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OSRODKI INFORMATYKI

W numerze 8/1983 Biuletynu MERA zo-
stat opublikowany artykut "Informatyka i o$rod-
ki informatyki w Polsce w 1982 roku" zawiera-
jacy szczegbétowe dane liczcbowe zwigzane z tg
tematyka. Ponizej podano zmiany, ktére za-
szty w 1983 r.

Dane og6lne, zatrudnienie, ptace

W 1984 r. zostato przeprowadzone kolejne
badanie statystyczne o$rodkow informatyki.
Sprawozdania z danymi za rok 1983 ztozyto
1649 osrodkow. Do opracowania przyjeto 1403
sprawozdania z oSrodkow, ktore spetnity przy-
najmniej jeden z dwoch stawianych warunkéw:
- posiadanie komputerow,

- zatrudnianie co najmniej 5 osob.

Pozostate 246 sprawozdan nadestaty osrodki
nie wyposazone w komputery, w ktérych prze-
cietne zatrudnienie wynosito 2, 6 osoby.

W poréwnaniu z rokiem 1982 liczba o$rod-
kéw objetych sprawozdaniem zmniejszyta sie
0 29. Jest to liczba wypadkowa, wynikajgca
z likwidacji jednych osrodkdéw, wytgczenia
innych ze sprawozdania, powstania nowych
lub tez wigczenia do sprawozdania oSrodkéw
istniejgcych wczesniej, ktore zdotaly spetnic
stawiane im, wymienione wyzej, warunki.

Sposrod wymienionych wyzej 1403 o$Srodkow
152 /tzn. 10,8%/ to oSrodki samodzielnie $i-
tansujgce. Zatrudnionych jest w nich 44, 8%
0g6tu pracownikéw informatyki, co daje prze-
cietng 132,8 osoby na osrodek /w ub. roku
138, 6 osoby/, W pozostatych 1251 o$rodkach
przecietne zatrudnienie wynosi 19, 9 osoby
/w ub, roku 18, 9/.

Na kazdy oSrodek przypadaja przecietnie
3 realizowane rodzaje dziatalnosci. Najwie-
cej oSrodkéw prowadzi tworzenie maszyno-
wych nos$nikéw danych, przetwarzanie na kom-
puterach oraz projektowanie i programowa-
nie. Najbardziej zmniejszyta sie liczba os$rod-
kow' wykonujacych prace badawczo-rozwojowe
/o 32 osrodki/, przybyto natomiast 18 o$rod-
kéw/ zajmujgcych sie instalowaniem, konser-
wacja i remontami komputeréw.

W POLSCE W 1983 ROKU

W poréwnaniu z rokiem 1982 rozmieszcze-
nie oSrodkéw w resortach i w wojewddztwach
niemal nie ulegto zmianie. W dalszym ciggu
ponad 25% os$rodkéw i 21, 5% pracownikéw pod-
lega Ministerstwu Hutnictwa i Przemystu Ma-
szynowego. Sposrod wojewodztw najwiecej,
bo 18, 3% osrodkéw i 21,3% pracownikéw sku-
pia stoteczne wojewo6dztwo warszawskie.

Zatrudnienie w o$rodkach informatyki osia-
gneto na koniec 1983 r. poziom 45088 zatru-
dnionych i byto nizsze niz w 1982 r. 0 2%. W
rozbiciu na grupy zatrudnionych spadek zatru-
dnienia najbardziej widoczny jest wsrod pro-
gramistow, projektantéw i tzw. "pozostatych
pracownikow dziatalnosci podstawowej'. W zrést
udziat konserwatoréw komputeréw oraz praco-
wnikéw dziatalnos$ci pomocniczej.

Niemal co trzecia osoba zatrudniona w 0§-
rodku informatyki legitymuje sie wyzszym wy-
ksztatceniem. Najwyzszy udziat pracownikéw
z wyzszym wyksztatceniem notuje sie w gru-
pach: projektantéw i "analitykéw /92%/, pro-
gramistow /68, 8%/ oraz konserwatorow kom-
puteréw /49%/.

Udziat poszczegélnych grup pracownikéw jest
w resortach bardzo rézny i waha sie np, od
1, 7% do 16% w odniesieniu do projektantéw i
od 2, 6% do 27,9% w odniesieniu do programi-
stow.

Od 1981 r. wspotczynnik zwolnieh pracowni-
kéw znacznie przekracza wspoétczynnik przy-
je¢, osiggajac w 1982 r. poziom 19, 9 dla przy-
je¢ i 21..2 dla zwolnien. W kilku grupach pra-
cownikéw oba wspoétczynniki sg znacznie wyz-
sze od przecietnych /np. ws$réd operatoréw
innych maszyn i operatoréw komputerow/.
Jednocze$nie w kilku grupach zatrudnionych
oba wskazniki sa znacznie nizsze od prze-
cietnych i wskazujg na stabilizacje zatrud-
nienia /projektanci i analitycy, konserwa-
torzy, pozostali pracownicy dziatalnosci pod-

stawowej/.

Przecietna ptaca w osrodkach informatyki
wynosita w 1983 r, 11754 zt i wzrosta w sto-



sunku do roku 1982 o 30, 7% /w roku poprzed-
nim wzrost wyniost 42, 5%/. W poréwnaniu z
latami ubiegtymi widoczna jest tendencja do
wyréwnywania réznic miedzy zatrudnionymi
na réznych stanowiskach. W roku 1979 ptaca
operatoréow komputerdw /najnizej uposazonej
grupy/ byfa nizsza od przecietnej o 16, 5%, na-
tomiat ptace projektantéw /najwyzsze uposa-
zenial przekraczaty przecietng o 38%. W 1983
roku te same grupy pracownikéw znalazty sie
wsrod najnizej i najwyzej uposazonych, ale
réznica wynosita juz tylko - odpowiednio -

5, 6% i 25%.

Widoczne jest w dalszym ciggu duze zrézni-
cowanie ptac w resortach. Roé6znica pomiedzy
resortami o najnizszej i najwyzszej przeciet-
nej wynosi 3867 zt. Rdznice przecietnych
ptacach poszczego6lnych grup pracownikéw sa
jeszcze wyzsze i wynoszg np. wsrdéd projek-
tantéw i analitykéw - 5433 zt)a wsrdd praco-
wnikéw administracyjno-biurowych - 6084 zi.

Warto$¢ prac i ustug,
cyjne

koszty, nakiady inwesty-

W poréwnaniu z rokiem 1932 warto$¢ prac
i ustug informatycznych oraz warto$é¢ prac 1
ustug sprzedanych, a takze koszty wytworzenia
wzrosty ponad 20%. Od roku 1979 koszty wy-
tworzenia wzrosty o 51,2%, a warto$¢ prac i
ustug o 44, 4%.

W strukturze kosztéw wytworzenia prac i
ustug zwraca uwage wzrost udziatu kosztow
niematerialnych. Ws$rod kosztéw material-
nych znacznie zmniejszyt sie udziat amorty-
zacji, wzro6st udziat zakupu cze$ci zamiennych
i dyskbw magnetycznych.

Znacznie wzrosta w 1983 r. wartos¢ sprze-
dazy ustug poza wtasny resort /o 29%/, Ponad
60% wszystkich ustug sprzedanych przypada na
jednostki ustug informatycznych /ZETO/ pod-
porzadkowane Ministerstwu Nauki, Szkolnictwa
Wyzszego i Techniki.

Naktady inwestycyjne w objetych badaniem
osrodkach informatyki wzrosty w poréwnaniu
'z 1932 r. 0 27,6%, osiggajac 83,4% poziomu
z roku 1979. Na Import maszyn i urzadzen
przeznaczono 16, 1% naktadéw ogdtem. Udziat
importu z krajow kapitalistycznych osiggnat
poziom 3,9°', czyli niespetna 140 min zt.

Wyposazenie techniczne o$rodkéw informatyki

IV 1983 r, w os$rodkach informatyki byto 2648
komputeréw, tzn. o 95 sztuk wiecej niz w roku
1982. Mimo wzrostu ogdlnej liczby kompute-
row przecietny wiek komputera nie zmienit sie
i wynosi - tak jak w roku ubiegtym - 7 lat. Sy-
tuacja wyglada znacznie bardziej alarmujgco w
odniesieniu do komputeréw duzych i $rednich:
86, 5% tych komputerow ma wiecej niz 5 lat,

a ponad 25% ma powyzej 10 lat. Udziat kompu-
teré6w mieszczacych sie w przedziale wieku
1-3 lata zmniejszyt sie z 21,6% w 1979 r. do
3,6%w 1983 r.

WsSrod minikomputeréow najliczniejszg grupe
stanowig mieszczgce sie w przedziale wieku
6-8 lat /126,4% /. Minikomputery.liczgce 9 i
wiecej lat stanowia juz ponad 30%, natomiast
te, ktore mieszczg sie w przedziale 1-3 lata
stanowig 17%, gdy w 1979 r. bytfo ich 28,8%.

Podczas opracowywania danych za rok 1933
wprowadzono podziat minikomputeréw na dwie
klasy pojemnos$ci pamieci wewnetrznej: od 8
do 32 KB i od 33 do 64 KB, Okazato sie, ze
52,4% wszystkich komputeréow miesci sie w
pierwszej klasie pojemnosci pamieci, majac
zaledwie 7, 1% ogdblnej pojemnosci pamieci
wewnetrznej.

W poréwnaniu z rokiem ubieglym nastapit
wyrazny, niemal dwukrotny wzrost liczby kom-
puteréow o pojemnos$ci pamieci operacyjnej po-
wyzej 512 KB, Wzrosta w zwigzku z tym takze
og6lna pojemno$¢ pamieci wewnetrznej kompu-
terow. W pordwnaniu z 1932 r. jest to wzrost
0 54, 6 MB.

Konfiguracje komputeréw zmienity sie nie-
znacznie w 1983 r. Jesli pominiemy pozycje
"urzadzenia inne", w ktérej klasyfikowane sg
- czesto przypadkowo - urzadzenia bardzo ré-
zne, najwiekszy wzrost /o 17%/ wida¢ wsrod
transportéw dyskéw, najwiekszy spadek nato-
miast wsrod monitoréw ekranowych /87% po-
ziomu z roku 1982/.

Liczba posiadanych urzadzen do przygotowy-
wania maszynowych nosnikéw danych zmniej-
szyta sie 0 3, 1%. Urzadzen czynnych jest 88,2%.
Wyraznie zarysowuje sie spadek liczby urza-
dzen tradycyjnych /do dziurkowania i sprawdza-
nia kart i tasm/, wzrasta natomiast liczba reje-
stratoréw danych. Stanowig one 5, 9% o0g6tu u-
rzadzen /w ubiegtym roku 4,5%/, a liczba sta-

nowisk do wprowadzania danych wynosi 2436.

Liczba urzadzen teletransmisji danych w 0§-
rodkach Informatyki co roku wzrasta, ale tem-
po wzrostu jest coraz nizsze. W 1933 r. wzrost
wynidst 3,2%, a liczba wszystkich urzadzen wy-
nosi 7640 sztuk.

W o$rodkach informatyki sa jeszcze wyko-
rzystywane urzadzenia liczaco-analityczne.
W 1933 r. ich liczba zmniejszyta si¢ o 15%,
tzn. zostaty 633 sztuki, z czego 87,8% to
urzadzenia czynne.

Rozmieszczenie komputerow w resortach |
wojewodztwach nie ulegto wiekszej zmianie.
Podobnie jak w roku 1982 cztery najwieksze
resorty gospodarcze /Ministerstwo Gdérnictwa
i Energetyki, Ministerstwo Hutnictwa i Prze-
mystu Maszynowego, Ministerstwo Przemystu
Chemicznego i Lekkiego, Ministerstwo Budow-
nictwa i Przemystu Materiatbw Budowlanych/
oraz Ministerstwo Nauki, Szkolnictwa Wyzsze-
go i Techniki maja w swej dyspozycji 83, 6%
komputeréw duzych i srednich oraz 57,8%
minikomputeréw. W siedmiu najbardziej uprze-
mystowionych wojewédztwach /stoteczne war-



szawskie, katowickie, wroctawskie, krakow-
skie, gdanskie, miejskie t6dzkie i poznanskie/
znajduje sie 67, 4% komputeréow duzych i $red-
nich oraz 66, 6% minikomputerow.

Wykorzystanie komputerow

Przecietny czas wykorzystania komputeréw
na dobe kalendarzowg wynositw 1983 r.:
- dla komputeréw duzych i srednich - 9, 7 godz.
- dla minikomputerow - 4, 9. godz.
W przeliczeniu na dobe robocza jest to odpo-
wiednio: 13,2 i 6,7 godz.

W spétczynnik zmianowosci pracy kompute-
row nie zmienit sie od 1982 r. i wynosi prze-
cietnie 2 zmiany dla komputeréw duzych i $re-
dnich /1, 9 dla komputeréw krajowych, 2,1 dla

komputeréw z importu/ oraz 1, 1 zmiany dla
minikomputerow /dla krajowych 1, 1 zmiany,
dla minikomputeréw z importu 1, 3 zmiany/.

Jesli chodzi o strukture wykorzystania czasu
pracy komputeréow duzych i $rednich, zaréwno
krajowych jak i z importu, widoczne jest zwie-
kszanie sie czasu przestojow /przede wszystkin
organizacyjnych/ kosztem czasu pracy. Mini-

komputery z importu réwniez charakteryzuje
coraz mniejszy udziat czasu pracy. Jedynie

Wyszczegdblnienie .J;dig(r);tka
Ogotem os$rodek
w tym: os$rodkKi
Wyposazone w komputery o$rodek
Nie majgce zadnego sprzetu I

H

Samodzielnie bilansujace
Prowadzace dziatalno$¢ w zakresie:

projektowania i programowania
systemdéw na komputery.

przetwarzania danych na
komputerach.

tworzenia maszynowych
nosnikéw danych.

koordynacji prac z zakresu
informatyki.

instalacji," konserwacji i remontow
komputerow

wsérod minikomputeréw produkcji krajowej wi-
doczna jest tendencja odwrotna: udziat czasu
pracy zwiekszyt Bie z 62, 7% w r. 1980 do 66,
w r. 1983.

Niektére typy komputerow wykazywaty w
1983 r. znacznie wyzszy niz przecietny stosu-
nek czasu przestojow /zaréwno technicznych,
jak i organizacyjnych/ do czasu pracy. Dla
komputeréw duzych | $rednich stosunek ten
wynosi przecietnie 26,8%, podczas gdy np.
dla R-32 wynosi 33,8%, .dla ODRY 1304 * 49%,
dla ODRY 1204 - 68,9%. Dla minikomputerow
wskaznik ten wynosi 47,4%, gdy np. dla ME-
RY 305 wynosi 50, 9%, SM3 - 58, 7%, WANGA
2200B - 63, 6%.

Struktura czasu wykorzystania komputerow
wedtug tematyki opracowah zmienia sie powo-
li, ale systematycznie w kierunku zmniejsza-
nia czasu pracy przeznaczonego na sterowa-
nie procesami technologicznymi. Zwieksza
sie natomiast udziat czasu przeznaczonego na
automatyzacje prac zawodowych, a szczegol-
nie na zarzadzanie /wzrost o 4,1 punktu od
roku 1979/. W ramach czasu przeznaczonego
na zarzadzanie wyraznie wzro6st udziat rozli-
czen finansowych, zmniejszyt sie natomiast
udziat statystyki i analizy ekonomicznej.

Tabela 1
«&?
1981 1982 1983 1983 %
1982=100 1981=100
1575 1432 1403 97,9 89. 1
1072 1061

33 17 11 64,7 33, 3
144 148 152 102.7 1055
971 921 899~ 97, 6 92, 6
978 955 947 99, 1 96, 8
1205 1038 1013 97, 6 84, 1
500 352 347 98, 6 69.4
332 369 387 1049 116, 6
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Wyposazenie techniczne o$rodkéw informatyki

Wyszczegblnienie

Komputery ogoétem
z tego wg klas pojemnosci
pamieci wewnetrznej:

8 do 64 KB,

65 do 256 KB,

257 do 512 KB,
powyzej 512 KB

Komputery duze i $rednie
z tego wg klas wieku:

1do 3 lat,
4 do 5 lat,
6 do 8 lat,
8 do 10 lat,

Powyzej 10 lat.
Przecietny wiek

Minikomputery
z tego wg klas wieku:

l1do 3lat,
4 do 5 lat,
6 do 8 lat.
9 do 10-lat.

Powyzej 10 lat,

Przecietny wiek

Urzadzenia wejscia-wyjscia

komputeréw
Urzadzenia wejscia.
Urzadzenia wyjscia.
Przewijaki tasm.
Transporty dyskdw.

Urzadzenia do przygotowywa-

nia maszynowych nosnikéw
danych:

rejestratory danych

dziurkarki i sprawdzarki kart

maszyny ksiegujace, fakturujg-
ce, automaty obrachunkowe

i organizacyjne

Urzadzenia transmisji danych

- koncéwki inteligentne

- koncowki nieinteligentne

- urzadzenia sterujgce trans-

misja danych

- konwertery sygnatéow binar-

nych

Jednostki
miary

sztuk

P

1981

2633 '

1906
485

204
38

874

109
150
355
139
115

1759

499
391
831
127

1

3375
5505
4762
3336

665
10563

3304

70

3744

511

2146

1982

2553

1813
483

209
48

829

49
129
317
193
141

1724

424
352
656
255

37

3240
5398
4989
3897

669
9444

3072

77

4319

654

2328

1983

2648

1841
484

231
92

840

30
83
281
235
211

1808

307
454
477
452
118

3857
5376
5105
4566

835
8997

3083

104

4485

746

2305

Tabela
1983 %
1982=100 1981=100
103,7 100, 6
101,5 96, 6
100,2 99,8
110,5 113,2
191, 6 242, 1
101,3 96, 1
61,2 27,5
64, 3 55, 3
88, 6 79,; 1
121, 7 169, 1
149, 6 183,5
104, 9 102, 8
72,4 61, 5
129,0 156, 0
72,7 57,4
177,2 355, 9
318,9 1072, 7
119,0 114, 3
99, 6 97,7
102, 3 107,2
117,2 136, 9
X
124.,8 125, 5
95,2 85,2
—100,3 93,3
135, 1 148, 6
103,8 119, 8
114, 1 146, 0
99,0 107,4



Wskazniki wykorzystania i struktura czasu pracy komputerow Tabela 5

Jednostki Réznica w punktach

Wyszczegblnienie miary 1981 1982 1983 1983 do
1982 1981
Przecietny czas wykorzystania
komputeréw w ciggu doby ro-
boczej
Komputery duze i $rednie godz. 13,1 13,1 13,2 - u -
Minikomputery I 6,5 6,5 6,7 - -
Struktura wykorzystania czasu
pracy komputeréw N
Komputery duze i $rednie -
taczny czas przepracowany
i nieprzepracowany % 100,0 100,0 100,0
w tym przestoje I 20,8 20,7 21,2 +0, 5 +0, 4
w tym przestoje z
przyczyn orga-
nizacyjnych U 12,9 13,5 13,5 0,0 +0, 6
Minikomputery - tgczny czas
przepracowany i hieprzepra- "
cowany 100, 0 100, 0 100,0
mW tym przestoje i 33,6 33,2 32,1 41,1 -1,5
w tym przestoje z
przyczyn orga- .
nizacyjnych 16,9 17,0 17,2 +0,2 +0, 3
Struktura czasu pracy komputerow
wg tematyki opracowan ogétem % 100, 0 100,0 100,0
Automatyzacja procesow
technologieznych- 4 1«, 7 14, 3 13.1 -1,2 -3, 6
Automatyzacja prac zawodowych u n, i 18, 6 18, 5 -0,1 +1,4
Zarzadzanie u 66,2 67, 1 68,4 +1, 3 +2,2
w tym:
przygotowanie, planowanie i
kontrola wykonania planéw, u 6,2 6.2 6,6 +0,4 +0, 4
gospodarka materiatowa, u 12,8 12,8 13,0 +0,2 +0, 2
gospodarka wyrobami. u 5.1 5.3 5,5 +0, 2 +0, 4
rozliczenia finansowe. u 14, 6 16, 9 17,4 +0, 5 +2,8
gospodarka kadrowa, 4 4.0 4.4 3,9 -0,5 -0.1
statystyka i analiza ekono-
miczna. -u 7,4 6.9 6.5 -0.4 -0, 9
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Instytut Spawalnictwa-Gliwice
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Spoteczno-gospodarcze aspekty
mechanizacji i automatyzacji
procesdw spawania
Spawalnictwo stanowi obecnie podstawowg

technologie tagczenia i ciecia metali. Proces
spawania zaliczany jest do jednego z najbar-
dziej ucigzliwych zaréwno pod wzgledem er-
gonomicznym jak i bhp. Liczba spawaczy w
Polsce ulega systematycznemu obnizeniu.
Podczas utozenia 1 kg spoiny wydziela sie:
od 20-38 g pytow przy spawaniu recznym elek-
trodami otulonymi, przy spawaniu zmecha-
nizowanym w ostonie C09 od 4-6 g. Analiza
pytdw wykazata, iz zawierajg one ok. 60%
tlenkéw zelaza, 14% tlenkéw manganu i 10%
krzemionki. Spawacz narazony jest na pyli-
ce oraz choroby zawodowe.

Drugim szkodliwym czynnikiem jest promie-
niowanie tuku, ktére przy dtuzszym oddziaty-
waniu na wzrok powoduje uszkodzenie soczew-
ki, prowadzac do schorzenia zwanego katarak-
tag promieniowg; powoduje réwniez uszkodze-
nie skéry w postaci oparzen i rumieni.

