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CZY FABRYKI

BEZ LUDZI

STANA SIE RZECZYWISTOSCIA?

Zjednoczenie Przemystu Automatyki i Apa-
ratury Pomiarowej "Mera" liczy juz 15 lat. W
tym czasie stato sie znanym producentem kom-
puterowych systemow automatyki i pomiaréow.
Z wyrobami Zjednoczenia "Mera" stykajg sie
dzi$ nie tylko fachowcy od komputeréw, ale row-
niez specjalisci innych branz korzystajacy z
tych nowoczesnych urzadzen.

Z okazji jubileuszu rozmawiamy z Naczel-
nym Dyrektorem Zjednoczenia Przemystu Au-
tomatyki i Aparatury Pomiarowej "Mera" dr
inz. Zdzistawem ktapinskim.

Redakcja; Panie Dyrektorze uzytkownikéw poi m
skich komputer6w rodem z "Mery" z pewnos$-
cig zainteresuje dotychczasowy Wasz dorobek
w tej dziedzinie?

Dyrektor; Przemyst komputerowy, ktérego po-
tencjat wytworczy stanowi okoto 50% potencja-
tu catego Zjednoczenia "Mera" w latach 1971-78
dostarczyt uzytkownikom okoto 600 systemow
komputerowych i okoto 3000 systeméw mini-
komputerowych o warto$ci okoto 30 mid zt.
Podejmujac w 1973 r. produkcje maszyn Il ge-
neracji mieliSmy 2-3-letnie wyprzedzenie w
stosunku do innych krajow RWPG. W "szczyto-
wym" okresie.to jest w 1976 r. dostarczylismy
uzytkownikom 105 sztuk systeméw komputero-
wych wtym R-32 - 21 sztuk, ODRA 1305 - 62
sztuki i ODRA 1325 - 22 sztuki. W 1978 r. w
poréwnaniu z 1976 r. produkcja komputerow
R-32 utrzymata sie na tym samym poziomie,
natomiast przeszto dwukrotnie zmniejszyty sie
dostawy systemow ODRA. W systemach mini-
komputerowych dostawy utrzymaty sie na tym
samym poziomie okoto 400 szt. Produkcja u-

rzagdzen peryferyjnych w roku 1980 osiggneta,
warto$é¢ 4, 5 mld zt.

Redakcja; A jak na tym tle wyglada produkcja
eksportowa Zjednoczenia?

Dyrektor; Jednym z najwazniejszych zadan ca-
tej gospodarki,a w tym i naszego Zjednoczenia
jest rozwdj produkcji eksportowej. Gtownym
naszym kierunkiem jest eksport wybranych u-
rzadzen peryferyjnych i terminali produkowa-
nych w bardzo dtugich seriach, koniecznych do
budowania wtasnych systemow komputerowych.
W zwigzku z tym uruchomiliSmy i rozbudowa-
liSmy Zaktady Mechaniczno-Precyzyjne "Me-
ra-Btonie", co dato bardzo dobre rezultaty.
Zaktady w Btoniu praktycznie staty sie w skali
RWPG monopolistg w produkcji drukarek wier-
szowych, znakowych, a takze inteligentnych
terminali i mikrokomputeréw typu MERA-100
i MFRA-200.

Nowoczesne technologie zapewnity wysoka,
powtarzalng jako$¢ i niskie koszty produkcji.
Pozwolito to np. obnizy¢ w ciggu 2 lat cene
drukarki znakowej z 5000 do 3000 rubli bez
obnizenia efektywnos$ci prodpkcji. W 1978 r.
wyeksportowaliSmy wyrobéw za ok. 1 mld zt
dew, /35% catej produkcji "Mery"/. Realne
jest osiggniecie 2, 5 mld zt dew. z eksportu w
1985 r., tj. ponad 50% produkcji ZPAIAP "Mo-
ra" w 1985 r. przeznaczone jest na eksport.
Eksport naszych wyrobéw jest bardzo optacal-
ny, gdyz za 1 kg uzyskujemy przecietnie 300 zt
dew., a jednoczes$nie na produkcje wartosci
1 min zt zuzywamy 0, 25 min zt nakfadéw in-
westycyjnych. W tej sytuacji postulaty niekté-
rych uzytkownikéw dotyczace opracowania i u-



ruchomienia produkcji nowych urzgdzen, .nie
majacych szansy eksportu w wiekszej skali,
muszg by¢ analizowane ze szczeg6lng uwaga.
Chcemy bowiem w latach 1981-85 skoncentro-
wac sie na umocnieniu przewagi w przyznanych
specjalizacjach i eksportowaé¢ do wszystkich
krajow RWPG urzadzenia peryferyjne, termi-
nale oraz specjalizowane procesory komunika-
cyjne. Potrzebne nam natomiast do kompleta-
cji krajowych systemow komputerowych pozo-
state urzagdzenia bedziemy importowaé¢ z kra-
jow RWPG.

Redakcja: Ostatnio duzo méwi si¢ o zmianie
kierunku zastosowan elektronicznej techniki
obliczeniowej. Jakie sa to kierunki i jak przy-
gotowuje sie do nich Zjednoczenie "Mera"?
Dyrektor: W przysztos$ci najwieksze perspekty-
wy zastosowan majg systemy umozliwiajgce
sterowanie procesami wytworczymi, ekspery-
mentami naukowymi w czasie rzeczywistym -
"on line". W zwigzku z tym przystagpiono na
poczatku biezacej pieciolatki do realizacji pro-
gramu umozliwiajgcego spetnienie tego celu.
Zawiera on posfulat poprawy jakos$ci i udosko-
nalania technologii wytwarzania i testowania
sprzetu komputerowego. W'drozono np. ciag i
technologie wytwarzania pakietow w Centrum
Naukowo-Produkcyjnym Technik Komputero-
wych i Pomiaréw w Warszawie, pamieci pla-
narnych w Centrum Komputerowych Systeméw
Automatyki i Pomiaréow "Mera-Elwro" we
Wroctawiu, drukarek w Zaktadach Mechanicz-
no-Precyzyjnych "Mera-Btonie", monitoréow
ekranowych w Zaktadach Urzadzen Kompute-
rowych "Mera-Elzab" i inne. Podjelismy opra®
cowanie nowych procesoréw przystosowanych
do pracy w czasie rzeczywistym, takich jak:
MERA-400 w Centrum w Warszawie, kontroler
UM JS w "Mera-Elwro", system mikroproceso-
rowy MERA-60 w Instytucie Systemow Sterowa-
nia.

Ponadto zintensyfikowano opracowanie i
udoskonalanie odpowiednich blokéw cyfrowych
sprzegajacych komputer z obiektem,. W ramach
tego programu opracowano system Pl /"Mera-
PIAP"/, system SMA-M /"Mera-Elwro"/, a
takze kontroleréw do wspdtpracy z systemem
CAMAC. Realizujemy zadania wynikajgce z
problemu weztowego 06. 1. : "Rozw0j i zastoso-
wanie komputerowych systemow automatyki i
pomiaréw". Problem ten obejmuje 60 przed-
siewziec¢ pilotowych i jest wykonywany m. in.
.przy wspotpracy ponad 20 placowek spoza Zjed-
noczenia "Mera", takich jak: PAN, Ministerst-
wo Szkolnictwa Wyzszego i Techniki - nakta-
dem blisko 3 mld zit.

W ramach porozumienia dwustronnego z
ZSRR realizowane sg przedsiewziecia pilotowe
z zakresu komputerowej automatyzacji fabryk
kwasu siarkowego i tkalni. Pierwsze komplek-
sowe wdrozenie pilotowe w Janikowskich Zakta-
dach Sodowych wykazato, ze po spetnieniu kilku
warunkow jest mozliwe i ekonomicznie uzasad-
nione wykorzystanie krajowego sprzetu kompu-
terowego automatyki i pomiaréw do automaty-
zacji proces6w technologicznych.

Redakcja; A jak przedstawia sie w Zjednocze-
niu "Mera" sprawa systeméw komputerowych
przystosowanych do pracy w systemie konwer-
sacyjnym i do zdalnego przetwarzania danych?
Dyrektor; Zadanie to zaczeliSmy realizowa¢
juz w tej pieciolatce. Opracowujemy nadajgce
sie do tego zaréwno same systemy komputero-
we jak i odpowiednie oprogramowanie. W "Me-
ra-Elwro" zostat wykonany procesor komuni-
kacyjny EC 8371, ktéry zamierzamy eksporto-
waé. W oparciu o ten procesor beda budowane
systemy ze zdalnym przetwarzaniem danych.
Monitory ekranowe produkowane na podstawie
zakupionej licencji przez "Mera-Elzab" w
Zabrzu tacznie z procesorem komunikacyj-
nym EC 8371, umozliwity zasadnicza zmia-
ne w sposobie uzytkowania komputeréw. Zlo-
kalizowane w réznych miejscach zaktadu prze-
mystowego monitory zapewniajg bezpos$redni
edostep do bazy danych i ich aktualizacje
przez pracownikéw nadzoru produkcyjnego.
W ten spos6b z komputerami zaczynaja sie
styka¢ pracownicy nie majacy wyksztatcenia
informatycznego. Eksploatacja takiego syste-
mu w "Mera-Elzab" wykazata, ze wystarczy
kilkugodzinne przeszkolenie pracownikéw pro-
dukcyjnych w celu umozliwienia im dalszego
korzystania z tego systemu. Oczywiscie jest
to mozliwe pod warunkiem wtasciwego opraco-
wania oprogramowania uzytkowego i wprowa-
dzenia zmian w organizacji produkcji zgodnej
z logika systemu komputerowego. Za opraco-
wanie i wdrozenie systemu ELZAB-Video
"Mera-Elzab" uzyskaty na targach oprogramo-
wania przemystu maszynowego w marcu br.
ztoty medal.

Przygotowujemy sie do kolejnego duzego
przedsiewziecia, jakim bedzie pilotowe wdro-
zenie w 1980 r. systemu SYMAG do sterowa-
nia w czasie rzeczywistym kilkunastu magazy-
nami Huty "Katowice" zlokalizowanymi na prze-
strzeni kilkunastu kilometréw. System SYMAG
wykorzystujgcy komputer R-32 opracowuje i
wdraza Centrum w Katowicach. Wyposazenie
systemu minikomputerowego MERA-400 w ze-
sp6t monitorow ekranowych takze stworzyto
nowe, znacznie wieksze mozliwos$ci eksploa-
tacyjne, co zostato potwierdzone w trakcie
wdrazania systemu wspomagania pracy leka-
rzy MEDIS.

Redakcja; Czy Zjednoczenie "Mera" w roku
jubileuszowym moze poszczyci¢ sie samymi
osiggnieciami, czy na nic nie uskarzaja sie
Wasi odbiorcy?

Dyrektor; Na pewno ciagle nie najmocniejsza
strong jest serwis. Dlatego tez istotng sprawa
w podniesieniu efektywnos$ci wykorzystania
komputerowych systeméw automatyki i pomia-
row oraz poprawy jakos$ci komputeréw i sys-
temow jest rozbudowa w naszym Zjednoczeniu
serwisu sprzetu komputerowego. Wymaga to
oczywiscie duzych naktadéw inwestycyjnych,
ktére mamy nadzieje otrzymaé w przysztej
pieciolatce. Ponadto uzytkownicy chcieliby
otrzymac¢ wiecej programow aplikacyjnych. W
tym celu konieczne jest rozwinigcie w ZPAIAP



"Mera" odpowiednich komoérek zajmujacych sie
oprogramowaniem specjalistycznym, oraz opra-
cowujacych koncepcje organizacyjng, dostoso-
wang do potrzeb uzytkownikéw komputerowych
systemow automatyki i pomiarow.
Redakcja; Jakie sg perspektywy automatyzacji,
a tym samym program Zjednoczenia na lata
1980-907?
Dyrektor; W przeciwieAstwie do obecnego dzie-
sieciolecia rozwo6j automatyzacji w Polsce w
latach 1980-90, a tym samym rozwo0j produk-
cji komputeréw i komputerowych systemow
automatyki i pomiaréw bedzie wynikat z ko-
niecznos$ci wzrostu produkcji w przemys$le rocz-
nie ok. 6-8%. Jednocze$nie trzeba pamiegta¢ o
zmniejszaniu sie liczby zatrudnionych bezpo-
$rednio w produkcji. W zwigzku z tym w la-
tach 1980-90 nie bedzie mozna instalowac nie-
zautomatyzowanych maszyn, gdyz niemozliwy
jest przyrost produkcji przez powiekszenie
liczby nawet nowoczensych technologicznie
maszyn i wzrost zatrudnienia. Kazda maszyna
i linia technologiczna instalowane po roku 1980
muszg by¢ wyposazone w wiekszym lub mniej-
szym stopniu w automatyke, od tej najprost-
szej do najbardziej skomplikowanej. W wyniku
automatyzacji nowe maszyny i technologie in-
stalowane w latach 1980-90 powinny zwiekszac
wydajno$é w sposéb skokowy o ok. 200" 300%.
Modernizowane maszyny i technologie uzupet-
niane o urzadzenia automatyki powinny zwiek-
sza¢ wydajno$¢ w granicach 50rl00%.
Kolejnym kierunkiem automatyzacji zarza-
dzania w latach 1980-90 jest budowa ogdlnokra-
jowego skomputeryzowanego systemu zarzgdza-
nia panstwem.Moze to byé osiggniete przez roz-
winiecie juz dziatajacych Rzadowych i Resor-
towych Centréw Informatyki oraz doprowadze-
nie do przekazywania informacji w trybie kon-
wersacyjnym miedzy Rada Ministrow, resor-
tami i gateziami przemystowo-gospodarczymi.
W latach 1981-85 nalezatoby réwniez opraco-
wac¢ kompleksowy model systemu sprzezenia
zwrotnego miedzy obywatelem i administracja
a w latach 1986-90 zbudowaé juz odpowiednie
systemy pilotowe, ktore po 1990 r. mogtyby
by¢é powszechnie stosowane.
Redakcja; Czy uwaza Pan, Panie Dyrektorze,
ze wprzyszto$ci mozliwe bedzie istnienie fa-
bryk bez ludzi - w petni zautomatyzowanych?
Dyrektor; Produkowany juz sprzet komputero-
wy i komputerowych system¢éw automatyki i po-
miaréw oraz jego rozw06j w latach 1980-85 po-
winien umozliwi¢ taki stopien automatyzacji,
aby do 1990 r. mogty powstawaé w Polsce fa-
bryki o bardzo ograniczonej liczbie pracowni-
kow produkcyjnych, W przysztosci za$ fabry-
ki praktycznie "bezludne". Nasze roboty, ktd-
rych produkcje juz rozpoczeliSmy, od najprost-
szych poczagwszy, sterowane mikro i minikom-
puterami bedg precyzyjnie montowaty moduty

konstrukcyjne z podzespotéw elektronicznych
i mechanicznych, lakierowaty i spawaty przez
catg dobe. W latach 1980-85 zastgpienie pracy
ludzkiej pracq maszyn zamierzamy osiggnac¢
przez produkcje komputerowych systemoéw au-
tomatyki i pomiarow do automatyzacji prac biu-
rowych i bankowych. W bankach i PKO np. wpro-
wadzajgc w okienku obstugujgcym klienta ter-
minal okienkowy, potagczony z minikomputerem,
zwiekszymy wydajno$¢ obstugi z 10 do 50 Kklien-
tow na godzine przez jednego pracownika PKO,
Oznacza to, ze w latach 1980-90 we wszystkich
polskich bankach i PKO bedziemy mogli zmniej-
szy¢ zatrudnienie o okoto 30%, przy jednoczes-
nym 3-4-krotnym wzro$cie ustug i operacji
wykonywanych w tych instytucjach.

Ponadto jest przewidziana, o czym juz mé-
witem, produkcja urzagdzen do automatyzacji
procesow technologicznych i poszczeg6lnych
maszyn oraz zarzadzania i sterowania produk-
cja.

Redakcja; Jak przygotowuje sie "Mera" do rea-
lizacji tych zadan?

Dyrektor; W 1979 r, uruchamiamy produkcje
przemystowa grupy modutowych robotéw spe-
cjalizowanych rodziny PR-02, a w 1980 r. u-
ruchomimy produkcje robotéw uniwersalnych
typu IRb sterowanych mikrokomputerem. Ro-
boty ZPAIAP "Mera" moga catkowicie zauto-
matyzowaé prace montazowe, spawalnicze, la-
kiernicze, magazynowe, galwanizerskie, obra-
biarek itp. Na przyktad w obrabiarce sterowa-
nej numerycznie robot moze zastapi¢ cztowie-
ka i pracowac¢ bez przerwy przez catg dobe.

