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AUTOMATYZACJA W PRZEMYSLE MASZYNOWYM

- ZESTAWY PNEUMATYCZNE DO AUTOMATYZACII

PROSTYCH OBRABIAREK SKRAWAJACYCH

Wstep

W przemys$le elektromaszynowym pracuje
bardzo wiele prostych obrabiarek, przy pomo-
cy ktérych wykonywana jest zazwyczaj produk-
cja Srednio* imatoseryjna. Obrabiarki te /np.
wiertarki stotowe, tokarki rewolwerowe, prze*
cinarki, proste frezarki/ nie sag wydajne i wy-
magajg zawsze petnej, nieprzerwanej obstugi
przez robotnika.

Zastosowanie zamiast prostych obrabiarek
- wysokowydajnych obrabiarek specjalnych i
automatdw jest zazwyczaj nieoptacalne ze
wzgledu na wysokie koszty maszyn specjalnych
i duze trudnoéci ich przystosowania do obrébki
innego detalu, co czesto ma miejsce przy
obrobce $rednio- i matoseryjnej. ROwniez
stosowanie do tego celu obrabiarek sterowa-
nych numerycznie, bardzo czesto / szczeg6lnie
dla stosunkowo prostych, niewielkich detali/
jest nieoptacalne m.in, ze wzgledu na maly
stopien ich wykorzystywania, wynikajacy z du-
zego udziatu czynnos$ci pomocniczych, recz-
nych /mocowanie, zdejmowanie czesci, czy-
szczenie itp./ w catkowitym czasie operacji,
wysokie koszty tych maszyn i niezbyt wysokg
ich wydajnos$¢ przy obrdébce prostych detali.

Najlepszym rozwigzaniem automatyzacji i
mechanizacji obrdbki skrawaniem w produkcji
Srednio- i matoseryjnej jest zastosowanie
prostych i stosunkowo tanich pneumatycznych
urzadzen /zestawdw/, automatyzujgcych ma-
to wydajne dotychczas obrabiarki. Urzadzenia
te /np. cylindry pneumatyczne, pneumo-hydra-
uliczne/ dobudowywane sg przez przykrecenie
ich do istniejgcych obrabiarek zamiast recz-
nych dzwigni stuzacych do obstugi. Realizacje
okre$lonego cyklu roboczego zapewnia pneuma-
tyczny uktad sterowania, ztozony z zaworéw
pneumatycznych i pneumatycznych elementow
logicznych umieszczonych w szafie sterujgcej,
dostarczonej wraz z urzgdzeniami automatyzu-

jacymi.

Automatyzacja wykonywana jest w taki
spos6b, aby zachowac /lub polepszyé/ wszyst-
kie dotychczasowe parametry uzytkowe obra-
biarki.

Zautomatyzowane obrabiarki nie sg obra-
biarkami do obrobki okreslonego detalu lecz
do grup detali technologicznie podobnych, co
pdpowiada specyfice produkcji $rednio- i ma-
toseryjnej.

Ogdlinie mozna stwierdzi¢, ze podstawowym
efektem tak prowadzonej automatyzacji beda:
mozliwo$¢ wprowadzenia obstugi 2 lub 3 zauto-
matyzowanych obrabiarek przez jednego robot-
nika, wzrost wydajnosci obrdbki $rednio o ok.
25 & 30%, zmniejszenie ilo$ci brakow przez
uproszczenie badZz wyeliminowanie specjalnych
przyrzagdow obrébczych.

2. Rodzaje opracowanych zestawdw

pneumatycznych do automatyzacji obrabiarek

2. 1. Zestawy do automatyzacji wiertarek sto-
towych

Zestawy te obejmujg kilkanascie réznych
odmian i dostosowane sa obecnie do automaty-
zacji polskich wiertarek stotowych WS-15
/lomaks. Srednicy wiercenia w stali ok. 15 mm/
i WSD-16 i) 16 mm/ na zyczenie mogg by¢
jednak dostosowane praktycznie do kazdej
wiertarki stotowej.

Zestawy skiadajg sie:

2. 1. 1. Ze specjalnego cylindra_gneumo-tdra-
uHczn™go_ stuzgcego do napedu przesuwu
wrzeciona wiertarki. Cylinder ten /rys. 1/
zasilany sprezonym powietrzem przez otwory
A'i B, posiada ttoczysko 1, wewnatrz ktérego
znajduje sie hamujacy cylinder hydrauliczny,
ktérego ttoczysko 2 wychodzi poza pokrywe 3
cylindra. Na ttoczysku tym umieszczony jest
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Ryn. 1. Cylinder pneumo-hydraullczny do automatyzacji wiertarek

przesuwny bezstopnlowo zderzak 4. Po zasile-
niu .cylindra otworem B nastepuje ruch szyb-'
kiego dobiegu o dtugosci S. Po oparciu sie
zderzaka 4 o pokrywe 3 olej w cylindrze ha-
mujacym przettaczany jest przez dfawik 5.
Nastawienie predkosci ruchu ttoka w tej fazie
pracy jest precyzyjne®w zakresie od 30 < 600
mm/min/ i bezstopniowe. Wycofanie sie ttoka
w cylindrze nastepuje po zasileniu cylindra
sprezonym powietrzem przez otwor A. Wyco-
fanie na calym odcinku jest szybkie. Cylinder
pracuje wiec w cyklu podstawowym: "szybKi
dobieg - ruch roboczy - szybkie wycofanie”
przy bezstopniowej nastawie diugosci ruchu
roboczego /na odcinku catego skoku ttoka/ i
predkos$ci roboczej. Cylinder ma przektadnie
6 zmieniajacg ruch posuwisty ttoczyska 1 na
obrotowy watka 7, dzieki czemu moze by¢
on montowany bezpos$rednio w miejscu dzwigni
recznej wiertarki stotowej. Wymiary jego
/wraz z ostonami 8/ przedstawia rys. 1. Na
rysunku widoczne sg réwniez tarcze 9 z na-
stawianymi zderzakami 10 i piloty pneumatycz-
ne 11, stuzace do sygnalizacji potozenia ttoka
i do sterowania jego ruchem i ruchami zespo-
téw wspoétpracujagcych z cylindrem w zestawie
/np. st6t podzialowy pneumatyczny/. Cylinder
przedstawiony na rys. 1 ma site uzyteczng
pokonywania opordw skrawania rzedu 200 *
250 kG przy ci$nieniu zasilania p =4 bar.
Pozwala to wykonywa¢ przy jego pomocy otwo-
ry wiercone o $rednicach do 16 mm /w stali/.

Jedng z odmian przedstawionego na rys. 1
cylindra jest cylinder przeznaczony do zesta-
wu d<”j*boldch_wiercen , gdzie niezbedne
jest okresowe wycofywanie wiertta z wiercone-
go otworu celem usuniecia wiorow mogacych
spowodowac jego ztamanie.

Inng odmiang cylindra przedstawionego na
rys. 1jest jego odmiana_"_d”wigni3_recznag
nasadzong na zakonczeniu 12 walka 7. DZwig-
nia ta stuzy do recznego napedu ruchu szybkie-
go dobiegu cylindra /co jest bardzo przydatne
przy zastosowaniu zestawu do pracy z przyrzga-
dami z tulejkami wiertarskimi, z recznym ich

przesuwem po stole wiertarki pod 0§
wiertta/.

DZwignia ta napedza ttoczysko 1/i, oczy-
wiscie, wrzeciono wiertarki/ tylko w jedna
strone /szybki dobieg/, po czym automa-
tycznie witgcza naped ruchu roboczego cylin-
dra. Nacisk na dZzwignie powinien wtedy zos-
ta¢ zwolniony, dzwignia samoczynnie /pod
dziataniem sprezyny/ wraca do potozenia
wyjsciowego, do ktérego rowniez - po wykona-
niu operacji wiercenia - samoczynnie powro-
ci /pod dziataniem sprezonego powietrza/
ttok z ttoczyskiem 1. W potozeniu tym dwie
komory cylindra zostajag potaczone z atmosfe-
ra, dzieki czemu mozliwe jest wykonanie za
pomocg dzwigni recznej kolejnego ruchu szyb-
kiego, celem wprowadzenia wiertta w nastep-
ng tulejke wiertarskg w przyrzadzie obréb-
czym.

Przedstawiony na rys. 1 cylinder pneumo-
hydrauliczny odznacza sie bardzo zwartg bu-
dowag, tatwa regulacjg i niezawodng pracg wie-

"lu zrealizowanych w Polsce uktaddw.

2.1. 2. _Zawieszenie_£ylmdfa_ pneumo-hydra-
ulicznego na wiertarce, zawiera* sprzeg-
to roztaczajgce naped miedzy cylindrem a

wrzecionem oraz zestaw twardego zderzaka z

pilotem pneumatycznym do doktadnego wykony-
wania otworéw nieprzelotowych.

Zawieszenie to jest zazwyczaj r6zne dla
réznych typéw wiertarek stotowych.

2.1.3. Szafy z_araturgljterujac

W zaleznos$ci od rodzaju zestawu dostarcza-
ne sg one z roznym ukladem sterowania pneuma-
tycznego zawartym w zunifikowanych szafach z
aparaturg sterujgca. Szafy te /fot, 1/ zawiera-
ja w dolnej czotowej czesci pulpity z przyciska-
mi sterujacymi, a w dolnej tylnej czesci szybko
roztgczalne wieloztgcza z przewodami pneuma-
tycznymi, tgczacymi szafe z automatyzowang
obrabiarka,, Wieloztgcza te /odpowiadajace
ideowo ztgczom wielowtykowym elektrycznym/



Kul. 1. Szafa z aparaturg sterujaca

pozwalajg na tatwe i jednoznaczne tgczenie i
roztgczanie szafki z obrabiarkg/np. w celu
transportu, naprawy itp./.

Wewnatrz szafy znajduje sie przegroda, na
ktérej umieszcza sie, montowane na odpo-
wiednich znormalizowanych ptytach przytacze-
niowych, zawory pneumatyczne i pneumatycz-
ne wysokoci$nieniowe elementy logiczne ste-
rujgce zestawem.

Dzieki zastosowaniu rozwigzan ptytowych
montaz i demontaz elementéw logicznych pneu-
matycznych i zawordw przy eksploatacjiukta-
du jest niezwykle prosty i szybki.

Fot. 2. Wnetrze szafy z aparaturg sterujaca

Fot. 2przedstawia wnetrze jednej z szaf
sterujagcych. Elementy logiczne pneumatyczne
/1] /system INTEPNEDYN-PNEWLOG - pro-
dukcja ZD PIAP/ umieszczone sg z lewej
strony przegrody 3. Z prawej strony znajdujg
sie pneumatyczne zawory rozdzielajace 2 i
dtawiace 4 /produkcji "Predom-tucznik"” w
Radomiu/. Réwniez wszystkie widoczne na
rysunku 2a przyciski pulpitowe nalezg do sys-
temu INTEPNEDYN-PNEWLOG, a reczne
ich napedy, identyczne jak przy przyciskach
elektrycznych, umieszczone sg w znormalizo-
wanych otworach o $rednicy (p30, 5.

Cata aparatura pneumatyczna umieszczona
w opisywanych szafach jest aparaturg dostep-
ng w handlu i zawartg w katalogach podanych
wyzej producentow. Szafy sterujgce, jak row-
niez cate zestawy wymagaja cisnienia sprezo-
nego powietrza 3,5 * 6 bar.

Do szaf dotgczane sg handlowe zestawy
przygotowania sprezonego powietrza sktadaja-
ce sie z zaworu odcinajgcego, filtra, smarow-

nicy i zaworu redukcyjnego wielkosci 1/2 pro-
dukcji Predom-tucznik. W zaleznosci od

rodzaju zestawu w jego sktadlwchodzg rézne
zespoty oprzyrzadowania. Niektore z nich be-
da omo6wione ponizej.

2.1. 4. _Zesp6tj?n~jraty_c_5n”gojatotu .w N étrz (Jd-
nosciowego_

Specjalnie opracowany dla celéw automatyza-
cji wiertarek stot wspdtrzednosciowy, ustawia-
ny na stole wiertarki stotowej /I WSD-16/, ma
nastepujagce parametry techniczne:
Powierzchnia stotu 200x300 mm
Przesuw maksymalny w kierunku osi x i
180x120 mm
Wysokos$¢ stotu 130 mm
Maks.ilo$¢ potozen obrébczych stotu w  cyklu
automatycznym 9
Sposéb nastawiania wspoétrzednych - mechanicz-
ny, zderzakami
Doktadno$¢ pozycjonowania -0, 05 mm.

Stét wspotrzednosciowy posiada wzdtuz pro-
wadnic osi "X" i "Y" zamontowane cylindry
pneumatyczne oraz obrotowe bebny zderzako-
we, na ktorych ustawia sie kolejne wspoOtrzed-
ne wykonywanych otworow.

W celu wykonania kolejnego otworu bebny
obracajg sie 0 40 , a po wykonaniu zgdanej
ilosci otworéw wracajg do potozenia wyjscio-
wego. Osiggniecie okre$lonego potozenia
obrébczego stotu sygnalizowane jest przy po-
mocy specjalnych dysz pneumatycznych spetnia-
jacych jednoczesnie role twardych zderza-
kéw. Stot w potozeniu obrébczym jest zahamo-
wany przy pomocy dociskowych cylindrow pneu-
matycznych.

Konstrukcja stotu pozwala na:
- wykonywanie otworéw o osiach potozonych
bardzo blisko siebie /np. 1. 1,5mm/,



- wykonywanie otworéw dowolnie rozstawien
nych w polu pracy stotu,

- wykonywanie w cyklu otworéw o réznych
Srednicach, dzieki mozliwosci zaprogramo-
wania wycofania sie stotu do potozeniawyjscio-
wego po wykonaniu np. 3 otworéw jednej $red-
nicy, wymianie za pomocg oprawki szybko-
zmiennej narzedzia, .kontynuowania cyklu
wykonania otworéw o innej $rednicy /np. ot-
woréw 4, 5, 6/, a nastepnie wycofania sie sto-
tu i bebnoéw do potozenia wyjsciowego.

5.1,5. ZeMMEMunm/MMi_ego”to~obrotowe-
jf°-jpodziatowego_

Zespo6t sktada sie z handlowego stotu podzia-
towego, pneumatycznego ST 270A prod, Festo
/IRFN/, ptyty do katowego ustawiania stotu
oraz podzespotdéw pilotéw pneumatycznych i
ztgcz do sterowania stotem.

Stét 270A /na zyczenie moze by¢ uzyty inny
wybrany stét/ realizuje podziaty na 4, 6,8, 12 i
£4 cze$ci. Zapewnia doktadno$¢ podziatu rzedu
-0,03 mm/ei. 270 mm, Do stotu doprowadzane
moze byé przez jego 0$ sprezone powietrze do
przyrzagdéw mocujgcych ustawianych na nim,.

2.1. 6, _Zespot _gtowic_w”elow”e™oim_W2£h

Zesp6t glowic sktada sie z podzespotu za-
wieszenia gtowicy do wrzeciona okresSlonej
wiertarki oraz handlowych gtowic wielowrze-
cionowych wiertarskich. Do oferowanych ze-
stawow wchodzg nastawne gtowice wielowrze-
cionowe AH-3, DH-7, DH-4/Firmy SPV -
/ Szwecjal.

Glowice te w zaleznos$ci od typu mogg mie¢
2,3,4,5 6 wrzecion nastawianych w bardzo
szerokim zakresie.

2, 1. 7. Odmiennym zestawem jest zestaw_do_
gwintowania /ZFG/, w ktéorym wrzeciono na-
pedzane jest matym sitownikiem pneuma-
tycznym poprzez pneumo-hydrauliczny prze-
miennik czynnika.

Zestaw ten w rozwiazaniu z wiertarkg WS-
15 stuzy do gwintowania pojedynczym gwintow-
nikiem umieszczonym w specjalnej oprawce
typu SAR /prod. SPV/, dajacej samoczynng
zmiane kierunku obrotéw po nagwintowaniu
otworu do okres$lonej gtebokosci. Zestaw zao-
patrzony jest w specjalny pneumatyczny czuj-
nik, zabezpieczajacy gwintownik przed ztama-
niem.

Zestaw ten w rozwigzaniu z wiertarkag WSD-
16 stuzy¢ moze réwniez do gwintowania za po-
mocg nastawnych gtowic wielowrzecionowych
/np. prod. SPV/ z umieszczonymi w jejwrze-
cionach gwintownikami.

Podstawowe odmiany dostarczanych zesta-
wow kompletnych do automatyzacji wiertarek
WS-15 i WSD-16 przedstawia rysunek 2. Na
rysunku tym strzatki pokazujg schematycznie
ruchy wrzeciona i ewentualnie stotu na wier-
tarce itp.

Rys. 2aprzedstawia zestaw z cylindrem
pneumo-hydraulicznym realizujgcy ruch auto-
matyczny: "szybki dobieg - ruch roboczy
szybkie wycofanie" /symbol ZWO/.

Rys. 2b - zestaw z recznym wprowadza-
niem narzedzia i automatycznym "ruchem ro-

boczym i szybkim wycofaniem" /symbol ZWO-3/.

Rys, 2c - zestaw z automatycznym  cy-
klem: "szybki dobieg - ruch roboczy-szybkie
wycofanie” i gtowice wielowrzecionowg / sym-
bol ZWO-1/.

Rys. 2. Podstawowe odmiany zestawow kompletnych do automatyzacji wiertarek WS-15 1 WSD-16



Kot. 3. Zestaw ZWO-2 do automatyzacji wli-i lurki WSI)-18

Rys, 2d, e - zestaw z automatycznym cy-
klem wrzeciona:"szybki dobieg - ruch robor
czy-szybkie wycofanie" i powigzaniem z cy-
klicznym ruchem stotu podziatlowego obroto-
wego pneumatycznego ustawionego raz pozio-
mo, a raz pionowo /symbol ZWO-2/.

Rys. 2f - zestaw z automatycznym cyklem
wrzeciona: "szybki dobieg-ruch roboczy-
szybkie wycofanie" i powigzaniem z cyklicz-
nym ruchem stotu wspotrzednosSciowego pneu-
matycznego /symbol ZWST/.

Rys. 2g - zestaw uniwersalny mogacy rea-
lizowac¢ zaréwno:
- podstawowy cykl pracy wrzeciona ,tj. "szybki
dobieg - ruch roboczy - szybkie wycofanie",

Kot. 4. Zestaw ZWOgl do.aiitoniatyzac.il wiefafki WS-15

- cykl z recznym dobiegiem: "ruch roboczy -
szybkie wycofanie”,
- cykl z okresowym wycofaniem wiertta dla
usuniecia widrow / cykl wiasciwy dla gtebokich
wiercen/, a ponadto pozwalajacy wigza¢ te
cykle z ruchem stotu podziatowego, stanowig-
cego wraz z gtowicg wielowrzecionowg i dzwig-
nig reczng wyposazenie specjalne zestawu.
Zmiana cyklu w zestawie 2g odbywa sie przez
proste przetgczanie w szafce sterujgcej i mo-
ze by¢ wykonana przez uzytkownika zestawu.
Rys. 2h - zestaw do gwintowania / ZFG/
realizujacy cykl "szybki dobieg - ruch robo-
czy - wycofanie robocze - wycofanie szybkie"
z robwnoczesng zmiang kierunku obrotéw
gwintownika.

