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Nasze rozmowy

WYROBY "MERA" MAJĄ DOBRĄ MARKĘ

P ię ć d z ie s ią te , ju b ileu szow e M iędzynarodo
we T argi P ozn ań sk ie  sta ły  s ię  okazją do p od 
ję c ia  dysku sji na tem at ce lo w o śc i i ch arak te
ru tego typu im p rez  oraz p łynących  z nich  
k o rzy śc i.

My sk oncen trujem y s ię  na tych osta tn ich  i 
to w od n iesien iu  do krajów  RWPG, z k tórym i 
w sp ółp racę prow adzi je s z c z e  n iezb yt długo 
is tn ie ją c e  B iu ro -2  PHZ "M era-M etronex" . D y
rektor B iura W spółpracy z K rajam i S o c ja lis 
tyczn ym i in ż. M arian Zuch je s t  jed n o cześn ie  
za stę p c ą  dyrektora n acze ln ego  PH Z "M era- 
M etronex" do tych spraw  i z nim w ła śn ie  p rze-  
pi'ow adzam y n a sz  d z is ie js z y  wywiad.

R edakcja: Jak ie efekty, op rócz m o ż liw o śc i  
spotkania s ię  i w ym iany poglądów  z różnym i 
kontrahentam i, p rzy n io s ły  PHZ " M era-M etro-  
nex" teg o ro czn e  T argi P ozn ańsk ie?

D yrektor M arian Zuch: S fin a lizow a liśm y  r o z 
m owy i p od p isa liśm y  kontrakty z ZSRR, NRD 
i CSRS. N ajw iększy  kontrakt p od p isa liśm y  
o c z y w iśc ie  z ZSRR(n aszym  w ielo letn im  i n aj
p o tężn ie jszy m  p artn erem  handlowym . D otyczy  
on eksportu w 1979 r, dużych i m ałych  druka
rek z "M era-B łon ie" .

R edakcja: M oże w arto byłoby zap rezentow ać  
s z e r s z e  tło tych kontaktów.

D y rek to r: 25% produkcji Z jed n oczenia  "M era" 
p rzezn aczon a  je s t  na ek sp ort do tych  krajów.
W b ieżącym  roku planujem y w yeksportow ać  
do n ich  wyroby za 720 m in z ł dew izow ych, w 
tym  do ZSRR za 350 m in z ł  de w . , do NRD za

160 m in z ł dew. , do CSRS za 110 m in zł de w.
Są to n asi główni p artn erzy , a le  ek sportujem y  
rów n ież na W ęgry, do B u łgar ii, Rum unii i Ku
by.

Redakcja: N ajp otężn iejszym  n aszym  p artnerem  
handlowym  je s t  ZSRR. Jak rozw ija ły  s ię  n a sze  
kontakty i co  j e s t  p rzed m io tem  w spółpracy ze  
Z w iązkiem  R adzieckim ?

D yrektor : Od początku sw ego is tn ien ia , tj. od 
1964 r. Z jed n oczen ie "Mera" m ia ło  ożyw ione  
kontakty z p artn eram i ra d z ieck im i. O czy w iś
c ie  14 la t  tem u, gdy produkcja Z jednoczenia  
była w ielok rotn ie  m n ie jsza  /w  cenach  zbytu 
w yrażała  s ię  ona su m ą 2 m ld z ł /  n a sz  ek sp ort 
był rów n ież n iew ie lk i i o g ra n icza ł s ię  do wy
branych wyrobów aparatury k on tro ln o -p om ia 
row ej. W m ia r ę  rozwoju n a sze g o  p rzem y słu  
autom atyki i techn iki cyfrow ej r o s ły  obroty, 
n aw iązyw ała s ię  też  co r a z  ś c iś le j s z a  w spółpra
ca  nauk ow o-techn iczna. N a sze  d z is ie j s z e  s to 
sunki wynikają z umów w ielostron n ych  w r a 
m ach RWPG i dwustronnych m ięd zy  n aszym  
m in is te rs tw em  a pokrew nym i r e so r ta m i w 
ZSRR.

W ejśc ie  w 1971 r. PHZ "M etronex" do Z jed
n oczen ia  "M era" je s z c z e  b ard ziej zd yn am izo
w ało rozw ój n aszej w spółpracy  handlow ej. L icz
bowo m ożna to p okazać następująco: w 1971 r. 
ek sp ort do ZSRR w yn osił 51 m in z ł d e w .; w 
1975 r. 155 m in z ł d ew .; w 1978 - 350 m in z ł 
dew. , a na 1980 przew idu jem y 450 m in z ł d e
w izow ych.

P odstaw ow y a so rty m en t stanow i sp r z ę t  kom 
puterow y, a z w ła sz c z a  u rząd zen ia  p eryferyjn e:
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di kark i, czy tn ik i, p a m ięc i k asetow e, p a m ię 
ci op eracyjn e , no i o c z y w iśc ie  n a sz  s z la g ie r  
ek sp ortow y - drukarki z " M era-B lon ie" . O s
tatnio w chodzim y na rynek rad zieck i z floppy • 
d yskam i. O góln ie ek sp o rt techn iki cyfrow ej do 
ZSIill ma zam knąć s ię  w br. sum ą 290 m in z) 
dew , P o z o sta łe  60 m in zl dew. to u rząd zen ia  
autom atyki i aparatura k on tro ln o-p om iarow a. ‘ 
Ponadto n a szą  trad ycyjną dom eną j e s t  au tom a
tyzacja  wytwórni kwasu sia rk o w eg o , statków , 
cukrow ni, a w p r z y sz ły m  roku b ęd ziem y  auto
m atyzow ać ra fin er ię .

Z 7.SKK im portujem y sy stem y  kom puterow e, 
k om p lek sy  sy stem ó w  oparte na p r o c e so r a c h  
SM -1, S M -2, SM -4, a o sta tn io  sy s te m  s t e r o 
wania dla huty "K atowice" i ap aratu rę kon
tro ln o -p om iarow ą . T radycyjnym  a so r ty m e n 
tem  są  tu m anom etry  /w  br. -  600 ty s . sztuk, 
w p r z y sz ły m  1, 3 m in /.

N a sze  kontakty - jak już m ów iłem  - o p ie r a 
ją  s ię  na w ie lo -  i dw ustronnych p orozu m ien iach . 
Ich c e le m  j e s t  koordynacja  w spólnych  p rac  i 
ro z d z ia ł p rac p om ięd zy  p o szc ze g ó ln y c h  p a r t
n erów . Na p rzyk ład  p rogram  w sp ółp racy  na
sz e g o  M in is terstw a  P r z e m y s łu  M aszyn ow ego z 
ra d zieck im  M in is terstw em  Budowy P r z y r z ą 
dów' i Środków A u tom atyzacji w ytycza k ierunki 
w spólnych  poczynań n auk ow o-techn icznych , 
produkcyjnych  i handlow ych. J e s t  w nim  n a 
k reś lo n y  p lan rozw oju  m in im a szy n . P rzew id u 
je  s ię  w spólne op racow an ia  dokum entacji s y s 
tem u SM -3, sy stem u  jed n ostek  steru ją cy ch  a 
tak że u rząd zeń  p ery fery jn ych . Um owa je s t  
podpisana do 1985 r. z m o ż liw o śc ią 'd a lsz e g o  
p rze d łu ż en ia . W wyniku tej um owy już d o s ta r 
czam y np. s ta c je  w e jś c ia /w y jś c ia  /c z y tn ik  i 
dziurkarka zblokow ane w jednym  p a n e lu /, k i l 
k a se t  sztu k  p a m ię c i op eracyjn ych  32 k b . , flop- 
p y -d y sk i a w 1979 r . za czn iem y  ek sp ortow ać  
m on itory  ek ranow e. O góln ie n a sz  ek sp o rt do 
ZSRR stanow i 47% ca łeg o  n a sze g o  ek sp ortu . 
R ed ak cja: Z w łasn ych  w izyt w różn ych  za k ła 
dach p rze m y sło w y ch  w ZSRR w iem , że  j e s t  
tam  sp oro  n aszych  u rząd zeń , a w sz ę d z ie  w i
d z i s ię  d ziu rk ark i. Jak  w takim  r a z ie  ocen ia  
ten sp r z ę t  użytkownik?

D y rek to r: W yroby "Mera" m ają dobrą m arkę  
w Związku R adzieckim  i innych krajach RWPG. 
Dwaj głów ni ek sp o rterzy :" M era -B ło n ie"  i "Mes 
ra-E lw ro"  m ają np. w ZSRR sw oje punkty 
se r w iso w e , chodzi tu głów nie o kontakt z u ży t
kownikam i i k on su ltacje. R ek lam acji je s t  z n i
kom a lic zb a . Z c z a se m , zgodnie z um owam i 
RWPG i w m ia r ę  w zrostu  liczb y  n aszych  u r z ą 
dzeń, b ęd ziem y p rzek azyw ać ob sługę r a d z ie c 
kim  służbom  se rw iso w y m . i

Równie d obrze p rzed sta w ia  s ię  ta spraw a  
w NRD, gd zie eksp ortujem y dużo autom atyki 
/zn a n a  p ow szech n ie  au tom atyzacja  zakładów  
L eun a-W erk e czy  w ielu ferm  hodow lanych/ 
o ra z  u rząd zen ia  p ery fery jn e . W yroby ze  zn a 
k iem  .Alera’ są  ocen ian e jako nowoczesne^ na 
dobrym  p o z io m ie  jak ośc iow ym .

R ed akcja: P an ie  D yrek torze  o ile  w iem  n ie od- 
razu był Pan handlow cem . Jak tra fił Pan do 
handlu?

D y rek to r: J este m  ab solw en tem  w ydziału e le k 
tro tech n ik i, e lek tron ik i i autom atyki AGH w 
K rakow ie. P r z e sz e d łe m  w sz y s tk ie  stopn ie  
in ży n iera  zatrudnionego w p r z e m y ś le  - od sta r
sz e g o  in ży n iera  zaczyn ając  da d yrek torze d /s  
tech n iczn ych  k oń cząc, n ajp ierw  w „M era-Z A P  
w O strow iu  a n astęp n ie  w "M eram at" w W ar
sz a w ie . P r z e z  k ilka la t p racow ałem  jako n a 
c z e ln ik  w Centrum  K oordynacyjnym  M ięd zy
rządow ej K om isji d /s  ETO w M oskw ie. Tu n a 
b yłem  d o św ia d czen ie  w spraw ach  m ięd zy n a ro 
dowej w sp ó łp racy  z k rajam i RWPG. Po p ow ro
c ie  objąłem  obecn e stan ow isk o . M yślę , że  j e s t  
to w ła śc iw a  droga dja cz ło w iek a  "handlującego"  
tak sp ec y fic zn y m i w yrobam i jak środ k i ETO  
cz y  autom atyka. .Z najom ość zagadnień  te c h 
n iczn ych  j e s t  tu n iezbędn a.

O c zy w iśc ie  n ie  m ożna sta ć  w m ie jsc u , t r z e 
ba c ią g le  d o k sz ta łca ć  s i ę (co  j e s t  rów n ież m o 
im  codziennym  zadaniem .
R ed akcja: D zięku ję Panu, P a n ie  D yrek torze  
za  in te re su ją c ą  rozm ow y i ż y c z ę , aby p raca  
z a w sz e  dawała Panu sa ty sfa k c ję .

R ozm aw iała  Éwa M ańkiewicz-Cudny



inż. ZDZISŁAW SKARZYCKI 
Zjednoczenie „Mera*

AUTOMATYZACJA PROCESÓW PRODUKCYJNYCH 
PRZEZ ZASTOSOWANIE ROBOTÓW PRZEMYSŁOWYCH

ZASTOSOWANIE ROBOTOW PRZEMYSŁOWYCH

Część II

W roku 1977 za sto so w a n o  w P o ls c e  p ie r w s z e  
roboty p r z e m y s ło w e , p rod u k cji a m ery k a ń sk iej  
firm y  "U nim ation" typu U nim ate. Z o sta ły  one 
za s to so w a n e  do zg r ze w a n ia  punktow ego nadw o
z i sam och odow ych  w FSO na Ż eran iu . P ie r w 
sz y  p o lsk i rob ot za sto so w a n y  z o s ta ł  w za k ła 
dach " U n itra-L am in a"  w P ia s e c z n ie  k /W a rsz a -  
wy do o b słu g i p r a sy  h y d ra u liczn ej; j e s t  to robot
typu R IM P -400  op racow an y i wykonany w In
s ty tu c ie  M echanik i P re c y z y jn e j  w W a rsza w ie , 
O b ecn ie p rzygotow yw an e są  do w d ro żen ia  p r z e 
m y sło w eg o  p r o s te  roboty P R -0 2  op racow an e i 
wykonane w P r z e m y s ło w y m  In sty tu c ie  Autom a
tyki i P o m ia ró w  " M era-P IA P "  w W a rsza w ie ' L 
B ędą to m ięd zy  in n ym i dwa roboty P R -0 2  do 
o b słu g i o b rab iarek  z e sp o ło w y ch  do obróbki e le 
m entów  autom atyk i w " M era-P n efa l" , "M era-  
PIA P" op ra co w a ł i  w ykonał ró w n ież  ze sta w  
dwóch zau tom atyzow an ych  w ie r ta r e k  typu 
W SD -16 ob słu g iw an ych  p r z e z  jed en  robot  
P It-0 2 . W roku 1978 p rzew id u je  s ię  m ięd zy  in
n ym i w d ro żen ie  d a lsz y c h  robotów  w zak ład ach  
Z jednoczenia"M era! W " M era-L u m el"  robot 

JR b -6  p rze zn a cz o n y  do o b słu g i m a szy n y  o d lew 
n ic z e j , b ęd z ie  w yjm ow ał odlew y z form y  i p o 
dawał na p r a s ę  do ok raw ania a ta k że  sp ry sk iw a ł  
fo r m ę . W' zw iązku z tym , że  m a szy n a  o d lew n i-  
cz a  p rod u k cji jap oń sk iej f irm y  "T oshiba" j e s t  
ju ż w yp osażon a  w au tom atyczn ą  ły ż k ę  do z a le 
w ania b ęd z ie  ona po za sto so w a n iu  rob ota  J R b -6  
w p e łn i zau tom atyzow an a. W " M era-L u m el"  
za sto so w a n y  z o s ta n ie  ró w n ież  rob ot P R -0 2  do 
p ra c  m ontażow ych .

Ponadto w " M era-P o ltik " . i " M era -P a fa l" , 
za s to so w a n e  zo sta n ą  roboty P R -0 2  do o b słu g i

w try sk a rek  do w yjm ow ania w yp rask i z form  
o r a z  w suw ania układów  w lew ow ych .

W roku 1978 w P o ls c e  b ęd zie  wykonanych  
o g ó łem  180 robotów, w tym  35 robotów  z ło ż o 
n ych . B ęd ą  to:
- roboty z ło żo n e  J R b -6  i J R B -6 0  -  10 sz t .
-  roboty p r o s te  P R -0 2  -  105 sz t .
- roboty p r o s te  R IM P -400
i R IM P -600 - 20 sz t.
- roboty z ło żo n e  R IM P -1000 - 5 s z t .
- roboty z ło żo n e  P R -3 0  -  20 sz t .
- m an ip u latory  m ontażow e  
N M -1, N M -2 , N M -3 , N M -6,
N M -7 o g ó łem  - 20 s z t .

W la ta ch  n astęp n ych  produkcja ta b ęd z ie  suk
c e sy w n ie  rozw ijan a  i w roku 1981 o s ią g n ie  
i lo ś ć  1100 sz t .  r o c z n ie . Obok p rod uk cji ro b o 
tów  rozw ijan a  b ęd z ie  p rodukcja u rzą d zeń  w spół
p ra cu ją cy ch  z rob otam i jak: p odajn ik i w ib ra 
cy jn e , m agazyn k i ob rotow e i lin io w e , s to ły  p o 
d z ia ło w e  itp . S tw orzon e zo sta n ą  rów n ież p od 
staw y do c ią g łe g o  r o z s z e r z a n ia  sto so w a n ia  r o 
botów d z ię k i op racow aniu  odpow iednich  z a s to 
sow ań  ap lik acy jn ych . Z ag ra n iczn e  p rzyk ład y  
z a sto so w a ń  robotów  p rze m y sło w y c h  w  k rajach  
tak ich  jak: Stany Z jed n oczon e A P , Japonia, 
R epublika F ed er a ln a  N ie m ie c  cz y  S zw ecja , 
św ia d c z ą  o dużych m o ż liw o śc ia c h  rozw ojow ych  
za sto so w a ń  robotów  p r z e m y sło w y c h  w P o ls c e ,

W zak ład ach  Z jed n o czen ia  "M era" n a jw ięk 
s z a  lic z b a  robotów  w yk o rzy sta n a  b ęd z ie  do p ra c  
m ontażow ych  do o b słu g i m a szy n  do obróbki 
p la s ty c z n e j  na z im n o  i g o rą co , o b słu g i obrabia
rek  sk raw ających .

X / -* - .............
' W nowym wykonaniu robota p r z e m y s ło w e g o  PR 02 m oduły  

p r z e z  m oduły MB 2003 i 4003.
MC 1001 i 2003 z o s ta ły  za stą p io n e
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Cykl p racy

O bsługujący pracow nik  ustaw ia  ram y i kątow^ 
n ik i w p o zy cji gotowej do zgrzew an ia  na sta n o 
w isku 2/ w tym  c z a s ie  robot zgrzew a  obudowę 
na stanow isku X. P o  wykóhaniu p racy  na sta n o 
w isku 1 robot wykonuje obrót w kierunku s t a 
n ow iska 2, drzw i 3 na tym  stanow isku au tom a
ty cz n ie  zo sta ją  zam k n ięte i o tw ierają  s ię  drzwi 
na sta  nowisku 1. O bsługujący usuwa zesp aw a-  
ną obudowę ze  stanow isk a 1 i tran sportu je ją 
na p o le  od kładcze 7. N astęp n ie cyk l p racy , 
trw ający  60 s  p ow tarza s ię .  Robot p r z e m y s ło 
wy złożon y typu A 3 /2  firm y  R. Kaufeldt AB 
S zw ecja  zastosow an y  z o s ta ł do ob słu gi dwóch 
ob rab iarek  / r y s . 5 /.

T ran sp orterem  1 p r z e m ie sz c z a n a  j e s t  s t a 
low a ta rc za  od tokarki do stan ow isk a  p o zy c jo 
nującego  2, n astęp n ie  robot p r z e n o s i ta r c z ę  
na w ier ta rk ę  3 za s to łem  obrotow ym , na k tó 
rej są  w ierco n e i gwintowane otw ory na obw o
d zie  ta rczy . Z w ier ta rk i ta rcza  p rzen o
szon a  j e s t  p r z e z  robot na u rząd zen ie  do w krę
can ia  sz p ile k  4, po w kręcen iu  sz p ilek  robot 
p r z e n o s i ta r c z ę  na stanow isk o  od b iorcze  5. N a
stęp n ie  ta rc za  p rzen o szo n a  j e s t  p r z e z  tra n s-

R ys. 4. Z grzew an ie  punktowe zesp o łó w  p a le n i
ska

A oto n iek tó re  przyk łady za sto so w a ń  robotów  
za g ra n iczn y ch  f irm y  am eryk ań sk iej "U nim a- 
tion Inc".
a /  ob sługa  o d lew n iczej m aszyn y  c iśn ien io w ej  
p r z e z  robot złożon y  U nim ate 2000 A,
Cykl pracy: ro zp oczyn a  s i ę  p rzy  otw artej fo r -  j  
m ie . R obot b ie r z e  z uchwytu p is to le t  do s p r y s 
k iw ania form  i sp ry sk u je  obydw ie połów ki fo r -  ; 
m y. Na sygn a ł od robota n astęp u je  za m k n ięc ie  
form y. W m ię d z y c z a s ie  rob ot odkłada p is to le t  
do uchwytu i w raca  do p o zy c ji w y jśc io w ej, aż  
do o tw arcia  form y . P o  otw arciu  form y robot 
w yjm uje od lew  z form y i podaje na tra n sp o r te r . 
Z e sp ó ł m a szy n a  o d lew n icza  -  rob ot s ter o w any 
j e s t  układem  stero w a n ia  robota, 
b / Z grzew an ie  punktowe ze sp o łó w  p a len isk a  
p rzy  p om ocy robota z ło żo n eg o  U nim ate 2005B  
/ r y s .  4 / obudowa spawana sk ład a  s ię  z  2 ram  
kw adratow ychjdo k tórych  p rzysp aw an e są  4 
kątow niki za p om ocą  32 punktów /z g r z e w ó w / .  
Stanow isko sk łada s ię  z:
-  stanow isk o  sp aw aln icze
-  stan ow isk o  sp aw aln icze
- rozsu w an e drzw i
- śc iank a działow a
- ram y przygotow ane do zgrzew an ia
- kątow niki p rzygotow ane do zgrzew an ia
- pola od kład cze gotowych obudów
- układ sterow an ia .

Robot w yposażony je s t  w sz c z ę k i /e le k tr o d y /  
do zgrzew an ia  punktowego.

R ys. 5. Robot przem ysłow y' A 3 /2  obsługu jący  
dwie obrab iark i
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Robot napędzany je s t  s iln ik am i krokow ym i, o 
kroku 0, 05 nim . Każda o ś  p osiada w łasny na
pęd, p rzem ian a  ruchu obrotow ego na lin iow y  
odbywa s ię  za pom ocą zębatk i. P row ad n ice dla 
każdej o s i są  cy lin d ryczn e , hartow ane i na ło 
żyskach  kulkowych. Max. szyb k ość  przesuw u  
lin iow ego  48 m /m in . Roboty te wykonywane są  
w trzech  podstaw ow ych unifikowanych od m ia
nach:
1. Robot m ontażowy "Sigm a - MTG" dwuram ien- 
ny. M oże wykonywać w sze lk ie  czy n n o śc i m on
tażow e. takie jak: sk ładan ie p r z e z  z a s to so w a 
n ie  odpowiednich sz cz ęk , sk ręca n ie  p rze z  z a 
sto sow an ie  g łow ic obrotow ych z odpow iednim i 
końcówkam i na w kręty lub nakrętki. Owijanie 
p rze z  za sto so w a n ie  p isto letu  do p o łączeń  ow i
janych, w przypadku zastosow an ia  urządzeń  do 
c ię c ia  przew odów  i śc iągan ia  iz o la c ji robot 
m oże za stą p ić  autom at do p o łączeń  ow ijanych
i wykonywać 3000 p o łączeń  na godzinę.

Jedną z m o ż liw o śc i zasto sow an ia  tego rob o
ta j e s t  m ontaż elem en tów  elek tron iczn ych  w 
płytkach  obwodów drukowanych. M oże być rów
n ież  w ykorzystany do m ontażu zesp o łów  m echa
n icznych  jak np. zesp ó ł tłok , sw orzeń , korbo-  
wód z m o ż liw o śc ią  m ontażu 900 zesp o łów  na 
godzinę.
2. Robot ob rób czy  "Sigm a - FO" dwuram ienny. 
M oże wykonywać różne czy n n o śc i ob rób cze ta 
kie jak: w ier ce n ie , gw intow anie, sz lifow an ie  
lub m ik rofrezow an ie  w z a le ż n o śc i od z a s to s o 
wanych g łow ic obróbczych . Z ak res w iercen ia  i 
ro zw ierca n ia  w alum inium  12 mm a gwintowa
nia M 8, W ymiana n a rzęd z i odbywa s ię  autom a
ty czn ie  d zięk i zastosow an iu  sp ecja ln ych  m aga
zynów n a rzęd z i / r y s .  7 /.  Max. liczb a  n a r z ę 
dzi w dwóch m agazynach 20 sz t.
3. Robot sp aw aln iczy  "Sigm a - RB" jed nora-  
m ienny. Stosow any j e s t  do zgrzew ania  oraz  
nitow ania na zim no i gorąco.

