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Nasze rozmowy

KIERUNEK NA AUTOMATYZACJĘ

W m arcu br. zostało powołane przez M in is t ra  P rz e m ys łu  Alas/ynowego C en 
trum N aukowo-Produkcyjne System ów  Sterow an ia  w Katow icach , w skład którego 
w eszły cz tery  jednostki organ izacyjne  Z jednoczenia "M e ra "  i jedna Zjednoczenia 

E m a "  Centrum  - którego głównym zadaniem jes t autom atyzacja w ybranych ga
łęzi p rzem ysłu  - nieprzypadkowo powstało na Śląsku, w na jhardz ie j u p rzem ys ło 
wionym re jon ie  k ra ju . O zadaniach sto jących przed Centrum  rozm aw iam y z jego 
dyrekto rom  dr iiiż. R Y S Z A R D E M  P R G G IE L E M .

P an ie  Dyrekto rze , jak  powstała idea utwo 
rżen ia  Centrum  i dlaczego takie a nie inne jed 
nostki naukowe i produkcyjne w eszły w jego 
skład >

- Zacznę- od odpowiedzi na drugą część pyta
nia, gdyż w niej będzie się  także zaw ierać  wy 
jaśn ien ie  p ierw szego zagadnienia. Otóż do Cen 
triim  w eszły: Zakłady Urządzeń 'u tom atyk i 
Przem ys ło w e j w Sosnowcu; Ś lą sk i Oddział ",'a r 
szawskiego Instytutu M aszyn Matem atycznych; 
Zakład i ośw iadczalny tegoż instytutu w G h w i 
cacli i Zabrzu; Oddział P rzed s ięb io rs tw a  P ro  - 
jektow ania i M odern izac ji P rz e m ys łu  Automa 
tyki i A p a ra 'u ry  Pom ia row e j "M e r a l "  w- K a to 
w icach : Zęk.tad,;,Vy‘w órczy Sprzętu Autom atyki

ość Fab ryk i Aparatów E lek tryczn ych  "Ape 
na" w B ie ls k u  F ia łe j/ . Ten zakiad przeszed ł 
do nas ze Zjednoczenia ' Em a ".

Ocl początku is tn ien ia  w ym ien ionych jednostek 
/1070—T l/ ł>yło wiadome, że utw orzą one w 
p r ys.-ło-ci jeden organizm  nastaw iony na auto
m atyzac ję  p r - em yslu ś ląska . Pow stan ie  bowian 
Centrum  było konsekwencją re a liz a c ji op raco 
wanego w cześn iej planu rozwoju przem ysłu  
autom atyki i e lek tron ik i na Śląsku.

"  p rog ram ie  Centrum  zawarte jes t główne 
zadanie: autom atyzacja przem ysłu . Co k ry je  
sio za tym obszernym  has łem ? Ja k ie  gałęzie 
p rzem ysłu  i w jak i sposób zam ierza  Centrum  
■ t u t o m a ty z o w a ć ?

- Zgodnie ze swoją nazwą i m ie jscem  d z ia ła -
o -’ tom atyzować te gałęzie p rz em ys 

łu, które posiadają  w naszym  re jon ie  n a jw ięk 
sze trad yc je  i dośw iadczenia. Szczególnie bę 
dziem y tw orzyć system y a tom atyki l in ii  te ch 
nologicznych w górn ictw ie  węglowym , hutnictwie 
żelaza: ko le jn ictw ie  i p rzem yś le  m aszynowym  
którego efektem finalnym  są wyroby c iężk ie .

N ie  zam ierzam y w ięc produkować kolejnych 
generac ji kom puterów czy urządzeń p e ry fe r y j 

nych. Nasze zakłady będą przede w szystk im  
w ytw arzać urządzenia, n ie produkowane w in 
nych zakładach Zjednoczenia M e ra ", a które 
są niezbędne do autom atyzacji konkretnego pro
cesu technologicznego. Naszą am b ic ją  jes t 
sprzedawanie system u pod klucz konkretnemu 
odbiorcy, W skład tego system u będą wchodzić 
głównie urządzenia z katalogu Zjednoczenia 
"M e r a "  uzupełniane po jedynczym i w yrobam i, 
uw zględnia jącym i specyfikę  danej iir iii, w ytw a
rzanym i w zakładach Centrum , bądź - w uza 
sadnionych przypadkach - sprowadzanym i z 
zagran icy.

O czyw iśc ie , nawet w cz terech  wym ienionych 
dziedzinacli nie będziem y w stanie autom atyzo
wać wszystk iego. Na początek p lanujem y auto 
m atyzację : w' hutnictw ie czarnym  - walcowni i 
p ieców  wgłębnych: w gó rn ić lw ie  węgla kam ien 
nego - systemów zagrożeń górotworowych i 
gazowych oraz  system ów  w enty lac ji w kopa l
niach. kontro lę param etrów  wydobycia węgla 
/m ie jsce  w ydobycia  i sk ładow iska/, a także 
p a ram e try  ruchu załogi: w transpo rc ie  k o le jo 
wym stac je  rozrządow e i śledzenie ruchu p o 
ciągów.

Je ś l i  chodzi o autom atyzację  l in ii  technolo
g icznych, k tórych  produktem  końcowym jest 
w yrób c iężk i, to trzeba uwzględnić bardzo w ie 
le  czynników. P rz e m ys ł len charak teryzu je  się  
m. in. tym. że produkcja wyrobu trw a długo, 
jes t energochłonna i m ateria łoch łonna. T rzeba 
w ięc  uwzględnić np. op tym alizac ję  zużycia ener
g ii e lek trycznej oraz je j wpływ  - niebagatelny - 
na p racu jące  w ha li urządzenia e lektron iczne, 
'ćażną  spraw ą jes t tu rówmież autom atyzacja 
transportu c iężk ich  elem entów. V. P o ls c e  nie 
ma dotąd doświadczeń w tej dziedzinie.

Na Śląsku je s t  skupionych w ie le  zakładów wy
tw a rz a ją cych  c iężk ie  twyroby. Uważam y, że 
autom atyzacja zarówno pełnych procesów  p ro 
dukcyjnych jak  ich podstawowych składowych



p ro cesó w  technolog icznych je s t  zadaniem  w aż 
nym , którego m ożem y się  podjąć.

Au tom atyzacja  hutn ictwa i gó rn ictw a  m a już 
na Ś ląsku  spore  tra d yc je  i chcem y je  kontynuo
wać, skup ia jąc w Centrum  sp ec ja lis tó w  zna ją 
cych  te zagadnienia od la t  i m a jących  spory  dO' 
robek.

N akreś lone  tu p rzez  Pan a , P a n ie  D yrekto  
r z e ,  zadania są  bardzo poważne i trudne. W y 
daje m i się , źe do ich  re a l iz a c j i  potrzebne jest 
w spó łdz ia łan ie  z użytkow n ikam i?

- M a P a n i ra c ję  i tak ie  w spó łdz ia łan ie  u nas 
is tn ie je . N asze p lany spotka ły  s ię  z pe łnym  
zrozum ien iem  i akcep tac ją  p rz y sz ły ch  użytków- 
ników, k tó rzy  chętn ie  podejm ują  z nam i w sp ó l
ne dz ia łan ie . Do C en trum  p rz y s z li fachow cy z 
tych  gałęz i p rzem ys łu , k tó re  z am ie rzam y au 
tom atyzować. D la  p rzyk ładu  podam , że zastęp 
cą  d y rek to ra  d/s techn icznych  zosta ł dotychcza
sowy d y rek to r O środka Badaw czo-Jtozwojow egą 
Au tom atyk i G ó rn icze j doc. d r inż. W o jc ie ch  
Św id e r. W  skład k ie ro w n ic tw a  Instytutu  S y s te 
mów S terow an ia  w esz li z P o lite c h n ik i Ś lą sk ie j 
p ro f. d r hab. inż. A n drze j G rzyw ak , z hutn ictwa 
doc. d r inż. Z d z is ła w  Pogoda i doc. d r inż. Adam  
Bukow y. Uw ażam , że p ie rw sz y  k ro k ,tj. s c a le 
n ie kadrow e ca łego potencja łu  au tom atyki od 
strony użytkowników  i producentów, zosta ł z ro 
biony.

Ponadto w sp ó łp racu jem y ś c iś le  z G łów nym  
Instytutem  G ó rn ic tw a , z k tó rym  z am ie rzam y 
op racow ać p o lsk i system  prognozowania zag ro 
żeń g ó ro tw oro w ych , tj. system , roz łożony w 
p rzes trzen i,au to m atyczn e j r e je s t r a c j i  danych 
o zm ian ie  naprężeń w górotw orach.

Podobna w spó łp raca  is tn ie je  w ko le jn ic tw ie , 
gdzie m am y kontakty z zak ładam i p ro du ku jący 
m i u rządzen ia  sygn a lizacy jn e  i  ich  C en tra ln ym  
B iu re m  K o n s tru k c ji. Ś lą sk  m ożna nazwać także 
zag łęb iem  ko le jow ym . Tu bowiem  je s t  skupione 
ponad 50% tzw. tonok ilom etrów  c a łe j po lsk ie j 
s ie c i. L in ie  te są  gęste, zatłoczone i bardzo 
s ta re , a co za tym  idzie,"" stan au tom atyzac ji 
o raz  urządzeń  c e n tra liz a c ji b lokady i  s y g n a li
z a c ji tych  l in i i  pozostaw ia  w ie le  do życzen ia . 
W spó ln ie  z w spom nianym i in s ty tu c jam i z a m ie 
rzam y op racow ać system  m o d e rn iz a c ji i  auto 
m a tyz a c ji l in i i  ko le jow ych . Z aczyn am y, jak  
pow iedzia łem , od au to m atyzac ji s ta c ji ro z rz ą 
dowej, a na początek idz ie  nowa s tac ja  Huty 
"K a to w ic e 1'. B ę d z ie  to system  p ilo tow y autom a
tycznego p rzy jm o w an ia , rozrządu  i w ysy ła n ia  
wagonów! Ten  p ro jek t po opracow aniu  w spó ln ie  
ze sp ec ja lis ta m i k o le jn ic tw a  będzie p rzeno szo 
ny na inne s tac je  ro zrządow e  w P o ls c e . W a r to  
także p o d k re ś lić  dobrą w spó łp racę  z "B ip ro -  
hutem " i inn ym i jednostkam i naukowym i n asze 
go regionu k ra ju ,

- Ja k im i s i ła m i dysponuje C en trum  do w ykona
n ia  tych am bitnych  zadań?
- M oże n a jp ie rw  p a rę  stów o s tru k tu rze , c e n 
trum  sk łada s ię  z dwóch zakładów  p ro d u k cy j
nych, jednego instytutu naukowego, b iu ra  p ro 
jektów  system ów  ste row an ia , b iu ra  genera ł - 
nych dostaw i zakładu dośw iadczalnego;

W  C en trum  je s t zatrudnionych ok, 2000 osób

i  n ie  zam ie rz am y  tej lic z b y  pow iększać . Z n a 
ne są obecnie w św ie c ie  renom owane f irm y , w 
k tó rych  zatrudn ien ie  waha s ię  w g ran icach  1000  
osób, z czego połowa to in żyn ie ro w ie . F i rm a  
taka kupuje w yroby innych zakładów, kom pletu 
je , uzupełn ia  w łasn ą  m yś lą  sy s tem o w ą  /to je s t  
dziś bardzo ważny rodzaj dz ia ła ln ośc i/  i jako  
system y sp rzeda je . Podobny m odel chcem y w y 
p raco w ać  i m y. I  dlatego n a js iln ie js z ą  naszą 
p laców ką je s t  Instytu t System ów  S terow an ia  
za tru d n ia jący  550 osób / z czego 350 z w yższym  
w yksz ta łcen iem /. W b iu rze  p ro jek tow ym  je s t  
zatrudnionych 150 osób, w zak ładz ie  do św iad 
cza lnym  250, po zosta li w zakładach  p ro d u k cy j
nych.

- Ja k ie  zadania m a ją  poszczególne jednostk i 
tw o rzące  C en trum ?

- O k re ś liłe m  już w cześn ie j ro lę  zakładów p ro 
dukcyjnych - będą one w ytw arzać  u rządzen ia  
w yn ik a jące  ze sp ecy fik i odb io rcy , potrzebne
w m a ły ch  s e r ia ch , bądź n ie  produkowane przez  
inne zakłady Z jednoczen ia  "M e r a " .  B ęd ą  to n; 
p rz yk ład  u rządzen ia  po m iarow e  służące  do 
z identyfikow an ia  sterowanego p rocesu , a także 
do kom unikow ania s ię  op era to ra  p rocesu  te ch 
nologicznego z m aszyną  cy fro w ą , k iedy n iep rzy 
datne są tra d ycy jn e  u rządzen ia  p e ry fe ry jn e .N a  
p rz yk ład  w h a li hutn iczej n ie  m ożna in sta low ać 
m onitorów, a trzeba  posłużyć się  w yśw ie t la ją 
cym i tab lic am i tran sp a ren to w ym i, podobnym i 
do używ anych na zawodach sportow ych . In te re 
su jące  bow iem  o p era to ra  dane m uszą być w i
doczne z ca łe j ha li, by o p era to r n ie  by ł z w ią 
zany z jednym  m ie jscem .

Instytu t będzie za jm ow ał s ię  p rzede  w sz ys t
k im  op racow yw an iem  in s ta la c ji p ilo to w ych  dla 
p ie rw szeg o  system u.

B iu ro  pro jek tow e natom iast będzie r e a l iz o 
wać ko le jne  zam ów ien ia  na dany system . Z w e 
ry fiko w an a  w cz a s ie  próbnej eksp lo atac ji 
system u p ilotowego dokum entacja będzie sz ła  
do b iu ra . Tu będzie ona dostosowywana do kon
k re tn ych  w arunków  zam aw ia jącego . W a r to  pod
k re ś l ić ,  że nasze b iu ro  je s t  w stan ie  n ie  tylko 
op racow yw ać dokum entację system u, le cz  tak 
że p ro jek tow ać  potrzebne budynki i  in s ta la c je . 
1/4 p raco w n ików  b iu ra  to s p e c ja liś c i budow la 
n i.

Z ak ład  D ośw iadcza lny m a t rz y  zadania; w y 
konyw anie m odeli d la in s ty tu tu , w ykonyw anie 
prototypów  urządzeń  do p ro d u k c ji o raz  najważ
n ie jsz e  - op racow an ie  techno log ii w y tw arzan ia  
dla konkretnego w yrobu . Z ak ład  m a dać odpo
w iedź na pytan ie ; jak  od m odelu do jść do w y ro 
bu, k tó ry  da s ię  p o w ie lać  se ry jn ie . Tu m a pow
staw ać op rzyrządow ana lin ia  technologiczna, 
sprawdzona p rzez  s e r ię  prototypow o-inform a- 
cyjną .

N asze b iu ro  g enera lnych  dostaw  hędz ie  o fe 
ro w ać  odbiorcom  sys tem y  autom atyk i w raz  z 
p ro jek ta m i nowych pom ieszczeń  lub m o d ern i
z a c ji s ta rych . Jeg o  dz ia ła ln ość  obejm ie  także 
sp rzedaż op rogram ow an ia , se rw is , p o rad n i
ctwo fachowe, w ydaw anie podręczn ików  i ob
sługę k lien ta . J e s t  to jedyna jednostka o rg a n i
zacyjna , k tó rą  p lanu jem y ro z sz e rz yć .
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P e łn i P an  funkcję d y rek to ra  Centrum  1 fun 
ke ję  dyrek to ra  Instytutu System ów  S te ro w an ia  
k tó rym  k ie ro w a ł P a n  dotychczas. Co zm ien ia  
s ię  w in s ty tu c ie  z ch w ilą  p rz e jś c ia  do Centrum?

- Instytu t, b y ł uprzednio f i l ią  IM M  w W a rśz a  
w ie . Z  te j r a c j i  m ia ł pew ien ok reś lony p ro fil: 
60% d z ia ła ln o śc i stanow iło  op racow yw an ie  no
wych k o n stru kc ji i op rog ram ow an ia , 2 0%, to 
autom atyka, k tó ra  - jak  było  w iadom o - m ia ła  
być z czasem  główną naszą dziedziną. O bec
n ie  80% to autom atyka, a 2 0 %  to nowe konstruk
c je  i op rogram ow an ie. Do Centrum  wchodzim y 
bogaci w dośw iadczen ia zdobyte p rz y  o p raco 
wywaniu m. in. system u m onito rów  dla JS E M C , 
rodz iny ka lku la to ró w  program ow anych , zm ien- 
no-przecinkow ych  M E R A  200, o raz  w ie lu  p a 
k ie tów  p rog ram ów  użytkowych.

W  In s ty tu c ie  pow sta ją  nowe Z ak ład y ; Z a k 
ład  System ów  G ó rn iczych , Hu tn iczych  , T r a n s 
portow ych , A u to m atyzac ji P ro d u k c ji E le k t ro 
m aszynow ej.

- Z  Pan a  w ypow iedzi w yn ika, że w Centrum  
dużą ro lę  odgryw ać będzie nauka. Ja k ie  zw iąz 
k i m a C entrum  z p lacó w kam i naukowym i z a j
m u ją cym i s ię  podobną p rob lem atyką?

- N asze  po w iązan ia  z u cz e ln ia m i i  p la có w ka 
m i naukowym i P o ls k i Po łudn iow ej są  bardzo 
ś c is łe .  P rz e d e  w szys tk im  stąd cze rp iem y 
k a d ry . Na P o lite ch n ic e  Ś lą sk ie j is tn ie je  je d y 
ny w P o ls c e  W yd z ia ł A u tom atyk i P rzem ys łow ej. 
W sp ó ln ie  z n im , a także z Zak ładem  System ów  
Au tom atyk i Kom p leksow ej P A N  w G liw ica ch , 
k ie ro w an ym  p rzez  pro f. S. W ęg rzyn a  podejm u
je m y  re a liz a c ję  n iek tó rych  p rob lem ów . M am y 
też s iln e  zw iązk i z A G H  w K rak o w ie , z k tó rą  
w sp ó łp racu jem y nad ro zw iązyw an iem  p ro b le 
m ów  m odelow ania m atem atycznego p rocesów  
techno log icznych , np. ; m odel dużego p ieca , 
transportu  cz y  górotworu. B a rd z o  dobrze też 
układa s ię  w spó łp raca  z inn ym i u cze ln iam i 
P o ls k i Po łu d n iow e j, szczegó ln ie  z P o lite c h n i
ką  W ro c ła w sk ą .

Ponadto m iędzy C en trum  a u cz e ln iam i i s t 
n ie ją  zw iązk i p e rsona lne . W ięk sz o ść  naszych  
sam odz ie lnych  p racow n ików  naukowo-badaw
czych  n ie  p rz e rw a ła  d z ia ła ln o śc i dydaktycznej 
i  nadal p row adz i p ra ce  z m łodzieżą.

- Z  nakreślonego  obrazu w idać, że Centrum  
dysponuje k ad rą  doskonałych  fachowców.

- Lu d z ie  p ra cu ją c y  dz iś w Centrum  i  tw o rz ą 
cy  p rz ysz ło ść  au tom atyk i na Ś ląsku  zdobyw ali 
sw oje dośw iadczen ie  w  różnych  specjalnościach 
Do nasze j b ranży p rz y s z li,  gdy pow staw ała
tu p ie rw sz a  p laców ka Z jednoczen ia  to
je s t  g łównie w la tach  1970-72. Znaczna w ięk 
szość m a dużą p rak tykę  u użytkowników , k tó 
ry m  chcem y obecn ie  o fe row ać system y. S t a r 
tu jem y w ięc  z dośw iadczen iem  w dziedzin ie  
au tom atyk i, ja k ie  nagrom adziło  p o lsk ie  górn ic 
two, hutnictwo czy ko le jn ictw o . D la  i lu s t r a c j i  
podam, że p rz y s z li do nas ludzie , k tó rych  
dz ie łem  je s t  p ie rw sz a  zautom atyzowana kopal 
n ia JA N ,  a także zautom atyzowane śc ian y , jak  
B E S T A ,  A S I, p ra cu ją ce  w innych  kopaln iach . 
T a k ie  pow iązan ie  z użytkow nik iem  je s t  gwaran 
c ją  dobrej w spó łp racy  z odb io rcam i.

W Centrum  p ra cu ją  p rz ed staw ic i e le ró ż 
nych sp ec ja ln o śc i; e lek tro n icy , m echan icy 
/autom atyka to w dużej m ie rz e  m echanika/, 
górn icy , hutn icy, transpo rtow cy , m atem atycy.
I chociaż sam o Centrum  je s t  m łode, to tw orzą  
ie flu dz ie  dośw iadczen i i  zna jący ro zw iąz yw a 
ne p rob lem y.

- P a n ie  D yrek to rze , pow iedz ia ł nam P a n  w ie 
le  o Centrum  i p ra cu ją cych  w n im  ludziach , a 
co pow ie Pan  o sob ie? P e łn i Pan  w ie le  pow aż
nych funkcji, a m im o to jak  s łysz a łan  - znaj
duje czas na up raw ian ie  czys te j nauki.

- Tak  s ię  sk łada, że to co rob ię , jesi. jedno
cześn ie  m oim  hobby zawodowym . Pas jo n u je  
m nie o rgan izow anie nauki, a le  rów n ież  sam e 
badania, a szczegó ln ie  - m atem atyczne pod
staw y ste row an ia . Jednakże , gdyby kazano m i 
w yb rać  m iędzy p ra cą  o rgan iza to ra  nauki a 
p ra cą  naukowca, w yb ra łbym  tę p ierw szą.Szcze- 
gólnie lub ię  o rgan izow ać coś od nowa.

P r a c ę  zaczynałem  od asysten ta  na P o li te c h 
n ice  W ro c ła w s k ie j, k tó re j jes tem  absolwentem . 
Stud iow ałem  ponadto w In s ty tu c ie  E le k tro te c h 
n icznym  im . Baum ana w M oskw ie , a także w 
W yższe j Szko le  Nauk Spo łecznych K C  P Z P R ,  
gdzie sp ec ja lizo w a łem  s ię  w za k re s ie  ekonom i
k i p rzem ys łu .

P rz e z  dość długi ok res  p raco w a łem  w r e s o r 
c ie  łą czn o śc i, za jm u jąc s ię  au tom atyzacją  
u rządzeń  m iędzym iastow ych  we W ro c ła w iu , 
W a rsz a w ie  i K a tow icach . W  la tach  sz eśćd z ie 
s ią tych  p rzeszed łem  do Głównego Instytutu G ór
n ictw a  na stanow isko głównego e lek tron ika , 
skąd p rzyszed łem  do Z jednoczen ia  \Merav
- Co P an  uważa za swój n a jw iększy  su kces?
- B ę d ąc  op tym is tą  uważam , że m ój n a jw ięk 
szy sukces je s t  je sz cz e  p rzede  mną. M oże b ę 
dzie nim  po staw ien ie  Centrum  na poziom ie 
św iatow ej f irm y  system ow ej. C hociaż  tu mam 
też sw oje na jw iększe  niepowodzenie - od 5 la t 
bow iem  n ie  m ogę z rea lizo w ać  in w e s ty c ji d a ją 
ce j C en trum  tak n iezbędną nowoczesną bazę.
Z e  sp raw  dotąd z rea lizo w an ych  n a jw ięce j s a 
ty s fa k c ji da ła  m i budowa katow ick iego  w ęzła  
te lekom un ikacy jnego .
- Je s t  P a n  podwójnym  dy rek to rem , prow adzi 
P a n  z a ję c ia  dydaktyczne z m łodzieżą, je s t  
P a n  zaangażowany w dz ia ła ln ość  po lityczną, 
p ra cu je  Pan  też naukowo; czy w tej powodzi 
obowiązków pozosta je  je sz cz e  czas na w łasne 
hobby?
- P r z y  dobrej o rg a n iz a c ji, tak. A  m oim  poza 
zawodowym  hobby je s t  sport, k tó rym  za jm u ję  
s ię  n ie  jako  k ib ic . Po za  szybow nictw em  i że 
g la rs tw em  u p raw ia łem  w szys tk ie  d yscyp lin y  
sportow e. O becn ie  zaś pasjonu ję  s ię  p ływ a  - 
n iem , w sp inaczką  w ysokogórską, no i m odnym 
dziś ten isem .
- M y ś lę , że n a jw iększym  P a n a  sukcesem  je s t  
w łaśn ie  um ie ję tno ść  łą cz e n ia  w szys tk ich  funk
c j i ,  za jęć, p ra c  i p rz y jem n o śc i. Ż ycz ę  więc,.. 
aby nadal u m ia ł P an  tak p re cy z y jn ie  d z ie lić  
swój czas na te ro z licz n e  za ję c ia  i  os iągnął 
swój n a jw iększy  sukces w o rg a n iz a c ji C en trum .

R o z m a w ia ła  E w a  M ańk iew icz-Cudnv



Zastosowania

mgr inż. ADAM URBANEK 
Ośrodek Badawczo-Rozwojowy 
Komputerowych Systemów 
Automatyki i Pomiarów "Mera-Elwro"

KOMPUTEROWE SYSTEMY TELEPRZETWARZANIA 

W OPARCIU O MASZYNY CYFROWE SERII ODRA 1300

R ea liz a c ja  kom puterowych system ów te le  - 
p rze tw arzan ia  wym aga rozbudowy dwóch zasad
n iczych  działów um oż liw ia jących  tworzenie w ie
lodostępnych s ie c i kom puterowych,tj. : maszyn 
cyfrow ych  dostosowanych do obsługi tra n sm is ji 
danych oraz nowoczesnych łączy telekom unika
cyjnych , opartych głównie o autom atyczne cen 
tra le  w ybierakow e dla l in i i  te lefonicznych i te 
leg ra ficznych , w raz z w ydzielonym i łączam i 
kom unikacyjnym i, dla tran sm is ji danych.

Is to tnym  czynnikiem  stym ulu jącym  tw o rze 
nie w ielodostępnych system ów  te leprzetw arza- 
nia jes t fakt. ż w kraju  zainstalowanych jes t 
k ilkase t m aszyn cyfrow ych  s e r i i O D RA  1300, 
przeznaczonych głównie dla procesów  przetw a
rzan ia  in fo rm ac ji, lecz nie posiadających  do
tąd m ożliw ości w spó łpracy z od leg łym i punk
tam i abonenckim i. W yposażenie wybranych 
zestawów kom puterowych w spec ja lis tyczn y  
sp rzęt techniczny i program ow y dla teleprze- 
tw arzan ia  tworzy/ m ożliwość re a liz a c ji p ro s 
tych tzw. "n ie in te ligen tnych " s ie c i kom putero
wych. Nastąpi decen tra lizac ja  procesów  zb ie 
ran ia . p rzetw arzan ia  i edyc ji danych. Rów no
cześn ie  koszty in s ta la c ji tak ich  system ów tele- - 
przetw arzan ia  będą najn iższe, jako że bazują 
na is tn ie jących  m aszynach cyfrow ych  s e r ii 
O D R A  1300 w ykorzystu jąc ogólnodostępne łą 
cza telekom unikacyjne.

R ea liz ac ja  in form atycznej s ie c i kom putero 
wej, tzw. in te ligen tne j, wym aga in s ta la c ji no
wych szybkich łączy tran sm isy jn ych  o podwyż
szonej n iezawodności, przeznaczonych do w y 
łącznego użytkow-ania dla tra n sm is ji danych 
oraz specja listycznego  sprzętu m inikom pute
rowego ukierunkowanego dla potrzeb te łeprze- 
Iw arzan ia , .M inikom putery w ystępują jako:

w ęzły spełn ia jące  funkcję ad resac ji i r e 
tra n sm is ji pakietów in fo rm acyjnych  poprzez

szybkie wydzielone łącza  te lekom unikacy jna:
koncentratory in fo rm ac ji jako jednostki bufo

rowe m iędzy łączam i kom utowanym i o m alej 
szybkości p rzesy łan ia  a szybkim i łączam i w y 
dz ie lonym i dla potrzeb tra n sm is ji danych:
- p ro ceso ry  czołowe um oż liw ia jące  dołączenie 
do wydzielonej s iec i kom puterowej dużych m a 
szyn cyfrow ych  spe łn ia jących  w łaśc iw e  funkcje 
p rzetw arzan ia , grom adzenia i edycji danych:
- te rm in a le  inteligentne jako  podstaw-owa koń
cówka użytkow-nika w spółpracującego w sys te 
m ie  poprzez s ieć  kom puterową z innym użytkow
nik iem  lub system em  kom puterowym  w celu 
rozw iązan ia  żądanego problem u.

Je s t  oczyw iste, że re a liz a c ja  tak ie j s ie c i 
kom puterowej wymaga znacznych nakładów' f i 
nansowych, rozbudowy bazy sprzętu m in ikom 
puterowego oraz k ilku letn iego wspólnego w y s i ł
ku w ielu za in teresow anych  ośrodków in fo rm a
tyki.

Is tn ie ją ce  aktualn ie  m ożliw ości techniczne i 
program ow e m aszyn cyfrow ych  O D RA  1300 po
zw ala ją  jedyn ie  na tw orzen ie  p rostych  wielodos
tępnych system ów  kom puterowych, bazujących 
głównie na łączach  te lekom unikacyjnych  t e l e f o 
nicznych i te legraficznych, o m ałe j szybkości 
p rzesy łan ia  in fo rm ac ji.

Celem  n in iejszego opracowania je s t  pr. «-ka
zanie in fo rm a c ji w zak res ie  is tn ie jących  iunkrj: 
i m oż liw ości technicznych sprzętu i narzędzi 
program ow ych  dla tw orzen ia prostych , w ie lo 
dostępnych system ów te lep rzetw arzan ia  na b a 
zie m aszyn cyfrow ych  s e r i i  O DRA 1300. Z a k 
re s  opracowania obejm uje w yłączn ie  zastosowa
nie sprzętu te lep rze tw arzan ia  produkcji k ra jo 
wej lub k ra jów  so cja lis tycznych , w oparciu  o 
komutowane . dzierżaw ione lub trw a łe  łącza te 
leg ra ficzn e  i te lefoniczne. O pracow anie nie 
obejm uje koncepcji tw orzenia inteligentnych 
s ie c i kom puterowych.
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*' Zastosow an ie  te le p rzetw arzan ia

Duża zdolność ob liczen iow a kom puterów  S i r i i  

O D R A  1300, w ie lok ro tn ie  n ie  w ykorzystana  w 
p rak ty ce  p rzez  użytkowników  w p ro cesach  prze
tw a rzan ia  danych powoduje ro snące  z a in te re 
sowanie  użytkowników  i p ro jektantów  s y s te 
m ów in fo rm atyczn ych  m o ż liw o śc iam i tele- 
p rz e tw a rz a n ia  o raz  oprogram ow an iem  sy s te 
m ów w yk o rzys tu jącym  te m o ż liw o śc i. D ostęp 
ny sp rzę t te lep rz e tw arz an ia  p rodukcji k r a 
jow e j o raz  firm o w e  oprogram ow an ie  podsta 
wowe dla system ów  te lep rze tw arzan ia , oferowa- 
ne p rzez  producenta kom puterów  s e r i i  O D RA  
1300, m oże zaspokoić w c h w ili obecnej w ięk 
szość po trzeb  użytkow nika w z ak res ie  zdalnego 
dostenu do in fo rm a c ji zb ierane j i  p rz e tw a rz a 
nej za pom ocą kom putera. Z w ięk sz a ją ca  się  
różnorodność sprzętu p e ry fe ry jn eg o  o raz  jego 
dostępność na rynku k ra jow ym  powoduje, że 
budowa tak ich  system ów  sta je  s ię  techn iczn ie  
m o ż liw a  na bazie  k ra jo w ych  urządzeń.

