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m g r  lnż. DARIUSZ STAWIARSKI 

m g r  inż . STANISŁAW ZA PRZA ŁEK  

P rz e m y s ło w y  Ins ty tu t A utom atyki 
i P o m ia ró w  " M e ra -P IA P "

A U T O M A T Y Z A C JA  W P R Z E M Y Ś L E  MASZYNOW YM  

- ZESTA W Y  P N E U M A T Y C Z N E  DO A U T O M A T Y Z A C JI 

P R O ST Y C H  O B R A B IA R E K  SKRAW A JĄCY CH

W s t ę p

W p rzem y śle  elektrom aszynow ym  p racu je  
bardzo  w iele p rostych  ob rab ia rek , p rzy  pom o­
cy których  wykonywana je s t  zazwyczaj produk­
cja  średnio* i m ało sery jn a . O brab iark i te  /n p . 
w ie rta rk i stołowe, tokark i rewolw erow e, p rze*  
c in ark i, p ro s te  f re z a rk i/  nie są  wydajne i wy­
m agają zaw sze pełnej, n ieprzerw anej obsługi 
p rz ez  robotnika.

Zastosow anie zam iast p ro sty ch  ob rab ia rek  
-  wysokowydajnych ob rab ia rek  specjalnych i 
autom atów je s t  zazwyczaj n ieopłacalne ze 
względu na wysokie koszty m aszyn specjalnych 
i duże trudności ich przystosow ania do obróbki 
innego detalu, co często  m a m ie jsce  p rzy  
obróbce śred n io - i m ało sery jn e j. Również 
stosow anie do tego celu o b rab ia rek  s terow a­
nych num erycznie, bardzo  często  /  szczególnie 
dla stosunkowo prostych , niew ielkich d e ta li/ 
je s t  nieopłacalne m. in , ze względu na m ały 
stopień ich  w ykorzystyw ania, wynikający z du­
żego udziału czynności pom ocniczych, rę c z ­
nych /m ocow anie, zdejm owanie częśc i, czy­
szczen ie itp . /  w całkowitym  czasie  operacji, 
wysokie koszty tych m aszyn i n iezbyt wysoką 
ich wydajność p rzy  obróbce p ro sty ch  detali.

N ajlepszym  rozw iązaniem  autom atyzacji i 
m echan izac ji obróbki skraw aniem  w produkcji 
śred n io - i m ałosery jne j je s t  zastosow anie 
p ro sty ch  i stosunkowo tanich pneum atycznych 
u rządzeń  /zes taw ó w /, autom atyzujących m a­
ło wydajne dotychczas o b rab ia rk i. U rządzenia 
te  /np . cylindry pneum atyczne, pneum o-hydra- 
u liczn e / dobudowywane są p rz e z  p rzy k ręcen ie  
ich  do is tn ie jących  ob rab ia rek  zam ia s t r ę c z ­
nych dźwigni służących do obsługi. R ealizację  
określonego cyklu roboczego zapew nia pneum a­
tyczny układ sterow ania, złożony z zaworów 
pneum atycznych i pneum atycznych elem entów 
logicznych um ieszczonych w szafie  s te ru jące j, 
dostarczonej w raz z u rządzen iam i autom atyzu­
jący mi.

A utom atyzacja wykonywana je s t  w taki 
sposób, aby zachować /lu b  po lepszyć/ w szyst­
kie dotychczasowe p a ram e try  użytkowe o b ra­
b ia rk i.

Zautom atyzow ane o b rab ia rk i n ie są  o b ra ­
b iark am i do obróbki określonego detalu lecz  
do grup detali technologicznie podobnych, co 
pdpowiada specyfice produkcji ś red n io - i m a ­
ło se ry jn e j.

Ogólnie m ożna stw ierdz ić , że podstawowym 
efektem  tak prow adzonej autom atyzacji będą: 
m ożliw ość wprow adzenia obsługi 2 lub 3 zauto­
m atyzowanych ob rab ia rek  p rz ez  jednego robo t­
nika, w zrost wydajności obróbki średn io  o ok. 
25 t< 30%, zm niejszen ie  ilo śc i braków  p rzez  
up ro szczen ie  bądź wyelim inowanie specjalnych 
p rzyrządów  obróbczych.

2. Rodzaje opracowanych zestawów 

pneum atycznych do au tom atyzacji ob rab ia rek

2. 1. Zestaw y do au tom atyzacji w ie rta rek  sto­
łowych

Zestaw y te  obejm ują k ilkanaśc ie  różnych 
odm ian i dostosowane są  obecnie do autom aty­
zacji po lsk ich  w ie r ta rek  stołowych WS-15 
/o maks. średn icy  w iercen ia  w s ta li ok. 15 m m / 
i WSD-16 ¡Cf) 16 m m / na  życzenie m ogą być 
jednak dostosowane p ra k ty c zn ie  do każdej 
w ie r ta rk i stołow ej.

Zestawy sk ładają  się:

2. 1. 1. Ze specjalnego cylindra_gneumo-ł^dra-
uHczn^go_ służącego do napędu przesuw u 
w rzeciona w ie r ta rk i. C ylinder ten / r y s .  1/ 
zasilany  sprężonym  pow ietrzem  p rz ez  otwory 
A i B, posiada tłoczysko 1, w ew nątrz którego 
znajduje s ię  ham ujący cy linder hydrauliczny, 
którego tłoczysko 2 wychodzi poza pokrywę 3̂ 
cy lind ra . Na tłoczysku tym um ieszczony je s t
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Ryn. 1. C y lin d e r  p n e u m o -h y d ra u llc z n y  do a u to m a ty z a c ji  w ie r ta re k

przesuw ny bezstopnlowo zderzak  4. Po z a s ile ­
niu .cy lind ra  otw orem  B następuje ruch  szyb-' 
kiego dobiegu o długości S. Po oparciu  s ię  
zderzaka  4 o pokryw ę 3 olej w cy lindrze ha­
m ującym  p rze tłaczan y  je s t  p rz e z  dławik 5. 
N astaw ienie p ręd k o śc i ruchu tłoka w tej fazie  
p racy  je s t  p recy zy jn e^ w  z a k re s ie  od 30 <• 600 
m m /m in / i bezstopniow e. W ycofanie s ię  tłoka 
w cy lindrze następu je po zasilen iu  cy lindra 
sprężonym  pow ietrzem  p rz e z  otw ór A. Wyco­
fanie na całym  odcinku je s t  szybkie. C ylinder 

p ra cu je  więc w cyklu podstawowym: "szybki 
dobieg -  ruch  roboczy - szybkie wycofanie" 
p rz y  bezstopniow ej nastaw ie długości ruchu 
roboczego /n a  odcinku całego skoku tło k a / i 
p ręd k o śc i roboczej. C ylinder m a p rzek ład n ię  
6_ zm ien ia jącą  ru ch  posuw isty tłoczyska 1 na 
obrotowy wałka 7, dzięki czem u m oże być 
on montowany bezpośrednio  w m iejscu  dźwigni 
ręczn e j w ie r ta rk i stołow ej. W ym iary jego 
/ w raz z osłonam i 8/ p rzed staw ia  ry s . 1. Na 
rysunku widoczne są  rów nież ta rc z e  9 z n a ­
staw ianym i zderzakam i 10 i p ilo ty  pneum atycz­
ne 11, służące do sygnalizacji po łożenia tłoka 
i  do sterow ania jego ruchem  i rucham i zespo­
łów w spółpracujących z cy lindrem  w zestaw ie 
/n p . stó ł podziałowy pneum atyczny /. C ylinder 
p rzedstaw iony na ry s . 1 m a s iłę  uży teczną 
pokonywania oporów skraw ania rzędu  200 * 
250 kG p rzy  ciśn ien iu  zasilan ia  p = 4 b a r . 
Pozw ala to wykonywać p rzy  jego pom ocy otwo­
ry  w iercone o ś red n icach  do 16 m m  /w  s ta l i / .

Jedną  z odm ian przedstaw ionego na ry s . 1 
cy lindra  je s t  cy linder przeznaczony do z e s ta -  
wu d<^j^boldch_w ierceń , gdzie niezbędne 
je s t  okresow e wycofywanie w ie r tła  z w iercone­
go o tw oru  celem  usun ięcia  wiórów m ogących . 
spowodować jego złam anie .

Inną odm ianą cy lindra  przedstaw ionego na 
ry s . 1 je s t  jego odmiana_^_d^wigni3_ręczną 
nasadzoną na zakończeniu 12 wałka 7. Dźwig­
nia ta  służy do ręcznego napędu ruchu szybkie­
go dobiegu cy lindra  /c o  je s t  bardzo  p rzydatne 
p rzy  zastosow aniu zestaw u do p racy  z p rz y rz ą ­
dam i z tu lejkam i w ie rta rsk im i, z ręcznym  ich

p rzesuw em  po sto le  w ie rta rk i pod oś 
w ie r tła /.

Dźwignia ta  napędza tłoczysko 1 / i, oczy­
w iście , w rzeciono w ie r ta rk i/  tylko w jedną 
s tro n ę  /  szybki dob ieg /, po czym  autom a­
tycznie w łącza napęd ruchu roboczego cylin­
d ra . N acisk na dźwignię powinien wtedy zo s­
tać  zwolniony, dźwignia sam oczynnie /pod  
działaniem  sp rężyny / w raca  do położenia 
wyjściowego, do którego rów nież -  po wykona­
niu o p erac ji w iercen ia  -  sam oczynnie pow ró­
c i /p o d  działaniem  sprężonego p o w ie trza / 
tłok  z tłoczysk iem  1. W położeniu tym  dwie 
kom ory cy lindra  zo sta ją  połączone z atm osfe­
rą , dzięki czem u m ożliw e je s t  wykonanie za 
pom ocą dźwigni ręczn e j kolejnego ruchu szyb­
kiego, celem  w prow adzenia w ie rtła  w n as tęp ­
ną tu le jkę  w ie r ta rsk ą  w p rz y rzą d z ie  obrób- 
czym .

P rzedstaw iony  na ry s .  1 cy linder pneum o- 
hydrauliczny  odznacza s ię  bardzo  zw artą  bu­
dową, łatw ą reg u lac ją  i niezaw odną p ra c ą  w ie- 

' lu  zrealizow anych w P o lsc e  układów.

2 .1 . 2. _Zawieszenie_£ylmd£a_ pneum o-hydra- 
ulicznego na w ie r ta rce , zawiera* sp rzęg ­
ło ro z łącza jące  napęd m iędzy cylindrem  a 
w rzecionem  o ra z  zestaw  tw ardego zderzaka  z 
p ilo tem  pneum atycznym  do dokładnego wykony­
wania otworów nieprzelotow ych.

Z aw ieszenie to je s t  zazw yczaj różne dla 
różnych typów w ie rta rek  stołowych.

2. 1. 3. Szafy z_ a r a t u r ą J j t e r u j ą c

W za leżn o śc i od rodzaju  zestaw u d o sta rcza ­
ne są  one z różnym  układem  sterow ania pneum a­
tycznego zaw artym  w zunifikowanych szafach z 
a p a ra tu rą  s te ru jąc ą . Szafy te  /fo t, 1 / zaw iera ­
ją  w dolnej czołowej cz ę śc i pulpity  z p rz y c isk a ­
m i s te ru jący m i, a w dolnej tylnej c z ę śc i szybko 
ro z łącza ln e  wielo z łącza  z przew odam i pneum a­
tycznym i, tączącym i szafę z autom atyzow aną 
obrabiarką,, W ielozłącza te  /odpow iadające 
ideowo złączom  wielowtykowym elek trycznym /
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Fot. 2 p rzedstaw ia  w nętrze jednej z szaf 
steru jących . Elem enty logiczne pneum atyczne 
/1 /  /sy s te m  INTEPNEDYN-PNEWLOG - p ro ­
dukcja ZD P IA P / um ieszczone są  z lewej 
strony przegrody  3. Z praw ej strony znajdują 
s ię  pneum atyczne zawory rozdzie la jące  2 i
dławiące 4 /p rodukcji "P redom -Ł uczn ik" w
R adom iu/. Również w szystkie widoczne na 
rysunku 2a p rzy c isk i pulpitowe należą  do sy s­
tem u INTEPNEDYN-PNEWLOG, a ręczne 
ich napędy, identyczne jak p rzy  przyciskach  
elektrycznych, um ieszczone są w znorm alizo­
wanych otworach o średnicy (p 30, 5.

Cała ap a ra tu ra  pneum atyczna um ieszczona 
w opisywanych szafach je s t ap a ra tu rą  dostęp­
ną w handlu i zaw artą  w katalogach podanych 
wyżej producentów. Szafy s te ru jące , jak rów ­
nież całe zestawy wymagają c iśn ien ia sp rężo ­
nego pow ietrza 3, 5 * 6 b a r.

Do szaf dołączane są handlowe zestawy 
przygotow ania sprężonego pow ietrza sk ładają­
ce s ię  z zaworu odcinającego, f iltra , sm arow ­
nicy i zaworu redukcyjnego w ielkości 1/ 2 p ro ­
dukcji P redom -Ł ucznik . W zależności od 
rodzaju zestawu w jego skład1 wchodzą różne 
zespoły oprzyrządow ania. N iektóre z nich bę­
dą omówione poniżej.

2 .1 . 4. _Zespół j?n^j^aty_c_5n^gojątołu .w ^ ó ł r  z_(|d- 
nościowego_

Specjalnie opracowany dla celów autom atyza­
cji w ie rta rek  stó ł w spółrzędnościowy, ustaw ia­
ny na sto le  w ie rta rk i stołowej /W SD -16/, ma 
następujące p aram etry  techniczne:
Pow ierzchnia s to łu  200x300 mm 
P rzesuw  m aksym alny w kierunku osi x i ^  
180x120 mm 
Wysokość stołu 130 mm
Maks.ilość położeń obróbczych stołu w cyklu 
autom atycznym  9
Sposób nastaw iania współrzędnych - m echanicz­
ny, zderzakam i
Dokładność pozycjonowania -0, 05 mm.

Stół współrzędnościowy posiada wzdłuż p ro ­
wadnic osi "X" i "Y" zamontowane cylindry 
pneum atyczne oraz  obrotowe bębny zderzako­
we, na których ustaw ia s ię  kolejne w spółrzęd­
ne wykonywanych otworów.

W celu wykonania kolejnego otworu bębny 
ob racają  s ię  o 40 , a po wykonaniu żądanej 
ilo śc i otworów w racają  do położenia w yjścio­
wego. O siągnięcie określonego położenia 
obróbczego stołu sygnalizowane je s t  p rzy  po­
mocy specjalnych dysz pneum atycznych spełn ia­
jących jednocześnie ro lę  tw ardych zd e rza­
ków. Stół w położeniu obróbczym  je s t  zaham o­
wany p rzy  pomocy dociskowych cylindrów pneu­
m atycznych.

K onstrukcja stołu pozw ala na:
-  wykonywanie otworów o osiach położonych 
bardzo blisko siebie /n p . 1 .  1, 5 m m /,

Kul. 1. Szafa z a p a ra tu r ą  s t e r u ją c ą

pozw alają na łatw e i jednoznaczne łączen ie i 
roz łączan ie  szafki z o b ra b ia rk ą /n p . w celu 
tran sp o rtu , naprawy i t p . / .

W ewnątrz szafy znajduje s ię  p rzeg roda , na 
k tórej um ieszcza się, montowane na odpo­
wiednich znorm alizowanych płytach p rzy łącze ­
niowych, zawory pneum atyczne i pneum atycz­
ne wysokociśnieniowe elem enty logiczne s te ­
ru jące  zestawem .

Dzięki zastosow aniu rozw iązań płytowych 
m ontaż i demontaż elementów logicznych pneu­
m atycznych i  zaworów p rzy  eksploatacji uk ła­
du je s t  niezwykle p rosty  i szybki.

F ot. 2. W nętrze  sza fy  z a p a r a tu r ą  s te ru ją c ą
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-  wykonywanie otworów dowolnie rozstaw ień 
nych w polu p racy  stołu,
- wykonywanie w cyklu otworów o różnych 
średnicach , dzięki m ożliw ości zap rog ram o­
wania wycofania się  stołu do położenia w yjścio­
wego po wykonaniu np. 3 otworów jednej ś re d ­
nicy, wymianie za pom ocą opraw ki szybko- 
zm iennej narzędzia , .kontynuowania cyklu 
wykonania otworów o innej średnicy  /n p . ot­
worów 4, 5, 6 /, a następnie wycofania s ię  s to ­
łu i bębnów do położenia wyjściowego.

5 .1 , 5. Z e^ ^^£ M u n m ^^M i_ eg o ^ to ^o b ro to w e- 
jf° -jp o działow ego_

Zespół składa s ię  z handlowego stołu podzia- 
łowego, pneum atycznego ST 270A prod , F esto  
/R F N /, płyty do kątowego ustaw iania stołu 
o raz  podzespołów pilotów pneum atycznych i 
złącz do sterow ania stołem .

Stół 270A /n a  życzenie m oże być użyty inny 
wybrany stó ł/ rea lizu je  podziały na 4, 6,8, 12 i 
£4 częśc i. Zapewnia dokładność podziału rzędu 
-0 ,0 3  mm/ęi. 270 m m , Do stołu doprowadzane 
m oże być p rz ez  jego oś sprężone pow ietrze do 
p rzyrządów  m ocujących ustaw ianych na n im ,.

2 .1 . 6, _Zespół_głowic_ w^elow^e^oim_W2£h_

Zespół głowic składa s ię  z podzespołu za ­
w ieszenia głowicy do w rzeciona określonej 
w ie rta rk i o raz  handlowych głowic w ielow rze- 
cionowych w ierta rsk ich . Do oferowanych ze ­
stawów wchodzą nastaw ne głowice w ielow rze- 
cionowe AH-3, DH-7, D H -4 /F irm y  SPV - 
/  Szw ecja/.

Głowice te  w zależności od typu m ogą m ieć 
2, 3, 4, 5, 6 w rzecion nastaw ianych w bardzo 
szerokim  zak res ie .

2, 1. 7. Odmiennym zestaw em  je s t  zestaw _do_ 
gwintowania /Z F G / ,  w k tórym  w rzeciono na­
pędzane je s t  m ałym  siłow nikiem  pneum a­
tycznym  poprzez  pneum o-hydrauliczny p rz e ­
m iennik czynnika.

Z estaw  ten w rozw iązaniu z w ie rta rk ą  WS-
15 służy do gwintowania pojedynczym  gwintow­
nikiem  um ieszczonym  w specjalnej opraw ce 
typu SAR /p ro d . SPV /, dającej sam oczynną 
zm ianę kierunku obrotów po nagwintowaniu 
otworu do określonej głębokości. Zestaw  zao­
patrzony  je s t  w specjalny pneum atyczny czu j­
nik, zabezpieczający  gwintownik p rzed  z łam a­
niem .

Zestaw  ten w rozw iązaniu z w ie r ta rk ą  WSD-
16 służyć m oże rów nież do gwintowania za po­
m ocą nastaw nych głowic w ielowrzecionowych 
/n p . p ro d . SPV/ z um ieszczonym i w jej w rze ­
cionach gwintownikami.

Podstawowe odmiany dostarczanych  z e s ta ­
wów kom pletnych do au tom atyzacji w ie rta rek  
WS-15 i  WSD-16 p rzed s taw ia  rysunek  2. Na 
rysunku tym  s trza łk i pokazują schem atycznie 
ruchy w rzeciona i ew entualnie stołu na w ie r­
ta rc e  itp .

R ys. 2a p rzed staw ia  zestaw  z cy lindrem  
pneum o-hydraulicznym  rea lizu jący  ruch  au to­
m atyczny: "szybki dobieg -  ruch  roboczy 
szybkie wycofanie" /sy m b o l ZWO/.

R ys. 2b -  zestaw  z ręcznym  w prow adza­
niem  n arzęd z ia  i autom atycznym  "ruchem  ro ­
boczym  i szybkim w ycofaniem " /sy m b o l ZWO-3/.

Rys, 2c -  zestaw  z autom atycznym  cy­
klem : "szybki dobieg -  ruch  roboczy-szybkie 
w ycofanie” i głowicę w ielowrzecionow ą /  sym ­
bol ZW O -1/.

R y s. 2. Podstaw ow e odmiany zestaw ów  kom pletnych do autom atyzacji w iertarek  W S-15 1 W SD-16
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Kot. 3. Z estaw  ZW O -2 do a u to m aty zac ji wli-i lu rk i W SI)-18 Kot. 4. Z estaw  ZWOgl d o .aiitoniatyzac.il w ie f  a f k i  WS-15

Rys, 2d, e -  zestaw  z autom atycznym  cy­
klem  w rzec io n a :"szy b k i dobieg -  ruch  robor 
czy-szybkie wycofanie" i pow iązaniem  z cy­
klicznym  ruchem  stołu podziałowego obroto­
wego pneumatycznego ustawionego ra z  pozio­
mo, a ra z  pionowo /sym bol ZW O-2/.

Rys. 2f -  zestaw  z autom atycznym  cyklem 
w rzeciona: "szybki dobieg-ruch roboczy- 
szybkie wycofanie" i powiązaniem  z cyklicz­
nym ruchem  stołu współrzędnościowego pneu­
m atycznego /sym bol ZWST/.

Rys. 2g - zestaw  uniw ersalny mogący re a ­
lizow ać zarówno:
-  podstawowy cykl p racy  w rzeciona ,tj. "szybki 
dobieg -  ruch  roboczy - szybkie wycofanie",

- cykl z ręcznym  dobiegiem: "ruch  roboczy - 
szybkie wycofanie",
- cykl z okresowym wycofaniem w iertła  dla 
usunięcia  wiórów / cykl właściwy dla głębokich 
w ie rceń /, a ponadto pozw alający wiązać te 
cykle z ruchem  stołu podziałowego, stanow ią­
cego w raz z głowicą wielowrzecionową i dźwig­
n ią ręczn ą  wyposażenie specjalne zestawu. 
Zm iana cyklu w zestaw ie 2g odbywa się  p rzez  
p ro s te  p rze łączan ie  w szafce ste ru jące j i m o­
że być wykonana p rzez  użytkownika zestawu.

