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Po okresie prac przygotowawczych Zaklady HCP wchodzq obecnie w faze praktycznego za-

stosowania elektronicznego

przetwarzania danych w oparciu o wiasny komputer.

Coraz czeSciej elektroniczna techmika obliczeniowa bedzie narzedziem, po ktére siegaé be-
dziemy dla udoskonalenia metod zarzqdzania przedsiebiorstwem jak rowniez do rozwiqzywa-
nia probleméw zwigzanych z konstrukcjq wyrobéw i technologiq ich wytwarzania.

Réwnolegle z rozwojem elektronicznego przetwarzania danych zwigkszaé sie bedzie liczba
ludzi w ré6zny spos6b zwigzanych z praktycznym stosowaniem techniki komputerowej, gtéwnie

w wynikuy:

rzania danych,

— opracowywania i wdrazania przedsiewzieé or

tronicznego przetwarzania danych,

elektronicznego przetwarzania danych,

wspbtuczestniczenia w procesie projektowania kolejnych systeméw elektronicznego przetwa-
ganizacyjnych 2wigzanych z zastosowaniem elek-
przygotowywania danych dla przetwarzania informacji w ramach poszczegblnych systemow

wykorzystywania informacji stanowiqcych rezultat procesu przetwarzania danych dla realiza- *
cji zadan wtasnych uzytkownika systemu EPD.

Szerokie popularyzowanie problematyki elektronicznego przetwarzania danych staje sie obec-
nie jednym z istotnych warunkéw efektywnego wykorzystania techniki komputerowej i dlatego
niniejszy nr Biuletynu Technicznego poswiecony zostat w catosci zagadnieniom zwigzanym ze sto-
sowaniem elektronicznej techniki obliczeniowej w ZPM H. Cegielski.

Mgr STEFAN SZKUDLAREK

Etapy i kierunki rozwoju informatyki
_ dla celéw zarzadzania
w Zakladach Przemystu Metalowego H. Cegielski-Poznan

Wstep

Jest faktem bezspornym, ze akualnym i pozadanym kie-
runkiem podnoszenia poziomu zarzadzania wspélczesnym
przedsiebiorstwem jest wprowadzenie systemow zarzgdza-
nia wspomaganych komputerami tj. zastosowanie automa-
tycznego przetwarzania danych.

W Zakladach Przemystu Metalowego H. Cegielski sto-
sunkowo weze$nie podjeto decyzje o oparciu rozwoju or-
ganizacji Zakladéw miedzy innymi na zastosowaniu no-
woczesnych $rodk6w informatyki i w wyniku tego w bie-
zacym roku jako pierwsi w Zjednoczeniu Przemystu Ta-
boru Kolejowego rozpoczniemy eksploatacje wtasnego
komputera. Z tej to okazji wydaje sie celowym przedsta-
wienie czytelnikom w kronikarskiej formie informacji
0 etapach rozwoju informatyki w Zakladach HCP oraz
o realizowanych pracach projektowych i wdrozeniowych
w zakresie system6w automatycznego przetwarzania da-
nych.

Etapy rozwoju informatyki w ZPM H. Cegielski — Poznah

Rozw6j informatyki w szerszym tego stowa znaczeniu
W Zakladach HCP ma juz ponad 20 lat historii, W duzym
skrécie dotychczasowe etapy rozwoju mechanizacji i auto-
matyzacji zarzadzania z punktu widzenia stosowanego
sprzetu technicznego oraz organizacji stuzby informatycz-
nej, przedstawiajg sie nastepujgco:

1955 r. Utworzenie Stacji Maszyn Liczgco-Analityeznych
wyposazonej w dwa zestawy maszyn systemu 80 kolum-
nowego.

1959 r. Wymiana parku maszynowego i- rozpoczecie
eksploatacji czterech zestawdéw maszyn liczgco-analitycz-
nych systemu 90 kolumnowego firmy Aritma.

1965 r. Utworzenie Dzialu Elektroniczriej Techniki Obli-
czeniowej.

1967/68 r. Przekazanie do eksploatacji trzech dalszych
zestawOw maszyn liczaco-analitycznych z jednoczesng mo-
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dernizacja parku maszynowego wyrazajaca sie zastosowa-
niem tabulator6w alfanumerycznych.

1970 r. Rozpoczecie eksploatacji tabulatora elektronicz-
nego DP-100.

1.1.1971 r. Utworzenie Zakladowego OSrodka Przetwa-
rzania Informacji w  wyniku polgczenia Stacji Maszyn
Liczaco-Analityeznych i Dziatu Elektronicznej Techniki
Obliczeniowej.

98.X11.1972 r. Podpisanie kontraktu na zakup komputera
ICL — System 4-72 wraz z urzadzeniami towarzyszacymi.

1.1.1973 r. Reorganizacja Zakiadowego O$rodka Przetwa-
rzania Informacji uwzgledniajgca efektywne przygotowa-
nie do eksploatacji komputera.

1974 r. Calkowite wycofanie z eksploatacji konwencjo-
nalnych tabulatoréow.

9.11.1976 r. Dostawa i poczatek montazu podstawowego
zestawu komputerowego ICL-System 4-72.

W calym okresie rozwoj informatyki w Zakladach HCP
byl bardzo dynamiczny, o czym §wiadcza nizej podane
fakty.

W okresie od 1955 r. do chwili obecnej wzrost zatrud-
nienia w stuzbie informatycznej w ZPM H. Cegielski ma
tendencje rosngcg co przedstawiono w tablicy 1. O dyna-
mice rozwoju moze $wiadczyé rowniez tworzona w nizej
podanych latach, poczatkowo w Stacji Maszyn Liczgco-
-Analitycznych a ostatnio w Zakiadowym Osrodku Prze-
twarzania Informacji, ilo§¢ maszynowych no$nikéw in-
formaciji (kart dziurkowanych):

1960 rok — 2.140 tys.
1965 rok — 3.321 tys.
1970 rok — 4.886 tys.
1975 rok — 4.941 tys.

W okresie tym powaznie wzr6st réwniez asortyment ta-
bulograméw wykonywanych dla poszczegdlnych stuzb
przedsiebiorstwa od kilkudziesieciu w 1960 r. do ponad
350 w chwili obecnej.

TABLICA 1.
Zzatrudnienie w sluzbie informatycznej w ZPM H. Cegielski
od 1955 1.
hE REEH Przecigtna liczba
Rok Miejsce zatrudnienia zatrudnionych w roku
1955 Stacja Maszyn Liczgco-Analitycznych 18
1960 Stacja Maszyn Liczaco-Analitycznych 46
1966 Stacja Maszyn Liczgco-Analitycznych 63

Dziat Blektronicznej Techniki Oblicze-
niowej 5

1971 Zakladowy Osrodek Przetwarzania In-

formacji 136
1972 Zakladowy Osrodek Przetwarzania In-

formacji 147
1975 Zakladowy Osrodek Przetwarzania In-

formaciji 226

Aktualny stan organizacji, wyposaienia i zakresu prze-
twarzania w Zakladowym OSrodku Przetwarzania Infor-
macji (ZOPI)

Zakladowy OS$rodek Przetwarzania Informacji podlega
bezposrednio Dyrektorowi Naczelnemu przedsiebiorstwa
i posiada strukture organizacyjng przedstawiona na rys. 1.
Struktura ta pozwala na realizacje podstawowych zadan
obejmujacych:

— projektowanie systeméw automatycznego przetwarza-
nia danych (APD),

— przetwarzanie informacji w ramach zaprojektowanych
systemow APD,

— koordynacje podstawowych
z wdrozeniem APD.
Aktualny stan zatrudnienia w 7OPI wynosi 237 os6b.

Na wyposazenie techniczne ZOPI sklada sie:

zagadnien zwigzanych

1. Sprzet przygotowywany do eksploatacji:
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Rys. 1. Struktura orggnizacji Zakladowego OsSrodka Przetwarza-
nia Informacji przy ZPM H. Cegielski — Poznan

— komputer ICL, System 4-72 wraz z urzadzeniem trans-
misji danych,

— urzadzenie do bezpoS$redniego zapisu informacji na ta-
émie magnetycznej typu SEECHECK firmy REDIFON,

— urzadzenie do emisji dokumentacji warsztatowej z jed-
noczesnym dziurkowaniem kart maszynowych 80 ko-
lumnowych systemu 56/20/N firmy ORMIG,

— urzadzenie do powielania wydrukéw komputerowych
typu CFP firmy RANK XEROX.

2. Sprzet bedacy aktualnie w eksploatacji:
— tabulator elektroniczny DP100,

— sortery mechaniczne — 4 szt
— sortery elektroniczne — 4 szt.,
— kolatory-reproducery T720 — 2 szt.,
— reproducery T710 — 2 szt,
— opisywacze RR312 — 3 szt,
— dziurkarki kart 90 kolumnowych

numeryczne T140 — T szt
— dziurkarki kart 90 kolumnowych

alfanumeryczne T150 — 11 szt,,
— dziurkarki kart 80 kolumnowych T130 S
— sprawdzarki kart 90 kolumnowych,

numeryczne T600 — 13 szt.,
—-sprawdzarki kart 90 kolumnowych,

alfanumeryczne T610 — 4 szt,
— sprawdzarki kart 80 kolumnowych T640 — 2 szt.,

Stopien wykorzystania tego sprzgtu ksztaltuje si¢ w gra-
nicach 80 do 95% czasu nominalnego. Zakres i struktura
dziedzinowa mechanicznego przetwarzania danych w 1975 r.
dla celow zarzadzania ksztaltowala sie - w spos6b przed-
stawiony na rys. 2.

Glowne obszary zastosowania elektronicznej techniki obli-
czeniowej (ETO)

Dalszy rozw6]j informatyki w Zakladach Przemysiu Me-
talowego H. Cegielski jest $cile zwigzany z planami roz-
woju organizacji Zakladow w oparciu o zastosowanie
elektronicznej techniki obliczeniowej (ETO).

Intensywne prace w zakresie rozwoju ETO rozpoczeto
w styczniu 1973 r. bezpoérednio po podpisaniu kontraktu
na zakup komputera ICL-System 4-72.

Poprzez oparcie rozwoju organizacji na zastosowaniu
ETO zamierza sie osiggnaé nastepujace glowne cele:

— zintensyfikowaé proces doskonalenia zarzadzania,

— wspombc realizacje zarzadzania tj. przygotowania i sy-
stematycznego przekazywania dyrektywnej informacji
pracownikom realizujgcym zadanie wynikajgce z ce-
16w przedsigbiorstwa,

— podnie§é¢ jako$¢ zarzadzania — tj. stopien pozytywne-
go oddziatywania na wyniki produkcy jne.

Wymienione wyzej glowne cele zastosowania ETO pla-
nuje sie stopniowo realizowaé w nastepujacych obszarach
dzialalno$ci przedsigbiorstwa: :

— planowanie i sterowanie produkcja,

__ techniczne przygotowanie produkcii,
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Rys. 2. Struktura mechanicznego przetwarzania danych w roku
1975

— gospodarka zasobami materialnymi,

— gospodarka §rodkami trwaltymi,

— gospodarka zatrudnieniowo-placowa,

— ekonomika i finanse,

— obliczenia numeryczne dla prac inzynierskich.

Jako wiodgcy uznaje sie obszar, w ktérym koncentruje
si¢ podstawowa dziatalno§é przedsiebiorstwa tj. planowa-
nie i sterowanie produkcjg i z tego zalozenia wychodzgc
przede wszystkim s3 i beda podejmowane prace projekto-
we i wdrozeniowe w pozostalych obszarach dzialalnogci
przedsiebiorstwa.

Rozwéj zastosowan ETO bedzie réznicowany takze na
tle struktury organizacyjnej przedsigbiorstwa, stosownie
do potrzeb i mozliwo$ci wdrazania poszczegdlnych syste-
méw automatycznego przetwarzania danych (APD) — np.
niektére systemy APD beda wdrazane kolejno fabrykami
wchodzgeymi w sktad przedsiebiorstwa.

Prace zwigzane z zastosowaniem ETO realizowane sa
W ramach ogélnego przedsiewziecia okre$lanego jako sy-
stem informacji dla celéw zarzadzania przedsiebiorstwem
ZPM H. Cegielski — Poznan, W ramach tak sformulowa-
nego zadania w ZOPI oraz calym przedsiebiorstwie pro-
wadzone s3 aktualnie prace projektowo-wdrozeniowe w za-
kresie nastepujacych systeméw dziedzinowych APD:

— system technicznego przygotowania produkcji,

— system sterowania i kontroli przebiegu produkecji,
— system gospodarki materiatowej,

— system gospodarki zatrudnieniowo-ptacowej.

Prace projektowo-wdrozeniowe w wymienionych dziedzi-
nach realizowane sa w stosunku do poszczegblnych pod-
systeméw (niektére z nich oméwione sa w nastepnym
punkcie niniejszego artykulu) stanowiacych elementarne
jednostki projektowo-wdrozeniowe.

Osobnym zagadnieniem, bedacym jak gdyby drugim nur-
tem prae prowadzonych w ZOPI jest uruchomienie i cal-
kowite opanowanie mozliwo$ci eksploatacyjnych nowego
sprzetu technicznego.

W tym zakresie kluczowym zadaniem warunkujgcym
wdrozenie zaprojektowanych systeméw APD, jest urucho-
mienie podstawowego zestawu komputerowego wraz z wy-

generowaniem (stworzeniem) w odpowiedniej wersji sy-
stemu operacyjnego (sterujacego, zarzadzajgcego) praca
poszczegbdlnych urzadzen komputera.

Istotnym zadaniem jest przygotowanies do eksploatacji
oraz przeprowadzenie praktycznych préb zastosowania
urzadzen transmisji danych. Grupe tych urzadzen stano-
wig monitory ekranowe i dalekopisowe, pozwalajgce uzyt-
kownikom system6éw APD na bezposrednie korzystanie
z okre$lonych zbioréw informacji znajdujacych sie w pa-
migci komputera, na zasadzie pytan i odpowiedzi. Rozwia-
zanie takie znacznie zwigkszy skuteczno$é i efektywno$é
oddzialywania systeméw APD na zarzadzanie przedsiebior-
stwem.

Duze znaczenie ma réwniez opanowanie eksploatacji in-
nych urzgdzen, a szczegblnie wspomnianych juz urzadzen
do bezpo$redniego zapisu informacji na ta§mie magnetycz-
nej SEECHECK oraz urzadzen do emisji i wstepnego dziur-
kowania kart maszynowych ORMIG — System 56/20N.

Ogélna charakterystyka projektowych podsysteméw auto-
matycznego przetwarzania danych

Ramy niniejszego artykulu nie pozwalaja na przedsta-
wienie przyjetych rozwigzan projektowych oraz wyczer-
pujace omoéwienie funkeji realizowanych przez poszczegél-
ne podsystemy APD.

Niektére podsystemy zostaly opisane w odrebnych ar-
tykutach. W tym miejscu zostang krétko scharakteryzowa-
ne przygotowane do wdrozenia oraz bedace na etapie pro-
jektowania wybrane podsystemy APD.

Podsystem — Jednostkowe normy czasu
pracy — jest elementem komputerowej bazy danych
i stanowi jedno z waznych ogniw dla systemu sterowania
produkcja. Zatozenie i aktualizacja w pamieci komputera
informacji w zakresie jednostkowych norm czasu pracy
oraz metod wykonywania poszczegblnych operacji tech-
nologicznych wyrob6w zapewnia:

— stworzenie bazy danych dla wyliczenia kompletnej
zbiorczej normy czasu pracy dla poszczegblnych wyro-
béw produkowanych w przedsiebiorstwie,

— automatyzacje w zakresie rejestracji zmian norm cza-
su pracy wg powodéw i terminéw wprowadzenia oraz
skutkéw ekonomicznych tych zmian,

— informacje o normach czasu pracy dla aktualnych, za-
konczonych i przyszlych etapéw produkecji.

Podsystem — Zbiorczenormy czasupracy
na wyréb — bazujagecy na informacjach zalozonych
i aktualizowanych w podsystemie jednostkowych
norm czasu pracy pozwala m. in, na:

— wyliczenie zbiorczej normy czasu pracy dla poszczegél-
nych wyrobéw, przy.jednoczesnym polepszeniu doklad-
noSci i ogélnej zgodnosci we wszystkich przekrojach
i uktadach,

— uwzglednienie w normie zbiorezej pracochlonnosci
wszystkich pozycji wykonywanych w kooperacji,

— uzyskanie pracochtonno$ci wyrob6w w dogodnej formie
dla potrzeb technicznego przygotowania produkcji oraz
dla potrzeb planowania i sterowania produkcjg ze
-szczegblnym uwzglednieniem wyliczania obcigzenia ma-
szyn i urzadzen. :

Podsystem — Kartoteka stanowisk pracy
wchodzacy w sktad komputerowej bazy danych umozliwia:

— ujednolicenie i uzgodnienie ewidencji stanéw maszyn
i urzadzen w nawigzaniu do ewidencji ksiegowej §rod-
kéw trwatych,

— aktualizacje dokumentacji technologicznej w przypadku
wylaczenia z eksploatacji maszyn i urzadzen ,,jedno-
egzemplarzowych” na poszczegbdlnych miejscach powsta-
wania kosztow,

— stworzenie podstaw dla wyliczenia obcigzet maszyn
i urzadzen,

— wyliczenie wielko$ci dysponowanego czasu pracy ma-
szyn i urzadzen dla dowolnego okresu obliczeniowego.

Podsystem — Kartoteka struktury wyro-
b6w i ich sktadnikéw — stanowigcy punkt wyj-

§cia i1 posiadajgcy kluczowe znaczenie dla sterowania

i kontroli przebiegu produkecji, pozwala na:

— zapisanie i aktualizacje w pamigci komputera iloscio-
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wych i jako§ciowych zwiazkoéw miedzy skiadnikami wy-
robow i wyrobami finalnymi, wynikajgcych z wewngtrz-
nej budowy konstrukeyjno-technologicznej produktow,

— uzyskanie szybkiego dostepu do informacji okreflaja-
cych z jakich sktadnikéw nizszego rzedu skiada sie wy-
r6b i w jakich relacjach ilosciowych skladniki te wy-
stepuja,

— uzyskanie szybkiego dostepu do informacji okreslajg-
cych przeznaczenie poszczegblnych skladnikéw tj: do
jakiego skladnika wyzszego rzedu wchodza i w jakiej
ilo$ci.

Podsystem — Kartoteka pozycji materia-
lowych wraz z cenami— umozliwia automatyza-
cje procedur zwigzanych z zakladaniem i aktualizacjg w
pamieci komputera indeksu materialowego. Jest istotnym
ogniwem bazy danych pozwalajgcych na:

— wykorzystywanie danych o poszczegblnych pozycjach
asortymentowych materialdw w zakresie przetwarza-
nia system6w gospodarki materialowej i technicznego
przygotowania produkeji, g

— uzyskiwanie aktualnych i latwo dostepnych informacji
w zakresie objetym kartotekg pozycji materialowych,

— automatyzacje pracochlonnych prac zwigzanych z aktu-
alizacjg indeksu materialowego we wszystkich komor-
kach przedsiebiorstwa korzystajacych z indeksu mate-
rialowego.

Podsystem — Ewidencja stanéw i obro-
t6w pozycji materiatowych — posiada kluczo-
we znaczenie w systemie gospodarki materialowej i za-
pewnia m. in.:

— ewidencjonowanie i wyliczenie danych o stanach, przy-
chodach i rozchodach materiatowych,

— ustalenie wielko$ci zapaséw normatywnych dla poszcze-
gblnych pozycji asortymentowych,

— analize zapaséw w stosunku do normatywoéw,

— poréwnanie ewidencji magazynowej z stanami wyliczo-
nymi przez komputer,

— por6éwnanie danych z inwentaryzacji cigglej z stanami
zarejestrowanymi w pamieci komputera,

— uzyskanie wydrukéw dla zaopatrzenia (w tym dla kon-
kretnych branzystow), ksiegowosci materiatowej, maga-
zynow, komoérki inwentaryzacji itp.

Podsystem — Rozliczeniezuzyciaisprze-
dazy materialéw — bazuje na zbiorach powstatych
w podsystemie ewidencja stanéw i obrotéw
materialowych, pozwala m. in. na:

— ustalenie wielko$ci i warto§ci rzeczywistego zuzycia
materialéw na poszczegblne wyroby i przez okre§lone
komorki organizacyjne,

— analize zuzycia materiatow, :

— rozliczenie zuzycia materiatéw z tytulu brakoéw i dodat-
kowego poboru wg przyczyn,

— uzyskanie wydrukéw w postaci nie wymagajgcej do-
datkowego recznego ich przetwarzania.

Podsystem — Sprawozdaweczo$é obejmu-
jacy stany i obroty materiatowe — wWyKorzy-
stujac informacje powstale w podsystemie ewidenc ji
stan6w i obrotéw pozycji materiatowych
oraz w podsystemie kartoteka pozycji materia-
lowych wraz z cenami dostarcza informacji do wy-
konania m. in. sprawozdan: GUS — GM1, GUS — GMI1l,
MPc-P8, TN-HCP.

Podsystem — Kontrola realizacji zamo-
wienh materialéw — po wdrozeniu zapewni:

— biezacg analize przebiegu realizacji zam6éwien oraz do-
staw materiatowych,

— kontrole dostaw materialow szczegélnie waznych przy
zastosowaniu monitoréw ekranowych w magazynie
przyjeé,

— weze$niejsze podjecie dzialan interwencyjnych zapew-
niajgcych zabezpieczenie potrzeb produkceyjnych,

— biezgcg analize zrealizowanych i niezrealizowanych za-
moéwien, dostaw reklamowanych ze wzgledu na jako$é¢
jak i r6znice iloSciowe.

Podsystem — Wyliczenie ptac pracowni-
k6w fizycznych — stanowi najwazniejszy element
automatyzacji przetwarzania danych w zakresie gospo-
darki zatrudnieniowo-ptacowej. Jego realizacja umozliwi
m. in.:

— wyliczenie wysokoséci zarobkéw netto pracownikow fi-
zycznych,

— uzyskanie informacji o wszystkich sktadnikach piacy
zasadniczej, dodatkowej oraz o wszystkich dokonywa-
nych poprzez liste plac potraceniach,

— analize wykonania norm pracy pracownikéw akordo-
wych,

— uzyskanie informacji dla rozliczenia kosztéw robocizny
bezpoéredniej, kosztow poSrednich oraz sprawozdaw-
czoSci.

Zakonczenie

Wdrozenie pierwszych spoéréd opisanych podsysteméw
bedzie stanowilo poczatek automatycznego przetwarzania
danych oraz znaczny krok w rozwoju organizacji naszego
przedsiebiorstwa. Waznym jest, aby zadanie to zostalo wy-
konane z jak najlepszymi rezultatami. Od tego bedzie
uzalezniona z jednej strony techniczna realizacja dalszych,
coraz trudniejszych zastosowan, a z drugiej strony efekty
gospodarcze tych zastosowan.

O powodzeniu calego przedsiewziecia, polegajacego na
zastosowaniu automatycznego przetwarzania danych dla
celéw zarzadzania przedsiebiorstwa, decyduja ludzie: ich
wiedza, zaangazowanie, dazenie do innowacji itp. wysoce
pozytywne cechy pracownicze. Dotyczy to zar6wno pra-
cownikoéw Zakladowego O$rodka Przetwarzania Informa-
cji jak i uzytkownikéw systemoéw automatycznego prze-
twarzania danych a szczegblnie szerokiej kadry kierow-
niczej przedsiebiorstwa.

Nalezy pamietaé, ze komputer w APD jest tylko narzg-
dziem znacznie zwiekszajgcym mozliwoSci rozwigzania
wielu problemoéw.

Dr ALFONS BRZEZINSKI

Przygotowanie kadr informatykow

dla Zakladowego Osérodka Przetwarzania Informacji
w ZPM H. Cegielski-Poznan

Wstep

Przygotowanie kadr informatykéw dla ofrodka przetwa-
rzania informacji, wyposazonego w nowoczesny kompu-
ter, stanowi jedno z najwazniejszych, a zarazem najtrud-
niejszych zadan przedsiebiorstwa, ktére zamierza skom-
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puteryzowaé swoj system zarzadzania. Zadanie to decy-
duje o mozliwoéci podjecia i o jakoSci wykonania innych
podstawowych prac i przedsiewzie¢ w ramach ogblnego
planu przygotowania przedsigbiorstwa do zastosowania
komputera dla celow zarzadzania.




O instalacji komputera w przedsiebiorstwie przemysto-

wym i o wdrazaniu systeméw EPD méwi sie czasem, ze

jest to przeszczep. Praktyka wykazuje, ze operacji
tej towarzysza niejednokrotnie gwaltowne objawy od-
rzutu. Zastosowanie komputera zmienia tradycyjny styl
pracy przedsiebiorstwa i przeksztalca techniki i metody
zarzgdzania oraz $rodki komunikowania sie. Normalnym
wigc objawem sg tradycyjne opory niektérych ludzi przed
innowacjami (1).