System  te lep rz e tw arz an ia  zw iększa m o ż li - 
w ość w yk o rzys tan ia  jednostk i cen tra ln e j po 
p rz e z  jednoczesny lub p ra w ie  jednoczesny dos
tęp w iększe j lic z b ie  użytkow ników  poza m ie js 
cem  in s ta la c ji kom putera. U rząd zen ia  końcowe, 
k tó ry ch  lo k a liz a c ja  fizyczna  p rz e k ra cz a  od leg 
ło ś ć  30 m ■ od jednostek cen tra ln ych  s e r i i  
O D R A  1300, w ym aga ją  innych standardów  tech 
n icznych  n iż S T A N D A R D  IN T E R F E JS 'O D R A  
1300 jak  ró w n ież  odrębnej obsług i p rog ram o  - 
w ej poprzez p ro g ram y  s te ru ją ce  p ra cą  kompu - 
te ra . W  sys tem ie  te lep rz e tw arz an ia  p ra ca  z 
podz ia łem  czasu kontro low ana je s t  bądź przez  
p ro g ra m  s te ru ją c y  / E G Z E K U T O R / , badź p rzez  
system  o p eracy jn y  /np. G E O R G E / . K o n w e rsa 
c ja  cz ło w ieka  z kom puterem  zapewniona je s t  w 
konw encjona lnych  językach  p rz e tw a rz an ia  lub 
sp ec ja lizo w an ych  jeżykach  konw ersacyjnycH  
jak  J E A N ,  B A S IC . FO R C O N .

Podstaw ow e funkcje , ja k ie  spełn ia  system  
te lep rz e tw arz an ia , zgrupowane są  w cz te ry  k la 
sy  tem atyczne, p rz y  czym  w za leżności od zas
tosow an ia  każda z n ich  m oże w ystępow ać n ieza
leżn ie .

G rom adzen ie  danych i p rzy jm o w an ie  in fo rm a 
c j i  z od leg łych  oddz ia łów , b iu r, m agazynów i 
punktów kon tro lnych  do cen tra lnego  ośrodka in 
fo rm acy jn eg o  ce lem  a k tu a liz a c ji bazy danych. 
P ro c e s  ten je s t  podstawowym  e lem entem  w w ie  
lu  p rob lem ach . D o tyczy on rów n ież ko n tro li 
stanów  m agazynowych, zapasów, p lanow ania 
k ró tkoterm inow ego , k o n tro li ruchu, itp. W e r y 
f ik a c ja  po p raw nośc i w prow adzan ia danych je s t  
k ilkustopn iow a i obejm uje zarówno p roste  m e 
tody techn iczne j  ak rów n ież  p rog ram ow e, za
pew n ia jąc  popraw ność w prow adzanych in fo rm a 
c j i  w cz a s ie  rz e cz yw is tym .

D ystryb u c ja  danych i p rz e s y ła n ie  in fo rm a c ji 
do od leg łych  oddziałów  ad m in is tra cy jn ych  c e 
lem  ich  w yko rzystan ia . System  te le p rz e tw a rz a  
n ia  u m o ż liw ia  p rz ysp ie sz en ie  p rocesu  dystrybu

| fcji danych w ynikow ych po uprzednim  p rzetw o 
rzen iu  według a lgorytm ów  prog ram ow ych  u ż y t
kownika. Dane w ynikowe generowane są central- 

i n ie  w ośrodku ob liczen iow ym  na podstaw ie zak
tualizow anej bazy danych, w ustalonych  cyk lach  
czasow ych  / godzinowe, zm ianowe, dobowe, de
kadowe/. W yd ru k i rea lizo w ane  są u w ybranych  
użytkow ników  system u lub na żądanie użytkow 
nika po uprzednim  podaniu id en tyfika to ra  / ja w 
nego/ i h as ła  /tajnego/ o raz  sprawdzeniu zez 
w o len ia  na ko rzystan ie  z zasobów bazy danych. 
R e je s tra c ją “, ew idencją , zezwalaniem  i s k re ś 
lan iem  użytkow ników  o raz  uaktua ln ian iem  in 
fo rm a c ji o dostępności e lem entów  bazy danych 
za jm u je  s ię  zaufany op era to r system u za pom o
cą  spec ja lnych  p rog ram ów  wykonyw anych w 
tryb ie  wsadowym .

A k tu a liz ac ja  zbiorów  i p rzeg lądan ie  zaktuali- 
zowanych zb iorów  na b ieżąco. P ro c e s  ten umcż 
liw ia  użytkownikom  zdalnym  szybki dostęp do 
ak tu a ln ych  in fo rm a c ji w banku danych poprzez 
s ieć  te lekom unikacyjną . Dostęp do z a k tu a liz o 
wanej na b ieżąco  bazy danych je s t  podstawowym 
ce lem  system u te lep rz e tw arz an ia  i stanow i n ie 
zw yk le  w ydajny system  szybkie j odpowiedzi w 
bezpośrednim  try b ie  p ra c y  /O N  L IN E / ,

In fo rm ow an ie  k ie ro w n ic tw a  o przeb iegu kontro
lowanego p rocesu  zb ie ran ia  i p rz e tw a rz an ia  in 
fo rm a c ji o raz  generow anie raportów  o zagrożę 
n iach  lub a w a r ia ch  w ym agających  n a tych m ias 
towej decyz ji k ie ro w n ic tw a  obiektu. Fu n kc ję  
tę sp e łn ia ją  system y zarządzan ia  w yk o rzys tu 
ją ce  cen tra ln ą  bazę danych o raz  wstęp do n ie j 
zw yk le  za pom ocą m onitorów  ekranow ych  w 
konw ersacy jnym  tryb ie  p ra cy .

R y s . 1. S tru k tu ra  system u te le p rz e tw arz an ia  w o parc iu  
o E M C  O D R A  1300
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2. P rz yk ład o w a  stru k tu ra  system u 
te lep rze tw arzan ia

Kom ponenty techn iczne i p rog ram ow e s e r i i  
O D RA  1300 u m o ż liw ia ją  budowę system u te le 
p rz e tw a rz a n ia  o stru k tu rze  h ie ra rch icz n e j, co 
daje dużą w ar ian to w o ść  k o n fig u rac ji system u 
z uw zględn ien iem  n ie rów nom iernego  o b c iąże 

n i a  poszczególnych obszarów  ob ję tych  p ro ce  - 
sem p rze tw arzan ia . W yd a je  się , że budowa 
dwustopniowej s tru k tu ry  te lep rz e tw arz an ia  w 
oparc iu  o m aszyny cy fro w e  s e r i i  O D R A  1300 
wspom aganej k ra jo w ym i zestaw am i m in ik o m 
pu terow ym i w try b ie  p ra cy  O N  L IN E  je s t  w y 

s ta rcz a ją ca  do ro zw iązan ia  podstaw ow ych funlc^ 
c ji te lep rze tw arzan ia  w naj b liż sz ych  la tach  
dla w ie lu  po tenc ja lnych  użytkowników  system u.

3. E lem e n ty  te lep rze tw arzan ia  s e r i i  
. O D RA  1300

Dostępny system  te lep rze tw arzan ia  w ykorzy
stu je  is tn ie ją ce  kom utowane łą cza  kom unika
cy jn e  te le fon iczne lub te leg ra ficzn e  zw iązane 
z jednostką cen tra ln ą  bądź u rządzen iem  p e ry 
fe ry jn y m  poprzez specja lne  urządzen ia  dla 
t ra n s m is ji danych. N a jp ro s tsze  fo rm y is tn ie 
ją c y ch  po łączeń te lekom u n ikacy jnych  dla potrzd> 
tra n s m is ji danych z u rząd zen iam i kom puterowy
m i s e r i i  O D R A  1300 przedstaw iono  na ry s . 2 i 
3.

W yposażen ie  techn iczne sprzętu  te lekom u n i
kacyjnego obejm uje dw ie grupy sp rzętow e; łą 
cza  te lekom un ikacy jne  o raz  u rządzen ia  p r z e s 
ła n ia  danych.

r

R y s . 2. F o rm y  te le p rz e tw a rz an ia  s e r i i  O D R A  1300

K la s ycz n ą  s tru k tu rę  te le p rz e tw arz an ia  p rz e d 
staw iono na ry s . 1. In fo rm a c je  źród łow e nada
wane ze zdalnych  te rm in a li poprzez kom utow a
ne lin ie  te lekom un ikacy jne  o m a ły ch  szybkoś
c ia ch  p rz e sy ła n ia  są podstaw ą do a k tu a liz a c ji 
karto tek  i  zb io rów  wr lo ka ln ych  bazach danych. 
In fo rm ac je  te po p rzetw orzen iu  i p rzep row adze 
niu s tan d a ryzac ji o raz  s e le k c ji w re jonow ych  
lub okręgow ych bankach danych dostępne są 
zw rotn ie  dla operatywnego ste row an ia  odcinko
wego. N a tom iast w yselekcjonow ane p rz e k ro jo 
we in fo rm ac je  i  m eldunki p rzekazyw ane  są  do 
cen tra ln e j bazy danych, gdzie is tn ie je  p o trz e 
ba b ieżące j kon tro li i podejm ow ania decyz ji 
s tra teg iczn ych  do tyczących  kontro lowanego 
p rocesu  lub s ta tys tyk i danych. P r z y ję t a  s tru k 
tu ra  in fo rm acy jn a  system u w raz  z ew entua lny
m i m o d yfik ac jam i je s t  w ys ta rc z a ją c a  do pode j
m ow ania operatyw nych  decyz ji ekspo ioatacyj-  
nych system u, jak  rów n ież zapewnia w ła śc iw ą  
kontro lę  przeb iegu  p ra c .

3. 1. Ł ą c z a  te lekom un ikacy jne  rea lizo w an e  są 
poprzez;

- kom utowane lin ie  te le g ra f ic z n e / L T G / ,
- kom utowane lin ie  te le fon iczne  / L .T F/ ,
- dz ierżaw io ne  lin ie  te le fon iczne / L T F / ,
- lokalne , s ta łe  l in ie  kablowe / L T S / .

W yb ra n ie  rodzaju  łą cz a  uzależn ione je s t  od 
i lo ś c i p rz esy łan y ch  in fo rm a c ji, cz ęs to tliw o śc i 
p rz e sy łan y ch  in fo rm a c ji o raz  u rządzen ia  koń
cowego w spó łp racu jącego  z system em . P rz e -  
sy ła r ie  in fo rm a c ji na duże od leg ło śc i odbywa 
s ię  p rzez  k ra jo w ą  kom utowaną lub d z ie rż a w io 
ną s ie ć  te le g ra fic z n ą  i te le fon iczną . P r z e s y ła 
n ie  in fo rm a c ji na m a łe  od leg ło śc i rea lizo w ane  
je s t  poprzez natu ra lne  lin ie  kablowe ro zp ro w a 
dzone indyw idualn ie , w ed ług  po trzeb  użytkowmi- 
ka, w ob ręb ie  kontro lowanego obiektu. L in ie  
te lekom u n ikacy jne  zakończone są urządzen iam i 
n adaw czo-odb io rczym i w chodzącym i w sk ład  
łą cz a  te lekom unikacyjnego .
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R y s . 3, Rodza je  łą cz y  te leko m u n ikacy jnych  dla potrzeb  in fo rm atyk i

O becnie  dostępne są  następu jące  typy u rz ą  - 
dzeń nadaw czo-odb io rczych  p ro d u kc ji k ra jo w e j 
dla po trzeb  te lep rze tw arzan ia :
- modem te le fo n icz n y : M O D E M  200, M O D E M  
600/1200, M O D E M  1200/2400 ,
- p rz e tw o rn ik  te le g ra ficz n y : U P S T G ,
- p rz e tw o rn ik  o n isk im  poz iom ie  sygnałów : 
U P S N P /A K P - 4 8 0 0 /  dla natu ra ln ych  to ró w .

U rząd zen ia  nadaw czo-odb iorcze typu M O D EM  
lub U P S T G  m ogą w spó łp raco w ać z lin ią  kom u
n ik acy jn ą  kom utowaną lub dz ierżaw ioną o dowol
nej d ługości, na tom iast typu U P S N P  
/AKP-4800/ w y łączn ie  z n atu ra lnym  to rem  te le 
fon icznym  na od leg łość n ie  w iększą  niż ok. 20  
km. L in ie  te lekom u n ikacy jne  łą czn ie  z urządze
n iam i nadaw czo-odb io rczym i są  "p rz e z ro c z y s 
te "  dla t r a n s m is ji danych i n ie  dostrzegane 
p rzez  op rogram ow an ie.

3. 2. U rząd zen ia  p rz e s y ła n ia  danych typu U P D  
przeznaczone są  do w spó łp racy- łączy te lekom u 
n ik acy jn ych  z u rząd zen iam i kom puterow ym i 
s e r i i  O D R A  1300, tj. z jednostką cen tra ln ą , 
u rz ą d z en iem  końcowym  lub  jednostką s te ru ją 
cą  p rz y  w iększe j i lo ś c i łą cz y  te le k o m u n ik a cy j
nych. U rząd zen ia  p rz e s y ła n ia  danych re a liz u 
ją  funkcję  zam iany in fo rm a c ji szeregow ej na 
ró w n o leg łą  i odw rotn ie  o raz  wyposażone są w 
p ro s te  uk łady k o n tro li pop raw ności p rz e s y ła 
n ia  in fo rm a c ji.

O becn ie  dostępne są następu jące  urządzen ia  
p rz e s y ła n ia  danych: typu un ip leksorow ego 
/ ry s . 4/ i m u ltip lekso row ego  / ry s . 5/:
• U P D  305-70/3 je s t  u rządzen iem  w sp ó łp racu 

ją cym  z jednej s trony  z łą czem  te leg ra ficzn ym .

z d rug ie j zaś z kanałem  znakowym  m c s e r i i  
O D R A  1300. U rząd zen ie  p rzystosow ane  je s t 
do p ra cy  w 5-bitowym  kodzie te leg ra ficzn ym  
M-2 z da lekop isam i T-100 i T-63.

• U P D  305-8/3je s t u rządzen iem  w sp ó łp racu 
ją cym  z jednej s tro n y  z łą czem  te legraficznym , 
z d rug ie j - z podkanałem  m u ltip lekso row ym  
M P X  325. U rząd zen ie  p rzystosow ane  je s t  do 
p ra cy  w 5-bitowym  kodzie te leg ra ficzn ym  M-2 
z da lekop isam i T-100 i T-63.

• U P D  305-70/5 je s t  u rządzen iem  w spó łpracu
ją cym  z jednej s trony z łą czem  te le fon icznym  
poprzez styk  S2, z d rug ie j - z kanałem  znako
w ym  m c s e r i i  O D R A  1300. U rząd zen ie  p r z y 
stosowane je s t  do p ra cy  w 7-bitowym  kodzie 
zew nętrznym  ISO  z k law ia tu ro w ą  d ru karką  zna
kową D7.M 180 K S R E .

• U P D  305-8/5 je s t  u rządzen iem  w spó łp racu 
ją c y m  z jednej s trony z łączem  te le fon icznym  
poprzez styk  S2, z d rug ie j - z podkanałem  mul
tip lekso ro w ym  M P X  325 . ! U rząd zen ie  p rz y 
stosowane je s t  do p ra c y  w 7-bitowym  kodzie 
zew nętrznym  ISO  z k law ia tu ro w ą  d ru k arką  zna
kową D Z M  180 K S R E .

W ym ien io n e  u rząd zen ia  p ra cu ją  a syn ch ro n i
czn ie  z lin ia m i te lekom u n ikacy jn ym i o m a łe j 
szybkośc i p rz e sy łan ia , tj. :

- 50 bodów /m ax 150 bodów/ w lin ia c h  te leg ra 
ficznych ,
- 600 bitów  /m ax 1200  b itów /s/ w lin ia ch  te le 
fonicznych.

D la  uzyskan ia  w iększych  szybkośc i p rz e s y 
łan ia  in fo rm a c ji stosowane są inne typy urzą-
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również przystosow ane je s t do dwukierunkowej 
synchron icznej wym iany in fo rm ac ji.

3. 3. Jednostk i s te ru jące  pośredn iczą w p rz e 
sy łan iu  in fo rm ac ji m iędzy jednostką cen tra lną  
a w ielom a łą czam i te lekom unikacyjnym i lub 
w ielom a loka lnym i u rządzen iam i końcowym i. 
Jed nostk i s te ru jące , wyposażone w układy au 
tom atycznego w yb ieran ia  i przeszuk iw an ia  
zg łasza jących  s ię  l in ii  lub urządzeń końcowych, 
um oż liw ia ją  jednoczesną tra n sm is ję  pojedyn - 
czych znaków lub grupy znaków poprzez jeden 
kanał m aszyny cyfrow ej.

© M P X  325 - m ultip leksorow a jednostka
ste ru jąca  przeznaczona do sterow ania w ielom a 
łączam i kom unikacyjnym i poprzez jeden kanał 
m u ltip lekso row y mc s e r i i  O D RA  1300. Zezw a 
la  on na jednoczesne dołączenie 20 lub 40 łą 
czy kom unikacyjnych, w zależności od wykona
nia m u ltip lekse ra . W  zależności od zastosow a

nego łącza  telekom unikacyjnego w m ultiplekso- 
rze  zachodzi konw ers ja  kodów 5/6 lub 7/6, tj. 
na kod wewnętrzny jednostk i cen tra lne j i od - 
w rotn ie. R ącza  te lekom unikacyjne, dołączone 
do M P X  325 poprzez odpowiednie urządzę - 
nia p rzesy łan ia  danych, przedstaw ione są na 
ry s . 5. tj. :

- U P O  305-8/3 dla łączy  te leg ra ficzn ych  i da
lekopisów  5-bitowych T-100 i T-63,
- U P D  305-8/5 dla łączy  te lefon icznych i t e r 
m in a li końcowych 7-bitowych D Z M  180 K S R E ,

- U P D  305-10/1 dla łączy te le fon icznych przez
naczonych do p ra cy  synchron icznej ze zda lny
m i stac jam i wsadowym i, m in ikom puteram i 
o raz innym i m aszynam i cy fro w ym i s e r i i  O D RA  
1300.

© TSG 7801 - jednostka ste ru jąca  p rzeznaczo 
na do równoczesnego sterow an ia  w ie lom a m oni
to ram i ekranow ym i V T  340-0 poprzez sp e c ja l
ne lokalne lin ie  kablowe na odległość nie w ię k 
szą niż 600 m. Ze względu na m ałe szybkoś
c i p rzesy łan ia  in fo rm ac ji m iędzy JS G  7801 a 
V T  340-0 p raktyczna ilo ść  l in i i  ograniczona 
je s t  do 8 m onitorów  ekranowych. Jednostka 
s te ru jąca  tw orzy po łączen ie  wybranego lub z a 
adresowanego m onitora na pełny czas transm i
s ji, tj. do całkow itego zakończenia p rz e s y ła 
n ia  in fo rm ac ji. W yszuk iw an ie  m onitorów  e k ra 
nowych zg łasza jących  s ię  do w spó łp racy doko
nywane je s t p rzez jednostkę s te ru jącą  w spo - 
sób autom atyczny.

© JS G  7802 - jednostka ste ru jąca  p rzeznaczo 
na do w spó łpracy z m on itoram i ekranowym i 
M E R A  7811 na od leg łość nie w iększą r.iż 600 
m. Z e  względu na w yższą szybkość p rz e s y ła 
n ia  in fo rm ac ji m iędzy TSG 7802 a M E R A  7911 
praktyczna ilo ść  m onitorów  ekranowych może 
osiągać w artość  m aksym alną, tj. 16 lin ii.

M on ito ry  ekranowe M E R A  7911 mogą być 
wyposażone opcjonaln ie w urządzenia trw a łe j 
kopii dające obraz ekranu na pap ierze , na ba
zie D Z M  180.

Poza przedstaw ionym i k ra jo w ym i jednostka
m i s te ru ją cym i dla potrzeb te lep rzetw arzan ia  
is tn ie je  w  dalszym  ciągu m ożliw ość rozbudo
wy bazy technicznej mc s e r i i  O DRA 1300 w 
oparc iu  o o ryg ina lny sp rzęt te leprzetw arzsn ia  
f irm y  IC I. ,  a w szczegó lności:

- urządzen ia skanerowe IC L  7920 lub IC L  7930,
- p ro ceso ry  kom unikacyjne IC L  7901 lub 
IC L  7903,
- zdalne stac je  abonenckie IC L  7020 lub 
IC L  7503,
- lokalne i zdalne m on itory ekranowe typu 
IC L  7181.

4. O program ow anie te lep rzetw arzan ia

N arzędz ia  program ow an ia  u ła tw ia jące  p ro 
gram owanie użytkowe urządzeń w konkretnych 
konfiguracjach  dotyczą tr-ech  grup urządzeń:
- urządzen ia podstawowe / lokalne/,
- pam ięc i zewnętrzne,
- urządzen ia te lep rzetw arzan ia .

W  zak res ie  urządzeń podstawowych dostępne 
są generatory we/wy, sk ładające  s ię  z podpro
gram ów, wykonujących funkcje: wprowadzania 
wyprowadzania, ro zm ieszczan ia , konw ers ji i 
kon tro li danych. O prócz generatora  w e/wy, dla 
urządzeń podstawowych dostępny je s t system  
podprogram ów u m o ż liw ia jący  operowanie u rz ą 
dzeniam i w języku P L A N ,  a tym  sam ym  we 
w szystk ich  innych językach  prejgram owania 
s e r i i  O D RA  1300 na zasadzie łączen ia  p ro g ra 
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mów napisanych w innych językach
' zakres ie  pam ięc i zewnętrznych dostępne 

są system y autom atycznego program ow an ia 
S A P  obejm ujące p rogram ow anie pam ięc i ta ś 
m owych oraz pam ięc i o bezpośrednim  dostępie 
Są to zb iory procedur, z któ rych  każdą można 
u m ieśc ić  w p rog ram ie  po ko m p ilac ji p rzez po
dan ie  specja lnych  m ak ro in stru kc ji. W  re z u lta 
c ie  o trzym uje s ię  pew ien język p rog ram ow a
nia wyższego poziomu, zapewniający p rostą  ob
sługę pam ięc i zewnętrznych.

W zakres ie  urządzeń te lep rzetw arzan ia  n a 
rzędz ia  program ow an ia dotyczą zarówno modu
łów  unip leksorowych , organ izu jących  w spó łp ra 
cę jednostki cen tra lne j tylko z jednym  łączem  
te lekom unikacyjnym , jak  również modułów m u l
tip lekserow ych  oraz jednostek steru jących ,orga-  
n izu jących  równoczesną p racę  z w ie lom a łą c z a 
m i te lekom unikacyjnym i. O program ow anie te le 
p rzetw arzan ia  uzależnione jes t od typu urządzeń 
końcowych /dalekopisy, d ru kark i m ozaikowe, 
m on itory ekranowe i inne urządzenia końcowe/ 
natom iast n ie z a le ty  od urządzeń p o ś re d n icz ą 
cych  p rzy zestaw ianiu łą czy  tj. : przetw orn ików  
te legraficznych , modemów i szybkości l in ii  
tran sm isy jn ych , które to e lem enty są "p rz e z ro 
cz ys te " dla oprogram owania. D la m aszyn c y f r o 
wych s e r i i  O D RA  1300 is tn ie ją  dwee aktualnie 
dostępne metody program ow an ia urządzeń te le 
p rze tw arzan ia :
- p rogram ow anie bezpośrednie w oparciu  o 
system  zewnętrznego zgłoszenia;
- program ow an ie  w oparciu  o system  autom a
tycznego program ow an ia S A P .

4. 1. System  zewnętrznego zgłoszenia. P ro g ra 
m owanie bezpośrednie urządzeń te lep rze tw a 
rzan ia  rea lizow ane  je s t w p ro g ram ie  użytko - 
wym w języku P L A N  lub A S S E M B L E R  na po
z iom ie in s tru k c ji P E R I  lub 157 w ykorzystu jąc 
zasady p racy  urządzeń w tryb ie  zewnętrznego 
zgłoszenia. Metoda ta wym aga dobrej znajomo - 
śc i form atów  in fo rm ac ji podawanych do/z u rz ą 
dzeń końcowych, zasad obsługi urządzeń przez 
program  s te ru jący  Egzekuto r o raz  szczegó ło 
wych w łasnośc i program ow ych  konkretnych 
urządzeń te lep rzetw arzan ia .

P rog ram ow an ie  obsługi urządzeń te le p rz e 
tw a rz an ia  m usi uwzględnić: buforowanie syg 
nałów lub komunikatów, buforowanie in fo rm a 
c ji ,  ko lejkow anie zgłoszeń, zaw ieszan ie  p racy  
urządzeń, itp. Pom ocą  w tym  zak res ie  są od
powiednie pak iety obsługi urządzeń przez p ro 
gram  ste ru jący  E G Z E K U T O R :
- p a k ie ty  un ip leksoro  we
- pakiet}' m ultip leksorow e
- p ak ie ty  dalekopisów dialogowych / D Z M  180 
K S R E / ,
- pak iety m onitorów  ekranowych lokalnych.

Metoda ta po lecana jes t głównie w' p rzyp ad 
kach do łączania po jedynczych l in i i  te lekom uni
kacy jnych  poprzez kanały znakowe m c s e r i i  
O D RA  1300 bez stosowania m u ltip lekso ra  lub 
innych jednostek steru jących , jak  również w

przypadkach niestandardowego w yko rzys tyw a 
nia urządzeń końcowych.

4. 2. System  autom atycznego program ow an ia 
S A P . D la u ła tw ien ia  program ow an ia urządzeń 
te leprzetw arzan ia dostępne są aktualn ie  p ak ie 
ty autom atycznego program ow an ia S A P . M e to 
da ta nie wym aga dokładnej znajom ości trybów 
i sposobów transm is ji oraz p rocedu r ko n tro l
nych dla poszczególnych urządzeń. P a k ie ty  oh - 
sługi m a ją fo rm ę  zbioru określonych  m a k ro in s 
tru kc ji używanych w p rogram ie  użytkowym na 
poziom ie języka P L A N . W system ie  autom ay- 
cznego program ow ania S A P  dla potrzeb obsługi 
k ra jow ych  urządzeń te lep rze tw arzan ia  dostęp
ne są następujące pakiety:

-pakiet S A P  system u buforowania znaków', 
-pakiet S A P  dalekopisów dialogowych /D Z M  
180 K S R E / ,
-pakiet S A P  m onitorów  ekranowych lokalnych.

P a k ie t  S A P  system u buforowania znaków' z a 
pewnia obsługę dalekopisów 5- bitowych, dale - 
kopisów "-b itow ych / D Z M  180 K S R E /  ora. 
zdalnej s tac ji abonenckiej /produkcji k ra jow ej/ 
posiadające j funkcje IC L  7020, dołączanych do 
jednostk i cen tra lne j poprze/ M P X  325-1. P a k ie 
ty te p racu ją  w tryb ie  p racy  w ieloczłonowej z 
potw ierdzen iem  i pow tarza iem in fo rm ac ji na 
lin ia ch  te lekom unikacyjnych. Zw ykle, p rzy  w ie- 
loczłonowej postaci pakietu człon erow y jes t 
defin iowany przez użytkownika. S A P  obsługuje 
poszczególne urządzenia na zasadzie wyboru 
urządzeń według p rio ryte tu .

P a k ie t S A P  system u dalekopisów dialogowych 
zapewnia obsługę do cz terech  dalekopisów 7-bi- 
towych / D Z M  180 K S R E/  w tryb ie  konwersa- 
cyjnym , p rzy czym  każda in fo rm acja  w yjściow a 
m usi być poprzedzona in fo rm ac ją  w ejściow ą 
poprzez tzw. zaproszenie do nadawania /poo- 
ling/. P a k ie t  nie w ykorzystu je  p racy  w ie lo cz 
łonowej, a in fo rm acja  standardowa nie może 
p rzek raczać  128 znaków. P o d łą cz e n ie  łączy 
te lekom unikacyjnych może być dokonane bez
pośrednio do kanałów znakowych z w yko rzys ta 
niem urząd/eń p rzesy łan ia  danych typu U P D  
305-70/5.

Ki>ł 2 . I4 *z ą < l/e » ie  p r z e s ia n ia  ilnnyc l» IH * I» !U)5 -

12



P a k ie t S A P  m onitorów ekranowych lokalnych 
zapewnia obsługę m onitorów M E R A  7911 p o - 
pjszez jednostkę ste ru jącą  JS G  7802. Budowa 
pakietu także je s t  w ieloczłonowa, zapewniając 
autom atycznie ad resac ję , kontrolę, o tw iera  - 
nie, zam ykanie i kasowanie danych p rzy m ak
sym aln ie  16-tu m onitorach ekranowych równo
cześn ie . D e fin ic je  poszczególnych p ro ced ir 
m akro, podprogram ów m akro-użytkownika 
oraz szczegółowe in fo rm acje  dotyczące p ro g ra 
m owania w system ie  S A P  podane są w dokumen
ta c ji p rogram ow ej dotyczącej te leprzetw arza- 
nia m c s e r i i O D RA  1300.

5. System y użytkowe

P io n ie rem  w zakresie d ecen tra lizac ji p rz e 
tw arzan ia  danych w oparciu  o k ra jow y sprzęt 
te lep rzetw arzan ia  s e r i i  O DRA 1300 je s t re so rt 
ko le jn ictw a, k tó ry  posiada k ilk an aśc ie  zestawów 
cyfrow ych  i zainteresow any jes t wyposażeniem  
istn ie jącego  sprzętu w elem enty te lep rzetw arza 
n ia  u m o ż liw ia ją ce  autom atyzację grom adze
n ia, p rzetw arzan ia  i edycji danych w tryb ie  
p racy  ON L IN E .

