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Z ŻAŁOBNEJ KARTY

mgr ZYGMUNT RZĄSA

W  dniu 16 listopada 1977 r. zm arł nagle 
tow. mgr Zygmunt Rząsa - dyrektor Zakładów 
Automatyki "M era-Po lna" w Przem yślu . Od
szedł od nas na zawsze w sile wieku - wybitny 
działacz gospodarczy i polityczny, szczególnie 
zasłużony dla rozwoju Przedsiębiorstwa, 
m iasta Przem yśla  oraz województwa rzeszow
skiego i przemyskiego. Odszedł od nas czło
wiek dobry, wytrwały, dążący do celu wytężo
ną pracą nad sobą i  podporządkowujący swoją 
osobowość bez reszty celom ogólno-społecz
nym.

Tow. mgr Zygmunt Rząsa urodził się 8 . 08. 
1930 r. w Majdanie Królewskim  /b.powiat 
Kolbuszowa/ w wielodzietnej rodzinie robotni
czej. W latach 1945-53 pracuje w różnych 
przedsiębiorstwa na terenie Krakowa, W ro c 
ławia, Opola i Niska i jednocześnie zdobywa 
wykształcenie techniczne. Od 1953 r. pracuje 
w Zakładach Metalowych w Nowej Dębie, na 
stanowisku Z-cy Kierownika Działu Ekonomicz
nego. Już  w tym okresie dał się poznać jako 
wybitny działacz społeczny i dobry organiza
tor. W  roku 1954 wstępuje w szeregi P Z P R .  
Jego osiągnięcia w pracy zawodowej i społecz
nej przyczyniły się do skierowania Go do p ra 
cy w Zakładach Automatyki "M era-Po lna" w 
Przem yślu . Od 1962 r. obejmuje kolejno sta
nowiska Z-cy Dyrektora d/s Ekonomicznych, 
następnie Z-cy Dyrektora d/s Adm. Handlowych 
a w 1973 r. stanowisko naczelnego dyrektora. 
P racu jąc  z pełnym zaangażowaniem szczegól
nie dał się poznać jako dobry organizator, zdo
był sobie powszechny autorytet oraz uznanie. 
Dzięki Jego usilnym staraniom następuje dal
szy rozwój Przedsięb iorstwa oraz wzrost jego 
znaczenia w skali Zjednoczenia oraz gospodar
ki narodowej.

Przedm iotem  Jego bezpośredniego zaintere
sowania była nie tylko praca zawodowa, lecz 
również praca społeczno-polityczna oraz pod
noszenie swoich kw alifikacji zawodowych. Dzia
łalność społeczna stała się Jego pasją. Pe łn i 
On funkcję honorowego prezesa Robotniczo- 
Wojskowego Klubu Sportowego "Po ln a ", jest 
czynnymi działaczem Komitetu M iejskiego F JN  
w Przem yślu  i czołowym in icjatorem  i  organi
zatorem czynów społecznych w m ieście, pełni 
funkcję lektora K M  i K W  P Z P R ,  jest czynnym 
działaczem ORMO oraz członkiem Plenum K W  
P Z P R  w  Przem yślu .

Osiągnięcia ekonomiczne przedsiębiorstwa 
oraz jego oddziaływanie na środowisko m ie js 
kie spowodowały, powierzenie Tow. Zygmunto
wi Rząsie funkcji przewodniczącego Rady D y 
rektorów przedsiębiorstw na terenie miasta 
Przem yśla .

Pomimo intensywnej pracy zawodowej i spo
łecznej podjął zaoczne studia administracyjno- 
prawne ńa UM SC w Lublin ie, uzyskując w 1974 
r . tytuł m agistra. P ra ca  zawodowa i społecz
na oraz studia absorbowały Go tak dalece, że 
na życie osobiste i rodzinne pozostawało Mu 
już niewiele czasu. Ta intensywność życia, 
praca pełna nerwowości i odpowiedzialności - 
nadwątliły Jego zdrowie. Choroba kładzie kres 
Jego planom i nadziejom, kładzie kres Jego 
życiu. A przecież jak sam wielokrotnie w yra 
żał się - działalność Jego dopiero się "ro zk rę 
ca ła ". Uważał, że jeszcze za mało zdziałał 
i że przed Nim jest jeszcze wiele do zrobienia. 
Niestety, nadzieie te nie spełniły się.

Ocena działalności zawodowej i społecznej 
Tow. mgr Zygmunta Rząsy znalazła wyraz w 
nadaniu Mu szeregu wysokich odznaczeń pań
stwowych i regionalnych /Złoty i Srebrny K rzyż 
Zasługi, Medal XXX - lec ia  P R L ,  medal Zasłu 
żonego dla Obronności K raju , odznaka Zasłużo
ny dla woj. rzeszowskiego, srebrna odznaka 
Zasłużonego dla Przem ysłu  Maszynowego, od
znaka Budowniczego Huty Katowice, m edal.Za 
Zasługi dla ORMO, złota odznaka Zasłużonego 
dla Zakładu i inne/. Za wybitne zasługi został 
odznaczony również pośmiertnie Krzyżem  K a 
w alerskim  Orderu Odrodzenia Po lsk i. Ocena 
ta jednak nie jest dostatecznym miernikiem 
osiągnięć Jego życia. M iernik iem  tym będzie 
trw ała pamięć o Nim, Jego osobistym wkładzie 
w rozwój gospodarki narodowej, województwa 
i m iasta Przem yśla .

Jego działalność w Zakładach Automatyki 
"M era-Po lna” to piękna karta h isto rii tego 
Przedsiębiorstwa. Do ostatniej chw ili będąc 
już ciężko chorym, podejmował decyzje zw ią
zane z Przedsiębiorstwem , utrzym ywał kon
takt ze Zjednoczeniem. W ytrw ał do końca re a 
lizując powierzone Mu zadania, którym poświę
c ił swoje całe przedwcześnie zakończone życie.

Odszedł od nas człowiek prawy, zasłużony, 
wzór godny naśladownictwa. Fakt Jego śm ierc i 
napawa nas głębokim smutkiem oraz żalem. 
Cześć Jego pamięci!
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Zastosowania

dr EDMUND KLINSK!

KRYTERIA OCENY ! DOBORU POWTARZALNYCH SYSTEMÓW EPD 

PRZYKŁAD GOSPODARKI KADROWO-PŁACOWEJ

Software stanowi nieodłączny i bardzo p ra 
cochłonny element umożliwiający pracę kompu
tera. Całość dokumentacji softwarowej dotyczą
cej określonego problemu jest jądrem  każdego 
systemu lub podstysteniu elektronicznego prze
twarzania danych /EPD / . Różne jednostki i 
organizacje mające wyspecjalizowane zespoły 
projektowo-programujące opracowują indyw i
dualne tj. dostosowane do potrzeb i warunków 
użytkowników, obiektowe systemy przetw arza
nia danych. Systemy te obejmują różne obsza
ry  zastosowań. W ramach tego opracowania 
rozważa się obiektowe systemy softwarowe w 
zakresie gospodarki kadrowo-placowej.

Duża liczba opracowywanych, coraz to nowych 
obiektowych systemów informatycznych wynika 
między innymi:
- ze specyfiki branżowej,
- z braku ogólnie obowiązujących metod i stan
dardów,
- z różnorodności sprzętu komputerowego i 
oprogramowania / software'u/,

Z opracowa :iem takich systemów wiążą się 
duże nakłady finansowe oraz pracochłonność, 
a więc i czas oczekiwania na ich realizację.
Ten stan rzeczy skłania do poszukiwania no
wych dróg w projektowaniu systemów obiekto
wych. Ostatnio występuje dążenie do standary
zacji rozwiązań projektowych oraz ich przysto
sowywanie do różnych warunków wynikających 
ze specytiki branżowej, terytorialnej łub organi
zacyjnej. Złożoność zagadnień związanych z 
różnymi systemami płacowymi i kadrowymi 
doprowadziła do powstania wielu systemów 
o! iektowych gospodarki kadrowo-placowej.

Celem artykułu jest przeprowadzenie roz 
ważań na temat analizy porównawczej syste 
mów kadrowo-płacowych oraz wskazanie tycii 
elementów', które czynią system najbardziej 
przydatnym w danych warunkach, przy u-
względnieniu różnych kryteriów  jego oceny. Po 
równywanie i ocena systemów E P D  będzie tu 
dokonywana tylko w ramach systemów opraco
wanych dla komputera określonej rodziny np. 
ODRA 1300, R IAD , gdyż są one najbardziej do
stępne w kraju. Opracowanie zawiera propozy
cje natury metodologicznej, dotyczące oceny 
systemów obiektowych gospodarki kadrowo-pła- 
cowej i wyboru najbardziej odpowiedniego dla 
danej jednostki organizacyjnej systemu standar
dowego.

Wstępna Selekcja Systemów 
Informatycznych

Powinna ona uwzględniać m iejsce jednostki 
w strukturze zarządzania oraz specyfikę roz
patrywanej gałęzi gospodarki narodowej i bran
ży /a często również podbranży/, czemu w y ra z  
daje w swej pracy Z .Chabierski £2/. Te dwa 
k ry te ria  oceny przydatności rozwiązań projek
towych systemów informatycznych mogą ulec 
dalszemu pogłębieniu na drodze analizy p rzy 
datności wejść i wyjść. Wskazano tu również 
na te cechy systemów obiektowych, które zbli
żają je  do rozwiązań typowych i które w istnie
jącym układzie warunków organizacyjnych, eko
nomicznych i technicznych wydają się optymali
zować rozwiązania projektowe.



Wpływ m ie jsca jednostki w strukturze zarzą
dzania na wybór rozwiązań projektowych

Istotnym kryte rium  se lekc ji rozwiązań p ro 
jektowych systemów inform atycznych jest ich 
dostosowanie do określonego szczebla struk 
tury zarządzania. System y obiektowe - z uwa
gi na szczegółowość ew idencji podstawowych 
składników in fo rm acji, brak przebiegów prze
twarzania dla potrzeb ewidencjonowania in fo r
m acji zagregowanych i rozm iary  bazy 

normatywnej - należy uznać za nieprzydatne 
dla wyższych / szczebli zarządzania. N iem oż
liw y  jest również odwrotny proces, ze wzglę
dów wyżej przedstawionych.

Możliwe jest natomiast wykorzystanie 
systemów branżowych dla rozw iązań w skali 
resortu . Decydującym wówczas czynnikiem 
efektywności tych rozwiązań je s t specyfika 
danej gałęzi i  p rzyjęta do re a liz a c ji koncep
cja kom puteryzacji zarządzania w re so rc ie . 
Istotnym elementem ograniczającym  przydat
ność rozw iązań podstawowych u> wyższych jed
nostkach w strukturze zarządzania są niedo
statki bazy norm atywnej systemu.

Przeszkody w rcfaptacji istn ie jących  rozwiązań 
projektowych, wynikające ze specyfikacji ga
łęz i, branży iub podbranży.

, Chahakter działa lności badanej organizacji 
gospodarczej, środki i metody produkcji wypra
cowane w danych warunkach,metody organizacji 
i  zarządzania,stanowią niektóre przyczyny wystę
powania daleko idącej specyfik i często zbliżcnych 
funkcjonalnie jednostek. Odrębność wywołana 
zasygnalizowanym i p rzyczynam i utrudnia sku
teczną adaptację gotowych projektów systemów 
inform atycznych, których to lerancja na mody
fikację  organizacji jednostek, jak również 
elastyczność rozwiązań bazy normatywnej jest 
ograniczona.

Decyzję o konieczności opracowywania obiek
towych systemów, z uwagi na specyfikę danej 
organizacji, należy podejmować po uprzedniej 
analiz ie  procesów inform acyjnych, funkcji i 
charakteru je j działa lności oraz konfrontacji 
tychże z rozw iązaniam i w zakresie organiza
c j i i zarządzania. Przeprowadzona w ten spo
sób analiza może wykazać bezzasadność funk
cjonowania elementów sankcjonujących ową 
specyfikę. E lem enty powyższych . rozważań o 
zawężonym zakresie  odniesienia podają-w spo
sób szczegółowy w swych pracach J .  Chórosz- 
ko [ \ ]  i Lu W olański [ S j .

O efektywności wykorzystania w m aksym al
nym stopniu istn ie jących  rozwiązań projekto
wych decyduje m ożliwość ich przystosowania 
do organizacji i  specyfik i branżowej danej 
jednostki. Istotną ro lę  odgrywa tu również 
m ożliwość wprowadzania odpowiednich zmian 
w organizacji i  zarządzaniu daną jednostką, n i
welujących Często nazbyt eksponowaną specy
fikę je j działania. W praktyce zarządzania 
często nadm iernie eksponuje s ię  specyfikę 
różnych branż, nie zawsze uzasadnioną obiek
tywną rzeczyw istością.

Zagadnienia związane z gospodarką kadrowo- 
płacową stanowią splot dość zróżnicowanych 
zagadnień. Odmienna struktura organizacyjna, 
funkcjonalna, odmienne cele i zadania po
szczególnych jednostek gospodarczych, różne 
system y wynagrodzeń występujące u poszcze
gólnych potencjalnych użytkowników, stanowią 
istotne hamulce na drodze do jednolitych roz
wiązań systemowych. Jedynym  praw idłowym  
w yjściem  z tego kręgu zagadnień, wydaje się 
zastosowanie rozwiązań param etrycznych i 
oparcie systemu na budowie modułowej. Obej
muje ona: ewidencję osobową, ewidencję cza
su p racy  oraz płace.

System , który uwzględnia taki zakres i struk
turę  można uznać na poprawny z metodologicz
nego punktu widzenia i  jako taki kwalifiku je się 
on do dalszej oceny porównawczej.
A naliza przydatności prezentowanych w syste 
m ie in fo rm acji wyjściowych

Nie wydaje s ię  prawdopodobne zabezpiecze
n ie systemowe i.drukowanie w form ie tabulo
gramów wszystkich in fo rm acji dla różnych u- 
żytkowników. W ydaje się jednak, ze poważna 
część in fo rm acji niezbędnych do re a liz a c ji 
funkcji każdej jednostki organizacyjnej jest 
zbieżna. W ynika ona z ogólnie obowiązujących 
przepisów, norm prawnych i potrzeb poszcze
gólnych decydentów / służb/ odnośnych pod
miotów gospodarujących.

Do zagadnień takich należą:
- in form acje dla kierownictwa:

m o strukturze kadry k ierowniczej i  sp ec ja lis 
tycznej według wykształcenia, wieku i stażu 
p racy ,
# o strukturze wykształcenia i średnich zarób 
kach załogii
- in form acje dla kom órki osobowej:

f  o strukturze zatrudnionych według różnych 
p rzekro jów /np. wykształcenia, stanowisk, sta
żu p racy , wieku itp ./  do sprawozdawczości 
zewnętrznej i wewnętrznej /dla władz tereno
wych, resortowych oraz GUS/ oraz zabezpie
czenie ewidencji danych osobowych /kartoteka
osobowa/, udzielonych karach, posiadanych od
znaczeniach, ukończonych kursach, zdobytych 
uprawnieniach itp.

- in form acje dla kom órki zatrudnienia i p łac:
- dotyczące wykorzystania funduszu p łac oraz 
jego elementów składowych,
« o przeciętnym  stanie zatrudnienia i  średnich 
zarobkach; dotyczące czasu przepracowanego 
i nieprzepracowanego według przyczyn,
» dotyczące stanu i  ruchu zatrudnionych pracow 
ników /wg komórek organizacyjnych, grup i 
podgrup pracowników/
- in form acje dla komórek planowania produk
c ji dotyczące;:
• ozliczania robocizny wg kodu kosztów i wg 
wyrobów, rozm iarów  p racy  /roboczo-godzin/ 
przypadających na określony wyrób lub z lece 
nie produkcyjne



-inform acje dla komórek finansowo-księgwwych 
dotyczące:

■t sporządzania rozliczeń zarobkowycn według 
systemów wynagradzania, sporzadząma lis t  
p łac i prem ii/robotników i me robotńilców/, 
♦■dopłat z tytułu przepracowanych godzin nad
liczbowych,
• udzielonych kar i zaległych rozrachunków z 
pracownikam i,
• dopłat za godziny przestojowe w m iesiącu, ze
staw ień wynagrodzeń według grup zatrudnienia

• zestawień potrąceń z lis ty  płac,
• wykorzystania osobowego funduszu płac,
• l is t  zasiłków chorobowych,
• sprawozdań ■ z re a liz a c ji planów urlopowych,
• propozycji podziału nagród z zakładowego 
iunduszu nagród,
- in fo rm acje  dla kom órek szkoleniowych i bhp:
• o dokształcaniu pracowników
• o podwyższaniu kw alifikac ji pracowników /u- 
kończonych kursach,zdobytych uprawnieniach, 
ukończonych szkołach zawodowych, średnich 
wyższych/

- in form acje dla innych komórek:
• o przynależności do organ izacji spo łecznych>
• o znormowaniu p racy  i średnim  procencie w y 
konania norm ,
• o ilo śc i pracowników posiadających ogran icze 
nia do wykonywania p racy  zawodowej,
• o stanie rodzinnym i socjalnym  pracownika, 
o jego m ieszkaniu i drodze do p racy

E m is ja  wyżej wym ienionych in fo rm ac ji m o
że i powinna być przew idziana w każdym stan
dardowym, inform atycznym  system ie kadrowo- 
płacowym . M im o że przydatność niektórych 
in fo rm ac ji dla poszczególnych użytkowników 
może być znikoma, nie podważa to podstawo
wej idei budowy system u. Tabulogram y mało 
przydatne lub zbędne mogą być w trakc ie  r e a 
liz a c ji systemu pominięte.

Poza spraw dzeniem , czy badany system  od
powiada wskazanym wymaganiom, należy zba
dać, czy zostały sparam etryzowane następują 
ce zagadnienia: grupy wieku, p rzedziały  s ta 
żu p racy , dane odnośnie wieku em erytalnego, 
dane dotyczące odznaczeń, kody potrąceń, ilośt 
znaków początkowych kodu kom órki organiza-' 
cyjnej stanowiącego in fo rm ację  nadrzędną.

Ponadto należy sprawdzić, czy zabezpieczo
na została m ożliwość em is ji dodatkowych ta 
bulogramów w oparciu o zapisy w kartotece 
osobowej, oraz czy zawartość in form acyjna i 
układ graficzny tabulogramu określony został 
param etram i, których sprecyzowanie będzie 
leżało w gestii przyszłego hżytkownika.
Ocena przydatności prezentowanych w sys te 
m ie dokumentów źródłowych

R ea lizac ja  wszystkich wym ienionych po
wyżej zadań i funkcji wymaga systemowego, za
bezpieczenia in fo rm acji źródłowych, um ożli

w ia jących  założenia bazy danych oraz jej aktu
a lizację . Je s t  to sprzężenie zwrotne warunku
jące  prawidłowe działanie systemu. W  celu - 
zapewnienia tych danych powinno istn ieć opra
cowanie /w fo rm ie  makiet/ szeregu dokumen
tów źródłowych do przedstaw ian ia danych u- 
mownie standardowych dla wielu jednostek. 
Dokumenty te mogą być przyjęte  przez użyt
kownika systemu w ca łośc i, bądź też ewentual
nie przeprojektowane i dostosowane tem atycz
nie dopotrżeb danej jednostki. Muszą jednak . 
spełniać określone wymagania, a w ięc:
1 * we wszystkich dokumentach muszą występo
wać pola "identyfikato ra dckumentu",
2 . zachowanie w w iększości dokumentów ko le j
ności i  zakresów pól nawet wtedy, gdy pola te 
nie są wykorzystywane / zbędne/,
3* w dokumentach zakładających.bazę, a p rz e 
de wszystkim  w kwestionariuszu osobowym, 
m uszą być zgrupowane in form acje w dowolnej 
kolejności i  w dowolnych zakresach pól. Zaw ar
tość poszczególnych grup in fo rm acji powinna 
być sparam etryzowana,
4 . w dokumentach dotyczących roz liczan ia  cza 
su p racy  i s łużących jako podstawa dla ob li
czania wynagrodzeń, a głównie w "k a rc ie  p ra 
c y "  pola, poza identyfikatorem  dokumentu, m o
gą występować w dowolnej ko lejności oraz ogra
niczonej liczb ie  i zakresach. Zaw artość tych 
dokumentów powinna być sparam etryzowana. 
Uwzględniając wyżej wymienione wymagania, 
użytkownik systemu może stosować wszystkie 
zaprojektowane' dokumenty źródłowe
lub wybrać tylko niektóre z nich, ograniczając 
tym samym zakres działania systemu. Pónadto 
należy sprawdzić, czy w badanym system ie 
uwzględniono m ożliw ości zastąpienia zaprojek- 

■ towanych dokumentów źródłowych innym i doku
mentam i, bardziej dostosowanymi do potrzeb 
organizacyjnych i funkcjonalnych przedm ioto
wej jednostki, które sj - In iałyby analogiczne 
funkcje. M ożliw ość takiego przeprojektowania 
dokumentu źródłowego m usi znajdować swoje 
odbicie w p rogram ie zakładającym zbiór da
nych. P ro g ram  w tej części m usi ulec uzupeł
n iającym  zmianom.

