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Publikujgc artykut mgr W. Mutwina redakcja czyni pe-
wien wydom w dotychczasowym doborze tematyki. J«r?t lo
bowiem artyku# dyskusyjny na temat obserwowanego obec-
nie w ¢Wiecie komputerowym "kryzysu softwarowogo', Ze
wzgledu na charakter publikowanej pracy redakcja zde-
cydowata sie bez zmian pozostawic¢ przyjeta przez au-
tora terminologie. Zdaniem redakcji poruszono w arty-
kule problemy winny da¢ asumpt do szerszej wymiany
pogladow w tym zakresie.

SPRZECZNOSCI ROZWOJU W ZACHODNIM PRZEMYSLE KOMPUTEROWYM

Przedmiotem tego opracowania sg trudnosci jakie wswym rozwoju napot-
kat zachodniprzemyst komputerowy. Chodzi o zjawisko zwane kryzysem

sof twnrowym [1 ].

Zacliodnie rozwigznnta, a zwhkaszcza amerykanskie, wyznaczaja Wiatowy
poziom techniki cyfrowej. Nn gtowe ludnosci przypada w Stanach Zjedno-
czonych pare set razy wiekszy potencjat komputerowy niz w naszym kraju.
Informatyka polska cierpi na dokuczliwe niedomagania i1 ma do czynienia
z licznymi przeciwienstwami na swej drodze. Jaki wiec sens ma rozpatry

wanie U nas trudnosci w zachodnim przemysle komputerowym?

Staramy sie wykorzysta¢ osiaggniecia krajow zaawansowanych badz na-
sladujac rozwigzania, badZz mierzac poziom naszego kraju przez poréwna-
nie z poziomem sSwiatowym. Ale istniejg inne przyczyny, dla ktérych mu-

si nas interesowa¢ to, co sie dzieje na Zachodzie.

Ujemne zjawiska ujawniaja sie nie wowczas kiedy sie rodzg, lecz do-
piero wowczas, gdy proces ewolucji przebedzie juz pewng droge. Amerykan!
zaczeli mowi¢ o kryzysie softwarowym po wprowadzeniu maszyn trzeciej ge-
neracji, chociaz sprzecznosci, ktére sie na ten kryzys ztozyly, siegaja
wczesniejszego okresu. Wiadomo, ze nasz mechanizm innowacji pracuje sta-
bo 1 nie dos¢ sprawnie przenosi do nas pozytywy zachodniej tec’niki.

Czy mozna stad wycigga¢ wniosek, ze nie groza nam jej zjawiska negatyw-
ne? Problemy, o ktérych tu mowa, w innym uwarunkowaniu spodecznym istnie

Jja roéwniez i1 u nas, mimo ze nie znajdujg jeszcze swego gtosnego wyrazu.



1» To. czego nie wida¢ w blasku osiagniec

Prognozy publikowane w Zachodniej Europie méwity niedawno, ze w cig-
gu dziesieciu lat produkcja maszyn cyfrowych w ujeciu wartosciowym prze-
goni produkcje zelaza i1 stali. Przewidywano, ze w r.1980 przemyst+ kom-
puterowy podzieli sie trzema pierwszymi miejscami w gospodarce sSwiato-
wej z przemysdem samochodowym i petrochemicznym. Przepowiednie te wyni-
katy z imponujacego rozwoju w okresie poprzednim, YJystarczylto szesciu
+at 1962-1968, by liczba elektronicznych maszyn cyfrowych w USA wzrosta
pieciokrotnie, z 10 tys. do 50 tys, sztuk, W tym samym mniej wiecej cza-
sie pieciokrotnie wzrosta tez liczba emc w W,Brytanii, NRF 1 Francji -

z okoto tysigca w kazdym z tych krajow do okoto 5 tys, sztuk,

W r. 1969 przodujgce koncerny amerykanskie przeznaczaty 1Co wszyst-
kich swych inwestycji na informatyke. Przewidywano, ze Sredni wzrost in-
westycji komputerowych w sSwiecie w latach siedemdziesigtych bedzie wyno-

sit 20/5 rocznie.

Jednakze rok 1970 stat sie w Stanach Zjednoczonych rokiem recesji. Ob-
jeta ona réwniez przemyst maszyn cyfrowych. W r, 1970 sprzedano w USA
urzadzenia komputerowe wartosci okoto 4 miliardéw dolaréw - wobec 5,5
miliardéw w r, 1969. Akcje IBM, ktore osiggnety poprzednio najwyzsza
notacje 387 dolaréw za sztuke, spadty do 219 dolardéw. Straty mniejszych
koncernéw.byty stosunkowo wieksze. Honeywell spadt ze 152 na 66, Control
Data Corp. ze 122 na 29 dolarow za jedna akcje [2].

Mimo recesji 1 koniunkturalnych wahan na Zachodzie sSwiatowy przemys+
komputerowy nadal bedzie zapewne wyrozniat sie swg ekspansja i maszyny
cyfrowe beda znajdywaly coraz szersze zastosowanie. Komputeryzacja nie
jest zjawiskiem przypadkowym. Wydaje sie jednak, ze droga po ktérej poj-
dzie zachodni przemys+ komputerowy nie bedzia teraz zwykdtg kontynuacjg.
Nagromadzity sie i1 wyszdy na jaw sprzecznosci, ktore gi-
nety dotad w blasku osiggnie¢, chociaz dawaty o sobie zna¢ juz wczes-

niej.

"Przemyst komputerowy ddugo przypominat szczesciarza, ktoremu nie-
zmiennie sprzyja gwiazda pomyslnosci - mowit pare lat temu prezes ame-
rykanskiego koncernu dysponujacego bogatym doswiadczeniem w zastosowaniach
techniki cyfrowej. Uaczej niezamierzone odkrycia byty w tym przemysle

rownie wielkie jak wiara w pieniezng wartos¢ innowacji. Zafascynowany
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ciggiem coraz wspanialszych konstrukcji, odbiorca postusznie podazat
ich koleja, daleki od rozumienia rzeczy, lecz ufny, ze szczesliwy ge-
niusz przyswiecajacy konstruowaniu imponujacych urzadzen bedzie tez
czuwat nad ich sensownym wykorzystaniem. Atoli tempo innowacji bydo
tak predkie, ze przemys+ komputerowy zgubit sie w gonitwie i1 stracit
wkadze nad procesem przemian. Producent nie umie znalez¢ drogi do ce--

low, w imie ktérych kreowat trzecig generacje maszyn” [*]-

Recesja 1970 zachecita do wielu wypowiedzi tego rodzaju, Swiadcza
one, ze przemyst komputerowy, cho¢ przyznaje sie do tego niechetnie,
przechodzi okres trudnosci 1 kontrowersji zwigzanych z dwoistg subs-
tancjag maszyny cyfrowej oraz nowym, charakterem stojacych przed nig

zadan.

Po pierwsze, zarysowata sie sprzecznos¢ pomiedzy ogrom-
ng szybkoscig rozwoju materialno-technicznej bazy /hardware/ tego z4o-
zonego ukdtadu jakim jest maszyna cyfrowa a stosunkowo powolng ewolucja
jej nadbudowy, czyli oprogramowania /software/. Oprogramowanie tak bar-
dzo pozostaje w tyle za baza, ze opdznienie to zaczeto wazy¢ na dalszym

rozwoju przemysd4u komputerowego.

Po drugie, uwidocznidto sie przeciwienstwo pomiedzy naturg
nowych zadah stawianych przed emc,a wywodzaca sie z przeszdtosci 1 nie

dostosowang do obecnej sytuacji wewnetrzng organizacja pracy komputera.

Po trzecie, kiedy maszyna matematyczna przeksztatcita sie
w urzadzenie do przetwarzania informacji, skonfrontowane zostaty z jed-
nej strony wielkie komputerowe systemy informacyjne i z drugiej strony
rzeczywistos¢ spoteczna. Ta rzeczywistos¢ nie jest rabjonalna. Sprzecz-
nosci spoteczne stajg na drodze do wykorzystania wielkiego potencjatu

elektronicznej techniki cyfrowej,

2. Rosngcy ciezar programowania

Urzadzenie do przetwarzania informacji-tym sie roézni od innych urzg-
dzen, ze po zainstalowaniu, nie jest bynajmniej gotowe do wykonywania
swych funkcji. Podobnie jak spotecznos¢ wytworcow, komputer o tyle jest

w stanie rozwigzywa¢ stojgce przed nim zadania, o ile jest wyposazony



w odpowiednig softwarowg”adbudowe™. Ta nadbudowa, oprogramowanie maszy-
ny, jest obecnie Kkrytyczng czescig systemdw przetwarzania danych, podob-
nie jak nadbudowa spoteczna staje sie nieraz krytyczng sktadowg spotecz-

nego systemu wytwarzania.

Poréwnanie rozwoju obu czesci, hardwar wej "bazy” 1 softwarowej '"‘nadbu-
dowy'" ,daja liczby przedstawiajgce udziat kosztow programowania w catos-

ci kosztow przetwarzania w Stanach Zjednoczonych. Udziat ten wynosit

W*
- 5% w r. 1952,
. B0 w r, 1965,
. 80% w r. 19720.

Na poczatku lat piecdziesigtych koszty softwaru byty drobnym utam-
kiem wartosci hardwaru. Teraz sytuacja odwrécit sie: koszty hardwaru

staty sie drobnym utamkiem wartosci softwaru,

W tej transformacji istotng role odegrata wysoka, niespotykana do-
tad w historii techniki,dynamika rozwoju hardwaru. Na przestrzeni dwu-
dziestu lat predkos¢, z jaka maszyna wykonuje elementarne operacje, wzro-
sta wiecej niz stukrotnie. Jednoczesnie doskonalona bydta organizacja emc,
dzieki czemu w réwnej mierze wzrastata proporcja czasu efektywnego do
czasu, ktory maszyna traci na przygotowanie operacji. tacznie na prze-
strzeni dwudziestolecia techniczna sprawnos¢ emc wzrosta kilka tysiecy
razy. Postep w urzadzeniach do wprowadzania danych i1 prezentacji wyni-
kéw nie byt tak szybki, ale w sumie po stronie hardwaru cigg technicz-
nych sukcesow sprawit, ze przecietny koszt wypedniehia jednej maszyno-

wej operacji ulegt w latach 1950.-1970 daleko idacej obnizce.

Zupednie inny stan rzeczy uformowat sie po stronie softwaru. Prze-
cietny koszt zaprogramowania jednej maszynowej operacji ulegt stosunko-
wo niewielkim zmianom, poniewaz wytwarzanie programéw dla emc nie wysz-
40 jeszcze ze stadium rzemiosta®lub manufaktury. Dziewiecdziesigt pro-
cent pracujgacego oprogramowania powstato w niewielkich zespotach two-
rzonych przez uzytkownika, W przeciwienstwie do ludzi pracujacych w pro-
dukcji hardwaru, uzbrojonych w potezny i najbardziej nowoczesny aparat
wytworczy, jedynym niemal wyposazeniem programisty jest po dzis$ dzien

papier i1 olowek.
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Program raz napisany mozna powiela¢ dowolnie, jak maszynopis. Koszt
wytworzenia kopii, w pordéwnaniu do kosztow oryginatu, jest zaden. Ta
whasciwos¢ softwaru mogtaby utatwic¢ obnizke kosztdéw programowania. Ale
system informatyczny jest czescig organizacji przedsiebiorstwa, czescig
Jego makrotechnologii, jest wiec elementem pozycji na rynku. Dlatego
bezposrednia wymiana konkretnego oprogramowania, zwigzanego z organiza-
cja produkcji 1 zarzadzania, napotyka na duze przeszkody. Jesli dwa
przedsiebiorstwa wchodzg w sktad tej samej branzy - dzieli je konkuren-
cja. Jesli zas wchodza w sk#ad réznych branz, dzieli je specyfika sys-

temu przetwarzania.

Tak wiec rosnacy udziat programowania w kosztach przetwarzania jest
mierzalnym wyrazem sprzecznosci pomiedzy wysoka dynamika hardwarowej
bazy 1 pozostawaniem w tyle softwarowej nadbudowy. Sprzecznos¢ ta ma
swoje zrodto w odmiennej od hardwaru substancji softwaru oraz w antago-
nizmach spotecznych przeciwstawiajgcych interesy czastkowe interesowi

catosci.

3. Emancypacja softwaru

Op6znienie softwaru bytoby mniejsze, gdyby przemyst komputerowy w
pore wyasygnowat wieksze $Srodki na rozwdj oprogramowania. Lecz w sytu-
acji tego przemystu nie byto dotad czynnikéw dostatecznie silnych, kto-
re by go zmuszaty do odpowiedniego podniesienia naktaddéw: produkcja ma-
szyn cyfrowych byta 1 tak przedsiewzieciem bardzo zyskownym. Co wiecej,
mozna watpi¢ czy software jako przedmiot dziatalnosci wytwérczej pasu-

je do komputerowych koncernéw w ich obecnej postaci.

Oprogramowanie maszyny jest jakby jej przygotowaniem zawodowym. Otéz

w gospodarce potrzebna sg:

/a/ kwalifikacje wykorzystywane bez adaptacji na miejscu pracy i
/b/ kwalifikacje uzyteczne dopiero po pewnej adaptacji oraz

/c/ kwalifikacje specjalne.

W rosngcej populacji komputeréw szybko zwieksza sie popyt na opro-
gramowanie typu /b/ i /c/. Ale te dwa rodzaje softwaru k#b6ca sie z pro-

dukcja hardwaru, poniewaz wymagaja innej organizacji wytwarzania i

sprzedazy .



7, tych wzgledéw kierownictwo Ffirmy IBM zdecydowato, ze hardware i
przekraczajacy pewien minimum software beda przez firme sprzedawane od-
dzielnie, Kilka innych koncernéw poszdto Sladem IBM. W ten sposob opro-
gramowanie uznane zostato za samodzielny wyréb, za towar, ktéry zara-

bia sam na siebie.

Emancypacja softwaru weszda do konstytucji wielkich komputerowych
korporacji pod naciskiem rzeczywistosci. W r. 1970 istniato w USA, po-
za producentami emc, tysigc przedsiebiorstw produkujacych oprogramowa-
nie na rynek. Sg to tzw. firmy softwarowe. Wartos¢ ich rocznej produk-
cji wyniosta w roku 1970 oko#o 400 milionéw dolaréw. Prognoza £57 prze-
widuje 5,5 miliarda jako wartos¢ softwaru produkowanego na sprzedaz w
r. 1975 1 7,5 miliarda dolaréw w r. 1980. Najwieksze Ffirmy softwarowe
zatrudniaja po dwa-trzy tysigce osob, lecz przewazaja mate pracownie

o zatodze rzedu dwudziestu ludzi.

Prosperity specjalnych firm softwarowych wyrasta ze specyficznych
probleméw zastosowan i1 z potrzeb uzytkownikéw emc. W miare jak sie po-
wieksza potencjat 1 komplikuje budowa komputera, uzytkownik radzi so-
bie z nim coraz gorzej. Firmy softwarowe wychodzg na przeciw tym kdopo-
tom, wybieraja, dostarczajg i1 po pewnym czasie wymieniajg sprzet, aby
optymalnie odpowiadat odbiorcy, angazuja kadre informatykéw, biorg odpo-
wiedzialnos¢ za ich prace. Mniejsi uzytkownicy nie tworzg wkasnej stuz-
by przetwarzania danych. Za okreslong cene, bez utrapien, otrzymujg go-

towe informacje.

Mozna przypuszczac¢, ze wielcy producenci maszyn cyfrowych ograniczac
bedg wkasng produkcje oprogramowania do systeméw operacyjnych, programow
numerycznych 1 translatoréw rozpowszechnionych jezykéw, korzystajac na-
wet w tym zakresie z pomocy firm softwarowych, zwkaszcza w szczycie no-
wych uruchomien. Cata reszta bedzie tworzona w przedsiebiorstwach soft-

warowych lub w zespotach projektantéow i1 programistéw uzytkownika.

WSréd roéznych przedsiebiorstw pr.zemystu softwarowego zastugujg na
uwage zachodnie osrodki typu naszych ZETO-. Przeszdty-one ze sprzedazy
gotegd czasu emclna szeroki wachlarz ustug, .dzieki czemu szybko rosnie
ich liczba; W r. 1970 by4o w Londynie 40 takich osrodkéw wobec 12 w
r. 1965. Na jeden brytyjski osSrodek wypadato w r. 1970 przecietnie stu

uzytkownikoéw [n].



4-. Dwie ptaszczyzny ewolucji

Maszyny cyfrowe buduje sie przewaznie z gotowych elementéw, podzes-
potéw i zespotdw - sg to np. obwody scalone, silniki, normalia - Kkto-
rych konstruktor hardwaru nie konstruuje. Okresla tylko ich parametry
i wspotdziatanie. Wytwdrnie komputerdw sg w coraz wiekszym stopniu mon-

towniami prefabrykatéw kupowanych na rynku.

Inaczej tworzy sie oprogramowanie. Ogromna wiekszos¢ systemOw prze-
twarzania sg to rozwigzania indywidualne, w ktérych kazdy program, in-

strukcja po instrukcji, jest konstruowany od zera.

Sa roézne sposoby zapobiegania temu uposledzeniu. Pierwszy
reprezentuja pakiety programowe nacelowane ha okres-
lone dziedziny dziatalnosci uzytkownika jak np. gospodarka materiatowa
lub planowanie produkcji. Pakiety sa obecnie jednym z gdoéwnych przedmio-
téw zainteresowania firm softwarowych. Wydaje sie, ze rozwdj idzie w
kierunku pakietéw o bardziej ztozonej strukturze, lecz maksymalnie pros-
tej postaci zewnetrznej, umozliwiajacej +atwe 1 szybkie wdrozenie. Instruk-
cje obwarowujace korzystanie z pakietédw sg obecnie tak nieprzejrzyste i

skomplikowane, ze nie pozwalajg na szersze rozpowszechnienie.

Pakiety sg rozwigzaniem czesciowym. Dajmy na to, ze pakiet pokrywa .
80% potrzeb uzytkownika. Przypusémy, ze koszty zwigzane z zakupem pakie-
.tu i jego wdrozeniem wynosza 30$% kosztéw oryginalnego systemu, ktory zas-
pokaja pednych 100% potrzeb. Biorac to wszystko pod uwage, uzytkownik mu-
si sie zdecydowac¢: zadania, ktéore pakiet pomija, moga by¢ na tyle istot-
ne, ze nie jest to sSrodek prowadzacy do celu, Inng odmiane prefabrykowa-
nego softwaru stanowia programy parametryczne na-
celowane na duze typowe czynnosSci przetwarzania
Jjak np, sortowanie danych lub wyprowadzanie wynikéw ujetych w okreslonag
forme. Konstruowanie systemu przetwarzania sprowadza sie, po przygotowa-
niu informacji pierwotnych, do roztozenia zadan maszyny na czynnosci ty-
powe, opisu tych czynnosci przy pomocy ich parametréw i do montowania *

systemu z typowych zespotdéw Funkcjonalnych.

W sprzyjajacych warunkach programy parametryczne mogg dziesieciokrot-
nie zwiekszy¢ wydajnos¢ programowania. Ale stawiaja przed uzytkownikiem

wieksze wymagania pod wzgledem praktycznej znajomosci zasad programowania.
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Dalszy rozw6j bedzie prawdopodobnie zmierzat do udoskonalen pozwalajag-

cych na obnizenie tych wymagan.

Druga ptaszczyzne technicznej ewolucji biegngcg od dawna obok
prefabrykacji, ptaszczyzne bardzo doniosta, wyznacza automatowy charak-
ter emc. Opisanym przez cztowieka ciagiem zadan, samoczynnie wykonywanym
przez automat cyfrowy, moze byC¢ takze sporzadzanie programu dla tego

automatu. Zbiory stuzacych do tego okreslen i struktur Oraz generatory

wewnetrznych programéw, czyli Jezyki réoznych rze-
dow oraz ich translatory na jezyk wewnetrzny
emc, sa to dzis na réwni z systemanmi operacyjny -

m i, najbardziej rozpowszechnione artykuty przemysdu softwarowego.

R6zne ptaszczyzny softwarowej technologii uzupedniajg sie 1 przeni-
kaja wzajemnie. Programy prefabrykowane pisane sg zwykle w jednym z je-
zykéw utatwiajacych programowanie. Zbidr programéw parametrycznych moz-
na uwaza¢ za swego rodzaju jezyk. Istnieje bardzo wiele jezykow, za po-
mocg ktorych ludzie porozumiewajg sie z emc i jeszcze wiecej jezykowych
odmian opracowanych dla réznych maszyn. Ta mnégos¢ wyptywa z réznorod-
nosci zastosowan 1 dazenia, aby uprosci¢ jak najbardziej prace progra-
mistéw, dajac im do dyspozycji jezyki specjalizowane. Takg specjalng
dziedzing moze by¢ np. planowanie pewnych przedsiewzie¢ weddug okreslo-
nego algorytmu. Specjalizowane jezyki, zwhkaszcza takie, ktorych mozna
sie nauczy¢ w ciggu kilku lekcji, oraz ich translatory beda stanowity

najprawdopodobniej dominujgacy kierunek rozwoju przemysdu softwarowego.

5. Luki 1 dysproporcje

Dzieki uftatwieniom przynoszonym przez specjalne jezyki maszynowe
oraz programy prefabrykowane postugiwanie sie komputerem staje sie w
niektérych sSrodowiskach zachodnich réwnie powszechne jak prowadzenie sa-
mochodu. Mimo to programisci zawodowi bynajmniej nie przestaja by¢ po-
trzebni, podobnie jak profesjonalni kierowcy. Producenci oprogramowania
beda prawdopodobnie réwniez w przysztosci zgtaszali duze zapotrzebowa-
nie kadrowe na programistéw. Udtatwienia w postugiwaniu sie maszyng
zwiekszajg popyt na emc i1 rozszerzaja zastosowania, a urzadzenia utat-

wiajgce korzystanie z maszyny sg pracochtonne.
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Mozna przypuszczaé¢, ze nie tylko bedzie sie zwiekszata i1los¢ pracy
spotecznej wydatkowanej na programowanie zawodowe, lecz ze bedzie sie
podnosi+ poziom tej pracy: czarng robote przejmuje automat, natomiast
ludzie przejda do dziatalnosci wyzszego rzedu jaka jest obmysSlanie, pro-
jektowanie, modernizowanie automatowych 1 prefabrykowanych urzadzen
softwarowych. By#oby to zgodne z prawiddowoscig procesow automatyzacji,
ktére przeobrazajg 1 skracajg ludzkg prace, nie czynigc jednak jej zbed-
na.-

Ale bedziemy w btedzie, jesli przysztosé¢ przemystu softwarowego wy-
obrazimy sobie jako gtadka i1 prostg droge wzrostu. Przemyst+ ten nie wy-
szedt jeszcze z poczatkowego stadium organizacji i zarzadzania. Cierpi
na brak elementarnych przyrzadéw pomagajacych-w pracy tak, jak aparatu-
ra pomiarowa pomaga przy budowie hardwaru. Oprogramowanie nigdy nie

bywa gotowe na czas, poprawki ciggng sie latami.

