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Zaktady Systemow Automatyki - Poznan

NOWOCZESNE UKLADY AUTOMATYZACJI

Wieloletnia wspétpraca z NRD w dziedzinie
automatyzacji obiektow rolniczych i hodowla-
nych pozwolita Zaktadom Systeméw Automaty-
ki rozwing¢ nowga specjalizacje i zebraé takie
doswiadczenia, ktére umozliwig objecie auto-
matyzacjg obiektow bardziej skomplikowanych
technologicznie z zastosowaniem nowoczesnych
rozwigzan technicznych. Autorzy niniejszego
artykutu pragng przedstawi¢ dwa wybrane pro-
jekty rozwigzan zwigzanych bezposrednio z
technologiag przygotowania paszy dla obiektow
hodowlanych.

Elektroniczny uktad sterowania napetnianiem
i roztadowaniem wysokich silos6w paszowych
dla obiektow realizowanych w NRD

Silosy wysokie /wiezowe/ przeznaczone sa
do przechowywania paszy zielonej /zielonki/,
uzywanej do karmienia bydta przez okres na-
wet 5 lat przy znikomej stracie na wartosci po-
karmowej paszy.

Pasza zbierang z areatow zielonych napet-
niona jest kazda z baterii /16, 12, 8 czy 4/
siloséw. W okresie zimowym czy tez przy
braku doptywu biezgcej paszy, silosy sa oproz-
niane - nastepuje pobdr paszy, dostarczanie
jej do obory. Zaréwno napetnianie jak i opréz-
nianie silosu odbywa sie od gory/gdrnej warst-
wy sktadowanej/. Proces ten zapewnia ze-
staw urzadzen podstawowych silosu skiadajacy
sie z mechanizmu obrotowego ze $limakiem,
windy - podnoszacej i opuszczajacej mecha-
nizm obrotowy ze $limakiem oraz "bombe" -
walec podnoszony wzdtuz osi pionowej silosu
do gory przy napetnianiu i zostawiajgcy po so-
bie cylindryczny otwdr na catej wysokosci si-
losu, niezbedny przy p6zniejszym poborze pa-

Rys. 1. Silos wiezowy -
urzadzenia technologiem

ROLNICTWA

szy /pasza zgarniana jest do otworu od gory i
pobierana z dotu/.

Pozostate urzadzenia znajdujg si¢ na zew-
natrz silosu. Sg to:
- przy napetnianiu: zesp6t dmuchawy, tasmo-
cigg poziomy, tasma przekazujjaca, tasma
przyjmujaca, urzadzenie rozdrabniajgce, zgar-
niacz tancuchowy,
- przy opréznianiu: przeno$nik tancuchowy i
zesp6t tasmociggu dostarczajagcego pasze do
obory.
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| rozruch ukladu z wykorzystaniem przetgcznika sektorowego.
| rozruch ukladu bez uzycia przelgcznika sektorowego,

m praca normalna ukfadu-

IY wylgczenie ukladu po awarii

goérnego potozenia windy

windy lub urzadzenia obrotowego.
Y wytaczenie uktadu recznie lub od wytacznika krancowego

lub po awarii innych napedow

niz windy i urzadzenia obrotowego.

System sterowania

Wspomniany wyzej zestaw urzgadzen pozwa-
lajgcych zatadowan i roztadowaé silos zasilany
jest energig elektryczng, a odbiornikami sg
silniki elektryczne 3-fazowe poszczegdlnych
urzadzen.

Sterowanie polega wiec na uruchomieniu i wy-
taczeniu w odpowiednim czasie tych siloséw.
Poszczegdlne silniki /napedy/ zalagczane sg wg
przyjetego, narzuconego diagramu przedsta-
wionego na rys. 2 i 3. Zataczenie napeddéw po-
przedza sygnat ostrzegawczy /zar6wno  przy
oproznianiu jak i napetnianiu/. Napedy, jak wy-
nika z diagraméw., uruchamiajg sie po kolei.
Nieuruchomienie ktérego$ z nich powoduje za-
trzymanie sie programu.

Nalezy zwro6ci¢ uwage na kolejnos$¢ zatgcza-
nia sie napedow. Przy napetnianiu ostatnim
napedem zataczanym jest naped zgarniacza
tancuchowego, na ktory wysypywana jest pasza
/zielonka/, a wiec wszystkie napedy poprzed-
nie, ktérych sprawne dziatanie zapewnia do-
starczenie paszy do silosu, sg uruchomione.
Natomiast przy zatrzymaniu programu napet-

napetniania

Sygnalizaja pracy uktadu
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Rys. 3. Diagram czasowy cyklu oprdzniania



niania, naped zgarniacza zatrzymuje sie pierw-
szy - pasza jest niedostarczana, pozostate na-
pedy pracuja "z wybiegiem", zapewniajagc wrzu-
cenie paszy znajdujacej sie jeszcze na urzg-
dzeniach /tasmociggu/ do silosu /czas ca 80s /
i dopiero woéwczas nastepuje zatrzymanie.

Podobnie jest przy programie oprézniania.
Napedy znajdujagce sie "najdalej" od paszy w
Silosie uruchamiajg sie pierwsze, a pozostate
w ustalonej kolejnosci. Przy zatrzymaniu pro-
gramu, wszystkie napedy silosu, zatrzymuja
sie od razu, a jedynie przenos$nik tancuchowy
pracuje przez okres ca 12 s, zapewniajac wy-
rzucenie resztek paszy na zewnatrz do urza-
dzenia transportujgcego do obory. Program
napetniania odbywa sie automatycznie, a wy-
wotany jest reczng ingerencjag obstugi ze
skrzynki przy urzadzeniu dozujgcym pasze.

Mechanizm obrotowy zapewniajgcy obwodo-
we przemieszczenie sie $Slimaka powoduje row
nomierne rozprowadzenie paszy wewnatrz si-
losa przy wczes$niejszym wiaczeniu przetacz-
nika sektorowego w skrzynce przy urzadzeniu
dozujacym. Po otrzymaniu réwnomiernej war-
stwy w silosie wytgczenie przetgcznika sekto-
rowego powoduje zatrzymanie mechanizmu ob-
rotowego, a jego dalsze przemieszczenie moz-
liwe jest tylko na skutek dziatania wytacznika
sektorowego, ktory uruchamia mechanizm z
chwilg zatadowania paszg sektora wyznaczone-
go rozstawieniem podwdjnego $limaka. Czas
pracy mechanizmu obrotowego réwna sie cza-
sowi sektorowemu nastawianemu w polu stero-
wania.

Z chwilg natozenia rownomiernej warstwy
paszy na catym obwodzie silos®, zadziatanie
wytgcznika od poziomu pozwala na automatycz-
ne podniesienie windy do gory, czas podnosze-
nia nastawiany w polu sterowania. Dalej pro-
ces tadowania odbywa sie podobnie - silos na-
petniany jest paszg sektorowo. Potozenie kran-
cowe, gorne windy wytagcza program. Podob-
nie program oprézniania odbywa sie automa-
tycznie, a wywotany jest reczng ingerencjg ob-
stugi ze skrzynki przy silosie lub ze sterowni
w oborze. Mechanizm obrotowy podobnie jak
przy napetnianiu zapewnia obwodowe przemie-
szczanie sie $limaka, a winda jego opuszcza-
nie i zagtebianie sie w pasze. Winda opuszcza
sie w dot na sygnat opuszczania pojawiajacy sie
raz na obrot mechanizmu obrotowego. Pasza
zbierana przez $§limak do otworu w ztozu sf/a-
da na przenos$nik tancuchowy: jest odbierana na
zewnatrz przez zesp6t transportowy obory.
Urzadzenia sterujace

Poszczegédlne silniki 3-fazowe /napedéw/,u-
rzagdzen, sterowane s poprzez styczniki umie-
szczone w szafie sterowniczej. Kazdy silos
ma swoje pole wyposazone w ww. styczniki i
odpowiednie zabezpieczenia zwarciowe iprze-
cigzeniowe. Podobnie napedy tasmociggéw ma-
ja udzielone pola stycznikowe w sterowni.

Polem realizujagcym sterowanie wg ww. dia-
gramow jest pole sterowania, z ktérym pota-
czone sg wszystkie pola stycznikowe, a wybor

/podtgczenie/ odpowiedniego silosa i uktadu
tasmociggu do danego programu zalezny jest
od obstugi i odbywa sie przed uruchomieniem
napedow - recznie. Pole sterowania wyposazo-
ne jest w uktad elektronicznego sterowania wy-
konany w oparciu o elementy hybrydowe typu
warstwowego szeregu E 100H; wykorzystane
sg takze rezystory, tranzystory, kondensato-
ry, diody, diody luminescencyjne i przekazni-
ki posredniczace.

W czes$ci konstrukcyjnej uktad wykonany jest
jako zabudowa pakietowa z wykorzystaniem m
obuddéw typoszeregu USM-12 opracowanego w
OBR Systemdéw Automatyki. Uktad jest umie-
szczony w ramie obrotowej pola sterowanin ja-
ko czes$¢ sktadowa szafy sterowniczej ww. si-
losow. Uktad realizuje dwa programy, tj, ; na-
petnianie i opréznianie silosu i w kazdym z
tych cykli zapewnia sterowanie poszczegdlnych
napedéw silosu zgodnie z diagramami pracy -
rys. 2i 3.

Rozwigzanie uktadu logicznego zapewnia
wspoétprace z elementami istniejgcymi na obiek-
cie /wytgczniki krancowe, wytgczniki obrotéw,
wytgczniki termobimetalowe/. Zwarciu zestyku
do masy odpowiada pojawienie sie sygnatu wej-
sciowego /"jedynka logiczna"/ na wejsciu ukta-
du logicznego, ktory poprzez wzmacniacz da-
je sygnat na zataczenie badZz wytaczenie dane-
go napedu. Zatgczenie lub wytgczenie napedu
sygnalizowane jet w sterowni badz na obiekcie
przy silosie.

Uktad sterowania elektronicznego moze by¢
uruchomiony zdalnie ze sterowni, badz w wypad-
ku ruchu awaryjnego z miejsca przy silosie.
Opdbznienia czasowe niezbedne do realizacji
ww. programow /patrz: diagramy pracy/ wspot-
pracuja z uktadem logicznym i sg zabudowane w
oparciu o elementy E100H, tranzystory, kon-
densatory i rezystory regulowane, wieloobro-
towe, wysokostabilne. Wykonanie uktadu w
oparciu o elementy E100H produkcji krajowej
pozwolito na wydatne zminiaturyzowanie ilosci
elementéow i gabarytéw szaf.

Perspektywy rozwoju

Uktad elektronicznego sterowania /HS 091/
urzagdzeniami silos6w wiezowych zapewnia rea-
lizacje wymienionych wczeéniej programoéow
napetniania i oprézniania. Odmiang tego ukta-
du pozwalajgcg na wykorzystanie tych samych
napedéw Slimaka /ta sama moc silnika/ przy
odroznianiu silosu niezaleznie od jako$ci pa-
szy, jej zawartosci /na co wptyw ma okres
sktadowania/ ma by¢ uktad HS 26 zapewniajg-
cy opr6cz wspomnianego sterowania takze re-
gulacje gtebokos$ci zanurzenia sie $§limaka w
warstwe paszy w funkcji pradu'obcigzenia sil-
nika $limaka /przy poborze/. Zmianie ulega-
ja takze wytaczniki obrotowe stykowe, ktore w
wersji HS 091 potwierdzaty uzyskanie odpo-
wiednich obrotéw przez poszczeg6lne napedy,
zwierajgc zestyki i przekazujac sygnat do ste-
rowni /pola sterowania/, a w wersji HS 26 be-
da to inicjatory bezstykowe - indukcyjne, Z



chwilg uzyskania odpowiednich obrotéw przez
poszczegdlny naped uktad generuje cigg impul-
sow prostokatnych o czestotliwos$ci rzedu kilku
hercow. Sygnat ten wprowadzony do  uktadu
sterowania bedzie sygnatem potwierdzenia, ze
dany naped uzyskat wtasciwe obroty.

Komplet dostarczanych przez Zaktady Sys-
teméw Automatyki urzagdzen do zatadowania i
roztadowania silosow obejmuje piecio- do dzie-
wieciopolowg szafe zasilajgco-sterowniczg w
zaleznosci od ilosci silosow 4, 6,8, 12 czy 16,
szafki sterowania miejscowego, dozownika,
szafki sterowania miejscowego tasm oraz szaf-
ki sterowania miejscowego poszczeg6lnych si-
los6w.

Uktady sterowania liniami technologicznymi
mieszalni pasz - dla obiektéw realizowanych
w Polsce

Dalszy intensywny rozw0j rolnictwa, a prze-
de wszystkim hodowli zwierzat, uzalezniony
jest od zapewnienia odpowiednich ilo$ci wyso-
kogatunkowych pasz. Zapewni¢ je mozna tylko
poprzez budowe wytworni pasz, przygotowuja-
cych wysokobiatkowe mieszanki dla zywienia
trzody chlewnej, bydta i drobiu wg najbardziej
korzystnych receptur dajagcych ekonomicznie
optacalny i szybki wzrost pogtowia zwierzat.
Podstawowymi surowcami mogg by¢ wszelkie-
go rodzaju zboza, maczki rybne, rybno-kost-
ne a takze dodatki uszlachetniajgce, takie jak:
antybiotyki, sole. witaminy oraz sktadniki nie-
organiczne. Produkty wyjsciowe stanowig mie-
szanki sypkie lub granulowane z mozliwoscig
uszlachetniania ich ttuszczy i komponentami
ptynnymi, takimi jak melasa, serwatka itp.
Schemat blokowy lini technologicznych ilustru-
je rys. 4 /na bazie mieszalni pasz RKS - Wil-
czynal.

Uktad sterowania zapewnia realizacje naste-
pujacych programow pracy:
*\V linii przyjecia zbdz
1. napetnianie baterii silosow przyjeciowych
bezposrednio z kosza przyjeciowego,
2. j.w. lecz przez uktad porcjowania i oczy-
szczania,
3. przesypywanie z silosu w silos /dowolnie
wybrana para/

Linia

Linia $rutowania koncentratéow i

Linia

’

i

j

j

przyjecia

4. napetnianie silosow posrednich Srutowania
z baterii siloséw przyjeciowych,

5 j.w. ale z kosza przyjeciowego,

6. j. w. lecz poprzez uktad porcjowania i oczy-
szczania.

W linii Srutowania, koncentratow' i mieszanek

1. napetnianie zbiornikéw uktadu dozowania z
silosow posrednich Srutowania,

2. j.w. ale z punktu przyjecia komponentéw,
3. j. w. ale z punktu przyjecia mieszanek.