Typowym i dokumentami um ożliw ia jącym i za-, 
kładanie bazy, je j aktualizację i prezentowanie 
wyników są:
- kwestionariusz osobowy,
- karta  zmian,
- umowa o pracę ,
- zmiana umowy o pracę,
- zmiana umowy o p racę  za wypowiedzeniem,

- rozw iązywanie umowy o pracę:
• na mocy wzajemnego porozum ienia stron.
• za uprzednim wypowiedzeniem,
• bez wypowiedzenia,
• w tryb ie  ustawowym przez pracownika,
• w tryb ie  natychm iastowym  z winy pracownika,
- udzielenie kary,
- skreślen ie  kary,
- szkolenie kursowe,



- szkolenie zawodowe /uzupełniające/,
- szkolenie - dokształcenie,
- karta oddelegowań i zwolnień,
- karta nieobecności i  oddelegowań,
- dzienny raport absencji,
- karta pracy,
- karta wynagrodzeń dodatkowych oraz p rem ii, 
dopłat i dodatków,
- lis ta  potrąceń,
- lis ta  zaliczek,
- oświadczenie podatkowe;

Zaw artość in form acyjna kwestionariusza 
osobowego powinna być w m iarę  dowolna, tak 
aby ostateczna jego redakcja mogła być za
projektowana i  dostosowana do potrzeb użytkow
nika, Wym ieniona karta zmian służy do aktua
liz a c ji bazy danych założonej na podstawie 
kwestionariuszy osobowych oraz do korygowa
nia zauważonych w kwestionariuszu osobowym 
błędów. Rozw iązania prezentujące połączenie, 
k ilku wymienionych/np, zmiana i rozw iązanie u- 
mowy o pracę/ w jeden dokument, należy l i 
znąć za korzystne pod warunkiem , iż zabezpie
czają  one wprowadzenie do systemu wszystkich 
niezbędnych in fo rm acji źródłowych np. dotyczą
cych przyczyny zmiany lub rozw iązania umowy 
o pracę.

Należy również sprawdzić, czy zastosowane 
inne rozw iązania dokumentów źródłowych u- 
m ożliw ia ją  wprowadzenia do systemu in fo rm a
c ji źródłowych, w łaściw ych  dla określonej jed
nostki użytkownika systemu. W śród  wyżej w y
m ienionych dokumentów pominięto dokumenty 
urlopowe, plan i wykorzystan ie urlopu. W ydaje 
się, iż zagadnienia te nie stanowią w ogóle is 
totnego problemu, a w jednostkach" organiza
cyjnych zatrudniających głównie nie robotników, 
zainteresowanie tym i problem am i z punktu w i
dzenia procesu inform acyjnego jest znikome. 
W szystk ie  dokumenty płacowe mogą być rów 
nież zaprojektowane w zunifikowanej form ie, 
jako jeden lub dwa dokumenty, z wyłączeniem  
lis ty  potrąceń. L is ta  potrąceń nie powinna 
obejmować wypłaconych zaliczek na poczet wy
nagrodzeń. Po trącen ia  z tego tytułu powinny 
być rozwiązane systemowo.

K ry te r ia  oceny systemu
K ry te r ia  oceny elastyczności w odniesieniu do 
wejść i w yjść system u.

Jako  podstawowe k ry te rium  oceny należy 
p rzyjąć  m ożliwość prezentowania przez sys 
tem, w postaci tabulogramów, in fo rm acji nie- j 
zbędnych do re a liz a c ji celów i funkcji: zarzą- , 
dzania /podejmowania decyzji/, kontrolnych, 
statystyczno-sprawozdawczych, ewidencyjnych, 
planistycznych.

Prezentowanie tych in fo rm acji w niezbędnych 
układach jest uzależnione od zapewnienia do
stępu do danych wejściowych. Przedm iotem  
dalszej oceny powinny być tylko te system y gos
podarki kadrowo-płacowej, które nie wym agają 
radykalnej zmiany lub przebudowy organ izacji ’

danej jednostki. Zm iany organizacyjne mogą 
być p tyle uzasadnione, o ile  wynikają z w d ra 
żania samego systemu. Dane wejściowe l im i
tują p rzyjęc ie  określonych rozwiązań przy 
opracowywaniu lub w eryfikac ji dokumentów 
wejściowych. Specyfika niektórych branż pre
feru je w łączenie do systemu dokumentów wejś
ciowych nieprzydatnych z punktu widzenia prze
pisów i potrzeb innych branż.

Aby dokonać oceny systemu pod kątem jego 
elastyczności,należy zbadać:
1 . czy poszczególne typy dokumentów wejścio
wych; : .
- zakładające zbiory stałe,
- modyfikujące zbiory stałe,
- bieżącego przetwarzania,
- korygujące zaistn ia łe błędy, 
m ają:
- określone pola dla kodów in form acji,
- m ożliwość wprowadzenia dowolnej zawartoś
c i kodów i in fo rm acji;
2 . czy zostały przewidziane w system ie doku
menty źródłowe z dowolną zaw artością in fo r
m a c ji;
3. czy zaprojektowane dokumenty źródłowe za
pewniają re a liz a c ję  wszystkich celów i funkcji 
wspomnianych wyżej.

Rea lizac ja  celów i funkcji określonych jed 
nostek gospodarczych wymaga przeprowadze
nia analizy i ustalenia, czy:
- zaprojektowane tabulogramy, ich układ g ra 
ficzny i zawartość in form acyjna posiadają u- 
kład sta ły, czy też układ tabulogramów oraz 
ich zawartość in form acyjna jest względnie do
wolna tj. uzależniona wyłącznie od wprowadza
nych do systemu danych wejściowych,
- czy p rzyjęte  algorytm y obliczeniowe dają 
m ożliwość uzyskania in fo rm acji w specyficz 
nych warunkach organizacyjnych i s truk tu ra l
nych danej jednostki gospodarczej

Sta ły układ tabulogramów należy uznać za 
element wpływający ujemnie na m ożliwość 
adaptacji systemu do odmiennych warunków' 
strukturalno-organizacyjnych i  płacowych od
nośnych jednostek gospodarczych.

System  elastyczny, to taki, w którym  zapew
niona jest m ożliwość em isji dodatkowych ta 
bulogramów w oparciu o zapisy zawarte w kar
totece osobowej. Zaw artość in form acyjna i u- 
kład graficzny tych tabulogramów powinny być 
określone param etram i, których sprecyzowa
nie należy do obowiązków użytkownika sys te 
mu, D la przykładu można tu przytoczyć Typo
wy System  Zatrudnieniowo-Płacowy ASKOP'/*4/ 
opracowany przez Zakład E lektron icznej Tech 
nik i Obliczeniowej w Szczecinie. Je s t  to sys 
tem sparam etryzowany, dosyć elastyczny 
oraz przystosowany do wymagań użytkowników 
różnych branż. W  system ie tym przyjęto na
stępujące rozwiązania;
- w zakresie danych wejściowych:
• sta łą  budowę dla kodów organizacyjnych z 
m ożliwością indywidualnej in te rp re tacji n ie 
których znaków,
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• określoną ilo ść  pa:ostaiych danych w e jśc io 
wych z dowolną ich strukturą wewnętrzną oraz 
ilo śc ią  znaków /można ewentualnie, je ż e li jest 
to uzasadnione p rzyjąć  m aksym alną ilość 
znaków dla każdej danej wejściowej/,
• przew idzieć m ożliwość przetw arzania pew 
nej ilo śc i dowolnych danych w ejśc iow ych , za
pewniając dla nich pola na dokumentach w e jś 
cia, w zbiorach roboczych i zbiorach stałych;
- w zakresie dokumentów w ejśc ia :
• określono ilość typów dokumentów,
• pola identyfikujące poszczególne typy doku
mentów występują zawsze w tym  samym m ie js 
cu,
•uporządkowanie pozostałych pól na dokumen
tach, ich zakres, może być dowolny, p rzysto 
sowany do indywidualnych potrzeb użytkownika, 
•dla każdego typu dokumentu określono maksy
m alną zawartość in form acyjną /przy ogranicze
niach wynikających z przyjętego nośnika in fo r
m acji. Je ż e li nośnikiem tym jest karta  papie
rowa, m aksym alna ilo ść  znaków nie może prze
kroczyć 80/;
W  zakresie  tabulogramów przyjęto;
•stały układ graficzny oraz zawartość inform a
cyjną dla tabulogramów sprawozdawczych, ew i
dencyjnych oraz n iektórych analitycznych, 
•możliwość em itowania dowolnych zestawień 
analitycznych w ram ach ustalonych algorytmów, 
w granicach zaw artości in form acyjnej zbiorów 
sta łych. Takie u jęc ie  daje m ożliwość o trzym y
wania odpowiedzi na zadane pytania, .sporządza
n ia  różnych zestawień tabelarycznych itp.

W ydaje się, iż  przytoczone wyżej rozw iąza
nia dotyczące poszczegdnyc.h elementów sys te 
mu inform atycznego, powinny stanowić zasad
nicze k ry te riu m  wstępnej jego oceny. Typowy 
system  inform atyczny /nazywany w p raktyce 
także pow ielarnym  lub powtarzalnym / pow i
nien uwzględniać m iędzy innym i również po
wyższe rozw iązania.
K ry te r ia  oceny z punktu widzenia optym aliza
c j i rozw iązań projektowych.

Każdy system  epd należący do sfe ry  zarzą 
dzania ma dostarczyć, w wyniku procesu prze
twarzania, określonych in fo rm acji se lektyw 
nych. Prezentowane w wyniku eksploatacji sys
temu in form acje muszą być przydatne dla ce 
lów zarządzania odnośnym organizm em gos
podarczym . W  tym  stanie rzeczy można ex 
ante rozważać budowę i ocenę systemu pod 
kątem określonej grupy użytkowników, bądź 
też ex post dokonywać grupowania i oceny już 
Is tn ie jących  systemów kadrowo-płacowych 
pod katem m ożliwości zaspokojenia potrzeb 
inform acyjnych odnośnych użytkowników»

W p ierw szym  przypadku problem  polega na 
praw id łowym  wyborze zadań. W łaśc iw e  roz 
w iązanie systemowe je s t zjaw iskiem  wtórnym, 
wynikającym  z postawionego problem u. Każde 
jednak rozw iązanie projektowe móżna badać 
pod kątem op tym alizacji wykorzystan ia ograni
czonej zawsze PA O .

W ykorzystan ie pam ięci operacyjnej uzależ 
nione jest od organ izacji słowa maszynowego.

Organizacja ta może być oparta na sta łych za
k resach  pół /czy li m aksym alnej ilo śc i znaków 
dla każdej ih form acji/ lub też zmiennych za
k resach  pól dostosowanych do potrzeb poszczę 
gółnych Użytkowników.- System  oparty na sta
łych  zakresach pół p iusi m ieć analogiczne roz
w iązania W zakres ie  organizacji zbiorów sta 
łych  i technologii oprogram owania. Je s t  on 
wygodny i względnie łatwy z punktu widzenia, 
technologii oprogram owania a ponadto stw arza 
m ożliwość jego elastyczności. Je s t  on jednak 
zaprzeczeniem  systemu optymalnego, a w ięc 
i kosztowny w eksploatacji.

Rozsądniejszym  rozw iązaniem , które można 
p rzy jąć  jako k ryte rium  oceny systemu, jest j e 
go budowa oparta na zmiennych zakresach pói.- 
P rz y ję c ie  takiego-rozwiązania wymaga w re *  
zultacie p isan ia program ów param etrycznych ,
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generatorów program ów itp. Stanowi to prob
lem  dość złożony, dla którego rozw iązania nie
zbędne jest dysponowanie wysokokwalifikowaną 
i  doświadczoną kadrą program istów . P rzyk ład  
takiego systemu wymagającego przygotowania 
bib lioteki program ów dla indywidualnego użyt
kownika przedstawiono na schem acie.

Takie rozwiązanie zastosowano w typowym, 
system ie zatrudnieniowo-płacowym ASKOP/"4/‘
Inne k ry te ria  oceny e lastyczności systemu.

Dalsza ocena systemu kadrowo-płacowego 
jako kontrowersyjnego wśród systemów in fo r
m atycznych zarządzania, wymaga zbadania 
sposobu rozwiązań kodowych. Stały system 
kodów z dowolną ich strukturą i  zakresem , na
leży uznać za zjawisko ograniczające m ożli
wość adaptacji systemu. Dowolny system  ko
dów stwarza wprawdzie m ożliwość ich dosto
sowania do potrzeb inform acyjnych i  organiza
c j i danej jednostki, lecz  ca łą  p racę  i ryzyko z 
tym związane m usi ponieść użytkownik. Należy 
uznać za korzystne opracowanie systemowe 
kodów według rodzajów z dowolną ich struktu
r ą  i zakresem . Jednak takie rozw iązanie ogra
nicza w konsekwencji optym alizację systemu 
i może prowadzić do n iew łaściw ego rozw iąza
nia problemu.

Zasługują również na pozytywną ocenę s y s 
temy, w których część kodów dotyczących za
gadnień względnie /umownie/ stałych jest 
zdefiniowana z m ożliw ością dodania kodów o 
dowolnej wewnętrznej ich  budowie lub też ro z 
szerzenie zaprojektowanego systemu kodów o 
oznaczenia w łaściw e dla danej jednostki orga- , 
n izacyjnej. Wskazane byłoby zbadanie, czy 
niezbędne w tym zakresie kody oraz dokumen
ty z danymi w ejściowym i, algorytm y ob licze
niowe, jak  również wymagania eksploatacyjne 
i projektowe, zapewniają prezentowanie in fo r
m ac ji wynikowych. Konieczne jest również 
sprawdzenie, czy rozpatrywany system  zaw ie
ra  ogólnie obowiązujące algorytm y obliczenio- ' 
we oraz czy odpowiada p rzyjętym  w tym za
k res ie  krajow ym  wymaganiom stawianym s y s 
temom inform atycznym .

Elastyczność systemu zależy również od 
un iw ersa lności algorytm ów program owych rea- ' 
lizowanych przez skalę p aram etryzac ji progra
mów. Zak res  param etryzac ji program ów osiąg
nięty w m aksym alnym  wym iarze w "so ftw are " 
producenta w rozważaniach obiektowych jest 
znacznie m niejszy. Czynnik ten je s t jednym z 
ważniejszych k ry te rió w  elastyczności systemu 
i m ożliw ości jego upowszechniania. Należy 
zaznaczyć, że funkcją zakresu param etryzac ji 
program ów systemu jest czas wykonywani» 
obliczeń, najdłuższy dla program ów m aksym al
nie sparam etryzowanych, zapewniających naj
w iększą elastyczność systemu. P ro g ram y  pa- 
ram etryzowane, to takie, w których param et
ry  określone są w zbiorze strukturalnym , lub 
na kartach perforowanych. Z a  pomocą param et
rów systemu określa s ię  między innym i: struk 
turę organizacyjną jednostki, częstotliwość 
przetwarzania, w ielkość kartotek w m in zna

ków / z podziałem na numeryczne i  alfanum e
ryczne/, oraz ilo ść  pracowników objętych ewi
dencją.

Pa ra m e try  naniesione na karty perforowane 
posiadają wyższy p rio ry te t i mogą być w czyty
wane i wykorzystywane w poszczególnych prze
biegach często dla re a liz a c ji zadań wyjątko
wych. Zm iana pewnych param etrów  programu 
może być dokonana również przez zastąpienie 
niektórych w ierszy z param etram i w p ro g ra 
m ie źródłowym nowym i w ierszam i ze zmienio
nym i param etram i i kom pilacją. Przyk ładem  
takiego systemu, w którym  wszystkie p rog ra 
m y /z wyjątkiem  program ów bibliotecznych - 
sortowania i  s.calania/sa program am i parąme- 
tryzowanym i jest m iędzy innym i system  AS- 
K Ó P . Szersze omówienie te eo problemu zosta
ło dokonane przez E .K ra m a  /9,/oraz J .  Ju rko w 
skiego i Z . Drąż-ka / iłj .
Ocena ekonomiczna efektywności systemu.

Badanie efektywności systemów informatyczi- 
nych gospodarki kadrowo-płacowej posiada 
swoisty charakter, W  dużej części efekty są 
n iew ym ierne lub trudnowym ierne. Podstawo
wym  skutkiem użytkowania tego systemu jest 
otrzym ywanie in fo rm acji. M ia rą  efektu jest 
przydatność in fo rm acji dla sytuacji decyzyjnej 
nazywana często "cennością  in fo rm ac ji".

Z  w ielu znanych metod op ierających się na 
klasycznym  modelu rachunku efektywności eko
nomicznej systemów zarządzania, wszystkie 
wydają się niedoskonałe. Podstawowa trudność 
oceny wiąże s ię  z trudnością sform alizowania 
i  skwantyfikowania związków przyczynowo-skut
kowych w wyniku działania systemu, pomiędzy 
prezentowanym i in form acjam i, a decyzją z 
nich wynikającą /określoną tym i in form acjam i/. 
Dotyczy to wszystkich in form atycznych syste- ; 
mów zarządzania, do których należy zaliczyć 
również system gospodarki kadrowo-płacowej. 
Obszerna lite ra tu ra  dotycząca tego zagadnienia 
nie daje, jak  dotąd, żadnych rozwiązań. W ska
zywane są elementy efektów bez prezentowania 
sposobów ich liczen ia.

W wielu rozw iniętych gospodarczo krajach, 
ocena systemu dokonywana jest, w oparciu o 
logikę i zdrowy rozsądek zespołu oceniającego. 
W  system ach inform atycznych zarządzania 
efekty są w w iększości n iewym ierne lub trudno
wym ierne, oparte na oszacowaniu z dużym 
prawdopodobieństwem błędu, zależnego od z 
góry przyjętego założenia co do wyniku. M ia 
rą  użyteczności systemu je s t przydatność in 
fo rm acji dla celów zarządzania. W artościowe 
i jednoznaczne wyrażenie użyteczności infor- 
m aćji i  ko rzyśc i osiągniętych w wyniku stoso
wania nowych metod w zarządzaniu praktycznie 
nie je s t możliwe, ponieważ:
- is tn ie je  nieufność decydentów do wszelkich 
dokładnie skwantyfikowanych /wyliczonych/ 
efektów,
- kierownictwo jest zainteresowane brakiem  
takich in fo rm acji, których ujawnienie wywoła
łoby niekorzystne dla p rzedsiębiorstwa re p e r
kusje; / sprzeczności pomiędzy in te resam i mik
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ro- i m akroekonom icznym i/,
- występują ograniczenia w korzystaniu z infor
m acji dostarczanych przez eksploatowany sys 
tem dla celów podejmowania decyzji.

Ocena efektywności systemu winna być za
tem przeprowadzona, z punktu widzenia jego 
użyteczności, p rzyjęte j technologii, p rzetw a
rzania oraz organ izacji bazy danych i dostępu 
do niej, a rachunek efektywności ekonomicznej 
należałoby sprowadzić do rozstrzygn ięcia  p rob 

le m ó w  związanych z p rzysz łą  eksploatacją sys
temu.

Do problemów tych należą:
- podjęcie decyzji zakupu E M C  lub zlecenia w 
przys lości re a liz a c ji system u usługowym oś
rodkom ET O ,
- rostrzygn ięcie  m iędzy m ożliw ością zakupu 
gotowego systemu /software/ a powołaniem włas
nego zespołu projektantów i  program istów ,
- dokonanie wyboru sposobu tworzenia m aszy
nowych nośników in fo rm acji.

