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NOWE KIERUNKI W ZARZADZANIU RUCHEM KOPALNI

Cz. 1. PODSTAWY AUTOMATYZACJI ZARZADZANIA PRZEDSIEBIORSTWEM
GORNICZYM

Streszczenie. W czesci pierwszej artykudu
przedstawiono zasadnicze réznice i podobien-
stwa mechanizacji i1 automatyzacji zarzadza-
nia. W zwigzku z burzliwym rozwojem mechani-
zacji i1 automatyzacji prac produkcyjnych w
gérnictwie w artykule uzasadniono koniecznosé
zautomatyzowania prac zwigzanych z zarzadza-
niem i sterowaniem ruchem kopalni zautomaty-
zowanej .

Scharakteryzowano etapy i systemy zarzadza-
nia przedsiebiorstwem, a nastepnie wskazano
na koniecznos¢ i mozliwos¢ automatyzacji za-
rzadzania zaktadem gorniczym o zautomatyzo-
wanym procesie produkcyjnym.

1. Pojecia mechanizacji 1 automatyzacji zarzadzania

Zagadnienie mechanizacji i1 automatyzacji nabiera w zyciu
uprzemystowionych spoteczenstw coraz wiekszego znaczenia.
0d czasu pierwszego zastosowania maszyny do pisania przez
Remingtona w 1873 roku zaszdy w pracy biurowej ogromne zmiany.
Zmiany te, poczatkowo tylko ilosciowe, przyspieszajgce nie-
ktdére rodzaje prac, przerodzity sie w szybkim tempie w zja-
wisko o zasadniczym znaczeniu jakosciowym, ktére w coraz sil-
niejszy sposéb wptywa na produkcje, zarzadzanie i stosunki
miedzyludzkie.
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Wprowadzenie w roku 1880 w Stanach Zjednoczonych zmechani-
zowanej statystyki ludnosci, opartej o system kart dziurkowa-
nych, dato poczatek mechanizacji, aw ostatnim dwudziestoleciu
automatyzacji prac biurowych® Duzg zastuge ma w tym rozwdj
techniki elektronicznej (tranzystory i mikromoduty)« Kazda
Swiadoma dziatalnos¢ ludzka polega na okresleniu celu, ktoremu
ta dziatalnos¢ ma stuzy¢, przygotowaniu sSrodkow niezbednych do
wykonania tej dziatalnosci, powzieciu decyzji 0 rozpoczeciu
dziatalnosci i1 sprawdzeniu uzyskanych rezultatéw.

Czynnosci te nabieraja tym wiekszego znaczenia, zajmujg tym
wiecej czasu i powodujg tym wiecej wydatkow, im dziatalnosé
jest bardziej ztozona i obejmuje wiecej przedmiotéw i1 podmio-
tow realizujacych dziatalnos¢. Stad zaszda potrzeba usystema-
tyzowania i uscislenia poje¢ okreslajgcych te czynnosci, jak
rowniez zwigzkow logicznych, zachodzgcych pomiedzy nimi,a bez-
posrednim wykonaniem® Sg rézne poglady i definicje na temat
poszczeg6lnych skdadnikéw 1 nazw tych czynnosci. Natomiast
nie ma {Trawie zupednie roéznic co do istoty zbioru czynnosci
nazywanych zarzadzaniem.

Zarzadzanie jest dziatalnoscig obejmujgca nastepujgce czyn-
nosci (funkcje): planowania, organizowania, podejmowania de-
cyzji, koordynowania i1 kontrolowania [i]-

Czynnosci te dotycza okreslonego przedmiotu dziatania i
okreslonych jednostek organizacyjnych, dlatego nie mozna roz-
patrywa¢ funkcji zarzgadzania bez uwzglednienia rodzaju dzia-
+alnosci (np. przemystowej), z ktoéra sie ona wiaze i jednostek
organizacyjnych, w ktérych ta dziatalnos¢ sie odbywa. Z tych
wzgledéw nalezy takze mechanizacje i1 automatyzacje zarzadzania
traktowa¢ jako sk#adnik catoksztattu zagadnien, zwigzanych z

postepem technicznym w dziatalnosci ludzkiej.
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Istnieje na ogét zgodne przekonanie, ze nie da sie odrdznic
i wyodrebni¢ wyraznie w praktyce metod mechanizujgcych od
automatyzujacych prace® Oba te pojecia sga ze sobg ewolucyjnie
powigzane i mozna je jedynie odrozni¢ od siebie pojeciowo,
teoretycznie, z punktu widzenia stosunku metody i urzadzenia
do czynnosci czitowieka tzn. w zaleznosci od tego, do jakiego
stopnia metoda i urzadzenie jest uzaleznione od czynnosci wy-
konywanych przez czdowieka, w jakim stopniu zwalniajg one czto-
wieka od obstugi urzadzen®

Mechanizacja - jest to metoda dziatania, w ktdorej niektore
czynnosci ludzkie zastepowane sg dziataniem mechanizméw® Do-
tyczy to zarowno czynnosci umysdowych jak i fizycznych, przy
czym granica pomiedzy obu tymi okresleniami jest czesto zwy-
czajowa I umowna.

Automatyzacja - jest to metoda dziatania, w ktdérej poszcze-
gélne operacje (czynnosci) okreslonego procesu pracy od po-
czatku do konca przebiegaja bez udziatu cztowieka. Dostosowujac
powyzsze okreslenie do funkcji zarzadzania otrzymamy pojecia

mechanizacji zarzadzania i1 automatyzacji zarzadzania.

Mechanizacja zarzadzania - polega na zastosowaniu do funkcji
zarzadzania mechanizméw wykonujgcych niektdre czynnosci czio-
wieka {jlj. Zakres czynnosci wykonywanych w zarzadzaniu przez
maszyny jest bardzo rézny, dotyczy zawsze czynnosci typowych,
powtarzalnych, ktdére mozna ujg¢ w schematy, wzory lub metody
postepowania.

Z punktu widzenia praktycznego zachodzi potrzeba sklasyfi-
kowania funkcji zarzadzania na funkcje, w ktorych przewazajaq
elementy powtarzalne, typowe i takie, w ktdrych przewazaja
elementy nietypowe, w ktérych dominujacq role odgrywa inicja-
tywa osobista, pomystowos¢, zdolnos¢ analizy i1 syntezy roéznych

zjawisk, czynnik woli, czynnik intuicji.
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Funkcje zarzadzania mozna podzieli¢ wg stopnia ich samodziel-

nosci i1 ztozonosci na r¥y:

- Kkierownicze: inicjowanie, decydowanie, rozstrzyganie, nad-
zorowanie,

- koncepcyjne: projektowanie rozwigzan, samodzielne ich opra-
cowywanie, referowanie, analizowanie i kontrolowanie,

- wykonawcze: opracowywanie wg wytycznych lub instrukcji ty-
powych spraw, przekazywanie informacji i danych, wykonywa-
nie prostych dziatan arytmetycznych, powtarzalne proste
czynnosci pomocnicze jak np, (zapisywanie, utrwalanie za-
pisow itp).

Mozna zatem przyja¢, ze mechanizacja w zarzadzaniu jest za-

stosowanie mechanizméw do prac wykonawczych wdasciwych dla

danego rodzaju dziatalnosci.

Automatyzacja zarzadzania - jest to metoda dziatania, w ktorej
poszczegblne czynnosci (operacje) skdadajace sie na proces za-
rzadzania lub jego czes¢, wykonywane sa bez udziatu cztowieka
W -

Z okreslenia tego wynika, ze w zarzadzaniu kryterium auto-
matyzacji jest to, czy proces zarzadzania lub jego czes¢ (np.
kontrolowanie wykonania planu) odbywa sie z udziatem czy bez
udziatu cztowieka. W pierwszym przypadku mielibysmy do czy-
nienia z mechanizacja, aw drugim z automatyzacja.

.
2. Koniecznos¢ rozwoju mechanizacji i1 automatyzacji procesu

zarzadzania w gornictwie

Zagadnienie kierowania ludzmi i zarzadzania dziatalnosciag
przedsiebiorstw gorniczych nabiera szczegdlnej doniostosci w

warunkach gospodarki uspotecznionej.
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Centralny system planowania w gospodarce uspotecznionej wy-
maga ogromnej ilosci informacji i Scistych metod ich przetwa-
rzania, dla podejmowania na réznych szczeblach decyzji, do-
tyczacych zadan, proporcji, bilanséw itp. Zagadnienie nabierze
jeszcze wiekszego znaczenia, gdy spojrzymy na ogoélng tendencje
w Swiacie: Kkraje, bedace potentatami w goérnictwie, daza coraz
silniej do intensyfikacji produkcji i maksymalizacji jej efek-
tow.

Tendencja ta znajduje wyraz w postugiwaniu sie w coraz szer-
szym zakresie precyzyjnymi metodami planowania oraz naukowego
organizowania i1 zarzadzania gornictwem.

W realizacji dziatalnosci produkcyjnej powstajg nowe czesto
nie znane dotychczas problemy techniczne, organizacyjne i
ekonomiczne, wypierajgce dotychczasowe metody produkcji i za-
rzadzania. Tendencje do intensyfikacji proceséw produkcyjnych
i statego odcigzania cztowieka od ciezkiej i zmudnej pracy
fizycznej, zrodzity automatyzacje i spowodowaty przekazywanie
coraz liczniejszych czynnosci i catych czesci procesu techno-
logicznego mechanizmom i automatom, wykonujacym te prace le-
piej, doktadniej i1 szybciej niz cztowiek.

G+ownym zjawiskiem towarzyszacym tym przemianom i ksztak-
tujacym je w pewnym stopniu jest staly wzrost pracy umystowej,
wymagajgacej nowych umiejetnosci, ktore nalezy opanowac we
wszystkich prawie dziedzinach i fazach zarzgdzania. Dotyczy
to w jednakowym stopniu planowania i przygotowania produkcji,
jak roéwniez gospodarki materiatowej, transportu, Ffinanséw,
ksiegowosci i innych dziedzin gospodarki kopalnig.

