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mgr inż. JERZY HAMBERG 
IKSAiP

PRZEMYSŁOWE ZESTAWY APARATURY 
SYSTEMU POLMATIK-METROLIZ N5000 

DO POMIARU pH I POTENCJAŁU REDOX 
ROZTWORÓW WODNYCH

Przem ysłow a aparatura peham etryczna p ro 
dukowana od 1970 r. w oparciu o licenc ję  
szw ajcarsk ie j firm y  P O Ł Y  M ET R O N  jest zna
na i szeroko w kraju rozpowszechniona. N ie 
wątpliwe je j zalety takie jak : niezawodność 
p racy , dobre p aram etry  m etrologiczne, szero 
k i asortym ent wykonań dostosowanych do p rak 
tycznie każdych zastosowań, nowoczesność 
konstrukcji, praw idłowe rozwiązania-ergono
m iczne i wygoda w eksploatacji - uzyskały po
chlebne opinie użytkowników i zapewniły P o l
sce czołową pozycję w k ra jach  R W PG , jako 
producenta dobrej jakości pehametrów p rze 
m ysłowych.

P o  dziesięcio letn im  okresie produkcji apa
ra tu ry  licencyjne j o praktycznie niezm ienia- 
nych rozw iązaniach konstrukcyjno-technologi
cznych producent, tj. Centrum "M e ra -E lw ro ", 
podjął p race  m odernizacyjne zm ierzające do 
unowocześnienia konstrukcji, dostosowania je j 
do aktualnej bazy podzespołowej i m a te ria ło 
wej, a także do usunięcia pewnych wad kon
strukcyjnych zgłaszanych przez je j w ie lo le t
nich użytkowników. N ie zmienione zostały nato
m iast podstawowe cechy użytkowe urządzeń, 
zapewniona została pełna zamienność na obiek
tach przem ysłow ych urządzeń dotychczaso
wych i zmodernizowanych.

Głowica Domiarowa

Oferowany przez producenta zestaw nowej 
aparatury do przem ysłowych pom iarów pH i 
potencjału redox obejmuje /rys . l/ :
1. głowice pom iarowe:
- zanurzeniowe typu N5151,
- przepływowe typu N5153

2. przetw orn ik i pom iarowe:

- w obudowie skrzynkowej typu N5130
- w obudowie tablicowej typu N5144
3. zestaw do ultradźwiękowego czyszczenia 
elektrod w głowicach pom iarowych, obejmują- 
£11
- generator ultradźwiękowy typu N5830
- w ib rato r ultradźwiękowy typu N5853.

W  tabeli 1 zestawiono odpowiedniki aparatu
ry  peham etrycznej produkowanej dotychczas 
i je j nowych wykonań. Aparatura ta może być 
wykorzystywana dla potrzeb gospodarki wod
no-ściekowej, energetyki oraz w p rzem yśle 
chem icznym, spożywczym, papierniczym  itp . , 
w ciężk ich warunkach p racy. Um ożliw ia ana
logową re je s tra c ję  i regu lację  w procesach 
neu tra lizacji ścieków i w procesach technolo
gicznych. Przem ysłow a aparatura peham etry
czna produkowana jest w Centrum "M e ra - E l-  
w ro " jako część składowa zestawu aparatury

NSI30 
N 5/44

N 5 l 5 t

N a m

Przetwornik 

pomiarowy

U

Wyjściowy sygnał prądowy 

m. Wyjściowy sygnał regulatora 
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Si ec

N 5830
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Rys. 1. P rzem ys ło w a  aparatura do pom iaru pH-redox M E T R O L IZ  N 5000
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elektronicznej do kontroli jakości i składu 
roztworów wodnych M E T U O L IZ  N5000 w ra 
mach krajowego systemu automatyki i pom ia
rów P O L  MA T IK .

Tabela 1

Urządzenie Typ
dotychczasowy

Typ
nowy

Głowice
pomiarowe

N551P N5151.1
N551PU N5151.2
N553 N5153.1
N553U N5153.2

Przetw orn ik i N513 N5130
pom iarowe N514, N5141, 

N5142
N5144

Generator
ultradźwiękowy E336A N5830

Głowice pom iarowe pH-redox
Głowice zanurzeniowe typu N5151 i głowice 

przepływowe typu N5153 przeznaczone są do 
p racy  w zbiornikach, kanałach, rurociągach. 
Zastosowanie w głowicach dodatkowo w ibrato 
ra  ultradźwiękowego um ożliw ia c iąg ły  1 dok
ładny pom iar badanej c ieczy bez błędów w y
nikających z zabrudzenia elektrod.

G łow ice wykonane są z polipropylenu. Sk ła
dają s ię  z osłony górnej, korpusu m ocujące
go elektrody i dolnej osłony elektrod. W  głow i
cy mogą być mocowane 4 elektrody do pom ia
ru pH lub potencjału redox oraz czujnik tem 
peratury . D la głowic przepływowych dolna os
łona posiada 2 kołn ierze dla połączenia w ob
wód rurociągu. G łow ice zanurzeniowe m ają 
korpus zanurzeniowy o różnych długościach 
dla um ożliw ienia pom iaru na różnych głębo
kościach w zbiornikach z badaną cieczą. Dla 
mocowania głowic zanurzeniowych przew idz ia 
ny jest ko łn ierz przyspawany do górnej części 
korpusu.

D a n e  t e c h n i c z n e :
Zakres  tem peratur 
otaczającego powietrza
Z akres  tem peratur cieczy

Dopuszczalne ciśn ien ie 
cieczy
Dopuszczalny przepływ  
c ieczy /dla głowic N5133/
Długość Zanurzeniowa 
głowicy N5151
- wykonanie standardowe
- na życzenie 0,5 m . . .  4.0 m

/co 0,5 m/
M asa głowicy
- bez w ibrato ra  u ltra 
dźwiękowego ok. 3 kg

- 1 0 . . .+55°C
-5 . . .  +90°C 
/ zależy od e lekt
rody/

0.1 M Pa

80 l/m in

1,0 m

- z w ibratorem  ultra- 
dźwiękowym ok. 6 kg 
Długość kabla pomiędzy
głow icą a przetwornikiem  maks. 50 m 
Rodzaje wykonań głowic - nr katalogowy:
- głowica zanurzenioWa:

N5151.0000 
x N51 51 .1 ... 
x N5151.2,. .

N5151. .05. 
x N5151. .10. 

N5151..15. 
N5151..20. 
N5151..25. 
N5151..30. 
N5151..35, 
N5151..40.

x N5151----0 /
N5151.. .  .1 i 
N 5 1 51 ....2  '

num er bazowy 
bez czyszczenia 
z czyszczeniem  ultradźw ięko
wym ‘
głębokość zanurzenia L s 0,5m 
głębokość zanurzenia L= l,5m  
głębokość zanurzenia L= 1, 5m 
głębokość zanurzenia L '  2,Om 
głębokość zanurzenia L=2,5m 
głębokość zanurzenia L= 3,Om 
głębokość zanurzenia L *  3,5m 
głębokość zanurzenia L= 4,Om 
bez elektrod 
z elektrodam i pH 
z elektrodam i redox

- głowica przepływowa:
N5153.0000 

x N5153.1.. .  
x N5153.2.. .

x N5153..000

- numer bazowy
- bez czyszczenia
- z czyszczeniem  ultradźw ięko

wym
- bez elektrod

190

8'

Rys. 2. W ym ia ry  gabarytowo-montażowe głowic
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N5l 53. ,00 ] -  z elektrodam i pil 
N5153. .002*' - 2 elektrodam i redox 

x Wykonania N5151.1100, N5151.2100
standardowe: N5153.1000, N51 53.2000

—  ----------
Z  uwagi na ograniczoną trw ałość elektrod, 

głowice z elektrodam i należy zam awiać tylko 
w przypadku rozpoczęcia użytkowania w okre
s ie  nie późniejszym niż 6 m iesięcy  od daty 
produkcji.
Wyposażenie w elektrody /wg zam ówienia/:

- do pom iaru pH
© elektroda szklana np, SP211 /pH 0 - 14;
0 -  9 0 ° c /
© elektroda odniesienia np, AgClP201 T  
/0 - 90 °C /

3 © czujnik tem peratury TP202 / P t  100 A/

- do pom iaru redox
© elektroda platynowa Pt201 /0 - 90 °C /
© elektroda odniesienia np, AgClP201 T  
/O - 90°C/
W ym iary  gabarytowo-montażowe głowic - wg 
rys . 2.

D a n e  t e c h n i c z n e
P rze tw o rn ik i wykonywane są w różnych wet

r ą  przekaźnikowego, napięcia zas ilan ia , sygna

W arian ty  wykonania przetworników
Num ery bazowe

- Zabudowany regu lator przekaźnikowy 
brak regu latora
1. przekaźnik, regu lac ja  w artośc i min,
1 przekaźnik, regu lacja w artości maks,
2 przekaźnik i, regu lacja  w artości m inim alnej i
- Nap ięcie zasilanid  /-15% +10%/
220 V/50Hz
110 V/50Hz 
24 V/ 50Hz

- Prądow y sygnał w yjśc iow y
0 - 5  mA / Robc 0 - 2 k fi /
0 -20 mA /Robc 0 - 5 0 0 /
4 -20 mA / Robc 0 - 500ii/
- Rodzaj pom iaru
'a/ pom iar pH /pX / ApH 10

A p il 5 
ApH 2 '

b/ pom iar m V  - i r a V  1000
Am V 500 
Am V 200

c/ pom iar p X  ApX 10
A p X ‘ 5 
A p X ' 2

- Z ak resy  pomiarowe
a/ pom iar pH z elektrodą szklaną, pHc =-7 pH

pH
pH
PU
pH

Prze tw o rn ik i pom iarowe pH - redox

Przetw orn ik i pomiarowe typu N5130 i 
N5144 przetw arzają napięcie ogniwa pom iaro
wego, złożonego z zanurzonych w badanym 
roztworze elektrod głowicy na znorm alizowa
ny wyjściowy sygnał prądowy będący liniową 
funkcją m ierzonej w ielkości - pIT, potencjału 
redox lub aktywności jonów /pX/. P rz e k ro 
czenie przez sygnał wejściowy nastawionej 
w artości progowej /min. lub maks. , w zależ
ności od wykonania/ powoduje zadziałanie za
budowanego w przetwornikach regulatora 
przekaźnikowego. W przetwornikach N5130 
prąd w yjściow y wskazywany jest przez m ie r 
nik wychyłowy wyskalowany w jednostkach p il, 
mV lub pX. Prze tw o rn ik i N5130 wykonywane 
są w postaci p rzem ysłowej skrzynki bryzgo- 
szczelnej. Dostęp do elementów regulacyjnych 
i zacisków oraz gniazd podłączeniowych moż
liw y  jest po otwarciu drzw i obudowy. Nato
m iast p rzetwornik i N5144 przystosowane są 
do zabudowy tablicowej i m ają elementy regu
lacyjne um ieszczone na p łyc ie  czołowej, a za
c isk i wejściowe, zasilan ia i sygnału w y jśc io 
wego znajdują s ię  na p łyc ie  tylnej.

ich w zależności od; zastosowanego regulato- 
wyjściowego, zakresu pomiarowego.

kod oznaczeii
N5130.00000 N5144.00000

x N5130.1____ N5144.1 . . . .
N5130.2____ N5144.2____
N5130.3____ N5144 .3 ,,. .

m aksym alnej x N5130.4____ N 5144.4____

K N5130. .1. . . N5144, .1. . .
N5130, .2. . . N5144. .2. . .
N5130. .3 .. . N5144. .3. . .

N5130.. .1. . N5144. . .1. .
x N5130. . .2. . N5144.. .2. .

N5130,. .3. . N5144. . ,3. .

x N5130____1. N5144____1.
N5130____2. N5144____2.
N5130____3. N5144____3.
N5130--- 4. N5144____4.
N5130____5. N5144____ 5,
N5130____6. N5144____6.
N>130____7 N5144____ 7
N5130____8 N5144____8
N5130 . .9 N5144____9

0 - 10 N5130____1 N5144____ 1
2 - 12 x N5130____2 N5144____ 2
4 - 14 N5130. . . . 3 N5J44. . . .3
2 - 7 N5130____4 N 514:4____4
5 - 1 0 x N5130____5 N5144____5
7 - 12 N5144 , .  .8 N5144____G



t>/ pom iar + /10 - 1000/mV
- /O - 1000/mV 
4500 mV ,

c / wszystkie inne żądane zakresy pom iarowe” '
Kwykonania standardowe N5130.1J212, N5130.4)212 - pif

N5144.41 ] 25 - pH
N5144,41149 - redox

I i 5130.., 
X N5130. . 

N5130; . 
N5130.

.7 N5144. ;

.8 N 514 4,.