Ciekawe swiatdo rzucaja na ten stan rzeczy amerykanskie badania wy-
dajnosci programistéow z jednakowym wyksztakceniem 1 praktyka, przy roz-

wigzywaniu identycznych zadan. Okazuje sie, ze najwolniej pracujacy pro

gramista potrzebuje 1l razy wiecej czasu na napisanie programu i 28
razy wiecej na uruchomienie programu - niz najszybszy. Najdtuzszy pro-

gram zuzywa 13 razy wiecej czasu maszynowego niz najsprawniejszy [7J.

Aby podnies¢ wydajnosé przodujace Firmy softwarowe staraja sie wypo-
sazy¢ swych programistéw w specjalnie przygotowane narzedzia. Sg to np.
urzadzenia do kreslenia i1 automatycznej kontroli duzych schematéw blo-
kowych, zestawy danych do uruchomienia i testowania programéw, symula-

tory nasladujace uktady, ktorych sterowaniu ma stuzy¢ emc.

Z tych potrzeb oraz z idei programowania wspomaganego przez maszyne
zrodzita sie kategoria programu-narzedzia. Dajmy na to, ze potrzebny
jest translator T przeksztagtcajgcy programy napisane z jezyka COBOL w
programy wewnetrzne maszyny X. Programem-narzedziem bedzie woéwczas trans-
lator N zrobiony np, dla specjalnego jezyka EOL w celu wykorzystania ma-
szyny X do wyprodukowania translatora T, Sg wiec programy-narzedzia jak-

by metasoftwarem albo Srodkami produkcji Srodkéw produkcji.

Wytwércy softwaru wyrabiajg obecnie programy-narzedzia raczej na uzy-

tek wkasny. Wydaje sie, ze w miare jak przemyst+ softwarowy bedzie sie
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emancypowat 1 rozrastat, programy-narzedzia stang sie rowniez waznym
produktem rynkowym. Juz obecnie napotykamy w sprzedazy programy do tes-

towania 1 uruchamiania programéw.

6. Potrzebne sga nowe rozwigzania

Krytycznag sytuacje w dziedzinie oprogramowania rozpatrywalismy wy-
zej, poroéwnujac stan rzeczy po stronie softwaru ze stanem oo stronie
hardwaru. Ale chodzi nie tylko o to, ze software zostaje w tyle za hard-

warera: maszyna cyfrowa zostaje w tyle za potrzebami przetwarzania in-

formacji. Nazwy maszyna matematyczna i "elek-

troniczna technika obliczeniowa nie oddaja dzisiej-
szych zadan komputera - wywodza sie z pierwszego okresu komputeryzacji.

Matematyka wypednia malenki udamek czasu aktualnie dziatajgcych erac.

Gdy w latach piecdziesigtych zaczeto uzywa¢ maszyny cyfrowej jako
instrumentu organizacji i1 kierownictwa, musiat by¢ rozwigzany problem
zapisu 1 przetwarzania bardzo duzych zbiordéw danych obrazujacych tech-
niczno-ekonomiczny stan jednostek gospodarczych oraz ich zwigzki z oto-
czeniem, Maszyny pierwszego pokolenia bydy do tego niezdolne. Przemys#
zastgpit je kolejnymi generacjami komputeréw wspaniale uzbrojonych w no-
we pamieci 1 nowe mozliwosci dziatania. Zdawato sie, ze producenci wy-
wigzali sie z zadania celujgaco. A jednak odbiorcy bynajmniej nie sg za-
dowoleni. Wrecz przeciwnie. Uksztattowata sie opinia, ze przemyst maszyn

cyfrowych jest bardzo odlegty od zaspokojenia potrzeb odbiorcy.

Alarmujgco brzmig gtosy uzytkownikéw, ktorzy przyjeli zapewnienia wy-
twércéw o doskonatosci maszyn trzeciej generacji 1 zaangazowali znaczne
srodki w budowe wielkich komputerowych systeméw zarzgdzania. Weddtug nie-
ktérych ocen wiecej niz 80% tych uzytkownikéw wyraza sie o swych syste-
mach z dezaprobatga. Inno oceny mowig, ze podtowa jest rozczarowana, zas

jedna czwarta uwaza Srodki wyasygnowane na system za zmarnowane [8j .

Méwi sie, ze przyczynag tych niepowodzen jest brak wspolnego jezyka
pomiedzy dyrektorami, ktérzy instaluja u siebie wielkie systemy infor-

macyjne, a projektantami-informatykami: dyrektorzy nie znajg mozliwos-
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ci 1 ograniczen komputera, informatycy nie znajg probleméw zarzadzania.
Proponuje sie zatem doksztatcanie kadr kierowniczych uzytkownika i1 wspie-
ranie zespotow projektujgcych systemy przetwarzania przez konsultantéw--

specjalistow od zarzadzania.

Nie kwestionujac uzytecznosci takich przedsiewzie¢, wielu obserwatoréw
uwaza, 1z tego rodzaju sSrodki koryguja istniejacg praktyke, lecz nie sie-
gajg do sedna sprawy. Rozwdj komputerowych zastosowan wymaga j a ko $ -
ciowo nowych rozwiagzahn. Dzisiejsze maszyny cyfrowe,
w podstawowych elementach ich koncepcji niczym nie roézniag sie wkasciwie od
pierwszych maszyn i podlegajg identycznym ograniczeniom. Dla maszyny mate-
matycznej mogty to byC¢ ograniczenia nieodczuwalne. W przetwarzaniu ztozo-
nych informacji te same ograniczenia staja sie powodem duzych trudnosci.
Wydaje sie, ze tutaj whasnie szuka¢ nalezy gtbéwnego zroédda niepowodzen ja-

kich czesto doznajag wielkie komputerowe systemy informacyjne.

Maszyny dotychczas produkowane sg w stanie, przy istniejgcym oprogra-
mowaniu, szybko przetwarza¢ duze zbiory danych, lecz pod warunkiem, ze
zbiory te maja odpowiednig, naprzod okreslona strukture. Dlatego powta-
rzalne procedury administracyjne z dziedziny ksiegowosci 1 organizacji
produkcji znajdujg w maszynie cyfrowej wkasciwy, dojrzaty instrument
automatyzacj}- Co innego, .gdy komputer wchodzi w naczelng problematyke
kierownictwa koncernu, w przestrzen zmiennych, zaleznie od sytuacji, ce-
16w 1 zatozen. Tutaj pojawiaja sie trudnosci zasadnicze, poniewaz przy-
jete sposoby zapisu informacji nie pozwalaja szybko jej odnalez¢ w pa-
mieci maszyny, jesli przy projektowaniu wielkiego systemu nie byto to
przewidziane. Organizacja gospodarcza, ktora wprowadza znaczne zmiany w
kierunkach swego dziatania 4ub na czoto wysuwa kryteria przed tym nie-
uwzgledniane, staje najczesciej przed koniecznoscig przebudowy swego
informatycznego systemu zarzadzania.

Wytwércy maszyn powiq&i byli pietnascie lat temu zapisa¢ w swoich
wytycznych na przysz4osé, ze rozbudowa pamieci 1 zwiekszanie szybkosci
nie sg wystarczajaca odpowiedzia na pytania jakie moze przynies¢ roz-
woj zastosowan. Przemyst komputerowy ze swym jednostronnym naciskiem
na i1losciowe-wktasciwosci wyrobu jest przyktadem nieracjonalnej zywioto-
wej ewolucji. Zamiast by¢ Srodkiem, technika staje sie celem samym dla
siebie, zwlkaszcza gdy jest to technika o duzych mozliwosciach militar-

nych.



Do pomysSlnego rozwigzania zasadniczych kwestii kryzysu softwarowego
potrzebne sa badania zaréwno podstawowe jak i1 stosowane obejmujace te-
orie maszyn cyfrowych, zbiory danych o wysokim stopniu ztozonosci,
struktury algorytmiczne *I jezykowe, metody programowania wspomaganego
przez emc. Konieczne jest“rozwiniecie teorii funkcji logicznych 1 nie-
konwencjonalnych dyscyplin matematycznych uzupedniajgacych klasyczna
analize kategoriami procesow nieciggtych w przestrzeni o skonczonej m

liczbie elementéw.

m\W krajach zaawansowanej komputeryzacji ocenia si~ potrzebe tych ba-
dan jako palaca. Matematyka teoretyczna o po% wieku wyprzedzita prakty-
ke swych zastosowan. Natomiast w zagadnieniach maszyn .cyfrowych teoria
nie zdazyta opracowa¢ nawet potowy probleméw praktyki.

. *

Badania softwarowe akcentﬁjq koniecznos¢ catosciowego traktowania ma-
szyny 1 wydatnego wzmocnienia zwigzkéw "hardware-software'. Oprogramowy-
wanie jest w gruncie rzeczy tworzeniem modeli symulacyjnych [V]. Soft-
ware sprawia, ze istniejacy komputer symuluje prace nieistniejacej ma-
szyny, tej ktora whasnie jest potrzebna, lecz ktérej nie produkuje sie
z pewnych przyczyn. 0td6z przyczyny te nie zawsze pozostajg w mocy. Sy-

tuacje zmieniaja np. elementy scalone o duzym stopniu integracji /LSI

- Large Scale Integratl.cn/* Pojawiajg '"ie projekty maszyn z takim scalo-
nym ukdadem modularnym, Zze mozna by w czasie uzytkowania maszyny modyfiko-
wa¢ na miejscu makroorganizacje enc®w zaleznosci od specyfiki®™ rozwigzywa-

nych probleméw.

Ten kierunek poszukiwan jest jakby prébag rownania frontu: skoro soft-
ware zostaje tyle, niech czes¢ jego zadan przejmie hardware. Jak in-
formuje producent, najnowsza seria IBM 370 jest krokiem naprzéd na dro-

dze do realizacji tego postulatu.

7. Spoteczny dylemat informatyki

Elektroniczna maszyna cyfrowa stata sie uktadem na tyle ztozonym,
ze odbija sprzecznosci spoteczenstwa, ktére jg wytwarza. Przedmiotem
spotecznych kontrowersji sg rowniez zatozenia projektowanych systeméw

przetwarzania.
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Jakim potrzebom powinny stuzy¢ komputerowe systemy zarzadzania w
instytucjach gospodarczych, np. w przedsiebiorstwach produkujacych do-
bra materialne i ustugi? Na ile szeroki ma by¢ dostep do informacji we-
wnatrz tych instytucji? Jakie tendencje rozwoju ich struktur organiza-
cyjnych nalezy mie¢ na wzgledzie w informatycznych pracach badawczo-roz-
wojowych? O0d wagi jaka sie bedzie przywigzywato do tego rodzaju pytan
i od charakteru odpowiedzi zalezy niezmiernie wiele. Woké+ tych pro-
bleméw zaczeta sie polaryzacja pogladow w zachodnich Srodowiskach in-
formatycznych. Oto postulaty i1 tezy formudowane przez ugrupowania kwes-

tionujace spoteczny i techniczny dogmat [0], [1] :

"Komputerowy system informacyjny jest w organizacji gospodarczej na-
rzedziem utatwiajacym wzrost jej efektywnosci. Aby to bydo mozliwe kom-
puter musi polepsza¢ wykorzystanie rzeczowych i1 finansowych Srodkow.
Jednakze podstawowym zatozeniem systemu winno by¢ maksymalne spozytko-
wanie zdolnosci zatogi, a przede wszystkim jej zdolnosci do mysSlenia.
System informacyjny powinien stuzy¢ nie tylko efektywnosci pracy zarzadu
i kierownikéw, lecz wszystkim pracownikom, ktdrzy chcg korzysta¢ z in-

formacji dostarczanych przez system'.

"Projektowanie-wielkich komputerowych systeméw informacyjnych nie
rzadko pada ofiarg technicznej iluzji o zabarwieniu biurokratycznym. Ma-
szyng nawet najpotezniejsza nie mozna zastapi¢ przebudowy stosunkow

pomiedzy Hludzmi'.

"Informacja nie daje niczego bez mozliwosci jej wykorzystania. Cho-
dzi o taki zakres swobody,- ktory pozwala jednostkom i1 zespodom wprowa-
dza¢ zmiany do ich dziatania uwzgledniajgce nowo elementy sytuacji. Do-
step do informacji winien oznacza¢ rowniez uczestnictwo w tworzeniu
zbioréw. Wielkie koncerny cierpig na alienacje na dole 1 na gori.e. Lu-
dzie na dole dobrze sie orientujg czesto-o, wiele lepiej niz;ci na go-
rze - w wielu istotnych problemach” zarzadzania. RzeTtz w tym,, by mieli

takze prawo 1 moznos¢ wyciggania wnioskow'.

"Zak¥adajac optymalng eksploatacje techniki cyfrowej, komputerowy
system informacyjny nie powinien sie ogranicza¢ do emc jako sSrodka gro-
madzenia, przechowywania, przetwarzania 1 komunikowania informacji.

Urzadzenia wizualne i foniczne, mata poligrafia, proste S$rodki porzad-



kowania 1 wyszukiwania zapisOw moga uzupednia¢ emc i1 wspotdziatajac z
nig, dostarcza¢ wielu nowych rozwigzan. Precyzyjna doktadnos¢ wydawa-
nych informacji i bdyskawiczna szybko$¢ odpowiedzi nie sg najwazniejszy-
mi wymogami, ktére spednia¢ powinien zawsze informatyczny system zarzag-
dzania. Znacznie bardziej sensowny jest postulat wyposazenia, ktére by
czynito system informacyjny urzadzeniem rownie dostepnym, jak wewnetrz-

na sie¢ telefoniczna.

Koncepcja, ktorg te postulaty obrazuja, zmierza do oparcia informaty-
ki o szeroka, spoteczng baze rozwojowg. Ale realizacja tych idei jest
mozliwa pod warunkiem, ze w bogatych krajach kapitalistycznych podjeta
zostanie strukturalna przebudowa uwalniajagca stosunki produkcji od atry-

butéw dominacji 1 hierarchii, a wiec przebudowa typu socjalistycznego.

8. Potrzebne sa wnioski na uzytek wewnetrzny

Przeglad powyzszy jest probg sformutowania problemu nie pozbawione-

go, jak sie wydaje, pewnego znaczenia dla informatyki polskiej.

Nasz przemyst komputerowy uporat sie z seryjng produkcja Sredniej mo-
cy, stosunkowo niezdych maszyn do przetwarzania informacji. Jest to duze
osiaggniecie. Mozna sie jednak obawia¢, i1z mimo to na drodze dalszego pos-
tepu elektronicznej techniki cyfrowej bedziemy mieli do czynienia z pas-
mem dotkliwych komplikacji. W dziedzinie oprogramowywania nie nastgpita
dostateczna rozbudowa zdolnosci produkcyjnych, zaréwno w przemysle ma-
szyn cyfrowych, w jego placowkach badawczo-rozwojowych, jak 1 w organi-
zacjach poza jego obszarem. Fundusze przeznaczone na badania i1 rozwdj
softwaru nie zapewniaty 1 nie zapewniaja nawet utrzymania niektdrych
waznych, wczesniej osiggnietych pozycji. W dokumentach i1 wystgpieniach
poswieconych sprawom maszyn cyfrowych zagadnienia ich oprogramowywania

i wykorzystywania znajduja po dzis dzien znikoma reprezentacje.

Tymczasem powstaje sytuacja, w ktorej barierg staje sie nie brak ma-
szyn, lecz brak czynnikéw stymulujacych efektywne wykorzystywanie ma-
szyn 1 zabezpieczajacych ich oprogramowywanie. Dla instalowanych emc
czesto przez dtugi czas nie ma przygotowanych w pore systemow przetwa-
rzania. Niektdrzy odbiorcy rezygnuja z zaméwionych maszyn. Nic przy tym

nie zapowiada szybkiego odwrécenia sie tendencji."Frzemyst komputerowy
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nie jest zainteresowany w rozbudowie swych softwarowych mocy produkcyj-
nych, poniewaz to pogarsza jego urzedowe wskazniki zatrudnienia. Podobne,
lecz bardziej ztozone przyczyny hamuja tworzenie zespotdédw przygotowuja-

cych wykorzystanie maszyn przez uzytkownikoéw.

Nasze krajowe doswiadczenie jeszcze nam nie uprzytomnidto Ffaktu, ze
softwarowa nadbudowa stata sie réwnorzedng czescig maszyny, niemniej
wazna jak jej baza materialno-techniczna. Mamy trudnosci w oprogramowa-
niu instalowanych urzadzen juz obecnie, gdy ich moc jest niewielka.
Istnieje niebezpieczenstwo, ze trudnosci te wzrosng wielokrotnie wraz
z dostawami zwiekszonych i1losci nowych maszyn 1 wprowadzaniem trzeciej

generacji.

W tej sytuacji moze by¢ przydatna analiza przeciwienstw jakie sie
ztozyty na kryzys softwarowy na Zachodzie, cho¢ nie ulega watpliwosci,
ze splot przeszkod na drodze informatyki polskiej wywodzi sie réwniez,
lub nawet gtownie, ze zjawisk, ktore nie majg analogii w krajach zaawan-

sowanej komputeryzacji.
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Inz. Stawomir WOLSZCZAK 681.327.66.042.15
Instytut Maszyn Matematycznych

FERRYTOWE MINIPAMieCl OPERACYJNE

> Wstep

Z wielu publikacji wynika, ze w niedalekiej przysztosci jednym z
gtownych wyrobdéw Swiatowego przemysdu elektronicznego beda minikompu-
tery, tj. miniaturowe maszyny cyfrowe zbudowane z mikrouktadéw wiel-
kiej integracji typu MOS-FET. W maszynach tych coraz wieksze zastoso-
wanie znajda zapewne pamieci w bipolarnej technice monolitycznej, kté-

re stworza z nimi jednolitg strukture logiczng 1 uktadowag.

Pamieci potprzewodnikowe posiadajg wiele doskonatych parametréw elek-
trycznych 1 mechanieznych, takich jak: krotki czas cyklu /okoto 100 ns/#
duza niezawednos¢, niskie napiecie zasilania, maty pobdr mocy, mate roz-
miary, duza odpornos¢ na wstrzasy itp. Pamieci te posiadajg réwniez i
szereg wad, z ktdorych szczegdlnie jedna, a mianowicie zanik przechowywa-
nej informacji w przypadku wytgczenia zroédet zasilania, ogranicza na ra-
zie ich przydatnos¢ tylko do pewnych wybranych zastosowan, w ktérych wa-

da ta nie ma istotnego znaczenia.

Tak wiec do czasu dalszego udoskonalenia pamieci podprzewodnikowych
nieodtgcznym ich konkurentem w zastosowaniach maszynowych pozostang na-
dal pamieci ferrytowe. Jednakze aby ta konkurencja byta skuteczna roéow- -
nolegle z nieustanng miniaturyzacja maszyn cyfrowych powinien w tym
samym kierunku postepowa¢ rozwdj konstrukcji Fferrytowych pamieci opera-

cyj nych.

Po pewnym okresie wzglednej stagnacji w tym zakresie pojawiaja sie
oznaki wskazujgce, ze by#a ona tylko pozorna. W tym czasie bowiem pow-

stawaty w placéwkach naukowo-badawczych nowe konstrukcje perspektywicz-

ne.
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W pracy niniejszej opisano ogolnie software i hardware nowych kons-
trukcji ferrytowych pamieci operacyjnych stosowanych ostatnio przez zna-
ne firmy zachodnie w minikomputerach. Z uwagi na miniaturowe rozmiary

tych pamieci wprowadzono dla nich w tyra artykule nazwe MINIPAMIECI.

2. Krotki zarys historyczny rozwoju pamieci ferrytowych

Historia pamieci operacyjnych z nosnikiem na ferrytowych rdzeniach
toroidalnych o prostokatnej petli histerezy, w ktdorych informacje bi-
narne przechowywane sg w postaci dwu stabilnych stanéw indukcji magne-

tycznej +Br i1 -B”, liczy juz niespedna 20 lat.

Dzieki duzym zaletom technologicznym i1 ekonomicznosci produkcji oraz
duzej niezawodnosci 1 szybkosci dziatania staty sie one powszechnie sto-
sowanymi pamieciami wewnetrznymi zdecydowanej wiekszosci wyprodukowanych

dotychczas maszyn cyfrowych.

Pierwsza /jeszcze lampowa/ ferrytowa pamie¢ operacyjna rozpoczeta pra—*
ce w maszynie cyfrowej Whirlwind I, ktéra uruchomiono w MITA w 1953 ro-
ku. Byta to pamie¢ 3D o pojemnosci 1024 sddéw 16 bitowych o czasie cyklu
10 yus. Zastosowanie tej pamieci umozliwito znaczny wzrost szybkosci prze-

twarzania informacji i duzy postep w technologii maszyn cyfrowych.

Pierwsza maszyna cyfrowa produkcji seryjnej UNIVAC 1103A z pamiecig
ferrytowg zostata oddana do eksploatacji w marcu 1956 r. Od tego czasu
wszystkie maszyny cyfrowe | generacji /iata 1950-58/ wyposazone bydy
w pamieci ferrytowe. Konstrukcja zewnetrzna tych pamieci przypominata
ogromne szafy, ktore zawieraty jedng lub kilka ram z elektronikag, zasila-
czami i blokami nosnika informacji. Orientacyjne rozmiary takich szaf
dla pojemnosci pamieci 4096 stow 25-bitowych wynosity 700x700x2000 mm
/dtugos¢ x szerokos¢ x wysokosé/. Stosowane wowczas Ferrytowe, toroi-

dalne rdzenie pamieciowe posiadaty "matg prostokgtnosc¢” i duze rozmiary

2x1,2x2 mm /Srednica zewnetrzna, wewnetrzna i wysokosSc/.

Na rysunku 1 przedstawiono przykfadowo typowg koincydencyjna pamiec

ferrytowg na lampach elektronowych. Pojemno$¢ pamieci wynosi 10000 bi-

MIT - Massachusets Institute of Technology
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tow a czas cyklu 12,5 /ts. Zajmuje ona 3 szafy. W Srodkowej znajduje sie
blok nosnika informacji i1 uktady sterowania, rejestry i dekodery. W ra-

mach skrajnych umieszczone sg uktady pobudzania wspodrzednych X i1 Y za-

wierajagce lampy mocy.

