjonalne u rządzenia  do spawania  
zm echanizow anego 3400 1000 200

U rządzen ia  nowej g en era cji do spawania  
zm ech anizow anego * / 3200 5400

U rządzen ia  do spawania i zgrzew ania  
au tom atyczn ego, łą czn ie  z robotam i x / 230 900

Półautom aty do c ię c ia  term iczn ego 800 1400 2000

Autom aty do c ię c ia  term iczn eg o , 160 250 350

w tym  sterow an e n u m eryczn ie-k om p u te-  
row e 23 33 45

x /  P o trzeb y  p rzem ysłu  na tego rodzaju urządzenia już w ystępują, jednak ze względu  
na brak produkcji nie podano ich  w ie lk o śc i.

-  oprogram ow anego system u  regu lacji p r z e ­
pływu gazów ,
- oprogram ow anego system u  regu lacji p r z e ­
suwu palników.

Czujniki i regu la tory
S ystem y czujnikow e sp ełn ia ją  dwie ważne 

funkcje:
- S ied zen ie toru / spawania, c ię c ia , zgrzew a­
n ia / .  Znane są  rozw iązan ia  czujników sto so w a ­
nych w sp aw aln ictw ie w p o sta c i u rząd zeń  in ­
dukcyjnych, s tru m ien io w y ch /p o w ie tr za /, r o l­
kowych, optycznych itp.
-  R ozpoznanie z łą cza  -  j e s t  to problem  zn a cz­
nie tru d n iejszy  do rozw iązan ia . Z asadniczo  
obejm uje pom iar g eo m e tr ii z łą cza  np. odstęp  
kraw ędzi b lach, kąt ukosow ania, w ysok ość  
z łą cz a  i tor. Rozwój przyrządów  u m ożliw ia ­
jących  ro zw ią za n ie  tego problem u je s t  o g ra ­
n iczony i w ię k sz o ść  sy stem ów  oparto na r ó ż ­
nego rodzaju odm ianach m onitorów  wizyjnych.

Obok głów nych zesp o łów  urządzeń  spaw alni­
czych  rozw iązan e m u szą  być zagadnienia u rzą ­
dzeń tow arzyszących . N a leżą  do nich:

- s iln ik i i układy przekładn iow e: chodzi tu 
głów nie o s iln ik i prądu sta łeg o  z regulow aną  
l ic z b ą  obrotów  2 0 0 0 /3 0 0 0 /4 0 0 0 /6 0 0 0 /8 0 0 0  
ob n/m in .
- p rzyrząd y  n astaw cze: dla p oziom ego , p iono­
w ego i w ahadłow ego kierunku ruchu,
- u rząd zen ia  do dozowania topnika sp aw alni-  
czeg o , gazu o ra z  u rząd zen ia  układu ch ło d ze­
nia wodą.

W wyniku planowanych uspraw nień  struktura  
m etod spawania powinna u lec  znacznym  zm ia ­
nom co p rzed staw ion o  w tab eli 2.

Z am ierzen ia  organ izacyjne  
K oncentracja produkcji 
konstrukcji spawanych  

W P o ls c e  tech n olog ię  spawania cechuje duże 
ro zp ro szen ie . Istn ieje  parę przypadków, gdzie  
produkcja konstrukcji i wyrobów spawanych  
odbywa s ię  na w ydzielonych  w ydziałach  sp aw al­
n iczych . Z przeprow adzonej an a lizy  ok. 1600 
zakładów wynika, że  aż 63% zakładów w ytw a­
rz a  roczn ie  konstrukcji spawanych poniżej 
1 tys. ton, a ponad 50 ty s. ton za led w ie 1%.
W zakładach o dużej koncentracji produkcji 
w skaźnik  m echan izacji p rocesów  spawania  
j e s t  w znacznym  stopniu już zm echanizow any. 
W ydajność przy  produkcji w za k re sie  od 25-  
50 ty s . ton w zra sta  aż 12-krotn ie w stosunku  
do produkcji poniżej 1 ty s . ton, a przy  p ro ­
dukcji ponad 50 ty s. ton 18-krotn ie.

Efekty ekonom iczne u pow szech -  
n ien ia -m ech an izacji i autom atyzacji 

spawania
Do efektów  ekonom icznych u p ow szech n ie­

nia m echan izacji i autom atyzacji spawania  
n a leży  za liczy ć:
- popraw ę warunków bhp,
- popraw ę ja k o śc i spawanych d eta li,
-  ob n iżen ie p racoch łon n ości,
- le p s z e  w ykorzystan ie p ow ierzch n i produk­
cyjnej,
- o sz c z ę d n o śc i m ateria łow e i en ergetyczn e .

W stępnie w yliczon e efekty w ym ierne w yni­
kające z zastosow an ia  m ech an izacji i autom a­
ty za c ji p rocesów  spawania p rzed staw ia ją  s ię  
n astępująco:
1, O bniżenie zu życia  en erg ii e lek tryczn ej  
p rzy  produkcji konstrukcji spawanych z 70 
kW h/1 Mg konstrukcji w 1980 r . do 45 kWh/
1 Mg konstru kcji w roku 1995.
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Struktura m etod spawania wg ilo ś c i  u łożonych  spoin /w  %/

Tabela 2

Spoiny wykonane 1985 1990 1995

R ęczn ie  elek trodam i otulonym i oraz  
rę cz n ie  gazowo 54 43 38

M etodam i zm echanizow anym i 
konwencjonalnym i 46 28 10

M etodam i zm echanizow anym i 
nowej gen eracji - 24 36

M etodam i autom atycznym i łączn ie  
z robotam i - 5 16

R azem : 103 100 100

2. U ruchom ien ie antyim portow ej produkcji 
now oczesnych  u rząd zeń  i m ateria łów  sp aw al­
n iczych .
3. Z m n iejszen ie  wydatków dew izow ych na za ­
kup surow ców  do produkcji elek trod  otulonych  
w związku z zastępow aniem  ich drutam i e l e ­
ktrodowym i.'
4. (Z w iększen ie w ydajności p rac sp aw aln i­
czych  ok. 70?o.
5. R o z sz e r z e n ie  zak resu  stosow ania  sp aw al­
nictw a do naprawiania prew encyjnego i r e g e ­
n eracji zużytych  c z ę ś c i  m aszyn  i urządzeń , 
co  pozw ala na złagod zen ie  deficytu  c z ę ś c i  m a­
szyn  i p rzed łu żen ie  ok resu  ek sp loatacji m a­
szyn .
6. Z m n iejszen ie  liczb y  zatrudnienia przy  p ra ­
cach  sp aw aln iczych  o ok. 15 tys. osób.

Efekty ek on om iczn e w ynikające z m ech an i­
za cji i au tom atyzacji, w y liczon e  szacunkowo  
według u proszczon ej m etody za lecan ej p rze z  
M in isterstw o  Nauki, Szkolnictw a W yższego i 
T ech n ik i, w ynoszą  dla p rzed zia łu  czasow ego  
5 la t, t j ./o d  1990 do 1995 roku ok. 7 ,0  mld zł.

O prócz tego poważnym  efektem  m ech an izacji 
j e s t  w spom niane ob niżen ie zatrudnienia o 15 
tys. osób . Efekty z tego tytułu są  trudne do 
w y lic ze n ia  w ch w ili ob ecn ej, a le  dla p o s z c z e ­
gólnych przypadków są  ew identne.

K rajowe za p lecze  naukow o-badaw cze p racu ­
jące na r z e c z  spaw alnictw a je s t  w stan ie pod­
ją ć  s ię  rozw iązan ia  zagadnienia m ech an izacji 
i au tom atyzacji p rocesów  spawania w form ie  
opracow ania za ło żeń  konstrukcyjnych, łą czn ie  
z wykonaniem  s e r i i  in form acyjnej. P ow od ze­
n ie tęgo p r z e d s ię w z ię c ia  w sk a li produkcyjnej 
u za leżn ion e j e s t  od d ostęp n ości od pow iednie­
go w ahlarza p odzespołów  elek tron iczn ych  
m. in. m ik rop rocesorów  tran zystorów  dużej 
m ocy , układów sca lon ych , p am ięci p ó łp rze­
w odnikowych, czujników itd. Uważa s ię  za 
ce low e uru ch om ien ie w la tach  1986-90  P r o ­
blem u W ęzłow ego dla tem atu;"N ow oczesne  
u rząd zen ia  i tech n olog ie  sp aw aln icze" . K oor­
dynatorem  prac byłby Instytut Spawalnictwa 
w G liw icach .



mgr ¡nż.HENRYK ANDRZEJEWSKI
Instytut M echaniki Precyzyjnej 
W arszawa

MECHANIZACJA I AUTOMATYZACJA 
OBRÓBKI CIEPLNEJ METALI 

I NAKŁADANIA POWŁOK OCHRONNYCH

Obróbka ciep lna  i nakładanie powłok och ­
ronnych stanow ią jedne z podstawowych tech ­
nik o zasad n iczym  znaczen iu  dla uzyskania  
m a teria ło  i en ergooszczęd n ej oraz wydajnej 
produkcji; m ają rów n ież znaczny wpływ na 
jak ość  i es te ty k ę  wyrobu. Z realizow an e w 
osta tn im  1 5 -lec iu  intensywne p race naukowo- 
badaw cze u m ożliw iły  u zysk anie stosunkowo  
w ysok iego  poziom u opracow ań tech n o lo g icz­
nych. O pracow anie natom iast p rzez  krajowe 
za p le cz e  p rojektow o-konstrukcyjne u rzą d ze­
nia , a zw ła szcza  zaw arte p rzez  p rze m y sł gu­
m owy licen cy jn o-k oop eracy jn e  -  rów n ież p rzy ­
czyn iły  s ię  do o s ią g n ię c ia  d ość w ysokiego p o­
ziom u techn icznego  produkowanych urządzeń. 
Jednym  z podstaw owych m ankam entów pracu ­
jących  w kraju stanow isk , gniazd i lin ii tech ­
nologicznych  obróbki ciep lnej i nakładania po­
w łok ochronnych je s t  ich  n iższa ,-.od  w ym aga­
nej potrzebam i kraju, m echan izacja  i autom a­
tyzacja .

W n in iejszym  artykule podano w ogólnym  
za r y s ie  stan aktualny o ra z  w skazano k ierun­
ki rozw oju m ech an izacji i autom atyzacji ob­
róbki ciep lnej i nakładania powłok ochron­
nych w P o ls c e .  C harakterystyką tą objęto  
w sz y s tk ie  podstaw ow e grupy tech n olog ii w cho­
dzących  w skład ww. technik w ytw arzania  
c z ę ś c i  m aszyn  i u rząd zeń  techn icznych.

M echanizacja  i au tom atyzacja  
obróbki c iep ln ej m eta li

Racjonalna gospodarka m a ter ia ła m i m eta ­
low ym i j e s t  ob ecn ie  jednym  z podstaw owych  
zadań d z ia ła ln o śc i p rzem y słu  o ra z  zap lecza  
nauk ow o-techn icznego . W o k r e s ie  znanych  
tru dn ości gosp od arczych  zapew nianie opty­
m alnego stanu w ykorzystan ia  m ateria łów  m e ­
talow ych m oże zapew nić m. iń. obróbka c ie ­
plna. S tosow anie m ateria łów  w stan ie n ie ob­
robionym  ciep ln ie  ozn acza  bowiem  zaw sze  
n adm ierne zu ży c ie  m ateria łów  i n ieu zasad n io ­
ną w ie lk o ść  wyrobu.

Aktualna struktura w ytw arzania c z ę ś c i  m a­
szyn  m etodą obróbki ciep lnej j e s t  n iek o rz y st­
na. Planowana poprawa b ęd zie m ożliw a d z ię ­

ki w zrostow i ilo ściow em u  obrabianych c ie p l­
nie c z ę ś c i  o ra z  zm ianom  strukturalnym  s to ­
sow anych techn ologii. W wyniku fych zm ian  
obróbka ciep lna ob jętośc iow a rozw ijać s ię  
będzie w kierunku znacznego zm n iejszen ia  
udziału tech n olog ii, rea lizow anych  w n atural­
nej a tm o sfer ze  p ow ietrza  i szybk iego  w z r o s ­
tu tćchn ologii rea lizow anych  w atm osferach  
ochronnych i w próżn i. Obróbka p ow ierzch ­
niowa rozw ijać s ię  będzie w kierunku sz y b ­
k iego w zrostu  różnych  odm ian obróbek dyfu­
zyjnych i niedyfuzyjnych. Procentow y udział 
obróbek ob jętościow ych  w globalnej m a sie  
wyrobów obrabianych ciep ln ie  będzie m ala ł, 
a pow ierzchniow ych ró s ł.

Znaczna c z ę ś ć  stosow anych ob ecn ie w p rze -  
m yśłe-p leców  i nagrzew nic do obróbki c ie p l­
nej m eta li je s t  już zm echanizow ana lub zauto­
m atyzow ana. P odstaw ow yW  czynnikam i pod­
lega jącym i m ech an izacji i autom atyzacji są:
-  param etry  p rocesu , takie jak: tem peratura, 
skład a tm o sfery , c iśn ie n ie , cz a sy  p o s z c z e ­
gólnych czyn n ośc i,
- załadunek i wyładunek oraz  ruch wsadu,
- w spółpraca m ięd zy  u rząd zen iam i w g n ieź -  
d zie , lin ii oraz  w w ydziale.

M echanizacja i au tom atyzacja obróbki c i e ­
plnej je s t  jednym  z podstawowych kierunków  
rozw oju p rzem ysłu . W wyniku m echan izacji 
i au tom atyzacji będzie m ożna uzyskać:
- znaczny w zro st produkcji,
-  zm n iejszen ie  p racoch łonn ości /c o  przy o b ec ­
nych trudnościach  na rynku pracy je s t  spraw ą  
bardzo w ażn ą/,
- w zro st ja k o śc i wyrobów p rzez  zapew nienie  
p ow tarza ln ości wyników obróbki ciep lnej,
- zm n iejszen ie  en ergoch łon n ośc i p rocesu  na 
jed nostkę wyrobu,
- p o lep szen ie  warunków p racy,
-  zm n iejszen ie  zu życia  drogich  s ta li stopow ych, 
p oprzez zm n iejszen ie  ilo ś c i  braków i w zro st  
trw a ło śc i wyrobów.

Obróbka ciep lna atm osferow a i próżniow a  
W szystk ie podstawowe techn ologie obróbki 

c iep ln ej a tm osferow ej i próżniow ej rozw ijane  
są  aktualnie na bazie u rząd zeń  produkowanych  
p r z e z  Lubuskie Zakłady T erm otech n iczn e E L -
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TERMA w Świebodzinie o ra z  Instytut M echa­
niki P recyzy jn ej w W arszaw ie. Zakłady E L - 
TERMA w Św iebodzinie w wyniku zakupu lic e n ­
cji opanowały produkcję w szystk ich  podstaw o­
w ych u rząd zeń  do obróbki ciep lnej próżniow ej 
i a tm osferow ej. IMP opracow uje i w ytw arza  
sp ec ja lis ty c zn e  urządzenia  próżniow e i a tm o­
sfero w e, na które zapotrzebow anie w ynosi do 
kilk uset sztuk roczn ie .

Podstaw ow ym i param etram i i czynnikam i 
sterow anym i w tych u rządzeniach  są: tem p e­
ratura. skład a tm o sfery , c iśn ie n ie  próżn i, 
cz a sy  p oszczegó ln ych  czy n n o śc i, ruch wsadu  
w ew nątrz p ieca . W urząd zen iach  stosow ana  
je s t  skokowa regu lacja  tem peratury jedno lub 
kilkupunktowa, stab ilizow an ie  składu a tm o sfe ­
ry z ręcznym  p rzestaw ian iem , stab ilizow an ie  
c iśn ien ia , przekaźnikow a regu lacja  czasów  
techn ologiczn ych  o ra z  autom atyczne stero w a ­
nie w ob ręb ie u rządzenia , rea lizow an e w tech ­
n ice  przekaźnikow ej.

T ransport wsadu w produkowanych ob ecn ie  
p iecach  je s t  zm echanizow any. A utom atyzacja  
ruchu wsadu stosow ana je s t  w w ięk sz o śc i u rzą ­
dzeń produkowanych p rzez  Zakłady ELTERMA  
na lic en c ji firm y Ipsen. llrak autom atyzacji 
ruchu wsadu m iędzy p iecam i i innymi u rzą ­
d zen iam i. Stosow ana je s t  tylko m ech an izac­
ja z napędem  elek tryczn ym , a w w ielu  p rzy ­
padkach ręcznym .

W krajach w ysokouprzem ysłow ionych  s to s o ­
wane są  sy stem y  sterow an ia  nadrzędnego, w 
ram ach kom pleksow ej au tom atyzacji p rocesów , 
u rząd zeń , gniazd i lin ii techn ologiczn ych , a 
nawet całych  w ydziałów , z w ykorzystan iem  
sterow ników  m ik rop rocesorow ych  o ra z  m a­
szyn  cyfrow ych. S zczeg ó ln ie  w ysoki stopień  
au tom atyzacji obróbki ciep lnej o sią g n ię to  w 
Stanach Z jednoczonych i Japonii.

W obec sta łego  rozw oju krajow ego p rzem y ­
słu  e lek tron iczn ego  i autom atyki is tn ie je  m o ż­
liw o ść  /w  ciągu n a jb liższych  d z ie s ię c iu  la t /  
znacznego zautom atyzow ania p oszczegó ln ych  
p rocesów , urządzeń , lin ii i gniazd tech n olo­
g icznych . P rzew id uje s ię  dwa kierunki prac. 
P ie r w sz y  ukierunkowany na zautom atyzow anie  
nowoprodukowanych u rząd zeń  i drugi ukierun­
kowany na au tom atyzację techn ologii i u rzą ­
dzeń zainstalow anych  w krajowym  p rze m y śle  
elek trom aszyn ow ym .

P rzew id uje s ię ,  że  opracow ane zostan ą  
m ik rop rocesorow e sterow nik i i układy p ro ­
gram ow ego sterow an ia  p aram etram i obróbki 
c iep ln ej, tj. : tem peratury , składu a tm osfer  
i c iśn ien ia  o ra z  czasu  trwania o k reślon ych  w ar­
to śc i tych param etrów . M ikroprocesorow e s te ­
row niki u m ożliw ia ją  w prow adzenie au tom atycz­
nego sterow an ia  w szy stk im i zesp o ła m i w o b rę­
bie u rząd zen ia , a p rzed e w szystk im  sterow an ie  
m echan izm am i w ykonaw czym i p ieca , tj. d rzw ia  
m i, podnośnikam i i u rząd zen iam i p rze ład ow -  
cz y m i, za łączan iem  m ie sz a r e k  i w entylatorów  
o ra z  pomp olejow ych. Układy program ow ego

sterow an ia u m ożliw ią  zautom atyzow anie c a ­
łych  zestaw ów  techn ologiczn ych  pracujących  
w gniazdach i lin iach . M ożliw e będzie w n ie ­
których przypadkach zautom atyzow anie pracy  
ca łego  w ydziału obróbki ciep lnej.

Zautom atyzow anie nowych produkowanych  
u rząd zeń  p rzyczyn i s ię  do zw ięk szen ia  k o rzy s t­
nego eksportu, zw ła szcza  do krajów s o c ja l is ­
tycznych.

Obróbka ciep lna dyfuzyjna
Zagadnienia m ech an izacji i au tom atyzacji 

obróbki pow ierzchniow ej dyfuzyjnej dotyczą  
zarów no sam ych  p rocesów  techn ologiczn ych  
/ m. in. a zo tow an ia /, jak i urządzeń  do kon­
tro li wyników obróbki. O becnie p ro cesy  a z o ­
towania rea lizow an e są  w za sa d z ie  bez au to­
m atyczn ej reg u la cji składu a tm o sfery  p ie c o ­
w ej, jedynie z regu lacją  tem peratury. M ie­
rzy  s ię  ok resow o zaw artość  am oniaku / z  r ę ­
czn ą  ob sługą  d y so cjo m e tr u /.. K onw encjonal­
ne układy reg u la cji składu /np. zaw artośc i 
w odoru / a tm o sfery  p iecow ej są  m ało rozp ow ­
szech n ion e .

Za gran icą  rozw ijane j e s t  zastosow an ie  c ią ­
g łego  pom iaru i regu lacji składu w yjściow ego  
a tm o sfery  p iecow ej /z a w a r to śc i wodoru albo  
am oniak u/. W układach pom iarów  i regu lacji 
p ro cesó w  p iecow ych  rozw ija  s ię  zastosow an ie  
techn iki m ik rop rocesorow ej.

O pracowywane aktualnie w kraju układy r e ­
gu lacji p rocesów  azotow ania gazow ego, r e a l i ­
zow ane dostępną ob ecn ie  techniką konw encjo­
nalną o ra z  ich zm odernizow ane w er sje  /w  
techn ice m odułow ej, a n astępn ie m ik ro p ro ce­
so r o w e j/ powinny być w drożone do p rzem ysłu  
k rajow ego, z rea ln ą  m o ż liw o śc ią  eksportu  
w raz z u rząd zen iam i tech n olog iczn ym i. N ie ­
zbędne są  w ięc nakłady na ro zp ow szech n ien ie  
opracow yw anych układów w p rze m y śle  o ra z  
na opracow anie n o w o cześn iejszy ch  układów  
dla m odernizow anych p ro cesó w  tech n o lo g icz ­
nych. Technika m ik rop rocesorow a pozw ala  
na op tym alizację  p ro cesó w , zw ięk szen ie  z a ­
k resu  in form acji techn ologiczn ych  o ra z  n ie ­
zaw odność, m in ia tu ryzację , a także d o s to so ­
w anie do bardziej złożonych  tech n olog ii p ro ­
c e só w  azotow ania i pokrewnych. U zyskane  
efekty zastosow an ia  reg u la cji pozw olą na:
- zw ięk szen ie  stopnia p ow tarza ln ości p ro ­
cesu ,

-  zm n iejszen ie  zu życia  s ta li stopow ych i na­
rzęd ziow ych  drogą zm n iejszen ia  i lo ś c i  bra­
ków i zw ięk szen ia  trw a ło śc i c z ę ś c i  azotow a­
nych,
- zm n iejszen ie  m asy  obrabianych elem en tów .

W z a k re s ie  k ontroli n ie n isz c z ą c e j  wyników  
obróbki dyfuzyjnej w P o lsc e  produkowane są  
zunifikow ane urząd zen ia  sortu jące  dla c z ę ś c i  
o m a sie  do 1 kg. D a lszy  rozw ój k ontroli n ie ­
n isz c z ą c e j  w ym aga opracow ania zunifikow a­
nych urżądzeri do autom atycznego sortow ania
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c z ę ś c i  o m a sie  powyżej 1 kg oraz m echan i­
zacji kontroli c z ę ś c i  o dużych w ym iarach.