Nie rozwijajac tego zagadnienia dalej, a traktujac je je-
dynie w sposob informacyjny, nalezy stwierdzié¢, ze postep
techniczny w gornictwie jest nierozerwalnie zwigzany i1 uzalez-

niony od postepu w organizacji i technice zarzadzania.
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Rozw6j mechanizacji i automatyzacji za granica przemawia
bezspornie za jak najszybszym postepem w tej dziedzinie roéw-
niez i w polskim gornictwie. Zachodzg jednak nastepujace, za-

sadnicze pytania:

- jakie prace moga lub powinny byC¢ objete mechanizacjg lub au-
tomatyzacja,

- w jaki sposéb zorganizowaC te prace.

Azeby odpowiedzie¢ na te pytania, nalezy najpierw wyjasnic,
do jakich prac, uwzgledniajac nasze warunki, mogg by¢ zasto-
sowane maszyny liczgco-analityczne (MAL) i elektroniczne ma-
szyny cyfrowe (EMC). Nalezy stwierdzi¢ jakie w naszych warun-
kach istniejg mozliwosci zastgpienia MAL przez EMC, z uwagi na
znacznie wieksze mozliwosci przetwarzania informacji tych
ostatnich maszyn.

Nalezy réwniez zauwazyC, ze granice pomiedzy rodzajami
EMC:

- do przetwarzania danych,
- do obliczen naukowych,

- do sterowania produkcja,

powoli sie zacieraja i wydaje sie, ze coraz bardziej zaczyna
dominowaC w produkcji uniwersalny typ maszyn do przetwarzania
danych z mozliwoscig wykonywania na nich réwniez obliczen nau-
kowo-technicznych oraz programowego sterowania produkcja.
Wszystkie uprzemystowione kraje sSwiata przewidujg w najbliz-
szej i1 dalszej perspektywie bardzo szybkie tempo automatyza-
cji we wszystkich trzech kierunkach zastosowania EMC. Przezna-
cza sie na to ogromne sumy, oczekujac ich szybkiej amortyzacji,
pomimo duzego kosztu przygotowania organizacyjnego, zakupu,

instalacji i uruchomienia zautomatyzowanych urzadzen. Panuje
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przeswiadczenie, ze automatyzacja pracy we wszystkich trzech
kierunkach, a zwkaszcza w dziedzinie przetwarzania danych dla
celéw zarzadzania i w obliczeniach naukowo-technicznych, daje
stosujacym ja przemysdom ogromng przewage ekonomiczng i tech-
niczng w stosunku do przemys4déw nie doceniajgcych automatyzacji

prac.

3. Charakterystyka etapow automatyzacji

Méwiac o automatyzacji stusznym bedzie zwrécenie uwagi na
stany rozwoju automatyzacji. M. Frank wymienia pie¢ etapédw au-
tomatyzacji £3]j. M. Fiodorowicz [2] podaje klasyfikacje i1 cha-

rakterystyke szesciu etapow automatyzacji.

1 etap. Obejmuje on przeksztaktcenie maszyny produkcyjnej w
automat, wykonujacy samoczynnie, bez udziatu cztowieka wszy-
stkie operacje wg uprzednio ustalonego programu. Kazdy automat
stanowi odrebng maszyne, wchodzgcaq w skdad ogdlnego procesu

produkcyjnego. Catym procesem produkcyjnym zarzadza czitowiek.

1. etap. Nastepuje tu potaczenie zautomatyzowanych mecha-
nizméw w jedng catos¢ produkcyjng - w zautomatyzowang linie
potokowg. Ra tym etapie automatyzacji istnieje normalne kie-
rownictwo oddziatu, planowanie i przygotowanie produkcji itp.
Automatyzacja dotyczy gtownie procesu technologicznego i po-
siada charakter lokalny. Opracowywanie zagadnienn ekonomicznych
ogranicza sie zasadniczo do obliczenia nakfaddéw zwigzanych z
procesem produkcyjnym, instalacjg urzadzen, Srodkéw sterowa-
nia urzadzen. Najwazniejszym problemem tego etapu jest kon-
strukcja niezawodnych maszyn i urzadzen pracujacych w sposob

bezawaryjny.
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11l etap. Etap ten obejmuje przeksztatcenie wszystkich pro-
cesow produkcyjnych, wystepujgacych w oddziale w zautomatyzo-
wane linie potokowe i podgczenie ich w jednolity, zautomatyzo-
wany kompleks, tj. oddziat-automat. Najwazniejszym, a zarazem
najtrudniejszym zagadnieniem tego etapu automatyzacji jest
stworzenie doskonatej organizacji zarzadzania zautomatyzowanymi
liniami potokowymi oddziatu i1 wkgczenie oddziatowej stuzby po-

mocniczej do zautomatyzowanego systemu.

IV etap. Polega na podziale podstawowej produkcji przemysdo-
wej na kilka zautomatyzowanych komplekséw wytwOrczych, z kté-
rych kazdy skdtada sie z kilku oddziatéw produkcyjnych, powig-
zanych ze sobg procesem technologicznym. Cecha charakterystycz-
na zautomatyzowanego kompleksu wytwérczego jest nieduza odleg-
40S8¢ miedzy oddziatami, scentralizowana, obstuga, I remont urzg-
dzen, jednolita organizacja administracji i kierownictwa tech-
nicznego. Zautomatyzowany kompleks wytwérczy tworzy catosc¢
z wkaczonych do niego automatycznych oddziatéw. Podstawowg ce-
chga czwartego etapu jest tak jak etapu poprzedniego: automaty-
zacja zarzadzania oddziatami produkcyjnymi, wchodzacymi w
sktad kompleksu. t

V. etap. Stanowi on podaczenie w jednym technicznym i orga-
nizacyjnym kompleksie catej podstawowej produkcji przemystowej
przedsiebiorstwa, przez automatyzacje zarzadzania wszystkimi
kompleksami wytworczymi, znajdujgcymi sie w przedsiebiorstwie.
W tej fazie nie mamy jeszcze do czynienia ze zautomatyzowanym
przedsiebiorstwem, gdyz wszystkie stuzby pomocnicze pozostaja
poza zautomatyzowanym kompleksem wytwOrczym i sa zarzadzane
w sposob tradycyjny. Ich wspotdziatanie z zautomatyzowang pro-
dukcja odbywa sie przy pomocy dotychczasowych metod i1 Srodkow

technicznych i organizacyjnych.
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VI etap. Obejmuje on przeksztalcenie przedsiebiorstwa prze-
mystowego w zautomatyzowany zaktad, przez wkgczenie do zauto-
matyzowanego kompleksu wytwérczego catej stuzby pomocniczej:
remontowo~mechanicznej, energetycznej, gospodarki transporto-

wej itp,

4, Systemy zarzadzania

Automatyzacja zarzadzania zaczyna sie dopiero na trzecim
etapie QL |t tj, gdy wszystkie procesy produkcyjne obiektu wy-
twérczego zostajag zautomatyzowane i potgczone w jednolity sy-
stem techniczny i organizacyjny, stanowigcy fundament komplek-
sowej automatyzacji.

M. Doroszewicz rozroéznia dwie metody rozwigzania tego zagad-

nienia QlI]z

- przez stworzenie systemu otwartego, w ktérym funkcje sprze-
zenia zwrotnego wykonuje cztowiek; aparat dyspozytorski,
zarzadzajacy obiektem (oddziatem, kompleksem oddziatdw, za-
kdadem gorniczym).

Stuzba dyspozytorska zarzadza produkcja na podstawie opra-
cowanych i otrzymanych od centralnego systemu obliczeniowego
informacji, ktore uprzednio zostajg przekazane kanatami zdal-
nej 4acznosci z odcinkéw roboczych, elektronicznej maszynie
cyfrowej . Schemat tego systemu przedstawia sie nastepujaco:
produkcja - Elektroniczna Maszyna Cyfrowa - czdowiek - pro-

dukcja,

- przez stworzenie systemu zamknietego, przy ktérym zarzgdza-
nie procesem produkcyjnym i utrzymywanie go w optymalnym
rezimie (techniczno-ekonomicznym) odbywa sie przy pomocy
maszyny elektronicznej, dziatajacej na podstawie programu,

na zasadzie sprzezenia zwrotnego z pominieciem bezposredniego
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udziatu cztowieka. Przy tej metodzie funkcje dyspozytorskie,
funkcje sterowania, wykonuje bezposrednio EMC na podstawie

programu,

W systemie otwartym organizacja zarzadzania produkcja moze

by¢ dwojaka:

dyspozytor otrzymuje odpowiednio opracowane przez centralny
system anatityczno-obliczeniowy informacje, na podstawie
ktorych wydaje dzienne dyspozycje, regulujgace i1 oddziatujace

na proces produkcyjny,

dyspozytor otrzymuje aa tej samej drodze informacje zaopa-
trzone wskazowkami co dc tresci dyspozycji produkcyjnych, na
podstawie ktdorych dyzurny dyspozytor obiektu produkcyjnego
przekazuje dyspozycje do produkcji.

Tres¢ informacji przy obu metodach jest ta sama i dotyczy

takich zagadnien jak:

sygnalizacja o powstaniu awarii, o odchyleniach procesu
produkcyjnego od przypisanych parametréw, o wkgczeniu zro-

det energii, itp.,

operatywne, okresowe sprawozdania, dotyczgce niektdrych
wskaznikéw w wielkosciach naturalnych, charakteryzujacych
ogolny obraz zuzycia materiatowego i1 energii 1 ustalone

wskazniki procesu produkcyjnego,

rozszerzona sprawozdawczo$¢ statystyczna i ksiegowa, doty-
czaca wykonania planu dziatalnosci techniczno-ekonomicznej

w ustalonym okresie czasu (miesiac, kwartat, rok);

dane sprawozdawcze dotyczgce okreslonych wskaznikéw, dla

przekazania ich wyzszemu szczeblowi,
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- obliczenia planistyczne* potrzebne do opracowania planu tech-
niczno-przeraystowo-finansowego przedsiebiorstwa na najbliz-

szy okres planowania Qf].

Wszelkie rodzaje informacji, opracowane w sposob pozwalaja-
cy na pedne ich wykorzystanie, dostarczane sg dyspozytorowi w
terminach, ktore umozliwiajg mu oddziatywanie na przebieg pro-
dukcji w odpowiednim czasie, w celu usuniecia odchylen od za-
+ozonych wskaznikow.