Jak w iadom o roboty m ogą być w przęgane w 
zautom atyzow ane sy stem y  obrób cze lub m onta
żow e. Na ry s . 8 pokazany je s t  autom at do sp ę -

F ot. 7. Robot obsługujący p r a sę  we w spółpracy  
z podajnikiem  lin iow ymR y s .8 .  A utom at do sp ęcza n ia  sw orzn i

R ys. 6. Robot typu "Sigma"

p orter  6 do m yjni. Robot A 3 /2  ma m ax. p r z e 
m ie sz c z e n ie  w p o zio m ie  1250 mm p rzy  do
k ładn ości pozycjonow ania -0 , 1 mm oraz sz y b 
k o śc i lin iow ej 0, 7 m /s  i obrotowej 9 0 ° / s.

R ys. 7. A utom atyczna wym iana n arzędzi

B ardzo in te re su ją c e  rozw iązan ie  m ają rob o
ty "S ystem -S igm a" w łosk iej firm y  "01ivetti"  
/ r y s .  6 / .  Znajdują one zastosow an ie  do prac  
m o n ta żo w y ch /le k k ie j  obróbki w ier ta rsk o -g w in 
c ia rsk ie j  oraz do zgrzew ania  i n itow ania. Ro
boty sterow an e są  układam i CNC o n astęp u ją 
cych głów nych danych: słow o l& -bitowe, p a m ięć  
ferrytow a dla program ów  rob oczych , p am ięć  
ROM dla program ów  steru jących , 16-bitowe 
rów n oleg łe  w e jśc ie  i w y jśc ie . Zbudowane są  
one w ten sp osób , że  s tó ł je s t  n ieruchom y a 
ruchy ro b o cze  w trz ech  o sia ch  XYZ wykonują  
ram iona.
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Fot. 10. Robot obsługujący p iec  p rze lo tow y we 
w spółpracy  z podajnikiem  w ibracyjnym

Fot. 8. Robot obsługujący s z lif ie r k ę  we w sp ó ł
p racy  z podajnikiem  w ibracyjnym

czan ia  sw orzni, w którym  zastosow an o dwa r o 
boty p ro ste  firm y "P ickom etic"  RFN, podajnik  
w ibracyjny oraz p ra sę . Cała operacja  odbywa 
s ię  au tom atyczn ie.

A oto inne przykłady zastosow an ia  robotów  
p rzem ysłow ych  do ob sługi m aszyn  i u rząd zeń .
- do ob słu gi p ra sy  h ydrauliczn ej we w sp ó łp ra 
cy z podajnikiem  lin iow ym  /fo t .  V/.

Fot. 9. Robot obsługujący p ra sę  we w spółpracy  
z podajnikiem  graw itacyjnym  z suw akiem  d ol
nym

- do ob słu gi s z l if ie r k i we w spółpracy  z podaj
nikiem  w ibracyjnym  /fo t ,  8 / .
- do ob słu g i p ra sy  we w spółpracy  z podajni
k iem  graw itacyjnym  z suw akiem  /fo t .  9 / .
- do ob słu g i p ieca  p rze lo tow ego  we w spółpracy  
z podajnikiem  w ibracyjnym  /fo t .  1 0 /.

Fot. 11. Z esp ó ł m echan iczny do chw ytania  
p rzed m iotów  cy lin d ryczn ych

Jednym  z n ajtru d n iejszych  p rob lem ów  utrud
n iających  sto so w a n ie  robotów je s t  dopasow anie  
zesp ołów  chw ytających  do kszta łtu  p r z e n o s z o 
nych p rzedm iotów  oraz  ich  orien tow an ie. N aj
c z ę ś c ie j  stosow anym i u rząd zen iam i do o r ie n 
towania c z ę ś c i  są  podajniki graw itacyjn e i w i
b racyjn e, oraz sto ły  p odzia łow e.

D otych czas opracow ano kilka sy stem ó w  z e 
społów  chw ytających. N a leżą  do n ich  p rzed e  
w szystk im :
- ze sp o ły  m ech an iczn e z za c isk ie m  pneum a
tycznym  dla p rzedm iotów  cy lin d ryczn ych  
/ fo t .  1 1 /.
- ze sp o ły  pneum atyczne z p rzyssaw k am i dla 
p rzed m iotów  p łask ich  /fo t . 12/ .
-  ze sp o ły  elek trom agn etyczn e dla p rzedm iotów  
p łask ich  /fo t .  13/ .
-  ze sp o ły  pneum atyczne do p rzedm iotów  c y lin 
drycznych  do chw ytania za śr ed n ic e  w ew n ętrz
ne, zew nętrzn e oraz  do chw ytania p rzedm iotów  
n ie k s z ta łtn y c h /r y s .  9, 10, 1 1 /.

O m ówione zesp o ły  chw ytające są  urząd zen ia
m i u n iw ersa ln ym i i m ogą być rów n ież w yp osa
żone w różnej w ie lk o śc i i różnych  k szta łtów

R ys. 9. Z esp ół pneum atyczny do chwytania  
p rzed m iotów  cy lin d ryczn ych
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Fot. 12. Z esp ó ł pneum atyczny z p rzyssaw k am i 
dla przedm iotów  p łask ich

R ys. 10. Z esp ó ł pneum atyczny do chw ytania za 
śr ed n ic e  w ew nętrzne

F ot. 13. Z esp ó ł elek trom agn etyczn y  dla p rzed  
m iotów  p łask ich

Fot. 14. S zczęk i u n iw ersa ln e

sz c z ę k i w ym ienne tak ie jak: s z c z ę k i u n iw ersa l
ne / f o t .  1 4 /, s z c z ę k i sp ecja ln e  d ostosow an e do 
k ształtu  p rzen oszon ego  przedm iotu  z a ś r e d n i-

R ys. 11. Z espół pneum atyczny do chw ytania za c ? wewnętrzną /fo t .  15/ lub do chw ytania za 
śr ed n ic e  zew n ętrzn e ot* ór dla P rzed m iotów  o k sz ta łc ie  p rostok ąt-
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nym /fo t .  1 6 /. Fot. 17 ilu stru je  robot w spółpra
cuj ący z agregatem  do m alow ania, w yposażony  
w sp ecja ln y  chwytak p rzezn aczon y  do o d b iera 
nia obudów b laszan ych  po lak ierow aniu . W 
związku z tym , że  ze sp o ły  chw ytające m ogą

używane do zabudowania na inne u rząd zen ia  
jak np. obrab iark i, zesp o ły  podające łub ołlbie- 
rające c z ę ś c i .  Z tego  względu bardzo k o r z y s t
ne je s t , że  roboty p rze m y sło w e  P R -02 opraco
wane i wykonywane w P rzem y sło w y m  Instytucie  
A utom atyki "M era-PIA P" m ają budowę m odu
łową.

Fot. 15. S zczęk i sp ecja ln e do chw ytania za 
k szta łtow e p o w ierzch n ie  zew nętrzn e Fot. 17. Chwytak sp ecja ln y  do obudów

wykonywać poza ruchem  lin iow ym  rów nież  
ruch obrotowy oraz w powiązaniu z p ozosta 
ły m i c z ę ś c ia m i robotów tw orzą  w w ię k sz o śc i  
przypadków  układy m odułow ejktóre m ogą być

P ublikując ten artykuł p ragnę z a c h ę c ić  k ie 
row nictw a tech n iczn e p rze d s ięb io r stw  Z jedno
czen ia  "M era" do śm ia łeg o  stosow an ia  robotów  
p rzem y sło w y ch  w p ro ce sa c h  tech n olog iczn y  cli 
i p om ocn iczych  we w szy stk ich  ich  p o sta c ia ch .

Już ob ecn ie  "M era-PIA P" za s to so w a ł aplika
cje zesp o łów  robotów P R -02  do ob słu g i zau to
m atyzow anej tokarki rew olw erow ej R V L -63. 
Sterow anie zesp o łów  robotów P R -02  zo sta ło  
sp rz ęż o n e  z układem  sterow an ia  obrabiarki 
opracow anym  rów n ież p r z e z  "M era-P IA P ", 
N astęp ne tego typu op racow anie oparte na z a 
stosow aniu  m odułów robota P R -02  do ob sługi 
tokarki rew olw erow ej DRT sterow anej se k -  
w en cyjnie,produkcji NRD^zostanie zastosow an e  
w' "M era-Z A P-M ont" . P ozw oli to na ca łkow ite  
zautom atyzow anie tej ob rab iark i.F ot. 16. S zczęk i sp ecja ln e  do chw ytania za o t

wory p rostokątne

L i t e r a t u r a
/1  /  H. J. W ernecke, R. D .Schraft -  Indu strie- 
R oboter. 1973 r.

[ 2 ]  M ateria ły  in form acyjn e P rz em y sło w eg o  
Instytutu A utom atyki i P om iarów  "M era-PIA P"  
w z a k r e s ie  robotów p rzem y sło w y ch  P R -02  oraz  
JRb

[ Z j  M ateria ły  in form acyjne Instytutu M echa
niki P recyzy jn ej o robotach  p rzem y sło w y ch  
R1M P-400 i  R1M P-600 o ra z  R IM P-1000

[ 4 ]  K atalog - M anipulatory m ontażow e i u - 
rząd zen ia  p ery fery jn e  do ich  stosow an ia . OBR 
P odstaw  T ech n olog ii i K onstrukcji M aszyn "Te- 
koma".

Tb] M ateriały  in form acyjne Centrum  Badaw 
czo-K on stru k cyjn ego  O brabiarek o robotach  
p rzem y sło w y ch  PR O -30.

[G j M. Salm on D as SIGMA - S ystem  Zur A u
to m a tis ieru n g  von M ontage und B ea rb e itu r ig -  
svorgaugen  artykuł. M ontage und-Handhabungs- 
technik  nr 3, 1976 r.
[1 ]  M ateria ły  in form acyjn e firm y "R. Kau-

feldt" AB S zw ecja  o robotach p rzem y sło w y ch

[ z ]  M ateriały  in form acyjne firm y " F e ls s 1 
RFN o robotach p rzem ysłow ych

[9 ]  M ateriały  in form acyjne firm y "Kurt He- 
iig"  KG RFN o robotach p rzem ysłow ych "

» 'i
f i 0] M ateria ły  in form acyjne firm y U nim ation  
USA o robotach p rzem y sło w y ch

[ \ \ ]  M ateria ły  in form acyjne firm y  "Balconi"  
Italia  o u rząd zen iach  do au tom atyzacji p ras

[ l 2 ]  M ateria ły  in form acyjne firm y "Montech" 
AG Szw ajcaria  o robotach p rzem ysłow ych

[ I Z]  M ateria ły  in form acyjne firm y  "Kauls" 
RFN o robotach p rzem y sło w y ch

[ 1 4 ]  Inform acja o robotach p rzem y sło w y ch  
firm y  "P ickom atic"  S y ste m s RFN, Montage 
und Handhabungstechnik nr 3, 1976 r.

[ 1 5 ]  M ateria ły  in form acyjne o robotach typu 
Sigm a firm y  "01ivetti"  Italia

[  1 Qj M ateria ły  in form acyjn e o robotach  p r z e 
m ysłow ych  firm y "Kaw'asaki" Japonia
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mgr inż. ZIEMOWIT OLEJNIK 
Instytut Komputerowych Systemów 
Autom atyki i Pomiarów

MODUŁY STEROWANIA I ELEMENTY PULPITOWE

M oduły ster o w a n ia  i  e lem en ty  p u lp itow e opra
cow an e w O środku B ad aw czo-R ozw ojow ym  Kom
p u terow ych  S y stem ó w  A utom atyk i i  P om iarów  
" M era-E lw ro"  w e W rocław iu  stan ow ią  grupę  
u rząd zeń  w ch od zącą  w sk ład  an alogow ego  
sy ste m u  au tom atyczn ej r e g u la c j i INTELEK- 
T R A N -S  p r z e z n a c z o n e g o  do a u to m a ty za cji w o l-  
n ozm ien n ych  p r o se só w  p r ze m y sło w y ch  w en er
g e ty c e , p r z e m y ś le  ch em ic zn y m , hutn ictw ie, 
p r z e m y ś le  sp o ży w czy m , p r z e m y ś le  m a te r ia łó w  
budow lanych  i innych . U rzą d zen ia  te sp e łn ia ją  
r o lę  d o ty ch cza so w y ch  s ta cy jek  ster o w a n ia  i  po
d z ie lo n e  są  na dw ie grupy funkcjonalne;
- m oduły, w k tórych  u m ie sz c z o n a  j e s t  c z ę ś ć  
e lek tr o n iczn a  ¿kładu, p r z e z n a c z o n e  do zabudo
wy w k a se c ie

zero sygnałowe

wejścia

wejście sygnału 
nadaiama

wejście sygnału 
sterowania ręcznego

wejścia układu 
stanu pracy MR

wejście rozkazu 
nadażania 
wejścia układu 
stanu pracy A/R

Zasilanie

- e lem en ty  pu lp itow e, z a w ie r a ją c e  p r z y c isk i  
s te r o w n ic z e  i w sk aźn ik i, p r z e zn a cz o n e  do zabu
dowy w p u lp ic ie  m ozaik ow ym .

Z adaniem  tej grupy u rząd zeń  j e s t  w sp ó ł
p ra ca  z innym i u rzą d zen ia m i sy ste m u , p rzy jm o 
w anie sygn a łów  p rzy c h o d zą c y ch  z reg u la to ró w  i 
w ytw arzan ie  sygn a łów  ster u ją cy c h  o pożądanych  
w ła śc iw o śc ia c h . U rząd zen ia  te  zap ew n iają  k o 
m un ikację m ięd zy  o p era to rem  i układam i a u to 
m atyczn ej re g u la c ji, d o sta r cz a ją c  mu n iez b ę d 
nych  in fo rm a cji o p rzeb ieg u  p r o c e su  p r z e 
m y sło w eg o  i u m o ż liw ia ją c  jeg o  in g er en c ję  
w ten p r o c e s .  Z apew niają  rów n ież  sy g n a 
liz a c j ę  stanów  p ra cy  autom atyka -  s t e r o 
w anie r ę c z n e  i d z ia ła n ie  blokad tech n o lo -

wujide uchybu 
śledzenia

wyjtae

wejście pomoc- 
nienadążania

*ujfCierozkc2U
śledzenia

wyjścia
zestyku#

,— 2-M kontrola 
I 4 |  obecności
 modułu

wyjścia
napięć stabilizowanych

R ys. 1. M oduł stero w a n ia  grupow ego ALS471 - sch em a t  
funkcjonalny
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l ic z n y c h  oraz w skazyw anie podstaw ow ych  
w ie lk o śc i ch arak teryzu jących  p r o c e s  re g u la c ji  
i sterow an ia .

Moduły sterow an ia  w yposażone są  w lo g ic zn e  
układy wyboru p riorytetu  u m o ż liw ia ją ce  zdalny 
wybór stanu p racy p r z e z  w sp ó łp racu jące u r z ą 
dzen ia  cyfrow e lub op eratora  o ra z  układy p o 
zw a la jące  na w prow adzenie sygnałów  z a b ez p ie 
czeń , blokad tech n olog iczn ych  i dokonujące s a 
m oczynn ego p r z e łą c z e n ia  układów au tom atycz
nej regu lacji na sterow an ie  ręczn e  w wypadku 
ich aw arii. Stan aw arii j e s t  sygn alizow an y. 
U rządzen ia  te  u m o żliw ia ją  też w sp ó łp racę  z 
układam i autom atyki sekw en cyjn ej.

Moduły stero w a n ia

Moduł sterow an ia  grupowego ALS471

A nalogowy sygn a ł w yjściow y z regu la tora  
ARC451 podawany na w e jśc ie  n ie in w ersy jn e  
modułu ALS471 porównywany j e s t  na w zm a c
niaczu  W1 z sygn ałem  w yjściow ym  m odułu. 
Różnica tych  sygnałów  w c z a s ie  p racy  autom a
tycznej / p rzek aźn ik  A d z ia ła /;  w zm ocniona  
p rze z  w zm acn iacz W 2,przeładow uje k ond en sa
tor C2 tak, by sy g n a ł w yjściow y modułu zrów 
nał s ię  z sygn a łem  w yjściow ym  regu la tora , W 
c z a s ie  p racy  autom atycznej sygn a ł w yjściow y  
modułu j e s t  zatem  równy sygn a łow i w yjściow e
mu regu la tora  ARC451. W c z a s ie  sterow an ia

we w zm acniaczu \V1 podawana je s t  jako uchyb 
ś le d z en ia  do ARC451 /  44 / w tra k c ie  trw ania  
rozkazu śle d z en ia  /4 6 /  i powoduje nadążanie 
sygnału  w yjściow ego  regu la tora  za sygnałem  
sterow an ia  ręczn eg o . P rz y  w spółpracy  z u k ła 
dam i sterow an ia  sekw en cyjn ego  sygn a ł z modu
łu nadążania ALN472 podawany je s t  na w e jśc ie  
18, n a tom iast rozk az sek w en cji z  ALN472 na 
w e jśc ie  28. Styki 32 i 34 zw ieran e są  w trak cie  
sterow an ia  sekw en cyjn ego  p op rzez m oduł 
A LN 472. W tra k c ie  sterow an ia  sekw en cyjn ego  
reg u la to r  ARC451 nadąża za sygn ałem  w yjśc io 
wym modułu ALS471 /p rzek a źn ik  A nie d z ia ła / .  
Styki p rzekaźn ika  A sygn a lizu ją  rodzaj p racy .

Moduł s te r ow ania nadążnego ALN472

Sygnał zw rotny od p o ło żen ia  siłow n ik a  łub  
sygn a ł w yjściow y z modułu sterow an ia  grupo
w ego A LS47] podawany je s t  na w e jśc ie  in w er-  
sy jn e /1 0 / w zm acn iacza  W l, w którym  n a s tę 
puje porów nanie tego  sygnału  z sygn a łem  poda
wanym na w e jśc ie  n ie in w ersy jn e  /1 4 /  łub z na
p ię c ia m i z p oten cjom etrów  P I , P2 i P 3 . N apię
c ie  w zorca  Uo /4 4 /  na odpow iedni ro zk a z  z 
układów sekw en cyjn ych  podawane j e s t  na w e jś 
c ie  16, 18 lub 2(1 /n p .:  styk am i przekaźn ików  
m odułu A D P425/ .

¡Serwie/jnodata

z e ro  sygnałowe
— “w« I

T   i wgjr» tn jiic .e tg g n a la

wejścia

wejścia
regulowane

noaaiama
E  Pomocnic

wyprie sygnato 
nadażenzz

nyjścię zestyków 
uk/aefa potwier
dzenia realizacji 
sekwencji

układu sterowa- 
ma sekwencyjne
go

wejście rozkazu 
ster.sekwencyjnego | 
wciżcio układu *ykr.-+ 
pracę ręczną 63.84

zasilanie

wyjścia napięć 
stabilizowanych

R ys. 2. Moduł sterow an ia  nadążnego ALN4"; 
funkcjonalny

stan klawisza S

wyjście siana akt. 
sfer. sekwencyjnego
wyjście zestyków 
układu wykrywa
jącego rodzaj 
pracy rocznej
wujście zestyków 
układa sterowa
nia sekwencyjne
go.

sch em a t

rę cz n e g o  /p rz ek a źn ik  A nie d z ia ła / sygn a ł z 
p rzy c isk ó w  sterow an ia  ręczn eg o  + - stacy jk i 
AKSG71 /2 0 /  powoduje p rze ład ow an ie  konden
sa to ra  C2 ze  s ta lą  cza so w ą  R C2 i zm ian ę s y g 
nału w yjściow ego  /4 0 /  m odułu.

R óżnica m ięd zy  sygn ałem  z ARC451 i sygna
łem  w yjściow ym  modułu ALS471 uform ow ana

R óżnica sygn ałów  ze  w zm acn iacza  W l, p o 
p r z e z  styk  p rzek aźn ik a  B działającego- w tra k 
c ie  sterow an ia  sek w en cyjn ego , podawana je s t  
do m odułów sterow an ia  ALS471 lub ALS475  
/ 4 0 /  cz y  też  po w zm ocn ien iu , p r z e z  w zm a c
n ia cz  W’2, do modułu reg u la to ra  krokow ego  
ARK455 / 4 2 / .  J e ś l i  sygn a ły  w ejśc io w e  podawa
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ne na w zm a cn ia cz  W1 zrów n ają  s i ę  z sob ą  z 
d ok ład n ośc ią  o k r e ś lo n ą  n astaw ion ą  s tr e fą  n ie -  
c z u ło ś c i  N  n astęp u je  w ów czas za d z ia ła n ie  p r z e 
kaźn ika P s  pod w arunkiem , że  d z ia ła  p r z e 
kaźnik B, a w ięc  układ realizujfe stero w a n ia  
sek w en cy jn e . R ozkaz p o d jęc ia  stero w a n ia  s e k -  j  

w en cyjn ego  podaw any j e s t  na w e jśc ie  28 i p rzy
jęty  p r z e z  układ p rzy  w y c iśn ię ty m  k law iszu  S 
o r a z  n ie o b e c n o śc i sygn ałów  u n ie m o ż liw ia ją cy c h  
s te r o w a n ie  sek w en cyjn e  podaw anych na w e j ś 
c ia  22, 24, 26, 30, 32. P rzek a źn ik  R w ykryw a  
rod zaj p racy  r ę c z n e j /p r z y  sterow an iu  r ę c z 
nym R n ie d z ia ła / .

Sygnały lo g ic z n e  /  "O"/ podawane na w e jśc ia  32, 
34 powodują u sta w ien ie  p rzerzu tn ik a  w stan ie  
"1" pod w arunkiem  n ie  w c iś n ię c ia  k la w isz a  ZA 
lub n iep odan ia  sygn a łu  "0" na w e jśc ie  zakazu  
3 6

M oduł stero w a n ia  tró jsta w n eg o  A LT 474

Sygnał tró jstaw n y  z m odułów  A I.S475, ARK455 
lub sta cy jek  stero w a n ia  AKS671 i AKSG72 poda
wany j e s t  na w e jśc ie  10 m odułu. D iody m ięd zy  
za c isk a m i 10, 12 i 12, 14 w c z a s ie  n orm alnej  
p ra cy  zw arte  są  styk am i zew n ętrzn y m i np. ;

wejście zdalnego r—
lY te lqc2enia <__

na A >

wejście zakazu 
zdalnego  przetączc^ 
ru'a na A

wejścia A /R

wejścia awaru 
automatyki 
przdączajęce 
na R

wejścia awarii 
Sterowania  
ręcznego . 
przctączajacs 
na R

■ > stan klawisze
Z A

wyjście

~i^ =r  — * w  T I 4 f )  kontrola cbec. D 0 Y  * u r  *—rt-J
-j— \slan klawisza

iO-J *

zestyki
przekaźnik
rodzaju
pracy

*G/
— HSS 1

*02
«!

<¡.42!
*24 V »3,94
-24V t71.72

wyjście wytfuuerua 
ster sekwencyjnego

ALP 473
77,73 l0V 1

ta dtanio

R ys. 3. M oduł wyboru p rio ry te tu  A L P 473 - sc h e m a t funkcjonalny  

M oduł wyboru p r io ry te tu  A L P 473

P o d sta w ę  układu stan ow i tró jw e jśc io w y  p rze -  
rzutn ik  b ista b iln y  z w e jśc ia m i R, S, T . Stan 
p rze rz u tn ik a  m o że  być zm ien ian y  n iesta b iln y m  
p r z y c isk ie m  A /R  sta cy jk i s terow an ia  AKS671 
/w e j ś c ie  1 0 / .  Sygnały  lo g ic z n e  podaw ane na 
w e jśc ia  12, 14, 16, 18, 20 powodują u s ta w ie 
n ie  p rzerzu tn ik a  w sta n ie  "0", który od pow ia
da stero w a n iu  rę czn em u  /p r z e k a ź n ik  A n ie  
d z ia ła / .  W e jśc ie  21 w y k o rzy stu je  s ię  do kon
tr o li  o b e c n o śc i m odułów  n iezb ęd n ych  do r e a l i 
z a c j i funkcji S terow ania  sek w en cy jn eg o . N ie 
o b ecn o ść  tych  m odułów  lub "0'' na w ejśc ia ch  
12 -  20 pow oduje w yk lu czen ie  stero w a n ia  s e k 
w en cy jn ego  /w y j ś c ie  4 2 / .

