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PARTIE 1 — APERCU GÊNÉRAL 	1.1 

. „Bien qu'au point de vue .de..1a:.création d'emplois et de, la 

croissance à.,long terme les industries manufacturières constituent l'un 

des principaux secteurs, de ,l'ensemble de l',écônomie.,canadienne, le 

nombre d'emplois dans ces industries, en termes de ,pourcentage,dé,,le , 

population activetotale,a,tendanceà diminuer,,, Au Cours .des, années 

80, la  producttvité des industries manufacturières canadiennes sera 

particulièrement importante pour cOnserver les. : ,marchéshabitnels,et en - 

acquérir de nouveaux :malgré.la réduction de la protection tarifaire et 

l'accroissement de le - concurrence extérieure. 

, 	_Dans 	.cirCoristances,., 	généralisatiân rapide de 

l'utilisation.des,techniques:de conception etAe.fabricationrassistégs, 

par ordinateur (CAD/CAM),revêt une:importance,particulière. 

Avec l'avènement de lai technologie CADICAM,„ildeviendra,de 

plus en plus évident dansles années 80 que la conception d'une usine 

. est tout aussi importante que Celle du produit. L'évolution amènera de 

plus en plus l'incorporation dela conception assistée par ordinateur 

(CAD) et de la fabrication assistée par ordinateur (CAM) dans 'des 

systèmes de production et .de conception très intégrés. 

Au Canada, le ministère de l'Industrie et du Commercé a créé 

en 1978 un Conseil pour l'avancement de la technologie CAD/CAM composé 

de représentants de l'indsutrie, des universités 'et du' gouvernement. 

Ce Conseil a pour objectifs de mieux faire 'comprendre à l'industire et 

à d'autres secteurs l'importance de cette technologie 'et de diffuser 

des renseigments afin d'encourager et de, faciliter la mise au'point et 

l'application de cette 'technologie dans . l'industrie canadienne. Le 

présent rapport, établi par le Conseil .à l'intention 'de :l'industrie 

canadienne, des Maisons d'enseignement et du gouvernement; ést l'un des 

moyens utilisés pour atteindre ces objectifs et contribuer ainsi à 

l'amélioration de la productivité et au développement renouvelé d'une 

industrie manufacturière forte. 
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En raison des facteurs économiques et techniques relatifs aux 

systèmes CAD/CAM, la technologie sera adoptée rapidement dans 

l'industrie, particulièrement au Japon, en Allemagne et aux gtats-Unis. 

11 est donc urgent, pour des raisons de concurrence, d'étudier les 

recommandations du présent rapport. A notre avis, il est urgent et 

primordial que le gouvernement fédéral établisse un groupe de travail 

niveau 	technique 	et 	administratif 	afin, 

premièrement, de préparer une réponse officielle concernant les 

recommandations du présent rapport et, deuxièmement, de prendre ou 

d'instaurer les mesures qui s'imposent. 

La principale recommandation du rapport vise à établir un 

centre canadien de développement de la technologie CAD/CAM. Le centre 

aurait entre autres pour rôles de diffuser l'information et de confier 

la coordiantion de projets de recherche et de développement à d'autres 

centres, établissements et entreprises. 

interministériel 	au 
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• 	Dans le rapport, le Conseil traite de ,  plusieurs problèmes , 

les analyse et fait des recommandations précises • En résumé toutefois, 

le Conseil fait trois recommandations principales qui concernent 

respectivement 

d'ensiegneMent. 

le gouvernement , 	industrie et les établissements 

A - 	 Le Conseil recommande au gouvernement de former un petit 

groupe de travail interministériel afin de préparer une réponse 

officielle concernant les recommandations du rapport qui 

s' appliquent au gouvernement et de prendre les mesures qui 

s' imposent . Il y a ici une certaine urgence. Il faudrait 

premièrement établir le centre canadien de développement de la 

technologie CAD/CAM qui a été proposé de façon efficace et le plus 

tôt possible et étudier les recommandations concernant la 

sensibilisation de indus trie , la main-cl' oeuvre , l'enseignement 

et la formation. 

B - 	 Le Conseil recommande à 	industrie de veiller à ce que 

pratiquement toutes les entreprises manufacturières canadiennes 

désignent au moins une personne en qualité de gestionnaire 

technique au sein de l' organisation qui se tiendrait au •courant 

des progrès de la technologie CAD/CAM si ce n' est déjà fait, et 

planifierait en conséquence l' organisation de l' entreprise pour 

qu'elle profite des avantages de cette nouvel le technologie et se 

protège contre les dangers qu l  elle présente. Deuxièmement, il 

faudrait établir des liens et des mécanismes par l' entremise des 

centres de développement et des sociétés techniques en vue de 

définir et amorcer des projets collectifs le moins coûteux 

possible qui répondent aux besoins communs d' un groupe. 

- 	 Le Conseil recommande aux établissements d' enseignement , 

part iculièrement aux universités et collèges communautaires, 

d' examiner leur programme d' enseignement afin de s' assurer que la 

technologie CAD/CAM, part iculièrement ses systèmes et ses 
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possibilités d'application, est bien représentée. 	11 recommande 

également que les établissements d'enseignement étudient les 

possibilités qui leur sont offertes de donner des cours et des 

programmes de formation aux travailleurs de l'industrie dans les 

domaines de la conception et de la fabrication assistées par 

ordinateur, en mettant surtout l'accent sur les cours et les 

programmes de formation en usine. 
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• • 	Le Conseil  ' analysé, d'ans les sections ' V et .- - VI du. Présent' 

rapport, lès prdblèineS - isuiVants -. ét présente' diverses recommandations 
. 	. 

qui, s'y rattachent. 	'• ••* 	• " 	. . • - 	. 

Problèmes  

1. 	Il'faudralt établir' 'au -  ' Canada .  ' ùn. Centre': iâPbrtant pour 

l'avancement de la technologie CAD/CAM axée Sur 'l'usager qui 

serait' fond& sur"la coopération 'et non pas  entièreMent sur une 

seule entreprise. Cela est particulièrement  important dans le 

cas des petites entreprises qui n'ont pas les moyens d'avoir  

l'infrastructure et là main-d'oeuvre nécessaires et de payer des 

coûts 'élevés pour déveloer'leùrS ''propres  prngrammes et 

techniques dans lelmtd'appliquer  les systèmes CAD/CAM; mais ce 
›, 

: serait en, • réalité trèS' utile -à'Presque toutes .  lea'industries 

ManufacturièrèS Canadiennes' des ' plus grandes' ank"'Plua petites. 

Un tel centre veillerait à . la mise au point 'de systèmes 

• 'ParticulièreMent :intéressants'Pniir'lqàdùatrie Canadienne. 

2:' 	Pour que la technologie et les'ayStèMes CAD/dAW soient adoptés en 

eeMpâ'bppcirtundanaltinduakrie canadienne, il' 'faut entreprendre 
, - 

des travaux' de développement très coûteux ei . II- Sé trôùve-que la 

:meilleure ou la  Seule'f4ôn- de'PlbuVoirassiiMer  ces coûts est de 

faire en sotte que le - nombre de recherches  : faisant double emploi 

soit réduit au minimu;m et qu'il y-ait le plus de projets de 

développement collectifs 'où à' frais partagés  pCSSible. -  Etant 

donné'que la technologie CAD/CAM CoMPnrtè  des  ' SystàmàS' intégrés, 

il  fatit en plus que' les travaux "de recherche et de développement 

soient effectués 'Ch' équipé. - Cette Situation , soulève des 

questions importantes quant au  rûle du gouvernement dans la 

promotionde là téChnologle'CAD/CAM.' '  

'y a lin' .bésoin'lloaPérieùk de'faire»,cOnnaltre davantage là 

' 	technologie des'CoMmandes niimériqües'et  "la  faChnCiOgie : CÀD/CAM 

aux 'dirigeants et -  au: personnel' technique  de l'industrie 
- . canadienne. 	' 
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4. 	Vu que les problèmes suivants qui se rapportent h la prise de 

conscience, h l'éducation et h la main-d'oeuvre sont étroitement 

liés quoique différents, ils peuvent mieux être présentés et 

analysés ensemble. 

- Les 	dirigeants des 	entreprises 	connaissent 	mal 	et 

comprennent mal les possibilités des systèmes CAD/CAM. 

- Peu de personnes techniquement compétentes comprennent les 

systèmes CAD/CAM. 

- Il y a pénurie de main-d'oeuvre hautement qualifiée au 

Canada dans les domaines liés h la technologie CAD/CAM. 

- Il y a pénurie de personnel formé et expérimenté dans la 

programmation des pièces è  commandes numériques.  

- Lorsque des activités sont organisées pour faire comprendre 

et connaître davantage la technologie CAD/CAM aux dirigeants 

et au personnel technique de l'industrie manufacturière•

canadienne, il faut savoir qu'un très grand nombre 

d'entreprises et de travailleurs sont en cause -- au moins 

plusieurs milliers d'entreprises et des dizaines de milliers 

de travailleurs. 

- Il faut combiner plusieurs média d'information appropriés 

tels que des publications, des conférences, des séminaires, 

des cours de formation sur place, des conférences sur 

cassettes, des films, des bandes magnétoscopiques. 

5. 	Les entreprises qui fabriquent de petites pièces métalliques sont 

souvent peu disposées h adopter la technologie CAD/CAM vu 

qu'elles connaissent le fossé réel et important qui existe entre 

leurs capacités et celles qui sont requises pour utiliser 

efficacement les techniques des commandes numériques et des 

commandes numériques informatisées. 
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I. 
s. 

6. 	L' industrie canadienne de la conception 'et de lia cons trùc tion 

d' édifices uè il ise très peu les techniques CAD/CAM h l'heure 

actuelle et il est fort ' possible que les entreprises de 

construction étrangères qui utilisent une technologie moderne 

s ' emparent d' une part ie importante du marché canadien de la 

construction dalla un proche avenir.  

7. 	De nombreux secteurs de "1' industrie manufacturière canadienne ont 

Un volume de production faible comprenant des lots de pet ite 

t aille . Il faut donc modifier fréquemment les méthodes de 

manutention du matériel , de contrôle des stocks,  de fabrication,  

d' assemblage et de contrôle de la qualité. 

8 . 	Il faut mettre en oeuvre des programmes de recherche ' et de 

développement sur la technologie CAD/CAM pour déterminer ses 

applications possibles et les obstacles précis qui empêchent 

d'établir  e technologie qui ' réponde aux besoins canadiens et 

qui sont attribuables aux lacunes des sources d' approvisionnement 

normales.  

9.' 	tes entreprises canadiennes ' ' trouvent  difftciÏe de ' j'us tifi er 

1 ' aChat " de matériel "pour les commandes numériques ' 'et la 

technologie CAD  vu le ''Coôt  des temps' de' ïerine et les' problèmes 

que. "pose  1 ' entretien 'dès produits  

10. 	Lors de la répartit ion des fonds et de la piani fic at ion des 

projets. de recherche et de développement , par exemple par le 

Conseil de recherches en sciences naturelles et en génie ou par 

des entreprises individuelles, en vertu du programme de 

technologie  informat igue du Conseil national, de recherches et 

d ' autres programmes de soutien, il faut prendre des décisions sur 

l'importance  relat ive ou sur le degré d' effort consacré à 

1 ' intégrat ion de la technologie  CAD ou CAM ou des deux.' 
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11. •Les sociétés canadiennes de services en informatique ne semblent 

pas offrir tellement de services à l'industrie canadienne dans le 

domaine de la technologie CAD/CAM. 

12. En plus d'encourager l'utilisation et l'application du matériel 

et des systèmes CAD/CAM dans l'industrie canadienne, il faudrait 

profiter des nouveaux débouchés qui seront créés afin de 

développer les sources d'approvisionnement canadiennes. 

13. Il faudrait établir au Canada une meilleure infrastructure et de 

meilleurs modes de circulation de l'information et de transfert 

technologique dans le domaine de la technologie CAD/CAM afin d'en 

faciliter l'avancement et de limiter au moins partiellement la 

force d'attraction nord-sud entre le Canada et les États-Unis. 

14. La technologie CAD/CAM progresse rapidement dans beaucoup de 

pays. Il faudrait constamment se tenir au courant des travaux 

effectués 	à 	l'échelle 	internationale 	et 	augmenter 	les 

connaissances à ce sujet. 

15. Il faut améliorer les services de bibliothèque et les systèmes de 

recherche documentaire et les rendre plus accessibles à 

l'industrie canadienne, particulièrement aux petites et moyennes 

entreprises, mais également aux entreprises et aux organismes de 

recherche et de développement en général. 

16. Devrait-on envisager de créer des Conseils pour l'avancement de 

•  la technologie ou en établir dans le cas des techniques 

nouvelles, récentes ou d'avant-garde autres que la technologie 

CAD/CAM?  •  

17. La technologie est toujours une arme à double tranchant. Suivant 

la façon dont elle est utilisée, elle peut être bénéfique ou 

nuisible à l'hc*me. La mise en application de systèmes avancés 

d'information et d'automatisation tels que les systèmes CAD/CAM 

ne fait pas exception à cette règle générale et provoque 

d'importantes répercussions sociales. 
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18. 	Puisque le Conseil pour l'avancement de la technologie CAD/CAM 

examine les problèmes liés à l'adoption et h l'utilisation 

efficace de la technologie CAD/CAM au Canada et fait ensuite des 

recommandations, il est opportun qu'il examine les objectifs 

qu'il s'est fixés et les structures qui lui sont propres. 
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identifié trois ,facteurs et occasions 

- - 

clefs 'qui permettent .d'augmenter 

3.1 

PARTIE 3 - INTRODUCTION 

Pour la direction. de "l'industrie, la productivité: et : 	. 

contrôle efficacéfdei'coûtà Idé - 'prOdUction sonnt:adail importants pour' 

conserver une position concurrentielle que l'attention portée à 

l'innovation et à la conception des produits. La productivité sera . 

 particulièrement importante pour l'industrie manufacturière canadienne 

au cours des années 80 et dans les années qui suivront étant donné la 

réduction de la protection tarifaire, l'accroissement' de la concurrence 

de sources extérieures et probablement la 'persistance de l'inflation. 

Même si le besoin d'améliorer la productivité se fait toujours sentir, 

la plupart des prOgrès sé:produisene'loriqùe' lès nouVellei tedlinéelOgies' 

scint reconnueset'intégrées dans' les' ac . tiyitéS d'une'entreprise..: 	; 

liés càdre'supérieurà d'enti.epri§ea,clefs ,,réUniiréCecitment'aùx' 

États'-Unis lori d'Une conférence' sur' 	prOddCtivité à:haut niveau' ont' 

1 

- la participation des employés 

- l'utilisation d'une technologie de pointe 

- des dispositions fiscales pour amortir' eus rapidement le 

capital investi. 	' 

Parmi 	les 	nouvelles 	technologies 	influant 	sur 	la 

productivité, l'utilisation des ordinateurs et des machines 

industrielles programmées dans les industries manufacturières fait 

l'objet d'une attention particulière (1). En fait, la conception 

assistée par ordinateur et la fabrication assistée par ordinatedr 

(CAD/CAM) ont étê reconnues par les chefs de file de l'indsutrie et les 

gouvernements' des pays industrialisés comme une nouvelle technologie 

clef qui évolue rapidement et qui influe particulièrement 'sur la 

productivité et la capacité de concurrence de l'industrie 

Les indices supérieurs renvoient aux références énumérées dans la 

section des références du présent rapport. - 
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manufacturière. En Allemagne et au Japon surtout, et h un degré moidre 

au Royaume-Uni et aux États-Unis, les gouvernements et l'industrie 

coopèrent dans l'intérêt national à la mise au point et h l'application 

rapide de cette technologie. L'utilisation d'ordinateurs pour la 

conception et la fabrication est une technologie de plus en plus 

répandue qui influe sur un très grand nombre de secteurs industriels, y 

compris le matériel de transport, les produits électriques, les métaux 

primaires, le papier, l'impression, les textiles et la construction. 

Cette technologie est surtout utilisée dans le secteur de la 

fabrication des produits en métal qui est un important "secteur agrégé" 

de l'industrie candienne, mais elle est aussi utilisée dans d'autres 

secteurs. 	Les industries métallurgiques canadiennes ont connu une 

croissance continue et ont enregistré en 1979 des ventes de 65 

milliards de dollars, une production de 53 milliards, des importations 

de 35.5 milliards et des exportations de 3.7 milliards. (2) 

Par suite de la dernière ronde des négociations commerciales, 

l'industrie canadienne fera face h la concurrence accrue des produits 

importés mais elle aura aussi un plus grand accès aux marchés 

étrangers. Afin d'être concurrentielle dans cette nouvelle situation 

commerciale, l'industrie canadienne devra atteindre, en termes de 

productivité et de compétence technique, des niveaux de rendement 

équivalents h ceux de l'industrie d'autres pays. 

La révolution informatique, qui transforme actuellement le 

traitement de l'information, comprend au moins deux technologies 

importantes. La première est le traitement relativement simple de 

volumes imporants d'information, comme dans le secteur des services, et 

l'utilisation par les bureaux de matériel de traitement des mots et de 

communication. La deuxième est une nouvelle vague d'automatisation des 

usines faisant appel h la conception assistée par ordinateur et h la 
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1970 1975 

FIGURE 1 - TENDANCES EN MATIÈRE U'_EXPORTATION .  

Part canadienne des exportations mondiales 

'Part canadienne du commerce mondial dans le.dômaine 
- des exportations de produits manufacturés: 

3.8% 

Baisse: 32% 

Source - Conseil des'Éciences.du Canada -  Le maillon 
-consolidé une politique canadienne  de la technologie - 
•1979 .  • 



FIGURE 2. - NIVEAU D'EMPLOI 'ET PRODUCTION DES INDUSTRIES MANUFACTURIÈRES 

Pourcentage de l'emploi dans les industries 
manufacturières par rapport à l'emploi global au Canada 

année 

Pourcentage du produit intérieur brut (P.I.B.) des industries raanufacturires 
par rapport au produit intérieur brut global du Canada 

1. I 

année 

Source: Statistiques Canada 
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la fabrication assiitée par ordinateur (CAD/CAM). 	Cette dernière 

technologie, qui fait l'objet du présent rapport, est particulièrement 

importante pour l'industrie de fabrication des pièces détachées qui 

représente un secteur important de l'industrie manufacturière. 

La révolution en matière d'information dans le secteur des 

services et celui des bureaux exige le traitement relativement simple 

d'importants volumes de renseignements et peut rapidement être mis en 

application en achetant du matériel. Elle se produira donc sans aucun 

doute à une vitesse vertigineuse. 

. En revanche, l'application de la technologie CAD/CAM dans le 

secteur manufacturier comporte, et nécessite beaucoup de génie 

mécanique, de .  génie des procédés opérationnels et de systématique conçu 

en fonction des utilisateurs et est très importante pour assurer la 

concurrence internationale de l'industrie manufacturière. Afin de 

faire face à -ce défi et de profiter de l'occasion, il faudra •beaucoup 

de coordination et de collaboration pour mettre au point et appliquer 

cette technique d'une façon satisfaisante et au moment opportun. 

Parlant 	plus 	particulièrement 	de 	la 	révolution 

microélectronique qui est semblable à la technologie CAD/CAM tout en 

étant différente, une autorité internationale qui a fait une étude sur 

le Canada a déclaré ce qui suit: 

"Le progrès teéhnique est comme une arme à double tranchant. 

D'une part,. il . permet la création d'industries, de Services et 

d'emplois complètement nouveaux (par exemple l'industrie -'automobile, 

l'école de conduite, le pompiste). D'autre part, il peut entraîner la 

disparition d'industries et le déplacement de la main—d'oeuvre en 

remplaçant les produits et les services anciens par des nouveaux et en 

augmentant l'efficacité des méthodes utilisées pour produire et 

administrer les biens et les services. 



3.6 

Les économistes et les responsables des politiques ont 

souvent prétendu que ces deux tendances s'équilibrent automatiquement 

ou du moins qu'une économie de marché établit cet équilibre h long 

terme. Tl serait toutefois imprudent d'assumer que le processus qui 

produit cet équilibre se déroule inévitablement sans heurts ou que le 

nouvel équilibre peut être atteint sans qu'une série d'ajustements 

pénibles soit apportée h la structure économique et sociale d'un pays. 

Les 	généralités 	susmentionnées 	concernant 	le progrès 

technique semblent s'appliquer parfaitement aux importants changements 

technologiques auxquels fait face l'économie canadienne et en fait le 

reste du monde: la révolution microélectronique.--Si nous analysons 

pourquoi les craintes occasionnées antérieurement par l'incidence 

possible de l'automatisation se sont révélées sans fondement, nous 

constatons que cela renforce l'opinion selon laquelle la révolution en 

matière d'automatisation qui avait été annoncée a tardé mais est sur le 

point de prendre sa revanche." 

"Si dans un pays une industrie adopte rapidement des produits 

rentables ou des processus nouveaux en se fondant sur la 

microélectronique, elle aura alors l'avantage d'obtenir une part accrue 

du marché. A moins qu'il n'y ait une expansion considérable des 

marchés et du commerce h l'échelle mondiale, les industries ou les 

entreprises étrangères qui tirent de l'arrière dans le processus 

d'innovation, par inadvertance ou délibérément (peut-être par peur des 

conséquences sociales directes), subiront comme conséquence une 

diminution des ventes et des emplois. Les effets indirects  de la 

révolution 	microélectronique 	peuvent 	donc 	découler, 	assez 

paradoxalement, d'un angue de diffusion de l'électronique." 

"Bref, il semble que le Canada fait face h un dilemme. Si les 

secteurs clefs de l'économie n'évoluent pas au Même rythme que les 

secteurs concurrentiels h l'échelle internationale, en ce qui concerne 

l'utilisation de la microélectronique, l'industrie canadienne risque de 

devenir encore moins concurrentielle dans l'ensemble et les problèmes 
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que posent'. le maintien de , la croissance et l'augmentation des niveaux 

d'emploi deviendraient bien plus graves qu'ils ne le sont actuellement. 

Si par ailleurs le Canada adopte cette révolution technologique avec , 

 enthousiasme dans toils les secteurs de son économie, il peut y avoir un 

taux accéléré de déplacement de la main—d'oeuvre qui peut être compensé 

en partie seillement par une amélioration de la. balance des paiements -, 

la création de nouveaux emplois.et un accroissement de .1a santé et de 

la vigueur de l'économie. Si l'initiative est laissée entièrement aux 

forces du marché, l'économie canadienne ne pourra probablement pas se • 

sortir de Ce dilemme". (3) 

Avec l'avènement de la technologie CAD/CAM, il deviendra de 

plus en plus évident dans les années 80 que la conception d'une usine 

est tout aussi importante que celle du produit. L'évolution amènera de 

plus en plus l'incorporation de la technologie CAD et CAM dans des 

systèmes intégrés de conception et de production. 

Au Canada, le ministère de l'Industrie et du Commerce a créé 

en 1978 le Conseil pour l'avancement de la technologie CAD/CAM composé 

de représentants de l'industrie, des universités et du gouvernement. 

Ce Conseil a pour objectifs de mieux faire comprendre à l'industrie et 

h d'autres secteurs l'importance de cette technologie et de diffuser 

des renseignements afin d'encourager et de faciliter la mise au point 

et l'application de cette technologie dans l'industrie canadienne. Le 

présent rapport, établi par le Conseil à l'intention de l'industrie 

canadienne, des maisons d'enseignement et du gouvernement, est l'un des 

moyens utilisés pour atteindre ces objectifs et contribuer ainsi à 

l'amélioration de la productivité et au développement renouvelé d'une 

industrie manufacturière forte. Cela présente une certaine urgence en 

termes de développement national étant donné que le Canada est en voie 

de passer d'une société qui compte sur ses ressources à une société 

industrielle moderne.• 
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PARTIE.4 QU'EST—CE QUE LA TECHNOLOGIE CAD/CAM?  

..APERCU •GÉNÉRAL  (4)  

Technologie CAD  — Lorsque les ordinateurs ont fait leur 

apparition dans l'indsutrie au Canada — vers le milieu et h la fin des 

années 50 — ils servaient avant tout aux calculs techniques. A cette 

époque, beaucoup de personnes considéraient l'ordinateur comme un règle 

h calculer rapide, et peut —être un peu plus. On peut donc dire qu'au 

moins en partie on utilise la technologie CÀD depuis un certain temps. 

Petit h petit, on s'est rendu compte de plus en plus que l'ordinateur 

ne servait pas seulement h effectuer des calculs. On lui a 

successivement découvert les fonctions suivantes: 

calcul — Faculté d'effectuer rapidement de 

longs calculs. 

— logique 

	

	— Faculté de. prendre,. des décisions 

• pré—programmées, 	d'examiner 
. 	. 

. plusieurs solutions, et de choisir 

• .1a meilleure- -  

— mémoire — Faculté de traiter des fichiers de 

•données plus eu moins. volumineux 

. rapidement, sans erreur et sans 

oubli. 

— affichage graphique — Faculté d'imprimer non .  seulement 

. • 	 des informations alphanumériques, , 	, 	, .. 	. 

. 	. 	mais également des' informations 

graphiques présentées sous forme de 

lignes, de courbes, de dessins.  • 

La technologie CAD  comporte. toutes ces facultés,:mais comme 

elle Comprend en particulier l'affichage -  graphique -, elle,  

actuellement d'automatiser le travail du' dessinateur comme celui de 
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l'ingénieur. Comme elle remplit cette .tâche additionnelle, on a 

remplacé 	l'ancienne 	appellation 	de 	"calculs 	techniques" 	par 

l'espression "conception assistée par ordinateur", pour laquelle on 

utilise en général l'abréviation anglaise CAD. 	. 

Technologie CAM - A l'instar de la technologie CAD qui n'est 

pas entièrement nouvelle, l'utilisation des ordinateurs pour fins de 

fabrication existe depuis de nombreuses années. Cette utilisation dans 

le domaine de la fabrication joue cependant un nouveau râle en ce sens 

qu'elle permet de contrôler plus directement qu'auparavant le matériel 

de production et qu'elle commence aussi à prendre l'allure d'une 

intégration plus complète de différents systèmes. La plupart des 

manufacturiers ont commencé à employer les ordinateurs en vue de 

planifier la production et parfois de contrôler les stocks après s'en 

être servi en comptabilité pour calculer les comptes à recevoir, les 

comptes à payer et la paye. 

Bien que ces fonctions de planification de la production et 

de contrôle des stocks soient utiles, l'ordinateur ne participe pas 

directement au contrôle de la fabrication. Le principe de la commande 

numérique a entre temps révolutionné l'industrie basée sur les 

machines-outils et les usines. De nos jours, les personnes qui 

utilisent la commande numérique se servent des ordinateurs non 

seulement pour programmer les pièces mais aussi pour commander 

localement les couteaux des machines-outils. On s'en sert de plus en 

plus pour des groupes de machines-outils commandées par un seul 

ordinateur. Ce principe peut âtre appliqué non seulement à la coupe et 

à l'enlèvement des métaux mais aussi à d'autres processus de 

fabrication, par exemple l'acheminement et le transfert des matérieux, 

l'assemblage du produit au moyen de machines programmées et la 

vérification automatisée. 

Technologie CAD/CAM - Il faut donc considérer l'ensemble de 

la conception et de la fabrication comme un système intégré unique. 

Certaines compagnies dans les industries de fabrication de pièces 

détachées appliquent actuellement les systèmes CAD/CAM, la circulation 
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et le contrôle de l'information étant automatisés durant toutes les 

étapes de la fabrication depuis la conception et la création jusqu'à 

l'assemblage final et à la vérification automatisés. 

Grâce à 'des Systèmes informatiques reliés entre .  eux, là 

fabrication peut âtre entiàrement automatisés, de la création et là 

conception au montage final, à. la vérification et h la livraison. 

L'information•circule ainsi constamment Par . ordinateur • dans les 

installations de fabrication au moyen de la transmission des données et 

sans qu'on  ait 'à tenir des registres. ' 

- Les graphiques concernant la création du modèle et le 
dessin du produit sont effectués par ordinateur, le 
"modèle" étant mémorisé par l'ordinateur au lieu d'âtre 
conservé sur des dessins et des bleus. 

- Les listes des pièces, les commandes du -  vendeur, 
l'ordonnancement de la production et le contrôle des 
stocks sont établis par ordinateur. 	Ces opérations 
deviennent de plus en plus des transactions en temps réel 
plutôt que des systèmes de contrôle des lots. 

- Les grués empileuses commandées par ordinateur permettent 
de déplacer automatiquement du matériel à l'intérieur et à 
l'extérieur de l'entrepôt des matières premières et 
facilitent l'examen de l'avancement des travaux et des 
produits finis. 

- La livraison des pièces aux centres d'usinage et aux 
secteurs d'assemblage est effectuée par ordinateur grâce à 
des machines programmées. 

- L'ordinateur 	peut 	contrôler 	directement 	les 
•  machines-outils h commande numérique et l'équipement 

d' inspection et de vérification automatisées.  

Même si ces procédés semblent futuristes, il ne faut pas 

oublier que ces sous-systèmes sont tous disponibles actuellement sous 

une forme ou une autre. Leur perfectionnement et leur interconnexion 

dans un système de fabrication global n'est qu'une question de temps. 

Ces processus auront beaucoup d'influence sur la conception et sur 

l'aménagement non seulement des usines modernes mais également des 

entrepôts.' 
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Il ne faudrait pas penser que la technologie CAD/CAM signifie 

uniquement la commande numérique des machines-outiles. Elle s'applique 

effectivement h tous les processus de fabrication susmentionnés et 

indiqués à la figure 5 et au tableau 1. Il faut noter en particulier 

qu'elle s'applique h beaucoup de techniques de génie mécanique, de 

génie des procédés opérationnels et systématiques. 

Certaines études ont démontré que dans beaucoup d'ateliers 95 

pour cent du temps de fabrication d'une pièce nécessitant un usinage 

moyen était consacré au déplacement de la pièce en question et à 

l'attente entre les opérations et seulement 5 pour cent au façonnage 

même dans la machine. De plus, des études sur les machines à découper 

indiquent que de ce 5 pour cent consacré au passage dans la machine, 

seulement 30 pour cent du temps sert effectivement à l'enlèvement du 

métal. Cela veut donc dire que la valeur de l'inventaire des travaux 

en cours exprimée en pourcentage des ventes annuelles est plus élevée 

qu'elle ne devrait; ces études indiquent un pourcentage de 22 pour cent 

dans le cas de l'industrie de la machinerie en général. 

La justification économique de la technologie CAD/CAM est 

donc centrée autour des facteurs suivants: 

- Accroissement de l'utilisation des machines-outils et 
autre outillage de production. 

- Réduction du délai de livraison au client. 

- Diminution de la durée de l'examen de l'avancement des 
travaux. 

Il s'agit là d'un important changement technologique qui 

influera sur de nombreux secteurs de 'l'industrie.  
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TABLEAU I 

RÉSUMÉ DE LA TECHNOLOGIE CAD/CAM 

4.6 

Conception assistée par 
ordinateur: 

Traitement des commandes 
des clients: 

- Conception et analyse de produits y 
compris la conception graphique, 
l'analyse fonctionnelle; l'analyse du 
rapport tension-déformation; le contrôle 
de la chaleur et des matériaux, la 
simulation et la création de modèles, la 
réduction et l'analyse des données et 
l'évaluation des Coûts des produits et 
des systèmes proposés pour déterminer si 
les articles correspondent bien aux 
besoins dans une optique d'économie 
maximale. 

Tenue 	et 	repérage 	des 	dossiers; 
présentation de rapports sur les 
commandes particulières de chaque client, 
surtout lorsqu'elles sont reliées à •un 
système en direct intégré. 

Contrôle de là production - Établissement des calendriers; traitement 
du Matériel et des stocks: des données pour la planification des 

besoins, en matériel; planification des 
services de contrôle des stocks et 
établissement. • du- -calendrier des 
commandes, en -  particulier -  lorsqu'elles 
sont reliées à un système,. .en -direct 
intégré'. - 

Production automatisée: 	- Commande numérique et informatisée des 
machines-outils, 	tours, ' 	laminoirs, 
foreuses, de la coupe des patrons et des • 
tissus, de la soudure, du brasage, du 
placage, 'du .brasage à- la vague, du 
moulage, du décodpage,au  chalumeau, de la 
peinture par -  pulvérisateur (technologie 
déjà appliquée et en cours de 
perfectionnement).. 

Manutention automatisée 
du matériel: 

- Manutention intégrée du matériel au moyen 
de convoyeurs et de machines programmées  
etc -. 

Vérification automatisée: - Inspection 	automatisée 	des 	pièces 
usinées; vérification des composants, 
circuits et produits électroniques; 
inspection automatisée du matériel; 
classification au moyen de systèmes 
informatisés avec dispositifs de 
détection; reconnaissance des modèles. 
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Emballage automatisé: 

Entreposage automatisé: 

Obordination par ordinateur du matériel 
- et 	de 	l'information 	des 	systèmes 
d'emballage, 	- 2 d'embouteillage, 
d'étiquetage et de pesage. 

Réception des commandes et manutention du 
matériel 	par 	ordinateur 	servant . 
l''èxamende l'avancement des travaux et sa: 
l'inventaire des produits finis; lecture 
automatique des étiquettes; acheminement: 
des 'paquets, colis, bagages aux centres 
d'expédition, 	de —.triage - et ' de 
distribution. : 	• 

Remarques: - En termes de productivité -et au pointde'vuè éconoMique,- - 

 , la technolOgie OAD/CAM sera des plus .rentables lorsque' 
toutes les opérations 'susmentionnées . ou la. plupart . 
seront cembinées ou reliées 'pour -  former - un sYStème:- 

. 	intégré.. 	On fait. ,donc actuellement beaucoup de .  
recherches dans cesens. 	 • 
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Progrès en informatique 
 (5,6) 
 

Étant donné que l'ordinateur est l'élément commun et 

essentiel à presque tous les systèmes CAD/CAM, il convient d'examiner 

brièvement les progrès technologiques qui ont permis de réaliser ces 

systèmes. Ce faisant, il faudrait cependant bien comprendre dès le 

départ que l'ordinateur dont on se sert pour les systèmes CAD/CAM est 

en fait utilisé comme un outil. La plupart des techiques employées 

pour les diverses applications des systèmes CAD/CAM, et qui doivent 

être perfectionnées pour accroître l'utilité de ces systèmes, se 

présentent sous forme de systématique, de génie mécanique et de 

techniques de fabrication. Une grande partie de ces techniques doivent 

et sont effectivement mises au point à l'usine même de l'usager. Ce 

serait donc une erreur de penser que la technologie CAD/CAM est un 

produit développé et fourni uniquement, ou même principalement, par 

l'industrie de l'électronique. 

En fait, c'est grâce à l'amélioration constante de la 

rentabilité des ordinateurs disponibles que les applications comme 

celles des systèmes CAD/CAM sont possibles. Cette amélioration est 

elle—même réalisable avant tout grâce à la miniaturisation constante 

des unités logiques et des mémoires, que l'on désigne de nos jours par 

l'expression "microélectronique". L'exemple type est le 

microprocesseur qui est de plus en plus répandu. 

Le premier ordinateur canadien est arrivé par bateau en 1952, 

il a été fabriqué par la société Ferranti de Manchester en Angleterre 

et a été installé à l'université de Toronto où on l'a appelé ordinateur 

Ferut. Son temps d'addition et de multiplication en virgule fixe était 

respectivement de 1,2 et de 2,2 millisecondes. 	La division était 

effectuée par un sous—programme réciproque en 95 millisecondes. 	La 

mémoire travail se trouvait sur la surface frontale 

cathodiques, appelés tubes Williams d'après leur ' 

F.C. Williams, et devait être rafraîchie périodiquement à 

l'usure et de la perte éventuelle d'information malgré le 

de tubes 

inventeur 

cause de 

recyclage 
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automatique des profils binaires. 	A ma connaissance, le premier 

ordinateur installé dans l'industrie manufacturière canadienne a été 

celui d'Orenda Engines timited en 1956. Il .a  été suivi peu de temps 

après par d'autres qui étaient destinés h une conception industrielle 
(7) 

plus générale et ne s'appliquant pas au matériel de défense. 

Le champ d'application et le  •rôle des ordinateurs ont 

continué et continuent encore de s'étendre, de façon presque 

inimaginable. En 1978, les dépenses des usages d'ordinateurs 
(8) 

s'élevaient aux États-Unis à environ 42 milliards de dollars 

soit 0,.7 poàr Chaque dollar de vente dans le cas des, usages dg' 

l'industrie manufacturière. 

	

En 	fait, 	c'est grâce aux améliorations du rapport 

coût-rendement des ordinateurs qui sont apportées chaque année et au 

fait que de plus en plus de gens s'aperçoivent de l'utilité des 

ordinateurs qu'on a continué de découvrir constamment de .nouvelles 

applications. Il y a différentes façons de représenter ou 

d'enregistrer cette tendance des coûts et du rendement, dont une grande 

partie est elle-même attribuable surtout aux progrès dans le dmaine de 

la microélectronique, à l'intégration sur une très grande échelle 

(VLSI) et à l'apparition du micro-ordinateur en particulier. 	Par 

exemple, le nombre de composants par circuit (portes/microplaquette) a 

doublé chaque année depuis 1959, ce qui fait  qu'il 'a  augmenté de mille 
(9) 

fois à chaque décennie. 	Avec la gravure par faisceau 

électronique et d'autres techniques, on s'attend à ce que cette 

tendance h la miniaturisation se poursuive et qu'on atteigne d'autres 

limites physiques, par exemple la rigidité diélectrique du silicium, la 

capacité de dissiper la chaleur et le pourcentage de pastilles qui 

peuvent être appliquées au câblage des circuits. 
(10) 

 

Au point de vue de l'usager, bien qu'il soit difficile de 

déterminer les améliorations du rapport prix/rendement des ordinateurs 

ou du rapport coût/calculs, étant donné la diversité des modèles 

d'ordinateur disponibles et des types de problèmes qu'ils permettent de 

résoudre, on peut dire qu'ils ont été améliorés chaque année dans une 
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proportion d'environ 32 pour cent dans le cas des coûts relatifs à la 

mémoire, de 23 pour cent pour ce qui est de la logique et de li pour 

cent en ce qui concerne les communications. (11) 	Ces améliorations 

de 10 pour un ou plus tous les dix ans signifient que des calculs qui . 

coûtaient 1000$ au début de l'informatique ne coûteraient plus que 10$ 

en 1972. 	Selon cette projection, les mêmes calculs coûteront 1$ en 

1982 et 10(t en 1992. 

De tels changements éconmiques permettent de découvrir de 

nouveaux champs d'application dans la mesure où l'organisation et le 

perfectionnement des connaissances dans ces domaines et le "coût des 

usagers" pour la programmation peuvent suivre le même rythme. D'après 

une importante société d'études de marché, les dépenses des industries 

manufacturières américaines, par exemple, concernant seulement 

l'équipement d'affichage graphique par ordinateur, les programmes et 

les services augmenteraient de 22 pour cent par année, passant ainsi de 

$251 millions en 1.977 à $316 millions en 1978 et à $1.5 milliard en 

1986. (12) Toutefois, certains indices montrent assez clairement 

qu'on a déjà atteint la "limite en matière de programmation" dans le 

cas de plusieurs nouvelles applications éventuelles d'ordinateur, d'où 

le fait que les taux de croissance des applications sont le plus élevés 

dans des domaines comme les communications et le traitement des mots, 

où le microprocesseur est pré-programmé et son fonctionnement facile à 

comprendre pour l'usager (au lieu d'être programmé par ce dernier). 
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, 	 TABLEAU II 	- 

TECHNIQUES iNCLUSESAMNS LA TECHNOLOGIE Ce/CAM 

Affichage graphique par ordinateur 

- Conception mécanique 

—• Électronique 

— Simulation et création de midèles 

— Calculs techniques, 

- Analyses numériques , 

— _Conception de base de données 

— Conception des interfaces 

— Décentralisation des systèmes 

— Langages de programmation 

— Protocoles de communication 

— Ergonomie 

— Transmission des données 

— Établissement de calendriers de production 

— Contrôle du matériel et des stocks 

— Opérations au moyen de machines programmées 

— Technologie des Machines—Outils 

— Commande numérique 

— Dispositifs de détection et instrumentation 

—' Contrôle par rétroaction 

— Reconnaissance des modèles 

— Effets socio—économiques 



FIGURE 6 TECHNOLOGIES CAD/CAM ET LEURS RELATIONS 
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PARTIE 5 - PROBLEMES ET RECOMMANDATIONS QUI SONT D'UNE  

IMPORTANCE PRIMORDIALE POUR LE GOUVERNEMENT,  

LES ÉTABLISSEMENTS D'ENSEIGNEMENT ET L'INDUSTRIE  
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PARTIE 	PROBLÈMES ET RECOMMANDATIONS PRIMORDIAUX: POUR  

LE GOUVERNEMENT., LES ÉTABLISSEMENTS D'ENSEIGNEMENT ET L'INDUSTRIE  

Pour faciliter la compréhension des sujets examinés et leur 

présentation, la présente section du rapport a été divisée en trois 

parties, soit: - 

- les problèmes 

- l'analyse 

- les recommandations 

Bien' qu'ils soient nombreux, les' principaux problèmes ou 

questions à régler semblent être les suivants: 	. 

- les connaissances 

- la répartition des - Tessources 

- financeMent 

- ressources humaines. 

- l'organisation des ressources 

- les mesures à prendre. 

Il n'a été ni facile ni tout à fait possible d'organiser •et 

de classer les problèmes et les recommandations dans des catégories ou 

des divisions distinctes. Non seulement la technologie,CAD/ÇAM est une 

technologie à systèmes multiples, comportant plusieurs . techniques 

différentes comme on peut le voir dans le tableau II et la figure 6, 

mais il existe en plus une étroite relation entre les divers' problèmes 

et questions figurant au tableau III et à la figure 7. On peut 

considérer l'amélioration de la diffusion de -l'information et du 

transfert technologique comme les principaux problèmes et examiner 

ensuite les coûts et le financement et deuxièmement toutes les 

activités nécessaires connexes. De même, On peut traiter en premier 

des connaissances et de la cOnception des systèmes et considérer que 

les emplois et la création d'emplois sont un résultat secondaire de 
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l'amélioration de la productivité. On peut aussi considérer que les 

emplois et la création d'emplois constituent les principaux problèmes 

et que la création constante de nouvelles techniques représente une 

solution nécessaire. La technologie CAD/CAM est une technologie dont 

les systèmes peuvent être appliqués dans beaucoup de domaines. Les 

membres du Conseil espèrent sincèrement que l'analyse des problèmes et 

les recommandations figurant dans le présent rapport seront des plus 

utiles, constructives et instructives. 

TABLEAU III  

PROBLÈMES CONCERNANT LE DÉVELOPPEMENT ET L'APPLICATION 

DE LA TECHNOLOGIE CAD/CAM AU CANADA 

- Connaissances 

- Justification économique 

- Diffusion de l'information 

- Transfert technologique 

- Indépendance au point de vue technologique 

- Main-d'oeuvre 

- Enseignement 

- Formation 

- Coordination 

- Lacunes en matière de technologie 

- Conception de systèmes 

- Normes 

- Productivité 

- Capacité de concurrence 

- Désuétude 

- Emplois 

- Coût 

- Financement 
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Problèmes et recommandations concernant: 

- Les,ffiécanismes de conrdiantion .et de coopéreion en vqe du 

développement opportun de laj..ehnologie CAD/CAM 

7  Un Centre 

cAp/cAn 

canadien* pour  l'avancement,  de-la technologie 
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Problème  

1. 	Il faudrait établir au Canada un centre important pour 

l'avancement de la technologie CAD/CAM axée sur l'usager qui 

serait fondé sur la coopération et non pas entièrement sur une 

seule entreprise. 	Cela est particulièrement important dans le 

cas des petites entreprises qui n'ont pas les moyens d'avoir 

l'infrastructure et la main-d'oeuvre nécessaires et de payer des 

coûts élevés pour développer leurs propres programmes et 

techniques dans le but d'appliquer les systèmes CAD/CAM, mais ce 

serait en réalité très utile à presque toutes les industries 

manufacturières canadiennes, des plus grandes aux plus petites. 

Un tel centre veillerait h la mise au point de systèmes 

particulièrement intéressants pour l'industrie canadienne. 

Analyse  

(1) La technologie CAD/CAM a eu et continue d'avoir une très 

forte incidence sur la productivité industrielle. 	Le fait 

de ne pas le reconnaiître et de ne pas appliquer une 

politique nationale visant h diffuser l'information et à 

encourager l'adoption et 	le développement de cette 

technologie h l'échelle nationale nuira à l'indsutrie 

canadienne. 

(2) L'importation de cette technologie avancée ne suffira pas 

par elle-même h rendre le Canada concurrentiel car elle 

évolue rapidement comme l'ont démontré diverses entreprises 

américaines, 	japonaises, 	allemandes, 	britanniques 	et 

scandinaves. 11 est primordial d'établir une infrastructure 

nationale qui connaisse tous les aspects du domaine 

d'application et des moyens économiques d'utiliser la 

technologie. 

(3) 11 y a des Canadiens qui ont la capacité nécessaire pour 

faire progresser cette technologie. Une politique nationale 

favorisant l'expression de ces aptitudes au sein d'une 
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structure satisfaisant les besoins de l'industrie ,canadienne 

permettra au Canada de se tailler une place parmi les pays 

industrialisés modernes. Cette politique favorisera 

directement la croissance constante du secteur industriel. 

(4) Le Conseil pour l'avancement de la technologie CAD/CAM a 

déterminé la portée et l'incidence éventuellë des problèmes 

auxquels fait face l'industrie canadienne et, grâce h son 

travail, les entreprises sont maintenant conscientes du fait 

qu'en adoptant 1a technologie CAD/CAM elles doivent 

constamment se 'tenir au courant. des toutes nouvelles 

techniques, Il faut maintenant établir. ùrt Mécamisme . -de 

transfert etdes moyens plus directs d'encourager l'adoption 

des systèmes CAD/CAM dans le secteur industriel. 

(5) Certaines sociétés ont réussi h établir des systèmes CAD/CAM 

dans les entreprises canadiennes dans des 	secteurs 

restreints. 	La mise au point de systèmes entièrement 

intégrés sera cependant extrêmement coûteuse et inefficace 

si l'on ne prend pas les mesures nécessaires pour éviter les 

doubles emplois inutiles. Le risque est encore plus grand 

si les techniques nécessaires ne sont pas établies et 

appliquées en temps opportun. Il y a beaucoup de domaines 

qui 'peuvent .avoir une importance économique oh la 

toopétation serait plus efficace. 	. 

(6) Il faut encourager et favoriser la recherche et la 

développement concernant la technologie CAD/CAM au Canada. 

Comme dans tout autre pays, il faut coordonner et 

décentraliser ces travaux afin d'établir la meilleure 

structure possible en vue de transmettre la technologie 

avancée h l'industrie. - D'autres pays sont parvenus h 

occuper la première place dans divers domaines (par exemple 

la Norvège dans le domaine de la construction navale) grâce 

h la coordination des efforts, tant dans le secteur public 

que privé, au niveau de la recherche, du développement et de 

l'application ,  de la technologie CAD/CAM. La période de 
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gestation entre le développement et la mise en application 

(et 	les avantages économiques subséquents) de cette 

technologie s'est avérée très courte. 	Etant donné que 

l'importation de la technologie entraîne des retards assez 

longs, cette façon de procéder ne procure pas véritablement 

un avantage au point de vue de la concurrence et n'offre pas 

h l'industrie le rendement dont elle a vraiement besoin. 

(7) Il faut structurer les programmes d'enseignement offerts 

dans les collèges et les universités de façon qu'ils 

permettent d'obtenir la main-d'oeuvre qualifiée nécessaire 

pour aider davantage l'industrie axée sur l'automatisation. 

Il faudra organiser des séminaires et des conférences ainsi 

que concevoir et établir des programmes de rééducation 

professionnelle. 

(8) 11 importe que des groupes participent activement aux 

activités des sociétés techniques nationales et étrangères 

afin de déterminer les secteurs appropriés où le Canada peut 

jouer un rôle. La structure actuelle de l'affiliation h ces 

différentes sociétés a tendance h être faible. Les membres 

sont répartis un peu partout et cela ne favorise pas 

suffisamment la création d'une infrastructure permettant la 

diffusion des renseignements dans des secteurs assez variés 

et nombreux. 	Bien que les groupes canadiens membres des 

sociétés étrangères bénéficient de beaucoup d'avantages, ils 

ont tendance h transmettre les résultats de leurs propres 

, recherches h ces organisations. Il importe qu'on ne 

reproduise pas la technologie qui est du domaine public et 

qui a été conçue ailleurs, car ce double emploi est 

coûteux. 

(9) La technologie CAD/CAM est elle-même susceptible d'être 

commercialisée. 	Tout en favorisant la création d'une 

•  structure cohérente, l'établissement d'un centre canadien de 

développement de la technologie CAD/CAM permettra de vendre 



leurs techniques 

que sur celui des 

plus facilement les systèmes CAD/CAM et 

d' application tant sur le marché intérieur 

exportations.' 