.9 N5144.,

.0 N5144.,

. .7  

. . i i  

. .9 

. .0

x/
Na inne zakresy pom iarowe opisy skali m iern ika nie są przygotowane i w przypadku zamówie

nia muszą być wykonane dodatkowo.

t t -

i r
130

Ilektrcda ¿sj, Elektroda 
sikfono (¡§1 @ odniesienia

" ' Stel r~T _
Wejście , w yjaere l r<A

Piwo . nm' .M IS '

J r f l  rH
i z 3 i 4 s s 17 s b m n i* ■ a i i  is k  rt ta

Rys. 3. W ym ia ry  gabarytowo-montażowe oraz zacisk i zewnętrzne p rzetw or
ników N5130

P o z o s t a ł e  d a n e  t e c h n i c z n e

- k lasa dokładności 0,5
- błąd dodatkowy od zmiari: 
tem peratury otoczenia 0,4%/ 10°C 
napięcia zasilan ia
- zakres napięcia w y jś 
ciowego /ila N514^
- k lasa wbudowanego 
m iern ika /dla N5130/
- kompensacja tem pera
turowa ręczna i automa
tyczna / P t  100/
- Dopuszczalny zakres: 
tem peratur otoczenia 
w ilgotności względnej 
®  dla N5130 
© dla N5144
- Regulator p rzekaź
nikowy:
ilość i rodzaj zestyków

0,4%

0 - 1 V /Robc> 200 ktfy 

1,5 '

-5 . , . .  +130°C 

-10 . . , +55°C

10 - 95%
1 0 - 75%

1 zestyk przełączny 
dla każdego p rzekaź
nika

m 22. 2OO

138* i

Wycięcie 
w tablicy

obciążalność zestyków

strefa  h isterezy
- stopień ochrony Obu
dowy
© dla N5130 
© dla N5144
- Pobór mocy
- Masa
O dla N5130 
© dla N5144-

5Q0VA/200W I  <2 A 
U <  250 V  
3%

IP  54
IP21 /bez zacisków/ 
¿ 9 V A

ok. :4,5 kg 
ok. 2 kg

W ym ia ry  gabarytowo-montażowe i schematy 
połączeń przetworników - wg ry s . 3 i 4.

Zestaw  do ultradźwiękowego czyszczenia e lek 
trod

Automatyczne ultradźwiękowe czyszczenie 
elektrod w głowicach pom iarowych stosowane 
je s t  tam ,gdzie intensywne pokrywanie się e lek 
trod osadami am orficznym i /wodorotlenkami 
m eta li/ , o lejam i, tłuszczam i, uniem ożliw ia 
re a liz a c ję  ciągłego pom iaru. Czyszczenie

Elektrody> 
odniesienia t 

8  wskaźnikowa <

ń

kompensator
temperatury 

o Pt too

□ □ b o o O D
I Z i  t  S 6 Z. -a ts ¡»o-

-—O ie 
ii n n u vQ  --

U Q- TL
Uviu

+  ~  Zestyk S/er ¿estuki 
tw y  regulatora 220'/ regulatora 

„ m ax * „ aiio  *

m  r n
U ¡Z 13 23 22 V

Rys. 4, W ym iary  gabarytowo-montażowe oraz schemat połączeń przetworników 
N5144
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Rys. 5. Układ cyklicznej p racy  czyszczenia ultradźwiękowego

ultradźwiękowe w różnorodnych warunkach 
przem ysłow ych zapobiega gromadzeniu s ię  na 
elektrodach osadów zakłócających pom iar, ale 
nie dla wszystkich rodzajów zanieczyszczeń 
jest jednakowo skuteczne. Usuwanie zanie- 
czyszczeń z powierzchni elektrod w głowicy 
jest powodowane działaniem  energ ii u ltra 
dźwiękowej /efekt kaw itacji/ wytwarzanej 
przez w ibrator. Efektywność oczyszczania za
leży  od rodzaju zanieczyszczeń, w łaściw ości 
fizykochem icznych badanej c ieczy oraź od mo
cy i czasu p racy  generatora u ltradźw iękowe
go. Dostosowanie intensywności czyszczenia 
ultradźwiękowego do rzeczyw istych  indywidu
alnych potrzeb w danych warunkach p racy  gło
w icy  realizow ane jest poprzez przełączanie 
w ie lkośc i m ocy ultradźwiękowej. Generator 
ultradźwiękowy typu N5830 ma w tym celu u- 
mocowany na p łyc ie  czołowej 4-pozycyjny 
p rze łączn ik  m ocy w yjściow ej. -Generator 
N5830 dostosowany je s t do p racy  ciąg łej. C yk 
liczną p racę  generatora i okresowe powtarza
nie czyszczenia elektrod uzyskuje s ię  z as ila 
jąc  generator poprzez przekaźnik program o- 
wy np. typu R S T 7 / ry s . 5/. Generator u ltra 

dźwiękowy typ N5830 posiada obudowę skrzyn 
kową. nryzgoszczelną. W ib ra to r u ltradźw ię
kowy N5853 głowic zanurzeniowych ma obudo
wę herm etyczną, um ieszczaną wewnątrz dol
nej osłony elektrod głowicy, a przewód do ge
neratora ultradźwiękowego prowadzony jest 
wewnątrz korpusu zanurzeniowego głowicy. 
UzysKano w ten sposób zm niejszenie średniej 
g łow icy zanurzeniowej i poprawiono szczel
ność mocowania przewodu w ibratora u ltra 
dźwiękowego, zgodnie z sugestiam i w ielu użyt
kowników dotychczasowych licencyjnych  gło
wic typ N551PU.

D a n e  t e c h n i c z n e
- Dopuszczalny zakres: 
tem peratur
otoczenia -1 0 ... +55°C dla generatora

-10 ... +90°C dla w ibratora 
wilgotności 10 . . .
względnej
- stopień ochro
ny obudowy ge
neratora IP  54

Rys. 6. P rzem ysłow e zestawy pom iarowe pll-redox
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Rys, 7. P rzem ysłow e zestawy do regu lac ji pH-redox
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m aks,40 VA  25 kHz
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tora
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torem  i genera
torem
- W ym ia ry  gaba
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ra

110/220 V  +10% - 15%
50/60 Hz
80VA

ok. 8 kg 
- standard 5 m 

maks, 50 m

wg rys . 2

Zestaw y przem ysłowe

Oferowane przez producenta urządzenia do 
przem ysłow ych pom iarów pH mogą być na 
obiektach kompletowane przez użytkownika z 
innym i uzupełn iającym i urządzeniam i automa
tyk i i  pom iarów, dla uzyskania kompletnego 
zestawu pomiarowego lub zestawu do regu la
c j i pH - redox w procesach technologicznych 
oraz gospodarce wodno-ściekowej / rys . 7,8/. 
Producent aparatury peham etrycznej może 
podjąć s ię  również dostaw kompletnych zesta
wów pom iarowo-regulacyjnych w postaci szaf
ki p rzem ysłow ej dla 1 lub kilku punktów po
m iarow ych pH - redox. Uzależnione je s t to 
jednak od uzyskania zamówień na w iększą 
p artię  zestawów wg powtarzalnych projektów 
dostosowanych do typowych zastosowań na ta 
k ich obiektach przem ysłowych jak : oczysz
czaln ie ścieków przem ysłowych, neu tra liza 
c ja  ścieków galwanicznych itp.
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W PAMIĘCIACH DYSKOWYCH I TAŚMOWYCH

Od ponad 20 la t w urządzeniach re je s tra c ji, 
przygotowania danych oraz pam ięciach kompu
terowych z powodzeniem stosowane sa syste 
my zapisu i  odczytu in fo rm acji na ruchomym 
nośniku magnetycznym. Ostatnie lata przyn io 
s ły  tu wyraźny postęp,wręcz kolejną rew olucję 
techniczną przez wprowadzenie głowic cienko
warstwowych i nowych nośników magnetycz
nych. Na powierzchniach dysków osiągnięto na 
przykład lin iow e gęstości zapisu 15000 bpi /b i
tów na' cal/ i zagęszczenie ścieżek 1200 tpi 
/ ścieżek na ca l/. W arto  p rzy tym wspomnieć, 
że przed 15 la ty  w pam ięciach dyskowych gęs
tości lin iowe wynosiły  1000 bpi,a ścieżkowe 
100 tpi cz y li otrzym ywane obecnie gęstości po
w ierzchniowe są p rzeszło  o dwa rzędy w ie l
kości w iększe:

Wszechstronny rozwój przechodzą obecnie 
dwie grupy urządzeń a m ianow icie:

$  pam ięci taśmowe, gdzie nośnikiem magne
tycznym jest taśm a o szerokości 1/8, 1/4 i 
1/2 cala um ieszczone na szpulach lub w kase
tach,
Q p am ięc i dyskowe, gdzie in fo rm acje  są u- 
m ieszczane na powierzchni dysku pokrytego 
w arstw ą magnetyczną. Są p rzy tym pam ięci z 
dyskam i sztywnym i wym iennym i i nie wym ien
nymi i  pam ięci z wymiennym dyskiem e lastycz 
nym nazywane floppy dyskowe.
P a m ię c i taśmowe pod względem budowy moż
na podzielić na:

- pam ięci kasetowe z taśm ą 1/8" i  1/4",
- pam ięci szpulowe z taśm ą 1/2".

Pa m ię c i te w zależności od wykonania mogą 
pracować w zakresie  od kilkunastu cm /s / taś 
ma 1/8"/ do 500 cm /s /taśm a l/2 "/  w syste 
m ie ruchu taśm y sta rt - stop i szybkie p rzew i
janie.

W' ostatnich latach pojaw iły s ię  też uprosz
czone pam ięci z taśm ą l/ 2 "  i 1/4" typu Stre- 
am er przystosowane do p racy  ze sta łą szybko
śc ią  taśm y i przeznaczone do współpracy z 
pam ięciam i dyskowymi. G łow ice cienkow arst
wowe zostały zastosowane w p ierw sze j ko le j
ności w pam ięciach z taśm ą 1/2 cala, gdzie

klasyczny już standard zapisu 9-kanałowego z 
gęstościam i 1600, 3200 i 6250 bpi został zas
tąpiony zapisem 18-kanałowym z gęstością 
12500 bpi,a opracowywane obecnie głowice 
m ają powiększyć jeszcze tę gęstość dwukrot
nie. Po jaw ien ie  s ię  pam ięci typu Stream er wy
niknęło z rozpowszechniania się pam ięci dysko
wych W inchester z niewym iennym i dyskami i 
związanej z tym konieczności przenoszenia 
danych z tych dysków na nośnik nadający s ię  
do magazynowania, a w ięc np. floppy-dysk, 
dysk wymienny, taśmę. Spośród tych nośników 
najbardziej rozpowszechniły s ię  pam ięci taś 
mowe typu Stream er zainicjowane, jak  to obec
nie zwykle bywa w sprzęcie komputerowym, 
pam ięcią IB M , w tym przypadku 8809. W p rzy 
padku stosowania tych pam ięci do współpracy 
z dyskami W inchester należy s ię  zwykle l i 
czyć z koniecznością buforowania danych z u- 
wagi na bardzo dużą szybkość tran sm is ji da
nych z dysku.

Pam ięć  typu Stream er z taśm ą o szerokości 
1/2 cala ma kilka nowych cech. Może p raco 
wać zarówno w tryb ie  "śc iąg an ia " danych 
/stream ing/ - i wtedy szybkość taśm y wynosi 
zwykle 100 ca li na sekundę /p rzerw y między- 
blokowe zapisywane są "w  lo c ie "/  - jak  i w 
tradycyjnym  tryb ie  p racy  start-stopowej z 
szybkością od 12, 5 do 50 ca li na sekundę. P a 
m ięć taka nie ma ro lk i napędowej, napęd od
bywa s ię  w system ie szpulka-szpu]ka,a ca łoś
c ią  ruchu steruje m ikroprocesor. P am ięć  z 
reguły nie ma w cale buforów mechanicznych 
ani pneumatycznych, są też system y p racu ją 
ce z jednym buforem. W  związku z brakiem 
ro lk i napędzającej taśm ę inaczej rozwiązane 
są problem y zatrzym ywania taśm y, czas ko
rekc ji ewentualnych błędów znacznie wydłuża 
się, co jest wadą tych rozwiązań. Za le tą  jest 
duża pojemność taśm y i stosunkowo szybka 
transm is ja  danych w tryb ie  stream ing.

Drugą grupę pam ięci typu Stream er stanowią 
pam ięci /cardridges/ z taśm ą o szerokości 
1/4 cala. W  tych pam ięciach rozkład ścieżek 
z reguły odpowiada wymaganiom norm y EC M A  
- 46. Zap is realizowany jest na 4 ścieżkach 
szeregowo. Aby uniknąć s tra t czasu na cofa-
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1. Zasada zapisu serpentynowegoRys,

nie taśmy stosuje s ię  tzw. zapis serpentynowy. 
G łow ice zapisu i odczytu na sąsiednich ścież- 
kach są usytuowane w sposób przem ienny, 
dzięki czemu m ożliwa jest re a liz a c ja  zapisu 
p rzy ruchu taśm y wstecz. Schemat zapisu s e r 
pentynowego przedstawiony jest na rys. 1.

Stosowane w takich pam ięciach gęstości za
pisu wynoszą do 6400 bitów na ca l w system ie 
M F M  przy szybkościach taśm y 30 lub 80 ca li 
na sekundę. P rz y  stosowaniu kodowania gru
powego /CGR/ szybkość tran sm is ji danych w y 
nosi ok. 200 Kbitów na sekundę>a nawet o s ią 
gane są już szybkości tra n sm is ji do 4 Mbajtów 
na sekundę p rzy gęstościach 10000 bitów na 
cal. Stosuje s ię  też zapis 16~ścieżkowy.

XX»-w\
S50 długość komórki 

bitowe/

- pam ięci z wymiennym pakietem dysków
- pam ięci ze sta łym i dyskami /system  W inche
ster/

pam ięci floppy-dyskowe.

Pam ięc i z wymiennym pakietem dysków h is 
torycznie pojaw iły s ię  jako p ierw sze.' In form a
cja  zapisywana jest tu na obu powierzchniach 
dysku zespołem głowic wprowadzanych p rom ie 
niowo i osadzonych wspólnie w przesuwnym su- 
porcie. Jedna głowica obsługuje p rzy tym jed 
ną powierzchnię dysku. Ustaw ianie głowic nad 
odpowiednimi ścieżkam i dokonywane jest p rze 
ważnie za pomocą układu dysku wzorcowego u- 
mieszczonego w środku pakietu, głowicy tzw. 
servo , s iln ika liniowego i zespołu .sterującego. 

