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WSPOLPRACA POLSKO-RADZIECKA PRZY AUTOMATYZACJI
FABRYK KWASU SIARKOWEGO

W ramach wspdéitpracy przemystowej polsko-
radzieckiej miedzy resortami: Ministerstwo
Przemystu Maszynowego PRL i Minpribor -
ZSRR, podpisane zostato wieloletnie porozu-
mienie dotyczace ciagtej wspoipracy przy
opracowywaniu i wdrazaniu komputerowych
systemow sterowania w réznych dziedzinach
przemystu. Na podstawie tego porozumienia
powotana zostata stata .Techniczno-Koordyna-
cyjna Polsko-Radziecka Grupa Robocza ds.
opracowywania i wdrazania w PRL i w ZSRR
kompleksowych systeméw sterowania proce-
sami technologicznymi.

Jednym z czotowych probleméw rozwojowych
opracowywanych w ramach ww. porozumien
jest temat: "Cyfrowy System Sterowania Pro-
dukcjg Kwasu Siarkowego ASO Kupot", ktérym
zajmuje sie ze strony polskiej Przedsiebior-
stwo Automatyki Przemystowej "Mera-Pnef&l",
natomiast ze strony radzieckiej - Centralny
Naukowo-Badawczy Instytut Kompleksowej Au-
tomatyzacji /CNIIKA/ w Moskwie. "Mera-Pne-
fal" i CNIIKA majg za zadanie opracowanie i
zbadanie w latach 1978-80 ukiadu modelowego
/pilotowego/ tego systemu opartego na wyko-
rzystaniu radzieckiego systemu sterowania
cyfrowego z maszyng cyfrowag SM1 na bazie
polskiego systemu automatyki analogowej z
elementami Pnefal IIl. Uzasadnieniem podje-
cia tej pracy jest konieczno$¢ ciagtej moder-
nizacji uktadéw sterowania procesami tech-
nologicznymi wystepujacymi w eksportowanych
kompletnych obiektach z automatyka "Mera-
Pnefal”, w tym w seryjnie wykonywanych fa-
brykach kwasu siarkowego.

W latach 1980-85 polski eksport do ZSRR
fabryk kwasu siarkowego o duzych mocach
przerobowych 750 + 1000 tys. ton kwasu na
rok wykazuje state tendencje wzrostowe i ma
osiggna¢ w przysztej pieciolatce ilos¢ do 20
fabryk kwasu siarkowego o wartos$ci akp okoto
1 mld zt obiegowych. W uzgodnieniu ze stronag
radzieckag fabryki te majg by¢ wyposazone w
cyfrowy system sterowania procesami tech-
nologicznymi, co podniesie nowoczesnos¢ tych

fabryk i przyniesie poprawe parametréow tech-
niczno-ekonomicznych w eksploatacji .fabryk
kwasu siarkowego. Wspoéitpraca w tym zakresie
strony polskiej ze specjalistami radzieckimi
z CNIIKA pozwoli na stosunkowo szybkie opra-
cowanie i wdrozenie tego systemu do produkcji.
Zastosowanie ASU-KUPOL powinno zapew-
niac:
- wtasciwy poziom sterowania procesem dzie-
ki zastosowaniu modeli matematycznych po-
zwalajgcych odwzorowaé¢ zaleznos$ci zmiennych
parametréw procesu
- wysokag stabilizacje podstawowych wielkos$ci
procesu
- skrécenie czasu rozruchu instalacji
- skrécenie czasu postoju instalacji
- podniesienie jakosci kwasu siarkowego
Gtobwnymi obwodami sterowanymi w uktadzie
bezposredniego sterowania cyfrowego sg:
- Sterowanie iloscig siarki podawanej do pieca.
Ilos¢ siarki regulowana jest w zaleznos$ci od
wielkos$ci produkcji. W trakcie procesu utrzy-
muje sie staty jej poziom. W zaleznos$ci od
wielkos$ci przeptywu siarki reguluje sie ilos¢
powietrza dla zagwarantowania wtasciwego
spalania siarki i otrzymania wtasciwej kon-
centracji SO w powietrzu.
- W aparacie kontaktowym zachodzi utlenianie
SOg w SO ; stanowi to gtébwne zadanie w proce-
sie produkcji. Celem gtobwnym przy sterowaniu
jest osiggniecie maksymalnego utleniania SO™
w SOg, co w efekcie zagwarantuje minimalne
straty siarki w procesie produkcyjnym. Dla
osiggniecia tego celu kontroluje sie takie wiel-
kosci jak: koncentracja SO_ na wlocie do apa-
ratu kontaktowego, wielkos$¢ przeptywu gazu,
temperatury na wlocie i wylocie kazdej potki
aparatu kontaktowego i wymiennikéw ciepta
oraz spadki ci$nien na poétkach aparatu kontak-
towego. Optymalng prace konwersji przy za-
danych parametrach procesu takich jak: kon-
centracja SO™ w powietrzu, obcigzenie i stan
masy kontaktowej osigga sie przez utrzymanie
okres$lonej temperatury gazu na wlocie do kaz-
dej po6tki aparatu kontaktowego.



- i.*ii riio=gco-abinirbcyjriyeh wiez okres$la sie
parametry, ktéorych wtasciwy poziom okresla
prawidtowg prace.. Parametrami tymi sg: ste-
zeni.' kwasu i temperatura w obiegach cyrku-
lucyjnych wiez; poziomy kwasu w zbiornikach
cyrkulueyjnyeh, temperatura powietrza, sto-
pien absorpcji. Stabilizacja procesu technolo-
gicznego pozwala osiggna¢ maksymalny sto-
pien absorbeji bedacy gtéwnym celem wtasci-
wej produkcji.

Ola ASU-KUPOL mozna okres$li¢ nastepuja-
ce funkcje:
1. Obieranie i wstepna obrébka informacji
- wprowadzanie sygnatow,
«filtracja.

- obliczenie $rednich wartosci,

- sprawdzenie sygnatéw i poréwnanie z granicz-
nymi warto$ciami i wartosciami wynikajacymi
z procesu regulacji oraz 'wysytanie sygnatow
na synoptyke,

- obliczenie wartos$ci Srednio-kwadratowycli
oraz okres$lenie maksymalnej i minimalnej od-
chytki parametréw w ciggu catej zmiany

- korekcja przeptywu.

2. Obliczanie wartosci wskaznikéw technolo-
gicznych

3. Ocena pracy grup zmianowych oraz stanu
urzagdzen technologicznycli

4. Okres$lenie sygnatéw sterujgcych

Rys. 1. Schemat potagczenia PNEFAL3 z cyfrowym systemem ASU-KUPOI.



- oMi.czonu? sygnatéw sterujacych w oparciu o
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obliczenie sygnatéw sterujgcych wynikajacych
7 odchytki miedzy zadang wartoscig parametru
a wartoscig aktualna.

5. Wymiana inlormacji miedzy operatorem a
maszyng cyfrowa

- informacja o stanie procesu technologiczne-
go na monitorach,

protokétowanie,

- informacja o obwodach siorajgcych,

- wyboér rodzaju sterowaniu,

- zmiana zadania i nastaw regulatoréw.

6. Zdalne sterowanie zadajnikéw regulatoréow.
7. Zdalne sterowanie elementami wykonawczy-
mi.

8. Automatyczna stabilizacja.

11. Zdalne sterowanie napedami technologicz -
nymi. Realizacja uktadu sterowania z wyko-
rzystaniem generatora zewnetrznego przed-
stawiona jest na rysunku. Ula zmiany wielko$-
ci fizycznej - od procesora do modutu MUIIC
wysytania Informacji, przechodzi sygnat pro-
porcjonalny do ilo$ci krokéw ktére powinien
wykona¢ silnik krokowy 81DS-.1l), JednoczesSnie
od procesora do modutu 1VIKYG i dalej do bloku
sterowania AD1-21 M podawany jest sygnat kie-
runku. Modut MBUC zapamietuje liczbe kro-
kéw, zamyka obwdéd generatora zewnetrznego,
liczy ilos¢ impulséw przekazanych do sterow-
nika i w odpowiednim momencie odtgcza gene-
rator od bloku AD1-21M, po przekazaniu zada-
nej ilosci impulséw.

Do komputera przekazany jest sygnat od po-
tencjometru sprzezenia zwrotnego potaczonego
z silnikiem krokowym. Do komputera przeka-
zywany jest rowniez sygnal dwustawny z regu-
latora PNEFAIj-3 podczas wyboru pracy przez
operatora w postaci sterowania procesem
przez maszyne cyfrowag. Zgromadzone dodat-
kowo w maszynie elementy M-60UU A.CBT-N
pozwalajg sterowac¢ silnikiem krokowym po-
przez- sterownik. AD1-21M w kilku wariantach.
W opisanym wyzej sposobie sterowania zasto-
sowano generator zewnetrzny. Ten wariant
jest bardzo prosty, lecz z powodu matej cze-
stotliwo$ci generatora /dla sterowania silni-
kiem krokowym czestotliwos$¢ nie powinna
przewyzszaé¢ 125Hz/ modut MB (' powoduje
duze opd6znienia ze wzgledu na sterowanie ko-
lejno kazdym z kanatow.

Drugi wariant-sterowanie za pomoca urza-
dzenia MK.Y czyli wypracowanie dtugos$ci im-
pulsu, czestotliwos$ci impulséw i liczenie ilo$-
ci impulséw urzeczywistnia sie programowo.
W zestawie cyfrowym przewiduje sie modut
sterowania poprzez MB C bez wykorzystania
generatora zewnetrznego. Generator wewne-
trzny o czestotliwos$ci 100 kttz jest przewidzia-
ny w zestawie cyfrowym. Dzielnik czestotli-
wosci moze obnizy¢ czestotliwos¢ 16 razy.
Modut MBLi moze by¢ wykorzystany jako
programotor sterujacy. Dzielnik czestotliwo$-
ci pozwala obnizy¢ czestotliwos$¢ dc zadanej
wielkos$ci.

Przy realizacji modelowego uktadu ASU-KU-
POL zalozono nastepujacy podziat pracy przy
statej obustronnej konsultacji:

1. strony polska i radziecka opracowujg wspol-

nie nastepujace clapy pracy:

- zatozenia techniczno-ekonomiczne dla ukta-

du modelowego

- zalozenia do projektu technicznego modelo-

wego uktadu

- zatlozenia dla oprogi'amowaniu

- badanie modelowego ukiadu ASU-KUPOL

2. strona radziecka opracowuje:

- projekt techniczny ukiadu modelowego w tym:
prace nad identyfikacja procesu, modele ma-

tematyczne procesu

algorytmy t programy uzytkowe obejmujace
centralng rejestracje t przetwarzanie danycli
/dla okoto IUh zmiennych/

optymalizacje procesu dla okoto 15 zmiennych
bezposrednio sterowanie cyfrowe dla okoLo 15
zmiennych
- zestaw urzadzen sterowaniu cyfrowego z do-
stawa
- przeszkolenie specjalistow polskich z zakre-
su obstugi i programowania maszyny cyfrowej
SM 1
- oprogramowanie uzytkowo dla SM1
- oprogramowanie uzytkowe dla KM1
- montaz uktadu modelowego
3. strona polska opracowuje i wykonuje:

- kompletacje sprzetu dla uktadu modelowego

- opracowanie projektu i wykonanie urzadzen

sterowni /szafy sterownicze, pulpit -operatora
procesu/.

- opracowanie ) wykonanie symulatora obiektu
do préb laboratoryjnych.

- przygotowanie pomieszczen i instalacji dla

uktadu modelowego

- montaz ukiadu modelowego.

1’0 przeprowadzeniu badania kompletnego
uktadu modelowego ASU-KUPOL pizez specja-
listbw "Mera-Pnefai" i ON11KA opracowane
zostang wnioski a nastepnie obie strony opra-
cujg zatlozenia dla projektu wybranej instalacji
kwasu siarkowego przeznaczonej dla ZSHU.
Zatozenia te beda jednoczednie materiatem
wyjsciowym do projektowania instalacji auto-
matyki dla dalszych obiektow, ktdére beda eks-
portowane do ZSHU. Wykonanie catosci tych
prac przewidziane jest do korica 1980 r. W
obecnej chwili obie strony zakonczytly wszel-
kie pj ace teoretyczne i projektowe aktualnie
prowadzone sg prace nad skompletowaniem
sprzetu dostarczonego z ZSKK jak i wykonywa-
nego w "Mera-Pnefal", ktérych zakonczenie
przewidziane jest do konhca br. Przy realizacji
tego wspdlnego, polsko-radzieckiego tematu
doszto do petnego porozumienia i $cistej inte-
gracji ekip specjalistow z "Mera-Pnefal" i z
CNjUKA - Moskwa. Przyniosto to bardzo ko-
rzystne efekty, ktoére wpiynety na uzyskanie
dobrej jakos$ci dotychczas przeprowadzonych
prac, jak tez na dotrzymywanie ustalonych
terminéw wyznaczonych dla poszczegd6lnych
etapéw prac.
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JEDNOSTKA CENTRALNA SYSTEMU
Z MIKROPROCESOREM

Kazdy mikroprocesor niezaleznie od tech-
nologii wykonania posiada 3 grupy elementéw
funkcjonalnych. Sg nimi: jednostka arytme-
tyczno-logiczna JAL, jednostka sterujgca IS
z systemem taktowania oraz.z systemem ob-
stugi wejscia-wyjscia danych 1/0. Je$li te pod-
stawowe bloki zgrupowane sg w jednym ele-
mencie méwimy woéwczas o podzespole typu
"Single-chip", jesli natomiast wymienione blo-
ki roztozone sg w wiecej niz jednym mikroukta-
dzie moéwimy o typie "Multi-chip" f\]. Oczy-
wiscie przy ustalonym stopniu upakowania ele-
mentéw w mikrouktadzie rozwigzanie typu
"Single-ch ip" jest bardzo ekonomiczne, jed-
nakze inne kryteria poréwnawcze takie jak
liczba rozkazéw czy szybko$¢ obrébki danych
czyni korzystnym takze to drugie rozwigzanie.