Od 1980 r. bedziemy mieli w naszym Zjed-
noczeniu rowniez przemystowa produkcje kom-
puterowych uktadéw sterowania numerycznego
obrabiarek /CMC/, mikroprocesorowych ukta-
dow sterowania do; obrabiarek, linii galwanicz-
nych, linii montazowych, linii transportu pod-
wieszonego, uktadarek magazynowych. Wszyst-
kie te uktady sterowania zostaty opracowane w
naszym zapleczu naukowym i szykujemy sie
teraz do rozwiniecia ich produkcji przemysto-
wej, co oczywiscie nie jest sprawg prostg.Row-
niez trudng sprawga bedzie ich wdrozenie do
eksploatacji u uzytkownikéw. Juz obecnie wi-
dzimy, ze roboty dostarczane przez nas do
roznych uzytkownikéw nie sg wiaczone do eks-
ploatacji w odpowiednim czasie z powodu nie-
przystosowania organizacyjnego produkcji oraz
braku wielu elementéw technologicznych, ta-
czacych robota z maszynag w jeden uktad.

Redakcja; Oczywiscie w tak krdtkiej rozmowie
nie mozemy wyczerpa¢ wszystkich problemoéw,
ktére rozwigzata i rozwigzuje "Mera". Mam
nadzieje, ze jeszcze niejednokrotnie bedziemy
mieli okazje zaprezentowa¢ dorobek Zjednocze-
nia. Dziekuje Panu za rozmowe.

Rozmawiata; Ewa Mankiewicz-Cudny

p;2



mgr inz. ARTUR KOBIELA
OBR Aparatury Mleczarskiej

UNIE PRZETWORCZE W MLECZARSTWIE
| ICH AUTOMATYZACJA

Dotychczasowe wyposazenie rolnictwa, prze-
mystu spozywczego i obrotu zywnos$cig w $rod-
ki techniczne mimo dziatan zmierzajgcych do
poprawy sytuacji jest nadal niezadowalajgce,

W ramach podjetych decyzji politycznych
/IXV Plenum KC PZPR, Uchwata Sejmu/ oraz
Uchwat Rzgdu i Rady Ministréw opracowano
perspektywiczny program rozwoju gospodarki
zywnoséciowej a takze program rozwoju produk-
cji $rodkéw technicznych do roku 1990, aby
kompleksowym dziataniem wyeliminowa¢ do-
tychczasowy niedorozw6j sit wytwoérczych w
dziedzinie produkcji i przetwarzania $rodkéw
zywnoséciowych w naszym kraju. W programie
tym wyznaczono dziedziny, ktére powinny roz-
wina¢ sie mozliwie najszybciej. Zaliczono do
nich miedzy innymi przemyst mleczarski.

Opracowane szczeg6towe kierunki rozwoju
przemystu maszyn'spozywczych, a w tym pro-
blemy rozwoju aparatury mleczarskiej wyzna-
czajg potrzebe uruchomienia w kraju produkcji
nowoczesnej aparatury i urzadzen pozwalajg-
cych na odpowiednie wyposazenie przemystu
mleczarskiego w $rodki techniczne. Dynamicz-
nie wzrastajgce zapotrzebowanie na produkty
wytwarzane z mleka wskazuje na konieczno$¢
skierowania do przetwdrstwa wiekszej ilosci
mleka, co wyznacza kierunki rozwoju inwesty-
cyjnego przemystu mleczarskiego, w tym gtow-
nie dostaw urzgdzen i aparatury technologicz-
nej. Przedstawione w roku 19.77 zapotrzebowa-
nie przemystu mleczarskiego na lata 1976-85
jest wyrazem tych tendencji i wynosi tagcznie
35 mld z#(z tego w latach 1976-80 - 13, 6 mld
zt, a w latach 1981-85 - 21, 5 mld zt. Zgtoszo-
ne potrzeby stanowia gtéwnie linie technologicz-
ne i urzagdzenia niezbedne do wyposazenia prze-
mystu mleczarskiego.

'Zjednoczenie Przemystu Maszyn Spozyw-
czych i Urzadzen Handlowych zgodnie z wyzna-

czonymi Decyzjg Nr 135/74 Prezydium Rzadu
kierunkami rozwoju, podjeto odpowiednig dzia-
talnos¢ zmierzajagcg do wzrostu produkcji urzg-
dzen i aparatury mleczarskiej w uktadzie war-
toSciowym i asortymentowym. Jednocze$nie
podjeto pragce badawczo-wdrozeniowe dla przy-
gotowania do produkcji okoto 15 kompletnych
linii. Zadania wynikajace z zatozonych kierun-
kéw rozwoju wyrobéw realizowane sg w gtow
nej mierze przez OSrodek Badawczo-Rozwojo-
wy Aparatury Mleczarskiej przy wspotpracy z
Instytutem Maszyn Spozywczych, Instytutem
Przemystu Mleczarskiego, Akademiag Rolni-
czo-Techniczng w Olsztynie oraz innymi pla-
cowkami naukowo-badawczymi Ministerstwa
Nauki, Szkolnictwa Wyzszego i Techniki oraz
OBR "Mera-Pnefal"™ w zakresie automatyki.
Majgc na uwadze przygotowanie do produkcji,
w znacznym stopniu od podstaw krajowego
systemu aparatury mleczarskiej przyjeto, ze
projektowanie nowych urzadzen i wdrazanie
ich do produkcji bedzie integralnie zwigzane z
potrzebami, a rozwigzywanie probleméw tech-
nicznych poszczeg6lnych urzadzen i elementéw
przebiegato ze wzgledu na catos$é¢,do ktorej te
urzgdzenia lub cze$ci majg nalezec.

Program rozwoju zapotrzebowania produkcji,
zwiekszenia zdolnosci produkcyjnych, zmian
konstrukcyjnych wyrob6w, mechanizacji i auto-
matyzacji procesOw przetwdrstwa przystoso-
wany jest do krajowego systemu "gospodarki
mleczarskiej" lub skrétowo "systemu mleko".
Podstawowe zatozenia to dgzno$¢ do uzbraja-
nia proces6w lub faz przetwdrstwa poprzez u-
rzagdzenia, aparaty, zestawy urzadzen lub linie
wyposazone w automatyke kontrolno-sterujgcg.
Takie ukierunkowanie wynika z potrzeby zme-
chanizowania prac ucigzliwych oraz z herme-
tyzacji prowadzenia proceséw, stabilno$ci pa-
rametrow itp. Hermetyzacja i stabilno$¢ para-



metrow w procesach lub w fagach procesow
moga zapewni¢ standardowo$¢ pétproduktow
czy produktéw, ograniczy¢ wptyw subiektywnej
roli obstugi i otoczenia.

Nalezy podkres$li¢, 'ze przeprowadzona ana-
liza rozwoju produkcji wyposazenia dla syste-
mu "mleko" wskazuje na umocnienie tendencji
rozwoju produkcji i kompletacji linii przetwor-
czych. Do wyposazenia zaktadow mleczarskich
niezbednych jest okoto 27 réznych linii prze-
tworstwa podstawowego i do konfekcjonowania.
Do konca 1980 roku przemyst krajowy powi-
nien dysponowac przygotowanymi do wdrozenia
lub realizowanymi w produkcji okoto 10 linia-
mi. Wazniejsze z nich to:

Linie odbioru i magazynowania mleka

Ideowy uktad linii o wydajnosci
40000 I/h ilustruje rys. 1.

25000 i

Zestaw urzgdzen stanowigcych linie pozwa-

la na prowadzenie takich proceséw jak;

- odbiér mleka z kontenerow lub cystern,

- oczyszczanie mleka przez zespot filtrow,

- wazenie lub mierzenie miernikiem przepty-
wu, 0

- schtodzenie do temperatury okoto 4 C,

- magazynowanie ml.eka w tankosilosach.

Linie odbioru i magazynowania przeznaczone
sg do odbioru mleka i $mietanki lub innych
produktéw z cystern i kontener6w oraz do prze-
chowywania schtodzonego surowca w zbiorni-
kach magazynowych w zaktadach przetworczych.
Urzadzenia wchodzace w sktad linii pozwalaja
na oczyszczenie odebranego surowca, okres-
lenie jego ilosci i schtodzenie do zadanej tem-
peratury. Do rozbudowy przewidziano dwie ty-
powe wielkos$ci linii o wydajno$ciach 25000 I/h
i 40000 I/h z jednego toru odbiorczego. Linia
o wydajnoséci 25000 I/h na jednym torze przy-
stosowana jest do odbioru surowca z kontene-

row o pojemnosci 1200 1i cystern o pojemnos-
ci 3tys., 6tys., 10 tys., 12, 5tys., 18 tys.

i 25 tys. 1., przy czym na jednym torze moze
by¢ opréznionych tylko 6 zbiornikéw autocy-
sterny. Odbi6r surowca ze zbiornika odbywa
sie przez kolektor odbiorczy. Nastepnie pom-
pa nabiatowa podaje surowiec na zespot filtrow
podwdjnych, gdzie zostaje on oczyszczony. Po
oczyszczeniu surowiec jest wazony w zbiorni-
kach wag. Surowiec zostaje schtodzony do zg-
danej temperatury na ptytowym wymienniku
ciepta: mleko do temperatury +4 C, Smietana
do temperatury +8°C. Linia o wydajnosci
40 tys. I/h na jednym torze przystosowana
jest do odbioru surowca z cystern o pojemnos$-
ci; 10 tys., 12, 5 tys., 18 tys. . 25 tys. 1. Od-
bior surowca przebiega podobnie jak w linii o
wydajno$ci 25 tys. I/h, z tg rdznica, ze po-
miaru ilosci surowca dokonuje sie miernikiem
przeptywu.

Linie wykonane beda w systemie modutowym
tak, ze zwiekszenie wydajno$ci powoduje po-
wiekszenie liczby toréw odbiorczych i linii od-
bioru i magazynowania ote sama wielokrotnos¢.
Nalezy zaznaczy¢, ze integralng czes$cig skta-
dowg kazdej linii odbioru i magazynowania jest
centralna stacja mycia chemicznego.

Linia pasteryzacji mleka

Ideowy uktad linii o wydajnos$ci 10000 I/h
ilustruje rys. 2.

Zestaw urzadzen stanowigcych wyposazenie
linii pozwala na prowadzenie nastepujacych
zabiegéw technologicznych: 0 +0
- pasteryzacja mleka w temperaturze 75 C-I
lub 81°C -1 z czasem przetrzymywania 26 s,
- schtodzenie mleka do temperatury 3 C-I,

- odwirowanie nadmiaru $mietanki i schtodze-
nie do 4 lub 8°C,

- homogenizacja mleka pod cisSnieniem do 150 atm,



CP

7 Homogenizator

4 Zespdtsterowania automat

Rys.

- pomiar ilosSci spasteryzowanego mleka z do-
ktadnoscig 0, 5%,

- normalizacja mleka metodag zbiornikowa
/przy wydajnos$ci 10000 I/h/ lub w przeptywie
/przy wydajnosci 20000 I/h/.

Zadaniem jlinii pasteryzacji mleka jest prze-
twarzanie mleka surowego ng spozywcze lub
przygotowanie go do dalszego przetworstwa na
sery lub proszek. Mleko to podawane jest przez
zespOt zasilania do zespotu regulacji przepty-
wu, ktérego zadaniem jest utrzymanie statego
natezenia doptywu surowca do zespotu obrdbki
cieplnej. W zespole tym mleko poddawane jest
witasciwemu procesowi pasteryzacji, a nastep-
nie chtodzone do temperatury magazynowania.
Mleko spasteryzowane i schtodzone kierowane
jest przez zesp6t pomiaru przeptywu do zbior-
nika normalizacyjnego. Normalizacja - usta-
lenie zawartosci ttuszczu - przebiega podczas
odwirowywania mleka i w koAcowej fazie pod-
czas napetniania zbiornika normalizacyjnego.

5 Homogenizator
5 Odgazowywacz

/ Tank magazynowy
7 Ztnormk regulacyjny
3 Pompa

4 Pasteryzator

RysS.

8 Zespdt tankéw normalizacyjnych

W zwigzku z tym, ze mleko o ré6znym prze-
znaczeniu przetwdérczym wymaga odmiennych
temperatur pasteryzacji i czaséw przetrzymy-
wania oraz rézni sie obrébka fizyczno-mecha-
niczng zaktada sie kompletacje rodzajows:

- linii pasteryzacji mleka spozywczego,

- linii pasteryzacji mleka na sery,

- linii pasteryzacji mleka na proszek petny,
- linii pasteryzacji mleka na proszek odttu-
szczony.

Cato$¢ proceséw /poza normalizacja/ jest
kontrolowana i sterowana automatycznie.

Linie pasteryzacji $mietanki

Ideowy uktad'uniwersalnych linii pasteryza-
cji Smietanki o wydajnosci 5000 i 10000 I/h
przedstawiono na rys. 3 /schemat linii o wy-
dajnosci 5000 I/h/.

Zestaw urzagdzen stanowigcych wyposazenie
linii pozwala na prowadzenie takich zabiegow
jak:

7 Tespot sterowania automat
8 Tank fermentacyjny



1Przygotowan* dodatkéw

t Zbiornik rottka

3 Podgrzewacz

4 top/atnik smalcu

5 Mikser osnowy

S Homogenizator

1 Ozietnocz osnowy

| Zupek przygotowana enzymoéw

3 Standaryzator

10 Podgrzewacz

tt Zespot stabilizacji pH

12 Zespotkoagulatoréow

13Zesp6t oddzielana serwatki

14 Termizator

15Zespét oddzielana masy btatkcwtj
tf Zesp6t tsksturatora

Rys. 4.

- teksturator

- wyciggarka

- granulator
17 Ozifbiacz teksturatu

18 Osuszacz teksturatu

19 Wogopakowrzrka
20 Paleto
Zt Zbiornik wody ttcTraogtcing iS'C

22 Pasteryzator wody

23 Zbiornik wady do ptukana XTC

24 Zbiornik woay doptukana 4*C

25 ZbiorniK wody dezyéekcynej 90*0
ZS Tankosilos serwatki

27 Zbiomk poptuczyn



- normalizacja $mietanki metodg zbiornikowa

do zawartos$ci ttuszczu 9, 18, 24. 30. 36%,

- pasteryzacja $mietanki o zawartosci tluszczu
od 9% do 40% w temperaturze 93,5 - 96,5°C,

z czasem przetrzymywania 14 s,

- odgazowanie $mietanki w temperaturze 93, 5
- 96,5°C,

- homogenizacja Smietanki w temperaturze

45 - 47 C pod ci$nieniem 16 MPa

- oziebienie $mietanki do temperatury 4 C,

- ukwaszanie i dojrzewanie $mietanki do kwa-
sowos$ci koncowej 20 - 32 SH.

Uniwersalna linia pasteryzacji $mietanki
przeznaczong jest do obrobki ¢ieplno-biolo-
gicznej i mechanicznej $Smietanki przetwarza-
nej na cele spozywcze lub na masto. Smietan-
ka o temperaturze 4 - 8 C, z linii pasteryza-
cji mleka lub ze skupu, dostarczana jest do
tankéw magazynowych, w ktérych nastepuje
pomiar ilo$ci i mieszanie w celu ujednorodnie-
nia sktadu i temperatury. Po pobraniu probki
z tanku i oznaczeniu zawarto$ci ttuszczu w
Smietance przeprowadza sie normalizacje mle-
kiem petnym lub odtiuszczonym. Nastepnie
§mietanka kierowana jest przez zbhiornik reagu-
lacyjny do obrdbki cieplnej w pasteryzatorze.
W przypadku, gdy przewiduje to technologia,
$mietanka poddana jest procesowi homogeniza-
cji. Spasteryzowana $mietanka, w celu usunie-
cia z niej obcych substancji zapachowych, pod-
dana jest procesowi odgazowania. Nastepnie
po oziebieniu w pasteryzatorze kierowana jest
do tanku fermentacyjnego, gdzie przeprowadza-
ny jest proces ukwaszania i dojrzewania. Do-
zowanie zakwasu maslarskiego z matecznika,
ewentualnie farby maslarskiej z zespotu przy-
gotowania farby do tanku, tak jak caty proces
obrdbki cieplnobiologicznej, odbywa sie auto-
matycznie.

Linia technologiczna
produkcji biatka teksturowanego mleka

Linia biatka teksturowanego przeznaczona
jest do produkcji biatka metoda termoplastycz-
nego wyttaczania. Linia sktada sie z okoto 30
podstawowych zespotow i urzgdzern. Sa one
zgrupowane w trzech zasadniczych dziatach ta-
kich jak: dziat przygotowania surowca, dziat
dodatkoéw i enzymow oraz dziat koagulacji, tek-
sturacji i pakowania. Przygotowana osnowa
/mleko, smalec/ wprowadzona jest do standa-
ryzatora napetnionego mlekiem odtiluszczonym
i spasteryzowanym i doktadnie wymieszana,
gdzie oczekuje do przerobu w dniu nastepnym.

