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Nasze
roZmowy

KIERUNEK NA AUTOMATYZACJE

W marcu br. zostatlo powotane przez Ministra Przemystu Alas/ynowego Cen-
trum Naukowo-Produkcyjne Systeméw Sterowania w Katowicach, w skitad ktérego
weszty cztery jednostki organizacyjne Zjednoczenia "Mera" i jedna Zjednoczenia

Ema"

Centrum - ktérego gtdwnym zadaniem jest automatyzacja wybranych ga-

tezi przemystu - nieprzypadkowo powstato na Slagsku, w najhardziej uprzemysto-
wionym rejonie kraju. O zadaniach stojacych przed Centrum rozmawiamy z jego

dyrektorom dr iiiz. RYSZARDEM PRGGIELEM.

Panie Dyrektorze, jak powstata idea utwo
rzenia Centrum i dlaczego takie a nie inne jed-
nostki naukowe i produkcyjne weszty w jego
sktad >

- Zaczne- od odpowiedzi na druga czes$¢ pyta-
nia, gdyz w niej bedzie sie takze zawiera¢ wy
jasnienie pierwszego zagadnienia. Otéz do Cen
triim weszty: Zaktady Urzadzen ‘'utomatyki
Przemystowej w Sosnowcu; Slaski Oddziat “,'ar
szawskiego Instytutu Maszyn Matematycznych;
Zaktad i oswiadczalny tegoz instytutu w Ghwi
cacli i Zabrzu; Oddziat Przedsigebiorstwa Pro -
jektowania i Modernizacji Przemystu Automa
tyki i Apara'ury Pomiarowej "M eral" w Kato-
wicach: Zek.tad,;,Vy‘wérczy Sprzetu Automatyki

o8¢ Fabryki Aparatéw Elektrycznych "Ape
na" w Bielsku Fiatej/. Ten zakiad przeszedt
do nas ze Zjednoczenia 'Ema".

Ocl poczatku istnienia wymienionych jednostek
/1070—T I/ t>ylo wiadome, ze utworzg one w
pr ys.-to-ci jeden organizm nastawiony na auto-
matyzacje pr-emyslu $Slaska. Powstanie bowian
Centrum byto konsekwencjg realizacji opraco-
wanego wczesniej planu rozwoju przemystu
automatyki i elektroniki na Slagsku.

" programie Centrum zawarte jest gtéwne
zadanie: automatyzacja przemystu. Co kryje
sio za tym obszernym hastem? Jakie galezie
przemystu i w jaki sposéb zamierza Centrum
mutomaty zowac?

- Zgodnie ze swojg nazwg i miejscem dziata-
o - tomatyzowac te galezie przemys-
tu, ktdre posiadaja w naszym rejonie najwiek-
sze tradycje i doswiadczenia. SzczegOdlnie be-
dziemy tworzy¢ systemy a tomatyki linii tech-
nologicznych w gérnictwie weglowym, hutnictwie
zelaza: kolejnictwie i przemysle maszynowym
ktérego efektem finalnym sg wyroby ciezkie.
Nie zamierzamy wiec produkowac¢ kolejnych
generacji komputeréw czy urzadzen peryferyj-

nych. Nasze zaktady bedag przede wszystkim
wytwarzaé¢ urzadzenia, nie produkowane w in -
nych zaktadach Zjednoczenia Mera", a ktore
sg niezbedne do automatyzacji konkretnego pro-
cesu technologicznego. Naszg ambicjag jest
sprzedawanie systemu pod klucz konkretnemu
odbiorcy, W skitad tego systemu beda wchodzi¢
gtéwnie urzadzenia z katalogu Zjednoczenia
"Mera" uzupetniane pojedynczymi wyrobami,
uwzgledniajacymi specyfike danej iiriii, wytwa-
rzanymi w zaktadach Centrum, badz - w uza-
sadnionych przypadkach - sprowadzanymi z
zagranicy.

Oczywiscie, nawet w czterech wymienionych
dziedzinacli nie bedziemy w stanie automatyzo-
waé wszystkiego. Na poczatek planujemy auto-
matyzacje: W hutnictwie czarnym - walcowni i
piecéw wgiebnych: w gérni¢lwie wegla kamien-
nego - systemoéw zagrozeh goérotworowych i
gazowych oraz systemoéw wentylacji w kopal-
niach. kontrole parametréw wydobycia wegla
/miejsce wydobycia i sktadowiska/, a takze
parametry ruchu zatogi: w transporcie kolejo-
wym stacje rozrzadowe i $ledzenie ruchu po-
ciggow.

Jesli chodzi o automatyzacje linii technolo-
gicznych, ktérych produktem koncowym jest
wyréb ciezki, to trzeba uwzgledni¢ bardzo wie-
le czynnikéw. Przemyst len charakteryzuje sie
m. in. tym. ze produkcja wyrobu trwa dtugo,
jest energochtonna i materiatochtonna. Trzeba
wiec uwzgledni¢ np. optymalizacje zuzycia ener-
gii elektrycznej oraz jej wptyw - niebagatelny -
na pracujgce w hali urzagdzenia elektroniczne,
'‘¢éazng sprawg jest tu rowmiez automatyzacja
transportu ciezkich elementéw. V. Polsce nie
ma dotad doswiadczen w tej dziedzinie.

Na Slgsku jest skupionych wiele zaktadéw wy-
twarzajgcych ciezkie twyroby. Uwazamy, ze
automatyzacja zaréwno peinych proceséw pro-
dukcyjnych jak ich podstawowych skiadowych



proceséw technologicznych jest zadaniem waz-
nym, ktérego mozemy sie podjac.

Automatyzacja hutnictwa i gérnictwa ma juz
na $lasku spore tradycje i chcemy je kontynuo-
wacé, skupiajac w Centrum specjalistow znaja-
cych te zagadnienia od lat i majacych spory dO'
robek.

Nakreslone tu przez Pana, Panie Dyrekto
rze, zadania sg bardzo powazne i trudne. Wy-
daje mi sie, ze do ich realizacji potrzebne jest
wspoétdziatanie z uzytkownikami?

- Ma Pani racje i takie wspotdziatanie u nas
istnieje. Nasze plany spotkaty sie z petnym
zrozumieniem i akceptacjg przysztych uzytkow-
nikéw, ktérzy chetnie podejmuja z nami wspol-
ne dziatanie. Do Centrum przyszli fachowcy z
tych gatezi przemystu, ktére zamierzamy au-
tomatyzowac¢. Dla przyktadu podam, ze zastep-
ca dyrektora d/s technicznych zostat dotychcza-
sowy dyrektor OSrodka Badawczo-Jtozwojowega
Automatyki GArniczej doc. dr inz. Wojciech
Swider. W skiad kierownictwa Instytutu Syste-
moéw Sterowania weszli z Politechniki Slgskiej
prof. dr hab. inz. Andrzej Grzywak, z hutnictwa
doc. dr inz. Zdzistaw Pogoda i doc. dr inz. Adam
Bukowy. Uwazam, ze pierwszy krok,tj. scale-
nie kadrowe catego potencjatu automatyki od
strony uzytkownikéw i producentéw, zostat zro-
biony.

Ponadto wspdtpracujemy $cisle z Gtéwnym
Instytutem Gornictwa, z ktérym zamierzamy
opracowac polski system prognozowania zagro-
zen goérotworowych, tj. system, roztozony w
przestrzeni,automatycznej rejestracji danych
0 zmianie naprezeh w goérotworach.

Podobna wspoétpraca istnieje w kolejnictwie,
gdzie mamy kontakty z zaktadami produkujacy-
mi urzgdzenia sygnalizacyjne i ich Centralnym
Biurem Konstrukcji. Slask mozna nazwa¢é takze
zagtebiem kolejowym. Tu bowiem jest skupione
ponad 50% tzw. tonokilometréow catej polskiej
sieci. Linie te sg geste, zatloczone i bardzo
stare, a co za tym idzie,"" stan automatyzacji
oraz urzadzen centralizacji blokady i sygnali-
zacji tych linii pozostawia wiele do zyczenia.
Wspdlnie z wspomnianymi instytucjami zamie-
rzamy opracowaé¢ system modernizacji i auto-
matyzacji linii kolejowych. Zaczynamy, jak
powiedziatem, od automatyzacji stacjirozrza-
dowej, a na poczatek idzie nowa stacja Huty
"Katowicel. Bedzie to system pilotowy automa-
tycznego przyjmowania, rozrzadu i wysytania
wagonow! Ten projekt po opracowaniu wspdlnie
ze specjalistami kolejnictwa bedzie przenoszo-
ny na inne stacje rozrzadowe w Polsce. Warto
takze podkresli¢ dobrg wspétprace z "Bipro-
hutem” i innymi jednostkami naukowymi nasze-
go regionu kraju,

- Jakimi sitami dysponuje Centrum do wykona-
nia tych ambitnych zadan?

- Moze najpierw pare stow o strukturze, cen-
trum sktada sie z dwéch zaktaddéw produkcyj-
nych, jednego instytutu naukowego, biura pro-
jektow systemoéw sterowania, biura generat -
nych dostaw i zaktadu doswiadczalnego;

W Centrum jest zatrudnionych ok, 2000 os6b

i nie zamierzamy tej liczby powieksza¢. Zna-
ne sa obecnie w Swiecie renomowane firmy, w
ktérych zatrudnienie waha sie w granicach 1000
0s6b, z czego potowa to inzynierowie. Firma
taka kupuje wyroby innych zaktadéw, kompletu-
je, uzupetnia wtasng mys$lg systemowg /to jest
dzi$§ bardzo wazny rodzaj dziatalnosci/ i jako
systemy sprzedaje. Podobny model chcemy wy-
pracowac¢ i my. | dlatego najsilniejszg nasza
placowka jest Instytut Systemoéw Sterowania
zatrudniajacy 550 os6b /z czego 350 z wyzszym
wyksztatceniem/. W biurze projektowym jest
zatrudnionych 150 oséb, w zaktadzie doswiad-
czalnym 250, pozostali w zaktadach produkcyj-
nych.

- Jakie zadania majg poszczegdlne jednostki
tworzgce Centrum?

- Okreslitem juz wcze$niej role zaktadéw pro-
dukcyjnych - bedg one wytwarzac¢ urzadzenia
wynikajace ze specyfiki odbiorcy, potrzebne

w matych seriach, badz nie produkowane przez
inne zaktady Zjednoczenia "Mera". Bedag to n;
przyktad urzgdzenia pomiarowe stuzace do
zidentyfikowania sterowanego procesu, a takze
do komunikowania sie operatora procesu tech-
nologicznego z maszyna cyfrowg, kiedy nieprzy-
datne sg tradycyjne urzadzenia peryferyjne.Na
przyktad w hali hutniczej nie mozna instalowacé
monitoréw, a trzeba postuzy¢ sie wyswietlaja-
cymi tablicami transparentowymi, podobnymi
do uzywanych na zawodach sportowych. Intere-
sujagce bowiem operatora dane musza by¢ wi-
doczne z catej hali, by operator nie byt zwig-
zany z jednym miejscem.

Instytut bedzie zajmowat sie przede wszyst-
kim opracowywaniem instalacji pilotowych dla
pierwszego systemu.

Biuro projektowe natomiast bedzie realizo-
wacé kolejne zamoéwienia na dany system. Zwe-
ryfikowana w czasie probnej eksploatacji
systemu pilotowego dokumentacja bedzie szta
do biura. Tu bedzie ona dostosowywana do kon-
kretnych warunkéw zamawiajgcego. Warto pod-
kresli¢, ze nasze biuro jest w stanie nie tylko
opracowywa¢ dokumentacje systemu, lecz tak-
ze projektowacé¢ potrzebne budynki i instalacje.
1/4 pracownikéw biura to specjalisci budowla-
ni.

Zaktad Doswiadczalny ma trzy zadania; wy-
konywanie modeli dla instytutu, wykonywanie
prototypéw urzagdzeh do produkcji oraz najwaz-
niejsze - opracowanie technologii wytwarzania
dla konkretnego wyrobu. Zaktad ma da¢ odpo-
wiedz na pytanie; jak od modelu dojs¢ do wyro-
bu, ktéry da sie powiela¢ seryjnie. Tu mapow-
stawac¢ oprzyrzagdowana linia technologiczna,
sprawdzona przez serie prototypowo-informa-
cyjna.

Nasze biuro generalnych dostaw hedzie ofe-
rowaé¢ odbiorcom systemy automatyki wraz z
projektami nowych pomieszczen lub moderni-
zacji starych. Jego dziatalno$¢ obejmie takze
sprzedaz oprogramowania, serwis, poradni-
ctwo fachowe, wydawanie podrecznikéw i ob-
stuge klienta. Jest to jedyna jednostka organi-
zacyjna, ktora planujemy rozszerzy¢.



Petni Pan funkcje dyrektora Centrum 1 fun
keje dyrektora Instytutu Systeméw Sterowania
ktérym kierowat Pan dotychczas. Co zmienia
sie w instytucie z chwilg przejscia do Centrum?

- Instytut, byt uprzednio filiag IMM w Warsza
wie. Z tej racji miat pewien okreslony profil:
60% dziatalnosci stanowito opracowywanie no-
wych konstrukcji i oprogramowania, 20%, to
automatyka, ktéra - jak byto wiadomo - miata
byé z czasem gitéwng naszg dziedzing. Obec-
nie 80% to automatyka, a 20% to nowe konstruk-
cje i oprogramowanie. Do Centrum wchodzimy
bogaci w dosSwiadczenia zdobyte przy opraco-
wywaniu m. in. systemu monitoréw dla JSEMC,
rodziny kalkulatoré6w programowanych, zmien-
no-przecinkowych MERA 200, oraz wielu pa-
kietobw programoéw uzytkowych.

W Instytucie powstajg nowe Zaktady; Zak-
tad Systemoéw Goérniczych, Hutniczych , Trans-
portowych, Automatyzacji Produkcji Elektro-
maszynowej.

- Z Pana wypowiedzi wynika, ze w Centrum
duzg role odgrywaé¢ bedzie nauka. Jakie zwigz-
ki ma Centrum z placéwkami naukowymi zaj-
mujgcymi sie podobng problematyka?

- Nasze powigzania z uczelniami i placéwka-
mi naukowymi Polski Potudniowej sg bardzo
Sciste. Przede wszystkim stad czerpiemy
kadry. Na Politechnice $Slgskiej istnieje jedy-
ny w Polsce Wydziat Automatyki Przemystowej.
Wspodlnie z nim, a takze z Zaktadem Systemow
Automatyki Kompleksowej PAN w Gliwicach,
kierowanym przez prof. S. Wegrzyna podejmu-
jemy realizacje niektérych probleméw. Mamy
tez silne zwigzki z AGH w Krakowie, z ktérg
wspotpracujemy nad rozwiazywaniem proble-
mow modelowania matematycznego procesow
technologicznych, np. ; model duzego pieca,
transportu czy goérotworu. Bardzo dobrze tez
uktada sie wspéitpraca z innymi uczelniami
Polski Potudniowej, szczeg6dlnie z Politechni-
kg Wroctawska.

Ponadto miedzy Centrum a uczelniami ist-
niejg zwigzki personalne. Wiekszos$¢ naszych
samodzielnych pracownikéw naukowo-badaw-
czych nie przerwata dziatalnosci dydaktycznej
i nadal prowadzi prace z mtodziezg.

- Z nakreslonego obrazu widaé¢, ze Centrum
dysponuje kadra doskonatych fachowcow.

- Ludzie pracujacy dzi$ w Centrum i tworza-
cy przysztoéé automatyki na Slasku zdobywali
swoje doswiadczenie w ré6znych specjalnosciach
Do naszej branzy przyszli, gdy powstawata

tu pierwsza placéwka Zjednoczenia to
jest gtébwnie w latach 1970-72. Znaczna wigk-
szo$¢ ma duzg praktyke u uzytkownikéw, kt6-
rym chcemy obecnie oferowa¢ systemy. Star-
tujemy wiec z doswiadczeniem w dziedzinie
automatyki, jakie nagromadzito polskie goérnic
two, hutnictwo czy kolejnictwo. Dla ilustracji
podam, ze przyszli do nas ludzie, ktérych
dzietem jest pierwsza zautomatyzowana kopal
nia JAN, a takze zautomatyzowane $ciany, jak
BESTA, ASI, pracujace w innych kopalniach.
Takie powigzanie z uzytkownikiem jest gwaran
cja dobrej wspo6tpracy z odbiorcami.

W Centrum pracujg przedstawici ele r6z-
nych specjalnosci; elektronicy, mechanicy
/automatyka to w duzej mierze mechanika/,
goérnicy, hutnicy, transportowcy, matematycy.
I chociaz samo Centrum jest mtode, to tworza
iefludzie doswiadczeni i znajacy rozwigzywa-
ne problemy.

- Panie Dyrektorze, powiedziatl nam Pan wie-
le o Centrum i pracujacych w nim ludziach, a

co powie Pan o sobie? Petni Pan wiele powaz-

nych funkcji, a mimo to jak styszatan - znaj-
duje czas na uprawianie czystej nauki.

- Tak sie sktada, ze to co robie, jesi. jedno-
cze$nie moim hobby zawodowym. Pasjonuje
mnie organizowanie nauki, ale réwniez same
badania, a szczegdlnie - matematyczne pod-
stawy sterowania. Jednakze, gdyby kazano mi
wybraé miedzy pracg organizatora nauki a
praca naukowca, wybratbym te pierwszg.Szcze-
golnie lubie organizowaé¢ co$ od nowa.

Prace zaczynalem od asystenta na Politech-
nice Wroctawskiej, ktérej jestem absolwentem.
Studiowatem ponadto w Instytucie Elektrotech-
nicznym im. Baumana w Moskwie, a takze w
Wyzszej Szkole Nauk Spotecznych KC PZPR,
gdzie specjalizowatem sie w zakresie ekonomi-
Ki przemystu.

Przez dos$¢ diugi okres pracowatem w resor-
cie tacznos$ci, zajmujac sie automatyzacja
urzadzen miedzymiastowych we Wroctawiu,
Warszawie i Katowicach. W latach szes¢dzie-
siatych przeszedtem do Gidwnego Instytutu Gor-
nictwa na stanowisko gtéwnego elektronika,
skad przyszediem do Zjednoczenia \Merav
- Co Pan uwaza za sw0j najwiekszy sukces?

- Bedac optymistag uwazam, ze mdj najwiek-
szy sukces jest jeszcze przede mng. Moze be-
dzie nim postawienie Centrum na poziomie
Swiatowej firmy systemowej. Chociaz tu mam
tez swoje najwieksze niepowodzenie - od 5 lat
bowiem nie moge zrealizowa¢ inwestycji daja-
cej Centrum tak niezbedng nowoczesng baze.
Ze spraw dotgd zrealizowanych najwiecej sa-
tysfakcji data mi budowa katowickiego wezta
telekomunikacyjnego.

- Jest Pan podwdéjnym dyrektorem, prowadzi
Pan zajecia dydaktyczne z mtodziezg, jest
Pan zaangazowany w dziatalnos¢ polityczna,
pracuje Pan tez naukowo; czy w tej powodzi
obowigzkéw pozostaje jeszcze czas na wilasne
hobby?

- Przy dobrej organizacji, tak. A moim poza
zawodowym hobby jest sport, ktérym zajmuje
sie nie jako kibic. Poza szybownictwem i ze-
glarstwem uprawiatem wszystkie dyscypliny
sportowe. Obecnie za$ pasjonuje sie ptywa -
niem, wspinaczkg wysokogdérska, no i modnym
dzis$ tenisem.

- MysSle, ze najwiekszym Pana sukcesem jest
witasnie umiejetnos¢ taczenia wszystkich funk-
cji, zajeé, prac i przyjemnoséci. Zycze wiec,..
aby nadal umiat Pan tak precyzyjnie dzieli¢
swoéj czas na te rozliczne zajecia i osiggnat
swoéj najwiekszy sukces w organizacji Centrum.

Rozmawiata Ewa Mankiewicz-Cudnv



Zastosowania

mgr inz. ADAM URBANEK

Osrodek Badawczo-Rozwojowy
Komputerowych Systemow
Automatyki i Pomiaréw "Mera-Elwro"

KOMPUTEROWE SYSTEMY TELEPRZETWARZANIA

W OPARCIU O MASZYNY CYFROWE SERII

Realizacja komputerowych systemoéw tele -
przetwarzania wymaga rozbudowy dwoéch zasad-
niczych dziatdbw umozliwiajgcych tworzenie wie-
lodostepnych sieci komputerowych,tj. : maszyn
cyfrowych dostosowanych do obstugi transmisji
danych oraz nowoczesnych tagczy telekomunika-
cyjnych, opartych gtéwnie o automatyczne cen-
trale wybierakowe dla linii telefonicznych i te-
legraficznych, wraz z wydzielonymi tgczami
komunikacyjnymi, dla transmisji danych.

Istotnym czynnikiem stymulujacym tworze-
nie wielodostepnych systemoéw teleprzetwarza-
nia jest fakt. 2z w kraju zainstalowanych jest
kilkaset maszyn cyfrowych serii ODRA 1300,
przeznaczonych gtéwnie dla proceséw przetwa-
rzania informacji, lecz nie posiadajgacych do-
tad mozliwosci wspoéitpracy z odlegtymi punk-
tami abonenckimi. Wyposazenie wybranych
zestawow komputerowych w specjalistyczny
sprzet techniczny i programowy dla teleprze-
twarzania tworzy/ mozliwos$¢ realizacji pros-
tych tzw. "nieinteligentnych" sieci komputero-
wych. Nastgpi decentralizacja proceséw zbie-
rania. przetwarzania i edycji danych. Réwno-
czes$nie koszty instalacji takich systemoéw tele- -
przetwarzania beda najnizsze, jako ze bazuja
na istniejgcych maszynach cyfrowych serii
ODRA 1300 wykorzystujagc ogé6lnodostepne ta-
cza telekomunikacyjne.

Realizacja informatycznej sieci komputero-
wej, tzw. inteligentnej, wymaga instalacji no-
wych szybkich tgczy transmisyjnych o podwyz-
szonej niezawodnos$ci, przeznaczonych do wy-
tagcznego uzytkow-ania dla transmisji danych
oraz specjalistycznego sprzetu minikompute-
rowego ukierunkowanego dla potrzeb teteprze-
lwarzania, .Minikomputery wystepuja jako:

wezty spetniajgce funkcje adresacji i re-

transmisji pakietéw informacyjnych poprzez

ODRA 1300

szybkie wydzielone tgcza telekomunikacyjna:

koncentratory informacji jako jednostki bufo-
rowe miedzy taczami komutowanymi o malej
szybkosci przesytania a szybkimi taczami wy-
dzielonymi dla potrzeb transmisji danych:
- procesory czotowe umozliwiajgce dotgczenie
do wydzielonej sieci komputerowej duzych ma-
szyn cyfrowych spetniajagcych wtasciwe funkcje
przetwarzania, gromadzenia i edycji danych:
- terminale inteligentne jako podstaw-owa kon-
cowka uzytkow-nika wspoOtpracujgcego w syste-
mie poprzez sie¢ komputerowa z innym uzytkow-
nikiem lub systemem komputerowym w celu
rozwigzania zgdanego problemu.

Jest oczywiste, ze realizacja takiej sieci
komputerowej wymaga znacznych naktadow' fi-
nansowych, rozbudowy bazy sprzetu minikom-
puterowego oraz kilkuletniego wspélnego wysit-
ku wielu zainteresowanych osrodkéw informa-
tyki.

Istniejgce aktualnie mozliwosci techniczne i
programowe maszyn cyfrowych ODRA 1300 po-
zwalaja jedynie na tworzenie prostych wielodos-
tepnych systemoéw komputerowych, bazujacych
gtéwnie na tgczach telekomunikacyjnych telefo-
nicznych i telegraficznych, o matej szybkosci
przesytania informacji.