Mechanizacja i automatyzacja proceséw spa-
wania zapewnia zabezpieczenie wzrostu pro-
dukcji konstrukcji i wyrobow spawanych przy
zmniejszonym stanie zatrudnienia oraz eliminu-
je cztowieka ze stanowisk szczeg6lnie niebezpie-
cznych dla zdrowia,takich jak:praca na wyso-
kosci, w zamknietych zbiornikach, kottach, na
konstrukcjach wstepnie podgrzanych w grani-
cach od 100-300°C itd. Mechanizacja proceséw
spawania ma na celu zastepowanie spawania
recznego elektrodami otulonymi, spawaniem
polegajgcym na zmechanizowanym /ciggtym/
podawaniu drutu elektrodowego. Spawanie ta-
kie, dzieki zastosowaniu wyzszych pradéw spa-
wania, zwieksza wydajnos¢ ok. 2-krotnie.

Do podstawowych zmechanizowanych metoa
spawania nalezg: spawanie w ostonie CO spa-
wanie lukiem krytym, spawanie metodg MIG
oraz TIG. W metodach tych udziat spawacza
jest nieodzowny, gdyz kieruje on lukiem elek-
trycznym i nastawia parametry pradu spawa-
nia. Automatyzacja proceséw spawania obej-
muje:

- zdolnos$¢ Sledzenia przez urzadzenie toru
spawania,

- oprogramowany sposdb prowadzenia uchwy-
tu spawalniczego,

- oprogramowany spos6b pomiaru geometrii
ztacza i doboru parametrow pradowych.

- samokorekcje w przypadku zmian toru i
wymiaréw ztgcza.

Cztowiek jest tutaj tylko operatorem w duzej
odlegtosci od tuku spawalniczego. Szacuje sie
ze na 9 min ton konstrukcji spawanych w 1995
roku ok. 5 min ton konstrukcji moze by¢ wy-
konanych metodami zautomatyzowanymi oraz
zmechanizowanymi nowej generacji.

Stan mechanizacji i automatyzacji
spawalnictwa krajowego na tle
Swiatowego
Praktycznie od roku 1965 zaczeto na Swie-

cie na szeroka skale zastepowacé spawanie
reczne elektrodami otulonymi, metodami
zmechanizowanymi. Gtwnym powodem byto
podniesienie wydajnosci proces6w spawania,
wobec wzrastajgcego zapotrzebowania prze-
mystu, budownictwa itd. na konstrukcje badz
wyroby metalowe. Mechanizacja proceséw
spawania w krajach wysoko uprzemystowio-
nych zakonczyta sie w latach 1976-77, kiedy
to wiekszos$¢ krajow osiggneto wskaznik me-
chanizacji rzedu 52-55%, stanowiacy wielko$¢
graniczng dla mechanizacji metodami konwen-
cjonalnymi. W Polsce wskaznik ten w roku
1982 wyniost 41%.

Od kilku lat czotowe firmy Swiatowe produ-
kujgce sprzet spawalniczy skupiajg uwage na
dwéch zasadniczych zagadnieniach:

- Zastosowaniu wspotczesnych rozwigzan
elektronicznych, takich jak: mikroprocesory,
tyrystory, tranzystory,- dzieki ktérym powsta-
je nowa generacja zmechanizowanego sprzetu
spawalniczego. Sprzet ten w, poréwnaniu z
konwencjonalnym sprzetem (jest parokrotnie
Izejszy, posiada wyzszg sprawnos$é¢ oraz fun-
kcjonalnos¢,

- Budowaniu stanowisk automatycznego spawa-
nia wyposazonych w roboty, czujniki, mikro-
komputery Itd.



Osiggniecie wskaznika mechanizacji w wy-
sokosci 55% jest mozliwe w stosunkowo kroét-
kim czasie, gdyz technologie spawania zme-
chanizowanego wdrozone sg do przemystu na
masowg skale. Dalszy rozwéj mechanizacji
hamowany jest:

- malymi mocami produkcyjnymi u wytwor-
céw drutu spawalniczego i topnikéw spawal-
niczych,

- produkcja sprzetu spawalniczego opartego
na rozwigzaniach konstrukcyjnych sprzed 5
do 10 lat, ktéry wobec nowych osiggniec
elektroniki mozna uznaé za sprzet przesta-
rzaty i mato funkcjonalny.

Automatyzacja stanowi dla spawalnictwa
krajowego zupetnie nowe zagadnienie i wdro-
zenie jej do przemystu musi by¢ poparte wie-
loma pracami technologicznymi i konstruk-
cyjnymi.

Obszary zastosowan autornatycznych
stanowisk spawalniczych

Swiatowe statystyki wykazujg, iz zautoma-
tyzowane stanowiska spawalnicze, tgcznie z
robotami, znajdujg zastosowanie w takich
przemystach jak:

- przemyst samochodowy 50%,

- przemyst motocyklowy 14%.

- przemyst maszyn rolniczych 10%.
- pozostate 26"-/.

Robot stanowi tu element wykonawczy lub
element pomocniczy np. do celow podawania
i odbierania czes$ci spawanych czy zgrzewa-
nych,

W Polsce zastosowanie robotéw spawalni-
czych ma miejsce jedynie w kilku przypad-
kach i to gtéwnie w procesach zgrzewania.
Analiza konstrukcji spawanych w Polsce, ze
wzgledu na ciezar, pozwala na zgrupowanie
ich w 3 zasadniczych grupach:

1. mate przeno$ne elementy, wazgce poni-
zej 200 Kag.

2. duze przenos$ne elementy, wazgce powyzej
200 kg,

3. konstrukcje nosne takie jak: maszty,
townice.

kra-

Dwie pierwsze grupy konstrukcji pozwalajg
na zastosowanie robotéw i zautomatyzowanych
stanowisk spawalniczych. Szczegdétowa anali-
za grupy 1 i 2 wykazata, ze:

- 70% to konstrukcje spawane w seriach
100-5000 szt. ,

- 80% konstrukcji posiada mase mniejszg
niz 100 kg,

- 70% to spoiny pachwinowe.

- 40% to spoiny prostoliniowe.

Praktycznie w Polsce nie produkuje sie
urzadzen spawalniczych nowej generacji oraz
stanowisk automatycznego spawania w petnym
cyklu produkcyjnym.

Warunki i $rodki zabezpieczajace
wdrozenie mechanizacji
. i—i-i?a i?cii- .
Warunkiem upowszechnienia mechanizacji
i automatyzacji proces6w spawalniczych jest:
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- zabezpieczenie dostaw materiatow spawal-
niczych, takich jak spawalnicze druty elektro-
dowe oraz topniki spawalnicze,

- pomyS$lne rozwigzanie probleméw mechanicz-
nych i elektronicznych przy budowie urzadzen
automatycznych.

Materiaty spawalnicze

Produkowane druty elektrodowe sg niskiej
jakosci i duzej segregacji sktadu chemiczne-
go, mimo ze pochodzg czesto z tej samej
partii atestowanego materiatu. Wynika to z
faktu, iz wsad na druty dostarczany jest
przez huty o przestarzatym sprzecie kontrol-
no-pomiarowym. Ponadto wielko$ci dostaw
nie zabezpieczaja petnego pokrycia potrzeb,
nawet dla konwencjonalnych metod spawania.

Urzadzenia spawalnicze

Rozw6j urzadzen spawalniczych powinien
p6js¢ w dwdch kierunkach:
- unowoczes$nienia konwencjonalnego sprzetu
spawalniczego o rozwigzania elektroniki i
automatyki,
- budowy nowych, dotad nie produkowanych
stanowisk automatycznego spawania wykonu-
jacych:
» skladowanie elementéow do spawania,
wania i ciecia.
+ transport elementéw na stanowiska szcze-
piania,
e szczepiania,
e transpor; szczepionych elementéw na sta-
nowisko spawania,
e spawanie
+ odtransportowanie wykonanych zespotow,
« kontrola jakosci.

zgrze-

Generalnie problem sprowadza sie do sze-
roko pojetego i rozumianego zagadnienia ste-
rowania. Zapotrzebowanie przemystu krajo-
wego na poszczegblne rodzaje urzadzen przed-
stawiono w tabeli 1.

Sterowanie

System sterowania sprowadza sie do zabez-
pieczenia:
al/ przy spawaniu?
- odpowiedniego odstepu palnika od $cianek
rowka spoiny,
- rbwnomiernego odstepu pomiedzy kolejnymi
$ciegami,
- programowanej trajektorii przejscia z jed-
nego $ciegu na nastepny,
- tatwego programowania "wahan" uchwytu
spawalniczego. ,
- tatwego doboru parametréw pradu spawania
i szybkos$ci podawania drutu oraz przesuwu
uchwytu spawalniczego,

b/ przy zgrzewaniu:

- pomiaru i kontroli skutecznej wartosci pra-
doéw i napieé¢ zgrzewania w celu przetworze-
nia ich przez mikrokomputer,

- pomiaru czaséw zgrzewania,

¢/ przy cieciu termicznym;
- programowanej trajektorii ciecia,
- optymalizacji rozwoju arkusza blachy.



Zapotrzebowanie na urzagdzenia

Wyszczegblnienie

Urzadzenia do spawania recznego

Konwencjonalne urzadzenia do spawania
zmechanizowanego

Urzadzenia nowej generacji do spawania
zmechanizowanego

Urzadzenia do spawania i zgrzewania
automatycznego, tacznie z robotami

Po6tautomaty do ciecia termicznego
Automaty do cigcia termicznego,

w tym sterowane numerycznie-kompute-
rowe

Tabela 1

- sztuki

1985 1990 1995
30000 28000 26000
3400 1000 200
*/ 3200 5400
x/ 230 900
800 1400 2000
160 250 350
23 33 45

x/ Potrzeby przemystu na tego rodzaju urzadzenia juz wystepuja, jednak ze wzgledu

na brak produkcji nie podano ich wielkosci.

- oprogramowanego systemu regulacji prze-
ptywu gazéw,

- oprogramowanego systemu regulacji prze-
suwu palnikow.

Czujniki i regulatory

Systemy czujnikowe spetniajg dwie wazne
funkcje:
- Siedzenie toru /spawania, ciecia, zgrzewa-
nia/. Znane sa rozwigzania czujnikéw stosowa-
nych w spawalnictwie w postaci urzadzen in-
dukcyjnych, strumieniowych/powietrzal/, rol-
kowych, optycznych itp.
- Rozpoznanie ztgcza - jest to problem znacz-
nie trudniejszy do rozwigzania. Zasadniczo
obejmuje pomiar geometrii ztgcza np. odstep
krawedzi blach, kat ukosowania, wysokos¢
ztacza i tor. Rozwdéj przyrzadéw umozliwia-
jacych rozwigzanie tego problemu jest ogra-
niczony i wiekszo$¢ systemow oparto na réoz-
nego rodzaju odmianach monitoréw wizyjnych.

Obok gtéownych zespotdw urzadzen spawalni-
czych rozwigzane muszg byé zagadnienia urza-
dzen towarzyszacych. Naleza do nich:

- silniki i uktady przektadniowe: chodzi tu
gtéwnie o silniki pradu statego z regulowang
liczbg obrotéw 2000/3000/4000/6000/8000
obn/min.

- przyrzady nastawcze: dla poziomego, piono-
wego i wahadtowego kierunku ruchu,

- urzadzenia do dozowania topnika spawalni-
czego, gazu oraz urzadzenia uktadu chtodze-
nia woda.

W wyniku planowanych usprawnien struktura
metod spawania powinna ulec znacznym zmia-
nom co przedstawiono w tabeli 2.
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Zamierzenia organizacyjne
Koncentracja produkcji
konstrukcji spawanych
W Polsce technologie spawania cechuje duze
rozproszenie. lIstnieje pare przypadkow, gdzie
produkcja konstrukcji i wyrobdw spawanych
odbywa sie na wydzielonych wydziatach spawal-
niczych. Z przeprowadzonej analizy ok. 1600
zaktadéw wynika, ze az 63% zaktadow wytwa-
rza rocznie konstrukcji spawanych ponizej
1 tys. ton, a ponad 50 tys. ton zaledwie 1%.
W zaktadach o duzej koncentracji produkcji
wskaznik mechanizacji proces6w spawania
jest w znacznym stopniu juz zmechanizowany.
Wydajnos$¢ przy produkcji w zakresie od 25-
50 tys. ton wzrasta az 12-krotnie w stosunku
do produkcji ponizej 1tys. ton, a przy pro-
dukcji ponad 50 tys. ton 18-krotnie.

Efekty ekonomiczne upowszech-
nienia-mechanizacji i automatyzacji
spawania
Do efektow ekonomicznych upowszechnie-
nia mechanizacji i automatyzacji spawania
nalezy zaliczy¢:
- poprawe warunkéw bhp,
- poprawe jakos$ci spawanych detali,
- obnizenie pracochtonnosci,
- lepsze wykorzystanie powierzchni produk-
cyjnej,
- oszczednos$ci materiatowe i energetyczne.
Wstepnie wyliczone efekty wymierne wyni-
kajgce z zastosowania mechanizacji i automa-
tyzacji proceséw spawania przedstawiaja sie
nastepujaco:
1, Obnizenie zuzycia energii elektrycznej
przy produkcji konstrukcji spawanych z 70
kWh/1 Mg konstrukcji w 1980 r. do 45 kWh/
1 Mg konstrukcji w roku 1995.



Tabela 2

Struktura metod spawania wg ilosci utozonych spoin /w %/

Spoiny wykonane

Recznie elektrodami otulonymi oraz
recznie gazowo

Metodami zmechanizowanymi
konwencjonalnymi

Metodami zmechanizowanymi
nowej generacji

Metodami automatycznymi tgcznie
z robotami

Razem:

2. Uruchomienie antyimportowej produkcji
nowoczesnych urzadzen i materiatdéw spawal-
niczych.

3. Zmniejszenie wydatkéw dewizowych na za-
kup surowcéw do produkcji elektrod otulonych
w zwigzku z zastepowaniem ich drutami ele-
ktrodowymi.'

4. (Zwigkszenie wydajnosci prac spawalni-
czych ok. 70%0.

5. Rozszerzenie zakresu stosowania spawal-
nictwa do naprawiania prewencyjnego i rege-
neracji zuzytych czesci maszyn i urzadzen,
co pozwala na ztagodzenie deficytu czes$ci ma-
szyn i przedtuzenie okresu eksploatacji ma-
szyn.

6. Zmniejszenie liczby zatrudnienia przy pra-
cach spawalniczych o ok. 15 tys. oséb.

Efekty ekonomiczne wynikajagce z mechani-
zacji i automatyzacji, wyliczone szacunkowo
wedtug uproszczonej metody zalecanej przez
Ministerstwo Nauki, Szkolnictwa Wyzszego i
Techniki, wynoszg dla przedziatu czasowego
5 lat, tj./od 1990 do 1995 roku ok. 7,0 mld zi.

1985 1990 1995
54 43 38
46 28 10

24 36
- 5 16
103 100 100

Oprécz tego powaznym efektem mechanizacji
jest wspomniane obnizenie zatrudnienia o 15
tys. osob. Efekty z tego tytutu sa trudne do
wyliczenia w chwili obecnej, ale dla poszcze-
go6lnych przypadkéw sg ewidentne.

Krajowe zaplecze naukowo-badawcze pracu-
jace na rzecz spawalnictwa jest w stanie pod-
jac¢ sie rozwigzania zagadnienia mechanizacji
i automatyzacji proceséw spawania w formie
opracowania zatozen konstrukcyjnych, tacznie
z wykonaniem serii informacyjnej. Powodze-
nie tego przedsiewziecia w skali produkcyjnej
uzaleznione jest od dostepnosci odpowiednie-
go wahlarza podzespotow elektronicznych
m. in. mikroprocesorow tranzystoréw duzej
mocy, uktadéw scalonych, pamieci po6tprze-
wodnikowych, czujnikéw itd. Uwaza sie za
celowe uruchomienie w latach 1986-90 Pro-
blemu Weztowego dla tematu;""Nowoczesne
urzadzenia i technologie spawalnicze”™. Koor-

dynatorem prac bytby Instytut Spawalnictwa
w Gliwicach.
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MECHANIZACJA | AUTOMATYZACJA

OBROBKI

CIEPLNEJ METALI

| NAKLADANIA POWLOK OCHRONNYCH

Obrébka cieplna i naktadanie powtok och-
ronnych stanowiag jedne z podstawowych tech-
nik o zasadniczym znaczeniu dla uzyskania
materiato i energooszczednej oraz wydajnej
produkcji; majg réwniez znaczny wpltyw na
jakos$¢ i estetyke wyrobu. Zrealizowane w
ostatnim 15-leciu intensywne prace naukowo-
badawcze umozliwity uzyskanie stosunkowo
wysokiego poziomu opracowan technologicz-
nych. Opracowanie natomiast przez krajowe
zaplecze projektowo-konstrukcyjne urzadze-
nia, a zwtaszcza zawarte przez przemyst gu-
mowy licencyjno-kooperacyjne - réwniez przy-
czynity sie do osiggniecia dos$¢ wysokiego po-
ziomu technicznego produkowanych urzadzen.
Jednym z podstawowych mankamentdéw pracu-
jacych w kraju stanowisk, gniazd i linii tech-
nologicznych obrébki cieplnej i naktadania po-
wtok ochronnych jest ich nizsza,-.od wymaga-
nej potrzebami kraju, mechanizacja i automa-
tyzacja.

W niniejszym artykule podano w og6lnym
zarysie stan aktualny oraz wskazano kierun-
ki rozwoju mechanizacji i automatyzacji ob-
robki cieplnej i naktadania powtok ochron-
nych w Polsce. Charakterystyka tg objeto
wszystkie podstawowe grupy technologii wcho-

dzgcych w skiad ww. technik wytwarzania
cze$ci maszyn i urzadzen technicznych.

Mechanizacja i automatyzacja
obrébki cieplnej metali

Racjonalna gospodarka materiatami meta-
lowymi jest obecnie jednym z podstawowych
zadan dziatalno$ci przemystu oraz zaplecza
naukowo-technicznego. W okresie znanych
trudnosci gospodarczych zapewnianie opty-
malnego stanu wykorzystania materiatéw me-
talowych moze zapewni¢ m. in. obrébka cie-
plna. Stosowanie materiatow w stanie nie ob-
robionym cieplnie oznacza bowiem zawsze
nadmierne zuzycie materiatéw i nieuzasadnio-
ng wielkos$¢ wyrobu.

Aktualna struktura wytwarzania cze$ci ma-
szyn metodg obrobki cieplnej jest niekorzyst-
na. Planowana poprawa bedzie mozliwa dzie-
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ki wzrostowi iloSciowemu obrabianych ciepl-
nie czesci oraz zmianom strukturalnym sto-
sowanych technologii. W wyniku fych zmian
obrobka cieplna objetoSciowa rozwija¢ sie
bedzie w kierunku znacznego zmniejszenia
udziatu technologii, realizowanych w natural-
nej atmosferze powietrza i szybkiego wzros-
tu téchnologii realizowanych w atmosferach
ochronnych i w prézni. Obrébka powierzch-
niowa rozwija¢ sie bedzie w kierunku szyb-
kiego wzrostu réznych odmian obrobek dyfu-
zyjnych i niedyfuzyjnych. Procentowy udziat
obréobek objetosciowych w globalnej masie
wyrob6w obrabianych cieplnie bedzie malat,
a powierzchniowych roést.

Znaczna cze$¢ stosowanych obecnie w prze-
myste-plecéw i nagrzewnic do obrébki ciepl-
nej metali jest juz zmechanizowana lub zauto-
matyzowana. PodstawowyW czynnikami pod-
legajgcymi mechanizacji i automatyzacji sa:

- parametry procesu, takie jak: temperatura,
sktad atmosfery, ci$nienie, czasy poszcze-
go6lnych czynnosci,

- zatadunek i wytadunek oraz ruch wsadu,

- wspétpraca miedzy urzadzeniami w gniez-
dzie, linii oraz w wydziale.

Mechanizacja i automatyzacja obrébki cie-
plnej jest jednym z podstawowych kierunkow
rozwoju przemystu. W wyniku mechanizacji
i automatyzacji bedzie mozna uzyskac:

- znaczny wzrost produkcji,

- zmniejszenie pracochtonnos$ci /co przy obec-
nych trudnosciach na rynku pracy jest sprawg
bardzo waznag/,

- wzrost jako$ci wyrob6w przez zapewnienie
powtarzalnosci wynikéw obrébki cieplnej,

- zmniejszenie energochtonnos$ci procesu na
jednostke wyrobu,

- polepszenie warunkéw pracy,

- zmniejszenie zuzycia drogich stali stopowych,
poprzez zmniejszenie ilosci brakoéw i wzrost
trwatosci wyrobéw.

Obrébka cieplna atmosferowa i prézniowa

W szystkie podstawowe technologie obrobki
cieplnej atmosferowej i prézniowej rozwijane
sg aktualnie na bazie urzadzen produkowanych
przez Lubuskie Zaktady Termotechniczne EL-



TERMA w Swiebodzinie oraz Instytut Mecha-
niki Precyzyjnej w Warszawie. Zaktady EL-
TERMA w Swiebodzinie w wyniku zakupu licen-
cji opanowaty produkcje wszystkich podstawo-
wych urzgadzen do obrobki cieplnej prozniowej

i atmosferowej. IMP opracowuje i wytwarza
specjalistyczne urzadzenia prézniowe i atmo-
sferowe, na ktére zapotrzebowanie wynosi do
kilkuset sztuk rocznie.

Podstawowymi parametrami i czynnikami
sterowanymi w tych urzgdzeniach sg: tempe-
ratura. sktad atmosfery, ci$nienie prézni,
czasy poszczeg6lnych czynnos$ci, ruch wsadu
wewnatrz pieca. W urzadzeniach stosowana
jest skokowa regulacja temperatury jedno lub
kilkupunktowa, stabilizowanie sktadu atmosfe-
ry z recznym przestawianiem, stabilizowanie
ci$nienia, przekaznikowa regulacja czaséw
technologicznych oraz automatyczne sterowa-
nie w obrebie urzadzenia, realizowane w tech-
nice przekaznikowej.