* W linii dozowania, mieszania, granulowania
i ekspedycji;

- dozowanie sktadnikéw z dowolnej ilosci zbior-
nikow' dozowania /maksymalnie 9/

- mieszanie sktadnikéw w agregacie AMA

- jeden z ponizszych procesdw:

workowanie

w'orkow'anie i granulowanie

workowanie i ekspedycja

granulowanie

ekspedycja

Schemat blokowy zespotdw technologicznych
przedstawiony jest na rysunku 5.

Realizacja techniczna

o wbE

Dotychczasowa uktady sterowania realizowa-
ne byty na bazie uktadéw przekaznikowych. Po
raz pierwazy w biezagcym roku zostat zastoso-
wany uktad elektroniczny dla sterowania mie-
szalnig pasz w RKS-Wilczyna.

Uktad sterowania /biorgc pod uwage baze
techniczna/ oparty jest na Uniw-ersalnym Sys-
temie Modutowym USM-12 opracowanym w O§-
rodku Padawczo-Rozwojowym Systeméw Auto-
matyki i uzupetnionym wdasnymi opracowania-
mi. Ze wzgledu na to, ze system USM-12 za-
wiera jedynie pakiety uniwersalne - np. pakiet
sum, KOR itp, dla zrealizowania uktadu ist-
nieje konieczno$¢ stosowania catej gamy pa-
kietéw dla uzyskania zgdanych uktadoéw logicz-
nych. Ze wzgledu na to, ze podstawowym tran-
sportem przyjeciowym oraz miedzyoperacyj-
nym jest transport poziomy i pionowy, zaist-
niata konieczno$¢ opracowania pahietu wyspe-
cjalizowanego sterujgcego napedem.

W ten sposob powitat pakiet PSN-14, ktére-
go zadaniem jest:

- zalgczanie i wytgczanie napedu w zaleznosci
od wejsciowego sygnatu sterujgcego.

zboz

mieszanek

dozowania, mieszania, granulowania

i ekspedycji

Rys. 4. Schemat blokowy linii technologicznych



Rys. 5. Schemat blokowy zespotéw technolo-
gicznych

- wykrywanie awarii napedu,

- sygnalizowanie standw napedu na maskowni-
cy pakietu,

- generowanie sygnatow stanu napedu sterujg-
cych lampami w centralnej synoptyce,

- realizowanie opdznienia czasowego zatagcza-
nia nastepnego napedu przy sterowaniu posob-
nym.

Pakiet znajduje szczegdlne zastosowanie w
uktadach posobnego sterowania napedami
/rys. 6/.

Szczeg6towa analiza warunk6w sterowania
urzadzeniami mieszalni pasz w aspekcie ukta-
du centralnego, realizujgcego zatgczanie, wy-
taczanie napedéw, badanie stanéw awaryjnych,
realizacje op6znien w czasie wybiegu itp. do-
prowadzita do zsyntetyzowania uktadu steruja-
cego linig technologiczng. Po sprawdzeniu przy-
datnosci uktadu zostanie on zaprojektowany ja-
ko pakiet wyspecjalizowany PUS-01, aktualnie
jest on drutowany z pakietéw uniwersalnych.

Zadaniem uktadu sterujgcego jest:
al generowanie sygnatu ostrzezenia rozruchu
przy:

- spetnieniu warunkéw poczatkowych SWP,
- podaniu sygnatu START

b/ generowanie sygnatlu zatgczania napedow
ZN wybranego ciggu transporterow,

c/ generowanie sygnatu zalgczania zrodta Z2Z
przy:

- ruchu wszystkich transporteré6vv poprzedza-
jacych zrédto - sygnat dalsze zatgczanie ZD
napedu poprzedzajacego zrdédto

- nienapetnionym zbiorniku koAczacym linie
technologiczng LH =0
d/ wytaczenia zrédta po przejsciu sygnatu

LH=1 i:

Czujnik.  ("tl Tf"!Przekaznik
kontroli  .«4 /LA iggmmiczny oy Zasilacz
obrot- lubki\ 11\ jstycznika 757 -1011
stycznik j_Tj L +24YCL -0011
_Genelra,tor
Uktad steru- g;{/:g ﬁmg 'Iér\r/]vpigt?gw
jacy grupa W
USM) technol. szyna AR U4
ZD z pakietu

ostatniego napedu

K<k
26 24 3836 43 K ta 04234 r r 26 24
ZA1 ZA2SN STANs ANd AP ZDZD 84
0 0 PSN 14 PSN-14
30 32
~ Uwagi
. 1 Pominieto zaciski przewidziane do
indywidualnego tgczenia wg p.3.1 opisu
I 2. Na zacisk 44 wyprowadzony jest impuls
prostokatny do” zerowania®™ przerzufmkow
po zalgczeniu zasilania do wykorzystania
w logice
Naped

Rys. 6.



IPulpit sterujgeyl

Rys. 7. Schemat blokowy

- realizowanie opéznienia czasowego /tl/ wy-
taczania napedéw, tzw. czasu wybiegu,

- realizowanie op6znienia czasowego /12/ na
zmiane warunkéw poczagtkowych SWP po wpro-
wadzeniu sygnatu STOP do zmiany SWP /w cza-
sie tym musi zosta¢ wybrane inne urzadzenie
przyjmujace - kofAczace linie/,

- realizowanie op6znienia czasowego /t3/ - za-
bezpieczenie wytaczenia napedow - przy nie-
prawidtowos$ciach zmiany SWP,

e/ ponowne generowanie sygnatu zatgczenia
zrédta ZZ przy SWP =0 i LH =0 lub wytacze-
nie wszystkich napedéw przy SWP = 1,

f/ wytgczenie awaryjne napedéw

- natychmiastowe po podaniu sygnatu
AWARYINY,

- z op6znieniem czasowym /tl/ po przyjsciu
sygnatu ANd-awaria napeddw /sygnat dynamicz
ny/ dla napedow nastepujgcych po napedzie u-
szkodzonym i natychmiastowe dla napedow po-
przedzajgcych uszkodzony,

STOP

g/ generowanie wspo6lnego sygnatu potwierdze-
nia alarmu AP2 dla napedéw po wprowadzeniu
do uktadu sygnatu AP1 i kasowanie sygnatu

akustycznego awarii napedéw.

uktadu sterowania linig

Przygotowanie uktadu sterujgcego do pracy
polega na wyborze funkcji w ramach danej li-
nii technologicznej. Nastepuje wtedy ustawie-
nie rozdzielaczy i zasuw, co sygnalizowane
jest jako spetnienie warunkéw poczatkowych
SWP=0. Doktadniejszego omoéwienia wymaga
linia dozowania i mieszania ze wzgledu na za-
chodzacy tam proces cykliczny. Schemat blo-
kowy uktadu sterowania linia ilustruje rys. 7.
Po wybraniu odpowiednich zbiornikow dozowa-
nia /wg zadanej receptury/ i starcie uktadu na-
stepuje odwazanie poszczeg6lnych komponen-
tow. Po osiagnieciu przez wszystkie wagi do-
zownikéw warto$ci tam zadanych nastepuje
zsyp poszczegélnych porcji na tranporter zbior-
czy. Komponenty zasypuja jedng z komor agre-
gatu mieszalniczego AMA,w ktorej nastepuje
mieszanie. Poniewaz AMA ma dwie komory,
uktad dozujacy napetnia je na zmiane. Naste-
puje kolejne odwazanie i zsyp drugiej komory
itd. Proces ten jest sterowany automatem mi-
kroprogramowym czterostanowym /PAS-02/,
w ktédrym przejscie do kolejnego stanu zalezne
jest od spetnienia odpowiednich warunkéw i za-
bezpieczone minimalnym czasem trwania sta-
nu. Jeden cykl automatu odpowiada jednemu
cyklowi dozowania. Poniewaz typowa wydaj-
nos$¢ agregatu AMA wynosi 5t/h cykl pracy



automatu wynosi 6 min. Przewidziana jest moz-
liwos¢ zmiany wydajnosci linii w granicach

3 7 t/h dla przypadk6éw, gdy nie jest koniecz-
ne diugie mieszanie lub tez jest niezbedne wtas-
nie wydtuzenie czasu mieszania ze wzgledu na
specyfike komponentéw. Wykaz czasowy pracy
linii dozowania i mieszania przedstawiony jest
na rys. 8. Czas t3 odpowiada czasowi wysypu
komponentéow z wag, czas tl odpowiada czaso-
wi wysypu mieszanki z agregatu AMA,

Automat steruje agregatem AMA i zespotem
urzadzen poszczego6lnych dozownikéw. W sktad
uktadu dozujgcego wchodzg:

- dwa $limaki wysypujace komponent ze zbior-
nika,

- waga z czujnikami warto$ci zadanej, po$red-
niej /nastawiane na zadang warto$s¢/ oraz wy-
zerowania,

- zasuwa spustowa komponentu z wagi.

Kazdemu dozownikowi odpowiada uktad ste-
rowania dozownikiem - wyspecjalizowany pa-
kiet PSD-15, schemat blokowy ilustruje rys. 9.
Pakiet wypracowuje sygnaty zatgczajace prze-
kazniki sterujgce Slimakami i zasuwg w zalez-
nosci od sygnatéw sterujacych i stanéw urza-
dzeh. Wybdr dozownika odbywa sie przez cof-
niecie sygnatu blokady danego pakietu / BL=0/.
Po starcie /ZA =0/ rozpoczynajg prace S$lima-
ki. Po osiggnieciu wartosci posSredniej / WM/
na wadze nastepuje wytgczenie Slimaka Il, a

wartos$ci zadanej - Slimaka |I. Generowany jest
wtedy sygnat logiczny WI=0 na zbiorczg szyne
osiggniecia warto$ci zadanej przez wszystkie
dozowniki. Sygnat ten przestawia automat ste-
rujagcy w stan S. Pojawia sie wtedy sygnat
Z0OL=0 - zezwolenie na otwarcie zasuwy. Syg-
nat ten wchodzi na pierwszy pakiet, a po wy-
zerowaniu wagi przechodzi na nastepny. W ten
sposdb nastepuje kolejno wysyp komponentu na
transporter.

Przedstawione powyzej zagadnienia nie wy-
czerpujg problemow technicznych wystepuja-
cych przy projektowaniu uktadéw sterowania
mieszalnig pasz. Obiekty tego typu sg przy-
ktadem poszukiwania rozwigzan optymalnych,
realizujgcych w peini zatozong technologie jak
i satysfakcjonujgcych pod wzgledem technicz-
nym.

Zaktady Systeméw Automatyki projektujg i wy-
konuja uktady sterowania mieszalniami pasz
na bazie projektow technologicznych powsta-
tych w Biurze Projektéw Budownictwa Wiej-
skiego w Poznaniu. Dotychczasowe prace w tej
dziedzinie pozwalajg stwierdzi¢, ze w sytuacji
kiedy niezbedny jest nacisk na rozw6j rolnict-
wa coraz bardziej uprzemystowionego, koniecz-
ne staje sie coraz szersze stosowanie automa-
tyki. Tylko procesy zautomatyzowane zapew-
nig ciggtos¢ produkecji i stabilng wysoka jakos$¢.

W tym aspekcie ZSA przygotowane sg do dal-
wT t2 tl

3 10' 630*2'30°

U730 U 230*

5 6 231230

5 2 9

V20* T20% 2°

Rys. 8. Wykaz czasowy pracy linii dozowania i mieszania



Slimaki
Rys.

szego rozwoju prac w tej dziedzinie. Zaplecze
techniczne-przede wszystkim stosowanie ukta-
dow elektronicznych-umozliwia wykonanie ukta-
dow pewnych w dziataniu i co jest bardzo waz-
ne, uktadéw o duzych mozliwos$ciach realizacji
zgdan technologii.

Analizujac to zagadnienie od strony  tech-
nicznej nasuwajg sie dwa istotne wnioski:
- Dazy¢ nalezy do budowy mieszalni pasz typo-
wych w aspekcie rozwigzan technologicznych
/zmiany dotyczy¢ mogtyby np. ilosci zbiorni-
kow, punktéow przyjec¢, a nie sposobu por-
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Zasuwa

cjowania czy mieszania/, Umozliwitoby to
opracowanie w miare uniwersalnego systemu
sterowania.

- Konieczne bedzie stopniowe przechodzenie
na stosowanie uktadow TTL w czes$ci central-
nej /sterujgcej/ a uktadéw RTL Logister
/-USM-12/ w czes$ci wykonawczej.

Traktujgc sprawe przysztosciowo istnieje
mozliwos$¢ sterowania catos$cig procesdw uni-
wersalnymi uktadami opartymi na mikroproce-
sorze uzupetnionym o bloki wynikajgce ze spe-
cyfiki danego uktadu sterowania.
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MISS 80

SYSTEM KONWERSACYJNEGO TWORZENIA |
PROGRAMOW DLA MIKROPROCESORA

Szybki rozwdj technologii pétprzewodniko-
wych uktadow scalonych stwarza mozliwos$¢é po-
wszechnej elektronizacji wielu urzadzen prze-
mystowych oraz sprzetu codziennego uzytku.
Zaréwno mikroprocesory jak i systemy mikro-
procesorowe realizowane na tych uktadach zdo-
bywaja powoli coraz szerszy obszar zastoso-
wan - zwtaszcza w systemach sterowania pro-
cesami produkcyjnymi. Wyposazenie mikro-
procesor6w w pamieci typu ROM lub RAM stwa-
rza mozliwo$¢é tworzenia uniwersalnych syste-
mow mikrokomputerowych. Coraz wiekszego
znaczenia nabiera wiec problem tworzenia apa-
ratu do produkcji oprogramowania mikrokom-
puteréw. Oprogramowanie to moze by¢ dosé
tatwo przygotowywane przy pomocy duzych ma-
szyn cyfrowych wyposazonych w systemy wspo-
maganego wytwarzania programow.

Przeznaczenie systemu MISS80

System MISS80 jest konwersacyjnym syste-
mem przeznaczonym do tworzenia oprogramo-
wania mikrokomputer6w wyposazonych w mi-
kroprocesor INTEL 8080 oraz pamiegc¢ typu
ROM lub RAM o pojemnos$ci do 64 k bajtow. U-
mozliwia on konwersacyjne wprowadzenie do
systemu programu zrédtowego w jezyku ASSEM'
BLER INTEL 8080, translacje programu na
kod wewnetrzny mikroprocesora, a nastepnie
symulacje wykonania programu /testowanie lo-'
giki programu/. Przetestowany program wyni-
kowy moze by¢ nastepnie utrwalony na tasmie
papierowej gotowej do zatadowania do  kostek
pamieci.