Celem niniejszego opracowania jest pr. «-ka-
zanie informacji w zakresie istniejacych iunkrj:
i mozliwosci technicznych sprzetu i narzedzi
programowych dla tworzenia prostych, wielo-
dostepnych systemoéw teleprzetwarzania na ba-
zie maszyn cyfrowych serii ODRA 1300. Zak-
res opracowania obejmuje wytacznie zastosowa-
nie sprzetu teleprzetwarzania produkcji krajo-
wej lub krajow socjalistycznych, w oparciu o
komutowane . dzierzawione lub trwate tacza te-
legraficzne i telefoniczne. Opracowanie nie
obejmuje koncepcji tworzenia inteligentnych
sieci komputerowych.



*' Zastosowanie teleprzetwarzania

Duza zdolnos$¢ obliczeniowa komputeréw sirii
ODRA 1300, wielokrotnie nie wykorzystana w
praktyce przez uzytkownikéw w procesach prze-
twarzania danych powoduje rosngce zaintere-
sowanie uzytkownikéw i projektantéw syste-
mow informatycznych mozliwosciami tele-
przetwarzania oraz oprogramowaniem syste-
mow wykorzystujgcym te mozliwos$ci. Dostep-
ny sprzet teleprzetwarzania produkcji kra-
jowej oraz firmowe oprogramowanie podsta-
wowe dla systemoéw teleprzetwarzania, oferowa-
ne przez producenta komputeréw serii ODRA
1300, moze zaspokoi¢ w chwili obecnej wiek-
szo$¢ potrzeb uzytkownika w zakresie zdalnego
dostenu do informacji zbieranej i przetwarza-
nej za pomocg komputera. Zwiekszajgca sie
r6znorodno$¢ sprzetu peryferyjnego oraz jego
dostepnos$¢ na rynku krajowym powoduje, ze
budowa takich systemoéw staje sie technicznie
mozliwa na bazie krajowych urzadzen.

System teleprzetwarzania zwieksza mozli -
wos$¢ wykorzystania jednostki centralnej po-
przez jednoczesny lub prawie jednoczesny dos-
tep wiekszej liczbie uzytkownikéw poza miejs-
cem instalacji komputera. Urzadzenia koricowe,
ktérych lokalizacja fizyczna przekracza odleg-
to$¢ 30 m mod jednostek centralnych serii
ODRA 1300, wymagajg innych standardéw tech-
nicznych niz STANDARD INTERFEJS'ODRA
1300 jak réowniez odrebnej obstugi programo -
wej poprzez programy sterujgce praca kompu -
tera. W systemie teleprzetwarzania praca z
podziatem czasu kontrolowana jest badz przez
program sterujacy /JEGZEKUTOR/, badz przez
system operacyjny /np. GEORGE/. Konwersa-
cja cztowieka z komputerem zapewniona jest w

konwencjonalnych jezykach przetwarzania lub
specjalizowanych jezykach konwersacyjnycH

jak JEAN, BASIC. FORCON.

Podstawowe funkcje, jakie spetnia system
teleprzetwarzania, zgrupowane sg w cztery kla-
sy tematyczne, przy czym w zaleznos$ci od zas-
tosowania kazda z nich moze wystepowa¢ nieza-
leznie.

Gromadzenie danych i przyjmowanie informa-
cji z odlegtych oddziatéw, biur, magazynéw i
punktéw kontrolnych do centralnego os$rodka in-
formacyjnego celem aktualizacji bazy danych.
Proces ten jest podstawowym elementem w wie
lu problemach. Dotyczy on réwniez kontroli
stan6w magazynowych, zapaséw, planowania
krétkoterminowego, kontroli ruchu, itp. Wery-
fikacja poprawnos$ci wprowadzania danych jest
kilkustopniowa i obejmuje zaréwno proste me-
tody techniczne j ak ro6wniez programowe, za-
pewniajagc poprawno$¢ wprowadzanych informa-
cji w czasie rzeczywistym.

Dystrybucja danych i przesytanie informacji
do odlegtych oddziatéw administracyjnych ce-
lem ich wykorzystania. System teleprzetwarza
nia umozliwia przyspieszenie procesu dystrybu

fcji danych wynikowych po uprzednim przetwo-
rzeniu wedtug algorytméw programowych uzyt-
kownika. Dane wynikowe generowane sg central-
nie w osSrodku obliczeniowym na podstawie zak-
tualizowanej bazy danych, w ustalonych cyklach
czasowych /godzinowe, zmianowe, dobowe, de-
kadowe/. Wydruki realizowane sg u wybranych
uzytkownikéw systemu lub na zgdanie uzytkow-
nika po uprzednim podaniu identyfikatora /jaw-
nego/ i hasta /tajnego/ oraz sprawdzeniu zez-
wolenia na korzystanie z zasob6éw bazy danych.
Rejestracja’, ewidencja, zezwalaniem i skre$-
laniem uzytkownikéw oraz uaktualnianiem in-
formacji o dostepnosci elementéw bazy danych
zajmuje sie zaufany operator systemu za pomo-
cg specjalnych programoéw wykonywanych w
trybie wsadowym.

Aktualizacja zbioréw i przegladanie zaktuali-
zowanych zbioréw na biezaco. Proces ten umcz
liwia uzytkownikom zdalnym szybki dostep do
aktualnych informacji w banku danych poprzez
sie¢ telekomunikacyjng. Dostep do zaktualizo-
wanej na biezgco bazy danych jest podstawowym
celem systemu teleprzetwarzania i stanowi nie-
zwykle wydajny system szybkiej odpowiedzi w
bezposrednim trybie pracy /ON LINE/,

Informowanie kierownictwa o przebiegu kontro-
lowanego procesu zbierania i przetwarzania in-
formacji oraz generowanie raportéw o zagroze
niach lub awariach wymagajgcych natychmias-
towej decyzji kierownictwa obiektu. Funkcje

te spetniajg systemy zarzgdzania wykorzystu-
jace centralng baze danych oraz wstep do niej
zwykle za pomoca monitoréw ekranowych w
konwersacyjnym trybie pracy.

Rys. 1. Struktura systemu teleprzetwarzania w oparciu
o EMC ODRA 1300



2. Przyktadowa struktura systemu
teleprzetwarzania

Komponenty techniczne i programowe serii
ODRA 1300 umozliwiajag budowe systemu tele-
przetwarzania o strukturze hierarchicznej, co
daje duzg wariantowos$¢ konfiguracji systemu
z uwzglednieniem nieréwnomiernego obcigze-
nia poszczego6lnych obszaréw objetych proce -
sem przetwarzania. Wydaje sie, ze budowa
dwustopniowej struktury teleprzetwarzania w
oparciu o maszyny cyfrowe serii ODRA 1300
wspomaganej krajowymi zestawami minikom-
puterowymi w trybie pracy ON LINE jest wy-
starczajgca do rozwigzania podstawowych funlc?
cji teleprzetwarzania w najblizszych latach
dla wielu potencjalnych uzytkownikéw systemu.

Rys. 2.

Klasycznag strukture teleprzetwarzania przed-
stawiono na rys. 1. Informacje zrédtowe nada-
wane ze zdalnych terminali poprzez komutowa-
ne linie telekomunikacyjne o matych szybkos-
ciach przesytania sg podstawg do aktualizacji
kartotek i zbioréw wlokalnych bazach danych.
Informacje te po przetworzeniu i przeprowadze-
niu standaryzacji oraz selekcji w rejonowych
lub okregowych bankach danych dostepne sg
zwrotnie dla operatywnego sterowania odcinko-
wego. Natomiast wyselekcjonowane przekrojo-
we informacje i meldunki przekazywane sa do
centralnej bazy danych, gdzie istnieje potrze-
ba biezacej kontroli i podejmowania decyzji
strategicznych dotyczgcych kontrolowanego
procesu lub statystyki danych. Przyjeta struk-
tura informacyjna systemu wraz z ewentualny-
mi modyfikacjami jest wystarczajgca do podej-
mowania operatywnych decyzji ekspoioatacyj-
nych systemu, jak réwniez zapewnia wtasciwa
kontrole przebiegu prac.

3. Elementy teleprzetwarzania serii
.ODRA 1300

Dostepny system teleprzetwarzania wykorzy-
stuje istniejagce komutowane tgcza komunika-

cyjne telefoniczne lub telegraficzne zwigzane

z jednostkg centralng badz urzgdzeniem pery-
feryjnym poprzez specjalne urzadzenia dla
transmisji danych. Najprostsze formy istnie-
jacych potaczen telekomunikacyjnych dla potrzd>
transmisji danych z urzgdzeniami komputerowy-
mi serii ODRA 1300 przedstawiono na rys. 2 i
3.

Wyposazenie techniczne sprzetu telekomuni-
kacyjnego obejmuje dwie grupy sprzetowe; tg-
cza telekomunikacyjne oraz urzadzenia przes-
tania danych.

Formy teleprzetwarzania serii ODRA 1300

3. 1. tgcza telekomunikacyjne realizowane sg
poprzez;

- komutowane linie telegraficzne/LTG/,
- komutowane linie telefoniczne /L.TF/,
- dzierzawione linie telefoniczne /LTF/,
- lokalne, state linie kablowe /LTS/.

Wybranie rodzaju tacza uzaleznione jest od
ilosci przesytanych informacji, czestotliwosci
przesytanych informacji oraz urzagdzenia kon-
cowego wspoOipracujagcego z systemem. Prze-
sytarie informacji na duze odlegtosci odbywa
sie przez krajowg komutowang lub dzierzawio-
na siec¢ telegraficzng i telefoniczng. Przesyta-
nie informacji na mate odlegtosci realizowane
jest poprzez naturalne linie kablowe rozprowa-
dzone indywidualnie, wedtug potrzeb uzytkowmi-
ka, w obrebie kontrolowanego obiektu. Linie
telekomunikacyjne zakoriczone sa urzgdzeniami
nadawczo-odbiorczymi wchodzacymi w skiad
tacza telekomunikacyjnego.
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Rys. 3, Rodzaje taczy telekomunikacyjnych dla potrzeb informatyki

Obecnie dostgpne sa nastepujgce typy urzg -
dzen nadawczo-odbiorczych produkcji krajowej
dla potrzeb teleprzetwarzania:

- modem telefoniczny: MODEM 200, MODEM
600/1200, MODEM 1200/2400 ,

- przetwornik telegraficzny: UPSTG,

- przetwornik o niskim poziomie sygnatéw:
UPSNP/AKP-4800/ dla naturalnych toréow.

Urzgdzenia nadawczo-odbiorcze typu MODEM
lub UPSTG moga wspotpracowac¢ z linig komu-
nikacyjng komutowang lub dzierzawiong o dowol-
nej dtugos$ci, natomiast typu UPSNP
/AKP-4800/ wytgcznie z naturalnym torem tele-
fonicznym na odlegtos¢ nie wieksza niz ok. 20
km. Linie telekomunikacyjne tgcznie z urzadze-
niami nadawczo-odbiorczymi sg "przezroczys-
te" dla transmisji danych i nie dostrzegane
przez oprogramowanie.

3. 2. Urzadzenia przesytania danych typu UPD
przeznaczone sa do wspoOtpracy-taczy telekomu
nikacyjnych z urzgdzeniami komputerowymi
serii ODRA 1300, tj. z jednostkag centralna,
urzadzeniem koncowym lub jednostka steruja-
cg przy wiekszej ilosci tagczy telekomunikacyj-
nych. Urzadzenia przesytania danych realizu-
ja funkcje zamiany informacji szeregowej na
rbwnolegta i odwrotnie oraz wyposazone sg w
proste uktady kontroli poprawnosci przesyta-
nia informacji.

Obecnie dostepne sg nastepujace urzadzenia
przesytania danych: typu unipleksorowego
/rys. 4/ i multipleksorowego /rys. 5/:

e« UPD 305-70/3 jest urzadzeniem wspo&tpracu-
jacym z jednej strony z tgczem telegraficznym.

z drugiej za$ z kanatem znakowym mc serii
ODRA 1300. Urzadzenie przystosowane jest
do pracy w 5-bitowym kodzie telegraficznym
M-2 z dalekopisami T-100 i T-63.

< UPD 305-8/3jest urzagdzeniem wspoitpracu-
jacym z jednej strony z tgczem telegraficznym,
z drugiej - z podkanatem multipleksorowym
MPX 325. Urzadzenie przystosowane jest do
pracy w 5-bitowym kodzie telegraficznym M-2
z dalekopisami T-100 i T-63.

< UPD 305-70/5 jest urzadzeniem wspoitpracu
jacym z jednej strony z tagczem telefonicznym

poprzez styk S2, z drugiej - z kanatem znako-
wym mc serii ODRA 1300. Urzagdzenie przy-

stosowane jest do pracy w 7-bitowym kodzie

zewnetrznym ISO z klawiaturowa drukarka zna-
kowg D7.M 180 KSRE.

e UPD 305-8/5 jest urzadzeniem wspotpracu-
jacym z jednej strony z tgczem telefonicznym
poprzez styk S2, z drugiej - z podkanatem mul-
tipleksorowym MPX 325. ! Urzagdzenie przy-
stosowane jest do pracy w 7-bitowym kodzie
zewnetrznym ISO z klawiaturowga drukarka zna-
kowg DZM 180 KSRE.

Wymienione urzgdzenia pracujg asynchroni-
cznie z liniami telekomunikacyjnymi o matej
szybkosci przesytania, tj. :

- 50 bodéw /max 150 bodéw/ w liniach telegra-
ficznych,

- 600 bitobw /max 1200 bitéw/s/ w liniach tele-
fonicznych.

Dla uzyskania wiekszych szybkos$ci przesy-
tania informacji stosowane sg inne typy urzag-
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Rys. 4. Krajowe urzadzenia telepr/etwarzanla w oparciu
o uniplekeory

dzen UPD wspotpracujgce z inteligentnymi ono do dwukierunkowej, synchronicznej wymia-
urzgdzeniami koncowymi: minikomputerami ny informacji miedzy dwoma mc serii ODRA
lub matymi maszynami cyfrowymi ODRA 1325. 1300 lub inteligentnymi terminalami koAcowy-
Sa to: mi.
- UPD 305-10/3 - urzadzenie wspotpracujace e UPD 305-10/1 -urzadzenie wspétpracujace
z jednej strony z tagczem telefonicznym poprzez z jednej strony z taczem telefonicznym po -
styk S| lub S2, z drugiej - z kanatem znako- przez styk Sl lub S2, z drugiej - z podkanatem
wym mc serii ODRA 1300. Przystosowane jest muttipleksorowym MPX 325. Urzadzenie
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Rys. 5. Urzadzenie teleprzetwarzania w oparciu
w oparciu o jednostki sterujace
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rowniez przystosowane jest do dwukierunkowej
synchronicznej wymiany informacji.

3. 3. Jednostki sterujgce posredniczg w prze-
sytaniu informacji miedzy jednostkg centralng
a wieloma taczami telekomunikacyjnymi lub
wieloma lokalnymi urzgdzeniami kohcowymi.
Jednostki sterujagce, wyposazone w uktady au-
tomatycznego wybierania i przeszukiwania
zgtaszajacych sie linii lub urzadzen korncowych,
umozliwiajg jednoczesng transmisje pojedyn -
czych znakéw lub grupy znakédw poprzez jeden
kanat maszyny cyfrowej.

© MPX 325 - multipleksorowa jednostka
sterujgca przeznaczona do sterowania wieloma
taczami komunikacyjnymi poprzez jeden kanat
multipleksorowy mc serii ODRA 1300. Zezwa-
la on na jednoczesne dotgczenie 20 lub 40 t3-
czy komunikacyjnych, w zaleznos$ci od wykona-
nia multipleksera. W zaleznos$ci od zastosowa-

nego tacza telekomunikacyjnego w multiplekso-
rze zachodzi konwersja kodoéw 5/6 lub 7/6, tj.
na kod wewnetrzny jednostki centralnej i od -
wrotnie. Racza telekomunikacyjne, dotgczone
do MPX 325 poprzez odpowiednie urzgdze -
nia przesytania danych, przedstawione sg na
rys. 5. tj.:

- UPO 305-8/3 dla taczy telegraficznych i da-
lekopiséw 5-bitowych T-100 i T-63,

- UPD 305-8/5 dla taczy telefonicznych i ter-
minali koncowych 7-bitowych DZM 180 KSRE,
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- UPD 305-10/1 dla taczy telefonicznych przez-
naczonych do pracy synchronicznej ze zdalny-
mi stacjami wsadowymi, minikomputerami
oraz innymi maszynami cyfrowymi serii ODRA
1300.

© TSG 7801 - jednostka sterujgca przeznaczo-
na do rébwnoczesnego sterowania wieloma moni-
torami ekranowymi VT 340-0 poprzez specjal-
ne lokalne linie kablowe na odlegto$¢ nie wiek-
szg niz 600 m. Ze wzgledu na mate szybkos-
ci przesytania informacji miedzy JSG 7801 a
VT 340-0 praktyczna ilo$¢ linii ograniczona
jest do 8 monitoréw ekranowych. Jednostka
sterujgca tworzy potaczenie wybranego lub za-
adresowanego monitora na petny czas transmi-
sji, tj. do catkowitego zakonczenia przesyta-
nia informacji. Wyszukiwanie monitoréw ekra-
nowych zgtaszajgcych sie do wspétpracy doko-
nywane jest przez jednostke sterujaca w spo -
s6b automatyczny.

© JSG 7802 - jednostka sterujagca przeznaczo-
na do wspétpracy z monitorami ekranowymi
MERA 7811 na odlegto$¢ nie wieksza r.iz 600
m. Ze wzgledu na wyzszg szybkos$¢ przesyta-
nia informacji miedzy TSG 7802 a MERA 7911
praktyczna ilos§¢ monitoréw ekranowych moze
osigga¢ wartos¢ maksymalna, tj. 16 linii.

Monitory ekranowe MERA 7911 moga by¢
wyposazone opcjonalnie w urzadzenia trwatej
kopii dajace obraz ekranu na papierze, na ba-
zie DZM 180.

Poza przedstawionymi krajowymi jednostka-
mi sterujagcymi dla potrzeb teleprzetwarzania
istnieje w dalszym ciagu mozliwos$¢ rozbudo-
wy bazy technicznej mc serii ODRA 1300 w
oparciu o oryginalny sprzet teleprzetwarzsnia
firmy ICIl., a w szczegdlnosci:

- urzagdzenia skanerowe ICL 7920 lub ICL 7930,
- procesory komunikacyjne ICL 7901 lub

ICL 7903,

- zdalne stacje abonenckie ICL 7020 lub

ICL 7503,

- lokalne i zdalne monitory ekranowe typu

ICL 7181.

4. Oprogramowanie teleprzetwarzania

Narzedzia programowania utatwiajace pro-
gramowanie uzytkowe urzadzen w konkretnych
konfiguracjach dotyczg tr-ech grup urzadzen:

- urzadzenia podstawowe /lokalne/,
- pamieci zewnetrzne,
- urzadzenia teleprzetwarzania.

W zakresie urzgdzen podstawowych dostepne
sg generatory we/wy, sktadajgce sie z podpro-
gramow, wykonujgcych funkcje: wprowadzania
wyprowadzania, rozmieszczania, konwersji i
kontroli danych. Oprécz generatora we/wy, dla
urzgdzen podstawowych dostepny jest system
podprogramoéw umozliwiajacy operowanie urza-
dzeniami w jezyku PLAN, a tym samym we
wszystkich innych jezykach prejgramowania
serii ODRA 1300 na zasadzie taczenia progra-



moéw napisanych w innych jezykach

' zakresie pamieci zewnetrznych dostepne
sg systemy automatycznego programowania
SAP obejmujgce programowanie pamieci tas-
mowych oraz pamieci o bezposrednim dostepie
Sa to zbiory procedur, z ktérych kazdg mozna
umiesci¢ w programie po kompilacji przez po-
danie specjalnych makroinstrukcji. W rezulta-
cie otrzymuje sie pewien jezyk programowa-
nia wyzszego poziomu, zapewniajacy prostg ob-
stuge pamieci zewnetrznych.

W zakresie urzadzen teleprzetwarzania na-
rzedzia programowania dotyczg zaré6wno modu-
téw unipleksorowych, organizujgcych wspotpra-
ce jednostki centralnej tylko z jednym taczem
telekomunikacyjnym, jak réwniez modutéw mul-
tiplekserowych oraz jednostek sterujacych,orga-
nizujagcych réwnoczesng prace z wieloma tacza-
mi telekomunikacyjnymi. Oprogramowanie tele-
przetwarzania uzaleznione jest od typu urzadzen
koncowych /dalekopisy, drukarki mozaikowe,
monitory ekranowe i inne urzagdzenia koncowe/
natomiast nie zalety od urzagdzen posrednicza-
cych przy zestawianiu taczy tj. : przetwornikow
telegraficznych, modemoéw i szybkos$ci linii
transmisyjnych, ktére to elementy sg "przezro-
czyste" dla oprogramowania.
wych serii ODRA 1300 istniejg dwee aktualnie
dostepne metody programowania urzadzen tele-
przetwarzania:

- programowanie bezposrednie w oparciu o
system zewnetrznego zgtoszenia;

- programowanie w oparciu o system automa-
tycznego programowania SAP.

4. 1. System zewnetrznego zgloszenia. Progra-
mowanie bezposrednie urzagdzen teleprzetwa-
rzania realizowane jest w programie uzytko -
wym w jezyku PLAN lub ASSEMBLER na po-
ziomie instrukcji PERI lub 157 wykorzystujac
zasady pracy urzadzen w trybie zewnetrznego
zgtoszenia.
$ci formatéw informacji podawanych do/z urza-
dzen koncowych, zasad obstugi urzagdzen przez
program sterujacy Egzekutor oraz szczegoéto-
wych wtasnosci programowych konkretnych
urzadzen teleprzetwarzania.

Programowanie obstugi urzadzen teleprze-
twarzania musi uwzgledni¢: buforowanie syg-
natéw lub komunikatéw, buforowanie informa-
cji, kolejkowanie zgtoszen, zawieszanie pracy
urzadzen, itp. Pomocg w tym zakresie sg od-
powiednie pakiety obstugi urzagdzen przez pro-
gram sterujagcy EGZEKUTOR:

-pakiety unipleksoro we

- pakiet}' multipleksorowe

- pakiety dalekopiséw dialogowych /DZM 180
KSRE/,

- pakiety monitoréow ekranowych lokalnych.

Metoda ta polecana jest gtdwnie w przypad-
kach dotgczania pojedynczych linii telekomuni-
kacyjnych poprzez kanaly znakowe mc serii
ODRA 1300 bez stosowania multipleksora lub
innych jednostek sterujgcych, jak réwniez w

Dla maszyn cyfro-

Metoda ta wymaga dobrej znajomo -
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przypadkach niestandardowego wykorzystywa-
nia urzadzen koncowych.

4. 2. System automatycznego programowania
SAP. Dla utatwienia programowania urzadzen
teleprzetwarzania dostepne sa aktualnie pakie-
ty automatycznego programowania SAP. Meto-
da ta nie wymaga doktadnej znajomosci trybow
i sposobéw transmisji oraz procedur kontrol-
nych dla poszczegd6lnych urzadzen. Pakiety oh -
stugi majagforme zbioru okreslonych makroins-
trukcji uzywanych w programie uzytkowym na
poziomie jezyka PLAN. W systemie automay-
cznego programowania SAP dla potrzeb obstugi
krajowych urzadzen teleprzetwarzania dostep-
ne sa nastepujace pakiety:

-pakiet SAP systemu buforowania znakéw',
-pakiet SAP dalekopiséw dialogowych /DZM
180 KSRE/,

-pakiet SAP monitoréw ekranowych lokalnych.