W krajach w ysokouprzem ysłow ionych  budo­
wane są  U nie do m ech an izacji i autom atyzacji 
p rocesu  kontroli n ie n isz c z ą c e j. Istn ieją  sp e ­
c ja lis ty c zn e  firm y zajm ujące s ię  budową u rzą ­
dzeń do m ech an izacji i au tom atyzacji kontro­
li  n ie n isz c z ą c e j . K ontrola n ien isz cz ą ca  um oż­
liw ia  100% spraw dzanie c z ę ś c i  ,w związku z 
czy m , dla p ełn ego  w ykorzystan ia  istn iejących  
m o żliw o śc i, k on ieczne j e s t  zapew nienie wa­
runków um ożliw iających  au tom atyzację tego  
p rocesu . A utom atyzacja p rocesu  kontroli n ie ­
n isz c z ą c e j  pozw oli na p odw yższen ie jak ośc i 
i trw a ło śc i wyrobów produkowanych w dużych  
se r ia c h  i m asow o.

Obróbka ciep lna  fluidalna
W u rząd zen iach  do obróbki ciep lnej flu id a l­

nej, p iecach  i wannach produkowanych o b ec­
nie w P o ls c e , sto su je  s ię  sterow an ie za p o­
m ocą  typow ych-szaf stycznikow ych . A utom a­
tyzacja  p rocesów  techn ologiczn ych  ogran icza  
s ię  do sterow an ia  w c z a s ie  dopływem n iek tó­
rych  czynników technologicznych .

W krajach u p rzem ysłow ion ych  urządzenia  
fluidalne sterow an e są  za pom ocą sterowników  
e lek tron iczn ych . P o sia d a ją  pełną autom atyza­
c ję  p rzebiegu  w c z a s ie  p rocesów  tech n o log icz­
nych i dozow ania czynników technologicznych .

Obróbka ciep lna w złożu  fluidalnym  je s t  
d zied zin ą  n ow oczesn ą  i c ią g le  rozw ija jącą  
s ię . W prowadzenie sterow an ia e lek tr o n icz ­
nego u rząd zeń , u m ożliw iającego  nawet n ie ­
p ełne zautom atyzow anie p ro cesó w  tech n o lo ­
g iczn ych , pozw oli na u trzym anie w ysokiego  
poziom u krajow ej techniki i j e s t  n iezbędne  
do zw ięk szen ia  eksportu  i w drożeń  w p r z e ­
m y śle  krajowym .

Obróbka ciep ln a  indukcyjna
N agrzew anie indukcyjne pow ierzch niow e  

lub ob ję tośc iow e m oże być stosow ane do w sa ­
dów o rozm aitej w ie lk o śc i i k sz ta łc ie , przy  
czym  m ożna hartow ać ca łe  p rzedm ioty  lub  
ich  w ybrane p ow ierzch n ie. W kraju około  
50%, tj. m niej w ięcej 500 sz t. u rząd zeń  do 
obróbki ciep lnej indukcyjnej je s t  n iezm ech a -  
nizow anych i n iezautom atyzow anych.

W p ro cesa ch  d ługotrw ałych coraz  c z ę ś c ie j  
w krajach w ysokou p rzem ysłow ionych  do p ro ­
w adzenia obróbki stosow ane są  m ik ro p ro ce­
sory . W p ro cesa ch  krótkotrw ałych  sy stem y  
sterow ań  przekaźnikow ych w ypierane są  p rzez  
b ezstykow e sy stem y  elek tron iczn e . Oba k ie ­
runki w ym agają s ta b iliz a c ji, pom iaru i m o ż li­
w o śc i program ow ania m ocy chw ilow ej p rzek a­
zywanej do wsadu.

W ysoka sp raw n ość en ergetyczn a , szyb k ość  
d zia łan ia  i p recy zja  w lo k a liz a c ji s tr e f  n a g r z e ­
wanych są  pozytyw nym i cech am i obróbki c ie p l­
nej indukcyjnej. Uwydatniają s ię  one coraz  
bardziej w m ia rę  e lim in ia c ji wpływu ob sługi

na p rzeb ieg  p rocesu  techn ologiczn ego  /p o w ta ­
r z a ln o ść  w yników /.

Obróbka ciep lna n arzędzi
O becnie w P o lsc e  n arzęd zia  ze sta li szyb k o­

tnących obrabiane są  ciep ln ie  w p iecach  s o l ­
nych lub próżniow ych, gdzie ze w zględu na 
sp ecy fik ę urządzeń  i brak m o żliw o śc i c ią g łe ­
go ruchu wsadu autom atyzacja p rocesu  h arto ­
wania j e s t  bardzo utrudniona.

W krajach w ysokouprzem ysłow ionych  is tn ie ­
je  tendencja autom atyzacji i m ech an izacji p ro ­
cesó w  sp iekania w ysokotem peraturow ego p o­
p rze z  stosow an ie  p ieców  taśm ow ych.

Na bazie spraw dzonego i szerok o  w drożon e­
go p rocesu  grzania  do hartowania n arzędzi w 
a tm o sfer ze  ochronnej, w ytw orzonej z ciek łych  
związków organ iczn ych , istn ie ją  rea ln e  m o ż li­
w ośc i autom atyzacji i m ech an izacji p rocesów  
hartowania n arzęd z i, zw ła szcza  w agregatach  
do obróbki narzynek i gwintowników.

Obróbka ciep lna żeliw a
Obróbka ciep lna żeliw a zn aczn ie ro z sz e r z a  

zak res zastosow ań  tego m ateria łu , nawet w 
przypadku bardzo odpow iedzialnych  c z ę ś c i  m a­
szyn . W śród p rocesów  obróbki ciep lnej s z c z e ­
gólne zn aczen ie , w od niesien iu  do że liw , ma 
hartow anie izo term iczn e . P r o c e s  hartowania  
izo term iczn eg o  z dużym efektem  tech n iczn o-  
ekonom icznym  zastosow an y zo sta ł w a m ery ­
kańskim  p rze m y śle  sam ochodow ym . W kraju  
prowadzone są  ob ecn ie p race badawcze doty­
cz ą ce  tego p rocesu . C elem  uzyskania pow ta­
rza ln ych  w ła sn o śc i, zw ła szcza  przy  produkcji 
seryjnej elem entów  żeliw n ych , n iezbędna je s t  
autom atyzacja i m echan izacja  p rocesu  h arto ­
wania izo term iczn ego .

A paratura term om etryczn a
Na autom atyzację techn ologii obróbki c ie p l­

nej w dużym stopniu wpływa jak ość  aparatury  
term om etryczn ej. Aktualny stan aparatury  
term om etryczn ej w kontek ście autom atyzacji 
i m ech an izacji m ożna ocen ić  jako d ostateczny.
W zakładach dysponujących sp ec ja listy czn y m i  
laboratoriam i jak ość  aparatury j e s t  dobra.

W krajach w ysokouprzem ysłow ionych  w 
d zied z in ie  obróbki ciep lnej autom atyzacja tech ­
n o log ii id z ie  w kierunku p rocesów  program ow a­
nych /s z c z e g ó ln ie  m etody oparte na m ikropro­
c e s o r a c h /.  Z aznacza s ię  także tendencja do 
w ykorzystan ia  jakościow o nowych techn ologii 
/g r z a n ie  w iązką elektronów  oraz  technika la ­
s e r o w a /.

A utom atyzacja obróbki ciep lnej będzie w y­
m agała  "opracowania nowych rodzajów  ap ara­
tów term om etryczn ych , m . in. do r e je s tr a c ji  
tem peratury  na o d leg ło ść .

Obróbka ciep lna z zastosow an iem  robotów  
p rzem ysłow ych

O becnie w ię k sz o ść  czyn n ośc i zw iązanych  z 
m anipulacją p rzedm iotem  lub n arzęd ziem  w 
p ro cesa ch  produkcyjnych zw iązanych  z ob rób ­
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ką ciep ln ą  m eta li, oparta je s t  o bezpośredni 
u d zia ł cz łow iek a , co ze w zględu na brak rąk 
do p racy oraz  c ięż k ie  c z ę s to  warunki pracy  
stw arza  zn aczne trudności w utrzym aniu i r o z ­
wijaniu produkcji.

W ostatn ich  latach  podjęte zosta ły  działania  
dla zautom atyzow ania p rocesów  obróbki c i e ­
p lnej, głów nie ze w zględu na ich  w ielką  szk od ­
liw o ść  dla cz łow iek a , m o żliw o śc i uzyskania  
znacznych o sz c z ę d n o śc i en ergetyczn ych  i m a­
ter ia łow ych , znaczne zw ięk szen ie  w ydajności 
p rocesów  oraz poprawę jak ośc i wyrobów,

W krajach w ysokouprzem ysłow ionych  zazna­
cza  s ię  w yraźna tendencja do autom atyzacji 
p ro cesó w  obróbki ciep lnej rów n ież przy za s to ­
sowaniu robotów p rzem ysłow ych . N ależy  do­
dać, że j e ś l i  w latach  3 977-83  stw ierdzono trz y ­
krotny w zro st liczb y  zainstalow anych  robotów, 
to w latach  1980-90  przew iduje s ię  w zrost  
czterd ziestok ro tn y .

T endencją św iatow ą w d zied zin ie  autom aty­
zacji j e s t  rów nież tw orzenie tzw. bezludnych  
fabryk, w yposażonych  w roboty ze s ter o w a ­
niem  adaptacyjnym , zdolne rozpoznaw ać  
k sz ta łt  przedm iotu. A utom atyzacja p rocesów  
obróbki ciep lnej z zastosow an iem  robotów  
p rzem ysłow ych  um ożliw i;
- ob n iżen ie zużycia  sta li i innych m ateriałów  
hutniczych o około 20%,
- zw ięk szen ie  trw a łośc i elem entów  ob rab ia­
nych ciep ln ie  o 10 do 20%,
-  e lim in a c ję  cz łow iek a  w sz c z e g ó ln ie  u c ią ż li­
wych warunkach pracy.

M echanizacja i au tom atyzacja  
nakładania powłok ochronnych

W zrost u p rzem ysłow ien ia  powoduje w zro st  
k orozyjn ości o to czen ia , w ostatn ich  30 latach  
- n iek iedy kilkunastokrotny. W iąże s ię  to ze 
zw ięk szen iem  zu życia  m ateria łów  powłoko­
wych, k on ieczn ośc ią  opracow ania nowych tech ­
n ologii i urządzeń  do nakładania powłok. O sk a ­
li  problem u św iad czy  fakt, te .w  latach  1981-85  
n ależy  za b ezp ieczy ć  przed  k orozją  około 2, 0 
m ld m" p ow ierzch ni m e ta li/r o k . W la tach  n a s­
tępnych liczb a  ta z p ew nością  zn aczn ie w z r o ś ­
n ie. K on ieczn ośc i tej m oże sp ro sta ć  m ięd zy  
innym i sz er o k ie  w prow adzenie m ech an izacji 
i autom atyzacji p rocesów  przygotow ania po­
w ierzch n i pod powłokę oraz tech n olog ii nakła­
dania powłok.

M echanizacja i autom atyzacja  technik nakła­
dania powłok ochronnych wprowadzana je s t  
p rzede w szystk im  w celu :

- elim inow ania sk ażen ia  środow isk a poprzez  
stosow an ie  techn ologii "czystych", z m n ie jsz a ­
jących  e m is ję  śc iek ów  i za n ie c z y sz c z e ń  a tm o ­
sfer y ,
- zm n iejszen ie  ilo ś c i zużywanej wody i o d zy ­
sku m ateria łów  powłokowych,
- zm n iejszen ie  en ergoch łon n ośc i u rząd zeń  i 
p racoch łon n ości produkcji,
- w zrostu  produkcji o ra z  ja k o śc i wyrobów,
- p o lep szen ia  warunków pracy.

Fot. 1. Zautom atyzow ane stanow isk o  obróbki c iep ln ej indukcyjnej z w y k o rzy s­
taniem  robota p rzem y sło w eg o  Ił IM P - 401
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Przygotowanie powierzchni
Z punktu widzenia wprowadzania mechaniza­

cji i automatyzacji w technikach przygotowa­
nia powierzchni pod powłoki uwzględnić nale­
ży przede wszystkim technologie fosforanowa­
nia, instalacje do mycia z zamkniętym obie­
giem cieczy myjącej oraz urządzenia do my­
cia w rozpuszczalnikach organicznych.

Obecnie wytwarzanie powłok fosforanowych, 
jako najbardzie powszechnej.metody chem icz­
nego przygotowania powierzchni stali pod pow­
łoki ochronne, jest zautomatyzowane w kraju 
zaledwie w kilku zakładach /głównie przem ysł 
m otoryzacyjny/ i to w oparciu o importowane 
urządzenia.

W krajach uprzemysłowionych po‘wszechnie 
stosowane są urządzenia zmechanizowane lub 
automaty do fosforanowania /natryskowe i za­
nurzeniowe/, łączone często w linie przygoto­
wania powierzchni i malowania części sta lo­
wych.

Automatyzacja fosforanowania realizowana 
będzie m. in. poprzez stosowanie automatów 
sterowanych programowo do fosforanowania 
zanurzeniowego wraz z gruntowaniem elektro- 
foretycznym lub zanurzeniowym, instalacji 
przelotowych do fosforanowania natryskowe­
go lub natryskowo-zanurzeniowego oraz auto­
matów do fosforanowania przeciwciernego.

instalacje do mycia z zamkniętym obiegiem  
cieczy myjącej /m ycie wysokociśnieniowe, 
parowo-wodne w wysokiej tem peraturze/ sto­
sowane są w P o lsce  w warunkach braku insta­
lacji do obróbki powstających ścieków oraz 
zawrócenie do obiegu czynnych i w artościo­
wych składników kąpieli myjącej i wody. Jest 
to przyczyną słabego rozpowszechnienia m e­
tody /powoduje skażenie środowiska/.

W krajach wysokouprzemysłowionych znane 
i stosowane są coraz powszechniej instalacje

i urządzenia zmechanizowane, usuwające wszys 
tkie ww. niedogodności tych instalacji 'firmy 
K&rcher /U F N /, WAP /K P N /, itp.

Celem rozpowszechnienia metody - także z 
wykorzystaniem istniejących i produkowanych 
w Polsce urządzeń - konieczne jest opracowa­
nie instalacji i urządzeń zmechanizowanych. 
Zapotrzebowanie ze strony przemysłu /np. za­
kłady remontu obrabiarek, maszyn rolniczych, 
remontu różnego rodzaju urządzeń/ oraz tech­
nicznego zaplecza motoryzacji /stacje  obsługi 
i konserwacji pojazdów samochodowych/ na te­
go rodzaju instalacje /zw łaszcza do międzyope- 
racyjnego mycia wysokociśnieniowego/ jest du­
że. W kraju pracuje kilkadziesiąt importowa­
nych urządzeń do mycia częśc i metalowych w 
rozpuszczalnikach organicznych. W Europie 
zainstalowanych jest około 10 tys. tego typu 
urządzeń.' jest to bowiem najpowszechniej sto­
sowana technologia oczyszczania części m eta­
lowych w różnych stadiach produkcji /głównie  
ze względu na skuteczność mycia oraz ekono- 
m iczność procesu/.

Wdrożenie zmechanizowanych i zautomaty­
zowanych urządzeń do mycia w rozpuszczalni­
kach organicznych umożliwi:
- zdecydowaną poprawę jakości mycia,
- obniżkę kosztów i pracochłonności operacji 
mycia,
- wielokrotne użycie rozpuszczalników do my­
cia /po regeneracji/,
- znaczną poprawę warunków BIIP i zm niejsze­
nie zagrożeń pożarowych.

Powłoki galwaniczne
Automatyzacja procesów galwanotechnicznych 

polega na ogół na zastąpieniu pracy ludzkiej w 
zakresie transportu wewnątrz ciągu technolo­
gicznego oraz regulacji parametrów technolo­
gicznych, takich jak: temperatura, m ieszanie, 
gęstość prądu, przepływ’wody, czasy p oszcze­
gólnych zabiegów, załadunku 1 rozładunku zawie­

Iłys. 1. Schemat technologiczny automatu"czystego" do cynkowania: 1-automat 
PJ.T-25/550/1/F.w, 2 - zbiornik zapasowo-retencyjny, 3-zbiornik wymrażanla 
węglanów, 4 - zbiornik pośredni, 5-ozonator, 6-kolumna absorpcyjna, 7-zbior- 
nik neutralizacji końcowej, 8-zbiornik wyparny, 9-układ pompowy kąpieli Zw, 
10-zbiornik przygotowania kąpieli do odtłuszczania, 11-zbiornik przygotowa­
nia kąpieli do pasywacji, 12-pompy dozujące, 13-prasa filtracyjna
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sz ek , autom atycznej blokady u rząd zeń  w ra z ie  
aw arii itp.

P racu jące i produkowane w P o ls c e  autom aty  
ga lw a n izersk ie  zużyw ają zn aczne ilo ś c i  wody 
p łu czą cej, są  w ięc źród łem  powstaw ania dużej 
i lo ś c i toksycznych  ściek ów  w ym agających  u n ie­
szkodliw ian ia . U legają przy  tym s tr a c ie  cz ęs to  
cenne ch em ik a lia , jak rów n ież coraz  bardziej 
d eficytow a woda. Są one źródłem  poważnej c z ę ś  
c i kosztów  produkcji.

T endencje św iatow e ukierunkowane są  na ob ­
n iżen ie  zarówno i lo ś c i wody p łu czącej, a w ięc  
i w konsekw encji kosztow nych w obróbce ś c i e ­
ków, jak też w prow adzenie odzysku cennych  
ch em ik a lii na różnej drodze.

" C zystość"  autom atów ga lw an izersk ich  - to 
radykalne ob niżen ie zu życia  wody /n p . z 5 m 3/H  
do 200-30(1 l it r ó w /h / o ra z  zm n iejsz en ie  o b ję ­
to śc i pow stających  śc iek ów , co u m ożliw ia  z a ­
sto sow an ie  stosunkowo p rostych  i tanich m e­
tod odzysku /w  tym rów n ież m eta li k o lorow ych /.

Autom aty g a lw a n izersk ie  sterow an e są  ukła­
dam i elek tron iczn ym i z perforow anym i ta śm a ­
m i i bębnam i. N ajnow sze rozw iązan ia  s to so w a ­
ne p rzez  k raje w ysok ou p rzem ysłow ion e o p a r­
to o e lem en ty  półprzew odnikow e o ra z  kontakty 
b ezstykow e.

R egulacja  i korygow anie składu w szy stk ich  
e lek tro litów  ga lw an izersk ich  odbywa s ię  na ba­
z ie  an a liz  ch em iczn ych , wykonywanych z dużą 
c z ę s to t liw o śc ią , p op rzez ręczn e  p rzygotow y­
w anie i dozow anie roztw orów  korygujących.
J e s t  to pracochłonne i powoduje skokowe zm ia ­
ny składu elek tro litów , co wpływa n iek o rz y st­
n ie na jak ość  otrzym yw anych powłok.

W krajach  rozw in iętych  trw ają p race nad 
au tom atyzacją  p rocesów  p om ocniczych  w g a l­
w anotechn ice, w tym także w d zied zin ie  k ory ­
gow ania składów elek tro litów .

Z autom atyzow anie korek cji składu kąpieli 
u m ożliw i o s ią g n ię c ie  p rak tyczn ie sta łeg o  jej 
składu, a p rze z  to - u trzym yw anie powłok o 
sta łym , w ysokim  stand ard zie. Jed n ocześn ie  
w ielok ro tn ie  zm n iejszy  s ię  liczb a  wykonywa­
nych an a liz  i c z ę s to t liw o ść  stykania s ię  o b słu ­
gi z k ąpielam i w y so ce  toksyczn ym i.

Pow łoki n iem eta low e
W n in iejszym  artykule om ów ione zostan ą  

zagadnienia zw iązane z m ech an izacją  i auto­
m atyzacją  nanoszen ia  powłok z tw orzyw  sz tu ­
cznych  i e m a lii ceram iczn ych  o ra z  m alow ania  
c z ę ś c i  o n iew ie lk ich  gabarytach. Nakładanie 
powłok p la stizo low ych  z PCW prow adzi s ię  
w P o lsc e  r ę c z n ie , w trudnych w arunkach, p ry ­
m ityw nym i m etodam i. Kilka gniazd produkcyj­
n ych  w yposażonych  je s t  w zm echanizow ane lub  
zautom atyzow ane u rząd zen ia  z im portu.

Za gran icą  sto sow an e j e s t  p ow szech n ie  u s łu ­
gow e wykonawstwo tych powłok w w y sp e c ja liz o ­
wanych p rzed s ięb io rstw a ch , w gniazdach w p e ł­

ni zm echanizow anych, a dla nakładania powłok 
na wyroby finalne - w zautom atyzow anych l i ­
n iach.

R ozp ow szech n ien ie m etody, w yk orzystu ją­
ce j krajow e m ater ia ły  powłokowe / PCW / w a­
runkuje posiadan ie w łasn ych  urządzeń  u m o ż li­
w iających  budowę zm echanizow anych, a w 
p r z y s z ło śc i zautom atyzow anych /np. p rzez  u ży­
c ie  rob otów /, gniazd o ra z  lin ii nakładania ta ­
kich powłok. W kraju j e s t  ob ecn ie  tylko jedna  
zm echanizow ana lin ia  do nakładania proszków  
em a lii ceram iczn ych , w yposażona w im p orto­
wane u rządzenia . P o z o sta łe  zakłady sto su ją  
nisko zm echanizow ane in sta la cje , rów n ież w 
w ię k sz o śc i w yposażone w sp rzęt im portow any.

W krajach w ysokou p rzem ysłow ionych  s to su ­
je s ię  lin ie  i au tom atyczne urząd zen ia  do n a­
kładania takich powłok.

Z uwagi na to, że stosow an ie  now oczesnych  
tech n olog ii em aliow ania  j e s t  k o n ieczn o śc ią , 
m. in. w p r z e m y śle  artykułów pow szechn ego  
użytku i w yposażen ia  dla budownictwa m ie s z ­
kaniow ego, n iezbędne są  p race nad m ech an i­
zacją  i au tom atyzacją  krajow ych u rząd zeń  p ro ­
dukcyjnych, k tóre zapewnią:
-  w z r o st  produkcji z dysponowanej p ow ierzch n i,
- u n ieza leżn ien ie  od im portu u rząd zeń  z KK,
- poprawę ja k o śc i i e s te ty k i wyrobów,
-  obniżkę kosztów  w ytw arzania.