Obok tych dwdéch rozwigzan istnieje jeszcze
jedna rodzina mikroprocesoréw okreslana ja-
ko mikroprocesory modutowe /Bit-Slice/ [2].
W tym wypadku w jednym mikrouktadzie rea-
'lizowana jest tylko pewna czes$¢ elementéw
funkcjonalnych majacych mozliwo$s¢ obrébki

typ
mlkrtpro- SIN&U-CWIP
etanta MULTI CHIP »|T-SLICE
i r
JAL JAL *V-JAL
-funkcjo- JS JS WmJS
no In»
/0 ilo Me 1/0
Otugotc Wzaleinoiti «el typu
. ) Dovol» a.
stowa 4,* lub JS b/téW Sr
U ta St;jfil_t, ncLfLucona, Utialano.
rozkazow t pne.z
procLuantCL projektanta.
Czat « do 10jat 50 do 200 nt
cyklu.

Rys. 1. Poréwnanie typéw mikroprocesoréw

IEK-79
INTEL 3000

danych o pewnej ustalonej diugosci stowa np.
2 lub 4 bity. Wieksza ilo$¢ tych modutéw po-
zwala sie jednak tgczyé réwnolegle, tak ze
mozliwe jest uzyskanie stowa o praktycznie
dowolnie dobranej dtugosci. Zazwyczaj ten typ
mikroprocesoré6w nie ma statej listy rozkazow,
lecz poprzez wzglednie matg liczbe elementar-
nych funkcji mozliwa jest realizacja zadanej
listy na bazie mikroprogramowania. Poréwna-
nie przedstawionych wyzej klas mikroproceso-
row przedstawiono na rys. 1.

Projektujac system mikroprocesorowy na-
lezy w zaleznos$ci od realizowanych zdan wy-
braé¢ jedng z trzech przedstawionych mozli-
wosci, kierujac sie przy tym szeregiem Kkry-
teriow takich jak wymagana szybkos$¢ obrébki
danych, mozliwo$¢ oprogramowania .czy tez
dostepnos$¢ elementéw. Kierujac sie tymi-wzgle-
dami do realizacji jednostki centralnej syste-
mu mikrokomputerowego IEK-79 wybrano mi-
kroprocesor typu Intel 3000. Zadaniem syste-
mu IEK-79 jest obstuga eksperymentéw w trak-
cie kompleksowych badan niezawodnos$ciowych
podzespotéw elektronicznych.

Konfiguracje systemu przedstawiono na rys.2.
Blokiem sterujacym omawianego systemu jest
jednostka centralna JC z blokiem interface Bl
i pamiecig operacyjng PAO o mozliwosci adre-
sowania 32 k stow IG-bitowych. Zesp6t tych
trzech blokéw potgczony jest ze wszystkimi
pozostatymi komponentami systemu za posSred-
nictwem magistrali MS zorganizowanej zgod-
nie z zatozeniami magistral typu Pl (3]. Ob-
stuga podzbioréw badanych podzespotéw P |
P9, .... P odbywa sie na stanowiskach ob-
stugi SOI, S&2, ..., SOn. Po wystaniu odpo-
wiedniego wymuszenia z bloku generacji syg-
natlu wymuszenia do kontrolowanego podzbioru
P. /i =1, 2, , n/, blok przetwornikéw
A/C analizuje stan linii sygnatu analogowego
LSA. Wartos$é binarna stanu linii sygnatu ana-
logowego L3A przekazywana jest magistralg
MS do jednostki centralnej JC, ktéra podejmu-
je decyzje dotyczacg dalszej obrébki tego syg-
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Rys. 2. Konfiguracja systemu IKK-79

natu. Jako urzgdzenia wejscia-wyjscia stu-
za: czytnik tasmy papierowej, dziurkarka tas-
my papierowej, drukarka znakowo-mozaikowa
oraz pamieé¢ kasetowa typu PK1. Kontakt ope-
ratora z systemem realizowany jest poprzez
klawiature dotgczong do magistrali MS. Zasto-
sowanie zegara czasu rzeczywistego umozli-
wia rejestracje momentéw, w ktédrych nastepu-
ja zmiany w obszarze badanych podzbioréw
istotne dla prowadzonych badan.

Podetawowag konfiguracje jednostki central-
nej systemu ilustruje rys. 3. Przedstawiono tu
podstawowe bloki takie jak: blok obrébki da-
nych ztozony z oSmiu elementéw typu 3002
/odpowiednik radziecki K589HK02/, blok gene-
racji nastepnego adresu - sekwenter 3001 /ra-
dziecki K58911K01/, blok pamieci mikropro-
gramu oraz rejestr posredniczagcy pomiedzy
pamiecig mikroprogramu a blokiem obrébki
danych. Na rysunku uwzgledniono dodatkowo
blok jednoczesnych przeniesien 3003 /radziec-
ki K589MK03/, ktéry w prostszych rozwigza-
niach moze byé pominiety. Nalezy zauwazy¢,
ze sg to jedyne elementy systemu nie produko-
wane w kraju, gdyz pozostate bloki wykonane
sg z cyfrowych uktadéw scalonych serii UCY.

Poszczegdlne rozkazy pobierane z pamieci
zewnetrznej wprowadzone sg rébwnoczes$nie na
wejscie sekwentera i na wejscie M jednostki
centralnej. Kazdy pobrany rozkaz inicjuje wy-
konanie catego ciagu mikroprogramu. Rejestr
mikrorozkazu MR umozliwia wspoétprace jed-
nostki centralnej z pamieciag mikroprogramu
i posSredniczy w przekazywaniu sygnatu steru-
jacego do urzadzenh zewnetrznych systemu. Ca-
ty tancuch sprzezen pomiedzy uktadami umoz-

liwia szybkag wymiane informacji i zostat szcze-
g6étowo omoéwiony w dalszej czesci artykutu.
Sekwenter MCU /Microprogram Control Unit/
realizuje dwie podstawowe funkcje w systemie.
Pierwsza polega na wyznaczeniu kolejnego
adresu mikroinstrukcji, druga natomiast na
bezposrednim oddziatywaniu z wejsciem i wyjs-
ciem przeniesienia centralnego procesora.
Schemat logiczny MCU przedstawiono na rys.4.

WkNW'_V ADRC3 DAM*

tOOUTKOWE wvjlciowe

VAHt _Z

PAMEQ 35cIoMI

Rys. 3. Podstawowa konfiguracja jednostki cen-
tralnej systemu zbudowanej w oparciu o mikro-
procesor modutowy



Rys. 4. Schemat logiczny sekwentera

Linie MA8-MAO wyznaczajg adres nastepnej
mikroinstrukcji umieszczonej w pamieci mi-
kroprogramu. Poszczeg6lne adresy mikroin-
strukcji sag zorganizowane w postaci dwuwy-
miarowej macierzy i dlatego tez 9-bitowy ad-
res mikroinstrukcji podzielony jest na 2 cze$-
ci,5 starszych bitobw wyznacza wiersz tej ma-
cierzy, a 4 mtodsze numer kolumny. Taka orga-
nizacja mikroprogramu pozwala przej$¢ do do-
wolnego miejsca w pamieci podczas jednej ope-
racji. Adres nastepnej mikroinstrukcji gene-
rowany jest przez uktad NAL /Next Address
Logic/ na podstawie biezgcego adresu mikro-
programu /linie MA8-MAO/, funkcji skoku /li-
nie ACO-AC6/, zawartosci przerzutnikéw

C, Z,F oraz na podstawie instrukcji wejscio-
wych pobieranych z pamieci programu /linie
PX7-PX4 i SX3, SX0/. Funkcja skoku wyznaczo-
na przez kolejne mikroinstrukcje umozliwia wy-
konywanie skoku w pamieci mikroprogramu.
Przerzutniki C, Z, F ustawiane sa ha podsta-
wie wartos$ci sygnatu Fl, ktory jest sygnatem
przeniesienia wychodzgcym z bloku jednostki
centralnej. Przerzutnik F jest ustawiany asyn-
chronicznie przez sygnat FI, natomiast prze-
rzutniki C i Z synchronicznie. Sygnaty FCO i
FC1 umozliwiajg wyboér przerzutnika lub jego
blokade. Zawartos$¢ przerzutnikéw C, Z, F jest
wykorzystywana podczas warunkowych skokoéw
w pamieci mikroprogramu, co w prosty spo-
s6b umozliwia wykonywanie rozgatezien w pro-
gramie. Sygnaty PX7-PX4 tworzg zasadnicza
instrukcje wejsciowag i sa wykorzystywane do
wyznaczania poczagtkowego adresu mikroin-
strukcji. Sygnaty SX3-SXO tworza tzw. wtdrna
instrukcje wejsciowa i sa pobierane réwnoczes-
nie z sygnatami PX7-PX0 z pamieci progra-
mu. Wartos$¢ linii SX3-SX0 zapamietywana jest
w przerzutnikach PR i moze by¢ wykorzysty-
wana do wyznaczenia kolejnego adresu mikro-
instrukcji. FO jest sygnatem przeniesienia do-
prowadzonym do bloku CPE. Wartos¢ FO jest
ustawiana na podstawie zawartosci przerzutni-

kéw C lub Z w zaleznos$ci od stanéw sygnatéow
kontrolnych FC2 i FC3. Sygnat LD umozliwia
zamiane miejscami bitbw MA3-MAO i MA7-
MA4 w bloku generujagcym nastepny adres lo-
giczny. Sygnat ERA blokuje rejestr wyjsciowy,
w ktérym zawarty jest adres nastepnego wier-
sza w pamieci programu. Wspo6lnie z sygnatem
ISE, ktory jest generowany w momencie, gdy
mikroprogram przechodzi przez adres zero-
wego wiersza i 15 kolumny, ERA umozliwia
wspotprace z jednostkg kontroli przerwan typu
Intel 3214. Sygnat EN stuzy do blokady wszyst-
kich rejestréw w jednostce. Wyjscia PR2-PRO
sg typu otwarty kolektor i moga by¢ wykorzy-
stywane do modyfikacji mikroinstrukcji.

Na rys. 5 przedstawiono spos6b realizacji
warunkowego skoku w pamieci mikroprogramu
w zaleznos$ci od stanu przerzutnika F. Opera-
cja ta wykonywana jest jesli mikrorozkaz ge-
neruje na liniach AC6-ACO sekwencje 10 0 d,j
d, dj dj, co powoduje wystawienie na liniach
adresu ~nastepujacej sekwencji:

adres rzedu
MAg MA? MAg MAg MA~

adres kolumny
MAg MAg MA+ MAj

3 0 1 f.
m8 d3 d2 dl  do m

d”~: wartosé¢ 0 lub 1 w funkcji skoku.

m : warto$¢ 0 lub 1 w poprzednim adresie mi-
krorozkazu

f: stan przerzutnika F.

KOLUMNAD KOLUMNA-15
RZAO 0 _
rza0 =
POCZATKO
t
RZAD 31
\

kolumna poczatkowa

F«O F.I
Rys. 5. Spos6b wykonania skoku warunkowego
w pamieci mikroprogramu w zalezno$ci od sta-
nu przerzutnika F /funkcja JFL -Jump Test -
Latch/



Rysun*4 przedstawia przejscie z 5 kolumny
i , 1 do :I(i wiersza i 2 luli 2 kolumny
w zaleznos$ci od stanu przer zutnika I'- Jak wi-
dni stan przerzutnika nic wyptywa na zmiane
rzedu w macierzy, ktéry jest wyznaczony
przez linie A('2-ACO oraz stan MA» z po-
przedniego adresu. Na rys. (> przedstawiono
przyktadowe przejscia w pamieci mikropro-
gramu. Dtugo$¢ stowa mikroinstrukcji jest do-
wolna i okresSlona zostaje przez konstruktora,

a) b)
KOLUMNAO KOLUMNAB
t
0
. 1A
rociyKowr
KOEVHNA rOCATKONA KOLt/INA rotX/ATKOMA
| KONOOAA

ltys. 6. Przyktadowe przejscia w pamieci mi-
kroprogramu. Na rysunku zaznaczono adres
poczatkowy i mozliwe adresy koncowe

a/ Skok w tej samej kolumnie /JCC - .lump in
Current Column/

b/ Skok w zaleznosci od stanu przerzutnika Pil/

JPIl -Jump Test PR - Lateh

jednak nie powinna by¢ mniejsza od Itl bitow.
Przyktadowy format mikroinstrukcji podano
na rys. 7. Mikroinstrukcja MF i bity maski

sg wykorzystywane przez centralny procesor.
Bity z pola funkcji dodatkowych sygnatéw umoz-
liwiajag generowanie podczas kazdej mikroope-
racji dodatkowych sygnatéw, ktére moga byé
wykorzystane npKdo zwielokrotnienia pamieci
mikroprogramu lub do wspétpracy z innymi
urzagdzeniami. W pierwszym przypadku dodat-
kowe bity tworzg trzeci wymiar w tréojwymia-
rowej macierzy adres6w mikroprogramow,
ktérag*mozna przedstawi¢ w postaci ptatow;
kazdy z tych ptatéw pozwala adresowac 512
stbw mikrooperacji /rys. 8/. W drugim przy-

Rys. 8. Jeden z mozliwych skokéw w tréjwy-
miarowej macierzy adreséw

padku moga byé¢ to sygnaty sterujagce operacja-
mi czytania i pisania danych do i z urzadzen
zewnetrznych. W projektowanym systemie
JEK-71) sygnaty te odpowiadajg kodom funkcji
sprzezen zwiazanych z koncepcjg magistrali
PI.

