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mgr in ż .M A C IE J  P IE T R A S Z E K  
Zakład  Techniki Cyfrow ej ATR

SYSTEMY WlELOMIKROPROCESOROWE

( C zęść II)

Organizacja systemów w ielom ikroproceso- 
rowych do sterowania procesam i przem ysło 

wymi

System y w ielom ikroprocesorowe zwykle 
scharakteryzowane są przez topologię, kom
pozycję, mechanizm sterowania, typ komu
nikacyjnego kanału oraz przez sposób, w ja 
ki zostają przydzielane zadania. W ie lopro 
cesorowy system może posiadać wszystkie 
procesory identyczne / kompozycja homoge
niczna/ lub różne procesory /kompozycja he
terogeniczna/. Mechanizm sterowania może 
być scentralizowany, z jednym tylko p roce
sorem podejmującym w szystk ie’decyzje lub 
rozdzielony, z m ożliwością podejmowania 
decyzji rozproszoną pomiędzy wszystkie p ro 
cesory występujące w system ie. T ransm is ja  
danych może być typu szeregowego z kana
łem komunikacyjnym o jednej lin ii lub typu 
równoległego z kanałem o wielokrotnych l i 
niach. P rzydz ie lan ie  zadań każdemu proce
sorowi może odbywać s ię  dynamicznie, w 
czasie p racy systemu lub statycznie, zrobio
ne w czasie projektowania systemu.

K ry te r ia m i oceny przydatności zastosowa
nia różnych w ieloprocesorowych konfiguracji 
do sterowania procesam i przem ysłowym i mo
gą być takie k ry te ria  jak wykorzystanie,koszt 
poniesiony na software oraz m ożliwości 
poprawnej pracy w przypadku wystąpienia 
uszkodzenia. Na przykład system y o organi
zacji typu m aster/slave  pozwalają osiągnąć 
w ogólnym przypadku najwyższy poziom w y
korzystania, ale atrybut ten może nie m ieć 
decydującego znaczenia przy wyborze syste 
mu, który ma być zastosowany do sterowa
nia konkretnym procesem  przem ysłowym .

System y wykorzystywane w tego typu za
stosowaniach powinny posiadać kilka dodat
kowych cech:
1. System y takie muszą utrzym ywać zadane 
param etry przez ca ły  czas pracy. Najdogod

niej można to osiągnąć przez zastosowanie 
scentralizowanego sterowania, które uzysku
jem y w układzie o konfiguracji typu master/ 
slave, "Wówczas centralny procesor regu la r
nie otrzymuje in form ację od peryferyjnych 
procesorów, którą wykorzystuje do optyma
liz a c ji różnych param etrów  sterowania.
2. W ieloprocesorowy system musi odpowia
dać szybko i sprawnie w celu szybkiej zm ia
ny param etrów  sterowanego procesu. Najdo
godniej można to osiągnąć w system ie cha
rakteryzującym  s ię  m inim alnym okablowa
niem skojarzonym z takim systemem. Rów
nież z tego powodu rozdzielanie zadań nie 
powinno być zrobione w czasie rzeczyw istym , 
a już w trakcie  projektowania systemu. Oczy
w iste jest , że takie przydzielanie zadań mo
że być osiągnięte tylko dla przypadku kiedy 
wszystkie problemy sterowanego procesora 
są dobrze znane.
3. Różne urządzenia peryferyjne, takie jak: 
pam ięci dyskowe i taśmowe, konsola opera
torska, term inale oraz drukarki powinny być 
podporządkowane centralnemu głównemu pro 
cesorow i, który powinien posiadać większe 
m ożliwości niż peryfery jne procesory.

4. W celu osiągnięcia dużej szybkości, p ros 
toty i ekonomii w przepływ ie in fo rm acji po
między w ieloprocesorowym  systemem a p ro 
cesem powinny być wykorzystane hardware - 
Owe jednostki do sterowania taką transm isją . 
Jednostki takie k ieru ją  określone zbiory syg
nałów do specjalnego procesora, który zna 
wszystkie zadania skojarzone z takim i syg
nałam i i który rozdziela te zadania do odpo
wiednich procesorów.

Poprzez analizę opisanych wyżej czynni
ków możemy stw ierdz ić, że heterogeniczny 
w ieloprocesorowy system o rozdzielonej in
teligencji typu m aster/slave, ze statycznym 
przydzielaniem  zadań jest najbardziej odpo
wiedni do kompleksowego sterowania proce-



Kami przem ysłowym i, W koncepcji sterow a
nia procesam i za pomocą systemów o roz 
dzielonej in te ligencji, sterowany problem 
zostaje rozdzielony na małe określone pod
system y, każdy sterowany przez osobny m i
kroprocesor, Tak w ięc system y o rozdzie
lonej in te ligencji używają jednego procesora 
do rozwiązania jednego zadania, przy czym 
często zadanie takie może być nadmiarowym 
zadaniem systemu. System y takie zwykle 
oferują "zarówno nadm iarowy hardware jak i 
nadmiarowy software oraz odizolowanie za
dań.

W system ach takich inteligencja systemu 
jest rozdzielona w całym  system ie poprzez 
u tyc ie  pewnej liczby m ikroprocesorów , któ
re zostają umieszczone najbliżej / jak  jest to 
tylko możliwe/ punktów sterujących, oraz 
które posiadają autonomiczne m ożliwości 
sterowania i komunikowania s ię  z innym i e le 
mentami w tym system ie. Inną zaletą tak ie
go systemu jest to, iż jest on z natury sys 
temem modularnym, w którym każdy pod
system jest bardzo podobny w hardware, ale 
o software zależnym od wykonywanych funk
c j i sterujących. Bardzo upraszcza to prob
lem  konserwacji i magazynowania części za
miennych. W przypadku kiedy jeden podsys
tem ulegnie uszkodzeniu, cała reszta syste 
mu może w dalszym ciągu wykonywać swoje 
funkcje. Zwykle system y takie są również 
tańsze od systemów tradycyjnych, przede 
wszystkim  dzięki zmniejszeniu kosztów po
niesionych na oprogramowanie.

Typowa konfiguracja systemu znajdującego 
zastosowanie do sterowania procesam i p rze 
m ysłowym i przedstawiona jest na rys . 16: 
składa s ię  ona z centralnego procesora typu

R ys . 16

m aster, z kilku peryferyjnych procesorów 
oraz z układów m iędzyprocesorowej1 komuni
kacji, które um ożliw ią połączenie każdego 
procesora do kilku urządzeń peryferyjnych.
W  czasie pracy przydzielanie zadań wszyst
kim procesorom  jest synchronizowane w ś c i
śle określonych odcinkach czasowych wyzna
czonych przez ta im er. Na początku każdego 
takiego odcinka, p rocesor typu m aster ana
lizu je  rozkazy wysyłane z konsoli operator
skiej, przygotowuje słowa rozkazowe i w ysy 
ła  je  do peryfery jnych  procesorów. P ro ceso 
ry  te dzia ła ją zgodnie z otrzym anym i rozka
zami i pod koniec poszczególnych odcinków 
czasowych przygotowują słowa stanu, które 
w ysy ła ją  do procesora typu m aster.

Układy m iędzyprocesorowej komunikacji 
pozwalają na wzajemne oddziaływanie każde
go procesora. Zazwyczaj układy te pozwala
ją  na przesyłan ie aktualnej in fo rm acji kilku 
sposobami. W przypadku, kiedy program y 
peryfery jnych  procesorów przechowywane są 
na dysku, p rocesor typu m aster pobiera te 
program y i p rzesyła  je poprzez układy m ię
dzyprocesorowej transm is ji /U M PT/ do od
powiedniego peryferyjnego procesora. P rz y  
projektowaniu m iędzyprocesorowej komuni
kacji dla w ieloprocesorowych systemów p rzy 
stosowanych do sterowania procesam i musi 
być uwzględnionych k ilka czynników np, spo
sób p rzesyłan ia danych z jednego procesora 
do drugiego. P rzesy łan ie  to może być s te ro 
wane zarówno przez program  każdego z po
szczególnych procesorów  lub wykorzystując 
bezpośredni dostęp do pam ięci DMA, który 
odbywa się pod kontrolą układów m iędzypro
cesorowej transm isji. W  tym p ierwszym  
przypadku zwykłe system  oparty jest na o r
ganizacji pam ięci z w ielokrotnym i portam i. 
System  taki został już poprzednio omówiony.

W przypadku, gdy wykorzystywany jest bez
pośredni dostęp do pam ięci DMA, to w ysy 
ła jący  p rocesor p rzesyła  do układów m iędzy
procesorowej komunikacji wymaganą in fo r
m ację, w ysyła jąc odpowiedni blok danych, 
wybiera w łaściw y procesor i k ieru je p rzesy 
łaniem danych. Raz zainicjowana tran sm i
sja powoduje pobranie odpowiednich danych 
z nadającego modułu P M  i przesłan ie ich do 
odbierającego modułu P M . Zw ykle sposób 
p rzesyłan ia  danych przez DMA jest znacznie 
szybszy niż przesyłan ie sterowane p rog ra 
mowo. P rzesy łan ie  danych przez DMA odby
wa się  także asynchronicznie w stosunku do 
normalnego działania, wymagając równocze
śnie m inimalnego zaangażowania C PU . Dla 
systemów sterujących procesam i ten sposób 
p rzesyłan ia danych pociąga za sobą m in im a l
ne okablowanie związane z, układami m iędzy
procesorowej transm is ji.

Komunikacja m iędzyprocesorowa może od
bywać s ię  poprzez:
- szeregową komunikacyjną lin ię  s te ru ją cą-
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Rys. 1 7

używaną lciedy m ikroprocesory są fizycznie 
oddalone w ięcej niż. kilka m etrów /np. typ PRO- 
W AY  przyp. redakcji/,

- wspólną szynę steru jącą - używaną kiedy 
m ikroprocesory znajdują s ię  bardzo blisko 
s ieb ie połączone wspólną równoległą szyną 
danych

- pamięć z w ielokrotnym i portam i - używa
na kiedy m ikroprocesory współużytkują 
wspólną in fo rm ację  w udziałowym system ie 
pam ięci.

Szeregowa komunikacyjna lin ia  może być 
wykonana zarówno jako połączenie e lek try 
czne jak też jako połączenie optyczne, poje
dynczą parą  przewodów lub kablem / w łók
nem/ optycznym, który łączy wszystkie jed 
nostki. M iędzyprocesorowa komunikacja w 
system ach o rozdzielonej in te ligencji może 
być typu m aster/m aster lub typu m aste r/s la 
ve. W przypadku, gdy komunikacja jest typu 
m aster/m aster zezwala ona na komunikowa
nie s ię  dowolnych modułów P M  z dowolnymi 
modułami P M . D la iego typu komunikacji 
je s t możliwe osiągnięcie trzech różnych spo
sobów przesyłan ia  in fo rm acji. Może to być 
in fo rm acja przesyłana do każdego modułu 
P M  sekwencyjnie, wówczas system  ma s tru 
kturę taką jak przedstawiono na rys . 17;mo- 
żliwe jest dzielenie in fo rm acji pomiędzy

Rys.  1 8

wszystkie moduły P M  oraz przesyłan ie in
form acji w p ierśc ien iu  /rys . 18/.

Należy zauważyć, że w ostatnim przypad
ku wspólna in form acyjna szyna jest także 
wykorzystywana przez indywidualne moduły 
P M  do ich własnego działania, co w efekcie 
w poważny sposób może rozwinąć problem 
ryw a liz ac ji i w rezu ltacie spowodować de
gradację wykonywanych przez system funk
c ji.

Konfiguracja m aster/slave przedstawiona 
na rys . 19, jest najczęściej spotykana w sys 
tem ach o rozdzielonej in te ligencji. W  tym 
sposobie cała komunikacja m iędzyproceso
rowa m usi przechodzić przez p rocesor m a
ster, który steruje ca łą  komunikacją, uży
wając sztywnego formatu i odpowiedniego 
schematu odpowiedzi. Podstawową zaletą 
takiego rozwiązania jest to, że każdy moduł

R ys. 19

slave może używać różnych in strukcji wej/ 
wyj do komunikacji m iędzyprocesorowej, 
optymalnie dopasowanych do wykonywanych 
przez dany moduł zadań. W rezu ltacie po
woduje to zmniejszenie kosztu interface u 
oraz efektywne wykorzystanie instrukcji 
wej/w yj. D la tego przypadku procesor m as
te r steru je ca łą  komunikacją międzyproce- 
sorową poprzez powiadamianie 1 sprawdza
nie każdego procesora slave, czy ma jakąś 
in form ację do odebrania, czy też do p rze 
kazania. P o  takim sprawdzeniu i po wyko
naniu na bieżąco wykonywanej in strukcji p ro 
cesory s lave wykonują odpowiednie trans 
m isje.

M ożliw ości obecnie produkowanych m ikro 
procesorów  zezwalają na konstruowanie orga
n izacji typu m aster/slave z jednym proceso 
rem  m aster, który ma m ożliwości sterow a
nia aż do 256 procesorów  slave. Każdy p ro 
cesorowy moduł slave posiada odpowiednią 
pam ięć RA M , która um ożliw ia wykonywanie 
przydzielonego mu zadania, natom iast moduł 
m aster posiada odpowiednią pam ięć RA M  ja 
ko bufor całe j wym ienianej in fo rm acji, która 
jest wym ieniana pomiędzy wszystkim i modu
łam i slave. Organizacja omawianego sys te 
mu charakteryzuje s ię  tym, że każdy P M  ty 
pu slave jest skojarzony z przeznaczonym do
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Rys. 20

tego m iędzyprocesorowym  in terface’em. K aż 
dy taKi m ikroprocesorowy interface może po
siadać identyczny hardware wyłączając to, że 
nie jest przeznaczony do takiej samej ilo śc i 
urządzeń. P rocesorow y moduł m aster może 
p rzerw ać pracę  P M  typu slave, ale P M  typu 
slave nie może przerw ać pracy procesora 
m aster. P ro ce so r m aster pracuje na dwóch 
poziomach wej/wyj, z każdym procesorem  
slave widzianym jako urządzenie peryfery jne. 
Natom iast P M  typu slave mogą pracować lub 
nie z dwupoziomowym systemem wej/wyj 
/uzależnione jest to od tego czy posiadają one 
własne urządzenia zewnętrzne/, p rzy czym 
z ich strony P M  typu m aster jest także w i
dziany jako urządzenie peryfery jne. Na rys .
20 przedstawiono system składający s ię  z 
trzech P M  - z jednego typu m aster oraz dwóch 
typu slave, a także z dwóch m iędzyproceso- 
rowych interface* ów. Dwa 8-bitowe bufory 
dostarczają m ożliwości do asynchronicznej 
komunikacji pomiędzy P M  typu m aster, a P M  
typu slave poprzez szynę danych.

M iędzyprocesorowy in terface oprócz dwóch 
8-bitowych buforów posiada komórki re jestru  
stanu /latch/, które służą jako zewnętrzne 
flag i wskazujące na żądania p rocesora m as
te r do bezpośredniego dostępu DMA oraz 
wskazują kiedy pojaw iają s ię  sygnały na l i 
niach przerwań procesora slave. Podstawo
wa organizacja hardw are’u musi także zezwa
lać na wym ianę in fo rm acji pomiędzy P M  typu 
m aster, a P M  typu slave pod kontrolą p ro 
gramowanych sposobów wej/wyj /w ykorzys
tując równocześnie obydwa 8-bitowe bufory 
i zewnętrzne flag i/. W przypadku p rzesy ła 
nia z dużą szybkością bloków in fo rm acji po
między RAM  1 a RAM  2 /lub pomiędzy RAM 
1 a jakąkolw iek RAM  P M  typu slave/ zostaje 
wykorzystany kanał bezpośredniego dostępu 
DMA procesora m aster, który zostaje wów
czas multipleksowany pomiędzy wszystkie 
P M  typu slave. W tego typu operacjach nie 
wykorzystuje s ię  kanałów DMA procesorów 
slave, ponieważ są one używane do utworze
nia połączenia z urządzeniam i podsystemów, 
do których są przeznaczone /np. do sterow a
nia pam ięciam i dyskowymi/. Wskutek tego

każdy P M  widzi inny P M , z którym się ko
munikuje jako urządzenie peryferyjne, z któ
rym  może współpracować w asynchroniczny 
sposób.