W dziale dodatkéw i enzymoéw przygotowywa-
ne sg: podpuszczka, roztwér kwasu mlekowego
oraz woda pasteryzowana, uzywana w trakcie
zasadniczego procesu technologicznego. Ze
standaryzowanego surowca, po wstepnej obréb-
ce termicznej i stabilizacji pH, uzyskuje sie w
koagulatorze mase biatkowa podpuszczowa, kto-
rag po oddzieleniu serwatki, wyptukaniu lakto-
zy oraz przeprowadzeniu termizacji, poddana
jest w teksturatorze wstepnemu procesowi u-
widknienia metodg termoplastyczng. Otrzymane
uwitdknione biatko mleka poddawane jest granu-
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lacji, nastepnie procesowi oziebiania w kapie-
li wodnej oraz osuszaniu metodg ociekania w
wirujagcym bebnie. Produkt pakowany jest auto-
matycznie w 25 kg worki foliowe hermetycznie
zamykane. Worki z granulatem blanta tekstu-
rowanego przecnowywane S3 W magazynie
chtodniczym o temperaturze od 3 -5 C.

Automatyka stosowana w liniach
technologicznych dla przemystu mleczarskiego

Omawiana uprzednio tendencja projektowania
i wdrazania do produkcji kompletnych linii tech-
nologicznych stwarza wymagania odpowiednie-
go stopnia ich mechanizacji i automatyzacji.

Automatyczne sterowanie we wszystkich li-
niach technologicznych w réznym zakresie wy-
magane jest do;

- pomiaru parametrow technologicznych /po-
ziomu, temperatury/,

- sterowania przeptywu mediéw poprzez odpo-
wiednig kombinacje otwierania i zamykania za-
worow,

- programowania faz technologicznych,

- przyjmowania i wysytania sygnatow dyspozy-
cyjnych o charakterze elektrycznym,

- dyspozycji centralnej wznowienia ci$nienio-

wych sygnatéw wykonawczych.

Tak okre$lona struktura ukiadéw automatyki
projektowanych przez OBR Automatyki Przemy-
stowej wyznaczona zostata dla systemu automa-
tyki pneumatycznej produkcji Przedsiebiorstwa
Automatyki Przemystowej "Mera-Fnefal"”, cha- :
rakteryzujagcym sie nieznacznym udziatem apa-
ratow elektrycznych i przekaznikéw stykowych
wrazliwych na nadmierng wilgo6 wystepujaca w
tej sferze przetworstwa. Jednoczes$nie struktu-
ra ta uwzglednia mozliwo$¢ ujednolicenia tech-
niki i pozioméw sygnatéw, asortymentu stoso-
wanych aparatéw i ich wzajemnego powigzania.

Do pomiaru parametrow technologicznych,
np. poziomu czy temperatury przewidziano do
stosowania seryjnie produkowane przetworniki,
ktére na wyjsciu przekazuja sygnaty dla pneu-
matycznych elementéw decyzyjnych regulatorow
analogicznych. Sygnaly wyjsciowe regulatoréow;
wykorzystywane sg do przestawiania zaworow
regulacyjnych pneumatycznych, co pozwala do»
prowadzaé¢ do stabilizacji temperatury mediow.
Funkcje sterownicza obejmujacg otwieranie i
zamykanie w odpowiedniej kombinacji zaworéw
dla przeptywu mediow, programowania faz
technologicznych, ingerencje operatora w prze-
bieg procesdv oparto na $redniocisnieniowym
systemie MERALOG,. wykonywanym przez
OBR Przedsiebiorstwa Automatyki Przemysto-
wej "Mera-Pnefal”.

Przyjmowanie sygnatéw dyspozycyjnych elek-
trycznych oraz przekazywanie sygnatéw wyko-
nawczych realizowane jest za poSrednictwem
przekaznikéw inigdzygateziowych, ktére obej-
mujg takze system MERALOG," Sygnaty wy-
konawcze pneumatyczne z czesci centralnej
uktadu sterowania wysterowuja wzmacniacze
mocy, a te z kolei przekazujg odpowiednie syg-
naty wysokocis$nieniowe na zawory dwupozio-
mowe nabiatowe.



mgr LIDIA KONIK

mgr ROMUALD RATAJ
Zaklady Systemdéw Automatyki
Poznan

ZASTOSOWANIE SYSTEMU MERA-9150
W ZAKEADACH SYSTEMOW AUTOMATYKI W POZNANIU

System MERA-9150 zostat zainstalowany i wybranie wtasciwego kodu uzyskuje na monito-
uruchomiony w ZSA w IV kwartale 1978 roku. rze zadane informacje. System gromadzi in-
Biezacag eksploatacje na dwie zmiany podjeto formacje dotyczace;
dnia 1. 12. 1978 r. Uruchomienia systemu w - stanu obecnos$ci w przedsiebiorstwie z wyka-
stacji wprowadzania danych dokonat zespot® zem nieobecnych wg przyczyn,
elektronikdéw Os$rodka EPD ZSA pod nadzorem - sprzedazy wyrobow i ustug produkcji wtasnej
ekipy WZUI "Meramat". Poza stacja zainsta- ogotem i na cele inwestycyjne, kooperacje,wy-
lowano monitory ekranowe bezposrednio w ko- konanie planu eksportu og6tem i wg obszardw
moérkach organizacyjnych eksploatujgcych pod- ptatniczych oraz zaawansowanie wykonawstwa
systemy na komputerze ODRA 1305. umowy eksportowej z podaniem salda import-

. L . eksport,
Konfiguracja i architektura systemu - wykonania planu sprzedazy asortymentu kon-

WZUI "Meramat" dostarczyty zgodnie z za- trolowanego,
méwieniem system MERA-9150 o nastepuja- - uksztattowania sie relacji pomigedzy produkcjg
cej konfiguracji: a funduszem ptac, wydajnosciga Srednig ptaca,
- stanowisko do wprowadzania danych z klawia- i- zapasow nieprawidtowych i ich zagospodaro-
turg typu 7451 produkcji "Mera-Elzab" /12 lwania.
sztuk/ . System MERA-9150 jest rowniez wykorzysty-
- jednostka centralna dysk magnetyczny o po- wany jako urzadzenie do wprowadzenia danych,
jemnosci 5 Mb i pamieé¢ tasmowa PT-105, co stanowi drugi obszar zastosowania. Przykta-
- drukarka mozaikowa DZM-180. dem zastosowania systemu MERA-9150 w tym

W oparciu o wyzej przedstawiong konfigura- zakresie moze byé podsystem finansowo-kosz-
cje systemu, a przede wszystkim o stanowiska towy. Konfiguracje systemu MERA-9150 w ZSA
do wprowadzania danych zaprojektowano odpo- przedstawia rys. 1. Rozmieszczenie monitoréw-
wiednie ich rozmieszczenie, tzn. zainstalowa- ekranowych w poszczeg6lnych komorkacn orga-
nie pewnej ilosci monitoréw bezposrednio w nizacyjnych ma nastepujgce uzasadnienie;
komoérkach funkcjonalnych zaktadu. Pierwszy Dyrektor Naczelny - eksploatacja systemu dys-
poziom to wykorzystanie MERA-9150 jako mi- pozytorskiego - system
nikomputera.Drugi jako zespotu j'urzadzen do opracowany w peini na
wprowadzania danych. Przyktadem wykorzysta- MERA-9150
nia systemu MERA-9150 jako minikomputera Dziat Ksiegowos$ci - wprowadzenie danych dla
jest system dyspozytorski dla potrzeb ZSA DN. potrzeb eksploatacji dwoch
System ten zostat opracowany przez OS$rodek podsysteméw; Gospodarka
EPD ZSA i ma na celu zapewnienie doptywu dla Materiatowa, Rozliczenia
potrzeb DN biezgcej informacji w zakresie pod- Finansowo-Kosztowe
stawowych wskaznikow ekonomicznych. System Dziat Zaopatrzenia - wprowadzenie danych dla
dyspozytorski jest aktualizowany poprzez mel- potrzeb podsystemu "Gos-
dunki dzienne, dekadowe i miesieczne wprowa- podarka Materiatowa" i
dzane przez zdalnie rozmieszczone stanowiska KTM
monitorowe badz stacje Przygotowania Danych. Dziat Spraw - wprowadzenie danych dla
Z systemu korzysta bezposrednio Dyrektor Pracowniczych potrzeb RSI KADRY, ewi-
ZSA, eksploatujgc system na zasadzie dostepu dencji osobowej oraz eks-
bezposredniego w oparciu o zdalnie zainstalo- ploatacji systemu dyspo-
wany monitor ekranowy w gabinecie. Przez zytorskiego
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ZDALNE STANOWISKA
WPROWADZANIA

DN DYREKTOR NACZELNY

EKSPLOATACJA SYSTEMU

DYSPOZYTORSKIEGO

NK DZIAL SPRAW
PRACOWNICZYCH

OBSLUGA SYSTEMU
RSI KADRY

EZ DZIAL INDEKSOW

STANOWISKO DS
INDEKSU IKTM

IR DZIAL KSIEGOWOSCI

OBSLUGA SYSTEMU
FK i GM

JEDNOSTKA
CENTRALNA

MINIKOMPUTER

DYSK 5Mb

PAMIEC TASMOWA

PT-105

EPD DZAt PROJEKT. 1PROGRAM.

WPROWADZANIE
OPROGRAMOWANIA

Rys. 1..Konfiguracja systemu MERA 9150

STACJA WPROWADZANIA
DANYCH

STANOWISKO
WPROWADZANIA 6
MERA-7951

STANOWISKO
KONTROLNE 1

SUPEROPERATORA
MERA-7951

DRUKARKA
MOZAIKOWA 1
0ZM-180



Dziat Projektowania - dla potrzeb biezgcej pra-
i Programowania cy a szczegOlnie wpra-
Osrodka EPD cach programowych

0

Pozostatych 7 monitoréw zlokalizowano na
stacji wprowadzania danych. Cato$¢ instalacji
zdalnych monitorow wykonat OSrodek EPD we
wtasnym zakresie.

Zakres wdrozen tematycznych

W ZSA wyrézniamy dwa poziomy wykorzysta-
nia uzytkowego systemu MERA-9150. Pracow-
nice Dziatu Ksiegowos$ci na stanowisku zdalnie
zlokalizowanym w stosunku do jednostki central-
nej a bedgcym w ich pomieszczeniu biurowym
wprowadzajg informacje z dokumentéw finanso-
wych. W momencie wprowadzania systemu
MERA-9150 kontroluje-wprowadzane dane.Kon-
trola sprowadza sie do sprawdzenia formalne-
go, ktérego zakres wynika z potrzeb podsyste-
mu i programu. Dzieki zastosowaniu systemu
MERA-9150 stworzono mozliwo$¢ biezagcego
bilansowania dokumentu, a tym samym wyeli-
minowanie wprowadzenia szeregu btednych in-
formacji. Wystapienie btedu jest sygnalizowa-
ne na monitorze np. : "dokument nie bilansuje
sie". W tym przypadku osoba wprowadzajgca
zobowigzana jest do skorygowania wystepuja-
cych btedéw i ponownego wprowadzenia infor-
macji. Zaletag wprowadzania danych przez ko-
morki zainteresowane na monitorach zainsta-
lowanych w pomieszczeniach biurowych /rys. 1/
jest zwiekszenie sie przepustowos$ci Stacji przy-
gotowania Danych.

System MEftA-9150 zostat wdrozony i ma
zastosowanie w procesie przygotowania danych
do wszystkich podsysteméw dziedzinowych eks-
ploatowanych dla potrzeb ZSA. Do podsystemow
tych zalicza si”; Rozliczenie finansowo-koszto-
we, RSI KADRY, Techniczne przygotowanie
produkcji, FORUM, Tworzenie specyfikacji
materiatowych. Gospodarka materiatowa, KTM,
Przedmioty nietrwate w uzytkowaniu. System
rozliczen wewnetrznych Os$rodka EPD, Potfa-
brykaty. Ponadto w Os$rodku EPD opracowano
dokumentacje dla potrzeb uzytkownikéw zew-
netrznych na wprowadzenie danych przy zasto-

sowaniu systemu MERA-9150 np. dla: Zakta-
déw Energetycznych Okregu Zachodniego, Fa-
bryki Silnikow Elektrycznych, Miejskiego
Przedsiebiorstwa Gospodarki Komunalnej, Ta-
mskoprojektu.

Wykorzystanie systemu MERA-9150

System jest eksploatowany na petne dwie
zmiany, szczegOlnie dotyczy ter Stacji Przygo-
towania Danych. Zainstalowanie zdalnie umie-
szczonych monitorow pozwala na bardziej efek-
tywne wykorzystanie systemu. Dzieki wtasci-
wemu oprogramowaniu, uzytkownik moze sa-

I modzielnie wprowadzaé dane majac zagwaran-
towang wtasciwg kontrole przez system., U-

wzgledniajac zakres wdrozonych i eksploatowa-
nych podsysteméw dziedzinowych dla potrzeb
, ZSA, uzytkownikéw zewnetrznych, wsrod ktd-
rych nalezy wyré6zni¢ CPN Poznan oraz "Mera

ZAP" Ostrow WIkp. w petni zabezpieczamy
wykorzystanie posiadanego systemu.

Wdrazajagc system MERA-9150 w procesie’
przygotowania danych uzyskaliSmy szereg
efektow wymiernych przede wszystkim w eks-
ploatacji podsystemow na komputerze ODRA
1305. System MERA-9150 stwarza w procesie
wprowadzania danych mozliwos$¢ stosowania
szeregu kontroli, ktére eliminujg poszczegdl-
ne przebiegi tzw. kontrolne np. w podsystemie!
FK wyeliminowano einitowanie tabulogramu
kontrolnego przechodzgc natychmiast do wydru-
kéw uzytkowych. Zastosowanie operacji kon-
trolnych ma jednak swoje granice. Przy row-
noczesnym eksploatowaniu na systemie MERA-
9150 kilku podsystemoéw o do$¢ rozbudowanym
zakresie kontroli spada efektywnie szybkos$¢
wprowadzania danych oraz wyklucza sie bez-
posredni czas dostepu do zapisanych informa-
cji.

Powyzszy problem zostat szczegdétowo prze-
analizowany, a wymagane przez uzytkownikow
operacje kontrolne mato efektywne na MERA-
9150 zostaty przeniesione na komputer ODRA
1305.
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SIEC GROMADZENIA | TRANSMISJI

DANYCH

INFORMATYCZNEGO SYSTEMU CENTRALNEJ DYSPOZYCJI
CIEZAROWYM TRANSPORTEM SAMOCHODOWYM , TRANSTER-PKS”

Zatozenia projektowe sieci systemu
TRANSTER-PKS

Zatozenia projektowe sieci wynikajg z funk-
cji realizowanych przez system TRANSTER-
PKS, sprecyzowane przez jego rozwigzania
projektowo-programowe,

Rozwigzapia te zaktadaty m. in.
biezacego;

- ujmowania danych dotyczacych zadan prze-
wozowych, tj. danych o potrzebach przewozo-
wych i §rodkach umozliwiajgcych ich realiza-
cje. Chodzi tu o dane o przewozach miedzyre-
gionalnych wykonywanych ciezarowym trans-
portem samochodowym, zebrane z terenu ca-
tego kraju,

- bezbtednego przesytania tych danych do kom-
putera /EMC Odra 1325/ zainstalowanego w '
Warszawie,

- przekazania zwrotnego wynikéw obliczen sta-
nowigcych podstawe racjonalnych dyspozycji
przewozowych dla poszczegdélnych jednostek
wykonawczych cigzarowego transportu samo-
chodowego. Czynnos$ci te wyznaczajg jednost-
kowy cykl pracy sieci oraz czas cyklu /maks.
jedna doba/.

Majac na uwadze role przedsiebiorstw PKS
w miedzyregionalnych przewozach tadunkéw,
pozycje tego przewoznika i doSwiadczenie jego
kadr w dotychczasowych dziataniach, zmierza-
jacych do koordynacji proceséw przewozowych
w ramach catej gatezi, rozpoczeto budowe sys-
temu w ramach przedsigebiorstw PKS. W prak-
tyce oznaczato to oparcie struktury przestrzen-
nej sieci o istniejgcg w PPKS organizacje O5§-
rodkéw Koordynacji Przewozow i wykorzysta-
nie do jej obstugi os6b zatrudnionych w tych
osrodkach. Podejscie takie ograniczyto row-
niez masyw danych do okoto 50 tys. znakéw
dziennie dla kazdej relacji w jednym cyklu pra-
cy sieci, dajac mozliwo$¢é nabrania do$wiad-
czenia przez jej obstuge oraz dopracowania
niektérych jej elementéw, rzutujacych na osig-
gane parametry techniczno-eksploatacyjne.

koniecznos$¢

Projekt sieci

Srodki techniczne sieci gromadzenia i trans-
misji danych systemu TRANSTER-PKS rozlo-
kowane zostaty w trzech rodzajach weztow sta-
nowigcych jego o$rodki tgcznosci, gromadze-
nia i przetwarzania danych. Weztami tymi sa:

- Punkty zbiorcze /PZ/ danych Zrédtowych
systemu, funkcjonujagce w ramach Rejonowych

i Wojewddzkich Osrodkéw Koordynacji Prze-
wozow / RIWOKP/.
- Stacje TTanBmisji Danych /STD/ funkcjonu-

jace w ramach Okregowych Osrodkéw Koordy-
nacji Przewoz6w/OOKP/. STD przy OOKP
realizujg nastepujace zadania;

e agregujg dane zrédtowe zebrane z RiIWOKP
dziatajacych na terenie okregu,

e sprawdzajg oraz kodujg dane zrodiowe,
etworzg tasme perforowang w kodzie 1SO oraz
przesytajg do centralnego wezta sieci.

