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SYSTEM KOMPUTEROWEGO STEROWANIA GRUPAMI OBRABIAREK •

. S t r e s z c z e n ie . W p racy  p rzed sta w io n o  k o n c e p c ję  modułowego a y s te a u  
kom puterowego s te r o w a n ia  dyskretnym  ob iek tem  przemysłowym -  grupą  
o b r a b ia r e k . O pisano r e a l i z a c j ę  t e c h n ic z n ą  i  oprogram owanie, modułu  
s te r o w a n ia  ob rab iark am i.

1♦ O pis s tero w a n eg o  o b ie k tu

Sterowanym ob iek tem  j e s t  w y d z ia ł o b ró b k i przedm iotów  skraw aniem , zwany 
d a le j  Grupą O b rab iarek .
W sk ła d  Grupy O brabiarek  w chodzą:
-  u r z ą d z e n ia  produkcyjne ( o b r a b ia r k i ,.! ,  c e n tr a  obróbkowe Bterowane numery­

c z n ie ,  o b r a b ia r k i k o n w en c jo n a ln e ) ,
-  u r z ą d z e n ia  tr a n s p o r tu  o p era cy jn eg o  i  m ięd zy o p era cy jn eg o  przed m iotów ,
-  u r z ą d z e n ia  p rzy g o to w a n ia  i  tr a n s p o r tu  n a r z ę d z i ,
-  u r z ą d z e n ia  pom ocnicze ( z a ła d o w c z o -r o z ła d o w c z e , m agazynowe, pom iarowe, 

m ycia  i  od w iórow an ią  przedm iotów , ro b o ty  p rzem y sło w e).
U rzą d zen ia  produkcyjne sterow an e num eryczn ie p o s ia d a ją  układy s te r o w a n ia  
num erycznego ty p u  CNC i  NC..
S tero w a n ie  procesem  ob rób k i p rzed m io tu  odbywa s i ę  w edług Programów Opera­
c j i  T e c h n o lo g ic z n y c h  (POT). Programy POT mogą być wprowadzone do uk ładu  
s te r o w a n ia  num erycznego p rzez  c z y tn ik  taómy p a p iero w ej lu b  p r z e sy ła n e  z 
kom putera.
U rzą d zen ia  pom iarow e, m ycia  i ,o d w ió r o w a n ia  przedm iotów  o raz  ro b o ty  p r z e ­
mysłowe mogą być rów n ież  sterow an e nu m eryczn ie w ed łu g  programów POT, p rzez  
układy typ u  CNC i  NC.
U rzą d zen ia  w chodzące w sk ła d  Grupy O brabiarek  mogą być w zajem nie pow iąza­
ne procesem  tec h n o lo g ic z n y m  lu b  mogą pracow ać in d y w id u a ln ie .
U rzą d zen ia  p rodukcyjne i  pom ocnicze mogą być pow iązane z tra n sp o rtem  
przedm iotów  ręcznym  lu b  autom atycznym .
T ransport te n  może być p a le tow y  lu b  b e z p a le to w y .
U r z ą d z e n i a  p r o d u k c y jn e  mogą być p o w iązan e  z tra n sp o rtem  n a r z ę d z i .  T r a n s ­
p o r t  p rz ed m io tó w  o r a z  n a r z ę d z i  może n i e  obejmować w s z y s tk ic h  u r z ą d z e ń  p r o ­
d u k c y jn y c h  i  p o m o cn iczy ch .
Grupa O b r a b i a r e k . j e s t  p r z e z n a c z o n a  do p r o d u k c j i  m a ło -  i  ś r e d n i o s e r y j n e j
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przedm iotów  podobnych t e c h n o l o g i c z n i e .
K oż iiw a  j e s t  ł a t w a  zm iana  p la n u  p rac y  Grupy O b r a b ia r e k .
Przewidywany j e s t  różny  s t o p i e ń  a u t o m a t y z a c j i  zarówno samego p r o c e s u  p ro ­
d u k c y jn e g o ,  j a k  i  c z y n n o ś c i  pom ocniczych .