Rys. 2h -  zestaw  do gwintowania /  ZFG/ 
realizu jący  cykl "szybki dobieg - ruch robo­
czy -  wycofanie robocze - wycofanie szybkie" 
z rów noczesną zm ianą kierunku obrotów 
gwintownika.

Kot. 5. Ze.staw Z W st do a u to m a ty z a c ji w ie r ta rk i  W SI)-16
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Obok przedstaw ionych na ry s . 2 zestawów 
m ogą być dostarczane inne zestawy stanowią­
ce różne kom binacje opisanych poprzednio 
zespołów.

Fot, 3, 4, 5 przedstaw iają  przykładowo n ie­
które zestawy.

Fot, 3 p rzedstaw ia  zestaw  ZWO-2 zasto so ­
wany do w ierta rk i WSD-16 /p ro d . FUM w 
W arce /. Na rysunku widoczny je s t  pneum o- 
hydrauliczny cylinder napędowy szafa s te ­
ru jąca  2 i  zespół stołu podziałowego obroto­
wego 3.

Fot, 4 -  p rzedstaw ia  zespół uniw ersalny 
ZWUgł mogący wykonywać również głębokie 
w iercenia, wyposażony w głowicę wielo- 
wrzecionową AH-3.

Fot. 5 » p rzedstaw ia  zestaw  ZWSt ze 
stołem  w spółrzędnościowym  pneum atycznym  _1 
i um ieszczonym  na nim przedm iocie obrab ia­
nym 2.

2. 2. Z esta \_vy_d o _ m a ty z a c jy ^ r^ £ m n a _ re k  
ściernych ZPT

Zestaw  dostosowany je s t  do autom atyzacji 
p rzec in ark i śc iernej BSA-5 produkcji B ielskiej 
Fabryki O brabiarek.

W p rzec in a rce  niezautom aiyzowanej p rz e ­
suw p rę ta  przecinanego, mocowanie go oraz  
przesuw  ta rczy  śc iernej odbywa s ię  ręczn ie . 
Zestaw  do autom atyzacji składa s ię  więc z:
- zespołu napędu ta rczy  śc iernej złożonego z 
cylindra pneum atycznego zasilanego p rzez  
pneum o-hydrauliczny przem iennik  czynnika;

Kot. 6. Z estaw  Z P T  do a u to m a ty z a c ji p rz e c in a rk i  ńcie 
rn e j  BSA-5

- zespołu mocowania pneum atycznego, którym  
je s t  specjalna wkładka pneum atyczna mocowa­
na do szczęki im adła mechanicznego;
- zespołu pneum atycznego podajnika p rę ta , 
realizu jącego  przesuw  m ateria łu  na ustaloną 
zderzakiem  m ateria łu  długość /maks.300 m m /
- szafki s te ru jące j.

Na rysunku widoczny je s t  cylinder napędowy 
1̂ podajnika prętów , szczęka ruchom a 2 po­
dajnika, im adło 3̂ z wkładką pneum atyczną, 
szafa z ap a ra tu rą  s te ru jącą  4. Pod osłoną 5 
schowany je s t  cylinder napędu ta rczy  śc ierne j.



mgr i n t .  ZBIGNIEW FOR IN

P  r  z e d s i  ębic r  &• t wo A u tom a ty k i 
P rz e m y s ło w e j  " M e ra -P n e fa l"

S P R Z Ę T  SYSTEM OW EGO  UKŁADU 

STERO W A N IA  N A D R ZĘ D N EG O  I P R Z E T W A R Z A N IA  DANYCH 

Z ZASTOSOW ANIEM  K O M P U T E R A  

W JANIKOW SKICH ZAKŁADACH SODOWYCH

1. W s t ę p

P rzed sięb io rs tw o  A utom atyki P rz e m y s ło ­
wej "M era -P n e fa l"  p rzy ję ło  w 1972 r .  z P r z e ­
m ysłowego Instytutu Autom atyki i P om iarów  
"M era-P IA P " z lecen ie  i  funkcję generalnego ' 
dostawcy i  re a liz a to ra  zadania, k tó re  zapocząt« 
kowało p ra c e  zw iązane z wykonaniem projektu  
autom atyki, m ontażu i rozrucnu  z zastosow a­
niem  autom atyzacji kom pleksowej w p ro c es ie  
technologicznym  Janikow skich Zakładów Sodo­
wych.

T em at jako zadanie inw estycyjne stanowi 
re a liz a c ję  problem u węzłowego 0 6 .4 .1 , pod- 
p rob lem  07.

Główny koordynator zadania "M era-P IA P ", 
j e s t  au to rem  Z ałożeń T echniczno-E konom icz­
nych dla p ro jek tu  autom atyki o raz  opracowań 
zw iązanych z zadaniam i układu w p o stac i algo­
rytm ów  p rz e tw arzan ia , sterow ania i optym ali­
zac ji o raz  oprogram ow ania p rz y  w spółudziale 
kadry  inżyn iery jno-techn icznej Janikow skich 
Zakładów Sodowych, w spółpracy Instytutu 
C hem ii N ieorganicznej w Gliwicach o raz  In­
stytutu Inżyn ierii C hem icznej Politechnik i 
W arszaw sk iej.

Poddostaw cam i sp rzętu  są  insty tu ty  i  p rz e d ­
s ięb io rstw a Z jednoczenia P rze m y słu  A utom a­
tyki i  A paratu ry  P om iarow ej "M era,".

W p rzy ję tych  do au tom atyzacji kom plekso­
wej Janikow skich Z akładach Sodowych p ra co ­
wały konwencjonalne układy autom atyki i  pom ia­
rów , wyposażone w p rz e s ta rz a łą  ap a ra tu rę , 
k tó ra  rep rezen to w ała  różne k ierunk i rozw ojo­
we w o k re s ie  o statn ich  kilkunastu la t  /h y d ra ­
u liczna , e lek tryczna , pneum atyczna/.

P rz e d  p rz e jśc ie m  do au tom atyzacji kom plek­
sowej należało  uporządkow ać stan  is tn ie jący

o raz  p rzep row adzić  identyfikację obiektu w 
oparciu  o pełne oprzyrządow anie in s ta lac ji 
technologicznej w nowoczesną ap a ra tu rę  kon­
tro lno -pom iarow ą, a is tn ie ją ce  obwody reg u ­
lacyjne uzupełnić i  przebudow ać układowo. Z 
tego względu i z uwagi na o rgan izac ję  budowy 
zadanie inw estycyjne podzielono na la lka  e ta ­
pów re a liz a c ji , k tórym  wyznaczono odrębne 
ce le  i te rm in y .

1 .1 . E tap s tab iliz ac ji param etró w  technolo­
gicznych

P ro je k t autom atyki konwencjonalnej p rz y ­
stosowano w cz ę śc i regulacyjnej do w spó łpra­
cy z kom puterem . Równolegle z pro jek tow a­
niem  prowadzono na obiekcie próby wybranych 
rozw iązań  układowych autom atyki i  p rzy ję tych  
m etod pom iarow ych na m ediach agresyw nych 
o ra z  k rysta lizu jący ch , dla których praw id ło ­
wy p o m iar wym agał specjalizow anej konstruk­
c j i  czujników i elem entów pom iarow ych.

Montaż i ro z ru ch  autom atyki wykonano pod­
czas  ruchu zakładu, w łączając sukcesyw nie do 
p racy  poszczególne obwody.

P rz y ję c ie  ca łośc i do eksp loatacji nastąp iło  
w końcu 1974 r .

P rzedstaw ione wyżej zadania obejm ują n a­
stępujący za k res  p ra c  wykonanych p rz e z  P rz e d ­
sięb iorstw o Autom atyki P rzem ysłow ej "M era- 
P nefa l";

-  p ra c e  inw entaryzacyjne dotyczące opracow a­
nia fragm entów  dokum entacji instalacy jnej 
oddziałów technologicznych, danych m echan icz-

. no-lnsta lacy jnych  i  technologicznych do obli­
czania zaworów i  klap regulacyjnych o raz  
zwężek pom iarow ych;
-  wykonanie dokum entacji, p rodukcji i m onta­
żu autom atyki dla oddziałów:

9



1 «• p iece wapienne /w ypalan ie wapna/
3 -  oczyszczaln ia  ścieków
4 -  abso rpcja
5 - karbon izacja
6 » f iltra c ja

-  filtry  dla kalcynacji węglowej
-  filtry  dla kalcynacji parow ej

7 -  kalcynacja
-  kalcynacja węglowa
-  kalcynacja parow a

8, 10 - desty lac ja , woda p rzem ysłow a
9 -  sp rężan ie  gazu C 0 2 

11 -  e lektrociepłow nia 
13 -  dyspozytornia cen tra lna

W p ro jek c ie  u jęto  w yprzedzenia dla etapu 
au tom atyzacji kom pleksow ej w z a k re s ie  łącza  
pneum atycznego, zestyków sygnalizacyjnych, 
czujników term om etrów  oporowych i obwodów 
regulacyjnych ze stacy jkam i PN EFA L 3 do 
sterow ania nadrzędnego.

Ogólna ch arak te ry sty k a  

ap a ra tu ry  pom iarow ej i autom atyki

■ W iększość obwodów pom iarow ych i re g u ła— 
cyjnych wykonano w oparciu  o a p a ra tu rę  pneu- 
m atyczną p rodukcji P rze d s ię b io rs tw a  A utom a- 
tyłd P rzem ysłow ej "M era -P n e fa l" .

» A £ara tu r  a P £ ^ J ^ aJy_czna_

P rz y  projektow aniu poszczególnych 
obwodów p rzy ję to  a p a ra tu rę  pneum atyczną 
system u m ieszkow ego. O peruje óna zn o rm ali­
zowanym sygnałem  sprężonego p ow ietrza  o 
z a k re s ie  0 ,2  . . .  1 kG /cm ^. Z asilan ie  ap a ra ­
tów 1 ,4  kG / cm 2.

-  P e ry fe ry jn e  u rząd zen ia  wejściow e
ca 200 przetw orników  w ielkości fizycznych

/c iśn ie n ia , różn icy  ciśn ień , podciśn ie­
nia poziom u, tem p e ra tu ry /

-  U rządzenia cz ę śc i cen tra ln e j
100 stacy jek  PN EFAL 3 typu A616, A615 , 

do w spółpracy z kom puterem  w uk ła­
dzie s terow ania  nadrzędnego, z m o żli­
w ością p rze łączen ia  na w arstw ę stab i­
liz a c ji

56 stacy jek  PNEFAL 3 typu A611, A631, 
A632, A633 w układzie sterow ania k o n . 
wencjonalnego

60 p rzystaw ek  m nożących i p ie rw ia s tk u ją ­
cych

126 sygnalizatorów  granicznych 

ca 200 w zm acniaczy lin ii ' długich.

- U rządzenia p ery fery jn e  wyjściowe

32 zaw ory regulacyjne jedno- i dwugniaz- 
dowe z siłownikam i pneum atycznym i i

ustaw nikam i pozycyjnym i produkcji Z akła­
dów Automatyki "M era-P o lna" .

U rządzenia specjalizow ane dla Janikow skich 
Zakładów Sodowych

- 75 klap regulacyjnych z w ykładzinam i kwa- 
soodpornym i, p rodukcji Janikow skich Za­
kładów Sodowych.
Sprzężenie klapy z siłownikiem  m em brano­
wym wykonano w Zakładzie Doświadczalnym  
"M era-P IA P ". Siłowniki wyposażone są w 
ustaw nikl pozycyjne produkcji "M era- 
P nefal".

-  16 pneum atycznych sond m em branow ych do
pom iaru  poziom u, /P ro d u cen t: Instytut 
Chem ii N ieorganicznej -  G liw ice/.

- 27 przetw orników  położenia. /P ro d u cen t:
O środek Badawczo-Rozwojowy . "M era« 
P n e fa l" /.

System  _sy gnali z acj i_

-  Sygnalizacja p aram etró w  technologicz­
nych

J e ś l i  w arto ść  m ierzona lub regulow ana 
jia ra m e tru  osiągnęła  jeden ze stanów a la r ­
mowych, to stan  ten je s t  sygnalizowany św iat­
łem  migowym oraz  sygnałem  akustycznym . 
Kasow anie sygnału dźwiękowego i zm ianę 
św iatła  migowego na c iąg łe  osiągam y p rz ez  
n ac iśn ięc ie  p rzy cisk u  kasującego. O siągnię­
cie p rz e z  p a ra m e tr  technologiczny stanu n o r­
m alnego w yłącza św iecenie lam pki.

-  Sygnalizacja p racy  napędów
Dla silników elek trycznych  przew idziano 

sygnalizację  stanu p racy  na "ciem no". Świe­
cenie lam pki następuje po wypadnięciu u rz ą ­
dzenia z ruchu,

-  Sygnalizacja reżim u p racy  aparatów  techno­
logicznych dotyczy w yłącznie kolumn k arbon i- 
zacyjnych.

P ra c a  w re ż im ie  kolumny osadczej - na 
schem acie  synoptycznym  św ieci s ię  lam pka 
p rzy  zasuwie solanki w stępnie skarbonizow a- 
nej.

P ra c a  w re ż im ie  k arbonato ra  -  św iecenie 
lam pki p rz y  zasuw ie solanki amoniakalne!. 

O dstawienie kolumny do rem ontu -  lam pki 
wygaszone,

-  Sygnalizacja inform acyjna je s t to sygnaliza­
cja  położenia zasuw zlokalizowanych na ru ro ­
ciągach technologicznych lub energetycznych. 
O siągnięcie krańcow ych położeń sygnalizow a­
ne je s t  p rzy  pomocy wskaźników położenia,

-  14 pneum atycznych przetw orników  do pom ia­
ru  g rubości w arstw y / p lacka/ b ikarbona- 
tu na bębnie f i l t ra .  /P ro d u cen t: Zakład 
D ośw iadczalny "M era-P IA P "/
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F ot. 1. Szafa s te ro w n ic z a  w ęzła  f i l t r a c j i  k a lc y n a c ji p a ro w ej

zabudowanych na schem acie synoptycznym tab ­
licy dyspozytorni cen tralnej.

Wykonania w arsztatow e P rzed sięb io rstw a 
Automatyki P rzem ysłow ej "M era-P nefal" .

- 17 - połowa tab lica pom iarow o-kontrolna
dyspozytorni cen tralnej, wyposażona w 
schem at synoptyczny obrazujący p rz e ­
bieg procesu  na poziom ie całego zakła­
du. C zęść elewacyjną tablicy zajm ują 
re je s tra to ry  i w skaźniki. W schem at 
synoptyczny wkompowano lam pki sygna­
lizacyjne, wskaźniki położenia i oznacz- 
niki inform acyjne z sym bolam i i num e­
ram i obwodów AP i autom atyki.

-  19 - połowa tablica dyspozytorni lokalnej
węzła karbonizacji. Górną część e le ­
wacji zajm ują stacyjki PNEFAL 3, a 
dolną re je s tra to ry  i wskaźniki. W sche­
m acie synoptycznym węzła karbonizacji 
um ieszczono lam pki sygnalizacyjne i 
oznaczniki inform acyjne z sym bolam i i 
num eram i obwodów AP i autom atyki.

- 3 - połowa szafa dyspozytorni lokalnej węz­
ła  f iltra c ji  kalcynacji węglowej, W e le ­
wacji um ieszczono schem at synoptyczny, 
w który wkomponowano stacyjki PN E ­
FAL 3, wskaźniki, re je s tra to ry , lam pki 
sygnalizacyjne i oznaczniki inform acyj­
ne z sym bolam i obwodów AP i autom a­
tyki.

- 2 - połowa szafa ze schem atem  synoptycz­
nym dyspozytorni lokalnej węzła f iltra c ji 
kalcynacji parow ej, W elew acji i ukła­
dzie synoptycznym um ieszczono stacyjki 
PNEFAL 3, wskaźniki, re je s tra to ry ,

Fot. 2. Je d n o s tk a  c e n tra ln a  ODRA 1325 p o d c z a s  tes to w an ia  w " M e ra -P IA P 1'
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lam pki sygnalizacyjne o raz  oznaczniki 
inform acyjne z sym bolam i i num eram i 
obwodów PiA i autom atyki.

Ponadto dla pozostałych węzłów technolo­
gicznych, gdzie uzupełniano tylko p racu jącą  
dotąd ap a ra tu rę  pam iarow o-kontro lną i reg u ­
lacyjną, wykonano ro zm aite  uzupełnienia.

P rze b ie g  inform acji

Nawiązując do tradyc ji, w Janikow skich Z a­
kładach Sodowych tab lice  i szafy z lokalizow a­
no w istn ie jących  dyspozytorniach węzłów 
technologicznych.

W yjątek stanowi D yspozytornia C entralna, 
k tó ra  znajduje s ię  w nowym budynku. W bu­
dynku tym  przew idziano również p o m ieszcze­
nia dla zestaw u: kom puter ODRA 1325 - SMA, 
sp rzętu  peryfery jnego  i zasila jącego  ten ze­
staw . Są to pom ieszczen ia  odpowiednio k lim a­
tyzowane, o zdejmowanych podłogach do p ro ­
w adzenia pod nim i t r a s  kablowych.

1 .2 . E t^ j^ 1 j^ a l i^ a c j^ £ ^ ^ i^ t r ó w _ te c h n a l£ -  
gicznych

Wykonano p ro jek t kom pleksowej autom aty­
zacji, k tóry sp rzęga system  cyfrowy z w a r­
stwą stab ilizac ji. Montaż i ro z ru ch  sy stem u  
m a być zakończony do I kw. 1976 r .

Dane do w yznaczania optym alnego ste ro w a­
n ia będą wprowadzane i  wyprowadzane z obiek­
tu p rz y  pomocy następującego sp rzętu :
-  zestawu kom putera ODRA 1325 - SMA;
-  bloku u rząd zeń  pośredniczących;
- z przetw orników  i czujników pom iarow ych 
o raz  u rządzeń  w arstw y s tab iliz ac ji p rzek azu ­
jących podstawowe p a ram e try  technologiczne, 
p rzek ro czen ia  i stany aparatów  produkcy jnych ;'
-  z nadajników in fo rm ac ji cyfrowych p rzek azu ­
jących wyniki analiz chem icznych i inne dane 
jakości produktu;
-  z pulpitów dyspozytora um ieszczonych  w dys­
pozytorni cen tra lnej i karbonizacji;
-  ze stacyjek  sterow niczych regu lato rów  k arb o ­
n izac ji i f i l tra c ji ,  p rzekazu jących  inform acje
o stanie obwodów i o aktualnej w arto śc i zadanej 
każdego reg u la to ra .

Układ autom atyzacji kom pleksowej zaw iera  z 
z punktu w idzenia liczebności sygnałów: 
ok, 250 sygnałów analogowych 
ok. 350 sygnałów cyfrowych statycznych 
ok. 350 sygnałów cyfrowych przeryw ających  
ok. 100 w yjść impulsowych 
ok. 460 w yjść cyfrowych 
ok. 90 sygnałów diagnostycznych.

W system ie, s teru jącym  nadrzędnie p rzez  
kom puter ca 100 obwodami regulacyjnym i wy­
stępuje ok. 1600 sygnałów.

2. Zadania system u

2 .1 . Zkdania system u w zak res ie  cen tralnej 

re je s tr a c j i  i p rze tw arzan ia

C entralna re je s tr a c ja  dotyczy in fo rm acji o 
stan ie  zdarzeń  ruchowych aparatów  technolo­
gicznych i jednostek  energetycznych, stanach 
alarm ow ych p aram etró w  p ro cesu  o raz  w sz e l­
kich ¿m ianach dokonywanych p rz ez  dyspozyto­
r a  w system ie sterow ania p ro cesem .

Na żądanie dyspozytora m ożna uzyskać 
in fo rm ac ję  o w arto śc i dowolnego p a ram etru  
p ro cesu  lub ich wydruk z zadaną często tliw oś­
cią.

C en tralne p rze tw arzan ie  danych obejm uje:
-  wydruk raportu  technologicznego dla celów 
spraw ozdaw czych, k tó ry  zaw iera  uśrednione 
w arto śc i p a ram etró w  p rocesu  uzupełnione na 
żądanie ich  w skaźnikam i uchybu;

-  wydruk operatywnych bilansów  m a te r ia ło ­
wych w oparciu  o węzłowe pom iary  przepływu
i stan zbiorników buforowych. Obliczanie i wy­
druk wskaźników technologicznych na po d sta­
wie pom iarów  j. w. i b ieżących wyników analiz 
labora to ry jnych  wprowadzanych do pam ięc i 
kom putera;

-  sporządzanie wykresów p rzedstaw iających  
b ieżący lub w steczny /  do określonego czasu / 
rozkład  tem p era tu r w kolum nach karbon iza- 
cyjnych i inne.

2, 2. Zadania system u w zak re s ie  optym alizacji

Optymalne sterow anie p ro cesem  w ram ach  
całego zakładu realizow ane będzie w system ie 
nadrzędnym , ze szczególnym  uw zględnieniem  
w ęzła karbon izacji i f i l tra c ji .

System  nadrzędny składać s ię  będzie z 3 
w arstw  sterow ania:

na  £ozięunie_całego _zakładu

Celem  tej w arstw y będzie koordynacja b ie­
żących zadań dla w szystk ich  węzłów technolo­
gicznych na podstaw ie aktualnego stanu produk­
cyjnego tych węzłów.

K om puter wyznacza dyspozytorni p ro ced u rę  
postępow ania na podstaw ie zadeklarow anych 
mocy produkcyjnych poszczególnych węzłów 
technologicznych i  energetycznych  p rz e z  do­
stosow anie wydajności w szystkich  pozostałych 
węzłów do tego węzła, k tó ry  aktualnie stanowi 
"w ąskie gard ło" produkcji. Tak więc ten wa ­

r ia n t re a lizu je  zasadę op tym alizacji p ro cesu  
wg k ry te riu m  m aksym alizac ji produkcji.

P lan  operatywny sporządzany je s t  p rzez  
kom puter w p o staę i dobowego grafiku p ro ­
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dukcji, uwzględniającego przewidywane o g ra­
n iczenia /np , odstaw ienie lub w łączenie apa­
ratów  technologicznych/.