Przy otwartym systemie zarzadzania produkcjg utrzymuja sie
jednak bardzo istotne wady dotychczasowego, tradycyjnego sy-
stemu zarzadzania, ”“ak np.: subiektywnos¢ wydawanych przez
cztowieka dyspozycji, ktdora zawiera w sobie potencjonalne nie-
bezpieczenstwo podejmowania decyzji niewkasciwych, trudnoscé
przeciwdziatania przeszkodom i brakom we wkasciwym czasie itd.
Wada tej metody jest niebezpieczenstwo przecigzenia cztowieka
informacjami, dostarczanymi przez maszyne elektroniczng i duze
prawdopodobienstwo przeoczenia nawet istotnych informacji.

W konsekwencji powoduje to ewentualnos¢ realizowania nie-
prawidfowych dyspozycji.

Systemy zamkniete sg to te, w ktorych role dyspozytora odgry-
wa odpowiednia maszyna sterujgca na podstawie programu. Sy-

stemy zamkniete dziela sie na dwa typy [lj:

- optymalizacyjny,

- samokorygujacy.

System optymalizacyjny zapewnia sterowanie procesu produkcyj-
nego, zgodnie z wyznaczonymi optymalnymi wskaznikami techno-
logicznymi i ekonomicznymi. W systemie optymalizujgcym caty
ciezar zarzadzania produkcjg spoczywa na maszynie elektronicz-
nej. W systemach samokorygujacych wbudowany jest automat ste-

rujacy, rozwigzujacy zadania wynikajgace z optymalnego rezimu
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technologicznego, reagujacy na zmiany warunkéw wewnetrznych

i zewnetrznych na zasadzie sprzezenia zwrotnego.

5. Automatyzacja zarzadzania w przedsiebiorstwie goérniczym

Dla wszechstronnego wykorzystania nowoczesnej techniki,
wkraczajgcej w coraz to wiekszym stopniu do naszych kopaln
wegla kamiennego, staje sie konieczne dostosowanie do jej wy-
magan takze organizacji sterowania i zarzadzania w jej kom-
pleksowym ujeciu, a takze metod i1 Srodkéw sterowania i1 zarzag-
dzania.

Zagadnieniom usprawniania organizacji pracy i1 zarzadzania
w przedsiebiorstwach by4o poswiecone VIl Plenum Komitetu Cen-
tralnego PZPR.

Niektére aspekty tego problemu znalazty juz wyraz w Uchwa-
4ach IV Plenum KC PZPR, ktére nakreslity generalne kierunki
w catoksztadcie planowania i1 zarzadzania gospodarczego, prze-
noszac punkt ciezkosci w zarzgdzaniu z nakazéw na instrumenty
ekonomicznego dziatania i ustality jako syntetyczng podstawe
oceny dziatalnosci przedsiebiorstw - rentownos¢ produkcji.

Wobec rosngcej przewagi maszyn i urzadzen, elektryfikacji
i automatyzacji w samym procesie technologicznym, cykl pro-
dukcyjny nowoczesnej kopalni upodabnia sie coraz bardziej do
wielkoseryjnej, tasmowej produkcji wielkich fabryk. W tym
przypadku konieczne jest stworzenie warunkow umozliwiajgcych
osiggniecie optymalnych efektéw dziatalnosci zakdadu gorni-
czego, miedzy innymi w dziedzinie unowoczesnienia metod i
Srodkéw zarzadzania i sterowania.

Opracowanie wkasciwej organizacji kompleksowej wymaga ana-
lizy zadan, stojacych przed kopalnig, a takze analizy wszyst-

kich czynnikéw, zwigzanych z ich realizacjg i w nastepstwie
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tego - ustalenia rodzajéow potrzebnej informacji oraz kanatéw
ich przeptywu, zasad ich przetwarzania, sposobu podejmowania
decyzji i kierowania jej do realizacji oraz kontroli wykona-
nia. Podstawg prawidtowej decyzji jest jasne okreslenie celu
dziatania i to zardéwno celu bezposredniego jak i dHtugofalowe-
go. Ta sama decyzja z punktu widzenia jednych celéw moze byc
prawidbowa, a z innych - btedna. Trzeba wiec nie tylko znac
cele, ale takze umiecC przypisa¢ im odpowiednie znaczenie.
Méwigc inaczej, trzeba zna¢ kryteria decyzji. Podejmowaniu
prawiddowych decyzji sprzyja przestrzeganie nastepujgcego sche

matu ich przygotowania Q>]:

- rozpoznanie i ustawienie problemu czyli postawienie pytania,

- zgromadzenie wszelkich mozliwych informacji, dotyczgacych
problemu i warunkéw w jakich bedzie przebiega¢ dziatalnosc¢
wynikajgaca z przygotowanej decyzji oraz uporzadkowanie in-
formacji zgodnie z pytaniem; co wiemy? co powinnismy wie-
dziec¢?

- sprecyzowanie skutkow, jakie zamierza sie osiggna¢ przez de-
cyzje (zamierzone skutki powinny w maksymalnym stopniu przy-
bliza¢ postawione cele),

- rozpatrzenie alternatywnych kierunkéw dziatalnosci, zapewnia
jJacych osiagniecie zamierzonych skutkéw,

- podjecie decyzji realizujacej wybrany kierunek dziatalnosci.
Kierunek musi by¢ przede wszystkim mozliwy do wykonania,
prowadzi¢ do celu 1 minimalizowa¢ mozliwos¢ ujemnych kon-
sekwencji,

- wprowadzeni©®© decyzji w zycie oraz kontrola zgodnosci miedzy
decyzja, a wynikajaca z realizacji decyzji dziatalnosScia,

- ocena stusznosci decyzji i zapamietanie zwigzanych z nig

doswiadczen.
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W kazdym przypadku podejmowane decyzje muszg dotyczyC okres-
lonych ogniw procesu technologicznego,tWyposaZenia czy ludzi
oraz konkretnych miejsc w kopalni.

Przy potokowej metodzie produkcji coraz wazniejszym staje
sie skrocenie czasu uptywajgcego miedzy powstaniem informacji
a realizacja decyzji. Dla skrocenia tego czasu, a takze dla
niedopuszczenia do znieksztatcenia zaréwno informacji jak i
decyzji na drodze ich przebiegu, niezbednym sie staje zasto-
sowanie automatycznych urzadzen do zbierania, przekazywania i
przetwarzania danych. Stwierdzono bowiem, ze w tradycyjnych
uktadach czas miedzy informacja a realizacjg decyzji jest
czestokro¢ tak diugi, ze decyzje dezaktualizujg sie czesto
Jjuz w momencie ich wydania. Zbieranie informacji jest praco-
chtonne 1 w wielu przypadkach te same informacje zbierane sa
przez roézne komorki organizacyjne ulegajgc czesto znieksztat-
ceniu. Ponadto aby podejmowane decyzje byty rzeczywiscie me-
chanizmem dynamizujacym rozwdj gospodarczy( musza przynajmniej
w wiekszosci zasadniczych kwestii spednia¢ warunek optymalno-
sci [9]-

Decyzje uwaza sie za optymalng, gdy okreslony niag sposéb
uzycia Srodkow dziatania jest zgodny z prakseologiczng zasada
racjonalnego gospodarowania.

Wed4ug 0. Langego [Y] realizacja tej zasady polega na maksy-
malizacji celu lub na minimalizacji S$rodkéw, a wiec na tym,

aby:

- danym naktadem Srodkéw osiggnaé najwiekszy stopien realiza-
cji celu,
- osiaggna¢ okreslony stopien realizacji celu najmniejszym na-

ktadem kosztoéw.
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MozliwoS¢ podejmowania optymalnych decyzji, zatem mozliwosé
realizacji optymalnego zarzadzania jest okreslona dwoma ele-

mentami [9]:

- Scistoscig 1 sprawnoscig systemu informacji zroddowych, opi-
sujgcych warunki dziatania i zasztosci zwigzane z funkcjo-
nowaniem rozpatrywanej jednostki gospodarczej (kopalni),

- skutecznosci metod, za pomocg ktdérych z informacji Zrodto-
wych uzyskuje sie informacje wtorne tzw, decyzyjne, stanowig-

ce bezposrednig podstawe podejmowanych decyzji.

6. Celowos¢ wykorzystania maszyn cyfrowych do zarzadzania

przedsiebiorstwem gérniczym

Elektroniczna maszyna cyfrowa jest szybka, doktadng, wysoko
zautomatyzowang maszyng, zdolnga do wykonania jakichkolwiek ope-
racji arytmetycznych. Sposob i forma dostarczonych dla niej
informacji jest oparta na z gory ustalonych dis niej instruk-
cjach. Maszyna cyfrowa moze pewne informacje zatrzyma¢ (za-
pamieta¢), na zadanie wydac¢ je z powrotem jesli to jest ko-
nieczne lub uzy¢ je w przysztosci celem otrzymania instruk-
cji, oryginalnych informacji lub tez wynikéw otrzymywanych na
podstawie danych wejSciowych.

Instrukcje moga by¢ zaprojektowane (przygotowane) nie tylko

do wykonywania dziatan: dodawania, odejmowania, mnozenia i
dzielenia, a takze do ich pordéwnywania i w ten sposéb do se-
lekcji miedzy pewnymi programami danymi maszynie cyfrowej.
Wysokie walory maszyn cyfrowych oraz doswiadczenia innych kra-
Jow, dysponujacych duzym potencjatem przemystowym gorniczym
(ZSRR, Anglia, NRF) wskazujg na celowos¢ utworzenia osrodkow
obliczeniowych w naszym przemysle weglowym. OsSrodki takie two-

rzytyby w pewnym sensie nawigacyjnga pomoc w realizacji ddugo-
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terminowych planéw i zadan jak rowniez mogtyby by¢ wykorzysta-
ne do podejmowania codziennych decyzji optymalizujgcych dzia-
+alnos¢ gospodarcza przedsiebiorstwa gorniczego. Na podstawie
dostarczonych informacji istnieje nie tylko mozliwos¢ podejmo-
wania decyzji ale takze ocena (wyrazona liczbowo) efektow
podjetych decyzji jak rowniez stworzenie lepszych warunkow

do automatyzacji podziemnego procesu produkcyjnego wkgczajac

w to operacje przodkowe jak np. urabianie wegla.