R ozw iązania  w prow adzające zm ech an izow a­
ne lub zautom atyzow ane m alow anie c z ę ś c i  drob­
nych nie są  w P o lsc e  stosow ane. Stosowane są  
jed yn ie m etody m alow ania n atrysk iem  lub zanu- 
rzen iow o przy  użyciu  w ieszak ów , w których  
najw yżej tran sport c z ę ś c i  j e s t  zm ech anizow a­
ny. D eterm inu je to w ysok ie  koszty  przy n isk ie j, 
nie pow tarzalnej jak ośc i.

Za gran icą  stosow ane są  w produkcji w ie lk o -  
seryjn ej c z ę ś c i  o n iew ie lk ich  gabarytach m a­
szyny m a la rsk ie  /s ta n o w ią ce  sam e w sob ie l i ­
n ię  autom atyczną m alow ania i s z u s z e n ia / ,  bądź 
też  urząd zen ia  obrotow e do m alow ania c z ę ś c i  
lu zem .

K on ieczn ość poprawy ja k o śc i i znacznego ob­
n iżen ia  k osztów  m alow ania j e s t  bąrdzo is to t ­
nym  p rob lem em  na obecnym  etap ie i w p r z y s z ­
ło ś c i .  M etody m alow ania c z ę ś c i  lu zem  w u r z ą ­
dzeniach  zm echanizow anych powinny zn a leźć  
zastosow an ie  w m alarn iach  p rzem ysłow ych , 
m . in. z uwagi na n isk i k oszt o ra z  p ro sto tę  in ­
sta la c ji i ob sługi. D la pow tarzalnej produkcji 
w ielk o sery jn e j /n p , w p r z e m y śle  m o to ry za cy j­
nym , e lek trotech n iczn ym , artykułów  gosp od ar­
stw a dom ow ego/ kon ieczne j e s t  zastosow an ie  
zm echanizow anych i zautom atyzow anych m a ­
szyn  m alarsk ich .

P ow łoki natryskiw ane c iep ln ie
W P o ls c e  is tn ie je  11 zm echanizow anych  lin ii 

do natryskiw ania  c iep lnego  /n p . w ZUP /N y s a / ,  
ZM /U r s u s / ,  ZAP /O stró w  W ie lk o p o lsk i/,
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WSO /B a r lin e k /,  FSM /T y c h y /,  C zę ść  z nich  
to lin ie  krajowej produkcji, w ię k sz o ść  jednak  
pochodzi z im portu z KK /f ir m y  METCO, MO- 
GUL itp, / .

W krajach w ysokou p rzem ysłow ionych  s z e r o ­
ko sto su je  s ię  zm echanizow ane lin ie  do n a tr y s­
kiw ania ciep ln ego , c z ę s to  w ykorzystując do te ­
go celu  roboty i odpowiednio oprogram ow ane  
m inikom putery steru ją ce  p ro ce se m . S p e cja lis ­
tyczna am erykańska firm a H itec oferuje na 
św iatow ych  rynkach 11 różnych zm ech anizow a­
nych lin ii budowanych z typowych zesp ołów , 
tak pom yślany.ch, że  w stosunkowo n iedługim  
c z a s ie  m ożna z nich u staw ić nową lin ię  do na­
trysk iw ania  c iep lnego  wybranej c z ę ś c i.

O pracow anie w kraju podstawowych e lem en ­
tów funkcyjnych /m o d u łó w /, takich jak: e le ­
m enty p rzezn aczon e do obróbki stru m ien iow o-  
śc ie r n e j, natryskiw ania , transportu  przedm iotu  
o ra z  w en ty lacji, um ożliw i szybkie zestaw ien ie  
z nich lin ii p rzezn aczonych  do natryskiw ania  
konkretnego wyrobu. Tak zorganizow ane lin ie  
natryskiw ania  m ogą w ykorzystyw ać p rak tycz­
n ie w szy stk ie  znane techn ologie natryskiw ania  
i u m ożliw iać n an oszen ie  powłok na bardzo 
sz er o k i asortym en t c z ę ś c i .  N a leży  p od k reślić , 
że  ła tw ość  zestaw ien ia  stanow isk  z gotowych  
m odułów p ozw oli organ izow ać zm echanizow ane  
l in ie  natryskiw ania  c iep lnego  n ie tylko w du­
żych  zakładach p rzem ysłow ych  le c z  także w m a­
łych  p rzed s ięb io rstw a ch  np. Państw ow ych O ś­
rodkach M aszynow ych, Spółdzieln iach  itp.

Jedną z n a jn ow ocześn iejszych  m etod c iep ln e­
go n atryskiw ania  powłok je s t  technologia  n a try s­
ku w a tm o sfer ze  kontrolow anej. W P o lsc e  tech ­
n ologia  ta na sk a lę  p rzem y sło w ą  n ie j e s t  s to so ­
wana.

W krajach w ysokou p rzem ysłow ionych  jak np. 
we F ra n cji, USA, R FN, is tn ie ją  u rządzenia  do 
nakładania powłok w a tm osferach  kontrolow a­
nych na w ielkogabarytow ych  c z ę śc ia c h  m aszyn  
i urządzeń . Jed n o cześn ie  ob serw u je s ię  tenden­
cję  do co ra z  s z e r sz e g o  zastosow an ia  tej m eto ­
dy w technikach natryskiw ania c iep ln ego , z a ­
równo do celów  sp ecja ln ych  jak też  w zak ła­
dach p rzem y słu  cyw ilnego.

Ze w zględu na to, że p ro ce s  prowadzony  
je s t  w sp ecja ln ych  kom orach m usi być z a s to ­
sowana pełna m echan izacja  lub autom atyza­
cja , p rzy  czym  sterow an ie  p ro cesem  m usi 
s ię  odbywać na zew nątrz kom ory. Z a sto so w a ­
nie tej tech n olog ii p ozw oli na otrzym yw anie  
powłok o sp ecja ln ych  w ym aganiach, n iem o ż­
liw ych  do otrzym an ia  w warunkach konw encjo­
nalnych.

In sta lacje  do usuw ania powłok organ iczn ych  
w stopionych  so lach

W P o ls c e  zainstalow ana je s t  tylko jedna in­
sta la cja  z im portu /F S M -T y c h y / p racująca w 
oparciu  o so le  krajow e. W p ozosta łych  zak ła ­
dach o p era cje  usuw ania w adliw ych powłok o r ­

gan icznych  wykonuje s ię  r ę c z n ie , p rym ityw ­
n ie , n a jczęśc ie j m etodą wypalania na otw ar­
tym  ter en ie , co powoduje szybkie n isz c z e n ie  
elem entów  o czy szcza n y ch . P rz y  m etod zie  łu ­
gowania /w  roztw orach  a lk a lió w / w ystępuje  
duża p racoch łon n ość, zu ży c ie  m ateria łów  i 
en erg ii;  n ie rozw iązany je s t  rów nież problem  
zagospodarow ania osadów.

O czy szcza n ie  w stopionych so lach  sto sow a­
ne j e s t  już d ość p ow szechn ie za gran icą , przy  
czym  takie p ro cesy  jak ługow anie, o c z y s z c z a ­
n ie w ysok ociśn ien iow e i w ypalanie n isk o tem ­
peraturow e -  w in sta lacjach  z reguły  co naj­
m niej zm echanizow anych.

R ozw iązan ie tego problem u w P o lsc e  u m oż­
liw i skoncentrow anie obróbki w dużych zak ła ­
dach p rzem ysłow ych  o ra z  rejonow ych o c z y s z ­
cza ln iach , e lim in a cję  sk ażen ia  środow isk a, 
w ła śc iw ą  jak ość i u n iw ersa ln ość  o c z y s z c z a ­
n ia , w ła śc iw e m etody zagospodarow ania o s a ­
dów o ra z  re la tyw n ie n isk ie  k oszty . 
U nieszkod liw ian ie ścieków

M echanizacja i autom atyzacja  p rocesów  p ro ­
w adzonych w stacjach  n eu tra lizacji śc iek ów  z 
obróbki pow ierzchniow ej ma zastosow an ie  w 
n ie liczn y ch  przypadkach w dużych in sta lacjach  
w kraju i oparta je s t  o u rząd zen ia  i ro zw ią za ­
nia z im portu / z  K K /. Ogrom na w ię k sz o ść  ek s­
ploatow anych in sta la cji obsługiw ana je s t  nato­
m ia st  rę cz n ie  i w ykorzystuje tech n olog ie  tr a ­
dycyjne, m ało podatne na m ech an izację .

W krajach  w ysokou p rzem ysłow ionych  s to s o ­
wane są  urządzenia  zblokow ane, zau tom atyzo­
wane n ierzadko z w ykorzystan iem  techniki e l e ­
k tron iczn ej /m ik ro p ro c eso r y , kom putery, au­
tom atyka pom iarów  param etrów  p r o c e só w /.  
U m ożliw ia  to pełną efektyw ność techn ologii, 
obniżkę zu życia  en er g ii, p racoch łon n ości, 
kosztów  oraz gwarantuje ochronę środow isk a  
i poprawę warunków BHP. A utom atyzacją ob­
ję te  są  w szy stk ie  p ow szechn ie stosow ane p ro ­
c e sy :  u tlen ian ie - redukcja, unieszk od liw ian ie  
cyjanków , regu lacja  pH, od zysk  cennych m e­
ta li, zam k n ięcie obiegów  wody itp.

W warunkach niedoinw estow ania p rzem ysłu  
i k on ieczn ośc i w yposażen ia  w szy stk ich  ob iek­
tów nakładania powłok w zm echanizow ane i zau­
tom atyzow ane sta cje  /s ta n o w isk a / n eu tra liza ­
c ji śc iek ów , n iezbędne je s t  zapew nienie r o z ­
w iązań  now oczesnych , do d ługoletniego w yko­
rzystyw an ia , n ie zagrożonych  szybkim  s ta r z e ­
n iem  technicznym ., W tych tylko warunkach  
m ożliw e j e s t  zapew nienie obniżki kosztów  i 
nakładów na konieczną op erację  u n ieszk o d li­
w ian ia śc iek ów  z a n ie cz y szc za ją cy c h  śr o d o w is­
ko naturalne. Ww. s ta c je  /  stan ow isk a / zapew ­
n iać będą rów n ież au tom atyzację odzysku su ­
row ców  ze śc iek ów .

Z astosow an ie robotów p rzem ysłow ych  do na­
kładania powłok ochronnych

W d zied z in ie  obróbki p ow ierzchniow ej m eta ­
l i  i nakładania powłok ochronnych w kraju pod­
ję te  zo sta ły  d zia łan ia  ce lem  zautom atyzow ania
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tych p rocesów  p op rzez  ro b o ty za cję , głów nie  
ze w zględu na ich szkod liw y wpływ na o r g a ­
n izm  cz ło w iek a , m o żliw o śc i uzyskania  zna­
cznych  o sz c z ę d n o śc i en ergetyczn ych  i m a­
ter ia łow ych , zw ięk szen ie  w ydajności p r o c e ­
sów  o ra z  popraw ę ja k o śc i wyrobów. Z asto ­
sow anie robotów p rzem ysłow ych  w autom a­
tyzacji p rocesów  nakładania powłok och ron ­
nych pozw ala na:
- ob n iżen ie kosztów  wykonania powłok o 20 
do 50%,
-  ob n iżen ie zu życia  en erg ii o około 20%,
- popraw ę ja k o śc i powłok.

Rozwój rob otyzacji p rocesów  nakładania  
powłok ochronnych rea lizow any będzie g łów ­
n ie p oprzez zastosow an ie  robotów złożon ych  
do prac la k ie r n ic z o -e m a lie r sk ic h , robotów  
do n anoszen ia  powłok natryskiw anych c ie p l­
n ie oraz  nowej g en era cji ro b o tó w ^ tó re  z a s ­
tosow ane zostan ą w bezzałogow ych  lin iach  
techn ologiczn ych  o dużym stopniu z a g r o ż e ­
nia, W arunkiem r e a liz a c j i dwóch p ierw szy ch  
tem atów  są  m ięd zy  innym i: krajowe p rzetw or­
niki cy frow o-kątow e, zesp o ły  czujn ikow e, a -  
paratura kontro ln o-pom iarow a, ze sp o ły  m i­
n ikom puterow e, serw ozaw ory . Do r e a liz a c j i  
trz e c ie g o  tem atu n iezbędne będą m ięd zy  in ­
nym i: nowa gen eracja  czujników , zaw orów, 
przetw orników , sen sorów .

W ostatn im  d z ie s ię c io le c iu , w wyniku z r e ­
alizow anych  prac badaw czych i w d rożen io ­
wych, w z a k r e s ie  obróbki ciep lnej m eta li i 
nakładania powłok ochronnych, uzyskano w 
P o ls c e  poziom  tech n iczn y  rea lizow anych  
tech n olog ii i produkowanych urządzeń  p orów ­
nywalny ze śred n im  poziom em  europejsk im . 
Na poziom  ten znaczny wpływ m iało  rów nież  
za w a rcie  p rze z  dwa zakłady p rzem ysłow e u- 
m ów licen cy jn o -k oop eracy jn ych  na produkcję

u rząd zeń  branżowych. O p oziom ie op racow a­
nych krajowych tech n olog ii św iad czy  m o ż li­
w o ść  zastosow an ia  w ww. u rząd zen iach  w y­
łą czn ie  opracow ań w łasnych .

Jakkkolwiek branże obróbki ciep lnej m eta ­
l i  i nakładania powłok ochronnych nie są  naj­
bardziej podatne na au tom atyzację, tym n ie ­
m niej, istn ieje  k on ieczn ość  zin ten syfikow a­
nia prac w łasn ych  i p ostlicen cy jn ych  w za ­
k r e s ie  m ech an izacji i au tom atyzacji stan o­
w isk , gniazd i lin ii ,  p rzede w szystk im  w c e ­
lu w yelim inow ania pracow ników  ze stanow isk  
szkod liw ych  i n ieb ezp ieczn ych  dla zdrow ia. 
A utom atyzacja obróbki ciep lnej m eta li i na­
kładania powłok ochronnych u zależn iona je s t  
p rzed e w szystk im  od produkowanych p rze z  
krajowy p rze m y sł elek tron iczn y  i autom aty­
ki n iezbędnych do tego celu  elem en tów  i z e s ­
połów . D latego p rze m y sł ten powinien m o ż­
liw ie  szybko o k r e ś lić  a sortym en t zesp o łów  
i w ie lk o ść  produkcji elem en tów  i zesp o łów , 
k tóre będą w ytw arzane w la tach  1986-95.

Z agadnienie rozw oju autom atyzacji p r o c e ­
sów  techn ologiczn ych  m a duże zn aczen ie  g o s ­
p od arcze i sp o łeczn e . Z tego w zględu p race  
w tym z a k r e s ie  powinny p osiad ać p riory te t  
państwa w yrażający  s ię  m ięd zy  innym i p o ­
p rze z:

-  finansow anie prac B+R+W, np. w form ie  
z lec en ia  tem atów  w ram ach  problem ów  w ęz ło ­
w ych o ra z  zam ów ień  rządow ych /resortow ych /J

- dofinansow anie w środki dew izow e i zło tów ­
kowe zap lecza  n auk ow o-techn icznego na ś l e ­
d zen ie postępu techn icznego  w lite r a tu r z e  fa ­
chow ej, p odn oszen ie kw alifikacji w wyniku w y­
jazdów na s ta ż e , praktyki, konsu ltacje oraz  
w yjazdy akw izycyjne i handlowe.
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PROGRAMOWE NARZĘDZIA 

DLA PRODUKCJI OPROGRAMOWANIA

D ynam iczny rozw ój sp rzętu  inform atycznego  
i postęp  m ikroelek tron ik i w yprzedzają  w ie lo ­
krotn ie p ostęp  w d z ie d z in ie  techn ik i produkcji 
oprogram ow ania. S ytu acja  ta sp raw ia , że  od 
lat tw orzen ie  oprogram ow ania je s t  w ąskim  
gardłem  nowych zastosow ań  in form atyk i. Jed­
n o cześn ie  ro śn ie  u d zia ł oprogram ow ania w 
całkow itych  k o szta ch  produktu in form atyczn e­
g o . Z tych  te ż  w zględów  w sz e lk ie  p r z e d s ię ­
w zię c ia  u sp raw n iające p ro ce s  produkcji i  kon­
serw a cji oprogram ow ania zasłu gu ją  na u w agę.

P on iże j p rzed staw ion e zostan ą  dwa produkty  
program owe z teg o  za k re su . S ą  nim i:
-  pakiet W P P ,
- pakiet S L U P .

O k reślen ie  tych  pakietów  mianem produktów  
o zn a cza , że  są  one p rzygotow ane do sp rzed aży , 
posiadają  sw oją p o sta ć  d ystrybu cyjną o ra z  d o ­
kum entację u żytkow ą, mają zapew niony se r ­
w is i  sz k o le n ie  użytkow ników  p r z e z  producen­
ta . Produkty te  p rzezn aczon e są  do ek sp loa ta ­
c ji na kom puterach JS EMC łub lB M /3 6 0 /3 7 0 ,  
P ak iety  W PP i  S L U P  są  n arzędziam i p ro jek ­
tantów i  p rogram istów .

D ośw iad czen ia  zdobyte p od czas d o ty c h c za so ­
wego użytkow ania tych  n a rzę d z i w skazują jed ­
n ozn aczn ie na:
-  zn aczne p o d n ies ien ie  w yd ajn ośc i,
-  poprawę ja k o śc i,
-  stan d aryzację  tech n o lo g ii.

W ystępujące p odczas tw orzen ia  system ów  in fo r ­
m atycznych d w ie o sta tn ie  ce ch y  mają s z c z e g ó l­
ne zn a cz en ie  p rzy  k o n serw a cji oprogram ow ania. 
Dodatkowymi efektam i s ą :  o sz c z ę d n o ść  m ateria­
łów ek sp loatacyjn ych  /p ap ieru  d ru karkow ego, 
kart p erforow an ych / i  o sz c z ę d n e  w y k o rzy sta ­
n ie m agnetycznych  nośników  p am ięci.

Na św ie c ie  ¡» w sta je  w ie le  produktów p ro g ra ­
mowych o podobnym z a k r e s ie  funkcjonalnym , 
wymagają one jednak d la  efektyw nego d zia łan ia  
dużych pam ięci op eracyjnych  i szyb k ich  p ro ­
c e so r ó w . W od różn ien iu  od n ich  p ak iety  WPP 
i  S L U P  zaprojektow ane z o s ta ły  z m yślą  o sp r z ę ­
c ie  krajowym , jakim są  jed nostk i R -3 2  JS EM C,

W arsztat p racy  program isty  

C harakterystyka pakietu

P akiet n o szą c y  n azw ę W arsztat P r a c y  P r o ­
gram isty  /W P P / opracow any z o s ta ł w ce lu  udo­
stęp nien ia  p rogram iśc ie  użytkowem u m ożliw ie  
pełnego w sp arcia  sp rzętow ego  i  program ow ego  
w jego  codzien nej p ra cy . W tra k c ie  p rojek to­
wania i  rea lizow an ia  pakietu zw racano p rzede  
w szystk im  uwagę na u zysk an ie  n a rzęd z ia  p r o ­
stego  w o b słu d ze , dającego  jed n o cześn ie  jak 
n ajw ięk sze m ożliw ośc i użytkow nikow i. P odsta­
wowym założen iem  było pełne w ykorzystan ie  
m ożliw ośc i sp rzętow ych  typow ych u rząd zeń  
JS E M C . C hodzi tu p rzed e w szystk im  o m oni­
to ry  ek ran ow e, traktow ane jako podstaw ow e 
n a rzęd z ie  p racy  p rzy  tw orzeniu  oprogram owa­
n ia . Stąd istotnym  wymaganiem było u dostęp n ie­
n ie  użytkow nikow i pełnoekranow ego ed ytora  
tek stu  i  u m ożliw ien ie  p rzeg ląd an ia  na ek ran ie  
m onitora zb iorów  położonych  na dyskach  m ag­
n etyczn ych .

W ce lu  p r z y sp ie sz e n ia  obrotu prac w sa d o ­
w ych w system ie liczą cy m  zapew niono progra­
m iśc ie , posługującem u s ię  term inalem f p ełne  
sterow an ie  p rzeb ieg iem  p racy  term in a la . P r o ­
gram ista  w ykorzystu jący  pakiet W PP m oże wy­
s ła ć  p ra cę  do k o lejk i system u  o p era c y jn e g o , 
k ontrolow ać jej p r z e b ie g , p rzeg lą d a ć  na e k r a ­



nie m onitora wydruki tej p racy i dysponow ać  
nimi /z a c h o w a ć , u su n ąć, p r z e n ie ść  na papier/.

Kolejnym wymaganiem  było u m ożliw ien ie p ro ­
g ra m iśc ie  w ykonywania w tryb ie  o n -lin e  w ie lu  
op eracji pom ocniczych , k tóre w tradycyjnym  
sp osob ie  p racy  wymagają urucham iania progra­
mów pom ocniczych  system u op eracyjnego  w try­
b ie w sadow ym . Ze w zglądów  b ezp ieczeń stw a  
ważnym zagadnieniem  j e s t ,  z w ła sz c z a  p rzy  
ułatwionym  d ostąp ię  do zasobów  system u l ic z ą ­
c e g o , problem  za b ezp ieczen ia  tych zasobów  
przed dostąpem  n iepow ołanego użytkow nika. 
P akiet W PP z o s ta ł w yposażony w taką o c h r o ­
n ą .

W r e a liz a c j i pow yższych  wymagań k iero w a ­
no s ią  ch ącią  u zysk an ia  produktu program ow e­
go, k tóry  mógłby być efektyw nie ek sp loa tow a­
ny na kom puterach JS EM C. O znacza  to p r z e ­
de w szystk im  o sz cz ą d n e  u żyw anie pamiąci ope­
racyjnej przy  zachow aniu k rótk iego c z a su  o d ­
pow iedzi pakietu . W ykorzystano przy tym d o ­
św iad czen ia  zebrane przy  tw orzeniu  o s z c z ą d -  
nego i efektyw nie pracu jącego  m onitora t e le -  
p rzetw arzan ia  o n azw ie QQ. Ponadto zap ew ­
niono w p ak iecie  w sp ó łd z ia łan ie  w tryb ie  on -  
lin e  z innym pakietem  opartym  o b ib lioteką  
źródłow ą S L U P . B ib lio tek a  SL U P um ożliw ia  
przechow yw anie i ak tu a lizacją  tek stów  p rzy  
oszcządnym  u życiu  pam iąci dyskow ej i elim ina­
c j i  n ied ogod n ości standardow ych b ib lio tek  typu 
P D S .