W  celu oceny systemu kadrowo-płacowego 
wydaje s ię  konieczne i słuszne przeprowadze
nie analizy i dokonanie oceny użyteczności sy 
stemu. Ocena ta jest odpowiedzią na pytanie/w 
jak im  stopniu rozpatryw any system  odpowiada 
potrzebom in form acyjnym  przedsiębiorstw a, 
tak w odniesieniu do form y, zakresu jak  i  cza
su otrzym ywania danych. Decyzja odnośnie wy
boru i  wdrażania typowego systemu kadrowo- 
płacowego powinna być podjęta po dokonaniu 
ekonomicznej i  pozaekonomicznej jego oceny. 
Ź ró d ła  efektów brutto wynikają z funkcji i  czyn- 
ności,jak ie  za pomocą systemu będą rea lizow a
ne. W  syntetycznym ujęciu  źródła efektów i 
efekty z nich wynikające w-odniesieniu-do ro z 
ważanego system u sprowadzają s ię  wg J .  K i-  
sie ln ickiego i  W . Kotuleckiego /7_]  do:
źródła

- lepszego doboru fachowców do wykonywania 
p rac - na w szystkich  szczeblach p rzedsięb io r
stwa,
- m ożliw ości szybkiego wprowadzania danych 
uzupełn iających / szybka aktualizacja kartoteki 
osobowej i  płacowej/,
- m ożliw ości szybkiego uzyskania in fo rm acji 
o sytuacji zawodowej i  osobistej załogi,
- uwolnienia personelu od w ielu p rac ewiden
cyjno-rachunkowych i  skierowania ich  do in 
nych p rac,
- v,'pływania na zgodność in teresów  p racow ni
ków z ce lam i i zadan iam iprzedsięb io rstw a, 
przez odpowiedni system  ocen, wynagrodzeń, 
wyróżnień itp, ,
- zapewnienia wszechstronnego rozwoju i  do
boru kadr kwalifikowanych /w tym również 
kadry k ierow niczej/,
efekty
- podniesienia jakośc i produkcji, zrńniejszeria 
s tra t na brakach oraz z tytułu rek lam acji,
- polepszenia jakości zarządzania,
- zm niejszenia nakładów p racy  personelu wyko
nującego sprawozdawczość z zakresu kadr,

- zm niejszenia pracochłonności sporządzania 
l is t  płac oraz sprawozdawczości GUS, resorto 
wej i innej w zakresie zatrudnienia i płac, •
- zm niejszenia ilo śc i pomyłek przy sporządza
niu l is t  p łac,
- zlikwidowania godzin nadliczbowych związa
nych ze sporządzaniem lis t  płac,
- uzyskania pełnej ry tm iczności wpływu doku
m entacji płacowej i  w konsekwencji poprawa 
organizacji p racy  w zakresie agendy "p łace ",

- wyelim inowania wzrostu zatrudnienia przy 
zw iększającej s ię  ilo ś c i p rac  ewidencyjnych.

W  ostatecznym rachunku można byłoby po7  

wyższe efekty sprowadzić do efektów w ym ie r
nych:
- obniżki kosztów produkcji,
- zm niejszenia zatrudnienia,
- zm niejszenia kosztów godzin nadliczbowych, 
a także niewym iernych:
'- polepszenia jakośc i zarządzania p rzedsię 
b iorstwem ,
- polepszenia jakości funkcjonowania obiektu 

Przedstaw iona tu lis ta  efektów i ich źródeł-
pomimo starannego je j przeanalizowania i  uzu- 
pełnienia-nie wyczerpuje tematu. Stanowi ona 
podstawę i  kierunek dla dokonywania dalszych 
i  w łaściw ych  dla danego przedsięb iorstwa /o- 
biektu/ ustaleń na danym odcinku.

W  celu ustalenia efektów netto należy ró w 
nież rozw ażyć koszty eksploatacji system u^ 
w ięc:
- am ortyzac ji E M C  i urządzeń peryfery jnych  
/lub usługi obce/,
- koszty m ateria łow e,
- koszty personalne,
- usługi obce m ateria lne i n iem aterialne,
- inne koszty eksploatacyjne związane z zaku
pem i uruchom ieniem  system u, a w szczegól
ności zakupem dokumentacji software' owej, 
szkoleniem personelu i wdrażaniem  systemu.

Ustalone w powyższy sposób koszty stałe 
/w form ie am ortyzacji/  i  przewidywane koszty 
bieżące eksp loatacji systemu należy porównać 
z ustalonym i uprzednio efektam i brutto /wy
m iernym i/ . Nadwyżka efektów nad kosztam i 
może stanowić podstawę do pozytywnej oceny 
systemu z punktu widzenia jego efektywności 
ekonomicznej.

Kom puteryzacja obiektów oraz budowa syste
mów inform atycznych zgodnie z Uchwałą n • 173 
Rady M in istrów  z 12 lip ca  1974 r. i  Zarządze
niem Przewodniczącego K o m is ji Planowania 
p rzy  Radzie M in istrów  z 26 lipca 1974 r. na le 
żą do zam ierzeń rozwojowych. P rz e p isy  te 
regulują tryb  i  sposób przeprowadzania r a 
chunku ekonomicznego i wyboru najkorzystn iej
szego w ariantu w oparciu o k ry te rium  m aksy
m a lizac ji nadwyżki wg ustalonej form uły.

Zagadnienie efektywności technologii p rze 
tw arzania to specyficzny elem ent w ocenie efek
tywności systemu inform atycznego. -Ocena bę
dzie polegała na badaniu technologii, ’organiza
c ji p rzetwarzania danych, efektywności ro z 
w iązań projektowych i  programowych.
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Uwzględniając jednoznaczność kryte riów  i 
m ożliwość wyboru jednego z kilku wariantów 
rozw iązań mogłaby tu m ieć.kastosowanie meto
da bazująca na rachunku ekonomicznym. Zagad
nienie to w ykracza jednak poza ram y nin iejsze
go opracowania.

Należy tylko zw rócić uwagę na problem cen 
za usługi inform atyczne. P rz y  wysokich ce 
nach za godzinę p racy  komputera należałoby 
dawać pierwszeństwo /biorąc za podstawę
punkt widzenia użytkownika/ tym  systgmom, w 
których preferowane są rozw iązania o długich 
przebiegach i  dużych zbiorach taśmowych. Na- 
leżałoby również rozpatrzeć i przeanalizować 
racjonalne wykorzystanie środków technicznych 
do przetwarzania danych z punktu widzenia za
angażowania tego systemu. Zagadnienie to po
ruszono powyżej. Prob lem  jest bardzo zło
żony, ź tego też względu podanie syntetycznej 
form y oceny systemu z punktu widzenia ekono
m icznego nie wydaje się w pełni możliwe.

Baza danych i wyposażenie 
techniczne

Podstawą każdego systemu informatycznego 
zarządzania jest zbiór danych niezbędnych do 
jego funkcjonowania. Zb ió r ten powinien być 
tak zorganizowany, aby dane w nim  zawarte by
ły  dokładne i aktualne, a dostęp do nich m o ż li
w ie szybki. System  kadrowo-płacowy będzie 
n iewątp liw ie jednym z podsystemów wielodzie- 
dzinowego systemu zarządzania p rzedsięb io r
stwem, głównie o charakterze produkcyjnym. 
Efektywność tak pojętego systemu zależy w 
dużym stopniu od organizacji tej jego części, 
która dysponuje zasobami danych. ..Szybkie w y
szukiwanie in fo rm acji oraz ich  em isja  w dowol
nych układach m ożliwa je s t tylko p rzy zastoso- ! 
waniu pam ięci o bezpośrednim dostępie, tj. 
pam ięci dyskowych /a niekiedy bębnowych/.

Rozważając system  kadrowo-płacowy jako 
podsystem szeroko pojętego skomputeryzowa
nego systemu zarządzania należałoby przyjąć, 
iż będzie on realizow any na jednym z bardziej 
dostępnych na rynku krajowym  komputerów rb- 
dziny O D RA 1300 lub R IA D . D la w iększych sy- 
stemów- komputery s e r ii O D RA  1325, z uwagi 
na m ałą pojemność pam ięci operacyjnej /PA O  
m aksym aln ie 32K/, należałoby wykluczyć. Kom
putery s e r ii O D RA  1304, 1305 z PA O  64K do 
128K a systemu R IA D  256K do 512K powinny 
m ieć zapewniony dostęp do pam ięci dyskowych 
o param etrach  co najm niej 2 x 8  m/b. Wynika 
to z następujących ustaleń: kartoteka osobowa 
zaw iera ca 1 0 0 0  znaków;

P rz y  zbiorze o w ie lkości ca 5000 kartotek 
iio ść  znaków będzie wynosiła ca 5 m in /tj.
5 m/b/. Ta w ielkość zbioru uzasadnia potrze
bę rezerwowania pam ięci dyskowej na poziomie 
8  m/b. P rz y  innych pojemnościach zbiorów, 
w ie lkości te powinny zachować odpowiednie pro
porcje.

Metoda dostępu do bazy danych stanowi i s 

totny element efektywności i użyteczności s y 
stemu kadrowego. Rozróżnia się tu:
- dostęp podczas okresowego przetwarzania • 
danych,
- dostęp do danych w dowolnym czasie. M o ż li
we jest to w system ach wielodostępnych. Dla 
re a liz a c ji takiego systemu niezbędne jest w y
posażenie ośrodka komputerowego w dodatkowe 
urządzenia i w ystarczająco dużą pam ięć opera
cyjną.

System  operacyjny steru jący wielodostępem 
/np. M O P lub M IN I M O P w łaściw y dla -kompu
te ra  se r ii O DRA 1305/ zajmuje dużą część 
PA O . System  wielodostępny um ożliw ia bezpo
średnie "zadawanie pytań" przez decydenta 
/nawet znajdującego się poza ośrodkiem kom
puter owym ,lecz posiadającego dodatkowe urzą
dzenia końcowe podłączone do j ednostki cen
tra lne j/  i  natychmiastowe otrzym ywanie in fo r
m acji niezbędnych dla alternatywnego działa
nia - podejmowania decyzji - a w ięc p racę w 
czasie rzeczyw istym .

W  obecnych) warunkach m ożliwe jest zakła
danie bazy, je j aktualizacja oraz efektywne wy
szukiwanie danych i ich  prezentacja w dowol
nych układach przy wykorzystaniu pakietów 
firm owych np. :
a DMS-2 /D ATA M A N A G EM EN T  S Y S T E M  
S T A G E  2/. ^opracowany dla komputerów IC L  
s e r ii 1900, kompatibilnych z komputerami ro 
dziny O D RA 1300, a więc m ożliwy do zastoso
wania dla proponowanych wyżej komputerów 
s e r ii O D RA 1304 i 1305. Pak ie t ten um ożliw ia 
optymalne tworzenie zbiorów danych, ich 
utrzym anie i wykorzystanie w pam ięci o bez
pośrednim  dostępie. P rz y  wykorzystaniu pa
kietu DMS-2 mogą być realizowane następują
ce zadania:

-- wprowadzanie dokumentów użytkownika,
- utrzym ywanie aktualnych in fo rm acji w bazie,
- w yszukiw anie in fo rm acji,
- wprowadzanie in fo rm acji w celu ich  wyko
rzystan ia  przez użytkownika’
-  B O M P  / B IL L  O F  M A T E R IA Ł  PR O C ESSO R /  
opracowany dla komputerów IBM-360, a w ięc 
kompatibilnych z komputerami jednolitego s y 
stemu /R IA D /.

Pak ie ty  software' owe,m imo iż um ożliw iają 
szybkie wyszukiwanie i  dostarczanie in fo rm a
c ji,s ą  jednak w działaniu wolniejsze od syste 
mów wielodostępnych. Ja k  z powyższego w yn i
ka,prawidłowe funkcjonowanie systemu in fo rm a
tycznego zarządzania uzależnione jest od d ys 
ponowania bazą danych. System kadrowo-pła

cowy posiada w tym zakresie szczególnie zróż
nicowaną obiektową bazę danych. Indywidualne 
opracowanie bazy danych można uznać, z punk
tu widzenia rozw iązań systemowych, za zagad
nienie drugoplanowe. Zasadniczym  zagadnie
niem będzie efektywność systemu uwarunkowa
na prawidłową organizacją dysponowania bazą 
danych.
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Uwzględniając powyższe, przy ocenie syste 
mu obiektowego gospodarki kadrowo-plaćowej 
należy zwrócić uwagę na:
- zapewnienie w czasie, aktualizacji danych
- szybkość dostępu do bazy danych.

Ma to szczególne znaczenie w odniesieniu do 
systemu eksploatowanego przez duże organiza
cje gospodarcze. Rozwiązania projektowe dla 
jednostek zatrudniających w iele tys ięcy  pracow
ników powinny uwzględniać organizację p rze 
twarzania opartą na zastosowaniu pam ięci o 
dostępie bezpośrednim.

W n in iejszej metodologii omówiono ogólne 
zasady oraz podano szczegółowe k ry te ria , któ
rym i należy się k ierow ać przy porównywaniu 
i  ocenie oraz wyborze optymalnego dla w arun
ków danego przedsiębiorstwa systemu gospo
darki kadrowo-płacowej.

Pon iżej sformułowano podstawowe k ry te ria  
oceny systemów, których rozw in ięcie  i  uszcze
gółowienie zawarto w niniejszej pracy.

1. Z  uwagi na wymóg wysokiej niezawodności 
eksploatacyjnej w odniesieniu do systemów 
kadrowo-placowych, należy uwzględnić eksplo
atację  wybranego systemu na m ożliw ie mało 
rozbudowanej konfiguracji komputera w ram ach 
określonej s e r ii maszyn. K ry te riu m  to zapew
nia m ożliwość uzyskania stosunkowo łatwego 
dostępu do maszyn cyfrow ych w innych ośrod
kach, w wypadku aw arii komputera własnego 
lub najbliższego usługowego.
2. P e łn y  p rzekró j in fo rm acji w yjściowych , 
um ożliw ia jący spełnienie wymagań w zakresie:
- zarządzania /podejmowania decyzji/,
- dla celów kontrolnych,
- sta ty styczno-sprawozdawczych,
- ewidencyjnych,
- planistycznych,
wymaga, aby zawartość tabulogramów ouejmo- 
wała pełny zakres in fo rm acji niezbędny dla 
potrzeb sprawozdawczości G US i  resortu , na
wet po n iew ielk ich  korektach /elastyczność 
systemu/.

tfzupełn ia jące:kryterium  w tym zakresie sta
nowić może również szata graficzna tabulogra
mu -jeżeli k lient form ułuje specjalne życze
nie W tym zakresie . Ostateczne ustalen ia co 
do zakresu in fo rm acji w yjściow ych mogą być 
sformułowane dopiero po wykonaniu szczegó
łowej analizy strum ieni in form acyjnych w ba
danym obiekcie

3. Od strony oceny w ejść systemu należy pre
ferować te rozw iązania, k tórych tre ść  m ożli
w ie w ielu dokumentów wejściow ych odpowiada 
tradycyjnej dokumentacji tego zakresu. Roz
wiązania takie u łatw ia ją i p rzysp iesza ją  w d ra 
żanie systemu. Ważne jest również, aby sy
stem uwzględniał m ożliwość wprowadzania 
nowych dokumentów, jak  również um ożliw iał 
m odyfikację już zaprojektowaną.

Reasum ując, należałoby uznać za na jbar
dziej przystosowany do danych warunków ten 
system gospodarki kadrowo -płacowej, który 
odpowiada następującym wymaganiom:
- nadaje s ię  do eksploatacji bez konieczności 
wprowadzania zbyt dużej ilo śc i zmian modyfi- 
kacyjnych,
- zapewnia szybki dostęp do in fo rm acji w yni
kowych,
- nadaje s ię  do eksploatacji na in teresu jących  
nas zestawach koronutarowych/nózwala na - 
eksploatację systemu na innej m aszynie/,
- posiada m ożliwość łatwego operowania da

nymi .
- posiada optymalne zagospodarowanie / wyko
rzystan ie/ pam ięci operacyjnej,
- gwarantuje konwersację decydent - maszyna - 
decydent / spełnienie tego warunku uzależnione 
jest od typu komputera i  oprogram owania pa
kietowego,a nie od systemu standardowego/,
- oozwala na pełną r  ęa lizację  funkcji i zadań,
- pozwala na wyb ieran ie in fo rm acji według 
kluczy logicznych,
- posiada rozw iązania param etryczne,
- posiada bezpośredni dostęp do bazy danych,
- zapewnia osiągnięcie^ efektów ekonomicznych 
/wym iernych/ i  pozaekonomicznych /niewy
m iernych/.
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TECHNOLOGICZNA APARATURA METROLOGICZNA

1. Specyficzne zagadnienia 
techniczno-organizacyjne

Obecnie proces przygotowania i  wylconywa- 
nia produkcji również elektronicznej cechuje, 
a w każdym raz ie  winna cechować - szybkość 
wykonania poszczególnych etapów zarówno w 
opracowaniu naukowym, konstrukcyjno-techno
logicznym , jak i w samej produkcji.

Szybkość tego procesu winna być stale zwi^c 
szana, w najgorszym  raz ie  utrzym ywana na 
poziom ie m imo wzrostu stopnia skom plikowa
nia urządzeń, realizow anych przez nie funkcji 
oraz uwzględnienia wymogów aktualnych norm . 
Jednym  z niezbędnych elementów tego procesu 
je s t przygotowanie na czas, odpowiedniego m e
trologicznego oprzyrządowania produkcji. Obec
nie ten fragm ent działa lności przebiega różno
rodnie, na ogół jednak w sposób zbliżony do 
jednego z dwu wariantów:
* Produkcja nowoopracowywana; w harmonogra
m ie technicznego przygotowania produkcji p rze 
widuje s ię  etap - wykonanie technologicznej 
aparatury pom iarowej specjalnej - um ieszczo
ny m iędzy etapami "zatw ierdzen ie dokumenta
c j i konstrukcyjno-technologicznej", a "wykona
nie s e r ii p róbnej". Oznacza to czas rzędu 1-5 
m ies ięcy  na jego wykonanie.
• Produkcja  w toku i z różnych "h isto rycznych" 

przyczyn oprzyrządowana źle bądź w sprzęt o 
niedostatecznej przepustowości. Wówczas /na 
ogół/ term iny wprowadzenia nowego o p rz y rz ą 
dowania są bardzo krótk ie, wymuszane różny
m i nakazami, poleceniam i itp.

W  tych warunkach powstaje sprzęt pom iaro 
wy często niedopracowany czy to technicznie, 
czy też ergonom icznie, albo posiadający obie 
wady.
Aspekty organizacyjne

Podejmowane częstokroć próby w cześn ie jsze
go dostarczenia żespołom opracowującym  i w y 
konującym technologiczną aparaturę pom iarową 
niezbędnych danych odnośnie oDrzyrządowywane 
go wyrobu nie dają na ogół rezultatu^.

W  p ierw szym  opisanym przypadku - a częś
ciowo i w drugim-tkwi dodatkowy element zwięk
szający niebezpieczeństwo wykonania m ało op
tymalnego oprzyrządowania. Po lega to na tym, 
że zarówno zespoły konstrukcyjne jak  i tech
nologiczne, tworzące dokumentację wyrobu, 
przygotowują ją  bez pełnej znajomości możli-' 
w ości oprzyrządowania produkcji, gdyż powsta
je  ono w etapie późniejszym. Co prawda zało
żen ia  techniczne.na aparaturę sporządza na 
ogół dział technologiczny ale zdarza się, że 
nie są one dość nowoczesne, n iew ystarczająco 
obejmujące problem atykę dostatecznych, a za
razem  pełnych pom iarów wyrobu. Z  drugiej 
zaś strony zespół wykonujący aparaturę może 
nie w pełni zrozum ieć i  zrealizować m yśl prze
wodnią technologa.

To błędne koło powinno być jak najprędzej 
przerwane. W ydaje się, że środkiem  prowadzą
cym  do tego celu jest:
- m ożliw ie dokładne określen ie proponowanej i 
stosowanej techniki i  organizacji technologicz
nych przyrządów pom iarowych i rozpowszech
nienie tych in fo rm acji na stanowiska konstruk
torów, technologów i organizacji produkcji,
- dostarczenie na stanowiska konstruktorów 
¡podstawowych specjalnych zestawów pom iaro 
wych analogicznych do tych, jak ie  będą stosowa
ne w produkcji.

Celem  takiego kroku je s t naturalne, p rz y 
najm niej częściowe dostosowanie konstrukcji 
do m ożliwości sprzętu pomiarowego, ła tw ie j
szy opis czynności uruchom ienia i  stro jenia, 
a równocześnie m ożliw ie optymalne o k reś le 
nie potrzeb dotyczących specjalnego sprzętu 
pomiarowego, co z ko le i um ożliw i dalszy 
jego rozwój.

Rozpatrzm y jeszcze pokrótce aspekty organ i
zacyjno-ekonomiczne specjalnego /jednostkowe
go/ oprzyrządowania metrologicznego produkcji.
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R ys. 1. Ogólna procedura pomiarów, głównie laboratoryjnych

Stosowany powszechnie w praktyce zwyczaj 
oprzyrządowania produkcji w aparaturę specja 
lizowaną np, "p rzyrząd  do uruchom ienia /kon
tro li/  p łytk i /wyrobu/ . . . "  prowadzi do stwo
rzen ia dużej grupy ilościow ej i  asortym entowej . 
sprzętu przydatnego w zasadzie do jednego c e 
lu, zalegającego w konsekwencji magazyny w y 
pożyczalni przyrządów. Utrudnia to jego s e r 
w is, stwarza konieczność przeszkolenia /po
sługiwania s ię  nim/ obsługi w szeregu przypad
ków bardzo specyficznej.

