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Rozw0j produkeji silnikéw okretowych doprowadzony do
gérnej granicy okreslajacej zdolno$é produkcyjna stwa-
rza szereg problemoéw zaré6wno w planowaniu i sterowa-
niu przebiegiem produkcji, jak i realizowaniu planowych
zadan. Trudno$ci koncentruja sie szczegbélnie w ogniwach
stanowigcych waskie gardla produkcji. Jednym z nich
w Fabryce Silniké6w jest montaz gléwny. Brak przepusto-
wosci tego wydzialu wynika z nastepujacych powodow:
— duzej liczby silnikéw do zmontowania i wyprébowania,
— wprowadzenia do produkeji silnikéw rodziny RND
o duzej liczbie cylindréw i $rednicy 900 mm wyréznia-
jacych sie znacznie dluzszym cyklem montazu oraz po-
trzeba zastosowania dluzszego stanowiska montazowe-
go od pozostalych typow silnikéw,

— ograniczong wielko$cia i ilo$cia stanowisk montazo-
wych.

Te czynniki obok stale wystepujacego opdznienia w wy-
konawstwie cze$ci sktadowych w pozostalych wydziatach
i w dostawach kooperacyjnych spowodowaly, ze koniecz-
nym bylo poszukiwanie nowych rozwigzan, umozliwiaja-
cych racjonalne rozmieszczenie silnikéw w czasie i na
odpowiednich stanowiskach produkcyjnych.

W artykule omo6wiono problemy zwigzane z planowa-
niem montazu silnikéw oraz metode i algorytm ustalania
przy pomocy komputera ICL alokacji silnikbw na sta-
nowiskach.

Zasadnicze problemy w élokacji silnikow

Silnik okretowy jest wyrobem bardzo skomplikowanym,
ktoéry obok dokladnego zmontowania wymaga przeprowa-
dzenia préb ruchowych zakonczonych proba klasyfikacyj-
na. Proby ruchowe odbywaja sie przy pomocy hamulca
hydraulicznego podlgczonego do walu wykorbionego. Za-
réwno montaz jak i proby silnika okretowego wykony-
wane sg w hali montazowej na specjalnie przygotowa-
nych stanowiskach montazowo-prébnych. Kazde stanowi-
sko zajete jest przez silnik w czasie calego cyklu monta-
zu, prob i demontazu. Stanowiska te wyposazone sg w
stacje przysilnikowe tj. urzadzenia stuzace do zasilania

ukladéw w wode, paliwo, olej oraz w system rur wy-'

lotowych odprowadzajacych spaliny. Z uwagi na rézne
gabaryty silnik6w oraz ich moc, co zwigzane jest z wiel-
koscig stacji przysilnikowych i ukladéw wylotowych, nie
mozna kazdego silnika ustawi¢ na dowolnym stanowisku
montazowym. Silnik po prébach jest demontowany, kon-

serwowany, pakowany i wysylany do stoczni. Uwzgled-
niajac wielko$¢ oraz brak miejsca na skladowanie zapa-
kowanych czeSci i zespoldw, nalezy je natychmiast sukce-
sywnie w miare pakowania wysyla¢. Silniki okretowe do-
starczane sa do stoczni krajowych oraz przez Biuro Han-
dlu Zagranicznego do stoczni zagranicznych na $ciSle o-
kreslone statki.

Budowa statkéw uwarunkowana mozliwosciami umie-
szczenia kadluba na pochylni lub w suchym doku, wy-
maga precyzyjnego ustalenia terminu dostawy silnikow.
Terminy te, aczkolwiek po6zniej z réznych przyczyn prze-
stawiane, w momencie sporzadzania plandéw sa z duzym
naciskiem wymagane. Poniewaz Fabryka produkuje silni-
ki dla trzech krajowych stoczni oraz $rednio w roku dla
6 stoczni zagranicznych, to przy zamykaniu portfelu za-
moéwien, wystepuje bardzo duze zrbéznicowanie potrzeb w
planowanych okresach. Zréznicowanie to polega na nie-
réwnomiernym roztozeniu w czasie zgdanych terminéw do-
staw. Sytuacje w tym zakresie utrudnia praktyczna nie-
mozliwoéé zmiany przeznaczenia wykonanego lub beda-
cego w trakcie budowy silnika, poniewaz kazdy typ stat-
ku wymaga odmiennego wykonania lub wyposazenia.

Spelnienie wymagan stoczni w zakresie terminéw do-
staw bylo mozliwe w okresie, kiedy zdolno$é produkcyj-
na montazu znacznie przekraczala potrzeby. Od czasu kie-
dy montaz stat sie waskim gardlem produkcji, tj. od
wprowadzenia do produkcji silniké6w RND, a zwlaszcza 8
i 10RND90 o znacznie wiekszych gabarytach i dluzszych
cyklach produkecyjnych, spelnianie zadan stoczni stato sie
bardzo trudne. Formutujac w duzym skrécie, nalezato roz-
wigzaé problem maksymalnego wykorzystania stanowisk
montazowych przy zabezpieczeniu dostaw silnikéw w za-
danych przez stocznie terminach. Problem to trudny, bo
maksymalne wykorzystanie stanowisk montazowo-préb-
nych determinuje dostawy silnik6w nie zawsze w czasie
odpowiadajacym odbiorcy. Spelnienie natomiast zyczen
stoczni, niekiedy zupelnie niemozliwe z uwagi na brak
wolnych stanowisk, powoduje réwniez niewykorzystanie
stanowiska w innych okresach. Rozwigzanie tego proble-
mu, tj. pogodzenia interes6w odbiorcy z mozliwosciami
fabryki musi byé szybkie, gdyz czesto nastepuje w czasie
2 godzinnej narady odbiorcow silnikéw z przedstawiciela-
mi fabryki. Potrzeby zgloszone w ostatniej chwili — cze-
sto dopiero na naradzie — nalezalto rozpatrzy¢, przedysku-
towaé i uzgodnié tak, by protokét z narady byt jedno-
cze$nie dokumentem bedacym podstawg do oficjalnego po-
twierdzenia. Biorgc pod uwage szereg ograniczen oma-
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wianych w dalszej czesci artykulu dojsé mozna do wnio-
sku, ze nie bylo dotychczas racjonalnej metody rozplano-
wania produkecji silnikow i dostaw. Realno$¢ ustawianych
planéw wynikata raczej z intuicji i doswiadczenia planu-
jacych, niz z racjonalnych przestanek i matematycznego
rachunku. Nalezalo wiec siggna¢ po nowa technike licze-
nia mozliwa do zastosowania z chwilg uruchomienia w
HCP Elektronicznej Maszyny Cyfrowej.

Punktem wyjscia do ustalenia metody oraz opracowa-
nia odpowiedniego algorytmu bylo precyzyjne okreslenie
podstawowych parametréw charakteryzujacych silnik, u-
rzadzenia pomocnicze, stanowiska montazowo-prébne,
cykl montazowy silnika oraz wystepujace ograniczenia w
dowolnos$ci lokowania silnik6w na stanowiskach prébnych.

Pole Pole
e wr{
Pols Pole
nr 8
nes
Pole Falg
GG nr3

Rys. 1. Rozmieszczenie pol montazowych,
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Podstawowe dane i ograniczenia w lokowaniu silnikéw
na stanowiskach montazowo-probnych

Fabryka Silnikéw Okretowych dysponuje 6 polami mon-
tazowymi, na ktoérych zorganizowane sg okresSlone ilosci
stanowisk montazowo-prébnych. Schemat p6l montazo-
wych przedstawia rys. 1. Ilo$¢ stanowisk montazowych,
jaka mozna jednoczesnie zorganizowaé na danym polu,
okre$lajag takie wielkosci jak dlugo$é pola montazowego,
dlugos¢ montowanych silnikéw i dlugo$é hamulca hydrau-
licznego niezbednego przy prébach ruchowych silnika. Dla
poszczegbdlnych typdw silnikdw przeznaczone sa r6zne ha-
mulce. Dlugo$¢ p6l montazowych przedstawiono w tabli-
cy 1, natomiast zestawienie produkowanych silnik6w z od-
powiadajacymi im hamulcami w tablicy 2. Rozpatrujac
rézne mozliwosci jednoczesnego zorganizowania stanowisk
montazowych na poszczegdlnych polach uwzgledni¢é na-
lezy nastepujace zalezno$ci:

1. Istnieje mozliwo$é wykorzystania jednego hamulca
dla dwéch silnikbw pod warunkiem, ze silniki nalezg do
tego samego typu (patrz tablica 2). Silniki muszg byé
wzgledem hamulca ustawione wilasciwymi stronami. Czas
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TABLICA 2.
Typy produkowanych silnikéw z odpowiadajacymi im hamulcami

Typ silnika Dsgﬁxgi(l)czc Sgp}?;\geudlrcl; ]?::Eﬁi:
(cm) (cm)
10RND90 2220 RFA18s 700
~ 8RND90 1890 © RFAI6s 660
6RND90 T 1450 RFA16s 660
= GRNE90 - o . 1450 RFA16s 660
6RND76 1280 RFAL6 . . 660
S8RND68 1480 FAl6 560
6RND6S 150 | FAl6 560
6RD68 160 | RFAI2 560
5RD6S | 1030 © RFAl6 e
, 7RD68 | 1370 o gL Als 560
i | ub REAI2

prob ruchowych tych silnikébw musi by¢ wzgledem siebie
odpowiednio przestawiony.

2. Istnieje mozliwos¢ montazu dwoéch silnikéw ze wspol-
nym pomostem czolowym. Rozwigzanie takie stosuje sie
wylacznie wtedy, gdy wzgledy terminowe wymagaja wy-
konania silnikéw mieszczacych sie na stanowiskach mon-
tazowych tylko ze wsp6lnym pomostem.

3. Do czasu wybudowania dalszych 2 stacji przysilni-
kowych nie mozna ustawia¢ silnikéw duzych tj. 8 i 10
RND90 na polach 1—3 z uwagi na niemozliwo$¢ ich wy-
prébowania.