Kot. 5. Ze.staw ZWst do automatyzacji wiertarki WSI)-16



Obok przedstawionych na rys. 2 zestawo6w
moga by¢ dostarczane inne zestawy stanowig-
ce r6zne kombinacje opisanych poprzednio
zespotow.

Fot, 3,4, 5przedstawiajg przyktadowo nie-
ktére zestawy.

Fot, 3 przedstawia zestaw ZWO-2 zastoso-
wany do wiertarki WSD-16 /prod. FUM w
Warce/. Na rysunku widoczny jest pneumo-
hydrauliczny cylinder napedowy szafa ste-
rujagca 2 i zespot stotu podziatowego obroto-
wego 3.

Fot, 4 - przedstawia zesp6t uniwersalny
ZWUgt mogacy wykonywac réwniez giebokie
wiercenia, wyposazony w gtowice wielo-
wrzecionowg AH-3.

Fot. 5» przedstawia zestaw ZWSt ze
stotem wspoétrzednosciowym pneumatycznym 1
i umieszczonym na nim przedmiocie obrabia-
nym 2.

2. 2. Zesta\wdo_matyzacjy*r*Emna_rek
Sciernych ZPT

Zestaw dostosowany jest do automatyzacji
przecinarki $ciernej BSA-5 produkcji Bielskiej
Fabryki Obrabiarek.

W przecinarce niezautomaiyzowanej prze-
suw preta przecinanego, mocowanie go oraz
przesuw tarczy $ciernej odbywa sie recznie.
Zestaw do automatyzacji sktada sie wiec z:

- zespotu napedu tarczy $ciernej ztozonego z
cylindra pneumatycznego zasilanego przez
pneumo-hydrauliczny przemiennik czynnika;

Kot. 6. Zestaw ZPT do automatyzacji przecinarki nAcie
rnej BSA-5

- zespotu mocowania pneumatycznego, ktérym
jest specjalna wktadka pneumatyczna mocowa-
na do szczeki imadta mechanicznego;

- zespotu pneumatycznego podajnika preta,
realizujgcego przesuw materiatu na ustalong
zderzakiem materiatu dtugos¢ /maks.300 mm/
- szafki sterujgcej.

Na rysunku widoczny jest cylinder napedowy
¥ podajnika pretéw, szczeka ruchoma 2 po-
dajnika, imadito 3* z wkladkag pneumatyczna,
szafa z aparaturg sterujgcg 4. Pod ostong 5
schowany jest cylinder napedu tarczy S$ciernej.
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Przedsiebicr &wo Automatyki
Przemystowej "Mera-Pnefal”

SPRZET SYSTEMOWEGO UKLADU

STEROWANIA NADRZEDNEGO | PRZETWARZANIA DANYCH

Z ZASTOSOWANIEM KOMPUTERA

W JANIKOWSKICH ZAKLADACH SODOWYCH

1. Wstep

Przedsiebiorstwo Automatyki Przemysto-
wej "Mera-Pnefal" przyjeto w 1972 r. z Prze-
mystowego Instytutu Automatyki i Pomiarow
"Mera-PIAP" zlecenie i funkcje generalnego
dostawcy i realizatora zadania, ktore zapoczat«
kowato prace zwigzane z wykonaniem projektu
automatyki, montazu i rozrucnu z zastosowa-
niem automatyzacji kompleksowej w procesie
technologicznym Janikowskich Zaktadéw Sodo-
wych.

Temat jako zadanie inwestycyjne stanowi
realizacje problemu weztowego 06.4.1, pod-
problem 07.

Gtowny koordynator zadania "Mera-PIAP",
jest autorem Zatozeh Techniczno-Ekonomicz-
nych dla projektu automatyki oraz opracowan
zwigzanych z zadaniami ukfadu w postaci algo-
rytmoéw przetwarzania, sterowania i optymali-
zacji oraz oprogramowania przy wspotudziale
kadry inzynieryjno-technicznej Janikowskich
Zaktadoéw Sodowych, wspoipracy Instytutu
Chemii Nieorganicznej w Gliwicach oraz In-
stytutu Inzynierii Chemicznej Politechniki
W arszawskiej.

Poddostawcami sprzetu sg instytuty i przed-
siebiorstwa Zjednoczenia Przemystu Automa-
tyki i Aparatury Pomiarowej "Mera,".

W przyjetych do automatyzacji komplekso-
wej Janikowskich Zaktadach Sodowych praco-
waty konwencjonalne uktady automatyki i pomia-
rOw, wyposazone w przestarzata aparature,
ktdra reprezentowata rézne kierunki rozwojo-
we w okresie ostatnich kilkunastu lat /hydra-
uliczna, elektryczna, pneumatycznal.

Przed przejsciem do automatyzacji komplek-
sowej nalezato uporzadkowac stan istniejacy

oraz przeprowadzi¢ identyfikacje obiektu w
oparciu o petne oprzyrzadowanie instalacji
technologicznej w nowoczesng aparature kon-
trolno-pomiarowg, a istniejgce obwody regu-
lacyjne uzupetnic¢ i przebudowaé uktadowo. Z
tego wzgledu i z uwagi na organizacje budowy
zadanie inwestycyjne podzielono na lalka eta-
péw realizacji, ktérym wyznaczono odrebne
cele i terminy.

1.1. Etap stabilizacji parametrow technolo-
gicznych

Projekt automatyki konwencjonalnej przy-
stosowano w czesci regulacyjnej do wspodipra-
cy z komputerem. Rownolegle z projektowa-
niem prowadzono na obhiekcie proby wybranych
rozwigzan uktadowych automatyki i przyjetych
metod pomiarowych na mediach agresywnych
oraz krystalizujgcych, dla ktérych prawidto-
wy pomiar wymagat specjalizowanej konstruk-
cji czujnikéw i elementéw pomiarowych.

Montaz i rozruch automatyki wykonano pod-
czas ruchu zaktadu, wtaczajgc sukcesywnie do
pracy poszczegOlne obwody.

Przyjecie catosci do eksploatacji nastapito
w koncu 1974 r.

Przedstawione wyzej zadania obejmujg na-
stepujacy zakres prac wykonanychprzez Przed-
siebiorstwo Automatyki Przemystowej "Mera-
Pnefal";

- prace inwentaryzacyjne dotyczace opracowa-
nia fragmentow dokumentacji instalacyjnej
oddziatéw technologicznych, danych mechanicz-

.no-Instalacyjnych i technologicznych do obli-

czania zaworéw i klap regulacyjnych
zwezek pomiarowych;

- wykonanie dokumentacji, produkcji i monta-
zu automatyki dla oddziatow:

oraz



1 «piece wapienne /wypalanie wapna/

3 - oczyszczalnia Sciekow

4 - absorpcja

5 - karbonizacja

6 » filtracja
- filtry dla kalcynacji weglowej
- filtry dla kalcynacji parowej

7 - kalcynacja
- kalcynacja weglowa
- kalcynacja parowa

8, 10 - destylacja, woda przemystowa

9 - sprezanie gazu CO02

11 - elektrocieptownia

13 - dyspozytornia centralna

W projekcie ujeto wyprzedzenia dla etapu
automatyzacji kompleksowej w zakresie tgcza
pneumatycznego, zestykéw sygnalizacyjnych,
czujnikow termometrow oporowych i obwodoéw
regulacyjnych ze stacyjkami PNEFAL 3 do
sterowania nadrzednego.

Ogolna charakterystyka

aparatury pomiarowej i automatyki

m\Wiekszo$¢ obwodéw pomiarowych i reguta—
cyjnych wykonano w oparciu o aparature pneu-
matyczng produkcji Przedsiebiorstwa Automa-
tytd Przemystowej "Mera-Pnefal”.

» Afaratura PE~JMaly czna_

Przy projektowaniu poszczegdlnych
obwoddw przyjeto aparature pneumatyczng
systemu mieszkowego. Operuje éna znormali-
zowanym sygnatem sprezonego powietrza o
zakresie 0,2 ... 1kG/cm”. Zasilanie apara-
tow 1,4 kG/cm?2.

- Peryferyjne urzadzenia wejsciowe
ca 200 przetwornikéw wielkosci fizycznych

/ci$nienia, roznicy cisnien, podcisnie-
nia poziomu, temperatury/

- Urzadzenia cze$ci centralnej

100 stacyjek PNEFAL 3 typu A616, A615
do wspdtpracy z komputerem w ukia-
dzie sterowania nadrzednego, z mozli-
woscig przetgczenia na warstwe stabi-
lizacji

56 stacyjek PNEFAL 3 typu A611, A631,

A632, A633 wuktadzie sterowania kon.
wencjonalnego

60 przystawek mnozacych i pierwiastkuja-
cych

126 sygnalizator6w granicznych

ca 200 wzmacniaczy linii' dtugich.

- Urzadzenia peryferyjne wyjsSciowe

32 zawory regulacyjne jedno- i dwugniaz-
dowe z sitownikami pneumatycznymi i
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ustawnikami pozycyjnymi produkcji Zakta-
déow Automatyki "Mera-Polna".

Urzadzenia specjalizowane dla Janikowskich
Zaktaddw Sodowych

- 75 klap regulacyjnych z wyktadzinami kwa-
soodpornymi, produkcji Janikowskich Za-
ktadow Sodowych.

Sprzezenie klapy z sitownikiem membrano-
wym wykonano w Zaktadzie Doswiadczalnym
"Mera-PIAP". Sitowniki wyposazone sg w
ustawnikl pozycyjne produkcji "Mera-
Pnefal".

- 14 pneumatycznych przetwornikow do pomia-
ru grubosci warstwy /placka/ bikarbona-
tu na bebnie filtra. /Producent: Zakitad
Doswiadczalny "Mera-PIAP"/

- 16 pneumatycznych sond membranowych do
pomiaru poziomu, /Producent: Instytut
Chemii Nieorganicznej - Gliwice/.

- 27 przetwornikéw potozenia. /Producent:
Os$rodek Badawczo-Rozwojowy . "Mera«
Pnefal"/.

System _sygnalizacji_

- Sygnalizacja parametrow technologicz-
nych

Jedli warto$¢ mierzona lub regulowana
jiarametru osiggneta jeden ze stanéw alar-
mowych, to stan ten jest sygnalizowany $wiat-
tem migowym oraz sygnatem akustycznym.
Kasowanie sygnatu dZzwiekowego i zmiane
Swiatta migowego na ciggte osiggamy przez
nacisniecie przycisku kasujgcego. Osiggnie-
cie przez parametr technologiczny stanu nor-
malnego wytgcza Swiecenie lampki.

- Sygnalizacja pracy napedow

Dla silnikow elektrycznych przewidziano
sygnalizacje stanu pracy na "ciemno". Swie-
cenie lampki nastepuje po wypadnieciu urza-
dzenia z ruchu,

- Sygnalizacja rezimu pracy aparatéw techno-
logicznych dotyczy wytacznie kolumn karboni-
zacyjnych.

Praca wrezimie kolumny osadczej - na
schemacie synoptycznym Swieci sie lampka
przy zasuwie solanki wstepnie skarbonizowa-
nej.

Praca wrezimie karbonatora - $wiecenie
lampki przy zasuwie solanki amoniakalnel.

Odstawienie kolumny do remontu - lampki
wygaszone,

- Sygnalizacja informacyjna jest to sygnaliza-
cja potozenia zasuw zlokalizowanych na ruro-
ciggach technologicznych lub energetycznych.
Osiggniecie kraficowych potozen sygnalizowa-
ne jest przy pomocy wskaznikow potozenia,



Fot. 1. Szafa sterownicza wezta filtracji kalcynacji parowej

zabudowanych na schemacie synoptycznym tab-
licy dyspozytorni centralnej.

Wykonania warsztatowe Przedsiebiorstwa
Automatyki Przemystowej "Mera-Pnefal".

- 17 - potowa tablica pomiarowo-kontrolna

- 19 -

3 -

dyspozytorni centralnej, wyposazona w
schemat synoptyczny obrazujacy prze-
bieg procesu na poziomie catego zakta-
du. Czes$¢ elewacyjng tablicy zajmujg
rejestratory i wskazniki. W schemat
synoptyczny wkompowano lampki sygna-
lizacyjne, wskazniki potozenia i oznacz-
niki informacyjne z symbolami i nume-
rami obwodéw AP i automatyki.

potowa tablica dyspozytorni lokalnej
wezta karbonizacji. Gorng czes$¢ ele-
wacji zajmuja stacyjki PNEFAL 3, a
dolng rejestratory i wskazniki. W sche-
macie synoptycznym wezta karbonizacji
umieszczono lampki sygnalizacyjne i
oznaczniki informacyjne z symbolami i
numerami obwodéw AP i automatyki.

potowa szafa dyspozytorni lokalnej wez-
ta filtracji kalcynacji weglowej, W ele-
wacji umieszczono schemat synoptyczny,
w  ktéry wkomponowano stacyjki PNE-
FAL 3, wskazniki, rejestratory, lampki
sygnalizacyjne i oznaczniki informacyj-

ne z symbolami obwodéw AP i automa-

tyki.

potowa szafa ze schematem synoptycz-
nym dyspozytorni lokalnej wezta filtracji
kalcynacji parowej, W elewacji i ukta-
dzie synoptycznym umieszczono stacyjki
PNEFAL 3, wskazniki, rejestratory,

Fot. 2. Jednostka centralna ODRA 1325 podczas testowania w "Mera-PIAP1
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lampki sygnalizacyjne oraz oznaczniki
informacyjne z symbolami i numerami
obwoddéw PiA i automatyki.

Ponadto dla pozostatych weztow technolo-
gicznych, gdzie uzupetniano tylko pracujgca
dotad aparature pamiarowo-kontrolng i regu-
lacyjng, wykonano rozmaite uzupetnienia.

Przebieg informacji

Nawigzujac do tradycji, w Janikowskich Za-
ktadach Sodowych tablice i szafy zlokalizowa-
no w istniejacych dyspozytorniach weztéw
technologicznych.

Wyjatek stanowi Dyspozytornia Centralna,
ktéra znajduje sie w nowym budynku. W bu-
dynku tym przewidziano réwniez pomieszcze-
nia dla zestawu: komputer ODRA 1325 - SMA,
sprzetu peryferyjnego i zasilajgcego ten ze-
staw. Sg to pomieszczenia odpowiednio klima-
tyzowane, o zdejmowanych podtogach do pro-
wadzenia pod nimi tras kablowych.

1.2. EtMjrLljralitacjrE~Niftrow _technalf-
gicznych

Wykonano projekt kompleksowej automaty-
zacji, ktory sprzega system cyfrowy z war-
stwg stabilizacji. Montaz i rozruch systemu
ma by¢ zakoriczony do | kw. 1976 r.

Dane do wyznaczania optymalnego sterowa-
nia beda wprowadzane i wyprowadzane z obiek-
tu przy pomocy nastepujacego sprzetu:

- zestawu komputera ODRA 1325 - SMA,;

- bloku urzadzen posredniczacych;

- z przetwornikéw i czujnikéw pomiarowych
oraz urzadzen warstwy stabilizacji przekazu-
jacych podstawowe parametry technologiczne,
przekroczenia i stany aparatow produkcyjnych;’
- z nadajnikow informacji cyfrowych przekazu-
jacych wyniki analiz chemicznych i inne dane
jakosci produktu;

- z pulpitéw dyspozytora umieszczonych w dys-
pozytorni centralnej i karbonizacji;

- ze stacyjek sterowniczych regulatoréw karbo-
nizacji i filtracji, przekazujgcych informacje
o stanie obwod6w i o aktualnej wartosci zadanej
kazdego regulatora.

Uktad automatyzacji kompleksowej zawiera z
z punktu widzenia liczebnos$ci sygnatdw:
ok, 250 sygnatow analogowych
ok. 350 sygnatow cyfrowych statycznych
ok. 350 sygnatow cyfrowych przerywajacych
ok. 100 wyjs¢ impulsowych
ok. 460 wyjs¢ cyfrowych
ok. 90 sygnatéw diagnostycznych.

W systemie, sterujgcym nadrzednie przez
komputer ca 100 obwodami regulacyjnymi wy-
stepuje ok. 1600 sygnatdw.
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2. Zadania systemu

2.1. Zkdania systemu w zakresie centralnej

rejestracji i przetwarzania

Centralna rejestracja dotyczy informacji o
stanie zdarzen ruchowych aparatow technolo-
gicznych i jednostek energetycznych, stanach
alarmowych parametrow procesu oraz wszel-
kich ¢mianach dokonywanych przez dyspozyto-
ra w systemie sterowania procesem.

Na zadanie dyspozytora mozna uzyskac
informacje o wartosci dowolnego parametru
procesu lub ich wydruk z zadang czestotliwos-
cig.

Centralne przetwarzanie danych obejmuje:
- wydruk raportu technologicznego dla celéw
sprawozdawczych, ktory zawiera usSrednione
warto$ci parametrow procesu uzupetnione na
zadanie ich wskaznikami uchybu;

- wydruk operatywnych bilansow materiato-
wych w oparciu o weztowe pomiary przeptywu

i stan zbiornikdw buforowych. Obliczanie i wy-
druk wskaznikoéw technologicznych na podsta-
wie pomiaréw j. w. i biezgcych wynikéw analiz
laboratoryjnych wprowadzanych do pamieci
komputera;

- sporzadzanie wykresOw przedstawiajgcych
biezacy lub wsteczny /do okreslonego czasu/
rozktad temperatur w kolumnach karboniza-
cyjnych i inne.

2, 2. Zadania systemu w zakresie optymalizacji

Optymalne sterowanie procesem w ramach
catego zaktadu realizowane bedzie w systemie
nadrzednym, ze szczeg6lnym uwzglednieniem
wezta karbonizacji i filtracji.

System nadrzedny sktadac sie bedzie z 3
warstw sterowania:

na £ozieunie_catego _zaktadu

Celem tej warstwy bedzie koordynacja bie-
zacych zadan dla wszystkich weztéw technolo-
gicznych na podstawie aktualnego stanu produk-
cyjnego tych weztow.

Komputer wyznacza dyspozytorni procedure
postepowania na podstawie zadeklarowanych
mocy produkcyjnych poszczeg6lnych weztow
technologicznych i energetycznych przez  do-
stosowanie wydajnosci wszystkich pozostatych
weztow do tego wezta, ktéry aktualnie stanowi
"waskie gardto" produkcji. Tak wiec ten wa -
riant realizuje zasade optymalizacji procesu
wg kryterium maksymalizacji produkcji.