Z chwilg opanowania produkcji seryjnej tranzystorow nastgpit kolej-
ny duzy skok naprzéd w technologii pamieci ferrytowych 1 w ogdle maszyn
cyfrowych. Nowa, Il generacja maszyn cyfrowych, charakteryzujaca sie
powszechnym wprowadzeniem elementéw poédprzewodnikowych /lata 1958-1965/

konstruowana by#a juz wydgcznie z ferrytowymi pamieciami operacyjnymi .

Rys. 1. Widok ogdlny lampowej ferrytowej pamieci operacyjnej pierwszych
M.C.
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Ha rys. 2 przedstawiono przyktadowo typowg pamieé¢ tego okresu kons-
trukcji szafowej. Jest to pamie¢ Mullarda typ 'D'". Czas cyklu wynosi
2 jus, a pojemnos¢ 16 384 stowa 26 bitowe. Pamiec¢ realizuje takie raikro-
operacje”™ jak odczyt, zapis i cykl dzielony /odczyt, czekanie 1 zapis

pod ten sora adres/*

Rys. 2. Widok ogolny tranzystorowej ferrytowej pamieci operacyjnej Fir-
my Mullard

Zamykajaca ten okres maszyna UNIVAC 1108 posiadata pamie¢ Ferrytowg
0 pojemnosci 32 tysiecy stow 36-bitowych 1 czasie cyklu 0,75 /is.

W miedzyczasie w placéwkach naukowo-badawczych prowadzono intensywne
prace nad nowym rodzajem pamieci na cienkich warstwach magnetycznych,
ktéra to pamie¢ miata wedtug opinii niektdorych specjalistéw definityw-
nie 1 szybko zastgpi¢ w ogole pamieci ferrytowe. Do tego jednak nie
doszto.
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W 1961 roku po raz pierwszy miejsce pamieci ferrytowej w maszynie
cyfrowej FX-1 skonstruowanej roéwniez w MIT, zajeta pamie¢ cienkowarst-
wowa, Czas cyklu tej pamieci wynosit 0,3 jis ,"podczas gdy najszybsze pa-
mieci ferrytowe w tyra okresie miaty czas cyklu 2 - 12 jus. W tej rywali-
zacji pamie¢ ferrytowa obronita jednak swojg ugruntowang juz wczesniej
pozycje. Stato sie tak dlatego, ze rozwdj pamieci ferrytowych byt nie-
zwykle dynamiczny. Nowe modele pojawiajace sie bardzo szybko dorownywa-
4y swymi parametrami pamieciom na warstwach cienkich, a prostotg kons-
trukcji, ceng i w pedni opanowang technologig nawet je przewyzszaty.
Wprowadzenie tranzystorow krzemowych do uk#adédw elektronicznych oraz
rdzeni z ferrytu litowego do blokéw nosnika informacji ferrytowych pa-
mieci operacyjnych umozliwity dalsze podwyzszenie ich niezawodnosci
dziatania i1 zwiekszenie dopuszczalnego zakresu temperatury pracy. Nowos-
cig w zakresie wygladu zewnetrznego bydy juz obok tradycyjnych szaf,
rozwigzania znacznie mniejsze w postaci konstrukcji kasetowej standardu
19-calowego. Orientacyjne wartosci rozmiarow zewnetrznych tylko 500 x

450 x 250 mm.

Szczegolny rozdziat w rozwoju ferrytowych pamieci operacyjnych przy-
niosta 111 generacja maszyn cyfrowych,oparta na nowych ukdadach elek-
tronicznych w postaci mikroukdadéw scalonych S$redniej integracji.Za-
stosowanie mikrouktadéw umozliwito dalszg poprawe podstawowych para-
metrow pamieci ferrytowych, tj. zwiekszenie szybkosci i1 niezawodnosci,

zmniejszenie ceny, ciezaru i gabarytdéw zewnetrznych.

Rys. 3. Widok ogélny tranzystorowej Terrytowej pamieci operacyjhej o
konstrukcji kasetowe]



- 24 -

Na rys. 3 przedstawiono konstrukcje kasetowej ferrytowej pamieci
operacyjnej typu ICM-40 z uktadami scalonymi. Pamie¢ ta posiada pojem-
nos$¢ o 16 384 stowach 14-bitowych. Czas cyklu wynosi 17 is, a czas dos-
tepu nie przekracza 0,5 ts. W celu zwiekszenia pojemnosci informacyj-
nej montuje sie szereg takich modu#déw kasetowych w jednej ramie. Dla
kazdego modudu ICM-40 przewidziana jest jednostka zasilajgaca typu
MD-40 réwniez konstrukcji kasetowej. Zasilacz dostarcza napiec¢ +6V,

-6V oraz +24V.

Pierwsze pamieci maszyn Ill generacji zawieraty elektronike scalong
tylko czesciowo, ghownie w zakresie wzmacniaczy odczytu, rejestrow ad-
resowego 1 informacji, ukdadow sterowania i1 innych wykonujacych proste
funkcje logiczne. Mikrouktady zastgpity pracujace tam dotychczas elemen-

ty 1 podzespoty dyskretne.

Niezaleznie od konstrukcji typu kasetowego opracowywane byd#y szybkie
i duze ferrytowe pamieci operacyjne o pojemnosci okoto 2,5 miliona bi-

téw dla wiekszych maszyn cyfrowych.

V pézniejszym okresie proces integracji objat rowniez elektronike po-
budzania. Dzi$ juz wszystkie ukdtady elektroniczne ferrytowych pamieci
operacyjnych moga by¢ catkowicie scalone. Dzieki temu zaistniata mozli-
wosC¢ konstrukcji ferrytowych minipamieci operacyjnych, przeznaczonych
gtownie dla minikomputerdow. Rozmiary zewnetrzne tego typu pamieci sg juz
znacznie zminiaturyzowane, bowiem caty minikomputer zajmuje gabaryt wspom-

nianej wyzej kasety.

Konstrukcja minipamieci sprowadza sie do jednej lub kilku ptytek pakie-
towych, zawierajacych elektronike logiczng, ukdady pobudzania oraz minia-
turowe bloki nosnika informacji. Przyblizone rozmiary nosnika informacji
0 pojemnosci 4096 stow 8-bitowych wynoszg 125 x 135 x 2 mm. Cate phytki
konstrukcji nosnej, na ktorej montowane sg uktady elektroniczne 1 blok
nosnika informacji nie przekraczaja z reguty wymiaréw znormalizowanego

formatu arkuszy A4.

Na rys. 4 przedstawiono wykres ilustrujacy osiggane wartosci podstawo-
wych parametréw funkcjonalnych pojemnosci informacyjnej i1 czasu cyklu -
trzech kolejnych generacji maszyn cyfrowych. Najwieksze pamieci posiada-
Jja pojemnagsc¢ informacyjng okoto 4* 10 bitdéw, a najszybsze czas cyklu
okoto 250 ns.
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<§

Czs cyklu [yusl

Rys. 4- Wykres uzyskanych wartosci podstawowych parametréw funkcjonal-
nych ferrytowych pamieci operacyjnych M.C. trzech kolejnych ge-
neracji /do konca 1970 r./

3. Makrostruktura logiczna

Makrostruktura logiczna stanowi szkielet organizacyjny pamieci. Okres-
la ona gtoéwne bloki funkcjonalne i zasady wspoOdpracy pomiedzy nimi. Struk-
tura logiczna pamieci ma duzy wpdtyw na jej niemal wszystkie parametry
techniczne i funkcjonalne. 0d struktury logicznej zalezy w duzym stopniu
cz,as cyklu 1 czas dostepu, niezawodnos¢ dziatania, moc strat, gabaryty

zewnetrzne, cena, ciezar itp.

Najbardziej dopracowang wydaje sie struktura logiczna pamieci koincy-
dencyjnej. Typowy schemat blokowy podano na rys. 5. Sk#ada sie on z uk#ta-
dow adresowych, informacji i1 sterowania. Z chwilg podania impulséw ini-

cjujacych mikrooperacje zapisu lub odczytu uk#ad sterowania generuje 6
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wewnetrznych pomocniczych impulséw sterujacych. Impuls 1 zeruje rejestr
informacji z poprzedniego stanu po ostatniej mikrooperacji. Impuls 2
wyznacza parametry czasowe impulséw praddéw adresowych X 1 Y w fazie od-
czytu cyklu pamieciowego* Impulsy pradéw adresowych w miejscach koincy-
dencji przetaczaja rdzenie ferrytowe, ktorych odpowiedzig jest zainduko-

wane napiecie w uzwojeniu odczytu /okoto 50 mv/.

Sygnat odczytu w mikrooperacji odczytu jest wzmacniany we wzmacniaczu
strobowanym /impuls 4/ do poziomu wymaganego przez wewnetrzne ukdady lo-
giczne, a nastepnie wprowadzany do rejestru informacji. W mikrooperacji

zapisu impuls strobujacy 4 nie jest generowany, natomiast pojawia sie

Rys. 5* Schemat blokowy organizacji koincydencyjnej ferrytowej pamieci
operacyjnej

impuls 5 ktory umozliwia wpisanie do rejestru nowej informacji. Teraz
rozpoczyna sie druga faza cyklu pamieciowego, w ktérej generowane sg
impulsy 3 i1 6. Impuls 3 wyznacza parametry czasowe impulséw pradéw ad-
resowych, ktore ptynag pod wybrany adres w przeciwnym kierunku niz po-
przednio, przetaczajac z powrotem rdzenie ferrytowe, w ktorych ma byc
zapisana informacja "1”. Impuls 6 wyznacza parametry czasowe impulséw

pradu zakazu, ktéory ptynie przez uzwojenie zakazu tylko w przypadt 1 in-
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formacji ""O”. Rdzenie pamieciowe w tyra przypadku nie zmienig ostatniego
stanu, gdyz prad zakazu wytwarza w nich pole magnetyczne przeciwne niz

prady adresowe X 1 Y.

Przedstawiona makrostruktura logiczna pamieci ulegata réznym zmianom
w zaleznosci od coraz to nowych wymagan stawianych pamieciom. Zmniejsze-
nie czasu dostepu i1 mozliwos¢ zwiekszenia pojemnosci informacyjnej przy
rdzeniach ferrytowych niezbyt wysokiej jakosci mozliwe jest za pomoca
pamieci liniowej typu 2D. Ten typ pamieci charakteryzuje sie ponadto wys-
tepowaniem bardzo matych zaktécen /zrodtem ich nie sg adresowe impulsy
pradowe, lecz zaktocenia od zakdtocen/. Nie bez znaczenia jest tez prosto-
ta uzwajania matryc nosnika informacji, poniewaz przez kazdy rdzen pamie-
ciowy przechodzg tylko dwa przewody - przewdd linii stowa i1 wspélny prze-

wod zapisu/odczytu.

Wada pamieci liniowej jest wymég stosowania dwukrotnie wiekszej liczby
rdzeni. System 2 rdzeni na bit stwarza dogodne warunki wzbudzania, gdyz
kazda linia stowa przedstawia wowczas stalg impedancje niezaleznie od ro-

dzaju informacji.

W pewnych okresach pamie¢ o strukturze 2P byta szeroko rozpowszechnio-
na, a nastepnie czesto krytykowana na #amach wydawnictw technicznych przez
réoznych specjalistéow. Tymczasem najnowsze pamieci Firmy Philips, przezna-
czone do maszyn nastepnej generacji, wykorzystuja wkasnie strukture 2D.
Osiagaja przy tym rekordowg szybko$¢ pracy pamieci - czas cyklu 250 ns,
czas dostepu 120 ns Q1,2J.

Struktura logiczna pamieci typu 2~ D zapewnia prostote uzwajania blo-
ku nosnika informacji /2 przewody przechodza przez rdzen pamieciowy/,
umozliwia zwiekszenie szybkosci pamieci, ale wymaga duzo wiekszej ilosci
podzespotéw elektronicznych, a w zwigzku z tym ukdaddéw zasilajacych o du-.
zej mocy. Zwiekszona moc strat w podzespotach elektronicznych ujemnie

wptywa na niezawodnos¢ pracy pamieci.

Problem zwiekszenia szybkosci pracy pamieci koincydencyjnej rozwig-
zano czesciowo na drodze zmian organizacji logicznej przez zwiekszenie
liczby mikrooperacji. Dotychczas kazda z mikrooperacji wypedniata caty

czas cyklu niezaleznie od tego czy by to odczyt czy zapis. Wprowadzono
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wiec mikrooperacje zmodyfikowang z rozdzielonym cyklem pamieciowym. Po
wykonaniu odczytu w pierwszej fazie cyklu pamieciowego informacja jest
wyprowadzana na zewnatrz, a nastepnie po jej wykorzystaniu wpisuje sie
w drugiej fazie pod ten sam adres cyklu pamieciowego nowg informacje po-
dang z maszyny. Dla tej mikrooperacji wzrasta wiec dwukrotnie szybkosé

pamieci.

Zwiekszenie szybkosci pamieci mozna réwniez osiaggnac przez stosowanie
uktadow elektronicznych o maktych czasach propagacji bez stanéw nieusta-
lonych, prostych konstrukcyjnie, whkasciwie dobranych, a takze przez od-

powiednio wczesniejsze przygotowanie pewnych obwodéw.

Na przyktad w organizacji logicznej, gdzie przerzutnlki ukfadu stero-
wania zerowane sa impulsem startu, czas zerowania jest stratg w cyklu pa-
mieciowym. Mozna go wyeliminowac¢, zerujac te przerzutnlki nie impulsem

startu, lecz impulsem konca cyklu.

Duze oszczednosci w liczbie ukdaddéw elektronicznych daje system po-
dziatu wspodrzednych bloku nosnika informacji na grupy. Przyktadowo dla
wybrania 64 wspo4rzednych X lub Y po+rzeba 64 uktaddéw pobudzania. Przy
podziale tych wspédrzednych na 8 grup po 8 i zastosowaniu diod separuja-

cych liczba uk#adéw pobudzania zmniejszy sie do 16.

W przypadku minipamieci z uwagi na ich mate rozmiary makrostruktura
logiczna nabiera szczeg6lnej wagi. Zarysowaly sie tu dwa kierunki. Jeden
z nich polega na kompletnej konstrukcji pakietowej, zaopatrzonej w deko-
der modudu i stanowigcej catkowicie samodzielng jednostke pamieciowsg.

Przy rozbudowie takiej pamieci do wiekszej pojemnosci wktada sie w spe-
cjalnie zarezerwowane do tego celu wolne miejsca dodatkowe moduty pakie-
towe. Impulsy sterujace, adresowe, informacji wejsSciowej i wyjsciowej sa
rozprowadzone rownolegle w kasecie celem uzyskania maksymalnej pojemnosci
pamieci. Rozbudowa pamieci jest w tym przypadku prosta i nie wymaga zad-
nych zmian w okablowaniu. Stwarza to dogodne warunki eksploatacyjne proce-
sorow z takimi pamieciami 1 datwos¢ przystosowania ich do réznych wymagan.
Wadg takich pamieci jest powtarzanie tych samych uk#adoéw elektronicznych

w poszczeg6lnych modutach pakietowych.

Drugi kierunek, bardziej oszczedny pod wzgledem ilosci ukdadéw elektro-

nicznych, polega na tym, ze minipamie¢ zawiera dwa moduty pakietowe. Jeden
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z nich wyposazony jest w elektronike pobudzania 1 nosnik informacji, a
drugi w uk#ady logiczne - rejestr adresowy 1 rejestr informacji oraz
uktady sterowania i1 kontroli. Rozbudowa pamieci polega tylko na zwiek-
szaniu liczby modutow pakietowych z elektronika typowo pamieciowg. Zwy-

kle jeden modut pakietowy z elektronikg logiczng obstuguje cztery pa-

kiety pamieciowe.

4. Przyk#ady nowych konstrukcji minipamieci ferrytowych

Szereg znanych firm produkujacych rézne urzadzenia cyfrowe reklamuje
sie ostatnio nowymi modelami ferrytowych pamieci operacyjnych. Sga one
gltoéwnie przeznaczone do minikomputeréw. Pojemnos¢ informacyjna tych pa-
mieci nie przekracza zwykle 100 k bitéw, a czas cyklu wynosi ponizej
lps. W nowej technologii taki termin jak np. blok nos$nika informacji
zdezaktualizowat sie pf] catkowicie. Nosnik informacji fizycznie nie
jest juz trojwymiarowym lecz dwuwymiarowym w ksztatcie plaskiej powierz-
chni. Siatka rdzeni pamieciowych zostata zmniejszona do minimum w ten
spos6b, ze sgsiednie rdzenie stykaja sie wzajemnie. Dzieki temu ulega
zmniejszeniu o okoto 30” warto$é indukcyjnosci uzwojen wzbudzenia,
zmniejsza sie opornos¢ uzwojenia odczytu i1 powierzchnia matrycy o 20-3Q7S.
Rdzenie umieszczane sg na aluminiowych pltytkach, ktore powodujg dalsze
zmniejszenie indukcyjnosci uzwojen oraz stanowig radiator odprowadzajacy
energie cieplng wydzielang w ferrycie. Przy duzych szybkosciach pracy pa-
mieci jest to bardzo korzystne, gdyz znacznie wzrasta wowczas moc strat

w rdzeniach.

Nowe konstrukcje posiadaja szereg cennych zalet. Sa bardziej ekonomicz-
net gdyz zuzywajg mniejsza i1los¢ materiatédw 1 sg mniej pracochtonne.
Znacznej redukcji ulega liczba punktéw lutowniczych. Catkowicie wyelimi-
nowano skomplikowang obudowe bloku, muf i1 konstrukcje nosng pamieci. Do-
bor wymaganej pojemnosci informacyjnej do aktualnych potrzeb jest bar-
dzo prosty, polega na dostawianiu odpowiedniej ilosci pakietow pamiecio-
wych. W konicu zaréwno ciezar jak i rozmiary zewnetrzne sg znacznie

zmniej szone.

Firma General Automation [4] opracowata miniaturowy procesor 1804,

ktéry w nowym systemie operacyjnym 18/30 przeznaczony jest gownie do
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zastosowan w automatyce przemystowejelicznych proceséw technologicznych.
Z procesorem tym, wzglednie kilku procesorami w tym systemie wchodzimy w

poczatkowy okres czwartej generacji emc.

Procesor 1804 zawiera ferrytowa minipamie¢ operacyjna o czasie cyklu
960 ns. Pojemnos¢ informacyjna jednego modudu pakietowego minipamieci wy-
nosi 4096 stow 18 bitowych i moze byé zwiekszona do 32 768 skow przez
umieszczenie 8 takich pakietéw bez koniecznosci jakiegokolwiek uzupet-
niania w okablowaniu. w pamieci tej zastosowano rdzenie z ferrytu lito-
wego o $rednicy zewnetrznej 0,5 mm stabilne w szerokim zakresie zmian
temperatury otoczenia od 0° do 50°C. Uktady elektroniczne tej pamieci
zawierajg elementy scalone i1 dyskretne. Pakiet pamieci z obwodami druko-
wanymi ma rozmiary okoto 325 x 400 mm. Wszystkie wyprowadzenia z pakietu

zrealizowane sa za pomoca drukowanej 40 kontaktowej +aczoéwki.

Firma Cambridge Memorias, Inc. [5] oferuje dla minikomputeréow pamiec
operacyjng Expanda Core 18 /rys. 6/. Moze by¢ ona réwniez stosowana ja-
ko pamie¢ gtdéwna w innych maszynach, jako odmiana peryferyjnych buforéw
itp. Pojemno$¢ informacyjna modudu pakietowego wynosi 4 k skéw 18-bito-
wych. Czas cyklu - 1 yus, a czas dostepu 350 ns. Nosnik informacji - ty-
pu 3D 3U z rdzeniami litowymi wraz z elektronika pobudzania i uk¥adami
odczytu zajmuje plytke z obwodami drukowanymi o rozmiarach 335 x 290 x
30 mm. Wyprowadzenia z ptytki wykonano za pomocg dwéch dwustronnych
+aczowek kazda po 2 x 43 stykdw. Rozbudowa pamieci do pojemnosci 32 k skow
18-bitowych wymaga jedynie kasety o ddugosci 15 cm. Pamieé¢ wyposazona jest
w wewnetrzne ukdady kompensacji wpdywu zmian temperatury otoczenia. Na
kazde 4 ptytki pamieciowe /dla pojemnosci po 16 k/ przypada jeden pakiet
kontrolny z logika kontrolna uzupedniajaca ilos¢ bitéw adresu i sterowa-,
nia. Pamie¢ realizuje dwie mikrooperacje proste odczytu i zapisu, a ponad-
to mikrooperacje ztozong, tzw. cykl dzielony, w ktdérej nastepuje odczyt,
modyfikacja informacji 1 zapis. Dla tej ostatniej mikrooperacji czas cyklu

wydtuza sie do 1,l yus.

Interface pamieciowy zawiera:

- 1| wejscie impulsu startu,

. 12-14 wejs¢ bitow adresu,

= 1 wejscie dla impulséw sterujacych odczyt, zapis,

. 1 wejscie dla impulsu sterujgcego cyklem dzielonym,
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Rys. 6. Widok ogdlny minipamieci ferrytowej Ezpanda Core 18 firmy Cam-
bridge Memories, Ic.

1 wyjscie - pamie¢ zajeta,

. 18 wejsé informacji,

. 18 wyjs¢ informacji.

Uktady elektroniczne scalone typu TTL i dyskretne. Pamie¢ zasilana
jest z dwu Zrédek +5V - 5% oraz -18? « 25. Kolejnos$é whaczania napieé
nie jest wymagana. Wprowadzono jednak uktadowe zabezpieczenie przechowy-
wanych informacji w okresie wkaczania i wyklgczania napie¢ zasilajacych.
Po odebraniu zewnetrznego sygnatu /0V/ o wytaczeniu napie¢ rozpoczety
cykl pamieciowy zostaje zakonczony, a ewentualne wszystkie nastepne im-
pulsy sterujgce sg przez pamie¢ ignorowane. Z chwila wkaczenia napieé
mozliwos¢ startu pamieci zostaje przywrécona dopiero po pewnym czasie,

i w ten sposob unika sie wymazania informacji. Obcigzenie zrodet zasila-

nia w amperach wynosi:

Pojemnoscé
Napiecie

+ 5V 2,0 2,5
- 18V 7,2 7,9
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Zakres temperatur poprawnej pracy pamieci wynosi od 0° do 50°C, a

przechowywania od -20° do ?1°C. Na rys. 7 przedstawiono zewnetrzny har-

monogram czasowy impulséw wejsciowych 1 wyjsciowych z pamieci.