Transport wsadu w produkowanych obecnie
piecach jest zmechanizowany. Automatyzacja
ruchu wsadu stosowana jest w wiekszos$ci urza-
dzen produkowanych przez Zaktady ELTERMA
na licencji firmy Ipsen. llrak automatyzacji
ruchu wsadu miedzy piecami i innymi urza-
dzeniami. Stosowana jest tylko mechanizac-
ja z napedem elektrycznym, a w wielu przy-
padkach recznym.

W krajach wysokouprzemystowionych stoso-
wane sg systemy sterowania nadrzednego, w
ramach kompleksowej automatyzacji proceséw,
urzadzen, gniazd i linii technologicznych, a
nawet catych wydziatéw, z wykorzystaniem
sterownikow mikroprocesorowych oraz ma-
szyn cyfrowych. Szczegdlnie wysoki stopien
automatyzacji obrobki cieplnej osiggnieto w
Stanach Zjednoczonych i Japonii.

Wobec statego rozwoju krajowego przemy-
stu elektronicznego i automatyki istnieje moz-
liwosé /w ciggu najblizszych dziesieciu lat/
znacznego zautomatyzowania poszczeg6lnych
proceséw, urzadzen, linii i gniazd technolo-
gicznych. Przewiduje sie dwa kierunki prac.
Pierwszy ukierunkowany na zautomatyzowanie
nowoprodukowanych urzadzen i drugi ukierun-
kowany na automatyzacje technologii i urza-
dzen zainstalowanych w krajowym przemysle
elektromaszynowym.

Przewiduje sie, ze opracowane zostang
mikroprocesorowe sterowniki i uktady pro-
gramowego sterowania parametrami obrébki
cieplnej, tj. : temperatury, sktadu atmosfer
i ciSnienia oraz czasu trwania okreslonych war-
tosci tych parametréw. Mikroprocesorowe ste-
rowniki umozliwiajg wprowadzenie automatycz-
nego sterowania wszystkimi zespotami w obre-
bie urzadzenia, a przede wszystkim sterowanie
mechanizmami wykonawczymi pieca, tj. drzwia
mi, podnos$nikami i urzagdzeniami przetadow-
czymi, zatgczaniem mieszarek i wentylatorow
oraz pomp olejowych. Uktady programowego
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sterowania umozliwig zautomatyzowanie ca-
tych zestawdéw technologicznych pracujacych
w gniazdach i liniach. Mozliwe bedzie w nie-
ktérych przypadkach zautomatyzowanie pracy
catego wydziatu obrdbki cieplnej.

Zautomatyzowanie nowych produkowanych
urzadzen przyczyni sie do zwiekszenia korzyst-
nego eksportu, zwtaszcza do krajow socjalis-
tycznych.

Obrébka cieplna dyfuzyjna

Zagadnienia mechanizacji i automatyzacji
obrébki powierzchniowej dyfuzyjnej dotycza
zarowno samych proceséw technologicznych
/ m. in. azotowania/, jak i urzadzen do kon-
troli wynikéw obrébki. Obecnie procesy azo-
towania realizowane sa w zasadzie bez auto-
matycznej regulacji sktadu atmosfery pieco-
wej, jedynie z regulacjg temperatury. Mie-
rzy sie okresowo zawarto$¢ amoniaku /z re-
czng obstuga dysocjometru/.. Konwencjonal-
ne uktady regulacji sktadu /np. zawartosci
wodoru/ atmosfery piecowej sg mato rozpow-
szechnione.

Za granicg rozwijane jest zastosowanie cig-
gtego pomiaru i regulacji sktadu wyjsciowego
atmosfery piecowej /zawartos$ci wodoru albo
amoniaku/. W uktadach pomiaréw i regulacji
proces6w piecowych rozwija sie zastosowanie
techniki mikroprocesorowej.

Opracowywane aktualnie w kraju uktady re-
gulacji proceséw azotowania gazowego, reali-
zowane dostepng obecnie technikg konwencjo-
nalng oraz ich zmodernizowane wersje /w
technice modutowej, a nastepnie mikroproce-
sorowej/ powinny by¢ wdrozone do przemystu
krajowego, z realna mozliwoscia eksportu
wraz z urzadzeniami technologicznymi. Nie-
zbedne sg wiec naktady na rozpowszechnienie
opracowywanych uktadéw w przemysle oraz
na opracowanie nowoczes$niejszych uktadow
dla modernizowanych proceséw technologicz-
nych. Technika mikroprocesorowa pozwala
na optymalizacje procesow, zwiekszenie za-
kresu informacji technologicznych oraz nie-
zawodno$¢, miniaturyzacje, a takze dostoso-
wanie do bardziej ztozonych technologii pro-
cesOw azotowania i pokrewnych. Uzyskane
efekty zastosowania regulacji pozwolg na:

- zwiekszenie stopnia powtarzalnosci pro-
cesu,

- zmniejszenie zuzycia stali stopowych i na-
rzedziowych drogg zmniejszenia ilosci bra-
kow i zwiekszenia trwatosci czesci azotowa-
nych,

- zmniejszenie masy obrabianych elementéw.

W zakresie kontroli nieniszczgcej wynikow
obrobki dyfuzyjnej w Polsce produkowane sg
zunifikowane urzagdzenia sortujace dla czesci
0 masie do 1 kg. Dalszy rozwdj kontroli nie-
niszczacej wymaga opracowania zunifikowa-
nych urzadzeri do automatycznego sortowania



cze$ci o masie powyzej 1 kg oraz mechani-
zacji kontroli czes$ci o duzych wymiarach.

W krajach wysokouprzemystowionych budo-
wane sa Unie do mechanizacji i automatyzacji
procesu kontroli nieniszczgcej. Istniejg spe-
cjalistyczne firmy zajmujace sie budowg urza-
dzen do mechanizacji i automatyzacji kontro-
li nieniszczgcej. Kontrola nieniszczgca umoz-
liwia 100% sprawdzanie czesci ,w zwigzku z
czym, dla petnego wykorzystania istniejgcych
mozliwo$ci, konieczne jest zapewnienie wa-
runkéw umozliwiajacych automatyzacje tego
procesu. Automatyzacja procesu kontroli nie-
niszczacej pozwoli na podwyzszenie jakosci
i trwatosci wyrobéw produkowanych w duzych
seriach i masowo.

Obrébka cieplna fluidalna

W urzadzeniach do obrébki cieplnej fluidal-
nej, piecach i wannach produkowanych obec-
nie w Polsce, stosuje sie sterowanie za po-
mocg typowych-szaf stycznikowych. Automa-
tyzacja procesow technologicznych ogranicza
sie do sterowania w czasie doptywem niekt6-
rych czynnikéw technologicznych.

W krajach uprzemystowionych urzadzenia
fluidalne sterowane sg za pomocg sterownikow
elektronicznych. Posiadajg petng automatyza-
cje przebiegu w czasie procesow technologicz-
nych i dozowania czynnikéw technologicznych.

Obrébka cieplna w ztozu fluidalnym jest
dziedzing nowoczesng i ciggle rozwijajaca
sie. Wprowadzenie sterowania elektronicz-
nego urzadzen, umozliwiajgcego nawet nie-
petne zautomatyzowanie procesdéw technolo-
gicznych, pozwoli na utrzymanie wysokiego
poziomu krajowej techniki i jest niezbedne
do zwiekszenia eksportu i wdrozeh w prze-
mysle krajowym.

Obrébka cieplna indukcyjna

Nagrzewanie indukcyjne powierzchniowe
lub objetosciowe moze by¢ stosowane do wsa-
déow o rozmaitej wielkosci i ksztatcie, przy
czym mozna hartowaé cate przedmioty lub
ich wybrane powierzchnie. W kraju okoto
50%, tj. mniej wiecej 500 szt. urzadzen do
obrébki cieplnej indukcyjnej jest niezmecha-
nizowanych i niezautomatyzowanych.

W procesach diugotrwatych coraz czesciej
w krajach wysokouprzemystowionych do pro-
wadzenia obrdbki stosowane sg mikroproce-
sory. W procesach krétkotrwatych systemy
sterowan przekaznikowych wypierane sg przez
bezstykowe systemy elektroniczne. Oba kie-
runki wymagaja stabilizacji, pomiaru i mozli-
woséci programowania mocy chwilowej przeka-
zywanej do wsadu.

Wysoka sprawnos$é energetyczna, szybkos$¢
dziatania i precyzja w lokalizacji stref nagrze-
wanych sg pozytywnymi cechami obrobki ciepl-
nej indukcyjnej. Uwydatniajg sie one coraz
bardziej w miare eliminiacji wptywu obstugi

na przebieg procesu technologicznego /powta-
rzalnos¢ wynikow/.

Obrébka cieplna narzedzi

Obecnie w Polsce narzedzia ze stali szybko-
tngcych obrabiane sg cieplnie w piecach sol-
nych lub prézniowych, gdzie ze wzgledu na
specyfike urzadzen i brak mozliwosci ciggte-
go ruchu wsadu automatyzacja procesu harto-
wania jest bardzo utrudniona.

W krajach wysokouprzemystowionych istnie-
je tendencja automatyzacji i mechanizacji pro-
cesow spiekania wysokotemperaturowego po-
przez stosowanie piecow tasmowych.

Na bazie sprawdzonego i szeroko wdrozone-
go procesu grzania do hartowania narzedzi w
atmosferze ochronnej, wytworzonej z ciektych
zwigzkow organicznych, istniejg realne mozli-
wosci automatyzacji i mechanizacji proceséw
hartowania narzedzi, zwtaszcza w agregatach
do obrébki narzynek i gwintownikdow.

Obrébka cieplna zeliwa

Obrébka cieplna zeliwa znacznie rozszerza
zakres zastosowan tego materiatu, nawet w
przypadku bardzo odpowiedzialnych cze$ci ma-
szyn. Ws$rod procesow obroébki cieplnej szcze-
g6lne znaczenie, w odniesieniu do zeliw, ma
hartowanie izotermiczne. Proces hartowania
izotermicznego z duzym efektem techniczno-
ekonomicznym zastosowany zostat w amery-
kanskim przemyséle samochodowym. W kraju
prowadzone sg obecnie prace badawcze doty-
czgce tego procesu. Celem uzyskania powta-
rzalnych wtasnos$ci, zwtaszcza przy produkcji
seryjnej elementow zeliwnych, niezbedna jest
automatyzacja i mechanizacja procesu harto-
wania izotermicznego.

Aparatura termometryczna

Na automatyzacje technologii obrobki ciepl-
nej w duzym stopniu wptywa jako$¢ aparatury
termometrycznej. Aktualny stan aparatury
termometrycznej w kontekscie automatyzacji
i mechanizacji mozna oceni¢ jako dostateczny.
W zaktadach dysponujgcych specjalistycznymi
laboratoriami jako$¢ aparatury jest dobra.

W krajach wysokouprzemystowionych w
dziedzinie obrébki cieplnej automatyzacja tech-
nologii idzie w kierunku proceséw programowa-
nych /szczegdlnie metody oparte na mikropro-
cesorach/. Zaznacza sie takze tendencja do
wykorzystania jakoSciowo nowych technologii
/grzanie wigzka elektronéw oraz technika la-
serowa/.

Automatyzacja obrobki cieplnej bedzie wy-
magata "opracowania nowych rodzajéw apara-
tow termometrycznych, m. in. do rejestracji
temperatury na odlegtos¢.

Obrébka cieplna z zastosowaniem robotow
przemystowych

Obecnie wiekszos$¢ czynnosci zwigzanych z
manipulacja przedmiotem lub narzedziem w
procesach produkcyjnych zwigzanych z obréb-



kg cieplng metali, oparta jest o bezposredni
udziat cztowieka, co ze wzgledu na brak rak
do pracy oraz ciezkie czesto warunki pracy
stwarza znaczne trudnos$ci w utrzymaniu i roz-
wijaniu produkcji.

W ostatnich latach podjete zostaty dziatania
dla zautomatyzowania proceséw obrobki cie-
plnej, gtéownie ze wzgledu na ich wielkg szkod-
liwosé dla cztowieka, mozliwosci uzyskania
znacznych oszczednos$ci energetycznych i ma-
teriatowych, znaczne zwiekszenie wydajnosci
proceséw oraz poprawe jakosci wyrobéw,

W krajach wysokouprzemystowionych zazna-
cza sie wyrazna tendencja do automatyzacji
proceséw obrdbki cieplnej rowniez przy zasto-
sowaniu robotéw przemystowych. Nalezy do-
da¢, ze jesli w latach 3977-83 stwierdzono trzy-
krotny wzrost liczby zainstalowanych robotow,
to w latach 1980-90 przewiduje sie wzrost
czterdziestokrotny.

Tendencjag Swiatowa w dziedzinie automaty-
zacji jest rowniez tworzenie tzw. bezludnych
fabryk, wyposazonych w roboty ze sterowa-
niem adaptacyjnym, zdolne rozpoznawacd
ksztatt przedmiotu. Automatyzacja procesow
obrébki cieplnej z zastosowaniem robotéw
przemystowych umozliwi;

- obnizenie zuzycia stali i innych materiatow
hutniczych o okoto 20%,

- zwiekszenie trwatosci elementéw obrabia-

nych cieplnie o 10 do 20%,

- eliminacje cztowieka w szczegdlnie ucigzli-
wych warunkach pracy.

Mechanizacja i automatyzacja
naktadania powtok ochronnych

W zrost uprzemystowienia powoduje wzrost
korozyjnos$ci otoczenia, w ostatnich 30 latach
- niekiedy kilkunastokrotny. Wigze sie to ze
zwiekszeniem zuzycia materiatow powtoko-
wych, koniecznosécig opracowania nowych tech-
nologii i urzagdzen do naktadania powtok. O ska-
li problemu Swiadczy fakt, te.w latach 1981-85
nalezy zabezpieczyé przed korozja okoto 2,0
mld m"™ powierzchni metali/rok. W latach nas-
tepnych liczba ta z pewnoscig znacznie wzros-
nie. Koniecznos$ci tej moze sprosta¢ miedzy
innymi szerokie wprowadzenie mechanizacji
i automatyzacji proceséw przygotowania po-
wierzchni pod powtoke oraz technologii nakta-
dania powtok.

Mechanizacja i automatyzacja technik nakta-
dania powtok ochronnych wprowadzana jest
przede wszystkim w celu:

- eliminowania skazenia $rodowiska poprzez
stosowanie technologii "czystych™, zmniejsza-
jacych emisje $Sciek6w i zanieczyszczen atmo-
sfery,

- zmniejszenie ilosci zuzywanej wody i odzy-
sku materiatéw powtokowych,

- zmniejszenie energochtonnos$ci urzadzen i
pracochtonnosci produkcji,

- wzrostu produkcji oraz jako$ci wyrobow,

- polepszenia warunkéw pracy.

Fot. 1. Zautomatyzowane stanowisko obrobki cieplnej indukcyjnej z wykorzys-

taniem robota przemystowego HIMP -401

Ib



Przygotowanie powierzchni

Z punktu widzenia wprowadzania mechaniza-
cji i automatyzacji w technikach przygotowa-
nia powierzchni pod powtoki uwzgledni¢ nale-
zy przede wszystkim technologie fosforanowa-
nia, instalacje do mycia z zamknietym obie-
giem cieczy myjacej oraz urzadzenia do my-
cia w rozpuszczalnikach organicznych.

Obecnie wytwarzanie powtok fosforanowych,
jako najbardzie powszechnej.metody chemicz-
nego przygotowania powierzchni stali pod pow-
toki ochronne, jest zautomatyzowane w kraju
zaledwie w kilku zaktadach /gtéwnie przemyst
motoryzacyjny/ i to woparciu o importowane
urzadzenia.

W krajach uprzemystowionych po‘wszechnie
stosowane sg urzgdzenia zmechanizowane lub
automaty do fosforanowania /natryskowe i za-
nurzeniowe/, tgczone czesto w linie przygoto-
wania powierzchni i malowania czesci stalo-
wych.

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

instalacje do mycia z zamknietym obiegiem
cieczy myjacej /mycie wysokocisnieniowe,
parowo-wodne w wysokiej temperaturze/ sto-
sowane sg w Polsce w warunkach braku insta-
lacji do obrébki powstajacych Sciekéw oraz
zawrdcenie do obiegu czynnych i wartoscio-
wych sktadnikéw kapieli myjacej i wody. Jest
to przyczyna stabego rozpowszechnienia me-
tody /powoduje skazenie $rodowiska/.

W krajach wysokouprzemystowionych znane
i stosowane sg coraz powszechniej instalacje

i urzadzenia zmechanizowane, usuwajgce wszys
tkie ww. niedogodnosci tych instalacji ‘firmy
K&rcher JUFN/, WAP /KPN/, itp.

Celem rozpowszechnienia metody - takze z
wykorzystaniem istniejgcych i produkowanych
w Polsce urzadzen - konieczne jest opracowa-
nie instalacji i urzadzern zmechanizowanych.
Zapotrzebowanie ze strony przemystu /np. za-
ktady remontu obrabiarek, maszyn rolniczych,
remontu réznego rodzaju urzadzen/ oraz tech-
nicznego zaplecza motoryzacji /stacje obstugi
i konserwacji pojazdéw samochodowych/ na te-
go rodzaju instalacje /zwtaszcza do miedzyope-
racyjnego mycia wysokocisnieniowego/ jest du-
ze. W kraju pracuje kilkadziesigt importowa-
nych urzadzehn do mycia cze$ci metalowych w
rozpuszczalnikach organicznych. W Europie
zainstalowanych jest okoto 10 tys. tego typu
urzadzen.' jest to bowiem najpowszechniej sto-
sowana technologia oczyszczania czesci meta-
lowych w réznych stadiach produkcji /gtéwnie
ze wzgledu na skuteczno$¢ mycia oraz ekono-
miczno$¢ procesul/.

Wdrozenie zmechanizowanych i zautomaty-
zowanych urzadzen do mycia w rozpuszczalni-
kach organicznych umozliwi:

- zdecydowang poprawe jakosci mycia,

- obnizke kosztéw i pracochtonnosci operacji
mycia,

- wielokrotne uzycie rozpuszczalnikéw do my-
cia /po regeneracjil/,

- znaczng poprawe warunkéw BIIP i zmniejsze-
nie zagrozen pozarowych.

Powtoki galwaniczne

Automatyzacja proceséw galwanotechnicznych
polega na og6t na zastgpieniu pracy ludzkiej w
zakresie transportu wewnatrz ciggu technolo-
gicznego oraz regulacji parametrow technolo-
gicznych, takich jak: temperatura, mieszanie,
gestos$¢ pradu, przeptyw’wody, czasy poszcze-
gélnych zabiegéw, zatadunku 1roztadunku zawie-

lHys. 1. Schemat technologiczny automatu'czystego™ do cynkowania: l-automat

PJ.T-25/550/1/F.w, 2-zbiornik zapasowo-retencyjny, 3-zbiornik wymrazanla

weglanéw, 4-zbiornik posredni, 5-ozonator, 6-kolumna absorpcyjna, 7-zbior-
nik neutralizacji koncowej, 8-zbiornik wyparny, 9-uktad pompowy kapieli Zw,
10-zbiornik przygotowania kapieli do odttuszczania, 11-zbiornik przygotowa-

nia kapieli do pasywacji, 12-pompy dozujace, 13-prasa filtracyjna



szek, automatycznej blokady urzadzen w razie
awarii itp.

Pracujace i produkowane w Polsce automaty
galwanizerskie zuzywajg znaczne ilosci wody
ptuczacej, sg wiec zrédtem powstawania duzej
ilosci toksycznych $ciekéw wymagajacych unie-
szkodliwiania. Ulegajg przy tym stracie czesto
cenne chemikalia, jak rowniez coraz bardziej
deficytowa woda. Sa one zrédiem powaznej cze$
ci kosztéw produkcji.

Tendencje Swiatowe ukierunkowane sg na ob-
nizenie zaréwno ilos$ci wody ptuczacej, a wiec
i w konsekwencji kosztownych w obrobce $cie-
kéw, jak tez wprowadzenie odzysku cennych
chemikalii na réznej drodze.

"Czystos$¢" automatow galwanizerskich - to
radykalne obnizenie zuzycia wody /np. z 5 m3/H
do 200-30(1 litrow/h/ oraz zmniejszenie obje-
tosci powstajgcych $ciekéw, co umozliwia za-
stosowanie stosunkowo prostych i tanich me-
tod odzysku /w tym réwniez metali kolorowych/.

Automaty galwanizerskie sterowane sg ukia-
dami elektronicznymi z perforowanymi tasma-
mi i bebnami. Najnowsze rozwigzania stosowa-
ne przez kraje wysokouprzemystowione opar-
to o elementy poétprzewodnikowe oraz kontakty
bezstykowe.

Regulacja i korygowanie skiadu wszystkich
elektrolitow galwanizerskich odbywa sie na ba-
zie analiz chemicznych, wykonywanych z duza
czestotliwos$cig, poprzez reczne przygotowy-
wanie i dozowanie roztworéw korygujacych.
Jest to pracochtonne i powoduje skokowe zmia-
ny sktadu elektrolitow, co wpitywa niekorzyst-
nie na jako$¢ otrzymywanych powtok.

W krajach rozwinietych trwajg prace nad
automatyzacjg proceséw pomocniczych w gal-
wanotechnice, w tym takze w dziedzinie kory-
gowania sktadéw elektrolitow.

Zautomatyzowanie korekcji sktadu kapieli
umozliwi osiggniecie praktycznie statego jej
sktadu, a przez to - utrzymywanie powtok o
statym, wysokim standardzie. Jednoczes$nie
wielokrotnie zmniejszy sie liczba wykonywa-
nych analiz i czestotliwo$¢ stykania sie obstu-
gi z kapielami wysoce toksycznymi.