Odpowiednie szkolenie kadr — informatykéw i uzytkow-
nik6w jest jednym z najbardziej skutecznych sposobow
szybkiej adaptacji personelu przedsiebiorstwa do nowych
warunkéw wspblpracy z komputerem.

Bogactwo problematyki oraz szczuplo$é lam Biuletynu
Technicznego uniemozliwiaja oméwienie w niniejszym ar-
tykule calego zagadnienia przygotowania kadr dla po-
trzeb zastosowania komputera w przedsiebiorstwie. Szko-
lenje kadr uzytkownikoéw komputera (systeméw
EPD) powinno byé przedmiotem oddzielnego artykutu.

Etapy przygotowania kadr informatykéw

Przygotowanie kadr informatykéw obejmuje cztery za-
sadnicze grupy zadan:

1. OkreSlenie iloSciowych i jako§ciowych potrzeb kadro-
wych, zgodnie z wymogami procesu projektowania i eks-
ploatacji system6éw EPD oraz z zalozeniami planu rozwo-
ju informatyki. -

2. Rekrutacja kadr zgodnie z ustalonymi potrzebami,
w spos6b odpowiednio skoordynowany w czasie.

3. Podstawowe szkolenie specjalistyczne kadr na kur-
sach oraz w toku biezgcej pracy.

4. Uzupelnianie i podnoszenie kwalifikacji kadr oraz
zapewnienie rozwoju kariery zawodowej pracownikéw,
m. in. dla ograniczenia plynnoS$ci kadr.

PomyS$lne wykonanie wymienionych zadai natrafia na
szereg obiektywnych trudno$ci. Wystepuja one zaréwno
w krajach o wysokim poziomie rozwoju informatyki, jak
i w krajach usilujgcych odrabiaé opéznienia. Dzieje sie
tak pomimo  bardzo zréznicowanej bazy rekrutacyjnej
kadr informatykéw. Dla przykladu: w 1969 r. na terenie
USA byto 251 wyzszych uczelni oferujgcych dyplomy na
kierunkach studiéw — Przetwarzanie Danych i Kompu-
ter lub Informatiyka (2). W Polsce program ksztalcenia
kadr informatykéw w szkolach wyzszych znajduje sie do-
plero w poczatkowej fazie realizacji. Na szerszy doplyw
kadr z wyzszych uczelni o specjalno$ciach zwigzanych
z informatyka trzeba jeszcze poczekaé kilka lat, nie liczac
okresu koniecznej adaptacji w przedsiebiorstwie i zdoby-
wania praktyki w konkretnej dziedzinie dzialalno$ci tech-
niczno-ekonomicznej. Nie odbiegaja tez od naszych wa-
runkéw krajowych wyniki badan DIEBOLDA, stwierdza-
jace, ze sytuacja w zakresie kadry informatyki charakte-
ryzuje sie brakiem wykwalifikowanego personelu oraz
nadmiernym stopniem plynno$ci. Dlatego wazne jest, aze-
by przedsiebiorstwo umialo przyciagnaé i utrzymaé do-
stateczng liczbe wykwalifikowanych pracownikéw oraz
aby potrafito zorganizowaé ich prace w spos6b gwaran-
tujgcy osiagniecie jak najlepszych wynikéw i zachecilo do
sumiennego jej wykonywania (3).

Planowanie potrzeb w zakresie ka;lr informatykow
OkreSlenie potrzeb kadrowych dla realizacji zadan wy-
nikajgcych z zalozen planu rozwoju informatyki zalezy od

TABLICA 1.

Stan zatrudnienia
w komérkach projektujaéych i programujacych
systemy EPD

Lp. Wyszczegolnienie [ 3272 r; ' 31.12,73r. | 31.12.74 1. | 1.3.76 r.
1 | Liczba pracownikéw 23 } 65 71 93
2 Przyrost bezwzgedny
w stosunku do roku po=
przedniego - 42 12 16
3 | Wskaznik 9% wzrostu
w stosunku do roku po-
przedniego = 100 100 283 118 120

TABLICA 2.
Kursy podstawowe dla analitykéw systeméw i projektantow
systeméw
Lp. Nazwa kursu l Symbol Czas trwania kursu

1 Techniki komputerowe CT 1 tydzier

2 | Analiza systeméw SA 2 tygodnie

3 Projektowanie systeméw ’ SD 3 tygodnie

% Razem 6 tygodni

wielu niewiadomych co powoduje powazne ryzyko popel-
nienia bledu. Jedng z niewiadomych sg kwalifikacje za-
wodowe — ogblne i specjalistyczne nowoprzyjmowanych
pracownikéw. Majg one wplyw na wydajno§é pracy w
okresie poczatkowym oraz na tempo przyrostu wydajno-
$ci pracy w wyniku szkolenia i zdobywania do§wiadczenia.

Innym zrédiem potencjalnych bledéw w planowaniu po-
trzeb kadrowych jest nie dajgca sie okresli¢ (zaplanowaé)
pracochionno$é prac zwigzanych z projektowaniem, pro-
gramowaniem, wdrazaniem i eksploatacjg systeméw (pod-
system6éw) EPD. Brak doSwiadczen w kraju, szczegélnie
w zakresie zastosowan komputera w tak duzych i skom-
plikowanych przedsiebiorstwach przemystowych, jak Za-
klady HCP, uniemozliwia praktycznie korzystanie z wzor-
cOw rozwigzan i do§wiadezen innych.

Rekrutacja kadr

Przebieg rekrutacji kadr do Zakladowego O$rodka Prze-
twarzania Informacji (ZOPI) byt wypadkows oddzialtywa-
nia réznych czynnikéw, wséréd ktérych nalezy wyrdznié
takie jak:

— sytuacja na poznanskim rynku pracy informatykéw,

— atrakeyjno§é warunkéw pracy i ptacy w ZOPI-HCP (na
tle innych o§rodkéw obliczeniowych),

— mozliwoS$ci przesuniecia do pracy w ZOPI pracownikéw
innych komoérek organizacyjnych w ramach przedsie-
biorstwa.

Nalezy stwierdzi¢, ze w §rodowisku poznanskim wyste-
powal i wystepuje nadal niedobér kadr informatykéw
w ogble, a doSwiadczonych analitykéw, projektantéw sy-
stem6éw, programistéw i elektronikéw — w szczegélnosci.
Jest to m. in. konsekwencjg braku w poznanskich wyz-
szych uczelniach kierunkéw studiéw zwigzanych $cile
z informatyka, przy jednoczesnym rozwoju innych ofrod-
kéw obliczeniowych na terenie m. Poznania.

Drugie Zr6dio doplywu do ZOPI kadr potencjonalnych
informatykéw, o charakterze wewnetrznym, mialo ograni-
czony zasieg. Objelo nieliczng grupe pracownikéw Zakla-
déw HCP o wysokich kwalifikacjach i o duzym do§wiad-
czeniu w dzialalnosci techniczno-produkeyjnej.

Z sytuacji wynika, ze najbardziej realng drogg przy-
gotowania kadr dla ZOPI okazala sie rekrutacja praco-
wnikéw z zewnatrz i to przede wszystkim spo$réd absol-
wentéw UAM (matematycy), w mniejszym natomiast stop-
niu z Politechniki Poznanskiej i z Akademii Ekonomicz-
nej. W rezultacie udalo sie uzyskaé istotny wzrost liczeb-
ny kadr w ZOPI w komoérkach najbardziej newralgicz-
nych, mianowicie zajmujacych sie projektowaniem i pro-
gramowaniem systeméw EPD. Ilustruje to tablica 1.

Z tablicy 1 wynika, ze w okresie trzech lat stan zatrud-
nienia w omawianych komérkach ZOPI wzrést ponad 4
krotnie. Dla por6éwnania warto dodaé, ze zatrudnienie
w komorkach eksploatacyjnych ZOPI wzrosto w analo-
gicznym okresie tylko o 11% (ze stanu zatrudnienia 108
pracownikéw do 120). Przedmiotem naszego zaintereso-
wania bedzie zlozony proces szkolenia specjalistycznego
tej pierwszej grupy pracownikéw ZOPI.

Podstawowe szkolenie informatykéw

Zasadniczym celem podstawowego szkolenia pracowni-
k6w zamierzajacych specjalizowaé sie w informatyce jest
przygotowanie ich do wykonywania zawodu (funkecji)
w wybranej specjalno$ci. Szkolenie to odbywa sie w r6z-
ny sposéb:

1. Formalny, na odpowiednich kursach specjalistycznych,

77




organizowanych na o0gét z oderwaniem od pracy; sg to

kursy 3 stopnia.

9. Praktyczny, tzn. w trakcie biezgcej pracy; odpowied-
ni staz pracy ogélem oraz w zakresie przetwarzania in-
formacji (dtugo$é tego okresu ustalajg taryfikatory ptac)
jest jednym z istotnych warunkoéw uzyskania kwalifika-
cji informatyka.

3. Nieformalny, poza godzinami stuzbowymi, w drodze
samoksztatcenia, w zalezno$ci od zakresu zainteresowan
i ambicji adepta informatyki.

Interesujgce i celowe wydaje sie byé okre§lenie pew-
nych norm szkolenia kursowego w dziedzinie informaty-
ki, rozumianych jako zasbb wiedzy specjalistycznej, nie-
zbednej dla wykonywania funkcji informatyka na okre-
Slonym stanowisku. Okre§lenie takich norm moze by¢
cennym narzedziem polityki szkoleniowej, szczegblnie W
warunkach §cistej wspolpracy z dostawca systemu kom-
puterowego — brytyjska firmg ICL. Firma ta zobowig-
zala sie w kontrakcie do udzielenia Zakladom HCP okre-
$lonej pomocy, m. in. w zakresie szkolenia zaréwno kadr
informatykow, jak i uzytkownik6w komputera.

W tablicy 2 i 3 podano nazwy kurséw szkoleniowych
o charakterze podstawowym, organizowanym przez fir-
me ICL dla analitykow i projektantow system6w oraz dla
programistow. Dla utatwienia identyfikacji kurséw poda-
no réwniez symbol kursu, zgodnie z podrecznikami wyda-
wanymi przez firme ICL (4). Zestawienie obejmuje takze
czas trwania kurséw, przy zatozeniu calkowitego oderwa-
nia uczestnikéw od miejsca pracy.

Przedstawione normy podstawowego szkolenia kurso-
wego maja oczywiscie charakter wzgledny, zalezg bowiem
m. in. od takich okoliczno$ci jak:

— konfiguracja posiadanego zestawu urzadzenn kompute-
rowych oraz przewidywane ich zastosowanie w syste-
mach EPD,

— zajmowane stanowisko i pelnione funkcje w ZOPI.

Wyposazenie ZOPI w komputer z urzadzeniami pamieci
o dostepie bezposrednim (dyski magnetyczne) wraz z trans-
misja danych uzasadniatoby zaliczenie kursow, dotycza-
cych zastosowania tych urzadzen w systemach EPD, do
szkolenia podstawowego.

Analogicznie nalezaloby potraktowaé kursy szkoleniowe
dla kadry kierowniczej ofrodka. Celem tych kurséow jest
wlaénie przygotowanie kadry kierowniczej do pelnienia
podstawowych funkeji zwigzanych z zajmowanym stano-
wiskiem.

Pomimo takich watpliwosci, dalsze kursy szkoleniowe
zakwalifikowane zostaly, zgodnie z podziatem stosowanym
przez firme ICL, jako szkolenie uzupelniajgce i podno-
szace kwalifikacje informatykow.

Szkolenie uzupelniajace i podnoszace kwalifikacje infor-
matykow

Potrzeba szkolenia uzupeiniajacego i podnoszgcego kwa-
lifikacje informatykéw zatrudnionych w ZOPI odczuwal-
na jest, z coraz wigkszym nasileniem, w miare postepu

TABLICA 3. :
Kursy podstawowe dla programistéw komputera

Lp. Nazwa kursu I Symbol l Czas trwania kursu
1 Woprowadzenie do- progra-
mowania IP-F 1 tydzien
2 Programowanie w jezyku
COBOL (podstawowe) COB-F 3 tygodnie
3 Programowanie w jezyku
COBOL — konwersja COC-F 1 tydzien

4 Programowanie W jezyku

USERCODE (podstawowe) | “UCB-F 5 tygodni
5 Programowanie W jezyku
USERCODE — konwersja | UCC-F 2 tygodnie
6 Programowanie w jezyku ;
FORTRAN FORT-F 1 tydzien
Razem 13 tygodni
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TABLICA 4.

Kursy uzupelniajgce dla analitykéw systemow i projektantéw
systemb6bw organizowane przez ICL

Lp. Nazwa kursu Symbol Czas trwania kursu

1 Projektowanie systeméw

dzialajacych w czasie bieza-

cym (real time) RTS-F 1 tydzieri
2 Zaawansowany kurs projek-

towania systeméw dzialaja-

cych w czasie biezacym ART 1 tydzien
3 Zasady zarzadzania przed-

sigbiorstwem BMP 1 tydzien
4 Baza danych — zasady

i praktyka DBP 1 tydzien

5 Zarzadzanie baza danych DBM 0,5 tygodnia

6 Systemy informacji kierow-

nictwa MIS 0,5 tygodnia
4 Sterowanie projektowaniem

systemow SPC 1 tydzien
8 Kierowanie zespolem pro-

jektujacym SPL 1 tydziefi
9 Programowanie w j¢zyku

COBOL COB-F 3 tygodnie
10 Programowanie w jezyku

USERCODE UCB-F 5 tygodnie
11 System operacyjny J JOP-F 1 tydzien
12 System operacyjny

MULTIJOB M]J-F 0,5 tygodnia

Razem 16,5 tygodnia

prac projektowych i wdrozeniowych w zakresie poszcze-
gélnych podsysteméw EPD. Laczy sie §ciSle z dazeniem
do poszukiwania i stosowania efektywniejszych rozwigzan.
Potrzeba ta uzasadniona jest takze ambicjami informaty-
kéw — stalego rozwoju wilasnej kariery zawodowej.

Szkolenie odbywa sie podobnie jak szkolenie podstawo-
we gléwnie w sposob formalny, na kursach specjalistycz-
nych. Kursy te organizowane sg przy wspélpracy z firma
ICL na terenie Zakladéw HCP lub za granica, w angiel-
skich oérodkach szkoleniowych firmy ICL. Zestawienie
tego typu kursow szkoleniowych, przeznaczonych dla oma-
wianych poprzednio grup specjalistow przedstawiono
w tablicy 41 5.

Wymienione kursy szkoleniowe, organizowane dla ana-
litykéw i projektantow systemo6w oraz dla programistow,
nie wyczerpujg listy kursow specjalistycznych potrzeb-
nych dla - prawidlowej dziatalno§ci ZOPI. Pominigto np.
kursy zwiazane ze stosowaniem pakietow systemowo-pro-
gramowych w rodzaju: PERT, PROSPER, LP-400 (progra-
mowanie liniowe), a takze kursy specjalistyczne dla wyz-
szego kierownictwa ZOPI, odpowiedzialnego za omawiane
odeinki dziatalno$ci (analiza i projektowanie systemoéw
oraz programowanie). :

W zestawieniach kurséw nie uwzgledniono tez szkole-
nia w zakresie zastosowania nowoczesnych urzgdzen po-
mocniczych, wspéipracujacych z komputerem, jak np. ty-
pu SEECHECK, stuzacych do bezposredniego zapisu in-
formacji na taS§me magnetyczna.

Przebieg szkolenia kursowego informatykow

Szkolénie informatykéw dla ZOPI, a takze szkolenie
uzytkownik6éw, prowadzone bylo w ograniczonym zakre-
sie juz w latach poprzedzajgcych zawarcie kontraktu na
dostawe systemu komputerowego. Dopiero jednak z chwi-
1a podpisania kontraktu (28.12.1972 r.) powstaly odpowied-
nie warunki dla pelnego korzystania z zagwarantowanej
przez firme ICL pomocy W dziedzinie szkolenia kadr,
w postaci kursow organizowanych na terenie Zakladow
HCP, a takze dla mniejszej liczby 0s6b — w oérodkach ICL
w Anglii.

W odniesieniu do niektérych kursow szkoleniowych role




TABLICA 5. TABLICA 6.
Kursy uzupeiniajace dla programistéw komputera organizowane Rozmiary szkolenia kadr informatykow
przez ICL - w latach 1973—1976
. |
Lp. Nazwa kursu l Symbol ‘ Czas trwania kursu Lp. I Wyszczegolnienie 1973 1974 1975 ‘ 1976 (plan)
1 Programowanie w Jjezyku 1 Liczba zorganizowanych
COBOL — testowanie i op- : kurséw szkoleniowych 22 20 16 30
tymalizacja CTO-F 1 tydzien
= 2 Liczba uczestnikéw kur-
2 Dodatkowe techniki pro- sé6w  szkoleniowych —
gramowania w jezyku ogdlem 222 209 150 300
USERCODE UCA-F 0,5 tygodnia Ry
3 P; ani " jezyku . i # > % g
USERCODE & sastacay o 7. Probabilno$¢, cecha ktéra zmusza do liczenia sie z nie-
giemlurzad(zeﬂdo c;ostepie o LA pewno$cig osiggnigcia zamierzonych celéw, z ryzykiem nie-
T - . . . :
e Mancom. h bkt powodzenia w funkcjonowaniu systemu szkolenia kadr;
4| Soaten: cosmicyioy 1 JOP-F 1 tydzien ryzyko to wyraza sie w praktyce tym, Ze np.:
F — nie udato sie¢ zorganizowaé w ogdéle kursu, lub we wia-
5 gginh?poe];acviny M]J-F 0,5 tygodnia Sciwym czasie, w zakresie pozgdanej tematyki,
— zorganizowany kurs nie dostarczyl oczekiwanej wie-
6 | Programowanie dla potrzeb | COM-F 1 tydzien dzy jego uczestnikom,
tdnsmisii dangch — przeszkoleni pracownicy zmieniajg prace, zabierajgc ze
Blsacikis § Goniols Wi PP 1 tyceten sobg zainwestowany przez Zaklady HCP kapitat wiedzy
7 | graméw specjalistycznej; powstala luka jest trudna do wypetl-
— nienia, jezeli wzigé pod uwage diugi cykl przygoto-
8 | Planowanie i kontrola pro- | RTPC 0,5 tygodnia wania nowej kadry informatykow.
graméw dzialajacych w cza-
sie biezacym = < A
Zakonczenie
5 g;gg];g‘l’:fx systeméwdla | SDp 1 tydzien Przekazanie komputera do eksploatacji stanowi dla
przedsiebiorstwa wia$ciwy moment dla refleksji i doko-
Kierowanie zespolem pro- PTL 1 tydzien nania bilansu dotychczasowych osiggnieé, a jednocze$nie
10 | gramujacym dla odnotowania stabych punktéw w procesie przygotowa-
= nia przedsiebiorstwa do zastosowania nowoczesnych $rod-
Razem 8 tygodni S Z
kéw informatyki.

wykladowcow przejmowali juz specjaliSci ZOPI, wsp6i-
pracujgc na tym odcinku z instytucjami upowaznionymi
przez O$rodek Badawczo-Rozwojowy Informatyki w War-
szawie do organizowania takich kurs6w.

Dla ogélnego zorientowania sie co do rozmiaréw szkole-
nia kursowego, zwigzanego z przygotowaniem kadr infor-
matykéw dla ZOPI, przytoczono w tablicy 6 dane sta-
tystyczne za okres lat 19783—1976 (plan).

Szkolenie kadr informatykéw dla ZOPI jako system cy-
bernetyczny

Szkolenie kadr informatykéw dla o$rodka przetwarza-
nia danych wyposazonego w nowoczesny komputer, na-
suwa skojarzenia z ukladem wzglednie odosobnionym lub
systemem w rozumieniu cybernetyki (5), (6). Uswiadomie-
nie sobie gléwnych cech systemu (ukladu) cybernetyczne-
g0 w kontek$cie szkolenia informatykéw i uzytkownikoéw
moze by¢é pomocne w znalezieniu wlasciwego podejécia do
rozwigzania tego powaznego zadania w skali calego przed-
sigbiorstwa. W szkoleniu informatykéw dla ofrodka prze-
twarzania danych mozna znale§é nastepujace cechy syste-
mu (uktadu) cybernetycznego:

1. Szkolenie to stanowi przedsiewziecie wyodrebnione
z otoczenia, tzn. z dzialalno$ci calego przedsiebiorstwa.

2. Wyodrebnienie to ma charakter §wiadomy i celowy.

3. Pomimo wyodrebnienia — szkolenie jest $cile po-
wigzane z otoczeniem, jako z systemem nadrzednym, na
rzecz ktérego Swiadczy ustugi szkoleniowe, otrzymujac
z kolei $rodki finansowe i inng-pomoc organizacyjna.

4. Struktura hierarchiczna szkolenia, nakazujgca zacho-
wanie odpowiedniej kolejno$ci kurs6w i ich umiejscowie-
nia w czasie — zaleznie od aktualnych kwalifikacji pra-
cownika i wykonywanych (lub przewidywanych) funkcji.

5. Sp6jnosé szkolenia, wyrazajaca sie m. in. tym, ze te-
matyka poszczegblnych kurséw zazebia sie i uzupelnia;
zaden kurs szkoleniowy nie powinien byé oderwany od
ogoblnych potrzeb szkoleniowych.

6. Zlozono$¢ systemu szkolenia, ktéry powinien uwzgled-
nia¢ wszystkie 'potrzeby informatykéw (i uzytkownikéw)
w tym zakresie i §wiadczyé ustugi we wiasciwy sposdb
i w odpowiednim czasie,

Przygotowanie kadr informatykéw dla ZOPI bylo i jest
nadal niezwykle waznym ogniwem wieloletniego przed-
siewziecia komputeryzacji zarzadzania przedsiebiorstwem.
Szkolenie informatykéw jest procesem cigglym, podobnie
zresztg jak szkolenie uzytkownikéw komputera (syste-
moéw EPD). Program, metody i pomoce dydaktyczne zwig-
zane z prowadzeniem szkolenia kadr powinny byé dosto-
sowane do nowych, znacznie wyzszych wymogdéw co do
pozior’nu wiedzy i kwalifikacji, jakie stawia zalodze przed-
siebiorstwa zastosowanie komputera.

Na zakonczenie warto zwré6ci¢é uwage na niektére pro-
blemy, ktérych rozwigzanie mialoby wpiyw na realizacje
zadan w zakresie przygotowania kadr w zwigzku z eks-
poatacja komputera:

1. Przygotowanie odpowiednio licznej wlasnej kadry wy-
ktadowcéw dla potrzeb szkolenia informatykéw i uzytko-
wnikéw komputera.

2. Stworzenie odpowiednich warunkéw lokalowych oraz
zapewnienie nowoczesnych pomocy dydaktycznych dla or-
ganizowania kursé6w szkoleniowych.

3. Uzyskanie uprawnien do samodzielnego organizowa-
nia kursé6w specjalistycznych z zakresu informatyki.

4. Podjecie odpowiednich krokéw — w ramach polityki
kadrowej i placowej — dla ograniczenia odplywu kadr in-
formatykow.

5. Podniesienie rangi dzialalnoS$ci szkoleniowej w ramach
przedsiebiorstwa, w zwigzku ze zwiekszonymi zadaniami
w tym zakresie.
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Udziat u?ytkownik(')wh komputera
w procesie projektowania i wdrazania
systeméw elektronicznego przetwarzania danych

Wstep

W przedsiebiorstwie takim jak ZPM H. Cegielski, kt6-
re posiada wiasny komputer dla cel6w przetwarzania in-
formacji, mozna personel przedsigbiorstwa podzielié na
dw‘e grupy. Beda to:

— pracownicy komorek funkcjonalnych (dyrekcja, kiero-
wnicy poszczegdlnych fabryk i dzialdow oraz pracowni-
cy szeregowi, korzystajacy z informacji przetwarzanych
na maszynie cyfrowej,

— pracownicy Zakladowego OS$rodka Przetwarzania In-
formacji.

Pracownikéw pierwszej grupy nazywac bedziemy u zy t-
kownikami komputera, natomiast tych drugim —
informatykami. 3

Celem niniejszego artykutu jest uSwiadomienie uzytkow-
nikom maszyny cyfrowej ich roli i zadan zwigzanych
z tym, aby po diugim i Zmudnym procesie projektowania
oraz wdrozeniu poszezegodlnych systemow?) elektronicz-
nego przetwarzania danych mogli efektywnie korzystaé
z rezultatéw pracy informatykéw. Zaklada sie przy tym,
7e ci drudzy dzieki specjalistycznemu szkoleniu, swoje za-
dania i odpowiedzialnoéé za wyniki wlasnej pracy dosko-
nale znaja.

