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mgr ini. JANUSZ RUDZISZ 
OBR „Mera - Pnefal"

WSPÓŁPRACA POLSKO-RADZIECKA PRZY AUTOMATYZACJI 
FABRYK KWASU

W  ram ach  w sp ó łp ra cy  p rz em ys ło w e j polsko- 
ra d z ie ck ie j m iędzy  re s o r ta m i: M in is te rs tw o  
P rz e m y s łu  M aszynow ego P R L  i  M in p r ib o r - 
Z S R R ,  podpisane zosta ło  w ie lo le tn ie  po rozu 
m ien ie  do tyczące  c ią g łe j w sp ó łp ra cy  p rz y  
op racow yw an iu  i  w d rażan iu  kom puterow ych  
system ów  ste ro w an ia  w ró żnych  dziedzinach 
p rz em ys łu . N a  podstaw ie  tego po rozum ien ia  
powołana zosta ła  s ta ła  .Techn iczno-Koordyna- 
cy jn a  P o lsk o - R a d z ie ck a  G rupa  Robocza ds. 
op racow yw an ia  i  w d rażan ia  w P R L  i w Z S R R  
kom pleksow ych  system ów  ste ro w an ia  p ro c e 
sam i techno log icznym i.

Jed n ym  z czo łow ych  p rob lem ów  rozw o jow ych  
o p racow yw anych  w ra m a ch  ww. po rozum ień  
je s t  tem at: "C y fro w y  Sys tem  S te ro w an ia  P r o 
dukcją  K w asu  S ia rkow ego  A S O  K u p o ł", k tó rym  
za jm u je  s ię  ze strony p o lsk ie j P rz e d s ię b io r 
stwo A u to m atyk i P rz e m y s ło w e j "M e ra - P n e f& l" , 
na tom iast ze s tro n y  ra d z ie ck ie j - C en tra ln y  
Naukowo-Badaw czy In s ty tu t Kom p leksow e j A u 
to m a tyz ac ji / C N IIK A /  w M oskw ie . "M e ra- Pn e-  
fa l"  i  C N IIK A  m a ją  za zadanie op racow an ie  i 
zbadanie w la ta ch  1978-80 układu m odelowego 
/pilotowego/ tego system u opartego na w yko 
rz ys tan iu  rad z ieck iego  system u ste row an ia  
cyfrow ego  z m aszyną  cy fro w ą  SM 1 na bazie  
po lsk iego  system u au tom atyk i analogow ej z 
e lem en tam i P n e fa l I I I .  U zasadn ien iem  pod ję 
c ia  te j p ra c y  je s t  kon ieczność c ią g łe j m o d er
n iz a c ji układów ste ro w an ia  p ro ce sa m i te ch 
no log iczn ym i w ys tęp u ją cym i w eksportow anych  
kom pletnych  ob iektach z au tom atyką "M e ra -  
P n e fa l" ,  w  tym  w s e ry jn ie  w ykonyw anych f a 
b ryk ach  kwasu s ia rkow ego .

W  la ta ch  1980-85 p o lsk i ekspo rt do Z S R R  
fab ryk  kwasu s ia rkow ego  o dużych m ocach 
p rzerobow ych  750 + 1000 ty s . ton kwasu na 
ro k  w ykazu je  s ta łe  tendencje  w zrostow e i m a 
os iągnąć w p rz y s z łe j p ię c io la tc e  ilo ś ć  do 20 
fab ryk  kwasu s ia rkow ego  o w a r to ś c i akp około 
1 m ld  z ł ob iegowych. W  uzgodnieniu ze stroną  
ra d z ie ck ą  fa b ryk i te m a ją  być w yposażone w 
cy fro w y  system  ste ro w an ia  p ro ce sa m i te ch 
no log iczn ym i, co podn iesie  now oczesność tych

SIARKOWEGO

fab ryk  i p rz yn ie s ie  popraw ę p a ram e tró w  tech
n iczno-ekonom icznych  w ek sp lo a tac ji .fab ryk  
kwasu s ia rkow ego . W sp ó łp ra ca  w tym  z a k re s ie  
s tro n y  p o lsk ie j ze sp e c ja lis ta m i ra d z ie ck im i 
z C N IIK A  pozw o li na stosunkowo szybk ie  opra
cow an ie  i  w drożen ie  tego system u do p ro d u kc ji.

Z asto so w an ie  A S U - K U P O Ł  powinno zapew 
n ia ć :
- w ła śc iw y  poziom  ste ro w an ia  p ro cesem  d z ię 
k i zastosow aniu  m odeli m atem atycznych  po
z w a la ją cych  odw zorow ać za leżn o śc i zm iennych 
p a ram e tró w  p rocesu
- w yso ką  s ta b iliz a c ję  podstaw ow ych w ie lk o śc i 
p rocesu
- sk ró cen ie  czasu  ro zruchu  in s ta la c ji
- sk ró cen ie  czasu  postoju in s ta la c ji
- podn iesien ie  ja k o śc i kwasu s iarkow ego 

G łów n ym i obwodam i s te ro w an ym i w układzie
bezpośredn iego ste ro w an ia  cyfrow ego  są :
- S te ro w an ie  i lo ś c ią  s ia rk i  podawanej do p ieca . 
I lo ś ć  s ia rk i  regu low ana je s t  w za leżnośc i od 
w ie lk o ś c i p ro d u kc ji. W  tra k c ie  p ro cesu  u t r z y 
m uje s ię  s ta ły  je j poziom . W  za leżn o śc i od 
w ie lk o ś c i p rzep ływ u  s ia rk i  regu lu je  s ię  ilo ś ć  
p o w ie trza  d la  zagw aran tow an ia  w łaśc iw ego  
spa lan ia  s ia rk i i o trz ym an ia  w ła śc iw e j kon
c e n t ra c ji SO^ w  pow ie trzu .
- W  a p a ra c ie  kontaktowym  zachodzi u tlen ian ie  
SOg w SO  ; stanow i to główne zadan ie  w p ro c e 
s ie  p ro d u kc ji. C e lem  głównym  p rz y  sterow an iu  
je s t  o s iąg n ięc ie  m aksym alnego  u tlen ian ia  SO^ 
w SOg, co w e fekc ie  zagw aran tu je  m in im a ln e  
s t ra ty  s ia rk i w p ro c e s ie  p rodukcyjnym . D la  
o s iąg n ięc ia  tego ce lu  kon tro lu je  s ię  tak ie  w ie l
k o śc i ja k : ko n cen trac ja  SO_ na w lo c ie  do apa 
ra tu  kontaktowego, w ie lk o ść  p rzep ływ u  gazu, 
te m p e ra tu ry  na w lo c ie  i  w y lo c ie  każdej pó łk i 
apara tu  kontaktowego i  w ym ienn ików  c iep ła  
o raz  spadki c iśn ie ń  na pó łkach  apara tu  kontak
towego. O ptym alną p ra c ę  k o n w e rs ji p rz y  z a 
danych p a ra m e tra c h  p rocesu  tak ich  ja k : kon
c e n tra c ja  SO^ w po w ie trzu , obciążen ie  i stan 
m asy  kontaktowej os iąga s ię  p rzez  u trzym an ie  
o k re ś lo n e j tem p e ra tu ry  gazu na w lo c ie  do k aż 
dej p ó łk i apara tu  kontaktowego.
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- i. •': i r.i i o •••' ąco-ab i^ irbcy jriy eh w ież o k re ś la  s ię  
p a ra m e try , k tó rych  w ła śc iw y  poziom  o k re ś la  
p raw id ło w ą  p ra cę .. P a ra m e tra m i tym i są : s tę 
żeni.' kwasu i tem pera tu ra  w obiegach c y rk u - 
lu c y jn y ch  w ież; poz iom y kwasu w zb io rn ikach  
cy rku lu ey jn yeh , tem p e ra tu ra  p o w ie trza , s to 
p ień  a b so rp c ji. S ta b il iz a c ja  p ro cesu  techno lo 
gicznego pozw ala  os iągnąć m aksym a lny sto 
p ień a b so rb e ji będący głównym  ce lem  w ła ś c i
wej p rodukcji.

O la A S U - K U P O L  można o k re ś l ić  następu ją 
ce  funkcje :
1. O b ie ran ie  i  w stępna obróbka in fo rm a c ji
- w prow adzanie  sygnałów ,
• f i l t r a c ja .

- ob liczen ie  ś red n ich  w a rto śc i,
- sp raw dzen ie  sygnałów  i porów nan ie  z g ran icz 
nym i w a r to śc ia m i i w a rto śc iam i w yn ik a jącym i
z p ro cesu  re g u la c ji o raz  'w ysy łan ie  sygnałów  
na synoptykę,
- ob liczen ie  w a r to ś c i średn io-kw ad ratow yc li 
o raz  o k re ś len ie  m aksym a ln e j i m in im a ln e j od
ch y łk i p a ram etró w  w c iągu  ca łe j zm iany
- k o re kc ja  p rzep ływ u .
2. O b liczan ie  w a r to ś c i w skaźników  techno lo 
g icznych
3. O cena p ra cy  grup zm ianow ych  o raz  stanu 
urządzeń technolog iczny cli

4. O k re ś len ie  sygnałów  s te ru ją cych

R ys . 1. Schem at po łączen ia  P N E F A L 3  z c y fro w y m  system em  A S U - K U P O I.



- oMi.cz on u? sygnałów  s te ru ją c ych  w oparc iu  o 
im." i<'le  11 intcjjjatycz.il Oj

o b liczen ie  sygnałów  s te ru ją c ych  w yn ika jących  
7 odchyłk i m iędzy zadaną w a rto śc ią  pa ram etru  
a w a rto śc ią  aktualną.
5. W ym ian a  in lo rm a c ji m iędzy o p e ra to rem  a 
m aszyną  c y fro w ą
- in fo rm a c ja  o stan ie  p rocesu  techno log iczne 
go na m on ito rach ,
- protokó łow an ie ,
- in fo rm ac ja  o obwodach si o ra jących ,
- w ybór rodzaju sterow an iu ,
- zm iana zadan ia i nastaw  regu la to ró w .
6 . Zda lne  s te ro w an ie  zadajn ików  regu la to ró w .
7. Zda lne  s te ro w an ie  e lem en tam i wykonawczy
m i.
8 . A u tom atyczna  s tab iliz a c ja .
!1. Zda lne  s te ro w an ie  napędam i techno log icz  
nym i. R e a liz a c ja  układu ste ro w an ia  z w yko 
rz ys tan iem  genera to ra  zewnętrznego p rzed 
staw iona je s t  na rysunku. U la  zm iany w ie lko ś 
c i f izyczn e j - od p ro ceso ra  do modułu M U lIC  
w ysy łan ia  In fo rm a c ji, p rzechodzi sygnał p ro 
p o rc jo n a ln y  do ilo ś c i kroków k tóre  pow in ien 
wykonać s iln ik  krokowy 81DS-.1I), Jed n o cześn ie  
od p ro ce so ra  do m odułu 1V1KY G i da le j do bloku 
s te row an ia  AD1-21 M podawany je s t  sygnał k ie 
runku. M oduł M B U C  zapam iętu je  licz b ę  k ro 
ków, zam yka obwód g en e ra to ra  zewnętrznego, 
l ic z y  i lo ś ć  im pu lsów  przekazanych  do s te ro w 
n ika  i w odpowiednim  m om encie  od łącza gene
ra to r  od bloku AD1-21M, po p rzekazan iu  zada
nej i lo ś c i  im pu lsów .

Do kom putera p rzekazany je s t sygnał od po 
tenc jom etru  sp rzężen ia  zw rotnego połączonego 
z s iln ik ie m  krokow ym . Do kom putera p rz e k a 
zyw any je s t  ró w n ież  sygnał dwustawny z re g u 
la to ra  P N E F A I j -3 podczas wyboru p ra cy  p rzez  
o p era to ra  w po stac i s te ro w an ia  p rocesem  
p rzez  m aszynę  cy fro w ą . Zgrom adzone dodat
kowo w m aszyn ie  e lem enty M-60ÜU A .C BT-N  
p o zw a la ją  s te ro w ać  s iln ik ie m  krokow ym  po 
przez- sterow n ik . AD1-21M w kilku w arian tach .
W  op isanym  w yże j sposobie s te row an ia  z asto 
sowano gen e ra to r zew nętrzny . T en  w ar ian t 
je s t  bardzo p ro s ty , le c z  z powodu m a łe j c z ę 
s to tliw o śc i g en e ra to ra  /d la  ste ro w an ia  s i ln i 
k iem  krokow ym  cz ęs to tliw o ść  nie powinna 
p rz ew yż sz ać  12 5Hz/ moduł M B  ( ' powoduje 
duże opóźnienia ze względu na s te ro w an ie  ko
le jn o  każdym  z kanałów .

D ru g i w a r ian t- s te ro w an ie  za pom ocą u rz ą 
dzenia MK.Y c z y l i  w yp raco w an ie  d ługości im 
pu lsu , cz ęs to tliw o śc i im pu lsów  i lic z e n ie  ilo ś 
c i im pu lsów  u rz e cz yw is tn ia  s ię  p rogram ow o.
W  zestaw ie  cy fro w ym  p rzew id u je  s ię  m oduł 
sterow an ia  poprzez M B  C bez w yko rzys tan ia  
genera to ra  zewnętrznego. G e n e ra to r  w ew nę
trzn y o cz ęs to tliw o śc i 100 ktłz je s t  p rzew id z ia 
ny w zestaw ie  cy fro w ym . D z ie ln ik  c z ę s to t li
w o śc i m oże obniżyć częs to tliw o ść  16 razy . 
M oduł M BL i może być w yko rzystany  jako  
p ro g ram o to r s te ru ją c y . D z ie ln ik  częs to tliw o ś 
c i  pozw ala  obn iżyć częs to tliw o ść  dc żądanej 
w ie lk o śc i.

P r z y  re a l iz a c j i  m odelowego układu ASU-KU- 
P O L  założono następu jący podzia ł p ra cy  p rz y  
s ta łe j obustronnej k o n su lta c ji:
1. strony po lska i rad z ie ck a  op racow u ją  wspól
nie następu jące  c l a p y  p ra cy :
- za łożen ia  techn iczno-ekonom iczne d la  u k ła 
du m odelowego
- założen ia do p ro jektu  techn icznego m odelo 
wego układu
- za łożen ia  dla oprog i'am ow aniu
- badanie m odelowego układu A S U - K U P O L
2 . strona  rad z ie ck a  op racow u je :
- p ro jek t techn iczny układu m odelowego w tym : 

p ra ce  nad id en ty fik ac ją  p ro cesu , m odele m a
tem atyczne p rocesu

a lg o ry tm y t p ro g ram y  użytkowe obejm ujące  
cen tra ln ą  r e je s t r a c ję  ł p rz e tw a rz a n ie  danycli 
/d la  około I Uh zm iennych/ 

o p tym a liz ac ję  p rocesu  dla około 15 zm iennych  
bezpośrednio ste ro w an ie  c y fro w e  dla okoLo 15 
zm iennych
- zestaw  urządzeń ste row an iu  cyfrow ego  z do 
staw ą
- p rzeszko len ie  sp ec ja lis tó w  po lsk ich  z zakre 
su obsług i i p rog ram ow an ia  m aszyny cy fro w e j 
SM  1
- op rogram ow an ie  użytkowo d la  SM1
- op rog ram ow an ie  użytkowe d la  KM1
- montaż układu m odelowego
3 . strona po lska op racow u je  i w ykonuje:
- kom p letac ję  sp rzętu  dla układu m odelowego
- op racow an ie  p ro jek tu  i w ykonanie  urządzeń 
sterow n i /sża fy  s te ro w n icze , pu lp it -operatora 
p ro cesu / .
- op racow an ie  ) w ykonanie  sym u la to ra  obiektu 
do prób lab o ra to ry jn ych .
- przygo tow an ie  pom ieszczeń  i in s ta la c j i dla 
układu modelowego
- montaż układu m odelowego.

l ’o p rzep row adzen iu  badania kom pletnego 
układu m odelowego A S U - K U P O L  p i zez spec ja 
listów  "M e ra - P n e fa i"  i ON11KA opracow ane 
zostaną w nioski a następn ie  obie s tro n y  o p ra 
cu ją  za łożen ia  dla pro jek tu  w yb ran e j in s ta la c ji 
kwasu s iarkow ego przeznaczone j dla Z S H U . 
Z a ło żen ia  te będą jednocześn ie  m a te r ia łe m  
w y jśc io w ym  do p ro jek tow an ia  in s ta la c ji auto 
m atyk i dla da lszych  obiektów , k tóre  będą e k s 
portow ane do Z SH U . W ykonan ie  c a ło ś c i tych  
p ra c  p rzew id z ian e  je s t  do końca 1980 r .  W 
obecnej ch w ili obie s trony zakończyły  w sz e l
kie pj ace  teo re tyczne  i p ro jek tow e aktualn ie  
prowadzone są p ra ce  nad skom pletow aniem  
sp rzętu  dostarczonego z Z S K K  jak  i wykonywa
nego w "M e ra - P n e fa l " ,  k tó ry ch  zakończenie 
p rzew id z ian e  je s t  do końca b r. P r z y  re a liz a c j i 
tego wspólnego, po lsko-rad z ieck iego  tem atu 
doszło do pełnego po rozum ien ia  i ś c is łe j  in te 
g ra c ji ekip sp ec ja lis tó w  z "M e ra - P n e fa l"  i  z 
C N jUKA  - M oskw a. P rz y n io s ło  to bardzo ko
rz ys tn e  e fekty, k tó re  w p łynę ły  na uzyskan ie  
dobrej ja k o ś c i dotychczas przeprow adzonych 
p ra c , jak  też na do trzym yw an ie  ustalonych 
te rm inów  w yznaczonych dla poszczegó lnych  
etapów p ra c .
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mgr inż. JANUSZ ORZECHOWSKI 
mgr inż. ANDRZEJ POŚLEDNIK 
Insfyfuł Elektroniki AGH

JEDNOSTKA CENTRALNA SYSTEMU IEK -79 
Z MIKROPROCESOREM INTEL 3000

K ażdy m ik ro p ro ce so r n ieza leżn ie  od te ch 
no log ii w ykonania posiada 3 grupy e lem entów  
funkcjonalnych . Są  n im i: jednostka a ry tm e-  
tyczno-log iczna J A L ,  jednostka s te ru ją ca  J S  
z system em  taktow an ia  o raz .z  system em  ob
s ług i w e jś c ia - w y jś c ia  danych I/O . J e ś l i  te pod
stawowe b lok i zgrupowane są w jednym  e le 
m encie  m ów im y w ów czas o podzespole typu 
"S in g le - ch ip " , je ś l i  na tom iast w ym ien ione  b lo 
k i roz łożone są  w w ię ce j n iż  jednym  m ik ro u k ła 
dzie m ów im y o typ ie  "M u lt i- c h ip "  f \ ] . O c z y 
w iś c ie  p rzy  usta lonym  stopniu upakowania e le 
m entów  w m ik ro u k ład z ie  ro zw iązan ie  typu 
"S in g le-ch  ip "  je s t  bardzo ekonom iczne, je d 
nakże inne k ry te r ia  po rów naw cze tak ie  jak  
licz b a  rozkazów  czy szybkość obróbk i danych 
czyn i ko rzystn ym  także to drugie  ro zw iązan ie .