® 01 02 01 04 05 06 07 08 09 10 T/JSj

CYKL CAtKON/TY
zii mlzZZZ UZL TLHA

START
Adres . 27277775 R U U Th
vl TULTULTUL ULUL TUL
cvke pzietony  zTUReu TUL7777 TUL TUL
NE Nesscie  VUUTUL TZTULTUL ULZULTUL TUL
MYJSCIE

PAMIEC ZAJETA

« W nN W we W w * K
CYKL DZIELONY r—
START Viy/A/aa E)
Adres Y/ A A ES UA Vv//AA A
oDCZYT )
ZAPIS V/IAA A// aa AA

aa A/l >H i /

CYKL DZIELONY C

HEOPR AT O

' NYJSCIE i
INF
-NEJSCIE /77AAA AA A /11, AA /A/ /a
START CYKLU DZIEL. /A 11117 U
PAMIEC ZAJETA r—
TUUTI OBOJETNY 5TAN
Rys. 7. Zewnetrzny harmonogram przebiegéw impulsowych w minipamieci Ex-

panda Core 18
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Francuska firma Intertechnique [6] zastosowata w minikomputerze mi-
kroprogramowanym MULTI-8 ferrytowa pamieé¢ operacyjna typu pakietowego.
Jeden modud pakietowy ma 4 k s#éw 8-, 9- lub 10-bitowych, Bit 9 stuzy
do kontroli parzystosci informacji przechowywanej w pamieci, a bit 10
ma specjalne przeznaczenie 1 jest wykorzystywany jako wyznacznik konca
stowa, bit parzystosci dla obwodéw wejscia 1 wyjscia itp. Pojemnos¢ pa-
mieci operacyjnej mozna w razie potrzeby zwiekszy¢ do 32 k skéw insta-
lujac odpowiedniag i1los¢ modudow pakietowych. Czas cyklu wynosi 1,1 jib,
a czas dostepu 400 ns. Uktady elektroniczne zawierajg elementy scalone
typu TTL, DTL oraz elementy dyskretne w obwodach pobudzania nosnika in-

formacji. Sg one umieszczone na pakiecie z obwodami drukowanymi o rozmia-

rach zewnetrznych okodo 200 x 300 ma.

Inna firma francuska Télémécanique [7] wprowadzita rowniez w emc ty-

pu T 2000 ferrytowa pamie¢ operacyjna o konstrukcji pakietowej /rys. 8/.

Rys. 8. 0gélny widok minipamieci ferrytowej M.C. T 2000 firmy Tolomecani-
que

Pojemnos¢ modutu pakietowego wynosi 4 k stow 20-bitowych. Czas cyklu pa-
mieci - 1,5 jis» Vv no$niku informacji zastosowano rdzenie magnetyczne z
ferrytu litowego o Srednicy zewnetrznej 0,5 mm. Pamie¢ moze by¢ rozbudowa-

na do 32 k stéw w modutach 4 k. Na uwage zastuguje nieco inna konstrukcja
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modudu pakietowego o podwOjnej szerokosci. Rozmiary zewnetrzne wynoszg
okoto 200 x 300 mm. Modut pakietowy *aczy sie z kaseta za pomocag dwoéch
+aczowek drukowanych 30-stykowych. W uk#adach elektronicznych zastosowa-

no elementy scalone typu TTL oraz dyskretne elementy krzemowe.

Podobne minipamieci o konstrukcji modudéw pakietowych oferujag i inne
firmy, jak Ampex, Standard Memories, Varian Data i Philips {8, 9. 10]].
Bardzo szybka pamie¢ tego typu oferuje firma Ampex w serii 1800/3600. Czas
cyklu wynosi 650 lub 900 ns, a czas dostepu 250 lub 350 ns. Organizacja pa-
mieci - typu 3D 3W, a pojemnos¢ informacyjna modudow 4, 8 i 16 k skow 9-
36-bitowych.

Nieco odmienng konstrukcje pamieci dla minikomputeréw w postaci dwu
drukowanych ptytek przedstawidta firma Electronic Memories. Model EM 2220

/rys. 9/ [l1] zawiera jedynie rdzenie nos$nika informacji oraz po dwie

Rys. 9. 0go6lny widok miniaturowego ferrytowego nosnika informacji w ptas-
kiej konstrukcji Model EM 2220 firmy Electronic Memories

diody pradowe na jednag wspédrzedng. Nosnik informacji o organizacji
3D 3W zapewnia czas cyklu pamieci do 700 ns, przy pojemnosci informacyj-
nej do 73 728 bitdéw /74096 skow 18-bitowych/. Zastosowano tu rdzenie sta-

bilne temperaturowo o Srednicy zewnetrznej 0,46 lub 0,51 mm. Wyprowadze—



nia z plytek do elektroniki lub innych takich modu#déw przechodza przez
+gczowke drukowang z pionowymi kotkami do potagczen'lutowanych lub okre-
canych. Na obu ptytkach umieszczono po 9 matryc rdzeni pamieciowych o
liczbie wspodrzednych 64 x 64. Phytki metalowe, do ktérych przylegaja ma-
tryce odprowadzaja ciepto wydzielane w rdzeniach. Pamie¢ przystosowana
jest do pracy w zakresie temperatur otoczenia od 0° do 75°C. Dzieki no-
wej technice zwiezdego montazu rdzeni w matrycach uzyskano korzystne pa-
rametry elektryczne obwodéw wzbudzania i mate rozmiary ptytek 165 x 152

X 11,3 mm.

Jeszcze i1nne rozwigzanie konstrukcyjne wysokiej jakosci minipamieci

typu SEMS-8 tej samej firmy [12] przedstawia rys. 10. Z wygladu jest ona

Rys. 10. 0Ogo6lny widok miniaturowego ferrytowego nosnika informacji w
ptaskiej konstrukcji Model EM 2220 firmy Electronic Memories

podobna do tradycyjnych konstrukcji blokéw nosnika informacji. W obudo-
wie znajduje sie miniaturowy blok nosnika informacji oraz pakiety z ,
uktadami elektronicznymi. W tym wykonaniu pamie¢ stanowi zamknieta jed-
nostke funkcjonalng, ktérag mozna swobodnie zainstalowa¢ do dowolnego
urzadzenia cyfrowego. Rozmiary zewnetrzne minipamieci SEMS-8 wynoszg

157 x 114 x 80 mm. Pamiec¢ przeznaczona jest gtéwnie dla wspoétczesnych
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wojskowych maszyn cyfrowych. Pojemnos¢ informacyjna wynosi 4096 s#ow 32-
bitowych lub 8192 skowa 16-bitowe. Pamieé¢ wykonuje tylko dwie mikroope-
racje. Odczyt /regeneracja i zerowanie/ i zapis z czasem dostepu 450 ns
oraz czasem cyklu 1,2/is. Zakres temperatur poprawnej pracy pamieci wy-
nosi od -55 do +85°C# a przechowania od -62 do +i°5 C. Cecha charakterys**
tyczng jest duza wartos¢ sSredniego miedzyawaryjnego czasu pracy wyno-

szaca ponad 15 000 godzin.

Miniaturowy blok nosnika pamieci skonstruowata ta sama firma z uwzgled-
nieniem wymagan klimatycznych. Matr*yce konfiguracji typu 3D 3U sg w tym
przypadku najodpowiedniejsze. Konfiguracja 3D 4W nie jest zalecana ze
wzgledu na wiekszg mozliwos¢ uszkodzen katastroficznych zwhaszcza przy
wzroscie wilgotnosci, wiekszg strate mocy 1 trudnosci uzwajania matryc
z rdzeniami o matych Srednicach. W bloku zastosowano ferrytowe rdzenie
litowe typu 24-100 /Srednica zewnetrzna 0,6 mm/ umozliwiajgce prace w
szerokich granicach zmian temperatury otoczenia bez potrzeby zewnetrznych
kompensacji zroédet zasilania. Dodatkowo polepszono wkhasciwosci temperaturo-
we bloku przez umieszczenie statej aluminiowej warstwy pod kazdg matryca
z rdzeniami. Wprowadzono patent firmowy na laminatowe kontakty palcowe,
zmniejszajac liczbe przewodow i redukujac o 505 liczbe punktéw lutowni-
czych, dzieki czemu znacznie wzrosta niezawodnos¢ dziatania pamieci. W
obwodach wzbudzenia wspodrzednych X 1 Y zastosowano matryce monolitycz-
nych diod pradowych. Uk#tady elektroniczne w pedni scalone o0 sprzezeniu
bezposrednim typu TTL sg szeroko stosowane w ukdadach informacji stero-
wania i1 kontroli, w rejestrze adresowym i dekoderach oraz w uktadach po-
budzania nosnika informacji. Catkowicie wyeliminowano z elektroniki po-
wszechnie stosowane w pamieciach impulsowe transformatory sprzegajace.

W ukdtadach pobudzania wprowadzono automatyczng regulacje amplitudy pra-

dowych impulséw adresowych w celu kompensacji wpdywu zmian temperaturo-

wych.

5. Uktady elektroniczne

Uktady elektroniczne pierwszych ferrytowych pamieci operacyjnych rea-
lizowane bydty w réznych lampowych technikach statycznych 1 dynamicznych.
Bardziej rozpowszechniona zwltaszcza w ukdadach podstawowych byta specjal-

nie opracowana dla techniki cyfrowej lampa o zwiekszonej niezawodnosci
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dziakania podwéjna trioda typu E88CC. W uk¥adach pobudzania i wzmacnia-

czach mocy stosowano m.in. pentody mocy EL 81.

W latach 1950-tych duze zainteresowanie zwrocita technika ferrytowo-
diodowa. Z podstawowych uktaddéw zwanych ogélnie ferraktorami bardziej
znane bydy pozytory 1 negatory, nastepnie tzw. wielaktory oraz wzmacnia-
cze magnetyczne. By#a to technika synchroniczna, ktora dziatata tylko w
okreslonych przedziatach czasowych w takt tzw. zegara, tj. fali napie-

ciowej prostokatnych impulsow o czestotliwosci od 200 kHz do 1 MHz.

Nastepnymi z kolei byty szybkie dyskretne techniki dynamiczne tran-
zystorowo-transformatorowe i statyczne. Y/prowadzidy one znaczng miniatu-
ryzacje podzespodow pamieci 1 zmniejszenie mocy strat. Schematy ideowe

typowych uktadéw ww technik bydy juz wielokrotnie publikowane.

W elektronice nowszych konstrukcji ferrytowych pamieci operacyjnych
zastgpiono uktady podstawowe obwodami hybrydowymi, a nastepnie obwodami
scalonymi. Poczatkowo wykonywano z nich takie podzespoty jak rejestr ad-
resowy 1 rejestr informacji, ukdady kontroli parzystosci informacji, a
nastepnie czesciowo i ukdtady sterowania. W dalszym etapie obwody scalone
wprowadzono w elektronice pamieciowej wszedzie tam, gdzie bydty realizowa-
ne proste funkcje logiczne. A wiec na wejscia uktadow pobudzania, na wejs-

cia dekoderéw adresu, kluczy zakazu itp.

Najnowsza elektronika pamieciowa jest juz catkowicie scalona. Zasto-
sowano sprzezenie bezposrednie pomiedzy poszczegélnymi stopniami, eli-
minujgc stosowane tara dotychczas elementy indukcyjne i1 pojemnosciowe.
Spowodowato to radykalne zmniejszenie standw nieustalonych, co w efekcie
umozliwido znaczne zwiekszenie szybkosci pracy nowych ukdtadéw elektro-

nicznych.

W zakresie uktadoéw podstawowych, stosowanych w pamieci do realizacji
rejestrow, dekoderow 1 ukdadédw sterowania najszersze zasgesowanie zna-

lazty mikrouktady Firmy Texas Instruments serii SN 54/74 TTL. Ich od-
powiedniki produkowane sg roéwniez masowo przez szereg Firm europejskich.
Seria SN 54 rozni sie od serii SN 74 jedynie zakrgsem temperatury

pracy. Dla serii SN 54 wynosi ona od -55 C do +70 C, a dla serii
SN 74 - od 0 C do 70 C
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0 wielkiej popularnosci mikroukdadoéw serii SN 54/74 zdecydowaty za-
pewne bardzo dobre wkasnosci eksploatacyjne w pordéwnaniu z mikroukdada-
mi konkurencyjnymi typu DTL produkcji Fairchilda lub ECL produkcji Moto-
roli. Srednie wartosci niektérych parametrow elementdéw logicznych serii
SN 74 wynosza: czas propagacji 13 ns, moc strat 10 mW, wzmocnienie lo-
giczne 10, prog przeciwzaktoéceniowy 1V, napiecie zasilania 5V - 5% oraz

zakres temperatur pracy od 0 do 70°C.

Firma Philips reklamuje juz nowa serie scalonych ukfaddéw logicznych

typu GH/9500 o czasie propagacji rzedu 2,4 ns.

Z bogatej listy oferowanych konstruktorom pamieci mikroukdadéw scalo-
nych serii SN 74 w uk#adach logicznych pamieci stosowane sa giéwnie in-
wertery SN 7400, inwertery mocy SN7440, sumoiloczyny SN 7450 i1 przerzut-
niki typu SN 7472.

Na rys. 1l przedstawiono typowe ogniwo rejestru informacji jednego bi-
tu w wersji scalonej dla wspodpracy pamieci z dwoma procesorami oraz har-
monogram przebiegéw impulsowych. Jest to przerzutnik 3 wejsciowy odse-

parowany od wspodpracujacych ukdadédw odbiornikami 1 nadajnikami kabla.

Informacje z procesordw i1 pamieci doprowadzane sg poprzez odbiorniki
kabla. Diody wejsSciowe zabezpieczajg uktady scalone przed mozliwoscig
zniszczenia ich ewentualnymi oscylacjami wystepujgacymi na przewodach
wejsciowych. Informacja wyjsciowa z przerzutnika rejestru wyprowadzana
jest na zewngtrz poprzez nadajniki kabla. Oporniki szeregowe z kablami
wyjsciowymi stuzg do thumienia oscylacji wzbudzanych przez szybkie zbo-
cza przesytanych impulséw. Na poczatku cyklu przerzutnik rejestru jest
zerowany, po czym mozna wpisa¢ do niego informacje podang przez jeden z
procesoréow lub informacje odczytang z pamieci. Do zatadowania rejestru
konieczne jest spednienie iloczynu logicznego informacji z impulsem wpi-
sujacym.

W zakresie uktaddéw pobudzania wprowadzono scalone matryce diodowe, sca-

lone klucze adresowe i klucze zakazu oraz scalone wzmacniacze odczytu
[13, 14].

Na rys. 12 podano schemat logiczny scalonych ukdaddédw pobudzania pamie-

ci o pojemnosci 256 s#ow N—bitowych. Mamy tu do czynienia ze scalonymi
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Rys. 12. Schemat logiczny scalonych ukdadéw pobudzania ferrytowego nosnika informacji
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kluczami i diodami separujacymi poszczeg6lne wspodrzedne dla umozliwie-
nia dwukierunkowego przeptywu adresowych impulséw pradowych fazy odczy-
tu 1 zapisu cyklu pamieciowego. W pamieci tej zastosowano podziat wier-
szy X 1 kolumn Y nosnika informacji na 4 grupy czwérkowe. Klucze KI,

K2 wybierajg jedng z tych grup w zakresie wierszy X, a klucze K3, K4
wybieraja jeden z wierszy w danej grupie. Wyprowadzenia oznaczone

SOURCK sa zroddtem impulsdw pradu pobudzania, ktory wpdywa do bloku nos-
nika informacji, a wyprowadzenia oznaczone SINK sg studniami, do kto-
rych prad ten wpdywa. Czas trwania impulsow pradu pobudzania zalezy od
czasu whaczenia kluczy, natomiast amplitude wyznacza pasywne zroédto
pradowe. Klucze zawieraja dekoder i wybierane sa na podstawie adresu po-
danego na wejscia tych kluczy. Podobnie dziatajag ukdtady pobudzania w za-

kresie kolumn Y.

Na rys. 13 podano uproszczony schemat funkcjonalny nowego scalonego
ukdadu kluczy adresowych typu SN 75324 [l4]« Zastepuje on tradycyjne
dyskretne tranzystorowo-transformatorowe uktady pobudzania w pamieciach
ferrytowych. Moze on takze zastepowa¢ lampowe i przekaznikowe uktady mo-
cy lub spelnia¢ funkcje bramki logicznej o duzym obcigzeniu pradowym.
Sktada sie on z 4 szybkich kluczy pradowych sterowanych z 7 wejs¢ logicz-
nych A-G ukdtadéw scalonych standardu 54/74 TTL lub tp. Jedna koncéwka
kazdego klucza wyprowadzona jest na zewnatrz, a pozostate potaczone para-
mi, dwie do masy 1 dwie do zZrédta zasilania, W ten spos6b dwa wyjscia
pradowe wydatkuja prad na zewnatrz /X, Y SOURCE/, a pozostate dwa zamyka-
Jja obwéd pradowy do masy /X, Y SINK/.

Dekodowani® adresu na wejsciach jest zrealizowane w taki sposéb, ze w
danej chwili moze by¢ wybrany tylko jeden dowolny z kluczy lub wszystkie
klucze jednoczesnie. Impuls podany na jedno z wejs¢ E, F, G stuzy do ok-
reslenia czasu wigczenia wybranego klucza. W ten sposéb moze by¢ wyzna-
czona szorokos¢ impulsu pradowego ptyngcego w dokgczonym obcigzeniu.
Obwody scalone typu SN 75324 dzieki swym miniaturowym rozmiarom umozli-
wiajg dalsze udoskonalenie pamieci ferrytowych w zakresie uproszczenia

uktadéw pobudzania.

V uktadach informacji wprowadzane sa rowniez nowe scalone wzmacnia-
cze odczytu [14j. Uproszczony schemat logiczny tych wzmacniaczy #gcznie

2 ogniwem rejestru informacji dla jednego bitu pamieci 16 k s#6w podano
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Rys. 13» Schemat logiczny scalonego uk#adu kluczy /adresowych, zakazu/
typu SM 75324 firmy Texas

na rys. 14. Matryca pamieciowa 16 k skéw /128x128/ podzielona jest na
cztery pola po 4 k sktow. Kazde pole ma swoje uzwojenie odczytu. Przy
wzbudzeniu matrycy sygnat odczytu moze pojawi¢ sie tylko w jednym z uz-
wojenn, a mianowicie tym, ktére przechodzi przez wybrany rdzehn ferrytowy.
Sygnat odczytu /okoto 50 mV/ ulega wzmocnieniu w stopniu liniowym, a nas-
tepnie podawany jest na uktad strobujgcy. Odczytana nl" na wyjsciu stop-
nia strobujgacego przybiera posta¢ prostokgtnego impulsu napieciowego o
polarnosci ujemnej. Jest ona wprowadzana do przerzutnika, ktéry wczes-
niej zostat wyzerowany. VW dotychczasowych konstrukcjach wzmacniacz od-
czytu z elementéw dyskretnych dla jednej matrycy pamieci 16 k stdw zajmo-

wat co najmniej jeden pakiet« W wyniku scalenia zajmuje dwie standardowe
kostki /720 x 6 x 5 mm/.
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s, 14. Schemat logiczny scalonych ukdadow odczytu dla jednego bitu pamieci ferrytowej o pojemnosci
16 k stow
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Innym przyktadem nowoczesnego wzmacniacza odczytu [I13J moze by¢ sze-
roko stosowany scalony podwéjny komparator typu 711 firmy Fairchild.
Schemat potaczen komparatora podano na rys. 15. Ukdad ten nie jest odo-
sobniony, lecz wchodzi w sk#ad wielkiej serii, jakie firma ta, doskona-
lac swg produkcje, oferuje odbiorcom. Komparator jest réznicowym wzmac-
niaczem statopradowym o liniowej charakterystyce wzmocnienia dla sygna-
+ow wejsciowych o amplitudzie rzedu kilku miliwoltow. Zasadniczo stuzy
on do porownywania wejsciowego sygnatu napieciowego z progowym napieciem
odniesienia 1 wytworzenia na wyjsciu impulsu prostokatnego "0" lub "I~
zaleznie od wzajemnego stosunku wartosci napiecia wejsciowego 1 napiecia
progowego. WartosC¢ napie- 1a progowego dobierana jest za pomocg dzielnika
oporowego zasilanego ze stabilizowanego zrédda napiecia statego. Podwdj-
ny komparator zawiera dwa ukdady wzmacniaczy, ktérych wyjsScia sumowane
sa na wspolnym stopniu koncowym. Kazdy ze wzmacniaczy komparatora moze

by¢ niezaleznie strobowany.

Cenng zaleta opisanego komparatora jest mozliwos¢ bezposredniej wspot-

pracy z ukfadami scalonymi obwodéw logicznych bez dodatkowych uktadow

-TL

Rys. 15* Schemat logiczny scalonego wzmacniacza odczytu z podwéjnym kom-
paratorem typu uA 711 firmy Fairchild
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posredniczacych. Jedyng wada jest koniecznos¢ stosowania precyzyjnych

opornikéw o tolerancji £ 0,5$ na dzielniki napiecia progowego.

A oto podstawowe parametry komparatora ™A 7117

. wzmocnienie napieciowe 1500 V A ,

. op6znienie odpowiedzi 40 ns,

. czas reakcji na impuls strobujacy 12 ns,

. opornos¢ wyjsciowa 200 S i,

. poziom impulsu wyjsSciowego + 4,5V i1 -0,5V,
. moc tracona w uktadzie 130 mw.

Wprowadzenie nowych uktadéw scalonych w obwodach adresowych i infor-
macji umacnia jeszcze bardziej juz 1 tak wyraznie zarysowang pozycje

ferrytowych pamieci operacyjnych w czwartej generacji emc.
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ETO NOWOSCI Nr 4/1971

Mgr inz. Jerzy EKNER 621.952:621.3.049.75
Instytut Maszyn Matematycznych

WIERTARKI DO WYKONYWANIA OTWOROW W POLFABRYKATACH PLYTEK
Z OBWODAMI DRUKOWANYMI

1. Wstep

W dwu 1 wielowarstwowych ptytkach z obwodami drukowanymi potgczenia
miedzy warstwami obwodu realizowane sg za pomocg przewodzacej metali-
zacji na Sciankach otworéw. Tego typu otwory nazywane dalej krotko ot-
worami metalizowanymi muszag pedni¢ funkcje potaczen z dostateczng nie-
zawodnoscig. Oprocz funkcji polgczen otwory metalizowane spedniajg funk-
cje tulejek, w ktore wlutowywane sa wyprowadzenia elementéw ukdadu elek-

tronicznego.