P ro b lem  telekom unikacyjnego p rzesy łan ia  
danych rozw iązyw any je s t tu dwuetapowo:

- p ie rw szy , oparty o konwencjonalne łącza  ko 
mutowane z bezpośrednim dostępem do lo k a l
nych /okręgowych/ baz danych ch a rak te ryz u ją 
cy s ię  prosto tą  oprogram owania, lecz  ze wzglę
du na specyfikę zastosowania obejm ujący prak
tycznie wydzielone te ry to r ia ln ie  okręgi zb ie 

ran ia  i edycji darych zw iązanych z transportem  
P K P ;
- drugi, będący rozszerzen iem  etapu p ie rw s z e 
go zapewnia koncentrację  strum ien i in fo rm acy j
nych na m ale j ilo ś c i niezawodnej i szybkiej sie  
c i kom puterowej w spó łp racu jącej z kom putera
m i s e r i i O D RA  1300. O party je s t on o tw o rze 
nie ogó lnokrajow ej s ie c i te le in fo rm atyczne j na 
bazie wspomnianego uprzednio sprzętu minikcm- 
puterowego obejm ującego węzły, koncentratory
i p ro ceso ry  czołowe.

Aktualn ie p rzy  w spó łp racy z Centrum  K S A iP , 
" M E R A - E L W R O "  wdrożono do wstępnej eksp lo 
a ta c ji system y kom puterowe w oparciu  o łącza 
komutowane P K P  w dwóch O środkach In fo rm a 
tyk i C O B iR T K  a m ianow icie :

- Ośrodek In fo rm atyk i C O B iR T K  - W ro c ław
- Ośrodek In fo rm atyk i C O B iR T K  - Lub lin

Pow yższe  system y bazują na m aszynach c y 
frow ych  O DRA 1325, pam ięc i dyskowej E C  
5052-0, p am ięc i taśm owej PT -3 , sp rzęc ie  te 
lep rzetw arzan ia  typu m u ltip lek se r M P N  oraz 
u rządzeniach  p rzesy łan ia  danych typu U PD .

Aktualn ie  p racu ją  użytkowo w tryb ie  p racy  
ON L IN E  lub są wdrażane podsystem y sp ra w 
dzone uprzednio w tryb ie  p racy  O F F  L IN E  na 
m. c. s e r i i  O D RA  1300. Są to:

• P L A K F O R  - podsystem  użytkowy planowania 
i organizowania p rą cy  rejonów ładunkowych 
P K P .  M a za zadanie operatywne planowanie 
p ra cy  rejonów ładunkowych o przew adze ładun

I II'.. Z y.-sliiw w .. I I  Ul ;«il5 :-8/!»

13



ków m asow ych  tak ich  jak ; tłuczeń, p iasek , c e 
m ent, w ęg ie l, ch em ik a lia  itp. C e lem  system u 
je s t  uzyskan ie  kom pletnej in fo rm a c ji um ożliw ia 
ją ce j po d jęc ie  op tym alne j d ecyz ji operatyw nej 
w zak res ie :

- o rgan izow an ia  w łaśc iw ego  rozdz ia łu  zapo trze 
bowań na u s łu g i transpo rtow e  w pow iązan iu  z 
okręgow ym i /re jono w ym i/  ośrodkam i podaży,
- o rgan izow an ia  przew ozów  m asy  tow arow ej 
po ciągam i m a rsz ru to w ym i lub w ahad łow ym i, 
aby zapewnić r a c j  onalność przew ozów  w sk a li 
s ie c i usługowej P K P ,
- o rgan izow an ia  p rz e jś c ia  wagonów ładow anych 
od nadawców  na po ciąg i fo rm ow ane w re jo n ie  
ładunkowym  w celu  zapewnienia m aksym alnego  
w yko rzys tan ia  środków  tran sp o rto w ych  w tym  
re jo n ie .

Po w yższe  p lanow an ie  rozum iane  je s t  jako 
e lem ent decyzyjno-doradczy dla k ie ro w n ic tw a  
re jonu  w z a k re s ie  generow ania różnego ro d za 
ju n a jbard z ie j aktualnych raportów , harm on o 
gram ów  i p lanów  do tyczących : próżnego taboru, 
załadunku i rozładunku wagonów, zestaw ien ia  
składu itp.

•  S E P S  - podsystem  ew iden cji i  p lanow ania 
p ra c y  s ta c ji ro z rządow ych  m a za zadanie u s 
p raw n ien ie  p rocesu  technolog icznego p ra cy  
s ta c ji ro zrządow ej p rzez :

- zw iększen ie  zdo lności p rzepustow ej i p rz e 
robowej s ta c ji,
- zw iększen ie  w ie rn o śc i in fo rm a c ji w prooe- 
s ie  technolog icznym ,
- operatyw ne p lanow an ie  p racy , s ta c ji w z a k re 
s ie  ro z rządzan ia , zestaw ian ia  1 w yp raw ian ia  
składów,
- po lepszen ie  gospodarki w agonam i to w a ro w y 
m i poprzez  sk ró cen ie  czasu obrotu wagonu,
- obniżenie kosztów  w łasn ych  eksp lo atac ji 
ko le i.

• K W IC Z O Ł  - podsystem  ka rto tek i wagonów 
i całodobow ych zestaw ień  d la  obszarów  ładun
kowych m a jących  na ce lu ;

- ro z lic z a n ie  ilo śc io w e  stanu taboru ko le jow e 
go w re jo n ie ,
- o k re ś len ie  ak tua lnych  zapotrzebowań na t y 
py i  ro dza je  pustych  wagonów d la  re jonów  ł a 
dunkowych,
- w ykonanie  harm onogram u p ra c y  wagonowni 
o raz  s ta c ji ro z rządo w ych  z uw zględnien iem  
aktua lnych  po trzeb  użytkowników.

O prócz  w ym ien io n ych  p ilo tow ych  system ów  
użytkow ych  prow adzone są aktua ln ie  p ra ce  w 
z a k re s ie  w d rażan ia  k ilkunastu  innych p o d sys 
tem ów  u żytkow ych ,m a jących  na celu  kom plek 
sowe ro zw iązan ie  p rob lem ów  transpo rtu  k o le 
jowego w z a k re s ie  ruchu tow arow ego P K P .
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mgr inż. MAREK WAJCEN
Zjednoczenie „Mera"

SYSTEM M40

1. W stęp i ogólna charak terystyka  
system u

System  M  40 /pełna nazwa: "M aszyn a  cen 
tra lnego sterow ania M C S M40"/ należy do ro 
dżiny A SW T . Je s t  to grupa urządzeń przezna 
czonych do re je s tra c ji i sterowania p rocesam i 
technologicznym i w produkcji o charak terze  
c iąg łym . P rz y  pomocy M-40 można wykony 
wad następujące zadania:

- zb ieran ie  i przygotowanie in fo rm ac ji o p rz e 
biegu procesu technologicznego,
- wyprowadza ie przetw orzonej in fo rm ac ji i 
doprowadzenie je j do sterowanych obiektów,
- przekazyw anie  odpowiedniej in fo rm ac ji dla 
personelu  operatorskiego,
- autom atyczne zb ieran ie  i p rzetw arzan ie  in 
fo rm a c ji dla celów  naukowo-badawczych.

G łównym i obszaram i zastosowań M-40 są 
p rzem ys ły : chem iczny /przeróbka ropy nafto
w ej, petrochem ia, produkcja m as plastycznych/ 
energetyka, a także p rzem ys ł m aszynowy. S y 
stem ten ma także zastosowanie w handlu.

System  M-40 składa s ię  z następujących 
głównych grup urządzeń;

- jednostka centralnego sterowania,
- pam ięć operacyjna,
- urządzenia w ejściow e /kom utatory sygnałów
i czujników, p rzetw orn ik i analogowo-cyfrowe/,
- urządzenia w yprow adzan ia sygnałów do e le 
mentów wykonawczych.
- urządzenia obrazowania in fo rm ac ji,
- urządzenia re je s tra c ji.

Sygnały w ejściow e do M-40 mogą m ieć n a s 
tępujące p a ram etry :

- sygnały napięciowe n isk ich  poziomów'pocho - 
dzące od te rm opar i te rm om etrów  oporowych 
/w zakres ie  0 20 m V, 0 : 50 m V , 0 : 100 mV/,
- sygnały prądu stałego w zakres ie  od 0 do 
5 m .

- sygnały od nadajników SEAT o wewnetrznei 
rezys ten c ji do 2 K £  w zakres ie  od 0 do 5 V,
- sygnały prądu zmiennego o częstotliw 'ości 
5n Hz i am plitudzie 1 : O j  1 V,
- sygnały' często tliw ościow e w zakres ie :
0 t  60 Hz, 0^-8  kKz,
- sygnały dwustanowe,
- sygnały cyfrowo-im pulsow e.

Każda konfiguracja system u M-40 składa się  
z zestawu bazowego M-40 oraz dodatkowych b lo 
ków i urządzeń. W  obecnej ch w ili znane są kon
figu rac je : M-41, M-42, M-43, M-44.M-45, M-46 
M-47, M-48, M-43 .

W  n in ie jszym  opracowaniu przedstaw ione są 
3 główne konfiguracje; M-41, M-42, M-43.

2. Bazow y zestaw M-40

Fazow y zestaw M-40 składa s ię  z następu ją
cych urządzeń:

- Jednostka centra lna,
- P a m ię ć  stałych.
- 8 bloków wskaźnikowych przenośnych.
Typowa szafa m a w ym ia ry  1600 x 600 x 600 m m

2 . 1 . Jednostka centra lna

Sterow an ie  jednostk i cen tra lne j je s t m ikro- 
program owe. Pozw 'ała to bez trudu zm ieniać 
konfiguracje  M C S  poprzez zm ianę m ikropro- 
gram ów, W szys tk ie  m ik ro p ro gram y są p rz e 
chowywane w bloku pam ięci stałych.

F o l . ] .  Maszyna cen l rn ln e e o  s te row an ia  M 40
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.lednostka cen tra lna  zaw iera  następujące 
głów e bloki:

!>lok centralnego sterow ania,
- p ilpi 1 s te ru jący  jednostki cen tra lne j,
- blok pam ięci stałych ,
- blok pam ięc i operacy jne j,
• blok sterow an ia  urządzeniam i we/wy,
- I lok przetw orników  analogowo-cyfrowych, 

blok kom utacji sygnałów wysokiego poziom u, 
blok łączności te lem etryczne j,

- k rosow nica  wysokiego poziomu,
- blok sterow an ia  cyfrow ych  wskaźników,
- blok zegara,

blok "m in u ta " /k tó ry p racu je  w sce n tra liz o 
wanej s ie c i czasu p rzedsięb io rs tw a/ ,
- i lok kom unikacji z M-400.

P a ra m e try  techniczne jednostki cen tra lne j 
przedstaw ia  tabela 1 .

K o l .  Z'. 1‘uipU  s t e i '  .• - 1 . •. i o - u . ,  . >■ut l 'u ln i' j  M 40

Tabe la  1

M aksym alne ilo śc i kanałów w ejść  analogowych wysokiego 
poziomu

do 256

M aksym alne szybkości p rzeszukiw ania analogowych 
kanałów

4000 kanałów/s

Zn ieksz ta łcen ia  w e jśc ia  i p rze tw a rzan ia  sygnałów 
analogowych 0 , 2°'

Z ak resy  sygnałów w ejściow ych

prąd stały 0 7  5 mA

napięcie 0 f  5V

M aksym alna ilo ść  urządzeń w ejśc iow ych  n iskiego 
poziomu do 8

Sterow anie
-'dresowanie pam ięc i stałych

Długość słowa

Po jem ność pam ięc i stałych  
Adresowanie pam ięc i operacyjne j 
Długość słowa
Po jem ność pam ięc i operacyjnej 
.Maksymalne ilo śc i urządzeń we/wy 
Po jem ność pam ięc i sta łych  w bloku operato ra

m i krop rogram owe 
bezpośrednie

16 2 bitów

4096x18 ni tów 
bezpośrednie 
9 bitów
I 1< słów
II
4 x 1 6  bitów

Sum aryczny czas kom utacji p rzetw arzan ia  
analogowo cyfrowego, l in e a r y . a c ji, n o rm a li
zacji i porów ania nastaw am i jednego kanału
wynosi:

dla sygnałówr nisk iego poziomu m niej 
niż 7, 5 ms

dla sy małów wysokiego poziomu m niej 
niż 1 ms

T łum ien ie  zakłóceń przypadkowych nie m niej 
niż 100 dF.

Pon iże j będą podane pa ram etry  n iektórych  
bloków wchodzących w różne konfiguracje  M-40.

2, 2. B lok  centralnego sterow ania i blok s te ro 
wania urządzeniam i we/ wy

Blok  służy do sterowania urządzeniam i we/wy

16

i do p rzetw arzan ia  in fo rm ac ji, 
techniczne przedstaw ia  tabela

Jego  pa ram etry  
2 .

T abe la  2

Fo rm at słow'a 8 , 16 bitów
Ilo ść  re je s tró w  / każdy
po 8 bitów/ 4
Reprezen tacja  liczb w kodzie uzupeł

n ieniowym  ze 
staiy in  p rz ec in 
kiem

Długość słowa m ikrorozka/u 16 bitów
Czas wykonania m ikroro/kazu 1 , 6 ns



2. 3. P u lp it  s te row an ia  jednostk i cen tra ln e j

P u lp it  s łuży do kom un ikacji z M-40 i składa 
s ię  z 3 bloków:

- blok "o p e ra to r
- blok "techno log "
- blok " in ż y n ie r "  /do u ru ch am ian ia  system u i 
w yna jdyw an ia  uszkodzeń/.

2. 4. B lo k  p a m ięc i s ta łych  - służy do p rz ech o 
w an ia m ik ro ro zkazó w  i konstantów.
P o jem n o ść  p a m ięc i 4096 x 18 bitów
C zas dostępu do słow a 0, 6 ns
C zas cyk lu  1, 6 ns

2. 5. B lo k  s te row an ia  c y fro w ych  wskaźników  
s łu ży  do u s taw ian ia  trybów  p ra cy  M C S.

2. 6 . B lo k  łą cz n o śc i te lem etryczn e j

B lo k  s łuży do t r a n s m is j i  in fo rm a c ji d y sk re t
nej m iędzy jednostką cen tra ln ą  i u rząd zen iam i 
w e jśc io w ym i n isk iego  poziom u.
T ech n iczn e  dane bloku:

Rodzaj kanału łączności~ spec ja lna  lin ia  
D ługość l in i i  3 km
Szybkość t ra n s m is ji 19 200 bodów
D ługość słow a 16 bitów

2. 7. U rząd zen ie  w e jśc io w e  n isk iego  poziomu 
/ UW  NU/

S łuży do zb ie ran ia  i p rz e tw a rz an ia  sygnałów  
analogow ych z te rm o p a r i  te rm o m etró w  oporo 
w ych. Zapew n ia  odbiór in fo rm a c ji ze 128 nadaj
n ików  w grupach po 16.

T ech n iczn e  dane zebrano w tabe li 3.

T ab e la  3

M ak sym a ln a  szybkość p rze 500 kanałów/ s
szu k iw an ia  nadajn ików  ana
logow ych

C zas w prow adzen ia  i p rze
tw o rzen ia  sygnałów 6 , 5 m s
Z n ie k sz ta łce n ia 1%
T łum ien ie  zakłóceń:
-na cz ęs to tliw o śc i 50 Hz 40 dB
-przypadkow ych 100 dB

D ługość l in i i  łą cz n o śc i do
cen tra ln e j j ednostki

1
3 km

2. 8 . K ro so w n ica  n isk iego  poziom u

S łu ży  do w prow adzen ia i rozprow adzen ia  kab 
l i  łą cz ą cy ch  nada jn ik i sygnałów  analogowych 
o raz  do n o rm a liz a c ji w skazań te rm o m etró w  
oporow ych. Ilo ś ć  w e jść  do k ro so w n icy  - 128.

2. 9. B lo k  kom utacji, sygnałów  n isk iego  pozicmu

S łuży do ko le jnego p rz y łą cz a n ia  w e jśc io w ych  
sygnałów  analogow ych do szyn w e jśc io w ych , a 
także do un ieza leżn ien ia  od zakłóceń poprzez 
w yprow adzen ie  in fo rm a c ji w po stac i cy frow e j.

2. 10. B lo k  p rzetw orn ików  analogowo-cyfroyych
P a ra m e try  bloku;

- zn ieksz ta łcen ia  0 , 2%
- zakres  p rzetw arzanych
nap ięć 5 V
- czas p rz e tw a rz a n ia  100  ns

2. 11. B lo k  kom utac ji sygnałów  wysokiego 
poziomu

Służy do kolejnego p rz y łą cz a n ia  w ejśc iow ych  
sygnałów  analogowych i z m n ie jsz a  u n ieza leż 
n ien ia  od zakłóceń.

P a ra m e try  techn iczne p rzed staw ia  tabela 4.

Tabe la  4

M aksym a ln a  ilo ść  w e jść  sygna
łów  analogowych 128
W ie lk o ś ć  modułu zm iany
ilo ś c i w e jść 32

Z a k re s  w e jśc io w ych  sygnałów 0 f  5 V
W spó łczynn ik  t łu m ie n ia
zakłóceń > 1 0 0
,Czas w łączen ia  kom utatora 2 ns

2. 12. K ro so w n ica  w ysokiego poziomu

Służy do w prow adzania i rozprow adzan i a kab
l i  łą cz ą cych  nadajn ik i sygnałów  analogowych 
o raz  u rządzen ia  w prow adza jące  sygnały o n is 
k im  poz iom ie , a także do n o rm a liz a c ji sygna
łów  nadajn ików ,które  p ra cu ją  z sygnałam i p r ą 
du stałego.

P a ra m e try  techn iczne k ro so w n icy  p rz ed sta 
w ia  tabela 5.

T ab e la  5

Ilo ś ć  w e jść  do k ro so w n icy : 
d la sygnałów  od nadajn ików  256
dla sygnałów  od U W N U  8

Z a k re s y  sygnałów  w e jśc iow ych  
prąd  s ta ły  
nap ięc ie

M aksym a ln a  ilo ś ć  w e jść  
sygnałów  analogowych
Z a k re s  sygnałów  prądu 
stałego
C zas p rz e łą cz a n ia  komuta 
to ra
W spó łczynn ik  t łu m ien ia  za 
k łóceń  na cz ęs to tliw o śc i 50 Hz

2. 13. P lo k  w zm acn iacza  grupowego

Je s t  to w z m acn ia cz , k tó ry  p rz e tw a rz a  syg 
na ły  prądu stałego w zak resach  0 — 2 0 , 0 — 50 
i 0 — 100 m V  na sygna ły  n ap ięc ia  stałego od 0 
do 5 V .

0 -f 5 mA 
0 i  5 V

32

0 -f- 100 m W

1 ns
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Z n ieksz ta łcen ia  są następu jące: 
dla 20 m V 0 ,7 5 % '
dla 50 m V  0, 4*5?'
dla 100 m V  0 ,3 %

2. 14. B lo k  kom pensacji z im nych  po łączeń

S łuży do autom atycznego kom pensowania 
S E M  te rm o p ar. K om p ensac ja  je s t  konieczna 
ze względu na ró żn icę  tem p e ra tu r m iędzy swo
bodnym i końcam i a tem p e ra tu rą  odpow iadającą 
zeru wskazań.

M aksym aln a  ilo śó  w e jść  do bloku - 16.

3. K o n fig u ra c je  M C S  system u M-40

W  a rtyk u le  będą k ró tk o  p rzedstaw ione  3 kon
fig u rac je .

3. 1. M-41

P rz e z n a cz en ie : z b ie ran ie  i re je s t ra c ja  in fo r 
m a c ji o szybkozm iennych  p ro ce sa ch .
Fu n kc je :
- p rzeszu k iw an ie  w e jść  analogow ych / do 256/,
- p rz e tw a rz an ie  sygnałów  analogow ych na b i
n a rn y  kod,
- zap is danych na taśm ę pap ie ro w ą  lub m agne
tyczną.
- c y fro w a  indykac ja  dowoln ego kontro low anego 
p a ram e tru  z podaniem  jednostek  fizyczn ych  
po m ia ru ,
- ok resow y /lub na życzen ie/ w ydruk p a ra m e 
trów .
K o n fig u ra c ja  M-41:
Bazo w y zestaw  M-40 / sz tu k :l/
U rząd zen ia  w e jśc io w e  sygnałów  n isk iego  po 
ziom u U W N U  /m ax 2 szt. /
B lo k  kom pensacji z iem nych  po łączeń  /m ax - 
16 szt. /
D z iu rk a rk a  taśm y /m in  1, m ax 1/
D ru k a rk a  /m ax 1 s z t ./ .

3. 2. M-42

P rz e z n a cz en ie : do re g u la c ji system ów  o w ielo- 
punktowych dw upozycyjnych stanach i in fo rm o 
w an ia  o przeb iegu  p rocesu  technolog icznego. 
Fu n kc je :
- autom atyczne p rzeszu k iw an ie  w e jść  analogo
w ych  /do 256/,
- po rów nyw an ie  kon tro low anych  p a ram e tró w  z 
nastaw ionym i w ie lk o śc ia m i odn iesien ia ,
- syg n a liz a c ja  odchyleń p a ram e tró w  od norm y,
- in d ykac ja  na życzen ie  dowolnego k o n tro lo w a 
nego p a ram e tru  z podaniem  jednostek f iz y c z 
nych po m iaru ,
- w yprow adzan ie  sygnałów  do s te ro w an ia  c y f r o 
wego.
K o n fig u ra c ja  M-42;
Bazo w y zestaw  M-40 /szt. 1/
U rząd zen ie  w e jśc io w e  sygnałów  n isk iego  
poziom u /m ax 2 /
B lo k  kom pensac ji z im nych po łączeń  /m ax 16/ 
D ru k a rk a  techno log icznej in fo rm a c ji /m ax 1/ 
U rząd zen ie  w yprow adzan ia  sygnałów  b inarnych :
- jednostka s te ru ją ca  w e/w y sygnałów  b in a r 
nych /m in . 1 , m ax 2 /, ,

- u rządzen ia  w y jś c ia  b inarnych  sygnałów 
/m ax 2 /
K ro so w n ica  /m ax 2/

3 .3 . M - 43

P rz e z n a cz en ie : do zb ie ran ia , p rz e tw a rz an ia  i 
zobrazow an ia in fo rm a c ji w p ro ce s ie  technolo 
g icznym  
Fu n kc je :
- autom atyczne p rzeszu k iw an ie  w e jść  analogo
w ych / do 1 0 0 0/,
- p rz e tw a rz an ie  sygnałów  analogow ych na b i
na rny kod,
- l in e a ry z a c ja  i n o rm a liz a c ja  p a ram etró w ,
- porów nan ie  kontro low anych  p a ram e tró w  z 
n astaw ionym i w ie lk o śc ia m i odniesienia,
- syg n a liz ac ja  odchyleń p a ram e tró w  od norm ,
- in d ykac ja  na życzen ie  dowolnego kon tro low a 
nego p a ram e tru  z podaniem  jednostek f iz y c z 
nych pom iaru ,
- w ydruk wyników  pomiarów,.
- autom atyczna kon tro la  i syg n a liz a c ja  uszko 
dzeń w ażn ie jszych  urządzeń.
K o n fig u ra c ja  M-43;
Bazo w y zestaw  M-40 /szt. 1/
U rząd zen ie  w e jśc io w e  sygnałów  n isk iego  pozie 
mu U W N U  /m ax 8/
B lo k  kom pensac ji z im nych po łączeń  /m ax 64/ 
U rząd zen ie  w e jśc io w e  sygnałów  b ina rnych  
/ m ax 1 /
U rząd zen ie  w e jśc io w e  in fo rm a c ji dyskre tne j 
/m ax. 1/
P a m ię ć  p ó łs ta ła  /m ax 2/
D ru k a rk a  technolog icznej in fo rm a c ji /m in  1, 
m ax 2/
D z iu rk a rk a  taśm y /m ax 1/ .

4. O program ow an ie

Do nap isan ia  p rog ram u  dla M-40 używany 
je s t  tzw. M N EM O K O D . Je s t  to język  sym boli 
czny, p rz y  pom ocy którego zap isu je  s ię  c iąg  
m ik ro rozkazów . Z ap is  odbywa s ię  na fo rm u la  
rzach, p rz y  czym  jeden w ie rsz  fo rm u la rz a  
odpowiada jednem u m ik ro ro zkazo w i.

Z m iana  funkcji M-40 na inne lub dodanie 
funkc ji nowych odbywa s ię  poprzez w ym ianę 
kase ty  bloku p a m ięc i sta łych . Na k asec ie  ta 
k ie j je s t  zaszyty  p ro g ram  p ra cy  m aszyny. Z a  
równo p ro g ram  zaszyty w p am ięc i s ta łych  jak  
i p ro g ram  s te ru ją c y  M-40 są  zbudowane na z a 
sadzie  m odu larne j.

P ro g ra m  s te ru ją c y  i grupy m ik roprogram ów  
w yp e łn ia ją cych  różne funkcje  są ze sobą zw ią 
zane p rz y  pom ocy standardowego in te rfe jsu . 
T aka  zasada pozw ala  na zm ianę funkcji M-40 
bez zm iany p rog ram u  jako ca ło śc i.

O pracow ano na podstaw ie:

[ l ]  A S W T  - Sys tem  M-4030 / In s tru k c ja  sto so 
wania/ K ijo w sk a  F a b ry k a  E M C  i M aszyn  do 
S te ro w an ia , 1975 r .

[2^] Sys tem y ste ro w an ia  A S W T - M  / M-4030. 
M-400, M-40/, wydanie "T e ch m a sz ek sp o rt"
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inż. RYSZARD BONIECKI
Zjednoczenie "Mera"

BUDOWA I ALGORYTMY PRACY 
MIKROPROCESORA 8080A FIRMY INTEL

U k ład  8080 je s t  kom pletnym  8 -bitowym , 
„ró w n o leg łym  p ro ceso re m  cen tra ln ym  p rz ez n a 
czonym  do p ra c y  w system ach  kom puterow ych 
ogólnego zastosow an ia . W ytw o rzon y je s t  na 
po jedynczej p ły tc e  o dużej sk a li in te g ra c ji 
/L S I/  /por. r y s ,  1/ w techno log ii M O S z

Aioo-— 1
GNDo--- 2

0 , 0— 3
D5 o— 4

5
6

D30— 7
D2 ° * f e 8
Dl O'» - 9
D0 o— 10

-5V o--- 11
RESETo— - 12
HOLDo— - 13

INTo— - 14
$20— — 15

INTE o-— 16
DBINo-— 17
WR o-i— 18

SYNCo— 19
+5V o--- 20

R y s . 1. M ik ro fo to g ra fia  8080 z  oznaczen iam i 
wyprow adzeń i obszarów  funkcjonalnych.
- T IM IN G  AND  C O N T R O L  /uk ład  tak tu jący  1 
s te ru jący/
- IN S T R U C T IO N  R E G IS T E R  / r e je s t r  in s t ru k 
cji/
- - IN S T R U C T IO N  R E G IS T E R  /dekoder in s t ru k 
c ji/
- A L U  C O N T R O L  / s te ro w an ie  jednostką a r y t 
m etyczno  lo g icz n ą/
- A R IT H M E T IC  L O G IC  U N IT  A C C U M U L A T O R  
/aku m u la to r i jednostka arytm etyczno  log iczna/
- B I  D IR E C T IO N A L  D A T A  B U S  / dw uk ie ru nko 
wa szyna danych/
- R E G IS T E R  A R R A Y  / re je s try /  
- IN C R E M E N T E R  / D E C R E M E N T E R  A D D R E S S  
L A T C H  / r e je s t r  ad resu  i in k re m e n ta to r/ d e k re - 
m entato r/
- R E G IS T E R  C O N T R O L  / s te ro w an ie  r e je s t r a 
m i/

A r ty k u ł z aw ie ra  o ryg in a ln e  rysu n k i i tabe le , 
k tó ry ch  n ie  tłum aczono ze względu na m o ż li - 
w ość ła tw ego  ich  skonfrontow an ia z dostępną 
l i te r a tu rą  producentów  podzespołów . Ograniczo
no s ię  jed yn ie  do zam ieszczen ia  tłu m aczeń  w fe 
o k re ś leń  w  te kśc ie , podając w n a w ia s ie  nazwy 
po lsk ie .

b ram kam i k rzem ow ym i. 8080 p rz e sy ła  dane 
o raz  in fo rm ac je  w ew nętrzne 8 -b itow ym i dwu
k ie runkow ym i, trzystan o w ym i szynam i in fo r 
m acy jn ym i /D q -D7/ D ata-Bus . A d re sy  p a m ię 
c i o raz  urządzeń  p e ry fe ry jn y c h  p rz esy łan e  są 
oddzie lną 16-bitową 3-stanową szyną ad resow ą 
/ A d d ress  Bu s/  /A  - A  /. O prócz  tego 8080 
posiada  sześć  w yprow adzeń do taktowania i 
s te row an ia  sygna łam i w y jśc iow ym i /SY N C , 
D B IN , W A IT , W K , ITLD A  o raz  IN T E / ,  c z te ry  

w yprow adzen ia  s te ru ją ce  sygna łam i w e jś 
c io w ym i / R E A D Y , H O LD , IN T  o raz  R E S E T /  
c z te ry  w yp row ad zen ia  z a s ila n ia  /+12 V, +5 V, 
-5 V , GND/ o raz  dwa w e jś c ia  zegara

A rc h ite k tu ra  p ro ce so ra  8080

Jed nostka  p ro ce so ra  cen tra lnego  sk łada s ię  
z następu jących  bloków:
- zespó ł re je s tró w  o raz  układ ad resu ją cy ,
- jednostka a ry tm etyczn o - lo g iczn a  / A L U / ,
- r e je s t r  in s tru k c ji i  układ ste row an ia ,
- dwukierunkowy, 3-stanowy bu for szyny danych

N a ry s . 2 p rzedstaw iono  b loki funkcjonalne 
m ik ro p ro ce so ra  8080.

R e je s tr y :

Z espó ł re je s tró w  sk łada s ię  ze statycznej pa
m ię c i o dostępie swobodnym R A M  zorgan izow a
nej w sześć  16-bitowych re je s tró w :

- lic z n ik a  rozkazów  / P C / ,
- w skaźnika stosu / S P / ,
- sześc iu  8 -bitowych re je s tró w  ogólnego przez
naczen ia  ustaw ionych  w p a ry  oznaczone jako  
B , C ; D, E ;  H, L ;
- p a ry  re je s tró w  po m ocn iczych  oznaczonych 
W , Z.