Z ak res funkcjonalny pakietu WPP

W p ierw sze j w e r s ji pakietu W PP w y ró żn io ­
no siedem  głów nych grup fu n k cji. S ą  to :
-  d efin iow anie i  zm ienianie p rofilu  u żytkow ni­
ka,
-  w prow adzanie i  ak tu a lizacja  tek stó w ,
-  wykonywanie i  ob słu ga  prac w try b ie  w sad o­
wym,
-  kartkow anie zb iorów ,
-  o p era c je  na zb iorach  dyskow ych ,
-  kom unikacja z op eratorem  k o n so li głów nej 
system u lic z ą c e g o ,
-  in stru k taż p osługiw an ia  s ią  pakietem .

P on iżej om ówione zostan ą  kolejno w ym ienione 
grupy fun kcji.

D efin iow anie i  zm ienianie sw ojego profilu

P ro filem  użytkow nika pakietu nazywam y z e ­
staw  in form acji o k reś la ją c y ch  warunki p ra cy  i 
cech y  danego użytkow nika. Inform acje te  p r z e -

/

a /  h a sło  u m ożliw ia jące r o z p o c z ę c ie  p racy  pod 
kontrolą  m onitora te le p r ze tw a rz a n ia , 
b / in ic ja ły  użytkow nika, w ystęp u jące w komuni­
katach p racy  pak ietu , 
c /  pełna nazw a użytkow nika, 
d / in form acja r o z lic z a ją c a , zgodna z polem  
"accounting inform ation" zdania JOB język a  ICL,

chow yw ane są  w pam iąci zew n ętrzn ej systóinu  
lic z ą c e g o . W sk ład  tego  zestaw u  w chodzą:

e /  nazw a zb ioru  dyskow ego typu TEXT, na k tó­
rym p racu je dany użytkow nik, 
f /  d e fin ic je  k lu czy  funkcyjnych komend i  odpo­
w ied z i,
g /  zestaw  nazw  chron ionych  dostępn ych  d la  t e ­
go użytkow nika.

U żytkow nik term inala  m oże w prow adzać, a 
n astęp n ie  zm ieniać zgodnie ze  swoim  ż y c z e ­
n iem , p ozycje o p isa n e  w punktach a / ,  e / ,  f /  
i  g / .  P o z o s ta łe  in form acje w prow adza i zm ie­
nia adm in istrator m onitora te le p r ze tw a rz a n ia .

W prowadzanie i ak tu a lizacja  tekstów

U żytkownik pakietu  może p rzech ow yw ać te k ­
sty  w pam iąci dyskow ej system u lic z ą c e g o .  
T ekst je st  w prow adzany i prezentow any w po­
sta c i 80-zn akow ych  za p isó w , co  odpowiada  
k a rc ie  p erforow an ej, a jed n o c ze śn ie  pokrywa  
s ią  z d łu g o śc ią  lin ii na term inalu  ekranow ym . 
T ekst je s t  w prow adzany, w yśw ietlan y  i zm ie­
niany porcjam i odpow iadającym i pojem ności 
ekranu /d o k ła d n iej: porcjam i po 23 l i n i e / ,  tak  
w ięc jego  edycja  odbywa s ię  w tzw . tryb ie  p e ł­
noekranowym  / f u l l - s c r e e n / . O p erator term ina­
la  może zatem , posługując s ią  k la w ia tu rą ,zm ie­
n iać c a łą  w idoczną na ek ran ie  p orcją  tek stu . 
Zapam iętyw anie tek stu  w pam iąci dyskow ej o d ­
bywa s ią  tak że tymi porcjam i / t z w . segm enta­
m i/ p op rzez n a cisk a n ie  na k law iatu rze odpo­
w iedniego k lu cza  a k cep ta cji. O peracja  ta  n ie  
n aru sza  obrazu  ekranu i p o łożen ia  k u r so ra ,  
um ożliw iając d a lsz ą  p racą  na oglądanej p o rcji  
tek stu . R ozw iązan ie to j e s t  rezy g n a cją  z k la ­
syczn ej d la  edytorów  o p era c ji -S A V E - i  z a ­
stąp ien iem  jej p rze z  ak cep tacje  cz ą stk o w e . 
Sposób  ten  zapew nia od p orn ość na n ie sp r a w ­
n o ś c i  sp rzą tu .

O prócz d zia łan ia  na pełnym  ek ran ie  u żytk o­
wnik ma do d y sp o zy cji zestaw  komend /p rz ed e  
w szystk im  do d zia łań  k ontekstow ych  na te k śc ie /  
oraz zesta w  tzw . rozk azów  ekran ow ych , w sp o­
m agających ed y cję . T ek sty  użytkow nika p r z e ­
chowywane są  w tzw . zb iorach  typu T E X T . S ą  
to zb iory  d yskow e o d o stęp ie  b ezp ośred nim  i 
stru k tu rze d ostosow an ej do p racy  w tryb ie  p e ł­
noekranowym . U żytkow nik term inala  ma m ożli­
w ość  p rze n o sze n ia  w try b ie  o n -lin e  tek stów  ze  
zbioru  typu TEXT do b ib liotek  system u  OS 
/p a rtitio n ed  data s e t s /  i  do b ib lio tek i źródło­
wej SLUP oraz odw rotnie, członów' b ib lio tek  
OS i stron  b ib lio tek i SLUP do zb ioru  typu 
TEXT.

W ten  sp osób  zb ió r  typu TEXT m oże s łu ży ć  
jako "podręczne pudło", za w iera ją ce  m ateria ł 
źród łow y, na którym  aktualnie p racu je p ro g ra ­
m ista lub grupa program istów . A rchiw ow anie  
m ateriału  źród łow ego odbywa s ię  natom iast w 
op arciu  o b ib lio tek ę S L U P , środ k i system u  
/P D S /  lub w łasn e  rozw iązan ia  użytkow ników .
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W ykonywanie i ob słu ga  prac w tryb ie w sa d o ­
wym

Ze w zględu  na ogran iczon ą  pojem ność pam ię­
c i op eracyjn ej zakłada s ię ,  że  w ię k sz o ść  prac  
p rogram ista  wykonuje w tryb ie  w sadow ym . D o­
tyczy  to kom pilacji , red a k cji, n iek tórych  c z y n ­
n o śc i pom ocniczych  /n p . kom presji b ib lio tek / 
o ra z  przeb iegów  testo w y ch . C elem  u sp raw n ie­
nia i  p r z y sp ie sz e n ia  obrotu prac w system ie  
operacyjnym  pakiet W PP d o sta r cz a  w ie le  n a ­
r z ę d z i.

P r z e d e  w szystk im  użytkownik pakietu ma 
m ożliw ość d o sta r cz en ia  prac do k o lejek  s y s ­
temu OS b ezp ośred n io  z term in a la . Tak w ięc  
zarów no zdania języka 1CL i tek sty  program ów  
jak też  dane w p ostac i obrazów  kart 80-kolum - 
nowych mogą być przygotow ane V zb io r ze  typu 

* TEXT bądź przechow yw ane w b ib lio tece  lub
zb io r ze  sekw encyjnym , a n astęp n ie  sk ier o w a ­
ne do k o lejk i system u  O S . W tra k c ie  w y sy ła ­
nia p racy  do k o lejk i użytkownik m oże dokony­
wać poprawek w t r e ś c i  p ra cy , obow iązujących  
w c z a s ie  tego  p rzeb ieg u . Po d ru g ie , użytkow ­
nik pakietu  ma m ożliw ość kontrolow ania z t e r ­
minala p rzeb iegu  sw oich  p r a c . Do zak resu  tej 
k ontroli w chodzą:
- zdobywanie in form acji o stan ie  k o lejek  s y s t e ­
mowych /odpow iedn ik  komendy op era torsk ie j  
DISPLAY N A M E S /,
-  zdobywanie in form acji o ak tyw n ości system u  
lic z ą c e g o  /odpow iednik  komendy o p era torsk ie j  
DISPLAY  A C T IV E /,
-  w strzym yw anie lub zw aln ian ie prac /H O LD , 
R E L E A S E /, . .
- kasow an ie p racy  /C A N C E L /.

U żytkow nik pakietu ma rów n ież m ożliw ość  
p rzeg ląd an ia  na term inalu  drukarkow ych w yni­
ków p racy  i dysponow ania n im i. W ten  sp osób  
dostępne są  komunikaty system ow e zw iązane z 
daną p r a c ą / l e ż ą c e  w zb io rze  SYS1. SYSJOBQh/ 
i w sz y s tk ie  zb iory op isane zdaniem  DD z para­
metrem S Y S O U T . W ydruki można p rzeg ląd ać  
na ek ran ie zgodnie ze  standardem  przyjętym  
dla kartkow ania zb iorów  . D ysponow anie w y­
drukami p o lega  na podjęciu  d ecy z ji c z y  s k ie r o ­
w ać je do druku na cen tra ln ej d ru karce w ie r ­
szow ej , c z y  też  sk a so w a ć .

K artkow anie zb iorów

P ak iet W PP zapew nia użytkow nikow i m ożli­
w ość p rzeg ląd an ia  na ek ran ie  m onitora sekw en -  
cyjnych  zb iorów  danych i  cz łon ów  b ib lio tek . 
D otyczy  to zb iorów  le ż ą c y c h  na d ysk ach  magne­
ty czn y ch . Z aw artość  zb iorów  prezentow ana  
je st  zgod n ie z ic h  podziałem  na rekordy lo g ic z ­
n e . K olejne rek ord y  w yśw ietlan e są  w kolejnych  
lin iach  ek ran u . J eś li d łu g o ść  rekordu p r z e k r a ­
c z a  80 B .to  w id oczn y je s t  tylko jego  80-bajtow y  
odcinek , p o czą w szy  od podanej p o z y c j i. Tak  
w ięc  ekran  stanow i sw ojego rodzaju "okienko" 
o w ym iarach 22 lin ie  po 80 znaków , k tóre m oż-

/

na "przesuw ać" po z b io r z e . Funkcja kartkowa­
nia  pozw ala użytkow nikow i p o ru szać s ię  po zb io­
rz e  w c z te r e c h  k ierun kach: do przodu, do ty łu , 
w lew o i  w p raw o. Is tn ie je  poza tym m ożliw ość  
odnajdowania potrzebnych rekordów  p oprzez  
podawanie ciągów  znaków , jako k ryter iów  w y­
szuk iw ania . S łu żą  do tego odpow iednie kom en­
dy.

Opró.cz p rezen ta cji znakow ej, użytkownik  
ma m ożliw ość przegląd ania  rekordów  w p o sta ­
c i  zn a k o w o -szesn a stk o w ej. W tym przypadku  
rekord w yśw ietlan y  b ęd zie  w tr z e c h  kolejnych  
lin ia c h , z k tórych  p ier w sza  za w iera  p ostać  
tek stow ą , druga -  c z ę ś ć  stre fow ą  bajtu /z o n e /, 
tr z e c ia  -  c z ę ś ć  num eryczną bajtu /n u m e r ic /.  
Druga i  tr z e c ia  lin ia  sk ładają s ię  z c y fr  s z e s ­
n astkow ych .

O p eracje na zb iorach  dyskow ych

P ak iet W PP um ożliw ia wykonywanie w tryb ie  
o n -lin e  w ielu  cz y n n o śc i p om ocniczych , w yko­
nywanych dotąd p rzez  program istów  p rzy  po­
mocy w sadow ych program ów system u O S z gru ­
py U T IL IT IE S. N ależą  do n ich :
-  zakładanie zb iorów  o o rg an izacjach : s e k ­
w encyjnej / P S / ,  b ezp ośred n iego  dostępu  /D A / 
i  b ib lio teczn ej /P O / ,
-  katalogow anie i  rozkata logow an ie zb ioru ,
-  usuw anie zb ioru  z dysku m agnetycznego  
/  s c r a tc h /,
- zmiana nazw y zb ioru  /r e n a m e /,
-  usuw anie cz łon u  ze zb ioru  b ib lio teczn eg o ,
-  zmiana nazw y człon u  zbioru  b ib lio te cz n e g o .

Ponadto funkcją w spom agającą d la  p ow yż­
szych  c z y n n o śc i, a le  m ającą jed n o c ze śn ie  s a ­
m odzielne z n a cz en ie , je s t  w yśw ietlan ie  zaw ar­
to ś c i:
-  katalogu system ow ego /S Y S C T T .C ',
-  wolumenu dyskow ego /V T O C / ,
-  skorow idza b ib liotek i /P D S  d ir e c to r y / .

W szystk ie  om ówione w yżej o p era cje  w yko­
nywane s ą  tylko na aktualnie zam ontowanych  
wolumenach d yskow ych . D zia łan ie  na dysku  
niezamontowanym  wymaga uprzed n iego  p orozu ­
m ienia s ię  z operatorem  system u lic z ą c e g o ,  
który d la  u dostęp n ien ia  dysku m usi go zam on­
tować f izy c zn ie  i  wydać d la  n iego komendę 
MOUNT. Dużą pomoc d la  użytkownika pakietu  
W PP stanow ią w takiej sy tu acji 2 fu n k cje:
-  funkcja um ożliw iająca  w y św ietlen ie  stanu  
w szy stk ich  u rząd zeń  pam ięci zew n ętrzn ej o d o ­
stęp ie  bezp ośred n im ,
-  funkcja kom unikacji z operatorem  system u l i ­
c z ą c e g o . '

Komunikacja z op eratorem  k on so li głów nej 
system u lic z ą c e g o

P a k iet W PP um ożliw ia użytkow nikow i ter m i­
nala kom unikowanie s ię  z operatorem  k on so li 
głównej p op rzez w ysłan ie  do operatora:
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-  w iadom ości o d łu g o ść  do 80 znaków,
- w iad om ości z jed noczesnym  rozp oczęciem  
oczek iw an ia  na odpow iedź o p era to ra .

W iadom ość, która d o trze  do o p era to ra , u zu ­
pełniona b ęd zie  p rze z  pakiet W PP o identyfika­
c ję  użytkow nika, k tóry  ją  w ysła ł i num er term i­
n a la , z k tórego  zo s ta ła  nadana.

Instruktaż p osługiw an ia s ię  pakietem

P ak iet WPP d o sta r cz a  użytkow nikow i zred a­
gowany pod kątem p rzeg ląd an ia  na ek ran ie-m o­
n itora  p rzystępn y o p is  fun kcji, zasad  prow a­
dzen ia  d ialogu  i śro d o w isk a , w którym  może 
być ek sp loatow an y. Jest to sw o isty  podręcznik  
użytkownika pak ietu . U żytkow nik m oże "kart­
kować" p odręcznik  ekran po ek ran ie  w przód  
lub w ty ł ,  m oże w y św ie tlić  dow olny ekran  
/" s tr o n ę " /,  podając jego numer / np. w zięty  
ze sp isu  t r e ś c i / .

Ochrona przed niepowołanym  dostępem

P akiet W PP um ożliw ia och ron ę n iek tórych  
łatwo dostępn ych  zasobów  system u p rzed  n ie ­
uprawnionym d zia łan iem  op era tora  term inala  
/użytkow nika p a k ie tu /. O chrona ta obejm uje:
-  och ron ę zb iorów  danych przed zap isem  i / lu b  
odczytem ,
-  och ron ę prac użytkow nika, znajdujących  s ię  
w k olejkach  system u O S i p rzetw arzan ych  ak­
tualn ie p rzez  system  lic z ą c y  /d o ty c zy  to  
rów n ież zb iorów  drukarkowych, tw orzonych  
p rzez  te p r a c e / ,  przed  jakąkolw iek  in g eren cją  
innego użytkow nika pakietu ,
-  zakaz kolejkow ania p rzez  pakiet W PP komend 
op era to rsk ich  w ysłan ych  z term in ala  p rze z  
nieupraw nionego do tego  użytkow nika.

Z asoby ch ron ion e identyfikow ane są  p rze z  
tzw . nazw y ch ro n io n e . S ą  to c ią g i od 1 do 8 
znaków, sk ład ające s ię  na:
-  prostą  n azw ę chron ion ego zbioru lub p ier w ­
sz y  cz ło n  jego  nazw y z ło żo n ej,
-  nazw ę lub początkow ą c z ę ś ć  nazw y p ra cy ,
-  nazw ę komendy o p e r a to r sk ie j .

Z każdą nazw ą ch ron ion ą zw iązan e je s t  
p o jęc ie  p r z y n a le ż n o śc i. Nazwa chron iona mo­
że  "należeć" do jednego tylko użytkow nika p a­
k ietu  W PP /p r z e d e  w szystk im  użytkow nik ten  
m oże być adm inistratorem  p a k ie tu /. Tylko  
" w ła śc ic ie l"  nazw y chron ionej m oże:
-  usunąć nazw ę z system u och ron y ,
-  u d z ie lić  upraw nień  do k o rzy sta n ia  z tej n a z ­
wy /w  ok reślonym  p rze z  s ie b ie  z a k r e s ie /  inne­
mu użytkow nikow i,
-  od eb rać u d z ie lon e  upraw nienia użytkow niko­
wi n azw y.

Z jednej nazw y ch ron ion ej m oże w ięc  k o rzy ­
s ta ć , za zgodą w ła ś c ic ie la ,  grupa użytkow ni­
ków /d o  1 2 8 /.  P rób a  n ieupraw nionego d z ia ła ­
nia spowoduje sk asow an ie  żądan ia  użytkownika  
i  w y sła n ie  odpow iedniego komunikatu do kroniki 
pakietu  W P P .

Inform acje pom ocnicze /funkcja  H E L P /

P ak iet WPP d o sta r cz a  w w ielu  punktach d ia ­
logu skrótow ej in form acji pom ocniczej /n a  ż y ­
cz e n ie  u ży tk o w n ik a /, op isu jącej m ożliw ośc i 
d zia łan ia  na tym etap ie k o n w ersa cji. P ełn y  
op is pakietu znajduje s ię  jednak w opisanym  
w yżej podręczniku  użytkow nika, dostępnym  w 
tryb ie  konw ersacyjnym ,jako osob na funkcja  
pakietu .

D efin icja  środ ow isk a

P on iżej podano wym agania w stosunku do 
środków  sp rzętow ych  i program ow ych sta w ia ­
ne p rzez  pakiet W P P .

♦  S p rzęt

P ak iet W PP p rzew id zian y  je s t  do in sta la c j i  
na kom puterach Jednolitego System u  s e r i i  
p ierw sze j i  d ru g ie j , a w ięc p osiad ających  a r ­
ch itek tu rę lo g iczn ą  System u /3 6 0  lub S y stem u / 
370 firm y IB M . Szacunkow a i lo ś ć  pam ięci ope­
racyjnej w ykorzystyw anej p rzez  pakiet W PP  
w yn osi:

16 KB + N x 8 KB

g d zie : N je s t  l ic z b ą  term in ali jed n o cześn ie  
w spółpracu jących  z pakietem .

Ze w zględu na wymagane środ ow isk o  progra­
mowe /sy s te m  op eracyjn y  + m onitor te le p r z e -  
tw orzen ia , /m inim alną p am ięcią  /p r o c e s o r a /  
dla tech n o lo g iczn ie  rozsąd n ej w e r s ji  pakietu  
dla  ośm iu term in ali je s t  512 K B . P r o c e s o r  
EC 1032 z p am ięcią  768 KB um ożliw ia efektyw ­
ną p ra cę  użytkownikom  16 term in ali z jed no­
czesnym  prow adzeniem  p rzetw arzan ia  w sad o­
w ego , p ozostaw ia jąc d la  n iego  3 0 0 -4 0 0  KB p a­
m ięci o p era cy jn e j. P a k iet w yk orzystu je  pam ięć  
dyskow ą: d o p u szcza ln e są  w sz y s tk ie  typy s ta ­
now isk  dyskow ych  obsługiw an ych  p rzez  system  
op eracyjny  O S .

Z b iory pakietu zajmują około 5 cylind rów  
p r z e str z e n i d yskow ej typu EC 5056 /IB M  2314/. 
Do zb iorów  tych  z a lic z a  s ię  b ib lio tek ę  op rogra­
mowania i  inne s ta łe  zb iory  za w iera ją ce  zasob y  
pakietu . Ponadto pam ięć zew n ętrzn a  potrzebna  
je st  użytkownikom  na zb iory  typu TEXT dla  
ed ycji tek stó w , w i lo ś c i  jednego cy lin d ra  /E C  
5 056 / na każde 1400 obrazów  kart i  ew en tu a l­
n ie  na ic h  w łasn e  b ib lio tek i o ra z  w ydruki po­
zostaw ion e w pam ięci dyskow ej d la  p rze g lą d a ­
n ia  ic h  na ekranach  term in a li.

P ak iet W PP wymaga d la  sw ej p racy  system u  
m onitorów ekranow ych MERA 7900 lub kompa­
tybilnych  z nimi /n p . IBM 3 270 /.

♦ S y s te m  op eracyjn y  o ra z  oprogram ow anie pod­
staw owe

P ak iet W PP p rzezn aczon y  je s t  do ek sp lo a ta ­
c ji w sy stem ie  O S /M F T  lub M V T /. K orzysta  
z op cji w ie lo za d a n io w o śc i / su b ta sk in g /. O prócz  
system u op eracyjnego  pakiet W PP wymaga opro­
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gram owania podstaw ow ego um ożliw iającego  ko­
munikacją z term inalam i i  stw arza jącego  śr o d o ­
w isko d la rów n oleg łej p racy  w ielu  użytkow ni­
ków term in a li. W p ierw sze j im plem entacji pa­
kietu ro lą  tą sp ełn ia  m onitor te lep rzetw a rza n ia  
Q Q /2  lub QQ z r o z sz erz en ia m i. P ak iet W PP. 
pracuje jako ap lik acja  /p rogram  k o n w ersacy j-  
n y / pod kontrolą  Q Q /2 .

M onitor te lep rze tw a rza n ia  Q Q /2 , podobnie 
jak pakiet W P P , n ie  staw ia  żadnych s z c z e g ó l­
nych wymagań w stosunku do system u o p era -  
cy jn eg o . P osłu gu je  s ią  telekom unikacyjną me­
todą d ostępu  BTAM .

^O program ow anie dodatkowe

S p ośród  dodatkow ego op rogram ow ania,k tóre  
n ie je s t  n iezbędn e d la  poprawnej p racy  pakietu  
W P P , a k tóre p odn osi w ydajność i  ja k o ść  p ra ­
c y  p rogram isty , w yróżn ić  n a leży  pakiety:
-  SL U P d la  przech ow yw an ia , poprawiania i  
archiw ow ania tek stów  źródłow ych,
-  SCR1PT dla przygotow yw ania i  em isji doku­
m entacji w p o sta c i tabulogram ów ,
- H A SP d la  prow adzen ia  spoolingu  system u  
op eracyjnego O S .