System MISS80 zostat opracowany dla ma-
szyn Jednolitego Systemu pracujacych pod kon-
trolg systemu operacyjnego DOS/JS wyposazo-
nego w Bazowa Telekomunikacyjng Metode Do-
stepu BTAM w konfiguracji lokalnej. Konwer-
sacja z systemem odbywa sie przy pomocy Ssys-
temu monitoré6w ekranowych MERA 7900.
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SYMULACJi
INTEL 8080

Funkcje systemu MISS80

System MISS80 wyposazony zostat w naste-
pujace programy;

- edytor programu Zzrodtowego

- cross-assembler

- symulator

- generator taSmy papierowej z programem
wynikowym

- dis-assembler kodu wynikowego.

Edytor systemu stuzy do pracy z tekstem zrod-
towym programu. Umozliwia on wprowadzenie
programu zrddtowego do systemu, dokonywanie
poprawek w programie Zrédtowym oraz wypro-
wadzenie tekstu programu na urzadzenie zew-
netrzne.

Program zrédtowy moze byé wprowadzony
bezposrednio z klawnatury monitora ekranowe-
go lub z przygotowanego wczesniej nos$nika
danych /karty perforowane lub tasma magne-
tyczna/. Mozna go roweiez wprowadzic do
systemu wykorzystujagc zawartos$¢ biblioteki mo-
dutow zrodtowych.

Podczas wprowadzania programu edytor do-
konuje analizy tekstu pojedynczej instrukcji a
zar6wno wprowadzany program jak i komunika-
ekranie monitora /wydruk 1/. Edytor umozliwua
wowczas poprawienie btednej instrukcji. Przy
wowczas poprawienie btednej instrukcji. Przy
pomocy specjalnych operatoréw poprawek moz-
liwa jest modyfikacja tekstu programu Zzrédto-
wego. Instrukcje mogg by¢ woéwczas dodawane
do programu, usuwane z niego, a takze mozli-
we jest zastepowanie jednych instrukcji inny-
mi /wydruk 2/.

Edytor umozliwia w dowolnym momencie
pracy systemu dostep do programu zrédiowego,
wyswietlajac go "strona po stronie” na ekranie
monitora /wydruk 3/. Funkcja ta moze by¢ wy-
korzystywana przez uzytkownika w celu ideny.-
fikacji modyfikowanych instrukcji progra.:
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Wydruk 4

STAN MIKROPROCESORA

POpAJ WIELKOSC PAMIECI ROM: 0056

OSTATNIO WYKONANA INSTRUKCJAjES El
F=00 PS. =0002 ggmoo PSW=0002 B=00 PSW=0002
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E*00 z =0 E=*0 z »0 ESOO zZ m0
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KOP;
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Cross-assembler przeznaczony jest do utwo-
rzenia programu w kodzie wewnetrznym mi-
kroprocesora INTEL 8080. Program wynikowy
umieszczony zostaje w pamieci operacyjnej
/symulujgcej pamie¢ mikrokomputera/, a na
drukarke wierszowag wyprowadzane sg tabulo-
gramy programoéw zrodtowego i wynikowego,
zawartos$¢ tablicy nazw symbolicznych wyste-
pujacych w programie zrédtowym oraz ewen-
tualne informacje diagnostyczne o btedach pro-
gramu zrédtowego. Bitedy te muszg by¢ nastep-
nie usuniete /przed symulacjg programu/ przy
pomocy edytora systemu. Rys. 4 ilustruje przy-
ktadowy wydruk cross-assémblera systemu.

Symulator umozliwia krokowe lub ciagte prze-
$ledzenie wykonywania utworzonego przez
cross-assembler programu. Symulujgc archi-
tekture logiczng mikroprocesora INTEL 8030
oraz podziat symulowanej pamigci mikrokom-
putera na pamieé¢ typu ROM i RAM, symulator
pozwala przetestowaé logike dziatania progra-
mu bez uwzglednienia zalezno$ci czasowych.
Zapewnia symulacje petnej listy rozkazéw mi-
kroprocesora, symulacje przerwan zewnetrz-
nych i programowych oraz urzagdzen wejscia/
wyjécia. Aktualny stan mikroprocesora /licz-
nik rozkazow - PC, rejestry, B, C, G, E, H, L
stowo stanu programu - PSW, symulowany roz-
kaz/ wyswietlany jest podczas symulacji na
ekranie monitora.

Symulator pozwala rowniez modyfikowa¢ pro-
gram wynikowy bez koniecznosci ponownej
translacji programu. Przyktadowy stan mikro-
procesora przed i po wykonaniu instrukcji IN
jSIH oraz MOV C,A pokazany zostat nawydrukach
4,5 6. W dowolnym momencie mozna przerwac
symulacje programu w celu odtworzenia stanu
mikroprocesora na ekranie monitora, jak réow-
niez dokona¢ ponownej symulacji programu.
Symulator systemu umozliwia takze symulacje
ze $ladem. Slad symulacji wyprowadzony jest
na drukarke wierszowg i zawiera informacje o
stanie mikroprocesora po wykonaniu kolejnego
rozkazu.

Generator tasmy papierowej umozliwia uzyt-

kownikowi systemu utrwalenie przetestowanego
programu wynikowego na 8-$ciezkowej tasmie
papierowej. Tasma ta moze by¢ przygotowana
przez system MISS80 w dwu kodach : w kodzie
BNPF /zgodnym ze standardem firmy INTEL/

oraz bardziej zwartym kodzie binarnym. Tas-
ma w kodzie BNPF stuzy do programowania
kostek pamieci typu ROM o pojemnosci 25G
bajtéw przy pomocy programatora, a tasma w
kodzie binarnym moze by¢ uzyta do programo-
wania kostek pamieci typu RAM o dowolnej
wielkosci.

Diss-assembler systemu MISS80 pozwala na
uzyskanie zrédtowej postaci symulowanego /i
ewentualnie modyfikowanego podczas symula-
cji/ programu wynikowego. Postaé¢ ta wypro-
wadzana jest w formie tabulogramu na drukar-
ke wierszowg i moze byé nastepnie uzyta do
naniesienia ostatecznych poprawek do progra-
mu zrédiowego.

Konfiguracja emc

System MISS80 dla realizacji swych funkcji
wymaga nastepujagcej konfiguracji maszyny
cyfrowej:

- pamie¢ operacyjna 112 k bajtow /w tym 48 kb
dla systemu MISS80/

- dwa urzgdzenia dyskowe dla systemu DOS/
JS i prywatnej biblioteki modutow zrédtowych

- monitor ekranowy

- drukarka wierszowa

- czytnik kart perforowanych

- perforator tasmy papierowej.

Zamiast czytnika kart w zestawie mozna za-
stosowac réwniez przewijak tasmy magnetycz-
nej.

Whnioski z eksploatacji systemu

System MISS80 zostat opracowany i wdrozo-
ny w Instytucie Systemow Sterowanie oraz
wdrozony w Os$rodku Badawczo-Rozwojowym
Komputerowych Systemow Automatyki i Pomia-
row "Mera-Elwro" we Wroctawiu. DosSwiadcze-
nia z eksploatacji systemu pozwolity na przy-
gotowanie projektu nastepnej wersji systemu
wyposazonego w nowe funkcje. Zmiany te beda
gtownie dotyczyly wprowadzenia do jezyka sym-
bolicznego aparatu definiowania i odwotywania
sie do makroinstrukcji i podprogramow. Stwo-
rzona zostanie réwniez biblioteka standardo-
wych podprograméw arytmetyki binarnej stato
i zmiennoprzecinkowej, arytmetyki dziesietnej,
funkcji matematycznych oraz makroinstrukcji
wejscia/wyjscia.

00
00000000
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mgr TOMASZ WOLSKI

inz. JERZY MATUSZCZAK
RYSZARD MICHALSKI

Zaktady Systeméw Automaiyki
Ostrow  Wielkopolski

UKLAD ELEKTRONICZNEGO STEROWANIA ZAWOREM
CHLORATORA STACYJNEGO Z AUTOMATYCZNYM DAWKOWANIEM

Dotychczas najskuteczniejsza, a jednoczes-
nie najbardziej rozpowszechniong i najtanszg
metodg uzdatniania wody, zwtaszcza wody pit-
nej jest jej chlorowanie. Chlor najczesciej do-
dawany jest do wody w postaci wody chlorowej,
powstatej z rozpuszczenia 3 do 5g/dm chloru
gazowego w wodzie. Chlor gazowy odparowy-
wany jest z butli, beczek lub cystern i dawko-
wany do wody przy uzyciu chloratorow. Produ-
kowane w kraju chloratory sg aparatami cisnie-
niowymi o statej dawce chloru. Zawér dozuja-
cy chlor nastawiany jest recznie. Tylko nie-
liczne firmy zagraniczne oferujg chloratory o
dawce chloru proporcjonalnej do natezenia
przeptywu. Speiniajac zyczenia producenta i
uzytkownikéw chloratoréw opracowano i wyko-
nano w OBR-Systemdw Automatyki uktad auto-
matycznego dawkowania chloru o nastepujacych
parametrach technicznych:
napieciowy 0 <? 10V
pradowy 0-r 20mA

Sygnat wejsciowy -
analogowy -

PRZEPLYW WOOY

Rys. 1. Schemat blokowy uktadu regulacji

cigg impulséw prosto-
katnych o wypetnieniu
50% i wzajemnym prze-
sunieciu o 90

sitownik liniowy zbudo-
wany na bazie silnika
skokowego EDS-12

Sygnat wyjsciowy

Czes¢ wykonawcza

15

Maksymalny czas

przejscia sitownika - 90s
Sita niezbedna do
przestawienia zawo-.- |OkG

ru
Zasade dziatania elektronicznego uktadu do
dawkowania chloru ilustruje rys. 1. Wejsciowy
sygnat prgdowy 0- 20mA z przetwornika po-
miarowego typu W'T-15 dokonujgcego pomiaru
przeptywu sumowany jest z sygnatem sprze-
zenia zwrotnego 0- 10V pochodzacym z uktadu

Fot. 1. Widok elementow sktadowych uktadu

odwzorowania pptozenia trzpienia sitownika
poprzez przetwornik ML-1.

Nastawy warto$ci zadanej dokonuje sie po-
przez zmiane udziatu sygnatu pochodzacego z
przetwornika WT-15 dziesiecio/obrotowym po-
tencjometrem. W wyniku poréwnania tych syg-
natow powstaje sygnat uchybu regulacji / £/,
ktéory w bloku A/C zostaje zamieniony na ciag
impulséw prostokatnych. Impulsy o przebiegu
prostokagtnym wprowadzone do bloku SSK ste-



Rys. 2. Charakterystyki h =f/j/ dla r6znych wartosci zadanych

rujg silnikiem skokowym bedacym napedem si-
townika liniowego. Kazdemu z tych impulsow
odpowiada zmiana potozenia watu silnika o je-
den skok /3,46 /j co odpowiada przesunieciu
trzpienia sitownika o 0, 029 mm.

Opracowany ukitad ma mozliwos$¢ regulacji
czutosci oraz nachylenia charakterystyki pred-
kosci liniowej elementu wykonawczego w funk-
cji wielkosci uchybu. Uktad wykonany zostat w
wersji blokowej w typowych obudowach TP-3

(o) e]

usytuowanych w kasecie produkowanej przez
"Mera-ZAP" /fot. 1/. Sitownik liniowy skon-
struowany na bazie silnika skokowego EDS-12
zapewnia znaczng doktadno$¢ przesuniec linio-
wych, co w potgczeniu z zaworem o charakte-
rystyce liniowej umozliwia doktadne Sterowa-
nie przeptywem medium. Zalezno$¢ zmiany
przesuniecia trzpienia sitownika w funkcji prze-
ptywu dla réznych wartosci zadanych ilustruje
rys. 2.

0Oooooo0o0O0
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dr inz. ANDRZEJ NIEPOtOMSKI
Instytut Elektroniki  Politechniki
Slaskiej - Gliwice

mgr inz. STANISLAW PLESOWICZ
Zaktad

Urzadzen Automatyki-Sosnowiec

URZADZENIE DO ROZNICZKOWEJ ANALIZY

KRZYWYCH STYGNIECIA
STALIWA

ZELIWA |

Przeznaczenie

Urzadzenie przeznaczone jest do oceny ja-
kosci ciektego zeliwa i staliwa drogg analizy
przebiegéw temperatury T oraz szybkosci jej

zmian w czasie stygniecia i krystalizacji
probki metalu. Umozliwia ono szybkie w cig-
gu Kilku minut okre$lenie szeregu wtasciwosci
strukturalnych i wytrzymato$ciowych, jakie po
skrzepnieciu uzyska badany ciekty metal. Ana-
liza zarejestrowanych krzywych stygniecia
IT =f,/t/ oraz ar_. f_/1/ pobranej z pieca
i QT z

prébki stopu pozwala na ocene takich parame-
trow, jak: zawarto$¢ wegla i krzemu, wtas-
nosci wytrzymatosciowe, twardos$¢, tendencje
do tworzenia sie jam skurczowych, stopien za-
nieczyszczenia, itp.

W poréwnaniu do tradycyjnych metod, opar-
tych na zapisie jedynie termicznych krzywych
stygniecia T =fj/t/, metoda wykorzystujaca
dodatkowo rézniczkowa krzyw'e krzepniecia

- f9/t/ odznacza sie szerszymi mozliwos$-

ciami pomiarowymi i diagnostycznymi, znacz-
nie wieksza czutosciag i doktadnoscia. Z tego

tez wzgledu zyskata ona ostatnio duze zainte-

resowanie i jest juz przez niektére firmy sto-
sowana w praktyce przemystowej, przynoszac
znaczne efekty ekonomiczne. Urzadzenie zo-
stato opracowane dla potrzeb hutnictwa zelaza
i odlewnictwa przez Instytuty: Odlewnictwa i

Elektroniki Politechniki Slaskiej/Centrum Xau-
kown-Produkcyjne Systeméw Sterownnia-Kato-
wice oraz Zaktad Urzadzen Automatyki Prze-
mystowej w Sosnowcu.

Opis techniczny

W sktad zestawu pomiarowego do kontroli ja-
kosci ciektego metalu wehodzg nastepujace u-
rzgdzenia:

| KRYSTALIZACJI

- przyrzad pomiarowy proporcjonalno-réznicz-

kujacy typu TD-10;

- dwukanatowy rejestrator kompensacyjny ty-
pu KR 1,

- czujnik termoelektryczny jednorazowego u-
zytku typu EO-10;

- statyw z przewodami kompensacyjnymi typu
LC-30.