W  liczn iku  rozkazów  p rzechow u je  s ię  ad res  
kom ó rk i p am ięc i ak tualnej in s tru k c ji p ro g ra 
mu i je s t  on au tom atyczn ie  pow iększony p rz y  
pobran iu  każdej następnej in s tru k c ji. W s k a ź 
n ik  stosu z aw ie ra  a d re s  n a jb liż sze j wolnej ko 
m ó rk i w p am ięc i. U s ta w ia ją c  stan początkow y 
w skaźn ika  stosu m ożna dowolną cz ęść  p a m ię 
c i zap is - odczyt w yk o rz ys ta ć  jako  stos. Z a 
w arto ść  w skaźn ika  stosu je s t  pom nie jszona po 
każdym  w prowadzeniu danych do stosu i je s t  
pow iększona po każdym  w yprowadzeniu  danych 
ze stosu /fen. że stos ro śn ie  "w  dół"/-
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D7 - 0 0

Ö BIT) 
INTERNAL DATA BUS

S L

BI-DIRECTIONAL 
DATA BUS

DATA BUS 
BUFFER/LATCH

7> 77 77

|accum ula|T)R| TEMP. REG

ACCUMULATOR 
LATCH (I

FLAG fei 
FLIP. FLO PSi

T T
^ARITHMETIC 

LOGIC 
.UNIT
V l u )

(8)

iZ .
INSTRUCTION 

REGISTER (8)

DECIMAL
ADJUST

i z

INSTRUCTION
DECODER

AND
MACHINE

CYCLE
ENCODING

POWER
SUPPLIES!

■♦12V 
•+ 5V 
. -5V 
• GND

TIMING
AND

CONTROL
DATA BUS INTERRUPT HOLT WAIT 

WRITE CONTROL CONTROL CONTROL CONTROL SYNC CLOCKS

T
WR

! I ) I t 1 f I i f
DBIN INTE INT HOLD HOLDWAITI SYNC $1 (¡>2 

ACK READY

(8 BIT) 
INTERNAL DATA BUS

MULTIPLEXER
W 18) 

TEMP REG.
B

REG.
(8)

D
REG.
H

REG.

TEMP REG. 18)
C

REG.
(8)

E
REG

~ T ~
REG.

(8 )

(8)

STACKPOINTER (16)

PROGRAM COUNTER
INCREMENTER/DECREMENTER 

ADDRESS LATCH (16)1

REGISTER
ARRAY

ADDRESS BUFFER (16)

RESET
I T

A15-Ao 
ADDRESS BUS

R ys . 2.' Schem at b lokowy m ik ro p ro ce s o ra  
8080.
- IN T E R N A L  D A T A  B U S  /w ew nętrzna szyna 
danych/
- B I  D IR E C T IO N A L  D A T A  B U S  /dw uk ierun  - 
kowa szyna danych/
- D A T A  B U S  B U F F E R / L A T C H  / szyna danych, 
bufor, p am ięć  typu " la t c h 1/
- A C C O M U L A T O R  / akum ulato r/
- A C C O M U L A T O R  L A T C H  /p am ięć  typu 
" la t c h "  akum ulato r/
■ T E M P  R E G  / r e je s t r  pom ocn iczy/ 
- R E G IS T E R  A R R A Y  /zespó l re je s tró w /
- S T A C K  P O IN T E R  /w skaźn ik  stosu/
- P R O G R A M  C O U N T E R  / lic z n ik  rozkazów/
- IN S T R U C T IO N  D E C O D E R  A N D  M A C H IN E  
C Y C L E  EN C O D IN G  / dekoder in s tru k c ji i kodo
wanie cyk ló w  m aszynow ych/
- M U L T I P L E X E R  /m u lt ip le k se r/
- A D D R E S  B U F F E R  /bu fo r ad resu/

- A D D H E S S  H US / szyna ad resow a/
- R E G IS T E R  S E L B C T  /uk ład  w yb ie ra n ia  r e 
jes tró w /

' - T IM IN G  A N D  C O N T R O L  /uk ład  taktowania 
i s te row an ia/
- P O W E R  S U P P L IE S / z a s i la n ie /
- W R IT E / z a p is /
- D A T A  H US C O N T R O L  / ste row an ie  szyną 
in fo rm acy jn ą/
- IN T E R R H P T  C O N T R O L  /ste ro w an ie  p rz e r  
wart/
- H O I.D  C O N T R O L  /ste ro w an ie  trzym an ia/  

W A IT  C O N T R O L . / s te ro w an ie  czekania/
- C l.O C K S  /zega ry/
- R E S E T  /zerow an ie/
- F L A G  F L I P - F l . O P S  /p rze rzu tn ik  z naczn i
ków/
- A R IT H M E T IC  L O G IC  U N IT  /jednostka a r y t 
m etyczno  log iczn a A L U /
- D E C IM A L  A D JU S T  /uk ład  a ry tm e tyk i BC D /

Sześć  re je s tró w  ogólnego p rzezn aczen ia  
m ożna w yk o rz ys ta ć  albo jako  po jed yn cze  re je 
s t ry  / 8 -bitowe/ lub jako  p a ry  re je s tró w  / 1 G- 
bitow e/. P a r a  re je s tró w  pom ocn iczych  W , Z  
je s t  n iedostępna dla p rog ram u  i m oże być w y 
ko rzystan a  jed yn ie  w  c z a s ie  w ew nętrznego w y 
konyw ania in s t ru k c j i.

8 “ b itow e ba jty  danych m ogą być p rz esy łan e  
pom iędzy w ew nętrzną  szyną a zespo łem  r e je s t 
ró w  poprzez m u lt ip lek so r w yb ie ra ją c y  re je s t r y  
P rz e s y ła n ie  16 b itów  m oże odbywać s ię  m ię- t- 
dzy zespo łem  re je s tró w  a p a m ię c ią  ad resu  t y 
pu " la tc h "  lub uk ładem  in k rem en ta to ra/dek re-  
m entatora . P a m ię ć  adresu  " la t c h "  od b ie ra  da

ne z dowolną spośród trze ch  p a r  re je s tró w  i 
s te ru je  16 bu fo ram i w yprow adzen ia  adresu 
/ A q - A  / o raz  ink rem entatorem /dekrem en- 
ta to rem . Uk ład  in k rem en ta to ra/  dekrem entato- 
ra  od b ie ra  dane z p a m ięc i ad resu  " la tc h "  p rz e 
sy ła  do zespołu re je s tró w . 16-bitowe słow a 
m ogą być pow iększane lub pom nie jszane lub pó 
p rostu  p rz es y łan e  pom iędzy re je s tra m i.

Jed n o stka  a ry tm etyczn o  - log iczna  / A L U / :

Jed n o stka  a ry tm etyczn o  - log iczna  w sp ó ł
p ra cu je  z następ u jącym i re je s t ra m i

- 8 -bitowy akum ulator.
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8-bitowy akum ula to r pom ocn iczy /A C T / .
- 5-bitowy re je s t r  znaczników- zero, p rz e n ie 
s ien ie , znak, p a rz ys to ść  i pom ocn iczy bit 
p rz en ies ie n ia ,
- 8 -bitowy r e je s t r  pom ocn iczy / T M P / .

J e  dnostka a ry tm etyczn o  log iczna wykonu- 
je o p e r a c je  a ry tm etyczn e , log iczne i p rz e su 
n ię c ia  Jed n o stka  a ry tm etyczn o  - log iczna  
/ A L U /  b ie rz e  dane / re je s tru  pom ocniczego 
/ T E M P ,  R E G /  i akum ula to ra  pom ocniczego 
/ A C C U M U L A T O R  L A T C H /  o raz  układu r e je 
stru jącego  p rz en ies ie n ie . W yn ik  o p e ra c ji zos
ta je  wprowadzony do w ew nętrzne j szyny lub do 
akum ulatora;

Jed n o stka  a ry tm etyczn o  - log iczna  A L U  s te ru - - 
je  rów n ież  re je s tre m  znaczników.

R e je s t r  pom ocn iczy / T M P / o trzym u je  in fo r 
m a c ję  z w ew nętrznej szyny i m oże ją  w c a ło ś 
c i lub w c z ę ś c i p rzekazać  do jednostk i a ry tm e 
tyczno lo g iczn e j, re je s tru  znaczników  i s z y 
ny w ew nętrzne j.

Akum u la to r /A C C /  m oże o trz ym yw ać  dane 
z jednostk i a ry tm etyczn o  log iczne j i szyny 
w ew nętrznej o raz  m oże p rzekazyw ać  dane do 
akum u lato ra  pom ocniczego /A C T /  i szyny wew
nętrzne j. Z a w a rto ść  akum ula to ra  /A C C / o raz  
p rz e rz u tn ik a  bitu p rz en ie s ie n ia  m oże być p rze 
ksz ta łcona  do postaci w kodzie P C D  w czas ie  
w ykonyw an ia  in s tru k c ji DAA .

R e je s t r  in s tru k c ji i  układ s te row ania

W  cz a s ie  p o b ie ran ia  in s tru k c ji, p ie rw sz y  
ba jt in s tru k c ji / z a w ie ra ją c y  kod o p eracy jn y  
O P/  p rz e s ła n y  zosta je  z w ew nętrznej szyny 
do 8 -bitowego re je s tru  in s tru k c ji.

Z a w a rto ś ć  re je s tru  in s tru k c ji je s t  z ko le i 
p rz e s y ła n a  do dekodera in s tru k c ji.  Sygnał wyj
śc io w y  dekodera łą cz n ie  z różnym i sygna łam i 
tak tu jącym i s te ru je  z ko le i zespo łem  rejestrów , 
jednostką a ry tm etyczn o  - log iczną  / A L U /  o raz  
b lokam i buforów  danych. Ponadto sygna ły  w y j
śc io w e  dekodera in s tru k c ji wraz z zew n ę trzn y 
m i sygna łam i s te ru ją c ym i s te ru ją  p ra c ą  ukła 
du tak tow an ia  i  k o n tro li stanów, k tó ry  w y tw a 
rz a  sygna ły  tak tu jące  ko le jne  stany i cyk le .

B u fo r  szyny danych

8 -bitowy dw ukierunkow y bu for 3-stanowy słu
ży do od izo low an ia  w ew nętrzne j szyny p ro ce so 
r a  / C P U /  od zew nętrznej szyny danych /D^ do 
D 7/. P r z y  w yprowadzeniu  in fo rm a c ji zaw ar 
tość szyny w ew nętrzne j wprowadzona je s t  do 
8 -bitowej p a m ię c i typn " la tc h " ,  k tó ra  z k o le i 
s te ru je  b u fo ram i w y jśc io w ym i szyny danych. 
B u fo ry  w y jśc io w e  są  w y łączan e  podczas w p ro 
w adzan ia  danych lub podczas gdy n ie  m a p r z e 
p ływ u danych.

W  cz a s ie  w prow adzan ia  danych następu je  
p rzekazan ie  danych z zew nętrzne j szyny da 
nych  do szyny w ew nętrzne j, w k tó re j z a w a r 
tość in fo rm a c ji je s t  zazw yczaj u s ta lan a  na p o 

czątku cyklu  m aszynowego z w yjątk iem  stanu 
tran s fe ru  /T^/.

C yk l p ro ceso ra

C yk l in s tru k c ji o k reś lon y  je s t  jako  czas 
potrzebny do pobran ia i wykonania in s tru k c ji.
W  cz as ie  po b ie ran ia  w ybrana in s tru k c ja  /jedno- 
dwu- lub trzybajtow a/ zostaje  p rz es łan a  z p a 
m ię c i do re je s tru  in s tru k c ji p ro ceso ra . W  
cz a s ie  wykonywania, in s tru k c ja  zosta je  zdeko- 
dowana i zam ien iona w okreś lone  dz ia łan ie  
p rz e tw a rz a ją ce . Każdy cyk l in s tru k c ji sk łada 
s ię  z dwóch, trzech , cz te rech  lub p ięc iu  c yk li 
m aszynow ych. Do każdego w yko rzys tan ia  p a 
m ię c i lub  układu w e/wy niezbędny je s t  cyk l m a 
szynow y. C zęść  cyk lu  in s tru k c ji potrzebna na 
po b ie ran ie  in s tru k c ji wym aga jednego cyklu 
m aszynowego na każdy bajt in s tru k c ji. C zęść  
cyk lu  in s tru k c ji n iezbędna do wykonania in s 
tru k c ji m oże trw ać  k ilk a  c yk li m aszynow ych, 
za leżn ie  od rodzaju in s tru k c ji. N iek tó re  in s 
tru k c je  n ie  po trzebu ją  żadnego cyk lu  m aszyno 
wego oprócz tych, k tóre  potrzebne są do p o b ra 
nia; inne in s tru k c je  jednak m ogą potrzebow ać 
dodatkowych c yk li m aszynow ych  w celu  w p ro 
wadzenia lub w yprow adzen ia danych z p a m ię 
c i lub urządzeń we/wy. Pew nym  w yjątk iem  
je s t tutaj in s tru k c ja  DAD, w ym aga jąca  dwóch 
dodatkowych c yk li m aszynow ych w celu zakoii 
czen ia  dodawania dwóch w ew nętrznych  p a r  ro  
je s tru x .

K ażdy cyk l m aszynow y sk łada s ię  z dwóch 
lub trzech  stanów. Stan je s t  n a jm n ie jszą  je d 
nostką dz ia łan ia  p ro ceso ra  i defin iow any je s t  
jako  czas pom iędzy dwom a ko le jn ym i n a ra s ta 
ją cym i zboczam i im pulsów  zegara  p j. M ik ro 
p ro ce so r 3080 ste row any je s t  dwufazowym  ge
n e ra to rem  zegara. W sz ys tk ie  dz ia łan ia  p ro c e 
so ra  odnosi s ię  do okresu  tego zegara . Układ 
w ew nętrzny d o sta rcza  dwra n ie  nachodzące na 
s ieb ie  im p u lsy  zegarow e oznaczone ji i

! ly s . 3. Im pu lsy  taktu jące  0  1 , 0 2  o raz  SY N C

x
Z ro z u m ien ie  zasady dz ia łan ia  m ik ro p ro ce 

so ra  8080 w ym aga szczegółowego zazn a jo m ie 
n ia  s ię  z p rzeb ieg am i czaso w ym i w w ęzłowych 
punktach jego układu i  dlatego pośw ięcono te 
mu zagadnieniu w ie le  uwagi, ilu s tru ją c  ró w 
n ież m a te r ia ł w yk re sa m i p rzeb iegów  czasowych
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Im p u lsy  fi d z ie lą  c yk l m aszynow y na p o sz cz e 
gólne stany. U k ład  tak tu jący  zaw arty  w 8080 
w yko rzys tu je  im p u lsy  zegara  w celu  w ytw orze 
n ia  im pulsu SY N C , k tó ry  o k re ś la  początek  k a ż 
dego cyk lu  m aszynow ego. Im pu ls S Y N C  zosta 
je  w yzw olony p rzez  n a ra s ta ją ce  p rz e jś c ie  
tak jak  to pokazuje rysunek  3.

S Y N C  n ie  w ystępu je  podczas drugiego i t r z e 
ciego cyk lu  m aszynowego in s tru k c ji D A D , po
n iew aż te c yk le  w yko rzystane  są  na dodanie 
w ew nętrznych  p a r  re je s tró w .

Is tn ie ją  t rz y  w y ją tk i od tak określonego  c z a 
su trw a n ia  stanu. Są n im i stan W A IT  /czeka j/ , 
stan H L D A  / trz ym an ia/  i stan H L T A  / z a t rz y 
m a j/ , k tó re  op isano w da lsze j c z ę ś c i tego a r 
tykułu. Po n iew aż  stany W A IT ,  H L D A  i H L T A
za leżą  od czynników  zew nętrznych , ich  czas 
trw a n ia  je s t  n ieo k reś lo n y . Jednak , naw et te 
w yjątkow e stany m uszą być zsynchron izow ane 
z im p u lsam i zegara . D latego czas  trw an ia  
w sz ys tk ich  stanów je s t  ca łk o w itą  w ie lo k ro tn o ś 
c ią  okresu  zegara .

Podsum ow ując: każdy o k re s  zegara  oznacza 
stan; t rz y  do p ięc iu  stanów ¡stanow ią c yk l 
m aszynow y; a jeden 'do  p ięc iu  c y k li m aszyno- 
w ych  sk łada s ię  na cyk l in s tru k c ji. P e łn y  c yk l 
in s tru k c ji po trzebu je  od cz te re ch  do o s ie m n a 
stu stanów, za leżn ie  od ro d z a ju  in s tru k c ji.

Id en ty fik a c ja  c y k li m aszynow ych

Z  w y ją tk iem  in s tru k c ji D A D  is tn ie je  ty lko  
jeden czynn ik  o k re ś la ją c y , i le  c y k li m aszyno 
w ych  z a w ie ra  dany cyk l in s tru k c ji:  je s t  n im  
lic z b a  o k re ś la ją ca , i le  ra z y  p ro c e s o r  będzie 
k o rz y s ta ł z ad resu  p a m ię c i lub adresow alnego  
u rząd zen ia  p e ry fe ry jn eg o , aby po brać  i w yko 
nać in s tru k c ję . Podobn ie  jak  w ie le  p ro ceso ró w , 
8080 je s t  tak skonstruow any, że w jednym  c y k 
lu  m aszynow ym  m oże w ys ła ć  ty lko  jeden ad res . 
W yn ik a  stąd, że je ż e li po b ran ie  i wykonanie 
in s tru k c ji w ym aga dwukrotnego odw ołan ia  s ię  
do p a m ię c i, to c yk l in s tru k c ji d la tak ie j in s 
t ru k c ji będzie  s ię  sk ład a ł z dwóch c y k li m aszy
nowych. J e ś l i  w ym agane będzie  p ięc io k ro tn e  
odwoływ^an ie  s ię  do p a m ię c i, to c yk l in s tru kc ji 
będzie s ię  sk ładać  z p ięc iu  c y k li m aszynow ych .

K ażd y  c yk l in s tru k c ji p rz yn a jm n ie j jeden raz  
k o rz ys ta  z p a m ięc i, a m ian o w ic ie  podczas po 
b ie ra n ia  in s tru k c ji. C yk l in s tru k c ji zaw sze mu
s i po s iadać  F E T C H  /pob ran ie/ , naw et je ż e li 
wykonanie n ie  w ym aga dalszego odw oływ ania 
s ię  do p am ięc i. D latego p ie rw sz ym  cyk le jn  
m aszynow ym  w każdym  cyk lu  in s tru k c ji je s t  
F E T C H  /pobran ie/. D a le j n ie  m a już żadnej 
p ro s te j regu ły , następna część  za leży  od tego 
jaka  in s tru k c ja  zosta ła  pobrana.

R ozw ażm y k ilk a  p rzyk ładó w . In s tru k c ja  do
dania re je s tru  /A D D r/  je s t  in s tru k c ją  w ym aga 
ją c ą  ty lko  jednego cyk lu  m aszynow ego do je j 
.ukończenia / F E T C H / .  T a  jednobajtow a in s tru k 
c ja  powoduje dodanie z a w a rto śc i jednego z

sześc iu  re je s tró w  ogólnego p rzezn aczen ia  w 
C P U  do z aw a rto śc i akum ulatora. Pon iew aż  
c a ła  in fo rm a c ja  niezbędna do wykonania tego 
rozkazu zaw arta  je s t  w ośm iu b itach  kodu 
in s tru k c ji, po trzebne je s t  ty lko  jednokrotne 
odwołan ie do p a m ięc i. T rz y  stany są  w yk o rz y 
stane do w yprow adzen ia  in s tru k c ji z p am ięc i 
i  jeden dodatkowy stan na wykonanie żądanego 
dodawania. A w ię c  c a ły  c yk l in s tru k c ji sk łada 
s ię  z jednego cyk lu  m aszynowego z a w ie ra ją c e 
go c z te ry  stany, c z y l i c z te ry  o k re sy  zegara.

P rz y p u ś ćm y  te raz , że chcem y dodać z a w a r 
tość ja k ie jś  o k reś lone j kom órk i p a m ięc i do 
z aw a rto śc i akum ula to ra  /A D D  M /. M im o  że 
zasada je s t  ca łk ie m  podobna do p rzedstaw ione j 
w yże j, po trzeba  będzie k ilku  dodatkowych k ro 
ków. Po trz eb n y  będzie dodatkowy cyk l m a sz y 
nowy w ce lu  zaad reso w an ia  żądanej kom órk i 
p am ięc i.

R z ecz yw is ta  k o le jn o ść  będzie  następu jąca. 
N a jp ie rw  p ro c e s o r  po b ie ra  jednobajtow e słowo 
in s tru k c ji na podstaw ie  z aw a rto śc i lic z n ik a  
rozkazów . Do tego potrzebne są  trz y  stany.' 
Ośm iobitowe słowo in s tru k c ji o trzym ane  w częś
c i F E T C H  cyk lu  m aszynowego zosta je  p rzecho 
wane w re je s trz e  in s tru k c ji p ro ce so ra  C P U  i 
w yko rzys tan e  do k ie ro w an ia  d z ia ła ln o śc ią  w 
c z a s ie  re sz ty  cyk lu  in s tru k c ji. N astępn ie  p ro 
c e s o r  w ysy ła , jako  ad res , zaw arto ść  re je s tró w  
H i L .  O śm iob itow e słow o o trzym ane  z p a m ię 
c i w cz a s ie  tego cyk lu  m aszynowego M E M O R Y  
R E A D  /czyta j pam ięć/  um ieszczone  zostaje  w 
pom ocn iczym  re je s trz e  w ew nątrz  p ro ceso ra  
8080. W  tym  cz a s ie  up łynę ły  da lsze  t rz y  o k re 
sy zegara  /stany/ . W  siódm ym  i ostatn im  s tą 
pię zaw arto ść  re je s tru  pom ocniczego zostaje  
dodana do z aw a rto śc i akum ula to ra. C a ły  cyk l 
In s tru k c ji A D D  M  będzie s ię  sk ładać  z dwóch 
c y k li m aszynow ych  złożonych łą cz n ie  z s ie d 
m iu stanów.

Sk ra jn ym  p rzypadk iem  je s t  in s tru k c ja  p rz e 
chow an ia z a w a rto śc i re je s tró w  H i  L  / S H L D / , 
k tó ra  po trzebu je  p ię c iu  c y k li m aszynow ych . W  
c z a s ie  cyk lu  in s tru k c ji S H L D  zaw arto ść  r e je 
s tró w  H i L  p ro ce so ra  zosta je  w pisana do 
dwóch sąs iedn ich  /o ko le jn ych  adresach/ ko 
m órek  p a m ięc i zna jdu jących  s ię  bezpośrednio 
za bajtem  kodu operacy jnego . K o le jn o ść  zda
rzeń  je s t  następu jąca :

/1/ C yk l m aszynow y F E T C H  sk łada s ię  z 
cz te re ch  stanów. W  cz as ie  p ie rw sz ych  trze ch  
stanów  tego cyk lu  m aszynow ego p ro c e s o r  po 
b ie ra  in s tru k c ję  o k re ś lo n ą  p rzez  zaw arto ść  
lic z n ik a  rozkazów . N astępn ie  pow iększona 
zosta je  zaw arto ść  lic z n ik a  rozkazów . C z w a r 
ty stan je s t  n iezbędny do w ew nętrznego zdeko- 
dowania in s tru k c ji.

/2/ C y k l  m aszynow y M E M O R Y  R E A D  sk ła 
da s ię  z trz e ch  stanów. W  cz a s ie  tego cyk lu  
m aszynowego ba jt o k re ś lo n y  z a w a rto śc ią  l i c z 
n ika  rozkazów  zosta je  odczytany z p a m ię c i i  
u m ieszczon y w re je s trz e  Z  p ro ceso ra . Po n o w 
nie  zosta je  pow iększona zaw artość  lic z n ik a  
rozkazów .
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/ 3/ C yk l m aszynow y M E M O R Y  R E A D , s k ła 
da jący  s ię  z trz e ch  stanów, w cz as ie  którego 
ba jt o k re ś lo n y  z a w a rto śc ią  lic z n ik a  rozkazów  
zosta je  pobrany z p a m ię c i i um ieszczon y w r e 
je s trz e  W . Stan lic z n ik a  rozkazów  zosta je  po 
w iększony up rzed za jąc  pobran ie  następnej ins 
tru k c ji.

/4/ C yk l m aszynow y M E M O R Y  W R IT E ,  
sk ład a ją cy  s ię  z trze ch  stanów, w cz as ie  k tó 
ry c h  zaw arto ść  re je s tru  L  zosta je  p rz es łan a  
do kom órk i p a m ię c i o a d re s ie  określonym  
przez  p a rę  re je s tró w  W  i Z . Stan po p r z e s ła 
niu danych w yko rzys tyw an y je s t  do po w iększe 
n ia  za w a rto śc i p a ry  re je s tró w  W  i Z  w tak i 
sposób, by o k r e ś l i ła  ona następną kom órkę/ 
do k tó re j na leży w prow adz ić  dane.

/ 5/ C yk l m aszynow y M E M O R Y  W R IT E ,  o 
trz e ch  stanach, w k tó ry ch  zaw arto ść  re je s tru  
H  zosta je  p rzep isan a  do nowej kom órk i pąm ię-

o a d re s ie  o k reś lo n ym  p a rą  re je s tró w  W  i Z.
Podsum ow ując; c yk l in s tru k c ji S H L D  zaw ie 

ra  p ię ć  c y k li m aszynow ych , a do jego w ykona
n ia  po trzeba 16 stanów. W ięk sz o ść  in s tru k c ji 
z a w ie ra  ilo ś ć  c y k li m aszynow ych  le ż ą cą  po 
m iędzy p rzyp ad kam i sk ra jn ym i - in s tru k c je  
A D D r  i S H L D . N a to m ias t p rzyk ład em  in s tru k 
c j i  o ś red n ie j i lo ś c i c y k li m aszynow ych  mogą 
być in s tru k c je  w e jś c ia  i w y jś c ia  IN P  i O U T , 
k tó re  po trzebu ją  trz e ch  c y k li m aszynow ych : 
F E T C H  w celu  o trz ym an ia  in s tru k c ji; M E M O 
R Y  R E A D  w ce lu  o trz ym an ia  adresu  u rząd ze 
n ia  p e ry fe ry jn eg o ; o raz  cyk lu  IN P U T  lub 
O U T P U T  / w p ro w ad zen ie  lub wyprowadzenia/-, 
k tó ry  kończy in s tru k c ję  w prow adzen ia  lub  w y 
p row adzen ia  danych .

Żaden c yk l in s tru k c ji n ie  z a w ie ra  w ięce j n iż  
p ię ć  c y k li m aszynow ych  spośród  is tn ie ją c y ch  
dz ie s ię c iu  rodzajów :

/1/ F E T C H  / M l/  /pob ierz  
/2/ M E M O R Y  R E A D  /cz y ta j pam ięć/
/3/ M E M O R Y  W R IT E  /w p isz  do pam ięc i/
/4/ S T A C K  R E A D  /czytaj stos/
/ 5/ S T A C K  W R IT E  / w p isz  do stosu/
/ 6/ IN P U T  /w e jśc ie /
/7/ O U T P U T  / w y jś c ie /
/ 8/ IN T E R R U P T  /p rze rw an ie/
/9/ H A L T  / za trzym aj/
/10/ H A L T  - IN T E R R U P T  / zatrzym aj - p rz e r 
w an ie  /

C zy w /w  cyk le  m aszynow e rz e c z y w iś c ie  w ys
tąp ią  w konkretnym  cyk lu  in s tru k c ji, za leży od 
rodzaju  in s tru k c ji; z tym , że zaw sze p ierw szym  
cyk lem  m aszynow ym  w każdym  cyk lu  in s tru k  - 
c j i  je s t  F E T C H  /pobran ie/.

P ro c e s o r  id en tyfiku je  poszczególne cyk le  
m aszynow e p rzez  w ysy ła n ie  ośm iobitow ego 
słow a o k re ś la ją ceg o  rodzaj w sp ó łp racy  w cza
s ie  p ie rw szeg o  stanu cyk lu  m aszynowego. Akti 
a ln a  in fo rm a c ja  o rodzaju  w sp ó łp racy  występu- 
je n a ,  lin ia c h  szyny danych p ro ce so ra  8080 
/ D q D / w cz a s ie  trw a n ia  im pu lsu  SY N C . In 
fo rm a c ja  ta w inna być zachowana w p a m ięc i

©  STA1U5WORO

T ab e la  1

O K R E Ś L E N IE  RODZĄ,TU W S P Ó ŁPR A C Y

Symbole . .B it Szyny 
Danych

Określenie

IN T A X Do Sygnał potwierdzenia żą- 
dania przerwania. Syg
nał należy wykorzystać 
do bramkowania instruk
c ji ponownego startu na 
szynie danych, gdy DHN 
jest w stanie aktywnym.

WO Oznacza, te  operacją w 
bieżącym cyklu m aszy
nowym będzie funkcja 
W R IT E  / wpisz/ do pamię
ci lub O U T PU T  /WO=0/. 
W przeciwnym razie wy
konana będzie operacja 
R EA D  /czytaj/ pamięć 
lub IN PU T /w e jśc ie / .

STACK ° 2 Oznacza, że szyna adre
sowa zawiera adres os
tatnich komórek stosu 
ze wskaźnika stosu 
/Stack Pointer/.

H LT A °3 Sygnał potwierdzenia in
strukcji H A LT  / zatrzy
maj/.

M1 D5 Sygnalizuje, że proce - 
sor jest w cyklu m aszy
nowym F E T C H  /pcbie^z/ 
i pobiera pierwszy bajt 
instrukcji.

IN P X D6 Oznacza że szyna adre
sowa zawiera adres urzą
dzenia wejściowego i że 
dane wejściowe winny 
być wprowadzone na szy
nę danych gdy D B IN jest 
w stanie aktywnym.