Z arząd zan ie  
Ź ródłow ą B ib lioteką  O program owania

P r z e z n a c z e n ie  pakietu SL U P

P a k iet SL U P p rzezn aczon y  je s t  do ob sługi 
b ib lio tek i m ateria łu  źródłow ego oprogram owania. 
P rogram y w ch odzące w skład pakietu  zapewnia­
ją użytkow nikow i m ożliw ość wykonywania typ o­
w ych o p era c ji zw iązanych z prow adzeniem  i  
zarządzaniem  b ib lio tek ą  oprogram ow ania. W 
z a le ż n o śc i od p otrzeb  i  p rzyjętych  rozw iązań  
organ izacyjnych  pakiet SL U P m oże być w yko­
rzy sta n y  do zarząd zan ia  b ib lio teką:
-  pojedynczego p rogram isty ,
-  grupy program istów  rea lizu ją cy ch  jeden  p ro ­
jek t,
-  zesp o łu  p racu jącego  w tech n o log ii zesp o łu  
głów nego p rogram isty  /c h ie f  program m er taśm /,
-  o środ k ow ą, p rzezn a czo n ą  d la  w szy s tk ich  u -  
żytkowników danej in s ta la c j i ,
-  arch iw aln ą , grom adzącą oprogram ow ania i  
w drożone system y  oprogram ow ania.

P ak iet S L U P  pozw ala  na w yk orzystan ie  b i­
b lio tek i źródłow ej jed ynie w warunkach p racy  
w sad ow ej, opracow ano natom iast moduły w spół­
p racy  z b ib lio tek ą  d la  n astęp u jących  m onitorów  
te lep rze tw a rza n ia  :
CR JE
TSO
Q Q /2
MTP - Rodan

Budowa b ib lio tek i źródłow ej

P ak iet SL U P ob sługu je d yskow y zb iór  danych  
o d o stę p ie  b ezp ośred n im , tw orząc  w jego o b r ę ­

b ie w łasn ą  stru kturę lo g ic zn ą . R ezygnacja  ze  
strefow ej o rg a n iza cji b ib liotek i u m ożliw iła:
-  p rzy jęc ie  odm iennych zasad  zarząd zan ia  
p rze str z e n ią  w ob ręb ie  zb ioru ,
-  w yelim inow anie k łopotliw ych  reo rg a n iza cji 
b ib lio te k i,
-  znaczne zm n iejszen ie  re ze rw y  w olnej p r z e ­
s trz en i w b ib lio te c e .

Dodatkowe efek ty  uzyskano d z ięk i p rze ch o ­
wywaniu tek stu  w p o sta c i p rze tw o rzo n ej, co  
zm n iejszy ło  zap otrzeb ow an ie na pam ięć d y sk o ­
wą o 2.0-70%, w z a le ż n o śc i od stopn ia  w ypełn ie­
n ia  karty  i p rzy jętego  algorytm u k om presji tek ­
stu .

S truk tu rę lo g iczn ą  tw orzoną p rze z  pakiet 
SLU P można p rzed sta w ić  w p o sta c i h ier a rc h ic z ­
nego pow iązania elem entów  w chodzących  w 
skład b ib lio tek i:

BIBLIOTEKA

WOLUMIN /K SIĄ Ż K Ą /

STRONA

W IERSZ

ZNAK

C ały zb iór sk łada s ię  z c iągu  wolum inów. 
Każdy wolumin stanow i odrębną jed nostkę lo ­
giczną i  m oże być traktowany, jako odpowiednik  
biblioteki s tre fo w e j. Wolumin d z ie li  s ię  dalej 
na stro n y , będące odpowiednikam i cz łon u  z b io ­
ru stre fo w eg o . Każda stron a  sk łada s ię  z c ią ­
gu w ie r sz y  /ob razów  k a r t / tek stu  źród łow ego . 
Wolumin i  stro n a , u m ieszczon e w b ib lio te c e , 
zaopatrzone są  w in form acje o k r eś la ją c e  ic h  
edycję i  w e r s ję .

E dycję woluminu stanow i trz y liter o w y  t e k s t , 
zw iększany le k sy k o g ra fiezn ie  o 1 w przypadku  
poprawiania stron y  w chodzącej w sk ład  w olu­
minu. W ersję  stron y o k r e ś la  trzycy frow a  l i c z ­
ba z zak resu  0 0 1 -9 9 9  zw ięk szon a  o 1 w p r z y ­
padku popraw ienia w nętrza stro n y . P ak iet  
SLUP pozw ala na przechow yw anie w b ib lio te ­
ce  w ielu  kolejnych  w e r s ji s tro n y . Użytkownik  
może cofn ąć s ię  do dowolnej poprzedniej w er ­
sji lub w yk orzystać s ta r sz ą  w e r s ję  stron y  bez  
likwidowania w e r sji p ó źn ie jszy c h .

O rganizacja  oprogram owania

O program owanie za rzą d za ją ce  b ib lio teką  
źródłow ą zo sta ło  zrea lizo w a n e  p rzy  p r z y ję ­
ciu  zasad y  rozd z ia łu  lo g iczn y ch  d zia łań  na  
przechowywanym  te k ś c ie  od o p era c ji na f i ­
zycznej stru k tu rze b ib lio tek i. D la użytkow ni­
ka w idoczna je s t  jed ynie n ajw yższa  w arstw a  
sk ładająca s ię  z podstaw ow ych program ów  
p rzetw arza jących  te k s t:
S L  U PDT E - aktualizow anie p rzech ow yw a­
nego tek stu ,
S L  BIB -  p rzetw arzan ie  tek stu  do p o -
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-  w iadom ości o d łu g o ść  do 80 znaków ,
- w iadom ości z jed noczesnym  rozp oczęc iem  
oczek iw ania  na odpow iedź op eratora  *

W iadom ość, która d o trze  do o p era to ra , u zu ­
pełniona b ęd zie  p rze z  pakiet W PP o identyfika­
c ję  użytkow nika, k tóry  ją w y sła ł i  num er term i­
n a la , z k tórego  zo s ta ła  nadana.

Instruktaż p osługiw an ia  s ię  pakietem

P ak iet WPP d o sta r cz a  użytkow nikow i zred a­
gowany pod kątem p rzeg ląd an ia  na ek ran ie 'm o­
n itora  p rzystępn y op is fun kcji, zasad  prow a­
dzen ia  d ialogu  i śro d o w isk a , w k tó iym  m oże 
być ek sp loatow an y . Jest to sw o isty  podręcznik  
użytkownika pakietu . U żytkow nik m oże "kart­
kować" podręczn ik  ekran po ek ran ie  w przód  
lub w ty ł ,  może w y św ie tlić  dowolny ekran  
/" s tr o n ę " /,  podając jego num er /n p . w zięty  
ze sp isu  t r e ś c i / .

O chrona przed niepowołanym  dostępem

P akiet W PP um ożliw ia och ron ę n iek tórych  
łatwo dostępn ych  zasobów  system u przed  n ie ­
uprawnionym  d zia łan iem  op eratora  term inala  
/użytkow nika p a k ie tu /. O chrona ta obejm uje:
- och ron ę zb iorów  danych przed zap isem  i/ lu b  
odczytem ,
-  ochronę prac użytkow nika, znajdujących  s ię  
w k olejkach  system u O S i p rzetw arzan ych  ak­
tualn ie p rzez  system  lic z ą c y  /  dotyczy to  
rów n ież zb iorów  drukarkowych, tw orzonych  
p rzez  te p r a c e / ,  p rzed  jakąkolw iek  in g eren cją  
innego użytkow nika p ak ie tu ,
-  zakaz kolejkow ania p rzez  pakiet W PP komend 
o p era to rsk ich  w ysłan ych  z term inala  p rze z  
nieupraw nionego do tego użytkow nika.

2 a so b y  ch ron ion e identyfikow ane są  p rze z  
tzw . nazw y ch ro n io n e . S ą  to c ią g i od 1 do 8 
znaków, sk ład ające s ię  na:
-  p rostą  n azw ę ch ron ionego zb ioru  lub p ierw ­
sz y  cz ło n  jego  nazw y z ło żo n ej,
-  nazw ę lub początkow ą c z ę ś ć  nazw y p ra cy ,
-  nazwę komendy o p e r a to r sk ie j .

Z każdą nazwą ch ron ion ą zw iązane jest  
p o jęc ie  p r z y n a le ż n o śc i. Nazwa chron iona mo­
ż e  "należeć"  do jednego tylko użytkow nika p a­
k ietu  W PP /p r z e d e  w szystk im  użytkownik ten  
m oże być adm inistratorem  p a k ie tu /. Tylko  
" w ła śc ic ie l"  nazw y chron ionej m o że:
-  usunąć nazw ę z system u och ron y ,
-  u d z ie lić  upraw nień  do k orzystan ia  z tej n a z ­
w y /w  ok reślonym  p rze z  s ie b ie  z a k r e s ie /  inne­
mu użytkow nikow i,
-  od eb rać u d z ie lon e  upraw nienia  użytkow niko­
w i n azw y.

Z jednej nazw y ch ron ion ej m oże w ięc  k o rzy ­
s ta ć ,  za zgodą w ła ś c ic ie la , grupa użytkow ni­
ków /d o  128/ . P rób a  n ieupraw nionego d z ia ła ­
nia spowoduje sk asow an ie  żądania użytkow nika  
i  w y sła n ie  odpow iedniego komunikatu do kroniki 
pakietu W P P .

Inform acje pom ocnicze /fun kcja  H E L P /

P ak iet WPP d o sta r cz a  w w ielu  punktach d ia ­
logu skrótow ej in form acji pom ocniczej /n a  ż y ­
cz e n ie  u ży tk o w n ik a /, op isu jącej m ożliw ośc i 
d zia łan ia  na tym etap ie k o n w er sa cji. P ełn y  
op is pakietu znajduje s ię  jednak w opisanym  
w yżej podręczniku  u żytkow nika, dostępnym  w 
tryb ie  konw ersacyjnym ,jako osobna funkcja  
p akietu .

D efin icja  środ ow isk a

P on iżej podano wym agania w stosunku do 
środków  sp rzętow ych  i program ow ych s ta w ia ­
ne p rzez  pakiet W P P .

♦  S p rzęt

P ak iet W PP p rzew id zian y  j e s t  do in sta la c j i 
na kom puterach Jednolitego System u s e r i i  
p ierw sze j i  d ru g ie j , a w ięc p osiad ających  a r ­
ch itek tu rę lo g iczn ą  System u /3 6 0  lub S ystem u / 
370 firm y IBM . Szacunkow a i lo ś ć  pam ięci op e­
racyjnej w ykorzystyw anej p rzez  pakiet WPP 
w y n o si:

16 KB + N x 8 KB

g d zie : N je s t  lic z b ą  term in ali jed n o cześn ie  
w sp ółpracu jących  z pakietem .

Ze w zględu na wymagane środ ow isk o  progra­
mowe /sy s te m  op eracyjn y  + m onitor te le p r z e -  
tw orzen ia , /m inimalną pam ięcią  /p r o c e s o r a /  
dla tech n o lo g iczn ie  rozsąd n ej w e r s ji pakietu  
dla ośm iu term in a li je s t  512 KB. P r o c e s o r  
EC 1032 z p am ięcią  768 KB um ożliw ia efektyw ­
ną p ra cę  użytkownikom  16 term in ali z jed no­
czesnym  prow adzeniem  p rzetw arzan ia  w sa d o ­
w ego , p ozostaw ia jąc d la n iego  3 0 0 -4 0 0  KB p a­
m ięci o p era cy jn e j. P a k ie t w yk orzystu je  pam ięć 
d yskow ą: d o p u szcza ln e są  w sz y s tk ie  typy s ta ­
now isk  dyskow ych  ob sługiw an ych  p rzez  system  
op eracyjny  O S .

Z b iory  pakietu  zajm ują około 5 cy lindrów  
p r z e s tr z e n i d yskow ej typu EC 5056 /IB M  2314/. 
Do zbiorów  tych  z a lic z a  s ię  b ib lio tek ę  op rogra­
mowania i  inne s ta łe  zb iory  za w iera ją ce  zasoby  
p akietu . Ponadto pam ięć zew n ętrzn a  potrzebna  
je s t  użytkownikom  na zb iory  typu TEXT dla  
ed ycji tek stó w , w i lo ś c i  jednego cy lin d ra  /E C  
5 0 5 6 / na każde 1400 obrazów  kart i  ew en tu a l­
n ie na ich  w łasn e  b ib lio tek i o ra z  w ydruki p o­
zostaw ion e w p am ięci dyskow ej d la  p rzeg lą d a ­
n ia ic h  na ekranach  ter m in a li.

P ak iet W PP wymaga d la  sw ej p racy  system u  
m onitorów ekranow ych MERA 7900 lub kompa­
tybilnych  z nimi /n p . IBM 3 270 /.

♦ S y s te m  op eracyjn y  o ra z  oprogram ow anie pod­
staw ow e

P ak iet W PP p rzezn aczon y  je s t  do ek sp lo a ta ­
c j i w sy stem ie  O S /M F T  lub M V T /. K orzj'sta  
z op cji w ie lo za d a n io w o śc i /su b ta s k in g /.  O prócz  
system u op eracyjn ego  pakiet W PP wymaga opro-
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g ramowania podstaw ow ego um ożliw iającego ko­
munikacją z term inalam i i  stw arzającego  śr o d o ­
w isko d la  rów n oleg łej p racy  w ielu  użytkow ni­
ków term in a li. W p ierw sze j im plem entacji pa­
kietu ro lą  tą sp ełn ia  m onitor te lep rzetw arzan ia  
Q Q /2 lub QQ z ro z sz e r z e n ia m i. P ak iet W PP. 
pracuje jako aplikacja  /p rogram  k o n w ersa cy j-  
n y / pod kontrolą  Q Q /2 .

M onitor te lep rze tw a rza n ia  Q Q /2 , podobnie 
jak p akiet W P P , n ie  staw ia  żadnych sz c z e g ó l­
nych wymagań w stosunku do system u o p era -  
cy jn eg o . P osłu gu je  s ią  telekom unikacyjną me­
todą d ostępu  BTAM .

# O program owanie dodatkowe

S p ośród  dodatkow ego op rogram ow ania,k tóre  
n ie  je s t  n iezbędn e d la  poprawnej p racy  pakietu  
W P P , a k tóre podn osi w ydajność i  jak ość  p ra ­
cy  p rogram isty , w yróżn ić  n a leży  pakiety:
-  SL U P d la  przech ow yw an ia , popraw iania i  
archiw ow ania tek stów  źród łow ych ,
-  SCR1PT dla przygotow yw ania i  em isji doku­
m entacji w p o sta c i tabulogram ów ,
-  H A SP d la  prow adzen ia  spoolingu system u  
op eracyjn ego O S .

Z arząd zan ie  
Źródłow ą B ib lioteką  Oprogram owania

P r z e z n a c z e n ie  pakietu SLU P

P ak iet SL U P p rzezn aczon y  je s t  do ob sługi 
b ib lio tek i m ateria łu  źród łow ego oprogram owania. 
P rogram y w ch odzące w sk ład  pakietu  zapewnia­
ją użytkow nikow i m ożliw ość w ykonyw ania typ o­
w ych o p era c ji zw iązanych  z prow adzeniem  i 
zarządzaniem  b ib lio tek ą  oprogram ow ania. W 
z a le ż n o śc i od potrzeb  i  p rzyjętych  rozw iązań  
organ izacyjnych  p akiet S L U P  m oże być w yko­
rzystan y  do zarząd zan ia  b ib lio tek ą:
-  pojedynczego p rogram isty ,
-  grupy p rogram istów  rea lizu ją cy ch  jeden  p ro ­
jek t,
-  zesp o łu  p racu jącego  w tech n o lo g ii zesp o łu  
głów nego p rogram isty  /c h ie f  program m er taśm /, 
-o ś r o d k o w ą , p rzezn aczon ą  d la  w szy s tk ich  u -  
żytkowników danej in s ta la c j i,
-  arch iw a ln ą , grom adzącą oprogram ow ania i  
w drożone system y  oprogram ow ania.

P ak iet S L U P  p o zw a la n a  w yk orzystan ie b i­
b liotek i źródłow ej jed yn ie w warunkach p racy  
w sad ow ej, opracow ano natom iast moduły w spół­
p racy z b ib lio tek ą  d la  n astęp u jących  m onitorów  
te le p r ze tw a rz a n ia :
CR JE
TSO
Q Q /2
MTP - Rodan

Budowa b ib lio tek i źródłow ej

P a k iet S L U P  ob słu gu je  d yskow y zb iór  danych  
o d o stę p ie  b ezp ośred n im , tw orząc  w jego  o b r ę -

b ie  w łasn ą  stru kturę lo g ic z n ą . R ezygnacja ze  
strefow ej o rg a n iza cji b ib lio tek i um ożliw iła:
-  p rzy ję c ie  odmiennych zasad  zarząd zan ia  
p rze strz en ią  w ob ręb ie  zb ioru ,
-  w yelim inow anie k łopotliw ych  reo rg a n iza cji 
b ib lio te k i,
-  zn aczne zm n iejszen ie  re z e r w y  wolnej p r z e ­
s trz en i w b ib lio te c e .

Dodatkowe efekty  uzyskano d z ięk i p rzech o ­
wywaniu tek stu  w p o sta c i p rze tw o rzo n ej, co  
zm n iejszy ło  zap otrzeb ow an ie na pam ięć d y sk o ­
wą o A0-7056, w z a le ż n o śc i od stopnia  w ypełn ie­
n ia  karty  i  p rzyjętego  algorytm u kom p resji tek­
stu .

S truk tu rę lo g iczn ą  tw orzoną p r z e z  pakiet 
SLU P można p rzed sta w ić  w p o sta c i h iera rch icz ­
nego pow iązania elem entów  w chodzących  w 
skład b ib lio tek i:

BIBLIOTEKA

WOLUMIN /K SIĄ Ż K Ą /

STRONA

W IERSZ

ZNAK

C ały zb iór sk łada s ię  z ciągu  wolum inów. 
Każdy wolumin stanow i odrębną jed nostkę lo ­
g iczn ą i  m oże być traktowany, jako odpow iednik  
b ib liotek i s tre fo w e j. Wolumin d z ie li  s ię  d a lej 
na stro n y , b ęd ące odpowiednikam i cz łon u  z b io ­
ru stre fo w eg o . Każda stron a  sk łada s ię  z c ią ­
gu w ie r sz y  /ob razów  k a r t/ tek stu  źród łow ego . 
Wolumin i  stro n a , u m ieszczon e w b ib lio te c e , 
zaopatrzone są  w in form acje o k r eś la ją c e  ic h  
ed ycję i  w e r s ję .

E dycję woluminu stanow i trz y liter o w y  t e k s t , 
zw iększany le k sy k o g ra fiezn ie  o 1 w przypadku  
poprawiania stron y  w chodzącej w sk ład  w olu­
minu. W ersję  stron y o k r e ś la  trzycyfrow a l i c z ­
ba z zak resu  0 0 1 -9 9 9  zw ięk szon a  o 1 w p rzy ­
padku popraw ien ia  w nętrza stro n y . P ak iet  
SLUP pozw ala na przechow yw anie w b ib lio te ­
c e  w ielu  kolejnych  w e r s ji stro n y . Użytkownik  
może cofn ąć s ię  do dowolnej poprzedniej w e r ­
s j i lub w yk orzystać s ta r sz ą  w e r s ję  stron y  b ez  
likwidowania w e r sji p ó źn ie jszy ch .

O rganizacja  oprogram ow ania

O program owanie za rzą d za ją ce  b ib lio teką  
źródłow ą zo sta ło  zrea lizo w a n e  p rzy  p r z y ję ­
ciu  zasad y  rozd z ia łu  lo g iczn y ch  d zia łań  na  
przechow ywanym  te k śc ie  od o p era c ji na f i ­
zyczn ej stru k tu rze b ib lio tek i. D la użytkow ni­
ka w idoczna je s t  jedynie n ajw yższa  w arstw a  
sk ładająca s ię  z podstaw ow ych program ów  
p rzetw arzających  tek st:
S L  U PDT E - ak tualizow anie p rzech ow yw a­
nego tek stu ,
S L  BIB -  p rzetw arzan ie  tek stu  do p o ­
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s ta c i użytkow ej o ra z  zestaw u  program ów p o­
m ocniczych:
S L  INIT -  in icjow an ie  b ib lio tek i,
BIB4- ' -  k onw ersja  b ib lio tek i s tre fow ej  
lub ta im y d ystrybucyjnej w stan d ard zie IBM  
do b ib lio tek i źr ó d ło w e j,
S L  V O L ST  - w yp isan ie sp isu  stron  w olum i­
nu źró d ło w eg o ,
S L  PAGE - drukow anie za w a rto śc i stron y  
z uw zględn ien iem  zachow anych s ta r sz y c h  w er­
s j i ,
SL  PRE - przygotow anie w sadu d la  p ro ­
gram u p rzetw arza jącego  - kom pilatora,
S L  SAVE - u tw orzen ie  stron y  w -b ib lio tece  
źró d ło w ej,
S L  VLCPY - kopiow anie woluminu źród łow e­
go m iędzy b ibliotekam i,'
S L  LBCPY -  kopiow anie b ib lio tek i,
SL  DMP -  z a b ez p iec ze n ie  za w a rto śc i b i­
b liotek i na taśm ie m agnetycznej,
S L  T S T L B  - kontrolow anie stanu b ib lio tek i 
źró d ło w ej.

N astępną w arstw ę stanow i metoda dostępu  
SLAM  - zestaw  modułów i  m akroinstrukcji 
język a  a sse m b le r  rea lizu ją cy  op eracje  w ew ­
n ątrz b ib lio tek i.

Odrębną w arstw ą je s t  grupa program ów ze w ­
n ętrzn ych  w sp ó łp racu jących  z program em  S L  
U P D T E . P ozw alają  one na r e a liz a c ję  dodatko­
wych , w ysp ecja lizow an ych  funkcji w tra k c ie  
aktualizow ania tek stu :
-  w stępne p rze tw a rza n ie  danych w ejśc io w y ch ,
-  k on tro lę i  dodatkową red ak cję tek stu  z a p isy ­
wanego do b ib lio tek i
-  drukow anie dokum entacji w form ie najw ygod­
n ie jsz e j  d la  użytkow nika.

Taka org a n iza cja  oprogram ow ania z a r zą d za ­
jącego  b ib lio tek ą  źródłow ą zapew nia:
- dużą e la s ty c z n o ść  ca łeg o  p ak ietu ,
-  p ro ste  r o z sz e r z e n ie  funkcji pakietu  o ra z  d o ­
sto sow an ie  do sp ecy ficzn y ch  p otrzeb  p o s z c z e ­
gólnych  użytkow ników ,
-  m ożliw ość u tw orzen ia  modułów w sp ó łp ra cu ­
jących  z dowolnym  m onitorem  te le p r z e tw a r z a -  
n ia , a  w ięc  sz e r o k ie  w yk orzystan ie  b ib lio tek i 
w p racy  k o n w ersa cy jn ej,

-  m ożliw ość p isan ia  p rze z  użytkow ników  w ła­
snych  program ów d z ia ła ją cy ch  na b ib lio te c e ,  
k orzysta jąc  z metody dostępu  SLAM .