4. Po wschodniej stronie pola nr 4, nie ma technicz-
nych mozliwo$ci montowania silnikéw typu RND90.

Jak z powyzszych informacji wynika, na kazdym polu
montazowym mozliwa jest r6zna konfiguracja silnikéw
z hamulcami (rys. 2). Podane przyklady nie wyczerpuja
wszystkich mozliwo$ci w organizowaniu pola montazowe-
go, lecz zwracajag uwage na ich ro6znorodno¢é. Niezaleznie
od tych problemdéw uwzgledni¢ nalezy nastepujace ele-
menty czasowe zwigzane z organizacja stanowisk:

a) diugo$é cyklu zajecia stanowiska przez silnik, sktada-
jacego sie z montazu lgcznie z prébami oraz demontazu
silnika (tablica 3),

b) diugoéé¢ przerw miedzymontazowych na stanowisku wy-
noszaca dla wszystkich typéw 5 dni, niezbednych na
przygotowanie stanowiska dla nastepnego silnika oraz
stanowigcych niezbedna rezerwe czasowa na opdznie-
nia procesu montazu, prob czy demontazu silnika,

¢) wymagany termin — wg zadan odbiorcy — gotowosci
silnika do przeprowadzenia préb klasyfikacyjnych, o-
kre$lony kolejnym numerem dnia roboczego w okresie
planowanym; przyjmuje sig, ze silnik jest wykonany
w terminie, gdy obliczony termin préby klasyfikacyij-
nej rézni sie od terminu zgdanego o 10 dni,

d) dysponowany czas stanowiska okre$lony numerami po-
czatkowego i koncowego dnia roboczego stanowiska

TABLICA 3.
CyKkl montazu i demontazu silnika w dniach
Lp. Typ silnika D!L;Eg;‘;agﬂlflu Dé‘é%’gstgﬁlu zSiglc(ila
z probami stanowiska

1 10RND90 72 18 90

2 SRND90 59 16 75

3 6RND90 e 12 55
s eRNEsY | 12 55

5 | 6RND76 wraT OF i e e e

6 SRND68 BOE 13 R
e ERNDeR L e 9 S
" 8 | 6RD6s T6e T d60

9 5RD68 33 8 4

10 7RD68 39 TR 49
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Rys. 2. Przyklady Kkonfiguracji silnikéw z hamulcami ﬁa polu
mentazowym 1.

przy zatozeniu, ze okres planowany wynosi 450 dni (75
ostatnich ¢ni roku poprzedzajacego 300 dni roku bie-
zgcego i 75 pierwszych dni roku nastepnego),

e) priorytet w lokacji silnika na stanowisku, przy czym
wyzszy priorytet wyznacza sige dla silnikoéw, na ktére
podpisano juz kontrakty, badz tez dla silnikéw, ktére
ze wzgledow produkcyjnych stoczni powinny byc przy-
spieszone,

f) stabilno$¢ montazu silnikéw tego samego typu na tych
samych stanowiskach; utrzymanie tej stabilnos$ci jest
niezwykle waznym elementem w organizacji procesu
montazu z uwagi na przezbrajanie stanowisk (duza o-
szczedno$¢ w robociznie), nawet kosztem przesuniecia
W czasie. = !
Omoéwione wyzej dane charakteryzujgce silnik i stano-

wisko, jak réwniez ograniczenia stanowig punkt wyjscia

dla komputera, ktéorego zadaniem jest tak rozmiescié sil-
niki na stanowiskach montazowych, by przy spelnieniu

ograniczen mozliwe bylo zmontowanie, wyprébowanie i

dostarczenie ich odbiorcom w terminie maksymalnie zbli-

zonym do zadanego, przy zachowaniu Jak najdalej idacej
stabilno$ci montazu.

Metoda rozwiagzania problemu i algorytm

Najtrudniejszym zadaniem przy zastosowaniu kompu-
tera do rozwigzania problemu planowania montazu sil-
nik6w bylo obranie odpowiedniej metody oraz opracowa-
nie algorytmu opartego na tej metodzie. Proby zastosowa-
nia programowania liniowego i nieliniowego, algorytmu
sieciowego i in. nie gwarantowaly uzyskania szybkiego
i pelnego rozwigzania. W drugiej potowie 1976 r. powstala
w Zakladowym Os$rodku Przetwarzania Informacji kon-
cepcja rozwigzania tego zadania przy pomocy metody sy-
mulacji niematematycznej. Stosujac te metode stosunko-
wo szybko opracowano odpowiedni algorytm oraz program
dla komputera ICL zainstalowanego w Zakladach HCP.
Pomimo przyjetych w algorytmie zalozen cze$ciowo u-
praszczajacych ztozony proces-planowania montazu silni-
kéw, uzyskano dobre, z punktu widzenia uzytkownika,
rozwigzanie, pozwalajace wykorzystywaé¢ je do biezacego
planowania montazu silnikow.

Przyjecie w algorytmie pewnych uproszezen w stosunku
do rzeczywistos$ci, wynikalo ze zlozono$ci problemu oraz
z ograniczonych mozliwosci jezyka komputerowego zasto-
sowanego do programowania. Na wyposazeniu komputera
jest standardowy jezyk systemu 4-72 firmy International

Computers Limited (ICL), o nazwie Control and Simula-
tion Language (CSL). Stuzy on do opisywania niematema-
tycznych modeli symulacyjnych oraz do realizacji modeli
w komputerze. Przy pomocy tego jezyka mozna tworzyé
modele symulacyjne takich proceséw, w ktérych powstaja
tzw. waskie gardla produkcji i tworza sie kolejki obiek-
tow oczekujacych na odpowiednie zalatwienie, w tym
przypadku na montaz. W czasie realizacji modelu symu-
lacyjnego opisanego jezykiem CSL, odbywa sie automa-
tycznie zmiana czasu oraz zmiana stanéw obiektéw mo-
delu w zalezno$ci od istniejagcych w danym momencie
warunkow.

W procesie montazowym silnik6w, z punktu widzenia
tworzenia modelu symulacyjnego, wyr6zni¢ mozna 3 za-
sadnicze etapy:

1. Pojawienie sie¢ silnika w kregu zainteresowan, tzn.
rozpoczecie sie okresu (zwykle miesiecznego), w ktéorym
nalezy rozpocza¢ montaz silnika.

2. Rozpoczecie w pewnym momencie montazu silnika,
ktory byt w kregu zainteresowan i dla ktérego byto wolne
odpowiednie stanowisko montazowe.

3. Zakonczenie montazu silnika.

Og6lny model planowania procesu montazu silnikow,
realizowany w komputerze, mozna przedstawié¢ przy po-
mocy schematu zobrazowanego na rys. 3. Jako dane naj-
istotniejsze dla realizacji modelu symulacyjnego w  kom-
puterze stuza nastepujace informacje:

— ilo$¢ i asortyment silnikdw do montazu w okresie pla-
nowanym,

— ilos$¢ silnikdéw stojacych na stanowiskach montazowych
na poczatku okresu planowanego,

— dlugosé okresu planowanego w dniach,

— moment startu od ktoérego rozpoczyna sie planowanie
montazu,

— dlugo$¢ przerwy miedzymontazowej dla jednego sta-
nowiska podawana w dniach,

— 1ilo$¢ dni, o ktére mozna ewentualnie op6znié¢ rozpocze-
cie montazu silnika, jesli dzieki temu uzyska sie sta-
bilno$¢ montazu dla okreslonego stanowiska,

— ilo$¢ dni opdznienia, po ktérych nalezy zwxekszyc prio-
rytet silnika,

— dlugosé cykh montazowych dla wszystkich typow silni-
kow,

— informacje o stanie stanowisk i o silnikach na nich
stojacych w momencie rozpoczynania planowania mon-
tazu,

— informacje o silnikach planowanych do montazu tj. typ
silnika, numer fabryczny silnika, jednostke dla ktérej
przeznaczony jest silnik, Towarzystwo Klasyfikacyjne,
priorytet silnika, najwcze$niejszy i najpdzniejszy moz-

Wezytac' dane ( ustalic
wartosci  poczqtkowe

Ustalic, klore silpiki w tym
momencie pojariajq sie w kregu
naszych zainteresowars

I

Ustalic, dla ktorych silnikow
W n/m momencie korczy
st montaz.

Ustaiic, dla ktorych silnikow
W tym momencie rozpoczyna
Sie montaz i drukowac
odpamedme informacfe

Przesungc’ st

kontec okresu W czagte’ do /
obrachunkowego?, Adsienoego
9 momentu okrasu

obrachunkowegn

Drukowac wynik( w postaci
graficzney

Rys. 3. Schemat modelu planowania procesu montazu.
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TABLICA 4.
Wydruk danych dla planu montasu silnikéw Rok 1976 Wersja W2/4/K

KOLEJNE WARTOSCI Z KARTY ZAWIERAJACEJ DANE POCZATKOWE :

1LOSC SILNIKOW STOJACYCH AKTUALNIE NA STANOWISKACH: 13
TLOSC STLHIKOW PLANOWANYCH Do MONTAZU: 20

CALKOWITA DLUGOSC OKRESU -OBRACHUNKOWEGO: 425 ]
MOMENT ROZPOCZECIA PLANOWANIA W RAMACH W/W OKRESU: 235

DLUGOSC PRZERWY MIEDZYMONTAZOWEJ: 4 ;
ILOSC DNI DQPUSZCZALNEGO OPOZNIENIA MONTAZU (W CELU POPRAWIENIA STABTLNOSCI MONTAZU): 4
1LOSC DPNI OPOZNIENIA POWODUJACA ZWIEKSZENIE PRTORYTETU SILNIKA: 5