2. Opis zad ań  s t e r o w a n i a  Grupą O b ra b ia r e k

U rz ą d z e n ia  w chodzące w s k ł a d  Grupy O b ra b ia r e k  mogą byó s t e r o w a n e :  
l o k a l n i e  ( p r z e z  o p e r a t o r a ) ,  
z d a l n i e  r ę c z n i e . (p r z e z  d y s p o z y t o r a ) ,
z d a l n i e  a u to m a ty c z n ie  ( p r z e z  System Komputerowego S te r o w a n i a  -

SKS).
Ola s t e r o w a n i a  z d a ln e g o  u r z ą d z e n i a  s ą  w yposażone w u k ła d y  s t e r o w n i c z e ,  
k t ó r e  p r z y jm u ją  i  r e a l i z u j ą  b in a r n e  s y g n a ły  s t e r u j ą c e - z  SKS o ra z  w y s y ł a j ą  
b in a r n e  s y g n a ły  in f o rm a c y jn e  do SKS.
P o s z c z e g ó ln e  u r z ą d z e n i a  p o s i a d a j ą  p u l p i t y  s t e r o w n i c z e ,  z a p e w n ia j ą c e  komu­
n i k a c j ę  o p e r a t o r a  u r z ą d z e n i a  z SKS.
S te ro w a n ie  Grupą O b ra b ia r e k  obe jm uje  n a s t ę p u j ą c e  z a d a n i a :
a) p lan o w an ie  okresowe -  u s t a l a n i e  d łu g o fa lo w e g o  p l a n u  p r o d u k c j i ,
b) p lan o w an ie  o p e ra tyw n e  -  u s t a l a n i e  o r g a n i z a c j i  p r o d u k c j i  n a  d a n e j  zm ia­

n i e ,  t z n .  u ł o ż e n i e  harmonogramu zmianowego ( o k r e ś l e n i e  d l a  każdego  
u r z ą d z e n i a  k o l e j n o ś c i  zadań  i  c z a s u  i c h  r e a l i z a c j i ) ,

c )  s t e r o w a n ie  przepływem przedm io tów  i  n a r z ę d z i ,
d) s t e r o w a n ie  o pe ra ty w n e  w n ad zo ro w an ie  r e a l i z a c j i  harmonogramu zmianowe­

go w w arunkach  p ra cy  Grupy O b ra b ia r e k  bez  z a k łó c e ń  o r a z  ko ry g ow an ie  
harmonogramu w w arunkach  ró ż n o ro d n y c h  z a k łó c e ń  p r o c e s u  p ro d u k c y jn e g o ,

e) s t e r o w a n ie  na  b i e ż ą c o  w s z y s tk im i  u r z ą d z e n ia m i  Grupy O b r a b ia r e k :
-  u s t a l a n i e  sp o so bu  s t e r o w a n i a  i  zmiany sp o so b u  s t e r o w a n i a  p o s z c z e g ó l ­

nymi u r z ą d z e n ia m i  ( s t e r o w a n i e  l o k a l n e ,  s t e r o w a n ie  z d a ln e  r ę c z n e  l u b  
a u to m a ty c z n e ) ,

-  p rzy jm ow anie  sygnałów  in f o r m a c y jn y c h  od o b i e k t u ,  opracow yw anie  n a  
i c h  p o d s ta w ie  i  w y s y ła n i e  sygna łów  s t e r u j ą c y c h  do u r z ą d z e ń  i  p o l e c e ń  
do o p e ra to ró w ,  k o n t r o l a  w ykonan ia  sygna łów  s t e r u j ą c y c h  i  p o l e c e ń ,

-  p rzechow ywanie  (w p a m ię c i  masowej SKS) o r a z  p r z e s y ł a n i e  programów 
POT do u rz ą d z e ń  p ro d u k c y jn y c h  s t e ro w a n y c h  n u m e ry c z n ie ,

-  s y g n a l i z a c j a  i  r e j e s t r a c j ą  d l a  p o t r z e b  d y s p o z y t o r a  z d a r z e ń  z a c h o ­
d zący ch  w t r a k c i e  p r o c e s u  p ro d u k c y jn e g o ,

) .•b-'íccwywanie dokumentów końcowych o p racy  Grupy O b ra b ia r e k  w c i ą g u

w zg lędu  ne z s fc - in :  sko m plik ow an ie  zada;', p la n o w a n ia  okresow ego i  o p e r a -  
■ywnego p r z y j ę t o ,  że s ą  one rozw iązyw ane p rzed  r o z p o c z ę c ie m  zmiany p rz e z  
System Nadrzędny P lan o w a n ia  P r o d u k c j i .
P o z o s t a ł e  z a d a n i a  s ą  r e a l i z o w a n e  (w w i ę k s z o ś c i  n a  b i e ż ą c o  -  w t r a k c i e  

