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Zastosowania

mgr inz. HENRYK PILKO
dr inz. KRYSTYNA WOITYNIAK

Zaktady Urzadzern Komputerowych
~Hera-Elzab"

SYSTEM ZARZADZANIA WSPOMAGANY KOMPUTEROWO
Z UWZGLEDNIENIEM MONITOROW EKRANOWYCH

W zarzgdzaniu przedsiebiorstwem wystepu-
ja struktury tak ztozone, ze dopiero iteracyj-
ne projektowanie odniesione do rozwiazan od-
cinkowych umozliwito poznanie obiektu i podje-
cie decyzji wyboru kolejnych weztowych dzie -
dzin zastosowan oraz kolejnych krokéw -przed -
siewzie¢ automatyzacji.

Przystepujgc do projektu systemu zarzgdza-
nia o dziataniu bezposrednim, z uwzglednieniem

ETAP 5

- KARTOTEKA OPERATYWNYCH
PLANOW PRODUKCII | ich

realizacja

ETAP7

. KARTOTEKA SRODKOW
TRWALYCH

KARTOTEKA PLANOW
OPERATYWNYCH SPRZEDAZY

I ICH REAUZACIJA

- KATALOG INDEKSOW
KLIENTOW KK,KS,KRAJ

mKARTOTEKA ZAMOWIEN

Etapy

komputeryzacji

monitoréw ekranowych, dysponowali$my wzgled-
nie bogata praktyka z zakresu systemu o prze-
twarzaniu wsadowym i wynikajacymi z tego dos-
wiadczeniami - pozytywnymi i negatywnymi. O
wyborze systemu o dziataniu bezposrednim za-
decydowaly takie przestanki,jak:

—akceptacje wejs¢ informacyjnych bezposSred-
nio z obszaru powstawania,

ETAP

KARTOTEKA KONSTRUKCYJNO-TECHNO-
LOGICZNA

KARTOTEKA PLANU PRODUKCII

W TOKU 1| JEJ REAUZACIA

ETAP 2

KATALOG INDEKSU MATERIALOWEGO
- KARTOTEKA OBROTOW MATERIALO-
WYCH | STANOW MAGAZYNOWYCH
- KARTOTEKA ZAMOWIEN | ICH
REAUZACII

KARTOTEKA KOSZTOW | CEN
KARTOTEKA ROZRACHUNKOW
PIENIEZNYCH | FUNDUSZOW

-KARTOTEKA ORGANIZACYJNA
ZATRUDNIENIE | PLACE
LAn-miri/A ncnnnWA PRACOWNIKOW

zarzadzania



- wprowadzenie wyjs¢ informacyjnych bezpo- Opis systemu
Srednio tam, gdzie sa potrzebne,

—dostep do bazy danych posiadajacych charak-
ter swobodny,

Elzab" aktualnie obejmuja:

—fakt bezposéredniej orientacji na cztowieka. —Techniczne przygotowanie produkcji,
Istotnym warunkiem osiggniecia celu, tj. —Gospodarke materiatowa,

wdrozenia systemu zarzadzania, bylo wytycze- —Sprzedaz wyrobow,

nie etapéw komputeryzacji przedsiebiorstwa. —Kadry /prace i ptace/

Na bazie dotychczasowych doswiadczen wybra-
no wariant przedstawiony na schemacie 1,
Strukture organizacyjno-logiczng systemu za-
rzagdzania o dziataniu bezpos$rednim,z uwzgled-
nieniem monitoréw ekranowych”przedstawia

System wdrozono w sposéb kroczacy,

Opracowane etapy zarzadzania w ZUK VMera-

czynajac od technicznego przygotowania pro -
dukcji, dotgczajgc kolejno nastepne bloki na za-
sadzie peinej integracji. PrzejScie z jednego

schemat 2.

podsystemu w drugi jest bardzo proste i polega
na dotgczaniu dalszych opracowanh /rys 1/

Techniczne przygotowanie produkcji

W ramach podsystemu technicznego przygo-
towania produkcji wyrézniamy trzy pakiety pro-
gramow /rys. 2 i 3/i
—pakiet planistyczny,
—pakiet emisji dokumentacji warsztatowej,
-pakiet programéw pomocniczych i kontrol-
nych.

& Pakiet planistyczny zawiera szereg progra-
mow tworzacych wyniki zestawiajace w réznych
przekrojach potrzeby materiatowe i pracocticn-*
nosciowe na zadany plan produkcji, dla dowol-
nej ilosci asortymentéw. Zadaniem tego pakie-
tu jest tworzenie na bazie kartoteki technologi-
cznej serii tabulogramoéw,zawierajgcych dane
o potrzebach materiatowych i pracochtonno$-
ciowych wynikajacych z planu produkcji.

Okres planistyczny oraz ilo$s¢ asortymentéw
jest dowolna. Istnieje bowiem mozliwos¢ ela-
stycznej kompletacji danych oraz okreslenie
okresu planistycznego. Kartoteke konstrukcyj-
no -technologiczng zaktada sie w pamieci dys-

-PROGNOSTYCZNE kowejia jej aktualizacje przeprowadza sie po-

Schem at przeptywu informacji

przez koncéwki monitorowe.

& Zadaniem pakietu emisji dokumentacji war-
sztatowej jest emisja przewodnikéw warszta—

YIDEOSTE ZUK "Mera-Elzab"

BANK DANYCH SYSTEMU

KARTOTEKA KONSTRUKCYINA
KARTOTEKA KONSTRUKCYJNO-TECHNOLOGICZNA
KARTOTEKA PLANU PRODUKCIJI W TOKU I JEJ REALIZACIA

KATALOG INDEKSU MATERIALOWEGO
KARTOTEKA'OBROTOW MATERIALOWYCH | STANOW MAGAZYNOWYCH

KARTOTEKA ZAMOWIEN | ICH REALIZACIA '
KARTOTEKA PLANOW OPERATYWNYCH SPRZEDAZY

I ICH REALIZACIA
KARTOTEKA ORGANIZACYINA* ZATRUDNIENIE | PLACE

KARTOTEKA OSOBOWA'PRACOWNIKOW
KARTOTEKA OPERATYWNYCH PLANOW PRODUKCIJI

| ICH REALIZACIA
KARTOTEKA KOSZTOW | CEN
KARTOTEKA ROZRACHUNKOW PIENIEZNYCH | FUNDUSZOW

KARTOTEKA SRODKOW TRWALYCH

Rys. 1. Informacja na monitorze ekranowym stanowigca otwarcie systemu

zarzagdzania



towych, kwitéw RW, kart pracy oraz wykazu
rysunkéw i nowo otwartych zlecen.
Podstawowym zbiorem pakietu jest kartoteka
technologiczna wyrobéw. Przewodniki warszta-
towe uzyskiwane sg poprzez program rozwinie-
cia technologicznego. Metoda polega na rozwi-
nieciu wyrobu poprzez jego poziomy montazowg
co decyduje o jego podziale na zespoty, podze-
XX XX

XX XX

kod wyrobu

kod zespotu

kod podzespotu-----—————————————-
kod detalu

VIDEOKKT

spoty i detale. Numer rysunku kazdego wy:ro—
bu posiada osiem pozycji numerycznych.

Pakiet emituje przewodniki na dowolng czes¢,
podzesp6t, zespdt i wyréb, za pomocag parame-
tru rozwiniecia. Przewodniki /rys, 4/ wypro-
wadza sie na zadany plan wraz z kwitem RW
przeliczonym iloScig materiatu na plan. Pakiet
wyprowadza takze karty pracy, ktére majag po-
dany czas operacji na zadany plan oraz wydaw-
nictwo zawierajagce numery rysunkéw czesci,
ktére zostaly rozwiniete wrae z numeramj zle-
cen,jakie zostaly im nadane, Emisja dokumen-
tacji warsztatowej gwarantuje wysoka jakos¢
dokumentacji,a przede wszystkim stuprocento-
wa zgodnos$¢ z zatozonymi normami warsztato-
wymil,

Podsystem komputerowego sporzgdzania do-
kumentacji konstrukcyjnej i technologicznej

OBSLtUGA KARTOTEKI TECHNOLOGICZNE]J

INFORMACIJA O MOZLIWOSCIACH PODSYSTEMU

DZIALANIE KLAWISZY; P
P2
SEND

P3

ZNAIDZ

AKCJE WYKONYWANE:

Zgtoszenie wstepne

Zgtoszenie robocze

Wykonanie akcji

Informacja dla operatora

- Wyszukuje i wysSwietla dane

wg numeru rys.

ZAPISZ
KASUIB
KASUIR
DOLACZ
KONTSZ -

Zapisuje zaktualizowane rekordy
Kasuje informacje o danej czeSci
Kasuje zadany rekord

Dotacza nowe rekordy lub pakiety
Kontynuuje wyswietlanie danegoi

pakietu

Rys. 2.
do kartoteki technologicznej

Informacje na monitorze ekranowym stanowigce otwarcie wgladu

WYKAZ ZAGADNIEN SYSTEMU EM ISJI
DOKUMENTACIJI WARSZTATOWEJ

ROZPL
PRZEW

KW IR
KARPR
NRZLE

DZIALANIE KLAWISZY:

P
P2
SEND
P3

Rozwinigecie planu produkcji
Wyszukiwanie przewodnikéw
warsztatowych

Wyszukiwanie kwitéw RW
Wyszukiwanie kart prac
Wyszukiwanie numeréw zleceh

Zgtoszenie wstepne
Zgtoszenie robocze
Akcja programu
Informacja dla operatora

Rys. 3. Informacje na monitorze ekranowym stanowigce wejscie w emisje

dokumentacji warsztatowej



statl sie nowoczesnym narzedziem pracy w re-
kach kadry inzynieryjno -technicznej. Obecnie
wydrukowanie katalogu czeéci zamiennych jest
kwestig kilku godzin pracy komputera a nie
wielomiesiecznej dziatalnos$ci zespotu wysoko-
kwalifikowanych ludzi.

ZUK "Mera-Elzab"

Data 18/08/77

SWW MONTAZ

NR SYM WARTOSC GR CZAS
OPE STA OPER Zt ZASZ

DZIURKARKA DT-105

TRESC OPERACII

Podsystem gospodarki materiatowej

Podsystem gospodarki materiatowej umozli-
wia nastepujace funkcje:
- tworzenie, aktualizacja i przeglagdanie katalo-
gu indekséw materiatowych wg SWW /rys. 5, 6/,
- tworzenie i biezace Sledzenie wielkos$ci obro-

PRZEWODNIK WARSZTATOWY

"S" WYK JS EMC 110 zn/s
Il szt.

Nr rys. 20000000 Nr Zlec.

NR DATA GODz.

PRAC ROZP PR

10 O7E 0.00 16, 5 0,001 POBRA

0020140000 PODSTAWA
1.00 szt.

0020000009 WSPORNIK LISTWY
1.00 szt.

0020060000 TRANSFORMATOR
1.00 szt.

0020120000 UKLAD STEROWANIA
1.00 szt.

0653512255 WKRET M4x5 82227
0. 00 KG*

0653191105 PODKt SPR 4, 1 82008
0.00 KG

Hys. 4. Przewodnik warsztatowy wyemitowany systemowo z bazy KKT

VIDEKAMA

KATALOG INDEKSU MATERIALOWEGO ZUK
"Mera-Elzab"

INFORMACJA O MOZLIWOSCIACH PODSYSTEMU

DZ 1ALANIE KLAWISZY: PI -
P2 -
SEND -

P3 -

AKCIJE WYKONYWANE: TABINF1
ZNAIJDZ1

ZAPISZ1
KASUJR1
DOLACZ1 -
DANESWW -

Rys. 5a.
logu indeksu materiatowego

Zgtoszenie wstepne
Zgtoszenie robocze
Wykonanie akcji
Informacja dla operatora

Skorowidz katalogu materiatowego
Wyswietla katalog indeksu
materialowego

Zapisuje zaktualizowane rekordy
Kasuje zadany rekord

Dotgcza nowe rekordy

Wyswietla informacje o danym SWW

Informacje na monitorze ekranowym stanowigce otwarcie wglagdu do kata-



tow materiatlowych oraz stanéw magazynowycn GOSPODARKI MATERIALOWO-ZAOPATRZE-

/rys. 7,8/, NIOWEJ, z realizacjg nastepujacych funkcji;
- analiza prawidtowos$ci ksztaltowania sie sta- - biezgca kontrola dyspozycji z analizg stanow
néw magazynowych, materiatdbw w stosunku do limitu i przekrocza!
- biezaca aktualizacja kartoteki materiatowej - emisja zamoéwierh materiatéw ponizej limitéw,
poprzez koncowke monitorowa, w ujeciu terminowo-warto$ciowym,
- na bazie w/w kartotek podsystem realizuje - kontrola realizacji zamoéwien,
emisje szeregu wynikéw uzytkowych analitycz- - sprawozdawczo$¢,
nych i syntetycznych z mozliwoscig wyboru - kontrola stanéw w rozbiciu na gatezie w uje-
zadanego okresu, wybranych gatezi oraz po- ciu wartosciowym,
szczego6lnych numerdow SWW. - rozdzielnik kosztéw materiatowych z kontro-

Naszym celem jest stworzenie podsystemu lg przekroczen norm zuzycia.

VIDEKAMA

KATALOG INDEKSU MATERIALOWEGO

SPIS TRESCI

Lp. Klucz
00000100 KONAENSALOTY eooeeeieeiiiiiieeeeeiiee e 00001000
00000110 Rezystory............ 00003410
00000120 Elementy poiprzewodnikowe ......cccccoviiiiiiiiiiiieninnnnes 00003850
00000130 Normalia ..o 00004280
00000140 Wyroby hutnicze.. . 00004940
00000150 NAFZeAZIa .cooioiiiiiiiiiiiiiiie i 00005440

00001000 Kod kontynuacji

Rys. 5b Informacje na monitorze ekranowym stanowigce otwarcie wglagdu do ka-
talogu indeksu materiatowego

VIDEKAMA

KATALOG INDEKSU MATERIALOWEGDO
SPIS TRESCI

kP- Klucz
00001000 Kondensator MPHP- 1 BN-68/3281-14

00001010 Kondensator MPHP-1-160V-5% ............. 00010000
00001020 Kondensator MPHP-1-160V-20%...c.ccceeeeevrrruueerernnns 00010900
00001030 Kondensator MPHP-1-250V=-5% ....ccccoeeeeeeerrirnnnnenns 00011800
00001040 Kondensator PMHP-1-250V-20°C.ccccevenviiiiiniennannnne. 00012400
VIDEKAMA

KATALOG INDEKSU MATERIALtOWEGDO

Lp. WARTOSC 1M INDEKS MATERIALOW'Y

00010000 Kondensator MPHP-1-160V - 5%-11-465-BN-68/ 3281-14

00010100 1, GjF 1158-143-001
00010200 2, OjiF 1158-143-002
00010300 4,GF 1158-143-003
00010400 10, QuF 1158-143-004

Rys.6 Wycinek informacji petnej bazy danych katalogu indekséw materiatowych



VIDEI<ART ZUK "Mera-Elzab"

KARTOTEKA OBROTOW MATERIALOWYCH, STANOW MAGAZYNOWYCH

INFORMACIJA O MOZLIWOSCIACH PODSYSTEMU

DZIALANIE KLAWISZY: Pi - Zgtoszenie wstepne
P2 - Zgtoszenie robocze
SEND - Wykonanie akcji

P3 -=mInformacja

AKCJE WYKONYWANE: ZNAIJDZ - Wyszukuje i wyswietla informacje
o danych SWw

Rys. 7. Informacje na monitorze ekranowym stanowigce otwarcie wgladu do kar-

toteki iloSciowo-wartosciowej

NAZWA - TOWARU - MAT.-WYROBU

ZtOM STAL.

JM CENA

KG .60 .00

SW W MG

NORMATYW-MIN NORMATYW- SYM.DOSTAWCY

MAX
. 00

DOSTAWCA

DOK DATA NRDOK ILOSC

PO 04/01/77 00005 910. 00
wz  04/01/77 3 800.00
PO 17/01/77 10 250.00
Wz 01/02/77 52 125.00
PO 01/03/77 00020 1800.00
W Z 01/03/77 89 1800. 00
PO 01/04/77 00030 1612.00
PO 12/04/77 00033 100.00

WARTOSC STAN- STAN-
ILOSC WARTOSC

546.00  1810. 00 1086.00
480.00 1010.00 606. 00
150. 00 1260.00 756. 00
75.00 1135.00 681. 00
1080.00 2935.00 1761. 00
1080.00 1135.00 681.00
967. 20 2747.00 1648.20
60. 00 2847.00 1708. 20

Rys. 8. Wycinek informacji petnej bazy danych kartoteki obrotéw materiatowych

i stanébw magazynowych

Podsystem sprzedazy wyrobéw

Podsystem sprzedazy wyrobéw umozliwia
/rys. 9/:
- zaktadanie bazy danych /kartoteki/ o planach
operatywnych sprzedazy i ich realizacje,
- biezaca aktualizacje planéw operatywnych i
ich realizacje poprzez koncéwke monitorowga
/rys. 10/,

- ewidencje kontraktacji eksportowych i krajo-
wych z mozliwos$cig otrzymania dowodéw "Po -
twierdzenia zamowienia" "Lista specyfikacyj-
na" i "Faktury".