1LOSC LINII WYDRUKU NA STRONIE: 55

TYP SILNIKA MONTAZ WLASCIWY DEMONTAZ

(DNI) (DNI)
10RNDSO 63 18
8RNDIO 56 16
6RND9O 43 12
6RNF90 43 12
6RND76 42 10
8RND68 49 12
6RND68 b2 9
6RD68 36 10
SRD6S8 53 8
7TRD6E 41 14
O6RPXX 0 0
NR KOD POCZ« DLUG. MIEJSCE TYP NR  JEDNOSTKA TOWe  SPOSOB . KON
ST, ZAJ, STAN, STAN, UST, DzIOBU SILNIKA SIL, (ARMATOR) KLAS, USTAW, MANT,
1 1 0 1670 0 SRD68 94  RUM/1/2 AA S+H 269
2 1 1670 1600 3150 8RND6S 16 BL4bG/2 AA HW+S 253
3 1 3190 1920 3190 GRND7 6 90 DAN/I/1 AA S+H 273
4 g [ 5070 1320 6350 7TRD68 23 B4T4/2 AA HW+$S 240
5 1 0 2290 0 6RND7 6 84 BU/11/18 AR S+HW 248
6 1 2290 2720 4000 6RND68 33 B540/21 AA H+S 266
7 1 0 2920 0 8RNDFO 25 BS27/1 AA S+H 289
8 1 0 2100 1840 GRND76 85 CHIN/T/6 AA H+$S 261
9 1 2100 2620 2100 6RNDSO 18 8550/3 AA S+H 256
10 1 4460 2140 6350 8RNDQ 20 B340/2 AA HW+S 239
11 1 0 1470 0 6RNDFO 61 RuUM/1/1 AR StHW 231
12 1 1450 2570 4000 8RNDSQ 21 BA469/2 AA H+S 271
13 4 0 2920 0 10RNDSO 9 BAhS6/1 AA S+H 320
TYP NR JEDNQSTKA TOW, PRIQ~ NAJWCZ. MOM. NAJPOZ. MOMENT
SILNIKA SIL. (ARMATOR) KLAS. RYTET ZAKON. MONT, ZAKONCZ. MONT,
10RND9O 8 B4L6EZ/4 XX 3 360 364
8RND9O 15 BS50/4 X X 3 350 354
8RNDSQ 15 B550/4 XX 3 330 354
6RNDGO 60 NRD/I1/3 XX 4 277 301
&RNDO(Q 62 RUM/T1/2 XX 4 305 329
6RND76 91 B/11/19 XX /A 755 279
6RND76 89 KAN/1 XX & ’80 300
6RND76 87 B517/2 XX 3 285 309
6RND76 88 B517/3 XX 3 310 334
6RND76 92 CHI/1/7 XX 4 305 329
6RND76 94 CH1/1/8 XX 4 315 339
6RND76 95 DAN/1/2 XX 4 328 352
6RND76 96 BS515/1 XX 3 340 364
6RNDT7 6 97 B/11/21 XX 4 333 357
6RND76 99 B/11/22 - XX 3 35S 379
8RND68 14 B4L37/14 s 3 310 334
8RND68 18 B4L66/4 XX 3 355 379
6RND68 34 BL3O/T XX 3 360 384
6RD68 79 RUM/I/2 XX h 265 289
6RD68 80 RUM/1/3 XX 4 285 309

liwy moment zakonczenia montazu w okresie plano- stala sie jakie silniki w danym momencie powinny wejs$¢

wanym, tj. termin zadany przez odbiorcow. do montazu. Przyjeto nastepujace zasady wyboru kon-

Wszystkie dane wezytywane przez program komputero- kretnego silnika do montazu sposréd grupy silnikéw cze-
wy sa drukowane w celu umozliwienia sprawdzenia ich. kajacych w danej chwili na montaz:

Przykladowe wydruki danych otrzymane z komputera — wyodrebnienie grupy silnikéw posiadajacych aktualnie
przedstawione sa w tablicy 4. Omoéwiony model symu- najwyzszy priorytet,

lacyjny dziala na zasadzie nieodwracalno$ci ustalen do- — wyodrebnienie grupy silnikéw, dla ktoérych nastgpito
konanych w danym momencie okresu planowanego. W juz opodznienie rozpoczecia montazu lub dopuszczalny
trakcie tworzenia modelu najtrudniejsza sprawa bylo o- czas czekania na montaz jest najkrotszy,

pracowanie tej cze$ci algorytmu, przy pomocy ktérej u- — wyodrebnienie grupy silnikéw najdluzszych.
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TABLICA 5. Plan montazu silnikéw — postaé¢ graficzna

em=  WSKAZUJA MONTAZ WLASTIWY :
*#%* SKAZUJA PROBE
000 WSKAZUJA DEMONTAZ

+++ WSKAZUJA MONTAZ SILNIKOW STOJACYCH NA STANOWISKACH NA POCZATKU OKRESU OBLICZENIOWEGO

NUMERY S TANOMWY S K
MIESIACE DNI

12 13

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 14

235« ] Eas  mendt | s e ey ==y o SRS 1 === ===

7 | ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ 1] ++ 4
i | ++ ++ 4 ++ +F 4 ++ ++ ++ +4 116 ++ ++
7 | ++ ++ ++ +4 ++ 1+ 4+ ++ ++ +4+ IR +# +4+
* T | ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + + ++ ++ IIN  #+ ++
74 240+ ++ 4 +4 ++ ++ ++ +4 ++ ++ 110 ++ +4
r | ++ ++ ++ *+ ++ & + 4 ++ 117 ++ ++
7 | ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ 116 ++ + ¥
7 ] ¥ 4+ 4+ +¥ +4 ++ ++ ++ = ++ ++
i | 4+ ++ . ++ + 4 ++ ++ +4 1 11 +4 ++
7 245+ ++ ++ * |1 ++ ++ ++ ++ ++ 116 119 ++ +4
7 | ++ ++ ++ 116 ++ ++ ++ ++ ++ | IR 11 ++ ++
7 | 4 e ++ IR ++ ++ ++ ++ +4 1IN [ |= ++ ++
7 | ++ ++ 4+ 11D +4 * 4 ++ ++ ++ 11D 110 4% ++
7 | ++ ++ ++ 116 44+ ++ ++ ++ 119 [ 1= ++ T4
SO55>> 250+ ++ ++ 4+ 118 ++ v+ ++ ++ 110 [I1** 4+ ++
8 | ++ ++ ++ ||~ ++ + 4+ 4+ +4 | |= 118 ++ ++
8 | ++ ++ ++ 11 ++ 4+ 4 ++ 11 [ = ++ 4
8 | ++ ++ +4 11 11 ++ ++ +4 4 116 |1 ++ + ¢
8 | ++ ++ 1F4 116 ++ ++ ++ ++ 110 11 ++ +4+
8 255+ +4 4+ 119 IR #+ ++ T+ ++ [ = 11 + 4 ¥
8 | ++ + [ = [IN  ++ ++ ++ 4+ 116 |1 ++ +4+
8 | + 4 ++ 116 11D #+ ++ +4 113 11 *+ ++
8 | 4 1] ++ 113 117 ++ ++ ++ 115 |1 +4 +4+
8 | +4 116 ++ 1 116 ++ ++ ++ 110 11 ok ++
8 260+ ++ IR ++ 110 1l= ++ ++ ++ I = 11 +4 ++
8 | 4+ 1D ++ 1= i1 ++ ++ ++ 11 113 11l ++ + +
8 | o 16 - 4 | | ** 118 ++ ++ 116 I1= I T +#
8 RN e 119, %= + CER T i ++
8 ] ++ 1= ++ | | = 1= ++ ++ N | ++ 4
8 265+ ++ {1 4+ liid 10 ++ ++ R 6 ZS A o ++
8 [ ++ 1.1 + e Il | I=  ++ ++ & | 119 B Il A+t ++
8 | ++ [18 ++ |1 [1** #F (46 110 Il b ¥
8 | *t 110, ++ I 114 ¥ IR G I *+ ++
8 | ++ I 1= " ++ |1 || = + ¥ 0 8 O I Il ik .4 + %
8 270+ 113 4+ || I * Lo 16 1) il ++
8 ] T e I Il Il t+ B A [t [ | ¥ ++
8 | 115 ++ |1 A 116 4 6 - fl= .01 e ; ++
8 | 110 ++ |1 |1 IR + % Il il b ** k4
8 | [ ]= R 1 I[N ++ 11 1 1 *ok +¥
>35> 275+ 116 (] I 110 b PES™ 130 * ¥ i
9 | | [= * % I iz ++ 17 - 800 * % I ++
9 | Il * ok 11 116 ++ Bl o F b= ] ok 118 ++
9 | I 1 * % I I = b [ [ 00 IR ++
9 | Il [ 16 *x% 11 11 ++ 118 114 || 00 I'IN o
S 280+ Il IR *x I 19 ++ R I S 00 110 4
9 | | N 00 Il | 14 ++ 0 I 00 116 ++
9 | Il 110 00 |1 K= ++ 8 * % 00 118 ++
9 | 1l 17 00 I 114 ++ fli%w | * ¥ 00 ) ++
9 ! 1| 116 00 Il 10 ++ rg - 1 * % 00 I +4
9 285+ I 1= 00 (] 110 + I fee <Y *k Q0 11 ++
. I I Il 00 I 110 ++ I 1] * ok 00 114 +4
y 9 | 11 119 .00 11 )= ++ Il 11 0aQ 00 | ]= T
9 ] | 112 00 11 & ++ 11 I 00 114 ++
9 | ik =" 00 I 17 ++ 11 (| 00 110 + %
9 290+ * ok 113 00 * ok | 1= | Il 0o 110 ++
9 | * 111 * Il | Il 00 110 ++
3 9 | * ¥ 119 * J 1 11 Il 00 11 Iifs. ++
9 | * ok 110 * I I Il (o]0} 116 | |*x* ++
9 | 00 Ii= * % 11 11 11 Il 00 IR L k2 ++
9 295+ 00 110 - 5t 00 | 118 | Il 00 JIN = ++
2 3 00 il= 116 00 Il IR 11 Il 00 (N Tt
9 ] 00 1 I'IR 00 |1 1IN 11 1 00 17 Il ++
9 | 00 | IIN 00 1 I 1D I Il 00 16 Il ++
9 | 00 Il 110 00. | 119 1l *% Pl= 11 ++4

(CCCC KONTEC OBLICZEN )))))
| UWAGA: LICZBY PODANE NA WYKRESIE PONIZEJ TYPU SILNIKA DZNACZAJA :
| -~ NR FABRYCZNY SILNIKA
: » MIEJSCE (PUNKT) USTAWIENIA DZIOBU SILNIKA
| » WYPRZEDZENIE LUB QPOZNIENIE LI1CZONE W STOSUNKU Do NAJPOZNIEJSZEGO DQPUSZCZALNEGO MoMgNTU
(DNIA) ZAKONCZENIA MONTAZU
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TABLICA 6. % 3
Plan montazu silnikéw w ukladzie wg stanowisk montazowych Rok 1976 Wersja W2/4/K

