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ZESTAW ZBIORCZEJ CYFROWEJ REJESTRACJI TEMPERATURY CRT-1 

WSTĘP 

W roku 1977 opracowano i wykonano w Zak ładz ie M e t o d y k i i Aparatury Badaw-
cze j Z - 2 1 zestaw zb io rcze j re jes t rac j i temperatury do kon t ro l i procesów t e c h n o l o g i -
cznych przy wy twarzan iu z łącz c e r a m i k a - m e t a l . 

Trudności związane z zakupem gotowych systemów i ich adap tac ją do s p e c y f i c z -
nych wymogów, jak ie narzuca techno log ia mater ia łów pó łp rzewodn ikowych i ce rami -
cznych z jednej strony oraz p i lne zapotrzebowanie na systemy re jes t rac j i danych do 
kon t ro l i skompl ikowanych procesów techno log icznych w C N P M E z d rug ie j s t rony, 
by ły bezpoyedn ią p rzyczyną rozpoczęc ia prac nad rozwiązan iem tego zagadnienia 
we własnym zakres ie . 

Aby moż l iw ie skrócić czas opracowania oraz zmniejszyć do minimum jego kosz ty , 
za łożono na wstępie możl iwość wykorzys tan ia gotowych b loków zna jdu jących się już 
w C N P M E , a m ianowic ie wo l tomie rzy cy f rowych typu V - 5 3 4 " M e r a t r o n i k " , komu-
tatorów typu T N 7441 "Mero Elmat" oraz drukarek V A - G - 2 4 A RFT / N R D / . Z a k o ń -
czeniem pierwszego etapu proc b y ł o zbudowanie i za insta lowanie na Wydz ia l e Pro-
dukcy jnym automatycznego zestawu pomiarowego typu CRT-1 . Pracuje on b e z a w a r y j -
nie od grudnia 1977 roku N O N - S T O P , zb iera jąc i d ruku jąc in formacje o tempera-
turze w p iecach do wy twarzan ia z łącz ceramika-meta l na Wydz ia le P-22 w CMPME. 

Z A S T O S O W A N I E 

Zestaw zb io rcze j cy f rowe j re jes t rac j i wyn ików pomiarów jest przeznaczony do kon-
t ro l i procesów techno log icznych na wydz ia ł ach p rodukcy jnych i może współpracować 
z p rze tworn ikami pomiarowymi różnych t y p ó w . W zależności od rodza ju zastosowa-
nego wo l tom ie rza lub mul t imet ru cy f rowego , może dokonywać pomiarów n a p i ę c i a , 
prądu lub r e z y s t a n c j i . Przy pomiarach w ie l kośc i n i ee lek t r ycznych niezbędne jest sto-
sowanie odpowiedn ich p r ze two rn i ków . 

D A N E T E C H N I C Z N E 

Rodzaje sterowania 

Czasy powtarzan ia c y k l u 

Dokładność powtarzan ia c y k l u 
L iczba do łączonych kanałów 

pomiarowych 
Przełączanie kana łów 
Wyb ie ran ie kana łów 
Wie lkość p rze łączanych napięć 
Wie lkość p rze łączanych prądów 
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automatyczne / p r o g r a m o w a n e / 
ręczne / t y l k o w c y k l u 1 ,5 m i n / 
automatyczne: 15 m i n , 30 m in , 60 min , 
90 m i n , 120 min 
ręczne: co 1 , 5 min 
±1% 
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automatyczne 
programowane 
0 , 1 m V - 3 0 0 V 
maks. 125 mA 
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In formacja o numerze w łączonego 
k a n a ł u 

Informacja o wartości w ie l kośc i 
mierzone i 

Informacja o czas ie -powtarzan ia c y k l u 

In formacja o ko le jnym numerze pomiaru 
Informacja o stanie układu 

Kolor wydruku 

Maksymalny czas wykonan ia ser i i 
pomiarów i wydruków 

Pobór mocy 
Zas i lan ie 
W łączan ie zasi lania wo l tomierza 
W łączan ie zas i lan ia komutatora 

i d rukark i 

na wskaźn iku cyf rowym oraz przez zapa-
len ie się odpowiedn ie j lampk i pod nume-
rem ak tua ln ie w łączonego kana łu i w y -
druk numeru kana łu na taśmie pap ierowej 

na wskaźn iku cyf rowym wo l tomierza i w y -
druku 4 cyfr na taśmie pap ierowej 
w postaci wydruku no taśmie papierowej 
mnożnika N x 15 min 