Plan operatywny sporzadzany jest przez
komputer w postaei dobowego grafiku pro-



dukcji, uwzgledniajgcego przewidywane ogra-
niczenia /np, odstawienie lub wigczenie apa-
ratow technologicznych/.

Przy ustalaniu dobowego planu produkcji
komputer bierze pod uwage czas potrzebny do
uruchomienia rezerw w poszczeg6lnych we-
ztach, aby mogty one by¢ wiaczone do ruchu
0 $cisle okreSlonej godzinie. Dotyczy to
przede wszystkim kalcynatoréw i kottbw ener-
getycznych, a w dalszej kolejnosci - innych
aparatow technologicznych i energetycznych.
W tym celu komputer wymaga dostarczania
mu biezgcych informacji o stanie gotowosci
ruchowej urzadzen bedacych w rezerwie.

Planowanie operatywne produkcji dla cate-
go zaktadu odbywa sie w systemie doradczym
[ off-line/.

- JA/arjDptym~Inego_M jerow” ia weztami
karb_onizacji_i filtracji_

Zadaniem tej warstwy jest optymalna ko-
ordynacja zadan dla wszystkich jednostek pro-
dukcyjnych danego wezta na podstawie aktual-
nego stanu danej jednostki /charakterystyka
statyczna/ oraz biezgcego planu produkcyjne-
go wezta, wyznaczonego przez warstwe opera-
tywnego planowania produkcji. Sterowanie w
tej warstwie bedzie dokonywane w systemie
on-line, tzn. wyliczone na podstawie matema-
tycznej funkcji celu /maksymalizacja zysku/
lopisu matematycznego, przy ograniczeniu
od wielkosci produkcji na poziomie zadanym
planem produkcyjnym wg kryterium maksyma-
lizacji produkciji.

Zadania beda automatycznie wprowadzane
przez komputer na wartosci zadane odpowied-
nich stacyjek sterowniczych PNEFAL 3.

- W3£stwa _optymalnego_£terowania aparatami
t e*hnojrgi“znymi_karbonizacji i filtracji

Zadaniem tej warstwy jest optymalne” ste-
rowanie danym aparatem na podstawie aktual-
nego stanu procesu w tym aparacie oraz jego
planu produkcyjnego, wyznaczonego przez war-
stwe optymalnego sterowania weztami karboni-
zacji i filtracji.

Do realizacji tego zadania niezbedne s3:
matematyczna funkcja celu aparatu i jego opis
matematyczny /model matematycznyl/.

Warstwa optymalnego sterowania aparatami
technologicznymi bedzie realizowana w trybie
on-line na podstawie formowania przez kom-
puter optymalnych wartosci zadanych w stacyj-
kach sterowniczych PNEFAL 3.

3. Oprogramowanie

Zesp6t: komputer ODRA 1325 - System Mo-
dutéw Automatyzacji SMA bedzie wyposazony
w nastepujgce programy:

PROGRAM OPERACYJINY, zwany egzekuto-
rem EX-2P, zarzadza i koordynuje pracg jed-
nostki centralnej komputera z jego urzadzenia-
mi zewnetrznymi, a poprzez kanat przemysto-
wy z SMA.

Fot. 3. Zestaw jednostki sterujacej typu PB 304-1 i dwdéch bebnéw typu BtV-B
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Rys. 2. Schemat blokowy potaczen sprzetu cyfrowego z obiektem



PROGRAM PODSTAWOWY SZPAK umozli-
wia zaprogramowanie zadanh centralnej reje-
stracji i przetwarzania danych, sterowania
nadrzednego oraz operatywne kierowanie pro-
dukcjg przez dyspozytora.

Fot. 4. Zestaw mouutéw funkcjdnalnych SMA

PROGRAMY SPECJALNE, uzytkowe wytacz-
nie dla danego obiektu, obejmuja:
- program sporzadzania raportu technologicz-
nego;
- programy sporzadzania operatywnych bilan-
sow materiatowych i wskaznikdw technologicz-
nych;
- program graficznego przedstawienia rozktadu
parametrow, charakteryzujgcych prace wybra-
nych aparatéw technologicznych;
- program operatywnego planowania produkcji
na poziomie catego zaktadu gdzie komputer

wyznacza dyspozytorowi procedure postepowa-
nia na podstawie analizy przepustowosci po-
szczegblnych weztéw technologicznych i ener-
getycznych;
- program sterowania wybranymi weztami
technologicznymi, gdzie oddziatywanie wyko-
nawcze systemu cyfrowego na proces realizo-
wany jest wyznaczaniem przez komputer opty-
malnych wartosci zadanych w stacyjkach ste-
rowniczych PNEFAL 3.

4. Sprzet kompleksowej automatyzacji

Zadania systemu cyfrowego przeznaczonego
do zainstalowania w Janikowskich Zaktadach
Sodowych zostaty oméwione w poprzednich
punktach niniejszego artykutu. Realizacja tych
zadan wymaga zainstalowania odpowiedniego
sprzetu cyfrowego, ktéry mozna podzieli¢ na
nastepujace grupy:

- zestaw komputera ODRA 1325

- zestaw modutdéw funkcjonalnych SMA

- zestaw urzadzen automatyki zainstalowanych
na obiekcie w etapie stabilizacji parametréw
procesu, stanowigcych zrodta sygnatow pomia-
rowych i informacyjnych dla systemu cyfrowe-
go oraz urzadzen przy pomocy ktérych system
cyfrowy moze oddziatywaé na parametry obwo-
déw regulacyjnych /stacyjki sterownicze PNE-
FAL 3/,

- pulpity dyspozytora procesu technologicznego
/1P, 2P/,

- nadajniki informacji cyfrowych /NIC./,

- odbiorniki informacji cyfrowych /OIC/.

- blok komutatoréw sygnatéw pneumatycznych,
- blok urzadzen posredniczacych miedzy
obiektem i SMA,;

- blok sygnatéw diagnostycznych.

Wymienione wyzej grupy sprzetu cyfrowego
podano na schematach funkcjonalnych: rys. 1
- zestaw funkcjonalny komputera ODRA 1325,
rys. 2 - schemat blokowy potgczen sprzetu
cyfrowego z obiektem.

4. 1. ZestawJromputef£a ODRA | 32"5_/producent:
Wroctawskie Zaktady Elektroniczne "Mera-
Elwro"/.

Szczegbtowe dane techniczne zawarte sg w
materiatach firmowych producenta i podane w
[3, 7| .

Fot. 5. Stacyjka sterownicza PNEFAI.3 typu. AG16



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-
toSaowej typ R-615

«fcSS«sta*

H.1 ir.2

L1 Stacyjka operacyjna
do regu/agi kaskadowe)
typ R-6H

U.2 Stacyjka operacyjna

do regutagi statowar-
i*. tosckwej typ R-611

Bt;

e

Mb, @ 1 Sy r !

217 1 Stacyjka zadawcza typ R - 631 Uwagi:
HI. 2 Stacyjka zadawczo -przelgczajaca typ R 632 sygnaly eiektryane

M .3’ Stacyjka zadawczo typ R - 633 sygnaty pneumatyczne
— sygnaly mechaniczne

<zasilanie 1.4k6/cm3

Rys. 3. Stacyjki PNEFAIL3



0 © ® © ® @

SCHEMRT UKEADU ELEKTRYCZNEGO

SN - Sterowanie naOrzedne sygnakj elektryczne

L - Sterowanie lokalne sygnalypneumatyczne

K - Kaskada = . sygnaly mechaniczne

A - Automatyka .er* sygnat dwohi komputera

R - Recznie ,b m sygnat stanu pracy stacyjki(stan zestyku)

Rys. 4. Stacyjki PNEFAL3 typu A615; A81B

®



4. 2. ZeMaw_modu*wJ'uirjOTato cI*"SM A
/Producent: Os$rodek Badawczo-Rozwojowy
Pomiardw i Automatyki Elektronicznej "Mera-
Elmat"/. Zestaw ten przeznaczony jest w oma-
wianej instalacji do sprzezenia urzadzen obiek-
tu z komputerem sterujgcym ODRA 1325 w
sensie wprowadzenia do komputera informacji
z obiektu i wyprowadzenia z komputera sygna-
téw sterujacych.

Szczeg6towe dane techniczne zawarte sg w
materiatach firmowych producenta oraz w
{% 6j.

4. 3. Stecyjk™op”~r*jn®_PNEFAL_£ /Produ-
cent: Przedsiebiorstwo Automatyki Przemy-
stowej "Mera-Pnefal"/,

Przy sterowaniu nadrzednym oddziatywanie
wykonawcze systemu cyfrowego na proces re-
alizowane jest wyznaczeniem przez komputer
optymalnych wartos$ci zadanych i wprowadza-
nie ich do stacyjek, ktore poprzez regulatory
pneumatyczne sterujg organami wykonawczymi
na obiekcie.

W uktadzie sterowania nadrzednego przyjeto
dwa typy stacyjek:
A-615 stacyjka do regulacji statlowartosciowej
A-616 stacyjka do regulacji kaskadowej

Elewacja stacyjki /rys. 3/ sktada sie z pty-
ty czotowej, na ktdrej umieszczono:
- wskaznik pionowy z ruchomg skalg, w ktdre-
go czesci srodkowej umieszczona jest "zielo-
na linia" o szerokos$ci tak dobranej, ze ukaza-
nie sie wskazéwki wskaZznika warto$ci rzeczy-
wistej na granicy tej strefy oznacza przekro-
czenie warto$ci uchybu regulacji rownej -1%;

- poziomy wskaznik manometryczny pokazuje
warto$¢ sygnatu podawanego na zawor;
- pokretto wartosci zadanej W,
- pokretto sterowania recznego Y,
- przetagcznik PK2 rodzaju dziatania lokalne-
go automatyka - recznie,
- przetagcznik PK1 rodzaju pracy:

sterowanie nadrzedne

sterowanie lokalne

kaskada
- lampka sygnalizacyjna L1 migotanie lamp-
ki oznacza awarie komputera, wygaszenie
lampki - sterowanie lokalne lub nadrzedne.

Uktad elektryczny stacyjki /rys. 4/

- Wewnatrz stacyjki zbudowano uktady elek-

tryczne do wspdétpracy z komputerem w syste-

mie sterowania nadrzednego. Listwa zacisko-

wa stacyjki A615, A616 dla potaczen elektrycz-
nych.

Zaciski 2, 3 - zasilanie elektroniki, przetacz-
nikdéw i lampek sygnalizacyjnych napiecie
0V; +24 V.
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Zaciski 6, 7 - wejsciowe sygnaty dwustawne
0V, 24V stanu pracy przetgcznikow PK1
1PK2

Zacisk 8 - wejsciowy sygnat dwustawny:
"0" - stan awarii komputera, odpo-
wiada napiecie ca 0V
"|" - stan sprawnos$ci komputera,
odpowiada mu napiecie
12Vv... 24V

Zaciski 10, 12 - zasilanie potencjometru
sprzezenia zwrotnego napiecie 10 V

Zaciski 10, 11 - wyjsciowy sygnat analogowy
o napieciu O ... 10V, okreSlajagcy stan po-
tozenia $lizgacza potencjometru sprzezenia
zwrotnego

Zaciski 14 15,
16, 17 - wejsciowe sygnaty impulsowe
0 poziomie "0" - - — 1V
"1t - 18V
0 natezeniu 0, 8 A sterujace
4 fazami silnika skokowego

Zacisk 18 - zasilanie napieciem +10 V

silnika skokowego

4.4, Jpurnrdysp”zitojratrocNitec”ologicz-
nego7Rr°ducent: Przemystowy Instytut Automa-.
tyki i Pomiaréw "Mera-PIAP".

Pulpit dyspozytora procesu technologiczne-
go umozliwia kontrole i sterowanie procesem
technologicznym za posrednictwem urzadzen
wchodzacych w sktad uktadu cyfrowego.

Pulpit obejmuje nastepujgce elementy:
- wyswietlacze
- przyciski alfa-numeryczne,
- przyciski operacyjne,

Fot. 6. Pulpit dyspozytora procesu technologicznego



- przyciski funkcjonalne,

- przyciski do inicjowania programow specjal-
nych,

- wskazniki kontrolne,

- urzadzenia pomocnicze.

Przy pomocy wyswietlaczy wyswietlane sg
nazwy i warto$ci parametru procesu, wartos-
ci zmiennej systemu oraz jednostki fizyczne
wyswietlanych zmiennych. Inne wyswietlacze
informujg dyspozytora procesu technologiczne-
go o stanie parametréw zwigzanych z proce-
sem sterowania, wykorzystujacym system o-
programowania SZPAK.

Przy pomocy przycisk6w dyspozytor prze-
kazuje odpowiednie rozkazy do systemu cyfro-
wego, wprowadza nowe wartosci zmiennych,
inicjuje programy specjalne.

Przy pomocy wskaznikéw kontrolnych sys-
tem cyfrowy informuje operatora np. o stanie
zasilania pulpitu lub o uszkodzeniu komputera.

Przy pomocy urzadzen pomocniczych ope-
rator wiacza pulpit /klucze/, kontroluje lamp-
ki, buczek itp.

W systemie cyfrowym zainstalowano dwa
identyczne pulpity: pierwszy o umownym sym -
bolu /1P/ w dyspozytorni centralnej, drugi o
symbolu / 2P/ w dyspozytorni lokalnej wezta
karbonizacji.

4. 5. Nadajniki informacji cyfrowych /NIC/ -
producent Przemystowy Instytut Automatyki
i Pomiar6w "Mera-PIAP".

Nadajniki sg urzgdzeniami stuzgcymi do
zdalnego recznego wprowadzania do kompute-
ra informacji, np. wynikéw analiz laboratoryj-
nych wykonywanych sposobem tradycyjnym
oraz wartosci niektérych pomiaré6w miejsco-
wych. Wyniki analiz lub inne informacje zo-
stang przekazane przez nadajnik, ktory zawie-

Fot. 7. Nadajnik informacji cyfrowych
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ra¢ bedzie odpowiednig klawiature alfa-nume-
ryczng, wyswietlacze kontrolne oraz uktady
elektroniczne stuzace do transmisji danych
wprowadzanych do komputera. Poszczeg6lne
nadajniki /11 szt./, umieszczone zostang w
réznych punktach zaktadu /rys. 2/.

4. 6. Odbiorniki informacji cyfrowych [OICj_

/Producent: Przemystowy Instytut Automatyki
i Pomiaréw "Mera-PIAP"/

Odbiornik jest urzgdzeniem . ktére zainstalo-
wane zostanie w dyspozytorni lokalnej filtracji
weglowej i kalcynacji parowej, w celu umozli-
wienia przekazywania do operatora wezta od-
powiednich polecen z komputera. Polecenia
dotyczy¢ bedg sposobu sterowania poszczegol-
nymi filtrami oraz wejdg w zakres tych czyn-
nosci, ktdre nie bedg sterowane za posrednic-
twem stacyjek PNEFAL 3 przez komputer.

Polecenia przekazane zostang operatorowi
w formie okresSlonego kodu wysSwietlanych w
OIC znakéw alfa-numerycznych. Fakt nadejs-
cia informacji bedzie sygnalizowany akustycz-
nie, kazdy OIC wyposazony zostanie w kwitow-
niki. Pokwitowanie przyjecia informacji przez
operatora przekazywane bedzie do komputera.

4. 7. BlokJ~f7ijj~o}™NI3EfEmnatyi®znEgo_ /pro-

ducent: Przemystowy Instytut Autor, atyki i Po-
miaréw "Mera-PIAP"/.

Fot, 8. Szafa komutatora pneumatycznego



Blok komutatora pneumatycznego ztozony
jest z 16 komutatoréw, z ktérych kazdy posiada
nastepujgce oprzyrzadowanie:

- 16 zaworkéw elektromagnetycznych, w kto-
rych 15 wejsé przeznaczono dla sygnatéw po-
miarowych z przetwornik6w pneumatycznych
zlokalizowanych na obiekcie, a na wejscie
szesnaste wprowadzi¢ mozna pneumatyczny
sygnat diagnostyczny z precyzyjnego redukto-
ra ci$nienia, zlokalizowanego w szafie komu- .
tatorow pneumatycznych. Dostep sygnatéw po-
miarowych i sygnatu diagnostycznego do komu-
tacji sterowany jest 16 sygnatami z modutu
wyjs¢ cyfrowych SMA, w ktérych szesnasty
sygnat zarezerwowano do komutacji pneuma-
tycznego sygnatu diagnostycznego;

- kolektor sprzegajacy wejscie pneumatyczne
z przetwornikiem pneumo-elektrycznym;

- miedzysystemowy przetwornik tensometrycz.
ny /producent: Przedsigebiorstwo Automatyki
Przemystowej "Mera-Pnefal" /typu A272-
AQ05.

Dane techniczne:

wejscie 0,2 ... lkp/cm
wyjscie 0 20 mA

R, =500 ohm

kfasa 0, 4

zasilanie 220 V, 50 Hz.

4.8 BloJ<P~Su~£dnic_zacych /Pro-
ducent: Przemystowy Instytut Automatyki i
Pomiaréw "Mera-PIAP"/.

Fot. 9. Szafa bloku urzadze»'» posredniczacych
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<ot. 10. Stoiak hiokti iir/agdymt [icksf<*thtic,")cvch

Zadaniem bloku jest "posSredniczenie" w
przekazywaniu informacji na drodze obiekt -
SMA i odwrotnie. Przez posredniczenie rozu-
mierny takie przetwarzanie sygnatow, ktdre
w wyniku dostosuje ich rodzaje i poziomy do
wymagan modutéw wejsciowych SMA lub urzg-
dzenh zainstalowanych na obiekcie.

Blok posredniczacy przystosowany jest do
wsplipracy z nastepujgcymi urzgdzeniami
uktadu cyfrowego:

- moduty SMA,

- blok komutatoré6w pneumatycznych,

- przetworniki pomiarowe termometry opo-
rowe i sygnalizatory /wytgczniki krancowe/
zlokalizowane na obiekcie,

- stacyjki PNEFAL 3,

- pulpity dyspozytora procesu technologicznego,
- odbiorniki i nadajniki informacji cyfrowych.

W skiad bloku wchodzg nastepujgce zespoty
montazowe:
- szafy szt, 6
- stojaki szt. 5

- Sprzet bloku urzadzen posredniczacych

W zaleznosci od rodzaju obudowy sprzetu
posredniczacego - obudowy pudetkowe zamo-
cowano na stojakach, a kasety 19" zlokalizo-
wano w szafach. Potgczenia bloku z urzadze-
niami systemu cyfrowego zainstalowanego na
obiekcie i modutami SMA zrealizowano linia-
mi przesytowymi informacji.