O automatycznym przetwarzaniu danych méwi si¢ wow-
czas, gdy realizuje je w sposéb automatyczny, a wiec za-
programowany, elektroniczna maszyna cyfrowa (EMC)
czyli komputer. Taki zautomatyzowany obszar systemu
informacyjnego zwyklo sie nazywaé systemem informa-
tycznym lub systemem automatycznego badz elektronicz-
nego przetwarzania danych (w skrécie APD badz EPD).
Z tego, co wyzej powiedziano o systemie informa tycz-
nym wynika, ze proces jego tworzenia musi sklada¢ sie
przynajmniej z nastepujacych podstawowych etapow:

— opracowanie projektu wstepnego lub inaczej zalozen
systemu,

— opracowanie projektu technicznego systemu,

— programowanie systemu,

— wdrozenie systemu.

Czesto przed podjeciem wiasciwych prac projektowych
nastepuje sformulowanie zadania proje ktowego.
Etapy zadania projektowego, projektu wstepnego i pro-
jektu technicznego moga byé (i najczeSciej bywaja) po-
przedzane analizg stanu istniejgcego. Anali-
za ta ma dostarczyé informacji przede wszystkim o tym,
w jakich warunkach produkcyjnych i organizacyjnych
przedsiebiorstwa system bedzie funkcjonowal, a na eta-
pie formutowania zadania projektowego — o optymalnym
obszarze systemu informacyjnego, w ktérym przetwarza-
nie danych ma byé zautomatyzowane. Analiza, najogél-
niej, powinna umozliwi¢ poznanie, zrozumienie oraz oceng
istniejacego systemu, co pozwoli na wyciggnigcie wnios-
k6w niezbednych dla zaprojektowania nowego, bardziej
sprawnego systemu informatycznego.

Na etapie projektu wstepnego powstaje kon-

strukcja systemu automatycznego przetwarzania danych,

na ktora skladajg sie przede wszystkim:

— koncepcja systemu organizacji wybranego obszaru za-
rzadzania przedsigbiorstwem,

— schemat ideowy procesu przetwarzania danych,
— algorytmy zastosowanych rozwigzan,

1) Pojecie systemu bedzie w niniejszym artykule stosowane w
najogélniejszym znaczeniu, a wiec bedzie uzywane dla okre$lenia

~ zarbwno systemu jak tez podsystemu czy jednostki funkcjonalnej,

ktore to pojecia rozroznia polska literatura specjalistyczna.
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— okre§lenie danych wejSciowych niezbednych dla dzia-
lania systemu,

— okre§lenie informacji wyjsciowych dla uzytkownika ko-
niecznych dla zarzgdzania w ustalonym obszarze.

W warunkach ZPM H. Cegielski konstrukcje systemu
projektuja specjali§ci ZOPI, tzw. analitycy systeméw, zna-
jacy w niezbednym zakresie zaréwno zagadnienia orga-
nizacji przedsiebiorstwa, jak tez technologii przetwarzania
informacji. Etap ten jest realizowany przy zywym udziale
uzytkownika i przez niego akceptowany i zatwierdzany.

Na etapie projektu technicznego powstaja pierwsze ele-
menty technologii przetwarzania, do ktérych naleza:

— weryfikacja i zatwierdzenie szczegblowych zalozen sys-
temu,

— szezegblowe zaprojektowanie zawartoSci i postaci wy-
nikéw oraz danych wejsciowych,

.— zaprojektowanie zawarto$ci i postaci plikéw (kartotek)

na maszynowych no$nikach informacji,
— okre§lenie rodzaju i kolejno$ci poszczegblnych opera-
racji przetwarzania danych (procedur maszynowych
i recznych), !
— opracowanie elementéw dokumentacji eksploatacji.
Na tym etapie technologie przetwarzania danych opra-
cowuja specjaliéci ZOPI — projektanci systemow, a do-
kumentacji tego etapu uzytkownik nie zatwierdza.
Opracowanie technologii przetwarzania danych konczy
etap programowania, ktory sktada sie z nastepu-
jaeych zasadniczych elementow:

— opracowanie programow, tlumaczenie ich na jezyk ma-
szyny i testowanie,
— sprawdzenie wspo6ldzialania programéw w poszczegbl-
nych ciggach i w systemie,
— opracowanie elementéw dokumentacji eksploatacji.
Te cze§é technologii przetwarzania opracowuja specjali§ci
ZOPI — programiéci, a uzytkownik tej dokumentacji réw-
niez nie zatwierdza.
Ostatnim etapem przygotowania systemu APD jest jego
wdrozenie, ktore sktada sig z:

— przygotowania organizacyjnego przedsiebiorstwa do
wdrozenia systemu,
— probnej eksploatacji oraz badania i oceny systemu.

Na tym etapie, w procesie budowy systemu APD biorg
udziat wszyscy pracownicy ofrodka przetwarzania, tzn. wy-
mieniony personel jak tez personel eksploatacji (przygo-
towanie danych, kontrola wejScia/wyjscia, operatorzy sys-
tem6w i operatorzy EMC). Okres ten jednocze$nie cechuje
bardzo duze zaangazowanie personelu uzytkownika, ktéry
musi sie nalezycie przygotowaé oraz zatwierdzié ostatecz-
nie system do eksploatacji. :

Na rys. 1 przedstawiony zostat schematycznie caly pro-
ces budowy nowego systemu, z zaznaczeniem niektérych,
wazniejszych czynnosci oraz ich wykonawcow. Bloki przed-
stawionych czynnoéci nie sa ujete w skali czasowej, gdyz
zmienia sie ona bardzo w zaleznoe$ci od wielkoSci i stopnia
skomplikowania systemu oraz stanu przygotowania przed-
siebiorstwa. Ogoélnie mozna przyjaé, Zze przygotowanie
éredniej wielko$ci systemu, acznie z jego wytestowaniem,
trwa okoto 2 do 3 lat, a okres eksploatacji prébnej okoto
0,5 do 1 roku.

Rola i zadania uzytkownikéw w konstruowaniu systemu
informatycznego

Rozwazajac udzial uzytkownikoéw w konstruowaniu sys-
teméw APD trzeba uwzglednié przede wszystkim fakt, ze
system ma stuzyé uzytkownikom. Informa-
tycy w procesie jego budowy speiniaja tylko role znaja-
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Rys. 1. Struktura procesu przygotowania systemu elektronicznego przetwarzauia danych.

cych sie na rzeczy wykonaweow. Ze wzgledu na
to, ze kazdy konkretny system ma dziataé w §ci§le okre-
$lonych warunkach Srodowiska, musi byé do swojego oto-
czenia dostosowany. Oznacza to, ze obszar systemu zarzg-
dzania, w ktérym proces przetwarzania informacji ma by¢
zautomatyzowany musi zaspakajaé potrzeby informacyjne
uczestnikOw tego obszaru, a poza tym musi pasowaé calg
swoja organizacjg do pozostalej cze§ci systemu zarzgdza-
nia. Te dwa aspekty wyznaczaja jednoznacznie role uzyt-
kownikéw w procesie tworzenia systemu informatycznego,
polegajgca na czynnym uczestnictwie w nastepujacych fa-
zach:

— analiza stanu istniejgcego,

— Wyznaczenie zadania projektowego,

— Kkoncepcja systemu organizacji,

— okreslenie danych i wynikéw,

— zatwierdzenie projektu wstepnego,

— opracowanie podrecznika dla uzytkownikéw,

— testowanie systemu.

Analiza stanu istniejgcego nalezy do tych czynnosci,
w ktérych udziat i odpowiedzialno§é uzytkownikéw sg naj-
silniejsze.

Celem analizy jest przedstawienie istniejgcego stanu or-
ganizacji przedsigbiorstwa i systemu informacyjnego w
spos6b umozliwiajacy jego ocene i wyciggniecie wniosk6w
niezbednych dla zaprojektowania i wdrozenia zautomaty-
zowanego systemu przetwarzania danych. Podstawowe za-
danie pracownikéw dzial6w funkcjonalnych, w ktérych in-
formatycy przeprowadzajg analize polega na tym, zeby
mozliwie dokladnie, z niezbednymi szczegétami przedsta-
wié istotne elementy organizacji przedsiebiorstwa. Nastep-
nie, razem z analitykami, trzeba sporzadzi¢ ocene systemu
informacyjnego, w konfrontacji z potrzebami i zadaniami
wiasnych komérek oraz przedsiebiorstwa.

Dokumentacje tego etapu, jak zresztg i pozostatych Spo-
rzgdzajg informatycy, natomiast uzytkownik znajgey le-
piej wlasny obszar dzialania powinien umiejetnie wskazaé
te elementy istniejgcego procesu przetwarzania informa-
cji, ktére odgrywajs w nim istotng role oraz te, ktore
wymagaja usprawnienia. Od rzetelnoéeci i doktadno$ci u-
dzielonych analitykom informacji, zaréwno w trakcie ana-

lizy ogélnej jak i szczegbdlowej, prowadzonej na réznych
etapach projektowania systemu APD, zalezy jako§é za-
projektowanego systemu oraz powodzenie przy jego wdra-
Zaniu. ; N

Waznym momentem w projektowaniu systemu automa-
tycznego jest wyznaczenie zadania projektowego. Etap ten
moze wystapi¢ przed analizg, wéwczas ciezar sformutowa-
nia zadania spada prawie wylacznie na uzytkownika, Naj-
czeSciej jednak jest poprzedzany analiza wstepng i zada-
nie projektowe jest formutowane na podstawie wnioskéw
z tej analizy wyplywajacych. W tym przypadku uzytkow-
nicy wspdélnie z informatykami nakre$lajg cel i ogbélne ra-
my projektu. Uzytkownicy juz w tym poczatkowym sta-
dium powinni prawidlowo sformutowaé problem, ktéry ma
by¢ przedmiotem projektowania. Podobnie jak wnioski WYy -
ciggniete z analizy, prawidlowe i wyczerpujace okreSlenie
zadania projektowego pozwala od samego poczatku popro-
wadzi¢ prace we wiasciwym kierunku.

Nastepnym etapem projektowania systemu EPD jest pro-
jekt wstepny, w ktérym dwie zwlaszcza fazy wymagajg
udziatu uzytkownikow:

— koncepcja systemu organizacji,
— okreS$lenie danych i wynikow.

Udzial uzytkownik6w w tej czeéci projektowania czesto
zmienia swoj charakter. Podstawowym ich zadaniem jest
ocena proponowanych rozwigzan, ktérej koicowym aktem
jest zatwierdzenie projektu wstepnego. Jest to zadanie nie
mniej odpowiedzialne niz poprzednio wymienione, gdyz
w tym momencie podejmuje sie ostateczne decyzje co do
charakteru, funkcji i przydatnosci systemu dla przedsig-
biorstwa. Etap ten wymaga bardzo whnikliwej i szczeg6lo-
wej” analizy przedstawionych w projekcie rozwigzan or-
ganizacyjnych, ktére beda pézniej warunkowaty prawidto-
we funkcjonowanie systemu.

Na tym etapie uzytkownicy wsp6lnie z analitykami win-
ni okresli¢ tzw. wyjscia i wejscia do systemu, a wiec wy-
niki z przetwarzania informacji niezbedne w zarzadzaniu
oraz dane wejSciowe, z ktérych te wyniki beda uzyski-
wane. Pod tymi pojeciami kryje sie wiele aspektéw za-
gadnienia, takich chociazby jak zawarto$é informacyjna,
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postaé i czestotliwo$é otrzymywania wydrukéw z maszy-
ny cyfrowej, postaé, sposob wypelniania i obiegu, termi-
ny -dostarczania do oérodka przetwarzania dokumentoéw
z danymi i wiele innych, Na podstawie tych informacji na-
stepuje po6zniej zaprojektowanie plik6w (kartotek) prze-
chowywanych w pamieci zewnetrznej maszyny i w ten
sposob zostaje zdeterminowana mozliwo§é uzyskiwania
z nich informacji. Lapidarnie rzecz ujmujac, jesli na eta-
pie projektu wstepnego zostanie przeoczona jaka$ potrze-
ba informacji, obecna lub przyszla, i takie informacje nie
znajda sie w pliku, to uzyskanie ich nie bedzie mozliwe
bez callkowitej nieraz przerébki projektu. Trzeba zdawac
sobie sprawe z tego, Ze proces projektowania systemu
elektronicznego przetwarzania danych jest dlugotrwa-
ly, pracochlonny i kosztowny, stgd wszystkie nietrafne
decyzje podjete na poczatku przynoszg znaczne stra-
ty je§li ich skutki ujawnione zostang dopiero w momencie
wdrazania. Nalezy jednocze$nie pamietaé, ze zatwierdze-
nie projektu wstepnego jest réwnoznaczne z wyrazeniem
zgody na podjecie przez uzytkownikéw wszystkich przed-
siewzieé organizacyjnych, warunkujacych wdrozenie syste-
mu, o czym bedzie mowa dalej.

Kolejnym etapem w projektowaniu systemu informatycz-
nego jest opracowanie tzw. podrecznika dla uzytkownikéw.
Obowigzek ten spoczywa na analitykach i projektantach
systemu, jednakze podrecznik pisany jest dla uzytkowni-
k6w, zawiera procedury, ktére oni beda musieli wykony-
waé i dlatego niezbedny jest ich udziat zar6wno w two-
rzeniu jak tez w ocenie tego opracowania. Do szczegblnych
obowiazk6w uzytkownikéw nalezeé bedzie ocena przedsta-
wionych instrukeji wypetniania i obiegu dokumentow zré-
dlowych oraz wzoré6w tabulogramoéw. Oczekuje sig od nich,
7e uwzglednia przy tym potrzeby wynikajace z wykorzy-
stania tej dokumentacji w realizacji funkeji zarzgdzania
w ich jednostkach organizacyjnych. Wazne jest jednak
uswiadomienie sobie, ze podrecznik ten tworzony jest juz
w kohcowej fazie projektowania systemu i wnoszenie
w tym stadium pracy uwag, ktére by naruszaly projekt,
zmienialy jego wejscia, tworzone pliki, wykonywane pro-
cedury maszynowe czy wyjscia jest juz niemozliwe badz
tez powodowatoby bardzo duze straty i opbznienia we
wdrozeniu systemu.

W fazie testowania systemu, ktéra stanowi prébe jego
dziatania na danych prébnych, specjalnie do tego celu
przygotowanych, uzytkownik nie bierze bezposredniego
udzialu. Rola jego ogranicza sig¢ tylko do wyszukania
i wskazania analitykowi szczegbélnych przypadkoéow jakie
moga zaistnieé¢ w systemie, zaro6wno w procedurach jak tez
w danych wejsciowych do systemu. Czesto tez uzytkownik
przygotowuje czesé danych ' testowych, pobierajac je spo-
sr6d danych rzeczywistych. Postuza one do sprawdzenia
wszystkich ogniw zaprojektowanego systemu — poczawszy
od przyjecia i kontroli danych, poprzez przenoszenie ich
na maszynowe no$niki informacji, wezytanie do komputera
i przetwarzanie wg opracowanych programéw az do wy-
druku i sprawdzenia uzyskanych wynikow.

Udziat uzytkownikéw na etapie wdrazania systemu APD

Etap wdrazania systemu APD rozpoczyna sie od przygo-
towania organizacyjnego . przedsigbiorstwa. Polega ono na
wykonaniu calego széregu przedsigwzigé organizacyjnych,
bez ktérych wdrozenie systemu informatycznego jest nie-
mozliwe. Czas trwania tej fazy zalezy w bardzo duzej mie-
rze od ogbélnego stanu organizacyjnego przedsiebiorstwa,
od tego czy wdrazany jest pierwszy system informatyczny
w tym przedsiebiorstwie i od calego szeregu innych czyn-
nikow.

Przygotowanie organizacyjne to bardzo wazna faza wdra-
zania systemu gdyz w tym okresie nastepuje bardzo cze-
sto pierwsze zetknigcie szerokich rzesz pracownikéw z no-
woczesng organizacjg i technika, ktére stawiajg nie zaw-
sze nalezycie przygotowanym ludziom zupelnie nowe inie-
znane im wymagania oraz stwarzajg nowe problemy. Co
gorsza jest to okres, w ktérym najeczesciej trzeba uczy¢ sig
i wykonywaé caly szereg nowych czynno$ci roéwnolegle
z dotychczasowymi obowigzkami. Jak uczy do$wiadczenie
jest to okres duzego napiecia emocjonalnego i nerwowego
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oraz powstawania barier, najczeSciej zreszta sztucznych,
wyimaginowanych, pomigdzy informatykami a pracowni—
kami dzialéw funkcjonalnych, Okres ten wymaga bardzo
wiele cierpliwo$ci i dobrej woli, tak z jednej jak i z dru-
giej strony, aby wspélnie pokonywa¢ dziesiatki powstaja-
cych w tym czasie trudno$ci.

Do podstawowych zagadnien okresu przygotowania or-
ganizacyjnego przedsigbiorstwa nalezy szkolenie uzytkow-
nik6w, realizowane w dwoch kierunkach: og6lnoinforma-
tycznym, ktérego celem jest zapoznanie pracownikéw z no-
wa technika, jej wymogami i korzySciami oraz szkolenie
zwigzane bezpos$rednio z wdrazanym systemem, ktéry po-
zwala na przysposobienie sig do korzystania z niego.

Szkolenie ogélnoinformatyczne jest prowadzone od sze-
regu lat m. in. przez organizowanie kurséw dla tzw. koor-
dynatoréw systeméw APD oraz telewizyjnych kursé6w in-
formatyki. Natomiast przygotowanie do korzystania z okre-
§lonych podsysteméw APD bedzie realizowane przez wy-
dawanie wspomnianych wyzej podrecznikéw dla uzytkow-
nika oraz dodatkowe instruktaze przed i w trakcie eksplo-
atacji probnej.

Jednym z nastepnych zadan uzytkownikéw jest przygo-
towanie bazy indeksowej i normatywnej, tzn. opracowa-
nie i zapewnienie pelnej prawidtowosci oraz aktualnoSci
podstawowych zbioré6w informacji statych lub wzglednie
stalych o dziatalno$ci przedsiebiorstwa. Sa to informacje
wystepujace w calym cyklu produkeji i obrotu gotowymi
wyrobami, a niezbedne dla zorganizowania procesu pro-
dukeyjnego oraz jego planowania i regulacji. Do informa-
cji tego typu zaliczyé mozna np. indeks materialowy, nor-
my czasu pracy, normy zuzycia materialow, wykazy sta-
nowisk produkeyjnych, dane konstrukcyjne o wyrobach,
ceny materialéw i pétwyrobéw oraz caly szereg innych.

Kolejne zadanie uzytkownikéw polega na zaprojektowa-
niu i wprowadzeniu symboli i kodow przystosowanych do
przetwarzania na maszynie cyfrowej. Nowa symbolika i ko-
dy np. stanowisk produkcyjnych, zawod6w, rysunkéw kon-
strukeyjnych, kart technologicznych, miejsc¢ powstawania

~ kosztéw, jednostek miar i wiele innych musza by¢ zapro-

jektowane (jeSli jeszcze nie istnieja w przedsiebiorstwie)
wspblnie z analitykami i projektantami systemow albo
tez przystosowane do- potrzeb przetwarzania (np. ujedno-
licone w przedsiebiorstwie czy tez przystosowane do po-
trzeb sortowania). Musza one tez byé wdrozone jeszcze
przed wprowadzeniem systemu EPD.

Do przedsiewzie¢ warunkujacych wdrozenie systemu na-
lezy takze zaprojektowanie najbardziej efektywnego mo-
delu zarzadzania przebiegiem procesu produkcyjnego. Sys-
tem organizacyjny przedsiebiorstwa winien by¢ dostoso-
wany do warunkow produkeyjnych wystepujacych w
przedsiebiorstwie. Ze wzgledu na to, ze automatyzowaé
mozna tylko system zarzadzania w przedsiebiorstwie do-
brze zorganizowanym, usprawnienia organizacyjne winny
byé przez specjalistow informatykow, organizatoréw i ka-
dre podstawowa przedsigbiorstwa zaprojektowane i wdro-
zone przed, a najpézniej w trakcie projektowania i wdra-
zania systemu automatycznego przetwarzania danych.

Wszystkie wymienione przedsiewzigcia organizacyjne sg
zawsze szczegélowo wyspecyfikowane juz w dokumenta-
cji projektu wstepnego. Uzytkownicy ponosza odpowie-
dzialno§é za to, by dokladnie zostaly przeanalizowane,
uzupelnione lub zmienione w taki sposo6b, zeby umozliwi-
1y nalezyte przygotowanie przédsiebiorstwa. do rozpoczecia
probnej eksploatacji systemu.

Ten etap ma na celu sprawdzenie czy system dziala pra-
widlowo oraz czy uzytkownik zostal nalezycie przygotowa-
ny. W okresie tym odbywa sie réwnolegle eksploatacja
nowego systemu automatycznego oraz dotychczasowego

(tradycyjnego recznego lub przy uzyciu $rodkéw $redniej

wzglednie duzej mechanizacji).

Dla uzytkownikéw jest to okres przyuczenia pracowni-
k6w do nowych funkcji w zakresie wypelniania dokumen-
tow zrodlowych, ich obiegu i terminowego przekazywania
do o$rodka przetwarzania danych. W tym czasie nalezy tez
starannie sprawdzaé otrzymywane wyniki — ich bezbled-
no$é oraz przydatno§¢ w pracy zainteresowanej jednostki
organizacyjnej.

Okres eksploatacji probnej musi byé najczesciej po-




przedzony tzw. przeksztalcaniem zbiorow czyli przeno-
szeniem informacji, ktére dotad byty przechowywane w
kartotekach lub innego rodzaju dokumentacji w postaci
czytelnej dla cztowieka — na maszynowe no$niki informa-
cji. Inaczej moéwigce jest to okres zakladania plikéw kom-
puterowych. W tym czasie uzytkownik zobowigzany jest
dostarczyé do oSrodka kompletne i aktualne dane, ktére
pPo przeniesieniu na noéniki maszynowe zostajg wydruko-
wane i w postaci czytelnej przedstawione uzytkownikom
do sprawdzenia. Tylko sumienne sprawdzenie kompletno-
Sci i bezblednoSci tych zbioréw pozwala w prawidlowy
sposob rozpoczaé prébng eksploatacje.

Okres eksploatacji prébnej konczy sie wtedy, gdy zar6w-
no oSrodek przetwarzania jak tez uzytkownik stwierdzg,
ze sg przygotowani do eksploatacji uzytkowej oraz, ze Sys-
tem spelnia cel, dla ktérego zostal zaprojektowany. Jest to
moment, w ktérym dokonuje sig oceny i zatwierdzenia sy-
stemu.

Zar6éwno eksploatacje prébna jak tez uzytkowa mozna
prowadzi¢ bedz to od razu w calym przedsiebiorstwie badz
tez wdrazajac kolejno w poszezegdlnych jednostkach or-
ganizacyjnych. Zalezy to w duzej mierze od stopnia skom-
plikowania systemu oraz od mozliwosci organizacyjnych,
stopnia przygotowania itp.

Zakonczenie

W artykule zostaly przedstawione ogélnie najwazniejsze
etapy procesu projektowania systemu antomatycznego prze-
twarzania danych. Ze wzgledu na zblizajacy sie moment
rozpoczecia probnej eksploatacji kilku podsysteméw z za-
kresu gospodarki materialowej oraz technicznego przygo-

towania produkcji, starano si¢ zwr6cié uwage przysztych
uzytkownikéw na ich doniosly role w tworzeniu oraz wdra-
zaniu tych podsystemow.

Teoretycy i praktycy z dziedziny organizacji wielokrot-
nie podkre§laja, ze nie bedzie dobrze funkcjonowaé zaden
najlepszy nawet system organizacji je§li bedzie on ludziom
narzucony, a nie bedzie wynikat z ich potrzeb — je§li go
nie beda po prostu cheieli. Czynne zaangazowanie w two-
rzenie nowego systemu i zrozumienije jego dzialania przy
jednoczesnym u$wiadomieniu sobie korzy$ei stad plyng-
cych ulatwia w duzym stopniu zaakceptowanie nowej or-
ganizacji.

W tym miejscu warto jeszcze raz podkre§lié, ze okres
wdrazania elektronicznego przetwarzania danych powinien
cechowaé sig wzmozong pracg nad przygotowaniem organi-
zacyjnym przedsigbiorstwa, okre§lonym w dokumentacji
kazdego z wdrazanych podsysteméw. Powinien on tez upty-
wa¢é bez niepotrzebnego napigcia emocjonalnego zaréwno ze
strony podstawowej kadry tych jednostek organizacyjnych.
w ktoérych rozpocznie sie wdrazanie, jak tez ze strony pra-
cownikéw ZOPI.