Sygnały  lo g ic z n e  podaw ane na w e jśc ia  22, 
24, 26, 28, 30 pow odują rów n ież  u sta w ie n ie  
p rze rz u tn ik a  w sta n ie  "0", n ie  w yk lu czając  
jednak stero w a n ia  sek w en cy jn eg o . W e jśc ie  31 
w y k o rzy stu je  s i ę  do k o n tro li o b e c n o śc i m odu
łów  n iezb ęd n ych  do r e a liz a c j i  funkcji s te r o w a 
nia a u tom atyczn ego . Stan "0” p rzerzu tn ik a  s y g 
n a lizow an y  j e s t  św ie c e n ie m  lam p k i R na p ły c ie  
c z o ło w ej m odułu. M ożliw e j e s t  rów n ież  u s ta 
w ie n ie  p rze rz u tn ik a  w sta n ie  "0" k la w isz e m  R.

bloku p rzek aźn ik ów  A D P425 i u m o ż liw ia ją  wpro
w ad zen ie blokad stero w a n ia  w kierunku + i -  
w p o sta c i r o z w a r c ia  styków .

Z a c isk i 14 i  16 u m o ż liw ia ją  w prow adzen ie  
sygn a łów  za b ez p iec ze ń  + i - .  N a p ięc ie  do ukła
du z a b e z p ie c z e ń +b ran e j e s t  z za c isk ó w  44 i  46. 
P rz ek a źn ik i WK i WK u ru ch am ian e s ą  sy g 
n a łem  z w yłączn ików  krań cow ych  siłow n ik a  
p o p r zez  p rzek aźn ik ow y se g m e n t lis tw o w y  lub  
b ezp o śr ed n io  p rzy  istn ien iu  dodatkow ego źród
ła  n a p ię c ia  48V . W y jśc ie  układu stan ow ią  2 ty
r y s to r y  sy m e tr y c z n e  stero w a n e p o p r z e z  opto- 
iz o la to r y , z w a r c ie  B - D p rzy  w ejśc io w y m  sy g 
n a le  s ter u ją cy m  +24V z w a r c ie , C - D  p rzy  
w ejśc io w y m  sy g n a le  steru ją cy m  -2 4 V . Z a s ila 
n ie  220V  - z a c is k i A - D. B lok  w ykryw ania  
n iez g o d n o śc i zapew nia k on tro lę  p ra w id ło w o śc i  
d zia łan ia  ty ry sto ro w e g o  w zm a cn ia c za  m ocy, 
d oprow adzeń  do sty czn ik ó w  i styczn ik ów . W 
wypadku w y stą p ien ia  n iez g o d n o śc i m ięd zy  
w ejśc io w y m  sygn a łem  ster u ją cy m  a sygn a łem  
zw rotnym  od sty czn ik ó w  sygn alizow an a  j e s t  
aw aria  stero w a n ia  r ę c z n e g o  /  zw o ln ien ie  p r z e 
kaźnika A / i n astęp u je  o d c ię c ie  obwodu s t y c z 
ników  od układu A L T 474 . A w aria  sygn alizow a

li?



wejścia pomocnicze 
( ciek ad,j zezwalając?' 
zabezpieczenia)

w e jście

4— \  ¿c si lanie 
£ 4 _ J  220V, SOHz

4— wyjście +  

wyjście - 

ze styk i 
przekaźn ika  
a w arii ster. 
ręcznego

wejście s y g n a łu  
pot wierdzcoict rozkazu

wejście sygna łu f— ^
potwierdzenia rozkazu \ — ,—

przekaźnik uruchamia
ny wy łącznik km kreń  
cowym *

przekaźnik uruchamia
ny wyłącznikiem krańco
wym-

±24Y

i—  uziem ienie

R ys. 4. Moduł sterow an ia  tró jstaw n ego  ALT474  
m at funkcjonalny

sc h e -

na j e s t  zg a szen iem  lam pki na p ły c ie  czo łow ej  
m odułu. Skasow anie aw arii p r z y c isk ie m  k a su 
jącym  na p ły c ie  czo łow ej m odułu m ożliw e j e s t  
po jej u su n ięc iu .

Moduł sterow an ia  indyw idualnego ALS475

Sygnał w yjściow y z reg u la to ra  ARC451 poda
wany j e s t  na w e jśc ie  n ie in w ersy jn e  /1 4  lub 16/ 
w zm acń iacza , w którym  następu je porów nanie  
z sygn a łem  zw rotnym  od p o ło żen ia  siłow n ik a , 
podawanym  na w e jśc ie  in w ersy jn e  /1 0  lub 1 2 /.

R óżn ica sygn ałów , p o p rzez  styk p rzek aźn ik a  
A, podawana je s t  na w e jśc ie  w zm acn iacza  s tr e 
fy n ie c z u ło śc i,  a n astęp n ie  na układ p r z e r z u t-  
nika trójstaw n ego , powodując jeg o  zad zia łan ie  
w kierunku "+1" lub "-1 /w  z a le ż n o śc i od zna
ku odchyłki / 4 4 /  w y jśc ie  4 0 / .

P rzek a źn ik  A d zia ła  w c z a s ie  p racy  au tom a
ty czn e j, p rzy  p racy  rę cz n e j n ie  d zia ła . . Na 
w e jśc ie  18 podawany j e s t  sygn a ł nadążania  
p rzy  w spółpracy  z m odułem  sterow an ia  nadąż-  
nego ALN 472. W tra k c ie  sterow an ia  ręczn eg o

wąiscia

wejście
sygnelu
nadawania

wejścia 
układu 
sianu < 
pracy A/f>

w a la n ie

|7.J JZ3S

\ . V
1 P h

*. Y
!- ?

*. ¡«« Y K-J >—

X e  llfttY

Atlil-

I»»
, ?VŁ_

&

- A 15

7t

OY \T7.7t

! ±

¿Łfjj

1 /
+ N V  I 0 3

wy/scio uchybu 
śledzenia

kontrola
obecności
modułu

0  E !

nr-
JJ Ia 2

39.47 y
wypae pomocnicze 

wyjścia

wujśco rozkazu 
'  śledzenia

X -
- “f
fil wyjścia 

zestyków 
’ układuI

*sl
1 a * 1

fij
pracy A/R

s mi

ALS .475

i
i
i
i

*1».

R ys. 5. Moduł sterow an ia  indyw idualnego ALS475 - sch e
m at funkcjonalny
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i n adążnego re g u la to r  ARC451 ś le d z i zm iany  
p o ło żen ia  s iło w n ik a , sp row ad zając w a rto ść  
uchybu ś le d z e n ia  /  4 4 / do z e r a . R ozkaz ś le d z e 
n ia  do reg u la to ra  podaw any j e s t  z w y jśc ia  46.

E lem en ty  p u lp itowe 

S tacyjka AKS671

N a p ięc ie  ^24V podaw ane na styk i 1, 2 z łą cz a  
sta cy jk i p o p r z e z  p r z e łą c z n ik i + -  w yp row ad zo
ne j e s t  na styk  11, który łą czo n y  j e s t  z w e j ś 
c iem  m odułu stero w a n ia  tró jsta w n eg o  A L T 474  
lub z w e jśc ie m  sygn ałow ym  stero w a n ia  r ę c z 
n ego m odułu A L S471. Stan zw a r c ia  p r z e łą c z n i
ków + -  / s t y k i  18, 1 9 / podaw any j e s t  do m odu
łów  ster o w a n ia  A L S471, A L S475, A LS472 lub  
m odułu r e g u la to r a  ARK455 jako ro zk a z  p r z e j ś 
c ia  na s ter o w a n ie  r ę c z n e , na c z a s  p r z y c iś n ię -

£ ® - l ( Ź s <$>A/a ]'

$  Z  $
A K S 6 7 I

R ys. 6. S tacyjk a  AK S671 - sc h e m a t funkcjonalny

c ia  p rz y c isk ó w  + lub - ,  b ez  zm ian y  rodzaju  
p ra cy  w ybranego  p r z y c isk ie m  A /R  w m odule  
wyboru p r io r y te tu  A L P 473 / s t y k i  12, 1 3 /.  
W y jśc ia  5 - 9  u m o ż liw ia ją  ster o w a n ie  lam p ek  
A /R , S i + - z m odułów  A L Z 476, A L P 473, 
A LN 472 i m odułu A D P425. W yjśc ie  10 u m ożli
w ia k o n tro lę  sp ra w n o śc i lam p ek  od dzieln ym  
p r z y c isk ie m  na p u lp ic ie  s ter o w n ic zy m .

N astaw n ik  AKN644 /A K N 645 /

N astaw n ik  AKN644 /A K N 6 4 5 / sp e łn ia  funk
c ję  dw u przew odow ego, ze  w zględu  na sp osób  
z a s ila n ia , p rze tw o rn ik a  p o ło że n ia  p r e c y z y jn e 
go, d z ie s ię c io o b r o to w e g o  p o ten cjom etru  z l ic z 
n ik iem  /jed n o o b ro to w eg o  p o te n c jo m etru / na 
standardow y sy g n a ł p r z e sy ło w y  4 -  20 mA p rą 
du s ta łe g o  i p rze zn a cz o n y  j e s t  do w sp ó łp ra cy  
z m odu łem  w zm a cn ia c za  sta n d a ry zu ją ceg o  
ASW 444 /  A SW 445/. N astaw n ik  A K N 644, łą c z 
n ie  z m odułem  w zm a cn ia cza  sta n d a ry zu ją ceg o  
ASW 444, stan ow i źród ło  w a r to śc i zadanej 
0 - 10V n a p ię c ia  s ta łe g o  dla m odułów  r e g u la to 

rów  A R C 451, ARC452, ARK 455. N astaw nik  
AKN645 łą c z n ie  z m odu łem  w zm a cn ia cza  s ta n 
d a ryzu jącego  ASW 445 stan ow i źród ło  p o laryza 
c ji -5  4 +5V n a p ięc ia  s ta łe g o .

W skaźnik AKM 651; AKM652; AKM 653.   o---------------------------
W skaźnik  AKM651 u m o ż liw ia  p o m ia r  odchył

k i r e g u la c ji w z a k r e s ie  -3 V  +3V, AKM652 -
p o m ia r  p r z e sy ło w e g o  sygnału  p rądow ego  
4 - 2 0  m A , n a to m ia st AKM653 - p om iar s y g 
nału n a p ięc iow ego  0 - 10V jak im  op eru ją  m o 
duły sy stem u .

P rzy k ła d y  za sto so w a ń  u rząd zeń  sterow an ia

Na r y s .  7 p rzed sta w io n o  sc h e m a t blokowy  
układu p row ad zen ia  p o jed yn czego  siłow n ik a  
sygn a łem  analogow ym  z reg u la to ra  PI AR C451. 
Układ u m ożliw ia  p r a c ę  au tom atyczn ą  i s t e r o 
w anie r ę c z n e  za p o śred n ic tw em  sta cy jk i  
AKS671, P r z e łą c z e n ie  z p racy  au tom atyczn ej  
na s ter o w a n ie  r ę c z n e  i od w rotn ie odbywa s ię  
w sp osób  b ezk o lizy jn y . M ożliw e j e s t  też  p r o 
w ad zen ie  siłow n ik a  p o p r zez  układy autom atyki 
sek w en cyjn ej za p o śred n ic tw em  m odułu A LN 472 . 
jak rów n ież  zd aln e w łączen ie  autom atyk i lub

L P Y  701 Siłownik
Przetwornik 
położenia

R ys. 7. P rzy k ła d  za sto so w a n ia  m odułów  s t e r o 
w ania i e lem en tó w  pulp itow ych  sy stem u  IN TE - 
L E K T R A N -S - sc h e m a t blokow y układu p ro w a 
d zen ia  p o jed yn czego  siłow n ik a  sy g n a łem  an alo
gow ym .
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R ys. 8. S ch em at p o łą cz eń  s ter o w n ic zy c h  układu  
p row ad zen ia  s iłow n ik a

ster o w a n ia  r ę c z n e g o  /A L P 4 7 3 / .  Do _ m odułu  
A L T 474 m o g ą  b yć w prow adzone sygn a ły  za b ez
p ie c z e ń  i b lokad tec h n o lo g ic zn y ch . Stany p r a 
cy: au tom atyk a, s ter o w a n ie  r ę c z n e , S te r o w a 
n ie  sek w en cyjn e  o ra z  stany aw aryjn e s y g n a li
zow ane są  w s ta c y jc e  AKS671.

Z esta w , n astaw n ik  AKN645 i w zm a cn ia cz  
stan d aryzu jący  ASW 445 sta n o w ią  źró d ło  p o la 
r y z a c j i sygn ału  w y jśc io w eg o  z A R C 451. P r ą 
dowy sy g n a ł z d w u przew odow ego p rzetw orn ik a  
p o ło że n ia , p o p r zez  układ o d d z ie la ją c y  ga lw a
n ic z n ie  jak im  j e s t  se p a r a to r  A SS441, w p row a

dzony j e s t  do m odułów  A LN 472 i A LS475 jako  
sy g n a ł sp r z ę ż e n ia  zw rotn ego  od p o ło że n ia  s i 
łow n ika. M oduł z a b e z p ie c z e ń  A L Z 476 d ostarcza , 
za b ez p iec zo n eg o  n a p ię c ia  dó z a s ila n ia  układu, . 
z b ie ra ją c  je d n o c z e śn ie  sygn a ły  a w a rii stero w a 
nia  r ę c z n e g o  /n p . ; sy g n a ł n iez g o d n o śc i z 
A L T 4 7 4 / i  sy g n a liz u ją c  stany aw aryjne w s t a 
c y jc e  AKS671.

S ch em at p o łą czeń  s ter o w n ic zy c h  m odułów  
A L S475, A L P 473 , A L T 474 i sta cy jk i AKS671 
z prow adzonym  siło w n ik iem  p rzed staw ion o-n a  
r y s . 8.
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PROBLEM KOMPLEKSOWEJ KOMPUTERYZACJI 

PROCESU PLANOWANIA PRODUKCJI 

W PRZEDSIĘBIORSTWIE PRZEMYSŁOWYM

A rtyku ł n in ie jsz y  stan ow i w p row ad zen ie  do 
p rzew id yw an ego  cyk lu  p u b lik acji p racow n ik ów  
Instytutu  Nauk S p o łeczn ych , O rg a n iza cji i  Z a 
rz ą d z a n ia . P od staw ow e tw orzyw o w y k o r z y sty 
w ane w p rzew id yw an ych  do r e a liz a c j i  p ra ca c li 
sta n o w ią  badania w z a k r e s ie  k o m p u tery za cji 
p lanow an ia  p rod uk cji w p r z e d s ię b io r s tw ie , ze  
sz c z e g ó ln y m  u w zg lęd n ien iem  planow ania ope
ratyw n ego  z a s ila ją c e g o  s te r o w a n ie  produk
cją . K om p u teryzacja  sy stem u  p lanow ania  
p rod u k cji re a liz o w a n a  j e s t  w P r z e d s ię b io r s t 
w ie  T e le e le k tr o n ic z n y m  " T e lk o m -T e lfa  
w B y d g o sz c z y , k tó re  w ch w ili p o d jęc ia  p r z e d 
m iotow ych  p ra c  ek sp lo a to w a ło  w ie lo d z ie d z in o -  
wy s y s te m  SIK O P -1300 ob ejm u jący  p o d sta w o 
we agen d y p r ze tw a r za n ia  p o za  p lanow an iem  
p ro d u k cji. E k sp lo a ta c ja  p o d sy stem u  tech n iczn e
go p rzy g o to w a n ia  p rod u k cji /T .P P / zap ew n ia  
p ew n e z a s ile n ia  in fo rm a cy jn e  do p ro ce su  p la 
now ania, n ie  zap ew n ia  jednak jeg o  a u to m a ty za 
c j i .  Z teg o  w zględu  r o z s z e r z e n ie  sy stem u  
SIK O P -1300 o p o d sy ste m  p lanow ania o p era ty w 
n ego  p ro d u k cji, w ym agało  op racow an ia  r o z 
w iązań  w z a k r e s ie  a u to m a ty za cji p lanow ania  
ogó ln ozak ład ow ego  / r o c z n o -m ie s ię c z n e g o / .  
U ś c iś le n ie  p r o c e su  p lanow an ia  ogó ln o za k ła d o 
w ego z e  w sk a za n iem  jeg o  z a s ile ń  k om p u tero 
w ych , s tw o r z y ło  b a zę  danych w ejśc io w y c h  dla  
ek sp lo a ta c j i p o d sy stem u  p lanow ania o p era ty w 
n ego  p rod u k cji.

Z uw agi na fakt, że  w k o lejn ych  p ub lik acjach  
p r z e d s ta w io n e  zo s ta n ą  d o św ia d czen ia  w ynikają
c e  z re a liz o w a n y c h  w tym  z a k r e s ie  p r a c , w a r 
tyk u le  tym  o g ra n iczo n o  s ię  do z a m ie s z c z e n ia  
za ło że ń  d o ty czą cy ch  w ym aganej bazy s p r z ę to 
w ej o r a z  p rzeg ląd u  m etod  m atem a ty czn y ch  wy
k o rzy sty w a n y ch  w p lanow aniu p rod u k cji.

W ym agania sp r z ę to w e  n iezb ęd n e  
do k om p lek sow ej k om p u tery za c ji 
sy ste m u  p lanow an ia  p rod u k cji

P od staw ow ym  c e le m  re a liz o w a n e j p ra cy  b a 
d aw czej j e s t  zap ro jek tow an ie , op rogram ow an ie  
i w d ro żen ie  p o d sy stem u  p lanow an ia  o p era ty w 
n ego  p rod u k cji. E k sp lo a ta c ja  w p r z e d s ię b io r s t 

w ie sy stem u  SIK O P-1300 p rojek tow an ego  na 
EMC ODRA s e r i i  1300 zd eterm in o w a ła  n a r z ę -  
d zie; p rzy  p om ocy  k tórego  n a le ż a ło  ro z w ią za ć  
planow an ie op eratyw ne p rod uk cji. W praw dzie  
sy s te m  STKOP-1300 rea lizow an y  j e s t  w techno
lo g ii  sek w en cyjn ego  p rze tw a r za n ia , to r o z w ią 
za n ie  p rob lem ów  p lanow an ia op eratyw nego w y
m aga ło  k on figu racji m a szy n y  w zb ogacon ej o 
p a m ię c i d ysk ow e. Aby uniknąć p rob lem ów  do
stępu  do w ła śc iw e g o  zestaw u  p a m ię c i dyskow ej, 
p rzy s to so w a n o  ro zw ią za n ia  sy stem u  ek sp loata 
c j i n ajb ard ziej p opu larn ego  zestaw u  4 x 8  Mb.
W ce lu  zap ew n ien ia  w sp ó łd z ia ła n ia  tego  pod
sy stem u  z d o ty ch cza s ek sp loatow an ym i u -  
w zględn ion o odpow iedni p oziom  in te g r a c ji r o z 
w iązań  p rojek tow ych .

E fektyw na ek sp lo a ta cja  p o d sy stem u  planow a
n ia  op eratyw n ego  p rod uk cji n ie  j e s t  m o żliw a  w 
przypadku braku ro zw ią za ń  w z a k r e s ie  ew iden
c j i p rod uk cji w yrobów  fin a ln ych . P ro b lem  ten  
j e s t  s z c z e g ó ln ie  u c ią ż liw y  w ła śn ie  w b ran ży  
p rz e m y słu  te le e le k tr o n ic z n e g o , g d zie  w ie l
k o ść  p rod uk cji i  stru k tu ra  a so r ty m en to w a  je s t  
ogrom n a. Z u w agi na fakt, że  do r e a liz a c j i  
w /w  funkcji m u sian o  w y k o r zy sta ć  s p r z ę t  p r o 
dukowany w k raju , zagad n ien ie  to  rozw iązan o  
w y k o rzy stu ją c  sy s te m y  m in ik om p u terow e M E- 
R A -9150  /S e a c h e c k / o r a z  s y s te m  M E R A -305.

S ystem  M E R A -9150 /w  w e r s j i  na 24 sta n o 
w isk a / w yk orzystan o  dla ew id en cji p rod u k cji w 
toku, zap ew n iając in s ta la c ję  końców ek  w kom  - 
p letow n iach , w k tórych  m agazyn ow an e są  
c z ę ś c i ,  d e ta le  i p o d zesp o ły  w tr a k c ie  p r z e 
b iegu  p r o c e su  p rod uk cyjnego . U rz ą d z en ie  to  
zap ew n iło  tec h n icz n ą  r e a l iz a c ję  b ie ż ą c e j  e w i
d en cji p rod u k cji w toku, sta n o w ią cej i lo ś c io w o  
n ajb ard zie j u c ią ż liw y  p ro b lem . Dwa ze sta w y  
m inikom pu terów  M E R A -305 / z e  w zględu na  
ich  d o s tę p n o ść / w yp osażon e w dw ie jed n o stk i 
d yskow e, s łu ż ą  do ew id en cji stanów  w yrobów  
gotow ych o r a z  zap ew n iają  o b s łu g ę  D zia łu  Z b y
tu.

W obec braku w p r z e d s ię b io r s tw ie  w ła sn eg o  
kom p u tera  ODRA s e r i i  1300, d o ce lo w e  z a s to -  . 
sow an ia  sy ste m ó w  m in ik om p u terow ych  będą
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u leg a ły  d a lszem u  r o z sz e r z a n iu  w m ia r ę  r o z 
w iązyw an ia  p rob lem ów  tech n iczn y ch  p o jaw ia ją 
cych  s ię  w tr a k c ie  ich  ek sp lo a ta c ji.

Z a ry s p rob lem ów  wy stęp u jących  
w p r o c e s ie  p lanow ania produkcji

P lan  p rod uk cji o k r e ś la  c e l  d z ia ła ln o śc i  
p r z e d s ię b io r s tw a , i lo ś ć ,  ja k o ść  i a so r ty m en t  
je g o  w yrobów  i u s łu g  p rod uk cyjnych . Z a k re s  i 
sp osób  p lanow ania p rod u k cji w p r z e d s ię b io r s t 
w ie  ob ejm u je tr z y  ro d za je  układów:
- cz a so w y ,
- p r z e s tr z e n n y ,
- stru k tu ra ln y .

Układ cz a so w y  o zn a cza  zró żn ic o w a n ie  p lanów  
w ed łu g  tzw . horyzontu  c z a so w e g o , tj. p o d z ia ł 
na op eratyw n e, śr ed n io o k re so w e  i d łu g o o k re
sow e p lany p rod uk cji.

Układ p r z e s tr z e n n y , to p lan ow an ie re p a r ty -  
cj i zadań ogóln ozak ład ow ych  p o m ięd zy  m n ie j
s z e  jed n o stk i o rg a n iza cy jn e  p r z e d s ię b io r s tw a  
tak ie  jak; w y d z ia ły , od d z ia ły  i  stan ow isk a  p racy .

Układ stru k tu ra ln y , to p o d z ia ł zadań o g ó ln o 
zak ład ow ych  na zadania  cz ą stk o w e , np: p lany  
a so r ty m en to w e p o sz c z e g ó ln y c h  typów  w yrobów .