P rzy  ustalaniu dobowego planu produkcji 
kom puter b ie rze  pod uwagę czas potrzebny do 
uruchom ienia rezerw  w poszczególnych wę­
złach, aby mogły one być włączone do ruchu
0 śc iś le  określonej godzinie. Dotyczy to 
p rzede w szystkim  kalcynatorów  i kotłów en er­
getycznych, a w dalszej kolejności -  innych 
aparatów  technologicznych i energetycznych.
W tym  celu kom puter wymaga d o sta rczan ia  
mu bieżących inform acji o stanie gotowości 
ruchowej u rządzeń  będących w rezerw ie .

Planowanie operatywne produkcji dla ca łe ­
go zakładu odbywa s ię  w system ie doradczym  
/  o ff-lin e /.

-  ]A /a rjD p ty m ^ ln e g o _ M je ro w ^ ia  węzłam i 
karb_o niz a cj i_ i_ f i l tr  acji_

Zadaniem  tej w arstw y je s t  optym alna ko­
ordynacja zadań dla w szystkich jednostek p ro ­
dukcyjnych danego węzła na podstawie aktual­
nego stanu danej jednostki /ch a rak te ry s ty k ą  
statyczna/ o raz  bieżącego planu produkcyjne­
go węzła, wyznaczonego p rzez  w arstw ę opera­
tywnego planowania produkcji. Sterowanie w 
tej w arstw ie będzie dokonywane w system ie 
on-line, tzn. wyliczone na podstawie m atem a­
tycznej funkcji celu /m ak sy m alizac ja  zysku/
1 opisu m atem atycznego, p rzy  ograniczeniu 
od w ielkości produkcji na poziom ie zadanym 
planem  produkcyjnym  wg k ry terium  m aksym a­
liz ac ji produkcji.

Zadania będą autom atycznie wprowadzane 
p rzez  kom puter na w artośc i zadane odpowied­
nich stacyjek sterow niczych PNEFAL 3.

-  W3£stwa _optymalnego_£ter o wania aparatam i 
t_ê  h noj^gi ̂ zny m i_ k a r  b on i z a c j i i f i ltra c ji

Zadaniem  tej w arstwy je s t  optymalne^ s te ­
rowanie danym aparatem  na podstaw ie aktual­
nego stanu procesu  w tym aparac ie  o raz  jego 
planu produkcyjnego, wyznaczonego p rzez  w ar­
stwę optymalnego sterow ania węzłam i karboni- 
zacji i f iltra c ji.

Do re a liz ac ji tego zadania niezbędne są: 
m atem atyczna funkcja celu aparatu  i jego opis 
m atem atyczny /m odel m atem atyczny/.

W arstw a optymalnego sterow ania aparatam i 
technologicznym i będzie realizow ana w trybie  
on-line na podstaw ie form ow ania p rzez  kom ­
p u te r optymalnych w artości zadanych w stacy j­
kach sterow niczych PNEFAL 3.

3. Oprogram owanie

Zespół: kom puter ODRA 1325 -  System Mo­
dułów Autom atyzacji SMA będzie wyposażony 
w następujące program y:

PROGRAM OPERACYJNY, zwany egzekuto­
rem  EX -2P, za rządza i koordynuje p ra cą  jed ­
nostki cen tralnej kom putera z jego u rząd zen ia­
m i zew nętrznym i, a poprzez kanał p rzem y sło ­
wy z SMA.

F o t. 3. Z estaw  je d n o s tk i s te ru ją c e j  typu P B  304-1 i dwóch bębnów typu BtV-B
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w yznacza dyspozytorowi p ro ced u rę  postępow a­
nia na podstaw ie analizy przepustow ości po­
szczególnych węzłów technologicznych i en e r­
getycznych;
-  p rog ram  sterow ania wybranymi węzłam i 
technologicznym i, gdzie oddziaływanie wyko­
nawcze system u cyfrowego na p ro ces  re a lizo ­
wany je s t  wyznaczaniem  p rzez  kom puter opty­
m alnych w artości zadanych w stacyjkach s te ­
rowniczych PNEFAL 3.

4. Sprzęt kompleksowej autom atyzacji

Zadania system u cyfrowego przeznaczonego 
do zainstalow ania w Janikowskich Zakładach 
Sodowych zostały omówione w poprzednich 
punktach niniejszego artykułu. R ealizacja  tych 
zadań wymaga zainstalow ania odpowiedniego 
sprzętu  cyfrowego, który można podzielić na 
następujące grupy:
- zestaw  kom putera ODRA 1325
- zestaw  modułów funkcjonalnych SMA
-  zestaw  urządzeń  autom atyki zainstalow anych 
na obiekcie w etapie s tab ilizac ji param etrów  
p rocesu , stanowiących źródła sygnałów pom ia­
rowych i inform acyjnych dla system u cyfrow e­
go oraz  urządzeń  p rzy  pomocy których system  
cyfrowy może oddziaływać na p aram etry  obwo­
dów regulacyjnych /  stacyjki sterow nicze PN E­
FAL 3/,
-  pulpity dyspozytora p rocesu  technologicznego
/  1P, 2P/ ,
-  nadajniki inform acji cyfrowych /NIC./,
- odbiorniki inform acji cyfrowych /O IC /.
-  blok kom utatorów sygnałów pneum atycznych,
-  blok u rządzeń  pośredniczących m iędzy 
obiektem  i SMA;
-  blok sygnałów diagnostycznych.

Wymienione wyżej grupy sprzętu  cyfrowego 
podano na schem atach funkcjonalnych: ry s . 1
- zestaw  funkcjonalny kom putera ODRA 1325, 
ry s . 2 -  schem at blokowy połączeń sprzętu  
cyfrowego z obiektem.

4. 1. _Ze s ta  wJro mp u te £  a_ ODRA_l_32^5_ /producent: 
W rocławskie Zakłady E lektroniczne "M era- 
E lw ro " /.

Szczegółowe dane techniczne zaw arte są  w 
m ate ria łach  firm owych producenta i podane w
[3, 7| .

PROGRAM PODSTAWOWY SZPAK um ożli­
wia zaprogram ow anie zadań cen tralnej r e je ­
s tra c ji  i p rzetw arzan ia  danych, sterow ania 
nadrzędnego o raz  operatywne kierow anie p ro ­
dukcją p rzez  dyspozytora.

F o t. 4. Z estaw  m ouułów funkcjûnalnych  SMA

PROGRAMY SPECJALNE, użytkowe w yłącz­
nie dla danego obiektu, obejm ują:
-  p rog ram  sporządzania rapo rtu  technologicz­
nego;
-  p rogram y sporządzania operatywnych b ilan­
sów m ateria łow ych i wskaźników technologicz­
nych;
- p ro g ram  graficznego przedstaw ienia rozkładu 
param etrów , charakteryzujących  p ra c ę  w ybra­
nych aparatów  technologicznych;
- p rog ram  operatywnego planowania produkcji 
na poziom ie całego zakładu gdzie kom puter

F ot. 5. S tacy jka  s te ro w n ic z a  P N E F A I.3  typu. AG16
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SCHEMATY FUNKCJONALNE STACYJEK PNEFAL ~3

1.1 1 .2
1.1 Stacyjka sterownicza 

do reau/acji kaskadowa 
typ R -616

1 .2  Stacyjka sterownicza 
do regu/agi statowar- 
tośaowęj typ R -615

«fcSS«sta*

H.1

i*.

ir .2

Ł1 Stacyjka operacyjna 
do regu/agi kaskadowe) 
typ R -6 H

U. 2  Stacyjka operacyjna 
do regutagi statowar- 
tośckwej typ R -611

M . 2
B t;

We

Mb

r j—  

0 l S r !

i .

L iC  I

2!7 1 Stacyjka zadawcza typ R - 631
H I. 2  Stacyjka zadawczo - przełączająca typ R 632
M . 3  ’ Stacyjka zadawczo typ R -  633

m . 3

Uwagi:
 sygnały eiektryane
 sygnaty pneumatyczne
-— sygnały mechaniczne 
 < zasilanie 1.4 k6/cm3

R ys. 3. Stacyjki PN E F A I.3



0  ©  ®  ©  ®  @  ®

SCHEMRT UKŁADU ELEKTRYCZNEGO
SN -  Sterowanie naOrzędne   sygnakj elektryczne
L -  Sterowanie lokalne  sygnały pneumatyczne
K -  Kaskada = .  sygnały mechaniczne
A -  Automatyka .er* sygnał dwohi komputera
R -  Ręcznie ,b m sygnał stanu pracy stacyjki (stan zestyku)

R ys. 4 . Stacyjki PN EFA L3 typu A615; A81B



4. 2. Ze^aw _m odu^w J'ui^jO Tato^cl^SM A  
/P ro d u cen t: O środek Badawczo-Rozwojowy 
Pom iarów  i Automatyki E lektronicznej "M era- 
E lm a t" /. Zestaw  ten przeznaczony je s t  w om a­
wianej in s ta lac ji do sp rzężen ia  u rządzeń  obiek­
tu z kom puterem  steru jącym  ODRA 1325 w 
sensie  wprow adzenia do kom putera inform acji 
z obiektu i wyprowadzenia z kom putera sygna­
łów steru jących .

Szczegółowe dane techniczne zaw arte są w 
m ate ria łach  firm ow ych producenta oraz  w
{% 6 j .

4. 3. S tecyjk^op^r^^jn^_PN EFA L_£ /P ro d u ­
cent: P rzedsięb io rstw o  Automatyki P rzem y ­
słowej "M era -P n e fa l" /,

P rzy  sterow aniu nadrzędnym  oddziaływanie 
wykonawcze system u cyfrowego na p ro ces  r e ­
alizowane je s t  wyznaczeniem  p rzez  kom puter 
optymalnych w artośc i zadanych i wprowadza­
nie ich do stacyjek, k tó re poprzez regulatory  
pneum atyczne s te ru ją  organam i wykonawczymi 
na obiekcie.

W układzie sterow ania nadrzędnego przy ję to  
dwa typy stacyjek:
A-615 stacyjka do regu lacji stałow artościow ej 
A-616 stacyjka do reg u lac ji kaskadowej

Elew acja stacyjki / r y s .  3/ składa się  z pły­
ty czołowej, na k tórej um ieszczono:
- wskaźnik pionowy z ruchom ą skalą, w k tó re ­
go częśc i środkowej um ieszczona je s t  "z ie lo ­
na lin ia"  o szerokośc i ta k  dobranej, że ukaza­
nie s ię  wskazówki wskaźnika w artośc i rz eczy ­
w istej na granicy tej s trefy  oznacza p rz e k ro ­
czenie w artośc i uchybu regu lacji równej -1%;

-  poziomy wskaźnik m anom etryczny pokazuje 
w artość  sygnału podawanego na  zawór;
-  pokrętło  w artości zadanej W;
- pokrętło  sterow ania ręcznego Y ^;
-  p rze łączn ik  PK2 rodzaju działania lokalne­
go autom atyka -  ręczn ie ,
-  p rzełączn ik  PK1 rodzaju p racy :

sterow anie nadrzędne 
sterow anie lokalne 
kaskada

-  lam pka sygnalizacyjna L I m igotanie lam p­
ki oznacza aw arię  kom putera, wygaszenie 
lam pki -  sterow anie lokalne lub nadrzędne.

Układ elektryczny stacyjki / r y s .  4/

-  W ewnątrz stacyjki zbudowano układy elek­
tryczne do w spółpracy z kom puterem  w sy ste­
m ie sterow ania nadrzędnego. L istw a zacisko­
wa stacyjki A615, A616 dla połączeń e lek trycz­
nych.

Z acisk i 2, 3 - zasilan ie  elektroniki, p rz e łącz ­
ników i lam pek sygnalizacyjnych napięcie 
0 V; + 24 V.

Z acisk i 6, 7 - wejściowe sygnały dwustawne
0 V, 24 V stanu p racy  przełączników  PK1
1 PK2

Z acisk  8 -  wejściowy sygnał dwustawny:
"0" - stan aw arii kom putera, odpo­

wiada napięcie ca 0 V 
" l"  -  stan spraw ności kom putera, 

odpowiada mu napięcie 
12 V . . .  24 V

Z acisk i 10, 12 -  zasilan ie  potencjom etru 
sp rzężen ia  zwrotnego napięcie 10 V

Z acisk i 10, 11 -  wyjściowy sygnał analogowy 
o napięciu O . . .  10 V, określa jący  stan po­
łożenia ślizgacza potencjom etru sp rzężen ia  
zwrotnego

Z acisk i 14 15,
16, 17 -  wejściowe sygnały impulsowe 

o poziom ie "0" - - — I V  
"1" -  18 V

o natężeniu 0, 8 A ste ru jące  
4 fazam i siln ika skokowego

Z acisk 18 - zasilan ie  napięciem  +10 V
siln ika skokowego

4. 4, JP u ^^d y sp ^z^ to j^ a^ ro c^ ^ i^ ^ ec^ o lo g icz - 
nego7R r °ducent: P rzem ysłow y Instytut Automa-. 
tyki i Pom iarów  "M era-PIA P".

P u lp it dyspozytora procesu  technologiczne­
go um ożliw ia kontrolę i sterow anie procesem  
technologicznym  za pośrednictw em  urządzeń  
wchodzących w skład układu cyfrowego.

P u lp it obejm uje następujące elem enty:
-  w yświetlacze
-  p rzy c isk i alfa-num eryczne,
- p rzy cisk i operacyjne,

F o t. 6. P u lp it  d y sp o z y to ra  p ro c e su  techno lo g iczn eg o
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-  p rzy c isk i funkcjonalne,
-  p rzy c isk i do inicjowania program ów  spec ja l­

nych,
-  wskaźniki kontrolne,
- u rządzenia pom ocnicze.

P rz y  pomocy wyświetlaczy wyświetlane są 
nazwy i w artości p a ram etru  p rocesu , w a rto ś­
ci zm iennej system u o raz  jednostki fizyczne 
wyświetlanych zmiennych. Inne w yśw ietlacze 
inform ują dyspozytora p rocesu  technologiczne­
go o stanie param etrów  związanych z p ro ce ­
sem  sterow ania, w ykorzystującym  system  o- 
program ow ania SZPAK.

P rz y  pomocy przycisków  dyspozytor p rz e ­
kazuje odpowiednie rozkazy do system u cyfro­
wego, wprowadza nowe w artości zmiennych, 
in icju je program y specjalne.

P rz y  pomocy wskaźników kontrolnych sys­
tem  cyfrowy inform uje o p era to ra  np. o stanie 
zasilan ia  pulpitu lub o uszkodzeniu kom putera.

P rzy  pomocy u rządzeń  pom ocniczych ope­
ra to r  w łącza pulpit /k lu c z e /, kontroluje lam p ­
ki, buczek itp.

W system ie cyfrowym zainstalowano dwa 
identyczne pulpity: p ierw szy  o umownym sym ­
bolu /1 P /  w dyspozytorni cen tra lnej, drugi o 
sym bolu / 2P/  w dyspozytorni lokalnej węzła 
karbonizacji.

4. 5. Nadajniki in form acji cyfrowych / NIC/ - 
producent Przem ysłow y Instytut Automatyki 
i Pom iarów  "M era-PIA P".

Nadajniki są urządzeniam i służącym i do 
zdalnego ręcznego wprowadzania do kom pute­
ra  inform acji, np. wyników analiz lab o ra to ry j­
nych wykonywanych sposobem  tradycyjnym  
oraz  w artości niektórych pom iarów  m ie jsco ­
wych. Wyniki analiz lub inne in form acje zo­
staną p rzekazane p rzez  nadajnik, k tóry  zaw ie-

Fot. 7. N adajnik in fo rm a c ji cy frow ych

ra ć  będzie odpowiednią k law iaturę alfa-num e- 
ryczną, w yśw ietlacze kontrolne oraz  układy 
elektroniczne służące do tran sm is ji danych 
wprowadzanych do kom putera. Poszczególne 
nadajniki / I I  s z t . / ,  um ieszczone zostaną w 
różnych punktach zakładu / r y s .  2 /.

4. 6. Odbiorniki in form acji cyfrowych [OICj_

/P ro d u cen t: P rzem ysłow y Instytut Automatyki 
i Pom iarów  "M era-P IA P "/

Odbiornik je s t  urządzeniem  . k tó re za insta lo ­
wane zostanie w dyspozytorni lokalnej f il tra c ji  
węglowej i kalcynacji parow ej, w celu um ożli­
wienia przekazyw ania do o p era to ra  w ęzła od­
powiednich poleceń z kom putera. P olecenia 
dotyczyć będą sposobu sterow ania poszczegól­
nym i f iltram i oraz  wejdą w zak res tych czyn­
ności, k tó re nie będą sterow ane za pośredn ic­
twem stacyjek PNEFAL 3 p rzez  kom puter.

Polecenia p rzekazane zostaną operatorow i 
w fo rm ie  określonego kodu wyświetlanych w 
OIC znaków alfa-num erycznych. Fakt nadejś­
cia inform acji będzie sygnalizowany akustycz­
n ie, każdy OIC wyposażony zostanie w kwitow- 
niki. Pokwitowanie p rzy jęc ia  inform acji p rzez  
o p era to ra  przekazywane będzie do kom putera.

4. 7. BlokJ^f7ijj^^o}’̂ J3£f£mnatyi^zn£go_ /p ro ­
ducent: Przem ysłow y Instytut Autor, atyki i P o ­
m iarów  "M era-P IA P "/.

F ot, 8. Szafa k o m u ta to ra  p n eum atycznego
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••’ot. 10. Stoiak hiokti iir/ądymt |icłśf<*fhłic,.")cvch

Zadaniem  bloku je s t  "pośredniczenie" w 
przekazyw aniu inform acji na drodze obiekt - 
SMA i odwrotnie. P rz e z  pośredniczenie rozu- 
mierny takie p rzetw arzan ie  sygnałów, k tó re 
w wyniku dostosuje ich rodzaje i poziomy do 
wymagań modułów wejściowych SMA lub u rz ą ­
dzeń zainstalow anych na obiekcie.

Blok pośredniczący przystosow any je s t  do 
współpracy z następującym i urządzeniam i 
układu cyfrowego:
-  moduły SMA,
- blok kom utatorów pneum atycznych,
-  p rzetw orn ik i pom iarow e te rm o m etry  opo­
rowe i sygnalizatory  /w yłączniki krańcow e/ 
zlokalizowane na obiekcie,
-  stacyjki PNEFAL 3,
-  pulpity dyspozytora procesu  technologicznego,
-  odbiorniki i nadajniki in form acji cyfrowych.

W skład bloku wchodzą następujące zespoły 
montażowe:
-  szafy szt, 6
- stojaki szt. 5

- Sprzęt bloku u rządzeń  pośredniczących

W zależności od rodzaju obudowy sprzętu  
pośredniczącego -  obudowy pudełkowe zam o­
cowano na stojakach, a kasety  19" zlokalizo­
wano w szafach. P o łączen ia bloku z u rząd ze­
n iam i system u cyfrowego zainstalow anego na 
obiekcie i m odułam i SMA zrealizow ano lin ia ­
m i przesyłow ym i inform acji.
P roducen t "M era-PLA P".

Blok kom utatora pneum atycznego złożony 
je s t  z 16 kom utatorów, z których każdy posiada 
następujące oprzyrządow anie:
-  16 zaworków elektrom agnetycznych, w któ­
rych 15 w ejść przeznaczono dla sygnałów po­
m iarowych z przetw orników  pneum atycznych 
zlokalizowanych na obiekcie, a na w ejście 
szesn aste  wprowadzić m ożna pneumatyczny 
sygnał diagnostyczny z precyzyjnego redukto­
ra  ciśnienia, zlokalizowanego w szafie kom u- . 
tatorów  pneum atycznych. Dostęp sygnałów po­
m iarow ych i sygnału diagnostycznego do komu­
tac ji sterow any je s t 16 sygnałam i z modułu 
wyjść cyfrowych SMA, w których szesnasty  
sygnał zarezerw ow ano do kom utacji pneum a­
tycznego sygnału diagnostycznego;
-  kolektor sprzęgający  w ejście pneum atyczne 
z przetw ornikiem  pneum o-elektrycznym ;
- m iędzysystem owy przetw ornik  tensom etrycz. 
ny /p roducen t: P rzedsięb io rstw o  Automatyki 
P rzem ysłow ej "M era-P nefal"  /typu A272- 
A005.

Dane techniczne: 
w ejście 0, 2 . . .  1 kp /cm  
w yjście 0 i- 20 mA 
R , = 500 ohm
kfasa 0, 4
zasilan ie  220 V, 50 Hz.

4. 8. B l o J < P ^ ś u ~ £ d n i c _ z ą c y c h  / P r o ­
ducent: P rzem ysłow y Instytut Automatyki i 
Pom iarów  "M era-P IA P "/.

F o t. 9. Szafa bloku urządzę»'» p o śre d n ic z ą c y c h
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4. 9, Sprzęt pośredniczący  dla analogowych 
sy gn w _^ektryc zi^Lę h

W związku z tym .że namoduły w ejść analogo­
wych SMA m ożna wprowadzać w yłącznie syg­
nały napięciowe o poziom ach:

0 . . .  I V
0 . . .  10 V
0 . . .  100 mV

zastosow ano sp rz ę t pośredn iczący  dla sygna­
łów na .drodze obiekt -  moduły kom utatora s ty ­
kowego SMA,

Zadania sp rzę tu  pośredn iczącego :
-  przystosow anie różnych poziomów sygna­
łów prądow ych i napięciow ych do w ejść analo­
gowych SMA,
-  f i l tra c ja  zakłóceń,
-  zabezpieczenie p rz e d  p rzep ięc iem .