Nalezy réwniez z naciskiem powtérzyé, ze od prawidlo-
wego zalozenia zbioréw oraz bezblednych i kompletnych
danych wejéciowych zalezy czy informacje wynikowe bedg
prawidiowe. ;
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Wymogi eksploatacyjne i charakterystyka urzadzen
komputera SYSTEM 4-72 ICL
zainstalowanego w HCP

Wstep

Niniejsza publikacja zawiera skroétowg charakterystyke
pomieszczen jak roéwniez parametry urzadzen podstawowe-
go zestawu komputera Systemu 4-72 brytyjskiej firmy In-
ternational Computers Limited zainstalowanego w Zakla-
dowym O$rodku Przetwarzania Informacji HCP.

Szczuple ramy niniejszego artykulu nie pozwalaja na
szczegblowq analize zasady dzialania samych urzadzen czy
ich element6éw elektronicznych, moga stanowié jednak swe-
g0 rodzaju przewodnik po o$rodku komputerowym.

Zagospodarowane do tej pory pomieszczenia ZOPI moz-
na podzieli¢ na pomieszczenia klimatyzacji i zasilania, po-
mieszczenia komputera i pomieszczenia biurowe dla bez-
poSredniej obstugi urzadzen.

System klimatyzacji'i zasilania komputera

Dla zapewnienia stato§ci charakterystyk ukladéw i ele-
mentéw elektronicznych oraz zachowania odpowiednich
cech no$nikéw informacji nalezy utrzymaé okre§lone wa-
runki otoczenia w pomieszczeniach, w ktérych zainstalo-
wany jest komputer oraz przechowywane sa no$niki in-
formacji. Producent zainstalowanego w ZOPI-HCP zesta-
wu komputerowego wymaga aby temperatura otoczenia
pracujgcego komputera utrzymywana byla na poziomie
20°C * 2° natomiast wilgotno§é wzgledna wynosita 50%
+ 5%. Jednocze$nie koncentracja zapylenia powietrza w
pomieszczeniu komputera nie moze byé wigksza niz 2 mg/

/m? przy czym $rednica czasteczek pytu nie powinna prze-
kraczaé 5 um.

Dla zapewnienia wymienionych warunkéw klimatycz-
nych otoczenia komputera zainstalowano system klimaty-
zacyjny produkeji brytyjskiej firmy Precision Air Con-
trol, ktérego schemat pokazano na rys. 1. Zasadniczym
zespotem tego systemu jest klimator typu 3B, w ktory
whbudowane sg podzespoly niezbedne do obrébki powie-
trza tj. wentylatory ssaco-tloczace, nawilzacze, chtodnice
i nagrzewnice.

Powietrze zasysane z przestrzeni miedzypodtogowej po-
mieszczenia komputera kanalem wywiewnym przechodzi
do komory klimatora, gdzie zostaje zmieszane ze §wiezym
powietrzem w stosunku okolo 15—20% oraz nasycone parg
wodng z nawilzacza typu Lumatic. Nastepnie powietrze
przechodzac przez zespoé! filtrow zostaje oczyszczone z za-
nieczyszczen mechanicznych i dalej ochtodzone i osuszone
w zespole chtodzacym. Proces obrobki powietrza konczy sie
w komorze nagrzewnic, gdzie powietrze zostaje ogrzane
do odpowiedniej temperatury (okoto 14°C). Z komory na-
grzewnic powietrze o odpowiednich juz parametrach tto-
czone jest kanatem nawiewnym do przestrzeni miedzy su-
fitem strukturalnym a sufitem podwieszonym, skad réw-
nomiernie, dzigeki odpowiednio rozmieszczonym w suficie
filtrom nawiewnym tloczone jest do sali komputera,

System klimatyzacji wyposazony jest w automatyczny
uklad regulacji temperatury i wilgotnoéci powietrza. Czuj-
niki temperatury i wilgotno$ci, zainstalowane w klimaty-
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zowanych pomieszczeniach, mierza na biezgco stan klima-
tyczny i w przypadku przekroczenia dopuszczalnych tole-
rancji nastepuje automatyczne zalgczenie odpowiednich
podzespotéw w klimatorze, powodujacych przywrécenie
stanu nominalnego. W pomieszczeniu klimatyzowanym za-
instalowany jest réwniez rejestrator graficzny zapisujacy
w spos6b ciggly warto$§¢ temperatury i wilgotnosci po-
wietrza. Przekroczenie dopuszczalnych odchyiek regulowa-
nych parametréw powietrza sygnalizowane jest $wietlnie
i aktustycznie.

Dla zasilania urzadzen zestawu komputerowego zainsta-
lowanego w ZOPI wymagana jest sie¢ tr6jfazowa, cztero-
przewodowa o napieciu miedzyprzewodowym 415 V + 5%
i czestotliwo$ci 50 Hz * 1%o. Niedopuszczalne sg chwilowe
zaniki napiecia zasilajacego, impulsy zakléceniowe,
przepiecia itp. Krétkotrwale zakl6cenia w sieci zasilajg-
cej, niezauwazalne nawet przez obstugujacy personel mo-
ga powodowaé¢ powazne zaklocenia w pracy komputera,
polegajace na powstawaniu bledow w wykonywanych obli-
czeniach. Dlatego tez, jako podstawowe zr6dio zasilania
urzadzen zestawu komputerowego zastosowano zespo6t sil-
nik-pradnica produkeji brytyjskiej firmy Mawdesley.
Schemat zestawu pokazano na rys. 2. <

Silnik pradu stalego zasilany poprzez prostownik z sieci
zakladowej HCP 3X380 V *15%, 50 Hz * 5% napedza
pradnice zapewniajacg wymagane parametry zasilania
urzadzen komputera. Duzy moment bezwtadno$ci wirujg-
cych elementéw zestawu umozliwia utrzymanie go w ruchu
podczas krétkotrwatych przerw w dostawie energii elek-
trycznej z zewnatrz. Jednocze$nie uklad ten skutecznie
ttumi wszelkie zaklocenia impulsowe, przepiecia itp. Na
wypadek awarii zespotu silnik-pradnica przewidziano uklad
zasilania awaryjnego skladajacy sie z autotransformatora
podwyzszajacego napiecie z 380 V na 415 V oraz stabili-
zatora tréjfazowego zapewniajacego odpowiednig tolerancje
tego napiecia. Uklad ten nie eliminuje krotkotrwatych
przerw w zasilaniu zewnatrz, jednakze pozwala na kon-
tynuowanie pracy komputera w warunkach awaryjnych.

Sala kemputerowa

Ze wzgledu na specyfike sprzetu jaki w tej sali zostal
zainstalowany posiada ona r6wniez do§¢ specyficzne wy-
konczenie wnetrza. Sala komputera posiada powierzchnieg
313,2 m2. Powierzchnia dzieli sie na czes¢ zajmowang przez
sprzet komputerowy (259,9 m?) i magazyn taém i dyskow
magnetycznych (53,3 m2), Pomieszczenia te sg w catosci kli-
matyzowane. Nawiew powietrza odbywa sie w obszar mig-
dzy betonowy sufit budynku a podwieszony sufit metalo-
wy. Kasetony sufitu podwieszonego posiadaja specjalne

sufit strukiuralny

3x380 3x3
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Rys. 2. Schemat blokowy zespoiu zasilajacego silnik-pradnica -

profilowe naciecia rozszczepiajace strumien powietrza.
Wiekszo§é kasetonéw jest wypelniona materialem dzwieg-
kochtonnym -uniemozliwiajacym jednocze$nie przeplyw
powietrza. Odstoniete i przewiewne sg tylko kasetony znaj-
dujace sie w poblizu urzadzen i to w ilo§ci proporcjonal-
nej do ilosci wytwarzanego przez te urzgdzenia ciepta.
Kazdy z kasetonéw moze zosta¢ zdemontowany w bardzo
latwy sposoéb.

Sala komputera posiada réwniez podwé6jng podtloge.
Zalety takiego rozwigzania sa réznorakie. Pozwala to np.
na prowadzenie wszystkich kabli zasilajgcych i sygnalo-
wych pod powierzchnig podwoéjnej podiogi zachowujac jej
powierzchnie czysta i wygodng dla celow komunikacji.
Obszar miedzy stropem podiogowym a powierzchnig po-
dlogi podwojnej wykorzystywany jest dodatkowo do za-
sysania powietrza z sali komputera. Ssanie odbywa sie po-
przez specjalne kratki umieszczone w niektérych z ply-
tek. Plytki podlogowe moga by¢ demontowane w bardzo
latwy spos6b. Bardzo wazne ze wzgledu na wysokie wy-
mogi czysto§ci powietrza w pomieszczeniu jest pokrycie
betonowych stropéw sali warstwa specjalnej farby pla-
stikowej. Uniemozliwia to powstawanie pytu z drobin tyn-
ku w obszarze klimatyzowanym. Drewniana wyktadzina
Scian sali komputera ma dzigki specjalnemu uksztattowa-
niu oraz nacieciom tlumié hatas pochodzacy zaréwno
z wewnatrz jak i zewnatrz pomieszczenia. Pomaga¢ ma
w tym specjalny material dZwigkochtonny umieszczony
miedzy wykladzing a betonowa S$ciang budynku. Nalezy
réwniez zaznaczyé, ze drewniana wykladzina $cian zo-
stala zaimpregnowana specjalng farba ognioodporna.

W samym pomieszczeniu komputera znajduje sie okolo
50 jonowych czujek wykrywania dymu (typu CJR-10).
Cze$é z nich znajduje sie bezpoSrednio na betonowym
stropie sufitowym, cze§é na podwieszonym suficie meta-
lowym a reszta na betonowym stropie podiogowym. Za-
daniem ich jest calodobowa
ochrona p. pozarowa pomieszczen

o A4 & /& 4 & &J

ot komputera jak réwniez przyle-
glych gdzie znajduje sie dodat-
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zagrozenia istnieje mozliwo$¢ od-
ciecia zasilania w energie elek-
tryczna dla calego systemu kom-
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Rys. 1. Schemat systemu klimatyzacji
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mogace w przypadku awarii lub wylaczenia systemu Kkli-
matyzacji zimg utrzymaé wlasciwg temperature w po-
mieszczeniu komputera co uniemozliwi powstanie zja-
wiska kondensacji pary wodnej na elektronicznych ele-
mentach metalowych, tak duza wilgotno$é bytaby bar-
dzo grozna dla urzadzen. Pomieszczenia komputera jak
rowniez wszystkie pomieszczenia przylegle posiadajg wy-
odrebniong sie¢ lgcznosci radiowej i intercomowej.

Pomieszczenia dla obstugi technicznej komputera tzn.
elektronik6w dyzurnych i operatorow zlokalizowano w bez-
pofredniej bliskos$ci sali komputera.

Jednostka cenfralna komputera

Jednostka centralna jest zasadniczym ogniwem syste-
mu komputerowego, sterujgcym zaréwno przeplywem in-
formacji w systemie jak i dzialaniem poszczegélnych urzg-
dzen- Na rys. 3 przedstawiono blokowsa strukture organi-
zacyjng zainstalowanej w ZOPI jednostki centralnej Sy s-
tem 4-72 ICL.

Pamiec operacyina
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/aca wykonaniem |-=—7H— Kanat o
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Rys. 3. Schemat blokowy jednostki centralnej komputera ICL4-72

Jednostka sterujaca wykonaniem pro-
gramu (Program Control Unit) kieruje pracg jednostki
centralnej, wybiera rozkazy z pamieci operacyjnej a na-
stepnie uruchamia odpowiednie uklady realizujgce funk-
cje rozkazéw. Tre§é rozkazu realizowana jest przy pomo-
cy uporzadkowanej sekwencji operacji elementarnych
tzw. mikrooperacji, ktérg nazywa sie mikroprogramem.
Lista rozkazowa jednostki centralnej 4-72 zawiera 144
rozkazy obejmujgce operacje arytmetyczne stalo i zmienno-
przecinkowe binarne i dziesietne, operacje logiczne, ope-
racje przesylania i specjalne. Oznacza to, Ze w jednostce
sterujacej wykonaniem programu wbudowane sg 144 r6z-
ne mikropogramy zapewniajgce ich realizacje. Czasy wy-
konania poszczegélnych operacji zalezne sg od ich typu
oraz dilugo$ci operandéw i mieszczg sie w granicach od
0,7 do 134 upsek (1 psek = 10—6 sek). Jedna z mikropro-
gramowych operacji zapewnia tzw. obsluge przerwania
programu. Zadanie przerwania programu wystepuje np.
w przypadku wykrycia jakiegokolwiek bledu w wykony-
wanych obliczeniach lub wystapieniu operacji wejscia/wyj-
§cia w aktualnie wykonywanym programie. Automatycz-
na, mikroprogramowa obsluga przerwan umozliwia prace
jednostki centralnej w systemie wieloprogramowym tzn.
wykonywanije kilku programéw jednocze$nie. Jednostka
centralna systemu 4-72 moze wykonywaé do 14 réznych
programow jednoczeénie.

Arytmometr jest czeScig jednostki centralnej, w kté-
rej wykonywane sg operacje arytmetyczne i logiczne. Aryt-
mometr stanowi zespbél! rejestrow oraz kombinacyjnych
ukladéw logicznych, za pomocg ktérych w takt sekwencji
mikrorozkazéw, odpowiedniej dla danego rozkazu, reali-
zowana jest operacja arytmetyczna lub logiczna.

Pamieé operacyjna stuzy do przechowywania
programéw oraz danych uzywanych w procesie przetwa-
rzania informacp W jednostce centralnej 4-72 zastoso-
wano pamigé zbudowana na toroidalnych rdzeniach ferry-
towych. Dla zapamigtania jednego bitu potrzebny jest je-
den rdzen. Cigg oSmiu bitow informacyjnych i jeden bit
kontrolny stanowig bajt — najmniejszag adresowang jed-
nostke pamiegci. Pojemno$§é pamieci mierzona ilo§cig baj-
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Rys. 4, Struktura komputera ICL4-72
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Rys. 5. Widok og6lny sali komputera.

téw wynosi w przypadku pamieci jednostki centralnej za-
instalowanej w ZOPI 261.144 bajtéw z mozliwo$cig rozbu-
dowy o dalsze moduly po 131.072 bajty kazdy do maksy-
malnej pojemnos$ci 1.048.576 bajtow. Cykl tej pamigei ro-
zumiany jako czas pomiedzy jedng operacja zapisu lub
odezytu a gotowo$cia pamieci do przyjecia nastepnej ope-
racji wynosi 0,5 usek. W czasie jednego cyklu roboczego
z pamieci pobierane sg jednocze$nie 4 bajty informacji.

Dodatkowe uklady elektroniczne zapewniajg mozliwo$¢

podziatu pamieci na sekcje o pojemno$ci 512 bajtow kaz-
da. Programowy system kluczy przyporzgdkowuje kazde-
mu programowi odpowiednig ilo§¢ sekeji-w pamieci. Za-
pobiega to ewentualnemu nakladaniu sie programéw pod-
czas pracy wieloprogramowej.

Pamieé notatnikowa stanowi zespét rejestrow
wykorzystywanych jako bufor dla arytmometru podczas
wykonywania operacji arytmetycznych zmiennoprzecinko-
wych oraz do przechowywania informacji o stanie calego
systemu podczas obstugi przerwan. Pojemno$é tej pamigei
wynosi 72 slowa 4 bajtowe a czas cyklu 120 ns

Kanatl informacyjny to zesp6l §rodkéw technicz-
nych umozliwiajacych przesylanie informacji z urzadzen
peryferyjnych do pamieci operacyjnej (i na odwro6t). Ka-
nal wyposazony jest w autonomiczny uklad sterowania
zapewniajacy zaré6wno niezalezng, réwnolegla pracg przy-
lgczonych do niego urzadzen peryferyjnych, jak i nieza-
lezng prace samego kanalu od jednostki sterujacej wyko-
naniem programu. Jednostka centralna komputera zain-
stalowanego w ZOPI wyposazona jest w dwa typy kana-
16w: kanal multipleksorowy i kanal wielokrotny (Multi-
channell). Kanal! multipleksorowy sluzy do wspo6ipracy
jednostki centralnej z wolnymi urzadzeniami peryferyjny-
mi takimi jak: drukarki wierszowe, czytniki i dziurkarki
kart i taém papierowych, urzadzenia transmisji danych.
Przesylanie informacji pomiedzy kanalem multipleksoro-
wym a pamiecig odbywa sie z predkoscig maksymalng
160.000 bajtéw/sek. Kanal wielokrotny stuzy do wspbipra-
cy jednostki centralnej z szybkimi urzadzeniami peryfe-

Rys. 6. Urzadzenia zasilajgce komputer.

ryjnymi takimi jak pamieé zewnetrzna na ta§mach i dys-

kach. magnetycznych. Przesylanie informacji do i z pa-

mieci operacyjnej odbywa sie z predko$cia maksymalng

675.000 bajtow/sek. :
Wspbipracujgce z jednostka centralng urzgdzenia po-

dzieli¢ mozna umownie na nastepujace grupy:

— pamieci zewnetrzne,

— urzgdzenia wej$cia/wyjScia,

— urzadzenia transmisji danych.

Pamieci zewnetrzne

W sklad konfiguracji systemu komputerowego zainsta-
lowanego w ZOPI-HCP wchodzg nastepujace urzadzenia
pamieci zewnetrznych:

— 8 jednostek taém magnetycznych z jednostky steruja-
Ca,

— 17 jednostek dyskéw magnetycznych z jednostkag steru-
jaca.

Jednostki taém magnetycznych charakteryzujg nastepu-
jace parametry:

Szybko§é przesylania danych
Gesto$é zapisu na tasmie

60.000 bajtow/sek.
1.600 bajtow/cal

Pojemno$é 1 krazka taSmy 43 M bajtow
Predko$é robocza przesuwu tasmy

przy zapisie/odczycie 95,2 cm/sek.
Predko$é przewijania tasmy 382 cm/sek.
Szeroko$¢ taSmy 1/2 cala

System zapisu informacji kodowana faza (PHASE ENCODED)

Rys. 7. Urzadzenia klimatyzacji pomieszczenia komputera.

Jednostka tasém magnetycznych jest urzadzeniem stu-
73cym do zapisu/odczytu informacji na ta$mie magnetycz-
nej. Urzadzenie to posiada wyspecjalizowane uklady elek-
troniczne sterujace poprawnym przesuwem tasSmy, kon-
trolujace zapis odczyt na ta§mie i zapewniajace komuni-
kacje z jednostka sterujaca. O precyzji urzadzenia i ja-
koéei tasmy $wiadczyé moze fakt, ze na 1 cm diugosci
taémy znajduje sie 650 znak6éw informacji. Jednostka wy-
posazona jest w bardzo dokladne uklady automatyki umoz-
liwiajace zapis/odczyt zar6wno do przodu jak i do tylu.
Role amortyzatora w momencie przesuwu ta§my pelnig
specjalne komory podci§nieniowe. Krazki zapisanej taSmy
— podobnie jak w przypadku magnetofonu — zdejmuje
sie i przechowuje w magazynie tasm. Jednostki tasm mag-
netycznych dolaczone sg do jednostki centralnej kompute-

ra poprzez jednostke sterujaca. Do jednej jednostki ste-
rujacej mozna dolgczyé do 16 jednostek tasm magnetycz-

nych. Jednostkami tasm magnetycznych mogg sterowaé
dwie jednostki sterujace, co zapewnia wiegkszg elastycz-
noéé i niezawodno§é pracy urzadzen. Zadaniem jednostki
sterujgcej jest kontrola nad pracg dotgczonych do niej
urzadzen, zapewnienie ich wspélpracy z jednostkg cen-
tralng, poczatkowanie i konczenie czytania pisania, bufo-
rowanie danych oraz sprawdzanie ich poprawno$ci.
Jednostki dyskéw magnetycznych posiadajg nastepuja-
ce parametry:
1lo§¢é dyskow w pakiecie 11
Ilo§é czynnych plaszezyzn w pakiecie 20




Ilo§é Sciezek na plaszczyznie 200 (plus 3 zapasowe)
Glowic na plaszczyzne . 1

Ilo$é cylindréw na pakiecie 200 (plus 3 zapasowe)
Iloéé Sciezek na cylinder 20

Maksymalny blok zapisany na Sciezce 7.294 bajtow
Pojemnos$é cylindra (7.294X20) 145.880
bajtow

(145.8803<200) 29.176.000
bajtow

312.000 bajtow/sek
2.400 obr/min

Pojemnosé pakietu

Szybkos§é przesylania informacji
Predko$é obrotowa dysku

Czas jednego obrotu 25 ms
Sredni czas dostepu do informacji
na $ciezce 12.5 ms
Czas nastawienia glowic:
minimalny 25 ms
§redni 75 ms
maksymalny 135 ms

Jednostki dyskéw magnetycznych sg urzadzeniami, w
ktérych informacja zapisywana jest réwniez na no$niku
magnetycznym naniesionym na 11 plytach podobnych do
plyt gramofonowych. Zesp6l piyt (pakiet) znajduje sie na
wspblnej osi, wok6t ktérej wiruje z szybkosScig 2400 obr/
/min. Miedzy plytami porusza sie 20 glowic czytajgco-za-
pisujacych — taki system zapewnia bardzo szybki dostep
do informacji na dysku. Ramie, na ktérym zamocowano
glowice porusza jednocze$nie w sposéb skokowy 20 glo-
wie, umozliwiajgc tym samym odczyt informacji zapisa-
nych w jednym cylindrze. Wysuwem glowic sterujg pod-
zespoly elektroniczne a elementami wykonawczymi sg bar-
dzo precyzyjne hydrauliczne elementy automatyki. Kazdy
pakiet dyskowy posiada wycigecie usytuowane w najnizszej
plycie, ktére stanowi punkt odniesienia rozpoznawany przez
uklady elektroniczne jako poczatek §ciezki, a co za tym
idzie, informacji na $ciezce:

Jednostki dyskowe zainstalowane w ZOPI posiadajg po
dwa mechanizmy dyskowe umieszczone jeden nad drugim
w jednej obudowie. Aktualna konfiguracja tych urzadzen
zawiera 7 jednostek dolgczonych do jednostki sterujgcej.
Maksymalnie mozna do jednej jednostki sterujgcej doig-
czyé do 9 jednostek dyskowych. Popularno$§é pamieci zew-
netrznych w postaci jednostek dyskowych w systemach
komputerowych ‘wynika z duzej pojemnoSci tych pamieci
(obecnie stosowane sg jednostki o pojemno$ci 60 Mb
i 100 Mb) jak réwniez szybkiego czasu dostepu do prze-
chowywanych informacji tej ostatniej zalety pozbawione
sg jednostki ta§m magnetycznych. Zaletg jest réwniez fakt
tatwej wymiany zapeinionego pakietu i nalozenie nowego.

W omawianej konfiguracji komputera jednostki dys-
koéw magnetycznych posiadajg ponad pieciokrotnie wyzszg
szybko§é przesylania informacji niz jednostki taém mag-
netycznych.

Urzadzenia peryferyjne

Urzadzeniami peryferyjnymi nazywane sg urzgdzenia
stuzgce do wprowadzania danych lub programéw stano-
wigcych podstawe obliczenn komputera lub tez wyprowa-
dzenie wynikéw tych obliczen. Stad tez urzadzenia te by-
waja czesto nazywane urzadzeniami wejScia/wyjscia.

W sklad urzadzen peryferyjnych komputera zainstalo-
wanych w ZOPI wchodzg nastepujgce urzadzenia:

— 2 czytniki kart dziurkowanych (4517),
— 2 drukarki wierszowe (4561),
— dziurkarka kart papierowych (4520),
— czytnik taSmy dziurkowanej (4580),
— dziurkarka tas$my papierowej (4585),
— konsola operatorska (4741).

Wszystkie wymienione urzadzenia sg dolgczone poprzez
jednostki sterujace do kanatu multipleksorowego jedno-
stki centralnej.

Czytnik kart dziurkowanych czyta karty
51,80,90 kolumnowe oraz karty binarne z szybkoS$cig do
1.000 kart/min. Pojemnik kart czytanych gromadzi jed-
norazowo- do 2.000 kart; moze by¢ jednak dotadowany
w trakcie czytania. Czytnik posiada dwa dodatkowe po-
jemniki — pojemnik kart przeczytanych i pojemnik kart
blednych, do ktérego trafiajg karty odrzucone w trakcie
czytania. Czytnik pobiera karty z pojemnika kart czy-

tanych, w sposéb wyjatkowo pewny, dzigki ukladowi
pneumatyczemu, ktéry transportuje karte przez glowice
czytajacg do ukadu paskéw, miedzy ktorymi karta jest
przesytana do odpowiedniego pojemnika odbiorczego. Taki
spos6b czytania decyduje nie tylko o duzej szybko$ci czy-
tania lecz réwniez ma wplyw na diugowieczno§é samych
kart. Bardzo niezawodny jest rowniez sam uklad odczy-
tu, ktéry czyta bezblednie nawet w przypadku pewnych
odchylen w rozmieszczeniu dziurek na karcie. Dodat-
kowo czytnik posiada wydzielone uklady logiczne stuzgce
do sprawdzania czytanych informacji, sprawdzajgce roz-
miary kart i czas ich przebiegéw przez czytnik. Ze wzgle-
du na przewidziang duza ilo§¢ kart z danymi czytanymi
codziennie dla potrzeb realizowanych obliczenn zainstalo-
wano dwa takie czytniki.