N ależy  p o d k r e ś lić , ż e  w wyniku w p row adza
n ia  zm ian  w planow aniu  i  zarząd zan iu  g o sp o 
darką narodow ą, p lan ow an ie śr ed n io o k re so w e  
o b ejm u jące  o k r e s  p ię c iu  la t  u zysk u je  c o r a z  
w ię k sz ą  ran gę i  p ra k ty czn e  z n a c z e n ie . P la n o 
w an ie p r o c e só w  produkcyjnych  w m ia r ę  rozw o
ju sp o łe c z n o -g o s p o d a r c z e g o  s ta je  s i ę  c o r a z  
b a rd z ie j z ło ż o n e . W p r z e m y ś le ,  jak i w innych  
d zied z in a ch  gosp od ark i n arod ow ej, n a s ila ją  s ię  
p r o c e s y  k o n c en tr a cji o r a z  sp e c ja liz a c j i  p r o 
dukcji, a ponadto w ystęp u je  ta k że  w z r o st  z ło 
ż o n o śc i w ytw arzan ych  w yrobów . W k on sek w en 
c j i  rozbudow ują s i ę  i  k om p lik ują p ow iązan ia  w 
p r o c e sa c h  p rodukcyjnych .

P r z e g lą d  m etod  p lanow an ia p rod uk cji 
w p r z e d s ię b io r s tw ie  p rze m y sło w y m

P lan ow an ie  p rod uk cji p o leg a  na p od ejm ow a
niu d e c y z j i d o ty czą cy ch  p r z y s z ło ś c i  na p o d sta 
w ie  in fo r m a c ji o p r z e s z ło ś c i .  W ynika stąd , 
ż e  trudno j e s t  m ów ić o dobrym  planow aniu  
d z ia ła ln o śc i p r z e d s ię b io r s tw a  b ez  dokładnej 
zn a jo m o śc i p ow iązań  m ięd zy  ró ż n y m i z m ie n 
n ym i ch a ra k ter y zu ją c y m i p r o c e s  w p r z e s z ło ś 
c i ,  b ez  zn a jo m o śc i ich  liczb o w y ch  w a r to śc i i 
b ez  o r ie n ta c ji co  do ten d en cji ic h  zm ian . N a
r z ę d z ie m  ta k ie g o  p ozn ania  s ą  m etod y  ekonom e-  
tr y c z n e , k tóre w sp osób  p rec y zy jn y  p ozw a la ją  
p ozn ać i lo ś c io w e  p o w ią za n ia  m ięd zy  ró żn y m i 
zm ien n y m i. O trzym an e w wyniku a n a lizy  ek o -  
n o m etry czn ej r e la c je  o d n o szą  s i ę  p rze d e  
w sz y s tk im  do p r z e s z ło ś c i ,  to  j e s t  do o k resu ,  
z k tórego  p o ch o d z iły  dane. Jednak zn a jo m o ść  
w a r to śc i p a ra m etró w  m od elu  ek o n o m etry czn e-  
go daje m o ż liw o ść  p rzew id yw an ia , jak w o k reś
lon ych  w arunkach k s z ta łto w a ć 's ię  b ęd ą  zm ie n 
ne en d ogen iczn e . W ła śn ie  m o ż liw o ść  tego  
w nioskow an ia d ecyd u je o p rak tyczn ej u ż y t e c z 
n o śc i m etod  ek on om etryczn ych .

M etody ek o n o m etry czn e

Jednym  z głów nych zagadnień  an a lizy  p r o c e 
su prod uk cyjnego  p r z e d s ię b io r s tw a  j e s t  funk
cja  p rod u k cji, za  p om ocą  k tórej o p isu je  s ię  
z a le ż n o ś c i  m ięd zy  prod uk cją  a n ak ład am i 
czynników  p rod u k cji. N a jc z ę śc ie j  sto sow an a  
j e s t  p otęgow a funkcja w ielu  zm ien n ych , zwana  
c z ę s to  funkcją p rod uk cji Cobb - D ou g lasa . W 
k la sy cz n e j p o s ta c i om aw ianą funkcję m ożna  
za p isa ć :

Y,=G

gdzie:

-  są  s ta ły m i p a ra m etra m i  
stru k tu ra ln y m i o w a r to ś 
c ia ch  dodatnich,

Yt -  w ie lk o ść  p rod uk cji w .ro
ku t,

^ 1 t I ^ 2 1 " 'i  ^ kt, " ró żn e  rod za i e nakładów  
czynn ik ów  p rod u k cji w r o 
ku t,
- sk ładnik  lo so w y .

N a leży  za z n a c zy ć , że  o w yb orze  m odelu
funkcji p rod u k cji d ecyd u je z jed nej stro n y  t e o 
r ia  p ro ce su  p rod uk cyjnego, z  d rugiej z a ś  zgod
n o ść  p rzeb ieg u  funkcji z w ynikam i o b se r w a c ji  
s ta ty s ty c z n e j . E sty m a cja  p aram etrów  m odelu  
f l j  dokonywana j e s t  zw yk le  w op arciu  o p r o 
gram y stand ard ow e na dow olnych typach  m a - , 
szy n  cy fro w y ch .

E k on om etryczn a  a n a liza  fun kcji p rod uk cji 
m o ż e  z n a le ź ć  z a s to so w a n ie  p rzy  ro z w ią zy w a 
niu n astęp u jących  k w estii:
-  o c e n ie  wpływu p r z y ję ty c h  zm ien n ych  na 
k szta łto w a n ie  s ię  p rod u k cji,
-  p lan ow an ie p oziom u  p rod u k cji, p rzy  zn a jo 
m o ś c i  p rzew id yw an ego  w p r z y s z ło ś c i  p oziom u  
zm ien n y ch  ob jaśn ia jących ,
-  o trzy m a n e w yniki m ożn a  w y k o r zy sta ć  dla po
dejm ow an ia  d ec y z j i p la n is ty c zn y ch  od n ośn ie  
p rod u k cji na d a lsz e  o k r e sy .

P o tęg o w e fun kcje p rod u k cji ch a ra k tery zu 
ją  s ię  s ta ły m i e la s ty c z n o ś c ia m i, k tórym i są  
w ykładniki p o tęgow e tzw . w sp ó łczyn n ik i e l a s 
ty c z n o śc i,  o k r e ś la ją c e  w ie lk o ść  w zg lęd n ego  
p r zy r o stu  p rod uk cji na skutek  w zrostu  p o s z c z e 
góln ych  czynników  p rod u k cji. E la s ty c z n o ść  
w ię c  odpow iada na p ytan ie , o i le  p ro ce n t w z r o ś 
n ie  /s p a d n ie /  w a r to ść  danej zm ien n ej en d oge-  
n icz n e j, gdy o k reś lo n a  zm ien n a  o b jaśn ia jąca  
m odelu  u leg n ie  zm ia n ie  o jed en  p ro cen t.

Z n ajom ość n u m ery czn y ch  w a r to śc i p a r a m e 
trów  funkcji p rod uk cji m o że  być w yk orzystan a  
dla ce ló w  ek o n o m ętry czn ej p rogn ozy  p rod uk cji 
na o k r e sy  p r z y s z łe .  P ro g n o zy  ek o n o m etry czn e  
dają odpow iedź na p ytan ie , co  b ęd z ie  j e ś l i  
p r z y j ę te z a ło ż e n ia  zo sta n ą  sp e łn io n e . W tym  
s e n s ie  każda p rogn oza  j e s t  w arunkow a, a z a 
sa d n o ść  jej u za le żn io n a  j e s t  od sp e łn ie n ia  tych  
z a ło ż e ń /w a r u n k ó w / w y jśc io w y ch . U sta len ie  
za ło że ń  w y jśc io w y ch  sta n o w ią cy ch  p od staw ę  
p red y k cji, m o że  być dokonane w różn y  sp o só b .
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P od staw ą  m oże być ek stra p o la cja  w a rto śc i  
trendów  zm ien n ych  ob jaśn ia jących  m odelu  
bądź p rze s ła n k i p o z a s ta ty s ty c z n e , jak np. : 
w ie lk o śc i za ło żo n e w p la n ie  g osp od arczym , 
akty p raw ne o c h a ra k ter ze  ncrm atyw nym  itd.

W przypadku p lanow ania śr ed n io o k re so w eg o ,  
s z c z e g ó ln ie  u ży tec zn e  są  p rogn ozy  s t r a t e g ic z 
n e o d n o sz ą ce  s i ę  do p o sz c z e g ó ln y c h  la t  planu  
p ię c io le tn ie g o . P rzy  budowie tego  typu p rogn oz, 
dużego  zn a czen ia  n a b iera  ich  w ielow arian'-' 
to w o ść , to  j e s t  budowa ciągu  p rogn oz p rzy  
zró żn ico w a n y ch  za ło żen ia ch  w y jśc io w y ch  w od 
n ie s ie n iu  do każdej z n ich , gdyż d op iero  w ó w 
c z a s  o trzy m u je  s i ę  w y czerp u ją cą  odpow iedź  
na p y ta n ie , ja k ie  są  praw dopodobne konsekw en
c je  p r z y ję c ia  różn ych  sp osob ów  d zia łan ia .

Is tn ie je  b ardzo w ie le  zasad  ek o n o m e tr y cz n e -  
go w nioskow an ia  w p r z y s z ło ś ć ,  jednak w sp o 
sób  za sa d n icz y  na wybór m etody p red y k cji rzu 
tują: budowa m od elu , is tn ie ją c y  sp osób  p o w ią 
zan ia  zm ien n ych  en d ogen iczn ych  o ra z  w ła sn o ś
c i  rozkładu sk ładników  lo so w y c h . O gół m etod  
sk ła d a ją cy ch  s ię  na te o r ię  ek on om etryczn ą  
w nioskow ania w p r z y s z ło ś ć ,  m ożna p o d z ie lić  
na p red y k cję  ilo ś c io w ą  o ra z  na p red y k cję  ja 
k o śc io w ą . W p ra k ty ce  z a sa d n icz ą  r o lę  o d g ry 
w ają p rogn ozy  ilo ś c io w e  /c h o d z i o ce n ę  w a r
t o ś c i  in te r e su ją c e j  n as zm ien n ej w p r z y sz ły m  
o k r e s ie / ,  k tóre  m ogą  być sp orząd zon e jako  
p rogn ozy  punktow e i p rze d z ia ło w e . P rogn oza  
punktowa p o leg a  na w yb orze jed nej lic z b y  
u znanej na p o d sta w ie  p r z e s ła n e k  te o r ii  predyk
c j i za n a jle p sz ą  o cen ę  in te r e su ją c e j  n as
zm ien n ej w p r z y s z ły m  o k r e s ie . P ro g n o za  p r z e 
d zia łow a  p o leg a  na w yb orze p rze d z ia łu  l i c z 
bow ego o takiej w ła sn o śc i , że  m ożna mu p rzy
p is a ć  odpow iednio w y so k ie  p raw d op od ob ień st
wo teg o , ż e  p raw dziw a w a rto ść  p oszu kiw an ej  
zm ien n ej znajduje s i ę  w tym  p r z e d z ia le . W śród  
ró żn eg o  rodzaju m od eli ek on om etryczn ych  waż
n ą , a je d n o c z e śn ie  d o ść  s z c z e g ó ln ą  r o lę  od 
gryw ają  m o d e le  ten d en cji rozw ojow ych . K la 
sy c z n e  m o d e le  ten d en cji rozw ojow ych  to tak ie , 
k tórych  p o sta ć  a n a lity czn a  j e s t  s ta ła  w c z a s ie ,  
a jed yn ą  zm ien n ą  o b ja śn ia ją cą  j e s t  zm iępn a  
cz a so w o  t lub pewrne jej funkcje, np. : t , ln t. 
Z a le tą  p red yk cji na p o d sta w ie  tych  m o d e li j e s t  
to , że  znam y w a r to śc i zm ienn ej ob jaśn ia jącej  
w o k r e s ie  p rognozow anym ; są  to w a r to śc i  
zm ien n ej c z a so w e j  t. Z adanie p o leg a  na wyzna
czen iu  p o s ta c i a n a lity czn e j funkcji trendu, k tó 
ra  u m o ż liw ia  p red y k cję  drogą  e k stra p o la c ji.

I s tn ie ją  dw ie m etod y  w yzn aczan ia  funkcji 
trendu:
t  M etoda em p iry czn a  - p o leg a  na d ob orze p o 
s ta c i  a n a lity czn e j funkcji trendu w oparciu  o 
a n a liz ę  danych em p iry czn y ch  w p ró b ie  i szuka
niu tak iej funkcji, k tóra daw ałaby m o ż liw ie  du
żą  zgod n ość  z w ynikam i em p iry czn y m i,
® M etoda dedukcyjna - p o leg a  na w ykorzystan iu  
d o ty ch cza so w ej w ied zy , teo r e ty czn e j i e m p i
ry czn ej o danej s f e r z e  zjaw isk  ek on om iczn ych , 
do zbudow ania funkcji p rze d s ta w ia ją ce j  m e c h a 
n izm  w zrostu  zja w isk a  w c z a s ie .

Z punktu w id zen ia  te o r ii  preayK cji, ten  drugi 
sp osób  p ostęp ow an ia  j e s t  n iew ątp liw ie  b ard ziej  
popraw ny, gdyż p ozw a la  są d z ić , że  w y zn a czo 
na w ten sp osób  funkcja zachow a sw ą ak tu alność  
w p r z y s z ło ś c i  p r z e z  d łu ższy  o k r e s , a ż  do chwi
l i ,  gdy n ie  n astąp ią  ja k ie ś  is to tn e  zm iany struk
tu ra ln e , rzu tu jące  na m ech an izm  w zrostu .

Innym n a rzę d z ie m  dokonywania p rogn oz w 
przypadku p otęgow ych  funkcji p rod uk cji j e s t  
e la s ty c z n o ść . M ożna dokonywać p rogn oz w 
oparciu  o e la s ty c z n o ś ć  ró żn ico w ą . E la s ty c z 
n o śc ią  zm ien n ej Y zw g lęd em  zm ienn ej X. w 
punkcie X. = X . / i  = 1, 2 , . . . ,  k / nazyw am y w y

ra ż e n ie .  A Y  . A x i
x i Y • X.

i

E la s ty c z n o ść  j e s t  m ia rą  w zględn ych  zm ian  
zm ienn ej z a le ż n e j, w yw ołanych o k reś lo n y m i  
w zględ n ym i zm ian am i zm ien n ej n ie z a le ż n e j.  
Spodziew any w zględny p r z y r o s t  zm ienn ej j e s t  
rów n y:

= ^Xi * Ą t~  + Q/ AX i1- i

gd zie  0 /A X i/  ozn acza  n ie sk o ń c ze n ie  m ały  
p r z y r o s t . P o n iew a ż trudno byłoby badać, jaka  
je s t  w każdym  przypadku w a rto ść  n u m eryczn a  
sk ładnika 0 /A x i/ ,  w ięc  p ro g n o zę  u sta la  s ię  
na p o z io m ie  rów nym  p ier w sze m u  sk ładnikow i 
su m y. D okładn ość ob liczon ych  p rogn oz z a le ż y  
od; w ie lk o śc i za ło żo n eg o  p rzy r o stu  A X i o ra z  
od dok ład ności z jaką oszacow an o  e la s ty c z n o ść  
zm ienn ej Y w zg lęd em  zm ienn ej X .. J e ż e l i  X }

j e s t  d uże, to le p ie j  j e s t  w ó w cza s p o słu g iw a ć  
s ię  e js ty c z n o ś c ią  ró żn ico w ą  /  rzędu r / ,  k tórą  
m ożem y o zn a czy ć  p r z e z  £ / r /

dla r  = 1, 2,
i

C  /  r /  8 / r /

X i c  7 r /  f / X i /
o  X i

Spodziew any p r z y r o s t  zm ien n ej za leżn e j w y
n osi;

A Y _ r / v /  A  X i
v " Ov-.- X i

J e ż e l i  w iem y jak w danym  p r z e d s ię b io r s tw ie  
będą s ię  k sz ta łto w a ć  nakłady p o szc ze g ó ln y c h  
czynn ik ów  p rod u k cji, to  ła tw o o b licz y ć  sp o d z ie 
wany efekt w p o s ta c i p r zy r o stu  w ie lk o śc i p r o 
dukcji.

P lan ow an ie  g o sp o d a rcze  k o rzy s ta  w  b ardzo  
sz er o k im  z a k r e s ie  z różn ych  w skaźników  o cha
r a k ter ze  tech n iczn o -ek o n o m iczn y m , k tóre w y
k azują w yraźn e, d o ść  reg u la rn e  w ahania w cza 
s ie .  P red y k cja  tych  w skaźn ików  daje organom  
p la n isty czn y m  in fo r m a c je , jak w ie lk o śc i te  
będą s ię  k sz ta łto w a ć  w p r z y s z ło ś c i .  N ie  m ożna  
p lan ow ać, j e ś l i  s ię  n ie  zna r z e c z y w is ty c h  p o 
w iązań  z ja w isk  ek on om iczn ych , a drogą do ich  
p ozn ania  j e s t  w ła śn ie  ek on om etr ia .
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N um eryczna zn ajom ość funkcji protlukcji j e s t  
jedna z m etod u sta lan ia  poziom u produkcji na 
p r z y s z ło ś ć , o c z y w iśc ie  w ykorzystu jąc w tym  
ce lu  te o r ię  predykcji ek on om etryczn ej. P la n o 
w anie produkcji w oparciu  o n u m eryczn ą  zn a 
jom ość funkcji produkcji prow adzi do konstruk
cji program ów  w ew n ętrzn ie zgodnych. Jednak  
w obecnym  o k r e s ie  p lanow ania z a le ż y  nam  
n ie ly lk o na u sta len iu  planów w ew n ętrzn ie zgod
nych , a le  p rzed e w szy stk im  na planach  op ty
m alnych. O ptym alność program ow ania  p r o 
dukcji zapew nia za sto so w a n ie  m etod p rogram o
wania m atem atycznego .

Metody program ow ania  m a tem atyczn ego

Metody program ow ania  m atem atyczn ego  m o 
gą s łu ż y ć  jako jedno z n a rzę d z i p ozw alających  
na zw ię k sz e n ie  e fek tyw n ośc i gospodarow ania. 
P lan ow an ie p rod uk cji w p r z e d s ię b io r s tw ie  spro
wadza s ię  do zn a le z ie n ia  odpow iedzi na pytania: 
i le ,  c z e g o , g d zie , k ied y , jak i z c z eg o  produ
k o w a ć ,  aby o s ią g n ą ć  n a jle p sze  wyniki ekono
m iczn e  o ra z  zapew nić sp e łn ie n ie  warunków wy
n ikających  z planu jed n ostk i nadrzęd n ej.

O dpow iedzi na p o w y ż sze  pytania m ożna uzys- 
krć w drodze sto sow an ia  różnych m etod , k tóre  
p o d z ie lim y  na dwie grupy. Do p ie r w sz e j  grupy  
b ęd ziem y z a l ic z a li  te m etody, k tóre p r z y c z y 
n iają s ię  do k onstru kcji p rogram ów  produkcji 
w ew n ętrzn ie zgodnych tj. p rogram ów  zb ila n so 
w anych. W skład  drugiej grupy będą w ch odziły  
te m etody, k tórych  zadaniem  j e s t  u sta len ie  
program u op tym aln ego, tzn . m o ż liw ie  n a jlep 
sz e g o  z punktu w id zen ia  ok reślo n eg o -k ry ter iu m .

Zgodnym  p rogram em  produkcji nazyw am y  
taki p rogram , k tórego  r e a liz a c ja  j e s t  m ożliw a  
p rzy  uw zględn ien iu  o g ra n iczeń  d otyczących  
środków  produkcji.

Z b ilan sow ane p rogram y produkcji u zy sk u je
my w d rod ze sto sow an ia  m etody b ilan sow ej  
lub m etody /a n a liz y /  nakładów i wyników p r o 
dukcji tzw . an a lizy  input - output. M etoda b i
lan sow a p o lega  na w zajem nym  porównywaniu  
zap otrzeb ow an ia  na zasob y  /m a te r ia ło w e , f i 
nansow e, s iły  rob oczej i in n e / z  m o ż liw o śc ią  
ich  o trzym an ia . W sp ó łczesn y  p oziom  rozw oju  
m etody b ilan sow ej rep rezen tu je  m etoda p r z e 
pływów m ięd zy g a łęz io w y ch , która ukazuje n ie  
tylko w ytw arzan ie i rozdyspon ow an ie p o s z c z e 
gólnych zasobów , a le  rów n ież ich  w zajem ne  
k om binacje.

Z e w zględu na c e l  n in ie jsz e g o  artykułu, sc h e 
m at p rzep ływ ów  m ięd zy g a łęz io w y ch  w y k o r zy s
tam y w p r z e d s ię b io r s tw ie  w ielow yd zia łow ym , 
Rozw ażm y p r z e d s ię b io r stw o  p rze m y sło w e  skła
dające s ię  z n w ydziałów . Z ałóżm y, że  w k aż
dym w yd zia le w ytw arza s ię  tylko jeden  produkt. 
Produkcję globalną i- te g o  w ydziału ozn aczm y  
p rze z  (ji / i  - 1 , 2 , . . . , n / .  Produkcja Qi j e s t  
zużyw ana jako półprodukt w innych w ydziałach  
/ta k ż e  w i - t y m / ,  a c z ę ś ć  z n iej j e s t  p r z e z n a 
czona do k onsu m p cji. O znaczm y p rzez:  
c|_ - i lo ś ć  produktu w ytw orzon ego  w i-ty m  wy

d z ia le  p rzezn a czo n a  dla j - te g o  w ydziału , nazwa
na p rzep ływ em .

<1. - i lo ś ć  produktu i - te g o  w ydziału  p rze zn a cz o 
na do konsum pcji, nazwana produktem  k ońco
wym lub produktem  netto.
Układ równań b ilansow ych  w yraża s ię  w p o s ta 
ci:

n [ 2]
Q. = 2L q . . + q.; dla i = 1, 2 , . .  . ,  n 

i jT1 U i

Układ rów nań^tł/odzw iercied la sy tu a c ję  w 
p r z e d s ię b io r s tw ie , która za is tn ia ła  w o k r e ś lo 
nym p rz e d z ia le  cz a su . N ie pozw ala  p lanow ać, 
n p .: produkcji globalnej p rzy  zadanej produkcji 
końcow ej, p on iew aż w ie lk o śc i przepływ u w róż
nych p rze d z ia ła c h  czasu  są  różn e . W tym  celu  
n a leży  w prow adzić do równań b ilan sow ych  ta 
ką w ie lk o ść , k tóra byłaby w zg lęd n ie sta ła . Tą  
w ie lk o śc ią  j e s t  tech n iczn y  w spółczynn ik  p r o 
dukcji /n azyw an y  też  w sp ó łczyn n ik iem  tech n o
lo g ic z n y m / ;

ii Qj

O k reśla  on i lo ś ć  jed n ostek  produktu w ydziału  
i ,  k tórą  n a leży  zu żyć na w yprodukowanie je d 
nostek  produktu w ydziału  j.

Znając w ie lk o ść  produktu globalnego Q. oraz  
tech n iczn y  w spółczynn ik  p rod uk cji a ., m iżn a  
w yzn aczyć w ie lk o ść  przepływ u:

q .. = a .. . Q.
U ij 3

P od staw ia jąc [3J  do [ 2 ] ,  po p rze k szta łce n iu  
otrzym u jem y układ równań b ilan sow ych  [ 2 ] ,  
który m ożna za p isa ć  w p o s ta c i m a cierzo w ej

Q - AQ = q W

lub

/I  - A/ Q = g
gdzie:
A - m a c ie r z  o w ym iarach  n x n, k tórej e l e 
m en tam i s ą  tech n iczn e  w sp ó łczyn n ik i produkcji, 
1 - m a c ie r z  jednostkow a stopn ia  n,
Q - w ektor /n  x  1 / w ym iarow y p rod uk cji g lo 
balnej,
q -  w ektor /n  x 1 / w ym iarow y p rod uk cji f in a l
nej.