Zalety takiej organizacji są ogromne. 
Przede wszystkim  jest ona pozbawiona c a ł
kowicie ryw a lizac ji, co w efekcie powoduje 
pełne wykorzystanie przez wszystkie P M  
swoich cyk li. Każdy P M  typu slave może do
wolnie wykorzystywać swój kanał DMA do 
komunikowania s ię  z zewnętrznym światem. 
Natom iast kanał DMA procesora m aster jest 
multipleksowany w czasie pomiędzy różne 
P M  typu slave. Każdy interface może się 
różnić w software podczas, gdy podstawowy 
hardware pozostaje niezmieniony. Inną za
le tą  jest to, że komunikacyjny obieg pozwala 
każdemu procesorow i pracować asynchroni
cznie, z różnym i częstotliwościam i zega
rów.

W przypadku, gdy odległość pomiędzy p ro 
cesorowym i modułami P M  przekracza od
leg łość kilku metrów / zwykle ok. 4m/ wów
czas szeregowa komunikacja, używająca pa
rę  przewodów lub też system telefoniczny 
z modemem, jest najlepszą metodą między- 
procesorowej komunikacji, ponieważ umo
żliw ia to zastosowanie standardowego form a
tu szeregowej komunikacji, co pociąga za 
sobą możliwość zastosowania różnego hard 
w are u in terface u, zachowując równocześ
nie m inim alny koszt poniesiony na software.

W system ach o rozdzielonej in te ligencji 
wykorzystujących komunikację międzypro- 
cesorową opartą na wrspólnej równoległej 
szynie steru jącej wszystkie moduły P M  po
łączone są do wspólnej szyny. System  taki 
został już przedstawiony na rys . 9 i częścio 
wo omówiony. Dobrym przykładem  systemu 
o wspólnej równoległej szynie jest system 
Intel S B C  80/20 /rys . 15/. Je s t  to system 
zmontowany na jednej p łytce, który zezwala 
na współdziałanie aż do 16 P M  na wspólnej 
szynie danych. W system ie tym każdy P M  
jest typu m aster i każdy P M  zaw iera logikę 
um ożliw iającą utworzenie komunikacyjnej 
szyny.
Przyk ładow e rozwiązanie systemu o rozdzie

lonej in te ligencji

W omawianym przykładzie system do ste 
rowania procesem  składa s ię  z jednego p ro 
cesora typu m aster oraz z czterech p roce 
sorów typu slave; system  ten przedstawiono 
na rys. 16. W w/w system ie tylko procesor 
m aster może zain icjować transm isję , rów
nież cała komunikacja odbywająca s ię  po
między procesoram i slave przepływa przez 
p rocesor m aster, który może w tym samym 
czasie komunikować s ię  tylko z jednym P M  
typu slave. W celu przeprowadzenia trans
m is ji p rocesor m aster w ysy ła  odpowiednią 
in fo rm ację  do układów m iędzyprocesorowej
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tran sm is ji / U M P T / . In fo rm acja  ta określa 
w ielkość przesyłanego bloku danych, adres 
początku transm itowanego bloku w pam ięci 
nadającego modułu P M  oraz adres początku 
pam ięci odbiorczego P M , do której dany 
blok zostanie zapisany. P rzed  rozpoczęciem 
tran sm is ji wymagane jest także wyszczegól
nienie p rocesora slave biorącego udział w 
tra n sm is ji oraz kierunek tran sm is ji. Nato
m iast przed zakończeniem przesyłan ia  bloku 
danych wymagane jest sprawdzenie ok reś la ją 
ce czy dana transm is ja  została wykonana po
prawnie, W przypadku w ykrycia 'b łędów  w 
tran sm is ji U M P T  pow iadam iają P M  typu m as
te r o konieczności powtórzenia danej trans 
m is ji.

W omawianym system ie zastosowano pięć 
re jestrów  w układach U M P T , które p rzedsta
wiono na ry s . 21. W szystk ie  te re je s try  są 
dostępne programowo. Re jestr adresu P M  ty 
pu slave / I.R S/  k ieru je  adresem  pam ięci od
powiedniego P M  typu slave w czasie pojedyn
czego p rzesyłan ia  danych pomiędzy P M  typu 
m aster a P M  typu slave. Początkowo re je s tr 
ten jest ładowany przez P M  typu m aster ad
resem  początku bloku danych dla odpowiednie
go P M  typu slave. Zaw artość tego re jes tru  
jest zwiększana w czasie tran sm is ji danych 
zarówno kiedy jest dokonywany zapis jak  i od
czyt do i z pam ięci P M  typu slave. Re jes tr 
liczn ika  bloku / L B /  ładowany jest dopełnie
niem do dwóch liczby ok reś la jące j w ielkość 
bloku danych, który będzie transm itowany. 
M aksym alna w ielkość transm itowanego bloku 
je s t zależna tylko od w ie lkości /od pojemno
ści/ użytego I j B ,  R e jes tr adresu P M  typu 
m aster / LR M /  przechowuje adres początku 
bloku danych w pam ięci P M  typu m aster. R e 
je s tr  rozkazów /RR/ dostarcza m ożliwości 
wyboru określonego sposobu p racy  oraz w y
boru tylko jednego P M  typu slave, który bę
dzie b ra ł udział w tran sm is ji. W szystk ie te

re je s try  posiadają zazwyczaj możliwość od
czytu zapisanej przez P M  typu m aster in fo r
m acji w celu sprawdzenia, czy nie została 
ona zapisana z błędem,

W układzie U M P T  znajduje s ię  jeszcze 
jeden re je s tr, który nie może być zapisany 
przez P M  typu m aster /może być tylko 
sprawdzany/, jest to re je s tr  stanu - RS. 
Re jes tr ten wskazuje, w  jakim  stanie znaj
duje s ię  układ U M P T  /czy w czasie transm i
s ji, czy w czasie sprawdzania/ oraz czy da
na transm isja  została przeprowadzona po
prawnie. Re jes tr ten może być zerowany od
powiednią instrukcją załadowaną do RR . W 
U M P T  znajdują s ię  jeszcze dwa bufory, któ
re  są wykorzystywane w czasie transm is ji 
DMA, są to: bufor odczytu i bufor zapisu, 
które służą do pobierania danych z P M  typu 
m aster oraz z P M  typu slave.

A lgorytm  p racy  U M P T  jest następujący:
P M  typu m aster ładuje re je s try  RA S, L B  
oraz RAM , następnie odczytuje zawartości 
tych re jestrów  w celu sprawdzenia czy ope
ra c ja  zapisu została wykonana poprawnie. 
Kolejnym  krokiem  jest załadowanie R R  żą
daną instrukcją  /np. instrukcja odczytu/ z 
kodem um ożliw iającym  wybór określonego 
P M  typu slave. Ostatecznie zadana instruk
cja powoduje rozpoczęcie tran sm is ji we właś-

L S M -łog lka  s te r u ją c a  m a s te r ,  L S T -lo g ik a  s t e 
ru ją c a  t r a n s m is ją ,  L S S -lo g lk a  s te r u ją c a  P M - 
s la v e , L T D -lo g lk a  t r a n s m is j i  danych.

Szyna m a s te r  
-s z y n a  a d re so w a  
- s z y n a  danych  DMA
-s z y n a  danych  dla t r a n s m is j i  s te ro w a n e j p r o 
g ram o w o  /T S P /
-s z y n a  sygnałów  s te ru ją c y c h  / SS/

Szyna P M - s lav e  
- s z y n a  a d re so w a  
- s zy n a  danych
- s z y n a  sygnałów  s te ru ją c y c h

Rys .  22
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Rys. 23

ciwyni kierunku, przy cy.yin U M P T  steruje 
przebiegiem  transm is ji.

Omawiany system P M  typu m aster posiada 
cztery  szyny / r y s .22/, do których zostały 
podłączone wszystkie P M  typu slave. Podczas 
operacji DMA, P M  typu slave w ysyła poprzez 
szynę adresową żądany adres, a sama tran 
sm is ja  odbywa s ię  poprzez odpowiednią szy
nę do transm is ji DM A. Poprzez tę szynę 
transm isja  może odbywać s ię  w obydwu k ie 

runkach. T ransm is ja  danych sterowana pro
gramowo zostaje przeprowadzona poprzez 
oddzielną szynę do transm is ji danych ste
rowanej programowo / T S P /. Czw artą szyną 
jest szyna steru jąca /SS/, poprzez którą 
wysałane zostają sygnały steru jące w ykorzy
stywane w czasie obydwu sposobów transm i
s ji danych. Każdy P M  typu slave w om aw ia
nym system ie, posiada po trzy szyny: adre
sową, danych oraz sterującą. Natomiast po
m iędzy obydwoma system am i szyn pośredni
czy układ D M P T  składający s ię  z czterech 
funkcjonalnych modułów, są to: logika ste ru 
jąca P M  typu m aster I,SM , logika steru jąca 
transm is ją  L S T , logika steru jąca P M  typu 
slave I.S S  oraz logika do tran sm is ji danych 
L T D . Na rysunku 22 poszczególne funkcjo
nalne moduły rozdzielone są lin iam i, które 
przedstaw iają występujące połączenia sygna
łowe pomiędzy tym i modułami.

Na rys . 23 przedstwiono bardziej szczegó
łową logikę ste ru jącą p racą  P M  typu m aster. 
Log ika ta zaw iera wszystkie niezbędne ukła
dy steru jące, wymagane do komunikowania 
się  P M  typu m aster z U M P T . Logika ta jest 
połączona z dwoma spośród czterech szyn 
wychodzących z P M  typu m aster oraz jest 
połączona z dwoma innymi modułami U M P T  
poprzez wewnętrzną szynę steru jącą. P o s ia 
da również zdolność zwiększania zawartości 
re jestrg  adresu P M  typu m aster RAM  znajdu
jącego się w L S T . Oprócz tego logika ta za
w iera  re je s tr  rozkazów RR , re ie s tr  stanu

Uennętrzna szuna 
i  danych U /IP f

Hennę t rzną szyna  
steru ją ca  UH P I

L
Rys. 24
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HS, układ um ożliw iający wybór urządzeń, de
koder instrukcji oraz logikę steru jącą DMA. 
Zadaniem układu um ożliw iającego wybór urzą
dzeń jest w ykrycie  kodu adresu wybranego 
urządzenia, który pojawia s ię  na lin iach ste 
ru jących Ś |  przychodzących do U M PT . Nato
m iast zadaniem dekodera instrukcji jest w yt
worzenie odpowiednich sygnatów służących 
do sterowania wykonywaniem różnych in 
s trukcji. Logika steru jąca DMA w ysyła  w od
powiednim czasue żądanie DlViA do P M  typu 
m aster oraz wytwarza niezbędne sygnały ste
ru jące do przeprowadzenia tej transm is ji.

Rys. 24 ilu stru je  logikę ste ru jącą transm i- 
eją L S T ,  która składa s ię  z trzech re je 
strów RAS, RAM , L B ,  które m ają m ożliwoś
c i zarówno odczytu jak i zapisu. W y jśc ia  r e 
jestru  RA S są demultipleksowane na cztery 
trzystanowe szyny adresowe P M  typu slave.

W  przypadku, gdy wymagana jest trans 
m isja  DM A do P M  typu slave, tylko odpo
wiednia szyna adresowa jest aktywna i na 
niej pojawia s ię  zawartośó re jes tru  RAS. 
Podobnie jest w przypadku, gdy wymagana 
jest transm isja  DMA do P M  typu m aster, 
wówczas to norm alnie pozostające w trzecim  
stanie w y jśc ia  re jes tru  RAM  sta ją s ię  aktyw
ne, co powoduje, że zawartość tego re jestru  
pojawia s ię  na szynie adresowej P M  typu 
m aster. Zw iększanie zawartości ww, re je s 
trów jest sterowane za pomocą logik i um ie
szczonej zarówno L S M  jak i L S S ,

Logika steru jąca P M  typu slave, przedsta
wiona na rys , 25 zaw iera niezbędne układy 
do generowania oraz otrzym ywania różnych 
sygnałów steru jących  w czasie DMA trans 
m is ji do P M  typu slave. Sygnały te powodu
ją  wykonanie odczytu lub zapisu w pam ięci 
odpowiedniego P M  typu slave. Przychodzące 
sygnały do P M  typu slave przechodzą po
przez m u ltip lekser do bloku logiki DM A, nato
m iast wychodzące sygnały z tego bloku p rze 
chodzą poprzez dem ultip lekser do szyn ste 
ru jących . W  omawianym system ie zastoso
wano trzystanowe w y jśc ia  wszystkich sygna
łów steru jących .

i i
i_____________________________________ J

Ry s .  25

i------------------------------- J

Rys. 26

f

W szystk ie  dane w czasie tran sm is ji DMA 
p rzep ływ ają poprzez logikę L T D  / rys . 26/. 
Dane otrzym ywane z P M  typu m aster zosta
ją  um ieszczane w buforze zapisu, po czym 
zostaje wykonany natychm iast test p a rzys 
tości oraz następnie dane te przechodzą po
przez dem ultip lekser do odpowiedniej szyny 
danych P M  typu slave. Natom iast dane w y
syłane z P M  typu slave przechodzą poprzez 
m u ltip lekser do bufora odczytu, gdzie wyko
nany jest test parzystości oraz następnie da
ne te zostają um ieszczone na szynie do tran 
sm is ji danych DM A w kierunku do P M  typu 
m aster. W czasie operacji sprawdzania za
pisu dana zostaje pobrana z P M  typu m aster 
i um ieszczona w buforze zapisu oraz zostaje 
pobrana dana z wybranego P M  typu slave i 
um ieszczona w buforze odczytu, po czym 
następuje sprawdzenie zaw artości tych bufo
rów. W  przypadku, gdy nie są one identyczne 
to kom parator ustawia odpowiedni bit B O  w 
re jes trze  stanu RS.

Charakterystyczne w łaśc iw ośc i m ikrop roce 
sorów używanych w system ach ' w ielom lkro- 

procesorowych

Przystępu jąc  do projektowania systemów 
w ie lom ikrop roceso row ych . m usim y wiedzieć 
jak im i w łaściw ościam i powinny ch a rak te ry 
zować s ię  układy m ikroprocesorowe. M ik ro 
p rocesory  stosowane w tego typu system ach 
powinny bezpośrednio dostarczać in fo rm a
c ję  /w postaci odpowiednich sygnałów poja
w ia jących  stę na w yjśc iach  układu/, w jak im  
stanie cyklu maszynowego znajduje s ię  p ro 
cesor /cyk l pobrania in stru kcji, cyk l pamię- 
ci-odczytu/zapisu, kiedy na szynie adreso 
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wej pojawia s ię  w łaściw y adres oraz in fo r
m ację mówiącą o potwierdzeniu przychodzą
cych przerwań/.

W szystk ie te sygnały są niezbędne do s te 
rowania szynami oraz do w ykryw ania uszko
dzeń 1 nieprawidłowego działania. Konieczne 
jest także w ejście steru jące R EA D Y , które 
zezwala wprowadzań m ikroprocesor w stan 
W A IT  w przypadku, gdy m ikroprocesor nie 
uzyska odpowiedzi o gotowości urządzenia, 
do którego ma być zrobiony dostęp. M ik ro 
procesorowe układy powinny także posiadać 
w ejście IIO LD , które powoduje, że po dokoń
czeniu obecnie wykonywanej in strukcji zosta
ją  wprowadzone w stan wysokiej im pedancji 
szyny adresowe, danych i sygnałów s te ru ją 
cych, uaktualniając równocześnie w yjśc ie  
HOLD  A C K N O W LE D G E . P o  zaniku sygnału 
H O LD  p rocesor będzie wykonywał następną, 
kolejną instrukcję.

Ostatnia cecha jest szczególnie użyteczna 
dla niedużych w ieloprocesorow ych systemów 
współdzielących pam ięć RAM , W takich s y s 
temach m ikroprocesorowe szyny są bezpo
średnio łączone do szyn systemu co powodu
je, że są to te same szyny. Natom iast w ięk 
sze system y wym agają zastosowania bufo
rów, sterowników szyn oraz logiki do zam ia
ny in te rface 'u szyn, które są zwykle ustaw ia
ne w stan wysokiej im pedancji przed tym jak  
inny p rocesor albo sterownik DMA uzyska 
dostęp do tych szyn. D la tego rodzaju syste 
mów logika in te rface 'll zam ienia szyny p ro 
cesora /które mogą nie m ieć tró jstanow yclr 
wejść/ na szyny systemu, które muszą po
siadać sterowane trójstanowe w ejścia. Rów
nież pożądane jest w y jśc ie  m ikroprocesora 
H US R E Q U E S T , sygnał ten pojaw iający się 
na tym w yjśc iu  zostaje skierowany do a rb i
tra , który na tej podstawie rozw iązuje kon
flik ty w dostępie do szyn oraz w ysyła z pow
rotem  do tego m ikroprocesora sygnał pot
w ierdzający uzyskanie dostępu/HUS GRANT/.

