Sieci neuronowe sg stosowane do rozwoju komunikacji miedzy cztowiekiem i maszyng. Zatozenia do
tych zagadnien opracowano na podstawie pracy i publikacji M. Majewskiego z Politechniki
Koszalinskiej!. Umozliwiajg one rozpoznawanie sygnatu mowy oraz analize tekstu wypowiedzianego
przez cztowieka. Jest to podstawg do utworzenia inteligentnej warstwy obustronnej gtosowej
komunikacji, wyposazonej w mechanizmy analizy sktadni, skutkéw oraz oceny bezpieczenstwa
komunikatéw gtosowych.

Zalety inteligentnej obustronnej komunikacji glosowej cztowiek - maszyna:
o wieksza odpornosé¢ systemu na btedy operatoréw i sprawniejsze nadzorowanie proceséw o
okreslonym stopniu automatyzacji;
e eliminowanie niedostatkéw typowego dziatania operatora i urzadzen technologicznych;
e przejscie na wyzszy poziom organizacji i realizowania proceséw technologicznych, wyposazonych
w inteligentny system obustronnej gtosowej komunikacji, majgcy znaczenie dla ich sprawnosci i
humanizacji produkcji;

e brak koniecznosci obecnosci operatora przy urzadzeniu technologicznym (praktycznie brak
ograniczen odlegtosci).

Dowolnie duza odlegtos¢
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Schemat inteligentnej obustronnej gtosowej komunikacji urzagdzen technologicznych
z operatorem

! Majewski M.: Podstawy budowy inteligentnych systemdw interakcji urzadzen technologicznych i ich operatoréw.
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Dowolnie duza odlegto$¢ od urzadzenia technologicznego
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Schemat inteligentnej warstwy obustronnej gtosowej komunikacji urzgdzen technologicznych
z operatorem

Inteligentna warstwa obustronnej gtosowej komunikacji urzadzen technologicznych z operatorem
stanowi interfejs cztowiek —maszyna w zautomatyzowanych procesach szlifowania.
Funkcje interfejsu:

e zawiadomienie operatora o konkretnych zdarzeniach w procesie technologicznym:;

e potwierdzenie efektéw dziatan operatora;

e sygnalizacja zmian stanu procesu technologicznego, wynikajacych z dziatan operatora;

e wskazywanie operatorowi wybranych obiektéw, standw procesu lub prognoz;

e identyfikacja operatora, analiza sktadni i skutkéw oraz ocena bezpieczeristwa polecen;

e sygnalizacja dziatania w toku — monitorowanie dziatania.
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Schemat inteligentnego systemu obustronnej glosowej komunikacji urzadzen technologicznych
z operatorem w zautomatyzowanym systemie szlifowania matych elementéw ceramicznych
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Schemat kompleksowego systemu nadzorowania jakosci procesu szlifowania
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Kodowanie polecen

Jesli na przesytang wiadomosc¢ sktada sie losowa kombinacja 26 liter alfabetu, odstepu i 5 znakdéw
interpunkcyjnych oraz istnieje zatozenie, ze prawdopodobienstwo kazdej takiej wiadomosci jest takie
samo, to entropia wynosi H =log 232 =5

Oznacza to, ze potrzeba 5 bitow, aby zakodowaé dowolny znak lub wiadomos¢ o przyktadowym zapisie:
00000, 00001, ... 11111

Efektywnos¢ transmisji lub zapisu (przechowywania) wiadomosci wymaga, aby zredukowac liczbe
bitbw uzytych do kodowania. Jest to mozliwe, poniewaz wystepowanie poszczegdlnych liter
w wydawanych poleceniach nie jest catkowicie przypadkowe. Entropia zwyktego tekstu wynosi okoto
1 bit na litere. Kazdy jezyk posiada wbudowang bardzo duzg nadmiarowo$é, okreslang mianem
redundancji. Redundacja umozliwia zrozumienie wiadomosci, w ktérej pominieto np. samogtoski lub
odczytanie pisma odrecznego.

Przyktady réinych sformutowan wykonywanych polecen

Czasownik | Grupa rzeczownikow Grupa rzeczownikow
1 |wlacz zasilanie ukfadu
wiacz zasilanie
wiacz napigcie
wiacz obrabiarke
wiacz szlifierke
wlacz maszyne
2 |wylacz zasilanie uktadu
wylacz zasilanie
wylacz napigcie
wylacz obrabiarke¢
wylacz szlifierke
wylacz maszyne
3 |wlacz ruch obrotowy stotu
wiacz ruch stotu
wilacz obroty stolu
wilacz stot
4 |wylacz ruch obrotowy stotu
wylacz ruch stolu
wylacz obroty stolu
wylacz stot
5 |wiacz naped Sciernic
wiacz obroty $ciernic
wlacz ruch $ciernic
wiacz $ciernice
6 |wylacz naped $ciernic
wylacz obroty Sciernic
wylacz ruch $ciernic
wylacz $ciernice
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Wykres czestotliwosciowy oraz spektrogramu waskiego i szerokiego pasma komunikatu gtosowego

»wylgcz naped sciernic” bez hatasu zaktécajgcego, wytworzonego przez urzadzenie technologiczne
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