Cze$¢ pomiarowa urzadzenia tworzg; wtas-
ciwy przyrzad pomiarowy TD-10 oraz czujnik
EO-10 ze statywem LC-30 i przewodami kom-
pensacyjnymi, doprowadzajacymi sygnat ter-
moelektryczny z czujnika do wejscia przyrza-
du. Sygnatami wyjsciowymi urzadzenia sa na-
piecia V. i V?, proporcjonalne odpowiednio do
temperatury T oraz pochodnej temperatury v

czasie badanej prébki ciektego metalu-

Zapis przebiegu sygnatow i'Y wczasie
stygniecia prébki metalu, za pomocg dwukana-
towego rejestratora KR 1/produkcji "Mera-
Lumel”/, umozliwia kontrole procesu krysta-
lizacji oraz analize jakoSciowa ciektego meta-
lu.

Czujnik EO-10 wytwarzany jest wpostaci
tygla zaroodpornego, wewnatrz ktérego znaj-
duje sie wktadka pomiarowa. Elementem po-
miarowym jest umieszczony wrurce kwarco-
wej doktadny termoelement PtRhIO-Pt, ktére-
go konice wyprowadzone sa za posrednictwem
przewodow kompensacyjnych do zewnetrznych
stykdw, zapewniajgcych niezbedny kontakt po
osadzeniu czujnika w statywie LC-30. Statyw
umozliwia bezpieczny pomiar temperatury
ciektego metalu oraz przekazanie sygnatu ter-
moelektrycznego za pomocag przewodéw kom-
pensacyjnych do wej$cia przyrzadu pomiaro-
wego TD-10.



Witasciwy przyrzad pomiarowy zbudowany
jest z dwoch zasadniczych cze$ci: bloku pro-
porcjonalnego, wytwarzajgcego sygnat T.
i bloku ré6zniczkujgcego o sygnale wyjsciowym

n2*° gtT~ ‘ wysokie wyroag31™ doktadnosci i
niezawodnosci dziatania zmusity do zastosowa-
nia w konstrukcji przyrzagdu wysokiej klasy poét-
przewodnikowych uktadéw scalonych oraz pre-
cyzyjnych elementéow biernych. Blok proporcjo-
nalny, o stopniu wej$ciowym ze wzmacniaczem
jiA 725, zapewnia niezbedne wzmocnienie na-,
piecia termoelektrycznego /maks. 17 mV/oraz
jego linearyzacje. W wyniku tych operacji na-
piecie V., o standardowym poziomie 0 - 5V
odpowiada kazdemu z dwéch wybieranych prze-
tacznikiem podzakres6w pomiarowych tempera-
tury T: 1000 - 1500°C lub 1200 - 1700°C. Za-

kres nizszych temperatur /1000 - 15000C/ stu-
zy do kontroli krystalizacji zeliwa, za$ prze-
dziat 1200 - 1700 C przeznaczony jest dla sta-
liw. Dodatkowg funkcjg bloku proporcjonalnego
jest filtracja sygnatu wejSciowego z gbérna
czestotliwos$ciag graniczng 1 Hz i ttumieniem

40 dc/dek.

Blok rézniczkujacy, o oryginalnym rozwig-
zaniu /zgtoszenie patentowe P190402/, wyko-
rzystujacym analogowa technike impulsowa,
zapewnia wymagane state rozniczkowania

0 odpowiednio duzych i stabilnych wartos$ciach.
Pod tym wzgledem przyjete rozwigzanie charak-
teryzuje sie wtasciwosciami porownywalnymi
z parametrami duzo drozszych'urzadzen cyf-
rowych, a znacznie przewyzsza mozliwosci
klasycznych uktadéw analogowych. Sygnat wyj-
sciowy V ,/t/ bloku rézniczkujacego, zrealizo-
wanego przy uzyciu precyzyjnych uktadow
probkujgcych z pamieciag, jest proporcjonalny
do przyrostéw sygnatu V~/t/ za okres probko-
wania T . Wybo6r za pomocg przetacznika, jed-
nej z czterech przewidzianych wartosci T w

0o

granicach 0,5 - 5s, umozliwia ustawienie od-
powiedniej statej Tq /proporcjonalnej do Tg/,

zakresu i czutos$ci, a takze rozdzielczos$ci réoz-

niczkowania.

Koncepcja rozwigzania urzadzenia, jego za-
kresy i parametry pomiarowe zostaty wszech-
stronnie sprawdzone w praktyce pod wzgledem
przydatnosci do oceny jakosci ciektego metalu
przez Instytut Odlewnictwa Politechniki $las-
kiej, gdzie prototypowy przyrzad pracuje bez-
awaryjnie od lipca 1976 r.

Podstawowe dane techniczne

Zakres pomiaru temperatury: 1000 - 1700 C
w dwoch podzakresach; 1000 - 1500°C
/zeliwo/
1200 - i700°c
/staliwo/
Btad pomiaru temperatury: 5dC

Zakres rozniczkowania:

I/T =0,5s : -18+ +2°C/s, rozdzielczo$¢:
S 0,2°Cl/s
I/T =1s: -9+ +1°C/s, rozdzielczo$é:
S 0,I°C/s
/T =2s :-4,5+0,5°C/s, rozdzielczo$¢:
S 0,05°C/s
IVIT =5s :-1,8+ 0,2°C/s, rozdzielczos¢:
S 0,02°C/s
Procentowy btad réznicz- 3% wartos$ci mie-
kowania: rzonej
Zakresy napie¢ wyjscio-
wych: V. =0 - 5V
V2 =-4,5-0, 5V
Zakres temperatur oto-
czenia; 0+ 50 C
Zasilanie: 220V i 10%,

50 Hz i 0, 5%

Moc pobierana; 40 VA.

0Ooo0oo0oo00O0O0
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mgr inz. WIESLAW SWITALSKI
Przedsiebiorstwo Automatyki
Przemystowej ,Mera-Pnefal"

OBRABIARKI

Naturalng konsekwencjg zakupu licencji na
samochdd Fiat 126 stato sie uruchomienie pro-
dukcji ré6znego typu zespotow i podzespotow
dla potrzeb POLMO w innych branzach prze-
mystu. Przedsiebiorstwu "Mera-Pnefal” przy-
padto w udziale uruchomienie produkcji ter-
mostatu w skali wielkoseryjnej.

Analiza wstepna wykazata, ze o ile czesci
ksztattowane metoda obrobki plastycznej nie
nastreczg wiekszych trudnosci o tyle dla wy-
konania detali obrabianych skrawaniem, a
szczegOlnie czesci CO01 i CO05, nalezato za-
angazowac¢ duzy zespdt ludzi, blokujgc catko-
wicie kilka obrabiarek uniwersalnych zlokali-
zowanych na znacznej powierzchni. Dla za-
gwarantowania dostaw w poczatkowym okresie
uruchomienia produkcji opracowano proces
technologiczny cze$ci C001 i C005 w spos6b
podany na rys. 11i 3. Wymiary czes$ci przed-
stawia rys. 51i 6. Jednocze$nie podjeto prace
nad opracowaniem zatozen technologiczno-kon-
strukcyjnych dla budowy obrabiarek specjalnych
majacych radykalnie zmniejszy¢ pracochton-
no$¢ wykonania wspomnianych czesci.

Gtéwne parametry obrabiarek specjalnych

Postanowiono, ze zostang zbudowane 2 obra-
biarki: jedna oznaczona symbolem US-464 dla
czes$ci CO01 i druga US-465 dla czesci CO005.
Nowy proces technologiczny wytwarzania cze$-
ci C001 i COO5 przedstawiono na rys. 2i 4.

Biorac pod uwage zabiegi, ktore nalezato
wykona¢ materiat obrabianych czes$ci /mosigdz/
oraz ich wymiary - za najlepszy uznano uktad
obrabiarek oparty o stot obrotowo-podziatowy
oraz jednostki obrobcze wiertarskie, gwinciar-
skie i frezarskie pracujagce w potozeniu pozio-
mym i pionowym, napedzane energig elektrycz-
na i sprezonym powietrzem.

Po przeprowadzeniu rozeznania dotyczace-
go mozliwos$ci otrzymania zagdanych zespotoéw
od krajowych producentéow stwierdzono, ze
praktycznie mozliwo$¢ taka nie istnieje, gdyz
przemyst obrabiarkowy zespotow tych nie
produkuje, W tej sytuacji konstrukcje obrabia-
rek oparto o zespoty importowane z firm
FIBROTAKT /RFN/, DESOUTTER /Anglia/ i
BAGAT /Jugostawial.

19

ZESPOLOWE STEROWANE SYSTEMEM ,MERALOG"

Do obrébki czesci C001 /fot. 1/ zastosowano
6-pozycyjny stét obrotowo-podziatowy. Na po-
zycji 1 nastepuje zaktadanie i zdejmowanie
czesci, a na dalszych pozycjach obrébka w na-
stepujacej kolejnosci:

- pozycja 2 - frezowanie i fazowanie /zespo't
frezow/,

- pozycja 3 - nawiercanie /otwor osiowy/.

- pozycja 4 - wiercenie /otwory - osiowy i po-
przeczny/,

- pozycja 5 - rozwiercanie /otwoOr osiowy/ i

fazowanie /poprzeczny/,
- pozycja 6 - gwintowanie.

Zabiegi frezowania i gwintowania wykonujg
hydro-pneumatyczne jednostki BAGAT, a po-
zostate operacje jednostki pneumatyczne DE-
SOUTTER. Skonstruowano specjalny korpus
/odlew/, wsporniki mocujace jednostki, insta-
lacje chtodziwa, specjalne uchwyty i narzedzia.
Na szczeg6lng uwage zastugujg uchwyty pneuma-
tyczne zasilane z sieci,dajgce site zacisku wy-

starczajgcg do gwintowania M12 oraz rozprez-
ne narzedzia o specjalnej geometrii do obu-

stronnego fazowania otworu poprzecznego

P2, 5mm. W obrabiarce do czesci M609-C005
/fot. 2/ zastosowano rowniez sttt obrotowo-po-
dziatlowy FIBROTAKT, ale o 4 podziatach. Na

pozycji 1 odbywa sie zaktadanie i zdejmowanie
detali, a na 3 nastepnych pozycjach obrobka

w nastepujacej kolejnosci:

- poz. 2 - frezowanie i fazowanie,
- poz. 3 - wiercenie i fazowanie,
- poz. 4 - rozwiercanie i fazowanie.

Do operacji frezarskiej uzyto jednostki hy-
dropneumatycznej BAGAT z gtowicag katowa,
a do pozostatych operacji jednostki pneumatycz-
ne DESOUTTER. Pozostate zespoty obrabiarki,
uchwyty i narzedzia zostaty skonstruowane spe-
cjalnie. Zastosowano wysoki stopien unifikacji
takich elementéw jak wsporniki jednostek; kor-
pusy obu obrabiarek sg natomiast identyczne.

Uktad sterowania
Obie obrabiarki zespotowe pracujg w cyklu

pétautomatycznym z napedem pneumo-elek-
trycznym. Sterowanie poszczegdlnymi zespo-

tami realizowane jest w czasie pracy obrabia-
rek systemem membranowych elementéw typu
MERALOG operujagcych dwuwarto$sciowym syg-



Nr . Tresc Czas Obrabiarka
Szkic

oper operacji tj. /min/ htyp/
10 Toczyc 0, 43 Automat
A20A
mm,
20 Frezowac 0, 51 Frezarka ALG
30 Usun_qc 0, 38
zadziory
40 Przepy- Prasa
chac 0, 18 hydrauliczna
kwadrat
50 Wiercié 0, 78 Wiertarka
stotowa
Wiercic Tokarka
60 .
planowac 1,41 rewolwerowa
gwintowacé
70 Usun_qc 0, 93
zadziory

Rys. 1. Proces technologiczny cze$ci C001 przed wdrozeniem obrabiarki zespotowej

Nr . Tresc Czas Obrabiarka
Szkic . . ;
oper. operacji tj. /min/ Ityp/
10 Toczy¢ 0,43 Automat
A20A
I
20 0, 39 Obrabiarka
zespotowa
30 Usungc¢
. 0, 20
zadziory
40 Przepychaé 0, 18 Prasa

hydrauliczna

Rys. 2. Proces technologiczny cze$ci C001 po wdrozeniu obrabiarki zespotowej
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f;ys. 3. Proces technologiczny cze$ci C005 przed wdrozeniem obrabiarki zespotowej

. Tresc Czas .
Szkic operacji tj. Imin/ Obrabiarka
Toczyé 0. 30 Automat
A20A
Frezowacd
fazowaé 0, 34 Obrabiarka
wiercic zespotowa
rozwiercac
Frezowaé 1 52 Frezarka
kwadrat ! ALG

Rys. 4. Proces technologiczny czesci C005 po wdrozeniu obrabiarki zespotowej

natem pneumatycznym. Cykl pracy obrabiarek
rozpoczyna sie po jednoczesnym /oburecznym/
nacisnieciu przyciskow "Start". Impuls pneu-
matyczny o ci$nieniu 1,4 atm. jest sygnatem
do obrotu stotu o jeden podziat. Po wykonaniu
podziatu i zablokowaniu stotu rozpoczynaja pra-
ce rownoczes$nie wszystkie jednostki obrdbcze.
W celu wyeliminowania uszkodzen i zagrozen
mogacych wystapi¢ na skutek awarii uktadu
sterowania jednostek obrébczych lub narzedzi
oraz dla utatwienia pracy personelu obstuguja-
cego uktad sterowania zostat odpowiednio roz-
budowany.

Cykl pracy jednostek obrébczych moze
rozpocza¢ /pomimo naci$niecia przycisku
"Start”/ jedynie wtedy, gdy:

sie
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- stot wykonat obrot i zostat zablokowany we
wtasciwym potozeniu,

- obrabiane detale sag zamocowane na wszyst-
kich pozycjach,

- jednostki obrobcze znajdujg sie na pozycjach
wyjsciowych /petne wycofanie/,

- ci$nienie powietrza w sieci nie spadto poni-
zej wartoséci dopuszczalnej.

Poza tym zapewniono mozliwo$¢ powtdrze-
nia cyklu bez obrotu stotu / odpowiednie przy-
ciski/, co jest bardzo dogodne np. przy na-
stawach narzedzi lub przy wymianie ztamane-
go narzedzia: przewidziano réwniez mozliwo$¢
zatrzymania pracy dowolnej jednostki i po-
wtdrnego jej wiaczenia.



Opracowania dotyczace uktadu sterowania
oraz uchwytéw pneumatycznych zgtoszono
Urzedu Patentowego PRL.

do

Efekty ekonomiczne uzyskane
w wyniku wprowadzenia do produkcji
obrabiarek zespotowych

Poréwnujgc odpowiednie kolumny /czas jed-
nostkowy/ w tabelach zawartych na rys. 1i 2

oraz rys. 3 i 4 zauwazamy, te w odniesieniu
do czesci CO001 uzyskano skrécenie czasu o
3,42 min. a w przypadku czes$ci CO005 odpo-

wiednio o 3, 14 min.
rzedu 300000 szt.