W momencie gdy w yjśc ie  m ikroprocesora 
HUS R E Q U E S T  staje s ię  aktywne, to m ikro 
p rocesor automatycznie wchodzi w stan W A IT  
równocześnie powodując odm ierzanie pewne
go odcinka czasowego poprzez zewnętrzny 
lub wewnętrzny w pełni niezawodny układ 
uzależnień czasowych . Je ś l i  w czasie te 
go odcinka nie pojawi s ię  sygnał na w ejściach 
HUS G R A N T  lub REA D Y  A C K N O W IED G E , to 
wówczas p rocesor zostaje poinformowany 
/poprzez przerwanie/ o n iem ożliwości uzys
kania sterowania szynami systemu lub innym 
urządzeniem /mogą być zajęte lub uszkodzo
ne/. W ykorzystywane są również sygnały 
HUS IN oraz H US O UT w przypadku utworze
nia łańcuchowego sposobu arb itrażu  szynami. 
Wówczas w yjśc ie  H US C U T  każdego m ikro 
procesora jest połączone z w ejściem  HUS 
IN następnego o niższym p rio ry tec ie  p roce 
sora, tworząc ten sposób łańcuch.

Użytkowanie szynami systemu może być 
polepszone poprzez wykorzystanie dostar
czanych przez niektóre m ikroprocesory in 
strukcji D E I.A Y , która um ożliw ia utworze
nie wewnętrznej pętli czasu, gdy m ikropro 
cesor oczekuje na udział w zasobach nie 
otrzym awszy jeszcze akceptacji, M iędzypro- 
cesorowa komunikacja oraz komunikacja 
wej/wyj będzie przeprowadzana efektywnie, 
gdy m ikroprocesor będzie m iał zdolność do 
pośredniego indeksowego adresowania uży
wając wewnętrzne 16-bitowe re je s try .

Z  is tn ie jących  obecnie systemów wielo-mi- 
kroprocesorowych na wyróżnienie zasługuje 
se ria  SBC  firm y  Intel. N a jczęście j system 
taki składa s ię  z dwóch m ikroprocesorów  
dobrze wyposażonych dla systemów o ro z 
dzielonej in te ligencji - każdy zaw iera prog
ramowany synchroniczny/asynchroniczny in- 
terface um ożliw iający komunikowanie s ię  z 
48 lin iam i ivej/wyj. Najpopularniejszy z tej 
s e r ii system SBC  80/20 przedstawiony na 
rys . 15 jest system em  z kom unikacją mię- 
dzyprocesorową typu m aster/m aster, który 
dostarcza arb itrażu  do współdziałania na 
system owycli szynach czterech  systemów 
SBC  80/20, Z  dodatkową zewnętrzną s iec ią  
p rio rytetów  szyny takiego systemu mogą być 
dzielone pomiędzy 16 układów SB C  80/20.

W system ie tym śterownik szyn zaopatrzo
ny jest w w łasny zegar /niezależny od zega
ra  procesorowego/, który dostarcza re fe ren 
cyjnych czasów um ożliw iających rozdzie le 
nie szyn /dokonanie połączeń/ pomiędzy 
w iele żądań dostępu do szyn. Sterowniki o 
różnych szybkościach p rzesyłan ia  danych 
mogą dz ie lić  zasoby na tej sam ej szynie, 
p rzesy ła jąc  dane przez tę szynę asynchro
nicznie. Wówczas szybkość p rzesyłan ia  jest 
zależna tylko od szybkości tran sm is ji nadaj
ników i odbiorników. System ten jest w ten 
sposób zaprojektowany, że nie wymaga do
datkowych prób uzyskania dostępu do s te ro 
wania szyną poprzez wolne P M  typu m asterj 
ale i z drugiej strony nie ogranicza szybkoś
ci, .z którą mogą p rzesy łać dane szybkie 
modemy System ten jest przede w szyst
kim przystosowany do sterowania procesa
m i. Osiągnięte jest to poprzez możliwość 
bezpośredniego połączenia z p rocesoram i 
systemu SBC  dużej liczby modułów wej/wyj 
zarówno z cyfrow ym i jak i też analogowymi 
sygnałam i.

W ielom ikroprocesoroW ei system y stają 
s ię  coraz bardziej kompleksowe, um ożliw ia 
jąc tym samym zastosowanie ich w coraz to 
trudniejszych system ach o rozdzielonej in 
te ligencji. System y o rozdzielonej in te ligen
c ji mogą również ułatw ić p racę  ludzi p racu 
jących przy obsłudze systemu poprzez p rze 
prowadzanie diagnostyki oraz poprzez in fo r
mowanie tej obsługi co należy zrobić aby 
usunąć aw arię . W system ach takich jest to
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m ożliwe dzięki zastosowaniu jednego proceso
rowego modułu P M  do diagnostyki, który mo
że kontrolować inne P M  w tym  system ie. P o 
za tym system taki może być obsłużony przez 
wspólną telefoniczną lin ię  z ośrodka obsługi 
sprawdzając czy dany P M , czy też inna jed 
nostka funkcjonalna pracuje poprawnie lub też 
może dokonać /poprzez tę lin ię/ zamiany sof
tware. Nagromadzanie nadmiernego hardwa
r e ^  i softw are\i w takim system ie wpływa 
na poprawę rzetelności i obniżenie czasu n ie 
zbędnego do usunięcia aw arii, co obniża czas 
n iedziałan ia /ponieważ każdy P M  jest praw ie 
identyczny - um ożliw iając w ten sposób sku

L i t e r a t u r a  :

teczne wykorzystanie zapasowych modułów, 
a sama zamiana uszkodzonego modułu może 
być dokonana w przeciągu kilku minut/. Z a 
stosowanie jednej komunikacyjnej lin ii, która 
może być przeprowadzona na bardzo dużych 
odległościach zarówno w jednej in sta lacji 
technologicznej jak i kilku różnych in sta lac 
jach powoduje poważne zredukowanie kosz
tów okablowania.

Jedną z najważniejszych zalet tych syste 
mów jest izo lacja  zadań. Każde sterowane 
zadanie jest realizowane poprzez jeden P M  
co powoduje, że rzetelność jest bardzo duża.

/if G . Adam s, T. Rolander: Design motivations for m ultip le p rocessor m icrocom puter system s. 
Computer Design M arch  1978,
/2/ Andersen, L a rse n : D istributed inteligence m icrocom puter system for industria l control. 
M icrop rocesso rs  1977.
/3/ Wayne C ru tch ley : M icrocom puter control cours, Instrum ent and Control System s 1, 2, 3, 1979
/4/ E llw od  P e te r :  M icro p rocesso r control of road to ll system s. M icroprocesso rs  vol. 1 no 8 dec. 
1977.

/5/ J .  G rantner, R .L a n to s : An inte lligent rem ote - control station. M icroprocesso rs  vol. 2 no 
1 F eb ru a ry  1978,

/6/ J .  T , H arrison : Hanbook of industria l control computers,
/7/ Howard Kornstein : M icroprocesso rs  in process control. M icroprocesso rs .
¡8/ A .D . M arathe, A , K . Chandra: Hardware link  d irects  m ulticom puter in teractions in process 
control. Computer Design Feb. 1979.
/9/ Ja sw a  Rajen: Designing in terrupt structures for m u ltip rocessor system s. Computer Design 
Sept. 1978.
/10/ Thurber Kenneth: P a ra lle l p rocessors arch itectu res. Computer Design Jan . 1979.
/ ll/  W e issberger Alan J :  P a ra lle l p rocessors a rch itectu res. Computer Design Jan . 1979. 
Computer Design June 1977.
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mgr inż.WOJCIECH KAWIŃSKI 
mgr inż. BO GD AN  O SIA D ACZ 
OBR Technik Komputerowych 
i Pomiarów — Warszawa

ZBIERANIE I PRZETWARZANIE DANYCH 
W SYSTEMACH POMIAROWYCH Z MINIKOMPUTEREM 

TYPU MERA 300 
W OPARCIU O STANDARD IEC-625

W ysokie wymagania, jak ie stawia współ
czesna technika przed układami pom iarowym i, 
zm uszają pomiarowców do projektowania 1 
stosowania systemów pomiarowych. System 
w tym rozumieniu jest to zbiór przyrządów 
pom iarowych i urządzeń pomocniczych, które 
rea lizu ją  trzy podstawowe etapy procesu po
miarowego:
- wykonanie pomiarów,
- przetworzenie danych pomiarowych,
- re je s tra c ja  wyniku pracy w użytecznej fo r
m ie.

nys. 1 ilu stru je  przepływ danych pom iaro
wych od obiektu /procesu/ do odbiorcy. N ie
rzadko proces pom iarowy wymaga sprzęże
nia zwrotnego i wówczas obiekt /proces/ pod
dawany jest programowanym wymuszeniom.

Automatyczne system y pom iarowe nie tylko 
um ożliw iają wykonanie pewnych pomiarów, 
ale dają również inne korzyści takie jak:
- znaczne podniesienie dokładności i obiektyw
ności pomiarów,
- zautomatyzowana form a re je s tra c ji 1 ob li
czeń,
- znaczne skrócenie czasu pomiaru i uzysk i
wania dokumentacji,
- szybkie wykryw anie stanów anorm alnych.
- w iększa przepustowość stanowiska pomia
rowego.

W w iększości systemów da s ię  wyodrębnić 
pewną część wspólną, uniwersalną, n iezależ
ną od przeznaczenia systemu. Część tę moż-

H y s .l.  Schemat przepływu in fo rm acji w s y 
stem ie pomiarowym

na potraktować jako oddzielny problem przy 
budowie systemów pomiarowych.

Z  dostępnych in form acji wynika, że w k ra 
ju brak opracowanego podstawowego, niespe- 
ejalizowanego systemu pomiarowego zbudo
wanego w oparciu o produkowane przyrządy. 
Próbę stworzenia takiego systemu przedsta
wiono poniżej.

Zastosowany standard interfejsu
Spośród wielu opracowanych standardów 

interfejsu coraz w iększą popularność zdoby
wa standard IEC-B25 wywodzący s ię  z H P- IB  
opracowanego przez firm ę  Hew lett-Packard 
w roku 1972. Za letam i tego standardu jest 
łatwość budowania systemów pomiarowych, 
elastyczne wykorzystan ie sprzętu pom iaro
wego oraz. nieskomplikowana obsługa. Oma
wiany standard um ożliw ia wykorzystanie w 
system ie programowanych przyrządów pom ia
rowych różnych firm  bez konieczności ich 
adaptacji. Uwzględniając powyższe p rzesłan 
ki prezentowany poniżej system oparty zos
tał o ten w łaśn ie standard. B liż sze  dane do- 
b^czące tego standardu można znaleźć w [2J ,

Zestaw przyrządów pom iarowych
Produkcją  programowanych przyrządów 

pom iarowych może pochwalić s ię  w iele firm  
światowych. Znajdują s ię  wśród nich oprócz 
Hewlett Packard a - autora standardu, rów 
nież firm y Pluke, Krohn-Hlte, So la rtron , 
Sy s tro n - Donner, 'Tektronix. Na terenie na
szego kraju jednostką powołaną do program o
wania technicznego rozwoju produkcji apara 
tury system owej ogólnego zastosowania jest 
Centrum Naukowo-Produkcyjne Technik Kom 
puterowych i Pom iarów , W chw ili obecnej 
należy brać pod uwagę asortym ent program o
wanych przyrządów pom iarowych przedsta
wiony w tabeli 1. Prezentowana konfiguracja 
systemu pomiarowego oparta jest wprawdzie
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tylko o przyrządy firm y "M eraw O entrum ", al< 
może być ona w każdej chw ili rozszerzona o 
inne przyrządy.

Tabela 1
A s ortym ent programowanych przyrządów po
m iarowych produkcji krajów R W PG , aktual

nie dostępnych w P R L

Rodzaj
przyrządu

Typ p rz y 
rządu

Producent
przyrządu

woltom ierz V542
V550

V553 +I542/
is 5 4  / 55°
V 629

M ER A -C EN -
T R U M
W arszaw a

częstościo-
m ierz

czaso 
m ierz

C571 + 1101 
C573 + 1573

BM526 + 
BP5260 + 
B P  52 61

M ER A - C EN -
TRUM-Warsza-
wa

T E S L A
/C S R S /

mostek
R L C E318

M E R A T R O N IK  
S zczecin

ka llb ra to r GDI 
GA 2

M E R A - L U - 
M E L - Zielona 
Góra

zasilacz 5421 S M ER A T R O N IK  
S zczecin

generator BM536
BM546
TR-0313

T E S L A
/ C S R S /
E M C  / Węgry/

tłum ik TT4132
TT4134
BM547

EM G  
/Węgry/ 
T E S L A  /CSRS/

W ybór kontro lera
W wyniku poszukiwań sprzętu sterującego 

w standardzie IEC-625 uzyskano inform acje, 
że komputery M era  (10 i M era 400 wyposażo
ne w in te rfe js  IEC-625 m ają być dostępne wg 
planu od roku 1982. Ograniczone środki de
wizowe nie pozwalają na im port kontrolerów 
produkowanych w K K  /np. I IP  0(125 firm y 
Hewlett Pa cka rd  lub T li  4051 firm y T ek tro 
nix/. Je ś l i  chodzi o kraje  R W PG  jedynie 
W ęgry oferują kalkulator typu 066 z blokiem 
78843 - IE C , którego cena wydaje s ię  być 
zbyt wygórowana w stosunku do m ożliwości, 
jak ie  oferuje.

W tej sytuacji celowe jest wykorzystanie 
potencjału inform atycznego istniejącego już 
w wielu ośrodkach, a opartego na m inikom 
puterach s e r ii M era  300. Powszechność tego 
typu minikomputerów, mimo zaniechania p ro 
dukcji, stwarza dla ich posiadaczy m ożli
wość sterowania m ag istra lą  lE C  już dziś, o 
ile  zostaną zaopatrzone w pakiet in terfejsowy. 
Pak ie t taki został opracowany w C N P T K iP  
pod nazwą MA 1-300. W skład modułu wche -

dzi Jednostka Sterująca wraz z układami 
adaptera. Jednostka S te ru jąca  modułu MAI- 
-300 pracu je w Kanale A rytm om etru P ro g ra 
mowanym / K A R P / zgodnie z in terfejsem  8b/ 
1000. M inikom puter M O M IK 8b/l000 poprzez 
Jednostkę S te ru jącą  może realizow ać funkcje 
kontro lera, nadajnika i odbiornika IEC-625. 
Zrealizowane zostały funkcje C l, C2, C3. C4, 
C5, nadajnik T8 lub T4, odbiornik L4  Cii. 
Oznacza to, ż,e spośród wariantów, jak ie  do
puszcza standard IEC-625 zrealizowano w 
zakresie kontro lera pełną funkcję, w zakre
sie  nadajnika pominięto odpytywanie sze re 
gowe i p racę  typu "ty lko  nadawaj", w zakre
sie odbiornika pominięto p racę  typu "ty lko  
odbiór"'. W przypadku kontro lera systemu 
pomiarowego wybór taki jest uzasadniony.
Urządzenia re jestru jące

W tej dziedzinie sytuacja nie jest najlep
sza. Opraeówania "U n itry- U n im y", "M era-  
E lw ro " ,  C K S A iP  dotyczące drukarek, p e r
foratorów, czytników taśmy dziurkowanej, 
pam ięci kasetowych wyposażonych w in terfe js 
IEC-625 nie zostały wdrożone do chw ili obec
nej. Dopóki ten stan rzeczy nie ulegnie zm ia
nie do wykorzystan ia pozostają p e ry fe ria  m i
nikomputera. W proponowanym rozwiązaniu 
system u pomiarowego z użyciem  M E R Y  306 
do dyspozycji pozostają:
- dziurkarka taśmy papierowej DT105,
- drukarka znakowo-mozaikowa DZM-180,
- monitor ekranowy M.KRA-7952,
- czytnik taśm y papierowej CT1001 A,
- pam ięć kasetowa PK-1,
- pam ięć dyskowa M ER A  9425

Działan ie systemu

Wspólnym elementem systemów pom iaro
wych są nie tylko przyrządy, ale i algorytm y 
pracy. P rz y  programowaniu systemu należy 
odpowiedzieć na kilka podstawowych pytań:

- Ja k  zbierać dane?
- Ja k  p rzetw arzać?
- Ja k  przedstaw iać?