Producent "Mera-PLAP".



4.9, Sprzet posredniczacy dla analogowych
sygn w_"ektryczi®Leh

W zwigzku ztym.ze namoduty wejs¢ analogo-
wych SMA mozna wprowadza¢ wytacznie syg-
naty napieciowe o poziomach:

zastosowano sprzet posredniczacy dla sygna-
t6w na .drodze obiekt - moduly komutatora sty-

kowego SMA,

Zadania sprzetu posredniczacego:
- przystosowanie réznych poziomoéw sygna-

téw pradowych i napieciowych do wejsé analo-
gowych SMA,

0... IV . - L
0... 10V - filtracja zaktécen,
0... 100 mVv - zabezpieczenie przed przepieciem.
SYONALY ANALOGOWE
P wejscie WYJSCIE
OWP2 -5 0....5mA
owpP2-10 0.....IOmA
0...1Y
OWP2-20 0 20mA
OWP2-50 0 __ 50mA
SCHEMAT FUNKCJONALNY OBWODU POJEDYNCZEGO
WEJSCIE WYJSCEE

OBUDOWA DLA OBWODU PODWOINEGO TYP OWP-2

2 1
D-0-® -4 Eow

49

Uwaga: Zaciski 6, 12 - podiaczenia ekranéw kabli
O -/istwa zaciskowa elektryczna

Rys. 5. Obwdd posredniczacy typu OWP2
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4.9.1. Sygnaty pradowe /rys. 5/ 1,9.2. Sygnaly napieciowe /rys. 6,7/

. . . WE - sygnaty Typ obw. WY -sygnat
Dla poszczegélnych zakreséw sygnatéw A g S
pradowych z obiektu przewidziano nastepujace napigciowe  posredn.napiciowy
typy obwoddw posredniczacych: 1 0... 10V OWN4-10 0... 10V
ﬂ . 2V OWN4-12 |
WE - sygnaty Typ obw. WY -sygnat , 9. 3. Sygnaty od termometrow oporowych
pradowe posredn* napigciowy j /rys. 8/
o.l. 5mA OWP2-5 . . .
0... 10 mA OWP2-10 0... 1V Dla poszczegolnych sygnatow napieciowych
0 20 mA OWP2-20 od wybranych zakresow temperatur przewidzia-
0 50 mA OWP2-50 no nastepujace typy obwodéw posredniczacych:

™ WEISOE mascle
OWN4-TO 0..1v 0.1V

SCHEMAT FUNKCJONALNY OBWODU POJEDYNCZEGO

OBUDOWA DLA OBWODU POCZWORNEGO TYP OW N4-10
we -
N> © _( CO

WY

JO -
102 &

Uwaga Zaaski 5,6 - 15.16 -poctiqczen,a ekranéw Kabli
Q -listwa zaciskowa elektryczna

Hy« 8. Obwéd posredniczacy typu OWNS - 1«
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SYGNALY ANALOGOWE
TYP ) .
wrjsae wyjsae.3

OWN 2-12 0 12y 0.. 1ov

SCHEMAT FUNKCJONALNY OBWODU POJEDYNCZEGO

30KsI
& ~©
WEJSOE
A AAUF A 7 WYJSC/E
20KSI 10KTL
a>
OBUDOWA DLA OBWODU PODWOJINEGO TYP OWN2 -12
Z 1
WYy
&
8§
WE £
.30
100 JSL
¢Mapa: Zacisk! 6,12 - podiagczenia ekranow kaNi
Q - listwa zaciskowa elektryczna
Rys. 7. Obwoéd posredniczacy typu OWN2 - 12
WE - sygn.nap.  Typ obw, WY - sygnat Do filtracji zaktocen i zabezpieczenia
dla zakresow posredn. napigciowy przed przepieciem przewidziano nastepujacy
/mostek typ obwodu pos$redniczacego:
termometr./
. WE - sygn.nap. Typ obw. WY,- sygnat
0... 40°C MT-  0/40 o... 100 mV posredn.  napieciowy
20 ... 50°C MT- 20/50 0... 72mV
30 . 600 C MT- 30/60 0 - 72 mv 0 e 72 mV OWN4'10 0 e 72 mV
20 ... 80° C MT. 20/80 0. 100 mV 0... 100 mV 0... 100mV
150... 250°C MT. L5C/25 ... 100 mV
250... 400°C MT. 250/40 o ... 100mV 4.10. ™J7el_posredniczaey_dla dwustawnych
Mostki termometryczne / MT/ zlokalizowano sygnatow elektrycznych.
?ﬁr;b'ekc'e przy miejscach pomiaru tempera- 4.10.1. Sprzet posredniczacy stanow alarmo-

wych procesu /rys. 9/.

24



SY6NAEY ANALOGOWE

TYpP WEJSCE ULA ZAKRESU

M T-20/50 20 .50

MT-30/60 30 .. 60°

MT - 20/80 20 .80

MT - 160/250 150 250°C

MT- 250/300 250 300°C

SCHEMAT FUNKCJONALNY

WEJSCIE

ig -rezystor okreslajacy dolng granice temp.
g -rezystor okreslajgcy gamagranice temp.
ra -20002

OBUDOWA

r<D@ Ot<E£®0-i

MzXgxi> M M

°C

°C

68

wyjscle

U...?2mt

100m Vv
WYJSC/C
wyjscle
zasil. 2Q07)
n ,-
Uwagr.

1.2aaski' 1;7-podigczenia
ekranéw kaOl.

2.0~listw a zaciskowa
elektryczna

3.,a '-zasianie do poflgczenia
szeregowego 3 nastgepnych
m ostkébw term om etrycznc
W wypadku n/nhlefszel/grup
m ostkO6w stosowaé¢ na kazag
brakyjapy m ostekrezystor
zastepczy ja k w projekcie.

Rys. 8. Obwoéd posredniczacy - mostek termometryczny typu MT

Miedzy przewodami tgczagcymi kazdy z ze-
stykow sygnatow alarmowych procesu a wejscia*]
mi dwustawnymi SMA przewidziano obwdd po-
Sredniczacy typu OWN-24. Jest to urzadzenie,
w ktéorym cewka kontaktronu jest zasilana od
strony obiektu poprzez zestyk sygnatow alar-
mowych procesd napieciem 24V. Zestyk kon-
taktronu zasilany po stronie wej$¢ dwustaw-
nych SMA napieciem 5 V, powoduje wigczenie
sygnatu TTL na odpowiednie wejscie SMA
modut kluczy cyfrowych i modut wejs¢ cyfro-
wych przerywajacych.

Zadania obwodu posredniczacego:
- izolacja galwaniczna wejs¢ dwustawnych
SMA od procesu,

25

» eliminacja wpltywu zaktocen /przez wprowa-
dzenie wyzszego zasilania - 24Y od strony
procesu/,

r zamiana poziomu sygnatu od strony propesu
epa sygnat o poziomie TTL przystosowany do
wejs¢ dwustawnych SMA.

WE - sygn. nap. Typ obw. WY - sygnat nap

dwustawny dwustawny
/poziom

TTL/

-0V "1" - ok. 5V
24V OWD4-24 "0" - ok. OV



SYGNATY DWUSWWNK
TYP

WEJSCIE WYJSCIE
.0" -ov , I -ok.sv
0WD4-24 J" -2M ,,0'-0k.0V

SCHEMAT FUNKCJONALNY OBWODU POJEDYNCZEGO

OBUDOWA DLA OBWODU POCZWORNEGO TYP OWD4 -24

r0-0<£)-© -(EH ~A

Uwagi Zaciski 9;8 -podigczenia ekrandw kobti
O -Ustwa zaciskowa elektryczna

Rys. 9. Obwod posredniczacy typu OWD4 - 24

4.10,2, Sprzet posredniczacy dla sygnatow OL2 - "przetwarzanie na oporze" sygnatu prga-
dwustawnych elektrycznych o poziomie TTL dowego dwustawnego na sygnat napieciowy
. . S 0 poziomie TTL:
Miedzy modularni wyj$¢ impulsowych SMA a "0" - 0 5054 V
wejsciami komutator6w stacyjek PNEFAL 3 "t L2475V
zastosowano obwody posredniczace ztozone z '
nadajnikéw liniowych NL2 i odbiornikow OL2. 4, 11. Komutator typu ADI-21M - sterownik
Odbiorniki OL2 zabudowano w komutatorach mocy dla silnikoéw skokowych stacyjek PNEFAL 3
stacyjek. . L .
Sterownik przetwarza cigg impulséw prosto-
Zadania obwodéw posreomck. ..Moiych przychodzacych na jego wejscie poprzez
uktady posredniczace NL2 - OL2 z modutu wyjs¢
NL2 - przetwarzanie sygnatu napigciowego 0 impulsowych SMA na przebiegi prostokatne, ma-
poziomie TTL na dwustawny sygnat O - jace uruchomié¢ silnik skokowy w stacyjce.
12 mA, ktory jako sygnat pradowy moze Podstawowymi elementami komutatora sa dwa
by¢ przesytany kablem na wieksze odleg- przerzutniki typu CC sprzezone z uktadem logicz-
tosci nym.
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Sygnaty z przerzutnik6w podawane sg do
impulsowych wzmacniaczy mocy, ktére zasila-
ja 4 fazy silnika skokowego. Sg to impulsy
prostokgtne o wypetnieniu 50%, przesuniete w
fazie o 90°.

Kazdemu impulsowi podanemu na wejscie
uktadu odpowiada zmiana potozenia watu silni-
ka o 1 skok.

Sygnat "1" na wejsciu zmiany kierunku obrotéw
odpowiada obrotom silnika w prawo

Sygnat "0" odpowiada obrotom silnika w lewo
Stygnat WE komutatora - impulsy prostokgtne o
amplitudzie

"0"-0Vi0,4V

"1" - 24VIE5V
Sygnaty WY komutatora - impulsy prostokatne
o amplitudzie

"0"<. 1V

"1t - 18V
Prad fazy 0, 8 A.

4.12. Sprz_gt__zasilajacy__elektryczny

Do zasilania peryferyjnego sprzetu systemu
pyfrowego zastosowano nastepujgce typy zasi-
laczy stabilizowanych?

ZS-24/1, 5-L

ZS-18/10-SS

ZS-18/1, 5-L

ZS-10/06-NP

ZS-0, 5/02-L

ZSP-20MT

Zestaw: komputer ODRA 1325 - SMA zasila-
ny bedzie wyréwnujacg krotkotrwate zaniki na-
piecia przetwornicg wirujaca przez zasilacz
komputer.

4.13. SprEefposredniezacy_dla analogowych
sygnatéw diagnostycznych.

W modutach komutatora stykowego SMA za-
rezerwowano zaciski do wprowadzenia analogo-
wych sygnatdw diagnostycznych z uktadéw po-
Sredniczacych dla .diagnostyki zasilaczy 10 V,
20 mA przetwornikdw pneumo-elektrycznych
komutatorow pneumatycznych i wejs¢ analogom
wych SMA.

Zastosowanie diagnostyki pozwala na wpro-
wadzenie do komputera informacji, ktéora po
przetworzeniu sygnalizuje obstudze stany awa-
ryjne poszczego6lnych zasilaczy, przetwornikéw
komutatoréw pneumatycznych i wej$s¢ analogo-
wych SMA.

4.13.1. SprzetposSredniczacy diagnostyki zasi-
laczy 10 V.

Zadania uktadu diagnostycznego:
- przystosowanie wartosci granicznych sygna-
tu nominalnego 10V do zakresu 0 ... 10V
wejs¢ SMA,
- filtracja zaktdcen
- zabezpieczenie przed przepieciem

Typ WY - sygn.nap.
ODZ 2-10 wart.nom. 5V

WE - sygnaly nap
wart. nom. 10V
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4.13.2. Sprzet poSredniczacy diagnostyki za-
silany 20 mA i mostkéw termometrycznych

W zasilaczu pragdowym 20 mA wydzielono
specjalne zaciski diagnostyczne napieciowe,
na ktérych przy normalnej pracy zasilacza i
uktadu pomiarowego, ztozonego z czterech
mostkéw /M T/ zasilanych pradem 20 mA na-
piecie diagnostyczne wynosi ok. 6 V.

Napiecie 6V przekazywane jest za poSred-
nictwem uktadu posredniczacego typu OWN4-10
na wejscia analogowe /zakres 0... 10 V/ SMA.

4.13.3. Sprzet posredniczacy dla diagnostyki
komutatoréw pneumatycznych

Przy pracy komutatora w cyklu diagnostyki,
na wyjsciu przetwornika pneumo-elektryczne-
go otrzymujemy w torze pomiarowym prado-
wy sygnat diagnostyczny, ktéry po przetworze-
niu na sygnat napieciowy w uktadzie posredni-
czagcym OWP-20 /wspélnym réwniez dla sygna-
téw pomiarowych z obiektu/ wprowadzany jest
do bloku wej$é analogowych SMA.

Zadaniem diagnostyki komutatora pneumatycz-
nego jest sprawdzenie, czy praca przetwornika
utrzymuje sie w klasie doktadnosci, jaka ma
zapewnic¢ dane urzgdzenie.

4.13.4. Sprzet posredniczacy dla diagnostyki
modutdw wejs¢ analogowych SMA i diagnostycz-
nego zrodta wzorcowego ZSA-4.

Jako sprzet posredniczacy dla sprawdzania
poprawnos$ci pracy modutéw wejsé analogowych
SMA zastosowano zrédto diagnostyki analogowe
typu ZDA-4. Jest to zasilacz o wysokiej stabil-
nosci, dostarczajgcy na wejscia analogowe
SMA napigcia wzorcowe: 90 mV; 0,9V i 89V
9, 8 V poprzez uktady posredniczace typu
0WN4-10.

4. 14. SpEZEtjpo”™ £dniczjjnjilajiwmEaw” ch_
sy gnatdv£d_iagnosjy cznych_

4.14. 1. Sprzet posredniczacy diagnostyki zasi-
laczy /5 V, 10V, 18 V, 24 V/ dla sygnatow o
poziomie TTL.

W modutach wej$¢ dwustawnych SMA zarezer-
wowano zaciski dla sygnatéw diagnostycznych o
poziomie TTL, ktére doprowadzane sg z wyjs$¢
sprzetu posredniczacego diagnostyki zasilaczy.

Zadania diagnostyki polegajg na informowaniu
obstugi poprzez komputer o miejscu awarii  w
przypadku uszkodzenia zasilacza, zlokalizowane-
go w jednej z czterech grup.

Moduty diagnostyki zasilaczy typu MDZ re-

prezentujg przekaznikowe uktady posredniczace,
ktorych zestyki realizujg iloczyny logiazne, dla
grup zasilaczy, zlokalizowanych:
- w dyspozytorni lokalnej karbonizadji',
- w dyspozytorni lokalnej filtracji SHT,
- w dyspozytorni lokalnej filtracji SHP,
- w dyspozytorni centralnej.



Na zestyki kontaktronéw modutéw MDZ
wprowadzono napiecie 5V z zasilacza ZS-05/
02-NP w celu uzyskania diagnostycznych syg-
natbw dwustawnych o poziomie TTL, ktdre
wprowadzamy na wejscia dwustawne SMA,
przy zadziataniu cewek kontaktronéw dla ze-
stykéw uszeregowanych w iloczynie logicznym.

5. Kable dla sprzetu systemu cyfrowego

Sa to kable odpowiednio ekranowane, specja-
lizowane do przesytania analogowych i dwustawi
nych sygnatéw elektrycznych, torami na drodze
obiekt - komputer i odwrotnie.

Zgodnie z zatozeniami techniczno-ekonomicz-
nymi i na podstawie p6zniejszych ustalen tech-
nicznych przyjeto w projekcie nastepujace kable
elektryczne:

- 4-zytowy kabel telekomunikacyjny typu
YTKSXekw - 1x 4 x 0, 5wg PN-71/T-90321.

Poniewaz krajowy przemyst kablowy nie
mogt zapewni¢ dostawy 280 km kabla w odpo-
wiednim terminie, zastosowano importowany
kabel telefoniczny instalacyjny, typu A-2Y/ST/
Ke2x2x0,7 greckiej firmy "Fulgar"

- wieloparowe kable elastyczne specjalizowane
dla systemu cyfrowego wykonat Przemystowy
Instytut Automatyki i Pomiarow "Mera-PIAP",

6, Niezawodnos$¢ systemu

"Mera-PIAP" prowadzi od dluzszego czasu
badanie niezawodnos$ci systemu cyfrowego.
Sprawdzaniu w warunkach pracy diugotrwatej
podiega zestaw: komputer ODRA 1325 - SMA,
ktéry sprzezono z blokami urzadzen posredni-
czacych i komutatorem pneumatycznym.
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PRZEGLAD ZASTOSOWAN KOMPUTEROW
W DZIEDZINIE STEROWANIA PROCESAMI TECHNOLOGICZNYMI
W KRAJACH RWPG

/IRELACJA Z WYSTAWY

W okresie od 15 pazdziernika do 30 listopa-
da 1974 r. byta czyrina w Moskwie miedzynaro-
dowa wystawa krajow RWPG pod hastem "ASU-
TECHNOLOGIA 74",

Na wystawie tej po raz pierwszy w ZSRR po-
kazano dorobek krajéw socjalistycznych w za-
kresie opracowan i wdrozen automatyzowa-
nych Systeméw Sterowania Procesami Tfechno-'
logicznymi /ZSS TP/. W ekspozycji obok m
Zwigzku Radzieckiego uczestniczyty: Butgaria,
Czechostowacja, NRD, Polska, Wegry iJugo-
stawia. Wystawa cieszyta sie duzym powodze-
niem, o czym S$wiadczy fakt, ze zamiast plano-
wanego miesigca trwata 6 tygodni. W tym okre-
sie zwiedzito jg szerokie grono specjalistow z
réznych branz przemystu ZSRR oraz z innych
krajow - wystawcow, dziataczy gospodarczych,
studentéw i pracownikéw naukowych oraz licz-
ne rzesze zainteresowanej publicznosci.

O powodzeniu wystawy w duzym stopniu za-
decydowat fakt, ze pokazywano na niej gtéwnie
te idee i projekty, ktére juz z powodzeniem za«
stosowano w ZSS TP, a dopiero na tle projek-
tobw systemdéw demonstrowano sprzet, ilustruj
jacy istotne fragmenty, a niekiedy i catos¢
funkcjonowania systemu. Widoczne bylo prze-
konanie autoréow ekspozycji, ze w przysztosci
nie da sie sprzedawaé wytgcznie technicznych
srodkéw automatyzacji, lecz ze przede wszyst-
kim trzeba bedzie oferowaé dobrze rozwigza-
ne projekty systemow wraz z odpowiednig tech.
nologig i technikg realizacyjng. Ten poglad
ilustrowato zresztg szereg eksponatow, przed-
stawiajgcych systemy wdrazane rownoczes$nie
z uruchomieniem obiektu lub procesow, dla
sterowania ktorymi byty przeznaczone.