Przy produkcji rocznej
otrzymano obnizke praco-

chtonnosci tagcznie w wysokosci 32800 godz/rok.

Fot. 1. Obrabiarka zespotowa US-464000
obrébki czesci M609-C001 -100

do
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Fot. 2. Obrabiarka zespotowa US-465000
obrébki czesci M609-C005-100

do

Uzyskany efekt oznaczg skierowanie do innych
zadan produkcyjnych 16 os6b, oszczedno$¢ po-
wierzchni n® wydziale obrobki mechanicznej
rzedu 30 m*“ oraz zwolnienie dla innej produk-
cji 2 frezarek, 2 tokarek rewolwerowych i 3
wiertarek. Catkowity zwrot naktadéw nastapit
w okresie ponizej jednego roku.

Rys. 6. Cze$¢ C005. Materiat M059

Omawiane obrabiarki zespotowe podlegaja
dalszej modernizacji. Ostatnio przerobiono
uktad sterowania, dostosowujgc go do wspot-
pracy z robotami, ktdére maja obstugiwac obie
maszyny. Temat jest realizowany przez "Me-
ria-PIAP" przy wspotpracy z "Mera-Pnefal”
i ma by¢é wdrozony w 1978 roku. Obrabiarki
zespotowe zostaty skonstruowane w dziale
Gitéwnego Technologa, a wykonane w metalu
w OBR Przedsiebiorstwa i pracujg z powodze-
niem od dwu lat.



METODY

inz. CZESEAW MOCEK
Instytut Komputerowych Systemow
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| WARUNKI

TECHNICZNE OTRZYMYWANIA FOTOSZABLONOW

DLA PLYTEK DRUKOWANYCH

Przyspieszony rozwoj elektroniki na Swiecie
spowodowat szybki proces miniaturyzacji po-
szczegOlnych zespotéw i podzespotow.

Podstawowg technikg stosowanych potgczen,
umozliwiajgcg zwiekszenie zrealizowanych po-
taczen, zmniejszenie gabarytu finalnego, jed-
noczes$nie dajagcg mozliwo$¢ automatyzacji pro-
cesu produkcyjnego i montazu stato sie stoso-
wanie ptytek drukowanych wielowarstwowych.
Ptytka taka zbudowana jest na podtozu izolacyj-
nym z nalozona na zewnetrzng strone warstwa
miedzi foliowanej. Na powierzchniach tych po
wytrawieniu pozostajg $ciezki i punkty tak, aby
zbudowane potaczenia byty odpowiednikiem
przewodéw -miedzy poszczegdlnymi elemen-
tami elektronicznymi.

W zaleznos$ci od przeznaczenia uzywamy na-
stepujgcych typéw ptytek drukowanych:
- jednowarstwowe - przeznaczone do
prostych potaczen,

- dwuwarstwowe - przeznaczohe do bardziej
skomplikowanych potgczen,

- wielowarstwowe, o ilo$ci warstw od 2 - 12 -
przeznaczone do potaczen o ztozonym charakte-
rze, bardzo trudne do wykonania ze wzgledow
konstrukcyjno-technologicznych.

bardzo

Wszystkie potgczenia miedzy warstwami
sg realizowane poprzez otwory metalizowane.
Ta skomplikowana w budowie ptytka moze
by¢ wykonana tylko w oparciu o poprawng do-
kumentacje konstrukcyjng, ktdrej stopien zto-
zonos$ci uzalezniony jest od typu ptytki oraz
liczby produkowanych ptytek. Opracowanie do-
kumentacji konstrukcyjnej jest praktycznie po-
dzielone na dwa etapy.

Etap pierwszy obejmuje dokumenty rysowa-
ne, w sktad ktérych wchodza:
- rysunek detalowy ptytki,
- rysunki detalowe poszczegOlnych warstw,

- schematy logiczne lub ideowe.
Etap drugi obejmuje tre$§¢ zaprojektowanej
mozaiki w postaci:

- matrycy,
- rozmieszczenia do digitalizacji tzw. RDD,
- fotoszablonu.

Czes$¢ rysunkowa wykonywana w sposob tra-
dycyjny, nie ma wiekszego wptywu na doktad-
no$¢ wykonania ptytki w odréznieniu oa czesci
mozaikowej.

Sposoby otrzymywania opracowan z etapu
drugiego sg uzaleznione m, in. od:
- typu ptytki /ilo$¢ warstw/,
- stopnia skomplikowania,
- wymagan technicznych,
- mozliwos$ci technicznych zaktadu.

Po uwzglednieniu tych wszystkich czynnikéw
podejmuje sie kolejng decyzje o;metodzie wy-
konania fotoszablonéw, jako narzedzia niezbed-
nego do produkcji ptytek drukowanych. Foto-
szablony w zasadzie sg wykonywane dwoma pod-
stawowymi metodami:

- poprzez fotograficzne zmniejszenie matrycy
do podziatki rzeczywistej za pomocg kamery
fotograficznej o duzej doktadnosci,

- poprzez naswietlanie klisz na cyfrowostero-
wanych urzgdzeniach.

Podstawowym materiatem wyjsciowym do
wykonawstwa fotoszablondw sg matryce wyko-
nane w podziatce, ktéra po fotograficznym
zmniejszeniu zapewni na ptytce zadane do-
ktadnosci wymiarowe. Doktadno$¢ wykonania
fotoszablonéw uzalezniona jest takze od: mate-
riatbw stosowanych na matryce, doktadnos-
ci wykonania matrycy oraz od warunkéw klima-
tycznych w jakich sg przechowywane. Nieprze-
strzeganie ww. rezimoéw powoduje otrzymywa-
nie fotoszablonéw o ztej jakos$ci wymiarowej
przekraczajgcej dopuszczalne tolerancje, co
w dalszej kolejnosci ma wptyw na jako$¢ piytek
drukowanych. Doktadno$¢ wykonawstwa matryc
oraz ich powiekszenia sg $cisle uzaleznione
od:

- rodzaju ptytki drukowanej,
- sposobu wykonania,
- wymiaru ptytki drukowanej



Uwzgledniajagc nawet te wszystkie wymagania [

niemozliwe staje sie uzyskanie fotoszablonéw
dla piytek drukowanych w wykonaniu precyzyj-
nym, o doktadnosci pokrywania warstw
~NeQ, 05 mm oraz w ktérych pomiedzy polami
lutowniczymi rozstawionymi co 2, 5 mm lub
2, 54 mm przechodzi $ciezka.

Ws$rod ogo6lnie stosowanych metod wykonawst-
wa matryc mozemy wymienié:

- wykre$lanie tuszem,

- wyklejanie specjalnymi taémami i ksztattka-
mi,

- wycinanie w folii.

Metode wykres$lania tuszem dokonuje sie na
brystolu z metalowg w-ktadka lub na papierze
fotograficznym. Jest to metoda pracochtonna
i mato doktadna. Obecnie praktycznie nie sto-
sowana.

Metoda wyklejania stosowana jest przy pra-
cach wymagajgcych wiekszej doktadnos$ci, cho-
ciaz jak z dosSwiadczenia wynika, jest ona
rowniez bardzo pracochtonna, a jednoczes$nie
nie spetniajgca wymagan stawianych wielowar-
stwowym ptytkom drukowanym. Jako podioza
uzywamy materiatow- fotograficznych lub spe-’
cjalnych o odpowiedniej stato$Sci wymiarowej,
przezroczystos$ci i strukturze powierzchni. Wy-
klejanie specjalnymi ksztattkami i Sciezkami
moze odbywac sie z jednej lub obu stron pod-
toza. Przy wyklejaniu obustronnym stosuje sie
ksztattki i $ciezki kolorowe, z kazdej strony
inny kolor. Niezbedne jest stosowanie row-
niez siatki rastrowej podktadnej pod podtoze
lub bezposrednio naniesionej na podtozu spe-
cjalnym.

Kolejng metodg otrzymywania matryc jest
wycinanie w folii. Proces ten odbywa sie przy
uzyciu koordynatografu, w ktérym rylec wyci-
na na folii z przyklejong warstwa kolorowego
tworzywa ksztatt potgczen i pél lutowniczych,
ktére nastepnie sg odrywane,pozostawiajgc za-
dany uktad mozaiki.

Aby jednak uzyska¢ wysokg jako$¢ ptytki dru-
kowanej w wykonaniu precyzyjnym nalezy wy-
kona¢ fotoszablony o najwyzszych rezimach wy-
miarowych. Takich doktadno$ci nie mozna juz
uzyskac¢ uprzednio wymienionymi metodami z
tego wzgledu, ze stosujgc je, narazamy sie na
popetnienie btedow a wiec:

- niedoktadnos$ci naniesienia obrazu w powiek-
szeniu na matrycy,

- rodzaju podtoza, na ktérym jest wykonana
matryca /'tzn., ze ten sam materiat podtozowy
ulega okresowym zmianom, przy czym zmiany
te nie sg jednorodne/,

- doktadnos$ci zmniejszenia obrazu z matrycy
na fotoszablon, w wyniku czego otrzymujemy
bardzo duze sumaryczne niedoktadnosci dys-
kwalifikujgce fotoszablony jako narzedzie do
wykonawstwa ptytki drukowanej w wykonaniu
precyzyjnym. W rzeczywisto$ci btedy te sg
wieksze. A zatem uprzednio wymienione meto-
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dy nadajg sie gtownie do wykonawstwa
drukowanych jednostronnie,
nie sg tak duze.

ptytek
gdzie wymagania

Jezeli chcemy otrzymywac ptytki drukowane
w wykonaniu precyzyjnym, musimy réwniez
stosowac precyzyjne metody otrzymywania fo-
toszablon6w. Takie wykonawstwo jest mozliwe
tylko przy uzyciu metod automatycznych i p6#t-
automatycznych. Sg to metody bardzo drogie,
ale nieodzowne przy projektowaniu i wykonaw-
stwie precyzyjnego sprzetu elektronicznego.
Dysponujac tymi urzgdzeniami nalezy je wyko-
rzystywac jak najpetniej, w petnym zakresie
ich mozliw-os$ci i oczywiscie w systemie co naj-
mniej dwuzmianowym.

Dodatkowymi zaletami metody pétautomatycz-
nej i automatycznej sa:
- praktycznie zerowy koszt otrzymywania tasm
sterujacych wiertarkami numerycznymi,
- wyeliminowanie prac zwigzanych ze zmniej-
szeniem obrazu mozaiki z matrycy,
- tatwe i niezawodne wprowadzanie zmian,
- krétszy czas wykonania fotoszablonow w przy-
padku skomplikowanych potgczen,
- otrzymywanie rysunkéw konstrukcyjnych z
czesSci A na szybkim pisaku /eliminujgc tym
samym prace kre$larskg oraz powstajgce przy
tym biedy/
- otrzymywanie fotoszablonéw do maskowania,
- otrzymywanie tasm sterujacych dla urzg-
dzen testujgcych ptytki drukowane.

Oczywiscie tych wszystkich korzysci nie
otrzymamy z obydwu metod. Na pewno metoda
automatyczna bedzie efektywniejsza niz meto-
da po6tautomatyczna.

Rys. 1. Typowe automatyczne zestawienie urza-
dzen przy metodzie p6tautomatycznej. Urzadze-
nie wymaga trzyosobowej obstugi; 1-digitazjer,
miejsce przeniesienia informacji z rysunku na
tasme perforowang lub magnetyczng, 2-stacja
komputerowa lub elektroniczne przetwarzanie
danych, 3-pamie¢ dyskowa, 4-szybki pisak
/rézne rozwigzania techniczne/ rysujacy mozai-
ki kontrolne na papierze, 5-fotoploter - na-
Swietlajacy fotoszablony

Technologia pracy przy ww. systemach ma
nastepujacy przebieg: Konstruktor wykonuje
projekt ptytki drukowanej w postaci rysunku
tzw. RDD, tak aby wszelkie oznakowania ko-
dowe byty czytelne zaréwno dla operatora jak
i urzagdzenia. Po jego sprawdzeniu ze schema-
tem logicznym, RDD zostaje przekazane do



zaplanowania numeréw drég, grup punktow
oraz poszczegOlnych tras dla operatora. Tak
zaplanowane RDD umieszcza sie na stanowisku
do projektowania / digitajzer/, gdzie nastepuje
przetworzenie informacji z rysunku wg narzu-
conego planu. W efekcie otrzymujemy tasmy
perforowane elementéw wspélnych dla wszyst-
kich warstw, danych wejsciowych oraz pota-
czefhi. TasSmy te wprowadza si¢ do minikompu-
tera celem przetworzenia ich na taSmy steru-
jace fotoploterem. W miedzyczasie zostaje wy-
konany rysunek kontrolny na szybkim pisaku -
celem sprowadzenia poprawnego wykonania
pracy przez operatora. Dopiero w przypadku
pozytywnej oceny, zostaje wyprodukowana tas-
ma sterujgca fotoploterem. Po naswietleniu,
fotoszablon jest natychmiast wywotywany naj-
cze$ciej w automacie i przekazywany do bar-
dzo doktadnej kontroli klisz, a dopiero po
sprawdzeniu na zgodnos$¢ z obowigzujgcymi
warunkami technicznymi, pozycja zostaje uzu-
petniona o dokumentacje czesci rysunkowej i
cato$s¢ moze by¢ przekazana do wykonawstwa
produkcyjnego.

W zaleznos$ci od rozbudowy systemu mozemy
takze generowa¢ tasmy sterujgace wiertarkami
numerycznymi, W przypadku posiadania przez
system minikomputera - mozliwos$ci systemu,
zdecydowanie wzrastajag. Zostajg wyeliminowa-
ne etapy planowania numer6w drog, grup punk-
tow, poszczeg6lnych tras oraz umieszczania
doktadnych opiséw wspoétrzednych potaczen
nie znajdujacych sie na liniach rastra gtownego.

Istnieje takze m. in. mozliwo$é stosowania
na jednej ptytce /bez dodatkowych opisow/
otwordw w rastrze calowym i metrycznym.

Innym sposobem pracy jest metoda automa-
tyczna, w ktdrej caty cykl projektuja jedynie
urzadzenia. Na rys. 2 pokazany jest schemat
blokowy systemu do automatycznego projekto-
wania dokumentacji ptytek pakietowych.

Przy metodzie tej mamy dwa podstawowe
warianty wprowadzania danych pierwotnych:
- ze schematu logicznego lub ideowego, wprost
- poprzez karty perforowane lub inne nosniki
- do duzego komputera,
- ze schematu ideowego ale poprzez

system
urzadzen potaczonych z komputera, Z

tzn. ze

oo

ze szkicowego rysunku, przenosimy poprzez
digitajzer wszystkie informacje dotyczace pro-
jektowanych potagczen.