Powtoki niemetalowe

W niniejszym artykule omdéwione zostang
zagadnienia zwigzane z mechanizacjag i auto-
matyzacjg nanoszenia powtok z tworzyw sztu-
cznych i emalii ceramicznych oraz malowania
czesci o niewielkich gabarytach. Naktadanie
powtok plastizolowych z PCW prowadzi sie
w Polsce recznie, w trudnych warunkach, pry-
mitywnymi metodami. Kilka gniazd produkcyj-
nych wyposazonych jest w zmechanizowane lub
zautomatyzowane urzadzenia z importu.

Za granicg stosowane jest powszechnie ustu-
gowe wykonawstwo tych powtok w wyspecjalizo-
wanych przedsiebiorstwach, w gniazdach w pet-

ni zmechanizowanych, a dla naktadania powtok
na wyroby finalne - w zautomatyzowanych li-
niach.

Rozpowszechnienie metody, wykorzystuja-
cej krajowe materiaty powtokowe /PCW/ wa-
runkuje posiadanie witasnych urzadzern umozli-
wiajacych budowe zmechanizowanych, a w
przysztos$ci zautomatyzowanych /np. przez uzy-
cie robotéw/, gniazd oraz linii naktadania ta-
kich powtok. W kraju jest obecnie tylko jedna
zmechanizowana linia do naktadania proszkow
emalii ceramicznych, wyposazona w importo-
wane urzadzenia. Pozostate zaklady stosuja
nisko zmechanizowane instalacje, réwniez w
wiekszo$ci wyposazone w sprzet importowany.

W krajach wysokouprzemystowionych stosu-
je sie linie i automatyczne urzadzenia do na-
ktadania takich powtok.

Z uwagi na to, ze stosowanie nowoczesnych
technologii emaliowania jest koniecznos$cig,
m. in. w przemysle artykutow powszechnego
uzytku i wyposazenia dla budownictwa miesz-
kaniowego, niezbedne sg prace nad mechani-
zacja i automatyzacjg krajowych urzadzen pro-
dukcyjnych, ktdére zapewnia:
- wzrost produkcji z dysponowanej powierzchni,
- uniezaleznienie od importu urzadzen z KK,
- poprawe jakosci i estetyki wyrobéw,
- obnizke kosztéw wytwarzania.

Rozwigzania wprowadzajace zmechanizowa-
ne lub zautomatyzowane malowanie czes$ci drob-
nych nie sg w Polsce stosowane. Stosowane sg
jedynie metody malowania natryskiem lub zanu-
rzeniowo przy uzyciu wieszakéw, w ktdrych
najwyzej transport czesci jest zmechanizowa-
ny. Determinuje to wysokie koszty przy niskiej,
nie powtarzalnej jakosci.

Za granicg stosowane sg w produkcji wielko-
seryjnej cze$ci o niewielkich gabarytach ma-
szyny malarskie /stanowigce same w sobie li-
ni¢ automatyczng malowania i szuszenial/, badz
tez urzadzenia obrotowe do malowania czesci
luzem.

Konieczno$é¢ poprawy jakos$ci i znacznego ob-
nizenia kosztéw malowania jest bardzo istot-
nym problemem na obecnym etapie i w przysz-

tos$ci. Metody malowania cze$ci luzem w urza-
dzeniach zmechanizowanych powinny znalez¢
zastosowanie w malarniach przemystowych,

m. in. z uwagi na niski koszt oraz prostote in-
stalacji i obstugi. Dla powtarzalnej produkcji
wielkoseryjnej /np, w przemysle motoryzacyj-
nym, elektrotechnicznym, artykutéw gospodar-
stwa domowego/ konieczne jest zastosowanie
zmechanizowanych i zautomatyzowanych ma-
szyn malarskich.

Powtoki natryskiwane cieplnie

W Polsce istnieje 11 zmechanizowanych linii
do natryskiwania cieplnego /np. w ZUP /Nysal/,
ZM /Ursus/, ZAP /Ostrow W ielkopolski/,



WSO /Barlinek/, FSM /Tychy/, Czes$¢ z nich

to linie krajowej produkcji, wiekszo$¢ jednak

pochodzi z importu z KK /firmy METCO, MO-
GUL itp, /.

W krajach wysokouprzemystowionych szero-
ko stosuje sie zmechanizowane linie do natrys-
kiwania cieplnego, czesto wykorzystujgc do te-
go celu roboty i odpowiednio oprogramowane
minikomputery sterujgce procesem. Specjalis-
tyczna amerykanska firma Hitec oferuje na
Swiatowych rynkach 11 r6znych zmechanizowa-
nych linii budowanych z typowych zespotéw,
tak pomyslany.ch, ze w stosunkowo niedtugim
czasie mozna z nich ustawi¢ nowg linig¢ do na-
tryskiwania cieplnego wybranej czes$ci.

Opracowanie w kraju podstawowych elemen-
tow funkcyjnych /modutow/, takich jak: ele-
menty przeznaczone do obrébki strumieniowo-
$ciernej, natryskiwania, transportu przedmiotu
oraz wentylacji, umozliwi szybkie zestawienie
z nich linii przeznaczonych do natryskiwania
konkretnego wyrobu. Tak zorganizowane linie
natryskiwania moga wykorzystywa¢ praktycz-
nie wszystkie znane technologie natryskiwania
i umozliwia¢ nanoszenie powtok na bardzo
szeroki asortyment czesci. Nalezy podkreslic,
ze tatwos$c¢ zestawienia stanowisk z gotowych
modutéw pozwoli organizowaé¢ zmechanizowane
linie natryskiwania cieplnego nie tylko w du-
zych zaktadach przemystowych lecz takze w ma-
tych przedsiebiorstwach np. Panstwowych OS$-
rodkach Maszynowych, Spoétdzielniach itp.

Jedng z najnowocze$niejszych metod cieplne-
go natryskiwania powtok jest technologia natrys-

ku w atmosferze kontrolowanej. W Polsce tech-
nologia ta na skale przemystowa nie jest stoso-
wana.

W krajach wysokouprzemystowionych jak np.
we Francji, USA, RFN, istniejg urzgdzenia do
naktadania powtok w atmosferach kontrolowa-
nych na wielkogabarytowych czesciach maszyn
i urzadzen. Jednocze$nie obserwuje sie tenden-
cje do coraz szerszego zastosowania tej meto-
dy w technikach natryskiwania cieplnego, za-
rowno do celdw specjalnych jak tez w zakta-
dach przemystu cywilnego.

Ze wzgledu na to, ze proces prowadzony
jest w specjalnych komorach musi byé zasto-
sowana petna mechanizacja lub automatyza-
cja, przy czym sterowanie procesem musi
sie odbywa¢ na zewngtrz komory. Zastosowa-
nie tej technologii pozwoli na otrzymywanie
powtok o specjalnych wymaganiach, niemoz-
liwych do otrzymania w warunkach konwencjo-
nalnych.

Instalacje do usuwania powtok organicznych
w stopionych solach

W Polsce zainstalowana jest tylko jedna in-
stalacja z importu /FSM-Tychy/ pracujgca w
oparciu o sole krajowe. W pozostatych zakta-
dach operacje usuwania wadliwych powtok or-
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ganicznych wykonuje sie recznie, prymityw-
nie, najczesciej metodg wypalania na otwar-
tym terenie, co powoduje szybkie niszczenie
elementéw oczyszczanych. Przy metodzie tu-
gowania /w roztworach alkaliow/ wystepuje
duza pracochtonno$¢, zuzycie materiatow i
energii; nie rozwigzany jest rowniez problem
zagospodarowania osaddw.

Oczyszczanie w stopionych solach stosowa-
ne jest juz dos¢ powszechnie za granicg, przy
czym takie procesy jak tugowanie, oczyszcza-
nie wysokocisnieniowe i wypalanie niskotem-
peraturowe - w instalacjach z reguty co naj-
mniej zmechanizowanych.

Rozwigzanie tego problemu w Polsce umoz-
liwi skoncentrowanie obrébki w duzych zakta-
dach przemystowych oraz rejonowych oczysz-
czalniach, eliminacje skazenia $Srodowiska,
witasciwg jakos$¢ i uniwersalnos$¢ oczyszcza-
nia, wtasciwe metody zagospodarowania osa-
déw oraz relatywnie niskie koszty.

Unieszkodliwianie $ciekéw

Mechanizacja i automatyzacja proceséw pro-
wadzonych w stacjach neutralizacji $ciekow z
obrébki powierzchniowej ma zastosowanie w
nielicznych przypadkach w duzych instalacjach
w Kkraju i oparta jest o urzadzenia i rozwigza-
nia z importu /z KK/. Ogromna wiekszo$¢ eks-
ploatowanych instalacji obstugiwana jest nato-
miast recznie i wykorzystuje technologie tra-
dycyjne, mato podatne na mechanizacje.

W krajach wysokouprzemystowionych stoso-
wane sg urzadzenia zblokowane, zautomatyzo-
wane nierzadko z wykorzystaniem techniki ele-
ktronicznej /mikroprocesory, komputery, au-
tomatyka pomiaréw parametréw procesow/.
Umozliwia to petng efektywno$¢ technologii,
obnizke zuzycia energii, pracochtonnosci,
kosztéw oraz gwarantuje ochrone $rodowiska
i poprawe warunkéw BHP. Automatyzacjg ob-
jete sg wszystkie powszechnie stosowane pro-
cesy: utlenianie - redukcja, unieszkodliwianie
cyjankow, regulacja pH, odzysk cennych me-
tali, zamkniecie obiegéw wody itp.

W warunkach niedoinwestowania przemystu
i koniecznos$ci wyposazenia wszystkich obiek-
tow naktadania powtok w zmechanizowane i zau-
tomatyzowane stacje /stanowiska/ neutraliza-
cji Sciekow, niezbedne jest zapewnienie roz-
wigzan nowoczesnych, do diugoletniego wyko-
rzystywania, nie zagrozonych szybkim starze-
niem technicznym., W tych tylko warunkach
mozliwe jest zapewnienie obnizki kosztow i
naktadow na konieczng operacje unieszkodli-
wiania $ciekéw zanieczyszczajgcych Srodowis-
ko naturalne. Ww. stacje /stanowiska/ zapew-
nia¢ bedg réwniez automatyzacje odzysku su-
rowcow ze $Sciekdw.

Zastosowanie robotéow przemystowych do na-
ktadania powtok ochronnych

W dziedzinie obrobki powierzchniowej meta-
li i naktadania powtok ochronnych w kraju pod-
jete zostaty dziatania celem zautomatyzowania



tych proceséw poprzez robotyzacje, gtéwnie
ze wzgledu na ich szkodliwy wptyw na orga-
nizm cztowieka, mozliwos$ci uzyskania zna-
cznych oszczednosci energetycznych i ma-

teriatowych, zwiekszenie wydajnosci proce-
sow oraz poprawe jako$ci wyrob6w. Zasto-
sowanie robotéw przemystowych w automa-
tyzacji procesow naktadania powtok ochron-
nych pozwala na:

- obnizenie kosztow wykonania powtok o 20

do 50%,

- obnizenie zuzycia energii o okoto 20%,

- poprawe jakosci powiok.

Rozwdj robotyzacji proces6w nakfadania
powtok ochronnych realizowany bedzie gtow-
nie poprzez zastosowanie robotéw ztozonych
do prac lakierniczo-emalierskich, robotéw
do nanoszenia powtok natryskiwanych ciepl-
nie oraz nowej generacji robotéw~tére zas-
tosowane zostang w bezzatogowych liniach
technologicznych o duzym stopniu zagroze-
nia, Warunkiem realizacji dwoch pierwszych
tematéw sg miedzy innymi: krajowe przetwor-
niki cyfrowo-katowe, zespoty czujnikowe, a-
paratura kontrolno-pomiarowa, zespoty mi-
nikomputerowe, serwozawory. Do realizacji
trzeciego tematu niezbedne beda miedzy in-
nymi: nowa generacja czujnikéw, zaworow,
przetwornikéw, sensorow.

W ostatnim dziesiecioleciu, w wyniku zre-
alizowanych prac badawczych i wdrozenio-
wych, w zakresie obrébki cieplnej metali i
naktadania powtok ochronnych, uzyskano w
Polsce poziom techniczny realizowanych
technologii i produkowanych urzadzen poréw-
nywalny ze $rednim poziomem europejskim.
Na poziom ten znaczny wptyw miato réwniez
zawarcie przez dwa zaktady przemystowe u-
moéw licencyjno-kooperacyjnych na produkcje

urzadzern branzowych. O poziomie opracowa-
nych krajowych technologii $wiadczy mozli-
wo$é zastosowania w ww. urzadzeniach wy-
tacznie opracowan wtasnych.

Jakkkolwiek branze obrébki cieplnej meta-
li i naktadania powtok ochronnych nie sg naj-
bardziej podatne na automatyzacje, tym nie-
mniej, istnieje konieczno$¢ zintensyfikowa-
nia prac wtasnych i postlicencyjnych w za-
kresie mechanizacji i automatyzacji stano-
wisk, gniazd i linii, przede wszystkim w ce-
lu wyeliminowania pracownikéw ze stanowisk
szkodliwych i niebezpiecznych dla zdrowia.
Automatyzacja obrobki cieplnej metali i na-
ktadania powtok ochronnych uzalezniona jest
przede wszystkim od produkowanych przez
krajowy przemyst elektroniczny i automaty-
ki niezbednych do tego celu elementéw i zes-
potow. Dlatego przemyst ten powinien moz-
liwie szybko okresli¢ asortyment zespotow
i wielko$¢ produkcji elementéw i zespotéw,
ktére bedg wytwarzane w latach 1986-95.

Zagadnienie rozwoju automatyzacji proce-
séw technologicznych ma duze znaczenie gos-
podarcze i spoteczne. Z tego wzgledu prace
w tym zakresie powinny posiadaé priorytet
panstwa wyrazajacy sie miedzy innymi po-
przez:

- finansowanie prac B+R+W, np. w formie
zlecenia tematéw w ramach probleméw wezto-
wych oraz zamoéwien rzagdowych /resortowych/J

- dofinansowanie w $rodki dewizowe i ztotdw-
kowe zaplecza naukowo-technicznego na $le-
dzenie postepu technicznego w literaturze fa-
chowej, podnoszenie kwalifikacji w wyniku wy-
jazdéw na staze, praktyki, konsultacje oraz
wyjazdy akwizycyjne i handlowe.
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PROGRAMOWE NARZEDZIA

DLA PRODUKCJI

Dynamiczny rozwoéj sprzetu informatycznego
i postep mikroelektroniki wyprzedzajg wielo-
krotnie postep w dziedzinie techniki produkcji
oprogramowania. Sytuacja ta sprawia, ze od
lat tworzenie oprogramowania jest waskim
gardtem nowych zastosowan informatyki. Jed-
nocze$nie ro$nie udziat oprogramowania w
catkowitych kosztach produktu informatyczne-
go. Z tych tez wzgledéw wszelkie przedsie-
wziecia usprawniajgce proces produkcji i kon-
serwacji oprogramowania zastugujg na uwage.

Ponizej przedstawione zostang dwa produkty
programowe z tego zakresu. Sa nimi:
- pakiet WPP,
- pakiet SLUP.

Okreslenie tych pakietow mianem produktéw
oznacza, ze sg one przygotowane do sprzedazy,
posiadaja swoja postaé¢ dystrybucyjna oraz do-
kumentacje uzytkowga, majg zapewniony ser-
wis i szkolenie uzytkownikéw przez producen-
ta. Produkty te przeznaczone sg do eksploata-
cji na komputerach JS EMC tub IBM/360/370,
Pakiety WPP i SLUP sg narzedziami projek-
tantéw i programistow.

DosSwiadczenia zdobyte podczas dotychczaso-
wego uzytkowania tych narzedzi wskazujg jed-
noznacznie na:

- znaczne podniesienie wydajnosci,

- poprawe jakosci,

- standaryzacje technologii.

Wystepujace podczas tworzenia systemow infor-
matycznych dwie ostatnie cechy majg szczegdl-

ne znaczenie przy konserwacji oprogramowania.

Dodatkowymi efektami sg: oszczedno$¢ materia-
téw eksploatacyjnych /papieru drukarkowego,
kart perforowanych/ i oszczedne wykorzysta-
nie magnetycznych no$nikéw pamieci.

OPROGRAMOWANIA

Na Swiecie j»wstaje wiele produktéw progra-
mowych o podobnym zakresie funkcjonalnym,
wymagajg one jednak dla efektywnego dziatania
duzych pamieci operacyjnych i szybkich pro-
cesorow. W odréznieniu od nich pakiety WPP
i SLUP zaprojektowane zostaty z mys$lg o sprze-
cie krajowym, jakim sg jednostki R-32 JS EMC,

W arsztat pracy programisty
Charakterystyka pakietu

Pakiet noszgcy nazwe Warsztat Pracy Pro-
gramisty /W PP/ opracowany zostat w celu udo-
stepnienia programiscie uzytkowemu mozliwie
petnego wsparcia sprzetowego i programowego
w jego codziennej pracy. W trakcie projekto-
wania i realizowania pakietu zwracano przede
wszystkim uwage na uzyskanie narzedzia pro-
stego w obstudze, dajacego jednocze$nie jak
najwieksze mozliwosci uzytkownikowi. Podsta-
wowym zatozeniem byto petne wykorzystanie
mozliwosci sprzetowych typowych urzadzen
JS EMC. Chodzi tu przede wszystkim o moni-
tory ekranowe, traktowane jako podstawowe
narzedzie pracy przy tworzeniu oprogramowa-
nia. Stad istotnym wymaganiem byto udostepnie-
nie uzytkownikowi petnoekranowego edytora
tekstu i umozliwienie przeglgdania na ekranie
monitora zbioréw potozonych na dyskach mag-
netycznych.

W celu przyspieszenia obrotu prac wsado-
wych w systemie liczagcym zapewniono progra-
miscie, postugujgcemu sie terminalemf peine
sterowanie przebiegiem pracy terminala. Pro-
gramista wykorzystujacy pakiet WPP moze wy-
sta¢ prace do kolejki systemu operacyjnego,
kontrolowac jej przebieg, przegladac¢ na ekra-
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nie monitora wydruki tej pracy i dysponowac
nimi /zachowaé, usuna¢, przenie$¢ na papier/.

Kolejnym wymaganiem byto umozliwienie pro-
gramiscie wykonywania w trybie on-line wielu
operacji pomocniczych, ktére w tradycyjnym
sposobie pracy wymagaja uruchamiania progra-
mow pomocniczych systemu operacyjnego w try-
bie wsadowym. Ze wzglagdéw bezpieczenstwa

waznym zagadnieniem jest, zwtaszcza przy
utatwionym dostgpie do zasobdéw systemu liczg-
cego, problem zabezpieczenia tych zasobdéw
przed dostgpem niepowotanego uzytkownika.
Pakiet WPP zostat wyposazony w taka ochro-
nga.

W realizacji powyzszych wymagan kierowa-
no sig chacig uzyskania produktu programowe-
go, ktory moégtby byc¢ efektywnie eksploatowa-
ny na komputerach JS EMC. Oznacza to prze-
de wszystkim oszczgdne uzywanie pamiaci ope-
racyjnej przy zachowaniu kroétkiego czasu od-
powiedzi pakietu. Wykorzystano przy tym do-
Swiadczenia zebrane przy tworzeniu oszczad-
nego i efektywnie pracujgcego monitora tele-
przetwarzania o nazwie QQ. Ponadto zapew-
niono w pakiecie wspotdziatanie w trybie on-
line z innym pakietem opartym o biblioteka
zrodtowg SLUP. Biblioteka SLUP umozliwia
przechowywanie i aktualizacjg tekstow przy
oszczagdnym uzyciu pamigci dyskowej i elimina-
cji niedogodnosci standardowych bibliotek typu
PDS.

Zakres funkcjonalny pakietu WPP

W pierwszej wersji pakietu WPP wyro6znio-
no siedem gtéwnych grup funkcji. Sa to:
- definiowanie i zmienianie profilu uzytkowni-
ka,
- wprowadzanie i aktualizacja tekstow,
- wykonywanie i obstuga prac w trybie wsado-
wym,
- kartkowanie zbiorow,
- operacje na zbiorach dyskowych,
- komunikacja z operatorem konsoli gtéwnej
systemu liczgcego,
- instruktaz postugiwania sig pakietem.

Ponizej omdwione zostang kolejno wymienione
grupy funkcji.

Definiowanie i zmienianie swojego profilu

Profilem uzytkownika pakietu nazywamy ze-
staw informacji okres$lajacych warunki pracy i
cechy danego uzytkownika. Informacje te prze-
chowywane sg w pamiaci zewnetrznej systéinu
liczagcego. W skiad tego zestawu wchodza:
al hasto umozliwiajace rozpoczecie pracy pod
kontrolg monitora teleprzetwarzania,

b/ inicjaty uzytkownika, wystepujace w komuni-
katach pracy pakietu,

c/ petna nazwa uzytkownika,

d/ informacja rozliczajgca, zgodna z polem
"accounting information™ zdania JOB jezyka ICL,

e/ nazwa zbioru dyskowego typu TEXT, na kto-
rym pracuje dany uzytkownik,

f/ definicje kluczy funkcyjnych komend i odpo-
wiedzi,

g/ zestaw nazw chronionych dostepnych dla te-
go uzytkownika.

Uzytkownik terminala moze wprowadza¢, a
nastepnie zmienia¢ zgodnie ze swoim zycze-
niem, pozycje opisane w punktach a/, e/, f/

i g/. Pozostate informacje wprowadza i zmie-
nia administrator monitora teleprzetwarzania.