Z  odpowiedzi na nie wynika algorytm  pracy 
system u. Poniżej przedstawiono analizę tych 
pytań prowadzącą do szybkiego sform ułowa
nia jednoznacznych odpowiedzi.

Ja k  zbierać dane'.’
Odpowiedź na to pytanie wymaga ustaleń co 

do:
a/ liczby punktów pom iarowych
- 1 pkt pom iarowy.
- w ięcej niż jeden pkt pomiarowy 
b/ liczby pomiarów
- zaprogramowana liczba pomiarów,
- liczba pomiarów wynikająca z zadanego 
czasu,
- liczba pom iarów uwarunkowana przebiegiem  
zjaw iska /stanu obiektu pomiarowego/
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c/ odstępu między poszczególnym i pom iara
m i

O H IS P R O C ED U R  PR O G R A M U  
''O P R A C O W A N IE  D AN YCH  P O M IA R O W Y C H "

- zaprogramowany
- uwarunkowany przebiegiem  zjaw iska /s ta 
nem obiektu pomiarowego/.

Konsekwencją tych ustaleń powinien być do
bór w łaściwego sprzętu oraz oprogram owa
nia.
Ja k  p rzetw arzać?

Dane dla systemu pomiarowego mogą po
chodzić z nośnika przygotowanego wcześniej 
i  w innym m iejscu, bądź też je ś li system 
pracu je w czasie  rzeczyw istym  dane są dos
tarczane na bieżąco. P rze tw arzan ie  może 
być przeprowadzane w oparciu o pojedyncze 
dane pom iarowe albo o ca ły  zbiór danych po
m iarowych. Zależnie od potrzeb, sposób ich 
przetw arzania może obejmować różny zakres 
czynności. N ie wyczerpując całego obszaru 
w ym ienić należy:
a/ w eryfikac ja  w iarygodności danych pom ia
rowych ze względu na:
- przekroczenie ustalonego dla nich przedzia 
łu,
- stan aw aryjny w p rocesie  pom iarowym ,
b/ porządkowanie danych pom iarowych
- wg w artośc i /rosnącej lub m ale jące j/ ,
- wg k las / g ranice klas ustalone lub w y liczo 
ne automatycznie/
- wyszukanie w artości m aksym alnej i m in i
malnej.

criootA

o n  os A~
V

DZM180 ^  V

C i
ADAPTER A -N  
INTERFEJSU W

'PROGRAMOWA- NY PR2YRZAD POMIAROWY

Rys. 2. Konfiguracja przykładowego systemu 
pomiarowego

n a z w a  D z i a ł a n i e

A ADAPTACJA DANYCH POMIAROWYCH
B BUDOWANIE - PORZĄDKOWANIE ZBIORU DANYCH 
C CZYTANIE WZORCA Z TAŚMY
D 'DUMPING" - PERFORACJA TAŚMY Z POMIARAMI
E 'EXECUTE" - WYKONAJ PROGRAH
G GRANICE POMIARÓW (M IN .MAX)
H HISTOGRAM
I INFORMACJA 0 PROCEDURACH Z TAŚMY 
J  JAK ZBIERAĆ DANE?

KOMPARACJA DANYCH POMIAROWYCH Z UZORCEH 
'LOAD' - WCZYTANIE POMIAROW Z TAŚMY 

M "MEAN” - ŚREDNIA I  WARIANCJA
N WYKRES W FUNKCJI PRÓBEK
0 OPIS
P PROGRAMOWANIE
0 PRZEPISYWANIE Z TOMU DO TOMU
R REJESTRACJA POMIAROW
1 SEGREGACJA POMIAROW WG KLAS
T TABELA
U USTALANIE LICZBY KLAS
U WYDRUK POMIAROW U KLASACH
W WYDRUK OKREŚLONYCH POMIAROW
Z ZADAWANIE GRANIC KLAS

Rys. 3. Wykaz procedur użytecznych do obsłu
gi systemu pomiarowego

e/ kom paracja z danymi wzorcowym i, 
d/ obliczenia:
- średnia arytm etyczna, w ariancja ,
- lin earyzac ja  charakterystyk ,
- p rze liczan ie  na odpowiednie jednostki.
Ja k  przedstaw iać?

Zarówno in form acja stanowiąca wynik po
m iaru  jak  i  wynik p rzetw arzania wymaga 
p rzedstaw ienia je j w postaci w łaśc iw ej do 
dalszego p rzetw arzan ia lub analizy. Istotne 
są:

a/ form a in fo rm acji
- liczbowe dane pom iarowe,
- w ykresy, »
- tabele,
- wynik i obliczeń;

b/ nośnik in fo rm acji
- taśm ą lub karta papierowa
- arkusz papieru,
- d y sk  elastyczny,
- dysk twardy,
- taśm a magnetyczna,
- pam ięć ferrytow a.

Rea lizac ja  systemu pomiarowego

Opracowany w "M era-C en trum " system  
pom iarowy ma za zadanie zb ie ran ie , p rze 
twarzanie i re je s tra c ję  danych pom iarowych 
i  nie jest zorientowany na określone, jednos
tkowe zastosowanie. S tru k tu rę  sprzętową 
systemu ilu stru je  ry s . 2
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0PR4C0UANIE DANYCH POMIAROWYCH
Procedura ir

ILOSC POMIAROM DO WYKONANIA » 100

WYKONANO POMIAROM 100

PROCEDURAIA 
PROCEDURA:W
NR PIERUSZEGO POMIARU DO WYDRUKU - 1 

ILOSC POHIAROW DO WYDRUKU - 100

0001/ D +00.08230E+00 /002/ D +00.0B030E+00
/006/ D +00.93700E+00 /007/ D +01.20150E+00
0011/ D +02.17110E+00 /012/ D +02.39390E+00
0014/ D +03.21670E+00 /017/ D +03.40660E+00
/021/ D +04.11020E+00 /022/ D +04.27300E+00
/02&/ D +04.87720E+00 /027.0 D +05.01730E+00
/031/ D +05.337B0E+00 /032/ D +03.63870E+00
/034/ D +04.10830E+00 /037.0 D +06.21280E+00
0041/ D +06.60220E+00 /M2y D ♦06.692B0E+00
/044/ D +07.03050E+Ç0 /0470 D +07.10910E+00
/051/ D ♦07.40230E+00 /05^y D +07.47080E+00
/054/ D +07.72620E+00 /057/ D +07.7B570E+00
/041/ D +08.00B10E+00 /06271 D +08.06000E+00
0064/ D +08.25390E+00 /047/+ D +08.29c20E+00
/071/ D +08.46860E+00 /072/ D +0B.50820E+00
/076/ D +08.65420E+00 /077/ D +08.49080E+00
/081/ D +08.S2020E+00 /082/ D +OB.85050E+00
/084/ D +08.96380E+00 /087/ D +08.99C30E+00
/091/ D +09.08950E+00 0092/ Ii +O9.112BOE+O0
/096/ D +09.19980E+00 /097/ D +0°.22020E+00
PROCEDURA IG

MIN-/002/ D +00.08030E*00 H A W 1 0 0 /  D *09."7B20E+00

PROCEDURAiU LICZPA KLAS=12

R ys. 4. Fragm ent wydruków powstałych w

PROCEDURA:N 

DANE DO WYKRESU 

SKALA 1*1
MIN-MAX ZE ZBIORU Z = 1 
NR PIERWSZEGO POHIARU * 1 
ILOSC POHIAROW = 100

MIN=/002/ D +00.08030E+00 HAX=/100/
LICZONE DLA c'ROBEK OD /001/ DO /100/

/003/ D +00.08650E+00 /004/ D ♦00.37330E+Q0
oOOBo D +01.45ócOE+00 /009/ D ♦91.70290E+00
/013/ D +02.40960E+00 /014/ D +02.81840E+00
/018/ D +03.59070E+00 /019/ D ♦03.74920E+00
/023/ D +04.43090E+00 /024/ D ♦OA.SB+OOE+OO
/028/ D +05.15220E+00 /029/ Ii +05.28520E+00
0033/ D +05.77600E+00 /034/ D +03.89000E+00
/03B/ n +06.31440E+00 /039/ D +06.41310E+00
0043/ D +06.780P0E+O0 /044/ D +06.86630E+00
0048/ D +07.18540E+00 /049/ D +07.23990E+00
0053/ P +07.53730E+00 /034/ D +07.60200E+00
/056/ D +07.843o0E+00 /05?/ D +07.90000E+00
0063/ D +08.11050E+00 /064/ D ♦08.15940E+00
0066/ D +08.3+330E+00 /069/ D ♦08.33420E+00
/073/ D +08.5467CE+00 /0740 D +0B.5B410E+00
/078/ D +08.72450E+00 /079 / D ♦08-75720E+00
/083/ D +0B.-879°0E+00 /084/ D ♦08.90B60E+00
/088/ D +09.01610E+00 /089- D +09.0412CE+00
/093/ D +09.13540E+00 /094/ D ♦09.15730E+00
/098/ D +09.2+000E+00 /099 o D +09.25940E+00

wyniku wywołania procedur R, A, W, G 1 U.

D +OP.27820E+OO

D +00 
D +00 
D +00 
D +00 
D +00 
D +00 
D +01 
D +01 
:« +01 
D +01 
D +0C 
D +02 
" »n;
D +02
T xCjJ 

r, -.-13
I» *02
7j +03
Z* +C2
D
Z'
T» 4*.)4
D *04
% -04

.0e2?OE+00

.08030E-*00

.oeésoE+oo

.37530E+00 

. Ć6220E+00 

. ?3'D0E+00 

. 20120E+00 

. ASććOE+OC 

. ~02°0E—00 
_ oaoROE+OA
.n io E+ o o
.3c3P0E-00 
. 40RĄ0E+0C 
.?l?A0E+00 
. O 20'OE*'""' 
.21 i'0E+:0O 
. i O ii OE-O O 
,Cc0_’0E+00 
. ?4c20f+00 
. ? “ 270E*00
* * "*łrtc»od

. 2~300E*00 

. A30c0E+OO 

.CSA20E+00 
—: ♦ecr » 00

.2— 20E+00
-.* —- ~ r

oOOl/ 
0002/ 
•003/ 
0004/ 
'005/ 
'004 o
00' o 

■008/ 
0Ą0C ' 
'0100 
011 ■ 
■012 ' 
017 0 

00.14 ' 
015' 
'O li ' 
O ' ” 
'018 
•Ol5

 ̂21 '

'023 ■
.T.Mi

I
!
ł
I— +
I-----------«
7--------*t
T-------------  «
7------------- *
I--------   *

R ys . 5. Fragm ent wydruków powstałych w wyniku wywołania procedury N.

15



I >1U )OKI >1! U A : H
x*x
xxx
xxx
xxx
xxx
X X X
X X X
X X X
X X X
X X X
X X X

162 *x« 
*«« «»« 
X X X  X X X  
X X X  X X X  
X X X  X X X  

112 X X »  X X X
X X X  X X X  X X X

? Z  X X X  X X X  * * «  
X X X  X X X  » X «  » « »

X X X  X X X  X X X  X X X  
62 62 X X X  X X X  X X X  X X X
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KOI KO? K03 K'04 Kł>5 K06 K07 KOG KO1? KIO K i l  K I ?
V ’« )C lU n U R A :T

NP KLASY HINIMUM MAKSIMUM LICZBO F-R01

01 00.0B03C1+00 0 0 .8467‘3Ł+00 c; _ 52
02 00.846801*00 0 1 .A1328E *00 7 - 32
03 01.613291*00 02.37-7?E*00 3= 32
04 02 .3 “ 978F.*00 0 3 .14626E*00 4- 42
05 0 3 .14S27E+00 03."12751*00 4 = 42
06 03.912"iE-*00 04.67925E+00 5= 52
07 04 .6 '*-?6F *00 05.4457 41*00 6- 62
OS 05.445771‘00 06.21"231*00 6= 62
09 0 6 .I1224E *00 0 6 .97872E* 00 9=
10 06.978731*00 07 . '74 5211* 00 11 = 112
11 0 7 .74522E100 08.5117 01*00 16 = 162
1? 08.511 71F '00 09.278-201 *00 28- 282

SUM A P R Ó B E K  100

Rys. 0. W ydruki powstałe w wyniku wywołania 
procedur 11 i T.

Oprogram owanie przygotowane w form ie 
procedur / rys . 3/ na podstawie in fo rm acji 
wcześniej podanej pozwała na prostą obsługę 
systemu i elastyczną zmianę zadań pom iaro 

wych. Przykładow e wyniki działania systemu 
przedstawione na rys . 4, 5 i 6 dotyczą łado
wania kondensatora napięciem stałym .

W procedurze " i ł "  podaje s ię  liczbę pom ia
rów, które mają być wykonane i zapoczątko
wuje s ię  ich rea lizac ję . W procedurze "W "  
następuje wydruk określonych pomiarów, 
przy czym od operatora wymaga s ię  podania 
numeru pierwszego pom iaru do wydruku oraz 
ilo śc i pom iarów do wydruku. Proced u ra  "G "  
wyszukuje ze wszystkich wykonanych pom ia
rów w artości najm niejszą i najw iększą. P r o 
cedura "H "  dostarcza wykresu wstęgowego 
licznośc i określonych k la s k a  jak ie został po
dzielony ca ły  zbiór danych. Z  tego względu 
m usi być ona poprzedzona procedurą "U "  w 
której zadaje s ię  liczbę klas i p rocedurą " S "  
segregującą dane pomiarowe wg określonych 
k las. Proced u ra  " T "  przedstaw ia tę samą 
in fo rm ację  co procedura "H "  lecz  w form ie 
tabelarycznej. P roced u ra  "N "  dostarcza w y 
kresu w funkcji próbek, co przy zachowaniu 
równych odstępów czasu między pom iaram i 
daje w ykres w funkcji czasu. P rocedu ra  umo
ż liw ia  uzyskanie wydruku w różnej skali, wy
druku ca łośc i lub wycinka krzyw ej, a także 
k ry je  w sobie m ożliwość zmiany rozdz ie l
czości p rzy rozpatrywaniu wycinków krzywej. 
Z  pom iniętych w przykładzie procedur warto 
zwrócić jeszcze uwagę na procedurę " P "  
która pozwala na zaprogram owanie kolejności 
wykonywanych procedur, ograniczając tym sa 
mym czynności operatorskie.

L i t e r a t u r a
[\] ,1. S łom czyńsk i: Opis funkcjonalny. Moduł 

adaptera interfejsu M E R A  300 - IE C  BU S. 
MAI-300. /M aszynopis, p raca  niepubliko
wana/^ W arszaw a, O BR TK1P 1978.

[2]  K. Badźm irow ski, I ł .  Karkowska, Z. K a r 
kowski: Cyfrowe system y pomiarowe. 
W arszaw a, W NT, 1979, 251 s.

/ 3/ System  in terfejsu  dla programowanej 
aparatury pom iaro w e j.P rzesy łan ie  in fo r
m acji; bajty szeregowo, bity równolegle. 
P ra c a  zbiorowa pod red. doc. dr inż.
A. Buczyłko. W rocław , Instytut K S A iP ,  
1079.



mgr in i.  A N N A  K O Ł O D Z IE J - M A T U Ł A  
Z U K  "M era-Elzab"

SYSTEMY MONITORÓW EKRANOWYCH

Na bazie wdrożonej w 1977 r . licencyjne j 
produkcji systemu monitorów ekranowych 
7,MK  "M e ra - E lz a b " w Zabrzu oferuje odbior
com dwa podstawowe system y monitorów ek ra 
nowych: M E R A  7900 i M ER A  7800. Konfigura
cje systemów przedstaw iają ry s . 1, 2, 3 i 4.

System ' monitorów ek ranowych M E R A 7900

Produkowany w ZUK- "M e ra - E lz a b " s ys 
tem M ER A  7900 stanowi zestaw urządzeń, 
które mogą być łączone w różne konfiguracje 
celem  spełnienia określonych wymagań użyt
kownika, System M E R A  7900 jest rozbudowa
nym system em  term inali danycli, złożonym z:

- jednostki s te ru jące j M ER A  7904/7905 dla 
p racy  w konfiguracji lokalnej /zdalnej z kom
puteram i typu IB M  360/370 i s e r ii RIAD,
- niezależnego m onitora ekranowego M ER A  
7950 dla konfiguracji pojedynczych.