Drukarka wierszowa — nalezy do drukarek
o §redniej szybko$ci pracy, drukuje 750 linii/min po 160
znak6w w linii, co daje mozliwo§¢é wydrukowania do
12.000 znakéw/minute. Drukarka posiada repertuar 64
znakéw drukarskich. Informacje przeznaczone do druku
sg przesylane z jednostki centralnej do buforu drukarki
mieszczgcego informacje potrzebne do wydrukowania jed-
nej linii tekstu, Wydruk odbywa sie w ten sposob, ze za-
warto§¢é buforu odczytywana jest indywidualnie dla kaz-
dego znaku i poréwnywana z kodem aktualnie odczyty-
wanym z tarczy kodowej, sprzezonej z wirujgcym bheb-
nem drukarskim, a odpowiadajacym znakowi bedgcemu
aktualnie na pozycji wydruku. W przypadku zgodnoS$ci
pojawia sie sygnal uruchamiajgcy mloteczek i powodu-
jacy wydruk litery na okre$lonej pozycji. Po zakonczeniu
wydruku catej linii bufor powinien byl wyzerowany dla
umozliwienia wydruku nastepnej linii. Wydruk nowej
linii poprzedza automatyczny wsuw papieru. W konfigu-
racji systemu komputerowego dla ZOPI znajdujg sie dwie
takie drukarki. :

Dziurkarka kart papierowych — dziurku-
je karty 80 kolumnowe w kodzie Systemu 4 lub binarnie.
Urzgdzenie to moze dziurkowaé do 100 kart/min. Dziur-
karka posiada wlasng pamieé buforowsg gromadzgcg dane
dla wydziurkowania wszystkich 80 kolumn. Jest to nie-
zbedne z tego wzgledu, ze dziurkowanie kart nie odbywa
sie¢ tak, jak w urzadzeniach przygotowania danych — znak
po znaku lecz dziurkowane sg kolejne rzedy wszystkich
znakéw jednocze$nie. Urzgdzenie wyposazone jest w uklad
konftroli poprawnos$ci dziurkowania.

Czytnik ta§my dziurkowanej — moze czy-
taé¢ tasme dziurkowanag 5, 7 i 8 kanalowa z szybko$cig
1500 znakéw/sek. Stosowang kontrolg poprawnos$ci czy-
tania, jest kontrola parzysto$ci. Dziurkarka ta§my papie-
rowej moze dziurkowaé tasme papierowg 5, 7 i 8 kanalo-
wa z szybkoscig 110 znakéw/sek.

Konsola operatorska — jest urzadzeniem po-
Sredniczagcym w bezposrednim dialogu operatora z kom-
puterem. Konsola wyposazona jest w wyspecjalizowang
maszyne do pisania i pulpit sterujacy- Maszyna moze
przesyla¢ informacje z maksymalng szybkos$cig 10 zna-
kéw/sek.

Urzadzenia transmisji danych

Urzgdzenia transmisji danych stuzg w najogblniejszym
pojeciu umozliwieniu dialogu czlowieka (oddalonego na
znaczng odleglo$é) z komputerem. Elementem posredni-
czacym w fizycznym przylaczeniu urzadzen do kompute-
ra sg lgcza telekomunikacyjne. Ze wzgledu na duzg zlo-
zono§¢ techniczng wspblpracy odleglych urzgdzen z jed-
nostkg centralng komputera zbudowano specjalng jed-
nostke sterujgcg przylaczang do kanatu multipleksorowe-
go.

Ponizej oméwione zostang w skrocie poszczegblne ele-
menty poSredniczgce w polgczeniu odleglego monitora
ekranowego z jednostkg centralng.

Wielokanalowa jednostka sterujaca
transmisjg — jest kombinacjg wyspecjalizowanych
ukladow umozliwiajgcych dolgczenie duzej iloSci linii
transmisyjnych z urzadzeniami o zmiennej predkosci, do
jednostki centralnej. Sama jednostka sterujgca jest wy-
specjalizowanym komputerem spetniajacym role centrali
telekomunikacyjnej. ;
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Wielokanalowa jednostka sterujgca transmisjg posiada:

— wlasng pamieé operacyjna, ktéra umozliwia jej spel-
nianie buforu wej$cia/wyjécia, pamieé operacyjna gro-
madzi 1.024 stowa 18 bitowe i posiada czas cyklu réw-
ny 1 mikrosekundzie,

— grupe rejestrow, ktoére sg wydzielonymi obwodami pa-
mieci,

— grupe rejestrow sterujgcych stykiem

z jednostkg centralng,

— bufor przeszukujacy,

— jednostke sterujacg kanatami,

— jednostke przechowujgca mikroprogramy potrzebne do
przesylania informacji miedzy rejestrami a pamigcia.

Wielokanalowa jednostka sterujgca transmisja, w mniej-

szym stopniu niz jednostka centralna, spelnia wszystkie

elementarne funkcje sterujgce, ktére sa wyspecjalizowane

wylacznie pod katem transmisji danych:

— steruje transmisjg informacji,

— wykrywa bledy w przesylanych informacjach,

— wymusza i generuje znaki sterujace,

— steruje podzialem czasu miedzy odlegle urzadzenia,

— dokonuje konwersji kodow,

— wykrywa i sygnalizuje awarie w odleglych urzadze-
niach.

Funkcje sterujace sa $ciéle zwigzane z sekwencjami roz-
kazowymi rozpoznawanymi przez jednostke sterujacag ka-
natlu multipleksora i programy komputera. W czasie pra-
cy kazda linia transmisji danych jest przydzielona przy-
naleznemu jej obszarowi pamieci, jednakze ani jednostka
centralna, ani jednostka sterujgca nie posiadajg odrebnej
elektroniki dla kazdej z linii transmisyjnych, stuzgcej do
wzajemnej wymiany informacji. Wiadomosci sg przesy-
lane miedzy tymi urzadzeniami poprzez wspélne dla
wszystkich linii rejestry i kanaly.

Kazda linia transmisji danych wymaga natomiast od-
dzielnego urzadzenia buforowego dolgczonego do wielo-
kanalowej jednostki sterujgcej transmisja.

Urzadzenia buforowe — w konfiguracji syste-
mu transmisji danych urzadzenia buforowe stuzg do po-
laczenia wielokanalowej jednostki sterujacej transmisjg
poprzez modem z lgczem telekomunikacyjnym. Urzadze-
nia buforowe majg za zadanie:

— odpowiednie przeksztalcenie postaci sygnaléw (zmiana
transmisji -szeregowej na réwnoleglg lub na odwrot),

— konwersje szybkosci — dopasowanie szybkosci trans-
misji w laczu telekomunikacyjnym do szybko$ci pro-
cesora Systemu 4,

— pelng synchronizacje wspélpracujacych z sobg urzg-
dzen,

— zachowanie wiernosci przesylanej informacji.

Bufory synchronizowane model 4640 moga przesylaé
dane z szybko$ciag modulacji 600/1.200 bitow/sek.

W Systemie 4 urzadzenia buforowe laczone sg do wielo-
kanalowej jednostki sterujacej transmisjg przez jednostki

standardowym

laczace model — 4782 — stuzg one do przylaczenia wigk-
szej ilo$ci buforéw. ; :

Modemy — sg urzadzeniami przeksztalcajacymi sy-
gnaly binarne w sygnaly dopasowane do charakterystyk
toru transmisyjnego. Modem (modulator — demodulator)
moduluje sygnal przeznaczony do transmisji i demodu-
luje sygnal otrzymywany. Modem GH 2052 jest urzadze-
niem stuzgcym do transmisji informacji cyfrowych przez
sie¢ telefoniczng. Urzadzenie transmituje sygnaly binarne
przy pomocy transmisji szeregowej. Informacje moga by¢
przesylane z maksymalng szybko$cig 1.200 bitéw/sek. Mo-
dem ten moze takze przesylaé informacje w zwrotnym
kanale nadzorujgcym z szybko$cig do 75 bitéw/sek. Na-
lezy tutaj zaznaczyé, ze wymogi stawiane liniom, ktére
majg byé stosowane dla transmisji sygnaléw cyfrowych,
sg znacznie wyzsze od standardowych w telekomunikacji.

Monitor ekranowy — sklada sig z:

— ekranu, bedgcego ekranem lampy kineskopowej,
— pamieci buforowej,

— uktadu generujgcego znaki,

— klawiatury.

Monitor wyposazony jest w ekran kineskopu $wiecgcy
w kolorze zielonym. Obraz jest staly, pozbawiony migo-
tania, zawiera 25 linii po 80 znakéw w kazdej linii, co
daje mozliwo§é umieszczenia na ekranie 2.000 znakow.
Znaki moga pochodzié ze zbioru 92 znakéw, ktére moni-
tor moze wygenerowaé¢ wliczajac w to duze i male litery,
znaki specjalne i cyfry. Generowane znaki mogg by¢ wy-
Swietlane w dwoch postaciach; w zalezno$ci od tego, czy
s to stale, czy zmienne pola zadanych. Znaki pojawia-
jace sie na polach stalych danych beda zapisane kursy-
wa, a znaki na polach zmiennych danych bedg zapisane
antykwa. System ten mozna zmieni¢ na odwrotny. Oby-
dwa te zbiory (stalych i zmiennych danych) mogag by¢
sterowane przez program.

Monitor ekranowy zaopatrzy¢é mozna dodatkowo w urzg-
dzenie dalekopisowe, stuzace do wydrukowywania zawar-
toSci ekranu monitora, Przylgczenie dalekopisu pozwala
na zachowywanie w postaci dokumentéw informacji po-
jawiajacych sie na jego ekranie. Urzadzenie dalekopiso-
we, w omawianej konfiguracji, wyposazone jest dodatko-
wo w klawiature oraz czytnik i perforator ta$émy papie-
rowej. :

System komputerowy zostal dodatkowo wyposazony
przez producenta w specjalne zestawy programéw testo-
wych, zdolnych do wykrycia niesprawnoéci w kazdym
z urzadzen komputera, w tym réwniez urzadzen trans
misji danych. Zadaniem testow jest pomoc w pracy in-
zynierowi wyszukujgcemu niesprawnosé urzgdzen, pro-
wadzacemu konserwacje czy dziatalno§¢ profilaktyczna
majaca na celu niedopuszezenie do powstania biedow.

Mgr RYSZARD CZERNIAK
Mgr inz- HUBERT WYSZKO

Elektroniczne przetwarzanie danych (EPD)
w systemie gospodarki materialowe;

Wstep

Podstawowym celem gospodarki.materialowej w istnie-
jacych -warunkach gospodarczych, jest racjonalne zabez-
pieczanie doplywu niezbednych materiatéw dla potrzeb
przedsiebiorstwa. Cel ten jest realizowany poprzez naste-
pujgce podstawowe dziatania:

— planowanie potrzeb materialowych na réznych szcze-
blach przedsiebiorstwa,
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— planowanie zaopatrzenia,

— pozyskiwanie materiatéw,

— utrzymywanie i zagospodarowywanie zapasow,

— dostarczanie materiatéw jednostkom potrzebujgcym,

— rozliczanie i analiza gospodarowania materiatami.
Poszczegblne dzialtania realizowane sg w odpowiednich

jednostkach organizacyjnych w postaci zadafn przypisa-

nych tym jednostkom, przy pomocy okre§lonych metod

i érodkéw. Wzajemne powigzania pomiedzy jednostkami




IR

organizacyjnymi a zatem pomiedzy zadaniami podstawo-
wymi oraz wynikajgeymi z nich zadaniami czgstkowymi,
okre§lone sg systemem gospodarki materialowej (GM).
System ten charakteryzuje sie olbrzymia ilo$cig danych,
ktére integrujac dzialania poszczegbélnych elementéw sy-
stemu, powstajg i przeplywajg pomigdzy jednostkami or-
ganizacyjnymi. Przetwarzanie tych elementarnych danych
wymaga duzego wkladu pracy dla otrzymania okreslo-
nych wynikéw przydatnych do zarzgdzania. Zaangazowa-
nie wielu pracownikéw réznych szczebli do wykonywa-
nia zmudnych przeliczen, zestawien itp. absorbuje ich
do tego stopnia, ze bardzo malo czasu pozostaje im na ko-
rzystanie z rezultatow tej pracy. Efektywno$§é recznych
przeliczen duzej iloSci danych jest niewspéimiernie nis-
ka w poréwnaniu z potrzebami rozwinietego systemu.
Dokonuje si¢ zatem pewnych koniecznych uproszezen i za-
wezen procedur, nie zdajac sobie czesto sprawy z wiel-
koSci popelnianych bledow. W efekcie, tak przygotowane
dane, w znikomym stopniu powodujg zmniejszenie obsza-
ru nieokre§lonosci przy podejmowaniu decyzji.

KONCEPCJA SYSTEMU INFORMATYCZNEGO

Radykalng zmiane w systemie gospodarki materiato-
wej, a szczegblnie w obszarach: tworzenia, ewidencjono-
wania, przechowywania, przetwarzania i dostarczania in-
formacji, moze przynie§é¢ zastosowanie informatyki i jej
bardzo efektywnego narzedzia w postaci sprawnej maszy-
ny cyfrowej. Zeby jednak wykorzystanie mozliwo$eci in-
formatyki i komputera bylo efekiywne, zagadnienia go-
spodarki materialowej wymagajg bardzo wnikliwej ana-
lizy.

ka sterowania. Efektem takiego podej$cia do zagadnien
gospodarki materialowej, a zarazem pracy o$rodka ste-
rowania jest automatyczne dostarczenie dla poszczeg6l-
nych decydentow w systemie odpowiednio przetworzo-
nych sygnatéw sterujacych i korygujacych oraz informa-
cji analitycznych.

REALIZACJA KONCEPCJI W ZAKRESIE
PROJEKTOWYM

W OSrodku Przetwarzania Informacji w Zaktadach HCP
opracowano szereg podsysteméw, zmierzajgcych do re-
alizowania informatycznego systemu gospodarki materia-
fowej. Realizacja calego systemu jest procesem diugo-
trwalym i bardzo pracochlonnym. Przewiduje sie, Ze w po-
czatkowym okresie informatyczny system gospodarki ma-
teriatowej bedzie obejmowal obszary przedstawione w ta-
blicy 1. Informatyczny system gospodarki materialowej
wspolpracuje z innymi systemami, przede wszystkim
w zakresie przeplywu informacji. Elementem integrujg-
cym poszczegblne systemy jest wspo6lna baza danych, skia-
dajaca sie miedzy innymi ze zbioréw: indeksu materia-
lowego, kartoteki struktury i kartoteki skladnikéw wy-
robéw. Wejscie do systemu gospodarki materialowej be-
dg stanowily takze zbiory wynikowe z systemu planowa-
nia i kontroli przebiegu produkcji (PSK), jak np. plan
produkeji skladnikéw wyrobow opisany jednostkami ter-
minowymi.

Dane transakcyjne wprowadzane bedg do systemu GM
dokumentami obrotu materialowego (Pz, Rw, Wz, Zw itp.).
Poza tym, system gospodarki materialowej bedzie za-
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Rys. 1. Model systemu gospodarki materialowej (Zn — zaklécenia nierejestrowane, Zr — za-

kiocenia rejestrowane, Zk — opis proceséw zachodzacych w przedsiebiorstwie, VL. — opis

otoczenia, Wj — dane korygujace, Xj — dane wejSciowe proceséw gospodarki materiatowej,
Yj — dane wyjsSciowe.

Zgodnie z nowoczesnymi tendencjami teorii zarzadzania,
system gospodarki materialowej mozna interpretowaé ja-
ko uklad cybernetyczny, posiadajacy okreslong ilo§é
wejsé i wyjs¢ materialowo-energetycznych oraz informa-
cyjnych (patrz rys. 1). Obiektem sterowania w tym ukla-
dzie, jest istota dzialania gospodarki materialowej, wy-
razajgca sie w postaci ciggu wzajemnie zaleznych pro-
ces6w: pozyskiwania, utrzymywania i dostarczania (za-
silania) koniecznych materialéw dla potrzeb proceséw
produkowania i zabezpieczenia produkcji. Ukladem ste-
rujgcym w systemie gospodarki materialowej jest system
informatyczny. Istota zagadnienia polega na tym, aby ele-
menty systemu informatycznego tzn.: zaprojektowane me-
tody, posiadane urzgdzenia i $rodki, jednostki organiza-
cyjne wspéldzialajace w systemie, powigzania pomiedzy
wszystkimi elementami systemu, speinialy wymogi o$rod-

silany informacjami pomocniczymi jak np. danymi o stra-
tach pozatechnologicznych, wykazami grup materiato-
wych, wykazami zlecen, wykazami dostawcow itp.
Niezaleznie od wzajemnych powigzan informacyjnych
miedzy systemami, wyjéciem informatycznego systemu
gospodarki materialowej bedg gléwnie informacje sy-
gnalizujace odchylenia od prawidlowych przebiegéw pro-
cesOw gospodarki materialowej. Inng grupe uzyskiwanych
informacji, beda stanowily informacje analityczne, ze-
stawiane wg potrzeb i szczegélowos$ci réznych poziomow
zarzgdzania i wymagan sprawozdawczo$ci. Wszystkie in-
formacje bedg dostarczone uzytkownikom za pomoca od-
powiednich i latwych w wykorzystaniu noénik6w. Bedg
to przede wszystkim tabulogramy, dualne karty dziurko-
wane wykorzystywane réwniez jako maszynowe no$niki
informacji oraz monitory wizyjne. Og6lny schemat in-
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Rys. 2. Ogblny schemat systemu gospodarki materialowej
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TABLICA 1.

Przestrzen dzialania systemu EPD w zakresie
gospodarki materialowej

Nazwa obszaru

(podsystemu) Cel i funkcja EPD

Gromadzenie, przechowywanie, aktualizowanie
i dostarczanie danych dla potrzeb systemu GM.

Baza danych

Planowanie potrzeb
materialowych

Szczegélowe lub przyblizone wyliczenie zapo-
trzebowania materialowego w okreslonych jed-
nostkach terminéw dla okresu objetego planem
na zrealizowanie wszystkich zadan wynikajacych
z funkcji przedsigbiorstwa

Planowanie zaopa- Wyliczanie ilosci kazdego asortymentu materia~
trzenia materialo- lowego, ktory powinien byé dostarczony do
wego przedsigbiorstwa na ustalone terminy w okresie
objetym planem z uwzglednieniem:

— pelnego zabezpieczenia potrzeb materiato-

wych przedsiebiorstwa,
— minimalizacji zapaséw magazynowych,
— mozliwosci realizacji zamowien

Automatyczna kontrola przy pomocy maszyny
cyfrowej (EMC) realizacji dostaw materialo-
wych droga poréwnywania zbioru zamoéwien
ze zbiorem przychodéw

Kontrola realizacji
zamowien

Ewidencja  stanéw

Rejestrowanie ilosciowe i wartosciowe przycho-
i obrotéw

déw, rozchodéw i stanéw materialowych

Rozliczenie zuzycia Identyfikowanie, ewidencjonowanie, analizowa-
nie i rozliczanie w réznych agregacjach materia~
16w rzeczywiscie zuzytych na cele produkcyjne

i poza produkcyjne

Statystyka Produkowanie i dostarczanie sprawozdan anali-
tycznych i statystycznych z gospodarki materia-
towej dla potrzeb ze\vnetrznych oraz wewnetrz-

nych przedsigbiorstwa

formatycznego systemu gospodarki materialowej przed-
stawiono na rys. 2. Funkcje i zadania poszczeg6lnych
podsystemoéw przedstawiajg sie nastepujgco:

Baza danych

Baze danych stanowig tematyczne zbiory rekordow fi-
zycznych lub logicznych. Dla potrzeb informatycznego
systemu gospodarki materialowej sg to wszystkie zbiory
fizyczne wykorzystywane w systemie przez wiecej niz je-
den program zorientowany tematycznie. Baze danych
bedg zatem stanowi¢ aktualizowane zbiory danych odpo-
wiednio zorganizowane i zapisane w pamieci zewnetrz-
nej EMC. Dane bazowe bedg przenoszone z odpowiednich
podstawowych dokumentéw zrédlowych, wzglednie two-
rzone bedg w EMC w wyniku procedur przetwarzania.

Zalozono, ze podstawowymi zbiorami bazy danych beda:

1. Wspoélne zbiory bazowe m. in. dla systeméw plano-
wania i kontroli przebiegu produkcji oraz gospodarki ma-
teriatlowej, jako:

— zbi6ér struktur wyrobow (kartoteka struktury), ktory
opisuje kazdy produkowany wyrob w zakresie budo-
wy strukturalnej z uwzglednieniem kazdego poziomu
zlozenia, kazdej wersji i alternatywy,

— zbioér opisujgcy kazdy dowolny skladnik wyrobu bez
wzgledu na jego miejsce w strukturze i stopien zlo-
zenia. 5
2.-Plan produkcji skladnikow wyroboéw w jednostkach

terminéw, jako zbiér wynikowy przetwarzania systemu
sterowania i kontroli przebiegu produkecji. Stanowi on
optymalizowane rozlozenie -planu produkcji wszystkich
sktadnik6w (grup) wyrobow w calym okresie objetym pla-
nem, ze wskazaniem: skladnikéw wyroboéw z produkcji
wlasnej, na zlecenie wyrobu finalnego, sktadnikéw z pro-
dukcji wlasnej na zlecenie magazynowe i sktadnikéw pag-
chodzgcych z poza przedsigbiorstwa. Podstawowg informa-
cja w tym zbiorze okreSlajgca termin gotowosci materia-
lu do fizycznego wykorzystania w produkcji bedzie pla-
nowany termin rozpoczecia produkcji skladnika (grupy
sktadnikow).

3. Zbiory zawierajgce dane uzupelniajgce, stanowigce
klase zbioréw danych zrédlowych przeniesionych do EMC
z odpowiednich dokumentéw. Zawiéraé one bedg naste-
pujgce grupy informacji:

— dane uzupelniajgce o materiatach i ich zuzyciu, jak

planowany (rzeczywisty) procent brakéw, straty na
niepodzielno$¢ itp.,

— dane normatywne charakteryzujace zapasy, metody
podzialu na grupy wazno$ci, metody wyliczania planu
potrzeb itd.,

— zbiory tworzone w wyniku przetwarzania w systemie
gospodarki materialowej np.: zuzycie materiatu
w ubieglych okresach dla okreS§lonych jednostek or-
ganizacyjnych, stany magazynowe, plan produkeji
w poprzednich okresach itp.

4, Zbiér indeksu materialowego, stanowigcy klase re-
kordow identyfikujgcych i opisujgcych poszczegblne po-
zycje materiatowe.

Planowanie potrzeb materialowych

Podstawowym zadaniem podsystemu jest wyliczanie
planu potrzeb materialowych rozlozonych w czasie, dla
poszezegblnych jednostek oraz dla calego przedsigebior-
stwa. W tym celu przewiduje sie stosowanie nastepuja-
cych trzech podstawowych, sktadowych procedur plano-
wania, ktérych suma wynikow stanowié bedzie komplet-
ny plan potrzeb: :

1. Metoda analityczna (deterministyczna) polegajgca na
dokladnym wyliczeniu wielko$ci i terminéw potrzeb ma-
terialowych na podstawie informacji uzyskiwanych z sy-
stemu planowania i kontroli przebiegu produkcji., Wyli-
czenia dotyczyé beda materialdéw normowanych na wy-
roby objete systemem planowania i kontroli przebiegu
produkecji.

2. Metoda statystyczna (stochastyczna), polegajgca na
przyblizonym — z pewnym okre$lonym prawdopodobiefi-
stwem — wyliczaniu potrzeb materiatowych dla poszcze-
gélnych jednostek organizacyjnych, w przyjetych jed-
nostkach terminowych. Podstawg szacunku przewidywa-
nych potrzeb materialowych beda: wyliczana prognoza
na podstawie rzeczywistego zuzycia w ubieglych okresach,
normatywy, dane uzupelniajgce jednorazowo wprowadzo-
ne do EMC itp. Metodg tg obliczane bedg materiaty, kto6-
rych nie mozna albo nie oplaci si¢ normowaé i plano-
waé na wyrob.