Wprowadzanie i aktualizacja tekstow

Uzytkownik pakietu moze przechowywac tek-
sty w pamigci dyskowej systemu liczgcego.
Tekst jest wprowadzany i prezentowany w po-
staci 80-znakowych zapiséw, co odpowiada
karcie perforowanej, a jednocze$nie pokrywa
sig z dtugoscig linii na terminalu ekranowym.
Tekst jest wprowadzany, wyswietlany i zmie-
niany porcjami odpowiadajgcymi pojemnosci
ekranu /doktadniej: porcjami po 23 linie/, tak
wiec jego edycja odbywa sie w tzw. trybie pet-
noekranowym /full-screen/. Operator termina-
la moze zatem, postugujagc sig klawiaturg,zmie-
nia¢ cata widoczng na ekranie porcja tekstu.
Zapamietywanie tekstu w pamiaci dyskowej od-
bywa sig takze tymi porcjami /tzw. segmenta-
mi/ poprzez naciskanie na klawiaturze odpo-
wiedniego klucza akceptacji. Operacja ta nie
narusza obrazu ekranu i potozenia kursora,
umozliwiajagc dalsza praca na oglagdanej porcji
tekstu. Rozwigzanie to jest rezygnacja z kla-
sycznej dla edytoréow operacji -SAVE- i za-
stgpieniem jej przez akceptacje czastkowe.
Sposdb ten zapewnia odporno$¢ na niespraw-
nosci sprzatu.

Oprocz dziatania na petnym ekranie uzytko-
wnik ma do dyspozycji zestaw komend /przede
wszystkim do dziatan kontekstowych na tek$cie/
oraz zestaw tzw. rozkazow ekranowych, wspo-
magajacych edycje. Teksty uzytkownika prze-
chowywane sg w tzw. zbiorach typu TEXT. Sa
to zbiory dyskowe o dostepie bezposSrednim i
strukturze dostosowanej do pracy w trybie pet-
noekranowym. Uzytkownik terminala ma mozli-
wos$¢ przenoszenia w trybie on-line tekstow ze
zbioru typu TEXT do bibliotek systemu OS
/partitioned data sets/ i do biblioteki zZrédto-
wej SLUP oraz odwrotnie, cztonéw' bibliotek
OS i stron biblioteki SLUP do zbioru typu

TEXT.
W ten sposéb zbidér typu TEXT moze stuzyé

jako "podreczne pudto', zawierajace materiat
zrodtowy, na ktérym aktualnie pracuje progra-
mista lub grupa programistéw. Archiwowanie

materiatu zrédtowego odbywa sie natomiast w
oparciu o biblioteke SLUP, $rodki systemu

/P DS/ lub wtasne rozwigzania uzytkownikow.
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Wykonywanie i obstuga prac w trybie wsado-
wym

Ze wzgledu na ograniczong pojemnos$¢ pamie-
ci operacyjnej zaktada sie, ze wiekszo$¢ prac
programista wykonuje w trybie wsadowym. Do-
tyczy to kompilacji, redakcji, niektérych czyn-
nosci pomocniczych /np. kompresji bibliotek/
oraz przebiegow testowych. Celem usprawnie-
nia i przyspieszenia obrotu prac w systemie
operacyjnym pakiet WPP dostarcza wiele na-
rzedzi.

Przede wszystkim uzytkownik pakietu ma
mozliwo$¢ dostarczenia prac do kolejek sys-
temu OS bezposrednio z terminala. Tak wiec
zarowno zdania jezyka 1CL i teksty programéw
jak tez dane w postaci obrazéw kart 80-kolum-
nowych moga by¢é przygotowane V zbiorze typu
TEXT badz przechowywane w bibliotece Ilub
zbiorze sekwencyjnym, a nastepnie skierowa-
ne do kolejki systemu OS. W trakcie wysyta-
nia pracy do kolejki uzytkownik moze dokony-
waé poprawek w tresci pracy, obowigzujacych
w czasie tego przebiegu. Po drugie, uzytkow-
nik pakietu ma mozliwo$¢ kontrolowania z ter-
minala przebiegu swoich prac. Do zakresu tej
kontroli wchodza:

- zdobywanie informacji o stanie kolejek syste-
mowych /odpowiednik komendy operatorskiej
DISPLAY NAMES/,

- zdobywanie informacji o aktywnosci systemu
liczacego /odpowiednik komendy operatorskiej
DISPLAY ACTIVE/,

- wstrzymywanie lub zwalnianie prac /HOLD,
RELEASE/, .

- kasowanie pracy /CANCEL/.

Uzytkownik pakietu ma rowniez mozliwos$¢
przegladania na terminalu drukarkowych wyni-
kow pracy i dysponowania nimi. W ten sposéb
dostepne sg komunikaty systemowe zwigzane z
dang praca/lezgce w zbiorze SYS1.SYSJOBQh/
i wszystkie zbiory opisane zdaniem DD z para-
metrem SYSOUT. Wydruki mozna przeglagdac
na ekranie zgodnie ze standardem przyjetym
dla kartkowania zbioréw . Dysponowanie wy-
drukami polega na podjeciu decyzji czy skiero-
wac je do druku na centralnej drukarce wier-
szowej , czy tez skasowad.

Kartkowanie zbiorow

Pakiet WPP zapewnia uzytkownikowi mozli-
wos$é przegladania na ekranie monitora sekwen-
cyjnych zbioréw danych i cztonéw bibliotek.
Dotyczy to zbioréw lezacych na dyskach magne-
tycznych. Zawarto$¢ zbioréw prezentowana
jest zgodnie z ich podziatem na rekordy logicz-
ne. Kolejne rekordy wyswietlane sg w kolejnych
liniach ekranu. Jesli dtugos$¢ rekordu przekra-
cza 80 B.to widoczny jest tylko jego 80-bajtowy
odcinek, poczgwszy od podanej pozycji. Tak
wiec ekran stanowi swojego rodzaju "okienko"
o wymiarach 22 linie po 80 znakow, ktére moz-

/

na "przesuwacé" po zbiorze. Funkcja kartkowa-
nia pozwala uzytkownikowi poruszaé¢ sie po zbio-
rze w czterech kierunkach: do przodu, do tytu,
w lewo i w prawo. Istnieje poza tym mozliwos$¢
odnajdowania potrzebnych rekordéw poprzez
podawanie ciggéw znakoéw, jako kryteriow wy-
szukiwania. Stuzg do tego odpowiednie komen-

dy.

Opré.cz prezentacji znakowej, uzytkownik
ma mozliwos$é przeglagdania rekordow w posta-
ci znakowo-szesnastkowej. W tym przypadku
rekord wyswietlany bedzie w trzech kolejnych
liniach, z ktérych pierwsza zawiera posta¢
tekstowg, druga - czes$¢ strefowg bajtu /zone/,
trzecia - cze$¢ numeryczng bajtu /numeric/.
Druga i trzecia linia sktadajg sie z cyfr szes-
nastkowych.

Operacje na zbiorach dyskowych

Pakiet WPP umozliwia wykonywanie w trybie
on-line wielu czynnoséci pomocniczych, wyko-
nywanych dotad przez programistow przy po-
mocy wsadowych programéw systemu OS z gru-
py UTILITIES. Naleza do nich:

- zaktadanie zbioréw o organizacjach: sek-
wencyjnej /P S/, bezposredniego dostepu /DA/
i bibliotecznej /PO/,

- katalogowanie i rozkatalogowanie zbioru,

- usuwanie zbioru z dysku magnetycznego
/scratch/,

- zmiana nazwy zbioru /rename/,

- usuwanie cztonu ze zbioru bibliotecznego,

- zmiana nazwy cztonu zbioru bibliotecznego.

Ponadto funkcja wspomagajacg dla powyz-
szych czynnosci, ale majaca jednocze$nie sa-
modzielne znaczenie, jest wy$wietlanie zawar-
tosci:

- katalogu systemowego /SYSCTT.C",
- wolumenu dyskowego /VTOC/,
- skorowidza biblioteki /PDS directory/.

W szystkie omo6wione wyzej operacje wyko-
nywane sg tylko na aktualnie zamontowanych
wolumenach dyskowych. Dziatanie na dysku
niezamontowanym wymaga uprzedniego porozu-
mienia sie z operatorem systemu liczacego,
ktéry dla udostepnienia dysku musi go zamon-
towac fizycznie i wydac¢ dla niego komende
MOUNT. Duzg pomoc dla uzytkownika pakietu
WPP stanowig w takiej sytuacji 2 funkcje:

- funkcja umozliwiajgca wyswietlenie stanu
wszystkich urzadzeh pamieci zewnetrznej o do-
stepie bezpos$rednim,

- funkcja komunikacji z operatorem systemu li-
czacego. '

Komunikacja z operatorem konsoli gtéwnej
systemu liczgcego
Pakiet WPP umozliwia uzytkownikowi termi-

nala komunikowanie sie z operatorem konsoli
gtéwnej poprzez wystanie do operatora:
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- wiadomosci o dtugos$¢ do 80 znakobw,
- wiadomos$ci z jednoczesnym rozpoczeciem
oczekiwania na odpowiedZ operatora.

Wiadomos$¢, ktéra dotrze do operatora, uzu-
petniona bedzie przez pakiet WPP o identyfika-
cje uzytkownika, ktéry ja wystat i numer termi-
nala, z ktérego zostata nadana.

Instruktaz postugiwania sie pakietem

Pakiet WPP dostarcza uzytkownikowi zreda-
gowany pod katem przeglagdania na ekranie-mo-
nitora przystepny opis funkcji, zasad prowa-
dzenia dialogu i $Srodowiska, w ktorym moze
by¢ eksploatowany. Jest to swoisty podrecznik
uzytkownika pakietu. Uzytkownik moze "kart-
kowac"™ podrecznik ekran po ekranie w przdd
lub w tyt, moze wyswietli¢ dowolny ekran
/"stroneg'"/, podajac jego numer /np. wziety
ze spisu trescil/.

Ochrona przed niepowotanym dostepem

Pakiet WPP umozliwia ochrone niektdrych
tatwo dostepnych zasobdw systemu przed nie-
uprawnionym dziataniem operatora terminala
/uzytkownika pakietu/. Ochrona ta obejmuje:

- ochrone zbioréw danych przed zapisem i/lub
odczytem,

- ochrone prac uzytkownika, znajdujacych sie
w kolejkach systemu OS i przetwarzanych ak-
tualnie przez system liczacy /dotyczy to
réowniez zbioréw drukarkowych, tworzonych
przez te prace/, przed jakgkolwiek ingerencja
innego uzytkownika pakietu,

- zakaz kolejkowania przez pakiet WPP komend
operatorskich wystanych z terminala przez
nieuprawnionego do tego uzytkownika.

Zasoby chronione identyfikowane sg przez
tzw. nazwy chronione. Sg to ciggi od 1do 8
znakéw, sktadajace sie na:

- prostag nazwe chronionego zbioru lub pierw-
szy czton jego nazwy ztozonej,

- nazwe lub poczatkowg cze$¢ nazwy pracy,

- nazwe komendy operatorskiej.

Z kazdag nazwg chroniong zwigzane jest
pojecie przynaleznosci. Nazwa chroniona mo-
ze "naleze¢"™ do jednego tylko uzytkownika pa-
kietu WPP /przede wszystkim uzytkownik ten
moze by¢ administratorem pakietu/. Tylko
"wiasciciel™ nazwy chronionej moze:

- usuna¢ nazwe z systemu ochrony,

- udzieli¢ uprawnien do korzystania z tej naz-
wy /w okresSlonym przez siebie zakresie/ inne-
mu uzytkownikowi,

- odebrac udzielone uprawnienia uzytkowniko-
wi nazwy.

Z jednej nazwy chronionej moze wiec korzy-
sta¢, za zgodg wtasciciela, grupa uzytkowni-
kéw /do 128/. Préba nieuprawnionego dziata-
nia spowoduje skasowanie zadania uzytkownika
i wystanie odpowiedniego komunikatu do kroniki
pakietu WPP.
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Informacje pomocnicze /funkcja HELP/

Pakiet WPP dostarcza w wielu punktach dia-
logu skrétowej informacji pomocniczej /na zy-
czenie uzytkownika/, opisujgcej mozliwosci
dziatania na tym etapie konwersacji. Peiny
opis pakietu znajduje sie jednak w opisanym
wyzej podreczniku uzytkownika, dostepnym w
trybie konwersacyjnym,jako osobna funkcja
pakietu.

Definicja Ssrodowiska

Ponizej podano wymagania w stosunku do
Srodkdw sprzetowych i programowych stawia-
ne przez pakiet WPP.

¢ Sprzet

Pakiet WPP przewidziany jest do instalacji
na komputerach Jednolitego Systemu serii
pierwszej i drugiej, a wiec posiadajacych ar-
chitekture logiczng Systemu /360 lub Systemu/
370 firmy IBM. Szacunkowa ilo$¢ pamieci ope-
racyjnej wykorzystywanej przez pakiet WPP
Wynosi:

16 KB + N x 8 KB

gdzie: N jest liczbg terminali jednocze$nie
wspoétpracujagcych z pakietem.

Ze wzgledu na wymagane $rodowisko progra-
mowe /system operacyjny + monitor teleprze-
tworzenia, /minimalng pamiecig /procesora/
dla technologicznie rozsadnej wersji pakietu
dla o$miu terminali jest 512 KB. Procesor
EC 1032 z pamiecig 768 KB umozliwia efektyw-
ng prace uzytkownikom 16 terminali z jedno-
czesnym prowadzeniem przetwarzania wsado-
wego, pozostawiajgc dla niego 300-400 KB pa-
mieci operacyjnej. Pakiet wykorzystuje pamiec
dyskowga: dopuszczalne sg wszystkie typy sta-
nowisk dyskowych obstugiwanych przez system
operacyjny OS.

Zbiory pakietu zajmujag okoto 5 cylindréw
przestrzeni dyskowej typu EC 5056 /IBM 2314/.
Do zbior6ow tych zalicza sie biblioteke oprogra-
mowania i inne state zbiory zawierajgce zasoby
pakietu. Ponadto pamie¢ zewnetrzna potrzebna
jest uzytkownikom na zbiory typu TEXT dla
edycji tekstéw, w ilosci jednego cylindra /EC
5056/ na kazde 1400 obrazéw kart i ewentual-
nie na ich wtasne biblioteki oraz wydruki po-
zostawione w pamieci dyskowej dla przeglada-
nia ich na ekranach terminali.

Pakiet WPP wymaga dla swej pracy systemu
monitoréw ekranowych MERA 7900 lub kompa-
tybilnych z nimi /np. IBM 3270/.

¢System operacyjny oraz oprogramowanie pod-
stawowe

Pakiet WPP przeznaczony jest do eksploata-
cji w systemie OS /MFT lub MVT/. Korzysta
z opcji wielozadaniowosci /subtasking/. Oprocz
systemu operacyjnego pakiet WPP wymaga opro-



gramowania podstawowego umozliwiajacego ko-
munikacjg z terminalami i stwarzajgcego $rodo-
wisko dla réwnolegtej pracy wielu uzytkowni-
kow terminali. W pierwszej implementacji pa-
kietu rola tg spetnia monitor teleprzetwarzania
QQ/2 lub QQ z rozszerzeniami. Pakiet WPP.
pracuje jako aplikacja /program konwersacyj-
ny/ pod kontrolg QQ/2.

Monitor teleprzetwarzania QQ/2, podobnie
jak pakiet WPP, nie stawia zadnych szczeg6l-
nych wymagan w stosunku do systemu opera-
cyjnego. Postuguje sig telekomunikacyjng me-
todg dostepu BTAM.

~Oprogramowanie dodatkowe

Sposréd dodatkowego oprogramowania,ktore
nie jest niezbedne dla poprawnej pracy pakietu
WPP, a ktédre podnosi wydajnos$¢ i jakos$¢ pra-
cy programisty, wyrézni¢ nalezy pakiety:

- SLUP dla przechowywania, poprawiania i
archiwowania tekstow zrédtowych,

- SCR1PT dla przygotowywania i emisji doku-
mentacji w postaci tabulogramoéw,

- HASP dla prowadzenia spoolingu systemu
operacyjnego OS.

Zarzadzanie
Zrodtowa Bibliotekg Oprogramowania

Przeznaczenie pakietu SLUP

Pakiet SLUP przeznaczony jest do obstugi
biblioteki materiatu zZrédtowego oprogramowania.
Programy wchodzace w sktad pakietu zapewnia-
ja uzytkownikowi mozliwo$¢ wykonywania typo-
wych operacji zwigzanych z prowadzeniem i
zarzadzaniem bibliotekga oprogramowania. W
zaleznos$ci od potrzeb i przyjetych rozwigzan
organizacyjnych pakiet SLUP moze by¢ wyko-
rzystany do zarzadzania biblioteka:

- pojedynczego programisty,

- grupy programistéw realizujgcych jeden pro-
jekt,

- zespotu pracujgcego w technologii zespotu
gtéwnego programisty /chief programmer tasm/,
- oSrodkowa, przeznaczong dla wszystkich u-
zytkownikéw danej instalacji,

- archiwalng, gromadzacg oprogramowania i
wdrozone systemy oprogramowania.

Pakiet SLUP pozwala na wykorzystanie bi-
blioteki zrédtowej jedynie w warunkach pracy
wsadowej, opracowano natomiast moduty wspot-
pracy z bibliotekg dla nastepujgcych monitoréw
teleprzetwarzania:

CRJE
TSO

QQ/2
MTP - Rodan

Budowa biblioteki zrédtowej

Pakiet SLUP obstuguje dyskowy zbiér danych
o0 dostepie bezpos$rednim, tworzac w jego obre-
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bie wtasng strukture logiczna. Rezygnacja ze
strefowej organizacji biblioteki umozliwita:

- przyjecie odmiennych zasad zarzadzania
przestrzenig w obrebie zbioru,

- wyeliminowanie ktopotliwych reorganizacji
biblioteki,

- znaczne zmniejszenie rezerwy wolnej prze-
strzeni w bibliotece.

Dodatkowe efekty uzyskano dzieki przecho-
wywaniu tekstu w postaci przetworzonej, co
zmniejszyto zapotrzebowanie na pamigé¢ dysko-
wg 0 2.0-70%, w zaleznosci od stopnia wypetnie-
nia karty i przyjetego algorytmu kompresji tek-
stu.

Strukture logiczng tworzong przez pakiet
SLUP mozna przedstawi¢ w postaci hierarchicz-
nego powigzania elementéw wchodzacych w
sktad biblioteki:

BIBLIOTEKA
WOLUMIN /KSIAZKA/
STRONA
WIERSZ
ZNAK

Caty zbidér sktada sie z ciggu woluminow.
Kazdy wolumin stanowi odrebna jednostke lo-
giczna i moze by¢ traktowany, jako odpowiednik
biblioteki strefowej. Wolumin dzieli sie dalej
na strony, bedace odpowiednikami cztonu zbio-
ru strefowego. Kazda strona sktada sie z cig-
gu wierszy /obrazow kart/ tekstu zrodtowego.
Wolumin i strona, umieszczone w bibliotece,
zaopatrzone sg w informacje okreslajgce ich
edycje i wersje.

Edycje woluminu stanowi trzyliterowy tekst,
zwigkszany leksykografieznie o 1 w przypadku
poprawiania strony wchodzacej w sktad wolu-
minu. Wersje strony okresla trzycyfrowa licz-
ba z zakresu 001-999 zwiekszona o 1w przy-
padku poprawienia wnetrza strony. Pakiet
SLUP pozwala na przechowywanie w bibliote-
ce wielu kolejnych wersji strony. Uzytkownik
moze cofngé sie do dowolnej poprzedniej wer-
sji lub wykorzystaé starszg wersje strony bez
likwidowania wersji pézniejszych.

Organizacja oprogramowania

Oprogramowanie zarzadzajace biblioteka
zrodtowa zostato zrealizowane przy przyje-
ciu zasady rozdziatu logicznych dziatan na
przechowywanym teks$cie od operacji na fi-
zycznej strukturze biblioteki. Dla uzytkowni-
ka widoczna jest jedynie najwyzsza warstwa
sktadajgca sie z podstawowych programow
przetwarzajacych tekst:

SL UPDTE - aktualizowanie przechowywa-
nego tekstu,
SL BIB - przetwarzanie tekstu do po-



- wiadomosci o dtugos¢ do 80 znakow,
- wiadomosci z jednoczesnym rozpoczeciem
oczekiwania na odpowiedz operatora*

Wiadomosé, ktéra dotrze do operatora, uzu-
petniona bedzie przez pakiet WPP o identyfika-
cje uzytkownika, ktéry ja wystat i numer termi-
nala, z ktérego zostata nadana.

Instruktaz postugiwania sie pakietem

Pakiet WPP dostarcza uzytkownikowi zreda-
gowany pod katem przegladania na ekranie'mo-
nitora przystepny opis funkcji, zasad prowa-
dzenia dialogu i Srodowiska, w ktdiym moze
by¢ eksploatowany. Jest to swoisty podrecznik
uzytkownika pakietu. Uzytkownik moze "kart-
kowac"™ podrecznik ekran po ekranie w przéd
lub w tyt, moze wyswietli¢ dowolny ekran
["strone™/, podajac jego numer /np. wziety
ze spisu tresci/.

Ochrona przed niepowotanym dostepem

Pakiet WPP umozliwia ochrone niektorych
tatwo dostepnych zasobdw systemu przed nie-
uprawnionym dziataniem operatora terminala
/luzytkownika pakietu/. Ochrona ta obejmuje:

- ochrone zbioréw danych przed zapisem i/lub
odczytem,

- ochrone prac uzytkownika, znajdujgcych sie
w kolejkach systemu OS i przetwarzanych ak-
tualnie przez system liczgcy /dotyczy to
rowniez zbioréw drukarkowych, tworzonych
przez te prace/, przed jakakolwiek ingerencja
innego uzytkownika pakietu,

- zakaz kolejkowania przez pakiet WPP komend
operatorskich wystanych z terminala przez
nieuprawnionego do tego uzytkownika.