TYP
SYONAtY ANALOGOWE

w e j ś c i e WYJŚCIE

OWP 2 - 5 0.....5 mA

0.....1Y
OWP 2 -1 0 0..... lOmA

OWP 2 -2 0 0 20mA

OWP 2 -5 0 0 __50mA

SCHEMAT FUNKCJONALNY OBWODU POJEDYNCZEGO

WEJŚCIE WYJSC/E

OBUDOWA DLA OBWODU PODWÓJNEGO TYP OWP-2

2  1

D - 0 - ® - 4 /- W

------
<o

P,
30

49

Uwaga : Zaciski 6  , 12 -  podłączenia ekranów kab li 
O  - /isłw a zaciskowa elektryczna

R y s. 5. Obwód p o ś re d n ic z ą c y  typu OW P2
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4 .9 .1 .  Sygnały prądow e / ry s . 5/
Dla poszczególnych zakresów  sygnałów 

prądow ych z obiektu przew idziano następu jące 
typy obwodów pośredniczących:

WE -  sygnały Typ obw. WY -  sygnał
prądow e pośredn* napięciowy

o . l .  5 mA OW P2-5
0 . . .  10 mA OWP2-10 0 . . .  I V
0 . . .  20 mA OWP2-20
0 . . .  50 mA OW P2-50

1 ,9 .2 . Sygnały napięciow e / r y s .  6, 7/
WE - sygnały Typ obw. WY - sygnał

napięciow e pośredn . napięciowy

! 0 . . .  10 V OWN4-10 0 . . .  10 V
(j . 12 V OWN4-12
4, 9. 3. Sygnały od term om etrów  oporowych

j / r y s .  8/

D la poszczególnych sygnałów napięciow ych 
od wybranych zakresów  tem p era tu r p rzew id zia­
no następu jące  typy obwodów pośredniczących:

TYP
SYGNAŁY ANALOOOWS

W£JŚO£ masc/e

0WN4-TO 0......10V 0..... 10V

SCHEMAT FUNKCJONALNY OBWODU POJEDYNCZEGO

OBUDOWA DLA OBWODU POCZWÓRNEGO TYP 0 W N 4 -10  

s  4r

^ > © - (
we

102

WY

s~ CO

------ X

!

JO -
4?

Uwaga Zaaski 5 ,6  - 15.16 - pocttqczen,a ekranów kabli 
Q  - listw a zaciskowa elektryczna

Hy«. 8. Obwód p o ś re d n ic z ą c y  typu OWNŚ - 1«
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TYP SYGNAŁY ANALOGOWE
wrjsae wyjsae.3

OWN 2 -12 0 12Y 0... 10V

SCHEMAT FUNKCJONALNY OBWODU POJEDYNCZEGO

&
3 0 KSI

WEJSOE

A 4,ĄuF Ą z

~ ©

WYJSC/E

a>
20KSI 10KTL

OBUDOWA DLA OBWODU PODWÓJNEGO TYP OWN 2 -12

Z 1
WY

§

WE

100

.30

&

£

JSL

¿Mapa: Zacisk! 6,12 - podłączenia ekranów kaN i 
Q  -  listwa zaciskowa elektryczna

R ys. 7. Obwód p o śred n iczą cy  typu OWN2 -  12

WE - sygn .nap . Typ obw, WY -  sygnał
dla zakresów  p o ś re d n . napięciowy

/m o stek  
te rm o m e tr ./

0/40 
20/50 
30/60 
20/80 
L5C/25 
250/40

M ostki te rm o m etry czn e  / M T/ zlokalizowano 
na obiekcie p rzy  m ie jscach  pom iaru  tem p e ra ­
tury .

0 . . . 40 °C M T-
20 . . . 50° C M T-
3 0 . . . 60° C MT-
20 . . . 80° C MT.

1 5 0 ... 250°C M T .
2 5 0 . . . 400°C M T .

o . . . 100 mV
0 . . . 72 mV
0 . . . 72 mV
0 . . . 100 mV
0 . . . 100 mV
o .  • . 100 mV

Do f i l t r a c j i  zakłóceń i zabezp ieczen ia  
p rz ed  p rzep ięc iem  przew idziano  następujący 
typ obwodu pośredn iczącego :

WE -  sygn .nap . Typ obw. WY,- sygnał 
p o śred n . napięciowy

0 . . .  72 mV OWN4-10 0 . . .  72 mV
0 . . .  100 mV 0 . . .  100 mV

4.10 . ^J^ę l_ p o śred n icząęy _ d Ią  dwu stawnych 
sygnałów elektrycznych.

4 .1 0 .1 . S przęt pośredn iczący  stanów a la rm o ­
wych p ro cesu  / r y s .  9 / .
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TYP
SY6 NAEY ANALOGOW E

WEJŚCIE ULA ZAKRESU w yjśc/e

M T -20/50 2 0  . 5 0 °C

U....?2mt
M T-30/60 3 0 ..........  6 0 °C

MT - 20/80 2 0  . 8 0 °C

0  100m V
M T  - 1 6 0 /2 5 0 1 5 0  2 5 0 °C

M T  -  2 5 0 /3 0 0 2 5 0  3 0 0 °C

SCHEMAT FUNKCJONALNY

WEJŚCIE

/¡g -rezystor określający dolną granicę temp. 
ą -rezystor określający gam ą granicę temp. 
ra -20002

OBUDOWA

r < D @ 0 t< £ ® 0 - i

MzXgxi> mm

-Z .

&

i

WYJSC/C

f ©

68

w yjsc /e
<£).0 zasil. 2Qp?/)

n , -

U w a g r.

1.2aaski' 1; 7 -podłączenia 
ekranów kaO/i.

2 .0 ~ lis tw a  zaciskowa 
elektryczna

3 . „ a ' -  z a s ila n ie  d o  p o łą c z e n ia  
s z e re g o w e g o  3  n a s tę p n y c h  
m o s tk ó w  te rm o m e try c z n c  ' 
W  w y p a d k u  n /n /ę fs z e / g ru p  
m o s tk ó w  s to s o w a ć  n a  k a ż ą  
b ra k y ja p y  m o s te k  re z y s to r  
z a s tę p c z y  ja k  w  p ro je k c ie .

R ys. 8. Obwód p o śred n iczą cy  -  m ostek  term om etry czn y  typu MT

Między przew odam i łączącym i każdy z ze ­
styków sygnałów alarm ow ych p ro cesu  a wejścia*] 
m i dwustawnymi SMA przew idziano obwód po­
średn iczący  typu OWN-24. J e s t  to u rządzen ie , 
w k tórym  cewka kontaktronu je s t  zasilan a  od 
strony obiektu poprzez zestyk sygnałów a la r ­
mowych p ro cesd  napięciem  24V. Z estyk  kon- 
tak tronu  zasilany  po s tro n ie  w ejść dwustaw- 
nych SMA napięciem  5 V, powoduje w łączenie 
sygnału TTL na odpowiednie w ejśc ie  SMA 
moduł kluczy cyfrowych i moduł w ejść cyfro ­
wych p rzeryw ających .

Zadania obwodu pośredniczącego:
- izo lac ja  galwaniczna w ejść dwustawnych 
SMA od p rocesu ,

» e lim inacja  wpływu zakłóceń /p rz e z  wprowa­
dzenie wyższego zasilan ia  -  24Y od strony  
p ro c e su /,

r  zam iana poziom u sygnału od strony  propesu  
•pa sygnał o poziom ie TTL przystosow any do 
w ejść dwustawnych SMA.

WE -  sygn. nap. 
dwu stawny

"0" - 0 V 
" l "  -  2 4 V

Typ obw.

OWD4-24

WY -  sygnał nap 
dwu stawny 
/  poziom  

T T L /

"1" -  ok. 5 V 
"0" -  ok. 0 V

25



TYP
SYGNATY DWUSWWNk

W EJŚCIE WYJŚCIE

0WD4-24 . 0’ -ov
J "  -2M

„ r -ok. sv  
„Ó'-ok.OV

SCHEMAT FUNKCJONALNY OBWODU POJEDYNCZEGO

OBUDOWA DLA OBWODU P0CZW0RNE60 TYP OWD 4  - 24

r 0 - 0 < £ ) - © - ( £ H ^ ^

Uwagi Zaciski 9; 8 -podłączenia ekranów  kobti 
O  -Ustw a zaciskowa e/ektryczna

R ys. 9. Obwód p o śre d n icz ą cy  typu OWD4 -  ?4

4. 10 ,2 , Sprzęt pośredn iczący  dla sygnałów 
dwustawnych elek trycznych  o poziom ie TTL

Między m odularni w yjść im pulsow ych SMA a 
w ejśc iam i kom utatorów  stacyjek  PNEFAL 3 
zastosow ano obwody p o śred n iczące  złożone z 
nadajników liniow ych NL2 i  odbiorników OL2. 
Odbiorniki OL2 zabudowano w kom utatorach  
stacyjek.

Zadania obwodów pośreomck.

NL2 -  p rze tw arzan ie  sygnału napięciow ego o 
poziom ie TTL na dwustawny sygnał 0 -  
12 mA, k tóry  jako sygnał prądow y m oże 
być p rzesy łan y  kablem  na w iększe odleg­
łości

OL2 -  "p rze tw arzan ie  na oporze" sygnału p r ą ­
dowego dwu stawnego na sygnał napięciow y 
o poziom ie TTL:

"0" -  0 -5 0>4 V 
"1" -  2, 4 Z 5 V

4, 11. K om utator typu ADI-21M -  sterow nik 
m ocy dla silników  skokowych stacy jek  PNEFAL 3

Sterownik p rz e tw arza  ciąg  im pulsów  p ro s to -  
..^oiych przychodzących na  jego w ejśc ie  poprzez 
układy po śred n iczące  NL2 -  OL2 z modułu w yjść 
im pulsow ych SMA na p rzeb ieg i p rostokątne , m a­
jące  uruchom ić siln ik  skokowy w stacy jce . 
Podstaw ow ym i elem entam i kom utato ra  są  dwa 
p rze rzu tn ik i typu CC sprzężone z układem  lo g icz­
nym.
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Sygnały z p rzerzu tn ików  podawane są  do 
im pulsow ych w zm acniaczy mocy, k tó re  z a s ila ­
ją  4 fazy siln ika skokowego. Są to im pulsy 
p rostokątne o wypełnieniu 50%, p rzesu n ię te  w 
fazie  o 90°.

Każdemu im pulsow i podanemu na w ejście 
układu odpowiada zm iana położenia wału s iln i­
ka o 1 skok.

Sygnał " l "  na w ejściu zm iany kierunku obrotów 
odpowiada obrotom  siln ika w praw o

Sygnał "0" odpowiada obrotom  siln ika w lewo 
Stygnął WE kom utato ra -  im pulsy p rostokątne o 
am plitudzie

"0" -  0 V i 0 , 4 V  
"1" -  2 , 4 V f  5 V 

Sygnały WY kom utato ra  -  im pulsy  p rostokątne 
o am plitudzie

" 0 " < . 1 V 
"1" -  18 V 

P rą d  fazy 0, 8 A.

4 .12 . Sp rz_gt__zasiląjący__elektryczny

Do za s ilan ia  peryfery jnego  sp rzę tu  system u 
pyfrowego zastosow ano następu jące  typy z a s i­
laczy  stabilizowanych?

Z S -24/1 , 5-L  
ZS-18/10-SS 
Z S -18/1 , 5-L  
Z S -10 /06-N P  
ZS-0, 5 /0 2 -L  
ZSP-20M T

Z estaw : kom puter ODRA 1325 -  SMA z a s ila ­
ny będzie wyrów nującą k ró tko trw ałe  zaniki n a ­
p ięc ia  p rze tw o rn icą  w iru jącą  p rz e z  zasilacz  
kom puter.

4 .13 . Spr£ę£pośrednięzący_dla analogowych 
sygnałów diagnostycznych.

W m odułach kom utato ra stykowego SMA za ­
rezerw ow ano zac isk i do wprow adzenia analogo­
wych sygnałów diagnostycznych z układów po­
średn iczących  dla .diagnostyki zasilaczy  10 V,
20 mA przetw orników  pneum o-elek trycznych  
kom utatorów  pneum atycznych i w ejść analogom 
wych SMA.

Z astosow anie diagnostyki pozw ala na w pro­
wadzenie do kom putera in fo rm acji, k tó ra  po 
p rzetw orzen iu  sygnalizuje obsłudze stany aw a­
ry jne  poszczególnych zasilaczy , przetw orników  
kom utatorów  pneum atycznych i w ejść analogo­
wych SMA.
4 .1 3 .1 . S przęt p ośredn iczący  diagnostyki z a s i­
laczy  10 V.

Zadania układu diagnostycznego:
-  p rzystosow anie  w a rto śc i granicznych sygna­
łu nom inalnego 10V do zak resu  0 . . .  10 V 
w ejść SMA,
- f i l tra c ja  zakłóceń
-  zabezpieczenie p rzed  p rzep ięc iem

WE -  sygnały nap Typ WY -  sygn .nap . 
w art. nom . 10V ODZ 2-10 w art. nom . 5V

4 .1 3 .2 . Sprzęt pośredn iczący  diagnostyki za ­
silany 20 mA i mostków term om etrycznych

W zasilaczu  prądowym  20 mA wydzielono 
specjalne zacisk i diagnostyczne napięciowe, 
na których p rzy  norm alnej p racy  zas ila cza  i 
układu pom iarow ego, złożonego z cz te rech  
mostków /M T /  zasilanych  p rądem  20 mA n a­
p ięc ie  diagnostyczne wynosi ok. 6 V.

N apięcie 6V przekazyw ane je s t  za p o śre d ­
nictw em  układu pośredniczącego typu OWN4-10 
na w ejśc ia  analogowe /z a k re s  0 . . .  10 V/ SMA.

4. 13. 3. S przęt pośredn iczący  dla diagnostyki 
kom utatorów  pneum atycznych

P rz y  p racy  kom utatora w cyklu diagnostyki, 
na wyjściu p rze tw orn ika  p n eum o-e lek tryczne- 
go o trzym ujem y w to rze  pom iarow ym  p rąd o ­
wy sygnał diagnostyczny, k tó ry  po p rze tw o rze ­
niu na sygnał napięciowy w układzie p o śred n i­
czącym  OWP-20 /w spólnym  rów nież dla sygna­
łów pom iarow ych z obiektu/ wprowadzany je s t  
do bloku w ejść  analogowych SMA.

Zadaniem  diagnostyki kom utatora pneum atycz­
nego je s t  spraw dzenie, czy p ra c a  przetw orn ika 
u trzym uje  s ię  w k lasie  dokładności, jaką m a 
zapewnić dane u rządzen ie .

4 .1 3 .4 . S przę t pośredn iczący  dla diagnostyki 
modułów w ejść analogowych SMA i diagnostycz­
nego źród ła  wzorcowego ZSA-4.

Jako sp rz ę t pośredn iczący  dla spraw dzania 
popraw ności p racy  modułów w ejść analogowych 
SMA zastosow ano źródło diagnostyki analogowe 
typu ZDA-4. J e s t  to za s ila cz  o wysokiej s tab il­
ności, d o starcza jący  na w ejśc ia  analogowe 
SMA n ap ięc ia  wzorcowe: 90 mV; 0, 9 V i 8,9 V 
9, 8 V poprzez  układy p o śred n iczące  typu 
0WN4-10.

4. 14. Sp£Z£tjp o ̂  £dnic z j j ^  j i l a j i  w m £aw ^ch_ 
sy gnałdv£d_ia gno sjy cznych_

4 .1 4 . 1. S przęt pośredn iczący  diagnostyki z a s i­
laczy  /5  V, 10 V, 18 V, 24 V/ dla sygnałów o 
poziom ie TTL.

W m odułach w ejść  dwustawnych SMA z a re z e r -  
wowano zac isk i dla sygnałów diagnostycznych o 
poziom ie TTL, k tó re  doprowadzane są  z w yjść 
sp rzętu  pośredn iczącego  diagnostyki zasilaczy .

Zadania diagnostyki po legają na inform owaniu 
obsługi p o p rzez  kom puter o m iejscu  aw arii w 
przypadku uszkodzenia zasilacza , zlokalizow ane­
go w jednej z c z te rech  grup.

Moduły d iagnostyki zasilaczy  typu MDZ r e ­
p rezen tu ją  przekaźnikow e układy pośredn iczące , 
k tórych  zestyk i re a liz u ją  iloczyny logiazne, dla 
grup zasilaczy , zlokalizowanych:
-  w dyspozytorni lokalnej karbonizaćji',
-  w dyspozytorni lokalnej f i l t ra c ji  SHT,
-  w dyspozytorni lokalnej f il tra c ji  SHP,
-  w dyspozytorni cen tra ln e j.
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Na zestyki kontaktronów  modułów MDZ 
wprowadzono napięcie  5 V z zasilacza  ZS-05/ 
02-N P w celu uzyskania diagnostycznych syg­
nałów dwustawnych o poziom ie TTL, k tó re  
wprowadzamy na w ejśc ia  dwustawne SMA, 
p rzy  zadziałaniu cewek kontaktronów dla ze ­
styków uszeregow anych w iloczynie logicznym .

5. Kable dla sp rzętu  system u cyfrowego

Są to kable odpowiednio ekranowane, spec ja­
lizow ane do p rzesy łan ia  analogowych i dwustawi 
nych sygnałów elektrycznych, to ram i na drodze 
obiekt -  kom puter i odw rotnie.

Zgodnie z założeniam i techniczno-ekonom icz- 
nym i i na podstaw ie późniejszych u sta leń  tech ­
nicznych p rzy ję to  w p ro jek c ie  następu jące kable 
elektryczne:
- 4-żyłowy kabel telekom unikacyjny typu 
YTKSXekw -  1 x 4 x 0, 5 wg PN -71 /T -90321 .

Poniew aż krajow y p rzem y sł kablowy nie 
m ógł zapewnić dostawy 280 km kabla w odpo­
wiednim te rm in ie , zastosow ano im portowany 
kabel telefoniczny instalacyjny , typu A -2Y /S T /
K •  2 x 2 x 0, 7 greckiej firm y  "F u lg ar"

-  w ieloparow e kable elastyczne specjalizow ane 
dla system u cyfrowego wykonał P rzem ysłow y 
Insty tu t Autom atyki i  Pom iarów  "M era-P IA P ",

6, N iezawodność system u
"M era-P IA P " prow adzi od dłuższego czasu 

badanie niezaw odności system u cyfrowego. 
Sprawdzaniu w w arunkach p racy  długotrw ałej 
podiega zestaw : kom puter ODRA 1325 -  SMA, 
k tóry  sprzężono z blokam i u rządzeń  p o śred n i­
czących i kom utatorem  pneum atycznym .

L ite ra tu ra ^
[ l j  P rzem ysłow y Instytut Autom atyki i P o m ia­

rów M era-P IA P  W arszaw a -  Z ałożenia 
techniczno-ekonom iczne. E tap I "S tab iliza­
cja param etró w  technologicznych w Ja n i­
kowskich Zakładach Sodowych"

[¿^Przedsięb io rstw o  Autom atyki P rzem ysłow ej 
UMera-Pnefal," W arszaw a-F alen ica  - P ro jek t 
techniczny autom atyki i pom iarów  etapu s ta .  
b iliz ac ji p aram etrów  technologicznych w 
Janikow skich Zakładach Sodowych, C zęść 
ogólna « opisowa Tom 1 C zęść "0"

f 3^ Przem ysłow y Instytut Autom atyki i  P o m ia ­
rów "M era-P IA P ", W arszaw a 1973 -  Z ało­
żenia techniczno-ekonom iczne. Etap II. 
Załącznik  n r  1, 2 "C entralny  Układ S te ro ­
wania i P rze tw a rz an ia  Danych z zastosow a­
niem  kom putera w JZ S ".

[ 4J  P raco w iia  P ro jek tow a P rze d s ięb io rs tw a  
A utom atyki P rzem ysłow ej "M era-P n efa l" , 
W arszaw a 1974 -  P ro je k t Techniczny 
C zęść ogólna -  opisowa, R ozdział "o" 
"C entralny  Układ S terow ania i P rz e tw a rz a ­
n ia Danych z zastosow aniem  kom putera w 
Janikow skich Zakładach Sodowych"

[ 5]  doc. d r inż. A. K aczm arczyk -  P ra c e  P rz e ­
m ysłowego Instytutu A utom atyki i Pom iarów  
M era-P IA P  w zak re s ie  autom atyki kom plek­
sowej: Biuletyn "M era" n r  2-19 74 r .

[6^] "Stan i perspektyw y rozwoju produkcji SMA 
i om ówienie problem u p ierw szych  w drożeń 
/z b ió r .  /  JwfJ B iuletyn "M era" n r  2-1974 r .

[ 7] inż. J .  Bocheński, m g r M. P iem ikow ska: 
E lek tron iczna M aszyna Cyfrowa ODRA 
1325 [wf[Biuletyn "M era"  n r  4 -  1974 r .

[8") m g r inż. R. Sawwa, m g r inż. M. P acut, 
m g r inż. R. Sobczak: Układ autom atyzacji 
kom pleksowej dla p ro cesu  produkcyjnego 
sody kalcynowanej w Janikow skich Z akła­
dach Sodowych fwf|  Biuletyn "M era-P IA P ” 
n r  4/48 - 1974 r .  "

[9 ]m g r inż. R. Sawwa : K oncepcja sterow ania 
optym alnego w ęzłem  k arbon izac ji w p roduk­
cji sody kalcynowanej (wfjBiuletyn "M era- 
PIA P" n r  4 /48  -  1974 r .

[jtojmgr inż. A. A derek: Blankietowy System
O program ow ania SZPAK fw 0B iuletyn M e ra -  
PIAP n r  5 /37 / .  1972 r .

[ l l ] d r  inż , H, O rłow ski: M ożliwość w ykorzysta­
n ia  języka FORTRAN do uzupełnienia b lan­
kietowego system u oprogram ow ania 
SZPAK, [w:J B iuletyn M era-P IA P  n r  5 /37 / 
1972 r .

[l2 j doc, d r  inż , A. N łederliń sk i: "A utom atyzacja 
*Węzła F il t ra c j i  w P ro c e s ie  Sodowym" £ w0  
"P o m iary  -  Autom atyka -  K ontrola" N r 9 -  
1974 r .