Blok obrébki danych systemu mikrokompu-
terowego IEK-79 zlozony jest z oSmiu elemen-
tow typu 3002 oraz jednego elementu typu 3003.
CPE /Central Processing Element/ typu 3002
jest 2-bitowag sekcjg arytmetyczno-loglczng
majacg szereg blokéw pomocniczych, ktérych
dziatanie jest okresSlone przez kod mlkrofunk-
cji. Schemat blokowy CPE przedstawiono ng
rys. 9. Zasadniczg czescig CPE jest jednostka
arytmetyczno-logiczna JAD pracujgca w aryt-
metyce z uzupetnieniem do dwéch. Dane do ob-
robki wybierane sg przez dwa niezalezne mul-
tipleksery MXA i MXB. MXA kieruje loJA].
dane z jednego z nizej wymienionych zrédet:

- zwejsé¢ Mj M ,, na ktére podawane sa dane
z pamieci systemu,

- z grupy 11 rejestréow pomocniczych R_j -
oraz T, przy czym wybdr rejestru realizowa-
ny jest przed kod mikrofunkcji,

- zrejestru akumulatora AC.

Multiplekser M XB podobnie jak MXA moze
przyjmowaé¢ dane z rejestru AC, ponadto ste-
ruje danymi z urzadzenh zewnetrznych 1j 1|,
oraz bitami maskowania K K~. W zaleznosci
od typu realizowanej mikrofunlifcjl wynik ope-
racji moze by¢ kierowany do rejestru AC albo
do rejestru adresowego MAR /Memory Add-
ress Register/. Rejestry AC i MAR potgczone.

volLC STANDARDOWE foie DCFIHIOWAWE
_A r A
MIKROFUNKCIA SYGNALY FUNKC3A POLE BITY
KONTROLNE =~ SKOKU MASKI dodatkowe
MF
Fco- fc3  ACO- AC, K
7 sitow 4 bity 7 B/riw NBirow n bitow

Rys. 7. Przyktadowy format mikroinstrukcji



Kys. !). Schemat logiczny CIMS 3002

sg z szynami 1) oraz A przez trzystariowe bu-
fory wyjsciowe strobowane odpowiednio przez
linie ED /Knable Data/ oraz KA /Enable Add-
ress/. l)o zalet elementu 3002 zaliczy¢ nale-
zy mozliwos$¢ testowania bitéow i detekcji zera
oraz tatwos$¢ realizacji przesunie¢ w prawo i
lewo.

Detekcje zera zrealizowano wykorzystujgc
logike przeniesienia podczas operacji niearyt-
metycznych. W czasie tych operacji obwody
przeniesienia realizujg funkcje OH, w ktoérej
argumentami sa rezultaty operacji poprzednio

wykonywanych, umieszczone w odpowiednich
rejestrach oraz sygnat Cl /Carry 1 /. Suma
tych -sygnatéw podawana jest na wyjtscie CO

/Carry Out/ w celu dodawania do rezultatu
identycznej operacji zachodzgcej r6wnoczes$nie
w sgsiednim C 1’10 wyzszego rzedu. Potgczenie
wyzej opisanego sposobu detekcji zera z moz-
liwoscia maskowania przez wejscie K KQda-
je prosty sposdb detekcji stanu poszczegdlnych
bitéw. W typowych konfiguracjach wyjscia KO
/KightOut/ i CO skrajnych elementéw arytme-
tyczno-logicznych sg zwarte, co dzieki zasto-
sowaniu trzystanowej techniki umozliwia te-
stowanie przez MOU zaréwno przeniesien jak
i poszczegdlnych bitéw podczas przesunigc.
Przy przesunieciach w prawo wyjscie CO jest
w stanie wysokiej impedancji i przesuwane da-
ne pojawiajg sie w aktywnych wyjsciach KO. W
pozostatych operacjach linia KO jest w stanie
wysokiej impedancji i VICU przyjmuje sygnaty
z wyjscia CO. Operacje przesuniecia w lewo
wykorzystuja linie przesuniecia Cl i CO. dzie-
ki czemu znacznie poprawia sie szybkos$¢ wy-
konywania tych operacji. Kodzaj wspo6ipracy
wszystkich wyzej wymienionych blokéw ustalo-
ny jest w trakcie wykonywania kazdego mikro-
rozkazu poprzez odpowiednie zakodowanie mi-
krofunkcji. Dekoder mikrofunkcji DMF. w za-
leznos$ci od postaci kodu na liniach F - FC.
decyduje o wyborze grupy mikrofunkcyjnej F -
'‘Grupy, ktéra bedzie wykonywana i wyborze od-
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powiedniego rejestru. Mikrofunkeje mozna po-
dzieli¢ na osiem F - Grup, a w kazdej z tych
grup mozna uzywacé rejestrow z trzech I} -
Grup. ity F, - F decydujag o wyborze F -
Grupy a hity F - F , okre$laja wyb6r wspot-
pracujacego rejestru. Odpowiednie przyporzad-
kowania przedstawiono w tabeli 1.

Tabela 1
F-Grupa
fg F5 Fa
0 0 0 0
i 0 0 1
2 0 1 0
3 0 ] 1
4 1 0 0
5 1 0 1
G 1 1 0
" 1 1 1
K-Grupa Kejestr 3 =) F1 -
KO 0 0 0 0
Kl 0 0 0 1
K2 0 0 1 0
K3 0 0 1 1
K4 0 1 0 0
| K5 0 1 0 1
KG 0 1 1 0
K7 0 1 1 L
118 1 0 0 0
Ki) 1 0 0 1
T 1 1 0 0
AC 1 1 0 1
T 1 0 1 0
AC 1 0 1 1
11 T 1 1 1
AC 1 1 1

Kazda z wymienionych grup mikrofunkcji
/F - Grupa/ w zaleznos$ci od uzytych rejestrow
realizuje ré6zne operacje, co podano w tabeli 2.

Fic men! 3003 jest generatorem jednoczes-
nych przesunie¢ i ewentualne jego zastosowa-
nie wydatnie zwigeksza szybko$¢ wykonywania
mikroinstrukcji. Jeden element tego typu
umozliwia wspotprace z oS§mioma jednostkami
CPF. przy czym typowy czas propagacji prze-
niesienia wynosi wéwczas 13 ns. Dla systemu
IKK-78 przyjeto zegar o czestotliwos$ci 10 Mhz.
Oznacza to. ze czas jednego cyklu, w ktérym
wykonana jest jedna mikrofunkcja wynosi 100

ns. Bazujac na wygodnej mozliwos$ci jednoczes-
nego egzekwowania mikrofunkcji i detekcji ze-
ra. uzyskaé mozna stosunkowo krdtkie czasy

wykonywania rozkazéw. Kozkazy typu tadowa-
nie akumulatora wykonywane sa w czasie



Tabela 2

F-Crupa N-Grupa Mikrofunkcja
| R +(ACAK) nh CI-R , AC
0 1 ivf+ (ACM<) +CI—AY
11 ATiM~~AK~”™ -110
| KVRn— MAR
1 1 KVM —MAR
11 (ATVK) +(ATAK) + CI—AT
I (ACAK) -1 +CI—Rn
2 I (ACAK) -1 +CI-AT
111 (IAK) -1 + CI —AT
| Rn + (ACAK) + Cl —H"
3 " M +(ACAK) 4 CI—AT
1 AT 4(IAK) 4 CI-AT
I CIV(RNAACAK)— CO
4 " CIV(MAACAK)-CO
i Civ.(at.aiak) - CO
I CIV(RNAK)-CO
-5 1" Cl V(MAK) —CO
11 CIV(ATAK)—co
| CIV(ACAK)-CO
6 1 CIV(ACAK)—CO
111 CIV(TAK)—CO
I CIV (R*A ACAK) —CO
7 I C1V(M AACAK) —CO

" CIV(ATAIAK) —CO

LI V[(lj AKh)AAThI-ATh.

Rn t-K 4ClI—Rn

M+K +CI-AT

RAFACAN-1A
MA(ACAK) —AT

ata(iak) —AT

KVUn— Rn
KAM -AT

kaat-at

R(V(ACAK) —Kn
MV(ACAK)-AT

ATV(1AK)-AT

Rn® (ACAK)— Rn
M © (ACAK)—AT
ATO (1 AK)—AT

Objasnienia:

I, K, M - dane na liniach I, K i M

Cl, LI - dane na liniach CI, LI

RO, CO - dane na liniach RO, CO

R - zawartos¢ rejestrow R - Grupy |

A& - zawarto$é akumulatora

AT - zawarto$é¢ AC lub T w zaleznos$ci od ko-
du mikrofunkcji

L, H - symbole okreS$lajace czy uzywany jest
mniej czy bardziej znaczacy bit
+ - dodawanie w arytmetyce z uzupetnieniem
do dwéch
- - odejmowanie w arytmetyce jw.
A - logiczne AND
V - logiczne OR
©- logiczne Exclusive - NOR
wskaznik, gdzie umieszczono wynik.
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Kol mrioiiioriio/.ny
|
MOVE /Hn/
MARU /Un/
MAURI /Un/
MA HM /AT/
INCE /Un/
INCH /Un/
INCM /AT/
NOTU /Hn/
NOTM /AT/
NEGT /AT/
CI/RU /Un/
SET U /Hn/

SHUT /AT/

DECA /Hn/
DECT /AT/
DECI/AT/
DKCR /Hn/
MOVA /Hn/
MOVM /AT/
MOVI /AT/
ADDM /AT/
AUDI /AT/
KADR /Un/
KADM /AT/
ANDR /Hn/
ANDM /AT/
ANDI /AT/
IORH /Hn/
IOHM /AT/
IOHI /AT/
XNRH /Rn/
XNRM/AT/
XNRI/AT/
MSKH /Rn/
MSKM /AT/
TSTR /Rn/

/Cl/

/L1/

/K/
/K7
/K/
/K/
/K/
VK7
/K/
/K/
/K7
/K/
/K/
/«/
/K/
/K/
/K7
/K/
/K/
/K/
/K/

Eun Ui'ja
2

Hn -AC
Un*M\U
Hn»MAU Uni | »lin
M» MAU M»AT
lIntl*I(n. AC
Rn+ | » Uii
Mt | *-AT
Hn » Hn
M emAl'
ATI 1» AT
0 -*-Hn

-1 »Rn

L1I-ATU AT e<=AT ATl

HO
AC-1<»Rn
AT-J» AT
1-1» AT
Rn-1—Un -1 »MAU
ACAK» RnNn

MAK » At’

IAK » AT

fACAK) iM »at

IAK 1AT » AT

Hti.VK»MAH Rn>.K*Hn

MVK~AMAU Milv™AT
ACAKAHN »Un
ACAKAM » AT
IAK AAT » AT
(ACAK)V Hn*-J(n
(ACAK)V M»AT
(IAK)V AT » AT
(ACAK)© IInHiii
(ACAK)fi M » AT
(IAK)® AT » AT
Rn AK » Un

MAK » AT

HNAK » Hn
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cl)

0»co
0» (*o
n.c. »CO
«» CO
a.c.» CO
n.c. »CO
a. c. *-ri)
0»CO
0O»co
a. (i-» 1)
Cl—cCO

0 »CO

AT » MO

a. (j.» CO
a.c.»CO
a.c. »CO
a. (j.-»CO
|m»CO

1» CO
1»CO
a.c.»Cl)
a. c,»CO
u.c.»CO
a.oCO
l.r.»CO
1. f.»CO

I r.»CO
ACAKrCO
ACAl<»<'()
IAK »CO
AC «» CO
AC h» (0
I K» CO
1r. »CO
Lr.»CO
1r.»CO

X X X X X X X X X X ~ =x

A X X X X X X X X X X X X X X XXX X X X" X x®x©®x®

Il
o

=0

-0
» 0
*0

=0

a

Tabula

Cl =
. ClI

Cl
Cl
Cl
Cl
Cl
Cl
Cl
Cl
Cl
Cl

LI
Cl
Cl
Cl
Cl
Cl
Cl
Cl

Cl
Cl
ci
Cl
Cl
Cl
ci
Cl
Cl
Cl
Cl
Cl
et

Cl

Cl

Il Il
T

Il
(=N e}

=(l

-0



1 2
TSTM. /AT/ /K/ MAK ¢ AT
TSTI./AT/ /K/ iakyat*at
ADDE /Rn/ JK/ (ACAk) HRn-Rn, AC
ADDR /Rn/ J/K/ (ACAK) +Rn-*rRn