2asoby chronione identyfikowane sg przez
tzw. nazwy chronione. Sg to ciggi od 1do 8
znakéw, sktadajgce sie na:
- prostag nazwe chronionego zbioru lub pierw-
szy czton jego nazwy ztozonej,
- nazwe lub poczatkowa cze$¢ nazwy pracy,
- nazwe komendy operatorskiej.

Z kazdg nazwg chroniong zwigzane jest
pojecie przynaleznosci. Nazwa chroniona mo-
ze "nalezeé¢" do jednego tylko uzytkownika pa-
kietu WPP /przede wszystkim uzytkownik ten
moze by¢ administratorem pakietu/. Tylko
"witasciciel™ nazwy chronionej moze:

- usuna¢ nazwe z systemu ochrony,

- udzieli¢ uprawnien do korzystania z tej naz-
wy /w okre$lonym przez siebie zakresie/ inne-
mu uzytkownikowi,

- odebra¢ udzielone uprawnienia uzytkowniko-
Wi nazwy.

Z jednej nazwy chronionej moze wiec korzy-
sta¢, za zgodg wtasciciela, grupa uzytkowni-
kow /do 128/. Proba nieuprawnionego dziata-
nia spowoduje skasowanie zgdania uzytkownika
i wystanie odpowiedniego komunikatu do kroniki
pakietu WPP.
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Informacje pomocnicze /funkcja HELP/

Pakiet WPP dostarcza w wielu punktach dia-
logu skréotowej informacji pomocniczej /na zy-
czenie uzytkownika/, opisujacej mozliwosci
dziatania na tym etapie konwersacji. Peiny
opis pakietu znajduje sie jednak w opisanym
wyzej podreczniku uzytkownika, dostepnym w
trybie konwersacyjnym,jako osobna funkcja
pakietu.

Definicja Srodowiska

Ponizej podano wymagania w stosunku do
Srodkéw sprzetowych i programowych stawia-
ne przez pakiet WPP.

¢ Sprzet

Pakiet WPP przewidziany jest do instalacji
na komputerach Jednolitego Systemu serii
pierwszej i drugiej, a wiec posiadajgcych ar-
chitekture logiczng Systemu /360 lub Systemu/
370 firmy IBM. Szacunkowa ilo$¢ pamieci ope-
racyjnej wykorzystywanej przez pakiet WPP
wynosi:

16 KB + N x 8 KB

gdzie: N jest liczbg terminali jednoczes$nie
wspotpracujacych z pakietem.

Ze wzgledu na wymagane $rodowisko progra-
mowe /system operacyjny + monitor teleprze-
tworzenia, /minimalng pamiecig /procesoral/
dla technologicznie rozsagdnej wersji pakietu
dla oSmiu terminali jest 512 KB. Procesor
EC 1032 z pamiecig 768 KB umozliwia efektyw-
ng prace uzytkownikom 16 terminali z jedno-
czesnym prowadzeniem przetwarzania wsado-
wego, pozostawiajgc dla niego 300-400 KB pa-
mieci operacyjnej. Pakiet wykorzystuje pamiec
dyskowg: dopuszczalne sg wszystkie typy sta-
nowisk dyskowych obstugiwanych przez system
operacyjny OS.

Zbiory pakietu zajmujg okoto 5 cylindrow
przestrzeni dyskowej typu EC 5056 /IBM 2314/.
Do zbiorow tych zalicza sie biblioteke oprogra-
mowania i inne state zbiory zawierajgce zasoby
pakietu. Ponadto pamieé¢ zewnetrzna potrzebna
jest uzytkownikom na zbiory typu TEXT dla
edycji tekstéw, w ilosci jednego cylindra /EC
5056/ na kazde 1400 obrazow kart i ewentual-
nie na ich wtasne biblioteki oraz wydruki po-
zostawione w pamieci dyskowej dla przeglagda-
nia ich na ekranach terminali.

Pakiet WPP wymaga dla swej pracy systemu
monitoréw ekranowych MERA 7900 lub kompa-
tybilnych z nimi /np. IBM 3270/.

+System operacyjny oraz oprogramowanie pod-
stawowe

Pakiet WPP przeznaczony jest do eksploata-
cji w systemie OS /MFT Ilub MVT/. Korzj'sta
z opcji wielozadaniowos$ci /subtasking/. Oprocz
systemu operacyjnego pakiet WPP wymaga opro-



gramowania podstawowego umozliwiajacego ko-
munikacjg z terminalami i stwarzajacego $rodo-
wisko dla rownolegtej pracy wielu uzytkowni-
kéw terminali. W pierwszej implementacji pa-
kietu rolg tg spetnia monitor teleprzetwarzania
QQ/2 lub QQ z rozszerzeniami. Pakiet WPP.
pracuje jako aplikacja /program konwersacyj-
ny/ pod kontrolg QQ/2.

Monitor teleprzetwarzania QQ/2, podobnie
jak pakiet WPP, nie stawia zadnych szczegol-
nych wymagan w stosunku do systemu opera-
cyjnego. Postuguje sig telekomunikacyjng me-
todg dostepu BTAM.

# Oprogramowanie dodatkowe

Sposréd dodatkowego oprogramowania,ktére
nie jest niezbedne dla poprawnej pracy pakietu
WPP, a ktére podnosi wydajnos$¢ i jakos$¢ pra-
cy programisty, wyrézni¢ nalezy pakiety:

- SLUP dla przechowywania, poprawiania i
archiwowania tekstow zrodtowych,

- SCR1PT dla przygotowywania i emisji doku-
mentacji w postaci tabulograméw,

- HASP dla prowadzenia spoolingu systemu
operacyjnego OS.

Zarzadzanie
Zrodtowa Bibliotekg Oprogramowania

Przeznaczenie pakietu SLUP

Pakiet SLUP przeznaczony jest do obstugi

biblioteki materiatu Zrédtowego oprogramowania.

Programy wchodzace w sktad pakietu zapewnia-
ja uzytkownikowi mozliwo$¢ wykonywania typo-
wych operacji zwigzanych z prowadzeniem i
zarzadzaniem bibliotekg oprogramowania. W
zaleznodci od potrzeb i przyjetych rozwigzan
organizacyjnych pakiet SLUP moze by¢é wyko-
rzystany do zarzadzania bibliotekg:

- pojedynczego programisty,

- grupy programistéw realizujacych jeden pro-
jekt,

- zespotu pracujacego w technologii zespotu
gtéwnego programisty /chief programmer tasm/,
-osrodkowa, przeznaczong dla wszystkich u-
zytkownikéw danej instalacji,

- archiwalng, gromadzacg oprogramowania i
wdrozone systemy oprogramowania.

Pakiet SLUP pozwalana wykorzystanie bi-
blioteki zZrédtowej jedynie w warunkach pracy
wsadowej, opracowano natomiast moduty wspét-
pracy z bibliotekg dla nastgpujacych monitoréw
teleprzetwarzania:

CRJE
TSO

QQ/2
MTP - Rodan

Budowa biblioteki Zrédtowej

Pakiet SLUP obstuguje dyskowy zbiér danych
o dostepie bezposrednim, tworzac w jego obre-
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bie wtasng strukture logiczng. Rezygnacja ze
strefowej organizacji biblioteki umozliwita:

- przyjecie odmiennych zasad zarzadzania
przestrzenig w obrebie zbioru,

- wyeliminowanie ktopotliwych reorganizacji
biblioteki,

- znaczne zmniejszenie rezerwy wolnej prze-
strzeni w bibliotece.

Dodatkowe efekty uzyskano dzieki przecho-
wywaniu tekstu w postaci przetworzonej, co
zmniejszyto zapotrzebowanie na pamie¢ dysko-
wa 0 A0-7056, w zaleznos$ci od stopnia wypetnie-
nia karty i przyjetego algorytmu kompresji tek-
stu.

Strukture logiczng tworzong przez pakiet
SLUP mozna przedstawi¢ w postaci hierarchicz-
nego powigzania elementéw wchodzgcych w
sktad biblioteki:

BIBLIOTEKA
WOLUMIN /KSIAZKA/
STRONA
WIERSZ
ZNAK

Caly zbidr sktada sie z ciggu wolumindw.
Kazdy wolumin stanowi odrebng jednostke lo-
giczng i moze by¢ traktowany, jako odpowiednik
biblioteki strefowej. Wolumin dzieli sie dalej
na strony, bedace odpowiednikami cztonu zbio-
ru strefowego. Kazda strona sktada sie z cig-
gu wierszy /obrazéw kart/ tekstu Zrédtowego.
Wolumin i strona, umieszczone w bibliotece,
zaopatrzone sg w informacje okres$lajgce ich
edycje i wersje.

Edycje woluminu stanowi trzyliterowy tekst,
zwiekszany leksykografieznie o 1 w przypadku
poprawiania strony wchodzacej w sktad wolu-
minu. Wersje strony okres$la trzycyfrowa licz-
ba z zakresu 001-999 zwiekszona o 1w przy-
padku poprawienia wnetrza strony. Pakiet
SLUP pozwala na przechowywanie w bibliote-
ce wielu kolejnych wersji strony. Uzytkownik
moze cofng¢ sie do dowolnej poprzedniej wer-
sji lub wykorzystaé starszg wersje strony bez
likwidowania wersji pézniejszych.

Organizacja oprogramowania

Oprogramowanie zarzadzajace biblioteka
zrodtowa zostato zrealizowane przy przyje-
ciu zasady rozdziatu logicznych dziatan na
przechowywanym teks$cie od operacji na fi-
zycznej strukturze biblioteki. Dla uzytkowni-
ka widoczna jest jedynie najwyzsza warstwa
sktadajgca sie z podstawowych programoéw
przetwarzajgcych tekst:

SL UPDTE - aktualizowanie przechowywa-
nego tekstu,
SL BIB - przetwarzanie tekstu do po-



staci uzytkowej oraz zestawu programoéw po-
mocniczych:
SL INIT

BIB4- ' - konwersja biblioteki strefowej
lub taimy dystrybucyjnej w standardzie IBM
do biblioteki zrédtowej,

SL VOLST - wypisanie spisu stron wolumi-
nu zrédtowego,

- inicjowanie biblioteki,

SL PAGE - drukowanie zawarto$ci strony
z uwzglednieniem zachowanych starszych wer-
sji,

SJL PRE - przygotowanie wsadu dlapro-
gramu przetwarzajgcego - kompilatora,

SL SAVE - utworzenie strony w-bibliotece
zrédiowej,

SL VLCPY - kopiowanie woluminu zrédtowe-
go miedzy bibliotekami,"

SL LBCPY - kopiowanie biblioteki,

SL DMP - zabezpieczenie zawartosci bi-

blioteki na taSmie magnetycznej,
SL TSTLB - kontrolowanie stanu biblioteki
zrodiowej.

Nastepng warstwe stanowi metoda dostepu
SLAM - zestaw modutdw i makroinstrukcji
jezyka assembler realizujgcy operacje wew-
natrz biblioteki.

Odrebng warstwa jest grupa programoéw zew -
netrznych wspotpracujacych z programem SL
UPDTE. Pozwalajg one na realizacje dodatko-
wych , wyspecjalizowanych funkcji w trakcie
aktualizowania tekstu:

- wstepne przetwarzanie danych wejsciowych,
- kontrole i dodatkowa redakcje tekstu zapisy-
wanego do biblioteki

- drukowanie dokumentacji w formie najwygod-
niejszej dla uzytkownika.

Taka organizacja oprogramowania zarzadza-
jacego bibliotekg Zrédtowg zapewnia:
- duzg elastycznos$¢ catego pakietu,
- proste rozszerzenie funkcji pakietu oraz do-
stosowanie do specyficznych potrzeb poszcze-
gélnych uzytkownikow,
- mozliwo$¢ utworzenia modutéw wspotpracu-
jacych z dowolnym monitorem teleprzetwarza-
nia, a wiec szerokie wykorzystanie biblioteki
w pracy konwersacyjnej,

- mozliwo$¢ pisania przez uzytkownikéw wita-
snych programoéw dziatajgcych na bibliotece,
korzystajgc z metody dostepu SLAM.

Aktualizowanie tekstu - SL UPDTE

W celu utatwienia uzytkownikowi opanowa-
nia tego programu przyjeto zasade zgodnosci
sktadni i semantyki jezyka zdan sterujacych z
jezykiem standardowego systemowego progra-
mu 1IEBTJPDTE. Ze wzgledu na odmienng budo-
we biblioteki i rozszerzenie mozliwosci pro-
gramu, dodano cztery zdania sterujace:
UPDATE - otwarcie woluminu do poprawienia,
PRINT - drukowanie zawartosci wskazanej
strony,

TEXT - operowanie na ciggach znakow,
INCLUDE - wtaczanie ciagdéw wierszy przecho-
wywanych w bibliotece do wnetrza poprawionej
strony.

Z tych samych wzgledéw dodano niektore
argumenty do zdan programu IEBUPDTE oraz
uproszczono zapis zdan jezyka~dopuszczajac
skrdéty. Rozdzielono dziennik pracy programu
/LOG/ i dokumentacje stron, wprowadzajac
dwa wyjscia przeznaczone na drukarke wier-
szowga. Program SL UPDTE pozwala na dyna-
miczne przytaczenie programow zewnetrznych
obstugujacych wszystkie rekordy wprowadza-
ne na wejscie lub wyprowadzane na wyjscie
programu.

Przetwarzanie materiatu zrédtowego - SL BIB

Standardowe kompilatory i typowe programy
uzytkowe akceptujg dane najczesciej w postaci
zbioru sekwencyjnego lub cztonu zbioru strefo-
wegojz tego wzgledu opracowano program po-
zwalajgcy na wybranie dowolnego tekstu z bi-
blioteki i zapisanie go w takiej postaci. Naj-
wazniejszg cecha programu SL BIB jest moz-
liwo$é prowadzenia grupowej kompilacji mo-
dutdéw z umieszczeniem ich w bibliotekach mo-
dutéw wynikowych i/lub tadowalnych. Wybér
modutéw do kompilacji moze byé dokonywany
przez uzytkownika lub tez program sam zrea-
lizuje automatyczng selekcje modutéw zgodnie z
zapisang w bibliotece specyfikacja, okreslajaca
strukture przechowywanego oprogramowania.
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METODY KOMPRESJI DANYCH W UNIWERSALNYCH

SYSTEMACH ZARZADZANIA BAZAMI

Metody kompresji danych pozwalajg na osz-
czednosci obszaru pamieci kosztem nieznacz-
nego wydtuzenia czasu przetwarzania. Charak-
terystyka tych metod zostata przedstawiona w
artykule opublikowanym w numerze 6/1983
Biuletynu Techniczno-Informacyjnego META,
Na podstawie opisanych metod skonstruowano
uniwersalny pakiet kompresji-dekompresji
zbiorow danych - KOMPRES, ktdry scharakte-
ryzowano w numerze 10/1983 Biuletynu ME-
RA. Kolejny artykut tego cyklu zostanie po-
Swiecony charakterystyce istniejgacych mozli-
wosci zastosowania metod kompresji danych
w znanych systemach zarzadzania bazami da-
nych /SZBD/ jak IMS/VS, RODAN lub IDMS.
Pomys$lne wdrozenie metod kompresji byto do-
tychczas procesem iteracyjnym, Kktéry rozpo-
czynano od pilotowego wdrozenia jednej ze zna-
nych metod /np, usuwanie tafcuchéw kolejnych
znakdw odstepu lub zera/. Nastepnie mierzono
czasy reakcji systemu i, jezeli byly one w dal-
szym ciggu dopuszczalne, oceniono "czysty" e-
fekt kompresji danych w postaci:

- zaoszczedzonego obszaru w pamieci o doste-
pie bezposrednim,

- skréconego czasu trwania operacji sktadowa-
nia i odnawiania bazy,

- skréconego czasu przesytania danych miedzy
oddalonymi terytorialnie komputerami,

- przyspieszenia przeszukiwania stron lub blo-
kéw w pamieci operacyjnej, ktore sg wymienia-
ne wedtug algorytmu LRU /ostatni uzyty/~',

- przyspieszenia wyszukiwania w systemach li-
mitowanych czasem obstugi urzadzen,

- wejscia/wyjscia /z powodu krétszych czaséw
przestan blokow/,

- zwiekszenia przepustowosci kanatow wejscia/
wyjscia.

W przypadku skompresowania dtugosci strony
wieksza ich liczba bedzie jednocze$nie znajdo-
wata sie w pamieci operacyjnej.

DANYCH

Konstrukcja czesciowego modelu procesu
kompresji danych oraz wykonanie programu
automatycznej analizy réznych metod kompre-
sji pozwalaja na estymacje oczekiwanych war-
tosci, tak waznych miar kompresji, jak:

- koszt jednostkowy i catkowity przechowywa-
nia bazy,

- czas kompresji/dekompresji 1000 bajtéw
lub catej bazy,

- koszt jednostkowy i catkowity procesu kom-
presji/dekompresji bazy oraz

- okres zwrotu naktadéw na kompresje z tytu-
tu oszczednosci kosztow przechowywania,

itp. V

Uzycie narzedzi komputerowo wspomagane-
go projektowania zmienia iteracyjny sposéb
wdrazania metod kompresji. Zostaje on zas-
tagpiony przez triade analiza-projekt-realiza-
cja. W fazie analizy przeprowadza si¢ bada-
nia statystyczne syntaktycznych i semantycz-
nych elementéw bazy, jak np. :

- czestos$ci wystepowania uni i multigramoéw,

- rozktadu diugosci tancuchow najczestszych
znakéw /ang: run lenght analysis/,

- ilosciowego stosunku binarnych zer i jedy-
nek oraz rozktadu dtugosci tancuchéw zer bi-
narnych,

- liczebnos$ci typow wartosci danych i czestos-
ci wystepowania i-tego typu.

Uzyskane wartos$ci stanowiag cze$ci strumie-
nia wejsciowego do fazy modelowania proce-
soOw kompresji i projektowania metody naj-
wtasciwszej dla bazy danych o sprecyzowanej
charakterystyce. Jednocze$nie sg tworzone
niezbedne tablice konwersji lub inne informa-
cje sterujgce przebiegiem realizacji procedur
kompresji badz dekompresji, ktore beda uzy-
wane w fazie realizacji.

2'/Charakterystyka modelu procesu kompresji
oraz wyniki modelowania uzyskane za pomoca
programu KOMPRAN sg zawarte w pracy
jfwQOJ83a7.



Scharakteryzowana pokrdtce metodyka moze
byé bez ograniczen stosowana dla specjalizo-
wanych baz danych. Uniwersalne systemy za-
rzgdzania bazami danych nie zawsze umozli-
wiajg stosowanie procedur kompresji®a prawie
zawsze ograniczajg w tym wzgledzie projektan-
ta. W trzech kolejnych punktach zostang skro-
towo scharakteryzowane mozliwo$ci wbudowa-
nia procedur kompresji danych w tak znane
SZBD, jak IMS/VS, RODAN oraz IDMS. W os-
tatnim rozdziale zostang przedstawione poten-
cjalne mozliwosci kompresji danych w przy-
sztosciowych systemach zarzadzenia bazami
danych.

System IMS/VS firmy IBM
Z uwagi na ograniczenie, w postaci mozliwo-
§ci wystepowania jedynie segmentéw o statej
dtugosci, w systemie IMS2 nie przewidziano
opcji redakcji lub kompresji segmentéw przez
uzytkownika. Opisanego ograniczenia jest po-
zbawiony system IMS/VS, w ktdrym istnieje
standardowe tgcze umozliwiajgce wywotanie
procedur kompresji/dekompresji3'. Proces

WYSZUKIWANIE
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SJl

Pula buforow

kompresji realizowany jest w trakcie przesy-
tania segmentu miedzy obszarami wejsScia/wyj-
§cia programu uzytkowego a pulg buforéw ba-
zy danychjco ilustruje rys. 1.

Procedura kompresji musi zapewni¢ przes-
tanie segmentu do obszaru roboczego segmen-
tu. Przestanie do puli buforéw wraz ze zmia-
ng dtugosci sregmentu realizowane jest przez
system IMS/VS. Niezaleznie od tego czy seg-
ment byt definiowany w programie uzytkownika®
jako segment o statej lub zmiennej dtugosci,
po kompresji musi by¢ zapisany jako segment
o zmiennej dtugosci. Licznik dtugosci segmen-
tu jest dwubajtowym polem wystepujgcym na
poczatku segmentu. Usuwaniem i wstawianiem
pola licznika dtugosci segmentu musi zarza-
dzac¢ procedura kompresji lub dekompresji.

Reasumujac, mozliwosci kompresji segmen-
tow w systemie IMS/VS sg nastepujace:

NPatrz [/fBM76a, s. 5. 137 - 5. 1407 .
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1/ kompresja moze dotyczy¢ segmentéw o sta-
tej lub o zmiennej diugosci,

2/mozna zrealizowa¢ catkowitg lub selektywna
kompresje po6l segmentu,

3/ jedna procedura moze wykonywac¢ kompre-
sje wielu typow segmentéw w tej samej lub
réoznych bazach danych,

4/ dane sterujgce proces kompresji i ewentu-
alne tablice konwersji moga znajdowac sie w
samej procedurze, w opisie DBD lub jako zew-
netrzny zbior danych uzywany w trakcie wyko-
nania.