[ l3 ] doc ..m gr inż, M, Strokow ski: P ra c e  badaw­
cze, rozwojowe i  w drożeniow e autom atyza­
cji p rzem y słu  sodowego w Polsce,(."w:'J 
"P o m iary  •  A utom atyka -  K ontrola", 
n r  7 -  1974 r .
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inż. MIŁOSŁAW KUBA 

In*. IGNACY STREMBICKI

P R Z E G L Ą D  ZASTOSOWAŃ K O M PU T ER Ó W  

W D Z IE D Z IN IE  STEROW ANIA P R O C E S A M I T E C H N O L O G IC Z N Y M I 

W K R A JA C H  R W PG  

/R E L A C J A  Z WYSTAWY "A SU -T E C H N O L O G IA  - 7 4 " /

W o k resie  od 15 październ ika  do 30 lis to p a ­
da 1974 r .  była czyńna w Moskwie m iędzynaro ­
dowa wystawa krajów  RWPG pod hasłem  "ASU- 
TECHNOLOGIA 74".

Na wystawie tej po ra z  p ierw szy  w ZSRR po­
kazano dorobek krajów  socjalistycznych  w za­
k re s ie  opracow ań i w drożeń autom atyzow a­
nych Systemów Sterowania P ro ce sam i Tfechno-' 
logicznym i /ZSS T P / .  W ekspozycji obok ■ 
Związku Radzieckiego uczestn iczy ły : B ułgaria, 
C zechosłow acja, NRD, P o lsk a , W ęgry i  Jugo­
sław ia. W ystawa c ieszy ła  s ię  dużym powodze­
niem , o czym św iadczy fakt, że zam iast plano­
wanego m ies iąca  trw ała  6 tygodni. W tym  o k re ­
sie zw iedziło ją  sze rok ie  grono spec ja listów  z 
różnych branż p rzem y słu  ZSRR o ra z  z innych 
krajów  - wystawców, działaczy  gospodarczych, 
studentów i pracowników naukowych o raz  l ic z ­
ne rz e sz e  zain teresow anej publiczności.

O powodzeniu wystawy w dużym stopniu za ­
decydował fakt, że pokazywano na niej głównie 
te idee i pro jek ty , k tó re  już z powodzeniem  za« 
stosowano w ZSS T P , a dopiero na tle  p ro jek ­
tów system ów  dem onstrow ano sp rz ę t, i lu s tru j  
jący  is to tn e  fragm enty , a niekiedy i ca łość 
funkcjonowania system u . W idoczne było p rz e ­
konanie autorów  ekspozycji, że w p rzy sz ło śc i 
nie da s ię  sprzedaw ać w yłącznie technicznych 
środków autom atyzacji, le cz  że p rzede w szyst­
kim  trze b a  będzie oferow ać dobrze rozw iąza­
ne p ro jek ty  system ów  w raz z odpowiednią tech. 
nologią i techniką rea lizacy jn ą . Ten pogląd 
ilu strow ało  z re s z tą  sze reg  eksponatów, p rzed ­
staw iających system y w drażane rów nocześnie 
z uruchom ieniem  obiektu lub procesów , dla 
sterow ania k tó rym i były p rzeznaczone .

Należy pod k reślić , że wystawa m iała  s ta ­
rann ie  opracow aną opraw ę inform acyjną, sze ­
re g  p lansz  w p rz e jrz y s ty  i p ro sty  sposób wy­
jaśn ia ło  nawet złożone funkcje prezentow anych 
system ów .

Infórm aćji na sto iskach  udzie la li sp ec ja liś ­
ci bezpośrednio z instytutów  lub zakładów, w

których  system  opracowano lub wdrożono. 
P rzed s taw ic ie le  handlu dość dyskre tn ie  tow a­
rz y szy li w ystaw com , prow adząc głównie dzia­
łalność reklam ow ą o raz  rozpoznanie m o żli­
w ości zbytu.

Eksponaty były rozm ieszczone wg p o szcze­
gólnych branż odbiorców . W cen tra lnej c z ę ś ­
ci pawilonu pokazano sp rz ę t kom puterowy p ro ­
dukcji poszczególnych krajów , na sto iskach  
branżowych - specjalizow any sp rz ę t autom aty­
ki i te lem echanik i. Ponadto wyodrębnioną po­
w ierzchnię poświęcono urządzeniom  wiążącym  
kom puter z obiektem  i p ro cesem  technologicz­
nym. Były to p rzede w szystkim  czujn ik i/w  sze ­
rok im  aso rty m en c ie / p rzetw ornik i, bloki s te ­
ru jące , p rze liczn ik i, reg u la to ry , serw om echa­
nizm y, stanow iska dyspozytorskie, siłowniki 
pneum atyczne i hydrauliczne o raz  sp ec ja lizo ­
wane p rzy rząd y  kontrolno-pom iarow e.

Na wystawie prezentow ano system y p rz e ­
znaczone do zastosow ań w p rzem yśle  środków 
autom atyki i eto, elektronicznym , energetyce, 
górnictw ie, p rzem y śle  wydobywczym nafty i 
gazu w raź z petrochem ią, p rzem y śle  che­
m icznym , m e ta lu rg ii że laza  i kolorow ej, p rz e ­
m yśle m aszynowym, tran sp o rc ie , budowni­
ctwie i kilku innych b ran żach . B liższe  om ówie­
nie prezentow anych w tych grupach ponad 90 
system ów  p rz ek ra cza  ram y  n in iejszego  a r ty ­
kułu, d la tego  w dalszej częśc i sze rze j om ó­
wione zostaną tylko najciekaw sze /zd an iem  
au to rów / system y.

ZSS T P  w p rzem y śle  m aszynow ym

Ta gałąź p rzem y słu  była na wystawie re -  
prezentow ana najliczn ie j i /  co należy p o d k re ś­
l i ć /  n ieom al w yłącznie p rzez  wystawców r a ­
dzieckich. Pokazano w tej grupie 20 ekspona­
tów, w tym :
- 8 różnych typów obrab ia rek  z cyfrowym p ro ­
gramowanym  sterow aniem  /C P S /,
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- system  sterow ania p ro cesam i tłoczenia;
-  zautom atyzowaną lin ię  tokarek;
- system  wytyczania optym alnych ciągów 
obróbczych p rzy  produkcji jednostkowej i m a­
ło sery jne j;
-  system  kontroli rozruszników  do silników 
ciągnikowych; ,
« zautom atyzowany system  badania i reg u lac ji 
silników spalinowych;
-  uniw ersalny m anipulator;
-  system  tran sp o rtu  i m agazynowania m iędzy- 
operacyjnego;
- ZSS zakładem  budowy m aszyn;
-  kompeksowo zautom atyzowana "fabryka o b ra ­
biarek  p rzy sz ło śc i"  - 1985 r .

Ten ostatn i system , pokazany na p lanszach  
i  m akiecie , stanowi część  p ro jek tu  kom pletne­
go, kompleksowo zautom atyzowanego obiektu, 
przew idzianego do uruchom ienia w 1985 r .  J e s t  
to wymowny przyk ład  przytoczonej na w stępie 
tezy, że w p rzy sz ło śc i p rzedm io tem  obrotu to ­
warowego będą głównie pro jek ty  zautom atyzo­
wanych procesów  technologicznych, a  naw et 
p ro jek ty  obiektów, k tórych  in teg ra ln ą  część  
stanowić będzie ZSS T P .

In teresu jącym  eksponatem  był uniw ersalny 
nr^nlpula.tc>r, p ierw sza  chyba w K Ś 1TJaskó łka 'r 
robotyki.

Na b liższe om ówienie zasługuje in teresu jący  
tow ar, jakim  bezsp rzeczn ie  je s t  z^ j^m a ty zo w a 
ny system  badania i reg u lac ji silników, w ysta­
wiony p rz e z  Naukowo-Badawczy Insty tut T ech ­
nologii i O rgan izacji P rodukcji. System  ten 
re a lizu je  kom pleksową autom atyzację  techno­
logicznych procesów  badania silników na ró ż ­
nych stanow iskach kontrolnych. U niw ersalność 
system u je s t  na tyle duża, że m ożna z jego po­
m ocą badać siln ik i samochodowe, okrętow e, s a ­
molotowe o ra z  siln ik i do kom presorów . S truk­
tu ra  podstawowego system u je s t  o p arta  na za ­
stosowaniu m inikom putera, k tó ry  zapewnia 
zw iększoną dokładność prób, sk raca  p ro ces  
kontro li, zw iększa ilo ść  in fo rm ac ji o badanym 
obiekcie itp . Zastosow ana p rz y  tym  m etoda 
optym alizacji regulow ania silników zw iększa 
ponadto ich eksploatacyjne osiąg i i n iezaw od­
ność. System  p rzy jm uje  z badanego obiektu do 
200 sygnałów wejściow ych /l ic z b ę  ich  m ożna 
zw iększyć do 3342/. L iczba sygnałów ste ro w a­
nych na w yjściu system u wynosi 128.

Pow ierzchnia wymagana dla zainstalow ania 
zestaw u m inikom puterow ego wynosi 40 m 2. 
Przew idyw any efekt ekonom iczny z w drożenia 
takiego system u szacuje s ię  na 3 ,5  do7 ,5 m ln  
zł roczn ie , co o k reśla  czas zw rotu nakładów 
w gran icach  od 3 do naw et 1 roku.

System y dla p rzem y słu  środków 
autom atyzacji

W tej branży pokazano dziew ięć eksponatów .
B ułgaria w ystaw iła dwa system y:

system  kon tro li u rządzeń  peryfery jnych  i

dysków m agnetycznych z m inikom puterem
IZOT OiłlO
oraz
- system  autom atycznego szycia połączeń 
owijanyjch z m inikom puterem  IZOT 0310.

C zechosłow acja w ystaw iła koordynatograf, 
który  efektywnie autom atyzuje projektow anie 
m asek .

Węgry_ pokazały dwa system y:
- system  kon tro li u rząd zeń  peryferyjnych 
"ELE MER"
- system  projektow ania i sterow ania procesem  
technologicznym  produkcji obwodów drukow a­
nych
- stanow iące systenay składowe opracowywa­
nego kom pleksowego system u planowania tech ­
nologii u rucham iania i diagnostyki na bazie 
emc R -10.

Polska_ w ystaw iła dwa system y zautom aty­
zowanego testow ania pakietów  SAT-3 i  SAT-4.

Zwi^zek_Radzie_cki_ eksponował rów ni eż 
dwa system y:
- ZSS T P  produkcji w ielowarstwowych płyt 
drukowanych o raz
- kontrolno-diagnostyczny te s te r  układów cy­
frowych UTK-2.

Jak  nietrudno zauważyć, wymienione sy s te ­
m y dotyczą dosyć wąskiego kręgu  zagadnień i 
na dobrą spraw ę stanow ią p rzyk ład  dublowania 
wysiłków p rz y  rów noczesnym  braku rozw oju 
zastosow ań w wielu pozostałych  p ro cesach  
technologicznych p rzem y słu  środków au tom a­
ty z a c ji,  k tó ry  p rzec ież  w k ra jach  RWPG 
osiągnął już znaczny potencja ł i którego p o trz e ­
by m ogą stanow ić zauważalny p rocen t rynku 
kom puterowego. W ymienione system y zbudowa­
no w oparciu  o typowy sp rz ę t m inikom putero­
wy, jedynie w zestaw ie radzieckiego  system u 
sterow ania produkcją w ielowarstwowych obwo­
dów drukowanych pokazano specjalizow ane, a 
p rzy  tym n iezbędne w tego rodzaju  system ach  
u rządzen ia , takie jak  chrom atografy  i ch ro m a­
ło skopy.

System y dla p rzem ysłu  elektronicznego

W ystaw cą w tej branży był jedynie Związek 
R adziecki, k tó ry  eksponował 4 system y:
-  ZSS T P  produkcji m ateria łów  magnetycznych,
-  zautom atyzowany system  hodowli m onokrysz­
tałów półprzewodnikowych,
- system  sterow am a produkcją obwodów sca lo ­
nych,
-  zautom atyzowany system  sterow ania p ro c e ­
sam i technologicznym i produkcji kolorowych 
telew izorów .

System y wym ienione jako p ierw szy  i drugi 
dotyczą pojedynczych procesów  technologicz­
nych, pozostałe, zw łaszcza system  sterow ania 
produkcją kolorowych telew izorów / są  opraco-
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wane, wdrożone i stosowane w skali dużego 
p rzed sięb io rs tw a i obejm ują swym zasięgiem  
sze reg  różnych procesów  technologicznych 
w ielkoseryjnej produkcji.

System y dla energetyki

Tę dziedzinę zastosow ań reprezentow ały  
4 system y:
- polski system  ZSS dyspozycji mocy en e rg e­
tycznej ODRA 1325/SMA-SE o raz  trzy  w zajem ­
nie ze sobą zw iązane system y rad zieck ie , a 
m ianow icie:
-  ZSS dla bloków energetycznych dużej m ocy 
' 'KOMPLE KS-ASWT'1,
- ZSS awaryjnego odciążania bloku en erg e ty cz­
nego o m ocy 300 MW,
- system  operatywnego zb ieran ia , p rz e tw a rz a ­
nia i przekazyw ania in fo rm acji w dyspozytorskim  
sterow aniu s iec iam i.i zjednoczeniam i en e rg e ­
tycznym i "TELEKOM PLEKS".

System stLerow am ^dtóJA oków _ejierget^cz-_ 
nych dużej mocy ^KOMPLEKS ASWT ' bazuje 
na m odularnym  system ie środków techniki ob li­
czeniowej /ASWT ■ ag riegatna ja  sis tiem a 
sriedstw  wyczislitielnoj tiech n ik i/, którego o p ra ­
cowanie podjęto w ZSRR pod koniec ubiegłej • 
p ięcio latk i.

"KOMPLEKS ASWT" je s t  w drażany do 
eksploatacji począw szy od 1971 r .  w E lek trow ­
ni Sławiańskiej do sterow ania blokiem  o m ocy 
800 MW. System  ten m a h ie ra rch icz n ą  s tru k ­
tu rę  i obok sery jn ie  produkowanych u rządzeń  
ASWT-M bazuje na radzieck ich , sery jn ie  p ro ­
dukowanych analogowych środkach au tom atycz­
nej kontro li i  reg u lac ji.

"KOMPLEKS ASWT" je s t  p rzeznaczony do 
sterow ania blokam i energetycznym i o m ocy 300, 
500, 800 i 1200 MW zarówno w norm alnych 
jak i aw aryjnych reż im ach  eksp loatacji, w raz 
z rozruchem  i zatrzym aniem  o ra z  planowanym 
i nieplanowanym i zm ianam i obciążenia.

C en tra lną  część  system u stanowi kom pleks 
inform acyjno-obliczeniow y, składający s ię  z 
dwóch podsystem ów  -  inform acyjnego / P I /  
o ra z  obliczeniowego /P O /.  PO zbudowany je s t  
na bazie dwóch em c typu M -6000.D w uproceso­
rowy w arian t s tru k tu ry  tego podsystem u pozwa­
la  rów nocześnie z funkcjonowaniem program ów  
roboczycn u rucham iać nowe p rog ram y , p ro ­
wadzić zabiegi profilaktyczne, zw iększać po­
jem ność pam ięci operacyjnej i niezawodność 
system u. Taka s tru k tu ra  m a szczególne zna­
czenie p rzy  etapowym w drażaniu system ów , 
p rzy ję tym  w Związku R adzieckim  za reg u łę .

Do system u "KOMPLEKS ASWT" m ożna do­
prow adzać analogowe i dyskretne sygnały w licz-, 
bie 60 do 1920,zaś ze ste ru jące j częśc i sy s te ­
mu m ożna wyprow adzić do obiektu 128 kana­
łów wyjść analogowych i 320 kanałów wyjść 
dyskretnych.

Jak  już wspomniano, z końcem 1971 r .  z a ­
częto w drażać /rów nocześn ie  z rozruchem  
obiektu/ pilotowy system  sterow ania blokiem 
o mocy 800 MW. W tym czasie  przekazano do 
eksp loatacji P I. P ie rw szy  etap w drożenia PO 
n astąp ił w 1973 r ,  zaś w następnych latach  
planuje s ię  opanowanie dalszych częśc i sy ste ­
mu i jego rozwój do projektow anej s tru k tu ry .

Pod koniec 1973 r .  w R iazańskiej E lek trow ­
ni rejonow ej wdrożono PI dla sterow ania dwóch 
bloków o mocy 300 MW, zaś w latach l974-80  
planuje s ię  w drożenie ponad 50 ZSS T P  typu 
"KOMPLEKS ASWT".

Systemy dla górnictwa

Spośród system ów  sterow ania p rocesam i 
technologicznym i w górnictw ie na wystawie po­
kazano 4 system y, w tym  3 radzieck ie  i jeden 
czechosłow acki. Były to następujące system y:
- ZSS T P  kopalni węgla /Z S R R /,
-  ZSS T P  kopalni /C SR S/,
-  system  sterow ania ruchem  m aszyn wyciągo­
wych w szybach kopalni,
-  ZSS p ro cesam i technologicznym i wzbogaca­
nia węgla.

B azą radzieck iego  system u sterow ania ko­
paln ią  węgla są  u rządzen ia  ASWT-M oraz  
sz e re g  specjalizow anych u rządzeń  autom atyki. 
System  prezentow any p rz ez  CSRS zbudowany 
je s t  w oparciu  o m inikom puter R PP -16 , 
opracowany w Instytucie C ybernetyki Słowac­
kiej A kadem ii Nauk.

Systemy dla p rzem y słu  wydobywczego 
i przetw órczego nafty i . gazu

System y au tom atyzacji p rocesów  technolo­
gicznych w tej gałęzi p rzem ysłu  były re p re ­
zentowane p rzez  20 eksponatów, stanowiących 

'c a łe  system y bądź też  n iek tó re  złożone u rz ąd ze ­
nia autom atyki. Z te j liczby p rzew ażającąw ięk - 
szość , bo 16 eksponatów, pokazali wystawcy 
radzieccy , 3 system y -  w ęg ierscy  o raz  jeden
- polscy.

Reprezentow ane były trz y  branże:
-  wydobycie i tra n sp o r t nafty /5  eksponatów/
-  wydobycie i  tra n sp o r t gazu /5  eksponatów /
- petrochem ia /10  eksponatów /.

System y autom atyki i te lem echanik i ru ro c ią ­
gów naftowych, dzia ła jące  autonom icznie lub 
wchodzące w skład kompleksowych system ów  
sterow ania, są  od wielu la t  dom eną w spó łp ra­
cy ra d z ieck o -w ęg ie rsk ie j. W spółpraca ta  ro z ­
winęła s ię  podczas re a liz a c ji  zadań zw iąza­
nych z au tom atyzacją  ru ro c iąg u  "P rz y jaźń -1 "  
o raz  jego ro zg ałęz ień  i  objęła rów nież tem a­
tykę zw iązaną z au tom atyzacją  m agistra lnego  
gazociągu, którego budowę podjęto w związku 
z eksp loatacją  bogatych złóż gazu, odkrytych w 
Uzbeckiej SRR.
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W branży wydobycia i tran sp o rtu  ropy n a le ­
ży wym ienić przede w szystkim :
-  ZSS T P  wydobycia nafty,
- ZSS T P  bazy naftowej,
- ZSS stac ję  pomp m ag istra lnego  ropociągu 
"PUSK-1",
- system  sterow ania p ark iem  zbiorników /W RL/

System sterow ania wydobyciem ropy stano­
wi zb ió r lokalnych system ów  steru jący ch  po­
szczególnym i p ro cesam i technologicznym i. 
System y lokalne m ogą być eksploatow ane n ie ­
zależn ie lub też  m ogą w zajem nie w spó łpraco­
wać pod kon tro lą  jednolite j służby in ży n ie ry j- 
no-technologicznej w zasięgu  całego p rz e d s ię ­
biorstw a wydobywczego.

System  steęęw ania bazą naftową je s t  prze» 
znaczony do sterow ania p ro cesem  odbioru c iek­
łych towarów ze zbiorników transportow ych  ~ 
lub rurociągów  m ag istra ln y ch  do s tac jo n a r­
nych zbiorników w ielkiej pojem ności.D rugą, 
rów norzędną funkćją system u je s t  p rzeładunel 
cieczy  ze zbiorników stacjonarnych  do z b io r­
ników transportow ych  jak  np. cy s te rn  ko­
lejow ych i drogowych, tankowców o ra z  ró zg a - 
łęźnych ru rociągów . .Ponadto system  steruje- 
przeładunkiem  cieczy  w ew nątrz bazy -  m ię ­
dzy poszczególnym i zb io rn ikam i.

System  składa s ię  z dwóch zasadniczych 
sam odzielnych podsystem ów :
- podsystem u zarząd zan ia  i ew idencji / s te ro ­
wania w yższego poziom u/,
- podsystem u operatyw nej kontro li /s te ro w a ­
n ia n iższego  poziom u/.

K om pleks środków  technicznych ste ro w a­
n ia w yższego poziom u bazuje na kom puterze 
M -4030. K om puter ten, zgodnie z za łożen ia­
m i system u, w spó łpracu je z u rządzen iam i 
rea lizu jący m i n iższy  poziom  sterow ania. P od­
system  ten w ykorzystu je kom puter M-6000, 
posiadający  w swoim zestaw ie liczn e  u rz ąd ze ­
nia, w iążące go ze sterow anym  obiektem . W 
przypadku, gdy poszczególne in s ta lac je  
technologiczne bazy przeładunkow ej są  od 
siebie bard z ie j oddalone, w podsystem ie ope­

ratyw nej kontroli m oże pracow ać kilka Korrrpu-* 
terów  M-6000, p rzekazu jących  in fo rm ac je  do 
cen tralnego  kom putera M-4030.