Objas$nienia:
a.c.
l.r.
K =0 - wszystkie bity K sg wyzerowane

K =-1 T wszystkie bity K sg ustawione w stan |

300 as., tzn. kilkakrotnie szybciej ni?, w sys-
temach budowanych w oparciu o mikroproce-
sor Intel 8080. Prawdopodobnie réznice te by-
tyby jeszcze bardziej jaskrawe dla operacji
zmiennoprzecinkowych, ktérych mikroprocesor
typu Intel 8080 nie posiada w liscie rozkazdéw,
a ich realizacja programowa jest bardzo cza-
sochtonna. Nalezy tu wspomnieé, ze zastoso-
wanie generatora jednoczesnych przeniesien
pozwala na skrécenie czasu wykonywania mmi-
krofunkcji do 75 ns, dzieki czemu czas egze-
kucji rozkazéw moze by¢ jeszcze krotszy. L i-
ste rozkazéw dla IEK-79 utworzong w oparciu
o mikrofunkcje opisanego elementu CPE przed-
stawiono w tabeli 3. Lista ta ciggle ulega je-
szcze rozszerzaniu co jest mozliwe dzieki mi-
kroprogramowanej strukturze tworzenia opro-
gramowania. W chwili obecnej przewidziane
jest programowanie systemu w jezyku wew-
netrznym opartym o przedstawiong liste roz-
kazéw, lecz przewiduje sie takze mozliwos$¢
wdrozenia jezykéw wyzszego rzedu oraz pew-
nych procedur analizy sygnatéw, opartych o
szybki algorytm przeksztatcenia Fouriera -
FFT. Motywujgc to nalezy zaznaczy¢, ze dla
przyjetego stowa 16-bitowego istnieje mozli-
wos$¢ adresowania 2] stéw pamieci operacyj-
nej. Jednakze istnieje takze mozliwos¢ jed-
noczesnego wykorzystania do adresowania pa-
mieci, linii A - A.g org”? D - Dig. co po-
zwalatoby operowac¢ na 2 stowach 16-bito-

wych.
Ze wzgledu na niewielkg objetos¢ artykutu

przedstawiono tylko niektére bloki systemu
IEK-79 budowanego w oparciu O mikroproce-
sor modutowy Intel 3000. W zakonczeniu na-
lezy jednak dodaé¢, ze uniwersalnos¢ systemow
budowanych w oparciu o mikroprocesory mo-
dutowe jest zazwyczaj okupiona wiekszym na-
ktadem pracy w zaprojektowaniu pamieci mi-

c. d, tabeli 3
3 4 5
Lr.— CO K cl -0
I.LAK-*-CO K Cl =0
a. C.—»—C}D K Cl =0
a. c.-*-CO K ci =0

- arytmetyczne przeniesienie /arithmetic carry/

- logiczny rezultat /logcal result/ wykonanej operacji

kroprogramu. Dlatego problem oprogramowa-
nia jest réwnie waznym zagadnieniem jak "harv
dwareowa" koncepcja systemu. Duzym utat-
wieniem sg opracowane przez firme "Intel"
podreczniki programowania, wsréd ktérych na
uwage zastuguje [4], gdzie przedstawiono sys-
tem oprogramowania CROMIS. System ten two-
rzg dwa fortranéw skie programy XMAS /Cross
Microassembler/ oraz XMAP /JROM Program -
ming File Generator/. Majgc na uwadze nie-
dostepnos$¢ tych programoéw w kraju, podjeto
pr.ace zwigzane ze stworzeniem systemu opro-
gramowania umozliwiajgcego szybkie projek-
towanie pamieci mikroprogramu dla dowolnie
zadanej listy rozkazéw. Jest to szczeg6lnie
pomocne przy"projektowaniu systemoéw wyko-
rzystujacych operacje zmiennoprzecinkowe.

W tym wypadku bez pomocniczego oprogramo-
wania zadanie to jest bardzo pracochtonne i
rozwigzania tak tworzone sg zazwyczaj nie-
optymalne. Pomocniczy system oprogramowa-
nia tworzony jest w oparciu o komputer typu
Cyber -72.
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mgr ini. GRZEGORZ PALENIK
mgr ini. JERZY NIEWIAROWSKI
OBR ,,Mera-Poltik"

NOWOCZESNE URZADZENIA AUTOMATYKI
PROPONOWANE PRZEZ ,MERA-POLTIK"
DLA POTRZEB WYDZIALOW FARBIARNI

W ZAKEADACH WEOKIENNICZYCH
(czesc I)

Podstawowymi kryteriami oceny jakos$ci bar- ~
wionej partii witékna jest powtarzalnos¢ wybar-
wien witasciwosci fizyko-chemicznych. Wyma-
gama te sa niezwykle trudne do spetnienia w
przypadkach bardzo duzych partii surowcow,
gtéwnie ze wzgledu na konieczno$¢ zapewnie-
nia identycznych warunkéw przebiegu procesu
we wszystkich aparatach, ktére barwiag dang
partie widkna.

Spetnienie ww. kryteribw wymaga $cistego
przestrzegania technologii i utrzymywania
okredlonych parametréow procesu takich jak:
- gradientu temperatury kapieli w zbiorniku
gtéwnym, /tak dla grzania jak i chtodzenia/,

- poziomu temperatury w trakcie utrzymywa-
nia statych temperatur w zbiorniku gtéwnym,
- czasu utrzymywania statej temperatury,

- czasu cyrkulacji kapieli,

- czestotliwos$ci zmian kierunku cyrkulacji ka-
pieli,

- liczby pIT kapieli,

- temperatury w zbiorniku pomocniczym.

Z przytoczonych wymagan wynika koniecznos$é
wprowadzenia do farbiarni sprawnie dziataja-
cych urzagdzen automatyki, poczynajac od poje-
dynczych aparatow a skonczywszy na catych
wydziatach z kuchniami farb wigcznie. Dotych-
czasowy brak produkowanych w kraju zesta-
woéw automatyki przeznaczonych do obstugi pro-
ces6w farbiarskich powodowal koniecznos$¢ za-
kupu tych urzgdzen w krajach zachodnich. Po-
jedynczy zestaw fiomy brytyjskiej "Celkon"
kosztuje obecnie ok. 31)000 funtéw. Srednie za-
potrzebowanie Polski /do roku 1985/ na urzg-
dzenia automatyki wynosi okoto 50 komplet-
nych zestaw6w rocznie. Majac na wzgledzie
potrzeby kraju opracowano w OBR "Mera-Pol-
tik" peten zestaw urzadzen przeznaczonych do
automatycznego sterowania procesami techno-
logicznymi. w farbiarniach.

W artykule przedstawiono opis techniczny
sterownika PB-2S przeznaczonego do automa-

tycznego sterowania procesem barwienia we
wszystkich typach zunifikowanych, cisnienio-
wych aparatéw farbiarskich produkcji DFM
"Polmatex-Dofagma". Sterownik zaprojektowa-
no jako urzadzenie wolno stojagce /kaseta 19/,
instalowane w wydzielonym pomieszczeniu,
przylegtym do hali farbiarni. Sterownik wcho-
dzi w sktad duzego zestawu urzadzen produko-
wanych przez "Mera-Poltik" przeznaczonych
do sterowania procesami technologicznymi w
farbiarni. Instalowany jest na zyczenie klien-

Fot. 1. Sterownik PB-2S



ta, do indywidualnego «terowania barw jarkami.
Umozliwia sterowanie zaréwno barwiarkami z
uciskiem pneumatycznym, jak i hydraulicznym,
z polnym i niepetnym wyposazeniem w zawory,
wyposazonych w. kuchnie farb /JUPK/ lub mc,
z regulacji} pil lub bez niej /regulacja pH mo-
ze odbywac¢ sie w zbiorniku gtéwnym lub po-
mocniczym barwiarki/. Tory przesytu sygna-
téw wejsciowych i wy jSciowych sterownika sa
kompatibilne z torami kanatu komputerowego
Pt, dzieki czemu ujednolicona zostata konsiml.
cja zespotu regulacyjnego. Konfiguracje urza-
dzen sterujgcych w farbiurni oraz opis obiektu
sterowanego przedstawiono tv dwu nastepnych
rozdziatach.
Konfiguracja systenni_sierowauia
zunifikowany mi barwiarkami

Schemat blokowy rozmieszczenia poszcze-
goélnych elementéw systemu i przeptywu syg-

Obstuga

natbw miedzy nimi przedstawiono na rys. 1. W
sktad systemu wchodza: zesp6t regulacyjny,
zesp6t zasilania i w zaleznos$ci od sposobu ste-
rowania, sterownik albo system komputerowy
W przypadku, gdy uzytkownik barwiarki zama-
wia tylko sterowanie reczne, system skiada sie
z zespotu zasilania i zespotu regulacyjnego. W
zespole zasilania Pit-2/. zainstalowany jest
uktad zasilania elektrycznego 3x380/220V oraz
uktad przygotowania powietrza sprezonego.
Ponadto szafa zawiera styczniki zataczania
pump i przetworniki elektropneumatyczne,

W zespole regulacyjnym PH-2U zainstalo-
wane sg uktady regulacji temperatury w zbior-
niku gtébwnym i pomocniczym, uklud regulacji
pil kapieli, uktady regulacji ci$nienia, wzmac-
niacze czujnikébw poziomu, uktady sygnalizacji,
przetworniki sygnatéow, zasilacz obiektowy i
uktad.sterowania recznego.

Rys. 1. Konfiguracja systemu sterowania barwiarkag
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Opis obiektu sterowanego

lirzyktadowy system technologiczny aparatu,
farbiarskiego BA] 11’ i 13A11H, ktérym stero-
waé moze sterownik, przedstawiono na rys. 2.
Barwiarki ciSnieniowe wyposazone sag w ele-
menty wykonawcze /zawory, sitowniki, pompy/
i czujniki /temperatury, pil, poziomu, poto-
zenia i ci$nienia/, W zalezno$ci od potrzeb
technologicznych barwiarka moze by¢ wyposa-

zona w okres$long liczbe zaworéw-wykonawczych,

czujnikbw temperatury, inicjatoréw potozenia,
czujnikéw cisnienia oraz czujnikéw pil kapieli.
Podstawowe wyposazenie barwiarek nie obej-
muje zaworéw: ZW21, ZW22, ZW24, ZW25,
ZW26 i ZW28. W zaleznos$ci od wyposazenia
farbiarni uzytkownik moze zazgdaé wyposaze-
nia w ww. zawory. Zawory ZW1 - ZW28 posia-
dajg sitowniki pneumatyczne membranowe. Si-

towniki ZW30 - ZW37 maja naped hydrauliczny.

Czujniki temperatury sg czujnikami oporo-
wymi platynowymi, czujniki poziomu - oporo-
wymi. Inicjatory potozenia sg czujnikami in-
dukcyjnymi zblizeniowymi. Czujnikiem pH jest
gtowica przeptywowa z automatycznym czy-
szczeniem elektrod. Jako czujniki ci$nienia
wykorzystano manometry kontaktowe i prze-
twornik réznicy cisnien. Sygnaty z czujnikéw
przesytane sa do zespotu regulacyjnego, w kto-
rym przetwarzane sg na standardowe sygnaty
elektryczne i’ przekazywane”do sterownika.
Sygnaty wykonawcze /do zawordw i silnikow
pomp/ podawane sg z zespotu zasilania.

W VvV W
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Charakterystyka sterownika

Sterriwnik PB-2S jest sterownikiem progra-
mowanym kartg perforowang, /rys 3/, ktdéra
jest nos$nikiem, informacji. Umozliwia on pro-
wadzenie procesu w sposéb automatyczny lub
reczny. -Przy pomocy automatycznej sterownik
steruje samoczynnie, zgodnie z informacja na-
niesiong na karte perforowang, kolejnoscig i
czasem trwania poszczegdlnych czynnosci tech-
nologicznych, mierzy, i zadaje parametry pro-
cesu, kontroluje prawidtowos$¢ jego przebiegu,
sygnalizuje wazniejsze stany oraz alarmuje w
przypadku zaktécen. Przy pracy recznej sterow-
nik przechodzi w stan zablokowania wyj$¢ i u-
mozliwia sterowanie procesem za pos$rednict-
wem przyciskéw znajdujacych sie w szafie
aparaturowej stojacej w poblizu aparatu bar-
wiarskiego. Sterownik petni przy tym, podob-'
nie jak przy pracy automatycznej, funkcje po-
miarowe, kontrolne i sygnalizacyjne. Dzieki
konstrukcji modutowej umozliwia on sterowa-
nie zaréwno barwiarkami z uciskiem pneuma-
tycznym jak i hydraulicznym, z peinym badz
niepeinym wyposazeniem w zawory, wyposa-
zonym w kuchnie farb lub bez niej, z regulacja
pil lub bez /mozliwy jest wybdr regulacji pH
w zbiorniku gtéwnym albo pomocniczym/.Ste-
rownik wspoétpracuje z uktadem ciggtej regula-
cji temperatury w zbiorniku gtébwnym. Regula-
tor ciggty nalezy do zespotu regulacyjnego,
sterownik dostarcza do regulatora sygnat war-
tosci zadanej /znormalizowany sygnat pradowy
0-5mA z przetwornika C/A/.
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Rys. 3. Karta programowa



Pi-zclin-g temperatury kapieli baewigcej w
czasie nagrzewania lub chtodzenia programuje
sie-w postaci krzywej schodkowej o okreslonych
nachyleniach/gradientach/, przy czym przy-
rosty elementarne sg stale i wynosza 0,25 C,
a zmienne sg przyrosty czasu. Zaprogramo-
wanie przebiegu procesu odbywa sie za posred-
nictwem karty perforowanej, ktéra umozliwia
realizacje 31 programéw gtownych i 31 pomoc-
niczych, realizowanych sekwencyjnie w 31
krokach programowych.. Jezeli proces wymaga
wiecej niz 31 krokéw to mozliwe jest stosowa-
nie dwu lub wiecej kart umieszczanych kolejno
w czytniku.