M EM R X °7 Oznacza, że szyna da 
nych będzie wykorzysta
na do czytania danych z 
pamięci.

x
T e  t rz y  b ity  in fo rm u jące  o rodzaju  w sp ó łp ra 

cy  m ogą być w yko rzystane  do ste ro w an ia  p rz e 
p ływ em  danych na szyn ie  danych p ro ce so ra  8080.
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T ab e la  1. O b jaśn ien ia

IN S T R U C T IO N  F E T C H  /pobran ie  in s tru k c ji/
- M E M O R Y  R E A D  /czy ta j pam ięć/
- M E M O R Y  W R IT E  /w p isz  do p am ięc i/
- S T A C K  R E A D  /czy ta j stos/
- S T A C K  W R IT E  /w p isz  do stosu/
- IN P U T  R E A D  /cz y ta j u rządzen ie  w e jśc ia/
- O U T P U T  W R IT E  /w p isz  do urządzen ia  
w y jśc ia/
- IN T E R R U P T  A C K N O W L E D G E  /p o tw ie rd ze 
n ie  p rze rw an ia /
- H A L T  A C K N O W L E D G E  /po tw ierd zen ie  z a 
trzym an ia/
- IN T E R R U P T  A C K N O W L E D G E  W H IL E  
H A L T  /po tw ierdzen ie  p rz e rw a n ia  w  cz as ie  
za trzym an ia
- S T A T U S  W O R D  / słowo in fo rm u jące  o ro d z a 
ju w spó łp racy/
- S T A T U S  IN F O R M A T IO N  / in fo rm ac ja  o r o 
dzaju w spó łpracy/
- D A T A  B U S  B IT  I  szyna danych/

typu L A T C H  i w yko rzystana  do w ytw orzen ia  
sygnałów ste ru jących  układam i zewnętrznym i. Th- 
b e la  1 i ry s . 4 pokazują, w  ja k i sposób in fo r 
m a c ja  o rodzaju w sp ó łp racy  je s t  p rzesy łan a  
p rzez  szynę danych p ro ceso ra . In fo rm ac ja  o 
rodzaju  w spó łp racy  je s t  w yko rzystyw ana  g łów 
n ie  do s te row an ia  zewnętrznym  i uk ładam i Pro-- 
s ty  in te r fe js  w ła ś c iw ie  id en tyfiku je  cyk l m a 
szynowy. D latego, ob serw u jąc  o k reś lo n y  cyk l 
m aszynow y p ro ce so ra  stw ie rd zam y, że je s t

Oc 
Dl 
0/ 
Oj

8O8 O 05
0fc
07

SYNC
DBIN
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10

1S_
I2_

15

GEN IMP 
ZEGAROWYCH

-Do
-Ol
■02
-03
- Di,
S5-06

-07

DEKODER 
RODZAJU WSPÓŁPR.

m

Ol o,

8¿\¿

aftS;MDBi
J 13 2 Y1

Vcc

-IN TA
-W0

' OUT -Mi 
- IN P  .
-  MEMR

-0BIN

R y s . 4. Uktad w y tw a rz a ją cy  sygna ły  rodzaju  
w spó łp racy

on identyfikow any po jedynczym i b itam i. Na 
p rzyk ład  b it M  na l in i i  D identyfiku je  cyk l 
m aszynow y F Ę T C H  /pobran ia/, a c yk l m a sz y 
nowy S T A C K  R E A D  /czy ta j stos/ je s t  okreś- 
lo n y p rz e z  ko incydencję  sygnałów  S T A C K  i 
M E M R . Dane o id en ty fik a c ji c yk li maszynowych 
są  cenne do testow an ia  i w prow adzania poprą 
wek na etap ie  k o n stru k c ji system u. Tabe la  1 
w ym ien ia  rodza je  b itów  w y jśc io w ych  dla każd e 
go rodzaju cyk lu  m aszynowego.

K ażdy c yk l m aszynow y w cyk lu  in s tru k c ji 
z aw ie ra  trz y  do p ięc iu  stanów /oznaczonych 
jako T  , T  , T  , T  , T  lub T  /. Aktualna

I  o o 4  O W
lic z b a  stanów za leży od rodzaju  in s tru k c ji bę 
dącej w wykonaniu, a dokładnie od cyk lu  ma
szynowego rea lizu jąceg o  cyk l in s tru k c ji.

R y s . 5 p rzed staw ia  a lg o ry tm  przechodzen ia  
od stanu do stanu w cz a s ie  cyk lu  m aszynowego 
w p ro ceso rz e  8080. D iag ram  p rzed staw ia  tak-

R y s . 5. A lg o ry tm  zm iany stanów p ro ce so ra  
ob jaśn ien ia

- R E S E T  /w yzeru j/
- UPADY /gotowe/
• Y R S  / tak/
- NO /nie/
- liO I.D  / t rz y m a j/

S E T  IN T E R N  A l,  H O ŁD  F / F  /ustaw  w ew 
nętrzny p rze rzu tn ik  H O ŁD  -trzym ąj- w stan
"17

IS  IN T E R N A Ł  H O Ł D  F / F  S E T  /czy  w ew nęt
rzny p rze rzu tn ik  H O Ł D  je s t  w stan ie  "1 "/
- IN S T  E X E C i IT IO N  C O M P L E T E D  /czy  zakoń
czono wykonyw anie in s tru k c ji/

S E T  IN T E R N A Ł  IN T  F / F  /ustaw  w ew nętrzny 
p rze rzu tn ik  IN T  w stan "1 "/
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R E S E T  IN T E R N A Ł  H O Ł D  F / F  / w yzeru j w ew 
nętrzny p rze rzu tn ik  HO ŁD /
- R E S E T  H Ł T A  /w yz e ru j H Ł T A /

IN T E  E / F  R E S E T I F  IN T E R N A Ł  IN T  F / F  
IS  S E T  /p rze rzu tn ik  IN T E  Je a t w yzerow any, 
je t e l l  w ew nętrzny p rze rz u tn ik  IN T  jea t w 
stan ie  "1 "/
- IN T E R N A Ł  IN T  E / F  IS  R E S E T  I F  IN T E  
F / F  IS  R E S E T  /w ew nętrzny p rze rz u tn ik  IN T  
je s t  w yzerow any, j e t e l l  p rze rz u tn ik  IN T E  
je s t  w yzerow any/

Funkc je  H O Ł D  o raz  IN T E R R U P T  zostaną ' 
om ówione późn iej.

ż e , j a k _  sygna ły  R E A D Y , H O L D  i IN T E R 
R U P T  są  badane w cz a s ie  cyk lu  m aszynowego 
i w  z a leżn o śc i od ich  stanu - jak  m odyfikow ana 
je s t  sekw encja  stanów.
O b e cn ie  skoncen tru jem y s ię  w y łączn ie  nad 
p rzeb ieg iem  podstaw ow ej sekw en c ji stanów  
m odyfikow anej p rzez  sygnał R E A D Y .

P ro c e s o r  8080 n ie  sygna lizu je  bezpośrednio  
swego stanu w ew nętrznego p rzez  w ysy łan ie  
sygnału "k o n tro lu jącego  s tan " w c z a s ie  t rw a 
n ia  każdego stanu’/ Z a m ia s t  tego 8080 d o s ta r 
cza  bezpośredn ich  sygna łów s te ru ją cych  
/ IN T E ,  H L D A , D B IN , W R  and W A IT /  dla w y 
k o rz ys tan ia  p rzez  uk łady zew nętrzne.

P rz y p o m n ijm y , że 8080 p rzechod z i p rzez  
p rz yn a jm n ie j t rz y  stany w każdym  cyk lu  m a 
szynow ym  o k re ś lo n ym  p rzez  n a ra s ta ją c e  zbo
cza  sygnału zegara  <j> . R ysunek  6 pokazuje 
typow e zależności, czasow e d la  cyk lu  m aszyn o 
wego F E T C H .  Z d e rz e n ia  w każdym  stan ie  od
n ies io n e  są  do zboczy im pu lsów  z e g a ra  ^ 
o raz  ¿ 2 .

Syg na ł S Y N C  o k re ś la  p ie rw s z y  stan T  w 
każdym  cyk lu  m aszynow ym . Sygna ł S Y N C  
zw iązany je s t  z p rzed n im  zboczem  im pu lsu  
zega ra  jak  to pokazuje  rysunek  6 . P o m ię 
dzy zboczem  n a ra s ta ją c ym  sygnału zegara  jS 
a zboczem  n a ra s ta ją c ym  im pu lsu  S Y N C  w ys tę 
pu je  opóźnienie t • Rów n ież  odpowiednie
opóźnien ie  w ystępu je  pom iędzy następnym  im -

R ye . 6. Podstaw ow y cyk l In s tru k c ji p ro c e so 
r a  80B0 - ob jaśn ien ia

- A M E M O R Y  A D D R E S S  O R  1/0 D E V IC E
15-0 N U M B E R /  A j5  0 ad res  p am ięc i lub 

nu m er urządzen ia  we/w y

. D „  S T A T U S  IN F O R M A T IO N  IN T A .H L T Ą  
M E M R , IN P ,  O U T , W O , M j ,  S T A C K , 

/ in fo rm ac ja  o rodzaju w spó łp racy  
IN T A , H Ł T A ,. M E M R , IN P  O U T ,
W O , M j ,  ST A C K /

- S T A T U S  IN F O R M A T IO N  / in fo rm ac ja  o ro  -
dzaju w spó łpracy/
- S IM P L E  R E A D Y  H O L D  A N D  H A L T  /prób 

.kowanie: gotowe, trz ym a j, zatrzym aj/
- O P T IO N A L  / stan dodatkowy/

pu lsem  ^ a zboczem  opadającym  im pulsu 
S Y N C . In fo rm a c ja  o rodzaju w spó łp racy  w ys tę 
pu je  w tym  sam ym  cz as ie  pom iędzy />, a  ̂
na lin ia c h  D^ - D ? . Podobnie f>̂  s te ru je  p rz e 
łączen iem  in fo rm a c ji o rodzaju  w spó łp racy .

Zbocze n a ra s ta ją ce  w cz a s ie  T  tak tu 
je  rów n ież  w pisem  adresu  na szynę ad resow ą 
p ro ce so ra  / A Q - . P o  n iew ie lk im  opóź
n ien iu  / tD A /» od im pulsu  zegara  ¿ 2, u s ta la  
s ię  stan na szyn ie  i trw a  on aż do p ierw szego  
im pulsu  po stan ie  T  . D a je  to p ro ceso ro w i 
dosyć czasu na w czytan ie  danych, k tó re  po - 
w ró c iły  z p a m ię c i.



doc.dr inż. ZBIGNIEW BZYMEK 
mgr inż. TADEUSZ GAJEWSKI 
Instytut Dróg i Mostów 
Politechniki Warszawskiej

GRAFICZNA INTERPRETACJA WYNIKÓW 
OBLICZEŃ NAUKOWO-TECHNICZNYCH

O grom ny postęp w dz iedz in ie  ob liczeń  nau 
kow o-technicznych zw iązany je s t  z zastosow a
niem  g ra ficzn ych  urządzeń w y jśc ia . M ożna je  
p o d z ie lić  na dw ie grupy: u rządzen ia  m o n ito ro 
we i au to k re ś la rk i. M o n ito ry  g ra ficzne , k tó 
ry ch  zadania zosta ły  o k reś lone  w num erze  12 
B iu le tyn u  M E R A  z 1976 roku nie są  je sz cz e  
pow szechn ie  w k ra ju  dostępne. N a tom iast w 
p ra ca ch  z a u to k re ś la rk a m i uzyskano już znacz
ne dośw iadczen ia. Po n iż e j op isano k ilk a  za s 
tosowań a u to k re ś la rk i bębnowej z trzem a  p ió 
ra m i w L a b o ra to r iu m  Instytutu  D róg  i M ostów  
P o lite c h n ik i W a rsz a w sk ie j.

1. O p is sprzętu

L a b o ra to r iu m  w yposażone je s t  w system  cy- 
fro w yO D R A  1304 z p a m ię c ią  w ew nętrzną 32K 
s łów  24-bitowych, sześc io m a  p rz ew ija k a m i 
taśm y m agnetycznej P T  3, cz te rem a  bębnam i 
m agnetycznym i, s tandardow ym i u rząd zen iam i 
w e/w y /czy tn ik  taśm y, czytn ik  k a rt, d ru karka  
w ie rszo w a  i dz iu rka rka  taśm y/ o raz  dodatkowe 
n ie  po łączone bezpośrednio  u rządzen ia  w y jś 
c ia : au to k re ś la rk ę  bębnową B E N S O N  122 z czyt
n ik iem  taśm y m agnetycznej B E N S O N  400 / tab.
1 i  tab. 2 /x .

x
A u to k re ś la rk ę  zakupiono ze środków  K r a jo 

wego B iu r a  In fo rm a tyk i w roku 1974.

C h a ra k te ry s tyk a  a u to k re ś la rk i B E N S O N  122

tryb  p ra cy p o średn i, p ra ca  krokow a, 8 k ierunków  
ruchu p isaka

m ax. p rędko ść  k re ś le n ia 15 cm /s

długość kroku 0 , 1 mm

szero kość  ro lk i pap ieru 75 cm  / 77, 2/

długość ro lk i pap ieru 1 0 0 . m

2. O prog ram ow an ie  podstawowe

Standardow e op rog ram ow an ie  system u c y f 
rowego ODRA1304 n ie  zapewnia w spó łdz ia łan ia  
z au to k re ś la rk ą - w ie lop ió row ą . Is tn ie ją c e  w e r 
s je  kom p ila to ró w  języka  F O R T R A N  IV  IC L -  
- X F A M , X F A E ,  X F A T  wyposażone są w pod
sys tem y do w spó łdz ia łan ia  z a u to k re ś la rk ą jed -  
nop iórow ą C a lcom p 1934. A u to k re ś la rk ą  
B E N S O N  122 m a w stosunki do n ie j w iększe  
m o ż liw o śc i. W  ce lu  udostępn ien ia  tych  m o ż li
w o śc i użytkow nikow i opracowano nową w e rs ję  
tra n s la to ra  ję z yk a  F O R T R A N  IV  uzupełnioną 
o podprogram y do k re ś le n ia , nazwaną F O R T 
R A N  IV  ID IM  , [ f j .  Fu n k c je  dostępne bezpoś

redn io  zestaw iono w tab e li 3, funkcje  poziom u 
drugiego w tabe li 4, p rzyk łado w y p ro g ram  w 
języku  F O R T R A N  IV  ID IM X w tab e li 5. w yn ik i 
num eryczne  w tabe li 6 , w yn ik i g ra ficzn e  p rzed 
s taw ia  ry s . 1 .

3. S ys tem y p ro jek tow an ia  k o n stru k c ji 
in ż yn ie rsk ich

W L a b o ra to r iu m  opracowano dwa system y 
do a n a liz y  i w ym ia ro w an ia  k o n stru k c ji: S T R A -  
IN S XX [2]' i K A B E  .f3)’.
x

P ro g ra m  op racow a ła  m g r inż. Anna Toł- 
kaczew  ' 
xx

O pracow any w ram ach  p rob lem u w ęz ło w e 
go 06. 1. 1 w la ta ch  1971-75

T ab e la  1
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T a b e la  2

C h a rak te rys tyk a  czytn ika  taśm y m agnetycznej B E N S O N  400

czytan ie jedna g łow ica  m agnetyczna 9-ścieżkowa

gęstość zapisu /556/, 800, /1600/ bpi

p rędko ść  p rz ew ija n ia p rz ew ija n ie  szybkie  4 m /s

prędkość p rz y  odczyc ie 75 cm /s

po jem ność p am ięc i 512 słów

max. licz b a  bloków 10 000 /num ery od 0 do 9999/

szero kość  taśm y 0, 5 ca la

długość taśm y 720 m

T ab e la  3

O program ow an ie  podstawowe - Poz io m  I

IB E N A in ic ja c ja  i o tw a rc ie  zbioru w yjściow ego

P N U M A zm iana początku układu w spó łrzędnych

E C H E L zm iana sk a li i początku układu w spó łrzędnych

P L U M A zm iana /w ybór/ k re ś lą ceg o  p ió ra

P O S A , P O S S X u sta len ie  w spó łrzędnych  aktualnego po łożen ia p ió ra

T R A A , T R A S X p rzesu w an ie  p ió ra

P C A R A , P C A R S X k re ś le n ie  ciągu znaków tekstu

N O M B A , N O M B S X nap isan ie  liczbo w ej w a rto śc i zm iennej

F IN zam kn ięc ie  zbioru w yjśc iow ego

C V A S , C V S B , C V S A X zm iana w spó łrzędnych
-

x-
P ro c e d u ry  w ym aga ją  podawania w spó łrzędnych  w jednostkach zdefin iow anych przez  użytkow 
n ika, pozosta łe  p ro ced u ry  - in te rp re tu ją  p a ra m e try  w spó łrzędnych  jako w yrażone w cm .

Sys tem  S T R A IN S , s łu żący  do an a liz y  s i ł  w ew 
n ę trzn ych  i p rzem ieszczeń  k o n stru k c ji in ż y 
n ie rs k ic h  w yposażony je s t  w język  problem ow o 
zorien tow any. W ykaz  rozkazów  s te ru ją cych  
w y jśc ie m  g ra ficzn ym  podano w tab e li 7. W ynik i 
g ra ficzn e  m ogą być se lekcjonow ane. W y jś c ie  
g ra ficzn e  w tym  sys tem ie  pozw o liło  na z s t ą p ie 
n ie  u c ią ż liw e j czynności stud iowania w ieh i 
stron  w ydruków  p rzez  w zrokow ą ocenę k ilku

rysunków . Rysunk i te u m o ż liw ia ją  n a liz ę  od 
ksz ta łceń  k o n stru kc ji jako  c a ło ś c i i  rozkładu 
s i ł  lyew nętrznych w k ra tow n icach  p łask ich , w 
k ra tow n icach  p rzes trzen n ych  , w ram ow n icach  
p ła sk ich , w ram ow n icach  p rzes trzen n ych  i w 
rusztach . P e łn y  obraz p rzedstaw ionego p rzez  
system  rozkładu s i ł  w ew nętrznych  w obszarze  
kontinuum uzyskany podczas an a lizy  ta rcz  u w i
daczn ia ją  w yk re sy  w arstw ico w e  naprężeń.
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T a b e la  4

O program ow an ie  użytkowe - Poz io m  I I

B E C E N A ,  B E C E N S X I
k re ś le n ie  znaku grafioznego

B E T IR A ,  B E T IR S X k re ś le n ie  l in i i  p rz e ryw a n e j i pogrubionej

B E T E P A ,  B E T E P S X k re ś le n ie  l in i i  c ią g łe j pogrubionej

B C E R T A ,  B C E R T S X k re ś le n ie  odcinka łuku kołowego lin ią  p rz e ryw a n ą  1 pogrubioną

B C E R P A ,  B C E R P S X k re ś le n ie  odcinka łuku kołowego lin ią  pogrubioną

B S A X L L k re ś le n ie  podz la łk i w kierunku osi X  lub Y

B S A X L D k re ś le n ie  podz la łk i lo g a ry tm icz n e j /p rzy  podstaw ie  10/

B S N U A G oznaczen ie  znakam i g ra ficzn ym i ciągu punktów

B S C U R V j. w. z m o ż liw o śc ią  po łączen ia  następu jących  po sobie punktów 
lin ia m i p ro s tym i, p rz e ryw a n ym i i pogrub ionym i

B F O N X Y w yk re ś le n ie  k rzyw e j y  1 f/x/

B S G R L L w yk re ś le n ie  p ó łs ia tk i z podz ia łką  lin io w ą

B S R G L D w yk re ś le n ie  p ó łs ia tk i z podz ia łką  lo g a ry tm icz n ą

X P ro ce d u ry , do stosow an ia  k tó ry ch  wym agane je s t  p rzed staw ien ie  danych w e jśc io w ych  w jed n o st
kach p rz y ję ty ch  p rzez  użytkow nika.

FORTRAN COMP I L A T I ON  b y  ¿XFAM MK 4P DATE 31/03/77 TÍME
T ab e la  5 

OD/06/5 8
MASTER AT

c l a b o r a t o r i u m  i n f o r m a t y k i  i n s t y t u t u  o r o g  I m o s t o w  pu 
c k o n s t r u o w a n i e  o b r a z u  BRYL o b r o t o w y c h  
c k r a w ę d ź  t w o r z ą c ą  o p i s a n a  JEST DWOMA RÓWNANI AMI  o k r e g o u  

EXTERNAL F 1
0 I MF NS1 ON F I ( 2 ) , T ( 2 , 2 >
COMMON I I , R1 , A i B
CALL I B E N A t O , 1 2 H A K S 0 N 0 M E T R 1 A / 0 )
CALL D A T E ( D Z I E N )
W R I T E ( 2 , 1 0 )  DZ I EŃ 
R E A p (1 , 1 ) LW 
DO 50 1=1 , LW 

' ' T I M E ( C Z A S )
’ n )  T 0 » T 1 , S X , S Y # F I » H , R 1 « A . B f L T » l A . M  

• r n  t i  c v . ę v . E l . H . o 1 . A . R . I T . I

Po za  rysu n kam i standardow ym i m oż liw e  są 
do uzyskan ia  b ry ło w e  w yk re sy  naprężeń  sk ła 
dowych. W y k re s y  te stanow ią p rz e jrz y s ty  obraz 
liczo n ych  w ie lk o śc i, p o zw a la ją  na ocenę prcpor- 
c j i  obszarów  k o n cen trac ji. U m o ż liw ia ją  n a tych 
m iastow e  odszukanie w ie lk o śc i ek s trem a ln ych  
w tabu logram ach .

System  K A B E  s łużący  do p ro jek tow an ia  m o s 
tów n ie  je s t  je sz cz e  wyposażony w język  pro- 
b lem ow or zorien tow any. P r a c e  nad p rzygo tow a 
n iem  go trw a ją . Jed n ak  już w obecnej fo rm ie  
system  je s t  m ocnym  n arzędz iem  pro jek tow a - 
n ia  m ostów. C zęść  g ra ficzna  system u pozwala 
na uzyskan ie  w ce la ch  kon tro lnych  rysunków

p rz ek ro jó w  mostów,, ro zm ieszczen ia  ich  wzdłui 
b e lk i w odn iesien iu  do i lu s t r a c j i  wyników , poz
w ala  u zysk iw ać  w yk re s  obwiedni m om entów  zg i
n a jących  o raz  p ro jek t t ra s y  kabla.

4. S ys tem y w yznaczan ia  t ra s  i p ro jek to 
w an ia  dróg

G ra fic z n a  in te rp re ta c ja  wyników  m a zastoso 
w an ie  rów n ież  w innych p ra cach . P rz y k ła d e m  
m oże być p ro g ram  T R O P , na k tó rym  oparty  
je s t  system  T R A S A , s łużący  do w yszuk iw an ia  
op tym alne j, w odn iesien iu  do k ry te r iu m  m in i
m um  ca łko w ite j e n e rg ii w ydatkowanej na trans-
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t a b e l a  6

o b l i c z e n i a  p r z e p r o w a d z o n o  w l a b o r a t o r i u m  i n f o r m a t y k i
I NST YT UTU DHOG I MOSTOW PU W DNI U : 3 1 / 0 3 / 7 7

d a n e  •
P RZ E D Z I A Ł  OKRESLONOSCI  FUNKCJ I  

NP TO T 1
0 0 , 0 0 0 0  1 0 . 0 0 0 0  

S k r ó t y  a k s o n o m e t r y c z n e  i 1 . 0 0 0 0  1 . 0.000
p a r a m e t r y  p r z e k s z t a ł c e n i a  • 1 2 0 , 0 0 0 0  1 2 0 . 0 0 0 0
ODLEGt OSC h = 0 , 0 0
PARAMETRY FUNKCJ I  •

5 , 0 0 0 0  1 , 0 0 0 0  1 . 0 0 0 0
L I C Z B A  ROWNOLEZNIKOW 18
L I C Z B A  p u n k t o u  p o d z i a ł u  72
L I C Z B A  POŁUDNI KÓW 32
a k t u a l n y  c z a s  0 9 / 1 2 / 4 7

0 0 0 0
18
72
32

d a n e  i

P RZ E D Z I A Ł  OKRESLONOSCI  
NP TO T 1

1 0 , 0 0 0 0  5 .0000
SKRÓTY AKSONOMETRYCZNE i 
PARAMETRY P RZ E K S Z T A Ł C E NI A  : 
ODLEGLOSC H = 1 ^ 0
PARAMETRY FUNKCJ I  :

1 . 0 0 0 0  2 , 0 0 0 0  1 .
" 7 8 A ROWNOLEZNIKOW

KTOW PODZ I AŁ U
'i.l

'• / 29

C RYSOWANIE R0 WN0 L EZnI K0 W 
DO 20 1 = 1 , LT + 1 
T=T+DT 
R=F( T)
X1=R*P (1 , 1 I 
Y1= R * P ( 2 »1 )+T 
CALL TRAA(X1 , Y 1 ,1 )
A = O ,
DO 10 J = 1 / La
A=A+DA
X=R*COS<A)
Y=R*SI N(A>
X1 = X*P (1 , 1 )+ Y* P (1 . 2 ) 
Y l a X * p ( 2 / 1 J + Y * p ( 2 »2 )+T 

10 CALLTRAA<X1 , Y 1 , 1 )
X1=R*P(1 ,1 )
Y1 =R*P( 2 , 1 ) +T 
CALL TR AA < X1 , Y1 ,1 )

20 CONTINUE
D B = P I / F L 0 AT ( L > *2 .

c Ry s o w a n i e  p o ł u d n i k ó w
CALL PLUMAC1 )
DO 40 1=1 r L- 1 
T = TO
A=A+DB

COS(A)

p o rt  o k reś lo n e j m asy  ładunkowej, t ra s y  m o ż li
wej do u s ta len ia  w is tn ie ją ce j s ie c i drogowej. 
M o ż liw e  je s t  uzyskan ie  i lu s t r a c j i  g ra ficzne j 
ustalone j p rzez  system  tra s y  pojazdu n ienor- 
m atywnego.

FUN KC JI

1 . 0 0 0 0  
1 2 0 , 0 0 0 0

1 . 0 0 0 0  
1 2 0 . 0 0 0 0

5. W n io sk i

G ra fic z n a  w ie loko lo row a  in te rp re ta c ja  w yn i
ków uzysk iw an ych  p rz y  pom ocy m aszyn  cyfro-

R y a . 1. M odelow anie  o trazu b ry i obrotowych 
- m odel s fe ry

w ych  je s t  w In s ty tu c ie  D róg  i M ostów  P W  opa
nowana zarówno z punktu w idzen ia rozw iązań  
teo re tycznych , jak  rów n ież  oprogram ow ania. 
M o ż liw o śc i je j stosow ania w ob liczen iach  nau 
kow o-technicznych oraz k o rz y śc i p łynące  z 
je j stosow ania już są znaczneya dalsze p ra ce  
p o w iększa ją  je  co raz  bardz ie j. M o ż liw o śc i ta 
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T a b e la  7

W ykaz  rozkazów  języka  p ro b lem o w ego ;s te ru jących  w y jśc ie m  g ra ficznym  w system ie
S T R A IN S

D R A W
R Y S U J

żądanie w yk re ś le n ia  w szys tk ich  m o ż liw ych  do uzyskan ia  fo rm  g ra 
ficznych , dostępnych w przypadku danego typu zadania inżyn ie rsk ieg o

S C A L E
S K A L A

pó s łow ie  S C A L Ę  na leży podać licz b ę ,p rz ez  k tó rą  d z ie li s ię  w ym ia ry  
k o n stru k c ji /w  oderw aniu od jednostek/, aby o trzym ać  żądany w y 
m ia r  rysunku w cm

S T R E S S E S
N A P R lf^ E N IA

żądanie u jaw n ien ia  rozkładu s i ł  w ew nętrznych  w po stac i.w yk resó w  
l in i i  jednakow ych naprężeń. U ż yc ie  kodu X , Z  lub X Z  po słow ie  
S T R E S S E S  u m o ż liw ia  rezyg n ac ję  z tych  w yk resów  sk ładowych w ekto 
ra  naprężeń G"x, (o z , ^Łxz, dla k tó rych  odpow iadające kody zos
ta ły  pom in ięte

P R IN C IP A L
G L G W N E

żądanie w yk re ś le n ia  rozkładu pól naprężeń głównych (o i

JO IN T  D IS P L A C E M E N T S  
P R Z E S U N I^ C IA  s

żądanie w yk re ś le n ia  schem atu odkształconego u s tro ju . P rz e m ie s z 
czen ia  punktów w ęz łow ych  na rysunku są  skażone w ten sposób, że 
na jw iększa  ze sk ładow ych p rzem ieszczeń  w ęz łow ych  w ynosi 1 cm 

lub rd

k ie  w stosunku do ogrom nego zbioru zadań 
s tw a rz a ją  kom putery O D R A  s e r i i  1300, k tóre  
m ogą być w yposażane w tra n s la to r  F O R T R A N  
IV  ID IM . A tra k cy jn o ść  i użyteczność system ów  
au to m atyzac ji ob liczeń  naukowo-technicznych i 
in ż yn ie rsk ich  zw iększa  s ię  bardzo p rzez  z a s 
tosow anie in te rp re ta c ji graficznej.- P rz y k ła d a 
m i m ogą być dysponujące w y jś c ia m i g ra f ic z 
nym i system y S T R A IN S  i K A B E ,  k tó re  stoso 
wane są w p rz esz ło  20  o ś ro d kach , b iu rach  i 
ucze ln iach . Rów nież  z dośw iadczeń p ra cy  z t y 
m i sy stem am i w yn ika  po trzeba w yposażen ia 
w ie lu  ośrodków  w a u to k re ś la rk i i p rz ysp ie sz ę  
n ia  p ra c , k tó rych  ce lem  je s t  p rodukcja  sp rz ę 
tu krajow ego. Dużą ro lę  m ogą tu też odegrać 
odpowiednio wyposażone system y m in ikom pu
te row e, zw łaszcza  system  M F R A  400.

L i t e r a t u r a

[ l ]  F o r t ra n  1 V - ID IM
P ro g ra m o w a n ie  system u cyfrow ego  O dra  

.1304 w La b o ra to r iu m  In fo rm a tyk i Instytutu 
D róg  i Mostów.

P r a c a  zb iorow a pod k ie ru n k iem  Z . Bzym ka  i M  
G rysz k ie w icz a . Tom  15 P r a c  nad A u to m atyza 
c ją  P ro je k to w an ia  K o n s tru k c ji In żyn ie rsk ich . 
W ydaw n ictw o  Instytutu  D róg  i M ostów  P o li t e c h 
n ik i W a rsz a w sk ie j. W a rsz a w a  1975.

[2 ]Po d rę cz n ik u ż y tk o w n ik a  system u S T R A IN S  71 
P r a c a  zb iorow a pod k ie ru n k iem  Z. Bzymka, 

R . Kam ińsk iego , M . G rysz k iew icz a . Tom  9 
P r a c  nad A u to m atyzac ją  P ro jek to w an ia  
K o n s tru k c ji In ż yn ie rsk ich . W ydaw n ictw o  In s ty  
tutu D róg  i M ostów  P o lite ch n ik i W a rsz a w sk ie j. 
W a rsz a w a  1975.