Stosowanie aparatury un iw ersa lnej p rzy p ro 
dukcji mało-i średn ioseryjne j p rzy  obecnych 
coraz bardziej złożonych wyrobach nie jest od
powiednim rozw iązaniem .

Z  drugiej strony stosowanie w tym  przypad
ku sprzętu wysoce zorganizowanego - system o
wego jest nieopłacalne ekonomicznie. Po trzeb 
ne jeąt rozw iązanie pośrednie, które zachowa
łoby niezbędną część cech aparatury un iw ersa l
nej, a p rzy tym  wykorzystywało zdobycze tech- 
ni-czne wypracowane w zakresie  budowy syste 
mów.
Ogólne propozycje techniczne

W ydaje się, że rozw iązanie techniczne po le 
gać winno na stworzeniu zestawu bloków funk
cjonalnych pośrednich m iędzy sprzętem  un iw er - 
salnym  a systemowym , niezbędnych do zesta
w iania sprawnych i ergonom icznie zorganizo
wanych produkcyjnych stanowisk pom iarowych.

M yś ląc  o p rzysz łośc i należy zm ierzać do 
tego,by oprzyrządowanie jednolite w sensie o- 
rganizacyjno-technicznym  oraz obsługi znalaz
ło s ię  zarówno na stanowiskach uruchom ienia 
wyrobów, jak i ich sprawdzania, kontro li dos

taw' m ateria łow ych, a również na stanowiskach 
konstruktorów wyrobu. W szystko to ma na ce 
lu rozpowszechnienie jednolitej m yśli, stworze
nie wspólnego, zrozum iałego dla określonego 
kręgu użytkowników "żargonu" przyrządowego. 
Używając przenośni chodzi o dostarczenie na 
stanowiska czegoś w rodzaju "m aszyn do p is a 
n ia ", stworzenie sprzętu pomiarowego tak 

, zrozum iałego jak one /poprzez znorm alizowa
ną klaw iaturę/, a zarazem  um ożliw iającego na
p isan ie różnorodnych tekstów, odpowiednio 
zorganizowanie "  program ów testów".

Jednym  z głównych problem ów na drodze do 
osiągn ięcia tego celu je s t w łaściw e zapropono
wanie konstrukcji zestawu, tak by "k law ia tu ra " 
była w ystarczająco  prosta, a wyposażenie i 
poziom re a liz a c ji odpowiedni do obszaru za
dań. O czyw iście,trudne i  n iecelowe byłoby o- 
bejmowanie obszaru technicznych zastosowań 
zbyt szerokiego, zatem spróbujmy skonkrety
zować zam ierzenia.

Jedną z istotnych grup aparatury pom iaro 
wej i  elementów automatyki są urządzenia rea
lizu jące  funkcje:

- wzm acniania, całkowania, różniczkowania;
- p rzetw arzan ia R/U , R / I, U/I, I/t, A 2, Ya ,

K* A+B, U /liczbę im pulsów itp . ;
- wytwarzania sygnałów steru jących  ciąg łych 
i im pulsowych.

Zak res  poziomów sygnałów wejściowych i 
wyjściow ych często zaw iera się w granicach 
l^ jb V  - 300 V , zakres często tliw ości 0 - 100 
kHz, poziomy dokładności 0, 01 - kilku %.

Źródła sygnałów 
wzorcowych 
Af ..• An 
o wartościach 
^ la •“  an

Obiekt pomiaru 
wielkości

wartości Xta ■■ ■

Zespół mierników 
do stos owanych 
do wielkości K i
i  poziomych Xy>

Dang o wartościach 
wejściowych - 
wyjściowych 
(NT, instrukcje 
uruchomienia )  
Zdeterminowana 
proceara

1
1
L_

'1" ....~ ....
1

R ys . 2. Procedura  pomiarów i  je j uwarunkowanie w procesie produkcyjnym
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Specyfika pom iarów w p rocesie  proaukc]! 
sprzętu elektronicznego

W odróżnieniu od ogólnej procedury w labo
ra to riach  badawczych / rys . 1 / w procesie  p ro 
dukcyjnym zaznaczaj ą s ię  nowe istotne elem en
ty. E lem entam i tym i są na ogól: zdeterm inowa
na procedura oraz zbiór m ierzonych param e
trów i/lub sygnałów steru jących, które stym u
low ały i stym ulują wykonawców specjalnej apa
ra tu ry  technologicznej na wykonania jednostko
we, malo un iwersalne.
W arunki i m ożliw ości nowych rozwiązań tech
nologicznej aparatury metrologicznej

Warunkiem  stworzenia nowych rozw iązań w 
zakres ie  technologicznej aparatury  metrologicz
nej jest odpowiedni schemat działania organ i
zacyjno-technicznego przedstawiony na rys . 3. 
R ea lizac ja  zbioru Z  zadań technicznych cząst
kowych Z  Z 2 " ’ 7\ P rzez gruPy R x R n
zespołu realizatorów '11!? winna być dokonywana 
z uwzględnieniem przynajm niej częśc i wspól
nych potrzeb zbioru zadań Z.

Ten tryb  re a liz a c ji przedstawiony jest w pra
wej części rys . 3. Działan ie tradycyjne re a 
liz a c ji zadań "grupa R. - zadanie Z ."  przedsta
wione jest w lewej części rys . 3. W  posze
rzonym " tryb ie re a liz a c ji powstaje koniecz 
ność śc is łe j współpracy grup re a liz a cy j
nych R ., co z jednej strony zwiększa nakład 
p ra cy  ále w  krótkim  okres ie  czasu wytworzo
na zostaje rezerw a efektów / zakreskowana 
część pola/, a ponadto rea liz a c ja  zadań ma cha

rak te r kompleksowy um ożliw iający łatw iej 
rozw iązywać zadania następne. W tym  układzie 
bardzo istotną ro lę  odgrywa k ierownik K  grupy 
realizatorów ', który m usi być b lisko spraw 
technicznych, musi w yław iać i przetw arzać 
potrzeby w yn ikające  ze zbioru zadań Z  na za
dania uogólnione wykonywane równolegle i 
p rzy współpracy grup rea lizato rów  R..

Im bliżej k ierownik jest spraw technicznych; 
tym szerszy może być kąt widzenia re a liz a 
c j i kompleksowej. Z  drugiej zaś strony k ie 
rownik m usi m ieć spojrzenie z dalszego dystan- 
su-,by w szerokim  kącie nie za trac ić  spo jrze
nia na cele dalsze, perspektywiczne,

Druga część niniejszego artykułu poświęcona 
będzie konkretnej p ropozycji technicznej, kom
pleksowego przygotowywania technologicznej 
aparatury m etrologicznej.

Proponowane rozwiązanie 
oprzyrządowania produkcji średnioseryjnej

Omówione w p ierw szej części artykułu a s 
pekty techniczno-organizacyjne oprzyrządowa
nia elektronicznej produkcji średnioseryjnej i 
p rzyję ta  k ł is a  zagadnień, której służyć ma o- 
przyrządowanie stanowią podstawę propozycji 
zestawu /subsitute-system / aparatury i środ
ków technicznych, jego o rgan izacji i  metody 
projektowania.

Zestaw  modułowy przeznaczony jest*do u ru 
cham iania i  kontro li głównie /ale nie tylko / 
p łytek i kompletnych urządzeń, techniki analo
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R ys. 4. Schemat blokowy P R O G R A M E R A  T E S T U  - stan półfabrykatowy

gowej o poziomach napięć /w ejściow ych-w yj
ściowych/ od ok. Oj 1 m V do ok. 250 V  prądów 
0-1A paśm ie często tliw ości 0-100 kHZj w k la 
s ie  dokładności 0, 05 . . .  1 °I-.
Ogólne dane techniczne

Moduł podstawowy IM  o w ym iarach  45 mm 
x 165 mm x 300 mm, jest dostosowany do mon
tażu płytek drukowanych o standardowej sze
rokośc i 150 mm.

Skład zestawu:
- bloki un iwersalne i  urządzenia handlowej
- bloki i urządzenia m etrologicznej organiza
c j i stanowiska,
- bloki specjalizowane.
®  B lo k i un iwersalne
- Obudowa zbiorcza 438x178x350 mm p rzew i
dziana do w spółpracy maksimum 9 modułów 
IM  lub odpowiedniej kom binacji modułów: IM , 
2 M  i 3M.
- W oltom ierz  analogowy + zasilacz  składający 
s ię  ze stabilizowanych zas ilaczy : +0, 5%/18V/ 
450 mA /2 szt. / 28V/300 m A /2 s z t ./, w y j
ścia  24V i 12V, obciążalność całkow ita do 
40\Vj moduł 3M. Je s t  to blok podstawowy, za
s ila jący  pozostałe.
- Przedw zm acniacz prądu stałego 40 dB,
60 dB, dryft £¡10 , R  . ^  10 Mom zas i
lany z bloku lb / , moduł l"Ń ii
- Przetw orn ik  AC - DC U . 0 . . ,  IV ,  do 
100 kHZj k l. 1% w y jśc ie  0 IV  zasilan ie 
z lb/ moduł IM .
-  Źródło sygnałów wzorcowych DC napięcio- 
wo-prądowe 0 — 10V, 0 — 100 mA, kl. 0, 05 
zasilan ie  z lb/ programowane z 2 a/, moduł 
2 M.

- Regulatory tem peratury i zasilan ia  /wynoś- 
ny term ostat 30 -  70°C , 220V + 10% /- 15%, 
P  =á- 40W
- P rzyrząd y  handlowe - woltom ierze, częstoś- 
c iom ierze , mostki, generatory itp.
o B lo k i organ izacji m etrologicznej stanowiska 
a/ P ro g ra m e r testu wyposażony w sygnaliza
to r przekroczeń, zaw iera:
-  układ no rm a lizac ji sygnałów pomiarow - h 
wyposażony w gniazdo na p łyc ie  czołowej, poz
walający na doprowadzenie 1 2  torów pom iaro 
wych sym etrycznych lub 24 n iesym etrycznych;
-  komutator służący do p rzesyłan ia  sygnałów 
wejściow ych lub do program owania źródeł, z 
dziesięciom a czterożyłow ym i toram i, na w ej
ściu i  na w yjściu  zakończony gniazdami 37-siy- 
k owymi;
- kom parator analogowy oraz zespół analogo
wych nastaw granicznych poziomów odniesie
nia dla kom paratora;
- p rze łączn ik  operacyjny 1 2 -pozycyjny + prze 
łącznik pomocniczy S /12-pozycyjny/.
W  program erze w zasadzie wykorzystuje s ię  
napięcia z bloku lb/ zasilacz  + woltom ierz/. 
P ro g ra m e r testu stanowi półfabrykat , k tó re 
go końcową postać projektuje konstruktor przez 
organizację odpowiednich funkcji i sekwencji 
pom iarowych dla konkretnego wyrobu.

b/ Adapter un iw ersa lny zaw iera jący sta łą  część 
obudowy m echanicznej, z napędem do p rz y łą  - 
czy teleskopowych, um ożliw ia jący ponadto 
um ieszczenie kilku dodatkowych elementów 
/rezystorów , kontaktronów itp ./.
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• B lo k i specjalizowane ■- sym ulatory. Wykona
nie i stosowanie wß potrzeb.

Zestaw bloków podstawowych dla innej k lasy 
zagadnień może być uzupełniony p rzy  zachowa
nej organ izacji techniczno-m etrologicznej głów
nie poprzez blok specyficzny, jak im  jest P ro -  
g ram er testu. W omawianym zestawie 
posłużono s ię  przetworzeniem  popularnego o- 
becnie sform ułowania logicznego - zasilanie, 
pom iar, sterowanie technicznym i środkam i 
program owanym i na program owane dostarcza
nie i pobieranie sygnałów do/z odpowiednich 
obwodów, z równoczesną organizacją odpo
wiedniego układu pomiarowego i oceną wyników.

Sform ułowanie powyższe wymaga komenta
rza i na jlep iej wydaje s ię  omówić je  w oparciu 
o przyjęte rozw iązanie p rogram era testu, w 
obrębie którego ma być realizowane / ry s . 4/.

Podstawową funkcją p rogram era  testu jest 
tworzenie odpowiednich do zadań układów po
m iarow ych, Ma on być centralnym  i najlep iej 
jedynym  elementem , w którym  obsługujący do
konuje czynności manualnych. W reszc ie  ma 
być m ożliw ie jedynym m iejscem  opisu m ierzo 
nych param etrów  i oceną zadanych to le ranc ji. 
Celow i temu służą trzy  główne rodzaje obwo
dów komutowanych przez p rog ram er testu: 
obwody pom iarowe, obwody sygnałowe, obwo
dy oceny wyników przełączane synchronicznie 
w kolejnych położeniach głównego przełączn ika 
operacyjnego P .  Obwody pom iarowe i sygnało
we /a także oceny wyników/ mogą być m odyfi

kowane odpowiednio do potrzeb dodatkowo 
przez wykorzystanie pomocniczego p rze łączn i
ka S i/lub zespołu przełączników  klawiszowych,

Pov^yższe wyjaśn ia n iec iąg łości połączeń 
/ rys . 4/ m iędzy głównymi zespołami p rogram e
ra  testu i sposób ich wykorzystania na etapie 
projektowania zostanie omówiony w następnej 
częśc i artykułu.

Główny przełączn ik  operacyjny P  rea lizu je  
podstawowe sekwencje układów pom iarowych 
poprzez utworzenie kolejnych schematów 
przedstawionych przykładowo na rys . 5. Wspom
niany przełączn ik główny Wyposażony .został 
w wygodne, duże pokrętło (¡) 50 mm oraz 
przezroczystą tarczę  opisową <p 1 0 0 .

T a r cza opisowa podzielona jest na 12 częś
ci. T re ś ć  częśc i pól opisowych ustala p ro jek 
tant zestawu adresowanego do określonej pro 
cedury odpowiedniej do badanego /urucham ia 
nego/ typu wyrobu.

Wytyczną tre ś c i opisu omawianych pól jest 
um ieszczenie m ożliw ie krótkich a zarazem 
pełnych wskazań dla obsługi o dokonywanych 
pom iarach, czynnościach, to lerancjach itp. 
celem  przynajm niej częściowego wyelim inowa
nia instrukcji. Założenie to rea lizu je  s ię  przez 
wprowadzenie w opisie tarczy  pewnych znaków 
umownych np. : tró jkąt niewypełniony odwróco 
ny podsta\\ą do góry / S J / oznacza czynność 
regu lacji, stro jenia / doboru/ przyrządów lub 
pewnych elementów obiektu, taki sam tró jkąt

Rys. 5. Podstawowe sekwencje układów pom iarowych realizowanychww P R O G R A M E R Z E  T E S T U  
« Ilo ś ć  głównych obwodów pom iarowych: 24 niesym etrycznych lub 12 sym etrycznych /może być 
zwiększona przez dodatkowe użycie do tego celu obwodów sygnałowych. « I lo ś ć  głównych obwo
dów sygnałowych - 1 0  czterotorowych, z których dwa tory mogą być wykorzystane do program o
wania źródeł w kodzie l/n.
• Ilo ść  obwodów oceny wyników-
- utworzonych w zespole nastaw sygnałów odniesienia - 1 2

- wprowadzonych z zewnątrz przez gniazdo sygnałów to le ranc ji - w zależności od programu
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Rys. 6 . Przyk ładow y schemat blokowy stanowiska pomiarowego

wypełniony, dodatkowo ze wskazaniem elem en
tu schematu / y  R l l /  oznacza, że regu lac ji 
podlegać winien rezysto r R l l  schematu obiek
tu / strojonego/, a podana obok wartość np.
+1,3 f  1,5 V  in form uje, jak i ma być os iągn ię 
ty rezultat. Dąży się również do tego,by um ieś
c ić  w opisie położenie pomocniczych organów 
regu lacyjnych tj. p rzełączn ika S, p rz e łą czn i
ka klawiszowego itp.

W ten sposób osiąga s ię  to, te  w bardzo nie
długim czasie obsługa stanowisk p rzesta je  ko
rzystać z in strukc ji uruchom ienia bądź kontro
li ,a  równocześnie p rog ram er testu narzuca 
wykonanie pełnej procedury strójeniowo—kon
tro lnej.

T rze c ia  część niniejszego artykułu po.świę— 
eona będzie omówieniu metody projektowania 
stanowisk—zestawów’ z p rogram erem  testu 
oraz przedstawieniu przykładowych rozwiązań 
zastosowanych w p rocesie  produkcji.

3. Pro jektow an ie zestawów
Prz y ję c ie  omówionej uprzednio koncepcji m o

dułowej budowy stanowiska pomiarowego stanowi 
dla projektanta ograniczenie konstrukcyjne, ale 
jednocześnie- porządkuje proces projektowania 
stanowiska.

Obejmuje on dwa etapy: p ierw szy etap stano
wi projekt ogólny, na k tó ry  składa s ię  ok reś le 
nie, w’ oparciu o analizę wymagań m etro log icz
nych stawianych obiektowi m ierzonem u, p rzy 
urucham ianiu i kontroli
- ilo śc i i rodzaju uniwersalnych bloków zesta
wu,
- doboru niezbędnych handlowych narzędzi po
m iarowych,
- zaprojektowanie okablowania zewnętrznego,
- ewentualne sform ułowanie założeń konstruk
cyjnych na bloki specjalne i ich  zaprojektowa
nie.

W p ro jekcie  ogólnym O kreśla się ponadto 
ilo ść  i rodzaj punktów pom iarowych, kolejność 
wykonywania pom iarów, ilość i rodzaj sygna
łów steru jących  badanym obiektem w p rocesie  
pom iarowym  itp. Efektem  tego jest blokowy 
schemat stanowiska pomiarowego przedstaw io
ny na rys . 6 . D rugi etap stanowi projekt 
struktury połączeń wewnętrznych program era 

testu rea lizu jący  wymaganą procedurę po
m iarow ą. W ykorzystu je się p rzy tym szczegó
łowa dane techniczne bloków uniwersalnych, 
schem at blokowy p rogram era testu oraz arkusz 
projektowy program era testu.

Arkusz projektowy p rogram era  testu / ry s . 7/ 
zaw iera adresy połączeń sta łych /obszycie 
gniazd/ z. podziałem na: tory pom iarowe, tory 
sygnałowe, tory odniesienia oraz in form acje o 
innych stałych połączeniach takich jak; z a s ila 
nie i sterowanie przekaźników kontaktronowych. 
A rkusz  ten posiada ponadto rubryk i pozycji 
p rzełączn ika głównego funkcjonalnego p rog ra 
m era i p rzełączn ika pomocniczego w raz z 
przyporządkowaną im num eracją zestyków.Rub- 
ry k i nie wypełnione przeznaczone są na opis 
param etru  m ierzonego, wrysowanie propono
wanego układu w torze pom iarowym , sygnało
wym, odniesienia, określen ie  poziomów napięć 
odniesienia itp.

Funkcja p rogram era  testu, k tórą jest stwo
rzenie odpowiednich do postawionych zadań u- 
kładów pom iarowych oraz istn ie jący już w pro- 
g ram erze układ połączeń stałych determ inują 
sposób projektowania -programera. Rea lizac ja  
poszczególnych zadań pom iarowych sprowadza 
s ię  do nanoszenia w rubrykach poziomych odpo
wiednich połączeń układów pom iarowych. C e lo 
we je s t takie zaprojektowanie połączeń p rogra
m era, aby wykorzystane były m ożliw ie najpeł
niej zdolności przełączalne zespołu kontaktro-
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Fot. 1. Wygląd zewnętrzny jednego z wykonanych i wdrożonych do procesu produk- 
cyjnego zestawu pomiarowego

nów oraz użyte wielokrotnie w kolejnych zada
niach pomiarowych uprzednio utworzone układy 
pomiarowe. Można to realizować wprowadzając 
odpowiednie połączenia poszczególnych torów 
/ stałych połączeń - obszycia gniazd/ w rubry
kach pionowych. Stwarza to oszczędniejszy u- 
kład program era oraz upraszcza procedurę po
m iarową, gdyż elim inuje manipulację dodatko
wymi przełącznikam i.

Rozwiązanie całej sekwencji pomiarów uza
leżnione jest od inwencji konstruktora.

Przyk ład  tak zaprojektowanego zestawu po
miarowego przedstawiono na fot. 1. Zestaw 
taki, składający się z bloków uniwersalnymi i 
program era testu, przeznaczony jest do urucha
miania i kontroli elementów automatyki syste
mu URS, konkretnie / z uwagi na program er 
testu/ do stacyjki sterowania ręcznego typu 
ADS-42.