Maszyny cyfrowe sg silnymi, obrotnymi i drogimit maszynami*”
ktére wspélnie wraz z wyposazeniem winny by¢ uzyte po giebo-
kiej analizie ekonomicznej.

Maszyna cyfrowa sama w sobie nie jest zdolna do uczynienia
niczego co mogdoby przynies¢ korzys¢ dla zarzadzania.

Korzys¢ powstaje w wyniku wkasciwego postepowania, ktoére
jest zasadniczym czynnikiem wpdywajacym na efektywne i dobre
zarzadzanie.

Maszyny cyfrowe wchodzag takze w gre przy projektowaniu pew-
nych proceséw niemozliwych do zrealizowania innymi sposobami.
Schemat ideowy maszyny cyfrowej typu ICT system 1900 pokazany
zostat na rys. 1.

Podstawg systemu maszyny cyfrowej sa arytmetyczne jednosEki
na ktorych wykonuje sie wszystko: dodawanie, odejmowanie, mno-
zenie i dzielenie. Zr6dto elektrycznych impulsow jest os$rod-
kiem pozwalajgcym na zamiane informacji do arytmetycznych jed-
nostek. Impulsy moga byc¢: pozytywne, negatywne lub przerywane
[123. W ten sposOb maszyna cyfrowa moze rozpoznac¢ istnienie
1 lub O tzn., ze w efekcie maszyna liczy systemem dwodjkowym
arytmetycznym (pozycyjnym) zamiast bardziej konwencjonalnego
systemu dziesietnego. Korzys¢ z tego systemu jest oczywista

w systemie dwdjkowym tylko dwa warunki muszg by¢ rozpoznane
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1 lub 0, podczas gdy w systemie dziesietnym musi by¢ rozpoz-
nane dziesie¢ warunkéw 0-9.

W tej samej dwojkowej cyfrowej fTormie istnieje mozliwosé
gromadzenia i1 zatrzymania informacji dopdki to jest konieczne.
Srodki gromadzace informacje moga je zmieniaé w inny rodzaj
rozkazu (polecenie) takze w dwojkowej Tormie cyfrowej.

WejsSciowe urzadzenia takie jak: czytniki kart i czytniki
tasm, normalnie przyjmuja informacje w systemie dziesietnym,
ktére sg automatycznie przeksztaktcone do systemu dwojkowego.

Alfabetyczne informacje moggq by¢ takze wyrazone w formie
dziesietnej i zamienione na system formy dwojkowej w maszy-
nie. Podstawowe informacje dostarczane sa do osrodka, ktory
je odczytuje, a nastepnie przekazuje w formie impulséw do ma-
szyny. Przyktadowo tym sposobem mozna uzyska¢ dane informa-
cyjne do maszyny z przygotowanych w odpowiedniej formie ra-
portow sztygarskich (zmianowych, dobowych). Pewne dane infor-
macyjne mozemy uzyska¢ niekoniecznie ze specjalnie przygoto-
wanych raportéw opracowanych dla maszyny cyfrowej ale moga
by¢ one réwniez jako produkt uboczny dziatow takich jak: pla-
nowanie, ksiegowos¢, ktore prowadza zapisy statystyczne zu-
zycia materiatow, kosztow, wydajnosci itd.

Poprzez zmechanizowanie tych zapiséw konieczne dane wej-
Sciowe dla maszyny cyfrowej moga by¢ sporzadzone bez dodatko-
wej pracy na papierowej tasmie dziurkowanej. Srodkami dostar-
czajacymi informacje maszynie cyfrowej sa czytniki kart dziur-
kowanych i czytniki tasm dziurkowanych. Istniejg w handlu ta-
kie urzadzenia (np- czytnik dokumentéw LECTOR lub AUTOLECTOR
firmy LEO). Informacje z maszyny cyfrowej otrzymywane sag w
formie dziurkowanych kart, dziurkowanych papierowych tasm lub
tez w formie wydrukowanej przez osrodek maszyn piszacych i

drukarek.
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Wyjsciowe informacje sg automatycznie sprowadzone do syste-
mu dziesietnego lub do formy alfabetycznej, a nastepnie moga
by¢ wydane na zewngtrz z szybkosciami 300, 600 lub 1350 wier-
szy/min., a kazdy wiersz moze sie sktada¢ z 96, 120 lub 160
znakow alfanumerycznych.

Charakterystyki techniczne wazniejszych typow maszyn cyfro-
wych pokazano na rysunku nr 2.

Wraz z narastaniem zaszdosci gospodarczych w produkcji, gos-
podarce magazynowej oraz ze spietrzeniem sie ilosci danych w
ksiegowosci, zrodzit sie problem uchwycenia i rozliczenia dzia-
+alnosci gospodarczej, ktory nie mozna w sposob zadowalajacy
rozwigza¢ przy pomocy dotychczas stosowanych metod. W samej
tylko rachunkowosci, rozliczenie ugrupowania kosztow rodzajo-
wych na stanowiska i nosniki kosztow spowodowato lawine cyfr,
ktére z uwagi na to, ze stanowig podstawe roéznych rachunkéw,
nazywa sie danymi wyjsciowymi. Ich przetworzenie i wartoscio-
wanie dla potrzeb kalkulacji, dyspozycji i kontroli jest bez-
wzgledng koniecznoscig. Kazde dalsze pogiebienie rachunku eko-
nomicznego, jak np. przejscie z kosztow stanowiskowych do kosz-
tow miejsca pracy w obrebie stanowiska, powoduje dalszy wzrost
ilosci danych i zwigzanych z tg iloscig mozliwosci i koniecz-
nosci przetwarzania danych. Dochodzi do tego okolicznos¢, ze
dane ugrupowane pod réznymi kagtami widzenia muszg, szybko byc¢
oddane do dyspozycji kierownictwa zakdtadu gorniczego. W prze-
ciwnym bowiem razie okazuja sie przestarzate, nieaktualne, a
wiec tracag swg wartos¢ dla celdw dyspozycyjnych. Wartos¢ in-
formacyjna danych jest wiec zalezna od szybkosci, z jaka moga
by¢ przetwarzane.

Aby sprostac¢ terminowym wymogom, Zarzad przedsiebiorstwa w
dziatalnosci rachunkowej musi postugiwa¢ sie réznego rodzaju

maszynami 1 urzadzeniami pomocniczymi, stuzacymi do szybkiego
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przetwarzania danych* Zasadniczo mozna rozroézni¢ pie¢ rodzajow

wzglednie etapdow mechanizacji prac:

> zmechanizowanie pisania, charakteryzujgce sie zastosowaniem
réznych maszyn do samopiszacych automatow wkgcznie,

- zmechanizowanie liczenia - réznego rodzaju maszyny liczace,

- potaczenie mechanizacji pisania i liczenia w formie maszyn
do ksiegowania piszacych i liczacych, a réwnoczesnie samo-
czynnie wypisujacych wyniki na kartach ksiegowych,

- wprowadzenie maszyn liczgacych, opartych o technike kart dziur-
kowanych,

- elektroniczne urzadzenia przetwarzania danych.

Z organizacyjnego punktu widzenia, przerabianie danych w
trzech pierwszych fazach mechanizacji jest przerabianiem sy-
multanicznym, to znaczy dane podstawowe jakiej$ zasztosSci gos-
podarczej w przedsiebiorstwie sg rownoczesnie wartosciowane i
opracowywane z roéznych punktéw widzenia. Z tego tez wzgledu
szybkos¢ przerabiania danych jest stosunkowo mata. Przy przejs-
ciu do mechanizacji pracy, opartej o karty dziurkowane wzgled-
nie urzadzenia elektronowe, zasada jednoczesnego opracowania
danych z réznych punktéw widzenia zostaje zaniechana na rzecz
szybkiego przetwarzania wielkiej ilosci tych samych zasztosci
w réznych komérkach przedsiebiorstwa z jednego punktu widzenia,
Uzyskiwane w ten spos6b przerobione ilosci danych sa niepro-
porcjonalnie duze, w pordéwnaniu z iloscig danych otrzymywanych
z tradycyjnego (pierwsze trzy stopnie) przerabiania danych.

Tabela nr 1 podaje uzyskiwang liczbe danych £I11] , ktérag
mozna uzyska¢ dziennie, przy roznych stopniach mechanizacji
przetwarzania danych”

Szybkos¢, z jaka pracuja elektroniczne, a takze analityczne

maszyny cyfrowe, przetwarzajgace dane wejsciowe jest przyczyng
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tego, ze dla pelnego wykorzystania maszyn trzeba stworzy¢ no-
wg organizacje opracowania danych wejsciowych. Maszyny anali-
tyczne, a wiec maszyny oparte o karty dziurkowane mozna ze
wzgledu na funkcje jakie spedniaja przy opracowaniu i prze-

twarzaniu danych, podzieli¢ na trzy grupy:

- maszyny, stuzace do wytwarzania nosnikow danych czyli kart
dziurkowanych, ktdére moga by¢ odczytane przez inny rodzaj
maszyny analitycznej. Maszyny wytwarzajgace nosniki danych
(karty) obstugiwane sa recznie, Do tych maszyn zaliczane sg

dziurkarki i sprawdzarki,

- maszyny, stuzace do grupowania i przetwarzania kart.
Do tej grupy maszyn nalezg miedzy innymi sortery 1 repro-

ducery, r

- maszyny, stuzgace do odczytywania, wartosciowania i opraco-
wania danych, ujetych w kartach. Te grupe maszyn nazywa sie

og6lnie tabulatorami.

Tablica 1

Uzyskiwana liczba danych przy réznych stopniach mechanizacji
przetwarzania danych

Maksymalna Wspotczynnik

L Sposob przerabiania ilos¢ wyko- przyrostu
p- -
danych nanych dzia-
4an rachun-
kowych
1 2 3 4
1. Papier i1 otéwek 200 -
2. Suwak logarytmiczny 600 3
3.. Elektryczna maszyna
czterodziataniowa 1.400 2,3

"Maszyna elektroniczna 106 714
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Przy pomocy maszyn opartych o zasade wykorzystania kart
dziurkowanych, zmechanizowano z biegiem lat caly szereg prac
administracyjnych i obrachunkowych.