(10)  L'élaboration des systèmes  CAD/CAM est coûteuse et nécessite 

des connaissances spécialisées . 	Pour que les systèmes 

soient mis en application en temps opportun, il importe que 

les conts soient partagés autant que possible au moyen de 

•projets conjoints et d' une aide gouvernementale. 	On 

pourrait développer les compétences nécessaires et les  

employer efficacement en concentrant les efforts au sein de 

quelques équipes qui existent actuellement  . Ces équipes 

chargées de la mise au point seraient rattachées à des 

instituts techniques ou à des universités qui peuvent 

• entreprendre des prôj et s -de rechérche à long.  terme et aider 

éventuellement tolite industrie qui a besoin 'de leur aide. 

Pour que les projets de recherche et de développement soient 

axés sur les besoins des industries, il est souhaitable que 

indstitrie dispose d' un Moyen de participation directe lui 

permettant de choisir les projets qu'elle désire financer et 

de surveiller les progrès des projets approuvés . La 

meilleur façon d' y parvenir est de créer un centre qui soit 

indépendant des instituts qui effectuent les travaux de 

développement.  

(11) Le Conseil estime donc que la fabrication assitée par 

ordinateur et les systèmes intégrés CAD/CAM ont une 

importance économique suffisante pour justifier 

l'établissement  d' un programme national visant h encourager 

et à faciliter l' adoption de ces techniques par l'industrie 

canadienne dans le cadre d' une polit igue nationale de 

(12) 11 existe actuellement en Europe et aux ttats—Unis plusieurs 

centres qui coordonnent le développement de la technologie 

CAD/CAM. Un centre canadien établi en collaboration avec le 



gouvernement, des universités et l'industrie pourrait jouer 

le Même rôle au Canada 

(13) Un centre canadien permettrait aux entreprises participantes 

de partager les programmes et la technologie et ferait en 

sorte que l'industrie canadienne demeure concurrentielle en 

utilisant les techniques les plus récentes dans le domaine 

de la technologie CAD/CAM. 

(14) En plus de démontrer l'application de la technoiogie 

existante et de montrer que le Canada est h l'avant-garde  

dans le domaine technologique en transmettant des rapports 

et en organisant des séminaires et des cours sur la 

technologie CAD/CAM, ce centre apporterait sa participation 

en finançant les travaux orginaux qui s'appliquent tout 

particulièrement h la situation canadienne en confiant la 

réalisation de projets de développement h frais partagés h 

d'autres centres et entreprises. 	Il existe des centres 

semblables aux États-Unis où l'on a procédé de cette façon 

par exemple pour le projet USAF 1-CAM, le projet 

international de fabrication assistée par ordinateur (CAM-I) 

et on a adopté la même façon de procéder au Canada où 

l'Association 	canadienne 	de 	l'électricité 	(A.C.E.) 	a 

coordonné et financé la recherche et le développement dans 

le domaine des systèmes électriques. 
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d' entre elles -, dépend an moins en partie , cdmmé 

1.1 	Le Conseil pour 	avancement de la technologie CAD/CAM recommande 

d' établir au Canada un grand centre ayant pour rôle de 

perfectionner la technologie CAD/CAM axée sur l' usager dans le 

cadre d' un programme de coopération en coordonnant les 

discussions entre le gouvernement, les universités et indus t'rie 

faisant suite aux conclusions du présent rapport. 

1.2 	Pour que 	industrie obtienne les meilleurs services possibles et 

Recommandations  

que les organisations existantes soient utilisées an :  Maximum, 

nous recommandons que le centre ait pour rôle principal : 

-- de diffuser les renseignements de façon à mieux faire 

connaître la technologie CAD/CAM au Canada -et à augmenter les 

connaissances dans ce domaine, part id ul ièrement en ce qui 

concerne l'industrie, 

de confier des projets de développement axés sur  l' usager et 

s' appliquant aux systèmes CAD/CAM à des entreprises et à des 

centres de développement appropriés qui ont des projets 

définis et satisfaisant les besoins communs des industries 

manufacturières au' Canada. 

1.3 	Le centre devra 'être subventionné par le -  gouvernement pour ce qui 

est du personnel, des installations et du financement des projets 

en plus de recevoir des subventions d' autres sources par exemple 

des fonds pour exécution des contrats fournis par ' les parrains 

de projets et les cotisations des entreprises, établissements et 

particuliers membres du centre. 

Analyse  coMPlement aire  

Étant donné que la principale recommandation du présent 

rapport du Conseil vise à établir un tel centre, il convient d' examiner 

plus en profondeur l'organisation et le raie du centre avant d' aborder 

d' autres questions et recommandations dont la solution, pour beaucoup 

nous le verrons, de la 

création du centre projeté. 
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Membres du centre 

Bien que le Conseil soit prêt h apporter certaines 

modifications, il propose, aux fins de la planification et de l'analyse 

complémentaire, que le centre de développement de la technologie 

- membres ordinaires (particuliers) 

instituts membres (sociétés techniques, etc.) 

sociétés membres (c'est-à-dire des entreprises) 

promoteurs de projet. 

(1) Les particuliers et les membres de toutes les autres 

catégories recevraient le bulletin d'information sur, la 

technologie CAD/CAM et auraient le droit d'assister à tous 

les séminaires et assemblées 

projets particuliers à frais 

générales. 	Les, promoteurs 

partagés participeraient à 

planification et 

recevraient 

complètes. 

publications 

à l'examen des projets 

ou plusieurs trousses 

sociétés membres recevraient toutes les 

de documentation 

subventionnés 

du centre et auraient accès à la documentation 

cette documenation 

la 

ce 

sur les projets  subventionnés 

serait réservée aux promoteurs des projets seulement pendant 

la première année suivant l'exécution' àe chaque projet 

parrainé. 

(2) Les membres seraient mis au courant des activités proposées 

au Conseil et seraient invités à fournir à ce sujet d'autres 

renseignements pouvant faciliter l'application des résultats 

des activités du Conseil. 

(3) Les membres seraient invités „à soumettre des projets 

1°examen du Conseil. Lorsque ces projets nécessiteraient 

mis au', point oul'amélioration de techniques au-delà de 

qui est actuellement du domaine public, on demanderait aux 

membres qui partagent les mêmes intérêts de former un groupe 
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de planification du projet afin de déterminer les critères 

d'un projet que lé Conseil, pourrait réaliser• 	, 

(4) On demanderait aux Membres qui partagent les mêmes intérêts 

de financer ensemble un: projet dé . recherche ou de 

développement .visant • à- , faire, -progresser la' technologie 

CAD/CAM dans leurs secteurs d'activités; • 	.-. 

(5) 'Les promoteurs de chaque projet h. frais partagés formeraient 

un comité d'étude-et d'exécution séparé, qui comprendrait au 

besoin des représentants du centre et dti Conseil. - 

(6) On encouragerait les membres à former des groupes d'intérêt 

spéciaux. 

, (7) Les -  membrés recevraient toute-la doèumentation- pertinente • 
• , sur les projets non spéciaux. 	- 

(8) On fixerait la cotisation en fonction de chaque catégorie de 

membres afin de couvrir les coûts 

l'affiliation. 

nécessaires pour assurer 

Rôles du. Conseil pour l'avancement: de , la technologie CAD/CAM: 

• Si l'on établit lè centre' proposé, il faudra modifier le rôle 

actuel du Conseil pour l'avancement de la teChnologié CAD/CAM. 

Pour "coordonner les activités du Centre canadien - pour 

l'avancement de la technologie CAD/CAM, 16 Conseil devra', -en plus de 

ses activités actuelles, assumer les responsabilités suivantes . : 

(1)  Remplir les mêmeà fonctions qu'un conseil dl -administration 

pour le Centre canadien pour l'avancement :de  la .technologie 

CAD/CAM. 

(2) Choisir les projets qui seront parrainés par le centre. 
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(3) Avoir le pouvoir d'allouer l'aide financière  .offerte par le 

gouvernement et ;les promoteurs aux projets parrainés par le 

Conseil. 

(4) Conseiller les organismes gouvernementaux qui donnent des 

subventions relativement aux secteurs appropriés où il 

faudrait des projets coordonnés. 

(5) Prêter son aide aux organismes coopératifs de développement 

en ce qui concerne l'établissement des normes et des 

systèmes CAD/CAM intégrés. 

Remarques supplémentaires concernant le centre et son fonctionnement  

Pour assurer la coordination des travaux eL centraliser 

l'aide visant au perfectionnement et à l'application des systèmes 

CAD/CAM, le centre assume les tâches suivantes: 

(1) Avoir un personnel spécialisé dans le domaine de la 

technologie CAD/CAM et suffisamment d'employés de bureau. 

Le directeur du centre doit connaître à fond tous les 

aspects de la technologie CAD/CAM. Le centre doit avoir à 

la fois des employés permanents et des employés nommés pour 

une période déterminée afin de faciliter le transfert 

technologique vers l'industrie et d'autres organismes. 

Il faudrait planifier et encourager un échange partiel de 

personnel avec d'autres établissements, par exemple des 

organismes de recherche provinciaux et le Conseil national 

de recherches du Canada ainsi que d'autres centres de 

développement de la technologie CAD/CAM à l'extérieur du 

Canada au moyen de nominations temporaires ou de congés 

sabbatiques. 

(g) Rendre ompte au Conseil de la coordination de l'échange de 

renseignements avec les membres. 
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(13)  A, titre 	de •repthsentant 	du 	Conseil, 	par t fc iper • à 

• 1! organisation et à la. présentation des séminaires et des 

conférences techniques et: è - 1 ét abl isseinenb. dès normes 

'relatives aux systèmes GAD/CAM et ses composants. 

(14) , Se :tenir . au courant des connaissances, et . aptitudes des 

brganisMes , universités et sOt iétéS qùi sont en mesure de 

. • traiter les •divers '• aspects de laHmisa, au  point" de la 

technologie CAD/CAM, 

(15) Lorsque les chefs de > projet . le, jugent nécessaire , utiliser 

des employés supplémentaires recrutés parmi les ,membres ou 

les promoteurs des projets soit sur demande soit à titre 

• volontaire. 

a st ructure du centre devra être "conforme aux critères 

suivants: 

(1) Le centre ne devrai t avoir -.aucun intérêt ' commercial dans le 

per fectionnement de la technologie CAD/CAM. . . 

(2) En plus d' avoir des fonds provenant des cotisations et des 

promoteurs des projets, le centre devra bénéficier d' une 

aide gouvernementale en ce qui a trait à son fonctionnement 

et au parrainage des projets, tout particulièrement durant 

les premières années d' exploitation. 

(3) Le centre devra , en tant que groupe 	veiller à la 

coordination, à là diffusion des renseignements et à la 

réal isat lôn des Contrats et non ,pas devenir un organisme axé 

sur avancement "interne" des systèmes CAD/CAM. 

, (4) Le cent re devra relever du- •Conseil. pour l'avancement de • la 

• , technologie . CAD/CAM et hsuivre  .se's .  directives.. quant - ,aux 

• ,  lignes' de» conduite générales • Le centre sera. cependant 

- chargé de tenir une . base.Ae 'données 11 devra . connaître les 
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(3) Faire un rapport sur tous les projets proposés par les 

membres et y annexer la documentation pertinente en vue de 

les soumettre à l'examen du Conseil. 

(4) Assurer, à l'intention du Conseil, des membres et autres 

personnes compétentes un service bibliothécaire et un 

système de recherche documentaire afin de fournir les 

renseignements nécessaires sur" se g propres activités. 

(5) Tenir une liste des personnes compétentes pouvant répondre 

aux demandes d'aide spéciale concernant des questions 

techniques. 

(6) Coordonner tous les projets du Conseil en entretenant des 

relations avec les entrepreneurs et les promoteurs des 

projets. 

(7) Préparer les appels d'offres. 

(8) Diffuser les résultats de tous les projets. 

(9) Rédiger et publier le bulletin d'information mensuel. 

(10) Assurer la préparation des séries d'articles du Centre 

canadien pour l'avancement de la technologie CAD/CAM. 

(11) A titre de membre de sociétés techniques étrangères, tenir 

le Conseil et les membres associés au courant des questions 

courantes qui offrent un intérêt et ont un rapport avec les 

activités du Conseil. 

(12) Tenir un répertoire des programmes d'enseignement qui 

concernent la technologie CAD/CAM et sont offerts h d'autres 

personnes, par exemple des cours d'éducation permanente, des 

cours abrégés, etc. 	Le personnel du Centre devra, au 

besoin, participer à ces programmes et encourager les 

membres à faire de même. 
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entrepreneurs ayant les, capacités techniques nécessaires et 

pourra leur adjuger les 'contrats conformément aux directives 

du . Conseil, et .  selon les besoins. - 

'(5) Les employés du centre devront être membres des sociétés 

techniques appropriées et assister aux conférences 

techniques importantes en vue de mieux planifier les projets 

et enrichir leurs connaissances techniques. 

(6) En ce ,qui concerne l'attribution des. fonds .pour des -projets 

- 	précis, le centre pourra adopter à peu .près là Même 

politique que - le Conseil national: -de:recherches. du Canada et 

d'autres Organismes, c'est-'h-dire: 

- financer entièrement les projets qui satisfont aux 

besoins communs d'un très grand nombre d'entreprises ou 

de secteurs industriels, 

- faire en Sorte que les-projets' qui satisfont.- aux. besoins 

de certains groupes d'entreprises soient 	financés 

, ,conjointement : .- par les. promoteurs et.. le gouvernement 

lorsque des fonds sont disponibles, 	... 

faire en sorte que les projets qui satisfont aux besoins 

d'une seule entreprise soient entièrement financés par 

l'entreprise en question, en apportant cependant son aide 

à l'occasion en ce qui concerne, la coordination, les 

contrats, etc. 

Bien que le programme de recherche et de développement de 

l'Association candienne de l'électricité ne soit pas 

nécessairement un modèle parfait, il constitue un précédent 

et un bon exemple de mécanisme de financement et de centre 

coopératif de développement semblable au programme de 

développement de la technologie CAD/CAM proposé par le 

Conseil dans le présent rapport. 

(7 ) 
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Le programme de recherche et de développement dans le 

domaine des systèmes électriques a-été mis sur pied en 1977 

grâce à des subventions gouvernementales fournies par le 

ministère de l'Energie, Mines et Ressources et . à des 

contriblitions des services publics d'électricité qui étaient 

à peu près d'égale importance et -s'élevaient à environ un 

million de dollars dans chaque cas, on s!attend•à ce que les 

dépenses totales pour le programme 'se chiffrent à 7,08 

millions de dollars en 1979 pour atteindre 12,384 millions 

de dollars en 1983 et que les contributions des services 

- Publics' d'électricité et' du 'Ministère soient égales et 

- assurent' plus de 90 pour cent des fonds nécessaires. 

Jusqu'à présent, cent cinquante ingénieurs auxiliaires ont 

contribué au programme. A ce jour, plus de cent contrats 

ont été adjugés pour des projets précis dans les domaines de 

la production, de la transmission, de la distribution, de 

l'utilisation et de la conservation de l'énergie 

électrique. (13)  

(8) En attendant que le Centre canadien de développement de la 

technologie CAD/CAM soit établi comme on l'a proposé, il est 

primordial que le secrétariat du Conseil et le service 

consultatif destiné à l'industrie qui assurent le service 

d'information sur la technologie CAD/CAM, qui se trouvent 

actuellement h la Direction de la technologie au ministère 

de l'Industrie et Commerce, soient considérablement 

renforcés temporairement (ou au besoin en permanence). 
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Problèmes. et  recommandations concernant: 

Lb rôle 'du gouvernement concernant l'avancement de 

' technologie CAD/CAM 

L'organisation  ,cles  projets de développement 

technologie CAD/CAM 

Les autres projets coopératifs de développement collectifs 

ou à frai . 
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Problème 

2. 	Pour que la technologie et les systèmes CAD/CAM soient adoptés en 

temps opportun dans l'industrie canadienne, il faut entreprendre 

des travaux de développement très coûteux et il se trouve que la 

meilleure ou la seule façon de pouvoir assumer ces coûts est de 

faire en sorte que le nombre de recherches faisant double emploi 

soit réduit au minimum et qu'il y ait le plus de projets de 

développement collectifs ou à frais partagés possible. Etant 

donné que la technologie CAD/CAM comporte des systèmes intégrés, 

il faut en plus que les travaux de recherche et de développement 

soient effectués en équipe. Cette situation soulève des 

questions importantes quant au rôle du gouvernement dans la 

promotion de la technologie CAD/CAM. 

Analyse  

De façon générale, les membres du Conseil sont d'avis que l'aide 

gouvernementale offerte à l'industrie en vue du perfectionnement 

et de l'application des systèmes CAD/CAM devrait surtout viser à 

coordonner les efforts et à assurer une source d'information, et 

non pas se traduire par un programme spécial de financement 

direct des travaux de développement ou de la mise en application. 

En agissant ainsi, on tient compte de la politique de 

restrictions des dépenses du gouvernement, de la très grande 

diversité et des applications multiples de la technologie CAD/CAM 

et du fait que, à notre avis, les programmes d'aide directe 

peuvent être nuisibles à long terme lorsqu'on en abuse. On 

devrait donc se servir des programmes existants autant que 

possible. A notre connaissance, ils comprennent généralement les 

programmes actuels suivants: 

- Programme d'expansion des entreprises (P.E.E.) 

- Programme de la machinerie• 

- Programme de productivité de l'industrie du matériel de 

défense (P.P.1.M.D.) 



et de 	application des s yst èmes CAD/ CAM. 

au besoin, pour déterminer s' ils 

- Programme d' aide à la recherche industrielle (P.A.R. I.) 

- Programme des projets  "industrie/laboratoires" (P.P.I.L.) 

- Programme de formation industrielle de Main-d'oeuvre Canada 

- Programme d' approvisionnement scientifique du M.A.S. 

- Fonds et subventions offerts aux universités pat le Conseil de 

recherches en sciences naturelles et en génie (C.R.S.N.G.) 

Néanmoins,  

cas modifier 

qu'ils soient 

formation dE 

connaissances 

pourrait sans aucun doute, du moins dans certains 

légèrement l' administration de ces programmes pour 

plus efficaces ou plus utiles au point de vue de la• 

la main-d'oeuvre, 	du 	per fec tionnement 	des 

on 

Recommandations  

2.1 	De façon générale, on recommande donc d' examiner les 'programmes 

susmentionnés, et d' autres 

peuvent -être modifiés. 

Particulièrement dans les cas suivants.  

2.1.1 Dans le cadre du sous-programme d' aide d' innovation du Programme 

d' expansion des entreprises (P.E.E.) administré - par  •le ministère 

de 1' industrie et du Commerce en vue de la création de nouveaux 

produits et procédés,' serait possible, à notre avis,  

d' augmenter le nombre de projets concernant les techniques de 

fabrication (qui sont pratiquement inexistants à l'heure 

actuelle) en déterminant les projets relatifs à la technologie 

CAD/CAM particulièrement ceux qui visent à intégrer des méthodes 

ou à établir des systèmes, dans le cas de la mise au point de 

"procédés", et en faisant en sorte que les techniques soient 

reconnues partout 

2.1.2 En ce qui concerne le sous-programme d' aide d' innovation du 

P.E.E. , on pourrait aussi éliminer les nombreuses exigences 

concernant les projets coopératifs de développement qui sont 

dans 	industrie. 
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propasés par des groupes d'entreprises et visent h .,perfectionner 

les techniques clés désignées comme très importantes, par exemple 

la technologie CAD/CAM. 

2.2 	Au moyen du P.E.E., du programme concernant les centres de 

technologie avancée ou d'un autre mécanisme approprié, on 

pourrait également faire en sorte que le Centre canadien de 

développement de la technologie CAD/CAM reçoive les fonds 

nécessaires pour les projets de développement coopératifs ou 

collectifs, au moins durant les premières années de changement 

technologique rapide et plus longtemps s'il le faut. 

2.3 	Encore que le ministère de l'Industrie et du Commerce, 

contrairement h beaucoup d'autres, ne dispose pas du personnel et 

des laboratoires pour réaliser ses programmes, on pourrait au 

moins envisager la possibilité de confier assez souvent et 

régulièrement des études h des organismes privés en vue de 

préparer des rapports accessibles au grand public sur les 

dangers, les possibilités d'application et l'état des 

connaissances concernant les techniques clés par exemple la 

technologie CAD/CAM. Pour ce faire, on pourrait par exemple 

modifier ou changer l'orientation du Programme d'études-

innovation technologique actuellement administré par la Direction 

de la technologie du ministère de l'Industrie et du Commerce. 

2.,4 	Dans le but d'encour,ager le transfert technologique et - la 

diffusion de la technologie un peu partout dans l'industrie 

canadienne, il faudrait envisager de: 	. 

permettre que les cotisations versées aux sociétés 

professionnelles et techniques soient en tant que dépenses 

,déductibles du revenu imposable des particuliers et des 

entreprises; 



noter que maintenant les .  cotisations  les livres li  faut 

2.7 	Les grandes entreprises organisations responsables et 
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permettre également que le coût - des livres -techniques achetés 

en vue du perfectionnement professionnel soit considéré 'comme  

- 
techniques achetés pour fins de  perfectionnement professionnel 

sent apparemment déductibles du revenu en tant -  qt.ie 'dépense 
_ 	. 

personnelle en 'vertu des Règlements américains de 	imet . 	_  

revenu. 

sur le 

2.5 	11 faudrait élaborer d' autres plans en vue de la coordination des 

recherches en mat ière de technologie CAD/CAM effectuées dans les 

universités canadiennes et d' autres laboratoires,  

particulièrement en ce qui concerne la coordinat ion des projets 

multi-disciplinaires importants ou la participation à ces 

projets., 

2.6 	11 faudrait établir des mécanismes, peut-être par l'entremise  de _ 
l'Association , des 

déterminer et financer les projets mixtes qui satisfont aux 

besoins de 1' ensemble des usagers canadiens de la technologie 

CAD/ CAM. 

de la 

conception et du fonctionnement de systèmes qui doivent être très 

sûrs disposent de grands laboratoires d' essai des produits afin 

d' évaluer les nouveaux produits et les nouvelles pièces mis en 

vente par les vendeurs . Elles vérifient attentivement si tous 

les composants des téléimprimeurs, microprocesseurs,  mémoires, 

dispositifs de visualisation ainsi que les pièces mécaniques sont 

conformes aux exigences et aux besoins du manufacturier avant de 

les accepter et les inclure dans le système. 11 arrive souvent 

que les sous-systèmes offerts par le vendeur ne soient pas 

conformes aux exigences ou ne puissent être utilisés sans être 

Manufac tdrièrs :canadiens , du centré de . 
développement de la technologie  CAD/CAM, proposé et des 

entreprises -canadiennes qui ont participé au projet CAM-1 , pour , 	_ „ - 
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modifiés. La 	plupart 	des 	industries 	Manufacturières, 

particulièrement les petites et moyennes entreprises, n'ont pas 

accès h ces installations ou aux renseignements qu'elles 

permettent d'obtenir au moment oit elles en auraient besoin. 

Comme elles s'efforcent de maintenir leurs produits h jour et 

concurrentiels, elles sont souvent obligées d'accepter ce que le 

vendeur prétend et d'inclure des composants qui n'ont pas été mis 

à l'essai dans leur produit ou système qui est déjà sur le 

marché. Il arrive fréquemment qu'elles connaissent entièrement 

les vrais résultats après s'être compromises irrémédiablement. 

Pour régler cette situation, il faudrait peut-être établir un 

laboratoire d'évaluation et d'essais en vue de l'acceptation des 

produits dans le cas des types de composants dont l'utilisation 

est répandue. Ce service serait complété par de courts rapports 

sur les résultats obtenus par l'usager. Les essais comme ceux de 

l'Association canadienne de normalisation ne satisfont pas ce 

besoin car ils concernent surtout la sécurité et non pas le bon 

rendement, qui serait l'objectif des essais dans ce cas-ci. 

Il faudrait aussi envisager d'établir un service du même genre 

qui consisterait à rédiger des rapports d'évaluation sur les 

produits et les ensembles de programmes et qui serait peut-être 

encore plus utile que les évaluations de composants et de 

matériel. 
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' 	ProblèMes eurecommandations , concernant: 

- la prise de conscience . 

- la Main-d'oeuvre - 

l'éducation  et: la formation: '. 
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Problème 

3. 	Il y a un besoin impérieux de faire connaître davantage la 

technologie des commandes numériques et la technologie CAD/CAM 

aux dirigeants 

canadienne. 

et au perSonnel  technique de 1' industrie  

Analyse  

- De nombreux dirigeants d'entreprises ont presque toujours utilisé 

des machines-outils classiques. 	Ils ne comprennent pas tout h 

fait, et dans certains cas pas du tout, l'utilité des ordinateurs 

et des machines-outils à commandes numériques. Parce qu'ils ont 

peur de l'inconnu et craignent de se tromper dans le choix du 

matériel, ils sont peu disposés à installer et h utiliser les 

nouveaux systèmes ou machines CAD/CAM. 

- Les coûts en capital des machines h commandes numériques sont 

très élevés par rapport aux machines classiques. Par exemple, un 

tour h commandes numériques informatisées coûte 200,000 dollars 

comparativement h 25,000 ou 30,000 dollars pour un tour classique 

de la même dimensibn. 

- De même, les systèmes de conception CAD coûtent habituellement de 

150,000 à 200,000 dollars. 	Même si la productivité peut être 

grandement accrue, le matériel des fournisseurs concurrentiels 

est difficile h évaluer. Les entreprises hésitent donc de peur 

de commettre une erreur. coûteuse. 

- Il faut que les représentants officiels des entreprises 

connaissent davantage les possibilités de production du matériel 

CAD/CAM afin qu'ils puissent évaluer le taux de rendement du 

capital investi et justifier les dépenses en immobilisations. 

- Un très grand nombre de personnes sont concernées. Près de 20 % 

des dix millions de personnes qui font partie de la population 

active canadienne travaillent dans les industrie manufacturières. 



Si 10 Y. de ces ' deux millions  de' personnes  on t -besoini au minimum 
— • , 	. , 	_ 

d'une .connaissance élémentaire : de la technologie 1MD/CAM,  scia  
. 	_ 

représente 20 0-,000  personnes.  

Recommandations  ' 

3.1 	Des séminaireg et des conférences sur la technologie CAD/CAM 

devraient être organisés plusieurs fois par année dans les 

principales villes du Canada, de concert avec les organismes déjà 

établis tels que la NEC Society, les associations locales de la 
- 	. 

Society of Manufacturing Engineers et d'autres organismes. 

- 	 - 

- La .direction, et le personnel technique des entreprises qui ont 

utilisé avec succès ce type de technologie devraient faire des 

.expOSés h 'ces séminaires. 	. 	• 	. — 

	

• 	. 	_ 

, 
- 11 faudrait, surtout au début, expliquer en détail aux dirigeants 

non techniques les principes techniques de base, les avantages 

économiques et la manière de prendre des décisions relativement h 

l'achat de matériel. ' 

Les directeurs de banque et d'autres personnes du monde des 

finances devraient être invités h assister à ces séminaires afin 

qu'ils puissent se renseigner sur l'évaluation et le financement 

du matériel CAD/CAM. 

- Les séminaires devraient être organisés par le personnel du 

centre de développement de la technologie CAD/CAM qui a été 

proposé, des fonctionnaires du ministère de l'Industrie et du 

Commerce et d'autres organismes gouvernementaux tels que le 

Conseil national de recherches du Canada et le service 

d'information 	technique, 	de 	concert 	avec 	des 	personnes 

compétentes du secteur privé, y compris des utilisateurs et des 

fournisseurs bien renseignés. 
- 	 • 	 • 	 •. 
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devraient  être 
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Les responsables des séminaires devraient faire publier les 

procès-verbaux ou faire imprimer les documents présentés de façon 

informelle afin que les renseignements aient la plus grande 

diffusion possible.  

De plus, des résumés et des condensés des conférences, 

et séminaires portant sur la technologie CAD/CAM 

réunions 

auxquels 

assistent. des membres du Conseil et d'autres 

d'autres parties du Canada ou de l'étranger 

publiés dans les revues canadiennes appropriées.. 

3.2 	Les organismes compétents devraient être invités à tenir leurs 

congrès au Canada à intervalles réguliers afin de tenir les 

Canadiens au courant des innovations concernant la technologie 

CAD/CAM dans d'autres pays. Par exemple, Computer Aided 

Manufacturing International a tenu une réunion à McMaster en mai 

1974, le CIRP se réunira à Toronto en septembre 1980. La CASA, 

une division de la Society of Manufacturing Engineers, le conseil 

technique n ° 5 sur la technologie CAD de l'International 

Federation for Information Processing, le comité technique sur la 

technologie manufacturière de l'International Federation on 

Automatic Control, l'Autofact, etc. pourraient également être des 

candidats éventuels. 

3.3 	L'Office national du film ou d'autres organismes gouvernementaux 

devraient recevoir le mandat de produire des films montrant que 

la technologie CAD/CAM peut être utilisée avec succès. Ces films 

deraient être présentés aux différents séminaires et être déposés 

dans une bibliothèque centrale pour que les entreprises puissent 

assister à des projections privées. Cette bibliothèque pourrait 

probablement être située au centre de développement de la 

technologie CAD qui a été proposé et être utilisée comme centre 

de documentation pour les documents et les rapports portant sur 

l'utilisation de la technologie CAD/CAM. Le coût de ces films 

devrait être absorbé par le gouvernement fédéral. 
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3.4 	En plus des séminaires et des publications susmentionnés, les 

réseaux de télévision éducative devraient être encouragés à 

présenter des films sur l'application de la technologie CAD/CAM 

afin de favoriser une plus grande compréhension et une plus 

grande connaissance du rêle'de cette technologie. 

3.5 	11 faudrait 'étudier .1a 'possibilité d'établir lin' icentre de 

.démonstration de la technologie CAD/CAM dans l'Ontario Science  

, Centre. 

3.6 - Les universités et collèges devraient être encouragés 	-él.àborer . 

et, h offrir des couirs condensés su la technologie  ,CAD/CAM et , sur  

ses applidationà.. 11 faudrait met
/
tre l'accent sur le contenu des

cours -et sur ,lés moyens-approPriés'h . la formation 

les 'entreprises et  ,léS particuliers. 

sur place par.  
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- 	Les dirigeants4es, entreprises connaissent mal et comprennent Mal 

les possibilités des systèmes CAD/CAM. 

Peu de personnes techniquement 

systèmes  CAD/ CAM, 

compétentes  comprennent les 

Analyse  

Problème 

4. 	-Vti que, les problèmes - suivants qui se  rapportent ,h  la pri,se de 

:conscience, à I'. éduc.ationet,:à1amain-,d'oeuvre  sont étroitement

liés quoique différents, ilspeuventmièux être présentés et 

analysés ensemblà›.' 

Il y a_pénUrie de main-d'oeuvre  -hautement qualifiée au Canada 

dans les domaines liés h la technologie CAD/CAM. 

dans là Il, y :  a,pénnrie 4e personnel formé et  eXpérimentè.  

,prOgraMmation_des.piècés à, comMandeS,ftiùmériquéa. _ 	_ 	. 

Lorsque des activités sont organisées pour faire comprendre et 

connaître davantage la technologie CAD/CAM aux dirigeants et au 

personnel technique de l'industrie manufacturière canadienne, il 

faut savoir qu'un très grand nombre d'entreprises et de 

travailleurs sont en cause -- au moins plusieurs milliers 

d'entreprises et des dizaines de milliers de travailleurs. 

Il faut combiner plusieurs média d' information appropriés tels 

'que des publications, dés conférences, des séminaires, des, cours  
. 	_ 	. 	. 

de  forMatiOn.sr,place .,. des conférences sut, cassettes; des films', _ _ , _ 
des bandes Magétoscopiques.: 

Des applications pratiques ont montré que les techniques CÀD/CAM 

peuvent accroître considérablement la productivité. Des systèmes - 

de fabrication souees Ont permis, des réductions de - coûts de plus 
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de 70 % et des diminutions de 30 % du matériel servant h l'examen 

de l'avancement des travaux (14) Les dirigeants doivent 

être informés davantage de 'Ces possibilités d'accroissement de la 

productivité par des études de cas démontrant les-' 'avantages 

économiques de tels systèmes. De plus, lés exemples portant sur 

l'application 'de cette technologie permettront de démontrer que 

la productivité s'est accrue dans des industries semblables. Une 

SéanCe 'de 'formation doit accompagner les exemples partant sut les 

avantages et l'application afin que les dirigeants d'entreprise 

connaissent bien lacomposition des systèmes CAD/CAM. 

Même si la technologie des commandes numériques gagne du terrain 

et que plus d'entreprises achètent du matériel à commandes 

numériques, ces dernières n'offrent pas la formation nécessaire 

et ne forment pas leur propre personnel compétent en la matière.•

Les personnes clefs peuvent passer d'une entreprise h une autre 

vu que les personnes compétentes sont en demande. La technologie 

CAD/CAM, en ce qui concerne les systèmes, en est h ses ,débuts. 

Il y a très peu de techniciens qui comprennent les répercussions 

de cette technologie, qui peuvent faire connaître ces 

répercussions aux dirigeants ou qui peuvent mettre un système en 

état de fonctionner. 

Par suite de la pénurie générale de main-d'oeuvre compétente en 

ordinatique et en technologie, la recherche et lé 'développement 

de l'industrie canadienne ne peuvent se dérouler qu'au ralenti. 

Il est 'souhaitable que des mesures soient prisés pour soutenir 

les universités dans ce domaine. Un mécanisme  -efficace serait 

d'accroître les subventions de recherche aux 'universités et 

surtout de déterminer que: la technologie CAD/CAM doit être un 

secteùr ,prioritaire des demandes de subventions stratégiques 

adressées au Conseil de recherches en sciences naturelles et en 

génie.' Une deuxième possibilité serait d'établir d'autres 

centres spécialisés dans là technologie' CAD/CAM' dans les 

• universités.' 



Recommandations 

4 . 1 	11 faudrait faire la formation et le recyclage de 

active concernée. 

a population 

niveau' secondaire, 	collégial 	et 

la technologie des 

CAD/ CAM. 

commandes numériques et de la technologie 

5 .33  

4 . 2 	11 faudrait intégrer 

scolaires 	réguliers 	au 

universit aire. 

CAD/CAM aux . programmes la technologie 

4 . 3 	Le Conseil doit établir les exigences et le contenu du programme 

et élaborer des directives pour permet tre au gouvernement de 

soutenir l'éducation et la formation de la population active 

concernée . 

44 	On devrait insister davantage sur la formation de programmeurs • 

dans les collèges locaux pour faire face aux besoins éventuels de 

l'industrie. ,Cela  exigerait 1' achat de machines à commandes 

numériques et d' ordinateurs qui seraient utilisés par les 

c o llèges. Cette formation ne devrait 'être offerte qu'aux -  élèves 

La formation devrait être de secondaire qui ont de bonnes notes . 

donnée conjointement avec 1' industrie. 

4 .5 	De plus, il faudrait utiliser au maximum les établissements 

disponibles tels que le Canadian Institute for Metalworking à 

l'université McMas ter pour effectuer les recherches avancées sur 

le matériel pour  l'indus trie  et offrir un service de consultation 

aux industries en ce qui concerne les problèmes d' application de 

4.6 	11 faudrait prendre des dispositions pour transmettre- le bulletin 

d' information mensuel CAD/CAM à toutes les entreprises 

manufacturières intéressées . Ces dispositions comprendraient la 

distribution par l'intermédiaire  de l'Association  des 

manufacturiers canadiens ( A.M. C. ) , des organismes de recherches 

des  prov inces, du Service d' informat ion technique (S . 1. T. ) du 

Conseil national de recherches du Canada , du centre de 
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développement de la technologie CAD/CAM qui a été proposé ou 

directement par le ministère de l'Industrie et du Commerce 

(m.i.c.). 

4.7 	Des dispositions additionnelles devraient être prises s'il y a 

lieu pour dresser un profil d'intérêt normalisé CAD/CAM par le 

biais du service de transmission sélective de renseignements du 

Institut canadien de l'information scientifique et technique et 

du programme de l'actualité ' technique .(CAN/TAP) 

d'information technique du Conseil national de recherches et pour 

que les ingénieurs et le personnel technique et administratif de 

l'indutrie soit au courant des services disponibles. 

4.8 	Le Conseil de recherches en sciences naturelles et en génie 

devraient être encouragé à considérer la technologie CAD/CAM 

comme un secteur prioritaire des demandes de subventions 

stratégiques. 

4.9 	Le ministère de l'Industrie et du Commerce devrait avoir comme 

priorité d'établir plus de centres spécialisés dans la 

technologie CAD/CAM et les domaines connexes dans les universités 

canadiennes et de fournir des fonds à mesure s'il y a lieu pour 

soutenir la recherche et le développement clefs dans les centres 

déjà établis. 

4.10 Des 'résumés et des condensés des conférences, réunions et 

séminaires portant sur la technologie CAD/CAM devraient être 

préparés avec l'aide gouvernementale s'il y a lieu pour 

publication dans les revues canadiennes appropriées. 

4.11 Il faudrait organiser et offrir de la formation sur place et des 

aux 'travailleurs, 

lieu de travail 

de cassettes,  

.dispositives, bandes magnétoscopiques peut être idéale pour ce .  

genre de programme. qui comprendrait la théorie et la pratique et  

.qui pourrait faire PartieAu Programme de forMat.ion ,industrielle 

de Main—d'oeuvre Canada. 

du 

recherches 

SerVice 

programmes d'étude sur les' systèmes CAD/CAM 

individuellement Ou en groupe,' surtéut-à leur 

habituel. 	'Une combinaison de textes et 
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Problèmes et recommandations concernant: 	, 

". la rechercheet,le développement 

- les lacunes dè la' technologie ou. des approvisionnements- 

- les développements internationaux concernant la technologie 

CAD/CAM 

- établissement d' autres conseils pour l'avancement 

technologie - 	- 
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Problème 

5.. 	Les entreprises qui fabriquent .de petites pièces métalliques sont 

souvent peu disposées à adopter la technologie CAD/CAM vu 

qu'elles connaissent le fossé réel et important qui existe :entre 

leurs capacités et celles qui sont requises. 'pour utiliser 

efficacement les • techniques des commandes numériques et des 

commandes numériquesinformatisées., 

Analyse  

Il y a un certain nombre de façons de mieux faire correspondre 

les capacités des entreprises qui fabriquent de petites pièces 

métalliques et celles qui sont nécessaires pour utiliser les 

commandes numériques. La technique la plus utilisée par les 

entreprises, celle qui à l'heure actuelle est la plus efficace, 

consiste à recourir à un centre de traitement à façon ou à un 

organisme de consultation comme intermédiaire. Actuellement, on 

utilise beaucoup les centres de traitement en temps partagé qui 

s'occupent de faire circuler pour les entreprises manufacturières 

canadiennes les données transnationales concernant la 

programmation des pièces pour les commandes numériques. Une 

autre possibilité qui deviendra plus attrayante à mesure que la 

technologie deviendra plus accessible est de concevoir le 

matériel de commandes numériques informatisées de telle sorte que 

les capacités requises correspondent davantage aux aptitudes des 

machinistes et des dessinateurs industriels concernés. 

Recommandations  

5.1 	Il faudrait encourager la recherche et le développement dans le 

domaine du dialogue homme-machine en ayant comme objectif de 

rendre les machines à commandes numériques informatisées plus 

accessible aux utilisateurs non qualifiés. 



5.2 	Le gouvernement fédéral (le Conseil national de recherches, 

Conseil de recherches en sciences naturelles et en génie, 

ministère de l'Industrie et du Commerce) devrait encourager la 

recherche et le développement axés sur le dialogue homme-machine 

nécessaire aux commandes numériques informatisées et fournir les 

fonds nécessaires. 

5.3 bOmaines dé recherche  Trécià: 

a) utilisation de : graphiques interactifs et prngramMation 

Pièces géométriques pour préparer - des bandes magnétoScopiques.. 

Polir les 'Con-aria-rides :ftumériques e:on'.des fichiers de données sur  

le tra'jet' des 'outils 

fonction des aptitudes des Machiniates et 

industriel 

conception et mise au point de langages' graphiques en 

dés ' 

diminUatiOn du coût deS'syStèmes ' graphiques interactifs.  
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Problème  

6. 	L'industrie canadienne de la conception et _de la construction 

d'édifices utilise très peu les techniques CAD/CAM -  à l'heure 

actuelle et 

construction 

il _est fort possible que 

étrangères qui utilisent une 

les entreprises de 

technologie moderne 

s'emparent d'Une partie importante du marché canadien de la 

construction dans un proche avenir. 

Analyse 

Le ministère des Travaux, publics a mis en oeuvre depuis les cinq 
• 

dernières années un programme destiné à encourager une plus 

grande utilisation de la technologie CAD pour faire face à ses 

propres besoins internes et pour le bénéfice de l'industrie 

canadienne de la construction dans son ensemble. On envisage 

actuellement de poursuivre le programme et son,rôle éventuel dans 

l'industrie de la construction .à l'extérieur du gouvernement, 

fédéral est à l'étude . . Il semble que, le maintien de ces 

activités de mise au point et de promotion de la technologie CAD 

méritent d'être encouragées. De plus, l'utilisation possible des 

techniques CAD pour la construction d'édifices, inexistante 

jusqu'à présent, devrait être examinée comme un autre facteur qui 

peut perméttre h l'industrie canadienne de la construction de 

rester concurrentielle. 

Recommandations  

6.1 - Le .gouvernement 	fédéral 	devrait 	continuer 	d'encourager 

l'utilisation de la technologie CAD/CAM dans' l'industrie de la 

construction. 

6.2 	Le Conseil national de recherches du Canada et le ministère de 

l'Industrie et du Commerce devraient continuer de participer 

conjointement avec le ministère des Travaux publics h l'examen du 

programme 	actuel 	de 	ce 	dernier 	ministère, 	faire 	les 



recommandations qui s'imposent  

application .• éventuelle 	de 	la 

d'industrie: delà construction. 

5.39. 

dans  

soutenir s'il y a 

technologie CAD/CAM 
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Problème  

7. 	De nombreux secteurs de l'industrie manufacturière canadienne ont 

un volume de production faible comprenant des lots de petite 

taille. 11 faut donc modifier fréquemment les méthodes de 

manutention du matériel, de contrôle des stocks, de fabrication, 

d'assemblage et d'assurance de la qualité. 

:Analyse  

Dans de nombreux secteurs, les manufacturiers canadiens courent 

le risque de n'être plus compétitifs étant donné que d'autres 

pays subventionnent fortement l'adoption de techniques 

automatisées d'assemblage et de contrôle de la production. Une 

certaine catégorie de machines industrielles programmées pourrait 

convenir au genre de production de l'industrie canadienne et aux 

marchés disponibles. Le Conseil pour l'avancement de la 

technologie CAD/CAM devrait encourager fortement l'adoption 

coordonnée de telles technologies au Canada. 

Recommandations  

7.1 	Le gouvernement fédéral devrait soutenir et coordonner la mise au 

point et l'application de systèmes de fabrication souples et de 

machines industrielles programmées à petite échelle dans 

l'industrie manufacturière canadienne. 

7.2 	Le Conseil national de recherches du Canada devrait se charger de 

financer et de coordonner un programme de recherche et de 

développement pour les systèmes de fabrication souples et les 

machines industrielles programmées è petite et à moyenne capacité 

au Canada. Le programme devrait être axé sur la production à 

capacité relativement petite et moyenne d'articles dont 

l'industrie canadienne a le plus grand besoin pour rester 

compétitive. 



-Problème 

1 
recherche 

développement sur la technologie CAD/CAM pour déterminer ses 

applications possibles et les obstacles précis qui empéchent 

d'établir une technologie qui réponde aux besoins canadiens et 

qui sont attribuables aux lacunes des sources d'approvisionnement 

normales. 

Analyse  

Cela est reconnu comme une tâche nécessaire mais difficile h 

réaliser dans un domaine technique qui progresse si rapidement. 

Compte tenu de priorités plus urgentes, le Conseil pour 

l'avancement de la technologie CAD/CAM n'a consacré que peu de 

temps k ce sujet jusqu'h maintenant mais pourrait éventuellement „ 

entreprendre des travaux dans ce sens, conjointement avec le 

centre de développement de la technologie CAD/CAM qui a été 

proposé et d'a.utres organismes. 

Certaines possibilités précises, dont les possibilités suivantes, 

ont été envisagées et il serait intéressant d'en faire l'examen. 

Actuellement, il y a un grand 

manuelle des machines—outils h commandes 

programmation assistée par ordinateur. 	Vu le coût des 

micro—ordinateurs, il est possible d' élaborer des programmes 

point h point et des programmes 2-1-d sur les machines h 

commandes numériques qui utilisent des micro—ordinateurs. Par 

exemple, un ordinateUr Appel avec 48 K mémoires h accès sélectif 

et cinq unités de mini disques souples coûterait environ cinq 

mille dollars. Si l'on utilise un modulateur de fréquence et un 

téléviseur noir et blanc à écran de douze pounces, il faudrait 

ajouter environ 150 dollars pour un écran dé visualisation. 

8. 	Il faut mettre en oeuvre des programmes de et de 

écart entre la prOgraMmation 
, 

numerl.qUes. et . la 
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Recommandations  

8.1'. Il faudrait entreprendre des études de Concert avec l'industrie 

canadienne pour déterminer les lacunes précises de la technologie 

CAD/CAM qui ' justifieraient des efforts spéciaux' de 

développement. ' 

.8.2 	11 faudrait envisager de Oui- suivre, s'il y a lieu, la recherche 

et le développement dàns les domaines suivants qui ont ..déjà été 

identifiés provisiorement. 

Un système CAD micro-informatisé peu dispendieux qui pourrait 

utiliser certaines notions et techniques de modélisation 

géométrique déjà utilisées avec succès sur des systèmes 

micro-inforffiatisés à l'université de Waterloo. 

-  L'établissement d'un langage uniforme - ou. normalisé pour la 

programmation de pièces. 

.L'établiSseMent d'un langage graphique normalisé ou'provisoire 

peut étre basé sue le langage GRAPPLE' initialement mis au 

point par ' les Recherches  Bell-Northern 'et adapté pour la 

technologie CAD 'de l'industrie de. .1a construction par le 

ministèrè des Travaux publics. 

La planification informatisée des coûts des travaux, de la 

production, du chargement des machines, de l'établissement des 

calendriers et de la gestion de la production surtout pour les 

travaux des ateliers travaillant h la commande. 

L'élaboration ' de 	normes ' d'interface 	cOncernant 	la 

communication entre les systèmes graphiques'CAD'de différents 

modèles et entre les systèmes CAD  et CAM: 	- 

- Assemblage automatique grée h- des 'machines programmées 

intelligentes. 
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— Sélection automatique dé l'alimentation  et de la Vitesse et 

essai par l'industrie  du programme d' alimentation et de 

vitesse actuellement disponible à l' université de Waterloo et 

'ailleurs.  

— Tracé automatique des détails, y compris' .  das tolérances 

automatiques basées sur les limites et les ajustements pour 

l'  assemblage  . des composantes.  

— Conseils aux acheteurs 'éventuels sur lès caractéristiques,  

l'évaluation  et la sélection de systèmes de conception 

automatiques et de systèmes  'CAD. 

— Méthodes . pour mettre h jour les organes dé 'connexion des 

commandes numériques achetées au cours de la période 

1970-1975', par exemple en ajont ânt -des micro—ordinateurs et 

des commandés numériques directes derrière le "lecteur de 

bandes perforées".  

— Recherche en matière de reconnaissance de modèles et de vision 

des machines programmées pour ' repérer et ramasser les pièces 

fragiles, déterminer l' emplacement des pièces et manipuler des 

composantes pour l ' assemblage. 

- Directives pour l' analyse des avantages et les programmes de 

formation à l'intention  des utilisateurs de commandes 

numériques, surtout ceux qui manquent d' expérience ou qui 

utilisent les systèmes pour la première fois , pour éviter des 

cahiers des charges en—dessous ou au—dessus de la réalité, et 

pour ne pas oublier de tenir compte des besoins én mat ière de 

formation où de faire la planification de la programmation des 

pièces essentielles. 
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Problème 

9. 	Les entreprises canadiennes trouvent difficile de justifier 

l'achat de matériel pour les commandes numériques et la 

technologie CAD vue le coût des temps de panne et les problèmes 

que pose l'entretien des produits. 

Anal. yse 

Etant donné les coûts élevés en capital, il faut que deux équipes 

au moins se relaient pour faire fonctionner la plupart des 

systèmes avec commandes numériques. Les temps de panne 

occasionnés par des pannes électroniques peuvent donc poser de 

graves proglèmes. 

La plupart des entreprises, surtout les petites et moyennes 

entreprises, n'ont pas les moyens de payer un dépanneur à temps 

plein et doivent donc compter sur le fournisseur de 

machines-outils pour les réparations urgentes. 

De nombreux fournisseurs canadiens de machines-outils offrent peu 

ou pas de service d'entretien pour le matériel qu'ils vendent et 

n'ont pas de techniciens capables de faire l'entretien ou de 

donner des conseils sur les problèmes de programmation. 

A cause des nouvelles lois canadiennes sur l'immigration, il est 

plus difficile d'obtenir un service d'entretien rapide et 

efficace pour les produits puisque les techniciens d'origine 

américaine doivent avoir un permis de travail spécial pour la 

réparation précise qui doit être effectuée dans une entreprise 

précise avant d'entrer au Canada. 

Recommanations  

9.1 	Les fournisseurs canadiens de machines-outils devraient être 

encouragés à offrir un service d'entretien amélioré •des produits 
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•par le .  biais d'installations et de personnel canadiens, sur runç'. 

base collective ou individuelle. 