Kartoteka PLANY OPERATYWNE SPRZE-
DAZY | ICH REALIZACIJA skfada sie z blokéw
informacyjnych:

Operatywne plany miesieczne i ich realiza-
cja w ujeciu wartosciowym.

Operatywny plan kierunkéw sprzedazy za
miesigc i rok w ujeciu wartosciowym.

Realizacja planu kierunkéw sprzedazy za
miesigc i rok w ujeciu wartosciowym.

Operatywny Jan asortymentowy za miesiac,
rok w ujeciu ilosciowo-wartosciowym,

Realizacja planu asortymentowego za mie-
sigc, rok w ujeciu ilosciowo-wartosciowym,

Kontraktacja KK w danym miesigcu, roku,

Kontraktacja KS w danym miesigcu, roku.

Kontraktacja KRAJ w danym miesiacu, reku.

Dojsciem do danego bloku informacyjnego
jest odpowiednia kompozycja kluczai Klucz
jest 8 -cyfrowy /str. 9/.

Pracochtonny odcinek dziatalnosci pionu
ekonomicznego rozwigzany zostat przez orygi'
nalny podsystem planowania operatywnego po-
taczonego z rejestracjag i potwierdzeniem przy-
jetych zamoéwien i kontraktéw do realizacji
oraz automatycznej emisji listow przewozo-
wych.



2 ostatnie cyfry roku /np. 77/

oznaczenie cyfrowe m-ca /np. 02/

nr bloku informacyjnego od 1 do 8
'/np. 5/

dla blokéw od 1 do 5 nalezy
wpisaé zawsze trzy zera /000/

dla blokéw od 6 do 8

—kolejny numer kontraktu w danym
miesigcu i w danym bloku.

VIDETRAN KARTOTEKA PLANOW OPERATYWNYCH SPRZEDAZY
1 ICH REALIZACIA

INFORMACIJA O MOZLIWOSCIACH PODSYSTEMU

DZIALANIE KLAWISZY: Pl - Zgloszenie wstepne
P2 - Zgtoszenie robocze
SEND- Wykonanie akcji
P3 - Informacja dla operatora
AKCIJE WYKONYWANE ZNAJDZ - Wyszukuje i wyswietla dane
wg numeru miesigca
ZAPISZ - Zapisuje zaktualizowane
rekordy
KASUIJB - Kasuje informacje o danym
miesigcu

DOLACZ - Dotacza nowe rekordy lub pakiety
kontraktacji M

KONTSZ - Kontynuuje wyswietlanie danego
pakietu

Rys. 9. Informacje na monitorze ekranowym stanowigce otwarcie wgladu do kar
toteki PLANY OPERATYWNE SPRZEDAZY | ICH REALIZACIA

VIDETRAN KARTOTEKA PLANOW OPERATYWNYCH SPRZEDAZY
I ICH REALIZACIA

77055000 REALIZ. PLANU ASORTYMENT. MAIJ 77 00010300

10 SYMBOL SWW Il szt. Tys. zi Wyk. %
15 GRUPA 092 $RODKI ETO 40. 576 99, 1
20 MERA 217 0053000000 - -
25 DT—105"S" 0020000000 127 12.373 91,4
30 D—120 W 0010000000 - _ _
35 ISG 7801 0079000000 5 5. 000 83,3
40 VT —340/0 1103250203 - 20 14. 000 83,3
45 MERA 7911 0078000000 - - -
50 MERA 7951 0035000000 - _ -
55 MERA 7901 0070000000 1 3.242 -
60 MERA 7902 0071000000 - _ -
65 MERA 7910 0072000000 a4

70 MERA 7950 0086000000 _

75 MERA 7932 0077000000 a

Rys. 10. Wycinek informacji peinej baty danych kartotek PLANY OPERATYWNE
SPRZEDAZY | ICH REALIZACIA



VIDEI<ADR

OBSLUGA PODSYSTEMU PRACA

I PLACA

INFORMACIJE O MOZLIWOSCIACH PODSYSTEMU

DZIALANIE KLAWISZY: P
P2
P3

SEND

AKCIJE WYKONYWANE:
ZNAIDZ -

ZAPISZ -
KASUIB
KASUIJI
DOLACZ -

-Zgtoszenie wstepne
-Zgtoszenie robocze
-Informacja dla operatora
-Akcja programu

Wyszukuje i wyswietla dane

wg numeru pracownik

Zapisuje zaktualizowane rekordy
-Kasuje informacje o danym pracowniku
— Kasuje zadany rekord

Dotacza nowe rekordy lup pakiety

osobowe

KONTSZ

Kontynuuje wyswietlanie danego

pakietu osobowego

KOD KONTYNUACII:

00000010 - INFORMACIJE OSOBOWE

00000100 -

INFORMACIJE RODZINNE

00000160 - INFORMACIJE KWALIFIK.

00000230 - INFORMACIE ZAWODOWE

00000825 - INDEKS OSIAGNIEC
ZAW PR

00001015 - KASA ZAPOM.-POZ.

00001110 - INFORMACIE
ADMIN. PRACY

00001190 - IMFORMACIE

POUFNE

00000430 - INFORMACIJE DYSCYPLINARNE
00000530 - INF. O SWIADCZENIACH SOCJALNYCH
00000580 - OCENA PRACOWNIKA

Rys. 11.

podsystemu PRACA | PLACA

Podsystem kadry /praca i ptaca/

Oryginalne rozwigzanie stanowi podsystem
kadry, w ktérym potaczono z ewidencjg pra-
cownikéw schemat organizacyjny przedstawia-
jacy strukture zatrudnienia w zaktadzie /rys.
11/. System gwarantuje biezgca kontrole nie-
przekraczania zatozonych stanéw zatrudnienia
we wszystkich komadérkach organizacyjnych.
Dzieki natychmiastowej mozliwos$ci wgladu do
potrzeb kadrowych system zapewnia prowadze-
nie komputerowej polityki kadrowej.

Podsystem stwarza mozliwosci realizacji
nastepujgcych funkcji:

- ewidencja pracownikéw odnos$nie struktury
zatrudnienia, ptac w przekroju przynaleznos-
ci organizacyjnych przedsiebiorstwa.

- tworzenie banku informacji dotyczacych
pracownika takich jak: informacja osobowa,
informacja rodzinna, informacja zawodowa,
informacja kwalifikacyjna,

- aktualizacja i analiza danych adm inistracyj-
nych dziatalnos$ci, mozliwo$¢ oceny pracowni-
ka w przekroju kwalifikacji zawodowych,
ganizacyjnych i postawy spotecznej.

or-

Uwagi i wnioski

W dwéch pierwszych rozdziatach przedsta-
wiona zostata koncepcja systemu zarzadzania
przedsiebiorstwem jako systemu o dziataniu
bezposrednim. Warunkiem koniecznym i niez-
bednym do wdrozenia tego systemu jest:
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Informacje na monitorze ekranowym stanowiace otwarcie wgladu do

Uporzadkowanie zagadnieh zwigzanych z
wszelkiego typu ewidencjg np. ewidencja pra-
cownikéw, materiatow, stanowisk pracy itp.
Organizacja banku danych, pierwotnego
zrodta informacji.
Dysponowanie monitorami ekranowymi
stanowigcymi uzytkowg koncoéwke komputera.
Opisany system ma charakter otwarty tzn.
istnieje mozliwo$¢ dotaczania nowych blokéw
problemowych. Ze zbioréw biezgco aktualizo-
wanych, stanowigcych bank danych, moga ko-
rzysta¢ wszystkie jednostki organizacyjne zak-
tadu poprzez kohcéwke terminala autentycz-
nie sprzegajacego uzytkownika z komputerem.

Opracowany system bazuje na sprzecie pro-
dukowanym przez zaktady Zjednoczenia "Mera"
gtébwnie "Mera-Elwro", "Mera-Btonie", "Me-
ramat", produkcji urzagdzen naszych partneréw
w ramach systemu RIAD oraz przede wszyst-
kim na monitorach ekranowych MERA 7900.

Monitor ekranowy pozwala wielokrotnie
zwiekszy¢é wykorzystanie sprzetu komputerowe-
go i daje uzytkownikowi praktyczne narzedzie
pracy nie wymagajgce dodatkowych kwalifika-
cji. Praktycznie oznacza to, ze operatorem
staje sie pracownik komoérki organizacyjnej
korzystajacy z EMC. Taka koncepcja systemu
zarzadzania stanowi oryginalne rozwigzanie
polegajace na integracji przez osrodek oblicze-
niowy dziatalnos$ci najistotniejszych komoérek
zaktadowych.



mgr inz.WfT JAROCHOWSKI
Zjednoczenie ..Mero"

WYBRANE PROBLEMY EKSPLOATACYJNE
ZLACZ WIELOSTYKOWYCH

Podstawowym elementem kazdego sprzetu
elektronicznego jest ztacze. Wtasciwe przea-
nalizowanie cech ztgcza, ktére mamy do dyspo-
zycji i wlasciwe jego zastosowanie, decyduja
o skutecznos$ci dziatania sprzetu. Nowoczesne
urzgdzenia elektroniczne, ze wzgledu na spet-
nianie wielorakich funkcji wymagaja zastosowa-
nia ztagcz wielostykowych. Szeroka gama typo-
szerego6w ztacz produkowanych przez rézne
firmy utrudnia wybo6r wtasciwego ztgcza do o-
kreslonych warunkéw pracy i funkcji spetnia-
nych przez zitgcze. Omobwienie zasygnalizowa-
nych problemoéw utatwi uzytkownikowi wtasciwe
dobranie ztgcza jak i jego prawidtowa eksploa-
tacje. W ostatniej czes$ci omoéwiono w skrécie
tendencje rozwojowe i nowe techniki tagczenia.

1. Budowa ztgcza

Ztacze skitada sie z szeregu elementow sty-
kowych umieszczonych w obudowie. Ztgcza do
obwodéw drukowanych na ptytkach, dzielg sie
na ztacza z kontaktami odchylanymi przez ele-
ment wspoéipracujacy lub przez obrotowy ele-
ment krzywkowy.
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Elementem wspoétpracujacym ze ziaczem
moze by¢ plytka i ztagcze takie nazywa sie bez-
posrednim /rys, 2 [/,

Jezeli ztagcze skitada sie z dwéch czesci
wspoétpracujacych ze sobag to ztgcze takie nazy-
wa sie posrednim /rys. 3 /.

Wszystkie rodzaje ztacz moga mie¢ elmenty
stykowe z wyprowadzeniami przystosowanymi
do ré6znych technik przytagczania. Najczes$ciej
stosuje sie lutowanie, owijanie lub zaciskanie,
natomiast rzadziej spawanie lub zgrzewanie

w/irys. 4,5 ,6 ,7/.

2. Funkcje ztacza

Podstawowym zadaniem zitgcz jest umozli-
wienie szybkiego i wielokrotnego spetniania
nastepujacych funkcji:

- roztaczalnego zestyku elektrycznego,

- roztgczalnego sprzegniecia mechanicznego,
-mozliwos$ci trwatego potaczenia elektryczne-
go do wyprowadzen,

- stabilno$ci mechanicznej i mozliwos$ci mo-
cowania.

Niezmiernie waznym zagadnieniem jest za-
gwarantowanie duzej rezystancji izolacji. Przy
pradach przemiennych, a przede wszystkim w
zakresie wysokich czestotliwos$ci dochodzg je -
szcze wymagania matej indukcyjnos$ci i pojem-
jak réwniej matej stratnosci dielektry-
cznej. W przypadku elementéw przeznaczo-
nych do pracy w uktadach wielkiej czestotli-
wosci wymaga sie ekranowania ciggi#tego dla
zachowania okres$lonej impedancji falowej £4]
2. 1. Roztaczalny zestyk elektryczny jest kry-
tycznym punktem zigcza. Spadek napiecia na
rezystancji styku powoduje straty energii prze-’
noszonego sygnatu. Przy projektowaniu uktadu
nalezy uwzglednia¢ w obliczeniach zmiany rezy-
stancji w dopuszczalnym zakresie, oraz zsumo-
wacé rezystancje zestykéw i szeregowych pota-
czeh lutowanych, zaciskanych itp., ktére znaj-
duja sie w obwodzie. Wielkos$ciag poréwnawczg
do rezystancji zestyku jest rezystancja miedzia-
nego przewodu o odpowiedniej Srednicy i dtu-
robwnej elementom stykowym.

nosci,

gosci,



Fot. 1. Ztacze bezposrednie Fot. 2. Ztagcze posrednie

Osiggnigcie niskiej rezystancji stykowej oczekiwanej. Wielko$¢ te okreéla wedlug [6]
/Rmax 4.10 mil/ i utrzymanie jej w niezmie- wzor:
nionej wartosci przez caty okres eksploatacji
ztagcza /w granicach—1 tri Si/ jest powaznym

) : A= z1
problemem konstrukcyjnym, technologicznym
i ekonomicznym. gdzie: A - powierzchnia rzeczywista zestyku
W celu lepszego zrozumienia przyczyn nie- W - sita dociskajgca
domagali i uszkodzen wystepujacych w czasie Pm - naprezenie ptyniecia plastycznego
pracy ztacza, nalezy zaznajomic¢ sie z praca Rezystancja zestyku, w duzym uproszcze-
samego styku. niu, sktada sie z réwnolegle potagczonych rezy-
00,625
tutowanie do przewodu wlutowanie w ptytke miniowijanie
Max. przekréj przewodu Srednica_otworu w plycie  Max. srednica przewodu
do juiowania 0,6 mm2. F1mm do miniowijania $04mm.

llos¢ przewodow-2

Rys, 2 Wyprowadzenie przystosowane do lutowania do przewodu < Rys. 3. Wyprowadzenie przysto -
suwane do wlutowania w ptytke /srednica otworu w plytce p Imm < Rys. 4.Wyprowadzenie przysto-
sowane do miniowijania /max $rednica przewodu 6 0, 4mm/

Najwazniejszym parametrem ztgcza jest je- stancji przew-ezen "a" i rezystancji warstwy o-
go rezystancja. Kazda powierzcnnia posiada bcej "b"/ /rys.8/.
mikrcnieréwnos$ci. Dwie powierzchnie metalo- Wedtug Holma j6j opOr przewezenia pojedyn-
we stykaja sie najpierw w punktach, gdzie wy- czego mikrozestyku o przekroju kotowym réw-
stepy jednej napotykajg wystepy drugiej. Lokal- na sie:

ne cid$nienia wystepujace w miejscach rzeczywi-
stego zestyku powodujg deformacje chropowa-

tosci . Pod wplyw em zewnetrznego nacisku, po-

wierz.cnnie zblizajg sie do momentu, w ktérym gdzie:® - op6r wiasciwy’ materiatu stykowego
iokalne cisnienia /naprezenia/ zrébwnowazg a - promien mikrozestyku.

ten nacisk. Przy sitach stosowanych zazwyczaj Warstwa obca jest na og6t twarda i ma duzg
w ztgczach, rzeczywista powierzchnia zestyku rezystancje, ktéra wplywa na podwyzszenie
stanowi jedynie niewielki utamek powierzchni temperatury pracy styku. Warstwy obce sg to



najczesciej ré6zne naloty lub tlenki. Powstajg
one przez zanieczyszczenie elementéw styko-
wych, sg trudno usuwalne i najczes$ciej powo-
duja uszkodzenia ztacz. Zaleca sie wiec, aby
proces montazu odbywal sie z zastosowaniem
wszelkich $rodkéw ostroznos$ci, czystos$ci na-
rzedzi i rgk, Z czynnikéw najbardziej szkodli-
wych przy montazu wymieni¢ nalezy: CC>2 /dwu-
tlenek wegla zawarty w wodzie sodowej/, cu-
kier, kwasy owocowe i silikony zawarte czesto'
w pastach do poditég i kremach do rgk. Siliko-
ny zmniejszaja znacznie skutecznos$¢ izolacji,
poniewaz sg dobrymi przewodnikami i maja
zdolno$¢ szybkiego rozprzestrzeniania sieg
przez tworzenie rozlegtej siatki krystalicznej.