Nalezy podkresli¢, ze wystawa miata sta-
rannie opracowang oprawe informacyjna, sze-
reg plansz w przejrzysty i prosty sposob wy-
jasniato nawet ztozone funkcje prezentowanych
systemow.

Inférmacji na stoiskach udzielali specjalis-
ci bezposrednio z instytutow lub zaktadéw, w
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ktérych system opracowano lub wdrozono.
Przedstawiciele handlu dos$¢ dyskretnie towa-
rzyszyli wystawcom, prowadzac gtoéwnie dzia-
talno$¢ reklamowa oraz rozpoznanie mozli-
wosci zbytu.

Eksponaty byty rozmieszczone wg poszcze-
golnych branz odbiorcow. W centralnej czes-
ci pawilonu pokazano sprzet komputerowy pro-
dukcji poszczeg6lnych krajéw, na  stoiskach
branzowych - specjalizowany sprzet automaty-
ki i telemechaniki. Ponadto wyodrebniong po-
wierzchnie poSwiecono urzagdzeniom wigzacym
komputer z obiektem i procesem technologicz-
nym. Byly to przede wszystkim czujniki/w sze-
rokim asortymencie/ przetworniki, bloki ste-
rujgce, przeliczniki, regulatory, serwomecha-
nizmy, stanowiska dyspozytorskie, sitowniki
pneumatyczne i hydrauliczne oraz specjalizo-
wane przyrzady kontrolno-pomiarowe.

Na wystawie prezentowano systemy prze-
znaczone do zastosowan w przemys$le srodkow
automatyki i eto, elektronicznym, energetyce,
gérnictwie, przemysle wydobywczym nafty i
gazu wraz z petrochemiag, przemysle che-
micznym, metalurgii zelaza i kolorowej, prze-
mys$le maszynowym, transporcie, budowni-
ctwie i kKilku innych branzach. Blizsze omowie-
nie prezentowanych w tych grupach ponad 90
systemoOw przekracza ramy niniejszego arty-
kutu, dlatego w dalszej czeSci szerzej omo-
wione zostang tylko najciekawsze /zdaniem
autoréw/ systemy.

ZSS TP w przemys$le maszynowym

Ta galgz przemystu byta na wystawie re-
prezentowana najliczniej i / co nalezy podkres-
li¢/ nieomal wytacznie przez wystawcow ra-
dzieckich. Pokazano w tej grupie 20 ekspona-
tow, w tym:

- 8 ro6znych typoéw obrabiarek z cyfrowym pro-
gramowanym sterowaniem /CPS/,



- system sterowania procesami ttoczenia;

- zautomatyzowang linie tokarek;

- system wytyczania optymalnych ciggéw
obrobczych przy produkcji jednostkowej i ma-
toseryjnej;

- system kontroli rozrusznikéw do silnikdw
ciggnikowych; ,

« zautomatyzowany system badania i regulacji
silnikéw spalinowych;

- uniwersalny manipulator;

- system transportu i magazynowania miedzy-
operacyjnego;

- ZSS zaktadem budowy maszyn;
- kompeksowo zautomatyzowana
biarek przysztosci” - 1985 r.

"fabryka obra-

Ten ostatni system, pokazany naplanszach
i makiecie, stanowi cze$¢ projektu kompletne-
go, kompleksowo zautomatyzowanego obiektu,
przewidzianego do uruchomienia w 1985 r. Jest
to wymowny przyktad przytoczonej na wstepie
tezy, ze w przysztosci przedmiotem obrotu to-
warowego beda gtdwnie projekty zautomatyzo-
wanych procesoéw technologicznych, a nawet
projekty obiektow, ktorych integralng czesc
stanowié bedzie ZSS TP.

Interesujacym eksponatem byt uniwersalny
nrinlpula.tc>r, pierwsza chyba w KSIDaskdtka'r
robotyki.

Na blizsze omoéwienie zastuguje interesujacy
towar, jakim bezsprzecznie jest z*j*matyzowa
ny system badania i regulacji silnikéw, wysta-
wiony przez Naukowo-Badawczy Instytut Tech-
nologii i Organizacji Produkcji. System ten
realizuje kompleksowg automatyzacje techno-
logicznych proceséw badania silnikdw na réz-
nych stanowiskach kontrolnych. Uniwersalno$¢
systemu jest na tyle duza, ze mozna z jego po-
mocg bada¢ silniki samochodowe, okretowe, sa-
molotowe oraz silniki do kompresorow. Struk-
tura podstawowego systemu jest oparta na za-
stosowaniu minikomputera, ktéry zapewnia
zwiekszong doktadnos$¢ prob, skraca proces
kontroli, zwieksza ilos¢ informacji o badanym
obiekcie itp. Zastosowana przy tym metoda
optymalizacji regulowania silnikow zwieksza
ponadto ich eksploatacyjne osiggi i niezawod-
no$¢. System przyjmuje z badanego obiektu do
200 sygnatow wejsciowych /liczbe ich mozna
zwiekszy¢ do 3342/. Liczba sygnatow sterowa-
nych na wyjsciu systemu wynosi 128.

Powierzchnia wymagana dla zainstalowania
zestawu minikomputerowego wynosi 40 m2.
Przewidywany efekt ekonomiczny z wdrozenia
takiego systemu szacuje sie na 3,5 do7,5mlin
zt rocznie, co okre$la czas zwrotu naktadow
wgranicach od 3 do nawet 1 roku.

Systemy dla przemystu Srodkéw
automatyzacji

W tej branzy pokazano dziewieé eksponatéw.
Butgaria wystawita dwa systemy:
system kontroli urzadzen peryferyjnych i
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dyskéw magnetycznych z minikomputerem
1ZOT OHIO

oraz

- system automatycznego szycia potaczen
owijanyjch z minikomputerem 1ZOT 0310.

Czechostowacja wystawita koordynatograf,
ktéry efektywnie automatyzuje projektowanie
masek.

Wegry_ pokazaty dwa systemy:
- system kontroli urzadzen peryferyjnych
"ELEMER"
- system projektowania i sterowania procesem
technologicznym produkcji obwodéw drukowa-
nych
- stanowigce systenay sktadowe opracowywa-
nego kompleksowego systemu planowania tech-
nologii uruchamiania i diagnostyki na bazie
emc R-10.

Polska_ wystawita dwa systemy zautomaty-
zowanego testowania pakietdw SAT-3 i SAT-4.

Zwi”zek_Radzie_cki_ eksponowat réwni ez
dwa systemy:
- ZSS TP produkcji wielowarstwowych
drukowanych oraz
- kontrolno-diagnostyczny tester uktadow cy-
frowych UTK-2.

piyt

Jak nietrudno zauwazy¢, wymienione syste-
my dotyczg dosy¢é waskiego kregu zagadnien i
na dobrg sprawe stanowig przyktad dublowania
wysitkdw przy réwnoczesnym braku rozwoju
zastosowan w wielu pozostatych procesach
technologicznych przemystu $rodkdéw automa-
tyzacji, ktéry przeciez w krajach RWPG
osiggnat juz znaczny potencjat i ktérego potrze-
by mogga stanowi¢ zauwazalny procent rynku
komputerowego. Wymienione systemy zbudowa-
no w oparciu o typowy sprzet minikomputero-
wy, jedynie w zestawie radzieckiego systemu
sterowania produkcjg wielowarstwowych obwo-
déw drukowanych pokazano specjalizowane, a
przy tym niezbedne w tego rodzaju systemach
urzagdzenia, takie jak chromatografy i chroma-
toskopy.

Systemy dla przemystu elektronicznego

Wystawcg w tej branzy byt jedynie Zwigzek
Radziecki, ktory eksponowat 4 systemy:
- ZSS TP produkcji materiatbw magnetycznych,

- zautomatyzowany system hodowli monokrysz-
tatow poiprzewodnikowych,

- system sterowama produkcjg obwodéw scalo-
nych,

- zautomatyzowany system sterowania proce-
sami technologicznymi produkcji kolorowych
telewizorow.

Systemy wymienione jako pierwszy i drugi
dotyczg pojedynczych proceséw technologicz-
nych, pozostate, zwtaszcza system sterowania
produkcja kolorowych telewizoréw/ sg opraco-



wane, wdrozone i stosowane w skali duzego
przedsiebiorstwa i obejmujg swym zasiegiem
szereg roznych procesdw technologicznych
wielkoseryjnej produkcji.

Systemy dla energetyki

Te dziedzine zastosowan reprezentowaty
4 systemy:
- polski system ZSS dyspozycji mocy energe-
tycznej ODRA 1325/SMA-SE oraz trzy wzajem-
nie ze sobg zwigzane systemy radzieckie, a
mianowicie:
- ZSS dla blokéw energetycznych duzej mocy
"KOMPLEKS-ASWT'],
- ZSS awaryjnego odcigzania bloku energetycz-
nego o mocy 300 MW,
- system operatywnego zbierania, przetwarza-
nia i przekazywania informacji w dyspozytorskim
sterowaniu sieciami.i zjednoczeniami energe-
tycznymi "TELEKOMPLEKS".

System stlerowam”dt6JAokow_ejiergetrcz-_
nych duzej mocy "KOMPLEKS ASWT ' bazuje
na modularnym systemie $rodkéw techniki obli-
czeniowej /ASWT magriegatnaja sistiema
sriedstw wyczislitielnoj tiechniki/,ktérego opra-
cowanie podjeto w ZSRR pod koniec ubiegtej -
pieciolatki.

"KOMPLEKS ASWT" jest wdrazany do
eksploatacji poczawszy od 1971 r. w Elektrow-
ni Stawianskiej do sterowania blokiem o mocy
800 MW. System ten ma hierarchiczng struk-
ture i obok seryjnie produkowanych urzadzen
ASWT-M bazuje na radzieckich, seryjnie pro-
dukowanych analogowych $rodkach automatycz-
nej kontroli i regulacji.

"KOMPLEKS ASWT" jest przeznaczony do
sterowania blokami energetycznymi o mocy 300,
500, 800 i 1200 MW zar6wno w normalnych
jak i awaryjnych rezimach eksploatacji, wraz
z rozruchem i zatrzymaniem oraz planowanym
i nieplanowanymi zmianami obcigzenia.

Centralng cze$¢ systemu stanowi kompleks
informacyjno-obliczeniowy, sktadajacy sie z
dwoch podsystemow - informacyjnego /P
oraz obliczeniowego /PO /. PO zbudowany jest
na bazie dwdéch emc typu M-6000.Dwuproceso-
rowy wariant struktury tego podsystemu pozwa-
la rownoczes$nie z funkcjonowaniem programoéw
roboczycn uruchamia¢ nowe programy, pro-
wadzi¢ zabiegi profilaktyczne, zwieksza¢ po-
jemnos¢é pamieci operacyjnej i niezawodnosé
systemu. Taka struktura ma szczeg6lne zna-
czenie przy etapowym wdrazaniu systemow,
przyjetym w Zwigzku Radzieckim za regute.

Do systemu "KOMPLEKS ASWT" mozna do-
prowadzac¢ analogowe i dyskretne sygnaty wlicz-,
bie 60 do 1920,za$ ze sterujgcej czesci syste-
mu mozna wyprowadzi¢ do obiektu 128 kana-
téw wyjs¢ analogowych i 320 kanatdw wyjsé
dyskretnych.
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Jak juz wspomniano, z koncem 1971 r. za-
czeto wdrazaé /rownoczes$nie z rozruchem
obiektu/ pilotowy system sterowania blokiem
0 mocy 800 MW. W tym czasie przekazano do
eksploatacji PI. Pierwszy etap wdrozenia PO
nastapit w 1973 r, za$ w nastepnych latach
planuje sie opanowanie dalszych czesci syste-
mu i jego rozw0j do projektowanej struktury.

Pod koniec 1973 r. w Riazafiskiej Elektrow-
ni rejonowej wdrozono Pl dla sterowania dwéch
blokéw o mocy 300 MW, za$ w latachl974-80
planuje sie wdrozenie ponad 50 ZSS TP  typu
"KOMPLEKS ASWT".

Systemy dla gdrnictwa

Sposrdd systemow sterowania procesami
technologicznymi w gdérnictwie na wystawie po-
kazano 4 systemy, wtym 3 radzieckie i jeden
czechostowacki. Byly to nastepujace systemy:
- ZSS TP kopalni wegla /ZSRR/,

- ZSS TP kopalni /CSRS/,

- system sterowania ruchem maszyn wyciggo-
wych w szybach kopalni,

- ZSS procesami technologicznymi wzbogaca-
nia wegla.

Bazg radzieckiego systemu sterowania ko-
palnig wegla sg urzadzenia ASWT-M oraz
szereg specjalizowanych urzadzen automatyki.
System prezentowany przez CSRS zbudowany
jest w oparciu o minikomputer RPP-16,

opracowany w Instytucie Cybernetyki Stowac-
kiej Akademii Nauk.

Systemy dla przemystu wydobywczego
i przetwdérczego nafty i. gazu

Systemy automatyzacji proceséw technolo-
gicznych w tej gatezi przemystu byly repre-
zentowane przez 20 eksponatéw, stanowigcych
‘cate systemy badz tez niektore ztozone urzadze-
nia automatyki. Z tej liczby przewazajgcawiek-
szo$é, bo 16 eksponatow, pokazali wystawcy
radzieccy, 3 systemy - wegierscy oraz jeden
- polscy.

Reprezentowane byty trzy branze:
- wydobycie i transport nafty /5 eksponatow/

- wydobycie i transport gazu /5 eksponatéw/
- petrochemia /10 eksponatéw/.

Systemy automatyki i telemechaniki rurocig-
géw naftowych, dziatajgce autonomicznie lub
wchodzace w sktad kompleksowych systeméw
sterowania, sg od wielu lat domeng wspotpra-
cy radziecko-wegierskiej. Wspoitpraca ta roz-
wineta sie podczas realizacji zadan zwigza-
nych z automatyzacjg rurociggu "Przyjazn-1"
oraz jego rozgatezien i objeta réwniez tema-
tyke zwigzang z automatyzacjg magistralnego
gazociagu, ktérego budowe podjeto w zwigzku
z eksploatacjg bogatych zt6z gazu, odkrytych w
Uzbeckiej SRR.



W branzy wydobycia i transportu ropy nale-
zy wymieni¢ przede wszystkim:
- ZSS TP wydobycia nafty,
- ZSS TP bazy naftowej,
- ZSS stacje pomp magistralnego ropociagu
"PUSK-1",
- system sterowania parkiem zbiornik6w/WRL/

System sterowania wydobyciem ropy stano-
wi zbidér lokalnych systemow sterujgcych po-
szczegOInymi procesami technologicznymi.
Systemy lokalne mogg by¢ eksploatowane nie-
zaleznie lub tez mogg wzajemnie wspoipraco-
wac pod kontrolg jednolitej stuzby inzynieryj-
no-technologicznej w zasiegu catego przedsie-
biorstwa wydobywczego.

System steeewania bazg naftowg jest prze»
znaczony do sterowania procesem odbioru ciek-
tych towaréw ze zbiornik6w transportowych ~
lub rurociggéw magistralnych do stacjonar-
nych zbiornikéw wielkiej pojemnosci.Druga,
rownorzedng funkéjg systemu jest przetadunel
cieczy ze zbiornikdw stacjonarnych do zbior-
nikow transportowych jak np. cystern ko-
lejowych i drogowych, tankowcdéw oraz rézga-
teznych rurociggéw. .Ponadto system steruje-
przetadunkiem cieczy wewnatrz bazy - mie-
dzy poszczeg6lnymi zbiornikami.

System sktada sie z dwdch zasadniczych
samodzielnych podsystemodw:
- podsystemu zarzadzania i ewidencji /stero-
wania wyzszego poziomu/,
- podsystemu operatywnej kontroli /sterow a-
nia nizszego poziomu/.

Kompleks srodkéw technicznych sterowa-
nia wyzszego poziomu bazuje na komputerze
M-4030. Komputer ten, zgodnie z zatozenia-
mi systemu, wspGtpracuje z urzgdzeniami
realizujgcymi nizszy poziom sterowania. Pod-
system ten wykorzystuje komputer M-6000,
posiadajacy w swoim zestawie liczne urzadze-
nia, wigzace go ze sterowanym obiektem. W
przypadku, gdy poszczeg6lne instalacje
technologiczne bazy przetadunkowej sg od
siebie bardziej oddalone, w podsystemie ope-
ratywnej kontroli moze pracowac kilka Korrrpu-*
terow M-6000, przekazujgcych informacje do
centralnego komputera M-4030.

W ramach systemu pokazano szereg specja-
lizowanych urzadzen przekazywania informa-
cji, regulatoréow, a nawet caty system teleme«*
chaniki /TM-700/. Wymaga podkreslenia fakt,
Ze urzadzenia te obok wymagan typowych mu-
szg spetniaé rowniez bardzo ostre wymagania
dotyczace zabezpieczenia przeciwpozarowego.
Stad tez dla opisanych zastosowan rozwinieto
bogaty asortyment urzadzen pneumatycznych i
elektrycznych bezstykowych. Zastosowanie
opisanego systemu pozwala znacznie skrocic
roztadunek zbiornikdw i zwiekszy¢ obrot to-
warow przy jednoczesnym obnizeniu jednost-
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kowych naktadow finansowych. Np. zastoso-
wanie tego systemu w morskiej bazie przeta-
dunkowej w porcie Wentspils /Lotewska SRR/
pozwoli zwiekszy¢ obrdt tadunkow o 12%,
umniejszy¢ przestoje sprzetu o 8%, zwiekszyc¢
wydajnosé pracy o 12% i zmniejszy¢ koszty
wiasne przetadunkow o 10%. W warunkach
wspomnianej bazy roczny efekt ekonomiczny
szacuje sie na kwote 15 min ziX\ Ponadto,
dzieki wdrozeniu systemu istotne efekty eko-
nomiczne uzyskuje sie rowniez w dziedzinie
kolej owego, drogowego i morskiego transpor-
tu ropy czy innych ciektych tadunkow.

Wegierski £ystem _sterowania parkiem
zbiornik6w przeznaczony do sterowania~par-
kiem zbiornikéw przejSciowych, rozmieszczo-
nych na trasie ropociggu. System ten ma od-
powiednie warianty pozwalajace na sterowanie
reczne z centralnego punktu dyspozytorskiego,
sterowanie automatyczne i sterowanie automa-
tyczne na odlegtos¢. Gtdwnym zadaniem tego
systemu jest kontrola i ochrona parku zbiorni-
kéw przed pozarem oraz kontrola i regulacja
ci$nienia wytwarzanego przez urzadzenia prze-
pompowni.