TYP NR JEDNOSTKA TYP SPOSOB NR MIEJSCE MOMENT MOMENT TERMIN TERMIN 0POZN.
SILNIKA SIL. (ARMATOR) HAMULCA USTAW, STAN. UST, DZ10BU ROZP, MONT, ZAK, MONT. ZAK, PROBY ZAK, WYSYLKI WYPRZ,
SrRD68 94 RuUM/I/2 RFA12 S+H 1 0 229 269 Tile B )

8RND68 16 B466/2 FA16 HW+S 2 3150 193 253 164 T4 10, 8

6RND76 90 DAN/1/1 FA16 S+H 3 3190 222 273 13 B B P

7RD68 23 B474/2 RFA12 HW+S 4 6350 189 240 o Tn" 22¢ T

6RND76 84 BU/II/18 FA16 S+HW 5 0 197 248 13w Vo 5. 8,

6RND68 33 B540/21  FA16 H+S 6 4000 216 266 T 85 23, 8,

8RND9O 25 852771 RFA16sS S+H 7 0 218 289 23 B 21w Yu

6RND76 85 CHIN/I/6 FA16 H4S 8 1840 210 261 g 8 18, 8,

6RND9O 18 B550/3 RFA16S S+H 9 2100 202 256 19« 74 13 86 2
8RND9O 20 B340/2 RFA16S HW+S 10 6350 168 239 23e Gy P

6RND9O 61 RUM/1/1 RFA16s S+HW 11 0 177 231 19¢ 6y 13w Te

8RND9O 21 B469/2 RFA16S H4S 12 4000 200 271 Sie Sa g s

10RND9 9 BL56/1 RFA18S S+H 13 0 240 320 2e 100 2114

6RND76 91 BLII/19 FA16 S+HW 11 0 236 287 2w e 19¢ - Ve w84k
6RND9Q 60 NRD/1/3 RFA16S HW+S - 10 6350 244 298 Tl Ve 5.10, 3
6RD68 79 RUM/I/2 RFA12 HW+S 4 6350 245 290 S Vs 22w T =1k
6RND76 89 KAN/1 FA16 S+HH 5 0 253 304 199 9a 11,10, wlw
6RD68 80 RUM/1/3 RFA12 HW+S 2 3150 258 303 184 9% 10,10, 6
6RND9O 62 RUM/1/2 RFA165 S+H 9 2100 261 315 3910 22,10, 14
6RND76 87- BS17 /2 FA16 H+S 8 1840 266 %45 i w105 24410, 8k %
6RND76 94 CHI/fI1/8  FA16 H+sS 6 4000 271 322 12,10, 411, 17
8RND68 14 BL37/14 FA16 H+S 12 4000 276 336 24,10, 18.11, -2k
6RND76 92 CHI/1,7 FA16 S+H 3 3190 278 329 19.10, 11,11, 0
6RND76 88 B517/3 FA16 S+HW 11 0 292 © 343 8.11. 25,11, =9xx
8RND9O 15 B550/4 RFA16S S+H 7 0 294 365 2411, 22,12, -11k%
6RNDT76 95 DAN/1/2 FA16 HW+S 4 6350 295 346 11,11, 3v12s

8RND9O 15 B550/4 RFA16S HW+S 10 6350 303 374 8,12 G Ta =20%%
6RND76 97 B1T/21 FAT6 S+HW 5 0 309 360 25011 1 il 2e 3%
6RND68 34 BL30/T FA16 S+H 1 0 310 360 taT2s Tlaili2s 24
6RND76 96 B515/1 FA16 S+HW 9 2480 320 371 11l i 2T
8RND68 18 BL66/G FA16 H+S 8 2040 322 382 20.12. 14 Tw =3ak
10RND90 8 B463/4 RFA18s S+H 13 0 325 405 12'e 1 12« 2 =21 %%
6RNDT76 99.. B/l 22 FA16 He$S 6 4000 327 378 18,125 10, 1. 5

Tak wybrana grupa lub pojedyncze silniki sa rozloko- .— moment rozpoczecia i zakonczenia montazu w ramach

wane na wolne stanowiska z zachowaniem stabilnosci.
Gdy nie mozna zachowaé -stabilnosci, to algorytm dziata
nastepujgco: jesli rozpoczecie montazu silnika nie jest je-
szcze opOznione, to nastepuje sprawdzenie czy w najbliz-
szym czasie (tzn. jeszcze bez opdznienia) bedzie mozna u-
stawi¢ dany silnik na stanowisku zajetym obecnie przez
silnik tego samego typu. O ile jest to mozliwe, to silnik
nie jest na razie ustawiany i czeka az do nastapienia od-
powiedniego momentu, kiedy bedzie mozna go ustawic.
Jesli rozpoczecie montazu silnika jest juz opdznione lub
jesli w najblizszej przyszto$ci nie bedzie mozna go usta-
wié, to silnik lokowany jest na jakiekolwiek wolne sta-
nowisko z uwzglednieniem poprzednio podanych ograni-
czen. Gdy nie ma takiego wolnego stanowiska, to ma miej-
sce opOznienie montazu i silnik czeka az do nastepnego
momentu czasowego, w ktérym procedura wyboru silni-
kéw do montazu przebiega ponownie wg ustalonych za-
sad. Opracowany algorytm umozliwia w zaleznosci od od-
powiednich danych wejsciowych zmieni¢ priorytet silni-
koéw oraz dopuszcza do pewnych niewielkich opéznien
montazu w celu polepszenia stabilnosci procesu montazo-
wego. Algorytm ten podczas niestabilnej lokacji silnikow
wybiera spo$réd wolnych takie stanowisko, na ktérym po
ustawieniu silnika pozostaje najmniejsza ilo$¢ niewyko-
rzystanej powierzchni.

W wyniku przedstawionych zasad tworzenia planu mon-
tazu otrzymuje sie z komputera rozwiazanie bardzo zbli-
zone do optymalnego z punktu widzenia dotrzymania za-
lozonych termindéw, stabilnosci i wykorzystania powierz-
chni stanowisk montazowych. W rozwigzaniu tym dla
kazdego planowanego do montazu silnika podane sg na-
stepujace informacje: :

— typ i numer silnika oraz {yp zwigzanego z nim hamul-
ca,

— spos6b usytuowania silnika i hamulca,

— numer stanowiska, na ktéorym ma by¢ montowany sil-
nik oraz miejsce (punkt) ustawienia przedniej czesci
silnika w ramach pola montazowego,

&

okresu obrachunkowego,

— data zakonczenia préby i data zakoriczenia demontazu
tj. zwolnienia stanowiska przez silnik,

— ilo$¢ dni wyprzedzenia lub opdznienia w stosunku do
zalozonego najpo6zniejszego momentu zakoneczenia mon-
tazu.

Plan montazu silnik6w drukowany jest w postaci tab-
licy oraz odpowiedniego wykresu graficznego. Przyklado-
we wydruki fragmentéw planu otrzymanego z komputera
przedstawione sg w tablicach 5 i 6.

Zakonczenie

Omoéwiony spos6b alokacji: silnikéw na stanowiskach
montazowo-prébnych pozwala bardzo szybko.ustali¢:
realno$¢ zatozonego planu biorac pod uwage przepu-
stowos¢é stanowisk,
wielkos¢ opoéznienia lub przyspieszenia proby klasyfi-
kacyjnej w stosunku do terminéw zadanych,
skutki terminowe dla nastepnych silnikéw, jeili jeden
lub kilka silnik6w opdzni sie w stosunku do ustalonego
terminu préby zdawczej,
skutki terminowe wystepujace przy innym niz wstep-
nie ustalonym ulokowaniu silnika na stanowisku.

Dotychczas stosowana metoda recznego sporzadzania gra-
fiku, aczkolwiek uwzgledniala wszystkie ograniczenia, by-
la bardzo pracochionna i mato przydatna do oceny mozli-
wosci produkeyjnych w przypadku kilku wariantéw pla-
nu lub konieczno$ci uzyskania szybkiej informacji o skut-
kach wprowadzonej zmiany. Rozwigzanie tego problemu
o duzej skali trudnosci przez opracowanie niekonwencjo-
nalnej metody i odpowiedniego algorytmu, ma duze zna-
czenie w codziennej praktyce. Otwiera réwniez perspek-
tywy szybkiego wprowadzania systeméw komputerowych
do sterowania produkcja tj. w dziedzine najtrudniejsza
dla zastosowania komputera.
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Mgr MAREK KAMINSKI
Mgr SABINA TOMASZEWSKA

Mozliwosci zastosowania pakietu SPECOL
do wyszukiwania informacji z plikéw komputerowych

Wstep

W ostatnich latach obserwuje sie znaczny wzrost potrzeb
w zakresie szybkiej informacji w réznych dziedzinach
nauki, techniki, technologii, czy tez w zarzadzaniu gospo-
darkg narodowg. Istnieje zatem potrzeba opracowania o-
raz wprowadzenia systeméw gromadzenia i wyszukiwania
informacji, ktére beda dostarczaty potrzebne dane bezpo-
$rednio zainteresowanym uzytkownikom czy to poprzez
sie¢ telefoniczna, czy zainstalowane u nich monitory ekra-
nowe, dalekopisy lub nawet konwencjonalne urzadzenia
peryferyjne polaczone z jednostka centralna komputera.
Aby uzytkownik moégl korzysta¢ z informacji przechowy-
wanych w plikach komputera zgromadzonych w o$rodku
przetwarzania, zostaly utworzone specjalne jezyki dla wy-
szukiwania informacji. Sa one na ogdl przeznaczone dla
uzytkowniké6w komputera, ktérzy sa specjalistami w réz-
nych dziedzinach i nie zajmuja sie informatyka zawodo-
wo. Do postugiwania sie tymi jezykami nie jest wymaga-
na znajomo$¢ dziatania komputera, ani tez metod przecho-
wywania i przetwarzania danych.