Istote zmechanizowanego procesu przetwarzania danych, opar-
tego o wykorzystanie maszyn analitycznych, charakteryzuja na-
stepujgce cechy:

- nosnikiem informacji }est prawie zawsze karta dziurkowana.
Czasami w praktyce spotyka sie tasmy dziurkowane, ze wzgledu
jednak na to, ze nie mozna ich sortowa¢, nie znalazty one

szerszego zastosowania,

- reczne opracowywanie podstawowych nosnikow informacji czyli
kart dziurkowanych jest czasochtonne, dlatego ze kazda po-
jedyncza informacja wymaga odrebnej karty. Proces dziurkowa-

nia kart stanowi waskie gardto przetwarzania danych,

- programowanie tabulatorow odbywa sie przez odpowiednie po-
4gczenie kabli na tablicy programowej. Pojedyncze komorki
tabulatora nie sg miedzy sobg potgczone na state, lecz ich
potaczenie odbywa sie poprzez odpowiednie utozenie kabli.

Z tego wzgledu kazdy inny uk#ad zagdanych z tabulatora ze-
stawionych danych wyjsciowych wymaga innego '‘programu’ w
uktadzie kabli na tablicy programowej. Jest rzeczg zrozumia-
43, ze tego rodzaju "programowanie'™ ma stosunkowo waski za-

kres zastosowania,

- ekonomika tego rodzaju przetwarzania danych wzrosta  jed-
noczesnie ze wzrostem ilosci kart dziurkowanych czyli nos-
nikow informacji, a przede wszystkim ze wzrostem wielokrot-
nosci wykorzystania jednej karty do dostarczania danych, po-
trzebnych do réznych celéw. Wprowadzenie tego rodzaju meto-

dy przetwarzania prowadzi do nowego obiegu dokumentacji,
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a przede wszystkim do centralizacji przerabiania danych

wejsciowych.

Przetwarzanie danych w oparciu o karty dziurkowane mozna
traktowa¢ jako konwencjonalne ze wzgledu na stosunkowo szeroko
rozpowszechniony i stosowany system tego rodzaju. Ten sposoéb
przetwarzania danych jest w stosunku do postepujacych wymogow

zarzadzania i kierowania pracochdonny z trzech przyczyn:

- braku pamieci w maszynach analitycznych,
- operowania w tych maszynach wytgcznie cyframi,

- programowania na tablicach rozdzielczych.

W ostatnich latach zastosowano w tego typu maszynach elek-
troniczne elementy jak: lampy elektronowe, tranzystory i inne.
Zwiekszono w ten spos6b szybkos¢ pracy tych maszyn. Jednak
technika przetwarzania danych pozostata bez zmian.

Nowe mozliwosci racjonalizacji kierowania i zarzadzania
przedsiebiorstwa dato zastosowanie elektronicznych urzadzeh
i maszyn przetwarzajacych.

Kierowanie, organizowanie, zarzadzanie i1 kontrola w przed-
siebiorstwie charakteryzuja sie tym, ze wystepuje w nich wiel-
ka 1los¢ danych o charakterze alfanumerycznym, przy czym pro-
cesy rachunkowe odgrywajg w nich drugorzedng role. Natomiast

pierwszoplanowego znaczenia nabiera:

- przerobienie wielkiej ilosci danych wejsciowych,
- optymalne sktadowanie (zapamietanie) tych danych,
- szybkie odnajdywanie zapamietanych danych.

Dane wejSciowe zapisane na réznych rodzajach pamieci jak:
tasmy, ptyty, dyski magnetyczne wypieraja karte dziurkowang
jJako nosnik informacji. Zapis magnetyczny ma ponadto te prze-

wage nad kartg, ze wystarczy dane wejscierwo wprowadzic¢ jeden
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raz do pamieci« a maszyna elektronowa bedzie operowa¢ danymi
zadang 1los¢ razy bez potrzeby powtérnego wprowadzania danych
do jej pamieci.
Pamie¢ maszyny elektronowej to nie tylko urzadzenie stuzgce
jako zbiornica danych podlegajacych przetworzeniu, ale roéwniez
urzadzenie, zapamietujace program, Kierujacy przetwarzaniem
danych. Przy pomocy elektronicznych urzadzen do przetwarzania
danych mozna rozwigzywa¢ wszystkie problemy dajgce sie przed-
stawi¢ w postaci algorytmu. Kazdy problem zostaje roztozony
na czesci elementarne, przy czym kazda czgstka elementarna od-
powiada jednemu poleceniu dla maszyny elektronowej.

Polecenie dla maszyny elektronowej mozna podzieli¢ na piec

zasadniczych grup:

- polecenia wejscia i wyjscia danych,

- polecenia operacji arytmetycznych,

- polecenia magazynowania danych w pamieci,

- polecenia automatycznego rozpoczecia i zakoniczenia programu,

- polecenia warunkowe, nazywane roéwniez rozkazami Hlogicznymi,
ktére powodujg w zaleznosci od okreslonych podanych maszynie
przestanek, dalsze rozpracowanie wynikow czesciowych.

Ostatnia grupa wprowadza elastyczny przebieg programu i da-
je mozliwos¢ uzyskania szerokiego wachlarza odpowiedzi w zalez-
nosci od zatozen. Dla przyktadu: polecenie warunkowe wydane
maszynie w przypadku okreslonych stanéw magazynowych pozwala
na wypracowanie takiego programu zaméwieri, z ktérego mozna be-
dzie ustali¢ optymalne wielkosci standéw i gospodarki magazyno-
wej -

Zdarza sie dos¢ czesto, ze przedsiebiorstwa stosujg elek-
troniczne maszyny cyfrowe jako urzadzenia opracowujgce karty

dziurkowane. Taka elektroniczna maszyna cyfrowa zastepuje prak-
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tycznie tylko tabulatory i mnozarki, a caly proces przetwarza-
nia danych nie odbiega zasadniczo od systemu kartotekowego.
Maszyna cyfrowa posiada w tym przypadku tylko urzadzenia pomoc-
nicze, stuzgace do dziurkowania kart i drukarke. Rzecz jasna,

ze w takim przypadku maszyna cyfrowa jest tylko w minimalnym
stopniu wykorzystana, poniewaz, jak juz wspomniano zastepuje
tabulator, mnozarke i ewentualnie jakie$ inne urzadzenia po-
mocnicze. Pedne wykorzystanie EMC moze nastgpic¢ wtedy, gdy
przedsiebiorstwo maszyne cyfrowg wykorzysta nie do pojedynczych,
kartotekowych wyliczen (zarobki, materiatéwka), lecz do kom-
pleksowego rozwigzywania gospodarczych zasztosci w przedsie-
biorstwie. Jednak warunkiem takiego wykorzystania EMC jest po-
siadanie +atwo dostepnych danych, zmagazynowanych w pamieci
maszyny .

Istniejgce obecnie maszyny cyfrowe posiadajg szereg urzg-
dzen pamieciowych, stuzacych do magazynowania danych, ktore mo-
ga by¢ wielokrotnie przetwarzane bez ponownego wprowadzania
ich do pamieci maszyny. Istniejg obecnie dyski magnetyczne,
ktdére sg w stanie zmagazynowa¢ 200 milionow znakow alfanumerycz-
nych (danych podstawowych, zmiennych), szybko dostepnych dla
celéw dowolnego ich przetwarzania. Dysk magnetyczny moze za-
wiera¢ dane o catym przedsiebiorstwie, a zaletg takiej pamieci
jest to, ze za jednym przebiegiem dysku moga zosta¢ przyjete
do przetwarzania dane z réznych dziedzin gospodarki przedsie-
biorstwa np.: gospodarka materiatowa, zbyt, zapasy itp., ktore
w sposOb symultaniczny, a wiec rownoczesny beda podlegaty
przetwarzaniu w zgdanej formie. Ten sposob symultanicznego
przetwarzania danych jest w chwili obecnej najwiekszym osiag-

nieciem na polu wykorzystania elektronicznych maszyn cyfrowych.
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Symultaniczne przetwarzanie danych charakteryzujg trzy

cechy:

- dane wejsciowe, pierwotne, tylko jeden raz zostajg przekaza-
ne maszynie. W ten sposOb tracg na znaczeniu takie nosniki
informacji jak: karty dziurkowane, tasmy perforowane, a na-
wet tasmy magnetyczne. Te nos$niki informacji stuzg (o ile
w ogole beda potrzebne) wytacznie do wprowadzenia danych do

pamieci maszyny cyfrowej,

- mozliwos¢ réwnoczesnego opracowania danych z réznych dzie-
dzin gospodarki przedsiebiorstwa, stwarza kierownictwu szyb-
kie uzyskanie najswiezszych, najbardziej aktualnych danych,

umozliwiajacych podjecie decyzji,

- pozwala na wartosciowanie i natychmiastowe wykorzystanie
zasztosci prawie w tym samym momencie, w ktérym nastgpita

w przedsiebiorstwie zasztos¢ gospodarcza lub techniczna.