Obok tych  dwóch ro zw iązań  is tn ie je  je sz cz e  
jedna rodz ina m ik ro p ro ce so ró w  o k re ś lan a  j a 
ko m ik ro p ro ce so ry  m odułowe / B it- S lic e /  [2 ] .  
W  tym  wypadku w jednym  m ik ro u k ład z ie  rea- 

'lizo w an a  je s t  ty lko  pewna część  e lem entów  
funkcjonalnych m a jących  m o ż liw o ść  obróbki

t yp
m lk r tp ro -  
etaafa

- fu n k c jo -  
n o  ln »

Oługotc
stówa

U ł t a
rozkazów

C z a t
c y k lu .

R ys . 1. Po ró w nan ie  typów m ik ro p ro ceso ró w

SIN&U-CWIP MULTI CHIP »IT-SLICE

i r
JAL JAL •V-JAL

JS JS W ■ JS

I /o i / o M • I/O

W z a l e i n o i t i  «el typu  
4 ,*  lub  JS b/tóW S r Do v o l»  a.

StajCcL, ncL fL ucona ,
P^ŁtŁ

p ro c L u a n tC L

U*tia la n o .  
p n e .z
p r o je k ta n ta .

•i d o  IO j a Ł 50  do  200  n t

danych o pewnej ustalone j d ługości słowa np.
2 lub 4 b ity. W ięk sz a  ilo ś ć  tych  m odułów po
zw ala  s ię  jednak łą c z y ć  ró w no leg le , tak że 
m oż liw e  je s t  uzyskan ie  słow a o p rak tyczn ie  
dowolnie dobranej d ługości. Z azw ycza j ten typ 
m ik ro p ro ce so ró w  nie m a s ta łe j l is t y  rozkazów , 
le c z  poprzez w zględnie m a łą  licz b ę  e lem en ta r
nych funkcji m o ż liw a  je s t  re a liz a c ja  żądanej 
l is t y  na bazie m ik ro p ro g ram o w an ia . P o ró w n a 
n ie p rzed staw ionych  w yże j k la s  m ik ro p ro ceso 
ró w  przedstaw iono  na r y s .  1 .

P ro je k tu ją c  system  m ik ro p ro ce so ro w y  n a 
le ży  w za leżnośc i od rea lizo w an ych  zdań w y 
b rać  jedną  z trze ch  p rzedstaw ionych  m o ż li
w o śc i, k ie ru ją c  s ię  p rz y  tym  sze reg iem  k r y 
te r ió w  tak ich  jak  w ym agana szybkość obróbki 
danych, m o ż liw o ść  op rog ram ow an ia  . czy też 
dostępność e lem entów . K ie ru ją c  s ię  tym i-wzglę
dam i do re a l iz a c j i  jednostk i cen tra ln e j s y s te 
mu m ikrokom puterow ego  I E K - 79 w ybrano m i
k ro p ro c e so r  typu In te l 3000. Zadan iem  s y s te 
mu IE K - 79 je s t  obsługa eksperym entów  w trak 
c ie  kom pleksow ych  badań n iezaw odnościow ych  
podzespołów  e lek tro n iczn ych .

K o n fig u ra c ję  system u przedstaw iono  na r y s .2. 
B lo k iem  s te ru ją c ym  om aw ianego system u je s t  
jednostka cen tra ln a  JC  z blokiem  in te r fa ce  B I  
i  p am ięc ią  o p e racy jn ą  P A O  o m o ż liw o śc i ad re 
sowania 32 k słów  IG -b itow ych . Z espó ł tych  
trz e ch  bloków po łączony je s t  ze w sz ys tk im i 
p o zo sta łym i kom ponentam i system u za pośred 
n ic tw em  m a g is tra li M S  zorgan izow anej zgod
nie z za łożen iam i m a g is tra l typu P I  ¿3 ]. O b 
sługa podzbiorów  badanych podzespołów  P  ,
P 9 , . . . .  P  odbywa się  na stanow iskach  ob
s ług i S O I ,  S&2, . .  . , SOn. P o  w ys łan iu  odpo
w iedniego w ym uszen ia  z bloku g en e rac ji syg
nału w ym uszen ia  do kontro lowanego podzbioru 
P .  / i = 1, 2 , . . .  , n/, blok p rzetw orn ików  
A /C  an a lizu je  stan l in i i  sygnału analogowego 
L S A . W a r to ś ć  b inarna stanu l in i i  sygnału  a n a 
logowego L3A p rzekazyw ana je s t  m a g is tra lą  
M S  do jednostk i cen tra ln e j J C ,  k tó ra  podejm u
je  decyz ję  do tyczącą  da lsze j obróbki tego syg-
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R ys . 2. K o n fig u ra c ja  system u IK K - 79

nału . Ja k o  urządzen ia  w e jś c ia - w y jś c ia  s łu 
żą: czytn ik  taśm y pap ie ro w e j, d z iu rk a rk a  ta ś 
m y pap ie ro w ej, d ru karka  znakowo-m ozaikowa 
o raz  pam ięć  kasetow a typu P K 1 . Kontakt ope
ra to ra  z system em  re a lizo w an y  je s t  poprzez 
k la w ia tu rę  do łączoną do m a g is tra li M S. Z a s to 
sowanie zegara  czasu rzeczyw is teg o  u m o ż li
w ia  re je s t ra c ję  m om entów , w k tó rych  następu
ją  zm iany w obszarze  badanych podzbiorów  
isto tne  dla prow adzonych badań.

Podętaw ow ą k o n fig u rac ję  jednostk i c e n t ra l
nej system u ilu s tru je  ry s . 3. P rzed s taw io n o  tu 
podstawowe bloki tak ie  jak : blok obróbki da
nych złożony z ośm iu  e lem entów  typu 3002 
/odpowiednik ra d z ie ck i K589H K02/, blok gene
r a c j i  następnego ad resu  - sekw en te r 3001 / ra 
dz ieck i K58911K01/, blok p a m ięc i m ik ro p ro -  
g ram u o raz  r e je s t r  p o śred n iczący  pom iędzy 
p a m ię c ią  m ik ro p ro g ram u  a b lokiem  obróbki 
danych. N a rysunku  uwzględniono dodatkowo 
blok jednoczesnych  p rz en ies ień  3003 / rad z iec 
k i K589M K03/, k tó ry  w p ro s tsz ych  ro z w ią z a 
n iach  m oże być pom in ię ty . N a leży  zauw ażyć, 
że są to jedyne  e lem en ty  system u nie produko
wane w k ra ju , gdyż pozostałe b loki wykonane 
są  z cy fro w ych  układów sca lo nych  s e r i i  U C Y .

Poszczegó lne  rozkazy pob ierane  z p a m ięc i 
zew nętrznej wprowadzone są rów nocześn ie  na 
w e jś c ie  sekw en te ra  i na w e jś c ie  M  jednostk i 
c en tra ln e j. K ażdy  pobrany rozkaz  in ic ju je  w y 
konanie ca łego  c iągu  m ik ro p ro g ram u . R e je s tr  
m ik ro ro zkazu  M R  u m o ż liw ia  w sp ó łp racę  je d 
nostk i cen tra ln e j z p a m ię c ią  m ik ro p ro g ram u  
i po średn iczy  w p rzekazyw an iu  sygnału s te ru 
jącego  do urządzeń zew nętrznych  system u. Ca
ły  łańcuch sp rzężeń  pom iędzy uk ładam i um oż

l iw ia  szybką w ym ian ę  in fo rm a c ji i  zosta ł szcze
gółowo om ów iony w da lsze j c z ę ś c i a rtyku łu . 
Sekw en te r M C U  /M ic ro p ro g ra m  C o n tro l Unit/ 
re a liz u je  dw ie podstawowe funkcje w system ie . 
P ie rw s z a  polega na w yznaczen iu  kolejnego 
ad resu  m ik ro in s tru k c ji,  druga n a tom ias t na 
bezpośrednim  oddzia ływ an iu  z w e jśc ie m  i w yjś 
c iem  p rz en ie s ie n ia  cen tra lnego  p ro ceso ra . 
Schem at log iczny M C U  p rzedstaw iono  na r y s .4.

sy*MAŁV
tOOUTKOWE

ADRC3 DAM*
wvj lciowe

VAHŁ Z  PAMIĘCI >ANC
3ŚCIOMI

R ys . 3. Podstaw ow a kon fig u rac ja  jednostk i cen
tra ln e j system u zbudowanej w op arc iu  o m ik ro 
p ro c e s o r  m odułowy

7



R ys . 4. Schem at lo g iczn y  sekw en te ra

L in ie  M A 8-M A0 w yzn acza ją  a d re s  następnej 
m ik ro in s tru k c ji um ieszczonej w p am ięc i m i- 
k ro p ro g ram u . Po szczegó ln e  a d re sy  m ik ro in 
s t ru k c ji są zorganizowane w po stac i dw uw y
m ia ro w e j m a c ie rz y  i dlatego też 9-bitowy ad 
r e s  m ik ro in s tru k c ji podzie lony je s t  na 2 c z ę ś 
c i , 5 s ta rsz y ch  bitów w yznacza w ie rsz  tej m a 
c ie rz y , a 4 m łodsze num er kolum ny. T ak a  orga
n iz ac ja  m ik ro p ro g ram u  pozw ala p rz e jś ć  do do
wolnego m ie js c a  w p a m ięc i podczas jednej ope
r a c j i .  A d re s  następnej m ik ro in s tru k c ji gene
row any je s t  p rzez  układ N A L  /Next A d d re s s  
L o g ic /  na podstaw ie bieżącego ad resu  m ik ro 
p rog ram u  / lin ie  M A 8 -M A 0 /, fu n kc ji skoku / l i 
n ie  A C 0 -A C 6 / , z a w a rto śc i p rzerzu tn ików  
C , Z , F  o raz  na podstaw ie in s tru k c ji w e jś c io 
w ych  po b ieranych  z p a m ię c i p rog ram u  / lin ie  
P X 7 - P X 4  i SX3 , SX 0 /. Fu n k c ja  skoku w yzn aczo 
na p rzez  ko le jne  m ik ro in s tru k c je  u m oż liw ia  w y 
konywanie skoku w p a m ięc i m ik ro p ro g ram u . 
P rz e rz u tn ik i C , Z , F  ustaw iane są ha podsta 
w ie  w a r to ś c i sygnału F I ,  k tó ry  je s t  sygnałem  
p rz en ie s ie n ia  w ychodzącym  z bloku jednostk i 
c en tra ln e j. P rz e rz u tn ik  F  je s t  ustaw iany asyn
ch ro n iczn ie  przez  sygna ł F I ,  natom iast p rz e 
rz u tn ik i C i Z  syn ch ro n iczn ie . Sygnały F C 0  i 
FC 1  u m o ż liw ia ją  w ybór p rze rzu tn ika  lub  jego 
blokadę. Z a w a rto ść  p rzerzu tn ików  C , Z , F  je s t  
w yko rzys tyw an a  podczas w arunkow ych  skoków 
w p a m ięc i m ik ro p ro g ram u , co w p ro s ty  spo
sób um oż liw ia  w ykonyw anie ro zg a łęz ień  w p ro 
g ram ie . Sygna ły  P X 7 - P X 4  tw o rz ą  zasadn iczą 
in s tru k c ję  w e jśc io w ą  i są  w yko rzystyw ane  do 
w yznaczan ia  początkowego ad resu  m ik ro in 
s t ru k c ji. Sygna ły  SX3 -SX0  tw o rz ą  tzw . w tó rną  
in s tru k c ję  w e jśc io w ą  i  są  pob ierane rów nocześ
n ie z sygna łam i P X 7 - P X 0  z p a m ięc i p ro g ra 
mu. W a r to ś ć  l in i i  SX 3 -SX 0  zapam iętyw ana je s t  
w p rzerzu tn ikach  P R  i m oże być w y k o rz y s ty 
wana do w yznaczen ia  kolejnego ad resu  m ik ro 
in s tru k c ji. F O  je s t sygnałem  p rz en ies ien ia  do
prowadzonym  do bloku C P E .  W a r to ś ć  F O  je s t  
u staw iana  na podstaw ie z aw a rto śc i p rzerzu tn i-

ków C lub Z  w za leżn o śc i od stanów sygnałów 
kontro lnych  F C 2  i FC 3 . Sygnał L D  u m o ż liw ia  
zam ianę m ie js c a m i bitów M A 3 -M A 0  i MA7- 
M A 4  w bloku g eneru jącym  następny a d res  lo 
g iczny. Sygnał E R A  blokuje r e je s t r  w y jśc io w y , 
w  k tó rym  zaw arty  je s t  a d re s  następnego w ie r 
sza w p am ięc i p rog ram u . W spó ln ie  z sygnałem  
IS E ,  k tó ry  je s t  generow any w m om encie , gdy 
m ik ro p ro g ra m  przechodz i p rzez  a d res  z e ro 
wego w ie rsz a  i 15 kolum ny, E R A  um oż liw ia  
w sp ó łp ra cę  z jednostką  k o n tro li p rz e rw a ń  typu 
In te l 3214. Sygnał E N  służy do blokady w sz ys t
k ich  re je s tró w  w jednostce . W y jś c ia  P R 2 - P R 0  
są  typu o tw arty  ko lek to r i m ogą być w yk o rz y 
styw ane do m o d yfik a c ji m ik ro in s tru k c ji.

N a  r y s .  5 przedstaw iono  sposób r e a liz a c j i  
w arunkowego skoku w p a m ięc i m ik ro p ro g ram u  
w  z a leżn o śc i od stanu p rze rzu tn ik a  F .  O p e ra 
c ja  ta w ykonyw ana je s t  je ś l i  m ik ro ro zk az  ge
n e ru je  na lin ia c h  A C 6 -A C 0  sekw encję  1 0 0 d,j 
d„ d j d j,  co powoduje w ystaw ien ie  na lin ia c h  
ad resu  ^następującej sekw encji:

a d re s  rzędu 
M A g M A ? M A g  M A g M A^

a d res  kolum ny 
M Ag M Ag M A ł M A j

m 8 d3 d 2 d l  d 0
m 3 0 1 f .

d^: w a rto ść  0 lub  1 w fu n kc ji skoku.

m : w a rto ść  0 lub  1 w poprzednim  a d re s ie  m i- 
k ro rozkazu

f: stan p rze rzu tn ika  F .
K O LU M N A D  K O LU M N A -15

RZĄO 0 ____

RZA.0 —»POCZĄTKÓW

RZĄD 31

F«0 F . l
R ys . 5. Sposób w ykonania skoku warunkowego 
w p am ięc i m ik ro p ro g ram u  w za leżnośc i od sta
nu p rz e rz u tn ik a  F  /funkcja  J F L  - Ju m p  T e s t - 
La tch /

t

\
k o l u m n a  p o c z ą t k o w a



Rysun*-1. p rzedstaw ia  p rz e jś c ie  z 5 kolumny 
i ,, .1 do :!(i w ie rsz a  i 2 luli 2 kolum ny
w za leżności od stanu p rz e r  zutnika I'-. J a k  w i 
dni stan p rzerzu tn ika  n ic  w yp ływ a na zm ianę 
rzędu w m a c ie rz y , k tó ry  je s t  w yznaczony 
p rzez  lin ie  A ( '2 - AC0 o raz  stan M A » z po
przedn iego ad resu . Na ry s .  (> przedstaw iono  
p rzyk ładow e p rz e jś c ia  w p am ięc i m ik ro p ro -  
gram u. D ługość słow a m ik ro in s tru k c ji je s t  do
wolna i ok reś lo n a  zosta je  p rzez  konstruk to ra ,

a)
KOLUMNAO

b)

KOLUMNA <3
ł

0

•  IAę> 
rociyKowr

K0Ł1/HNA rOCAî TKOWA 
I KOŃCOWA

KOL t/SNA rotX/\ TKOWA

lły s . 6'. P rz yk ła d o w e  p rz e jś c ia  w p am ięc i m i- 
k ro p ro g ram u . Na rysunku zaznaczono ad res  
początkow y i m oż liw e  ad resy  końcowe 
a/ Skok w te j sam e j ko lum nie / JC C  - .lump in 
C u rre n t Colum n/
b/ Skok w z a leżn o śc i od stanu p rz e rz u tn ik a  P i l/  
J P I I  - Ju m p  T e s t  P R  - L a teh

jednak nie powinna być m n ie jsza  od ltl bitów. 
P rz yk ła d o w y  fo rm at m ik ro in s tru k c ji podano 
na ry s . 7. M ik ro in s tru k c ja  M F  i b ity m ask i 
są  w yko rzys tyw an e  p rzez  cen tra ln y  p ro ceso r. 
B ity  z pola funkcji dodatkowych sygnałów  umoż
l iw ia ją  generow an ie  podczas każdej m ikroope- 
r a c j i  dodatkowych sygnałów , k tóre  m ogą być 
w yko rzystan e  npK do zw ie lok ro tn ien ia  p am ięc i 
m ik ro p ro g ram u  lub do w sp ó łp racy  z innym i 
u rząd zen iam i. W  p ie rw sz ym  przypadku dodat
kowe b ity tw orzą  t rz e c i w y m ia r  w tró jw y m ia 
ro w e j m a c ie rz y  ad resów  m ik ro p ro g ram ó w , 
którą*m ożna p rzed staw ić  w po stac i p łatów; 
każdy z tych p łatów  pozwala ad reso w ać  512 
słów  m ik ro o p e ra c ji / ry s . 8 /. W drugim  przy-

R ys . 8 . Jed en  z m oż liw ych  skoków w t ró jw y 
m ia ro w e j m a c ie rz y  adresów

padku m ogą być to sygna ły  s te ru ją ce  o p e ra c ja 
m i czytan ia  i p isan ia  danych do i  z u rządzeń 
zew nętrznych . W  pro jektow anym  sys tem ie  
JEK - 7 !) sygna ły  te odpow iadają  kodom funkcji 
sp rzężeń  zw iązanych  z koncepcją  m a g is tra li 
P I .