Rys. 5. Wspo6tpraca dwoch powierzchni

Ztgcza mozna czys$ci¢ specjalnymi ptynami
lub innymirozpuszczalnikami ttuszczy jak:
tri i alkohol. Najlepiej w ptuczkach ultradzwie-
kowych lub przez szczotkowanie mechaniczne.
Sprawno$¢ styku ocenia sie przez pomiar jego
rezystancji. Rezystancja/R/ styku zmienia
sie w czasie /1/ i jest funkcjg pobieranego /1/
oraz sity docisku /S/.

R= /t, 1, S/ /3/

Catkowita sita docisku zalezy od sit docisku
stykéw, jak réwniez od tolerancji grubosci
ptytki /przy ztaczach bezposrednich/ i jej de-
Jakos$¢ styku zalezy od jakosci jego
sprezystos$ci, sity nacisku i ma -
teriatu pokrycia. Niektéore materiaty potrzebu-
ja duzych naciskéw, ktére uzyskuje sie przez
stosowanie krzywek /rys. 1/. Bez zastosowa

formacji.
powierzchni,

Wymagana

Pokrycie stykow sita docisku liczba

w N
w zlaczu
5 ,urn Ag 0,8 50
3 ,um Ni 8415 ,um Sn Pb 1,2 30
3,um Ni 0, 2-W), 5 jim Au 0,3 100
3iim Ni 0, 54-1, 5jim Au 0,3 100
3 ,um Ni 1, 543 Jim Au 0.3 100

zestykow = roztgczen
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nia krzywek sam proces tgczenia statby sie
ucigzliwy ze wzgledu na duz*- site tgczenia i
roztgczania. Z procesem taczenia i roztgcza-
nia,. zwigzany jest rowniez problem iskrzenia.
Zestyk tak sie konstruuje, aby pole w ktérym

moze nastgpi¢ iskrzenie,byto oddzielone od po
la w ktérym nastepuje potgczenie elektryczne.

2.2. Warstwy ochronne

W celu zapewnienia statej rezystancji styku
stosuje sie rézne warstwy' ochronne i specjal-
ne konstrukcje stykow, ktorych charakterysty
ka sprezystosci jest w przyblizeniu stata dla
r6znych strzatek ugiecia i niewiele zmieniajg
ca sie w ciggu diuzszego <czasu eksploatacji
/20-30 lat/.

W réznych zigczach,w zaleznos$ci od przez-
naczenia i warunkéw pr acy, stosuje sie rézne
warstwy ochronne chronigce styk przed wpty-
wami atmosferycznymi i skutkami $cierania
powierzchni styku przy pracy.

2. 2.1 Styki srebrzone

W czystej atmosferza na srebrze nie two
rza sie zadne szkodliwe warstwy. Jednak w
atmosferze zanieczyszczonej gazami odpado-
wymi jak: 112S, S02, SO~ C I~ NHg, NC2

IINO.N oraz agresywnymi parami organicznymi
na powierzchni srebra tworzg sie siarczki lub
tlenki srebra.

2. 2.2 Styki ztocone

Ztoto jest 40 razy drozsze od srebra, z tego
tez wzgledu nanoszenie ztota na styk odbywa
sie innymi metodami niz srebrzenie. Ztoto na-
nosi sie selektywnie w miejscach koniecznych
ze wzgledéw funkcjonalnych. Aby uzyskaé¢ eko-
nomicznie uzasadnione grubosci pokry¢ zto-
tych /1-5Jt-m/ w zaleznosci od zatozonej ilosci
taczen, a jednoczesnie uniknaé¢ skutkéw poro-
watos$ci powierzchni, warstwe ztota nanosi sie
na warstwe czystego niklu. Nikiel nie tworzy
zadnych szkodliwych zwiazkéw, pod warunkiem,
ze ztoto naniesione jest na nikiel,zanim nasta-
pi pasywacja niklu. Grubos$¢ warstwy ztota
jest z reguty mniejsza niz srebra. Wobec tego
obnizone muszg by¢ naciski zestyku w celu
zmniejszenia $cierania sie miekkiego ztota.

Tabela 1

Osiagalna Max

liczba Stosowana proéba

na korozje

500 wilgotne ciepto

préba przyspieszona
50 staba atmosfera przemyst.
100 wilgotne ciepto

préba przyspieszona
500 staba atmosfera przemyst.
500 silna atmosfera przemyst.



2. 2.3 Styki cynowane
Przy mniejszych wymaganiach co do rezy-
stancji styku /rJ 30 mSI/ i ilosci roztgczen
50/ dobrym materiatem jest c; a. Styki po-
kryte cyna oczyszczajg sie same z obcych
warstw przy naciskach rzedu 15 N.
2. 3. Roztaczalne sprzegniecie mechaniczne
nie przedstawia zadnego technicznego proble-
mu. Funkcja ta spetniona jest poprzez sity
tarcia elementéw stykowych. Jezeli konieczne
jest dodatkowe zabezpieczenie, stosuje sie
przykrecenie wkretami,
cia zatrzaskowe.
Wartos¢ sil ztgczania w funkcji ilosci ztaczen
powinna male¢. W przeciwnym wypadku, jest
to sygnat, ze powierzchnie elementéw realizu-
jacych zestyk nie odpowiadaja zatlozonej chro-
powatos$ci. W takim wypadku mozna stwierdzi¢
ze ztgcze nie speitni swojej funkcji. Wartos¢
sit roztaczania w funkcji ilosci tgczen powin-
na rosnac¢. Jezeli tak nie jest, oznacza ze spre-
zystos¢ stykoéw jest niewtasciwa £q].
2.4. Mozliwos$¢ trwatego potgczenia elektrycz-
nego do wyprowadzen ztacza uzyskuje sie za
pomoca nastepujacych technik/rys. 2, 3. 4/:
- potaczenia lutowane do przewodoéw,
- wlutowanie w ptytke,
- owijanie,
- zaciskanie,
- spawanie do drutéw.
2. 5. Stabilno$¢ mechaniczna i mozliwo$¢ mo-
cowania umozliwia sztywny korpus wykonany
z tworzyw termoplastycznych. Korpus jest
tak zbudowany, ze umozliwia mocowanie bez-
posérednio lub za pomocg specjalnych metalo-
wych klipséw /rys, 2/.

3. Niezawodnos¢

3. 1. Niezawodnos$¢ uktadu szeregowego [5]
Niezawodno$¢ uktadu zalezy od niezawodnosSci
jego elementéw i od jego struktury. Prawo ilo-
czynu dotyczy obiektow o strukturach szere-
gotowych niezawodnos$ciowych. Proces realizacji
o takiej strukturze spetnia postawione mu wy-
magania, z warunkiem, ze wszystkie jego ele-
menty spetniajg postawione im wymagania, na-
tomiast kohczy sie niepowodzeniem, gdy cho-
ciaz jeden element tego procesu zawodzi.
Prawo iloczynu ma postac:

gdzie:

R - niezawodno$¢ lub prawdopodobieristwo
sukcesu

R”~,R0, R - niezawodnos$¢ elementow «Ktado-

wych rozpatrywanej struktury

Gdy R =... =R =R
n e

=R
1 2

o R =Rg Ve="4

Przyjmujac przyktadowo niezawodno$¢ po-
jedynczego elementu Rj =R9 ... =R =R =
=0, 99 mozna obliczy¢ niezawodno$¢ uktadu
dla r6znej ilosci /n/ elementéw skiadowych
/tabela 2/.

ryglowanie lub zamknie-
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Tabela 2
Re 0, 99
n 1 10 50 100 200 300
R 0, 99 0,9 0,6 0,37 0,13 0,05

Prawdopodobiehnstwo sukcesu szybko zmniej-
sza sie, gdy liczba elementéw obiektu zwiek-
sza sie. Rozpatrzmy przypadek, gdy obiekt ba-
dany skitada si¢ ze 100 elementéw o niezawod-
noéci 0, 09 i jednego elementu o niezawodno$ -
ci 0,9 czyli najmniej pewnego. Niezawodnos$¢ ta-
kiego obiektu wynosi

R =0,9910°- 0,9 =0,33
Gdy ten najmniej pewny element poprawimy
tak, ze jego niezawodno$¢ zwigkszy do 1, to
niezawodnos$¢ obiektu wyniesie:

R =0, 9910°- =0,37

Wyptywa stad wniosek, ze jezeli chcemy
polepszy¢ niezawodno$¢ obiektu musimy zwré6-
ci¢ uwage na elemen:ty najliczniejsze, a nie na
najmniej pewne,

3. 2. Niezawodno$¢ uktadu réwnolegtego.
Obiekt o takiej strukturze jest nazywany o-
biektem o strukturze réwnolegtej niezawodnos$-
ciowo. W takich obiektach kazdy element moze
zastepowaé wszystkie pozostate, gdy stang sie
niesprawne. Prawo to mozna napisa¢ w postaci:

R =1- rn /I -Ri/ /6/
1=1
lub gdy R =R = =R =R to
1 n e
R=1-/1- Re/n AV
Tabela 3
2 3 4
Re
10,8 0,96 0, 99 0, 998
0,9 0, 99 0, 999 0,9999
0, 95 0, 998 0, 9999 0,999994

Z powyzszej tabeli wida¢,jak skuteczne jest
stosowanie elementéw, ktére przejmuja na sie-
bie zadania elementéw rezerwowych, gdy inne
stana sie niesprawne. Nalezy zwréci¢ uwage,
ze najwiekszy przyrost niezawodnosci uzysku-
je sie przy podwojeniu elementéw /n =2/.

3. 3. Niezawodno$¢ ztacz

Przez niezawodno$¢ ztgcza rozumiemy ce-

che okreslajacg zdolno$¢ do poprawnego spet-



nienia wszystkich czynnosci w wymaganym
czasie pod dziataniem okres$lonych czynnikéw
wymuszajgcych /wilgotnos¢,
ratura/ [\\

wibracje, tempe-
ilos¢ uszkodzen
ilo§¢ stykbw <« czas
Parametr ten wyraza prawdopodobng

9,

lub

rzeczywistg liczbe uszkodzen zitgcza na milicn
godzin pracy stykéw. Niezawodnos$¢ okreé$lona
w ten sposdéb wyraza intensywno$¢ uszkodzen,
ktora jest sumag dwoéch skitadnikéw: intensyw-
nos$ci uszkodzen statycznych i dynamicznych.

Uszkodzenia statyczne powstajg w okresie
diugotrwatej eksploatacji ztagcza. Objawiac sie
moga przez wzrost rezystancji styku lub przez
zmniejszenie sity styku. Uszkodzenia dynami-
czne powstaja przez nieumiejetne ztlaczanie
lub roztgczanie ztacza.

Rys. 6. Wykres intensywnos$ci uszkodzenh

Jak ilustruje wykres na rys. 9 yj - niejest’
wielkoscig stalg w czasie. Wady produkcyjne
i inne uszkodzenia wstepne muszg by¢ wyelimi-
nowane podczas kontroli ztacz po procesie pro-
dukcyjnym i po okresie starzenia. W okresie
eksploatacji mozemy sig liczy¢ tylko ze stalg
intensywnos$cig uszkodzen. Uszkodzenia wyni-
kajgce z zuzycia powinny by¢é wyeliminowane
przez wymiane ztgcza. W systemach bezobstu-
gowych podzespoly stykowe muszg by¢ tak za-
projektowane, aby w okresie zywotno$ci syste-
mu nie weszty w faze uszkodzen wynikajacych
z zuzycia.

W okresie eksploatacji uszkodzenia potg -
czen maja charakter awaryjny i sa powodowa-
ne zwarciami lub przerwami. Do uszkodzeh
zalicza sie rowniez wzrost rezystancji przejs-
cia lub obnizenie rezystancji izolacji. Nieza-
wodnos$é ztgcz w stosunku do innych rodzajow
potaczen ksztattuje sige na niskim poziomie

-owijanie 1-10 h- 1
-lutowanie 10 10~9 h“ 1
-zaciskanie 20 10-9 h*1
-zlgcza posrednie 50 -« 10-9 h« 1
-ztagcza bezposrednie 100 = 10~9 h- 1

Przy analizie niezawodnos$ci ztagcz nalezy
bra¢ pod uwage nie tylko niezawodnos$¢ stykow
ale i potagczen towarzyszacych. Na przyktad
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trudnolutowalna . taczé6wka moze niekorzyst -
nie wptynaé¢ na intensywnos$¢ uszkodzen potg
czenia lutowanego.

Do wszelkich wiec informacji dotyczacycli
intensywnos$ci uszkodzen ztgcz nalezy podcho-
dzi¢ bardzo sceptycznie, szczego6lnie wtedy,
gdy nie podane sa kryteria uszkodzen. Istnie-
je zasadnicza réznicatczy podana intensywnos¢
uszkodzen odnosi sie do uszkodzen zupetnych,
czy dotyczy réwniez odchytek od wartosci de-
klarowanych w charakterystykach technicz-
nych, czy opiera sie na obserwacjach zespotu
ztaczy w okreslonym systemie.

Wartosci wspoétczynnika intensywnosci usz-
kodzen otrzymane z obserwacji istniejgcych
systemoéw wydaja sie by¢ najbardziej miarodaj-
ne. Pomimo ze wspoéiczynnik ten obowigzuje
tylko dla okreslonego ztgcza, znajdujacego sie
w okreslonym systemie,pracujgcego w okres-
lonych warunkach, to moze by¢ przyjety jako
praktyczny wspétczynnik przy okres$laniu nie-
zawodnos$ci systemu pracujagcego w podobnych
warunkach lub stuzyé¢ jako wartos¢ poréwnaw-
cza do szacunkowego okres$lania systemoéw
pracujacych w odmiennych warunkach.

Aby wtasciwie oceni¢ warunki pracy ztacza,
nalezy wzig¢ pod uwage nie tylko wymagania
brzegowe dla poszczegd6lnych wartosci, jak:
temperatura, wilgotnos$¢, zanieczyszczenia
itp., ale i liczbe roztagczen w ciggu catego o-
kresu eksploatacji. Jezeli np. ztacze jest roz-
tgczane i ztgczane systematycznie, codziennie
lub co kilka dni, wéwczas z punktu widzenia
korozji styk6w jest to sytuacja korzystna.
Wskutek czestego tgczenia nie moga sie bowiem
utworzy¢ na powierzchni styku zadne naloty ko-
rozyjne. Taka sytuacja pozwala nam na zasto-
sowanie ztgcz ze stykami pokrytymi mniej
szlachetnymi materiatami. Inna sytuacja jest,
jesli ztgcze w pierwszej fazie uzytkowania
/sprawdzania systemu/ tgczone jest kilkanas-
cie razy, a nastepnie przechowywane w zapa-
sie przez diuzszy czas /kilka lat/ poddane jest
wplywom atmosfery przemystowej. W takich
warunkach zlgcze majace duza zdolnos¢ tacze-
niowag moze by¢ jednak przyczyng uszkodzenia
awaryjnego /zupeinego/.

4. Wyboér ztgcza

Prébujagc odpowiedzie¢ na pytanie, jakie za -
stosowaé zigczatposrednie czy bezposrednie,
uzytkownik powinien zdawac¢ sobie sprawe z
wad i zalet, ktérymi charakteryzujg sie te dwa
rodzaje ztgcz.

Przy analizie ekonomicznej zastosowania ro-
dzaju ztgcza nalezy uwzgledni¢ nie tylko cene
pojedynczego ztgcza, ale réwniez koszty ztoce-
nia ptytki mzy ztgczach bezposrednich/ oraz
wszystkie koszty ponoszone w ciggu catego o -
kresu eksploatacji.

W Polsce produkuje sie w "Unitra—Eltra" w
Bydgoszczy ztgcza wielostykowe na licencji
ITT—CANNON. Tabela 5 umozliwia orientacyj -
ne poréwnanie wazniejszych danych technicz -
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Ztacza bezposrednie

Zalety
1. Przy wkiadaniu ptytki nie wystepuje
moment gnacy
2. Ztacze zajmuje mato miejsca
3. Jest tansze
| 4. Posiada mniejszg rezystancje
i
Wady

1. Mate tolerancje wykonania pé6l kontak-
towych i obrysu
2. Uszkodzenie jednego pola stykowego
i eliminuje ptytke
' 3. Brak mozliwos$ci selektywnego nanoszenia
' ztota

nych tych ztgcz. Petne dane techniczne i wszyst-

kie wymiary ztacz podane sg w katalogu wyda -
nym przez "Unitra-fEitra".