/ g d z i e M = 1, 2 , 4 , 6 , & / przy w y z w a -
lan iu ręcznym N - = O 

w postaci wydruku ko le jnego numeru pomiaru 
"S top" 
"S ta r t " sygna l i zac ja świet lna 
" A w a r i a " 
p ierwszy w ser i i - czerwony 
pozostałe - czarny 

13 s 
o k . 200 VA 
220 V % 

automatyczne l o min przed pomiarem 

automatyczne 1 , 5 min przed wydruk iem 
Przyrządy wchodzące w skład zestawu: 

- wo l tomie rz cy f rowy V - 5 3 0 " M e r a t r o n i k " / l u b p o d o b n y / , 
- komutator punktów pomiarowych TN7441 " M e r a - E l m a t " 
- drukarka V A - G - 2 4 A RFT / N R D / . 

O G O L N A ZASADA D Z I A ł J ^ N I A 

Schemat b lokowy zestawu zb io rcze j re jes t rac j i przedstawiono na rys . 1. Uk ład fo r -
mowania impulsów wy twarza impulsy o częs to t l iwośc i 50 Hz i o amp l i t udz ie i zbo-
czach dostosowanych do standardu TTL. Często t l iwość tych impulsów jest następnie 
dz ie lona przez dz ies ięć . Impulsy o częs to t l iwośc i 5^Hz są wykorzystywane do stero-
wan ia i synchronizowania da lszych b loków u k ł a d u . 

W czas ie , gdy bramka Bi jest o twar ta , impulsy są z l i czane przez dalsze l i c z n i k i 
o podz ia le przez p i ę ć , d z i e w i ę ć i t ys iąc . Czas z l i c zan ia wyznacza długość c y k l u 
powtarzania i może wynosić 15, 30 , 60 , 90 i 120 m i n u t . Długość c y k l u powta rza -
nia jest programowano. 

Po up ływie tego czasu zostaje zamknięta bramka B] / p r ze rwan ie z l i c z a n i a / a 
o twar to bramka B2 ' ^ l i c z n i k u kanałów pomiarowych zostaje zarejestrowany jeden 
impuls. Jeże l i kana ł ten jest w ł ą c z o n y , komutator o tw ie ra drogę pomiędzy ź ród łem 
sygnału a wo l tomierzem c y f r o w y m . Jeże l i kana ł jest n ie w ł ą c z o n y , l i c zn i k kanałów 
rejestru je następny impuls. 

W każdym c y k l u pomiarów l i czn i k kana łów rejestru je dz ies ięć impulsów, a le d r o -
ga pomiędzy źród łem sygnału mierzonego a wo l tomierzem cyf rowym jest o tw ierana 
t y l ko d la tych k a n a ł ó w , k tóre zostały wcześn ie j wybrane programatorem. Tak i sposób 
wyb ie ran ia kana łów zapewnia sztywne przypisanie poszczególnym kanałom odpowied-
n ich numerów drukowanych następnie obok war tośc i zm ie rzone j . 
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Í-50HZ 
- Uf! 

UFI- Uktad formomma impulsan 
L- Licznik 
B- Bramka 

PC - Proaromator cyklu 
USB- Uktad steroMOma bramką 
LK- Licznik kanatoh/ 

USK- Uktad sierohoiia komulatorem 
K- komutator 

VC - mtornierz cqfrouu 
U5D- Uktad sterOMnia drukarka, 

0 - Drukarka 
UK- Uktadif kosoHonia 

UK 

PC USB PC USB 

LK U5K K LK U5K K 

Tł 
We 1^10 

VC 

USD - D 

Rys. 1 . Zestaw zb io rcze j re jes t rac j i temperatury - schemat b lokowy 

Pomiar i n i c jowany jest au tomatyczn ie i dalsza praca uk ładu jest moż l iwa dop iero 
po p r z y j ę c i u impulsu świadczącego o dokonan iu pomiaru . Wyn ik pomiaru z pamię-
c i wo l tomie rza cy f rowego zostaje przepisany do uk ładu zapewnia jącego współpracę 
z drukarką r ó w n o l e g ł ą . 