Obowigzkiem uzytkownika bazy danych jest
jedynie uzupetnienie opisow segmentu w zda-
niu SEGM bloku DBD oraz dostarczenie tado-
walnych modutéw procedur kompresji i dekom-
presji. Ponadto nalezy pamietaé o nastepuja-
cych ograniczeniach i warunkach prawidtowego
stosowania procedur kompresji-dekompresji:
- segmenty przed i po kompresji muszg znaj-
dowac¢ sie w bazach, ktére uzywajg metody or-
ganizacji typu VSAM,

- kompresja moze dotyczy¢ jedynie segmentéw
w fizycznych bazach danych,

- procedury kompresji/dekompresji powinny
byé przechowywane w bibliotekach IMSVS.
RESLIB, SYSL. LINKLIB, ale mogg réwniez
znajdowac sie w bibliotekach prywatnych,

- jezeli uzytkownik przewiduje krotnos¢ uzy-
wania procedury w réznych bazach i dla réz-
nych typow segmentéw to procedura ta, na e-
tapie tgczenia, musi otrzymac status wielo-
wejsciowej,

- poniewaz procedura kompresji operuje w re-
gionie sterujacym IMS/VSlub regionie wsado-
wym jto kazde nienormalne jej zakonhczenie
IABEND/ spowoduje zakoriczenie przetwarza-
nia w catym regionie,

- procedura uzytkownika nie moze uzywac sy-
stemowych makrodefinicji SPIE oraz STAE.

Jak juz wcze$niej wspomniano, system IMS/
VS dopuszcza catkowitg lub selektywng kom-
presje pol w segmencie. Specyfikacja typu
kompresji nastepuje w zdaniu SEGM w naste-
pujacy spos6b:3/

SEGM NAME

ICOMPRTN

= nazwa-segmentu

= (nazwa procedury

[eH M )]

gdzie:

COMPRTN - specyfikuje zadanie wywo-
tania procedury kompresji, Operand ten nie
moze by¢ okre$lony dla segmentéw indekso-
wych lub baz typu HISAM,

nazwa-procedury - 8-znakowa nazwa pro-
cedury kompresji niepowtarzalna z nazwami
zbioru IMSVS. RfcSLIB,

DATA - parametr domys$iny okres$lajacy
kompresje typu selektywnego bez kompresji
pol klucza.

KEY - okresla kompresje wszystkich
p6l segmentu | nie moze by¢ okreslony dla
segmentow wierzchotkowych baz danych typu
HISAM,

INIT - oznacza zadanie przydzielenia
procedurze kompresji sterowania w trakcie
otwarcia bazy az do jej zamkniecia.

Specyficzne parametry kompresji, jak np.
stowniki, tablice, state, moga by¢ przechowy-
wane w specjalnym bloku sterujacym kompre-
sje /CCB/ na koncu bloku DBD.

Z uwagi na fakt wspotpracy procedur kom-
presji z modutami jezyka DL/I, konstrukcja
procedur kompresji, poprawnych dla techno-
logii tradycyjnej, wymaga pewnych zmian w
zakresie:

1/ mozliwosci rozpoznania kodu wywotania je-
zyka DL/1 /np. GU, DLT/,

2/ pobierania parametrow przekazywanych
przez system IMS/VS,

3/ tgczenia po kompilacji z kodem modutu ty-
pu wielowejsciowego.

Poza mozliwoscig stosowania wbudowanych
procedur kompresji kazdy uzytkownik moze
uzywacé¢ wiasnych procedur zawartych w pro-
gramach uzytkowych4/. Wymaga to dotacze-
nia odpowiednich modutéw kompresji lub de-
kompresji do wszystkich programoéw czytaja-
cych badz zapisujgcych segmenty. Mozna wow-
czas pozostawic¢ statg dtugos¢ segmentu, kto-
ra powinna wynosi¢ okoto 80-90% skompreso-
wanej dtugosci segmentu /traktowanej jako
wartos¢ oczekiwana/. Wymienia sie nastepu-
jace korzys$ci przyjecia tego rozwigzania:”™/

1/ tatwiejsza i mniej niebezpieczna implemen-
tacja,

2/ efektywnos$¢ dziatania procedury wbudowa-
nej w program uzytkowy jest wyzsza niz pro-
cedury uzywanej na poziomie systemu zarzg-
dzania bazg danych,

3/ pozwala na stosowanie segmentdéw o statej
diugosci®/,

4/ pozwala na stosowanie metody dostepu OSAM
dla baz typu HDAM.

Niedogodnosci opisanej mozliwos$ci sprowa-
dzaja sie do:
1/ koniecznos$ci powtdrnej kompilacji i tagcze-

37"Patrz JjBM 76a, s.5.21 - 5.52%].

al Rozwigzanie to jest nawet zalecane przez
doswiadczonych administratorow i projektan-
téow baz typu IMS, patrz [MCERS81 , s 7-20/]

5/ Patrz (MCERS81, s. 7-2f].

~ Dzieki temu tak pomys$lana kompresja da-
nych moze by¢ stosowana we wczesSniejszych
wersjach systemu IMS/VS czyli w wersji
IMS2 lub innych "kompatybilnych™ systemach
zarzadzania hierarchiczng bazg danych, np.
HADES lub OKA.



nia wszystkich programéw uzytkowych z chwi-
la wykonania zmiany w algorytmie procedur
kompresji lub dekompresji oraz

2/ mniejszego wspditczynnika kompresji z ty-
tutu niewypetnienia w catoéci obszaru segmen-
tu o statej diugosci.

Reasumujgc nalezy stwierdzié, iz system
IMS/VS zapewnia bardzo elastyczng realiza-
cje procedur kompresji-dekompresji zaréwno
typu catkowitego jak i selektywnego. Manka-
mentem jest znaczna ztozono$¢ technologicz-
na uzycia procedur w pordwnaniu z technolo-
gia przetwarzania zbiorow tradycyjnych lub
technologig przyjeta w systemach RODAN Ilub
IDMS.

System RODAN firmy' ZETO-ZOWAR

W przeciwienstwie do systemu IMS/VS lub
IDMS system zarzgdzania bazg danych RODAN
nie posiada standardowych mechanizméw kom-
presji/dekompresji danych. Mozna jednak do
tego celu zastosowac¢ klauzule ENCODING oraz
DECODING wchodzgce w sktad podopisu danej
elementarnelL.Format ogo6lny klauzuli jest
nastepujacy:

™ fUm i} [m«] s
procedura-bazy-danych-3

W jednym podopisie danej elementarnej mo-
zna podac tylko jedng klauzule z opcja ENCO-
DING oraz DECODING. Wymieniona para klau-
zul moze funkcjonowac podobnie jak para pro-
cedur kompresji/dekompresji. Specyfikowanie
tych klauzul moze dotyczy¢ wytgcznie danych
elementarnych definiowanych za pomocg klau-
zul PICTURE Ilub TYPES8/. W podopisie da-
nej, dla ktérej zostata podana klauzula ENCO-
DING/DECODING nie moze wystagpi¢ klauzula
VIRTUAL RESULT. Procedura kompresji
musi by¢ okre$lona zawsze z opcjonalng fra-
z3 ALWAY’S. Spowoduje to kazdorazowa kom-
presje danej podczas wywotywania komendy
STORE lub MODIFY. Réwnocze$nie odpowied-
nia procedura okreslona dla klauzuli DECO-
DING bedzie wywotywana kazdorazowo pod-
czas wykonywania komendy GET. Procedura
dekompresji otrzymuje /w wyniku dziatania
GET/ pamietang posta¢ danej i dzieki algoryt-
mowi dekompresji /z lub bez tablic kompre-
sji/dekompresji/ sprowadza ja do postaci,w
jakiej wystepuje w obszarze uzytkownika. Po-
nizej przedstawiono przyktad opisu fragmen-
tu rekordu:

RECORD NAME IS KARTA-KATALOGOWA:

021DENT-KARTY: TYPE DECIMAL FIXED 6:

02 DATA-ZALOZENIA: TYPE CHARACTER 6:
FOR ENCODING ALWAYS CALL KOMPRDA:
FOR DECODING ALWAYS CALL DKOMPRDA

02 OPIS-POZYCJI: TYPE CHARACTER 1200:

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

Poza opisanym mechanizmem systemowym
uzytkownicy systemu RODAN moga /podobnie
jak to opisano przy okazji prezentacji rozwig-
zan w systemie IMS/VS/ wbudowac¢ odpowied-
nie procedury kompresji lub dekompresji w
programy uzytkowe. Plusy i minusy tego roz-
wigzania omoéwiono juz w poprzednim punkcie.

System IDMS firmy
Cullinane Corporation
W celu oszczedzania miejsca w pamieci ze-
wnetrznej administrator systemu IDMS moze
specyfikowaé kompresje/dekompresje rekor-
dow w sekcji schematu RECORD DESCRIPTION.
Dostepne sa w tym celu dwie standardowe pro-
cedury: kompresji - IDMSCOMP oraz dekom-
presji - IDMSDCOM. Poza wymienionymi pro-
cedurami mozna instrukcjg CALL wywotag,
uprzednio zdefiniowane, wtasne procedury kom-
presji/dekompresji opracowane przez uzytko-
wnika. Procedury IDMSCOMP oraz IDMSDCOM
znajdujg sie w bibliotece modutéw tadowanych;
a ponadto uzytkownik otrzymuje ich posta¢ zroé-
dtowag w celu wprowadzenia niezbednych mody-
fikacji w przypadkach specjalnych zastosowan.

Procedura kompresji IDMSCOMP musi by¢
wywotywana przed komendami STORE lub MO-
DIFY jezyka manipulacji. Odpowiednio, proce-
dura IDMSDCOM musi nastepowaé¢ po komen-
dzie GET. Procedura IDMSCOMP dziata nas-
tepujaco:

1/ zastepuje tancuch kolejnych spacji dwubajto-
wych kodem,

2/ zastepuje tancuch kolejnych zer dwubajto-
wym kodem,

3/ inne znaki powtarzalne zastepuje kodem

trzy bajtowym,

4/ zastepuje wybrane bigramy kodem jedno-
bajtowym.

Dane nie nalezace do zadnej z wymienionych
kategorii pozostaja bez zmian,ale zostajg po-
przedzone dwubajtowym kodem. Procedury
kompresji/dekompresji systemu IDMS sa efek-
tywne jedynie dla niektdrych typéw danych, a
szczegOlnie dla znakowych i dziesietnych zew-

7/Patrz [ROD76a].

'/Tym samym mechanizm ten lepiej nadaje sie
do implementacji semantycznych metod kompre-
sji danych, np, pola claty, imion, nazw dostaw-
céw i odbiorcéw. Przyktady takich zastosowanh
opisano w {[ALSB75J.

~Patrz {CULL77 s. 2-26"



netrznych. Nie mogg by¢ réwniez efektywne
dla krdétkich tancuchdw zr.akéw powtarzalnych
oraz réwnoczestych bigramoéw.

Systemy przyszto$ciowe

Pomimo oczywistych efektéw kompresji da-
nych wiele firm produkujgcych sprzet kompute-
rowy lub dostarczajgcych oprogramowanie sy-
stemowe /w tym rdwniez uniwersalne systemy
zarzadzania bazami danych/ nie oferujg zadnych
rozwigzan dotyczacych proceséw kompresji da-
nych. Tak znane i powszechnie stosowane SZBD,
jak TOTAL czy ADABAS nie posiadajag mechani-
zméw kompresji danychjani ztaczy do wbudo-
wania procedur kompresji w algorytmy wyszu-
kiwania”/. Przyczyn takiej postawy produ-
centow jest wiele, a do najwazniejszych nale-
zy zaliczy¢:
- obawe przed znacznym o6bnizeniem czasu
reakcji systemu,
- spodziewany wzrost ztozonosci systemu,a
przede wszystkim konstrukcji skorowidzow,
algorytméw wyszukiwania oraz powigzanych
z nimi algorytmow kompresji/dekompresji,
- konieczno$¢ obstugi rekordéw o zmiennej
dtugosci co dla niektéorych prostych SZBD sta-
nowi odej$cie od podstawowych zatozen handlo-
wych,
- obawy przed wystgpieniem biedéw powodowa-
nych przez procedury kompresji oraz
- oczekiwanie, ze problem kompresji zosta-
nie efektywnie rozwigzany dzieki dynamiczne-
mu rozwojowi techniki mikrokomputerowej,
a tym samym bedzie "przeniesiony"™ z pozio-
mu oprogramowania uzytkowego lub systemo-
wego na poziom oprogramowania firmowego
/ang. firmware/ lub na poziom sprzetu /gt6-
wnie urzadzen pamieci zewnetrznej, jedno-
stek sterujacych oraz wszelkich urzadzen te-
leinformatycznych/.

Kilka zdan komentarza do wymienionych
uwag. Rzeczywiscie dodatkowe czasy reali-
zacji procedur kompresji,a szczeg6lnie de-
kompresji w procesorze gtéwnym mogg powo-
dowac¢ odczuwalne zwolnienie pracy systemu.
Wstepne pomiary czasu realizacji procedur
kompresji za pomocag kodéow Huffmana wska-
zuja, ze oczekiwany narzut wynosi 0, 11 s na
1000 kompresowanych bajtéw i od 0. 13 do 0. 20s
na 1000 dekompresowanych bajtéw /przebie-
gi realizowano na komputerze R-32/. Dokta-
dniejsze wyniki bedg znane za kilka miesiecy
po przeprowadzeniu wiekszej liczby prob oraz
doktadniejszemu pomiarowi czasu pracy pro-
cedur dla réznych algorytméw kompresji da-
nych. Podobne pomiary, wykonywane jednak
na znacznie szybszych komputerach /np. IBM

Dodatkowo wielu dostawcéw SZBD nie do-
starcza zrédtowych wersji programoéw, co pra-
ktycznie uniemozliwia wbudowanie wtasnych
procedur kompresji danych.
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370 model 158/ pozwalajg na ocene bardziej
optymistyczna“ /.

Coraz czesSciej spotykane we wspotczesnych
komputerach mozliwosci mikroprogramowa-
nej realizacji wtasnych procedur uzytkownika
pozwalajg oczekiwac dalszego skrécenia wspom-
nianych narzutéw czasowych. Problem isto-
tnosci dodatkowych narzutéw czasu pracy pro-
cesora z tytutu realizacji algorytméw kompre-
sji musi by¢ rozpatrywany indywidualnie dla
kazdej instalacji. -Wiele komputeréw posiada
bowiem niewtasciwie "zestrojone" zestawy u-
rzadzeri, ktére doprowadzajg do ograniczenia
wydajnosci catego zestawu przez wydajnos¢
urzadzen wejscia/wyjscia lub pamieci zewnet-
rznej, W takich konfiguracjach nawet narzut
rzedu 0. 1- 0. 15 s na blok danych moze by¢
nieistotny i nieodczuwalny przez uzytkownika
kohncowego ze wzgledu na szybszg prace proce-
sora niz operacji komplementowania transmisji
bloku do pamieci operacyjnej. W takich przy-
padkach skrécenie bloku /w efekcie kompresji/
moze nawet polepszy¢ czas reakcji systemu.
Ostatnie uwagi sg szczegOlnie istotne dla sys-
temoéw baz danych realizowanych na mini i ma-
krokomputerach, ktory to sprzet z powodéw e-
konomicznych, jest najcze$ciej wyposazany w
wolniejsze urzadzenia zewnetrzne.

Spodziewany wzrost ztozonos$ci systemu ba-
zy danych z tytutu stosowania metod kompresji
bedzie istotnie znaczny, jezeli nie przewidzia-
no w SZBD "integracji" z dostarczanymi przez
uzytkownika procedurami. Wszedzie tam, gdzie
producent oprogramowania zadbat o wbudowanie
specjalizowanych metod kompresji, jak np. w
skorowidzach metody dostepu VSAM, bibliote-
kach programoéw tworzonych i redagowanych
przez pakiet WYLBUR oraz systemie HASP nie
zauwaza sie zadnych probleméw powodujacych
dodatkowe trudnos$ci we wdrozeniu systemu.

Dobrze zaprojektowane metody kompresji
musza byé "przezroczyste"™ dla programoéw
uzytkownika, ktére realizujg algorytmy pro-
blemowe na wczes$niej zdefiniowanych struktu-
rach danych. Niezaleznie od takiego podejscia
winny by¢ prowadzone badania nad konstrukcjg
algorytmoéw wyszukiwania danych w bazach o
postaci skompresowanej. Potrzeba takich ba-
dan wynika z coraz wigkszego udziatu w prze-
chowywanych bazach niesformatowanych danych
tekstowych, ktore muszag byé wyszukiwane za
pomoca stéw jezyka naturalnego. Reasumujac
mozna stwierdzié¢/-ze procesy kompresji da-
nych powinny by¢ rozwigzywane w powigzaniu

11~Algorytm WYLBUR, patrz "ATM7f po-
wodowat narzut czasu 0. 004569 s/1000 bajtow
przy kompresji oraz 0. 00254 s/1000 bajtéow
przy dekompresji. Algorytm Huffmana, patrz
({MART75\] realizowany programowo powodowat
narzut $redni okoto 0. 03 s/1000 bajtéw.



nia wszystkich programéw uzytkowych z chwi-
lg wykonania zmiany w algorytmie procedur
kompresji lub dekompresji oraz

2/ mniejszego wspoétczynnika kompresji z ty-
tutu niewypetnienia w catosci obszaru segmen-
tu o statej dtugosci.

Reasumujac nalezy stwierdzié, iz system
IMS/VS zapewnia bardzo elastyczng realiza-
cje procedur kompresji-dekompresji zaréwno
typu catkowitego jak i selektywnego. Manka-
mentem jest znaczna ztozono$¢ technologicz-
na uzycia procedur w poréwnaniu z technolo-
gig przetwarzania zbiorédw tradycyjnych lub
technologia przyjeta w systemach RODAN lub
ID MS.

System RODAN firmy ZETO-ZOWAR

W przeciwienstwie do systemu IMS/VS lub
IDMS system zarzadzania bazg danych RODAN
nie posiada standardowych mechanizméw kom-
presji/dekompresji danych. Mozna jednak do
tego celu zastosowac¢ klauzule ENCODING oraz
DECODING wchodzace w sktad podopisu danej
elementarnej”™. Format ogo6lny klauzuli jest
nastepujacy:

{m um } [atways] call

procedura-bazy-danych-3

W jednym podopisie danej elementarnej mo-
zng podac tylko jedng klauzule z opcjag ENCO-
DING oraz DECODING. Wymieniona para klau-
zul moze funkcjonowaé podobnie jak para pro-
cedur kompresji/dekompresji. Specyfikowanie
tych klauzul moze dotyczyé¢ wytacznie danych
elementarnych definiowanych za pomocg klau-
zul PICTURE lub TYPES8/. W podopisie da-
nej, dla ktérej zostata podana klauzula ENCO-
DING/DECODING nie moze wystapi¢ klauzula
VIRTUAL RESULT. Procedura kompresji
musi byé okreslona zawsze z opcjonalng fra-
za ALWAYS. Spowoduje to kazdorazowa kom-
presje danej podczas wywotywania komendy
STORE lub MODIFY. Ro6wnocze$nie odpowied-
nia procedura okres$lona dla klauzuli DECO-
DING bedzie wywotywana kazdorazowo pod-
czas wykonywania komendy GET, Procedura
dekompresji otrzymuje /w wyniku dziatania
GET/ pamigtang posta¢ danej i dzieki algoryt-
mowi dekompresji /z lub bez tablic kompre-
sji/dekompresji/ sprowadza jg do postaci,w
jakiej wystepuje w obszarze uzytkownika. Po-
nizej przedstawiono przyktad opisu fragmen-
tu rekordu:

RECORD NAME IS KARTA-KATALOGOWA:

02IDENT-KARTY: TYPE DECIMAL FIXED 6:

02 DATA-ZALOZENIA: TYPE CHARACTER 6:
FOR ENCODING ALWAYS CALL KOMPRDA:
FOR DECODING ALWAYS CALL DKOMPRDA

02 OPIS-POZYCJI: TYPE CHARACTER 1200:
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FOR ENCODING ALWAYS CALL KKOD13-3:
FOR DECODING ALWAYS CALL DKOD13-3:

Poza opisanym mechanizmem systemowym
uzytkownicy systemu RODAN moga /podobnie
jak to opisano przy okazji prezentacji rozwia-
zan w systemie IMS/VS/ wbudowa¢ odpowied-
nie procedury kompresji lub dekompresji w
programy uzytkowe. Plusy i minusy tego roz-
wigzania oméwiono juz w poprzednim punkcie.

System IDMS firmy
Cullinane Corporation
W celu oszczedzania miejsca w pamieci ze-
wnetrznej administrator systemu IDMS moze
specyfikowaé¢ kompresje/dekompresje rekor- g
déw w sekcji schematu RECORD DESCRIPTION,
Dostepne sa w tym celu dwie standardowe pro-
cedury: kompresji - IDMSCOMP oraz dekom-
presji - IDMSDCOM. Poza wymienionymi pro-
cedurami mozna instrukcjg CALL wywotag,
uprzednio zde/iniowane, wtasne procedury kom-
presji/dekompresji opracowane przez uzytko-
wnika. Procedury IDMSCOMP oraz IDMSDCOM
znajdujg sie w bibliotece modutéw tadowanych;
a ponadto uzytkownik otrzymuje ich postaé zro-
dtowg w celu wprowadzenia niezbednych mody-
fikacji w przypadkach specjalnych zastosowan.

Procedura kompresji IDMSCOMP musi by¢
wywotywana przed komendami STORE lub MO-
DIFY jezyka manipulacji. Odpowiednio, proce-
dura IDMSDCOM musi nastepowaé¢ po komen-
dzie GET. Procedura IDMSCOMP dziata nas-
tepujaco:

1/ zastepuje tancuch kolejnych spacji dwubajto-
wych kodem,

2/ zastepuje tancuch kolejnych zer dwubajto-
wym kodem,

3/ inne znaki powtarzalne zastepuje kodem

trzy bajtowym,

4/ zastepuje wybrane bigramy kodem jedno-
bajtowym.

Dane nie nalezace do zadnej z wymienionych
kategorii pozostajg bez zmian(ale zostaja po-
przedzone dwubajtowym kodem. Procedury
kompresji/dekompresji systemu IDMS sg efek-
tywne jedynie dla niektérych typéw danych, a
szczego6lnie dla znakowych i dziesietnych zew-

77
' Patrz [ROD76a],

8~Tym samym mechanizm ten lepiej nadaje sie’
do implementacji semantycznych metod kompre
sji danych, np. pola <3aty, imion, nazw dostaw-
céw i odbiorcow. Przyktady takich zastosowan

opisano w {[ALSB75].
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netrznych. Nie moga by¢ réwniez efektywne
dla krotkich tancuchow znakéw powtarzalnych
oraz rownoczestych bigramow.