">z\ u z m ia n y )  p r z e z  System Komputerowego S te r o w a n i a .
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3 . P o d z i a ł  z ad ań  s t e r o w a n i a  między ao d u ły

Ze w zg lędu  n a  z ło żo ny  c h a r a k t e r  s t e ro w a n e g o  o b i e k t u  i  ró ż n o ro d n o ść  
zadań  s t e r o w a n i a  dokonano p o d z i a ł u  o b i e k t u  i  Systemu Komputerowego S t e ­
ro w a n ia  ( r y s .  1 ) .

STEROWANY OBIEKT  
-GRUPA OBRABIAREK

Rys. i  S t r u k tu r a  fu n k c jo n a ln a  S y s t e m u  K o m p u te ro w e g o  
S te r o w a n ia  G ru p a m i O b ra b ia re k
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System  Komputerowego S t e r o w a n i a  Grupami O b r a b ia r e k  b ę d z i e  s i ę  s k ł a d a ł  
z n a s t ę p u j ą c y c h  modułów sp rz ę to w o -p ro g ra m o w y c h :

Modułu S t e r o w a n i a  O bróbką DNC,
Modułu S t e r o w a n i a  P rzep ływ em  P rzed m io tó w ,
K odu łu  S t e r o w a n i a  Przep ływ em  N a r z ę d z i ,
Modułu Z a r z ą d z a j ą c o - R a p o r t u j ą c e g o .

SKS b ę d z ie  p o s i a d a ł  s t r u k t u r ę  h i e r a r c h i c z n ą ,  dwupoziomową.
Moduły poziom u p ie r w s z e g o  z a p e w n i a j ą  b e z p o ś r e d n i e  s t e r o w a n i e  odpow iednim i 
u r z ą d z e n i a m i  Grupy O b r a b ia r e k :
-  Moduł S t e r o w a n i a  O bróbką DNC -  u r z ą d z e n i a m i  p ro d u k c y jn y m i  i  po m o cn iczy ­

mi s te ro w a n y m i n u m e ry c z n ie  z u k ła d a m i CNC i  NC,
-  Moduł S t e r o w a n i a  P rzep ływ em  P rzed m io tó w  -  u r z ą d z e n i a m i  t r a n s p o r t u  o p e ­

r a c y j n e g o  i  m ię d z y o p e ra c y jn e g o  p rzedm io tó w  o r a z  p o z o s t a ły m i  u r z ą d z e n i a ­
mi p ro d u k c y jn y m i i  pom ocn iczym i,

-  Moduł S t e r o w a n i a  Przep ływ em  N a r z ę d z i  -  u r z ą d z e n i a m i  p r z y g o t o w a n i a  i  
t r a n s p o r t u  n a r z ę d z i .

Moduł Z a r z ą d z a j ą c o - R a p o r t u j ą c y  ( d r u g i  poziom s t e r o w a n i a  SKS) r e a l i z u j e  
z a d a n i a :
-  k o o r d y n a c j i  p r a c y  Modułów poziom u p i e r w s z e g o ,
-  s t e r o w a n i a  o p e ra ty w n e g o ,
-  w s p ó łp r a c y  z Systemem Nadrzędnym P la n o w a n ia  P r o d u k c j i .
Wymienione Moduły u m o ż l i w i a j ą  tw o r z e n i e  d o s to so w a n y c h  do o k r e ś l o n y c h  
p o t r z e b ,  z au tom atyzo w an ych  Grup O b r a b ia r e k  ze s t e ro w a n ie m  komputerowym. 
B io rą c  pod uwagę a k t u a l n e  z a p o t r z e b o w a n i a  p r z e m y s łu  o b ra b ia rk o w e g o  i  z a ­
kładów  p ro d u k c y jn y c h ,  u zn ano  z a  ce low e r e a l i z o w a n i e  w p i e r w s z e j  k o l e j n o ś ­
c i  Modułu S t e r o w a n i a  O bróbką DNC.