9.2 Un programme de formation devrait être -mis, en: oeuvre  . dans les 

collèges locaux pour former des techniciens spécialisés dans le 

contrôle par ordinateur, et par commandes numériques. . 

9.3  Ii faudrait établir un organisme qui évaluerait la qualité, le 

rendement et les registres d'entretien des machines-outils à 

commandes numériques, des ordinateurs, des organes de connexion et 

du matériel de soutien qui sont utilisés. Il faudrait envoyer des 

questionnaires aux utilisateurs pour leur demander ce qu'ils 

pensent du rendement du matériel qu'ils ont choisi. Les rapports 

devraient être publiés à intervalles réguliers pour servir de guide 

aux acheteurs éventuels. 

9.4 I1 faudrait envisager de modifier les formalités d'immigration pour 

permettre aux techniciens étrangers qui offrent des services 

essentiels de répondre plus rapidement aux demandes d'intervention 

sur machines et de répondre aux deuxièmes appels pour un service 

urgent lorsqu'ils sont encore au Canada sans avoir besoin de 

retourner d'abord aux États-Unis. 
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Problème 

10. 	Lors de la répartition des fonds et de la planification des 

projets de recherche et de développement, par exemple par le 

Conseil de recherches en sciences naturelles et en génie ou par 

des entreprises individuelles, en vertu du programme de 

technologie, informatique du Conseil national de recherches et 

d'autres programmes de soutien, il faut prendre des décisions sur 

l'importance relative, ou sur le degré d'effort consacré h 

l'intégration de la technologie CAD ou CAM ou des deux. 

Analyse  

Même si les technologies CAD et CAM utilisent toutes les deux des 

systèmes intégrés, elles sont en grande partie des secteurs 

distincts h l'heure actuelle et continueront d'être considérées 

par un très grand nombre d'utilisateurs comme  des activités 

distinctes exigeant une expérience et des aptitudes différentes. 

Les projets CAD font partie des techniques de génie "courantes" 

et ils sont étroitement liés aux activités habituellement 

prédominantes de la plupart des facilités de génie .ou des 

recherches universitaires. La plupart des projets CAD peuvent 

être Mis en oeuvre par des 'particuliers sans la formation 

d'équipes importantes, même s'il faut de la discipline, de la 

planification et du travail d'équipe pour mettre en oeuvre un 

ensemble plus grand de programmes réciproquement compatibles. 

Certains aspects du travail de mise au point CAD sont homogènes 

tels que l'infographie, la conception d'un fichier central ou 

l'analyse numérique. Toutefois, de nombreux éléments ne le sont 

pas. Des équipes et des centres distincts auront tendance h se 

développer dans des domaines tels que: 

— les circuits intégrés et l'intégration h très grande échelle; 



La technologie ÇAM est probablement- une 

— la conception et la présentation de plaquettes imprimées; 

— la conception d'édifices dans l'industrie de la construction; 

— la conception et l'analyse de la tension subie par les pièces 

mécaniques, etc.; 

— les machines industrielles programmées; 

— etc. 

Il semblera tentant et "facile" de compter sur les programmes CAD 

importés, surtout sur le logiciel développé aux États—Unis. Par 

ailleurs, l'utilisateur ne comprend jamais un ensemble de 

programmes aussi bien que son concepteur. Il peut en résulter 

une dépendance presque complète par rapport h la source pour ce 

qui est des modifications, des extensions et de la compréhension 

de l'utilisation des programmes et de l'adaptation h des 

situations spéciales. Une grande utilisation des systèmes CAD 

importés ou des services CAD importés dépendant d'installations 

de calcul éloignées peut occasionner une perte presque complète 

d'indépendance technologique pour l'industrie manufacturière 

canadienne. 

technologie plus homogène 

que la technologie CAD, surtout en ce qui concerne la coupe des 

métaux. C'est pour cette raison qu'il semble plus facile d'une 

certaine façon de se concentrer sur ce secteur. La technologie 

CAM est directement liée aux diminutions possibles des coûts de 

fabrication qui pour la plupart des entreprises manufacturières 

sont plus importants que les coûts de conception. De plus, 

compte tenu de la composition ,de l'industrie canadienne, méme si 

de , nombreuses entreprises s'occupent de conception et de 

fabrication, plusieurs ne font que peu ou pas de conception mais 

peu d'entreprises font de la conception mais pas de fabrication. 

Ce'à facteurs pourraient privilégier la technologie CAM par 

rapport h la technologie CAD. 

'Par ailleurs, les Projets CAM comportent des aspects •h la fois 

courants et Particuliers des techniqUes de génie. 	Les projets 
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CAM exigent davantage la formation d'équipes et le travail en 

équipe lors de la mise au point.. Il faut des aménagements 

industriels en plus des dépenses "normales" de recherche et de 

développement et les travaux ne sont pas si étroitement liés aux 

travaux de génie et aux recherches universitaires qui sont 

habituelleMént effectués au Canada. 

Recommandations  

10.1 Le Conseil et d'autres organismes devraient continuellement 

évaluer quelle importance ils accorderont è chaque secteur 

d'activité, estimer les interactions possibles et prendre les 

décisions qui s'imposent. 

10.2 Une analyse dés coûts et des besoins pat rapport aux avantages 

'- semblerait indiquer que l'accent devrait d'abord être .mis. sur la 

- technologie CAM plutôt que ,sur la technologie CAD. 

10.3 A long terme toutefois, il peut être aussi important sinon plus 

de se tenir au courant des développements concernant la 

technologie CAD, sinon les programmes CAD importés ou les servies 

CAD importés par le biais d'installations de calcul éloignées 

pourraient occasionner une perte presque complète d'indépendance 

technologique., 

10.4 Même si des centres de développement distincts seront nécessaires 

•  et auront tendance h se • spécialiser • éventuellement dans des 

aspects précis de la technologie CAD/CAM, tels que les circuits 

intégrés, la conception d'édifices et les machines programmées, 

il faudrait' auèsi établir un mécanisme de gestion pour assurer la 

coordination et ainsi éviter les doubles emplois et encourager le 

transfert technologique probablement par le roulement périodique 

partiel du personnel.  • 
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Problème: 

11. 'Les soCiétéS'canadiennes de  services .en informatique• ne semblant 

pas offrir tellement de services à l'industrie canadienne dans le 

domaine de la technologie CAD/CAM. 

Analyse 

Les petites et moyennes entreprises, ou celles qui utilisent un 

ordinateur pour la première fois, s'adressent, pour leurs besoins 

en traitement informatique, surtout à des organismes' qui ont des 

centres de traitement à façon. 

Les industries manufacturières qui emploient des sociétés 

canadiennes de services en informatique ou des installations de 

time—sharing pour la programmation de pièces à commande numérique 

font surtout affaires avec des organismes dont les systèmes 

informatiques sont situés aux États—Unis et ceux qui utilisent 

des systèmes de communication des données transfrontaliers pour 

desservir le marché canadien. Les centres canadiens de 

traitement à façon ont tendance à ne pas offrir de services dans 

le domaine de la technologie CAD/CAM pour les raisons suivantes. 

Dans certains cas, ils ne connaissent Tes suffisamment cette 

steChnOlogie. 	- 

'Les systèmes  CAD/CAWne sont pas assez courants où uniformes 

d'un usager h l'autre -  pour que* leur perfectionnement et leur 

commercialisation soient rentables. 

— Seules les organisations -qui s'occupent directement de 

fabrication peuvent former et se permettre d'avoir des 

employés qui ont des connaissances techniques suffisamment 

approfondies et comprennent assez bien les problèmes pour 

élaborer des programmes CAD/CAM valables et fonctionnels. Les 

sociétés canadiennes de services en informatique ont donc 
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tendance à se spécialiser presque exclusivement dans les 

applications h la comptabilité, à la distribution, aux services 

et aux systèmes financiers qu'ils comprennent davantage. 

Recommandations 

11.1 fi faudrait inciter les sociétés canadiennes de services en 

informatique à offrir des programmes CAD, des langages de 

programmation des pièces h commande numérique et d'autres 

programmes CAD/CAM afin de satisfaire aux besoins des industries 

manufacturières canadiennes. 

11.2 A cet égard, il serait utile de préparer et de tenir un 

répertoire et un état descriptif des programmes CAD/CAM, qui sont 

offerts par les organisations ayant des centres de traitement h 

façon au Canada. 

11.3 il faudrait encourager les industries manufacturières qui 

établissent des programmes CAD et CAM, particulièrement ceux qui 

sont financés collectivement ou dont les coûts sont partagés, h 

conserver les données générales sur la conception des programmes 

afin que ces programmes puissent être accessibles et utilisés par 

d'autres entreprises. 

11.4 I1 faudrait encourager autant que possible les entreprises 

compétentes h unifier par la suite les programmes ainsi conçus et 

h les intégrer à un réseau de bureaux de traitement canadiens. 
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12. 	En plus d'encourager l'utilisation et l'application du matériel 

et des systèmeS CAD/CAM dans l'industrie canadienne, il faudrait 

profiter des nouveaux débouchés qui seront créés afin de 

développer les sources d'approvisionnement canadiens. 

Analyse  

entreprises canadiennes utilisatrices de cette technologie 

acceptent le défi de ce progrès technique et veulent profiter 

possibiités qu'il offre devront investir beaucoup de capitaux 

dans 1e nouveau matériel de production, par exemple les systèmes 

graphiques CAD, les machines—outils ,h commande numérique, les 

machines programmées industrielles, d'autre matériel spécialisé 

ainsi que les équipements dans le domaine de la systématique en 

général. 

L'industrie canadienne n'est toutefois pas considérée comme étant 

bien nantie dans ces domaines. Par exemple, presque toutes les 

machines—outils h commandes numérique, les systèmes graphiques 

CAD et les machines programmées industrielles actuellement 

installés au Canada ont été importés et on peut s'attendre h ce 

que cette tendance persiste. Comme cette technologie évolue 

rapidement, les nouveaux fournisseurs peuvent, par contre, percer 

sur les marchés des fournisseurs habituels ou établis. Les 

retards et les longs délais de livraison des fournisseurs établis 

sont tels que les nouveaux venus peuvent se tailler une place 

respectable pour ce qui est de l'approvisionnement en systèmes et 

en matériel. 

Recommandations  

1. - Il faudrait contrôler. les nivéaux des importations - de matériel 'et 

de systèmes CAD/CAM .afin de connaître leur.' inCidende sur la 

' balance des . .paiements et déterminer dans quelle. mesure ' on peut 

remplacer les importations. 

Les 

qui 

des 

Problème  



5.52 

2. • 	11 faudrait profiter des occasions d'encourager les- sources 

d'approvisionnement canadiennes viables 'en matière d'équipement 

et de systèmes CAD/CAM tant sur les marchés intérieurs que sur 

ceux des exportations, surtout au moyen -  des programmes existants 

comme: 

- le Programme d'expansion des entreprises (P.E.E.) 

- le Programme d'aide d'innovation 

- le Programme d'aide de transition 

- le Programme de développement des marchés d'exportation 

(P.D.M.E.) 

- le Programme d'aide à la recherche industrielle (P.A.R.I.) 

- le Programme des projets "industrie/laboratoire" (P.P.1.L.) 

la Banque fédérale dé développement 

3. 	11 faudrait déterminer dans quelle mesure la spécialisation des 

entreprises , canadiennes dans la fabrication ou 

l'approvisionnement du matériel qui sera probablement très en 

demande ou très important sera rentable, par exemple en ce qui 

concerne: 

- les machines-outils à commande numérique 

- les systèmes de contrôle des machines-outils à commande 

numérique 

- les systèmes graphiques CAD clés en main 

- les terminaux graphiques CAD 

- les machines programmées industrielles ou le matériel annexe 

- 1a conception des systèmes CAD/CAM 

4. 	Polir compMer ses travaux et ses activités,. ge Conseil est 

d'avis qu'il devrait encourager la Canadian Machinery Association 

et d'antres associations, s'il y a lieu, à résoudre cette 

question, 



Problème  

13. 	11 faudrait établir au Canada une meilleure infrastructure et de 

meilleurs modes de circulation de l' information et de transfert 

technologique dans le domaine de la technologie CAD/CAM afin d' en 

faciliter 	avancement et de limiter au moins partiellement la 

force d' attraction nord-sud entre le Canada et les Btats-Unis. 

Il n' y a aucune société professionnelle ou technique importante 

au Canada qui se spécialise dans la technologie CAD/CAM. De par 

sa nature môme, la technologie CAD/CAM a, tendance h ,s' appliquer 

aux activités de beaucoup d' organisations, dont aucune n' en 

fait une spécialisation, bien que certains s' y intéressent 

davantage ou plus directement que d' autres . Les sociétés 

techniques et professionnelles, par exemple, la Society of 

Manufacturing Engineers (SME), la Numerical Control Society (NCS) 

et d' autres sociétés am,icaines , possèdent des succursales dans 

beaucoup de villes_ canadiennes selon les besoins. Bien que le 

fait d' ôtre membre de ces . grands ensembles présente ,beaucoup 

d' avantages , la nature môme de ces ensembles rend plus difficile 

d' établir une infrastructure "est-ouest", des mécanismes de 

diffusion de 1' information„ et des sociétés au Canada. 

Il importe aussi de distinguer l' innovation dans le cas des 

produits et des procédés de fabrication. L' apparition de la 

technologie CAD/CAM dans l' industrie de fabrication des pièces 

détachées, particulièrement sous forme de systèmes intégrés, rend 

nécessaire et môme essentielle la systématique dans le domaine de 

la fabricatioà. 	Pour les . industries - chimique et pétrolière et 

industrie des pâtes et papier , la systématique s' appliquant aux 

procédés de fabrication et au contrôle a beaucoup évolué depuis 

apparition des ordinateurs au cours des années 60 et 70, mais 

elle a plutôt été graduelle car elle était surtout utilisée par 

. un nombre assez restreint de grandes entreprises qui, pour la 
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plupart, disposaient déjà du personnel et des installations 

internes pour élaborer des systèmes. 

Jusqu'à présent; seules les plus grandes sociétés de fabrication 

ont eu les installations internes nécessaires en matière de 

systèMetiqué pour eXplOiter entièrement la technologie CAD/CAM. 

Les systèmes CAD/CAM, surtout ceux -qui- Sont intégrés, ont 

,tendance h n'être utilisés que par les plus grandes sociétés: 

General Motors, Ford, Boeing, Lockheed, Macinnell-Douglas, IBM:et 

Caterpillar. Comme le montre la figure 10, les activités de ces 

entreprises constituent le principal secteur d'application des 

systèmes  CAD/CAM. 'L'étude entreprise .par le Canadien Institute 

of Metalworking (CIM) -sur les attitudes et les connaissances des 

usagers canadiens des. commandes numériques relativement à la' 

technolcigie CAD/CAM démontre aussi -clairement que les 

' connaissances concernant 'les systèmes CAD/CAM, ainsi que leur 

-compréhension, ,leur perfectionnement et ,leur application ont 

tendance  - ù se diffuser vers • le bas .avec le temps; allant 

successivement. des grandes aux Moyennes et petites entreprises. 

Comme on peutl:e Voir à - la figure 10, il y a donc un  premier, un 

deuxième et un '-troisième secteurs où 'cette technologie présente 

• des avantages économiques et 'est développée. 	' 

La demande de main-d'oeuvre expérimentée sera donc très forte, 

particulièrement dans les petites et moyennes entreprises et les 

autres entreprises qui ont eu tendance à considérer la création 

de techniques de fabrication comme un projet spécial et n'ont ni 

le personnel qualifié ni les services nécessaires dans ce 

domaine. 

De plus, certains établissements indiquent que l'adoption de 

systèmes de fabrication flexibles a permis des réductions de 

coûts allant jusqu'à 70 pour cent.  (14) 	Le 'deuxième secteur 

ou section du milieu apparaissant à la figure 10 peut donc 

bénéficier de nombreux avantages économiques incitant les 

entreprises progressistes h adopter rapidement cette technologie. 
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Après l'avoir adoptée pour satisfaire h leurs propres besoins et 

marchés, ces entreprises peuvent ensuite étendre leurs activités 

à des marchés et secteurs de production moins importants, qui ne 

leur semblaient pas rentables auparavant. Si cela se produit, il 

se pourrait que les petites industries manufacturières soient 

soumises h de fortes pressions en raison de leur, manque de 

connaissances techniques et des nouvelles économies d'échelle. 

Recommandations 

13.1 Le Conseil et le centre canadien proposé pour l'avancement de la 

technologie CAD/CAM devraient continuer de collaborer, avec 

d'autres organismes en vue d'établir et d'assurer des mécanismes 

de diffusion de l'information et de coopération au Canada. Nous 

donnons h l'Annexe 6, à titre de renseignement, une liste 

d'organismes connus qui constituent actuellement 

"l'infrastructure de la technologie CAD/CAM" au Canada. 

13.2 II. faudrait continuer de publier le bulletin d' information 
. 	• 

"CAD/CAM- au -Canada" et -en'aUgmenter la distribution au besoin 

pour atteindre cet objectif. 

13.3 Le Conseil pour l'avancement de la technologie CAD/CAM devrait 

continuer de coopérer et poursuivre les pourparlers entamés avec 

le Comité associé de l'automatique du Conseil national de 

recherches en vue de créer une société canadienne de calculs à 

l'intention des industries, ou l'équivalent, qui serait une 

organisation indépendante, un organisme auxiliaire où un groupe 

d'intérè't spécial membre de sociétés existantes appropriées, par 

exemple l'Institut canadien des ingéniers (1.C.G.) ou 

l'Association canadienne de l'informatique (A.C.I.). 

13.4 il faudrait encourager l'Association des manufacturiers canadiens 

(A.M.C.) ou des associations industrielles h apporter leur 

participation, dans le but par exemple: 



5.57 

- de renseigner les membres au moyen de publications ou de•

séminaires; 

- de déterminer les problèmes communs ou les projets cbllectifs-

qui pourraient rètre mis sur pied; 

- de jouer un r8le plus actif relativement au choix ou au 

financement des programmes de recherche et de développement 

dans les universités ou les centres techniques ou à 

l'orientation dans ce domaine. 

13.5 Le Conseil recommande à l'industrie de veiller à ce que 

pratiquement toutes les entreprises manfuacturières désignent au 

moins une personne spécialisée en gestion technique qui se 

tiendrait au courant des progrès en matière de technologie 

CAD/CAM et planifierait en conséquence l'organisation de 

l'entreprise si ce n'est pas déjà fait. 
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Problème 

14. 	La technologie CAD/CAM progresse rapidement dans beaucoup dé 

pays. 	Il faudrait constamment se tenir au courant des travaux 

effectués 	à 	l'échelle 	internationale 	et 	augmenter 	les' 

connaissances à ce sujet. 	 . 	. 

Analyse  

Etant donné la taille du secteur manufacturier au Canada et le 

fait qu'il représente un plus faible pourcentage de l'ensemble de 

l'économie que dans certains autres pays industrialisés, le 

Canada ne peut espérer réaliser qu'une faible part des progrès 

dans le domaine de la technologie CAD/CAM. 11 est dont 

raisonnable de penser qu'au moins quatre-vingt-dix pour cent des 

innovations en matière de systèmes et de techniques CAD/CAM 

proviendront de l'extérieur du Canada. Les travaux de 

développement sont particulièrement importants au Japon, en 

Allemagne, aux États-Unis et au Royaume-Uni et y sont favorisés 

par de fortes infrastructures au sein de l'industrie et du 

gouvernement. 

Recommandations  

14.1 11 faudrait poursuivre les visites périodiques d'échange, en 

vertu des accords scientifiques et techniques du Canada s'il y a 

lieu, par exemple avec la République fédérale d'Allemagne, et 

créer les mémes échanges avec d'autres pays avancés dans le 

domaine de la technologie CAD/CAM. 

14.2 Il conviendrait également d'encourager les échanges à court terme 

de spécialistes entre les centres de développement, mais pour ce 

faire il faudra payer les frais de déplacement et de séjour et 

fournir des sommes adéquates pour les frais généraux à court 

terme. 
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14.3  11 	faudrait 	envisager 	de -  perfectionner 	les 	conseilers 

pour qu'ils certains ambassades canadiennes 

meilleur service de renseignements.  

progrès  technologiqùes'h• l'étranger. 

conférences techniques, 'en .  - envoyant assistant à certaines 

l'Institut canadien de l'information Scientifique et technique 

 (I.C.I.S.T.) la documentation sur ces conférences ainsi qu'un 

résumé et des publications (qui ne sont souvent accessibles 

qu'aUx participants), ces conseillers pourraient ainsi contribuer 

à améliorer notre infrastructure technologiqUe. 
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Problème 

15. 	Il faut améliorer les services de bibliothèques et les systèmes 

de recherche documentaire et les rendre plus accessibles à 

l'industrie canadienne, particulièrement aux petites et moyennes 

entreprises, mais également aux entreprises et aux organismes de 

recherche et de développement en général. 

Analyse  

Lors de la visite de 1976 en Allemagne concernant la gestion 

industrielle et la technologie CAD/CAM, les représentants 

alemands ont souligné que leur gouvernement fédéral avait 

subventionné plusieurs associations industrielles afin de les 

aider à établir des services de bibliothèques et des services de 

recherche documentaire. Le gouvernement disposait également d'un 

bureau central à Karlsruhe chargé de la réalisation des contrats 

et de la préparation des rapports et de la conservation de la 

documentation sur la technologie CAD/CAM et la gestion 

industrielle. 

Le Service d'information technique (S.I.T.) du Conseil national 

de recherches du Canada est pratiquement le seul programme 

fédéral canadien qui offre une aide technique aux petites et 

moyennes entreprises qui n'ont pas leurs propres services 

scientifiques ou techniques. Environ 90 pour cent des industries 

manufacturières, qui représentent à pru près 40 pour cent de la 

production du secteur, manufacturier et 43 pour cent des emplois 

dans ce secteur, font partie de cette catégorie. 

Recommandations  

15.1 De concert avec les associations industrielles, le S.I.T., 

l'I.C.I.S.T. et les associations de recherche provinciales il 

faudrait examiner les systèmes de recherche documentaire et les 

services de bibliothèque dans le domaine technique en vue de 
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déterminer comment on pourrait les améliorer et les rendre plus 

• accessibles' h l'industrie canadienne . et afin de prendre les 

• mesures appropriées.  



5.62 

Problème 

16. 	Devrait-on envisager de créer des Conseils pour l'avancement de 

la technologie ou en établir dans le cas des techniques 

nouvelles, récentes ou d'avant-garde autres que la technologie 

CAD/CAM? 

Analyse  

Le gouvernement et l'industrie utilisent de plus en plus des 

techniques de gestion ou des systèmes d'organisation matriciels 

pour faciliter la collecte des renseignements ou la prise de 

décisions dans les cas complexes. Il existe, sous ce rapport, 

une relation matricielle entre le Conseil pour l'avancement de la 

technologie et les groupes de travail consultatifs du secteur 

industriel établis par le ministère de l'Industrie et du 

Commerce. Les secteurs industriels peuvent être représentés dans 

la matrice par les vingt-trois colonnes et les Conseils pour 

l'avancement de la technologie par les rangées. L'intersection 

d'une rangée et d'une colonne correspond au degré d'utilisation 

d'une technologie particulière dans ce secteur, par exemple la 

CAD/CAM. Ce renseignement est utile, car, il se produit 

d'importants changements d'un secteur industriel à l'autre et h 

l'intérieur même des secteurs. 11 est utile d'examiner chaque 

technologie (rangée) car il n'est pas toujours facile de 

déterminer ou de déceler les tendances et les progrès h 

l'intérieur des secteurs (colonnes) étant donné leur 

fragmentation, particulièrement s'il y a peu de progrès réels. 

Recommandations  

16.1 Se fondant sur les excellents résultats obtenus avec la 

technologie CAD/CAM, le Conseil propose, bien que cela ne relève 

pas de sa compétence ou ne fasse pas partie de son domaine de 

connaissances, que le ministère de l'Industrie et du Commerce ou 

d'autres organismes gouvernementaux étudient la possibilité 



5.63 

•  d'établir des Conseils pour l'avancement de la technologie dans 

le cas des techniques nouvelles, récentes ou d'avant-garde, par 

exemple, la biothechnologie, les matérieux •  composites, les 

véhicules électriques, les systèmes de traitement des signaux et 

la reconnaissance de la parole et des modèles. 

16.2 Dans le but de compléter ses propres travaux et activités, le 

Conseil est d'avis que des analyses ou des études sur la 

technologie CAD/CAM seraient utiles en ce qui concerne certains 

secteurs industriels et devraient être encouragées. Par exemple 

on pourrait utiliser comme modèle sectoriel l'analyse 

actuellement effectuée sur l'utilisation et l'incidence de la 

technologie CAD/CAM dans l'industrie de la construction. On 

pourrait aussi en effectuer d'autres h titre de projets spéciaux 

ou les inclure dans les futurs rapports des groupes de travail 

consultatifs sectoriels, si ces derniers sont remis sur pied. 
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CAM-I tenu au printemps de 1978. 
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Problème 

17. 	La technologie est toujours une arme à double tranchant. Suivant 

la façon dont elle est utilisée, elle peut être bénéfique ou 

nuisible h l'homme. La mise en application de systèmes avancée 

d'information et d'automatisation tels que les systèmes CAD/CAM 

ne fait pas exception à cette règle générale et provoque 

d'importantes répercussions sociales. 

Analyse 

Les répercussions sociales de la technologie CAD/CAM comprennent 

par exemple: 

- La relation homme-machine et l'effet sur les travailleurs qui 

font fonctionner ou qui utilisent les systèmes CAD/CAM. 	Il 

est à noter que cela comprend les employés de bureau aussi 

bien que les travailleurs d'usine. Certains faits nous 

portent à croire par exemple qu'un très grand nombre 

d'employés de bureau découvriront bientôt que leur lieu de 

travail se compose d'un clavier et d'un écran pendant une 

grande partie de la journée. Des directives préliminaires ont 

été élaborées afin que les systèmes automatisés soient conçus 

de façon à répondre aux besoins psychologiques de base du 

travailleur. (4 15) 

L'effet sur la balance internationale des paiements des pays 

moyennement industrialisés comme le Canada et surtout sur les 

possibilités des pays en développement d'acquérir des 

rechesses ou de créer des emplois. 

- L'utilisation générale de la technologie informatisée et 

l'encouragement en vue de l'adoption des applications sur 

ordineeur qui offrent d'importants avantages sociaux. 
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— Les effets possibles h grande échelle de la technologie et de 

l'emploi. 

L'annexe IV présente une analyse approfondie des répercussions de 

la technologie sur, l'emploi et en particulier des systèmes 

informatiques et automatisés. Même s'il est impossible de 

prévoir l'avenir avec précision, surtout en ce qui concerne une 

situation aussi complexe et changeante, on s'entend généralement 

pour dire que le risque négatif de faire trop peu et de prendre 

une situation concurrentielle est bien plus grand pour les pays 

industrialisés actuels que le- risque positif d'en faire trop' et 

d'occasionner des déplacements technologiquesinutiles. 

Recommandations 

17.1 Même s'il faut encourager l'application de la technologie CAD/CAM 

au Canada il faudrait en même temps faire des efforts pour 

veiller h ce que: 

— des directives soient établies et que des mesures soient 

prises pour encourager la conception de systèmes CAD/CAM et de 

systèmes informatiques qui assurent de bonnes relations entre 

l'homme et la machine et qui traitent l'opérateur ou le 

travailleur d'une façon humaine. L'homme devrait surtout être 

le mettre de la machine dans la mesure du possible. Il 

faudrait éviter les systèmes oh l'homme devient le serviteur 

ou l'esclave de la machine en portant une attention spéciale h 

la conception des systèmes et au choix des objectifs. 

" les systèmes informatiques, et les systèmes de production, par 

exemple, soient' conçus de telle sorte que l'opérateur ne soit 

pas obligé de, suivre le rythme de . 1a machine, surtout pendant 

dè longues. périodes.-- La conception' des_ systèmes, dans la 

mesure dû possible, devrait faire en .sorte que la machine 

Suive le rythme de l'opérateur et non le contraire. 
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17.2 Il faudrait prendre des mesures pour assurer des cadences de 

travail différentes au cours d'une journée de travail, choisies 

par l'opérateur et prévoyant des pause-café, etc., en fonction 

des besoins. 

17.3 Les programmes d'application dans lesquels le taux de rendement 

de l'opérateur est surveillé et enregistré par l'ordinateur ne 

devraient être utilisés que si l'opérateur connaît et comprend la 

méthodologie et la façon dont les renseignements sont utilisés. 

17.4 L'application à grande échelle de systèmes avancés d'informaton 

et d'automatisation tels que les systèmes CAD/CAM fait naître la 

possibilité qu'une grande partie de l'activité industrielle et du 

bien-être économique de la nation soit produite par une 

proportion relativement faible de la population active. Il 

importe donc, à mesure que cette possibilité se précise et peut 

devenir réalité, d'établir et d'assurer des mécanismes équitables 

pour veiller à la répartition de cette richesse et h sa création. 

L'assurance-chômage est actuellement le principal mécanisme 

utilisé à cette fin mais il faudra le modifier afin de ne pas 

affaiblir davantage et d'une façon irrémédiable l'éthique 

professionnelle si le nombre de bénéficiaire augmente. 

17.5 Le Canada devrait se tenir au courant des répercussions sociales 

dans d'autres pays h mesure qu'elles sont connues et des moyens 

adoptés pour contrer les effets indésirables. Le comité 

technique sur les effets sociaux de l'automatisation de 

l'International Federation on Automatic Control et peut-être 

l'OCDE semblent des intermédiaires compétents et utiles tout 

indiqués pour cette tâche. 

17.6 Afin de maintenir l'équilibre et de tirer le maximum d'avantages 

de la technologie informatique, le Canada devrait accorder une 

grande importance aux applications sur ordinateur qui très 

présentent de grands avantages sociaux, 	telles que les 

applications dans le domaine du génie sanitaire, du génie 
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médical et du, génie bio—médical et aux .applications de systèmes 

. tels que les systèmes CAD/CAn qui 'ont tendance h accroître les 

avantages économiques. 

17.1 De concert avec l'apparition et l'adoption de nouvelles  

technologies, lé Canada doit -  mettre •au point , des  mécanismes 

améliorés pour que la planification sociale soit davantage axée 

- sur une technologie plus poussée afin d'être prê t .  h adapter et h 

accepter , plus facilement les changements qui se' produiront 

inévitablement. ' 
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FIGURE 12 - RÉPERCUSSIONS MONDIALES POSSIBLES 
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NOTE: La technologie et 1e développement industriel ne sont 
pas nécessairement un "jeu à somme nulle". De nombreux 
facteurs modifient la consommation globale, par exemple 
la création de la demande pour de nouveaux biens et 
services. Un gain dans un secteur n'est donc pas 
nécessairement une perte dans un autre. 
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*Problème, 

18. 	Puisque le Conseil pour l'avancement de la technologie CAD/CAM 

examine les problèmes lié' l'adoption et h l'utilisation 

efficace de la technologie CAD/CAM au Canada et fait ensuite des 

recommandations, il est opportun qu'il examine les objectifs 

qu'il s'est fixés et les structures qui lui sont propres. 

Analyse  

Depuis sa création en avril 1978, le Conseil s'est activement 

occupé de diffuser des renseigments, de publier des documents et 

de participer à des séminaires conformément aux objectifs qu'il 

s'était fixés. Les membres du Conseil, qui sont des bénévoles 

invités, doivent nécessairement limiter les heures qu'ils peuvent 

consacrer au bien—être général sur leurs heures normales de 

travail et le secrétariat du Conseil ne dispose même pas des 

services d'un employé h temps plein. Lorsqu'il fait le point sur 

ses deux premières années d'activité, le Conseil considère que 

ses efforts ont visé h atteindre les objectifs fixés et que s'il 

n'y est pas parvenu, cela dépend donc de la répartition et de la 

*disponibilité des *  ressources plutôt' que des Objectifs ".et 'de 

l'orientation de base. 	• 

Le centre de développement de la technologie CAD/CAM qui est 

proposé dans le présent rapport sous le problème n °  1 

constituera, lorsqu'il sera mis sur pied, une ressource beaucoup 

plus efficace que» le Conseil pourra utiliser pour atteindre ses 

objectifs tels que décrits dans l'annexe I. L'établissement de 

ce centre modifiera partiellement les objectifs du Conseil qui 

deviendra alors un organisme consultatif pour le centre. 

Entretemps,  au' cours de Cétte période de transition, * le Conseil. 

 est d'avis que ses activités  devraiènt  surtout  êt -re  axées 'sur rés 

› points suivants. 
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Recommandations  

18.1 Le Conseil pour l'avancement de la technologie CAD/CAM devrait 

travailler ,en étroite collaboration avec le gouvernement et 

d'autres organismes et considérer comme prioritaire 

l'établissement du centre de développement de la technologie 

CAD/CAM qui est proposé. 

18.2 Reconnaissant que l'efficacité du Conseil dépend énormément de la 

façon dont il communique avec les décisionnaires de l'indsutrie 

et du gouvernement et les influence, il est essentiel 

d'entretenir de très bonnes relations publiques. 

18.3 La liste d'adresses de abonnées au bulletin mensuel d'information 

CAD/CAM et autre documentation sur la technologie CAD/CAM devrait 

être élargie pour inclure surtout les entreprises canadiennes sur 

une base régulière. 

18.4 Reconnaissant que la technologie CAD/CAM est un très vaste 

domaine et que ses limites ne sont pas nécessairement clairement 

définies, le Conseil doit déterminer quel genre de public il veut 

atteindre et concentrer ses efforts dans ce sens afin d'être 

efficace. 

18.5 L'entreposage automatisé est étroitement lié à la technologie 

CAD/CAM ou en fait partie. De nombreuses techniques•

d'entreposage automatisé peuvent être utilisées pour le mouvement 

et la manutention sur place du matériel et elles le seront 

effectivement. Il serait bon d'avoir un représentant de ce 

secteur au sein du Conseil puisqu'il pourrait apporter une 

contribution fort utile. 

18.6 Le Conseil voudra peut-être rédiger et publier une étude et une 

revue annuelle sur les développement et les applications 

concernant la technologie CAD/CAM au Canada incluant un 

commentaire pertinent sur la planification de programmes de 

développement adaptés aux besoins de l'industrie canadienne. 

• 
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18.7 11 faudrait continuer d'encourager les publications périodiqueS 

sur les nouveaux développements portant sur -la technologie 

CAD/CAM, les prOduits, les applications, etc .. li faudrait donner 

beaucoup de pliblicité aux installations canadiennes actuelles I et 

aux applications possibles. Les publications devraient être à la 

Portée des cadres et du persOnnél supérieUr - de- 'gestionteChnique 

auxquels elles sont .  adressées afinencourager l'application 

maximale possible par l'industrie. 

18.8 11 faudrait encourager l'établissement de normes industrielles 

, ' pour 	le 	matériel .et 	le 	logiciel, 	de: favoriser 

l'interchangeabilité du matériel, des ,coûts concUrrentlelset.une 

application simple.des systèmes CAD/CAM. 

18.9 Le Conseil sera d'autant plus efficace s'il continue d'utiliser 

au maximum les renseignements existants et de coordonner 

efficacement ses activités avec d'autres organismes. 

18.10 11 importe de savoir dans quelle mesure les entraves à l'adoption•

de la technologie CAD/CAM dans l'industrie canadienne sont de 

nature technique, financière, commerciale ou organisationnelle. 

Le Conseil devrait donc étudier le vraie nature des entraves et 

en arriver à un accord afin d'établir un order de priorité et de 

consacrer la plus grande partie de ses efforts aux secteurs les 

plus importants. 

18.11 Le Conseil devrait insister sur les besoins des industries qui 

utilisent la technologie et essayer de faire participer les 

décisionnaires supérieurs des industries. 



FIGURE 13 - STRATÉGIES DE RECHANGE CONCERNANT LE DÉVELOPPEMENT 

DE LA TECHNOLOGIE CAD/CAM 

Si les entreprises ferment la porte au développement de la 
technologie CAD/CAM, cela occasionnera des doubles emplois, 
des coûts accrus et des retards. 
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ANNEXE I 

MANDAT  

.CONSEIL POUR L'AVANCEMENT DE LA TECHNOLOGIE AXÉE  

. SUR LA CONCEPTION ASSISTÉE- PAR ODINATEURET  

'FABRICATION ASSISTÉE PAR ORDINATEUR  

Généralités  

- Le Conseil relèvera de la direction 'générale -d'un président. 

Le ministère de l'Industrie et du' Commerce *assurera 

l'administration du Conseil en prenant des:décisions au sujet 

de la nomination 'des membres', de la' Prestation 'de -  services de 

secrétariat.  et  du financement des dépenses d'exploitation. 

Le financement des activités du Conseil sera à la discrétion 

.du Ministère. 

Objectifs' 

Dans le cadre général des technologies CAD et CAM, le Conseil 

devra: 

centraliser l'acquisition 'et la diffùàiori'dés'renseignements 

sur ce type de technologie; 

identifier. les secteùrs généraux où l'industrie canadienne 

pourrait utiliser avec succès ce type' de' 'technologie et faire 

connetre ces possibilités -ailk ' . utilisateurs et aux 

fournisseurs éventuels; 

7 . recommander des ,mesures pour encourager l'adoption rapide de 

ce type de technologie. 
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Fonctions  

Dans_ le cadre général dés technologies CAD et CAM,' le conseil 

devra: 

constituer une source centrale de connaissances au moment 

opportun sur la technologie existante, y compris l'évaluation 

de l'avancement de la technologie h l'étranger, et diffuser 

les résultats de cette recherche dans les séminaires, 

réunions, publications et autres média; 

promouvoir la communication et des relations de travail 

constructives entre les différentes parties intéressées 

capables de promouvoir un usage accru de ce type de 

technologie par l'industrie canadienne; cette promotion aura 

lieu dans les séminaires, ateliers, réunions officielles et 

non officielles, en coopération avec les associations et les 

sociétés industrielles et professionnelles existantes; 

entretenir des relations avec les associations et les 

organismes étrangers qui s'occupent d'encourager le progrès 

technique et l'accroissement de la productivité dans le 

secteur manufacturier en favorisant l'application de ce type 

de technologie; 

faire des études ou des recherches pour identifier les 

secteurs généraux de l'industrie canadienne qui pourraient 

appliquer économiquement ce type de technologie, et 

communiquer cette information aux parties intéressées; 

recommander au ministère de l'Industrie et du Commerce des 

mesures pour encourager l'utilisation de ce type de 

technologie, et stimuler la conception, la mise au point, la 

production et la commercialisation au Canada des produits et 

services connexes. 



Membres 

— Le Conseil se composera de douze à dix—huit personnes 

choisies au sein de l'industrie, du gouvernement et des 

universités qui sont reconnues comme des autorités en la 

matière. 

La durée des fonctions sera de trois ana. 

Le président s  :qui sera de 'préférence un représentant 

l'industrie, sera choisi par lés membres dù Conseil. 

Le ministère de l'Industrie •et du Commerce ,prêtera deux ou 

trois de ses fonctionnaires:,au'Conseil dont l'un agira en 

tant que secrétaire. 

Réunions  

— Le Conseil se réunira normalement environ quatre fois par•

année. 	Les ' sous—comités et les équipes de travail se 

rencontreront peut—être plus fréquemment. 

— Les- membres individuels ne doivent pas s'attendre h être. 

rémunérés pour leurs services mais on leur remboursera les 

frais de déplacement raisonnables engagés pour assister aux 

réunions du Conseil. 

Adopté le 28 avril 1978 
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ANNEXE III  

Àtpliications  de la technologieCAD/CAM au Canada  

Brève revue de l'état actuel de la technologie* 

• Suivant l'ordre de présentation et la définition . de la 

technologie CAD/CAM de la section 4 et du tableau , l, l'état actuel de 

l'application de.  Cette technologie .an Canada peut être décrit de la 

façon suivante: 

Comme nous l'avons déjà mentionné, les ordinateurs ont été 

utilisés au Canada pour la conception technique pratiquement dès leur 

apparition. Le nômbre d'entreprises et d'applications est très 

diversifié mais quelques récents développements axés sur les tendances 

actuelles sont dignes de mention. Il est maintenant possible de 

consulter des travaux où l'on a utilisé des programmes de conception 

incluant des éléments finis à la Fondation de recherches de 

l'On
t
ario

(1) e
t au Conseil de recherches de la 

( 2 ) Saskatchewan 	. 	Des programmes de bibliothèque semblables sont 

disponibles sur au moins deux réseaux de centres de traitement à façon 

au Canada. (3) De nombreuses entreprises achètent des systèmes CAD 

ou des systèmes de conception automatisée qui utilisent des mini-

ordinateurs comme ceux qui sont offerts par Applicon, Computer Vision 

et United Graphics. Une étude générale sur quinze systèmes commerciaux 

CAD de ce genre livrés clefs en main est disponible.
(4)

• Le 

ministère des Travaux publics à Ottawa utilise beaucoup actuellement un 

système CAD applicable dans l'industrie de la conception et de la 

construction d'édifices et a conçu un bulletin d'information pour 

encourager l'utilisation des systèmes CAD dans l'industrie, surtout 

dans l'industrie de la construction 
(5) 	L'entreprise privée, 1a 

CADSYS Limited, qui était autrefois une division de la Great West Steel 

Industries à Edmonton, a mis au point un système complexe pour• 

l'architecture et la conception technique des édifice5• (3) 	Nous 

avons déjà décrit comment Canadair a utilisé la technologie CAD pour 

* Extraits de "Computers in Manufacturing", J. Scrimgeour Canadian Data 

SystemS,  novembre 1979. 
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concevoir l'avion Challenger qui marque l'entrée réussie du Canada dans 

le marché du transport par avions d'affaires.
(6) 

La conception assistée par ordinateur de plaquettes imprimées 

est essentielle dans la plupart des cas afin de faire face à la 

complexité des renseignements, aux frais des études techniques et aux 

temps de réalisation des programmes. L'entreprise Digital Equipment 

Corporation vend actuellement le système développé par Bell Northern. 

La Digital Graphiçs Limited, de Markham en Ontario, est au moins une 

entreprise qui se spécialise dans le dessin créé par ordinateur pour 

les plaquettes imprimées. 

Plusieurs documents sur l'application des systèmes CAD ont 

été remis lors du séminaire sur la technologie CAD/CAM organisé 

conjontement par La Sbciété canadienne de génie mécanique et le Conseil 

pour l'avancement de la technologie CAD/CAM le 30 mai 1979. Ils 

comprenaient des documents sur la conception assistée par ordinateur de 

bouteilles par la DOMGLAS de Hamilton
(7) et de rotors de réacteurs 

par la Pratt and Whitney Aircraft du Canada Ltée, Longueuil, 

Québec . (8)  

Le contrôle de la production, du matériel et des stocks et la 

conception technique générale ont été reconnus par l'industrie 

manufacturière comme des techniques en différé qui créeront des 

applications sur ordinateur au Canada pendant de nombreuses années. 

L'industrie manufacturière est habituellement considérée comme le 

secteur qui possède le plus grande nombre d'installations informatiques 

au Canada, avec 23.8 % des 4 940 installations louées h plus de mille 

dollar par mois selon l'enquête annuelle de l'Association canadienne de 

l'informatique en 1975, et 1 763 ou 21.4 % des 8 251 installations en 

1978. Toutefois, l'enquête de 1979 ne rapporte pour la première fois 

aucune augmentation au chiffre de 1 763 pour l'industrie manufacturière 

même si des augmentations se sont produites dans tous les autres 

secteurs. L'industrie manufacturière possède donc 1 763 installations 

ou 20.5 % des 8 598 installations rapportées dans l'enquête de 1979. 
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Les connaissances concernant la technologie CAM évoluent et 

mettent dorénavant l'accent sur les systèmes conçus pour traiter les 

mouvements dès leur apparition avec des terminaux dans l'usine qui 

peuvent rapporter l'état d'avancement des travaux, les changements ou 

les pénuries et l'état des nouveaux travaux ou des travaux suivants. 

De plus, le contrôle en direct intégré des machines-outils, des 

câbleuses, etc., devient une fonction de la technologie CAM. 

L'intégration des systèmes viendra ensuite. Cela soulève des problèmes 

organisationnels, comme celui de déterminer si les systèmes 

informatisés de production dans les usines relèveront des chefs du 

service mécanographique ou s'ils seront sous la responsabilité 

distincte du service de la production, comme cela s'est généralement 

produit pour les isntallations informatisées de contrôle dans les 

aciéries ainsi que les industries de pâtes et papiers et de 

transformation. Dans ce sens, le système CAD/CAM SPIDER de la Western 

Electric Co. qui répond aux besoins en matière de fabrication assistée 

par ordinateur de trois usines de trois villes différentes présente un 

intérêt spécial; (comme un système téléphonique) il a été mis au point 

au cours d'une pé rode de six ans par un groupe spécial d'experts qui 

assumait la responsabilité du système hiérarchique de données 

informatiques et de transmission mais non de la création des 
(9, 

renseignements h traiter. 	
10) 	Il y a peut-être un point 

important ou une leçon importante h retenir dans tout ceci. 

Il serait peut-être bon également que les entreprises 

canadiennes se renseignent sur les nombreuses activités en matière de 

développement qui sont organisées par l'organisme Computer Aided 

Manufacturing International Inc. (CAM-I). Le CAM-I est un organisme 

de recherche et de développement h but non lucratif qui se consacre h 

l'avancement de l'application de l'ordinateur pour résoudre les 

problèmes de fabrication surtout par le biais de projets de mise au 

point de programmes h frais partagés. Appartenant en partie h 

l'origine au groupe des utilisateurs du langage APT avec commandes 

numériques, les quatre-vingt-un représentants d'industrie et les 

quarante-deux représentants de . maisons d'enseignement h l'échelle 

mondiale membres de CAM-I s'occupent maintenant activement de projets 
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plus complexes tels que le processus •de planification assisté par 

ordinateur (CAPP) et plus récemment du système avancé de gestion des 

usines qui diminuera peut-être le temps de mouvement des produits de 
(1 

50 % et les frais de production de 30 %
1)

. 	A l'heure actuelle, 

deux universités canadiennes font partie de CAM-I (l'université du 

Nouveau-Brunswick et l'université McGill par l'entremise de leurs 

facultés de génie mécanique) mais il n'y a aucun représentant de 

l'industrie. 

C'est dans le domaine de la commande directe du matériel de 

production que l'ordinateur favorisera de grands changements dans le 

processus de production. Il y a actuellement près de 1 500 

machines-outils à commande numérique installées dans des entreprises 

canadiennes. Les nouvelles machines-outils à commande numérique 

possèdent des mini-ordinateurs ou des micro-processeurs comme organes 

de commande de la machine-outil. Cette tendance s'étend du matériel 

pour le coupe des métaux à d'autres processus tels que le coupage au 

chalumeau, le brasage, la galvanisation, le soudage, la soudure à 

vague, le coupe de modèles et de tissus et la peinture au pistolet. Le 

coupage 'au chalumeau par commande numérique de la National Steel Car 

Ltd. h Hamilton a fait l'objet d'un bref article,
(12) 
 mais d'une 

façon générale il y a eu peu de documents publiés sur les applications 

au Canada des systèmes à commande numérique ou des systèmes CAM pour la 

coupe des métalloïdes. 

Dans le cadre de son projet de fabrication intégrée assistée 

par ordinateur (I-CAM), l'aviation américaine encourage les contrats de 

mise au point par l'industrie privée d'un système de fabrication très 

automatisé en vue de la production de systèmes aérospaciaux. C'est 

sans aucun doute le projet de mise au point CAD/CAM dont la 

coordination est la plus centralisée, exception faite des projets de la 

République fédérale d'Allemagne et du Japon. Par ce projet, les 

gtats-Unis prévoient intégrer chaque opération ou processus distinct de 

fabrication au logiciel servant au contrôle des programmes pour former 

ainsi des postes de travail; deux postes ou plus, y compris des 



machines industrielles ',programmées pour la Manutention du matériel, , 

s'il y a lieu, .form'ent une cellule de fabrication; deux .cellules ou 

plus combinées h'un autre-niveau de logiciel forment ce qu'on appelle 

un centré et un nombre suffisant -de ,centres forme une usine qui procède 

- par . fabrication .  intégrée  asaistée par ordinateur (F-CAM). (11, 13) 

Il est évident qu'il faut insister davantage sûr l'élaboration ' et 

l'établissement de normes d'interface et- de transmission de données 

pour les systèmes informatiques industriels décentralisés comme le fait 

actuellement M. W. Gaine du Conseil national de recherches par 

(10 l'entremise des ateliers internationaux de perdue. °' 

 machines 	industrielles 	programmées 	et 

machines-outils combinées ont été installées au Canada, par exemple 

dans les ateliers du Canadien Pacifique sa Winnipeg, (15) ou ont été 

fabriquées' au Canada comme le système de cellules de fabrication offert 

par la Standard Modern Tool et d'autres entreprisas . h l'entreprise 

Xerox pour la fabrication de rouleaux de fours h son usine de Rochester. 

dans l'état.  de New York.(16, 17)  

L'entreprise Leigh Instruments a mis au point une machine 

programmée capable de voir et de reconnaître des modèles et qui sert h 

la manutention des petites pièces. C'est actuellement le seul projet 

de mise au point de machines programmées au Canada. L'assemblage 

automatisé est habituellement considéré comme une application 

éventuelle des machines programmées. Toutefois en utilisant du 

matériel commandé par ordinateur h des fins spéciales, la Computer 

Assembly Systems Ltd., de Brockville en Ontario, a établi une 

entreprise prospère qui se spécialise dans l'assemblage automatisé de 

composantes de plaquettes imprimées. (3)  

• Le Conseil national de recherches, aidé .en cela par des 

recommandations de comités 'de révision de l'extérieur,, restructure 

actuellement son programme de technologie informatique. En se fondant 

'Sur des 'travaux antérieurs sur l'infographie et sur l'enseignement 

automatisé, le Conseil procède actuellement h la planification d'un 

programme élargi comprenant un éventail plus' vaste de 'techniques 

14) 
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CAD/CAM et mettant probablement l'accent sur la technologie des 

machines programmées. 