R ównanie pozw ala  w yzn aczyć  zgodny  
program  produkcji fina lnej p rzy  znanych- te c h 
n iczn ych  w sp ółczyn n ik ach  p rod uk cji i  produkcji 
globalnej.
M a c ierz  / 1 - A / nazyw a s ię  m a c ie r z ą  L eo n tie -  
wa - tw órcy  te o r ii  p rzep ływ ów  m ię d z y g a łę z io 
wych.

Z akładając zn ajom ość w spółczynn ików  te c h 
n o log iczn ych  i p rod uk cji fin a ln ej, m ożem y  w y
zn aczyć  w ie lk o ść  produkcji globalnej

Q = /I  -  A / ' 1 . q &

Produkcja globalna, finalna i p rzep ływ y, m o
gą być w yrażone w jed nostkach  p ien iężn ych  
/w a r to ś c io w o /.  W ujęciu  w artościow ym  - w 
p o szc ze g ó ln y c h  w yd zia łach  w prow adza s ię
w spólną m ia rę  - ceny p o szc ze g ó ln y c h  produk-
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tów i k o sz ty  p rod u k cji. O dpow iednik iem  tech 
n iczn ych  w sp ó łczyn n ik ów  p rod uk cji będą tzw . 
w sp ó łczy n n ik i k osztów . W p ra k ty ce  układy /"4/ 
i [ 5 ]  ro zw ią zu je  s ię  za  p om ocą  e lek tro n iczn y ch  
m aszyn  cy frow ych .

Jak w ynika z tych  układów , p ro g ra m  w ew 
n ę tr z n ie  zgodny, m a na o g ó ł n stopn i sw obody, 
tzn , mo.żna u ło ży ć  np. p ro g ra m  produktów  g lo 
balnych  Q, a w ó w cza s produkty k ońcow e q są  
już o k r e ś lo n e . F o r m a ln ie  b io rą c  w p rogram ach  
p rod u k cji w ew n ętrzn ie  zgodnych , c z ę ś ć  w ie lk o ś
c i  m ożn a u s ta l ić  d ow oln ie , fa k ty cz n ie  jednak  
rea ln a  r z e c z y w is to ś ć  g o sp o d a rcza  nakłada na 
is tn ie ją c e  stop n ie  sw obody o g r a n ic z e n ia , k tóre  
w p ro g ra m a c h  d zia ła n ia  m u sz ą  b yć u w zg lęd n io 
n e, aby p ro g ra m  był w danych w arunkach do
p u sz c z a ln y . I s tn ie n ie  o g ra n iczo n ej sw obody wy
boru w a r to śc i pew nej c z ę ś c i  zm ien n ych  ek o 
n o m ic zn y ch  sp ra w ia , ż e  a n a liza  p rzep ływ ów  
m ięd zy  g a łęz io w y ch  daje w e fe k c ie  n ie  jed en  
p ro g ra m , l e c z  zb ió r  p ro g ra m ó w  d o p u sz c z a l
nych , z k tó reg o  zgod n ie  z za sa d a  racjon a ln ego  
gospodarow ania, n a leż y  w ybrać p ro g ra m  n a j
le p s z y , tzn . op tym aln y  z punktu w id zen ia  wy
ró żn io n eg o  k ry ter iu m  o p ty m a ln o śc i.

N a jc z ę ś c ie j  sto so w a n y m i k r y te r ia m i op ty
m a ln o ś c i p rod u k cji, są  funkcje p rzy p o rzą d k o 
w u jące p rod u k cji k o sz ty  w ła sn e  p rzero b u , zysk , 
a k u m u la cję  i  f iz y c z n e  r o z m ia r y  p rod u k cji. W y
zn a cz a n iem  op tym aln ych  p rogram ów  produkcji 
zajm u je s i ę  p ro g ra m o w a n ie  m a tem a ty czn e . W 
przypadku  p lanow an ia  p rod u k cji, s z e r o k ie  z a 
s to so w a n ie  p ra k ty czn e  z n a la z ło  p rogram ow a
n ie  lin io w e .

M odel p lanow an ia  p rod u k cji m ożn a p rze d s ta 
w ić n astęp u jąco:

n
£  CjXj — » m ax
j  = l

n
V  a. ,x . y  b. , i  = 1, 2 , . . . .  m
Y = i  1

r j ^  <  Uj j = 1, 2 , . .  .  , n

- p.oszukiw ana w ie lk o ść  
w yrobu j - t e g o ,  zm ien n e  
d ecy zy jn e ,
- zu ż y c ie  i - te g o  środk a  
p rod uk cji na w y tw o rzen ie  
j - t e g o  produktu tzw . te c h 
n iczn e  w sp ó łczy n n ik i p r o 
dukcji,
- l im it  i - te g o  środ k a  p r o 
dukcji,
-  dolne o g r a n ic z e n ie  p r o 
dukcji j - t e g o  w yrobu,
-  górn e o g r a n ic z e n ie  pro

dukcji j - t e g o  w yrobu
c . ,  j '  1 , 2 ,  . . .  -  zy sk  p rzyp ad ający  na

3 jed n o stk ę  w yrobu j - te g o .
Z ad anie p o leg a  na takirrf ze sta w ien iu  w ie l-

gd zie:  

x .,  j = 1, 2,

, i = 1 . 2 , .  
3 j = 1 . 2 , ,

ml
. .  n J

b. ,  i = 1, 2 , . . . ,  m  

r , j 1, 2 , . .  . n  

uj,  i = 1, 2 , . . . .  n

k o śc i i stru k tu ry  w yrobów , k tóre zapew ni wr 
danych warunkach i p rzy  is tn ie ją c y c h  o g ra n i
cz en ia c h  m o ż liw ie  n a jw ięk szą  su m ę zysku. 
R ozw iązan ie  tego  m odelu  m ożna u zy sk a ć  na  
każdej m a sz y n ie  cy fr o w e j. P rzed sta w io n y  m o 
d el op tym aln ego p lanow ania produkcji j e s t  m o 
delem  sta ty czn y m . M odele tego  rodzaju m ożna  
sto so w a ć  do u sta len ia  planu op tym aln ego  na 
od izo low an y o k res , gdy znane są  w sz y s tk ie  p a 
ra m e tr y  w y stęp u ją ce  w m od elu . Skoncentrow a
n ie  uw agi ty lko na danym  o k r e s ie , stw arza  
re a ln e  n ie b e z p ie c z e ń stw o  iz o la c j i zadań r o c z 
nych i p rze rw a n ie  c ią g ło ś c i  w d z ia ła ln o śc i  
p r z e d s ię b io r s tw a .

W od różn ien iu  od sch em atów  sta ty czn y ch , 
m o d e le  d yn am iczn e p rze d s ta w ia ją  p r o c e s  r o z 
woju, u sta la ją  zw ią zk i w zajem n e m ięd zy  w c z e ś 
n ie jsz y m i i p ó ź n ie jsz y m i o k r e sa m i rozw oju  i 
w ten  sp o só b  p rzy b liż a ją  a n a liz ę  ek on om iczn o-  
sta ty c zn ą  do r z e c z y w is ty c h  warunków.

W p la n ie  5 -le tn im  p rzy jm u je  s ię  dynam ikę  
se k w en cji, p o leg a ją cą  na u p r o szc ze n iu  d ecy z ji 
p r z e z  r o z ło ż e n ie  ich  na p o sz c z e g ó ln e  o k r e sy .
W m o m e n c ie  z e r o  m u si za p a ść  d ecyzja  d oty
c z ą c a  ty lko p ie r w s z e g o  o k resu . J e ż e l i  d ecyzja  
ta m a ch a ra k ter  op tym alny, to  - w skutek  z a 
le ż n o ś c i  m ięd zy  sta n a m i g o sp o d a rczy m i w
p ie r w sz y m  i n astęp n ych  o k r e sa c h  - m u si ona 
p row ad zić  do sy tu a c ji, w k tórej m ożna podjąć  
op tym aln e d ecy z je  d o ty czą ce  ok resu  d ru giego  
i d a lszy c h . Aby m ożna b yło  u s ta l ić  p raw id łow o  
d e cy z je  d o ty czą ce  o k resu  p ie r w s z e g o , n a leży  
zdaw ać so b ie  sp raw ę z za ło żo n eg o  o p ty m a ln e
go stanu w o sta tn im  o k r e s ie . O ptim um  ro z p a 
tryw ane p rzy  h o ry zo n c ie  cz a so w y m  tylko je d 
nego o k resu  różn i s i ę  od optim um  /d o ty c z ą c e 
go teg o  p ie r w s z e g o  o k r e s u / p rzy  d łu ższy m  h o 
ry z o n c ie  cz a so w y m .

P lan ow an ie  d z ia ła ln o śc i /ta k  jak p r o c e s y  p o 
d ejm ow an ia d e c y z j i/  p r z e b ie g a  w w arunkach  
ryzyk a  i n iep ew n o śc i. W o k r e s ie  objętym  p la 
n em  zach od zą  n iep rz ew id z ia n e  p r o c e sy  wew
n ą trz  danej o rg a n iz a c ji i  w środ ow isk u  g o sp o 
d a rczy m . T ę  z m ie n n o ść  sy tu a c ji m u si u w zg lęd 
n ić p r o c e s  p lanow an ia . K ażdy p lan m u si s ię  
o p ier a ć  na p rogn ozach  d o tyczących  m ięd zy  in 
nym i:

-  popytu na o k r e ś lo n e  ro d za je  w y tw ó r cz o śc i 
o r a z  m o ż liw o śc i r o z s z e r z e n ia  rynków zbytu,
-  k on stru k cji i tec h n o lo g ii w ytw arzan ia ,
- rozw oju  b azy su row cow ej i tw orzyw  sy n te 
tyczn ych ,
-  m o ż liw o śc i w sp ó łp racy  k oop eracyjn ej.

T e  p rzew id yw an ia  i p rogram y rozw ojow e  
stan ow ią  p od staw ę do zbudowania p lanów  p r o 
dukcji.

N ie z a le ż n ie  od tych  w y jśc io w y ch  u s ta le ń , n a
le ż y  p r z e d e  w szy s tk im  p rze p r o w a d z ić  badania  
m ark etin gow e, aby sp recy zo w a ć:
- c e lo w o ść  kontynuow ania w ytw arzanych  do
ty c h c z a s  a so rty m en tó w  w yrobów  na rynek  k r a 
jow y i ha ek sp o rt,
-  c e lo w o ś ć  i  e fek tyw n ość  aktyw izow ania nowych  
ob sza ró w  zbytu p rzy  u trzym an iu  lub o g ra n ic ze
niu d o tych czasow ych ,
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- w ym agalna ja k o śc io w e  w yrobów i u słu g  w re
la c ji do cen  m ożliw ych  do zaakceptow ania p rze z  
p otencjalnych  odbiorców .
- term in y  podaży ok reślon ych  produktów oraz  
w ielk o ść  zapasów  ce low ych  d ostosow an ych  do 
zm iennych  tendencji popytu na te w yroby,
- m o ż liw o ść  zaop atrzen ia  w n ieodzow ne m a 
ter ia ły  i dostaw y k ooperacyjn e d ostosow an e do 
w ie lk o śc i i term inów  planow anej produkcji,
- m o ż liw o ść  sk ładow ania i finan sow ania  zap a
sów wyj obów i m ater ia łów  w z a le ż n o śc i od wa
runków popytu i podaży w sp ó łp racu jących  je d 
nostek  p rzem y sło w y ch  ł handlow ych.

W wyniku tak p rzeprow adzonych  badań p o 
w stan ie  plan d z ia ła ln o śc i m ark etingow ej p rzed 
s ię b io r stw a , p o lega jący  m ięd zy  innym i na: 
aktyw izow aniu  rynku odbiorców  w yrobów  i do
staw ców  m a ter ia łó w  o ra z  w sp ó łd z ia ła jących

kooperantów , przygotow yw aniu  nowych uru
ch om ień  wyrobów, opracow aniu warunków p o 
prawy ja k o śc i produkcji p rzy  u trzym aniu  kon
kurencyjnych  cen  wyrobów.

Na zak oń czen ie  n a leży  za zn a czy ć , że w s z e l
kie prognozy stan ow iące  dane w ejśc io w e  do 
planow ania powinny być u sta lon e na w yższych  
sz c z e b la c h , takich jak branża bądź r e so r t .  
M im o, iż  zautom atyzow ane sto sow an ie  ro z w ią 
zań m odelow ych  stanow i trudny p rob lem  in eto -  
d olog iczn y , to jednak w yk orzystan ie  om ów io
nych m etod  w tryb ie  akcyjnym  z p r z e z n a c z e 
n iem  ich w yk orzystan ia  do planow ania w ie lo 
le tn ie g o  j e s t  n ie z m ie r n ie  w ażne. Z uw agi na 
fakt, że  p lanow anie w ie lo le tn ie  n ie  j e s t  aktual
n ie  p rob lem em  podjętym  do r e a liz a c j i,  om ów ie
n ie  tych zagadnień  ogran iczon o  w y łączn ie  do 
rozw ażań  teo rety czn y ch .

mgr TERESA LUBIŃSKA 
mgr AGNIESZKA SZEWCZYK 
Zakład Organizacji Przetwarzania Danych 
Politechnika Szczecińska

BANKI DANYCH W RÓŻNYCH ZASTOSOWANIACH

/ p r ó b a  p o r ó w n an ia /

S ystem y banków danych i sy s te m y  w y szu k i
wania in fo r m a c ji n a u k o w o -tech n iczn o -ek o n o -  
m icz n e j są  p rzed m io tem  w ielu  d ysk u sji i  kon
tro w ersy jn y ch  poglądów . N iek tórzy  au torzy  wy- 
r&źają s u g e s t ie , że  sy stem y  banków danych, 
p rze zn a cz o n e  do zadań a d m in is tra c y jn o -d e cy -  
zyjn ych , n ie  ró żn ią  s i ę  od sy stem ó w  w y szu k i
w ania in fo rm a cji n au k o w o -tech n iczn o -ek o n o -  
m icz n e j. P ogląd  taki j e s t  s łu sz n y  tylko w p ew 
nym  stopniu , gdyż podstaw y teo r e ty czn e  p r o 
jektow ania sy stem ó w  o zróżn icow an ym  z a s to 
sow aniu o p iera ją  s ię  na w spólnych  za ło że n ia c h  
ogóln ych , n a to m ia st d z ie lą  je  zg o ła  odm ienne  
p ro b lem y . '

C elem  artykułu j e s t  próba w yjaśn ien ia  p od 
staw ow ych ró żn ic  m ięd zy  tym i sy s te m a m i.

1 sto  ta i gen eęa  sy stem ó w  banków danych  
i sy stem ó w  wyszu k iw an ia  in form acji

Zarów no sy s te m y  banków danych jak i s y s 
tem y  w yszu kiw an ia  in fo rm a cji m ają  za zadanie  
p rzech ow yw an ie  i u d ostęp n ian ie  danych.

S fera  za sto so w a n ia  sy stem ó w  banków danych, 
brana pod u w agę w lite r a tu r z e  fach ow ej, to  
p rze d e  w szy stk im  s fe r a  zarząd zan ia  gosp od ar
ką narodow ą, gd zie  w ystęp ują  p rob lem y in fo r -  
m a cy jn o -d e cy z y jn e , w ym agające s c a le n ia  w ie 
lu różnorodnych  in form acji.

N atom iast sy s te m y  w yszukiw ania in fo rm a cji 
znajdują za sto so w a n ie  dla p otrzeb  d z ia ła ln o śc i  
bib liotek  i ośrodków  in fo rm a cji, gd zie  w y s tę 
pują głów nie p rob lem y typu in form acyjn ego .
N ie  w ystępują n a to m ia st zagad n ien ia  c z y s to  
d ecyzyjn e .

T erm in  system u  w yszu kiw an ia  in form acji bi
b lio teczn ej m a długą tra d y cję . S ystem y w y szu 
k iw ania in fo rm a cji ro zw ija ły  s ię  od cz a só w  p o 
w stan ia  b ib lio tek  i  archiw ów . P rób y w y k ó rzy s-

1 / M. M asłow sk i "D esi: d esk ryp torow y sy stem  
in form atyczn y  i m o ż liw o śc i jego  zastosow ań  w 
telek om u n ik acji" . W arszaw a, Instytut Ł ą c zn o ś
c i ,  1975 r . , p raca  doktorska.
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tania m aszyn  cyfrow ych  <lo sy stem ó w  w y szu k i
wania in form acji s ię g a ją  la t p ię ć d z ie s ią ty c h .  
Hyly one w ynikiem  k o n ieczn o śc i opanowania  
wci ąż  ro sn ą cej i lo ś c i pub lik acji. W y k szta łce
n ie s ię  ob ecnej form y sy stem ó w  w yszukiw ania  
in form acji n au k ow o-tech n iczn o-ek on om iczn ej  
m a w ięc  ch arak ter ew olucyjny.

N atom iast p o ję c ie  banku danych pojaw iło  s ię  
w lite r a tu r z e  fachow ej d opiero pod kon iec la t 
s z e ś ć d z ie s ią ty c h . ' S ystem  banku danych sta ł 
s ię  n a rzęd z iem  doskon alen ia  d o tych czas zapro
jektow anych i ek sp loatow anych  sy stem ó w  in 
form atyczn ych , zw anych p r z e z  n iek tórych  au 
torów  trad ycyjn ym i. ' Z a sa d n iczą  p rzy czy n ą  
zrod zen ia  s ię  koncep cji banku danych był sta ły  
w zr o st  ilo śc io w y  danych gosp od arczych  oraz  
ich  sk om p lik ow anie pod w zględem  stru k tu ra l
nym . P o ja w ien ie  s ię  sy stem ó w  banków danych  
o k reśla n o  c z a sa m i jako sw ego rodzaju rew olu
c ję  w p rzetw arzan iu  danych.

Struktura zb iorów  w sy stem a ch  banków danych  
i sy s te m a c h  w yszukiw ania  in form acji 
n a u k ow o-tech n iczn o-ek on om iczn ej

S zcz eg ó ln ie  isto tn eg o  zn aczen ia  w p ro jek to 
waniu sy stem ó w  banków danych i sy stem ó w  wy
szuk iw ania  in fo rm a cji n ab iera  p recy zy jn e  od 
z w ie r c ie d le n ie  zapotrzebow ań in form acyjnych  
p o sz c z e g ó ln y c h  użytkow ników  w p o sta c i tzw . 
struktury danych.

S trukturę danych banku stanow ią  tzw . s fo r 
m ułow ane dane w raz z łą c z ą c y m i je  re lą c ja m i. 
Sform ułow ane dane to dane o ś c i ś le  ok reślon ej,” 
sk rócon ej fo rm ie , w której w yróżn ia" się nazw ę  
danej /o k r e ś le n ie /  o ra z  w a rto ść  danej z z a k r e 
sem  zm ie n n o śc i p o szc ze g ó ln y c h  w a rto śc i. N a
zw a koduje p o jęc iow o  obiekt, j e s t  s ta ła  i  jedno
zn aczna w p r o c e s ie  p rze tw a rza n ia , n a jc z ę śc ie j  
p rzed staw ion a  w sk rócon ej fo r m ie  /n p . p o 
p rze ^  ̂ zastępowanie jej ozn a czen ia m i cy frow y-

Dane sform atow an e banku, p o łączon e są  tzw . 
r e la c ja m i p o r z ą d k u ją c y m i.^  W śród podstaw o
w ych r e la c j i p orząd k ujących  m ożna w yróżn ić  
n astęp u jące  typy:
- h ie r a r c h ic z n e ,
- a lg o r y tm ic zn e ,
- a so c ja c y jn e ,
-  s ie c io w e  '

W zw iązku z jed n o zn a czn o śc ią  i s ta ło ś c ią  
nazw danych o ra z  o d zw ierc ied len iem  w stru k 
tu rze  danych r e la c j i p orządkujących , m ożna  
już z sam ej struktury danych banku w yw niosko
w ać jak ie  dane są  przech ow yw an e, jak ie  m ają  
zn a cz en ie  o ra z  jak ie  w ystępują z a le ż n o śc i m ię 
dzy n im i.

S trukturę danych w s y s te m ie  w yszukiw ania  
in fo rm a cji stanow ią  za ś  dane n iesfo rm a to w a -  
n e, k tóre to m ogą być p rzech ow yw an e w zm ien
nej fo r m ie . Sam a struktura danych n ie s fo r m a -  
tow anych n ie  podaje zn aczen ia  danych, wynika  
bow iem  ona d opiero z konkretnego kontekstu. 
Dane n iesform atow an e n ie  są  w ięc  jed n o zn a cz
n ie  rozu m ian e p r z e z  użytkow nika w p r o c e s ie

w yszukiw ania in form acji. W ystępuje tu prob
lem  w ie lo zn a cz n o śc i danych. W celu  u ła tw ie 
nia p rocesu  w yszukiw ania , dane n ie s fo r m a to 
wane poddaje s ię  p ro ceso w i tzw. d esk ryp tacji. 
P o leg a  on na tw orzeniu  zbioru deskryptorów , 
c z y li  p ojęć , term inów , k tóre obrazują zasadni
c z ą  t r e ś ć  dokumentu. O zn aczen ie dokumentu 
p rzy  pom ocy d eskryptorów  j e s t  c z ę s to  p orów 
nywane z form atow aniem  danych w banku. Obie 
op eracje  m ają bowiem  ten sam  c e l,tz n . reduk
c ję  in form acji do jej n a jw ażn iejszych  tr e śc i.  
R óżnica p o lega  jednak na tym , że przy  danych  
sform atow anych  in form acje  przech ow uje s ię  
tylko w ich sk róconej fo rm ie , za ś  przy  danych  
n iesform atow an ych  przechow yw ana j e s t  sam a  
in form acja  w pełn ej fo rm ie  oraz dodatkowo w 
" c z ę śc i sform atow anej"  - w sk rócon ej form ie  
zwanej d esk ryp torem .

Z biór d eskryptorów  tw orzy  tez a u r u s, z a ś  
p rzy  danych n iesform atow an ych  m u si on być 
dodatkowo tworzony, co  j e s t  n iez m ie r n ie  p ra 
coch łonn e. W z a le ż n o śc i od p otrzeb  i w ie lk o śc i 
projektow anego system u  w yszukiw ania inform a
c j i s to su je  s ię  różnorodn e m etody tezaurusa  
m , in . m etodę "z góry!', "z dołu", e lim in a c ji 
słó w  n iezn a czą cy ch . '

W uzupełn ien iu  do zarysow an ych  ró żn ic  m ię 
dzy danym i sform atow an ym i i n iesfo rm a to w a -  
n ym i n a leży  w sp om n ieć o różn icy  w ynikającej 
z ich  t r e ś c i .  W sy stem a ch  banków danych w y
stęp u je zdecydow ana p rzew aga  danych o ch a 
ra k ter ze  liczb ow ym , będących o d z w ie r c ie d le 
n iem  danych typu gosp od arczego , k tóre w p ro
c e s ie  p rzetw a rza n ia  p od legają  różnorodnym  
d zia łan iom , jak; zm iana w a rto śc i danych, u su 
w anie i  d op isyw anie nowych danych itp. Sam  
z a ś  p r o c e s  w yszukiw ania  in form acji w banku 
j e s t  stosunkow o krótkotrw ały  i  sp row adza s ię

1/ Prototyp banku danych IDS - F irm y  G eneral 
E le c tr ic  zo sta ł opracow any w 1965 r. W P o l
sk im  cz a so p iśm ien n ic tw ie  fachow ym  p rob lem y  
banku danych zn a laz ły  sw oje o d zw ier c ied len ie  
w la ta ch  s ie d e m d z ies ią ty c h ,

2/ Z. R yznar "P rojektow anie w spólnej bazy da  ̂
nych dla p otrzeb  p rzem y słu " , Inform atyka  
1974,nr 1; T. S tolarow , W. D rib as "O snownyje 
trebow anija  k bankom danych",Ü praw lajü szczije- 
s is te m y  i m a śz in y , 1974, nt  2.