[3 ] St. B ie rn a ck i, Z . Bzym ek , W . K oz ło w sk i 
K A B E - S y s te m  pro jek tow an ia  belek głównych 

m ostów  drogowych z betonu sprężonego. Tom  
11 P r a c  nad A u tom atyzac ją  P ro jek to w an ia  
K o n s tru k c ji In ż yn ie rsk ich . W ydaw nictw o  In s ty 
tutu D róg  i M ostów  P o lite c h n ik i W a rsz a w sk ie j. 
W a rsz a w a  1976.



mgr inż. JERZY PRZYBYLSKI 
mgr inż. GRZEGORZ PRZYBECKI 
Wielkopolskie Zaktady Automatyzacji 
Kompleksowej „Mera-ZAP-Mont*

DZIAŁALNOŚĆ .M E R A -Z A P -M O N T  JAKO DOSTAWCY 
URZĄDZEŃ STEROWANIA D LA  ROLNICTWA

W  ram ach  zaw artego  w roku 1973 po rozum ie 
n ia  m iędzy  W ie lk o p o lsk im i Z ak ład am i Autom a-' 
ty z a c ji Kom p leksow e j "M e ra - Z A P - M o n t"  o raz  
V E B  "G e rä te  und R e g le r  W e rk e  T e lto w " z NRD 
ro zpo czę ła  s ię  w roku 1974 zakro jona na sz e 
ro ką  ska lę  d z ia ła ln o ść  W Z A K  w  dz iedz in ie  au 
to m a tyz ac ji ob iektów  ro ln ic z y ch  na te re n ie  

"'•NRD.

W  tym  cz a s ie  "M e ra - Z A P - M o n t "  p rz e ją ł 
ca ło ś ć  zagadnień będących  do tychczas p rz e d 
m io tem  dostaw  f irm y  G R W  Te ltow .

W  z ak res  p ra c  w ch o dzą :p ro jek to w an ie  u k ła 
dów ste ro w an ia , kom p le tac ja , dostawy, montaż 
i ro z ru ch  w raz  z se rw is e m  gw arancyjnym  i po 
gw arancyjnym .

U k ła d y  S te ro w an ia  zosta ły  zapro jektow ane w 
tak i sposób, że funkcjona ln ie  podporządkowane 
są  system o w i technolog icznem u będącem u przed
m io tem  dostaw  N RD .

W Z A K  "M e ra - Z A P - M o n t "  au tom atyzu je  na 
te re n ie  N R D :

- O b iek ty hodow li byd ła  m lecznego  dla 616,
1232 i 1930 stanow isk .
Zda lne  s te ro w an ie  tych  ob iektów  do tyczy s y s 
tem u podaw ania paszy  o raz  m agazynow ania 
m leka.

- O b iek ty hodow li c ie lą t  dla 2240 i  4480 sztuk 
/ system  podawania paszy/.
- S ilo sy  w ieżow e - uk ład  s te ro w an ia  tra n s p o r 
tem  paszy  tre ś c iw e j z s ilo só w  do ro zd z ie ln i 
paszy.

Ogólna ilo ś ć  ob iektów  z u ru cho m ioną  autom a
tyką  do sta rczan ą  p rzez  "M e ra - Z Ą P - M o n t "  do 
N R D  p rz e k ro cz y ła  100, a wysoiTa jako ść  
św iadczonych  dostaw  i us ług  zyska ła  uznanie 
u odbiorców .

W sp ó łp ra ca  z N R D  n a rz u c iła  w pewnym  stcp- 
niu sp e c ja liz a c ję  w  sz e ro k ie j dz iedz in ie , jak ą  
je s t  au tom atyzac ja  w  ro ln ic tw ie . W  ram ach  
tej sp e c ja liz a c ji W Z A K  autom atyzu je  sze reg

obiektów  ro ln icz y ch  rów n ież na te ren ie  k ra ju .

N aw iązano  w spó łp racę  z jed n o stkam i, k tó re  
sp ec ja liz u ją  s ię  w pro jektow an iu  odpowiednich 
układów  technolog icznych np. m ie sz a ln i pasz 
o raz  ustalono tem atyczny p ro g ram  w spółpracy.

W  da lsze j c z ę ś c i przedstaw iono  p ro jek tow a 
ne i dostarczane  system y ste row an ia  dla po 
szczegó lnych  typów obiektów ro ln iczych

1. W ie lo stan ow isko w e  ob iekty hodowli 
c ie lą t

A k tua ln ie  autom atyzowane są  ob iekty hodow
l i  c ie lą t  typu J V A  na 2240 i 4480 stanowisk.

E le m e n ty  zas ilan ia , sterow an ia  i blokady 
o raz  s yg n a liz a c ji um ieszczone są w szafach 
s te ro w n iczych  o raz  pu lp itach  /lub szafkach 
w iszących /  ustaw ionych  w pom ieszczen iach  
dyspozytorn i. P u lp ity  p o s iad a ją  schem at syno
p tyczny, na k tó rym  znajdują s ię  odpowiednie 
e lem enty łączen iow e, w yb io rcze  or iz  sygna
liz a cy jn e . Z  pu lp itów  tych  sterow ani są cen 
tra ln ie  u rządzen ia  transportu  paszy  do stano
w isk  żyw ien ia  c ie lą t . P ro w ad zen ie  p rocesu  od
bywa s ię  na zasadzie  sterow an ia  p rogram ow e -
go-

P rz e b ie g  p rocesu  żyw ien ia  przedstaw iono 
na sch em ac ie  blokowym  / ry s . 1/. P a sz a  pod
stawowa dostarczana  do odpow iednich kom ór 
p rzesuw ana je s t  p rz y  pom ocy zg arn iaczy  pod
łogow ych / l/ ,  /3/ do bębnów s ie cz k a rn i / 2/,
/ 4/, k tó re  po odpowiednim  L ' rozdrobnieniu  
zsypu ją  ją  na ta śm o ciąg  w yładow czy / 1 0 / a 
ten z ko le i p rz e s y ła  paszę  na taśm o ciąg  g łów 
ny / 1 2/.

P a sz a  t re ś c iw a  sucha dostarczana  je s t  z s i 
losów  / 6 /, / 8/ za pośredn ictw em  ś lim acz n ic  
dozujących /7/, /9/ o raz  ś lim a cz n ic y  z b io r
czej / l l /  także na taśm o ciąg  główny / 12/ .Nad 
taśm o ciąg iem  głównym  znajduje s ię  też dozow 
l ik  sk ładn ików  m in e ra ln ych  / 5/, z którego 
sk ład n ik i te  zsypywane są bezpośrednio na taś
m ociąg  główny / 12/.
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R y s . 1. S ch em a t b lokowy p rocesu  podawania paszy dla obiektów hodowli c ie lą t : 1,3 -  p n - 
sza podstaw ow a; z g a rn iacz  podłogowy, 2, 4 — s ie cz k a rn ia . 5 — dozownik składników  m ine 
ra ln yc h , 6, 8 — panza tre ó c iw a  sucha: s ilo sy , 7 . 9 — (Ś lim aczn ica dozu jąca, 1 0 — taśm o
c ią g  w y ład ow czy, 11 — ś lim a cz n ic a  z b io rcza , 12 — taśm o ciąg  g łówny, 13 — zgarn iacz  
w y ład ow czy , 14 — taśm o ciąg i żłobowe, 15 - stanow iska żyw ien ia  c ie lą t

D a lsz y  tran sp o rt paszy  w k ierunku stanowisk 
żyw ien ia  c ie lą t  /15/ odbywa s ię  p rz y  pom ocy 
taśm ociągu  głównego /12/. Na w yb rany taśm o
c ią g  żłobowy /14/ pasza z rzucana  je s t  p rzez  
zgarn iacz  w yładow czy /13/ . T ra n s p o rt paszy 
taśm o ciąg iem  żłobow ym  /14/ odbywa s ię  bez 
pośredn io  na w ybrane  stanow isko żyw ien ia  c ie 
lą t  /15/.

Sterp* fenie i lo ś c ią  paszy podstawowej poda
wanej ńa bęben s ie cz k a rn i / 2 /, /4/ , a dalej 
na ta śm o ciąg  w yładow czy / 1 0 / odbywa s ię  p o 
p rzez  zm ianę p ręd ko śc i obrotów  zg arn iacza  
podłogowego / l/ ,  /3/, którego p rędko ść  m oż 
na odczytać na p rz y rz ąd z ie  po m ia row ym .

Ilo śc io w a  re g u la c ja  dom ieszek paszy t r e ś c i 
wej suchej / 6/, / 8/ dokonywana być m oże po 
rozruchu  w ybranej ś lim a cz n ic y  dozującej /7/,
/9/ poprzez zm ianę je j  p ręd ko śc i obrotow ej, 
co także m ożna odczytać na p rz y rz ą d z i e p o m ia 
row ym .

Ilo ś ć  sk ładn ików  m in e ra ln ych  nastaw ia  s ię  
p rzed  ro zpoczęc iem  k a rm ie n ia  p rz y  pom ocy 
odpowiedniego po tenc jom etru  wchodzącego w 
sk ład  dozownika sk ładn ików  m in e ra ln ych  / 5/.

Z m ian a  ilo ś c i dozowanych skła.dników je s t  
m oż liw a  ty lko  podczas biegu u rząd zen ia  p rz y  
pom ocy p rz yc isk ó w  u m ieszczon ych  na p u lp ic ie  
/n astaw ian ie  ręczne/ .

W łą cz en ie  u rządzeń  odbywa s ię  z dyspozytor
ni. P r z y  pom ocy p rze łączn ikó w  w yb ie ra  s ię  te 
ta śm o ciąg i żłobowe /14/, k tó re  m a ją  być z a 
ładowane o raz  ilo ś c i podawanej paszy  po dsta 
w owej, i lo ś c i podawanej paszy  tre ś c iw e j suchej 
i i lo ś c i sk ładn ików  m in e ra ln ych . P o  u ru ch o m ie 

niu u rządzen ia  z pulpitu - na w yb ranych  stano
w iskach  żyw ien ia  /15/ - p o jaw ia ją  s ię  sygnały 
o strzegaw cze  optyczne i akustyczne na czas 
20 s. W  tym  o k re s ie  obsługa powinna potw ier-  

,dzić wolną drogę przeb iegu p rocesu  żyw ien ia  
p rz y  pom ocy odpow iednich p rz yc is k ó w  u s y tu o 
w anych na sk rzynkach  s te row an ia  m ie js co w e 
go. J e ś l i  droga żyw ien ia  je s t  wolna, to po z a 
niku sygnałów  o s trz e g a w cz ych  następuje sam o 
czynne w łączen ie  urządzeń  techno log icznych  i 
odbywa s ię  p ro ces  k a rm ie n ia  zgodnie z u s ta lo 
nym  na w stęp ie  p ro g ram em . P o  zakończeniu 
k a rm ie n ia , u rządzen ia  w y łą cz a ją  s ię  samoczyn • 
nie. Uwaga: na 20 s p rzed  naładowaniem  do 
pełna każdego w ybranego taśm ociągu  żłobowe - 
go /14/ po jaw ia  s ię  sygnał akustyczny, po k tó 
ry m  obsługa m a m o ż liw o ść  zm iany i lo ś c i p a s y  
podstaw ow ej, i lo ś c i paszy  tre ś c iw e j suchej 
o raz  ilo ś c i sk ładn ików  m in e ra ln ych  dla n astęp 
nego w ko le jn o śc i w ybranego taśm ociągu  żłobo 
wego.

P rz e b ie g  ca łego  p rocesu  żyw ien ia  obserw o - 
w ać m ożna z dyspozytorn i, gdzie na. schem acie  
m nem otechn icznym  na pu lp itach  um ieszczono 
odpow iednie lam p k i syg n a liz acy jn e  in fo rm u ją 
ce o p ra c y  poszczegó lnych  urządzeń.

W  ce lu  u m o ż liw ien ia  p rzep row adzen ia  p ra c  
k o n se rw acy jn ych  urządzeń, p rzew idz iano  p rz y 
c is k i s te row an ia  m ie jscow ego , um ieszczone w 
Sk rzyn kach  z loka lizow anych  w pobliżu napędów. 
P ró c z  tego w różnych  punktach na ob iekc ie  
za insta low ane  są  w y łą cz n ik i bezpieczeństw a, 
u m o ż liw ia ją ce  w y łączen ie  ca łego u rządzen ia  w 
ra z ie  pow stan ia  a w a r ii.  W y łą cz n ik i bezpieczeń
stw a pogrupowane są stosow nie do po łożen ia
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na ob iekc ie  i w wypadku ich  zadz ia łan ia  - stan 
ten sygnalizow any je s t  na p u lp ic ie . Ponowne 
u ru cho m ien ie  u rządzen ia  m oż liw e  je s t  po o!; 
tw arciu  i odblokowaniu zaryg low anych  w y łą cz n i
ków bezpieczeństw a.

K ażdy taśm o ciąg  żłobowy /14/ zabezpieczo
n y 'je s t  p rzed  ze rw an iem  się  lin y  p rz y  użyciu  
dwóch czu jn ików  p ręd ko śc i obrotów. J e ś l i  po 
około 4 s od ch w ili w łączen ia  dany napęd n ie  
o s iągn ie  odpow iedniej p ręd ko śc i obrotow ej np. 
z powodu zab lokow ania ham u lca  - to zostanie 
on autom atyczn ie  w yłączony.

2. O b iek ty hodowli byd ła  m lecznego
z ch łodzeniem  i p rzechow yw an iem  m leka

Z asad n iczym  p rzeznaczen iem  w ym ienionego 
w tytu le  obiektu je s t  "p ro d u k c ja " m leka. Na 
ry s . 2 p rzedstaw iono  ro zw iązan ie  techno log icz 
ne p rocesu  podawania paszy, ch łodzen ia i p rz e 
chow yw an ia m leka.

R e ce p tu ry  paszowe tw orzone są z paszy  pod
staw ow ej - z ie lo n k i, z paszy suchej - m ieszan 

k i paszowej i sk ład n ików m inera lnych . Po sz cz e 
gólne komponenty p o b ie ran e  są w odpowiedniej 
p ro p o rc ji zgodnie z za le cen iam i zootechniczny
m i. z urządzeń / 1/, / 2/, /3/ i podawane są 
na taśm o ciąg  główny /4/. Z  taśm ociągu tego 
pasza przekazyw ana je s t  za pom ocą taśm ocią 
gów re w e rs y jn y ch  / 5/ i zw iązanych m ech an icz 
n ie  z n im i napędam i jezdnym i /5/, na po sz 
czególne taśm o ciąg i sektorow e / V/. Zn a jd u ją 
ce s ię  na taśm ociągach  / 7/ zgarn iacze  rew er-  
sy jne  / 8/ zg arn ia ją  paszę bezpośrednio do 
żłobów. W  o k reś lonych  p rzez  pe rso n e l zoote
chn iczny ok resach  odbywa s ię  dojenie na c a ł 
k o w ic ie  zautom atyzowanej 40-stanow iskowej 
d o ja rce  karuze low ej / 9/ . M leko  z do ja rk i 
p rz esy łan e  je s t  pneum atyczn ie  do zespołu chło 
dzenia / 10/, a następn ie  p rz y  pom ocy pompy 
do zb iorn ików  p rzechow yw an ia  m leka  / 11/.

Prod ucen tem  i dostaw cą c a ło ś c i w yposaże 
n ia  technologicznego pokazanego na ry s . 2 w raz  
z zautom atyzowaną do jarką  ka ruze low ą  je s t 
N RD .

Ry8 . 2. Sch em at b lokowy p rocesu  podawania paszy: 1 — zasobn ik i paszy  podstawo 
wej — z ie lonk i, 2 — s ilo sy  paszy suchej — m ieszank i paszow e, 3 — dozownik sk ład 
ników m in e ra ln yc h  4 — taśm o ciąg  g łówny, 5 — taśm o ciąg  re w e rs y jn y , 6 -  napęd 
jezdny taśm ociągu  re w e ray jn eg o . 7 — taśm o ciąg  sek to row y, 8 — zgarn iacz  re w e r 
sy jny  9 — d o ja rka  karuze lo w a  40-stanowiskowa, 10 — zespół ch łodzen ia , w skład 
którego wchodzą: sp rę ż a rk i, obieg wody ch łod n icze j, w en ty la to r do p rz e w ie trz a 
n ia  p om ieszczeń  zespołu ch łodzen ia  i zb io rn ików  p rzecho w yw an ia  m leka ; 11 — 
zespó ł zb io rn ików  m leka , w sk ład  k tó rego  wchodzą: zb io rn ik i do m leka , pompa 
nap e łn ia ją ca  zb io rn ik i m leka '
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Zadan iem  W Z A K  "M e ra - Z A P - M o n t "  było  
op racow an ie  p ro jektu  zautom atyzowania o p i
sanych w yżej p ro cesó w  techno log icznych , tj. 
podawania paszy  o raz  ch łodzenia  i p rz ech o w y 
wania m leka, ja k  rów n ież  dostawa, m ontaż i 
ro z ru ch  niezbędnych do tego celu  układów  s te 
row ania.

2 .1 . Podaw an ie  paszy

S te ro w an ie  p ro cesem  podawania paszy od
bywa s ię  cen tra ln ie  z dwóch szafek w iszących  
wyposażonych w schem at synoptyczny. Ełem m - 
ty z a s ila ją ce , s tyczn ik i, p rzekaźn ik i czasow e 
i pom ocn icze  p rzeznaczone  do s te row an ia  napę 
darni urządzeń techno log icznych  zabudowane 
są  w 4 szafach  wolno sto jących .

R ozw iązane  w ten sposób s te ro w an ie  zapew 
n ia  w ła śc iw e  prow adzen ie  p rocesu  podawania 
paszy.

C zynnośc i o p era to ra  prow adzącego p ro ces  
z dyspozytorn i o g ran icz a ją  s ię  do:

- k o n tro li lam pek,
- ko n tro li nape łn ian ia  zasobników  / 1  /,
- ko n tro li nape łn ian ia  s ilo sów  paszy suchej / 2/,
- k o n tro li n a p e łn ien ia  dozownika sk ładn ików  
m in e ra ln ych  /3/,
- nastaw ian ia  czasu k a rm ie n ia  na p rzekaźn i 
kach  czasow ych  n a leżących  do urządzeń  / 1 /, 
lub  /1/ i / 2/, lub / 1/ i / 3/ . lub / 1/, / 2/ i/ ii/ ,
- w yb ran ia  taśm y sek to row ej /7/,
- o trz ym an ia  sygnału "gotow ość do s ta r tu " ,
- n a c iśn ię c ia  p rz yc isk u  " s t a r t " .

W sz ys tk ie  czynno śc i wykonywane są na je d 
nej z dwu szafek w isz ą cych  z loka lizow anych  w 
dyspozyto rn i. P o  n a c iśn ię c iu  p rz yc is k u  " s t a r t "  
następu je  sygnał o s trzegaw czy  rozruchu  u rz ą 
dzeń t rw a ją c y  około 20  s, a następn ie  urządze
n ia  z a łą cz a ją  s ię  sam oczynn ie  do ruchu z od
pow iedn im i b lokadam i te ch n o lo g iczn ym i, z a 
bez p iecz a jącym i u rządzen ia  p rzed  zasypan iem .

P ro c e s  podawania paszy  trw a  p rz ez 'o k reś lo -  
ny czas, nastaw iony p rzez  op era to ra . C zas ten, 
jak  rów n ież  re cep tu ra  paszow a m ogą być z m ie 
n iane w za leżnośc i od wym agań persone lu  zoo
technicznego. P o  up ływ ie  nastaw ionego przez  
o p e ra to ra  czasu k a rm ie n ia  i po tzw . c z a s ie  wy
biegu, zapew n ia jącym  op różn ien ie  w szys tk ich  
taśm ociągów , u rząd zen ia  w y łą c z a ją  s ię  sam o 
czynn ie . U k ład  ste ro w an ia  w ra c a  do stanu w y j
ściow ego i je s t  gotowy do w ys ła n ia  paszy  na 
następny w yb ran y  ta śm o ciąg  sek to row y /7/.

Schem at synoptyczny o b razu je  ak tualny stan 
p ro ce su  Po z w a la  to na n a tychm iastow ą  ingerm- 
c ję  o p e ra to ra  w  ra z ie  n iep raw id ło w o śc i w d z ia 
łan iu  urządzeń.

D la  po trzeb  rozruchu  i  e k sp lo a tac ji p rz e w i
dziano s te ro w an ie  m ie jsco w e  oddzie lne dla k aż 
dego napędu, bez dzia łan ia  blokad tech n o log icz 
nych. S te ro w an ie  to rozw iązano  p rz y  pom ocy 
z loka lizow anych  na o b iekc ie  szafek, w k tó rych  
zam ontowane są  p rz y c is k i n a leżące  do p o szcze 

gólnych grup napędów /urządzeń/. Ze  względu 
na w arunk i panujące w oborze zastosowano 
sza fk i w wykonaniu szcze lnym  o stopniu o ch ro 
ny IP P 5 5  wg IE C .

D la bezp ieczeństw a obsługi p row adzące j p ra 
ce  rem ontow o-napraw cze, s te row an ie  au tom a
tyczne i m ie jsco w e  zblokowano ze sobą w spo
sób jednoznaczn ie  u n iem o ż liw ia ją cy  w łączen ie  
napraw ianego u rząd zen ia  do ruchu p rzez  osoby 
trz e c ie . W  przypadku pow stan ia  zagrożen ia 
ż yc ia  obsług i, zarówno p rz y  prow adzeniu pro  
cesu au tom atyczn ie  jak  i na sterow an iu  m ie js 
cow ym , is tn ie je  m oż liw o ść  natychm iastow ego 
w y łączen ia  w szys tk ich  urządzeń będących w 
ruchu.

2. 2. Chłodzenie  i p rzechow yw an ie  m leka

S te ro w an ie  p ro cesem  dz ia łan ia  i p rz ech o w y 
wania m leka  odbywa s ię  cen tra ln ie  z szafk i w i
szące j , z loka lizow ane j w pom ieszczen iu  z e s 
połu p rzechow yw an ia  m leka.

E lem e n ty  z a s ila ją ce , styczn ik i, p rzekaźn ik i 
czasow e i pom ocn icze  przeznaczone do s te ro 
w ania napędam i urządzeń technolog icznych z a 
budowane są w sza fie  wolno sto jące j.

M leko  z d o ja rk i ka ruze low e j transportow ane 
je s t  pod c iśn ien iem  do zespołu ch łodzenia. Z e s 
pół ch łodzen ia  / 10/ m oże być sterow any auto 
m atyczn ie  zegarem  czasow ym  lub rę cz n ie  p rz y 
c isk a m i. Uk iad re g u la c ji tem p e ra tu ry  cz yn n i
ka ch łodzącego zapewnia u trz ym an ie  w ym aga
nych  p a ram e tró w  m leka.

Z  zespołu ch łodzen ia  m leko je s t  p rz esy łan e  
p rz y  pom ocy pompy do zb iorn ików  p rz ech o w y 
w an ia m leka, skąd odb ierane je s t  transportem  
sam ochodowym .

S tero w an ie  m ie jsco w e  rozw iązano analogie?, 
nie jak  d la  p rocesu  podawania paszy. Rów nież 
an a log iczn ie  rozw iązano  bezpieczeństw o o b s łu 
gi p row adzące j p ra ce  rem ontow o-napraw cze i 
na tychm iastow e w y łączen ie , w przypadku zagro 
żenią ż yc ia  obsług i w szystk ich  urządzeń będą
cych  w ruchu.

3. S ilo sy  w ieżowe

P ro jek to w an e  i dostarczane  uk łady re a liz u ją  
z a s ila n ie  i cen tra ln e  s te row an ie  /ze ste row n i 
s ilo só w  lub ze ste row n i w oborze/ urządzeń  " 
transpo rtu  paszy do s ilo sów , o raz  urządzeń 
n ap e łn ia ją cych  i op różn ia jących  s ilo sy .

Uk ład e lek tron icznego  s te row an ia  przezna  - 
czony je s t  do ste row an ia  napędam i m ax 16 s i 
lo sów  w ieżow ych . C a ło ść  wykonana je s t  w opar
ciu o e lem enty hybrydow e typu war stwowego 
szeregu  E100H, a jako uzupełn ien ie  w yk o rz ys 
tane są  re z y s to ry , tra n z y s to ry , kondensatory, 
diody, diody św ie cą ce  i p rzek aźn ik i p o ś re d n i
czące .

W  cz ę ś c i konstrukcy jn e j układ wykonany j tó  
jako zabudowa pak ie tow a typoszeregu USM -12 
opracowanego w O środku Badaw czo-Rozw ojo-
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R yB . 4. D iag ram  czaBow y cyk lu  opróżn ian ia

wym  Au tom atyzac ji Kom p leksow ej "M e ra - Z . 
M on t", zamontowana w ra m ie  obrotowej pola 
ste row an ia  jako  część  składowa szafy s te ro w 
n icz e j s ilo só w  w ieżowych.

Uk ład  re a liz u je  dwa p ro g ram y /cyk le/  t j . ; 
nape łn ian ie  i op różn ian ie  s ilosu  i w każdym  z 
tych  c y k li zapewnia sterow an ie  poszczególnych 
napędów silosu  zgodnie z d iag ram am i p ra cy  
.pokazanym i na r y s .3 i 4.

R ozw iązan ie  układu log icznego zapewnia 
w sp ó łp racę  z e lem entam i in ic ju ją c ym i na obiek 
c ie  / w y łą cz n ik i k rańcow e, w y łączn ik i obrotów, 
w y łą cz n ik i te rm ob im eta low e/. Z w a rc iu  z e s ty 
ku do m asy  odpowiada po jaw ien ie  s ię  sygnału 
w ejśc iow ego  / "jed yn ka  lo g iczn a "/  na w e jśc iu  
układu log icznego, k tó ry  poprzez w zm acn iacz 
daje  sygnał na w łączen ie  bądź w y łączen ie  dane
go napędu /jest to sygnalizow ane w sterow n i 
bądź na o b iekc ie  p rz y  s ilo s ie / .

Uk ład  sterow an ia  e lek tron icznego  u ru ch o m io 
ny być m oże zdaln ie  ze sterow n i lub z m ie jsca  
p rz y  s ilo s ie .
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Opóźnienia czasow e niezbędne do re a liz a c j i 
w/w p rogram ów  /patrz  d iag ram y p racy/  współ
p ra cu ją  z układem  log icznym  i są zbudowane 
w op arc iu  o e lem enty hybrydow e E l 0011, t ra n 
z ys to ry , kondensatory i re z y s to ry  regu low ane,
w ie loob rotow e-w ysokostab ilne .

Uk ład e leK tron icznego ste row an ia  je s t  ro z 
w iązan iem  prototypow ym  zastępu jącym  układ 
p rodu kc ji N R D  oparty  w sw ym  wykonaniu na 
p rzekaźn ikach  e lek trom agnetycznych , m in ia tu 
ro w ych  m ontowanych na obwodach drukowanych. 
W ykonan ie  układu w oparc iu  o e lem enty E100H  
p ro d u k c ji k ra jo w e j po zw o liło  na wydatne z m i
n ia tu ryzow an ie  ilo ś c i e lem entów  i gabarytów  
szaf.

K o m p le t dostarczanych  p rzez  "M e ra - Z A P -  
M o n t" u rządzeń  obejm uje: p ięcio-  do dziew ię- 
ciopo low ą szafę  za s ila ją co - s te ro w n icz ą  w z a 
le ż n o śc i od i lo ś c i s ilo sów : 4, 6 , 8, 12 czy 16: 
szafkę  ste row an ia  m ie jscow ego  dozownika; szaf
kę m ie jscow ego  s te row an ia  taśm  o raz  szafk i 
s te row an ia  m ie jscow ego  poszczegó lnych  silosów.

4. O biekt M ie sz a ln i P a sz

M ie sz a ln ia  pasz m a za zadanie p rzyg o tow a 
n ie  w ysokob ia łkow ych  m ieszanek  dla żyw ien ia  
trzody ch lew nej, byd ła  i drobiu według n a jb a r 
dziej ko rzystn ych  re cep tu r da jących  ekohomicz>- 
ny i szybk i w zro s t zw ie rzą t. Podstaw o w ym i su
ro w cam i m ogą być w sze lk iego  rodzaju  zboża, 
m ączk i rybne, rybno-kostne o raz  dodatki u s z la 
ch e tn ia jące  jak  np. an tyb iotyki so le , \vitami- 
ny o raz  sk ładn ik i n ieo rg an icz n e . P ro d u k ty  wyj
śc io w e  stanow ią m ieszank i sypk ie  lub  g ran u lo 
wane z m o ż liw o śc ią  u sz la ch e tn ien ia  ich  t łu s z 
czem  i kom ponentam i p łyn n ym i, tak im i jak  m e 
la s a , se rw atka  itp.

Zasadn iczo  m ie sz a ln ia  pasz m a następu jące  
lin ie  technolog iczne:

- p rz y ję c ia  i m agazynow ania zboża / 1  / ,
- p rz y ję c ia  i m agazynow ania komponentów / 2 /,
- śru tow an ia  zboża /3/,

dozowania kom ponentów /4 /
- m ieszan ia  kom ponentów /5/ ,
- g ranu low an ia  / 6/ ,
- ekspedyc ji m ieszanek  lub g ranu latów  / 7/ .

Podstaw o w ym  tran sp o rtem  p rz y ję c io w ym  
o raz  m iędzyo pe racy jn ym  je s t  tra n sp o rt m ech a 
n iczny poz iom y i p ionowy.

O pracow any p rzez  W Z A K  "M e ra  Z A P - M o n t"  
p ro jek t ro zw iązu je  cen tra ln e , autom atyczne ste 
ro w an ie  c a ło ś c ią  u rządzeń  techno log icznych  
m ie sz a ln i pasz. Na ry s . 5 p rzedstaw iono  sch e 
m at blokowy s te row an ia  m ie sz a ln i pasz.

S te row an ie  u rząd zen iam i m ie sz a ln i pasz  bę 
dzie prow adzone w cyk lu  autom atycznym  z sza- 
fopulpitu wyposażonego w  schem at synoptyczny 
p rocesu  technolog icznego. E le m e n ty  s te ro w n i
cze: łą cz n ik i, p rz y c is k i i lam pki zgrupowane 
są na nadstaw ce  a e lem enty z a s ila ją c e  i prze-

Ftys. 5. Sch en in t b lokowy s te ro w an ia  m iesz a ln i pasz

kaźn ik i zgrupowane są  na p ły ta c h  m ontażowych 
szafopulp itu.

Czynności o p era to ra  sprowadzono do m in i
mum. O g ran icz a ją  s ię  one w zasadzie, po w y 
b ran iu  p rog ram u  ste ro w an ia  dla w ybranej lub 
w yb ranych  l in i i  technolog icznych i po u ru ch o 
m ien iu  urządzeń , do obserw ow an ia  procesu  
przedstaw ionego na sch em ac ie  synoptycznym .