Le Canadian Institute of Metalworking de l'université 

McMaster effectue actuellement une enquête auprès des utilisateurs de 

machines-outils h commande numérique au cours de laquelle ils nomment 

et classent par ordre d'importance les entraves actuelles au 

développement de la technologie CAD/CAM au Canada. Suffisamment de 

réponses ont été reçues pour indiquer que les plus grands problèmes ne 

sont ni techniques ni économiques mais plutôt humains, c'est-à-dire 

qu'ils se rapportent à la disponibilité des personnes compétentes aux 

niveaux administratif et technique. 

-(1) "Research and Design with  Computer  >Graphies" Design Engineering, 

février 1979.  

(2) McPherson, K. "Computer Aided Design - Product Strength Analysis - 

A Sure Way to Cut Product Cost" Canadian Controls and 'Instruments, 

octobre 1979. 

(3) "Computer Aided Design/Computer Aided Manufacturing. Directory of 

Canadain Companies". 	Disponible sur demande au service de la 

distribution des publications, ministère de l'Industrie et du 

Commerce, 235 rue Sparks, Ottawa KlA 0115. 

(4) "A SUrvey of Commercial Turnkey CAD/CAM Systems", Productivity 

International Inc., 5622 rue Dyer, pièce 219, Dallas, Texas 75206. 

(5) "CAD News". Disponible sur demande en s'adressant à R.S. Bycraft, 

ministère des Travaux publics, 7E Immeuble Sir Charles Tupper, 

Riverside Drive, Ottawa KlA 0M2. 

(6) "Computer helps Canadair design the 'Challenger". 	Design 

Engineering, février  1979. I 



(7) Kleiner, H. "CAD/CAM in Glass Industry Design and Manufacture". 

Procès-verbal de la Société canadienne de génie mécanique, 

Sherbrooke (Québec), 30 mai au l er  juin 1979. Voir aussi 

Design Engineering, février 1980. 

•  (8) Brown, L. Plucinsky, J. "A Modern Method for Productivity . and 

Profit - The Application of CAD/CAM at Pratt and Whitney Aircraft 

of Canada Ltd." Procès-verbal de la Société canadienne de génie 

mécanique, Sherbrooke (Québec),, 30 mai au l er  juin 1979. 

Voir aussi Canadian Machinery and Metalworking, octobre 1979. 

Ludwig, D.A. "The Spider Network"  The Western Eleétric Engineèr, 

pages 2-8, janvier 1978:. 

(10) Scrimgeour, J.H.C. "Internaitonal Purdue Workshop RépOrt" Canadian 

Contrôlà and .  Instruments, août 1978. 	• 

(11) Hegland, D.E. ,"The Many  Faces of cAp/cAm". •  Production 

Engineering, juin 1979. 	' 	• 

(12) "NC Flame Cutting SlasheS.Costs" - , Manufacturing Engineering, août 

1979. 

(13)-Ma3;field, J. "Factory of the -Future Researchàd" Aviation Wèek and 

Space Technology, 5 mars 1979. 

(14) "CAD/CAM au Canada". Réimpression de quinze articles disponibles 

sur demande au service de distribution des publications, ministère 

de l'Industrie et du Commerce, Ottawa KlA  0H5. 	• 

(15) "Robot Slashes Loading Time". 	Canadian Maèhinery and' Metal 

Working, janvier 197 7 . 	 • 

(9) 



(16) Whitney, T. "U.S. High-Volume machining line uses Canadian CNC 

tools". Canadian Machinery and Metal Working, mars 1976. 

Note: Les deux textes susmentionnés sont disponibles sur demande 

et font partie des quinze articles réimprimés, voir 

référence n °  14. 

(17) Maddock, W.H. "14C Turiling Points Way to Largér Production 

Volumés". Canadian Machinery and Metal Working, mars 1978.' 
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ANNEXE IV 

Incidence de la technologie et emploi  

Bien .que la relation. impàrtante et réelle entre .1a 

technologie et les emplois constitue Une question très complexe, elle 

Mérite .d'être examinée' plus en profondeur et fait effectivement l'objet. 

de plus en plus d'études, particulièrement en ce qui concerne lès 

'techniques récentes qui se répandent rapidement et sont fondées sur ,  la 

microéleéttonique, les systèmes informatiques et l'automatisation, y 

compris la technologie  CAD/CAM. , 

Il existe un' excellent ouvrage 'cle référence
1)

(  dans 

lequel sont examinées' et résumées - quarante-deux études importantes -sur 

ce sujet et qui ont été effectuées par des chercheurs et des auteurs au 

Royaume-Uni, 'en . France, en .  Allemagne, en' Suède, aux, États-Unis, au 

Canada et au Japon. • . 

.0n peut .conclure :que ,  personne ne sait réelletent..ce ,  que 

l'avenir réserve et les prédictions varient beaucoup. - Beaucoup de 

petSonnés sont néanmoins d'accord pour, dire que là vague de changemen t s 

 attribuabnles aux techniques,  informatiques  • a éventuellement déferler 

SUr lés pays industrialisés. Étant,donn& 'cette sitilation; se 

pourrait que le renversement Majeur .qui avait été annoncé vdans le 

domaine dé la' technologie se réalise et que lé .chelmagé permanent se 

• répande encore plus. 	„ 	. 

Le résumé suivant des principales questions et observations, 

tiré l'ouVragè 'de référence susmentionné, est-concis et assez 

Complet et permet A'analYset cette -  question importante.de ,  façon 

constructive et en toute connaissance de cause. Le lecteur qui désire 

approfondir là question devrait consulter le rapport de Zeman-et les 

quelque quarante ouvrages de référence qui y Sont examinés. 

(1) "The Impact of' ComputériCommUnications on EraPloyément 	.Canada: 

An overview of entrent OECD Debates" Z.P: Zeman, chef :de projet, 

Institut de recherches politiques, Montréal ,1979,. Contrat le 12 SV 

36100-9-7.0017, ministère des Communications, Ottawa. 
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Il faudrait peut-être souligner que la plupart des questions 

et opinions clés ci-dessous sont indiquées par ordre chronologique et 

que, pour fins d'organisation, les quarante-deux ouvrages de référence 

examinés par Zeman ont été présentés dans un ordre approximatif des 

plus pessimistes au plus optimistes (voir le résumé des questions 

clés). 

Aperçu  général de la controverse actuelle (d'après le .premier ouvrage. 

• dé référence 

On prévoit que le nombre de chômeurs atteindra cinq millions de 

personnes au Royaume-Uni d'ici 1990, comparativement à 1,5 million 

actuellement, en raison d'une nouvelle vague de progrès techniques, 

qui sont surtout dus IL la révolution microélectronique actuelle. 

- 	A la Même.époque ., le nombre de chômeurs aura peut-être atteint 2,5 

Millions au Canada. 

En grande partie sous l'influence du rapport de 1966 intitulé "The 

Outlook 	for 	Technological 	Change 	and 	Unemployment", 	les 

Nord-Américains pensent que la croissance de la demande permettra 

de résoudre le problème du chômage et qu'on pourrait, au besoin, 

recourir h la politique fiscale et monétaire pour stimuler la 

croissance. 

La vague de progrès techàiques actuelle est différente. Grâce aux 

amélioration à techniques et h la diminution des coûts en 

microélectronique, les, applications de l'informatique et•

l'automatisation sont maintenant sept h dix fois plus rapides que 

bitite•techàologie antérieure. 

- 	Le chômage technologique qui avait at.é annoncé en. 1950 nous aura 

atteint pendant les années 80. 



- Le rapport 	Nora-Minc, 	étude 	importante parrainée 	par 	le 

gouvernement français (1977-1978), prévoit un excès de personnel de 

30 pour cent dans le secteur tertiaire, par exemple les banques et 

• les compagnies d'assurance, d'ici dix ans et indique implicitement 

que le taux de chômage variera entre 12 et 14 pour cent dans vingt 

ans. 

Néanmoins, même d'après les prévisions les plus pessimistes d'une 

deuxièMe étude effectuée en France, le taux de chômage attribuable 

à la deuxième vague d'automatisation n'atteindra pas plus de 2,7 

millions de personnes en France d'ici 1985. Ce chiffre représente 

la moitié ou moins des 5,4 millions calculés d'après les prévisions 

du rapport Nora-Mine. 

- On s'oriente peut-être vers une économie double, oh on à d'Un  :côté 

une petite élite de travailleurs et de l'autre un grandnombre dé 

personnes qui doivent changer de . Secteur'd'activitéi 

- Il est difficile de prévoir les effets de l'informatisation sur 

l'emploi h l'extérieur de l'industrie des télécommunications et de 
• . 
l'informatique. Le problème est tout simplement trop complexe. ' Il 

faudra cependant beaucoup de ,coe$Pération entre les différents 

associés au niveau social pour limiter les effets négatifs 

éventuels. 	• 

- 	Bien que l'utilisation de la microélectronique permette de réduire 

énormément les coûts, une grande partie de ces économies serait en 

main-d'oeuvre. Voici quelques prédictions: 

- le taux de chômage atteindra 10 pour cent en . 1982 (étilde de 1978 

de l'université  dellarwick) 

16 pour cent en 1990 (étude Barron-Curnow) 

- 25 pôur cent en 1990 (étude de Jénkins et Sherman)  • 	. • . 

- d'ici trente ans, pas plus 'de' 10 pour 'cent de là .population ne 

seront des travailleurs au sens actuel du mot (étude de Stonier 

de 1979). 
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Jusqu'h  présent, très peu de personnes au Canada ont étudié, et 

encore bien moins tenté de résoudre, le problème du chômage 

technologique. 

Selon 	diverses • études . effectuées 	en 	République 	fédérale 

d'Allemagne, environ cinq millions de lieux de travail dans les 

domaines du commerce, de l'industrie et de l'administration 

publique (soit près du quart de la population active totale) 

subiront d'importantes modifications h cause des progrès techniques 

dans les cinq ou dix prcichaines années. 

D'après un rapport inédit mais très souvent cité qui a été préparé 

par Siemens en 1976, cette vague de progrès techniques pourrait 

supprimer 40 pour cent des emplois de bureau. 

Bien qu'on constate une certaine peur qui frise, la panique en 

Europe occidentale, le Japon, qui a maîtrisé la nouvelle 

technologie qu'est la microélectronique au point d'en être devenu 

l'exportateur net (exportant -en fait du chômage), ne .semble pas 

craindre le chômage technologique. • 

gtant donné le système d'emploi permanent dont bénéficie la 

main—d'oeuvre qui constitue une élite au Japon, les travailleurs 

ont moins peur du chômage technologique et acceptent favorablement 

l'automatisation. 

Les travaux effectués au Canada sur ce sujet comprennent ceux de 

différents groupes du ministère des Communications et du Conseil 

économique du Canada ainsi que l'étude canadienne préparée à 

l'intention du ministère de l'Industrie et du Commerce par 

S. Peitchinis de l'université de Calgary. 

Comme le montre l'examen de la documentation, la controverse est en 

grande partie idéologique. Les porte—parole du monde du travail 

ont tendance h mettre l'eccent sur les effets négatifs de la 



nouvelle technologie.tandingne ceux des dirigeants tent'tendance•

les minimiser et h mettre ses avantages en évidence.  

Les auteurs dont les:prévisions. sont, ektrêmement . pessimistes 

semblent s'être laissés prendre au piège: 

- en extrapolant de façon exagérée en passant du particulier au 

général; 

- en ne tenant pas compte de l'interdépendance des différents 

secteurs de l'éconmie; 

- en ne tenant pas compte de l'opposition sociale aux progrès 

techniques; 

- en sous-estimant les limites de diffusion d'une nouvelle 

technologie, par exemple la disponibilité du personnel qualifié 

et des capitaux de placement; 

- en ne tenant pas compte des longs décalages temporels qui 

existent :  entre les entreprises les plus progressives et les 

moins progressives et qui accompagnent l'adoption d'une nouvelle 

technologie; 

- en utilisant les données de certaines études oh les hypothèses 

clés ne sont pas du tout claires ou mentionnées. 

7 	Les, pessimistes prétendent que la microélectronique n'est pas  

seulement un- autre 'exemple de progrès technique Mais- que :c'est- la 

révolution technologique dont là prise de contrôle sur l'économie a 

été la phis rapide (Won connaisse, qu'elle se répand dans presque  

tous lès secteurs .  de' l'économie et qu'elle met en: place, Une 

technologie qui n'a pas réellement un rôle complémentaire. - 

- 	Les optimistes du progrès technique soutiennent que si l'on ne 

sacrifie pas certains emplois 'a l'automatisation, tout le secteur 

(ou toute l'entreprise) risque de n'être plus concurrentiel h 

l'échelle internationale, entraînant ainsi des pertes d'emplois 

beaucoup plus nombreuses. 
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La plupart des auteurs des rapports sont d'accord pour dire qu'il. y 

aura probablement suppression d'emplois dans le secteur secondaire 

surtout h cause de la conception et de la fabrication assistées par 

ordinateur (CAD/CAM) et que les machines programmées et la commande 

numérique en seront les principales responsables. 

Plus de 90 pour cent des nouveaux emplois créés au Canada depuis 

1948 s'appliquent au secteur des services et il semblerait que le 

secteur tertiaire ne peu t plus en absorber davantage. 

Dans l'ensemble, la majorité des préposés an traitement de 

l'information dans le secteur des services sont des femmes et on 

s'attend à ce qu'elles soient les Plus touchées. 

La suppression et la création d'emplois sont malheureusement deux 

phénomènes complexes dynamiques. 	Il n'est pas naturellement 

évident que le nombre d'emplois créés et celui des emplois 

supprimés doivent être égaux. Les emplois crées dans un pays 

peuvent entraîner de à pertes d'emplois dans tiri autre. 

Étant donné l'état actuel de nos connaissances et le fait qu'il y 

tellement de facteurs en cause, personne ne soit réellement quel 

sera l'effet net de la nouvelle vague de progrès techniques sur le 

• niveau d'emploi.' 	' 

Les personnes qui proposent un débat et une discussion publique de 

la gestion au Canada affirment que cela permettrait éventuellement 

d'éviter une tendance indésirable. 'Celles qui s'opposent h un tel 

débat soutiennent qu'au lieu de créer un autre symbole des 

difficultés canadiennes -- le mal canadien nous devrions 

canaliser nôs énergies de façon créative, par exemple en élaborant 

des programmes industriels pour le Canada. 

Il importe de réexaminer constamment là question, car d'une façon 

ou d'une autre les faits ne sont pas concluants.  
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RésuMé' des q'uestion'' où opinions clés' tirées de la 'documentation . 

 exaMinée-. 

- 	D'après un rapport de Sherman (Royaume-Uni), les:, panqües pourraient 

réduireleur.personnel de 30 pour cent au cours des dix prochaines 

annéeS ,  en appliquant les techniques informatiques :modernes. 	Au 

, 

 

nive iii  çies  bureaux en général, le raport . prévoit que près de 

800 000 sécrétoires en France .  pourraient perdre leur emploi à cause 

,. de l'utilisation des machines à écrire automatiques et des systèmes 

de traitement des Mots, 

- • Les syndicats ,ouvriers allemands .  ont calculé que, :combinés aux 

systèmes de traitement des mots, Ces machines et Systèmes risquent 

de, supprimer deux des cinq Millions d'emplois de secrétaires et de' 

dactylos en Allemagne. 

Il faut créer des: emplois' dans les domaines où les aptitudes et les 

connaissances humaines sont importantes, par exemple dans les 

domaines. de la santé, de l'éducation et des services sociaux. 

des heures de travail peut - La diminution 

cadre d'un vaste programme visant 

main-d'ineuvre. 

être utilisée dans le 

.ajuster. 	l'offre 'en 

Il faut séparer la répartition du revenu de la question de 

l'emploi. 

- L'application de 1a Microélectronique au travail de .  bureau et au 

. commerce de détail risque de supprimer des emplois dans' des 

secteurs et activités el les femmes représentent' souvent 70 pour 

cent de la main-d'oeuvre. 

L'incidence de la nouvelle technOlogie'sùr . lês niveaux d'emploi 

dépendra avant tout de la relation entre l'accroissement de la 

productivité et celui des sorties de produits et il est impossible. 
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de prévoir exactement quelle sera cette relation (sans une étude 

approfondie). 

La suppression d'emplois peut être plus soudaine, plus concentrée 

et plus importante que la création d'emplois h long terme découlant 

de la mise au point de nouveaux produits. Dans le cas de 

l'horlogerie suisse que l'on cite très souvent en exemple, entre 25 

et 40 pour cent des travailleurs ont perdu leur emploi (h cause des 

montres h affichage numérique qui ont été mises au point dans 

d'autres pays, particulièrement aux États-Unis et au Japon). 

D'après les résultats obtenus, l'informatisation des entrepôts 

permettrait éventuellement de diminuer le nombre d'emplois dans les 

entrepôts éloignés tout en les augmentant dans les centres de 

fabrication. 

A l'heure actuelle, la plus grande menace pour la société 

occidentale est la substitution rapide de la main-d'oeuvre per la 

technologie. Certains emplois dans le secteur manufacturier sont 

actuellement, et depuis un certain temps, en voie de disparition. 
• 

On assiste, depuis deux siècles, h un déplacement des principales 

activités économiques de la manipulation de la terré h celle des 

machines et maintenant h celle de l'information. 

Si une nouvelle technologie est meilleure que l'ancienne dans une 

proportion de seulement 10 pour cent, elle la supprime, le cas 

échéant, très lentement. Si elle l'est dans une proportion de 50 

pour cent, elle commence alors h empiéter sur l'ancienne. 

Lorsqu'elle est beaucoup plus efficace, comme c'est le cas des 

microprocesseurs, elle domaine alors très rapidement. 

Au cours des dernières périodes de progrès techniques rapides, la 

main-d'oeuvre éliminée été absorbée par des secteurs assez 

nouveaux de l'économie et en pleine expansion. 	Il n'y a 



actuellement aucun sec te ur en expansion et aucun remède à 

situation. 

- 	Si l' on écarte .  la  possibilité :du passage brutal à,nne économie de 

guerre, la création de certains programmes de service volontaire 

comme Vista et les Corps - des volontaires de la paix semble être le 

moyen le plus efficace de diminuer le chômage. En termes 

d' efficacité , il y aurait ensuite de nouveaux - programmes fondés sur 

des paiements de transfert et visant à répartir le revenu de façon 

plus équitable. 

L'élimination de la main-d'oeuvre et le chômage. vont probablement 

s' accentuer et la plupart •• des travailleurs devront constamment 

mettre leurs connaissances h jour. 

- La solution préconisée par le nouveau lauréat en économique,  

W. Leontief , f , pour résoudre le problème du chômage technologique 

consiste 	diminuer le nombre d' heures de travail. (Dans le passé,  

la diminution de l' année ou de la semaine de travail accompagnait 

jadis les -vagues successives d' automatisation, mais cet effet est 

disparu il y a environ trente-cinq ans). 

- On ne peut plus compter sur l' accroissement des investissements 

pour assurer - le plein 'emploi durant une période de croissance 

économique car le nombre d' investissements dont on aurait besoin 

pour y parvenir pourrait être 'tellement élevé qu'il ne resterait 

plus grand chose pour la consommation courante. 

- Le principal problème n' est pas 1' automatisation mais la  façon de 

répartir le contrôle et les profits de ce processus.  

- L' analogie est un peu grossière et choquante, mais le fait de 

prétendre que les travailleurs remplacés par des machines devraient 

nécessairement pouvoir trouver un emploi dans 1e domaine de la 

fabrication de ces machines n' a pas plus de sens - que de croire que 
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les chevaux remplacés par les véhicules mécaniques auraient pu être 

utilisés dans une industrie automobile en pleine expansion. 

Le fait d'augmenter les temps de loisirs tout en assurant h chacun 

un emploi stable peut contribuer énormément au bien-être général 

d'une société développée: Cela a été fait dans le passé et peut 

l'être encbre dans l'avenir. 

Personne ne semble savoir ce qui se passe. 

Il se pourrait très bien que la révolution microélectronique 

empêche h jamais le gouvernement de résoudre le problème du chômage 

et qu'elle fasse régresser la libération de la femme. 

Il n'est évidemment pas question de créer Une pénurie d'emplois.  

On pourrait créer beaucoup d' emplois en essayant vraiment de 

répondre aux besoins sociaux insatisfaits. 

On pourrait penser que la révolution informatique marque le début 

de la quartième "longue vague" d'activité économique annoncée par 

Kondratieff, la précédente étant celle de 1890-1940 caractérisée 

par l'apparition de l'électricité et de l'automobile. 

Le nombre total d'emplois, y compris tous les secteurs industriels 

et toutes les occupations, pourrait diminuer de 10 à 15 pour cent 

pour atteindre en Grande-Bretagne les plus bas niveaux depuis la 

grande crise économique des années 30. 

On s'attend h ce que les deux secteurs les plus durement touchés 

par la nouvelle technologie soient le secteur manufacturier et 

celui des services. 

L'automatisation du travail de bureau a une incidence économique et 

sociale beaucoup plus grande que tous les autres composants de la 

révolution informatique et doit être traitée en priorité par toute 

politique gouvernementale. Ce n'est pas l'ouvrier d'atelier qui 
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doit: crainere'le - plus:1'.ordinateur, mais plutôt remployé de bureau 

'et son supérieur: 	 . 

- 	11 importe beaucoup plus, au point de vue économique, que le 

Royaume-Uni utilise la technologie au lieu de la fournir. Le 

secteur de l'approvisionnement ne représentera que 1 ou 2 pour cent 

de l'économie, tandis que'l'utilisation de cette technologie aura 

une influence sur tous les secteurs de l'économie. 

- 	Selon - des enquêteS confidentielles auprès des principaux employeurs 

français, les conclusions du rapportsNoraMinc sont les-suivantés. 

- Dans les banques, il pourrait y avoir une réduction du personnel 

allanè jusqu'à 30 pour cent au cours des dix prochaines années. 

- -Pour ce qui est des compagnies d'assurance, on s'attend à ce que 

le nombre d'emplois diminue d'environ 30 pour-cent au cours des 

dix prochaines années. 

- On •n'a fait aucune prévision dans le cas des Postes, mais 60 

pour cent du courrier actuel traité manuellement pourrait être 

traité électroniquement et ' ce changement est considéré comme 

inévitable. 

- Les modifications de tâches -pour de - -qui est 'du travail 'de bureau, 

particulièrement en ce. .:qui concerne 	lès .secrétaires',:. seront 

extrêmement rapides. . On s'attend à ce ,que les effets-sur le niveau 

des emplois soient "massifs H i.mais on ne les a pas. quantifiés. 

- Les auteurs d'un rapport préparé en Suède sont finalement venus à 

la conclusion que la prise de contrôle par les ordinateurs du 

travail de bureau ne sera probablement pas rapide-, qu'il n'y avait 

aucune raison de craindre des problèmes de chômage majeurs dans le 

cas des employés de buread et que l'utilisation des ordinateurs 

pourrait atténuer la pénurie de personnel de bureau. 

En ce qui concerne l'industrie manufacturière, il se pourrait que 

les machines programées industrielles effectuent 'bientôt le travail 
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de beaucoup de personnes. 	Cependant, on n'a pas tellement de 

données sur l'effet éventuel de l'automatisation . sur le nombre 

total d'emplois dans les industries. 

Les taux de suppression et de création d'emplois dépendent de 

pressions différentes et ne sont pas nécessairement toujours 

équivalents. 	Il se pourrait que le nombre de chômeurs augmente 

dans le secteur manufacturier comme c'est le cas depuis longtemps 

dans le domaine de l'agriculture. 

- 	Voici quelques exemples pour certaines entreprises. 

En passant des caisses enregistreuses aux ordinateurs, la NCR 

Canada Limitée a cessé d'être une entreprise spécialisée dans le 

génie mécanique pour devenir une entreprise d'électronique. Le 

nombre total d'employés de la NCR est passé de près de 100 000 

en 1970 h 70 000 en 1975 tandis que les emplois au niveau de la 

fabrication ont diminué de plus de 50 pour cent (passant de 

37 000 h 18 000). 

Le nombre d'emplois de la division des instruments de 

commutation de la Western Electric a baissé de plus de 50 pour 

cent en six ans (la main-d'oeuvre directe est passée de 39 200 

employés en 1970 à 19 000 en 1976 et on s'attend à ce qu'elle 

diminue encore •pour atteindre 17 400 en 1980). 

La compagnie Phillips, la plus grande industrie internationale 

d'appareils électriques qui emploie 425 000 personnes partout 

dans le monde, particulièrement pour l'assemblage léger, a 

calculé que, à cause de remplacement des composants 

électromécaniques par des circuits électroniques intégrés, elle 

aura un surplus de personnel de 56 pour cent même en prévoyant 

une augmentation réelle du renouvellement du personnel de 3 pour 

cent par année pour les dix prochaines années. 

Si l'on prend un échantillon de huit entreprises des États-Unis, de 

l'Allemagne et de l'Italie fabriquant des appareils mécaniques et 

électromécaniques, on constate que le nombre d'emplois a diminué de 
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près de 20 pour .cent entre 1969 et 1978. -Au point de vue de la 

réduction de 'PenSemble -des emplois, . le pourcentage des 

travailleurs de la -production par rapport au personnel total est 

passé entre 1970 et 1978: . . 

Burroughs de 44 à 31 pour cent 

NCR 	de 37 à 27 pour cent 

Nixdorf 	de 38 à 22  pour cent  

Olivetti, de 45 .à 31 pour cent 

your ce  quii  est du secteur. des services, les banques,- les 

compagnies d'assurance, et ; les, services_ de _réparation _et •dé 

distribution sont particulièrement touchés .par la révolution 

apportée par ,les  microprocesseurs, -étant donné qu'une de leurs 

principales activités oOnsiste à traiter de 'simples informations en-

grande quantité. 

- 	Bien que le nombre des emplois dans le domaine dé l'informatique 

-ait augmenté très rapidement au cours des années 50 et 60, il n'est 

'pas tellement élevé à l'heure  actuelle 	Aux.États-Unis, 

un peu plus de: 200 000 seulement. Les effets vraiment importants 

sr les emplois se font sentir.à l'extérieur de l'indsutrie en tant 

que telle où 	calcule qu'au moins dix fois plus, de personnes, 

soit 'environ deUx millions, se servent „ d'appareils informatisés 

pour leur travail. 

- 	Les prévisions des optimistes et pessimistes concernant les effets 

des progrès techniques sur les emplois sont discutables, étant 

donné qu'elles découlent d'une perception limitée du progrès. Les 

pessimistes ne voient que l'effet le plus direct et immédiat de 

suppression d'emplois, comme dans le cas des prévisions concernant 

l'utilisation des organes de traitement des mots. Les prévisions 

des optimistes, selon lesquelles "tout fonctionne comme d'habitude" 

et "les choses vont s'arranger d'elles-mêmes", évitent les 

problèmes réels et immédiats 'de la transition et supposent qu'un 

type de main-d'oeuvre peut se transformer en un autre. Elles 
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supposent également que le partage des avantagés du progrès 

technique ne soulève aucune difficulté insurmontable. 

Tous sont d'accord pour dire que, dans le contexte de la 

concurrence internationale, le fait de ne pas adopter ces nouvelles 

techniques serait presque suicidaire. 

Il faut faire un distinction entre le déplacement de la 

main-d'oeuvre et le chômage. Le déplacement de la main-d'oeuvre 

peut être considéré comme une conséquence h court terme d'un 

déséquilibre entre les aptitudes actuelles des travailleurs, leur 

lieu de travail habituel et d'autres facteurs de production. Par 

contre, le chômage est dû au fait que le système économique n'a pas 

pu s'adapter aux changements à long  terme, .y  compris h l'évolution 

de la technologie. L'opinion la plus courante, à l'heure actuelle, 

est qu'il est possible d'assurer un emploi permanent de la 

main-d'oeuvre. 

Une enquête effectuée auprès des entreprises industrielles et 

commerciales canadiennes au sujet de l'incidence des progrès 

techniques sur les aptitudes et le niveau d'instruction requis a 

révélé que plus de 50 pour cent des changements apportés 

concernaient l'utilisation des ordinateurs, bien que le 

questionnaire demandait aux répondants de tenir compte de tous les 

types de progrès techniques (nouveaux matériaux, procédés, 

services, etc). 

11 se pourrait bien que la technologie CAD/CAM change complètement 

le niveau d'emploi dans le secteur manufacturier dans les dix 

prochaines années, bien que contrairement à la mécanique 

l'électronique puisse être appliquée un peu partout dans le secteur 

des services. L'informatisation influera surtout sur l'emploi dans 

le commerce et les établissements financiers. 

• Selon une étude parrainée par la Société General Motors, "qui 

désirait connaître les "plans h long terme qu'il fallait adopter 
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concernant 	l'automatisation 	dans 	l'industrie 	américaine", 

l'automatisation a été trop rapide pour que le gouvernement puisse 

faire face aux changements ainsi occasionnés concernant les besoins 

en main-d'oeuvre. 	Le rapport conclut en admettant une nouvelle 

réalité de tous les jours: 	une population de chômeurs engendrée 

par l'automatisation et qui peut devenir un puissant groupe de 

pression contre l'automatisation. L'automatisation sera cependant 

moins menaçante si on trouve rapidement un autre emploi à la 

population ainsi déplacée. 

- Les , effets 'de l'utilisation des microprocesseurs sûr l'emploi ont 

tendance à être cachés. Une modification des emplois à l'intérieur 

de l'entreprise peut en fait entraîner des licenciements en même 

temps que de nouvelles embauches. L'expansion du marché peut 

rendre la réduction de la main-d'oeuvre par unité de production 

moins évidente en nécessitant dans l'ensemble plus d'employés. 

- Les effets à long terme sur les producteurs sont cependant moins 

évidents. 	Par exemple, il se pourrait que l'accroissement des 

emplois pour les premiers venus 	dans 	la course 	à la 

microélectronique ne soit que temporaire. 

- Il est probable que la valeur totale des systèmes de mise en 

application et de mise au point ainsi que des programmes vendus par 

les fournisseurs et les entreprises de services finira par dépasser 

celle des microplaquettes des microprocesseurs eux-mêmes. Par 

exemple, on a déjà conçu uniquement pour le microprocesseur Intel 

des programmes d'une valeur d'un milliard de dollars. ' 

- Les 	prévisions 	selon 	lesquelles 	l'utilisation . de 	la 

microélectronique entraînera des pertes d'emplois importantes au 

Royaume-Uni surestiment la rapidité de la croissance de la 

microélectronique et sous-estiment la création d'emplois dans les 

nouveaux secteurs d'activité. En ce qui concerne les nouveaux 

produits et procédés, la microélectronique est beaucoup moins 

répandue que ne le pensent beaucoup de personnes. 
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Perdre sa capacité de concurrence est la plus grande menace pour le 

Royaume-Uni. 

Grâce h sa nouvelle orientation vers les investissements 

l'information, l'économique japonaise 'maintiendra des taux de 

croissance réelle élevés, c'est-à-dire d'au moins 5 pour cent. 	' 

ParMi les quatre différents modes de développement économique du 

Japon jusqu'en 1985, l'exploitation des systèmes d'information, qui 

met l'accent sur les connaissances, a été jugée supérieure à tous 

les autres. 

A cette fin, la main-d'oeuvre dans le domaine de l'informatique va 

doubler d'ici 1980 et presque quadrupler d'ici 1985 pour atteindre 

15,5 millions de personnes en 1985 par rapport h 3.5 millions en 

1975. En 1974, le développement de l'informatique n'était pas 

considéré comme une menace de hausse de chômage, et la situation ne 

semble pas avoir beaucoup changé en 1979. On prévoit créer 425 000 

nouveaux emplois entre 1977 et 1985 grâce à l'utilisation de 

l'informatique. 

Pour ce qui est de la période de 1970 h 1975, on note également une 

perte de près d'un demi million d'emplois - environ 1 pour cent de 

la main-d'oeuvre totale - dans les trois secteurs industriels 

suivants seulement: 

Machinerie en général 	41 135 

Machinerie électrique 	131 980 

Métaux 	299 995  

Total partiel 	463 110 

Les pertes d'emplois ont surtout touché les secteurs des 

trvailleurs de la production et des ouvriers métallurgistes, oh 

près de 600 000 emplois ont été supprimés. 

axés sur 

1 
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Oordinateur, progrès technique qui s'est répandu . dans tous les 

secteurs de l'économie, est une innovation majeure qui a été 

étudiée par le Bureau des statistiques en main—d'oeuvre (Bureau of 

Labour Statistiçs) ,.des États—Unis. Ce bureau . a entre autres 

. 

 

examiné l'utilisation des ordinatéurs. pour le- traitement de 

l'information en gestion au niveau gouvernemental,- dans les 

banques, les compagnies d'assurance, les compagnie,s. aériennes et un 

grand nombre d'autres entreprises mannfacturières et non 

manufacturières. 	L'utilisation des ordinateurs a, permis de 

• réaliser des travaux auparavant impossibles et .  de,créer_de,nouveaux 

emplois en informatique.. -Dans les,,aciéries . .qui ont été examinées, 

par exemple, aucun employé n'a . été déplacé, à cause de 

• l'installation des calculateurs industriels. 

l'emploi Atant donné que.  les effets de la microéleCtronique sur 

sont dynamiques, ils ne se prêtent pratiquement pas aux 

prédictions. 	L'apparition des microprocesseurs 	n'est 	pas 

essentiellement différente des autres progrès techniques et on a 

tort d'en exagérer l'incidence sur l'emploi. 	Le microprocesseur 

n'est pas un monstre. 	Il importe de ne pas dramatiser son 

influence. 	Néanmoins, les microprocesseurs peuvent accélérer 

énormément les progrès techniques. 

— 	"Nous assistons h des innovations techniques qui marqueront la fin 

d'une époque et le début d'une nouvelle." "Alors que la première 

invention de l'homme avait pour but d'assurer sa survie (la 

révolution agricole à l'âge néolithique) et que la deuxième visait 

à remplacer l'énergie musculaire et l'habiteté mécanique (la 

révolution industrielle), la troisième, que l'on connaît 

actuellement, a pour but d'augmenter ou de remplacer certaines 

fonctions de l'intelligence humaine ,(la révolution informatique)." 

Contrairement aux débats précédents sur les effets éventuels -  de 

l'automatisation - et de la cybernétique, le-débat actuel se déroule 

dans tin cOnt'exte de croissance lente à l'échelle mondiale, de 

chômage déjà très répandu' et de -protestations des pays en voie de 
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taux de l'échange développement qui réclament de meilleurs 

international. 

Les optimistes et les pessimistes sont d'accord pour dire que la 

Leur divergence 

autant d'emplois 

désorganisation des services est inévitable. 

touche plutôt la question de savoir s'il •3T aura 

créés ' que perdus. 

On prévoit que les plus fortes répercussions sur l'emploi se feront 

sentir dans le secteur des services et qu'il y aura des effets 

moins marqués encore qu'importants dans l'industrie et, dans une 

proportion moindre, même dans le secteur agricole. 

Selon un expert "Les possibiités de création d'emplois 

faibles. On assiste actuellement h une réorientation majeure vers 

une société qui n'a plus besoin de toute sa main-d'oeuvre 

disponible pour produire les biens et les services dont elle a 

besoins." 

sont 

choix -- Les pays industrialisés ne semblent pas avoir beaucoup de 

rendre 	l'utilisation 

obligatoire". 

des 	nouvelles 	techniques 	"presque 

"Les syndicats ouvriers doivent donc choisir 

industrie ou perdre des emplois. 	Dans 

entre détruire une 

ce contexte, 	le 

gouvernement, les 

à être d'accord 

technologie, même 

chefs d'entreprises 

pour dire qu'il 

h contrecoeur."  

et les syndicats 

appliquer 

Ont tendance 

la nouvelle  faut 

le,tant donné que l'asseMblage et la vérification peuvent être 

automatisés, l'exploitation outre-mer est moins intéressante, même 

si les taux de salaires y sont moins élevés, et on peut citer au 

pays plusieurs exemples d'assemblage très automatisé qui le 

prouvent. 
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— 	L'évolution scientifique et 	technique vient: - des hommes et 

transforme également leur vie. Les progrès de ce genre né sont pas 

indépendants des priorités sociales, des décisions politiques et 

des tendances culturelles. 	Une opinion déterministe est non 

seulement erronée mais en soi contradictoire. On constate de plus 

en plus que le progrès n'est pas une fin en soi ... Les techniques 

ne sont pas neutres; elles comportent des modes d'organisation et 

d'emploi implicites." 

11 est temps qu'on remette en question la notion actuelle du 

progrès, car sa nouvelle définition est "un facteur nécessaire pour 

satisfaire les besoins matériels et psychologiques essentiels de la 

population." 11 faudrait donner une nouvelle définition du progrès 

qui nous ferait renoncer h la course aux bénéfices, â la production 

• et h 1a croissance illimités et h la concurrence inutile. 
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ANNEXE V 

Comptes Rendus sur la Technologie  CAD/CÀM 

Aux fins de la préparation du bulletin d'information publié 

par Le secrétariat du Conseil pour l'avancement de la technologie 

CAD/CAM, on recueille chaque mois vingt extraits de publications sur 1a 

technologie CAD/CAM choisis parmi les extraits de l'Ispec-Computer and 

Control Abstràcts que l'on, reproduit avec la permission des éditeurs. 

Nous avons indiqué dans les pages qui suivent les extraits 

qui ont été choisis et reprorduits dans le bulletin d'information 

depuis août 1979 car, à notre connaissance, ce sont les seuls en leur 

genre à donner un aperçu général du développement de la technologie 

CAD/CAM ou à présenter des opinions à ce sujet à l'échelle mondiale. 

Le nombre d'extraits choisis par pays d'origine de l'auteur ou du 

projet indique approximateivement l'importance des activités en matière 

de développement de -1.a technologie CAD/CAM par pays. Les données 

peuvent être faussées dans une certaine mesure par certains facteurs y 

compris peut-être la façon dont les éditeurs du recueil de documents 

Inspec rassemblent les extraits et la sélection finale en soi en vue de 

la préparation du bulletin d'information CAD/CAM. Un numéro mensuel 

type des extraits de l'Inspec Computer and Control Abstracts contient 

environ 3 000 extraits, dont quarante à cent extraits traitent 

spécifiquement des systèmes CAD/CAM. Le bulletin d'information CAD/CAM 

donne la préférence aux extraits qui chercent d'abord à informer. On 

choisit également de préférence ceux qui fournissent des renseignements 

sur l'application des systèmes et dans lesquels on semble avoir trouvé 

une solution pour un "problème dans le domaine des techniques 

d'avant-garde" ou qui, de façon générale, peuvent intéresser 

spécialement l'industrie canadienne. Compte tenu de ces quelques 

restrictions possibles, il convient cependant de noter que, pour la 

période d'août 1979 à mai 1980, les pays d'origine des projets ou les 

lieux de travail des auteurs des extraits choisis étaient les 

suivants: 

États-Unis 

Royaume-Uni 
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Allemagne 	- 28 

Japon 	- .12 

France 	- 	5 

Canada 	- 5 

URSS 	- 4 

Suisse 	- 	3 

Autre pays 	- 15 

194 

La documentation d'INSPEC, qui est reconnu un peu partout 

comme le principal recueil de documents dans ce domaine, est recueillie 

partout dans le monde et publiée en anglais par l'Institution of 

Electrical Engineers, Hertfordshire SG5 1RJ, en Angleterre. En 

Amérique du Nord, on peut recevoir la publication mensuelle en 

souscrivant un abbonnement h l'Institute of Electrical and Electronics 

Engineers Inc., 445 Hoes Lane, Piscataway, N.J. 08854, U.S.A. 

Les personnes désirant obtenir des copies des extraits 

peuvent communiquer avec la bibliothèque technique la plus près de chez 

elles ou avec l'Institut canadian de l'information scientifique et 

technique, Conseil national de recherches, Immeuble M55, Montréal Road 

(Ottawa), KlA 0S2. 

De plus, le communiqué et le digest technique (Newsletter and 

Technica1 Digest) de la Society of Manufacturing Engineers (SME) 

fournit des extraits des documents présentés lors des diverses 

conférences de la société. Par exemple, le communiqué de la société du 

printemps de 1980 contient quarante-deux extraits de documents sur les 

systèmes de fabrication et les systèmes h commande numérique. On peut 

se procurer des exemplaires des documents complets, dont plusieurs ont 

été préparés lors des conférences Autofact qui ont maintenant lieu une 

fois par année, en s'adressant h la Society of Manufacturing Engineers, 

1 SME Drive, P.O. Box 930 Dearborn, Michigan 48128. 



CADICAM Abstracts  . 

, 3015 	Pr:Mu:110(y drift in extended learning canes. .1).R.Towill. 1.1.1<aloo 
(Univ. of \Yale:, •Inst. of Sei. & Technol., Cardiff, Wales). 	. 

• Omega (GB), vol.6. no.4, p.295-304 (1978). kw:caved: Oct.•  I 9781 
The pattern of changes in the extended- learning einves representing the 
performance  of .14 .assembly •workers in an electronics firm is examined in 
ternis of changes in productivity . drift Mel. long. periods of tinte.  11 is shown 
Out 2 types of discontinuities e:in occur. The fiisi 'consists of a - temporaiY 
levelling off in  productivity follOwed by a recovery to new .higher levels of 
productivity; the second has a sustained,  petiot!  of •negative.prothictivity drift. 
A numb. er  of work facets are statistically tested• as. possible cause!: of these 
patterns of productivity drift, but, the only significaiit relationship (at P..:0.05 
keel) is with length of service in pili.'Soine evidenceis'.presenteil  tin show that 
conventional work measurement methods are not elleclive i'n terms of ahNe:S• 
ìtrg Ihe true work output of experieneed workers since such workers are able. 
to 'beat the system' by claiming those allowances which are most difficult te .. 

 cross-check. (23 refs.) 

3029 	Assembly line control models  in aUtomdtiVe industry.- 

P.Skvin (1b101)( A Inst. for industrial Management Automatization, Prague, 

etechosliwakiii  I. 
Infoimation-Contiol Problems in Manufacturing, 'Technology, Tokyo, Japan, 

17-20 Oct. 1977 (Oxford, England: Pergamon 1978), p.367-72 

Deals with an assembly lute model within the fraineWork of production con-

trol and information computer system consisting of five basic functional areas. 

These areas and their instual interactions are briefly reviewed, including the 

proposed computer hardware and communications equipment. (9 refs.) 

3327 	New distribution  system for ball and roller bearing .products, 
H.I.orenz, J.Miebach, G.Drescher. 
Faerdern 	Heben (Germany), vol.28, no:10. p.663-7 (Sept. 1978). In Ger- 
man. 
This article describes the distribution system and mechanised central ware-
house of a biill and roller bearing nianufacture. The system uses EDP and 
various factories arc connected via a data transmission system. (no relu.)  

, 
ht 3336 	Maytag's work-in-process storage system brings' it all together. 

R.Bez (Mat-Handling Engng., Cleveland, OH, USA). 
Mater. Hatull. Eng. ((ISA), vol.33, no.7, p.18-43 (July 1978). . 
This article describes a materials handling system for an automated storage 

and retrieval system (AS/RS). This WIP warehouse  heu  been designed to 
allow future expansion. The system uses microcomputer control. EDP - hard 

i•opy reports are produced lo facilitiate inventory control. (no refs.) 

3331; 	Material-bandling robots for programmable automation. C.A.Rosen 
(SRI Internat., Menlo Park, (A, USA). 
Inforittation-ContioT . Probleins in Manuficturing Technology, Tokyo,  lapait,  

• 17-20 Oct. 1977 (Oxford, England: Pergamon 1978), p.I47 7 52 
Deals with the requirements, present development, and research issues con-
èerning advanced material-handling systems based on programmable mani-
pulator!: that arc commonly called industrial robots. (20 refs.) 

3339 	A system, recovering method frorn ironing confusions in conveyor 
system. 11.Takenouchi, S.Miyitmoto, S.Seki (Systems Dev. Lab., Hitachi 
Ltd.,'Tokyo, Japan), A.Shimizu, M.Sasaki, SishikaWa. 
Information-Control Problems in Manufacturing Technology, Tokyo, Japan, 
17-20 Oct. 1977 (Oxford, England: Pergamon 1978), P,I59-64 
The  most serious problem of a conveyor system which includes a vOriety of 
material handling machines is confusion of tracking. A method to recover the 
system from the confused status, which niakes the tracking function recover 
with the minimal downtime, is described. (nu refs.) 

3457 	i/isiribute your computer power tor.hig productiiity gains: Begin with 
•task level micros. E.Zander (Dam General Corp., Westhoro, MA, USA). - 
Priai,  Eng. (1)S,11, v01.25, no.8, p.43-7 (Aug. 1978). 
'l'iris, article  discusses the advantage.s of using•a hierarchical computer system 
for production control, over a central computer. It -  focuses on the use or 
microcomputers which  crin  be tailored  tin  specific imachine  requirements on 
the lowest tier of the system. A guide is given on microcomputer selection. 
(no refs.) . 

3497. The possibilities end limitations of automated prOductiOn methods. 
/nd.-Anr. (Germany.), %/OLIO°. no.73, p.38-44 (13 Sept. 1978). In German. 
This article covers In detail the advantages and drawbacks of fully automated 
manufacturing methods. Starting with the • background of the conventional 
mass•production organisation, the various.stages of iniroducing the concept of 

fully - integrated and automated production .  arc defined in detail: a particular 

case examined as the production of. cylinder heads. Multiple -sPindle . tools, NC 

lathes and automatic contour - millers and fully integrated layouts of such 
machines arc discussed and illustrated. (9 - refs.) 'F.N.S. 

, 	3506 	CNC-controls for shielded arc •welding using microprocessors. 
P.brews, J.Wcissweiler (Inst.. fur Schweisstrechnische. Fertigsverfahren, 
Rwrii, Aachen; Germany). 	- • , 
Unschinenntarkt (Ge)enany), vol.84, no.73,  p.1 415.19  f 12. Sept. 1978). In 
German. 
This article discusses the .requireménts -  for a fully automated shielded arc 

'welding system and demonstrates that only a computer-aided.numerical con-
- trol system can- satisfy these requirements.. The design of The n.c. welding 

machine is described with particular reference to the positioning sensor which 
with the aid or  a' digital  measuring system provides for a positioning accuracy 
over the desired welding scam of. ±0.5 mm. A transistorised energy source, 
developed by the Institutelor Welding Technology, provides ideal characteris- 

• tics (adjiistirient for ciinstant voltage or constant current, electronically pres-
cribed) for arc welding. (6  relu.)  L.M.W. 

3519 , .(herseas news: StlëCeSS of numerical control. A.Fryalt. - • 
Pen' PoIrtech (iwit:erlancl),  no,, p„147-9 (25 April 1978). In Eieneh, 
li is stoic(' that (ireat Britain' was the first cutout.): where NC machine tool 
controls were used extensieely mid that• turnover in NC machine tools in 1hr 
111. amounts to. £15' ittilli,nnt ,ast or £1.10 million machine tool sales in total 
for 1975, of which 40% were exported. The advantages' of milling machines 
with vertical cutters 'are 'listed. One machine mentioned ilits a 30.way timl 
holdei'and a tahle with 1420 intii 'gavel NC lathe!: are also describe:1 includ 
ing a machine , which can accepi-100 min diameter work of length I  ni. (5 
Cas,). 	 - ' 

3541 - 	Conceptual design of integrated production center. E.liontla (Mech. 
Engng. Lab.., Suginami-ku; Tokyo, -lapin), FI:Takeyania. • 
Information-Control .Problems in Manufacturing TechnoIngy, Tokyo, Japan, 
17-20 0ct1 1977 (Oxford. England: Pergamon .1978), p.:7-I3 	• . •-. 
Based upon three years' survey study on modelling of: unnianned machinery 

TactorY, 'the coneeptual design of a •- multi-purpose .autoinated Integrated Pro-
duction 'Center l'or batch or piecewise production, which is the core subsystem 
of the factory, Was performed in 1976. The input of the. Production Center is 

.standardized material and the output is ciunplete machine ri nits  or machinery 
of average quality up to 700 mm in size. It is aimed at a normative Produc-
tion Center  for the future to perform the thrOughout activities from material 
to products such as blank' fabrication, machining,leat. treatment, inspection, 

.assemblY, - •etc: The ProduCtion Center 'is featured by Modular design of con-
struction, convertibility -of imidular working  ii nits and process merger in view 
of function, time and space. (I refs.) 

3542 - 	Research isSues for automatic as5embly. 	 D.E.Whitney 
(Charles Stark .Draper Lab., Cambridge, MA, USA). 
Information-Control Problems in Manufacturing Technology, Tokyo, Japan, 
17-211 ()et. 1977 (Oxford, England: Pergamon .  1978), p.I5-24 • • • 
The research issues.currently being ,explored world wid .e are -  dismissed. The 
work falls•under two main headings •nartiely, a) parts mating phen -omena—q-

' teintitative.>deseriptiosis of what haPpens when parts interaet during the 
assembly process, the ,  kind of information available, its quality etc. b) pro-
grammability— tfie capability of a anachine tir  be taught a -  new taSk rather 
than being built specifically  tri do the task. (11 refs.) 