W_Jhanzy_w"«dob”cia_i**ransjiojrtujako
gtowne eksponaty nalezy wymienic:
- system scentralizowanej kontroli i sterowa-
nia przedsiebiorstwem wydobywczym gazu,
- system sterowania procesem wydobycia gazb
na miejscu ztoza gazowego
- system kompleksowego sterowania gazocia-
giem / ZSRR+WRL/.

MAb~Anz~jretrojphemii  pokazano systemy
sterowania procesami pierwotnej przerdbki
nafty, produkcji polietylenu, transportu poli-
propylenu, produkcji dywinylu, polistyrenu,
olefinébw, systemy sterowania blokami refor-
mingu, automatycznie sterowane urzadzenie
do dystrybucji szczeg6lnie agresywnych cie-
czy oraz zautomatyzowane urzadzenie docigg-
tej kontroli jako$ci uzywanych katalizatorow.

Warto zwrdci¢ uwage na _system sterowa-
£~ _Nsc”™owndajjng: _instolaejg do_synte z y
polietylenu - HpOLIMER-SOl. System ten
projektowano rownocze$nie z opracowaniem
wielkoprzemystowej technologii produkcji i po
raz pierwszy wdrozono do eksploatacji w Ptoc-
kim Kombinacie Chemicznym /Biatoruska SRR/
uzyskujac efekt ekonomiczny rzedu 7, 5min zt.

ZSS'IPOLIMER-50"sktada sie z trzech gtow-
nych czesci:
- podsystemu informacyjnego i lokalnej automa-
tyki, zapewniajacych kontrole produkcji, regu-

dla wyrazenia sumy efektdw ekonomicznych
w zt zastosowano przelicznik rubla na ztoty
réwny 15*3,



lacje podstawowych parametréw procesu oraz
operatywng tgcznos¢ z operatorem i pozostaty-
mi podsystemami;

- podsystemu obliczeniowego, ktéry realizuje
wszystkie operacje obliczen i przetwarzania
danych przy wykorzystaniu komputera iinnych
Srodkéw ASWT-M;

- podsystemu sterujgcego, ktéry zapewnia auto-
matyczng regulacje reaktora oraz steruje lo-
kalnymi uktadami regulacji; podsystem ten za-
wiera w sobie regulator gtéwny i urzgdzenia
kodowego sterowania.

ZSS'IPOLIMER-5tf posiada wejscia dla 820
sygnatéw wejsciowych /500 analogowych i 320
dyskretnych/ oraz wyjscia dla 860 sygnatdow
/500 analogowych i 360 dyskretnych/.

Systemy dla przemystu chemicznego

Wystawione w tej grupie systemy dotyczytly
automatyzacji proceséw technologicznych pro-
dukcji podstawowych surowcow dla syntezy
nieorganicznej /kwasu azotowego, siarkowego/
produkcji nawozow sztucznych /saletry .amo-
nowej, nawozOw potasowych/ oraz przemystu
celulozowo-papierniczego /produkcji papieru,"”
celulozy i kordu celulozowego/.1Sposréd po-
kazanych 11 systemo6w dla potrzeb wymienio-
nych branz 10 systeméw wystawit Zwigzek
Radziecki oraz 1 system - NRD.

Przedstawicielem systemoOw tej grupy jest
ZSS PT_tjajowej £~ duk_gi_stabego kwasu_a zoj-
towego_, wdrozony do eksploatacji w 1974 r.
w Kujbyszewie. System ten realizuje:

- scentralizowang automatyczng kontrole proce-
su oraz dostarczanie operatorowi procesu
wymaganych informacji,

- scentralizowane sterowanie operacjami roz-
ruchu i zatrzymania procesu technologicznego,
- automatyczne zabezpieczenia instalacji tech-
nologicznych i wyposazenia wraz z zapamieta-
niem przyczyny przerwania procesu,

- sygnalizacje odchylehn parametrow procesu

i sygnalizacje stanu poszczeg6lnych odcinkdw
instalacji technologicznej,

- scentralizowang kontrole, automatyczne
sterowanie i sygnalizacje oraz zabezpieczenia
wyposazenia og6lnozaktadowego. System ste-
ruje pracg dwdch ciggéw technologicznych, w
ktorych réwnolegle pracuje po 7 plus 4 iden-
tycznych agregatow. Do sterowania stosuje sie
emc M-6000, do ktérego naptywa informacja
z 495 wejs¢ sygnatow analogowych nizszego
poziomu, 570 sygnatéw poziomu wyzszego,
240 sygnatdéw dyskretnych, 170 sygnatéw od-
chylen i 96 sygnatéw o stanie urzgdzen tech-
nologicznych. Liczba sygnatdw sterujgcych i
wyjsciowych wyprowadzanych z minikompu-
tera wynosi 44. Przewidywany efekt technolo-
giczny z wdrozenia systemu szacuje sie na
ponad 7 min zt rocznie.

Systemy dla metalurgii

Sposrod wystawionych 14 systemow stosowa-
nych w tej branzy przemystu 10 dotyczyto pro-
ceséw metalurgii zelaza. Przedmiotem automa-
tyzacji sg wtym przypadku: proces wielkopie- .
cowy, sterowanie piecami nagrzewczymi, wal-
cowniami blach grubych, procesy walcowania i
zgrzewania rur oraz sterowanie aglomerowniag.
Dla potrzeb metalurgii kolorowej pokazano 4
systemy: m.in. system sterowania konwerto-
rowg rafinacjg miedzi, sterowanie procesem
elektrolizy aluminium oraz dwa systemy ste-
rowania procesami galwanizacji. m

Sposrod systemow dla metalurgii zelaza na
uwage zastugujg szczeg6lnie ZSS procesem
aglomeracji i procesem wielkopiecowym.

AMMMwan”proc™”m”~omeracji obejmuje
zarébwno proces technologiczny, jak i operatyw-
no-organizacyjne sterowanie aglomerowania lub
grupa aglomerowni. Aglomeracja jako ztozony i
wieloczynnikowy proces jest trudna do zautoma-
tyzowania, tym bardziej ze wiekszo$¢ czynnikow
moze zmienia¢ sie losowo. Dlatego tez optyma-
lizacja sterowania jest mozliwa tylko po wyodreb-
nieniu wptywu zmian podstawowych parame-
trow na przebieg procesu. Fakt ten zadecydowat
0 koniecznosci nie tylko etapowego wdrazania
systemu, lecz nawet do opracowywanianastep-
nych etapdw projektu systemu na podstawie wy-
nikéw uzyskanych w etapie poprzednim. Budo-
we systemu rozpoczeto od wdrozenia lokalnych
systemoOw sterowania na poszczeg6lnych odcin-
kach procesu produkcyjnego i dopiero po ich
opanowaniu przeprowadzono etap kolejnego
wigczania systemow lokalnych w kompleksowy
system sterowania, wykorzystujacy Srodki eto
1nie wymagajacy udziatu cztowieka w bieza-
cych procesach sterowania.

W sktad systemu ogdlnego /kompleksowego/
"wchodzg nastepujgce systemy lokalne:
- system dozowania komponentéw wsadu,
- system dozowania zwrotdw,
- system wiaczania bunkréw rezerwowych,

- system ustalania wydajnosci wsadowni w
zaleznosci od aktualnych parametrow spiekal-
ni,

- system zatadunku bunkrow na agregaty spie.
kalnicze,

- system regulacji parametrow podgrzewania
- system regulacji koncowej fazy procesu
spiekania.

ZSS PT, wigzac poszczegllne systemy w
organiczng catosc,realizuje nastepujgce funk-
cje:

- stabilizacji chemicznego sktadu aglomeratu,
- stabilizacji fizycznych witasnosci algomera-
tu,

- zapewnienia nieprzerwanego potoku wsadu,
przy réwnoczesnym eliminowaniu zjawiska
segregacji.



- stabilizacji parametrow grzania,

- stabilizacji procesu spiekania,

- regulacji punktu zakonczenia procesu
spiekania,

- stabilizacji parametrow zwrotu.

Wynikiem zastosowania opisanego systemu
jest wzrost jakosci wsadu i aglomeratu, skro-
cenia przestojow wyposazenia technologicznego,,
dzieki czemu zuzycie paliw / zarobwno state-
go jak i gazowego/ zmniejsza sie 0 2%, za$
wydajnos¢ urzagdzen aglomerowni oraz produk-
cja aglomeratu o wymaganej jakos$ci wzrasta
0 6%, Efektywnos$¢ ekonomiczng systemu
szacuje sie na nie mniej niz 18 min-zt przy
produkcji 5 min ton aglomeratu, rocznie.

Wielostogruowy_'systoi®automa”czne£0_
sterowania procesem wielkopiecowym - efeky
tywnie steruje procesem dzieki oddziatywaniu
"z dotu" i "z gbry". Oddziatywanie "z dotu"
realizuje sie poprzez zmiany parametréw i
sktadu kombinowanego nadmuchu, za$ "z gory
- poprzez zmiany programu pracy obrotowego
dystrybutora wsadu. System ten ma strukture
hierarchiczng i sktada sie z dwoch powigza-
nych ze sobg $cisle ¢ézesci - sterowania lokal®
nego i gtdéwnego.

Sterowanie lokalne zapewnia rGwnomierny
przebieg procesu wielkopiecowego we wszyst-
kich sektorach pieca.

Podstawowg funkcjg sterowania gtéwnego
jest forsowanie intensywnego przebiegu wy-
topu z rébwnoczesnym obnizaniem wzglednego
zuzycia koksu.

Opisany system jest wdrazany w Komunard-

skich Zakladach Metalurgicznych. Oczekiwa-
ny jest efekt ekonomiczny rzedu 6,5 min zt
rocznie z jednego wielkiego pieca, gtéwnie

dzieki zwiekszeniu jego wydajnosci i zmniej-
szeniu zuzycia koksu.

Systemy dla transportu

W tej branzy 3 systemy wystawit ZSRR i
1 system - NRD. Dwa sposréd systemow ra-
dzieckich, a mianowicie:
- system rezerwacji miejsc dla tranzytowych
pasazerow linii lotniczych i
- system zarzadzania miejskim transportem
pasazerskim, wedtug przyjetej u nas nomenkla-
tury nalezatoby zaliczy¢ raczej do klasy zauto-'
matyzowanychssystemow zarzgdzania / ZSZ/.

Dwa pozostate systemy to:
- ZSS ruchem drogowym na bazie "URSAMAT
K-4000" /INRD/,
- ZSS transportem tasmociggowym.

'‘"URSAMAT_K- 400(/_' w zastosowaniu do ste-

rowania ruchem drogowym by} po raz pierwszy
wdrozony w 1973 r. w Lipsku. Zasada dziata-
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nia systemu jest nastepujgca: na wjazdach z
dwoéch szos oraz na szeregu skrzyzowan zain-
stalowano indukcyjne detektory liczby pojazdow,
dajagce mozliwos¢ rejestrowania kolejek pojaz-
déw oczekujgcych przed sygnatami Swietlnymi.
Na podstawie wynikéw tej rejestracji sterowa-
ne sg sygnaty Swietlne na skrzyzowaniach,
przy czym stwarza sie optymalne warunki dla
"zielonej fali". System ten moze pracowaé¢ z
wykorzystaniem komputera jak i bez niego
przy ograniczeniu funkcji.

Zamomaty”™mvnny _system _ zarzgdzania
mJ.ejEldn~™ansportem pasazerskim ma po-
prawic¢ jako$¢ obstugi pasazeréw, a rownoczes-
nie zwiekszy¢ efektywno$¢ wykorzystania) $rod-
kéow transportu. Jest przeznaczony dla duzych
i Srednich miast. Moze sterowac i kontrolowaé
kursowanie 1500 autobuséw i 500 trolejbuséw
na maksymalnie 100 trasach oraz kursowanie
1500 taks6wek z siecig postojow do 100 punk-
tow. Oczekiwany efekt ekonomiczny polega na
uzyskaniu ok. 6 min kurséw autobusowych i
trolejbusowych oraz 8 min kurséw taksowek
rocznie, co stanowi¢ ma optymalny poziom
wykorzystania parku pojazdéw przy wymaga-
nym poziomie obstugi pasazerow.

Systemy dla innych branz

W dziedzinie budownictwa NRD wystawita
system sterowania technicznymi instalacjami
budynkéw mieszkalnych i publicznych oraz
system sterowania procesem technologicznym
produkcji cementu. Ponadto WRL pokazata
ys_tem HYDRA | n_ przeznaczony do zdalnego
zarzadzania i kontroli proces6w .produkcyjnych
budowy drdg asfaltowych, a w szczego6lnosci -
sterowania pracg mieszarek asfaltu i zwiru.
System sktada sie z centrum sterujacego i
terminali rozmieszczonych w obiektach mie-
szarek oraz z sieci tgczacej terminale z cen-r
trum, W skiad centrum wchodza: blok central-
nego sterowania, centralny pulpit sterowniczy,

blok gromadzenia danych i ich wydawania

oraz bloki zasilania. Strukture terminali moz-
na zmieniaé w szerokim zakresie, w zalezno$-
ci od przypisanych jej z.gdan oraz rodzaju pod-
taczonych do niej czujnikéw i przetwornikow.
Jedno centrum moze obstuzy¢ maksymalnie 99
terminali, przekazujacych dane z szybko$cia
50, 100, 200, 600 boddw.

pokaza-
no JZSRR/ dwa systemy, w ktérych kompute-
ry pomagaja rozwigzywac problemy zwigzane
z szybko zmieniajgcg sie modg i zwigzang z
tym potrzebg ciggtego rozszerzania asortymen-
tu produkcji. Gitéwnymi funkcjami systemow
w tej branzy jest zapewnienie operatywnego
planowania przy wprowadzeniu do produkcji
nowych wyrobdw, bilansowanie zuzycia ma-
teriatdw tekstylnych i dodatkéw oraz projekto-
wanie procesow technologicznych produkcji



nowych wyrobow, witgcznie z ustalaniem i kon-
trolg wskaznikoéw techniczno-ekonomicznych.
Tak np. : komputer KASZTAN stanowigcy baze
systemu_op Il _ e i S £ J T aktual-
bie stosuje sie w 40 obiektach a do konca roku
1975 w przemyS$le odziezowym zastosuje sie
dalszych 30 komputeréw tego typu.

Pokazano rowniez /ZSRR/ dwa systemy dla
potrzeb gospodarki wodnej, a mianowicie: sys-
tem sterowania zaopatrzeniem miasta w wode
i telemechaniczny system dyspozytorskiego
sterowania Dzankojskg siecig nawadniajaca,
stanowigcg czes$¢ kanatu potnocno-krymskiego.
System realizuje szereg funkcji, poczawszy
od operatywnego sterowania technologicznymi
procesami nawadniania do rozwigzywania prob-
lemow z zakresu stuzb administracyjno-orga-
nizacyjnych i zaopatrzeniowych. Wymieniony
system steruje dziataniem 55 $luz, 21 tam i
21 stacji pomp. Przy naktadach na opracowa-
nie i wdrozenie systemu wynoszacych ok. 22
min zt i kosztach eksploatacji rzedu 1, 75 min
zHrok przewiduje sie oszczednos$ci na sume
ok. 8 min zt rocznie i efekt ekonomiczny rze-
du 5 min zt rocznie. Przy wymienionych wskaz-
nikach okres zwrotu naktadéw wynosi 2, 7 roku.

Ponadto nalezy odnotowaé pojedyncze syste-
my przeznaczone do zastosowan w ochronie
SL°iEWijka,_ekjELr2mentaeh naujcowy”h.jmze-»

Te ostatnig branze reprezentowat bardzo
ciekawy system _pr  warzania_danych w_do-
mach t<waro\**h~jmmitorouterem 1ZO"OSIOj
wystawiany przez Butgarie. Srodki techniczne
systemu tworzg: wymieniony minikomputer
oraz komplet kas rejestrujgco-kontrolnych
typu ELKA 77 TL 2-01, réwniez produkcji LR”
Z pomocg takiego zestawu mozna uzyskac szyb-
kg i doktadng informacje o przebiegu sprzeda-
zy w domu towarowym, stanie zapasu towarow,

stanie obrotow finansowych, obcigzeniu obstu-
gi poszczegdblnych stoisk i obrotach towaro-
wych.

Kasy kontrolne /terminale/ rozmieszczone
w catym domu towarowym przekazujg dane
wejéciowe bezposrednio do minikomputera, kt6-
ry moze by¢ oddalony od nich do 1500 m. Sys-
tem moze pracowac¢ w rezimie ON LINE lub
OFF LINE lub tez wrezimie mieszanym  ON
LINE moze pracowac¢ do 32 kas kontrolnych, co
daje mozliwos$¢ kontrolowania obiegu 1000 do
1200 réznych artykutow.. W systemie OFF LI-
NE moze pracowa¢ do 128 kas, co daje
mozliwo$¢ kontrolowania 4000 do 4800 artyku-
tow.

Wnioski
Niezaleznie od tego, jak dalece w poszczeg6l-

nych krajach jest zaawansowany rozwdj zasto-
sowan, juz sama ekspozycja $rodkéw technicz-
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nych kaze widzie¢ wystawe jako bilans poczatko-
wego okresu rozwoju oraz aktualnego stanu auto-
matyzacji procesdw produkcyjnych. Nalezy
stwierdzié, ze bilans ten jest wysoce dodatni.

Na wystawie pokazano dziesigtki przyktadow,
zastosowan systemdw sterujacych w réznych
branzach przemystu. W wielu przypadkach by-
ty to systemy, ktore sg juz dtuzszy czas eksplo-
atowane i dobrze wyprébowane w praktyce.
Réwnie wiele systeméw znajduje sie na etapie
préb i w niedtugim czasie bedzie wprowadzone
do eksploatacji.

Aktualny stan rozwoju zastosowah w dziedzi-
nie sterowania procesami technologicznymi poz-
wala przewidywac, ze w nastepnej pieciolatce
mozliwosci wprowadzenia ZSS PT do miedzyna-
rodowej wymiany handlowej znacznie sie zwiek-
szg, Z tego punktu widzenia wystawa spetnita
nieoceniong role, poniewaz jej dorobek pozwala
realnie te mozliwosci okres$li¢. Analiza za-
awansowania poszczegdlnych krajow w rozwoju
zastosowan dla potrzeb okreslonych branz prze-
mystu moze dostarczy¢ cennego materiatu
dla wyboru specjalizacji w zakresie opracowy-
wanych systemow. Juz nawet na podstawie wy-
nikow wystawy mozna w przyblizeniu okreslic¢
typy procesdw technologicznych, ktorych auto-
matyzacja jest dobrze zaawansowana oraz te
dziedziny, ktére do dzi$ pozostaty praktycznie
nietkniete. Natomiast sprawa specjalizacji w
zakresie zrodkow technicznych tj. minikompu-
terow urzadzen peryferyjnych do nich, urzg-
dzen wspoitpracy z obiektem oraz kontrolno-po-
miarowych i wykonawczych $rodkéw automa-
tyki - prezentuje sie nieco trudniej.