B lok  obróbk i danych system u m ik ro kom p u 
terow ego IE K - 7 9  złożony je s t  z ośm iu  e lem en 
tów typu 3002 o raz  jednego e lem entu  typu 3003. 
C P E  /C e n tra l P ro c e s s in g  E lem en t/  typu 3002 
je s t  2 -bitową se k c ją  a ry tm etyczn o - lo g lczn ą  
m a ją cą  sze reg  bloków pom ocn iczych , k tó rych  
d z ia łan ie  je s t  o k reś lone  p rzez  kod m lkro funk- 
c j i .  Schem at blokowy C P E  przedstaw iono  ną 
r y s .  9. Z a sad n iczą  c z ę ś c ią  C P E  je s t  jednostka 
a ry tm etyczn o - lo g iczn a  JA D  p ra cu ją ca  w a r y t 
m e tyce  z uzupełn ien iem  do dwóch. Dane do ob 
ró b k i w yb ieran e  są p rzez  dwa n ieza leżne  m u l
t ip le k s e ry  M X A  i M X B .  M X A  k ie ru je  lo J A J .  
dane z jednego z n iże j w ym ien io nych  źróde ł:
- z w e jść  M j M ,, na k tó re  podawane są  dane 
z p am ięc i system u,
- z grupy 1 1 re je s tró w  pom ocn iczych  R_j - 
o raz  T , p rz y  czym  w ybór re je s tru  re a liz o w a 
ny je s t  p rzed kod m ik ro fu n k c ji,
- z re je s tru  akum ula to ra  A C .

M u ltip lek se r M X B  podobnie ja k  M X A  m oże
p rzy jm o w ać  dane z re je s t ru  A C , ponadto s te 
ru je  danym i z u rządzeń zew nętrznych  Ij  I , 
o ra z  b itam i m askow an ia  K  K ^ . W  za leżnośc i 
od typu rea lizo w an e j m ik ro fu n lfc jl w yn ik  ope
r a c j i  m oże być k ie row any do re je s tru  A C  albo 
do re je s tru  adresow ego  M A R  /M em o ry  Add- 
r e s s  R e g is te r/ . R e je s tr y  A C  i M A R  połączone.

v o  LC S T A N D A R D O W E

_ A ____________________ r

f o i e  DCFIH IO W A WE

_____A_______
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Kys. !). Schem at log iczny CIMS 3002

są  z szynam i 1) o raz  A p rzez  trzystariow e bu
fo ry  w y jśc io w e  strobowane odpow iednio przez  
lin ie  E D  /K nab le  Data/ o raz  K A  / En ab le  Add- 
re s s / . l)o za le t e lem entu  3002 z a licz y ć  n a le 
ży m o ż liw o ść  testow an ia  bitów i d e tekc ji zera  
o raz  ła tw ość  r e a liz a c j i p rzesu n ię ć  w praw o i 
lew o .

D e tekc ję  zera  zrea lizo w ano  w yk o rzys tu jąc  
log ikę  p rz en ie s ie n ia  podczas o p e ra c ji n iea ry t-  
m etycznych . W  cz as ie  tych o p e ra c ji obwody 
p rz en ies ien ia  re a liz u ją  funkcję O H , w k tó re j 
argum en tam i są re z u lta ty  o p e ra c ji poprzednio 
w ykonyw anych, um ieszczone w odpow iednich 
re je s tra c h  o raz  sygnał C I / C a r r y  1 /. Suma 
tych -sygnałów podawana je s t  na wyjtscie CÓ  
/ C a r r y  Out/ w ce lu  dodawania do rezu lta tu  
iden tycznej o p e ra c ji zachodzącej rów nocześn ie  
w sąs iedn im  C l ’10 w yższego rzędu. P o łą cz e n ie  
w yże j opisanego sposobu de tekc ji ze ra  z m oż 
liw o ś c ią  m askow an ia p rzez  w e jśc ie  K K Q d a 
je  p ró s ty  sposób de tekc ji stanu poszczególnych 
bitów . W  typowych ko n fig u rac jach  w y jś c ia  KO 
/ K ig h tO u t/  i CO  sk ra jn ych  e lem entów  arytm e- 
tyczno-log icznych  są  zw arte , co dz ięk i z asto 
sowaniu trzystanow e j techn ik i u m oż liw ia  te 
stowanie p rzez  M O U  zarówno p rzen ies ień  jak  
i poszczególnych bitów podczas p rzesu n ięć . 
P r z y  p rzesu n ię c ia ch  w p raw o  w y jś c ie  CO  je s t  
w stan ie  w yso k ie j im p ed an c ji i p rzesuw ane d a 
ne p o jaw ia ją  s ię  w aktyw nych  w y jśc ia ch  KO. W 
pozosta łych  o p e ra c ja ch  lin ia  KO  je s t  w stan ie  
w yso k ie j im pedancji i JV1CU p rzy jm u je  sygnały 
z w y jśc ia  CO . O p e ra c je  p rz esu n ię c ia  w lewo 
w yko rzys tu ją  lin ie  p rz esu n ię c ia  C I i CO . d z ię 
ki czem u znacznie popraw ia  s ię  szybkość w y 
konywania tych o p e ra c ji. Kodzaj w spó łp racy  
w szys tk ich  w yżej w ym ien io nych  bloków u s ta lo 
ny je s t  w tra k c ie  w ykonyw ania każdego m ikro-  
rozkazu poprzez odpowiednie zakodowanie mi- 
k ro fu n kc ji. D ekoder m ik ro fu n k c ji D M F . w z a 
leżn o śc i od postac i kodu na lin ia ch  F  - FC . 
decyduje o w yborze grupy m ik ro fu n kcy jn e j F  - 

'G ru p y , k tóra  będzie wykonywana i w yborze  od

powiedniego re je s tru . M ikro funkeje  można po
d z ie lić  na os iem  F  - G rup , a w każdej z tych 
grup można używać re je s tró w  z trzech  Ił - 
Grup. Ility  F „  - F  decydują o w yborze  F  - 
G ru py  a hity F  - F  , o k re ś la ją  w ybór w sp ó ł
p racu jąceg o  re je s tru . Odpow iednie p rzyp o rząd 
kowania przedstaw iono  w tabe li 1.

T abe la  1

F-Grupa
f g F 5 F 4

0 0 0 0
i 0 0 1
2 0 1 0
3 0 ] 1
4 1 0 0
5 1 0 1
G 1 1 0
" 1 1 1

K -Grupa K e je s tr F 3 F 2 F 1 '■>

KO 0 0 0 0
K I 0 0 0 1
K2 0 0 1 0
K3 0 0 1 1
K4 0 1 0 0

I K5 0 1 0 1
KG 0 1 1 0
K7 0 1 1 ■1
118 1 0 0 0
Ki) 1 0 0 1
T 1 1 0 0
A C 1 1 0 1

T 1 0 1 0
AC 1 0 1 1

III T 1 1 1 0
AC 1 1 1 1

Każda z w ym ien ionych  grup m ik ro fu n k c ji 
/ F  - G rupa/ w za leżn o śc i od użytych  re je s tró w  
re a liz u je  różne operacje , co podano w tab e li 2 .

F ic  men! 3003 je s t  genera to rem  jed n o czes 
nych p rzesu n ięć  i ewentualne jego zasto sow a 
nie w ydatn ie  zw iększa szybkość w ykonyw ania 
m ik ro in s tru k c ji. Jed en  e lem en t tego typu 
u m o ż liw ia  w sp ó łp ra cę  z ośm iom a jednostkam i 
C P F .  p rzy czym  typowy czas p ro p ag ac ji p rz e 
n ie s ien ia  w ynos i w ów czas 13 ns. D la  system u 
IK K - 78 p rzy ję to  zegar o cz ęs to tliw o śc i 10 Mhz. 
O znacza to. że czas jednego cyk lu , w którym  
wykonana je s t  jedna m ik ro funkcja  w ynosi 100 
ns. Bazu ją c  na wygodnej m o ż liw o śc i jednoczes
nego egzekw ow ania m ik ro fu n k c ji i d e tekc ji ze 
ra .  uzyskać m ożna stosunkowo k ró tk ie  czasy 
w ykonyw ania rozkazów . Kozkazy typu ładow a
nie akum ulato ra  w ykonywane są w czas ie
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Tabela 2

F- C ru p a 11 -Grupa M ik ro fu n kc ja

0
I
II
I I I

R  + (A C A K ) h C l- R  , AC  
ivf + (ACM<) + C l—A 1)'
A T j M ^ A K ^  - l lO  L I  V [(lj A K h )A A T h J- A T h .

1

I

II

I I I

K V R n— M A R  R n t-K 4 C l —  R n 

K V M  — M A R  M  + K  + C I - A T  

(A T V K ) + (A T A K ) + C I —A T

2

I

I I

I I I

(A C A K ) -1 + C I — R n 

(A C A K ) -1 + C I - A T  

( IA K )  -1 + C I -—A T

3

I

II

I I I

R n + (A C A K )  + C I — H^ 

M  + (A C A K )  4 C I—A T  

A T  4 ( lA K )  4 C I - A T

4

I

I I

I I I

C IV (R nA A C A K ) — CO R ^ f A C A ^ - 1 ^  

C IV (M A A C A K )- C O  M A (A C A K ) — A T

c i  v . (a t .a ia k )  -  c o  a t a ( i a k )  — A T

- 5

I

I I

I I I

C IV (R nA K ) - C O  K V U n— R n 

C I V (M A K ) — C O  _ K A M  - A T  

C IV (A T A K )— c o  k a a t - a t

6

I

I I

I I I

C IV (A C A K )- C O  R (V (A C A K )  —  K n 

C IV (A C A K ) — C O  M V ( A C A K ) - A T  

C I V (T AK) — CO  A T V (1 A K )- A T

7
I

I I

I I I

C IV  (R^A  A C A K ) — CO  R n ® (A C A K )— R n 

C1V(M  A A C A K ) — CO M © (A C A K )— A T  

C IV (A T A IA K )  — CO  AT©  ( l  A K )— A T

O b jaśn ien ia :
I ,  K ,  M  - dane na lin ia c h  I ,  K  i  M  
C I, L I  - dane na lin ia c h  C I, L I  
R O , CO - dane na lin ia c h  R O , CO 
R  - zaw arto ść  re je s tró w  R  - G rupy I 
A &  - zaw arto ść  akum ulatora  
A T  - zaw arto ść  A C  lub T  w za leżn o śc i od ko 
du m ik ro fu n k c ji

L ,  H  - sym bole o k re ś la ją ce  czy  używany je s t  
m n ie j czy bardz ie j znaczący bit 
+ - dodawanie w a ry tm e ty ce  z uzupełn ieniem  
do dwóch
- - odejm ow anie w a ry tm e ty ce  jw .
A - log iczne AND
V - log iczne O R
© -  log iczne E x c lu s iv e  - N O R

w skaźn ik , gdzie um ieszczono w ynik .

11



Tabula

Koü mrioiiioriio/.ny Eun Ui'ja C l ) K CI

I 2 •1 r>
M O V E  /Hn/ Hn - A C 0 ► c o K  ̂ 0 C l = ü
M A RU /Un/ U n * M \U 0 ► ( *o K  •• 0 . C I = 0

M A U R I /Un/ H n » M A U  Un i I ►lin n. c. ►CO K - 1) C l = I
M A  HM  /A T / M ►  M A U M » A T « ► c o K = 0 C l = 0

IN C E  /Un/ l l n t l * l ( n .  AC a . c . ► CO K = 0 ' C I = 1
IN C H  / Un/ Rn+ I ► U ii n . c. ■► CO K = 0 C I = 1

IN C  M / A T / M t I *-AT a. c:. * - r i ) K = (1 C I = 1

N OT U /Hn/ Hn ►Hn 0 ► C O K - 0 C I = 0
N O T M  /A T / M ♦■Al' 0 ► c o K = 0 C I = 0

N E G T  /A T / A T I  1 ► A T a .  (¡.► l ) K  » 0 C I = 1
C I /RU /Un/ /C I/ 0 -*-Hn C I — CO K * 0 C l
S E T  U /Hn/ -I ► R n 0 ►CO K = 0 C I = 1
S H U T  /A T /  / L I/ L 1- A T U A T  ♦•AT AT

1.
HO A T  ► M O K (1 L I

D E C A  /Hn/ AC-1 •►Rn a. (¡.► C O K l C l =■ 0

D E C T  /A T / A T - J  ► A T a. c. ► CO K =-1 C I = 0
D E C !/ A T / 1-1 ► A T a. c. ►CO K =-1 C I - 0

D K C R  /Hn/ R n - I—Un -I ►MA U a .  (¡.-►CO K ='-1 C l = 0

M O V A  /Hn/ /K/ A C A K ► R n I ■► CO K C l = 1

M O V M  /A T /  /K/ M A K  ► A t ' 1 ► CO K C I = 0

M O V I /A T /  /K/ IA K  ► A T 1 ► CO K C I = J
A D D M  /A T /  /K/ f A C A K ) i M  ►a t a . c . ► C l ) K c i  = n
A U D I /A T /  /K/ IA K  1 A T  ►AT a .  c ,► C O K C I = (J
K A D R  /Un/ ,'K/ H ti.V K »M A H  Rn>.K*Hn u. c .► C O K C I = 0
K A D M  / A T /  /K/ M V K ^ M A U  M i lv ^ A T a. o C O K c i  ■= 0

AN  D R  /Hn/ /K/ A C A K A H n  ►Un I. r .► C O K C I = 0
A N D M  /A T /  /K/ A C A  K A M  ► AT 1. f  .» C O K C I = 0

A N D I / A T /  /K/ IA K  A A T  ►AT I r .  ► CO K C I - 0
IO R H  / Hn/ /K / (A C A K )V  Hn*-J(n A C A K rC O K c i  = o
IO H M  / A T /  / « / (A C A K )V  M » A T A C A !<►< '( ) K C l = 0 •

IO H I /A T /  /K/ ( l AK)V  A T  ► A T IA K  » C O K C I - 0

X N R H  /Rn/ /K/ (A C A K )©  l ln H i i i A C  «► C O K C l - 0

X N R M / A T /  /K/ (A C A K )f i  M ► A T A C  h ►(.'() K C I * 0
X N R I /A T /  /K/ ( IA K )®  A T  ► A T I K ► CO K C I - 0
M SK H  /R n/  /K/ Rn  AK ► U n 1 r . ► C Ö K e t  =■ (1

M S K M  /A T /  /K/ M A K  ► AT 1. r . ► C O K C I - 0
T S T R  /Rn/ /K / HnAK  ► Hn 1. r .  ► C O K c i  = n

*
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c. d, tabe li 3

1 2 3 4 5

T S T M . / A T / /K / M A K  ♦ A T 1. r .  — CO K C I - 0

T S T I ./ A T / /K / i a k y a t *-a t I.AK-*-CO K C I = 0

A D D E  /Rn/ / K/ (A C A k ) H R n -R n , AC a. c.-»-CO / K C I = 0

A D D R  /Rn/ /K / (A C A K ) +Rn-*rRn a. c.-*-CO K c:i = 0

O bjaśn ien ia :

a .c .  - a ry tm e tycz n e  p rz en ies ie n ie  / a r ith m e tic  c a r ry /

1. r .  - log iczny re z u lta t / lo g ca l re su lt/  wykonanej o p e ra c ji

K  = 0 - w szys tk ie  b ity K  są  w yzerow ane 

K  =-1 T w szys tk ie  bity K  są  ustaw ione w stan I

300 as., tzn. k ilk ak ro tn ie  szybc ie j ni?, w s y s 
tem ach  budowanych w o p arc iu  o m ik ro p ro ce 
so r In te l 8080. Praw dopodobn ie  ró żn ice  te b y 
łyby  je sz cz e  b a rd z ie j ja sk ra w e  dla o p erac ji 
zm iennop rzecinkow ych , k tó rych  m ik ro p ro ce so r 
typu In te l 8080 nie posiada w l iś c ie  rozkazów , 
a ich  re a liz a c ja  p rog ram ow a je s t  bardzo c z a 
sochłonna. N a leży  tu w spom nieć, że zastoso 
w an ie  g en e ra to ra  jednoczesnych  p rz en ie s ie ń  
pozw ala na sk ró cen ie  czasu  w ykonyw ania ■ mi- 
k ro fu n kc ji do 75 ns, dz ięk i czem u czas egze 
k u c ji rozkazów  m oże być je sz cz e  k ró tszy . L i 
stę  rozkazów  dla IE K - 7 9  u tw orzoną w  op arc iu  
o m ik ro fu n k c ję  op isanego e lem entu  C P E  p rzed 
staw iono w tabe li 3. L is t a  ta c iąg le  ulega j e 
szcze  ro z sz e rz a n iu  co je s t  m oż liw e  dz ięk i m i- 
k ro p ro g ram o w an e j s tru k tu rze  tw orzen ia  o p ro 
g ram ow an ia . .W c h w ili obecnej p rzew idz iane  
je s t  p rog ram ow an ie  system u w języku  w ew 
nę trznym  opartym  o p rzed staw ioną  l is tę  ro z 
kazów , le c z  p rzew id u je  s ię  także m o ż liw o ść  
w dro żen ia  języków  w yższego rzędu o raz  pew 
nych  p ro ced u r a n a liz y  sygnałów , op artych  o 
szybk i a lg o ry tm  p rz ek sz ta łcen ia  F o u r ie r a  - 
F F T .  M o tyw u jąc  to na leży zaznaczyć, że dla 
p rzy ję teg o  słow a 16-bitowego is tn ie je  m o ż li
w ość ad reso w an ia  2 ] s łów  p am ięc i o p e ra c y j
ne j. Jed n akże  is tn ie je  także m o ż liw o ść  je d 
noczesnego w yk o rz ys tan ia  do ad reso w an ia  pa 
m ię c i, l in i i  A  - A .g  o rą ^  D - D ig . co po
zw ala łoby operow ać na 2 s łow ach  16-bito- 
w ych.