Pakiet SAP systemu buforowania znakéw' za-
pewnia obstuge dalekopiséw 5- bitowych, dale -
kopiséw "-bitowych /DZM 180 KSRE/ ora.
zdalnej stacji abonenckiej /produkcji krajowej/
posiadajacej funkcje ICL 7020, dotgczanych do
jednostki centralnej poprze/ MPX 325-1. Pakie-
ty te pracujg w trybie pracy wielocztonowej z
potwierdzeniem i powtarza iem informacji na
liniach telekomunikacyjnych. Zwykle, przy wie-
locztonowej postaci pakietu czton erowy jest
definiowany przez uzytkownika. SAP obstuguje
poszczegdlne urzadzenia na zasadzie wyboru
urzadzen wedtug priorytetu.

Pakiet SAP systemu dalekopiséw dialogowych
zapewnia obstuge do czterech dalekopiséw 7-bi-
towych /DZM 180 KSRE/ w trybie konwersa-
cyjnym, przy czym kazda informacja wyjsSciowa
musi by¢ poprzedzona informacja wejsciowg
poprzez tzw. zaproszenie do nadawania /poo-
ling/. Pakiet nie wykorzystuje pracy wielocz-
tonowej, a informacja standardowa nie moze
przekracza¢ 128 znakéw. Podtaczenie tgczy
telekomunikacyjnych moze by¢ dokonane bez-
posrednio do kanatéw znakowych z wykorzysta-
niem urzad/en przesytania danych typu UPD
305-70/5.

Ki>t 2. 14*zg<l/e»ie przesiania ilnnyc » IH*I»IU)5 -



Pakiet SAP monitoréw ekranowych lokalnych
zapewnia obstuge monitor6w MERA 7911 po-
pjszez jednostke sterujgcg JSG 7802. Budowa
pakietu takze jest wielocztonowa, zapewniajac
automatycznie adresacje, kontrole, otwiera -
nie, zamykanie i kasowanie danych przy mak-
symalnie 16-tu monitorach ekranowych réwno-
czednie. Definicje poszczegdlinych procedir
makro, podprogramoéw makro-uzytkownika
oraz szczego6towe informacje dotyczgce progra-
mowania w systemie SAP podane sg w dokumen-
tacji programowej dotyczacej teleprzetwarza-
nia mc serii ODRA 1300.

5. Systemy uzytkowe

Pionierem w zakresie decentralizacji prze-
twarzania danych w oparciu o krajowy sprzet
teleprzetwarzania serii ODRA 1300 jest resort
kolejnictwa, ktéry posiada kilkanascie zestawow
cyfrowych i zainteresowany jest wyposazeniem
istniejacego sprzetu w elementy teleprzetwarza-
nia umozliwiajagce automatyzacje gromadze-
nia, przetwarzania i edycji danych w trybie
pracy ON LINE.

Problem telekomunikacyjnego przesytania
danych rozwigzywany jest tu dwuetapowo:

- pierwszy, oparty o konwencjonalne tagcza ko-
mutowane z bezposrednim dostepem do lokal-
nych /okregowych/ baz danych charakteryzuja-
cy sie prostotg oprogramowania, lecz ze wzgle-
du na specyfike zastosowania obejmujacy prak-
tycznie wydzielone terytorialnie okregi zbie-

1.z y.-sliiw
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rania i edycji darych zwigzanych z transportem

PKP;

- drugi, bedacy rozszerzeniem etapu pierwsze-
go zapewnia koncentracje strumieni informacyj-
nych na malej iloSci niezawodnej i szybkiej sie

ci komputerowej wspoétpracujacej z komputera-
mi serii ODRA 1300. Oparty jest on o tworze-

nie ogo6lnokrajowej sieci teleinformatycznej na
bazie wspomnianego uprzednio sprzetu minikcm-
puterowego obejmujgcego weztly, koncentratory
i procesory czotowe.

Aktualnie przy wspoétpracy z Centrum KSAIP,
"MERA-ELWRO" wdrozono do wstepnej eksplo-
atacji systemy komputerowe w oparciu o tagcza
komutowane PKP w dwéch Osrodkach Informa-
tyki COBIRTK a mianowicie:

- O$rodek Informatyki COBIRTK - Wroctaw
- Os$rodek Informatyki COBIRTK - Lublin

Powyzsze systemy bazujg na maszynach cy-
frowych ODRA 1325, pamieci dyskowej EC
5052-0, pamiegci tasmowej PT-3, sprzecie te-
leprzetwarzania typu multiplekser MPN oraz
urzadzeniach przesytania danych typu UPD.

Aktualnie pracujag uzytkowo w trybie pracy
ON LINE lub sa wdrazane podsystemy spraw-
dzone uprzednio w trybie pracy OFF LINE na
m. c. serii ODRA 1300. Sjg to:

« PLAKFOR - podsystem uzytkowy planowania
i organizowania pracy rejonoéw tadunkowych

PKP. Ma za zadanie operatywne planowanie
pracy rejonéw ftadunkowych o przewadze tadun
w UL dl5 -8/



kéw masowych takich jak; tluczen, piasek, ce-
ment, wegiel, chemikalia itp. Celem systemu
jest uzyskanie kompletnej informacji umozliwia-
jacej podjecie optymalnej decyzji operatywnej

w zakresie:

- organizowania wtasciwego rozdziatu zapotrze-
bowan na ustugi transportowe w powigzaniu z
okregowymi /rejonowymi/ osrodkami podazy,
- organizowania przewozOow masy towarowej
pociggami marszrutowymi lub wahadtowymi,
aby zapewni¢ racj onalno$¢ przewozéw w skali
sieci ustugowej PKP,

- organizowania przejscia wagonéw tadowanych
od nadawcédw na pociggi formowane w rejonie
tadunkowym w celu zapewnienia maksymalnego
wykorzystania srodkéw transportowych w tym
rejonie.

Powyzsze planowanie rozumiane jest jako
element decyzyjno-doradczy dla kierownictwa
rejonu w zakresie generowania ré6znego rodza-
ju najbardziej aktualnych raportéw, harmono-
gramow i planéw dotyczacych: préznego taboru,
zatadunku i roztadunku wagonéw, zestawienia
sktadu itp.

« SEPS - podsystem ewidencji i planowania
pracy stacji rozrzagdowych ma za zadanie us-
prawnienie procesu technologicznego pracy
stacji rozrzadowej przez:
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- zwigekszenie zdolnosci przepustowej i prze-
robowej stacji,

- zwiekszenie wiernos$ci informacji w prooe-
sie technologicznym,

- operatywne planowanie pracy, stacji w zakre-
sie rozrzagdzania, zestawiania 1wyprawiania
sktadow,

- polepszenie gospodarki wagonami towarowy-
mi poprzez skrécenie czasu obrotu wagonu,

- obnizenie kosztéw wtasnych eksploatacji
kolei.

 KWICZOt - podsystem kartoteki wagonéw
i calodobowych zestawien dla obszaréw tadun-
kowych majacych na celu;

- rozliczanie ilosciowe stanu taboru kolejowe
go w rejonie,

- okres$lenie aktualnych zapotrzebowah na ty-
py i rodzaje pustych wagonéw dla rejonéw ta-
dunkowych,

- wykonanie harmonogramu pracy wagonowni
oraz stacji rozrzadowych z uwzglednieniem
aktualnych potrzeb uzytkownikow.

Oprécz wymienionych pilotowych systemoéw
uzytkowych prowadzone sg aktualnie prace w
zakresie wdrazania kilkunastu innych podsys-
temow uzytkowych,majgcych na celu komplek-
sowe rozwigzanie problemoéw transportu kole-
jowego w zakresie ruchu towarowego PKP.



mgr inz. MAREK WAJCEN
Zjednoczenie ,Mera"

SYSTEM

1. Wstep i ogdlna charakterystyka
systemu

System M 40 /peina nazwa: "Maszyna cen-
tralnego sterowania MCS M40"/ nalezy do ro
dziny ASWT. Jest to grupa urzadzen przezna
czonych do rejestracji i sterowania procesami
technologicznymi w produkcji o charakterze
ciggtym. Przy pomocy M-40 mozna wykony
wad nastepujace zadania:

- zbieranie i przygotowanie informacji o prze-
biegu procesu technologicznego,

- wyprowadza ie przetworzonej informacji i
doprowadzenie jej do sterowanych obiektéw,

- przekazywanie odpowiedniej informacji dla
personelu operatorskiego,

- automatyczne zbieranie i przetwarzanie in -
formacji dla celé6w naukowo-badawczych.

Gtownymi obszarami zastosowan M-40 sg
przemysty: chemiczny /przerébka ropy nafto-
wej, petrochemia, produkcja mas plastycznych/
energetyka, a takze przemyst maszynowy. Sy-
stem ten ma takze zastosowanie w handlu.

System M-40 skitada sie z nastepujacych
gtéwnych grup urzadzen;

- jednostka centralnego sterowania,

- pamieé¢ operacyjna,

- urzadzenia wejsciowe /komutatory sygnatéow

i czujnikéw, przetworniki analogowo-cyfrowe/,
- urzadzenia wyprowadzania sygnatéw do ele-
mentéw wykonawczych.

- urzadzenia obrazowania informacji,

- urzadzenia rejestracji.

Sygnaty wejsciowe do M-40 moga mie¢ nas-
tepujace parametry:

- sygnaly napigciowe niskich pozioméw'pocho -
dzace od termopar i termometréw oporowych
/w zakresie 0O 20mvV, 0: 50 mVv, 0 : 100 mV/,
- sygnaty pradu statego w zakresie od 0 do

5m

- sygnaty od nadajnikéw SEAT o wewnetrznei
rezystencji do 2 KE w zakresie od 0 do 5V,
- sygnaly pradu zmiennego o czestotliw'osci
5n Hz i amplitudzie 1 : Oj 1V,

- sygnaty' czestotliwosciowe w zakresie:

Ot 60 Hz, 0"~-8 kKz,

- sygnaty dwustanowe,

- sygnaty cyfrowo-impulsowe.
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M40

Kazda konfiguracja systemu M-40 skiada sie
z zestawu bazowego M-40 oraz dodatkowych blo-
kéw i urzgdzeh. W obecnej chwili znane sg kon-
figuracje: M-41, M-42, M-43, M-44.M-45, M-46
M-47, M-48, M-43 .

W niniejszym opracowaniu przedstawione sg
3 gtéwne konfiguracje; M-41, M-42, M-43.

2. Bazowy zestaw M-40

Fazowy zestaw M-40 sktada sie z nastepuja-
cych urzadzen:

- Jednostka centralna,

- Pamie¢ stalych.

- 8 blokéw wskaznikowych przenos$nych.

Typowa szafa ma wymiary 1600 x 600 x 600 mm

2.1. Jednostka centralna

Sterowanie jednostki centralnej jest mikro-
programowe. Pozw'ata to bez trudu zmieniaé
konfiguracje MCS poprzez zmiane mikropro-
gramoéw, Wszystkie mikroprogramy sa prze-
chowywane w bloku pamieci statych.

Fol.]. Maszyna cenlrnlneeo sterowania M 40



.lednostka centralna zawiera nastepujace
gtow e bloki:
I>lok centralnego sterowania,

-p ilpil sterujacy jednostki centralnej,

- blok pamieci statych,

- blok pamieci operacyjnej,

e blok sterowania urzadzeniami we/wy,

- llok przetwornikéow analogowo-cyfrowych,
blok komutacji sygnatéw wysokiego poziomu,
blok tacznosci telemetrycznej,

- krosownica wysokiego poziomu,

- blok sterowania cyfrowych wskaznikéw,

- blok zegara,
blok "minuta" /ktéry pracuje w scentralizo-

wanej sieci czasu przedsiebiorstwa/,

- ilok komunikacji z M-400.

Parametry techniczne jednostki centralnej
przedstawia tabela 1.

Maksymalne ilo$Sci kanatéw wejs¢ analogowych wysokiego

poziomu

Maksymalne szybkosci przeszukiwania analogowych

kanatow

Znieksztatcenia wejscia i przetwarzania sygnatéw

analogowych
Zakresy sygnatéw wejsciowych
prad staty

napiecie

Maksymalna ilo$¢ urzadzen wejsciowych niskiego

poziomu

Sterowanie
-'dresowanie pamieci statych

Diugos¢ stowa
Pojemnos$¢ pamieci statych
Adresowanie pamieci operacyjnej

Diugos¢ stowa

Pojemnos$¢ pamieci operacyjnej

.Maksymalne ilo$Sci urzadzen we/wy
Pojemnos$¢ pamieci statych w bloku operatora

Sumaryczny czas komutacji
analogowo cyfrowego,
zacji i poréw ania
wynosi:

przetwarzania
lineary.acji, normali-
nastawami jednego kanatu

dla sygnatéwr niskiego poziomu mniej
niz 7,5 ms

dla sy matéw wysokiego poziomu mniej
niz 1 ms

Ttumienie zaktébcen przypadkowych nie mniej
niz 100 dF.

Ponizej bedg podane parametry niektérych
blokéw wchodzgacych w rézne konfiguracje M-40.

2, 2. Blok centralnego sterowania i blok stero-
wania urzagdzeniami we/ wy

Blok stuzy do sterowania urzadzeniami we/wy
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Kol. Z. 1'uipU stei’

do 256

4000 kanatow/s

0, 2%

07 5mA
of 5V

do 8

mikrop rogramowe

bezposrednie
16 2 bitéow

4096x18 ni tow
bezposrednie
9 bitéw

I kstow

1

4x16 bitow

i do przetwarzania informaciji,

s -1.ei O -u.,

.t l'ulni'j M40

Tabela 1

Jego parametry

techniczne przedstawia tabela 2.

Format stow'a

Ilo$¢ rejestrow /kazdy
po 8 bitéw/

Reprezentacja liczb

Dtugos$¢ stowa mikrorozka/u
Czas wykonania mikroro/kazu

Tabela 2

8, 16 bitow

4

w kodzie uzupet-
nieniowym ze
staiyin przecin-
kiem

16 bitow

1,6 ns



2. 3. Pulpit sterowania jednostki centralnej

Pulpit stuzy do komunikacji z M-40 i sktada
sie z 3 blokéw:

- blok "operator

- blok "technolog”

- blok "inzynier" /do uruchamiania systemu i
wynajdywania uszkodzen/.

2. 4. Blok pamieci statych - stuzy do przecho-
wania mikrorozkazow i konstantow.

Pojemnos$¢ pamieci 4096 x 18 bitow

Czas dostepu do stowa 0, 6 ns

Czas cyklu 1, 6 ns

2. 5. Blok sterowania cyfrowych wskaznikéw
stuzy do ustawiania trybéw pracy MCS.

2. 6. Blok tgcznosci telemetrycznej

Blok stuzy do transmisji informacji dyskret-
nej miedzy jednostka centralng i urzadzeniami
wejsciowymi niskiego poziomu.

Techniczne dane bloku:

Rodzaj kanatu tgcznosci~specjalna linia

Dtugos¢ linii 3 km
Szybkos$¢ transmisji 19 200 bodoéw
Diugos$¢ stowa 16 bitéw

2. 7. Urzadzenie wejsciowe niskiego poziomu
/UW NU/

Stuzy do zbierania i przetwarzania sygnatéw
analogowych z termopar i termometréw oporo-
wych. Zapewnia odbiér informacji ze 128 nadaj-
nikéw w grupach po 16.

Techniczne dane zebrano w tabeli 3.

Tabela 3

Maksymalna szybkos$¢ prze 500 kanatéw/ s

szukiwania nadajnikéow ana

logowych

Czas wprowadzenia i prze
tworzenia sygnatow 6,5 ms
Znieksztatcenia 1%
Ttumienie zaktécen:
-na czestotliwos$ci 50 Hz 40 dB
-przypadkowych 100 dB
Dtugos$¢ linii tacznosci do

centralnej j ednostki 3 km

2. 8. Krosownica niskiego poziomu

Stuzy do wprowadzenia i rozprowadzenia kab-
li taczacych nadajniki sygnatéw analogowych
oraz do normalizacji wskazan termometréow
oporowych. |lo$¢ wejs¢ do krosownicy - 128.

2. 9. Blok komutacji, sygnatéw niskiego pozicmu

Stuzy do kolejnego przytaczania wejSciowych
sygnatéw analogowych do szyn wejsciowych, a
takze do uniezaleznienia od zakldcen poprzez
wyprowadzenie informacji w postaci cyfrowej.
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2. 10. Blok przetwornikéw analogowo-cyfroyych

Parametry bloku;

- znieksztatcenia 0, 2%

- zakres przetwarzanych

napie¢ 5V
- czas przetwarzania 100 ns

2. 11. Blok komutacji sygnatéw wysokiego
poziomu

Stuzy do kolejnego przytaczania wejsciowych
sygnatéw analogowych i zmniejsza uniezalez-
nienia od zaktécen.

Parametry techniczne przedstawia tabela 4.

Tabela 4
Maksymalna ilos¢ wejs¢ sygna-
téw analogowych 128
Wielko$¢ modutu zmiany
ilosci wejs¢ 32
Zakres wejsciowych sygnatow Of 5V
Wspétczynnik ttumienia
zaktécen >100
,Czas witaczenia komutatora 2 ns

2. 12. Krosownica wysokiego poziomu

Stuzy do wprowadzania i rozprowadzani a kab-
li tagczgcych nadajniki sygnatéw analogowych

oraz urzadzenia wprowadzajgce sygnaly o nis-
kim poziomie, a takze do normalizacji sygna-

téw nadajnikéw,ktére pracujg z sygnatami pra-

du statego.
Parametry techniczne krosownicy przedsta-

wia tabela 5.

Tabela 5

Ilos¢ wejs¢ do krosownicy:
dla sygnatéw od nadajnikow 256
dla sygnatéw od UWNU 8

Zakresy sygnatow wejsciowych
prad staty 0 -f5 mA
napiecie 0Oi 5V

Maksymalna ilos¢ wejs¢

sygnatéw analogowych 32

Zakres sygnatéow pradu

statego 0 100 mw

Czas przetaczania komuta

tora 1 ns

Wspoétczynnik ttumienia za
ktécen na czestotliwos$ci 50 Hz

2. 13. Plok wzmacniacza grupowego

Jest to wzmacniacz, ktéry przetwarza syg-
naty pradu statego w zakresach 0 — 20, 0 —50
i 0 — 100 mV na sygnaly napiecia statego od O
do 5 V.



Znieksztalcenia sg nastepujace:

dla 20 mV 0,75%"'
dla 50 mV 0, 43
dla 100 mV 0,3%

2. 14. Blok kompensacji zimnych potaczen

Stuzy do automatycznego kompensowania
SEM termopar. Kompensacja jest konieczna
ze wzgledu na r6znice temperatur miedzy swo-
bodnymi kohcami a temperaturg odpowiadajaca
zeru wskazan.

Maksymalna ilos6 wejs¢ do bloku - 16.

3. Konfiguracje MCS systemu M-40

W artykule beda krétko przedstawione 3 kon-
figuracje.

3.1 M-41

Przeznaczenie: zbieranie i rejestracja infor-
macji o szybkozmiennych procesach.

Funkcje:

- przeszukiwanie wej$¢ analogowych /do 256/,
- przetwarzanie sygnatéw analogowych na bi-
narny kod,

- zapis danych na tasme papierowa lub magne-
tyczna.

- cyfrowa indykacja dowoln ego kontrolowanego
parametru z podaniem jednostek fizycznych
pomiaru,

- okresowy /lub na zyczenie/ wydruk parame-
trow.

Konfiguracja M-41:

Bazowy zestaw M-40 /sztuk:l/

Urzgdzenia wejsciowe sygnatéw niskiego po-
ziomu UWNU /max 2 szt. /

Blok kompensacji ziemnych potagczen /max -
16 szt. /

Dziurkarka tasmy /min 1, max 1/

Drukarka /max 1 szt./.

3. 2. M-42

Przeznaczenie: do regulacji systemoéw o wielo-
punktowych dwupozycyjnych stanach i informo-
wania o przebiegu procesu technologicznego.
Funkcje:

- automatyczne przeszukiwanie wej$s¢ analogo-
wych /do 256/,

- poréwnywanie kontrolowanych parametréow z
nastawionymi wielkosciami odniesienia,

- sygnalizacja odchylenh parametrow od normy,
- indykacja na zyczenie dowolnego kontrolowa-
nego parametru z podaniem jednostek fizycz-
nych pomiaru,

- wyprowadzanie sygnatdw do sterowania cyfro-
wego.

Konfiguracja M-42;

Bazowy zestaw M-40 /szt. 1/

Urzadzenie wejSciowe sygnatéw niskiego
poziomu /max 2/

Blok kompensacji zimnych potagczen /max 16/
Drukarka technologicznej informacji /max 1/
Urzadzenie wyprowadzania sygnatéw binarnych:
- jednostka sterujaca we/wy sygnatéw binar-
nych /min. 1, max 2/, ,
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- urzadzenia wyjscia binarnych sygnatéw
/max 2/
Krosownica /max 2/

3.3. M-43

Przeznaczenie: do zbierania, przetwarzania i
zobrazowania informacji w procesie technolo-
gicznym

Funkcje:

- automatyczne przeszukiwanie wejs¢ analogo-
wych /do 1000/,

- przetwarzanie sygnatéw analogowych na bi-
narny kod,

- linearyzacja i normalizacja parametréw,

- poréwnanie kontrolowanych parametrow z
nastawionymi wielkosciami odniesienia,

- sygnalizacja odchylen parametrow od norm,
- indykacja na zyczenie dowolnego kontrolowa-
nego parametru z podaniem jednostek fizycz-
nych pomiaru,

- wydruk wynikéw pomiardw,.

- automatyczna kontrola i sygnalizacja uszko-
dzen wazniejszych urzadzen.

Konfiguracja M-43;

Bazowy zestaw M-40 /szt. 1/

Urzgdzenie wejsciowe sygnatdw niskiego pozie
mu UWNU /max 8/

Blok kompensacji zimnych potaczen /max 64/
Urzadzenie wejsciowe sygnatow binarnych
/max 1/

Urzgdzenie wejSciowe informacji dyskretnej
/max. 1/

Pamie¢ poitstata /max 2/

Drukarka technologicznej informacji /min 1,
max 2/

Dziurkarka tasmy /max 1/ .

4. Oprogramowanie

Do napisania programu dla M-40 uzywany
jest tzw. MNEMOKOD. Jest to jezyk symboli
czny, przy pomocy ktérego zapisuje sie ciag
mikrorozkazéw. Zapis odbywa sie na formula
rzach, przy czym jeden wiersz formularza
odpowiada jednemu mikrorozkazowi.

Zmiana funkcji M-40 na inne lub dodanie
funkcji nowych odbywa sie poprzez wymiane
kasety bloku pamieci statych. Na kasecie ta-
kiej jest zaszyty program pracy maszyny. Za
robwno program zaszyty w pamieci statych jak
i program sterujacy M-40 s zbudowane na za-
sadzie modularnej.

Program sterujacy i grupy mikroprogramow
wypetniajagcych r6zne funkcje sa ze sobg zwia-
zane przy pomocy standardowego interfejsu.
Taka zasada pozwala na zmiane funkcji M-40
bez zmiany programu jako catos$ci.

Opracowano na podstawie:

[I] ASWT - System M-4030 /Instrukcja stoso-
wania/ Kijowska Fabryka EMC i Maszyn do
Sterowania, 1975 r.