- Stacja Transmisji Danych zorganizowana
przy Centralnym OS$rodku Koordynacji Prze-
wozow /COKP/ i zlokalizowana w bezpos$red-
nim sgsiedztwie osrodka obliczeniowego stano-
wi centralny wezet sieci, w ktérym kornczg sieg
tacza transmisji danych. Nastepuje tu ostatecz-
ne sprawdzenie danych i przekazanie do obli-
czeh na komputerze. Po otrzymaniu wynikéw
obliczen proces ich rozsytania odbywa sie iden-
tycznie jak ujmowanie danych.

Rozmieszczenie $srodkow technicznych sieci
przedstawia sie nastepujaco;
- PZ przy ROKP i WOKP bazujg na sprzecie

dalekopisowym, wyposazonym w czytnik iper-
forator tasmy perforowanej 5-$ciezkowej. U-
zytkownik systemu posiadat juz zorganizowana
sie¢ telexowa, nalezato tylko ja uzupetnic¢ i
sprawdzi¢ parametry eksploatacyjne tak, aby
dobrze spetniata wymogi systemu TRANSTER-
PKS.

- OOKP a $ci$lej ich STD wyposazone sg w da-
lekopis wraz z czytnikiem i perforatorem tas-
my 5-$ciezkowej /dla przesytania danych i wy-
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Rys. 1. Wyposazenie weztow sieci w $rodki tectniczne

nikéw z ROKP i WOKP/. Podstawowe wyposa-
zenie STD przy OOKP stanowig urzgdzenia TD
Sredniej szybkos$ci /JUTD-211/, pracujace w
oparciu o komutowane tgcza telefoniczne oraz
0 sprzet do przygotowania danych na tasmie
perforowanej w kodzie I1SO /Consul-258/.

- STD przy COKP wyposazono w sprzet podob-
nie jak STD przy OOKP /jedyna réznica polega
na zdublowaniu poszczegélnych urzadzen stacji
w celu osiggniecia wymaganej niezawodnosci
pracy sieci/. Wyposazenie weztéw sieci w
Srodki techniczne przedstawiono na rys. 1.

Potgaczenie pomiedzy poszczegblnymi wezta-
mi zabezpieczajg $rodki telekomunikacji. Prob-
lem telekomunikacyjnego przesytania danych
realizowany jest w dwéch etapach:

'- pierwszy, oparty o konwencjonalne tgcza te-
leksowe majagce bezposredni dostep do lokal-
nych punktéw dyspozycyjnych. Punkty te znaj-
dujag sie w rozsianych na terenie catego kraju
jednostkach wykonawczych ciezarowego trans-
portu samochodowego, stanowigcych wezty
ujmowania danych oraz odbioru i wykorzysta-
nia wynikéw obliczehn komputera,

- drugi, bedacy kontynuacja etapu pierwszego,
zapewnia koncentracje strumieni danych oraz
ich przesytanie na szybkiej i pracujgcej bez-
btednie sieci transmisji danych, wspo6tpracu-
jacej z EMC ODRA 1325 w sposéb posSredni
przez operatora EMC.

Na rys. 2 przedstawiono opisany wyzej spo-
sOb przesytania i agregacji danych w sieci.
U podstaw takiej budowy sieci lezaty wymaga-
nia w zakresie:

1. niezawodnoS$ci pracy sieci,

2. bardzo duzej wiernos$ci przesytania danych
1 wynikow,

3. dostepnos$ci srodkow technicznych na rynku
krajowym,

4. kosztow inwestycyjnych i eksploatacji sieci.

Spetnienie wymagan zawartych w pkt. 1 sta-
rano sie osiggnac¢, dazac do uzyskania jak naj-

wiekszej elastycznos$ci rozwigzan projektowa-
nej sieci poprzez;

- wykorzystanie do potaczen weztéw sieci ko-
mutowanych tgczy powszechnego uzytku /odpo-
wiednio dla pozioméw sieci/, tj. taczy telegra-
ficznych i telefonicznych. Podejscie takie po-
siada réwniez te zalete, ze oprb6cz tatwosci
"zestawiania" potgczen sieci, umozliwia wtas-

KCfU 1 UMD

Rys. 2. Struktura terytorialna i techniczna sys-
temu TRANSTER-PKS



ciwe wykorzystanie tgczy podnoszac wskaznik
ekonomiczny projektowanej sieci,

- wyposazenie weztéw danego poziomu sieci w
jednakowe S$rodki techniczne

- opracowanie harmonogramoéw transmisji w
przypadku awarii urzadzen wezta np. awaria
urzgdzen zainstalowanych w ktorejkolwiek STD
przy OOKP /STD przy COKP wyposazone jest
w dwa komplety urzadzen/ powoduje przejecie
jej funkcji przez wyznaczong w harmonogramie
stacje sgsiednig lub stacje przy COKP. Zwiegk-
szone obcigzenie STD gromadzacej i przygoto-
wujgcej dane do transmisji /w tym przypadku
,z dwéch OOKP/ upowaznia jej obstuge do odejs-
cia od ustalonej kolejnosci transmisji danych
do Centrum Obliczeniowego i przestania ich
w ostatniej kolejnosci a otrzymania wynikéw

w pierwszej kolejnosci.

Wymieniona w pkt. 2 wierno$¢ przesytania
danych powinna umozliwi¢ z jednej strony,
zaproponowana w projekcie organizacja pracy
sieci, z drugiej za$ strony wykorzystane urzga-
dzenia do TD, wyposazone w systemy protek-
cji zabezpieczajgce bezbtedng transmisje da-
nych. Przez organizacje pracy sieci w tym
przypadku nalezy rozumie¢ dwufazowe przesy-
tanie danych oraz oddzielenie w weztach sieci
procesu gromadzenia danych i tworzenia ich
maszynowych no$nikéw, od procesu przesyta-
nia.

Podejécieltakie daje mozliwos¢é doktadnej
kontroli danych gromadzonych w weztach sieci
i przygotowanych do przestania. Natomiast w
przypadku powstawania znieksztatcen w trak-
cie transmisji danych proces przestania moz-
na powtarza¢ wielokrotnie. Takie rozwigzanie
podnosi réwniez wskaznik ekonomiczny pracy
sieci, poniewaz wcze$niejsze przygotowanie i
sprawdzenie danych minimalizuje czas trans-
misji,a tym samym czas zajeto$ci tgczy i urzg-
dzen.

Przyjete w organizacji pracy sieci dwufazo-
we przesytanie danych'polega na przestaniu
danych zZzrédtowych w postaci niezakodowanej z
jednostek wykonawczych transportu samocho-
dowego PKS do STD przy OOKP. Przesytanie
danych w pierwszej fazie w postaci niezakodo-
wanej, umozliwito wykorzystanie do transmi-
sji danych zwyktej sieci dalekopisowej. Nato-
miast w drugiej fazie transmisji dane po skom-
pletowaniu sg kodowane i przesytane do STD
przy COKP w oparciu o sprzet TD Sredniej
szybkos$ci i komutowane tacza telefoniczne.

Rynek krajowy oferuje dwa typy urzadzenh
TD, tj. UTD-11G oraz UTD-211 r6znigce sie
gtéwnie kosztami zakupu oraz szybko$cig pra-
cy. Jednakze konieczna w systemie wiernosc¢
TD, zatozone harmonogramy przesytania wy-
nikajgce z dobowego cyklu pracy systemu i ilo$s-
ci danych wejsciowych w weztach /okoto 50000
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znakéw do przestania dziennie w obu klerunkacty
uzasadniaty zastosowanie urzadzenia typu UTD-
211.

Wstepna ocena pracy sieci

i mozliwos$ci modyfikacji jej rozwigzan

Oceny pracy sieci dokonano po wdrozeniu
systemu na terenie 6 OOKP /okoto 1/3 obsza-
ru kraju/. Ocena pracy siecfmiataby wtasciwg
wymowe dopiero po wdrozeniu rozwigzan pro-
jektowych. W rzeczywisto$ci mimo ze organi-
zacja pracy sieci i wyposazenie jej weztow
w $rodki techniczne sg w zasadzie zgodne z
projektem,to jednak niewielkie odejscie od
przyjetych harmonogramow' rozpoczynania po-
taczen i konczenia transmisji danych, oraz za-
tozonego wyposazenia weztow sieci w Srodki
techniczne spowodowaty znaczne zakidcenia jej
pracy. Gitdwng przyczyng zakiécen byto udostep-
nienie dla potrzeb STD przy COKP, w miejsce
planowanych dwéch linii telefonicznych, tylko
jednej linii, w znacznej mierze wykorzystywa-
nej rowniez do innych celdw. O tym jaki wptyw
miaty te odstepstwa systemu na prace sieci wy-
kazaty pomiary jej parametrow eksploatacyj-
nych /tab. 1 "Parametry eksploatacyjne sieci
systemu TRANSTER-PKS" - wartos$ci $rednie
za okres 9.02. do 18. 02. 1978 r. /.

Zawarte w tabeli 1 wielkosci wskazujg na
skale trudnos$ci, ktdre muszg pokonywaé pra-
cownicy wiekszosci STD przy OOKP, przy kaz-
dorazowym przygotowaniu tagcza telefonicznego
do transmisji danych w kierunku do COKP
/cze$¢ 1 tabeli 1/. Zestawione dla tego kierun-
ku dane o czasach straconych na wybranie nu-
meru kierunkowego Warszawy /kol. 4/ rosng
do poziomu dyskwalifikujagcego sie¢ z powodu
zajetosci numeru telefonu w COKP /kol. 6/.
Dane te razgco kontrastujg z wielkoSciami
osiggnietymi dla kierunku zwrotnego /cze$¢ 2
tabeli 1/, dla ktérego to kierunku osiggnieto
korzystniejsze niz zaktadano w projekcie, pa-
rametry. Pomiary wykazaty wiec konieczno$é
przeprowadzenia transmisji danych zgodnie
z harmonogramem. Nie przestrzeganie harmo-
nogramoéw transmisji danych niekiedy prakty-
kowane i mozliwe /na obecnym etapie wdraza-
nia systemu - przy pracy w systemie sze$ciu
OOKP/, powoduje juz obecnie niepotrzebne za-
mieszanie organizacyjne oraz duze trudnosci
w nawiazaniu tgcznosci z STD przy COKP. Ko-
nieczne jest rowniez zainstalowanie drugiej li-
nii telefonicznej w COKP i przeznaczenie jed-
nej z nich tylko dla potrzeb systemu TRAN-
STER-PKS. Poniewaz w odniesieniu do sieci
teleksowej zostaty spetnione wszystkie zatoze-
nia systemu, a osiggniete parametry eksploa-
tacyjne nie budza zastrzezen, mozna stwier-
dzi¢, ze przeprowadzona w dniach od 9. 02. 78
do 18. 02. 78 r. "fotografia™ pracy sieci po-
twierdzita stuszno$¢ rozwigzan techniczno-or-
ganizacyjnych sieci.



Tabela .1

Parametry eksploatacyjne sieci systemu TRANSTER-PKS - wartos$ci Srednie
za okres 9. 02. do 18. 02. 1978 r.

Cze$¢ I. Transmisja danych do COKP

Godz. 1
rozp.

1220
1115

i)
12

i

14%0

Czes$c Il
1745
1810
1750
1820
1823

Szczecin

Zielona Goéra

Rzeszow do

. COKP
Poznan
Wroctaw

Transmisja danych z COKP
Poznania

COKP Szczecina '

do Wroctawia ,
Zielonej'

Gory!
Rzeszowaj

llos¢
préb
na wy-
branie
nr
kier.
/min./

[ T = T

Czas
stra-
cony

nawy-'

branie
nr
kier.
/min./

o o o
g o a0 o o

taczna

. ilos¢

préb
nawia-
zania

pota-
czenia

11
10

12

15

Czas
stra-
cony
na na-
wigza-
nie po-
tacze-
nia

43
5
5

45
17

Uwagi dotyczace
potaczenia

Wyszczegoblnione
w kolumnie 3 wiel-
koséci Swiadcza o
wystepowaniu na
wszystkich kierun-
kach trudnosci z
wybraniem numeru
kierunkowego do
Warszawy

Z wyjatkiem rela-
cji do OOKP Szcze-
cin nie wystapity

trudnosci w nawig-

v zaniu potgczenia

/patrz kol. 3, 4,5/

Uwagi dotyczace
TD

W relacji Szczecin-Warszawa,
w okresie 4 dni tylko raz trans-
misja doszta do skutku /w 3 po-
zostatych przypadkach transmi-
sja nie doszta do skutku z powo-
du zaniki] fali nos$nej/.

TD bezbtedna, tylko w jednym
przypadku wystapity problemy
w odbiorze przerwy w transmi-

. sji spowodowane wahaniem po-

ziomu wzmoanienia na tgczach
telefonicznych powodujgce zaniki
fali nosnej z UPD-211
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Rys. 3. Wyposazenie weztéw sieci w $srodki techniczne dla modelu docelowego systemu TRAN-

STER-PKS

Sie¢ cechuje przejrzysto$c¢ i prostota orga-
nizacyjna, a rozwigzania techniczne bazujac
na istniejgcych sieciach komutowanych po-
wszechnego uzytku /telefonicznych i telekso-
wych/ i na polskich urzagdzeniach transmisji
danych, zapewnity jej niezbedng elastycznos$¢
i wierno$¢ przekazu. Te cechy potwierdza do-
tychczasowa eksploatacja systemu. Unikanie
w rozwigzaniach techniczno-organizacyjnych
sieci automatyzacji wszystkich czynnosci przy
jednoczesnym dazeniu do wykorzystania do-
Swiadczen pracownikow (~srodkow Koordynacji
Przewozéw do weryfikacji poprawnos$ci trans-
misji pozwolito na wbudowanie drogich urza-
dzen protekcji przed btedami tylko tam, gdzie
dane sg przesytane w postaci zakodowanej.
Dzieki temu osiggnieto stosunkowo niskie kosz-
ty budowy i eksploatacji sieci. Zastosowane ¢
rozwigzania techniczno-organizacyjne stworzy-
ty réwniez warunki do stosunkowo prostego
przystosowania jej do TD w systemie bezpo-
Srednim, tj. z STD przy OOKP bezposrednio
do EMC. Sprzyja temu nie tylko dwustopniowe
przesytanie i agregacja danych,ale takze zasto-'
sowanie UTD-211, ktore z powodzeniem mozna
bedzie wykorzysta¢ w docelowym uktadzie sie-
ci.

O celowodci opracowania i wdrozenia sieci
TD umozliwiajgcej bezpos$redni dostep do EMC
przemawiajg nie tylko mozliwo$ci rozbudowy
zakresu dziatania systemu, ale takze koniecz-
no$¢ unowocze$nienia technologii jej pracy.
Najpierw powinno ulec zmianie, konieczne przy
istniejacych srodkach technicznych, wielokrot-
ne wczytywanie tasiemek papierowych z dany-
mi otrzymanymi z 17 OOKP do EMC oraz
/rcwniez wielokrotne/ len perlorowanie, tym
razem z wynikami obliczen. Zmiana taka jest
niezbedna z uwagi na;

- konieczno$¢ codziennego angazowania
nostki centralnej /Odra 1325/,

jed-
czytnika i per-
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foratora /CDT-325/ przez znaczny okres cza-

su, ktory jak wykazata dotychczasowa eksploa-

tacja systemu jest diuzszy od wtasciwego prze-
twarzania danych. Powoduje to wzrost kosztow
oraz wydtuzenie sie czasu obliczen.

- wystepowania mozliwosci pomytek w czytni-

ku oraz pomytek operatorskich,

- szybkiego zuzywania sie czytnika i perforato-
ra tasmy /CDT-325/,

-z duzej ilosSci niszczonego papieru /tasm pa-
pierowych/.