3/ H. M erten "D aten b an k sśystem e und Doku- 
m en ta tio n ssy stem ee in  V erg le ich " , On lin e  
1974,nr 12

4 /  i. D zied z iczak  " P roblem y o rgan izacji bazy  
danych k sięgow ych" , Ekonom ika nr 20, 1976, 
P r a c e  Naukowe PS,

5 /  T . B ronow icka, _  J . M arcin k iew icz "Struktu
ry danych w sy stem a ch  in form atyczn ych ”. Wia
d o m o śc i S ta ty sty czn e , 1977, nr 5.

6 / H. M erten , wydanie cytow ane
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do podania o sta te cz n y c h  danych w ynikających  
z d łu gotrw ałych  p r o c e só w  p rze tw a r za n ia .

W przypadku z a ś  sy ste m ó w  w yszu kiw an ia  in
fo r m a c ji p ro p o rcja  m ięd zy  c z ę ś c ią  p rze tw o r ze -  
n iow ą i w yszu k iw aw czą  j e s t  odm ienna. B ow iem  
c z ę ś ć  p rze tw o r ze n io w a  ob ejm u je w y łą czn ie  p ro 
c e s  d op isyw an ia  now ych danych p rzy  n ie z m ie 
n ionej p o s ta c i w c z e śn ie j  za p isa n y ch  danych. 
C z ę ś ć  w y szu k iw aw cza  j e s t  n a to m ia st  bardzo  
rozbudow ana, gdyż z re g u ły  w ym aga p rzeg lą d a 
n ia  w sz y s tk ic h  danych zb ioru  zgod n ie  z r ó ż n o 
rodnym i k r y te r ia m i.

U żytkow anie sy stem ó w  banków danych  
i sy s tem ó w  w yszu k iw an ia  in fo rm a cji

Jak już w spom niano w c z e śn ie j , głów nym  
u żytkow nik iem  banków danych j e s t  tzw . k ierow 
n ictw o  w sz e lk ic h  sz c z e b li za rzą d za n ia  g o sp o 
darką narodow ą, n a to m ia st sy stem ó w  w y sz u k i
w ania in fo rm a cji n a u k o w o -tech n iczn o -ek o n o -  
m icz n e j b ib lio tek i, o środ k i in fo r m a c ji, in s ty 
tu cje  n au k ow o-b ad aw cze, co  im p lik u je  ró ż n ic e  
w sp o so b ie  użytkow ania  tych  sy stem ó w .

U żytkow nicy zarów no sy s te m ó w  banków d a- , 
nych jak i  sy s te m ó w  w yszu k iw an ia  in fo r m a c ji  
w ym agają  w sp ó łp ra cy  z sy s te m e m  w try b ie  
p artiow ym  i b ezp o śr ed n im . P o d c z a s  p r z e tw a 
r z a n ia  p a rtio w eg o  za ch o d z i c z ę s to  w sy ste m a c h  
banków danych k o n ie c z n o ść  w yk orzystyw an ia  
w szy s tk ich  p rzech ow yw an ych  danych, co  n ie  
w y stęp u je  w sy s te m a c h  w yszu kiw an ia  in form a
c j i.  N a to m ia st tryb  b ezp o śr ed n i w sp ó łp racy  
w ym aga w obu sy ste m a c h  m o ż liw o śc i fo r m u ło 
w ania sw o ic h  pj'tań in form acyjn ych  w sp osób  
zb liżon y  do trad ycy jn ego  toku m y ś le n ia . W 
zw iązku  z tym  p odjęto  p r a c e  nad jęz y k a m i kon- 
w e r sa c y jn y m i, zb liżo n y m i do języka°n atu raln e-  
go.

N a leż y  jednak  p o d k r e ś lić ,  ż e  ję z y k i konw er- 
sa c y jn e  p rz y s to so w a n e  do w sp ó łp ra cy  z s y s t e 
m em  banków danych s ą  stosu n k ow o p r o s t s z e ,  
m ają  og ra n iczo n y  z a k r e s  i  funkcje i  w prakty
c e  dają m o ż liw o ść  form u łow an ia  sta ły c h , zru  
tyn izow an ych  zapytań . N a to m ia st  w przypadku  
sy stem ó w  w yszu k iw an ia  in fo r m a c ji ję z y k i z a 
pytań  m u sz ą  s p r o s ta ć  w ie lo z n a c z n o śc i danych  
w yn ikającej ze  w sp om n ian ego  p r o c e su  deskryp-  
ta c j i. S z c z e g ó ln ie  w ie le  p ro b lem ó w  w ią że  s i ę  ' 
Ju z w ystęp ow an iem  hom on im ów  i  syn on im ów  
w język u  n atu ra ln ym , c o  rzu tu je  rów n ież  na 
p r e c y z y jn o ść  język a  zapytań .

Z p ro b lem em  tym  zw iązan y  j e s t  rów n ież  
różn y  sp o só b  oceny w yników u zysk an ych  z s y s 
tem u banków danych i  sy s te m u  w yszu kiw an ia  
in fo r m a c ji. Za w sk a źn ik i oceny sy stem ó w  wy- 1 
szu k iw an ia  in fo r m a c ji p rzy jm u je  s i ę  z a z w y 
c z a j:* /

- w sp ó łczyn n ik  z u p e łn o śc i / Z / ,  o k r e ś la ją c y ,  
k tóra  c z ę ś ć  dokum entów  re lew an tn ych  z o s ta ła  
wydana p r z e z  sy ste m

D r
Z =

RW
DR

-  w sp ółczyn n ik  d ok ład n ości / W / ,  m ó w ią c y ,-

k tóra  c z ę ś ć  w ydanych dokum entów j e s t  w r z e 
c z y w is to ś c i  re lew an tn a

W = ■ RW

DW 

gdzie:
D _ , „ ' -  o zn a cza  dokum enty re lew a n tn e  wydane,

K. W
D r  - dokum enty re lew a n tn e  p rzech ow yw an e  

p r z e z  s y s te m , o
Dw  - dokum enty w ydane p r z e z  sy s te m .

J a k o ść  sy stem u  w yszu k iw an ia  in fo r m a c ji 
j e s t  tym  w y ż sz a  im  w a rto ść  w sp ó łczyn n ik a  Z 
i  W j e s t  b liż s z a  1. N a leży  jednak p o d k r e ś lić ,  
że  p e łn e  sp e łn ie n ie  obu w skaźn ików  w s y s t e 
m ach  w yszu k iw an ia  in fo r m a c ji j e s t  n ie m o ż liw e ,  
gdyż w ym agania  s ą  p r z e c iw sta w n e  -  im  w y ż sz a  
p e łn o ść  odpow iedn ia  - tym  n iż s z a  d ok ład n ość. 
P ro b lem  ten  n ie  w ystęp u je  w przypadku s y s t e 
mu banków danychj gd zie w a rto ść  w skaźników  
Z i  W w yn osi z a w sz e  1, W ynika to  z faktu, że  
w banku dane sform atow an e sa m e  tw o r zą  zb iór  
d esk ryp torów . N ie w ystęp u je  tu w ię c  zagad n ie
n ie  syn on im ów  i h om on im ów .

P r a c a  w try b ie  b ezp o śred n im  z sy s te m e m  
banków danych i sy s te m e m  w yszu k iw an ia  in 
fo r m a c ji u m o ż liw ia  stosu n k ow o łatw y i s z e r o 
ki d ostęp  do danych. W banku danych, p rze ch o 
w ującym  z r e g u ły , jak już w sp om n ian o , dane 
typu g o sp o d a r cz eg o , is tn ie je  k o n ie c z n o ść  od 
p ow ied n iej och ron y i za b e z p ie c z e n ia  tych  d a 
nych p rze d  n iepożądanym  d o stę p e m . W p rzy 
padku sy stem ó w  w yszu k iw an ia  in fo r m a c ji prob
le m  ten w ystęp u je  ty lk o  p r z y  n iek tó ry ch  s y s 
tem ach  sp e c ja lis ty c z n y c h  np. d o ty czą cy ch  p a -  

. tentów , norm  itp.

S p rzęt i op rogram ow an ie  sy stem ó w  banków  
danych i sy s te m ó w  w yszu k iw an ia  in fo rm a cji

S ystem y  banków danych jak i  sy s te m y  wy
szu k iw an ia  in fo r m a c ji s ta w ia ją  w z a s a d z ie  p o 
dobne w ym agan ia  w stosunku  do sp rzętu  i opro
gram ow ania .

P od staw ow ym  d eterm in an tem  obu sy stem ó w  
w stosun k u  do u sp r z ę to w ie n ia  j e s t  rod zaj p a 
m ię c i .  N iezbędn e s ta je  s ię  b ow iem  s to so w a 
n ie  p a m ię c i dyskow ej lub bębnow ej. Pow inna  
ona m ie ć  stru k tu rę  m od u larn ą , tzn . pow inna  
u m o ż liw ia ć  z w ię k sz e n ie  p o je m n o śc i b ez
w prow adzen ia  zm ian  w s p r z ę c ie  sy stem u  i o p ro  
gram ow aniu.

D rugim  podstaw ow ym  w ym agan iem  j e s t  r o 
dzaj u rzą d zeń  wre j ś c ia /w y j ś c ia .  P o n iew a ż oba 
sy s te m y  powinny u m o ż liw ia ć  p rze tw a r z a n ie  da
nych na b ie ż ą c o , m u s i is tn ie ć  dostęp  do z b io 
rów  danych p r z e z  in terak tyw n e u rzą d zen ia  W E/ 
WY /u r z ą d z e n ie  do w sp ó łp ra cy  c z ło w ie k -k o m -  
p u ter / .

1 / J , B ob row sk i, J . G w iazda, K . S ku lsk i, Zau
tom atyzow an e sy s te m y  w yszu k iw an ia  in fo r m a 
c j i naukow ej, OBRI, W arszaw a 1974.
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Zarów no w przypadku sy stem ó w  banków da- j 
tiyclt jak i sy stem ó w  w yszukiw ania in form acji 
p rob lem  oprogram ow ania  z o s ta ł rozw iązan y  
p rzy  pom ocy typow ych pakietów  p rogram ow ych ,

W oprogram ow aniu  sy stem ó w  banków danych  
w yróżn ia  s ię  aktualn ie dw ie podstaw ow e, od

im ien n e k oncep cje: '
- sy s tem y  op arte o k oncep cje kom itetu  CODA; 
S Y L - ' ,  zw ane c z ę s to  sy ste m a m i h ie r a r c h ic z 
nym i, np, IDS - H oneyw ell B u li, 1MS-1BM,

t»MS-linO-UNIVAC, DMS-90-UNIVAC,
-  sy s te m y  op arte o k on cep cję  CODD’a z  IBM  
zw ane c z y s to  sy stem a m i re la cy jn y m i, np, 
BOMP - IBM, sy s te m  R’ - IBM. ^

N a to m ia st w sy ste m a c h  w yszu kiw an ia  in fo r 
m a cji n ie  m ożna w yróżn ić  zdecydow anych , od 
m ien nych  k on cep cji. O pracow ano n a tom iast  
s z e r e g  różnorodn ych  p ak ietów , sp o śró d  k tó 
ry c h  do n ajb ard ziej znanych n a leżą: STA1RS, 
T E X T -P A C T  i ISIS.

( P odsum ow u jąc p o w y ż sze  rozw ażan ia  dotyczą-. 
c e  próby porów nania sy stem ó w  banków danych  
i  sy s tem ó w  w yszu kiw an ia  in fo rm a cji naukowo- 
tech n iczn o -ek o n o m iczn ej n a leż y  p o d k r e ś lić , iż  
oba sy s te m y , r e a liz u ją c e  g en era ln ie  podobne 
zadania, znajdują zgo ta  odm ienne obszaryv z a 
sto sow ań . B io rą c  z a ś  pod u w agę p rob lem y p ro 
jek tow an ia  sy s te m y  te  różn ią  s ię  g łów nie p o 
s ta c ią  p rzech ow yw an ych  danych, co  powoduje 
rów n ież  pew ne r ó ż n ic e  w p r o c e s ie  ich  u żytk o
w ania. N a to m ia st n ie  stw ierd zon o  za sa d n iczy ch  
ró ż n ic  w w ykorzystyw anym  s p r z ę c ie - i  op rogra
m owaniu obu sy stem ó w .

1 / J . H. D ß rfe l " D aten b an k ssystem e P r o  und 
K ontra", On lln e  1975 nr 6 1 H. W edekind  
"Stand uhd E ntw icklung d er D atenbankentw ick
lung", On lln e  1976 nr 11.

2 / K om itet CODASYL -  organ izacja  użytkow ni
ków i producentów  sp rzętu  k om puterow ego dzia-, 
ła jąca  od 1959 r .

3 /  K oncepcja opracow ana p r z e z  R esea rch  i .a -  
boratory San J o se  /  U SA /, grupująca s ię  wokół 
dr E. P. Codd'a z IBM. t;
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KONWERSACYJNY SYSTEM OBLICZEŃ INŻYNIERSKICH " SOWA"

W ystępujący w osta tn ich  la ta ch  szyb k i r o z 
wój k om p u teryzacji o ra z  w prow adzen ie do e k s 
p loatacji nowego sp rzętu  in form acyjn ego  sp o 
wodowały zm iany w produkcji oprogram ow ania  
użytkow ego. D otyczy to p rze d e  w szy stk im  J e d 
n o litego  System u EMC o ra z  sy stem u  m o n ito ro 
w ego. S p rzęt ten  u m ożliw ia  p r z e j ś c ie  z o p ro 
gram ow ania typu w sadow ego na oprogram ow a
nie typu in terak cyjn ego . System y, in terak cyjn e  
p ozw alają  na o b słu g ę  dużych zin tegrow anych  
baz danych u m o żliw ia ją c  dostęp  do n iej p ra k 
ty cz n ie  w dowolnym  m o m en c ie  w ielu  użytkow 
nikom z różnych  stan ow isk  p ra cy . Typow ym  
p rzyk ład em  tak iego  oprogram ow ania  u żytk ow e
go j e s t  K on w ersacyjny S ystem  O b liczeń  In ży-  
n ier sk ich MSOWA,.f

Zadania i p r z e z n a c z e n ie sy stem u

System*SOW Al,je s t  p ak ietem  p rogram ów  z a 
p ew n iających  k on w ersacyjn y  dostęp  z w ielu
'm onitorów  do b ib lio tek i p ro ced u r w języku  
FORTRAN IV. P ra cu je  on pod k on tro lą  s y s 
tem u op eracyjn ego  D O S/JS z B azow ą M etodą  
D ostęp u  T elekom un ik acyjnego BTAM  w k on fi
gu racji lok a ln ej.

D obiegają  końca p ra ce  nad w e r s ją  sy stem u  
p racu jącą  pod kontro lą  sy stem u  op eracyjn ego  
O S /JS . S ystem  SOWA łą c z y  w so b ie  e lem en ty  
b ib lio tek i ze środ k am i jed n o liteg o  dla w s z y s t 
k ich  p roced u r, k on w ersacyjn ego  sposobu  w pro
w adzania danych i otrzym yw ania  wyników. Z e 
staw  p ro ced u r ob sługiw an ych  p rze z  sy s te m  
j e s t  c a łk o w ic ie  dowolny i m o że  być dołączony  
do sy stem u  w z a le ż n o śc i od p otrzeb  użytkow ni- 
ków. ()

S y stem  SOWA p ozw ala  na p r a c ę  w xrybie wie
lod ostęp nym  który zorgan izow any j e s t  na p o 
z io m ic  p rogram ow ym , w yk orzystu jąc m o ż li-  i 
w o śc i m etody dostępu BTAM  o ra z  w ła sn o śc i  
sa m eg o  sy stem u . W danej ch w ili dostęp  do pro
c e so r a  m a tylko jed en  użytkow nik, p o zo sta li 
z a ś  m ogą w tym  sam ym  c z a s ie  wykonywać ope
ra c je  m anualne na m on itorze .

O prócz b ib lio tek i p roced u r b azę danych  
tw orzą  zb iory  za w ie ra ją ce  op is pełnej ak tu a l
nej k on figu racji sy stem u  o ra z  in fo rm a cje  p r z e 
zn aczon e do prow adzen ia  k o n w ersa cji z u ż y t
kow nik iem . K o n w ersację  z użytkow nikiem  p ro 
w adzi systern*SOWA". Taka jeg o  organ izacja  po
zw ala na p ra cę  użytkow nikom  n ie m ającym  
p rzygotow ania  in form atyczn ego  a jed yn ie  zn a 
jącym  m er y to r y czn ą  s tro n ę  rozw iązyw an ego  
zagad n ien ia . P om oc dla użytkow ników  w trak
c ie  p racy  z sy s te m e m  stanow i m o ż liw o ść  o trzy
m ania  w dowolnym  m o m en c ie  na ek ran ie  m o 
n itora  in fo rm a cji o sp o so b ie  d zia łan ia  sy stem u  
i  aktualnym  sta n ie  zb ioru  danych użytkow nika.

Ponadto sy s te m  SOWA w yposażony j e s t  w 
ap arat p r z e k sz ta łc a n ia  w yrażeń ,co  daje p ełn ą  
sw obodę op erow an ia  danym i o ra z  m o ż liw o ść  
d efin iow an ia  nowych funkcji, a odpow iedni 
zb iór  danych użytkow nika p ozw ala  zachow ać  
p otrzeb n e tek sty  w yrażeń  o ra z  nazw y i w artoś
c i  lic zb o w e  danych i wyników.

Na ry s . 1. pokazano ideow y sch em a t uw zględ 
n iający k o lejn e etapy w sp ółp racy  użytkow nika  
z sy stem em
- p odejm ow anie d ecy z ji zw iązanej z w yborem  
zagad n ien ia  o b liczen iow ego ,
- w prow adzen ie danych,
-w y p r o w a d z e n ie  w y n i k ó w ,
- u zysk iw an ie  in fo rm a cji dodatkowych o p r a c y  
sy stem u ,
- wykonywanie o p era c ji na w yrażen iach  a r y t 
m etyczn ych .

Struktura sy stem u  SOWA

S ystem  sk łada s ię  z  tr z e c h  podstaw ow ych  
elem entów :
- sy stem o w ej bazy danych, w k tórej u m ie sz c z o 
ne są  in form acje  o aktualnej k on figu racji s y s 
tem u, wykorzystyw-ane w c z a s ie  k on w ersacji z 
u żytkow nikiem .
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R ys. 1. S ch em at-id eow y p ra cy  sy stem u  "SOWA"

-  bazy danych użytkow nika tw orzon ej i  w yko
rzy sty w a n ej w c z a s ie  p ra cy  i na o k res  p racy  
sy s te m u ,

- pakietu  p rogram ów  ste r u ją c y c h  p ra cą  s y s 
tem u i u m o ż liw ia ją cy c h  k o n w ersa cy jn ą  r e a l i 
z a c ję  o b lic z e ń  n u m ery czn y ch  o ra z  innych żą
dań u żytkow nika.

S y stem o w e zb io ry  danych

B a za  danych sk ład a  s ię  z k ilku zb iorów  dys
kow ych p o d z ie lo n y ch  fun kcjon aln ie w z a le ż n o ś 
c i od sp osob u  i cz a su  ich  w yk orzystan ia  w p r o 
c e s i e  k o n w er sa cji.

Z b iór tek stów  p la n sz  d ecyzyjn ych  - INDEX

W zb io r z e  tym  p rzech ow yw an e są  tek sty  z a 
w ie r a ją c e  id en tyfik atory  d zia łów , p rob lem ów  
i zagad n ień  s łu ż ą c e  do red ak cji p la n sz  d ecyzy j
nych . Systern 'sO W a ' u m o ż liw ia  r e a l iz a c j ę  m ak
sy m a ln ie  1000 zagad n ień  /p r o c e d u r / zgrupow a
nych  po 10 w 100 p ro b lem a ch  p od z ie lon ych  na 
10 d zia łó w . R ekordy z a w ie r a ją c e  n u m er i t r e ś ć

id en tyfik atora  zblokow ane są  po 10, co  s ta n o 
wi odpow iednik d z ie s ię tn e g o  podziału  na d zia ły , 
p rob lem y  i zagad n ien ia  /je d e n  blok tw orzy  l i s t ę  
zagad n ień  w p ro b le m ie , l i s t ę  p rob lem ów  w 
d z ia le  lub l i s t ę  d z ia łó w /. Z biór zorganizow any  
j e s t  in d ek so w o -sek w en cy jn ie , co  zapew nia op 
tym aln ą  sz y b k o ść  o d n a lez ien ia  p otrzeb n ej in 
fo rm a cji.

Z b iór op isów  p roced u r - ZBDNP

K ażdem u Istn iejącem u  w z b io r ze  INDEX z a 
gadnieniu  odpow iada jed n ozn aczn ie  p roced u ra  
n u m eryczn a  sch rak teryzow an a  o p isem  w z b io 
r z e  ZBD NP za w iera ją cy m  n azw ę p roced u ry  
/ f a z y  o b lic z e n io w e j/ i i lo ś ć  p a ra m etró w . Do 
opisu  każdej p roced u ry  d o łączon e są  o p isy  jej 
w szy s tk ich  p a ra m etró w . O pis każd ego  p a r a 
m etru  za w ie ra  kolejno:

- n um er p aram etru  o k r e ś la ją c y  je g o  p o zy c ję  
w l i ś c i e  p aram etrów ,
- id en ty fik a tor danej lub wyniku,
- w ym iar p aram etru  b ęd ącego  ta b licą ,
-  typ p aram etru  o k r e ś la ją c y  jeg o  w a rto ść  jako  
ca łk ow itą , r z e c z y w is tą  tub podw ójnej p r e c y z j i , ,
- o p is  p aram etru  będący tek ste m  o k reś la ją c y m  
zn a cz en ie  danego p aram etru  i p rzezn a czo n y m  
do w y św ie tle n ia  na ek ra n ie  m on itora .

K ażdy rekord  tw o rzą cy  o p is  p roced u ry  op a
trzon y  j e s t  k lu czem  id en tyczn ym  z k lu czem  
id en tyfik atora  od pow iedn iego zagad n ien ia  w 
zb io r z e  INDEX.

W ektor stanu sy stem u  - WEKTORA

J e s t  to zb ió r  za w ie ra ją cy  p ełn ą  in fo r m a c ję  
o w yposażen iu  sy ste m u  w p roced u ry  o b lic z e n io 
we i ich  o p isy . P onadto w zb io r z e  lym  p rze ch o 
w yw ane są  n astęp u jące  in fo rm a cje:
- k lu cz dostępu do sy stem u ,
- in fo rm a cje  o r e s ta r c ie ,
- id en tyfik atory  p ra cu ją cy ch  użytkow ników .

Z b iory d yn am iczn ego  zachow an ia  śladu p ra cy

Do zachow an ia  tek stów  w y św ietla n y ch  na 
ek ra n ie  m on itora  p r z e z n a c z o n e  s ą  tr z y  zb iory  
sy s te m o w e . Z b iory te używ ane s ą  op cjonaln ie  
w z a le ż n o ś c i od d ecy z ji użytkow nika d o ty c zą 
cej tw orzen ia  d yn am iczn ego  śladu p ra cy .

Z b iór danych użytkow nika

O prócz zb iorów  sy stem o w y ch  każdem u użytkow 
n ikow i sy s te m  p rzyp orząd k ow u je "prywatny"  
zb ió r  danych p rze zn a cz o n y  do p rzech ow an ia  
danych, wyników o ra z  tek stów  i w a r to śc i w y
ra ż eń  a ry tm ety czn y ch .