[27] Systemy sterowania ASWT-M /M-4030.
M-400, M-40/, wydanie "Techmaszeksport"
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MIKROPROCESORA 8080A FIRMY

Uktad 8080 jest kompletnym 8-bitowym,
s,rownolegtym procesorem centralnym przezna-
czonym do pracy w systemach komputerowych
ogllnego zastosowania. Wytworzony jest na
pojedynczej ptytce o duzej skali integracji
/LS1/ /por. rys, 1/ w technologii MOS z

Aioo-— 1
GNDo— 2
0,0— 3
D5o— 4

5

6

D30— 7
D2°*fe 8
DIO» -9
D0 o— 10
-5Vo— 1
RESETo— - 12
HOLDo— - 13
INTo— - 14
$20— — 15
INTEo-— 16
DBINO-— 17
WR o-i— 18
SYNCo— 19
+5Vo— 20

Rys. 1. Mikrofotografia 8080 z oznaczeniami
wyprowadzen i obszaréw funkcjonalnych.
-TIMING AND CONTROL /uktad taktujacy 1
sterujacy/

-INSTRUCTION REGISTER /rejestr instruk-
cji/

--INSTRUCTION REGISTER /dekoder instruk-
cji/

-ALU CONTROL /sterowanie jednostkg aryt-
metyczno logiczna/

- ARITHMETIC LOGIC UNIT ACCUMULATOR
/akumulator i jednostka arytmetyczno logiczna/
- Bl DIRECTIONAL DATA BUS /dwukierunko-
wa szyna danych/

-REGISTER ARRAY /rejestry/
-INCREMENTER /DECREMENTER ADDRESS
LATCH /rejestr adresu i inkrementator/dekre-
mentator/

- REGISTER CONTROL /sterowanie rejestra-
mi/

Artykut zawiera oryginalne rysunki i tabele,
ktérych nie ttumaczono ze wzgledu na mozli -
wos$c¢ tatwego ich skonfrontowania z dostepnag
literaturg producentéw podzespotow. Ograniczo-
no sie jedynie do zamieszczenia ttumaczen wfe
okreslen w teks$cie, podajac w nawiasie nazwy
polskie.
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bramkami krzemowymi. 8080 przesyta dane
oraz informacje wewnetrzne 8-bitowymi dwu-
kierunkowymi, trzystanowymi szynami infor-
macyjnymi /Dq-D7/ Data-Bus. Adresy pamie-
ci oraz urzadzen peryferyjnych przesytane sa
oddzielng 16-bitowa 3-stanowga szyng adresowa
/Address Bus/ /A - A /. Oprécz tego 8080
posiada sze$¢ wyprowadzen do taktowania i
sterowania sygnatami wyjSciowymi /SYNC,
DBIN, WAIT, WK, ITLDA oraz INTE/, cztery

wyprowadzenia sterujgce sygnatami wejs$-
ciowymi /READY, HOLD, INT oraz RESET/
cztery wyprowadzenia zasilania /+12 V, +5V,
-5V, GND/ oraz dwa wejsScia zegara

Architektura procesora 8080

Jednostka procesora centralnego sktada sie
z nastepujacych blokéw:
- zesp6t rejestrow oraz uktad adresujacy,
jednostka arytmetyczno-logiczna /ALU/,
- rejestr instrukcji i uktad sterowania,
- dwukierunkowy, 3-stanowy bufor szyny danych

Na rys. 2 przedstawiono bloki funkcjonalne
mikroprocesora 8080.

Rejestry:

Zespot rejestrow skitada sie ze statycznej pa-
mieci o dostepie swobodnym RAM zorganizowa-
nej w sze$¢ 16-bitowych rejestrow:

- licznika rozkazéw /PC/,

- wskaznika stosu /SP/,

- szes$ciu 8-bitowych rejestréow ogoélnego przez-
naczenia ustawionych w pary oznaczone jako

B, C; D, E; H, L;

- pary rejestroéw pomocniczych oznaczonych
W, Z.

W liczniku rozkazéw przechowuje sie adres
komoérki pamiegci aktualnej instrukcji progra-
mu i jest on automatycznie powiekszony przy
pobraniu kazdej nastepnej instrukcji. Wskaz-
nik stosu zawiera adres najblizszej wolnej ko-
morki w pamiegci. Ustawiajgc stan poczatkowy
wskaznika stosu mozna dowolng cze$é pamie-
ci zapis - odczyt wykorzysta¢ jako stos. Za-
wartos¢ wskaznika stosu jest pomniejszona po
kazdym wprowadzeniu danych do stosu i jest
powiekszona po kazdym wyprowadzeniu danych
ze stosu /fen. ze stos ros$nie "w dot'/-
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Rys. 2" Schemat blokowy mikroprocesora
8080.
- INTERNAL DATA BUS /wewnetrzna szyna
danych/
- Bl DIRECTIONAL DATA BUS /dwukierun -
kowa szyna danych/
- DATA BUS BUFFER/LATCH /szyna danych,
bufor, pamie¢ typu "latch¥
-ACCOMULATOR /akumulator/
- ACCOMULATOR LATCH /pamieé¢ typu
"latch" akumulator/
mTEMP REG /rejestr pomocniczy/
-REGISTER ARRAY /zespol rejestrow/
- STACK POINTER /wskaznik stosu/
- PROGRAM COUNTER /licznik rozkazéw/
- INSTRUCTION DECODER AND MACHINE
CYCLE ENCODING /dekoder instrukcji i kodo-
wanie cyklé6w maszynowych/
- MULTIPLEXER /multiplekser/
- ADDRES BUFFER /bufor adresu/

Szes$¢ rejestrow ogdlnego przeznaczenia
mozna wykorzysta¢ albo jako pojedyncze reje-
stry /8-bitowe/ lub jako pary rejestrow /1G-
bitowe/. Para rejestrow pomocniczych W, Z
jest niedostepna dla programu i moze by¢ wy-
korzystana jedynie w czasie wewnetrznego wy-
konywania instrukcji.

8“bitowe bajty danych mogg by¢ przesytane
pomiedzy wewnetrzng szyng a zespotem rejest-
row poprzez multipleksor wybierajacy rejestry

Przesytanie 16 bitbw moze odbywaé¢ sie mie- t

dzy zespotem rejestré6w a pamiecig adresu ty-
pu "latch" lub uktadem inkrementatora/dekre-
mentatora. Pamie¢ adresu

"latch" odbiera da-

- ADDHESS HUS /szyna adresowa/

- REGISTER SELBCT /uktad wybierania re-
jestrow/
'-TIMING AND CONTROL /uktad taktowania
i sterowania/

- POWER SUPPLIES/zasilanie/
-WRITE/zapis/

- DATA HUS CONTROL /sterowanie szyng
informacyjna/

- INTERRHPT CONTROL /sterowanie przer
wart/

- HOI.LD CONTROL /sterowanie trzymania/

WAIT CONTROL. /sterowanie czekania/

- Cl.OCKS /zegary/

- RESET /zerowanie/

- FLAG FLIP-FI.OPS /przerzutnik
kow/

- ARITHMETIC LOGIC UNIT /jednostka aryt-
metyczno logiczna ALU/

- DECIMAL ADIJUST /uktad arytmetyki BCD/

znaczni-

ne z dowolng sposréd trzech par rejestrow i
steruje 16 buforami wyprowadzenia adresu
/Aqg-A [/ oraz inkrementatorem/dekremen-
tatorem. Uktad inkrementatora/ dekrementato-
ra odbiera dane z pamieci adresu "latch" prze-
syta do zespotu rejestrow. 16-bitowe stowa
moga by¢ powigekszane lub pomniejszane lub p6
prostu przesytane pomiedzy rejestrami.

Jednostka arytmetyczno - logiczna /ALU/:

Jednostka arytmetyczno - logiczna wspo6t-
pracuje z nastepujgcymi rejestrami

- 8-bitowy akumulator.



8-bitowy akumulator pomocniczy /ACT/.
- 5-bitowy rejestr znacznikbw- zero, przenie-
sienie, znak, parzysto$¢ i pomocniczy bit
przeniesienia,
- 8-bitowy rejestr pomocniczy /TMP/.

Je dnostka arytmetyczno logiczna wykonu-
jeoperacje arytmetyczne, logiczne i przesu-
niecia Jednostka arytmetyczno - logiczna
/ALU/ bierze dane / rejestru pomocniczego
/JTEMP, REG/ i akumulatora pomocniczego
/ACCUMULATOR LATCH/ oraz uktadu reje-
strujagcego przeniesienie. Wynik operacji zos-
taje wprowadzony do wewnetrznej szyny lub do
akumulatora;

Jednostka arytmetyczno - logiczna ALU steru--
je roéwniez rejestrem znacznikéw.

Rejestr pomocniczy /TMP/ otrzymuje infor-
macje z wewnetrznej szyny i moze jg w catos-
ci lub w czes$ci przekazaé¢ do jednostki arytme-
tyczno logicznej, rejestru znacznikéw i szy-
ny wewnetrznej.

Akumulator /ACC/ moze otrzymywaé dane
z jednostki arytmetyczno logicznej i szyny
wewnetrznej oraz moze przekazywac¢ dane do
akumulatora pomocniczego /ACT/ i szyny wew-
netrznej. Zawartos¢ akumulatora /ACC/ oraz
przerzutnika bitu przeniesienia moze by¢ prze-
ksztatcona do postaci w kodzie PCD w czasie
wykonywania instrukcji DAA.

Rejestr instrukcji i uktad sterowania

W czasie pobierania instrukcji, pierwszy
bajt instrukcji /zawierajacy kod operacyjny
OP/ przestany zostaje z wewnetrznej szyny
do 8-bitowego rejestru instrukcji.

Zawarto$¢ rejestru instrukcji jest z kolei
przesytana do dekodera instrukcji. Sygnat wyj-
Sciowy dekodera tacznie z r6znymi sygnatami
taktujacymi steruje z kolei zespotem rejestrow,
jednostkg arytmetyczno - logiczng /ALU/ oraz
blokami buforow danych. Ponadto sygnaty wyj-
Sciowe dekodera instrukcji wraz z zewnetrzny-
mi sygnatami sterujgcymi sterujg praca ukia
du taktowania i kontroli stanéw, ktéry wytwa-
rza sygnatly taktujace kolejne stany i cykle.

Bufor szyny danych

8-bitowy dwukierunkowy bufor 3-stanowy stu-
zy do odizolowania wewnetrznej szyny proceso-
ra /CPU/ od zewnetrznej szyny danych /D" do
D7/. Przy wyprowadzeniu informacji zawar
to$¢ szyny wewnetrznej wprowadzona jest do
8-bitowej pamieci typn "latch", ktéra z kolei
steruje buforami wyjsciowymi szyny danych.
Bufory wyjsciowe sa wytaczane podczas wpro-
wadzania danych lub podczas gdy nie ma prze-
ptywu danych.

W czasie wprowadzania danych nastepuje
przekazanie danych z zewnetrznej szyny da-
nych do szyny wewnetrznej, w ktorej zawar-
tos$¢ informacji jest zazwyczaj ustalana na po-
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czatku cyklu maszynowego z wyjatkiem stanu

transferu /T™/.

Cykl procesora

Cykl instrukcji okres$lony jest jako czas
potrzebny do pobrania i wykonania instrukcji.
W czasie pobierania wybrana instrukcja /jedno-
dwu- lub trzybajtowa/ zostaje przestana z pa-
mieci do rejestru instrukcji procesora. W
czasie wykonywania, instrukcja zostaje zdeko-
dowana i zamieniona w okreslone dziatanie
przetwarzajace. Kazdy cykl instrukcji sktada
sie z dwoéch, trzech, czterech lub pieciu cykli
maszynowych. Do kazdego wykorzystania pa-
mieci lub uktadu we/wy niezbedny jest cykl ma-
szynowy. Czes$¢ cyklu instrukcji potrzebna na
pobieranie instrukcji wymaga jednego cyklu
maszynowego na kazdy bajt instrukcji. Czes¢
cyklu instrukcji niezbedna do wykonania ins-
trukcji moze trwac¢ kilka cykli maszynowych,
zaleznie od rodzaju instrukcji. Niektére ins-
trukcje nie potrzebuja zadnego cyklu maszyno-
wego oprécz tych, ktoére potrzebne sa do pobra-
nia; inne instrukcje jednak moga potrzebowacd
dodatkowych cykli maszynowych w celu wpro-
wadzenia lub wyprowadzenia danych z pamie-
ci lub urzagdzen we/wy. Pewnym wyjatkiem
jest tutaj instrukcja DAD, wymagajaca dwoch
dodatkowych cykli maszynowych w celu zakoii
czenia dodawania dwéch wewnetrznych par ro
jestrux.

Kazdy cykl maszynowy sktada sie z dwoch
lub trzech stan6éw. Stan jest najmniejsza jed-
nostka dziatania procesora i definiowany jest
jako czas pomiedzy dwoma kolejnymi narasta-
jacymi zboczami impulséw zegara pj. Mikro-
procesor 3080 sterowany jest dwufazowym ge-
neratorem zegara. Wszystkie dziatania proce-
sora odnosi sie do okresu tego zegara. Uktad
wewnetrzny dostarcza dwra nie nachodzace na
siebie impulsy zegarowe oznaczone ji i

lys. 3. Impulsy taktujagce 0 1, 02 oraz SYNC

Zrozumienie zasady dziatania mikroproce-
sora 8080 wymaga szczego6towego zaznajomie-
nia sie z przebiegami czasowymi w weztowych
punktach jego uktadu i dlatego poswigecono te-
mu zagadnieniu wiele uwagi, ilustrujac row-
niez materiat wykresami przebiegéw czasowych



Impulsy fi dzielg cykl maszynowy na poszcze-
go6lne stany. Uktad taktujagcy zawarty w 8080

wykorzystuje impulsy zegara w celu wytworze-
nia impulsu SYNC, ktéry okres$la poczatek kaz-
dego cyklu maszynowego. Impuls SYNC zosta-

je wyzwolony przez narastajace przejscie

tak jak to pokazuje rysunek 3.

SYNC nie wystepuje podczas drugiego i trze-
ciego cyklu maszynowego instrukcji DAD, po-
niewaz te cykle wykorzystane sg na dodanie
wewnetrznych par rejestrow.

Istnieja trzy wyjatki od tak okreslonego cza-
su trwania stanu. Sg nimi stan WAIT /czekaj/,
stan HLDA /trzymania/ i stan HLTA /zatrzy-
maj/, ktére opisano w dalszej czes$ci tego ar-
tykutu. Poniewaz stany WAIT, HLDA i HLTA

zalezg od czynnikéw zewnetrznych, ich czas
trwania jest nieokreslony. Jednak, nawet te
wyjagtkowe stany muszg by¢ zsynchronizowane
z impulsami zegara. Dlatego czas trwania
wszystkich stanéw jest catkowitg wielokrotnos$-
cig okresu zegara.

Podsumowujac: kazdy okres zegara oznacza
stan; trzy do pieciu stanéw jstanowiag cykl
maszynowy; a jeden'do pieciu cykli maszyno-
wych sktada sie na cykl instrukcji. Petny cyKkl
instrukcji potrzebuje od czterech do osiemna-
stu stanéw, zaleznie od rodzaju instrukcji.

Identyfikacja cykli maszynowych

Z wyjatkiem instrukcji DAD istnieje tylko
jeden czynnik okres$lajgcy, ile cykli maszyno
wych zawiera dany cykl instrukcji: jest nim
liczba okres$lajgca, ile razy procesor bedzie
korzystat z adresu pamieci lub adresowalnego
urzadzenia peryferyjnego, aby pobra¢ i wyko-
nac¢ instrukcje. Podobnie jak wiele procesoréw,
8080 jest tak skonstruowany, ze w jednym cyk-
lu maszynowym moze wystaé¢ tylko jeden adres.
Wynika stad, ze jezeli pobranie i wykonanie
instrukcji wymaga dwukrotnego odwotania sie
do pamieci, to cykl instrukcji dla takiej ins-
trukcji bedzie sie sktadat z dwoch cykli maszy-
nowych. Je$li wymagane bedzie pieciokrotne
odwotyw”an ie sie do pamieci, to cykl instrukcji
bedzie sige sktada¢ z pieciu cykli maszynowych.

Kazdy cykl instrukcji przynajmniej jeden raz
korzysta z pamieci, a mianowicie podczas po-
bierania instrukcji. Cykl instrukcji zawsze mu-
si posiada¢ FETCH /pobranie/, nawet jezeli
wykonanie nie wymaga dalszego odwotywania
sie do pamieci. Dlatego pierwszym cyklejn
maszynowym w kazdym cyklu instrukcji jest
FETCH /pobranie/. Dalej nie ma juz zadnej
prostej reguty, nastepna czes$¢ zalezy od tego
jaka instrukcja zostata pobrana.

Rozwazmy kilka przyktadéw. Instrukcja do-
dania rejestru /ADDr/ jest instrukcja wymaga-
jaca tylko jednego cyklu maszynowego do jej
.ukonczenia /FETCH/. Ta jednobajtowa instruk-
cja powoduje dodanie zawartos$ci jednego z
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szes$ciu rejestréow ogo6lnego przeznaczenia w
CPU do zawartosci akumulatora. Poniewaz
cata informacja niezbedna do wykonania tego
rozkazu zawarta jest w oSmiu bitach kodu
instrukcji, potrzebne jest tylko jednokrotne
odwotanie do pamieci. Trzy stany sa wykorzy-
stane do wyprowadzenia instrukcji z pamieci

i jeden dodatkowy stan na wykonanie zadanego
dodawania. A wiec caty cykl instrukcji sktada
sie z jednego cyklu maszynowego zawierajgce-
go cztery stany, czyli cztery okresy zegara.

Przypusémy teraz, ze chcemy doda¢ zawar-
tos¢ jakiej$s okresSlonej komorki pamieci do
zawarto$ci akumulatora /ADD M/. Mimo ze
zasada jest catkiem podobna do przedstawionej
wyzej, potrzeba bedzie kilku dodatkowych kro-
kéw. Potrzebny bedzie dodatkowy cykl maszy-
nowy w celu zaadresowania zgdanej komorki
pamieci.

Rzeczywista kolejno$¢ bedzie nastepujgca.
Najpierw procesor pobiera jednobajtowe stowo
instrukcji na podstawie zawartosci licznika
rozkazéw. Do tego potrzebne sg trzy stany.’
OS$miobitowe stowo instrukcji otrzymane w czes-
ci FETCH cyklu maszynowego zostaje przecho-
wane w rejestrze instrukcji procesora CPU i
wykorzystane do kierowania dziatalnos$cig w
czasie reszty cyklu instrukcji. Nastepnie pro-
cesor wysyta, jako adres, zawartos$¢ rejestrow
HiL. OSmiobitowe stowo otrzymane z pamie-
ci w czasie tego cyklu maszynowego MEMORY
READ /czytaj pamige¢/ umieszczone zostaje w
pomocniczym rejestrze wewnatrz procesora
8080. W tym czasie uptynety dalsze trzy okre-
sy zegara /stany/. W siédmym i ostatnim sta-
pie zawartos$¢ rejestru pomocniczego zostaje
dodana do zawartosci akumulatora. Caty cykl
Instrukcji ADD M bedzie sig sktada¢ z dwéch
cykli maszynowych ztozonych tacznie z sied-
miu stanéw.

Skrajnym przypadkiem jest instrukcja prze-
chowania zawartosci rejestrow Hi L /SHLD/,
ktéra potrzebuje pigeciu cykli maszynowych. W
czasie cyklu instrukcji SHLD zawartos$¢ reje-
strow H i L procesora zostaje wpisana do
dwéch sagsiednich /o kolejnych adresach/ ko-
moérek pamieci znajdujacych sie bezposrednio
za bajtem kodu operacyjnego. Kolejno$¢ zda-
rzen jest nastepujaca:

/1/ Cykl maszynowy FETCH skilada sie z
czterech stan6éw. W czasie pierwszych trzech
stanéw tego cyklu maszynowego procesor po-
biera instrukcje okreslong przez zawartos¢
licznika rozkazéw. Nastepnie powiekszona
zostaje zawartos¢ licznika rozkazéw. Czwar-
ty stan jest niezbedny do wewnetrznego zdeko-
dowania instrukcji.

/2/ Cykl maszynowy MEMORY READ skta-
da sie z trzech stan6éw. W czasie tego cyklu
maszynowego bajt okreslony zawartos$ciag licz-
nika rozkazéw zostaje odczytany z pamieci i
umieszczony w rejestrze Z procesora. Ponow-
nie zostaje powiekszona zawartos$¢ licznika
rozkazow.



/3/ Cykl maszynowy MEMORY READ, skta-
dajacy sie z trzech stanéw, w czasie ktérego
bajt okreslony zawartos$cia licznika rozkazéw
zostaje pobrany z pamieci i umieszczony w re-
jestrze W. Stan licznika rozkazéw zostaje po-
wiekszony uprzedzajac pobranie nastepnej ins © STALBACRO
trukcji.

/4/ Cykl maszynowy MEMORY WRITE,
sktadajacy sie z trzech stanéw, w czasie kto-
rych zawartos$¢ rejestru L zostaje przestana
do komorki pamieci o adresie okreslonym
przez pare rejestrow W i Z. Stan po przesta-
niu danych wykorzystywany jest do powieksze-
nia zawartos$ci pary rejestrow W i Z w taki
spos6b, by okreslita ona nastepna komoérke/
do ktérej nalezy wprowadzi¢ dane.

Tabela 1

OKRESLENIE RODZA,TU WSPOLPRACY

/5/ Cykl maszynowy MEMORY WRITE, o Symbole . .Bit Szyny Okreslenie

trzech stanach, w ktoérych zawartos¢ rejestru Danych

H zostaje przepisana do nowej komo&rki pamie- INTAX 5 Sygnat potwierdzenia za-
o adresie OkrEélonym parg rejeStréW W iZzZ. o dania przerwania_ Syg.

nat nalezy wykorzystac

do bramkowania instruk-
cji ponownego startu na
szynie danych, gdy DHN
jest w stanie aktywnym.

Podsumowujac; cykl instrukcji SHLD zawie-
ra pie¢ cykli maszynowych, a do jego wykona-
nia potrzeba 16 stanéw. Wiekszos$¢ instrukcji
zawiera ilos¢ cykli maszynowych lezgcg po-
miedzy przypadkami skrajnymi - instrukcje
ADDr i SHLD. Natomiast przyktadem instruk- WO
cji o Sredniej ilosci cykli maszynowych moga
by¢ instrukcje wejsScia i wyjscia INP i OUT,
ktoére potrzebujg trzech cykli maszynowych:

Oznacza, te operacjg w
biezgcym cyklu maszy-
nowym bedzie funkcja
WRITE /wpisz/ dopamie-
ci lub OUTPUT /WO=0/.

FETCH w celu otrzymania instrukcji; MEMO - W przeciwnym razie wy-
RY READ w celu otrzymania adresu urzadze- konana bedzie operacja
nia peryferyjnego; oraz cyklu INPUT lub READ /czytaj/ pamieé
OUTPUT /wprowadzenie lub wyprowadzenia/-, lub INPUT/wejscie/.
ktéry konczy instrukcje wprowadzenia lub wy- STACK Oznacza, ze szyna adre-
prowadzenia danych. °2 sowa zawiera adres 0s-

tatnich komoérek stosu
ze wskaznika stosu
/Stack Pointer/.