Rys. 3. ilustruje wyposazenie sieci po jej
zmodyfikowaniu i przystosowaniu do pracy w
systemie bezposrednim. Jak wynika z propo-
nowanego schematu sieci, w stosunku do wer-
sji pierwotnej /rys. 1/, zaszty zmiany w struk-
turze technicznej sieci polegajagce na wyposa-
zeniu w osrodku obliczeniowym zestawu kom-
puterowego w multiplexer oraz w jednostki ste-
rujgce pracg urzgdzen TD /typu UDP 305-10/
Ik/ i dodatkowe urzgdzenia UTD-211. Ponadto
wystagpi zmiana organizacyjna polegajaca na
zaniku funkcji stacji TD zorganizowanej przez
COKP/stacja ta przestanie istnie¢/. Natomiast
praca pozostatych elementéw weztéw sieci
oraz ich wyposazenie techniczne pozostaje w
zasadzie nie zmienione.

Wdrozenie tak zaprojektowanej sieci musi
zatem poprzedzi¢ nie tylko odpowiednie prze-
projektowanie i przeprogramowanie systemu

TRANSTEK-PKS, ale réwniez przeprowadze-
nie analizy niezawodnos$ci pracy sieci, nowo-
czesnos$ci rozwigzan oraz kosztéw realizacji,
majacej na celu optymalne zabezpieczenie po-
trzeb tego systemu oraz innych systemow tran-
sportu samochodowego, ktédre postawig podob-
ne wymagania w zakresie cyklicznego groma-
dzenia i przesytania danych, przetwarzania i
edycji wynikdw dla potrzeb uzytkownikow roz-
proszonych przestrzennie.
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NA STUDIA W SZKOLACH WYZSZYCH PODLEGLYCH MNSzWiT

Zakres i zadania systemu

REKRUTACJA jest jednym z podsystemow
projektowanego systemu DYDAKTYKA | WY-
CHOWANIE, podstawowym celem systemu
jest zautomatyzowanie wiekszos$ci prac zwia-
zanych z akcja naboru na studia w szkotach
wyzszych podlegtych MNSzWIiT. Wprowadzenie
systemu do eksploatacji pozwolito na znacznie
szybsze przetwarzanie informacji, uzyskanie
og6lnych i szczegdtowych danych o kandydatach
oraz umozliwito przedstawienie syntetycznych
opracowan dla wtadz uczelni oraz MNSzWIiT
znacznie szybciej i petniej niz w systemie tra-
dycyjnym. System obstuguje wszystkie etapy
prac sktadajgcych sie na proces rekrutacji, po-
czawszy od emitowania indywidualnych zawia-
domien o egzaminach. Realizuje on przede
wszystkim nastepujgce funkcje;

- sprawdzanie kompletnos$ci danych o kandyda-
tach,

- sporzadzanie list kandydatéw dopuszczonych
do postepowania kwalifikacyjnego, do egzami-
néw ustnych i przyjetych na studia,

- przygotowanie wykazéw kandydatow na
szczeg6lne egzaminy praktyczne,
i z jezykow obcych,

- emisja formularzy protokétéw na egzaminy,

- wstepna klasyfikacja kandydatow,

- wstepne przyznanie pomocy materialnej,

- sprawozdania i statystyczna analiza wynikow.
Wszelkie wydawnictwa mogg by¢é drukowane
w réznych przekrojach, np. wedtug specjalnos¢

ci, kierunkéw, wydziatéw, przedmiotéow itp.
Opracowane algorytmy pracy systemu dopu-
szczaja zmiany przepiséw dotyczacych naboru
kandydatéw oraz nie zalezg od parametréow
charakteryzujacych szkote wyzszg. Stopien wy-
korzystania pamieci operacyjnej i dyskowej
komputera jest funkcjg wielkosci uczelni i licz-
by kandydatéw. Struktura oprogramowania jest

po-
kierunkowe
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niezalezna od kryteriow przyznawania punktow
dodatkowych i umozliwia ich przyznawanie z-
szesciu roznych tytutow. Przewiduje rézne
/bez ograniczen/ skale ocen i punktacje za oce-
ny z przedmiotdw egzaminacyjnych. System '
uwzglednia 6 trybow rekrutacji /z mozliwos-
cig powiekszenia tej liczby/ réznigcych sie
iloscig egzamindw i sposobem ich przeprowa-
dzenia.

Podczas wstepnej kwalifikacji na studia na
listach z wynikami egzaminéw system wyr6z-
nia przyjetych bez egzaminu, grupe, ktéra
uzyskata srednig gwarantujgcg przyjecie nie-
zaleznie od innych kryteriéw oraz okres$la 90
i"100% limitu na dang specjalnos$¢ /kierunek/.

Wejscie-Wyjscie

Podstawowym dokumentem wejsciowym jest
"kwestionariusz kandydata na studia". Wypet-
nia go sekretarz /cztonek/ komisji wydziato-
wej /kierunkowej/ na podstawie podan i innych
dokumentéw przestanyctvprzez szkote Srednig
lub kandydata. Kwestionariusz zawiera wszyst-
kie niezbedne dla przeprowadzenia rekrutacji
informacje o tacznej dtugos$ci 160 bajtéow /2
karty perforowane/. Na podstawie zakodowa-
nych w nim informacji nastepuje wypetnianie
zbioru gtownego KANDYD.

Nastepnym dokumentem wejsciowym jest
"kwestionariusz sekretarza komisji rekruta-
cyjnej", ktory wypetnia sekretarz komisji u-
czelnianej. Zawiera on informacje o jednost-
kach organizacyjnych, danych personalnych.?
sekretarza, terminie i miejscu rozpoczecia
egzamindéw, liczbie miejsc w domach studenc-
kich. Wpisuje sie je do zbioru SEKRET i stu-
Za one przygotowaniu indywidualnych zawiado-
mien o egzaminach wstepnych.



Kolejnymi dokumentami sg:
- karta zmian informacji o kandydacie,
- karta aktualizacji ocen..

Pierwsza z nich, wykorzystywana sporadycz-
nie, stuzy do wprowadzenia brakujgcych danych*
zmiany specjalnos$ci, wybranego przedmiotu
egzaminu wstepnego lub aktualizacji dowolnej
pozycji rekordu kandydata.

Karta aktualizacji ocen jest niezbedna tylko
w przypadku scentralizowanego przygotowania
danych. Natomiast gdy prace te realizowane
sg przez cztonkéw poszczeg6lnych kpmisji, ak-
tualizacja ocen powinna by¢ prowadzona bezpo-
Srednio z protokétéw egzaminacyjnych. Daje
to w efekcie zmniejszenie liczby btedéw for-
malnych na wejsciu.

Wszelkie dane charakteryzujace uczelnie
badZz zwigzane z przepisami dotyczacymi re-
krutacji wprowadza sie do procedury biblio-
tecznej UNIW w ustalonych w dokumentacji
mformatach. Dokonuje sie tej aktualizacji zgod-
nie z zatgczong instrukcja i nie wymaga ona
zadnych dokumentéw wejsciowych. Dokumenty
wyjsciowe stanowig wszelkie wydawnictwa dru”
kowane zwigzane z omoéwionymi w poprzednim
rozdziale funkcjami.

System dostarcza nastepujgcych dokumentéw
wyjsciowych:

- indywidualne zawiadomienia o egzaminach
wstepnych i brakujgcych dokumentach,

- listy kandydatow dopuszczonych do egzaminu
| praktycznego,
| - listy kandydatow dopuszczonych do postepo-
wania kwalifikacyjnego na danym kierunku
/specjalnoscil,

- listy kandydatéw dopuszczonych do postepo-
wania kwalifikacyjnego wedtug obranego jezyka
obcego,

- listy kandydatéw dopuszczonych do egzaminéiw
pisemnych /dla kierunkéw, gdzie obowigzuje
egzamin praktyczny/,

- listy kandydatow na poszczegOlne egzaminy
ustne,

- formularze protokét6w na wszystkie egzami-
ny.
-ylisty kandydatéw dopuszczonych do egzami-
néw ustnych,

- listy kandydatéw, ktorzy zdali egzamin
wstepny,

- listy kandydatéw, ktorzy zdali egzamin wstep-
ny w ustalonym uktadzie, wraz z okresleniem
uzyskanej Sredniej z przedmiotéw kierunko-
wych oraz liczby punktéw za egzamin, dodat-
kowych i sumarycznej liczby uzyskanych punk-
téw,

- listy kandydatow przyjetych na | rok studiow
na dany kierunek/specjalnos¢,

- listy kandydatéw przyjetych na 1rok studiow
wedtug obranego na czas studiow jezyka za-
chodniego,

- indywidualne zawiadomienia o wynikach egza-
minu wstepnego i przyznaniu pomocy material-

nej /stypedium panstwowe i Db/,
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- listy kandydatéw z propozycja przyznania
okre$lonej pomocy materialnej,

- listy studentéw | roku wraz z wyszczeg6lnie-
niem przyznanej pomocy materialnej,

- meldunek Sz\V-4,

- zestawienie liczbhowe o zgtoszonych na egza-
min i przyjetych bez egzaminu,

- zestawienie liczbowe o naborze,

- analiza ocen z okre$lonych przedmiotéw,

- rozktad i dystrybuanta $redniej z przedmio-
tow kierunkowych,

- skierowanie dla studentéw | roku do
studenckich.

domoéw

Uzytkownicy systemu

Podsystem REKRUTACJA moze by¢ eksploa-
towany dla celé6w naboru kandydatow na studia
dzienne przez wszystkie szkoty podlegte
MNSzWIT, tj. uniwersytety, wyzsze szkoty
pedagogiczne, techniczne, rolnicze i ekono-
miczne. Bezpos$rednimi uzytkownikami pod-
systemu sg uczelniane i wydziatowe /kierunko-
we/ komisje rekrutacyjne. Posrednio korzysta-
ja z niego Dziat Dydaktyki i Wychowania, dzie-
kanaty, instytuty, studium jezykéw obcych oraz
kandydaci na studia.

Ogélny schemat przetwarzania

Dla akcji naboru kandydatéw na studia cha-
rakterystyczne sa trzy podstawowe etapy:
- okres naptywu dokumentéw,
- egzaminy,
- sprawozdawczo$¢ i analiza,
ktére narzucajag okreslony tryb przetwarzania.
W okresie poprzedzajagcym egzaminy, bezpo-
$rednio po powotaniu komisji rekrutacyjnych
uaktualnia sie wszelkie dane charakteryzujace
uczelnie, przepisy szczegb6towe oraz zaktada
zbiér SEKRET i KANDYD. Nastepnie w miare
sptywania podan kandydatow do uczelni czton-
kowie komisji po ich wnikliwej analizie koduja-
na biezagco kwestionariusze kandydata i wypet-
niajg zbiér KANDYD. Nie zaleca sie wypetnia®
nia tego zbioru w trakcie jednego przetwarza-*

nia po uptywie terminu sktadania podan, gdyz
moze to spowodowac¢ okreslone trudnosci w
usunieciu btedoéw formalnych powstatych w

trakcie kodowania, perforowania czy wprowa-
dzania danych do pamieci maszyny. Po zakohA-
czeniu tej fazy drukuje sie indywidualne zawia-
domienia o egzaminach wstepnych i brakuja-
cych dokumentach oraz inne dokumenty wtas-
ciwe temu etapowi. Po zakonczeniu egzaniinow
praktycznych nastepuje pierwsza aktualizacja
zbioru KANDYD i emisja list kandydatow do-
puszczonych do egzaminow pisemnych oraz
formularzy protok6tow”.

Drugi etap aktualizacji - to wprowadzenie
ocen z egzaminow pisemnych i wygenerowanie
list kandydatéw dopuszczonych do egzaminéw
ustnych. Po ich zakonczeniu wprowadza sie
oceny ostateczne i emituje odpowiednie doku-
menty. Ostatnim krokiem aktualizacji jest



wprowadzanie decyzji uczelnianej komisji re-
krutacyjnej i decyzji komisji ekonomicznych.
W catym okresie rekrutacji prowadzi sie bie-
zace aktualizacje indywidualne dotyczace in-
formacji brakujacych, zmiany specjalnosci
itd. Praca komisji rekrutacyjnych sprowadza
sie w zasadzie tylko do czynnosci zwigzanych
z przygotowaniem danych i zabezpieczeniem
sprawnego ich przeptywu pomiedzy sekretaria-
tem komisji a oSrodkiem obliczeniowym.

Planowany rozwdj

System zostat uruchomiony na komputerze
R-32, pod kontrolg systemu operacyjnego
O0S/JS i moze by¢ eksploatowany na maszynach
Jednolitego Systemu o nastepujacej minimalnej
konfiguracji:

- pamieé operacyjna 256 K

- 3 jednostki pamieci dyskowej - 8 Mb
- jednostka pamieci tasmowej

- czytnik kart

- drukarka wierszowa.

ti'*

mgr TERESA LUBINSKA
Zaktad Organizacji
Przetwarzania Danych
Politechnika Szczeciriska

Obecna wersja systemu jest oparta oprze-
twarzanie wsadowre. Oprogramowanie ztozone
z procedur bibliotecznych napisanych w jezyku
PL/I tworzy strukture naktadkowa. Wykonanie
danej procedury realizowane jest po zadaniu
odpowiedniego hasta stanowigcego dane dla
gtéwnej procedury sterujgcej.

System zostat opracowany i wdrozony w Ogoél
nouczelnianym OS$rodku Obliczeniowym Uniwer-
sytetu Mikotaja Kopernika w Toruniu w 1978
roku. Obecnie trwrajg prace w kierunku opraco-
wania systemu zarzadzania uczelnig, z wyko-
rzystaniem SZBD RODAN.. W ramach tego sys-
temu zostanie uwzgledniony réwniez podsystem
REKRUTACJA z uwzglednieniem doswiadczeii
eksploatacyjnych zdobytych w dotychczasowych
wdrozeniach. System uzyskal pozytywng ocene
sekretarzy komisji rekrutacyjnych na Uniwer-
sytecie Mikotaja Kopernika.

tx'*

STRUKTURY DANYCH W BAZACH DANYCH

Czescll
W czes$ci pierwszej artykutu wyodrebniono - stopient wezta - liczba poddenurytow wyci.,,
jako charakterystyczne dla baz danych trzy dzacych z danego wezta / géwna liczbie odsyta-
typy struktur, tzn. strukture listowg, dendry- czyl, ) ) ]
towa i sieciowa. Pierwszy typ', tj. struktura - wezet terminalny - wezet, z ktdrego nie wy -

listowa zostata omowiona w czes$ci pierwszej
artykutu /Biuletyn "Mera" nr 5/79/. Niniejszy
artykut traktuje o strukturach dendrytowych i
sieciach wg koncepcji CODASYL oraz o rela-
cyjnym podejsciu do struktur danych.

Struktura dendrytowa /okre$lana inaczej
strukturg drzewiasta/ nalezy do najwazniej-
szych, z punktu widzenia potrzeb przetwarza-
nia danych, typu gospodarczego. Za pu/noca
struktury dendrytowej odwzorowujemy przede
wszystkim zwigzki typu hierarchicznego. Sa-
ma struktura tego typu jest no$nikiem infor-
macji o duzej wadze, tzn. informacji struktu-
ralnej /rys. 1/.

Ze strukturami drzewiastymi tgczag sie¢ do-
datkowe pojecia jak
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chodzg zadne krawedzie przechodzace do in-
nych weztow /zerowa liczba odsytaczy/,

- poziom wezta - pien definiowany jest na po-
ziomie 1, wychodzace’bezposrednio z pnia we-
zty na poziomie 2 itd. /rys. 2/.

- "ojciec", "syn", "bracia" - pien dendrytu
okres$lany jest ojcem, za$ wezty nizszego po-
ziomu sg "synami ojca" i r6wnocze$nie "braé-
mi", a znajdujacy sie w pierwszej pozycji od
strony lewej nazywa sie "synem pierworodnym"

Struktury dendrytowe buduje sie przy wyko-
rzystaniu roznej liczby odsytaczy, tzn. ze z
kazdego wezta mogg wychodzi¢ rézne ilosci
poddrzew. Mozna jednak, rozbudowujac licz-
be pozioméw struktury, przej$s¢ ze struktury
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Rys. 1. Przyktad struktury drzewiastej /dendrytowej/

drzewiastej o r6znej liczbie odsytaczy do struk-
tury tzw. drzewa binarnego, w ktérym z kaz-
dego wezta wychodzg co najwyzej dwa poddrze-
wa /"4 /. Odpowiadajgce drzewo binarne otrzy-
muje sie poprzez wigzanie "synow" w kazdej
"rodzinie" i usuwanie pionowycn potgczen z wy-
jatkiem wigzan typu "ojciec-syn pierworodny".
Pionowe i poziome linie przesuwa sie o0 45°i w
ten sposob powstaje binarny odpowiednik struk-
tury drzewiastej /rys. 3/.