Cała strefa p racy  głowicy z dyskiem jest szcze
ln ie zamknięta, a powietrze doprowadzane do 
wnętrza dokładnie filtrowane. Pak ie t zaw iera 
jący  do 12 dysków może być na żądanie w ym ie
niany. Wym aga to zatrzym ania napędu, wyco
fania głowic i otworzenia osłony, W tym  też 
czasie stre fa  p racy  i głowice narażone są na 
zabrudzenie, co przy odległości lotu głowicy 
nad dyskiem rzędu 0, 5 pm-1 jam prowadzi czę
sto do zatarc ia  dysku. Nowszym rozw iązaniem  
są  pam ięci ze sta łym i dyskam i, tzw. system y' 
W inchester. Pa k ie t dysków lub pojedynczy dysk 
um ieszczony jest tu pod szczelną osłoną i  znaj
duje s ię  w ostatnich rozw iązaniach w otoczeniu 
gazu obojętnego. G łow ice um ieszczone są na 
obrotowym lub liniowo przesuwanym  ram ieniu 
" ląd u jąc " i "s ta rtu ją c "  z powierzchni dysku. 
P a m ię c i te w zależności od rozw iązania posia 
dają dyski o średnicach 5 l/4 , 8 i 14 ca li.

P a m ię c i dyskowe W inchester spowodowały 
przekroczenie pewnych granic, k tóre hamowa
ły  szybszy postęp w zakresie  zwiększania po
jem ności, niezawodności i zm niejszania kosz
tu. Dzięki stworzeniu zamkniętej stre fy  p racy  
niewym iennych dysków 1 głowic sprowadzono 
wysokość lotu głowicy do ok. 0, 4 Jim . G łow i
ce startu ją  i lądują z wydzielonej stre fy  dysku

P a m i ę c i  dyskowe możn a  podzie l i ć  na:

odstęp od 
nośnika “1

ecoo -

S

długość

tsu 
zsn 
esoz

odstęp odnośnika

fOOO

P długość szczeliny 
roboczej

<? długość komórki
bitowa

Rys. 2. Gęstość lin iow a a param etry  zapisu danych na dyskach
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nie przeznaczonej do zapisywania danych. Noś
nik jest smarowany dla ułatw ienia startowania 
i lądowania głowic. Pam ięć  dyskowa ma cechy, 
które stw arzają najlepsze warunki do zastoso
wania głowic cienkowarstwowych. Duża szyb
kość ruchu nośnika, duże często tliw ości pracy, 
duża gęstość zapisu liniowego i duża gęstość 
ścieżkowa - to cechy najnowszych pam ięci dys
kowych. Postęp w tym zakresie ilu stru je  rys,2.

W idzim y w ięc, że system atycznie m aleje 
długość szczeliny, grubość nośnika, wysokość 
lotu. Pozw ala  to już dziś osiągać gęstości rz ę 
du 10 megabitów na ca l kwadratowy a p rzew i
duje się, że jeszcze pod koniec la t osiem dzie
s iątych osiągnięte zostaną gęstości rzędu 100 
megabitów na cal.

Do najważniejszych zalet pam ięci W inches
te r  należą:
- Bard zo  duża niezawodność. D zięki zam knię
ciu dysku i głow icy w izolowanej od otoczenia 
komorze i dzięki stworzeniu bardzo korzyst
nych warunków p racy  głowicy /bardzo m ała 
m asa głowicy, bardzo m ałe s iły  docisku gło
w icy  podczas lotu, wynoszące ok, 10 g, h e r
m etycznie izolowana, bezpyłowa atm osfera/ 
uzyskuje s ię  średnie czasy m iędzyawaryjne 
powyżej 10000 godz.
- Uniezależnien ie s ię  od otoczenia. Pa m ię c i 
W inchester un iezależniają s ię  całkow icie od 
otoczenia i  mogą być instalowane w różnorod
nych, często niekorzystnych dotychczas w a
runkach.
- Bardzo  prosta obsługa i brak konserw acji 
głowic czy dysków.
- M ały  czas dostępu, dużo niższy niż np,-w pa
m ięciach  floppy-dyskowych.
- Duże pojem ności np. w najnowszym syste 
m ie IB M  3380 wynosi ona 2,5 gigabajtów, 
dzięki gęstości powierzchniowej 11,4 megabi
tów na ca l kwadratowy.
- N isk i koszt jednostki in fo rm acji, który w

najnowszych system ach wynosi ok. 1 dolar za 
megabajt.

W  najw iększych ilościach  produkowane są 
pam ięci floppy-dyskowe. E lastyczny dysk o 
średnicy 8 albo 5 1/4 cala umieszczony jest 
w kopercie i może być zapisywany jednostron
nie lub dwustronnie /rozw iązanie nowsze/, 
przy czym jedna strona dysku zapisywana jest 
jedną głow icą p racu jącą w styku z nośnikiem 
magnetycznym. Pa m ię c i floppy-dyskowe ob
chodzą swe 10-lecie w pełni rozkwitu.

Wczesne rozw iązania na bazie systemu 
IB M  zostały zastąpione nowszymi konkuren
cyjnym i pam ięciam i o dużo m niejszych roz
m iarach  i w ielokrotn ie w iększych pojemnoś
ciach. Zastosowanie bardzo prostych silników 
krokowych do pozycjonowania głowic oraz tu
nelowego podkasowania p rzerw  m iędzyścież- 
kowych zapewnia doskonałą wymienność in fo r
m acji p rzy bardzo n isk ich kosztach pam ięci. 
System  kodowania F M  zastąpiony został sys 
temem M F M  lub M  FM , co pozwoliło zwięk
szyć dwukrotnie gęstość zapisu wyrażoną w 
bitach na jednostkę długości, bez zmiany czę
sto tliw ości zapisu. Zw iększenie rozdzie l
czości głowic um ożliw iło  wyelim inowanie sys 
temu kodowania FM .

Dalszy postęp w technologii głowic pozwolił 
zw iększyć gęstość ścieżkową z 48 do 96 śc ie 
żek na ca l,a  nawet do 150 ścieżek na cal. Z a s 
tosowanie dwustronnego zapisu dysku w raz ze 
wspomnianymi wyżej postępami w zwiększaniu 
gęstości spraw iło , że już dzisia j są dostępne 
handlowo system y floppy-dyskowe o całkow i
te j pojem ności 6 i 8,4 megabajta /Borroughs, 
P e r  Sei/. P ros to ta  konstrukcji dysketki / k rą 
żek m yłaru  pokrytego obustronnie nośnikiem 
zamknięty w kwadratowej kopercie o boku 8 
cali/  spraw ia, że bit zapisany w pam ięci flop- 
py-dyskowej i przechowywany na dysketkach 
jest "n a jlż e jsz y ". Coraz powszechniej stoso-
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■Rys. 4. G łow ica cienkowarstwowa z p łaską cewką sp ira lną
h - długość szczeliny roboczej, 
b - szerokość ścieżki,
K 1 ,K 2  - końcówki cewki.

1 - podłoże, 2 - w arstw a magnetyczna, 3 - w arstwa izo la 
cyjna, 4 - w arstwa przewodząca, 5 - warstwa ochronna.

wane są również pam ięci z dysketkam i o boku 
5 l/4 ca la jtz w , m ini-floppy. Zam iast napędu 
śrubowego do przesuwania ścieżek stosowane 
je s t w nich prowadzenie krzywkowe z napędza
niem precyzyjnym  paskiem stalowym . Zap is 
odpowiada standardom ISO . W ydaje się, że m i
mo wprowadzenia na rynek systemów pam ięcio 
wych na domenach cylindrycznych  /tzw\ pam ię
c i pęcherzykowe/ pam ięci floppy-dyskowe sku
tecznie obroniły s ię  w tej konkurencji głównie 
dzięki nisk iej cenie.

G łow ice cienkowarstwowe

Głow ice cienkowarstwowe zostały już zasto
sowane w pam ięciach z dyskami sztywnym i 
głównie w system ach W inchester, co jak zazna
czono na wstępie,pozwoliło na zawężenie ś c ie 
żek i. zwiększenie gęstości lin iow ej zapisu. P o 
m im o w ięc rozwoju innych typów pam ięci np. 
półprzewodnikowych, pęcherzykowych i innych, 
pam ięci z nośnikiem magnetycznym są ciągle 
dominujące tak pod względem zastosowania jak

i w ie lkości produkcji. Jednocześnie stosunek 
kosztu jednego bitu utrzym uje s ię  na poziomie 
1 : 1000  z ko rzyśc ią  dla pam ięci z nośnikiem 
magnetycznym. Tendencje wzrostu pojemności 
pam ięci dyskowych przedstawiono na rys . 3.

W porównaniu do głowic uzyskiwanych na d ro 
dze obróbki m echanicznej m ają one szereg za
le c a  m ianow icie:
•  zwiększenie gęstości lin iow ej zapisu i zawę
żenie ścieżek,
•  zwiększenie często tliw ości rezonansowej
/ co um ożliw ia zwiększenie szybkości p rzesy ła 
nia in fo rm acji/ ,
© zw iększen ie powtarzalności i obniżenie kosz
tów wytwarzania.

Z  istoty ich budowy wynika też jedna wada, 
a m ianow icie: następuje obniżenie napięcia od- . 
czy tu spowodowane zm niejszeniem  szczeliny 
roboczej, przekrojów  obwodu magnetycznego, 
a także ilo śc i zwojów cewki. Wśród liczn ych  
rozwiązań konstrukcyjnych dominują obecnie
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Rys. 5. G łow ice cienkowarstwowe z cewką śrubową

h - długość szczeliny roboczej, 
b - szerokość szczeliny roboczej,

- K I ,  K2 - końcówki cewki
1 - podłoże, 2 - warstwa magnetyczna, 3 - warstwa izolacyjna, 
4 - warstwa przewodząca, 5 - warstwa ochronna.

rozw iązania z p łaską cewką sp ira lną  / ry s . 4/ 
i cewką śrubową / rys . 5/.

Z  rysunku wynika jak różne m ateria ły  sto
suje s ię  do nakładania kolejnych warstw  w pro 
ces ie  produkcyjnym głow icy. Obwód magnety
czny nakładany jest głównie'metodą parowania 
p ierw iastków  ferrom agnetycznych Fe , N i, Co 
i ich różnych stopów. Najw iększą liczbę zasto
sowań znajduje perm aloy N iF e  o zawartości, 79 
do 82% NI. Pe rm a lo y  p rzy tym składzie ma 
m agnetostr^kcję b liską zeru, a zatem pod wpły-

wem przyłożonego naprężenia jego w łasności 
magnetyczne nie zm ieniają s ię  lub zm ieniają 
s ię  bardzo niew iele. W arstw y te naparowywa
ne w obecności pola magnetycznego wykazują 
anizotropię jednoosiową. W ystępujące w głow i
cy magnetycznej ścieżk i przewodzące są ż 
m iedzi lub kompozycji m iedzi i  aluminium 
/np. A l 4% Cu/. W arstw y izolacyjne i ochron
ne stanowi na jczęście j dwutlenek krzemu SiC>2. 
W arstw y te nakładane są na podłoże z ferrytu , 
agalitu, albo ceram ik i. Jednym  z zasadniczych 
problemów jest otrzym anie m iniaturowej cew-

je ry

a- nałożenie warstwy przewodzącejt 
i uUoscwanie chemiczne 

b~ nałożenie warstwy izolacyjnej
c - nałozeme warstwy przewodzącej jf 

d ' obróbka fotochemiczna

obrobiona w ar?  tw a  b t f ih r n a

Rys. 6. Zasada otrzym ywania cewki wielozwojowej b ifila rne j

1 - ■warstwa przewodząca 1 , 2 -  warstwa izolacyjna, 3 - warstwa 
przewodząca II,  4 - w arstwa fotooporowa, 5 - podłoże.
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Rys. G łow ica cienkowarstwowa z cewką wie- 
lozwojową b ifila rną  .

1 - podłoże, 2 - w arstw a magnetyczna,
3 - warstwa izolacyjna, 4 - cewka wielozwojo- 
wa. 5 - szczelina robocza.

k l w ielozwojowej. Staran ia idą w kierunku za
wężenia ścieżek i gęstego upakowania. O ryg i
nalną metodę wytwarzania cewki w ielozwojo
wej zaprezentowali Japończycy. Po lega ona na 
napyleniu dwóch b ifila rnych  uzwojeń z ukoso-. 
waniem chem icznym  warstw .

Zasada procesu przedstaw iana jest na r y s .  6. 
Na podłoże nałożona je s t warstwa m agnety
czna i warstw a Izolacyjna. Następnie p rzycho
dzi w arstw a przewodząca A l 4% Cu uform owa
na ze skosatni w procesie  chemicznym i w a r
stwa izo lacyjna. Całość pokrywa się następną 
w arstw ą przewodzącą, która po obróbce che
m icznej stanowi drugie uzwojenie cewki. Od
powiedni dobór masek zapewnia połączenie obu 
uzwojeń i ukształtowanie innych elementów

1

głowicy przedstawionej na rys . 7. W procesie 
produkcyjnym wykonywana jest jednocześnie 
duża liczba głowic na wspólnym podłożu, któ
re  po obróbce mechanicznej stanowi element 
konstrukcyjny głowicy w ielośladowej albo stop
kę głow icy dyskowej. Na ry s . 7 przedstaw io
no głowicę dyskową firm y  Siemens systemu 
W inchester z cienkowarstwowym ohwodem 
magnetycznym. Zastąp iła  ona analogiczną gło
w icę wykonywaną z ferrytu/rys. i)/ Jednakże 
i przy wykonywaniu stopek czynione są próby 
zastosowania technik próżniowych. Przeb ieg  
procesu wygląda tu następująco / rys . 10/: na 
podłoże z ferry tu  lub ceram ik i nanosi s ię  ob
wody magnetyczne w raz  z uzwojeniam i. N a
stępnie podłoże tnie się na paski i dociera tak, 
aby uzyskać odpowiednią głębokość szczeliny 
roboczej. Dotarte powierzchnie pokrywane są 
chromem i po odwzorowaniu m aski trawione 
jonowo. Po  usunięciu chromu pasek jest cięty 
na części będące pojedynczymi, stopkami.