3554 	An adoptive CNC system of a milling machine tocil. T.Watanabe, 

S.Iwai (Dept. of Precision •Engng.,, Faculty. of Engng.. Kyoto llniV., Kyoto, 

Japan), Y.Nawata. 
Information-Control Problems in Manufacturing 'Technology, Tokyo, - Japan, 

17-20 Oct. 1977 (Oxford, England: Pergamon.1978),,p:19S-205 
'Ad adaptive ÇNC system of a milling machine  toril  using it'preciSe tool wea'r 

rate Model is presented.- The bending mornenis on the -spindle arc :sensed and 

used for computing the-fundamental parameters of cutting conditions suell'as 

. work material hardness, cutter ,sharpnes -s, and others. The flank ,wear land. 

température of the tool -tip is.cOmputed fro -rn these parameters. Then, the tool 
wear rate•is expiessed as ',t function of these, Parameters and the flank. Wear 

land temperature. This is essential information for compitting the perfornianee 

index which -  representrr productivity or efficiency, of the system. (11  tels,)  
• 

- 
3557 	Control system of NC 'machine tool  for high working aécuracy. 
N.Nishiwaki  (Tokyo UniY. of Agriculture •& Technol., Tokyo, Japan), 
N.Ilashiba, M.Masuko: 
Information-Control Problems in Mn nit 	'Technology, Tokyo, Japan, 
17-20 Oct. 1977 (Oxford, England: Pergarnon 1978), p.2I7-23 
Dears with the ..development of a new system which iS used to,  control the 
position of the - cutting tool of a numerical control machine tool, iô obtain 
high working acCuracy  an fine finished surface.  In  this systein, after the 
rough eut, the mark indicating the position of the finished size is put on the 
cutting surface of the workpiece by ultrasonic or vibration cutting. The cut-
ting is then continued until the mark just disappears, this position being 
observed by the use of a simple in-process sensor. In- this investigation the 
optical fiber installed inside the shank of the cutting  bol  is uscd as the 
in-process sensor. This in-process sensor can be used to detect not only the 
mark but also the finished surface roughness, tool wear, chattering or faulty 
material, because the finished surface is always optically scanned 4 this 
in-process sensor. (4  relu.)  



3562 	Automation research in Germany and its role regarding national pro- 
ductixity. U.Rembold (Inst. fur Informatik, Univ. Karlsruhe, Karlsruhe, 
(ermany), 1.11ey. 	 . • 	 , 	. 
Inforination•Contrill Problems in Manufacturing Technology. Tokyo,  lapas, 

 17-20 Oct. 1977 (Oxford, England: Pcrgamon 1978), p.297-104 
There arc presently three major programs in which work is performed on 
automation research. These arc: data processing; production technology; and 
hunianitidion . of the working environment.  the  first two programs are almost 
entirely devoted to  automation,  whereas in the last program only a smaller 
part concerns itself with this subject. The paper gives' an overview of the 
Programs, their present goals and achleveinents. (3 refs.) 

3564 	Major projects on control systems for discrete parts manufacturing 
in the Federal Republic of Germany. I.13ey (Gesellschaft fur Kernforschung 
mbl I, Karlsruhe, Germany). 
Information-Control Problems in Manufacturing Technology, Tokyo, Japan, 
17-20 Oét. 1977 (Oxford, England: Pcrgamon 1978) , p. 33  I-8 
The major recent applications of coinputer control of flexible manufacturing 
systems for short-run production, which are in development today in the 
Federal Republic of Germany,  arc presented. These include a flexible manu-
facturing cell for turning parts, more complex industrial systems with linked 
machines for gear parts, and armature production for electric motors. Fur-
thermore some special requirements and problems which arise in information 
processing arc described. The process and experimental realtime automation 
language PEARL, which will have a major impact on implementing these 
systems, is described in more detail. (5 refs.) 

3565 	The role of numerical control used for the  manufacturing process in 
machining on main industries in Joplin. M.Soeda, H.Yonaiyama, E.Yamagu-
chi (Dept. of Administrative Engng., Tokai Univ., Hiratsuka City, Japan). 
Information-Control Problems in Manufacturing Technology, Tokyo, Japan, 
17-20 Oct. 1977 (Oxford, England: Pergarnon 1978), p.345-55 
The authors set out  ii questionnaire in order to try to surveY  the  benefits of 
NC machine tools. The discussion and data presented are the reSult of the 
summation of  replies and of dealing with the information. The benefits 
regarding NC, as a whole, are expressed more strongly than presented in 
many books or papers. (2 refs.) 

3575 	Role of computers ln production planning and control for plastics 
products manufacturing, Ailammond, A.K.Kochhar (ManufaCturing Systems 
Design Centre & School of Mech. Engng., Univ. of Bradford, Bradford, 
England), 
Plash  t  Rubber Process. (GPI, vol.), no.2, p.52-6 (june 1978). 
The elements of a production system considered appropriate for plastics 
processing are: forecasting, demand analysis, requirements and capacity plan-
ning, order release and she') loading work-in-progress control, inventory con-
trol. product costing, and performance analysis. The availability of cheap and 
reliable microprocessors and micro.computers makes it possible to collect 
much of  the  required information directly by connecting them to the indivi-
dual machines and to the production control computer. Data-base manage-
ment-system software improves the access to required information while elimi-
nating the problems of data duplication and inconsistency. (5 refs.) 

5138 	CAMSAM: a simulation analysis model for computer-aided manu-,  

facturing systems. J.A.Ruriner, F.F.I.eimkuhler (School of industrial.,Engng,, 

Purdue Univ., W.I.afayette, IN, USA). . 
ProCeedings of the 1978 Summer  Computer Simulation Conference, Los 
Angeles, CA, USA, 24-26 July 1978 (Montvale, NJ, USA:. AEU'S Press 

19 78 ), p.474-9 
A network simulation model. called CAMSAM  (computer-nided manufactur-

ing systems analysis nu>del)  lias  been developed to simulate Caterpillar'S com-
puterized Manufacturing "system (CMS). This model makes use of the Q-

GERT language. Q-GERT is an acronym for graphical evaluation and review 

technique applied to queuing systein an S, The language employs 
i 	

activity-on- 

branch network philosophy n which a branch represents an activity that 

involves a' processing lime or-a delay. Nodes are used to separate branches . 

and to "nuclei milestones, decision points, and 'queues.  Transactions arc 
directed through the nciwork according to the branching characteristics of the . 

'males. (7  tels,) 

3561 	Rerneving barriers to the application or automation in discrete part 
batch manufacturing. J.M.Evans (Inst, for Computer Sc). & Technol., Nat. 
Bur. of Stand., Washington, DC, USA). 
Information-Control Problems in Manufacturing Technology, Tokyo, Japan. 
17-20 Oct. 1977 (Oxford, England: Perga mon 1978), p.293-6 
Explores the strategy of:the National Bureau of Standards program in 
encouraging the use of, information control technologies and standards con-
cerning these technologieg to reduce costs in automatic systems for discrete 
part batch manufacturing operations. (no refs.) 
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16986 	Managing applictitionalewhipment.  I M Ball. 	 . 

Pali, Prret.(lrea 	'Vi, .  vol 21 	noat, p. 2-4  (Sept 	1978). lreceived: March 
I 979 l 
Most project difficultly, and failures are caused by inanagement-related prob-
lem+, prrrriaril  iii the-Mints of project planning, tracking and controlling—e-
specially, controlling changes in 'midstream. The litany a things that  cari go 
svrinig* is familiar: conllicting objectives and neffective communication bet-
%seen developers and LISCIS, inadequate change control, unexpected problems 
and delays, poorly documented systems, anissed deadlines... An orderly deve-
lopment process is à fundamental requirement if these pitfalls are to be 
avoided. (no refs.) ' 

17938 	Otder-picking controls enechanieul warehousing. F.Ciremm. 
Foerdern & flehen (Germany), v.o1.29, no.1, p.17-I9 (Jan. 1979). In Germnn. 
The partially automatic retrieVing plant in the new stock issuing centre of 

Wolin AG is considered to be typical of the state of engineering reached .at 

present. Continuous conveyors arc utilized,on which magnetically coded con-
tainers, individually or as a train of a certain number of containers, move 
along the respective order-picking places under program control for the han-

dling of 2500 orders per day. The containers are immediately conveyed to the 

packaging places and shipping department: An important part of the Whole-

plant is an automatic 'high-bay warehouse for abort( 7500 pallets which  in  

. directly connected with  the  retrieving zone. (no refs.) 

17958 	Getting off to the right start—good specifications and distributed 

processing make maierial handling systems work. 	M.W.Jones . (Cutler- 

Hammer  lite.  Fenton, MI, USA). 	• 
Conference Record of 1979 Thirty-First Annual Conference of Electrical 

Engineering Problems in the Rubber and Plastics Industries, Akron, 01-1, 

USA, 9-10 April 1979  (New • York, USA: IEEE 1979),  pi-7 

This paper follows.the  stages of development of system ,specifications in terms - 
of today's typical materials handling system involving a distributed proéessing 
network'. By properly 'preparing such specifications, both th c Purchaser and 

the Vendors benefit. The more complex the System the more important • the 
specifications become. Discussed rire many considerations -  which .,imust  be 

,addressed in order to produce a good spècification. (no refs.) 

18181 	Manufacturing systems architecture--  no  area of needed development • 

and standardizntion report of the , ARC .manufacturing architecture overview 
M.E.Merchant (Cincinnati Milacron Inc. ., Cincinnati, OH, USA). 

197 Joint Automatic Control :Conference, PLII, Philadelphia. PA, USA, 15- 

20 Oct. 1978 (Pittsburgh, PA, USA: ISA 1978), p.329-40 
The major areas' of research needs in 'field of automation téday appear to fall 

within the'ateri of discrete batch' manufacturing. This is the production of . • 

items. ,sueli as a utomobilç and machinery parts' in quantities' (hat do not 

require: the continiMus use Of a particular piece Of machinery .  to produce 

them. Thus a major prOblem in the automation of the icquired machine tools 

is that of ,changing, front  one product to another.  The  task of developing  the 

 system which will carry otit this product change and the production sehedul-

ing which accompanies it is that of manufacturing systems architecture. This 

paper describes the state Of research in titis field rit  present including the 

major investigations now underway. It specifies the work  winch  still must be 

accomplished for a truly automatic batch manufacturing system  125 refs.) 

18182 	Research in the CAD/CAM systems and related areas report of the . 

ARC CAD/CAM systems gronp. E.E.Miller (Corporate Numerical .Control 
Applications, Western Eleetrie Corp., Winston Salem, NC, USA). 

197 Joint Autoniatic Control Conference, Pt.11,- Philadelphia, PA, US n ,  I S-

20 Oct. 1978 (Pittsburgh, PA, USA: ISA 1978), p.341-6 

Ii  is the belief of those involved wiih the autorisation research conneil and 

many others in industry today'that computer, aided design ((Al)) and com-

puter aided manufacturing (CAM) can be coMbined as a CAD/CAM system 

to trttly automate the production of discrete parts from the initial design stage 

on the part right through the factory ,producing them to their fi nal use in the . 

consumer product -  being manufactured. This paper outlines the research which 
still must- be successfully carried ont to let. the above 'eye'  of automation 

success come to pass. It is the hope of the ARC that tlie extensive but 
independent work now going on can be coordinated to increase the rate of 

development and assure the ultimate success. (no refs.) 

18183 	Needs of the personnel and hardware interface field report of corn- 
-puter and . personnel interface systenis group. T.B.Sheridan (Mech. Engng., 
MIT, Cambridge, MA, USA). 	' 
197 Joint Automatic Control Conference, P1.11, Philadelphia,  PA, USA, 15- 
20 Oct. 1978 (Pittsburgh, PA, USA: ISA 1978), p.347-53 	. 
The design  of • appropriate man-machine interfaces is a major problem in 
autorisation today since man is being called upon to coordinate the work of 
even more complex factory equipment as the•auttimatiOn of these functions 
continues. Thus it- is ever more important to assure that the plant operator 
has all of the needed plant information at his disposal at all  tintes and the 
proper facilities to correct the planes'operations as needed. This paper out-
lines the state of research in theSe areas today and highlights that research 
which still must be carried out to develop the needed interface equipment 
described above. (no refs.) 

•  

18184 	Research in automated assembly and related areas report of the 
ARC programmable manufacturing systems gronp. ID.Nitzan (SRI.Internat., 
Menlo Park, CA, USA), D.Whitney. 

• - 1978 Joint Automatic Control Conference, PtIV, Philadelphia, PA, USA, 
15-20 Oct. 1978 (Pittsburgh, l'A, USA: 1SA 1978),  p.2  l-8 
Manufaeturing involves not only the-production of the parts of automobiles, 
appliances, machines, etc.,  but  also their assembly into the final products for 
which they have been intended. This paper outlines the research needs of this 
phase of the autotnated manufacturing process including all related topics 
such as material handling, automated inspection, assembly techniques, part 
identification by artificial intelligence, etc. (no refs.) 

18220 	.Appfications of patter n .  recégnition to industriel itiSpection. T.Pav- 
lidis (Dept. of EE&CS, Princeton Univ., Princeton, NJ, USA). 
197 Joint Automatic Control Conference, PLII, Philadelphia, PA, USA, 15- 

- -20 Oct. 1978 (Pittsburgh, PA, USA: ISA 1978), p.159-63 
The papçr reviews brieflY recent advances in automated industrial inspection 
and then discusses certain methods which have been used  or are of potential 

- use in the inspection of circuit boards and Other electrical components. (9 
refs.) 

18338 	Computer with eyes [for IC mask testing]. R.Pope. 
Ind. Reset'''. (USA), vol.20, no.5, p.105-8 (May 1978). [received: Feb. 1979 1 
Describes an image dissector tube, which under  the  control of a minicomputer 
will scan an image, and distinguish tonal differences aUthe rate of 2 million 
points/sec. The electron image can be .positioned over a 0.001 in. aperture, 
and be moved and positioned in increments of 0.0005 in. on a 1 in? image. 
Once a target has ,been identified, the eye Will track one or more moving 
targets and measure their positions with an aectiracy of ±0.001 in. on film. 
It will store a complex pattern, such as an IC mask, in its memory and 
compare it with a production.sample in seconds. (no refs.) 

18779 	Transaction Network; telephones, and- terminals: overview. 
•J,W.Fitzwilliarn, R.1.Wagner (Bell Labs. Murray Hill, NJ, USA). 
Bell Spa:.  Tech. J. (USA), vol.57, no,I0, p.33250 (Dec. 1978). [received: 
April 1979] 	 - 
Short inquiry and respcinse rneisages, 'called transactions, -are becoming 
increasingly important in the conduct  of  business affairs. These messages are 
moved electronically through data communications networks. To meet the 
need, a family of Transaction telephones; terminals, and associated .networks, 
adjuncts, and arrangements have been developed. (no refs.) 

18814 	The IEC bus [interface systein]potentialities and limits to its 
. application. 	G.Buren, .W.Schutz (Lehrsttihl fur Tech.. Elektronik, Univ. 
Erlangen-Nurnberg, Erlangen, Germany). 
Regelungstech. Prax. (Genitally), vol.20, no.12, p.341-7 (Dec. 1978). ih Ger-
nutn. 
Sets out ,the aims of the IEC standard bus system and deseribes the cules, 

 specifications and definitions covered by DIN-IEC 66.22, Draft IEC TC 
66/WG3 and Draft 1EC TC 66(C0)22 in this connection. The emphasis is 
on measurement and testing instruments and the use of the bus - interface 
system for the integration of a number Of individual instruments into a com-
plete laboratory test equipment'or for,•application to ,hing-distance automatip 
data handling and evaluation.  The 'basic  elements of this  interface  system, its 
configuration and functions are explained in detail. 'A. critical appreciation of 
the advantages and the weaker points of the SyStem is given and illustrated by 
exaniples its tabulated form. The possibilities of extended Use of the system 
with 'enhanced demands upon reliability, aS, for example, in smaller auto-
mated systems in laboratories, are discussed. (9 refs.) L.M.W. 

18819 . 	• New. environme.nt for short-haul moderns. G.B.Hick" (Gandalf Data 
.Communications Ltd., Ottawa, Ontario,  Canada): 
Telecommunications (USA), vol.13, no.3, P.81-2 (Mareh 1979). 
As a 'result of user deMand . fuir a fast, economical approach to short-distance 
data communications, the short-hatil modern (limited-:distance data .set) was 
born. The uniti began to diaplace the 'standard' modem in many Short-range 
applications, as the technology gained acceritance and the necessary unloaded 
lines Warne available. These data sots have since carved out a significant 
market share and continue to provide the reliability, simplicity,' and economy 
which sparked their initial success. (no refs.) 

18089 	Watchdog program for machinery: automatic vibration monitoring. 
.I.G.I.yons  (IRE)  Mcchanalysis Ltd., Sioney Creek, Ontario, ('anada). 
Prdp & Pap.  ('ail.  (Canada), vol.80,-no.1, p.69-73 (Jan. 1979). 
'(inc  measurement of machinery vibration 'and noise huis  gained widespread 
acceptance as a positive indicator of mechanical condition. Experience has 
shown that 'all rotating machines, even those in good condition, will have 
some-vibration because of minor defects.. I lowever, excessive ,  vibration or an 
increase in vibration.'detected through routine periodic  checks, crin  provide an 
early waining of developing problems. This concept, .which for years  iras  been 
used in programs of preventive maintenance utilizing portable instrumenta- 



.18130 	The microcomputer invades the production line. R.Allan. 
IEEE Spectrum  (USA), vol:16, no.1, p.53 - 7 (Jan. 1979). 
Although the application of electronics to manufacturing has  been  somewhat 
slow, despite the availability of the technology, distinct trends can bc 
observed..These include a proliferation of micrOcomputers in process-control 
applications; a new generation of robots for small-parts assembly, and the 
appearance on the  production  line of smarter robots; an increase in the use of 
electronic tools to treat materials; new electronic data-logging instruments; 
and greater use of computer software. (no refs.) 

18132 	Hardware and software developments for a DNC manufacttiring 

cell. D.A.Milner, J.D.Brindley (Dept. of Production Engng., Univ. of Aston, 

Birmingham, England). 
Int. .1. Prod. Res. (GM, vol.16, no.6, p.44I-52 (Nov. ( 978). 

Illustration is given of the different development stages required in the retro-

fitting of an existing numerical control machine, giving appropriate details of 

the interface link. Some software developments are inditated that enhance the 

range of the machine tool when cennected on-line to a minicomputer, and 

mention is made of the production of Novikov gears. (5  rein.)  

18133 	Japanese throw light on hands-off factory (unmanned manufactur- 
ing). D.Potts. 
Mach. & Prod. Eng. (GB), vol.134, no.3445, p.22-3 (17 Jan. 1979). 
Discusses Japanese plans for research and development into unmanned manu-
facturing. Advanced technologies, including the role of lasers, have been 
selected. (no refs.) 

18143 	Numerical control (NC) of machine tools as a way out of manpower 
shortage. A.Fryatt. 
Microtecnic (Switzerland), no.4, p,5-7 (1978). In German. [received; Jan, 
( 979) 
The article points out that development of NC machine tools, directed origi-
nally at solving current or prospective problems in machining, is tending to be 
aimed at impréving productivity by making good the increasing shortage of 
skilled manpower and making better Ose of that which is available. It illus-
trates this trend by a number of examples taken from the programmes of 
several leading British machine tool and control gear makers. (5 refs.) 
C.J.O.G. 

19121 	Almost an ultimate in dispatching a lift  truck  fleet (computerised 
truck dispatching). J.C.Pcnney. 
Mod. Motet.. Handl. (USA), vol.33, p.72-7 (Dec. 1978). 
Discusses a computerised system of truck dispatching. The computer uses 
radio frequency signals to give instructions to and get reports from operators 
of trucks throughout the warehouse. 

19469 	Computer spots the flaws in weld quality. 
Mach. & Prod. Eng. (GB), vol.134, no.3447, p.27 - 8 (31 Jan. 1979). 
Spot welding is a safe and reliable method of joining many metals but in the 
motor industry quality-control demands precise settings for each component. 
A company—which assembles wheels—has overcome the problem by applying 
university research into weld characteristics to a computer which monitors 
Welding machines and automatically rejects any sub-standard components. 
(no refs.) 

19472 	CAD makes press twice as stiff for high speeds. R.Haas. 
Metalwork. Prod. (GB), vol.122, no.I2, p.IO2-3, 106 (Dec. 1978). 
Discusses how a successful computer simulation of a power press, based on 
detailed measttrementS, has enabled a firm to produce a new high-speed preci-
sion press with at least twice the stiffness of conventional models. (no refs.) 



CAD/CAM Abstracts  

10946 	Robotics and society. J.F.Engelberger (Unimation Inc., Danbury, 

CT, USA). 
Current Topics in Cybernetics and Systetns (papers in suinmary form only 

received). Amsterdam .  Netherlands, 21-25 Aug. 1978 (Berlin, Germany: 

Springer-Verlag 1918), p.23-7 
After discussing the state of the art in the field of robotics, the author 

presents sonie aspects of the economics of robots. The paper then proceeds 

with a detailed study of the societal impact of robots and stresses the social 

advantages of their use. (no refs.) 

10979 	Automated office: The toad to disaster?. P.H.Dorn. 
Dolanlotion (USA), vo1.24, no.12 p.154-6, 162 (15 Nov. 1978). 	. 

The ainhor considers the followinik questions. Will a post-indastrial society, an 

information age; replace the product-based'economic.system? If the  transition 

is to occur, when will it happen? What will tic .the effect on working popula-
tions when, inevitably, the mills stop and the furnitéci ..cool? What are ,the, 

consequences for individuals, nations, and societies  of  g sslem  where fewer 

and fewer people produce more and more goods and services?. (no 'refs.) 

11059 	EuroPean CotnmunIty study on CAI3 of digital  circuits  and systems. ,  
A.De Mari. 
Proceeding of the International Conference Interactive Techniques in Com-
puter Aided Design, Bologna, Italy, ,,21-23 Sept. 1978 (New York, .USA: 
IEEE 1978), p.411-21 
This paper describes the salient features of a fetisibility .  study on computer-
aided design of digital circuits and systems, sponsored by the Commission of 
the European Communities, with thè aim of assessing state-of-the-art tech-
niques, requirements and possibilities of further development within the 
Member States. The study was awarded by the Commission in mid-I977 to 
an international consortium led by SAGET, and comprising NIXDORF, 
PLESSEY, SEMA, and the consultancy of Brunel University; it is due to be 
completed by mid-1978. (no refs.) 

12037 	NC machining  rotures  and NC manufacturing lines in a flexible 

modular form, W.Lipp: ", .. 	- . 	 . 

Maschinetunarlci (Germaily), vol.84, no.95, p.1939-42 (24 Nov. 1978). In. 

	

. 	. 	. 
German. 	 . 
It is suggested that lie of  the • production of  machine  tools will be NC 
controlled by 1990, to overcôme shortage of skilled staff and to achieve better • 

tolerances. Examples of coinponents ,  Which could  lie  produced by machining 

centres. are illustrated, With Skcial reference.• to mainly flat coniponents. , 

Requirenients for flexibility such as horizontaLor vertical 'operation, automatic 

tool or. head change, .and 'capstan . operation are listed and *required NC 

variants  are  specified. (3 refs.)  GAIE. 	. . - . , 	. 

	

, 	. 	. 	. ., 

	

.. 	. 	. 

12094 	Automating a food canning line. R.Plettu (Data General Corp., 
Westboro; MA, USA). 
histrion. & Control Syst. (USA), vol.51, no.7, p.39-44 (July 1978). [received: 
Nov. 19781 
This article covers a digital method used to completely autotnate a food 
processing line—in particular a canning operation. It details the role of micro-
computers and minicompiders from both a hardware and software  point of 
view. It also covers varions control strategies and shows specific examples of 
each. (no refs.) 

12225 	Semi-automatic camshaft inspection equipment. D.Smyth. 
Metro!. & Insp. (GB), vol.10, ifo.6, p.23-4 (Nov'. 1978). 
The semi-automatic machine deseribed incorporates several unique features to 

assist positive inspection of the major feature of camshafts. The complete 
gauge is described which consists .of the fixture, transducers and rotation 
system. A total of eighteen checks are carried out in a 5 second floor-to-floor 

cycle time. The checks include: five bearing diameters at two places; three 

intermediate bearings .  for concentricity to the end journals; four base circle 

runouts to adjacent journal; and one cain lift, (no refs.) 

12468 	Overriding power-line perturbations. 	A.j.Botte, •..11-1.1-lubbard, 
P.R.SpiVey (IBM Corp.,.Armonk, NY, USA). 
1113M  Tech. Disclosure Bull. (USA), vol.21. no.4, p.1364 .( 	

. 

Sept. 1978). 
Power1ine disturbances remove AC. power-line cycles in copy production 
'machines which use AC line Zero crossings for synchronizing operations of the 
machine. Absence of such zero crossings can disturb the logical mintrol exer-
cised by a control complier ;  restating in potential safety and machine damage 
exposures. To Prevent power-line disturbances froin Creating unpredicted prob-
lems, a control computer 'which detects zero - crossovers .has software timeout 
metering, elapsed time since -the last detected zero crossoVer. If no zero cros-
sover is detected when the software timeout times out, then the control com-
puter generates an internal zero crossover for synchronizing program execu-

. tion to the power-line frequency,.After a predetermined number of crossovers 
have been missed, the copier power relay is deactivated, turning the copy 
production machine off while Simultaneously lighting a copier 'alert operator' 
light. (no refs.) .. 

•  

12633 	Things you wanted to known about micro's but were afraid to 
ask - hints on system design. M.Dennis. 	" 
Pers. Commit. World (GB),  volt, no.8, p.2I-3 (Dec..1978).. 	. 	. 
The main points  to consider  are:  system expansion; aVailability Of programs; 
range and cost of peripheral chips; availability of published ,system circuit 
diagrams; other technical data; and availability of monitor programs. All six 
'points should be considered when choosing which 'CPU clfip ni use and when 
planning a system, (no refs.) -  

12727 	Higher-performance HP 1000 computer systems. R.K.Juncker.. 

Ilewlett -Packard J. (USA), vol.29, no.I4, p.2-5 (Oct. 1978).  

The HP 1000 systems are designed to give.the user a choice,of preconfigured 

nucleus systems that are easy to use, easily adapted to user applications, 

accurately' specified, and .easily supported and maintained: Instead of having 
to .build a system front a vast array, of hardware, assemblies and software 

' :Modules, the mer can choose a nucleus . .systein' that offers a tested and 

• documented starting point for any .application effort. (2 refs.) 

12859 	A tutorial on protocols., L.Pouzin, 11.Zimmermann (IRIA, Roc- 
quencourt, France). 
Proc. IBEE . ((JSA), vol.66, ne.11, p.1346'-7(). (Nov. 1978). 	• 
Basic protocol functions are explained and discussed and the concept of a 
distributed system architecture Is presented. This provides the framework for 
layers and protocols to operate across heterogeneous Systems. The purpose and 
ftinctions of each protocol layer such as transmission, transport, virtual termi-
nal are described. Interactions between design and performance are discussed, 

'and typical mechanisms are reviewed. CCITT and 150 ..relevant standards are 
summarized. Finally, the similarity between protocols and prograniming lan-
guages is eniphasized a's it points to the major impact brought about by 
protocols in system design. (85 refs.) . , 

12884 	Why install à data entry sYstem?., M.Aldrich (Redifon Computers 
Lid., Crawley, England). 	' 	 . , 

.Syst.  in:.  (GB), vol :6, no.9, p.49 (Nov. 1978). 	 . 
A data entry system is a programmable computer system designed to capture, 
validate, format, edit and then transmit and receive data to or from another 

computer for further processing and then return.information for local usage: 
As a piece of hardware it can be found ,in -many shapes and sizes with up to 
48 VDU terminals attached,'storing up to 250 MbYte of files and connecting 
à targe array of peripherals-As in ,  all computers, the ,  really important piece is 
the one you don't see—the software. .The data entry system has evolved over 
the last decade through the phases of key-to-disc and processor' cOntrolled 

' keying. The latter terms are as obsdlescent as the produCts theY once 
described. A look at the world of data entry highlight the reason. (no 
refs.) 

12876 	How voice data entry achieves a high' standard of recognition. 
J.Saunders.. 
Comput. lVkIy. (GB).',vo.  1.25; 110.631, p.14-I5 (14 Dec. 1918). 
This article covers, the state of the art in voice data entry. Currently some 
300 voice systems are in use in' nine, different- cotintries. Voice data entry 
(VDE) .  terminals 'are •simply either dumb or intelligent termihals depending 
upon the type of niedel chosen. As a dumb terminal all it will do is recognise 

'a  pro-determined vocabulary, display the input' for verification, convert it to 
the pre-determined' coded .output. For example, it could emulate a teletype 
and .  no more. Alternatively,• because these terminals use microprocessors they 
can be intelligent terminals, or with expanded memory become complete stand 

. alone systems. (no reft.) 	— ' 

13299 . A .comparison of mainframe and, minicomputer operating systems. 
.1.M 	ross. 
.S'inall 'Si's: . Software (GB),  vol.), no.4, p.2-10 (1978). [received: Dec. 1978 
Whilst the traditional Minicomputer with its compact operating system still 
sells in vast qUantities, à relatively high proportion Of these sales are,now to 
systems houses or other OEMs With specific technical expertise. The end-user 
market is now als'o served by a riew breed of minicomputer ;Ind operating 
system, exemplified, by the Data General Eclipse/AOS, the PDP-11/70/IAS 
and the Hewlett-Packard C.3000/MPE. EVCII the briefest .  acquaintance with 
such "systems .shows that the processors, peripherals and operating systems 
have more than a passing resemblance to their mainframe counterparrts. At 
the  sa mie  time similar systems provided by cut-down versions of mainframe 
computers and their attendant -Operating systems, as exemplified by the 
Honeywell Level 6; ICI. 2904 and 111m S3/832, are occupying an inereas-
inglY prominent position. This convergence seems likely to satisfy a large 
number of possible users who have hitherto fallen neatly into neither the 
traditional mainframe nor the traditional minicomputer category. The article 
reViews some of the differences between the operating systems of these , three 
classes of computers. (2 refs.) 



13434 	Survey of ('AI)  applications in Italy. M.Bonatti (CRPC, Roma, 
. 	. 

Proceeding of the International Conference Interactive Techniques in Com-
puter Aided Design, Bologna. Italy, 21-23 Sept. 1978 (New York, USA: 
IEEE 1978), p.423-5I 
This article presents the results of a survey carried out in 40 Italian firms, 
concerned with the use of CAD systems. The survey allows, in first approx-
imation, the definition of the possible role of CAD applications in business 
'economy' as well as which factors make their development and utilization 
successful or not. The question-form used to carry out this survey is also 
presented. (no  rets.)  

13424 	Order handling and stock control for the sale of spare parts with 

the help of the small computer Rohotron 4200/4201. W.Franke. 
Nette Tech. Duero (Germany), vol.22. no.5, p.129-31 (Sept.-Oct. 1978).' 
A central spares depot is operating the small computer Robotron 4200 to 

rationalise the entire routine of order handling from the moment the orders 

arrive right up to the printing of the  delivery notes and the sorting lists in the 

depot. The computer assesses doriands, conducts stock accounting and control, 

supervises the fulfilment of contracts, evaluates inventories, monitors the stor-

age places, handles statistical evaluations, and completes various checks when 

the incoming goOds are collected. A large proportion of the programs are 

worked in real-time operation. Several &central, input/output typewriters (or 
console printers) make use of differing programs in a quasi-parallel mode of 

operation without impeding each other..The project described is being used by 

several enterprises in the GDR and Hungary and is related to a multiple-

tiered store. (no rets.)  

•13798 	High speed  laser  system welds terminals of 'miniature relays under 

microcomputer Control. 
Comput. Des, (USA), vo1,17, no.12, p.50 (Dec. 1978). 
The spot welding system, route up  of à 200-W average power pulsed 

Nd:YAG laser and an X-Y positioning system, is controlled by a Motorola 

6800 microprocessor and programmable read-only memory. Four different 

programs can bc switch-selected to accommodate different relay configura-
tions. Linear encoders enable the Microprocessor to monitor the position of 

X-Y table [which has 0.0001" (2.54-pm) accuracy] and anticipate targets 

within a 30-ms period. Welding occurs 'oh the fly' at speeds up to 5" (12.7 
cri)/s. (no rets.)  

13801 	Shipping system improve.; efficiency. 
- (*output. Deets. (USA). vol.10, no.10, p.64 (Oct. 1978). 

I ligh performance, compact computers act as robot shipping agents to handle 

more than 200 packages an hour at each of five Air Force Logistic Centres. 

The computer is part of a system called DAWS (dimensioning and weighing 

system) ,  which measures, weighs, calculates volume and determines the 

lowest-cost, most efficient method of shipping and routeing. (no  rets.)  

13826 	IEEE Standard 488 (digital interface for programmable instrumenta- 
tion): progress report. D.C.I.oughry (Hew ) ett-Packard Co., Cupertino, CA. 
USA). 
Autotesteon '78. International Autoinatic Testing Conference, San Diego, CA, 
USA, 28-30 Nov. 1978 (New York, USA: IEEE 1918), p.169-7I 
The configuration and use of  new and more versatile ATE systems is now 
facilithted by the widespread application of IEEE Standard 488-1975, 'Digi-
tal interface for programmable instrumentation'. This standard interface 
scheme provides a simple yet high .performance means for the interconnection 
of instrumentation, computers or calculators, and peripheral devices to func-
titni as automated systems. A revised addition of this standard is being issued 
this year and a draft document specifying preferred codes and formats for 
device dependent messages is under consideration. (12  rets.)  

13861 	The documentation and checking of coinputer aided engineering 
computations. M.Y..lones (Association for Computer Aided Design Ltd., 
Melbourne, Australia). 	 • 
Comput. & Struct. (GB), vol.10, no.I-2, p.81-4 (April 1979). 
The increasing use being Made of computers in engineering analysis and 
design leads to special considerations in the  documentation of the computa-
tions and the procedures to bc adopted in checking. This checking may coeur 
both the computations and the computer programs used. The adoption 4 
both the original designer and checker of a commtin basis for documentation 
and checking would ensure that checking proceeds much More expeditiously. 
ACADS (the association for CAD) has published a 'recommended standard 
for documentation and checking. The background to. and reasons behind, the 
publication together with a summary of its contents are discussed. (11 refs.) 

13929 	Interactive graphical CAD/CAM in an engineering environment. 
W.S.Elliott (Dept. of Computing 8t Control, Imperial Coll. of SM. tt Tech-
not., London, England). 
Proceeding of the International Conference Interactive Techniques in Com-
puter Aided Design, Bologna, Italy, 21-23 Sept. 1978 (New York, USA: 
IEEE 1978), p.452-8 
Interactive computer-aiding of the design of tome  classes of mechanical part 
is already highly developed. Computer aid, with interactive graphics, in the 
production of NC data lias  also been in use for some time. The concept of 
capturing, by designer interaction, a computer model of a part, and of 
processing the one model for all downstream Stages of design, drawing and 
production is discussed. Hopefully work now proceeding in different research 
centers, on different subject areas, will come together to realite the complete 
model-flow design-and-produce system. (30 refs.), 
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14213 	The deVeloping role of user 'groups in the United Kingdom and 
Europe. E.J.Howe. 	• 
L'Insertion de L'Infermatique un Facteur de Progrcs (The Insertion of Data 
Processing a . Key to SucceSs), Pt.11, Paris, France,  1978 (Paris.  France: .Con-
vention Informatique 1978), p.5-8 	 . • 
The paper defines -  a 'user', considers why users have groimed together and 
describes the main forms Which user groups have taken. It stresses the need 
for the user voice to be heard in debates on developing computer-related 
policies and points to the important roles' of thc newly established Conference 
of European Computer User Association •(CECUA) and • national  bodies such 
as the UK National Computer Users Forum (NCUF): It concludes that the 

. future development, of computing and the way it is moving closer to  the  line 
manager, engineei; accountant etc. will  change • the user as we now Mainly: 
recognise him in 'current user groupings. (no refs.)  

14215 	An association grouping industrial companies develops a common 
language. A.Stein. 
L'insertion de L'Informatique un Facteur de Progres (The Insertion of Data 
Processing a Kcy-to Success), Pt.11, Paris, France, 1978 (Paris, France: Con-
vention - Informatique 1978), p.13-I4 In French. : 
This paper shows the feasibility and interests of a partnership between an 
Association grouping industrial companies and a service -company,' in order to 
improve the solution of a problem that is common to a• field of industry. In 
order to clearly separate the general interest Of this kind of partnership  Irons 

 the example's specific interest, all topics in relation with this example are 
annexed: the Association,' its Main activities', Organisation and means, the, 
objectives  and  general specifications of the standard language developed, 
history, results and plans of this operation today. (no refs.) 

14263 	Will. Pascal be the next standard language?. B.W.Ravenel (Lan- 
guage Resources Inc., San Francisco, CA, USA). 
Proceedings of Spring Cornpcon 79, San Francisco, CA, USA, 26 Feb. - 1 
March 1979  (New York, USA: IEEE 1979), p.I44-6 
The programming langilage Pascal has existed for somè ten years now, but 
lias  only recently emerged from academic to see the light of day as a com-
mercial, industrial prograinming vehicle. To answer the question raised by the 
title of this paper, the author examines some issues bcanng on the acceptance 
of Pascal; by both academic and industrial users. Today, the language's use is 
growing rapidly, and as a result cntestions regarding its exact definition. 
certain language weaknesses, and standardization warrant discussion. This 
paper raises the questions about Pascal's future, but can at best indicate only 
probable answer:. (4 refs.) 

15147 	, Experiments in the automation of visual inspection. IF...Jarvis (Bell 
Labs., Holmdel, NJ, USA). 
1978 Joint automatic control conference, Pt], Philadelphia, PA, USA, 15-20 
Oct. 1978 (Pittsburg, PA, USA: ISA 1978), p.307-13 
Surveys  sonie  applications of inspection and alignment automation in the 
manufacture of electronic components and attempts to synthesize, from these 
applications, guidèlines that will better define where visual inspection and 
control can be automated. (38 refs.) ' • 

15314 	,loin  '488-bus instruments and efficient software for fast, utomatic 
tests. L.Smith (Naval Air Dev. Canter, Warminster,'PA, USA). 
Electron.  Des.  (USA), vol.26, no.24, P.I42-8 (22 Nov. 1978). 
Working with an IEEE'„488 bus equipped programmable calculaior, instni-
ments containing the general-mirpose instrument bus not  only automate repe-
thin testing but also improve •accuracy by correcting errors automatically. 
Perhaps more imPortantly, it 'eliminates monotonouS and error-prone manual 
data reduction and plotting. With  test  automation or computer-aided testing 
(CAT), the prototype Can be adjusted by pressing a few buttons and within 
moments a gain plot or Smith chart is produced. However, if the rules - of 
CAT are not followed properly the prototype may go up in smoke. The Paper 
describes the setting-up of the test automation, writing foôlproof software and 
the guarding against mishaps., (no'refs.) 

15524 	•  No  system looping!. • V.Shiff, R.Parr (Engng. Dept., Teleplek 
Corp., ( T,-  USA): - 

 . 
	-• • 	- 

fileetzon (G11):-no. 15K p..41 (12 Dcc. 1978). 
A . deeeritivelY simple circuit, called a 'Watchdog', monitors the timé • reqiiired 
by Microprocessor systems to-execute subroutines and prevents inadvertent 
looping, caused by  noie or  program bugs by reinitialising the system.. The 
need. for a watehdog circuit - is often overlooked,,not only in microprocessOr 
system's  but  also' in minicomputer•systents as well. Recause many microproces-
sor systems are 'either, unmanned  or  operated by personnel inexperienced in 
Computer Icchnology..soft system failure mily go unnoticed. (no refs.). . 

15969 	Proglammer's • Workbench: new tools for software. 'development. 
W.D.Roome. 
Bell Lab. Rec. (USA), vol.57, no.1, p.19-25 (Jan. 1979). 
The Programmer's Workbench is - a  time-sharing system for software develop-
ment that incorporates all of the features of the UNIX system. The Program-
mer's Workbench contains tools for creating and modifying programs for 

software systems, for controlling changes to the programs, for transferring the 

programs to large-scale computers, and for recording and managing requests 
to modify the prograrns. The Programmer's Workbench is also a text-
prOcessing system, not only for software documentation, but also for the pro-
duction of letters, articles, manuals, or books. (no refs.) 

15975 	A prescription for programming's least popular phase. J.Yaughn. 
batamation (USA). vol.25, no.1, p.185-6 (Jan. 1979). 
Poor commercial documentation may cost a sale, but when in-house 
documentation is bad, the effect is more insidious. For want of written 
instruction,  the  user turns to the programmer to find out how to run  the 
system. This dependence continues and deepens. The programmer wakes one 
day to find that  lie  has become the documentation he  never wrote, and that 
he cannot get on to new work because he is chained to a system• he should 
have long since turned over to the user. (no refs.) • 

15165 	A case study of N(' application in a medium sized Hong Kong 
factory. 	W.S.Lau (Production Ek ' Industrial Engng. Dept., Hong Kong 
Poly:tech., I long Kong), K.P.Pau. , 	 , 
Hong Kong Eng., vol.(),  no. 11), p.39-43 (Oct.-1978). 	 . 
Presents a case stUdy of..the experience of Ille Chen lisong Machinery Co. 
1.td., which is one or the largest plastic moulding machine manufacturers in 
!long Kong. in, Ille usc or -;. n variety of nurrierically controlled (NC) machine 
tools.. 1 5 rets.) 	. 	- -. 	 . 	 . , , . 	. 	 . 

15184 	A linear-induction-motor slide drive. W.E.Barkman (Nuclear Div.. 
Union Carbide Corp., Oak Ridge, TN, USA). 
1978 Joint automatic control conference, Pt.1, Philadelphia, PA, USA,- 15-20 
Oct. 1978 (Pittsburg, PA, USA: ISA 1978), p.289-98 
A linear-induction-motor drive system has been developed on a test bed that 

utilizes an air-bearirig slide, laser interferometer feedback, and a - microproces-
sor-based servo system. Static and dynamic positioning accuraeies of ±16 nm 

(±0.6 pin.) have been demonstrated. (no refs.) 

15170 	• Developnient of arc welding robot for. shipbuilding Ino.1 report). 
T,Nozaki, N.Mokutlai, Y.Higo, S.Osaki, N.Inuiya, T.Nandate, M.Kishimoro, 
A.Saito. 
Mitsui Tech. Rev.  (Japon),  nO.103. p.31-43 (1978). In Japanese. [received: 
Nov. 19781 
Describes an arc welding robot developed for automatic horizontal and verti-
cal fillet welding of large steel structures such as shipbuilding subassemblies. 
Experimental testing has shown the robot to be capable of useful work. A 
ittore advanced robot is now under 'development able to carry  out  fillet weld-

, ing on both sides at -the  sanie  time with improved 'sensing functions and 
efficiency. (no refs.) 

16202 	TOTAL leads with more than 2000 installations. 
Which Comput. (GB), vol.3, no.2, p.44-5 (Feb. 1979). 
Cincom Systems TOTAL is the wield's best-selling database software, witli 
More than 2000 installations now. That alone makes it something .  of a de 
facto standard and to avbid re-invehting the .technology, many hardware sup-
pliers offer TOTAL as their preferred DBMS. That applies to many mini-
computer vendors. Hewlett-Packard„and Texas Instruments, however, deve-
loped its own; their database systems have some fundamental similarities to 
the TOTAL approach, even so. (no refs.) 

16214 - The use of TOTAL at the Netherlands Energy  Research  Foundation - 
ECN. H.M.Rietveld (Netherlands Energy Res. Found., Petten, Netherlands). 
In Generalized data management systems and scientific information .  Report 
of a specialist study, p.227-3I. Report (unnumbered)OECD, OECD, Paris, 
France (1978), 346 pp: 
The  use .of the TOTAL data base management sysiem has some definite 
advantages such as the case of programming complicated interconnected file 
structures. It. also preves to .  be 'efficient in core occupation, less than 2000 
words, as Well . as execution time. Disadvantages arc the cumbèrSorne 
implementation of the subroutine DATBAS in FORTRAN application pro-
grams and the 'absence in the CDC implementation of such Possibilities as a 
report writer, a data dictionary and sorting and merging routines. However, it 
can be said 'that, overall, TOTAL is a handsome system to iMplement a data 
base, especially with regard to its cost. (no refs.) 

16798 	An exemplary design for management and automatic control of a 
pharmaceutical warehouse. J.-P.Bourbon. 
Anton!. & Inf. Ind. (France), no.72, p.5I - 4 (Dec. 1978). In French. 
The computer controlled system of warehouse management designed to the 
specifications of CIBA-GEIGY, which links the Basle Factory with the 
STEIN warehouse is described and illustrated. (no refs.) 



16324 	The use of computers and analytical techniques for production plan- 
ning and control in the British manufacturing industry. A.K.Kochhar (Mfg. 
Systems Design Centre, Univ. of Bradford, Bradford, England). 
Comput. & In!. Eng. (GB), yo1.2, no.4, p.I63 -79 (1978). ( received: Jan. 1979) 
This paper, based on the results of a survey, reviews the typical computer 
applications encountered in the manufacturing industry. The use of computers 
and available operations research techniques; for production planning and 
control, amongst companies participating in this survey is discussed. Detailed 
comparisons are made between small and large companies, companies in dif-
ferent Standard Industrial Classification (SIC) categories, and companies with 
high and low level technology products. Difficulties, encountered by existing 
users, in implementing their computer systems arc outlined.  The article con-
cludes with a brief discussion of the impact of computer use on a number of 
significant measures  of performance. (4 refs.) 

16822 	Improving automatic component insertion operations. IL Minimizing 
sequencing machine set-up time. T.B.Long,Jr.. 
Western Electric Eng. (USA), vol.23, no.1, p.29-32 (Jan. 1979). 
For pt.I  sec ibid., vol.23, no.1, p.24-8 (1979). Changing a sequencing 
machine's setup from one code of printed wiring board to another involves 
installing those components that arc needed for the new code but th:,.  are not 
contained in one of the machine's stations—an investment of about 15 
minutes per component changed. Faced with some 500 printed wiring board 
codes to manufacture, a computer-based system has been developed at the 
North Carolina works that assigns components to machiné stations in such a 
way that component changes arc minimized when 'changing codes. Significant 
reductions in set-up costs have been realized through the use of this software. 
(no refs.) " 

16760 	Computer-aided design of LSI circuit. C.Niessen (Philips Res. 

Labs., Eindhoven, Netherlands). 
Philips Tech. Rev. (Netherlands), vol.37, no.I1-12, p.278-90 (1977). [received: 

Jan. 1979] 
In the design of LSI circuits it is necessary to have CAD facilities available. 

Circuit-analysis techniques can be used to verify analog circuits that arc not 

unduly large, such as digital modules. Large LSI circuits cannot be handled 

in this way, and digital design aids are far more useful here. For this reason, 

and also because the digital technique is simpler for the designer .  LSI circuits 

will increasingly be made with the aid of digital techniques, even for functions 

that are essentially of an analog nature. The repertoire of CAD software 

available includes logic-simulation programs for verifying the correct opera-

tion of the circuit, programs that provide help in layout design or that pro-

duce the layout completely automatically, and programs that make test proce-

dures for LSI circuits and check their quality. Finally, for a number of widely 

used technologies there are aiso CAD systems in which the computer program 

includes the transition from one design phase to the next. (8 refs.) 

16321 	Improving automatic component insertion operations.  I.  Generating 
punched-paper-tape programs automatically. T.B.Long,Jr.. 
Western Electric Eng. (USA), vol.23, no.1, P.24-8 (Jan. 1979). 
At the North Carolina works where a major part of the assembly work 
involves the automatic insertion of components Into printed wiring boards 

(PWI35 ), generating program tapes for the many different types of equipment 
controllers presented a standardization challenge. A computer-based system 
has been implemented to provide and maintain all the required punched tapes 
for some 500 PW13 codes currently manufactured there, with a single, stan-
dardized data sheet as the only system input. This system has eliminated the 
clerical effort formerly ,  required in the physical preparation of machine pro-
gram tapes and shop documents. In addition, significant improvements in 
provc-in time and response time for changes have been realized. (no refs.) 

16823 	Computer programs for mounting-plate manufacture. R.C.Swanson. 
Western Electric Eng. (USA), vol.23, no.1, p.33-9 (Jan. 1979). 
Computer programs have been developed to design machine templates and 
numerical-control (N/C) tapes for controlling turret-type punch presses in 
manufacture of mounting plates for telephone switching equipment. The 
Western Electric system of `drilling code' mounting plate designs has been 
adapted so that data input to the computer—consisting mainly of the basic 
drilling-code drawing information—produces the required template designs 
and N/C tapes. Tool designer and N/C programmer effort formerly required 
has been replaced by technical clerical effort with a minimum of engineering 
assistance to provide improved, more consistent designs with fewer errors. (no 
refs.) 