Z e  względu na n ie w ie lk ą  ob jętość a rtyku łu  
p rzed staw iono  ty lko  n iek tó re  b loki system u 
IEK - 7 9  budowanego w oparc iu  o m ik ro p ro ce 
so r  m odułowy In te l 3000. W  zakończeniu n a 
le ż y  jednak dodać, że u n iw e rsa ln o ść  system ów  
budowanych w op arc iu  o m ik ro p ro ce so ry  m o 
dułowe je s t  zazw yczaj okupiona w iększym  na 
k ładem  p ra c y  w zapro jektow an iu  p a m ięc i m i-

k rop rog ram u . D latego p rob lem  oprogram ow a
nia je s t  rów nie ważnym  zagadnieniem  jak  "harv 
d w a reo w a " koncepcja  system u. Dużym  u ła t
w ien iem  są  opracow ane p rzez  firm ę " In te l"  
po d ręczn ik i p ro g ram o w an ia , wśród k tó ry ch  na 
uwagę zasługuje  [ 4 ] ,  gdzie przedstaw iono  s y s 
tem  op rogram ow an ia  C R O M IS . System  ten two
rz ą  dwa fo r tranów  sk ie  p ro g ram y X M A S  /C ro ss  
M ic ro a s s e m b le r/  o raz  X M A P  /R O M  P ro g ra m 
m ing  F i le  G en e ra to r/ . M a ją c  na uwadze n ie 
dostępność tych  program ów  w k ra ju , podjęto 
pr.ace zw iązane ze stw orzen iem  system u op ro 
g ram ow an ia  um o ż liw ia jącego  szybkie  p ro je k 
tow anie  p am ięc i m ik ro p ro g ram u  dla dowolnie 
żądanej l is ty  rozkazów . J e s t  to szczegó ln ie  
pom ocne p rzy"p ro jek tow an iu  system ów  w yko 
rz y s tu ją c y ch  o p erac je  zm iennoprzecinkow e.
W  tym  wypadku bez pom ocniczego o p ro g ram o 
w an ia  zadanie to je s t  bardzo p racoch łonne i 
ro zw iązan ia  tak tworzone są zazw yczaj n ie 
op tym alne. Po m o cn iczy  system  op rogram ow a
nia tw orzony je s t  w o p arc iu  o kom puter typu 
C yb e r - 72.

i L i t e r a t u r a

[ l j  K , M a y e r  - Bedeutung des M ik ro p ro z e 
s s o rs  fü r  die S tru k tu r d e r S iem ens System e 
300. S iem ens Z e its c h r if t  n r 9, 1978, s tr . 
524-528 

— ^
¡2 /  T . C . B a r te e  - D ig ita l C om puter Fu n d a 
m enta le . I la r v a rd  U n iv e rs ity , 1977

[3 ]  iA . S y ry c z y ń s k i - U rząd zen ia  m ik ro k o m 
puterow e i s te ro w n ik i IN T E L D T G IT - P I.  B iu le 
tyn " M e r a - P IA P "  N r  3-4, 1977

[4 ]  S e r ie s  3000 M ic ro p ro g ra m m in g  M anual

Vrs U 3
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mgr inż. WOJCIECH WEBER 
mgr ini. GRZEGORZ PALENIK 
mgr ini. JERZY NIEWIAROWSKI 
OBR „Mera-Poltik"

NOWOCZESNE URZĄDZENIA AUTOMATYKI 
PROPONOWANE PRZEZ „MERA-POLTIK" 
DLA POTRZEB WYDZIAŁÓW FARBIARNI 

W ZAKŁADACH WŁÓKIENNICZYCH 
(cześć I )

Podstaw o w ym i k ry te r ia m i oceny jak o śc i bar- ~ 
w ionej p a r t ii w łókna je s t pow tarza lność  wybar- 
w ień  w ła śc iw o śc i fizyko-chem icznych . W ym a- : 
gama te są  n iezw yk le  trudne do spe łn ien ia  w 
przypadkach bardzo dużych p a r t ii surowców, 
głównie ze względu na konieczność zapew nie 
nia identycznych warunków przeb iegu procesu  
we w szys tk ich  aparatach , k tóre  b a rw ią  daną 
p a r t ię  włókna.
Spe łn ien ie  ww. k ry te r ió w  w ym aga śc is łeg o  
p rzes trzeg an ia  technolog ii i  u trzym yw an ia  
określonych  param etró w  procesu  tak ich  jak :
- gradientu tem p era tu ry  kąp ie li w zbiorn iku 
głównym, /tak dla g rzan ia  jak  i chłodzenia/,
- poziom u tem p era tu ry  w tra k c ie  u trz ym yw a 
n ia s ta łych  tem p e ra tu r w zb iorn iku  głównym,
- czasu u trzym yw an ia  sta łe j tem pera tu ry ,
- czasu c y rk u la c ji kąp ie li,
- częs to tliw o śc i zm ian kierunku c y rk u la c ji k ą 
p ie li,
- lic z b y  pIT kąp ie li,
- tem p era tu ry  w zb iorn iku  pom ocniczym .

Z  p rzytoczonych  wym agań w yn ika  konieczność 
w prowadzenia do fa rb ia rn i sp raw n ie  d z ia ła ją 
cych  urządzeń autom atyki, poczynając od p o je 
dynczych aparatów  a skończyw szy na ca łych  
w ydz ia łach  z kuchn iam i fa rb  w łączn ie . D o tych 
czasow y brak  produkowanych w k ra ju  ze s ta 
wów autom atyki p rzeznaczonych  do obsług i p ro 
cesów  fa rb ia rs k ic h  powodował konieczność z a 
kupu tych urządzeń w k ra jach  zachodnich. P o 
jedynczy zestaw  fiom y b ry ty js k ie j "C e lk o n " 
kosztuje obecnie ok. 31) 000 funtów. Ś redn ie  za
potrzebow anie P o ls k i /do roku 1985/ na u rz ą 
dzenia autom atyki w ynosi około 50 kom plet
nych zestawów  ro czn ie . M a ją c  na względzie 
potrzeby k ra ju  opracowano w O B R  "M e r a - P o l 
t ik "  pełen zestaw  urządzeń przeznaczonych do 
autom atycznego sterow an ia  p ro cesam i techno
log icznym i. w fa rb ia rn ia ch .

W  a rtyku le  p rzedstaw iono opis techn iczny 
sterow n ika  P B - 2 S  przeznaczonego do autom a

tycznego ste row an ia  p ro cesem  ba rw ien ia  we 
w szys tk ich  typach zunifikowanych, c iśn ie n io 
w ych  aparatów  fa rb ia rs k ic h  p rodukcji D F M  
"Po lm a te x - D o fą m a ". S te row n ik  zapro jek tow a
no jako u rządzen ie  wolno sto jące  /kaseta  19/, 
insta low ane w w ydzie lonym  pom ieszczen iu , 
p rz y leg łym  do h a li fa rb ia rn i. S terow n ik  w cho
dzi w sk ład  dużego zestawu urządzeń  produko
w anych p rzez  "M e ra - P o lt ik "  przeznaczonych  
do sterow an ia  p ro cesa m i techno log icznym i w 
fa rb ia rn i. Insta low any je s t na życzen ie  klien-

Fo t. 1. S terow n ik  P B - 2 S



ta , do indyw idualnego « te row an ia  barw  ¡a rk a m i. 
U m o ż liw ia  ste ro w an ie  zarówno b a rw ia rk a m i z 
u c isk iem  pneum atycznym , jak  i h yd rau liczn ym , 
z polnym  i n iepełnym  w yposażen iem  w zaw ory, 
w yposażonych w. kuchnię  fa rb  / U P K /  lub m c, 
z reg u lac ji} p il lub bez n ie j / re g u la c ja  pH m o
że odbywać s ię  w zb io rn iku  głównym  lub po
m ocn iczym  b a rw ia rk i/ . T o ry  p rzesytu  sygna 
łów w e jśc io w ych  i wy jśc iow ych  s te row n ika  są 
kom patib ilne  z to ram i kanału kom puterowego 
P t ,  dzięki czem u ujednolicona zosta ła  konslm l. 
c ja  zespołu regu lacy jnego . K o n fig u ra c ję  u r z ą 
dzeń s te ru ją c ych  w fa rb iu rn i o raz  opis obiektu 
sterow anego przedstaw iono  tv dwu następnych 
ro zdz ia łach .

K on figu racja  systenn  i_ s i e ro  w a u i a 
zun if ikowany m i b a rw ia rk a m i

Schem at blokowy ro zm ieszczen ia  po szcze 
gólnych e lem entów  system u i p rzep ływ u  syg 

nałów m iędzy n im i p rzedstaw iono  na ry s . 1 . W 
sk ład  system u wchodzą: zespó ł reg u la cy jn y , 
zespół z a s ilan ia  i w za leżnośc i od sposobu ste
ro w an ia , s te ro w n ik  albo system  kom puterowy 
W przypadku , gdy użytkownik b a rw ia rk i zam a
w ia  ty lko  ste ro w an ie  ręczne, system  składa s ię  
z zespołu z a s ila n ia  i zespołu regu lacy jnego . W  
zespo le  z a s ila n ia  P ił-2 / . za insta low any jes t 
układ z a s ila n ia  e lek tryczn eg o  3x380/220V oraz  
układ przygotow an ia  po w ie trza  sprężonego. 
Ponadto szafa  z a w ie ra  s tyczn ik i za łączan ia  
pump i p rze tw o rn ik i e lek tropneum atyczne ,

W zespo le  regu lacy jn ym  P H - 2 U  z a in s ta lo 
wane są układy re g u la c ji te m p e ra tu ry  w zb io r
niku głównym  i pom ocn iczym , uklud re g u la c ji 
p il k ąp ie li, układy re g u la c ji c iś n ie n ia , w z m ac 
n iacze  czu jn ików  poziom u, układy syg n a liz a c ji, 
p rz e tw o rn ik i sygnałów , z a s ila cz  ob iektowy i 
u k ład .s te ro w an ia  ręcznego .

Obsługa

R ys . 1. K o n fig u ra c ja  system u ste ro w an ia  b a rw ia rk ą
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Opis obiektu sterow anego

lirz yk ład o w y  system  techno log iczny aparatu, 
fa rb ia rsk ie g o  B A ]  11’ i 13A11H, k tó rym  s te ro 
w ać m oże ste ro w n ik , p rzedstaw iono  na ry s . 2 . 
B a rw ia r k i  c iśn ien io w e  wyposażone są  w e le 
m enty w ykonawcze /zaw o ry , s iło w n ik i, pompy/ 
i czu jn ik i / tem p e ra tu ry , p il, poziom u, po ło 
żen ia  i  c iśn ie n ia / , W  za leżn o śc i od po trzeb  
techno log icznych  b a rw ia rk a  może być w yposa
żona w o k reś lo n ą  lic z b ę  zaworów -w ykonaw czych, 
czu jn ików  tem p e ra tu ry , in ic ja to ró w  po łożen ia , 
czu jn ików  c iśn ie n ia  o raz  czu jn ików  p il k ą p ie li. 
Podstaw o w e w yposażen ie  b a rw ia re k  n ie  o b e j
m uje zaw orów : ZW 21 , ZW 22 , ZW 24 , ZW 25 , 
ZW 26 i ZW 28 . W  z a leżn o śc i od w yposażen ia  
fa rb ia rn i użytkow nik m oże zażądać w yposaże 
n ia w ww. zaw o ry . Z a w o ry  ZW 1  - ZW 28  posia 
da ją  s iło w n ik i pneum atyczne m em branow e. S i 
łow n ik i ZW 30  - ZW 37  m a ją  napęd h yd rau licz n y .

C z u jn ik i te m p e ra tu ry  są  czu jn ikam i op o ro 
w ym i p la tyn ow ym i, cz u jn ik i poziom u - oporo 
w ym i. In ic ja to ry  po łożen ia są  czu jn ikam i in 
du kcyjnym i zb liżen io w ym i. C zu jn ik iem  pH je s t  
g łow ica  p rzep ływ o w a  z autom atycznym  c z y 
szczen iem  e lek tro d . Ja k o  czu jn ik i c iśn ie n ia  
w yko rzystan o  m an om etry  kontaktowe i p rz e 
tw o rn ik  ró ż n icy  c iśn ie ń . Syg n a ły  z czu jn ików  
p rz e sy ła n e  są  do zespo łu regu lacy jn eg o , w k tó 
ry m  p rz e tw a rz an e  są  na standardow e sygnały 
e lek trycz n e  i ’ p rzekazyw ane” do s te row n ika . 
Syg n a ły  w ykonaw cze /do zaw orów  i s iln ików  
pomp/ podawane są  z zespołu z a s ila n ia .

C h a ra k te ry s tyk a  ste row n ika

S terriw n ik  P B - 2 S  ¡est ste row n ik iem  p ro g ra 
m owanym  k a rtą  perfo row aną , / r y s  3/, k tó ra  
je s t nośnikiem , in fo rm a c ji. U m o ż liw ia  on p ro 
w adzenie p rocesu  w sposób autom atyczny lub 
rę czn y . -Przy pom ocy autom atycznej s te row n ik  
s te ru je  sam oczynn ie , zgodnie z in fo rm a c ją  na
n ies ioną  na k a rtę  perfo row aną , ko le jn o śc ią  i 
czasem  trw an ia  poszczególnych  czynności tech
no log icznych , m ierzy , i  zadaje p a ra m e try  p ro 
cesu , kontro lu je  p raw id ło w o ść  jego p rzeb iegu , 
sygna lizu je  w ażn ie jsze  stany o raz  a la rm u je  w 
przypadku zakłóceń. P r z y  p ra c y  rę czn e j s terow 
nik p rzechodz i w stan zablokowania w y jść  i u- 
m o ż liw ia  ste row an ie  p ro cesem  za p o ś re d n ic t
wem p rz yc isk ó w  znajdu jących  s ię  w szafie  
ap a ra tu ro w e j s to jące j w pobliżu aparatu  bar- 
w ia rsk ieg o . S te ro w n ik  pe łn i p rz y  tym , podob-' 
n ie  jak  p rz y  p ra c y  autom atycznej, funkcje  po 
m ia ro w e , kontro lne  i syg n a liz acy jn e . D z ięk i 
k o n stru k c ji m odułowej u m o ż liw ia  on s te ro w a 
n ie  zarów no b a rw ia rk a m i z u c isk iem  pneum a
tycznym  jak  i  h yd rau licz n ym , z pełnym  bądź 
n iepe łnym  w yposażen iem  w zaw ory, w yposa 
żonym w kuchnię  fa rb  lub  bez n ie j, z re g u la c ją  
p i l  lub bez /m o ż liw y  je s t  w ybór re g u la c ji pH  
w zb iorn iku  głównym  albo p o m o cn iczym / . S te 
ro w n ik  w spó łp racu je  z uk ładem  c ią g łe j regu la 
c j i  tem p e ra tu ry  w zb iorn iku  głównym . R eg u la 
to r  c ią g ły  na leży do zespołu regu lacy jnego , 
s te ro w n ik  d o sta rcza  do re g u la to ra  sygnał w ar
to ś c i zadanej /zn o rm a lizow an y sygnał prądow y 
0-5m A z p rze tw o rn ik a  C /A / .
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Pi-zclin-g tem p e ra tu ry  k ą p ie li b aęw iące j w 
czas ie  nagrzew an ia  lub ch łodzenia  p ro g ram u je  
się-w postac i k rz yw e j schodkowej o o k reś lonych  
n a ch y le n ia ch / g ra d ie n ta ch / , p rz y  czym  p rz y 
ro sty  e lem en ta rne  są  s ta le  i w ynoszą 0 ,25 C , 
a zm ienne są p rz y ro s ty  czasu . Z a p ro g ra m o 
w anie przeb iegu  p rocesu  odbywa s ię  za po śred 
n ictw em  k a rty  p e rfo ro w an e j, k tó ra  u m o ż liw ia  
re a liz a c ję  31 p rog ram ów  głównych i 31 pom oc
n iczych , rea lizo w an ych  sekw en cy jn ie  w 31 
k rokach  p rog ram ow ych .. J e ż e l i  p ro ces  w ym aga 
w ię ce j n iż 31 kroków to m oż liw e  je s t  s tosow a 
nie dwu lub w ię ce j k a rt u m ieszczan ych  ko le jno  
w czytn iku .
P r o g r a m y  g ł ó w n e  - obejm ują  c y r k u 
la c ję  kąp ie li w zb iorn iku  g łównym , z p ro g ra 
m ową re g u la c ją  te m p e ra tu ry , c y rk u la c ję  bez 
re g u la c ji tem p e ra tu ry , nape łn ian ie  zb io rn ika  
głównego, p łukan ie  na p rz e lew , przepom pow a
nie k ą p ie li ze zb io rn ika  pom ocniczego do głów
nego, co fn ię c ie  k ą p ie li ze zb io rn ika  głównego 
do pom ocniczego, spust k ąp ie li.
P r o g r a m y  p o m o c n i c z e  - u m o ż li
w ia ją  nape łn ien ie  zb io rn ika  pom ocniczego i 
podgrzew an ie  k ąp ie li, p rzepom pow anie b a rw 
n ików  ze zb iorn ików  UPIĆ  do zb io rn ika  po m o c
n iczego albo głównego, re g u la c ję  pH w z b io r 
niku głównym  albo pom ocn iczym , w y tw a rz a ją  
dodatkowe sygna ły  in fo rm acy jn e  dla obsług i.

P ro g ra m y  główne są  p ro g ram am i w io d ący 
m i, a p ro g ra m y  pom ocn icze, m ogą w ystępo 
w ać ty lko  z p ro g ra m a m i g łów nym i. S te ro w n ik  
nie na rzuca  żadnych og ran iczeń  do tyczących  
k o le jn o śc i w ykonyw anych p ro g ram ó w , o g ra n i
czen ia  m ogą w yn ikać  jed yn ie  z sam ego p ro c e 
su technolog icznego. P ro g ra m y  główne /G/ 
m ożna p o d z ie lić  na 2 grupy:
1/ G1-G12 - c y rk u la c ja ,  d la k tó rych  koduje 
s ię  na k a rc ie  następu jące  p a ra m e try :
- czas u trz ym yw an ia  te m p e ra tu ry  końcowej,
- czas trw a n ia  c y rk u la c j i do i odśrodkowej,
- in fo rm a c ję  o nagrzew an iu  i ch łodzeniu,
- g rad ien t zm ian te m p e ra tu ry  k ąp ie li,
- te m p e ra tu rę  końcową.
2/ G13-G30 - pozosta łe  p ro g ram y , dla k tó rych  
n ie podaje s ię  na k a rc ie  żadnych p a ram e tró w .