4 .  Opis Modułu DNC

4 . 1 .  ^  0 p i  s  o b i e k t u  i  z a d a ń  s t e r o w a n i a  
Z o s t a ł o  p r z y j ę t e ,  że Moduł DNC z a p e w n ia  s t e r o w a n i e  z b io re m  o b r a b i a r e k  s t e ­
row anych  n u m e ry cz n ie  z n a s t ę p u j ą c y m i  u k ła d a m i s t e r o w a n i a  n u m ery czn eg o :

NC NUMS 320 T,
NC NUMS 331 PC,
MERA CNC/NUCOH 400.

Moduł DNC z ap e w n ia  w s p ó łp r a c ę  z n i e  w i ę c e j  n i ż  32  u k ła d a m i  s t e r o w a n i a  nu­
m erycznego  ty p u  CNC i  NC, p rz y  czym ł ą c z n a  i l o ś ć  u k ładó w  NC n i e  p r z e k r a ­
cz a  Ib .
Moduł DNC może p racow ać  s a m o d z i e l n i e  l u b  może w sp ó łp ra c o w a ć  z in n y m i Mo­
d u łam i SKS.
Moduł DNC r e a l i z u j e  n a s t ę p u j ą c e  f u n k c j e :
a.) magazynowanie w p a m ię c i  masowej programów POT ( t w o r z e n ie  B i b l i o t e k i  

programów POT),
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b) s te r o w a n ie  o n - l in e  p ra cą  o b r a b ia r k i:
-  u s t a la n ie  sp osob u  s te r o w a n ia  i  zmiany sposob u  s te r o w a n ia ,
-  przyjm ow anie sygnałów  in fo rm a cy jn y ch  od o b r a b ia r k i ,  opracow ywanie 

na ic h  p o d sta w ie  i  w y sy ła n ie  sygnałów  s t e r u ją c y c h  do o b r a b ia r k i ,  
k o n tr o la  r e a l i z a c j i  sygnałów  s t e r u ją c y c h ,

-  p r z e s y ła n ie  programów POT do u k ład u  s te r o w a n ia  num erycznego obra­
b ia r k i .  Szybkość p r z e s y ła n ia  bloków  POT do układów NC m usi być ta k a ,  
aby maksymalna przerw a czasow a m iędzy zakończen iem  r e a l i z a c j i  danego  
b lok u  a ro zp o częc iem  r e a l i z a c j i  n a stęp n eg o  b lo k u  n ie  p r z e k r a c z a ła  
700 ms,

-  w prowadzanie do p r z e sy ła n y c h  programów POT różn orod n ych  k o rek t  
(kom pensacja o d ch y łek  wymiarowych p a le t  i  im a d e ł, k o r e k c ja  punktu  
wymiany p a le t y ,  zam iana danych lic z b o w y c h  fu n k c j i  n a r z ę d z io w y c h ),

-  nadzorow anie c z a su  pracy n a r z ę d z i w t r a k c ie  r e a l i z a c j i  programu POT,
-  i n i c j a c j a  r e a l i z a c j i  programu POT. z a le ż n ie  od ro d za ju  s t e r o w a n ia ,  

p rzez  o p e r a to r a , d y sp o z y to r a  lu b  p rzez  Moduł DNC,
-  nadzorow anie c z a su  r e a l i z a c j i  programu POT,
-  w sp ó łp ra ca  modułu DNC z operatorem  o b r a b ia r k i:  w y sy ła n ie  p o le c e ń  do 

o p e r a to r a  o b r a b ia r k i ,  nadzorow anie c z a su  ic h  r e a l i z a c j i ,  przyjmowa­
n ie  komunikatów w ysy ła n y ch  p rzez  o p e r a to r a  o b r a b ia r k i ,

-  w sp ó łp ra ca  modułu DNC z dysp ozytorem  w z a k r e s ie  s te r o w a n ia  danej 
o b r a b ia r k i:  u s t a la n ie  r o d z a ju  s t e r o w a n ia , r e j e s t r a c j a  i  s y g n a l iz a c j a  
zd arzeń  zach od zących  w sterow anym  o b ie k c ie  w t r a k c ie  p ro cesu  produk­
c y jn e g o  (w y ś w ie t la n ie  na m o n ito rze  ekranowym a k tu a ln eg o  sta n u  p ro ce ­
s u , drukow anie na drukarce p r o to k o łu  pracy p od czas zm ia n y ),