(0]

Rys. 2. Schemat blokowy urzagdzen do automa-
tycznego projektowania: 1-jednostka centralna
duzego komputera np. ODRA 1305, 2-ABCD -
system urzadzen potagczonych ze sobg najczes-
ciej on-line sktadajacy sie z dieitaziera, mini-
komputera, pamieci dyskowej oraz szybkiego
pisaka

W obydwu wariantach odpowiednio programo-
wany duzy komputer optymalizuje rozmieszcze-
nie potagczen elektronicznych na poszczegdlnych
warstwach ptytki. Po zakonczeniu przetwarza-
nia, otrzymujemy rysunki automatycznie za-
projektowanych warstw z naniesionymi odpo-
wiednimi potagczeniami. Ilosé automatycznie
wykonywanych potgczen siega 80-100%. Pozo-
statg liczbe potaczen wykonujemy doprojekto-
wujgc je recznie na podstawie tabeli nie zrea-
lizowanych potagczen otrzymanych z komputera.
Przebieg dalszych prac - az do otrzymania fo-
toszablon6w, jest podobny jak w metodzie p6#t-
automatycznej.

Potgczenia duzego komputera z systemem
urzagdzen moze istnie¢ poprzez telegraf, tele-
fon, bezposrednio - on-line, lub po prostu przy
pomocy no$nikéw informacji /tasmy papiero-
wej lub magnetycznej/.

W zaleznos$ci od wielko$ci oprogramowania
duzego komputera oraz minikomputera moze-
my od razu produkowa¢: tasmy do sterowania
wiertarkami numerycznymi, rysunki konstruk-
cyjne dla petnej dokumentacji rysunkowej
pozostate elementy dokumentacji otrzymywane
w systemie pétautomatycznym.

Omowione metody potautomatyczne i automa-
tyczne do projektowania dokumentacji ptytek
pakietowych znajdujg zastosowanie m. in. w nie-
ktérych zaktadach Zjednoczenia "Mera".

Oo0oo0oo000O0O0
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SERWIS SPRZETU JEDNOLITEGO SYSTEMU

Ogoiny System Kompleksowej Obstugi Jedno-
litego Systemu EMC utworzony zostat w celu
zapewnienia wysokiej wydajnosci urzadzen Jed-
nolitego Systemu w gospodarce narodowej kra-
jow - cztonk6w porozumienia. Podstawg Ogél-
nego Systemu sg Krajowe Organizacje Obstugi
Technicznej /IKOOT/ powotane w poszczeg6l-
nych krajach, zabezpieczajgce obstuge impor-
towanego i eksportowanego sprzetu. KOOT po-

otywane sg na mocy decyzji rzagdéw luo pra-

0; ncnycii organ6w danych krajo.v.

Funkcje Krajowej Organizacji Obstugi Tecl>
nicznej w PRL sprawuje Centrum "Mera EI-
wro". BezposSredni obowigzek petnienia  tej
funkcji spoczywa na Biurze Obstugi Technicz-
nej "Elwro Serwis’j wykonujacym rowniez
obowigzki serwisu generalnego dostawcy sys-
ten 6” komputerowych jakimi jest tez Centrum

era-.lv.ro".

Wedtug aktualnych danych w Polsce eksploa-
towanych jest 7 rodzajow EMC pochodzacych z
rodziny Jednolitego Systemu, a mianowicie:
EC-1010, EC-10 12, EC-1020, EC-1022, EC-
1032, EC-1040, EC-1050 - tgcznie ok. 100
sztuk.

Rola "Elwro-Serwis" w zakresie sprawowa-
nia kompleksowej obstugi sprzetu Jednolitego
Systemu /JS/ zaczyna sie od uzgadniania,
wspolnie z Organizacjg Handlu Zagranicznego,
kompletnos$ci, warunkéw dostawy i umowy ser-
wisowej w zakresie sprzetu importowanego.
Obecnie petng i bezposrednig obstuge technicz-
ng prowadzi "Elwro-Serwis” w odniesieniu do
systeméw EC-1032 /R-32/. W imieniu "Elwro-
Serwis” /na zasadzie zlecenia/ obstuge syste-
mow EC-1020 i EC-1022 prowadzi ZETO /Po-
znan/, a obstuge systeméw EC-1010 i EC-1012
Przedsiebiorstwo "Telkom-Teletra" /Poznan/.
Pojedyncze systemy EC-1040 i EC-1050 ser-

_———— —. o
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wisowane sg przez KOOT kraju dostawcy /NRD,
ZSRR/, podobnie jak "Elwro-Serwis" prowa-
dzi obstuge techniczng systemdéw R-32 zainsta-
lowanych w CSRS i WRL.

Zewnetrzne powigzania "Elwro-Serwis"
warunkujgce poprawng realizacje
funkcji KOOT

W aspekcie powigzan zewnetrznych gwaran-
tujgcych wtasciwe zaspokojenie potrzeb uzyt-
kownikéw sprzetu JS, wyr6zni¢ mozna dwa za-
gadnienia:

- Umowy serwisowe z producentami krajowymi
i zagranicznymi komponentow systemu R-32.
Umowy te sg podstawg w realizacji obstugi
technicznej urzadzen wdrozonych do eksploa-
tacji oraz nowych rodzajow urzadzen, o ktore
rozbudowywane sg systemy i gwarantujg:

» szkolenie specjalistow serwisu u producenta
sprzetu,

» zabezpieczenie w dokumentacje do celé6w ser-
wisowych,

«dostawe pierwszych partii czes$ci zamiennych
i podzespotow dla urzgdzen nowo wdrazanych
do eksploataciji,

e systematyczne i awaryjne dostawy czesci za-
miennych i podzespotow.

e pomoc producenta urzadzen w likwidacji trud-
nych przypadkéw awarii sprzetu u uzytkownika,
eprzekazywanie przez producenta dokumentacji
zmian i udoskonalen sprzetu.

W odniesieniu do producentéow krajowych sg
to funkcjonujagce umowy serwisowe z "Mera-
Btonie" /drukarki wierszowe i mozaikowe/,
"Meramat" /pamieci taSmowe/, "Mera-Elzab"
/systemy monitorowe/. W odniesieniu do pro-
ducentéw zagranicznych sg to umowy obejmuja-
ce pamieci dyskowe /BRL/, jednostki steruja-



ce do pamieci tasmowych i dyskowych / ZSRR/,
kartowe urzadzenia we/wy /CSRS/,

- Dwustronne porozumienia o wspoétpracy tech-
niczno-organizacyjnej pomiedzy KOOT krajow
producentow.

Najistotniejsza korzys$cig wynikajacg z tych
porozumien jest mozliwo$¢ wymiany doswiad-
czen w celu doskonalenia metod obstugi oraz
pomoc w obstudze wzajemnie dostarczanego
sprzetu JS. "Elwro-Serwis" prowadzi te wspoét-
prace na podstawie porozumien podpisanych z

KOOT nastepujgcych krajow: ZSRR, WRL.
NRD i CSRS.

Gtowne wezty organizacyjno-techniczne
wystepujace w dziatalnosci "Elwro-Serwis"

Tak istotne dla uzytkownikéw zagadnienia jak;
- sprawne uruchomienia i rozbudowy systemow,
- operatywne i skuteczne interwencje serwisu
w sytuacjach awaryjnych sprzetu,
- pomoc wdrozeniowa w obstudze technicznej i
w zakresie -oprogramowania,

UARSZAWA

-linie oznaczajgce obszary dziatania

\G@OAN
BYDGOSZzZCZ
POZNAN
a®
SOSNOWEC,
KRAKOW/
punktéw serwisowych.
0 -lokalizacja punktéw serwisowych
(> -baza Elwro - Serwis we Wroctawiu

liczby oznaczaja aktualna

ilos¢

zainstalowanych systeméw R-32

na poszczegb6lnych obszarach dziatania

Rys. 1. Terytorialna organizacja krajowej sieci obstugi technicznej systeméw R-32
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- zaopatrzenie w cze$ci zamienne i podzespoty,
moga by¢ realizowane w oparciu o opisane po-
nizej agendy, wdrozone i funkcjonujagce w orga-
nizacji serwisu.

Krajowa Sie¢ Obstugi Technicznej

Podstawa operatywnego funkcjonowania ser-
wisu systemdéw R-32 jest zorganizowana Sie¢
Obstugi Technicznej z bazag we Wroctawiu oraz
okreslonymi oddziatami /punktami serwisowy-
mi/ z podlegajgcymi im obszarami dziatania
/rys. 1/. Podziat ten, uwzgledniajacy lokaliza-
cje punktow serwisowych mozliwie blisko naj-
wiekszej ilosci system6éw na danym obszarze,
gwarantuje szybki kontakt uzytkownika z serwi-
sem. Koordynacje i nadzér prac realizowanych
przez Sie¢ prowadzi Centralna Dyspozytornia
we Wroctawiu. Oddziaty Sieci majg jednolitg
strukture i zawieraja:

- stuzbe dyspozytorska oddziatu,

- zespoOt serwisantow,

- magazyn cze$ci zamiennych i podzespotdéw,
- warsztat naprawczy,

- S§rodki transportu i tgcznosci.

Zaplecze rozwojowo-technologiczne

Z uwagi na réznorodno$¢ zrédet pochodzenia
komponentéw systemu R-32, znaczny wysitek
kieruje "Elwro-Serwis" na etap prac przygoto-
wawczo-wdrozeniowych w zakresie nowych ro-
dzajéw urzadzen wprowadzanych do systemu.
Pierwszg fazg tego etapu jest szkolenie u pro-
ducenta pilotowej grupy serwisantéw w zakre-
sie konstrukcji, dziatania i obstugi urzadzen.
Grupa ta prowadzi eksploatacje wstepng urzg-
dzen przed ich dostawg do uzytkownika oraz
wykonuje pierwsze instalacje urzadzen u uzyt-
kownikéw. Doswiadczenia zdotyte na etapie
eksploatacji wstepnej oraz eksploatacji uzytko-
wej wykorzystywane sg do doskonalenia metod
serwisowania sprzetu oraz podejmowania, w
porozumieniu z producentami sprzetu, dziatan

w kierunku podnoszenia niezawodnos$ci urzadzen.

Zasady dystrybucji cze$ci zamiennych i podze-
spotow

Organizacyjnie w sktad serwisu wchodzi ma-
gazyn centralny czes$ci zamiennych mieszczacy
sie we Wroctawiu oraz magazyny w punktach
serwisowych. Dostawy do magazyn6w w punk-
tach serwisowych realizowane sg w dwu try-
bach:

- w trybie normalnym polegajagcym na okreso-
wym /$rednio co 3 tygodnie/ uzupetnianiu za-
pasow

- w trybie awaryjnym w ciggu kilku /do 24/
godzin /czas ten uzalezniony jest od $rodka
transportu - samolot lub samochéd/.

Uzytkownik w sytuacji awaryjnej ma dostep
do magazynu punktu serwisowego, natomiast
zrodtem planowych uzupetnien zapaséw podsta-
wowych czes$ci zamiennych jest dla uzytkowni-
ka magazyn centralny.

Eksploatacja wstepna systemow R-32

Kazdy system przed dostawg do uzytkownika
kompletowany jest ze sprawdzonych wczedniej
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urzadzen i uruchamiany w Centrum "Mera-EI-
wro". Nastepnie przechodzi wstepng eksploa-
tacje trwajaca kilkaset godzin z uzyciem zadan
kontrolnych oraz programéw uzytkowych. Rea-
lizacja tej procedury w znacznym stopniu
wptywa na skrécenie czasu uruchomienia sys-
temu u uzytkownika i sprzyja tagodnemu wej$-
ciu uzytkownika w eksploatacje uzytkowa. Po-
dobng eksploatacje wstepng przechodzg poszcze-
g6lne urzadzenia, ktdére sg instalowane w eks-
ploatowanych u uzytkownikéw systemach i sta-
nowig ich rozbudowe.

Kierunki rozwoju serwisu JS

Stale rosnace potrzeby i wymogi uzytkowni-
kéw dotyczace wzrostu poziomu i zakresu wy-
korzystania sprzetu w naturalny sposéb stymu-
lujg rozwoéj dziatalnosci "Elwro-Serwis". Od-
czuwalnym dla uzytkownikéw wyktadnikiem te-
go rozwoju bhedzie;

- wzrost dyspozycyjnos$ci serwisu /skrdocenie
czasu przystgpienia do naprawy oraz czasu
trwania naprawy/ osiggany gtéwnie poprzez
szerokie stosowanie wymiany podzespotow i
blokéw funkcjonalnych w uszkodzonym sprzecie
- podniesienie poziomu dotyczacego asortymen-
tu i iloSciowych zapas6w cze$ci zamiennych w
poszczeg6lnych punktach serwisowych

- rozbudowa Sieci Obstugi Technicznej o kolej-
ne punkty serwisowe,

- wzrost skutecznos$ci napraw i state podnosze-
nie poziomu niezawodno$ci sprzetu, w znacz-
nym stopniu w wyniku poszerzania i pogtebia-
nia wspoétpracy "Elwro-Serwis" z producenta-
mi sprzetu oraz z KOOT krajow cztonkowskich
porozumienia.

Serwis oprogramowania

Dziatalno$¢ w zakresie archiwowania i dys-
trybucji oprogramowania realizowana jest w
Centrum "Mera-Elwro", praktycznie od mo-
mentu rozpoczecia produkcji komputerow  w
kraju, ale podstawy nowoczesnej organizacji
stuzby Serwisu Oprogramowania utworzone zo-
staty wraz z powotaniem w ramach Jednolitego
Systemu EMC Archiwum Stuzby Dystrybucji
/ASD/ przeorganizowanej pdzniej w Biblioteke
Programéw i Stuzbe Dystrybucji /BPSD/, funk-
cjonujacg w ramach Krajowej Organizacji Ob-
stugi Technicznej /KOOT/. Istotne znaczenie
ma fakt, ze KOOT a wraz z nig BPSD organi-
zacyjnie zwigzane sg z producentem i general-
nym dostawca systemdédw komputerowych.

Podstawowe zadania i funkcje BPSD okres$lo-
ne sa w Statucie BPSD, a wykonywane przez
Dziat Serwisu Oprogramowania BOT "Elwro-
Serwis". Obejmujag one catoksztatt dziatalnosci
zwigzanej z serwisem $rodkéw programowych.

Serwis Oprogramowania dba o wtasciwe wy-
posazenie w oprogramowanie. Serwis Oprogra-
mowania celem wypetnienia zadan natozonych
na organizacje dysponuje dobrze przygotowang
kadrg specjalistow, nowoczesnym sprzetem



komputerowym, bazg poligraficzng i wyposa-
zeniem archiwum MNI oraz dokumentacja.