3. Metoda tworzenia i przetwarzania norm zbiorczych.
Normy zbiorcze na wyréb wykonane w EMC na podsta-
wie kartoteki struktury, kartoteki sktadnikéw, zbioru in-
deksu materialowego i innych zbioréw pomocniczych, be-
da wymagaly recznego roziozenia w czasie, w konfron-
tacji z planem produkecji. Recznie wyliczone i roziozone
w czasie wielkos$ci potrzeb materialowych, bedg stanowié
dane wejSciowe do EMC dla dalszego przetwarzania. Me-
toda dotyczy tylko wyrobéw nie objetych systemem pla-
nowania i kontroli przebiegu produkcji oraz materialéw
normowanych na wyréb. Stanowi ona procedure zanika-
jaca, konieczng do pewnego momentu, jako uzupeinienie
poprzednich metod.

Koncowym wynikiem dzialania podsystemu, jest ze-
stawienie sumarycznego planu potrzeb materialowych dla
przedsiebiorstwa oraz dla poszczegblnych- jednostek or-
ganizacyjnych. Dostarczanie informacji uzytkownikom
przewiduje si¢ za pomocg wydrukéw oraz monitoréw wi-
zyjnych. Wyjscie w postaci maszynowego zbioru ,,plan
potrzeb materialowych HCP” stanowi wejScie dla pod-
systemu rozliczania zuzycia oraz innych przetwarzan.
Wydruk ,,plan potrzeb materialowych HCP” bedzie pod-
stawg dla recznych procedur wyliczania planu zaopatrze-
nia materialowego przedsiebiorstwa.

Planowanie zaopatrzenia materialowego

Caly obszar planowania i zaopatrzenia lgcznie z proce-
durami zwigzanymi z wystawianiem i potwierdzaniem za-
moéwien, jest przy aktualnych warunkach wewnetrznych
i zewnetrznych systemu bardzo trudny do sformalizowa-
nia, a zatem do automatycznego przetwarzania. O zamie-
rzonym powodzeniu decyduje obecnie czlowiek, konkret-
nie jego zdolno§é analitycznej oceny obecnej i przysziej
sytuacji, a nawet niekiedy jego cechy osobiste. Z tych
wzgledéw, nie przewiduje sie obecnie automatyzacji prze-
twarzania tego obszaru, natomiast zamierzenia idg w kie-
runku dostarczenia branzystom mozliwie wyczerpujacych
informacji w celu zmniejszenia obszaru nieokreslonoSci
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podejmowania decy231 Bedg to m. in. nastepujgce klasy
informacji:

— plan potrzeb materialowych w jednostkach terminéw
dla przedsigbiorstwa, wzglednie dla poszczegblnych
jednostek organizacyjnych,

— informacje o stanach i normatywach zapasow,

— informacje o realizacji zlozonych zamoéwien,

— inne informacje dotyczgce zuzycia, sprzedazy, stanéw
i obrotéw materiatlowych. -

Kontrola realizacji zamoéwien

Podstawowym celem podsystemu jest automatyczna
kontrola w EMC realizacji dostaw materiatowych droga
poréwnywania zbioru zamoéwien ze zbiorem przychodoéw.
Podsystem realizuje nastepujgce zadania:

— zakladanie i aktualizowanie w EMC Kkartoteki zamé-
wien,

— zakladanie w EMC i aktualizowanie zbioru przycho-
déw, przy czym realizacja tego zadania przebiega w
$cistym wspoéldzialaniu z podsystemem ewidencji sta-
néw i obrotéow,

— poréwnywanie wielko$ci przychodéw danego materiatu
z planowang wielko$cig przychodu w danym terminie,

— ciggle kontrolowanie zabezpieczenia potrzeb materia-
lowych w produkecji,

— kontrolowanie czasu uplywajgcego pomiedzy nadej-
Sciem materialu do przedsiebiorstwa a jego przyje-
ciem do magazynu,

— przekazywanie istotnych informacji za pomocg tabu-
lograméw i monitor6w wizyjnych dla konkretnych
uzytkownikéw podsystemu.

Podsystem bedzie dostarczat jednostkom organizacyj-
nym, zaleznie od potrzeb, nastepujace wydruki:

! Dostawy materiatéw pilnych w dniu...
Materialy w odbiorze. Wykaz op6zZnien.
ZamoOwienia zrealizowane w miesigcu...
ZamoOwienia nie zrealizowane w terminie za miesigc...
Dostawy materialéw reklamowanych w miesigcu...
Roéznice iloSciowe dostaw w miesigeu...

Nxezbednym elementem w podsystemie bedzie stosowa-
nie monitoréw wizyjnych dla pracownikéw zaopatrzenia
oraz w Biurze Przyjeé¢ Materialdw, za pomocg ktorych
uzytkownicy podsystemu otrzymaja komplet wyczerpujg-
cych informacji o poziomach zapas6w, obrotach, przebie-
gu realizacji zamo6wien itp. Dla zabezpieczenia duzej szyb-
ko$ci dziatania podsystemu i aktualno$ci danych, prze-
widuje sie wykorzystanie specjalnych urzgdzen do bezpo-
§redniego zapisu danych na ta$mie magnetycznej (see-
check), zainstalowanych bezposrednio w Biurze Przyjeé
Materiatow.

Podsystem zostal opracowany w zakresie analizy i pro-
jektu wstepnego przez Zakladowy OSrodek Przetwarzania
Informacji.

L P o oo

Ewidencja stanéw i obrotéw oraz dyspozycja materiatlowa

Podsystem stanowi jeden z podstawowych obszaréw
dzialania systemu gospodarki materialowej. Procedury
podstystemu realizujg funkcje ewidencyjne oraz kontrol-
ne i analityczne. Realizacja funkcji ewidencyjnych, polega
na rejestracji w pamieci EMC udokumentowanych (Pz,
Zw. Rw, KP-107 itp.) zdarzen gospodarczych dotyczacych:

— przychodéw materiatowych,
— rozchodéw,
— stanéw pozycji materialowych w magazynach.

Dla zwiekszenia efektywnos$ci tej funkecji przewiduje
sie wykorzystanie urzadzen do  kolekcji (seecheck) w ce-
lu bezposredniego wprowadzania cze$ci rejestrowanych
danych na taéme magnetyczng oraz stosowanie dziurko-
wanych kart dualnych. Zalozono réwniez codzienng aktu-
alizacje stanu zapaséw w oparciu- o dokumenty obrotu
materiatlowego. Funkcje kontrolne i analizujgce sg reali-
zowane w roznych miejscach systemu oraz w réznym cza-
sie. Polegajg ogblnie na poréwnywaniu wielko$ci ewiden-
cjonowanych z ustalonymi (wyliczonymi) weze$niej wzor-
cami. Wprowadzono m. in.:

— automatyczng kontrole prawidlowo$ci standéw zapaséw
magazynowych,
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— procedury wyliczania normatywow zapasé6w materia-
lowych w oparciu o planowane zuzycie,

— dzialania pozwalajace ujawnié¢ wszystkie materialy
niechodliwe badz wystepujgce w nadmiarze,

— szereg procedur sprawdzajacych, umozliwiajgcych wy-
krywanie przez komputer bledéw powstalych w do-
kumentach Zrédlowych oraz w maszynowych no$ni-
kach informacji.

Zaleznie od rezultatu kontroli wzglednie analizy system
emituje odpowiednie informacje. Realizacja podsystemu
pozwoli uzyskaé nastepujgce grupy informacji w postaci
tabulogramow:

— wydruki dla zaopatrzenia obejmujgce: rejestracje obro-
tow i zapaséw, analize zapaséw i normatywy zapa-
sow, :

— wydruki dla ksiegowosci materialowej,
ewidencje obrotéw i stan6w materiatlowych,

— wydruki dla dzialu inwentaryzacji, magazynier6w oraz
ksiegowo$ci materialowej, obejmujgce ewidencje in-
wentaryzacji i kontrole zapasow,

— inne wydruki m. in. dla zaopatrzenia zawierajace in-
formacje o stanach biezacych, normatywach, odchy-
leniach itp.

Opracowane wydruki stuzg do:

— biezacej analizy przebiegu procesow gospodarki ma-
teriatowej,

— racjonalnego podejmowania decyzji przez kierownic-
two poszczegblnych szczebli zarzadzania,

— informuja o zaistnialych odchyleniach.

Cze$¢é z nich zaprojektowano w formie bezpo$rednich
dokumentéw ksiegowych. Jako uzupelnienie zaprojekto-
wanych wydrukéw przewiduje sie zainstalowanie moni-
toré6w wizyjnych, za pomocg ktérych bedzie mozna uzy-
skiwaé szereg szybkich i dodatkowych informacji w biu-
rach zaopatrzenia i ksiegowoS$ci materialowej.

Podsystem zostal opracowany przez Zakladowy OSro-
dek Przetwarzania Informacji w zakresie analizy, projektu
wstepnego i projektu technicznego oraz dokumentacji pro-
gramowe]j. Jest obecnie testowany i wdrazany w przedsie-
biorstwie (nie obejmuje dyspozycji materialowej).

obejmujagce

Rozliczanie zuzycia

W systemie gospodarki materialowej podsystem spel-
nia zadanie prowadzenia automatycznej analizy zuzycia
oraz rozliczania zuzycia i sprzedazy materialow. W zalo-
zeniach podsystemu przewiduje sie szerokie wykorzysta-
nie zbioréw, ktére powstang w podsystemach:

— planowanie potrzeb materiatowych,

— ewidencja stan6w i obrotéw oraz dyspozycja materia-
lowa,

— baza danych.

- W nieco wezszym ujeciu podsystem jest opracowany

przez Zakladowy OS$rodek Przetwarzania Informacji w za-

kresie analizy projektu wstepnego, projektu technicznego

i dokumentacji programowej- Obecnie jest testowany

i wdrazany w® przedsiebiorstwie. Pelne opracowanie

i wdrozenie podsystemu jest uwarunkowane wczeS$niej-

szym wdrozeniem m. in. wymienionych podsysteméw, jak

réwniez bedzie wymagalo:

— przeprowadzenia zmian w systemie zleceniowym, umo-
zliwiajgcym automatyczne rozliczanie calkowﬂzych ko-
sztéw wyrobu,

— dostosowania istniejgcej bazy indeksowej w przedsie-
biorstwie do wymogéw NRK,

— podjecia szeregu innych prac organizacyjnych, majg-
cych na celu ujednolicenie metod rozliczania kosztow
we wszystkich fabrycznych jednostkach rachunkowo-
$ci przemystowej.

Tego typu zmiany organizacyjne sg uzaleznione od opra-
cowania innych systeméw, przede wszystkim systemu
kosztéw. Zanim jednak tc nastgpi, Zakladowy OS$rodek
opracowal podsystem rozliczania zuzycia i sprzedazy ma-
terialéw, oparty na opracowanych juz podsystemach oraz
na istniejgcej bazie indeksowej w przedsigbiorstwie. Pod-
system emituje informacje w postaci wydrukéw, w za-
kresie:

— rozliczenia zuzycia materialéw dla potrzeb ksiggowo-
$Sci, >




—

— analizy zuzycia materialéw dla potrzeb fabrycznych
dzialéw ksiegowoSsci,

— zuzycia materialéw z podzialem wg przyczyn odchy-
len z tytulu dodatkowego pobrania materialéw na nie-
planowane zuzycie oraz na odrabianie brakéw,

— narastajgcego zuzycia materiatéw dla zlecen produk-
cyjnych,

— sprzedazy materialow.

Statystyka

W wyniku analizy wymogéw, obszaru dziatania i wsp6i-
pracy z innymi podsystemami zalozono nastepujgce cele
podsystemu:

— produkowanie wymaganych przepisami sprawozdan
zewnetrznych, dotyczgcych calego obszaru gospodarki
materialowej, ;

— dostarczanie informacji statystycznych i sprawozdan do
okre$§lonych jednostek organizacyjnych przedsiebior-
stwa,

— dostarczanie informacji statystycznych dla potrzeb in-
nych podsysteméw gospodarki materialowej, szczegél-
nie dla podsystemu planowania potrzeb materialowych.

Podsystem w docelowej postaci obejmuje caly asorty-
ment pozycji materialowych oraz bedzie wspobipracowat
ze wszystkimi obszarami dzialania gospodarki materiato-
wej. W szczegblnoSci obejmuje:

— planowanie potrzeb materiatowych,

— planowanie zaopatrzenia materialowego,
— ewidencje stanéw i obrotow,

— ewidencje zuzycia,

— realizacje zamowien.

W Zaktadowym. OSrodku opracowano podsystem w za-
kresie analizy, projektu wstepnego, projektu technicznego
i dokumentacji programowej, dotyczacy sprawozdawczo-
Sci, obejmujacy stany i obroty materialowe. Obecnie jest
testowany i wdrazany w przedsiegbiorstwie. Opracowany
podsystem nie obejmuje w calo$ci wszystkich obszaréw
gospodarki materialowej. Mimo to jest zdolny emito-
waé szereg informacji w formie wydrukéw przydatnych
uzytkownikom, miedzy innymi dla opracowania naste-
pujacych sprawozdan:

— GM-1 z zaopatrzenia materiatowego,

— GM-11 o. warto$ci zapaséw i zuzycia materialow,
— MPC-P8
— TN-HCP.

[N

ZAKONCZENIE

Przedstawiony w skrécie informatyczny system gospo-
darki materialowej, stanowi streszczenie zamierzen Za-
kladowego O$rodka Przetwarzania Informacji, Cze§é pod-
systeméw opracowano juz przed uruchomieniem kompu-
tera, jak np.:

— ewidencje stanéw i obrotéw pozyeji materiatowych,

— rozliczenie zuzycia i sprzedazy,

— sprawozdawczo$§¢ obejmujgca stany i obroty materia-
lowe,

— kontrole realizacji zamowien,

— indeks materialowy jako zbiér poczatkujgcy baze da-
nych, a w przyszio$c: bank danych.

Podsystemy te znajdujg sie obecnie w koncowym sta-
dium projektowania i z chwilg uzytkowego uruchomienia
komputera, beda sukcesywnie wdrazane. Mimo, ze nie re-
prezentujg jeszcze docelowej doskonalo$ci, byly pierwszy-
mi projektami i przy ich opracowywaniu $cieralo sie wie-
le sprzecznych pogladéw zardéwno autoréw jak i uzytkow-
nik6w, stanowig olbrzymi postep w stosunku do stanu
istniejacego i po wdrozeniu w przedsiebiorstwie spowo-
dujg uzyskanie konkretnych korzySci organizacyjnych
i materialnych, jak np.:

— spowoduja odcigZzenie wielu pracownikéw roéznych
szczebli od Zmudnych recznych przeliczer, umozliwia-
jgc im wykonywanie prac koncepcyjnych,

— dostarczg pelny zakres odpowiednio zagregowanych in-
formacji (zaleznie od szczebla zarzgdzania), niezbed-
nych do podejmowania decyzji z zakresu opracowanych
obszaréw,

— w wielu przypadkach bedg informowatly poszczegblnych
decydentéw w spos6éb wymuszony o zaistnialych od-
chyleniach w przebiegu procesow,

— dostarczg szeregu niezbednych informacji analitycz-
nych, :

— spowodujg uproszczenie recznych procedur przetwarza-
nia,

— zdecydowanie przyspieszg doplyw informacji do decy-
dentow,

— wprowadzg uporzadkowanie dokumentacji materialo-
wej, podniesienie jej charakteru normatywnego, zwiek-
szenie dyscypliny obiegu itp.

W wyniku wdrozenia opracowanych podsysteméw, uzy-
ska sie ogblne usprawnienie gospodarki materiatowej,
a zatem bardziej precyzyjne gospodarowanie zapasami.
W miare narastania wlasciwego klimatu i zrozumienia
w przedsiebiorstwie woko6t zagadnien informatyki bedg
opracowywane nowe podsystemy a opracowane i juz wdro-
zone bedg doskonalone.

Mgr RYSZARD SOKOELOWSKI

Projekty podsysteméw EPD

Wstep

W artykule tym omoéwione zostang dwa podsystemy
elektronicznego przetwarzania danych z zakresu norm
czasu pracy, a mianowicie jednostkowe normy
czasu pracy, w skrocie JNCP oraz zbiorcze nor-
my czasu pracy — ZNCP. Zestawienie tych dwéch
podsystemoéw w pewna logiczng cato§é nie jest przypadko-
we. Powigzanie polega na tym, Ze gléwng funkcjg pod-
systemu jednostkowych norm czasowych jest stworzenie
bazy danych dla podsystemu zbiorczych norm czasowych.
Niezaleznie od tego podsystem JNCP realizuje dalsze ce-
le, a mianowicie:

— stworzenie pelnego zbioru norm czasu pracy przez wia-
czenie wyrobéw wykonywanych w kooperacji,

— zapewnienie mozliwo$ci uzyskania aktualnych norm
czasowych, norm za okresy minione, jak i dostarcze-
nie tych norm na okresy przyszte,

— udoskondlenie systemu wprowadzania zmian przez
likwidacje przechowywania kart zmian w W-TT do
czasu wdrozenia tych zmian,

z zakresu norm czasu pracy

— dostarczenie technologowi rejestru zmian wg powodéw
jako wydruku komputerowego,

— sporzadzenie wykazdéw operacji wykonywanych na do-
wolnym stanowisku pracy.

Generalnym celem podsystemu zbiorczych norm czaso-
wych jest stworzenie mozliwo$ci sporzgdzania zestawien
norm pracy we wszystkich mozliwych ukladach stosowa-
nych aktualnie w HCP przez stuzby TT i TP. Warunkiem
realizacji tak sformulowanego celu jest objecie podsyste-
mem wszystkich fabryk HCP w zakresie produkcji wilas-
nej i kooperacyjnej oraz maksymalne wykorzystanie in-
formacji dostarczanych przez podsystem JNCP.

- Zbiorcze normy czasu pracy zawarte beda w nastepu-

jacych wydawnictwach komputerowych:

— zestawienie zmian planowanych do wprowadzenia,

— zestawienie planowanej normy pracy,

— zestawienie pracochlonno$ci wyrobéw W2 dla kolej-
nego numeru silnika,

— zestawienie normatywéw wedtug grup konstrukeyjnych
wyrob6w W3,
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— zestawienie pracochionno$ci wyposazenia specjalnego
do obrabiarek W4 w rozbiciu na-zespoty,

— zestawienie zbiorczej normy pracy w uktadzie grup sta-
nowisk,

__ zestawienie dokonanych zmian w normie czasu pracy
w ukladzie kwartalnym,

— zestawienie pracochtonno$ci silnikéw W2 wedlug al-
ternatyw i zespolow konstrukcyjnych w ukladzie kwar-
talnym.

Niezaleznie od tego oba podsystemy dokonuja duzej prze-
miany w zakresie jako$ci dostarczanych informacji. Reali-
zowanie przetwarzania na komputerze III generacji, ja-
kim jest komputer zainstalowany w Zaktadach HCP za-
pewnia wysoki stopien poprawnoSci wydawnictw, ich ja-
ko$ci i szybkos$ci uzyskiwania.

Podsystem jednostkowych norm czasu pracy

Podstawowym dokumentem Zrédiowym podsystemu
JNPC jest karta technologiczna wraz z zatgcznikiem
w postaci wykazu wyrobow zawierajacych cze$¢ wspol-
na. Dokumenty te przesylane sa do ZOPI przy urucho-
mieniu produkeji nowego wyrobu. W procedurach spraw-
dzania informacji w wymienionych dokumentach uzyski-
wane s3 tabulogramy bledéw, ktére sprawdza i popra-
wia technolog. Efektem koncowym tych dzialan jest ka-
talog norm czasu pracy zawierajacy pelny wykaz ope-
racji technologicznych wykonywanych w fabryce macie-
rzystej wyrobu (problem kooperacji bedzie omoéwiony ni-
zej). Katalog ten spelnia wazng funkecje no$nika zmian.
Dodaé tu nalezy, ze zmiany moga by¢ zglaszane w formie
poprawek w katalogu, jak i w formie dostarczania no-
wych (zmienionych) kart technologicznych. Niezaleznie od
funkcji aktualizacyjnej w omawianym wydawnictwie za-
warto wyliczenia w zakresie czasu tj, toz, T/wyrob, pla-
cy/wyrob. Wielkosci te s sumowane wedlug réznych za-
sad w zaleznoci od fabryki otrzymujacej katalog. Po za-
sygnalizowaniu funkeji katalogu jako noénika zmian prze-
chodzimy do drugiego problemu — problemu aktualizacji
zbioréw podsystemu JNCP.

Wazkim zalozeniem poczynionym Pprzy projektowaniu
podsystemu, a wspomnianym juz na wstepie jest to, ze
zmiany sg zglaszane do ZOPI natychmiast, to znaczy bez
wzgledu na to, od kiedy beda obowigzywa¢é. Zawieraé
wiec muszg one termin (a $cilej etap produkeji), od kto-
rego zostang wprowadzone do aktualnego zbioru norm
czasu pracy. Przez etap produkcji rozumie si¢ numer zle-
cenia, numer wyrobu lub date. Okreslaja one trzy aktu-
alnie stosowane w Zakladach sposoby wprowadzania
zmian. Rejestracja aktualnie trwajacych etapow produk-
cji odbywa sie w podsystemie na podstawie dwoch do-
kumentéw: zamoéwienia na emisje kart dualnych i wyka-
26w zlecenn zamknietych. Pierwszy z tych dokumentow
niesie informacje o otwarciu kolejnego etapu (na przy-
kiad uruchomieniu produkecji kolejnego numeru silnika),
drugi natomiast — informacje o zamknieciu danego eta-
pu produkcji. Wspomnieé¢ tu nalezy, ze zamoOwienie na
emisje kart dualnych winno byé¢ przestane do ZOPI bez
wzgledu na to czy faktyczna emisja bedzie miata miejsce
w ZOPI czy tez w fabryce (tak zwane karty miekkie).

Posiadanie informacji o aktualnie otwieranych kolej-
nych etapach produkeji pozwala na wybranie ze zbioru
wszystkich zmian tylko tych, ktére w danym momencie
wchodza w zycie. Zmiany te z kolei postuza do aktuali-
zacji glownego zbioru norm czasowych.

Omoéwione procedury bheda sygnalizowane uzytkowni-
kowi szeregiem wydawnictw, w ktorych ujete bedg za-
réwno informacje bledne (do poprawienia przez techno-
loga) jak i prawidlowe. Zmiany ujete beda w czterech
odrebnych tabulogramach:

— wykaz operacji wycofanych w danym miesigcu,

— wykaz operacji wprowadzonych w danym miesigcu,
— wykaz operacji pozostajacych do wprowadzenia,
— rejestr zmian norm czasu pracy za dany miesigc.

W odniesieniu do Fabryki Silnik6w Okretowych ostat-
nie wydawnictwo bedzie dostarczane w nieco odmiennej
formie, mianowicie zawiera¢ ono bedzie zmiany wprowa-
dzone od ostatnio zakonczonego numeru fabrycznego sil-
nika do numeru fabrycznego, dla ktoérego zadany jest wy-
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druk. Dla innych fabryk zawarte tu beda tylko zmiany
wprowadzane w danym miesigeu. Rejestr zmian przedsta-
wiaé bedzie norme pracy zaréwno przed zmiang jak i po
zmianie, a takZze w rozbiciu na powody zmian. Pozostate
wykazy spelniajg funkcje o charakterze ewidencyjno-kon-
trolnym.

Sygnalizowany problem kooperacji zostal rozwigzany
w nastepujgcy sposéb: baza informacyjna jest tu wykaz
pozycji z wewnetrznej kooperacji catkowitej sporzadzany
w fabryce macierzystej wyrobu i uzupelniany w fabryce
kooperujgcej o numery kart technologicznych dla pozycji
wykonywanych w kooperacji. Informacje te pozwolg na
dolgczenie do katalogu norm czasu pracy, jako jego nie-
odlgcznego sktadnika, katalogu wewnetrznej kooperacji
calkowitej. Katalog ten uzupeiniony bedzie wykazami po-
zycji wprowadzanych i wycofywanych, co pozwoli dzia-
fom TP na pelng kontrole wspoipracy kooperacyjnej z in=
nymi fabrykami. Fragment podsystemu JNCP dotyczacy
kooperacji zabezpiecza réwniez tabulogramy specyfiku-
jace bledy w informacjach dostarczanych do ZOPI.

W omawianym podsystemie przewidziano réwniez mo-
sliwoéé zazadania przez dziaty TT dostarczenia normy za
okresy minione, to znaczy dla zamknietych juz etapow
produkcji. Realizowa¢ to zadanie bedzie procedura wy-
druku katalogu norm czasu pracy dla zamknietego etapu
produkcji siegajacego do etapu okre§lonego przez techno-
loga. Uktad, wyliczenia i sumowania katalogu sa identy-
czne jak w katalogu norm czasu pracy dla etapow bie-
zacych.