Ztgcza wymienione w tabeli 4 umozliwiajg
wprowadzenie kodowania w celu zabezpiecze -
nia sie przed pomytkowym wetknieciem ptytki
w niewtasciwe miejsce. Kodowanie realizuje
sie przez wmontowanie w miejscu jednego sty-
ku klucza kodujgcego. W piytce wspobipracuja-
cej ze ztaczem bezposrednim wykonuje sie wy-
ciecie, w ktore wchodzi klucz kodujacy /rys.
10/ /wymiary podaje katalog/.

Rys. 7. Wyciecie w pltytce wspoéipracujagcej ze
ztagczem bezposrednim

W zilaczach posrednich nalezy wyciaé¢ styk
wtyku wspoéipracujacego z gniazdem, do ktore-
go wtozono klucz kodujgcy. Jest to tzw. kodo-
wanie ze stratg styku.

Kraje uczestniczace w programie JS EMC
[8] zgrupowane w Sekcji nr 4 KREP RWPG
utworzyty "jednolity kompleks ztgcz" /IJKZ/
do obwodéw drukowanych, ktéry proponuje nas-
tepujace zastosowania ztgcz:
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Ztgcza posrednie

1. Dopuszcza wieksze tolerancje
na ptytce

2. Stwarza mozliwo$¢ wymiany styku
w wypadku jego uszkodzenia. Optaca
sie wymieni¢ cate zlgcze

3, Wystarcza jeden typ. ztgcza dla
réznych ptytek

4. Wiekszg ilos¢ zestykbw umozliwia
wprow-adzenie wdekszej integracji na
ptytkach dwustronnych

5. Umozliwda wiekszg ilo$¢ roztgczen

1. Zajmuje wdecej miejsca

2. Sa drozsze j2 czesci/

- Typ zlacza

-bezposrednie krawedziowe do ptytek dwustron-
nych,

- posrednie do ptytek wielowarstwowych,

* Potgczenia

-miniowijagnie

-tylna ptyta drukowana /plater/

» Zunifikowane parametry zitgcz.

Tabela 6
Lp Nazwa parametru Wielkosé
1 Liczba stykéw 48 64 90
2 Podziatka stykow 5 3, 75 2,5
3 Liczba rzedow' 2 2 2
4 Rozstawienie rzedéw 5 5 5
1

Szkic oraz zunifikowane wymiary zlacz po-
Srednich i krawedziowych /bezposrednich/ do
obwodéw drukowanych podane sg w pracy fs]
/str. 52 i 53 rys, 7i 8/, Dane techniczne ztgcz
wchodzacych w skiad JKZ podane sg w pracy
[aj /str. 58/.

5. Ocena jakos$ci ztacza

Dla wtasciwej oceny jakos$ci ztaczy przepro-
wadza sie kompleksowe badania wybranych lo-
sowo partii ztacz. Wybrang partie np. 100
ztagcz dzieli sie¢ na 7 grup badawczych. Zakres
badan i pomiaréw dla kazdej grupy przedstawda
tabela 5

Waiunki w jakich nalezy wykonywa¢ powyzsze
pomiary oraz wielkos$ci i wartosci wynikéw
poszczegd6lnych pomiaréw nalezy poréwnac z
wielkosciami dopuszczalnymi okreslonymi w



normach. Ponizej przedstawiono spis norm,
ktérymimozna sige postuzy¢ przy analizie wyni-
kow:

PN-71/T-80220 Elementy elektroniczne. Ztg-
cze w. czestotliwosci

PN-71/T-80250 Elementy elektroniczne. Zta-
cze m. czestotliwosci

PN-71/T-01020 Elementy stykowe urzadzen
elektronicznych

Arkusz 04 ziacza

VG 95323/ _ Dornia na urzadzenia obronne RFN
VG 95324)

DIN 41612) - Niemiecka norma przemystowa
DIN 41617

IEC 130-11 - Miedzynarodowa Komisja Elek-
trotechniczna
NE1 R 24 ) m Norma pocztowa RFN
NEPR 63RJ
MIL-C-21 097 - Norma na urzadzenia obronne
USA
Tabela 7
Numer
grupy Nazwa badania

Pomiar rezystancji stykowej

Pomiar pojemnosci

Pomiar rezystancji stykéw dlaw.cz.
1 Sprawdzenie wytrzymatosci elektr.

Pomiar rezystancji izolacji

Pomiar sit ztagczania

Pomiar sit roztagczania

Pomiar sity trzymania styku
gniazdowego
Sprawdzenie wytrzymatos$ci osadze-
nia stykéw w korpusie
Préba lutownosci
Sprawdzenie wytrzymatosci elek-
trycznej

2 Préba wytrzymatos$ci na nagte
zmiany temperatury
Préba odpornosci na wibracje
Pré6ba odpornosci na udary
Préba odpornosci na goraco
Préba wytrzymatosci na wilgo¢
przyspieszong
Préba wytrzymatos$ci na zimno

Pomiar sity trzymania styku
Préba wytrzymatosci mechanicznej

3 Préba wytrzymatosci na stong mgte
Préba wytrzymatosci na obcigzenie
statyczne

4 Préba wytrzymatosci na wilgo¢
diugotrwata

5 Préba trwatosci elektrycznej

g Préba lutownos$ci po przyspieszonym
starzeniu

Préba potgczen miniowijanych
7 Préoba palnosci materiatu izolacyj-
nego
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UTE 93-423
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TGL 200-3820

6. Nowe konstrukcje i tendencje
rozwojowe

Na catym $Swiecie prowadzone sg intensywne
prace nad nowymi typami ztgcz i nowymi tech-
nikami potagczen. Nowe opracowania konstruk-
cyjne ztacz wielostykowych idg w kierunku
umozliwienia catkowitej automatyzacji prac
montazowych.

Automatyzacja montazu zorganizowana jest
w spos6b zupetnie odbiegajacy od dotychczas
znanych. Styki z koncéwkami przystosowanymi
do zaciskania podawane sg w postaci tasmy. Au-
tomat montazowy wykonuje potaczenie zaciska-
ne z przewodem i tak przygotowany styk wkta-
da sie w korpus ztgcza, istnieje mozliwos$s¢ wy-
konania potaczenia przewodu ze stykiem umie-
szczonym w korpusie ztgcza, umozliwiajac do-
konanie napraw lub zmian w okablowaniu bez
wiekszych kosztéw. Dazy sie do tego, aby zig-
cze miato charakter modutowy. Takag konstruk-
cja umozliwia wydtuzanie ztagcza, a zatem
zwiekszenie ilosci pracujgcycti styké6w. Modu-
larna konstrukcja ztgcza umozliwia wbudowa-
nie w ztgcze réznego rodzaju wtykéw np.kon-
centrycznych, wysokonapieciowych, wysokoprag-
dowych i o innym specjalnym przeznaczeniu.
Obudowy ztgcz sg tak konstruowane, aby za-
pewniaty wtasciwg polaryzacje i efekt zatrzaski-
wania sie dwoéch czesci ztgcza oraz kodowanie
bez straty styku.

6. 1. Materiaty na obudowy

Badania nad nowymi ztgczami prowadzone
sa rowniez w kierunku wtasciwego dobrania ma-
teriatbw na obudowy ziacz. Materiaty te muszg
spetniaé stawiane im wymagania przez caty o-
kres eksploatacji.

Podstawowymi wymaganiami na materiat
obudowy zlgcza sa:

-wysoka rezystancja izolacji,

-odporno$¢ na ptomien /samogasniecie/,
-wysoka wytrzymatos¢é mechaniczna,
-maty skurcz odlewniczy,

-tatwa obrobka i krotki czas wtrysku,
-niezmienno$¢ wymiaréw na skutek zmian
temperatury i wilgotnosci.

Orientacyjne zestawienie wtasnosci stoso-
wanych materiatdw obrazuje tabela 8 £3].

6. 2. Materiaty na styki

Zestawienie wymagan stawianych materia-
tom na styki olrazuje tabela 9 8]'.

Witasnosci sprezyste rozumiane sa jako spet-
nienie wysokiej stabilnosci parametréow w cza-
sie i w podwyzszonej temperaturze, jak row-
niez wysokiej wytrzymatosci na zginanie.

Dynamiczny rozwdj elektroniki, a szczeg6t- =
nie zwiekszanie predkosci przesytanych infor-
macji, przechodzenie na coraz wiekszg skale
integracji oraz powstawanie nowych technik
przesytania informacji stwarza zapotrzebowa-
nie i konieczno$¢ udoskonalania techniki tagcze-
nia.



higro- max wtasno- ela-
Nazwa skop. temp. S$ci elek- styczn.
tworzywa pracy trycz.

°C

Poliamid 6.6 2,5 100 — ++
Poliweglan 125 + +
Poliester *
termoplasty-
czny 135 + +
Polisulfon 150 + +
Dialiftalon
allilu 180 ++ _

++ bardzo dobry
+ dobry
mato odpowiedni

=Rys. 8. Ztgcza kabli ptaskich

6. 3. Ztgcza dla przewodzacych ptaskich kabli

Specjalna technika taczenia dostosowana do
specyficznej hudowy ptaskich kabli umozliwia
automatyzacje prac montazowych. Styki z zab-
kowanymi przytaczami mocowane sa w tasmach
z tworzywa sztucznego. Przyrzagd montazowy
Sciska dwie czesSci zgbkowanych przytaczy,
ktére przebijaja izolacje i tworzg pewny zes-
tyk elektryczny.

6.4. Ztgcza do transmisji optoelektronicznych
Ztacza tego typu muszg spetnia¢ zupetnie
inne warunki. Gtbwnym zadaniem ziacza opto-
elektronicznego jest takie potaczenie przewo-i

Tabela 8

JL
maty obra- kréotki samo- relacja
skurcz bial- wtrysk gasnie- cenowa

nos¢ __ cie
+ + 1
- - + + 1.4
+ + + + 1.4
+ + + + 2
++ ++ — ++ 3

Swietlnej w miejscach przejsé byty jak najnniej-
sze -

Ztacza tego typu musza by¢ niezwykle dok-
tadnie wykonane i zapewnia¢ wspo6tosiowos¢
dwéch czesci kabla z doktadnos$cig mniejszg
od 1JJ-m. Wieksze odchylenia powodujg juz
widoczne ttumienie przechodzgcego Swiatta.

W praktycznym zastosowaniu ztgcza dla tech-
niki optoelektronicznej bedag zawieraty po Kkil-
ka przejs¢ dla witokien szklanych i kilka
stykow elektrycznych umozliwiajgcych zasila-
nie wzmacniaczy posrednich.

6. 5. Zigcza o zdefiniowanej impedancji przejs-
cia

W technice impulsowej zachodzi koniecznos$¢
przesytania danych przy pomocy szybkich im -
pulséw. Przy zastosowaniu tradycyjnych ztajz
wystepuja znieksztatcenia sygnatéw. Skonstru-
owanie ztagcz o zdefiniowanej impedancjiprzejs-
cia zapewni wyeliminowanie wad obecnie sto-
sowanych ztaczy i umozliwi zrezygnowanie ze
stosowania ztacz koncentrycznych.

Literatura

LI} J. Ekner, M. Mika: Mikroelektroniczne

konstrukcje modutowe, WNT Warszawa 1971 r.
£2)J W. Trylinski /red, / praca zbiorowa: Po-
radnik konstruktora przyrzadéw precyzyjnych.

dzacych witdékien szklanych, aby straty energii Rozdziat XI. St. Stepieh: Konstrukcja przyrzag-
Tabela 9
przewod- tempera- odporno$¢ wilas- lutow- rela-
. noé¢ ela- tura pra- na koro- nosci nos$é cja
Materiat . .
styczna cy zje sprezy- ceno-
/Cu 57/ ste wa
. 1
Mosigdz /CuzZn37/ 14 85 - -
Braz cynowy /CuSné6/ 7 125 + - 1.4
Nowe srebro
/CuNil2Zn24/ 4 125 + + - 1.6
Miedz berylowa -
/CuBe2/ 15 200 + — 5
Miedz-nikiel-cyna
/CuNilQSn2/ 2 125 + + + 1.6
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inz. RYSZARD BONIECKI
Zjednoczenie ,Mera"

BUDOWA | ALGORYTMY PRACY
MIKROPROCESORA 8080A FIRMY LINTEL'

Czesc Il

Niniejsze opracowanie stanowi kontynuacje artykutu poswieconego omdéwieniu mikroprocesora
INTEL 8080 i zawiera dalszy ciag opisu wykonania instrukcji, sekwencji przerwan , trzyman i
zatrzyman oraz rozruchu mikroprocesora. Opracowanie rozpoczyna sie wyjasnieniem przebiegéw
czasowych pokazanych na, rys 6 w numerze 8 Biuletynu "Mera", a szczegd6lnie wplywu sygnatéw ze
garowych na stany poszczego6lnych fragmentéw mikroprocesora.

fo wystaniu przez procesor adresu do pa- okreslony czas t w celu zagwarantowania
mieci,pamieé moze zazgda¢ WAIT /czekaj/. wyjécia ze stanu T . Dopiero wtedy cykl mo-
Dzieje sie tak w wyniku wprowadzenia linii ze byé kontynuowany, rozpoczynajac od nara-
READY /gotowe/ procesora w stan niskiego stajagcego zbocza najblizszego impulsu zegara
napigcia "O" przed uptywem czasu "Ready fay Z tego tez wzgledu okres czasu czekania
up“/ustawienie gotowe/ T ~. Okres ten wyste-- WAIT bedzie sktadaé sie z catkowitej wielo-
puje podczas impulsu w stanie T,, lub T~ krotnosci stanéw T~y i zawsze bedzie wielo-
tak diugo, jak linia READY bedzie w stanie ja- krotnoscig okresu zegara.
towym dajac czas pamieci na odpowiedZ o da- Zdarzenia,jakie wystgpig w stanie T ,okres$-
nych w zadanym adresie. lone sg przez rodzaj aktualnego cyklu maszyno-

Zadanie czekania powoduje, te procesor wego. W cyklu maszynowym FETCH procesor
wchodzi w alternatywny stan T Po zakoncze- interpretuje dane na szynie danych jako instruk-

cje . W czasie MEMORY READ Ilub STACK
READ /czytaj pamieé¢ lub czytaj stos/ informa-
cje z szyny danych interpretowane sg jako sto-
wa danych. W czasie cyklu maszynowego M E-
MORY WRITE procesor wyprow dza dane na
ta szyne. W czasie operacji We/Wy procesor
moze wysyta¢ lub odbiera¢ dane zaleznie od ro-
je po niewielkim op6znieniu t*” od rzeczywi- dzaju operacji /INPUT lub OUTPUT/.

stego przejscia do stanu T,,. Procesor pozo-
staje w stanie czekania tak ditugo, az linia
READY ponownie nie przejdzie do stanu wyso-
kiego napiecia . Sygnat READY musi wyprze-
dza¢ opadajace zbocze impulsu zegara o]

niu T9, zamiast przej$sé¢ bezposrednio do stanu
Tg. Wejscie w stan T” sygnalizowane jest
przez procesor sygnatem WAIT /czekaj/ po-
twierdzajgcym zadanie pamieci. Zbocze nara-
stajgce impulsu na linii WAIT wyzwolone jest
przez narastajgce zbocze zegara ™ i wystepu-

Na rysunku 7 przedstawiono zaleznos$ci cza-
sowe charakterystyczne dla operacji wprowa-
dzenia danych. PrzejsScie ze stanu niskiego do
wysokiego zegara w czasie stanu TO kasuje
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Uwaga
/tabela 1/

:(0Oodnosi sie do wykresu okres$lajacego bity rodzaju wspditpracy

Rys. 7. Cykl instrukcji wejscia - objasnienia:

«BYTE ONE /pierwszy bajt/»FlI OATINC.fseparacja - stan wysokiej opornosci/
«UNKNOWN /niewiadome/*BYTE TWO /drugi bajt/«I/O0 DEVICE NUMBER /nu-

mer urzadzenia we/wy/

INPUT DATA TO ACCUMULATOR /dane wejsciowe do

akumulatora/ STATUS INFORMATION /informacja o rodzaju wspotpracy/

informacje o rodzaju wspo6tpracy z linii, danych

procesora, przygotowujgc te linie do odbioru

przychodzacych danych. Dane wprowadzone

do procesora muszg sie ustabilizowa¢ zaréwno

przed okresem - DATA SET-UP t /dane
o1l

ustalone/, jaki poprzedza zbocze opadajgce im-
pulsu fi w stanie T.,, jak i okresem - DATA
SET-UP tps2 /ustalante danych/, jaki"poprze-
dza narastajace zbocze'/>g w stanie Tg. Te sa-
me dane muszg zachowywac¢ sie stabilnie w cza-
sie okresu DATA HOLD t~” /trzymanie dsnyct],
ktéry wystepuje po zboczu narastajacym im -
pulsu fig. Dane umieszczane na tych liniach
przez pamiec¢ lub inne urzadzenie zewnetrzne
zostang probkowane podczas Tg.