Prace i ustugi Swiadczone na rzecz uzytkow-
nikow:

- gromadzenie, kompletowanie, ewidencja,
prowadzenie archiwum oraz dystrybucja opro-
gramowania,

- wspotpraca z serwisem technicznym w archi-
wowaniu sprzetu komputerowego, szczegdlnie
przy dostawach nowego typu urzagdzen wymaga-
jacych szczeg6lnego nadzoru programowego,

- generowanie i sprawdzanie systemow opera-
cyjnych dla réznych zestawéw i zastosowan,

- wdrazanie i nadzo6r eksploatacyjny oprogra-
mowania u uzytkownika.

Zakres prac wdrozeniowych i czas trwania
jest zréoznicowany w zaleznos$ci od potrzeb u-
zytkownika.

Dziatalnos¢ w zakresie dystrybucji zmian i u-
zupetnien

Informacje o nowych generacjach, modyfika-
cjach i zmianach zamieszczane sg w wydawa-
nym kwartalnie biuletynie, ktéry otrzymuje
kazdy uzytkownik. Uzytkownik po ztozeniu za-
mowienia otrzymuje modyfikacje i zmiany tyl-
ko po kosztach reprodukcji. W przypadku no-
wych generacji do kosztow reprodukcji dolicza-
na jest cena nowych programéw. Informacje o
btedach przekazywane przez uzytkownikow
wraz z niezbednymi dokumentami analizowane
sg przez pracownikéow Dziatu Serwisu Oprogra-
mowania i w miare mozliwos$ci przez nich usu-
wane lub przekazywane do producenta oprogra-
mowania. W przypadku znalezienia i usuniecia
btedu w oprogramowaniu BPSD automatycznie
informuje wszystkich-uzytkownikow o zaistnia-
tym btedzie i metodzie jego usuniecia.
Dziatalno$¢ BPSD w ramach Jednolitego Sys-
temu EMC

Dzigki wspoétpracy z bibliotekami réznych
krajow oraz organizacjami dziatajagcymi w ra-
mach JS EMC uzyskano konkretne efekty ta-
kie jak:

- uzupetnienie dostaw sprzetowych o wszystkie
niezbedne $rodki programowe, tj. :

e programowe $rodki diagnostyki przeznaczo-
ne do wykrywania i lokalizacji uszkodzen,

e testy sprawdzajaco-uruchomieniowe,

e system testow kontrolnych pracujacych pod
kontrolg systemu operacyjnego,

eprogramy analizy i rejestracji btedow,

e systemy operacyjne DOS/JS i O0S/JS,
eoprogramowanie uzytkowe, w tym: programy
i systemy dla zastosowan naukowo-technicznych
oraz pakiety dla planowania i zarzgdzania w
przedsiebiorstwie /techniczne przygotowanie
produkcji, planowanie i sterowanie produkcija,
ewidencja, rozliczanie i kontrola zuzytych
srodkéw produkciji/

- opracowanie standardéw obowigzujgcych w
krajach RWPG na oprogramowanie, dzieki cze-
mu powstata jednolita forma dokumentacji
oprogramowania i jednolite zasady przechowy-
wania oryginatow i wzoréw MNI i dokumenta-
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cji; wyeliminowalo to potrzebe adaptacji doku-
mentacji i znacznie utatwito jej dystrybucje.

- wyeliminowanie dublowania prac rozwojowych
nad oprogramowaniem podstawowym poprzez
wprowadzenie zasady, ze kazde urzadzenie
wtaczone do JS EMC musi byé oprogramowane
przez producenta tego urzadzenia.

Operatywne kierowanie kompleksowa obstuga
uzytkownikow

Wprowadzenie jednolitych zasad w obstudze
technicznej i programowej utatwito zautoma-
tyzowanie procesu dystrybucji oprogramowa-
nia i operatywnego gospodarowania cze$ciami
zamiennymi. W tym celu opracowano w BOT
"Elwro-Serwis" Wielodostepny System Infor-
macyjny /WISS/, ktérego bazg danych jest:

- bank informacji o oprogramowaniu,
- bank informacji o uzytkowniku,
- zbior danych kartoteki magazynowej.

Poprzez monitory ekranowe istnieje bezpo-
$§redni, natychmiastowy dostep do informacji
zrédtowych i wynikowych. WISS wykorzystany
jest przez stuzby KOOT do operatywnego kie-
rowania dziatalnos$cig ustugowgq. Szybki dostep
do podstawowych informacji o uzytkowniku po-
zwala na:

- kontrole terminéw dostaw zestawOow kompu-
terowych,

- kontrolg terminéw odbioru pomieszczen, u-
ruchomien i terminéw korca gwarancji,

- wglad do wykazéw zbiorczych, takich jak;
wykaz urzgdzen objetych gwarancja, wykaz
zalegtych uruchomien, wykaz urzagdzen aktual-
nie uruchamianych, wykaz zalegtych dostaw,

- kontrole dostaw oprogramowania podstawo-
wego i uzytkowego dostarczanego uzytkowniko-
wi.

System WISS zatatwia nastepujace sprawy:

- informacje o najnowszych numerach genera-
cji,

- informacje o terminach dostaw,

- informacje o typach nosnikéw poszczeg6lnych
modutéw oprogramowania, informacje o nume-
rach archiwalnych uzytkownikoéw,

- sporzadzanie codziennych spisOw oprogra-
mowania nie dostarczanego uzytkownikom,

- sporzadzanie na biezgco wykazéw uzytkowni-
kéw, posiadajacych nieaktualne nosniki opro-
gramowania,

- odnotowywanie reklamacji i terminéw zatat-
wienia,

- kontrole optat za dostawy oprogramowania,

- sporzadzanie specyfikacji no$nikéw i doku-
mentacji oprogramowania,

- automatyzacje prac przy uzupetnieniach opro-
gramowania nos$nikéw i dokumentacji,

- centralng rejestracje uwag kontraktowych,
notatek stuzbowych, aktualnych spraw do za-
tatwienia, dotyczacych danego uzytkownika,

- automatyzacje dystrybucji informacji dla
uzytkownikéw.

System WISS ma niezwykte istotne znaczenie

dla podejmowania wtasciwych decyzji i kontro-
li pracy poszczeg6lnych stuzb KOOT.



JERZY JANKOWSKI
Centrum Komputerowych Systeméw
Automatyki i Pomiaréw ,Mera-Elwro"

SYSTEM SZKOLENIA UZYTKOWNIKOW MC JS
W OSRODKU SZKOLENIOWYM ,ELWR O-SERVIS*

Podjecie produkcji maszyn cyfrowych Jedno-
litego Systemu przez Wroctawskie Zaktady
Elektroniczne "Mera-Elwro" spowodowato ko-
niecznos$¢ rozpoczecia przed piecioma laty
szkolenia uzytkownikéw ww. maszyn w zakre-
sie obstugi technicznej, programowej i opera-
torskiej. W ten spos6b, poczynajac od 1974
roku w Os$rodku Szkoleniowym "Elwro-Serwis"
specjalizujgcym sie dotychczas w szkoleniu
odbiorcéw mc serii Odra, utworzona zostata
nowa specjalizacja, ktora stanowi obecnie oko-
to 50% ogdtu organizowanych kurséw.

Ze wzgledu na to, iz podstawowym zadaniem
Osrodka Szkoleniowego "Elwro-Serwis" jest
wypetnianie funkcji generalnego dostawcy w
zakresie przygotowania wykwalifikowanej kad-
ry uzytkownikéw, szkolenie mc JS ograniczo-
ne zostato w zasadzie do systemu EC 1032,
rozprowadzanego przez elwrowskie Biuro Ge-
neralnych Dostaw.

Nalezy doda¢, iz dziatajagc w ramach Ogélne-
go Systemu Kompleksowej Obstugi JS EMC
/OSKO/, Osrodek Szkoleniowy "Elwro-Serwis"
petni réwniez funkcje koordynatora szkolenia
na mc EC 1020/1022 prowadzonego w Polsce
przez wroctawski oddziat Naczelnej Organiza-
cji Technicznej i ZETO /Poznan/,

Dotychczasowy przebieg szkolenia dla
temu EC 1032 ilustruje tabela 1.

Jak wynika z tabeli dziatalno$¢ Osrodka
ogranicza sie w zasadzie do kursow z zakre-

su obstugi technicznej, obstugi operatorskiej,
programowania i systemow operacyjnych, przy
czym punkt ciezkos$ci na przestrzeni pieciu
lat przesuniety zostat ze szkolenia software'o-
wego na hardware'owe/w roku 1979 przewiduje
sie np. szkolenie z zakresu obstugi technicz-
nej: EC 8371, EC 6022, EC 7022, MERA 7900/.
Jest to zwigzane z podstawowymi obowigzkami
producenta i generalnego dostawcy, ktdry
udzielenie gwarancji na rozprowadzony przez
siebie sprzet uzaleznia od przygotowania wtas-
ciwej kadry w zakresie obstugi technicznej i
operatorskiej.

sys-
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Szkolenie kursowe ze wzgledu na ograniczo-
ny czasowo charakter musi sie postugiwac ta-
kimi formami dydaktycznymi, ktére w maksy-
malnie krétkim czasie przyniosg optymalne
efekty. Z tego tez wzgledu, poczynajgc od ro-
ku 1977, dazy sie do stopniowego wdrazania w
nauczaniu systemu modutowego, w ktérym za
modut uwaza sie okreélong jednostke tematycz-
ng, powtarzalng na réznych kursach i wréz-
nych wariantach. Modutem takim moze by¢
np. architektura logiczna, system zasilania,
technika podstawowa itp. Przejscie na system
modutowy jest oczywidcie problemem ztozo-
nym i jego wdrozenie dokonywane jest stopnio-
wo drogg wydzielenia modutéw wspolnych dla
wiekszos$ci urzagdzen zewnetrznych w postaci
kursu wprowadzajgcego, wyodrebnienia modu-
tow mechanicznych /wspdnych dla JS i syste-
mu Odra/, odrebnego szkolenia dotyczacego
jednostek sterujgcych i transportujgcych w za-
kresie pamieci zewnetrznych. Zestawiony mo-
dutowo cykl nauczania pozwoli juz w najblizszej
przyszto$ci wyeliminowaé¢ koniecznos$¢ powta-
rzania przyswojonych na innych kursach tema-
tow oraz stopniowo rozszerza¢ zakres wiedzy
nadbudowanej na modutach podstawowych.

W celu zapewnienia odpowiedniego poziomu
nauczania kandydatéw do szkolenia obowiazuja
okre$lone wymogi kwalifikacyjne. Sprowadza-
ja sie one na og6t do kierunkowego wyksztatce-
nia wyzszego popartego odpowiednig praktyks.
Jedynie w przypadku kurséw z zakresu urzg-
dzen Il peryferii oraz kurséw operatorskich
dopuszcza sie mozliwos¢ wyksztatcenia $red-
niego z odpowiednio dfuzszym stazem pracy.
Kandydatéw na kursy obstugi technicznej obo-
wigzuje ponadto zdanie testowego egzaminu
wstepnego z zakresu arytmetyki binarnej i
techniki podstawowej obejmujgcej m. in. pot-
przewodniki, diody, tranzystory, uniwibratory,
uktady bistabilne itp.

Kursy prowadzone sg przez wyktadowcow
etatowych, z catkowitym oderwaniem kursan-
tow od pracy zawodowej, przy czym czas
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trwania szkolenia zalezy od typu urzadzenia i
charakteru kursu i waha sie od dwéch do czter-
nastu tygodni. Zajecia teoretyczne odbywaja
sie na ogot w grupach 20-25 osobowych /po
4-6 godzin dziennie/, a zajecia praktyczne w
grupach 4-5 osobowych, przy czym stosunek
wyktadow do ¢wiczen ksztattuje sie jak 1 : 1.
Cykl szkoleniowy polega na kolejnym opanowa-
niu poszczegd6lnych modutéw, przy zachowaniu
zasady, iz po zakonczeniu kazdego tematu stu-
chacze zdaja egzamin przejsciowy. Zaliczenie
wszystkich egzaminéw przejsciowych jest pod-
stawowym warunkiem dopuszczenia do koAco-
wego egzaminu praktycznego z lokalizacji u-
szkodzeri i usuwania symulowanych btedéw. Za-
jecia praktyczne odbywaja sie w systemie ga-
binetowym na okreslonych urzadzeniach lub
podzespotach jak ré6wniez w laboratoriach na
catych zestawach komputerowych. Duzg wage
przywigzuje sie takze do ¢wiczen praktycznych
na kursach programowania. Programista opa-
nowuje elementarne zasady obstugi operator-
skiej, a nastepnie otrzymuje do swojej dyspo-
zycji 1-2 godziny pracy maszyny w celu kom-
pilacji i sprawdzenia napisanych przez siebie
programoéw. Tego rodzaju praktyka pozwala na
zblizenie programisty do sfery hardware’u, cé
ma duze znaczenie w jego pOzniejszej dziatal-
nosci.

Niezwykle istotng sprawg, do ktérej Os$rodek
Szkoleniowy "Elwro-Serwis" przywigzuje szcze-
go6lne znaczenie jest opieranie szkolenia 0
szerokg game nowoczesnych $rodkéw audiowi-
zualnych. Srodki te pozwalajg kursantom na
lepszg percepcje przekazywanych tresci, skra-
cajac tym samym czas trwania szkolenia i po-
zwalajac lepiej utrwali¢ zdobyte wiadomosci.
Ze stosowanych $rodkow wymieni¢ nalezy rzut-
niki pisma, diaskopy, epidiaskopy, synchro-
faxy, magnetowidy. Plansze, folie, zdjecia,
diapozytywy i filmy urozmaicajg proces dy-
daktyczny; temu samemu celowi stuzy¢ bedzie;
wdrazany obecnie system telewizji lokalnej.
Duzg role w procesie dydaktycznym spetniaja
rowniez materiaty szkoleniowe, przygotowane
specjalnie z my$lg o nauczaniu kursowym, kto-

0o
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re stanowig uzupetnienie dokumentacji tech-
niczno-ruchowej. Materiaty te opracowywane
sg zgodnie z zasadami metodyki i dydaktyki
przez konstruktoréw i wyktadowcow w powig-
zaniu z programami nauczania.

Proces zdobywania specjalizacji na kursach
organizowanych w O$rodku nie moze by¢ pro-
cesem zamknigetym, lecz musi wigza¢ sig¢ ze
statym doksztatcaniem i aktualizacjg zdobytej
wiedzy, co wynika z szybko postepujgcej mo-
dernizacji zarowno w dziedzinie technologii
jak i konstrukcji. Celowi temu stuza pozakur-
sowe formy dydaktyczne takie jak: seminaria,
sympozja i odczyty, na ktorych konstruktorzy
i wybitni specjalisci zapoznajg stuchaczy z no-
woséciami technicznymi i technologicznymi.