Omówiony zestaw technologicznej aparatury 
metrologicznej m iał na celu rozwój bazy tech
nicznej metrologicznego zabezpieczenia p ro 

dukcji, a jednocześnie zaproponowanie technia 
i  organizacji szybkiego zabezpieczenia potrzeb 
produkcyjnych. Drugim celem było wprowadze
nie na stanowiska robocze sprzętu zaw ierające
go elementy organizacji systemowej takie jak; 
elementy języka programowania oraz wymusze
nia procedury - wszystko z m yślą o przygoto
waniu pracowników produkcji do wdrożenia za 
kilka lat systemowych środków pomiarowych, 
pracujących w znormalizowanym in terfejsie  z 
jednostkami procesorowym i /komputerowymi/.

Wydaje się, że znaczna część tych zam ie
rzeń została osiągnięta i potwierdzona w prak 
tyce we wdrożonych blisko dziesięciu zesta
wach. Zestawy te są w zasadzie ukierunkowa
ne na określony typ wyrobu - zdeterminowane 
końcową rea lizacją  Program era Testu. W  roz« 
winięciu tematu osiągnięto takie rozwiązanie 
program era testu, który obejmuje kilkadzie;1- 
siąt typów wyrobów. Szczegóły tego rozwiązania 
będą przedmiotem oddzielnej publikacji.

< m <



dr inż. ZBIGNIEW MARCIN WÓJCIK- 
instytut Konstrukcji i Przyrządów 
Precyzyjnych i Optycznych 
Politechniki Warszawskiej

WYKORZYSTANIE SYSTEMU CYFROWEJ ANALIZY OBRAZOW GRAFICZNYCH 
W PROCESIE AUTOMATYCZNEJ KONTROLI JAKOŚCI 

PŁYTEK DRUKOWANYCH I MASEK PÓŁPRZEWODNIKOWYCH

W niniejszym  artykule omówiono zasadę, a l
gorytm oraz układ elektroniczny do automatycz
nego wykrywania defektów płytek drukowanych 
i masek półprzewodnikowych. Przedstaw iono 
wyniki wykrywania defektów. Defekty mogą 
być wykrywane w czasie  rzeczyw istym , n ieza
leżnie od położeń i obrotów badanych przedm io
tów.

Zaproponowaną metodę wydzielania wad moi-, 
na stosować do obrazów graficznych, sprowa- 
dzalnych do obrazów' czarno-białych. Metodę 
można przedstaw ić krótko w sposób następują
cy: badany obraz graficzny za pomocą zestawu 
przetworników je s t aproksym owany do zbioru 
M  x N elementów. Każdy element otrzym uje 
w artość 0  lub 1 , zależnie od stopnia jasności 
odpowiadającego mu wycinka obrazu. Następ
nie każdy element oddzielnie - na podstawie 
form alnych k ryte riów  - zalicza s ię  albo do wad, 
albo do obrazów praw idłowych. Metoda była 
opracowana w sposób heurystyczny. W yn ik i u- 
zyskane przez działanie zaproponowanego ope
ra to ra  na obrazy rzeczyw iste /na przykład na 
obrazy masek półprzewodnikowych/ zostały po
zytywnie ocenione przez specjalistów . Nato
m iast nie można znaleźć form alnych lub bio- 
nicznych uzasadnień, które rozw inęłyby tę me
todę.

1. Celowość autom atyzacji kontroli 
jakości masek półprzewodnikowych 
i płytek drukowanych

B ieżące  wymagania, dotyczące jakości p ro 
dukowanych płytek drukowanych, są bardzo wy
sokie. Obecność jednego defektu o w ielkości ok. 
2 0 7 - szerokości ścieżk i m etalizowanej lub od
stępu między ścieżkam i un iem ożliw ia zastoso
wanie p łytk i drukowanej do konstrukcji układu 
elektronicznego. Celem  wykryw ania defektów 
przeprowadzane sa bardzo dokładne i p raco 
chłonne badania wzrokowe. Badania takie są

męczące, długotrwałe, subiektywne i kosztow
ne.

Stosowane w produkcji półprzewodników mas
k i zużywają s ię  w trakc ie  prowadzenia procesu 
technologicznego /np. w wyniku wykonywania 
docisków do płytek półprzewodnikowych/. Na 
powierzchni masek powstają prześw ity i plam y, 
un iem ożliw iające ich dalszą przydatność w pro
dukcji. Teoretycznie, jakość m aski powinna 
być kontrolowana przed każdym procesem  na
św ietlania. Najbardziej istotne są badania 
p ierw szej m aski, służącej do powielenia masek 
produkcyjnych. Nakład p racy, niezbędny dla 
zbadania pojedynczej m aski, je s t ogromny. 
Je j  wymiagy wynoszą przynajm niej 40 000 x 
40 000 jim  /zwykle 7, 5 x 7, 5 cm /, szerokość 
defektu nie powinna p rzekraczać jednego m i
k rom etra. Obecnie prowadzone są statystycz
ne, wzrokowe testy kontro li jakości masek. 
Testy te są zwykle tak opracowane, że obec
ność jednego defektu na jednej ze struktur ba
danej próbki dyskwalifikuje maskę z produkcji. 
Bardz ie j wiarygodne byłyby wyniki automatycz
nych badań jakości całych powierzchni masek.

2. Budowa systemu cyfrow ej analizy
obrazów masek i p łytek drukowanych

Przedstaw iony w p racy  system zbudowany 
je s t z następujących bloków / ry s . 1 /:
- układu optycznego, um ożliw iającego rzutowa
nie badanych obrazów optycznych na p rzetw or
nik optyczno-elektryczny,
- rastrowego przetwornika optyczno-elektrycz
nego, np. przesuwanej, ocalonej lin ijk i fotode
tektor ów-
- przetwornika analogowo-cyfrowego, zam ie
niającego sygnał w yjściow y z przetwornika op
tyczno-elektrycznego na postać cyfrową,

- układu cyfrowego, wydającego automatycznie 
decyzje o obecności defektów w badanym aktu
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Rys. 1. Schemat blokowy systemu automatycznego w ykryw ania defektów 
płytek drukowanych lub m asek półprzewodnikowych

aln ie  obszarze obrazu m aski lub p łytk i druko
wanej. W yk ryc ie  defektu może być sygnalizo
wane dźwiękiem lub zapaleniem św iatełka, za
trzym aniem  s ię  p racy  systemu, zapisaniem do 
pam ięci współrzędnych defektu, dodaniem jedyn
k i do zaw artości liczn ika defektów, itp . . .  P o 
nadto, układ cyfrow y steru je układem m echa
nicznym , przesuwającym  badane przedm ioty.
- układu mechanicznego, zapewniającego auto
m atyczne podstawianie płytek drukowanych lub 
m asek pod obiektyw układu optycznego. Odpo
wiednie sterowanie układem m echanicznym  po
winno zapewniać przeszukanie ca łych  pow ierzch
ni m asek lub płytek. Przesu w  przedm iotów w 
polu obiektywu może odbywać s ię  w sposób 
c iąg ły  - w przypadku zastosowania scalonej l i 
n ijk i fotodetektorów jako rastru  albo skokowo
- w przypadku użycia p rzetwornika optyczno- 
elektrycznego, typu kam ery TV .

3. Zasada optyczno-elektronicznego 
wykryw ania złożonych defektów

W opracowanym system ie obraz badanej mas 
k i lub p łytk i drukowanej p rzy pomocy odpowied
niego układu optycznego i mechanicznego 
/ rys . 1 / je s t rzutowany na przetwornik optycz
no-elektryczny o wybieraniu lin iow ym . Badane
mu obrazowi odpowiada wtedy pewien sygnał 
analogowy. Sygnał ten jest następnie tra n s fo r
mowany do postaci dyskretnej, zero-jedynko- 
wej, p rzy pomocy przetwornika analogowo-cyf- ■ 
rowego. Na przykład, w przypadku badań płytek 
drukowanych, w artości sygnału " 1 " odpowiada
ją  obszarom ścieżek m etalicznych, a pozosta
łym  obszarom odpowiadaj^ w artości "0 ” . W  
przypadku badań masek półprzewodnikowych, 
obszarom czarnym  m ask i mogą odpowiadać 
w artości " 1 " , natom iast obszarom przezroczys
tym - w artości "0 " .  Na ciągach sygnałów zero 
-jeden wykonywane są odpowiednie operacje 
matem atyczne, w wyniku których wykrywane 
są automatyczne defekty.

Załóżm y, że pojedyncza lin ia  przetwornika 
optyczno-elektrycznego jest podzielona na M 
części. Weźm y pod uwagę N lin ii.  O trzym uje
my wtedy dla automatycznej analizy MxN e le 

mentów, z których każdy posiada wartość 1 al
bo 0, N iech każdy elem ent otrzym a indeks 
/X , Y / , gdzie X  jest num erem  elementu dowol
nej lin ii, natom iast Y  jest numerem tej lin ii.  
D la praw id łow ej, lin iow ej transfo rm ac ji bada
nych obrazów w sygnał elektryczny pożądane 
jest, aby M xM  elementom przetwornika odpo
w iadał pewien kwadrat badanego obrazu.

W  system ie analizowane je s t otoczenie każde
go elementu /X , Y/ z osobna w pewnym założo
nym a p r io r i prom ieniu K/rys^ 2 /, którego w ie l
kość jest zależna od rozm iarów  pewnych frag 
mentów badanych obrazów, np.od rozm iarów  ścfe-' 
żęk_pŁytek drukowanych lub od rozm iarów  c z a r 
nych obszarów m asek. W otoczeniu 0 /X , \ / 
wyróżnia s ię  d podobszarów { r j . r 2 < •••» 
r i ’ ’ " '  ' r d 1  = r ’ z których każdy ma kształt 
zbliżony do wycinka koła o prom ieniu K , środ 
ku w elem encie /X , Y/ oraz założonym a p r io 
r i  kącie ro zw arc ia  a / rys . 2a/. Podobszary te 
są równom iernie rozm ieszczone w otoczeniu 
0/X , Y/ wokół elementu /X , Y / . Mogą częścio 
wo zachodzić na siebie / ry s . 2 b/.

R ys . 2. a/ podobszar r .£  { r i- r (jj
otoczenia 0 / X , Y/ elementu /X , Y / , 
b/ dwa kolejne podobszary: r, oraz r 
otoczenia 0 / X , Y /

D la każdego podobszaru r j C r  założone jest 
pewne k ryte rium , dotyczące w artości stopni 
szarośc i pewnych elementów, należących do 
tego podobszaru r^. K ry te riu m  to daje s ię  w y 
raz ić  w postaci pewnej funkcji zdaniowej F / r^ .
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Defin ic ja  1. E lem ent /X , Y/ nie należy do de
fektu, jeże li istn ie je przynajm niej jeden taki 
wycinek /podobsęar/ r ., dla którego je s t speł
nione to założone k ryte rium  F/r.,/ tzn. F/r./=l. 
W przeciwnym  przypadku element /X , Y/ na le 
ży do defektu /tzn. gdy dla każdego r. S r  funk
cja F / r  / = 0/.

Defekty badanych obrazów tworzą w re p re 
zentacji komputerowej następujący podzbiór 
elementów: j ^j

W = { / X ,  Y /£ M x N ; V / r .e  r/ / F / r ./  = 0/j

' Ze względu na param etr K , defekty wykrywa
ne są prawidłowo w następującym podobszarze 
B  elementów MxN:

B
/ 2 /

= [/ X ,Y / e M x N : K< X< M -K, K< Yż.N -K j

4. A lgorytm  wykrywania defektów 
płytek drukowanych

W yróżn ia  s ię  16 podobszarów r 9, . . . , ,
r  j  , rozm ieszczonych sym etryczn ie wzglę

dem elementu / X ,Y /  w otoczeniu 0/X, Y / . P ro 
m ień otoczenia 0/X, Y/ wynosi 10 elementów 
/K  = 10/. Zastosowanie mniejszego prom ienia 
daje w wyniku konieczność użycia mniejszego 
powiększenia obrazu płytki, przez co powstają 
zbyt duże deform acje obrazu na skutek przetwa
rzania obrazu na postać cyfrową. Kąt rozw ar
c ia  a wycinka koła r. wynosi ok. 6 8  . Uzys
kane w ten sposd) trzy w ierzchołki wycinka ko
ła tworzą tró jkąt zbliżony do równobocznego 
/ rys . 4/. W każdym z podobszarów r .£ r  anali
zowane są wartości dziewięciu elementów 
/ X ,Y / .

Defin icja 2. /definicje funkcji F / r ,/ / . E lem ent 
/X , Y/ nie należy do obrazu defektu p łytk i d ru
kowanej, jeże li istn ie je taki podobszar r . f i r ,  
że każdy analizowany element podobszaru r .  
ma wartość 0  albo każdy analizowany element 
ma wartość 1. W przeciwnym  przypadku/X, Y/ 
należy do defektu.

Rys. 5 prze* : *'iwia otoczenie 0/X, Y/ w raz z 
szesnastoma podobszarami r  r 1 (, J .

Start

Rys. 3. A lgorytm  wykrywania złożonych defektów obrazów graficznych
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Rys. 5. Podohszary 
otoczenia Q /X , Y/

1 •
Rys  6 . O kreślen ie kierunków { l  
dla elementu /X  Y/

..i. ■J-8 = .7

mentów, należących do podobszaru r . ,  Uzyska
ne wyniki obu podprocesów mnożenia logiczne
go są dodawane logiczn ie do sieb ie. W rezu lta 
c ie  jest możliwe wykrywanie jasnych defektów 
na ciem nym  tle i ciem nych defektów na jasnym  
tle. Opjisane powyżej działania są wykonywane 
dla każdego podobszaru r .£ r .  W wyniku opisa
nych powyżej operacji, dfa otoczenia 0 /X ,Y /  
otrzym ywany jest zbiór szesnstu wartości ze
ro albo jeden Istn ienie przvna1mniei iednego ele 
mentu tego zbioru o w artości 1 decyduje o przy
należności elementu /X , Y / do obrazu praw id ło
wego. Decyzja taka powstaje w wyniku wykona
nia operacji dodawania logicznego w artości te 
go zbioru 16-elementowego. W program ie na 
system ie CPO-2 działania logiczne wykonywa
ne były na ca łych  lin iach  przetwornika optycz
no- elektronicznego.

R ys. 4. Rozm ieszczenie analizowanych elem en
tów MxN w jednym z 16 podobszarów otoczenia 
G /X . Y/
C yfe rk i wewnątrz wybranych elementów /Xj"Y/ 
oznaczają p i /należność tych elementów do po
szczególnych podobszarów r .g  ^r^, . . .  , r lg j  .
Każdy taki elem ent /X , Y/ należy jednocześnie 
do czterech  kolejnych podobszarów: r , ( r. 
r : , 9> m , 1=1 , 2 , 16. E lem ent centralny
/X , Y/ należy jednocześnie do wszystkich szes
nastu podobszarów { r } , , r  } .  W  progra
m ie, wykonującym uproszczony algorytm  wykry
wania defektów p łytek drukowanych na system ie 
CPO-2 [1 ], w artości wybranych elementów 
wewnątrz podobszaru r  są mnożone.logicznie 
przez siebie. Ponieważ obraz p łytk i drukowa
nej w reprezentacji komputerowej je s t dwuwan- 
tościowy, wykonywane je s t oddzielnie również 
mnożenie logiczne zanegowanych w artości e le 

. Ponieważ param etr K  ustalony jest ja 
ko sta ły w program ie, dla badanej p łytk i dru
kowanej dobierane było odpowiednie powiększę 
nie układu optycznego kam ery T V . Rozw iąza
nie takie okazało s ię  m niej uc iąż liw e od progra
mowego ustalania w artości K .

5. A lgorytm  wykryw ania wad 
m asek półprzewodnikowych

Obrazy masek półprzewodnikowych są b a r 
dzo wyraźne, czarno-białe. M a ją  bardzo regu
la rne  kształty. Stąd też dobre wyniki daje a l 
gorytm  bardziej uproszczony, niż w przypadku 
wykryw ania defektów płytek drukowanych. P rz y 
ję ty  został zbiór r  ośm ioelem entowy. Otocze
nie 0 /X ,Y /  każdego elementu /X , Y / S B  jest 
badane w ośmiu kierunkach / ry s . 6 /. '

W  opracowanym algorytm ie tadane je s t oto
czenie K  elementów każdego elementu rastru
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Rys. 7, G raficzna in te rp retacja  wykrywania defektów obrazu graficznego: a/ element 
/X , Y/ należy do obrazu prawidłowego; b/ element /X , Y/ należy do wady

/X , Y/ w każdym z tych ośmiu kierunków. W a r 
tość param etru K  powinna być równa lub w ięk 
sza od m aksym alnej w ie lkości / w elementach 
rastru/ dowolnej wady obrazu graficznego. Ob
szarem  r. je s t otoczenie K  elementów w sąsied
nich kierunkach: i - tym  oraz i+ l- y m , i= l,2 , 
. . . 8.
Defin icja 3. /definicja funkcji F / r ./ / .  Je ż e li 
w dowolnych dwóch bezpośrednio przyleg łych
kierunkach elementu /X , Y/ w ielkość obszaru 
białego /tzn. przezroczystego/ albo czarnego 
m aski wynosi w ięcej niż K  elementów, element 
/X , Y f należy do obrazu prawidłowego, w p rze 
ciwnym przypadku do defektu.

N - rys . 7 elfement /X , Y/ należy do obszaru 
prawidłowego, ponieważ w dwu przyleg łych  k ie
runkach: j = 3 oraz j = 4 /lub w p rzyleg łych  k ie
runkach j = 4 oraz j = 5/ otoczenie K  elementów 
rastru  tego elementu /X , Y/ należy tylko do ob
szaru czarnego m aski. Natom iast na rys , 7b 
elem ent /X ,Y/  należy do wady, ponieważ nie 
ma takich dwu przyleg łych  kierunków, dla któ
rych  otoczenie K elementów rastru  tego elemen
tu należałoby tylko do obszaru czarnego /lub 
tylko do obszaru białego/. Propozycja  1.

Wpływ obszarów położonych w pobliżu elem en
tu /X , Y/ na wartość funkcji F / r ./  jest w iększy 
niż wpływ obszarów położonych claleko.

Dla spełnienia powyższej propozycji p rzepro 
wadza s ię  grupowanie elementów rastru  w każ
dym j-tym  kierunku od elementu /X , Y/ po k i l 
ka /przynajm niej jeden/ elementów / rys . 8 /. 
Grupy p, bardziej odległe od tego elementu są 
bardziej liczne niż grupy mniej odległe. Jako  
wartość k-tej grupy przedstawiona jest w a r
tość sumy lbgicznej w artości ¿ 0 , l j  wszystkich 
elementów grupy p^. Obecnie przedstawiony 
zostanie proces tego grupowania.

. . K

Rys. 8 . P rzyk ład  grupowania elementów w k ie
runku j. E lem enty, zaznaczone indeksami 0, 1,2. 
. . . .  k+1, K  są jednocześnie otoczeniem
0 . / X  Y/
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0°/X . Y/

Hys. !). Przykładowo zaznaczone elementy 
rastru  należace do badanego otoczenia e le 
mentu /X . Y /
w  każdym z kierunków J  = £ l,  2 , . . . ,  j, . . , ,  8j  

istn ie je podzbiór elementów Oj /X , Y/ =
= i °  j /X>Y/, 0 / X ,Y / ...........o f / X , Y /  j
/ rys . 9/; K  jest liczbą elem entów rastru  b ra 
nych w kierunkuQj od elementu /X , Y/ wyłącz- 
>ue. E lem ent 0 . /X , Y/ każdego z podzbiorów 
{ ° 1/ X J Y / j  i(;i J je s t elementem / X ,Y / ,  E le 

ment ^ 0  ^ /X , Y / £ ^ h / X , Y / J j j  otrzym uj e w ar
tość 1 albo 0  w sposd) następujący:

Oj /X , Y/ =

/3/
1 , je ś l i  odpowiadający 

mu na rastrze  e le 
ment /X , Y/ ma war
tość- 1 ;

0 , w przeciw nym  p rz y 
padku

W artość  S /X, Y/ otoczenia 0 ,/ X .Y  / elementu 
/X , Y/ w kierunku " j "  wynosi: }

K - \  K+pk 
Sj / X Y/ = A  ( V  Q.'/X, Y/J |/ ,

K= 0 i-k

O .1 / X ,Y / ) /«/

K -pk K+pk

V A  (  V ~-
k=o i=k

gdzie: /( , y  są znakami odpowiednio ilo czy 
nu i  sumy logicznej, p aram etr p^ służy do 
uwzględnienia wpływu otoczenia e lem entu/X , Y/ 
na decyzję o w artości S ./ X ,  Y/ zależnie od w ar
tości k. Wpływ b lisk ieg i sąsiedztwa elementu 
/X , Y / na wartość S ./X , Y/ m usi być większy, 
natom iast elementy •rastru bardziej oddalone 
od elementu /X , Y/ muszą m ieć m niejszy 
wpływ na wartość S ./ X ,  Y / . W tym  celu dla 
m ałych w artości k W artości p^ jest także m a
ła /patrz przyk ład  poniżej /, natom iast dla du 
żych k wartość p^ jest duża. Dobór w artości 
pk odbywa s ię  również w zależności od k lasy 
badanych obrazów graficznych oraz występują
cych w nich wad.