W czasie wprowadzenia danych do procesora
8080 wytwarza on sygnat DBIN, ktdéry powinien
by¢ wykorzystany przez urzadzenia zewnetrzne
umozliwiajgce dokonanie przeptywu danych.
DBIN moze by¢ wykorzystany w czasie cykli
maszynowych: FETCH, MEMORY READ,
STACK READ oraz INTERRUPT. SygnatDBIN
uruchamiany jest przez zbocze narastajace
w czasie trwania stanu Tg i konczy sie przez
odpowiednie zbocze > w czasie Tg. Jezeli po-
miedzy stanem T, a Tg wystapi stan T to

czas trwania DBIN wzros$nie o jeden lub wiecej
okreséw zegara.

Rysunek 8 ilustruje zaleznos$ci czasowe cyk-
lu maszynowego, w ktérym procesor wyprowa-
dza dane. Dane moga by¢ wyprowadzone do pa-
mieci lub urzadzenia peryferyjnego. Zbocze

T
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narastajgce n w stanie Tg zeruje informacje
0 rodzaju wspdtpracy z linii danych procesora
1 wprowadza dane, ktére majg zosta¢ przesta-
ne do urzadzen zewnetrznych. Taka zmiana od-
bywa sie w czasie DATA OUTPUT DELAY t
/opbéznienie wyjsScia danych/ ktéry wystepuje”
po zboczu narastajacym zegara £9. Dane na
szynie danych nie ulegaja zmianie przez reszte
cyklu maszynowego az do chwili, gdy zostana
zastgpione przez aktualng informacje o rodza-
ju wspoétpracy w kolejnym stanie T Do zakon-
czenia cyklu maszynowego OUTPUT /wyprowa-
dzenie danych/ konieczny jest sygnat READY
/gotowe/. Jezeli zabraknie tego sygnatu proce-
sor wchodzi do stanu T,, po wyjSciu ze stanu
Tg. Procesor nie bedzie przechodzit do dalszej
czes$ci cyklu, a dane na liniach wyjsciowych
nie ulegng zmianie az do momentu, gdy linia
READY ponownie przejdzie w stan wysokiego
napiecia "1".

W celu synchronizacji zewnetrznego przesy-
tania, procesor 8080 wytwarza sygnat w cza-
sie cykli maszynowych, podczas ktérych wy-
prowadza on dane. Sj to cykle MEMORY WRI-
TE /wpisz do pamiegci/, STACK WRITE /wpisz
do stosu/ i OUTPUT /wyjscie danych/. Opada-
jace przednie zbocze WR taktowane jest przez
narastajgce zbocze pierwszego impulsu zega-
ra j6" jaki wystapi po stanie Tg i pojawi sie w
czasie niewielkiego op6znienia t~” po tym zbo-
czu. Sygnat WR pozostaje w stanie niskim az
do ponownego wyzwolenia przez przednie zbo-
cze po zakonczeniu stanu Tg. Kazdy stan

*jaki wystapi pomiedzy cyklami maszynowy-



U w a g a: N odnosi sie do wykresu okres$lajagcego bity rodzaju wspdétpracy

/tabela 1/

Rys. 8. Cykl Instrukcji wyjscia - objasnienia:

t BYTE ONE /pierwszy bajt/»FLOATING /separacja - stan wysokiej opornosr
cl/* UNKNOWN /niewiadome/* BYTE TWO /drugi bajt/ «1/0 DEVICE NUMBER
/numer urzadzenia we/wy/* ACCUMULATOR /Zakumulator/«STATS INFORMA -
TION /informacja o rodzaju wspo6tpracy/

mi Tg i T bedzie wydtuzat W'R w podobny spo-
s6b jak dzieje sie to z sygnatem DBIN w cza-
sie operacji wprowadzenia danych.

Zgodnie z podanym opisem wszystkie cykle
maszynowe procesora skitadajg sie przynaj-
mniej z trzech stanéw: T~, T~ .T~. Jezeli pro-
cesor musi czeka¢ na oopowiedz z urzadzenia
peryferyjnego lub pamieci, z ktéra sie komuni-
kuje, to cykl maszynowy moze zawierac jeden
lub wiecej stanéw T~. W czasie tych trzech
podstawowych stanéw nastepuje przeptyw da-

nych z lub do procesora. Jednak po stanie T_
trudno przeprowadzac¢ uogdlnienia. Jezeli

wykonanie pewnej konkretnej instrukcji wyma-
ga tego, to moga wystgpi¢ stany T~ i T,., nie

wszystkie jednak cykle maszynowe wykorzystu-
ja te stany. Zalezy to od rodzaju wykonywanej
instrukcji i rodzaju cyklu maszynowego w cyk-
lu instrukcji. Procesor zakonczy kazdy cykl

maszynowy po wykonaniu niezbednych czynnos-
ci zamiast przechodzi¢ przez stany T~ i Tg za
kazdym razem. A wiec procesor moze zakon-
czy¢ cykl maszynowy po stanie T#, T” lubTg

i przej$s¢ od razu do stanu T” nastepnego cyklu
maszynowego.

Kolejno$¢ stanéw przy przerwaniach

Procesor 8080 posiada mozliwos$¢ obstugi-
wania zewnetrznych zgdan przerwania. Urza-
dzenie peryferyjne moze zapoczatkowaé przer
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wanie przez wprowadzenie linii INT /przerwan/
procesora w stan wysokiego napiecia.

WejsScie przerywajace - INT jest asynchro-
niczne i dlatego zgdanie moze rozpoczaé sie w
dowolnym momencie dowolnego cyklu instruk-
cji. Wtasciwe potozenie czasowe sygnatu zew-
netrznego przerwania uzyskuje sie dzieki dziar-
taniu wewnetrznej logiki, ktdéra taktuje sygnat
przerwania zegarem. Jak ilustruje rys. 9, za-
danie przerwania INT pojawiajace sie w czasig
gdy linia zezwalajagca na przerwanie - INTE
jest w stanie wysokiego napiecia, dziata tacz-
nie z zegarem ~.ustawiajgc zewnetrzng pa-
mie¢ "LATCH". Odbywa sie to podczas ostat-
niego stanu cyklu instrukcji, w ktérym wysta-
pi to zadanie, co gwarantuje, ze kazda rozpo-
czeta instrukcja zostanie zakonczona przed
rozpoczeciem obstugii przerwania.

'Cykl maszynowy INTERWIJPT, Kktéry naste-
puje po pojawieniu sie zgdania przerwania i
jego akceptacji, przypomina prawie pod kazdym
wzgledem zwykty cykl maszynowy FETCH.

Bit Mj informujgcy o rodzaju wspotpracy wy-
sytany jest zwykle podczas impulsu SYNG. To-
warzyszy mu jednak bit INTA /A>q/+ KtOry
potwierdza zewnetrzne zadanie przerwania.
Zawartos$¢ licznika rozkazéw zostaje wpisana
do pamieci LATCH linii adresowych proceso-
ra podczas stanu T”, a jego zawartos$¢ nie ule-
ga powiekszeniu w cyklu maszynowym INTER-
RUPT, co dzieje sie w innych przypadkach. W
ten sposob stan licznika rozkazéw sprzed



przerwania zostaje zachowany, a wiec infor-
macja w liczniku rozkazéw moze byé odtworzo-
na po zakonczeniu obstugi przerwania.

Pod pozostaltymi wzgledami cykl maszynowy
INTERRUPT /przerwanie/ nie rézni sie od
cyklu maszynowego FETCII /pobranie/. Sam
procesor nie wykonuje zadnych specjalnych
dziatan. Wykrycie pojawienia sie oSmiobito-
wej instrukcji przerwania na szynie danych
procesora w stanie T” nalezy do zadan zewne»-
trznych uktadéw logicznych. W typowym syste-
mie oznacza to, ze szyna wprowadzajgca dane
do pamieci musi by¢ okresowo odtgczona od
gtéwnej szyny danych procesora po to, aby
urzagdzenie przerywajace mogto bez przesz-
kéd sterowaé: szyna gtdbwna.

Lista instrukcji procesora 8080 zawiera spe-
cjalne jednobajtowe wywotanie - CALL, ktoére
utatwia obstuge przerwan. Zwykie wywotanie
—CALL —programowe sktada sie z trzech baj-
tow. Jest nig instrukcja RESTART —RST—
ponowny start. Imienna grupa 3 bitobw zawarta
w grupie o$dmiu bitobw RST umozliwia uktadowi
przerwan skierowanie wywotania CALL do jed-

Tabela 2

Stan Rodzaj dziatania

Na szynie adresowej ADDRES BUS
~15-0 umieszczony zostaje adres pa-
mieci lub numer urzagdzenia We/Wy;
na szynie danych DATA BUS D7.0
umieszczona zostaje informacja 0
rodzaju wspétpracy.

T1

Procesor probkuje wejscie READY
/gotowe/ i HOLD /trzymaj/ i spraw-
dza czy wystapita instrukcja HALT
/zatrzymaj/.-

T2

T Procesor przechodzi do stanu oczeki-
W wania, jezeli READY /gotowe/ jest w
/dodat stanie niskim lub wykonana zostata
kowy/ instrukcja HALT.

Bajt instrukcji w czasie cyklu FETCH
T3 /pobrania/,
Bajt danych w czasie cykli MEMORY
READ, STACK READ /czytaj pamiegc¢,
czytaj stos/
Instrukcja przerwania - w czasie
INTERRUPT MACHINE CYCLE /Zcykl
maszynowy przerwan/ sa wprowadzane
do procesora z szyny danych;
lub
Bajt danych w czasie cykli MEMORY
WRITE, STACK WRITE i OUTPUT
jest wyprowadzany na szyne danych.

T4 Stany T mi T,. moga wystapi¢, jezeli
wymaga teg' wykonanie konkretnej in-
strukcji; jezeli nie, to procesor moze

PO- przeskoczyé obydwa lub jeden z nich.
dat/ko- T4 i Tg sg wykorzystane jedynie do
we

wewnetrznych dziatanh procesora.

nej z oSmiu statych komoérek pamieci. W sy-
stemie dziesietnym adresami tymi sg 0, 8.
16, ~z4, 32, 40, 48 i 56, Kazay z tycn adresow
moze by¢ wykorzystany do przechowywania
pierwszej instrukcji podprogramu przeznaczo-
nego do obstugi wymagan urzadzeniu orzervwa-
j acego. Poniewaz instrukcja RST jest wywota-
niem CALL,wykonanie jej powoduje przechowa-
nie starej zawartosci licznika rozkazow w
stosie STACK.

Kolejno$¢ stanéw w czasie sygnatu HOLD

Procesor 8080 umozliwia bezpos$redni dos-
tep do pamigci DIRECT MEMORY ACCES -
DMA. Przytozenie sygnatlu HOLD do odpowied-
niego wyprowadzenia procesora przez urzadze-
nie zewnetrzne moze spowodowac¢ zawieszenie
jego normalnego dziatania oraz zaniechanie
przez niego sterowania szyng adresowg i szyna
danych. Na tego rodzaju zadanie procesor od-
powiada przejsciem w stan wysokiej opornos-
ci swych wyprowadzen do szyny adresowej i
pozostawieniem sterowania nig innym urzadze-
niom . W tym samym czasie procesor potwier-
dza sygnat HOLD przez wprowadzenie linii
HLDA w stan wysokiego napigecia. W czasie
potwierdzonego trzymania HOLD, szyny ad-
resowe i danych znajduja sie pod kontrolg urza-
dzenia peryferyjnego ktére wystato zadanie,
umozliwiajgc przesytanie zawartosci pamieci

ebez posrednictwa procesora.

Podobnie jak sygnat przerwania, sygnat
HOLD jest synchronizowany wewnetrznie. Syg-
nat HOLD musi sie ustabilizowaé¢ przynajm-
niej o okres HOLD SET—UP t~ /ustalenie
trzymania/ przed narastajagcym zboczem p*.

Rysunki 10 i 11 ilustrujg zaleznos$ci czaso-
we w dziataniu HOLD /trzymaj/. Zauwazmy
opO6znienie pomiedzy asynchronicznym sygna-
tem zadania trzymania HOLD REQUEST a na
nowo taktowanym sygnatem HOLD /trzymaj/.
Jak pokazuje to rysunek,ustawienie wewnetrz-
nego przerzutnika HOLD nastepuje przy jedno-
czesnym wystgpieniu sygnatéow HOLD. READY
oraz zegara p”, Ustawienie przerzutnika
umozliwia wyzwolenie nastepnym zboczem na-
rastajacym zegara p sygnatu wyjsciowego
HLDA.

Potwierdzenie zgdania trzymania HOLD
REQUEST troche poprzedza rzeczywiste prz”~-
Scie linii adresowych i danych procesora w
stan wysokiej opornosci. Jezeli procesor znaj-
duje sie podczas cyklu maszynowego czytania
lub wprowadzania danych /zobacz rys. 10/,
to potwierdzenie HOLD /trzymanie/ nastepu-
je w stanie T~. W pozostatych przypadkach,
potwierdzenie zostaje wstrzymane az do roz-
poczecia stanu nastepujacego po T3 /rys. 11/,
Jednak w obu przypadkach HLDA przechodzi
do stanu wysokiego napiecia w ciggu okreslo-
nego opd6znienia t po narastajagcym zboczu

wybranego impulsu zegara p Po niewielkim
po zboczu narastajacym najbliz-

linie adresowe i li-

opd6znieniu,
szego impulsu zegara p



U w a ga: N odnosi sie do informacji o rodzaju wspo6tpracy /tabela )/
Rys. 9. Zaleznos$ci czasowe w czasie przerwania - objasnienia;

« RETURN M - INTERNAL /powrét M

- wewnetrzny/= INT F/F
/przerzutnik "NT - wewnetrzny/» INIIIBIT STORE OK PC + 1 - INTKRNAI. /za-

kaz zapamietania powiekszonej zawartosci licznika rozkazéw PC + 1 - wewne -
trzny/* STATUS INFORMATION /Informacja o rodzaju wspotpracy/

Rys. 10. Dziatanie HOLD /trzymaj/ w czasie czytania - objasnienia

« OR /lub/*FLOATING/separacja - stan wysokiej opornosci/* HOLD REQUEST
/zadanie trzymania/* HOLD /trzymaj/* READY /gotowe/= HOLD F/F INTER-
NAL/wewnetrzny przerzutnik HOLD/ « 1 SEE A ELECTRICAL CHARACTERIS-
TCS /patrz charakterystyki elektryczne/*T4and T OPERATION CAN BE DO-
NE INTERNALLY /dziatanie T~ i T moze odbywaé¢ sie wewnetrznie/
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- INTERNAL



mania HOLD/

HOLD/»WRITE DATA /wpisanie danych/.

me danych przechodza w stan wysokiej opor-
noéci. Zaleznos$¢ ta zostata pokazana na rysun-
kach.

Dla patrzgcego z zewnatrz procesor zawiesit
swoje dziatanie w momencie, gdy szyny danych
i adresowe przeszly w stan wysokiej opornosci.
Wewnatrz pewne czynnos$ci moga by¢ jeszcze
wykonywane. Jezeli zgdanie trzymania IIOLD
REQUEST zostanie potwierdzone w stanie T/,

jesli procesor bedzie w srodku cyklu maszy-

nowego, ktéry bedzie wymagat do zakonczenia
czterech lub wiecej stanéw, to procesor przed
zaprzestaniem dziatania przejdzie przez stany
T~ i 1’ Dziatanie procesora zostanie wstrzy-
mane dopiero po zakonczeniu cyklu maszynowe-
go. Dopuszcza sie wiec nachodzenie na siebie
wewnetrznego przetwarzania i zewnetrznego
przeptywu danych DMA /z bezpos$rednim do-
stepem do pamieci/, co polepsza zaréwno spraw-
nos$¢ jak i predkos$¢ catego systemu.

U wa ga: N odnosi sie do wykresu informacji o rodzaju wspotpracy

/tabela 1/

Rys. 12. Zalezno$ci czasowe zatrzymania /JHALT/ - objasSnienia*,
*WAIT /czekaj/»SIATUS INFORMATION /informacja o rodzaju wspo&tpracy/

25



TO STATE _Nj

TwwT3 HALT

HALT STATE

TO STATE T1

Rys. 13. Schemat algorytmu kolejnos$ci stanéw

przy zatrzymaniu HALT - objasnienia:

«TO STATE T or T _/do stanu T Ilub T /
w 3’ w 3

*NO /nie/* HALT /zatrzymaj/» YES /tale/
«HALT STATE /stan zatrzymania 1»TO STA-

TE T. /do stanu T /»RESET /wyzerowanie/
«HOLD /trzymaj/ « HOLD STATE /stan trzy-
mania/

WyjScie procesora ze stanu trzymania HOLD
nastepuje w podobnej kolejnosci jak wejscie do
tego stanu. Zgdanie trzymania HOLD REQUEST
koniczy sie asynchronicznie, gdy urzadzenie

1
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A150-
D?Q.
RESET

INTERNAL
RESET

SYNC-
DBIN.