H tr a  7 i'fP  l i t r a  7910 /W 'Q  7910

R y s . l.  System  zdalny M ER A  7900, konfigura
cja  grupowa

Mera 7950 liera  7Ç40

Rys. 2. System zdalny M ER A  7900,konfigura- 
cja pojedyncza

t ł e m  79ra t i t r a  7910

Rys. 3. System  lokalny M E R A  7900, konfigu
ra c ja  grupowa
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Rys. 4. System lokalny M E R A  7800, konfi
guracja grupowa.

- zależnych monitorów ekranowych M ER A  
7910 do p rezentacji danych przesyłanych  z 
Systemu Prze tw arzan ia  Danych lub wprowa
dzonych z klaw iatury,
- drukarek mozaikowych M E R A  7980 do 
kopiowania in fo rm acji prezentowanej na ek
ran ie monitora lub p rzesyłanej z Systemu 
P rze tw arzan ia  Danych.

Modułowa budowa systemu zapewnia m ożli
w ości wybrania dowolnej konfiguracji urządzeń. 
Użytkownik może wybrać rozm iar pam ięci, 
liczbę i rodzaj urządzeń we/wy oraz w ła ś c i
w ości p rocesora.

Monitor niezależny M E R A  7950 przeznaczo
ny jest do pracy w konfiguracjach pojedyn
czych. J  est podłączony do Systemu P rz e tw a rz a 
nia Danych zdalnie poprzez modemy. W yposa
żony jest w niezbędną do tego celu e lektron i
kę i in te rfe js  modemowy.

M E R A  7950 zaw iera  w łasny program owalny 
m ikroprocesor, sterowany pam ięcią  s ta łą  ty 
pu ROM. Poniew aż pam ięć ta jest statyczna, 
je j zawartość nie jest niszczona w momencie 
zaniku napięcia w s iec i. Pam ięć  operacyjna 
m ikroprocesora jest pam ięcią  dynamiczną ty 
pu RW M . Do m onitora dołączona jest 1-met- 
rowym  kablem klaw iatura M E R A  7940. Dane 
i statusy pomiędzy m ikroprocesorem  i k law ia 
tu rą  p rzesy ła  adapter k law iatury. M onitor 
jest programowany i dzięki temu może być 
adaptowany do różnych typów procedur komu
nikacyjnych. P r a c ę  operatora u łatw ia m ożli
wość regulowania kąta nachylenia ekranu i 
jego an tyrefleksyjne pokrycie.

D a n e  t e c h n i c z n e
in te rfe js  modemowy C C IT T  V24/V26
zasada tra n sm is ji synchroniczna lub

asynchroniczna 
szybkość tra n sm is ji 1200/2400/4800 lub

9600 bodów
- 24 w iersze  - 80 znaków w w ierszu
- duże i m ałe l ite ry
- an tyrefleksyjny, ruchomy ekran.

Monitor zależny M ER A  7910 znajduje zasto
sowanie w konfiguracjach grupowych do p re 
zentacji danych przesyłanych z Systemu P rz e 
twarzania Danych lub przygotowanych przez 
operatora za pomocą k law iatury na ekranie 
monitora. Je s t  podłączany do jednostek ste ru 
jących 7904/7905 kablem koncentrycznym o 
m aks,długości 600 m. W spółpraca monitora 
7910 z jednostką ste ru jącą 7904/7905 odbywa 
s ię  poprzez zamontowany w jednostce adapter 
m onitora DA 7932. Do m onitora dołączana 
jest 1-metrowym kablem' k law iatura M ER A  
7940.

Monitor zależny M ER A  7910 zaw iera n iez
będną logikę, p rzetw arzającą in fo rm ację  rów 
noległą wychodzącą z m onitora, na in fo rm a
cję  szeregową stosowaną w s iec i kom unikacyj
nej i odwrotnie. Pozostałe układy, tzn. uk ła
dy sterowania transm is ją , układy we/wy, p re 
zentacji itd.j zamontowane są w jednostce 
steru jące j. An tyrefleksyjny, ruchom y ekran 
oraz szeroki zakres m ożliw ości redagowania 
tekstu poprzez k law iaturę w wysokim stopniu 
u łatw ia ją p racę  operatora.

Jednostka steru jąca M ER A  7905 przezna
czona jest do p racy  w konfiguracjach grupo
wych zdalnych. Podłączona jest do kompute
rów typu IB M  360/370 lub R IAD  zdalnie po
przez modemy. Z aw ie ra  adapter komunika
cyjny, dopasowujący do modemu, program o
walny m ikroprocesor oraz logikę steru jącą, 
niezbędną do podłączenia 8 monitorów M E R A  
7910 i 8 drukarek M E R A  7980,

W przypadku podłączenia m onitora w jedno
stce steru jące j należy um ieścić adapter mo
nitora DA 7932, natomiast dla d rukark i - adap
ter drukarki P A  7933. Jednostka sterująca 
M E R A  7905 znajduje zastosowanie w in sta la 
cjach, wym agających zdalnego dołączenia do 
kanału komunikacyjnego w iększej liczby mo
nitorów i drukarek.

Jednostka steru jąca M E R A  7904 przezna
czona jest do p racy  w konfiguracjach grupo
wych lokalnych. Podłączona jest bezpośred
nio do kanału komputerów typu IB M  360/370 
lub RIAD. Z aw ie ra  adapter komunikacyjny 
/dla kanału/, program owalny m ikroprocesor 
i logikę steru jącą , niezbędną do podłączenia 
8 monitorów M ER A  7910 i 2 drukarek M ER A  
7980.

W przypadku podłączenia monitora w jed 
nostce ste ru jące j należy um ieścić adapter 
monitora DA 7932, natom iast dla d rukarki 
- adapter P A  7933.

Jednostka ste ru jąca M ER A  7904 znajduje 
zastosowanie w instalacjach, wym agających 
lokalnego dołączenia do kanału kom unikacyj
nego w iększej liczby monitorów i drukarek.

System  monitorów ekranowych M E R A  7800
System  M E R A  7800 jest systemem u rzą 

dzeń peryfery jnych , który ze względu na
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prostoty obsługi i czytelność komunikatów 
znajduje szerokie zastosowanie w różnych 
dziedzinach gospodarki. .Jest funkcjonalnym 
odpowiednikiem systemu IC I. 7180. Um ożli
wia p racę użytkownika w tryb ie konwersa- 
cyjnym  w system ie wielodostępu.

Wobec coraz powszechniejszego zastoso
wania elektronicznych maszyn cyfrowych, 
System MEHA7800 jest nieocenionym narzę
dziem przy pracach na zbiorach danych, ta
kich jak np. : stany magazynowe, kartoteki 
osobowe, konstrukcje i technologie wyrobów. 
■System M E R A  7800 to:
- jednostka sterująca JSG7802 podłączona 
do kanału znakowego komputerów se rii 
ODRA 1300,
- monitory ekranowe M era 7911 do prezenta
cji danych przesyłanych z Systemu P rz e tw a 
rzania Danych lub wprowadzonych z klawia- 
tury,
- drukarki mozaikowe DŹM 180 dla kopiowa
nia in form acji prezentowanej na ekran ie mo
nitora lub przesyłanej z Systemu P rz e tw a rza 
nia Danych.

Przeprowadzone badania marketingowe o- 
prócz zainteresowania dużymi system am i w y
kazały również zapotrzebowanie na monitory 
ekranowe ro współpracy z. m inikom puteram i, 
a nawet hardwarowym i układami steru jącym i.

Tego rodzaju monitory m ają znacznie z re 
dukowany zakres wykonywanych funkcji /ze 
względu na ograniczone polrzeby/. N ie są 
również związane z określonym i proceduram i 
kom unikacyjnym i jak IB M  czy IC I. .  Zastoso
wanie systemu M E R A  7900, czy nawet indyw i
dualnych stacji M E  RA 79 50 ,E>k ograniczo
nej funkcjonalności jest nieuzasadnione tech
nicznie i ekonomicznie. Z  tego też względu 
/.UK " Mera-Elz.ab' wypuścił na rynek m oni
tor ekranowy M ER A  7952.

Monitor ekranowy M i1'RA 7952
M ER A  7952 jest monitorem ekranowym 

ogólnego przeznaczenia. Znajduje zastosowa
nie przy współpracy z m inikom puteram i i 
hardwarowym i układami ste ru jącym i. Zaw ie 
ra  on własny procesor, generator znaków, 
pam ięć ekranu i układy in terfejsu . Monitor 
um ożliw ia pracę z k law iaturą, drukarką i 
komputerem poprzez, lin ię  te letransm isyjną 
i modemy. Kom unikacja z. urządzeniam i od
bywa s ię  na zasadzie przerwań.

M E R A  7952 może pracować jako konsola 
operatorska m inikomputera, w system ach 
edycji tekstu, zestawach te rm ina li inteligen
tnych lub jako końcówka konserwacyjna w sys 
temach zbierania i prezentowania in form acji. 
W szystk ie  operacje wykonywane przez moni
tor M E R A  7952 są określone program am i, co 
pozwala w łatwy sposób zm ieniać funkcjonal
ność monitora, dostosowując ją  do życzeń od
b iorcy.
D a n e  t e c h n i c z n e
In terfe js  dostosowany do życzeń

odbiorcy

Zasada transm is ji 
Szybkość transm is ji

Kod znaków 
Sposób komunikacji 
Ekran
Częstotliwość powta
rzania obrazu 
M atryca  znaku 
K o lo r ekranu 
Repertuar znaków

Natężenie św iecenia 
ekranu
Napięcie zasilania

Maks. pobór mocy 
Ilo ść znaków na ek
ranie
Ilość w ierszy 
Ilo ść znaków w w ie r
szu
W ym iary  znaku

Odstęp między zna
kami
Odstęp między w ie r 
szami
Z ak res  tem peratur 
pracy
C iśn ien ie atm osfe
ryczne
Wilgotność względna 
W ym iary

Masa

asynchroniczna 
110, 300, 800,1200, 2400, 
4800, 9600 lub 19200 bo
dów 
A S C II
programowalny
16"

50 Hz
7 x 9  punktów 
anty refleksyjny 
64 lub 95 różnych zna
ków

, 2m aks.170 cd/ m 
220V 50Hz jednofazowe 
z uziem ieniem 
200 W

1920
24

80
wysokość 4, 4 mm 
szerokość 2, 7 mm

3, 4 mm

7, 6 mm

+ 10 °C I + 40°C

860 ć 1060 hPa 
80 %
wysokość 408 mm 
szerokość 365 mm 
głębokość 4 51 mm 
30 kg.

Zarówno w łasności produkowanych na św ię
c ie  systemów jak i zasady wymiany in form a
c ji określone odpowiednimi protokółam i ko
m unikacyjnym i są zróżnicowane. Wynika to 
ze specja lizacji technologicznej w rozw iąza
niach sprzętowo-programowych. Aby m aksy
m alnie zaspokoić potrzeby użytkowników ró ż 
nych systemów dostępnych zarówno na rynku 
krajowym jak i zagranicznym, w Z U K  pod
jęto własne opracowanie adaptacyjne syste 
mu 7900.

Opracowany monitor M era  7950 S jest zdal
nym, alfanum erycznym  monitorem ekrano
wym. Przeznaczony jest do współpracy z 
systemem teleprzetw arzania danych firm y 
Siem ens. Je s t  funkcjonalnym odpowiednikiem 
monitora Transdata 8152 i współpracuje z 
EM C  w system ie Siemens 7000. Konstrukcja 
monitora oparta została na produkowanym 
w ZU K  monitorze ekranowym M era  7950. 
Podstawowe param etry techniczne i w ym a
gania instalacyjne są takie same jak dla mo
nitora M era 7950. Repertuar znaków i roz
m ieszczenie k law iszy na k law iaturze dosto
sowane zostało do wymagań systemu Siemens.

Ze względu na fakt, że kod k law isza pozo
sta ł bez zmiany w stosunku do k law iatury
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M era 7940, zmiana polegała na prostej wy
m ianie nasadek w k law iaturze i wym ianie 
generatora znaków w monitorze /bez zmiany 
obwodów drukowanych/. Ponieważ monitor 
7950 może hyó łatwo program owalny, dosto
sowanie go do procedur komunikacyjnych sys 
temu Siemens polegało na odpowiedniej w y
m ianie zawartości PKO M -ów  /również bez 
zmiany obwodów drukowanych/.

Obecnie trw a ją  p race nad adaptacją w e rs ji 
żalnej systemu M ER A  7900 do systemu UN IVAC. 
P roced u ra  postępowania będzie identyczna 
jak w przypadku adaptacji do systemu S ie 
mens. Konfigurację sprzętu w oryginalnym  
system ie U N IVA C  przedstaw ia ry s . 5. S trz a ł
ką zaznaczono m iejsce podłączenia zaadap
towanego systemu M E R A  7900.

Posiadanie w ięc elastycznych wyrobów, 
które łatwo można zaadaptować do innych s y s 
temów i różnych wymagań odbiorcy zapewnia 
Zakładowi duże i stałe rynk i zbytu. Jedną z 
nowych koncepcji konwersacji człowieka z m a
szyną jest najnowsze osiągnięcie Zakładu - 
- monitor graficzny. Podstawową konfigura
c ję  monitora przedstaw ia rys . 6.

M onitor graficzny jest narzędziem o zwięk
szonym potencjale in te rakc ji człowieka z kom
puterem . Wyposażony jest w k law iaturę a lfa 
num eryczną i m anipulator obrazów graficz 
nych. S twarza m ożliwość usuwania, zam ie
niania, powiększania i ro tac ji poszczególnych 
części wyśw ietlanej in fo rm acji bez zmiany r e 
szty obrazu. Podłączenie drukarki pozwala 
na uzyskanie hard-oopy wyświetlanego obrazu. 
Zewnętrzna pamięć na dyskach elastycznych 
pozwala w yśw ietlać i wykorzystywać zapam ię
tane obrazy w dowolnych system ach. Pod łą 
czenie grafoskopu do inteligentnego kontro lera 
/np. do m inikomputera M era 400/ zwiększa 
m ożliwości operacyjne urządzenia.

Rozwój technik wielodostępu i niezbędnych 
w tym zakresie metod program owych nie ogra
nicza s ię  do samych struktur sprzętowo-pro
gramowych w obrębie procesora centralnego.

Konsekwencją stałego rozwoju systemów 
komputerowych są s ie c i komputerowe, umo
ż liw ia jące wzajemną współpracę systemów w ie 
lodostępu. S iec i komputerowe pozwalają na w y
równanie obciążenia w centrach obliczeniowych 
i tym samym zw iększają niezawodność i wy
dajność systemów. Um ożliw ia ją  również b a r
dziej racjonalne wykorzystanie w yspecja lizo 
wanych urządzeń zewnętrznych i m in im aliza 
c ję  kosztów utrzym ania bazy danych. Po jęc ie  
s iec i komputerowej w ostatnim okresie zaczy
na s ię  krystalizow ać coraz bardziej. Wycho
dząc naprzeciw  tym tendencjom, w Z U K  "M e- 
ra - E lz ab " podjęto prace  nad adaptacją zdalne
go systemu M E R A '7900 do IBM -ow sk ie j s iec i 
komputerowej, określanej przez SNA - System  
Network A rch itectu re . Rys. 7 przedstaw ia po
równanie tradycyjnego zdalnego podłączenia 
urządzeń do systemu IB M  3 70 z konfiguracją 
urządzeń pracu jących w SNA.

System  Network A rch itec tu re  obejmuje ca 
łościow ą kompozycję sprzętu i oprogram owa
nia. Określa, jak połączyć zespół urządzeń i 
programów o różnorodnych funkcjach ap lika
cyjnych w ten sposób, aby zestaw ione w jeden 
system  były kompatibilne. Um ożliw ia ^ "w a r 
stwowa" budowa system u, w której wydzielona 
została część z program em  aplikacyjnym  od 
części odpowiedzialnej za procedury komuni
kacyjne, transm is ję  danych i wykryw anie b łę 
dów. P ro g ram  aplikacyjriy użytkowników um ie
szczony jest tak jak w tradycyjnym  podłącze
niu w system ie centralnym  / Most/, natom iast 
za funkcje tran sm is ji danych między systemem 
centralnym  i te rm ina lam i oraz związane z 
tym procedury wykryw ania błędów odpowie
dzialny jest p rocesor komunikacyjny.