Zaden cykl instrukcji nie zawiera wiecej niz
pie¢ cykli maszynowych sposrdéd istniejgcych
dziesigciu rodzajow:

HLTA . Sygnat potwierdzenia in-
/1/ FETCH /MI/ /pobierz 3 strukcji HALT /zatrzy-
/2/ MEMORY READ /czytaj pamiec/ maj/.
/3/ MEMORY WRITE /wpisz do pamigci/ o .
/4/ STACK READ /czytaj stos/ M1 D5 Sygnalizuje, ze proce -

sor jest w cyklu maszy-
nowym FETCH /pcbien~z/
i pobiera pierwszy bajt

/5/ STACK WRITE /wpisz do stosu/
/6/ INPUT /wejscie/
/7/ OUTPUT /wyjscie/

instrukcji.
/8/ INTERRUPT /przerwanie/ )
/9/ HALT /zatrzymaj/ INPX D6 Oznacza ze sz;(/jna adre-
/10/ HALT - INTERRUPT / zatrzymaj - przer- sowa zawlera adres urzg-
. dzenia wejsSciowego i ze
wanie / S f
dane wejsciowe winny
Czy w/w cykle maszynowe rzeczywiscie wys- by¢é wprowadzone na szy-
tapia w konkretnym cyklu instrukcji, zalezy od ne danych gdy DBINjest
rodzaju instrukcji; ztym, ze zawsze pierwszym w stanie aktywnym.
cyklem maszynowym w kazdym cyklu instruk - MEM R X o Oznacza, ze szyna da
cji jest FETCH /pobranie/. nych bedzie wykorzysta-
na do czytania danych z
Procesor identyfikuje poszczegdlne cykle pamieci.

maszynowe przez wysytanie oémiobitowego
stowa okreélajagcego rodzaj wspotpracy w cza-
sie pierwszego stanu cyklu maszynowego. AKti
alna informacja o rodzaju wspdétpracy wystepu-
jena, liniach szyny danych procesora 8080
/Dg D / w czasie trwania impulsu SYNC. In-
formacja ta winna by¢ zachowana w pamiegci

X
Te trzy bity informujgace o rodzaju wspbtpra-

cy moga by¢ wykorzystane do sterowania prze-

ptywem danych na szynie danych procesora 8080.
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Tabela 1. Objasnienia

INSTRUCTION FETCH /pobranie instrukcji/
- MEMORY READ /czytaj pamiec¢/
- MEMORY WRITE /wpisz do pamieci/
- STACK READ /czytaj stos/
- STACK WRITE /wpisz do stosu/
- INPUT READ /czytaj urzadzenie wejscia/
- OUTPUT WRITE /wpisz do urzadzenia
wyjscia/
- INTERRUPT ACKNOWLEDGE /potwierdze-
nie przerwania/
- HALT ACKNOWLEDGE /potwierdzenie za-
trzymania/
- INTERRUPT ACKNOWLEDGE WHILE
HALT /potwierdzenie przerwania w czasie
zatrzymania
-STATUS WORD /stowo informujace o rodza-
ju wspétpracy/
-STATUS INFORMATION /informacja o ro-
dzaju wspotpracy/
- DATA BUS BIT Iszyna danych/

typu LATCH i wykorzystana do wytworzenia
sygnatéw sterujacych uktadami zewnetrznymi. Th-
bela 1i rys. 4 pokazuja, w jaki sposéb infor-
macja o rodzaju wspétpracy jest przesytana
przez szyne danych procesora. Informacja o
rodzaju wspotpracy jest wykorzystywana gtow-
nie do sterowania zewnetrznym iuktadami Pro--
sty interfejs wtasciwie identyfikuje cykl ma-
szynowy. Dlatego, obserwujac okreslony cykl
maszynowy procesora stwierdzamy, ze jest

a -Do
DI -0l
0/ m02
0j -03
-Di,
808005
0% -68
07 -07
SYNC S
DBIN DEKODER
» RODZAJU WSPOLPR.
AINTA
ol o, W0
Sele g
GEN IMP m INP
- MEMR
ZEGAROWYCH L -
J13 2Y1 0BIN

Vce

Rys. 4. Uktad wytwarzajacy sygnaty rodzaju
wspotpracy
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on identyfikowany pojedynczymi bitami. Na
przyktad bit M na linii D identyfikuje cykl
maszynowy FETCH /pobrania/, a cykl maszy-
nowy STACK READ /czytaj stos/ jest okres$-
lonyprzez koincydencje sygnatéw STACK i
MEMR. Dane o identyfikacji cykli maszynowych
sa cenne do testowania i wprowadzania popra
wek na etapie konstrukcji systemu. Tabela 1
wymienia rodzaje bitow wyjsciowych dla kazde-
go rodzaju cyklu maszynowego.

Kazdy cykl maszynowy w cyklu instrukcji
zawiera trzy do pigeciu stanéw /oznaczonych
jako T , T , T , T , T lub T /. Aktualna

l 4 o w

o o
liczba stan6éw zalezy od rodzaju instrukcji be-
dacej w wykonaniu, a doktadnie od cyklu ma-
szynowego realizujgcego cykl instrukcji.

Rys. 5 przedstawia algorytm przechodzenia
od stanu do stanu w czasie cyklu maszynowego
w procesorze 8080. Diagram przedstawia tak-

Rys. 5. Algorytm zmiany stanéw procesora
objasnienia

- RESET /wyzeruj/
- UPADY /gotowe/
=Y RS /tak/

- NO /nie/

- liOI.D /trzymaj/

SET INTERN Al, HOtD F/F /ustaw wew-
netrzny przerzutnik HOLD -trzymaj- w stan
"17

IS INTERNAL HOtD F/F SET /czy wewnet-
rzny przerzutnik HOLD jest w stanie "1"/

- INST EXECIiITION COMPLETED /czy zakonh-
czono wykonywanie instrukcji/

SET INTERNAL INT F/F /ustaw wewnetrzny
przerzutnik INT w stan "1"/



RESET INTERNAL HOLD F/F /wyzeruj wew-
netrzny przerzutnik HOtLD/
-RESET HLTA /wyzeruj HETA/

INTE E/F RESETIF INTERNAL INT F/F
IS SET /przerzutnik INTE Jeat wyzerowany,
jetell wewnetrzny przerzutnik INT jeat w
stanie "1"/

- INTERNAL INT E/F IS RESET IF INTE
F/F IS RESET /wewnetrzny przerzutnik INT
jest wyzerowany, jetell przerzutnik INTE
jest wyzerowany/

Funkcje HOLD oraz INTERRUPT zostang'
omoéwione pézniej.

ze, jak_ sygnaty READY, HOLD i INTER-
RUPT sa badane w czasie cyklu maszynowego
i w zaleznosci od ich stanu - jak modyfikowana
jest sekwencja stanow.

Obecnie skoncentrujemy sie wytgcznie nad
przebiegiem podstawowej sekwencji stanéw
modyfikowanej przez sygnat READY.

Procesor 8080 nie sygnalizuje bezpos$rednio
swego stanu wewnetrznego przez wysytanie
sygnatu "kontrolujgcego stan" w czasie trwa-
nia kazdego stanu’/ Zamiast tego 8080 dostar-
cza bezposrednich sygnatéw sterujacych
/INTE, HLDA, DBIN, WR and WAIT/ dla wy-
korzystania przez uktady zewnetrzne.

Przypomnijmy, ze 8080 przechodzi przez
przynajmniej trzy stany w kazdym cyklu ma-
szynowym okreslonym przez narastajace zbo-
cza sygnatu zegara 9 . Rysunek 6 pokazuje
typowe zaleznosci, czasowe dla cyklu maszyno-
wego FETCH. Zderzenia w kazdym stanie od-
niesione sg do zboczy impulséw zegara *
oraz 2.

Sygnat SYNC okres$la pierwszy stan T w
kazdym cyklu maszynowym. Sygnat SYNC
zwigzany jest z przednim zboczem impulsu
zegara jak to pokazuje rysunek 6. Pomie-
dzy zboczem narastajacym sygnalu zegara S
a zboczem narastajagcym impulsu SYNC wyste-
puje opOznienie t  ROwniez odpowiednie

op6znienie wystepuje pomiedzy nastepnym im-

Rye. 6. Podstawowy cykl Instrukcji proceso-
ra 80BO - objasnienia
- A MEMORY ADDRESS OR 1/0 DEVICE
15-0 NUMBER/ Aj5 O adres pamigci lub
numer urzadzenia we/wy
D STATUS INFORMATION INTA.HLTA
MEMR, INP, OUT, WO, Mj, STACK,
/informacja o rodzaju wspoétpracy
INTA, HLETA,. MEMR, INP OUT,
WO, Mj, STACK/

-STATUS INFORMATION /informacja o ro -
dzaju wspotpracy/
- SIMPLE READY HOLD AND HALT /préb

.kowanie: gotowe, trzymaj, zatrzymaj/
- OPTIONAL /stan dodatkowy/

pulsem ~ a zboczem opadajagcym impulsu
SYNC. Informacja o rodzaju wspoétpracy wyste-
puje w tym samym czasie pomiedzy /5 a ~
na liniach D~ - D?. Podobnie " steruje prze-
tagczeniem informacji o rodzaju wspétpracy.

Zbocze narastajace w czasie T taktu-
je robwniez wpisem adresu na szyne adresowga
opo6z-

procesora /AQ - Po niewielkim

nieniu /tDA/» od impulsu zegara ¢ 2, ustala
sie stan na szynie i trwa on az do pierwszego

impulsu po stanie T Daje to procesorowi
dosy¢ czasu na wczytanie danych, ktére po -
wrécity z pamieci.
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GRAFICZNA

INTERPRETACJA WYNIKOW

OBLICZEN NAUKOWO-TECHNICZNYCH

Ogromny postep w dziedzinie obliczeh nau-
kowo-technicznych zwigzany jest z zastosowa-
niem graficznych urzadzen wyjscia. Mozna je
podzieli¢ na dwie grupy: urzadzenia monitoro-
we i autokres$larki. Monitory graficzne, kto-
rych zadania zostaty okreslone w numerze 12
Biuletynu MERA z 1976 roku nie sg jeszcze
powszechnie w kraju dostepne. Natomiast w
pracach z autokres$larkami uzyskano juz znacz-
ne doswiadczenia. Ponizej opisano kilka zas-
tosowan autokreslarki bebnowej z trzema pio-
rami w Laboratorium Instytutu Drég i Mostéw
Politechniki Warszawskiej.

1. Opis sprzetu

Laboratorium wyposazone jest w system cy-
frowyODRA 1304 z pamiecig wewnetrzng 32K
stow 24-bitowych, szescioma przewijakami
tasmy magnetycznej PT 3, czterema bebnami
magnetycznymi, standardowymi urzgdzeniami
we/wy /czytnik tasmy, czytnik kart, drukarka
wierszowa i dziurkarka tasmy/ oraz dodatkowe
nie potaczone bezposrednio urzadzenia wyjs-
cia: autokre$larke bebnowg BENSON 122 z czyt-
nikiem tasmy magnetycznej BENSON 400 /tab.
1i tab. 2/x.

X
Autokres$larke zakupiono ze $rodkéw Krajo-
wego Biura Informatyki w roku 1974.

2. Oprogramowanie podstawowe

Standardowe oprogramowanie systemu cyf-
rowego ODRA1304 nie zapewnia wspoétdziatania
z autokres$larkg-wielopiérowa. Istniejgce wer-
sje kompilatoréw jezyka FORTRAN IV ICL-
-XFAM, XFAE, XFAT wyposazone sg w pod-
systemy do wspoétdziatania z autokreslarkgjed-
nopiérowag Calcomp 1934. AutokreS$larka
BENSON 122 ma w stosunki do niej wieksze
mozliwosci. W celu udostepnienia tych mozli-
wosci uzytkownikowi opracowano nowag wersje
translatora jezyka FORTRAN IV uzupetniong
o podprogramy do kre$lenia, nazwang FORT -
RAN IV IDIM ,[[fj. Funkcje dostepne bezpos-
rednio zestawiono w tabeli 3, funkcje poziomu

drugiego w tabeli 4, przyktadowy program w
jezyku FORTRAN IV IDIMX w tabeli 5. wyniki
numeryczne w tabeli 6, wyniki graficzne przed-
stawia rys. 1.

3. Systemy projektowania konstrukcji
inzynierskich

W Laboratorium opracowano dwa systemy

do analizy i wymiarowania konstrukcji: STRA-
INSXX [2]' i KABE .f3)".

Program opracowata mgr inz. Anna Tot-
kaczew '
XX

Opracowany w ramach problemu weztowe-
go 06. 1. 1 w latach 1971-75

Tabela 1

Charakterystyka autokres$larki BENSON 122

tryb pracy

max. predkos$¢ kreSlenia

dtugos¢ kroku

szerokos$¢ rolki papieru

dtugos$¢ rolki papieru

posredni, praca krokowa, 8 kierunkéw

ruchu pisaka

15 cm/s

0,1 mm

75 cm /77, 2/

100. m
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Tabela 2

Charakterystyka czytnika tasmy magnetycznej BENSON 400

czytanie jedna gtowica magnetyczna 9-$Sciezkowa
gestos¢ zapisu /556/, 800, /1600/ bpi
predkos$¢ przewijania przewijanie szybkie 4 m/s
predkos¢ przy odczycie 75 cm/s
pojemnos$¢ pamieci 512 stow
max. liczba blokéw 10 000 /numery od O do 9999/
szeroko$¢ tasmy 0, 5 cala
dtugos¢ tasmy 720 m
Tabela 3

Oprogramowanie podstawowe - Poziom |

IBEN A inicjacja i otwarcie zbioru wyjsciowego
PNUMA zmiana poczgtku uktadu wspoétrzednych
ECHEL zmiana skali i poczatku uktadu wspéirzednych
PLUMA zmiana /wybor/ kresSlacego pibra

POSA, POSSX ustalenie wspoétrzednych aktualnego potozenia pidra
TRAA, TRASX przesuwanie pidra

PCARA, PCARSX kreslenie ciggu znakow tekstu

NOMBA, NOMBSX napisanie liczbowej wartosci zmiennej

FIN zamkniecie zbioru wyjSciowego

CVAS, CVSB, CVSAX zmiana wspo6trzednych

o

Procedury wymagajg podawania wspoétrzednych w jednostkach zdefiniowanych przez uzytkow-
nika, pozostate procedury - interpretujg parametry wspoétrzednych jako wyrazone w cm.

System STRAINS, stuzacy do analizy sit wew-
netrznych i przemieszczen konstrukcji inzy-
nierskich wyposazony jest w jezyk problemowo
zorientowany. Wykaz rozkazoéw sterujacych
wyjsciem graficznym podano w tabeli 7. Wyniki
graficzne mogg by¢ selekcjonowane. Wyjscie
graficzne w tym systemie pozwolito na zstapie-
nie ucigzliwej czynnos$ci studiowania wiehi
stron wydrukéw przez wzrokowg ocene Kilku
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rysunkéw. Rysunki te umozliwiajg nalize od-
ksztatcen konstrukcji jako catosci i rozktadu
sit lyewnetrznych w kratownicach ptaskich, w
kratownicach przestrzennych , w ramownicach
ptaskich, w ramownicach przestrzennych i w
rusztach. Peiny obraz przedstawionego przez
system rozktadu sit wewnetrznych w obszarze
kontinuum uzyskany podczas analizy tarcz uwi-
daczniajg wykresy warstwicowe naprezen.



Oprogramowanie uzytkowe -

Tabela 4

Poziom I

kreslenie odcinka tuku kotowego linig przerywana lpogrubiong

kreslenie odcinka tuku kotowego linig pogrubiong

kreslenie podzlatki logarytmicznej /przy podstawie 10/

z mozliwo$ciag potgczenia nastepujacych po sobie punktéw
przerywanymi i pogrubionymi

BECENA, BECENSX Ikreélenie znaku grafioznego
BETIRA, BETIRSX kreslenie linii przerywanej i pogrubionej
BETEPA, BETEPSX kreslenie linii ciggtej pogrubionej
BCERTA, BCERTSX
BCERPA, BCERPSX
BSAXLL kreslenie podzlatki w kierunku osi X lub Y
BSAXLD
BSNUAG oznaczenie znakami graficznymi ciggu punktéw
BSCURV j.ow.

liniami prostymi,
BFONXY wykreslenie krzywej y 1 f/x/
BSGRLL wykreslenie potsiatki z podziatka liniowa
BSRGLD

wykreslenie pétsiatki z podziatkg logarytmiczng

X Procedury, do stosowania ktérych wymagane jest przedstawienie danych wejSciowych w jednost-

kach przyjetych przez uzytkownika.

Tabela 5
FORTRAN COMPILATION by ¢XFAM MK 4P DATE 31/03/77 TIME OD/06/5 8
MASTER AT
C laboratorium informatyki instytutu orog | mostow pu
C konstruowanie obrazu BRYL obrotowych

C krawedZz tworzgaca
EXTERNAL F1
OIMFNS1ON F1(2),T(2,2>
COMMON II,R1,AiB
CALL
CALL DATE(DZIEN)
WRITE(2,10) DZIEN
REAp(1 ,1)LW
DO 50 1=1 , LW

TIME(CZAS)
)

opisana

ern ti cv.ev.EI.

Poza rysunkami standardowymi mozliwe sg
do uzyskania brytowe wykresy naprezen skta-
dowych. Wykresy te stanowig przejrzysty obraz
liczonych wielkos$ci, pozwalajag na ocene prcpor-
cji obszaréw koncentracji. Umozliwiaja natych-
miastowe odszukanie wielkosci ekstremalnych
w tabulogramach.

System KABE stuzacy do projektowania mos-
tow nie jest jeszcze wyposazony w jezyk pro-
blemowor zorientowany. Prace nad przygotowa-
niem go trwaja. Jednak juz w obecnej formie
system jest mocnym narzedziem projektowa -
nia mostéw. Czes$¢ graficzna systemu pozwala
na uzyskanie w celach kontrolnych rysunkoéw

JEST DWOMA ROWNANIAMI

okregou

IBENAtO,12HAKSONOMETR1A/0)

TO»T1,SX,SY#FI»H,R1«A.BfLT»IA.M

H.ol A.R.IT.I

przekrojow mostéw,, rozmieszczenia ich wzdtui
belki w odniesieniu do ilustracji wynikéw, poz-
wala uzyskiwa¢ wykres obwiedni momentéw zgi-
najagcych oraz projekt trasy kabla.

4. Systemy wyznaczania tras i projekto-
wania drég

Graficzna interpretacja wynikébw ma zastoso-
wanie réwniez w innych pracach. Przyktadem
moze by¢ program TROP, na ktérym oparty
jest system TRASA, stuzgcy do wyszukiwania
optymalnej, w odniesieniu do kryterium mini-
mum catkowitej energii wydatkowanej na trans-
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obliczenia przeprowadzono w laboratorium

informatyki

tabela 6

INSTYTUTU DHOG | MOSTOW PU W DNIU :31/03/77
dane °
PRZEDZIAL OKRESLONOSCI FUNKCJI
NP TO T1
0 0,0000 10.0000
Skroty aksonometryczne i 1.0000 1.0.000
parametry przeksztatcenia - 120,0000 120.0000
ODLEGtOSC h= 0,00
PARAMETRY FUNKCJI -«
5,0000 1,0000 1.0000
LICZBA ROWNOLEZNIKOW 18
LICZBA punktou podziatu 72
LICZBA POLUDNIKOW 32
aktualny czas 09/12/47
dane i
PRZEDZIAL OKRESLONOSCI FUNKCII
NP TO T1
1 0,0000 5.0000
SKROTY AKSONOMETRYCZNE i 1.0000 1.0000
PARAMETRY PRZEKSZTALCENIA 120,0000 120.0000
ODLEGLOSC H= 170
PARAMETRY FUNKCJI
1.0000 2,0000 1.0000
"78 A ROWNOLEZNIKOW 18
KTOW PODZIALU 72
il 32
e/ 29
C RYSOWANIE ROWNOLEZnIKOW
DO 20 1=1,LT+1
T=T+DT
R=F(T)
X1=R*P (1,11
Y1=R*P(2»1)+T
CALL TRAA(X1,Y1,1)
A=0,
DO 10 J=1/Lla
A=A+DA
X=R*COS<A)
Y=R*SIN(A>
X1=X*P(1,1)+Y*P(1.2)
YlaX*p(2/ LJ+Y*p(2»2)+T
10 CALLTRAA<X1,Y1,1)
X1=R*P(1,1)
Y1=R*P(2,1)+T
CALL TRAA<X1,Y1,1)
20 CONTINUE
DB=PI/FLOAT(L>*2.
c Rysowanie potudnikéw
CALL PLUMAC1)
DO 40 1=1rL-1
T=TO
A=A+DB
COS(A)
Rya. 1. Modelowanie otrazu bryi obrotowych

port okreslonej masy tadunkowej, trasy mozli-
wej do ustalenia w istniejacej sieci drogowej.
Mozliwe jest uzyskanie ilustracji graficznej
ustalonej przez system trasy pojazdu nienor-
matywnego.

5. Wnioski

Graficzna wielokolorowa interpretacja wyni-
kéw uzyskiwanych przy pomocy maszyn cyfro-
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- model sfery

wych jest w Instytucie Drég i Mostéw PW opa-
nowana zaréwno z punktu widzenia rozwigzan
teoretycznych, jak réwniez oprogramowania.
Mozliwos$ci jej stosowania w obliczeniach nau
kowo-technicznych oraz korzys$ci ptynace z
jej stosowania juz sg znaczneya dalsze prace
powiekszaja je coraz bardziej. Mozliwosci ta-



Tabela 7

Wykaz rozkazéw jezyka problemowego;sterujgcych wyjsciem graficznym w systemie

STRAINS
DRAW
RYSUJ
SCALE
SKALA
miar rysunku w cm
STRESSES

NAPRIfAENIA

zgdanie wykres$lenia wszystkich mozliwych do uzyskania form gra-
ficznych, dostepnych w przypadku danego typu zadania inzynierskiego

p6 stowie SCALE nalezy podac liczbe,przez ktérg dzieli sie wymiary

konstrukcji /w oderwaniu od jednostek/, aby otrzymac¢ zgdany wy-

zadanie ujawnienia rozktadu sit wewnetrznych w postaci.wykreséw
linii jednakowych naprezenn. Uzycie kodu X, Z lub XZ po stowie

STRESSES umozliwia rezygnacje z tych wykreséw sktadowych wekto-

ra naprezen G'x,
taty pominiete

PRINCIPAL
GLGWNE

JOINT DISPLACEMENTS
PRZESUNINCIA s

(oz, "txz, dla ktérych odpowiadajgce kody zos-

zgdanie wykres$lenia rozktadu p6l naprezen gtéwnych (o i

zadanie wykres$lenia schematu odksztatconego ustroju. Przemiesz-
czenia punktéw weztowych na rysunku sa skazone w ten sposéb, ze

najwieksza ze sktadowych przemieszczen weztowych wynosi 1 cm

lub rd

kie w stosunku do ogromnego zbioru zadah
stwarzaja komputery ODRA serii 1300, ktoére
moga by¢ wyposazane w translator FORTRAN
IV IDIM. Atrakcyjnos$¢ i uzytecznos$¢ systemow
automatyzacji obliczen naukowo-technicznych i
inzynierskich zwieksza sie bardzo przez zas-
tosowanie interpretacji graficznej.- Przyktada-
mi moga by¢ dysponujace wyjsciami graficz-
nymi systemy STRAINS i KABE, ktére stoso-
wane sg w przeszto 20 osrodkach, biurach i
uczelniach. ROwniez z dosSwiadczen pracy z ty-
mi systemami wynika potrzeba wyposazenia
wielu osrodkéw w autokreslarki i przyspiesze
nia prac, ktérych celem jest produkcja sprze-
tu krajowego. Duza role moga tu tez odegrac
odpowiednio wyposazone systemy minikompu-
terowe, zwtlaszcza system MFRA 400.

Literatura

[IT Fortran 1V-IDIM

Programowanie systemu cyfrowego Odra
.1304 w Laboratorium Informatyki Instytutu
Drég i Mostow.

Praca zbiorowa pod kierunkiem Z.Bzymka i M
Gryszkiewicza. Tom 15 Prac nad Automatyza-
cja Projektowania Konstrukcji Inzynierskich.
Wydawnictwo Instytutu Drég i Mostéw Politech-
niki Warszawskiej. Warszawa 1975.

[2]Podrecznikuzytkownika systemu STRAINS 71

Praca zbiorowa pod kierunkiem Z. Bzymka,
R. Kaminskiego, M. Gryszkiewicza. Tom 9
Prac nad Automatyzacja Projektowania
Konstrukcji Inzynierskich. Wydawnictwo Insty
tutu Drég i Mostéw Politechniki Warszawskiej.
Warszawa 1975.