16850 	Automatic designing and drafting system of elevators (MELDAC 
system). C.Mitsuya. 
Rep. Sim. Appl. Res. LUSE (Japan), vol.24, no.2, p.I8-27 (June 1977). 
( received: Jan. 1979) 
With the tendency toward high city buildings in Japan, the demand for 
elevator equipment has increased rapidly since 1960. Standardized units for 
small and medium structures and apartment houses have come to form 70 per 
cent of all demand. Layout drawings of the,elevator have been indispensable 
for arrangements : with owners, architects and general contractors, and for 
applications to the code authorities concerned  as  well as for installation work. 
The Elevator Engineering Department of Mitsubishi Electric Cortioration 
started in May, 1971, to develop an automatic designing and drawing system 

using a computer and drafting machine named the 'MELDAC SYSTEM', to 
save manpower in designing and drawing'. (no refs.) 
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25047 	Database software. Gitaker. •  • *.• 	• 
Data Proces.ving (Gii), vol.21, no.4, ta.28-9 (April 1979). 
Whcn it colites to choosing database management software users are lucky. 
Their 'hardware suppliers offer produçts under their own labels and there are 

many proven systems from independent' suppliers. This article looks at each in 

turn. (no refs.) 

25071 	Distributed database technology: an .assessment. W.T.Hardgrave 
(Dept.. of Information Systems Management, Univ. of Maryland, College 

Park, MD, USA). 	• 
Faf & Manage. (Netherlands), vol.1, no.4, p.157-67 (Aug. 1978). [received: 
April 19791 • 
This article reviews the current state of disiributed database technology and 
discusses several major problem areas that are critical for its excess in non-
trivial applications: The tanner also discusses several rules-of-thumb that à 
manager considering a distributed approach will want to consider. Several 
hardware configurations • arc  enumerated and evaluateel as part of a general • 
framework that helps in understanding the evolutionary nature of distributed 
configurations. In distributed systems, different users often Want to maintain 
different views of the same data. This problem and possible ' solutions are 

'discussed. Thé tôpic:s of langiiages for use with specialized data-base.machines • 

is a central issue, because the responsibilities of a data-base machine vis-a-vis 
the host-machine depend to a large eXtent on the choice of language (or 

protocol) that is used to  communication  between them. Finally, some of the 
available literature is revietved and discussed. 'Other important topics such  as 

 integrity, security and performance are not treateein depth. (26 refs.) . 

251121 	Heuristic lot-sizing nod sequencing rules in ta Multistage produc- 
tion-inventory system. J.R.Biggs (Bowling Green State Univ., Bowling Green, 

OH,  
Decis. Sci, (USA) ,  vol.10, no.1, p.96-1I5 (Jan. 1979). 
Material requirements planning (MRP) is•currently being applied and used 

extensively in industry and is being proclaimed as the solution of the problems 

of traditional production-inventory control problems.•While the latter may be 

true, MRP is not without its own probletns, two of which are the decisions 

concerning the appropriate lot-sizing and sequencing rules to use in order to 

improve system performance. This paper- describes a computer simulation 

study which was,conducted to determine the'effects of using various scquenc-

ing and lot-sizing rules on various performance criteria in a multistage, mul-
tiproduct, production-inventory system using•MRP. The results of, the study 
indicate that the application of various rules causes changes in system perfor-

mance and that any interaction effect exists between lot-sizing and sequencing 

rules. What is more important is that a set of guidelines is developed to 

enable the practitioner to choose a lot-sizing rule and a sequencing rule that 

will tend to improve the performance of his system for the various perfor-

mance criteria. (8 refs.) 

25838 	Glass cutting  In n small. firni. 0.B.G.Madsen (IMSOR, Tech. 
Univ. of Denmark, Lyngby, Denmark), 
Math. Program. (Neiherlands), : vol.17, no.1, p.85-90 (July 1979). 	• 
A description of some examples of the application of cutting stock problems is 
given. Focusing on a small firm and its special prOblems-a case from the glass 
industry is presented. The case leads to a two-dimensional cutting stock prob-
lem where large rectangles have to•be cut into smaller rectangles. At the 
same time a group of additional constraints.have to be satisfied. The  solution 
method is a sear optimal method uSing knapsack functions. It is shown that 
the waste can be reduced by approximately 50% in comparison to - the solution 
normally used by 'the corimany. Furthermore a sequencing procedure for the 
ordering of the glass sheets is suggested. (14 refs.) 

• 
26113 	ABC of stepping motors. L.Kozuchowski (Moore Reed & Co. 

I.td., Andover, England). 
Aitromarron W/1).  viii. 14, no.3, p.7, 9, II  (March 1979). • 

'Modern drive 'circuits; eriMloying electronie logic and solid-State switching 

deviees, have greatly cOntributed -to improvements in-the performance of step-

ping minors, enabling them to operate at the fast 'stepping rates demanded by 
present' control systems•.• After a brief review of the advantages of stepPing 

motors as a means Of converting a train of . voltage pulses  into a series of 

diserete angular steps, this ankle describes the basic  construction of cominon 

types of stepping motors  -and  reviews their fundamental characteristics, (no 

refs.) 

26290 	Apparatus for testing, sorting and taping axially leaded devices. 

W.N.Holmes, E.Y.Tang (Western Electric Co. Inc., Kansas 
City, KS, USA). 
Tech. Dig. (USA), no.53, p.9-10 (Jan. 1979). 
A continuous feed handling conveyor supplies is commercial taping machine  
with axially leaded components such its  diodes. A magnetic feed Wheel hating 
evenly spaced pickup positions removes  the  components at even intervals from 
the supply bin. The rotation of the feed wheel is synchronized with the Speed 
of the conveyor to let consecutive pickup positions intersect the path of the 
conveyor simultaneously, with consecutive component holders. (no refs.) 

26278 	Laser welding speeds relay  production. 
Insul./Circuits (USA); vol.25, no.4,-p.24-5 , (April 1979). 
Describes a recently developed computer . controlled laser system which spot 
wèlds terminals on minature rèlays four tunes as fast as the resistance weld-
ing system it replaced. Operating at speeds up to 20 welds per second, the 
nèw system offers reliability, speedier inspection, and increased through-put. 
It is used on printed circuit boards in telephone transmission equipment. (no 
refs.) 

26309 	Quality control of textile color by minicomputer/microcomputer. 
A.D.Darby,Jr., J.N.Gowdy, M.L.Wolla (Clemson Univ., Clemson, SC, USA). 
Proceedings of Sontheasteon 1979, Roanoke, VA. USA, 1-4 April 1979 (New 
York, USA: IEEE 1979), p.329-32 
An improved minicomputer ,controlled device for digitally measuring color of 
textile cloth has been implemented successfully. Part of existing computing 
hardware  lias  been redesigned using a microcomputer so that a master mini-
computer could control and share the overall processing load with multiple 
microprocessors. (2 nefs.) 

26308 	On-line color menstirement system. T.L.Drakè (Electrical & Com- 
puter Engng. Dept., Cleinson Univ., Clemson, SC, USA), J.L.Dorrity. 
Proceedings of SoutheaStcon 1979, Roanoke, VA, USA, 1-4 April 1979 (New 
York, USA: IEEE:1979), p.327-8 	 -- -  

A system which monitors the color being produced by a dye range consists of 
an 8K •PDP-8/F minicomputer, interfaced to à mechanized Scanning System. 

-This system samples the color of .the Ciotti at .the left selvage, center, and 
right selvage every 20 yards (18• m). OuEof-tolerance and in-tolerance status 
messages arc displayed to the dye .range operator. Roll and lot statistics arc 
logged to provide permanent records on each  roll and  lot proéessed by  the  dye 
range. ANLAB(40) and CIELAB color space coordinates arc supported. (3 
refs.) 

.. 	 , 	. 	.. 	. 	 . 	. 	. 	 . 
26312 	Computer controls for automation of the dye house 'and drug room. 
R.L.Gacriner (Reliance Electric Co., CI:ulnae, NC, USA); A.C.Lineberger . 
IEEE 1979 Annual Textile -1ndirstry Technical Conference, Chai lotte, •• NC. 
USA, , 2:3 May.1979 - (New york, USA: IEEE 1979),,p.1-6. , - 	,. 	. 

Discusses one of the tools used by,  the  modern dye,house to reduce .costs; keep 
the quality high,- and yet remain competitive in the American textile' market. 
(no refs.) .. 	 .. 	. . 	 . . 	 . 	. 	 .. 

26317 	.A microprocessor based' cut to length system as applied to a 
corrugator board machine cutoff. R.P.Veres (Reliance Electric Co., Cleve-
land, OH, USA). 
IEEE Conference Record of the 1979 Anaual Pulp and Papei .  Industry Tech-
nical Conference, Pittsburg, PA, USA, 15-18 ,  May 1979 • (New York, USA: 
IEEE 1979), p.98-105 •. 
Microprocessors are being utilized as contrôl elements covering a ,broad spec-
trum of industrial applications; Today's technologyhas inserted the micro into 
a closed loop high speed positioning system whete the micro is used as the 

position loop regulator in a high performance :DC servo drive. The basic 

operation of this system is developed from both an, engineering and operating 

standpoint. An analysis.is  made Of system accuracY and sheet length 'range as 

related to system inertia and *motor capabilities. An expansion of the basic 
system to •  include cut-to-mark 'control is discussed. Field experience on both 
new and retrofitted installations are presented. (nri .  refs.) 

26975 	An experitnental input system of hand-dratvn logic circuit diagram 
for 151 CAD. M.Ishii, M.Yamamoto, M.Iwasaki, H.Shiraishi (Digital 
Systems Lab., Fujitsu Labs. Ltd., Kawasaki, Japan). 
16th design automation conference proceedings, San Diego, CA, USA, 25-27 
June 1979 (New York, USA: IEEE 1979), p.I 14-20 
This paper outlines a computer input system that reads hand-drawn LS1 logic 
circuit diagrams. The system discriminates between connection lines and gate 
symbols and identifies the gate type. The input device can read diagrams 
drawn on sheets of paper up to size A2 (40X55 cm). Simple algorithms for 
discriminating between connection lines and gate symbols are also presented. 
These algorithms enable rapid processing of input data because there is no 
preliminary processing such as thinning or smoothing of lines. A performance 
test was made using a circuit diagram drawn on a size A4 (18X25 cm) sheet 
of paper. The results show that the input device can be put into practical use 
and, when combined with an interactive graphic system, can contribute to 
more efficient LSI circuit design. (4 refs.) 

27326 	Scanning digitizers: automating the input of drawings.• C.M.Wil- 
hams  (Information  Systems Dept., Georgia State Univ., Atlanta, GA, USA). 
Comilla. Aided Des. (GB), vol.II, no.4, p.227-30 (July 1979). 
The efficiency of any computer system is greatly influenized by the ease by 
which it 'can acquire data to process, and a:CAD system is no exception. 
Special problems of data acquisition do arise. however, when design requires 
geometric  information in the form of diagrainS, figures, schematics and maps, 
ami this graphical data Cannet easily be keyçd into the coinputer like 
alphameric  information.  Instead, the positional' çoordinatc descriptions of lines 
on draWings must he determined and entered into the machine manually by 
tracing individual curves with a digitizing stylus, 'semiautomatically by 
employing a line-following device in conjunction With a hutnan operator, or 
automatically by processing entire documents with a scanning digitizer. (2 
refs.) 



27571 	A survey of distributed data base management. M.Miller (Boeing 
Computer Services Co.

' 

 Seattle, WA, USA). 
htf. & Manage. (Netherlands), vol.1, no.6, p.243-64 (Dec. 1978). (received: 
April 19791 
A survey of  the  literattIre on distributed data base management systems is 
presented. The problems associated with distributing data throughout a net-
work are summarized into two major areas: Data distribution and data trans, 
fer. Each area is described detailing some of the major proposed solutions to 
the problems therein. The intention here is to provide the reader with an 
overview and an extensive bibliography for further study on any aspect of 
distributed DBMS. (442  relu.)  

27567 	Experience with TOTAL at SKF (UK) Ltd. R.C.M.Dale. 
Database J. (GB), vol.9, no.2, p.8-14 (1979). [received: July 1979 ] 
SKF (UK) Ltd. is part of a multi-national company whose business is the 
manufacture of all types of bearings.  The  headquarters are in Sweden and 
there are also major manufacturing plants in the UK, France, Italy and 
Germany. This article relates experiences in the field of database at SKF 
(1JK) Ltd. It is not intended to bc a critique or comparison of Cincom's 

TOTAL database management system nor to justify the requirement and use 
of database (no refs.) 

27694 	GEMS: a generalized manufacturing simulator. 	D.T.Phillips, 
M.Handwerker (ladustrial Engng. Dept., Texas A&M Univ., College Station. 
TX, USA). 
Proceedings of the Twelfth Hawaii International Conference. on System 
Sciences, Pt.1, Honolulu, Ili., USA, 4-5 .lan. 1979 (North Hollywood, CA. 
USA: Western Periodicals Ltd.  1979). p.197-209 
The purpose of, this paper is to deseribe a generalized manufacturing simula-
tor (GEMS) which can be used in the analysis of complex discrete part 
manufacturing systems. GEMS is a FORTRAN based analysis ilrOgnIM 
which has been developed to study •assembly line or job  .chop manufacturing 
environments. However,'the current capabilities of GEMS enable a user ta 
model a wide range of industrial, social, and operational problems. (9 refs.) 

28861 	Coutputers control mod test recta:« in entire phannacertical tablet 
mminfacturimg facility. 
Comput. Des. (USA),  vol. 18, no.5. p.70, 74-8 (May 1979). 
Automation can serve many purposes, many of which directly or indirectly 
benefit either workers or the public. In a munitions plant, it eliminates the 
need for humans in a potentially hazardous environment; in an engine 
fabrication facility, it enables heavy blocks of metal to be manoeuvered with-
out physical strain on people. However, in pharmaceutical fabrication facilitie-
s—in addition to providing desired precision—it minimizes the handling of 
chemicals and materials in areas where strict sanitary standards must be 
maintained in order to prevent contamination or reduction in quality. (no 
refs.) 

27692 	Warehousing, automation, data processing, today, tomorrow. 
G.Coppel. 
Tech. Mod. (France), vol.70, no.11, p.21-5 (Nov. 1978). In French. 

The paper summarizes the strides in data processing equipment and methods 
during the last tcn years and prophesies that it will be compulsory for any 
firm, in order to survive, to link through computers business operations, inven-
tory control, manufacturing, assembly operations and the storage and distribu-

tion of finished goods. Actual design of any automated operation calls for an 
agreement between people such as the president of the company, the accoun-

tant, the economist who must check that the level of investments is accep-

table, the system planner, the antomation specialist, the data processing spe-

cialist, the electrician, the architect, the rack manufacturer, etc. A new sym-
bolic language is wanted. The method recommended by the French national 
electricity producer is described. (no refs.) 

28081 	CAD system for VLSI. . , W.Wiemann (Semiconductor Group, 
Motorola Inc., Austin, TX, USA). 
16th design automation 'conference proceedings, San Diego, CA, USA, 25-27 
hum 1979 (New York, USA: IEEE 1979), p.550 
The CAD system of the 1980s will evolve from the loosely coupled systcms 
used today to à systein which cellters around a common data base. The data 
base is needed to tie all  the  elements of the design together and to allow 
automation. The design must be integrated into the CAD data base through a 
hierarchy of nested element descriptions; from system definition down through 
device interconnect. This data base would allow such things as automatic 
circuit design from a logic description and automatic logic checkout from the 
Mask artwork data base. Simulators that work off different levels of the 
system description could bc used to verify thc design. (no refs.) 

25167 	Can CAD meet the VISI design problems of the 80s?. D.Gibson 
(Intel Corp., Aloha, OR, USA). 
16th design automation conference proceedings, San Diego, CA, USA, 25-27 
June 1979 (New York, USA: IEEE 1979). p.543 
Summary form given, substantially as follows. VLSI technology is rapidly 
approaching a million devices per 'random' logic chip. The potential complex-
ity of such chips will exceed the ability of humans to organize and layout the 
silicon, and bring out a product in a competitive and timely market position. 
Traditional computer aided layout techniques will flounder and low layout 
densities and/or excessive coinputer costs, and the fast changing technology 
will obsolete all library data almost as soon as it is Used (or before). Can 
man and computer combine to meet these problems? At this time, such 
techniques have not produced designs that are as competitive and timely as 
man alone. Will the complex designs of the future change that? Are there 
tools and techniques being developed today that can be usecL to meet the 
challenges of the 80s, and what tools should be developed instead?. (no refs.) 



,CAD/CAM  Absti.acts — Résumés CAD/CAM  

22225 , 	The changing life of engineers. J.F.Young, L.C.Ilarriott (General 
Electric Co., Fairfield, CT, USA). 
Mec):,  Eng. (USA). vol.10 I , no.1, p.20-4 (Jan. 1979). 
Changes that are likely to occur in the technical life of engineers  are 

 approached by considering these three elements: some critical external forces 
that are going to impact on technology and engineering; how these forces may 
affect the nature of engineering work and the engineer's work environment 
and responsibilities; and some of the new knowledge, skills, values, attitudes, 
and behaviour thnt engineers may have to develop in order to cope with the 
changes. The six areas selected that could have significant impact both on 
engineers as individuals" and on engineering as a profession are the second 
computer revolution, changing social values, the international challenge, 
manufacturing technology, materials availability, and information (technology) 
transfer. (no refs.) 

22296. 	13usiness eco:2oinle aspects on ÇAD/CAM-syritems. for electronic ' 
PC11, Wiring aud.liaelt plans.  . 	, 
Repert IVF-ResIVF-Resultat-7845, Inst. Verkstadsteknisk Forakning, Gothen- , 
burg,'Sweden (Feb. 1979), 22 pp. In Swedish. 
The aim of this report is to give the reader ability to survey and judge the 
econemic items affecting a profitability analysis of different types, of 

 CAD/CAM systems for. electronic PCB, wiring and back. plane. Before the. • 
evaluation of different brands of CAD/CAMrsystems the requirements within 
a company must bé defined. A way of deciding the future resOurce require-
ment is to define one, or several typical PCBs and then transfer all designed., 
PCBs to equivalent typical PCBs. Dining the calculation of, the future design 
requirement .comparisons with  the  prevailing conditions must be—done .  repeatedly in order.  to check the figures. 	. 	 . , 	. . 	. 	 . 

22320 	Education nnd training  for CAD ,---en . industrial viewpoint. 
E.A.Warman, F.J.Reader (Perkins Engine ('o.. Peterborough, England). 
Comput. & GrOphiej (GB), vol.4,  sol, pi-4 (1979). (received:July 1979] 	. 
Considers the staff capability mix of a typical drawing office and the reltic-
lance of graduates to become involved in design. It also presents experiences 
so far obtained in education and training for CAD. and then proposes a joint-
industrial academic action for .a future national approach to the problem of 
(Ai)  education. (no refs.) 	 . 

.• 

22353 	You  can teach an old dog new tricks [computer based manufac- 
ture]. B.Kellack (Machinery, Machpress Ltd., Weston-super-Mare, England). 
Mach. & Prod. Eng. (GB), vol.134, no.3456, p.25-7 (4 April 1979). 
The acceptance of NC and CNC machines as everyday production tools is 
only the beginning of a king process leading to a greater dependence on 
computer based manufacture. The experiences of a production manager in 
introducing these newer techniques to older people in à traditional workshop 
are presented. (no refs.) 

. 	, 
22915 	Sehadiding peligies. for anti:MI.130c warehUusing .  systems:. simulation 
re.sulta. L.B.Schwatz (Purdue Univ., West Lafayette, IN, USA), S.C.Graves, 
W.H.Hatisman. 	' 
4115 Trans. (USA). vol.10, no.3, • p.260-70 (Sept. 1978). [received: April 
1979) 
Examines and extends previous analytical work on the scheduling of stacker 
cranes in automatic warehousing systems. In particular ;  the following. are 
examined by means of a computer simulation: (I) The performance of the 
closest-open-location iule  compared to random storage assignment; (2) The 
dynaniic behavior of the system under stochastie conditions, using Various 
çrane and rack utiliiation levels; (3) The actual versus predicted reduction in 
crane travel time due to improved scheduling rules; (4) The effect otimper-
feet information concerning the -  length of stay of.  an  incoming pallet on 
system performance. The reaults of the' experiments provide evidence 'in sup-
port of the proposed analytibal . Models.  Most  important, the experiments 
demonstrate the value of previously-proposed scheduling .  rules in a dynamic, 
stochastic environment operating with imperfect information. (16 refs.) 

23377. . Fully 'Computerized Wide-flange beam mill and finishing line. 
N.Shimamura :  H.Nishiinura, K.Saito (Kashima Steel Works, Surriitomo 
Metal Industries Ltd., Kashima, Japan), A.Asenuma, A.Maeda.. 	. • 
lron & Steel Eng..(USA), vol.55, no.I2, p.35-4I (Dec. 1978). 
Kashima Works' fully eomputerized wide-flange beam .mill Mikes two.large 
process  computers, six minicoinputers and 18 computerized SequenCe controll-
ers. The result is a highly efficient operation with a tedimed labor require-
ment. (no refs.) 

23382 	Towards the. Milton-nation of arc welding. P.B,oughtol., G.Rider, 
C.J.Smith (Marchwood Engng. Labs., CEGB, Marchwood, Southampton, 
England). • - 
CEGB Res. (GB), no.9, p.33-40 (June 1979). 	. 	 • . 
As a major operator of boiler plant; the CEGB has  a special interest in weld 
rèliability. Failures in boiler-tube welds  arc a significant cause of unplanned 
outages and there is .every incèntive to find ways in Which the quality and . 
consistency of welding can be improved:Despite the growing  use of mechan-
isation, commercial >welding today is far from being an exact science. 
,Me,chanised systems generally fail to › Cotimensate. adequately  for random 
variations in the . workpiece or the welding conditions, and quality control 
must depend - largely on the non-destructive  testing of completed welds: Tigh-
ter control at the production Stage is highly desirable 'on both technical and 
'economiç grounds. Marchwond engineers  have in'  recent Years taken up this 
challenge. Their answer is the development•of self-adaptive techniques which . 

 regulate the total welding prectss acCording to Measurements taken while the 
metal is still molten. One system detects radiation from  the  back  of the 
workpicce as a guidé to the extent of weld.:pool penetration.' Another esti-
mates the penetration - indirectly from optical Measurements, of the front-face 
width of the  pool. (5 refs.) 

23402 	The industrial robots—the future of full autentatiota of Keduction. 
A.Kowalski. 
Pol. Mach.  lad.  Offers (Poland), no.I2, p.16-I8 (1978). [received: March 
19791 
Discusses the Polish machine industry and their good research and develop-
ment facilities, that are also dealing with production and application of indus- ' 
trial robots, which are described. (no refs.) 

23,409 	Flexibly autoinated production planta. G.Vettin. 
VDl Z. (Germany),. vol.121, no.3, p.83-95 (Feb. 1979). In German. 
'Flexible automation is the desire of m,any production enterprises with short 
run -  and with  medium  run -  production. Modern concepts of machine tools, 
interlinking and handling equipment . in connection with suitable' control 
systems offer nowadays a plurality of possibilities to achieve higher degrees of 
automation under retention of the flexibility. The international state of the art 
of .the production technology is recognizable in such flexible production 
plants. This contribution  contains a representation and explanation of new 
production systems from the three most important countries in machine tool 
production: the Federal Republic of Germany, the United States of America, 
and Japan. (10 refs.) 

23412 	CNC boring plant for truck chassis. W.Mack (Dorrenberg KG 
GmbH, Langenau/Wurtt, Germany). 
Werkstau dé Betr. (Germany), vol.112, no.3, p.146-7 (March 1979). In Ger-
man. 
Two chassis supports (4500  to 10500 mm in length; 120 different drilling 
patterns) can be worked on simultaneously with the shown plant. The 
machine has one loading-, one processing- and one unloading-station. The four 
processing units are seated on two mobile gantries, each of said units being 
guided via an individual CNC control. (no refs.) 

23988 	1VIAPping a future for industry [microprocessor appliiiition 
project]. S.Hardcastle (Data Processing, South Croydon, England). 
Data Processing (GB), vol.21, no.3, p.23-4 (March 1979). 
Discusses how the U1C government, which is investing £235 million in 
microelectronics in industry, is spending the money, and how companies can 
qualify for training, consultancy and product development grants. (no refs.) 

24492 	Process computers control high-bay warihouses. 	H.Pankert, 
U.Vaihinger (IBM Warenverteilzentrums Nieder-Roden, Germany). . 
Foerdern & Heben (Germany), vol.29, no.3, p.I86-7 (March 1979). In Ger-

man. 
After operation of several years in the stock issuing centre for components 
and spare parts as well as finished machines, the successful performance of a 
data bank information system in interaction with a process computer for 
warehouse control is deseribed in a report on experience gathered. The struc-
ture of demands on hard- and software, the program sequence, as well as the 
findings obtained are explained. (no refs.) 

24510 	Computerized job shop scheduling for smaller companies. S.Khatu 
(Mfg. Engng. Service Div., Structural Dynamics Res. Corp., Cincinnati, OH, 
USA). 
Tool. & Prod. (USA), vol.44, no.11,  p.100-1 (Feb. 1979). 
Faulty shop scheduling causes orders to be late or lost and résulta in customer 
dissatisfaction. This situation lias a particularly severe impact on the  opera-
(ion of a small business. Smaller firms need a computer system that can be 
implemented piece by piece, one step at a time. (no refs.) .e> 



24824 	Need software? Ask Uncle Sam! NTIS—a valuable resource. 

M.S.Day. 
Data Manage. (USA), vol.17, no.4, p.40-2 (April 1979). 
NTIS collects information from 'whatever sources, foreign and domestic' and 

makes such information available to industry, business, government, universi-

ties and the general public. The agency is obligated by statute to recover its 

costs and has become largely self-sustaining. The number of government pro-
duced machine readable data Files is increasing rapidly and the public 

demand for access to these files also is increasing by a dynamic rate. (no 

refs.) 

24777 	Integrating language and database for CAD applications. 

G.M.E.Lafue (Inst. of Phys. Planning, School of Urban & Public Affairs, 

Carnegie-Mellon Univ., Pittsburgh, PA, USA). 
Comput. Aided Des. (GB), vol.1  I.  no.3, p.127-3I (May 1979). 

This paper focuses on some issues related to the integration of database and 

programming language concepts and the usefulness of this integration for 

integrity maintenance. The first section explains why compilation should be 

independent of the database and presents some consequences of this indepen-

dence. The second section shows how procedures become integral parts of the 

database and serve to implement automatic Maintenance of designer-defined 
integrity by being automatically invoked upon database operations. The third 
section develops a particular scheme for integrity maintenance with these 

procedures. Finally, in the fourth section, semantic integrity is extended to 

system integrity and it is sisgested that the scheme developed in the third 

section can apply to system integrity. (6 refs.) 

24902 	Teaching computer aided design in a school of architecture. 
B.Forwood (Dept. of Architectural Sci., Univ. of Sydney, Sydney, New South 
Wales, Australia). 
Comput. & Educ. (GB), vol.3, no.1, p.I-6 (1979). 
Architects, in general, have been slower than other building professionals to 
req)ond to the challenges offered by the computer. One of the major reasons 
for this has been the lack of appropriately educated members of the profes-
sion to carry out the work required to implement CAD systems. To fulfil this 
need the Department of Architectural Science at the University of Sydney 
has, since 1967, offered courses in computer programming and computer 
applications to undergraduate and post graduate architecture students. This 
paper reviews the aims of this education programme and discusses some of 
the peculiar problems encountered when teaching computer methods to archi-
tecture students. (2 refs.) 

24889 	The microprocessor—more than only a technical revolution. 
R.Weiss. 
Schweiz. Tech. Z. (Switzerland), no.1, p.34-8  (Il  Jan. 1979). In German. 
In this general review, examples of applications of microprocessors in control 
engineering, peripheral apparatus and commerce, are briefly described. The 
possible consequences of the fall in cost of microelectronics, for market eco-
nomics, are dicussed. (no refs.) F.Q. 

24900 	PHIDAS—a database management system for CAD/CAM  applica- 
tion  software. W.E.Fischer (Philips Forschungslab., Hamburg, Germany). 
Comput. Aided Des. (GB), vo1.11, no.3, p.I46-50 (May 1979). 
PHIDAS is an application-independent database management system used 
together with a device-independent software package for graphic I/O within 
the integrated CAD/CAM system PHILIKON, which covers the detailing of 
sheet metal parts, of tool design and NC programming. All modules are 
linked together via the  database which acts as the centre of a growing system. 
The architecture of PHIDAS is in accordance with the ANSI-3 schema-
concept having a conceptual schema and an external subschema based on the 
network model of CODASYL, and an internal schema for the physical tuning 
which is particularly suited for engineering databases. The system is explained 
as it is used in PHILIKON. (15 refs.) 

24901 	Descriptive databases in some design Manufacturing environments. 
E.M.Hoskins (Appl. Res. of Cambridge, Cambridge, England). 
Comput. Aided Des. (GB), vol.II, no.3, p.I51-7 (May 1979). 
A comprehensive set of software development . tools—BOS infrastructure soft-
ware—is intréduced. This system enables purpose built datastructures to be 
constructed for a range of engineering disciplines. The development of BOS 
building design systems containing three dimensional assembly datastructures 
and comprehensive parts databases, and engineering management systems 
describing product assemblies arc introduced. (no refs.) 

24958 	Finite element analysis. H.H.Drews, F.J.Du Toit. 
Sysrems (S. Africa), vol.9, no.2, p.I3 (Feb. 1979). 
The powerful method of finite elements finds applications in a wide range of 
engineering and other fields, and is equally useful in solving everyday run-
of-the-mill problems, where speed and economy are important, or the more 
complex and advanced problems of, say, nuclear technology or space vehicles. 
The authors look at a few applications of interest to the mining industry, and 
then give guidelines how to arrive at a practical solution via in-house opera-
tions, a CYBERNET terminal or using the bureau services of MATRIX 
COMPUTING. (no refs.) 
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30542 	Computer 'usage by small and medium sized European fir MN: MI 

empirical study. 1..D.Neidleman (School of Business, San Jose linty., San 
Jose, CAUSAI. 
in/ & hhillage Ales hula:Ids).  vol 2, no.2, p.67-77 (May 1979). 
'The central concern of  titis  study IN: why at en't mote small and medium sized 
firms, utilizing computers? A secondary iMint considered is for l7riiis that do 
have computer sy•steins, what were the chiel indicators and reasons for select-
ing a computer' system? 'These questions were explored, primarily via ques-
tionnaires in France, • West  Germany and •the .Netherlands. A total. of 267 
valid responses' were analyzed . . A major conclusion of the study is that amity 
small and medium-sized' firms do •not Utilize computers due to ignorance of 
their capabilities and a misunderstanding of the cost/benefit factors involved. 
(5 refs.) 

30628 	Computer-based product 'analysis preparUtion for distribuied data ' 
processing. M.K.Bonner. 

. Am. Lab. (11S4), vol .1 I , no.2. p.33-8, 40-I• (Feb. 1979). 	- 
The massive volume of analytical tests that nuist bc performed in the develop-
ment and control of pharmaceutical produCts lias spin - red the increased use.of 
computers for data processing. This article describes  the evolFition of corn-

'puler introduction and application to analytical and quality control, tasks for 

one manufacturer. the company  ix  moving toward implementation of à distri. 
butive data processing (ddp) nelivork . operating in a real-time, on-line-
environment. Implementation procetitires, costs, and savings arc covered. (no • 

refs.) 

29366 	Microprocessor revitalizes autornalie drill  press. 	P.W.Becker, 

J.G.Simes, P.L.Suteliffe (Dept. of Electrical & Electronié 'Engng., California 

State Univ.,  Sacramento,  CA,  USA).. 
1978 MIDCON Technical Papers, Dallas, TX, USA, 12-14 Dec. 1.978 (North 
Hollywood, CA, USA: Western Periodicals Co. 197,8 ), p.10/2/1-5 ' 

The machine, a Pratt ez' Whitney numeric drilling inachine,,model M3042a, 
utilized 1962 vintage discrete germanium transistor RTL negative logic nor-

gate modules to provide shift 'register 111C1110f Cti and all' logic to read -a pa lier 

tape and automatically. drill. In its former state, the machine was  proue  to 
logic errors. To rejuvenate the control logic and-to imprôve program flexibil-
ity beyond its former state, it was decided to replace the control logic 

modules with a 6800 based microprocessor system, plus  sottie  interface elec- 

, 

ironies. 	6800 system provides three PlAs, an AC:1A for teletype cognition- 

ication, expandable RAM, and sufficient ROM for Future program additions. 

The control program polls the front panel operator switches. The paper tape 

remuer and position encoders operate as interrupts. Drilling progranms can be 
entered by piper tape or Manually into RMA by the teletype. "The control 

progra  mut  will also handle.cortuntin drilling sequences such as patternS for dual 

in-line sockets. (4 refs.) 

29199 	Material - handling in assembly Production', plants.. M.Okada. 
T.Murao (Production Engng. Lab., Matsushita .Electric lndustrial.Co. Ltd., 
Osaka, Japan). 
Nall Tech. Rep. (Japan). vol.24, no.6, 0.1066-74 (Dee. 1978). In Japanese. 
In an assembly production plant, work efficiency and loss related to material 
handling have a great influence on the entire production effiCieney. Such 
handling processes include those on and near the assembly line and between 
processes and warehouses.  lusses  incurred by line stoppage resulting  [roui 

 insufficient parts supply can• also adversely affect Production efficiency. The 
progressive steps taken by:Matsushita in the field of supply of parts and 
materials lo be used on an assembly line are described. (2,refs.) 

29352 	lovv-cost C'N(' opens the door on profits.. D.IMIts. 	- 
Mach. 4 Prod. Eng. (Gil). vo1.134, nit.3464. p.30-1 (30 May 1979). . 
1 he advent of low-cost computer controlled milling inachines  in  tempting 
many small firms—with no previous experience of numerical contrôl —to jump 
straight into CNC. And, as one firm litund, a basic re-think of the method of 
manufacture can take full 'advantage of CNC's benefits and pay off with 
often staggering. savings. (ho Ws.) 	 . 

29351 	Computers add  n  new dimension to profiling. A.Astron. 
Mach. A Prod, Aug. (Gill, vol.134, no 3462, p.3.7-40 ( 16'May '1979). 
NC did not fulfil its early prornise as far as sinkingThree-dimensional cavities 
was concerned. For years d i e .  and mould makers had seen NC applied to 
almost every operation ekcept cavity machining. Brit with the advent of new 
and powerful prograimiling languages and the arrival of the minicomputer, 
the picture  lias  changed drainatically. (no refs.) 	 „ 

, 

29379 	Computer-aided design; drawing and .  manufactiiring system for dies 
and molds. T.Mori, M.Yasiida (Production Engng.. Center, Ma tsiishita Flee-
'tric Industrial Co. Ltd.', Osaka, Japan): 	 . 
Nuit!.  Tech. Rep. (Japan), vol.24, 'no.6, p.1046-56 (Dec. 1978). In Japanese. 
Concerning dies and molds for electric appliance parts. -  there  lias  been a 
demand for advanced mold 'designs and  production  techniques such as com-
plex processing and assembling molds. The shortening of cite time of delivery 

• for molds lias been needed, together with diversification of molds In order to 
respond to this trend, a computer-aided design, drawing and manufacturing 

' system  Issus  been developed. This syStem makes it possible  ho  save labor and 
cost of design, manufacturing and many controlS. and to shorten the  lime of 
delivery through simple and flexible operations. (4 refs.) 

31093 	Models for..coniputer-aided design' and •Computer-aSsisied design' 
systems. K.Mathur (Sehool of Housing, Building & Planning; Univ.  Saluts 
Malaysia, Penang,.Malaysiii). 
PARC 79 ,  International Conferenéel  oit  the Application of Computers in 
Architecture, Building Design and Urban Planning, Berlin, (it:a tatty, 7-10 
May 1979 (Uxbridge, England; Online 1979), p.485-94 
A model .  for a compuier-aided design system for the future is presented. This 
us  envisaged to be a sophisticated system and will require a s lmi  ft front the 
drawing board to the terminal l'or the. designer'. The cost of computing. in 
using this system is Iiigh; but there are many advantages in ' titis  investment , 
si litchi are outlined. For the practising architects and planners of- today art 
:ilternative system 'is presented which is simpler' and cheaper .  to use. This 
alternative system, which can be termed 'Computer.Assisted Design, does not 
pose any threat to the designer; and allows him/her to work conventionally 
Use of the computer is limited only to apply algorithms that may help the 
designer to take a decisrun by using' an analytical or mathematical tool/tech: 
nique. (3 refs.) 

31078 	Analysis in architectural design. A.H.Bridges (Univ of Strath- 
clyde, Glasgow, Scotland): . 
PARC 79. International Conference on the Application of Computers in 
ArchiteCture, Building Design and Urban Planning, Berlin,' Germany, nt) 
May •1979 (Uxbridge, •England: Online 1979), p.1.75-85 
An interactive graphical output computer program for interior space planning 
is described. The prog,ram, known as MAGIC (multivarhttc analysis with 
g,raphical interaction by comPuter), is carefully designed to allow the architect 
to investigate the planning problem. MAGI(' outputs. information 'in diagram-
matic form of sufficient generality not to inhibit the designer, whilst contain-
ing a distillation of information such that  the  final architect-produced' design 
will closely meet the requirements of the organisation. Although of use in any 
layout analysis the' program is illustrated .by an example drawn from the 
design of a large office building. (4 refS.) 

. 	. , 	. 	. 
31016 ' Thé incorporation  of an A'RK 2 computer aided design systein into 

' an arehiteers,practice in England. .P.G.Hughes. ; 	 . 	 . 
PARC'. 79. International Conference on the Application of Computers in 
Architecture, ,Building Design and Urban Planning, Berlin, Germany, 7.10 
May 1979 (1 txhridge, England: Online' 1979), p145-52. 	' . . 
After'ut .cleiailed study of available systems and establishing clear parameters, 
an ARK 2 graphics' system was installed in an .architects , practice with eight 
offices in the UK, Targets .for cost effectiveness were set' and their achieve-
ment monitored. It was considered that the existence of a satisfactory manual 
procedure for project drawings  issus a great advantage in achieving economic. 
use of the system. (no refs.) 

31011 	Dynamic 3-d modelling for 'architectural design. G.Rogers (School 
of Architecture, Swiss Federal Inst. of Technol., Zurich, Switzerland), 
PARC 79. International Conference 'on the Application of Computers 'in 
Architecture. Building Deigiv and Urban Planning, Berlin, Germany. 7.10 
May 1979 (Uxbridge. England: Online 1979), p.77-9I 
'A graphics. design system that employs two ,dimensional input and' dispfay 
devices,' such as the  peut and ta blet  and the 'cuilligraphiti . CRT,  tus input, edit, 
and view in real time' three-dimensional objects representing landscapes and 
architectural structures is discussed A landscape is entered via a procedure 
that uses sin  inking algorithm  tus  obtain the tWo-ditnensional data defining the 
sites contours.and additional available interactive devices  tus  obtain the con 
tour heights. Extrusion techniques and compound transforinations'are used to 

'generate volumes  [rouis  facial eleinents 'input via a suite of rubber hand 
algorithms that take advantage of the graphi es hardware. Dynamic menus. 
displayed transformation parameier'valtics, and extensive editing features fact: 
litate user interaction. Architectural studies of complex structures buili by 
combining hash: architectural uttits that were input using extrusion techniques 
are preSented (II refs ) . 

311)66. 	Computer-aided design 'in industrial residential construction., 
A:Kociolek, A.Radwanski. 	 . 
PARC 79: International C'onference' on the Application of Computers in 
Architecture, Building 'Design and 'Urban Planning,' Berlin, Germany,. 7-10 
Ma Y 1979 (Uxbridge, England: Online 1979), p.1-11 
Describes a CARD •(computer-itidcd building. design) system whose aim is to 
provide facilities to enable designers to milize the potential of the open indus-
trialization in the context of mass residential construction. (1 refs.) 

28341 	('omputer aided housing and site layout design: experience of 
research software in use  in  a production environment. A.Bi ril (Dept. of Archi-
tecture, Univ. of Edinburgh, Edinburgh, Scotland). 	. • 
PARC 79. International Cônference on 'the  Application  of Computers in 
Architecture, 'Building Design and Urban Planning, Berlin, Germany, 7-10 
May 1979 (Uxbridge, EnglamE Online : 1979), p.283-92 

' Two related CAAD systems, l'or housing site layout and house design, are 
described. These, systems were developed at the University' of Edinburgh bet-
ween  1969-76 and, from 1972 onwards, they have been implemented and are 
in production -use al the Scottish Special Housing Association. This paper 
concentrates on the effects of introducing CAAD into a large design office, 
the implications on office organisation and the' benefits'gained  [rouis  comput-

ing applications. This 'paper concludes' with observations on the wider implica-

tions of this work for design offices in general.' (6 refs.) 



29345 	Analogie  part. programming automation for the small job shop. 
D.C.Gossard (M11, Cambridge. MA, (iSA). 
ISA Trans. (USA), vol.17, no 3 . r.X1-1i (1978). 'received: March.19791 
A new concept for part programming of numerically controlled machine tools 
can alter radically the conVentiorial tape preparation process. '11notigh the use 
of interactive graphics providing dynamic tlisplay of the working  ires  (tool. 
workpiece. and (pouring). desired tool motions may be input directly with 
special purpose hardware. 1 he concept does not employ any part program-
ming language. and therefore reduces substantially the amount of training 
required to migrant parts. A minicomputer based prototype system was deve-
loped to effect analogic part programming for N/C lathes The system dis-
plays ille workpiece shape that results from each tool motion as it is input. In 
initial experiments with the system, machinist personnel with no part pro-
gramming experience were able  lit  program successfully test parts of moderate 
complexity alter one of two hours ol unstructured practice 18 . refs 

30164 	The IFEE-488 bus, a .cost effective solution to system design. 
R litzinatirt (John Fluke Mfg. Co. Inv. Mountlake Terrace, WA. ISA) 
1578 WESCON echnical Papers, 1 os Angeles, CA, USA, 12-14 Sept 1978 
(Ninth Ilollywootl. ( A. USA: Western Periodicals Co. 1978), p.35.4/1-I 
lin' paper aims to acquaint engineers. system designers. project managers 
and general inanagers with the advantages of the IEEE 488-1975 Standard. 
System design approach is covered with the emphasis of cost savings. (no 
refs I 

24548 	The provision of automatic tools for flexible • manufacturing 

'.', stems. P.i lopp 
tort 	Rievitrartei vol.101, no.61,.p.20-1 (1 Aug. 1979). In German. 

the ;pin ol 'the dissertation is to evolve a system to ensure the optimum iool 

lasing' and sequene of operation. both technical and' economic. for a manu-

lacitirmit system of the flexible type, i.e. for shot t rims. The author deals with 

the planning. analysis of requirements. sequence of operations..and possible 

simulation teclouques, also with the tinting of operations to suit the anto-
mated workpiece transport equipment. Sottie  examples of quite complex work-

pieces. suitable for this type of analysis. are illustrated (5  refit.)  F.N S. 

29202 	Electronic weighing in industry. IL 	P.K.Basu (Central Mech. 
Englig Res. Inst., Durgaptir, India). 
Srur/. ./. /mt. Electron. & Telerannnan.. Eng (India), vol.20, no.l. p.12-17 
(Jan. 1979). (received: May 1979i 
For pt.I see ibid.. Vol.19. no.4. p.I77 (1978). In the field or mass production 
of articles like tins, cartons ,  packets and mouldings where the weight ranges 
between a few grams to 5 kg. and the filling up speed is as high.as 300 per 
minute. quick weighing of eachindividual item by manual methods is imprac-
ticable and sampled weighing is not satisfactory. The ttuthor describes how 
tiutomatic weigh filling dispenses material 10 a predetermined weight assuring 
that packages meet minimum requirement.s. (48 refs.) 

303119 	PC board layout techniques. .D.R.Johnson (Computervision ('orp., 
liedfincl, MA. USA). 
16th design automation conference proceedings San Diego, CA. USA. 25-27 
.tune 1979 (New York, USA: IEEE 1979), p.337-43 

1 his paper discusses general concepts and sample results of printed circuit 
(ioard layout techniques involving the use of a general purpose, interactive 
graphics, computer aided design and manufacturing systetn. Employed is a 
balance of automatic processes and tnanual techniques preen to be effective 
for addressing a wide range of board sizes and types. (1 refs.) 

29482 	Testing of TSI-printéd boards. It Pohlmann, 1).(iiesbret..it (Firma 
eradyne Cimbl I, Munchen, Germany) 

& 	(Germany),  no.3, p.117-20 (Nlarch 1979). In German. 
Describes the special problems associated with the automatic testing ol 
printed circuit boards containing I SI devices. Two, basic types of faults. 
assembly  fa tilts  and component failures, require different approaëlies in diag 
nosis, location and repair or replacement. The advent of 1.51 presents new 
difficulties; the wired ANI) fan-in tif I SI devices no longer permits a rapid 
throughput with the aid of the guided probe test system, ;tad more simhisti 

cated lest methods have been devised, such as the application of test probes 

which dre plogramined to compare the readings vyith a nominal table, or the 

alternative approach of checking nodal points of circuits under test by step. 
Itv-ster activation of devices ('omplete self-contained boards (usual') InicroP -
tocessms) can he dynamie;illy tested al the as,oeinted click rate, either by 
the in coettit or by the functional method Ilasie Illek diagrams illustrate 1hr . 

 desirsbed techniques (no  rets,) 1.  

29378 	Features of an automatic component-insertion layout. S R.Rup- 
perisberg (1.oewe-Opta 	Kronaeh, (i ermany), 
Elektran. An:. (Germain.), vol.1 I. no.1, p.46-7 (Jan. 1979) , I n  German. 

•Ilie parallel system for the insertion of components on printed circuit boards 
developed by 1.0ewe-Opta Ginbil, W. GerMany, is  shows  to have advantages 

•over the sequential arrangement, in particular the rate of output. The circuit 

board is located by an indexing device which is capable of controlled move-

ment in X end Y directions. The insertion heads are available in two types 
for components, with axial connections. dependent on whether or not the  catit-
piment lies flat on the board. In comparison with the sequential arrangement 

of insertion heads. the parallel system of Toewe-Opta can have an operating 

rate ten  limes as great for the same number of heads, (no refs.)  '1G. P.  
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326711 	Grinding and polishing with small tools under  computer  control: -  
R.A.Joncs (Perkin-Elmer Corp., Norwalk, CT, USA).. ' 
Opt. Eng. (USA), vol.18, no.4, p.390-3 (July-Aug.'1979). 	• 	 - 
Small grinding and polishing tools can follow closely the curve of an aspheric 
surface  and are less affected by Werkpiece distortion.  Also  "the- use of a 
computer to control the action of grinding and polishing tools can increase ttic 
e fficiency and accuracy of the process. The computer coatrolled polisher takes 
advantage of both features, moving a tool assembly with small pads.over the 
workpiece. The best tool configuratia for any figuring operation is deter-
mined by computer modeling, while the proper operating parameters• are 
obtained frorn experimentation. The process has been used to fabricate a 
number of difficult Mirrors. (3 refs.) 

32725 	The microcomputer In plastics processing. E.Schwab, H.Kiel, ' 
CI.Wiegand (RWTH Aachen, Aachen, Germany). 
Elektrotechnik -  (Germany); vol.61,-  no.8,. p.I4, 16, 18 .(27 April 1979). in . 
German. 
Describes the application of microcomputers to the control of the continu-
ous-extrusion blow-forming process for plastics. The main contrôl parameter IS 
the length of the preform which is suspended in tubular 'form frém the 
extruder. The length is decided by  the  properties of the material, temperature' 
and the speed of rotation of the worm 'together with the time-cycle of the 
operation. The - microcomputer controls, thrOugh the process interface in the 
electrohydraulic controls, and by .means of difference timers and photocell 
devices, the speed of the 'preform which it coordinates' with  the  prescribed 
cycle-time. Block diagrams illustrate the test, (8 refs.) L.M.W. 

34633 	Computer-aided design of injection moulding tools, W.Eversheim, 
G.Bruninghaus (TH Aachen, Aachen Germany). 
ind.-Anz. (Germany), vol.101, no.37, p.39-43 (9 May 1979). In German. 
Deals with a program for the computer-aided design of tools for injection 
moulding. The program covers the design of all those parts of the tool that 
arc susceptible to standardisation, that is the main body of the tool (consist-
ing in principle of a stack of flat plates), and the parts and apertures for 
fixing, attaching guiding and positioning the several parts of 'the tool, aper-

tures for passage of material, heating and cooling, parts for the ejection of 
the moulding and so on, in fact everything but the design of the parts 
(inserts) defining the form of the moulding itself. The output includes draw-
ings of the tool and the necessary schedules. (4 refs.) CJ.O.G. 

32659 	Hydraulic injection moulding machines with full ekctronic microp- 
rocessor control. G.Dolker. 
Maschinentnarkt (Gerntany), vol.85, no.313, p.733-5 (11 May 1979), In Ger-
man. 
Nearly all pressures, all speeds and times arc covered in a microprocessor 
controlled injection moulding machine, using decade circuits in the control 
unit. For instance, the injection process can have two speeds and three pres-
sure stages. A display shows the increase in pressure and the actual transition 
point. All movements are actuated hydraulically. (no refs.) G.F.F. 