c) redagow anie programu POT p rzez  o p e r a to r a  przy pomocy p rzen ośn ego  moni­
to r a  ekranow ego, u sta w ia n eg o  przy danej o b r a b ia r c e  lu b  przy kom puterze

nadrzędnym .
Wymaganie to  d o ty czy  o b ra b ia rek  z układam i NC ( d l a  o b ra b ia rek  z u k ła ­
dami CNC redagow an ie programów POT j e s t  r e a liz o w a n e  b ez u d z ia łu  modułu  
DNC p rzez  sy stem  MERA CNC/NUCON 4 0 0 ) .
R edagowanie programu POT p o le g a  n aj s k r e ś le n iu  bloków  programu, d o p i­
sa n iu  b loków , zm ian ie  t r e ś c i  b loków , ponumerowaniu b loków , 

d j drukow anie na żą d a n ie  d y sp o z y to r a  : r a p o r tu  o aktualnym  zaaw ansowaniu  
pracy podczas zm iany, ra p o r tu  o w ykonaniu pracy po za k o ń czen iu  zm iany, 
s ta n u  u rząd zeń  Grupy O brabiarek  w c h w i l i  z a k o ń c z e n ia  zm iany.

Moduł DNC m usi zapew nić r ó w n o le g łe  s te r o w a n ie  w sz y s tk im i obrabiarkam i 
wchodzącym i w sk ła d  Grupy O b rab iarek , z k tó r y c h  każda może być p r z e łą c z o ­
na na dowolny ro d za j s te r o w a n ia .
R edagowanie p ro g ram u  POT n a  o b r a b i a r c e  z uk ładem  NC może s i ę  odbywać t y l ­
ko na  j e d n e j  u s t a l o n e j  o b r a b i a r c e .
4 . 2 .  ^ R e a l i z a c j a  s p r z ę t o w a  M o d u ł u  DITC 
D la  s p e ł n i e n i a  o p i s a n y c h  z a d a ń  Moduł DNC m u si p o s i a d a ć  n a s t ę p u j ą c ą
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k o n fig u r a c ję  sp rzętow ą:
-  m inikom puter z kanałem  m ultip lekB orow ym , p a m ięc ią  dyskową i  sta n d a rd o ­

wymi urząd zen iam i w e j ś c ia /w y j ś c ia ,
-  je d n o s tk ę  t r a n s m is j i  d la  układów NC,
-  je d n o s tk ę  t r a n s m is j i  d la  układów CNC.
Ze w zględu  na p r z y ję c ie  z a ło ż e n ia  o jednakowych, za sad ach  t r a n s m is j i  in ­
fo r m a c ji d la  obydwu typów układów s te r o w a n ia  num erycznego CNC i  NC po­
trzeb n e  będą u r z ą d z e n ia  dopasow ujące i  fu n k c jo n a ln e , za p ew n ia ją ce  w sp ó ł­
p racę ty c h  układów z Modułem DNC.
T ran sm isja  m iędzy Modułem DNC a uk ładam i s te r o w a n ia  num erycznego typ u  NC 
i  CNC b ę d z ie  szeregow a , a sy n ch ro n iczn a .
Z apew nienie w spółpracy  w przypadku układów NC wymaga d o łą c z e n ia  d la 'k a ż -  
dego układu TJC s p e c ja ln e g o  term in a lu  z od p ow ied n ią  c z ę ś c i ą  lo g ic z n ą ,  p u l­
pitem  do w sp ó łp racy  z operatorem  oraz od pow iedn io  pojem ną p a m ięc ią .
Ha p od staw ie  a n a liz y  cza so w ej w sp ó łp racy  układów s te r o w a n ia  num erycznego  
typu NC z minikomputerem nadrzędnym oszacow ano n iezb ęd n ą  pojem ność b uforu  
term in a lu  na 1024 b a j t y .  C zęść lo g ic z n a  term in a lu  b ę d z ie  s i ę  s k ła d a ła  
z podwójnego b u foru  pam ięciow ego zre a liz o w a n e g o  na p am ięc iach  typ u  RAM, 
z pam ięci typu  PROM d la  programów s t e r u ją c y c h , u k ład u  do o b s łu g i  in t e r ­
f e j s u  szereg o w eg o , dekodera  in t e r f e j s u  r ó w n o le g łe g o , r e j e s t r u  s ta n u  oraz  
układów o b s łu g i  p u lp i tu .  T erm inal b ę d z ie  w yposażony ponadto w p r z y łą c z e  
p o zw a la jące  na d o łą c z e n ie  p rzen ośn ego  m on itora  ekranow ego z k la w ia tu r ą ,  
s łu ż ą c e g o  do urucham ian ia  programów POT przy w y k o rzy sta n iu  m inikom putera  
system u .
W w yniku przeprow adzonej a n a liz y  u s t a lo n o ,  że Moduł DNC b ę d z ie  r e a liz o w a ­
ny w o p a r c iu  o standardow y, produkowany s e r y j n ie  w k r a ju , zesta w  minikom­
puterowy MERA 400 z odpow iednim i u rząd zen iam i zew nętrznym i ( r y s .  2 ) .  
P rzez n a c z e n ie  urząd zeń  zew n ętrzn ych  j e s t  n a s tę p u ją c e :
. m on itor  ekranowy MERA 7952  s p e łn ia  r o lę  t a b l i c y  sy n o p ty c z n e j  -  w y św ie t­