[3] St. Biernacki, Z.Bzymek, W.Koztowski

KABE-System projektowania belek gtéwnych
mostéw drogowych z betonu sprezonego. Tom
11 Prac nad Automatyzacjg Projektowania
Konstrukcji Inzynierskich. Wydawnictwo Insty-
tutu Drég i Mostéw Politechniki Warszawskiej.
Warszawa 1976.



mgr inz. JERZY PRZYBYLSKI

mgr inz. GRZEGORZ PRZYBECKI
Wielkopolskie Zaktady Automatyzaciji
Kompleksowej ,Mera-ZAP-Mont*

DZIALALNOSC .MERA-ZAP-MONTJAKO DOSTAWCY
URZADZEN STEROWANIA DLA ROLNICTWA

W ramach zawartego w roku 1973 porozumie-
nia miedzy Wielkopolskimi Zaktadami Automa-'
tyzacji Kompleksowej "Mera-ZAP-Mont" oraz
VEB "Geradte und Regler Werke Teltow" z NRD
rozpoczeta sie w roku 1974 zakrojona na sze-
roka skale dziatalnos¢ WZAK w dziedzinie au-
tomatyzacji obiektéw rolniczych na terenie
"'«NRD.

W tym czasie "Mera-ZAP-Mont" przejat
catos¢ zagadnien bedacych dotychczas przed-
miotem dostaw firmy GRW Teltow.

W zakres prac wchodza:projektowanie ukta-
déw sterowania, kompletacja, dostawy, montaz
i rozruch wraz z serwisem gwarancyjnym i po-
gwarancyjnym.

Uktady Sterowania zostaly zaprojektowane w
taki sposéb, ze funkcjonalnie podporzadkowane
sg systemowi technologicznemu bedacemu przed-
miotem dostaw NRD.

WZAK "Mera-ZAP-Mont" automatyzuje na
terenie NRD:

- Obiekty hodowli bydta mlecznego dla 616,
1232 i 1930 stanowisk.

Zdalne sterowanie tych obiektéw dotyczy sys-
temu podawania paszy oraz magazynowania
mleka.

- Obiekty hodowli cielgt dla 2240 i 4480 sztuk
/system podawania paszy/.

- Silosy wiezowe - uklad sterowania transpor-
tem paszy tresSciwej z silos6w do rozdzielni
paszy.

Ogoélna ilos¢ obiektow z uruchomiong automa-
tyka dostarczang przez "Mera-ZAP-Mont" do
NRD przekroczyta 100, a wysoiTa jakos¢
Swiadczonych dostaw i ustug zyskata uznanie
u odbiorcow.

Wspoétpraca z NRD narzucita w pewnym stcp-
niu specjalizacje w szerokiej dziedzinie, jaka
jest automatyzacja w rolnictwie. W ramach
tej specjalizacji WZAK automatyzuje szereg
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obiektéw rolniczych réwniez na terenie kraju.

Nawigzano wspotprace z jednostkami, ktore
specjalizujg sie w projektowaniu odpowiednich
uktadoéw technologicznych np. mieszalni pasz
oraz ustalono tematyczny program wspoitpracy.

W dalszej czes$ci przedstawiono projektowa-
ne i dostarczane systemy sterowania dla po-

szczeg6lnych typéw obiektéw rolniczych

1. Wielostanowiskowe obiekty hodowli
cielat

Aktualnie automatyzowane sg obiekty hodow-
li cielgt typu JVA na 2240 i 4480 stanowisk.

Elementy zasilania, sterowania i blokady
oraz sygnalizacji umieszczone sg w szafach
sterowniczych oraz pulpitach /lub szafkach
wiszgcych/ ustawionych w pomieszczeniach
dyspozytorni. Pulpity posiadajg schemat syno-
ptyczny, na ktérym znajdujg sie odpowiednie
elementy taczeniowe, wybiorcze or iz sygna-
lizacyjne. Z pulpitéw tych sterowani sa cen-
tralnie urzadzenia transportu paszy do stano-
wisk zywienia cielgt. Prowadzenie procesu od-
bywa sie na zasadzie sterowania programowe -
go-

Przebieg procesu zywienia przedstawiono
na schemacie blokowym /rys. 1/. Pasza pod-
stawowa dostarczana do odpowiednich komoér
przesuwana jest przy pomocy zgarniaczy pod-
togowych 71/, /3/ do bebnéw sieczkarni 72/,
/4/, ktére po odpowiednim L ‘rozdrobnieniu
zsypuja ja na tasmocigg wytadowczy 710/ a
ten z kolei przesyta pasze na tasmociag gtow-
ny /12/.

Pasza treSciwa sucha dostarczana jest z si-
loséw /6/, /8/ za pos$rednictwem $limacznic
dozujacych /7/, /9/ oraz Slimacznicy zbior-
czej /11/ takze na tasmociagg gtéwny /12/.Nad
tasmociggiem gtdwnym znajduje sie tez dozow
lik sktadnikéw mineralnych /5/, z ktérego
sktadniki te zsypywane sg bezposrednio na tas-
mocigg gtéwny /12/.



Rys.

ralnych,
ciag wytadowczy,

wytadowczy, 14 —tasmociagi ztobowe,

Dalszy transport paszy w kierunku stanowisk
zywienia cielat /15/ odbywa sie przy pomocy
tasmociggu gtébwnego /12/. Na wybrany tasmo-
cigg ztobowy /14/ pasza zrzucana jest przez
zgarniacz wytadowczy /13/. Transport paszy
tasmociggiem ztobowym /14/ odbywa sie bez-
posrednio na wybrane stanowisko zywienia cie-
lgt /15/.

Sterp* fenie iloScig paszy podstawowej poda-
wanej na beben sieczkarni /2/, /4/ , a dalej
na tasmociag wytadowczy 710/ odbywa sie po-
przez zmiane predkosci obrotéw zgarniacza
podtogowego /1/, /3/, ktérego predkos$¢ moz-
na odczyta¢ na przyrzadzie pomiarowym.

llosciowa regulacja domieszek paszy tresci
wej suchej /6/, /8/ dokonywana by¢ moze po
rozruchu wybranej $limacznicy dozujacej /7/,
/9/ poprzez zmiane jej predkosci obrotowej,
co takze mozna odczytaé naprzyrzagdzie pomia-
rowym.

llos¢ sktadnikéw mineralnych nastawia sie
przed rozpoczeciem karmienia przy pomocy
odpowiedniego potencjometru wchodzacego w
sktad dozownika sktadnikéw mineralnych /5/.

Zmiana ilosci dozowanych skia.dnikéw jest
mozliwa tylko podczas biegu urzadzenia przy
pomocy przyciské6w umieszczonych na pulpicie
/nastawianie reczne/.

Wigczenie urzadzen odbywa sie z dyspozytor-
ni. Przy pomocy przetagcznikéw wybiera sie te
tasmociggi ztobowe 714/, ktére majag by¢ za-
tadowane oraz ilosci podawanej paszy podsta-
wowej, ilosci podawanej paszy treSciwej suchej
i ilosci sktadnikéw mineralnych.

Po uruchomie-

1. Schemat blokowy procesu podawania paszy dla obiektow hodowli cielat:
sza podstawowa; zgarniacz podtogowy, 2,4 —sieczkarnia.
6, 8 — panza tre6ciwa sucha: silosy,
11 — $limacznica zbiorcza,
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1,3 - pn-
5 —dozownik sktadnikéw mine-
7.9 — (Slimacznica dozujgca, 10— tasmo-
12 —tasmociag gtéwny, 13 — zgarniacz

15 - stanowiska zywienia cielat

niu urzadzenia z pulpitu - na wybranych stano-
wiskach zywienia /15/ - pojawiaja sie sygnaty
ostrzegawcze optyczne i akustyczne na czas

20 s. W tym okresie obstuga powinna potwier-
,dzi¢ wolng droge przebiegu procesu zywienia
przy pomocy odpowiednich przyciskéw usytuo-
wanych na skrzynkach sterowania miejscowe-
go. Jes$li droga zywienia jest wolna, to po za-
niku sygnatéw ostrzegawczych nastepuje samo-
czynne wtaczenie urzgdzen technologicznych i
odbywa sie proces karmienia zgodnie z ustalo-
nym na wstepie programem. Po zakohczeniu
karmienia, urzadzenia wytaczajg sie samoczyn =
nie. Uwaga: na 20 s przed natadowaniem do
peina kazdego wybranego tasmociggu ztobowe -
go /14/ pojawia sie sygnat akustyczny, po kté6-
rym obstuga ma mozliwo$¢é zmiany ilosSci pasy
podstawowej, ilo$ci paszy tresciwej suchej
oraz ilosci sktadnikéw mineralnych dla nastep-
nego w kolejnos$ci wybranego tasmociggu ztobo-
wego.

Przebieg catego procesu zywienia obserwo -
waé mozna z dyspozytorni, gdzie na.schemacie
mnemotechnicznym na pulpitach umieszczono
odpowiednie lampki sygnalizacyjne informuja-
ce o pracy poszczegdlnych urzadzen.

W celu umozliwienia przeprowadzenia prac
konserwacyjnych urzagdzen, przewidziano przy-
ciski sterowania miejscowego, umieszczone w
Skrzynkach zlokalizowanych w poblizu napedéw.

Précz tego w réznych punktach na obiekcie
zainstalowane sg wytaczniki bezpieczenstwa,

umozliwiajagce wytaczenie catego urzgdzenia w
razie powstania awarii. Wytgczniki bezpieczen-
stwa pogrupowane sa stosownie do potozenia



na obiekcie i w wypadku ich zadziatania - stan
ten sygnalizowany jest na pulpicie. Ponowne
uruchomienie urzgdzenia mozliwe jest po ol
twarciu i odblokowaniu zaryglowanych wytaczni-
kow bezpieczenstwa.

Kazdy tasmocigg ztobowy 714/ zabezpieczo-
ny'jest przed zerwaniem sie liny przy uzyciu
dwoéch czujnikéw predkosci obrotéw. Jes$li po
okoto 4 s od chwili wtaczenia dany naped nie
osiggnie odpowiedniej predkosci obrotowej np.
z powodu zablokowania hamulca - to zostanie
on automatycznie wytgczony.

2. Obiekty hodowli bydta mlecznego
z chtodzeniem i przechowywaniem mleka

Zasadniczym przeznaczeniem wymienionego
w tytule obiektu jest "produkcja" mleka. Na
rys. 2 przedstawiono rozwigzanie technologicz-
ne procesu podawania paszy, chtodzenia i prze-
chowywania mleka.

Receptury paszowe tworzone sg z paszy pod-
stawowej - zielonki, z paszy suchej - mieszan-

ki paszowej i sktadnikéwmineralnych. Poszcze-
go6lne komponenty pobierane sag w odpowiedniej
proporcji zgodnie z zaleceniami zootechniczny-
mi. z urzadzen /1/, /2/, /3/ i podawane sa
na tasmociag gtéwny /74/. Z tasmociggu tego
pasza przekazywana jest za pomocag tasmocia-
goéw rewersyjnych /5/ i zwigzanych mechanicz-
nie z nimi napedami jezdnymi /5/, na posz-
czego6lne tasmociagi sektorowe /V/. Znajduja-
ce sie na tasmociggach /7/ zgarniacze rewer-
syjne /8/ zgarniaja pasze bezpos$rednio do
ztobéw. W okres$lonych przez personel zoote-
chniczny okresach odbywa sie dojenie na cat-
kowicie zautomatyzowanej 40-stanowiskowej
dojarce karuzelowej 79/ Mleko z dojarki
przesytane jest pneumatycznie do zespotu chto
dzenia /10/, a nastepnie przy pomocy pompy
do zbiornikéw przechowywania mleka /711/.

Producentem i dostawcg cato$ci wyposaze-
nia technologicznego pokazanego na rys. 2wraz
z zautomatyzowang dojarka karuzelowg jest
NRD.

Ry8. 2. Schemat blokowy procesu podawania paszy: 1 — zasobniki paszy podstawo
wej —zielonki, 2 — silosy paszy suchej —mieszanki paszowe, 3 —dozownik sktad-

nikébw mineralnych 4 —tasmociag gtéwny,

5 —tasmociag rewersyjny, 6 - naped

jezdny tasmociggu rewerayjnego. 7 —tasmociag sektorowy, 8 —zgarniacz rewer-
syjny 9 — dojarka karuzelowa 40-stanowiskowa, 10 — zesp6t chtodzenia, w skiad
ktérego wchodza: sprezarki, obieg wody chtodniczej, wentylator do przewietrza-

nia pomieszczen zespotu chtodzenia

zespo6t zbiornikéw mleka, w skiad ktor

napetniajaca zbiorniki mleka

i zbiornikéw przechowywania mleka; 11 —
ego wchodzg: zbiorniki do mleka, pompa



Zadaniem WZAK "Mera-ZAP-Mont" byto
opracowanie projektu zautomatyzowania opi-
sanych wyzej procesdw technologicznych, tj.
podawania paszy oraz chtodzenia i przechowy-
wania mleka, jak réwniez dostawa, montaz i
rozruch niezbednych do tego celu uktadoéw ste-
rowania.

2.1. Podawanie paszy

Sterowanie procesem podawania paszy od-
bywa sie centralnie z dwéch szafek wiszgcych
wyposazonych w schemat synoptyczny. Etemm-
ty zasilajagce, styczniki, przekazniki czasowe
i pomocnicze przeznaczone do sterowania nape
darni urzadzen technologicznych zabudowane
sg w 4 szafach wolno stojgcych.

Rozwigzane w ten spos6b sterowanie zapew-
nia wtasciwe prowadzenie procesu podawania
paszy.

Czynnoé$ci operatora prowadzgcego proces
z dyspozytorni ograniczaja sie do:

- kontroli lampek,

- kontroli napetniania zasobnikéw /1 /,

- kontroli napetniania siloséw paszy suchej 72/,
- kontroli napetnienia dozownika sktadnikéw
mineralnych /3/,

- nastawiania czasu karmienia na przekazni
kach czasowych nalezacych do urzadzen /1/,
lub 717 i 72/, lub 71/ i /73/. lub 71/, 72/ i/ii/,
- wybrania tasmy sektorowej /7/,

- otrzymania sygnatu "gotowo$¢ do startu”,

- naci$nigcia przycisku "start".

Wszystkie czynnos$ci wykonywane sg na jed-
nej z dwu szafek wiszgcych zlokalizowanych w
dyspozytorni. Po naci$nieciu przycisku "start"
nastepuje sygnat ostrzegawczy rozruchu urza-
dzen trwajgcy okoto 20 s, a nastepnie urzadze-
nia zatgczajg sie samoczynnie do ruchu z od-
powiednimi blokadami technologicznymi, za-
bezpieczajgcymi urzadzenia przed zasypaniem.

Proces podawania paszy trwa przez'okre$lo-
ny czas, nastawiony przez operatora. Czas ten,
jak rowniez receptura paszowa moga by¢ zmie-
niane w zaleznos$ci od wymaganh personelu zoo-
technicznego. Po uplywie nastawionego przez
operatora czasu karmienia i po tzw. czasie wy-
biegu, zapewniajacym opréznienie wszystkich
tasmociggéw, urzadzenia wytgczajg sie samo-
czynnie. Uktad sterowania wraca do stanu wyj-
Sciowego i jest gotowy do wystania paszy na
nastepny wybrany tasmocigg sektorowy /7/.

Schemat synoptyczny obrazuje aktualny stan
procesu Pozwala to na natychmiastowa ingerm-
cje operatora w razie nieprawidtowos$ci w dzia-
taniu urzadzen.

Dla potrzeb rozruchu i eksploatacji przewi-
dziano sterowanie miejscowe oddzielne dla kaz-
dego napedu, bez dziatania blokad technologicz-
nych. Sterowanie to rozwigzano przy pomocy
zlokalizowanych na obiekcie szafek, w ktérych
zamontowane sg przyciski nalezgce do poszcze-

goélnych grup napedéw /urzagdzen/. Ze wzgledu
na warunki panujace w oborze zastosowano
szafki w wykonaniu szczelnym o stopniu ochro-
ny IPP55 wg IEC.

Dla bezpieczeristwa obstugi prowadzacej pra-
ce remontowo-naprawcze, sterowanie automa-
tyczne i miejscowe zblokowano ze sobg w spo-
s6b jednoznacznie uniemozliwiajgcy witaczenie
naprawianego urzadzenia do ruchu przez osoby
trzecie. W przypadku powstania zagrozenia
zycia obstugi, zaréwno przy prowadzeniu pro
cesu automatycznie jak i na sterowaniu miejs-
cowym, istnieje mozliwos¢ natychmiastowego
wytgczenia wszystkich urzadzen bedacych w
ruchu.

2. 2. Chtodzenie i przechowywanie mleka

Sterowanie procesem dziatania i przechowy-
wania mleka odbywa sie centralnie z szafki wi-
szacej, zlokalizowanej w pomieszczeniu
potu przechowywania mleka.

zes-

Elementy zasilajace, styczniki, przekazniki
czasowe i pomocnicze przeznaczone do stero-
wania napedami urzadzen technologicznych za-
budowane sa w szafie wolno stojacej.

Mleko z dojarki karuzelowej transportowane
jest pod cisnieniem do zespotu chiodzenia. Zes-
p6t chtodzenia 710/ moze byé sterowany auto-
matycznie zegarem czasowym lub recznie przy-
ciskami. Ukiad regulacji temperatury czynni-
ka chtodzgcego zapewnia utrzymanie wymaga-
nych parametréw mleka.

Z zespotu chtodzenia mleko jest przesytane
przy pomocy pompy do zbiornikéw przechowy-
wania mleka, skad odbierane jest transportem
samochodowym.

Sterowanie miejscowe rozwigzano analogie?,
nie jak dla procesu podawania paszy. ROwniez
analogicznie rozwigzano bezpieczenstwo obstu-
gi prowadzgcej prace remontowo-naprawcze i
natychmiastowe wytagczenie, w przypadku zagro
zenig zycia obstugi wszystkich urzadzen beda-
cych w ruchu.

3. Silosy wiezowe

Projektowane i dostarczane uktady realizuja
zasilanie i centralne sterowanie /ze sterowni
silos6w lub ze sterowni w oborze/ urzadzen
transportu paszy do siloséw, oraz urzadzen
napetniajacych i oprézniajacych silosy.

Uktad elektronicznego sterowania przezna -
czony jest do sterowania napedami max 16 si-
losé6w wiezowych. Cato$¢ wykonana jest w opar-
ciu o elementy hybrydowe typu war stwowego
szeregu E100H, a jako uzupetnienie wykorzys-
tane sa rezystory, tranzystory, kondensatory,
diody, diody $wiecace i przekazniki posredni-
czace.

W czes$ci konstrukcyjnej uktad wykonany jté

jako zabudowa pakietowa typoszeregu USM-12
opracowanego w Osrodku Badawczo-Rozwojo-
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Rys. 3. Diagram czasowy cyklu napetniania: | - ruch uktadu 7. wykorzystaniem prze-

tacznika sektorowego, Il —rozruch uktadu bez' uzycia przetgcznika sektorowego. IH —
praca normalna uktadu, IV — wylaczenie uktadu po awarii windy lub urzgdzenia obro-
towego, V — wytaczenie uktadu recznie lub od wytacznika krancowego goérnego poto-

zenia windy lub po awarii Innych napedéw niZ windy i urzgdzenia obrotowego

wym Automatyzacji Kompleksowej "Mera-Z.
Mont", zamontowana w ramie obrotowej pola
sterowania jako cze$¢ sktadowa szafy sterow-

20s1
T2/

Sygnalizocjo  procy uktodu niczej silos6w wiezowych.
3s|Mechonizr.  obrotowy Uktad realizuje dwa programy /cykle/ tj.;
Ofcsjwinda-  0.6s napetnianie i opréznianie silosu i w kazdym z
popuszcza- Iffy tych cykli zapewnia sterowanie poszczeg6lnych
3sl Slimak L napedoéw silosu zgodnie z diagramami pracy
&si’| winda - podrioszenie -pokazanymi na rys.31i 4.
3s|  IPrzenosnik tpricuchowy Rozwigzanie uktadu logicznego zapewnia
| o wspotprace z elementami inicjujagcymi na obiek
iSygnat ostrzlezenla cie /wytgczniki kraricowe, wytaczniki obrotéw,
4 wytaczniki termobimetalowe/. Zwarciu zesty-
mQ ku do masy odpowiada pojawienie sie sygnatu
wejsciowego /"jedynka logiczna"/ na wejsciu
& uktadu logicznego, ktdéry poprzez wzmachniacz

daje sygnat na wigczenie bagdz wytgczenie dane-
go napedu /jest to sygnalizowane w sterowni
badz na obiekcie przy silosie/.

Uktad sterowania elektronicznego uruchomio-
ny by¢ moze zdalnie ze sterowni lub z miejsca

przy silosie.

RyB. 4. Diagram czaBowy cyklu oprézniania
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Opbznienia czasowe niezbedne do realizacji
w/w programow /patrz diagramy pracy/ wspo6t-
pracuja z uktadem logicznym i sg zbudowane
w oparciu o elementy hybrydowe E 10011, tran-
zystory, kondensatory i rezystory regulowane,
wieloobrotowe-wysokostabilne.

Uktad eleKtronicznego sterowania jest roz-
wigzaniem prototypowym zastepujacym ukiad
produkcji NRD oparty w swym wykonaniu na
przekaznikach elektromagnetycznych, miniatu-
rowych montowanych na obwodach drukowanych.
Wykonanie uktadu w oparciu o elementy E100H
produkcji krajowej pozwolito na wydatne zmi-
niaturyzowanie ilosci elementéw i gabarytow
szaf.

Komplet dostarczanych przez "Mera-ZAP-
Mont" urzagdzen obejmuje: piecio- do dziewie-
ciopolowg szafe zasilajgco-sterowniczg w za-
leznosci od ilo$ci siloséw: 4, 6, 8, 12 czy 16:
szafke sterowania miejscowego dozownika; szaf-
ke miejscowego sterowania tasm oraz szafki
sterowania miejscowego poszczegd6lnych siloséw.

4. Obiekt Mieszalni Pasz

Mieszalnia pasz ma za zadanie przygotowa-
nie wysokobiatkowych mieszanek dla zywienia
trzody chlewnej, bydta i drobiu wedtug najbar-
dziej korzystnych receptur dajgcych ekohomicz>-
ny i szybki wzrost zwierzat. Podstawowymi su-
rowcami moga by¢ wszelkiego rodzaju zboza,
maczki rybne, rybno-kostne oraz dodatki uszla-
chetniajace jak np. antybiotyki sole, \vitami-
ny oraz sktadniki nieorganiczne. Produkty wyj-
Sciowe stanowig mieszanki sypkie lub granulo-
wane z mozliwosciag uszlachetnienia ich ttusz-
czem i komponentami ptynnymi, takimi jak me-
lasa, serwatka itp.

Zasadniczo mieszalnia pasz ma nastepujgce
linie technologiczne:

- przyjecia i magazynowania zboza /1/,
- przyjecia i magazynowania komponentéw /2/,
- Srutowania zboza /3/,
dozowania komponentéw /4 /
- mieszania komponentéw /5/ ,
- granulowania 76/,
- ekspedycji mieszanek lub granulatéw /7/ .

Podstawowym transportem przyjeciowym
oraz miedzyoperacyjnym jest transport mecha-
niczny poziomy i pionowy.

Opracowany przez WZAK "Mera ZAP-Mont"
projekt rozwigzuje centralne, automatyczne ste
rowanie catoscig urzadzen technologicznych
mieszalni pasz. Na rys. 5przedstawiono sche-
mat blokowy sterowania mieszalni pasz.