P a r a m e t r y  e l e k t r y c z n e  d y n a m i c z 
n e  głowic cienkowarstwowych takie jak  gęs
tość zapisu, napięcie odczytu, prąd zapisu i 
częstotliwość p racy  należy rozpatryw ać w po
wiązaniu z cecham i:

- nośnika magnetycznego i jego grubości,
- szybkości przesuwu nośnika względem gło
w icy,
- odległością szczeliny roboczej od nośnika.

Z e  wzrostem  gęstości zapisu staje s ię  ko
nieczne obniżanie grubości nocnika i zm niej
szanie odległości głow icy od nośnika. W  p rzy 
padku głowic p racu jących  w styku z nośnikiem 
efekt zbliżenia szczeliny uzyskuje s ię  przez 
zm niejszenie chropowatości czoła. Zm ianę 
param etrów  magnetycznych w arstw y w k ierun
ku powiększenia rozdzie lczości uzyskuje s ię  
przez:
- powiększenie jednorodnej o rien tac ji cząstek 
magnetycznych,

„ 4  ,

V ///////À
Rys. 8. G łow ica dyskowa systemu W inchester z cienkowarstwo
wym obwodem magnetycznym
1 - odległość od w arstw y magnetycznej, 
b - szerokość ścieżki.
1 - stopka ceram iczna, 2 - głowica cienkowarstwowa. 3 - noś
nik magnetyczny.
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Rys. 9. Fe rry to w a  głow ica dyskowa systemu W inchester 
b - szerokość śladu 

1 - stopka z ferry tu , 2 - uzwojenie.

- równom ierne rozm ieszczenie cząstek w w a r
stwie,
- zwiększenie gęstości objętościowej cząstek,
- stosowanie cząstek m ożliw ie wydłużonych,
- stosowanie cząstek m ożliw ie m ałych.

Napięcie odczytu jest w przybliżeniu propor
cjonalne do szybkości nośnika. G łow ica jednak 
m usi pracować dość znacznie poniżej często 
tliw ośc i rezonansowej. Odległość głowicy od 
nośnika magnetycznego w pam ięciach dysko
wych jest obecnie m niejsza od 0,5 Jim. J e j  dal
sze obniżanie stwarza wymagania dotyczące 
zm niejszania chropowatości powierzchni dysku 
i  głow icy oraz odpowiedniej czystości powiet
rza , a także stosowania urządzeń herm etyzo
wanych z gazem obojętnym / dyski W inchester/.

Rys. 10. P ro ce s  technologiczny stopki typu 
N P S  /negative p ressu re  s lider/
1 - naniesienie na podłoże obwodów magne

tycznych, 2 - c ię c ie  na pasy i docieranie,
3 - traw ien ie  jonowe, 4 - c ię c ie  na poszcze
gólne stopki.

VI' pam ięciach floppy-dyskowych nośnik magne
tyczny czyszczony jest przez wewnętrzną s tro 
nę koperty dysku. W pam ięciach taśmowych 
stosowane są odpowiednie osłony, noże i odsy- 
sacze do taśm y oraz f ilt r y  powietrza w stre fie  
pracy. Napięcia odczytu głowic cienkowarstwo
wych są na ogół niższe od napięć w analogicz
nych głowicach ferrytow ych , co wynika z zawę
żenia ścieżek, zwiększenia gęstości zapisu, a 
także ze zm niejszenia ilo śc i zwojów. I tak na 
przykład głowica taśmowa firm y  Nertron ix 
przy szybkości 100 ca li/s  posiada napięcie od
czytu 2 mVpp p rzy 18000 przemagnesowaniach 
na cal. Napięcia głowic dyskowych są rzędu 
0,5 m Vpp. P rz y  stosowaniu jednak przed- 
wzm acniaczy w pobliżu głowicy otrzymywane 
napięcia odczytu są w ystarczające do dalszej 
obróbki elektronicznej.

Perspektyw y 1 wnioski
Je ś l i  la ta  siedem dziesiąte do osiem dziesią

tych były dla głowic warstwowych okresem  ba
dań laboratoryjnych i próbam i zastosowania w 
nowych konstrukcjach pam ięci, to początek lat 
osiem dziesiątych potw ierdził ich przydatność 
w produkcji p rzem ysłowej i spowodował poja
w ienie s ię  nowej generacji pam ięci z ruchomym 
nośnikiem magnetycznym. W  1985 r. należy 
spodziewać s ię  pełnego już p rze jśc ia  przodują
cych firm  na głowice warstwowe tak w pam ię 
c iach dyskowych jak  i taśmowych oraz znacz
nego wzrostu pojemności tych pam ięci p rzy  je 
dnoczesnej obniżce kosztu jednostki in fo rm acji. 
W niekorzystnej sytuacji znajdą s ię  też m ali i 
średni producenci głowic ferrytow ych, ponie
waż należy s ię  liczyć  ze zm niejszeniem  zapo
trzebowania na takie wyroby, a jednocześnie 
duże koszty opracowania głowic cienkowarstwo
wych p rzy produkcji odbiegającej od wielkose- 
ry jne j mogą być trudne do pokrycia. W sytuacji 
krajow ej należałoby w ięc szukać rozw iązania 
tego problemu we współpracy m iędzynarodo
wej.
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inż. ROMAN GAWLAK 
IKSAiP

WSPÓŁPRACA KRAJÓW RWPG 
W DZIEDZINIE APARATURY POMIAROWEJ 

DO KONTROLI ZANIECZYSZCZENIA ŚRODOWISKA

Celem  n in ie jszej pub likacji je s t zapoznanie 
potencjalnych użytkowników polskich z m ożli
wościam i zaspokojenia potrzeb w dziedzinie 
aparatury do kontro li zanieczyszczenia środo
w iska, w ram ach umowy specja lizacyjne j m ię 
dzy k ra jam i R W P G  w latach 1981-85. Wobec 
istn ie jących  ograniczeń w zakupie tej aparatu
ry  ze stre fy  dolarowej, je s t to p raktycznie je 
dyna istn ie jąca  m ożliwość.

Szeroki asortym ent aparatury pom iarowej 
niezbędnej do kontro li stopnia zanieczyszcze
nia środowiska /obejm ujący aktualnie k ilk a 
dziesiąt pozycji/ oraz stosunkowo niew ielk ie 
potrzeby ilościow e poszczególnych krajów , 
sp rzy ja ją  międzynarodowemu.podziałowi spec
ja liz a c ji produkcji. Wychodząc z powyższych 
przesłanek k ra je  członkowskie R W P G  powoła
ły  roboczą grupę specja listów 5*/, k tórej zada
niem  było przygotowanie propozycji rozw iąza
nia problemu zaspokojenia potrzeb krajów  , 
członków R W P G  w tym  zakresie. W  wyniku 
k ilkuletn ich p rac przygotowawczych podpisana 
została w 1980 roku umowa o w ielostronnej 
międzynarodowej specja lizac ji i kooperacji 
produkcji w dziedzinie przyrządów do kontro
li-zanieczyszczenia środowiska, obowiązują
ca na łata 1981-85,

Do spodziewanych ko rzyśc i w ynikających z 
umowy należy za liczyć:
- lepsze zaspokojenie potrzeb krajów  uczest
ników um owy,
- poprawę efektywności produkcji przez wyd
łużenie se r ii,
- przysp ieszenie rozwoju technicznego przez 
skoncentrowanie potencjału badawczo-konstru
kcyjnego na wybranych dziedzinach stanow ią
cych przedm iot spec ja lizac ji,
- m ożliwość podjęcia produkcji urządzeń, na 
k tóre zapotrzebowanie w poszczególnych k ra 
jach jest stosunkowo niew ielk ie ,
- ujednolicenie metod i urządzeń pom iaro 
wych w dziedzinie kontro li zanieczyszczenia 
środowiska w kra jach  R W PG ,

- m ożliwość skoordynowania p rac  rozwojo
wych nad nowymi nieprodukowanymi urządze
niam i i system am i pom iarowym i niezbędnymi 
dla kontro li zanieczyszczenia środowiska.

Zaw arta  umowa reguluje podstawowe zaga
dnienia techniczno-prawne związane z w zajem 
nym zaspokajaniem potrzeb, a także okreś
la  zobowiązania i ograniczenia wynikające z 
przyjętego podziału specja lizacji. Oprócz 
wspomnianej wyżej częśc i tekstowej zaw iera 
ona trz y  załączniki. P ie rw sz y  stanowi zesta
w ienie zgłoszonych do spec ja lizac ji produkcji 
wyrobów i jest ofertą producentów m ówiącą o 
gotowości zaspokojenia potrzeb pozostałych 
krajów . Zestaw ien ie to zaw iera 27 pozycji a- 
paratu ry  pom iarowej niezbędnej do kontro li 
zanieczyszczenia pow ietrza atm osferycznego 
oraz 58 pozycji aparatury do kontro li wód. O- 
koło 50% zgłoszonych do spec ja lizac ji u rzą 
dzeń je s t aktualnie produkowanych, zaś p ro 
dukcja pozostałych ma być uruchomiona w la 
tach 1982-85. Drugi załącznik zaw iera już 
uzgodnione w ie lkości i term iny wzajełnnych 
dostaw, w oparciu o potrzeby zgłoszone przez 
poszczególne kra je . Załączn ik  trz ec i jest 
zbiorem charak terystyk  technicznych w yro 
bów zgłoszonych do specja lizac ji. Zarówno 
p ierw szy jak i drugi załącznik je s t dokumen
tem otwartym  i może być okresowo aktualizo
wany lub uzupełniany. W tym celu p rzew idz ia 
no coroczne spotkania pełnomocników Umowy

W  zakres ie  zgłaszania nowych propozycji 
do specja lizac ji, obowiązują jednak ograni
czenia chroniące in teresy krajów , które zgło
s iły  spec ja lizac ję  w momencie zaw ieran ia u- 
mowy. Ten czynnik zadecydował o zgłasza
niu przez niektóre k ra je  chęci specja lizacji 
m im o braku doświadczenia i aktualnej produk
c ji. W  celu uzyskania p rze jrzys tośc i załącz-

W
Autor uczestn iczył z ram ien ia  P R L  w p ra 

cach grupy specjalistów.
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ników wchodzących do umowy, a także u łat
w ienia ich p rzysz łe j aktualizacji, opracowano 
specjalny system k lasyfikac ji. Zastosowany 
6-cyfrowy kod oznaczeii składający s ię  z 
czterech grup 1-cyfrowych lub 2-cyfrowych 
okreś la : przeznaczenie, metodę pom iaru, ro 
dzaj urządzenia oraz m ierzoną w ielkość lub 
składnik.

Pon iżej opisano budowę systemu k lasyfik a 
c ji aparatury do kontro li zanieczyszczenia 
środowiska.

Kod oznaczeń / 6-cyfrowy /r.ys. 1. /
W  poszczególnych grupach przyjęto  następu
jące  oznaczenia:

I. M ierzone środowisko
1. Pow ie trze , em isja
2. Pow ie trze , im is ja

18. P o m ia r zużycia tlenu
19. Tu rb id im otria
20. Separacja inercyjna
21. G raw im etria
22. Metoda elektrostatyczna
23. Nefelom etría
24. Metody mechaniczne

91. Urządzenia pomocnicze

96. Kompletne stanowisko /zestaw/ 

II I.  Wykonanie przyrządu
1. Labo rato ry jny
2. Labo rato ry jny  zautomatyzowany

I. Mierzone 
środowisko 

(1 cyfra) II. Metoda 
pomiaru 
(2 cyfry) ¡II. Wykonanie 

przyrządu 
(1 cyfra) IV. Mierzona 

wielkośc- 
sktadnik 
(2 cyfry)

R ys. 1.