Dotychczasowa praktyka gospodarcza wykazata zacho-
dzenie czestych sytuacji zmian stanowisk, na jakich wy-
konuje sie dane opracje technologiczne w wyniku likwi-
dacji lub przestawienia tychze stanowisk. W takich wy-
padkach technolodzy zmuszeni byli przegladaé cala do-
kumentacje w poszukiwaniu operacji wykonywanych na
ulegajacych zmianie stanowiskach. Sytuacje te rozwigze
katalog operacji wykonywanych na danym stanowisku
pracy. Wyspecyfikuje on wszystkie operacje realizowane
na stanowisku wskazanym przez technologa-

Podsystem zbiorczycli norm czasu pracy

Podsystem zbiorczych norm czasu pracy bazuje w po-
waznej mierze na informacjach dostarczanych przez pod-
system jednostkowych norm pracy. Stad wynika niewiel-
ka iloéé dokumentéw zrédrowych wprowadzanych do pod-
systemu ZNCP. Sprowadzaja sie one do trzech rodzajow
dokumentow:

__ dane o wyrobie podiegajacym przetwarzaniu w podsy-
stemie,

— zmiany planowane do wprowadzenia,

— wykaz wyposazenia specjalnego do obrabiarek W4.

Pierwszy z tych dokumentéw pozwoli okresli¢ zakres
przetwarzania, a wiec wyréob dla jakiego wykonywane
beda obliczenia. W przypadku fabryk W2 i W4 winny tu
by¢ wyraznie okre§lone alternatywy odniesione do zespo-
16w wyrobu, dla ktérego ma by¢ wyliczona zbiorcza nor-
ma pracy. Dokument ten zawieral bedzie rowniez plano-
wany wskaznik wykorzystania operacji warunkowych.

Zmiany planowane do wprowadzenia dostarczane beda
w formie dokumentu zestawienie danych do
sporzgdzania planowanej normy pracy na
wyro6b. Zestawienie to sporzadzane bedzie w oparciu
o zbiorcze zestawienie zmian do wprowadzenia, ktore to
technolog otrzyma w formie wydawnictwa komputero-
wego.

Trzeci dokument, wykaz wyposazenia spe-
calnegoobrabiarek W4, stanowié bedzie podstawe
wyliczenia w podsystemie pracochtonno$ci tego wyposa-
zenia.

W dalszej cze$ci artykulu omoéwione zostang kolejno
wydawnictwa podsystemu zbiorczych norm czasu pracy,
ich tre$é i uktad informacji.

Podstawowym dokumentem wyjSciowym podsystemu
jest planowana norma pracy na wyrob. Jest
ona podstawg do opracowania wielu dokumentéow (glow-
nie planéw) w dziatach pionu DT i DE. Wydruk zawiera
pracochtonno§é wyrobu rozbita na poszezegblne fabryki
uczestniczace w procesie produkcji oraz dodatkowo pra-
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cochlonno$¢ w akordzie, dniéwce a takze czasy maszy-
nowe.

Zbiorcze zestawienie zmian norm pra-
cy do wprowadzenia w roku planowanym
zawiera zmiany w rozbiciu na poszczegblne kwartaly ro-
ku planowanego.

Wydruk ten umozliwi technologowi wykonanie danych
zrédlowych do sporzgdzenia przez komputer normy na
wyr6éb. Omawiane zestawienie sporzadzane bedzie odreb-
nie dla zmian wprowadzanych w kooperacji calkowitej.
W wydruku sygnalizowany bedzie fakt zwiekszenia lub
zmniejszenia pracochlonno$ci (znak + lub —) oraz wy-
stepowanie pracochtonnosci w akordzie, dniéwce jak
i w czasie maszynowym.

Dla Fabryki Silnikéw Okretowych W2 przeznaczone zo-
staja dodatkowe dwa wydawnictwa, a mianowicie: ze-
stawienie pracochtonno$ci wyrobéw W2
na numer silnika wedlug zespoldéw kon-
strukecyjnych oraz rejestr pracochionno-
§ci silnikéw wedlug typow, alternatyw
i numer6w zespol6w w ukltadzie kwartal-
nym. Pierwsze wydawnictwo zawieraé bedzie praco-
chlonnofci jednostkowe poszczegblnych zespotéw w alter-
natywach zachodzgcych na dany silnik. Podliczenie ujmu-
je pracochtonno§é warunkows, czeSci GW2 oraz koopera-
cje wewnetrzng: Drugi z wymienionych wyzej tabulogra-
méw zawiera zbiorczg norme czasu pracy ujeta  w po-
szezegblnych kwartalach roku. Wydruk ten bedzie co
kwartal poszerzany, a na koniec roku ujmie pracochion-
no&é kazdego zespotu w przekroju kwartalnym i we wszy-
stkich alternatywach.

Fabryka Lokomotyw i Wagonéw W3 otrzymywac bedzie
dodatkowo tabulogram normatywéw grup konstrukeyj-
nych swoich wyrobéw. Czasy ujete beda tu w rozbiciu
na akord, dnibwke, a takze wyodrebnione zostang opera-
cje warunkowe i kooperacja wewnetrzna.

Dla Fabryki Obrabiarek W4 uzupelnieniem planowanej
normy na wyrdb bedzie zestawienie pracochlonno$ci wy-
posazenia specjalnego. Ten stosunkowo prosty wydruk
zawieraé bedzie pracochlonnosé poszczegdlnych zespoldw
(z wyodrebnieniem pracochtonno$ci w kooperacji) w dwéch
wersjach: krajowej i eksportowej.

Na zgdanie technologa moze byé uzyskany tabulogram
zawierajgcy zbiorczg norme pracy na wyréb w ukladzie
grup stanowisk. Zawiera on pracochlonno$§é¢ rozbita na
poszczegblne kategorie zaszeregowania w  akordzie
i dniéwce z wyodrebnieniem obrébki' maszynowej i recz-
nej oraz sumowania dla fabryki macierzystej i fabryk
kooperujgcych.

Uzupelnieniem wyszczegbélnionych wydawnictw bedzie
zestawienie dokonanych zmian norm czasu pracy na wy-
réb. Wydruk ten bazowaé bedzie na comiesiecznych reje-
strach zmian sporzadzanych w podsystemie jednostkowych
norm czasu pracy. Zmiany te zebrane dla kazdego kwar-
talu i por6wnane z kwartalem poprzednim dadzg oma-
wiany tabulogram. Rozbicie zmian nastgpi wedlug inicja-
tor6w zmiany i powodéw zmian. Wydawnictwo to sporzg-
dzane bedzie dla wszystkich fabryk z tym, ze w fabry-
ce W2 jako oddzielny wyréb traktowany jest kazdy
kolejny silnik tego samego typu przeznaczony dla
innej jednostki i stanowigcy nowg odmiane wariantowa.

Zabezpieczenie pelnych informacji o dokonanych zmia-
nach nastapi w fabryce W2 przy pomocy wspomnianego
juz w podsystemie JNCP rejestru zmian norm czasu pra-
cy dla wskazanego numeru fabrycznego silnika i w pod-
systemie ZNCP — rejestru pracochtonno$ci silnikow we-
diug typéw, alternatywy i numeru zespoltu w ukladzie
kwartalnym. >

Warunki wdrozenia podsystemow JNCP i ZNCP

Wdrozenie podsysteméw jednostkowych 1i- zbiorczych
norm czasu pracy w obecnych warunkach organizacyj-
nych przedsiebiorstwa wymaga przeprowadzenia szeregu
zmian w tym zakresie. Zmiany te mozna podzieli¢é na dwa
rodzaje:

— zmiany warunkujgce wdrozenie podsystemoéow,

— zmiany zwiekszajgce efektywno§é funkcjonowania pod-
systeméw, jednak nie stanowigce niezbednego warun-

ku ich dziatania.

7 zakresu przedsiewzieé organizacyjnych warunkuja-
cych wdrozenie omawianych podsysteméw wymienié na-
lezy przede wszystkim wprowadzenie w Zakiadach no-
wej dokumentacji technologicznej przystosowanej do per-
spektywicznego wprowadzenia systemu ORMIG — SY-
STEM.

Dalej wymienié¢ nalezy wprowadzenie nowej, szeScio-
cyfrowej klasyfikacji stanowisk, wprowadzenie w zycie
kodéw przewidzianych w podsystemach norm czasowych
(na przyklad kod aktualizacji regulujacy zglaszanie zmian
do operacji technologicznych). Dodaé jeszcze mozna (co
wynika juz z opisu podsystemoéw), ze warunkiem wdro-
zenia zbiorczych norm jest pelne wdrozenie podsystemu
jednostkowych norm pracy jako bazy danych dla podsy-
stemu norm zbiorczych. W Zakladowym O$rodku Prze-
twarzania Informacji opracowano szczegélows specyfika-
cje przedsiewzie¢ warunkujgcych i usprawniajgcych dzia-
lanie podsystem6éw JNCP i ZNCP, a realizowanych obec-
nie przez pion DT.

Niezaleznie od przygotowania warunkéw organizacyj-
nych nalezy przewidzie¢ w realizacji wdrozen przygoto-
wanie uzytkownikéw. Obejmuje ono zapoznanie uzytkow-
nik6w z zasadami funkcjonowania podsysteméw, przed-
stawienie mozliwo$ci uzyskiwania informacji, przeglad
dostarczanych fabrykom wydrukoéw itp.

Wspomnieé tu jeszcze nalezy, ze uruchomienie jakich-
kolwiek podsysteméw EPD zaklada wprowadzenie u uzyt-
kownika szczeg6lnej dyscypliny w zakresie wspolpracy
z ofrodkiem przetwarzania. Pod tym pojeciem rozumie
sie bezwarunkowe przestrzeganie zasad okre§lonych przez
podsystem, a na etapie rozruchu szczegbélng opieke ze
strony kierownictwa uzytkownika. Pamietaé bowiem na-
lezy, ze podsystem wprowadzany jest w zycie nie przez

oSrodek przetwarzania, a przez liniowe kierownictwo za-

kiadu.

Zakonczenie

Na koniec zwroéci¢é nalezaloby uwage na korzySci wy-
nikajace z wdrozenia omawianych podsysteméw. Ponie-
waz jednak korzy$ci pcdsysteméw sprowadzajg sie zaw-
sze do realizacji zalozonych celow, stad odsyla sie w tym
miejscu Czytelnika do opisu celéw podsysteméw jednost-
kowych i zbiorczych norm we wstepie artykutu.

MARIA KURC

Przygotowanie maszynowych no$nikoéw informacji wejécia
systemem SEECHECK

Wslep

Komputer przetwarza dane, ktore trzeba przygotowac
przy pomocy urzgdzen -przeznaczonych do tworzenia ma-
szynowych no$nik6w informacji wej$cia. Maszynowymi
no$nikami informacji wejScia do komputera moga by¢ np.
karta dziurkowana, ta§ma dziurkowana, tasma magne-
tyczna.

Do najnowoczeéniejszych urzadzen, dzialajacych na za-
sadzie key-to-disk, przy pomocy ktérego mozna tworzy¢
taéme magnetyczng jest system SEECHECK. Zaleta sy-
stemu SEECHECK jest to, ze posiada bardzo duze mozli-
wosei kontrolne, juz na etapie wprowadzania danych. Do
wazniejszych funkeji kontrolnych na tym etapie zaliczyé
nalezy:
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— kontrole dtugos$ci pola,

.— konieczno§é wprowadzenia chociaz jednego znaku do
pola lub kompletnego wypelnienia pola,

— konieczno§é wprowadzenia do pola znakéw wylacznie
numerycznych lub alfabetycznych wzglednie zgodnych
z ustalong tabelg warto$ci,

— tworzenie sum kontrolnych paczki dokumentéw,

— generowanie i sprawdzanie cyfry kontrolnej.

Konfiguracja systemu SEECHECK (hardware)

Aby przygotowaé dane do dalszego przetwarzania
(w komputerze) system SEECHECK Iaczy funkcje naste-
pujacych urzgdzen: :

1. Maksymalnie 32 stanowisk monitoréw ekranowych
z klawiaturami dla komunikacji z systemem. Kazdy mo-
nitor ekranowy wyposazony jest w ekran typu telewizyj-
nego oraz w prosta funkcjonalng klawiature alfanumerycz-
ng.

2. Centralny zesp6t sterujacy, ktéry zawiera:

— jednostke centralng (minikomputer NOVA 1200 o po-
jemnos$ci 32 k st6w 16 bitowych),

— dysk magnetyczny dla poSredniej rejestracji (o pojem-
nosci 2,4 mln znakéw),

— jednostki ta§my magnetycznej dla wyprowadzania lub
wprowadzania plikéw tas§mowych,

— drukarke matrycowa (szybko$é¢ drukowania 60 linii/min).

Monitor ekranowy — stanowisko przygotowania danych

Kazdy system SEECHECK wyposazony jest w monitory
ekranowe, ktére stanowig doskonaly $rodek dialogu po-
miedzy operatorem a systemem. Na monitorze ekranowym
miesci sie 480 znak6w tzn. 12 linii po 40 znakéw, z tym,
ze 2 pierwsze linie zarezerwowane s przez system, a 10
linii przeznaczonych jest do wprowadzania danych.
W dwoch pierwszy liniach system wy$wietla komunikaty
i polecenia dla operatora w jezyku polskim, a operator
w prosty spos6b spelnia to zZgdanie-

W czasie wprowadzania przez operatora danych z do-
kumentu zrédlowego, system rejestruje i kontroluje kaz-
de naciéniecie klawisza i przeprowadza kontrole okres$lo-
ne przez superoperatora., Superoperator moze wytypowaé
wybrane pola jako pola zawierajgce wylacznie znaki nu-
meryczne. Jezeli ktokolwiek z operatoréw sprébuje wpro-
wadzié znak alfabetyczny, woéwczas system SEECHECK
nie pozwoll na zarejestrowanie tego znaku, a jednoczes-
nie poinformuje operatora za pomoca komunikatu bledu
oraz sygnalu diwiekowego, ze wprowadzi¢ moze wylacz-
nie znak numeryczny. Monitor ulatwia wprowadzanie da-
nych, wyszukiwanie i korygowanie bledow.

Centralny zespol sterujacy

Oprogramowanie (software) systemu SEECHECK w po-
* lgczeniu z jednostkg centralng i dyskiem magnetycznym,
wykrywa bledy operatorek (tzn. bledy klawiszowania)
lub bledy w dokumentach Zrédlowych podczas wprowa-
‘dzania do systemu. Rozbudowane funkcje sprawdzania da-
nych (formaty zapisu wejécia, programy kontroli doku-
mentu i programy kontroli paczki dokumentéw) zapew-
niaja, ze bledy sa wykrywane przed wprowadzeniem za-
piséw do komputera. Wykryte bledy moga byé korygowa-
ne latwo i szybko, zatem komputer gléwny przetwarza
dane uzgodnione, co umozliwia zaniechanie dalszej kon-
troli.

Dysk magnetyczny i jednostka taS§my magnetycznej

Dane wprowadzone przez operatora sg zapisywane za po-
srednictwem jednostki centralnej na dysku magnetycz-
nym, stanowigcym pamieé posrednig, przed wyprowadze-
niem do dalszego przetwarzania. Bezposredni dostep do
dysku pozwala na latwe dopisywanie, kasowanie lub wy-
szukiwanie danych, Mozliwo$ci operacyjne systemu SEE-
CHECK pozwalaja na reformatowanie wprowadzonych
zapisbw danych. Jednorazowo wprowadzone zapisy moga
byé redagowane, lgczone lub sortowane oraz wyprowa-
dzane w wymaganej kolejnoS$ci.

Plik wyjsciowy moze byé w postaci taSmy magnetycz-
nej lub moze zostaé wydrukowany na drukarce w posta-
i zZrédiowej wzglednie czeSciowo przetworzonej. Poza tym
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Rys. 1. Przeplyw informacji w Systemie SEECHECK

dane moga byé réwniez transmitowane na zewnatrz tzn.
do innego systemu SEECHECK lub komputera giéwnego.

Proces przygotowania danych

Podstawowa jednostkg danych jaka posluguje sig sys-
tem SEECHECK jest zapis. Zapis zawiera wszystkie dane
(pola) z dokumentu zrédlowego np.: karty ewidencyjnej
materialu itp. Kazdy zapis jest kompletowany w pamieci
operacyjnej, sprawdzany i zapisywany w pamieci posred-
niej na dysku- Wprowadzone zapisy danych powigzane ze
sobg merytorycznie sg grupowane na dysku tworzac pacz-
ke. Kiedy paczka jest gotowa do wyprowadzenia, moze
zostaé zapisana na tasémie magnetycznej lub byé potaczo-
na z innymi paczkami tworzac plik. (Na rysunku 1 przed-
stawiono przeplyw informacji w systemie SEECHECK).

Wprowadzanie kazdego zapisu przez opratora jest kon-
trolowane przez format zapisu wej$cia. Format wejSciowy
opisuje poszczegblne pola zapisu. Pole jest podstawowym
elementem informacyjnym w zapisie. Sklada sie ono
z grupy cyfr lub znakéw (np. symbol indeksu materiato-
wego, nazwa, cena itp), ktére sa przetwarzane jako jed-
nostki logiczne przez program.

Wprowadzenie kazdego zapisu przez operatora jest kon-
tody systemowej kontroli oraz rodzaj sprawdzania przez
operatorki. Format zapisu wejscia steruje zar6wno proce-
sem wprowadzania jak i sprawdzania danych.

System operacyjny umozliwia kontrole czysto$ci nume-
rycznej lub alfabetycznej p6l, zakreséw dolnych i gor- -
nych warto§ci p6l oraz umozliwia takie sposoby uzgadnia-
nia danych, jak sumy kontrolne, cyfry kontrolne, tabele
wartoS§ci, a uzytkownik moze opracowaé programy spraw-
dzajace zalezno$ci pomiedzy polami tego samego zapisu
oraz programy wyliczajace sumy czeSciowe w paczce da-
nych., Kazde pole w zapisie moze mieé¢ inng kombinacje
sposobow kontroli, redagowania oraz moze by¢ inaczej
sprawdzane przez operatorki.

Liczba formatéw zapis6w wejécia jest praktycznie nie-
ograniczona i moze byé magazynowana w bibliotece na
dysku i uzywana przez wielu operatoréw. Natomiast dla
jednej paczki dokumentéw moze by¢ stosowanych jedno-
razowo do dziesieciu r6éznych formatéw zapisu wejscia.

Wszystkie procedury przygotowania danych mogg by¢
wykonywane przez operatorki w jednym z pieciu modu-
sow (stanéw pracy) jakie posiada system SEECHECK na
poziomie operatorskim, a mianowicie: wprowadzanie,
sprawdzanie, badanie, kontrola i korekta. Na wymienione
modusy moga byé przetgczone wszystkie monitory ekrano-
we.

Jezyk programowania VALIDATOR

VALIDATOR jest nazwa jezyka programowania w sys-
temie SEECHECK. Zawiera on deklaracje niezbedne dla
tworzenia programéw kontrolnych zapisu, programéw kon-
trolnych paczki, programéw wyjsciowych i sortujgcych.

Wszystkie instrukcje opracowane sg w jezyku angiel-
skim i moga byé z nich tworzone proste programy jak
i potezne programy kontrolujgce z rozgatezionymi pod-
programami. :




Zakonczenie

Nalezy stwierdzié, ze system SEECHECK jest jednym
z najlepiej oprogramowanych i elastycznych w stosowaniu

systemow (key-to-disk) bezpo$redniego zapisu danych na
magnetyczne no$niki informacji obecnie produkowanych
na §wiecie.

TADEUSZ KOMOSINSKI
ZENON MAEECKI

Wstep

Problemy zbierania i przygotowania danych do syste-
moéw przetwarzania sg zasadniczymi i nierozerwalnie zwig-
‘ zane z zastosowaniem systemoéw przetwarzania dla ce-
16w zarzadzania. Te systemy przetwarzania opierajg sie
o wielkie zbiory informacji zrédtowych. Baza systemu prze-
twarzania zlozona z informacji Zrédlowych pierwotnych
umozliwia dokonywanie teoretycznie wszystkich przetwa-
rzan (wariantowych, agregowania informacji, tworzenia
zbiorow statystycznych, historycznych wg réznych kryte-
riéw itp.). Wymagania stawiane przez systemy zarzgdzania
spowodowaly opracowanie nowych koncepcji zbierania
i przygotowania danych zupelnie innych od stosowanych
dla obliczen inzynierskich czy technologicznych. Nowoczes-
ne rozwigzanie tych koncepcji powinno zawieraé¢ naste-
pujace elementy:

— polgczenie dokumentacji warsztatowej z dokumentami
przetwarzania maszynowego,

— zautomatyzowanie procesu powielania,

— zautomatyzowanie tworzenia maszynowych no$nikow
informacji,

— sprzezenie tych dwoch czynno$ci w jedng dla zapew-
nienia wiernoS$ci zapisbw na wszystkich dokumentach,

— wyeliminowanie sprawdzania w procesie dziurkowania
kart.

Wymienione wymagania spelnia urzgdzenie System 56/20N

? firmy ORMIG. Zaklady HCP zakupily takie urzadzenie,

Rys. 1. Urzadzenie System 56/20N s}dadajace sie z urzadzenia
SE20N do pisania matryc i wykonania karty pamieci oraz urza-
dzenia SKL56N do powielania i dziurkowania dokumentacji

Urzadzenie SYSTEM 56/20N
wspolpracujace z komputerem ICL SYSTEM 4-72

ktére zabezpieczy jednoczesne tworzenie maszynowych
no$nikéw informacji wej$cia do komputera oraz dokumen-
tacji warsztatowej.

WieloczynnoSciowe urzadzenie do powielania rzadkowego
z rownoczesnym dziurkowaniem kart

Urzadzenie System 56/20N jest ogniwem 1gczgcym przy-
gotowanie dokumentacji warsztatowej z przetwarzaniem
danych. Duze przedsiebiorstwa za pomocg tego urzgdze-
nia unowocze$niajg swobj system zbierania danych Zrédio-
wych. Urzadzenie emituje karty dziurkowane oraz doku-
mentacje warsztatows, jak: karte przewodnig, obiegows,
dyspozycyjng itp. Produkowane réwnocze$nie z emisjg do-
kumentacji karty dziurkowane mogg byé bezposrednio wy-
korzystywane w systemie przetwarzania danych jako wej-
Scie do elektronicznej maszyny cyfrowej. Uzyskany no$-
nik informacji tj. karta dziurkowana, stanowi czytelny
no$nik w obszarze produkecji i jest interpretowany przez
urzadzenia do przetwarzania danych. Urzgdzenie System
56/20N obniza pracochtonno§é przygotowania danych na
kartach dziurkowanych o 70% czasu dziurkowania i spraw-
dzania. Dziurkowanie i sprawdzanie sprowadza sie do do-
dziurkowania danych o wykonanej czynno$ci jak np. nu-
mer ewidencyjny pracownika, czas wykonania, ilo§¢ sztuk
itp. Wydziurkowane i opisane przez to urzadzenie karty
tworzg zamkniety obieg w urzadzeniu lgcznie z komple-
tem dokumentacji warsztatowej w formacie A4 lub AS5.

W zakladach HCP urzadzenie to stuzyé bedzie do po-
wielania dokumentacji warsztatowej tj. karty dyspozy-
cyjnej, obiegowej, karty ptacy, kwitu materialowego i in-
nych dokumentéw niezbednych w procesie produkcyjnym,
a ktorych cze§é bedzie stuzyla jako no$nik informacji wej-
$cia do komputera. Emitowane przez urzgdzenie dokumen-
ty w postaci kart ptacy i kwitow materiatlowych spelniaé
beda podobng role jak stosowane obecnie w zakladach
HCP ,karty dualne”. Przewaga ‘ich nad kartami dualnymi
polega na tym, ze posiadajg one opis literowo-cyfrowy
a szybki dostep do matrycy i karty pamieci gwarantuje
prawie natychmiastowe wydanie (wyemitowanie) doku-
mentacji lgcznie z dziurkowanymi kartami placy i kwita-
mi materialowymi. Wyemitowana dokumentacja jest iden-
tyczna z dokumentem Zrédlowym, np. karta dyspozycyi-
na, karta placy i karta technologiczna. Urzgdzenie to wy-
maga zaprogramowania tzn. ustalenia programu dla in-
formacji, ktére maja byé dziurkowane na kartach z do-
kumentu zrodlowego (np. karty technologicznej).

Firma ORMIG produkuje takie urzgdzenia w kilku wer-
sjach, ktére r6znig sie miedzy innymi ilo$cig miejsc mozli-

-wych do wydziurkowania na kartach. Zakupione urzadze-

nie System 56/20N posiada zdolno§é¢ dziurkowania 20 miejsc
z gtéwki dokumentu i 20 miejsc z kazdego wiersza, Do-
datkowo mozna jeszcze dziurkowaé informacje zmienne
nie wystepujace w matrycy ani w karcie pamieci. Kom-
plet urzgdzenia System 56/20N sklada sig z dwoch nieza-
leznych urzadzen, a mianowicie SE20N i SKL56N (rs. 1).
W zaleznoS$ci od potrzeb na jedno urzadzenie powielajace
SKL56N moze byé zainstalowany szereg urzadzen SE20N.