W ram ach  system u pokazano sze reg  spec ja­
lizowanych u rząd zeń  przekazyw ania in fo rm a­
c ji, regu la to rów , a naw et cały system  teleme«* 
chaniki /T M -7 0 0 /. Wymaga podkreślen ia  fakt, 
źe u rządzen ia  te obok wymagań typowych m u­
szą  spełn iać rów nież bardzo o s tre  wymagania 
dotyczące zabezpieczenia przeciw pożarow ego. 
Stąd też  dla opisanych zastosow ań rozw inięto 
bogaty aso rty m en t u rząd zeń  pneum atycznych i 
e lek trycznych  be z stykowych. Zastosow anie 
opisanego system u pozw ala znacznie sk ró c ić  
rozładunek zbiorników i  zw iększyć obró t to­
w arów  p rzy  jednoczesnym  obniżeniu jednost­

kowych nakładów finansowych. Np. zasto so ­
wanie tego system u w m o rsk ie j bazie p rz e ła ­
dunkowej w p o rc ie  W entspils /Ł o tew ska SRR/ 
pozwoli zw iększyć obró t ładunków o 12%, 
um niejszyć p rz e s to je  sp rzę tu  o 8%, zw iększyć 
wydajność p racy  o 12% i  zm niejszyć koszty 
w łasne przeładunków  o 10%. W w arunkach 
wspom nianej bazy roczny  efekt ekonomiczny 
szacuje s ię  na kwotę 15 m in złX\  Ponadto, 
dzięki wdrożeniu system u is to tn e  efekty eko­
nom iczne uzyskuje s ię  rów nież w dziedzinie 
kolej owego, drogowego i m orsk iego  tra n s p o r­
tu ropy czy innych ciekłych ładunków.

W ęgierski £ystem _ster o wania park iem  
zbiorników przeznaczony  do sterow ania~par- 
k iem  zbiorników przejściow ych, ro zm ieszczo ­
nych na t r a s ie  ropociągu. System  ten  m a od­
powiednie w arian ty  pozw alające na sterow anie 
ręczn e  z centralnego  punktu dyspozytorskiego, 
sterow anie autom atyczne i sterow anie au tom a­
tyczne na odległość. Głównym zadaniem  tego 
system u je s t  kontro la i ochrona parku  zb io rn i­
ków p rzed  pożarem  o raz  kontro la  i regu lacja  
c iśn ien ia  wytwarzanego p rz e z  u rządzen ia  p rz e ­
pompowni. .

W_J^anży_w^«do b^cia_i^ ̂ ra.n s j i o j r t u j a k o  
główne eksponaty należy  w ym ienić:
- system  scentralizow anej kon tro li i s terow a­
n ia p rzed sięb io rs tw em  wydobywczym gazu,
- sy s t em  sterow ania p ro cesem  wydobycia gazb 
na m iejscu  złoża gazowego
- system  kom pleksowego sterow ania gazocią­
giem  /  ZSRR+WRL/.

M ^b^nż^j^etrojphem ii pokazano system y 
sterow an ia  p ro cesam i pierw otnej p rzeróbk i 
nafty, produkcji polietylenu, tran sp o rtu  p o li­
propylenu, produkcji dywinylu, po listyrenu , 
olefinów, system y sterow ania blokam i re fo r -  
m ingu, autom atycznie sterow ane urządzen ie  
do dystrybucji szczególnie agresyw nych c ie ­
czy o raz  zautom atyzowane urządzen ie  do c iąg ­
łe j kon tro li jak o śc i używanych katalizatorów .

W arto zw rócić uwagę na _system sterow a- 
£ ^ _ ^ s c ^ o  w^dajjng:__in sto la ej ą do_ synte_z_y 
p o lie ty len u  -  HpOLIMER-SO1. System  ten 
projektow ano rów nocześnie z opracow aniem  
w ielkoprzem ysłow ej technologii p rodukcji i po 
r a z  p ierw szy  wdrożono do eksp loatacji w P ło c ­
kim  Kom binacie Chem icznym  /  B iałoruska SRR /  
uzyskując efekt ekonom iczny rzęd u  7, 5 m in zł.

ZSS'lPOLIMER-50"składa s ię  z trz e c h  głów­
nych częśc i:
- podsystem u inform acyjnego i lokalnej au tom a­
tyki, zapew niających kontro lę  produkcji, r  egu -

d l a  w yrażenia sum y efektów ekonom icznych 
w z ł zastosow ano p rze liczn ik  ru b la  na złoty 
równy 15*3,
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la c ję  podstawowych p a ram etró w  p ro cesu  o raz  
operatyw ną łączność z o p era to rem  i pozosta ły ­
m i podsystem am i;
- podsystem u obliczeniow ego, k tóry  rea lizu je  
w szystkie o p erac je  obliczeń i p rze tw arzan ia  
danych p rzy  w ykorzystaniu kom putera i innych 
środków ASWT-M;
- podsystem u ste ru jącego , k tó ry  zapewnia auto­
m atyczną reg u lac ję  re ak to ra  o ra z  s te ru je  lo ­
kalnym i układam i reg u lac ji; podsystem  ten za ­
w iera  w sobie reg u la to r główny i u rządzen ia  
kodowego sterow ania.

ZSS'lPOLIMER-5tf posiada w ejśc ia  dla 820 
sygnałów wejściow ych /500  analogowych i 320 
dyskre tnych / o ra z  w yjścia dla 860 sygnałów 
/500  analogowych i  360 d y sk re tnych /.

System y dla p rzem y słu  chem icznego

W ystawione w te j grupie system y dotyczyły 
au tom atyzacji p rocesów  technologicznych p ro ­
dukcji podstawowych surowców dla syntezy 
n ieorgan icznej /kw asu  azotowego, siarkow ego/ 
p rodukcji nawozów sztucznych / s a le t ry  . am o ­
nowej, nawozów potasow ych/ o raz  p rzem y słu  
celu lozow o-papierniczego /p ro d u k cji pap ieru ," 
celulozy i kordu celu lozow ego /.1 Spośród po­
kazanych 11 system ów  dla p o trzeb  wym ienio­
nych b ranż 10 system ów  w ystaw ił Związek 
R adziecki o ra z  1 system  - NRD.

P rzed staw ic ie lem  system ów  te j grupy je s t  
ZSS P  T_t jajowe j_ £^_duk_cji_  słabego _k w a su_a_zoj- 
towego_, wdrożony do eksp loatacji w 1974 r .  
w K ujbyszew ie. System  ten re a lizu je :

-  scen tra lizow aną autom atyczną k on tro lę  p ro c e ­
su o ra z  d o starczan ie  operato row i p ro cesu  
wymaganych in fo rm ac ji,
- scen tralizow ane sterow anie op erac jam i ro z ­
ruchu i za trzym an ia  p ro cesu  technologicznego,
-  autom atyczne zabezpieczenia in s ta lac ji te c h ­
nologicznych i  w yposażenia w raz z zap am ię ta ­
niem  przyczyny p rzerw an ia  p ro cesu ,
- sygnalizację  odchyleń p aram etró w  p ro cesu
i sygnalizację  stanu poszczególnych odcinków 
in s ta lac ji technologicznej,

-  scen tra lizow aną kontro lę , autom atyczne 
sterow anie i sygnalizację  o ra z  zabezpieczenia 
w yposażenia ogólnozakładowego. System  s te ­
ru je  p ra c ą  dwóch ciągów technologicznych, w 
k tórych  rów nolegle p racu je  po 7 p lus 4 iden­
tycznych agregatów . Do sterow ania stosu je s ię  
em c M -6000, do którego napływa in fo rm acja
z 495 w ejść  sygnałów analogowych niższego 
poziom u, 570 sygnałów poziom u w yższego,
240 sygnałów dyskretnych, 170 sygnałów od­
chyleń i 96 sygnałów o stan ie  u rządzeń  tech ­
nologicznych. L iczba sygnałów s te ru jący ch  i 
w yjściow ych wyprowadzanych z m inikom pu­
te ra  wynosi 44. P rzew idyw any efekt technolo­
giczny z w drożenia system u szacuje s ię  na 
ponad 7 m in zł ro czn ie .

Systemy dla m eta lu rg ii

Spośród wystawionych 14 system ów  stosow a­
nych w tej branży p rzem ysłu  10 dotyczyło p ro ­
cesów m eta lu rg ii że laza . P rzedm io tem  autom a­
ty zac ji są  w tym  przypadku: p ro ces  w ielkopie- . 
cowy, sterow anie p iecam i nagrzew czym i, w al­
cowniami blach grubych, p ro cesy  walcowania i 
zgrzew ania r u r  o raz  sterow anie aglom erow nią. 
D la po trzeb  m eta lu rg ii kolorowej pokazano 4 
system y: m . in. system  sterow ania konw erto­
row ą ra fin ac ją  m iedzi, sterow anie p rocesem  
e lek tro lizy  alum inium  o raz  dwa system y s te ­
row ania p ro cesam i galw anizacji. ■

Spośród system ów  dla m eta lu rg ii że laza  na 
uwagę zasługują szczególnie ZSS p ro cesem  
ag lo m erac ji i p ro cesem  wielkopiecowym.

^ I ^ w a n ^ p r o c ^ m ^ o m e r a c j  i obejm uje 
zarówno p ro c es  technologiczny, jak  i operatyw ­
no-organ izacy jne sterow anie aglom erow ania lub 
grupą aglom erow ni. A glom eracja jako złożony i 
wielo czynnikowy p ro ces  je s t  trudna do zautom a­
tyzow ania, tym  bardziej że w iększość czynników 
m oże zm ieniać się  losow o. Dlatego też  optym a­
liz ac ja  sterow ania je s t  m ożliwa tylko po wyodręb­
nieniu wpływu zm ian podstawowych p a ra m e ­
trów  na p rzeb ieg  p rocesu . F ak t ten zadecydował
0 konieczności n ie  tylko etapowego w drażania 
system u, lecz  naw et do opracowywania n as tęp ­
nych etapów p ro jek tu  system u na podstawie wy­
ników uzyskanych w etap ie poprzednim . Budo­
wę system u rozpoczęto  od w drożenia lokalnych 
system ów  sterow ania na poszczególnych odcin­
kach p ro cesu  produkcyjnego i dopiero po ich 
opanowaniu przeprow adzono etap kolejnego 
w łączania system ów  lokalnych w kompleksowy 
system  sterow ania, w ykorzystujący środk i eto
1 nie wym agający udziału człowieka w b ieżą­
cych p ro cesach  sterow ania.

W skład system u ogólnego /kom pleksow ego/ 
"wchodzą następu jące system y lokalne:
-  system  dozowania komponentów wsadu,
- system  dozowania zwrotów,
- system  w łączania bunkrów rezerw ow ych,
-  system  usta lan ia  wydajności wsadowni w 
za leżności od aktualnych p aram etró w  sp iekal- 
ni,
-  system  załadunku bunkrów na agregaty  sp ie . 
kalnicze,
- system  reg u lac ji p a ram etró w  podgrzew ania
- system  reg u lac ji końcowej fazy p rocesu  
spiekania.

ZSS P T , w iążąc poszczególne system y w 
organ iczną ca ło ść ,re a lizu je  następu jące funk­
cje:
- s tab ilizac ji chem icznego składu ag lom eratu ,
-  s tab ilizac ji fizycznych w łasności a lg o m era- 
tu,
- zapew nienia n ieprzerw anego potoku wsadu, 
p rzy  rów noczesnym  elim inow aniu zjaw iska 
seg reg ac ji.



- s tab ilizacji p aram etrów  grzan ia ,
-  s tab ilizac ji p ro cesu  spiekania,
-  reg u lac ji punktu zakończenia p ro cesu  
spiekania,
- s tab ilizac ji param etrów  zw rotu.

Wynikiem zastosow ania opisanego system u 
je s t  w zrost jakości wsadu i ag lom eratu , sk ró ­
cenia przesto jów  wyposażenia technologicznego,, 
dzięki czem u zużycie paliw /  zarówno s ta łe ­
go jak  i gazowego/ zm niejsza s ię  ó 2%, zaś 
wydajność u rządzeń  aglom erow ni o raz  produk­
cja ag lom eratu  o wymaganej jak o śc i w z ras ta
0 6%, Efektywność ekonom iczną system u 
szacuje się  na nie m niej n iż  18 m in-zł p rzy  
produkcji 5 m in ton aglom eratu , rocznie.

W ielostogruowy_'systoi^autom a^czne£0_ 
sterow ania p ro cesem  wielkopiecowym - efeky 
tywńie s te ru je  p ro cesem  dzięki oddziaływaniu 
"z dołu" i "z góry". Oddziaływanie "z dołu" 
rea lizu je  s ię  poprzez zm iany param etró w  i  
składu kombinowanego nadm uchu, zaś "z  góry"
-  poprzez zm iany p rogram u p racy  obrotowego 
dystrybutora wsadu. System  ten ma s tru k tu rę  
h ie ra rch iczn ą  i składa się  z dwóch pow iąza­
nych ze sobą śc iś le  ćzęśc i - sterow ania lokal^ 
nego i głównego.

Sterowanie lokalne zapewnia rów nom ierny 
p rzeb ieg  p rocesu  wielkopiecowego we w szy st­
kich sek to rach  p ieca .

Podstawow ą funkcją sterow ania głównego 
je s t  forsow anie intensywnego p rzebiegu  wy­
topu z rów noczesnym  obniżaniem  względnego 
zużycia koksu.

Opisany system  je s t  w drażany w K om unard- 
skich Zakładach M etalurgicznych. Oczekiwa- 
ny je s t  efekt ekonom iczny rzędu 6, 5 m in zł 
roczn ie  z jednego wielkiego p ieca , głównie 
dzięki zw iększeniu jego w ydajności i  zm niej­
szeniu zużycia koksu.

Systemy dla tran sp o rtu

W tej branży 3 system y w ystaw ił ZSRR i
1 system  - NRD. Dwa spośród  system ów  r a ­
dzieckich, a m ianowicie:
-  system  reze rw ac ji m ie jsc  dla tranzytow ych 
pasażerów  lin ii lo tn iczych i
-  system  zarządzan ia m iejsk im  tran sp o rtem  
p asaże rsk im , według p rzy ję te j u nas nom enkla- 
tu ry  należałoby zaliczyć racze j do k lasy  zauto-' 
m atyzow anych• system ów  zarządzan ia  /  ZSZ/.

Dwa pozostałe  system y to:
- ZSS ruchem  drogowym na bazie "URSAMAT 
K-4000" /N R D /,
- ZSS tran sp o rtem  taśm ociągow ym .

'^URSAMAT_K-_400(/_' w zastosow aniu do s te ­
row ania ruchem  drogowym był po ra z  p ierw szy  
wdrożony w 1973 r .  w L ipsku . Zasada d z ia ła ­

nia system u je s t  następująca: na w jazdach z 
dwóch szos o raz  na szeregu  skrzyżow ań zain­
stalowano indukcyjne detektory  liczby  pojazdów, 
dające m ożliw ość re je s tro w an ia  kolejek pojaz­
dów oczekujących p rzed  sygnałam i św ietlnym i. 
Na podstawie wyników tej r e je s tr a c j i  s te ro w a­
ne są  sygnały św ietlne na skrzyżow aniach, 
p rzy  czym  stw arza  s ię  optym alne w arunki dla 
"zielonej fa li" . System ten może pracow ać z 
w ykorzystaniem  kom putera jak  i bez niego 
p rz y  ograniczeniu  funkcji.

Zamoma ty^mvnny _sy stem _ zarządzan ia  
m J.ej£ ldn^^ansportem  p asa że rsk im  m a po ­
praw ić jak o ść  obsługi pasażerów , a rów nocześ­
nie zw iększyć efektywność wykorzystania) ś ro d ­
ków tran sp o rtu . J e s t  przeznaczony dla dużych 
i średn ich  m ias t. Może sterow ać i kontrolow ać 
kursow anie 1500 autobusów i 500 tro lejbusów  
na m aksym alnie 100 tra sa c h  o raz  kursow anie 
1500 taksówek z s iec ią  postojów do 100 punk­
tów. Oczekiwany efekt ekonom iczny polega na 
uzyskaniu ok. 6 min kursów  autobusowych i 
trolejbusow ych o raz  8 m in kursów  taksówek 
roczn ie , co stanow ić m a optym alny poziom  
w ykorzystania parku pojazdów p rzy  w ym aga­
nym poziom ie obsługi pasażerów .

Systemy dla innych branż

W dziedzinie budownictwa NRD w ystawiła 
system  sterow ania technicznym i in s ta lac jam i 
budynków m ieszkalnych  i  publicznych o raz  
system  sterow ania p ro cesem  technologicznym  
produkcji cem entu. Ponadto WRL pokazała 

ys_tem_HYDRA_I_n_ przeznaczony do zdalnego 
zarządzan ia  i kontro li p rocesów  .produkcyjnych 
budowy dróg asfaltow ych, a w szczególności -  
sterow ania p ra c ą  m iesza rek  asfa ltu  i żw iru . 
System  składa się  z cen trum  steru jącego  i 
te rm in a li rozm ieszczonych  w ob iek tach  m ie ­
sza rek  o raz  z s iec i łączące j te rm in a le  z cen-r 
tru m , W skład centrum  wchodzą: blok c e n tra l­
nego sterow ania, cen tralny  pulpit sterowniczy, 
blok grom adzenia danych i ich  wydawania 
o ra z  bloki zas ilan ia . S truk turę te rm in a li m oż­
na zm ieniać w szerok im  zak res ie , w za leżnoś­
ci od przypisanych  je j z.ądań o raz  rodzaju pod­
łączonych do niej czujników i przetw orników . 
Jedno centrum  m oże obsłużyć m aksym alnie 99 
te rm in a li, p rzekazu jących  dane z szybkością 
50, 100, 200, 600 bodów.

pokaza­
no J Z S R R /  dwa system y, w których  kom pute­
ry  pom agają rozw iązyw ać problem y związane 
z szybko zm ien iającą  s ię  m odą i zw iązaną z 
tym  p o trzeb ą  ciągłego ro z sze rz an ia  a so rty m en ­
tu produkcji. Głównymi funkcjam i system ów  
w te j branży je s t  zapewnienie operatywnego 
planowania p rz y  wprowadzeniu do produkcji 
nowych wyrobów, bilansowanie zużycia m a ­
teria łó w  tekstylnych i dodatków o raz  p ro jek to ­
wanie procesów  technologicznych produkcji
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nowych wyrobów, w łącznie z ustalan iem  i kon­
tro lą  w skaźników  techniczno-ekonom icznych. 
Tak np. : kom puter KASZTAN stanowiący bazę 
sy stem  u_ _op ll _ e i S £ J T akt ual -  
bie stosu je się  w 40 obiektach a do końca roku 
1975 w p rzem y śle  odzieżowym zastosu je  się 
dalszych 30 kom puterów  tego typu.

Pokazano rów nież /Z SR R / dwa system y dla 
po trzeb  gospodarki wodnej, a m ianow icie: sy s ­
tem  sterow ania zaopatrzen iem  m ias ta  w wodę 
i te lem echaniczny system  dyspozytorskiego 
sterow ania D żankojską s iec ią  naw adniającą, 
stanow iącą część  kanału północno-krym skiego. 
System  rea lizu je  sze reg  funkcji, począw szy 
od operatywnego sterow ania technologicznym i 
p ro cesam i naw adniania do rozw iązyw ania p ro b ­
lem ów z zak resu  służb ad m in is tracy jn o -o rg a­
nizacyjnych i zaopatrzeniow ych. Wymieniony 
system  s te ru je  działaniem  55 śluz, 21 tam  i ' 
21 stac ji pomp. P rz y  nakładach na opracow a­
nie i w drożenie system u w ynoszących ok. 22 
m in zł i kosztach  eksp loatacji rzędu  1, 75 m in 
z ł/ro k  przew iduje s ię  o szczędności na sum ę 
ok. 8 m in zł roczn ie  i efekt ekonom iczny r z ę ­
du 5 m in zł ro czn ie . P rz y  wym ienionych w skaź­
nikach o k res  zw rotu nakładów wynosi 2, 7 roku.

Ponadto należy odnotować pojedyncze sy s te - 
my przeznaczone do zastosow ań w ochronie 
ś L °i£W ijka,_ekjEŁr2m ęntaęh  naujcowy^h.jmze-^

Tę o sta tn ią  branżę rep rezen tow ał bardzo 
ciekawy _s y s t em  _pr w arz a ni a _danych _w_do­
m ach t< w a ro \^ ^ h ^ jm m ito  ro u te r e m  IZO^OSlOj 
wystawiany p rz e z  B ułgarię . Środki techniczne 
system u tw orzą: wymieniony m inikom puter 
o ra z  kom plet k as  re je s tru jąco -k o n tro ln y ch  
typu ELKA 77 TL 2-01, rów nież produkcji L R ^
Z pom ocą takiego zestaw u m ożna uzyskać szyb­
ką i dokładną in fo rm ację  o p rzeb iegu  sp rz ed a ­
ży w domu towarowym , stanie zapasu towarów, 
stan ie  obrotów finansow ych, obciążeniu obsłu ­
gi poszczególnych sto isk  i  obrotach tow aro­
wych.

Kasy kontrolne / te rm in a le /  rozm ieszczone 
w całym  domu towarowym  p rzek azu ją  dane 
w ejściow e bezpośrednio  do m inikom putera, k tó­
ry  m oże być oddalony od nich do 1500 m . Sys­
tem  m oże p racow ać w reż im ie  ON LINE lub
O FF LINE lub też  w re ż im ie  m ieszanym  ON 
LINE m oże pracow ać do 32 kas kontrolnych, co 
daje m ożliw ość kontrolow ania obiegu 1000 do 
1200 różnych artykułów .. W system ie O FF L I-  . 
NE m oże pracow ać do 128 kas, co daje 
m ożliw ość kontrolow ania 4000 do 4800 a rty k u ­
łów.

W n i o s k i

N iezależnie od tego, jak  dalece w poszczegó l­
nych k ra jach  je s t  zaawansowany rozw ój za s to ­
sowań, już sam a ekspozycja środków tech n icz­

nych każe w idzieć wystawę jako b ilans p oczątko ­
wego okresu  rozwoju o raz  aktualnego stanu auto­
m atyzacji p rocesów  produkcyjnych. Należy 
stw ierdzić , że b ilan s  ten je s t  wysoce dodatni.

Na wystawie pokazano dziesią tk i przykładów , 
zastosow ań system ów steru jących  w różnych 
b ranżach  p rzem ysłu . W wielu przypadkach by­
ły to system y, k tó re są już dłuższy czas eksplo­
atowane i  dobrze wypróbowane w prak tyce. 
Równie wiele system ów  znajduje s ię  na etapie 
p rób  i w niedługim  czasie  będzie wprowadzone 
do eksploatacji.