Struktura stero w a n ia  w sy s te m ie

System ^SOW A1 sk łada s ię  z kilku fun k cjon a l
nych bloków  za w ie ra ją cy c h  grupy p od p rogra
m ów  ster u ją cy c h  p r a c ą  sy stem u  o ra z  r e a liz u 
ją cy ch  żądane fun kcje . S terow an ie p r z e k a z y 
wane j e s t  o k reś lo n e j grup ie p rogram ów  w z a 
le ż n o ś c i  od stop n ia  zaaw an sow ania  o b liczeń  
z g ła sz a ją c e g o  s i ę  użytkow nika. A ktualny stan
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R ys. 2. S truktura blokow a sy stem u  "SOWA"

o b licz eń  dla k ażd ego  użytkow nika w dow olnym  
m o m e n c ie  p racy  zap isan y  j e s t  w o b sz a r z e  zwa
nym w ek torem  stanu m on itora . S ch em at p r z e 
pływu ster o w a n ia  w s y s te m ie  SOWA pokazano  
na r y s .  2.

B lok stero w a n ia

Z asad n iczym  e lem en tem  bloku stero w a n ia  
j e s t  głów ny p ro g ra m  ster u ją cy  sy stem u  k tó r e 
go zad an iem  j e s t  m . jn. :
- in ic ja c ja  p ra cy  sy ste m u  tzn . o tw a r c ie  grupy 
l in i i  m on itorów , o tw a r c ie  zb iorów  s y s te m o 
w ych, z a ło ż e n ie  i o b słu ga  k o lejk i aktyw nych  
m on itorów ,
- kontrola  i s te r o w a n ie  p ra cą  c a łe g o  sy stem u  
/o b s łu g a  w ek tora  stanu sy ste m u  i in nych  zbio  
rów sy ste m o w y c h , za r zą d za n ie  k o lejk ą  z g ło 
sz e ń , p rzek a zy w a n ie  stero w a n ia  do innych  b lo
ków fu n k cjon a ln ych /,
- o p era c je  zw iązan e z zak oń czen iem  p ra cy  s y s 
tem u.

Blok ob słu g i p rzerw a ń

Ze w zględu na m o ż liw o ść  n ie z a le ż n e g o  od 
użytkow nika p rze rw a n ia  p ra cy  sy stem u  /b łą d  
h a rd w a re’owy itp . /  do sy stem u  SOWA w łą c z o 
no blok p ryw atn ej o b słu g i p rzerw a ń  m a sz y n o 
wych o ra z  p rzerw a ń  od o p era to ra  sy stem u  l i 

c z ą c e g o . Zadaniem  p odp rogram ów  tego  bloku  
j e s t  a n a liza  p rze rw a n ia , w ydanie kom unikatu  
do o p era to ra  o c h a r a k te r z e  błędu o r a z  p odan ie  
środków  p om ocnych  p rzy  jeg o  u su n ięc iu . J e d 
n o c z e śn ie  zo s ta ją  zachow an e in fo r m a c je  o ak 
tualnym  sta n ie  p ra cy  w m o m e n c ie  p rzerw a n ia , 
c o  u m o ż liw ia  o p era to ro w i dokonanie re s ta r tu .

B lok  stero w a n ia  p ra cą  m onitorów  

i ob słu g i buforów

W sk ład  teg o  bloku w chodzą p odp rogram y  
in ic ja c ji i testo w a n ia  p o p ra w n o ści zak oń czen ia  
o p era c ji w e jś c ia -w y jś c ia  dla m onitorów ..

B lok  ten  za w ie ra  ró w n ież  p ro g ra m y  w y św ie 
t la ją c e  kom unikaty sy s te m o w e  o ra z  p rogram y  
op racow u jące in fo r m a c je  podane p r z e z  użytkow 
nika. D la zachow ania śladu p ra cy  na dysku w 
bloku tym  p racu ją  także p ro g ra m y  o b słu g i bu
forów  d yskow ych .

B lok  d yn am iczń ego  tw o rzen ia  p la n sz

P od p rogram y teg o  bloku r e a liz u ją  funkcje  
zw iązan e z u tw o rzen iem  i w y św ie tle n ie m  p la n sz  
u tw orzonych  na p o d sta w ie  tek stów  d ecyzy jn ych  
p obranych  ze  zb ioru  d yskow ego INDEX.
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Blok stero w a n ia  p ra cą  
p ro ced u r  n u m eryczn ych

B lok  ten  z a w ie r a  p ro g ra m y  s te r u ją c e  b ezp o 
śr ed n io  in ic ja c ją  w ykonania p ro ced u r R ea lizu 
ją cy ch  p o sz c z e g ó ln e  zagad n ien ia , a m ian ow ic ie ;
-  a n a liza  opisu  p ro ced u ry  p ob ran ego  ze  zb ioru  
sy ste m o w e g o  ZB D N P,
- od czy ta n ie  danych z m on itora  i za p isa n ie  w 
zb io r z e  danych użytkow nika,
-  p rze k a z a n ie  danych do p roced u ry  o ra z  z a ła 
dow anie fa zy  w ykonaw czej do p a m ię c i,
-  p rzech o w a n ie  w yników o b lic z e ń  w z b io r ze  
danych użytkow nika o r a z  in ic ja c ja  tr a n s m is j i  
wyników do w y św ie tle n ia .

B lok  p rzygotow an ia  danych

Blok ten  za w ie ra  p ro g ra m y  a n a lizy  syn tak -  
ty czn e j w y ra żeń  a ry tm ety cz n y c h  o r a z  k on tro li 
i o b słu g i zb ioru  danych użytkow nika jak rów n ież  
p odp rogram y r e a liz u ją c e  funkcje w stęp n ego  
p rzygotow an ia  danych.

O rgan izacja  sy stem u

Z uw agi na stosun k ow o dużą o b ję to ść  s y s t e 
mu w sz y s tk ie  p od p rogram y z o s ta ły  p o d z ie lo n e  
fun kcjon aln ie i zred agow an e w 24 fa za ch . F aza  
główna^SO W A^zawierająca p rogram  steru ją cy

rezy d u je  na s ta łe  w p a m ię c i op eracy jn ej. P o z o 
s ta łe  fa zy  ładow ane s ą  do p a m ię c i w m ia r ę  p o 
trz eb  tw o rzą c  stru k tu rę  nakładkow ą sy stem u . 
Taka o rg a n iza cja  p ra cy  sy stem u  p ozw ala  na 
op tym aln e w y k o rzy sta n ie  p a m ię c i o p era cy jn ej/ 
co  p o c ią g a  za  sob ą m o ż liw o ść  ek sp lo a ta cji sy s -  
temu^SOWA^na EMC JS z p a m ię c ią  śred n ie j  
w ie lk o śc i / 2 5 6  k b /.

W nioski z ek sp lo a ta cji sy stem u

System "SO W A^zaprojektowany i wykonany w 
Z ak ład zie  M etod P rogram ow an ia  Instytutu S y s 
tem ów  S terow ania  w K atow icach  z o s ta ł w drożo
ny wflE lw r o -S e r w ic e  o ra z  w łączony do o p ro g ra 
m ow ania m a szy n  JS.

E la s ty c z n o ść  sy stem u  zagw arantow ana m o ż 
l iw o ś c ią  p o d łą czen ia  dowolnych p ro ced u r  o b li
czen io w y ch  stanow i, o jeg o  u n iw e r sa ln o śc i i 
m o ż liw o śc i w yk orzystan ia  w dowolnym  ośrodku  
o p ie r a ją c y m  sw oją  d z ia ła ln o ść  o ETO. Z a letą  
sy stem u  je s t  za p ew n ien ie  k o n w ersacy jn ego  do
stęp u  do b ib lio tek i p rogram ów  użytkow nikom  o 
b ard zo  zróżn icow an ym  stopniu  p rzygotow an ia  
do p ra cy  z em c .

P r a c a  k on w ersacy jn a  w sy s te m ie  SOWA u- 
m o żliw ia ją c a  c ią g łą  w ym ianę in fo rm a cji m ię 
dzy c z ło w ie k ie m  a m a szy n ą  p ozw ala  na u zysk a
n ie  ogrom n ych  k o r z y ś c i/z w ła s z c z a  w d z ie d z i
n ie  techniki^dając in ży n iero m  n ie  w y k o r z y sta 
n e dotąd efektyw ne m etod y  a n a lizy  p r o c e só w  
r z e c z y w is ty c h .



mgr inż. ZDZISŁAW OLEJCZYK 
Zaktady Wytwórcze 
Aparatury Pomiarowej „M era- Pafal"

SYSTEM AUTOMATYCZNEJ REJESTRACJI OBECNOŚCI-ARO

W prow adzenie n ow oczesn ych  m etod  z a r z ą 
dzania p r z e d s ię b io r stw e m  w ym aga stosow an ia  
szyb k ich , ob ejm u jących  ca łe  k om p lek sy  za g a d 
n ień  sy stem ó w  typu in fo rm a ty czn eg o . Jednym  
z n a jis to tn ie jszy c h  ogniw  p r o c e su  zarząd zan ia  

j e s t  m o ż liw o ść  szyb k iej i obiektyw nej oceny  
cza su  p racy  p o szc ze g ó ln y c h  pracow ników . 
S zc z e g ó ln ie  cennym  in stru m en tem  tej oceny  
j e s t  sy s te m  ARO.

U rząd zen ia  ARO zapew niają:
- cod zien n ą  r e je s tr a c ję  cz a su  p racy  p o s z c z e 
gólnych  pracow ników ,
-  cod zien n ą  i ok reso w ą  k on tro lę  d yscyp lin y  
p ra cy ,
- u zy sk a n ie  b ież ą ce j  i ok resow ej s ta ty sty k i 
a b sen cji w dow olnych układach grup p ra co w n i
ków,
-  k on tro lę stanu zatrud nien ia  w dowolnym  ok re
s ie  c z a su ,
-  w prow adzen ie w p r z e d s ię b io r s tw ie  ru ch o m e
go dnia p racy .

S ystem  ARO j e s t  oprogram ow any na m in i
k om puter MERA 305 o ra z  m . c . ODRA 1305, 
co  u m ożliw ia  w ytw arzan ie odpow iednich  rapor
tów dla p o sz c z e g ó ln y c h  grup pracow ników , w 
dow olnych układach  za dowolny o k r e s  cz a su .

Podstaw ow ym  sp rz ę tem  tech n iczn ym  w s y s 
tem ie  A HO j e s t  u rzą d zen ie  ARO-IOO. Jeden  
k om p let u rząd zeń  A R O -100 sk łada s i ę  z u -  
rzą d zen ia  s ter u ją ce g o , u rząd zen ia  r e je s tr u ją 
c e g o  - p erfo ra to ra  i z a s ila c z a . W z a le ż n o śc i  
od lic z b y  zatrudnionych , w zesta w  sy stem u  
m oże w ch odzić różna i lo ś ć  kom pletów  u r z ą 
dzeń  ARO. U rząd zen ie  sy stem u  ARO zapew nia  
szy b k o ść  r e je s tr a c j i do 20 osób  na m inu tę. 
P rz y  ruchom ym  c z a s ie  p racy  w ym aga to s t o 
sow ania jednego kom pletu  u rzą d zen ia  ARO na 
300 - GOI) o sób , n a to m ia st p rzy  sztyw n ych  go

d zinach  p ra cy  d la '150 -300  osób . L iczb a  in s ta 
low an ych  u rząd zeń  ARO z a leż y  rów n ież od 
stru ktury  organ izacyjn ej i układu te r y to r ia ln e 
go p r z e d s ię b io r stw a .

U rząd zen ie  s ter u ją ce  m a dwa czy tn ik i op tycz
n e, w y św ie tla c z  cy frow y, bardzo dokładny z e 
gar kw arcow y, k a len d arz e lek tron iczn y  oraz  
układy w sp ółp racy  z u rząd zen iem  r e je s tr u ją 
cym . K ażdy pracow nik  m a k artę  id en ty fik acy j
ną z zakodowanym  n um erem  identyfikacyjnym . 
W chodząc do zakładu lub w ychodząc z zakładu  
p ra cy  p racow nik  w prow adza dane p r z e z  w ło 
żen ie  karty do czytn ik a  u rząd zen ia  ARO, co  
sygn a lizow an e j e s t  w y św ie tle n ie m  num eru  
id en tyfik acyjnego  na w y św ietla czu  i sygn a łem  
dźw iękow ym . Istn ieje  m o ż liw o ść  r e je s tr a c j i  
w y jśc ia  słu żb ow ego  o ra z  w y jśc ia  pryw atengo w 
od różen ien iu  od w y jśc ia  n orm aln ego  /n p . po 
ukończeniu  dnia p r a c y / .

W s y s te m ie  ARO in fo rm a cje  d o ty czą ce  absen
c j i  u sp raw ied liw ion ej /u r lo p y , zw oln ien ia  itp . /  
p rzek azyw an e są  do centrum  ob liczen iow ego  
na ta śm ie  p erforow an ej z d alek opisu  lub w p o
s ta c i  odpow iednich danych ta b e la ry czn y ch . Opra
cow ane sp ec ja ln e  op rogram ow anie m a szy n  m a
tem atyczn ych  u m o żliw ia  w ytw arzan ie odpow ied
n ich  raportów  dla p o szc ze g ó ln y c h  grup pracow 
n ików , w dow olnych układach za  dowolny o k res  
cz a su .

D zięk i sw oim  w alorom  użytkow ym  u r z ą d z e 
n ia  ARO m ogą być sto sow an e do o rg a n iza cji 
sy stem ó w  n ow oczesn ej k on tro li stanu obiektów  
sp ecja ln y ch  lub k ontro li ruchu różn ego  typu 
obiektów . M iędzy innym i u rzą d zen ia  ARO m o 
gą być w ykorzystan e:
- p rzy  k on tro li stanu osob ow ego  na ob iek tach  
produkcyjnych o dużym  za g ro żen iu , jak n ie 
k tóre teren y  kopalni, sta tk i itp.
- p rzy  k on tro li ruchu pojazdów  w b azach  tra n 
sp ortow ych ,
- kontro li z a b ez p iec ze n ia  ok reślon ych  terenów' 
itp .
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Budowa, zasada działan ia  
i dane tech n iczn e

Jednostka steru ją ca  u rząd zen ia  ARO-lOO 
zapew nia od czyt, w y św ietla n ie  i  kodowanie 
w prow adzonych danych identyfikacyjnych  /n u 
m er  p ra co w n ik a /, cza su  i  daty o ra z  s ter o w a 
n ie  u rząd zen iem  re jestru ją c y m . Jednostka s te 
rująca wykonana j e s t  w tech n ice  obwodów s c a 
lon ych  m onolityczn ych  TT L , jako u rząd zen ie  
m odułow e o  w ym iarach  380x320x100 m m , z a 
w iera ją ce  dwa p akiety  cy frow e. B lok gen era 
cyjny z rezon atorem  kw arcow ym  i układam i 
dzieln ików  c z ę s to t liw o śc i rea lizu je  p rzeb ieg i  
zegarow e, n iezbędne dla p racy  sy stem u , w y
tw arza  jed n o c ze śn ie  im p u lsy  jednom inutowe  
do sterow an ia  zegara  e lek tron iczn ego .

" " i

F ot. 1. Jednostka steru ją ca

Z egar elek tron iczn y  z lic z a  im p u lsy  m inu to
w e, p rze k sz ta łca ją c  je  na c z a s  r z e c z y w isty ,  
w ytw arza im p u lsy  dobowe do sterowania_ ka
len d arzem  o ra z  j e s t  w ykorzystyw any jako p a 
m ię ć  cz a su . K alendarz elek tron iczn y  z lic z a  
im p u lsy  dobowe p och odzące z zeg a ra , p r z e 
k sz ta łca ją c  je  na datę oraz j e s t  w yk orzystyw a
ny jako p am ięć  daty. Z esp ó ł czytników  w raz z 
p a m ię c ią  num eru p osiad a  dwa czytn ik i o p tycz
ne u m ożliw ia jące  odczytan ie kodu z wprowadzo
nego identyfikatora. Odczytany num er id en ty fi
kacyjny w raz ze zn acznik iem  rodzaju re je s tr a 
cji /w e j ś c ie  w y jśc ie , w y jśc ie  pryw atne, wyjś
c ie  s łu żb o w e /, w pisany je s t  do p a m ię c i num eru. 
P o  w prow adzeniu num eru identyfikatora gen e
rowany j e s t  im p u ls począiKU r e je s tr a c ji.

P on iżej podano funkcje jak ie  re a liz u je  u r z ą 
dzen ie steru ją ce  ARO-lOO. W stan ie  sp oczyn 
kow ym , gdy do czytników  n ie są  w łożone id en 
tyfik atory  o ra z  gdy n ie  j e s t  dokonywana r e je 
str a c ja , na w yśw ietlaczu  wyprowadzany je s t

aktualny c z a s . W yśw ietlana j e s t  godzina i m i
nuty ro zd z ie lo n e  p u lsu jącą  kropką. W tym  r o 
dzaju p racy  is tn ie je  m o ż liw o ść  n astaw ienia  ze
gara za p om ocą odpow iednich p rzy c isk ó w . W y
św ie tla n ie  daty następuje po 3 sekundach od 
cz ę śc io w e g o  w łożen ia  identyfikatora do jednego  
z dwu czy tn ik ów .

Na w yśw ietlaczu  cyfrow ym  w yśw ietlan y j e s t  
dzień  i m ie s ią c , ro zd z ie lo n e  św ńecącą w sp o 
sób cią g ły  kropką. W tym  rodzaju p racy  is tn ie 
je  m ożli\V ość n astaw ien ia  daty za pom ocą od
pow iednich przycisków '. P obranie nośnika in 
fo rm a cji ce le m  d a lsze j obróbki wym aga w pro
w adzenia do dowolnego czytnika identyfikatora  
"koniec bloku danych". Na w yśw ietlaczu  cy f
rowym  w yśw ietlan e są  znaki trzech  rów n oleg
łych  k resek , p oprzed zon e sygnałem  ak u sty cz
nym , sygn alizu jącym  p r z y ję c ie  in form acji 
p rze z  czytn ik . W tym rodzaju p racy dane w yjś
c iow e, wprow-adzone na ta śm ie  perforow anej 
w kodzie dalekopisow ym  m ają p o sta ć  /o b ja śn ie 
nia nazw znaków kodu M2 na końcu a r ty k u łu /:
- 2 x znak "cyfry"
- znak "powrót wózka"
- znak "zm iana w iersza"
- 12 x znak "kropka"

- 16 x znak "zm iana w iersza"
- 32 x znak "cyfry"

P ie r w sz a  r e je s tr a c ja  /p o  zm ian ie  daty, po 
r e je s tr a c ji znacznika końca bloku danych i po 
w łączen iu  z a s ila n ia / - dokonywana je s t  po wpro
wadzeniu identyfikatora do czytn ika. Na w y
św ie tla czu  cyfrow ym  w yśw ietlany j e s t  num er 
identyfikacyjny / p ię c io c y fr o w y /, poprzedzany  
sygn ałem  akustycznym , po którym  m ożna z 
czytn ika w yjąć id en tyfik ator. W tym  rodzaju  
p racy  dane w yjściow e m ają n astęp u jącą  p ostać:
- 2 x znak "cyfry" ,
-  znak "powmót w ózka",
-  3 x znak "zm iana w ie r sz a " ,
- 4 x znak "kropka",
- znak "spacja" ,
-  2 znaki "daty" /d n i / ,
- znak "kropka" ,
- 2 znaki "daty" / m ie s ią c / ,
- 2 x znak "cyfry",
-  znak "powrót wózka",
- znak "zm iana w iersza " ,
- znak "+" lub lub lub "=" / w e jśc ie , 
w y jśc ie , w y jśc ie  słu żb ow e, w y jśc ie  p ryw atn e/,
- p ięć  znaków num eru identyfikacyjnego,
-  znak "spacja",
- dwa znaki czasu  /  god zin a /,
- znak kropka,
- dwa znaki cza su  /m in u ty /.

K olejna r e je s tr a c ja  dokonywana je s t  p rze z  
w prow adzenie identyfikatora do czytn ik a . Na 
w yśw ietlaczu  cyfrow ym  w yśw ietlan y  j e s t  nu
m er  identyfikacyjny, poprzedzony sygnałem  
ak ustycznym . W tym  rodzaju p racy  dane w y jś
c iow e m ają n astęp u jącą  p ostać:
- 2 x znak "cyfry",
- znak'1 pow rót wózka",



- znak "zm iana w ie r sz a ’ ,
- znak "+" lub lub lub " =
- p ięć  znaków num eru identyfikacyjnego,
- znak "spacja",
- dwa znaki czasu  /  godzina/
- znak "kropka",
- dwa znaki cza su  /  m in u ty /.

R ejestra cja  w ejśc ia  następu je po w prowadze
niu identyfikatora do czytn ika "WE". R ejestra 
cja  w y jśc ia  następuje po w prowadzeniu id en ty
fikatora do czytnika "WY". R ejestra cja  w yjścia  
słu żb ow ego w ym aga w prow adzenia id en tyfik a
tora " w yjście  służbow e" do dowolnego c z y tn i
ka. ce lem  p rze sta w ien ia  u rząd zen ia  na r e je 
s tr a c ję  w yjśc ia  słu żb ow ego. Sygnalizow ane  
je s t  to w yśw ietlan iem  lite r y  "U; . W prow adze
n ie  identyfikatora z num erem  do dowolnego  
czytnika powoduje za rejes tro w a n ie  w yjścia  
słu żb ow ego oraz  p o sta w ien ie  u rząd zen ia  na 
norm alny c z a s  p racy .

R ejestra cja  w yjścia  pryw atnego wym aga  
w prow adzenia identyfikatora " w yjśc ie  p ryw at
ne" do dowolnego czytn ika, ce lem  p r z e s ta w ie 
nia u rząd zen ia , na r e je s tr a c ję  w y jśc ia  pryw at
n ego. Sygnalizow ane j e s t  to w yśw ietlen iem  l i -  
tery  "P".

W prow adzenie identyfikatora z num erem  do 
dowolnego czytnika powoduje za rejes tro w a n ie  
w y jśc ia  pryw atnego oraz p rze sta w ien ie  u r z ą 
dzenia na norm alny rodzaj p racy . J e ś li  nie  
z o s ta ł wprow adzony identyfikator rodzaj p racy  
u rząd zen ia  "wyjś.cie służbow e" lub "w yjście  
pryw atne" zo sta n ie  p rzestaw ion y  au tom atyczn ie  
po 80 s  na norm alny rodzaj p ra cy . N iespraw '- 
n o ść  u rząd zen ia  /n ie m o ż n o ść  r e je s tr a c ji da
n ych / sygn alizow an e j e s t  im pulsow ym  ś w ie c e 
niem  cy fr  na w yśw ietlaczu  cyfrow ym .

Z a s ila c z  A R O -100 sk łada s ię  z pakietu , z a 
w iera ją ceg o  układy stab iliza torów  i elem en ty  
w ykonaw cze stero w a n ia  p ra cą  p er fe ra to ra  lub 
dalekopisu  oraz  b a te r ii akum ulatorów  24V /20  
Ah, P ak iet i dwa tran sform atory  m ie s z c z ą  s ię  
w obudowie a n a log iczn ej, jak jednostka s te r u 

Fot. 2. Identyfikator

F ot. 3. S tolik  z z a s ila c z e m

ją ca , akum ulatory stanow ią  odrębną c a io ść .  
Z a s ila c z  połączony je s t  z jednostką  steru ją cą  
za p om ocą  te le fo n iczn eg o  przew odu 14-ży łow e-  
go i 3 -ży ło w eg o  przew odu s ie c io w e g o  o ra z  z 
u rząd zen iem  re jestru ją cy m  za p om ocą p rzew o
du s ie c io w e g o  i przew odów  steru jących .