3. Po w ie trze  /w ogóle/ 3. Przem ysłow y
4. Wody powierzchniowe, pitne 4. Przew oźny, przenośny
5'. Wody ściekowe 5. Un iw ersalny /p raca w warunkach polo-;
6. Woda / w ogóle/ wych i laboratoryjnych/

f
I I. Metody pom iaru IV . M ierzone w ie lkości - składniki

01. Po tencjom etria 00. W ieloskładnikowy
02. Konduktometria 01. Dwutlenek s ia rk i
03, Ku lom etrla ' 02. Tlenki azotu
04. Am perom etria 03. F lu o r
05. Po la ro g ra fia 04. P y ł,  dym
06. Jo n iza c ja  płom ieniowa 05. Tlenek węgla
07. Chem ilum inescencja 06. C h lo r wolny
08. U tlenianie katalityczne 07. Siarkowodór
09. Metody TOC 08. Dw usiarczek węgla
10. Spalanie substancji organicznych 09. Suma węglowodorów
11. Wychwyt, elektronów 10. Cyjan / cyjanowodór/
12, Przewodnictw o cieplne gazów 11. Chlorowodór
13, Absorbcja IR 12. Dwutlenek węgla
14. Fo tom etria  i 13. Form aldehyd
15. K o lo rym etria 14. Am oniak
16. Prom ien iow an ie  UV 15. Chlorek winylu
17. F luo rescencja 16. Mętność
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]7. T len rozpuszczony
18. pl!
19. Kondukty wność /przewodność e le k tro li

tyczna/
20. Zw iązk i organiczne
21. Fenol
22. Produkty naftowe
23. Fosforany
24. Azotyny
25. Azotany
26. Żelazo
27. Mangan
28. K rzem
29. Twardość
30. Chlorki
31. B Z T
32. C H Z T
33. Cyjanki
34. Chrom iany
35. Osad czynny
36. Poziom  osadu czynnego
37. Ogólny węgiel organiczny
38. Po tencja ł utleniająco-redukcyjny /redoks/
39. Ozon
40. Miedź dwuwartościowa
41. Sód
42. Suma azotynów i azotanów
43. Alum inium
44. F lu o rk i
45. Jony  m ierzone metodą potencjom etrycz-

ną
46. pH i potencjał redoks
47. T len rozpuszczony i  tem peratura
48. Kondukty wność i tem peratura

P rz yk ład  oznaczenia: 2. 07. 1. 02

2 - m ierzone środowisko - pow ietrze, em i
sja

07 - metoda pom iaru - chem ilum inisceneja
1 - wykonanie przyrządu - laborato ry jny
02 - m ierzony składnik - NO.

Tabela 1 zaw iera zestaw ienie aparatury  
pom iarowej zgłoszonej do spec ja lizac ji, spo
rządzone w oparciu o omówiony wyżej s ys 
tem k lasy fik ac ji.Ba rdz le j szczegółowe in fo r
macje zaw iera ją  charak terystyk i techn icz
ne wyrobów. Dystrybutorem  aparatury  do 
kontroli zanieczyszczenia środow iska na ryn 
ku krajowym , jest B iu ro  Zbytu Sprzętu P o 
m iarowo-Kontrolnego "M e ra z e t"  /Poznań, 
ul. Czerwonej A rm ii 66/72/. "M e ra z e t"  u- 
dziela również w szelk ich  in fo rm acji na te 
mat wym ienionej aparatury. Pew nym  p rob le 
mem je s t tryb dopuszczania na nasz rynek 
wyrobów, których poziom techniczny i j a 
kość nie była dotąd sprawdzona. Stosowany 
dotąd system  badań aprobacyjnych p rzep ro 
wadzanych na p ierw szych  egzem plarzach 
przez w iodący ośrodek badaw czy'jest uc iąż 
liw y  ze względu na bardzo szeroki a so rty 
ment wyrobów i czasochłonność badań.
Część krajów uczestników um owy, w tym 
ZSRR i W R L  i P R L  uzgodniły, że będą hono
row ały atesty z badań państwowych wykona
nych w kraju  producenta. N ie wyklucza to

m ożliwości przeprowadzania badań przez u- 
żytkownika. Badania takie może on wykonać 
na zakupionym egzemplarzu sam bądź z le 
c ić  je wybranej jednostce badawczej.

Dokonana w trakc ie  prac przygotowawczych 
inwentaryzacja potrzeb w dziedzinie aparatu
ry  do kontroli zanieczyszczenia środowiska 
skłoniła uczestników Umowy do uzgodnienia 
planu współpracy naukowo-badawczej na lata 
1981-85, W yn ik iem  współpracy będzie opraco
wanie i uruchom ienie produkcji nowych u rzą 
dzeń dotąd w k ra jach  R W P G  nie produkowa
nych. P la n  współpracy naukowo-technicznej o- 
bejm uje aktualnie 19 tematów. W  celu zagwa
rantowania ko rzyśc i z podjęcia p rac badaw
czych 1 ich  wdrożenia podpisano, również w 
1980 roku, porozum ienie o m iędzynarodowej 
w spółpracy naukowo-technicznej, którego c e 
lem  jest usankcjonowanie podziału-prac bada
wczo-konstrukcyjnych i w ynikającej stąd p rz y 
szłej spec ja lizac ji produkcji.

‘ Tabela 1,

Zestaw ien ie aparatury pom iarowej produkcji 
krajów  R W P G  .

Kod Nazwa 
p r z y - ' 
rządu

K ra j specja
lizu jący  się, 
rok rozp, 
produkcji

Oznaczenie
typu

1.01.1.01

1.01,1.03

1.01.1.11

1.01.1.14

A P A 
RA TU 
RA DO 
PO M IA 
RU. E- 
M IS J I  
Z A N IE 
C Z Y S Z 
C Z E Ń  
DO A T 
M O S 
F E R Y

Analiza4'
to r SO2 
Analiza
to r flu 
oru
A naliza 
tor chlo 
rowodo 
ru
A naliza 
to r  amo
niaku

W R L
ZSRR-/198E/ 
W R L

W R L

W R L '

OH 604 

OP  262

OP  213 

OP  264
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1.01.1.30 Analiza 
to r chlo 
ru

W lii. O P 261

1.13.4.00 Analiza 
tor CO

ZSRR-/I98.y GAI-21̂

- i C 0 2 w
gazach 
spalino 
wych si 
lników

1.06.4.09 Analiza 
to r su

W R L FLKON-S215

my wę
glowo
dorów

1.08.4.05 Analiza SR R

V - ■V;.>

tor tlen 
ków 
węgla

S F R J

1.13.4.00 Analiza NRD IN FR A LY T -8
to r ga~
zu

ZSRR-/I98y

1.13.4.05 ¡Analiza Z S R R f

1.14.3.04

(tor CO LRB-/1981/ G A I- W

Pyło-
m ierz

P R L  , PO-01
/

1.14.3.04 Dym o
m ierz

Z S R R DM P-205M ^

SIDA-1075̂1.19.3.04 Dym o
m ierz
sam o
chodowy

Z S R R

1.19.4.04 Dym o W R E DFM-2
m ierz
sam o
chodowy

J■

1.21.3.04 Py ło- W R L OS-901
m ierz P R L P-10; P-25

1.22.3.04 Py ło-
m ierz

A P A 
R A T U 
RA DO 
PO M IA 
RU  Z A 

W R L

M Ę C Z Y  
S Z C Z E Ń  
A T M O S 
F E R Y  / I-
m i s j a /

2.03.3.01 A n a liza 
tor so2

NRD-1984 
SRR-1983 
SFRJ-1983

M IK O Ł Y T

2.03.3,02 Analiza
tor NOx

SRR-1985
SFRJ-1983

2,03.4.00 Analiza
to r  zwią
zków 
s ia rk i

Z S R R
SFRJ-1983

ATMCEFERAl^

ATMCBFERA-P^2.03.4.06 Analiza
to r  chlo
ru

Z S R R
CSRS-1982

2.06.3.09 Analiza Z S R R - 1982 t i P M ^
tor su 
my węg
lowodo
rów

2.07,3.02 Analiza Z SR R
tor -NOx

G IA M - W2.13.4.05 Analiza Z S R R
tor tlen
ków wę .

gla - . V*
A P A  f
R A T U 
RA DO
PO M IA 
RU E M I  Mm
S J I  I  1-
M IS J I

3.06.3.01 A naliza LRB-1985
to r so2 ZSRR-1985

3.06,3.09 Analiza^ LRB-1984
to r su
my węg
lowodo

;; v rów  \

3.14.3.00 Analiza Z S R R
.

to r foto-
metrycz-
ny-taśmo-
wy

3.15.2.00 Analiza W R L C O N T IF L O
to r kolo
rym etry 
czny

3.96.3.00 Komple W R L
tne s ta  SRR-1985
nowisko ZSRR-1985
do anali
zy zanie
czysz 
czeń po
w ietrza

A P A R A 
TU RA
DO P O 
M IA RU *
Z A M Ę 
C ZY  SZ 
C Z E Ń
WÓD ....

PO W IE- I
R Z C H N ld
W Y C H  I
P IT N Y C H

4.01.1.18 Peham etr S F R J- 1982
laborato
ry jny

4.01.3.18 Peham etr SRR
przem ys S F R J- 1982
łowy
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4.01.8,83

4.01.3.40

4.02.1.19

4.02.2.19

4.02.3.17

4.02.4.19

4.04.1.17

4.07.3.39

4.14.3.14

4,14.3.23

4.14.3.27

4.14.3.28

4.14.3.43

4.14.3.44

4.14.4.00

P rz yrząd SFRJ-1982
do ozna
czania cy.

SRR-1983

janków
Prz yrzą d SRR-1984
do ozna
czania
dwuwalen-
tnej m ie 
dzi
Kondukto- L R B
m etr la  W R L RA340; RA440
borato
ry jn y

S F R J
1 ■ ~v;

Kondukto- P R L N572 ,
m etr la  Z S R R LK-5635?
borator -
y jn y
Kondukt o- SR R -
m etr prze ► ■ ' ' ■ ' ; i <
my słowy ■
Kondukto S F R J /
m etr prze ZSRR-1982 k w - i o i ^  ;
nośny
T leno- L R B
m ierz  la W R L OH 503
borato ZSRR-1983
ry jn y
P rz y rz ą d ZSRR-1983 0-201
do ozna
czania o-
zonu
P rz e m y k C SRS U P FA - N H  ' |
łowy foto .
m etr do
oznacza
nia amo
niaku
To samo, C SRS U P F A  j
do ozna
czania fo
sforanów
To samo, C SR S U PFA - M n
do ozna
czania ’ V* 'V '■/' ‘ ' - '1 ’
manganu
To samo C SR S U P F A - S i
do ozna
czania
krzemu
To samo. C SR S U P F A - A I
do ozna
czania alu
m inium
To samo. C SR S U P F A - F
do ozna
czania
fluorków

FK-1105̂Fotom etr 
p rzenoś
ny do oz
naczania 
różnych

Z S R R

składn i
ków

4.15.3.00

4.15.4.00

4.96.3.00

5.01.3.06

5.01.3.10

5.01.3.18

5.01.3.33

5.01.3.34

5.01.4.18

5.02.1.19

5.02.3.19 

5.10.2.37

5.14.3.16

5.14,3.35

5.14.3.36

Analiza
to r kolo- 
rym etry  
czny 
Kolory- 
m e trp rze  
nośny 
Automaty 
czna stac 
ja  kontro 
l ł  jakości 
w ody-

A P A R A 
T U R A
DO KON
T R O L I
Ś C IE 
KÓ W

ZSRR-1982

Z S R R

Z S R R

Z SR R
N RD

Analiza
to r akty
wnego 
chloru 
P rz y rzą d  
do ozna
czania cy 
janków 
Peham etr 
przem ys 
łowy
P rz y rz ą d  
do ozna
czania cy 
janków 
P rz y rz ą d  
do ozna 
czania 
chromu 
Pehametr 
p rzenoś
ny
Kondukto 
m etr la 
borato
ry jn y
Kondukto SR R  
m etr przi ¡SFRJ-1982 
m ysłow y 
Anallza- Z S R R  
tor ogól
nego w ę
gla orga
nicznego 
/TOC/
M ie rn ik  
m ętności 
P rz y rzą d  
do pomla 
ru  zawar 
tości osa 
du czyn
nego
P rz y rzą d

ZSRR-1982

SR R  
ZSRR-1982 
SFRJ-1982 
Z S R R

Z S R R

Z S R R
S F R J

W R L

Z S R R  

ZSRR-1983

Z S R R

A P W  102^

FK-10 65̂  

A S K K P W - W

AHS-203*/

D P r- Z S - E 3̂

s c - i m W

SH-1m W

R-340

u-uW

M-101x/

F-202x/

SUF-42*/
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5.19.1.00

5.23.3.16

5.96.1.00

6.01.1.18

6.01.1.38

6.01.1.45

6.01.2.46

6.01.3.38

6.01.3.45

6.01.3.46

6.01.4.45

6.01.5.46

6.02.3,19

do pomia LRB-1982
ru pozi o-
mu osadu
czynnego
A n a liza  Z S R R  FA N -P-
tor foto-
metrycz-
ny
M iern ik W R L  N E P H E L
m ętności ZSRR-1985

Kom plet W R L
ne labora
torium  do
badania
ścieków
A P A R A 
T U R A  DO
PO M IA R U
ZA N IEC ZY 
S Z C Z E Ń
W S Z Y S T 
K IC H  R O 
D Z A JÓ W
WÓD
Peham etr LRB-1982
laborato  SFRJ-1982
ry jny
Redoks- W R L RA320
m etr labo LRB-1983 RA420
rato ry jny —

I-102x/Jonom etr Z S R R
laborato  ZW-7431
ry jny
Peham etr P R L N 517
redoks-
m etr labo
ra to ry jny
Redoks- Z S R R P-205x^
m etr prze LRB-1982
m ysłowy '
Jonom etr Z S R R P-20 ] x'
p rzem ys
łowy
Pehametn- P R L N 513
redoks- SFRJ-1982
m etr prze
m ysłowy
Jonom etr Z S R R
przenośny
Peham etr- P R L N 5123
redoks- SFRJ-1982
m etr un i
w ersa lny
Kondukto- P R L N570

6.02.4.19

6.02.5.19 

6.04.3.17

6.04.5.47

6.05.1.00

6.14.2.00

6.14.2.16 

6.14.3.21

6.14.3.26

6.15.4.00

6.23.3.16

6.96.3.00

6.96.4.00

m etr p rze 
mysłowy

Kondukto- 
m etr prze
nośny 
Kondukto- 
m etr un i
wersa lny 
Tleno- 
m ierz  
p rz em y
słowy 
Tleno- 
m ierz  u- 
niwersal- 
ny
Polarog-- 
ra f la b o ra  
toryjny