D la  po trzeb  rozruchu i e ksp lo atac ji p rz e w i
dziano ste row an ie  oddzielne dla każdego napę
du, bez dz ia łan ia  blokad technolog icznych. Do 
tego ce lu  s łużą  z loka lizow ane  na ob iekc ie  sz a f
k i, w k tó rych  zam ontowane są p rz y c is k i n a le 
żące  do grup napędów /urządzeń/ w p o szcze 
gólnych lin ia c h  technolog icznych. Ze  względu 
na panujące w arunk i w budynku m ie sz a ln i pasz 
zastosowano sza fk i w wykonaniu py łoszcze ln ym  
o stopniu ochrony 11*55 wg IE C .

D la  bezp ieczeństw a obsług i p row adzące j pra
ce  rem ontow o-napraw cze, ste row an ie  au tom a
tyczne i m ie jsco w e  zblokowano ze sobą w spo 
sób jednoznaczn ie  u n iem o ż liw ia ją cy  w łączen ie  
napraw ianego  u rządzen ia  do ruchu p rzez  oscby 
trz e c ie . W przypadku pow stan ia  zagrożen ia  ż y 
c ia  obsług i, zarówno p rz y  prow adzeniu  p ro c e 
su w cyk lu  autom atycznym  jak  i prz.y s te ro w a 
niu m ie jscow ym  is tn ie je  m o ż liw o ść  n a tych 
m iastow ego w y łączen ia  w szys tk ich  urządzeń 
będących  ak tua ln ie  w ruchu.

Zakończen ie

D otychczasow e dośw iadczen ia  W Z A K  "M e ra -  
Z A P - M o n t"  w z a k re s ie  p ro jek tow an ia  i dostaw 
autom atyk i dla ro ln ic tw a  po zw a la ją  s tw ie rd z ić , 
iż  w dobie stosow an ia  p rz em ys ło w ych  techno
lo g ii p ro d u kc ji z w ie rz ęce j sp raw y  te n a b ie ra ją  
szczegó lne j wagi.

D a lsz y  rozw ój au tom atyzac ji obiektów  hodow
l i  i ro ln ictw a uw arunkowany je s t  p rzede 
w szys tk im  rozw ojem  urządzeń  technolog icz  - 
nych  p rzystosow anych  do zdalnego ste row an ia  
i autom atyki. Dysponując bazą rozw ojow ą w 
p o stac i O środka  Badaw czo-Rozw ojow ego  i P r a 
cowni P ro jek to w o  Techno log icznej Au tom atyk i 
"M e ra - Z A P - M o n t ’’ podejm uje da lsze  p ro 
po zyc je  w sp ó łp racy  w tej dziedzin ie.
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KOMPUTEROWE SYSTEMY REJESTRACJI 
I PRZETWARZANIA DANYCH W TKALNI

Rozw ój p rzem ys łu  lekk iego  w ostatn im  o k re 
s ie  p row adz i do budowy w ie lk ich  zakładów  w y 
posażonych w nowoczesne i w ydajne zespo ły ma
szyn. Pow oduje  to ok reś lo n e  konsekw encje  w 
p rz ep ływ ie  in fo rm a c ji w ew nątrz  przedsiębiorstw, 
konieczna s ta je  s ię  b ieżąca  kon tro la  przeb iegu 
p rocesu  produkcyjnego. P r z y  dużych ro z m ia 
ra ch  p ro d u kc ji we w spó łczesnych  kom binatach 
obniżanie jak o ś c i lub n ieos iągan ie  założonej 
w yda jnośc i powoduje poważne s tra ty .

Sp raw ne zorgan izow an ie  p rzep ływ u  in fo rm ac ji 
p rz y  użyc iu  k la syczn ych  techn ik  nie je s t  m o ż li
we. K on ieczne  je s t  zatem  tw orzen ie  system ów  
in fo rm atyczn ych  w yk o rz ys tu ją cych  nowoczesne 
m aszyny cy fro w e . Znajdu je  to o d z w ie rc ie d le 
n ie  we w z ra s ta ją ce j lic z b ie  system ów  kom pute
row ych , dostosowanych do cen tra ln e j re je s tra c ji 
i  p rz e tw a rz a n ia  d a n y c h / C R P D / , insta low anych  
w różnych  zakładach p rz em ys łu  lekk iego  na 
Zachodz ie , a ostatn io  ró w n ież  w k ra ja c h  R W P G  
i w P o ls c e . W ś ró d  tych  in s ta la c ji m ożna wydzie
l ić  stosunkowo lic z n ą  grupę system ów  C R P D  
za insta low anych  w tka ln iach

Po trz eb a  u sp raw n ien ia  zarządzan ia  tk a ln ia 
m i spowodowała zakupien ie  i w drożen ie  kilku 
zachodnich system ów  C R P D . A n a liz a  o s iągn ię 
tych  efektów  techn iczno-ekonom icznych  w y k a z a 
ła , że kon ieczne je s t  pod jęc ie  p ra c  w tym  zak 
re s ie  w k ra ju , p rz y  czym  ce lem  ich  je s t  w d ro 
żenie w tka ln iach  system ów  C R P D , wykorzystm- 
ją c y ch  k ra jo w y  sp rzę t i uw zg lędn ia jących  k r a 
jow ą o rg an izac ję  system u zarządzania .

W  celu  zo rien tow an ia  s ię  w m o ż liw o śc iach  i 
og ran iczen iach  zag ran icznych  system ów  C R P D  
w  tka ln iach  zostan ie  p rzed staw iona  k ró tka  ch a 
ra k te ry s tyk a  w yb ranych  z l i te r a tu ry  system ów .

Sys tem  U S T E R  - M O N IT E X [1 ] [5]
W  sys tem ie  U S T E R  - M O N IT E X  f irm y  "  Ze ll-  

w e g e r "  każda p rz e rw a  w p ra c y  k rosna  je s t  au 
tom atyczn ie  re je s tro w an a , p rz y  czym  wyróżnia 
s ię  następu jące  p rz ycz yn y  postojów : z ryw  wąt- 
ka, z ryw  osnowy, inne p rz ycz yn y  /m oż liw e  
je s t  ro z ró ż n ien ie  10  rodzajów  p rzyczyn  posto 
jów , w prow adzanych do system u rę cz n ie / .

Z  system u U S T E R  - M O N IT E X  m ożna u z y s 
kać następu jące  in fo rm ac je : 
a/ w spó łczynn ik  w ydajności,
b/ licz b ę  i czas  trw an ia  postojów  z powodu z r y 
wu wątka,
c/ l ic z ’-- i rz a s  trw an ia  postojów  z powodu

zryw u osnowy,
d/ licz b ę  i czas trw an ia  postojów  z innych 
p rzyczyn ,
e/ czas w y łączan ia  k rosna z p rodukcji w m inu 
tach,
f/ prognozę w ym iany osnów z 6 - lub 2 2 -dnio- 
wym  w yprzedzen iem
-g/ w y liczo ne  p łace  pracow ników , uw zg lędn ia 
ją ce  w ie lk o śc i p rodukcji o raz  licz b ę  i czas pos
toju do c h w ili in te rw e n c ji tkacza p rz y  p rz e r  - 
w ach w p ra cy  k rosn a  / n ieprzydatne w wari l- 
kach p o lsk ich / .

W ym ien ione  in fo rm ac je  grom adzone są w o k 
re s ie  zm iany, a następn ie wydawane p rzez  s y s 
tem . W yd ru k i redagowane są w różnych p rz e 
k ro ja ch  u m o ż liw ia ją cych  śledzen ie  p ra cy  po je 
dynczych k ro s ien , grup m aszyn, tka ln i jako  c a 
ło ś c i o raz  p rodukcji poszczególnych aso rtym en  
tów tkanin.

W  sk ład  system u cyfrow ego wchodzą: cz u jn i
k i insta low ane  na krosnach , m u lt ip lek so ry  po 
śred n icz ące  w p rzesy łan iu  in fo rm a c ji z czujn i 
ków do jednostk i cen tra ln e j, p ro ceso r N O VA  o 
p a m ięc i op eracy jn e j 8-J-32k słów  16-bitowych, z 
dysk iem  lub bez /za leżn ie  od w ie lk o śc i obsług i
wanej tka ln i/ , d ru k a rk ą , m on itor, p e rfo ra to r  
danych o raz  u rządzen ie  do ręcznego w p ro w a 
dzania danych.

M oż liw e  je s t  nadzorow anie m aksym a ln ie  2000 
k ro s ien , p rz ec ię tn ie  system  sp raw u je  kontro lę  
nad 200—300 m aszynam i. W edług  danych p rodu 
centa o b jęc ie  system em  300 k ro s ien  pozw alana  
w zro s t w ydajności w g ran icach  3—5^.

Sys tem  operatywnego zarządzania  tk a ln ią/O Z T /  
[2 jS y s te m  O Z T  zosta ł opracow any w B r a t y s ła 
w ie. K o n fig u rac ja  system u cyfrow ego  p rz ez n a 
czonego do nadzorow ania procesu  p rodukcy jne 
go tka ln i je s t  następu jąca : jednostka cen tra ln a  
R P P - 1 6 , kanał w e jść  cy fro w ych , kanał u rządzei
w e/w y, kanał d isp la y 'ó w  sygna lizacy jnych , k a 
nał do po łączen ia  z m aszyną R IA D  1030.

Z b ie ra n ie  danych następuje za po średn ictw eri 
czujn ików  insta low anych  na k ro śn ie , r e je s t ru 
jących  następu jące p a ram e try : liczb ę  zryw ów  
wątka, lic z b ę  z ryw ów  osnowy liczb ę  p rze rzu 
tów wątka i m etrów  tkaniny. M oż liw e  je s t  rów 
n ież .rę cz n e  p rzekazyw an ie  danych do system u 
p rz y  użyciu  specja lnego urządzen ia  ustaw ione - 
go p rz y  k rośn ie .

System  u m o ż liw ia  uzyskan ie  wydruków  doty-
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cząćych : przeb iegu p rodukcji poszczególnych  
k ro s ien , w yko rzys tan ia  pe rsone lu , a so rtym e n 
tu,jego jak o śc i, obsadzenia stanow isk  roboczyd% 
prognozy w ym iany w ałów  osnowowych. W y m ie 
nione w yd ru k i m ożna u zyskać  na żądanie lub 
autom atyczn ie  w o k reś lo n ych  p rz ed z ia ła ch  cz a 
su.

System  B A R C O  / "lm te x  M a c h in e ry  L td "/  [3 ^  
Je s t  to system  p ro s tsz y  od system u U S T E R -  

M O N IT E X  le cz  d o sta rcz a jący  uboższych in fo r 
m a c ji. D otyczą one jed yn ie  czasów  postojów  i 
ich  p rzyczyn  o raz  zarobków  tkaczy. P o z a  z r y 
wem  osnowy lub wątka w sy s te m ie  m oż liw e  je s t  
ro z ró żn ien ie  15 p rzyczyn  postojów  k ro s ien  
/w prow adzen ie  in fo rm a c ji ręczne/.

Pod  względem  techn icznym  system  B A R C O  
je s t  z rea lizo w an y  zupełn ie  odm iennie  n iż 
U S T E R  M O N IT E X , ponieważ m a s tru k tu rę  roz
p roszoną. Dane do tyczące  p ra c y  krosna, c z a 
sy p ra c y  i posto jów  grom adzone są p rzez  u rz ą 
dzenia e lek tron iczn e  za insta low ane  na k ro śn ie  
i w ysy łan e  okresow o do kom putera. W  p rzyp ad 
ku za trzym an ia  s ię  k rosn a  em itow any je s t  syg 
na ł dźw iękowy i  w yśw ie tlan a  je s t  in fo rm a c ja  o 
p rz ycz yn ie  postoju /o ile  je s t  to z ryw  osnowy 
lub wątka/. Zakodowana in fo rm a c ja  dotycząca 
innej p rzyczyn y  postoju w prowadzana je s t  do 
system u rę cz n ie  p rzez  tkacza. Do tego celu 
s łuży u rząd zen ie  e lek tron iczne  z k law ia tu rą  
um ieszczon ą  p rz y  k ro śn ie . R a p o rty  zm ianowe 
drukowane są cen tra ln ie  i z aw ie ra ją : lic z b ę  i 
czas  trw an ia  posto jów  spowodowanych zryw em  
w ątka, lic z b ę  i czas trw an ia  postojów  spowodo
w anych z ryw em  osnowy, liczb ę , czas trw an ia  
i  p rz ycz yn y  innych po sto jów , ob liczen ia  z a ro b 
ków tkaczy.

System  913 / "S u lz e r  B ro th e rs  L id "/  [ 4 ]
W  stosunku do poprzednio  op isanych  je s t  to 

system  bardzo m a ły , obejm u jący b ieżącą  kon
t ro lą  za ledw ie  42 m aszyny. In fo rm ac je  dostar 
czane p rzez  system  są następujące: lic z b a  i 
ś red n i czas trw a n ia  posto jów  spowodowanych 
zryw em  osnow y; lic z b a , ś red n i czas trw an ia  
i p rz ycz yn a  innych postojów  /m o ż liw e  je s t  
w yró żn ien ie  16 p rz ycz yn  posto jów /, w spó łczyn 
n ik  w yda jnośc i, prognoza w ym ian y  osnów. P o  
w yższe  in fo rm a c je  uzysk iw ane  są  w po stac i r a 
portów  drukowanych na żądanie i raportów  ną 
zakończenie zm iany.
System  A SU  T P  d la  tka ln i

System  A SU  T P  o ferow any p rzez  "T ie ch m a-  
szex po rt" / Z S R R /  re je s tru je  następu jące  p a ra 
m e try  p rocesu  tkan ia : lic z b y  i czasy  trw an ia  
z ryw ów  osnowy i  wątka, czasy  poszczególnych  
postojów  z ro z b ic iem  na p rzyczyn y , ilo ś ć  w y 
produkow anych tkanin w m e tra ch  i w w ątkach. 
System  um ożliwda re je s t ra c ję  p rocesu  techno
log icznego z w ydzia łu  przygotow aw czego.

System  A S U  T P  d o sta rcza  następu jących  in 
fo rm a c ji:
a/ prognozę w ym iany wałów  osnowowych, 
b/ kody uszkodzonych k ro s ien ,
c./ kody k ro s ie n , na k tó rych  nie wykonywana 
je s t no rm a produkcji.

d/ wątkowe gęstośc i tkanin, 
e/ p rędko ść  p ra cy  k ros ien ,
f/ w ydruk na żądanie i na koniec zm iany tabu
log ram ów  z w yn ikam i p rodukcyjnym i, 
g/ w ydruk w p rzek ro ju  m ies ięczn ym  z in teg ro 
w anych i zagregow anych in fo rm a c ji p ro d u k cy j
nych.

Do autom atycznego odbioru in fo rm a c ji z m a 
szyn s łużą  sp ec ja lne  c z u j n i k i ,  k tó rych  n ie  p ro 
dukuje s ię  s e ry jn ie  i z tego względu w ym agają  
specja lnego  op raco w an ia .

System  A S U  T P  rea lizo w an y  je s t  na bazie 
system u cyfrow ego  M  7000, w sk ład  którego 
wchodzą:
a/ dwa p ro c e s o ry  M  7000,
b/ pam ięć  o p eracy jn a  o po jem ności 128k słów , 
c/ zegar czasu rzeczyw is tego , 
d/ kana ł bezpośredniego dostępu, 
e/ jednostk i s te ru ją ce , u m o ż liw ia ją ce  p o łącze 
n ie  52 urządzeń  p e ry fe ry jn ych .

O prog ram ow an ie  A S U  T P  obejm uje dyskowy 
system  o p eracy jn y  do p ra cy  w cz as ie  rz e c z y 
w is tym  o raz  system  sterow an ia  kana łam i. Oprd 
gram ow an ie  użytkowe wykonane je s t  w języku 
F O R T R A N  i M N EM O K O D .

W  obecnej ch w ili producent n ie  m oże zao fe 
ro w ać  odb iorcom  po lsk im  zestawu sprzętu , k tó 
r y  sp e łn ia łb y  podane w yżej funkcje.

O ferow ane  p rzez  producentów  zachodnich 
kom puterowe system y nadzorow ania procesu  
p rodukcyjnego w tka ln i m a ją  bardzo w ie le  cech  
w spdnych . W e  w szys tk ich  w ym ien ionych  s y s te 
m ach podstawową in fo rm ac ją  są :licz b a  i czas 
postojów  spowodowanych zryw em  wątka albo 
osnowy o raz  w spó łczynn ik  w yda jności. P o w yż 
sze in fo rm a c je  odnoszone są do pojedynczego 
krosna, grupy k ro s ien , oddziału tka ln i o raz  
określonego  asortym entu  produkowanej tkaniny. 
L ic z b a  k ro s ien  ob jętych  c ią g łą  ko n tro lą  waha 
s ię  w różnych  system ach  od k ilk u d z ies ię c iu  do 
k ilku tys ię cy . Po za  podstaw ow ym i p rzyczyn am i 
postojów', tj. z ryw em  osnowy lub wątka, s y s te 
m y ro z ró ż n ia ją  inne p rz ycz yn y  postojów , liczb a  
ich  waha s ię  od k ilku  do k ilkunastu . T y lko  n ie 
k tó re  system y p rzew id u ją  m oż liw o ść  z liczan ia  
i lo ś c i p rzerzu tów  wątka, co w w arunkach  p o l
sk ich  w ydaje  s ię  potrzebne. Żaden z w ym ien io 
nych  system ów  /poza system em  O Z T /  nie udo
stęp n ia , w ym aganej p rzez  k ra jo w ych  użytkow 
ników  in fo rm a c ji o p rodu kc ji w m e trach  b ie  - 
żących . O b liczen ia  p łacow e wykonywane w w ięk
sz o śc i system ów  są w w arunkach  p o lsk ich  n ie 
p rzydatne, ze względu na odm ienny sposób roz 
lic z a n ia  pracow ników .

Dane o k o rz y śc ia ch  p łyn ących  z wdrożeń sys
tem u kom puterowego w tka ln i są  zbieżne. P r z e 
c ię tn ie  p rz y  nak ładach na system  kom puterowy 
rzędu 5% w a r to śc i parku m aszynowego u z y s 
ku je  s ię  zw rot kosztów  w ciągu 2—5 la t  o raz  
popraw ę w spó łczynn ika  w yda jności rzędu 2—61?'. 
P ro d u ce n c i p o d k re ś la ją  duże znaczen ie  efektów 
pośredn ich , tak ich  jak  kon tro la  jak o śc i przędzy, 
o raz  lep sza  o rgan izac ja  p ra cy . Do danych tych  
n a leży  odnosić s ię  z pewną re z e rw ą , jako  te  
po p ie rw sz e  są one podawane p rzez  producenta
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a n ie  użytkownika, a po drug ie  n iem ożność 
o s iąg n ięc ia  szeregu w ym ien ionych  efektów  eko
nom icznych , ze względu na odm ienność ekono
m ik i p rz ed s ięb io rs tw  so c ja lis tyczn ych .

Na t le  p rzedstaw ionych  system ów  n a jlep ie j 
znany w P o ls c e  je s t  system  U S T E R - M O N IT E X  

łct<Sry na leży z a licz yć  do grupy system ów  n a j
e fek tyw n ie jszych  i na jw iększych . P o ls c y  u ż y t
kow n icy  tego system u z w ra ca ją  uwagę na n ie 
p rzyd atn ość  w w arunkach  k ra jo w ych  w iększe j 
c z ę ś c i jego op rogram ow an ia . N a leża łoby p rz y 
stosow ać is tn ie ją c y  so ftw are , a jak  w iadom o 
cena op rogram ow an ia  stanow i 2/3 w a rto śc i c a 
łego system u. B a rd z o  is to tną  sprawą je s t  b rak  
r e je s t r a c j i  p ro du kc ji w w ątkach, k tó ra  je s t  pod
staw ow ą w ie lk o śc ią  potrzebną do sporządzenia 
l is t y  p ła c  tkaczy p rzez  system  kom puterowy.

W ym ien io n e  w yżej m ankam enty system ów  
op racow anych  p rzez  f irm y  zachodnie, s tw ie r 
dzone w cz as ie  ich  eksp lo a tac ji w naszych  w a 
runkach  o raz  og ran iczone zasoby dew izowe u z a 
sadn ia ją  zapro jek tow an ie  i w drożen ie  system u 
C R P D  dla tka ln i w ykorzystu jącego  sp rzę t k r a 
jow y. W  O środku Badaw czo-Rozw o jow ym  Auto
m a tyk i i  U rządzeń  P re c y z y jn y c h  "M e ra - P o lt ik "  
w  Ło d z i op racow u je  s ię  obecn ie  system  C R P D  
d la  tk a ln i, k tó ry  łą c z y  za le ty  system ów  om ówio
nych  w cześn ie j i  k tó ry  je s t  p rzystosow any do 
w arunków  is tn ie ją c y ch  w naszych  p rz e d s ię b io r 
stw ach  p rodukcyjnych .

Dokonując wyboru system u cyfrow ego  spo
śród  sp rzętu  produkowanego w k ra ju  zwrócono 
uwagę, by odznaczał s ię  on dużą e lastycznośc ią  
budowy funkcjona lne j, m o ż liw o śc ią  ro z s z e rz e 
n ia  posiadanej s tru k tu ry  o raz  stosunkowo n is  
k im  kosztem . W sz ys tk ie  pow yższe postu laty 
spełn ia  system  M E R A  400.

Z adan ia  nałożone na system  C R P D  w ym aga 
ją  zapro jektow an ia  dodatkowych u rządzeń  w cho 
dzących  w sk ład  system u, re a liz u ją c y ch  auto 
m atyczne  i pó łautom atyczne w prow adzan ie  da
nych  o przeb iegu p rocesu  produkcyjnego.

B a z ą  ap a ra tu ro w ą  układu kom utacji je s t  ze 
staw  P I  i zapro jektow any do w spó łp racy  z nim

zespół urządzeń po zw ala jących  na re a liz a c ję  
r e je s t r a c j i  zb ieranych  danych, a także w pro w a
dzania danych s łużących  do operatywnego z a 
rządzan ia  produkcją. U rządzen ie  zb ie ran ia  da
nych składa s ię  z w ysp ec ja lizo w anych  pakietów  
sp rzęga jących  m a g is tra lę  zestawu P I  z m ulti- 
p lekso rem  w łącza jącym  szyny in fo rm acy jn e  do 
zestawu P I  zgodnie z zadanym jego num erem .
W  zestaw ie  P I  um ieszczone są kase ty  p rz e z 
naczone do w prowadzania i w yprow adzania da
nych w uk ładzie  pó łautom atycznym .

P u lp ity  półautom atycznego wprowadzania 
danych pozw ala ją  w prow adzić dane o p e ra c y j
ne bezpośrednio z h a li na żądanie system u 
lub za leżn ie  od sy tu ac ji, z in ic ja tyw y  obsługi 
h a li np. , ; w prowadzenie  zm ian dotyczących  

p rzyd z ia łu  pracow ników  do k ros ien , p rzyczyn y  
postojów  k ro s ien  itp. P u lp ity  wyposażone są 
w k la w ia tu rę  a lfanum eryczną, w yśw ie tlacze  
a lfanum eryczne  i w sygnał św ie tlny  p rzyw o 
łu ją c y  obsługę. K o n s tru k c ja  pulpitów pozwala 
na p rz y łą cz e n ie  ich  do typowych pakietów  P I.

W  kasetach  adresow anych  p rzew idz iane  je s t 
m ie js ce  do za insta low an ia  pakietów  p rzezn a 
czonych do w spó łp racy  z końcówkam i w yp row a
d za jącym i dane op eracy jne  na żądanie.

P rz ed s taw io n y  system  będzie za insta low any 
w jednej z tkalń na te ren ie  Łodz i.
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KOMPUTEROWE STEROWANIE I PRZETWARZANIE DANYCH 
W ZGRZEBNEJ PRZĘDZALNI W EŁNY

-STAN OBECNY I KIERUNKI ROZWOJU

W  ostatn ich  la tach  rozwój p rzem ys łu  w łókien
n iczego powoduje w prowadzanie nowoczesnej 
technolog ii i  techn ik i, oparte j na wysokowydaj- 
pych, autom atycznych m aszynach  p ro d u k cy j
nych i na now ych su row cach . Różnego rodzaju 
posto je, n iep raw id łow e prow adzen ie  p rocesu  
technologicznego oraz p rodukcja  w yrobów  z łe j 
ja k o ś c i są  p rzyczyn ą  w yższych  s t ra t  p roduk
cy jn ych  niż na m aszynach  poprzednio stosow a
nych. Ponadto is tn ie je  tendencja do tw orzen ia  
p rocesów  c iąg łych  w n iek tó rych  fazach  p roduk 
c j i ,  co s tw a rza  rów nież p rob lem : jak  ste ro w ań  
re je s tro w a ć  i  ro z lic z a ć  p rodukcję , ponieważ 
dotychczas stosowane m etody sta ją  s ię  już 
n ieprzydatne  jako  d ługo trw ałe  i kosztowne. Do
p ie ro  stosow anie e lek tron icznych  system ów  
ste ro w an ia  i kon tro li p rzeb iegu p rocesu  pozwo
l i  o trzym ać  p raw id ło w ą  i szybką in fo rm ac ję  
o raz  re je s t ra c ję  czynników , k tó re  sk ład a ją  s ię  
na ostateczny w ynik w spó łdz ia łan ia  cz łow ieka  
z m aszyną.

P ro c e s  technolog iczny

P ro c e s  w ytw arzan ia  p rzędzy w p rzęd za ln i 
zgrzebnej sk łada s ię  z 4 etapów:
- przygotow an ia  m ieszanek , m elanży su ro w co 
wych,
- zg rzeb len ia  z uzyskan iem  niedoprzędu, 
-przędzenia,
-nitkowania.

Każdem u z tych  etapów odpowiada zespół 
m aszyn  tw o rzących  część  ciągu tech n o log icz 
nego.
E tap  I - przygotow an ie  m ieszanek  odbywa s ię  
w l in i i  m ie sz a ln icz e j, w sk ład  k tó re j wchodzą 
u rząd zen ia  k tó re  m ech an iczn ie  ro z lu źn ia ją , 
m ie sz a ją  i  n a tłu szcza ją  su ro w iec  p rzed  da lszą  
obróbką. W ystęp u jące  w l in i i  m aszyny p o łączo 
ne są  m iędzy sobą c ią g am i transpo rtu  pneum a
tycznego. C a ły  zestaw  sterow any je s t  z p u lp i
tu sterow n iczego , wyposażonego w ta b licę  z 
zaznaczonym  p rzeb ieg iem  su row ća , gdzie po 
p rzez  odpowiednią kom binację  położeń p rz e 
łączn ików  m ożna u ru cho m ić  m aszyny w ciągu 
technolog icznym  w raz  z t ra s ą  transpo rtu  pne
um atycznego.
E tap  I I  - Z g rzeb len ie  z uzyskan iem  n iedo p rzę 
du. Su row iec  przygotow any p rzez  zestaw  m a 
szyn w chodzących w sk ład  l in i i  m ie sz a ln icz e j 
poddawany je s t  zgrzeb len iu  na zespo łach  zgrzeb
nych.

P ro c e s  zg rzeb len ia  po lega na:
-rozdz ie len iu  su row ca  na po jedyncze w łókna, 
-w ym ieszan iu  i  " p a r a ł e l i z a c j i  u w łókien w rirńe, 
- rozdzie len iu  runa na w ąsk ie  ta s iem k i, zwał- 
kowaniu tas iem ek  i naw in ięc iu  pow sta łych  n ie 
doprzędów na w a łk i.

W  sk ład  zespołu zgrzeb larkow ego wchodzi 10 
m aszyn  siedm iu typów po siad a jących  zazw y
cza j w spólny napęd jednym  s iln ik iem  / syn ch ro 
n izac ję  uzysku je  s ię  p rzez  w a ł m echan iczny/; 
lub napęd indyw idualny, w ie lo s iln iko w y  z syn 
ch ro n iz ac ją  e lek trycz n ą  / w a ł e lek tryczn y/ . Ste
row an ie  całego zespołu odbywa s ię  z pulpitu 
sterow n iczego.
E tap  I I I  - P rz ę d z e n ie . N iedoprzęd przygotow a
ny w po stac i k rążków  na w ałkach  n iedoprzędo
wych zespołu zgrzeb larkow ego poddawany jes t. 
p ro ceso w i p rzędzen ia  na p rzęd zarkach . P r z ę 
dzenie po lega na pocien ian iu  niedoprzędu do 
żądanego num eru, nadaniu odpow iedniej i lo ś c i 
sk rę tów  p rzędzy o raz  u form ow aniu  nawoju na 
cew ce  p rzęd za ln icze j.
E tap  V - N itkow anie. P rz ę d z a  uform ow ana w 
po stac i nawoju na cew ce  poddawana je s t  n it 
kowaniu, c z y li po łączen iu  dwu lub kilku p rzędz 
i sk ręcen iu  ich  w zględem  s ieb ie , o raz  na utwo
rzen iu  nawoju na cew ce.

Aktua lny stan zagadnienia

P ie rw s z e  próby au tom atyzac ji kom pleksow ą 
w p rz e m yś le  w łók ienn iczym  podjęto w tkalniach, 
W  c h w ili b ieżące j znane są i o ferow ane p rzez  
w ie le  f irm  system y r e je s t r a c j i  danych p roduk
c y jn ych  dla tka ln i. N ie  są na tom iast po w szech 
n ie  znane system y tego typu dla p rzęd za ln i. W y
n ika to ze znacznie w iększe j z łożoności p ro c e 
su technologicznego, k tó ry  w ym aga n ie  tylko 
r e je s t r a c j i  danych produkcyjnych , a le  rów n ież 
/a naw et przede w szystk im / ste row an ia  w ie lo 
m a p a ra m e tra m i techno log icznym i.

K o n cepc ja  u tw o rzen ia  w p rzęd za ln i quasi 
c ią g łe j l in i i  techno log icznej, gdzie po szczegó l
ne etapy p ro du kc ji po łączone byłyby~w pełn i zau
tom atyzow anym  tran spo rtem , a ca ło ść  objęta 
kom puterow ym  system em  re je s t ra c ji ,  k o n tro li 
i  s te ro w an ia  - ma ch a ra k te r  now ato rsk i.

W  p ra s ie  fachow ej m ożna znaleźć in fo rm a c je  
o au tom atyzac ji pew nych fragm entów  p rob lem u, 
ja k im  je s t  p rzęd za ln ia  zgrzebna . N a le ż ą  do 
n ich  zagadnienia: au tom atyzow an ia  n iek tó rych  
zespo łów  m aszyn , autom atyzow ania transpo rtu  
łącząceg o  zespo ły, autom atycznej l ik w id a c ji
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zryw ów  itp. N a tom iast p rob lem  kom pleksowe- | 
go zautom atyzowania p rzęd za ln i zgrzebnej n ie 
doczekał s ię  je sz cz e  p u b lik a c ji. P r a c e  nad 
tak im i sy stem am i trw a ją , a le  n ie  m a jeszcze  
w tej dz iedzin ie  gotowych rozw iązań .