l a  m iędzy innym i in fo rm a cje  o s t a n ie  o b ie k tu ,
. drukarka znakowo-m ozaikowa z k la w ia tu r ą  DZM-180 KSR -  drukarka sy stem o ­

wa s łu ż ą c a  do w spółpracy  d y sp o z y to r a  z system em ,
. drukarka znakowo-m ozaikowa DZM-180 -  drukarka r a p o r tu ją c a , s łu ż ą c a  do 

wydruku raportów  oraz sp ra w o zd a w czo śc i,
. pam ięć dyskowa MERA 9425 sta n o w i b ib l io t e k ę  programów POT oraz p rogra ­

mów system ow ych ,
. c z y tn ik  taśmy perforow an ej CT 2100 -  podstawowe u r z ą d z e n ie  w ejśc io w e  

system u ,
. d z iu rk a rk a  taśmy DT 105 -  podstawowe u rzą d zen ie  w y jśc io w e  sy stem u ,
. przenośny m on itor  ekranowy z k la w ia tu r ą  MERA 7952  s łu ż y  do redagow ania  

programów POT.
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4 . 3 .  O p r o g r a m o w a n i e  M o d u ł u  DNC
Z p u n k tu  w i d z e n i a  S ystem u Komputerowego S t e r o w a n i a  G rupa O b r a b ia r e k  j e s t  
o b ie k te m  d y s k re tn y m ,  n i e  n a r z u c a j ą c y m  k r y t y c z n y c h  wymagań n a  c z a s  r e a k ­
c j i .  O p óźn iona  r e a k c j a  K od u łu  DNC n a  z d a r z e n i a  z a c h o d z ą c e  w G ru p ie  Obra­
b i a r e k  wpływa j e d y n i e  n a  w y d a jn o ść  ( w y k o r z y s t a n i e )  o b r a b i a r e k ,  n a t o m i a s t  
n ie  powoduje ż a d n y c h  a w a r i i  w s t e r o w a n y c h  u r z ą d z e n i a c h ,  a n i  n i e  s t w a r z a  
z a g r o ż e n i a  d l a  o p e ra to ró w  o b r a b i a r e k .
Z d a r z e n i a  p r z y c h o d z ą  do modułu  a s y n c h r o n i c z n i e  (w dowolnym c z a s i e ,  w 
s z c z e g ó l n o ś c i  j e d n o c z e ś n i e ) .
Moduł DNC p r z e w id z i a n y  do s t e r o w a n i h  G rupą  O b r a b ia r e k  ma s t r u k t u r ę  r o z ­
ł o ż o n ą ,  w ie lo p r o c e s o r o w ą .  Główne f u n k c j e  s t e r u j ą c e  w y k o n u ją :  m aszy na  n a d ­
r z ę d n a  MERA 40G( p o ł ą c z o n a  l i n i a m i  t r a n s m i s y j n y m i  z u k ła d a m i  MERA CNC/ 
NUCON 400 o r a z  s p e c j a l i z o w a n y m i  t e r m i n a l a m i  d l a  o b r a b i a r e k  z u k ła d a m i  NC. 
Wymienione u r z ą d z e n i a  -  m in ik o m p u te r  i  m ik ro k o m p u te ry  -  s t e r o w a n e  s ą  p r o ­