Sterowanie urzadzeniami mieszalni pasz be-
dzie prowadzone w cyklu automatycznym z sza-
fopulpitu wyposazonego w schemat synoptyczny
procesu technologicznego. Elementy sterowni-
cze: taczniki, przyciski i lampki zgrupowane
sa na nadstawce a elementy zasilajgce i prze-

Ftys. 5. Schenint blokowy sterowania mieszalni pasz

kazniki zgrupowane sg na pitytach montazowych
szafopulpitu.

Czynnos$ci operatora sprowadzono do mini-
mum. Ograniczajg sie one w zasadzie, po wy-
braniu programu sterowania dla wybranej Ilub
wybranych linii technologicznych i po urucho-
mieniu urzgdzen, do obserwowania procesu
przedstawionego na schemacie synoptycznym.

Dla potrzeb rozruchu i eksploatacji przewi-
dziano sterowanie oddzielne dla kazdego nape-
du, bez dziatania blokad technologicznych. Do
tego celu stuzg zlokalizowane na obiekcie szaf-
ki, w ktérych zamontowane sg przyciski nale-
zgce do grup napedéw /urzadzen/ w poszcze-
go6lnych liniach technologicznych. Ze wzgledu
na panujace warunki w budynku mieszalni pasz
zastosowano szafki w wykonaniu pytoszczelnym
o stopniu ochrony 11*55 wg IEC.

Dla bezpieczenstwa obstugi prowadzacej pra-
ce remontowo-naprawcze, sterowanie automa-
tyczne i miejscowe zblokowano ze sobg w spo-
s6b jednoznacznie uniemozliwiajgcy witaczenie
naprawianego urzgdzenia do ruchu przez oschy
trzecie. W przypadku powstania zagrozenia zy-
cia obstugi, zaréwno przy prowadzeniu proce-
su w cyklu automatycznym jak i prz.y sterowa-
niu miejscowym istnieje mozliwos$¢ natych-
miastowego wytaczenia wszystkich urzadzen
bedacych aktualnie w ruchu.

Zakonczenie

Dotychczasowe doswiadczenia WZAK "Mera-
ZAP-Mont" w zakresie projektowania i dostaw
automatyki dla rolnictwa pozwalajg stwierdzi¢,
iz w dobie stosowania przemystowych techno-
logii produkcji zwierzecej sprawy te nabieraja
szczegblnej wagi.

Dalszy rozw6j automatyzacji obiektéow hodow-
li i rolnictwa uwarunkowany jest przede
wszystkim rozwojem urzgdzen technologicz -
nych przystosowanych do zdalnego sterowania
i automatyki. Dysponujac baza rozwojowg w
postaci OSrodka Badawczo-Rozwojowego i Pra-
cowni Projektowo Technologicznej Automatyki
"Mera-ZAP-Mont’” podejmuje dalsze pro-
pozycje wspoitpracy w tej dziedzinie.
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KOMPUTEROWE SYSTEMY REJESTRACJI
| PRZETWARZANIA DANYCH W TKALNI

Rozwdj przemystu lekkiego w ostatnim okre-
sie prowadzi do budowy wielkich zaktadéw wy-
posazonych w nowoczesne i wydajne zespoty ma-
szyn. Powoduje to okreslone konsekwencje w
przeptywie informacji wewnatrz przedsiebiorstw,
konieczna staje sie biezgca kontrola przebiegu
procesu produkcyjnego. Przy duzych rozmia-
rach produkcji we wspdétczesnych kombinatach
obnizanie jakos$ci lub nieosiaganie zatozonej
wydajnos$ci powoduje powazne straty.

Sprawne zorganizowanie przeptywu informacji
przy uzyciu klasycznych technik nie jest mozli-
we. Konieczne jest zatem tworzenie systemow
informatycznych wykorzystujagcych nowoczesne
maszyny cyfrowe. Znajduje to odzwierciedle-
nie we wzrastajgcej liczbie systemoéw kompute-
rowych, dostosowanych do centralnej rejestracji
i przetwarzania danych/CRPD/, instalowanych
w réznych zaktadach przemystu lekkiego na
Zachodzie, a ostatnio réwniez w krajach RWPG
i wPolsce. W$r6d tych instalacji mozna wydzie-
li¢ stosunkowo liczng grupe systeméw CRPD
zainstalowanych w tkalniach

Potrzeba usprawnienia zarzagdzania tkalnia-
mi spowodowata zakupienie i wdrozenie kilku
zachodnich systeméw CRPD. Analiza osiggnie-
tych efektow techniczno-ekonomicznych wykaza-
ta, ze konieczne jest podjecie prac w tym zak-
resie w kraju, przy czym celem ich jest wdro-
zenie w tkalniach systeméw CRPD, wykorzystm-
jacych krajowy sprzet i uwzgledniajacych kra-
jowag organizacje systemu zarzadzania.

W celu zorientowania sie w mozliwos$ciach i
ograniczeniach zagranicznych systemoéw CRPD
w tkalniach zostanie przedstawiona krétka cha-
rakterystyka wybranych z literatury systemoéw.

System USTER - MONITEX[1] [5]

W systemie USTER - MONITEX firmy " Zell-
weger" kazda przerwa w pracy krosna jest au-
tomatycznie rejestrowana, przy czym wyrdznia
sie nastepujace przyczyny postojow: zryw wat-
ka, zryw osnowy, inne przyczyny /mozliwe
jest rozréznienie 10 rodzajéw przyczyn posto-
jow, wprowadzanych do systemu recznie/.

Z systemu USTER - MONITEX mozna uzys-
ka¢ nastepujace informacje:
a/ wspoéitczynnik wydajnosci,
b/ liczbe i czas trwania postojow z powodu zry-
wu watka,
c/ licz’'— i rzas trwania postojéw z powodu
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Zrywu osnowy,
d/ liczbe i czas trwania postojow z innych
przyczyn,

e/ czas wytaczania krosna z produkcji w minu-
tach,

f/ prognoze wymiany osnéw z 6-
wym wyprzedzeniem

-/ wyliczone ptace pracownikéw, uwzglednia-
jace wielkos$ci produkecji oraz liczbe i czas pos-
toju do chwili interwencji tkacza przy przer -
wach w pracy krosna / nieprzydatne w wari I-
kach polskich/.

Wymienione informacje gromadzone sg w ok-
resie zmiany, a nastepnie wydawane przez sys-
tem. Wydruki redagowane sg w réznych prze-
krojach umozliwiajacych $ledzenie pracy poje-
dynczych krosien, grup maszyn, tkalni jako ca-
tosci oraz produkcji poszczegélnych asortymen
tow tkanin.

W skitad systemu cyfrowego wchodzg: czujni-
ki instalowane na krosnach, multipleksory po-
Sredniczgce w przesytaniu informacji z czujni
kéw do jednostki centralnej, procesor NOVA o
pamieci operacyjnej 8--32k st6w 16-bitowych, z
dyskiem lub bez /zaleznie od wielko$ci obstugi-
wanej tkalni/, drukarka, monitor, perforator
danych oraz urzgadzenie do recznego wprowa-
dzania danych.

Mozliwe jest nadzorowanie maksymalnie 2000
krosien, przecietnie system sprawuje kontrole
nad 200—300 maszynami. Wedtug danych produ-
centa objecie systemem 300 krosien pozwalana
wzrost wydajnosci w granicach 3—5”.

lub 22 -dnio-

System operatywnego zarzadzania tkalnig/0zT/
[2jSystem OZT zostal opracowany w Bratysta-
wie. Konfiguracja systemu cyfrowego przezna-
czonego do nadzorowania procesu produkcyjne-
go tkalni jest nastepujaca: jednostka centralna
RPP-16, kanat wejs¢ cyfrowych, kanat urzadzei

we/wy, kanat display'éw sygnalizacyjnych, ka-
nat do potaczenia z maszyng RIAD 1030.

Zbieranie danych nastepuje za posSrednictweri
czujnikéw instalowanych na kros$nie, rejestru-
jacych nastepujace parametry: liczbe zrywow
watka, liczbe zrywéw osnowy liczbe przerzu-
tow watka i metrow tkaniny. Mozliwe jest row-
niez .reczne przekazywanie danych do systemu
przy uzyciu specjalnego urzgdzenia ustawione -
go przy kros$nie.

System umozliwia uzyskanie wydrukéw doty-



czatych: przebiegu produkcji poszczegdlnych
krosien, wykorzystania personelu, asortymen-
tu,jego jakosci, obsadzenia stanowisk roboczyd%
prognozy wymiany watéw osnowowych. Wymie-
nione wydruki mozna uzyska¢ na zgdanie Ilub
automatycznie w okreslonych przedziatach cza-
su.

System BARCO /"Imtex Machinery Ltd"/ [3~7

Jest to system prostszy od systemu USTER-
MONITEX lecz dostarczajagcy ubozszych infor-
macji. Dotyczg one jedynie czas6w postojow i
ich przyczyn oraz zarobkéw tkaczy. Poza zry-
wem osnhowy lub watka w systemie mozliwe jest
rozré6znienie 15 przyczyn postojow krosien
/wprowadzenie informacji reczne/.

Pod wzgledem technicznym system BARCO
jest zrealizowany zupetnie odmiennie niz
USTER MONITEX, poniewaz ma strukture roz-
proszona. Dane dotyczace pracy krosna, cza-
sy pracy i postojow gromadzone sa przez urza-
dzenia elektroniczne zainstalowane na kros$nie
i wysytane okresowo do komputera. W przypad-
ku zatrzymania sie krosna emitowany jest syg-
nat dzwiekowy i wyswietlana jest informacja o
przyczynie postoju /o ile jest to zryw osnowy
lub watka/. Zakodowana informacja dotyczaca
innej przyczyny postoju wprowadzana jest do
systemu recznie przez tkacza. Do tego celu
stuzy urzadzenie elektroniczne z klawiatura
umieszczong przy krosnie. Raporty zmianowe
drukowane sa centralnie i zawieraja: liczbe i
czas trwania postojow spowodowanych zrywem
watka, liczbe i czas trwania postojéow spowodo-
wanych zrywem osnowy, liczbe, czas trwania
i przyczyny innych postojéw, obliczenia zarob-
kow tkaczy.

System 913 /"Sulzer Brothers Lid"/ [4]

W stosunku do poprzednio opisanych jest to
system bardzo maty, obejmujgcy biezacag kon-
trola zaledwie 42 maszyny. Informacje dostar
czane przez system sag nastepujgce: liczba i
Sredni czas trwania postojow spowodowanych
zrywem osnowy; liczba, $redni czas trwania
i przyczyna innych postojéw /mozliwe jest
wyréznienie 16 przyczyn postojow/, wspoéiczyn-
nik wydajnosci, prognoza wymiany osnéw. Po
wyzsze informacje uzyskiwane sg w postaci ra-
portéw drukowanych na zgdanie i raportéw na
zakonczenie zmiany.

System ASU TP dla tkalni
System ASU TP oferowany przez "Tiechma-
szexport" /ZSRR/ rejestruje nastepujace para-
metry procesu tkania: liczby i czasy trwania
zrywOw osnowy i watka, czasy poszczegdlnych
postojéw z rozbiciem na przyczyny, ilos¢ wy-
produkowanych tkanin w metrach i w watkach.
System umozliwda rejestracje procesu techno-
logicznego z wydziatu przygotowawczego.
System ASU TP dostarcza nastepujacych in-
formacji:
a/ prognoze wymiany watéw osnowowych,
b/ kody uszkodzonych krosien,
c./ kody krosien, na ktérych nie wykonywana
jest norma produkcji.
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d/ watkowe gestosci tkanin,

e/ predkos$¢ pracy krosien,

f/ wydruk na zgdanie i na koniec zmiany tabu-
logramoéw z wynikami produkcyjnymi,

g/ wydruk w przekroju miesiecznym zintegro-
wanych i zagregowanych informacji produkcyj-
nych.

Do automatycznego odbioru informacji z ma-
szyn stuzg specjalne czujniki, ktérych nie pro-
dukuje sie seryjnie i z tego wzgledu wymagaja
specjalnego opracowania.

System ASU TP realizowany jest na bazie
systemu cyfrowego M 7000, w skiad ktérego
wchodza:

a/ dwa procesory M 7000,

b/ pamieé¢ operacyjna o pojemnosci 128k stow,
c/ zegar czasu rzeczywistego,

d/ kanat bezposredniego dostepu,

e/ jednostki sterujgce, umozliwiajace potacze-
nie 52 urzadzenh peryferyjnych.

Oprogramowanie ASU TP obejmuje dyskowy
system operacyjny do pracy w czasie rzeczy-
wistym oraz system sterowania kanatami. Oprd
gramowanie uzytkowe wykonane jest w jezyku
FORTRAN i MNEMOKOD.

W obecnej chwili producent nie moze zaofe-
rowaé¢ odbiorcom polskim zestawu sprzetu, kto-
ry speiniatby podane wyzej funkcje.

Oferowane przez producentéw zachodnich
komputerowe systemy nadzorowania procesu
produkcyjnego w tkalni majg bardzo wiele cech
wspdnych. We wszystkich wymienionych syste-
mach podstawowa informacja sa:liczba i czas
postojow spowodowanych zrywem watka albo
osnowy oraz wspotczynnik wydajnos$ci. Powyz-
sze informacje odnoszone sg do pojedynczego
krosna, grupy krosien, oddziatu tkalni oraz
okreslonego asortymentu produkowanej tkaniny.
Liczba krosien objetych ciagta kontrolg waha
sie w réznych systemach od kilkudziesigeciu do
kilku tysiecy. Poza podstawowymi przyczynami

postojow’, tj. zrywem osnowy lub watka, syste-
my rozrézniajg inne przyczyny postojow, liczba
ich waha sie od kilku do kilkunastu. Tylko nie-

ktére systemy przewiduja mozliwos$¢ zliczania
iloSci przerzutéw watka, co w warunkach pol-
skich wydaje sie potrzebne. Zaden z wymienio-
nych systeméw /poza systemem OZT/ nie udo-
stepnia, wymaganej przez krajowych uzytkow-
nikéw informacji o produkcji w metrach bie -
zgcych. Obliczenia ptacowe wykonywane w wigk-
szos$ci systemoéw sg w warunkach polskich nie-
przydatne, ze wzgledu na odmienny sposéb roz
liczania pracownikoéw.

Dane o korzys$ciach ptynacych z wdrozen sys-
temu komputerowego w tkalni sg zbiezne. Prze-
cietnie przy naktadach na system komputerowy
rzedu 5% wartos$ci parku maszynowego uzys-
kuje sie zwrot kosztow w ciggu 2—5 lat oraz
poprawe wspoéiczynnika wydajnosci rzedu 2—62'.
Producenci podkres$lajg duze znaczenie efektéow
posrednich, takich jak kontrola jakos$ci przedzy,
oraz lepsza organizacja pracy. Do danych tych
nalezy odnosi¢ sie z pewna rezerwa, jako te
po pierwsze sa one podawane przez producenta



a nie uzytkownika, a po drugie niemoznos$¢
osiggniecia szeregu wymienionych efektéw eko-
nomicznych, ze wzgledu na odmiennos$¢ ekono-
miki przedsiebiorstw socjalistycznych.

Na tle przedstawionych systemow najlepiej
znany w Polsce jest system USTER-MONITEX
fct<Sry nalezy zaliczy¢ do grupy systemoéw naj-
efektywniejszych i najwiekszych. Polscy uzyt-
kownicy tego systemu zwracajg uwage na hnie-
przydatnos$¢ w warunkach krajowych wiekszej
czes$ci jego oprogramowania. Nalezatoby przy-
stosowacd istniejacy software, a jak wiadomo
cena oprogramowania stanowi 2/3 wartos$ci ca-
tego systemu. Bardzo istotng sprawa jest brak
rejestracji produkcji w watkach, ktéra jestpod-
stawowg wielko$cig potrzebng do sporzadzenia
listy ptac tkaczy przez system komputerowy.

Wymienione wyzej mankamenty systemoéw
opracowanych przez firmy zachodnie, stwier-
dzone w czasie ich eksploatacji w naszych wa-
runkach oraz ograniczone zasoby dewizowe uza-
sadniajg zaprojektowanie i wdrozenie systemu
CRPD dla tkalni wykorzystujacego sprzet kra-
jowy. W OsSrodku Badawczo-Rozwojowym Auto-
matyki i Urzagdzen Precyzyjnych "Mera-Poltik"
w todzi opracowuje sie obecnie system CRPD
dla tkalni, ktéry taczy zalety systemoéw omoéwio-
nych wczesniej i ktoéry jest przystosowany do
warunkoéw istniejacych w naszych przedsiebior-
stwach produkcyjnych.

Dokonujac wyboru systemu cyfrowego spo-
Sréd sprzetu produkowanego w kraju zwrécono
uwage, by odznaczat sie on duzg elastycznosciag
budowy funkcjonalnej, mozliwos$cig rozszerze-
nia posiadanej struktury oraz stosunkowo nis
kim kosztem. Wszystkie powyzsze postulaty
spetnia system MERA 400.

Zadania natozone na system CRPD wymaga-
ja zaprojektowania dodatkowych urzgdzen wcho-
dzacych w skitad systemu, realizujgcych auto-
matyczne i pétautomatyczne wprowadzanie da-
nych o przebiegu procesu produkcyjnego.

Bazg aparaturowg ukiadu komutacji jest ze-
staw Pl i zaprojektowany do wspétpracy z nim

zespO6t urzagdzen pozwalajacych na realizacje
rejestracji zbieranych danych, a takze wprowa-
dzania danych stuzgcych do operatywnego za-
rzagdzania produkcja. Urzgadzenie zbierania da-
nych sklada sig z wyspecjalizowanych pakietow
sprzegajacych magistrale zestawu Pl z multi-
pleksorem wtaczajgcym szyny informacyjne do
zestawu P | zgodnie z zadanym jego numerem.
W zestawie Pl umieszczone sg kasety przez-
naczone do wprowadzania i wyprowadzania da-
nych w uktadzie pétautomatycznym.

Pulpity pdétautomatycznego wprowadzania
danych pozwalajg wprowadzi¢ dane operacyj-
ne bezposrednio z hali na zgdanie systemu
lub zaleznie od sytuacji, z inicjatywy obstugi
hali np. , ; wprowadzenie zmian dotyczacych
przydziatu pracownikéw do krosien, przyczyny
postojow krosien itp. Pulpity wyposazone sa
w klawiature alfanumerycznag, wyswietlacze
alfanumeryczne i w sygnat sSwietlny przywo-
tujacy obstuge. Konstrukcja pulpitow pozwala
na przytagczenie ich do typowych pakietéow PI.

W kasetach adresowanych przewidziane jest
miejsce do zainstalowania pakietéw przezna-
czonych do wspoétpracy z koncowkami wyprowa-
dzajagcymi dane operacyjne na zgdanie.

Przedstawiony system bedzie zainstalowany
w jednej z tkalh na terenie todzi.
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KOMPUTEROWE STEROWANIE

W ZGRZEBNEJ
-STAN OBECNY |

W ostatnich latach rozwdj przemystu witdkien-
niczego powoduje wprowadzanie nowoczesnej
technologii i techniki, opartej na wysokowydaj-
pych, automatycznych maszynach produkcyj-
nych i na nowych surowcach. Réznego rodzaju
postoje, nieprawidtowe prowadzenie procesu
technologicznego oraz produkcja wyroboéw ztej
jakosci sg przyczyng wyzszych strat produk-
cyjnych niz na maszynach poprzednio stosowa-
nych. Ponadto istnieje tendencja do tworzenia
proceséw ciggtych w niektérych fazach produk-
cji, co stwarza réwniez problem: jak sterowan
rejestrowac i rozlicza¢ produkcje, poniewaz
dotychczas stosowane metody stajg sie juz
nieprzydatne jako diugotrwate i kosztowne. Do-
piero stosowanie elektronicznych systemoéw
sterowania i kontroli przebiegu procesu pozwo-
li otrzymac¢ prawidtowa i szybkag informacje
oraz rejestracje czynnikéw, ktdre skitadajg sie
na ostateczny wynik wspéitdziatania cztowieka
z maszyna.

Proces technologiczny

Proces wytwarzania przedzy w przedzalni
zgrzebnej skitada sie z 4 etapow:

- przygotowania mieszanek, melanzy surowco-
wych,

- zgrzeblenia z uzyskaniem niedoprzedu,
-przedzenia,

-nitkowania.

Kazdemu z tych etap6w odpowiada zespo6t
maszyn tworzacych czes$¢ ciggu technologicz-
nego.

Etap | - przygotowanie mieszanek odbywa sie
w linii mieszalniczej, w skitad ktérej wchodzg
urzadzenia ktére mechanicznie rozluzniaja,
mieszajg i natluszczajg surowiec przed dalszg
obrébka. Wystepujace w linii maszyny potaczo-
ne sg miedzy sobg ciggami transportu pneuma-
tycznego. Caty zestaw sterowany jest z pulpi-
tu sterowniczego, wyposazonego w tablice z
zaznaczonym przebiegiem surowca, gdzie po-
przez odpowiednig kombinacje potozen prze-
tacznikéw mozna uruchomi¢ maszyny w ciggu
technologicznym wraz z trasg transportu pne-
umatycznego.

Etap Il - Zgrzeblenie z uzyskaniem niedoprze-
du. Surowiec przygotowany przez zestaw ma-
szyn wchodzacych w sktad linii mieszalniczej
poddawany jest zgrzebleniu na zespotach zgrzeb-
nych.
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PRZEDZALNI
KIERUNKI

| PRZETWARZANIE DANYCH
WELNY

ROZWOJU

Proces zgrzeblenia polega na:

-rozdzieleniu surowca na pojedyncze widkna,
-wymieszaniu i "paratelizacji u wtékien w rirhe,
-rozdzieleniu runa na waskie tasiemki, zwat-
kowaniu tasiemek i nawinigeciu powstatych nie-
doprzedéw na watki.

W sktad zespotu zgrzeblarkowego wchodzi 10
maszyn siedmiu typéw posiadajacych zazwy-
czaj wspolny naped jednym silnikiem /synchro-
nizacje uzyskuje sie przez wat mechaniczny/;
lub naped indywidualny, wielosilnikowy z syn-
chronizacjg elektryczng /wat elektryczny/. Ste-
rowanie catego zespotu odbywa sie z pulpitu
sterowniczego.

Etap Ill - Przedzenie. Niedoprzed przygotowa-
ny w postaci krgzkéw na watkach niedoprzedo-
wych zespotu zgrzeblarkowego poddawany jest.
procesowi przedzenia na przedzarkach. Prze-
dzenie polega na pocienianiu niedoprzedu do
zgdanego numeru, nadaniu odpowiedniej ilosci
skretéw przedzy oraz uformowaniu nawoju na
cewce przedzalniczej.
Etap V - Nitkowanie. Przedza uformowana w
postaci nawoju na cewce poddawana jest nit-
kowaniu, czyli potaczeniu dwu lub kilku przedz
i skreceniu ich wzgledem siebie, oraz na utwo-
rzeniu nawoju na cewce.

Aktualny stan zagadnienia

Pierwsze préoby automatyzacji kompleksowa
w przemys$le widkienniczym podjeto w tkalniach,
W chwili biezgcej znane sg i oferowane przez
wiele firm systemy rejestracji danych produk-
cyjnych dla tkalni. Nie sg natomiast powszech-
nie znane systemy tego typu dla przedzalni. Wy-
nika to ze znacznie wiekszej ztozonosci proce-
su technologicznego, ktéry wymaga nie tylko
rejestracji danych produkcyjnych, ale réwniez
/a nawet przede wszystkim/ sterowania wielo-
ma parametrami technologicznymi.

Koncepcja utworzenia w przedzalni quasi
ciggtej linii technologicznej, gdzie poszczeg6l-
ne etapy produkcji potaczone bytyby~wpetni zau-
tomatyzowanym transportem, a cato$¢ objeta
komputerowym systemem rejestracji, kontroli
i sterowania - ma charakter nowatorski.