STATUS

ezewnetrzne zakonczy transfer danych. Sygnat

wyjsciowy HLDA powraca do stanu niskiego po
pierwszym zboczu nastepnego impulsu zegara

I>. Podjecie na nowo normalnego przetwarza-

nia rozpoczynajagc od cyklu maszynowego, kto-
ry nastepuje po ostatnim wykonanym.

Kolejnos¢ stanéw instrukcji HALT /zatrzymaj/

Kiedy wykonywana jest instrukcja zatrzyma-
nia HALT procesor przechodzi do stanu zatrzy-
mania TWIJI po stanie T2 nastepnego cyklu ma-
szynowego, co pokazano na rys. 12, Istnieja tyli-1
ko trzy sposoby /wyjscia procesora ze stanu
zatrzymania:

- pojawienie sie stanu wysokiego napigecia na
linii RESET /wyzeruj/ powoduje zawsze przej-
Scie 8080 do stanu T~; RESET powoduje réw-
niez wyzerowanie licznika rozkazow.

- sygnat wejsciowy HOLD /trzymaj/ spowoduje
wejécie procesora w stan trzymania, co opisa-
no poprzednio . Gdy linia HOLD przechodzi w
stan niskiego napiecia, 8080 ponownie wchodzi
w stan zatrzymania przy pierwszym zboczu
narastajacym najblizszego impulsu zegara i>..
-przerwanie tzn. INT wchodzi w stan wysokie-
go napiecia,podczas gdy INTE jest odblokowa-
ny, spowoduje wyjScie ze stanu zatrzymania
HALT | wejscie w stan T n przy zboczu narasta-
jacym najblizszego impulsu zegara fi

Uwaga: Bit znacznika odblokowania przerwa-
nia /INTE/ musi by¢ w stanie 1, gdy nastgpito
wejscie do stanu zatrzymania; w przeciwnym
razie 8080 bedzie moégt wyjs¢ ze stanu zatrzy-
mania jedynie poprzez sygnat RESET /wyzero-
wania/.

FLOATING
\IliINKNOVyiil\r

INFORMATION 9y \wHEN RESETSK3NAL IS ACTIVE, ALLOF CONTROL OUTPUT SIGNALS W ill BE
RESET IMMEDIATELY OR SOME CLOCK PERIODS IATER, THE RESETSGNALMUST
BE ACTIWE FOR A MINIMUM OF THREE CLOCK CYCLES! IN..
THE ABOVE DIAGRAM N AND | MAY BE ANY INTEGER o

U w a ga; N odnosi sie do wykresu informujgcego o rodzaju wspotpracy

Rys. 14. RESET zerowanie - objasnienia;

«FLOATING /separacja - stan wysokiej opornoséci/ « UNKNOWN /niewia-
dome/ »RESET /zerowanie/ « INTERNAL RESET /zerowanie wewne -
trzne/ « STATUS INFORMATION /informacje o rodzaju wspotpracy/

Gdy sygnat RESET /zerowania/ jest w stanie
aktywnym, woéwczas nastgpi natychmiast Ilub
po kilku okresach zegara, wyzerowanie wszyst-
kich sygnatéw wyjsciowych. Sygnat zerowania

musi by¢ w stanie aktywnym przynajmniej
przez trzy okresy zegara. Na powyzszym ry-
sunku n.oraz i moga by¢ dowolnymi liczbami
catkowitymi.



HOLD

HOLD F/F
(INTERNALS
HLDA

INT FIF

(INTERNAL]"
STATUS
INFORMAT»

.FLOATING

U w a ga: N odnosi sie do informacji o rodzaju wspoétpracy

Rys. 15. Zalezno$¢ pomigedzy HOLD /trzymaj/ oraz INT w stanie HALT

/zatrzymaj/ - objasnienia:

« FLOATING /separacja - stan wysokiejopornosci/= IIOLD /trzymaj/

e« HOLD F/F
BIT INT /zablokowanie INT/*
«INT F/F

Ponowne zatgczenie procesora 8080

Gdy do procesora 8080 doprowadzimy zasi-
lanie, to natychmiast zaczyna on dziata¢. Oczy-
wiscie zawartos$é¢ licznika rozkazéw, wskazni-
ka stosu i pozostatych rejestrow jest catkowi-
cie przypadkowa i nie moze by¢ okres$lona. Z
tego powodu istnieje konieczno$¢ rozpoczecia
kolejnego zataczenia od RESET /wyzerowania/.

Zewnetrzny sygnat zerowania RESET o mini-
malnym czasie trwania réwnym trzem okresom
zegara powoduje przywrdcenie zerowej zawar-
tosci w wewnetrznym liczniku rozkazéw proce-
sora. A wiec po wyzerowaniu RESET rozpocze-

INTERNAL/wewnetrzny przerzutnik IIOLD
« STATUS INFORMATION /informacja o rodzaju wspdétpracy/
INHIBIT
INTERNAL /wewnetrzny przerzutnik INT/
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- trzymaj/
INHI-
IIOLD /zablokowanie HOLD/

cie programu odbywa sie od wykonania instruk-
cji zawartej w zerowej komoérce pamieci. Sy-
stemy, ktére wymagajg aby procesor czekat

na specjalny sygnat startu, beda w pierwszych
dwéch komadérkach pamieci przechowywalty in-
strukcje zatrzymania EI, HLT. Do startu be-
dzie wykorzystane automatyczne lufc reczne
przerwanie INTERRUPT. W innych systemach
procesor moze natychmiast przystapi¢ do wy-
konywania przechowywanego programu. Zauwaz,
my jednak, ze wyzerowanie RESET nie miato
wptywu na bity znacznikéw rodzaju wspotpracy
lub jakiekolwiek rejestry procesora /akumula-
tor, rejestry lub wskaznik stosu/. Zawartos¢
tych rejestrow pozostaje nieokreslona az do
momentu doktadnie okreslonego przez program.
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PERSPEKTYWY ROZWOJU MALOGABARYTOWYCH PAMIECI
NA TASMIE MAGNETYCZNEJ

v ostatnich latach nastapit dalszy rozwdj
systemow minikomputerowych gtéwnie w kie-
runku rozszerzenia obszaru ich zastosowan.
Wzrost mocy obliczeniowych w systemach mini-
komputerowych spowodowal dalszy dynamicz-
ny rozw6j matogabarytowych pamieci na taSmie
magnetycznej. Dotyczy to przede wszystkim
takich parametréw funkcjonalnych jak predkosé¢
transmisji informacji /wzrost gestos$ci zapisu
i predkosci przesuwu tasmy/, predkos$¢ prze -
wijania tasdmy oraz uproszczenie obstugi opera-
torskiej. Réwnoczes$nie z polepszaniem para -
metrow funkcjonalnych nastapit wyrazny wzrost
parametréow niezawodnos$ciowych urzadzen.
Rozwdj ten obserwuje sie zaréwno w pamigciach
na po6tcalowej tasmie magnetycznej,jak i w pa-
mieciach na tasmie w kasecie /cartridge/,
"’brew niektérym opiniom o niecelowos$ci sto-
sowania tasmy magnetycznej w systemach mi-
nikomputerowych, tasma magnetyczna w dal -
szyrn cigeu stanowi efektywny nosnik do wym ia-
ny informacji.

Charakterystyka rozwoju matogabaryto-
towych pamieci na tasmie magnetycznej

Matogabarytowe pamieci na tadmie magne-
tycznej stosowane sg do pracy w minikomp' te-
rowych systemach:

- przygotowania danych, jako pam.igci dla da-
nych wyjsciowych,

-przetwarzania danych, jako pamiegci zewne -
trzne,

-konwersji danych /zaréwno nos$nikéw jak i
kodoéw/,

-terminalach, jako pamie¢ buforowa,

- automatyki i telemetrii, jako rejestratory
cyfrowe.

Najbardziej rozpowszechnione w zastosowa-
niach sg pamieci na poétcalowej tasmie magne-
tycznej oraz na tasmie w kasetach /cartridge/.
Matogabarytowe pamieci na po6tcalowej tasmie
magnetycznej.

Od konca lat szesédziesigtych do 1975 roku
dominowaty konstrukcje pamieci z buforami

ramieniowymi. Rozwigzanie takie miato dec
dujacy wplyw' na zmniejszenie gabarytéw, stop
nia skomplikowania konstrukcji i w efekcie ko-
sztow urzadzenia, co.wynikato ze stosunkowm
matej predkosci przesuwu tasmy. Predkos$¢ ta
z reguty nie przekraczata 1, 15 m/s. W tym
czasie pamieci charakteryzowaly sie ponadto

Fot.
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matg predkosciag przewijania tasmy, /max 4 m/s/
oraz prosta strukturg interfejsu. Za standard
przyjeto gabaryty 19 x 24 cale. Zestawienie
modeli pamieci matogabarytowych przoduja-
cych producentéw z tego okresu przedsta-
wia tabela 1.

Nie znalazty szerszych zastosowan produko-
wane pod koniec wymienionego okresu pamieci
o predkosci 1,9 m/s. Zadecydowaly o tym
stopien skomplikowania konstrukcji buiora ra-
mieniowego oraz niewatpliwie szybsze niszcze--
nie nos$nika tj. tasmy magnetycznej. Mozna po-
wiedzieé¢, ze konstrukcja pamieci z prostymi
buforami ramieniowymi osiggneta w tym cza-
sie swojg bariere techniczno-ekonomicznag.
Konstrukcje pamieci z buforami ramieniowymi
ilustrujg fot. 1.2,i 3.

Wymagania producentéw systeméw minikom-
puterowych idg dalej w kierunku wzrostu pred-
kosci transmisji informacji. Wzrost predkosci
przesuwu tasmy moze byé osiggany tylko przy
zastosowaniu pneumatycznych buforéw tasmy.

Kot. 2. Pamige¢ PT 105-2 /NRZI/ z buforem
ramieniowym produkcji 1Meramatl

Fot. 3. Pamie¢ PT 305 /PE/NRZI/ z buforem
ramieniowym produkcji "Meramat"

Od roku 1975 obserwuje sie dalszy dynamicz-
ny rozwdj matogabarytowych pamieci na tas-
mie magnetycznej. Przodujgce w Swiecie fir-
my jak "Pertec", "Kennedy", "Wangco" czy
"Cipher" osiggajg predkosci 1,9 m/s przy za-
chowaniu gabarytéw pamieci 19 x 24 cale oraz
zastosowaniu pneumatycznych buforéw tasmy.
Firma "Basi" w 1976 roku przedstawita model
pamieci matogabarytowej o predkos$ci 5m/s i
gestosci zapisu 6250 bpi. Dominuja pamieci z
metodg zapisu PE/1600 bpi/, poétautomatycz-
nym lub automatycznym tadowaniem.a pred-
kosci przewijania osiggaja nawet 12 m/s. Ze-
stawienie czotowych producentéw matogaba-
rytowych pamieci tasmoyych w latach 1975-76
podaje tabela 2.

Wspomniany rozwd@j pamieci matogabaryto-
wych w ostatnich latach mozliwy byt do osigg-
niecia przede wszystkim dzieki rozwojowi kon-

Tabela 2
Matogabarytowe pamieci tasmowe z buforem pneumatycznym
Firma Model Predkos¢ Gestosc Predkos¢ System

tasmy zapisu przewijania tadowania

/m/s/ /bpi/ /m/s/ tasmy
Pertec
USA T 9000 1,9 800/1600 6,0 pétautomat
Cipher Data
Products 100 x 1,15 800/1600 6, 0 poétautomat
USA 1,9
'an geo 1200 1, 15 |

800/1600 6,0

USA 1100 1.9 poétautomat
Kennedy
USA 9300 3, 17 800/1600 7.5 automat
3\IDS
usD 4025 3, 17 800/1600 12, 5 automat
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strukcji i technologii produkcji matych, wyso-
koefektywnych i tanich silnikéw pradu statego.
Osiggane predkosci przesuwu tasmy w tego ty-
pu pamieciach powodujg, ze zaczyna zacierac
sie réznica migedzy tzw. do niedawna pamie-
ciami tasmowymi "wolnymi" a pamieciami
"szybkimi" stosowanymi w duzych systemach
komputerowych. Tendencje te przedstawia wy
kres 7 rys. 1. Nalezy przypuszczaé¢, ze w naj
blizszej przysztosci pamieci matogabarytowe
o wysokich gestosciach zapisu /1600 i 6250bpi/
oraz wysokich predkos$ciach przesuwu tasmy
znajdg zastosowanie réwni ez w duzych syste
mach komputerowych. Dla tych zastosowan pa-
mieci matogabarytowe moga by¢é wyposazone w
interfejs o rozbudowanej strukturze /gtéwnie
dla celéw diagnostycznych/. Pozwoli to tworzy¢
autonomiczne podsystemy pamieci na tasmie
magnetycznej. Wzorcem dla takich rozwigzan
moze by¢ podsystem IBM 3410/3411. Konstruk-
cje pamieci z buforem pneumatycznym pokaza
no na fot. 4.
Matogabarytowe pamiecie na tasmie magnety-
cznej w kasecie /cartridge/ .

Od poczatku lat siedemdziesigtych powsta-
ty i dominowaly konstrukcje pamiegci z tasma
o szerokos$ci 1/8 cala w kasecie typu COMPACT
/Philips/. Zapis na 1 lub 2 $Sciezkach w zalez-
nosci od stosowanej metody zapisu z gestosciag
800 lub 1600 bpi. Predkos$¢ przesuwu tasmy z
reguly zawarta jest w granicach 0, 19 — 1, Orryfe,
predkos$¢ poszukiwania ok. 2,3 m/s,a predkos¢
przewijania do 3,0 m/s. Pamieci te charakte-
ryzujag sie prostag strukturg interfejsu. Znalaz-
ty one szerokie zastosowanie gtdwnie jako pa-
mieci buforowe w urzadzeniach do automatyza
cji prac biurowych i kasowych.

Dalszy rozwdj konstrukcji pamieci kasetowej
ograniczony jest jednak dos$¢ skomplikowanym

Fot. 4. Pamie¢ z buforem pneumatycznym fir-
my "Pertec"

systemem napedu tasmy uwarunkowanym kon-
strukcjg kasety. Réwniez stopien wykorzysta-
nia nos$nika nie jest zbyt efektywny ze wzgledu
na zapis tylko na 1lub 2 $ciezkach. Nowe mo-
zliwos$ci rozwoju pamieci kasetowych pojawity
sie od 1974 roku, z chwilg opracowania nowego
typu kasety DC 300A nazywanej cartridge z tas-
ma o szerokos$ci 1/4 cala. Kaseta ta zawiera
rowniez wilasne elementy napedu tasmy. Od
1974 roku pojawito sie wiele r6znych konstruk-
cji pamieci z kaseta DC 3f'0OA. Uproszczona
konstrukcja napedu tasmy wymaga jednak stoso-
wania bardzo efektywnego matogabarytowego

Tabela 3
Firma Model Pr?dkosc Ges_tosc Predko.sc Predk(_).sc 'I_'yp kas’e_ty_
tasmy zapisu poszuki- przewija- liczba $ciezek
/m/s/ /bpi/ wania /m/s/ nia /m/s/
Philips Compact
Holandia PM 4200 0, 19 800 2,0 2,0 2
Datom Compact
USA 4200 0,38 - 1,9 800/1600 3,0 3,0 2
Kybe USA CT 1017102 0, 19 800/1600 2,0 2,0 Compact
2
Data Recording
Anglia 500 0, 76 80071600 2,28 2, 28 DC EOOA
Data Electronics CMID DC 300A
USA 300051 0, 76 1600 2,28 2,28 4
3 M
DCD -2 0, 76 1600 2,28 2,28 DC 300A
USA a
Meramat PK-1 0, 12 800 1,5 1,5 Compact
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Rys. 1. Wzrost predkos$ci transmisji informacji
w pamieciach na tasmie magnetycznej

silnika pradu statego w uktadzie monorolki.
Osiggane parametry:

zapis na jednej z 4 Sciezek, gestosci 800 lub
1600 bpi, predkos$¢ przesuwu tasmy 0, 3—1, 0
m/s, predko$¢ poszukiwania i przewijania do
3 m/s.