Diagram struktury drzewiastej z wykorzy-
staniem mechanizmu setu przedstawia rys. 4.
Set A ma dwa rekordy cztonkowskie okre$lone
rekordami typu 1i 2. Rekord typu 1 moze w
jednym wystapieniu by¢ cztonkiem setu A, a w
innym wtasdcicielem setu B. Podobnie przedsta-
wia sie wystgpienia rekordu typu 3 i 2. Ponie-
waz kazdy set moze mie¢ dowolng liczbe typow
rekordéw okres$lonych jako ich rekordy czton-
kowskie i dowolng liczbe wystapien rekordow
cztonkowskich kazdego okre$lonego typu i po-
niewaz dozwolona jest dowolna ilo$¢ poziomoéw

D7

D2 D3 D8

D5 D6

D9

zbiordw mozna skonstruowa¢ dowolnie rozbudo-
wane drzewo. Pamietaé¢ przy tym nalezy, ze
kazdy rekord /oprécz pnia drzewa/ odnosi sie
do zero lub wiecej ré6znych rekordéw znajduja-
cych sie nizej w hierarchii i doktadnie do jed-
nego rekordu znajdujgcego sie wyzej w hierar-
chii.

Prostym przyktadem struktury drzewiastej
moze by¢ nastepujacy zestaw rekordéw:

POZIOMY
WEZLOW

1'1

D1
D2
D3

[N

Rys. 2. Struktura dendrytowa
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Rekordy zawierajg informacje dotyczace danych
personalnych pracownikow zaktadu, ich ptac
oraz produktéw przez nich wytwarzanych.
Ostatnia z wymienionych rodzajow struktur
danych - struktura sieciowa daje mozliwosci
realizacji wszelkiego typu powigzan miedzy da-
nymi. Oferuje wiec maksymalne mozliwosci
odwzorowywania struktury informacyjnej uzyt-
kownikédw. W strukturze dendrytowej niedopu-
szczalne byty poziomy wigzania poszczeg6lnych
gatezi drzewa. Struktura sieciowa zapewnia
za$ taczenie rozgatezien /rys; 5/. Jest ona bar-
dzo elastyczna, mato wrazliwa na zmiany doko-
nywane w systemie. Staje sie wiec bardzo przy-
datna przy porzadkowaniu ztozonych i zmien-
nych zbiorow informacji. Ze wzgledu na szcze-
g6lnie wysoki stopieA skomplikowania tego typu
struktur praktyczne jej realizacje sg znikome.
Strukture'sieciowg z wykorzystaniem setu
prezentuje rys. 6. Na rysunku tym wszystkie
wystgpienia dwéch rekordéw /typu 3 i 5/ sg
cztonkami wiecej niz jednego setu. Rekordy te

|Set N
|
t

—

odnoszg sie do dwu innych rekordow na wyz-
szym poziomie logicznym. Innymi stowy, sg
one weztami z wiecej niz jedng gatezig wcho-
dzacg do nich. Fakt, ze rekord moze .uczest-
niczy¢ jako cztonek w wiecej niz jednym zbio-
rze, atym samym moze mie¢ wiecej niz jed-
nego wtasciciela, pozwala na zbudowanie sieci.
Omoéwione wyzej typy struktur danych /listo-
wa, dendrytowa i sieciowa/ stanowia techniki
reprezentowania danych zaproponowane przez
grupe BDTG CODASYL. Propozycje Komitetu
CODASYL w zakresie struktur danych baz da-
nych majg aktualnie charakter fundamentalny.
Coraz czesciej,jednak zwraca sie uwage na in-
ne interesujgce propozycje w zakresie struktur
danych baz danych, ktore pojawity sie w ostat-
nim czasie. Szczeg6lnego znaczenia w tych no-
wych koncepcjach nabiera pomyst zaleznos$cio-
wego podejs$cia do danych [\J. Koncepcje za-
leznosciowego podejscia do danych /tzn. rela-
cyjny model bazy danych/ okres$la sie jako pro-
be przedstawienia nowej teorii danych, nazy-

Rys. 4. Diagram struktury dendrytowej z wykorzystaniem mechanizmu setu
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Rys. 5. Przyktad

wanej przez ojca tej koncepcji E. F. Codd'a
elementarng teorig relacyjng [1]. Codd zau-
wazyt, ze czesto najbardziej naturalnym spo-
sobem przedstawiania zbiorow danych przez
uzytkownikow nie bedgcych programistami jest
dwuwymiarowa tablica. Zauwazyt tez, ze na-
wet najbardziej ztozone zbiory danych mozna
sprowadzié do postaci "ptaskiej" /fiat file/,

do postaci dwuwymiarowej tablicy, oczywiscie <
z pewng redundancja.

Proces sprowadzania zbioréw danych do
prostych tablic dwuwymiarowych nazywa Codd
normalizacjg, realizowang krok po kroku tak,
aby nie straci¢ zadnego powigzania miedzy da-
nymi. Uzyskane po normalizacji tablice nazy-
wa Codd relacjami. Baza danych, w zalezno$-
ciowym spojrzeniu uzytkownika, sktada sie ze
zbioru relacji /tablic/, gdzie kazdy wiersz
tablicy odpowiada rekordowi /zapisowi/ trak-
towanemu zijrodnie z terminologia przetwarza-
nia danych fi']

Rys. 6.. Graficzna reprezentacja struktury sie-
ciowej w notacji zbioru fsetuf
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truktury sieciowej

Baza danych, w ujeciu relacyjnym, definio-
wana jest jako: fi] "skoriczony =zbi6r relacji
Rj nj .- cztonkowych j=I, .. .k zmiennych w
czasie i okre$lonych na skonczonym zbiorze
dziedzin D,, D,...D.". D,, D_... D, stanowig

1 £ ] 1 7 1
nie puste zbiory, niekoniecznie ré6zne. Zmia-
na relacji w czasie wigze sie z pojeciem do-
meny,'ktére jest podkre$lane w reorii zalez-
noséci, a nie stanowi ustalonego terminu w prze-
twarzaniu danych. Zbior wartosci danych za-
wartych w jednej kolumnie tablicy nazywa sieg
domeng, a zbi6r elementéw réznych domen,
stanowiacy wiersz tablicy nazywa sie entka.
Wspomniana w definicji relacyjnej bazy danych
zmiana relacji w czasie polega na tym, ze mozr
na doda¢ lub usung¢ pewne entki z relacji lub
zmieni¢ warto$ci w juz istniejgcych entkach
pewnych relacji.

Z logicznego punktu widzenia baza danych
wg koncepcji Codd'a sktada sie ze zbioru dwu-
wymiarowych tablic, ktére moga by¢ ujete lub
taczone ze sobg. Cata koncepcja Codd'a zaj-

emuje sie wtasciwie tylko strukturg logiczna
bazy danych. Jako zalete tej koncepcji pod-
kre$la sie fakt, ze uzytkownik nie musiat

uczy¢ sie o bazie danych niczego wiecej poza

strukturg logiczng odpowiadajgcg jego wiasnym
potrzebom. Stwierdza sie, ze opis struktur
danych zalezno$ciowej bazy danych przedsta-
wia "poglad uzytkownika" fi].

Dla ilustracji logicznej bazy danych wg kon-
cepcji relacyjnej - Codd’a z jednej strony i
koncepcji Komitetu CODASYL z drugiej, zapre-
zentowano ponizej nastepujacy przyktad. Niech
prosta baza danych zawiera informacje o pra-
cownikach i wyrobach, ktére oni produkuja. W
podejsciu relacyjnym baza danych sktada si-e
z trzech relacji, ktédrych nazwy sg nazwami



tablic /P, W, P-W/. Nazwy kolumn sg nazwa-
mi cech /nazwisko pracownika, nazwa wyrobu,
ilos¢, itp./, Kluczami gtéwnymi poszczegol-

nych rekordow - wierszy, tablic - w przykta-
dowej bazie danych sg: dla P - nr pracownika,
dla W - symbol wyrobu, dla P-W kombinacja

numeru pracownika i symbolu wyrobu.

PRACOWNICY - P

Nr pra- Nazwisko Nr do- Nr wy-
cownika i imie wodu dziatu
Pl Kowalska K. AB4180576 |
P2 Domagata J. AB5016700 1
P3 Nowak K. CB1920248 1
P4 Stryk A. JL5222271 I
P5 * Nowaczyk E. AB2010101 \Y
WY ROPY - W
Symbol Nazwa Rozmiar

wyrobu wyrobu
w1 ptaszcz 38
W2 ptaszcz 40
w3 zakiet 42
W4 sp6édnica 42
W5 spbédnica 44
W6 bluzka 36
W7 bluzka 38
w8 bluzkh 40
PRODUKCJA P-W
Nr pra- Symbol Hosé
cownika wyrobu
Pl W1 100
Pl W2 80
PI w3 150
Pl w4 200
P2 W5 250
P3 W4 210
P3 W5 240
P3 W6 300

P3 W7 280
P4 W3 170
P4 W6 200
P5 w7 220
PS5 w8 240

Te samg baze mozna zilustrowac¢ jako sieé
nastepujaco:
.i M
joi
a
Vg M
Sie¢ ta zgodnie z koncepcjag CODASYL przy
wykorzystaniu mechanizmu setu ma nastepuja-
cg ilustracje:
typ rekordu PRACOWNIK
wtasooel zbiom P-W
££T-7BIOS fyP-W:informacja o pracow-
nikach, ktérzy realizujg don* wyroby
typ rekordu PRODUKQA
Citontk zbioru PRACOWNICY
Cztonek zbioru WYROBY
SCT-zBIOR fAP-W: informacja o wyrobach,
ktéra produkujg okrefUni pracownicy.
-Bprekordu WYROBY
wtosciciel zbioru P-W
Literatura
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PROGRAMOWANIE PAMIECI TYPU 1702A
NA PROGRAMATORZE PRISS-10

Pamieci ze statg zawarto$cig programu na-
llezg do elementow coraz powszechniej stoso-
wanych w uktadach cyfrowych. Zastosowane
dp systemow mikroprocesorowych oraz jako
dekodery innych funkcji specjalnych wymagaja
zaprogramowania ich przez uzytkownika. Wtas-
ciwosci takie posiadajg pamieci typu PROM
/jednokrotnego programowania/ i EPROM
/wielokrotnego programowania/ z ich najbar-
dziej popularnymi przedstawicielami techno-
logii MOS-PROM-1602 i EPROM-1702A. Nie-
zawodne uzytkowanie tych pamieci uwarunko-
wane jest wtasciwg ich obstuga, w tym takze
odpowiednim programowaniem, a w przypad-
ku pamieci EPROM réwniez kasowaniem. W
Zaktadzie Aparatdw Technologicznych Instytu-
tu Systemoéw Sterowania opracowano programa-
tor PRISS-10 umozliwiajacy programowania
wyzej wspomnianych pamieci.

Wtasciwosci poszczegolnych komérek pamieci

Pojedynczg komo6rke pamieci stanowi tran-
zystor typu FET z tzw. ptywajacg bramkag.
Programowanie takiej komo6rki polega na wy-
tworzeniu odpowiedniego tadunku elektryczne-
go na bramce tranzystora. tadunek ten powo-
duje utworzenie przewodzacego kanatu typu P
miedzy Zrédtem a drenem. Na zewngtrz pa-
mieci odpowiednio duza przewodno$¢ tego ka-
natu interpretowana jest jako jedynka logiczna
/pamie¢ 1702A/. tadowanie bramki nastepuje
w wyniku penetracji tadunku elektrycznego przy
przebiciu zaporowo spolaryzowanego ztacza
pomiedzy drenem a podiozem. Przebicie na-
stepuje przy napieciu powyzej 30V. Penetracja
tadunku do bramki zalezy od jego energii,
a wiec rezystancji szeregowej oraz przede'
wszystkim warto$ci napigcia przebicia ztgcza.
Rozrzuty tych parametréw dla poszczegdlnych
komérek powodujg, ze sg one w réznym stop-
niu podatne na programowanie.

Na rys. 1 przedstawiono zalezno$¢é efektyw-
nego tadunku bramki od tgcznego czasu pro-
gramowania dla dwoéch znacznie réznigcych
sie od siebie.komérek. Poziomy QJrA i QIr_’

oznaczaja odpowiednio progowe wartos$ci ta-
dunku dla komérek A i C, przy ktérych ich
stan na zewngatrz pamieci zaczyna by¢ inter-
pretowany jako jedynka logiczna. Komédrka "A"
osigga takg warto$¢ juz po czasie 0,35 /ms/j
podczas gdy komdrka "C" wymaga ok. 50 /m sf,
APonadto na uwage zastuguje poziom tadunku w
obydwu komérkach po czasie 100 /ms/ oraz
5t . Czas programowania nalezy rozumie¢
jak?6 sume czas6w trwania impulséw pradowych,
przy czym pojedynczy impuls ze wzgledéw
cieplnych nie moze trwac¢ ponad 3 /ms/. Wiek-
szo$¢ komorek pamieci 1702A ma wtasciwosci
komérki "A". Sporadycznie wystepajag komorki
o charakterystyce programowania wykraczajg-
cej poza zakres objety charakterystykami ko-
moérek "A" i "C" w kierunku dtuzszych czasow
Na zachowanie sie¢ pamieci PROM maja
wptyw nastepujgce czynniki:
- Napiecie zasilania ma znaczny wptyw na ro-
dzaj interpretacji stanu zaprogramowanej pa-
mieci oraz na czas dostepu. Obnizenie napie-

Rys. 1. Charakterystyka programowania dwoch
komoérek pamieci 1702A



cia tylko o 0, 5V' moze spowodowa¢ zmiane star
nu logicznego na wyjsSciach pamieci. Wzrost
napiecia zasilania zmniejsza czas dostepu.

- Neutralizacja tadunku - neutralizacja ta za-
lezy od temperatury. W temperaturze 125 C
moze ona wynosi¢ do 10%. Zjawisko to wyste-
puje gtownie w czasie pierwszych 48 godzin.

- Prgd uptywai. Odptyw tadunku w wyniku nie-
doskonatej izolacji zalezy od temperatury.
Okresla sie. ze w czasie 10 lat przy tempera-
turze 125 C odptyw tadunku nie przekracza
10%. Oczywiscie poza elementami wadliwymi.
- Zmiana rezystancji kanatu. Pod wptywem
temperatury rodnie rezystancja tranzystora
FET stanowigcego komo6rke pamieci. Krytjcz
ny tadunek Qr\ jest przy temperaturze 75 C
o okoto 15% wiekszy niz w temperaturze 25 C.

Wyzej wymienione czynniki powodujg, ze dla
trwatego przechowywania informacji do izolo-
wanej bramki powinien by¢ doprowadzony odpo-
wiedni nadmiar tadunku /okoto 40%/ rys. 1.

Technika programowania pamieci 1702A

Katalogowo okres$lona technika programowa-
nia pamieci 1702A polega na doprowadzeniu pcc
kazdy adres pamieci 32 impulséw programujg-
cych o napieciu /47 r 49 V/, czasie trwania
3 /ms/ i wspbétczynniku wypetnienia 0,2. Nale-
zy przy tym spetni¢ odpowiednie wymagania
czasowe i napieciowo-pragdowe dotyczace im-
pulséw dla pozostatych elektrod. Czas nara-
stania i opadania impulséw powinien zawieraé
sie w interwale /0, 5-1 /jus/. Taka technika
programowania powoduje, ze komorki typu
"C" otrzymujg okoto 20% nadmiaru tadunku
/przy czym komdrki bardziej oporne moga
osiggna¢ warto$¢ krytyczna/, a tgczny czas
programowania trwa ok. 2 min. Tym samym
pamie¢ sprawdzona bezpos$rednio po progra-
mowaniu moze dziata¢ poprawnie nie zapewnia-
jac niezawodnej pracy.

Przyjeta w opracowanym Zaktadzie Apara-
tow Technologicznych ISS programatorze
PRISS-10 technika programowania polega na:
- doprowadzeniu pojedynczego impulsu o cza-
sie trwania 2,5 /ms/,

- automatycznym sprawdzeniu odpowiedzi pa-
mieci pod tym samym adresem,

- powtarzaniu procesu do uzyskania zgodnosci
/maksymalnie 15 razy/

- doprowadzeniu 4-krotnej liczby impulséw
potrzebnej do uzyskania zgodno$ci odpowiedzi
z wpisywang informacja,

- przejsSciu do nastepnego adresu pamieci.

Dzieki temu tworzy sie prawie staty, wystar-
czajagco duzy nadmiar tadunku pod wszystkimi
adresami, redukuje sie czas programowania
na ogo6t do 1& /s/ oraz selekcjonuje elementy
wyjatkowo niepodatne na programowanie. Nie-
izawodno$é pracy pamieci zostaje zwiekszona
rowniez przez kontrole zawartos$ci przy obni-
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zonym napieciu zasilania. Odporno$¢ na paso-
zytnicze wptywy pojemnos$ciowe, przy zacho-
waniu przedziatu czasu narastania i opadania
impulséw, zostata w programatorze PRISS-10
zwiekszona przez zastosowanie uktadow wyjs-
ciowych o prawie liniowej funkcji napiecie-
czas.