In terp retacja  graficzna wyrażenia [4 j  dla 
każdych dwu sąsiednich kierunków spośród kie

runków { l , . , . ,  j , . . . ,  8  j  je s t przedstawiona 
na rys . 7.

Zgodnie z wyrażeniem  /4/ dla p i = 0 , p =
= °» P 2  = Po = 1. P ,  = i ,  p . = 2, K = 7 w ar
tość S 17 X ,  Y/ wynosi: 5

S. X , Y  « 0j°  X /Y  Ą  Ô1 X ,Y / lfo 2  X ,Y  V

yo j x . y)  a  (o 3 x , y  \f 0* x ,y ] / 1  ( o* x , y  y

VD® X, X, Y V o® X, Y V Oj X, y) v

v ~  0 ° X , Y 4 ^  X .Y A ^ > 0 2j X , Y  Y

V ̂  Oj X, Y ) A 0j3 X , Y ^  Oj X,  y ) a

n Oj x, y  v ^  o3 x. y] a  ^ o 5  x, y  v

y -  06j  X , Y  V ~  O j X ,Y  j

W ady obrazu graficznego tworzą następujący 
zbiór elementów:

, - 8  /5/
W  = { / X , Y / Ć B :  / V  S ./ X ,Y / A  

3=1 J
4 S / j+l/ m o d 8 /X ‘ Y // = 0J

Zgodnie z wyrażeniem  / 5/ element /X , Y/ 
nie należy do wady, jeże li w otoczeniu tego e le
mentu w dowolnych dwu sąsiednich kierunkach 
znajdują s ię  wady m niejsze od p elementów. 
Badany obraz m aski półprzewodnikowej lub 
p ły tk i drukowanej posiada defekty, jeże li zbiór 
W  / wzór 5 lub odpowiednio wzór / 1  / / nie jest 
zbiorem  pustym; tzn. gdy:

W f  p /6 / •
Wady, zanjdujące s ię  w otoczeniu elementu 

/X , Y/ w kierunku j w odległości k /punktów 
rastru/ od elementu /X , Y / , których w ielkości 
spełn iają następujące nierówności:

V  / ! <  P J
k K

/ I  - elementy rastru  - je s t wym iarem  wady/, 
nie m ają wpływu na wartość wyrażeń /4/ i /5/.

Ib)
Rys. 10. Wady obrazu /a/ mogą być wykrywane 
p rzy następujących w artościach param etrów 
wyrażenia /4/: K  = 2, p = O, p 1 = 0 ,p ? = O

Konieczność wykryw ania wad występujących 
w postaci elementów odosobnionych lub n iew iel
k ich  grup e lem en tów /rys . 1 0 / nakazuje prz>-
jąć : P Ql = 0.

Użycie m ałych w artości p^ stw arza niebez
pieczeństwo traktowania jako wad wycinków
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Rys. 12a. Fotografia fragmentu maski Zazna
czony na fotografii wycinek został poddany 
działaniu opisanego operatora

Rys. 12b. Wycinek z fotografii na rys. 12a. 
zaznaczony ramką, w reprezentacji cyfrowej 
systemu CPO- 1

Rys. 12c. Wynik selekcji wad maski przedsta
wionej na r y s . 1 2 a.b

razu prawidłowego, ograniczonego wadami 
d robnym i/rys. 11/. Przypadek taki, jak poka
zano na rys. 1 1 , nie zakłóca jednak praw idło
wości wykrywania wad /to znaczy wyników kry
terium l_6j /.

Ogólnie rzecz biorąc, odpowiedni dobór war
tości param etrów p, umożliwia precyzyjne wy
dzielenie wad. Dobór wartości p oraz K  odby
wa się w zależności od klasy badanych obrazów 
graficznych.

Układ optyczny odpowiedniego systemu po
winien być tak dobrany, aby najmniejsza wada 
obrazu graficznego, mająca wpływ na wynik 
rozpoznawania, zajmowała na rastrze obszar 
nieco większy od jednego elementu.

y
o oo o o o

800000 oooo ooo oo
8000 

o

R y s .11. Obraz z drobną wadą /ry s .a / ; 
wynik selekcji obrazu z rys. a przy zastowaniu 
zbyt małych wartości p̂ _

ogooc
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R ys. 13. Układ um ożliw iający jednoczesną analizę otoczenia każdego e le 
mentu ra s tru  w otoczeniu 0 / X , Y/ :
a/ przetw orn ik  optyczno-elektryczny o wybieraniu lin iow ym , 
b/ przetw orn ik  analogowo-cyfrowy, 
c/ system  układów logicznych,
d/ w yn ik i rozpoznawania defektów obrazów graficznych

6 . R ea lizac ja  operatora wykryw ania wad 
na system ie CPO-1

O perator wykryw ania wad i zakłóceń struk
tu r obrazów graficznych zmodelowano na s y s 
tem ie CPO-1 zbudowanym w byłym  Instytucie 
Cybernetyki Stosowanej P A N  w W arszaw ie  ( l j  
Rysunek 12a je s t fotografią wycinka m aski u- 
żywanej w produkcji półprzewodników. Na 
rys. 1 2 b przedstawiono reprezentację  dyskret

ną fragmentu fotografii z ry s . 1 2 a, zaznaczo
nego ram ką. Rysunek 12c je s t wynikiem  dzia
łan ia operatora na fragm ent m ask i przedsta
wiony ha rys . 1 2 b. Ożyte param etry  operatora 
są następujące: pQ = 0 , p x = 0 , p „ = 1 , p g = 1 , 
p 4  = 2, p 5  = 2, p 6  = 4, K  = 9. Dokładny opis 
program u, za pomocą którego uzyskano wyniki^ 
przedstawione na ry s . 1 2  pracującego według ■■ 
opisanego w tej p racy  algorytm u, przedstaw io
no na końcu p racy .

.....9 i ----- 1

A
e r , ( X 2,Y2) e r , , v  v  , (XP( X n ,Y n )e  ri ,

e r (
k *

(X 2 Y2 ) e n  ( XnjYn )
i ,e n

T T

R ys . 14. Schemat układu, sprawdzającego k ryte rium
a.= 1, je ś l i każdy analizowany elem ent /X , Y / , należący do r^, posiada wartość O 
w przeciwnym  przypadku a.=0 ,
b.= 1, je ś l i każdy analizowany elem ent /X, Y / , należący do r . ,  posiada wartość 1 
w przeciwnym  przypadku b̂  = O,
c  ̂ = 1, je ś li każdy analizowany element /X , Y/ r . posiada wartość O albo każdy 
badany element /X , Y /  r . posiada w artość 1, w przeciw nym  przypadku c^= 0
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R y s- 15» Schemat wkładu decydującego o 
przynależności elementu / X ,Y /  do obrazu 
prawidłowego

7. Budowa wyspecjalizowanego systemu 
automatycznego w ykryw ania defektów 
p łytek drukowanych lub masek pół- 
przewodnikówyeh

Szczególną zaletą system u, przedstawionego 
w p ra cy , je s t  rea lna m ożliwość jego budowy 
p rzy użyciu dostępnych układów scalonych.

D la  zapewnienia jednoczesnej analizy otocze
nia 0/X, Y /, może być zastosowany układ jak 
na ry s . 13. Sygnał z przetw orn ika optyczno- 
elektrycznego o wybieraniu lin iow ym  /np. z 
półprzewodnikowej lin ijk i fotodetektorów/ jeśt 
przekazywany poprzez przetwornik analogowo- 
cyfrow y na układ 2 K  szeregowo połączonych l i 
n ii opóźniających. Ilo ść  bitów każdej z l in ii 
opóźniających je s t  równa ilo ś c i elementów znaj
dujących s ię  w  jednej l in ii  p rzetwornika optycz
no- elektrycznego /tj. w a rtośc i M / . W y jśc ie  
każdej l in ii opóźniającej oraz w ejśc ie  p ie rw 
szej l in ii  p rzyłączone są do w ejść odpowied
nich re jes tró w  przesuwnych najwyżej 2K bito
wych, zbudowanych z re jestrów  jednobitowych 
połączonych szeregowo. Przesuw an iem  się 
bitów steruje zegar, zsynchronizowany z pod
stawą czasu przetwornika optyczno-elektrycz- 
nego. OdDowiednie w y jśc ia  re jes tró w  przesuwa
nych jednomtuwycn są w e jśc iam i cna systemu 
hybrydowego lub układów logicznych / ry s . 14 i 
15/, p rzy pomocy których wykrywane są auto
m atycznie defekty.

O trzym ane wynik i wskazują na m ożliwość 
bezpośredniej budowy specjalistycznego syste 
mu, pracującego w czasie rzeczyw istym . P r o 
ponowane algorytm y pozwalają na rozpoznawa
nie defektów niezależnie od położeń i obrotów 
płytek drukowanych lub masek w polu obiekty
wu system u.

M ożliw e je s t prowadzenie kontro li m in im al
nych rozm iarów  poszczególnych obszarów bada
nych obiektów / np. szerokości ścieżek m eta li
zowanych i  odstępów m iędzy ścieżkam i płytek 
drukowanych/. W artość  param etru  K  /lub po
w iększenie układu optycznego/ są wtedy tak do
b ierane, aby dla prawidłowego obrazu g ra ficz 
nego zachodziło:

'/»/
c min/f/ 7  K

gdzie: c je s t współczynnikiem, dobieranym 
w zależności od typu p łytk i druko
wanej lub typu m aski, 

min/f/ jest m inim alnym  z rozm iarów  
praw idłowych obszarów masek 
albo płytek drukowanych.

A lgorytm y uwzględniają zjawisko nierówno- 
m ierności, występujące na granicy obszarów 
"ze ro  - jeden", reprezentujących obraz m aski 
lub p łytk i drukowanej, spowodowane przetwa
rzaniem  obrazów na postać dyskretną.'N ierów- 
nom ierności te nie są traktowane jako defekty.

Zastosowanie, zam iast kam ery T V , p rzesu 
wanej lin ijk i fotodetektorów półprzewodniko
wych, powinno w yostrzyć kontury obrazów w 
reprezentacji cyfrowej i  zw iększyć skuteczność 
wykryw ania defektów. Skuteczność wykrywania 
defektów polepsza ponadto fakt, że brzegi de
fektów są postrzępione i n ieregularne. N iere- 
gularności te są m niejsze od w artości param et
ru K  / wzór 8 /.

9. P rog ram , napisany w języku P IC T U R E -  
, A L G O L  [ 8 j  dla systemu CPO-1 / !/ ,przez

naczony do wykrywania defektów masek

Procedury  języka P IC T U R E - A L G O L , użyte 
w tym program ie, wykonują następujące dzia
łania:
- P A R A M E T R Y  wyznacza param etry  dla in 
nych procedur program u;
- SCAN /Y , S I ,  par, / wczytuje badany obraz, 
posiadający indeks S I ,  z przetwornika analogo
wo-cyfrowego do pam ięci operacyjnej kompute
ra  na adres Y .
par. je s t zbiorem  pewnych param etrów  syste
mu CPO-1;
- Z E R U J/ S 2 , par. / zeruje obszar pam ięci ope
racyjnej komputera przeznaczony dla obrazu 
S2;
- READ /Sl,x , y/ odczytuje wartość elementu o 
współrzędnych /x ,y/ obrazu S I ;
- W R IT E /S2 , x, y, a/ wpisuje w pam ięci opera
cyjnej komputera elementowi obrazu S2 o współ 
rzędnych /x, y/ wartość a;
- D ISPLA Y /S2 , Y l ,  par. / wyśw ietla  obraz S2 na 
ekran ie te lew izyjnym . Obraz S2 posiada adres. 
Y l .
setinput, read, wait, są p roceduram i standar
dowymi komputera ODRA 1204.
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PIERWSZY NUMER BIULETYNU 
„TECHNIKA OBLICZENIOWA KRAJÓW SOCJALISTYCZNYCH’

Ładna oprawa graficzna, wygodny format, 
ciekawy dobór kolorów na okładce, tytuł "Tech
nika obliczeniowa krajów socjalistycznych" - 
wszystko to zachęca do sięgnięcia po biuletyn 
i zapoznania się z jego treśc ią . Nowe wydaw
nictwo, które zapowiadaliśmy w pierwszym  te
gorocznym numerze Biuletynu "M e ra ", przygo
towało kolegium redakcyjne w składzie: M. E . 
Rakowski /naczelny redaktor/, R .Aszastin , 
J.H u k , B . Karpow, S. Kuźmin, A, Łarionow,
G. Ludwig, E .  Mielnikowa / sekretarz/, B.N.Na- 
umow, L .  Nemet, P . Popow, B , Ram iejew, J .  
Seliwanow /redaktor odpowiedzialny/, A . Fa- 
tiejew, I. Szmejkał; wydała "Statystyka" w 
Moskwie w języku rosyjskim .

W przedmowie do pierwszego wydania biule
tynu czytamy m. in. : "Rozszerzenie współpra
cy krajów socjalistycznych w zakresie techni
ki obliczeniowej, prowadzonej zgodnie z p ro 
gramem ekonomicznej integracji stworzyło ko
nieczność szerokiej inform acji specjalistów 
związanych z opracowywaniem i wykorzysta
niem środków techniki obliczeniowej w krajach 
wspólnoty socjalistycznej. W  związku z tym 
podjęta została decyzja o wydawaniu międzyna
rodowego biuletynu "Technika obliczeniowa 
krajów socjalistycznych".
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W  biuletynie publikowane będą artykuły n. t. te 
chniki obliczeniowej ze zwróceniem  szczegól
nej uwagi na zastosowanie emc w gospodarce 
narodowej krajów  socja listycznych. Tem atyka 
biuletynu została podzielona zgodnie z podsta
wowymi kierunkam i. - Są to: środki techniki ob
liczen iow ej, oprogram owanie, zagadnienia 
kompleksowej obsługi technicznej, szkolenie 
kadr, zautomatyzowane sys‘tęmy zarządzania. 
Znajdą m ie jsce także artyku ły  poświęcone 
w spółpracy międzynarodowej krajów  so c ja lis 
tycznych w dziedzinie techniki obliczeniowej 
oraz zastosowanie, eksDloatacia i związane z 
tym  efekty ekonomiczne W  każdym wydanym 
num erze zamieszczona będzie in fo rm acja  o no
wych środkach technicznych i program owych, 
które pom yślnie p rzesz ły  badania m iędzynaro
dowe i przygotowywane sa do produkcji sery jnej 
i wdrożenia.

B iu le tyn  zainteresuje wszystkich sp ec ja lis 
tów, których praca wiąże się z opracowywa
niem  oprogram owania i środków technicznych, 
specjalistów-użytkowników, a także studentów 
i  wykładowców zajm ujących się tym  kierun - 
kie ni nauki.

Szczególnej uwadze czytelników polecam  dwa 
artyku ły : generalnego konstruktora J S  E M C  
A . M. La rio now a pt. "Podstawowe koncepcje 
rozwoju Jednolitego System u Elektron icznych  
M aszyn Cyfrow ych" oraz generalnego konstruk
to ra SM  E M C  prof. B . N. Naumowa "Pow stan ie  
System ów M inikom puterowych E lek tron icznych  
M aszyn C yfrow ych ". A rtyku ł A . M . Larionow a 
daje pełny przegląd kierunków rozwoju J S  E M C . 
W pięciu zam ieszczonych w nim tab licach znaj
dziemy charak terystyk i emc I  i I I  generacji, 
wykaz układów scalonych zastosowanych w emc, 
nowe typy pam ięci na taśm ach i dyskach m ag
netycznych, nowe typy urządzeń w e jśc ia-w y jś 
c ia  J S  E M C  oraz techniczno-ekonomiczne 
wskaźniki J S  E M C . P ro f . B .  N. Naumow w swo
im  artyku le  •• omawia ogólnoświatowe tendencje 
przechodzenia na m inikom putery jako m aszyny 
ekonom ićzniejsze, bardziej przydatne w życiu 
codziennym; przedstaw ia obszary zastosowań 
System ów M inikom puterowych E M C , środki 
techniczne, oprogram owanie i perspektywy 
rozwoju SM  E M C . W /w  artyku ły  zamieszczone 
są w drugim rozdziale biuletynu "Środk i tech
n ik i ob liczen iow ej", w którym  publikują tacy 
sp ec ja liśc i jak : M . Ko larov . Ch. M om erin, B . 
Stojanow, B .  Conew, N. Botew, B .  Christow a,
I. Ju lz a r i  z B u łg a r ii i ze Związku Radzieckiego 
W . Łap in , W . Siem ienichin .

Rozdział trz ec i poświęcony je s t oprogram o
waniu emc. Znajdziem y tutaj artyku ł L .  D. Raj- 
kowa z Z S R R . W rozdziale czw artym  - "Z a s to 
sowania środków techniki ob liczen iowej" - za
m ieszczone są trzy  artykuły, ż tego dwa r a 
dzieckich specjalistów : B .  Karpowa n. t. podsta
wowych kierunków dzia ła lności Grupy Roboczej 
d/ s Zautomatyzowanych System ów Zarządzania 
oraz B . Astachowa, A. Kazaka i B .  M icha jlina

"Metoda zbierania i przetwarzania sta tystycz 
nych danych o niezawodności p racy systemu 
technicznego J S  EM C  i organizacja jego obsłu
g i". W tym także rozdziale opublikowany zo
sta ł artykuł M. P rż ib an ia  z P ra g i pt. "P ro g ra 
mowe i techniczne środki automatyzacji projek
towania em c".

Bardzo interesująco zapowiada s ię  rozdział 
poświęcony p rezentacji nowych wyrobów J S  . 
EM C . W p ierwszym  wydaniu biuletynu przed
stawione zostały dwie maszyny JS-1022 i JS-  
1035. Podane zostały charakterystyk i technicz
ne procesora i podstawowy zestaw maszyny. W 
następnych wydaniach biuletynu, zgodnie z za
łożeniam i, przedstawiane będą nowości z za
kresu techniki obliczeniowej. O kreś la jąc p ierw 
sze wydanie 'tem atycznie można powiedzieć.że 
je s t to biuletyn poświęcony przede wszystkim  
zagadnieniom współpracy m iędzynarodowej. 
Przedstaw ic ie le  rządów krajów  uczestniczą
cych w Porozum ieniu wypowiedzieli s ię  na jfe- 
go łam ach n. t. problemów związanych z u- 
czestnictwem  swoich krajów .w  w ielk im  p rzed 
sięwzięciu) jak im  było utworzenie Jednolitego 
Systemu E lektron icznych  Maszyn Cyfrowych. 
Pod  artyku łam i podpisali s ię  M . Rakowski - 
zastępca przewodniczącego K o m is ji P lanow a
n ia Z SR R , stały przewodniczący Międzynarodo
wej K o m is ji W spółpracy K ra jów  Soc ja lis tycz 
nych d/s Technik i O b liczen iow ej,’ J .  Szebeśz- 
ten - zastępca przewodniczącego Państwowego 
Kom itetu d/s Rozwoju Techniki, O. Szteger - 
m in is te r E lektro techn ik i i E lek tron ik i NRD,
J .  Huk - zastępca stałego Przedstaw ic ie la  Rzą
du P R L  w Ko m is ji M iędzyrządowej, M . Kubat 
- zastępca m in is tra  Rozwoju Techniki i K ap i
talnego Budownictwa CSRS.