W artykule tym przedstawiono idee pakietu SPECOL
(Special Customer Oriented Language), ktory jest jezy-
kiem stuzacym do szybkiego wyszukiwania informacji,
przeznaczonym dla uzytkownikéw komputera ICL serii
SYSTEM-4 zainstalowanego w Zakladowym Oérodku Prze-
twarzania Informacji. O mozliwosci szerokiego wykorzy-
stania tego pakietu powinny zadecydowaé: jego uniwer-
salno$¢ o wiele wieksza niz w innych jezykach podobnego
typu opisanych w literaturze oraz prostota pozwalajaca
uzytkownikowi do$é¢ szybko opanowaé zasady zadawania
pytan.

Charakterystyka pakietu SPECOL

Uzytkownik, chcac wyszukaé w pliku danych interesu-
jace go informacje, tworzy pytanie w postaci prostych
instrukeji i przywoluje odpowiedni program, ktéry tiu-
maczy je na rozkazy w jezyku wewnetrznym komputera,
wykonuje zadane wyszukiwanie oraz wyprowadza wyniki
w postaci okre$lonej przez piszacego pytania. Program
ten, obstugujacy wszystkie pytania skierowane do okreslo-
nego pliku, jest jednorazowo wygenerowany przez odpo-
wiedni dzial przetwarzania danych. O ile dla uzytkowni-
koéw pakietu SPECOL nie jest konieczna szczegélowa zna-
jomo$¢é pracy komputera oraz metod przetwarzania pli-
kéw, to musza oni wiedzie¢, ze informacje w plikach po-
Iaczone sa w rekordy, a kazdy rekord zawiera pola, w
ktérych mieszcza sie poszczegblne elementy informacji
i moga one przyjmowac rézine wartosci. Przed przywola-
niem informacji z poszczegdélnych pdél rekordu, uzytkow-
nik musi zna¢ nazwy, ktére sa z gory ustalone dla wszy-
stkich p6l przez odpowiedni dzial przetwarzania danych
w formie stownika. Stownik podaje, ktére informacje sa
dostepne dla uzytkownika w danym pliku i jakie funkcje
mozna na nich wykonywaé. Funkcje te to wyszukiwanie,
zliczanie, sumowanie i wyprowadzanie informacji.

Zwykle uzytkownik pragnie uzyskaé¢ informacje o okre-
$lonych warunkach w pewnych polach, a nie wszystkie
informacje zawarte w tych polach w pliku. SPECOL stwa-
rza olbrzymie mozliwosci tworzenia pytan bardzo zlozo-
nych, dotyczacych wyszukiwania informacji, ktére beda
spelniaty do$¢ skomplikowane koniunkcje i alternatywy
okreslonych warunkéw. Pod tym wzgledem SPECOL S$cis-
le nawiazuje do struktury jezyka codziennego, przez sto-
sowanie lgcznikd6w AND, OR i NOT (I, LUB i NIE).

Kazde pytanie oprécz wyszukiwania i wyprowadzania
okreslonych informacji z pliku moze takze wykonaé zli-
czanie i sumowanie. Mozliwe jest zliczenie ile razy okre-

$lona wartos¢ wystgpita w danym polu lub zsumowanie
wszystkich wystepujacych w nim wartosci. Istnieje takze
mozliwo$¢é dokonania obliczen statystycznych wartosci
$rednich lub procentéw dla okre$lonych warunkéw zli-
czania i sumowania. Podstawows jednak funkcjg pakietu
SPECOL jest wyszukiwanie, poniewaz informacje naj-
pierw musza byé znalezione zanim beda mogly byé zli-
czone i zsumowane.

Struktura pakietu SPECOL

Program, ktéry obsluguje pytanie zadane przez uzyt-
kownika, sklada sie z dwéch modutéw: modulu uzytkow-
nika oraz kompilatora. Gléwnym zadaniem kompilatora
jest przetlumaczenie pytania uzytkownika na wykonywal-
ne instrukcje w kodzie wewnetrznym komputera. Podczas
tlumaczenia dokonywane jest sprawdzanie poprawnosci
odpowiednich instrukcji tworzacych pytania. Jezeli kom-
pilator wykryje blad, wtedy zostanie wyprowadzona do-
datkowa informacja wskazujaca uzytkownikowi bledng in-
strukeje i przyczyne spowodowania bledu. Pytanie bled-
nie sformulowane nie bedzie realizowane.

W pojedynczym przebiegu dla tego samego pliku da-
nych mozna zadaé¢ wiecej niz jedno pytanie. Po zreali-
zowaniu pierwszego pytania, kompilator jest ponownie
tadowany do pamieci operacyjnej komputera i rozpoczy-
na sig¢ tlumaczenie oraz sprawdzanie drugiego pytania.
Jezeli wystapi blad w czasie realizacji pierwszego pytania,
pytanie to jest opuszczone i rozpoczyna sie realizacja na-
stepnego. Poniewaz ten sam modul kompilatora obstuguje
pytania skierowane do réznych plikéw danych, wiec na
ogd6t nie jest on modyfikowany i przechowuje sie go w Jed—
nej wersji.

O ile kompilator jest modulem uniwersalnym, to ko-
nieczne jest tworzenie oddzielnych moduléw uzytkownika
dla kazdego pliku danych. Tak wiec kazdy plik danych,
do ktérego uzytkownik chce kierowaé pytania musi mieé
wlasng wersje modulu uzytkownika. Modul uzytkownika
zawiera rutyny WE—WY w celu udostepnienia obstugi
i zwolnienia zadeklarowanych plikéw, ustawia przelgcz-
niki programowe w zalezno$ci od wymaganych warunkow
oraz podaje pelen stownik nazw pdél, z ktérych bedzie
korzystal uzytkownik. Mozna w nim z powodzeniem umies-
ci¢ wszystkie funkcje dodatkowe, jakie sa konieczne dla
okreslonego pliku danych, np. wyliczenie iloczyndéw lub
réznic wartosci, rutyny obstugujace btedy urzadzen czy
wyprowadzenie dodatkowych informacji o przeszuklwa-
nym pliku.

Tworzenie pytania przez uzytkownika

Pytanie w jezyku SPECOL sktada sie z czterech czesci:
instrukeji wstepnych, instrukeji wyszukiwania, instrukcji
liczenia i sumowania oraz instrukcji wyprowadzenia wy-
nikéw. Nie wszystkie wymienione instrukcje musza wy-
stapi¢ w pojedynczym pytaniu, ale gdy wystepuja, to zaw-
sze w podanej kolejnosci. Dla zilustrowania w jaki spos6b
tworzy sie poszczegblne instrukcje zakladamy, ze plik, do
ktorego skierujemy pytanie, zawiera informacje dotyczace
biezacego stanu iloSciowo-wartosciowego materialdéw na
poszczegblnych magazynach. Ponadto niech plik ten be-
dzie uporzadkowany, to znaczy rekordy w nim beda po-
sortowane rosngco wg symbolu indeksu materialowego
i numeru magazynu oraz beda zawieraly takie informacje,
jak numer magazynu, nazwa materialu, symbol indeksu
materialowego, cene jednostkowa materialu, jednostke
miary oraz ilo$¢ i warto$é biezgca materiatu. Pierwsza
instrukcja, ktéra musi wystapi¢ w kazdym pytaniu jest
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instrukecja informujaca komputer o poczatku pytania i spo-
sobie wyprowadzenia odpowiedzi. Uzytkownik moze po-
da¢ w niej takze tytul pytania, np.:

MODE 1 STAN ILOSCIOWO WARTOSCIOWY L
POZYCJI MATERIALOWYCH NA MAGAZYNACH

Znak £ na koncu wiersza podanej instrukecji oznacza, ze
nastepny wiersz nie jest poczatkiem nowej instrukeji, lecz
kontynuacja instrukeji z poprzedniego wiersza. Aby zre-
dukowaé czas przetwarzania, mozna w przypadku plikéw
posortowanych, ograniczy¢ objetos¢ przeszukiwanego pli-
ku przez podanie instrukcji okreslajacej granice: LMTS
MAGAZYN (14 TO 35). W podanym przykiadzie do prze-
szukiwania wlaczone zostang tylko magazyny o numerach
.od 14 do 35.

Kolejng instrukcja wystepujaca przewaznie w kazdym
pytaniu, jest instrukcja wyszukiwania: TYPA MATERIAL
(BLACHA) AND ILOSC (> 000020,000). Instrukcja ta spo-
woduje wybranie informacji dotyczacych tylko tych ma-
gazynéw, na ktérych stanie wystepuje blacha w ilosci
wiekszej od 20 kg. 3

Istnieje mozliwo$é wyszukiwania informacji bez poda-
nia jej wartosci poprzez zastosowanie znakéw specjalnych.
Ponizej podano kilka przykladéw instrukeji wyszukiwa-
nia wykorzystujacych znaki specjalne. Ostatnio przytoczo-
na instrukcja jest rownowazna instrukcji: TYPA MATE-
RIAL (BLACHA) AND ILOSC (- > 20,000). Znak specjal-
ny dwukropek (:) wskazuje, ze poczatkowe zera lub spa-
cje w polu o nazwie ,,JLOSC” w badanym rekordzie maja
byé ignorowane. Znak uniwersalny kropka () wewnatrz
podanej warto$ci wskazuje, ze na okreslonej pozycji moze
wystapi¢ dowolny znak. TYPA MATERTAL (R..A) spowo-
duje wybranie z pliku informacji dotyczacych takich ma-
terialéw jak rura, rama itd., ktérych nazwa jest cztero-
znakowa i rozpoczyna sie litera R, a konczy literg A.
Znak uniwersalny kropka () wystepujacy na koncu po-
danej warto$ci wskazuje, ze poczawszy od tej pozycji az
do konca badanego pola, moga wystapi¢é dowolne znaki.
Instrukcja: TYPA MATERIAL (POJEMNIK.) wybierze z
pliku danych te rekordy, ktére w polu ,MATERIAL” za-
wieraja informacje rozpoczynajaca sie od stowa ,,POJEM-
NIK”. W ten spos6b mozemy wybraé z pliku rézne ro-
dzaje pojemnikéw, np. POJEMNIK DREWNIANY, PO-
JEMNIK SZKLANY, czy POJEMNIK STALOWY.