D la  p rog ram ów  pom ocn iczych  / P /  n ie  poda
je  s ię  na k a rc ie  żadnych p a ram e tró w . Układ 
ste ro w an ia  p rzechod z i sam oczynn ie  do n astęp 
nego kroku p rog ram u , gdy up łyn ie  czas p rz e 
w idz iany dla rea lizo w an ego  ak tua ln ie  p ro g ra 
mu głównego G1-G12, G21-G25, na tom iast w 
pozosta łych  p ro g ram ach  bezczasow ych  po 
up ływ ie  15 s od ch w ili z re a liz o w an ia  czynnoś
c i p rzew id z ian ych  w p ro g ra m ie . P ro g ra m y  
pom ocnicze P9 - P1 2  u n iem o ż liw ia ją  p rz e jś c ie  
do następnego kroku po z rea lizo w an iu  p ro g ra 
mu głównego. K on ieczne  je s t  w ykonanie  pew 
nych czynności p rz ez  obsługę i rę czn e  spowo
dowanie p rz e jś c ia  do następnego kroku.

W ykaz  p rogram ów  
rea lizo w an ych  p rzez  ste row n ik

P ro g ra m y  główne

G l-G12-t P ro g ra m y  c y rk u la c j i w a p a ra c ie  
G13 - N ape łn ian ie  aparatu  wodą m iękką  z im ną

G14 - N ape łn ian ie  aparatu  wodą m iękką 
g orącą
G15 - Przepom p ow an ie  k ą p ie li ze zb io rn ika  
pom ocniczego do głównego z uzupełn ieniem  
G16 - P rzepom p ow an ie  k ą p ie li ze zb io rn ika  
pom ocniczęgo do głównego bez uzupełn ie 
n ia
G17 - Spust g raw ita cy jn y  z apara tu  do ka 
nału
G18 - N ape łn ian ie  apara tu  wodą m iękką  
z im ną p rz y  pom ocy pom py 
G19 - N ape łn ian ie  apara tu  wodą m iękką  
g o rącą  p rz y  pom ocy pom py 
G20 - P łu k a n ie  na p rz e lew  wodą m iękką  
z im ną - 4 m inuty
G21 - P łu k a n ie  na p rz e lew  wodą m iękką  
z im ną - 8 m inut
G22 - P łu k a n ie  na p rz e lew  wodą m iękką  
z im ną - 16 m inut
G23 - P łu k a n ie  na p rz e lew  wodą m iękką  
g o rącą  - 4 m inuty
G24 - P łu k a n ie  na p rz e lew  wodą m iękką  
g o rącą  - 8 m inut
G25 - P łu k a n ie  na p rz e lew  wodą m iękką  
go rącą  - 1 6 m inut
G26 - W ym uszony spust k ąp ie li z aparatu  • 
do kanału
G27 - W ym uszony spust k ą p ie li z aparatu  
do zb io rn ika  odzyskowego 
G28 - W ym uszon y spust k ą p ie li z apara tu  
do sch ładzacza
G29 - W ym uszony spust k ą p ie li z apara tu  
do w ym ienn ika  c iep ła
G30 - P rzepom p ow an ie  k ą p ie li z aparatu  
do zb io rn ika  pom ocniczego.

P ro g ra m y  pom ocn icze

P i  - N ape łn ian ie  I zb io rn ika  pom ocniczego wo? 
dą m iękką  z im ną /do poziom u C P 8/
P 2  - N ape łn ian ie  I I  zb io rn ika  pom ocniczego 
wodą m iękką  z im ną / do poziom u C P9 /
P 3  - N ape łn ian ie  I  zb io rn ika  pom ocniczego 
wodą m iękką  gorącą  /do poziom u C P 8 /
P 4  - N ape łn ian ie  I I  zb io rn ika  pom ocniczego 
wodą m iękką  g o rącą  /do poziom u C P9 /
P 5  - G rz a n ie  I  k ą p ie li w zb io rn iku  pom ocni
czym  / I nastaw a tem pera tu ry/
P 6 - G rz a n ie  I I  k ą p ie li w zb io rn iku  po m ocn i
czym  / I I  nastaw a tem p era tu ry/
P 7  - G rz a n ie  I I I  k ą p ie li w zb iorn iku  p o m o cn i
czym  / I I I  nastaw a tem p era tu ry/
P 8 - W y tw a rz an ie  c iśn ie n ia  w zb io rn iku  g łów 
nym
P 9  - P o b ra n ie  p ró bk i ze zb io rn ika  w zorcow ego 
P IO  - P ro g ra m o w e  p rz e rw a n ie  p rocesu  
P i l  - Z m ia n a  k a rty  
P i 2 - Roz ładow an ie  aparatu  
P I  3 - O bsługa U P K  /lub "P rz y g o tu j k ą p ie l"  w 
a p a ra c ie  bez U P K /
P14  - P rzepom p ow an ie  k ą p ie li z I zb io rn ika  
U P K  do zb io rn ika  pom ocniczego 
P i  5 - P rzepom p ow an ie  k ą p ie li z I I  zb io rn ika  
U P K  do zb io rn ika  pom ocniczego 
P i  6 - P rzepom p ow an ie  k ą p ie li z I I I  zb io rn ika  
U P K  do zb io rn ika  pom ocniczego 
P i  7 - P rzepom p ow an ie  kąp ie li z IV  zb io rn ika
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U P K  do zb io rn ika  pom ocniczego
P18  - Przepom p ow an ie  k ą p ie li z V z liio rn ika
U P K  do zb io rn ika  pom ocniczego
P I  9 - P rzepo m p o w an ie  k ąp ie li z V I z b io n iik a
U P K  do zb io rn ika  pom ocniczego
P2 0  - 1 re g u la c ja  pK  k ąp ie li / I nastawa pil/
P21 - I I  re g u la c ja  p il k ąp ie li / II nastaw a pli/
P22  - Il i re g u la c ja  p il k ąp ie li / l i i  nastaw a p il/
P23 - IV  re g u la c ja  p il k ąp ie li / IV  nastaw a pil/
P24 - Przepo m p o w an ie  k ąp ie li z 1 zb io rn ika
U 1*’K do zh io rn ika  dozownika
P25 - Przepom pow an ie  kąp ie li z I I  zb io rn ika
U P K  do zb io rn ika  dozownika
P2 li - P rzepom pow an ie  k ą p ie li z I I I  zb io rn ika
U P K  do zb io rn ika  dozownika
P27  - Przepo m p o w an ie  kąp ie li z IV  zb io rn ika
U P K  do zb io rn ika  dozownika
P 2 ii - P rzepom p ow an ie  k ąp ie li z V zb io rn ika
U P K  do z b io rn ika  dozownika
P29  - P rzepom p ow an ie  kąp ie li z V I  zb io rn ika
U P K  do zb io rn ika  dozownika.

D a n e  t e c h n i c z n e  
- N ap ię c ie  z a s ila ją c e

- L ic z b a  w e jść
- L ic z b a  wyjść.
- P o m ia r  tem p e ra tu ry

- W e jś c ia

- W y jś c ia

- N ośn ik  in fo rm a c ji
- O dczyt in fo rm a c ji
- L ic z b a  kroków 
p ro g ram u
- C zas u trz ym yw an ia  
tem p e ra tu ry

- 220V - dJa m ie rn i
ka tem p era tu ry  GV* 
d la  log ik i

- 32
- 04
- m ie rn ik  c y fro w y  

V  6281
- układy progowe z 

iz o la c ją  g a lw an icz 
ni}

- 24V/300 rtiA z izo- 
la c ją  galw an iczną

- karta  perfo row ana
- tab lica  zatyczkow a

- 31

- p rog ram ow any
i -12 7 ni lnu t ze 
skokiem  1 m in.

- C zas trw an ia  
c y rk u la c j i do i 
odśrodkowych
- G rad ien t tem p era tu ry

T em p e ra tu ra

- O biekt sterow any

- W yposażen ie  óhielctu

program ow any 
1-15 m inut ze sko 
kiem  1 m in. 
p rogram ow any) 
1/4-15 3/4°C / m in . 
ze skokiem  co l/4°CJ  
m in.
p rogram ow ana 
1-150°C  ze sk o 
k iem  1 G. Sygnał 
p rądow y l)-5m A. 
zunifikowana bar- 
w iu rka  z u c isk iem  
pneum atycznym , • 
zun ifikowana har- 
w ia rk a  z u c isk iem  
h yd rau liczn ym .

Wg
Ry
c z e 
nia 
k lien 
ta

pełne wypo 
sażen ie  w 
zaw ory 

- n iepełne 
w yposaże 
n ie  w z a 
w ory

- U rządzen ia  dodatkowe - kuchnia fa rb  / U P K /
z m aks. G z b io rn i
k am i do p rzyg o to 
w an ia kąp ie li i 4 do 
reg u la c ji p il 
zb io rn ik  
g łówny 
zb io rn ik  
pom ocn iczy

- M o ż liw o ść  wyboru 
re g u la c ji p il

wg
ż y 
c z e 
nia
k lien 
ta

- Obudowa - kaseta  1 9
W cz ę ś c i U a rtyku łu  p rzedstaw iony zostan ie  

opis zespołu regu lacy jnego , za s ilan ia  i m odu
łu s te row an ia  ręcznego. W c z ę ś c i 11.1 p rzedsta 
w iona zostan ie  koncepcja kom puterowego s y s 
temu ste row an ia  w ydz ia łam i fa rb ia rn i o raz  
om ówione będą k ie runk i p ra c  rozw ojow ych 
z m ie rz a ją ce  do zastosow ania m ik ro p ro ceso ró w  
w rozw ażanych  urządzen iach .

► 'U
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METODOLOGIA 
OGÓLNOZAKŁADOWEGO PLANOWANIA PRODUKCJI 

W PRZEDSIĘBIORSTWIE PRZEMYSŁOWYM 
W ASPEKCIE PLANOWANIA OPERATYWNEGO PRODUKCJI

Kom puterow e w spom aganie  p lanow an ia  p ro 
dukcji stanow i n ie z m ie rn ie  trudny etap do soft- 
w areow ego i  o rgan izacy jnego  opanowania p rob 
lem u . W  tra k c ie  licz n ych  ostatn io  sem in ar ió w  
i k o n fe ren c ji naukowych do tyczących  tego zagad
n ien ia , p rz e w ija  s ię  c h a ra k te ry s ty cz n a  ocena 
p o d k re ś la ją ca  tru d n o śc i w pe łnym  opanowaniu 
efektyw nej ek sp lo a tac ji system ów  p la n is ty c z 
nych. D o tyczy to p rzed e  w sz ys tk im  do św iad 
czeń w z a k re s ie  w d rażan ia  podsystem ów  plano
w an ia  ogólnozakładowego i m ięd zyw yd z ia ło w e 
go w yko rzystu jąceg o  standardy podsystejmu 
technicznego p rzygo tow an ia  p rodu kcji. Z a s t rz e 
żen ie  to je s t  o ty le  niezbędne, że w z a k re s ie  
w drażan ia  kom puterowego w spom agania p la 
nowania operatywnego /w ew nątrzw ydz ia low ego/ 
zwanego ste row an iem  p rodukcją , p rak tyczn e  
dośw iadczen ia  są  znikom e.

C e low e i uzasadnione je s t  p rezen tow an ie  uda
n ych  i e fek tyw n ie  eksp loatow anych  podsystem ów  
re a liz u ją c y c h  funkcje  p lanow an ia  ogó lnozak ła 
dowego i  w ew nątrzw ydz ia low ego , co stanow i 
podstaw ow y c e l n in ie jszego  op racow an ia . R o z 
w iązan ia  te zas ługu ją  tym  b a rd z ie j na uwagę, 
że w  om aw ianym  p rz ed s ięb io rs tw ie  "T e lko m -  
T e lfa "  w Byd g o szczy  obserw ow ać m ożna c ią g 
łe  doskonalen ie  ro zw iązań  so ftw areow ych  o raz  
w prow adzan ie  n a jb a rd z ie j nowoczesnego / do
stępnego w  k ra ju /  sp rzętu  p rz y  o ryg in a ln ych  
koncepcjach  jego w yk o rzys tan ia . W  ś lad  za 
doskonalen iem  ro zw iązań  so ftw areow o-hard- 
w areo w ych  nadąża niezbędny dla o s iąg n ięc ia  
efektów  postęp o rg an izacy jn y  o raz  ew o luc ja  
postaw  kad ry  k ie ro w n icz e j i  w spó łdz ia ła jących  
z system em  p raco w n ików  kom órek  o rg an izacy j
nych  u cz es tn icz ących  w k ie ro w an iu  p ro d u k c ją

W ym ien io n e  e lem en ty stanow ią  niezbędne 
tło  dla skondensowanej p rez e n ta c ji r o z 
w iązań , k tó re  są  z powodzeniem  stosow ane w 
planowaniu p ro d u kc ji p rz ed s ięb io rs tw a  "T e l-  
k o m - T e lfa " . Z  uw ag i na fakt, że ch a ra k te r  
p ro d u kc ji p rz ed s ięb io rs tw a  /rod za j i  i lo ś ć  p ro 
dukowanych wyrobów/ rz u tu ją  na sp ecy fik ę  
ro zw iązań  system ow ych  w p ie rw sz ym  rozdz ia 
le  n in ie jszego  a rtyku łu  podano k ró tk ą  c h a ra k 

te ry s tyk ę  tych  procesów .

Ogólna ch a ra k te ry s tyk a  p rz ed s ięb io rs tw a  
i rodzaju  p rodukcji

M etodo log ia  p lanow an ia  ogólnozakładowego 
zostan ie  p rzed staw iona  na p rz yk ład z ie  P r z e d 
s ię b io rs tw a  T e lee lek tro n iczn eg o  "T e lko m -  
T e lfa " w Bydgoszczy.

Podstaw o w ą p rodukcję  p rz ed s ięb io rs tw a  sta
now ią;
- łą cz n ice  te le fon iczne  «  rę czn e

6  dyspozytorsko- 
kon ferency jn e ,

O  abonenckie,
•  sygna lizacy jno-  

a la rm o w e ,
- l ic z n ik i rozm ów  te le fon icznych ,
- p rzekaźn ik i C - l l ,
- p rzek aźn ik i B-2 ,
- p rz ek aź n ik i M T  i K ,
- z łącza  te le techn iczne.

W  p ro g ra m ie  p ro d u k c ji dom inują podzespo
ły  te le techn iczn e, k tó rych  u d z ia ł w arto śc io w y , 
a p rzede  w szys tk im  p raco ch łon n ośc iow y s y s 
tem atyczn ie  w z ra s ta ł. C ech ą  c h a ra k te ry s ty c z 
ną p rodu kc ji podzespołów  je s t  sp ecy fik a  kon
s t ru k c ji i  techno log ii, bardzo duża ilo ś ć  typo- 
odm ian w yrobów , w yso k i stopień o p rz y rz ąd o 
w an ia o raz  duże zaangażowanie p raco ch łonnoś
c i w odn iesien iu  do w a r to ś c i p ro d u k c ji /około 
2 -kro tn ie  w yższe  w stosunku do w yrobów  f in a l
nych/.

S p e c ja liz a c ja  w p ro d u k c ji podzespołów  p o c ią 
ga za sobą sz e re g  p rob lem ów  w s fe rz e  z a rz ą 
dzania, p rzede  w szys tk im ;
- w  s f e r z e  z a o p a t r z e n i a  m a 
t e r i a ł o w e g o

S tru k tu ra  aso rtym en tow a  i w ie lk o ść  zużycia  
m a te r ia łó w  p rodukcyjnych  znane są  na 1 - 2  m ie 
s ią ce  p rz ed  ro zp o częc iem  p ro d u kc ji podzespo
łów , podczas gdy m a te r ia ły  te m uszą być z a 
m aw iane z w yprzedzen iem  2-3 m ie s ię c y . .P rz e 
c ię tn ie  c yk l zam aw ian ia  m a te r ia łó w  p ro d u k cy j
nych  je s t  t rz y  ra z y  d łuższy od cyk lu  sp rzedaży
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S C H E M A T  P R Z E P L W U  IN F O R M A C J I  

E K S P L O A T A C J I  l  W Y K O R Z Y S T A N IA  

W Y N IK Ó W  S E  P D  S I  K O P  -  1 3 0 0  

W  Z T „  T E L K O M - T E L F A  "

W  B S D G O S Z C Z y

K O M  O R K I  I Y Y K O R Z Y S T U J A C C  
H Y N I H I  ¡ T A B U L O G R A M Y /

in f o r m a c j e  zrodłopyc
I  ZBIERANIE, OPRACOWYWANIE 

KONTROLA WSTĘPNA 
DOKUMENTOM/

D U A L  T E C H N IC Z N Y  
- U K T  NOiYOURUCHAM IANYCM  W YRO BO M
- W N O SK I Z M IA N  STAŁYCH K K T
- A K T U A L IZ A C JA  POZOSTAŁYCH KATALOSÓ,'.

» U
fffl; !

DZIAŁ FINANSOWO-KSIĘGOWY
-  D O K U M EN T Y  OBROTU HA TERIAŁOMEGO  
-D O K U tliN TT  OBROTU N IR O C j . l  GO TUlf. 
- A K T U A L IZ A C JA  i n d e k s u  m a t e r i a ł .
- DOSTARCZON A P R Z E Z  D Z IA Ł  T O ,TN iTT

O Z IA Ł  P L A N O W A N IA  
P L A N Y  P R O D U K C J I E-t>

D Z IA Ł  K O SZ TO M
NARZUTY K05ZTÙIY P O ŚR ED N IC H  i t p

D Z IA Ł  K A D R
-D O KU M IN TY A K T U A L IZ U JĄ C E  HM E S T W NAS 
O S O B O W E  PRACOW NIKOM ,UCZN IOM  O RA Z ' 

-  K W EST IO N A R IU SZ E  PRA C O W N IK Ó W  
I  U C ZN IÓ W  N O N O P R Z Y JĘ T Y C H

OZIĄŁ ZATRUDNIENIA 
3TAI¡T A N K I P Ł A C

BIURO PRZYGOTOWANIA PRODUKCJI 
KORBUTA PLANU CZĘSO

B Z lA Ł  Z B Y T U
-PO TN I E R  OZ CN I A ZA M Ó W IEŃ  NA WYROBY  
- W Z  F A K T U R Y  S P R Z C O A t i W YRO BÓ W  
- P L A N Y  K W A R T A L N E  M IE S IĘC Z N E  
- A N E K S Y  D O P L A N Û N  M Y A R T - M IE S IĘ C Z .