Warunkiem zasadniczym dla wprowadzenia zintegrowanego sy-
stemu elektronicznego przetwarzania danych jest odpowiednia
organizacja zbierania danych wejsciowych 1 programowanie.
Jesli dla zebrania danych, ktorych przetwarzanie trwa mikro-
sekundy potrzebne sa godziny, wzglednie nawet dni, wowczas
zintegrowane przetwarzanie danych staje sie iluzaryczne. Dane,
podlegajace przetwarzaniu, powinny w momencie ich powstania
zosta¢ przekazane maszynie cyfrowej. Producenci EMC coraz
wiekszg uwage poswiecajg urzadzeniom do przekazywania danych,
ktére mogg pracowa¢ na liniach telefonicznych, dalekopisowych,
a nawet na falach radiowych. Urzadzenia te, transportujac da-
ne droga niematerialng (impulsy) wypierajg w coraz wiekszym
stopniu materialne nosniki i przekazniki danych, jak: karty

dziurkowane, tasmy perforowane i inne. W polskich warunkach
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gospodarczych korzystanie z niematerialnych przekaznikéw da-
nych wydaje sie by¢ najbardziej celowe, z uwagi na moznosc¢
podtgczenia tych urzadzen do sieci telefonicznej i teleksowej.
Programowanie zintegrowanych systemow przetwarzania danych
odbywa sie przy pomocy autokodéw, W tym przypadku autokody Sa
problemowo orientowane, czyli ustawione sg w tym samym jezyku,
ktorym postuguje sie programista w przeciwienstwie do czestych
typowych polecenn programu maszynowego, ktére to polecenia sg
natury czysto technicznej. Przetozenie problemowo zorientowa-
nego autokodu na jezyk maszyny wykonuje samo urzadzenie elek-
troniczne z uwagi na zdolnos¢ zmagazynowania w swojej pamieci
stownika i klucza, stuzgcego do samodzielnego kodowania pro-
bleméw. Przyk#adem na to, ze elektroniczne urzgdzenie trans-
formacji moze tego rodzaju zadania wykona¢ jest autokod '"COBOL
stuzacy do przetwarzania zasztosSci gospodarczych i autokod
"FORTRAN", przetwarzajgacy techniczno-anukowe stownictwo dla

maszyny cyfrowej .

7. Projektowanie systemu zarzgdzania z zastosowaniem maszyny

cyfrowej

Przy projektowaniu automatyzacji zarzadzania istniejacych
kopaln jak rowniez kopalh nowo projektowanych, kierownictwo
zakdadu gorniczego nie jest zobowigzane do znajomosci szcze-
gotowej techniki maszyn cyfrowych, ale winno sobie zdawa¢ do-
skonale sprawe z korzysci i niekorzysci wynikajacych z uzycia
maszyn cyfrowych do procesu zarzadzania.

Kierownictwo kopaln istniejgacych powinno ujednolici¢ wszy-
stkie poziomy organizacyjne, ustali¢ jednakowy system rapor-
tow przystosowanych do techniki maszyn cyfrowych, ktoére to
raporty przesytane bedg do osrodka obliczeniowego na szczeblu

np. zjednoczenia*
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Przy projektowaniu nowego systemu zarzadzania z uzyciem ma-
szyny cyfrowej wymagana jest doktadna wspédpraca planistéw,
programowcow i zarzadu kopaln. Jesli planisci utrzymujg 4acz-
nos¢ z zarzadem w stadium planowania, tak samo I programowcy
muszg utrzymywa¢ te 4gcznos¢ z planistami, aby w efekcie otrzy-
ma¢ spodziewang korzys¢ wynikajacq z uzycia maszyny cyfrowej.

Zarzadzenie wymaga informacji, ktdére sg poprostu kombinacja
zrecznosci i prawiddtowego oszacowania, a w konsekwencji upowaz-
niaja nas do podjecia whasciwej decyzji we wkasciwym czasie
EZ]Dobrze utozony program maszyny cyfrowej powinien dawa¢ in-
formacje w sposob przejrzysty i bardzo doktadny. Informacje
mozemy podzieli¢ na trzy zasadnicze grupy: historyczne, biezg-
ce 1 przewidywane. Historyczne i biezace informacje stuzag do
kontroli i1 sterowania procesu proaukcyjnego na codzienn, nato-
miast informacje przewidywane stuzg do podjecia decyzji rozwo-
Ju zaktadu gorniczego (zarzadzanie naukowe).

Opracowanie planu dziatalnosci zaktadu gorniczego rozpoczy-
na sie od podania ogolnych dyrektyw przez zjednoczenie (wiel-
kos¢ wydobycia, zatrudnienie, koszt jednostkowy tony wegla,
itd.).

W ogélnym projekcie zespot projektowy w porozumieniu z za-
rzadem kopalni i innym personelem, ktorego ten problem dotyczy,
ustala stopniowo optymalny nakdtad pracy i koszty, aw rezulta-
cie korzystne formy informacji w szeroko zakrojonym programie
dziatalnosci zakdtadu goérniczego. Ten program zostaje przedto-
zony do oceny, aprobaty lub tez modyfikacji jednostce nad-
rzednej .

W nastepnym stadium projektowania bierzemy®juz pod uwage
przekrdj produkcyjny (procentowy udziat wydobycia z poszcze-

golnych pok#addw), fazy rozwoju robdét przygotowawczych dla
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utrzymania ciggtego frontu roboczego, program wykonywania in-
nych specyficznych robét, absencje, zaburzenia geologiczne

itd. Uwzgledniajac bardzo szczegétowo powyzsze informacje mo-
zemy sporzadzi¢ siatke zaleznosci 1 w odpowiedniej formie po-
da¢ do analizy maszynie cyfrowej. Siatka taka moze by¢ sporzg-
dzona na okres dwoch lat (podobnie jak Plan Ruchu Zak#adu GOr-
niczego) z tym, ze pierwszy kwartat dziatalnosci zakdtadu gor-
niczego uwzgledniany bedzie bardziej szczegétowo. Po uptywie
kazdego kwartatu siatka jest aktualizowana odpowiednio w sto-
sunku do zmian, jakie stopniowo zaszdy przy prowadzeniu zakda-
du goérniczego. To pozwolidoby zarzadowi zak#adu gorniczego na
elastyczng reakcje w stosunku do zmian, ktore wynikty z sukcesow
czy tez niepowodzen lub tez na skutek zmian zatozenn na ktérych
by4a oparta poprzednia polityka produkcyjna zakdfadu gornicze-
go*

W projekcie tworzenia siatki ruchu zakdadu gérniczego moze
sie okaza¢ koniecznym rysowanie oddzielnych siatek prowadze-
nia robot powierzchniowych i dotowych, a z kolei wyodrebnienie
z nich robét biezacych, ruchowych i1 robot inwestycyjnych ta-
kich jak: budowa zak#adu przerdébczego wzglednie rekonstrukcja,
budowa osadnikow mutowych, prace zwigzane z zamknieta gospodar-
ka wodng, gtebienie 1 zbrojenie szybdéw 1 szybikéw, budowa
wzglednie wymiana maszyny wyciggowej, pedzenie przekopow itd.

W zwigzku z tym, ze w zak#adzie gbérniczym roboty inwestycyjne
wykonywane sg przez inne przedsiebiorstwa jak np. PRG, PBSz,
PMUG, PMUE itd., kazde z zainteresowanych przedsiebiorstw wy-
konujace prace zlecong powinno otrzymac¢ siatke czynnosci obej-
mujacq zakres i czas wykonania robdét zleconych celem aprobaty
i zdeklarowania gotowosci dotrzymania terminow realizacji za-
dan zleconych. Niezaleznie od siatki czynnosci projektu reali-

zacji przedsiewziecia nalezy wykona¢ siatke kosztow, ktdéra nam
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dodatkowo pozwoli zauwazy¢ pewne wyjatkowe niekorzysci powsta-
+e w wyniku zaktécen takich jak np.: opdéznienie wykonania nie-
ktérych robdét i1 dodatkowych kosztéw z tym zwigzanych. Po usta-
leniu siatki czynnosci i zakodowaniu jej w odpowiedniej formie
caly program podajemy do analizy maszynie cyfrowej, ktéra za-
razem odszukuje droge krytyczng. Jezeli maszyna cyfrowa nie
stwierdzi zadnych sprzecznosci z zatozeniami dyrektywnymi tzn.,
ze siatka zostata sporzadzona prawidfowo. Dodatkowg zaletg
maszyn cyfrowych jest to, ze w trakcie realizacji projektu mo-
zemy wnies¢ poprawki korygujace i aktualizujace pewng czescé
projektu, wowczas maszyna cyfrowa analizujac ponownie siatke
czynnosci, wnosi automatycznie poprawki na wszystkich innych
drogach, zwigzanych z realizacja drogi korygowanej oraz wyda-
je na zewngtrz gotowe nowe wyniki czaséow trwania czynnosci,
jJak roéwnie czas trwania realizacji drogi krytycznej, jesli

poprawka na nig rzutuje.

7.1. Prace przygotowawcze przed zastosowaniem maszyn do

elektronicznego przetwarzania danych

Do prac przygotowawczych zastosowania elektronicznych ma-
szyn cyfrowych w przedsiebiorstwie nalezg wszystkie prace od
samego pomysdtu zakupu takich maszyn poczagwszy, a na zainsta-
lowaniu i rozruchu tych maszyn konczac. Prace przygotowawcze
sg jednakowe dla kazdego rodzaju maszyn i urzadzen przetwa-
rzajgcych dane pierwotne. Natomiast roéznica polega jedynie
na ilosci czasu potrzebnego do wykonania robdt przygotowaw-
czych dla réznych typéw maszyn. Hoffmann [b] dzieli prace

przygotowawcze na dwie fazy;

— prace przygotowawcze, zwigzane z zamierzonym nabyciem urzg-

dzenia do elektronicznego przetwarzania danych,



88 E. Miliczek, B. Drzezla i inni

- whasciwe prace przygotowawcze, dotyczace zastosowania urzg-
dzenia, ktére zaczynaja sie w momencie zamOwienia maszyny
do elektronicznego przetwarzania danych, a konicza sie w chwi-
li oddania do ruchu kompletnie zmontowanego urzadzenia elek-

tronicznego przetwarzania danych.

Punktem wyjsciowych wszelkich rozwazan na temat zastosowa-
nia wydajniejszych urzadzen do przetwarzania danych w miejsce
posiadanych jest pytanie - dlaczego, wzglednie po co zastoso-
wac¢ wydajniejsze maszyny? Istniejg dwie zasadnicze przyczyny
zastosowania wydajniejszych urzadzen do przetwarzania danych,
a mianowicie:

- obnizka kosztéw w przedsiebiorstwie,

- uzyskanie szybszych i1 doktadniejszych informacji.