Programy gtowne - obejmujg cyrku-
lacje kapieli w zbiorniku gtéwnym, z progra-
mowag regulacjg temperatury, cyrkulacje bez
regulacji temperatury, napetnianie zbiornika
gtéwnego, ptukanie na przelew, przepompowa-
nie kapieli ze zbiornika pomocniczego do gtow-
nego, cofniecie kapieli ze zbiornika gtéwnego
do pomocniczego, spust kapieli.
Programy pomocnicze -umozli-
wiajg napetnienie zbiornika pomocniczego i
podgrzewanie kapieli, przepompowanie barw-
nikéw ze zbiornikéw UPIC do zbiornika pomoc-
niczego albo gtéwnego, regulacje pH w zbior-
niku gtéwnym albo pomocniczym, wytwarzaja
dodatkowe sygnaty informacyjne dla obstugi.

Programy gitébwne sg programami wiodacy-
mi, a programy pomocnicze, moga wystepo-
wac¢ tylko z programami gtownymi. Sterownik
nie narzuca zadnych ograniczen dotyczgcych
kolejnosci wykonywanych programoéw, ograni-
czenia moga wynika¢ jedynie z samego proce-
su technologicznego. Programy gtéwne /G/
mozna podzieli¢ na 2 grupy:

1/ G1-G12 - cyrkulacja, dla ktérych koduje
sie na karcie nastepujace parametry:

- czas utrzymywania temperatury koncowej,

- czas trwania cyrkulacji do i odsrodkowej,

- informacje o nagrzewaniu i chtodzeniu,

- gradient zmian temperatury kapieli,

- temperature koncowsa.

2/ G13-G30 - pozostate programy, dla ktérych
nie podaje sie na karcie zadnych parametrow.

Dla programoéw pomocniczych /7P/ nie poda-
je sie na karcie zadnych parametréow. Uktad
sterowania przechodzi samoczynnie do nastep-
nego kroku programu, gdy uptynie czas prze-
widziany dla realizowanego aktualnie progra-
mu gtéwnego G1-G12, G21-G25, natomiast w
pozostatych programach bezczasowych po
uptywie 15 s od chwili zrealizowania czynno$-
ci przewidzianych w programie. Programy
pomocnicze P9-P12 uniemozliwiajg przejscie
do nastepnego kroku po zrealizowaniu progra-
mu gtéwnego. Konieczne jest wykonanie pew-
nych czynnos$ci przez obstuge i reczne spowo-
dowanie przejscia do nastepnego kroku.

Wykaz programoéow
realizowanych przez sterownik

Programy gtéwne

Gl-G12-t Programy cyrkulacji w aparacie
G13 - Napetnianie aparatu wodg miekka zimna

18

G14 - Napetnianie aparatu woda miekka
goraca

G15 - Przepompowanie kapieli ze zbiornika
pomocniczego do gtdbwnego z uzupetnieniem
G16 - Przepompowanie kapieli ze zbiornika
pomocniczego do gtdbwnego bez uzupeinie-
nia

G17 - Spust grawitacyjny z aparatu do ka-
natu

G18 - Napetnianie aparatu woda migekka
zimng przy pomocy pompy

G19 - Napetnianie aparatu woda miekka
goraca przy pomocy pompy

G20 - Ptukanie na przelew woda miekka
zimng - 4 minuty

G21 - Ptukanie na przelew
zimng - 8 minut

G22 - Ptukanie na przelew
zimng - 16 minut

G23 - Ptukanie na przelew
goraca - 4 minuty

G24 - Ptukanie na przelew
goraca - 8 minut

G25 - Ptukanie na przelew
goraca - 16 minut

woda miekka
woda miekka
wodg miekka
woda miekka
wodg miekka

G26 - Wymuszony spust kapieli z aparatu =
do kanatu

G27 - Wymuszony spust kapieli z aparatu
do zbiornika odzyskowego

G28 - Wymuszony spust kagpieli z aparatu
do schtadzacza

G29 - Wymuszony spust kapieli z aparatu
do wymiennika ciepta

G30 - Przepompowanie kapieli z aparatu

do zbiornika pomocniczego.

Programy pomocnicze

Pi - Napetnianie | zbiornika pomocniczego wo?
da miekka zimng /do poziomu CP8/

P2 - Napetnianie Il zbiornika pomocniczego
wodg miekkag zimng /do poziomu CP9/

P3 - Napetnianie | zbiornika pomocniczego
wodg miekkg goraca /do poziomu CP8/

P4 - Napetnianie Il zbiornika pomocniczego
wodg miekkg goracag /do poziomu CP9/

P5 - Grzanie | kapieli w zbiorniku pomocni-
czym /| nastawa temperatury/

P 6 - Grzanie Il kapieli w zbiorniku pomocni-
czym /Il nastawa temperatury/

P7 - Grzanie Ill kapieli w zbiorniku pomocni-
czym /I1ll nastawa temperatury/

P 8 - Wytwarzanie ci$nienia w zbiorniku gtéw-

nym
P9 - Pobranie prébki ze zbiornika wzorcowego
PIO - Programowe przerwanie procesu

Pil - Zmiana karty

P i2 - Roztadowanie aparatu

P13 - Obstuga UPK /lub "Przygotuj kapiel" w

aparacie bez UPK/

P14 - Przepompowanie kapieli z | zbiornika
UPK do zbiornika pomocniczego
Pi 5 - Przepompowanie kapieli z Il zbiornika
UPK do zbiornika pomocniczego
Pi6 - Przepompowanie kapieli z Ill zbiornika
UPK do zbiornika pomocniczego

Pi 7 - Przepompowanie kapieli z IV zbiornika



UPK do zbiornika pomocniczego
P18 - Przepompowanie kagpieli z V zliiornika
UPK do zbiornika pomocniczego
P19 - Przepompowanie kagpieli z VI zbioniika
UPK do zbiornika pomocniczego

P20 - 1regulacja pK kapieli /I nastawa pil/
P21 - Il regulacja pil kagpieli /Il nastawa pli/
P22 - Ili regulacja pil kapieli /lii nastawa pil/

P23 -1V regulacja pil kagpieli /IV nastawa pil/
P24 - Przepompowanie kapieli z 1 zbiornika
U1*K do zhiornika dozownika

P25 - Przepompowanie kapieli z Il zbiornika
UPK do zbiornika dozownika
P2li - Przepompowanie kapieli z Ill zbiornika

UPK do zbiornika dozownika
P27 - Przepompowanie kapieli z
UPK do zbiornika dozownika
P2ii - Przepompowanie kapieli z
UPK do zbiornika dozownika
P29 - Przepompowanie kapieli z
UPK do zbiornika dozownika.

IV zbiornika
V zbiornika

VI zbiornika

Dane techniczne
- Napiecie zasilajagce - 220V - dla mierni-

ka temperatury GV*

dla logiki

- Liczba wejs¢ - 32

- Liczba wyjsé. - 04

- Pomiar temperatury - miernik cyfrowy
V 6281

- Wejscia - uktady progowe z
izolacjg galwanicz-
ni}

- Wyjscia - 24V/300 rtiA z izo-

lacjg galwaniczng
karta perforowana
tablica zatyczkowa

- Nos$nik informacji -
- Odczyt informacji -
- Liczba krokéw
programu -
- Czas utrzymywania
temperatury -

31
programowany

i-127 nilnut ze
skokiem 1 min.

»'U
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- Czas trwania
cyrkulacji do i
odsrodkowych

- Gradient temperatury

programowany

1-15 minut ze sko-
kiem 1 min.
programowany)
1/4-15 3/4C/min.
ze skokiem co 1/4°C]

min.
Temperatura programowana
1-150°C ze sko-

kiem 1 G. Sygnat
pradowy I)-5mA.

zunifikowana bar-
wiurka z uciskiem
pneumatycznym, e
zunifikowana har-
wiarka z uciskiem
hydraulicznym.

- Obiekt sterowany

- Wyposazenie Ohielctu peine wypo Wg
sazenie w Ry-
zawory cze-

- niepetne nia
wyposaze- klien-
nie w za- ta
wory

- Urzadzenia dodatkowe - kuchnia farb /UPK/
z maks. G zbiorni-

kami do przygoto-

wania kagpieli i 4 do
regulacji pil
- Mozliwo$¢ wyboru zbiornik wg
regulacji pil gtéwny zy-
zbiornik cze-
pomocniczy nia
klien-
ta

- Obudowa - kaseta 19

W czes$ci U artykutu przedstawiony zostanie
opis zespotu regulacyjnego, zasilania i modu-
tu sterowania regcznego. W cze$ci 111 przedsta-
wiona zostanie koncepcja komputerowego sys-
temu sterowania wydziatami farbiarni oraz
omowione beda kierunki prac rozwojowych
zmierzajgce do zastosowania mikroprocesoréow
w rozwazanych urzgdzeniach.
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METODOLOGIA
OGOLNOZAKEADOWEGO PLANOWANIA PRODUKCJI
W PRZEDSIEBIORSTWIE PRZEMYSLOWYM
W ASPEKCIE PLANOWANIA OPERATYWNEGO PRODUKCJI

Komputerowe wspomaganie planowania pro-
dukcji stanowi niezmiernie trudny etap do soft-
wareowego i organizacyjnego opanowania prob-
lemu. W trakcie licznych ostatnio seminariow
i konferencji naukowych dotyczacych tego zagad-
nienia, przewija sig charakterystyczna ocena
podkreslajgca trudnosci w petnym opanowaniu
efektywnej eksploatacji systemoéw planistycz-
nych. Dotyczy to przede wszystkim doswiad-
czen w zakresie wdrazania podsystemoéw plano-
wania ogo6lnozaktadowego i miedzywydziatowe-
go wykorzystujgcego standardy podsystejmu
technicznego przygotowania produkcji. Zastrze-
zenie to jest o tyle niezbedne, ze w zakresie
wdrazania komputerowego wspomagania pla-
nowania operatywnego /wewngatrzwydzialowego/
zwanego sterowaniem produkcjg, praktyczne
doswiadczenia sg znikome.

Celowe i uzasadnione jest prezentowanie uda-
nych i efektywnie eksploatowanych podsystemow
realizujgcych funkcje planowania ogélnozakta-
dowego i wewnatrzwydzialowego, co stanowi
podstawowy cel niniejszego opracowania. Roz-
wigzania te zastuguja tym bardziej na uwage,
ze w omawianym przedsiebiorstwie "Telkom -
Telfa" w Bydgoszczy obserwowa¢ mozna cigg-
te doskonalenie rozwigzan softwareowych oraz
wprowadzanie najbardziej nowoczesnego /do-
stepnego w kraju/ sprzetu przy oryginalnych
koncepcjach jego wykorzystania. W $lad za
doskonaleniem rozwigzan softwareowo-hard-
wareowych nadgza niezbedny dla osiggniecia
efektéw postep organizacyjny oraz ewolucja
postaw kadry kierowniczej i wspoétdziatajgcych
z systemem pracownikéw komadérek organizacyj-
nych uczestniczgcych w kierowaniu produkcja

Wymienione elementy stanowia niezbedne
tto dla skondensowanej prezentacji roz-
wigzan, ktére sg z powodzeniem stosowane w
planowaniu produkcji przedsigebiorstwa "Tel-
kom-Telfa". Z uwagi na fakt, ze charakter
produkcji przedsiebiorstwa /rodzaj i ilos¢ pro-
dukowanych wyrobéw/ rzutujg na specyfike
rozwigzan systemowych w pierwszym rozdzia-
le niniejszego artykutu podano krotkag charak-
terystyke tych procesoéw.
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Ogdlna charakterystyka przedsiebiorstwa
i rodzaju produkcji

Metodologia planowania ogdélnozakiadowego
zostanie przedstawiona na przyktadzie Przed-
siebiorstwa Teleelektronicznego "Telkom -
Telfa" w Bydgoszczy.

Podstawowag produkcje przedsiebiorstwa sta-
nowia;
- tacznice telefoniczne « reczne
6 dyspozytorsko-
konferencyjne,
O abonenckie,
= sygnalizacyjno-
alarmowe,
- liczniki rozmoéw telefonicznych,
- przekazniki C-1I,
- przekazniki B-2,
- przekazniki MT i K,
- zlgcza teletechniczne.

W programie produkcji dominujg podzespo-
ty teletechniczne, ktérych udziat wartosSciowy,
a przede wszystkim pracochtonnos$ciowy sys-
tematycznie wzrastat. Cechg charakterystycz-
ng produkcji podzespotéw jest specyfika kon-
strukcji i technologii, bardzo duza ilo$¢ typo-
odmian wyrobéw, wysoki stopien oprzyrzado-
wania oraz duze zaangazowanie pracochtonnos-
ci w odniesieniu do wartos$ci produkcji /okoto
2-krotnie wyzsze w stosunku do wyroboéw final-
nych/.