Technologia otwordéw metalizowanych stanowigca czes¢ procesu wytwarza-
nia ptytek z obwodami drukowanymi z uwagi na zadang niezawodnos¢ otwo-
row musi zapewnia¢ uzyskanie odpowiedniej ich jakosci. Konieczna jakosc

otwordw okreslona jest przez;

tolerancje potozenia otwordow wzgledem baz,

tolerancje wymiardow i1 ksztattu otwordw /ostros¢ krawedzi, gtadkosc

Scianek, prostopadtos¢ osi wzgledem ptaszczyzny phytki/,
e grubos¢ 1 odpowiedni rodzaj materiatu warstwy metalizowanej,
e poziom techniczny wykonawstwa /tzn. jakosci obrabiarki, narzedzi

i rzetelnosci pracownika/ zapewniajacy powtarzalnos¢ ww cech *

Tolerancje potozenia, wymiarow i1 ksztattu otworéw zaleza bezposrednio
od parametrow wybranego procesu technologicznego, obrabiarki 1 narzedzia

do wykonywania otwordéw. Grubos¢ warstwy metalizowanej, jednakowa dla do-

1 LA
Powyzsze cechy jakosci otworu wybrano na podstawie analizy kryteridw

uwzglednianych przy nadawaniu wyrobom przemysdowym znaku jakosci przez
Gtowny Urzad Miar i1 Jakosci
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wolnego punktu na powierachni warstwy, zalezy od ksztattu otworu, a wiec
posrednio réwniez od obrabiarki 1 narzedzia. Powtarzalnos¢ tolerancji
potozenia zalezy przede wszystkim od obrabiarki umozliwiajacej rzetelne-
mu pracownikowi +datwe okreslenie miejsca wiercenia otworu. Powtarzalnosc¢
tolerancji wymiardw i1 ksztattu zalezy od parametrow procesu technologicz-
nego i1 trwatosci narzedzia, oraz jakosci obrabiarki zapewniajgcej powta-
rzalny ruch narzedzia i1 rzetelnosci pracownika wymieniajacego w odpowied-

nim czasie stepione narzedzie.

Jak z powyzszej analizy wynika, gkéwny czynnik wpdywajacy na jakosé
otworéw stanowi technologia wiercenia, a wiec obrabiarka, narzedzia i

parametry wiercenia.

Powyzsza teza znajduje potwierdzenie w analizie skdadnikédw wystepuja-
cych w obliczeniach kosztu wkasnego ptytki« Weddfug danych firmy Bakelite
Ltd zebranych wsrod angielskich producentéw ptytek z obwodami drukowa-
nymi, koszt wiercenia stanowi 21% kosztu wkasnego ptytki dwuwarstwowej
i 7% kosztu whkasnego ptytki wielowarstwowej. Tak wiec w przypadku prze-
mystu krajowego, jesli koszt whasny dwuwarstwowej pdytki o wymiarach
150 x 140 mm z obwodem drukowanym o Sredniej gestosci upakowania wynosi
okoto 1200 z#, to koszt operacji wiercenia prawdopodobnie ksztattuje sie
w wysokosci 252 zk. Powyzsza wartos¢ jest sumg: kosztdédw robocizny bezpo-
Sredniej, kosztow amortyzacji obrabiarki i1 narzedzi, kosztéw materiatow
pomocniczych, kosztéow energii, kosztéw transportu wewnetrznego i1 roz-
dzielni. Najwiekszga wartos¢ sposrod wyzej wymienionych skdadnikéw sta-

nowi koszt amortyzacji obrabiarki i narzedzi spowodowany ich ceng kupna.

Nalezy zaznaczy¢, ze koszt wielowarstwowej ptytki z obwodem drukowa-
nym jest co najmniej kilkakrotnie wyzszy od kosztu wykonania dwuwarstwo-
wej phytki. Stad koszt wiercenia otworow w ptytce wielowarstwowej, sta-
nowigcy 7% kosztu gotowej ptytki, jest co najmniej rowny kosztowi wier-
cenia otwordéw w pdytce dwuwarstwowej, okreslonego jako 21% kosztu goto-
wej plytki.

Wysokos¢ kosztu wykonywania otwordéw zalezy réwniez od ilosci brakéw.

Straty wynikajace ze zle przeprowadzonej operacji wiercenia sa duze, po
niewaz operacja jest przeprowadzana mniej wiecej w podowie procesu wy-
twarzania ptytki.
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2. Wymagania techniczne stawiane wiertarkom do wykonywania otworow w

ptytkach z obwodami drukowanymi

Ogélne wymagania techniczne stawiane wiertarkom wynikaja z wymagan

okreslajacych jakos¢ otworéw i1 analizy zabiegdéw wykonywanych podczas

operacji wiercenia. W zwigzku z tyra konstrukcja wiertarki powinna za-

pewniac :

wykonanie otwordéw o krawedziach bez zadziordéw z folii /oczywiscie
w przypadku stosowania odpowiednich wierted/ 1 gtadkich sSciankach

prostopaddych do powierzchni phytki,

mozliwos¢ ustalenia z niedokdadnoscia co najwyzej - 0,03 mm miejs-
ca wiercenia otwordow w pitytkach,

automatyzacje ruchu posuwu wiertda,

mozliwos¢ szybkiego odprowadzenia widorow z materiatu skrawanego,

ekonomicznie uzasadniong wydajnos¢ okreslong przez liczbe otwordw

wykonanych w ciggu 1 min.,
+atwos¢ zmiany parametréw skrawania,

stabilnos¢ predkosci katowej wrzeciona i predkosci posuwu.

Wiertarka spedniajgaca powyzsze wymagania jest zbudowana z nastepujg-

cych

gtoéwnych zespotow:

gtowica wiertarska z silnikiem napedzajgcym wrzeciono i podzespodem
realizujgcym ruch posuwu wiertda, ktdora charakteryzuje sie mozliwos-
cig dtugotrwatej pracy z duzymi predkosciami katowymi bez drgan i

bicia wrzeciona,

stét z urzadzeniem do ustalenia 2z niedoktadnoscig co najwyzej
- 0,03 mm miejsca wiercenia otworu w pdytce i urzadzeniem zabez-

pieczajacym przed rozwarstwianiem,

odkurzacz odsysajacy wiory i pyt z przestrzeni pracy wiertha,

ukdadu sterowania ruchami zespotow wiertarki.

Oprocz wymienionych gtdéwnych zespotdw, wiertarki zawierajg dodatkowe

zespoly konstrukcyjne umozliwiajace spednianie wyszczegélnionych na po-

czatku wymagan.
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W celu uporzadkowania opisu réznych wiertarek do wykonywania otworoéw
w ptytkach laminatu, dokonano wyboru nastepujacych wspélnych cech dla

wszystkich mozliwych rozwigzan konstrukcyjnych wiertarek:

. rodzaj napedu i1 zmiana predkosci katowych wrzeciona,
. naped ruchu posuwu wiertda 1 zmiana jego parametrow,
= prowadzenie wiertta,

. spos6b ustalania miejsca wiercenia otworu,

. odprowadzanie widrow ze skrawanego materiatu,

. uktad sterowania ruchami zespodtow wiertarki,

e spos6b zwiekszenia wydajnosci wiertarki.

W dalszym ciagu opracowania zostang oméwione poszczeg6lne cechy wspol-

ne wiertarek.

3. Rozwigzania konstrukcyjne wiertarek

3.1. Rodzaj napedu [ zmiana predkosci

kgtowych wrzec.iona

Stosuje sie dwa rodzaje napedow wrzecion wiertarskich: elektryczny i
pneumatyczny. Naped elektryczny realizowany jest poprzez silnik pradu
zmiennego asynchroniczny lub komutatorowy. Zasilanie silnikéw moze odby-
wa¢ sie poprzez pobieranie energiil z sieci 22CV 50 Hz lub z generatora
lampowego o0 wiekszej czestotliwosci. Zasilanie z generatora stosowane

jest obecnie w przypadku silnikédw asynchronicznych.

Moment z wirnika silnika przenoszony jest na wrzeciono z uchwytem
wiertta bezposrednio poprzez sztywne sprzegto lub przez przektadnie
przyspieszajgcg kot zebatych. V przypadku osadzenia uchwytu wiertda bez-
posrednio na watku wirnika zmiane predkosci katowej wrzeciona uzyskuje
sie dzieki zmianie napiecia za pomocg autotransformatora /w przypadku
silnika komutatorowego/ lub dzieki zmianie czestotliwosci pradu zasila-
jJacego /w przypadku silnika asynchronicznego/. Jesli natomiast moment z
wirnika przenoszony jest na wrzeciono poprzez przektadnie két zebatych,
predkos¢ katowa wrzeciona zmienia sie skokowo dzieki zmianie przetoze-

nia.
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Zazwyczaj wiertarki z takim rozwigzaniem napedu majg mozliwos¢ uzys-

kania dwoéch, co najwyzej trzech réznych predkosci kagtowych wrzeciona.

Spotykane sg rowniez rozwigzania, w ktérych poprzez zmiane przetozenia

kot zebatych uzyskuje sie 2 lub 3 predkosci katowe wrzeciona, a dalsza

bezstopniowa zmiana predkosci dokonywana jest poprzez zmiane napiecia

zasilajgcego lub zmiane czestotliwosci pradu zasilajacego.

Naped pneumatyczny realizowany jest za posSrednictwem turbinki zasi-

lanej z przemystowej sieci sprezonego powietrza lub ze sprezarki ze

zbiornikiem wyréwnawczym cisnienia. Uchwyt wiertda jest osadzany bez-

posrednio na waltku turbinki. Zmiane predkosci katowej watka uzyskuje

sie przez zmiane cisnienia zasilajacego wywotywang odkrecaniem lub za-

krecaniem zaworu d¥awigcego przeptyw powietrza do komory turbinki.

Oméwione powyzej rozwigzania konstrukcyjne napedu zestawiono w ta-

belr 1.

Tabela 1. Rozwigzania konstrukcyjne napedu

Rodzaj na-
pedu

Zasilanie

Dokonujac poréwnania obu rodzajow napedéw /tabela 2/ z punktu

wrzeciona drukarki

Rodzaj sil-
nika

Silnik komu-

Zmiana pred-
kosci kato-
wej

zmiana na-

tatorowy piecia za-
silajacego
Zasilanie z /
sieci pradu</ zmiana prze-
zmiennego \  silnik tozenia kot
elektrycz-» asynchro-"- zebatych
ny N\ zasilanie z niczny
elektronicz-
nej przetwor- silnik asyn- zmiana czes-
nicy czesto-“* chroniczny totliwosci
tliwosci
Naped wrze-/
ciona wier-\
tarki \  pneumatycz- Zasilanie z —— turbinka zmiana cis$-
ny - sieci spre- nienia po-
Zonego powie- wietrza po-
trza lub przez zmia-
sprezarki ze ne nastawy

zbiornikiem
wyréwnawczym

Zaworu
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widzenia eksploatatora obrabiarek, w celu dokonania ich wyboru, trudno
znalez¢ bezwzgledng przewage jednego rozwigzania nad drugim. Dla celow
laboratoryjnych i1 produkcji matoseryjnej dogodniejszy jest naped elek-
tryczny, Dla celéw produkcji wielkoseryjnej bardziej whkasciwy jest na-

ped pneumatyczny.

Tabela 2. Poréwnanie napedu elektrycznego i1 pneumatycznego

Naped elektryczny Naped pneumatyczny

realizacja duzego zakresu pred- stosowany raczej przy duzych
kosci katowych zwkaszcza w przy- predkosciach katowych
padku zasilania z elektronicz-

nej przetwornicy czestotliwosci

nie wymaga specjalnej sieci wymaga sieci sprezonego powie-
przemystowej trza lub sprezarki zasilanej z

przemystowej sieci elektrycznej

wymaga starannej konserwacji wymaga starannej konserwacj i
uktadu smarowania zwkaszcza w uktadu smarowania
przypadku silnikéw szybko-

obrotowych

duzy koszt silnika maty koszt silnika

Wielu producentéw wiertarek do ptytek z laminatow stosuje w swoich
obrabiarkach g* wice wiertarskie wytwarzane przez fTirmy wyspecjalizo-

wane. Obecnie stosowane sg gtowice z napedem elektrycznym firm:

e DUMORE, Racine, Wisconsin 53407, USA,
. PRECISE PRODUCTS CORPORATION, Racine, Wisconsin, USA,
e w Europie zas$ PRECISE GmbH, 5772 Leichlingen, W. Germany.

W przypadku napedu pneumatycznego spotyka sie gtowice wiertarskie

nastepujacych firm:
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. WEST WIND AIR TURBINE SPINDLES, USA, UK,
- ROCKWELL AIR TURBINE SPINDLES, USA.

Glowice wiertarskie w zaleznosci od rozwigzania konstrukcyjnego ca-
tej wiertarki, moga by¢ umieszczone powyzej lub ponizej stotu jak to
pokazano na rys. 1. W przypadku gtowicy umieszczonej ponizej stodu ko-

nieczne jest urzadzenie dociskajgce wiercong ptytke do powierzchni

Rys. 1, Wiertarka do wykonywania otwordéw w ptytkach z laminatow:

a. wiertarka z gtowicg powyzej stodu, wyposazona w stolik
krzyzowy, b. wiertarka z gtowicag ponizej stotu
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stotu\ Wektor sidy docisku powinien by¢ przytozony wzdduz osi stano-

wigcej przedtuzenie osi wiertda.

Predkosci katowe wrzecion w spotykanych obecnie wiertarkach zawie-

raja sie w granicach 1750 do 120 000 obr/min.

3.2. Naped ruchu posuwu wiertta, zmia-

na jego parametrow

Ruch posuwu wiertda w spotykanych wiertarkach uzyskiwany jest =za

pomoca mechanizméw:

. pneumatycznych,

. hydraulicznych,

- hydro-pneumatycznych,
- krzywkowych.

Mechanizmy pneumatyczne, od ktorych zalezy posuw wiertda sa obec-
nie konstruowane jako zespoty gtowicy wiertarskiej, Na rys. 2 pokaza-
no przekréj przyktadowej glowicy. Na watku wirnika silnika elektrycz-
nego /7/ napedzajgcego bezposrednio uchwyt z wiertdem osadzony jest
wirnik wentylatora i1 wirnik fopatkowej pompy powietrznej. Dziatanie
wentylatora /79/ i1 pompy /6/ powoduje zasysanie powietrza przez okna
wlotowe 5 wykonane w obudowie gtowicy 1 w obudowie silnika. Czes¢ po-
wietrza sprezona przez pompe wtdaczana jest do komory /2/ pomiedzy dea

obudowy gtowicy a dnem obudowy silnika.

Pozostata czes¢ powietrza optywa silnik pobierajgc od niego cieplo.
Obudowa silnika /4/ dopasowana jest do cylindra obudowy gtowicy /3/ i
stanowi tok poruszajacy sie w cylindrze. Pod wpdywem sprezonego po-
wietrza tdok wysuwa sie z cylindra, pokonujac side przytrzymujacej go

Ponadto zastosowanie urzadzenia dociskajgacego wiercong ptytke do
powierzchni stodu jest uzasadnione przejetg technologig wykonywa-
nia otworu majaca na celu unikniecie powstawania zadziorow z folii
w miejscu wyjscia wiertda z plytki.

Na powierzchni ptytki, ktorg wiertdto przebija podczas wychodzenia
z materiatu, ukdtada sie druga pomocnicza ptytke. Wiertdo po przejs-
ciu przez ptytke pierwszag zagtebia sie czesciowo w plytke pomocni-
cza. Docisniecie pltytek do siebie uniemozliwia powstanie zadzioro»®
na ptytce pierwszej.
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Rys. 2. Przekrdj przyktadowej ghowicy wiertarskiej

1 - zawér wylotowy, 2 - komora pomiedzy dnem tdoka /A~/
a obudowa gtowicy, 3 - obudowa gtowicy wiertarskiej,
spedniajgca roéwniez funkcje cylindra, A - obudowa sil-
nika elektrycznego stanowigca t#ok, 3 - okno wlotowe,

6 - pompa +*opatkowa sprezajaca zasysane przez okna wlo-
towe, powietrze, 7 - wirnik silnika komutatorowego,

8 - sprezyna Srubowa# 9 - wirnik wehtylatoTa
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sprezyny* Podczas tego ruchu w konicowej jego fazie popycliacz zwigzany
z thokiem naciska na dzwignie otwierajgcg zawor wylotowy powietrza
/V z komory i jednoczesnie naciska na mikroprzetacznik, przerywajac
w ten sposdb obwdd zasilajacy silnika. W tym momencie sida napietej
sprezyny sSrubowej /8/ powoduje szybki powrdt tdoka do potozenia wyjs-
ciowego. W ten sposob realizowany jest ruch posuwu i wycofania wiert-

4a umieszczonego w uchwycie wcisnietym na watek silnika.

Zaleta wyzej opisanego rozwigzania jest adaptacja predkosci posuwu
do oporow stawianych przez wiercony materiat* Jesli wiertdo napotka
duze opory podczas skrawania, powstaty moment si¥ oporu zmniejsza
predkos¢ katowag silnika, a tym samym wydajnos¢ pompy powietrznej, co

powoduje zmniejszenie predkosci posuwu tdoka w cylindrze.

Wadg tego rozwigzania jest brak mozliwosci uzyskania matej predkos-
ci posuwu na poczatku zabiegu wiercenia. Podczas dosuwu wiertda do ma-
teriatu nie napotyka ono na opory skrawania i1 dlatego przy duzej pred-
kosci katowej silnika wydajnos¢ pompy powietrznej jest duza. Predkosc
posuwu jest duza i1 wiertdo uderza sScinem o powierzchnie materiatu.
Jednoczesnie wystepuje gwattowny wzrost pporow skrawania. Pod wpdywem
naprezen scinajacych /skrecanie wiertda/ 1 zginajgcych /uderzenie Sci-
nu powodujgce wyboczenie wiertda/ nastepuje pekniecie kruchych wiertet
z weglikow spiekanych lub cienkich wiertet ze stali szybkotngcej. Nato-
miast w przypadku zastosowania tak matej predkosci posuwu, przy ktoérej
wiertdo nie peknie w chwili zetkniecia z powierzchnig materiatu, opory
skrawania powoduja zatrzymanie sie wiertda. Wynika to z nizej opisane-

go rozwigzania konstrukcyjnego zespotu zmiany predkosci posuwu.

Zmiane predkosci posuwu osigga sie za pomocg zmiany strumienia po-
wietrza zasilajacego pompe powietrzng. Zraniejszajac strumien zasysany
przez pompe, zmniejsza sie jednoczesnie wydatek strumienia sprezonego
powietrza kierowanego do komory cylindra, a tyra samym zmniejsza sie
predkos¢ ruchu thoka. Zmiane zasysanego strumienia powietrza uzyskuje
sie przez wstawianie odpowiedniej przystony w okno wlotowe. Z powodu
scisliwosci powietrza przy tego typu glowicach mozna uzyska¢ tylko
skokowg zmiane predkosci posuwu. Zrealizowanie bezstopniowej zmiany
predkosci posuwu w przypadku opisanego mechanizmu pneumatycznego jest

trudne i skomplikowane. Roéwniez uzyskanie bardzo wolnego posuwu /jak
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np. w przypadku wiercenia za pomocg wiertet z weglikéw spiekanych o
Srednicy rzedu 0,5 niv wymaga wstawienia przystony o matym otworze wlo-
towym. Wystepujace wtedy duze opory zasysania powietrza przez pompe
powoduja zmniejszenie predkosci katowej 1 predkosci posuwu,, niejedno-
czesnie roéwniez zmniejszenie momentu wrzeciona. W rezultacie wiertdo

moze zatrzymac¢ sie w obrabianym materiale.

Stosowany od dawna w konstrukcji obrabiarek naped posuwu narzedzia
za pomocag mechanizméw hydraulicznych nie ma wyzej opisanych wad cha-
rakteryzujacych mechanizm pneumatyczny. Przy takim rozwigzaniu
/rys. 3/ silnik elektryczny napedza pompe, ktora poprzez Ffiltr 1 roz-
dzielacz tdoczy p4yn do silnika hydraulicznego wywotujacego posuw wier-

tha. Dzieki temu rozwigzaniu uzyskuje sie:

Rys. 3. Schemat hydraulicznego napedu posuwu wiertda
1 - .zesp6t pompy napedzanej indukcyjnym silnikiem asyn-
chronicznym, 2 - filtr oleju, 3 - urzadzenie rozdziel-
cze, 4 - silnik hydrauliczny, 5 - zawdér bezpieczenstwa,
6 - zbiornik oleju
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. niezaleznos¢ predkosci posuwu od predkosci katowej wrzeciona,

. mozliwos¢ uzyskania duzych sit w ruchu bez drgan i1 uderzen.

Obok tych zalet rozwigzanie powyzsze charakteryzuje sie takimi wa-
dami jak: skomplikowana budowa /wymagana jest duza dok#adnos¢ wykona-
nia pomp, zawordw, podgczen itp./ oraz wysokie koszty produkcji i eks-
ploatacji. Ponadto podobnie jak w mechanizmach pneumatycznych trudno
zn pomocg mechanizméw hydraulicznych zrealizowa¢ ruchy posuwu o matych

predkosciach.

Zmiana predkosci posuwu w przypadku mechanizmédw hydraulicznych rea-
lizowana jest bezstopniowo za pomocg zaworu dfawigcego przepdyw piynu

do silnika lub za pomoca pompy o zmiennej wydajnosci.

Daznos¢ do zmniejszenia kosztow produkcji 1 eksploatacji mechaniz-
méw hydraulicznych doprowadzidta do opracowania mechanizmu hydro-pneu-
matycznego do napedu ruchu posuwu wiertda /rys. A/. Strumien sprezone-
go powietrza z sieci przemystowej skierowany jest poprzez rozdzielacz
do cylindra, wywotujac ruch tdoka napedzajgacego wiertdo. Szkodliwy
wpdyw Scisliwosci powietrza 1 pulsacji cisnienia w sieci usunieto,
stosujac hydrauliczny thumik drgan. W tym rozwigzaniu ruch tdhoka za-
lezy od wydatku ptynu przeptywajacego przez zawor diawiacy. Zmiane
predkosci posuwu osigga sie za pomocg zmiany nastawy zaworu dtawigce-

go zmniejszajacej wydatek przeptywajacego ptynu w jednostce czasu.