W dzisiejszym przedsiebiorstwie produkcyjnym z reguly zme-
chanizowanym, istnieje zjawisko, zwane cmentarzem danych.
Oznacza to, ze istnieje nie tylko bardzo duza ilos¢ danych
wejsciowych dotyczgcych procesu produkcyjnego i zwigzanych z
produkcjg procesow pomocniczych, ale réwniez i to, ze dane te,
ktdére nota bene w trakcie procesu produkcyjnego ulegly statym
zmianom (nawet jesli zostaly przetworzone) i w formie przetwo-
rzonej przekazane kierownictwu. Dlatego tez staty sie juz nie-
aktualne, przestarzate i1 zasilajg cmentarz danych gtownie z
uwagi na stosunkowo dtugi, tradycyjny okres ich przetwarzania.
Szybko przetworzone aktualne dane mogg i stanowig bezcenng po-
moc w kierowaniu i zarzadzaniu produkcjg. Prace przygotowawcze,
jJakie nalezy przedsiewzigC przed zastosowaniem maszyn do prze-
twarzania danych, polegaja przede wszystkim na badaniu organi-
zacji przedsiebiorstwa. Badanie te dotyczy analizy istniejacego
stanu organizacyjnego i poréwnania go z projektowanym przysziym

stanem organizacyjnym, jaki bedzie istniat po zastosowaniu ma-
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szyn elektronicznych. Analize organizacyjng nalezy bezwzgled-
nie uzupedni¢ szczegdtowg analiza ekonomiczna. Ze stworzonego
w ten sposb6b sprawozdania powinny wynika¢ w ogélnych zarysach
przyszte korzysci finansowe, bedgace nastepstwem zastosowania
elektronicznych maszyn cyfrowych.

Z analizy organizacyjnej i ekonomicznej powstaje w przewa-
zajacej czesci przypadkow jako swego rodzaju produkt uboczny
catly szereg wnioskdéw organizacyjnych, dotyczgcych poprawy
istniejgcego stanu organizacji przedsiebiorstwa. Wnioski, ktoé-
re nikt nie dostrzegat przed przeprowadzeniem analizy, a ktore
nie maja zadnego zwiazku z wprowadzeniem urzadzehn do elektro-
nicznego przetwarzania danych, moga zosta¢ wykorzystane do po-
prawy stanu istniejgcej organizacji w przedsiebiorstwie.

Kazde przedsiebiorstwo, ktére chce u siebie zastosowaC urzag-
dzenia do przetwarzania danych, pracujgce na poziomie wyzszym
od urzadzen dotychc-as stosowanych, musi tak doktadnie przeana-
lizowa¢ istniejaca organizacje przedsiebiorstwa, aby uzyskane
ta droga jako produkt uboczny drobne usprawnienia organizacyjne
pokrywaty koszty catej analizy organizacyjnej.

Liczebnos¢ grupy ludzkiej, przeprowadzajagcej analize wstep-
ng, zalezna jest zardéwno od wielkosci przedsiebiorstwa, jak
rowniez ilosci dziatow podlegajgcych analizie. Nalezy przy tym
zwraca¢ uwage ha to, aby przy analizie oprécz pracownikow za-
rzadu obecni byli odpowiedzialni Kkierownicy analizowanych dzia~
+ow, aw przypadku analizy wszystkich kopaln Zjednoczenia,

kierownicy przedsiebiorstw.
Sposéb i1 kolejnos¢ przeprowadzania analizy poszczegélnych

dziatéw w przedsiebiorstwie, nalezy ustali¢ bardzo dotckadnie
przed rozpoczeciem analizy. Najwieksze mozliwosci w zakresie
zaoszczedzenia pracy ludzkiej w kazdym przedsiebiorstwie prze-
mystowym, pragnacym zastosowa¢ technike kart dziurkowanych,

wzglednie tasmy perforowanej dla elektronicznego przetwarzania
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danych, otwieraja sie w dziedzinach gospodarczych, dotyczacych
obrotu materiatowego, planowania, statystyki, obliczania za-
robkéw i1 rozliczenia zbytu. Ponadto analiza nalezy obja¢ calg
rachunkowos¢ przedsiebiorstwa z uwagi na wielkg ilos¢ danych
cyfrowych, dotyczacych przedsiebiorstwa. Dane cyfrowe rachun-
kowosci mozna w sposob wielokrotny i wielostronny wykorzystac
w elektronicznym przetwarzaniu danych dla potrzeb kierownictwa.
Nalezy jednak pamieta¢, ze wykorzystanie urzadzen do elektro-
nicznego przetwarzania danych dla potrzeb samej tylko rachun-
kowosci prawie nigdy nie jest optacalne, poniewaz wtedy moz-
liwosci zaréwno obnizki kosztow jak i1 przyspieszania obiegu
informacji sag nieznaczne. Dopiero traktowanie rachunkowosci
jako elementu sktadowego catego obiegu informacji przechodzag-
cych 1 wychodzgcych z przedsiebiorstwa przynies¢ moze oczeki-

wane efekty gospodarcze.

7.2. Analiza ekonomiczna

Nabycie maszyny do przetwarzania danych powinna poprzedzac
analiza ekonomiczna zakupu. Dotyczy to zaréwno elektrycznej
maszyny do pisania jak 1 catego kompletnego systemu do elek-
tronicznego przetwarzania danych. Analiza musi obejmowaé¢ za-
rowno koszty jak i wydajnos¢ pracy danego urzadzenia tak, aby
mozna bydo porowna¢ koszty (nabycia i1 utrzymania) w stosunku
do spodziewanych efektédw ekonomicznych. Sama analiza kosztéw
bytaby w pewnym stopniu usprawiedliwiona, gdyby przy pomocy
nowego urzadzenia miaty byC¢ przeprowadzane prace, ktére dotych-
czas byty wykonywane sposobem tradycyjnym. Tego rodzaju rozwig-
zanie nie jest jednak rozwigzaniem wkasciwym, poniewaz podsta-
wg podjecia decyzji o nabyciu urzadzen do elektronicznego

przetwarzania danych stanowidaby chwilowa trudna sytuacja na



Howe kierunki w zarzgdzaniu ruchem kopalni 91

-pewnym odciniu dziatalnosci gospodarczej przedsiebiorstwa, a
skutki tej decyzji datyby sie odczu¢ jeszcze nieraz w przy-
sztosci. Przykdadowo, w pewnym okresie czasu wgskim gardtem
administracyjnej dziatalnosci przedsiebiorstwa mogta by¢ re-
jestracja obrotu materiatowego. Dokumentacja obrotu materia-
+owego ze wzgledu na pokazng liczbe réznego rodzaju materia-
46w potrzebnych do produkcji jest tak czaso i pracochtonna,
ze samo tylko przestawienie pracy tej dziedziny gospodarczej
na elektroniczne przetwarzania danych pokrytoby koszty naby-
cia urzadzeh do elektronicznego przetwarzania danych. Mimo te-
go nabycie z tego tylko wzgledu urzadzenn do elektronicznego
przetwarzania danych bytoby dla przedsiebiorstwa pociggnieciem
niewkasciwym. Jesli natomiast grupa spcjalistow, dokonujacych
kompleksowej analizy, wezmie pod uwage kompleksowy spdyw in-
formacji w przedsiebiorstwie, a szczegdlnie czasowo-przestrzen-
ng strukture tego sptywu (skad-kiedy-ile-dokad) wéwczas mozna
przewidzie¢ ewentualne przyszte wgskie gardta obiegu informa-
cji iw odpowiedni sposob temu zjawisku przeciwdziatac.

W analizie kosztow nalezy uwzglednié¢ koszty jednorazowe
oraz koszty biezgce.

Koszty jednorazowe obejmuja:

- koszty budowy wzglednie adoptacji i przebudowy istniejacych
pomieszczen dla urzadzen elektronicznego przetwarzania da-

nych .

- koszty nabycia maszyny cyfrowej do elektronicznego przetwa-
rzania danych (koszty te moga nie wystgpi¢ w przedsiebior-
stwie, jesli maszyna cyfrowa bedzie pracowata dla Kilku
przedsiebiorstw),

- koszty planowania organizacyjnego - dotycza gtéwnie wymagro-

dzen i Swiadczen grupie specjalistéw, przeprowadzajacych
analize kosztéw 1 organizacji,
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- koszty wyszkolenia programistow i obstugi urzadzen,

- koszty programéw,

- koszty nabycia urzadzen peryferyjnych i pomocniczych jak:
tasmy lub dyski magnetyczne, karty lub tasmy do perforowa-
nia itd.,

- koszty rozruchu urzadzen na caty okres roéwnolegltej pracy

nowych urzadzen i starego sposobu pracy.
Koszty biezace obejmuja:

- biezace koszty osobowe ze Swiadczeniami dla pracownikéw zwig-
zanych z obstuga maszyny,
- biezace koszty rzeczowe, na ktore sktadajg sie:

- w przypadku posiadania urzgadzen peryferyjnych nalezy tu
uwzgledni¢ ilos¢ godzin pracy maszyny cyfrowej po odpo-
wiednich stawkach (stawki podaje jednostka organizacyjna,
ktérej whasnoscig jest maszyna cyfrowa),

- w przypadku posiadania kompletnego urzgadzenia do elektro-
nicznego przetwarzania danych nalezy tu uwzgledni¢ odpisy
amortyzacyjne, ubezpieczenia rzeczowe itp.,

- koszty materiatowe - biezgce koszty zuzycia: kart dziurko-
wanych, tasmy perforowanej, drukéw, smardw itp.,
- koszty ogo6lne - telefony, koszty utrzymania urzadzen klima-

tyzacyjnych, ogrzewania, czystosc¢ itp.

Kosztom nalezy przeciwstawi¢ oszczednosci przy czym oszczed-
nosci beda wyrazaty sie gtownie zwolnieniem kapitatéw uloko-
wanych w zapasach zaréwno materiatow jak i wyrobéw oraz zmniej-
szeniem liczebnosci personelu gtéwnie w ksiegowosci i rachu-
bach kopalnianych. Podstawg wyjsciowa analizy kosztéw jest
rzeczywiscie istniejacy stan organizacyjny i produkcyjny przed-

siebiorstwa. W trakcie analizy kosztow nalezy jednak pamietac
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o wzroscie produkcji, obiegu dokumentacji i w odpowiedni spo-
s6b skorygowa¢ (np. przez ekstrapolacje) analize kosztow.