Urzadzenie SE20N

Urzadzenie SE20N sklada sie ze standa.rdowej masrzy:y
do pisania, ktoérej wszystkie klawisze czcionek numerycz-

nych sg sprzezone z urzadzeniem do wykonywania kart
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pamieci. Karta pamigci jest to cienki karton formatu A4,
na ktérym przy pisaniu matryc zostang wydziurkowane
automatycznie wszystkie informacje uprzednio zaprogra-
mowane. Dziurkowanie na karcie odbywa sie wierszami
i nastepuje w chwili przejScia do pisania nastepnego wier-
sza, co szczegblnie istotne jest w chwili popelnienia big-
du. Blad zauwazony w danym wierszu moze by¢ wymaza-
ny z pamieci urzadzenia dziurkujacego oraz poprawiony
poprzez naci$niecie odpowiednich klawiszy. W przypadku
konieczno$ci wprowadzenia zmian odpowiedni fragment
karty pamieci, mozna zaklei¢ paskiem papieru i w to
miejsce wprowadzié dane zmienione. Pisanie matryc od-
bywa sie na papierze kredowym przez kalke hektograficz-
na. Wykonana przy pomocy urzadzenia SE20N matryca
oraz karta pamieci stuzy w urzadzeniu SKL56N do emisji
dokumentacji.

Urzadzenie SKL56N

Urzadzenie SKL56N sklada sig z:

— powielacza AV120 (powielacze takie posiadaja juz nie-
ktére fabryki HCP),

— urzadzenia do automatycznego dziurkowania kart,

— czytnika kart pamigci.

W celu wyemitowania dokumentacji nalezy zamocowacd
w urzadzeniu SKL56N napisang na SE20N matryce oraz
wlozyé do czytnika karte pamieci. Przez ustawienie odpo-
wiednich przyciskéw urzadzenie moze wykonywaé naste-
pujgce czynnoSci:

— powielanie dokumentéw formatow A4 na kartonie i pa-
pierze powielaczowym, ¢

— powielanie dokumentéw formatow A5 na kartonie oraz
papierze powielaczowym,

— powielanie dokumentéw o formacie wielko$ci karty
dualnej (na kartonie lub papierze powielaczowym),

— dziurkowanie kart,

— powielanie dokumentu tylko dla wybranego pola z ma-
trycy,

— wykonanie kilku dokumentéw identycznych z jednege
pola matrycy.

Na emitowane dokumenty mozna wprowadzaé¢ informa-
cje zmienne, z ktérych cze§¢é moze by¢ réwniez dziurko-
wana, a ktérych nie ma na dokumentach Zrédtowych. In-
formacjami zmiennymi moga by¢é np. numery zlecen, ilo§-
ci sztuk, numery serii, data itp.

Wspélpraca urzadzenia Systemu 56/20N z komputerem ICL
System 4-72

Mozna wyrbdznié cztery etapy prac, w efekcie ktérych
nastepuje wezytanie maszynowego noénika informacji wej-
cia powstatego na urzadzeniu System 56/20N do kompute-
ra (rys. 2):

Etap I. Na podstawie programu produkecji pisanie ma-
tryc dokumentacji na urzadzeniu SE20N. W wyniku otrzy-
muje sie matryce dokumentacji i karte pamigci. Skontro-
lowanie napisanej matrycy z dokumentami zrodlowymi
poprzez poréwnanie (czytanie) w celu niedopuszczenia do
wprowadzenia blednej informacji do komputera.

Etap II. Umieszczenie matrycy i karty pamigci w urza-
dzeniu SKD56N oraz ustawienie danych zmiennych (np.
numeru zlecenia, ilo§ci sztuk, data itp.). Po uruchomieniu
urzadzenia poprzez ustawienie odpowiednich przyciskow,
nastepuje powielanie dokumentacji oraz dziurkowanie
kart placy, kwitow materiatowych itp.).

Etap III. Przekazanie wyemitowanej dokumentacji war-
sztatowej do rozdzielni pracy. Rozdzielnia pracy skomple-
towana dokumentacje wydaje bezposSredniemu wykonaw-
cy pracy. Po wykonaniu danej pracy karta dziurkowana
zostaje opisana przez kontrole techniczng, pracownika
i mistrza. Nastepnie rozdzielnia przekazuje karte do sta-
cji przygotowania danych. 5 -

Etap IV. W stacji przygotowania danych dodziurkowu-
je sie dodatkowo naniesione na etapie III informacje. Tak
przygotowana karte dziurkowana wezytuje sie do kompu-
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2. Ogbélny schemat wspélpracy urzgdzenia Sys.em 56/20N
z komputerem ICL System 4/72

Rys.

tera. Komputer pracujac na wezytanych kartach dziurko-
wanych, przy wykorzystaniu odpowiednich programow,
moze wykonaé szereg wydrukéw zwigzanych z wykona-
ng produkcja, jak np.:

— zarobki pracownikéw,

— warto$§¢ materiatow,

— koszty wg miejsc ich powstawania itp.

Korzysci wynikajace z zastosowania urzadzenia
System 56/20N

Podstawowa zaleta urzadzenia jest jednolito$é tekstu za-
warta na powielonej dokumentacji warsztatowej i na kar-
tach dziurkowanych. Jednolito§é ta jest zagwarantowana
automatycznym zamknietym obiegiem. Oprocz danych sta-
lych wynikajacych np. z procesu technologicznego mozna
wprowadzaé¢ do emitowanej dokumentacji technicznej da-
ne zmienne opisujgce termin, ilo§¢ sztuk w zleceniu, nu-
mer zlecenia itp. Inne korzy$ci z zasgosowania tego typu
urzadzenia to:

— szybki dostep do tzw: kart pamigci co umozliwia szyb-
kie wydanie dokumentacji warsztatowej i kart dual-
nych, :

— usuniecie ,,waskiego gardia” w przygotowaniu maszy-
nowych noénikéw informacji w- stacji przygotowania
danych,

— istotne uwolnienie operatorek dziurkarek i sprawdza-
rek od zrutynizowanego perforowania i przesuniecie
ich do prac doperforowywania danych ,0 wykonaniu”,

— mozliwoéé wdrozenia opracowan kontrolnych ,,0 wyko-
naniu” a nie tylko ,,0 planowaniu”, opracowywanie od-
chylen itp. : e
Zastosowanie urzadzenia System 56/20N jest nowoczes-

nym rozwigzaniem probleméw zbierania i przygotowania

danych i emisji dokumentacji warsztatowej i wymagaé
bedzie pewnych zmian organizacyjnych. ;




Z prasy technicznej

System kontroli przebiegu wagonéw
towarowych

Koleje amerykanskie rozwinely oparty na komputerze
system zwany TRAIN II, ktéry zaprojektowano w celu
$§ledzenia kazdego wagonu towarowego na terenie USA
i Kanady. System kontroluje ponad 2 miliony wagonow
towarowych, ktérych przebieg wynosi 16 miliardow milo-
-ton na tydzien. W 1975 roku, kiedy system stal sie w pel-
ni wydajny, komputer zaczal drukowaé wedlug zapotrze-
bowan raporty dotyczace przewozéw przez granice, listow
przewozowych, ladunkéw, przyjazdéw i odjazdéw oraz re-
montéw niewykorzystywanych wagondéw. System pozwala
takze planowaé na przyszlo§é zapotrzebowanie na wago-
ny. :
Dzialajacy w tym systemie rejestr UMLER jest spisem
obejmujgcym cale wyposazenie kolejowe, przetlumaczo-
nym na jezyk maszynowy dla latwego postugiwania sie
nim przez komputery. Za pomocg sytemu UMLER uzyt-
kownicy moga analizowaé przebieg ladunkéw wewnatrz
USA posiugujgc sig kryteriami technicznymi i ekonomicz-
nymi.

Centrum sieci danych stanowi komputer IBM System
370/158. 64 amerykanskie i 2 kanadyjskie linie kolejowe
polgczone sg z centrum przetwarzania danych za pomocg
44 urzadzen koncowych. Dostep do bazy danych zapewnia
3270 monitoréw ekranowych. Jedna z wielu spodziewa-
nych korzySci jest udoskonalenie obstugi klientow.

Opracowano ne podstawie Data Processing Digest I. 1975.
J. Downarowicz

Komputer zapewnia sprawna dystrybucjg
wyrobow

Pewna firma z Kaliforni (USA) buduje i sprzedaje rocz-
nie p6t! miliona samochodéw, ciezar6wek i silnikéw. In-
teres szedt tak dobrze, ze firma zdecydowala sie zainsta-
lowaé¢ komputer, aby utrzymaé i poprawié dystrybucje
wyrobow na odpowiednio wysokim poziomie, Chociaz pro-
dukcja jest wielka, to wyroby sg male, wrecz miniaturo-
we, poniewaz produkuje sie modele samochodéw i cieza-
réwek — wszystkie w skali 1:87. Komputer IBM pomaga
firmie okre$li¢, ile z 800 r6znych modeli nalezy wykony-
waé dziennie i gdzie oraz kiedy je sprzedawac.

W linii produkcyjnej produkuje sie m. in. lokomotywki
parowe i spalinowe, przy czym kazda z nich sklada sie
z ponad 100 réznych cze§ci. Miniaturowe czeSci wiernie
odtwarzajg oryginalne, stosowane w r6znego rodzaju silni-
kach. Réznorodno$§é modeli samochodéw oferowanych hob-
bystom jest bardzo duza; od ciezaréwek chlodni do luk-
susowych krazownikéw szos.

Po wprowadzeniu komputera, pracg handlowg zajmuja
sie tylko 2 osoby, osiggajac Ze sprzedazy milion dolarow
zysku rocznie. Sprawozdania, ktorych sporzgdzanie zwykle
zajmowalo kilka godzin, teraz dokonuje sie w kilka mi-
nut. System sluzy do zbierania wszystkich szczegéldw do-
tyczacych naplywajacych zaméwien od klientéw, a takze
do sporzadzania dziennego wykazu sprzedazy kazdego wy-
robu. Gdy zamoéwienia zostang zebrane, sprawdza sie stan
zapaséw wyrobow i wydrukowane przez komputer rapor-
ty wskazujg pracownikom dzialu sprzedazy, gdzie i ko-
mu wystaé modele. Jezeli zam6éwienia nie mozna od razu
zrealizowaé, drukuje sie nastepny raport, dzigki ktéremu
niespelnione zamoéwienia realizuje sie, gdy tylko model
zostanie wyprodukowany.

Przed zaprojektowaniem kazdego nowego modelu, zbie-
ra sie od producentéw prawdziwych samochodéw fotogra-
fie i dane na temat ich wyrobéw. Nastepnie wykwalifi-
kowany pracownik wytwarza matryce, ktéra wytlacza sie
odpowiednie plastikowe ksztalty. Projektanci firmy zbie-
rajag nawet dane dotyczace rodzaju i koloréw farb, lakie-
row i ksztaltu napisOw umieszczonych na oryginalnych
pojazdach, wszystko w celu wytworzenia modelu jak naj-
bardziej wiernego oryginatowi.

Koszty narzedzi do wytwarzania modeli wynosza okotlo
60.000 dolaréw, wiec firma stara sie produkowaé takie
modele, ktore zostang sprzedane.

Informacje zbierane od hobbystéw na temat aktualnej
mody zbierania i przetworzone w maszynie cyfrowej umoz-
liwiajg stale $ledzenie rynku.

Opracowano mna podstawie Computers and Automation.
ITI. 1972 7.
J. Downarowicz

Miasto zaprojektowane przy pomocy
komputera

W USA, w stanie Floryda zaprojektowano za pomocg
komputera miasto dla 250.000 mieszkancéw. Miasto, kt6-
rego obszar wyniesie okolo 189 km?2 bedzie posiadalo wszy-
stkie zaklady uzyteczno$ci publicznej (szkoly, kina, szpi-
tale) oraz tereny przemystowe. Do zasiedlenia przeznaczo-
nych bedzie okolo 60.000 dzialek mieszkaniowych. Kom-
puter okres§li wielko§é dziatek, aby jak najwiecej z nich
zmieS$cilo sie w 1 akrze (akr = 0,4 ha) umie$ci wielko§ci
tych dziatek na specjalnych arkuszach, ktére stanowié be-
dg oficjalng dokumentacje. Planuje sig¢ rozwdj przestrzen-
ny zabudowy biorgc pod uwage okolice osiedli i specyfi-
kacje kazdej dzialki. Informacje te bedg nastepnie prze-
tworzone na komputerze firmy IBM a wspoélpracujgcy
z maszyng cyfrowa tzw. pisak wyrysuje kompletny obszar
pod zabudowe zawierajgcy szczegbélowy opis wszystkich
dzialek i ulic. Opis ten bedzie zawieral: 1 — wspéirzed-
ne wszystkich punktéw, 2 — kompletng krzywa danych,
3 — pelne dane dotyczace wszystkich parceli i dzialek, ulic
i Sciezek, 4 — polozenie wszystkich budynkéw i ich wza-
jemne odleglo$ci, 5 — obszar kazdej dzialki okreélony
przez numer arkusza, numer bloku i numer dzialki. Da-
ne te bedg wydrukowane w formie tabulogramu i udostep-
nione inzynierom i urzednikom w celu pomocy w wyty-
czaniu terenu po przeprowadzeniu ulic,

Opracowano na podstawie Computers and Automation
II 1976 .
J. Downarowicz

Miejska, centralnie sterowana siec
ushugowo-informacyjna

Czy kazdy dom powinien mie¢ komputer? Nie sg to
rozwazania futurystyczne — wykorzystanie komputerow
spowoduje wielkie zmiany w naszym stylu zZycia, a stanie
sie to, wbrew powszechnie panujgcym opiniom, duzo wcze-
$niej niz my§$limy.

Komputery =zastosowano juz do celdow przetwarzania
wielkiej iloSci informacji potrzebnej do zarzgdzania duzy-
mi organizacjami gospodarczymi. Ale beda one moglty
takze w pierwszej kolejno$ci stuzy¢ ludziom w ich do-
mach, zaspokajajgc ich ro6zne potrzeby, a w przysziosci
réwniez nimi sterowaé, realizujgc w ten sposéb pewne
cele spoleczno$ci lokalnej lub nawet calego spoteczenstwa.
Obszar zastosowania komputeréw obejmuje juz olbrzymi
zakres dzialalnoSci ludzkiej.

Jest jednak jeszcze jedna potezna grupa potencjalnych
klientéw systeméw komputerowych — gospodarstwa do-
mowe. Spoleczenstwo amerykanskich konsumentéw two-
rzg jednostki poszukujgce zaspokojenia swoich réznorod-
nych potrzeb. Wydawaloby sie, ze wszystko juz zrobiono
dla przyjemnosci, komfortu i rozrywki jednostki. Juz pra-
wie w kazdym domu sg dwa kolorowe odbiorniki TV,
dwa samochody i inne niezbedne urzgdzenia, osiggnieto,
niedoécignione zdawaloby sie, wzorce konsumpcyjne, opra-
cowywane przez futurologbw poczatkowych lat tego stu-
lecia. Konsument dazy aktualnie do zapewnienia sobie
wygody, spokoju, wlasnego bezpieczenstwa i wydiuzenia
czasu wolnego. W zwigzku z tym komputeryzacja wywota
w stylu zycia domowego znaczne zmiany. Za naci$nieciem
guzika mozna bedzie zaméwié warzywa, kupi¢ ubrania lub
zobaczy¢é ulubiony film. Komputer bedzie znal popyt kon-
sumpeyjny indywidualnych klientéw i automatycznie go
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realizowal, dokonujgc takze odpowiednich rozliczen finan-
sowych. Istnie¢ takze beda skomputeryzowane systemy
typu np. przeciwpozarowego, policyjnego, pierwszej po-
mocy czy ostrzegania. Mozna bedzie przeprowadzaé auto-
matycznie badanie opinii publicznej, np. po wazniejszych
wydarzen;ach politycznych (komputer moze zarejestrowacé
liczbe wiaczonych odbiornikéw TV i numery kanaléw).
Zainstalowane u abonentéw urzgdzenia zdalnie sterowane
i uruchamiane przez komputer mogg byé polgczone z do-
wolnymi urzadzeniami wykonujgacymi (takimi jak: zawory,
silniki, lampki i sygnaly alarmowe lub inne przyrzady).
Zresztg przyszie zastosowania sa prawie nieograniczone —
zasygnalizowano tylko niektéore zrealizowane lub bedgce
w fazie realizacji.

Jedng z wiodacych firm w rozwoju i zastosowaniach
tego typu system6w jest firma TOCOM Inc. majgca swa
siedzibe w Dallas (Texas). Jej glownym zadaniem jest
instalowanie u klientéw specjainie zaprojektowanego sy-
stemu TOCOM 1II, a takze badanie mozliwo$ci jego roz-
szerzenia o dalsze funkcje ustugowe i informacyjne. Sy-
stem sklada sie z trzech podstawowych czesci:

— zmiennej liczby urzadzen dalnego sterowania (po jed-
nym w kazdym domu),

— centrum komputerowego,

— dwukierunkowej przewodowe]j sieci przesylowej.

Urzgdzenie zdalnego sterowania zainstalowane -w kaz-
dym domu jest kombinacjg 26-kanalowego przetwornika
TV i cyfrowego nadajnika sprzezonego z odbiornikiem —
przylaczonych do odbiornika TV. Kazdy abonent ma wia-
sny niepowtarzalny identyfikator i odpowiada zakodowa-
nym cyfrowo sygnalem na zapytania centrum komputero-
wego. Centrum wysyla co 6 sekund sygnaly do abonenc-
kiego urzgdzenia zdalnego sterowania z zapytaniami typu:
czy istniejg warunki wszczecia alarmu, jakiego rodzaju
jest ten alarm,, czy odbiornik TV jest wilaczony, itp.

Centrum komputerowe moze zapytywaé oraz zareje-
strowaé odpowiedzi i na ich podstawie przekazywaé sy-
gnaly uruchamiajgce — poprzez urzadzenie zdalnego ste-
rowania u klienta — urzgdzenia wykonawcze w 60.000
przylgczonych do systemu gospodarstw domowych. Je$li
odebrany zostanie od jednego z abonentéw sygnat — ,,po-
trzebna pomoc” — to szybka drukarka poda niezwlocznie:
jego mazwisko, adres i numer telefonu do wtasciwego
oSrodka np. pogotowia ratunkowego czy do policji. Dwu-
kierunkowa sie¢ przewodowa jest siecia podziemng, kt6-
ra lgczy abonenckie urzadzenia zdalnego sterowania z cen-
trum komputerowym. Sie¢ ta powinna zapewnia¢ mozli-
wo$é odbioru 26 kanaléow TV. Poczatkowa pojemno$¢ sy-
stemu obejmujgca 2000 abonentéw moze by¢ rozszerzona
do 60.000 w modutach po 2.000.

System taki zainstalowano w 1973 r. w miejscowosci
Rossmoore (Arizona). Przewodowy system 1gczno$ci i bez-
pieczenstwa przeciwpozarowego wszczyna w razie potrzeby
alarm pozarowy w kazdym domu ostrzegajac domowni-
k6w, a sygnaly alarmowe docieraja takze do centrum kom-
puterowego. Kazdy dom jest wyposazony ponadto w ele-
ktroniczny system wykrywania ruch6w oséb niepowola-
nych — zostajg one wykryte i powodujg wystanie sygna-
16w do komputera i do dyzurujgcego calg dobe Miejskiego
Centrum Bezpieczenstwa. System zapewnia obecnie wila-
$cicielowi domu ulepszony odbiér czterech gléwnych ka-
natéw TV, a 10 z 22 pozostalych jest aktualnie urucha-
mianych. Pozostalych 12 jest zarezerwowanych np. dla
transmisji gléwnych wydarzenn sportowych, retransmisji
widowisk rewiowych, premier filmowych itp. Przewidu-
je sie rozwo6j systemu o transmisje wazniejszych wydarzen
miejscowych, dokonywanie zakupéw z domu oraz nauke
w domu za pomocg TV. Inwestor musi ponie$¢ koszt po-
czatkowy, ktory przy systemie obliczonym na 4.000 domow
jést rzedu 400 dolar6w na dom. Wliczony jest w te sume
koszt podziemnej dwukierunkowej sieci przewodowej i cal-

kowitej instalacji centrum komputerowego wraz z urzg-
dzeniami zdalnego sterowania i ich urzadzeniami zewnetrz-
nymi.

W systemie TOCOM II wyeliminowano czas oczekiwa-
nia miedzy wykryciem niebezpieczenstwa, a zaalarmowa-
niem wtaSciwych instytucji. System jest efektywny i nie-
zawodny, a przy tym koszt dla uzytkownika ksztaltuje
sie w rozsadnych granicach.

Zastosowania tego systemu w duzych miastach sg moze
jeszcze odlegle ze wzgledu na duze koszty przy zwiekszo-
nej skali systemu.

Opracowano na podstawie Informatyka Nr 2/75.

M. Bojanczyk

Z kraju 1 ze $wiata

100 milionéw bitow na 1 centymefrze kwadratowym.
Na. zlecenie NASA (Amerykanski Narodowy Zarzad Lot-
niczy i Kosmiczny) pewna firma z Ohio opracowala pa-
mie¢ o pojemno$ci 100 mln bitéw na 1 ecm2 Informacje re-
jestrowane sg przez promienie laserowe w materiale w for-
mie hologramu. Dajg si¢ one w wysokim stopniu nawar-
stwia¢ na siebie i w ten spos6b mozna osiggnaé duza za-
warto$§¢é informacji. Funkcje $rodowiska magazynowania
informacji spelnia substancja organiczna, ktéra pod dzia-
taniem promieni §wietlnych polimeryzuje sie i woweczas
w zaleznoéci od szablonu hologramu zmienia sie wspo6i-
czynnik zalamania. Substancja ta jest znczanie tansza od
uzywanego dotychczas do eksperymentowania monokrysz-
tatu ze zwigzkéw organicznych. Substancja organiczna do
magazynowania informacji ma i te zalete, Zze do wytwa-
rzania hologramu wymagany jest bardzo prosty, tani la-
ser.

Automatyczna biblioteka. Po dwuletnich pracach kon-
strukeyjnych Belgia dysponuje calkowicie zautomatyzo-
wang bibliotekg, otwarta w 1975 r. Biblioteke zatozono
w 1841 r. Obecnie liczy ona ok. 600 tys. toméw, zar6wno
grubych dziet naukowych jak i broszur i przegladéow eko-
nomicznych. Calo§é informacji zawartych w dzietach, kt6-
re znalazly sie w bibliotece do. roku 1972, kiedy to rozpo-
czeto automatyzacje, zostala juz zaprogramowana. Ukof-
czono takze wiekszo§é prac nad wydawnictwami, ktére na-
plynelty tu w roku 1973, Obecnie wszystkie publikacje s3a
automatycznie odnotowywane wraz ze wszystkimi zawar-
tymi w nich danymi przez komputery.

Osoby korzystajgce z biblioteki, po ,,postawieniu pyta-
nia” komputerowi na interesujgce ich tematy, moga wcia-
gu kilku minut otrzymaé¢ caly komplet interesujacych ich
danych liczbowych statystycznych, wraz z wykazem
wszystkich potrzebnych zrédet. (Wg Informatyka Nr 1/75.

Skomputeryzowany SAM. W Cannes (Francja) istnie-
je spozywczy SAM, wyposazony w komputer. Sklep ma
ksztalt korytarza, wzdluz ktérego umieszczono gabloty
z probkami towaréw, opatrzonymi cenami. Klient, decydu-
jacy sie na kupno czego$, bierze z pudetka, znajdujacego
sie pod gablotg, karte dziurkowang. Po przejSciu calego
sklepu i wybraniu wszystkich potrzebnych mu kart na
towary klient oddaje je przy wyjsciu kasjerce. Ta wpro-
wadza karty do maszyny, ktéra w ciggu kilku sekund
wyprowadza wydrukowany wykaz zakupionych towar6w
wraz z obliczeniem nalezno$ci. Zanim Kklient zdazy za-
placié, z magazynu poinformowanego przez komputer
o treSci zamoéwienia, sprzedawecy wybieraja odpowiednie
towary i wreczajg je nabywcy. Skomputeryzowany SAM
ma wiele zalet. Sam sklep moze by¢ nieduzy, bo sg w nim -
tylko probki, kradzieze sg praktycznie niemozliwe, ra-
chunkowo$§¢ calego przedsiebiorstwa dzieki komputerowi
catkowicie zautomatyzowana. (Wg Informatyka Nt 2/75).
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