Programator PRISS-10

Uproszczony schemat blokowy programato-
ra PRISS-10 przedstawia rys. 2. Bezpos$rednim
zréodtem wpisywanej informacji BZI jest pa-
mie¢ buforowa BUFOR typu RAM lub dla ko-
piowania pamie¢ wzorcowa, identyczna jak
programowana, z odpowiednig zawarto$cig in-
formacji. W trakcie programowania sygnaty z
BZl z uktadu adresowego oraz sygnaty pomoc-
nicze zostaja doprowadzone pod kontrole pro-

UKtABY K sn A tWtVAN/A | PHUtACCANIA

NAPIEC
INDY-
NACJA
surog | PAMiEC UKtAO PROGRAMOWA NOMPAPMOP
HA JIDHOSTKA,
WIORCOM  ApRESOWY KA
STERUJACA

UKLAO WPISYWANIA DANYCH
KONTROLA WPISYWANIA IZAPISU

TT

CZYTNIK

TASMY KLAWA " priogaam
PERFORO TURA

WANEJ

Rys. 2. Schemat blokowy programatora
PRISS-10

gramowanej jednostki sterujgcej poprzez ukta-
dy ksztattowania napie¢ do programowanej pa-
mieci. Jednostka sterujgca powoduje poprzez
uktady przetgczania napie¢ w pozostatym okre-
sie /wspotczynnik wypetniania ponizej 0,2/ do-
prowadzenie do pamieci programowanej napiec¢
zasilania odpowiednich dla stanu odczytu /rys.
3/. Uruchomienie w tym okresie komparatora
/rys. 4] pozwala na sprawdzenie zgodnosci in-
formacji pod danym adresem miedzy BZIl a
programowang pamiecia.

Jednostka sterujaca na podstawie wyniku
komparowania realizuje odpowiednig ilos¢
powtdrzen procesu programowania dla stwo-
rzenia wymaganego nadmiaru tadunku. Dziegki
temu, ze przebiegi czasowe sygnatdw sg ste»<
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Rys. 3. Topografia wyprowadzen i warto$ci sygnatow

mrowane zawartoscig pamieci typu ROM, w pro-
gramowanej jednostce sterujgcej istnieje tatwa
mozliwo$¢ przystosowania tego mikroprogra-
pu do spetnienia wymogow czasowych innego
typu pamieci programowanej. W istocie pro-
gram zawarty wpamieci ROM jednostki ste-
rujagcej zajmuje dla programowania pamiegci
1702A jedynie 22 adresy /przystosowanie pro-
gramu do wymogow innego typu pamieci moze
by¢' dokonane przez wybdr innego obszaru adre-
sowego sposrdd 256/. Schemat blokowy jed-
nostki sterujgcej przedstawiono na rys. 5.
Informacja do pamieci buforowej moze byé
.wprowadzana z klawiatury lub z czytnika tas-
jmy. Z klawiatury informacja jest-wprowadza-
na w systemie 16-kowym, f>rzy czym nastepuje
;to kolejno poczagwszy od adresu zerowego lub
Imozliwe jest wybranie dowolnego adresu, pod
ktory ma zosta¢ wprowadzona informacja. U-

P/O [
27.20
[PK
| 2500 J
STROB

KOMP 200 2700

Okres
program

mozliwia to dokonanie korekty wcze$niej wpro-
wadzonego programu. Program pizygotowany
na tasmie perforowanej musi posiada¢ postac
w kodzie ASCII BNPF przedstawionym na ry-
sunku 6. Do programatora PRISS-10 zostaje
dotagczona lampa stuzgca do kasowania pamieci
EPROM. Niezawodno$¢ programowania zosta-
ta zwiekszona przez zastosowanie uktadu kon-
troli napiecia zasilania. W przypadku nawet
chwilowego zaniku napiecia zasilania powodu-
jacego zmiane zawarto$ci programu, w pamie-
ci buforowej zostaje uniemozliwione lub przer-
wane programowanie.. W dalszym etapie prze-
widuje sie zastosowanie uktadu zapewniajgce-
go brak wrazliwo$ci programatora na przerwy
zasilania trwajgce do kilkudziesieciu sekund.
Do tej pory zaprogramowano na modelu ok.
1500 egzemplarzy pamieci typu 1702A. Prowa-
dzone dosSwiadczenia wykazatly w swoim zakre-

........................................................................... 1 1
!
i r i
20 \ (
-for |
n 12000
\ ttjJsSj
1

Okres przemy
(stan jak dla odczytu)

Rys 4. Podziat czasu w programatorze PRISS-10



Rys. 5. Blok sterowania i przetagczania napiec

sie petng niezawodno$¢ programowania techni-
ka wykorzystywang w PRISS-10. Zaobserwowa-
no przy tym odmiering reakcje pamieci 1702A
na Swiatto widzialne niz zostato to przedstawio-
ne w[lj. Pod wptywem oSwietlenia zmniejsza
sie podatno$¢é pamieci na programowanie. Pa-
mieci oSwietlone- i to dla niektérych egzempla-
rzy jedynie normalnym $wiattem rozproszo-
nym pomieszczenia - wymagaty wydtuzonego
czasu programowania. OS$wietlone bezposred-
nim Swiatiem stonecznym nie zostaty zapro-
gramowane w maksymalnym dla PRISS-10 cza-

Pociotek
Sfotvo 1 bitv*e
koniec

1
BN PUPPNPNf

Mp
Rys. 6. Zapis tasmy w kodzie ASCI! I3NPF

no

sie 75 x 2,5 /ms/ dla jednego adresu-pamieci.
Nie zaobserwowano natomiast wiekszej wrazli-

wosci pamieci EPROM 1702A na dziatanie
Swiatta w czasie odczytu.
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TECHNOLOGIA BUDOWY FORM

Celem niniejszego opracowania jest zazna-
jomienie zainteresowanych producentéw z pod-
stawowymi zasadami -wytwarzania form z mas
epoksydowych. Przeznaczeniem tych form jest
produkowanie niewielkich ilosci elementéw z
twardych pianek poliuretanowych. Na wstepie
kilka stéw o zasadach produkcji elementéw z
tworzyw o strukturze piankowej.

Zasada dziatania maszyny spieniajacej

Dwa komponenty ptynne A i B podawane sa
przez wysokoci$nieniowe pompy do gtowicy
mieszajgcej. W glowicy tej nastepuje zmie-
szanie tych komponentéw i ich wtrysk przy
niskim cisnieniu do przygotowanej formy. Cis-
nienie wtrysku wynosi ok. 1 atm. Po dokona-
niu wtrysku ustnik gtowicy zostaje odjety a
otwoér wtryskowy formy zamkniety. Po uptywie
kilkunastu sekund znajdujgce sie w formie two-
rzywo w wyniku reakcji chemicznej zwigksza
swojg objetosé, wypetniajgc szczelnie forme.
Cisnienie jakie przy tym powstaje wynosi 4 do
7 atm. Rozformowanie moze nastapi¢ po 5m8
minutach.

Uktad dwoch komponentow nazywa sie syste-

mem - w.naszym przypadku zdecydowalismy
sie na system: Baydur 6510F/Desmodur
44V10B
Dane charakterystyczne SYySs-
temu -
Komponent "A" Baydur 6510F 100 cz. wag.
Srodek spienia-
jacy Freon 12 cz. wag.
Komponent "B" Desmodur

44V 10B 133 cz. wag.
Czas rozpoczecia reakcji 15 - 35S
Czas zwigzania 30+ 58S
Temperatura formy 60 +5°C
Ciezar wiasciwy przy
spienianiu bezci$nieniowym 70 £20

kG/m

Ciezar wiasciwy przy 400 ;» 700
spienianiu w formie kG/m3

Ciezar witasciwy zat. 1.
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Z MAS EPOKSYDOWYCH

Zatacznik 1

Ciezar wtasciwy wyrobow

Baydur 6510F - ciezar
wtasciwy

Desmodur 44V 10B -
ciezar wiasciwy

1,07t 0,02 g/cm3

1, 23 g/cm 3

Ciezar wtasciwy systemu niespienionego
nosi w przyblizeniu /pomijajac freon/

wy-

107 +1,33+ 123 _ 1 555 g/ecmo

Ciezar wtasciwy wyrobu jest funkcjg objetosci
formy jak réwniez ciezaru wtasciwego syste-
mu i jego objetosci

Przyktad: "
a-Vformy = 1000 cm
b - ciezar wt. systemu = 1,35 g/cm'
c - objetos¢ wtrysSnietego 3
tworzywa = 400 cni
stad ciezar wtasciwy wyrobu;
b,*c 1, 35- 400 .

i 1000 0, 54 g/cm

Nalezy podkresli¢, ze maszyna spieniajgca
ma dos$¢ ztozong budowe i wymaga wyso-

kokwalifikowanej obstugi. Uktad elementéw ma-
szyny i ich zalezno$¢ ilustruje uproszczony
schemat maszyny spieniajacej.

Formy z zywic /ma$/ epoksydowych

Formy te znajdujg gtdwnie zastosowanie
tam, gdzie zalezy nam na szybkim uzyskaniu
efektu kofcowego jakim jest gotowy i petnowar-
tosciowy wyréb. Trwato$¢ tych form jest
mniejsza od form metalowych; wg danych fir-
my Bayer wynosi ona do 1000 wtryskow z jed-
nej formy, natomiast doSwiadczenia prowadzo-
ne-w Pdsce wykazujg, Ze przy stosunkowo



SCHEMAT MASZYNY SPIENIAJACEJ

prostych ksztattach trwato$¢ tego typu form
siega 5000 wtryskow.
Czas budowy jednej formy wynosi tydzien -

péttora /nie wliczajgc czasu wykonania mode-

lu/. Generalnym zaleceniem jest wykonywanie
zawsze dla pierwszych partii form epoksydo-

wych - jest to szczeg6lnie zrozumiate zwazyw-
szy koszty wytwarzania form w metalu, ktoére

sg bardzo wysokie i wymagajg szerokiego wa-
chlarza maszyn, nie mowigc o czasochtonno$-
ci.

Przygotowanie modelu

Model wyj$ciowy winien by¢ wykonany do-
ktadnie tak jak ma wyglagda¢ wyprodukowana
cze$¢. Forma bowiem odzwierciedli kazda,
najmniejszg nawet ryse na modelu. Materiat
z ktérego wykonujemy model jest do$¢ dowol-
ny: drewno, gips, tworzywa, metai itp. wzgled-
nie ich potaczenia.

Nalezy takze uwzgledni¢ nastepujgce podstawo-
we pargmetry:

- skurcz ktéry wynosi w zalezno$ci od dobra-
nego stosunku komponentéw oraz od ich rodza-
jow od 0; 34 - 0, 8%

- zbieznosci od 1, 5° - 2, 6°
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Jezeli czesci formowane przekraczajg
200 mm wysokos$ci, $sciany formy winny by¢ u-
suwane przy rozformowywaniu. /Przed przy-
stagpieniem do budowy samej formy nalezy
miec¢ przygotowane wszystkie elementy meta-
lowe wchodzace w jej sktad, aby w odpowied-
nim momencie mie¢ je pod rekga, takie jak;
zasuwki, ramy, wyrzutniki, odpowietrzniki,
kotki centrujgce, w pewnych przypadkach rur-
ki do stabilizacji temperaturowej itp./.

Zatgcznik 2

Skurcz dla Systemu Baydur 6510F/
Desmodur 44 V10B wg Firmy BAYER

Skurcz przerébczyx'/ wynosi 0,55 .-FO, 05%.
Warto$¢ ta jest wazna dla wytworzenia ptyty
o ciezarze specyficznym 600 kG/m i grubos$-
ci 10 mm przy utrzymaniu czasu formowania
5 min. oraz temperaturze narzedzia +60 C.

x/ Skurczem przerébczym nazywamy réznice
pomiedzy wymiarem narzedzia w temperatu-
rze 20 i 2°C a cze$cig odformowania po 24 godz
od jej wytworzenia wtemperaturze 20-2 C.



Wymieniony skurcz zmienia sie przy zmianie
podanych wyzej parametréow a szczegdlnie przy
przejsciach do innych geometrycznie czesci
form. Zmiana ta moze wynosi¢ -0, 1%.

Nalezy pamieta¢, ze tworzywo dostaje sie
do formy.n-iemperaturze np. 60°C, ktéra w
tym momencie posiada wymiary powiekszone
o wydtuzenie zalezne od rodzaju materiatu.
Przyjmujac zatem réznice temperatury 40°C
mozna okres$li¢ wydtuzenie formy przy pomo-
cy wykresu.

Pomiaréw gotowg formy dokonujemy w tempe-
raturze 20"C. Tak wiec je$li wymiar dtugoscio-
wy detalu ma wynosi¢ "A", to wymiar formy
mierzony w temperaturze.20 C winien wvnosi¢

A +/B - C/ - wymiar dtugoscio-
wy na rys. formy
gdzie:
B - skurcz przerdébczy tworzywa
C -"wydtuzenie formy pod wptywem przyrostu
temperatury

Przygotowany model umieszcza sie na pty-1
cie o rozmiarach wiekszych od modelu o
80 r 150 mm. Model winien by¢ przymocowany
do podstawy, aby nie przesungt sie w czasie ’
dalszvch zabiegoéw. Plyta podstawy -stanowi
rowniez ptaszczyzne podziatowg formy. Tak
zabudowany model obramowuje sie np. drew-
niang rama o wysokos$ci przekraczajgcej wyso-
ko$§¢ samego modelu o tyle ile jest to potrzeb-
ne ze wzgledow mechanicznych i konstrukcyj-
nych. Poniewaz masy zywiczne charakteryzu-
jg sie duzg przyczepnoscig do wszelkich ma-
teriatow, zaréwno sam model jak i obramowa-
nie winny by¢ starannie posmarowane $rodkiem
rozdzielajgcym /sg to specjalne emulsje wosko-
we/. Po odparowaniu cze$ci lotnych zabieg
nalezy powtdrzy¢. Nanoszenie Srodka rozdzie-
tajacego nalezy wykonywaé¢ miekkim ptaskim
pedzlem.

W przygotowanej ramie z modelem umoco-
wuje sie wszystkie elementy metalowe, takie
jak; obramowania, ustnik wtryskowy z zam -
kiem, kotki centrujgce, wyrzutniki itp. Umo-
cowanie tych elementéw musi by¢ takie, aby
przy dalszym wykonawstwie formy nie ulegaty
one przesunigciom. Elementy metalowe winny
by¢ jdttuszczane.
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WYRZUT NIK

OBRAMOWANIE
WZMACNIANE

Rys. 2.

ODWROCONA FORMA PRZYGOTOWANA
DO WYKONANIA DRUGIE] POLOWY

Nanoszenie masy powierzchniowej

Masy powierzchniowe mozna stosowaé goto-
we /handlowe/ wzglednie sporzgdzaé¢ je same-
mu.

Dla przyktadu podaje sktad mieszanki:

Lekutherm E 571 100 cz. wag.
Harter T3 /utwardzacz/ 36
maczka kwarcowa granulacja

300- 500 Sikron F 500 90 - " -
Aerosil 5 - " -
Proszek pigmentowy 5 - " -

Przy mieszaniu komponentéw nalezy unik-
naé tworzenia sie pecherzykéw powietrza, ktd-
re pogorszg powierzchnie robocza formy. Na-
noszenie ww. masy przy temperaturze otocze-
nia 23 C winno nastagpi¢ w czasie do 15 min.
Czas ten moze by¢ przedtuzany przez zastoso-
wanie innych komponentdw np. mieszanki Le-
kuthermu E 571 z E 561. Przygotowang mase
nanosimy pedzlem o krotkim ostrym wiosiu
zaré6wno na model jak i na skrzynie obramo-
wujgcg. Warstwa winna byé mozliwie najcien-
sza, jednak kryjaca model i boki ramy. Nie
wolno uderza¢ pedzlem w narozach, wszelkie
ruchy pedzla muszg sktada¢ sie wytgcznie z
pociggnie¢. Nadmiar masy z naroznikéw nale-
zy odprowadzac¢ krotkimi pociggnieciami pedz-
la.

Druga warstwe powierzchniowa nanosimy
gdy pierwsza lekko sie zwigze,tzn. nie uzyska
twardo$ci. W przeciwnym razie moze nie na-
stagpi¢ ich ztgczenie. Zwigzanie pierwszej war-
stwy winno by¢ takie, aby przy naktadaniu dru-



giej nie ulegata ona uszkodzeniu. Bardzo wska-
zane iest. aby druga warstwa réznita sie ko-
lorem od pierwsze], 'daje to mozliwo$¢ kontro-
li catkowitego pokrycia. Trzeci$ warstwa ma-
sy powierzchniowej spetnia role warstwy tgcza-
cej i tutaj w przeciwienstwie do poprzednich,
natychmiast po jej naniesieniu nalezy wypetniaé
forme mapg wypetniajaca.