Procesor C entralny  
UN!VflC U 06

Modem

Modem

M ultip lexor

Mero 7905

M e r a  7 9 5 0

CEZJ
K L

lub

i
i

( ] i
i H£
f

KL 1
i KL

1~17
m o n d a r o n  etrranonych

Mera 7910

t-8
mondarán etranonycb

Rys. 5.
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Dyski etashjcene

W s iec i komputerowej SNA urządzenia te r 
m inalowe nie są identyfikowane indywidualnie 
Z punktu widzenia systemu centralnego jest 
obojętne, czy podłączony zostanie monitor 
ekranowy, drukarka, czytnik kart, czy też 
program  użytkowy. W szystk ie typy term ina li 
są traktowane jak taka sama jednostka lo g i
czna. SNA3definiuje jednoznaczne form aty i 
protokóły komunikacyjne, więc do tej samej 
l in ii telekom unikacyjnej można podłączyć 
różne typy te rm in a li /pod warunkiem oczy
w iśc ie , że szybkość tran sm is ji i  modemy są 
kompatibilne/.

Po dz ia ł te rm in a li i l in ii  komunikacyjnych 
wykonywany jest program owo. Różne te rm i
nale podpięte do tej sam ej lin ii  komunikacyj-

Potączenie tradycyjne

Konfiguracja u SNA

nej mogą równocześnie korzystać z różnych 
program ów aplikacyjnych, ale w danej chw ili 
konkretny term ina l jest podłączony do okre 
ślonego program u aplikacyjnego. Każdy te r 
m inal zdalny w system ie ma swój w łasny n ie 
zależny od innych adres. Tak w ięc jeden te r 
m inal może być wykorzystywany w różnych 
ap likacjach . Poniew aż w iele funkcji zostało 
rozłożonych na różne warstw y systemu /np. 
procedura wykryw ania błędów/, zm niejszyło

s ię  obciążenie C PU  oraz skrócony został czas 
dostępu do jego części operacyjnej.

P rzesy łan ie  i wymiana inform acji w kanale 
komunikacyjnym oparte zostały o procedurę 
SD I.C  /Synchronous Data Link  Control/, P r o 
cedura SD LC  w szerokim  zakresie zapewnia 
w ykrycie  błędów wprowadzanych przez kanał 
komunikacyjny oraz umożliwia powrót do 
warunków, w których znajdowały s ię  urządze
nia przed wystąpieniem błędu /do ostatniego 
poprawnego stanu/. Procedura  SD I.C  pozwało 
także nu równoczesną transm isję  w obu k ie 
runkach na lin ii komputer - term ina l. Stoso
wana dotychczas procedura B SC  /B in a ry  Syn
chronous Control/ nie um ożliw iała tran sm i
s ji dupleksowej. Wydaje się, że zaadaptowa
nie systemu M li RA 7900 do konfiguracji SNA 
będzie jednym z istotniejszych osiągnięć Z a 
kładu. Wdrożenie określonego systemu moni
torowego z prawidłowo dobranym dla danego 
zastosowania oprogramowaniem przynosi użyt
kownikom niewspółm ierne korzyści. P rz y k ła 
dem może być wdrożony w ZUK- system VI- 
D E O - E L Z A B  oparty o komputer R-32, jed 
nostkę lokalną M era  7904, monitory zależne 
7910 i d rukarki mozaikowe.

" --- -4..
Terminal
z d a ln y

Wnioski wynikające z niewątpliwych korzy
śc i, jak ie  daje zastosowanie systemów m oni
torów ekranowych na przykładzie ZU K  "M era-  
E lz ab " oraz ciekaw ie zarysowujące s ię  p e r
spektywy rozw iązali układowych nie zapewnią 
jeszcze powszechnego zastosowania tych sys 
temów. Dopiero szybki rozwój teleprocesingu 
oraz zwiększenie oprogramowania system o
wego i użytkowego pozwolą efektywnie wyko
rzystać m onitory ekranowe w dużych syste 
mach m asowej obsługi.
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mgr inż.KAZIM IERZ D O KTO R  
mgr inż.TADEUSZ SARNOW SKI 
"Mera-ZAP"

ROBOTY PRZEMYSŁOWE W ’’MERA-ZAP”

W latach 1979-80 prowadzone w P rz e d s ię 
b iorstw ie p race nad wdrożeniem robotów 
prostych PR-02 i złożonych ®IRb-60 do na
stępujących zastosowań:

Uobp tJTR^P!
- do obsługi tokarki rewolw erowej DRT32/40,
- podająco-odbierający do wykonawstwa de
tali z pasów,
- obsługujący p rasę  do wykrawania typosze
regu perforowanych listew,
- podający wkręty do nacinania rowków w 
łbach.
Robot JR b - 6 0 .
- do piaskowania detali w kabinie piaskowni- 
czej,
- do docierania pokryw pomp benzynowych.

C h a r a k t e r y s t y k a  w y b r a n y c h  
a p l i k a c j i

Spośród wdrożeń robotów prostych PR-02 
ciekaw szą ap likacją  jest zastosowanie robo
ta obsługującego prasę  do wykrawania z taśm 
półfabrykatów w postaci listew  jako elementów 
do budowy konstrukcji wsporczych szaf. W 
skład zrobotyzowanego stanowiska wchodzą:
- prasa m imośrodowa KD  2128
- urządzenie prostująco-podające taśmę
- moduły przem ieszczeń lin iow ych MA3002 
i MA3001, moduł ruchów lokalnych M C 502 
oraz moduły chwytakowe M F50
- urządzenie z liczające służące do nastaw ia
nia określonych długości lis tew  oraz ich l i c z 
by przewidzianej do wykonania.

Rys. 1. Ap likacje  robota PR-02 na p ras ie
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Rys. 2. Stanowisko z robotem lRb-60 do docieran ia  po
kryw  P B  na p łycie.

Opis cyklu pracy

Urządzenie prostująco-podające odwija 
i prostuje m ateria ł w postaci taśmy w k rę 
gach. Na prasę  taśma przesuwana jest o 
skok modułem lin iowym  !VrA3002 po czym 
za pośrednictwem  docisku pneumatycznego 
następuje zablokowanie m ateria łu  i ruch ro 
boczy p rasy. Po  kilku cyklach,których 
ilość uzależniona jest od ustawienia na u rzą 
dzeniu z liczającym  i związana z wymaganą 
długością listw y następuje odcięcie detalu 
przesuwnym nożem sterowanym modułem 
MCf)02. Odcięty detal zostaje uchwycony 
chwytakiem MPijO i wysunięty spod prasy 
modułem MA3001. W tylnym położeniu mo
dułu detal zostaje uwolniony i spada do ryn 
ny odbiorczej.

P o  wykonaniu założonej ilo śc i listew  na
stępuje samoczynne wyłączenie stanowiska. 
Ustaw ienie na inną se r ię  i długość listew  
wymaga jedynie przełączen ia dekad urządze
nia z liczającego na odpowiednią wartość. 
Urządzenie to zainstalowane jest wewnątrz 
szafy układu sterowania.

Wprowadzenie rohota pozwoliło na całko
witą autom atyzację procesu wytwarzania^ 
ograniczając obsługę jedynie do nadzoru 
praw id łow ości działania poszczególnych zes
połów i zm niejsza ilość operacji z czterech 
do jednej. Czas wykonania listw y wynosi obec
nie 30% w porównaniu z wykonawstwem listew  
poprzednią technologią. Z  wdrożonych dwóch 
ap likac ji robotów złożonych bliżej przedstaw ia
my stanowisko z robotem do docierania pokryw 
na p łycie  dociera jącej. Skład stanowiska:

- robot IRb-60.
- płyta docierająca,
- palety odkładcze,
- chwytak specjalizowany.
- przyrząd dociskowy

Opis cyklu p racy
Detale, pokrywy poukładane przez pracow 

nika na palecie dociera jące j zostają zabierane 
kolejno przez chwytak specjalizowany robota i 
przenoszone na płytę docierającą. Po  przenie
sieniu kolejno 3 detali następuje obrót przegu
bu robota o 90 . W tym położeniu przyrząd do
ciskowy znajduje się bezpośrednio nad deta la 
mi ułożonymi na p łycie. Następuje obniżenie 
przyrządu dociskowego aż do uzyskania odpo
wiedniego nacisku i rozpoczyna się ruch oscy 
lacyjny ram iona robota, powodując docieranie 
pokryw. Ruchy ramiona robota są tak zapro
gramowane by równom iernie wykorzystać c a 
łą płaszczyznę płyty docierającej. Po  zakoń
czeniu docierania przegub robota ponownie o- 
braoa s ię  i chwytak pojedynczo przenosi dotar
te pokrywy na paletę odkladczą.

W drażając robota wyelim inowano uc iąż li
wą pracę  ręcznego docierania i znacznie 
skrócono czasy wykonania.

Dzięki wprowadzeniu docierania w cyklu 
półautomatycznym rola pracownika polega 
jedynie na wym ianie detali na paletach i nad
zorowaniu procesu. Robot jest w ykorzysta
ny w sposób ciągły w procesie,wykonując za
równo czynności podająco-odblorcze jak i 
w łaśc iw ą 'p racę  docierania. Zastosowanie robo
ta do docierania pozwoliło w porównaniu z ręcz 
nym wykonywaniem tej operacji na trzykrotne 
skrócenie czasu w przeliczeniu na jedną p okry 
wę, Analizu jąc dotychczasowe wdrożone aplika^ 
cje należy stw ierdz ić, że nie wszystkie znalazły 
pełne techniczno-ekonomiczne uzasadnienie w 
warunkach Zakładu Automatyki Przem ysłow ej 
"M e ra - Z A P "  charakteryzującego się mało 
i średnio seryjną w ie lkością produkcji.
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Niektóre aspekty wdrażania robotów
Zo zdobytych doświadczeń wynika, że roboty 

należy instalować głównie tam, gdzie istnieje 
produkcja w ielkoseryjna. Częste p rzezbra ja 
nie układu mimo technicznych m ożliwości 
i łatwości zmiany program u na m atrycy  dio
dowej układu sterowania jest bardzo czaso
chłonne z uwagi na konieczność precyzyjnego 
ustawienia 1 zgrywania wszystkich elementów 
stanowiska, wyłączonego w tym czasie z p ro 
dukcji. Każde przezbrojenie związane jest 
również z zastosowaniem oprzyrządowania 
technologicznego, które jest kosztowne, nie 
w pełni wykorzystane,a musi być konserwowa
ne i składowane. Rodzaj i zakres wyposażenia 
dodatkowego zależy od stopnia zautomatyzo
wania stanowiska t przyjętej konfiguracji. W 
przypadku braku handlowego wyposażenia re a 
liz a c ja  wymaga dużych nakładów projektowo- 
konstrukcyjnych jak i wykonawczych, co s ta 
w ia niekiedy pod znakiem zapytania celowość 
zastosowania robota. Wdrożenie robotów w 
Zakładach Automatyki P rzem ysłow ej wym aga
ło średnio następującego nakładu p racy  na po
szczególne fazy re a liz a c ji:
- projekt ap likacji - 800 rh,
- wykonanie wyposażenia - 700 rh ,
- p race  montażowe - 200 rh,
- uruchom ienie stanowiska - 400 rh.

W obecnej sytuacji o zastosowaniu robotów 
aowinny decydować wym ierne efekty ekonomi
czne lub radykalna poprawa warunków R IIP ,  
Mówiąc o w ym iernych efektach ekonomicznych 
odnosi się to do:
- oszczędności s ił fizycznych,
- zwiększenia wydajności stanowiska,
- zm niejszenia strat w produkcji /jako wynik 
polepszenia jakości/.

B io rą c  pod uwagę aspekt ekonomiczny należy 
wypracować jasną form ułę określen ia efektyw
ności zastosowania robotów, w której oprócz 
efektów bezpośrednich uwzględnione będą w tó r
ne korzyści ekonomiczne, które nie są bezpo
średnio obliczane, takie jak: uniknięcie p ł ace 
nia dodatków za godziny nadliczbowe, za pracę 
w warunkach szkodliwych, zm niejszenie wydat
ków socjalnych itp. , czyli ogólnie mówiąc tak 
zwany zysk socjalny. Wydaje się, że we wzo
rze  na obliczanie efektywności ekonomicznej

gdzie:
1) - czas zwrotu
E i  - sittna nakładów związanych z rea liz ac ją  
projektu

P i - suma rocznych zysków ekonomicznych 
powinien być rozbudowany składnik P i,  uwzględ
n iający wszystkie efekty cząstkowe.

Efektywność wykorzystania robotów jest zw ią
zana również z zapewnieniem sprawnego s e r 
w isu. P r z y  m ałej ilośc i robotów lep iej jest ko
rzystać  z wyspecjalizowanego serw isu produ
centa lecz  w przypadku posiadania w ięcej niż 
5 robotów trzeba m ieć w łasny przeszkolony 
se rw is . Pew ien  wpływ na zm niejszenie zapo
trzebowania na serw is, zwłaszcza w początko
wym okresie na prawidłowe opracowanie p ro 
jektu aplikacyjnego, co zapewnia w yspecja lizo 
wany Zakład Pro jektow y,

W yłączenie robota z pracy na dłuższy okres 
powoduje często konieczność powrotu do po
przednich metod wytwarzania. W przypadku w y
korzystan ia tego samego stanowiska wiąże się 
to z demontażem całego zestawu 1 po naprawie 
z ponownym Ich  ustawieniem i zgrywaniem ca 
ło śc i.

Wprowadzenie robotów powoduje wzrost w y 
magań w zakresie:
- dokładności przygotowania półfabrykatów,
- konstrukcji i wykonawstwa oprzyrządowania 
specjalnego,
- kw a lifikac ji serw isu ,
- warunków pracy /niekorzystne duże zapyle
nie oraz drgania/,
- stabilności produkcji.

Z  doświadczenia wynika, że szereg propozy
c ji dotyczących robotów,nawet pozornie ła t 
wych,okazuje s ię  niewykonalny po dokładniej
szej analiz ie  problemu lub wymaga dłuższych 
p rac. Najbardzie j efektywnym rozw iązaniem  
jest opracowywanie 1 re a liz a c ja  ap likacji przez 
wyspecjalizowaną jednostkę wdrażającą przy 
współpracy zainteresowanego Zakładu.

Tendencje w rozwoju robotyzacji powinny iść  
zwłaszcza w kierunku dostosowania robotów 
do nowo produkowanych maszyn i urządzeń ja 
ko wyposażenie specjalne poszerzające ich 
m ożliw ości. Maszyny l urządzenia powinny być 
konstrukcyjnie przystosowane do współpracy z 
robotem, bez konieczności zasadniczych zmian 
w układach sterowania i mechanice. Takie po
stępowanie przy wdrażaniu robotów nie spowo
duje zakłóceń, wyłączeń obiektów ap likac ji na 
dłuższy czas z produkcji oraz ułatw ia p rz e ła 
m anie b arie ry  psychologicznej i p rzyzw ycza
jeń występujących przy wdrażaniu nowej tech 
n iki.



'''Bcnk danych o 
s'anie techni

Rozpoznanie poten
cjalnego zapotrze
bowania__________

Formułowanie koncep
cji projektowej_____

Przygotowywanie de 
cyzii rozwojowych

Przygotowywanie de- 
cyzji Komercja!iza-
±11 .....

Korkowa działal
ność przygotowa
nia rynku

Przygotowani o 
procesu prod, 
i produktu 
finalnego

Produkcja

Dostosowanie konsumenta 
użytkowanie

Rozpoznanie wyko
nalności tech
nicznej__________

Czynności oceny TWORZENIE Badania rynku.
technicznej POWStU czynności oceny

TTzTatalność'Ko Działalność przy
prowa dzaca do ROZWIĄZYWANIE gotowania rynku
wykonania proto PROBLEMU
typ“

f Bank danych o po 
trzehach i prob
lemach socjalnych 
ekonomicznych , 
oraz otoczenia

Rys. 1. P ro ce s  innowacji technicznej według J .D .  Goldhara / źródło 
M . Dworczyk - Podnoszenie sprawności procesu innowacyjnego, TN O iK  
W -wa 1979 r, / 2/.

mgr inż. ADAM PESZKO  
OBR „M era-KFAP”

DETERMINANTY POPRAWY EFEKTYWNOŚCI WDROŻEŃ 
INNOWACJI PRODUKTOWYCH

Czynnikiem decydującym o rozwoju produk
c ji branży automatyki, aparatury pom iarowej 
i sprzętu komputerowego w najbliższym  okre
s ie  będzie efektywność p rac własnego zaple
cza badawczo-rozwojowego. Usprawnienie 
procesów innowacyjnych związanych z opra

cowaniem i wdrażaniem  nowych wyrobów sta
nowić m usi jeden z głównych celów służb ko
ordynujących rozwój branży. R ea lizac ja  tego 
celu winna opierać s ię  na bogatym światowym 
dorobku nauk o organizacji i zarządzaniu w 
dziedzinie teo r ii innowacji. O kreślen ie struk-
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T a b e la  1.