Specjalizacja w produkcji podzespotéw pociag-
ga za sobg szereg probleméw w sferze zarza-
dzania, przede wszystkim;

-w sferze zaopatrzenia m a -
teriatowego

Struktura asortymentowa i wielko$¢ zuzycia
materiatdéw produkcyjnych znane sg na 1-2 mie-
sigce przed rozpoczeciem produkcji podzespo-
t6w, podczas gdy materiaty te muszg byé¢ za-
mawiane z wyprzedzeniem 2-3 miesiecy. .Prze-
cietnie cykl zamawiania materiatéw produkcyj-
nych jest trzy razy dituzszy od cyklu sprzedazy
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OZIAL ZATRUDNIENIA
3TANKI PLAC

BIURO PRZYGOTOWANIA PRODUKCII
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BZIAt ZBYTU
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-TT-DZIAL TECHNOLOGICZNY

Rys. 1.
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KOMORKI IYYKORZYSTUJACC
HYNIHI TABULOGRAMY/

DZIAt TECHNOLOGICZNY
«TB-JEDNOSTKOWEJ PRACOCHLONNOSCI - TPP

-TB-ZBIORCZE ZUZYCIE MAT. NA WYR. - TPP
- TB- ZWINIECIA TECHNOL. KONSTRUKCYINE - TPP
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- TB- NORMOWANIE zapaséw mater iNOPrAIIHYf
-TB- PLAN KWARTALHC, ®IIESIECZ.PROD.TC WAROnNb

DZIAL SZEFA PRODUKCII

-TB-KATOLOSI -TPP
-TB-PLAN PRODUKCII CZESCI - PP
-TB- SILAN CEZA IEK.A STANOIYISK . -PP

- TE- ZBIORCZE ZUZYSIE MAT NA NYRC3 -TPP
-TS- ZWINIECIA TCIINOLOGICIMO-KONSTR.-rPP

«TB mEFEKTY POSTEP:! TECHNICZNEGO -TPP
-1B -WYKONANIE PRODUKCII .. -GWG
-TB - PLANOWANA PRACOCHLONNOSC -PP

-TB-MARTY UMCTU

- TB mKARTY FOMPLETACYINF.

-re- PLANY PRODUKCIJI DLA WYDZIALOM

-IB - PLLN KiiARJAINO-MIiiSIECI.PP CD.7 MAROHE]
-TB-KONTROLA KEAUZACH PLANU KP, IRT5jMIES

OZIAL PLANOWANIA KOSZWW !ICE !
-TB- PLAN KOSZTOW -MC izTY
-TT,-MATER.DO WNIOSKU CENOWEGO  mKOSZTY

DUAL AAOH DT.SZKIIENIA DZ.SOCJA LNY
-T.: -PODSYSTEM -KADRY

WSZYSTKIE KOMORKI ORGANIZACYINE ZAKLADU

-TB-NISAZ {ZANOW PRZEC,Y. NIETRM. )UZYTKOM. - GM
-TS- tMHAZ PF/SOnw<¢t\ TO PRZCSZF.REG. -KADRY
-rr-urr.:s o jt-zh ,/ <a.ielat pracy - aaor+

OZ'AL zatmuonienoj

- TB -PLANOWANIE PRACOWNIKOM! PP
-TB- EFEKTY POSTEPU TECHNICZNEGO TPP
-TO- SPRr,::iZ0Z:CIC:£ GUS PODSYSTEMOW - KADRY

D7IAL ZtiYTU

- TU-POZUU.I SPRZEDAZY KYROBCW SUTOWYL ! -6HC
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DZIAt PLANOWANIA
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-TB-BILANS OBCIAZENIA STANOWISK -PP

-TB- PLAN KWARTaINO-MIES. PROD. TOWAROWEJ

-TB-PORTFEL ZAMOWIEN



podzespotéw. Stan ten powoduje powstawanie
niedoboréw lub nadmiaréw materiatbw oraz
nieterminowe realizowanie zawartych umoéw
-w sferze zbytu

Cechg charakterystyczng produkcji podze-
spotéw jest bardzo duza ilos¢ typoodmian. W
zwigzku z tym ilos¢ wyrobéw zamdéwionych i
potwierdzonych dochodzi do kilku tysiecy, pod-
czas gdy przy wyrobach finalnych ilos¢ ta nie
przekracza stu. Pocigga to za sobg koniecz-
no$¢ wystawiania duzej ilosci dokumentéw za-
moéwieniowo-produkcyjnych. Zawarte w tej mar
sie dokumentéw informacje trudno jest ewiden-
cjonowac¢ oraz przetworzy¢ systemem trady-
cyjnym,
-w gospodarce narzedziowe]j

Podzespoty charakteryzujg sie wysokim stop-
niem oprzyrzagdowania. Przyrost o 7, 9% zadan
roku 1978 w zakresie produkcji podzespotéw
angazuje 88,7% zdolnosci produkcyjnej na-
rzedziowni. Na 10 robotnikéw bezposrednio
produkcyjnych, zatrudnionych przy produkcji
tych podzespotéw, nalezy zaangazowac trzech
narzedziowcoéw, a mianowicie; dwéch do pro-
dukcji i jednego do remontu narzedzi. W zwigz-
ku z powyzszymi problemami wynikajgcymi ze
specjalizacji przedsiebiorstwa w produkcji pod-
zespotdbw sterowanie produkcjg staje sie nie-
mozliwe bez zaangazowania techniki kompute-
rowej. \

Kréotka charakterystyka funkcjonowania
planowania produkcji w rozszerzonej
wersji systemu SIKOP-1300

W celu usprawnienia zarzgdzania Przedsie-
biorstwem "Telkom -Telfa" wdrozono wielo-
dziedzinowy system powtarzalny SIKOP-1300
/zmodyfikowany stosownie do potrzeb/. Sys-
tem ten .ma na celu dostarczenie zainteresowa-
nym stuzbom przedsiebiorstwa szczegoé6towych
informacji dotyczgcych prawidtowego i termi-
nowego zapewnienia srodkéw techniczno-eko-
nomicznych niezbednych do realizacji zadan
produkcyjnych.

W zakresie planowania ogélnozaktadowego
/rocznego/ system SIKOP-1300 umozliwia rea-
lizowanie nastepujacych funkcji planistycznych;
- planowanie zaopatrzenia materiatowego,

- planowanie obcigzenia wydziatow produkcyj-
nych,
- planowanie pracochtonno$ci zadan produkcyj-
nych.

W celu informatycznego uszczegd6towienia
dalszych rozwazan zdecydow-ano sie zamies$cic
i krotko omowi¢ ogdélny schemat przetwarzania
realizujgcy wymienione funkcje planistyczne.
Aktualny zakres korzystania z tabulogramoéw
i przeptywu informacji w zakresie planowania
miedzywydziatowego i wydziatlowego w analizo-
wanym przedsiebiorstwie przedstawiono na
rys. 1. Z zalgczonego schematu wynika, ze zo-
stata zasadniczo zmodyfikowana forma prze-
ptywu informacji. W serwisie informacji kom-
puterowych do niedawna dominowaty tabulogra-
my zasilajgce pierwszag funkcje zarzgdzania -

planowanie. W ostatnim okresie zasilono znacz-
nie kolejng bardzo wazna funkcje zarzgdzaniar
kontrola realizacji zadah, a w szczego6lnosci
skomputeryzowano:

- kontrole realizacji asortymentowego planu
produkciji,

- kontrole realizacji zamoéwien.

Na rys. 2 przedstawiono ogdélny schemat
przetwarzania wspomagajacy planowanie ogol-
nozaktadowe; Zbiorami wejsciowymi do tego
przetwarzania jest;

- kartoteka konstrukcyjno-technologiczna/KKT/
- normatywna baza danych z podsystemem tech-
nicznym przygotowanie produkcji /TPP/,

- kartoteka indeksu materialowego - zbiér pod-
stawowy z gospodarki materiatowej,

- kartoteka stanowisk - zbiér pomocniczy z
TPP,

- zbidr planu.

WyjSciami procesu przetwarzania sa ta-
bulogramy zawierajace planowane obcigzenie
gniazd i stanowisk oraz planowang pracochton-
nos$¢ zadah produkcyjnych. Na rys. 3,41i 5
przedstawiono przyktadowe wzory tabulogra-
moéw zawierajace wyzej wymienione informa-
cje planistyczne. Jak wynika ze schematu
przedstawionego na rys.2 opracowanie planu
roczno-miesiecznego podzielone zostatlo na
trzy fazy, a mianowicie na;

- wstepny projekt planu produkcji,
- projekt planu prodikciji,
- plan produkcji.

KKT-KAKTCIKA KOVBAUGMD=TA3NOCECTHA

Rys. 2. Ogélny schemat przetwarzania wspo-
magajacy planowanie ogélnozaktadowe
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W kazdej fazie Ilworzenia planu roezno-.mie-
siecznego nastepuje przetwarzanie komputero-
we wediug schematu przedstawionego na rys. 2,
ktére: v.ydanin kazdorazowo podlc'gajgocenie
i weryfikacji przez odpowiednie komorki orga-
nizacyjne przedsiebiorstwa.

Etapy wdrazania oraz krotka

charakterystyka eksploatowanych

podsystemoéw informatycznych
systemu SIKOP-1300

Rozwdéj przedsiebiorstwa wyznaczyt potrze-
by w zakresie wdrazania systemoéw, informa-
tycznych. Juz w roku 1970 rozpoczeto wdraza-
nie systemu SIKOP-1A przy czym przetwarza-
nie realizowano na komputerze MINSK-22. W
ramach tego systemu wdrozono podsystemy:

- Techniczne Przygotowanie Produkcji /TPP/,
- Gospodarka Materiatowa /SM/ - jednostka
funkcjonalna: "ewidencjastanéw i obrotéw ma-
teriatéw oraz przedmiotéw nietrwatych w uzyt-
kowaniu",

- Gospodarka Wyrobami Gotowymi /GWG/ -
jednostka funkcjonalna: "ewidencja stanéw, ob-
rotdbw oraz rozliczenie sprzedazy i wykonania
planu produkcji”.

Podstawowymi wadami | etapu komputeryza-
cji "Telfy" byt brak integracji pomiedzy pod-
systemami, wysokie koszty przetwarzania m
oraz zagrozenie wynikajagce z braku drugiego
komputera MINSK-22 w woj. bydgoskim. Roz-
woj produkcji maszyn cyfrowych serii ODRA-
1300, stworzyt warunki rozwoju komputeryza-
cji przetwarzania danych w przedsiebiorstwach
nie posiadajagcych wtasnego sprzetu. Od roku
1973 analizowane przedsiebiorstwo podjeto ini-
cjatywe w zakresie wdrazania wielodziedzino-
wego systemu powtarzalnego SIKOP-1300. W
drugim etapie komputeryzacji, o kolejnosci
uruchamiania poszczegdlnych podsystemoéw
decydowaly nastepujgce kryteria:

- przede wszystkim zaktadano i uruchamiano
eksploatacje tych kartotek, ktére opré6cz ma-
cierzystego podsystemu obstugiwaly pozostate
podsystemy. Pierwszoplanowo zaktadowymi
kartotekami byty wiec: kartoteka indeksu ma-
terialowego obstugujgca podsystemy GM, TPP,
Planowanie produkcji /PP/ i koszty: kartoteka
konstrukcyjno-tecnnoiogiczna /KKT/ stanowig-
ca podstawe eksploatacji podsystemoéw: TPP,
PP, Koszty,

- o kolejno$ci oprogramowania podsystemoéw
/w tym szczeg6lnie tabulogramoéw/ decydowa-
ty potrzeby informacyjne Zaktadu, przy czym
w zwolnionym tempie realizowano oprogramo-
wanie dublujace wyniki uzyskiwane z kompute-
ra MINSK-22.

W pierwszej kolejnos$ci wdrozono podsyste-
my TPP i PP. Zbiorem podstawowym umozli-
wiajagcym realizacje tych podsystemoéw byta
opracowana poprzednio kartoteka konstrukcyj-
no-technologiczna, ktéra wymagata wprowa-
dzenia dodatkowych zmian i uzupetnien. Zmia-
ny te dotyczyty wskaznikéw i danych typu pla-
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nistycznego. Po wprowadzeniu zmian i uzupet-
nien ztiiér podstawowy zawierat 5900 pakietow
asortymentowych opisujacych 16 000 odmian
konstrukcyjnych o tacznej- zawartosci 200 000
rekordéw, a przy rozwinietej strukturze asor-
tymentowej nawet 300 000 rekordow.

Prawidtowe funkcjonowanie podsystemow;
TPP, PP, GM i Koszty uzaleznione byto od
rozstrzygnigcia formy i tresci zakltadowego
indeksu materiatlowego. W tej sytuacji zdecy-
dowano, aby indeks len byt zbudowany w for-
mie samodzielnej kartoteki obstugujacej wy-
mienione podsystemy. Roéwniez tre$¢ zaktado
wego indeksu ulegta zasadniczemu zreformowa
niu w stosunku do indeksu eksploatowanego na
komputerze MINSK-22. Zrinany te dotyczyty
rozszerzenia:

- nazwy materiatu z X/29/ do X/56/,
- jednostki miary z 9/2/ do X/3/.

Ponadto dokonano zmiany sposobu kodowania
kooperacji biernej i sposobu kodowania narze-
dzi uniwersalnych. Zamiast stosowania dotych-
czasowego kodowania opartego o byty Jednoli-
ty Wykaz Wyrobéw /JWW/, wykorzystano nu-
meracje wtasciwg dla rysunkéw konstrukcyj-
nych, nadawang przez Dziat Gtéwnego Konstruk-
tora. W odniesieniu do narzedzi uniwersalnych,
kodowanie oparto o ogélnokrajowy indeks na-
rzedzi. Odstgpiono wiec w zasadzie od indeksu
opartego na SWW. Majagc na uwadze koniecz-
nos$¢ zapewnienia informacji sprawozdawczych
w uktadzie wynikajagcym z SWW, kazdej pozy-
cji materiatowej przypisano dodatkowg infor-
macje - "symbol SWW".