32706 	Stu'dy of the prospects of. production systems and . processes. 
B.Colding, L.V.Colwell, D.N.Smith. 
Werkstatt A Bctr. (Germany), vol.112,'no.5. p.289-94 (May 1979). In Ger-
man. 
The expected developments in the metalworking ifidustry over the cxt 25 
years are presented on the basis of interviews of Managers sud  engineers in 
this sector. of American industry. With regard to manufacturing systems, the 
article discusses the range of application, monitoring and work handling; for 
machine tools in general, answers are given to design questions and those 

• 
dealing with control, quality contrel and AC'z' as regards the 'application of 
computers,. comments are given on programming,: computer drawings .and 
monitoring; finally, the article deals with the fields of Materials for.tools and 
workpicces surface finishes and new manufacturing processes.. (no,refs.), 

31298 	Social implications of automation. P.Senker  (Sel.  Policy Res. 

Unit., Univ. of Sussex, Brighton, England). 	 - 

Ind. Robot. (GB), vol.6, no.2, p.59-61 (1979). [received: Aug. 1979] 
Discusses the impact Of  automation ' on .  employment, barriers to the moder-
nisation of industry, and policy implications. (8  rein.)  

34628 	Interactive computer aided 3D engineering and art design. 
N.Marovac (School of Computer Sci., McGill Univ., Montreal, Quebec, 
Canada). 
Comput. A Graphics (GB), vol.4, no.2, p.87-93 (1979). [received: Sept. 1979] 
DES1GNART is an interactive software system applied for computer aided 
3D engineering and art design using computer graphics. The purpose of this 
paper is to present some ideas used in the design and implementation of the 
system and its data base, as well as to express some views concerning its 
application. (15 refs.) 

31340 	Summary of IEEE Computer Standards Committee activities. 
D.B.Gustavson (Stanford Linear Accelerator Center, Stanford, ÇA,  USA). 
IEEE Trans. Nucl. 'Sci.  (USA),  vol.ns-26, no.4, p.4468-72 (Aug. 1979): 
(Topical Conference on CompUterized Data-Acquisition Systems in Particle 
and Nuclear Physics, Santa Fe, NM, USA, 14-17 May 1979). 
The current  statua of standardization efforts proceeding under the IEEE 
Computer Standards Committee of the IEEE Computer Society is sum-
marized as of May 1979. Names and addresses are listed as sources for 
further information. (no refs.) ' 

31372 	D-i-y keyboard training. J.Field. 
Data Processing (GB), vol.21, no.6, p.16-17 (June 1979). 
Going on-line brings the problem of training.staff to use terminal keyboards. 

One cannot always afford the.tirne to send  (Item on courses. Lombard solved 

the problem with do-it-yourself training which proved one of the most suc-

cessful parts of its programme for going on-line. (no refs.) 

34510 	Computer-aided design for integrated circuits: trying to bridge the 
gap. H.J.De Man (Catholic Univ. of Leuven, Heverlee, Belgium): 	- 

IEEE J. Solid-State, Circuits  (USA),: -p.613-21 (June 1979). (Fourth. 
European Solid State Circuits Conference, Amsterdam, Netherlands, 18-21 
Sept. 1978). 	. 
CAD performance in the field of simulation, testing, and layout is comPared 
to the increase of digital integrated systems complexity. This complexity 
already exceeds  the  fundamental limits of existing software, especially in the 
testing arcs. On the other hand, fully manual layout of VLSI leads to 
unreasonably long design times' and extrernely high risks. This will favor 
design automation methods in layout. Testability-  and layout will most likely 
impose soine- sacrifice of VLSI overcapacity to - a more structured system 
architecture: -This architecture will lead to testable dedicated VLSI systern 
design throtigh the Use of automated design software to keep development 
costs low. (60 refs.) 

32653 'Soma  big fans for CNC lathes. G.Mason. 
Mach. & Prod. Eng. (GB), vol.134, no.3466, p.47-8 (13 June 1979). 
The ability of CNC machines to give large boosts to productivity is already 
well knoWn. A Peterborough firm that recently installed two German built 
CNC lathes found that work throughput had increased by 225 per cent. And 
on one part in particular—a connector used to attach 15 ft long fan blade-
s—the cycle time has been reduced from 21 to 4 hours. (no refs.) 

34030 	Hong Kong ahead in computer use. G.Workman. 
Comput. & Oper. Res. (GB), vol.6, no.2,  p.113 -I5 (1979). ( received: Sept. 

1979)  
Modern Terminals Ltd. (MTL) announced it will invest £27 million in two 

computerized warehouses at Kwai Chung Container Terminal in Hong Kong. 

MIL-  managing director Derek Lygo estimated that the warehotises will cut 

labour and handling costs by 40% for local importers: Projects like this are 

making Hong Kong one of the most highly computerized-business and indus-

trial communities in Asia. The author tells how computers' are giving a new 

thrust to Hong Kàng's development. (no refs.) 

34002 	Hovd not ro turn your data base- from a blessing into a burden. 

M.Seed. 
Can. Datasyst. (Canada), vol.11, no.6, p.28, 33 (Jtine 1979). 
Flexibility, efficiency and other blessings of a data base can be lost under a 

burden of complexity. By evaluating and designing data base management 

systems to practical criteria, and by employing staff with a particular mix of • 

skills and knowledge,  usera  can avoid the burden.. (no rein.)  

32444 	Pharmaceutical manufacturer turns to AS/RS for total product con- 

trol. R.Derven. 
Mater. Handl. Eng. (USA), vol.34, no.6, p.48-53 .(June 1979), 
Discusses how real-time control of finished goods became the prime justifica-
tion factor in one firms decision to consolidate its distribution facilities in an 
automated center. (no refs.) 

34664 	ICAM—foundation for next generation factories. D.E.Wisnosky 
(US Air Force, Wright-Patterson AFB, OH, USA). 
Ind. Eng. (USA). vo1.11, no.4, p.38-45 (April 1979). 
A plan for setting up an integrated computer aided manufacturing program in 

the aerospace industry is detailed by the USAF, and this may become the 

basis for establishing automated factories in the future. (9 refs.) 



- 
32341 	Matching stepping  moto;  characteristics to the mechanical load. 
H.G.Stevens. 
Centro/ & Instrum. (GB) ,  vo1.11, no.3. p.2I (March 1979). 
Stepping motors present their own problems in specifying operating paramet-
ers. Ibis paper offers a guide to the important factors to bear in mind. (no 
refs.) 

32437 	Innovative assembly line uses computer controlled carriers. 
Ind. Eng. (USA), v01.11, no.5, p.44-5 (May 1979). 
An innovative assembly system using computer controlled  carriers  is now 
operating at International Harvester's agricultural tractor plant, Rock Island, 

IL. The sy.stem uses cable-guided carriers to move tractors between assembly 
bays in a new multi-million addition to the firm's giant Farmall plant. (no 

refs.) 

32632 	Adaptive control on machine  bols.  J.Casellas. 
Dyna (Spain), vol.54, no.5, p.117-23 (May 1979). In Spanish. 
This article deals with the two principal types of adaptive control: adaptive 
control constraint (ACC), which uses a reference model of the machining 
process and seeks to maintain the actual maehining parameters within 
predetermined limits, and adaptive control optimisation (ACO) which seeks to 
minimize machining costs, the first of these methods being the simplest and 
least expensive. The need for computer processorS in conjunction with numeri-
cal control for both types of adaptive control is discusscd. Some of the 
machining parameters which must be controlled are detailed and the vital 
importance of the  sensors and transducers employed is emphasized. After 
deriving equations for quantities to be optimized during machining and dis-
cussing methods of eliminating chatter the future prospects for . adaptive con-
trol are discussed. (6 refs.)  G. W.  

32633 	Britain must make ground in robot automation [electricity in indus- 
try]. G.W.Bryce (Nat. Engng. Lab., East Kilbride, Glasgow, Scotland). 
Eleetr. Rev. (GB), vol.205, no.6, p.I9-20 (17 Aug. 1979). 
While massive robotics research programmes are well underway in Japan, 
West Germany and the US, the UI( is only just beginning to take an interest. 
The author shows the benefits available from robot automation and how 
industry can finance the often expensive development stag before 
implementation. (no refs.) 

33710 	Automated recognition sys-tem for industrial quality assurance. 
C.C.K.Cheng (Joseph C. Wilson Center for Technol., Xerox Corp., Rochester, 
NY, USA). 
Proceedings of the Society of Photo-Optical Instrumentation Engineers, 
vol.155. Image Understanding Systems and Industrial Applications, San 
Diego, CA, USA, 30-31 Aug. 1978 (Bellingham, WA, USA: Soc. Photo-
Optical Instrumentation Engrs. 1978), p.78-82 
Describes the design and engineering of an automated recognition system for 
detecting minute voids in lines and measuring the line width of unloaded 
printed circuit boards. An automated recognition system which utilizes a pre-
cision optical front-end, and electronic error-recognition system, an x-y 
table-positioning assembly and a printer was proposed, and a prototype model 
was constructed to prove its feasibility. The described system is capable of 
detecting line flaws and errors in conductor registration and in network char-
acteristic impedance. The line-width information detected can bc used both 
for impedance measurement and for detecting line flaws duc to overwidth and 
onderwhith conductors. (no refs.) 
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15 	Standards committee activities: an update. D.B.Gustavson (Stanford 
Linear Accelerator Center, Stanford, CA, USA): 
Computer (USA), vol.12, no.7, p.6I-4 (July  1979). 
This article discusses the work of the IEEE Computer Society Computer 

Standards Committee and the Microprocessor Standards Subcommittee. This 

work is likely to have significant and lasting benefits for the computer indus-

try. (no refs.) 

897 	Second  generation robots have eye for industry.: D.E.Flart. ' 
Data 'Manage. (USA), vO1.17, no.6, p.13-14,'16-19 (June 1979); 	•• 
There are approximately 5000 indüstrial robots of all shapes and.sizes in use 
in the world tOday. There are about 150 in General Motors which arc used 
for a wide variety of applications from  part transfer to welding, These 'first 
generation' robots are fixed sequence device.S.:Once they have been set up, or 
programmed, to perforni a sequence of operations, they .can repeat this 
sequence tirelessly and reliably. (no refs.) 

11911 	Radio-controlled warehouse and conveying system supplies metal citt .- 
ting - manufacture. Gillandke, P.Beumer. . 	 . 
Foerdern & Heben (Germany), vol.29, no.7,  1:.611-16 (July  1979).. In  German. 
A novel system for integrated supply and disposal of metal-cutting.production 
machines within a central manufacturing control is presented. Fully automatic 
vehicles carry out the functions of transporting, storing, order-picking, and 
distribution in accordance with the directions of a control computer in the 
central control station. The authors explain the selection criteria and technical 
design as weltas operational experiences. (I refs.) 	. . 

• • • 

901 	Microprocessor controller rides feight stacker system.: 
Inorum. it Contnil Svit. (USA), vol.52, no.1, p.82, 84 (Jan. 1979). 1received: 
June 19791 
A Boeing 747F jumbo transport can carry up to 38 10.ft pallets, each weigh-
ing up to 15000 lbs. Air France tiperates a freight handling•ilstem at New 
York City!s JEK Airport that can move a shipment from the 747's nose to a 
naiting truck—with full paperWork accountability—within 15 Minutes after 
an airplane docks.at the terminal. An entire 747 can be unloaded in less than 
an hour. Air France accomplishes this with asophistieated• material§ handling' 
system under the control of an Eagle Signal EPTAK microprOcessor con-
troller. (nu mis.)  

907 	How computer graphics benefit industrial robot technology. 
W.B.Heginbotham (Production Engng. Res.'Assoc.' 	of Great Britain, Melton 
Mowbray, England). 
Systenti (S. Africa), vol.9, non, e.8, 10-12 (June 1979). 
The use of computer  graphic simulation to assess the interaction between 
industrial robots and machines continues to develop. More realisnt  lias  been . 
achieved  and an increasing number of basic robots and 'building blocks' arc 
available. The rapidity tvith which robot/workPlace situations can be analysed 
and performances  evaluated ensures that tilis method is a practical tool for 
assisting the exploitation and promotion of industrial robot technology. (4 
refs.) 

908 	Mobile robots for industrial • use. . M.H.E.LarcOmbe (Univ. of 
Warwick, Coventry, England). 
lad. Robot. (GB), yo1.6,•no.2, p.70-6 (1979). [received: Aug. 1979] 
The free  roving robot in the form of a comptiter controlled industrial truck is 
now technically possible. The use of sinall on-board  computers  and navigation 
aids frees the'  robot  from dependence on fixed route marking: Conventional 
vehicies such as (kirk lift trileks, 'hay .bc. nuidiBed for autonommis or semi-
autonomous control. (no, refs,) 	• 	• . 

992 	Process control: batch process automation. R.J.Thome, M.W.Cline; 
j.A.Grillo lMerck & Co. Inc., Rahway, NJ, USA). 
CEP (Chem. Eng. Prog.)  (USA),  vol.75, no.5, p.54-60 (May 1979). 
On-line computer: at Merck  are  used to control processes, pharmaceutical 
Operations, laboratory instruments and physioltigical testing, as well as for 
energy management, fermentation, operations and process design. (no refs.) 

1025 	A robot system for better arc :welding. 11-lollingum. 
Engineer (GB), vol.249, no.6438, p.28 -9 (16 Aug. 1979). 
Fully automatic system for circumferential welding of road tanker bodies 
incorporates optical position control, physical height sensing, and penetration 
control. (no refs.) 

1018. '• A device for automatic .eoreol 'of the welding'of technoIngical welds 
In 'pipes uSing several welding heads. A.I.Chvertko, E.F.Malchenko, 
N.N.Sakalo, V.S.Golinko, V.A.Timehenkô- (E.O. Paton' Welding Inst., 
USSR). 
Autom. Weld. (GB): vol.31, no,7, p.35-8 (July I978).. Translation of: Avtont. 
Svarka (USSR), no.7, p.56-9 (1978). [received: June 1979] 	• 	• 
Describes a system for automatic control • of the rpultihead arc welding of 
technological .welds in straight .seam pipes, and the design •cif an electrome-
chanical sensing element of the -system for searching the joint prior to the 
start of welding and for the guidance of electrodes on.the joint in the welding 
of skelp. (3 refs.) , . 	. 

. 	, 	 , 	• 
. 1044 	The . dynamics of an industrial robot with two actuating mechanisms. 

M.I.Potecv, L.S.Pote6a, YU.D.Zhabotinskii, ' 	 . 
Mach: & Toed. (GB), vol.49, :  no.7, p.24-6 (1978). Translation of: Stünki 

Instrum. (U.SSR), vol.49, no.7, P.19-20 (1978). [received: June 1979] • . 
After giving the equations for the' dynamics of an industrial robot wiih two 
hands, establishing tentative values both for the forces in the robot drives 
during a single control action and for the limitations on acceleration, and 
considering several variants for the movement of the hands, obtains values for 
the  maximum drive forces  to facilitate selection of  the  preferable variant for 

• their laws of motion and •finds .the optimal  time for a positioning cycle to 
ensure the  minimum-drive forces. (2 refs.) . 	 . . 

1050 	The mechanical- programming of multi-coordinate measnring equip- 
'-ment, T.Pfeifce, H.Goluke (RWTH, Aachen, Germany). 

Quai. & Zuverlassigkeit Hiermany), vol.24, -  no.5, ,  p:124 - 8'-(May -  1979). In 
German. 
It is suggested that while'the rapid ,  advance of NC machine tools has led to 
the aehieveinentof increased accuracy and higher production rates, the analo-
gous develonment'.« corresponding' measuring - procedures has 'tended to lag 
behind. The planning, prograniming, 'organisation:rind data ealuation for 
fully automatic measuring procedures suitable for NC machine tools are-dis-
cussed. (7 refs.). , 

1052 	A mieroprocessor controlled twist drill grinder for automated drill 
production.. M,A.Fugelso, S.MAVti (Univ. of -.Wisconsin, Madison, WI, 
USA). 
Trans. ASME. J. Eng. Ind. (USA). vol.101,.no.2, p.205-10 (May 1979). 
The presently . available twist drill grinding machines evolved over à long 
period of tinte:They are a product . of engineering ingenuity 'through. trial and 
error. A recently ,developed mathematical .model of twist drill geometry. has 
made it  possible  to design rationally and to construct a geometrically simple 
drill grinding'.machine which provides for the separate and precise specifica-
tion and adjustment. of the important geometry Parameters The machine 
grinds a •coniCal drill point 'specified bY the four parameters of the model. The 
conical dril1 point model  cati  be used  tut  approximate the geometry of hyper. 
boloidal and ellipsoidal drills, and these drills limy' also he ground  on this 
machine. A microprocessor  us  used to• control the drill grinder It does the 
calculations required to convert the drill specifications into tlie proper posi-
tions :tad movements. It then eonirols I he motitin of the machine axes to 

initiate and complete the grinding  pinceau.  The result is a machine that is 
simple mechanically and able to produce a variety of drill points to predeter-
mined specifications. (3  relu.)  

1053 	Computerized chain welding. A.Wust (Meyer, Roth & Pastor 
Maschinenfabrik GmbH, Cologne, Germany). 
Wire World  In!.  (Germany), vol.21, no.3, 	(May-Junti 1979). 
Considerable progress has been made in the last few years in the sphere of 
control engineering—particularly in high energy current control. This includes 
the controls of welding -  machiues for use in chain.manufacture. The article 
deals in particular with the function and possibilities resulting front the use of 
a computer in the bending and welding ol round4ink chains. (no refs.) 

1055 	Control of tooling lit manufacture: U.W.Geittier. 
Z: 11,T Z. Wirtsch. Fertigung (Germany), vol.74, no.4, p.I66-9 (April 1979). In 
German. 
Discusses the problem of planning the -  production and availability of (Outing 
and other aids to manufacture such as jigs -  and' fixtures and also punched 
tapes, showing how the process links up with, and differs from the related 
problem of planning the production of the goods themselveS. It describes a 
system developed by Gebr. Boehringer of Boll, using a Siemens 400KB cen-
tral memory and 350MB of peripheral storage. (no refs.) C.J.O.G. 



1922 	Computer graphics in Canada: growth exceeds forecasts. 
J. La Prairie. 
Comput. Data (Canada), vol.4, no.7, p.24-5 (July 1979). 
From a modest beginning in the sixties the market for computer generated 
graphics systems in Canada has escalated to a record-breaking mark esti-
mated to be almost $19 million annually. (no refs.) 

2289 	An overview of recent data base research. C.Mohan (Dept. of Com- 
puter Sci., Univ. of Texas, Austin, TX, USA). 
Data Rase (USA), vol.10, no.2, p.3-24 (hall 1978). [received: Oct. 1979] 
Over the past few years much progress  lias  been made in the data base 
management (DBA) arca. An indication of the interest in this area is the 
publication of a large number of DBM books within a short span of time. 
Another indicator is the Organization of annual conferences (such as the 
International Conference on Very Large Data Bases, SIGMOD International 
Conference on Management of Data and IFIP TC-2 Working Conference on 
Data Base Management Systems) devoted fully to DOM. Due to these activi-
tics, ‘oluminous amounts of literature have been published. The author 
attempts to summarize most of the recent developments and to provide point-
ers to the relevant literature. (415 refs.) 

2825 	PCII design and the computer. 8.1.arson (Automated Systems Inc., 
El Segundo, CA, USA). 
Circuits Manuf (USA), vol.19, no.5, p.20, 22, 24-8 (May 1979). 
To facilitate the design of printed circuit boards (PCB) the computer today 
can function as an assistant to the designer, or it ean take on the role of the 
designer itself, with assistance to one degree or another from man. The 
author describes the evolution of computerized PCB design, differentiates bet-
ween computer aided design (CAD) and design automation (DA), discusses 
the benefits and limitations of varioUs techniques and suggests iactors to 
consider in determining the most reliable and cost effective approach. - (no 
refs.) 

2964 	Computer-designed gearing. R.P.Wadlington, F.Hirschfeld (Cotta 
Transmission Co., Rockford, IL, USA). 

- Mech. Eng. (USA), voI.101, no.6, p.32-3 (June 1979). 
The computer has provided a short cut to calculate the most• efficient and 
economical way to build a gear transmission to any given customer's specified 
requirements. Cotta Transmission is a relatively small company that has not 
hesitated to take advantage of the latest computer technology and apply it to 
its everyday transmission engineering and manufacturing problems. (no refs.) 

2419 	Assembly line balancing and the application of computer techniques. 
N.A.Schofield (Dept. of Production Engng. & Production Management, Not-
tingham Univ., Nottingham, England). 
Comput. & Ind. Eng. (GB), vol.3, no.1, p.53-69 (1979). [received: Aug. 1979 ] 
The author looks at the problems involved in balancing assembly lines in the 
realistic industrial environment and then examines the types of approach 
adopted to date. The main part of the paper describes the NULISP computer 
system which  lias  been devised • at Nottingham University, England after 
extensive research. Since completing the development of NULISP it has been 
used commercially in a range of industries with successful results. Therefore, 
the author hopes that the paper will be useful for both the student and the 
industrial engineer since it describes recent research which can be judged in 
the light of its practical implementation. (10 refs.) 

3063 	Robot application simulation. 	W.11.11eginbotham, M.Dooner, 
K.Casc (Dept. of Production Engng. & Production Management, Univ. of 
Nottingham, Nottingham, England). 
Ind. Robot. (GB), vol.6, no.2, p.26-80 (1979). [received: Aug. 1979] 
Presents a continuation of the earlier work (1977-8). More realism has been 
achieved and an increasing number of basic robots and building blocks have 
been developed. The rapidity with which robot/workplace situations can be 
analyzed and performances evaluated ensures that this method is a practical 
tool for, assisting the exploitation and promotion of industrial robot technol-
ogy. (4 refs.) 
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5901 	Recommendations for (Intense management system standards. 
Report MS-SP-500-51, Nat. Bur. Stand., Washington, DC, USA (Aug. 
1979), 88 pp. 
In March 1977, FIPS Task Group 24 initiated n study of the need for 
database standards within the Federal government. The voluntary participants 
from several Federal agencies considered  the  actions of other standards 
bodies; reviewed the alternatives to Federal standards; examined the issues of 
standards adoption, timing, and impact on technology; developed a method for 
justifying standards, and attempted to anticipate likely database technology 
advancements. TG-24 recommended standards in certain specific technical 
areas, concluded that standards were premature in others, and emphasized the 
need for certain guidelines. This final report of TG-24 contains the recom-
mendations for standards and guidelines as vieil  as the assumptions, benefits, 
and costs considerations used to justify the recoratnendations. 

4505 	Computer-controlled preuellon systems in manufacture of articles In 
sheet rectal. Vir.PanIcnin. 
ZWF Z. Wirtsch. Fertigung (Germany), vol.74, no.6, p.3I9-25 (June 1979). 
In German, 
Presents a review of recent developments in thé introduction of computer 
control in the working of sheet metal. It deals with the cutting of strip into 
sheets, econotnic punching out of circular blanks, perforation of rows of holes, 
piercing of holes of different shapes  and  locations by NC nibbling (control 
board panels) and spinning. The production of statimings for generators and 
motors, especially the provision of skewed slots, is described in some detail; by 
suitable CNC it is possible to produce a complete packet of stator or rotor 
stampings in which every stamping differs from every other one..Finally there 
is described a modular system of handling device,s with which it is possible to 
automate the operation of an existing line of presses, and so achieve re-sults 
comparable with those obtained with specially installed synchronously 
operated press lines. (8 refs.) C.J.O.G. . 

4511 	Flexible ussembl) -systems for different cores in electric machines and 

transhirmers. 	K,FeldmarM, K.-G.Gunther, B. - P.Ilartmann (Siemens AG, 

Erlangen, Germany)... 
.4nn. CIRP (GB),  vol.28,  nul,  p.403-6 . (1 979). In German.' (received: Jul) , 

 1979)  
In the manufacture of electrical machines, an important operation it to 
assemble' the laminated steel cores from single sheets, The -pattern of sheets 

varies  front layer to' layer for electrical reasons as - does - the shape of- the cores 
leading to a'multiPlicity orsheets with different  dimensions.  In addition, these 
products are manufactured in small batéhes of various dimensions and shapes. 
Programmable automation systems have been "developed,  front  using multiple 
devices for manual use -up to the imPlementatien of industrial robots. As an 
example for flexible mechanization, an assembly system was - formulated in 

which the monbtônous and lime consuming stacking of the laminated cores ià 
donc  by a robot, and a man is responsible 'for the other proceSses. In an 
alternative assembly system only.the handling process between a Magazine 

and the assembly device is mechanized. After a giVen number of layers the 
magazines will be changed by the worker, (8 re (s.) • 

4505 	In-preeen control of workplece 'ditnemion in 'turning. M.Shiraishi 
-(Faculty of Engng., lbaraki Univ., lbaraki, Japan), 
Ann. CIRP (GB), vol.28,  no,!,  P.333-7 (1979). [received: JulY 19791 
This paPer deals with a newly developed 'non-contact measuring apparatus 
and. In-process control utilizing the .apparatus on NC lathes. The measuring-
principle is •extremely simple and.the apparatus ,  proposed is realized by the 
use of .a laser unit, photoconductive cells and optical systems. The exPerimen-
tal - characteristic of thé apparatus is satisfactory and good results are 
obtained in actual use. During operation, the finished size of a workpiece is 
monitored continuously by the laser  spot and the  tool post is moved automati-
cally to reduce the error..High dimensional accuracy IS obtained for work-
piece,s with straight or curved profilés. There is no need to perform the 
conventional complicated calculations in programming to Compensate the error 
caused by finite tool radii. Total errors are suppressed within a tolerance limit 
of ±10 pm. (4 refs.) 

6'489 	Computer-aided design Of printed 	.boards. 	M.H.Asghar 
(Western Electric. Columbus, OH, USA). 12.1/Wrigley: 	• .• 
Western Electric Eng. (USA), vol.23, no.4. p.54-61 (Oct. 1979). •• 
Interactive  graphies  systems, used foi years  al an aid in the design of printed 
wiring boards (PWBs), have evolved to keep  puce  with the growing complex-
ity of printed wiring board designs. At Western Electric's Columbus Works, 
where engineers arc now engaged in the physical design of new PWB. codes, 
virtually all phases of a PW13 design are produced by  computer,  with a 
minimum 'of 'prompting by the designer.- In this article are described the 
hardware and software compiments of one of the most widely used interactive 
graphics system and the operatien of this system in the design and mainte- 
nance of PWB codes. (4 refs.) , 	. 

6496 	GAELIC—an integrated circuit design system. D,J.Lawrence (Coin- 

peda Ltd., Stevenage, England). 
Engineering Software, Southampton, England, Sept. 1979 (London, England: 

Pentech 1979), p.550-6 
GAELIC is a powerful integrated circuit design system. The system has been 

specifically designed to solve the design and' management problems found in 

large design offices and offers a comprehensive set of powerful facilities which 

can be used by designers with no knowledge of programming. (no refs.) 

4382 	Distributed systems for process control. P.Ficarro (Foxboro , '('o., 
Foxboro, MA, USA), R.E..lones. 
Proceedings of the 1979 Joint Automatic Control Conference, Denver, (2O, 
USA, 17-21 June 1979 (New York, USA: American Inst. Chem. [)ngrs. 
1979), p.644-8 
Distributed and hierarchical control systems have evolved over the last few 
years as a natural outcome of the need to segregate process control functions 
by process arca and level of control while maintaining overall system security 
and ease of use. The paper advances working definitions  for  control levels and 
illustrates their implementation with presently available process control 
modules. Various trade-offs related to the issues of system throughout, flexi-
bility, data-access and backup are addressed within the context of total 
system usability and man-machine communications. (no refs.) 

6459 	The UNCLE finite element sYstein. J.A.Enderby (IJKAEA Nor- 
thern - Div., Risley, England). 	 . 
Engineering Software ;  Southampton.'  England, Sept. '1979 (London, England: 
Pentech 1979), p.28 - 42 • 
For the UNCLE finite element system, finite element technique-S. are tech-
niques for solving general probleins (such al stress analysis or heat transfer) 
for complex structures by breaking - down the structures into many discrete 
'elements' whiéh.are themselves sufficiently simple  ter  be represented, approxi-
mately at last, by comparatively simple mathematical equations. The elements 
may actually be discret e.  components of the structure, like beams in a frame-
mark, or they may be arbitrary divisions of the structure, chbsen so as to giVe 
an  adequately 'detailed, model' of the .structure in shape, and in varying 
material and other properties.. - The -equations for the individual. elements are 
asSernbled to giVe,ripproximate equations for the structure as a whole and the 
solution of these equations represents an approximate solution to the problem 
as a whole. (5 refs.) • 

6661 	A generalized software -  systeni for nonlinear analysis. R.H.Dodds,Jr. 
(Civil Engng., Univ. of - Kansas, Lawrence, KA, USA), L.A.Lopez. 
Engineering Software, Southampton,- England, Sept.. 1979 (London, England: 
Pentech 1979),1155 -77 
In a very short period of time the finite element method (FEM),progressed 
from a- topic of research to-a heavily utilized  production  tool. Thé metluid is 
totally eomputer.  based; FEM  codes  can be quite large and  comPlex. In order 
te minimize the development effort associated with writing"FEM codes many 
individuals have written specialized programs to handle very - narrow classes of 
structures. A few groups have written FEM codes that are termed general 
purpose programs—programs de -signed to handle a very- broad class of.struc-
tural problems. Systems such as ASKA, NASTRAN, and FINITE fall into 
the - latter category.-TINITE, (Dodds (1978]) has recently been extended to 

,include a generalized nonlinear capability. Automated nonlinear analysis 
requires software which.is  much more complek than  linear systems; solution 
of nonlinear probleitis often requires an Order of -  magnittide more .computer 
time than the corresponding linear analysiS,- making efficiency an important 

'factor. The techniques used to itnplement FINITE are important steps in the 
chain or progress in FEM software. (8 refs.) 

4375 	New methods of production from the point of view of wont study. 
H.J.Warneeke, H.J.Bullinger. 
ZWF Z. Wirtsch. Fertigung (Germany),  vol.74, no.6, p.282-90 (June 1979). 
In German. 
Reviews the development of production methods from the point of view of the 

humait relations aide of work study, the main trends being towards greater 

flexibility of the means of production and greater attention to the needs of 

the worker. It defines the problems of ergonomics, illustrating them by the 

example of the design of a hand-held power shear for cutting cloth. Finally 

the author considers the field of work structuring and discusses the results of 

an enquiry into 20 firms employing a total of 3500 people, giving the result-

ing data on types of wotk structure, etc., also the results of a newly-developed 

system of work-structure evaluation, together with à description of a typical 

case. (37 refs.) C.J,O.G. • 

5637 	Seven basic priecipies of software englweering. B.W.Boehm (TRW 
Systems & Energy Group, Redondo Beach, CA, USA). 
In book: SoftWare engineering techniques, state of the art report, p.77-I13. 
Maidenhead, England: Infotech Internat. (1977), vi+612 pp. (£110.00) 
This paper reports on some attempts to condense roughly 20,000,000 man-
hours of software development experience at TRW into a small number of 
basic principles which provide the keys to a succe-ssful software effort. It 
appears that at least seven basic principles are involved. These are: (1) 
manage using a sequential life cycle plan, (2) perform continuous validation, 
(3) maintain disciplined product control, (4) use enhanced top-down struc-
tured programming, (5) maintain clear accountability for results, (6) use 
better and fewer people, and (7) maintain a commitment to improve the 
process. (39  relu.)  

4516 	Fexible manufacturing systems in the UMted States. G.K.Hutchin- 
son (Univ. of Wisconsin-Milwaukee, Milwaukee, WI, USA), 
Proceedings of the 1979 Joint Automatic Control Conference, Denver, CO, 
USA, 17-21 June 1979 (New York, USA: American Inst. Chem. Engrs. 
1979), p.743-9 . 
Outlines the status of advanced batch manufacturing systems in the US and 
their likely paths of development. (7 refs.) 



6619 	Interactive graphics In new product quality assurance program.s. 
J.A.Clements (C'orporate Product Evaluation, (',illette Co., Boston. MA, 
USA). 
Quai.  Prog. (USA), vol.! 2, no.2, p. I 4- I 6 (Feb.  1979). 
A special department at Gillette uses a computerised graphics method to 
manage and report vast quantities of quality control information. Using Fort-
ran based software, such as Tektronix Plot-I0 and Tektronix graphics termi-
nals interfacing a DEC System-I0 mainframe, effective and rapid production 
of graphs and charts is achieved. (no refs.) 

6791 	Roughness 'measurement with a suicrocompsiter. T.R.Thomas, 
M.Walker (Teesside Polytech., Middlesbrough, England). 
Engineering Software, Southampton, England, Sept. 1979 (London, England: 
Pentech 1979), p.663-72 
The history of the application of digital computers to the analysis of surface 
roughness measurements ls reviewed. The progress (rom mainframe  machines 
through mini-computers to Microprocessors is noted. The praCtical disadvan-
tages of early microprocessorà are pointed out. The hardware realization is 
described of a new system using a stylus instrument on-line to a microcom-
puter user-programmable in a high-level language. Some of the problems of 
writing a suite of applications programa for profile characterization arc out-
lined. Measurements are presented using the new sYatem on a wide range of 
standard roughness specimens. Results include measurements of British and 
German standard roughness parameters and a selection of other parameters 
including average wavelength, mean slope, peak and valley curvature, high-
spot count, likewneu and kurtoais. Levels of noise and vibration are negligible. 
(9 refs.)• 

4450 	Acceptance tests foi Wistaria' robots. S.S.Anshin. 
Mach. 4  Tool. (GB), vol.49, no.7,  p.11-13 (1978). Translation of: Stank' 4 
Instrum. (USS'R), vol.49, no.7, p.8-10 (1978). (received: June 1979j 
Special features of the' program and methodology of acceptance tests for 
industrial robots (1Rs) are reviewed. Presented arc the test structure; indices 
characterizing the functional capabilities of IRs; lists of typical tests; require-
ments to be met by testing conditions and test methods and means: formula-
tion of test results. (5 refs.) 

3751 	Status and (wospects of robotics in tive Soviet Union. E.I.Yurevich. 
Mach.  4  Tool. (GI)), vol.49, no.8, p.3-5 (197 11). Translation of: Stankl 

Instrunt. (USSR), no.8, p.3-5 (1978), (received: July 19791 
The problem of designing, building and application of industriel robots (IR) 
in the Soviet Union is discussed. Brief characteristics of the most widely used 
IR models and their control systems arc presented. Ways for further develop-
ment of robotics are shown: the devising of typical automated technological 
cells for basic processing operations,  of automated sections for basic types of 
production, and of integrated computer controlled automated shops. (6 refs.) 

4268 	Air film yStem for handling semicon.  dueler wafers. J.A.Paivanas, 
J.K.Hassan (IBM Corp., Hopewell Junction, NY, USA). 
111lei J. Res. & Dey, (USA), vol.23; no.4, p.361-75 (July 1979). 
In an automated fabrication facility, the thin, fragile silicon wafers in which 
semiconductor circuits are formed must be transported to and from processing 
stations with a minimum of contact with other solid objects so as to minimize 
damage, contamination, and consequent lowering of product yield. This task 
lies  been undertaken by systems based on a lubricating film of air as a means 
for levitating and moving wafers. However, due to inherent motion instabili-
ties and specific control needs, some solid contact typically is involved in 
effecting prescribed wafer,  motion. The need for solid contact control is 
greatly reduced by an air film system based on a surface configuration that 
combines two fluid mechanics phenomena. Wafer transportation and position-
ing are achieved with the air film oPerating in conjunction with special con-
trol device techniques. (6 refs.) 

4383 	Robot control systems and applications. R.R.Hohn (Robotics Cin- 
cinnati Milacron, Cincinnati, 01-1, USA). 
Proceedings of the '1979 Joint Automatic 'Control Conference, Denver, CO. 
USA, 17-21 June 1979 (New York, USA: American Inst. Chem. Engrs. 
1979), p.750-3 
Attempts to present for the control engineer the current state-of-technology in 
industrial robot control systems and applications. The capability of a robotis 
greatly influenced by its axis configuration. Typical robot configuiations and 
their actuation and specifications arediscussed. Also discussed are the various 
control systems rangingfrom limit switch on/off control to computer-
controlled servos. Current robot  applications are presented. (no refs.) 

4749 	Voice command of a six-degree-of-frcedom manipulator. J.Sachs 
(Rehabilitative Engng. Res. & Dev. Center, Veterans Administration Medical 
Center, Palo Alto, CA, USA), L.Leifer. 
Proceedings of the 1979 Joint Automatic Control Conference, Denver, CO, 
USA, 17-21 June 1979 (New York, USA: American Inst. Chem. Engrs. 
1979), p.783-9 
A voice command system has been built to control a six-clegree-of-freedom 
manipulator. As part of a robotic aid for severely disabled persons, this 

,system is expected to be the principal mode of interaction between the user 
and the robotic arm. At titis stage of development the system has evolved into 
a set of 44 simple and compound utterance commands. Following recognition 
of valid commands, the arm is driven through the VAL Manipulator lan-
guage. Design details and examples arc presented. (5 refs.) 

4421 	Loading and unloading machine tools with industrial robots. G.Saut- .  
ter. 
rilasehlnenmarkt (Germany), vol.85, no.65, p.1275-8 (14 Aug. 1979). In Ger-
man. 
The article, which points out that with optimisation of the workpicce program 
the human operator is seldom capable of the speed and skill required but that 
the attendance of several machine tools can be handed over to industrial 
robots, describes a robot system for one or two machine tools including 
detailed accounts of the basic unit, the gripper linkage, the gripper and. the 
control system. It discusses the design of a robot system to handle as many as 
five machine tools and concludes with information on the need to ensure that 
NC machine tools are properly designed for use with industrial robots. (no 
refs.) G.W. 
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C620 	Coraputer •aleked dezign. The problem of the 005 rticroproceser 
B.Lattin (Intel Corp.,.Aloha, OR, USA). 	e 

. Computer-Aided Design of Digital Electronic Circuits and SyStems e  Brusseln,. 
Belgium,. Nov. . 1978 (Amsterdam,  Netherlands:" North-)-iolland 1979), 
p.169-7I '.• 
At  present design rates, it is clear that the major problem  for the 1980s is to 
devise new laYout and checking CAD tools so - that the semiconductor technol-
ogy with all its density will be usable by the electronic cominunity. The rapid 
evolution of semicondtictor technology is the major force which is motivating 
microprocessor manufacturers to take a second look at their internal  design 

 methods; The challenge for manufacturers of LSI devices in the future is how 
to•reduce thè design .crist of  the product  and  how to reduce the actual time 
from design - to volume production. The author foceses on just-one element of 
the design cycle e layout, which is the most •coStly portion of the design cycle 

as well as the most error prone. (no rets.)  

5917 	Gemr-tootb gemeratioa with Interactive Érapide. P.Cooley (Dept. of 
Mech. Engng., Univ. of Aston, Birmingham, England). 
Comput. Aided Dei. (G,B), vol.11, no.6, p.353-7 (Nriv..1979). 
The contact surfaces of most practical geeing systenis tire of involute_form. 
This satisfies the fundamental se:made:al requirements imPtised by. the need 
for .continuons contact and a constant velocity ratio. The parts of the  tooth 
form which do not mesh arc determined by other considerations such as tooth 
strength  and  wear characterietics. The overall geoinetry .  of a generated tooth 
is a complex shape that. may be analysed most readily by numerical tech-
niques, particularly when the generating rack is nonstandard. This paper 
decribes computer programs which enable the user to define the rack 
*eeometry by interactive graphics, to examine the shape of.  teeth generated by 
such à rack and to conipute sach quantities as -  thé ares  enclosed by meshing 
teeth for applications in the field of gear-pump design. (6 refs.) • • 

5916 	Sabel aysteça computer alda for the fabrication of structural steel. 
G.K.Raven.(Cadsteel Ltd.,  Chenille,  England). 	• 

n Comput. Aided Des. (GB), vo', no:6, p.342-7 (Nov.  1979): 	 - 
Striictinal steel fabricators earn their living by manufacturing pieces of steel 
and erecting them on site. Thè design is often carried out by an outside 
organization who translate.this into a form best. Suited to the operators who 
drive the cutting and drilling machines. For large quantities of the work this 
is in .the form of nunièrical -  lists. The SomeI system enable dratightsmen e who 
traditionally .initiate the process, to directly produce these lists, together with 
supplementary drawings where additional explanation is required for 
assembly. The system consists of seven linked programs, which are described 
together with comments, the effect on drawing office organization and benef-
its to be gained.. (1  rets.) • . . . 

9938 	Standerdiz .structura teal detainee ea an automated teeth* 
system. A.Firkins, D.P.Hall. 
Australian Conference on Computer Graphie and Spatial Analysis; Adelaide, 
Australia. 13-15 Aug. 1979 (Barton, Australia: Instn. Engrs. Australia 1979), 
p.6-11 
Demonstrates how computer techniques  combined with standardization can 
materially improve productivity in the detailing dated Structures. The paper 
is divided into two sections. The first describes the Australian Inatitute of 
Steel  Construction  standardized structural connections and their design back-
ground: The second, the way an Automated Drafting Syetém i.utilized and 
combine with AISC standards to produce detailed structural steel drawings. 
(5 refs.) 

9921 	Computer aided dcct sizing. D.Hutt. 
Heat. &  Air Coud.  J. (GB), vol.49,  p.10-I2  (Aug. 1979). 
The incentive needed to convince most designers to accept a radically new 
method of design is the evidence that distinct and clearly demonstrable advan-
tages accrue from the change. It is the objective of this article to show that 
this is now the case with duct system sizing and that designers should be 
forsaking their charts, and tables in favour of the use of computer programs. 
(no rets,)  

5953 	Computer-aided «reamed design of buildings: atate of a CauadIsua 
iudeshy. G.A.Hartley, D.J.Carson (Dept. of Civil Engng., Carleton Univ., 
Ottawa, Ontario, Canada). 
Engineering Software, Southampton, England, Sept. 1979 (London, England: 
Pentech 1979), p,443-55 
This paper summarizes the results of a two-year surveY of the'computer-aided 
design of building structures in Canada. The survey was directed toward three 
key elements of this subject: the consultants' use of computers  and programs 
available commercially and en-house; the pool of softWare commercially avai-
lable at data centres for computer-aided structural design of, buildings; and 
the data centre service provided to engineering consultants engaged in the 
design of building structures. (3  rets.) • 

8137 	Troubleshooting system for CNC mechleee 
AUPOM. Mach. (USA), vol.40, no.9, p.20-2 (July 1979). 
Discusses the use of a minicomputer controlled system capable 	simulating 
the operating conditions of 200-plus printed circuit boards used by various 
numerical machine controllers.'This provides a cost effective method of test-
ing and repairing the printed circuit boards. (no refs.) 

8196 	Antoinette tool wear monitoring In NC turnine. K.Uehara (Toyo 
Univ.

' 
 Tokyo, Japan), F.Kiyesawa, H.Takeshita. 

Antt.CIRP (GB), vol.28, no.1, p.39-42 (1979). [received: July 1979] 
A new method is based on an experirnental fact that the pattern of, cuive 
which shows the relationship between the cutting force (feed force) and the 
feed per revolution is influenced strongly by the tool wear. A special NC 
program is inserted at the beginning' of the NC tape for every workpiece 
instead cif the conventional roughing program and the feed force is me.anured 
corresponding to the action of the special-NC program. This program's flank 
wear and crater wear detecting parts are devised and tested successfully, and 
the mechanism of deformation of the oscillogram due to the tool wear is 
discussed. (5  rets.)  

8190 	HOW we moved up to NC plasma cutting. R.L.Thempson (VIinster 
Machine Co., Minster, OH, USA). 
Weld. Des. & Fabr. (USA), vol.52, no.6, p.67-75 (June 1979). 
The author's company moved from optical trace cutting to direct numerical 
control using a minicomputer and interactive graphics. (no refs.) 

8207 	Microproceseer-bee,ed direct numerical Control systems. 1.R.Cross .- 
ley (Univ. of Salford, Salford, England),-D.McCartney. 
Attn. CIRP (GB), vol.28, no.1, p.273-6 (1979). [received: July 19791 
The key feature of any DNC system is.the on-demand supply of parts pro-
gram data to a cell of numerically-controlled machines. This is usually 
achieved by, the use of a real-time computer system and the double-buffer 
technique of data .retrieval and transmission..Using this approaçh, it is gene-
rally difficult to start in a modest way with .a sinall computer to handle two 
or three machines, and then to move to a medium-sized - computer to handle 
many more machines without expensive modifications to the system. By mov-
ing the buffers into microprecessor-based behind-the-tape reader units at each 
machinè, the size of the host computer can be reduceÀ1 whilst the potential for 
system expansion is retained. This hierarchical design permits data transfcr on 
a time-sharing basis betvien the, host  computer and each of the mieroproces-
sors, but bas  the :required real-time,links between the microproceeeors 'and the  
machine. Many. features normally' associated with CNC machines can be 
provided on the shop floor by the DNC computer: these include stored tool 
offsets, simple editing routines: and communications between the operators 
and supervisory control. (3 rets.)  

9782 	Applying computer aided design [to printed circuit boardel. 
C.Walter. 
Electron. Prod. (GB), vol.8, no.9, p.19, 21, 23 (Sept. 1979). 
The use of an interactive computer graphic design system is now an accepted 
method of designing printed circuit boards. What is often regarded as just 
another form of PC artwork by fabricators, admittedly accurately drawn and 
scaled, can actually offer many advantages, irnprove the yield and maintain 
the quality of the fabrication proess. Thus, an agency which can bring 
together the customer, CAD-bureau and PC fabricator can offer important 
advantages to all three. Using current technology, it is possible to produce 
large quantities of very high quality plated through hole printed circuits with 
plated edge connectors, solder masks and component screening in a very short 
space of time and using the design information from the computer. (no rets.)  

9857 	Integrated CAD for 1-SI. K.Loosemore (COMPEDA Ltd., Steve- 
nage, England). 
Computer-Aided Design of Digital Electronic Circuits and Systems, Brussels, 
Belgium, Nov. 1978 (Amsterdam, Netherlands: North-Holland 1979), 
p.237-44 
Discusses the requirements for an integrated CAD system. The GAELIC 
system approach is discussed. Compeda's GAELIC system has been developed 
to provide engineers with a 'complete design facility including powerful auto-
matie layout, logic simulation, design rule checking and circuit  function 
checking in addition to draughting, editing and mask generation functions. (2 
rets.)  

8109 	Replacing eimml inspection arltb a scanned laser eystem. N.G.Alt- 
man (Altman Associates Inc., Stamford, CT, USA). 
Proceedings of the Society of Photo-Optical Instrumentation Engineers, 
vol.170. Optics in Quality, Assurance. IL Los Angeles, CA, USA, 22-23 Jan. 
1979 (Bellingham, WA, USA: Soc. Photo-Optical Instrumentation Engrg. 
1979), p.85-90 
Laser scanning techniques in conjunction with a dedicated micro or mini 
computer can perform many inspection operations more accurately and more 
rapidly than visual inspection. Examples of typical . systems are given, based 
on the following principles; scanning and measuring; comparison with refer-
ence standard; digitizing for computerised evaluation; and profiling. (no refs.) 



6962 	The Implementation of an IEEE-488 Interface with a large scale 
Integrated Interface circuit. D.A.Newton (Instrumentation & Appl. Phys. 
Div., AERE, Harwell, England). 
Colloquium on Applying new Interface Devices, London, England, 17 Oct. 
1979 (London, England: IP.E. 1979), p.3/1-2 
The 1EVE standard 488-1975 defines a general purpose instrumentation inter-
face system for use in laboratory and production test environments. It 
describes the mechanical aspects of the interface (cables and connectors)„the 
electrical aspects such as voltage and current specifications for each signal, 
and the functional  aspects  which include the timings and protocols for the 
signal lines required for the exchange of information between devices con-
nected to the Interface bus. (I refs.) 

8692 	From the S-I00 to CAMAC:  the  diversity of digital buses. 

M.J.McGowan (Control Engng., Barrington, IL, USA). 
Control Eng. (USA), vol.26, no.4, p.31-4 (April 1979). 	• 
There are address buses; data buses, and control buses. Whether found as foil 

paths on a circuit card or coaxial cable, it is along these electrical rivulets 
that information flows in a computerized control system. The choice of bus • 
architecture may be dictated by application of hardware availability, but 

remains a major decision in the system's design. An overview of the varioui 

buses and their ftinctions is given. (no refs.) 

9825 	Eyestrain and +isml display unite a review. T.F.M.Stewart (Butler, 

Cox & Partners, London, England). 
Dlsp. Technol.  A  Appl. (GB), volt, no.1, p.25-32 (April 1979). 
A review  in  presented of current knowledge about the nature, incidence and 

causes of eyestrain or visual fatigue among VDU optrators. It is suggested 
that fatigue and discomfort may result from visual, postural, environmental 

work design and personal factors. However, it is concluded that all thee 
problems can be overcome by sufficient attention to ergonomics in the design, 

Implementation and use of VDUs. (26 refs.) 
• 

8168 	Applications and future developmenit of sensor-gulded robots. 
D. Ils  f. 
Masehinenmarkt (Germany), vol.85, no.70,  p.1365-9 (31 Aug. 1979). In Ger-
man. 
Describes a robot for carrying out assembly operations which is fitted with 
tactile sensors. The economics of robot-aided assembly are discussed. Applica-
tions arc listed, and the use' of a robot for assembling riblon cassettes for 
electric typewriters is described in detail. The robot involved has three  arma 

 with eight degrees of freedom. Other  applications  described are concerned 
with assembly of corriponents on to printed circuits. The difference between 
passive sensors, baSed On spring-equipped elements, and active sensors for 
force and moment detection Is explained and a sensor-grab system is 
described. Finally, the use of robots in the tightening of nuts is mentioned. (6 
refs.) G.M.E. 