Wyszukiwanie moze by¢ takze wykonane z podaniem
tylko koncéwki wartosci badanego pola, np. TYPA MA-
TERIAL (¢ NIK). Znak (a) oznacza wybranie z pliku tych
materiatéw, ktérych nazwa konczy sie na NIK, np. pojem-
nik, opornik, bezpiecznik czy tiomocznik. Uzycie znaku ba-
dania (?) spowoduje, ze w wymienionym polu wskazana
grupa znakéw bedzie poszukiwana na wszystkich mozli-
wych pozycjach. W wyniku zadzialania instrukcji: TYPA
MATERIAL (? AR) wybrane zostana nastepujace mate-
rialy: farba, tarcica, oliwiarka, zamrazarka, czy turbospre-
zarka. Podanie znaku minus przed podana wartoscia o-
znacza, ze w badanym polu moze wystapi¢é dowolna war-
tos$¢ z wyjatkiem wskazanej. Instrukcja: TYPA NRMAG
(—30) wybierze z pliku informacje dotyczace wszystkich
magazynéw z wyjatkiem trzydziestego. Nie zmieniajac w
niczym dzialania ostatniej instrukcji wyszukiwania, moz-
na podaé¢ ja takze w nastepujacej formie: TYPA NOT
NRMAG (30).

W ramach rekordéw, ktoére zostaly wybrane przez po-
przednie instrukcje wyszukiwania, mozna przeprowadzi¢
zliczanie ilo$ci wystapien okres$lonej wartosici we wskaza-
nym polu wg instrukcji: OVCNT MATERIAL (STAL)
(KOKS). Instrukcja ta poleca obliczy¢ w ilu magazynach

na stanie znajduje sie stal, a w ilu koks. Mozna takze.

przeprowadzi¢ sumowanie wszystkich wartosci wystepuja-
cych we wskazanym polu. Gdy w pytaniu nie wystapi
instrukcja wyszukiwania, sumowaniu podlega¢ beda war-
tosci wystepujace w okreslonym polu ze wszystkich rekor-
dow w pliku. Instrukcja: OVSUM WARTOSC ILOSC po-
leca obliczy¢ ogblng warto$¢ i ilos¢ biezaca materiatow
wybranych przez instrukcje wyszukiwania. Instrukcje li-
czenia i sumowania nie musza wystapi¢ w pytaniu. W po-
jedynczym pytaniu mozna poda¢ tylko jedng instrukcje
liczenia i jedng instrukcje sumowania. Rezultaty instruk-
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cji liczenia i sumowania sg wyprowadzane automatycznie
i nie wymagaja instrukcji wyprowadzania wynikéw.
Uktad wyprowadzonych informacji z rekordéw, ktoére
zostaly wybrane z pliku, zalezy tylko od uzytkownika.
SPECOL umozliwia uzytkownikowi okreslenie instrukecji
wyprowadzenia wyniké6w zgodnie z jego zyczeniem: PNTA
MATERIAL /ILOSC/ /M3/WARTOSC/. Instrukcja wypro-
wadzenia wynikéw zawiera nazwy poél, z ktérych chcemy
wyprowadzié informacje. Pojedyncza kreska ukosna mie-
dzy nazwami p6l wskazuje, ze na wydruku wymagana jest
jedna spacja, tzn. wolny odstep. Ilo$¢ spacji pomiedzy in-
formacjami mozna takze poda¢ w postaci liczby przed

uko$na kreska, np. 3 wskazuje, Ze nalezy wstawi¢ trzy

‘spacje. P61 wymienionych w instrukeji wyprowadzenia wy-

nikéw nie trzeba wymieniaé weczesniej w instrukecji wy-
szukiwania. Instrukcja wyszukiwania wybiera rekordy,
ktére spelniaja okreslone warunki. Nastepnie z tych re-
kordéw mozna wybraé¢ do wyprowadzenia inne pola, kto-
re nie wystepuja w instrukcji wyszukiwania. Wyprowa-
dzenie wynikéw z kazdego przebiegu pakietu SPECOL za-
wiera oprécz informacji, o ktére pytajacy prosit w in-
strukeji wyprowadzenia, wydruk oryginalnych pytan oraz
informacje okreslajace ile rekordéw przeszukano, ile zna-
leziono, a ile wyprowadzono. Ostatnia instrukcja w kaz-
dym pytaniu jest instrukcja END. Informuje ona kompi-
lator o koncu pytania.

Zastosowanie pakietu SPECOL

Standardowa wersja pakietu SPECOL zostala przygoto-
wana przez ICL do pracy w systemie operacyjnym J. Py-
tania sa wtedy zadawane na karach dziurkowanych, wy-
niki wyprowadzane sa bezposrednio na drukarke wier-
szowa, a przeszukiwany plik danych znajduje sie na tas-
mie magnetycznej. Konfiguracja ta dos¢ powaznie ograni-
cza mozliwosci stosowania pakietu, tym bardziej gdy u-
zytkownik posiada no$nik o bezposrednim dostepie, lub
gdy pracuje pod innym systemem operacyjnym.

Aby dopasowaé pakiet SPECOL do potrzeb wystepuja-
cych w Zaktadach HCP i dysponowanych $rodkéw naleza-
lo go do$¢é powaznie zmieni¢. W zespole mgr B. Pilawskie-
go, ktory zajmuje sie pracami systemowymi, opracowano
zmodyfikowana wersje modulu uzytkownika. Nowa wersja
pracujaca w systemie operacyjnym MJ umozliwia wigk-
sza elastyczno$¢ przy wyborze wymaganej konfiguracji
oraz dzieki temu, ze plik pytan i plik wynikéw sa plikami
wierszowymi, jest bardziej efektywna. Przeszukiwany plik
zawierajacy dane, do ktérych uzytkownik skierowuje swo-
je pytania, moze mie¢ dowolna organizacje i moze znajdo-
waé sie na dowolnym nos$niku. Utworzenie modutu uzyt-
kownika dla danego pliku nie wymaga wprowadzenia zad-
nych ograniczen pod wzgledem struktury pliku, a dostep
do informacji zapisanych w nim odbywa sie w sposéb
sekwencyjny. Plik pytan, ktéry jest wezytywany podczas
realizacji programu obslugujacego pytanie, moze by¢ u-
tworzony z kart dziurkowanych lub bezposrednio z moni-
tora ekranowego. Wyniki, ktorymi najczesciej sa wyszu-
kane informacje, moga by¢ albo zapisywane w pliku wier-
szowym i drukowane metoda pos$rednia na drukarce wier-
szowei, albo bezposrednio wy$wietlane na monitorze ekra-
nowym. -

Pakiet SPECOL w aktualnej wersji mozna wykorzystaé
do:

— szybkiego wyszukiwania informacji o r6znym zakresie
i uktadzie danych,

— transformacji plikow,

— kontroli wynikéw testowania programéw, ciggdéw i pod-
systemow.

Zastosowanie pakietu do wyszukiwania informacji do-
tyczy przede wszystkim uzytkownikéw spoza o$rodka prze-
twarzania. Pozwala im ono na szybkie uzyskanie dodatko-
wych informacji z glownych plikbw w wigkszosci pod-
systeméw. Uzytkownik ten nie musi zna¢ szczegblow struk-
tury plikéw, ani, zasad dziatania pakietu SPECOL. Wy-
starczy, ze zaznajomi sie z informacjami jakie sa dostep-
ne w danym pliku (czyli o co moze pytaé), z nazwami p6l
zawierajacych te informacje oraz ogblnymi zasadami za-
dawania pytan. Te podstawowe wiadomosci otrzymuje on
w postaci instrukcji. Opracowane zostaly dwie wersje
wykorzystania pakietu dla szybkiego wyszukiwania infor-




macji: wsadowa dla dluzszych wyprowadzen wynikow o-
raz konwersacyjna dla kroéotkich wyprowadzen. W wersji
wsadowej wyniki sg zapisywane w pliku wierszowym
i drukowane metoda posrednig na drukarce wierszowej.
W wersji konwersacyjnej zostaly wykorzystane konwer-
sacyjne mozliwo$ci systemu operacyjnego MJ i wyniki sg
bezposrednio wyprowadzane na ekran monitora. Uzytkow-
nik po zapelnieniu ekranu przez informacje wyszukane
z pliku danych moze przerwaé¢ dalsze wyprowadzanie wy-
nik6w lub kontynuowaé¢ je dalej, moze roéwniez skopiowac
zawartos¢é ekranu na odpowiednim urzadzeniu peryferyj-
nym. W przypadku przerwania wyprowadzania wynikow
na ekran monitora, ewentualne sumowanie i zliczanie do-
tyczy¢é bedzie tylko informacji dotychczas wyprowadzo-
nych.

Dwa nastepne zastosowania pakietu, tj. transformacja
plikéw i kontrola wynikow dotycza w zasadzie uzytkow-
nik6w z terenu o$rodka. Tworzenie pytan dla wyszuki-
wania informacji z plikébw po okreslonych etapach prze-
twarzania ulatwia programistom i projektantom kontrole
i sprawdzanie wynikéw testowania. Transformacja plikéw
dokonana pakietem SPECOL znajduje zastosowanie wsze-
dzie tam, gdzie w krotkim czasie trzeba opracowaé wy-
bieranie zmieniajacych sie informacji z jednego pliku i u-
tworzenie z wyszukanych informacji drugiego pliku. W
tym przypadku plik wynikéw nie jest drukowany na dru-
karce, ale jest wlgczany do przetwarzania wsadowego w
odpowiednim podsystemie. Okreslenie organizacji i noéni-
ka dla tego pliku nastgpi podczas tworzenia modutu uzyt-
kownika.