Artyku ł Naczelnego Redaktora biuletynu M. 
Rakowskiego najpełniej i najobszerniej traktu
je  o sprawach współpracy międzynarodowej, 
Autor opisuje przyczyny, które doprowadziły 
do konieczności skonsolidowania wysiłków 
wszystkich krajów  socja listycznych w celu 
stworzenia jednego systemu maszyn e lektro 
nicznych, będącego- jak  p isa ł am erykański 
dziennikarz w "E le k tro n ic s "  - konkurencją dla 
najw iększych przodujących w św iecie f irm  ka
p ita listycznych. Początek p rac  w ram ach K o 
m is ji M iędzyrządowej na tle współcześnie roz
winiętego na św iecie p rzem ysłu e lektroniczne
go daje pogląd o tym ;ile  trudności zostało po
konanych i  jak w ie lk i krok na drodze dogonie
nia poziomu krajów' kap italistycznych zrobiły 
k ra je  członkowskie R W P G . Stopniowo od 1969r. 
zaczęliśm y lic z y ć  s ię  na rynkach światowych. 
P ie rw sze j konfrontacji naszych osiągnięć - p i
sze autor - dokonaliśmy na wystaw ie zorgani
zowanej w Moskwie w 1973 r. Eksponowanych 
hyło sześć p ierw szych  modeli maszyn cy fro 
wych oraz ok. 1 2 0  urządzeń peryferyjnych . 
Pe łnym  sukcesem zakończyła s ię  p raca nad 
zapewmieniem kom patybilności emc i urządzeń 
opracowywanych i produkowanych w różnych 
krajach . Rezultaty te dały początek specja liza 
c j i i kooperacji produkcji.
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W  latach  1971-75 opracowane zostały m eto
dyczne podstawy typowych zautomatyzowanych 
systemów zarządzania na bazie technicznych i 
program g^ych środków J S  E M C . Według jedno
litych  koordynacyjnych planów opracowuje się 
ponad 140 pakietów program ów użytkowych, 
k tó rą gp badaniach m iędzynarodowych i po u- 
sunięgip niedociągnięć wchodzą do wspólnego 
zbioru P P U .  Równocześnie w k ra jach  wyzna- 
cgapę są obiekty dla ich zastosowania. W 1974 r. 
w raipach K o m is ji M iędzyrządowej rozpoczęła 
się współpraca w dziedzin ie autom atyzacji 
p rac  konstruktorskich i technologicznych w 
p rzem yśle  maszynowym, budownictwie, ener
getyce i elektrotechnice. Do 1975 r . współpra
cę  W tym zakresie  podjęło ponad 111 p rzedsię 
b iorstw  naukowo-badawczych i  projektowo-kon- 
Struktorsk ich  w k ra jach  uczestniczących w 
Porozum ieniu. ,

JJęw ra lg icznym  punktem rozpoczętej w tym  
Zakresie współpracy międzynarodowej były ro z 
liczen ia  pomiędzy k ra jam i. Powołany w ięc zo-„ 
Stał do życia nowy organ roboczy K o m is ji M ię 
d zy rz ą d o w e j-  Rada Ekonom iczna, która opra
cowała m ateria ł będący podstawą obliczania 
efektywności maszyn o różnej wydajności. Z  
obliczenia stosunku koszty/wydajności wynika
ło , że najbardziej efektywnym i są m inim aszy- 
ny. B io rą c  pod uwagę ogólne tendencje św iato
we rozwoju produkcji m inikomputerów,w 1974 r. 
K o m is ja  M iędzyrządowa tworzy nową Radę 
Głównych Konstruktorów System ów Minikompu
terowych E lek tron icznych  Maszyn Cyfrowych. 
Tak w ięc w m ia rę  rosnących potrzeb powstają 
nowe organy robocze K o m is ji m ające za zada
n ie rozw iązywanie postawionych przed nim i 
problemów.

Najw ięcej uwagi we wszystkich pracach  K o 
m is ji pośw ięca s ię  polepszaniu jakości, n ieza
wodności i trw a ło śc i produkowanych środków 
techniki obliczeniowej. Dobre rezultaty w tym 
zakresie  osiągnie s ię  poprzez m echanizację i 
autom atyzację procesów  technologicznych p ro 
dukcji środków techniki obliczeniowej. Zjedno
czenie w ysiłków  wszystkich krajów  w kierunku 
stworzenia specjalnego wyposażenia technolo
gicznego jest możliwe i  wymaga zdaniem auto
ra  utworzenia specjalnego międzynarodowego 
technologicznego instytutu z produkcyjnym za
kładem doświadczalnym . Prob lem  określan ia 
cen na środki techniki obliczeniowej jest jed 
nym z ważniejszych problemów we współpracy 
m iędzynarodowej, bowiem tylko elastyczna po
lityka  w tym zakresie  zdolna do zain teresow a
nia korzyśc iam i może dać zadowalające wyniki 
w zdobywaniu nowycn partnerów. W  zakończe
niu artykułu czytam y: "P r a c y  K o m is ji M iędzy
rządowej nie należy rozpatrywać tylko ze s tro 
ny naukowo-technicznej lub ekonomicznej współ
p racy  krajów  obozu socja listycznego. K ie ro w 
nictwo naszych krajów  pośw ięca tej spraw ie 
szczególną uwagę i traktuje program  kom isji 
jako w ielkie socja listyczne p rzedsięw zięcie , 
jednoczące s iły  krajów  socja listycznych ukierun
kowane na przysp ieszenie postępu technicznego 
naszych kra jów "

Po lskiego czytelnika na pewno zainteresuje . 
nasza pozycja na tle pozostałych krajów  uczest
n iczących w Porozum ieniu. O ro li, jaką odegra
ła  współpraca m iędzynarodowa w rozwoju tech
niki obliczeniowej w Po lsce , pisze Naczelny 
D yrek to r Zjednoczenia "M e ra "  m gr inż. Je rz y  
Huk;

"W  latach sześćdziesiątych w k ra jach  so c ja lis 
tycznych wskutek gwałtownego rozwoju techniki 
i  p rzem ysłu  nastąpiło znaczne zainteresowanie 
elektroniczną techniką obliczeniową. Bez  niej 
bowiem nie można byłó m yśleć o dalszym  szyb
kim  rozwoju nowoczesnej gospodarki narodo
wej. Również w Po lsce  w tym  czasie pojawiło 
s ię  zapotrzebowanie na sprzęt obliczeniowy.
Sam im port nie był rozw iązaniem  problemu, 
trzeba było stworzyć w łasny p rzem ysł kompu
terowy. W  1964 r. powstało Zjednoczenie P rz e 
m ysłu Autom atyki i Aparatury  Pom iarow ej "M e 
ra " ,  które p rzystąp iło  do re a liz a c ji tego zada
nia. O siągn ięcie wyników w tej dziedzinie moż
liw e  było tylko na zasadach porozum ienia o 
współpracy międzynarodowej z k ra jam i socja 
lis tycznym i, które podpisane zostało przez 
p rzedstaw ic ie li rządów w 1969 r .  W  ram ach 
zatwierdzonego międzynarodowego program u 
opracowań i  wdrożeń Po lska  p rz y ję ła  na siebie 
m .in . następujące zadania:
- opracowanie wspólnie z Z SR R  i wdrożenie 
produkcji sery jnej maszyny średniej w ie lkości 
JS-1030, która po m odern izacji produkowana 
je s t jako JS-1032,
- współudział w pracach  nad oprogramowaniem 
podstawowym dla J S  E M C  ,
- podjęcie, w ram ach uzyskanej specja lizacji, 
w ie lkoseryjne j produkcji na potrzeby innych 
kra jów  następujących urządzeń zewnętrznych i 
peryfery jnych : d rukarki w ierszowe, czytniki i 
perfo ra to ry  taśm y papierowej, pam ięci dysko
we i taśmowe, urządzenia kodujące, m onitory 
ekranowe oraz zm iniaturyzowane urządzenia 
peryfery jne .
Zadania te są realizowane przez instytuty nau
kowe, ośrodki badawczo-rozwojowe i zakłady 
przem ysłowe podległe Zjednoczeniu"M era". Od 
czasu podpisania Porozum ien ia polski p rzem ysł 
elektroniczny może poszczycić s ię  sporym i suk
cesam i. W yrazem  tego jest stworzenie nowo
czesnego przem ysłu komputerowego charakte
ryzującego się najw iększą po m otoryzacji dy
nam iką rozwoju, do czego niewątp liw ie p rz y 
czyniło s ię  realizow anie zadań wspólnie nakreś
lonych przez k ra je  so c ja lis ty cz n e ... Św iadczą 
o tym najlepiej wynik i m inionej p ięcio latk i 
/1971-75/, w czasie której pokonano główne 
trudności konstrukcyjno-sprzętowe, zmoderni
zowano zakłady produkujące sprzęt dla ET O , 
wprowadzono nowoczesne technologie. Ponad
to dzięki kredytom z Banku Inwestycyjnego 
R W P G  zakupiono odpowiednie licencje  i u rzą 
dzenia technologiczne powodujące unowocześ
nienie produkowanych urządzeń. Równocześnie 
rozw inięto p race nad zastosowaniem systemów 
komputerowych i przem ysłow ą produkcją opro
gramowania. W p ięcio latce  1971-75 po zakoń
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czeniu badań m iędzynarodowych uruchomiono 
w P R L  sery jną  produkcję 14 urządzeń J S  JJM C , 
włączono do nom enklatury środków technicz
nych 5 urządzeń: pam ięć na taśm ie m agnetycz
nej JS-5001,punkt abonencki AP-14 JS-8514, 
program owany m ultip leksor JS-8371, system  
przygotowania danych na taśm ie magnetycznej 
JS-9150 im odem 1200/2400 b/s JS-8013. Roz
poczęto p race  zm ierza jące  do rozszerzen ia 
bazy sprzętowej i  w łączenia do Jednolitego Sys
temu E M C  dalszych 14 nowych urządzeń. W la 
tach 1972-75 we W roc ław sk ich  Zakładach E lek 
tronicznych "M e ra - E lw ro "  opracowano i wdro
żono do produkcji emc R-3Zj która należy do 
k lasy maszyn średniej w ie lkości i je s t p ie rw 
szą m aszyną z s e r i i  zmodernizowanych maszyn 
JS / R - 3 2 , R-22, R-33/. D zięki stosunkowo du
żej mocy obliczeniowej i  pojemnej pam ięci ope
racyjne j emc R-32 może stanowić bazę do two
rzen ia  dużych konfiguracji komputerowych, 
przeznaczonych do rozw iązywania obszernych i 
skomplikowanych zadań ekonomicznych i nauko
wo-technicznych oraz sterowania p rocesam i 
technologicznym i. E M C  R-32 je s t m aszyną o 
uniw ersa lnym  zastosowaniu, może pracować w 
system ach lokalnego lub zdalnego p rzetw arza
nia oraz w system ach w ielom aszynowych, a tak
że w tryb ie  dialogowym z jednoczesnym  dostę
pem do m aszyny w ielu użytkowników. P lanu je  
s ię  zastosowanie emc R-32 przede wszystkim  
w tych dziedzinach gospodarki, gdzie spodzie
wane je s t uzyskanie najw iększych efektów gos
podarczych. Je s t  to: sterowanie p rocesam i 
technologicznym i, zarządzanie zakładam i p ro 
dukcyjnym i oraz projektowanie. Dumą polskie- . 
go przem ysłu  elektronicznego są d rukarki p ro 
dukcji Zakładów M echan iczno-Precyzyjnych  
"M e ra - B ło n ie "  potentata w tej dziedzinie nie 
tylko w k ra jach  socja listycznych . W  latach 
1971-75 w Zakładach "M e ra - B ło n ie " ’ nastąpił 
sześciokrotny wzrost produkcji i  16-krotny 
w zrost eksportu w stosunku do 1970 r. Dzięki 
pożyczce z Międzynarodowego Banku Inw esty
cyjnego R W P G  - zakład został przebudowany i 
zmodernizowany. Spośród wielu urządzeń 
produkowanych w "M e ra - B ło n ie "  na uwagę za
sługuje drukarka w ierszowa JS-7033 należąca 
do grupy urządzeń J S  E M C . Konstrukcja  tej 
d rukarki prezentuje wysoki poziom dzięki za
stosowaniu nowoczesnej m echaniki p recyzyjne j, 
elementów półprzewodnikowych krzem owych i 
układów scalonych. D rugim  urządzeniem  p ro 
dukcji "M e ra - B ło n ie " zasługującym  na uwagę 
je s t drukarka mozaikowa JS-7186, która może 
pracow ać jako term ina l w system ach kompute
rowych należących do J S  E M C . W  system ach 
m inikom puterowych może pracować jako u rzą 
dzenie w e jśc ia/w y jśc ia . W  W arszaw sk ich  Z a 
kładach Urządzeń Inform atyk i "M e ra m a t" jest 
rozw ijana produkcja głowic ferrytow ych . W a r 
to dodać, że zakłady te są jednym z najlepszych 
producentów tych głowic w k ra jach  R W P G . W 
zakładach "M e ra m a t" została uruchomiona pro
dukcja pam ięci taśmowej JS-5019, przeznaczo

nej do p racy  w system ach komputerowych J S  
E M C . Obecnie produkowane są lu pam ięci ka
setowe JS-5091, przeznaczone do p racy  w sys 
temach m inikomputerowych oraz pam ięci taś 
mowe wolne P T - 105-1 i  P T - 105-2, P a rę  p rz y 
toczonych wyżej przykładów świadczy o ogrom
nym skoku, jak i w* czasie od podpisania porozu
m ienia dokonał się w polpkim pr zem yśle kompute
rowym . W  dużej m ierze było to możliwe dzięki 
w spółpracy i specjalizacji, która pozwoliła na 
skoncentrowanie sienar>ewnvch wybranych dziedzi- 
nacn i korzystan ie z osiągnięć innych państw. 
W spó łpraca międzynarodowa przynosi korzyści 
zarówno techniczne jak I  ekonomiczne, z któ
rych  najważniejsze to: szerszy dostęp do mate
ria łó w  źródłowych będących w posiadaniu po
szczególnych krajów , orientację w kierunkach 
rozwojowych przyjm owanych przez k ra je  w 
branży techniki obliczeniowej, wysoki stopień 
un ifikac ji bloków urządzeń w skali m iędzynaro
dowej, a tym  sam ym  możncść wymiary.możliwość 
wglądu i~Krytyki p rzy ję tych  rozw iązań projekto
wych w okresie przedprodukcyjnym, m ożliwość 
korzystan ia  z doświadczeń szerszej grupy spe
cja listów , skrócenie term inów re a liz a c ji faz 
opracowania prototypów, efektywniejsze wyko
rzystan ie  bazy dośw iadczalno-laboratoryjnej z 
uwzględnieniem jej rzeczyw iste j spec ja lizac ji, 
uzyskanie drogą wym iany dokumentacji, elemen
tów i podzespołów, stworzenie warunków sze
rokiej kooperacji produkcyjnej i  serw isowej 
/m ożliwość korzystan ia z magazynów konsyg
nacyjnych częśc i zamiennych/. Doceniając ro 
lę  i  znaczenie rozwoju środków techniki ob li
czeniowej w gospodarce narodowej Kom isja  
Partyjno-Rządowa d/s Inform atyk i w Po lsce  
uważała za słuszne i  konieczne przyznanie w 
stra teg ii rozwoju społeczno-gospodarczego kra
ju jednego z głównych prio rytetów  przem ysłow i 
komputerowemu, którego tempo rozwoju p ro 
dukcji, zastosowań, dostaw jak i szkolenia kadr 
wym agało znacznego przysp ieszenia. Dalszy 
rozwój zastosowań środków techniki obliczenio
wej powinien zostać podporządkowany zasadom 
koncentracji środków na wybranych kierunkach, 
gwarantując szybkie i efektywne wdrożenia. Roz
wój krajowego przem ysłu  środków techniki ob
liczeniowej powinien podlegać zasadzie śc is łe j 
spec ja lizac ji w powiązaniu z m iędzynarodowym 
podziałem  p racy  obejmującym przede w szyst
k im  porozum ienie krajów  socja listycznych w 
spraw ie budowy Jednolitego Systemu Maszyn' 
Cyfrowych. W m yśl wytycznych produkcja środ
ków techniki obliczeniowej powinna w pełni za
spokajać potrzeby krajowe w zakresie średnich 
zestawów komputerowych oraz mini- i  m ik ro 
komputerów. Rozw ija jąc jednocześnie eksport 
produkowanych przez siebie urządzeń przem ysł 
m usi m ieć na celu osiąganie nadwyżek dewizo
wych, w ystarczających  dla sfinansowania im 
portu dużych oraz m ałych zestawów komputero
wych tj. sprzętu nie wytwarzanego w kraju zu
pełn ie lub w niedostatecznych ilośc iach . Szcze
gólną uwagę należy zw rócić na konieczność
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przyspieszenia postępu technicznego w p rze 
m yśle komputerowym celem przybliżenia tech
niki krajowej do poziomu techniki światowej. W 
rezultacie rea liz ac ji zadań wynikających z pro
gramu Porozum ienia w dziedzinie elektroniki, 
Po lska w zasadzie uniezależniła się od importu 
zachodniego sprzętu komputerowego. W bieżą
cej pięciolatce przewidziany jest dalszy roz
wój przemysłu maszyn matematycznych. Z a 
kładamy 2 - 2 ,  5-krotny przyrost produkcji. Za
spokojone w zasadzie zostaną potrzeby krajowe 
oraz uzyskamy odpowiednie w ielkości na eks
port. Przewidziany jest dalszy podział pracy w 
ramach J S  EM C , zwłaszcza będzie on dotyczył 
już nie tylko gotowych urządzeń czy komplet
nych systemów komputerowych. Specjalizacją 
zostaną objęte też bloki i podzespoły. W dzie
dzinie systemów minikomputerowych możemy 
poszczycić się systemam i MERA-300 i M ERA- 
400 wytwarzanymi w Zakładach Systemów M ini
komputerowych "M era-Z SM ". Pracu jące w

tych systemach urządzenia peryferyjne wcho
dzą w typoszereg SM EM C , w tym SM-3. W 
rezultacie istniejącego dotąd podziału pracy i 
specjalizacji Po lska jest zainteresowana w 
zwiększającym się eksporcie takich wyrobów 
jak: systemy komputerowe JS-1032, pam ięci 
taśmowe i dyskowe, pam ięci kasetowe, drukar
ki wierszowe i mozaikowe, monitory ekranowe 
i niektóre podzespoły /np. pam ięci ferrytowe/. 
Dotychczasowe osiągnięcia polskiego p rzem ys
łu komputerowego pozwalają sądzić, że nakreś
lone przed nim ambitne zadania zostaną wyko
nane, do czego w dużej m ierze przyczyni się 
pomyślnie rozw ijająca się współpraca między 
państwami socjalistycznymi/

Należy przypuszczać, że każdy z czytelników 
znajdzie w biuletynie m ateria ł, który go zainte
resuje; polecamy więc zapoznanie się z nowym 
wydawnictwem "T EC H N IK A  O B L IC Z EN IO W A  
K R A JÓ W  SO C JA L IST Y C Z N Y C H "

T+T

inż. ZBIGNIEW BIALCZYK 
Warszawskie Zakłady 
Urządzeń Informatyki „Meramat1

WYROBY ZJEDNOCZENIA MERA NA SICOB 77 W PARYŻU

28 Międzynarodowy Salon "S IC O B  77" w Pa- 
la is  de la  Defense trwający od 21 do 30 wrześ
nia w Paryżu zgromadził około 150 nowości z 
zakresu automatyzacji i organizacji prac biu
rowych i  był przeglądem ostatnich osiągnięć 
w tej dziedzinie. Najbardziej charakterystycz
ne dla tegorocznego Salonu było to że, jak p i
sze E lectron ics  Weekly z 28 września br. był 
to . . .  . "duży pokaz komputerów bez dużych 
komputerów". Na tegorocznej wystawie domi
nowały komputery biurowe klawiszowo-disple- 
jowe, zarządzane przez m ikroprocesory, m a
jące pracować w w ersji autonomicznej lokalnie 
lub zdalnie /poprzez transm isję/, a także we 
współpracy z procesorem głównym.

Spośród renomowanych firm  światowych sto
isko "M e ry "  nie wyróżniało się, oznacza to, 
że eksponowane przez nas wyroby reprezento
wały pod względem rodzaju i jakości aktualny 
poziom światowy. Z uznaniem trzeba także 
podkreślić ich dobrą formę plastyczną.

"Zakłady Urządzeń Komputerowych "M era-E l-  
zab" z Zabrza wystawiły System Term inali Da
nych M ER A  79"0 produkowany w oparciu o l i 
cencję szwedzkiej firm y "Stansaab" ’rys.1/. Zo 
rientowany na użytkownika System M ER A  7900 
daje szybki dostęp do bazy danych. Pracu je  wg 
programu kontrolnego i składa się z szeregu 
jednostek displejowych oraz klawiatur połączo
nych z jednostką sterującą, lub alternatywnie 
odrębnych stanów sk displejowych. M ER A  7900 
komunikuje się z systemem komputerowym lo 
kalnie lub zdalnie. Producent stosując układy 
oparte na m ikroprocesorach zapewnia systemo
w i M ER A  7900 elastyczność konfiguracji, róż
norodność zastosowań, sprawność transm isji 
danych oraz duży stopień niezawodności. M E 
RA  7900 może być wykorzystywany jako sys 
tem wprowadzania danych, zapytań konwersa- 
cyjnych, rezerw acji, dystrybucji czy też jako 
system kontroli produkcji.

Jednostka sterująca umożliwia podłączenie 
M ER A  79v0 do systemu przetwarzania danych.
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Fot. 1. System term inali danych M ER A  7900

Przewidziano dwie w ersje podstawowe:
- jednostkę sterującą 7901 przeznaczoną do 
podłączenia z systemem przetwarzania danych 
przez modem / zastosowanie zdalne/ oraz
- jednostkę sterującą 7902 przeznaczoną do pod
łączenia z kanałem systemu IB M  360 lub IB M  
370 /zastosowanie lokalne/.