Zestawienie modeli pamieci z tadma w kasecie
COMPACT i DC 300A przodujacych producen-
tow przedstawia tabela 3.

Gtéwne kierunki rozwoju

Rozwdéj matogabarytowych pamieci na tasmie
magnetycznej nalezy rozpatrywaé¢ w dwoéch as-
pektach: urzadzeniowym i systemowym.

W aspekcie urzgdzeniowym mozna wyodreb-
ni¢ dwa kierunki rozwoju;

- pamieci na tasmie magnetycznej o szerokosci
1/2 cala umieszczonej na szpuli z cartridge' m
lub bez, tradycyjnym 9-$ciezkowym formacie
zapisu z wysokimi gestosciami zapisu i wyzszy-
mi predkosciami tasmy,

- pamieci na tasmie magnetycznej o szerokosci
ponizej 1/2 cala umieszczonej w specjalnej
kasecie /cartridge/ tacznie z elementami nape-
du tasmy.

W aspekcie systemowym mozna wyodrebnié
rowniez dwa kierunki rozwoju podsystemoéw z
pamieciami na tasmie magnetycznej;

- podsystemy matogabarytowych pamieci dla
minimaszyn i terminali o prostej architekturze
urzadzen i prostej strukturze interfejsu gwa-
rantujacej niski koszt i tatwa obstuge,
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- autonomiczne podsystemy pamieci o rozbudo-
wanej diagnostyce i strukturze interfejsu dla
matych, $rednich i duzych maszyn w systemach
finalnego przetwarzania duzych zbioréw danych.

Moéwigc o rozwoju konstrukcji tych pamieci
nalezy pamieta¢; ze uzytkownicy systemoéw co-
raz wiecej uwagi skupiajg na wielkosci miejsca
zajmowanego przez urzadzenia systemu. Domi-
nujace do chwili obecnej tradycyjne formy ze-
stawéw pamiegci kazda we witasnej obudowie po-
winny ustapi¢ znacznie bardziej efektywnym
pod tym wzgledem wielourzgdzeniowym modu-
tom pamieci we wspdéinej obudowie.

Podstawowa charakterystyka techniczna
przysztych matogabarytowych pamiegci
na tasmie magnetycznej

Z analizy rozwoju matogabarytowych pamie-
ci na tasmie magnetycznej w ostatnich latach
wynika potrzeba realizacji nastepujacych tema-
tow badawczo-rozwojowych;

- matogabarytowa pamigeé na 1/2-calowej tas-
mie magnetycznej o podwyzszonej predkosci
transmisji informacji i uproszczonej obstudze
operatorskiej,

- matogabarytowa pamie¢ na 1/4-calowej tas-
mie magnetycznej w kasecie /cartridge/ DC
300A.

- zastosowanie rejestracji informacji na tasmie
z wysoka gestoscig zapisu /6250 bpi/.

Podstawowe, oczekiwane parametry funkcjo-
nalne pamieci na 1/2 calowej tasmie magne-
tycznej.

- predko$¢ przesuwu tasmy ~1,9 m/s
- gestos$¢ zapisu 1600 bpi
- predkos$¢ przewijania tasmy Z 5 m/s

- typ bufora tasmy - pneumatyczny

- spos6b tadowania tasmy - pétautomatyczny
lub automatyczny

- gabaryty urzgdzenia - 19 x 24 cale /standarc/
- struktura interfejsu - szeregowy

- czas miedzyawaryjny ~1000 h

Podstawowe, oczekiwane parametry funkcjo-
nalne pamieci na I/4-calowej tasmie magne-
tycznej w kasecie /cartridge/ DC 300 A.

- predko$¢ przesuwu tasmy 7/ 0,76 m/s
- gestos¢ zapisu - 800/1600 bpi

- predko$¢ poszukiwania

i przewijania

- typ kasety z tasma -

N 2,28 m/s
DC 300A

proporcjonalne
do gabarytéw

- gabaryty urzgdzenia

kasety
- struktura interfejsu - szeregowy
- czas miedzyawaryjny ~1000 h

Rejestracja informacji na tasmie magnetycz-
nej z wysoka gestoscia

- analiza metody kodowania grupowego z ge-
stoscia 6250 bpi,

- realizacja uktadéw transmisji informacji i
gtowicy magnetycznej dla gestosci zapisu



6250 bpi i predkos$ci przesuwu tasmy // 1,9
m/s,
- analiza struktury jednostek sterujgcych dla
metody kodowania grupowego /6250 bpi/.
Baza elementowa

Przedstawione, oczekiwane charakterystyki
techniczne przysztych matogabarytowych pa-
mieci na tasmie magnetycznej uwarunkowane
eg mozliwosciami krajowej bazy elementowej”®
Do realizacji w/w tematyki niezbedne sa:
- tasmy magnetyczne o szerokos$ci 1/2 cala
dla gestosci zapisu 1600 bpi i 6250 bpi,
- tasmy magnetyczne o szerokos$ci 1/4 cala
w Jcaspcie typu DC 300A"™
- matoinercyine silniki pragdu statego z tacho-
metrami cyfrowymi,

- matogabarytowe silniki pradu statego o duzym

wspotczynniku zalezno$ci momentu napedowego
od pradu.

w1y inz. ANDRZD SZAFRANSKI
Zjednoczenie ,Mera"

- uktady scalone $redniej i duzej skali integra-

cji,

- malogabarytowe pompy podciSnieniowe,

- przetgczniki klawiszowe podswietlane.
Wszystkie stosowane w przyszitych urzadze-

niach elementy powinny odznacza¢ sie wysoKki-

mi parametrami niezawodnos$ciowymi,gwaran-

towanymi przez ich producentéw.

L iteratura

£1] Auerbach Computer Technology Reports

1970-75 r.

L'2j Systems - February 1976 r.

L3j Computer Designe 1974-76 r.
[4) Prospekty firm "Pertec", "Basf", "Am-
pex", "Cipher". "Kennedy".

AUTOTECH/AUTOMATY REWOLWEROWE

Opracowanie procesu technologicznego oraz
konstrukcji narzedzi i przyrzadéw specjalnych
jest jednym z bardziej pracochtonnych etapoéw
technicznego przygotowania produkcji. Zasto-

sowanie do tego celu programéw maszyn cyfro-

wych moze etap ten znacznie skréci¢ oraz -
co ma jeszcze wieksze znaczenie - zoptymali-
zowa¢ przebieg procesu technologicznego. W
rezultacie pozwala zmniejszy¢ koszty produkcji
przez wiele lat realizacji opracowanego pro-
cesu.

W dziedzinie automatyzacji inzynierskich
prac technologicznych technika Swiatowa znaj-
duje sie w poczatkowym stadium realizacji
'konkretnych wdrozen przemystowych. Wdro-
zenia te ograniczaja sie gtéwnie do automaty-
zacji programowania obrabiarek sterowanych
numerycznie, gtébwnie w zakresie sterowania
ciggtego i konstrukcji skomplikowanych narze-
dzi specjalnych jak: przeciagacze, narzedzia
do obrébki kot zebatych itp.~ przy opracowywa-
niu ktérych wystepuje duza ilos¢ powtarzalnych
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obliczen o znanych algorytmach. Ograniczenia
szerszego wprowadzenia automatyzacji w pro-
jektowaniu proceséw technologicznych wynikaja
z koniecznos$ci przetwarzania olbrzymiej ilo$-
ci danych wejsciowych przy nieznanych czesto
jeszcze obecnie algorytmach przetwarzania i
nie uporzagdkowanej lub nie istniejacej bazie
danych statych. Peitna automatyzacja w tym
zakresie wymagataby uzycia najwiekszych z
produkowanych maszyn cyfrowych, co stawia
pod znakiem zapytania ekonomicznos$¢ przed-
siewziecia. Opracowane dotychczas rozwigza-
nia ograniczaja sie do probleméw czastkowych,
ktére w postaci modutdw moga w przysztosci
stanowi¢ baze wyjsciowg do opracowania pet-
nego programu automatyzacji projektowania
procesu technologicznego na podstawie danych
wejsciowych, zawartych wytgcznie w rysunku
konstrukcyjnym.wyrobu. Jednym z takich roz-
wigzan jest program maszyn cyfrowych opra-
cowywania proces6w technologicznych i obli-
czania krzywek do automatéw tokarskich rewol-
werowych.
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Proeram ten jest obecnie wdrazany w Kra-
kowskiej Fabryce Aparatéw Pomiarowych nMe-
ra-I<F/P". Pod nazwa Autotech-automaty rewol-
werowe zostal on opracowany przez VEB Kom-
binat Zentronik /NRD/ i zakupiony przez OSro-
dek Badawczo-Rozwojowy Podstaw Technologii
i Konstrukcji Maszyn "Tekoma" w Warszawie.
"Mera-KFAP" jest wiodagcym zakladem, wdra-
zajacym program przy udziale VEB Kombinat
Zentronik i OBR "Tekoma". Program réwno -
czes$nie wdrazany jest w kilku innych przed-
siebiorstwach w kraju. Niezaleznie od powyz-
szego jest on adaptowany na m.c. serii ODRA
1300 i RIAD 32 u ich producenta, tj. "Mera-
Elwro" we Wroctawiu i bedzie wigczony w pa-
kiet programéw uzytkowych.

Program przeznaczony jest do usprawnienia
pracy technologa opracowujacego proces tech-
nologiczny na jednowrzecionowe automaty to-
karskie rewolwerowe. Program jest tak zbudo-
wany , ze umozliwia technologowi w sposéb
twdérczy wplywanie na przebieg operacji auto-
matowej przez ustalenie kolejnos$ci zabiegow,

a takze decydowanie o innych istotnych elemen-
tach procesu. Automatyczne przetwarzanie
zapewnia czes$ciowa optymalizacje procesu
gtéwnie pod wzgledem geometrii ruchéw, dobo-
ru parametréw skrawania oraz oprawek i na-
rzedzi. Petng optymalizacje musi zapewnic¢
technolog, ktéry ma w tym przypadku utatwio-
ne zadanie z uwagi na krotki czas przygotowa-
nia dokumentu Zrédtowego i odcigzenia od prac
powtarzalnych. W zwigzku z tym moze on przy-
gotowaé kilka wersji procesu i po otrzymaniu
wydrukéw wybraé¢ proces optymalny pod wzgle-
dem czasu maszynowego, obliczonego przez
maszyne cyfrowa, lub minimalnego kosztu ob-
robki.

Aktualnie program Autotech/automaty re-
wolwerowe jest adaptowany w celu uwzglednie-
nia polskiego stownictwa w dokumentach wej-
Sciowych, wyjsciowych i aktualizujgcych oraz
dostosowania do warunkéw zaktadowych katalo-

géw /materiatlowego, oprawek i narzedzi/,
oraz parametréow skrawania; Poniewaz pro-

gram byt dotychczas eksploatowany na maszy-
nie cyfrowej serii IBM z systemem dyskowym,
jest on dostosowany do m.c. ODRA 1305 z sy-
stemem tasmowym, ktdérg dysponuje osrodek

EPD w "Mera-KFAP". Program jest opracowa-
ny w jezyku algorytmicznym FORTRAN IV. Po

adaptacji bedzie moégt pracowaé na komputerach:

- ODRA 1304 i 1305 z pamiecig operacyjna min,
32 Kstow i systemem tasmowym
- RIAD 32 z pamiegcia operacyjna min. 64 Kbajty
z systemem tasmowo-dyskowym.

Wymagane sg co najmniej nastepujgce urzg-
dzenia WE-WY:
e 1 czytnik kart dziurkowanych,
e 1 drukarka,
*2 jednostki pamieci tasmowej i 3 jednostki
pamieci dyskowej odnos$nie RIADa 32
e 5jednostek pamieci tasmowej odnos$nie m a-
szyny cyfrowej serii ODRA 1300.
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Przy pomocy programu Autotech/automaty
rewolwerowe mozna opracowywac technologie
na nastepuiace automatv tokarskie:
DAR 12/16, DAR 24/36, DAR 12,5/20, DAR
25/ 40 DAR 30, DAR 46/60, DAR 50/63, DAR
71/90, ATA 25, ATA 40, Skoda A12/20, Skoda
A40, MAS A16A/A20A, MAS A32A/A40B, MAS
A50A, Index 12/18/25, Index 24/36/52, Brown
a. Sharpe 00B i B 125/140.

W niektérych z w/w automatéw uwzglednia
sie ich odmiany zwigzane np. z szeregiem pod-?
wyzszonych szybkos$ci obrotowych wrzeciona

Na automatach tych mozna wykonywaé¢ za po-
moca programu Autotech 40 réznych zabiegéw
obrébczych, w ktérych z kolei uwzgledniono
warianty w zaleznos$ci od uzytego narzedzia.
Ogdlnie bioragc, mozliwe sg nastepujgce zabie-
gi: podanie do zderzaka, toczenie, wcinanie,
fazowanie, planowanie, odcinanie, nawiercanie,
wiercenie, roztaczanie, rozwiercanie, gwinto-
wanie ubytkowe, walcowanie gwintéw, radetko-
wanie, frezowanie, ciecie brzeszczotem, ob-
robke mimosrodéw, diutowanie, dogniatanie,
przestawienie mimosrodowe preta itd. Kazde-
mu zabiegowi odpowiada kod zwigzany z nazwa
zabiegu. Kodem tym postuguje sie technolog
przy ustalaniu kolejnosci zabiegéw w dokumen-
cie wejsciowym. Np. wiercenie wierttem kretym
stopniowym ma oznaczenie kodowe zabiegu
WIERCE oraz narzedzia WKS, Czes$¢ zabiegow
moze by¢ realizowana w postaci kombinacji pod-
woéjnej lub potréjnej na jednej oprawce narze-
dziowej. Moga by¢ réwniez wykonywane nie wy-
mienione w programie zabiegi obrébcze, przy
uwzglednieniu pewnych czynnikéw wigzacych
je z zabiegami jut uwzglednionymi.

Przewidziano 40 typéw narzedzi normalnych
i specjalnych, oznaczonych kodami umieszcza-
nymi przez technologa w dokumencie zZrédiowym
przy opisie technologii.
konczajace uwzglednia nastepujace typy narze-
dzi: néz styczny, néz promieniowy, néz promie-
niowy ksztattowy,néz katowy, néz katowy ksztat-
towy, wktadka specjalna.

Wybo6r oprawek narzedziowych odbywa sie
dla kazdego zaktadu wg katalogéw zaktadowych.
Program automatycznie dobiera odpowiednig
do danego zabiegu i narzedzia oprawke z kata-
logu, uwzgledniajac w obliczeniach jej wymia-
ry geometryczne i podaje w wydruku numer
oprawki zgodnie z numeracja zaktadowg oraz
parametry geometryczne, niezbedne do ustawie-
nia narzedzia w oprawce np.wysuniecie wiert-
ta z oprawki. Niektdére narzedzia i oprawki
specjalne wymagajg podania pewnych parame-
trow geometrycznych w dokumencie Zrédtowym,
o czym dla kazdego zabiegu informuje instruk-
cja kodowania.

W programie uwzgledniono szereg dodatko-
wych urzgdzen automatéw do: wiercenia po-
przecznego, frezowania z gioAvicy rewolwero-
wej i suportéw, toczenia wzdituznego, toczenia
mimosrodéw, szybkiego wiercenia, gtebokiego

Przyktadowo: toczenie wy-
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INSTRUKCIJA
AUTOMATU

OoP. 1
TYP AUTOMATU DAR 40 GLOWICA 6-OTWOROWA

wiercenia, toczenia gwintu, wycnyiny zderzak
materiatlowy. Uwzgledniono réwniez przyspie
szony ruch watu dla skrécenia czaséw pomoc-
niczych oraz urzgdzenia dodatkowe pracujgce
w potaczeniu z ramieniem wychylnym, tj. do
wiercenia poprzecznego, wiercenia i frezowa-
nia od tytu.

W celu'uwzglednienia wptywu obrabialnos$ci
materiatu na parametry skrawania wprowadzo-
no wspotczynniki materiatowe. Wspdéiczynniki
te uwzgledniajg r6znice wptywu materiatu na
parametry skrawania w réznych zabiegach, a
takze materiat narzedzia /stal szybkotnaca lub
weglik spiekany/. Nie uwzgledniono wptywu
parametréow geometrycznych narzedzia. Istnie-
je mozliwos$¢ recznego narzucenia posuwu i
szybkos$ci skrawania lub ograniczenia obrotéw
wrzeciona niezaleznie od automatycznego wyz-
naczania tych parametréw. Mozna takze odpo-
wiednim wspo6tczynnikiem zwiekszy¢ tub zmniej-
szy¢ liniowo dla catej operacji wszystkie para-
metry skrawania w stosunku do ustalanych au-
tomatycznie.