Wystawa potwierdzita, ze w krajach RWPG
opracowano juz sporg liczbe konfiguracji mini-
komputerowych przydatnych do zastosowan w
kompleksowej automatyzacji procesow techno«'
logicznych.

Jednak analiza sytuacji w tej dziedzinie
prowadzi do wniosku, ze niemal kazdy z kra-
jow zapewnial $rodki techniczne przede
wszystkim dla siebie, wedtug swoich potrzeb
i mozliwosci, w wiekszosci przypadkéw nie
bioragc pod uwage prac prowadzonych winnych
krajach.

W rezultacie mamy aktualnie do dyspozycji
wiele typéw minikomputeréw nie dos¢ jednoli-
tych hardwarowo i kompatibilnych programo-
wo. Fakt ten bedzie w pewnej mierze utrud-
niat rozw6j wzajemnych dostaw systemdw ste-
rowania procesami technologicznymi, budowa-
nymi na aktualnie rozwinietej bazie sprzetowej,
poniewaz kazdy generalny odbiorca jest za-
interesowany posiadaniem mozliwie jednolite-
go parku maszynowego. *

Rownoczes$nie nikogo nie powinno dziwig,
jesli poszczegdlne kraje w najblizszych latach



bedg forsowa¢ kontynuacje programu produk-
cyjnego, na ktorego przygotowanie poniosty
znaczne naktady.

Jednak ze wzgledu na przewidywang specja-
lizacje w zakresie $rodadw technicznych kon-
tynuowanie aktualnych programow produkcyj-
nych powinno mie¢ okre$long granice czasu.

Dlatego tez nalezy szukaé mozliwosci wy-
produkowania w jak najszybszym czasie opta-
calnych serii dotychczas opracowanych i
wdrozonych do produkcji systeméw minikom-
puterowych, aby tym szybciej mozna byto
przejs¢ na produkcje w ramach specjalizacji.

Wzajemne dostawy ZSSPT w obrocie
towarowym miedzy krajami RWPG nalezy
uzna¢ za jedn”™ z powaznych mozliwosci

w tym zakresie, tym bardziej ze problem nie-.

mgr JERZY LESZCZYNSKI

jednolito$ci hardwareWej ostatnio pokazanych
maszyn do sterowania procesami moze sie
okaza¢ znacznie -mniej istotny niz sie tego
mozna byto spodziewad.

Nalezy miedzy innymi uwzglednié¢ fakt,
ze przy opracowaniu minikomputeréw w duzym
stopniu uwzgledniano doswiadczenia uzyskane
w ramach tworzenia RIAD i np. niektére ZSS
opracowane na Wegrzech wprost bazujg na wy-
korzystaniu emc R-10, czy tez na niewiele od
niego réznym minikomputerze typu 1005. Po-
dobnie przy opracowania polskiego szeregu
minikomputerow MERA w szerokim zakresie
uwzgledniano standardy JS EMC.

Przytoczone przyktady Swiadczg o tym, ze
warto poswieci¢ troche czasu analizie podnie-
sionych w niniejszej pracy problemow.

Przedsiebiorstwo Projektowania i Modernizacji
Przemystu Automatyki i Aparatury Pomiarowej

"Meral"

TENDENCJE ROZWOJU SYSTEMOW | SPRZCTU AUTOMATYKI
NA WYSTAWIE "INTERKAMA - 74"

Miedzynarodowa Wystawa "INTERKAMA-74'h
odbyta sie w dniach 10i-16 pazdziernika 1974r.
w Dusseldorfie.. W wystawie uczestniczyto
okoto 670 firm z ponad 40 krajow.

Najwiekszym wystawca byta firma "Sie-
mens". Demonstrowata ona r6znorodne zesta-
wy sprzetu automatyki i pomiaréw dostosowa-
ne do pracy na obiektach przemystowych /w
tym wiekszo$¢ z zastosowaniem komputeréow
lub minikomputerédw/, typoszeregi elementéw
automatyki i pomiar6éw oraz liczny zestaw ele-.
mentéw elektronicznych do pamieci potprze-
wodnikowych witgcznie.

Pewna ilo$¢ firm oferowata odbiorcom

systemowe zestawy elementéw automatyki i po-1

miarow, wtym cze$é z zastosowaniem mini-
komputeréw /najcze$ciej typu PDP/. Byly to
systemy dla jednego lub kilku zastosowali,
gtéwnie przemystowych. Kilkanascie  stoisk
oferowato urzadzenia lub specjalizowane sys-
temy minikomputerowe dostosowane do celdw
technologicznych /diagnoza podzespotéw, pa-
kietow, urzadzen/.
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Ocena przysztosciowych tendencji
rozwojowych

Z przeprowadzonego na wystawie przegladu
gtéwnie europejskiego rynku producentow
sprzetu komputerowego, automatyki i pomia-
row dajg sie zauwazy¢ nastepujgce tendencje
rozwojowe:

1/ Dazenie do kompleksowej obstugi odbiorcy,
poczawszy od rozpoznania u odbiorcy zakresu
i ekonomiki zamierzonego przedsiewziecia
automatyzacji do serwisu eksploatacyjnego
wiacznie.

Podstawowymi kryteriami pozytywnej oce-
ny dostawcy sa:
- terminowo$¢ dostaw,
- jakos$¢ i niezawodno$¢ dostarczonych wyrobdéw

- zabezpieczenie petnego serwisu, a przede
wszystkim serwisu awaryjnego.

2/ Oferty wiekszos$ci znanych firm, nie sg na
stawione na nowe, supernowoczeshe wyroby

lecz wyroby umiarkowanie nowoczesne,, ale
ktérych produkcja Jest w petni opanowana i
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akceptowana przez odbiorcow. Prawie wszyst-
kie wyroby cechowata estetyka i funkcjonal-
nos¢. Czes¢ wyrobow charakteryzowata  sie
wp-ost przesadng elegancjg faktury zewnetrz-
nej. uzyskiwang specjalnymi technologiami
uszlachetniania metali, w tym gtéwnie  blach
aluminiowych.

3/ Przewazajgca ilos¢ dostawcow oferowata

nie sprzet, ktory produkuje lecz sprzet dlajed-
nego lub kilku duzych odbiorcow, np: energety-
ki, poszczeg6lnych dziatbw chemii, poszczeg6lJ
nych technologii stosowanych w przemys$le ma-
szynowym itp. Dopiero jako informacje ogdl-
ng mozria byto ew, uzyskac¢ zakres produkowa-
nych przez firme wyrobdéw.

4/ Wystawcy sg dobrze poinformowani o naj-
wazniejszych producentach tej grupy sprzetu,
ich potencjale produkcyjnym, dysponowanych
parametrach, oferowanych cenach /zaleznych
od wielko$ci partii dostawczej/ i gtéwnych
odbiorcach. Swiadczy to, ze majg oni dobrze
rozwiniety marketing i system informacji.

5/ Nalezy spodziewaé sie, ze ceny systemdow
dla automatyzacji poszczeg6lnych weztéw tech-
nologicznych, mimo wzrostu elektronizacji
wyrobow bedg ‘i mia'ty powolng tendencje do
wzrostu w zwiagzku ze wzrostem ich nasycenia®
tzw, myslg techniczng, wzrostem cen surow-
coéw, robocizny.

Specjalizowane wyroby elektroniczne, takie
jak kalkulatory zwtaszcza bardziej popularne,
charakteryzuja sie spadkiem cen. Ceny wyro-
béw sg zroznicowane w zaleznos$ci od terminu
dostaw i wielkosci partii dostawczej oraz kon-
traktowej.

o/ W zakresie ogélnych tendencji technicznych
nalezy spodziewac sie rozwoju nastepujacych
rozwigzan i wyrobow:

6.1. - w zakresie budowy centralnych na-
stawni i tablic synoptycznych:

- stosowania mozaikowej zabudowy $cian po-
miarowo-regulacyjnych z minimalizacja, kost-
ki do 44x44 mm i przyjeciu takich wymiaréw
wskaznik6w przy duzym ograniczeniu ich iloSci;
- wykonawstwa kostki mozaikowej jako odlewu
wtryskowego lub wypraski z tworzyw sztucz-
nych;

- stosowania rejestratoréw z pionowym usytuo-
waniem waitka;

- stosowania regulatorow ze statg wskazéwka

i pod$wietlanym ruchomym sektorem autoregu-
lacji;

- stosowania podswietlonych wielokolorowych
tablic synoptycznych wskazujacych przeptyw,
napetnianie lub opréznianie, poziom itp.;

- stosowania pulpitow sterujagcych wyposazo-
nych w duze monitory ekranowe wielokolorowe
oraz niewielkg ilos¢ pokretet /przyciskéw/ re-
gulacyjnych; stosowania tez rdwnolegle lub
substytucyjnie matych monitoréw ekranowych
/w granicach 19 / jednokolorowych.
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6.2. W sprzecie komputerowym zawartym
W systemach pomiarowych, przewazajg mini-
komputery /np. typu PDP-8-11/ z pojawiajg-
ca sie tendencjg zastosowan mikroprocesoréw.
Stosowanie monitorow ekranowych oraz specja-
lizowanych systemow monitorowych wykazuje
wyrazng tendencje rozwojowg. Szerokie stoso-
wanie czytnikow kart magnetycznych, pamiegci
kasetowych, pamieci dyskowych oraz jednos-
tek dyskowych z miekkim wkiadem ma juz
dos¢ ustabilizowany charakter. W dziedzinie
tzw. matej architektury przewaza pionowa
/szafkowo-panelowa/ zabudowa minikompute-
row. Mozna sie spodziewac zawezania zastoso-
wan zabudowy poziomej tzw. biurkowej. Szero-
ko demonstrowano terminale przemystowe, co
mozna oceni¢ jako trwatg tendencje zmierzaja-
cq do eliminacji tradycyjnej dokumentacjii do-
tychczasowych nos$nikéw informacji.

6.3. W zakresie standarddw kcjpstrukcyj:—
nych przewaza wymiar pakietu 19 , a standard
CAMAK jest wasko stosowany, gtéwnie w indy-
widualnie budowanych systemach dla prac nauko-
wych. Software CAMAK jest stosowany w jed-
nym z systemOw prezentowanych przez firme
Siemens.

6.4. Nadal pogiebia sie tendencja do spec-
jalizacji w zakresie produkcji osprzetu
skal, przyciskow, przetagcznikow, taczéwek
elektronicznych, #acznikéw, kolanek itp. dla
elementéw automatyki mechanicznej, przewo-
déw taSmowych sprezynujacych i owalnych dla
regulatoréw i tego typu wyrobdw, elementéow
szaf i pulpitéw, kaset oraz silnikéw. Wynika to
z koniecznos$ci skoncentrowania sie firm $wlacf-»
czacych generalne dostawy na:

- ciggtym S$ledzeniu zmian technologii produkcji)
gtdwnych dostawcow i dostosowywaniu najwaz-
niejszych w tych warunkach elementéw pomia-
rowych i przetwornikowych, specjalizowanych
do jego potrzeb,

- uzupetnianiu typoszeregu w/w elementéw,

- poszukiwaniu dostawcOw oferujacych najniz-
sze ceny na elementy osprzetu i szaf oraz
wyroby nie produkowane w firmie.

Ograniczenie ilosci wyrob6w, czesci oraz
stosowanych technologii w zaktadach produkcyj-
nych umozliwia wykonawcom i kierownictwu
zwiekszong dbato$¢ o jako$¢é wyrobow i termi-
nowos$¢ dostaw. Wyspecjalizowani dostawcy
ze wzgledu na ograniczong ilo$¢ stosowanych
technologii, wysoki stopien oprzyrzagdowania
oraz stosowanie w szerokim zakresie produk-
cji automatycznej, masowej - produkujg przy
tzw. kosztach marginalnych.

6.5. W zakresie automatyki pneumatycznej
mozna stwierdzi¢, ze demonstrowano sprzet,
ktéry osiggnat juz petne mozliwosci rozwoju
technicznego z matg mozliwoscig dalszych
istotnych ulepszeni. Sprzet ten ze wzgledu na
duzy stan nasycenia u typowych odbiorcow,



przez kilka najblizszych lat bedzie potrzebny
w wielkosciach o umiarkowanym przyroscie.
Na rynku zadecydujg terminowos$¢ i niezawod-
no$¢ oraz réwnoczesne obnizanie kosztéw wy-
twarzania, umozliwiajgce zwiekszony manewr
ceng wyrobow.

6.6. W zaworach powszechne stosowanie
wyktadzin lub wkitadoéw z teflonu i podobnych
tworzyw sztucznych oraz kulowych wktadow
ceramicznych. W zakresie rozwigzafn konstruk-
cyjnych odnotowano konstrukcje typu "compact”
oraz konstrukcje pétkulowo-dzwigniowe,

6. 7. Coraz wiecej przemystow i proceséw
technologicznych nie moze sige oby¢ bez elek-
tronie zno-synop.tycznych systeméw regulacji i
sterowania waga'surowcow i potproduktow.
Beda to systemy coraz bardziej rozbudowane
ztozone z tablic synoptycznych oraz kompute-
rowych systemow automatyki i pomiaréw. Wy-
stepujg tu pulpity sterownicze, wskazniki cy-
frowe, terminale, drukarki oraz inne urzg-
dzenia peryferyjne i mechanizmy wazgce. Na
wystawie sprzet ten demonstrowata firma
"Toledo".

Rys. 2. Schemat budowy pamieci dyskowej z migkkimi dyskami:
nizujacy, 2 - Blok elektroniki sterujacej, 3 -
pis z gtowicy, 5 - Sterowanie napedu krokowego, 6 -

6. 9. Firma "GEC Alliot Automation” zaku-
pita przed kilku laty licencje na pneumatycz-
ne elementy logiczne systemu DRELOBA
INRD/. Juz na wystawie "INTERKAMA-71"
firma ta demonstrowata zastosowanie tych
elementéw. Na obecnej wystawie w/w firma
powtdrzyta informacje o stosowaniu elemen-
tow systemu DRELOBA,

6.10. Czeste stosowanie pamieci dyskowych
na miekkich dyskach. Pamieci te wchodzity w
sktad demonstrowanych systemoéw. Kilka firm
wystawiato pamieci na miekkich dyskach w ra-
mach demonstrowanych wyrobéw wiasnej pro-
dukcji. Wyroby te demonstrowata francuska
firma "Sagem" oraz firma "Calcomp” /USA/.
Stosunkowo niska cena tych urzadzen /ponizej
1000 dolaréw za sztuke/ oraz mozliwos¢ za-
stgpienia nimi wielu urzadzen peryferyjnych,
pracujacych na taSmach papierowych, kartach
i taSmach magnetycznych, stwarza zaintereso-
wanie ich konstrukcjg oraz mozliwo$ciami za-
stosowali. Dla informacji podaje sie kilka pod-
stawowych danych o dysku z migkkim wktadem
typu 140, firmy "Calcomp"” oraz schematyczny
rysunek jego budowy.

1 - System orga- *
Sterowanie gtowica, 4 - Odczyt, za-
Zewnetrzna stozkowa naktad-

ka centrujaca, 7 - Dysk, 8 - Listwa przesuwu gtowicy, 9 - Miekkie podktadki gtowi-

cy, 10 - Transporter gtowicy, 11 - Sruba prowadzaca,

wu glowicy,
ku, 15 - Uktad klimatyzacji
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13 - Wycinek pokazujacy ruch po linii srubowej,

12 - Silnik krokowy przesu-
14 - Silnik napedu cjys-



Podstawowe dane

Pojemnos$¢ 3,2 min bitow

Czas przejscia miedzy Sciezkami 6 m/s
Szybko$¢ transmisji danych 250 tys. bitdw/s
Gesto$¢ zapisu 3 200 bitéw/cal
Kompatibilno$¢ z dyskiem IBM 3740

Budowa elektroniki na uniwersalnych obwo-
dach dla odczytu i zapisu.

Wymiar wkiadu miekkiego kwadrat 7, 8 cala w
kopercie plastikowej kwadrat 8, 0 cala.

Ocena dziatalnosci wystawowej

Usytuowanie ekspozycji "Mera-Metronex"
nalezy oceni¢ jako bardzo trafne ze wzgledu
na wybor hali oraz centralne miejsce na tej
hali. Wystr6j zewnetrzny stoiska byt rowniez
bardzo atrakcyjny, budzacy zainteresowanie
zwiedzajacych. Wiele firm poszto jednak o
krok dalej i demonstrowato swoje wyroby w ru-
chu, czesto dziatajace w warunkach imitujacych
prace na obiekcie." Charakterystyczne byty tu
zmienne tablice synoptyczne skonstruowane z
elementéw tréjkatnych, ilustrujacych trzy gtéw-
ne zastosowania obiektowe wspomagane tele-
wizjg przemystowg oraz podswietlonymi ekra-
nami informujgcymi o systemie i jego walo-
rach. Wiele elementéw automatyki i pomiarow
demonstrowano w aparatach napetnionych pty-
nem i odpowiednip oSwietlonych. Demonstro-
wano w ten sposO6b przynajmniej symbolicznie
dostosowanie tych wyroboéw do pracy w trudnych-
warunkach. o

Duza ilo$¢ firm liczyta na zainteresowanie
odbiorcéw swoimi wyrobami i mozliwos$ciami
kompleksowej obstugi przez wytozenie na
stoisko kolorowych o atrakcyjnej szacie gra-
ficznej, informatordw zawierajgcych zdjecia

swoich hal produkcyjnych, pomieszczen za-
plecza technicznego oraz projektanckiego,obstu-
giwanycn obiektow /jako wizytéwki wyspecjali-
zowania dziatalnosci okresSlonych odbiorcow/
zestawOw produkowanych i dostarczanych wyro-
béw, oraz schematéw przedstawiajacych struk-
ture organizacyjng firmy ze zdjeciami dyrek-
cji oraz szef<5w istotnych dla odbiorcy dziatow.

Szczegolnie podkreslana byta miedzynarodo-
wa sie¢ produkcji, kompletacji sprzedazy i ser-
wisu z podaniem adresOw oraz charakterystyk
przewodowej sieci tgcznosdci. Prawie.- zawsze
w takim informatorze wszyta jest tatwa do wyr-
wania kartka pocztowo-adresowa, utatwiajgca
wystanie zapytania lub zaméwienia do dostaw-
cy. W kilkudziesieciu stoiskach dato sie zauwa-
zy€ szczegOlnie atrakcyjng szate plastyczno-
graficzng tych stoisk. Wykorzystano tu plaka-

ty, zdjecia artystyczno-przemystowe oraz
gre Swiattem.