Z A K Ł A D O W A  STA C JA  PRZYGO TO KANIA  
D A N Y C H
PER F ER O iY A R IE  K P - B O  KOLUMNOWYCH 
KA D M R M Z R C H  T Y P U  SO E N  T R O N

V
G O R P IT -  BYDGOSZCZ 
U l.eERM O YtiSKA  15

IY O O - N S P  61CCQSIU 
UL KASPRZAKA

S K Y r iiin  ÏA C JA  PODSYSTEMÓW S iA O P- ISO O  
p o d  k i e r o w n i c t w e m  o p e r a t o r o m
SY ST EM  T E L K O M - T E L F A  '

U IVA S /T  -  TPP,PP, GM, GNG, KADRY, KOSZTY- 7T7 SKRUTY NAZW 
PODSYSTEMÓW GE PD SI HOP-1300

-TB -TA B U LO G R A M

-  KO- KARTA DZIURKOWANA

-K K T -K A  RTOTEKA KONSTRUKCYJNO - TECHNOLOGICZNA

- P P -  P IA N - 1 - PLANOWANIE OGÓLNOZAKŁADOWE I  MIED1YWYDL 
PRODUKCJI

-TO- DZIAŁ OGÓLNOTECHNICZNY.
- T N -  DZIAŁ GOSPODARKI NARZĘDZIOWEJ

-T T - D Z IA Ł  TECHNOLOGICZNY

—C-

D Z IA Ł  T EC H N O LO G IC Z N Y
• T B - JE D N O S T K O W E J  P R A C O C H ŁO N N O Ś C I -  T P P
- T B - Z B IO R C Z E  Z U Ż Y C IE  MĄT. N A  W Y R . -  T P P
- T B -  Z W IN IĘ C IA  TECHNOL. KO N STRU KCYJN E -  T P P  
- T B - H A T O L O G I - T P P
- T B -  Ł E F .K IY  P O S T Ę P U  T E C H N IC Z N . - T  P P
- T B -  B IL A N S  O P C IA IE N IA  S T A N O W IS K  -  P P
- TB  - IN D E K S  M A T ER IA ŁO W Y  S H

DZIAŁ KONSTRUKCYJNY  
- T B  -  KATO LOGI

D Z IA Ł  F IN A N S O W O - K S IĘ G O W Y  
■ TB- EW IDENCJA SIANÓW IOBROTÓW WATER. ORAZ 
-T B -  ROZDZIELNIKI KOSZTÓW -  GM
-TB- SPRA W O ZD A W C ZO ŚĆ  S U S  - G M

- TB  - IN D E K S  MA T E R IA Ł O W Y  G M
- T B -  N Y C E M  A R O B O T  W  T O K U  -  r  O SZ TY

T B -  w y c e n a  b r a k ó w  - i o s z t y
- T B -  P O Z O S T A Ł E  W Y N IK I  -  Y O SZ T Y

D Z I A Ł  K O N T R O L I  J A K O Ś C I  
-TB-RO IU C ZEM A  PRACOCHŁONNOŚCIOWE BRA OM-KOSZT) 
- T B - A N A L IZ A  B R A K Ó W  -KO SZTY
- T B - P L A N  KW ART .-M IES IĘCZN Y P R O D . TO W f R O W E J

D Z I A Ł  K O O P E R A C J I
S Ł U Ż B A  ZAO PA TRZEN IA ,D Z IA Ł G O SPO D A R K I M A T ER .
-  r a - s t a n y  i  o c r . iT Y  m a t e r i a ł y  n  u k ł a d z i e

M A G A ZYN Ó W  1 B R A N Ż O W Y C H  - S U
- T B -  IN D E K S  M A T E R IA Ł Ó W  - O M
- TB  - U JA i  „ L IA N i E  /  EW O EN CZA M A T E R . I  'ĘD NYCH

N A D H LE JU LY C H 1 R EPE tN O M M JO Ś C U l ICH - GM  
-TB- P L A f J . I .  ZUŻYCIA MAT. TECH H O O PER  - P P
-TB  - Z E U E C Z E  Z ''Z Y C IE  M A T ER  NA W YRÓB - T P P
-  TB- N O R M O W A N IE  z ap asó w  m a t e r  ¡ N O P r A l IH Y f  
- T B -  P L A N  KWARTALHC, ■ IIIE S IĘC Z .P R O D .T C  W A R O n b

D Z IA Ł  S Z E F A  P R O D U K C J I  
- T B - K A T O L O S I - T P P
- T B  - P L A N  P R O D U K C J I  C Z Ę Ś C I -  P P
- TB- S I L A N  C E Z A  I Ę K . A  S T A N O iY IS K  . - P P
-  TE- Z B IO R C Z E  Ż U  Z  Y S I E  M A T  N A  N Y R C 3  - T P P
- T S -  ZW IN IĘC IA  TC J IN O L O G IC iM O - K O N S T R .- r P P  
• TB  ■ E F E K T Y  P O S T Ę P : !  T EC H N IC ZN EG O  - T P P
- I B  - W Y K O N A N IE  P R O D U K C JI . .  - G W G  
- T B  - PLANOW ANA PR A C O C H ŁO N N O ŚĆ  - P P
- T B - M A R T Y  UM CTU
- TB ■ K A R T Y  F O M P L E T A C Y JN F .
- r e -  P L A N Y  PR O D U K C JI D L A  W YDZIAŁO M
- I B  - P L L N  K i  i  A R  JA  IN O - M i i  S IE C I.  P P  CD. 7 M AROH EJ 
- T B - K O N T R O L A  K E A U Z A C H  P L A N U  K P , IRT-j M IE S

OZIAŁ PLANOWANIA KOSZW W ! CE !
-T B -  P L A N  K O SZ TÓ W  - M C iZT Y
-TT, - M A T E R . DO W N IO S K U  CE N O W EG O  ■ K O S Z T Y

DUAL AA OH DT.SZkJIENIA DZ.SOCJA LNY 
-T.: - PODSYSTEM - KADRY
W S Z Y S T K IE  K O M Ó R K I  O RG A N IZ A C Y JN E  Z A K Ł A D U  
- T B - N Is A Z  ¡ZANÓW PRZEĆ,Y. NIETRM. ) UŻYTKOM. -  G M  
-TS- ŁMHAZ P F / S 0 n w < ć t\  TO PRZCSZF.REG . -KAD RY  
- r r  - u r r . : s  o ¡.t.-z h  „7 <a . i ę l a t  p r a c y  -  a a o r -i

O Z 'A L  z a t m u o n i ę n o j  
- TB  - P LA N O W A N IE  P R A C O W N IK O M ! P P
- T B -  E F E K T Y  PO ST ĘPU  TECHN ICZN EGO  T P P

- T O -  SP R r ,: :iZ O Z :C lĆ :£  GUS PODSYSTEMÓW - KADRY

D 7 IA Ł  Z t iY T U
- T U - P O Z U U . l  SPRZED AŻY KYRO BC W  SÙTOWYL ! -6HÇ 
- T O -Sr ZA.. OLDAWCZOSĆ G U S  - 6 W $
- T S - U JA W N IA N IE  P tm O D O W  , - G W G
-TB-KON TROLA R E  AUTACH ZAMOMSEN  
■ TB-KONTROLA REALIZACJI P L A t. J  KWART. M IE Ś  -TB- HAN KWANT-KUŚ, PRODUKCJI rQWARQWET
D Z I A Ł  P L A N O W A N I A  

- T B -  R O Z L IC Z Ę  IR C  W Y K O N A N IA  P L A N U  PRODUKC.
N  U K Ł A D Z IE  M SZY ST  KICH C E N  - G W G  

- T B - B IL A N S  O B C IĄ Ż E N IA  ST A N O W ISK  - P P  
- T B -  P L A N  K W A R T a l NO-MIES. PROD. T O W A R O W E J 
- T B - P O R T F E L  Z A M Ó W IE Ń

R ys . 1. 
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podzespołów . Stan ten powoduje pow staw anie  
n iedoborów  lub nadm iarów  m a te r ia łó w  o raz  
n ie te rm in o w e  re a lizo w a n ie  zaw artych  umów
- w s f e r z e  z b y t u

C echą  c h a ra k te ry s ty cz n ą  p ro d u kc ji podze
społów je s t  bardzo duża ilo ś ć  typoodm ian. W  
zw iązku z tym  ilo ś ć  w yrobów  zam ów ionych i 
po tw ierdzonych  dochodzi do k ilku  ty s ię c y , pod
czas gdy p rz y  w yrobach  fin a ln ych  ilo ś ć  ta  n ie  
p rz e k ra c z a  stu. P o c ią g a  to za sobą kon iecz 
ność w ystaw ian ia  dużej i lo ś c i dokum entów za- 
m ów ien iow o-produkcyjnych . Z a w a rte  w te j mar 
s ie  dokumentów in fo rm a c je  trudno je s t  ew iden
c jonow ać o raz  p rz e tw o rz yć  system em  t ra d y 
cy jn ym ,
- w  g o s p o d a r c e  n a r z ę d z i o w e j

Po d zesp o ły  ch a ra k te ryz u ją  s ię  w yso k im  stop
n iem  op rzyrząd ow an ia . P r z y r o s t  o 7, 9% zadań 
roku 1978 w z a k re s ie  p ro d u k c ji podzespołów  
angażuje 8 8 ,7 %  zdo lności p rodukcyjne j na- 
rzędz iow n i. N a  10 robotn ików  bezpośrednio  
p rodukcyjnych , zatrudn ionych  p rz y  p ro d u k c ji 
tych  podzespołów , na leży zaangażować trz e ch  
narzędz iow ców , a m ian o w ic ie ; dwóch do p ro 
du kc ji i jednego do rem ontu  n a rzęd z i. W  zw iąz
ku z p o w yższym i p ro b lem am i w yn ik a ją cym i ze 
s p e c ja liz a c ji p rz e d s ię b io rs tw a  w p ro d u kc ji pod
zespołów  ste ro w an ie  p rodukcją  sta je  s ię  n ie 
m oż liw e  bez zaangażow ania te ch n ik i kom pute
ro w e j. \

K ró tk a  ch a ra k te ry s tyk a  funkcjonowania 
p lanow an ia  p ro d u k c ji w ro zsze rzo n e j 
w e r s j i  system u S IKO P-1300

W  ce lu  u sp raw n ien ia  za rządzan ia  P r z e d s ię 
b io rs tw em  "T e lk o m - T e lfa "  wdrożono w ie lo- 
dziedzinowy system  p o w tarza ln y  S IKO P-1300  
/zm odyfikow any stosow nie do po trzeb/. S y s 
tem  ten .ma na ce lu  do sta rczen ie  za in te reso w a 
nym  służbom  p rz ed s ięb io rs tw a  szczegó łow ych  
in fo rm a c ji do tyczących  p raw id łow ego  i t e r m i
nowego zapew nien ia  środków  techn iczno-eko 
nom iczn ych  n iezbędnych do r e a liz a c j i  zadań 
p rodukcyjnych .

• W  z a k re s ie  p lanow an ia  ogólnozakładowego 
/rocznego/ system  S IK O P-1 3 0 0  u m o ż liw ia  rea 
lizo w an ie  następu jących  fu n kc ji p lan is tyczn ych ;
- p lanow an ie  zaopatrzen ia  m ate ria ło w ego ,
- p lanow an ie  obciążen ia  w ydz ia łów  p ro d u k cy j
nych,
- p lanow an ie  p raco ch ło n n o śc i zadań p rodukcyj
nych.

W  ce lu  in fo rm atycznego  uszczegó łow ien ia  
d a lszych  rozw ażań  zdecydow-ano s ię  z a m ie śc ić  
i k rótko  om ów ić ogólny schem at p rz e tw a rz an ia  
re a liz u ją c y  w ym ien ione funkcje  p lan is tyczn e . 
A k tua lny z ak res  k o rz ys tan ia  z tabu logram ów  
i p rzep ływ u  in fo rm a c ji w z a k re s ie  p lanow an ia  
m iędzyw ydz ia łow ego i w ydzia łow ego w ana lizo 
wanym  p rz ed s ięb io rs tw ie  p rzedstaw iono  na 
r y s . 1. Z  załączonego schem atu  w yn ika , że zo
s ta ła  zasadn iczo  zm odyfikow ana fo rm a  p rz e 
p ływu in fo rm a c ji. W  s e rw is ie  in fo rm a c ji kom
pu terow ych  do niedawna dom inow ały tabu logra
m y z a s ila ją c e  p ie rw sz ą  funkcję  za rządzan ia  -

p lanow an ie. W  ostatn im  o k re s ie  zasilono  znacz
n ie  ko le jną  bardzo ważną funkcję  z a rz ą d z a n ia r 
kon tro la  r e a l iz a c j i  zadań, a w szczegó lnośc i 
skom puteryzow ano:
- ko n tro lę  r e a l iz a c j i  asortym entow ego  planu 
p rodu kcji,
- ko n tro lę  re a l iz a c j i  zam ów ień.

N a ry s . 2 przedstaw iono  ogólny schem at 
p rz e tw a rz a n ia  w spom agający p lanow an ie  ogól
nozakładowe; Z b io ra m i w e jśc io w ym i do tego 
p rz e tw a rz a n ia  je s t ;
- karto teka  kon stru kcy jn o-tech n o log iczn a/K K T /
- norm atyw na baza danych z podsystem em  tech
n icznym  przygotow an ie  p ro d u k c ji / T P P / ,
- k a rto teka  indeksu m ate ria ło w ego  - zb ió r pod
staw ow y z gospodark i m a te r ia ło w e j,
- ka rto teka  stanow isk  - zb ió r pom ocn iczy z 
T P P ,
- zb ió r planu.

W y jś c ia m i p ro cesu  p rz e tw a rz a n ia  są  ta 
b u log ram y z a w ie ra ją ce  p lanowane obciążen ie  
gniazd i  stanow isk  o raz  p lanow aną p raco ch ło n 
ność zadań p rodukcyjnych . Na ry s .  3, 4 i 5 
p rzedstaw iono  p rzyk łado w e  w zory  tab u lo g ra 
m ów z a w ie ra ją ce  w yże j w ym ien ione  in fo rm a 
c je  p lan is tyczn e . Ja k  w yn ika  ze schem atu 
p rzedstaw ionego  na r y s . 2 op racow an ie  planu 
ro czno -m ies ięczneg o  podzie lone zosta ło  na 
trz y  fazy, a  m ian o w ic ie  na;
- w stępny p ro jek t p lanu p rodukcji,
- p ro jek t planu p ro d ik c ji,
- p lan  p ro du kc ji.

KKT- KAKTOftKA KOMSWUtCrjMO • TCCKNOlOCCTHA

R ys . 2. Ogólny schem at p rz e tw a rz a n ia  w spo 
m aga jący  p lanow anie ogólnozakładowe
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W każdej faz ie  lw o rzen ia  planu roezno-.mie- 
s ięcznego  następu je  p rz e tw a rz an ie  kom putero 
we według s c h e m a t u  przedstaw ionego  na ry s . 2 , 
k tó re : v.ydanin każdorazow o pod lc 'ga jąocen ie
i w e ry f ik a c ji p rzez  odpowiednie kom órk i orga
n izacy jn e  p rz ed s ięb io rs tw a .

E tap y  w d rażan ia  o raz  k ró tka 
c h a ra k te ry s tyk a  eksp loatow anych 
podsystem ów  in fo rm atyczn ych  

system u S IKO P-1300

Rozw ój p rz ed s ięb io rs tw a  w yzn aczy ł p o trz e 
by w z a k re s ie  w d rażan ia  system ów, in fo rm a 
tyczn ych . Ju ż  w roku 1970 rozpoczęto  w d ra ż a 
nie system u S IK O P - 1 A  p rz y  czym  p rz e tw a rz a 
nie rea lizo w an o  na kom puterze M IŃ S K - 22. W  
ra m a ch  tego system u wdrożono po dsystem y:
- T ech n iczn e  P rz yg o to w an ie  P ro d u k c ji / T P P /,
- Gospodarka M a te r ia ło w a  /SM / - jednostka 
funkcjonalna: "e w id e n c ja s ta n ó w  i obrotów  m a 
te r ia łó w  oraz przedm iotów  n ie trw a ły ch  w użyt
kow an iu ",
- Gospodarka W y ro b a m i G o tow ym i /G W G /  - 
jednostka funkcjonalna: "e w id e n c ja  stanów, ob
rotów o raz  ro z lic z e n ie  sp rzedaży i w ykonania 
planu p ro d u k c ji" .

Pod staw o w ym i w adam i I  etapu kom pute ryza 
c j i  " T e l f y "  by ł b rak  in te g ra c ji pom iędzy pod
sy s te m am i, w yso k ie  koszty p rz e tw a rz an ia  ■ 
o raz  zagrożen ie  w yn ik a jące  z braku  drugiego 
kom putera M IN SK -22  w w oj. bydgosk im . R o z 
wój p ro du kc ji m aszyn  cy fro w ych  s e r i i  O D RA- 
1300, s tw o rz y ł w arunk i rozw oju  kom pute ryza 
c j i  p rz e tw a rz a n ia  danych w p rz ed s ięb io rs tw ach  
nie p o s iad a jących  w łasnego sp rzę tu . Od roku 
1973 ana lizow ane p rz ed s ięb io rs tw o  podjęło  in i
c ja tyw ę  w z a k re s ie  w d rażan ia  w ie lodziedzino- 
wego system u pow tarza lnego  S IK O P-1 3 0 0 . W 
drug im  e tap ie  k o m p u te ryzac ji, o k o le jn o śc i 
u ru ch am ian ia  poszczegó lnych  podsystem ów  
decydow ały następu jące  k ry te r ia :
- przede w szys tk im  zakładano i u rucham iano  
e ksp lo a tac ję  tych  karto tek , k tó re  op rócz  m a 
c ie rz ys te g o  podsystem u ob sług iw a ły  pozosta łe  
podsystem y. P ie rw sz o p lan o w o  zak ładow ym i 
k a rto tekam i b y ły  w ię c : karto teka  indeksu m a 
te ria ło w eg o  obsługująca podsystem y G M , T P P ,  
P lan o w an ie  p ro d u k c ji / P P /  i koszty : karto teka  
konstrukcy jno-tecnno iog iczna / K K T /  stanow ią
ca  podstawę eksp lo a tac ji podsystem ów : T P P ,  
P P ,  K osz ty ;
- o k o le jn o śc i op rog ram ow an ia  podsystem ów  
/ w tym  szczegó ln ie  tabu logram ów/ decydowa
ły  po trzeby in fo rm acy jn e  Zak ład u , p rzy  czym  
w zwoln ionym  tem pie  rea lizo w an o  o p ro g ram o 
w anie dublu jące w yn ik i uzysk iw ane z kom pute
ra  M IŃ S K -2 2.