Spektro
fotom etr 
absorpcji 
atomowej 
M iern ik  
mętności 
P rz y rzą d  
do ozna-, 
czania fe 
nolu
P rz y rzą d  
do ozna
czania że
laza 
Ko lory- 
m etr prze
nośny 
M iern ik  
m ętności 
U rządze
nie do kon
t ro li wód 
i ścieków 
Mobilne 
laborato 
rium  kon
tro li wód

L R B
S lilt
SPRJ-1982
z s r r

PRL
SFRJ-1982

P R L
L R B

Z S R R -1 983

P R L

W R L
ZSRR-1982

A Si* ]

K SM W -1 02X/

N5721

N5242 ,
A RK101

N5221 

OH 105

/
ZSRR-1982

ZSRR-1982 

C SRS

C SRS

W R L

C SR S

P R L
W R L
L R B

P R L
L R B
W R L

S - l12X/ 

FS-112X/

M Z V  l i i

Aąuam er 53 
Aąuam er 54

AW  11

x/'Oznaczenie typu podano w polskiej transkryp 
c j i lite row ej.



mgr AGNIESZKA SZEWCZYK 
Politechnika Szczecińska

PROJEKTOWANIE 

BAZY INDEKSOWEJ I NORMATYWNEJ 
STAŁYCH WEJŚĆ WEWNĘTRZNYCH 

SYSTEMU INFORMATYCZNEGO

d efin ic ja  bazy Indeksowej i normatywnej

Baza indeksowa i normatywna systemu info
rm atycznego to specyficzny rodzaj ko lekcji da
nych przechowywanych w strukturze in fo rm a
cyjnej. Zaw artość - " fo rm ę " tej ko lekc ji s ta 
nowią dane nie zm ien iające s ię  w czasie, funk
cjonujące w system ie stale, gdyż wprowadzo
ne raz , mogą być wykorzystywane w raz ie  po
trzeby. Dane te, nazywane dalej s ta łym i lub 
kodami czy sym bolam i lub indeksam i / są to 
bowiem szczególne ich wystąpienia/, tworzo
ne są i  aktualizowane na podstawie ko lekcji 
w ejściowych i służą do sporządzania w yjść. 
Nazywane są też "w e jśc iem  wewnętrznym  Bys- 
tem u". Stałe tworzone są - podobnie jak  pozo
sta łe kolekcje system u - przez p rocesy i po
wiązane są m iędzy sobą w różnoraki sposób. 
Często w wyniku działania procesów  d z ia ła ją 
cych na kilku sta łych - powstają nowe jakośc io 
wo dane wykorzystywane w kolekcjach w e jśc io 
wych lub wyjściowych, np. je ś l i  karta m ate
r ia łow a zaw iera ilo ść  m ateria łu  /norm ę/, a 
k arta  cennika cenę jednostkową, to proces a- 
rytm etyczny ob liczający wartość m ateria łu  
/ ilo ść  x cena/ tworzy nową daną - w artość.

P r a c e  poprzedzające projekt bazy indeksowej 
i norm atywnej

Ja k  już wspomniano, kolekcja sta łych w sy 
stem ie jest dla potrzeb procesu p rzetw arza 
nia odpowiednio zakodowana, System  kodów 
spełnia bowiem różnorodne funkcje [ i
- jest elem entem .w iążącym  strukturę  log icz 
ną system u przetwarzania', tzn. pozwala na i- 
dentyfikowanie in fo rm acji i wyznaczanie m ię 
dzy nim i związków i re la c ji,
- um ożliw ia uzyskanie na w yjściu  systemu żą
danych in fo rm acji w wymaganych układach, 
p rzekro jach  i o odpowiednim stopniu agrega
c ji,
- um ożliw ia wprowadzenie w iększej i lo ś c i da
nych do pam ięci m aszyny,
- przysp iesza obliczenia,
- jest nieodzowny dla uporządkowania zbiorów 
roboczych i podstawowych systemu przetw a
rzania danych, gdyż um ożliw ia m odyfikację i 
u trzym anie w stanie aktualnym zbiorów da
nych.

- zm niejsza koszty^przetwarzania,
- wzbogaca i um ożliw ia re a liz a c ję  procedur 
p rzetw arzania danych, odpowiadając na trzy  
podstawowe pytania:
a/ co to zą in form acja , 
b/ co z nią należy zrobić, 
c / jak to należy zrobić.

Identyfikacja i określan ie kodów je s t zaję
c iem  trudnym i pracochłonnym. P ro ce s  ten 
powinien w ięc w wielu przypadkach w yprze
dzać etapy w łaściwego projektowania systemu. 
Dotyczyć to może np. indeksu m ateriałowego, 
indeksu wyrobów, dostawców, odbiorców itp . , 
k tóre w skrajnym  przypadku zaprojektowane, 
a nawet wdrożone mogą być jeszcze przed 
p rzystąp ien iem  do p rac nad projektem  wstęp
nym systemu elektronicznego przetw arzania 
danych. Je s t  to bardzo korzystne z tego w zglę
du, że in fo rm acje  o ilo śc i, postaci i  rozp ię 
tośc i kodów są już potrzebne na dalszych eta
pach projektowania systemu. Powinno s ię  
p rzy jąć  s ta łą  zasadę, że zatw ierdzenie opra
cowanej lis ty  norm  i indeksów należy po łą 
czyć z p rzy jęc iem  i zatw ierdzeniem  projektu 
wstępnego system u [ l ]  , [l3] . Kontynuowanie 
p rac  projektowych bez zatwierdzonej bazy no
rm atywnej i  indeksowej może opóźnić wdro
żenie system u elektronicznego przetw arzania 
danych oraz un iem ożliw ić użytkownikowi p e ł
ną kontro lę i ocenę przydatności zaproponowa
nych w p ro jekc ie  wstępnym rozwiązań.

P r a c e  projektowe bazy norm atywnej i  indek
sowej powinna poprzedzać dokładna analiza 
potrzeb w zakres ie  sta łych - norm  i indeksów. 
Należy w ięc [ l  l ]  :

- sporządzić lis tę  przewidywanych norm , no r
matywów, cenników, indeksów itp. "K o le k 
c ję "  stałych,
- rozpoznać ich  strukturę,
- rozpoznać ich aktualność, zgodność z p rze 
p isam i i  sposób ich  aktualizacji.

P rzyk ładow o w system ie gospodarki m ate
ria ło w e j mogą wystąpić następujące norm y
M  M  H  N  :
- norm y czasowe,
- norm y m ateria łow e,
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- normy zużycia narzędzi,
- wskaźniki braków,
- norm atywy produkcji w toku,
- typowe partie  produkcyjne,
- norm y p racy  maszyn i urządzeń,
- norm atywy zapasów,
- cénniki, taryfikato ry  itd.
Norm a czasowa z kolei zaw iera następujące 
dane [23]:

- n r wyrobu i części / detalu/,
- n r  operacji technologicznej oraz jego nazwę,
- czas jednostkowy.

Szczególną uwagę należy zw rócić na jednos
tk i m ia ry  poszczególnych elementów struktury 
norm y i w m ia rę  potrzeby ujednolicić je. Dok
ładnie należy omówić te w ie lkości normatywne, 
które były dotąd tylko fragm entarycznie stoso
wane i wym agają odrębnęgo przygotowania.
D la  tych w ie lkości należy szczegółowo usta lić  
metodę ich uzyskiwania, a przede wszystkim  
sposób zbierania danych źródłowych / do ich 
ob liczen ia/ ,, ich w eryfikac ji, k lasyfikac ji, sca 
lan ia  oraz b ieżącej aktualizacji [lO].

Zebrane in form acje powinny dać odpowiedź 
na następujące pytania [24]:
- kto będzie użytkownikiem danego indeksu lub 
norm y,
- kto odpowiada za ich stosowanie,
- jak ie  dane podlegają sym bolizkcji,
- jak ie  zależności występują m iędzy tym i da
nym i,
- z jaką często tliw ością  stosowane są dane 
występujące w postaci kodów i które z nich są 
szczególnie pożądane,
- czy ilo ść  kodów jest w ystarczająca, tzn. czy 
stosowana sym bolika pokrywa ca ły  zakres da
nych żądany przez  użytkownika i czy pokryje 
go w p rzysz łośc i,
- w jak ie j m ierze  należy zm ienić i zaktualizo
wać is tn ie jące  norm y i indeksy.

Rola projektanta polega na ukierunkowywa
niu budowy sym boli pod kątem p rzysz łych  w y
mogów technologii p rzetwarzania. Z ak res  ba
zy norm atywnej i indeksowej wyznaczają bo
w iem  w znacznej m ierze potrzeby zbiorów 
głównych. Na dalszym  etapie projektowania, 
tzn. po określeniu zaw artości in form acyjnej 
zbiorów podstawowych należy w ięc jeszcze

Tabela Ł

Zestaw ien ie norm i indeksów fl9 ]

K A R T O T E K I
S Y M B C T ^ ^
L E L U B
N O RM Y

K T KO S ...

W yroby
Kom órek organ izacyj
nych
Pracowników

X

X
X

raz przeprowadzić, kontrolę poprawności i 
s łuszności wybranych norm i indeksów. Moż
na wówczas posłużyć s ię  tabelą 1. '

Tabela ta daje orientację, jak ie  inform acje 
względnie stałe w czasie, tzn. normy i indek
sy występują w zbiorach. Wykazuje również 
słuszność lub" nie ustaleń projektantów w zak
re s ie  potrzeb występujących w bazie norm a
tywnej i indeksowej ustalonych na etapie ana
liz y  obiektu. Usta len ia tego etapu mają już 
charakter obligatoryjny z punktu widzenia sy 
stemu. Można je ująć w następującej fo rm ie:

Tabela 2
L is ta  kodów [8]

N A ZW A  f L IS T A  KODOW  '
. .  f P ro jek t: Opracował: 

Główny projek- Data: 
tant:

Ozna
czenie Klucz Opis Zakres Dokument

U żyt
kownik

A A 9 9 9 9 Adres
N r
bieżący
Cyfra
kontro
lna

m in: 
AA  001 
maks. 
Z Z  999

OZ 999 do 
OY 99

P o  sporządzeniu pełnego zestawu danych 
/ko lekcji/ , które należy zakodować, trzeba 
w ybrać odpowiednią metodę sym bolizacji i 
przyporządkować każdej pozycji odpowiedni 
symbol. W yb ie ra jąc  określony system  kodo
wania należy uwzględnić szereg czynników, 
które decydują o użyteczności kodów [24], [7]:

- w m ia rę  m ożliwości przyjm ować do sys te 
mu kody już używane; spełnienie tego wym o
gu ogranicza obszar zmian organizacyjnych, 
a zatem ułatw ia proces wdrażania systemu,
- system  kodów m usi zapewnić m ożliwość 
otrzym ania w yjść  we wszystkich żądanych 
układach i przekrojach; oznacza to, że sys 
tem kodów m usi być technologiczny czy li 
przystosowany do przetw arzania na kompute
rze,
- system  kodów powinien m ieć m ożliwość 
rozbudowy tym w iększą im  większa jest czę 
stotliwość aktualizacji.danych zakodowanych,
- kody muszą charakteryzować s ię  precyzją , 
tzn. m usi zachodzić re la c ja  1 dana - 1 sym 
bol cz y li muszą być wyelim inowane w szyst
kie zakłócenia w identyfikacji in fo rm acji,
- system kodów m usi być łatwy w użytkowa
niu; zapewnić to można poprzez [ l i ]  :

© budowę kodów zwartych i logicznych,
•  stosowanie zasady jednakowej ilo śc i znaków 
w symbolu, bowiem np. 7-cyfrowy indeks m a
teria łow y, niepraw idłowo zapisany w dokumen
cie na polu 9-cyfrowym  może spowodować po- 
ważne błędy w wynikach. Ponadto m niejsza i- 
lość znaków niż typowa i norm alna dla danego 
rodzaju indeksu może oznaczać nieświadome 
pom inięcie jednej cy fry , co też powoduje b łę 
dy. Natom iast konieczność dopełnienia symbo
lu zeram i dla uzyskania jednolitości w symbo-
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Hce,_ powoduje zahamowania w szybkości p e r
fo rac ji i błędy w pracy operatorki,
- pożądane jest zachowanie zasady jednolitej 
struktury wewnętrznej symbolu; jest to ważne 
ze względu na operacje sortowania i grupowa
nia, a także zapisywania in fo rm acji na tabulo
gramach. Symbole niejednolite wewnętrznie 
zw iększają każdorazowo pracochłonność przy 
sortowaniu, wym agają zmian program owych,
- tam gdzie jest to konieczne używać kodów 
alfanum erycznych, które są ła tw ie jsze do sto
sowania przez użytkowników,
- należy stosować zasadę; najm niej znaków - 
maksimum in fo rm acji, bowiem im  w iększy 
symbol tym w iększa pracochłonność przetw a
rzania, przede wszystkim  w operacjach p isa 
nia, dziurkowania, sprawdzania i sortowania 
in fo rm acji.

Metody kodowania
Metoda budowy kodu uzależniona jest głów

nie od ilo śc i pozycji do zakodowania oraz od 
przewidywanego w ykorzystan ia zakodowanych 
danych. Ze względu na cechy budowy w yróż 
nia s łęH/;

- kodowanie sekwencyjne /porządkowe/,
- kodowanie blokowe /sery jne, przedziałowe/,
- kodowanie pozycyjne /dziesiętne/,
- kodowanie pozycyjno-
grupowe, . . ,, , V zwane są też ko-- kodowanie grupowe, , . 7
- kodowanie powtarzające am ] re  erency J "J  nymi
- kodowanie rnnemoniczne,) /ze znaczącym i
- kodowanie m ieszane, J  zestawam i znaków/

nazywa się je  zna
czącym i

- kodowanie żywe,
- kodowanie m ieszane,
- kodowanie kombinowane /łączone/.