A ktualizow anie tek stu  -  S L  UPDTE

W c e lu  u łatw ien ia  użytkow nikow i opanow a­
nia tego program u p rzyjęto  za sa d ę  zgod n ości 
składni i  sem antyki języka zdań steru jących  z 
językiem  standardow ego system ow ego  p ro g ra ­
mu 1EBTJPDTE. Z e w zględu  na odmienną budo­
w ę b ib lio tek i i  r o z s z e r z e n ie  m ożliw ośc i p ro ­
gram u, dodano c z te r y  zdania ste r u ją c e :  
UPDATE - o tw a rc ie  woluminu do p opraw ien ia , 
PRINT - drukow anie za w a rto śc i w skazanej 
s tr o n y ,
TEXT - op erow an ie na c ią g a ch  zn ak ów , 
INCLUDE - w łączan ie  c iągów  w ie r sz y  p rzech o­
wywanych w b ib lio te ce  do w nętrza  poprawionej 
stro n y .

Z tych  sam ych w zględów  dodano n iek tóre  
argum enty do zdań program u IE BU PD T E oraz  
u p roszczon o  zap is  zdań języka^dopuszczając  
sk ró ty . R ozd zielon o  d zienn ik  p racy  program u  
/L O G / i  dokum entację s tro n , w prow adzając 
dwa w y jśc ia  p rzezn aczon e na drukarkę w ie r ­
szo w ą . P rogram  S L  U PDT E pozw ala  na dyna­
m iczne p r z y łą c z e n ie  program ów zew n ętrzn ych  
ob sługu jących  w sz y s tk ie  rekordy w prow adza­
ne na w e jśc ie  lub w yprow adzane na w y jśc ie  
program u.

P rze tw a rza n ie  m ateriału  źród łow ego -  S L  BIB

Standardow e kom pilatory i  typow e program y  
użytkow e akceptują dane n a jc z ę śc ie j  w p o sta c i 
zbioru sekw en cyjn ego  lub cz łon u  zb ioru  stre fo -  
w egojz teg o  w zględu opracow ano program  po­
zw alający  na w ybranie dow olnego tek stu  z b i­
b lio tek i i  z a p isa n ie  go w tak iej p o s ta c i.  N aj­
w a żn ie jszą  ce ch ą  program u S L  BIB je s t  m oż­
liw o ść  p row adzen ia  grupowej kom pilacji mo­
dułów z u m ieszczen iem  ic h  w b ib lio tek ach  mo­
dułów w ynikow ych i / lu b  ład ow alnych . W ybór 
modułów do kom pilacji m oże być dokonywany  
p rze z  użytkow nika lub te ż  program  sam  z r e a ­
liz u je  autom atyczną s e le k c ję  modułów zgodnie z 
zap isan ą w b ib lio te ce  sp ecy fik acją , o k reś la ją c ą  
stru k tu rę p rzechow yw anego oprogram ow ania.
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METODY KOMPRESJI DANYCH W UNIWERSALNYCH 

SYSTEMACH ZARZADZANIA BAZAMI DANYCH

M etody k om p resji danych pozw alają na o s z ­
częd n o śc i ob szaru  p am ięci k osztem  n iez n a c z­
nego w ydłużenia czasu  przetw arzan ia . Charak­
terystyk a  tych m etod zosta ła  przedstaw iona w 
artykule opublikowanym  w num erze 6/1983  
Biuletynu T ech n iczn o-In form acyjn ego  M ETA , 
Na podstaw ie opisanych  m etod skonstruowano  
u niw ersa ln y  pakiet k om p resji-d ek om p resji 
zbiorów  danych -  KOM PRES, który sch a ra k te­
ryzow ano w num erze 10 /1983  Biuletynu M E­
RA. K olejny artykuł tego cyklu zostan ie po­
św ięcon y ch arak terystyce  istn iejących  m o ż li­
w o śc i zastosow an ia  m etod k om p resji danych 
w znanych sy stem a ch  zarząd zan ia  bazam i da­
nych / SZ B D / jak IM S/VS, RODAN lub IDMS. 
P o m y śln e  w drożen ie m etod k om p resji było do­
ty ch cza s  p ro cesem  iteracyjn ym , który rozp o­
czynano od p ilotow ego w drożenia  jednej ze zna­
nych m etod /n p , usuw anie łańcuchów  kolejnych  
znaków odstępu lub z e r a / .  N astępnie m ierzon o  
c z a sy  reak cji sy stem u  i, j e ż e li  były one w dal­
szym  ciągu d op u szcza ln e, oceniono "czysty" e-  
fekt k om p resji danych w p ostac i:
-  za o szczęd zo n eg o  ob szaru  w p am ięci o d o stę ­
p ie  bezp ośred nim ,
- skróconego  czasu  trwania op eracji sk ładow a­
nia i odnawiania bazy,
-  skróconego  czasu  p rzesy ła n ia  danych m iędzy  
oddalonym i ter y to r ia ln ie  kom puteram i,
-  p rz y sp ie sz e n ia  p rzeszuk iw ania  stron  lub b lo­
ków w' p am ięci op eracyjn ej, które są  w ym ien ia­
ne w edług a lgorytm u LRU /o sta tn i u ż y ty /^ ',
-  p rz y sp ie sz e n ia  w yszukiw ania w system ach  l i ­
m itow anych cz a se m  ob sługi urządzeń ,
-  w e jśc ia /w y jśc ia  / z  powodu k rótszych  czasów  
p rz e s ła ń  b loków /,
-  zw ięk szen ia  p rzep u sto w o ści kanałów w e jś c ia /  
w y jśc ia .

W przypadku sk om p resow ania d ługości strony  
w ięk sz a  ich  liczb a  b ęd zie jed n o cześn ie  znajdo­
w ała s ię  w p am ięci op eracyjnej.

K onstrukcja częśc io w eg o  m odelu p rocesu  
k om p resji danych oraz wykonanie program u  
autom atycznej an alizy  różnych  m etod k om p re­
sji pozw alają na esty m a cję  oczek iw anych  w ar­
to śc i,  tak ważnych m iar k om p resji, jak:
-  k oszt jednostkow y i całkow ity p rzechow yw a­
nia bazy,
-  c z a s  k om p resji/d ek om p resji 1000 bajtów 
lub ca łej bazy,
-  k oszt jednostkow y i całkow ity p rocesu  kom ­
p res ji/d e k o m p r esji bazy oraz
- ok res zwrotu nakładów na k om p resję  z tytu­
łu o sz cz ęd n o śc i kosztów  przechow yw ania,
itp. V

U życie  n arzędzi kom puterowo w spom agan e­
go projektowania zm ienia iteracyjny  sposób  
wdrażania m etod k om p resji. Z ostaje on z a s ­
tąpiony p rze z  triad ę a n a liz a -p r o je k t-r e a liz a -  
cja. W fa z ie  an alizy  przeprow adza s ię  bada­
nia sta tystyczn e syn tak tycznych i sem a n ty cz­
nych elem entów  bazy, jak np. :
-  c z ę s to ś c i  w ystępow ania uni i m ultigram ów ,
-  rozkładu d ługości łańcuchów n a jc zę stsz y ch  
znaków /an g: run lenght a n a ly s is / ,
-  ilo śc io w eg o  stosunku binarnych zer  i jed y ­
nek o ra z  rozkładu d ługości łańcuchów zer bi­
narnych,
- lic ze b n o śc i typów w artości danych i c z ę s to ś ­
c i w ystępow ania i-te g o  typu.

U zyskane w artośc i stanow ią c z ę ś c i  s tru m ie­
nia w ejściow ego  do fazy m odelow ania p ro ce ­
sów  k om p resji i projektow ania m etody naj­
w ła śc iw sze j dla bazy danych o sp recyzow anej 
ch arak terystyce . J ed n ocześn ie  są  tw orzone  
niezbędne tab lice konw ersji lub inne in form a­
cje  steru ją ce  p rzeb ieg iem  r e a liz a c j i p rocedu r  
k om p resji bądź d ek om p resji, które będą u ży­
wane w fa z ie  re a liz a c j i.

2 /
'C h arak terystyk a  m odelu p ro cesu  kom p resji 

oraz wyniki m odelow ania uzyskane za pom ocą  
program u KOMPRAN są  zaw arte w pracy  
jfWOJ83a7.
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Scharakteryzow ana pokrótce m etodyka m oże  
być bez ogran iczeń  stosow ana dla sp e c ja liz o ­
wanych baz danych. U niw ersalne sy stem y  z a ­
rząd zan ia  bazam i danych nie za w sze  u m o ż li­
w iają  sto sow an ie  procedur kom presji^a praw ie  
za w sze  ogran icza ją  w tym w zg lęd z ie  projektan- 
ta. W trzech  kolejnych  punktach zostan ą sk ró ­
towo scharakteryzow ane m o żliw o śc i wbudowa­
nia procedur kom p resji danych w tak znane 
SZBD, jak IMS/ VS, RODAN o ra z  ID MS. W o s ­
tatnim  ro z d z ia le  zostan ą p rzed staw ion e p oten­
cja ln e m o żliw o śc i k om p resji danych w p r z y ­
sz ło śc io w y c h  sy stem a ch  zarząd zen ia  bazam i 
danych.

System  IM S/VS firm y IBM 
Z uwagi na o g ra n iczen ie , w p ostac i m o żliw o ­

śc i w ystępow ania jedynie segm entów  o sta łej  
d łu g o śc i, w sy s te m ie  IMS2 n ie przew idziano  
opcji redakcji lub k om p resji segm entów  p rzez  
użytkownika. O pisanego ogran iczen ia  je s t  p o­
zbawiony sy stem  IM S/VS, w którym  istn ieje  
standardow e łą c ze  u m ożliw ia jące w yw ołanie  
procedur k o m p re sji/d e k o m p res ji3 ' .  P r o c e s

kom p resji rea lizow an y  je s t  w trak cie  p r z e sy ­
łania segm entu  m ięd zy  ob szaram i w e jśc ia /w y j-  
śc ia  program u użytkow ego a pulą buforów ba­
zy danychjco ilu stru je  ry s . 1.

P roced u ra  k om p resji m usi zapew nić p r z e s ­
łan ie segm entu  do ob szaru  rob oczego  seg m en ­
tu. P r z e s ła n ie  do puli buforów w raz ze zm ia ­
ną d ługości sregmentu rea lizow an e je s t  p rzez  
sy stem  IM S/VS. N iez a le żn ie  od tego czy  s e g ­
m ent był definiowany w p rogram ie użytkownika^ 
jako segm en t o sta łej lub zm iennej d łu gośc i, 
po k om p resji m usi być zapisany jako segm ent  
o zm iennej d łu gośc i. L icznik  d łu gośc i seg m en ­
tu j e s t  dwubajtowym polem  w ystępującym  na 
początku segm entu . U suw aniem  i w staw ianiem  
pola liczn ik a  d łu gośc i segm entu  m usi z a r zą ­
dzać procedura k om p resji lub d ek om p resji.

R easu m ując, m o ż liw o śc i k om p resji seg m en ­
tów w sy s te m ie  IM S/VS są  następujące:

^ P a t r z  /fBM 76a, s . 5. 137 - 5. 14o7 .

WYSZUKIWANIE ZAPIS /WSTAWIENIE/ ZAMIANA
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Pole Dane
licznika żrodiowe

IMS
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roboczy
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licznika

>,o
cr
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Procedura
KOMPRE-

-SJI
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Procedura 2 Pole Dane
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SJI
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Pula buforów Pula buforów
________ 4..
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licznika skom pre-

-sowane

% s. 1. P r o c e sy  k om p resji /  dek om p resji segm entów  w s y s te m ie  I35IS/VS
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1 / k om p resja  m oże d otyczyć segm entów  o sta ­
łej lub o zm iennej d łu gośc i,
2 /m o żn a  zrea lizo w a ć  całkow itą  lub selektyw ną  
k om p resję  pól segm entu,
3 /  jedna p rocedura m oże wykonywać k om p re­
s ję  w ielu  typów segm entów  w tej sam ej lub 
różnych  bazach danych,
4 /  dane steru ją ce  p r o c e s  k om p resji i ew entu­
a ln e  tab lice  k on w ersji m ogą znajdować s ię  w 
sam ej p roced u rze , w o p is ie  DBD lub jako zew ­
n ętrzny zb iór danych używany w trak cie  w yko­
nania.

O bow iązkiem  użytkownika bazy danych je s t  
jed yn ie uzu pełn ien ie op isów  segm entu  w zda­
niu SEGM bloku DBD o ra z  d o sta rczen ie  łado- 
w alnych m odułów procedur k om p resji i dekom ­
p r e s ji . Ponadto n a leży  p am iętać o n astępują­
cych  ogran iczen iach  i warunkach praw idłow ego  
stosow an ia  procedur k om p resji-d ek om p resji:
-  segm en ty  p rzed  i po k om p resji m u szą  znaj­
dować s ię  w bazach, k tóre używ ają m etody o r ­
gan izacji typu VSAM,
-  kom p resja  m oże d otyczyć jedynie segm entów  
w fizyczn ych  bazach danych,
- p rocedu ry k o m p resji/d ek o m p resji powinny 
być przechow yw ane w bibliotekach  IMSVS. 
RESLIB, SYSL. LINKLIB, a le  m ogą rów nież  
znajdować s ię  w b ibliotekach  prywatnych,
-  j e ż e li  użytkownik przew iduje k rotn ość u ży ­
w ania p rocedury w różnych  bazach i dla r ó ż ­
nych typów segm entów  to procedura ta, na e -  
tap ie łą c ze n ia , m usi o trzym ać sta tu s w ie lo -  
w ejśc io w ej,
-  poniew aż p rocedura k om p resji operuje w r e ­
g ion ie steru jącym  IM S /V S lu b  reg io n ie  w sad o­
wym  jto każde n ienorm alne jej zakończenie  
/A B E N D / spowoduje zak oń czen ie p rze tw a rza ­
nia w ca łym  reg io n ie ,
-  procedu ra  użytkownika nie m oże używ ać s y ­
stem ow ych  m akrod efin icji SPIE o ra z  STAE.

Jak już w cześn ie j w spom niano, sy stem  IMS/ 
VS d opu szcza ca łkow itą  lub selek tyw n ą kom ­
p r e s ję  pól w se g m e n c ie . Specyfikacja typu 
k om p resji następuje w zdaniu SEGM w n a stę ­
pujący sp o só b :3/

SEGM NAME = n azw a-segm en tu

|cO M P R T N  = (nazw a procedury

[teH M ) ]
gdzie:

COMPRTN - sp ecyfik u je żądanie w yw o­
łan ia  p rocedu ry k om p resji, Operand ten nie 
m oże być ok reś lon y  dla segm entów  in d ek so­
w ych  lub baz typu HISAM,

n azw a-p roced u ry  -  8-znakow a nazwa pro­
cedu ry  k om p resji n iepow tarzalna z nazwam i 
zbioru  IMSVS. RfcSLIB,

DATA - p aram etr dom yślny o k reśla ją cy  
k o m p resję  typu se lek tyw n ego  bez k om p resji 
p ó l k lu cza .

KEY - o k reś la  k om p resję w szystk ich  
pól segm entu  I n ie m oże być ok reślon y  dla 
segm entów  w ierzchołkow ych  baz danych typu 
HISAM,

INIT -  oznacza żądanie p rzyd zielen ia  
p roced u rze k om p resji sterow ania w trak cie  
otw arcia  bazy aż do jej zam k nięcia .

S pecyficzne p aram etry k om p resji, jak np. 
słow n ik i, tab lice , s ta łe , m ogą być p rzech ow y­
wane w sp ecjalnym  bloku steru jącym  k om p re­
s ję  /C C B / na końcu bloku DBD.

Z uwagi na fakt w sp ółp racy  procedur kom ­
p r e s ji z m odułam i języka D L /I , konstrukcja  
procedur k om p resji, poprawnych dla techn o­
lo g ii tradycyjnej, w ym aga pewnych zm ian w 
za k resie :
1 / m o żliw o śc i rozpoznania kodu w ywołania j ę ­
zyka D L /1 /n p . GU, D L T /,
2 /  pobieran ia  param etrów  przekazyw anych  
p rze z  sy stem  IM S/VS,
3 / łączen ia  po kom pilacji z kodem  modułu ty­
pu w ielow ejściow ego .

P oza  m o ż liw o śc ią  stosow ania  wbudowanych 
p rocedur k om p resji każdy użytkownik m oże  
używ ać w łasnych  procedur zaw artych w p ro ­
gram ach użytkow ych4/ .  Wymaga to d o łą cz e ­
nia odpowiednich modułów k om p resji lub d e­
kom p resji do w szy stk ich  program ów  czy ta ją ­
cych  bądź zap isu jących  segm enty. Można wów ­
cz a s  p ozostaw ić s ta łą  d ługość segm entu , któ­
ra powinna w yn osić  około 80-90% sk o m p re so ­
wanej d ługości segm entu  /trak tow an ej jako  
w artość  o czek iw a n a /. W ym ienia s ię  n astęp u ­
jące  k o rzy śc i p rzy jęcia  tego rozw iązan ia :^ /

1 / ła tw iejsza  i m niej n ieb ezp ieczn a  im p lem en ­
tacja,
2 /  efektyw ność działan ia procedury wbudowa­
nej w program  użytkowy je s t  w yższa  n iż p ro ­
cedury używanej na p oziom ie sy stem u  z a r z ą ­
dzania bazą danych,
3 /  pozw ala na stosow anie segm entów  o sta łej  
d łu gości® /,
4 /  pozw ala na stosow anie m etody dostępu OSAM 
dla baz typu HDAM.

N iedogodności op isanej m o żliw o śc i sp row a­
dzają s ię  do:

1 / k on ieczn ośc i powtórnej k om pilacji i łą c z e -

3^Patrz JjBM 76a, s. 5. 21 -  5. 52*] .

4 /  ' ~' R ozw iązanie to j e s t  nawet za lecan e p rze z
dośw iadczonych  ad m in istratorów  i projektan­
tów baz typu IMS, patrz [MCER81 , s 7 -20 /]

5/i P a tr z  (MCER81, s . 7 - 2 f | .

^  D zięk i tem u tak pom yślana kom p resją  da­
nych m oże być stosow ana we w c z eśn ie jsz y ch  
w ersja ch  system u  IM S/VS c z y li w w e r sji  
IMS2 lub innych "kom patybilnych" sy stem a ch  
zarząd zan ia  h ierarch iczn ą  bazą danych, np. 
HADES lub OKA.
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nia w szy stk ich  program ów  użytkowych z ch w i­
lą  wykonania zm iany w a lgory tm ie procedur  
k om p resji lub dek om p resji oraz  
2 /  m n ie jszeg o  w spółczynnika k om p resji z ty ­
tułu n iew yp ełn ien ia  w c a ło śc i ob szaru  seg m en ­
tu o sta łej d ługości.

R easum ując n ależy  s tw ier d z ić , iż  sy stem  
IM S/VS zapew nia bardzo e la sty c zn ą  r e a liz a ­
cję  procedur k o m p resji-d ek o m p resji zarówno  
typu całkow itego jak i se lek tyw n ego. Manka­
m entem  je s t  znaczna z ło żo n o ść  tech n o lo g icz ­
na u życia  procedur w porównaniu z tech n olo ­
g ią  p rzetw arzan ia  zbiorów  tradycyjnych  lub 
techn ologią  p rzyjętą  w sy stem a ch  RODAN lub  
IDMS.

System  RODAN firm y' ZETO-ZOWAR
W p rzec iw ień stw ie  do system u  IM S/VS lub 

IDMS sy stem  zarząd zan ia  bazą danych RODAN 
n ie  posiada standardow ych m echanizm ów  kom ­
p r e s ji/d e k o m p r e sji danych. Można jednak do 
tego celu  zastosow ać k lauzule ENCODING oraz  
DECODING w chodzące w skład podopisu danej 
e lem en ta r n e L . F orm at ogólny k lauzuli je s t  
następujący: '

™ {U m i}  [■ « ]  s “ ł
p ro ced u ra -b a zy -d a n y ch -3

W jednym  p odopisie danej e lem en tarn ej m o ­
żna podać tylko jedną k lauzulę z opcją  ENCO­
DING oraz  DECODING. W ym ieniona para k lau­
zul m oże funkcjonow ać podobnie jak para p ro ­
cedur k o m p resji/d ek o m p resji. Specyfikow anie  
tych klauzul m oże  d otyczyć w y łączn ie  danych  
elem en tarn ych  definiow anych za pom ocą k lau­
zu l PICTURE lub T Y P E 8 / . W p odop isie  da­
n ej, dla k tórej zosta ła  podana klauzula ENCO­
DING/DECODING nie m oże w ystąp ić  klauzula  
VIRTUAL RESULT. P roced u ra  k om p resji 
m u si być ok reślon a  zaw sze  z opcjonalną fr a ­
zą  ALWAY’S. Spowoduje to każdorazow ą kom ­
p r e s ję  danej p od czas w yw oływ ania komendy  
STORE lub MODIFY. R ów n ocześn ie odpow ied­
nia procedura ok reślon a  dla k lauzuli DECO­
DING b ęd zie wywoływana każdorazow o pod­
c z a s  wykonywania kom endy GET. P roced ura  
d ek om p resji otrzym u je /w  wyniku d ziałan ia  
G E T / pam iętaną p ostać  danej i d zięk i a lg o r y t­
m owi d ek om p resji / z  lub bez tablic k om p re­
s j i/d e k o m p r e s j i/  sprow adza ją  do p ostaci,w  
jak iej w ystęp uje w o b sza r ze  użytkownika. P o ­
n iżej przedstaw ion o przykład op isu  fragm en ­
tu rekordu:
RECORD NAME IS KARTA-KATALOGOWA:

021DENT-KARTY: T Y PE  DECIMAL FIXED 6:
02 DATA-ZAŁO ŻENIA: TY PE CHARACTER 6: 

FOR ENCODING ALWAYS CALL KOMPRDA: 
FOR DECODING ALWAYS CALL DKOMPRDA 

02 O PIS-PO ZYCJI: T Y PE  CHARACTER 1200:

FOR ENCODING ALWAYS CALL KKOD13-3:
FOR DECODING ALWAYS CALL DKOD13-3:

P oza  opisanym  m echan izm em  system ow ym  
użytkow nicy system u  RODAN m ogą /podobnie  
jak to op isano p rzy  okazji p rezen tacji ro z w ią ­
zań w sy s te m ie  IM S/V S / wbudować odpow ied­
nie procedury k om p resji lub d ek om p resji w 
program y użytkow e. P lu sy  i m inusy tego r o z ­
w iązan ia  om ówiono już w poprzednim  punkcie.