Zakres  zastosowania technoprognoz /ogólna 
ilo ść  respondentów 176 osób = 100%/

Dziedzina
zastosowania

zakresy zastosowania
zawsze wielo - krotnie

sporadycznie nigdy brokstanów
określanie celów 
długofalowych 16”/» | 34%| 307. 117, 9”/.

planowanie tematyki 
badav/czo-rozwoj- 267» |4Q%) 277» 47» 37.

alokac.a
zasobow 57. o .

3-'CO<N| 1307»| 157. 227.

tury efektywnego procesu innowacyjnego było 
przedmiotem licznych badań.

In teresu jący i przydatny w p raktyce sche
mat procesu innowacyjnego dla nowego wyrobu 
zaproponował J .  D. G o ld h a r/ ry s . 1/. Schemat 
ten powstał w wyniku badań 110 najefektywniej
szych procesów innowacyjnych zrealizowanych 
w USA w latach 1965-69. W przedstawionym 
schem acie charakterystyczne jest śc is łe  po
w iązanie dzia ła lności technicznej z badaniem 
rynku i przygotowaniem przyszłego użytkow
nika. Prob lem  ten jest szczególnie istotny 
dla branż, w których występuje wysoki sto
pień skomplikowania wyrobów, powodujący 
duże koszty technicznego przygotowania p ro 
dukcji.

Istotne in form acje o tym , w jak im  stopniu 
sprecyzowane przez J .  D, Goldhara zasady 
stosowane były dotychczas w naszej praktyce, 
uzyskano w wyniku badań ankietowych p rzep ro 
wadzonych w ubiegłym  roku w zlokalizowa
nych w Krakow ie instytutach resortow ych i 
ośrodkach badawczo-rozwojowych. Badan ia 
m i prowadzonymi w .ram ach p rac Instytutu 
O rganizacji i Zarządzan ia Akadem ii Ekono
m icznej w Krakow ie pod kierownictwem  
prof. dr hab. Je rzeg o  T rzcien ieck iego  objęto

Tabela 2

Ocena użyteczności stosowanych technik p ro 
gnostycznych w wypełnianiu podstawowych 
funkcji prognozowania / ogólna ilość respon
dentów 176=100%/.

Funkcja
prognozowania

ocena użyteczności stosowanych metod prognozowania
duża oizy pa el

kowa żadna brak
stanom

Orientacji |61%| 24% 7% &%

Łączności 32% 47%| 11% 107.

Heurystyczna 237. 51% 16% 10%

Normatywna 29% 46% 16% 9%

900 wybranych losowo pracowników naukowo- 
badawczych i inżynieryjno-technicznych z 
dziewięciu placówek naukowo-badawczych 
podległych M in isterstw u : P rzem ysłu  M aszy
nowego, Maszyn C iężkich i Rolniczych oraz 
Energetyk i i E n e rg ii Atomowej, W  liczb ie  176 
respondentów, którzy przekazali wypełnioną 
ankietę badawczą 32% stanow ili p rzedstaw ic ie 
le kadry k ierow niczej placówek, 22% pracow ni
cy naukowo-badawczy, a 41% kadra in żyn ie ry j
no- techniczna uczestnicząca w opracowaniu i 
wdrożeniu innowacji technicznych,

W  artykule wykorzystano tylko niektóre, 
istotne dla poruszanej tem atyki wyniki p rze 
prowadzonych badań. W zestaw ieniach tabe
la rycznych  zaprezentowano procentowy roz 
kład odpowiedzi respondentów. Pozostałe da
ne przedstawione na wykresach słupkowych, 
ilu stru ją  śrądnie arytm etyczne oceny respon
dentów, obliczane metodą kom binacji lin io 
wej. In form acje o przyjętych  m iern ikach i 
skalach ocen zaw iera ją  opisy poszczególnych 
wykresów . Według J .  D. Goldhara, cykl p ro 
cesu innowacyjnego winien rozpoczynać s ię  
rozpoznaniem wykonalności technicznej i 
określen iem  potencjalnego zapotrzebowania 
na wyrób. Na tym etapie p rac przydatne są 
metody prognostyczne, a w szczególności 
technoprognozy. Otrzymane w wyniku badań 
in fo rm acje  o zakresie zastosowania techno
prognoz34' przedstawiono w tabelach 1 i 2.

W  opinii 50% badanych, technoprognozy w y 
korzystywane są zawsze lub w ilokrotnie do 
określan ia celów długofalowych, a według 
64% do planowania tem atyki badawczo-rozwo
jowej, Znacznie rzadziej techniki prognos
tyczne wspomagają decyzje o koncentracji 
środków na poszczególnych tematach badaw
czych, Ten stosunkowo pozytywny obraz s y 
tuacji pogarsza jednak fakt m ałej znajomości 
poszczególnych metod prognostycznych. 42% 
badanych przyznaje, że nie zna metod o p a r
tych o analogie rozwojowe, 24% nie zna tech 
nik korelatywnych, a 21% metod ankietowych 
i norm atywnych. N a jczęście j w ykorzystyw a
ne są natom iast oparte o in tu ic ję  prognozy 
indywidualnych ekspertów i metody ekstrapo
lacyjne . N ic w ięc dziwnego, że zdecydowana 
w iększość ankietowanych w idzi dużą użytecz
ność technik prognostycznych w spełnianiu 
funkcji o rien tacji. Natom iast nisko ocenia
na jest użyteczność stosowanych technik pro-

k/ M erv in  J .  Cetron definiuje technoprognozę 
jako hipotezę na obranym poziom ie istotności 
stanowiącą, że p rzy danym stopniu poparcia 
osiągnięcie w rozwoju techniki zostanie z rea 
lizowane w obrębie wyznaczonego przedziału
czasu.



T a b e la  3

Częstość wykonywania analizy przewidywanej efektywności ekono
m icznej w trakcie  re a liz a c ji tematu w pełnym cyklu rozwojowym

Faza
realizacj tematu

Częstość wykonywania analizy ekonomicznej efektywności
zawsze często sporadycznie nigdy brak stanów.

Wstępna selekcja 
tematyki 357, 257. 257. 117. 37.
Faza
przedprojektowa 247. 287. 27 7. 137. 87.
Faza projektu 
technicznego 257. 237. 277. 147. 117.

Wdrożenie 497. 22 7. 167. 97. 47.

gnostycznych w spełnianiu funkcji łączności, 
heurystycznej i normatywnej.3“ 5' .

W yn ik i badań pozwalają na stw ierdzenie, że 
m im o bogatej lite ra tu ry  św iatowej, nowoczes
ne metody prognostyczne nie są znane i stoso
wane przy programowaniu p rac badawczo-roz
wojowych w naszych placówkach naukowo-ba
dawczych.

Decydującym  k ry te riu m  oceny tematu przy 
form ułowaniu koncepcji projektowej oraz p rz y 
gotowaniu decyzji rozwojowych i decyzji ko
m e rc ja liz a c ji winna być analiza przew idywa
nej efektywności ekonomicznej. W ystępujący 
w naszej p raktyce obraz sytuacji ilu stru ją  
dobitnie dane przedstawione w tabeli 3. Na 
etapie wstępnej se lekc ji tem atyki 60% bada
nych tw ierdzi, że analizę przewidywanej efek
tyw ności ekonomicznej przeprowadza się 
"zaw sze " lub "często ". Stopień prawdopodo
bieństwa oceny na tym etapie jest jednak n is 
ki, gdyż dysponuje s ię  wówczas bardzo m ałą 
ilo śc ią  in fo rm acji o tem acie. Prawdopodo
bieństwo praw id łow ej oceny rośn ie dopiero 
na następnych etapach prac. W yn ik i badań 
u jaw niają natomiast, że w trakcie  re a liz a c ji 
fazy przedprojektowej /założenia konstruk
cyjne, model/ i projektu technicznego, ana
liz y  przewidywanej efektywności ekonomicz
nej wykonywane są znacznie rzadziej. Mało 
pocieszająca jest opinia badanych , że an a li
za ekonomiczna prowadzona jest najczęście j 
na etapie wdrażania wyrobu do produkcji.
J e s t  to analiza ex post, gdy nakłady na prace 
badawczo-rozwojowe zostały już w ca łości 
poniesione. Analizy  efektywności ekonomicz-

xx/ Funkcja o rien tacji polega na wskazywaniu 
panujących i p rzysz łych  trendów, funkcja 
łączności um ożliw ia określen ie związków 
m iędzy zachodzącymi z jaw iskam i, funkcja 
heurystyczna wskazuje m ożliwe warianty 
rozw iązań, funkcja normatywna daje podsta
wy do ustalania i oceny p rzysz łych  celów.

nej nie stanowią w ięc w naszej praktyce pod
stawowego k ry te rium  decyzyjnego w p roce 
sie innowacji technicznej.

Celem  głębszego wniknięcia w przyczyny 
tego stanu rzeczy poddano badaniom wartość 
opinii jednostek zewnętrznych opracowywa
nych na etapie założeń konstrukcyjnych, gdy 
formułowana jest koncepcja projektu nowe
go wyrobu. Zgodnie z obowiązującą u nas 
metodyką p rac założenia konstrukcyjne, przed 
ich ostatecznym zatw ierdzeniem , winny być 
opiniowane przez:
- głównych użytkowników wyrobu,
- przedsiębiorstwo wdrażające,
- wiodącą placówkę naukowo-badawczą da
nej branży,
- jednostkę nadrzędną,
- dystrybutora krajowego,
- odpowiednią centra lę  handlu zagranicznego,
- instytucje R W P G  / w przypadku wyrobów 
"M e ry "  Głównych Konstruktorów J S  i SM  E M C  
w P R L / ,
- przewidywanych kooperantów p rzysz łe j 
produkcji wyrobu.

Ankietowanym pracownikom placówek nau
kowo-badawczych zaproponowano ocenę " i s 
totności" rozum ianej jako ogólną przydatność 
opinii danej jednostki opiniującej i  ocenę 
"ob iektyw izm u", określającego sprawdzenie 
s ię  t re ś c i opinii w późniejszej praktyce re a 
lizacyjne j. Do oceny "is to tnośc i" przyjęto 
czterostopniową skalę ocen: 1 - istotność n ie 
znaczna, 2 - istotność dostrzegalna, 3 - i s 
totność wysoka, 4 - istotność decydująca. 

''Obiektywizm " oceniali badani w p ięciostop
niowej ska li ocen: 1 - nie do uzyskania,
2 - nieznaczny, 3 - m ierny, 4 - znaczny,
5 - pełny. Jak o  syntetyczny m iern ik  "w a rto ś 
c i"  opinii, p rzyjęto iloczyn średnich arytm e
tycznych ocen "is to tnośc i" i  "ob iektyw izm u" 
opinii. Uzyskane "w a rto śc i"  opinii p rzedsta
wiono na w ykres ie  1. Najwyżej ocenione są 
opinie opracowywane przez krajow ych użyt
kowników wyrobu /10, 5/, p rzedsięb iorstwa 
w drażające /9,1/ oraz wiodące placówki nau-
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   ins ly  tu c ;«* opiniujące

W ykres 1. W artośc i opinii jednostek zewnętrz
nych opracowywanych na etapie założeń kon
strukcyjnych wyrobu,

kowo-badawcze w branży / 8, 6/. Zaskaku ją
co n iską ocenę otrzym ały natom iast opinie 
krajowych dystrybutorów wyrobu /5, 8/, cen
tra l handlu zagranicznego /5, 7/ i instytucji 
m iędzynarodowych R W P G  /4,'5/.

W istn ie jące j sytuacji trudno oczekiwać 
praw id łowych decyzji strategicznych w p ra 
cach rozwojowych. P lacó w k i handlowe za j
m ujące s ię  zbytem krajowym  i zagranicznym 
nie uczestniczą w przygotowywaniu rynku w 
trakc ie  p rac rozwojowych. D ziała lność tą 
na ogół podejmują dopiero po uruchomieniu

produkcji nowego wyrobu, co obniża efek
tywność eksportu. Potw ierdzen iem  tej tezy 
są pozytywne przykłady dzia ła lności B iu ra  I 
P H Z  "M etronex". które uzyskuje pozytyw
ne wyniki rozwoju eksportu na U obszar p ła t
niczy, dzięki współpracy na etapie prac 
rozwojowych z Ośrodkam i Badawczo-Rozwo
jowym i poszczególnych zakładów. W "M era-  
K F A P "  np. poprawę efektywności eksportu 
na I I  obszar p łatn iczy uzyskano dzięki r e a l i 
zowanej za pośrednictwem  B I  P H Z  "M etro- 
nex" współpracy z firm am i V&rmemiltning 
i Ph ilip s . W wyniku tej współpracy opraco
wano w O BR  P iR W N , uruchomiono produk
c ję  w "M e ra - K F A P "  i rozpoczęto w latach 
1979-80 dostawy eksportowe typoszeregu 
czujników tem peratu ry  typu T M  i p rzetw or
ników elektropneumatycznych E P P 4  i E P P 5 ,

Najsłabszym  ogniwem procesów innowacji 
technicznych w naszych warunkach jest wdro
żenie wyrobu do produkcji. W ynika to z b ra 
ku kompleksowego przygotowania konstruk
c ji, technologii, organizacji produkcji i ob
sługi użytkownika /w ykres 2/ oraz m ałej ak 
tywności innowacyjnej załóg przedsiębiorstw  
w drażających / w ykres 3/. W konsekwencji 
is tn ie ją  duże uwarunkowania rozwoju produk
c ji nowo urucham ianych wyrobów / w ykres 4/. 
W nioski z analizy m ateria łu  badawczego za
prezentowanego na tych w ykresach  są tak je 
dnoznaczne, że pom ijam  ich om awianie,a po
zostawiam do sprecyzowania samemu czy te l
nikowi.

Celem  podkreślenia rangi omawianej w 
artyku le  p rob lem atyki sprawności innowacji

SkTadniki dokumontocji irinotcrialng wytwory prac badawczo-rozwojowych

W ykres  2. Pożądane i dostarczane składniki dokumentacji technicznej i m a
te ria ln e  wytwory prac badawczo-rozwojowych przekazywane z placówki nauko
wo-badawczej do przedsiębiorstw a wdrażającego.
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Oceniane grupy zawodowe i czynniki polityczno- społeczne w przedsiębiorstwach

W ykres  3. Oceny postaw innowacyjnych grup zawodowych I aktywu organizacji 
społeczno-politycznych w przedsiębiorstw ach przez pracowników placówek nau
kowo-badawczych rea lizu jących  prace wdrożeniowe.

spadku liczby zatrudnionych o 14, 5%, P r z e 
pracowany czas p racy  zm alał w tym okresie 
aż o 21, 3%, natomiast nakład kapitału na jed 
nostkę produkcji zw iększył s ię  o 71%. Sądzę, 
że jest to in teresu jący przyczynek do toczą
ce j s ię  u nas obecnie dyskusji na temat 
kształtu re fo rm y gospodarczej.

L i t e r a t u r a :
[\J J .  D. Goldhar: Information. Idea G enera
tion and Technological Innovation. Technolo
gy T ransfe r.
[2] M. Dworczyk: Podnoszenie sprawności 
procesu innowacyjnego. Sterowanie ro z 
wojem techniki i organ izacji w przedsię 
b iorstw ie, teoria i praktyka, TN O iK , W a r 
szawa, 1979.

[2] M. J .  Cetron: Prognoz owanie rozwoju 
przem ysłu . WNT, W arszaw a, 1978.

[A] J .  R. B r lg h t, M. E .  F .  Schoeman: P rogno 
zowanie w technice. W N T , W arszaw a, 1978.