8155 	Industrlid robots for fettling castings. M.Schweizer. - 
Ind.-Anz, (Germany). vol.101, no.72,  1.26-7 (7 Sept. 1979).. In'German. 
Sets out  the requirements that Must be satisfied by an industrial robot used 
for the automatic fettling of castings, and outlines an experimental system at 
present undergoing development. This consists of an industrial robot with a 
suitable fettlingfool (milling ctitter), a tactile sensor for signalling the shape 
to bc followed by thelool, several supplementary sensors and the necessary 
software. (no  rets.)  C.J.O.G. 

8193 	Robots push carts through production fast. 
Weld. Des. A Fabr. (USA), vol.52, no.7, p.80-2 (July 1979). 
Describes how the world's first producer of shopping carts welds them with 
robot welders. (no refs,) 

8423 	Matissent control techniques for a sheep shearing robot. J.,t.Treve- 
Iyan (Dept. Mech. Engng., Univ. of Western Australia, Neillands, Australia). 
Australian Conference on Computer Graphics and Spatial Analysis, Adelaide, 
Australia, 13-15 Aug. 1979 (Barton, Australia: Iota. Engru. Australia 1979), 
p.82-6 
Techniques for guiding a shearing cutter over an unknown surface are 
presented. The problem is decomposed into translation and rotation trans-
forms and gradient profile recognition. Techniques for assessing performance 
are introduced. (4 refs.) 
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.13882 	Automatic 	design 	of 	structural 	steelwork. 	W.It .1.axim, 
I I Mouniford 	Foul lie I itson ( 0 I Id , Sauna Ciiiillichl, I , ttgland), 

I', 11 tvlalhy It T Shinticwortli 
Commit .4ii/eirflet ((ilt), vit 11, no I, p 	41 Clan 1980) 
A computer system which automatically designs steel pittilted.rool .  portal 
1'1mile buildings is described. Fr0111 a minimal. amount 'of P the computer 
pintluces all  the  design calculations, ,CtitilllitleN, drasvings,  and  documents for a 
contract. 1.1se of the system has reduced lead time and alleviated à shortage 
of draughtsmen. The System runs on ail inhouse minicomputer. (5 refs.) 

1402 2 	Computer analysis of dite)  systems. 11.1Iutt. 
Heat. & 	('on!.  J. (WO, vol.49, it0.573, p.12, .14, 16"(Out. 1979). 
When using computer programs 'such as NODDlE to analyse ducti systems - 
the payoff ,is considerably increasetTif the input data can be used many times 

to investigate alternative design solutions. lt is intended to demonstrate that 
•not only can alternative designs be ernically assessed but that by use of the 
progratn's nfore soithistieated analyses usefttl information'can be obtained bY 

. a contractor for use (hiring installation and cominisitioning of the system. (no 
rets.)  

•  

13883 	cAbicArvi merges mechanical engineering with  'computer technol-, 

ogy. J.Scrimgeour (Federal Dept. of Industry, Trade •& Commerce's Tech-
nol Branch, Canadian Advanced Production Consultants Ltd., Montreal, 
Quebec, Canada), J.Nassr. 
Eng.•./. (Canada),  vol.62, no.3, p.3-7 (Aug. 1979). 
Discusses how significant .improventents in 'quality, prodtiction and schedule' 

performance are achievable through the efficient application of CAD/CAM 

technology. (20 refs.) 

12713 	Distributed proceSsIng terminal syStent  for  CAD/CAM...1'0.Ni°, 
ITKataoka, T.Ochi (Hitachi Res. Lab., Hitachi Lid., lbaraki-kem Japan). 
Proceedings'of •COMPSAC the IEEE Computer' Society's Third- international 
CimipittCr Software and Applications Conference, Chicago, IL, USA, 6-8 
Nov. 1979 (New York, USA: IEEE 1979), p.5•47-52 
In order to construct effective CAD/ÇAM systems; it  iv  very important tO 
implement and to exploit graphic processing tools for man machine commun-
ication. Up to the present day, -  stand-alone-type graphic display Systems have 
been commonly used,- but they arc not necsarily suitable for cOnstruCting 
integrated CAD/CAM. systems. On the- other hand, some of CAD/CAM 
systems are using terminals of a large scale host computer, but they  cab, •not 
satisfy, our need for quick response and low cost/performance. So, the'autors 
have developed a highly intelligent graphic terminal which has simple hard-
ware structure and, can be operated easily .with quick response as TSS 
terminal of a  boat éomputer. This paper decribes software -and' hardware Of 
the  terminal, and furthermore an architecture of integrated CAD/CAM 
system using this terminal. (4 refs.) 

12712 	Performance evaluation of rt test distributed graphics syStem. 
.1.R.Rao, W.F.Winters„ L.D.Schmidt (McDonnell Automation Co., St. Louis, 

•. MO, USA). 
Proceedings of COMPSAC the IEEE  Computer  Society's Third International 
Computer Software and Applications Conference, Chicago, IL, USA, 6-8 
Nov. 1979 (New York, USA: IEEE 1979), p.512-I8 
Presents a comparative evaluation of distributed graphics•processing over cen-
tralized graphics processing. The evaluation is based on performance measure-
ment software tools used in monitoring activities of.graphics functions and 
basic application packages. The factorsineasured are: frequency, elapsed -real 
time, cpu time, I/O time, memory used, geometric model size, geonietric 
entity picks.  The  performance statistics gathering software use special logic 
for mtlracting data pertinentto graphics. (12 refs.) 

1.1020 	The training of the future engineer [CAD in building construction 
planning]. 	4.1-1.A.E.Anikreutz. (Tech. liogeschool Eindhoven, Eindhoven, 
Netherlands). 
Palytech. Tifilsehr. Botavk. Wegen - & Waterbauw (Netherlatuls-). vol.34, 
no.1 I, p.696-702 (Nov. 1979). In Dutch. 
Discusses.benefits of CAD (Computer Aided Design) in building construction 
planning. Models of the building construction process have been devised based 
on cybernetic, organisational and aspect features, to which CAD methods 
inay be applied. The hardware Configuration of the Eindhoven CAD laborat-
ory Is (Unlined; this includes à .Perkin-Elmer 8/32 central process unit and 
several peripherals. The process is seen mainly as one of education, in that 
CAD is of relatively recent origin and civil engineers engaged in the construc-
tion industry are not aware of the advantages Which .could accrue from the 
use of the technology. (6  refis.)'  , „ . 

12549 	An 11P- 111 extender for distributed Instrument systems. D.11.Guest 
(Ilewlett•Packard Lid., Sonth Qucensferry,  Scot (tutu), 	. 
Ilewlett-Packard  J.  (LISA), vol.3(1, uiô,8 ,  p 26-32 (Aug.' 1979). 	 •. , 
1)esctibes the new IIP model 1720IA Ill' interface bus extenders which over-
come the Problem . of distance. Used in pairs, they provide a direct extension 
of IIP-113 facilities to a distant 'site, thereby putting all the -convenience of the 
1.1P-111 technique directly at the disposai  of lhose..crinfigaring distributed 
instrument .  system's.. (1 ' nefs.)  ' 

• . 
12563 	'• On the.hus or off the bus? 1S-100•interfaCe protocol]. 
Syst. fut. (GB), vol.7, no.I I, p.33-4 (Nov. 1979). ' • 
The S-I014 Interface protocol is a bits structure-for internal use - within a 
microprocessor based computer system. It was built hating bus 'signal defini-
tions which closely followed those of the 8080 but Can also support Z80s. The 
bus was introduced 'in the MITS Altair line in 1975 and became known 
the 'amateur bus'. Since then, largely in response to the demand for business 
systems, it• has evolved into something of a standard  business bus. The draft 

, of. a formal standard  lias  been prepared for presentation -to the IEEE  stan-

dards  board. The author discusses the bus  and'  the. proposed standard. (no 

.refs.) 

• • 
- 13770 	Pattern router. • J.Soukup, S.Eournier (Bell-Nortitern•Res., Ottawa, , 	. 

Canada). 
Proceedings  of  the .1979 International Syinposinin on circuits and' systems, 
Tokyo, Japan, 17-19 July  1979 (New York, USA: 1EE1E 1979), p.486-9 

. A - pattern router designed by Bell-Northern Research is• able to find paths 
'between nodes faster than conventional - routers. The router ean find optical 
paths, which are too dense to be detected by other routers. The pattern router 

.ts based on a simple algorithm, whiCh.allows designer' to test and to generate 
. routes of a given predifinetLshape. There.can be any number of predefined 
pat m us, each having.one or two adjacent segments specified as 'ellistic'• or 

-'extenSible in a certain range. Except for limiting time number of extensible 
segments to two, the preilefin .ed patterns can have any complicated shape, use 
45 - tlegree segments, etc. The algorithm connects nodes in 'a certain' order, 
testing all available patterns for each  psi' of nodes, until a pattern can be 
used. From thitt moment, only that pattern is applied to all remaining pairs of 
nodes When till pairs have been processed, testing of all patterns starts from 
the beginning  agi in.  The' algorithms is quite •siMple; the program is easy to , 
use, and it is flexible in the way -the patterns' can be.coded.. Typically, the 
program is used at the early stages of the design to route patterns along long 
FOWS Of pins or to atitoinatieally route regular dense, structures such as 
meinory busses on the printerLeircuit boards (no refs.) 

12958 	Microprocessor assembly language draft Standard IEEE Task 
P694/D11. W.P.Fischer (Kylex Inc., Mountain View, CA, USA). 
Computer  (USA),  vol.12, no.I2, p.96,109 (Dec. 1979). 
Consolidating existing assembly language features, this proposed standard 
establishes asset -nbly language conventions for present and future microproces-
sors. It is offered for public comment before submission to the IEEE  Stan-
dards Board. (no refs.) 

11811 	Production testing of loudspeakers using digital techniques.. 
L.R.Fincham,(KEF Electronics Ltd., Maidstone, England), 
J. Audio Eng.- Soc. (IJSA),.vid.27, no.42, p.970-4 (Dec. 1979). 
A new computeri2ed production testing facility 'for measuring loudspeaker 
drive units and systems  us  described. Unit and. system impulse responses are 

• tneasured directly in a semi-anechoic environment, and a fast Fourier trans- 	- 
' form  analyser  is used to 'calculate and display the corresponding frequency 

response. All frequency response curves are stored on a magnetic disk and • 
special software routines,  which enable drive units to be matched fer shape 
and sensitivity •to within 0.5 dB, are described. The precautions necessary for 
the design of. the measuring environment and the equipment, in order to 
achieve the desired accuracy are discussed. •(1 refs.) 	, 

• 11700' 	The economic winding of stators. .1.13ritschgi. 	• 
Ejektr. Masch. (Germany), vù1.58, no.7, p.183-92 (July 1979). In GC11111111. 
A comparison of systems for winding the Stators of small motors, shows that 
with a high degree of mechanisation using a transfei-line to produce 23500 
stators per annum, the production lime is 4.9 min and cost 5.30 Fr. per stator 
(including 1.23 'unionisation charge on equipment). At the other extreme 
using largely inanual Methods for the lovv quantity production of 930 stators 
per annum, the production time is 124 min and cost 31.32' Fr. per stator. The 
investment costs  in the two cases are 280000 Fr. and 500 Fr. respectively'. 
(no A.G.P. , . 

11682 	'Current trends in on-line production control systents in the automo- 
tive industries'. R.W.Yeomans (British Leyland Systems, London, England). 
Colloquium on Production Scheduling and Control Systems, London, -  England, 
8 Nov. 1979 (London,  England: IEE 1979), p.2/I-3 
Discusses the increasing levels of automation now found within the motor 
industry, both in respect to the manufacturing processes and to the handling 
and storage of production materials, and how it demands high levels of preci-
sion and speed in the making of production decisions. (no refs.) 



11595 	Material flow control in flexible production systems by use of 

process computers. R.Junemann, J.Kremser (Univ. Dortmund, Dortmund. 
(;ermany). 
:Mew. lof (Germany), vol.21,  no. 2, p.52I-4 (Dec. 1979). In German. 	. 

In the industrial 'area the conception of flexible  production  systems is nowad-

ays gaining more ground. Construction of the  installation and solution ,of 

problems involved are described for software. The computer language PEARL 

was used to program the malmial flow control of the system. (4 refs.) 

11681 	Computer vi 	' 	classification  mit miutimniol we comet »rot bushings. 

W.A Perkins (Computer Sri. Dept., Getwial Motors Re,,  I mIss Warren. MI, 

tiSA). 
Proceedings of COMPSAC the IEEE Computer : society's .Third I n ternational 

( °roomer Software and Applications Conference, Chicago, II., USA, 6-8 

Nov. 1979 (New York, (ISA: IEEE 1979), p.344-9 

Control  ami  bushings, made with rubber of different hardness or resilience. 

are classified by a notch code. During  the  assembly process, the bushings arc 

manually inspected to insure that the correct type of bushing .has been 
inserted into the control arm. A conimiter vision system to automatically 

classify btishings using the standard notch  code  has been developed.  The 

program first determines the shape of the .euter boundary of the bushing 
which is circular except for notch indentations. Next it determines the  loca-

tion  of each notch and the type of notch. Finally, it compares the observed 

notch pattern with several models and thereby classifies the bushing. (10 

refs.) 
• 

11669 	Tracking control for gilitling electrodes along joints by pattern 

detection of welding  grouse. 	 K.Taki (Hitachi Shipbuilding ék 

Eligng. Co. Lid., Osaka, Japan). 	• 
Trans. Soc. lostram. & Control Eng. (Japan), vol. 15, no.4, p.492-7 (Aug. 

• 1979). In iapanesti. 
l'he control system includes a SerVUIlleCilillliS111, an optical image sensor and 

image processing apparatus.  The  optical sensor consists:of a Ile-Ne gas laser 

and a solid-s ta te image sensor, and detects the cross section pattern. of a 

welding groove using the light-sectioning technique. 'Ile image processor 
processes die visual information obtained by the image sensor, and then esti-

mates Ow position of the welding groove center using the statistieal estimation 

muet huit,  The estimated data are used as teference  for the  servomechanism. (5 
refs') 

10137 	The woes of 1111MS. Si- I ics,irich (Upjohn (•o., Kalamazoo, MI, 

USA). 
J. Scsr. Manage. (USA), vol.30, no.10, p.27-31 (Oct. (979). 	. 

Catitions managers front rushing iiito a data base management system before 
considering itS impàct on the organization. (12 refs.) 

11446 	A structured approach to robot Iirogromnting and teaching. 
K.Takase (Soc. of Instrumentation & Control Engrs. of Japan, Tokyo, 
Japan), R.P.Paul, E.J.Berg. 
Proceedings of COMPSAC the IEEE Computer Society's Third International 
Computer Software and Applications Conference, Chicago, IL, USA, 6-8 
Nov. 1979 (New York, USA: IEEE IO79), p.452.7 
Describes à structuied programming and teaching system for a robot ma ni 
pulator where stress is laid on the consistent integration of programming and 
teaching. In the PAI, progt arming system being developed at Purdue, tasks 
are represented in terms of struellired Cartesian coordinates. Every motion 
statement is a• request to position and orient the manipulator such that a 
position equation, representing a closed kinematic chain of homogeneous 
transfortnatiens.  issu  tisfied. In the leiteltitig process, the transformation which 
represents the position ol the end of the mattiptilator is defineo using the 
manipulator itself; and an equation relating any undefined transformations is 
obtained. By defining these equations during the.interpretation of the task 
program and progressively selving them, the task is taught. The method is 
iipplicable both to practical industrial rabot control and to intelligent -robot 
control. (7 refit.) 

11448 	VAL: a versatile robot programming and control system. B.Shi- 
mano (West Coast Div. Unimation Inc., Mountain View, CA, USA). 
Proceedings of COMPAC the IEEE Computer Society's Third International 
Computer Software and Applications  Conference, Chicago, IL, USA, 6-8 
Nov. 1979  (New York, USA: IEEE 1979), p.878-83 
VAL in a computer based control system and programming language which 
hua  been designed Specifically for use with industrial robots. In this paper, 
VAL is described as it is implemented as an integral part of the Unimation 
PUMA •robot. Firat, the  general capabilities of VAL are presented. These 
include the ability to interactively, edit, interpret, debug, execute, and store 
user programs  in" an environment that supports concurrent console common-
icatioo and program execution. •fhen, the system hardware is . described. Next, 
the various methodS of tool point trajectory control which are available in 
VAL are described. This  in  followed by a brief  description • of the VAL 
language. Special instructions l'or dynamically Modifying Position data are 
described along with instructions for automatically adapting programs based 
upon sensory information. (8  nefs.)  

13004 	TEACH—a .coneurient robot control langinage. C.F.Ruoff (Jet 
Propulsion Lab., California Inst.  of Technol., Pasadena, CA, USA). 
Proceedings of COMI'SAC the IEEE Computer Society's Third International 
Computer Software and Applications Conference, Chicago, 'IL, USA, 6-8 
Nov. 1979 '(New York, USA: IEEE (979), p.442.:5 	. 
Many groups have created robot control languages, but few' have dealt with 
coneurrency in a systematic way. This is surprising in view.of the  fumet  that a 
robot system  cati  be much more cost effective if tasks are executed concur-
rently rather  (hart  serially. This paper deseribes the TEACH robot control 
language and its supporting . tiperating system. It addresses concurrency, device 
independence..and other, issues related to manipulator control, tank  specifica-
tion, and system operatien. (6 refs.).. 
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14684 	Computer-aided design in the job shop. J.R.Frazier (Structural 
Dynamics Res. Corp., Milford, OH, USA). 
Mod. Mach. Shop (USA). vol.52, no.4, p.96-10I (Sept. 1979). 
Discusses how job shops are installing sophisticated computer systems for 
order 'tracking and scheduling in addition to their computer-assisted program-
ming system, in order to offer timely and efficient handling of their custom-
ers' orders. (no refs.) 

14704 	Computerised productiou-control system. 
Tool. & Prod. (USA), vol.45, no.6, p.98-100 (Sept. 1979). 
An established Scottish menufacturer of precision machine tools obtained 
several benefits when management began using an integrated production-

control system. The author reports reduced inventory, better information flow 

for monitoring production planning and scheduling, greater flexibility to cope 
with unexpeeted prçblems, improvement of opi.•rational efficiency, better 
adherence to promised delivery dates and improved control of parts suPPIY. 

(no refs.) • 

16569 	Computers In manufacturing. J.Scrimgeour (Dept. of Industry, 

Trade and Commerce, Ottawa, Ontario, Canada). 
Cou.  Damsyst. (Canada). vo1.11, no.11, p.42-6 (Nov. 1979). 

A new wave of design and manufacturing automation has begun. It involves 
computer-aided design and manufacturing and is spurred on by advances in 

micro-processors. This article reviews the current state of the art in Canada. 

(20 refs.) 

15149 	Computer spots flaws its weld quality. J.Bropnilittad, (Rubeny 
Owen 1.td., Darlaston, England). 
Mens.  & Insp. Technol. (GB), vol.1, no.3, p.34-5 (Sept. 1979). 
Describes a computerised System for, checking resistance spot weld quality in 
motor car wheels. The. welds:are those securing the wheel rim to the centre 
pressing,.which are produced- by a maehine which makes four welds, rotates 
the wheel, and makes another  'four  welds to give eight :evenly spaced spot 
welds. Weld quality is checked during welding since it ià extremely difficult 
to test welds non-destructively after they  rire  made. Parareetera,used.are weld 
voltage and curreat, and  electrode force. TheSe are led to a computer 'during 
welding via an interface panel, and are compared againat a toleranced set of 
readings stored in the computer memory. In particular, dynamic resistance as a function of time is examined. Wheels not falling within tolerance are imme-
diately. reje.cted, and there are yarious warning.systems to alert .the operator. 
in case of large failure rates. (no nefs.) , • 

14253 	Some social effects of computerisation. 'M.J.L.Cooley (AUEW 
TASS, Richmond, England). 	. 
In book:  Man/computer communication, state of the art report. p.53-70. 
Maidenhead, England: Infotech (1979), viii+718 pp. 
The object of this paper is to highlight some problems, so that remedial steps 
can be taken now otherwise one may find, as that founding father of cyber-

netics Norbert Wiener once cautioned, 'Although machines are theoretically 
subject to human criticism, such criticism may be ineffective until long after 
it is relevant'. (65 tels.)  

15116 	Adaptive controls—set for the next step. H.Tipton. 
Metalwork. Prod. (GB). vol.123,.no.11,  p. 1  32-3, 137, 143 (Nov. 1979). 
Highlights the difficult problem of tool wear measurement. The development 
noted and the application of microprocessor contials could produce the long 
awaited breakthrough to full control. (no refs.) 

15117 	The future' of numerical controls. M.M.Barash (Purdue Univ., 
W.Lafayette, IN, USA). 
Mech. Eng. (USA), vol.101, no.9, p.26-3I (Sept. 1979). 
Presents a brief surveY of the status of numerical control hardware and soft-
ware. The probable level of NC technology by the year 2000 is predicted. 
Millions of machine tools will soon have to be replaced. Inspection, parts 

handling, and some management phases will be incorporated into future com-
puter-controlled automated manufacturing systems. (no refs.) 

'14676. 	Optimal die stock COMPOI at  Firth Vickens foundry. R.Beatson. 
J.Opet;. Res. Soc. (GD), vol.30, no.12, p.1077-84 (Dec. 1979). • 
Concerns a computer system for die stock tontrol•and selection developed in 
conjunction•with the management of Firth Vickers Foundry, Sheffield, folloW-
Ing an Initial diagnostic.curvey to define the problem and outline a solution to 
it. The article describes the effect on production costs (melting, spinning, 
Machining and die costs) of the system which is designed to enable manage-
nient to exercise optimal control of die stocks in the centri-spinning section of 
the,  foundry. The approach to ,  the problem arid development of logic are, 
however, applicable to all fluid-to-solid proccis industries where differently 
sized iegiilar moulds or dies are stocked to meet order patterns of. variable 
dimensions. (no refs.)• • 

15171 	. The production possibilities of CNC-controlled cross-sildes on boring 
mills. 12.M,Miller (De Vileg Machine Co., Royal Oak, MI, USA). 
Werkstatt & Sett.. (Germany), vol.112, tto.9, p.611-14 (Sept. 1979). In Ger-
man. 
This manufacturer's numerically controlled coordinate boring and milling 
machines are now equipped with CNC-controlled ceess-slide heads, In this 
-mariner,  it is possible with suitable tools to carry out external and internal 
contour turning, taper turning, thread machining and similar work, whereby it 
is often possible to produce rationally complicated workpieces in a' single 
setting. (no refs.) ' 

15192 	The application of micro-processors In automotive test equipment. 
S.C.White. 	 • 
ISATA 79 Proceedings. International Symposium .on Automotive Technology 
and Automation, Pt.1, Graz, Austria, 10-14 Sept. 1970 (Croydon, England: 
Automotive Automation Ltd. 1979), p.231-47 
The demand for higher accuracy data and greater flexibility of test pro-
grammes has resulted in a new range of products designed round the microp-
rocessor. The author outlines the application of the 'microcomputer in the field 
of automotive test equipment. The author also describes three applications, 
each one requiring a different approach because of the machine characteris-
tics., (I refs.) 

15119 	CNC 'and ,eopying, put on, a double . set. ,C.Mason (Machinery, 
Beckenham, England). 	, 	• • ' 	 . 	- 

Mach. & Prod. Eng. (GB). vol.135, no.3482, p.77-80 (10 Oct. 1979). 
CNC machining techniques enable'prolile .shaPes to be produced to at least' 
the same standards.of acctiracy—àfid at'higher rates of metal - removal-, than 

ssible with copy milling. But nrogramoring, a three-dirnerisienal' shape can 
highly complex, often inVolving the ilSe -of a 'powerful language and a 

large-capacitY computer. The resulting time and cost of this operation'usually 
outweighs the adyantages'of CNC milling for producing dies and moulds. The 
author describes a new three-dimenSional ,profile - milling system, known as 
Digttrace, which enables machining to be carried out •under CNC- from a 
program which is prepared in a simple 16w-cost manner by a, copying tech-
nique. (no refs.) 

151161 	Robotics at Renault. 
Tech. Mod. (France), vol.71, no.9-10, p.65-8 (Sept.-Oct. 1979). In French. 
Following a brief description of the development of robots and iheir adoption 
by the Renault Co., the requirements and the functions of robots in manu-
facturing are diacussed. The overall technological plan for Renault robots is 
described covering mechanical construction and modules, sortie of the 'eighty 
types in operation, drives, ,controls, and programming. The introduction of 
sensing devices into robots and the consequences that folloW are discussed 
briefly. (no refs.) J.S. 

15156 	The robot—the technique of the future. 
Rev. Polytech. (Switzerland). no.I I, p.I279, 1281, 1283 (Nov. 1979). In 
French. 
A .brief history of automata from early ‘techanical dolls to  the e use of the first 

'industrial robot in-the USA in 1960 is presented. A robot is defined as an 
automaton carrying sensors which allow appreciation of the environment, thus 
making possible adaptation to its surroundings. The use of robots in France, 

particularly the Renault organisation, is especially dealt with. Such units are 
used, for instance, for welding and for painting car bodies.' The advantages of 

their use are their adaptability, the speed with which they can be involved in 
reli,able production, simplification of production methods and decrease in 
investment. The properties considered with operational details are their 
mechanical architecture, modular structure and their drive, transmission and 
command  systems. Examples are taken from use in the Renault organisation. 
(no refs.) G.P. 

15196 	FullY autornatic quality control in the production of autômatic 
transmissions. 'P.Muller. 
1SATA 79 Proceedings. International Symposiùm on AutomotiVe Technolegy 
and Automation, Pt.II, Graz, Austria, 10-14 Sept. 1979  (Croydon,  England: 
Automotive Automation Ltd. 1979), p.335-53 
The objective inspection methods to assure high ,quality correspond' to the 
aims and demands of both' Manufacturer and custoincr. Test  benches con-
trolled by process-computer provide a possible solution .for.. the economic 
inspection of automatic gearboxes. A number of test benches for gearboxes 
and their Components can be controlled by a single process-computer. The 

.-critical assessment, gOod/bad, is.carried 'out automatically. Not only the static 
but also the dynamic 'processes and noise levels are checked and teSted. By 
using the process-computer it was possible to increase the productivity e.g. 
inspection output from 2 to 7,5 gearboxes per inspector and per hour and, at 
the saute time, to decrease the cost of inspection per unit. (I refs.) 



15213 	A system for the automation of material handling in the garment 

industry. S.Ogawa, H.Ozaki, M.Morita, Y.Yonczawa. 
Mitsubishi Denki Giho (Japan), vol.53, nett°, p.763-7 (Oct. 1974). Itt 
Japanese. 
In the Japanese garment industry, sewing machine duty factors are a mere 

20%. with the other 80% of the time consumed by bringing in, positioning, 

and removing the material. The development carried out by the Small Oust-

ness Promotion Corporation with the participation of Mitsubishi Electric in 

described whose main aim is to develop a system for automating the handling 

of the component parts of garments which would result in up to a three- fol d 

increase in duty factor. (4 rofs.) 

15894 	computer syntetn buses. A.Clements (Dept., of Computer  Sel.,  
Teesside Polytech., Middlesbrough, England.). 
Microprocess. & Microsyst. (GB), vol.3, no.9, p.413-20 (Nov. 1979). 
A common bus, carrying information and electrical power between the various 
components of a digital system, is às important a part of the system as the 
microprocessor chip itself. The electrical properties of buses often cause 
design problems as insufficient attention is paid to them. This article deals 
with the properties of three types of bus line, considering the interfacing 
circuitry required by each type In detail. (no refs.) 

. 15206 	Temperature control techniques for injection moulding machines. 
P.11..1 Ingham (Eurotherrn 1.1d., Worthing. England). 
Plast. & Rubber Int. (GB), vol.4. no.5, p.211-13, 215 (Sept.-Oct. 1979). 
'flic  author examines the problems of temperature control of the injection 

mou  lding machine, and outlines the advantages and disadvantages of some of 
the control methods (bat can be used. (no refs.) 

15231 	Application of a process control computer for positioning of screens 
in colour picture  tubes.  A.Arth (Firnia Stand. Elektrtk Lorenz AG, Ess- .. 
linen, Germany). 
Mess. & Prue. (Germany), no.10, p.762-4, 790 (Oct. 1979). In German. 
Outlines the manufacturing technology used in production of colour TV tubes 
on a conveyor belt and gives a brief description of the hardware and software 
of the process-control computer. The dual-computer system for control and 
analysis is coupled through an inter-processor buffer. A set of sensors monitor 
the temperatures of the tanks containing the phosphors, pressures in the deve-
lopment stations, viscosities etc. which are digitized, processed and stored on 
magnetic tape for later analysis. The on-linc control programs fall into four 
major categories, which are the control program, measurement data acquisi-
ton, station control routines, and interface and computer coupling routines. 
The function of each module is briefly described. (no refs.) 	 '• 

15168 	Design of computer control for manufacturing systems. Y.koren 
(Faculty of Mech. Engng., Technion-Israel Inst. of Technol., I laifa, Israel). 
Trans. ASME. J. Eng. Ind. (USA), vo1.101, no.3, p.326-32 (Aug. 1979). 
Presents an analysis of computerised numerical control (CNC) for manu-
facturing systems. Two types of CNC systems referred to as Reference-Pulse 
and Sampled-Data are discussed. In the first system, reference pulses are 
-generated by the  computer and supplied to an external digital control loop. 
With the. Sanipled-Data technique, the computer serves as a comparator of 
the control loop and transmits the position error at fixed time intervals. The 
basis for selection of the partieular type of CNC system and the required 
system parameters are given. (12  rets.)  

14114 	Advanced monitoring techniques. E.Ford. 
Indian & East. Eng., vol.121, no.5, p.237-8 (May 1979). [received: Nov. 

19791 
Surveys the 1979 developments of 13ritish electronic aids used in machine tool 

industry for monitoring and control of machine and process performance and 

product quality. The advent of integrated circuitry, and the development of 

microprocessors have played an important role in these developments. (no 

refs.) 
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18016 	industrial automation: ten .  years to save productivity. G.Cuntz. 

;Munn. & 	Ind. (France), no.82,' p.I6-20 (Dec. 1979). In French.' 
The paper disctisSits industrial • automation. Whereas automation waa > once 

considered a handy tool it has now reached the stage where many' industries 

must adopt it to survive. The field of production is a case in point. It is felt 

that there is some danger of automation being Carried out half-heartedly,. 
rather than employing sophisticated methods,' such as linking to Minicomput-
ers. Control of ship's 'Machinery is qtroted as a good. ample of modern 

automation. Possible examples are maintenance and ,  stock
tix

taking and a prime '- 

subject, increasingly important, is that of the use of dwindling energy 

resources. (no refs.) G.V.D. 

18056 	Computer aided part manufacturing, 0.11jorke (Production Engng. 
Lab., NTH-SINTEF, Trondheim, Norway).. • . 
Comput. lad.  (Netherlands), vol.1, no.1, p.3-9 ,(July. 1979). [received: Jan. 
1980) 	 , 
Manufacturing industry may change.to a new pattern better adapted to neW 
environments.  In  order to meet this challenge in Norwegian society, an indus-
trial concept, a cell concept, has been developed by the  Production  Engineer-
ing Laboratory NTH-SINTEF. Vital parts of the cell concent  have  been 
tested in a full scale pilot plant, in which a variety of diesel engine parts are - 
machined. Part programming, machine loading and scheduling in the cell 
together with the Cell control functions arc computer aided using a three-level 
computer hierarchy. (5 refs.) 

18055 . 	Fleirible:manufacturing systems, digital controls, 'arui the automatic 
factory.''. S.J.Bailey, K.Pluhar (Control Fingng., Barrington, IL, USA). 	, 
Control Eng..(USA), vol.26 ;  no.9, p.59-64 (Sept..1979). 	. 	. 
Miniinization .of, work piece dwell time on the plant floor,' subject - to imposed 
constraint, is one way to state the objective function of an automatic factory. - 

 Work pièce or tool motion- from station to  station, plus  time of toà1 divell, are 
the ingredients of capital waste. Facing still foreign plays, the U.S. disçrete 
parts industry strives To utilize control reauurces for greater prdductivity. This 
article reperts on Ctirrent progress  and applications  of . distributive work piece 
motion control, machine tool control, and on-linetesting..(3 rets.)  

18081 	IVIechanizirig arc and resistance welding. Snirielintiefainto the art 

• and  il  s techniques. G.Green. 
'Toot & Prod: (USA), vol.45,-no.7, p.80-S (Oct. , 1979). 

The author discusads what is happening today in the mechanisation of weld-

ing. A revievi of mechanized welding equipment builders indicates that Much • 

of the - .arc welding tnechaniiation in use today falls into the categorim of 
machine tool welding. and NC programmable. (universal)• welding machinés. 

Some use forms of adaptive control, but a majority arc custom-tooled, dedi-

cated 'machine. Welding parameters'are,  for the  most part, set by 'the opera.: 

tor as dictated by the conditions of the piece to be welded.  The  benefits 

derived front the mechaniiation of more routine types of arc welding applica-

tions are rather straightforward. (no rets.)  

. . . 	 „ 

• 18080 	NC punch programming made 'easier. K.Peandro (Montana Metals 
Inc., Schiller Park, IL, USA).. 
Tool. & Prod, (USA),  vol.45, no.7, p.69-70 (Oct. 1979). .. 

. 

 

Party in 1978, Structural Dynamics Research•Corp.,•Cincinnati, OH, unveiled 
itii Iii-Pro NC tape-preparation system for 'punching, shearing, and general 

• sheet metal fabridation. From  the SDRC Manufacturing Engineering Services 
Div., the :nodular hardware and software system was designed. for.the  average 
sheet-metal shop and .for larger, pore coinplex installations. The riuthor 
presents a user report and the Steps through a typical program. (no rets.)  

18088 	Autornaied tva(er prodeiction Ifor LS1 logic circuits). Ning-Gau 
:Wu (111M Corp., Hopewell Junction', NY. USA); 
1980 IEEE International Solid-State Circuits Conference• Digest of Techniçal 
Papers, Philadelphia,.  PA, •' USA, 13-15 Feb. 1980, (New York, USA: IEEE 
1980), p.208-9 . 
To help meet 'increased inliouse requirementa for fabricating LS1. Linn: 
circuits, the author discusses the' development of a quick turn around tinie 
(QTAT) single wafer semicrinductor processing  and production time  which is 
sensor based, compute r. controlled, - and highly automated. The line consista of 
eight automated sectors and incorporates' many features that can accommo-
date a wide range of part numbers: an autoinated process'control aystem, an 
electronic wafer routing system, -automated data collection and analysis, 
feed-forward process control and single wafer processing capabilities, auto-
mated wafer handling and storage syatems, contaminatiôà ccintrol system and 
capability to produce multiple part numbers per wafer. The automated manu-
facturing system architecture consists of a multi-systems hitrarchy which 
includes Ille host aystem the factory logistic system, and s'eetor controllers, 
where software programs control the automated' tools in the line.  The soft-
ware includes an Execution Control System (ECS) its the host'system whieh 
provides direct transmission of electronié routings, to the line. The factory 
logistic system stores 'the electronie routings and .transmits data segments -  to 
sectors in the line. Other etimputers exectite the routing segmenta which crin-
trol the tools for 'automated wafer proCessing within each sector o'f the line. 
(no refs.) . 

• •  

17721 	Hierarchical 'control systems—a study. J.S.Gupta, R.S.Dahiya • 
(Reginnal Engng. Coll., Kurukshetra, India), D.P.Kothari. 
J. Inst. Eng. (India) Electron. ‘UTelecommun. Eng. Dit ,...vq1.59, OTT 2-3, 
p.59-62 (Dec. 1978 - April 1979). [received: Dec. 1979 1 
Carries out a critical review of the thcory of hierarchical, Multilevel control. - 

 A system is sinictured in terms of layers, strata and echelons. Relationship 
between different echelons ia also enumerated. Finally, genetal remarks 
regarding the control scheme and benefits of a proccas controlled via a hierar-
chical system are presented.  (1 rets.) 

18062 	The once and - future erolutioti of distributed control.. J.G.Miller.• 

!Mech.  (USA), vol.26, no.9, p.52-4  (Sept. .1979). 
Discusses w.hether distributed networks. are  the long-aought solutions, to 

process control problema, or remedies ,to the ills wrought by. the overzealous 

- application of computers to plants in which-they were.not really needed -  in the 

first place. In either càae, distributed control  in  here to atày — sci attention is 

turned to questions of which way rather than whether. (no rets.)  

18054 	Distributed' control in discrete part • manufacturing—an overview. 
K.Pluhar (Control Engng., Barrington, IL, USA). 	. 
Control Eng. (USA); vol.26, no.9, p.57-8  (Sept. 1919); 
Network communications between programmable controllers or minicomputers 
and remote. input/output via data bus in  discrete' manufacturing are con-
sidered. The.author interviewed, several of the leaders in the industrial con-
trols industry to take about distributed 'eontrel in discrete manufacturing—w-
here - it is today and where it is going. ,  Based.on Alien' comments, he discusses 
the status of digital contrOls, data highways and 'distributed control., He alao 
describes several applications of systenis involving..procesaor communications 
and remove input/output. (no  rets.)  

19574 	Computer aids to the , design tif Integrated manufacturing - systems. 
P.Bernus, .1.14atvany  (Computer - & Atitoination Inst., 'Acad.' 	Sci., Budapest, 

, Hungary). 
Comput. Ind. (Netherliaids), vol.!, no.1, 'p. I ILI9 (July 1979). [received: Jan. 

. 1980) 	 . 	 . 	. 
Building an integrated .manufacturing syatem is a' compliCated and expensive 
task. :There, are very-few. 'comparties ,anywhere that will deliver : turn-key 
CAD/CAM systems, - Careless produce.a .full,linè of hardware and softWare 
products covering every function required. In designing suCli'a system'one is 
faced with the problerri of the proper interfacing and coordination of several 

•huhdreds of functional sub-systems. It is, therefore, a natural endeavour to 
'use CAD methods in the design of ,  CAD/CAM. systems. • Brief outlines are 
givèn of a' highly interactive system having formalized diagranis and alphan-
umeric information on the input side and readable system documentation and' 
analysis reports on the output side— both interfacing to widely . accepted 
extant techniques'. The structure of a more complex system affording ftirther 
facilities is also presented. (4 refs.) 

19100 	• GEMS: a generalized manufactitring ,slmulator. 
M.Handwerker, G.L.Hogg (Induairial Engng. Dept., Texas A&M Univ., Col-
lege Station, TX, USA). 	 • 
Comput. & Ind. Eag. (GB), vol.3, no,3,' p.225-33 (1979). [received: Dec. 
1979] . 	, 
Deseribes. a generalized manufacturing simulator (GEMS). which can be used 
in the analysis' of coniplex diserte part manufacturing syStems. GEMS is a 
FORTRAN based analysis program which has been developed to study 
assembly line or job shop manufacturing environments. However, the current 
capabilities -  of GEMS enable a user to model a wide range of industrial, 
social; and 'opeintional probleina. -Conceptualization of manufacturing environ-
ments to the. GEMS .  prograin is 'executed via a box/node arc network 
'representation of the manufacturing - system GEMS is an activity-on 
b.ox(norle) simulation program composed of standardized simulation input via 
sPecialized boxes and arcs. A box (node)/arc structure can be developed to 
represent complex material flow patterns, probabilistics branching, routing 
based on attribute values, resource constraints,,cost codiderations, and com-
plex queueing characteristics. GEMS can be used to study product flow rates, 
,manufacturing capabilities; and queueing phenomena; assess in-process  inven
tories and raw material siorage -requirements; determine the effects of alter- 
nate sequencing and scheduling rules; different routing and material handling 
schemes; and•the impact of limited resources and increased/decreased produc-
tion rates. An analysis package  lias  been constructed which aorinallY requires 
only a representation  of the  simulated system in ternis of a network diagratii, 
and transmission of this diagram to the GEMS program structure through 
'FORTRAN NAMELIST data - inputs. (9  relu.) • • 

17209 	What's new in ctintrol standards. III-Mason. 
Control Eng. (USA), vol.26, no.9, p.77-80 (Sept. 1979). 
Presents a review of recent coritrol standards from  ANSI, ASME, ASHRAE. 
E1A, FRG/DIN, FRG/KfK, IEC, IBP, IEEE, IFAC, HASA, IPW, ISA 
ISO, and NEPA. (no rein.)  

18107 	A microprocessor controlled' hotter packaging 'machine. D.R.Erick- 
sort (3M Center, Saint Paul, MN, USA), A.B.Fontaine. 
Induatry Application Society IEEE-1AS „Annual Meeting, - Cleveland, 011, 
USA, 30 Sept. - 4  Oct. 1979 (New York. USA: IEEE 1979), p.612-15 
The system described  in this paper was designed to automatically control the 
output of a butter packaging i machine.  (no refs.) 



18082 	Solving the NC puzzle. 	A.G.Ilarris (Industrial Control Dept., 

(jetterai  Electric Co Charlottesville, VA, USA). 

'root & Prod. ( (/SA). v01.45, no.7, p.94-5 (Oct. 1979). 

Di,cusses how General Electric believes that the total number of NC machine 

tools will more than 'double in the next five years because  chop  owners arc 

realizing that numerical control is not a frightening device, but  an effective 

tool. (no refs.) 

17841 	Torque motors— choosing the right mot& for the Job. 

Eng. Mater. & Des. (GB), vol.23, no.10, p.43-6 (Oct. 1979). 
Torque motors are thosc which are designed to provide thicr maximum torque 

under the condition of 'stall' or 'locked rotor'. A second criterion of torque 

motors is that they must be capable of remaining in a stalled condition for 

prolonges)  periods. A leading manufacturer of. electric motors, the  Radine 

 Electric  Company of Chicago, USA, has carried out extensive research over a 

number of years Into thé qualities and characteristics of torque motors. Dis-

cusses aspects of the results of that .research, and dealS with various topics 

which arc important  to the electrical or design engineer who is faced with the 

problem of selecting the right torque motor to suit his particular application. 

(no refs.) 

18061 	NC and CNC control applied to metal sawing. 

Eng. Dig. (GB), vol.40, no.11, p.25, 27 (Nov. 1979). 
Rivers Machinery Limited have responded very ranidly to the increasingly 

sophisticated demands of indutry and have introduce' a complete range of 

metal sawing machines which bring programming, optimisation, NC and 

CNC to an aspect of industrial production which is often underestimated in 

the important•contribution it makes towards efficiency and cost saving. The 

article discusses these machines. (no refs.) . 

17218 	Slashing software maintenance costs. J.Snyders. 
Comput. Decis. (USA). vol.'', no.7, p.44, 47-8, 50 (July 1979). [received: 
.lan. 19801 
There arc effective ways to cut the costs of Maintenance, such as: careful 
design, to start with; getting users into the act early so that all concerned 
know what is needed; rotating Lite maintenance chore among all programmers 
so that junior people don't become discouraged and quit; paying for required 
maimenance of purchased packages rather than tackling this chore in-house; 
and, of course, up-to-date and complete documentation. (no refs.) 

18098 	The design of a microprocessor-based instrumentation and control 
system for a timber strength grading machine. CT l.Mel.tiren. 
Design Engineering Conference, Birmingham, England, 22-26 Oct 1979 
(Farnham, England: Design Ih(gng. Conference 1979), 12pp. 
Describes the design and development of a new machine which will automati-
cally grade timber according to its strength This  'tituber  is then placed into 
various grades according to tegUlations laid down by the British Standards 
Institute, for the use of thither in structural  applications. The design and 
construction of the machine was undertaken by Cook Bolinders Ltd  'situ  the 
design and construction. of  the inieroprocessor-based instrumentation and  cati-
trot  system being undertaken by Base Ten Systems Ltd. (no refs.) 

19584 	Roughness mensurement with a microcomputer. T.R.Thomas, 
M.Walker (Dept. of Electrical Engng., Teesside Polytech., Middlesbrough, 
England). 
Meas. & Insp. Technol. (GB), vol.', no.5, p.34-5 (NM, . 1979). 
Dc,scribes a new system for roughnesS Measurement using a stylus on-line to a 
microcomputer user-programmable with a high-level language. Some of the 
problems lof 'writing a suite  of  applications programs for a profile charac-
terisation are outlined, and measurements are presented using the new system 
on a wide range of standard rotighness specimens. The microcomputer dis-
cussed  in the PET microcomputer. (no refs.) 

18074 	COON4S—computer orientated optical measurement systems. 
S.Freeman. 
Meas. & Insp. Technol. (GB), val, no.5, p.25, 27 (Nov. 1979). 
It has been realised for some years that optical and electro-optical inspection 
instruments offer the metrologist a highly accurate method of deterinining 
certain facts about engineering components. Since the advent of the photo-
diode array and the development of the microprocessor within the past few 
years it was only a matter of time before a new,  generation of 'intelligent' 
optical inspection systems came on the market where many of the oPerational 
difficulties have been eliminated. Such a generation of systems  lias'  now come 
onto the market. Measurement systems which might be termed COOMS 
(Computeç Orientated Optical Measurement Systems) are now in wide use in 
the US car industry and are currently being offered to suitable potential users 
in the UK and Europe. (no refs.) 
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ANNEXE VI 

Organismes 	qui 	constituent 	l'infrastructure 	en matière 	de 

développement et de transfert technologique pour la technologie 

CAD/CAM au Canada. 



canadienne 

canadienne 

canadienne 

de génie 

de génie 

de génie 

civil 

électrique 

mécanique 

Sociétés techniques  

4  bureaux régionaux 

 1 bureaux  régionaux 

4 bureaux régionaux 

3 bureaux régionaux 

(S.C.G:t.) :  

(S.C.GE:) 

(S.C.G.M.) •- 

bureaux régionaux 

American Foundry Mens Society 

American Institute of Industrial Engineers 

American Institute of Plant Engineers 

American Society of Mechanical Engineers 

La société 

La société 

La société 

L'assocation canadienne de l'informatique 

Canadian Association for Production and 

Inventory Control 

L'institut canadien des mines et de la 

métallurgie 

Canadien Operational Research Society 

Société canadienne de la soudure inc. 

Institute of Electrical and Electronic Engineers 

Institute of. Textile Science 

Instrument Society of America 

Numerical Control Society 

Society of Die Casting Engineers 

Society of Manufacturing Engineers 

La société des industries du plastique du Canada 

(CORS):.; 	 . 

• 

. 	- 	. 

(ISA)' 	• 

„ . 	. 	. 

2 bureaux régionaux 

-&-bureaux régionaux..  

Centres de technologie avancée e organismes de recherche 

•Canadian Institute of Metalworking 

Systems Building Centre 

Systems Analysis Control and Design Activity 

Canadian Foods Product Development Centre 

Canadian Welding Development Institute 

Industries manufacturières  

(cim) 

(SACDA) ' • 

environ 8 000 

entreprises 



Universités canadiennes  

- Facultés des études techniques et des 

sciences appliquées 

- Centres d'informatique 

(environ 36) 

(environ 34) 

Instituts de recherches industrielles  

Canadian Welding Development Institute 

Université de Windsor 

Collège technique de la Nouvelle-Ecosse 

Université McMaster 

Université de Waterloo 

Université du Manitoba 

Ecole Polytechnique 

Université McGill 

Université du Québec h Montréal 

Pulp and Paper Research Institute of Canada 

Organismes de recherches provinciaux 

Fondation de recherches de la Nouvelle-Ecosse 

Conseil de recherche et de productivité 

(Nouveau-Brunswick) 

Centre de recherche industrielle du Québec 	(CR1Q) 

Fondation de recherches de l'Ontario 	(F.R.0.) 

Conseil de recherches du Manitoba 

Conseil de recherches de la Saskatchewan 

Conseil de recherches de l'Alberta 

Conseil de recherches de la Colombie-Britannique 



Conseil national de recherches 

Institut canadien de l'information scientifique 	(I.C.I.S:T.) 

• et technique 	 • 	. 

Laboratoires d'ingénierie 

Service d'information technique 

Comité associé de l'automatique 	(C.A.A.) 

Comité consultatif de la recherche en informatique 

Associations professionnelles industrielles 

Air Industries Association of Canada 	(AIAC) 

Automotive Parts Mànufacturers Association 

(Canada) 

Association canadienne de technologie avancée 	(AUTA) 

Canadian Association of data Processing 	(CADAPSO) 

Service Orgenizations 

L'association des manufacturiers canadiens 	(A.M.C.) 

Association canadienne des fabricants 	(A.C.F.E.B.) 

d'équipement de bureau 

Association canadienne de la forge 

Canadian Institute of Steel Construction 

Canadian Machine Builders Association 

Canadian Machine Tool Distributors Association 

Association nucléaire canadienne 

L'association canadienne des producteurs de 	(A.C.P.P.P.) 

pâtes et papiers 

L'association des chantiers maritimes canadiens 

Canadian Society for Nondestructive Testing 

Canadian Tooling Manufacturers' Association 

Société canadienne de la soudure inc. 

Association des manufacturiers d'équipement 

électrique et électronique du Canada 

Institut canadien du cuir et de la chaussure 	(I.C.C.C.) 

Association des manufacturiers de machines et 

d'équipement du Canada 

Association du ciment Portland 
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Généralités  

Conseil économique du Canada 

Institut de recherches politiques 

Conseil des sciences du Canada 
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