_Przyklad realizacji pytania przez pakiet SPECCL

Jednym z pliko6w, do ktoérego uzytkownik moze skiero-
wa¢é pytania w podsystemie ewidencji stanéw i obrotéw
pozycji materialowych, jest plik o organizacji indeksowo-
-sekwencyjnej pt. , Kartoteka stanéw i obrotéw materia-
lowych”. Przedstawiony na rys. 1 wydruk odpowiedzi na
pytanie o stan iloSciowo-wartoSciowy pozycji materiato-
wych o symbolach 0451—211—1121—1 i 0854—110—0251—3
jest kopia wyniké6w wys$wietlonych na ekranie monitora.
Na pierwszej stronie wydruku wyprowadzona zostata in-
formacja o przeszukiwanym pliku (wiersz 1—2) oraz tresé
oryginalnego pytania (wiersz 4—8). Wlasciwa odpowiedz
znajduje sie na drugiej i trzeciej stronie wydruku. Zgod-
nie z instrukcja wyprowadzania wyniké6w pakiet wypro-
wadzil wybrane informacje w uktadzie: symbol indeksu
pozycji materialowej SIM, numer magazynu NRMAG, jed-
nostka miary JMEW, ilo$é¢ biezaca ILOSCB i wartosé bie-

82 STR 1 KARTOTEKA STANOW I OBROTOW MATERIALOWYCH
02 Z DNIA 24403.76
02 e2

82 93 MODE 1 STAN 1LOSCIOVO-VARTOSCIOWY POZYCJI MATERIALOWYCH
02 84 TYPA SIM(8451-211-1121~1 OR 8854-11€-0251-3)

02 85 OVSUM SWARTB

82 86 PNTA 2/SIM 2/NRMAG 4/JMEW 2/1LOSCB 2/WARTB

@2 97 END

02 *¥%k  SPECOL (MULTIJOB) START 09848352  ¥kkk
¢g2.STR- 2
82  0451-211-1121-1 41 33 658508 9594134

02 - 9A51-21t-l121-1 84 33 1355800 1966595

02  ©0854-110-8251-3 28 20 2:909 119980~

@2  ©854-119-g251-3 84 24 19088 155908

62 NO OF RECORDS/LINES SEARCHED: 4147 414
02 OUTPUT TOTALS

02 4 RECORDS
22 4 DATA LINES
82 8 PRINT LINES

a2 COUNTING OR SUMMING
g2 SIR « 3

€2 4 TYPA LINES
862 TYPB LINES

@2 12,011,296  SWARTB

02 F¥KEND OF RUN#oiok
Rys. 1. Przyklad realizacji pytania przez pakiet SPECOL.

zgca WARTB (wiersz 12—18). Dodatkowo wyprowadzone
informacje to: ilo$¢ przeszukanych rekordéw (wiersz 21),
ilo$¢ wydrukowanych wierszy z informacjami (wiersz 26),
oraz suma wartoéci biezacej dla wyprowadzonych sym-
boli (wiersz 37).

Zakonczenie

Przedstawiony jezyk jest prostym i uniwersalnym spo-
sobem dostepu do pliku danych, niezaleznym od struk-
tury oraz tematyki informacji zapisanej w pliku. Ta uni-
wersalno$é jezyka pozwala wykorzysta¢ pakiet SPECOL.
dla wyszukiwania informacji w dowolnym systemié, opra-’
cowanym na konkretne zaoptrzebowanie uzytkownika.

@

Mgr EWA MIELOSZYNSKA
Mgr MARIA ORZALKIEWICZ
Mgr RYSZARD SZAWEL

Nowoczesna technika analizy skladu zeliwa
w Odlewni Zeliwa w Sremie

Wstep

W zalozeniach projektu techniczno-technologicznego La-
boratorium Centralnego Odlewni Zeliwa w Sremie, ana-
lizy pospieszne i atestacyjne wytopéw zeliwa mialy byc¢
wykonywane metodami chemii klasycznej oraz metoda
spektrograficznag.

Juz w poczatkowym okresie pracy Odlewni Zeliwa u-
widocznily sie wady zalozen projektowych polegajace
przede wszystkim na tym, ze analiza zwykla i atestacyjna
byia mozliwa do wykonania dopiero po uplywie kilku,
a nawet kilkunastu godzin po wytopie. W miare szybko
mozna bylo tylko oznaczy¢ C i S w probach ruchowych.
Stan ten powodowal, ze formy zalewane byly metalem
o blizej nieznanym sktadzie chemicznym, przyczyniajac sie
tym samym do wzrostu brakéw.

Brak mozliwosci kontroli i sterowania sktadem chemicz-
nym zeliwa podczas procesu metalurgicznego spowodowatl
podjecie decyzji zakupu nowoczesnej aparatury, ktéra
spelnialaby potrzebne wymagania technologiczne.

Aparatura

Zakupiono emisyjny spektrometr typu 31-000 szwajcar-
skiej frimy APPLIED RESEARCH LABORATORIES
(ARL) z mozliwoscia przeprowadzania analizy w zakresie
21 pierwiastkow (rys. 1). :

Majac na uwadze potrzebe zwiekszenia szybkosci wyko-
nywanych analiz rozszerzony zostal zestaw podstawowej

aparatury o komputer typu PDP-11 (rys. 2) oraz system:

dalekopisowy przekazywania wyniko6w analiz na stano-
wisko produkcyjne Centralnej Wytapialni.
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W celu szybkiego dostarczania préob z Centralnej Wy-
tapialni do Laboratorium zainstalowano poczte pneuma-
tycznag (rys. 3).

Czas przestania kasety z proba odbywa sie w ciggu 40—
—45 sek. Ponadto zamontowana zostata rozprezalnia argo-
nu (niezbedny gaz do oznaczenia C, P, S) przystosowana
do pracy z trzema butlami.

Przygotowanie aparatury do pracy

Od momentu oddania spektrometru do eksploatacji tj.
od 31.07.1974 do 31.12.1974 r. obsluga pracowni zajmowala
sie niezwykle pracochlonnym przygotowaniem:

— krzywych kalibracji dla 21 pierwiastkéw i ujeciem
kazdej wielokrotnie sprawdzonej krzywej w postaci ta-
beli,

Rys. 1. Spektrometr emisyjny typu 31-000 firmy ARL.

— programéw analitycznych odpowiadajacych produkowa-
nym gatunkom zeliw w Odlewni Zeliwa,

— zestawu potrzebnych materialow w celu zakodowania
i wprowadzenia danych analitycznych do komputera,

— wzorcOw korekcyjnych i kalibracyjnych odlewanych
bezposrednio w Centralnej Wytapialni, potrzebnych dla
prawidlowego ustawiania spektrometru,

— do pracy wszystkich urzadzen wchodzacych w sklad
zestawu.

Zaloga w ramach samoksztalcenia przygotowywata sie
do czekajgcej ja odpowiedzialnej pracy sterowania wyto-
pem. Atesty wzorcéOw korekcyjnych zostaly opracowane
na podstawie analiz chemicznych wykonanych w Pracow-
ni Analiz Chemicznych Metali w Laboratorium Central-
nym. Nastepnie atesty te zostaly sprawdzone przy pomocy
analiz spektrometrycznych wykonanych przez Instytut Od-
lewnictwa w Krakowie. -

Wzorce korekcyjne i kalibracyjne zostaly odlane w skon-
struowanych w Odlewni Zeliwa kokilach po kilkadziesiat
sztuk z kazdego gatunku zeliwa produkowanego w zakla-
dzie. Stuza one do codziennego kalibrowania spektrome-
tru.
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Rys. 2. Komputer typu PDP-11.

Programy analityczne

Opracowane zostaly trzy programy analityczne:
PROGRAM I — ZELIWA SZARE
PROGRAM II — ZELIWA SFEROIDALNE
PROGRAM III — ZELIWA STOPOWE
W programach tych oznaczane sa nastepujace pierwiastki:
PROGRAM I: C, Si, Mn, P, S, Cr (przykladowy wynik
analizy rys. 4)

PROGRAM 1II: C, Si, Mn, P, S, Cr, Cu, V, Ti, Mg, Pb
(przykladowy wynik analizy rys. 5)

PROGRAM III: C, Si, Mn, P, S, Cr, Cu, V, Mo, Ni, Ti, Co,
Al, Sn, As (przykladowy wynik analizy rys. 6).

Zakres analityczny dla poszczegblnych pierwiastkéw w
posiadanych trzech programach jest nastepujacy:
PROGRAM I: 1,6—4,3% C, 0,02—3,76% Si, 0,01—1,52% Mn,
0,01—1,305% P, 0,001—0,141% S, 0,01—2,5% Cr,
PROGRAM II: 2,78—4,41% C, 0,02—3,76%0 Si, 0,01—1,52%
Mn, 0,01—1,305% P, 0,001—0,141% S, 0,01—2,5%0 Cr, 0,032—

3 s : -

Rys. 3. Urzadzenia poczty pneumatycznej.




DA 3 .8 77 .HO 16 14 PROGR 1 SAMPLE NO 1097,251
€ 81 MN P s CR

3.58 2,05 ,522 .21_3 .0535 1,08

3.58 2.05 ,525 ,213 ,0541 1,08

3,58 2,05 .525 ,213 ,0544 1,08

AVERAGE : 1 2 3

3.58 2,05 .524 ,213 ,05%40 1,08

TELEY ?

Rys. 4. Przykladowy wynik analizy programu I.

DA .3 877 HO 16 18 PROGR 2

(¢ SI MN p S CR

sg pracochtonne i dtugotrwale, zastapiono je szybka, znacz-
nie tansza i wysoce dokladng metoda spektrometryczna.
Pracownia Analiz Chemicznych Metali zajmuje sie obec-
nie w szerszym zarkesie analiza materialéw wsadowych
préb przylanych, a takze analizg prob korekcyjnych prze-
znaczonych do kontroli spektrometru, wprowadzaniem no-
wych metod analitycznych i pracami badawczymi.

Efekty techniczne

Zastosowanie nowoczesnej techniki analitycznej umoz-
liwilo: : »

SAMPLE NO 2076,52;1

G N TI MG PB

3290 1,57 114 - .015 0034 1.0% -~ ,066 ; ,070 005 0489 :,0017
3.89 1,57 ,115 ,01% ,0035 1,03 ,067 070 .005 ,0489 0018
3,89 1,568 ,116 .015 ,0037 1.03 .068 ,070 ,005 0488 .0019

AVERAGE : 1 2 3

3,89 1,57 ,115 .015 ,0035 1.03 .,067 070 ,005 0489 ,0018

TELEX -2

Rys. 5. Przyktadowy wynik analizy programu II.