<
Masa wypetniajgca

Masa wypetniajgca nadaje formie niezbedna
sztywno$¢ i wytrzymato$¢ wigzac sobg row-
niez cze$ci metalowe formy.

* Sktadniki masy wypetniajacej

l,eku.therm E 561 - 50 cz. wag.
Lekutherm E 571 - 50 - 1-
Utwardzacz T 3 - 25 - " -

Piasek kwarcowy
Granulacja 0,6-1 mm

- 1300 - 2000 cz. wag.

Masa wypetniajgca ubijana jest warstwami
w przygotowanej formie, gdérna warstwa po ob-
ciagnieciu jej przy pomocy np. listwy stanowi
powierzchnie przylegania formy do nosnika
form. Czasu zelowania masy wypetniajacej nie
nalezy przyspiesza¢ przez podgrzewanie.
Masa ta winna'mie¢ konsystencje mokrego pia-
sku morskiego o takiej zawarto$ci cieczy, aby
przy S$cisnieciu w rekach nie wyciekata
Po utwardzeniu skrzynia obramowujaca zosta-
je usunieta. Pozostaje tylko potowa formy z
modelem”~ktérego nie usuwamy z formy. Odwra-
cajac gotowag powtoke formy z modelem, obu-
dowujemy jg ponownie rama i tworzymy goérna
cze$é¢ formy postepujac identycznie jak przy
dolnej. Po odformowaniu g6rnej cze$ci formy
i modelu otrzymujemy gotowg forme. Ewentual-
ne mate uszkodzenia likwidujemy papierem,
S§ciernym a ubytki specjalng szpachléwka.
Przed tym zabiegiem konieczne jest doktadne
odttuszczenie miejsc, ktdére beda szpachlowa-
ne.

Stabilizacja temperatury form

Proces stabilizacji temperatury form
epoksydowych jest utrudniony z uwagi na ich
ztg przewodnos$¢ cieplng. Ffrma Baser nie za-
leca podwyzszania tej przewodnos$ci przez do-
mieszki np. proszkéw aluminiowych do mas
wypetniajacych, gdyz przy minimalnych efek-
tach ostabia sie znacznie forme i skraca jej
zywotno$é”.-Njplejsjbe f.ormyjrnpzna z powodze-
niem doprowadzi¢ do odpowiedniej temperatury
przez podgrzenie ich w suszarkach komorowych,
wzglednie kabinach promiennikowych.Przy du-
zych formach umieszcza sie w masie rury,
ktore potaczone z woda i termostatem spetnia-
ja role stabilizatoréw. Ze wzgledu na fakt, iz
rury te mogty wydtuzy¢ Sie powodujgc zniszcze-
nie formy nalezy uprzednio powlec je $rodkiem
rozdzielajagcym. Temperatura formy powinna
wynosi¢ 45 r 70°C.

Uktad wlewowy i odpowietrzanie

Aby otrzymac¢ dobre,pozbawione powietrz-
nych pecherzy elementy konstrukcyjne, nalezy
szczegdlna uwage poswieci¢ uktadowi wlewo-
wemu, ktédrego potozenie i ksztatt decydujg o
jakosci produkowanych wyrobéw. Napetnianie
formy moze sie odbywaé zaréwno "pod godre"
/wznoszenie sie zalewy/ jak i "w do6t". Ogoélnie
mowigc geometrycznie ztozone formy napetnia
sie "pod gdre". Istotng rzeczg jest fakt, aby
napetnianie formy odbywato sie w sposéb la-
mlnarny lecz bez zawirowan. W tym celu sto-
suje sie przewaznie uktady wlewowe szczelino-
we /wachlarzowe/ wzglednie belkowe. Nalezy
rowniez wwroci¢ uwage, aby wptywajgca zale-
wa nie wchodzita bezposrednio do cze$ci pustej
formy lecz na $cianke. Uklad wlewowy winien
by¢ umieszczany w ptaszczyznie podziatowej
formy i kazdorazowo odformowywany.

Odpowietrzanie formy najkorzystniej jest
wykonaé z zatopionych tulejek stalowych o wew-
netrznym otworze stozkowym, $rednica otwo-
ru od strony wnetrza formy 1 mm.

Wyrzutniki

W celu utatwienia usuniecia gotowego pro
duktu stosuje sie wyrzutniki zaréwno mecha-
niczne jak i powietrza. Preferuje sie wyrzut-
niki powietrzne z uwagi na krétkg droge ptyt-
ki wyrzutnika, ktéra wynosi 0,2-r 0, 3 mm -
utworzona szczelina pozwala na wejscie po
wietrzag na wieksza powierzchnie.

Zamykanie lotwieranie form

W tym zakresie istnieje do$¢ duza dowolnos-
rozwigzan konstrukcyjnych, poczawszy od za-
mykania form przy pomocy S$rub, wzglednie
szybko mocujacych uchwytéw do skomplikowa-
nych urzadzen zwanych no$nikami form z pet-
nym hydraulicznym sterowaniem. W Zaktadact
"Polsport" wSzaflarach zamykanie form i u-
trzymanie ich w tym potozeniu wykonane zpsta-
to przy pomocy rozprezajacych sie wezy pto-
cienno-gumowych /strazackich/, réwniez im-
portowane formy do wktadek do nart posiadaja
mechanizmy dziatajace na tej samej zasadzie.
Podobnie jak we wszystkich roztgczalnych ele-
mentach winna by¢ zachowana ich niezawod-
no$¢ dziatania i sztywno$¢ zapobiegajaca szyb-
kiemu zuzyciu form. Zamkniecie wlotu wtrys-
kowego mozna wykona¢ w formie zasuwki me-
talowej wzglednie obrotowego zaworu dziatajg-
cego podobnie jak przepustnica w gazniku sa-
mochodowym. krotki opis Budowy form z mas
epoksydowych sporzadzono na podstawie do-
Swiadczen zdobytych w Zaktadach "Polsport”
w Szaflarach i w <firmie Hennecka gFN.,

Opisana technologia wykonawstwa form $to-
Bowana jest w ZUK "Mera-Elzab™. Aktualnie
wprowadzamy juz z powodzeniem zmiane tej
technologii polegajacag na potaczeniu jej z ele-
mentami metalowymi stanowigcymi np. $cian-
ki obudéw daje to oszczedno$ci w zuzyciu ma-

teriatow.



INFORMACJE-NOWOSCI

mgr jni. ANRZEJ TEODORCZUK
CKSAIP ,,Mera-Elwro"

PRZEMYSLOWY PRZETWORNIK TLENOWY N5231
Z CZUJINIKIEM TLENOWYM TU4

Przetwornik tlenowy N5231 stuzy do wy-
konywania ciggtego pomiaru zawartosci tle-
nu rozpuszczonego w wodzie, roztworach

wodnych i innych cieczach. Gioéwne zastoso-
wanie przetwornik ten znajduje w stacjach
kontroli wody, oczyszczalniach $ciekow itp.
Wspotpracuje z czujnikiem tlenowym TU4.

Dziatanie

Przetwornik N5231 zanurzony w badanej
cieczy wysyta sygnat elektryczny proporcjo-
nalny do czastkowego cis$nienia tlenu rozpu-
szczonego w cieczy. Sygnat ten zostaje wzmoc-
niony i przetworzony na standardowy sygnat
pradowy O r 5mA stanowigcy liniowa funkcje
mierzonej wielkosci.

Budowa

Przetwornik N 5231 przystosowany jest do
zabudowy tablicowej. Elementy regulacyjne
znajdujg sie na ptycie czotowej a zaciski wejs-
ciowe, zasilania i wyjsciowre na tylnej ptycie
przyrzadu.

Fot. 1. Przemystowy przetwornik
N5231

tlenowy

34

Dane techniczne
Zakresy pomiarowe
Doktadnos$¢ pomiaru

0- 25 -50- 100% O
-1, 5%

Dryft zera 1%/ 24 godz.

Wyjscie = Or 5mAnaR =
2 kb5zZ

Zasilanie 110/220 V; 50 Hz

Pobor mocy ok. 4 VA

Wymiary 210 x 142 x 72 mm

Masa ok. 1, 5kg

Fot. 2. Czujnik tlenowy TU 4

gzujnik tlenowy TU4

Czujnik tlenowy TU4 stuzy do wykonywania
ciggtych pomiaréw zawartosci tlenu znajduja-
cego sie w wodzie i jej roztworach. Czujnik
ten stosowany jest gtownie w gospodarce wod-
nej do kontroli jakosci wod i stanu sciekéw.

Dziatanie

Czujnik TU4 stanowi elektrolityczne ogniwo
galwaniczne o srebrnej katodzie i cynkowej
anadzie oddzielone od badanego roztworu mem-



brang z folii polietylenowej, przez Ktorg dy-
funduje rozpuszczony w roztworze tlen dosta-
jac sie do przykatodowej warstwy elektrolitu..
Tlen ten ulega na powierzchni katody redukcji
elektrochemicznej. Powstaty w obwodzie ogni-
wa prad jest wprost proporcjonalny przy sta-
tej temperaturze do czgstkowego ci$nienia roz-
puszczonego tlenu. Czujnik zaopatrzony jest w
dwutermistorowy uktad kompensacji tempera-
tury, na wyjsciu ktérego powstaje napieciowy
sygnat zalezny liniowo od czastkowego ci$nie-
nia rozpuszczonego tlenu.

Budowa

W sktad czujnika tlenowego TU4 wchodzg:
- zespot elektrod z ostong i zbiornikiem elek-
trolitu,
- membrana z folii polietylenowej wraz z piers-,
cieniem dociskajgcym,
- korpus zawierajagcy uktad kompensacji tem-
peratury
- kabel zasilajacy.

Dane

Zakres pomiarowy
Doktadnos$¢ pomiaru

Czutos¢ pomiaru
Kompensacja tempe-
ratury

Czas odpowiedzi

Dryft sygnatu
Ruch cieczy

Wymiary
Masa

techniczne

- 0r 200% 02

- +3f(r -5% znamio-
nowego zakresu w za-
leznodci od tempera-
tury skalowania i tem-
peratury pomiaru

- 10"2mm Hg tlenu

- automatyczna w za-

kresie 0t 40°C

25 s dla 90% odpo-

wiedzi

3% w ciggu 7 dni pra-

cy

wymagana minimalna

predko$¢ badanej

cieczy 0,2 m/s

P22 x 200 mm

- 0,2kg

PRZEMYSLOWY PRZETWORNIK pH N5141

Przetwornik pH N5141 stuzy do ciggtych po-
miardw i regulacji pH w warunkach przemysto-
wych. Umozliwia on analogowga rejestracje syg-
natu dzieki posiadanemu wyjsciu dla rejestra-
tora /lub regulatora/. Przetwornik przystoso-
wany jest do pracy z oddzielnymi elektrodami:
pomiarowg i odniesieniowg oraz z kombinowa-
ng elektroda.

Dziatanie

Potencjat pomiarowego ogniwa doprowadza-
ny jest do wysokoomowego wzmacniacza pradu
statego. Czujnik oporowy Pt 100 witaczony w
obwod sprzezenia zwrotnego wzmacniacza au-
tomatycznie kompensuje zmiany temperaturo-

Fot. 3. Przemystowy przetwornik pH N5141
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we nachylenia charakterystyki elektrody. Zmia-
na zakresu pomiarowego dokonywana jest przez
zmiane sprzezenia zwrotnego.

Budowa

W sktad przetwornika pH N5141 wchodzg:
- wzmacniacz wejsciowy,

- czes$¢ regulacyjna,

- elementy sprzezenia zwrotnego,

- zasilacz

Przetwornik przystosowany jest do zabudo-

wy tablicowej.

Elementy regulacyjne umie-

szczone sg na ptycie czotowej a zaciski wyjs-
ciowe, zasilania oraz elektrod na tylnej ptycie

przyrzadu.

Przetaczania zakresu dokonuje sie

po wyjeciu przetwornika-z obudowy. Przetwor-
nik N5141 wspotpracuje z gtowicami N551,

N553 i N554.

Dane
Zakres pomiarowy
ApH 10

ApH 5

Doktadnosé pomiaru

w warunkach odniesie-

nia

techniczne

-0, 5%



Zakres automatycznej
kompensacji tempera-

tury 0 -100 C /Pt 100/

Oporno$é wejsciowa *'1012J2

Kompensacja zmniej-

szonej sprawnosci

elektrod - 30 r 100%

Wyjscia

- na rejestrator, re- -0r 5mA

gulator IR =1, 2 kii/
max

PRZEMYSLOWY PRZETWORNIK REDOX

Przemystowy przetwornik redox N5142 prze-
znaczony jest do pomiaru potencjatow redox w
trudnych warunkach przemystowych umozliwia-
jac ich analogowa rejestracje i regulacje.

Dziatanie

Fot. 4. Przemystowy przetwornik redox N5142

Potencjat pomiarowego ogniwa doprowadzany
jest do wysokoomqwego wzmacniacza pradu sta-
tego. Sygnat wyjsciowy wzmacniacza /0r 5 mA/
przekazywany jest do wskaznika, rejestratora
lub regulatora wycechowanego w mV zaleznie
od zakresu pomiarowego przetwornika. Zmia-
ny zakresu dokonuje sie przez zmiane sprzeze-
nia zwrotnego.

Budowa

W sktad przetwornika redox N5142 wchodzg;
- wzmacniacz wejsciowy,
- czes$¢ regulacyjna,
- elementy sprzezenia zwrotnego
- zasilacz

35

- kontrolne -0r v
Maksymalna tempera- o
tura otoczenia -5 C

Napiecie zasilania - 220/110V - 10%;

50 - 60 Hz
Pobdér mocy - 3VA
Wymiary - 72 x 144 x 200 mm
Masa - 3 kg
N5142

Przetwornik przystosowany jest do montazu
tablicowego. Elementy regulacyjne znajduja
sie na ptycie czotowej a zaciski wyjsciowe, za-
silania oraz elektrod na tylnej ptycie przyrza-
du. Przetwornik N5142 wspoétpracuje z gtowi-
cami N551 i N553 wyposazonymi w elektrody
do pomiaru potencjatu redox.

Dane techniczne

Zakres pomiarowy

A mV 1000 -1000 ?0mV
0r +1000 mV
-500 ;+500mV

&mV 500 -500 rOmV

0r+500 mV
-250 r +250 mV

Doktadno$¢ pomiaru 0, 5% .

Opornosé wejsciowa >10U A

Wyjscia

_- robocze na rejestrator

lub regulator 0;6 mA
/R =2000A/

- kontrolne .om

Maksymalna tempera-

tura otoczenia - +50°C

Napiecie zasilania - 220 lub 110V-10%;
50 r 60 Hz

Pobér mocy - 3 VA

Wymiary - 72 x 144 x 200 mm

Masa - 3 kg

Producent; Centrum Kcmputerowych Syste-
mow Automatyki i Pomiaréw "Mera-Elwro",
ul. Ostrowskiego 30, 53-238 Wroctaw, tel.
610-621, teleks 0712423 cme PI. Informacji
Technicznych udziela; Instytut Komputerowych
Systemow Automatyki i Pomiaréw, Al. Miodej
Gwardii Ic 51-608 Wroctaw, tel. 48-10-81
w. 172, teleks 034555 Pl
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SYSTEM

SCHEMAT POWIAZAN PROGRAMOWYCH

SYSTEM
KSIEGOWOSCI WIELODOSTEPNY
FINANSOWEJ

SYSTEM
OPERACYJINY
SOM-3
SYSTEM
KSIEGOWOSCI
SRODKOW
TRWALYCH
OBSLUGA OPERATYWNYCH
STANOWISK PRACY
PODSYSTEM PODSYSTEM,
BAZA DANYCH CEN WYR
| USLUG
Legenda:

PD9425 - pamie¢dyskowa

MPD9425-modut sterujgcy pamieciag dyskowa
CT2100 - czytnik tasmy perforowanej

OT 105S - dziurkarka tasmy papierowej
MCT2100- modut sterujgcy czytnikiem tasmy
MDT105S-modut sterujagcy dziurkarkg tasmy

PROCESORY
SYSTEMOWE

MACROASSEMBLER

PODSYSTEM
KONTROLI REALIZACJI
KONTRAKTOW

MERA 400 JC - jednostka centralna

PAO32KS - pamie¢ operacy/na 32k stow

DZM 180 - drukarka znakowa

MDZM180 -modutsterujgcy drukarka znakowa
KSR - terminal z drukarka i klawiaturg
MKSR-modut sterujacy terminala

JSMERA 7905-jednostka sterujgca monitorami
ekranowymi

ME 7910 - monitor ekranowy

INFORMATYCZNY GMBH,DEPOLMA "

KONFIGURACJA SPRZETOWA DLA GMBH,,.DEPOLMA *