gramowo .
Zarówno MERA CNC/NUCON 400 ,  j a k  i  t e r m i n a l e  b ę d ą  w yposażone  w program y 
z a p e w n ia j ą c e  t r a n s m i s j ę  i n f o r m a c j i  m iędzy  Modułem DNC a  o b r a b i a r k ą  o r a z  
o p e ra to r e m  o b r a b i a r k i .
Główne z a d a n i a :
-  z b i e r a n i e ,  p r z e t w a r z a n i e  i  kontroJLa b i n a r n y c h  zm ien ny ch  p ro c e s o w y c h ,
-  s t e r o w a n i e  b i n a r n e  p ro ce sem ,
-  r e j e s t r a c j a  i  s y g n a l i z a c j a  z d a r z e ń  i  s ta n ó w ,
-  d o k u m e n ta c ja  p r z e b i e g u  p r o c e s u
b ęd ą  r e a l i z o w a n e  p r z e z  opro g ram o w an ie  maszyny n a d r z ę d n e j .
Podstawowe cechy  t e g o  o p ro g ram o w an ia  t o :
-  p r z e t w a r z a n i e  zm iennych  p ro c eso w y ch  n a  b i e ż ą c o ,
-  p r a c a  w p o d z i a l e  c z a s u ,
-  w ie lo p ro g ram o w o ść  ( w s p ó ł b i e ż n i e  mogą b yć  wykonywane n a s t ę p u j ą c e  p r o g r a ­

my: o b s ł u g i  B i b l i o t e k i  programów POT, w s p ó łp r a c y  z d y s p o z y to re m ,  s t e r o ­
w a n ia  w s z y s t k im i  o b r a b i a r k a m i ,  r e d a g o w a n ia  programów POT),

-  s t a ł y  z e s ta w  wykonywanych programów ,
-  wzajemne p o w ią z a n ie  p rogram ów , w z a l e ż n o ś c i  od k o l e j n o ś c i  i c h  aktywowa­

n i a .
Oprogramowanie maszyny n a d r z ę d n e j  b ę d z i e  s i ę  s k ł a d a ł o  z o p ro g ram o w an ia  
podstawowego o r a z  op ro g ram o w an ia  u ży tkow ego  s p e c j a l i s t y c z n e g o .
N a leży  zapew n ić  modułowość o p ro g ram o w a n ia  i  z n o rm a l iz o w a n y  s p o s ó b  ł ą c z e ­
n i a  programów-modułów. P o s z c z e g ó ln e  p rogram y powinny być  p a ra m e t r y z o w a n e , 
aby zap ew n ić  m o ż l iw ie  d u ż ą  o g ó ln o ś ć  o p ro g ram o w a n ia .
Modułowość o p ro g ra m o w a n ia :
-  u m o ż l iw i d o s to s o w a n ie  o p ro g ram o w an ia  do k o n k r e t n e g o  o b i e k t u  i  p o t r z e b  

u ż y tk o w n ik a ,
-  u ł a t w i  u ru c h a m ia n ie  programów i  w p ro w ad zan ie  zm ian ,
-  u m o ż l iw i  rozbudowę op rog ra m o w an ia  w t r a k c i e  e k s p l o a t a c j i  p r ó b n e j .
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Oprogramowanie podstawowe M odułu DHC b ę d z ie  opracow ane na b a z ie  s ta n d a r ­
dowego sy stem u  o p era cy jn eg o  c z a su  r z e c z y w is t e g o  SOM-3.
P rzew id u je  s i ę ,  że  program wykonawczy b ę d z ie  u m o ż liw ia ł dwa r o d z a je  p ra cy ;  
" stero w a n ie  o p e r a to r s k ie "  i  " stero w a n ie  procesem ",
" S terow an ie o p e r a to r s k ie "  u m o ż liw ia  w ykonanie c z y n n o ś c i o p e r a to r s k ic h ;
-  u rucham ian ie i  za trzy m a n ie  pracy Modułu DHC,
-  w prow adzan ie, u rucham ian ie i  wykonywanie programów,
-  wydruk i  m o d y fik a cje  t a b l i c  system ow ych , i t p ,
" Sterow an ie procesem " u m o ż liw ia  s te r o w a n ie  p rzez  Moduł DHC o b ie k tu  w c z a ­
s i e  r zeczy w isty m  -  n a d zo ru je  u rucham ian ie i  wykonywanie programów u ży tk o ­
wych,
Zmiana r o d z a ju  pracy programu wykonawczego b ę d z ie  n a s tę p o w a ła  na żą d a n ie  
d y sp o z y to r a  lu b  o p e r a to r a  SKS (o d p ow ied n ią  d y rek ty w ą ).
W sk ła d  oprogram ow ania użytkow ego s p e c j a l i s t y c z n e g o  w chodzą:
-  programy s t e r u j ą c e :