Od roku 1975 ZT "Telkom-Telfa" eksploatu -
je na emc ODRA-1305 Wielodziedzinowy sys-
tem informatyczny autorstwa ZETO Wroctaw i
ZETO Swidnica - "Telfa" Bydgoszcz - ZETO
Zielona Go6ra, w skiad ktérego wchodzg naste-
pujace podsystemy:

- Techniczne Przygotowanie Produkcji /TPP/-
autor ZETO Swidnica

- Planowanie Produkcji /PP/
Swidnica,

- Ewidencja stanéw i obrotéw materiatowych
oraz przedmiotéw nietrwatych w uzytkowaniu
tzw. Gospodarka Materiatowa /GM/ - autor
ZETO Wroctaw,

- Gospodarka Wyrobami Gotowymi /GWG/ -
autor TELFA,

- Ptace - autor ZETO Zielona Géra,
- System finansowo-ksiegowy /F-k/
Fosfory Gdansk,

- Kontrola asortymentowa realizacji planu
produkcji towarowej - autor TELFA.
Podsystemy sg zintegrowane i wzajemnie za-
silajg sie.’

- autor ZETO

- autor

Zaktady "Telkom-Telfa" nie maja wtas-
nego osrodka komputerowego. Obliczenia rea-
lizowane sg w dwu komputerowych osrodkach
zewnetrznych, wyposazonych w emc ODRA-
1305, a mianowicie: CORPIT Bydgoszcz oraz
WOONBP Bydgoszcz. Eksploatacja wielodzie-



cl. inowego systemu informatycznego absorbu-
je okoto 250 godzin emc miesiecznie.

Nalezy zaznaczy¢, ze eksploatacja wyzej
omoéwionych podsysteméw przyczynita sie mie-
dzy innymi do:

- poprawy wskaznika asortymentowosci
w 1078 roku,

- utrzymania od 1975 roku zatrudnienia w ko-
moérkach zarzadu na niezmienionym poziomie,
pomimo 2, 5-krotnego.wzrostu produkcji oraz
rozdzielenia przedsiebiorstwa na trzy zaktady
oddalone w promieniu 15 - 20 km. Ponadto pro-
dukcja wymagata podpisania uméw z 40 koope-
rantami co wymagato rozwiniecia Dziatu Ko-
operacji do liczby 30 oséb. Dla przyktadu
mozna nadmieni¢, ze zatrudnienie w Dziale
Przygotowania Produkcji systematycznie ma-
leje i w roku obecnym wynosi 17 os6b /w roku
1974 wynosito 24 osoby/;

- poprawy gospodarki materiatami nieprawid-
towymi poprzez wczes$niejszg analize.

o 10%

Zatozenia systemu planowania
ogélnozaktadowego uwzgledniajgce wdrazanie
podsystemu planowania operatywnego

Przyjmuje sie, ze prace nad redakcjg wstep-
nego projektu planu w uktadzie roczno-kwar-
talnym powinny by¢ rozpoczete juz w lutym
roku przeprzedzajgcego rok planowany. Ter-
min ten podyktowany jest procedura zamowien
materiatdw importowanych. Zamdéwienia .mu-
szg by¢ sktadane z wyprzedzeniem co najmniej
180 dni-przed terminem rozpoczecia realizacji
dostaw. W odniesieniu do zamoéwien krajowych
termin ten waha sie w granicach od 45 do 75
dni przed kwartatem, w ktérym przewiduje sie
realizacje doéstaw. Giownym wykonawcag i koor-
dynatorem prac w tym zakresie powinien by¢
Dziat Planowania Ekonomicznego. Do opraco-
wania wstepnego projektu nalezy wykorzysta¢;
-odnos$ny wycinek planu 5-tetniego,

- dyrektywy i wytyczne Zjednoczenia Przemy-
stu Teleelektronicznego "Telkom"

- ilosciowo-wartosciowy portfel zamoéwien

- prognozy zbytu i eksportu,

- wykaz tzw. "maksymalnych przedstawicieli'.
Pod pojeciem "maksymalny przedstawiciel”
nalezy rozumie¢ wybrany z danej grupy wyréb,
ktéry charakteryzuje sie najwieksza pracochton-
nos$cia i ktéry uznany zostat za reprezentanta
wyrobéw danej grupy. Dane dotyczace porfela
zamowien uzyskuje sie z podsysterriu; Zbyt, z

tabulogramu; lloSciowo-wartosciowy portfel
zamowien wedtug kwartatéw. Tabulogram ten
zawiera indeks wyrobu 9-znakowy, nazwe wy-
robu, jednostke miary, ilos§¢ w poszczegdlnych;
kwartatach oraz taczng ilo$¢ na dany rok. Pro-
gnozy zbytu i eksportu podlegajg opracowaniu
w oparciu o dane statystyczne . lat ubiegtych
/z podsystemu; Gospodarka Wyrobéw Gotowych
/GWG/ oraz aktualne informacje uzyskiwane

z Dziatu Zbytu 1Dziatu Eksportu. Z podsyste-
mu; Gospodarka Wyrobami Gotowymi, do sza-
cunkowych prognoz wykorzystuje sie wydaw-
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nictwa zwigzane z ewidencjg stanéw i obrotéw
wyrobéw gotowych oraz wydawnictwa dotyczag-
ce kontroli realizacji planu produkcji.

Wstepny projekt planu roczno-kwartalnego
produkcji zawiera kod asortymentu wyrobu
9-znakowy, nazwe wyrobu, jednostke miary,
ilos§¢ ogdétem ilosci w poszczegélnych kwarta-
tach roku planowanego. Jest on opracowywany
w dwdéch wariantach, a mianowicie;

- wariant | planu zawiera uscislong strukture
asortymentowgag z uwzglednieniem typoodmian,
- wariant Il planu zawiera strukture asorty-
mentowg odpowiednio pogrupowang i usystema-
tyzowang zgodnie z Systematycznym Wykazem
Wyrobow,

Wariant | planu, po wstepnej ocenie przez
kierownictwo przedsiebiorstwa oraz niektdére
komérki ruchu, przeznaczony jest dla Dziatu
Informatyki. Wariant Il planu przeznaczony
jest dla; Zjednoczenia "Telkom" oraz Dziatlu
Zbytu w celu limitowania przyjmowanych za-
moéwien. Dane z wariantu | sg informacjami
wejsciowymi do przetwarzania komputerowe-
go. Celem tego przetwarzania jest;

- rozwiniecie konstrukcyjno-technologiczne
planu produkciji,

- opracowanie projektu podstawowych doku-
mentéw planu takicli jak; plan obcigzenia sta-
nowisk roboczych i gniazd produkcyjnych, plan
potrzeb w zakresie materiatldbw oraz sporza-
dzanie wykazu oprzyrzgdowania,

- zbilansowanie potrzeb z zasobami przedsie-
biorstwa, w zakresie wykorzystania maszyn i
urzagdzeh na poszczegO6lnych stanowiskach pra-
cy.

W ramach podsystemu; Planowanie Produk-
cji-PP opierajgcego sie na podsystemie; Tech-
niczne Przygotowanie Produkcji-TPF, druko-
wane sg tabulogramy okres$lajgce;

- planowang i normowang pracochtonnosg¢,

- planowang i normowang materiatochtonnos¢,
- obcigzenie stanowisk, gniazd i wydziatow,
- zapotrzebowanie czes$ci.

Przygotowane przez komputer wydawnictwa
podlegaja ocenie i weryfikacji przez nastepu-
jace komorki organizacyjne; Dziat Gtéwnego
Technologa, Dziat Kooperacji, Dziat Zaopatrze-
nia oraz Dziat Gospodarki Narzedziowej. Na
tym etapie powinny by¢ podjete decyzje o za-
gospodarowaniu wolnych mocy produkcyjnych
lub zmianie struktury planu produkcji w przy-
padku niedoboru mocy produkcyjnej. W wyniku
tych dziatanh powstaje zweryfikowany wstepny
projekt produkcji, ktéry moze by¢ ponownie
rozwiniety na komputerze. Na poczatku sierp-
nia wstepny projekt planu wchodzi w nastepny
etap hudowy /jest drugim przyblizeniem planu
rocznego - projektem/. W tym czasie jednost-
ka nadrzedna zatwierdza plan asortymentowy
dla "maksymalnych przedstawicieli" poszcze-
go6lnych grup wyrobéw. W celu zapewnienia
ciggtosci planowania i umozliwienia wykonania
niezbednych czynnos$ci poprzedzajgcych reali-
zacje zadan produkcyjnych, plan pierwszego



Pro-
uscislony w oparciu o:

kwartatu -/.ostaje podzielony na miesiace.
jekt ten jest bardziej

zatwierdzony przez Zjednoczenie "Telkom"
plan asortymentowy dla "maksymalnych przed-
stawicieli",
- aktualne obtozenie portfela zamoéwien /docho-
dzi ono w tym czasie do 70%/,
- aktualne potwierdzenia realizacji dostaw ma-
teriatowych.

Plan ten po ocenie przez komorki sziaoowe
jest wejsciem do przetwarzania komputerowe-
go. W trakcie tej fazy nastepuje rozwiniecie
planu produkcji o kartoteke konstrukcyjno-tech-
nologiczng. W ramach podsystemu: Techniczne
Przygotowanie Produkcji - TPP. W wyniku
tych rozwinie¢ mozna okres$li¢ potrzeby w za-
kresie asortymentéw nizszego rzedu, mate-
riatbw, robocizny, narzedzi specjalnych.
macje te sg wejSciami do pozostatych podsys-
temoéw, a przede wszystkim do podsystemu:
Planowanie Produkcji - PP. Wymienione wy-
zej wydawnictwa /w ramach podsystemu PP/
ponownie poddane sg ocenie i weryfikacji, kto-
rej celem jest zbadanie realnos$ci planu pro-
dukcji i ewentualnie dokonanie alokacji za-
mowien i zasob6éw oraz podjecie innych decy-
zji korygujacych plan. Zweryfikowany plan
moze by¢ ponownie przeliczony na komputerze
w przypadku zmian dyrektyw jednostki nad-
rzednej lub zmian wynikajacych z portfela za-
moéwien. W wyniku przeprowadzonych analiz

Infor.
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i porébwnan, powstaje ostateczna wersja planu
produkcji w ujeciu roczno-miesigcznym. Plan
ten zawiera doktadne odbicie planu pierwszego
kwartatu specyzowanego w projekcie. Roczno-
miesieczny plan produkcji podlega zmianom
aktualizacyjnym w trakcie jego realizacji w
oparciu o dokument modyfikacyjny - anek”.
Zmiany te mogg dotyczy¢ struktury asortymen-
towej oraz ilosci planowanych do wykonania w
ramach poszczegdlnych asortymentéw jak réow-
niez terminéw realizacji zadan produkcyjnych.
Plan ten nie podlega aktualizacji w przypadku
zmiany kontrahenta przy zachowaniu tej samej
struktury asortymentowej oraz zadan iloscio-
wych.

Plan roczno-miesieczny przenoszony bedzie
za pomocg maszynowych nosnikéw informacji
i minikomputera MERA-305 do tasmowej pa-
mieci zewnetrznej, podlegajac ciagtej aktuali-
zacji w oparciu o informacje zawarte w anek-
sach. Bedzie on zawierat dane wejsciowe do
opracowania gtbwnego harmonogramu produk-
cji w podsystemie planowania operatywnego.
Pobieranie danych do planowania operatywnego,
dokonywane bedzie z uwzglednieniem cykli pro-
dukcyjnych poszczegdlnych wyrobéw, umozli-
wiajgc opracowanie gtbwnego harmonogramu
produkcji. Rozwigzanie to zapewni roéwniez
bezposrednie sprzezenie miedzy planowaniem
rocznym a planowaniem operatywnym.



mgr inz. JERZY BUNAR
LESZEK MOZGAWA

Zaktad Urzadzen Komputerowych
»Mera -Elzob™

AUTOMATYCZNY GENERATOR PROGRAMOW
DO POLAUTOMATU B-SAWE

Wynaleziona w 1951 r. technika potaczen
owijanych znalazta szerokie zastosowanie we
wspotczesnej elektronice, radio i teletechnice.
Ich uniwersalnos$¢ polega na tatwos$ci wykony-
wania i demontazu, niezawodno$ci statycznej
i trwatosci - sg odporne na drgania i wstrzg-
sy, nie niszczg ich odksztatcenia mechaniczne
pakietu, wysoka temperatura oraz wilgotnos$¢.

Potagczenia owijane wykonywa¢ mozna pros-
tym, recznym narzedziem wielkos$ci ditugopi-
su, gdy jest ich niewiele; duzg ilos¢ dowolnych
potaczenh wykonywaé¢ mozna szybko i bezbted-
nie na pétautomatach i automatach. Przoduja-
cym producentem w tej dziedzinie jest amery-
kannska firma Gardner-Denver Company. Po6t-
automaty tej firmy o nazwie B-SAWE /fot. 1/
zastosowane zostaly do wykonywania potaczen
owijanych w kasetach urzagdzenh systemu moni-
torowego MERA 7900, produkowanego przez
Zaktady Urzagdzen Komputerowych "Mera-El-
zab" w Zabrzu.