DA 3 8 77 HO 16 19 PROGR 3 SAMPLE NO 30665,31,1

c SI MN 'id S CR cu v

MO NI T AL co SN AS

3.02 1.14 1.46 162 0563 .4200 1,313 ,192 225 451 .124 L0253 ,0712 ,0384 ,0140

3.01 1.15 1,46 ,163 .,«0568 ,421 ,315 ,192 ,227 ,453 ,124 ,0256 ,0716 ,0391 ,0150

3,00 1,15 1.46. ,164 ,0571 ,421 315 ,192 .228 ,(452 ,124 0257 ,0715 «0391 ,0150Q

AVERAGE : 1 2 3

3,01 1.15 1,46 ,163 0567 .420 .314 ,192 ,227 .,452 ,124 ,0255 ,0714 ,0389 ,0147

TELEX:- 2

Rys. 6. Przykladowy wynik analizy programu III.

-—1,51% Cu, 0,018—0,42%0 V, 0,010—0,188%0 Ti, 0,006—0,116%
Mg, 0,001—0,099%0 Pb
PROGRAM III: 1,77—4,29% C, 0,11—3,54% Si, 0,01—1,52%
Mn, 0,01—1,305% P, 0,007—0,14% S, 0,01—2,5% Cr, 0,035—
—1,51% Cu, 0,018—0,42% V, 0,055—1,45%0 Mo, 0,015—2,420/¢
Ni, 0,010—0,186% Ti, 0,0008—0,10% Al, 0,0005—0,20%/ Co,
0,026—0,43% Sn, 0,0005—0,20% As.

Ilo$¢ i zakres analizowanych pierwiastkéw zwiekszyé
mozna przez uzupelnienie wyposazenia o aparat Leco CS-
-46 oraz o dodatkowa pamieé¢ do komputera.

Prowadzenie analiz

Srednio w ciggu jednej zmiany dostarcza sie z Odlewni
40 prob, co wymaga wykonania 120 iskrzen. Egcznie z i-
skrzeniem wzorcéw w celu dokonania kalibracji spektro-
metru wykonuje sie Srednio 180 iskrzen na jedng zmiane.
Analiza proby metoda spektrometryczng poprzedzona jest
odlaniem jej w kokili miedzianej, ktéra zapewnia nada-
nie odpowiedniego ksztaltu i strukture calkowicie zabie-
lona. Poprzednia préba z cze$ciami przylanymi w ksztal-
cie blaszek (rys. 7) zostala zastapiona préba cienszag o in-
nym ksztalcie cze$ci przylanych (rys. 8). Zmiana grubosci
préoby byla podyktowana wyeliminowaniém mozliwo$ci
wydzielania sie grafitu, co powodowalo niemozno$é ozna-
czenia wegla. .

Préba ciensza wykazuje drobniejsza i bardziej jedno-
rodna strukture, co wptyneto na polepszenie powtarzalno-
Sci wynikéw. Zmiana konstrukcji samej kokili pozwolila
na szybsze stygniecie préby, a wiec lepsze jej zabielenie.

Ksztalt czesci przylanych zmieniono na preciki, aby byta
mozliwo$¢ w przypadku awarii spektrometru pospiesznej
analizy wegla w Pracowni Analiz Chemicznych Metali.
PrzyszloSciowo proba precikowa -bedzie stanowila podsta-
we do analizy wegla i siarki w analizatorze ,,Leco”.

Wprowadzenie do pracy zestawu nowoczesnych urzadzen
analitycznych pozwolilo na znaczne odcigzenie pracowni
chemicznej pracujacej metodami klasycznymi. Metody te

— wykonywanie z duza dokladnoscig oznaczen 21 pier-
wiastkdw w krétkim czasie (3—7 min),

— wykonywanie oznaczen . pierwiastkow o zawartosciach
sladowych,

— przekazywanie wynikéw w procentach wagowych przy
pomocy dalekopiséw bezposrednio na stanowisko wy-
tapiania.

Wprowadzenie nowej techniki analitycznej pozwala na:

— wyoknanie analizy przed spustem,

Rys. 7. Poprzednia proba z cze§ciami przylanymi
w ksztalcie blaszek.
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Rys. 8. Obecny ksztalt proby.

— dokonanie niezbednych korekt skladu chemicznego
ptynnego Zeliwa,

— skré6cenie czasu przetrzymywania metalu w tyglu,

— spuszczanie metalu do kadzi o sprawdzonym sktadzie
chemicznym,

— oznaczenie skladu chemicznego sur6wki,
— prowadzenie wytopéw w dolnych granicach zawartosci
drogich skladnik6éw (Ni, Cu, Mo).

Efekty ekonomiczne

Zakup spektrometru emisyjnego pozwolil takze uzyskac
znaczne efekty ekonomiczne:

— oszczedno$é w zatrudnieniu,

— zmniejszenie ilo$ci nie trafionych wytopéw o 1.596 ton
tj. 11.626 tys. zl. w stosunku do 1974 r., oraz o 883 tony
tj. 7.684 tys. zt. w stosunku do 1975 r. :

— obnizenie éredniego kosztu analizy jednej proby, ktére
wynosity: 33,42 zt w 1974 r., 16,50 z1 w 1975 r., 8,92 zi
w 1976 r.

Oszczednosci w kosztach analiz wyniosty: 387,487 zt w

1975 r., 893,683 zI w 1976 r.

Zakonczenie

1. Efekty ekonomiczne i korzy$ci techniczno-technologicz-
ne uzyskane w latach 1975—1976 potwierdzaja celowoi¢ do-
konanego zakupu nowoczesnej, chociaz drogiej aparatury
do oznaczania sktadu chemicznego zeliwa. :

2. Naklady finansowe zamortyzowaly sie w ciggu okoto
jednego roku.

3. Mozliwosci zawezenia zawarto$ci drogich pierwia-
stkow stopowych: Ni, Cu, Cr, Mo nalezy wykorzysta¢ w
celu osiagniecia dalszych oszczedno$ci surowcowych.

4. Mozliwos¢ korygowania skladu chemicznego zeliwa
a zwlaszeza zeliwa sferoidalnego pozwoli zmniejszy¢, a na-
wet catkowicie wyeliminowaé¢ braki odlewéw z winy me-
talu. ;

5. Efektem ekonomicznym zaslugujacym na podkre$lenie
jest bardzo znaczna obnizka kosztu analizy jednej proby
(prawie czterokrotna) uzyskana w roku 1976 (8,92 z1) w sto-
sunku do 1974 r. (33,42 z).

W Zakladach H. Cegielski

W wyniku podjetych w 1976 r. przedsiewzieé¢ technicz-
no-organizacyjnych uzyskano-roczng oszczednos$¢ energii
elektrycznej w wysoko$ci 2425 MWh. Szczeg6lny udziat
w uzyskanych efektach majg fabryki W1, W6, W8 oraz
Odlewnia Zeliwa w Sremie. Zrealizowane przedsiewzigcia
oszczednosciowe -umozliwily nieprzekroczenie ustalonego
dla Zakladow limitu energii elektrycznej.

*

Zgodnie z wymogami ustawy o ochronie powietrza at-
mosferycznego z 1966 r. od II péirocza 1975 r. — rozpo-
czeto pomiary emisji zanieczyszczen do atmosfery z pod-
stawowych emitoréw jak: kominy elektrocieptowni, ko-
min W1, komin zarzaka W2, kominy ze stanowisk préb
silnikéw spalinowych. Zakres pomiaréw obejmuje wiel-
ko$é emisji pyléow SO, i HyOs. Pomiary na zlecenie Za-
kladéw wykonywato Laboratorium Ochrony Srodowiska
Spoétdzielni Lekarsko-Specjalistycznej z Poznania. Wyko-
nane pomiary pozwolily na okreSlenie wielko$ci emisji.

*

W IV kwartale 1975 r. przylaczono fabryke W5 do miej-
skiej sieci cieptowniczej. Przylaczenie wymagato wymiany
instalacji w istniejacych budynkach. W I kwartale 1977 r.
do sieci wlgczono nowsa hale produkcyjna oraz wymien-
niki cieplej wody uzytkowej. W wyniku realizacji wyzej
wymienionego przedsiewzigcia zlikwidowano kilka nisko-
sprawnych lokalnych kottowni, uzyskano oszczedno$é¢ we-
gla 200 Mg/rok, zmniejszono zapylenie terenu o 27 Mg/rok
pytu. '

Z kraju 1 ze $wiata

Samooczyszczajacy sie pistolet spawalniczy. Czyszczenie
pistoletéw spawalniczych polgczone jest zawsze w prak-
tyce z duzym nakladem czasu. Spawacz zwykle czy$ci pi-
stolet ostukujgc dysze gazowa o przedmiot spawany.

Wywolane w ten sposéb wstrzasy powoduja wypadanie
odprysko6w metalu z dyszy gazowej. Opracowany w RFN
pistolet samoczyszczacy sie symuluje proces wstrzgsania.
Wbudowany silniczek powoduje, poprzez mimo$réd, ude-
rzenia dwoch miloteczkéw o dysze. Dzieki temu odpryski
metalu wypadajg z dyszy. Pistolet tego rodzaju stosowany
jest przede wszystkim przy spawaniu automatycznym (na-
tezenie 300 A) i mozna nim spawaé bez przerwy godzine.
Dalsze zalety to oszczedno$¢ czasu na czyszczenie oraz
mniejsze zniszczenie dyszy gazowej i wylotu pradowego.
(Wg Przeglad Spawalnictwa Nr 10—11/76).

Wosk na karoserii. Chemicy radzieccy opracowali tech-
nologie otrzymywania specjalnych woskéw syntetycznych,
przeznaczonych do pokrywania lakierowanych powierzchni
samochodéw, dla lepszej ochrony przed korozjg. Wosk na-
tryskuje sie na lakier w warstwie o gruboSci okoto 30 mi-
kronbéw, a nastepnie powloka poddana zostaje suszeniu go-
rgcym powietrzem lub promiennikamj podczerwieni przy
temperaturze do 70°C. Metoda ta zostala zastosowana w
Wolzanskich Zakladach Samochodowych. (Wg Wiedza
i Technika Nr 6/77). :
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