Mechanizmy pneumatyczne i hydrauliczne realizujg posuw i wycofanie
wiertda z dwoma statymi /w czasie ruchu. t-edkosciami. Poniewaz warun-
ki Bkrawania, a w szczegolnosci wymaganie dobrego odprowadzania wiorow
sg mozliwe do spednienia przy zmiennych /w czasie jednego ruchu/ pred-
kosciach posuwu, w niektdérych wiertarkach ruch posuwu realizowany jest
za pomocg mechanizméw krzywkowych. Przyk#adowe rozwigzanie mechanizmu
krzywkowego 1 wykresy predkosci posuwu i wycofania wiertda w zaleznos-
ci od ksztattu krzywek pokazano na rys. 5* Krzywka napedzana przez sil-
nik pradu statego naciska dzwignie dwuramienng, ktdéra wywotuje posuw
glowicy wiertarskiej, a tym samym posuw wiertda. Konstrukcja silnika
napedzajacego krzywke umozliwia bezstopniowg zmiane predkosci. W nie-
ktorych modelach®"wiertarek w celu uzyskania ruchu postepowego wiertka

podczas jednego posuwu, krzywki napedzane sg silnikami skokowymi. W ten
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sposOb wiertdo posuwa sie skokami, podobnie jak stempel na prasie wi-

bracyjnej .
Pormetrie sprezone
<z=m"
Wylot
Rys, Schemat hydro-pneuraatycznego napedu posuwu wiertda

1 - urzadzenie rozdzielcze, 2 - sitownik pneumatyczny,
3 - thumik hydrauliczny, 4 - zawér zwrotny, 5 - zawlr

dfawigcy

posuwu przy Wyzej opisanych rozwigzaniach jest rea-
katowej watka silnika napedzajacego

Zmiana predkosci
lizowana dzieki zmianie predkosci
w przypadku silnika pradu statego przez bezstopniowg zmia-

krzywke tzn,
silnika skokowego przez zmiane

ne napiecia zasilajgcego, a w przypadki!
czestotliwosci impulséw zasilajacych, ktéra réwniez moze by¢ bezstop-

niowa.

Poruwnujac wyzej opisane rozwigzania napedéw posuwu wiertda mozna

stwierdzié¢, ze:
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Rys. 5» Krzywkowy naped posuwu wiertda

a. Mechanizm napeduj 1 - krzywka, 2 - dzwignia popycha-
jJjaca gtowice wiertarskg, 3 - rolka stanowigca podparcie
dzwigni; zmiana potozenia rolki powoduje zmiane dtugos-
ci drogi gltowicy wiertarskiej podczas ruchu posuwu,

4 - glowica wiertarska

b. R6zne krzywki i wykresy przemieszczehn gtowiay wier-
tarskiej w funkcji kata obrotu tych krzywek
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- W przypadku wiertet ze stali szybkotnacej o Srednicy nie mniej-
szej niz 0,7 mm najprostszym w eksploatacji jest naped za pomocag

mechanizmu pneumatycznego.

- W przypadku kruchych wiertet z weglikoéw.spiekanych wkasciwym, ale
kosztownym w konserwacji jest naped za pomoca mechanizméw hydrau-
licznych lub ewentualnie za pomocg mechanizméw hydro-pneumatycz-

nych.

. Naped za pomocg mechanizméw krzywkowych jest nowym rozwigzaniem

i brak na razie doswiadczalnej oceny jego przydatnosci.

3.3. Prowadzenie wiertta

Prowadzenie wiertta, czyli ograniczenie jego odchylenn od osi obrotu

podczas posuwu, moze byC¢ zapewnione przez:
. tulejki wiertarskie /rys. 6a/,

. stosowanie duzych predkosci katowych wywokujacych usztywnienie wier-
tha na zasadzie zjawiska tzw. samocentrowania sie gietkich watkow
obracajgcych sie z duzymi predkosciami kgtowymi ponadkrytycznymi
/rys. 6b/.

Stosowanie tulejek wiertarskich wymaga zachowania okreslonej toleran-
cji wspodsrodkowosci osi tulejki wmontowanej w ptyte stotu z osig wier-
tha umieszczonego w uchwycie wrzeciona. Ponadto tulejka utrudnia odpro-
wadzanie wioréw, Z tego wzgledu prowadzone w tulejkach wiertta o Sredni-
cach mniejszych niz rzedu 0,7 mm zapychaja sie widérami zywicy, ktéra
mieknie 1 przyklejajac sie do Scianek tulejki, zwieksza moment tarcia
dziatajacy na wiertdo. Wystepujgcy moment tarcia bywa niekiedy tak du-
zy, ze wiertdto ulega ukreoeniu. W przypadku stosowania wiertet z wegli-
kow spiekanych powyzsze problemy wystepuja w jeszcze ostrzejszej fTor-
mie, a ponadto dochodzi problem mozliwosci ztamania wiertda podczas
przygotowywania wiertarki do pracy. Zuzycie wiertet na skutek ztamania
w trakcie przygotowywania wiertarki do pracy /tzn. podczas ustawiania
wiertda w tulejce/ w przypadku braku wprawy u pracownikéow moze byc¢

kilkakrotnie wieksze od zuzycia na skutek naturalnego stepienia.
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6. Prowadzenie wiertta

Prowadzenie wiertda za pomoca tulejki wiertarskiej.
Prowadzenie wiertda obracajacego sie z duzg pred-
koscig katowa

/0znaczenia jednakowe dla obu rysunkoéw/

1 - wiertdto, 2 - tulejka wiertarska, 3 - stéot wier-
tarki, 4 - stos wierconych ptytek, 5 - szablon
ksztattowy ze stozkowymi zaglebieniami, 6 - otwdr
wywiercony w pdytkach. Uwaga: stozek dna otworu
zagtebia sie tylko na pét grubosci ostatniej phytki
pomocniczej, ktora jest elementem technologicznym
zabezpieczajacym przed powstaniem zadziorow na kra
wedziach otwordéw pozostatych ptytek stosu,

7 - trzpien dociskajacy stos do stotu wiertarki
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Stosowanie duzych predkosci katowych wrzeciona, co powoduje usztyw-

nienie wiertta, wymaga stosowania wiertet z weglikéw spiekanych.

Poréwnujgc oba sposoby prowadzenia wiertet mozna powiedzie¢, ze pro-
wadzenie za pomocg tulejki wiertarskiej moze by¢ stosowane w przypadku
wiertet ze stali szybkotngcej o Srednicy nie mniejszej niz 0,7 mm. Na-
tomiast prowadzenie wierted usztywnionych na zasadzie samocentrowania
sie gietkich watkéw obracajgcych sie z predkosciami ponadkrytycznymi

moze by¢ stosowane w przypadku wiertet z weglikow spiekanych.

34. Sposob ustalania miejsca wiercenia
otworu i jJ®g- wptyw na wydajnos¢
wiertarek

Ustalanie miejsca wiercenia otworu tzn. ustawianie pdytki wzgledem
osi glowicy tak, aby sSrodek zamierzonego otworu lezat na linii osi gto-

wicy wiertarskiej, moze nastgpi¢ na skutek*

. przemieszczania ruchem ptaskim gtowicy wiertarskiej wzgledem piyt-

ki nieruchomej w ptaszczyznie poziomej,

. przemieszczania ruchem pdaskim ptytki wzgledem linii osi gtowicy

wiertarskiej zajmujacej state potozenie.

W wiertarkach, ktorych konstrukcje oparte sg na koncepcji przemiesz-
czania gtowicy wzgledem pdytki, gtowica umieszczona jest na pantogra-
fie. Paleo wodzacy pantografu przesuwany jest po powierzchni szablonu
z nawierceniami w miejscach odpowiadajgcych otworom w pdytce /rys. 7/.
W ten spos6b ustawiajac palec 5 w nawierceniu szablonu 4 ustata sie o0sS
gtowicy wiertarskiej 2 w sSrodku zamierzonego otworu w pltytce 3* Piytka
3 zamocowana jest na stoliku, ktory przesuwajgc sie do goéry podczas

wiercenia realizuje w ten sposdb posuw wiertda wzgledem phytki.

Powyzsze rozwigzanie ma nastepujgce, wady wystepujgce podczas eksplo-
atacj i :

. Konieczne jest wykonywanie szablonu o wymiarach dwukrotnie zwiek-

szonych w stosunku do wymiardow pdytki. Ponadto konieczne jest pra-



Ustalanie miejsca- wykonywania otworu za pomocg szablonu ksztattowego 1 mechanizmu pantografu
przemieszczajgcego gtowice wiertarskg wzgledem p#ytki

1 - pantograf, 2 - gtowica wiertarska, 3 - ptytka laminatu, w ktérej wykonywane sg otwory,
umieszczone na stoliku przesuwajacym sie do goéry podczas wiercenia, 4 - szablon z nawierce-

niami w miejscach odpowiadajacych otworom w plytce, kymiary szablonu sg dwukrotnie wieksze
-od wymiarow ptytki
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cochionne przygotowanie rysunku pdytki z podanymi wymiarami wspod-
rzednosciowymi podozenia otworow wzgledem baz, a nastepnie praco-

chtonne trasowanie powiekszonych wymiardéw na szablonie.

. Niedoktadne ustalenia miejsca wiercenia wynikajace z luzow w prze-
gubach pantografu i1 stosunkowo szybko powiekszajgce sie na skutek

wycierania sie przegubéw podczas eksploatacji.

Przemieszczanie ruchem pdaskim ptytki wzgledem linii osi gtowicy
wiertarskiej zajmujacej state potozenie moze by¢ zrealizowane w dwojaki

sposob:

. przesuniecie rownolegte ptytki umocowanej na stoliku krzyzowym ma-
Jjacym dwa stopnie swobody wzdduz osi XX prostopaddtych do siebie
/rys. la/,

* przesuniecie ptytki po powierzchni nieruchomego stodu wiertarki

/rys. 1b, rys. 8/.

Ruchy sanek stolikédw krzyzowych stanowigcych podzespodty wiertarek,
wywotywane sg przez obroét dokdadnych Srub wyposazonych w bebny ze ska-
lIg pozwalajgca okresli¢ wielkos¢ przesuniecia czota Sruby, a tym samym
sanek stolika. Najprostsza wiertarka, ktorej konstrukcja oparta jest
na koncepcji przemieszczania wzgledem osi gtowicy ptytki zbudoymna jest
na bazie mikroskopu warsztatowego. W miejscu tubusa z uktadem optycznym
zamocowana jest gtowica wiertarska. Pdytka zamocowana jest na stoliku
krzyzowym. Pokrecajac Sruby tak, aby uzyska¢ odpowiednie potozenie
dziatek skali bebnowych wzgledem wskaznikéw, ustala sie potozenie phyt-

ki wzgledem wiertta.
Wadg tego typu rozwigzania jest:

e koniecznos¢ przygotowania pracochdonnego rysunku pdytki z poda-

niem wymiarow wspodrzednosciowych potozenia otworéw wzgledem baz,

. czasochdonne pokrecanie $rub tak, aby uzyska0 odpowiednie potoze-
nia bebnéw wzgledem wskaznikédw oraz mozliwos¢ popednienia duzych,
btedéw podczas tej czynnosci,

» koniecznos¢ umieszczania glowicy wiertarskiej powyzej stolika,

. stosunkowo duzy koszt stolika krzyzowego.
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Wady powyzsze zostaty wyeliminowane w rozwigzaniu 4gaczacym zalety

dwéch wyzej opisanych sposobdow ustalania miejsca wiercenia otworu.

W rozwigzaniu tyra ptytka jest przesuwana wzgledem osi gtowicy wiertar-

skiej recznie po powierzchni nieruchomego stodu /rys. 8/. W wiertar-

kach tego typu gtowica umieszczona jest ponizej stotu.

Rys.

Ustalanie miejsca wykonywania otworu za pomocg szablonu gra-
ficznego 1 ukdadu optycznego z projektorem. Podczas czynnos$-
ci ustalania miejsca otworu ptytka przesuwana jest wzgledem
gtowicy wiertarskiej

1 - ekran projektora uktadu optycznego, 2 - obraz pola lutow-
niczego, ktorego srodek lezy w sSrodku krzyza nici pajeczych
wykonanego na ekranie, 3 — dzwignia dociskajgca wiercong
ptytke do powierzchni stotu, 4 - szablon graficzny, 5 - kodki
ustalajgce szablon wzgledem ptytek,-6 - pole lutownicze, kto-
rego obraz jest widoczny na ekranie projektora, 7 - wiercona
ptytka; 8 - wiertdo
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Na ptytce przymocowany jest szablon graficzny tzn. pdytka z nanie-
sionym metodg fotograficzng widokiem pol lutowniczych i1 przewodéw dru-
kowanych obwodu. Obserwujac powierzchnie szablonu za pomoca powieksza-
jJacego uktadu optycznego z projektorem lub tylko okularem /w przypadku
mikroskopu/, przesuwa sie szablon wraz z przymocowang do niego ptytka
tak, aby obraz sSrodka pola lutowniczego znalazt sie w Srodku krzyza
nici pajeczej projektora. Poniewaz 0o$ optyczna uktadu przechodzi przez
srodek krzyza w projektorze i1 pokrywa sie z osig obrotu wiertda, przy
takim ustawieniu szablonu razem z przymocowang do niego p4ytka dok#tad-

nie jest ustalone miejsce wiercenia.

Rozwigzanie konstrukcyjne wiertarki z gtowicg umieszczong ponizej
wierconej pdytki oprécz umozliwienia obserwowania szablonu, utatwia
ponadto rozwigzanie problemu usuwania widréw, ktére spadaja pod wpty-
wem sity ciezkosci w dot do specjalnej komory. Takie rozwigzanie wyma-
ga jednak stosowania docisku wierconych p#ytek do powierzchni stotu,
czego dokonuje sie za pomocag sitownika pneumatycznego 1 dzwigni. Ponie-
waz dzwignia musi wywiera¢ nacisk w miejscu wiercenia i1 jednoczesnie
umozliwi¢ obserwacje tego miejsca za pomocg uktadu optycznego, ksztakt

jest taki, jak pokazano na rys. 8.

W celu zmniejszenia tarcia pomiedzy ptytka z przymocowanym do niej
szablonem, a powierzchnia stotu, w stotach wiertarek umieszcza sie dy-
sze, przez ktore wyptywa sprezone powietrze, W ten sposob wytwarza
sie poduszke powietrzng pomiedzy powierzchnig stotu a przesuwang ptyt-
ka. Opory ruchu sg wowczas bardzo mate. Ustalanie miejsca wiercenia
otworéw za pomocg szablonu graficznego i uktadu optycznego pozwala na
wykonanie od 6 do 8 otworéw w ciagu 1 minuty. W celu zwiekszenia wydaj-
nosci wiertarek usprawniono czynnos¢ ustalania miejsca wiercenia 1 jed-

noczesnie zautomatyzowano czynnos¢ whgczania napedu glowicy.

Przy rozwigzywaniu tego problemu oparto sie na stwierdzeniu znanego
ogolnie faktu, ze przy wykonywaniu prostych powtarzajacych sie czynnos$-
ci pracownik postuguje sie przede wszystkim zmysdtem dotyku, a nie
wzroku. Na przyktad biegta maszynistka ustala potozenie swoich palcow
wzgledem klawiszy, posdugujac sie zmysdem dotyku. Opierajac sie naltéi
koncepcji zastgpiono szablon graficzny szablonem ksztattowym w postaci

PHytki z zagtebieniami stozkowymi w miejscach odpowiadajgcym otworom
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na ptytce. PHytka z przymocowanym do niej szablonem jest przesuwana
pod trzpieniem /umieszczonym na wiertarce zamiast ukdadu optycznego/*
ktorego 0$ pokrywa sie z osig wiertta /rys. 9/. Trzpien zakonczony
stozkiem dotyka powierzchni ptytki. W momencie kiedy stozek trzpienia
zeslizgnie sie z plaskiej powierzchni szablonu w stozkowe zagtebienie,
jak pokazano na rysunku, nastepuje ustalenie miejsca wiercenia. WHa-
czanie napedu gtowicy realizowane jest przez mechanizm zegarowy, Kktory
powoduje zamkniecie obwodu zasilania gtowicy co 1 lub wiecej sekund.
Dla unikniecia wkaczenia przez mechanizm zegarowy napedu gfowicy w
momencie, gdy czynnos¢ ustalania miejsca wiercenia nie zostala jeszcze
zakonczona, w obwdd zasilania glowicy wstawiony jest stycznik zamykany
ruchem trzpienia wspétpracujacego z szablonem. Stycznik jest zamkniety
tylko wtedy, gdy stozek trzpienia dotyka dna stozkowego zagdebienia

szablonu.

Koncepcja wyzej opisanego rozwigzania jest podobna do koncepcji
pierwszego rozwigzania pokazanego na rys. 7* nie posiada jednak jego
wad. Ustalanie miejsca wiercenia otworu za pomoca szablonu ksztattowe-
go przesuwanego wzgledem trzpienia charakteryzuje sie nastepujacymi

zaletami t

. umozliwia wykonanie 30 a nawet w sprzyjajacych warunkach do 50

otworow w ciggu 1 min.,
_ ot
e szablon jest #atwy do wykonania ,

. trzpien oprécz funkcji czujnika dotykowego pedni funkcje elementu
dociskajacego ptytke poprzez szablon dok#adnie w miejscu wierce-

nia, do powierzchni stodu podczas jej wiercenia od dotu*

Dalsza automatyzacja wiertarek polega na automatyzacji czynnosci
ustalania miejsca wiercenia. Jest to rozwiniecie rozwigzania konstruk-
cyjnego wiertarki, w ktorym phytka umocowana na stoliku krzyzowym jest
przesuwana wzgledem osi gtowicy. Reczne pokrecanie bebnéw Srub zostato

Poniewaz rozstawienie stozkowych zagtebien jest identyczne z roz-
stawieniem odpowiadajacych im otwordéw, trasowanie miejsc wykonywa-
nia stozkowych zagtebien polega na przeniesieniu na szablon metoda
fotograficzng obrazu obwodu drukowanego. W miejscach widoku pol
lutowniczych wykonuje sie zagtebienia.
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Rys. 9. Ustalanie miejsca wykonywania otworu za pomoca szablonu ksztat-

towego 1 kta dociskowego. Podczas czynnosci ustalania ptytka
przesuwana jest wzgledem gtowicy wiertarskiej
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zastgpione napedem od silnikéw elektrycznych - najczesciej silnikéw sko-
kowych, Potozenie bebnéw wzgledem nieruchomych wskaznikéw jest okreslane
za pomoca przetwornikéw analogowo-cyfrowych. Informacja o potozeniu sto-
+u w formie sygnatéw od przetwornikéw analogowo-cyfrowych jest przekazy-
wana do jednostki sterujacej, do ktérej przesytane sa jednoczesnie syg-
naty z czytnika tasmy dziurkowanej, na ktérej zapisany jest program
wiercenia otworow w pkytce. Na podstawie tych informacji wytwarzane sag
sygnaty przesytane do silnikéw elektrycznych napedzajacych Sruby stoli-
ka krzyzowego. Przy takim rozwigzaniu gtowica wiertarska musi by6é umiesz-

czona oczywiscie powyzej stolika.

Istniejaca ogo6lnie techniczno-handlowa tendencja konstruowania 1 pro-
dukowania rodziny maszyn polegajgca na produkowaniu podstawowego modelu
maszyny spedniajgcego postawione wymagania oraz dodatkowych urzadzen,
ktére w potaczeniu z podstawowym modelem maszyny zwiekszaja jej mozli-
wosci 1 wydajnos¢, znalazta swoje odbicie rowniez w przemysle produku-
jacym wiertarki do ptytek drukowanych. W tym przypadku producenci wy-
twarzajg wiertarke, na ktdorej wykonuje sie otwory w laminacie, ustala-
Jac ich miejsce za pomoca szablonu graficznego i1 uk#adu optycznego. Po-
nadto ten model wiertarki bywa wyposazany w zespdt z trzpieniem 1 czuj-
nikiem dotykowym oraz mechanizm zegarowy wkaczajgcy naped gltowicy, kto-
ry moze by¢ zamontowany zamiast ukdadu optycznego, realizujgc w ten spo-
s6b czesciowg automatyzacje wiertarki /tzw. wiertarka pétautomatyczna/.
Dalsza automatyzacja wiertarki jest mozliwa przez zamontowanie stolika
do przesuwania ptytek wzgledem osi wiertta i1 dostawienie jednostki ste-
rujacej. Poniewaz wiertarka z uktadem optycznym, zespot z trzpieniem 1
czujnikiem dotykowym oraz stét do przesuwania ptytek i1 jednostka steru-
jaca sa sprzedawane osobno, uzytkownik moze zakupi¢ najpierw tylko
wiertarke z uktadem optycznym i w miare potrzeby dokupywa¢ zespoty umoz-

liwiajagce czesciowa lub pedng automatyzacje.

Biorgc pod uwage powyzsza tendencje, niemozliwe jest rozwigzanie au-
tomatyzacji wiertarki z ukdadem optycznym stuzgcym do ustalania miejsca
wiercenia i1 gtowicg umieszczong ponizej stotu przez zamontowanie stoli-
ka krzyzowego ze Srubami napedzanymi silnikami skokowymi. Z tego wzgler.
du konstruktorzy opracowali stolik do przesuwania ptytek wzddfuz osiXY

prostopadtych do siebie, ktdérego konstrukcja umozliwia dostep od dotu
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lub od géry tzn. wzdduz osi Z. Nalezy zaznaczyé, ze tego typu stolik

ma zastosowanie rowniez przy automatyzacji innych procesow technologicz-

nych. - -

Poréwnujac rozwigzania konstrukcyjne wiertarek pozwalajace w rozny
spos6b ustala¢ miejsea wiercenia otwordw, mozna stwierdzi¢, ze dla ce-
16w laboratoryjnych 1 produkcji matoseryjnej najbardziej przydatna jest
wiertarka z uktadem optycznym i1 z projektorem do ustalania miejsca
wiercenia za pomocg szablonu graficznego. Do celdéw produkcji wielose-
ryjnej odpowiednie sa wiertarki potautomatyczne /tzn, z trzpieniem 1
czujnikiem dotykowym/ i1 automatyczne wiertarki sterowane programowo.

Ze wzgledoéw techniczno-handlowych najkorzystniejszym rozwigzaniem jest
wyboér takiej wiertarki z wyzej opisanej rodziny maszyn, ktdérag mozna
adaptowa¢ do celow laboratoryjnych lub produkcji seryjnej przez monto-

wanie stopniowo dokupywanych zespotéw.