K o d y  s e k w e n c y j n e  stosuje s ię  p rzy o- 
znaczeniu danych o dowolnej liczebności, nie 
powiązanych ze sobą z punktu widzenia użytko
wnika żadnymi istotnym i re la c jam i, tzn, gdy 
pozycje zbioru nie będą wym agały autom atycz
nego grupowania lub połączenia z innym i m e
todami kodowania. Metoda ta polega na p rz y 
pisaniu kolejnej pozycji zbioru danych - ko le j
nego znaku: 1-9

01-99 itd.
Przyk ładem  może być num er porządkowy za
mówienia w bieżąco prowadzonym re je s trze  
wpływających zamówień. Ten system  kodowy 
wymaga stosowania słowników /tab lic  odnie
sien ia/. Maszynowe przetw arzanie odbywa 
s ię  wg kodu, natom iast p rzy  wydrukach ko
rzysta  s ię  ze słownika podającego pełną cha
rak terystykę  znaczeniową. Aktualizowanie ko
du może odbywać s ię  przez:
- przydzie len ie nowej pozycji najbliższego 
wolnego m ie jsca  / stosowana jest tu zasada 
oszczędności/,
- nadanie kolejnego m ie jsca, co nie powoduje 
zatracenia kolejności w system ie kodowania.

Należy zaznaczyć, że symbol sekwencyjny 
może być nie tylko num eryczny, ale także a l

fabetyczny lub alfanum eryczny. U’ tym wypa
dku zakłada się, że symbole uporządkowano 
są w kolejności c y fr  i li te r  w alfabecie, przy 
czym lite ra  A występuje po cyfrze  9.

S y s t e m  k o d o w a n i a  b l o k o w e g o  
stanowi odmianę kodów sekwencyjnych i po le
ga na przydzielaniu grup kolejnych sym boli - 
grupom danych spełn iających określoną re la 
cję, np. wydziałom produkcji podstawowej 
przyporządkowuje s ię  numery 01-15, wydzia
łom pomocniczym 16-40, komórkom obsługi 
41-60, komórkom zarządu 61-99. W poszcze
gólnych blokach symbole powinny m ieć jedna
kową ilo ść  znaków. Aktualizacja  odbywa się 
przez wypełnienie do końca zarezerwowanego 
bloku oraz dopisywanie kolejnych przedziałów. 
Ważne jest w ięc tu w m ia rę  dokładne p rzew i
dywanie stojmia rozbudowy danego bloku i w 
związku z tym  przydzie len ie mu m aksym alne
go rozm iaru. W przepadku błędnego o k reś le 
nia długości przedziału is tn ie je  niebezpiecze
ństwo zagubienia logicznej kolejności sym bo
li.

K o d o w a n i e  p o z y c y j n e  może być sto
sowane w przypadku istn ien ia h ie ra rch icz 
nych zależności m iędzy sym bolizowanym i da
nym i np. dziesiętna k lasyfikac ja  zbiorów bi
b liotecznych. M usi być jednak zachowany w a 
runek, że liczebność każdej k lasy, podklasy, 
grupy i  podgrupy nie p rzekracza liczebności 
podstawy systemu pozycyjnego np. 10 w k la 
syfik ac ji dziesiętnej, 24 w k lasy fik ac ji l i te ro 
wej alfabetu łacińskiego itp. N ie zawsze jed 
nak ten warunek może być spełniony i wów
czas stosuje s ię  k o d o w a n i e  p o z y c y j n o -  
g r u p o w e .  W tym  przypadku, je ś li licz eb 
ność zostanie przekroczona, rezerw u je  się 
nie pojedynczą pozycję /m ie jsce  znakowe w ' 
symbolu/ lecz  grupę sąsiednich pozycji tak 
liczną, aby je j pojemność in form acyjna w ys
ta rczy ła  dla zakodowania w szystkich  obiek
tów grupy, np. ggg „ gg _  ggg _ g

branża przem ysłow a ——̂  ~T
rodzaj m a te r ia łu  --- — *
postać i w ym iar   -----------
w yko nan ie----------- —  -

Często budowę symbolu opisuje s ię  też w kon
wencji Cobolowskiej:
01 R E K  - SY M  - M AT.

02 SY M B .
03 B R - P R Z  P IC  9/3/.
03 R O D Z-M A T  F IC  99.
03 P O S T - W Y M P IC  9/3/,
03 W Y K O N  P IC  9.

K o d o w a n i e  g r u p o w e  stosuje s ię  do 
sym bo lizacji danych często sortowanych wg 
różnych grup, np. w skorowidzach m a te ria ło 
wych. Zakłada s ię  tu, że poszczególne cechy 
/grupy/ n iezależnie charak teryzu ją  dane. W  
związku z tym  przyporządkowanie cech posz
czególnym grupom m ie jsc  znakowych w sym 
bolu może być dowolne. Po łożenie grupy zna
ków w symbolu względem jego skrajów  nie in 
form uje o niczym  innym poza ich identyfikac

j i Ze  względu na różnorodne term iny używane do określen ia poszczególnych meted kodowania, w naw ia 
sach podano inne spotykane w lite ra tu rze  nazwy. 
[24], [6], [25].

Główną term inolog ię przyjęto  wg pozycji [9]. P o r ,  :
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ją. W ten sposób symbol grupowy przestaje 
być odmianą symbolu pozycyjnego. Symbol 
grupowy identyfikuje symbolizowany obiekt po
przez identyfikację wybranego zespołu jego 
cech, co stanowi fazę p rzejściow ą do symboli 
mnemonicznych i żywych. Po jem ność in fo rm a
cyjna symbolu identyfikacyjnego zostaje wyko
rzystana dla p rzen iesien ia in fo rm acji o obiek
c ie  symbolizacj^. W ten sposób sym bol iden
tyfiku jący jest równocześnie sym bolem  ok reś
la jącym  b liżej B arn  obiekt, np. wyrób:

999 - 3 ~ 93 -  399 
rodzaj w yrobu——  ̂ *T 11 >
od m ian a  —-- — —J
ko lor —  ---------------------
ro zm ia r -———2-- I -

Po jem ność kodu może być rozszerzona przez 
dodanie znaków /cyfr/  w ram ach istn ie jących  
grup lub wprowadzenia dodatkowego zestawu 
grup k lasyfikacyjnych . W przypadku dużej ilo 
śc i różnych grup k lasyfikacyjnych indeks staje 
s ię  bardzo długi i łatwo.'o pom yłki. W  takim  
wypadku pożądane jest łączen ie tego kodu z ko
dem blokowym,

W  m e t o d z i e  p o w t a r z a j ą c e j  symbol 
cyfrow y zbudowany jest z dwóch zbiorów info
rm ac ji i w zależności od kierunku grupowania 
poszczególne znaki pow tarzają się. Tą  w ła ś 
nie metodą można sym bolizować in fo rm acje  
ujęte w tab licach/m ac ie rzach / .

K o d o w a n i e  m n e m o n i c z n e  [ l  7]polega 
na przyporządkowywaniu danym takiego sym 
bolu, k tó ry  ze względu na jego cechy np. 
kszta łt lub skład l i te r  będzie wywoływ ał u u- 
żytkownika skojarzen ia z symbolizowanym o- 
biektem. .Dla celów maszynowego p rzetw arza
nia danych operowanie kształtem , sylwetką, 
kolorem  itp. jest na raz ie  niem ożliwe. Szero 
ko jednak Btosuje s ię  skróty mnemoniczne 
tworzone np. z p ierw szych  l i t e r  albo spółgło
sek nazw obiektów sym bolizacji w żywym ję 
zyku, np. ^

lam pa ---------- 3 ~
elektronowa — *------
p aram etry   ------
dostawca------------
P rz y ję c ie  określonej zasady literow ego sym 
bolizowania mnemoniczne go, np. spółgłosko
wego, um ożliw ia automatyczne tworzenie sym- 
1)011 mnemonicznych przez w yłączen ie sa 
mogłosek przez program  komputera.

S y m b o l i z o w a n i e  ż y w e  polega na two
rzeniu symbolu identyfikacyjnego z oznaczeń 
jego param etrów  zaczerpniętych wprost z ży
wego języka, np, w ym ia ry : długość i  szero 
kość, moc, m aksym alna średnica, pojem 
ność, opór, W  ten sposób z symbolu identyfi
kacyjnego można odczytać wprost bez słowni
ka szereg  danych o obiekcie identyfikowanym 
przy  pomocy symbolu żywego.

N a jczęście j stosowaną metodą kodowania 
jest m e t o d a  m i e s z a n a  szczególnie p rzy 
zbiorach dużych, wym agających w ew nętrz
nych podziałów. Każda grupa takiego zbioru

może być kodowana jedną z wymienionych 
metod, np. indeks m ateria łow y:

Gałąź gospodarki - Metoda pozycyjna.
Grupa - Metoda pozycyjna.
Podgrupa - Metoda blokowa.
Asortym ent - Metoda sekwencyjna.

M e t o d ę  k o m b i n o w a n ą  stosuje się 
p rzy m ałych zbiorach, v/ których z góry w ia 
domo, ile  będzie, m ożliwych wariantów. K i l 
ka takich zbiorów łączy  s ię  w jeden i posz
czególnym wariantom  nadaje symbole np. m a
jąc  dwa zbiory: A - składający s ię  z 2 pozycji 
S j  i a2 ; B  - składający s ię  z 3 pozycji b ,̂ bg, 
b3; p rzy czym zarówno a j jak  i a 2 można ok
re ś lić  p rzy pomocy cech b j b2 b3 /czy li 6 
m ożliwych wariantów/. Można je  zasymboli- 
zować oddzielnie:

Tabela 3

Metoda kombinowania /kody oddzielne/ [lo ]

lub połączyć w jeden kod o dwóch m ożliwych 
układach:

Tabela 4

Metoda kombinowania /kody łączone/ fio]

Reasumując należy stw ierdz ić, że p ro jek 
tant projektując budowę symbolu identyfikacyj
nego musi starannie rozważyć warunki stoso
wania symbolu i różne sposoby wykorzystania 
go jako nośnika in fo rm acji o danej. Jednak na
wet najbardziej praw idłowe dobranie metody 
kodowania nie zapobiegnie powstawaniu błędów 
w symbolu.

B łędy w kodowaniu 

Główne rodzaje błędów to:
1/ popełniane przez człowieka podczas:
- wypełniania dokumentów źródłowych,
- przenoszenia danych z dokumentów na m a
szynowe nośniki danych.

2/ błędy spowodowane przez środki techniczne



powodu aw arii któregoś z urządzeń,
- 7, innych przyczyń: aw arii zasilan ia, k lim a 
tyzacji itp,

Do na jczęście j popełnianych przez cz łow ie 
ka błędów zalicza s ię [9 ], [3 ]:
- błąd przep isania /transkrypcyjny/, polega
ją cy  na zastąpieniu w dowolnym znaku sym bo
lu jednego symbolu elementarnego - innym, 
np. zam iast J575 napisano 675,.,
- błąd przestaw ien ia /transpozycyjny/, po le
gający na zam ianie dwóch sąsiednich znaków, 
np, zam iast 575 napisano 755,
- błąd podwójnego przestaw ien ia, np. zam iast 
457 842 napisano 754 842,
- kombinację wym ienionych błędów.
Udział procentowy rodzajów błędów p rzedsta
w ia tabela 5.

Tabela. 5

Procen tow y udział błędów przy m anipulowa
niu danymi f2]

B łęd y  te m ają swoje źródło z regu ły w do
kumentach wejściow ych bądź wynikają na eta
p ie  tworzenia maszynowych nośników in fo r
m ac ji [4], Prawdopodobieństwo zaistn ien ia 
błędu zwiększa s ię  proporcjonaln ie do w zro s
tu ilo śc i pozycji w kodzie. W  związku z tym  
konieczne staje s ię  stosowanie kontro li pop
raw ności kodów i to o natężeniu w prost p ro 
porcjonalnym  do wymaganej niezawodności 
system u. N ie zawsze jednak zwiększenie stop
nia niezawodności system u opłacalne jest z' 
punktu widzenia dodatkowych nakładów na 
kontrolę. Kontro la p raw id łow ości sym boli po
winna dotyczyć [14]:
- dokumentów źródłowych,
- maszynowych nośników danych wejściowych,
- m aszynowych nośników danych w yjściowych .

Kontro la poprawności kodów

Kontro la  dokumentów źródłowych powinna 
obejmować form alne sprawdzenie [ l ] , [6] czy 
dokument wypełniony jest zgodnie z instruk 
c jam i, czy symbole są poprawne, czy roz 
m ieszczenie danych na dokumencie jest p ra 
widłowe, czy zapisu dokonano czyte ln ie  i po

prawnie. Kontro la form alna polega w ięc na 
wprowadzeniu pewnej ilo śc i warunków, które 
n iają na celu kontrolowanie czy w in fo rm acji 
nie ma błędów oczywistych, np, zakłada, się, 
że 3 p ierw sze znaki muszą być cyfram i, a 
następne - lite ram i. N iew łaściw a struktura 
kodu będzie wówczas odebrana jako błąd fo r
malny, np, ;

J 3 j 3 | 9 | B j  C j powinno&yć

3 I 3| B i  9| C J jest

N ie zostanie tu jednak w ykryty  błąd jakościo 
wy, np. :

| 3 j 3| 7 j B |  C [

Kontro lę  tę można wzbogacić przez z licz a 
nie ilo śc i znaków w kodzie i  traktowanie tej l i 
czby jako kontro li pełności kodu (5].