W p ie rw sz e j k o le jn o śc i wdrożono p o d syste 
m y T P P  i P P .  Z b io rem  podstawowym  u m o ż li
w ia ją cym  re a liz a c ję  tych  podsystem ów  by ła  
opracow ana poprzednio ka rto teka  k o n s tru k cy j
no-technologiczna, k tó ra  w ym aga ła  w p ro w a 
dzenia dodatkowych zm ian i uzupełnień. Z m ia 
ny te do tyczy ły  w skaźników  i danych typu p la 

n istycznego . P o  w prowadzeniu zm ian i uzupeł
nień z tiió r podstawowy z a w ie ra ł 5 900 pakietów  
aso rtym en to w ych  op isu jących  16 000  odm ian 
kon stru kcy jn ych  o łącznej- za w a rto śc i 2 00  000 
rekordów , a  p rz y  ro zw in ię te j s tru k tu rze  a s o r 
tym entow ej nawet 300 000 rekordów .

P ra w id ło w e  funkcjonowanie podsystem ów ; 
T P P ,  P P ,  G M  i K osz ty  uzależn ione było  od 
ro z s trz y g n ię c ia  fo rm y i t r e ś c i zakładowego 
indeksu m ate ria ło w ego . W te j s y tu a c ji zd ecy 
dowano, aby indeks len by ł zbudowany w fo r 
m ie  sam odz ie lne j k a rto tek i obsługu jące j w y 
m ien ione  podsystem y. Rów nież  t re ś ć  zakłado 
wego indeksu u leg ła  zasadn iczem u zre fo rm o w a 
n iu w stosunku do indeksu eksploatowanego na 
kom puterze  M IN SK -22 . Z riń any te do tyczy ły  
ro z sz e rz e n ia :
- nazwy m a te r ia łu  z X/29/ do X/56/,
- jednostk i m ia r y  z 9/2/ do X /3 / .

Ponadto  dokonano zm iany sposobu kodowania 
k o o p e rac ji b ie rn e j i sposobu kodowania n a rz ę 
dzi u n iw e rsa ln ych . Z a m ia s t  stosow an ia  do tych 
czasow ego kodowania opartego o by ły  Je d n o l i 
ty W ykaz  W yrobów  / J  W W / , w yko rzystano  nu
m e ra c ję  w ła śc iw ą  d la  rysunków  k o n s tru k cy j
nych, nadawaną p rzez  D z ia ł G łównego K onstruk 
to ra . W  odn iesien iu  do n a rzęd z i u n iw e rsa ln ych , 
kodowanie oparto  o ogó lnokra jow y indeks n a 
rzęd z i. Odstąpiono w ięc  w zasadz ie  od indeksu 
opartego na S W W . M a ją c  na uwadze ko n ie cz 
ność zapew nien ia  in fo rm a c ji sp raw ozdaw czych  
w uk ładz ie  w yn ik a jącym  z S W W , każdej p o z y 
c j i  m a te r ia ło w e j p rzyp isan o  dodatkową in fo r 
m a c ję  - "s y m b o l S W W " .

Od roku 1975 Z T  "T e lk o m - T e lfa "  eksploatu 
je  na em c ODRA-1305 W ielodziedzinow y s y s 
tem in fo rm atyczn y  au to rstw a  Z E T O  W ro c ła w  i 
Z E T O  Św idn ica  - " T e l f a "  Bydg oszcz  - Z E T O  
Z ie lo n a  G ó ra , w sk ład  k tórego wchodzą n a s tę 
pu jące  po dsystem y:
- T ech n iczn e  P rzyg o to w an ie  P ro d u k c j i / T P P / -  
au to r Z E T O  Św idn ica
- P lan o w an ie  P ro d u k c ji / P P /  - au to r Ż E T O  
Św idn ica ,
- E w id e n c ja  stanów  i obrotów m a te r ia ło w ych  
o raz  p rzedm io tów  n ie trw a ły ch  w użytkowaniu 
tzw . Gospodarka M a te r ia ło w a  /G M / - autor 
Z E T O  W ro c ła w ,
- G ospodarka  W y ro b a m i G o tow ym i /G W G / - 
au to r T E L F A ,
- P ła c e  - au to r Z E T O  Z ie lo n a  G ó ra ,
- Sys tem  finansow o-księgow y / F- k /  - au to r 
F o s fo ry  Gdańsk,
- K o n tro la  aso rtym en tow a  re a l iz a c j i  planu 
p ro d u kc ji tow arow ej - au to r T E L F A .  
P o d sys te m y  są z integrow ane i w za jem n ie  z a 
s i la ją  s ię . ’

Z ak ład y  "T e lk o m - T e lfa "  n ie m a ją  w ła s 
nego ośrodka  kom puterowego. O b liczen ia  r e a 
lizow ane  są  w dwu kom puterow ych  ośrodkach  
zew nętrznych , w yposażonych w em c O D RA- 
1305, a m ia n o w ic ie : C O R P iT  Bydg oszcz  oraz  
W O O N B P  Bydgoszcz . E k sp lo a ta c ja  w ie lodz ie-
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cl. i nowego system u  in fo rm atycznego  abso rb u 
je około 250 godzin em c m ie s ię cz n ie .

N a leży zaznaczyć, że eksp lo atac ja  w yże j 
om ów ionych podsystem ów  p rz y cz yn iła  s ię  m ię 
dzy innym i do:
- popraw y w skaźn ika  a so rtym en to w o śc i o 10%  
w 1078 roku,
- u trzym an ia  od 1975 roku za trudn ien ia  w ko 
m órkach  zarządu na n iezm ien ionym  poz iom ie , 
pom im o 2, 5-krotnego.wzrostu p ro d u kc ji o raz  
ro zd z ie len ia  p rz ed s ięb io rs tw a  na trz y  zakłady 
oddalone w p ro m ien iu  15 - 20 km . Ponadto  p ro 
dukcja w ym aga ła  podpisan ia  umów z 40 koope
ran tam i co w ym agało  ro z w in ię c ia  D z ia łu  K o 
o p e ra c ji do licz b y  30 osób. D la  p rzyk ładu  
można nadm ien ić , że zatrudn ien ie  w D z ia le  
P rzyg o to w an ia  P ro d u k c ji sy s tem a tycz n ie  m a 
le je  i w roku obecnym  w ynosi 17 osób / w roku 
1974 w ynos iło  24 osoby/;
- popraw y gospodarki m a te r ia ła m i n ie p ra w id 
łow ym i poprzez w cz e śn ie jsz ą  ana lizę .

Z a ło żen ia  system u p lanow ania 
ogólnozakładowego uw zg lędn ia jące  w d rażanie 
podsystem u p lanow an ia  operatywnego

P rz y jm u je  s ię , że p ra ce  nad red ak c ją  wstęp
nego p ro jektu  planu w uk ładzie  roczno-kw ar-  
ta lnym  powinny być rozpoczęte  już w lutym  
roku p rzep rzedza jącego  ro k  p lanow any. T e r 
m in  ten podyktowany je s t  p ro ced u rą  zam ów ień 
m a te r ia łó w  im portow anych . Z am ó w ien ia  .mu
szą być sk ładane z w yprzedzen iem  co na jm nie j 
180 dni-przed te rm in em  ro zpo częc ia  re a liz a c j i 
dostaw . W  odn iesien iu  do zam ów ień k ra jo w ych  
te rm in  ten waha s ię  w g ran icach  od 45 do 75 
dni p rzed  k w a rta łem , w k tó rym  p rzew id u je  s ię  
re a liz a c ję  dóstaw . G łów nym  w ykonawcą i koor
dynatorem  p ra c  w tym  z a k re s ie  pow in ien  być 
D z ia ł P lan o w an ia  Ekonom icznego . Do o p raco 
w an ia wstępnego p ro jek tu  n a leży  w yk o rzys ta ć ;
- odnośny w yc inek  planu 5-łetniego,
- d y rek tyw y  i  w ytyczne Z jedno czen ia  P r z e m y 
słu T e lee lek tro n iczn eg o  "T e lk o m "
- ilo śc io w o - w arto śc io w y  p o rtfe l zam ówień
- prognozy zbytu i eksportu,
- wykaz tzw. "m ak sym a ln ych  p rz e d s ta w ic ie li '.

Po d  po jęc iem  "m a k sym a ln y  p rz e d s ta w ic ie l”
na leży ro zu m ieć  w ybrany z danej grupy w yrób, 
k tó ry  ch a ra k te ryz u je  s ię  n a jw iększą  p raco ch ło n 
n o śc ią  i k tó ry  uznany zosta ł za rep rezen tan ta  
w yrobów  danej grupy. Dane do tyczące  p o rfe la  
zam ów ień uzysku je  s ię  z podsysterriu ; Zbyt, z 
tabu logram u; Ilo śc io w o - w arto śc io w y  p o rtfe l 
zam ów ień według kw arta łó w . Tabu logram  ten 
z aw ie ra  indeks w yrobu 9-znakowy, nazwę w y 
robu, jednostkę m ia ry , ilo ś ć  w poszczególnych; 
k w a rta ła ch  o raz  łączną  ilo ś ć  na dany rok. P r o 
gnozy zbytu i eksportu  pod legają  opracowaniu  
w oparc iu  o dane statystyczne  . la t ub ieg łych  
/z podsystem u; Gospodarka W yrobów  Gotowych 
/G W G /  o raz  aktualne in fo rm ac je  uzysk iw ane 
z D z ia łu  Zbytu 1 D z ia łu  Ek sp o rtu . Z  p o d sys te 
m u; Gospodarka W y ro b am i Go tow ym i, do s z a 
cunkowych prognoz w yko rzys tu je  s ię  w ydaw 

n ictw a zw iązane z ew idencją  stanów i obrotów 
w yrobów  gotowych oraz  w ydaw nictw a do tyczą 
ce ko n tro li r e a liz a c j i planu p rodukcji.

W stępny p ro jek t planu roczno-kw arta lnego  
p ro d u kc ji z aw ie ra  kod aso rtym entu  wyrobu 
9 -znakowy, nazwę w yrobu, jednostkę m ia ry , 
ilo ś ć  ogółem  ilo ś c i w poszczegó lnych  k w a rta 
ła ch  roku planowanego. Je s t  on op racow yw any 
w dwóch w arian tach , a m ianow ic ie ;
- w a r ian t I planu zaw ie ra  u śc iś lo n ą  s tru k tu rę  
aso rtym en tow ą  z uw zględnieniem  typoodm ian,
- w a r ian t II planu z aw ie ra  s tru k tu rę  a s o r ty 
m entową odpowiednio pogrupowaną i usystem a
tyzow aną zgodnie z System atyczn ym  W ykazem  
W yrobów ,

W a r ia n t  I planu, po wstępnej ocen ie  p rzez 
k ie row n ictw o  p rz ed s ięb io rs tw a  o raz  n iek tó re  
kom órk i ruchu, p rzeznaczony je s t  dla Działu  
In fo rm atyk i. W a r ia n t I I  planu przeznaczony 
je s t  d la ; Z jednoczen ia  "T e lk o m " o raz  Działu  
Zbytu w celu  lim ito w a n ia  p rzy jm ow anych  z a 
m ów ień. Dane z w arian tu  I są in fo rm ac jam i 
w e jśc io w ym i do p rz e tw a rz a n ia  kom puterow e
go. C e lem  tego p rz e tw a rz an ia  je s t;
- ro z w in ię c ie  konstrukcyjno-technologiczne 
planu p rodukcji,
- op racow an ie  pro jek tu  podstaw ow ych doku
m entów planu tak ic li jak ; plan obciążen ia  sta
now isk roboczych  i gniazd produkcyjnych , plan 
po trzeb  w z a k re s ie  m a te ria łó w  o raz  sp o rz ą 
dzanie wykazu op rzyrządow an ia ,
- zb ilansow an ie  potrzeb z zasobam i p rz e d s ię 
b io rs tw a , w z a k re s ie  w yko rzys tan ia  m aszyn i 
urządzeń na poszczególnych stanow iskach  p ra 
cy .

W  ram ach  podsystem u; P lan o w an ie  Produk- 
c j i - P P  o p ie ra jącego  s ię  na p o dsystem ie ; T e ch 
n iczne P rzygo to w an ie  P ro d u k c j i- T P F ,  druko- 
wane są  tabu logram y o k re ś la ją ce ;
- p lanow aną i norm ow aną p raco ch łonność ,
- planowaną i norm ow aną m ate ria ło ch ło n n o ść ,
- obciążen ie  stanow isk , gniazd i w ydz ia łów ,
- zapotrzebow anie cz ęśc i.

P rzygo to w ane  p rzez  kom puter w ydaw nictw a
pod legają  ocen ie  i w e ry f ik a c ji p rzez  następu 
ją c e  kom órk i o rgan izacy jn e ; D z ia ł G łównego 
Techno loga, D z ia ł K o o p e rac ji, D z ia ł Z ao p a trze 
n ia  o raz  D z ia ł Gospodark i N arzędz iow e j. Na 
tym  etap ie  pow inny być podjęte decyz je  o z a 
gospodarowaniu w olnych m ocy produkcyjnych  
lub zm ian ie  s tru k tu ry  planu p rodukcji w p rz y 
padku n iedoboru m ocy p rodukcy jne j. W  wyniku 
tych  dz ia łań  pow sta je  zw eryfikow any wstępny 
p ro jek t p ro du kc ji, k tó ry  m oże być ponownie 
ro zw in ię ty  na kom puterze. Na początku s ie rp 
n ia  wstępny p ro jek t planu wchodzi w następny 
etap hudowy / je s t  d rugim  p rz yb liż en iem  planu 
rocznego - p ro jek tem /. W  tym  cz a s ie  jednost
ka nadrzędna zatw ierdza  p lan  aso rtym en tow y 
d la  "m a k sym a ln ych  p rz e d s ta w ic ie li"  p o szcze 
gólnych grup w yrobów . W  celu  zapewnienia 
c ią g ło śc i p lanow ania i u m oż liw ien ia  wykonania 
n iezbędnych czynno śc i po przedza jących  r e a l i 
zację  zadań p rodukcyjnych , plan p ierw szego
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kw arta łu  -/.ostaje podzie lony na m ie s ią ce . P r o 
jek t ten je s t  b a rd z ie j u śc iś lo n y  w op arc iu  o:

zatw ierdzony p rzez  Z jedno czen ie  "T e lk o m " 
p lan aso rtym en to w y  dla "m a k sym a ln ych  p rzed 
s ta w ic ie li" ,
- aktualne ob łożenie p o rtfe la  zam ów ień / docho
dzi ono w tym  cz as ie  do 70%/,
- aktualne po tw ierdzen ia  r e a l iz a c j i  dostaw m a
te r ia ło w ych .

P la n  ten po ocen ie  p rzez  kom órk i sz iaoow e 
je s t  w e jśc ie m  do p rz e tw a rz a n ia  kom puterow e
go. W tra k c ie  tej fazy następu je  ro z w in ię c ie  
planu p ro d u kc ji o ka rto tekę  konstrukcyjno-tech- 
no logiczną. W  ram ach  podsystem u: T ech n iczn e  
P rz yg o to w an ie  P ro d u k c ji - T P P .  W  wyniku 
tych  ro z w in ię ć  m ożna o k re ś l ić  po trzeby w za 
k re s ie  aso rtym en tów  n iższego  rzędu, m a te 
r ia łó w , roboc izny , n a rzęd z i sp ec ja ln ych . Infor. 
m ac je  te są  w e jś c ia m i do po zosta łych  p o d sys 
tem ów, a p rzede  w szys tk im  do podsystem u: 
P lan o w an ie  P ro d u k c ji - P P .  W ym ien io n e  w y 
żej w ydaw nictw a / w ra m a ch  podsystem u P P /  
ponownie poddane są  ocen ie  i w e ry f ik a c ji ,  k tó 
re j ce lem  je s t  zbadanie re a ln o ś c i planu p ro 
dukcji i  ew entua ln ie  dokonanie a lo k a c ji z a 
m ów ień i  zasobów o raz  po d jęc ie  innych  d e cy 
z ji ko rygu jących  p lan . Z w e ry fik o w a n y  p lan 
może być ponownie p rz e lic z o n y  na kom puterze 
w przypadku zm ian dyrek tyw  jednostk i nad 
rzędne j lub zm ian  w yn ik a jących  z p o rtfe la  z a 
m ów ień. W  wyniku p rzep row adzonych  an a liz

i  porów nań, pow sta je  ostateczna w e rs ja  planu 
p ro d u k c ji w u jęc iu  ro czn o -m ies ię czn ym . P la n  
ten z a w ie ra  dokładne odb icie  planu p ie rw szeg o  
kw arta łu  specyzowanego w p ro jek c ie . Roczno- 
m ie s ię cz n y  p lan  p ro d u kc ji podlega zm ianom  
ak tu a lizacy jn ym  w t ra k c ie  jego r e a liz a c j i w 
op arc iu  o dokument m o d yfik acy jn y  - anek^. 
Z m ian y  te m ogą do tyczyć s tru k tu ry  a so rtym e n 
tow ej o raz  i lo ś c i p lanow anych  do w ykonania w 
ra m a ch  poszczegó lnych  aso rtym en tów  jak  rów 
nież te rm in ó w  re a liz a c j i  zadań produkcyjnych . 
P la n  ten n ie  podlega a k tu a liz a c ji w przypadku 
zm iany kontrahenta p rz y  zachowaniu te j sam ej 
s tru k tu ry  aso rtym en to w ej o raz  zadań ilo ś c io 
wych.

P la n  ro czn o -m ies ię czn y  przenoszony będzie 
za pom ocą m aszynow ych  nośników  in fo rm a c ji 
i  m in ikom pute ra  M ER A -3 0 5  do taśm ow ej p a 
m ię c i z ew nętrzne j, pod legając c ią g łe j a k tu a li
z a c ji w oparc iu  o in fo rm a c je  zaw arte  w anek 
sach . B ę d z ie  on z a w ie ra ł dane w e jśc io w e  do 
op racow an ia  głównego harm onogram u produk
c j i  w p o dsystem ie  p lanow an ia  operatywnego. 
P o b ie ra n ie  danych do p lanow an ia  operatywnego, 
dokonywane będzie z uw zględn ien iem  c y k li p ro 
dukcyjnych  poszczegó lnych  w yrob ów , u m o ż li
w ia ją c  op racow an ie  głównego harm onogram u 
p ro d u kc ji. R ozw iązan ie  to zapewni rów n ież  
bezpośredn ie  sp rzężen ie  m iędzy p lanow aniem  
ro czn ym  a p lanow aniem  operatyw nym .