Ponadto nalezy podkresli¢, ze przynajmniej jedna wiertarka z uktadem
optycznym jest niezbedna w zaktadzie produkujacym duze serie plytek.
Jest ona potrzebna do wykonywania szablonow ksztakttowych dla wiertarek

pétautomatycznych.
3.5. Sposé6b odprowadzania wiorow ze
skrawanego materia+du

Widry z folii pokrywajacej laminat oraz pyt zywicy 1 whdkien szkla-
nych stanowigacych wzmocnienie laminatu odsysany jest wraz z powietrzem
z obszaru wiercenia za pomocg pompy ssgacej o dziataniu identycznym z
popularnym odkurzaczem. Dla zwiekszenia efektywnosci odprowadzania
wiorow ze skrawanego materiatu wiertdo obudowane jest komorag, z kto-
rej jest odsysane powietrze /rys. 10/. W przeciwnym przypadku odprowa-
dzenie tej samej ilosci wiordow i1 pytu wymaga wiekszej wydajnosci pompy
ssacej. Wybor konstrukcyjnego rozwigzania problemu odprowadzania wio-
réow ze skrawanego materiatu zalezy od konstrukcji stodu i1 od umieszcze-

nia gtowicy wiertarskiej w stosunku do stodu.
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Rys. 10. Odprowadzanie widréw i pytu ze skrawanego laminatu przez wy-
sysanie powietrza z komory otaczajgacej wiertdo

3.6. Uk+ad sterowantia wiertarki

Przy wykonywaniu otworow w pdytkach za pomocg wiertarki, poszczegd6l-
ne jej zespoly wykonujag okreslone czynnosci. Kolejnos¢ tych czynnosci
musi by¢ stata i1 zalezy od rozwigzania konstrukcyjnego zespotow. W ce-
lu lepszego wyjasnienia tego zagadnienia konieczne jest podanie listy
czynnosci wykonywanych przez wiertarke. W przypadku wiertarki z g#o-
wicg o0 napedzie elektrycznym, pneumatycznym napedzie posuwu i ukdadem
optycznym do ustalania miejsca wiercenia kolejnos¢ czynnosci po poddg-
czeniu zasilania oraz po ustaleniu miejsca wiercenia 1 nacisnieciu

przycisku START jest nastepujaca»
. docisniecie ptytki do powierzchni stotu,
< wkaczenie napedu glowicy,
. ruch posuwu gtowicy i wiercenie,

< wycofanie wiertda z otworu ptytki,
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. wydaczenie napedu gtowicy i1 zwolnienie docisku ptytek do powierzch-

ni stotu*

Powtdérzenie tych czynnosci nastgpi po ponownym nacisnieciu przycisku
START.

Uruchamianie poszczegdlnych mechanizméw wykonujgacych powyzsze czyn-
nosci jest dokonywane za pomocg uktadu sterowania. Dziatanie ukdadu za-
pewnia uruchomienie mechanizmu w chwili, gdy poprzednia czynnos¢ zosta-
4a zakonczona np.: wkaczenie napedu gtowicy moze nastgpi¢ po docisnie-

ciu ptytki do powierzchni stotu.

W przypadku wiertarki potautomatycznej zamiast recznego naciskania
przycisku START, w nastepstwie czego rozpoczyna sie cykl czynnosci, syg-
nat START jest wysytany przez mechanizm zegarowy. Mechanizm zegarowy od-
mierza okresy czasu, po uptywie ktdérych rozpoczyna sie cykl czynnosci
sktadajacych sie na zabieg wiercenia. Inaczej méwigc mechanizm zegarowy
ustala czestotliwos¢ wykonywania otwordw w ciggu 1 minuty. Czestotliwosc
ta jest zmienna i moze wynosi¢ od 1 do okoto 50 otworow w ciagu 1 minuty.
Po uptywie zatozonego okresu czasu, jesli trzpien dociskowy zakonczony
stozkiem znajduje sie w stozkowym zagdebieniu szablonu, nastepuje do-
cisniecie ptytki do powierzchni stodu oraz whkgczenie napedu glowicy i
dalsze czynnosci. Jak juz powiedziano w pkt, 3.4- w celu uniemozliwienia
docisniecia ptytki do powierzchni stotu i1 whkaczenia napedu glowicy przed
momentem zakoriczenia czynnosci ustalania miejsca wiercenia, w obwéd za-
silania gtowicy wstawiany jest stycznik zamykany przez ruch trzpienia

zeslizgujacego sie w dot w stozkowe zagtebienie szablonu.

W przypadkach wiertarek z ruchomym stotem do przesuwania ptytek,

lista ruchéw zwieksza sie jeszcze bardziej.

Przesytanie sygnatow w uktadach sterujgcych wiertarek odbywa sie
najczesciej przy wykorzystaniu energii elektrycznej. Na rys. 11 przed-
stawiono uktad elektryczny sterowania ruchami zespotoéw pétautomatycz-
nej wiertarki DUMATIC 603. Uktad skd#ada sie z nastepujacych g#oéwnych

elementéw 1 zespotowi

. gtowne zitacze /4/ do potaczenia z elektryczng siecig zasilajaca
220V,
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Rys, 11* Odprowadzanie widréw i pydtu ze skrawanego laminatu przez wysy-
sanie powietrza z komory otaczajacej wiertdo
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transformator /11/ z uzwojeniem pierwotnym pod¥gczonym do sieci

i wyjsciami 12V 1 115V,

zespot wytacznikéw /1/ mechanizmu trzpienia spedniajgce funkcje
czujnika wykrywajgcego moment zeslizgniecia sie trzpienia w stoz-

kowe zagtebienia szablonu,

mikrowy#acznik /167, ktérego zamkniecie powoduje automatyczne pow-
tarzanie cyklu czynnosci pracy wiertarek z czestotliwoscia ustalo-

ng przez mechanizm zegarowy zespodtu /12/,

lampki kontrolne /3/ wskazujgce wiaczenie zasilania wiertarki,

zasilania gtowicy, zasilania ukfadu pneumatycznego,
przetwornik /9/ sygnatu cisnienia na sygnat elektryczny,

lampka kontrolna /2/ wskazujgca prawiddowos¢ pracy mechanizmu

trzpienia,

rozdzielacz - zawdr /10/ sterowany dwoma elektromagnesami, za po-
moca ktérego strumien sprezonego powietrza kierowany jest do jed-
nej z dwéch komér sitownika pneumatycznego powodujgcego docisk

ptycek do powierzchni stotu poprzez trzpien,

ztacza /5/ do podtaczenia przewodéw wychodzgcych z glowicy,
whgcznik przyciskowy /14-/ uruchamiany noga,
wydacznik gtoéwny /6/,

mikrowytacznik /7/ przerywajacy jobwdéd zasilania w momencie ot-

warcia drzwi do szafy.z uktadem sterowania,

zespot /12/ z mechanizmem zegarowym ustalajgacym czestotliwos¢ whag-

czania napedu gtowicy,

bezpieczniki /8/ wstawione w ow 4d 220V i1 « obwdd 1157,

listwa montazowa /13/»

Dziatanie ukdtadu jest nastepujace. Po zamknieciu gtoéwnego wykgczni-

ka /6/ w przypadku zamknietych drzwi szafy a tym samym zamknietym mi-

krowytaczniku /7/ 1 sprawnych bezpiecznikach /8/, zostaje dotaczane
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napiecie 220V z sieci zasilajgoej poprzez zdgcza /V do transformatora

/11/. W tym samym momencie zapalaja sie lampki /3/ sygnalizujace:
, dotagczenie zasilania 22CW do wiertarki,

. dotgczenie napiecia 1157 poprzez bezpiecznik /8/ 1 zdacza /5/ do

gtowicy wiertarskiej,

. dotaczenie instalacji pneumatycznej wiertarki do sieci sprezonego
powietrza /sygnat cisnienia powietrza jest zamieniany w przetwor-

niku /97 na sygnat elektryczny powodujacy zapalenie sie lampki
/3/.

Zamkniecie uruchamianego nogg wkacznika przyciskowego /14/ powoduje
uruchomienie zespodtu /12/ zawierajacego mechanizm zegarowy ustalajacy
czestotliwos¢ whgczania napedu gtowicy, W przypadku wkasciwego potoze-
nia zespotu wydtacznikow /1/, ustalanego przez ruch trzpienia wspodpracu-
Jjacego z szablonem ksztattowym /tzn. gdy stozek trzpienia znajduje sie

w zagdebieniu szablonu/ nastepuje:

, zmiana podozenia rozdzielacza - zaworu /10/ powodujaca uruchomie-
nie sitownika pneumatycznego realizujgcego poprzez trzpien docisk

1
ptytki do powierzchni stodu wiertarki

, zamkniecie obwodu zasilania gtowicy wiertarskiej i1 tym samym jej

uruchomienie.
Dalsze dziatanie gltowicy wiertarskiej oméwiono w pkt. 3«2.

W przypadku otwartego aikrowydtgcznika /16/ moze nastgpi¢ po powtdlr-
nym nacisnieciu wkgcznika przyciskowego /14-/ powtdrzenie cyklu czyn-
nosci: docisniecie ptytki do powierzchni, uruchomienie gltowicy itd./.
Natomiast w przypadku zamknietego mikrowydtacznika /16/ powtdrzenie
cyklu czynnosci wiertarki nastepuje po odmierzeniu przez mechanizm ze-
garowy zatozonego okresu czasu i1 po takim ustawieniu ptytki, przy kto-

rym stozek trzpienia znajduje sie*w zagdebieniu szablonu.

Trzpien spednia podwdjna role: elementu czujnika dotykowego sygna-
lizujacego wtasciwe ustawienie ptytki wzgledem osi gtowicy wiertar-
skiej oraz elementu, przez ktory wywierany jest nacisk na ptytke

od sitownika pneumatycznego.
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Jak juz powiedziano potozenie zespotu wydacznikédw /1/ ustalone jest
przez ruch trzpienia wspétpracujgcego z szablonem przymocowanym do
ptytki, w ktorej wykonywane sg otwory. WielkoS¢ przesuniecia trzpienia
podczas jego ruchu jest ograniczona ze wzgleddéw konstrukcyjnych. Jest
ona nieco wieksza od gtebokosci stozkowego zagtebienia w szablonie* Po-
niewaz szablon jest przymocowany do p4ytek laminatu o réznych grubos-
ciach, rowniez o grubosciach wiekszych niz mozliwe przesuniecia trzpien
nia, pozycja zespotu trzpien i wykgcznik powinna by¢ zmieniana. Na rys.
12 podano objasnienie realizacji powyzszego wymagania. Przy zmianie po-
zycji zespodu trzpien i wyktacznik zamyka sie wydgacznik i1 obserwuje wska-
zania lampki. Doktadne wskazowki pozwalajace dobra¢ odpowiednig pozycje
zespotu trzpien i wytgcznik podaje instrukcje obstugi okreslonej wier-
tarki .

Rys. 12. Objasnienie wymagania zmiany®"pozycji o wielkos¢ " zespotu
trzpienia i wytacznika w przypadku wiercenia ptytek z lamina-
tow o réznej grubosci <, ..

1 - obudowa zespotu trzpienia i wydgcznika; mozliwe przesu-

niecie trzpienia wynosi "h", 2 wydacznik wstawiony w ukdtad

sterowania wiertarki, 3 - trzpien, 4 - szablon ksztaktowy,

5 - laminat o grubosci "A", 6 — laminat o grubosci 'B",

? - stot wiertarki
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Dziatanie opisanego uktadu sterowania wiertarki potautomatycznej
opierato sie na wykorzystaniu energii elektrycznej* Spotyka sie tez
uktady sterowania wykorzystujgce energie sprezonego powietrza czyli
uktady sterowania pneumatyczne. Mimo zalet pneumatycznych uktadéw ste-

rowania takich jak: "

. duza niezawodnos¢ 1 duze bezpieczenstwo obstugi wiertarek,
. duza trwatosc,

. stosunkowo niski koszt.

spotykane sg one bardzo rzadko w obecnie produkowanych wiertarkach, a
zupednie nie spotykane w wiertarkach zautomatyzowanych opisywanych w
pkt. 3.7.

3.7. SposoOb zwiekszenia wydajnosci

wiertarki

Orientacyjna wydajnos¢ 6 - 8 otwordow w ciggu 1 min. w przypadku
wiertarki z optycznym ukdfadem do ustalania miejsca wiercenia oraz okodto
30 - 50 otworéw w ciagu 1 min. w przypadku wiertarki z trzpieniem i
czujnikiem dotykowym, moze by¢ powiekszona przez jednoczesne wiercenie

kilku ptytek utozonych w stos. WysokosS¢ stosu jest ograniczona przez:

. mozliwos¢ odprowadzania wiorow, ktora zalezy od jakosci laraina-
1
tu i jest orientacyjnie okreslana liczbowo stosunkiem Srednicy

otworu do grubosci stosu,

. zuzywalnosé powierzchni bocznej wiertda, ktora powoduje zmniejsze-
nie sie srednicy wykonywanego otworu w stosunku do Srednicy nomi-

nalnej ,

. wytrzymatosciag wiertdta na skrecanie /im glebszy otwér tym wiekszy

moment skrecajacy/,

. sztywnoscig wiertda na wyboczenie /wyboczenie wiertda podczas wier-
cenia powoduje to, ze otwory na pierwszej i ostatniej ptytce“stosu
wykonane podczas tego samego ruchu roboczego wiertda majg roézne po-

+ozenia wzgledem baz/.

MozliwosS¢ odprowadzania pytu z zywicy zalezy od jego lepkosci, ktora
jest rozna dla réznych laminatow



- 79 -

Z powyzszych wzgleddéw wiercac otwory o Srednicach rzedu 0,8 mm w
ptytkach z laminatu epoksydowo-szklanego o grubosci 1,6 mm, w przypad-
ku wiertdta ze stali szybkotnagcej prwadzonego w tulejce wiertarskiej,

mozna uktada¢ stos co najwyzej z trzech plytek,

W przypadku wiertda z weglikow spiekanych prowadzonego bez tulejki

wiertarskiej, stos moze skdadac¢ sie co najwyzej z dwoéch phytek™l

P¥ytki udozone w stos sag ustalone wzgledem siebie 1 jednoczesnie
wzgledem szablonu /graficznego lub ksztattowego/ za pomoca kotkédw walco-
wych umieszczonych w rogach ptytki. Poniewaz podczas wbijania, kotkow
w otwory moze nastgpi¢ przesuniecie ptytek stosu wzgledem siebie /rys.
13/, stosuje sie obecnie specjalne wiertarki wykonujgce otwory pod

kotki 1 praski do ich wciskania.

Przy wierceniu stosu z4ozonego z kilku ptytek, niezaleznie od tego
czy glowica wiertarska umieszczona jest powyzej czy tez ponizej stotu,
konieczny jest docisk stosu do powierzchni stobu. Sita docisku musi
by¢ przytozona wzdtuz osi dziatania wiertda lub mozliwie najblizej
miejsca wiercenia. Jesli sita docisku przytozona jest w niewkasciwym
miejscu lub jest zbyt mata, widéry i pyt zywicy wciskaja sie w przestrze-
nie pomiedzy ptytkami, powodujac ich odksztatcanie sie. Vfynikiem tych

deformacji jest skrzywienie osi otwordow w piytkach stosu.

Tak wiec w przypadku wiercenia stosu trzech ptytek wiertdem ze
stali szybkotnacej mozna wykonaé¢ 90 do 150 otwordéw w ciagu 1 min./

wiertarka z trzpieniem i czujnikiem dotykowym/.

Poniewaz wiertda z weglikoéw spiekanych sga kruche 1 mozna nimi wier-
ci¢ stos ztozony co najwyzej z dwoch ptytek, w celu zwiekszenia wydaj-
nosci wiertarek zaczeto zwieksza¢ liczbe jednoczesnie wierconych sto-

sow ptytek za pomocg kilku gtowic wiertarskich.
Obecnie produkowane sag wiertarki z czterema, szescioma, dziesiecioma

Wg informacji Shipley Company Inc., USA, stos moze skltadac¢ sie z 4
ptytek o grubosci 1,62 mm jesli zachowane bedg nastepujace warunki
wykonywania operacji: laminaty tej jakosci co laminaty New England
Laminates Co, wiertda z weglikéw produkcji The Metal Removal Co.,
wiertarki firmy Excellon, Srednice otworéow 0,66 - 3,17 mm
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Kyb- 13. Przesuniecie ptytek wzgledem siebie wystepujace podczas wbi-
jania kotkéw w otwory stosu

1 ~ otwor wywiercony w stosie ptytek przy ukosnie ustawionym
kotku bazowym, p#ytka gorna jest przesunieta wzgledem dolnej

o wielkos¢ 'p", 2 - otwdér bazowy po wyjeciu kotka ze stosu.
Wyjscie kotka spowodowato przesuniecie plytek wzgledem sie-
bie. Widoczne jest obecnie, ze odlegtosci otworéw 1 /w poszcze-
golnych ptytkach/ wzgledem otworéw bazowych sg rézne 1 zawie-
rajg sie w granicach pomiedzy A 1 B

i dwudziestoma gtowicami, ktdére umieszczone sg ponad ruchomym stodem.
Glowice majg moznos¢ przesuwu wzdduz osi X. Stobk z przymocowanymi do
niego stosami ptytek przesuwa sie wzdduz osi Y. Kombinacja ruchow
wzd¥uz osi XY pozwala ustawi¢ wiertda nad dowolnymi punktami stosow

ptytek.

Konstrukcja gtowic roézni sie od konstrukcji gtowic oméwionych w
pkt. 3.1 mechanizmem stopy dociskajacej stos do powierzchni stotu do-
okota wiertda 1 komorg otaczajgca stope wraz z wiertdem. Z komory tej

odsysane jest powietrze wraz z widérami 1 pydem.
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Nalezy zaznaczy¢, ze Firma ELPAC CONTROLS, Irvine, Calif 92664 /USA/
oraz firma EXCELLON INDUSTRIES, Torrance, Calif. 90505 /USA/, jako ma-
teriatl konstrukcyjny na prowadnice gtowic i1 stoddw w wiertarkach wielo-
gtowicowych stosujag granit charakteryzujacy sie znacznie wiekszag odpor-
noscig na odksztaltcenia pod wptywem sit 1 temperatury niz zeliwo lub

staliwo, jak rowniez bardzo duzg odpornoscia na czynniki korodujace.

Ustalanie miejsca wiercenia odbywa sie podobnie jak w poprzednio
opisanych wiertarkach ustalajgcych miejsce wiercenia za pomocg szablonu
ksztattowego 1 trzpienia /pkt. 3.4/ z tg roéznica, ze ruchy wykonujg za-
rowno glowice jak 1 stot. Do stotu, na ktérym przymocowane sg stosy wier-
conych ptytek, przymocowany jest rowniez szablon ksztattowy. W punktach
szablonu odpowiadajacych otworom w p4ytkach wykonane sg stozkowe zagte-
bienia. Gkowice 1 trzpien wspodpracujacy z zagtebieniami szablonu sa
umieszczone na ruchomych sankach. Ustalenie miejsca wiercenia polega na
takich przesunieciach stotu oraz woézka z glowicami 1 trzpieniem, zeby
stozkowe zakonczenie trzpienia zeslizgneto sie w zagtebienie szablonu.
Po wykonaniu otworéw czynnos¢ ustalania nastepnego miejsca wiercenia

powtarza sie.

Dalsze zwiekszenie wydajnosci wiertarek wielogtowicowych uzyskano
poprzez ich pedng automatyzacje. Woézek z gtowicami 1 stéot napedzane sg
wtedy silnikami skokowymi. Sprzezenie zwrotne.w uk#adzie sterowania
ruchami stodu i1 wézka zrealizowane jest za pomocag optycznych przetwor-
nikéw analogowo-cyfrowych, ktére pozwalaja okresli¢ potozenie napedza-
nych zespotdéw. Program pracy wiertarki zapisany jest na tasmie dziurko-

wanej -

Rozmieszczenie stosow ptytek na stole wielogtowicowej wiertarki mo-
ze by¢ rézne. Na rys. 14 pokazano spotykane obecnie wielogtowicowe wier-
tarki sterowane recznie z dwoma charakterystycznymi sposobami rozmiesz-
czenia stosow plytek. Rozmieszczenie pokazane na rys. l4a jest stosowa-
ne w przypadku wiertarek, ktérych konstrukcja umozliwia wiercenie 4
stosow ptytek matych lub 2 stoséw ptytek duzych o powierzchni cztero-

krotnie wiekszej od powierzchni pdytki matej.

/f. Zestawienie roéznych rozwigzan konstrukcyjnych wiertarek

Zestawienie spotykanych rozwigzan konstrukcyjnych cech wspdlnych roéz-

nych wiertarek podano w tab. 3» Powyzsze cechy wsp6lne Oaowiono w pkt.3.



Rys. 14. Rozmieszczenie stosow plytek na stole wielogtowicowej wiertarki

a. Wiertarka z gtowicami ruchomymi wzgledem stodu z phytkami.
b. Wiertarka wielogtowicowa z ruchomym stotem wzgledem gdowic
/oznaczenia cyfrowe elementéw sg wspoélne dla obu wiertarek/.