[5]  G. F r ie d r ic h s : M ikroelektronik  - eine 
neue Dimension von technischen Wandel. 
"Um schau in W issenschaft und Technik", 1980, 
nr 12, R FN .
[S] P .  R. W h itfie ld : Innowacje w p rzem yśle. 
P W E ,  W arszaw a, 1979.

technicznych w ca łokszta łc ie  rozwoju gospo
darczego kraju , przytaczam  dane z artyku 
łu G. F r ie d r ich s a  o gospodarczo-społecznych 
skutkach wdrożenia m ikroelektron ik i w R FN . 
Według tego autora w wyniku zmian technicz
nych w latach 1970-77 czysta produkcja p rze 
m ysłowa R F N  / w yłącza jąc budownictwo i 
energetykę/ zw iększyła s ię  o 13, 5% przy

W ykres  4. Oceny uwarunkowań rozwoju 
dukcji nowo urucham ianych wyrobów.

pro-
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mgr inż. E L Ż B IE T A  K U JA W K A  
Insiytuf Systemów Sterowanio

UNICAT - SYSTEMOWY PROGRAM OBSŁUGI 
BIBLIOTEK NOWEGO TYPU DLA MERY-400

Nowy p rocesor systemowy U N IC A T  pracuje 
pod systemem operacyjnym  SOM-3 w w ers ji 
dyskowej MEjgY-400. Uzupełnia on program o
wanie podstawowe minikomputera, dając moż
liw o śc i tworzenia i obsługiwania nowego typu 
bibliotek. B ib lio teki te przeznaczone są do 
archiw owania na dysku modułów, zbudowanych 
z rekordów o niestandardowej postaci znajdują
cych się p ierwotnie na taśm ie papierowej. P o 
n iżej przedstawiono funkcje program u U N IC A T , 
jego przeznaczenie oraz sposób wykorzystania.

Standardowym  oprogram owaniem , w jak ie 
wyposaża producent m inikom puter M ERA-400, 
jest system  operacyjny SOM -3 w raz z całym  
szeregiem  programów system owych /tzw. 
procesorów  system owych/. N in ie jszy komu
nikat omawia nowy p rocesor, który obsługuje 
bibliotekę modułów o niestandardowej postaci.

B ib lio tek i w SOM-3

System  operacyjny SOM -3 m inikom putera 
M ERA-400 przewiduje re a liz a c ję  tran sm is ji 
dla modułów zbudowanych z 4 typów rekordów:
- standardowy znakowy,
- standardowy binarny,
- niestandardowy znakowy,
- niestandardowy binarny.

SOM -3 dostarcza środków do organizowa
nia i obsługi bibliotek dla modułów sk łada ją 
cych s ię  wyłącznie z rekordów standardowych.
Is tn ie ją  następujące rodzaje b ib liotek:

• B ib lio teka  modułów źródłowych. B ib lio 
teka ta jest organizowana sekwencyjnie na 
dowolnym nośniku. Obsługę tego typu b ib lio 
tek rea lizu je  s ię  przez jeden z dwóch p roce 
sorów system owych U C T  /Aktualizator Teks
towy/ łub U PD  / Aktualizator Źródłow y/. 
Moduły z tej b ib lioteki używane mogą być 
przez trans la to ry , p rzy  czym  nośnik m usi 
być ustawiony ńa początek modułu przez A k 
tualizator lub P ro g ram  S te ru jący .
•  B ib lio teka  m akro instrukcji. Je s t  to bi- 
b lioteka sekwencyjna tekstów źródłowych m a
kro instrukcji. Obsługę tej b ib lioteki rea lizu je

s ię  przez program y U C T  lub U PD , a korzys 
ta z niej trans la to r Assem blera,ldentyfiku jąc 
elementy przez ich nazwę.

•  B ib lio teka modułów binarnych. B ib lio teka 
ta może być zorganizowana na dowolnym noś
niku w sposób sekwencyjny. O rganizację i 
obsługę tej bib lioteki rea lizu je  s ię  przez A k 
tualizator B ib lio tek i - p rocesor systemowy 
o nazwie 1,113. -

W w e rs ji dyskowej M ERY-400 funkcjonuje 
B ib lio teka rz  - p roceso r system owy o nazwie 
C A T , który organizuje i obsługuje bibliotekę 
słownikową dla modułów o rekordach standar
dowych binarnych. B ib lio tek i tej używa P r o 
gram  Steru jący,p rzeszuku jąc ją  p rzy wywo
łaniu program u bez podania nazwy strum ie 
nia, z którego ma on zostać załadowany i 
przep isu jąc go, po znalezieniu, do pam ięci 
operacyjnej. Pow yższe zestaw ienie wskazuje 
na potrzebę rozbudowy SOM-3 w celu lepsze
go jego wykorzystan ia. Is tn ie jącą  tu lukę 
częściowo wypełnia Un iw ersa lny B ib lio tekarz . 
Je s t  to program  system owy o nazwie U N IC A T .
In fo rm acje  ogólne o program ie U N IC A T

P ro g ram  U N IC A T  p racu je  w w e rs ji dysko
wej M ERY-400 jako nakładka Prog ram u Ste- 
rującego^analogicznie jak inne p roceso ry  sys 
temowe w tryb ie  konwersacyjnym .

Podstawową w łasnością  /założeniem  przy 
projektowaniu/ Uniw ersalnego B ib lio tekarza  
jest to, że moduły b iblioteczne zbudowane są 
z rekordów b inarnych niestandardowych. M o
duły w ejściowe i w yjściow e znajdują s ię  na 
taśm ie papierowej. P ro ce s o ry  w spółpracują
ce z is tn ie jącym i do tej pory bib liotekam i 
charakteryzow ały  s ię  akceptowaniem w y łącz 
nie taśm parzystych , co elim inowało m o ż li
wość jak ie jko lw iek  operacji bib liotecznej dla 
modułu znajdującego się na taśm ie niepa
rzyste j. Moduły archiwowane przez program  
U N IC A T  mogą znajdować s ię  na taśm ach pa
rzystych  - wtedy sprawdzana je s t p a rzy 
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stość przy czytaniu lub na taśmach niepa
rzystych . W celu zapewnienia poprawności 
tran sm is ji z dysku, program  U N IC A T  orga
nizuje i sprawdza sumę kontrolną. Użytkow
nik in icju je operacje biblioteczne.podając dy
rektywy na wejściu steru jącym . Prog ram  
U N IC A T  rea lizu je  funkcję zadaną dyrektywą.
O wszelkich błędach i niesprecyzowanych 
sytuacjach program  U N IC A T  inform uje użyt
kownika za pomocą komunikatów. P o  pozy
tywnym zakończeniu re a liz a c ji zleconej ope
ra c ji b ib liotecznej program  p rzesy ła  potw ier
dzenie dyrektywy na urządzenie listu jące .

P ro g ram  U N IC A T  jest odporny na błędy 
użytkownika, zabezpiecza b ibliotekę przed 
niepożądanymi skutkami tych błędów, a je 
dnocześnie nie dopuszcza do zrzucenia p ro 
gramu.

Funkcje program u U N IC A T

W szystk ie m ożliw ości Uniwersalnego B i 
b liotekarza odda najlep iej opis operacji b i
bliotecznych.
S ą to:

• Dokonywanie przydziału strum ieni do u rzą 
dzeń. Je s t  to operacja pomocnicza.

• In icjowanie b ib lioteki. P rog ram  U N IC A T  
organizuje i wpisuje pusty słownik na p ie rw 
szych dwóch sektorach wskazanej przez użyt
kownika sekc ji dyskowej. P rzed  wpisaniem 
sprawdza czy na wskazanej sekcji znajduje 
s ię  już biblioteka. W przypadku istn ien ia tam 
b ib lioteki pozostawia użytkownikowi decyzję, 
czy Chce utworzyć nową.
• Katalogowanie modułu. P ro g ram  U N IC A T  
powoduje wczytanie modułu z taśm y pap iero 
wej na czytniku, ewentualnie sprawdza pa
rzystość, sprawdza czy nazwa modułu, pod 
k tó rą ma on być zakatalogowany nie występu
je już w słowniku. P o  stw ierdzeniu, że w b i
b liotece jest m ie jsce  i zorganizowaniu sumy 
kontrolnej dla każdej p o rc ji 255 słów, zapi
suje moduł w Ł ib lio tece i nanosi In form acje 
o nim do słownika.

•  W yprowadzanie modułu z bib lioteki. P ro g 
ram  U N IC A T  odszukuje in form acje o module 
w słowniku, odnajduje c ia ło  modułu w b ib lio 
tece i wyprowadza go poprzez perfo rato r na 
taśm ę papierową.
• Porów nywanie modułów. P ro g ram  U N IC A T  
powoduje wczytanie modułu z taśm y podłożo
nej na czytniku i porównanie go z modułem 
znajdującym s ię  w bibliotece/identyfikując go 
przez nazwę podaną przez użytkownika w dy
rektyw ie. Negatywny wynik porównania powo
duje wydruk słów różn iących s ię  wraz z są 
s iednim i na urządzeniu listu jącym . P o  napot
kaniu 10 różniących s ię  słów porównywanie 
zostaje przerwane.

• Usuwanie modułu z b ib lioteki. P ro g ram  
U N IC A T  odszukuje in form acje o module w

słowniku, usuwa je i kompresuje słownik. 
Zyskuje s ię  w ten sposób jedno wolne m iejsce 
w słowniku za wykorzystanym i m iejscam i. 
C ia ło  modułu pozostaje jeszcze w bibliotece, 
do czasu przeprowadzenia kom presji, ale nie 
ma do niego dostępu.

• Kom presja biblioteki. P rog ram  U N IC A T  
sprawdza kolejno inform acje o modułach w 
słowniku. W przypadku stw ierdzenia n ieciąg 
ło śc i zapisu c ia ł kolejnych modułów w bib lio
tece, powoduje przesuwanie c ia ł modułów, 
tak aby wykorzystać zwolnione m ie jsce po 
module, o którym  inform acje zostały wcześ
niej usunięte ze słownika. P rz y  kom presji 
program  U N IC A T  korzysta ze strum ienia po
średniego / sekcji dyskowej/, na którym  po
zostaje kopia skompresowanej biblioteki. 
Rozwiązanie takie p rzyjęto w celu e lim inacji 
ryzyka zniszczenia bib lioteki w przypadku 
wystąpienia aw arii w trakcie  tej stosunkowo 
długo trw ające j operacji.

•  W ydruk zawartości słownika biblioteki. 
Prog ram  U N IC A T  powoduje wyprowadzenie 
in fo rm acji o modułach znajdujących s ię  w 
słowniku na urządzenie listu jące . P rz y  opra
cowywaniu wydruku kolejnej in fo rm acji w spo
sób standardowy odszukiwane jest w b ib lio te
ce c ia ło  modułu i sprawdzona poprawność je 
go zapisu. Na życzenie użytkownika, spraw 
dzanie poprawności może zostać odłączone.
•  Kopiowanie całe j b ib lioteki na inną sekcję 
dyskową.

O Pow ró t do Program u Steru jącego. Każda 
z tych operacji realizowana jest w odpowie
dzi na dyrektywę podaną przez użytkownika.
Sposób wykorzystania

Przeznaczeniem  programu U N IC A T  jest 
um ożliw ienie archiwowania w b ibliotece mo
dułów zbudowanych z dowolnego typu re k o r
dów, znajdujących s ię  pierwotnie na taśm ie 
papierowej, oraz zorganizowanie wygodnego 
dostępu do tej b ib lioteki. Stanowi on uzupeł
nienie SOM-3, dając m ożliwości archiwowa
nia na dysku modułów zbudowanych z re k o r
dów niestandardowych. Pozw ala w ięc na zor
ganizowanie na dysku biblioteki, w której za
pisane mogą być wszelkie testy systemowe 
oraz "obce" moduły, tzn. przeznaczone dla 
innych komputerów, lub też dla M ERY-400, 
ale p racu jących  pod innym systemem opera
cyjnym .

Prog ram  U N IC A T  daje dodatkowo m ożli
wość łatwego kopiowania taśm, na których 
znajdują s ię  moduły zbudowane z rekordów 
niestandardowych lub z nieznanego typu r e 
kordów. D zięki Uniwersalnem u B ib lio teka 
rzow i można zlikwidować b ibliotekę taśm 
papierowych, przechowując wszystkie modu
ły na dysku, wyprowadzając je na taśm ę je 
dynie w przypadku potrzeby. Prog ram  U N I
C A T  um ożliw ia również wykonywanie opera
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c ji bibliotecznych z modułami zbudowanymi 
z rekordów standardowych, które mogą być 
obsługiwane również przez inne procesory 
systemowe.

Cechą charakterystyczną programu U N IC A T  
jest to, że moduły wejściowe i wyjściowe 
muszą znajdować się na taśm ie papierowej. 
Stanow iło  to założenie przy projektowaniu, a 
wynikło z potrzeb, niem niej stanowi to pew

ne ograniczenie jego un iwersalności. P ro g 
ram  U N IC A T  został napisany, uruchomiony, 
przetestowany i jest wykorzystywany. Do
kładniejsze in form acje o nim zainteresowani 
znajdą w opisie użytkowym.
L i t e r a t u r a :

O J  Dokumentacja SOM-3. Opis użytkowy.
/"2j E .  Kujawka; Dokumentacja Uniwersalnego 
B ib lio tekarza . Opis użytkowy i opis konstruk
cyjny, Katow ice, luty, 1979.

mgr inż. A L O J Z Y  Z W IO R  
Z jed n oczen ie  ’’Mera"

ELEKTRONICZNA MASZYNA DO PISANIA 
TYP S 6001 

PRODUKCJI FIRMY ROBOTRON - NRD

E lektron iczna maszyna do p isan ia jest 
urządzeniem nowej generacji.
Najważniejsze funkcje m aszyny:
- automatyczna korekta przy przepisywaniu 
tekstu,
- k law isz korektury wymazuje żądany tekst 
na papierze oraz w pam ięci elektronicznej,
- automatyczne ustaw ienie arkusza na bę
bnie maszyn,
- automatyczne podkreślenie żądanego tekstu,
- automatyczne ustawienie przecinka liczb,
- automatyczny powrót karetk i maszyny na 
żądane m ie jsce  oraz arkusza papieru w p io 
nie.

Maszyna jest wyposażona między innym i:
- w pam ięci /5 szt/ dla formatów pism  umo
ż liw ia jące  wprowadzenie/rozm ieszczen ie 
kratownicy tabel, form ularzy itp,
- w trzy  pam ięci dla powtarzających s ię  
tekstów jak: adresy, personalia , typowe 
zwroty itp. P isa n ie  wybranego tekstu nastę
puje automatycznie po p rzyc iśn ięc iu  odpo
wiedniego klaw isza.

Przedm iotowa maszyna do p isania gwa
rantuje obok w iększej wydajności, lepszą 
jakość p ism a. Z  raz już napisanego tekstu 
można w każdej chw ili bezbłędnie otrzym ać 
dowolną ilość oryginałów. Je s t  m ożliwość

zmiany na każdym oryginale 'Części tekstu 
jak np: adresy, persona lia  itp.

Obok m ożliwości podkreśleń i zmiany od
stępów czcionek, maszyna um ożliw ia bez 
wym iany krążka czcionek pisanie drukiem : 
tłustym , oszczędnym jak  i podcieniam i. Do
datkowym wyposażeniem maszyny są k rążk i
czcionek o podziałkach: 1/10" 
nych kształtach.

D a n e  t e c h n i c z n e :  
Sterowanie

1/12" i in-

Inform acja
stanu

Wydajność 
Ilo ść  znaków 
drukarsk ich  
Nośnik czc io 
nek
Taśm a pisząca 
Ustaw ien ie 
m arginesu 
K law isze

m ikroprocesorem , pam ięć 
4 K B it
6-cyfrowy wskaźnik, sygna
liz a c ja  optyczna, sygnaliza
c ja  akustyczna 
30 znaków/'s
96 znaków alfanum erycznych 

wymienne krążk i

specjalne kasety 
program em  poprzez czujnik 
fotoelektryczny 
bezstykowe

Rozprowadza: P rz ed s taw ic ie l C en tra li 
Handlu Zagranicznego NRD  na teren Po lsk i, 
W arszaw a, ul. F iltro w a  62/63.
L i t e r a t u r a  : P rospekt "R O B O T R O N  1980"
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K IE R O W N IK
T E C H N IC Z N Y
K IE R O W N IK
P R O D U K C J I

IN N E
S Ł U Ż B Y

KONTROLA
WYDZIAŁOWA

MAGAZYN
WYPRASEK

L I N I A  P R A S  1 L I N I A  P R A S  2 L I N I A  P R A S  „N

Podsystem terminali w zastosowaniu do zbierania danych na wydziale tłoczni



Cen® zł 43

Prenumerata roczna zł 516
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