Po tej ope rac j i dokonywany jest w y d r u k . C p r ó c z w y n i k u pomiaru zostaje również 
wydrukowany ko le jny numer pomiaru , numer kana łu pomiarowego oraz in formacja 
o d ługośc i c y k l u powtarzan ia ser i i pom ia rów . Po wydrukowan iu in fo rmac j i ze wszys-
t k i ch wybranych dowo ln ie kana łów zostaje zamknię ta bramka 82, a o twar ta bramka 

i następuje wyzerowan ie wszystk ich l i c z n i k ó w i p r ze rzu tn i ków . W tym momencie 
uk ład au tomatyczn ie rozpoczyna od l i c zan ie czasu, zgodnie z programem, do c h w i l i 
następnego c y k l u pomiarów i w y d r u k ó w . Przy cyk lach d łuższych od 15 minut zas i la -
nie wo l tomie rza w ł ą c z a się na 15 minut przed rozpoczęc iem ser i i pomiarów, 
/ w ce lu wygrzan ia i us tab i l i zowan ia się warunków jego p r a c y / . 

Przy c y k l u 15 minutowym wo l tom ie rz w łączony jest s ta le . Zas i lan ie d rukark i i k o -
mutatora jest w łączane na 1 , 5 minuty przed serią pomiarów. 

Tak i sposób w ł ą c z a n i a w o l t o m i e r z a , komutatora i d rukark i zastosowano w ce lu 
maksymalnego przed łużen ia czasu eksp loa tac j i t ych urządzeń, gdyż rzeczywis ty czas 
ich pracy wynosi za ledwie k i l kanaśc ie sekund w jednym c y k l u , k tórego długość w y -
nosić może 120 m i n u t . D la wygody uży t kown ika p rzewidz iano również możl iwość 
rozpoczęc ia pomiarów w dowo lne j c h w i l i / w y z w a l a n i e r ę c z n e / . Tak i rodza j pracy 
jest moż l iwy w t e d y , gdy zasi lanie wo l tom ie rza w łączone jest na s ta łe , a w ięc przy 
c y k l u 15 -m inu towym. 

Czas t rwan ia pomiarów i wydruków in fo rmac j i z dz ies ięc iu kanałów wynosi oko ło 
13 sekund. J e ż e l i operac ja ta n ie zostanie wykonana w przewidz ianym czas ie , n p . 
z powodu uszkodzenia wo l t om ie r za , komutatora lub d ruka rk i , sygnal izowana jest 
awar ia zestawu. W tym momencie au tomatyczn ie zostaje roz łączone e lek t ryczne 
po łączen ie zestawu pomiarowego z d rukarką , un iemoż l iw ia jąc wyd ruk , k t r r y w tak ie j 
sy tuac j i mógłby być p rzypadkowy . 
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W N I O S K I K O M C O W E 

Zestaw Zb io r cze j Rejestrac j i Temperatury pracuje już rok na W y d z i a l e Produkcy j -
nym C N P M E , wykazu jąc dużą stabi lność i n iezawodność mimo bardzo t rudnych w a -
runków pracy / p r a c a n o n - s t o p / . Wyda je s ię , że obok konkretnego zastosowania i e f e -
k t ó w , k tóre przynosi personelowi nadzoru jącemu na Wydz ia l e P -22 , może stanowić 
on równ ież uk ład wy jśc iowy do da lszych opracowań tego t ypu , a zwłaszcza ba rdz ie j 
skompl ikowanych i rozbudowanych uk ładów re jes t rac j i i p rzetwarzan ia danych do 
sterowania automatycznego procesów t e c h n o l o g i c z n y c h . 
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