Z  opublikowanych in fo rm a c ji w ynika, że naj
b a rd z ie j zaawansowane są p ra ce  nad zasto so 
w an iem  kom puterowych system ów  n adzo ru ją 
cych  p ra cę  zespołów  p rzęd za rek  lub sk ręca rek  
/p rz y  czym  kon tro lą  ob jęty je s t  każdy punkt 
p rzęd zący  lub s k rę c a ją c y / . Sys tem y te obejrhu-- 
ją  ty lko  fragm ent p rocesu  technolog icznego w 
p rz ęd z a ln i i koncen tru ją  s ię  w y łączn ie  na funk
c ja ch  re j e s tracy jn o - in fo rm acy jn ych .

Z  w yże j w ym ien ionych  względów, p rz y  p r a 
cach  nad au tom atyzac ją  p rzęd za ln i w ydaje  się  
ce low e zachowanie o k reś lone j k o le jn o śc i e ta 
pów  je j w prow adzania. P ie rw s z y m  etapem  byłby 
system  kom puterowy r e je s t r a c j i  i k o n tro li p a 
ra m e tró w  techn iczno-techno log icznych  w ca łe j 
p rzęd za ln i, drugim  - system y ste row an ia  f r a g 
m entów p rocesu  /np. l in i i  z g rzeb lące j, l in i i  
m ie sz a ln icz e j/  p ra cu ją ce  w op arc iu  o ob iek tyw 
ne p o m ia ry  jak o śc i su row ców  i półproduktów  
o raz  zadane p a ra m e try  produktu finalnego. E t a 
pem  ostatn im  byłby system  autom atycznego ste
ro w an ia  p rzeb ieg iem  p rocesu  produkow ania 
p rzędz zgrzebnych, k tó ry  ob ją łby w szys tk ie  
m aszyny i zespo ły w ystępu jące  w p rzęd za ln i, 
począw szy od autom atycznych  wag i dozowni
ków w m agazyn ie  su row ców , poprzez zespo ły 
p rzygo tow an ia  m ieszan k i, l in ię  m ie sz a ln icz ą , 
l in ię  zg rzeb lącą , p rz ęd z a rk i, na sk rę ca rk a ch  
skończyw szy.

W ym agan ia  staw iane  system ow i 
autom atycznego k ie ro w an ia  p rodukcją

Ja k  w yn ika  z poprzednich  rozw ażań , is tn ie je  
m o ż liw o ść  w prow adzen ia do now oczesnej p rz ę 
dza ln i jednego z dwóch op isanych  poniżej syste
m ów  kom puterow ych. P ie rw s z y  z n ich  o w ęż 
szym  z a k re s ie  dz ia łan ia  to system  au tom atycz 
nej r e je s t r a c j i  p a ram e tró w  techn iczno-techno
lo g iczn ych  o raz  k o n tro li p raw id ło w o śc i p rz e  - 
biegu p rocesu  produkcyjnego  /system  C R P D / ; 
d rugi to system  autom atycznego sterow an ia  
p rzeb ieg iem  p rocesu  produkcyjnego według z a 
danego planu p rodukcji.

System  C R P D  w in ien  zapewniać zeb ran ie  i 
p rze tw o rzen ie  in fo rm a c ji do tyczących :
- p rzep ływ u  s tru m ie n ia  su row ca  w p ro ces ie  
p rodukcji,
- ek sp lo a tac ji m aszyn  i u rządzeń  w p rzęd za ln i.

.autom atyczna re je s t r a c ja  w inna obejm ować
następu jące  /podstawowe/ p a ra m e try : i lo ś c i 
w yprodukow anych m etrów  i wagę p rzędzy o raz  
n iedoprzędu lub ilo ś c i w rzecion  w raz  z num e
rem  ch a ra k te ryz u ją cym  aso rtym en t.

B a rd z o  pożądane je s t  zob iektyw izow anie kon
t r o l i  ja k o ś c i p rzez  o b jęc ie  system em  r e je s t r a 
c j i  p a ram e tró w  jak o śc io w ych  poszczegó lnych  
n iedoprzędów  lub n itek  p rzędzy. R e je s tra c ja  
danych eksp lo atacy jnych  powinna obejm ow ać, 
p rz yn a jm n ie j w  sk a li jednej zm iany p ro d u k cy j
ne j, e fektyw ny czas p ra c y  poszczególnych  ma- . 
szyn o raz  ich  posto je  według p rzyczyn . W s k a 
zana je s t  syg n a liz a c ja  w ad liw e j p ra cy  m aszyn

■/np. n ie ró w n om iern ość  gęstośc i runa czy n ie 
doprzędu/ oraz  autom atyczne w y łącżan ie  n ie 
sp raw nej m aszyny.

Autom atyczna re je s tra c ja  danych produk
cy jn ych  i  eksp loatacy jnych  może spe łn iać  za 
danie tylko w tedy, ' gdy będzie rea lizo w ana  w 
ram ach  zestawu sprzętu , zapewniającego od
powiednio szybkie  i n iezawodne p rzetw arzan ie  
in fo rm a c ji o raz  p rezen tac ję  wyników  system u 
C R P D . System  m usi z b ie rać  z czujn ików  dane, 
u jm u jące  dynam ikę p rocesu , tak ie  jak :
- czas i lic z b ę  postojów  o raz  ich  p rzyczyn y ,
- p rzep ływ  m asy su row ca /np. ilo ś c i kg/,
- w ydajność poszczególnych m aszyn /np. po 
m ia r  p ręd ko śc i obrotow ej/.

Uzyskan ie  odpowiednio zagregowanych in fo r
m a c ji w yn ikow ych w ym aga uzupełn ien ia  danych 
w e jśc io w ych  zebranych  p rzez  czu jn ik i,o  in fo r 
m ac je  tak ie , jak :
- data,
- czas rozpoczęcia  zm iany roboczej i  początku 
dz ia łan ia  system u,

,- num er zm iany roboczej,
- założony aso rtym en t p rodu kc ji /num er lub 
tex/,
- p rzyczyn y  posto jów  z w y ją tk iem  re je s tro w a 
nych autom atyczn ie,
- dane p lan is tyczn e  /np. w spó łczynn ik  w yda j
ności/ ,
- inne.

Zeb rane  in fo rm ac je , uzupełnione dodatkowy
m i danym i, pod legałyby ag reg ac ji w system ie , 
a następn ie  by łyby prezentow ane w po stac i r a 
po rtów  - wydruków  o trzym yw anych  au tom atycz 
n ie , w o k reś lonych  m om entach zm iany, doby, 
tygodnia, m ie s ią ca , lub na żądanie w dowolnej 
ch w ili.

R ap o rty , w za leżności od op rogram ow an ia  
sy s te m u , z a w ie ra ć  m ogą dane p rodukcyjne i 
eksploatacyjne, ich  porów nanie  z danym i p la 
n is tyczn ym i, w yliczone określone  w skaźn ik i i 
w spó łczynn ik i, a nawet ob liczen ia  p łac  dla osób 
zatrudnionych p rz y  re a liz a c j i p rocesu .

W arunk iem  re a liz a c j i system u au tom atycz 
nego ste row an ia  p rzeb ieg iem  procesu  p roduk
cyjnego je s t  spe łn ien ie  w szystk ich  wym agań 
jak  d la  system u C R P D , a ponadto:
- dokładna id en ty fikac ja  p rocesu  i sporządze 
n ie  na je j podstaw ie opisu optym alnego p rz e 
biegu p rocesu ,
- stw orzen ie  a lgo rytm u ste row an ia  u m o ż liw ia 
jącego  syn ch ro n izac ję  ca łego ciągu.

N a leży z w ró c ić  uwagę na to, że system  za 
rząd za jący  p rodukcją  je s t  now ośc ią  w naszych 
w arunkach  - do c h w ili obecnej n ie uruchom iono 
takiego system u w p rz e m yś le  lekk im . W ym aga 
on odpowiedni ego przygotow an ia  ciągu techno
log icznego, ze szczegó lnym  uw zgp dnieniem  
zsynchron izow an ia  w yda jnośc i poszczególnych 
m aszyn i zautom atyzowania transportu  m iędzy 
m aszynam i. W yd a je  s ię  to niezbędne, gdyż 
w sze lka  in g e ren c ja  cz łow ieka  w cz as ie  t rw a iia  
p rocesu  będzie p rz ycz yn ą  zm n ie jszan ia  e las- 
• tyczn o śc i i  zw iększan ia  zawodności system u.

Zastosow an ie  autom atycznego sterow an ia  
p rzeb ieg iem  procesu  produkcyjnego powinno 
zapewnić o p tym a liz ac ję  p ra cy  poszczególnych
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zespołów  m aszyn , co oznacza:
- dla l in i i  m ie sz a ln icz e j - ró w nom ierne  i p e ł
ne je j w yko rzys tan ie , uw zględn ien ie  w yda jnoś
c i l in i i  p rzy  usta lan iu  p ręd ko śc i zespołów  
z rrzeb n vch :
- dla zespołów  zgrzebnych - dostosowanie p ręd 
k o śc i p ra cy  do rodzaju p rzerab ian ego  su row ca 
p rz y  ok reś lo n ym  num erze  uzysk iw anego  n iedo 
przędu, o trzym yw an ie  niedoprzędu o zadanym  
num erze ;
- dla p rzęd za rek  i s k rę c a re k  - o trzym yw an ie  
p rzęd zy  o zadanych p a ram e tra ch  techno log icz 
nych;
- dla ca łego ciągu - m o ż liw o ść  ko rek ty  błędów 
k tó re  w ystąp iły  w jednym  z zespo łów  ciągu, a 
zn a laz ły  odb icie  w ja k o ś c i produktu, na zespo 
ła ch  następnych;
- zm n ie jszen ie  czasu p rzes to jó w  m aszyn  p rz y  
zm ian ie  p rz e rab ian ych  p a r t ii.

D o tychczas b rak  je s t  a lgo ry tm u , na podsta 
w ie  którego m ożna zsynchron izow ać i zop tym a
liz o w ać  c a ły  c ią g  techno log iczny. Is tn ie n ie  ta 
kiego a lgo ry tm u  w raz  z odpowiednim  o p ro g ra 
m ow aniem  d la system u pozw oli dodatkowo z a s 
poka jać następu jące  po trzeby in fo rm acy jn e :
- operatywnego zarządzan ia  /u m o ż liw i nadzo
ro w an ie  p ro du kc ji, a w ięc  je j b ieżącą  kon tro 
lę  w sk a li jednej zm iany/;
- długofalowego zarządzan ia  /u m oż liw i kon tro lę  

p ro d u k c ji na-bazie danych zagregow anych w 
d łuższych  okresach/.

Z  tak ich  zadań system u w yn ika ją  określone  
konsekw encje  do tyczące  ro zw iązań  technicznych, 
ja k ie  m a ją  być w jego ram ach  stosowane.

P rz yk ła d o w a  koncepcja  system u

P r z y  doborze jednostk i cen tra ln e j na leży za
ło żyć , że docelow ym  ro zw iązan iem  je s t  sys  - 
tern kom puterow y łą c z ą c y  funkcje  C R P D  z 
funkc ją  autom atycznego k ie ro w an ia  p rodukcją  i 
ob e jm u jący sw ym  dz ia łan iem  w sz ys tk ie  m a sz y 
ny i u rząd zen ia  p rzęd za ln i w ełny. R o lę  tę p o w i
n ien  sp e łn ić  zestaw  M E R A  400, w ko n fig u rac ji 
u m o ż liw ia ją ce j po łączen ie  go z kanałem  automa
tyk i IN T E L D IG IT - P I .

P r z y  doborze m aszyny cy fro w e j is to tne  je s t  
o k re ś len ie  p rzez  za in te resow anych , jak a  je s t  
w ym agana n iezaw odność sy s te m u , w yrażona  w 

" godzinach b ezaw ary jn e j p ra cy . W  przypadku ,, 
gdy w ym agan ia  są  zbyt k ry tycz n e  - na leży ro z 
w ażyć  m o ż liw o ść  w prow adzen ia dw uproceso ro 
wego system u p ra cy . M ia ło b y  to tę dodatkową 
za le tę , że zw iększy łoby poważnie  m oc o b lic z e 
n iow ą system u, dz ięk i czem u m ożna by zw ięk 
szyć  z ak res  jego d z ia ła n ia  /np. o ob liczen ia  
p łaco w e/.

K o m p u tery  M E R A 400  są  p rzew id z ian e  do tego 
rodzaju  w sp ó łp racy  /m o ż liw o ść  p ra c y  dwu p ro 
ceso ró w  ze w spó lną p a m ię c ią  o p eracy jn ą/ , a le  
w yk o rz ys tan ie  ich  do dw uprocesorow ej p ra cy  
z kanałem  au tom atyk i uwarunkowane je s t  o p ra 
cow an iem  odpowiedniego op rogram ow an ia . 
Sp rzężen ie  m in ikom putera z ob iektem  um oż liw i 
odpowiednio dobrany zestaw  urządzeń  P O L M A -  
T IK  - IN T E L D IG IT - P I .  System  ten m a budowę 
m odułową, co pozw ala na p ro ste  tw o rzen ie  ró ż 
nych  ko n fig u ra c ji dostosowanych do po trzeb,

'o ra z  budowę w ysp ec ja lizo w an ych  pakietów ,któ- ' 
ry ch  n ie  m a w standardowym  wykonaniu. W ybór 
pak ie tów  P I  będzie z a leża ł od k o n fig u rac ji l in i i  
techno log icznej.

Ponadto konieczne je s t  za insta low an ie  dodat
kowych urządzeń, w chodzących w sk ład  zesta 
wu IN T E L D IG IT - P I :
- pu lp itu o p era to ra  p rocesu  P O P T - 2  służącego 
do kom un ikac ji o p era to ra  z system em ,
- nadajn ików  in fo rm a c ji c y fro w ych  N IC  do r ę 
cznego w prow adzan ia kodów p rzyczyn  postoju 
zespołu technologicznego,
- odbiorn ików  in fo rm a c ji cy fro w ych  - O IC  do 
p rzekazyw an ia  in fo rm a c ji z kom putera do 
obiektu.

Zastosow an ie  m odularnego system u P I  ma 
tę za le tę , że u m o ż liw ia  na tym sam ym  sp rz ę 
c ie  / M E R A  400 + P I/  re a liz a c ję  ko le jnych  w y 
m ien ionych  uprzednio  etapów au tom atyzac ji 
poprzez do łączan ie  ko le jnych  pak ietów  oraz  
zm iany w oprogram ow an iu . Kcm puter w raz  z 
kanałem  autom atyk i w spó łp raco w ać będzie z 
ob iektem  w cz a s ie  rz e cz yw is tym , w system ie  
nadrzędnym . Na podstaw ie zebranych  i p rze  - 
tw orzonych  in fo rm a c ji o p ro d u kc ji dokonywane 
będzie n astaw ian ie  p a ram e tró w  autonom icznych 
układów ste row an ia  i re g u la c ji za insta low anych  
na poszczególnych  c iągach  lub zespo łach  m a - 
szyn.

T a k i sposób po de jśc ia  do prob lem u w ynika z 
faktu, że produkowane w c h w ili obecnej m a sz y 
ny w chodzące w sk ład  c iągów  p rzęd za ln iczych  
są  lub będą wyposażone w u k ład y  autom atyki 
lo ka ln e j. Rozw iązan ie  tak ie  m a tę dodatkową 
za le tę , że a w a r ia  system u kom puterowego nie 
spowoduje za trzym an ia  p rzęd za ln i, w szystk ie  
c iąg i będą p raco w ać  nadal, jed yn ie  ich  w sp ó ł
p ra ca  będzie "n ie o p tym a ln a ".

Rozpoczęcie  p ra c  nad kom pleksow ą autom a
tyz a c ją  p rzęd za ln i w ełny zgrzebnej wym aga 
uprzedniego ro zw iązan ia  szeregu p rob lem ów  
teo re tyczn ych  i p rak tycznych , do tyczących  z a 
równo sam ego p ro cea i technologicznego jak  i 
p rob lem ów  zw iązanych  z zastosow an iem  ko n fi
g u ra c ji sprzętu  M E R A  400 + P I .

Do n a jw ażn ie jszych  zagadnień na leży z a l i 
czyć :
- O pracow an ie  i za insta low an ie  na m aszynach  
w chodzących w c iąg i technolog iczne niezbęd-. 
nych a b raku jących  obecn ie  czujn ików .
- W yposażen ie  c iągów  wyautonom iczne układy 
re g u la c ji p rzystosow ane  do p ra c y  ze zdalnym  
zadawaniem  p ręd ko śc i p ra c y  p rzez  kom puter.
- Zapew n ien ie  transpo rtu  m iędzy po szczegó l
n ym i c iąg am i i zespo łam i m aszyn.

Zbadanie  m o ż liw o śc i p ra c y  dw uprocesorow ej 
i  w spó łp racy  kom putera M E R A  400 z zestaw an  
IN T E L D IG IT  - P I  do s te row an ia  p ro cesem  w 
c z a s ie  rz e cz yw is tym ,
- O pracow an ie  p rzez  technologów p rzęd za ln i - 
ków a lg o ry tm u  o p tym a liz ac ji p ra cy  poszczegó l
nych  ciągów  o raz  c a ło ś c i p rzęd za ln i.

R o zw iązan ie  w yżej w ym ien ionych  zagadnień 
je s t  w aru n k iem  sine  qua non w prowadzenia 
system u kom puterowego do p rzęd za ln i w ełny 
zgrzebnej.
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MERA 301 -  KOMPUTER BIUROWY 

D LA  AUTOMATYZACJI STANOWISKA PRACY W ZARZĄDZANIU

Jed n ym  z w ażn ie jszych  p rob lem ów , w yn ik a 
ją c y ch  z w drożen ia  techn ik i ob liczen iow ej w 
zarządzan iu  je s t  p rzeno szen ie  danych z nośn i
ka trad ycy jnego  na nośnik m aszynow y, u w ia r y 
godnienie tych  danych o raz  u trzym yw an ie  da 
nych do tychczasow ych  i nowych, po w sta jących  
na b ieżąco . T e  w szys tk ie  p ro b lem y jak  i p ro b 
le m  b ieżące j sp raw ozdaw czo śc i, ks ięgow ośc i 
syn te tyczne j i finan sow ej, s te row an ie  stanam i 
no rm atyw n ym i m a te ria łó w , p row adzen ie  s ta 
nów m agazynow ych w ram ach  jednej b ranży 
m ogą i pow inny być ro zw iązyw ane  p rz y  pom o
c y  przeznaczonego do tego celu  kom putera b iu 
rowego M E R A  301. E rg o n o m iczn e  po de jśc ie  do 
ro zw iązań  system ow ych  szczegó ln ie  w z a k re 
s ie  kontaktu cz łow ieka  z u rządzen iem , pozw a
la  na stosow anie kom putera  b iurow ego bezpo
średn io  p rzez  p ra co w n ik ó w  na stanow isku p r a 
cy . K o m p u ter b iu row y autom atyzuje  s tan o w is 
ko robocze, a w ięc  je s t  p rzeznaczony do bez
pośredn iego  w spó łdz ia łan ia  z kontystą, bran- 
żys tą  czy  też re fe re n tem  i pozw ala na od 8 - 
1 0 -krotne zw iększen ie  e fek tyw ności ich  d z ia ła 
n ia.

P o n iż e j zostaną om ówione m o ż liw o śc i wyko
rz y s ta n ia  tego kom putera  w op arc iu  o is tn ie ją 
ce  już op rog ram ow an ie. N a leży  tu też z w ró c ić  
uwagę na fakt, że op rogram ow an ie  kom putera 
b iurow ego M E R A  301 je s t  tak zbudowane, że 
pozw ala bezpośredn iem u użytkow nikow i n ie  
ty lko  na p rzep row adzen ie  po trzebnych  ob liczeń 
le cz  i na p ro jek to w an ie  karto tek  i w ydruków  ' 
po trzebnych  mu do re a liz a c j i  określonego  za 
dania.

1 . K o n fig u ra c ja  ‘kom putera  b iurow ego 
M E R A  301

W  sk ład  ko n fig u ra c ji M E R A  301 wchodzą 
następu jące  e lem enty-m odu ły :
- jednostka cen tra ln a  z p a m ię c ią  op eracy jn ą  
n a ^ ro g ra m  o raz  dane o po jem nośc i 8 000

-drukarka  znakowa D Z M  180 w raz  z k la w ia tu 
rą ,
- jednostka s te ru ją ca  dla dwóch w ym iennych  
kase t m agnetycznych  każdej o p o jem nośc i 0, 5 
m ilio n a  znaków /p rz y  dw ukrotnym  je j zap is ie/ .

N a leży  z w ró c ić  u w agę  na fakt, że w szystk ie  
p ro g ram y o raz  dane potrzebne do obsługi dane 
go stanow iska roboczego znajdują s ię  na k a se 
tach  m agnetycznych. W  zw iązku z tym , że k a 
sety są  w ym ienne, p rak ty cz n ie  n ie  is tn ie je  
og ran iczen ie  i lo ś c i in fo rm a c ji, k tó rą  chcem y 
p rzechow yw ać.

2. P ro w ad z en ie  ew iden cji i sporządzan ie  
sprawozdań i zestaw ień

Do zak ładan ia  w sze lk iego  rodzaju ew idencji 
na kasetach  taśm y m agnetycznej s łuży u n iw e r- 
sa ln y  p rog ram , d z ia ła ją c y  w try b ie  konwersa- 
cy jnym . A by za łożyć karto tekę , na leży najpierw 
o k re ś l ić  je j budowę, tj. zdefin iow ać stru k tu rę  
rekordów . Zdefin iow ana s tru k tu ra  służy z je d 
nej strony do p rzep row adzan ia  ko n tro li fo rm a l
nej danych w tra k c ie  zakładan ia k a rto tek i, z 
d rug ie j zaś stanowi podstawę un iw ersalnego  
p rogram u  ak tu a liz a c ji, k tó ry  pozw ala na aktu 
a liz a c ję  w a rto śc i każdej p o zyc ji dowolnego r e 
kordu kartoteki, dop isyw anie  nowych rekordów  
i usuwanie zdezaktualizow anych.

P ro s ty  w obsłudze genera to r p rogram ów  w y 
druków s łuży do au tom atyzacji tw orzen ia  p ro 
g ram ów  re a liz u ją c ych  różnego rodzaju w ydruki 
i zestaw ien ia  tworzone z zaw arto śc i o k re ś lo 
nych  p o z yc ji rekordów  k arto tek i, zapew nia jąc 
jednocześn ie  dowolny układ g ra ficzn y  wydruku, 
wym agane nagłów ki o raz  w y liczan ie  wg podane
go wzoru w a rto śc i w skazanych kolum n i w ie r 
szy w danym zestaw ien iu  czy  sprawozdaniu.

P r z y  pom ocy om ówionego w yżej o p ro g ram o 
w an ia un iw ersa lnego  użytkow nik  m oże sam o - 
dz ie ln ie  zapro jektow ać karto tekę  o zadanej 
s tru k tu rze , za łożyć  , obsług iw ać w re ż im ie  
k o n se rw acy jn ym  i u zysk iw ać w p ro s ty  sposób 
odpow iednie -wydruki je j z aw arto śc i.

3. O p e ra c je  na kontach - K s ięg o w o ść  

finansowa

Sys tem  "K s ięg o w o ść  F in a n so w a " re a liz u je  
podstawowe funkcje  ogólnie p rz y ję te  w k s ięg o 
w o śc i finansow ej, a m ian o w ic ie : ks ięgow an ie  
na kontach finansow ych , sporządzan ie  zestaw ie 
n ia  obrotów  i sa ld  ze w szys tk ich  kont na żąda
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ny dzień, sporządzan ie  b ilansu  z a m k n ię c ia  
w szys tk ich  kont na kon iec okresu sp raw ozdaw 
czego.

Fu n k c je  te rea lizo w an e  są p rz y  pom ocy n a s 
tępu jących  p rogram ów :
1. O tw a rc ie  kont;
2. K s ięg ow an ie  na k a rta ch ;
3. Z es taw ien ia  obrotów  i sald ;
4. B i la n s  zam kn ięc ia  na dzień.

O tw a rc ie  kont rea lizo w an e  je s t  jeden ra z  w 
o k re s ie  w drażan ia  system u do eksp lo atac ji.
Konta m ożna o tw orzyć  dla dowolnego okresu  
spraw ozdaw czego, z tym , że stan początkow y 
w szys tk ich  kont /b ilan s o tw a rc ia  ob ro ty/, 
m usi obejm ow ać ten sam  o k re s  poprzedni.

O p e rac je  debetowe i k redytow e księgowane 
są  w dowolnej k o le jn o śc i w danym dniu. Sum y 
o p e ra c ji dopi syw ane są na odnośnych kontach 
po s t ro n ie  w skazanej sym bolem  o p e rac ji.

Z e s ta w ie n ie  obrotów  i sa ld  z podz ia łem  na 
obroty , sa lda  debetowe i k redytow e dla po sz 
czegó lnych  kont może być spor 'dzonc w do 
w olnym  dniu okresu  sprawozdam czego. D la  każ
dego konta obro ty drukowane są w ko le jn o śc i, 
w ja k ie j zosta ły  z a re je s tro w an e  w danym  o k re 
s ie  sp raw ozdaw czym .

B i la n s  zam kn ięc ia  kont na o k reś lo n y  dzień 
zam yka w szys tk ie  konta i re a liz u je  w ydruk 
"B i la n s  zam k n ię c ia " dla kont syn te tyczn ych  
a ponadto tw o rzy  zb ió r w e jśc io w y  dla następne 
go okresu  spraw ozdaw czego.

4. G ospodarka m ateria łow o-m agazynow a

/System  G O M A T  - 75/

P a k ie t  G O M A T  75 sk łada s ię  z 7 m odułów 
re a liz u ją c y c h  następu jące  czynności:
- zak ładan ie  i a k tu a liz a c ja  dziennej k a rto tek i 
obrotów  tw o rzące j n a ra s ta ją co  ka rto tekę  o b ro 
tów dziennych,
- w ydruk ka rto tek i obrotów  dziennych dla k aż 
dego m agazynu z tw o rzen iem  aktualnej k a rto 
tek i stanów  m ate ria ło w ych ,
- zak ładan ie  i a k tu a liz a c ję  ka rto tek i m a te r ia 
łow e j o raz  indeksu m ate ria ło w ego ,
- w ydruk  ka rto tek i m a te r ia ło w e j w c a ło ś c i 
lub  je j żądanej cz ęśc i,
- w ydruk  indeksu m ate ria ło w ego  d la  jednego 
m agazynu,
-w ydruki kon tro lne  dokum entów rozchodow ych 
i p rzychodow ych  w ystępu jących  w danym  ok 
r e s ie  w szys tk ich  lub ty lko  w yb ranych ,
- ro z lic z a n ie  i w ydruk  obrotów  wg kont m a te 
r ia ło w ych .

d. Sporządzan ie  nsxy p iać  
/System  P Ł A C A  - 75/

Systerr. P ła c a  sk łada s ię  z 6 m odułów cz yn 
nościow ych , z k tó ry ch  p ie rw sz e  trz y  s łużą  do

sporządzan ia  l is t y  p łac  p racow n ików  p łatnych  
m ie s ię cz n ie , a pozosta łe  trz y  re a liz u ją  sporzą
dzanie l i s t  p ła c  p racow n ików  p łatnych  dz ienn ie

P ie rw s z y  m oduł w obu podsystem ach  zaw ie 
ra  p ro g ra m y  s łu żące  do tw o rzen ia  i a k tu a liz a 
c j i  ka rto tek  z a w ie ra ją c ych  dane niezbędne do 
o b liczan ia  p ła cy  każdego p raco w n ika . N astęp 
ne m oduły podsystem ów  re a liz u ją  ob liczan ie  
w ła śc iw ych  l i s t  p ła c  w raz  z w yd ruk iem . O s ta t
n ie  m oduły obu system ów  służą do n a licz an ia  
i wydruku l i s t  zb io rczych . L is t y  drukowane 
są  w uk ładz ie  wg jednostek o rgan izacy jn ych  
zakładu i opatrzone odpow iednim i nagłów kam i.

6 . Sp raw ozdaw czość G U S

P a k ie t  obejm uje p ro g ram y re a liz u ją c e  n a s 
tępu jące  podstawowe sp raw ozdan ia  G U S : P-m , 
P-2b  P-3 , P-3 h  P-3 c.

Do każdego sp raw ozdan ia  przyporządkow ane 
są trz y  p ro g ram y  w ykonujące następu jące  funk
c je :
- p ro g ram  p rzen o szen ia  z kon tro lą  danych z 
po jedynczego sp raw ozdan ia  na taśm ę kasetow ą 
-program  a g re g a c ji po jedynczych  sprawozdań 
w sp raw ozdan ia  zb io rcze  z w yp isem  k o n tro l
nym  i zap isem  zb io rczym  na ta śm ie  kasetow ej, 
-wydruk po jedynczego lub zb iorczego  sp raw oz  
dania zgodnie z obow iązu jącym  w zorem  GUS.

P a k ie t  je s t  szczegó ln ie  p rzydatny d la  jedno 
stek ag reg u jących  sp raw ozdan ia  z pod leg łych  
in s ty tu c ji.

7. Zakończen ie

R easu m u jąc  w arto  p o d k re ś lić  następu jące  
fak ty : dane zebrane i p rze tw arzan e  na stano
w isku roboczym  m ogą być ko le jno  p rz e tw a rz a 
ne i agregow ane na w iększych  kon fig u rac jach  
system u M E R A  300. I tak m oże to być konfigu 
ra c ja  M E R A  300 z p a m ię c ią  kasetow ą PK -1  i 
d ru k a rką  w ie rsz o w ą  lub M E R A  300 z p a m ię 
c ią  PK -1  i dysk iem . W yposażen ie  k o n fig u rac ji 
system em  M E R A  300 w taśm y m agnetyczne 
typu P T - 105. pozw ala na da lsze  p rz e tw a rz a 
n ie  na E M C  O D R A  1305 lub R-32.

Na kom puterach  b iu row ych  typu M E R A  301 
m ożna ro zw iązyw ać  w ie le  p rob lem ów  z z a k re 
su p rz e tw a rz a n ia  danych, k tó re  są zw ykle  
ro zw iązyw ane  na w iększych  ko n fig u rac jach  s y 
stem em  M E R A  300. P r z y  tym  koszt system u 
M E R A  301 je s t  dużo n iż szy  n iż  w iększych  kon
f ig u ra c ji,  a c z as  p rz e tw a rz a n ia  w te j g rupie 
p rob lem ów  w z ra s ta  n iew ie le .
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