Jednostka displejowa 7910 stosowana jest w 
konfiguracji grupowej dla wyświetlania danych 
przekazywanych z emc. Pracu je  ona za po
średnictwem jednostki sterującej 7901/02. Op- 
cyjna klawiatura 7940 połączona jest z disple- 
jem przez 1 -metrowy kabel, co pozwala na jej 
dogodne usytuowanie przez operatora. System 
przewiduje podłączenie drukarki typu DZM  
18G/RO, która wykonuje kopie in form acji po
kazywanych na ekranie monitora lub danych 
otrzymywanych z emc..

Odrębne stanowisko displejowe M ER A  793,': 
przeznaczone jest do połączenia modemowego 
przez interfejs C C IT T  V24/28. Stanowisko 
jest programowane, dzięki czemu może być 
przystosowane do różnych typów procedury l i 
niowej. Funkcjonalnie dzieli się ono na p rzy 
stawkę komunikacji modemowej, logikę steru
jącą, blok wyświetlania /C RT/, klawiaturę 
7940, urządzenie identyfikacyjne 7941, pióro 
świetlne 7942 oraz przystawkę drukarską 7961. 
Przystawka komunikacji modemowej konwertuje 
inform ację szeregową / stosowaną, w sieci 
„ączności/ i inform ację równoległą / stosowaną 
w stanowisku displejowym/. Transm isja może 
być synchroniczna lub asynchroniczna, a jej 
szybkość wynosi od 1200 do 9600 b/ s. Logika 
sterująca steruje programem ruchu i zarządza 
wszystkim i we/wy dla stanowisk displejowych. 
Zbudowana jest ona z zastosowaniem m ikropro 
cesora z systemem pamięci; obejmując k la
w iaturę oraz displej.

M ikroprocesor sterowany jest pam ięcią 
programow-ą zaprojektowaną jako Read Only 
Memory /ROM /. Ponieważ jest ona statyczna, 
inform acja jaką zawiera nie jest zakłócana 
przy załączaniu i wyłączaniu napięć zas ila ją 
cych. Pam ięć operacyjna stosowana przez m i
kroprocesor, tj. dynamiczna część pamięci, 
zaprojektowana jest jako Read W rite  Memory

/RW M /. Funkcjonalnie dzieli się na pamięć 
we/wy - stosowaną jako bufor dla operacji 
we/wy w odniesieniu do s iec i komunikacyjnej, 
pamięć disp.lejową zaw ierającą inform acje 
przedstawione na ekranie i pamięć drukarki - 
używaną jako bufor dla wejścia na drukarkę.

Przystawka klawiaturowa transmituje dane i 
sygnały statusu między m ikroprocesorem a 
urządzeniami wejścia tj. klawiaturą, piórem 
świetlnym i identyfikatorem. Blok w yśw ietla
nia służy do indykacji inform acji alfanumerycz
nej na ekranie lampy kineskopowej. Szerokość 
obrazu 180 mm, wysokość 115 mm, liczba l i 
n ii aktywnych 312. M atryca punktowa zawiera 
7 punktów poziomych na 9 pionowych.
Zakłady Mechaniczno-Precyzyjne "M era-Bło- 
n ie" zaprezentowały całą rodzinę term inali na 
bazie drukarki szeregowej mozaikowej D ZM  180. 
Należą do nich: term inale konwersacyjne dla 
systemów transm isji danych /punkty abonenc
kie/ DZM-180-57 /fot. 2./, DZM-180-KSR 
/fot 3./ oraz DZM-180-RO / fot 4./. T e rm i
nale te przeznaczone są do pracy autonomicznej 
w system ie odbioru - nadawania danych, jako 
wyposażenie punktów abonenckich oraz do sys
temów transm isji danych.

System druku we wszystkich tych term ina
lach jest identyczny, opiera się na asynchro
nicznej szeregowej drukarce mozaikowej; pręd
kość drukowania 180 zn/s; 40 cio 55 pełnych 
w ierszy na minutę. Głowica drukująca posiada 
7 ig ie ł drukujących znaki wg m atrycy 7 x 7  punk
tów. Jeden w iersz zawiera maksymalnie do 
132 znaków - przy odległości między nimi
2. 54 mm, lub do 15o znaków - przy odległości

Fot. 2. Term inal konwersacyjny typu DZM- 
180-57
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Kot. 4. Term inal komversacvjny typu DZM- 
180-RO

Term inale posiadają bloki sterowania trans
m isją  danych wyposażone w in terfejs zgodny z 
normą CCITT-V24 /Styk 2/. Typy DZM-180 - 
K SR  i DZM-180 RO dysponują następującymi 
prędkościam i transm isji danych: 110 lub 150; 
300; 600; 1200; 2400; 4800 oraz 9600 bodów. 
Maksymalna odległość transm isji bez modemu 
100 m. Rodzaj transm isji: jednocześnie w 
dwóch kierunkach /full - duplex/ lub na p rze 
mian w dwóch kierunkach /half-duplex/. Term i
nal DZM-180-57 ma prędkość transm is ji 600 
lub 1 2 0 0  bodów, umożliwia transm isję na prze
mian w dwóch kierunkach /half - duplex/ i jest 
pełnym odpowiednikiem term inala IB M  2740 
model 2 .

Fot. 5. Programowany term inal klawiszowy
typu 2010

Każdy z term inali wyposażony jest w pamięć 
buforową typu RA M  w technice MOS o pojem
ności 250 znaków. Pam ięć um ożliwia jednoczes
ny zapis i  odczyt oraz dekodowanie kodu tabu
la c ji poziomej i jego rea lizac ję  zgodnie z adre
sem tabulacji, określonym przez następny 
znak 8-bitowy.

Kolejnym i term inalam i eksponowanymi przez 
"M era-B ło n ie !I na S ICO B 77 były System y 2010, 
1020 oraz specjalny term inal programowany 
M ER A  100.

System .2010 / fot. 5/ jest term inalem  za
projektowanym specjalnie dla celów fakturowa
nia /w ersja podstawowa/. Dodanie odpowied
nich jednostek i  programów wtykowych umożli
wia wykonywanie na nim również innych opera
c ji takich jak: prowadzenie obliczeń handlowych 
/ z równoczesnym wydrukiem dziennika/, u- 
aktualnianie kont nabywców i sprzedawców,

Fot. 3. Term inal konwersacyjny typu DZM- 
180-KSR

2, 12 mm. Każdy z term inali posiada urządze
nie do transportu papieru, sterowane czytni
kiem taśmy perforowanej z jednym lub dwoma 
program am i. Liczba egzemplarzy wydruku: 1 
oryginał plus 4 kopie. DZM-180 - K SR  i 
DZM-180-57 wyposażone są w bezkontaktową 
klawiaturę alfanumeryczną i funkcyjną, za
w iera jącą 64 klawisze dające możliwość wy
druku do 96 znaków i rea lizac ji do 32 funkcji 
kodu odpowiednio USASC II lub P T T C / B C P .
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Kot. 6 . Programowany term inal klawiszo- 
wo-ekranowy typu 1 0 2 0

przygotowanie sprawozdań dla dyrekcji, spo
rządzanie bilansów odbiorców i sprzedawców, 
wydruki statystyczne wynikające z operacji ra
chunkowych, a także wydruki lis t  płac. Jednost
ką centralną systemu oparto na m ikroproceso
rze z pam ięcią o pojemności w w ersji podsta
wowej 4, 5 k bajta na system i 1, 5 k bajta na 
dane. W wykonaniu opcjonalnym pamięć może 
być zwiększona do 8 , 5 k bajtów.

Klaw iatura systemu może być wyposażona w 
8 -znakowy displej dla wskazywania numerów 
wprowadzanych przez klawiaturę nun,etyczną. 
Jednostka drukująca wykorzystuje technikę dru
ku igłowego pozwalając drukować z szybkością 
130 znaków na sekundę przy gęstości 1 2  znaków 
na cal. Repertuar druku obejmuje 64 znaki i 
symbole. Oprogramowanie systemu opracowa
no w języku LOG. Program y układa się na 
identycznej maszynie wyposażonej w jednostkę 
kompilatora, który zapisuje ostateczny pro-
grar . Program y te mogą być wykorzystywane 
bezpośrednio przez system wzbogacając b i
bliotekę programów użytkownika.

Programowany term inal 1020 / fot. 6 / jest 
urządzeniem klawiszowo-ekranowym przezna
czonym do pracy w reżim ie konwersacyjnym, 
a przede wszystkim do badania i uaktualniania 
kartotek i prowadzenia rachunku międzyopera- 
cyjnego. W łaściwość automatycznej obróbki 
umożliwia pełnienie funkcji kontroli bez in te r
wencji procesora centralnego. W wykonaniu 
opcyjnym system może być wyposażony w 

drukarkę D ZM  80 lub DZM  180, co czyni go 
szczególnie przydatnym do wydruku dokumen
tów. Jednostka centralna oparta jest na m ikro 
procesorze, którego pamięć typu ROM  o pojem

ności od 1 do 8  k bajtów przeznaczona je s t  dla 
podtrzymania programów chronionych, a pa
mięć typu RA M  o pojemności 1 k bajta s to so 
wana jest do gromadzenia stref roboczych. 
Ekran  term inala umożliwia przedstawienie 
880 znaków alfanumerycznych w 2 2  wierszach 
po 40 znaków. Term inal 1020 jest przystoso
wany do wszystkich procedur transm isji syn
chronicznej i asynchronicznej i działa zgodnie 
z normami AV IS  V24 C C ITT .

Ostatni z prezentowanych przez 'Mera-', ło
n ie " term inali - M ERA  100 / fot 7/ jest p rzy 
kładem połączenia drukarki, klawiatury oraz 
pamięci z taśmą 1 / 8  cala w kasecie, których 
współdziałaniem zarządza jednostka centralna 
wyposażona w m ikroprocesor. Tak pomyślany 
system umożliwia jego wszechstronne zastoso
wanie w takich dziedzinach jak: fakturov.anie, 
wydruki w’ postaci formularza, wykonywanie 
operacji "off-line" w sieci przetwarzania da
nych, prowadzenie rachunku kosztów, opraco
wywanie i wydruk listy płac, a także podłącze
nie do wszystkich centrów otrzymujących dane 
na taśmie 1 / 8 " w kasecie.

Na szczególne podkreślenie zasługuje fakt, 
że producenci opisanych powyżej term inali i 
systemów eksponowali swe wyroby w reżim ie 
pracy, dając tym sprawdzalny dowód oferowa
nych użytkownikowi funkcji. Tak np. term inal 
M ER A  100 pracował "off line" z programem 
F IP U  przygotowanym dla firm y 1 E ltex  - T-er- 
lin  Zachodni. Program  i dane były wczytywane 
i zapisywane na taśmach magnetycznych przy 
utyciu pam ięci P K - 1. 1'erinr.ai P  2 pracował 
"off line ’ w konfiguracji:
- C PU  /central processor unit /,

Fot. 7. Term inal programowany M ERA  100
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Km, ¡i I ’ami^ć kasetowa typu l ’K - 1

- pamięć 8  k,
- interfejs VDU /visual display unit /,
- interfejs floppy d isc,
- płytka logiki drukarki mozaikowej,
- VDU / visual display uni; /,
- floppy disk typ P J.x  5D.
- klawiatura Ln funkcyjna, numeryczna
z programem wewnętrznym pozwalającym na 
szybką współpracę wszystkich urządzeń sta
nowiących system.

Term inal konwersacyjny DZM  180 KSR  p ra 
cował on line " w system ie CEG O S TYM SM A- 
R E  poprzez modem /300 bodów/, lin ię  telefo
niczną, mikrokomputery V A R IA N  i IN TERD A- 
TA, połączenie satelitarne z trzem a kompute
ram i IF M  370/155, P D F  10, XD5 940 X E R O X  
znajdującymi się w USA. Na DZM  130-KSR by
ły prezentowane trzy programy:
- pytania i odpowiedzi o Z P A iA P  "M e ra "
- przykład technicznego przygotowania p ro 
dukcji na PV212
- gry

System 2010 pracował "off line" jako system 
fak tu ruj ąco-księgujący z programem użytko
wym wypełniania faktur i kont bankowych.

Fot. 9. Pam ięć kasetowa typu PK-1

Pam ięć na eiastycznycn dyskach obok prezen
towanej w system ie M ER A  100 pam ięci kaseto
wej PK-1 produkcji Warszawskich Zakładów 
Urządzeń Informatyki "M eram at1' / fot. 9~7 do- 
skonale dopełniała ofertę "M e ry " na międzyna
rodowym Salonie SICOB 77 stanowiąc logiczną 
w sensie merytorycznym i konsekwentnie no
woczesną wizytówkę polskiego przem ysłu kom
puterowego roku 1977.

Jedynym eksponatem typu oferty kooperacyj
nej była jednostka pamięci na dysku elastycz
nym P L  x 4511 / fot 8  / reprezentowana przez 
K r akowską Fabrykę Aparatów Pom iarowych 

M e ra - K FA P " . Urządzenie to jest produkowa
ne w oparciu o licencję zakupioną z francuskiej 
firm y LO GA l AX . Pam ięć umożliwia zapis i 
odczyt inform acji na jednym lub dwu dyskach 
elastycznych umieszczonych w kasetach. C a ł
kowita pojemność 12. 8  Mbit. ; średni czas do
stępu poniżej 300 ms. Producent gwarantuje 
bezawaryjną pracę urządzenia średnio w ciągu 
1 0 0 0  godzin, średni czas naprawy 1 godz. oraz 
średni czas konserwacji profilaktycznej 15 m i
nut.
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MERA W PARYŻU

Oddaleni setki czy tysiące kilometrów od 
kraju z radością wyławiamy w obcojęzycznym 
tłumie polską mowę, cieszym y się każdym śla
dem polskości. W ostatnich latach, gdy Polska 
stała się krajem liczącym  się także pod wzglę
dem rozwoju techniki i przemysłu szukamy 
śladów również w tych nowych dziedzinach.

Wrześniowy Paryż  przyw itał nas chłodem, 
mżawką i w iatrem . Jednakże ani pogoda ani 
słynne muzea czy zabytki nie zaprzątały na
szych m yśli. Do Paryża  jechaliśm y bowiem 
zaaferowani jednym: jak wypadnie "M e ra " na 
tegorocznej rew ii sprzętu informatycznego i 
biurowego - SICOB 77. I chociaż nie był to de
biut polskiego przemysłu komputerowego, to 
jednak sytuacja różniła się od lat ubiegłych. 
M ie liśm y przecież stanąć wspólnie na jednym 
podwyższeniu z francuską firm ą "Logabax" w 
centralnym punkcie wystawy, obok takich po
tentatów jak: IBM , C II-HB, 3M czy DAT A SA AB.

Przed  Kilku ia ‘y na S IC O B 73 nasi specja liś 
c i zw rócili uwagę na mozaikową drukarkę o 
igłowej metodzie odwzorowywania znaków'.Jej 
producentem była mało znana wówczas firm a 
"Logabax". Od tego czasu datuje się ud na i 
owocna dla obu stron współpraca między "M era" 
a "Logabaxem". Po podpisaniu odpowiednich 
umów kooperaoyjno-licencyjnych,w Zakładach 
"M era-B ło n ie " podjęliśmy produkcję znanych 
i cenionych drukarek mozaikowych DZM-180. 
Wkrótce stały się one szlagierem technic;nym 
i eksportowym.

Oneenis na bazie tej drukarki produkowana 
jes: cała seria  term inali, których poziom tech
niczny dorównywuje światowemu, co z zadowo
leniem mogliśmy stw ierdzić na SICOB 77. Zwie
dza iący polską ekspozycję nie k ry li również 
swego uznania dla naszych wyrobów. W ytrzy
mywały one zupełnie dobrze konkurencję w yro
bów prezentowanych przez renomowane firm y 
sąsiednich ekspozycji. M ieliśm y już tak samo 
dobry sprzęt, ciekawe programy, dorobiliśmy 
si< też ładnych m ateriałów informacyjnych.

Jakość ulotek reklamowych i prospektów bu
dziła nawet zazdrość naszych współgospoda
rzy - przedstaw icieli "Logabaxu". Nie m ie liś 
my natomiast ani agresywnych prezenterów 
wyrobów ani wytwornych operatorek.

Niedocenianie przez naszych handlowców 
ro li fachowej, dobrej,a nawet trochę agresyw 
nej prezentacji wyrobów technicznych jest 
sprawą od dawna znaną. Na dobrą sprawę nie 
ma u nas odpowiednio przeszkolonych ludzi. 
Toteż trudno się dziwić, że w polskim stoisku 
nie było w łaściw ie prezenterów. Trudniej na
tomiast zrozumieć,dlaczego zabrakło ładnych 
dziewczyn. Okazało się, źe łatwiej wyproduko
wać i przetransportować sprzęt niż znaleźć 
kilka m iłych dziewcząt, przeszkolić je w obsłu
dze urządzeń i posadzić przy klawiaturze dru
karek czy przed ekranem monitora. Można je 
byio, w odróżnieniu od konkurentek ubranych 
w wyszukane wieczorowe kreacje, ubrać w lu 
dowe stroje łowickie czy krakowskie.

W ielu poważnych działaczy gospodarczych 
powie tu na pewno, że sprawa jest nieistotna, 
a skoru umiemy produkować dobry sprzęt, to 
powinien on reklamować się sam. Może to i 
prawda, ale inni również produkują dobry 
sprzęt i gdy jest go tak dużo jak było na SICOB 
77-zwrócenie na siebie uwagi nie jest rzeczą 
łatwą ani błahą. Nasi przem ili specjaliści od 
sprzętu i oprogramowania nie mogli dotrzymać 
kroku swym rywalkom z sąsiednich stoisk. I 
chociaż pod wieloma względami przewyższali 
wielu konkurencyjnych informatorów - to nie 
była ta sylwetka i nie ten dekolt. Pozostałe pa
ram etry  naszego stoiska były na światowym 
poziomie i tu na prawdę nie tylko nie mamy się 
czego wstydzić,ale możemy być dumni. Dok - 
ładny opis naszego sprzętu i oprogramowania 
dajemy w innym miejscu/.

Jednym z m ierników zainteresowania naszym 
stoiskiem może być fakt, że w czasie zwiedza
nia salonu przez fachowców /pierwsze trzy dni
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były dla nich właśnie zarezerwowane/ rozesz
ło się  150'J egzemplarzy folderów o Zjednocze
niu "M era”, W czasie tych dni nasi specjaliści 
przeprow adzili  wiele rozm ów,udzielili ogrom
nej liczby inform acji.

Jak ie  są korzyści z tego typu działalności?
Po p ie rw sze  trzeba przypomnieć,że SICOB 
je s t  salonem,a nie targami. Służy zaprezento
waniu swoich możliwości i poznania konkuren
tów. Ma też na celu wprowadzenie na rynek 
f irm y i jej wyrobów. Uważam że "M e ra " na 
SiCOB 77 zrealizowała te zadania. Nasza obeo- 
ność w samym centrum światowej wystawy 
komputerowej, zapoczątkowane w Paryżu 
rozmowy i zdobyte doświadczenie umożliwiają 
w mściwą ocenę własnego poziomu i pozwala
ją  na lepsze programowanie dalszej działa l
ności, Trudno dziś ocenić, które z przepro
wadzonych rozmów dadzą konkretne wyniki w 
postaci umów handlowych czy kooperacyjnych. 
Jednakże  aby takie umowy mogły być zawarte 
trzeba pokazać, że s ię  jest i jakim  się jest. I to 
właśnie zrobiono w Paryżu

W salonach przemysłowych biorą udział 
znane firm y, które nie muszą ani zabiegać o 
klienta,ani specjalnie reklamować się. Uczest
nictwo w tego rodzaju wystawach jest opłacal
ne. Rozumieją to również nasi sąsiedzi zza 
Odry - producenci z NRD,którzy w tegorocz
nym SICO Bie uczestniczyli podwójnie. Raz pod 
własnym szyldem B M E , a drugi w ramach 
francuskiego przedsiębiorstwa.

Rość produkowanych na św iecie elektronicz
nych pudełek stale rośnie. Stają się one niez
będne nie tylko w automatyzacji w ielkich obiek
tów, lin ii technologicznych itp .,a le  także do 
automatyzacji zwykłych prac biurowych, w 
sklepach , bankach, na poczcie, w usługach.
Są to te dziedziny naszej działalności, z któ
rym i stykamy się w codziennym życiu. I d la
tego ich ułatwienie poprzez automatyzację ma 
wpływ na jakość pracy, jej intensywność, 
stan nerwów, zmęczenie itp. , a tym samym 
podnosi na wyższy poziom jakość naszego ży
cia
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