Aktualny stan  rozwoju zastosow ań w dziedz i­
nie sterow ania p ro cesam i technologicznym i poz­
wala przew idyw ać, że w następnej p ięcio latce 
m ożliw ości wprowadzenia ZSS P T  do m iędzyna­
rodowej wymiany handlowej znacznie s ię  zwięk­
szą , Z tego punktu w idzenia wystawa spełniła 
nieocenioną ro lę , ponieważ je j dorobek pozwala 
rea ln ie  te  m ożliw ości o k re ś lić . A naliza za ­
awansowania poszczególnych krajów  w rozwoju 
zastosow ań dla po trzeb  określonych branż p rz e ­
m ysłu  m oże dostarczyć cennego m ateria łu  
dla wyboru sp ec ja lizac ji w zak res ie  opracow y­
wanych system ów. Już nawet na podstawie wy­
ników wystawy m ożna w przybliżeniu  o k reślić  
typy procesów  technologicznych, których auto­
m atyzacja  je s t  dobrze zaawansowana o raz  te 
dziedziny, k tó re  do dziś pozostały  praktycznie 
n ietknięte . N atom iast spraw a sp ec ja lizac ji w 
zak res ie  źrodków technicznych tj. m inikom pu­
terów  urządzeń  peryfery jnych  do nich, u rz ą ­
dzeń w spółpracy z obiektem  o raz  kontrolno-po­
m iarow ych i wykonawczych środków autom a­
tyki - p rezen tu je  s ię  nieco trudn iej.

Wystawa potw ierdziła , że w k ra jach  RWPG 
opracowano już sp o rą  liczb ę  konfiguracji m in i­
kom puterowych przydatnych do zastosow ań w 
kom pleksowej au tom atyzacji p rocesów  techno«' 
logicznych.

Jednak analiza  sy tuacji w tej dziedzinie 
prow adzi do wniosku, że n iem al każdy z k ra ­
jów zapewniał środki techniczne przede 
w szystkim  dla sieb ie , według swoich po trzeb  
i  m ożliw ości, w w iększości przypadków nie 
b iorąc pod uwagę p ra c  prow adzonych winnych 
k ra jach .

W rezu ltac ie  m am y aktualnie do dyspozycji 
w iele typów m inikom puterów  nie dość jed n o li­
tych hardw arow o i kom patibilnych p ro g ram o ­
wo. F ak t ten będzie w pewnej m ie rz e  u trud ­
n ia ł rozwój w zajem nych dostaw system ów  s te ­
row ania p ro cesam i technologicznym i, budowa­
nym i na aktualnie rozw iniętej bazie sprzętow ej, 
ponieważ każdy generalny odbiorca je s t  za­
in teresow any posiadaniem  m ożliw ie jedno lite­
go parku  m aszynowego. *

R ów nocześnie nikogo nie powinno dziwić, 
je ś l i  poszczególne k ra je  w najb liższych  la tach

35



będą forsow ać kontynuację p rog ram u  produk- 
cyjnego, na którego przygotow anie poniosły 
znaczne nakłady.

Jednak ze względu na przew idyw aną sp ec ja ­
liz ac ję  w za k res ie  środaów  technicznych kon­
tynuowanie aktualnych program ów  produkcyj­
nych powinno m ięć  o k reślo n ą  g ran icę  czasu .

Dlatego też  należy  szukać m ożliw ości wy­
produkowania w jak  najszybszym  czasie  opła­
calnych s e r ii  dotychczas opracow anych i 
wdrożonych do produkcji system ów  m inikom ­
puterow ych, aby tym szybciej m ożna było 
p rz e jś ć  na produkcję w ram ach  sp ec ja lizac ji.

W zajem ne dostawy ZSS P T  w obrocie 
towarowym  m iędzy k ra ja m i RWPG należy 
uznać za jedn^ z poważnych m ożliw ości 
w tym  zak res ie , tym  b a rd z ie j że p rob lem  nie-.

jedno litośc i hardw areW ej ostatn io  pokazanych 
m aszyn do sterow ania p ro cesam i m oże się 
okazać znacznie -mniej isto tny  niż s ię  tego 
m ożna było spodziew ać.

Należy m iędzy innym i uwzględnić fakt, 
że p rzy  opracow aniu m inikom puterów  w dużym 
stopniu uwzględniano dośw iadczenia uzyskane 
w ram ach  tw orzenia RIAD i np. n iek tó re  ZSS 
opracow ane na W ęgrzech w prost bazują na wy­
k orzystan iu  em c R -10 , czy też na niew iele od 
niego różnym  m inikom puterze typu 1005. P o ­
dobnie p rzy  opracow ania polskiego sze regu  
m inikom puterów  MERA w szerok im  zak res ie  
uwzględniano standardy  JS EMC.

P rzy toczone przykłady  św iadczą o tym , że 
w arto  pośw ięcić tro ch ę  czasu  analiz ie  podnie­
sionych w n in ie jsze j p racy  problem ów .

m g r  JE R Z Y  LESZCZYŃSKI 

P r z e d s ię b io r s tw o  P ro je k to w a n ia  i M o d ern iza c ji  
P r z e m y s łu  A utom atyk i i A p a ra tu ry  P o m ia ro w e j  
" M e ra l"

T E N D E N C J E  R O Z W O JU  SYSTEM ÓW  I S P R Z Ç T U  A U TO M A TY K I 

NA W YSTAW IE "IN T E R K A M A  - 74"

M iędzynarodowa W ystawa "INTERKAMA-74'h 
odbyła s ię  w dniach 10i-16 październ ika  1974r .  
w D usseldo rfie .. W w ystawie uczestn iczy ło  
około 670 firm  z ponad 40 krajów .

N ajw iększym  wystaw cą była f irm a  "Sie­
m en s" . D em onstrow ała ona różnorodne z e s ta ­
wy sp rzę tu  autom atyki i pom iarów  dostosow a­
ne do p racy  na obiektach przem ysłow ych /w  
tym w iększość z zastosow aniem  kom puterów  
lub m in ikom puterów /, ty p o szereg i elem entów 
autom atyki i  pom iarów  o raz  liczny  zestaw  e l e - . 
mentów elek tronicznych  do pam ięc i p ó łp rz e ­
wodnikowych w łącznie.

Pewna ilo ść  firm  oferow ała odbiorcom  
system ow e zestaw y elem entów  autom atyki i po-1 
m iarów , w tym  część  z zastosow aniem  m in i­
kom puterów  /n a jc z ę śc ie j typu P D P /. Były to 
system y dla jednego lub kilku zastosow ali, 
głównie przem ysłow ych. K ilkanaście sto isk  
oferowało u rząd zen ia  lub specjalizow ane sy s­
tem y m inikom puterow e dostosowane do celów 
technologicznych /d iagnoza podzespołów , p a­
kietów, u rz ą d z e ń /.

Ocena przyszłościow ych tendencji
rozwojowych

Z przeprow adzonego na wystawie p rzeg ląd u  
głównie europejskiego rynku producentów  
sp rzę tu  kom puterowego, autom atyki i pom ia­
rów  dają s ię  zauważyć następujące tendencje 
rozwojowe:

1 / D ążenie do kom pleksowej obsługi odbiorcy, 
począw szy od rozpoznania u odbiorcy zak resu
i ekonom iki zam ierzonego p rzedsięw zięcia  
au tom atyzacji do serw isu  eksploatacyjnego 
w łącznie.

Podstawowym i k ry te r ia m i pozytywnej oce­
ny dostawcy są:
-  term inow ość dostaw,
-  jak o ść  i  niezaw odność dostarczonych wyrobów
-  zabezpieczenie pełnego serw isu , a p rzede 

w szystkim  serw isu  aw aryjnego.

2 / O ferty  w iększości znanych firm , nie są na 
stawione na nowe, supernow oczesne wyroby 
lecz  wyroby um iarkow anie now oczesne,, ale 
k tórych  produkcja J e s t  w pełni opanowana i
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akceptowana p rzez  odbiorców. P raw ie  w szy st­
kie wyroby cećhowała estetyka i funkcjonal­
ność. C zęść wyrobów charak teryzow ała się  
w p-ost p rzesad n ą  elegancją faktury zew nętrz­
nej. uzyskiw aną specjalnym i technologiam i 
uszlachetn ian ia m eta li, w tym głównie blach 
alum iniowych.
3/ P rzew aża jąca  ilo ść  dostawców oferow ała 
nie sp rzę t, k tóry  produkuje le cz  sp rz ę t dla jed ­
nego lub kilku dużych odbiorców, np: energety ­
ki, poszczególnych działów chem ii, poszczegó lJ 
nych technologii stosowanych w p rzem y śle  m a ­
szynowym itp . D opiero jako in fo rm ac ję  ogól­
ną możria było ew, uzyskać za k res  produkowa­
nych p rz e z  f irm ę  wyrobów.

4 / Wystawcy są  dobrze poinform ow ani o naj­
w ażniejszych producentach tej grupy sp rzę tu , 
ich  potencjale produkcyjnym , dysponowanych 
p aram e trach , oferowanych cenach / zależnych 
od w ielkości p a r ti i  dostaw czej/ i głównych 
odbiorcach. Świadczy to, że m ają  oni dobrze 
rozw inięty  m arketing  i system  in fo rm ac ji.

5/ Należy spodziew ać się, że ceny system ów  
dla autom atyzacji poszczególnych węzłów tech ­
nologicznych, m im o w zrostu  e lek tro n izac ji 
wyrobów będą 'i mia'ły powolną tendencję do 
w zrostu  w związku ze w zrostem  ich  nasycenia^ 
tzw , m yślą  techniczną, w zrostem  cen surow ­
ców, robocizny.

Specjalizow ane wyroby elek tron iczne, takie 
jak  kalku lato ry  zw łaszcza bardziej popularne, 
ch a rak te ry zu ją  s ię  spadkiem  cen. Ceny w yro­
bów są  zróżnicow ane w za leżności od term inu  
dostaw i w ielkości p a r ti i  dostaw czej o ra z  kon­
trak tow ej.

o / W zak re s ie  ogólnych tendencji technicznych 
należy  spodziew ać s ię  rozwoju następujących  
rozw iązań i wyrobów:

6 .1 . - w zak res ie  budowy cen tralnych  n a ­
stawni i tab lic  synoptycznych:
-  stosow ania m ozaikowej zabudowy ścian  po- 
m iarow o-regulacyjnych  z m in im alizac ją , kost­
ki do 44x44 m m  i  p rzy jęc iu  tak ich  w ym iarów  
wskaźników p rz y  dużym ograniczeniu  ich  ilości;
-  wykonawstwa kostki m ozaikowej jako odlewu 
wtryskowego lub w ypraśk i z tworzyw sz tu cz­
nych;
-  stosow ania re je s tra to ró w  z pionowym usytuo­
waniem  wałka;
-  stosow ania regu la to rów  ze s ta łą  wskazówką
i podśw ietlanym  ruchom ym  sek to rem  au to reg u ­
lac ji;
-  stosow ania podśw ietlonych w ielokolorowych 
tab lic  synoptycznych w skazujących przepływ , 
napełnianie lub opróżnian ie, poziom  itp .;
- stosow ania pulpitów steru jący ch  wyposażo­
nych w duże m onitory  ekranowe wielokolorowe 
o ra z  niew ielką ilo ść  p o k rę te ł /p rzy c isk ó w / r e ­
gulacyjnych; stosow ania też  rów nolegle lub 
substytucyjnie m ałych m onitorów  ekranowych 
/w  gran icach  19 /  jednokolorowych.

6 .2 . W sp rzęc ie  kom puterowym  zaw artym  
W system ach pom iarow ych, p rzew ażają  m ini­
kom putery /n p . typu P D P -8 -1 1 / z po jaw iają­
cą  s ię  tendencją zastosow ań m ikroproceso rów . 
Stosowanie m onitorów  ekranowych o raz  sp ec ja ­
lizow anych system ów  m onitorowych wykazuje 
w yraźną tendencję rozwojową. Szerokie s to so ­
wanie czytników k a r t  m agnetycznych, pam ięc i 
kasetow ych, pam ięci dyskowych o raz  jed n o s­
tek dyskowych z m iękkim  wkładem m a już 
dość ustabilizow any ch a rak te r . W dziedzinie 
tzw . m ałej a rch itek tu ry  przew aża pionowa 
/szafkow o-panelow a/ zabudowa m inikom pute­
rów . Można s ię  spodziew ać zaw ężania zasto so ­
wań zabudowy poziom ej tzw . biurkow ej. Szero­
ko dem onstrowano te rm in a le  przem ysłow e, co 
m ożna ocenić jako trw a łą  tendencję z m ie rza ją ­
cą  do elim inacji tradycyjnej dokum entacji i do­
tychczasow ych nośników in fo rm ac ji.

6 .3 . W zak res ie  standardów  kcjpstrukcyj:— 
nych p rzew aża w ym iar pakietu  19 , a s tandard  
CAMAK je s t  wąsko stosowany, głównie w indy­
widualnie budowanych system ach  dla p ra c  nauko­
wych. Software CAMAK je s t  stosowany w jed ­
nym z system ów  prezentow anych p rz ez  firm ę 
Siem ens.

6 .4 . Nadal pogłębia s ię  tendencja do spec­
ja liz a c ji  w zak res ie  produkcji o sp rzę tu  
skal, przycisków , przełączników , łączówek 
elek tronicznych, łączników, kolanek itp . dla 
elem entów  autom atyki m echanicznej, p rzew o­
dów taśm ow ych sprężynujących  i  owalnych dla 
regu la to rów  i tego typu wyrobów, elem entów 
szaf i pulpitów, k ase t o raz  silników . Wynika to 
z konieczności skoncentrow ania się  firm  śwlacf-» 
czących generalne dostawy na:
-  ciągłym  śledzeniu  zm ian technologii produkcji) 
głównych dostawców i dostosowywaniu najw aż­
n ie jszych  w tych w arunkach elem entów  pom ia­
rowych i  przetw ornikow ych, specjalizow anych 
do jego po trzeb ,
- uzupełnianiu typoszeregu  w /w  elem entów ,
-  poszukiwaniu dostawców oferu jących  n a jn iż ­
sze ceny na elem enty o sp rzętu  i szaf o ra z  
wyroby nie produkowane w firm ie .

O graniczenie ilo śc i wyrobów, częśc i o raz  
stosow anych technologii w zakładach produkcy j­
nych um ożliw ia wykonawcom i kierow nictw u 
zw iększoną dbałość o jakość  wyrobów i te rm i­
nowość dostaw . W yspecjalizow ani dostawcy 
ze względu na ogran iczoną ilo ść  stosowanych 
technologii, wysoki stopień oprzyrządow ania 
o ra z  stosow anie w szerok im  zak res ie  produk­
cji autom atycznej, m asow ej - produkują p rzy  
tzw . kosztach  m arginalnych .

6 .5 . W zak res ie  autom atyki pneum atycznej 
m ożna stw ierdz ić , że dem onstrow ano sp rzę t, 
k tó ry  osiągnął już pełne m ożliw ości rozwoju 
technicznego z m ałą  m ożliw ością dalszych 
isto tnych  u lepszeń . Sprzęt ten ze względu na 
duży stan  nasycenia u typowych odbiorców,
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p rz ez  kilka najb liższych  la t będzie potrzebny 
w w ielkościach o um iarkowanym  p rzy ro śc ie .
Na rynku zadecydują term inow ość i niezaw od­
ność o ra z  rów noczesne obniżanie kosztów  wy­
tw arzan ia , um ożliw iające zw iększony m anew r 
ceną wyrobów.

6 .6 . W zaw orach powszechne stosowanie 
wykładzin lub wkładów z teflonu i podobnych 
tw orzyw  sztucznych o raz  kulowych wkładów 
ceram icznych . W za k res ie  rozw iązań  k o n stru k ­
cyjnych odnotowano konstrukcje  typu "com pact" 
o ra z  konstrukcje  półkulowo-dźwigniowe,

6. 7. C oraz w ięcej p rzem ysłów  i  p rocesów  
technologicznych n ie  m oże się  obyć bez e lek ­
tro n ie  zno-synop.tycznych system ów  reg u lac ji i 
sterow ania w agą'surow ców  i półproduktów.
Będą to system y co raz  b ard z ie j rozbudowane 
złożone z tab lic  synoptycznych o raz  kom pute­
row ych system ów  autom atyki i pom iarów . Wy­
stępu ją tu pulpity  sterow nicze, w skaźniki cy­
frow e, te rm in a le , d rukark i o raz  inne u rz ą ­
dzenia p ery fe ry jn e  i  m echanizm y w ażące. Na 
wystawie sp rz ę t ten  dem onstrow ała f irm a  
"T oledo".

6. 9. F irm a  "GEC A lliot A utom ation" zaku­
p iła p rzed  kilku laty  licenc ję  na pneum atycz­
ne elem enty logiczne system u DRELOBA 
/N R D /. Już na wystawie "INTERKAMA-71" 
firm a  ta  dem onstrow ała zastosow anie tych 
elem entów . Na obecnej wystawie w /w  firm a 
pow tórzyła in fo rm ac ję  o stosowaniu elem en­
tów system u DRELOBA,

6 .10 . C zęste stosowanie pam ięci dyskowych 
na m iękkich dyskach. P am ięc i te wchodziły w 
skład dem onstrow anych system ów . Kilka firm  
w ystaw iało pam ięci na m iękkich dyskach w r a ­
m ach dem onstrowanych wyrobów w łasnej p ro ­
dukcji. Wyroby te  dem onstrow ała francuska 
firm a "Sagem " o raz  firm a  "Calcom p" /U SA /. 
Stosunkowo n iska cena tych u rządzeń  /poniżej 
1000 dolarów za sztukę/ o ra z  m ożliw ość za ­
stąp ien ia n im i wielu u rządzeń  peryferyjnych, 
p racu jących  na taśm ach  papierow ych, kartach  
i taśm ach  m agnetycznych, stw arza  za in te reso ­
wanie ich  konstrukcją  o raz  m ożliw ościam i za ­
stosowali. Dla in fo rm acji podaje s ię  kilka pod­
stawowych danych o dysku z m iękkim  wkładem 
typu 140, firm y  "Calcom p" o raz  schem atyczny 
rysunek jego budowy.

R y s. 2. Schem at budowy p a m ię c i dyskow ej z m ięk kim i dyskam i: 1 -  System  o rg a - ‘ 
n izu jący , 2 -  B lok  e lek tron ik i steru ją ce j , 3 -  S terow anie g łow icą , 4 -  O dczyt, za­
p is  z  g łow icy , 5 -  S terow anie napędu krokow ego, 6 -  Zew nętrzna stożkow a nakład­
ka cen tru jąca , 7 -  D ysk, 8 -  L istw a  p rzesuw u g łow icy, 9 -  M iękkie podkładki g łow i­
cy , 10 -  T r a n sp o rter  g łow icy , 11 -  Śruba p row adząca, 12 -  S iln ik  krokowy p r z e su ­
wu głow icy , 13 -  W ycin ek  pokazujący ruch  po l in ii  śrubow ej, 14 -  Silnik napędu cjys- 
ku, 15 -  Układ k lim a ty za cji
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Podstawowe dane

P ojem ność 3 ,2  m in bitów 
C zas p rz e jśc ia  m iędzy ścieżkam i 6 m /s  
Szybkość tra n sm is ji  danych 250 ty s . bitów /s 
G ęstość zapisu 3 200 b itów /cal 
K om patibilność z dyskiem  IBM 3740 
Budowa elektroniki na uniw ersalnych obwo­
dach dla odczytu i zapisu .
W ym iar wkładu m iękkiego kw adrat 7, 8 cala w 
kopercie plastikow ej kw adrat 8, 0 ca la .

Ocena działa lności wystawowej

Usytuowanie ekspozycji "M era-M etronex" 
należy ocenić jako bardzo trafne  ze względu 
na wybór hali o raz  cen tra lne  m ie jsce  na tej 
h a li. W ystrój zew nętrzny sto iska był również 
bardzo atrakcyjny , budzący zainteresow anie 
zw iedzających. W iele firm  poszło  jednak o 
krok dalej i dem onstrow ało swoje wyroby w r u ­
chu, często  dzia ła jące  w w arunkach im itu jących  
p racę  na obiekcie.' C harak terystyczne były tu 
zm ienne tab lice  synoptyczne skonstruow ane z 
elem entów  tró jkątnych, ilu stru jący ch  trz y  głów­
ne zastosow ania obiektowe wspom agane te le ­
w izją przem ysłow ą o raz  podświetlonym i ek ra ­
nam i in form ującym i o system ie  i jego walo­
rach . Wiele elem entów  autom atyki i pom iarów  
dem onstrowano w ap a ra tach  napełnionych p ły ­
nem i odpowiednip oświetlonych. D em onstro ­
wano w ten  sposób przynajm niej sym bolicznie 
dostosow anie tych wyrobów do p racy  w trudnych- 
w arunkach. •

Duża ilo ść  f irm  liczy ła  na zain teresow anie 
odbiorców swoimi w yrobam i i m ożliw ościam i 
kom pleksowej obsługi p rz e z  wyłożenie na 
stoisko kolorowych o a trakcy jnej szacie  g ra ­
ficznej, in form atorów  zaw ierających  zd jęcia

swoich hal produkcyjnych, pom ieszczeń  za­
p lecza technicznego o raz  projektanckiego,obsłu- 
giwanycń obiektów /jak o  wizytówki w yspecjali­
zowania działa lności określonych odbiorców / 
zestawów produkowanych i dostarczanych  w yro­
bów, o ra z  schem atów  p rzedstaw iających  s tru k ­
tu rę  organizacyjną firm y  ze zdjęciam i dyrek­
cji o raz  szef<5w isto tnych dla odbiorcy działów.

Szczególnie podkreślana była m iędzynarodo­
wa s ieć  produkcji, kom pletacji sp rzedaży  i s e r ­
wisu z podaniem  adresów  o raz  charak terystyk  
przewodowej s iec i łączn o śc i. Prawie.- zaw sze 
w takim  in fo rm ato rze  w szyta je s t  łatwa do w yr­
wania kartka  pocztow o-adresow a, ułatw iająca 
wysłanie zapytania lub zam ów ienia do dostaw­
cy. W kilkudziesięciu  sto iskach  dało s ię  zauwa­
żyć szczególnie a trak cy jn ą  sza tę  p lastyczno- 
g ra ficzn ą  tych sto isk . W ykorzystano tu p lak a­
ty, zdjęcia arty styczno-p rzem ysłow e o raz  
g rę  św iatłem .