Systemy przysztosciowe

Pomimo oczywistych efektéow kompresji da-
nych wiele firm produkujgcych sprzet kompute-
rowy lub dostarczajgcych oprogramowanie sy-
stemowe /w tym rowniez uniwersalne systemy
zarzadzania bazami danych/ nie oferujg zadnych
rozwigzan dotyczacych proceséw kompresji da-
nych. Tak znane i powszechnie stosowane SZBD,
jak TOTAL czy ADABAS nie posiadajg mechani-
zmow kompresji danychjani ztagczy do wbudo-
wania procedur kompresji w algorytmy wyszu-
kiwanialO/. Przyczyn takiej postawy produ-
centéw jest wiele, a do najwazniejszych nale-
zy zaliczy¢: '
- obawe przed znacznym O6bnizeniem czasu
reakcji systemu,
- spodziewany wzrost ztozonos$ci systemu,a
przede wszystkim konstrukcji skorowidzéw,
algorytméw wyszukiwania oraz powigzanych
z nimi algorytmow kompresji/dekompresji,
- konieczno$¢ obstugi rekordéw o zmiennej
dtugosci co dla niektérych prostych SZBD sta-
nowi odejscie od podstawowych zatozen handlo-
wych,

obawy przed wystgpieniem btedéw powodowa-
nych przez procedury kompresji oraz
- oczekiwanie, ze problem kompresji zosta-
nie efektywnie rozwigzany dzigki dynamiczne-
mu rozwojowi techniki mikrokomputerowej,
a tym sarpym bedzie "przeniesiony" z pozio-
mu oprogramowania uzytkowego lub systemo-
wego na poziom oprogramowania firmowego
/ang. firmware/ lub na poziom sprzetu /gt6-
whnie urzadzerh pamieci zewnetrznej, jedno-
stek sterujacych oraz wszelkich urzadzen te-
leinformatycznych/.

Kilka zdah komentarza do wymienionych
uwag. Rzeczywiscie dodatkowe czasy reali-
zacji procedur kompresji;a szczeg6lnie de-
kompresji w procesorze gtdwnym moga powo-
dowa¢ odczuwalne zwolnienie pracy systemu.
Wstepne pomiary czasu realizacji procedur
kompresji za pomocg kodéw Huffmana wska-
zuja, ze oczekiwany narzut wynosi 0, 11 s na
1000 kompresowanych bajtéw i od 0. 13 do 0. 20s
na 1000 dekompresowanych bajtéw /przebie-
gi realizowano na komputerze R-32/. Dokta-
dniejsze wyniki bedg znane za kilka miesiecy
po przeprowadzeniu wiekszej liczby préb oraz
doktadniejszemu pomiarowi czasu pracy pro-
cedur dla réznych algorytmow kompresji da-
nych. Podobne pomiary, wykonywane jednak
na znacznie szybszych komputerach /np. IBM

Dodatkowo wielu dostawcéw SZBD nie do-
starcza zrodtowych wersji programoéw(co pra-
ktycznie uniemozliwia wbudowanie wtasnych
procedur kompresji danych.

370 model 158/. pozwalajg na ocene bardziej
optymistyczngll/.

Coraz czes$ciej spotykane we wspétczesnych
komputerac/i mozliwos$ci mikroprogramowa-
nej realizacji wtasnych procedur uzytkownika
pozwalajg oczekiwac¢ dalszego skrocenia wspom-
nianych  narzutéw czasowych. Problem isto-
tnosci dodatkowych narzutéw czasu pracy pro-
cesora z tytutu realizacji algorytmoéw kompre-
sji musi by¢ rozpatrywany indywidualnie dla
kazdej instalacji.-W iele komputeréw posiada
bowiem niewtasciwie "zestrojone'™ zestawy u-
rzagdzen, ktoére doprowadzajg do ograniczenia
wydajnosci catego zestawu przez wydajnosc
urzadzen wejscia/wyjscia lub pamieci zewnet-
rznej. W takich konfiguracjach nawet narzut
rzedu 0. 1 - 0. 15 s na blok danych moze by¢
nieistotny i nieodczuwalny przez uzytkownika
koncowego ze wzgledu na szybszg prace proce-
sora niz operacji komplementowania transmisji
bloku do pamieci operacyjnej. W takich przy-
padkach skrdécenie bloku /w efekcie kompresji/
moze nawet polepszy¢ czas reakcji systemu.
Ostatnie uwagi sg szczegOlnie istotne dla sys-
teméw baz danych realizowanych na mini i ma-
krokomputerach, ktéry to sprzet z powodoéw e-
konomicznych, jest najczeSciej wyposazany w
wolniejsze urzagdzenia zewnetrzne.

Spodziewany wzrost ztozonosci systemu ba-
zy danych z tytulu stosowania metod kompresji
bedzie istotnie znaczny, jezeli nie przewidzia-
no w SZBD "integracji" z dostarczanymi przez
uzytkownika procedurami. Wszedzie tam, gdzie
producent oprogramowania zadbat o wbudowanie
specjalizowanych metod kompresji, jak np. w
skorowidzach metody dostepu VSAM, bibliote-
kach programow tworzonych i redagowanych
przez pakiet WYLBUR oraz systemie HASP nie
zauwaza sie zadnych probleméw powodujgcych
dodatkowe trudnos$ci we wdrozeniu systemu.

Dobrze zaprojektowane metody kompresji
muszg by¢ "przezroczyste" dla programoéw
uzytkownika, ktore realizujg algorytmy pro-
blemowe na wczed$niej zdefiniowanych struktu-
rach danych. Niezaleznie od takiego podejscia
winny by¢ prowadzone badania nad konstrukcja
algorytmow wyszukiwania danych w bazach o
postaci skompresowanej. Potrzeba takich ba-
dan wynika z coraz wiekszego udziatlu w prze-
chowywanych bazach niesformatowanych danych
tekstowych, ktdore musza by¢ wyszukiwane za
pomocg stéw jezyka naturalnego. Reasumujac
mozna stwierdzi¢,-ze procesy kompresji da-
nych powinny by¢ rozwigzywane w powigzaniu

11~Algorytm WYLBUR, patrz "ATM7| po-
wodowat narzut czasu 0. 004569 s/1000 bajtéw
przy kompresji oraz 0. 00254 s/1000 bajtéow
przy dekompresji. Algorytm Huffmanaj patrz
¢(MART75J) realizowany programowo powodowat
narzut $redni okoto 0. 03 s/1000 bajtow.



z innymi procesami zachodzacymi w bazach,
jak np. enkrypcja danych, wyszukiwanie, op-
tymalna alokacja danych w pamieci oraz och-
rona integralnosci danych. Tym samym nale-
zy dazy¢ do integracji prac analitycznych, pro-
jektowych i wdrozeniowych z zakresu wymienio-
nych proceséw, aby doprowadzi¢ do utworzenia
specjalizowanych procesoréw, np. kompresji,
randomizacji lub enkrypcji, ktére zapewnityby
scentralizowang i zintegrowang realizacje fun-
kcji przedmiotowych przy czesSciowej lub catko-
witej decentralizacji / badz wirtualnej koncep-
cji/ samych narzedzi programowych, sprzeto-
wych lub hybrydowych '

Rozw0j zastosowan informatyki dostarcza
dowodéw na nieprawdziwo$¢ tezy o zbednosci
metod kompresji w Swietle rozwoju nowych,
taniej urzadzen pamieci zewnetrznej /np.
video-dysk Philipsa/. Po pierwsze urzgdze-
nia takie sg zawsze wolniejsze w dziataniu(a
wtasnie metody kompresji pozwalajg na przy-
spieszenie operacji wyszukiwania danych. Po
drugie wieksza pojemno$¢ nowych urzadzen
stanowi "pokuse”™ rejestrowania nowych danych,
dotychczas niedostepnych w sposéb bezposre-
dni. Rozwdj zastosowan systemow przetwarza-
nia tekstéw, automatyzacji prac biurowych
oraz archiwowania catych rocznikéw gazet lub
akt sagdowych jest tego dobitnym przyktadem.
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127 . ~~ .
W pierwszym okresie wystepowaty zapewne

procesory programowe /jak np. opracowany w
Instytucie pakiet kompresji danych KOMPRES/
hybrydowe /np. w wyniku decentralizacji pro-
ces6w dekompresji przez mikroprogramowane
przystawki w monitorach ekranowych/ oraz
sprzetowe specjalizowane procesory /maszy-
ny bazy danych/, jako przejaw ewolucyjnego
rozwoju narzedzi kompresji.



mgr MICHAL KARKOSZKA
ZEAP "MERATRONIK"

DOSKONALENIE JAKOSCI WYROBOW
PRZEZ WPROWADZENIE

AUTOMATYZACJ

Na poczatku lat 70 podstawowym sposobem
taczenia aparatury pomiarowej i sprzetu in-
formatycznego w tworzeniu systemow pomia-
rowych stat sie interfejs EEC-625 znany row-
niez pod nazwami HP-1B, IEEE-488. Obecnie
przytaczanie zalet jak i wad tego systemu oraz
rozwazania nad celowos$cig jego stosowania by-
tyby nie na miesjcu wobec faktu, ze wszystkie
liczgce sie na Swiecie firmy produkujace elek-
troniczng aparature pomiarowag i sprzet in-
formatyczny oferuja do sprzedazy wyroby kom-
patybilne od strony ww. interfejsu: sama firma
Hewlett-Packard w roku 1981 produkowata po-
nad 180 typéw przyrzaddéw i komputerdw wy-
posazonych w interfejs HP-IB,

IEC625

Rys.
uchybu woltomierza V629.
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POMIAROW

Stworzenie tak jednolitej koncepcji technicz-
nych $rodkéw realizacji przeznaczonych dla
metrologii systemowej, pozwolito na powsze-
chne wprowadzenie automatyzacji pomiaréw
do badan naukowych, badan w procesie wytwa-
rzania. badan legalizacyjnych itp.

Z punktu widzenia producenta aparatury po-
miarowej wyroby ZEAP MERATRONIK muszg
spetnia¢ okreslone wymagania, zwykle wyra-
zane przez zesp6t cech mierzalnych i konkre-
tne przedzialy wartosci tych cech. Uzyskanie
informacji pomiarowej o danym wyrobie wyma-
ga wiec ztozonego badania takiego obiektu. U-
zasadnia to potrzebe automatyzacji badan w
naszym przedsiebiorstwie, a o jej praktycz-

1 Konfiguracja systemu automatycznego sprawdzania
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nym stosowaniu zadecydowatl moment urucho-

mienia produkcji programowanej aparatury po-
miarowej przystosowanej do pracy w systemie
IEC-625.

Przy obecnych zasadach funkcjonowania na-
szej gospodarki i samofinansowaniu sie przed-
siebiorstw, automatyzacja powinna przynosic
wymierne efekty i szybki zwrot naktadow. Je-
dnolita koncepcja $Srodkéw automatyzacji badan
jest gwarantem, by automatyzacja nie byta pro-
cesem diugotrwatym i kosztownym.

Opracowanie automatycznego systemu pomia-
rowego, jest procesem pracochtonnym i mozna
je podzieli¢ na 6 etapow:

1. Okreslenie wymagan systemowych: parame-
trow, szybkos$ci pomiarow itd. Jest to pewne-
go rodzaju fotografia czynnos$ci zwigzanych z
dotychczasowym sposobem przeprowadzania
badan, dokonywania obliczeri, wydawania ate-
stow legalizacyjnych itp.

2. Projektowanie systemu i wybor srodkow
technicznych jest poszukiwaniem najlepszych
metod pomiarowych i wyborem ukfadu pomia-
rowego. Z reguty jest to wybdr odpowiednie-
go mikrokomputera i aparatury. Wybér mi-
krokomputera w naszych warunkach musi u-
wzgledniaé¢ perspektywy produkcji sprzetu po-
miarowego, Parametry sterownika systemu

w decydujacy sposéb bedg wptywaty na uzyt-
kowe wtasnosci opracowywanych systemow.

Od niego zaleze¢ bedzie organizacja procesu
pomiarowego wykonywanego przez system, za-
rowno w czes$ci dotyczacej badania obiektu, jak
tez w czesci przetwarzania i interpretacji wy-
nikéw pomiarowych. Projektowanie systemu
po dokonaniu wyboru metody pomiarowej i u-
ktadu pomiarowego polega gtéwnie na napisaniu

V629 Nr Fab. 102 UCHYB

odpowiedniego programu w oparciu o peiny al-
gorytm wybranego zadania pomiarowego.

W momencie uruchomienia w ZEAP MERA-
TRONIK produkcji przyrzadéw pomiarowych,
ktére poprzez bloki interfejsu moga pracowac
w systemach pomiarowych EEC-625, uzyska-
no mozliwo$¢ wyposazenia sie w niezbedne
srodki techniczne do realizacji automatyzacji
pomiaréw. Sg to woltomierze cyfrowe rodziny
V550, rodziny V542, woltomierz V629, cze-
stosciomlerze C573 i C571. Z pozostatych u-
rzadzen wchodzacych do zestawu dysponowa-
nych urzadzen pracujgcych w IEC-625 wymie-
ni¢ nalezy drukarke DZM-180, z opracowanym
w ZEAP MERATRONIK, pakietem 1180.

Do najbardziej cennych urzgadzen nalezg ka-
libratory napie¢ wzorcowych statych i prze-
miennych, sterowane dotychczas recznie, a
ktoére jak np. kalibrator napiecia przemien-
nego moga by¢ wigczone do pracy systemo-
wej poprzez zainstalowanie w nich odpowied-
nich pakietéw realizujgcych dopasowanie ich
do interfejsu IEEE-488.

3. Skfadanie i montaz systemu wg opracowa-

nej konfiguracji /uktadu pomiarowego/ przed-
stawianej p6zniej na monitorze /ekranie mi-

krokomputera/, okablowanie, wykonanie nie-
zbednego osprzetu.

4. Uruchomienie programu i catego systemu:
w tym uruchomienie programu sterujacego’!
podprograméw przetwarzania danych pomia-
rowych, podprogramdéw analiz i prezentacji
graficznej wynikéw, zapewnienie najprostszej
wspoipracy systemu z obstuga.

5. Szkolenie obstugi.
dn.7.05.84

Rys. 4 Wykres uchybu badanego woltomierza V629.
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6. Konserwacja i utrzymanie w ruchu, a wiec
kalibracja i legalizacja wzorcéw oraz apara-
tury, weryfikacja oprogramowania, systemo-
we testowanie i wykrywanie uszkodzen sprze-
tu.

Omowiony wyzej petny zakres prac wykony-
wany jest jeden raz dla nowo opracowywanego
systemu. Korzystanie z opracowania sprowa-
dza sie do nastepujgcych prostych czynnosci:
odszukania kasety z interesujgcym nas progra-
mem, instalacji jej-w mikrokomputerze i od-
czytania z ekranu mikrokomputera konfigura-
cji systemu /rys. 1/.

Zadaniem obstugi jest prawidtowe zestawie-
nie systemu wg przedstawionej konfiguracji i
przeprowadzenie badan gotowych wyrobéw -

w tym wypadku woltomierzy V629, W podobny
sposéb na ekranie mikrokomputera obstuga
otrzymuje polecenia wykondnia okre$lonych
nastaw elementdéw, umieszczonych na ptytach
czotowych lub tylnych przyrzagdéw wchodzg-
cych w skiad systemu.

Od Redakcji:

Na stronie 35 przedstawiono dokument ates-
tacji woltomierza V629 w wykonaniu 1/100mV/.

Wyniki pomiarow mogg byé réwniez przed-
stawione w formie graficznej /rys. 4/, Wyni-
ki pomiaréw uchybu przedstawiono w polu do-
puszczalnych wartosci okreslonych przez skta-
dowe: addytywng i multiplikatywng uchybu do-
puszczalnego.

Wprowadzenie automatyzacji badan uwierzy-
telniajgcych pozwoli na: zmniejszenie praco-
chtonnosci produkowanych wyrob6éw, uspraw-
nienie badan i tworzenie dokumentacji atesta-
cyjnej, obiektywna ocene produkowanych wyro-
bow i ich statystyczng ocene, wprowadzenie
bardziej gruntownego testowania wyrobdéw przez
pomiar wiekszej ilosci parametrow w jednostce
czasu, prowadzenie testowania dtugookresowe-
go wybranych przedstawicieli produkowanych
wyrobow.

Uprzejmie informujemy Czytelnikow, ze w nr 1-2/1984 naszego czasopisma w artykule Z. Haus-
wirta: "Zasady i kierunki dziatalnos$ci Rady Normalizacyjnej oraz innych organéw roboczych MK ds.
ETO w dziedzinie normalizacji techniki obliczeniowej" na str. 36 brak pozycji Nr 42-82.

Nr Tytut

1 2

42182

przedmiotowy

Zakres Termin obowigzywa-

nia lub uwagi

3 4

MLISPP. Niezawodnos$¢. Me-

tody badan.

Materiat ustanawia meto-
dy badan i oceny wskazni-
kéw niezawodnosci okres-
lonych w MN26-80.

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

Pamie¢ kasetowa przeznaczona Jest do zapi-
su informacji na taSmie magnetycznej w kase-
cie zgodnej z BN-76/3104-09 1odczytu tej in-
formacji w dowolnym czasie. Pamie¢ PK-3 mo-
ze by¢ stosowana w systemach przygotowania,
przetwarzania i transmisji danych,jako urzg-
dzenie peryferyjne wejscia-wyjécia, jako pa-
mie¢ zewnetrzna w matych elektronicznych ma-
szynach cyfrowych oraz systemach mikropro-
cesorowych, moze takze wchodzi¢ w skiad u-
rzgdzen sterujacych procesami technologicz-
nymi, obrabiarkami sterowanymi numerycz-
nie oraz do urzadzen testujgcych. Pamiec ka-
setowa PK-3 speinia wymagania standardu
.ISO 3407 w zakresie zapisu informacji na tas-
mie /zgodnie z normg BN-77/3104-11/. Dzie-
ki temu zapewniona jest wymiennos$¢ informa-
cji miedzy uzytkownikami posiadajacymi réz-
ne typy pamieci kasetowych, spetniajacych wy-
magania zapisu zawarty w wymienionym stan-
dardzie. Pamie¢ kasetowa pracuje w systemie
za posrednictwem jednostki sterujacej.

Uktady napedowe pamieci zapewniajg stabi-
lizacje predkosci przesuwu tasémy i prawidto-
wy nacigg tasmy, zaréwno w czasie ruchu ro-
boczego, jak i podczas ruchu taémy z predkos-
cig podwyzszong. Umozliwia to operacje szyb-
kiego przeszukiwania taSmy. Modutowa kon-
strukcja pamieci zapewnia fatwy dostep do po-
szczegblnych czedci urzadzenia, skracajac do
minimum czas konserwacji i napraw.

Dla realizowania potaczen logicznych i poda-
nia napie¢ zasilajgcych pomiedzy pamieciag ka-
setowg i jednostka sterujagca zastosowano zig-
cze bezpos$rednie typu 801. Pamie¢ zakohczo-
na jest grzebieniem przystosowanym do zig-
cza bezposredniego 8010460121 1021, ktérym
powinien by¢ zakonczony kabel jednostki ste-
rujacej. Poziomy sygnatdw w linii odpowiada-
jg poziomom TT1.. .Tako odbiorniki zastosowa-
no standardowe uktady TTI. serii 74 z dopaso-
waniem réwnolegtym, natomiast jako nadajni-
ki uktady TTI. z otwartym kolektorem typu
7406 i 7438.

Pamieé¢ PK-3 odznacza sie tatwos$cig obstu-
gi, a prosta konstrukcja mechaniczna i dobor
odpowiednich materiatdw konstrukcyjnych za-
pewniajg wysoka niezawodnos¢.

dane techniczne PK-—-3

Zapis i odczyt informacji:

- kaseta typu "Compact" zgodna z BN-76/3104-
-09.

- gesto$¢ zapisu 32 bity/mm metodg PE,

- zapis jednosciezkowy.

- ilo$¢ Sciezek 2.

- nominalna przerwa miedzyblokowa 20.3 mm,
- szybko$¢ transmisji 8030 b/s.

- odczyt zapisanej informacji w obu kierun-
kach.

Transport tasmy:
- predko$¢ robocza - 0,254m/s - 3%

/10ips/_ +

- predko$¢ podwyzszona - 1m/s - 10%
/40 ips/, +

- czas przewijania catej tasmy - 6'0s - 10%

- czas startu 30 ms
- czas stopu 39 ms.

Parametry niezawodnos$ciowe:
- $redni czas miedzyawaryjny 2509 h

Warunki pracy:

- temperatura otoczenia +5 C - +40 C

- ci$nienie atmosferyczne 840 - 1070 hPa

- wilgotno$¢ wzgledng do 30% przy 30 C
- zapylenie 4 .10 ziaren/m'* maks.wiel-
ko$ci ziaren 1,5 pm wg PN-83/T-42106

- atmosfera przemystowa - stopiei agresyw-
nosci B wg PN-7]/11-04551.

Warunki transportu:

- temperatura otoczenia - 40°C -+50°C

- wilgotnos¢ wzgledna  do 95% przy 3i)°C
- ci$nienie atmosferyczne 840 - 1070 h/Pa
- obcigzenie udarowe 159

Zasilanie;

+5V - 5% pobor pradu 1A
-5V - 5% pobér pradu 0,6 A
+12V i 5% pobor pradu 0, 8A

Gabaryty".

- wysokosé 110 mm
- szeroko$¢ 127 mm
- gtebokos¢ 131 mm

Ciezar- 1,2 kg.
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