a) d o łą c z a n ia  i  o d łą c z a n ia  o b ra b ia rek  d la  różn ych  rod zajów  s t e r o w a n ia ,  
b\ o r g a n iz a c j i  t r a n s m is j i  programów POT do układów s t e r o w a n ia  num erycz­

n eg o ,
c)  p r z e tw a r z a n ia  programów POT,
d} red agow an ia  programów POT d la  o b ra b ia rek  z układam i HC, 
e> w p isyw an ia  redagow anych programów POT do b i b l i o t e k i  POT,
f )  k om u n ik acji Modułu DHC z. op eratorem  o b r a b ia r e k ,
g) k om u n ik acji Modułu DHC z d ysp ozytorem ,
h) w s p ó łp r a c y  Modułu DHC z in n y m i Modułami SKS;

-  program y p o m o cn icze :
a) z a k ł a d a n i a  B i b l i o t e k i  programów PCT,
b) w p isy w a n ia , wydruku i  m o d y f ik a c j i t a b l i c  system ow ych ,
cy opracow an ia  dokumentów końcowych o pracy Grupy O brabiarek  w c ią g u  

zm iany,
d) z e s t a w  programów t e s t u j ą c y c h  po p raw no ść  d z i a ł a n i a  SKS, 
ey z e s t a w  programów p r z e z n a c z o n y c h  do d i a g n o z y  u s z k o d z e ń .

Programy t e s t u j ą c e  i  d i a g n o s t y c z n e  mogą być  wykonywane (n p .  o k re so w o )  
p o d czas  s t e r o w a n i a  p ro c e s e m ,  a  t a k ż e  p r z e d  r o z p o c z ę c i e m  s t e r o w a n i a  p r o c e ­
s u  p r z e z  Moduł DHC. 
n a l e ż y  z a p e w n ić :
-  z a b e z p i e c z e n i e  programowe p rz e d  b łędnym  w y s te ro w a n iem  o b i e k t u ,
-  m o ż l iw ość  " s t a r t u "  i  " r e s t a r t u "  programów p rz y  ró ż n y c h  s t a n a c h  o b i e k t u ,
-  ł a t w ą  k o n t r o l ę  p o p ra w n o ś c i  z a p a m ię ta n e g o  p ro g ram u  u ży tkow ego  w c z a s i e  

p ra c y  M odułu ,
-  p rogram ow ą k o n t r o l ę  d o s t ę p u  programów uży tk ow ych  do b az y  d a n y c h ,  d l a  

z a b e z p i e c z e n i a  bazy d a n y c h  p rz e d  przypadkowym z n i s z c z e n i e m .
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CHCTEMA KCMnHOTEPKOrO yUPABJIEHHH rpyiHIAMH OBPAEOTHBAJQILHX CTAHKOB 

P e 3 n m e

B paOoie npescTaBaewo Komjeimjuo MomymbHOii CHCTeMK KOMrr&MTepHoro 
vnpaBJien;:« rpynnoS o(5pa6osuBa»EHX ctshkob -  ^MCKpeTHiiMH npox3BOft- 
ctbshhkm nponeccon.ilpercTaBJieno Texini'jecKy» . peajm3anH» h onporpanHpo- 
BaHHe uo,nv;ieft ynpaEJieHHK cTaHKauH.

THE COMPUTER CONTROL SYSTEM POR A GROUP OF MACHINE TOOLS 

S u m m a r y

In  th e  paper th e  b a s ic  c o n c e p t o f  m odular com puter c o n t r o l  
sy stem  f o r  th e  d i s c r e t e  in d u s t r i a l  p r o c e s s  -  th e  group o f  m achine 
t o o l s  -  I s  p r e s e n te d . Hardware and so f tw a r e  o f  th e  m achine t o o l  
c o n t r o l  m odule are d e s c r ib e d .