Ruch celownika p6tautomatu sterowany jest
uzytkowym programem sterujgcym, a samo
owijanie wykonywane przez operatora przy
pomocy pistoletu pneumatycznego. Program
sterujgcy wskazuje r6wniez operatorowi ja-

Fot. 1. P6étautomat B-SAWE
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kiej dtugosci przewéd nalezy uzy¢ w danym
potaczeniu. Przy swej duzej niezawodnosci,
szybkosci i tatwosci pracy potautomat B-SAWE
nie pozwala na wygenerowanie uzytkowego pro-
gramu sterujgcego dla nowych pakietéw czy
paneli, co jest zasadniczym mankamentem i
ogranicza mozliwosci uzytkownika do produk-
cji oprogramowanej przez producenta.

Autorzy niniejszego artykutu wykonali auto-
matyczny generator programoéw sterujacych
pracag po6tautomatéw B-SAWE /AGP B-SAWE/
Generator umozliwia emisje programow, ktére
pozwalajg na wykonanie potgczen owijanych w
dowolnych pakietach. AGP B-SAWE jest zwar-
tym systemem programow realizowanych ko-:
lejno na minikomputerach WANG 2200 i PDP - 8a.
Realizacja programodéw generatora ma na celu
obrébke danych opisujacych ilos¢, rodzaj, od-
legtosci potaczen owijanych i ich adresy. Wpro-
wadzane dane majag posta¢ cyfrowg. Sposéb
przygotowania danych wejsciowych ilustruje
ponizszy przyktad; zatézmy, ze wykonujemy
potaczenia owijane miedzy punktami: Pl i P2,
P3 i P4, P5 iPI, P5 iP4, P3 i P2 za pomoca
pojedynczego przewodu. Odlegtoscii rozmie-
szczenie poszczeg6lnych punktéw przedstawio-
no na rys. 1. Kolorem czarnym oznaczono prze-
wody. Odpowiednie dane przyjma posta¢ naste-
pujacych liczb;

Pl - P2: p; p;18; 16
P3 - P4: 4; p;18; 12
P5 - PI: 8; p;p; P
P5 - P4: 8; p;18; 12
P3 - P2: 4; p;18; 16

Potgczenia moga by¢ wykonywane za pomoca
przewodoéw pojedynczych i skretek liczagcych 2
lub 3 przewody, ktére owijane 33 na szpilkach
ztgcz. Istnieje zupeina dowolnosé typéw sto-
sowanych ztgcz i ich szczeg6towych wymiaréw,
a ograniczeniem ilosci przewodéw/ owijanych
woko6t kazdej szpilki jest jej dtugos$¢. Przykta-
dowo: na jednej szpilce standardowych zigcz
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Rys. 1. Siatka z punktami

produkowanych w kraju na licencji firmy Can-

non owing¢ mozna trzy przewody. Istnieje tyl-
ko jedno ograniczenie: rozmiary pakietu, na
ktérym wykonuje sie potgczenia owijane nie

moga przekroczy¢é wymiaréw 800 x 600 mm.
Sformalizowanie danych dotyczgcych ilosci
punktéw owijanych, ich rozmieszczenia i wza-
jemnych odlegtosci nastepuje przez naniesienie
ich na siatke o rastrze calowym lub milimetro-
wym oraz okreélenie rozmiaréw catego pakietu
Tak przygotowany arkusz stanowi podstawe do
sporzadzenia wykazu potgczen wg wyzej poda-
nego przyktadu. Dane przygotowane w ten spo-
s6b wprowadzane sg do minikomputera WANG

SIATKA

Z PUNKTA
M1 OWIJA
NYMI  --

'FORMALIZAN
.CJA DANYCH.

WPROWADZANIE
DANYCH

WAND 2200
I FAZA AOP

pierwotny
PROO. STER.

pop Sa
B FAJA AOP

WYDRUK
UZYTK.
PROG.
STERAN——

UZYTKOWY
PROO. STER.

Rys. 2. Fazy emitowania programu sterujgcego
przez AGP B-SAWE

Sb-"Sb
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2200 poprzez klawiature z rezydujacym w nim
programem, ktory przelicza wspo6trzedne
punktéw na jednostki pétautomatu B-SAWE,
okresla diugosci przewodéw owijanych, reda-
guje poszczegdblne bloki informacji, sprawdka
bazowanie pétautomatu B-SAWE i jako wynik
emituje tasme papierowg z blokami programu
sterujagcego B SAWE'm. Ten program gene-
ratora realizowany jest na minikomputerze
WANG 2200. Dalsza obrébka informacji pole-
ga na obliczeniu parzystos$ci poprzecznej iVRCj
kazdego znaku w bloku i parzystos$ci wzdtuznej
LRC kazdego bloku programu sterujgcego pra-.
ca potautomatu B-SAWE. Znaki parzystosci
/VRC i LRC/ dotaczane sg odpowiednio do kaz-
dego znaku bloku i kazdego bloku programu
sterujgcego. Po ich dotgczeniu emitowana jest
tasma z uzytkowym programem sterujgcym pot-
automatem B-SAWE. Obrébka ta dokonywana
jest drugim programem generatora realizowa-
nym na minikomputerze PDP-8a. Kolejne fazy
emitowania programu sterujagcego przedstawia
rys. 2.

Automatyczna emisja programoéw przez ge-
nerator zapewnia oprécz szybkosci ich tworze-
nia petng bezbtednos¢ emitowanego uzytkowe-
go programu sterujacego. Przedstawiony w
artykule automatyczny generator programow
sterujagcych p6étautomatem B-SAWE znalazt
praktyczne zastosowanie w wyrobach ZUK
"Mera-Elzab". Fot. 2 przedstawia kasete jed-
nostki sterujacej systemem monitorowym JSG
7802 owinietg na potautomacie B-SAWE, ste-
rowanym programem wygenerowanym przez
AGP B-SAWE.

Fot. 2. Kaseta JSG 7802

Ze wzgledu na swoje zalety potaczenia owi-
jane maja szczegd6lne szanse zastosowania w
produkcji doswiadczalnej, jednostkowej i ma-
sowej, w urzgdzeniach pracujgcych w ciezkich
warunkach, narazonych na drgania i odksztat-
cenia materiatlowe, wysoka temperature i wil-
gotnos$¢, a wiec w takich dziedzinach naszej
gospodarki jak: gérnictwo, przemyst okretowy,
elektroniczny i innych.

sb'



mgr mi. MACIEJ MIEDZINSKI
Zaklady Wytworcze Aparatury
Precyzyjnej MMera - Patat”

SYSTEM DO ZDALNYCH | SUMUJACYCH POMIAROW

ENERGI

W Zaktadach Wytwoérczych Aparatury Pre-
mcyzyjnej "M era-Pafal" opracowano system do
izdalnych i sumujacych pomiaréw energii elek-
trycznej. Obecnie system ten jest w trakcie
technicznego przygotowania do produkcji prze-
mystowej. Sktada sie on z nastepujgacych pod-
stawowych urzgdzen pomiarowych:
- impulsowych transformatorowych
energii czynnej C52adig,

- czterosktadnikowego sumatora ES- 14,

- liczydta tréjtaryfowego L3T,

- rejestratora usrednionej mocy 15-minutowej
MAX-EL.

Klasyczne transformatorowe liczniki induk-
cyjne energii czynnej zostaty wyposazone \y
nadajniki impulséw z czujnikiem optoelektro-
nicznym. Liczniki te sg potaczone linig trans-
misyjng z sumatorem. Jako linie transmisyjne
moga by¢ wykorzystane kable telefoniczne.

Sumator ma liczydto powtarzajgce wskazania
poszczegb6lnych licznikéw oraz wskazanie sumy,
W torach pomiarowych sumatora zastosowano
programowalny uktad dzielnikéw czestotliwosci
umozliwiajgcy ujednolicenie wag energetycz-
nych kazdego z impulséw niezaleznie z jakiego
licznika on pochodzi. Sumator wspoétpracuje z
liczydtem tréjtaryfowym sterowanym dwoma

licznikéw

ELEKTRYCZNEJ

dwutaryfowymi zegarami elektromechaniczny-
mi oraz rejestratorem MAX-EL. Dokonijje on
pomiaru mocy w okresach 15-minutowych, a
wyniki pomiaréw rejestrowane sg na tasmie
perforowanej.

Dane
cyjne
Doktadnos$¢ licznikéw - btad podstawowy 1%
o -pozostate btedy jak
dla licznikow kl. 2
mMaksymalna liczba licznikow
mogaca wspoOtpracowacé z jed-
nym sumatorem 4
Klasa sumatora, liczydta
tréojtaryfowego, rejestratora 0,5
Maksymalna liczba sumatoréow
mogacych wspdétpracowaé z
jednym rejestratorem 2
Kod informacji o mocy 15-mi-
nutowej zapisanej na tasmie
perforowanej
Buforowe zasilanie rejestratora.
Konstrukcja wszystkich urzadzen systemu
z wyjatkiem licznikéw i zegaréw dwutaryfo-
wych jest oparta na elementach elektronicz-
nych. Uruchomienie produkcji przemystowej
nastapi w 1980 r.

techniczno-eksploata-

ISO-7

Fot. 1. Zestaw urzgadzen pomiarowych systemu do zdalnych i sumujgcych pomia-

row energii elektrycznej
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ini. BOGDAN MATYSIK
OBR Metrologii Elektrycznej

»Mera mLumel"

MIERNIKI WASKOPROFILOWE SERI MA | MK

W Os$rodku Badawczo-Rozwojowym Metrolo-
gii Elektrycznej "Mera-Lumel"” opracowano ty-
poszereg tablicowych miernikéw waskoprofilo®
wych serii MA i MK /fot. 1. /.

Mierniki typu MA sj przeznaczone do pomia-
ru podstawowych wielkos$ci elektrycznych, jak
réwniez innych wielkos$ci fizycznych przetwo-
rzonych na sygnat napieciowy lub zmiane opo-

ru elektrycznego.

Mierniki typu MK sa przeznaczone do zasto-
sowan charakterystycznych dla miernikéw MA,
gdy oprécz pomiaru konieczna jest sygnaliza-
cja lub zabezpieczenie przed przekroczeniem
okreslonych wartosci wielkosci mierzonych.
Pomiary napiecia i pragdu realizowane sg w
uktadzie bezposrednim przy pradzie statym i
w uktadzie prostownikowym przy pradzie prze-

miennym.

Dla najnizszych zakreséw napigcia i pradu
stalego oraz przy pomiarze temperatury za-
stosowano wzmacniacz elektroniezny”~na ktoére-
go wyjsciu wigczony jest ustr6j pomiarowy o
pradzie znamionowym 1 mA, Cztonami kontro-
lujacymi potozenie wskazéwki sg optoelektro-
niczne przetworniki pozycyjne. Optoelektronicz-
ny przetwornik pozycyjny jest to uktad sprze-
zonych optycznie fototranzystora i diody elek-
troluminescencyjnej, zamkniety w obudowie ze

szczeling. Zamocowana na wskazéwce chora-
giewka wchodzgc w szczeline przetwornika
przestania strumien Swiatta wysytany przez
diode elektroluminescencyjna(zmieniajac wy-
sterowanie fototranzystora. Fototranzystor
steruje wzmacniaczem przetaczajacym, na kto-
rego wyjsciu pojawia sie sygnat napieciowy.
Cechg wyrézniajacg mierniki waskoprofilo-
we jest mata wysokos$¢, co umozliwia ich pakie-
towanie w zestawy pomiarowe, zwtaszcza w
przypadkach réwnoczesnego poréwnania war-
tosci mierzonych.
Dane techniczne
Zakresy pomiarowe 15 pA + 10 kA pr. stat.
- zaleznie od wyko- 157iV+ 600 V pr. stat.
nania miernika 250 pA *600 mA pr.-zm.
2,5V * 600 V ="-
~50°C do +600°C
/Pt 100/70°/
0 do 900 C
/Fe-Konst. /
0° do 1300°C
/IfiCr-NiAl/
0° do 1600°C
/PtRhIO-Pt/

Btad 1, 5%
Wymiary - zaleznie 24 x 72 x 98 mm
od wykonania 24 x 96 x 124 mm.

Fot. 1. Tablicowe mierniki waskoprofilowe serii MA i MK
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SYSTEM

SCHEMAT POWAZAN PROGRAVOAYCH

SYSTEM
KSIEGOWOSCI WIELODOSTEPNY
FINANSOWEJ
SYSTEM
OPERACYJNY
SYSTEM
PLAC SOM-3
SYSTEM
KSIEGOWOSCI
SRODKOW
TRWALYCH
OBSLUGA OPERATYWNYCH
STANOWISK PRACY
PODSYSTEM
CEN WYROBOW
| USLUG
Legenda:

PD9425 - pamigc¢dyskowa

MPDO425 -m odut sterujgcy pamieciag dyskowa
CT2100 - czytnik tasmy perforowanej

OT105S - dziurkarka tasmy papierowej
MCT2100- modut sterujacy czytnikiem tasmy
MDT105S -m odut sterujgcy dziurkarkg tasmy

PROCESORY
SYSTEMOWE

MACROASSEMBLER

FORTRAN

PODSYSTEM
KONTROLI REALIZACJI
KONTRAKTOW

MERA 400 JC - jednostka centralna

PA032KS - pamie¢ operacyjna 32kstow

OZM 180 - drukarka znakowa

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

JS MERA 7905-jednostka sterujgca monitorami
ekranowymi

ME 7910 - monitor ekranowy

INFORMATYCZNY GMBH

.,DEPOLMA "

KONFIGURACIA SPRZETOWA DLA GVBH,DEPOLMA