D em onstrow anie kilkunastu wyrobów produko­
wanych w jednostkach Zjednoczenia "MERA" 
p rz ez  zachodnie firm y , głównie w zestaw ach 
skompletowanych dla obsługi określonych od­
biorców . Tendencję tę  należy ocenić jako 
korzystną , dem onstru jącą  n aszą  obecność na 
rynku zachodnim , zw łaszcza, że jak  in fo rm o­
wali p rzedstaw ic ie le  naszych zakładów. na 
w iększości w yrobach w idniały szyidziki in fo r­
m ujące o producencie.

Na podkreślen ie  zasługuje, zorganizowana 
p rzez  n iek tó re sto iska, akcja inform ow ania co 
je s t  now ością w dem onstrow anym  sp rz ęc ie .
Dla zw iedzających in fo rm acje tak ie  były du­
żym ułatw ieniem  w ukierunkow aniu za in te re so ­
wania dem onstrowanym  sp rzę tem .
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P r z e d s ię b io r s tw o  Handlu Z ag ra n iczn e g o  
" M e ra -  M etro n ex "

G DZIE P O K A Ż E M Y  SIĘ W ROKU 1975

M iędzynarodowe im prezy  handlowe s ta ją  
s ię  m ie jscem  spotkań co raz  w iększej liczby 
producentów  i kupców z całego św iata . Mno­
gość targów  i wystaw zm usza firm y  do p r z e ­
m yślanego i celowego wyboru tych, w których  
należy  wziąć udział.

P rzed s ięb io rs tw o  Handlu Z agranicznego 
"M era-M etronex" uczestn iczy  dorocznie w oko« 
ło  25 ekspozycjach; w ystaw ach, ta rg a c h .o rg a -• 
n izu je także indywidualne pokazy w łasne. T ra ­
dycją s ta ł s ię  udzia ł w m iędzynarodow ych 
ta rg a ch  w Lipsku, Honnoverze, B rn ie , Buda­
p esz c ie  i  Plovdiv* Pokazyw ane są  tam  zestaw y 
eksponatów re p rezen tu jące  cały  asortym ent, 
k tórym  handluje "M era-M etronex": u rząd zen ia  
autom atyki, ap a ra tu ry  pom iarow ej i sp rz ę t 
kom puterow y.

Na im p rezach  specja listycznych , takich 
jak: ITERBIRO w Z agrzebiu , SICOB w P ary żu , 
DATAKRAFT w Malmo eksponuje s ię  wyroby 
wybranych grup branżow ych. Uzupełnieniem  
ekspozycji są  sym pozja, spotkania środow isko­
we o raz  różne form y rek lam y ,

W planie p ro m o cji na rok 1975 przew iduje 
s ię  im prezy , w k tórych  PH Z "M era-M etronex" 
tvystçpuje tradycy jn ie  o raz  udzia ł w im p re ­
zach spec ja lis tycznych  z w ybranym i pozycjam i 
b ranży . Na przykład: autom atykę zap rezen tu ­
jem y w Sztokholm ie i Salonikach, w k tórych 
wyeksponujemy jednocześn ie a p a ra tu rę  pom ia­
row ą. W P ary żu  na W ystawie SICOB pokażem y 
sp rz ę t kom puterow y. B ędzie tam  rów nież 
BHZ "M era-E lw ro "  ze sto isk iem  in fo rm acy j­
nym. W ram ach  INTERORGTECHNIKI w M os­
kwie eksponowane będą u rząd zen ia  techniki 
b iurow ej, w B udapeszcie na spec ja lis tycznej 
w ystawie organizow anej p rz e z  "In tera to m - 
in s tru m en t"x/ ,  na M iędzynarodowych T argach  
/ je s ie ń /  w L ipsku, i na NUKLEXIE w B azylei 
-  w ystąpim y z a p a ra tu rą  jądrow ą.

x /  M iędzynarodowe Zjednoczenie G ospodarcze
A paratu ry  J  ądrowej

Sprawdzoną fo rm ą prom ocji są  indywidual­
ne pokazy w łasne, W roku 1975 odbędą s ię  one 
w P ra d z e , B erlin ie , Moskwie i B ukareszcie . 
Będą to wspólne pokazy wyselekcjonowanych 
eksponatów z aso rtym en tem  autom atyki, sprzętu  
kom puterowego i ap a ra tu ry  pom iarow ej. M yślą 
przew odnią p rzy  organizowaniu w szystkich 
ekśpozycji roku 1975 będzie dążenie do uwypu­
k lenia zm ian zachodzących w produkcji Z jed­
noczenia "M era" - przechodzenie z d o s ta rcza­
nia różnego rodzaju  ap a ra tu ry , autom atyki i 
kom puterów  na dostawę kom pleksowych sy ste ­
mów autom atyki p rzem ysłow ej w spółpracującej 
z kom puteram i.

Dobór kierunków organizow anych im prez 
poza in te re sa m i firm y  -  uwarunkowany je s t  
w dużej m ie rz e  polityką Rady d/ s P ro m o cji 
G ospodarczej Handlu Zagranicznego. W m yśl 
su g estii Rady, działa lność w roku 1975 winna 
charak teryzow ać s ię  koncen tracją  akcji p rom o­
cyjnej na rynkach priory tetow ych. Są to rynki: 
ZSRR, NRD, CSRS, WRL w śród krajów  socja­
lis tycznych , a z krajów  kapitalistycznych: 
F ran c ja , K ra je  Skandynawskie, RFN, Włochy 

■i W ielka B ry tan ia.

Cykl im p rez , w k tórych b ie rz e  udział PHZ 
"M era-M etronex" rozpoczynają m iędzynarodo­
we W iosenne T arg i L ipsk ie /9 -1 6  m a rc a / .  W 
tym  roku koncentrujem y s ię  na popularyzacji 
system ów  autom atyki p rzem ysłow ej, tym  b a r ­
dziej, że na la ta  1975-80 podpisano z k o n tra ­
hentam i z NRD kontrakty  na autom atyzacj ę ko­
lejnych  obiektów chem icznych l energetycznych.

Podstaw ow ym i elem entam i ekspozycji kom ­
pleksow ych system ów  autom atyki p rzem ysłow ej 
są:
-  sym ulato r tran sp o rtu  pneum atycznego wytwór­
n i polipropylenu na p rzyk ładzie  petrochem ii 
p łockiej. Obiekt pokazywany p ierw szy  ra z  w 
NRD,
-  pneum atyczny system  sterow ania p ro cesam i 
technologicznym i -  "Pnefal-3"
-  układ sygnalizacji z m onitorem  typu USp-2M' 
na elem entach  "M eralog",



- system  cen tra lnej r e je s tr a c j i  i sygnalizacji 
"S e rt-1 0 " .

P rezentow ane system y i elem enty autom a­
tyki przem ysłow ej znane są  w NRD, gdyż zna­
laz ły  zastosow anie w zakładach chem icznych 
Leuna, Buna, B itte rfe ld  i fab ryce m ateria łów  
fotograficznych "ORWO" w Wolfen.

Druga grupa eksponatów to sp rz ę t kom pute­
rowy tak i jak:
-  system  kom puterowy R-30^ /p ie rw sz y  ra z  
prezentow any na T argach  L ip sk ich /,
-  p am ięć kasetow a P K -1 , '
-  wolna pam ięć taśm ow a P T -105  będąca o s ta t­
nim  osiągnięciem  konstrukcyjnym  i  p rodukcy j- • 
nym zakładów "M eram at" w W arszaw ie,

W reszc ie  t rz e c ia  grupa eksponatów to sz e -  -  
rok i aso rty m en t ap a ra tu ry  kon tro lno-pom ia­
row ej do pom iaru  w ielkości elek trycznych  i 
n ieelek trycznych , produkowanej p rz e z  zakłady 
zgrupowane w Zjednoczeniu "M era" ,

Z grupy tej tak ie  p rzy rząd y  jak  liczn ik i 
energ ii e lek trycznej z zakładów "M era -P a fa l"  
w Świdnicy, czy m iern ik i e lek tryczne są  
p rzedm io tem  umów specjalizacyjnych, r e a l i ­
zowanych m iędzy P o lsk ą  a NRD,

Do im p rez  roku 1975 p rzystępu jem y po 
o k re s ie  obchodów 30-lec ia  P o lsk i Ludowej,
W związku z Jub ileuszem  P o lsk a  Izba Handlu 
Zagranicznego zorganizow ała sze reg  wystaw 
pod hasłem  "30 la t S ocjalistycznej P o lsk i" . 
Wystawy te  były p rzed e  w szystkim  pokazem  
naszych  osiągnięć w różnych dziedzinach ży­
c ia  i działam 3-*

PHZ "M era~M etronex" podjęło w tym 
o k re s ie  p ró b ę  wylansowania o raz  ugruntowania- 
nowych pojęć o naszych m ożliw ościach jako 
atrakcyjnego p a r tn e ra .

Jubileuszow e Wystawy 3 0 -lec ia  PR L zo rg a ­
nizowano w Moskwie, P ra d z e , Sofii, a także 
w B erlin ie  Zachodnim  i E ssen , Ponadto p rz e d ­
sięb io rstw o  w zięło udział w sze reg u  im p rez  
wystawienniczo-handlow yeh, m . in. w NRD, 
Rumunii, W ielkiej B ry tan ii, F ra n c ji, RFN,
USA i Jugosław ii.

Zgodnie z ogólną koncepcją im p rez  roku 
1974 PH Z "M era«M etronex" pokazał zestawy 
eksponatów stanow iących zam knięte system y. 
M iały one dawać pogląd o m ożliw ościach p ro ­
dukcyjnych Z jednoczenia "M era" . Dobór ekspo­
natów dyktowany był stopniem  i jak o śc ią  po­
w iązań z p a r tn e ra m i w k ra jach , w k tórych  o rg a ­
nizowano wystawy. N ajw iększą pod względem  
rozm iarów  i  liczby  eksponatów była . oferta. 
"M era-M etronex" na  W ystawie w Moskwie 
/b l iż s z e  dane o im p rez ie  znajdują s ię  w B iule­
tynie "M era" n r  9 /1 9 7 4 /.

C zechosłow acja je s t  jednym  z naszych  po ­
w ażniejszych partnerów  handlowych, a udział 
m aszyn  i u rząd zeń  w eksporcie  do tego k ra ju  
z każdym  rokiem  w z ras ta . Do CSRS "M era- 
M etronex" eksportu je: m aszyny m atem atycz­
ne O dra, sp rz ę t kom puterowy, d rukark i w ie r­
szowe typu DW/3 a także kom pletną,autom aty­
kę dużych obiektów przem ysłow ych np. w prze-- 
m yślę naftowym. F ak t ten zadecydował, że 
W ystawa 30 -lec ia  PR L  w P rad z e  była fo rm ą 
o ferty  ukazującej m ożliw ości w spółpracy ko- 
operacy jno-licency jnej i handlowej m iędzy n a­
szym i k ra jam i.

W śród głównych tem atów  n asze j ekspozycji 
duże zain teresow anie wzbudziły: zestaw  m a­
szyny cyfrowej ODRA 1305 pokazany jako ośro - 
dek obliczeniowy z p ro g ram em  pokazowym -  
"m aszyna odpowiada w języku czesk im  na 100 
pytań o P o lsc e " , system  m inikom puterow y 
MERA 303.

Jakkolw iek z okazji 3 0 -lec ia  PR L wystawy 
z założenia nosiły  ch a ra k te r  propagandowy, 
sz e re g  p rzed s ięb io rs tw  handlu zagranicznego, 
w tym  rów nież nasze , potraktow ały im prezy  
roboczo, staw iając sobie za ce l p rzep row adze­
nie rozm ów  ze spec ja lis tycznym i p a r tn e ram i 
krajów , w k tó rych  s ię  one odbywały. Spotka­
n ia , odczyty, sym pozja stanowiły zaczątek 
późniejszych  tran sa k c ji.

Na p rzyk ład  w CSRS, gdzie p ro g ram  kompu­
te ry z a c ji gospodarki przew iduje zastosow anie 
w następnym  5-leciu  750 m aszyn cyfrowych, 
podczas trw an ia  Wystawy przeprow adzono 
wstępne rozm ow y w spraw ie im portu  z P o lsk i 
pewnej liczby  eksponowanych m aszyn i u rz ą ­
dzeń.

M iędzynarodowe im prezy  handlowe są 
okazją do porównań. Szczególnie ważne są  tu 
ta rg i  techniczne.

"Rew ia nowości technicznych" -  o k reślen ie , 
k tó re  zrodziło  s ię  p rzy  okazji M iędzynarodo­
wych Targów  w L ipsku -  w iosną 1974, z powo­
dzeniem  m ożna było zastosow ać do innych tego 
typu im p rez , k tó re  odbywały s ię  w roku 1974.

Na tle  dużej liczby  uczestników  -  p rz ed ­
sięb io rs tw  handlowych i przem ysłow ych z w ie­
lu  krajów  z całego św iata, część  dużych eks­
pozycji stanowiły wizytówki krajów  członków 
RWPG. Pokazyw ały one 2 5 -le tn i rozwój z o r­
ganizowanych fo rm  w spółpracy krajów  so c ja­
lis tycznych . P o lsk a  była jednym  z najw ięk­
szych wystawców w te j grupie.

O bserw acja ekspozycji na ta rg ach  techn icz­
nych w skazuje, że szczególny nac isk  k ładzie 
s ię  na p rezen tac ję  tego, co to ru je  drogę do 
now oczesności czyli e lek tronikę i autom atykę 
przem ysłow ą.
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Każda z im p rez  roku 1974 m ia ła  swoją spe­
cyfikę, w ynikającą z trad y c ji o raz  m ie jsca  i 
czasu , w którym  s ię  odbywa. Tak więc jak 
wspomniano wyżej M iędzynarodowe T arg i 
w Lipsku w iosną, były, jak  zwykle, zapowie­
dzią nowości roku. M iędzynarodowe T arg i 
Techniczne w B rn ie  upływały pod znakiem  
osiągnięć w elek tron ice . T arg i w P lovdiv m ia­
ły odśw iętną a tm o sfe rę , wywołaną jub ileuszem  
30 -lec ia  B u łgarii. Po  25 la tach  is tn ien ia  T arg i 
H anow erskie p rzek sz ta łc iły  s ię  w techniczne. 

'Jn te rk am a11-  najpow ażniejsza wystaw a w branży 
autom atyki i techniki pom iarow ej -  odbywają­
ca s ię  co 3 la ta  w D usseldorfie  była zapow ie­
dzią postępu /  z w yprzedzeniem  ok. 10 la t /  w 
rozwiązywaniu zagadnienia optym alnej kom uni­
kac ji cz ło w iek a-o p era to ra  z system em  w zauto­
m atyzowanych p ro cesach  produkcyjnych, itd .

Szczególnie s ta ran n ie  przygotow ał PHZ 
"M era-M etronex" ekspozycje w k ra jach , w 
k tó rych  znajdują s ię  najpow ażniejsi odbiorcy 
polsk iej autom atyki -  to je s t  w C zechosłow acj 
w B rnie, w NRD w L ipsku o raz  w RFN w Han- 
now erze i D usseldorfie .

Rynek n asz  w NRD je s t  p rzykładem  dokonu­
jących  s ię  zm ian w s tru k tu rze  tow arowej ek s­
po rtu  autom atyki. J e sz c z e  niedawno, w roku 
1972, o g ran iczaliśm y  s ię  do dostaw elem en­
tów i m ontażu na stosunkowo m ałych, drugo­
rzędnych obiektach. W roku 1974 dostarczono 
kom pleksow ą autom atyzację  dla wielu pow aż­
nych obiektów.

P rzed m io tem  zabiegów na rynku RFN je s t  
zw iązana z eksportem  naszej autom atyki ko­
o p erac ją  p rzem ysłow a.

W zrost eksportu  na rynki zachodnie u za leż ­
niony je s t  od w prow adzenia nowych propozycji. 
D latego bardzo  liczy  s ię  n asza  obecność na 
im p rezach  m iędzynarodowych.

Z ain teresow anie n aszą  ekspozycją na m ię­
dzynarodowych im p rezach  znalazło w yraz w 
odnotowanych p rz e z  organizatorów  licznych 
spotkaniach z kontrahentam i lub potencjalnym i 
odbiorcam i. W wyniku tych rozm ów  zebrano 
in fo rm ac je  i  opinie o tym , jak ie  winny być 
główne k ierunk i p racy  P H Z  "M era-M etronex" 
na rynkach KS i KK. Ustalono m . i n . , że ce ­
lem  powinno być w iązanie tra n sa k c ji im porto ­
wych, pow iązania kooperacyjne z firm am i

średn ie j w ielkości, wyeksponowanie i akwizy­
cja  wybr.anych dziedzin, k tó re  spraw dziły się  
na danyćji rynkach.

Udział w im prezach  zw rócił też uwagę na 
konieczność i m ożliw ości rozwoju n iektórych 
ważnych z punktu w idzenia handlu zagran icz­
nego; gałęzi p rodukcji, w których dominuje 
m yśl techniczna i p recy z ja  wykonania. Zbada­
no także m ożliw ości ąDrzedażv nowych pozycji 
z p rog ram u  produkcyjnego zakźadów Zjedno­
czenia "M era".

W śród wniosków zebranych w ocenie akcji 
p rom ocyjnej roku 1974 znalazł s ię  i tak i, że * 
kontynuacja akcji w ystaw ienniczej powinna po­
legać na system atycznym  uczestn ictw ie w 
im p rezach  specja listycznych  typu SICOB czy 
MESUCORA.

K orzyści p łynące z uczestn ictw a w m iędzy­
narodowych spotkaniach handlowców i  p rz e ­
mysłowców są  roz liczne . Jedne są  wym ierne 
inne niew ym ierne.

Są zw iązane z tym  spotkaniem  sukcesy 
i po tknięcia. W ym iernym  efektem  im p re z je s t  
w arto ść  podpisanych kontraktów . W artość ta  
w zro sła  w stosunku do osiągniętych w roku 
1973 o ok. 30%, wpływając pośrednio  na w zrost 
obrotów p rzed s ięb io rs tw a  o 23% /w stosunku 
do wyniku roku 1973/.

W śród niew ym iernych lecz  bardzo is to t­
nych k o rzy śc i je s t  m ożliw ość zdobycia o rien ­
ta c ji  o tendencjach w św iecie rozwoju w b ra n ­
żach nam  pokrewnych i na  tym  tle  s-zanse po ­
kazania naszych  m ożliw ości.

Wobec stałego ogrom nego postępu w tych 
dziedzinach, dużej konkurencji liczy  s ię  za in ­

te re so w a n ie  naszym i eksponatam i i sukcesy 
tego typu co -  odznaczenie złotym  m edalem  
m ultitachom etru  cyfrowego produkcji "M era 
-P IA P " na W iosennych T argach  L ipskich . Wy­
sokie p a ram e try  techniczne o raz  uniw ersalność 
p rzy  now oczesnej konstrukcji budziły ogólne 
uznanie, a kontakty z handlowcam i zag ran icz­
nym i ujawniły poważne m ożliw ości exporta te ­
go p rzy rząd u  na rynek francusk i, belg ijsk i 
i  japoński. W yróżnienie złotym  m edalem  osiąg­
nęliśm y także na T argach  Technicznych w 
B rnie -  za szybkie uruchom ienie jednolitego 
system u m aszyn cyfrowych R -30.
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SPROSTOWANIE

W poprzednim  num erze  B iuletynu "M era" /1 /1 5 5 /, z przyczyn  technicznych pow stały n iżej 
wymienione n ie śc is ło śc i, za k tó re  serd eczn ie  p rz ep ra sz am y  Autorów i Czytelników, i

Redakcja

1 /  W artykule "E lem enty autom atyki p rzem ysłow ej podstaw ą produkcji ZA "M era-P o ln a" ,
- sygnowanym p rz e z  inż. STANISŁAWA KUSLA - pom inięto nazw isko w spółau tora m gra  
inż. ADAMA BUBENA

2/ W artykule "Postęp  technologiczny źródłem  po lepszen ia  wyników produkcyjnych", sygnowa­
nym  p rz ez  inż. ZDZISŁAWA KWITKA - pom inięto nazw isko w spółau tora m g ra  inż. 
WIESŁAWA WOJNAROWICZA

3/ W artykule TADEUSZA PIROGA "W ynalazczość i ra c jo n a lizac ja  szkołą ekonom icznego 
m yślen ia"  tabelka powinna być uzupełniona następująco:

W yszczególnienie 1970 1971 1972 1973 ' 1974

179 203 'Ilość  projektów  zgłoszonych .........91 ' 113 129

Ilość p ro j ektów zastosow anych 7o 52 . ?6 94 105

Uzyskane efekty ekonom iczne 
w m in zł ......... . . 386 

0 ,4
1822

1 ,6
2262 

2, 3
3407

3 ,4 4 ,1
Wypłacone w ynagrodzenie . . . 
w ty s. zł 114 156 175 198 176

4 / W artyku le LEONA WALTOSIA "Zagadnienie gospodarki m ateria ło w ej"  na s tr .  35 powinno 
być:

. . .  "Znaczne efekty notujem y rów nież we wskaźniku ro ta c ji  m ateria łów : w roku 1972 wy­
n o sił on 240 dni, w 1973 -  210 dni, a w roku 1974 uzyskaliśm y  183 d n i" . . .

5/ W artyku le inż. WŁADYSŁAWA NAUMOWICZA "Rozwój p rodukcji u rządzeń  centralnego 
sm arow ania w ZA "M era-P o ln a"  -  wstępny akapit powinien b rzm ieć  następująco:

"Racjonalne sm arow anie pow ierzchni trący ch  w m aszynach  pozw ala na u trzy m an ie  ich 
trw a ło śc i o raz  zużycia, m ateria łów ' sm aru jących  i en e rg ii zw iązanej z ta rc iem , w odpo­
w iednich g ra n ic a c h f /.

^ D u ż ą  ro lę  odgryw ają tu u rząd zen ia  sm arow nicze".
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