W naszych warunkach gospodarczych przeprowadzenie analizy
kosztow i ekonomiki elektronicznego urzgadzenia do przetwarza-
nia danych jest chwilowo praktycznie niemozliwe. Przyczyng
tego stanu jest brak danych o wielkosci kosztéw zwigzanych z
utrzymaniem i1 nabyciem urzadzenn do elektronicznego przetwarza-
nia danych z uwagi na brak tych urzadzen w kraju wzglednie o
ile takie urzadzenia pracuja, to praca tych urzadzen ciagle
jeszcze znajduje sie w stadium eksperymentalnym. Dane uzyska-
ne z osrodkow krarjowych sg niepedne i1 nie moga stanowi¢ pod-
stawy do analizy ekonomicznej urzadzehn elektronicznych. W kra-
jJach zachodnich, w ktérych urzadzenia do elektronicznego prze-
twarzania danych sg w szerokim stopniu wykorzystywane dla réz-
nych celdéw istnieja pordwnawcze stawki dotyczace tak kosztéw
utrzymania jak programowania i nabycia wzglednie dzierzawy
urzadzen do elektronicznego przetwarzania danych.

Jest rzeczg charakterystyczng, ze w roznych krajach stawki
za te same ustugi ksztattujg sie roéznie. Stosunkowo drogie
jest programowanie np. w NRF, Sredni koszt jednego rozkazu w
programie (jeden-krok) wynosi 5»00 do 10,00 marek, aw USA od
4-,00 do 10,00 dolaréw.

Tak wiec program na obliczenie zarobkéw zatogi sktadajacy
sie przecietnie z 1000 krokéw (rozkazow) kosztuje do 10.000
marek w NRF, a do 10.000 dolaréw w USA. Ta stosunkowo wysoka
cena wynika ze ztozonosci tego rodzaju programu T¥].

Fakt posiadania wzglednie korzystania z ustug maszyn do
elektronicznego przetwarzania danych podnosi prestiz i range
przedsiebiorstwa, jako przedsiebiorstwa rzetelnego, doskonale

zorganizowanego i elastycznie kierowanego 00e
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7.3. Plan zastosowania urzadzen do elektronicznego przetwa-

rzania danych w przedsiebiorstwie

Pierwszg zasadniczg czynnoscig planu zastosowania urzadzen

do elektronicznego przetwarzania danych jest ustalenie harmo-

nogramu czasowego przebiegu poszczegélnych czynnosci fej fazy

prac przygotowawczych.

Zasadniczymi czynnosciami tej fazy jICj sa:

1.

Ogtoszenie wsrod zatogi - szczegdélnie wsrod zatogi dzia-
40w objetych elektronicznym przetwarzaniem danych - decyzji
0 nabyciu i1 zastosowaniu urzadzeh do elektronicznego prze-
twarzania danych. Réwnoczesnie zatodze nalezy poda¢ mozli-
wosci zatrudnienia tych pracownikéw, ktérzy wskutek wprowa-
dzenia elektronicznego przetwarzania danych stang sie w da-

nym dziale przedsiebiorstwa zbedni.

Organizacja nowej komdrki przedsiebiorstwa, ktdérg mozna
przyktadowo nazwa¢ ''sekcja elektronicznego przetwarzania
danych™. Poniewaz komorka ta stuzyC¢ bedzie potrzebom catego
przedsiebiorstwa nalezy ja podporzadkowa¢ bezposrednio
dyrektorowi wzglednie naczelnemu inzynierowi przedsiebior-
stwa,

. Obsadzenie pracownikami sekcji elektronicznego przetwarzania

danych wraz z ustaleniem dla nich zakresu czynnosci i tary-
fikatora. W miare mozliwosci nalezy obsadzi¢ etaty wkasnymi
pracownikami, przeszkolonymi w zakresie programowania i ob-

stugi urzadzen.

Szkolenie przysztych pracownikoéw sekcji elektronicznego

przetwarzania danych w zakresie:

- programowania,

- obstugi maszyny cyfrowej 1 urzadzen peryferyjnych.
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5»

Wed4ug badan przeprowadzonych w krajach zachodnich, szko-

lenie personelu (6j wynosi okoto 14# czasu catosci prac
przygotowawczych, zwigzanych z elektronicznym przetwarzaniem

danych.

Zaplanowanie miejsca ustawienia i instalacji maszyn i urza-
dzen do elektronicznego przetwarzania danych. Dotyczy to

gtdéwnie prac zwigzanych z urzadzeniami klimatyzacyjnymi.

Programowanie roéznych dziedzin dziatalnosci gospodarczej
przedsiebiorstwa. W tej fazie planowania zastosowania urzg-
dzen do elektronicznego przetwarzania danych, nalezy usta-
li¢c w jakiej kolejnosci nalezy poszczegb6lne zakresy (dzie-
dziny) dziatalnosci gospodarczej przestawi¢ na elektronicz-
ne przetwarzanie danych. Programowanie jest trzystopniowe:
- analiza prac podlegajacych programowaniu,

- budowa schematu przebiegu programu, zwana rowniez dia-
gramem blokowym,

- kodowanie.

Samo programowanie obejmuje w przypadku maszyn elektronicz-

nych przynajmniej dwie czynnosci:

- roztozenie zadania majgcego ulec zaprogramowaniu na drob-
ne, pojedyncze czynnosci, ktdére moze wykona¢ maszyna cy-
frowa,

- przetozenie tych pojedynczych detali (krokow) na jezyk,
ktorym postuguje sie maszyna cyfrowa.

Te dwie czynnosci nazywa sie potocznie kodowaniem.

Programowanie rozpoczyna sie od analizy problemu. Wychodzac

z istniejacego obiegu informacji, analiza problemu powinna wy-

kaza¢ wszystkie szczeg6ty, ktore powinny zosta¢ wykonane przez

maszyne cyfrowg.
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Problemista wraz z programistg ustalajg nastepnie co, Kie-
dy 1w jaki sposéb nalezy zmieni¢ w obiegu informacji dla uzy-
skania optymalnych warunkéw organizacji pracy. Z chwilg usta-
lenia nowego, zwigzanego z maszyng cafrowg obiegu informacji
nalezy przeprowadzi¢ analize ekonomiczng maszyny cyfrowej.

W zadnym przypadku analizy ekonomicznej nie nalezy przeprowa-
dza¢ poézniej .

Istotg analizy problemu jest transformacja istniejgcego
stanu obiegu informacji w obieg pozadany. W tym celu potrzeb-
na jest analiza danych. Jakie dane bedg podlegaty przetwarza-
niu ustalono w ogélnych zarysach przed podjeciem decyzji o na-
byciu urzadzehn do elektronicznego przetwarzania danych. Nato-
miast w trakcie analizy problemowej nalezy ustalié¢, jakie wy-
niki czesciowe wzglednie miedzyoperacyjne beda pozadane, komu
te informacje nalezy przekaza¢ 1 jakim celom bedg one stuzyc.
Ponadto nalezy ustali¢ dane jakosciowe (zwane cechami) przy
pomocy ktérych identyfikuje sie dane ilosciowe. Analiza pro-
blematyki konczy sie z reguby na graficznym przedstawieniu
obiegu informacji dla okreslonego problemu*. Zazwyczaj taki
grafik przedstawia zasadnicze punkty obiegu z tekstem infor-
macyjnym i wykreslonymi kierunkami przebiegu informacji.

W przypadku planowania maszyny do elektronicznego przetwa-
rzania danych nastepuje kolejny stopien programowania, to zna-
czy roztozenie poszczegdlnych czynnosci i prac, ktdére wykona
maszyna cyfrowa na najmniejsze elementy sktadowe zwane rozka-
zami. Poczatkowo bedzie to raczej zarys programu, zwany sche-
matem przebiegu programu, ktory w miare postepujgcej analizy
zostanie wygtadzony i opracowany jako program szczegotowy da-
nego problemu.

Ostatnig wreszcie czynnoscig jest kodowanie. Nalezy zazna-
czy¢, ze dla dzis stosowanych elektronicznych maszyn cyfrowych
programista uzywa w budowaniu symboli jezyka programowego, a
ttumaczenia symboli na jezyk maszyny dokonuje juz sama maszyna
cyfrowa.
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Uwvaga: Rys. 1 i 2 podane w teksScie sag do wgladu w bibliotece
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HOdciE HATIPAIUIEITIE 3 yiIPAJJIEHLL PAEOTOk TWAXTal
HACTb 1. OCHOai ABTONiATKSAHkk ykPAMEHKA TOPMi-,
HFEARNPKJITKEII

Pe s3swmne

3nepBoii <iacTe padOTH npe~CTaBlieHO ocHOBHue pa3JiiMHH h cxofic-
TBa MexaHM3auHH h aBTOMaTH3amm ynpaBJieHHH. 3 caaaK c¢ dypHHM
pa3BHTHeU UexaHM3amiH K aBTOMUTH 3au,MH npOH3BO~,CTBe HHbIX pafiOT
b ropHOM jelie b pa6OTe flOKa3ano HeodxoanMOCTb aBTOMaTH3npoBaTh
pa6OTt), CBH3aaHHe ¢ ynpaBxeHHeM padOTofi aBTOMaTM3HpOBaHHDOIi
maxTti. OxapaKTepH3OB8HO OTanu m CHCTewu ynpaBlienna npesnpwa-
TweMt a 3aTeM yica3ano Hew36eKiiocTb h bo3MOichocti. aBTOuaTH3ai;KH
ynpaBlJieHHH ropHUM 3aBO0O*OM C aBTOMaTH3HpOBaHHHM npCB3BOSCTBeH-

hum npoueccoii.

NE.V TRENDS IN COAL - MINE MOTION MANAGEMENT .
PART 1. FONDATIONS OF AUTOMATION MANAGEMENT
IN A COAL - MINE

Summary

In the first part of the paper the principal differences
and similarities in mechanization and automation management
of coal - mines, have been presented. In connection with the
rapid development, of mechanization and automation of produc-
tion in mining industry, the paper tries to emphatise the
necessity of automation of all work connected with the manage-
ment and steering of motion problems in an automatized coal -
mine. Both the stages and systems of management have been
charakterized. Then the necessity and possibilitses of manage-
ment automation in a coal - mi > withan automated production

process - have been pointed our