M erytoryczne Sprawdzenie dokumentów ź ró 
dłowych dotyczy praw id łow ości, legalności i 
zgodności sym boli ze stanem faktycznym  - z 
rzeczyw istą  sytuacją. Natom iast kontrola zu
pełna polega na sprawdzeniu, czy wszystkie 
kody są na leżycie  ’wypełnione oraz czy ilość 
dokumentów jest praw idłowa.

Kontro la maszynowych nośników danych w ej
ściowych ma na celu wychwycenie i zapobiega
nie błędom powstającym  p rzy  przenoszeniu 
danych z dokumentów na maszynowe nośniki 
danych. Stosuje s ię  tu kontro lę na urządze
niach sprawdzających poprzez dwukrotne dziur
kowanie i kontrolę na sprawdzarce, a także 
kontro lę wizualną, tj. porównanie sym boli z 
dokumentów np. z nadrukiem  na k a rc ie  perfo 
rowanej lub z wydrukiem  z dalekopisu w p rz y 
padku przenoszenia danych na taśm ę perfo ro 
waną.

N ajbardzie j rozbudowanym rodzajem  kontro
l i  sym boli je s t kontro la rachunkowa. W ystępu
ją  różne w arianty  tej kontro li:

- stosowanie sumy kontrolnej - porównywanie, 
sum y wszystk ich  lub wybranych pozycji sym 
bolu obliczonej przez komputer podczas w czy
tyw ania danych z sumą kontrolną obliczoną po
przednio i  um ieszczoną na ka rc ie ,
- stosowanie liczb  sam okorekcyjnych - polega 
na bilansowaniu w pionie i w poziom ie w ie lkoś
ci, m iędzy k tó rym i is tn ie je  określana zależ
ność arytm etyczna,
- stosowanie c y fr  kontrolnych - polega na r a 
chunkowym badaniu praw id łow ości wprowadza
nych do komputera sym boli identyfiku jących 
zaopatrzonych w cy frę  kontrolną. Komputer 
po wczytaniu identyfikatora dokonuje obliczeń 
za pomocą specjalnego algorytm u oraz porów 
nuje w ielkość z c y frą  kontrolną um ieszczoną 
na końcu symbolu Identyfikacyjnego. Pon iżej 
podane zostaną przykładowe algorytm y ob licza
nia c y fr  kontrolnych.

Metoda dopełniania dziesiętnego stosowana 
je s t d la kodów o m ałej ilo ś c i pozycji. Dopeł
nia s ię  do dziesięciu ostatnią c y frą  /na pozycji 
jednostek/ i  dopisuje ją  jako c y frę  kontrolną,

Rodzaj błędu w danych Udział
procentowy

1/ Przek łam an ie  jednej cy fry
/znaku/ /np. 276 zam iast 246/ 76, 5%

2/ P rzestaw ien ie  dwóch cy fr
/znaków/,obok sieb ie /np, 264
zam iast 246/ 4 ,9%

3/ L iczb a  zaw iera 0 jedną c y frę
/znak/ m niej /np. 46 zam iast a ; ■.. ’
246/ 4, 8%

4/ L iczb a  zamienna 0 jedną cy f
rę  /znak/ w ięce j /np. 1246
zam iast 246/ 3, 9%

5/ Przek łam an ie  dwóch c y fr
/ znaków/ /np, 273 zam iast 24Sf 7, 3%

6/ Przek łam an ia  poąostałe 2, 6%
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np, 86-864. C yfra  ta jest integralną częścią 
kodu, a kontrola polega na porównaniu cy fry  
kontrolnej wyliczonej przez komputer z cy frą  
zawartą w kodzie. W metodzie M O D U LO  11 
p rzyjm uje s ię  dwie sta łe:
- tzw. liczbę bazową, k tó rą tworzy s ię  z nu
m erów kolejnych pozycji kodu, licząc  od p ra 
wej strony do lew ej; je ś li ilo ść  numerów p rze 
kracza 9, to wszystkie następne otrzym ują nu
m e rac ję  od 1 do 9 itd. P rz yk ład  liczby bazowej 
dla kodu składającego się z 10 pozycji:

1987654321
- moduł s  11. •

A lgorytm  tworzenia cy fry  kontrolnej jest 
następujący:

a/ tworzy s ię  sumę iloczynów / S/ poszczegól
nych pozycji liczby bazowej i pozycji kodu, np; 
je ś l i  kod = 0432543921 to tw orzy s ię  sumę na
stępująco: S= /1.0/ + /9.4/ + /3,3/ +/7.2/ + 
/6. 5/ +75. 4/ + /4. 3/ f  /3.9/ + /2.2/ + [ Í . l J  = 
= 168
b/ sumę iloczynów dzie li s ię  przez moduł /M/ 
S:M ; 168:11 = 15 1 reszta  R=3 
c/ c y fra  kontrolna ,/K/równa s ię  różnicy w a r 
tości^ modułu i  re sz ty :
K  = M  - R : U  - 3 - 8

Kod przykładowej cechy, po w łączeniu cy f
ry  kontrolnej będzie p rzedstaw ia ł s ię  następu
jąco:
04325439218
Gdy R=0 to cy fra  kontrolna jest 2-znakowa i 
wynosi 11, a gdy R=1 to - 10.

Pro ced u ra  metody M O D U LO  10 [^ p r z e d s 
taw ia s ię  następująco:
1. Każdej pozycji symbolu odpowiada ok reś lo 
na waga /mnożnik/; w przypadku omawianego 
w arian tu  są to wagi: 3, 9, 7, 1, mogą s ię  one 
w ielokrotn ie powtarzać w tej sam ej kolejności 
je ś l i  sym bol jest dłuższy, np; num er: 3 9 4 6
1 X , wagi: 7 1 3 9 7 1
znak X  na końcu numeru okreś la  m ie jsce  w p i
sania poszukiwanej cy fry  kontrolnej.
2. C y frę  kontrolną /K/ oblicza s ię  następują
co:
a/ kolejne c y fry  numeru mnoży s ię  przez w a 
gi odpowiadające ich  pozycjom /zakłada się, 
że X  = 0/, a uzyskane iloczyny sumuje s ię :
X  . 1 = 0 
1 . 7 = 7  
6 . 9 = 54
4 . 3 = 12
9 . 1 = 9
3 . 7 = 21

103
b/ sumę wyników mnożeń dzie li s ię  przez l i 
czbę 10 /stąd nazwa: M O D U LO  10/
103 : 10 = 10 + reszta 3
c/ je ś l i resz ta  jest różna od zera wówczas o- 
dejm uje s ię  ją  od 10; 10 - 3 = 7, otrzym ując 
poszukiwaną c y frę  kontrolną. Dopisuje s ię  ją  
z p raw ej strony podstawowej częśc i numeru 
identyfikacyjnego / 3 9 4 6 1/ i otrzym uje się 

• nowy sym bol: 394617. 
d/ jeże li reszta  = 0 wówczas umownie, jako 
c y frę  kontro lną,przyjm uje s ię  0.

Metoda M O D U LO  10 ma pewne wady, gdyż 
n iewykrywalne są tu następujące rodzaje liłę- 

. dów:

- gdy różnica pomiędzy sąsiednim i cyfram i 
w symbolu jest = 5, przedstaw ienie takich 
dwóch c y fr  nie jest wykrywalne np. 387 za
m ia s t ^ ? ,  5614 zam iast 5164. 1616 zam iast 
6161 itp.
- gdy następuje zmiana dwóch lub w ięcej cy fr , 
która po przemnożeniu przez wagi i podziele
niu przez 10 dają tą samą resztę, np. : 
zam iast 8006 podano 8556, zam iast 74795 - 
79745 itp.
- gdy następuje opuszczenie albo dopisanie 
jednego, dwóch lub w ięcej zer, np. zam iast 
5500 podano 550 lub 5000 itp.

Ko lejnym  algorytm em  obliczania cy fry  kon
tro lne j je st metoda dzielenia identyfikatora 
[22] [21]:

. n .
L  =[21! 101" 1 x j  mod.m

i= l ‘ '

gdzie:
L  - liczba kontrolna
n - liczba pozycji identyfikatora
x. - cy fra  znajdująca s ię  na i-tej pozycji i-
dentyfikatora
m - moduł
10 - pełni ro lę  współczynnika wagowego
i-tej pozycji identyfikatora.
P rz y jm u je  s ię  w tej metodzie pewne wybrane 
w artośc i "m "  np. :[7, 9, 11. 13[

Inny rodzaj obliczania cy fry  kontrolnej o- 
pracowano w NRD  w trakcie  p rac nad Jed n o li
tym Kodem M ateria łow ym  [22j:

L  = (D  . s )  mod. m

gdzie:
L  - liczba kontrolna 
D = B  + 1

B  = i  2 2  W i . W ,) m od.m  
' i=l '

W j = /2 V  mod. m 
m = 9 lub 11
c - m ~ 1 b -r 2
m = moduł.

L iczb a  B  jest pom ocniczą liczbą kontrolną, 
obliczoną p rzy  zastosowaniu p rostej metody 
modulo dla współczynników wagowych W .. 
Obliczenie ostatecznej w artośc i liczby kont
ro lnej L  polega na jednoznacznym przekszta ł
ceniu zbioru liczb  / 0, 1, 2, . . . ,  m -1/ w ten 
sam zbiór i odbywa s ię  według następującej 
zasady:

m = 9 B 0 1 2 3 j 4 5 1 6 7 8|
L 4 8 3 7| 2 e l  i 5 oj

m = 11 [B 0 1 2 3 l  4 51 6 7 8 9 |10l
L 5 10 4 d | 3 8 1 2 7 1 6 | 0 |

Zm iana w artości L  zachodzi tylko wtedy, 
gdy zm ienia s ię  wartość B .  Przek łam an ie
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zaw iera jące wartość 1?, a w ięc wykrywalne 
p r 2y zastosowaniu prostej metody modulo, 
zm ienia w artość L  i je s t wykryw alne przy 
zastosowaniu te j metody. Natom iast p rzek ła 
mania nie zm ieniające w artości B , a w ięc 
niewykrywalne przy zastosowaniu prostej 
metody modulo, nie zm ieniają w artośc i L  i 
są  niewykrywalne.

Ostateczna kontrola praw id łow ości kodów, 
sym boli i indeksów odbywa s ię  po otrzymaniu 
wyników /tabulogramów/ procesu p rzetw arza
nia. Kontro li podlegają zarówno tabulogram y 
podstawowe i kontrolne jak  też tabulogram y 
błędów. Można tu zastosować kontro lę w izu
alną /porównanie wydrukowanych kodów ze 
sporządzoną w cześniej lis tą  kodów/ lub r a 
chunkową, poprzez p rze liczen ie  wybranych 
liczb  kontrolnych. '
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UKŁAD KONTROLI TRANSMISJI I SIECI 
LOKALNEGO SYSTEMU MONITOROWEGO 

MERA 7900

W  Z U K  "M e ra - E lz a b " eksploatowany jest 
kom puterowy system  wspomagania zarządza - 
n iem  przedsiębiorstw a V ED E O - EL Z A B . Jed  - 
nym ze składników tego systemu je s t sieć 
monitorów ekranowych Mera-7910 w ilo śc i 
24 sztuki. Urządzenia te rozm ieszczone są 
we wszystk ich  ważniejszych komórkach zak ła 
du. W  związku z tym zaistn ia ła konieczność 
kontro li p racy  użytkowników systemu V ID EO - 
E L Z A B  oraz s iec i m onitorowej. P rob lem  ro z 
wiązano poprzez budowę urządzenia kontro lu
jącego ww zagadnienie.

W  skład urządzenia wchodzi:
-.m onitor ekranowy Mera-7910 bez klaw iatu
r y  /jako monitor kontrolny /,
- wzm acniacz w układzie wtórnika em iterow e
go:/zasilany z m onitora kontrolnego/,
- tab lica komutacyjna;;

P ra c a  urządzenia/polega na podglądzie za
w artości" ekranów poszczególnych monitorów 
w yb ieranych  przełączn ik iem  obrotowym um ie
szczonym na tab licy  komutacyjnej. Na ekranie 
m onitora kontrolnego pojawia s ię  dokładna k o 
pia ekranu m onitora kontrolowanego. Można

w ten sposób sprawdzić poprawność pracy u- 
żytkownlków oraz poprawność pracy testów 
p rz y  działaniach związanych z konserwacją sys
temu.

Inną nie m niej ważną zaletą urządzenia jest 
m ożliwość kontro li l in ii łączących  m onitory z 
jednostką s te ru jącą ’.  W  przypadku p rzerw y w 
U n ii na ekranie m onitora kontrolnego pojawia 
s ię  obraz z zakłóconą synchronizacją. Je s t  to 
związane z brakiem  dopasowania do l in ii  /o p o r- 
nik dopasowujący znajduje s ię  w kontrolowa
nym m onitorze/. Natom iast zw arcie  w lin ii 
powoduje zanik obrazu na monitorze kontrol
nym.

Podczas 2-letniej eksploatacji urządzenie o- 
kazało s ię  bardzo pomocne przy eksploatacji 
i  diagnostyce systemu monitorowego zainstalo
wanego w Z U K  ,"M era-E lzab ". Urządzenie zos
ta ło  przyjęte jako wniosek racjona lizato rsk i ! 
może być opcjonalną częścią  wyposażenia 
dla systemów M E R A  7900.

B liższych  in fo rm acji na ten temat udzie
l i  Ośrodek Obliczeniowy w Zakładach Urządzeń 
Kom puterowych w Zabrzu^ul, Kruczkowskiego 
19; te l. 72-20-21.
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