System  IDMS firm y  
C ullinane C orporation  

W celu  o sz cz ęd za n ia  m iejsc a  w p am ięci z e ­
w nętrznej ad m in istrator system u  IDMS m oże  
sp ecyfik ow ać k o m p re sję /d ek o m p re sję  r e k o r ­
dów w sek c ji schem atu  RECORD DESCRIPTION. 
D ostęp ne są  w tym  celu  dwie standardow e p ro ­
cedury: k om p resji - IDMSCOMP oraz dekom ­
p r e s j i  - IDMSDCOM. P oza  w ym ien ionym i p ro ­
cedu ram i m ożna in stru k cją  CALL w yw ołać, 
uprzednio zdefin iow ane, w łasn e p rocedu ry k om ­
p r e s ji/d e k o m p r e s j i opracow ane p rzez  użytko­
wnika. P roced u ry  IDMSCOMP o ra z  IDMSDCOM 
znajdują s ię  w b ib lio tece  modułów ładowanych; 
a ponadto użytkownik otrzym u je ich p o sta ć  ź r ó ­
dłową w ce lu  w prow adzenia n iezbędnych  m ody­
fikacji w przypadkach sp ecja ln ych  zastosow ań .

P roced u ra  k om p resji IDMSCOMP m u si być 
wywoływana przed  kom endam i STORE lub MO- 
DIFY języka m anipulacji. O dpowiednio, p r o c e ­
dura IDMSDCOM m usi n astępow ać po kom en­
d zie  GET. P roced u ra  IDMSCOMP d zia ła  n a s­
tępująco:

1 / zastępu je łańcuch kolejnych sp acji dwubajto­
w ych kodem ,
2 /  zastęp u je łańcuch kolejnych zer  dwubajto­
wym  kodem ,
3 / inne znaki p ow tarzalne zastęp u je kodem  
trzy  bajtowym ,
4 /  zastęp u je w ybrane b igram y kodem  jedno- 
bajtowym.

Dane n ie  n a leżące  do żadnej z w ym ienionych  
k a teg o rii p ozosta ją  bez zm ian ,a le  zo sta ją  p o ­
p rzed zon e dwubajtowym kodem . P roced u ry  
k o m p re sji/d e k o m p resji sy stem u  IDMS są  e fek ­
tywne jedynie dla n iek tórych  typów danych, a 
sz c z e g ó ln ie  dla znakowych i d z ie się tn y ch  zew -

7/P a tr z  [ROD76a].
8 /

'T y m  sam ym  m echan izm  ten lep ie j nądaje s ię  
do im p lem en tacji sem an tyczn ych  m etod k om p re­
s j i danych, np, pola claty, im ion , nazw d ostaw ­
ców  i odbiorców . P rzyk ład y  takich zastosow ań  
op isano w {[ALSB75J.

^ P a t r z  {CULL77 s . 2 -2 6 ^



nętrznych. N ie m ogą być rów nież efektywne 
dla krótkich łańcuchów  zr.aków pow tarzalnych  
o ra z  rów n oczęstych  bigram ów.

System y p r zy sz ło śc io w e
P om im o oczy w isty ch  efektów  k om p resji da­

nych w ie le  firm  produkujących sp rzęt kom pute­
row y lub d ostarcza jących  oprogram ow anie s y ­
stem ow e /w  tym rów n ież u n iw ersa ln e system y  
zarząd zan ia  bazam i danych/ n ie o ferują  żadnych  
rozw iązań  d otyczących  p ro cesó w  kom p resji da­
nych. Tak znane i p ow szech n ie  stosow ane SZBD, 
jak TOTAL czy  ADABAS nie p osiadają m ech an i­
zm ów k om p resji danychjani z łą cz y  do wbudo­
wania procedur k om p resji w a lgorytm y w y szu ­
k iw a n ia ^ / .  P rzy czy n  takiej postaw y produ­
centów  j e s t  w ie le , a do n ajw ażn iejszych  n a le ­
ży za licz y ć:
- obawę przed  znacznym  óbniżen iem  czasu  
rea k cji sy stem u ,
- spodziew any w zro st z ło żo n o śc i sy stem u ,a  
p rzed e w szystk im  konstrukcji skorow idzów , 
a lgorytm ów  w yszukiw ania o ra z  powiązanych  
z nim i algorytm ów  k o m p resji/d ek o m p resji,
-  k on ieczn ość  ob słu g i rekordów  o zm iennej 
d łu gośc i co dla n iektórych  p rostych  SZBD s ta ­
nowi o d e jśc ie  od podstaw owych za łożeń  handlo­
w ych,
'- obawy przed  w ystąp ien iem  błędów powodowa­
nych p rze z  p rocedury k om p resji oraz
- oczek iw an ie , że  prob lem  k om p resji z o s ta ­
n ie  efektyw nie rozw iązan y  d zięk i dynam iczne­
mu rozw ojow i techniki m ikrokom puterow ej,
a tym sam ym  będzie "p rzen iesiony"  z p o z io ­
mu oprogram ow ania użytkow ego lub sy s te m o ­
w ego na p oziom  oprogram ow ania firm ow ego  
/ ang. f ir m w a r e / lub na poziom  sp rzętu  /g łó ­
w nie urząd zeń  p a m ięci zew n ętrzn ej, jed no­
stek  steru jących  o ra z  w sze lk ich  u rząd zeń  t e ­
le in fo rm a ty czn y ch /.

K ilka zdań k om entarza do w ym ienionych  
uwag. R z e c z y w iśc ie  dodatkowe cz a sy  r e a l i ­
zacji procedur kom p resji, a sz c z e g ó ln ie  d e­
k om p resji w p r o c e so r z e  głównym  m ogą powo­
dować odczuw alne zw oln ien ie p racy system u . 
W stępne p om iary  cza su  r e a liz a c j i procedur  
k om p resji za p om ocą kodów Huffmana w sk a­
zują, że  oczek iw any narzut w ynosi 0, 11 s na 
1000 kom presow anych  bajtów i od 0. 13 do 0. 20s  
na 1000 dekom presow anych bajtów /p r z e b ie ­
gi rea lizow an o  na k om p uterze R -3 2 / .  D okła­
d n ie jsze  w yniki będą znane za kilka m ie s ię c y  
po p rzeprow adzen iu  w ięk sz e j  lic zb y  prób oraz  
d okład niejszem u  pom iarow i cza su  p racy  p ro ­
cedur dla różnych  algorytm ów  k om p resji da­
nych. Podobne p om iary , wykonywane jednak  
na zn aczn ie  sz y b sz y ch  kom puterach /n p . IBM

Dodatkowo w ielu  dostaw ców  SZBD n ie do­
s ta rc za  źródłow ych w e r s ji program ów, co p ra ­
k tyczn ie  u n iem ożliw ia  wbudowanie w łasn ych  
p rocedu r k om p resji danych.

C oraz c z ę ś c ie j  spotykane we w sp ó łczesn ych  
kom puterach m o żliw o śc i m ikroprogram ow a- 
nej r e a liz a c j i w łasn ych  procedur użytkownika  
pozw alają oczek iw ać d a lszego  sk rócen ia  w spom ­
nianych narzutów czasow ych . P rob lem  is t o ­
tn o śc i dodatkowych narzutów  cza su  p racy  p ro ­
c e so r a  z tytułu re a liz a c j i algorytm ów  kom pre­
sji m usi być rozpatrywany indyw idualnie dla 
każdej in sta la cji. -Wiele kom puterów posiada  
bowiem  n iew łaśc iw ie  "zestrojone"  zestaw y u- 
rządzeri, które doprowadzają do ogran iczen ia  
w ydajności ca łego  zestaw u p rze z  w ydajność  
urządzeń  w e jśc ia /w y jśc ia  lub p am ięci zew nęt­
rzn ej, W takich konfiguracjach nawet narzut 
rzędu 0. 1 -  0. 15 s  na blok danych m oże być 
n ie isto tn y  i n ieodczuw alny p rze z  użytkownika  
końcowego ze w zględu na sz y b sz ą  p racę p r o c e ­
sora  n iż op eracji kom plem entow ania tra n sm isji 
bloku do p am ięci op eracyjnej. W takich p r z y ­
padkach sk rócen ie  bloku /w  e fek c ie  k o m p resji/  
m oże nawet p o lep szy ć  c z a s  reak cji system u . 
O statnie uwagi są  sz cz eg ó ln ie  isto tn e dla s y s ­
tem ów  baz danych rea lizow anych  na m ini i m a- 
krokom puterach, który to sp rz ę t  z powodów e -  
konom icznych, j e s t  n a jc zę śc ie j  w yposażany w 
w o ln ie jsze  urządzenia  zew nętrzne.

Spodziewany w zrost z ło żo n o śc i sy stem u  ba­
zy danych z tytułu stosow ania m etod k om p resji 
będ zie isto tn ie  znaczny, je ż e li  n ie p rzew id z ia ­
no w SZBD "integracji"  z dostarczanym i p rze z  
użytkownika proceduram i. W szęd zie  tam , gd zie  
producent oprogram ow ania zadbał o wbudowanie 
specja lizow anych  m etod k om p resji, jak np. w 
skorow idzach  m etody dostępu VSAM, b ib lio te­
kach program ów  tworzonych i redagow anych  
p rze z  pakiet WYLBUR oraz sy s te m ie  HASP nie 
zauważa s ię  żadnych problem ów  powodujących  
dodatkowe trudności we w drożeniu system u .

D obrze zaprojektowane m etody k om p resji 
m u szą  być " p rzeźroczyste"  dla program ów  
użytkownika, które re a liz u ją  a lgorytm y p ro ­
b lem ow e na w cześn ie j zdefin iow anych struktu­
rach  danych. N ieza leżn ie  od takiego p odejścia  
winny być prowadzone badania nad konstrukcją  
algorytm ów  w yszukiw ania danych w bazach o 
p ostac i sk om presow anej. P otrzeba takich ba­
dań wynika z co ra z  w ięk szego  udziału w p r z e ­
chowywanych bazach n iesform atow anych  danych  
tekstow ych, które m u szą  być w yszukiw ane za 
pom ocą słów  języka naturalnego. R easum ując  
m ożna s tw ie r d z ić /-ż e  p ro ce sy  k om p resji da­
nych powinny być rozw iązyw ane w powiązaniu

370 model 158/ pozwalają na ocenę bardziej
op tym istyczn ą“ / .

11 ^Algorytm  WYLBUR, p atrz ^ A T M 7 f p o ­
w odow ał narzut cza su  0. 004569 s /1 0 0 0  bajtów 
p rzy  k om p resji oraz 0. 00254 s /1 0 0 0  bajtów  
p rzy  d ek om p resji. A lgorytm  Huffmana, p atrz  

¿MART75\] rea lizow an y  program ow o powodował 
narzut śred n i około 0. 03 s /1 0 0 0  bajtów.
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nia w szy stk ich  program ów  użytkowych z ch w i­
lą  wykonania zm iany w a lgory tm ie procedur  
k om p resji lub d ek om p resji oraz  
2 /  m n ie jszeg o  w spółczynnika k om p resji z ty ­
tułu n iew yp ełn ien ia  w c a ło śc i ob szaru  se g m e n ­
tu o sta łej d ługości.

R easum ując n ależy  stw ier d z ić , iż sy stem  
IM S/VS zapew nia bardzo e la sty czn ą  r e a liz a ­
c ję  procedur k o m p resji-d ek o m p resji zarówno  
typu całkow itego jak i se lek tyw n ego. Manka­
m entem  je s t  znaczna z ło żo n o ść  tech n o lo g icz ­
na u życia  procedur w porównaniu z techn olo­
g ią  p rzetw arzan ia  zbiorów  tradycyjnych  lub  
tech n olog ią  p rzyjętą  w sy stem a ch  RODAN lub 
ID MS.

System  RODAN f ir m y  ZETO-ZOWAR
W p rzec iw ień stw ie  do system u  IM S/VS lub 

IDMS sy stem  zarząd zan ia  bazą danych RODAN 
n ie  posiada standardow ych m echanizm ów  kom ­
p r e s ji/d e k o m p r e sj i danych. M ożna jednak do 
tego ce lu  za sto so w a ć k lauzule ENCODING oraz  
DECODING w chodzące w skład podopisu danej 
elem en tarn ej^ . F orm at ogólny k lauzuli je s t  
następujący: '

{m u m } [a l w a y s ]  c a l l

p roced u ra-b azy -d an ych -3

W jednym  podopisie danej e lem en tarn ej m o ­
żną podać tylko jedną k lauzulę z opcją ENCO­
DING o ra z  DECODING. W ym ieniona para k lau­
zul m oże funkcjonow ać podobnie jak para p ro ­
cedur k o m p resji/d ek o m p resji. Specyfikow anie  
tych klauzul m oże d otyczyć w yłączn ie  danych 
elem en tarn ych  definiow anych za pom ocą k lau­
zul PICTURE lub T Y P E 8 / . W p odop isie da­
nej, dla k tórej zo sta ła  podana klauzula ENCO­
DING/DECODING nie m oże w ystąp ić  klauzula  
VIRTUAL RESULT. P roced u ra  k om p resji 
m u si być ok reś lon a  za w sze  z opcjonalną fr a ­
zą  ALWAYS. Spowoduje to każdorazow ą kom ­
p r e s ję  danej p od czas w yw oływ ania komendy 
STORE lub MODIFY. R ów nocześn ie odpow ied­
nia procedura ok reślon a  dla k lauzuli DECO­
DING b ęd zie wywoływana każdorazow o pod­
c z a s  wykonywania kom endy GET, P roced ura  
d ek om p resji o trzym u je /w  wyniku d ziałan ia  
G E T / pam iętaną p ostać danej i d zięk i a lg o ry t­
m owi d ek om p resji / z  lub bez tab lic k om p re­
s j i/d e k o m p r e s j i/  sprow adza ją do p ostac i,w  
jak iej w ystęp uje w o b sza r ze  użytkownika. P o ­
n iżej p rzedstaw ion o przykład op isu  fragm en ­
tu rekordu:
RECORD NAME IS KAR TA-KATALOGOWA:

02IDENT-K ARTY: T Y PE  DECIMAL FIXED 6:
02 DA TA-ZAŁO ŻENIA: T Y PE  CHARACTER 6: 

FOR ENCODING ALWAYS CALL KOMPRDA: 
FOR DECODING ALWAYS CALL DKOMPRDA 

02 O PIS-PO ZYCJI: TY PE CHARACTER 1200:

FOR ENCODING ALWAYS CALL KKOD13-3:
FOR DECODING ALWAYS CALL DKOD13-3:

P oza  opisanym  m echan izm em  system ow ym  
użytkow nicy system u  RODAN m ogą /podobnie  
jak to op isano p rzy  okazji p rezen tacji ro z w ią ­
zań w sy ste m ie  IM S/V S/ wbudować odpow ied­
n ie procedury k om p resji lub d ek om p resji w 
p rogram y użytkow e. P lu sy  i m inusy tego r o z ­
w iązan ia  om ówiono już w poprzednim  punkcie.

System  IDMS firm y  
C ullinane C orporation  

W celu  o szczęd za n ia  m ie jsc a  w p a m ięc i z e ­
w nętrznej a d m in istra tor system u  IDMS m oże  
sp ecyfik ow ać k o m p re sję /d ek o m p re sję  re k o r - q 
dów w sek cji schem atu  RECORD DESCRIPTION, 
D ostęp ne są  w tym  ce lu  dwie standardow e p ro­
cedury: k om p resji - IDMSCOMP o ra z  dekom ­
p r e s ji - IDMSDCOM. P oza  w ym ien ionym i p ro ­
ceduram i m ożna in stru k cją  CALL w yw ołać, 
uprzednio zd e/in iow an e, w łasn e p rocedu ry  kom ­
p r e s ji/d e k o m p r e sj i opracow ane p rze z  użytko­
wnika. P roced u ry  IDMSCOMP o ra z  IDMSDCOM 
znajdują s ię  w b ib lio tece  modułów ładowanych; 
a ponadto użytkownik otrzym u je ich p o sta ć  źr ó ­
dłową w ce lu  w prow adzenia n iezbędnych  m ody­
fikacji w przypadkach sp ecja ln ych  zastosow ań .

P roced u ra  k om p resji IDMSCOMP m u si być 
wywoływana przed  kom endam i STORĘ lub MO- 
DIFY języka m anipulacji. Odpowiednio, p r o c e ­
dura IDMSDCOM m usi następow ać po kom en­
d zie GET. P roced u ra  IDMSCOMP d zia ła  n a s­
tępująco:

1 / zastępu je łańcuch kolejnych sp acji dwubajto­
w ych kodem ,
2 /  zastępu je łańcuch kolejnych  ze r  dwubajto­
wym  kodem ,
3 / inne znaki pow tarzalne zastęp u je kodem  
trzy  bajtowym ,
4 /  zastępu je w ybrane bigram y kodem  jedno- 
bajtowym.

Dane n ie n a leżące  do żadnej z w ym ienionych  
k ategorii p ozosta ją  bez zm ian (a le  zo sta ją  p o­
p rzed zon e dwubajtowym kodem . P roced u ry  
k o m p resji/d ek o m p resji sy stem u  IDMS są  e fek ­
tywne jedynie dla n iektórych  typów danych, a 
sz c z e g ó ln ie  dla znakowych i d z ie się tn y ch  zew ­

77
'  P a tr z  [ROD76a],

8 ^Tym sam ym  m echan izm  ten le p ie j  nadaje s ię '  
do im plem en tacji sem an tyczn ych  m etod kom pre 
s j i  danych, np. pola <3aty, im ion , nazw d ostaw ­
ców  i odbiorców . P rzyk ład y  takich  zastosow ań  
op isano w {[ALSB75].

^  P a trz  {CULL77 s . 2-26^}
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nętrznych. N ie m ogą być rów nież efektywne 
dla krótkich łańcuchów  znaków pow tarzalnych  
oraz  rów n oczęstych  bigram ów.

System y p r z y sz ło śc io w e
P om im o oczyw istych  efektów k om p resji da­

nych w ie le  firm  produkujących sp rzęt kom pute­
row y lub d ostarcza jących  oprogram ow anie s y ­
stem ow e /w  tym rów n ież un iw ersa ln e sy stem y  
zarządzan ia  bazam i danych/ nie oferują  żadnych  
rozw iązań  d otyczących  p ro cesó w  k om p resji da­
nych. Tak znane i p ow szech n ie  stosow ane SZBD, 
jak TOTAL czy  ADABAS nie p osiadają m echan i­
zmów k om p resji danychjani z łą czy  do wbudo­
wania procedur k om p resji w a lgorytm y w yszu ­
k iw ania10/ .  P rzy czy n  takiej postaw y produ­
centów j e s t  w ie le , a do n ajw ażn iejszych  n a le ­
ży za licz y ć: '
- obawę przed  znacznym  ób niżen iem  czasu  
reak cji sy stem u ,
- spodziew any w zro st z ło żo n o śc i sy stem u ,a  
p rzede w szystk im  konstrukcji skorow idzów , 
algorytm ów  w yszukiw ania o ra z  powiązanych  
z nim i a lgorytm ów  k o m p resji/d ek o m p resji,
-  k on ieczn ość ob słu g i rekordów  o zm iennej 
d łu gości co dla n iek tórych  p rostych  SZBD s ta ­
nowi o d e jśc ie  od podstaw owych za łożeń  handlo­
w ych,

obawy przed  w ystąp ien iem  błędów powodowa­
nych p rze z  procedu ry k om p resji oraz
- oczek iw an ie, że  problem  k om p resji z o s ta ­
n ie  efektyw nie rozw iązan y  d zięk i dynam iczne­
mu rozw ojow i techn iki m ikrokom puterow ej,
a tym  sarpym  b ęd zie "p rzen iesiony" z p o z io ­
mu oprogram ow ania użytkow ego lub sy s te m o ­
w ego na p oziom  oprogram ow ania firm ow ego  
/ ang. f ir m w a r e / lub na poziom  sp rzętu  /g łó ­
w nie u rząd zeń  p a m ięci zew nętrzn ej, jedno­
stek  steru jących  o ra z  w sze lk ich  urządzeń  te ­
le in fo rm a ty czn y ch /.

Kilka zdań k om entarza do w ym ienionych  
uwag. R z e c z y w iśc ie  dodatkowe cz a sy  r e a l i­
zacji procedur k om p resji; a sz c z e g ó ln ie  d e­
k om p resji w p r o c e so r z e  głównym  m ogą powo­
dować odczuw alne zw oln ien ie pracy system u . 
W stępne p om iary  cza su  r e a liz a c j i procedur  
k om p resji za pom ocą kodów Huffmana w sk a­
zują, że  oczek iw any narzut w ynosi 0, 11 s na 
1000 kom presow anych  bajtów i od 0. 13 do 0. 20s  
na 1000 dekom presow anych  bajtów /p r z e b ie ­
gi rea lizow an o  na kom puterze R -3 2 / .  D okła­
d n ie jsze  w yniki będą znane za kilka m ie s ię c y  
po p rzeprow adzen iu  w ięk szej liczb y  prób oraz  
d okład niejszem u  pom iarow i cza su  p racy p ro ­
cedur dla różnych  algorytm ów  k om p resji da­
nych. Podobne p om iary , wykonywane jednak  
na zn aczn ie sz y b sz y ch  kom puterach /n p . IBM

Dodatkowo w ielu  dostaw ców  SZBD nie do­
sta rcza  źródłow ych  w e r s j i  program ów ( co p ra ­
k tyczn ie u n iem ożliw ia  wbudowanie w łasnych  
procedur k om p resji danych.