W prasie fachowej mozna znalez¢ informacje
o automatyzacji pewnych fragmentéw problemu,
jakim jest przedzalnia zgrzebna . Nalezg do
nich zagadnienia: automatyzowania niektérych
zespotdw maszyn, automatyzowania transportu
taczgcego zespoty, automatycznej likwidacji



zrywoOw itp. Natomiast problem kompleksowe-
go zautomatyzowania przedzalni zgrzebnej nie
doczekat sie jeszcze publikacji. Prace nad
takimi systemami trwajg, ale nie ma jeszcze
w tej dziedzinie gotowych rozwigzan.

Z opublikowanych informacji wynika, ze naj-
bardziej zaawansowane sg prace nad zastoso-
waniem komputerowych systemoéw nadzoruja-
cych prace zespotéw przedzarek lub skrecarek
/przy czym kontrolg objety jest kazdy punkt
przedzacy lub skrecajgacy/.Systemy te obejrhu--
ja tylko fragment procesu technologicznego w
przedzalni i koncentrujg sie wytacznie na funk-
cjach rejestracyjno-informacyjnych.

Z wyzej wymienionych wzgledéw, przy pra-
cach nad automatyzacjg przedzalni wydaje sie
celowe zachowanie okres$lonej kolejnosci eta-
poéw jej wprowadzania. Pierwszym etapem byitby
system komputerowy rejestracji i kontroli pa-
rametrow techniczno-technologicznych w catej
przedzalni, drugim - systemy sterowania frag-
mentéw procesu /np. linii zgrzeblgcej, linii
mieszalniczej/ pracujace w oparciu o obiektyw-
ne pomiary jakos$ci surowcéw i poétproduktéow
oraz zadane parametry produktu finalnego. Eta-
pem ostatnim byitby system automatycznego ste-
rowania przebiegiem procesu produkowania
przedz zgrzebnych, ktdéry objatlby wszystkie
maszyny i zespoty wystepujagce w przedzalni,
poczawszy od automatycznych wag i dozowni-
kéw w magazynie surowcoéw, poprzez zespoly
przygotowania mieszanki, linie mieszalnicza,
linie zgrzeblaca, przedzarki, na skrecarkach
skonczywszy.

Wymagania stawiane systemowi
automatycznego kierowania produkcja

Jak wynika z poprzednich rozwazan, istnieje
mozliwo$¢ wprowadzenia do nowoczesnej prze-
dzalni jednego z dwéch opisanych ponizej syste-
mow komputerowych. Pierwszy z nich o wez-
szym zakresie dziatania to system automatycz-
nej rejestracji parametrow techniczno-techno-
logicznych oraz kontroli prawidtowos$ci prze -
biegu procesu produkcyjnego /system CRPD/;
drugi to system automatycznego sterowania
przebiegiem procesu produkcyjnego wedtug za-
danego planu produkcji.

System CRPD winien zapewnia¢ zebranie i
przetworzenie informacji dotyczacych:

- przeptywu strumienia surowca w procesie
produkciji,
- eksploatacji maszyn i urzadzen w przedzalni.

.automatyczna rejestracja winna obejmowac
nastepujace /podstawowe/ parametry: ilosci
wyprodukowanych metrow i wage przedzy oraz
niedoprzedu lub ilo$ci wrzecion wraz z nume-
rem charakteryzujgcym asortyment.

Bardzo pozadane jest zobiektywizowanie kon-
troli jakos$ci przez objecie systemem rejestra-
cji parametréow jakosciowych poszczegélnych
niedoprzeddéw lub nitek przedzy. Rejestracja
danych eksploatacyjnych powinna obejmowacg,
przynajmniej w skali jednej zmiany produkcyj-
nej, efektywny czas pracy poszczegd6lnych ma- .
szyn oraz ich postoje wedtug przyczyn. Wska-
zana jest sygnalizacja wadliwej pracy maszyn
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m/np. nierbwnomiernos$¢ gestosci runa czy nie-
doprzedu/ oraz automatyczne wytgczanie nie-
sprawnej maszyny.

Automatyczna rejestracja danych produk-
cyjnych i eksploatacyjnych moze spetnia¢ za-
danie tylko wtedy, 'gdy bedzie realizowana w
ramach zestawu sprzetu, zapewniajgcego od-
powiednio szybkie i niezawodne przetwarzanie
informacji oraz prezentacje wynikéw systemu

CRPD. System musi zbiera¢ z czujnikéw dane,
ujmujace dynamike procesu, takie jak:
- czas i liczbe postojow oraz ich przyczyny,

- przeptyw masy surowca /np. ilosci kg/,
- wydajnos$¢ poszczeg6lnych maszyn /np. po-
miar predkosci obrotowej/.

Uzyskanie odpowiednio zagregowanych infor-
macji wynikowych wymaga uzupetnienia danych
wejsciowych zebranych przez czujniki,o infor-
macje takie, jak:

- data,

- czas rozpoczecia zmiany roboczej i poczatku
dziatania systemu,

,- numer zmiany roboczej,

- zatozony asortyment produkcji /numer lub
tex/,

- przyczyny postojow z wyjatkiem
nych automatycznie,

- dane planistyczne /np. wspo6tczynnik wydaj-
nosci/,

- inne.

Zebrane informacje, uzupetnione dodatkowy-
mi danymi, podlegalyby agregacji w systemie,
a nastepnie bylyby prezentowane w postaci ra-
portow - wydrukéw otrzymywanych automatycz-
nie, w okreslonych momentach zmiany, doby,
tygodnia, miesiaca, lub na zadanie w dowolnej
chwili.

Raporty, w zalezno$ci od oprogramowania
systemu, zawiera¢ moga dane produkcyjne i
eksploatacyjne, ich poréwnanie z danymi pla-
nistycznymi, wyliczone okreslone wskazniki i
wspoétczynniki, a nawet obliczenia ptac dla os6b
zatrudnionych przy realizacji procesu.

Warunkiem realizacji systemu automatycz-
nego sterowania przebiegiem procesu produk-
cyjnego jest spetnienie wszystkich wymagan
jak dla systemu CRPD, a ponadto:

- doktadna identyfikacja procesu i sporzadze-
nie na jej podstawie opisu optymalnego prze-
biegu procesu,

- stworzenie algorytmu sterowania umozliwia-
jacego synchronizacje catego ciggu.

Nalezy zwré6ci¢ uwage na to, ze system za-
rzgdzajacy produkcjg jest nowos$cig w naszych
warunkach - do chwili obecnej nie uruchomiono
takiego systemu w przemysle lekkim. Wymaga
on odpowiedni ego przygotowania ciagu techno-
logicznego, ze szczegd6lnym uwzgp dnieniem
zsynchronizowania wydajnos$ci poszczegd6lnych
maszyn i zautomatyzowania transportu miedzy
maszynami. Wydaje sie to niezbedne, gdyz
wszelka ingerencja cztowieka w czasie trwaiia
procesu bedzie przyczyna zmniejszania elas-
4ycznosci i zwiekszania zawodnos$ci systemu.

Zastosowanie automatycznego sterowania
przebiegiem procesu produkcyjnego powinno
zapewni¢ optymalizacje pracy poszczeg6lnych

rejestrowa-



zespotdbw maszyn, co oznacza:

- dla linii mieszalniczej - rbwnomierne i pet-
ne jej wykorzystanie, uwzglednienie wydajnos-
ci linii przy ustalaniu predkosci zespotéw
zrrzebnvch:

- dla zespotébw zgrzebnych - dostosowanie pred-
koséci pracy do rodzaju przerabianego surowca
przy okreslonym numerze uzyskiwanego niedo-
przedu, otrzymywanie niedoprzedu o zadanym
numerze;

- dla przedzarek i skrecarek - otrzymywanie
przedzy o zadanych parametrach technologicz-
nych;

- dla catego ciggu - mozliwos$¢ korekty biedoéw
ktoére wystgpity w jednym z zespotdéw ciggu, a
znalazty odbicie w jakos$ci produktu, na zespo-
tach nastepnych;

- zmniejszenie czasu przestojow maszyn przy
zmianie przerabianych partii.

Dotychczas brak jest algorytmu, na podsta-
wie ktérego mozna zsynchronizowacé¢ i zoptyma-
lizowac¢ caty cigg technologiczny. Istnienie ta-
kiego algorytmu wraz z odpowiednim oprogra-
mowaniem dla systemu pozwoli dodatkowo zas-
pokaja¢ nastepujace potrzeby informacyjne:

- operatywnego zarzadzania /Jumozliwi nadzo-
rowanie produkcji, a wiec jej biezgcg kontro-
le w skali jednej zmiany/;

- ditugofalowego zarzadzania /umozliwi kontrole
produkcji na-bazie danych zagregowanych w
dtuzszych okresach/.

Z takich zadan systemu wynikajag okresSlone
konsekwencje dotyczgce rozwigzah technicznych,
jakie majag by¢ w jego ramach stosowane.

Przyktadowa koncepcja systemu

Przy doborze jednostki centralnej nalezy za-
tozy¢, ze docelowym rozwigzaniem jest sys -
tern komputerowy tgczacy funkcje CRPD z
funkcjg automatycznego kierowania produkcja i
obejmujacy swym dziataniem wszystkie maszy-
ny i urzagdzenia przedzalni weiny. Role te powi-
nien speini¢ zestaw MERA 400, w konfiguracji
umozliwiajgcej potaczenie go z kanatem automa-
tyki INTELDIGIT-PI.

Przy doborze maszyny cyfrowej istotne jest
okreélenie przez zainteresowanych, jaka jest
wymagana niezawodno$¢ systemu, wyrazona w
godzinach bezawaryjnej pracy. W przypadku,,
gdy wymagania sg zbyt krytyczne - nalezy roz-
wazyé mozliwo$s¢ wprowadzenia dwuprocesoro-
wego systemu pracy. Miatoby to te dodatkowa
zalete, ze zwiekszytoby powaznie moc oblicze-
niowag systemu, dzieki czemu mozna by zwiek-
szy¢ zakres jego dziatania /np. o obliczenia
ptacowe/.

Komputery MERA400 s przewidziane do tego
rodzaju wspétpracy /mozliwosé pracy dwu pro-
cesoréw ze wspdllng pamiecig operacyjna/, ale
wykorzystanie ich do dwuprocesorowej pracy
z kanatem automatyki uwarunkowane jest opra-
cowaniem odpowiedniego oprogramowania.
Sprzezenie minikomputera zobiektem umozliwi
odpowiednio dobrany zestaw urzadzen POLMA-
TIK - INTELDIGIT-PI. System ten ma budowe
modutowg, co pozwala na proste tworzenie r6z-
nych konfiguracji dostosowanych do potrzeb,

'oraz budowe wyspecjalizowanych pakietéow,kt6-
rych nie ma w standardowym wykonaniu. Wybor
pakietéow P 1 bedzie zalezat od konfiguracji linii
technologicznej.

Ponadto konieczne jest zainstalowanie dodat-
kowych urzadzen, wchodzacych w sktad zesta-
wu INTELDIGIT-PI:

- pulpitu operatora procesu POPT-2 stuzgcego
do komunikacji operatora z systemem,

- nadajnikéw informacji cyfrowych NIC do re-
cznego wprowadzania kodéw przyczyn postoju
zespotu technologicznego,

- odbiornikéw informacji cyfrowych - OIC do
przekazywania informacji z komputera do
obiektu.

Zastosowanie modularnego systemu Pl ma
te zalete, ze umozliwia na tym samym sprze-
cie /MERA 400 + PI/ realizacje kolejnych wy-
mienionych uprzednio etapéw automatyzacji
poprzez dotgczanie kolejnych pakietow oraz
zmiany w oprogramowaniu. Kcmputer wraz z
kanatem automatyki wspoétpracowac¢ bedzie z
obiektem w czasie rzeczywistym, w systemie
nadrzednym. Na podstawie zebranych i prze -
tworzonych informacji o produkcji dokonywane
bedzie nastawianie parametréw autonomicznych
uktadéw sterowania i regulacji zainstalowanych
na poszczeg6lnych ciggach lub zespotach ma -
szyn.

Taki spos6b podejscia do problemu wynika z
faktu, ze produkowane w chwili obecnej maszy-
ny wchodzace w sktad ciggéw przedzalniczych
sg lub bedg wyposazone w uktady automatyki
lokalnej. Rozwigzanie takie ma te dodatkowg
zalete, ze awaria systemu komputerowego nie
spowoduje zatrzymania przedzalni, wszystkie
ciggi bedg pracowaé¢ nadal, jedynie ich wspoét-
praca bedzie "nieoptymalna".

Rozpoczecie prac nad kompleksowg automa-
tyzacja przedzalni welny zgrzebnej wymaga
uprzedniego rozwigzania szeregu problemoéw
teoretycznych i praktycznych, dotyczacych za-
rbwno samego proceai technologicznego jak i
problemdéw zwigzanych z zastosowaniem konfi-
guracji sprzetu MERA 400 +PI.

Do najwazniejszych zagadnien nalezy zali-
czyc:

- Opracowanie i zainstalowanie na maszynach
wchodzacych w ciggi technologiczne niezbed-.
nych a brakujacych obecnie czujnikéw.

- Wyposazenie ciggébw wyautonomiczne uktady
regulacji przystosowane do pracy ze zdalnym
zadawaniem predkos$ci pracy przez komputer.
- Zapewnienie transportu miedzy poszczeg6l-
nymi ciggami i zespotami maszyn.

Zbadanie mozliwos$ci pracy dwuprocesorowej
i wspoOtpracy komputera MERA 400 z zestawan
INTELDIGIT - Pl do sterowania procesem w
czasie rzeczywistym,

- Opracowanie przez technologéw przedzalni -
kéw algorytmu optymalizacji pracy poszczeg6l-
nych ciaggéw oraz catos$ci przedzalni.

Rozwigzanie wyzej wymienionych zagadnien
jest warunkiem sine qua non wprowadzenia
systemu komputerowego do przedzalni weiny
zgrzebnej.
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MERA 301 - KOMPUTER BIUROWY

DLA AUTOMATYZACIJI

Jednym z wazniejszych probleméw, wynika-
jacych z wdrozenia techniki obliczeniowej w
zarzadzaniu jest przenoszenie danych z no$ni-
ka tradycyjnego na nosnik maszynowy, uwiary-
godnienie tych danych oraz utrzymywanie da
nych dotychczasowych i nowych, powstajgcych
na biezagco. Te wszystkie problemy jak i prob-
lem biezgcej sprawozdawczos$ci, ksiegowosci
syntetycznej i finansowej, sterowanie stanami
normatywnymi materiatéw, prowadzenie sta-
néw magazynowych w ramach jednej branzy
moga i powinny byé rozwigzywane przy pomo-
cy przeznaczonego do tego celu komputera biu-
rowego MERA 301. Ergonomiczne podejscie do
rozwigzan systemowych szczegélnie w zakre-
sie kontaktu cztowieka z urzgdzeniem, pozwa-
la na stosowanie komputera biurowego bezpo-
Srednio przez pracownikéw na stanowisku pra-
cy. Komputer biurowy automatyzuje stanowis-
ko robocze, a wiec jest przeznaczony do bez-
posredniego wspoétdziatania z kontystg, bran-
zystg czy tez referentem i pozwala na od 8 -
10-krotne zwiekszenie efektywnosci ich dziata-
nia.

Ponizej zostang omoéwione mozliwos$ci wyko-
rzystania tego komputera w oparciu o istnieja-
ce juz oprogramowanie. Nalezy tu tez zwroécicé
uwage na fakt, ze oprogramowanie komputera
biurowego MERA 301 jest tak zbudowane, ze
pozwala bezposredniemu uzytkownikowi nie
tylko na przeprowadzenie potrzebnych obliczen
lecz i na projektowanie kartotek i wydrukéw '
potrzebnych mu do realizacji okreslonego za-
dania.

1. Konfiguracja komputera biurowego
MERA 301

W sktad konfiguracji MERA 301 wchodzag
nastepujace elementy-moduty:
- jednostka centralna z pamiecig operacyjng
na”~rogram oraz dane o pojemnosci 8 000

-drukarka znakowa DZM 180 wraz z klawiatu-
ra,

-jednostka sterujgca dla dwéch wymiennych
kaset magnetycznych kazdej o pojemnosci O, 5
miliona znakéw /przy dwukrotnym jej zapisie/.
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Nalezy zwréci¢ uwage na fakt, ze wszystkie
programy oraz dane potrzebne do obstugi dane-
go stanowiska roboczego znajdujg sie na kase-
tach magnetycznych. W zwigzku z tym, ze ka-
sety sa wymienne, praktycznie nie istnieje
ograniczenie ilosci informacji, ktéra chcemy
przechowywac.

2. Prowadzenie ewidencji i sporzadzanie
sprawozdan i zestawien

Do zaktadania wszelkiego rodzaju ewidencji
na kasetach tasmy magnetycznej stuzy uniwer-
salny program, dziatajacy w trybie konwersa-
cyjnym. Aby zalozy¢ kartoteke, nalezy najpierw
okresli¢ jej budowe, tj. zdefiniowac¢ strukture
rekordéw. Zdefiniowana struktura stuzy z jed-
nej strony do przeprowadzania kontroli formal-
nej danych w trakcie zaktadania kartoteki, z
drugiej za$ stanowi podstawe uniwersalnego
programu aktualizacji, ktéry pozwala na aktu-
alizacje wartos$ci kazdej pozycji dowolnego re-
kordu kartoteki, dopisywanie nowych rekordéw
i usuwanie zdezaktualizowanych.

Prosty w obstudze generator programoéw wy-
drukow stuzy do automatyzacji tworzenia pro-
gramow realizujacych réznego rodzaju wydruki
i zestawienia tworzone z zawartos$ci okreslo-
nych pozycji rekordéw kartoteki, zapewniajgc
jednoczes$nie dowolny uktad graficzny wydruku,
wymagane nagtéwki oraz wyliczanie wg podane-
go wzoru wartosci wskazanych kolumn i wier-
szy w danym zestawieniu czy sprawozdaniu.

Przy pomocy oméwionego wyzej oprogramo-
wania uniwersalnego uzytkownik moze samo -
dzielnie zaprojektowac¢ kartoteke o zadanej
strukturze, zatozy¢, obstugiwaé¢ w rezimie
konserwacyjnym i uzyskiwaé w prosty sposéb
odpowiednie -wydruki jej zawartosci.

3. Operacje na kontach - Ksiegowos¢

finansowa

System "Ksiegowos$¢ Finansowa" realizuje
podstawowe funkcje ogélnie przyjete w ksiego-
woséci finansowej, a mianowicie: ksiegowanie
na kontach finansowych, sporzadzanie zestawie-
nia obrotéw i sald ze wszystkich kont na zada-



ny dzien, sporzadzanie bilansu zamknigcia
wszystkich kont na koniec okresu sprawozdaw-
czego.

Funkcje te realizowane sga przy pomocy nas-

tepujacych programoéw:

1. Otwarcie kont;

2. Ksiggowanie na kartach;

3. Zestawienia obrotow i sald;
4. Bilans zamknigcia na dzien.

Otwarcie kont realizowane jest jeden raz w
okresie wdrazania systemu do eksploatacji.
Konta mozna otworzy¢ dla dowolnego okresu
sprawozdawczego, z tym, ze stan poczatkowy
wszystkich kont /bilans otwarcia obroty/,
musi obejmowaé ten sam okres poprzedni.

Operacje debetowe i kredytowe ksiegowane
sg w dowolnej kolejnosci w danym dniu. Sumy
operacji dopi sywane sg na odnosnych kontach
po stronie wskazanej symbolem operacji.

Zestawienie obrotéw i sald z podziatem na
obroty, salda debetowe i kredytowe dla posz-
czego6linych kont moze by¢ spor 'dzonc w do -
wolnym dniu okresu sprawozdam czego. Dla kaz-
dego konta obroty drukowane sg w kolejnosci,

w jakiej zostaly zarejestrowane w danym okre-
sie sprawozdawczym.

Bilans zamkniecia kont na okreslony dzien
zamyka wszystkie konta i realizuje wydruk
"Bilans zamkniecia" dla kont syntetycznych
a ponadto tworzy zbidr wejsciowy dla nastepne-
go okresu sprawozdawczego.

4. Gospodarka materialowo-magazynowa

/System GOMAT - 75/

Pakiet GOMAT 75 skitada sie z 7 modutéw
realizujgcych nastepujgce czynnosci:
- zaktadanie i aktualizacja dziennej kartoteki
obrotéw tworzgcej narastajgco kartoteke obro-
tow dziennych,
- wydruk kartoteki obrotéw dziennych dla kaz-
dego magazynu z tworzeniem aktualnej karto-
teki stanéw materiatowych,
- zaktadanie i aktualizacje kartoteki materia-
towej oraz indeksu materiatowego,
- wydruk kartoteki materiatowej w catosci
lub jej zadanej czeSci,
- wydruk indeksu materialowego dla jednego
magazynu,
-wydruki kontrolne dokumentéw rozchodowych
i przychodowych wystepujacych w danym ok-
resie wszystkich lub tylko wybranych,
-rozliczanie i wydruk obrotéw wg kont mate-
riatowych.

d. Sporzadzanie nsxy pia¢
/System PLACA - 75/

Systerr. Ptaca sktada sie z 6 modutéw czyn-
nosciowych, z ktérych pierwsze trzy stuza do
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sporzadzania listy ptac pracownikéw ptatnych
miesiecznie, a pozostale trzy realizujg sporza-
dzanie list ptac pracownikéw ptatnych dziennie

Pierwszy modut w obu podsystemach zawie-
ra programy stuzgce do tworzenia i aktualiza-
cji kartotek zawierajgcych dane niezbedne do
obliczania ptacy kazdego pracownika. Nastep-
ne moduly podsystemoéw realizujg obliczanie
wtasciwych list ptac wraz z wydrukiem. Ostat-
nie modutly obu systemoéw stuzg do naliczania
i wydruku list zbiorczych. Listy drukowane
sa w ukladzie wg jednostek organizacyjnych
zaktadu i opatrzone odpowiednimi nagtéwkami.

6. Sprawozdawczos$¢ GUS

Pakiet obejmuje programy realizujgce nas-
tepujace podstawowe sprawozdania GUS: P-m,
P-2b P-3, P-3h P-3c.

Do kazdego sprawozdania przyporzadkowane
sg trzy programy wykonujgce nastepujace funk-
cje:

- program przenoszenia z kontrolg danych z
pojedynczego sprawozdania na tasme kasetowg
-program agregacji pojedynczych sprawozdah
w sprawozdania zbiorcze z wypisem kontrol-
nym i zapisem zbiorczym na tasmie kasetowej,
-wydruk pojedynczego lub zbiorczego sprawoz
dania zgodnie z obowigzujgcym wzorem GUS.

Pakiet jest szczegdlnie przydatny dla jedno-
stek agregujacych sprawozdania z podlegtych
instytuciji.

7. Zakonhczenie

Reasumujgc warto podkresli¢ nastepujace
fakty: dane zebrane i przetwarzane na stano-
wisku roboczym mogg by¢ kolejno przetwarza-
ne i agregowane na wiekszych konfiguracjach
systemu MERA 300. | tak moze to by¢ konfigu-
racja MERA 300 z pamigcia kasetowag PK-1 i
drukarka wierszowag lub MERA 300 z pamie-
cig PK-1 i dyskiem. Wyposazenie konfiguracji
systemem MERA 300 w tasmy magnetyczne
typu PT -105. pozwala na dalsze przetwarza-
nie na EMC ODRA 1305 lub R-32.

Na komputerach biurowych typu MERA 301
mozna rozwigzywac¢ wiele probleméw z zakre-
su przetwarzania danych, ktére sa zwykle
rozwigzywane na wiekszych konfiguracjach sy-
stemem MERA 300. Przy tym koszt systemu
MERA 301 jest duzo nizszy niz wiekszych kon-
figuracji, a czas przetwarzania w tej grupie
probleméw wzrasta niewiele.