Dla dopetnienia charakterystyki procesu dy-
daktycznego wspomnieé¢ nalezy o nauczaniu za-
ocznym, realizowanym niekiedy na kursach o
przewadze zaje¢ teoretycznych nad praktycz-
nymi /kursy wstepne, bazowe, programowa-
nia/. Metoda ta, cho¢ juz realizowana spora-
dycznie i przyneszaca gorsze wyniki nauczania,
pozwala jednak ograniczy¢ do minimum oder-
wanie stuchaczy od ich pracy zawodowej, co
niejednokrotnie jest bardzo istotne dla odbior-
cow maszyn cyfrowych.

Program zadan szkoleniowych w zakresie
mc JS realizowany jest w oparciu o dokumenty
opracowane w ramach Komisji Miedzyrzado-
wej ds. Elektronicznej Techniki Obliczeniowej.
Nauczanie prowadzone jest w znacznej czeSci
na zunifikowanych programach, opiera sie o
jednolite kryteria kwalifikacyjne i jednolity
system egzaminacyjny, postuguje zblizonymi
testami wstepnymi, materiatami metodologicz-
nymi i dokumentacja szkoleniowa. Pozwala to
na przygotowanie specjalistow o jednakowym
poziomie i jednolitym zasobie wiadomosci fa-
chowych, stanowiagc obok unifikacji sprzetu i
oprogramowania nastepny element integracyj-
ny w zakresie techniki obliczeniowej w krajach
uczestnikach porozumienia o Jednolitym Sys-
temie.



ELEKTRONICZNE ZEGARY CIEMNIOWE TYPU K19S |

Aktualnie rynek fotograficzny nie dysponuje
krajowymi zegarami do naswietlania papieru
fotograficznego, dla fotoamatoréw i zawodo-
wych fotografikow. W "Mera-ZSA" - Szczecin
opracowane sg i wdrazane do produkcji elek-
troniczne zegary do naswietlania papieréw fo-
tograficznych.

Elektroniczny zegar ciemniowy typu K19S be-
dzie pierwszym zegarem wdrazanym do pro-
dukcji. Zegar wyposazony jest w przetgcznik
umozliwiajagcy wybranie jednego z dwéch wa-
riantow pracy; statego lub programowanego za-
silania powiekszalnika. Zasilanie state jest ko-
nieczne do prac przygotowawczych przy usta-
wianiu parametrow pracy powiekszalnika. Pro-
gramowa zasilanie powiekszalnika /tj. ustawie-
nie czasu naswietlania/dokonywane jest przez
ustawienie sumy zgdanego czasu pracy zegara
za pomoca trzech przetacznikow dekadowych.
Zegar wyposazony jest wprzycisk umozliwia-
jacy wielokrotne powtarzanie raz ustawionego
czasu. Elektroniczny zegar ciemniowy ma obu-
déw e z tworzywa. W tylnej czesci wbudowane
jest gniazdo do podtgczenia powiekszalnika i
doprowadzony przew6d zasilajgcy. Na ostonie
gérnej znajdujg sie trzy pokretta nastawy cza-
su o zakresach: 10s; Is; 0, Is; neondwka syg-
nalizujagca podtgczenie zegara do zasilania
oraz przetgczniki do wybierania rodzaju pracy.

/ane techniczne;

Tapiecie zasilania 220vil0% 45f-60Hz
Prad sterowany do 2,5A

Zakres nastawiania

czasu pracy 0,1+ 99,95
Powtarzalno$é wartosci

nastawionego czasu -2%

Niedoktadnos$¢ okresla-

nia czasu pracy -5%

Elektroniczny zegar ciemniowy K25 wyposazo-
ny jest w przetgczniki umozliwiajgce ustawie-
nie nastepujacych wariantéw pracy:

- state zasilanie powiekszalnika,

- programowe zasilanie powiekszalnika /tj. u-
stawienie czasu nasSwietlania przy pomocy
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K25

trzech przetgcznikéw dekadowych/,
- automatyczne ustawianie czasu naswietlania.
Dwie pierwsze funkcje spetniane sg iden-
tycznie jak w zegarze ciemniowym K-19S. Au-
tomatyczne ustawianie czasu naSwietlania u-
zyskano dzieki zastosowaniu czujnika reaguja-
cego na Swiatto odbite od papieru fotograficz-
nego. Przy raz ustawionym czasie naSwietla-
nia dla jednej klatki filmu, zegar automatycz-
nie ustawita czas naswietlania korygujac go w
zakresie -40% dla negatywow niedosSwietlonych
i przeswietlonych.

Czas ustawiony automatycznie moze by¢ wie-
lokrotnie powtarzany. Czujnik znajduje sie na
wsporniku o regulowanej wysokos$ci w zaleznos-
ci od formatu papieru fotograficznego. Obudo-
wy zegarow K25 i K19S majg ten sam ksztatt z
tym, ze w obudowie K25 na tylnej $ciance pod-
taczony jest przewodem czujnik, a na  gornej
ostonie znajduje sie dodatkowo przetacznik do
wigczenia zegara w automatyczng pozycje pra-

cy.

Dane techniczne;

Napiecie zasilania 220V"10%  45-J-60HZ
Prad sterowany do 2, 5A
Zakres nastawiania

czasu pracy 0,1 {99,9s
Niedoktadno$¢ okreslania +

czasu pracy -5%
Powtarzalno$¢ wartosci
nastawionego'czasu -2%

Zakres pomiaru nate-

zenia Swiatta czujnikiem 0,2 f 4, 5 lux

Zegary ciemniowe K19S i K25 nie wymagaja
zadnych zabiegéw konserwacyjnych. Nalezy je
chroni¢ przed bezposrednim dziataniem sub-
stancji chemicznie czynnych, celem zachowa-
nia estetycznego wygladu. Dzieki duzej doktad-
nosci uzyskiwanych czaséw naswietlania i nie-
zawodnosci pracy, zegary K19S i K25 umozli-
wiajg szybkie i bezbtedne wykonanie catych
serii pozytywOw. Sg urzgdzeniami niezbednymi
w pracowniach amatorskich i zawodowych labo-
ratoriach fotograficznych.



ZASILACZE STABILIZOWANE PRODUKOWANE PRZEZ
ZESPOLOW AUTOMATYKI

WSrod stabilizowanych Zzrédet napigcia lub
pradu statego najbardziej rozpowszechnione sa
stabilizatory kompensacyjne z trynzystorem
szeregowym jako elementem wykonawczym.
Zastosowanie wzmacniacza operacyjnego, jako
uktadu poréwnujgcego napiecia i sterujacego
tranzystorem szeregowym pozwala uzyskac¢ du-
zg stabilnos$¢ napiecia wyjsciowego. Rys. 1 ilu-
struje zasade dziatania stabilizatora napiecia.

Z réwnania réwnowagi uktadu mostkowego

1/
u I Rq
Ro
otrzymujemy napiecie wyjsSciowe
R1
Uo - Eo ° R, 121
gdzie?
£ - pomocnicze napiecie wzorcowe

Zaleznie od zastosowanego wzmacniacza ope-
racyjnego uzyskuje sie wspétczynniki niestabil-
nosci napiecia w zakresie od 0, 0001% do 0, 01%.

Napiecie wyjsciowe regulowane jest od zera
do wartosci maksymalnej, za pomocg rezystora

Rys. 1. Zasada dziatania stabilizatora napiecia
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ZAKLAD
W SZCZECINIE

Rys. 2. Schemat ideowy regulacji nadaznej za-
silaczy /"M aster-Slave"/

R”™ lub napiecia E . Przy potaczeniu zasilaczy
/rys. 2/ napiecie U9 jest posrednio regulowane
/regulacja nadgzna? ponrzez zmiane napiecia

Dla regulacji nadaznej wzdr 2 przedstawiony
jest nastepujaco:

Napiecie wyjsciowe zasilacza wiodacego
jest zrodtem odniesienia dla zasilacza nadaz-
nego. Ten sposéb regulacji wykorzystano w
zasilaczach komplementarnych, gdzie dwa na-
piecia wyjsciowe regulowane sg jednoczes$nie.
Zapewnia to wspotbieznos¢é regulacji z nie-
doktadnos$cig 0, 001%. Rys. 3 ilustruje zasade
dziatania wzmacniacza operacyjnego o duzej
mocy z tranzystorami komplementarnymi. U-
ktad moze by¢ zrodtem stabilizowanego napie-



Rys. 3. Zasada dziatania wzmacniacza opera-
cyjnego z tranzystorami komplementarnymi

cia regulowanego ptynnie od warto$ci ujemnych,
poprzez zero, do dodatnich. Moze wzmacnia¢
przebiegi przemienne o duzej stabilnosci
wzmocnienia. Wspotczynnik znieksztatcen nie-
liniowych takiego wzmacniacza ma wartosc
mniejszg niz 0, 01% i pasmo czestotliwos$ci od
zera do kilkuset KHz, co pozwala na stosowa-
nie go jako wzmacniacza pomiarowego 0
wzmochieniu

1*1

© "T™.: i

Eo

Ri
Uwe

[ N % Q-

Rys. 4. Schemat ideowy zasilacza z samoczyn-
nym przetaczaniem rodzajem stabilizacji

Na rys, 4. przedstawiono schemat ideowy za-
silacza ze stabilizacjg napieciowg lub pradowa.
Dla pragdéw obcigzenia I mniejszych niz prad
progowy, uktad jest stabilizatorem napiecia.

Wzmacniacz A jest odciety. Jezeli prad obcig-

zenia | wzroénie do wartosci
i
7= FEl /51
R,
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ukiad samoczynnie przechodzi do stabilizacji
pradu na poziomie podanym wzorem 5. Wzmac-
niacz B jest odciety. Poziom stabilizacji moz-
na regulowaé zmieniajagc warto$¢ rezystora
lub napiecia E*. Zostato to wykorzystane do
zasilania odbiornik6w pradem statym, oraz do
zabezpieczania zasilaczy i odbiornikow przed
przecigzeniem lub zwarciem. Zasilacze moga
by¢ obcigzone rezystancjg od zera do nieskon-
czonosci.

Zaktady Systemdéw Automatyki produkujag i
zamierzajg produkowac nadal kilka typéw pot-
przewodnikowych zasilaczy stabilizowanych o
parametrach podanych w ponizszej tabeli.

Typ Maksymalne Maksymalny

zasilacza napiecie prad

P-303 -40V 0,5A
P-316 50V 1A
pP-317 100V 0,5A
pP-332 100V 3 A
pP-333 i50V 3A
P-334 36V 1,5A

Zasilacze P-332 i P-333 przygotowywane sa
do produkcji. Kazdy z wymienionych zasilaczy
posiada wewnetrzne zr6dto wzorcowe, elemen-
ty do regulacji napiecia lub pradu oraz wskaz-
niki napigcia i pradu.

Zasilacze P-316 i P-317 posiadaja regulacje
skokowg. Napiecia i prady sa kalibrowane, a
ich wielkos§¢ mozna odczyta¢ z potozenia prze-
tacznikow.

Po przekroczeniu pragdu ograniczenia, zasi-
lacz samoczynnie przechodzi z zasilania sta-
bilizowanym napieciem do pracy w stabilizacji
pragdowej na poziomie uprzednio ustawionym.
Jednoczes$nie miernik zasilacza samoczynnie
przetacza si¢ z pomiaru prgdu na pomiar na-
piecia wyjsciowego. Zaréweczki sygnalizuja
rodzaj stabilizacji.

Zasilacz P-303 pracuje w uktadzie "'"Master-
Slave!lJest on potgczeniem komplementarnym
du'éch niezaleznych zasilaczy, w ktérym regu-
lujgc ptynnie napieciem wyjsciowym jednego,
reguluje sie jednoczesnie napiecie wyjsciowe
przeciwnego znaku drugiego zasilacza. Ist-
nieje mozliwos$¢ regulacji napiecia jednego za-
silacza, gdy drugi ustawiony jest na dowolng
statg warto$¢ napiecia. Wzmacniacz operacyj-
ny P-334 posiada wewnetrzne komplementarne
Zzrédto napiecia wzorcowego 6, 2V. Termicznie
skompensowane diody Zenera zwigkszaja stabil-
nos$¢ -termiczng. Przyrzagd umozliwia uzyskanie
przemiennego napiecia wyjsciowego o wartosci
miedzyszczytowej do 72V. Zasade jego pracy
ilustruje rys. 3.



Fot. 1. Tranzystorowy stabilizowany zasilacz komplementarny typu P303

Kazdy z wymienionych zasilaczy posiada do-
datkowe wyprowadzenie /zaciski, listwa pota-
czeniowa/ umozliwiajgce odtgczenie elementéw
regulacyjnych, zrodta napiecia wzorcov ego i
zastgpienia ich elementami zewnetrznymi, kto-
re moga by¢ oddalone od zasilacza. ' mozliuia
to zdalng regulacje i zdalne pomiary, zastagpie-

———

nia regulacji ciggtej regulacjg skokowg i odwrot-

nie. ' ozliwe jest potgczenie dwoch dowolnych

zasilaczy do pracy w uktadzie ‘"aster-Slave.
W celu uzyskania wiekszej mocy /napiecia

lub pradu/, nalezy zasilacze tagczy¢ szerego-

oo

wo lub réwnolegle. Zasilacze produkowane
przez Zaktady Systemow Automatyki umozli-
wiajg takie potaczenia.

Rozw6j zasilaczy ukierunkowujemy na:

- zwiekszenie mocy wyjsciowej,

- zachowanie matych wymianow,

- stosowanie uktadéw scalonych,

- wyposazenie w mierniki z cyfrowym odczy
tern napiecia i pradu.
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-MERA" PRODUKUJE W RAMACH JS EMC SYSTEM R- 32 DO LOKALNEGO
| ZDALNEGO. PRZETWARZANIA DANYCH (PRZYKLAD KONFIGURACJI)

EC 5CM9
Schemat Konfiguracji R-32 w PZL 'Delta Hydrol' Wroctaw; EC 2032 - jed-
nostka centralna z pamiecig 256 kB. EC 5517 - jednostka sterujgca pamie-
ci tasmowych, EC 5019 - pamie¢ taSmowa, EC 5552- jednostka sterujgca
pamieci dyskowych, EC 5052 - pamieC dyskowa 8 Mb, FC 5561 - jednostka
sterujgca pamieci dyskowych, EC 5061 - pamie¢ dyskowa 30 Mb, EC 6016 -
czytnik kart, EC 7014 - dziurkarka kart, EC 7033 - drukarka wierszowa
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