Coraz c z ę ś c ie j  spotykane we w sp ó łczesn ych  
kom puterac/i m o żliw o śc i m ikroprogram ow a- 
nej r e a liz a c ji w łasnych procedur użytkownika 
pozw alają oczek iw ać d a lszego  sk rócen ia  w spom ­
nianych narzutów czasow ych . P rob lem  is to ­
tn o śc i dodatkowych narzutów czasu  p racy  p ro ­
c e so r a  z tytułu r e a liz a c ji a lgorytm ów  k om pre­
sji m usi być rozpatrywany indywidualnie dla 
każdej in sta la c ji.-W ie le  kom puterów posiada  
bowiem  n iew ła śc iw ie  "zestrojone"  zestaw y u- 
rząd zeń , k tóre doprowadzają do ogran iczen ia  
w ydajności ca łego  zestaw u p rzez  w ydajność  
urządzeń  w e jśc ia /w y jśc ia  lub p am ięci zew nęt­
rznej. W takich konfiguracjach nawet narzut 
rzędu 0. 1 - 0. 15 s na blok danych m oże być 
n ieisto tn y  i n ieodczuw alny p rze z  użytkownika  
końcowego ze w zględu na sz y b sz ą  p racę p r o c e ­
sora  n iż op eracji kom plem entowania tra n sm isji 
bloku do p am ięci op eracyjnej. W takich  p r z y ­
padkach sk rócen ie  bloku /w  efek c ie  k o m p resji/  
m oże nawet p o lep szyć  c z a s  reak cji system u . 
O statnie uwagi są  sz cz eg ó ln ie  isto tn e dla s y s ­
tem ów baz danych rea lizow anych  na m ini i m a-  
krokom puterach, który to sp rz ę t  z powodów e -  
konom icznych, j e s t  n a jczęśc ie j w yposażany w 
w o ln ie jsze  urządzenia zew nętrzne.

Spodziewany w zrost z ło żo n o śc i sy stem u  ba­
zy danych z tytułu stosow ania m etod k om p resji 
będzie isto tn ie  znaczny, je ż e li  n ie p rzew id z ia ­
no w SZBD "integracji" z dostarczanym i p rzez  
użytkownika proceduram i. W szęd zie  tam , gdzie  
producent oprogram ow ania zadbał o wbudowanie 
sp ecjalizow anych  m etod k om p resji, jak np. w 
skorow idzach m etody dostępu VSAM, b ib lio te­
kach program ów  tw orzonych i redagow anych  
p rzez  pakiet WYLBUR oraz sy s te m ie  HASP nie 
zauważa s ię  żadnych problem ów  powodujących  
dodatkowe trudności we w drożeniu  system u .

D obrze zaprojektowane m etody k om p resji 
m u szą  być " p rzeźroczyste"  dla program ów  
użytkownika, które rea lizu ją  algorytm y p ro ­
blem ow e na w cześn ie j zdefiniow anych struktu­
rach  danych. N ieza leżn ie  od takiego podejścia  
winny być prowadzone badania nad konstrukcją  
algorytm ów  w yszukiw ania danych w bazach o 
p ostac i skom presow anej. P otrzeba takich ba­
dań wynika z co ra z  w ięk szego  udziału w p r z e ­
chowywanych bazach n iesform atow anych  danych 
tekstow ych, które m u szą  być w yszukiw ane za 
pom ocą słów  języka naturalnego. R easum ując  
m ożna s tw ie r d z ić ,-ż e  p ro cesy  k om p resji da­
nych powinny być rozw iązyw ane w powiązaniu

370 model 158 /.  pozwalają  na ocenę bardziej
optym istyczną11/ .

11 ^Algorytm  WYLBUR, p atrz ^ A T M 7 | p o­
wodował narzut czasu  0. 004569 s /1 0 0 0  bajtów  
p rzy  k om p resji oraz 0. 00254 s /1 0 0 0  bajtów  
p rzy  d ek om p resji. A lgorytm  Huffmanaj p atrz  

¿MART75J  rea lizow any program ow o powodował 
narzut śred n i około 0. 03 s /1 0 0 0  bajtów.
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z innym i p ro cesa m i zachod zącym i w bazach, 
jak np. enkrypcja danych, w yszu kiw an ie, op­
tym alna alokacja  danych w p am ięci o ra z  o ch ­
rona in teg ra ln o śc i danych. Tym  sam ym  n a le ­
ży  dążyć do in tegracji prac an alitycznych , p ro ­
jektow ych i w drożeniow ych  z zak resu  w ym ien io ­
nych p rocesów , aby doprow adzić do utw orzen ia  
sp ecja lizow anych  p ro ceso ró w , np. k om p resji, 
ran d om izacji lub enkrypcji, k tóre zapew niłyby  
scen tra lizow an ą  i zintegrow aną r e a liz a c ję  fun­
kcji przedm iotow ych  przy  cz ęśc io w ej lub ca łk o ­
w itej d ecen tra liza c ji / bądź w irtualnej koncep­
c j i /  sam ych  n arzędzi program ow ych, sp r z ę to ­
w ych lub hybrydowych ' .

Rozwój zastosow ań  inform atyki d ostarcza  
dowodów na n iep raw d ziw ość tezy o zbędności 
m etod k om p resji w św ie tle  rozw oju nowych, 
ta n ie j  u rząd zeń  p am ięci zew nętrznej /np. 
v id eo -d y sk  P h ilip s a /.  Po p ier w sze  u rzą d ze ­
nia takie są  za w sze  w o ln ie jsze  w działan iu (a 
w łaśn ie  m etody k om p resji pozw alają na p rzy ­
s p ie s z e n ie  op eracji w yszukiw ania danych. P o  
drugie w ięk sza  p ojem n ość nowych u rząd zeń  
stanow i "pokusę" re jestrow an ia  nowych danych, 
d otych czas n iedostępnych  w sp osób  b ezp o śr e ­
dni. Rozwój zastosow ań  system ów  p rze tw a rza ­
nia tekstów , autom atyzacji prac biurowych  
o ra z  archiw ow ania ca łych  roczników  gazet lub 
akt sądowych je s t  tego dobitnym przykładem .
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127 ~~
W p ierw szy m  o k r e s ie  w ystępow ały zapewne 

p ro c e so r y  p rogram ow e /ja k  np. opracow any w 
In stytu cie pakiet k om p resji danych KOM PRES/ 
hybrydowe /n p . w wyniku d ecen tra liza c ji p r o ­
cesó w  d ek om p resji p r z e z  m ikroprogram ow ane  
p rzystaw k i w m onitorach  ek ran ow ych / o ra z  
sp rzętow e sp ecja lizow an e p r o c e so r y  /m a s z y ­
ny bazy danych/, jako przejaw  ew olucyjnego  
rozw oju n a rzęd z i k om p resji.
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mgr M IC H A Ł  K A R K O S Z K A  

ZEAP "M ER ATR ON IK"

DOSKONALENIE JAKOŚCI WYROBÓW 
PRZEZ WPROWADZENIE 

AUTOMATYZACJI POMIARÓW

Na początku la t 70 podstawowym  sposobem  
łączen ia  aparatury pom iarow ej i sp rzętu  in ­
form atyczn ego  w tw orzeniu  system ów  pom ia­
row ych s ta ł s ię  in te rfe js  EEC-625 znany ró w ­
n ież  pod nazwam i H P -IB , IE E E -488. O becnie  
p rzy taczan ie  za let jak i wad tego system u  oraz  
rozw ażan ia  nad c e lo w o śc ią  jego  stosow ania  by­
łyby nie na m iesjcu  w obec faktu, że  w szy stk ie  
l ic z ą c e  s ię  na św ie c ie  firm y  produkujące e lek ­
tron iczn ą  ap araturę pom iarow ą i sp rz ę t  in ­
form atyczn y  o feru ją  do sp rzed aży  wyroby kom ­
patybilne od stron y ww. in terfejsu : sam a firm a  
H ew lett-P ack ard  w roku 1981 produkowała po­
nad 180 typów przyrządów  i kom puterów  w y­
posażon ych  w in te r fe js  H P-IB ,

Stw orzenie tak jed nolitej koncepcji tech n icz­
nych środków r e a liz a c j i przezn aczonych  dla 
m etro lo g ii sy stem ow ej, pozw oliło  na p o w sze­
chne w prow adzenie autom atyzacji pom iarów  
do badań naukowych, badań w p r o c e s ie  wytwa­
rzan ia . badań lega lizacy jn ych  itp.

Z punktu w idzenia producenta aparatury p o ­
m iarow ej wyroby ZEAP MERATRONIK m uszą  
sp ełn iać ok reślon e  w ym agania, zwykle w yra­
żane p rzez  zesp ó ł cech  m ierza ln ych  i konkre­
tne p rzed zia ły  w artości tych cech . U zyskanie  
in form acji pom iarow ej o danym w yrobie w ym a­
ga w ięc  złożonego badania takiego obiektu. U- 
zasadnia to p otrzebę autom atyzacji badań w 
naszym  p rze d s ięb io r stw ie , a o jej p rak tycz-

IEC625

R ys. 1 K onfiguracja system u  autom atycznego spraw dzania  
uchybu w o ltom ierza  V629.
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nym stosow aniu  zadecydow ał m om ent urucho­
m ien ia  produkcji program ow anej aparatury po­
m iarow ej p rzystosow an ej do p racy w sy ste m ie  
IE C -625.

P rzy  obecnych zasadach  funkcjonowania na­
sz e j  gospodarki i sam ofinansow aniu  s ię  p rzed ­
s ię b io rstw , autom atyzacja powinna p rzyn osić  
w ym ierne efekty  i szybki zw rot nakładów. J e ­
dnolita koncepcja środków au tom atyzacji badań 
je s t  gw arantem , by autom atyzacja  nie była p ro ­
c e se m  długotrw ałym  i kosztow nym .

O pracow anie autom atycznego system u  p om ia­
row ego, j e s t  p ro ce se m  pracochłonnym  i m ożna  
je  p o d z ie lić  na 6 etapów:
1. O k reślen ie  w ym agań system ow ych : p aram e­
trów , szy b k o śc i pom iarów  itd. J e s t  to pew ne­
go rodzaju fotografia  czyn n ośc i zw iązanych z 
d otychczasow ym  sposobem  przeprow adzania  
badań, dokonywania ob liczeń , wydawania a t e ­
stów  leg a liza cy jn y ch  itp.

2. P rojek tow an ie sy stem u  i wybór środków  
techn icznych  je s t  poszukiw aniem  n ajlepszych  
m etod pom iarow ych i w yborem  układu p om ia­
row ego. Z regu ły  j e s t  to wybór odpow iednie­
go m ikrokom putera i aparatury. Wybór m i­
krokom putera w n aszych  warunkach m usi u- 
w zględn iać perspektyw y produkcji sp rzętu  p o­
m iarow ego, P aram etry  sterow nika system u  
w decydujący sposób  będą wpływ ały na u ży t­
kowe w ła sn o śc i opracow yw anych system ów .
Od n iego z a le ż e ć  będzie organ izacja  p rocesu  
pom iarow ego wykonywanego p rze z  sy stem , z a ­
równo w c z ę ś c i  d otyczącej badania obiektu, jak  
też  w c z ę ś c i  p rzetw arzan ia  i in terp retacji w y­
ników pom iarow ych. P rojek tow an ie sy stem u  
po dokonaniu wyboru m etody pom iarow ej i u- 
kładu p om iarow ego polega głów nie na napisaniu
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odpow iedniego program u w oparciu  o pełny a l­
gorytm  w ybranego zadania pom iarow ego.

W m om encie uruchom ienia w ZEAP MERA- 
TRONIK produkcji przyrządów  pom iarow ych, 
k tóre p oprzez bloki in terfejsu  m ogą pracow ać  
w system ach  pom iarow ych EEC-625, u zysk a­
no m o żliw o ść  w yposażenia s ię  w niezbędne  
środki techn iczne do r e a liz a c j i autom atyzacji 
pom iarów . Są to w o lto m ierze  cyfrow e rodziny  
V550, rodziny V542, w o ltom ierz  V629, c z ę -  
s to śc io m le r z e  C573 i C571. Z p ozosta łych  u- 
rząd zeń  w chodzących do zestaw u dysponowa­
nych urządzeń  pracujących  w IE C -625 w ym ie­
n ić  n a leży  drukarkę D Z M -180, z opracowanym  
w ZEAP MERATRONIK, pakietem  1180.

Do najbardziej cennych urządzeń  n a leżą  ka- 
lib ra tory  napięć w zorcow ych sta łych  i p r z e ­
m iennych, sterow ane d otychczas rę cz n ie , a 
które jak np. k alib rator n apięcia  p rzem ien ­
nego m ogą być w łączone do pracy sy s te m o ­
wej p oprzez za instalow anie w nich odpow ied­
n ich  pakietów  rea lizu jących  dopasow anie ich  
do in terfejsu  IE E E -4 8 8 .

3. Składanie i m ontaż system u  wg opracow a­
nej konfiguracji /układu p om iarow ego / p rzed ­
staw ianej później na m onitorze /e k r a n ie  m i­
k rok om p u tera/, okablow anie, wykonanie n ie ­
zbędnego osp rzętu .

4. U ruchom ien ie program u i ca łego  system u : 
w tym uruchom ienie program u sterującego"! 
podprogram ów przetw arzan ia  danych p om ia­
row ych, podprogram ów an aliz  i p rezen tacji 
graficzn ej wyników, zapew nienie n ajp rostszej  
w spółpracy  system u  z obsługą.

5. Szkolen ie ob sługi.

dn .7.05.84

R ys. 4 W ykres uchybu badanego w o ltom ierza  V629.
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6. K on serw acja  i u trzym anie w ruchu, a w ięc  
k alib racja  i le g a liz a c ja  w zorców  o ra z  ap ara­
tury, w eryfik acja  op rogram ow ania, sy s te m o ­
w e testow an ie i w ykryw anie uszk odzeń  sp r z ę ­
tu.

Om ówiony w yżej petny za k res prac wykony­
wany je s t  jeden  ra z  dla nowo opracow yw anego  
system u . K orzystan ie  z opracow ania sp row a­
dza s ię  do następujących  p rostych  czyn n ośc i:  
odszukania k asety  z in teresu jącym  n as p ro g ra ­
m em , in sta la cji jej-w  m ikrokom puterze i od­
czytania  z ekranu m ikrokom putera konfigura­
c ji sy stem u  /r y s .  1 / .

Zadaniem  obsługi j e s t  praw idłow e z e s ta w ie ­
n ie sy stem u  wg przedstaw ion ej konfiguracji i 
p rzeprow adzen ie badań gotowych wyrobów - 
w tym  wypadku w oltom ierzy  V629, W podobny 
sposób  na ek ran ie m ikrokom putera obsługa  
otrzym u je p o lecen ia  wykondnia ok reślon ych  
nastaw  elem en tów , u m ieszczo n y ch  na płytach  
czołow ych  lub tylnych p rzyrządów  w chodzą­
cych  w skład system u .

Na stro n ie  35 p rzed staw ion o  dokum ent a te s ­
ta cji w o ltom ierza  V629 w wykonaniu 1 /1 0 0 m V /.

Wyniki pom iarów  m ogą być rów n ież p rzed ­
staw ione w fo rm ie  graficzn ej /r y s .  4 / ,  Wyni­
ki pom iarów  uchybu przedstaw ion o w polu do­
p u szcza ln ych  w a rto śc i ok reślon ych  p rze z  sk ła ­
dowe: addytywną i m ultip likatyw ną uchybu do­
p u szcza ln ego .

W prowadzenie autom atyzacji badań u w ierzy ­
te ln ia jących  pozw oli na: zm n iejszen ie  p ra co ­
ch łon n ośc i produkowanych wyrobów, uspraw ­
n ien ie  badań i tw orzen ie  dokum entacji a te s ta -  
cyjnej, obiektyw ną ocen ę produkowanych w y ro ­
bów i ich sta ty sty czn ą  ocen ę , w prow adzenie  
bardziej gruntow nego testow ania  wyrobów p rze z  
pom iar w ięk szej i lo ś c i  p aram etrów  w jed n ostce  
cz a su , prow adzenie testow ania d łu gook resow e­
go wybranych p rze d s ta w ic ie li produkowanych  
wyrobów.

O d  R e d a k c j i :

U p rzejm ie in form ujem y C zytelników , że  w nr 1 -2 /1 9 8 4  n a szeg o  cz a so p ism a  w artykule Z. H aus- 
w irta: "Z asady i k ierunki d z ia ła ln o śc i Rady N orm alizacyjnej oraz innych organów rob oczych  MK ds. 
ETO w d zied z in ie  n o rm a liza cji techn ik i ob liczen iow ej"  na s tr . 36 brak p o zy cji Nr 4 2 -8 2 .

Nr Tytuł Z ak res
przedm iotow y

Term in obow iązyw a­
n ia  lub  uw agi

1 2 3 4

4 2 /8 2 M LiSPP. N ieza w o d n o ść . M e­
tody badań.

M ateria ł ustanaw ia m eto ­
dy badań i oceny w sk a źn i­
ków n iezaw od n ości o k r e ś ­
lonych  w M N 26-80.

1983-85
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PAMIĘĆ KASETOWA PK-3 /SM-5214/

P a m ię ć  kase tow a p rzezn a czo n a  Jes t  do zap i­
su in fo rm a c j i  na ta ś m ie  m agnetyczne j w k a s e ­
c ie  zgodnej z B N -7 6 /31 04 -09  1 odczytu tej in ­
fo r m a c j i  w dowolnym c z a s ie .  P a m ię ć  P K -3  m o ­
że być s tosow ana w sy s te m a c h  przygotow ania , 
p rz e tw a r z a n ia  i t r a n s m i s j i  danych,jako u r z ą ­
dzen ie  p e ry fe ry jn e  w e jś c ia -w y jś c ia ,  jako p a ­
m ię ć  z ew n ę trzn a  w m ały ch  e lek tro n iczn ych  m a ­
szynach  cyfrowych o r a z  s y s te m a c h  m ik r o p r o ­
c e so row ych ,  m oże  także  wchodzić  w skład  u -  
r z ą d z e ń  s t e ru ją c y c h  p ro c e s a m i  tech no log icz ­
nym i,  o b ra b ia rk a m i  s te ro w an y m i n u m e r y c z ­
n ie  o ra z  do u rz ą d z e ń  te s tu jących .  P a m ię ć  k a ­
se tow a P K -3  spe łn ia  w ym agania  s tan dardu  

.ISO 3407 w z a k re s ie  zap isu  in fo rm ac ji  na t a ś ­
m ie  /z g o d n ie  z n o rm ą  B N -7 7 /3 1 0 4 -1 1/.  D zię -  

,ki tem u  zapewniona j e s t  w ym ienność  in fo rm a ­
cji  m iędzy  użytkownikam i posiada jącym i r ó ż -  
ne typy pam ięc i  kase tow ych ,  spe łn ia jących  wy­
m agan ia  zap isu  zaw arty  w wymienionym s t a n ­
d a rd z ie .  P a m ię ć  kase tow a p ra c u je  w sy s te m ie  
za po ś red n ic tw e m  jed no s tk i  s t e ru ją c e j .

Układy napędowe p am ięc i  zapew nia ją  s t a b i ­
l i z a c ję  p ręd k o śc i  p rze su w u  ta śm y  i p ra w id ło ­
wy nac iąg  ta śm y ,  zarów no w c z a s ie  ruchu  r o ­
boczego, jak  i p o d czas  ruchu  ta śm y  z p r ę d k o ś ­
c ią  podwyższoną. U m ożliw ia to o p e ra c ję  s z y b ­
kiego p rz e szu k iw an ia  ta śm y .  Modułowa kon­
s t ru k c ja  p a m ięc i  zapewnia łatwy dostęp  do po­
szczeg ó ln ych  c z ę śc i  u rz ą d z e n ia ,  sk r a c a ją c  do 
m in im u m  c z a s  k o n se rw ac j i  i napraw .

Dla r e a l izo w an ia  po łączeń  logicznych i po da­
nia nap ięć  z a s i la ją cy ch  pom iędzy  p a m ię c ią  k a ­
se tow ą  i j e d n o s tk ą  s t e r u ją c ą  zastosow ano z ł ą ­
cze  b e zp ośred n ie  typu 801. P a m ię ć  zako ńczo ­
na j e s t  g rz e b ie n ie m  p rzy s to sow any m  do z ł ą ­
cza  bezpośredn ieg o  8010460121 1021, k tó rym  
powinien być zakończony kabel jednos tk i  s t e ­
r u ją c e j .  P oz iom y sygnałów w lin ii  odpow iada­
j ą  poziom om  TT1.. .Tako odbiorn ik i z a s to so w a ­
no s tandardow e układy T TI .  s e r i i  74 z d o paso ­
w aniem  rów noleg łym , n a to m ia s t  jako nad a jn i­
ki układy T TI .  z o tw ar tym  k o lek to rem  typu 
7406 i 7438.

P a m ię ć  P K -3  o d znacza  s ię  ła tw ośc ią  o b s łu ­
gi, a p ro s ta  k on s t ru k c ja  m e chan iczn a  i dobór 
odpowiednich m a te r ia łó w  ko nstrukcy jnych  za ­
pew nia ją  wysoką niezawodność .

d a n e  t e c h n i c z n e  P K  — 3

Z apis  i odczyt in fo rm ac ji :
- k a se ta  typu "C om pa c t"  zgodna z B N -76/3104- 
-09.
- g ę s to ść  zap isu  32 b i ty /m m  m etodą  P E ,
-  zap is  jednościeżkowy.
- i lo ść  ś c ie żek  2.
- nom inalna  p rz e r w a  międzyblokowa 20 .3  m m ,
- szybkość  t r a n s m is j i  8030 b / s .
- odczyt zap isane j in fo rm ac ji  w obu k ie ru n ­
kach.

T ra n s p o r t  ta śm y:
- p rę d k o ś ć  robocza  - 0 ,2 5 4 m /s  - 3%
/ l 0 i p s / _  +
- p ręd k o ść  podwyższona - 1 m / s  - 10%
/  40 ips/, +
- c z a s  p rzew ijan ia  ca łe j  ta ś m y  - 6'0s - 10%
- c z a s  s t a r tu  30 m s
- c z a s  stopu 39 m s.

P a r a m e t r y  n iezawodnościowe:
- ś red n i  c z a s  m iędzyaw ary jny  2509 h

W arunki p racy :
- t e m p e ra tu ra  o toczen ia  +5 C - +40 C
- c iśn ien ie  a tm o s fe ry c z n e  840 - 1070 hPa
- w ilgo tność  względng do 30% p rz y  30 C
- zapylenie  4 . 10 z ia ren /m '*  m a k s .w ie l ­
kości z ia ren  1 ,5  p m  wg P N -8 3 /T -4 2 1 0 6
- a tm o s fe r a  p rzem ysło w a  - stopień  a g re s y w ­
ności B wg PN -7] /11-04551.

Warunki t r an sp o r tu :
- t e m p e ra tu ra  o toczen ia  - 40°C - +50°C
- w ilgo tność  względna do 95% p rzy  3i)°C
- c iśn ien ie  a tm o s fe ry c z n e  840 - 1070 h /P a
- obc iążen ie  udarow e 15 g

Z as i lan ie ;
+5V - 5% pobór p rąd u  1A
-5V  - 5% pobór p rądu  0 ,6  A
+ 12V i  5% pobór p rądu  0, 8A

Gabaryty '.
- w ysokość  110 mm
- sz e ro k o ść  127 mm
- g łębokość  131 mm

C ię ż a r - 1,2  kg.
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