Demonstrowanie kilkunastu wyrobéw produko-
wanych w jednostkach Zjednoczenia "MERA™
przez zachodnie firmy, gtdwnie w zestawach
skompletowanych dla obstugi okres$lonych od-
biorcow. Tendencje te nalezy oceni¢ jako
korzystng, demonstrujagcqg naszg obecnosé na
rynku zachodnim, zwtaszcza, ze jak informo-
wali przedstawiciele naszych zaktadéw. na
wiekszosci wyrobach widniaty szyidziki infor-
mujace o producencie.

Na podkres$lenie zastuguje, zorganizowana
przez niektdre stoiska, akcja informowania co
jest nowos$cig w demonstrowanym sprzecie.
Dla zwiedzajacych informacje takie byly du-
zym utatwieniem w ukierunkowaniu zaintereso-
wania demonstrowanym sprzetem.
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Przedsiebiorstwo Handlu Zagranicznego
"Mera- Metronex"

GDZIE POKAZEMY SIE W ROKU 1975

Miedzynarodowe imprezy handlowe stajg
sie miejscem spotkan coraz wiekszej liczby
producentow i kupcow z catego Swiata. Mno-
gos¢ targéw i wystaw zmusza firmy do prze-
myslanego i celowego wyboru tych, w ktorych
nalezy wzigé udziat.

Przedsiebiorstwo Handlu Zagranicznego
"Mera-Metronex" uczestniczy dorocznie w oko«
to 25 ekspozycjach; wystawach, targach.orga-e
nizuje takze indywidualne pokazy wtasne. Tra-
dycja stat sie udzial w miedzynarodowych
targach w Lipsku, Honnoverze, Brnie, Buda-
peszcie i Plovdiv* Pokazywane sg tam zestawy
eksponatow reprezentujgce caty asortyment,
ktéorym handluje "Mera-Metronex": urzadzenia
automatyki, aparatury pomiarowej i sprzet
komputerowy.

Na imprezach specjalistycznych, takich
jak: ITERBIRO w Zagrzebiu, SICOB w Paryzu,
DATAKRAFT w Malmo eksponuje sie wyroby
wybranych grup branzowych. Uzupetnieniem
ekspozycji sg sympozja, spotkania Ssrodowisko-
we oraz rézne formy reklamy,

W planie promocji na rok 1975 przewiduje

sie imprezy, w ktérych PHZ "Mera-Metronex™

tvystcpuje tradycyjnie oraz udziat w impre-
zach specjalistycznych z wybranymi pozycjami
branzy. Na przyktad: automatyke zaprezentu-
jemy w Sztokholmie i Salonikach, w ktérych
wyeksponujemy jednocze$nie aparature pomia-
rowag. W Paryzu na Wystawie SICOB pokazemy
sprzet komputerowy. Bedzie tam réwniez
BHZ "Mera-Elwro" ze stoiskiem informacyj-
nym. W ramach INTERORGTECHNIKI w Mos-
kwie eksponowane bedg urzgdzenia techniki
biurowej, w Budapeszcie na specjalistycznej
wystawie organizowanej przez "Interatom-
instrument"x/, na Miedzynarodowych Targach
/jesien/ w Lipsku, i na NUKLEXIE w Bazylei
- wystagpimy z aparaturg jadrowg.

x/ Miedzynarodowe Zjednoczenie Gospodarcze
Aparatury Jadrowej

Sprawdzong forma promocji sg indywidual-
ne pokazy wiasne, W roku 1975 odbeda sie one
w Pradze, Berlinie, Moskwie i Bukareszcie.
Beda to wspdlne pokazy wyselekcjonowanych
eksponatéw z asortymentem automatyki, sprzetu
komputerowego i aparatury pomiarowej. Myslg
przewodnig przy organizowaniu wszystkich
ek$pozycji roku 1975 bedzie dazenie do uwypu-
klenia zmian zachodzacych w produkcji Zjed-
noczenia "Mera" - przechodzenie z dostarcza-
nia réznego rodzaju aparatury, automatyki i
komputeréw na dostawe kompleksowych syste-
mow automatyki przemystowej wspdtpracujgcej
z komputerami.

Dobér kierunkéw organizowanych imprez
poza interesami firmy - uwarunkowany jest
w duzej mierze polityka Rady d/s Promocji
Gospodarczej Handlu Zagranicznego. W myslI
sugestii Rady, dziatalno$¢ w roku 1975 winna
charakteryzowaé sie koncentracjg akcji promo-
cyjnej na rynkach priorytetowych. Sg to rynki:
ZSRR, NRD, CSRS, WRL wsrod krajow socja-
listycznych, a z krajow kapitalistycznych:
Francja, Kraje Skandynawskie, RFN, Wiochy
m Wielka Brytania.

Cykl imprez, w ktorych bierze udziat PHZ
"Mera-Metronex" rozpoczynajg miedzynarodo-
we Wiosenne Targi Lipskie /9-16 marca/. W
tym roku koncentrujemy sie na popularyzacji
systeméw automatyki przemystowej, tym bar-
dziej, ze na lata 1975-80 podpisano z kontra-
hentami z NRD kontrakty na automatyzacje ko-
lejnych obiektow chemicznych | energetycznych.

Podstawowymi elementami ekspozycji kom-
pleksowych systemow automatyki przemystowej
s3:

- symulator transportu pneumatycznego wytwar-
ni polipropylenu na przyktadzie petrochemii
ptockiej. Obiekt pokazywany pierwszy raz w
NRD,

- pneumatyczny system sterowania procesami
technologicznymi - "Pnefal-3"

- uktad sygnalizacji z monitorem typu USp-2M'
na elementach "Meralog”,



- system centralnej rejestracji i sygnalizacji
"Sert-10".

Prezentowane systemy i elementy automa-
tyki przemystowej znane sg w NRD, gdyz zna-
lazty zastosowanie w zaktadach chemicznych
Leuna, Buna, Bitterfeld i fabryce materiatéw
fotograficznych "ORWO" w Wolfen.

Druga grupa eksponatéw to sprzet kompute-
rowy taki jak:
- system komputerowy R-30”" /pierwszy
prezentowany na Targach Lipskich/,
- pamie¢ kasetowa PK-1,
- wolna pamie¢ taSmowa PT-105 bedgca ostat-
nim osiggnieciem konstrukcyjnym i produkcyj-
nym zaktadéw "Meramat" w Warszawie,

raz

Wreszcie trzecia grupa eksponatéw to sze- -
roki asortyment aparatury kontrolno-pomia-
rowej do pomiaru wielkoS$ci elektrycznych i
nieelektrycznych, produkowanej przez zaktady
zgrupowane w Zjednoczeniu "Mera",

Z grupy tej takie przyrzady jak liczniki
energii elektrycznej z zaktadéw "Mera-Pafal"
w Swidnicy, czy mierniki elektryczne sa
przedmiotem umoéw specjalizacyjnych, reali-
zowanych miedzy Polska a NRD,

Do imprez roku 1975 przystepujemy po
okresie obchoddw 30-lecia Polski Ludowej,
W zwigzku z Jubileuszem Polska lzba Handlu
Zagranicznego zorganizowata szereg wystaw
pod hastem "30 lat Socjalistycznej Polski".
Wystawy te byty przede wszystkim pokazem
naszych osiggnie¢ w réznych dziedzinach zy-
cia i dziatam3*

PHZ "Mera~Metronex™ podjeto w tym
okresie prébe wylansowania oraz ugruntowania-
nowych pojeé o naszych mozliwo$ciach  jako
atrakcyjnego partnera.

Jubileuszowe Wystawy 30-lecia PRL zorga-
nizowano w Moskwie, Pradze, Sofii, a takze
w Berlinie Zachodnim i Essen, Ponadto przed-
siebiorstwo wzieto udziat w szeregu imprez
wystawienniczo-handlowyeh, m.in. w NRD,
Rumunii, Wielkiej Brytanii, Francji, RFEN,
USA i Jugostawii.

Zgodnie z 0g6lng koncepcjg imprez roku
1974 PHZ "Mera«Metronex" pokazat zestawy
eksponatéw stanowigcych zamkniete systemy.
Miaty one dawac¢ poglad o mozliwosciach pro-
dukcyjnych Zjednoczenia "Mera". Dobér ekspo-
natow dyktowany byt stopniem i jakoScig po-
wigzan z partnerami w krajach, w ktérych orga-
nizowano wystawy. Najwiekszg pod wzgledem
rozmiarow i liczby eksponatéw byta . oferta.
"Mera-Metronex" na Wystawie w  Moskwie
/blizsze dane o imprezie znajdujg sie w Biule-
tynie "Mera" nr 9/1974/.
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Czechostowacja jest jednym z naszych po-
wazniejszych partneréw handlowych, a udziat
maszyn i urzadzen w eksporcie do tego kraju
z kazdym rokiem wzrasta. Do CSRS "Mera-
Metronex" eksportuje: maszyny matematycz-
ne Odra, sprzet komputerowy, drukarki wier-
szowe typu DW/3 a takze kompletng,automaty-
ke duzych obiektéw przemystowych np. w prze--
mys$le naftowym. Fakt ten zadecydowat, ze
Wystawa 30-lecia PRL w Pradze byta formg
oferty ukazujacej mozliwosci wspotpracy ko-
operacyjno-licencyjnej i handlowej miedzy na-
szymi krajami.

Wisrod gtownych tematéw naszej ekspozycji
duze zainteresowanie wzbudzity: zestaw ma-
szyny cyfrowej ODRA 1305 pokazany jako osro-
dek obliczeniowy z programem pokazowym -
"maszyna odpowiada w jezyku czeskim na 100
pytan o Polsce”, system minikomputerowy
MERA 303.

Jakkolwiek z okazji 30-lecia PRL wystawy
z zatozenia nosity charakter propagandowy,
szereg przedsiebiorstw handlu zagranicznego,
w tym réwniez nasze, potraktowaly imprezy
roboczo, stawiajgc sobie za cel przeprowadze-
nie rozméw ze specjalistycznymi partnerami
krajow, w ktérych sie one odbywaty. Spotka-
nia, odczyty, sympozja stanowily zaczatek
pozniejszych transakcji.

Na przyktad w CSRS, gdzie program kompu-
teryzacji gospodarki przewiduje zastosowanie
w nastepnym 5-leciu 750 maszyn cyfrowych,
podczas trwania Wystawy przeprowadzono
wstepne rozmowy w sprawie importu z Polski
pewnej liczby eksponowanych maszyn i urzg-
dzen.

Miedzynarodowe imprezy handlowe sg
okazjg do poréwnan. Szczeg6lnie wazne sg tu
targi techniczne.

"Rewia nowosci technicznych"” - okreslenie,
ktore zrodzito sie przy okazji Miedzynarodo-
wych Targow w Lipsku - wiosng 1974, z powo-
dzeniem mozna byto zastosowaé do innych tego
typu imprez, ktére odbywaty sie w roku 1974.

Na tle duzej liczby uczestnikéw - przed-
siebiorstw handlowych i przemystowych z wie-
lu krajow z catego Swiata, cze$¢ duzych eks-
pozycji stanowity wizytéwki krajéw cztonkow
RWPG. Pokazywaty one 25-letni rozw6j zor-
ganizowanych form wspotpracy krajow socja-
listycznych. Polska byta jednym z najwiek-
szych wystawcow w tej grupie.

Obserwacja ekspozycji na targach technicz-
nych wskazuje, ze szczegdlny nacisk kladzie
sie na prezentacje tego, co toruje droge do
nowoczesnosci czyli elektronike i automatyke
przemystows.



Kazda z imprez roku 1974 miata swojg spe-
cyfike, wynikajacg z tradycji oraz miejsca i

czasu, w ktérym sie odbywa. Tak wiec  jak
wspomniano wyzej Miedzynarodowe Targi
w Lipsku wiosng, byty, jak zwykle, zapowie-

dzig nowosci roku. Miedzynarodowe Targi
Techniczne w Brnie uptywaty pod znakiem
osiggnie¢ w elektronice. Targi w Plovdiv mia-
ty odswietng atmosfere, wywotang jubileuszem
30-lecia Butgarii. Po 25 latach istnienia Targi
Hanowerskie przeksztatcity sie w techniczne.
‘Jnterkamalt najpowazniejsza wystawa w branzy
automatyki i techniki pomiarowej - odbywaja-
ca sie co 3 lata w Dusseldorfie byta zapowie-
dzig postepu /z wyprzedzeniem ok. 10 lat/ w
rozwigzywaniu zagadnienia optymalnej komuni-
kacji cztowieka-operatora z systemem w zauto-
matyzowanych procesach produkcyjnych, itd.

Szczegdlnie starannie przygotowat PHZ
"Mera-Metronex" ekspozycje w krajach, w
ktorych znajdujg sie najpowazniejsi odbiorcy
polskiej automatyki - to jest w Czechostowacj
w Brnie, w NRD w Lipsku oraz w RFN w Han-
nowerze i Dusseldorfie.

Rynek nasz w NRD jest przyktadem dokonu-
jacych sie zmian w strukturze towarowej eks-
portu automatyki. Jeszcze niedawno, w roku
1972, ograniczaliSmy sie do dostaw elemen-
tow i montazu na stosunkowo matych, drugo-
rzednych obiektach. W roku 1974 dostarczono
kompleksowg automatyzacje dla wielu powaz-
nych obiektow.

Przedmiotem zabiegéw na rynku RFN jest
zwigzana z eksportem naszej automatyki ko-
operacjg przemystowa.

W zrost eksportu na rynki zachodnie uzalez-
niony jest od wprowadzenia nowych propozycji.
Dlatego bardzo liczy sie nasza obecno$¢ na
imprezach miedzynarodowych.

Zainteresowanie naszg ekspozycjg na mie-
dzynarodowych imprezach znalazto wyraz w
odnotowanych przez organizatorow licznych
spotkaniach z kontrahentami lub potencjalnymi
odbiorcami. W wyniku tych rozméw zebrano
informacje i opinie o tym, jakie winny by¢
gtowne kierunki pracy PHZ "Mera-Metronex"
na rynkach KS i KK. Ustalono m.in., ze ce-
lem powinno by¢ wigzanie transakcji importo-
wych, powigzania kooperacyjne z firmami
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Sredniej wielkosSci, wyeksponowanie i akwizy-
cja wybr.anych dziedzin, ktére sprawdzity sie
na danyc¢ji rynkach.

Udziat w imprezach zwrécit tez uwage na
konieczno$¢ i mozliwos$ci rozwoju niektérych
waznych z punktu widzenia handlu zagranicz-
nego; gatezi produkcji, w ktdrych dominuje
mys$l techniczna i precyzja wykonania. Zbada-
no takze mozliwos$ci gDrzedazv nowych pozycji
z programu produkcyjnego zakzadéw Zjedno-
czenia "Mera".

Wsrod wnioskéw zebranych w ocenie akcji
promocyjnej roku 1974 znalazt sie i taki, ze*
kontynuacja akcji wystawienniczej powinna po-
lega¢ na systematycznym uczestnictwie w
imprezach specjalistycznych typu SICOB czy
MESUCORA.

Korzysci ptynace z uczestnictwa w miedzy-
narodowych spotkaniach handlowcow i prze-
mystowcdw sg rozliczne. Jedne sg wymierne
inne niewymierne.

Sg zwiazane z tym spotkaniem sukcesy
i potkniecia. Wymiernym efektem imprezjest
warto$¢ podpisanych kontraktow. Wartos¢ ta
wzrosta w stosunku do osiggnietych w roku
1973 o ok. 30%, wptywajac posrednio nawzrost
obrotéw przedsiebiorstwa o 23% /w stosunku
do wyniku roku 1973/.

W$rdéd niewymiernych lecz bardzo istot-
nych korzys$ci jest mozliwo$¢ zdobycia orien-
tacji o tendencjach w Swiecie rozwoju w bran-
zach nam pokrewnych i na tym tle s-zanse po-
kazania naszych mozliwos$ci.

Wobec statego ogromnego postepu w tych
dziedzinach, duzej konkurencji liczy sie zain-
teresowanie naszymi eksponatami i sukcesy
tego typu co - odznaczenie ztotym medalem
multitachometru cyfrowego produkcji "Mera
-PIAP" na Wiosennych Targach Lipskich. Wy-
sokie parametry techniczne oraz uniwersalno$¢
przy nowoczesnej konstrukcji budzity ogdine
uznanie, a kontakty z handlowcami zagranicz-
nymi ujawnity powazne mozliwos$ci exporta te-
go przyrzadu na rynek francuski, belgijski
i japonski. Wyréznienie ztotym medalem osigg-
neliSmy takze na Targach Technicznych w
Brnie - za szybkie uruchomienie jednolitego
systemu maszyn cyfrowych R-30.



SPROSTOWANIE

W poprzednim numerze Biuletynu "Mera"™ /1/155/, z przyczyn technicznych powstaty nizej
wymienione niescistosci, za ktore serdecznie przepraszamy Autorow i Czytelnikow, i

Redakcja

1/ W artykule "Elementy automatyki przemystowej podstawg produkcji ZA "Mera-Polna",
- sygnowanym przez inz. STANISELAWA KUSLA - pominieto nazwisko wspdtautora mgra
inz. ADAMA BUBENA

2/ W artykule "Postep technologiczny zrédtem polepszenia wynikéw produkcyjnych", sygnowa-
nym przez inz. ZDZISLAWA KWITKA - pominieto nazwisko wspdétautora mgra inz.
WIESEAWA WOINAROWICZA

3/ W artykule TADEUSZA PIROGA "Wynalazczos$¢ i racjonalizacja szkotg ekonomicznego
mys$lenia" tabelka powinna byé uzupetniona nastepujaco:

Wyszczegdblinienie 1970 1971 1972 1973 ' 1974
Ilosé projektow zgtoszonych ... 91 '113 129 179 203"
Ilo$¢ proj ektéw zastosowanych 70 52 % 94 105

Uzyskane efekty ekonomiczne

w minzt . . 386 1822 2262 3407

0,4 1,6 2,3 3,4 4,1
Wyptacone wynagrodzenie .
w tys. zi 114 156 175 198 176

4/ W artykule LEONA WALTOSIA "Zagadnienie gospodarki materiatowej" na str. 35 powinno
by¢:
. "Znaczne efekty notujemy réwniez we wskazniku rotacji materiatow: w roku 1972 wy-
nosit on 240 dni, w 1973 - 210 dni, a w roku 1974 uzyskaliSmy 183 dni"...
5/ W artykule inz. WLADYSELAWA NAUMOWICZA "Rozwdj produkcji urzagdzen centralnego
smarowania w ZA "Mera-Polna" - wstepny akapit powinien brzmie¢ nastepujaco:

"Racjonalne smarowanie powierzchni trgcych w maszynach pozwala na utrzymanie ich
trwatosci oraz zuzycia, materiatdw' smarujgcych i energii zwigzanej z tarciem, w odpo-
wiednich granicachf/.

A"Duza role odgrywajg tu urzgdzenia smarownicze".
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