W z a s ila c z u  op rócz układów sta b iliza to ró w  i 
elem en tów  w ykonaw czych znajduje s ię  p r z e 
tw orn ica  n ap ięcia  24V na n ap ięc ie  220 /50H z, 
która d o sta rcza  n a p ięc ie  za s ila ją c e  s iln ik  p er
foratora  lub dalekopisu  w wypadku braku na
p ię c ia  w s ie c i  en erg ety czn e j. U rządzen iem  re
jestru ją cy m  w sy s te m ie  A R O -100 m oże  być 
dowmlne u rząd zen ie , w ytw arzające ta śm ę  p e r 
forow aną 5 lub 8 kanałow ą. P obór m ocy u r z ą 
dzenia re je stru ją c eg o  n ie m oże  być w ięk szy  
n iż 100W. W ze sta w ie  standardow ym  p racuje  
dziurkarka DT 105 s /3 0 7 .

W yp osażen ie norm alne

Z a s ila c z , b ateria  akum ulatorów  o ra z  u r z ą d z e 
n ie  r e je s tr u ją c e  znajdują s ię  na sp ec ja ln ie  do 
tego ce lu  p rzystosow an ym  sto lik u . Stolik ten 
m oże być oddalony od jed n ostk i steru ją ce j na 
o d leg ło ść  n ie  w ię k sz ą  n iż 10 m .

W yp osażen ie dodatkowa

Dane w yjściow e z u rząd zen ia  A R O -100 m ogą  
być p rzetw arzan e na m in ikom pu terze MERA 
305 lub na m. c . ODRA 1305 p rzy  wy korzystan iu  
p rogram ów , k tóre m ogą być zam aw iane p rze z  
od b iorcę łą c zn ie  z u rząd zen iam i A R O -100. 
O program ow anie zaw iera  raport dzienny o sta
n ie o b ecn o śc i oraz rap ort dzienny o sta n ie  z a 
trudnienia. O prócz tych raportów  w skład  
oprogram ow ania w chodzi s z e r e g  wydruków
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o k reso w y ch  zb io r cz y ch , ob słu gu jących  c a ło 
k sz ta łt  zagad n ień  zw iązan ych  z b ila n sem  c z a 
su p ra cy  p o sz c z e g ó ln y c h  pracow ników  oraz  
z e  sp ra w o zd a w cz o śc ią  s ta ty s ty c z n ą  p r z e d s ię 
b io rstw a  jako c a ło ś c i .

Id en tyfikatory

W s y s te m ie  ARO za sto so w a n e  są  dwa typy 
id en tyfik atorów : indyw idualne o r a z  funkcyjne. 
Iden tyfik atory  indyw idualne są  w yk orzystyw an e  
p r z e z  w sz y s tk ic h  p racow n ik ów  ob jętych  s y s t e 
m em  r e je s tr a c j i  o b e c n o śc i ARO. W dolnej sw ej 
c z ę ś c i  p o sia d a ją  p o le  kodow e, na k tórym  z a 
kodow any j e s t  p rzy  p om ocy  k om b in acji otw orów  
indyw idualny n u m er p racow n ik a . C z ę ś ć  górna  
j e s t  tak p rzygotow an a , że  m ożna w n iej u m ie ś 
c ić  le g ity m a c ję , sp e łn ia ją cą  r o lę  p rze p u stk i  
s łu żb o w ej. Na odw rotnej s tr o n ie  c z ę ś c i  le g ity 
m acyjn ej w ygraw erow any j e s t  w p o s ta c i dwu
cy fro w ej n u m er kodowy p racow n ik a . Identyfika
tory  p rze p u stek  "P" i "U" o ra z  id en tyfik ator  
końca bloku danych s ą  id en ty fik a to ra m i funk
cy jn y m i. D ysponują n im i te słu żb y  p r z e d s ię 
b io rstw a , k tó re  m ają  za zad an ie r e a liz a c ję  
k o n tro li o b e c n o śc i.

 ̂ Z akłady W ytw órcze A paratury P re cy z y jn e j
M e r a -P a fa l ' o feru ją  od b iorcom  n a stęp u ją ce  

e lem en ty  sy ste m u  ARO:
- u rzą d ze n ia  A R O -100 , z ło żo n e  z jed n o stk i 
s te r u ją c e j , z a s i la c z a ,  p e r fo r a to r a  z n a w ija r -  
ką i s to lik a  w raz z ak u m u latoram i,
-  k arty  id en ty fik acy jn e , dziu rk ow ane w g ż y 
c z e ń  od b iorców ,
- o p rogram ow an ie  sy stem u  ARO na m . c. ODRA 
1305 lub m in ik om p u ter MERA 305.

O
" M era -P a fa l"  dokonuje u ru ch o m ien ia  s y s t e 

m ów  ARO u od b iorców  o r a z  gw arantuje s e r w is  
sw o ich  w yrobów . P ro d u cen t j e s t  ta k że  d y s tr y 
b u torem  sy ste m ó w  ARO.

U rzą d zen ie  A R O -100 opracow ano w In sty tu cie  
Ł ą c z n o śc i w W arszaw ie .

W zam ów ieniu  n a leży  podać:
- i lo ś ć  zam aw ian ych  kom pletów  u rząd zeń  
A R O -100,
- i lo ś ć  zam aw ian ych  k art id en tyfik acyjnych,
- op rogram ow an ie  na m. c . ODRA 1305 lub m i
n ik om p u ter MERA 305, j e ś l i  od b iorca  j e s t  z a 
in tereso w a n y  zakupem  tego  op rogram ow ania,
- n azw isk o  p ełn om ocnika  od biorcy  d /s  w d r o że
nia i ek sp lo a ta cji sy stem u  ARO.

W za łączn ik u  do zam ów ien ia  n a leży  podać:
- n u m era cję  indyw idualnych k art id en ty fik a cy j
nych o ra z  i lo ś ć  duplikatów tych kart,
- i lo ś ć  k art "P" i "U".
- i lo ś ć  k art "koniec bloku danych".

• • • • •
O b jaśn ien ia  nazw znaków kodu M-?,•

- "cyfry" - n astęp n e znaki na ta śm ie  p e r fo r o 
w anej, aż do w ystąp ien ia  znaku " litery"  tra k 
towane s ą  jako cy fry .
- "powrót wózka" - n astępn e znaki w yp isyw a
ne są  od lew eg o  m a rg in esu  ark u sza  d a lek o p iso 
w ego.
- "zm iana w ier sz a "  -  n astępn e znaki w y p isy 
w ane są  od now ego w ie r s z a  na arkuszu  d a lek o
p iso w y m .
- "kropka" - p isan y  j e s t  znak ". "
-  "spacja" - n astępny znak w ypisyw any j e s t  z 
p ojed yń czym  od stęp em .
- "data" - w ypisyw an e s ą  cy fry  a ra b sk ie  odpo
w iad ające d a cie , np. 17 . 06 .
- znaki cz a su  -  cy fry  a ra b sk ie , odpow iadające  
zap isd w i c z a su , np. 13 . 06 .
- znaki num eru id en tyfik acyjn ego  - p ię ć  cy fr  
a ra b sk ich , odpow iadających  num erom  id entyfi
k acyjnym  p racow n ik a  np. 03741.



inż. JERZY PRZYMUS 
Kujawska Fabryka Manometrów 
„Mera -  KFM"

GNIAZDO OBRÓBKI KRÓĆCÓW DO MANOMETRÓW 
NA MAŁOGABARYTOWYCH OBRABIARKACH ZESPOŁOWYCH

W latach  1976- 78 Kujawska Fabryka M ano
m etrów  "M era-K FM " we W łocławku wykona
ła kilka m ałogabarytow ych  ob rab iarek  zesp o ło 
wych. W /w  elem en ty  p osiad ają  napęd pneum a
tyczny, zatem  zbudowane przy użyciu  tych e le 
m entów  obrabiark i p osiad ają  pneum atyczne u- 
kłady steru ją ce .

Za najbardziej trafne za sto so w a n ie  m ałoga 
barytowych obrab iarek  zesp o łow ych  i sp e c ja 
lis ty c zn y ch  u rząd zeń  tech n olog iczn ych  u w aża
m y k om pleksow e rozw iązan ie  obróbki skraw ają
cej króćców  odm iany tylnej do m anom etrów  o 
śred n icach  obudów 40 - 60 m m . W ytypowane 
do uspraw nionej obróbki k ró ćce  odm iany tylnej 
wykonywane są  z p rętów  m o siężn y ch  o sp e c ja l
nym p rofilu , e lim in u jącym  w znacznym  stopniu  
obróbkę zew nętrzn ych , n iep racujących  p o 
w ierzch n i.

U now ocześniona techn ologia  obróbki w /w  
k róćców  obejm uje trzy  operacje:
1. C ię c ie  prętów  na odcinki, o w ym iarach  12 
lub 14 m m  z zachow aniem  to ler a n c ji c ię c ia  
0, 2 m m .
2. T o czen ie  końcówek króćców  /to c z e n ie ,  w ier
cen ie  otworu i n acin an ie gwintu zew n ętrzn ego
o w ie lk o śc ia ch  od G 1 /8 " , lub M10 x 1 do 
G 1 /4 " , bądź M14 x 1 , 5 /
3. W iercen ie , fazow anie i gw intow anie p ozosta 
łych  otworów.
K olejn ość wykonywania op eracji 2 i 3 je s t  do
wolna. O peracje w yk oń cza jące króćców  p o zo 
sta ją  bez zm ian.

P r z e b ie g  obróbki

O peracja p ier w sza  - c ię c ie  k róćców  p ręta

F ot. 1. S p ecja listy czn a  p ila  autom atyczna
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•  T ech nologia  zaniechana. P rę ty  c ię to  na od 
cinki 12 lub 14 m m , na p oziom ej fr e z a r c e  u n i
w ersa ln ej. Po każdorazow ym  od cięc iu , rę cz n ie  
otw ierano im adło śrubow e, p rzesu w an o  p ręt
do zd erzak a, zam ykano im adło i urucham iano  
posuw.

•  T ech nologia  obecna. P rę ty  c ię te  są  w cyklu  
autom atycznym  na sp ec ja lis ty c zn ej p ile  ta r 
czow ej. P iła  p osiada m agazynek  o p o jem n ości 
9 prętów  p rofilow ych  o d łu gośc i 3 mb. O bsługa  
sprow adza s ię  do ś le d z en ia  p rzeb iegu  obróbki, 
u zupełn ien ia  p rętów  w' m agazynku oraz "ustawia
nia p rzy  taśm ociągu  - se p e r a to r z e , pojem ników  
na d etale i osobno na w ióry. 
C h a r a k t e r y s t y k a  t e c h n i c z n a  
P i ł y
K onstrukcja spawana; d ługość 3700 m m , sz e r o 
k ość 1200 m m , w ysok ość 800 m m . F r e z  tnący  
piłkowy N F T c 200 x 1, 5. -  2 mm obracany je s t  
siln ik iem  elek tryczn ym . P odaw anie p rętów  i 
p odtrzym yw anie odcinanych k róćców  r e a liz o 
wane j e s t  p rzy  pom ocy cy lind rów  p n eu m atycz
nych. W c z a s ie  c ię c ia  p ręty  m ocow ane są  w 
im ad le pneum ohydraulicznym  produkcji^Ponar - 
B ia łystok . W rzecienn ik  z fre zem  piłkowym  n ie  
p osiad a  prow adnic, l e c z  przy  pom ocy pneum o- 
h ydrau liczn ego  cy lin d ra  F e s to  wykonuje zm ien
ny ruch wahadłowy: wolny /regu low an y  b ez-  
stopn iow o/ posuw  rob oczy i szyb k ie  w ycofanie. 
W c z a s ie  w ycofania w rzecien n ik a  p rzy  pom ocy  
m echanizm u zapadkow ego zo sta je  wprawiony w 
krótkotrw ały ruch tra n sp o r ter  - sep ara tor , 
który w bardzo p ro sty  sp osób  tran sportu je a 
n astępn ie od d ziela  d eta le od krótkich  m o s ię ż 
nych w irów .

F ot. 2. M ałogabarytow a obrabiarka zesp o łow a  
ze  sto łem  p odziałow ym  do zataczan ia  końcówek  
króćców

Fot. 3. M ałogabarytowa zesp ołow a wdertarko- 
gw inciarka ze  sto łem  podziałow ym  dó ow ierca  
nia, fa low an ia  i gwintowania króćców

O peracja druga - za taczan ie  końcówek króćców

•  T ech nologia  zaniechana. O perację wykonywa
no na tokarce rew olw erow ej, P r z e b ie g  obrób
ki: zam ocow anie k róćca  k luczem  w uchw ycie  
sp ecja ln ym , w dączenie obrotów, planow anie  
króćca  na w łaśc iw ą  d ługość , toczen ie  śred n icy  
pod gwint, to czen ie  kanałków poprzeczn ych , 
to cz en ie  kanałków' u szcze ln ia ją cy ch  i naw ierca
n ie cen tru jące , w iercen ie  otworu z trzykrotnym  
w ycofyw aniem  w iertła , zredukow anie obrotów
i nacinanie narzynką gwintu, zm iana kierunku  
obrotów, w y łączen ie  obrotów w rzecion a  i. od- 
m ocow anie k luczem  obrobionego detalu.
•  T echnologia  obecna. O peracja wykonywana 
j e s t  na m ałogabarytow ej ob rab iarce z e sp o ło 
wej ze  sto łem  podziałow ym , której obsługa  
sprow adza s ię  do: w łożen ia  półfabrykatu w 
uchwtyt /n a  p ozycji załadow czo-w yładow czej 
sto łu  p o d z ia ło w e g o /, p rze ster o w a n ie  oburącz  
przycisków ' "Start" i od łożen ia  do pojem nika  
detalu po ob rób ce. W szystk ie  bow iem  czynn oś
ci: m o co u en ie , jed n oczesn a  p raca  siedm iu  jed 
nostek  obróbczych , obót stołu  o 1 /8  obrotu i 
odm ocow enie obrobionego detalu r e a liz u je  pne
um atyczny układ steru ją cy .
C h a r a k t e r y s t y k a  t e c h n i c z n a  
Podstaw a spaw ana, okrągła  o śred n icy  1250 m m , 
w ysok ość 1800 m m , w oln ostojąca  p n eu m atycz
na sza fa  stero w n icza , sz e r o k o ść  360 m m , 
długość 700 m m , w ysok ość 1000 m m .



Napęd e lek try czn y  p osiad ają: e lek trop om p a  
płynu sm a r u ją c o -c h ło d z ą c e g o , o ra z  jed n ostk i 
o b ró b cze  tj. ta rczo w a  p iła  su portow a, o b c in a 
ją ca  k r ó ć c e  na żądaną w ysok ość; p r z y s to so w a 
na do to cz en ia  śr ed n ic y  pod gwint w ier tark a  
sto łow a  W S-15, p r zy sto so w a n a  do to cz en ia  ka- 
nałków p o p rzeczn y ch  druga w ier ta rk a  sto łow a  
W S-15. F azow an ie  pod otw ór, w ie r c e n ie  i  p o-  
w ie r c e n ie  otw oru cen tr a ln e g o  o ra z  n acin an ie  
gwintu zew n ętrzn eg o  re a liz o w a n e  j e s t  za  p o 
m o cą  jed n o stek  D eso u tte ra . P osu w y rob ocze:  
p iły  su portow ej o ra z  dwóch w ier ta rek  Ws - 1 5  
re a liz o w a n e  są  p rzy  p om ocy  p n eum ohyd rau licz-  
nych cy lin d rów  F e s to , ró w n ież  s tó ł p od zia łow y

O p eracja  t r z e c ia  - w ie r c e n ie , fazo ivan ie i gwin
tow an ie otw orów

•  T ech n o log ia  zan iech an a . W ie rc en ie  i fa zo w a 
n ie  otw orów  wykonywano w c z te r e c h  k olejnych  
o p era c ja ch  na w ie r ta r c e  sto łow ej typu G6. 
G w intow anie tr z e c h  otw orów  /  w dwóch różn ych  
p ła sz c z y z n a c h / wykonywano p rzy  p om ocy  t r a 
d ycyjnego  op rzyrząd ow an ia  w dwóch d a lszy ch  
op era c ja ch  na g w in c ia r ce  ZG W -10  
o T ech n o lo g ia  ob ecn a . O p eracja  wykonana je s t  
na m ałogab arytow ej w ier ta rk o -g w in c ia r ce  z e 
sp o łow ej ze  s to łem  p o d z ia ło w y m , w yp osażon ej  
w d w a n a śc ie  jednostek , w ie r ta r sk ic b  i  trzy  je d 
n o stk i g w in c ia r sk ie  f ir m y  " D esou tter" , K r ó ć
c e  p r z e z n a c z o n e  do obróbki układa s i ę  / i  u zu 
p e łn ia /  w p o ch y łej ry n n ie , u m o ż liw ia ją ce j  p r z e 
su w an ie  s i ę  p ółfab ryk atów  w p o b liże  uchwytów  
/p o z y c ja  z a ła d o w c z a /.  D eta l w prow adzany j e s t  
w uchw yt p rzy  p o m o cy  siło w n ik a  stero w a n eg o  
o d d z ie ln ie  z pulp itu , lub sa m o cz y n n ie  w c z a 
s ie  obrotu o 1 /8  / 4 5  /  sto łu  p o d z ia ło w eg o . Po  
p r ze ster o w a n iu  p r z y c isk u  "Start" w sz y s tk ie  
jed n o stk i ro zp o czy n a ją  je d n o c z e śn ie  p ra cę . 
W ykonanie n a jd łu ższej c z y n n o śc i /  gw in tow an ie/ 
pow oduje p r z e s te r o w a n ie  sto łu  p od z ia łow ego  
o 1 /8  ob rotu . W c z a s ie  obrotu sto łu  n astęp u je  
sa m o cz y n n ie  od m ocow an ie  uchwytu i w ypchnię
c ie  w yrzu tn ik iem  m ech a n iczn y m  ob rob ionego  
k ró ćc a  /p o z y c ja  w y ład ow cza / o r a z  b ard zo  sku
te c z n e  "p rzed m u ch an ie"  zw oln ion ego  uchwytu  
p rzy  p o m o cy  wyrzutnifca p n eu m atyczn ego . A 
zatem  o b słu ga  sp row ad za  s ię  do u zu p ełn ian ia  
w "rynnie" podajnika k róćców  p rzew id z ia n y ch  
do obróbki i do k o lejn eg o  w łą cza n ia  cyk li
C h a r a k t e r y s t y k a  t e c h n i c z n a  
m ałogab arytow ej w ła r ta r k o -g w in c ia r k i z e s p o 
łow ej.

P o d sta w a  sp aw an a ,ok rąg ła  o śr ed n ic y  1250 m m , 
w y so k o ść  1700 m m , w o ln osto jąca  ste r o w n ic z a

sza fa ; s z e r o k o ś ć  360 m m , d łu g o ść  700 m m , 
w y so k o ść  1000 m m ,/D w ie  p ie r w s z e  w ier ta rk o -  
gw in ciark i ze sp o ło w e  n ie  p o sia d a ją  w o ln osto ją 
cych , p neu m atyczn ych  s z a f  s te r u ją c y c h /.  Na 
p o d sta w ie  sp oczyw a  s tó ł p o d z ia ło w y , o ra z  
w ię k sz o ść  jed n o stek  ob rób czych . Od dołu /p o 
zy c ja  p ion ow a/ "wchodzą°w p ra cę"  dwie je d 
n o stk i w ie r ta r sk ie  i  dw ie jed n ostk i g w in c ia r sk ie . 
Od góry /  w p o zy c ji p io n o w ej/ "w chodzi w pra
cę" s z e ś ć  jed n ostek  w is i  ta rsk ich . Jedna je d 
n ostka w ier ta rsk a  p ra cu je  w p o zy c ji p o z io m ej. 
T rzy  jed n ostk i w ie r ta r sk ie  i  jed na jednostka  
g w in c ia rsk a  p racu ją  od ch ylone od p oziom u pod  
kątam i 7 lub 25 stop n i.

A oto  s p o s tr z e ż e n ia  dokonane w K ujaw sk iej Fa
b ry ce  M anom etrów  "M era-K FM ", w c z a s ie  do
ty ch cza so w ej e k sp lo a ta c ji m ałogab arytow ych  
o b rab iarek  zesp o ło w y ch  sterow an ych  p n eu m a
ty cz n ie
- Za udaną k on stru k cję  uznano tr a n sp o r te r  - 
se p a r a to r  gotow ych d eta li i k rótk ich  w iórów .
- Do m ocow an ia  i podaw ania d eta li z a s to so w a 
no b ardzo p ro sty  m em branow y cy lin d er  p neu 
m atyczn y , M em branę w yk o rzy sta n o  do reduk
torów  p n eu m atyczn ych  p rod uk cji " M era-P n efa l"
- P rz ek a źn ik  drogow y typu P W P d r -ł p rod uk cji 
Zakładu D o św ia d cza ln eg o  " M era-P IA P " , zgod
n ie  z  danym i p rod ucen ta  m o że  p ra co w a ć ty lko  
jako r o z d z ie la c z  n o rm a ln ie  zam k n ięty . W 
"M era-K FM " p rzek a źn ik  ten  / w i lo ś c i  12 s z t . /  
p racu je  ró w n ież  jako r o z d z ie la c z  odm iany o t 
w artej.
-  B ard zo  sk u tec zn ie  p ra cu je  p neum atyczn y  
zd m u ch iw acz d eta li, b ędący n ijako odpow iedni
k iem  zaw oru szy b k ieg o  sp ustu  c iśn ie n ia  o ra z  
w yrzutn ika  p n eu m atyczn ego  AW P firm y  " F esto " . •
- P r z y  pom ocy jed n o stk i g w in c ia r sk ie j  D esó u t-  
tr a , p rze w id z ia n ej p r z e z  p rod u cen ta  do w yko
nyw ania gw intów  w ew n ętrzn ych , n acin am y /n a  
dwóch o b ra b ia rk a ch / p rzy  u życiu  typow ych n a-  
rzyn ek  gwinty zew n ętrzn e .
- P r o s te  k on stru k cyjn ie  ok aza ło  s i ę  d ostosow a
n ie posuw ów  i g łow ic  w y ta c za r sk ich  do w ie r ta 
rek  sto ło w y ch  typu W S-15
- Za n ied ogodn e w e k sp lo a ta c ji uw ażam y p r o 
dukow anie ig lic  zaw orów  reg u lu ją cy ch  p ręd k o ś
c i  posuw ów  b ez  żadnych p o d z ia łek . D otyczy  to 
tłum ników  o le jow ych  zarówmo jed n o stk i D e so 
u ttera  jak i p n eu m oh yd rau liczn ych  cy lind rów  
F e s to . O b ecn ie w ie lk o śc i p osu w ów  u sta la  s ię  
na tzw . " w yczu cie" .

E fekty ek on om iczn e

i L. p. T em at C zas r e a liz . N akłady U zysk  cz a su W zrost

| • /  m ie s ią c / / z ł / v/ godz. 
/ 1 0 0  s z t /

% w ydaj
n o śc i

1- P iła  au tom atyczn a 7 466 000 1, 03 460
! •> i Z a taczark a  ze sp o ło w a . 9 971 000 2, 85 450
! 3.
i

W iertark o-gw d n ciark a
zesp o ło w a 6 724 000 1. 22 350
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„MERA" PRODUKUJE W  RAMACH JS EMC SYSTEM R -  32 DO LOKALNEGO 

I ZDALNEGO PRZETWARZANIA DANYCH (PRZYKŁAD KONFIGURACJI)

JC - jednostka centralna, KO - konsola operatorska, CK - czytnik kart, DK - dziurkarka kart, CT - c zy t
nik taśmy papierowej, DT - dziurkarka taśmy papierowej, DW - drukarka w ierszow a, JS - jednostka s t e 
rująca, JSL - jednostka sterująca lokalna M E , JSZ - jednostka sterująca zdalna M E , PT - pam ięć ta śm o
wa, PD - pam ięć dyskowa, ME - monitor ekranowy, DKZ - drukarka kopii znakowa, PMPX - multiplek- 
sor  programowany /p r o c e s o r  komunikacyjny/, M  - modem, KK - końcowe urządzenie konwersacyjne ,
T P  - terminal programowany, B K K  - buforowane końcowe urządzenie konwersacyjne