Przy doborze posuwu uwzglednia sie w pro-
gramie wymagania odpowiedniej doktadnosci
skrawania wg ISO. Niezaleznie od tego techno-
log ma do wyboru trzy warianty posuwéw w za-
leznosci od dodatkowych wymaganh jakosciowych.
Wybrany wariant oznacza w dokumencie zréd-
towym. Instrukcja kodowania zawiera tabele
parametréow skrawania, umozliwiajagc techno-
logowi zorientowanie sie w wartosciach, ktoére
wylierze program. Tabele paramettréw skrawa-
nia opracowane przez VE S Kombinat Zentro -
nik sa wyprébowane w praktyce i pokrywaja
sie w wiekszosci ze stosowanymi w kraju. W
zwigzku z tym zakres adaptacji tych parame-
trow w "Mera-KFAP" jest nieznaczny.

Jak wynika z powyzszego, technolog musi
sam zdecydowaé¢ o kolejnos$ci zabiegéw obréb-
czych. Praca jego polega na wypetnieniu for-
mularza zrédtowego sktadajagcego sie z dwu

DO OBStUGI
REWOLWEROWEGDO

WYDZ. 4111 GNIAZDO 12

POJEMNIK TRANSPORTOWY

SRODEK CHLODZACY
TP 257, 00 MIN/PARTIE

PRZESTRZEGAC INSTRUKCIJI BHP NR

NR CczYScClI

czesSci. Czes$¢ pierwszg wraz z przyktadem wy-
petnienia zawiera tabela 1. Zawiera ona in-
formacje og6lne o obrabianej czes$ci oraz po -
rzadkowe. W kolumnach wiersza 1i 2 wpisuje
sie takie dane porzadkowe, jak',numer operacji,
nazwa i numer czes$ci, zaktad, wydziat i gniaz-
do, ilos¢ maszyn do obstugi przez jednego ro-
botnika /w kolumnie oznaczonej WW/, Mate-
riat w formie opisowej wpisuje sie w wierszu

2 kol, 46-80, natomiast kod materiatu w ko-
lumnie 42-43 wiersza 1. Kazdemu materiato-
wi przyporzagdkowana jest liczba 1-32 zgodnie
z instrukcja kodowania. Typ automatu podaje
sie w wierszu 4 kol. 14-19, a jego odmiany w
wierszu 3 kol. 71-80. Informacje wymiarowe
o materiale wyjsciowym wymagaja podania
ksztattu materiatu w formie ustalonego skrotu,
maksymalnego wymiaru, grubosci Scianki dla
m ateriatéw rurowych, cigzaru Ino w celu obli-
czenia normy materiatowej. Dane te wpisuje
sie w wierszu 4 kol. 25-33. W kolumnie 44-45
wiersza 4 podaje sie wspoéiczynnik dla ewentua-
Inego zwiekszenia lub zmniejszenia posuwu,

a w kol. 51-52 wspodtczynnik dla szybkos$ci skia
wania . Pozostate kolumny wiersza 4 stuzg do
podania informacji o zgdaniu podwyzszenia po-
suwoéw dla rob6t z suportu, lub jego zmniejsze-
nia, uwzglednienia materiatu narzedzia z we-
glika spiekanego oraz zakodowania uzycia urza-
dzen specjalnych. W wierszu tym pozostawio-
no rezerwe dla wpisania danych do przygotowa-
nia tasmy dziurkowanej do produkowania krzy-
wek na OSN. W chwili obecnej podprogramy
tego rodzaju nie istniejg we wdrazanym pro-
gramie. Kolejny wiersz strony 1 formularza
stuzy do wpisania danych do toczenia gwintu,
jak rodzaj gwintu, krotnos$¢ itd,, oraz dane

dla ramienia chwytajacego. W opisie zabiegéw
kolejnego wiersza formularza mozna wpisac¢
dowolny tekst stowny dla robotnika. Tekst ten
W niezmiennej postaci zostanie wydrukowany
na odpowiednim formularzu wyjsciowym.

Tabela 5
057.015.010/3 ODMIANA TECH. NR
NAZWA CzYSCI KORPUS
WWwW=5 MATERIAL 9S 20 GRUPA

KPL. KRZYWEK NR 057. 015. 010/1 TECH.
NR

PODSTAWOWE OBROTY WRZECIONA
1800 OBR/MIN

SZYBKOSC SKRAWANIA V =85.37 M/MIN

CZAS MASZYNOWY =60, 00 SEK

WYKONAL: KOWALSKI
KFAP - KRAKOW: 05. 09. 77
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Rys.

Wtasciwy proces technologiczny zostaje opi-
sany na stronie 2 formularza zrédiowego /ta-
bela 2/ Poszczegdlne kolumny tego formularza
oprécz danych porzgdkowych oznaczaja:

o W kol. 14 wpisuje sie kod rodzaju pracy
jednoczesnej, w celu uwzglednienia mozliwos-
ci naktadania sie pracy gtowicy i suportéow,

lub koniecznos$ci pracy odpowiedniego suportu
po wykonaniu pracy gniazda gtowicy lub innego
suportu. W kol. 15-16 nanosi sie poczatek, a
w 17-18 koniec pracy jedn.oczesnej przez poda-
nie kodu odpowiedniego suportu lub gniazda gto--
wicy.

«*Kol. 19—20 oznacza, miejsce zamocowania
oprawki, tj. suport w postaci kodu S1-S4, Ilub
gniazda gtowicy G 1—-G8.

* Zabiegi wpisuje sie w kol. 21-26 w formie ko-
du bedacego skrétem nazwy zabiegu np. tocze-
nie wykodéczajagce - TWYKAN. Zabieg jest przy
pisany do okreslonego wyzej miejsca zamocowa-
nia oprawki /MZO/.

O W dalszych kolumnach opisuje sie Srednice
wyjsciowg i na gotowo danego zabiegu, toleran-
cje, diugos¢ robocza, tj. odlegto$¢ od powierz-
chni czotowej detalu do poczatku lub konca na-
niesionego zabiegu. Odno$nie narzedzi specjal-
nych, podaj e sie dane geometryczne w kolum-
nach 52-59, a w przypadku oprawek specjal-
nych, nie ujetych w katalogu zaktadowym - ich
oznaczenie i wymiar.

e Koncowe kolumny formularza umozliwiaja
ustalenie specjalnych dla konkretnego zabiegu
parametréw skrawania, w przypadku, gdy te-
chnolog uzna, ze automatycznie dobrane nie
odpowiadajg praktyce.

42

Na podstawie danych wejSciowych oraz zgro-
madzonych w pamieci komputera zatozeniach
technologicznych, danych o automatach i nor-
matywach, w wyniku przetwarzania na maszy-
nie cyfrowej otrzymuje sie dane wyjSciowe w
postaci 5 nizej wymienionych wydrukoéw:

- arkusz informacyjny dla technologa bedacy
pomoca w analizie opracowanego procesu,
oraz przy podjeciu decyzji o ponownym wyko-
rzystaniu istniejacych krzywek /tab. 3/,

- wydruk dla ustawiacza zawierajgcy wszyst-
kie dane niezbedne do ustawienia automatu
/tab. 4/,

- wydruk dla obstugi automatu, ktéry moze
réwniez zawiera¢ wytyczne dla kontroli /tab. 5/
- wydruk danych o krzywkach zawierajacy pet-
ne informacje do wykonania krzywek f tab. 6 i
V.

- wydruk danych do zabiegu toczenia gwintu

z petnymi informacjami dla ustawiacza auto-
matu rewolwerowego.

Z wydrukéw tych mozna odczyta¢ nastepuja-
ce dane wyjsciowe obliczone przez program:

- parametry skrawania /posuw, obroty, szyb-
kos¢ skrawania/,

- drogi robocze,

- predkosé<fci obrotowe wrzeciona roboczego
tagcznie z przynaleznymi kotami zmianowymi.

- szerokos$¢ nozy do odcinania,

- droga noza do toczenia gwintu,

- skok krzywki do toczenia gwintu nozem,
- ilos¢ przejsé noza przy toczeniu gwintu,
- numery oprawek narzedziowych i ich wy-
miary ustawcze dla uzbrojenia automatu,

- odlegtos$¢ zacisk - gtowica rewolwerowa,



dane o wszystkich krzywkach do trasowa-
nia ich, tj. wznios /skok krzywki/, wznios
na dziatke, kat wzniosu, a taKze wartosci licz
bowe konieczne do trasowania za pomocag gtowi-
cy podziatowej/,
—kota zmianowe przektadni czasowej,
_czas maszynowy,
—normy zuzycia materiatowego,
—informacje o btedach /na arkuszu informa-
cyjnym/ - wymagajg poprawy przez technologa
dokumentu zrédtowego. Bledy sa podane w for-

mie opisowej, np. ZA MALY PRZESWIT WRZE.

CIO NA,
—wskazowki dla robotnika i ustawiacza.

Podane w tab 1i 2 formularze wejsciowe
oraz w tab 3-7 formularze wyjsciowe opisane
sg dla czes$ci rysunku 1. Technologia zostata
tak zaprojektowana, ze w gniezdzie 1 gtowi-
cy umieszczony jesz zderzak, z gniazda 2
wykonuje sie toczenie $rednicy 20, 7 i wierce-
nie 20. Z gniazda 3 wiercenie 18 i jed-
noczesne toczenie czota, a z gniazda 4 wier-
cenie Srednicy 25 mm. Z gniazda 5 i 6 gtowicy
rewolwerowej wykonuje sie roztaczanie wykon-
czajagce do $rednic 19, 5; 18, 4; 18, 5; 4, 5 mm.
Suporty 1i 2 pracuja jednocze$nie z gniazdem
2 gtowicy rewolwerowej, co zaznaczono ,
symbolem B R2 w kol. i4-16 formularza zré6d-

towego /tab. 2/,. Suport 1 wykonuje wcinanie

Rys. 2
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zgrubne do $rednicy 20 mm, suport 2 wcina-
nie wykonhczajgce nozem ksztattowym ptaskim
oznaczonym NKP. Suport 4 realizuje odcina
rjie- czesci.

W wyniku obliczenia w wydruku informacyj-
nym /tab. 3/ mozna odczyta¢ czas maszynowy
60,00 i norme zuzycia materiatu 13, 78 kp 100
sztuk. Inny wariant tego procesu opracowany
jednoczes$nie przez technologa wyznaczyt czas
67, 00 i nie zostat przyjety do realizacji.

Rys. 2. przedstawia zarys krzywek sporzadzo-
ny wg danych liczbowych zawartych w formula-
rzu wyjsciowym na tab. 6 i 7. Istnieje mozli-
wos$¢é automatycznego wykreslania rysunku
krzywki przy uzyciu koordynatografu pod wa-
runkiem posiadania dostosowanego do nieg
postprocesora .

W warunkach korzystania z programu przez
VEB Combinat Zentronik praktycznie nie sto-
sowano wykonywania rysunkéw krzywek oraz
schematéw ustawienia oprawek, co jest w pow
szechnym uzyciu w przedsiebiorstwach krajo -
wych. Kwalifikacje ustawiaczy oraz narzedziow-
cow pozwalaty na wykonanie tych prac bezpo
Srednio z wydrukéw maszyn cyfrowych. Wyda-
je sie celowe wprowadzenie odpowiednich bodz-
cow ekonomicznych do uzyskania tego typu kwa-
lifikacji u fachowcéw Kkrajowych przedsie-
biorstw, co jeszcze w wiekszym stopniu skrécito-



by czas technicznego przygotowania produkcji.
Metoda posSrednig mogtoby byé stosowanie od - =
powiednio przygotowanych drukéw z naniesio -
pymi typowymi, umieszczonymi* w katalogu za-
ktadowym rysunkami oprawek, uzupetnionymi
przez technologa rysunkami czes$ci i opisami dla
ustawiacza. Zamiast szczeg6towego wykonania

w skali rysunku krzywek , z powodzeniem moz-
na wykonaé¢ na bazie obliczen zawartych w wydruj
ku odreczny szkle.? odpowiednio opisanv

Przy adaptacji programu do konkretnych wa-
runkéw zaktadowych najwiekszy udziat czasowy
ma zinwentaryzowanie stosowanych oprawek i
sporzagdzenie katalogu zgodnie z wymaganiami
aktualizacji programu Autoteeh. Program posiar
da standardowy katalogoprawek ztozony gtdwnie
zoprawek bedacych wyposazeniem- handlowym
automatéw. Katalogten ma strukture wietogru-
powa , bazujac na dwéch tablicach decyzyjnych
oraz tablicy-?w ktérej skatalogowano wymiary geo
metryczne. Pierwsza* z tablic decyzyjnych stu
zy do podejmowania przez program decyzji,
czy zaproponowana grupa oprawek moze by¢
stosowana dla danego zabiegu obrébczego. Dru-
ga tablica wykorzystywana jest po dodatniej
ocenie pierwszej i wyznacza w zaleznosci od
grupy oprawek i typu automatu konkretng opraw-
ke narzedziows.

Parametry skraw'ania, z uwagi na mozliwos¢
wptywania na ich dob6r w dokumencie zrédto-
wym, w zasadzie moga pozosta¢ bez zmian
przy adaptacji. W przypadku,duzych réznic po-
miedzy zaktadowymi i zawartymi w programie
danymi istnieje mozliwo$¢ ich adaptacji. W tym
przypadku konieczne jest przy pomocy specjal-
nego programu PARSPOLY wyznaczenie funkcji
bedacej wielomianem wyzszego rzedu dla okres$-
lenia wspodtzaleznos$ci na przyktad posuwu od
Srednicy, tolerancji, gtebokosci skrawania i
m ateriatu obrabianego. Przy pomocy tak wyz-
naczonego wielomianu nastepuje obliczanie w
trakcie realizacji programu wartos$ci parame-
trow skrawania.

W celu uwzglednienia czynnikbw materiato-
wych wynikajgcych z odmiennego niz zatozono
w programie wplywu materiatldbw na parametry
skrawania, istnieje mozliwo$¢ stworzenia zak-
tadowej kartoteki czynnikéw materiatowych,
do czego stuzg odpowiednie karty sterujace.
Przy pomocy tej samej procedury mozna uwz-
glednia¢ nowe materiaty do katalogéw. Naj-
prostszym rozwigzaniem jest dobranie podob-
nego materiatu uwzglednionego juz w katalogu
i przez zaznaczenie tego w instrukcji kodowa -

nia, wpisywaé¢ w dokumencie zZrédtowym kod
materiatowy istniejacego materiatu.

Przy rozszerzaniu programu o dalsze typy
automatéw naktad pracy zalezy od tego, czy
typ automatu pod wzgledem budowy i zasady
pracy jest w przyblizeniu taki sam, jak w pYd
gramie, czy tez wystepuja znaczne réznice.
W tym ostatnim przypadku naktad pracy mozt
wynosi¢ do kilkuset godzin.

Wedtug zatlozen program Autotech/automatv
rewolwerowe winien przynies¢ eiekty w posxa -
ci oszczednos$ci okoto 70%/- naktadu pracy na
opracowanie procesu technologicznego oraz
10-20*/ zmniejszenia czasu maszynowego wy-
konania cze$ci na automacie, I-TObne wydruki
potwierdzity te mozliwo$¢, szczegdlnie w skroé-
ceniu cz.asu opracowania procesu. Czas tego
opracowania waha sie w granicach 1-8 godz. ,
podczas gdy tradycyjng metoda wynosi $rednio
30 godzin.

Zatozenia efektywnos$ci stosowania progra -
mow zostang sprawdzone w 1078 r. po wdroze-
niu ich w "Mera-KKAP" i innych przedsiebior-
stwach krajowych. W przypadku pozytywnym
celowe byloby rozszerzenie zakupionej licencji
na dalsze programy maszyn cyfrowych do wspo-
magania opracowywania technologii na tradycyj-
ne obrabiarki, tj. automaty wzdtuzne, szlifier
ki, frezarki, wiertarki, wtryskarki do tworzyw.
Pomimo bowiem znacznego rozwoju OSN, obra-
biarki tradycyjne jeszcze przez wiele lat beda
dominowaty w strukturze parku obrabiarkowego
naszych przedsiebiorstw, chociazby ze wzgle-
déw ekonomicznych dla zapewnienia amortyza-
cji juz istniejacych. Wiekszos$¢ technologéw
w przedsiebiorstwach opracowywaé¢ wiec be-
dzie w dalszym ciggu tradycyjne procesy tech-
nologiczne.

Zwiekszenie efektywnos$ci programu Autoteeh

automaty rewolwerowe zapewnitby postproce-
Sor do wykonywania krzywek na specjalnej ob-
rabiarce sterowanej numerycznie.
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