►"c: ►'rc:
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mgr inż. JERZY BUNAR 
LESZEK MOZGAWA 
Zakład Urządzeń Komputerowych 
„Mera -Elzob"

AUTOMATYCZNY GENERATOR PROGRAMÓW 
DO PÓŁAUTOMATU B-SAWE

W yna lez iona  w 1951 r . techn ika po łączeń 
ow ijanych  zna laz ła  sze ro k ie  zastosow anie we 
w spó łczesnej e lek tro n ice , rad io  i te le techn ice . 
Ich  u n iw e rsa ln o ść  polega na ła tw o śc i w ykony
w an ia i  demontażu, n iezaw odności statycznej 
i t rw a ło ś c i - są  odporne na drgan ia i w s trz ą 
sy , nie n isz czą  ich  odkszta łcen ia  m echaniczne 
pakietu, w ysoka tem p era tu ra  o raz  w ilgotność.

P o łą cz e n ia  ow ijane w ykonywać można p ro s 
tym , rę czn ym  n arzędz iem  w ie lk o śc i długopi- 
su, gdy je s t  ich  n iew ie le ; dużą ilo ś ć  dowolnych 
po łączeń  w ykonywać m ożna szybko i bezbłęd
nie na pó łautom atach i  autom atach. P rz o d u ją 
cym  producentem  w te j dziedzin ie  je s t  a m e ry 
kańska f irm a  G a rd n e r- D en ve r Com pany. P ó ł 
autom aty te j f irm y  o nazw ie B - S A W E  /fot. 1/ 
zastosowane zosta ły  do w ykonyw ania po łączeń 
ow ijanych  w kasetach  urządzeń system u m on i
torowego M E R A  7900, produkowanego p rzez  
Z ak ład y  U rządzeń  Kom puterow ych  "M e ra - E l-  
zab" w Zabrzu .

Ruch ce low n ika  półautom atu sterow any je s t  
użytkowym  p rog ram em  ste ru ją cym , a sam o 
ow ijan ie  wykonywane p rzez  o p era to ra  p rz y  
pom ocy p isto le tu  pneum atycznego. P ro g ra m  
s te ru ją c y  w skazuje  rów n ież  opera to row i ja-

Fo t. 1. Pó łau to m at B - S A W E

k ie j d ługości p rzew ód należy użyć w danym 
po łączen iu . P r z y  sw ej dużej n iezawodności, 
szybkośc i i  ła tw o śc i p ra cy  pó łautom at B - S Ą W E  
n ie  pozwala na w ygenerow an ie  użytkowego p ro 
gram u steru jącego  dla nowych pakietów  czy  
pane li, co je s t  zasadn iczym  m ankam entem  i 
og ran icza  m o ż liw o śc i użytkownika do produk
c j i  oprogram ow anej p rzez  producenta.

A u to rzy n in ie jszego  artyku łu  w ykona li auto
m atyczny genera to r p rogram ów  s te ru jących  
p ra cą  półautom atów  B - S A W E  / A G P  B - S A W E /  
G en e ra to r u m oż liw ia  e m is ję  p rogram ów , k tóre  
p o zw a la ją  na wykonanie po łączeń  ow ijanych  w 
dowolnych pak ietach . A G P  B - S A W E  je s t  z w ar
tym  system em  program ów  rea lizo w an ych  ko-: 
le jno  na m in ikom puterach  W A N G  2200 i  P D P - 8a. 
R e a liz a c ja  p rogram ów  genera to ra  ma na celu 
obróbkę danych op isu jących  ilo ść , rodzaj, od
le g ło śc i po łączeń  ow ijanych  i ich  ad resy . W pro 
wadzane dane m a ją  postać cyfrow ą. Sposób 
przygotow an ia danych w e jśc io w ych  ilu s tru je  
poniższy p rzyk ład ; za łóżm y, że wykonujem y 
po łączen ia  ow ijane m iędzy punktam i: P I  i  P2 ,
P3  i P4 , P 5  i P I ,  P 5  i P4 , P 3  i  P2  za pom ocą 
pojedynczego przewodu. O d leg ło śc ii ro z m ie 
szczen ie  poszczególnych punktów p rzed staw io 
no na ry s . 1. K o lo rem  czarn ym  oznaczono prze 
wody. Odpowiednie dane p rz y jm ą  postać nastę 
pu jących  liczb ;
P I  - P 2 : p ; p ; 18; 16
P 3  - P4 : 4 ; p ; 18; 12
P 5  - P I :  8 ; p ; p; p
P 5  - P 4 : 8 ; p ; 18; 12
P3  - P2 : 4 ; p ; 18; 16

P o łą cz e n ia  m ogą być wykonywane za pom ocą 
przewodów  po jedynczych i  sk rę tek  lic z ą c y ch  2 
lub 3 przew ody, k tó re  ow ijane 3 ą na szp ilkach  
z łącz. Is tn ie je  zupełna dowolność typów sto 
sowanych z łącz  i ich  szczegó łow ych w ym iarów , 
a og ran iczen iem  ilo ś c i przewodów/ ow ijanych  
wokół każdej sz p ilk i je s t  je j długość. P r z y k ła 
dowo: na jednej szp ilce  standardowych złącz
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SIATKA 
Z PUNK TA 
M l OWIJA 
NYMl --

'FORMALIZAN 
.CJA DANYCH.

WPROWADZANIE
DANYCH

WAND 2200 

I  FAZA AOP

pierw otny
PROO. STER.

p o p  Sa 

B  FAJA AOP

UŻYTKOWY 
PROO. STER.

WYDRUK
UŻYTK.
PR0G.
S T E R ^---

22 00  poprzez k law ia tu rę  z rezydu jącym  w nim 
p ro g ram em , k tó ry  p rz e lic z a  w spó łrzędne 
punktów na jednostk i półautom atu B - S A W E , 
o k re ś la  d ługości przewodów ow ijanych, re d a 
guje poszczególne b lok i in fo rm a c ji, spraw dka 
bazowanie półautom atu B - S A W E  i  jako  wynik 
em itu je  taśm ę  pap ie row ą z b lokam i p rogram u 
steru jącego  B  S A W E ’ m. Ten  p ro g ram  g en e 
ra to ra  rea lizo w an y je s t  na m in ikom puterze  
W A N G  2200. D a lsza  obróbka in fo rm a c ji p o le 
ga na ob liczen iu  p a rz ys to śc i poprzecznej ¡V R C j 
każdego znaku w bloku i p a rz ys to śc i wzdłużnej 
L R C  każdego bloku program u steru jącego  pra-. 
cą  półautom atu B - S A W E . Znak i p a rz ys to śc i 
/V R C  i L R C /  dołączane są  odpowiednio do każ
dego znaku bloku i każdego bloku program u 
steru jącego . P o  ich  dołączeniu em itowana je s t 
taśm a z użytkowym  p rogram em  ste ru ją cym  pół
autom atem  B - S A W E . Obróbka ta dokonywana 
je s t  drugim  p ro g ram em  g enerato ra  re a lizo w a 
nym  na m in ikom puterze  P D P - 8a. K o le jn e  fazy 
em itow an ia p rogram u steru jącego  p rzed staw ia  
ry s . 2 .

Autom atyczna em is ja  program ów  p rzez  ge
n e ra to r  zapewnia oprócz szybkośc i ich  tw orze
n ia  pe łną  bezbłędność em itowanego użytkow e
go p rog ram u  steru jącego . P rz ed s taw io n y  w 
a rtyku le  autom atyczny genera to r p rogram ów  
s te ru ją cych  pó łautom atem  B - S A W E  zna laz ł 
p raktyczne  zastosow anie w w yrobach  Z U K  
"M e ra - E lz a b " .  Fo t. 2 p rzed staw ia  kasetę  je d 
nostki s te ru ją ce j system em  m onitorow ym  JS G  
7802 ow in iętą  na pó łautom acie  B - S A W E , ste- 
row anym  p rogram em  w ygenerow anym  przez  
A G P  B - S A W E .

Sb-’ S b  s b '

Fo t. 2. K ase ta  J S G  7802

Ze względu na swoje za le ty  po łączen ia  o w i
jane  m a ją  szczególne szanse zastosow ania w 
p rodu kc ji dośw iadczalnej, jednostkowej i m a 
sowej, w u rządzen iach  p ra cu ją c ych  w c iężk ich  
w arunkach , narażonych  na drgan ia  i  odkszta ł
cen ia  m a te ria ło w e , w ysoką tem p e ra tu rę  i  w i l 
gotność, a w ięc  w tak ich  dziedzinach naszej 
gospodarki jak : górnictwo, p rz e m y s ł okrętow y, 
e lek tron iczny  i innych.

0  2 4  6 8 101214 16 18202224

R ys . 2. F a z y  em itow ania program u steru jącego  
przez  A G P  B - S A W E

R ys . 1. S ia tka  z punktam i

produkowanych w k ra ju  na l ic e n c j i f irm y  Can- 
non ow inąć m ożna trz y  przew ody. Is tn ie je  t y l 
ko jedno og ran iczen ie : ro z m ia ry  pakietu, na 
k tó rym  wykonuje s ię  po łączen ia  ow ijane nie 
m ogą p rz ek ro cz yć  w ym ia ró w  800 x 600 mm.

Sfo rm a lizo w an ie  danych do tyczących  ilo ś c i 
punktów ow ijanych, ich  ro zm ieszczen ia  i w za 
jem nych  od leg łośc i następuje p rzez  nan iesien ie  
ich  na s ia tkę  o ra s trz e  ca low ym  lub m ilim e tro 
wym  oraz o k re ś len ie  ro z m ia ró w  całego pakietu 
Tak  przygotowany arkusz  stanowi podstawę do 
sporządzen ia wykazu po łączeń  wg w yżej poda
nego p rzyk ładu . Dane przygotowane w ten spo
sób wprowadzane są  do m in ikom putera  W A N G
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Zakłady Wytwórcze Aparatury 
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SYSTEM DO ZDALNYCH I SUMUJĄCYCH POMIARÓW 
ENERGII ELEKTRYCZNEJ

W  Zak ładach  W y tw ó rczych  A p a ra tu ry  P re -  
■cyzyjnej "M e ra - P a fa l"  opracowano system  do 
¡zdalnych i sum ujących  pom iarów  en e rg ii elek
try c z n e j. Obecnie system  ten je s t  w tra k c ie  
techn icznego  przygotow an ia  do p rodu kc ji p rze 
m ys ło w e j. Sk łada s ię  on z następu jących  pod
staw ow ych urządzeń pom iarow ych :
- im pu lsow ych  tran s fo rm ato ro w ych  liczn ików  
en e rg ii czynnej C52adig,
- czterosk ładn ikow ego sum atora  E S - 14,
- lic z yd ła  tró jta ry fow eg o  L 3 T ,
- re je s tra to ra  uśredn ionej m ocy 15-minutowej 
M A X - E L .

K la sycz n e  tran s fo rm ato ro w e  lic z n ik i induk
cyjne  e n e rg ii czynnej zosta ły  wyposażone \y 
nada jn ik i im pulsów  z czu jn ik iem  op toelektro 
n icznym . L ic z n ik i te są  połączone l in ią  t ra n s 
m is y jn ą  z sum atorem . Ja k o  lin ie  tra n sm isy jn e  
m ogą być w ykorzystane  kable te lefon iczne.

Sum ator m a lic z yd ło  po w tarza jące  w skazan ia 
poszczególnych  liczn ikó w  oraz  w skazan ie  sum y, 
W  to rach  po m iarow ych  sum atora  zastosowano 
p ro g ram o w a ln y  układ dzieln ików  częs to tliw o śc i 
u m o ż liw ia ją cy  u jedno licen ie  wag en erge tycz 
nych  każdego z im pulsów  n ieza leżn ie  z jak iego 
lic z n ik a  on pochodzi. Sum ato r w spó łp racu je  z 
licz yd łem  tró jta ry fo w ym  sterow anym  dwoma

dw utaryfow ym i zegaram i e lek trom ech an iczn y 
m i o raz  re je s tra to re m  M A X - E L .  Dokonijje on 
po m iaru  m ocy w ok resach  15-m inutowych, a 
w yn ik i pom iarów  re je s tro w an e  są  na taśm ie  
p e rfo row ane j.
D a n e  t e c h n i c z n o - e k s p l o a t a 
c y j n e
Dokładność liczn ików  - błąd podstawowy 1% 

o -pozosta łe  błędy jak
dla liczn ików  k l. 2 

■Maksymalna liczb a  liczn ików  
m ogąca w spó łp racow ać z je d 
nym  sum atorem  4
K la s a  sum atora , lic z yd ła  
tró jta ryfow ego , re je s tra to ra  0 , 5
M aksym alna  licz b a  sum atorów  
m ogących w spó łp racow ać z 
jednym  re je s tra to re m  2
Kod in fo rm a c ji o m ocy 15-m i
nutowej zap isanej na taśm ie  
p erfo row anej ISO - 7
Bufo row e zas ilan ie  re je s tra to ra .

K o n stru kc ja  w szys tk ich  urządzeń system u 
z w yjątk iem  liczn ików  i zegarów  dwutaryfo- 
wych je s t  oparta na e lem entach  e lek tro n icz 
nych. U ruchom ien ie  p rodu kc ji p rzem ysłow e j 
nastąp i w 1980 r .

Fo t. 1. Z es taw  urządzeń po m iarow ych  system u do zdalnych i sum ujących  pom ia
rów  en e rg ii e lek tryczn e j
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MIERNIKI WĄSKOPROFILOWE SERII MA I MK

W  Ośrodku Badaw czo-Rozw ojow ym  M e tro lo 
g ii E le k try cz n e j "M e ra - L u m e l"  opracowano ty 
p o sze reg  tab licow ych  m iern ikó w  w ąskoprofilo^  
w ych s e r i i  M A  i M K  /fot. 1. /.

M ie rn ik i typu M A  są  przeznaczone do pom ia
ru  podstawowych w ie lk o śc i e lek tryczn ych , jak  
rów nież innych w ie lk o śc i f izycznych  p rze tw o 
rzonych  na sygnał nap ięc iow y lub zm ianę opo
ru  e lek trycznego . •

M ie rn ik i typu M K  są przeznaczone do zasto 
sowań ch a rak te rys tyczn ych  dla m ie rn ikó w  M A , 
gdy oprócz pom iaru  konieczna je s t  sygna liza 
c ja  lub zabezpieczen ie  p rzed  p rzek ro czen iem  
określonych  w a r to śc i w ie lk o śc i m ie rzon ych . 
P o m ia ry  nap ięc ia  i prądu rea lizo w ane  są  w 
uk ładzie  bezpośrednim  p rz y  p rąd z ie  s ta łym  i 
w uk ładzie  prostow n ikow ym  p rz y  p rądz ie  p rze 
m iennym .

D la  na jn iższych  zakresów  n ap ięc ia  i  prądu 
stałego oraz  p rzy  po m ia rze  tem p era tu ry  z a 
stosowano w zm acn iacz  e lek tron iezn y^ ń a  k tó re 
go w y jśc iu  w łączony je s t  u s tró j po m iarow y o 
p rąd z ie  znam ionowym  1 m A , C z łonam i kontro
lu ją c ym i po łożenie w skazów ki są  op toe lek tro 
niczne p rz e tw o rn ik i pozycyjne. O ptoe lektron icz
ny p rzetw o rn ik  pozycyjny je s t  to układ s p rz ę 
żonych optycznie fo to tranzysto ra  i  diody elek
tro lu m in escen cy jn e j, zam knięty w obudowie ze

szcze lin ą . Zam ocow ana na w skazówce c h o rą 
g iewka wchodząc w szcze lin ę  p rze tw o rn ika  
p rz es ła n ia  s tru m ień  św ia tła  w ysy łan y  p rz ez  
diodę e lek tro lu m in escen cy jn ą (zm ien ia jąc  w y 
ste row an ie  fo to tran zys to ra . Fo to tra n z ys to r  
ste ru je  w zm acn iaczem  p rz e łą cz a ją cym , na k tó 
rego  w y jśc iu  po jaw ia  s ię  sygnał nap ięc iow y.

C echą w yró ż n ia ją cą  m ie rn ik i w ąskopro filo 
we je s t  m a ła  w ysokość, co um oż liw ia  ich  pak ie 
towanie w zestaw y pom iarow e, zw łaszcza  w 
przypadkach  równoczesnego porów nania w a r 
to ś c i m ierzonych .
D a n e  t e c h n i c z n e
Z a k re s y  pom iarow e 15 p A  + 10 kA  p r . stał.
- za leżn ie  od wyko- 15^iV+ 600 V  p r. sta ł.
nan ia m ie rn ik a  250 p A  *600 m A pr.-zm.

2, 5 V *  600 V  -"- 
~50 °C  do +600°C 
/ P t  100/ 0 ° /
0 do 900 C 
/Fe -K o n s t. /
0 °  do 1300°C 
/ Jf iC r- N iA l/
0 °  do 1600°C  
/ P tR h l0 - P t/

B łą d  1, 5%
W y m ia ry  - za leżn ie  24 x 72 x 98 mm
od wykonania 24 x 96 x 124 m m .

Fo t. 1. Tab licow e  m ie rn ik i w ąskopro filow e  s e r i i  M A  i M K
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SYSTEM
KSIĘGOWOŚCI
FINANSOWEJ

MACROASSEMBLER

PROCESORY

SYSTEMOWE

FORTRAN

WIELODOSTĘPNY

SYSTEM

OPERACYJNY

SOM-3

S Y S T E M  IN F O R M A T Y C Z N Y  G M B H  „ D E P O L M A  "

SCHEMAT POWIAZAŃ PROGRAMOWYCH KONFIGURACJA SPRZĘTOWA DLA GMBH „DE POLMA "

Leg e n d a :

PD 94 25 -  pamięć dyskowa
MPD9425 -moduł sterujący pamięcią dyskową
CT 2100 -  czytnik taśmy perforowanej
OT 105S - dziurkarka taśmy papierowej
MCT2100- moduł sterujący czytnikiem taśmy
MDT105S-m oduł sterujący dziurkarką taśmy

PODSYSTEM 

CEN WYROBÓW 

I USŁUG

PODSYSTEM 

KONTROLI REALIZACJI 

KONTRAKTÓW

MERA 400 JC - jednostka centralna 
PA032KS -  pamięć operacyjna 32ksłów 
OZM 180 -  drukarka znakowa 
MDZM180 -modułsterujący drukarka znakową 
KSR -  terminal z drukarką i  klawiaturą 
MKSR- moduł sterujący terminala 
JS MERA 7905- jednostka sterująca monitorami 

ekranowymi 
ME 7910 -  monitor ekranowy

SYSTEM
PŁAC

SYSTEM
KSIĘGOWOŚCI

ŚRODKÓW
TRWAŁYCH

OBSŁUGA OPERATYWNYCH 
STANOWISK PRACY