1 - szablon ksztattowy wg ktérego ustalane sg miejsca otwordéw w
pozostatych ptytkacht 2 - kiet z uchwytem do recznego przesuwa-
nia zespotu gtowic wzgledem stodu /wiertarka &/ lub stotu
wzgledem glowic /wiertarka o/, j - prowadnice, W- stét wier-
tarki, 5 - wiercona ptytka, 6 - gltowica wiertarska



Tabela 3. Zestawienie rozwigzan konstrukcyjnych

Cecha wspdlna

wszystkich wier-

tarek

Rodzaj napedu i
zmiana predkos-
ci katowych
wrzeciona

Naped ruchu po-
suwu wiertda

Prowadzenie
wiertta

Sposo6b ustala-
nia miejsca
wiercenia otwo-
ru

Sposéb odprowa-
dzania wioréw

Uk+ad sterowania

wiertarki

Spos6b zwieksza-

nia wydajnosci
wiertarki

Rozwigzania

Naped elektryczny. Zmiana predkosci realizo-
wana przez zmiane napiecia zasilajgcego lub
przetozenia két zebatych lub czestotliwosci

Pneumatyczny

Hydrauliczny

Tulejki wiertarskie

Przesuwanie osi

gtowicy wiertar- za pomoca ustalajac jej
skiej wzgledem stolika potozenie za
ptytki za pomocg krzyzowego pomoca szablo-
mechanizmu pan- Z recznym nu graficznego
tografu 1 szablo- napedem i ukdadu op-
nu tycznego

Odsysanie wiorow z obszaru wiercenia

Uk+ad sterowania elektryczny

Zwiekszenie
przez udtozenie Kkilku ptytek w
stos /jedna na drugiej/

wiertarek spotykanych obecnie

konstrukcyjne

Naped pneumatyczny. Zmiana predkosci
realizowana przez zmiane cisnienia za-
silaj acego

Hydro-pneumatyczny Krzywkowy

Usztywnienie wiertda na zasadzie zjawis-
ka samocentrowania sie waldéw gietkich
obracajgcych sie z predkosciami nadkry-
tycznymi

Przesuwanie phytk:L wzgledem osi ghowicy wiertarskiej

ustalajac jej za pomoca za pomoca
potozenie za stolika krzy-stolika XY
pomoca szablo-zowego na- umozliwiaja-
nu ksztattowe-pedzanego cego dostep

go 1 trzpie- silnikami do ptytki
nia sterowanymi
programowo

Uk+ad sterowania pneumatyczny

liczby jednoczesnie wierconych ptytek
przez jednoczesne wierce-
nie kilku stoséw za pomoca

Automatyzacja wiertarek

kilku gtowic wiertarskich
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ETO NOWOSCI Nr 4/1971

Mgr inz. Jézef SZMYD 681.327.64
Instytut Maszyn Matematycznych

NOWA PAMIEC TASMOWA
DLA MASZYN CYFROWYCH R-30, ODRA 1304 1 ODRA 1305

1. Wstep

1.1. 0goé6lna charakterystyka pamieci

Nowoopracowana pamie¢ tasmowa dla maszyn cyfrowych R-30, ODRA 1304
i ODRA 1305 o nazwie PT-3 jest nowoczesng pamiecig tasmowg o bardzo
wysokich parametrach technicznych. Konstrukcja pamieci PT-3 uwzglednia
Swiatowe tendencje w tej dziedzinie. Zapis na tasmie jest w pedni zgod-
ny z zaleceniami 1SO /Recommendation/ i zabezpiecza wymiane informacji
zapisanej na tasmie miedzy dowolnymi pamieciami tasmowymi spedniajacy-
mi ten standard zapisu. Pamie¢ tasmowa PT-3 posiada interface zgodny
ze standardami JS EMC, w zwigzku z czym moze by¢ przytgczana w sposob
bezposredni do dowolnej maszyny cyfrowej tego systemu. W stosunku do
wczesniejszej konstrukcji krajowej pamieci tasmowej PT-2 charakteryzu-
je sie znacznie wyzszymi parametrami technicznymi 1 eksploatacyjnymi

/a w szczegolnosci niezawodnosciowymi/.

1.2. Dane techniczne

TASMA MAGNETYCZNA

. szerokosé 12,7 mm
. ddugosé 732 m
. grubos¢ 48 jm

e nawiniecie na szpulach odpowiadajacych zaleceniom 1SO /1BM compatible/

odblaskowe znaczniki poczatku i1 konca tasmy



ZAPIS 1 ODCZYT INFORMACJI

- metoda zapisu NRZI

. zapis 9-Sciazkowy

. gestosé zapisu 8 lub 32 rzadki/mm

. nominalna przerwa miedzyblokowa 15 mai
. bloki zapisywane o zmiennej d¥ugosci

. odczyt informacji przy ruchu tasmy w przéd i wstecz

RUCH TASMY
. predkos¢ robocza 3 m/s - Jfc
. predkos¢ przy przewijaniu 5 m/s

. czas startu/stopu ok, 3,5 ms

CECHY EKSPLOATACYJNE

. predkos¢ przekazywania informacji 24.000 lub 96.000 znakow/s

- pojemnos¢ informacji w jednym krazku tasmy /dla blokow o d¥ugosci
2048 znakéw 8-bitowych i gestosgi 32 rzadki/mm/ ok. 150 min bitow

. stopa btedéw przy odczycie 10~ bitéw

, trwatos¢ tasmy 100.000 przesuniec

. trwatos¢ zapisu informacji 80 tys. odczytéw

WARUNK1 PRACY

. zakres temperatur +10°C 4 35°C

. wilgotnos¢ wzgled: 40% £ 80%

ZASILANIE

. sie¢ energetyczna 3 x 220V , 50 Hz t 2%
. pobdr mocy 1,5 kVA

GABARYTY

. wymiary 1700 x ?00 x 600 mm

. masa ok, 350 kg

2. Nowe aspekty konstrukcyjne pamieci PT-3

2.1. Naped tasmy

Konstrukcja pamieci tasmowej PT-3 uwzglednia wysokie wymagania stawiane

tego typu urzadzeniom i1 stanowi wyrazny postep w stosunku do produkowa-
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noj dotychczas pamieci PT-2. Dla zabezpieczenia duzej trwatosci tasmy
oraz prostoty technologii w pamieci PT-3 przyjeto jednorolkowy system
napedu tasmy. Tasma na swej drodze, miedzy szpula podajaca i odbieraja-
cg, styka sie strong nosnika magnetycznego tylko z gtowicami i odpyla-
czera /przy szybkim przewijaniu nie styka sie z zadnym elementem trag-
cym/, dzieki temu uzyskano bardzo mate zuzycie tasmy - podwyzszajgac jej
trwatos¢ do 100.000 przesunie¢ /w pamieci PT-2 - 12.000 przesuniec/.

Puch tasmy realizowany jest za posSrednictwem gumowanej rolki napedowej,
osadzonej na wadtku matoinercyjnego silnika pradu statego, ktéra opasuje
tasma od strony podtoza na obwodzie odpowiadajgcym katowi okodo 180°.
Pomiedzy szpulami z tasmga a rolka napedowg wprowadzono kolumnowy zasob-
nik pneumatyczny-j spedniajacy role elementu buforowego. ,Podcisnienie
wystepujace w zasobniku daje staty naciagg tasmy i zapobicgq,po.glizgowi
tasmy na powierzchni rolki napedowej. Dzieki zastosowaniu zasobnika w
czasie startu lub stopu tasmy bardzo duzym przyspieszeniom ulega tylko
odcinek tasmy znajdujacy sie w zasobniku, natomiast szpule z tasma cha-
rakteryzujace sie duzg bezwktadnoscig moga by¢ rozpedzane wolniej. Ukdad
napedu szpul sterowany jest sygnatami z fotooptycznych czujnikéw strefo-
wych okreslajacych potozenie zagiecia tasmy w zasobniku i z czujnikéw
predkosci okreslajgcych predkos¢ liniowg tasmy. W uktadzie napedu szpul
zastosowano silniki rewersyjne pradu statego z wirnikiem drukowanym,ste-
rowane wzmacniaczami tranzystorowymi. Z ukdadow wyeliminowano bardzo
ktopotliwe w eksploatacji hamulce mechaniczne na korzys¢ hamulcéw dyna-
micznych, co znacznie poprawido niezawodnos¢ pamieci. Przy szybkim prze-
wijaniu tasmy stosuje sie ograniczenie pradéw plynacych przez silniki,

dzieki czemu uzyskano zmniejszenie mocy strat w urzadzeniu.

2.2. Uk +*+tad prowadzenia tasmy

W uktadzie prowadzenia tasmy potrzebna doktadnos¢ jej prowadzenia
pod gtowicami zabezpieczajacg mozliwos¢ zapisu i1 odczytu informacji z
gestoscig 32 rzadki/min uzyskano przez zastosowanie jednokrawedziowego
prowadzenia tasmy oraz ukdtadu eliminowania przekoséw statycznych na
drodze mechanicznej 1 elektrycznej. Uk#ad jednokrawedziowego prowadze-
nia tasmy zawiera trzy prowadniki zdozone m.in. ze stalych pierscieni ce-

ramicznych ustalajacych potozenie tasmy wzgledem gtowic oraz z ruchomych
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pierscieni ceramicznych dociskajacych sprezynami krawedz odniesienia tas-

my do statych pierscieni.

2.3. G+owice maghetyczne

Dla pamieci tasmowej PT-3 opracowano nowe gtowice magnetyczne GPT-3z
o0 konstrukcji zblokowanej umozliwiajgce zapis na tasmie catkowicie zgod-
ny z zaleceniami 1S0. Sg to dwuszczelinowe, ferrytowe, dzie-
wieciosciezkowe gtowice o odlegtosci szczelin zapisu 1 odczytu 3t81 nim.
Dzieki zastosowaniu do budowy obwodéw magnetycznych gtowic specjalnego
gatunku gestego ferrytu 1 lutowia szklanego tgczgcego w sposéb trwaty
czesci nabiegunnikowe elementarnych gtowic skdadowych, uzyskano trwa-
+os¢ gtowic kilkakrotnie wiekszg od analogicznych gtowic permalojowych

oraz mate Scieranie tasmy.

24-. Uk +ad elektroniczny

Pamie¢ tasmowa PT-3 w odréznieniu od pamieci PT-2 wyposazona jest
tylko w niezbedng elektronike zwigzang z zapisem i1 odczytem informacji.
Elektronika zwigzana ze sterowaniem wykonania operacji, kontrolg infor-
macji oraz uktadami wspoétpracy z kanatom maszyny wydzielona jest do od-
dzielnego urzadzenia zwanego jednostka sterujacg, wspolnego dla Kkilku
pamieci. Poniewaz w systemie maszyny wykorzystuje sie z reguty 6 " 8
pamieci tasmowych,uzyskuje sie powazne efekty ekonomiczne wynikajgce z
oszczednosci wyposazenia elektronicznego. Ukdady zapisu i1 odczytu infor-
macji zawieraja elementy regulacyjne umozliwiajgce eliminacje przekosow
statycznych na drodze elektrycznej. Realizacja techniczna "matego inter-

face' pamieci opiera sie na rozwigzaniu technicznym "duzego interface'.

25. Konstrukcja szafTy i wentylac]ja

Konstrukcja pamieci umozliwia wysuwanie i odchylanie ramy mechaniz-
moéw przez co uzyskuje sie dtatwy dostep z obu stron do wszystkich mecha-
nizméw oraz do wyposazenia elektronicznego, co posiada szczeg6lne zna-

czenie w czasie prowadzenia konserwacji i1 ewentualnych napraw. Komora
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ptyty mechanizmow zamykana jest w sposoéb przesuwny ptytg ze szkda orga-
nicznego, co nie ogranicza przestrzeni przod pamieciami w czasie eksplo-
atacji. Zastosowano wentylacje pamieci typu otwartego z indywidualnymi
wentylatorami dla poszczegdlnych zespoddéw. Natomiast do komory plyty me-
chanizméw doprowadza sie Filtrowane powietrze z dmuchawy wytwarzajacej
nadcisnienie w komorze, co uniemozliwia dostanie sie pytéw w okolice
gltowicy. Przy opracowywaniu konstrukcji pamieci tasmowej PT-3 uwzgled-
niono wymagania nowowprowadzonych norm JS EMC. Pakiety elektroniczne,
modlidy zasilacza, platery itp. w pedni odpowiadaja bazowym konstrukcjom

Jednolitego Systemu.

3. Przytaczenie pamieci PT-3 do procesora

Pamie¢ PT-3 wspoédpracuje z procesorem za posrednictwem jednostki ste-
rujacej, do ktérej mozna przytaczy¢ do 8 pamieci na wspélnych zasadach
przytaczenia zwanym "matym interface'”. Maty interface pamieci PT-3
spednia wymagania norm JS EMC, w zwigzku z tym pamieci te mozna przytag-
czy¢ w sposOb bezposredni do systemow dowolnej maszyny JS EMC. Opracowa-
na zostata réwniez jednostka sterujgca dla maszyn ODRA, ktdéra z jednej
strony spednia wymagania systemu daczenia pamieci PT-3, a z drugiej —

interface maszyn ODRA 1304- i1 ODRA 1305. Schemat przytgczenia pamieci

do jednostki sterujacej pamieciami pokazany jest na rys. 1.

Zasada wspOtpracy jednostki sterujacej z pamieciami PT-3 polega na
systemie ''pytan i1 odpowiedzi" tzn., ze na kazdy sygnat przestany z
jednostki sterujgcej pamie¢ tasmowa odpowiada okreslonym sygnatem lub
kombinacja sygnatow. Taki system wspodpracy umozliwia kontrole linii
transmisyjnych miedzy jednostka sterujaca i1 pamieciami PT-3. Maty inter-
face pamieci PT-3-zawiera nastepujace sygnaty /tabela 1/.

Z punktu widzenia programowego, pomimo ze do jednostki sterujacej
przytaczonych moze by¢é do 8 pamieci, logiczne poltaczenie 1 bezposrednia
wspotpraca moze zachodzi¢ miedzy jednostka sterujaca i1 tylko jedng pa-
miecig tasmowg. Pozostate pamieci mogag jedynie wykonywa¢ w tym samym
czasie wczesniej rozpoczete operacje PRZESUN lub ROZLADUJ, ktore sa ini-

cjowane przez jednostke sterujaca, a wykonywane sg bez jej udziatu.



92 -

6 8 RT
A A 5 8
L
Pr.mie¢ tasm.
PT-3 Pr 7

Rys. 1
A - wtyk, B - gniazdo

Pod wzgledem technicznym pamieci tasmowe przytgczone sa do jednostki
sterujacej rownolegle tzn., ze odbiorniki lub nadajniki okreslonego syg-
natu przytgczone sg we wszystkich pamieciach do tej samej linii /oprdcz
linii PO 7 P? i NGO 4 NG7/. Linie do przesytania sygratéw PODL4CZ i
NIEGOTOWOSC sa w kablu przesuniete w taki sposéb, ze gwarantuja przy-
porzgdkowanie pamieci tylko jednego numeru i umozliwiajg okreslenie nu-

meru pamieci wysytajacej sygnat niegotowosci.

Odpowiadajac na sygnat PODLACZ pamie¢ tasmowa wysyta sygnaty NIEGO-
TOWOSC i MODEL. Sygnat MODEL M1 4 M3 okre$la typ pamieci réznej pod
wzgledem szybkosci przesuwu tasmy, zatem do tej samej jednostki steru-
jacej mozna przytaczy¢ rownoczesnie 3 rozne typy pamieci tasmowych o

roznej szybkosci transmisji informacji.



Tabela 1

SYGNALY DO

Nazwa sygnatu

Sygnaty wybie-
rajace -
PODLACZ

Sygnaty steru-
jJjace ruchem
tasmy

- PRZESUN
- PRZEWIN
- ROZLADUJ

usta-
rezim
WSTECZ
ZAPIS

Sygnaty
wiajace
- Wk4Cz
- Wk4cz
- WE4CZ ODCzZYT

- USTAW NISKA
GESTOSC

Sygnaty steru-
jace zapisem =

- SYNCHRONI -
ZACIA ZA-
PISU

- PISZ LRC

Sygnaty in-

formacyjne
zapisu

- INFORMACJA
ZAPISU

Sygnat mie-
rzenia czasu

- MIERZ CZAS

- 03 -

PAMIECI -j

Oznacze- Licz-

nie ba
linii

PO i P7 8

PR 1

PRZ 1

ROz

WV 1

Wz 1

wo 1

UNG 1

SZ

LRC

120 ¥ 1Z7

1ZP 9

MC 1

Lp.

SYGNALY Z PAMIECI

Nazwa sygnatu

Sygnaty okres-

lajace typ pa-
mieci - MODEL

Sygnaty okres-
lajgce stan
pamieci

- NIEGOTOWOSC
- STAN ODCZYTU
- STAN WSTECZ
- RUCH TASMY

- POCZATEK .
TASMY

- NIE KONIEC
TASMY

- ZAPIS DOZWO-
LONY

- GESTOSC NIS-
KA

Sygnat okres-

Oznacze- Licz-

nia

M1, M2T

M3

NGO i
SO
SwW
RT

PT

NKT

ZD

GN

lajacy zapisa-

nie rzadka
- ECHO ZAPISU

Sygnaty infor-

EZ

NG7

macyjne odczytu 100 ;107

- INFORMACJA
ODCZYTU

10P

ba
linii
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Kombinacje sygna#éw MODEL i NIEGOTOWOSC okreslaja stan logicznie przy-

+aczonej pamieci tasmowej weddug nastepujacej interpretacji:

Tabela 2
Sygnat
Y9 Stan pamieci
MODEL NIEGOTOWOSC
0 0 Brak pamieci w systemie /nie wkaczone
zasilanie/
0 1 Pamie¢ roztadowana
Pamie¢ gotowa do wykonania dowolnej
1 0 operacji

1 Pamieé¢ wykonuje operacje PRZEY/IN

Jesli pamie¢ tasmowa jest gotowa do wykonania dowolnej operacji to
jednostka sterujaca moze wystac¢ sygnat ustawiajacy rezim pracy, a nas-
tepnie po otrzymaniu sygnatu zwrotnego informujgcego, ze zadany rezim
zostat ustawiony, jJednostka sterujgca przesyta sygnaty sterujgce ruchem
tasmy, zapisem lub odczytem informacji. Kontrola poprawnosci wykonywa-
nej operacji realizowana jest w jednostce sterujgcej na podstawie syg-

natéw informacyjnych odczytu i stanéw pamieci.

4-, Obstuga operatorska pamieci PT-3

Doswiadczenia zdobyte w eksploatacji pamieci tasmowej PT-2 postuzyty
konstruktorom do opracowania w pamieci PT-3 zespotoéw manipulacyjno-kon-
trolnych odpowiadajacych wysokim wymaganiom uzytkownikéw. Zwrdécono
szczegolInie uwage na prostote obstugi operatorskiej-oraz +atwos¢ prowa-
dzenia prac konserwacyjnych 1 badahn profilaktycznych. W tym tez celu pa-
mie¢ PT-3 wyposazono w dwa oddzielne pulpity manipulacyjno-kontrolne

zlokalizowane w goérnej przedniej czesci pamieci:

. pulpit operatorski - umozliwiajacy wykonanie czynnosci zatadowania
i roztadowania tasmy, whaczenie pamieci do systemu maszyny 1i" jej-"
odtgczenie, zabezpieczenie przed niepozadanym zapisem i obserwacje

poprawnosci dziatania pamieci,
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. pulpit inzynierski - umozliwiajacy lokalizacje uszkodzen oraz prze-

prowadzenie konserwacji 1 badan profilaktycznych pamieci w systemie

off-lina.

Dla operatora dostepny jest przede wszystkim pulpit operatorski, kto-
ry catkowicie odpowiada potrzebom operatora maszyny /1/. Pulpit inzy-
nierski, zastoniety z przodu pokrywg, przeznaczony jest przede wszyst-
kim dla konserwatora pamieci. Dzieki niemu konserwator jest w stanie
bez uzycia maszyny cyfrowej i specjalnych kosztownych urzadzen kontrol-
nych zlokalizowa¢ i1 usung¢ ewentualne niesprawnosci pamieci oraz prze-

prowadzi¢ konserwacje i niezbedne regulacje.

Do utatwien operatorskich nalezg m.in. system pétautomatycznego #*a-
dowania tasmy polegajacy na tym, ze operator po zatozeniu nowej szpuli
z tasmg nawija tylko kilka zwojow tasmy na szpule odbierajaca, zamyka
pokrywe komory mechanizméw, naciska przycisk LOAD i START na pulpicie
operatorskim. Tasma zostajo automatycznie wprowadzona do zasobnikéw i
doprowadzona do takiego stanu, ze znacznik BOT jest na czujniku po-
czatku tasmy, a pamiecC jest gotowa do wspoédpracy z maszyng. Roéwniez przy
operacji ''roztadowania” tasma jest catkowicie nawinieta na szpuli prze-
znaczonej do zdjecia. Udogodnieniem dla operatora jest rowniez oswietla-
nie komory mechanizméw w czasie, gdy przez gtowice zapisu plynie prad,
co w datwy sposob pozwala kontrolowa¢ w jakim stanie znajduje sie pa-

miec.

W pamieci PT-3 z myslg o podniesieniu niezawodnosci urzgdzenia roz-
budowano system zabezpieczen i1 blokad, ktdérego celem jest ewentualne
zabezpieczenie pamieci oraz informacji na tasmie przed zniszczeniem przy
zaistnieniu standéw awaryjnych ewentualnie przy bdedach operatorskich.
Zadziatanie zabezpieczen zwigzanych z uktadami automatyki napeddéw tasmy
lub zapisem czy odczytem informacji, powoduje wydaczenie tych napedow,

lub tylko blokowanie nielegalnej operacji*

5. Zakonczenie

Pamie¢ tasmowa PT-3 zostata opracowana przez zespot konstruktoroéw

Zak*adu Pamieci Tasmowych IMM.
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Prototypy pamieci tasmowych PT-3 poddano bydy pednym badaniom prowadzo-
nym przez miedzynarodowg komisje, z#ozong ze specjalistéow 6 krajow socja-
listycznych w ramach prac nad Jednolitym Systemem EMC. Badania przepro-
wadzone zostaty wedtug zatwierdzonego dla JS EMC programu i metodyki ba-
dan pamieci tasmowych i1 miaty na celu sprawdzenie spednienia przez pa-
mieci PT-3 wymagan technicznych zatwierdzonych w trybie miedzynarodowym.
Komisja bardzo wysoko ocenidta osiagniete rezultaty, podkreslajgc w szcze-
golnosci walory uzytkowe pamieci, a przede wszystkim bardzo dobre wyniki
pomiardow takich parametrow jak: bezbdednos¢ odczytu, mate przekosy, ma-

+e zuzycie tasmy,i wiele innych, znacznie lepszych od wymaganych.

Na podstawie ooeny rozwigzan konstrukcyjnych i technologicznych oraz
uzyskanych w badaniach wynikéw, komisja zakwalifikowata pamieci PT-3
do seryjnej produkcji. Warszawskie Zaktady Urzadzen Informatyki MERAMAT
na podstawie przekazanej dokumentacji wykonaty juz serie probng, a od

1972 r. planowana jest seryjna produkcja tych pamieci.

Literatura

[1] SZMYD J*: Pamie¢ tasmowa PT-3. Biuletyn *"MERA"™ 1/1972.

[2] SZMYD J., RANCEWICZ J,, SZUMIGAJ J., KRZECZKO A.: Opis techniczny
pamieci tasmowej PT-3. Dokumentacja techniczna IMM.
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Instytut Maszyn Matematycznych

"SISTEMOTECHNIKA *71" - OFERTA SWIATOWYCH PRODUCENTOW SPRZETU

INFORMATYKI 1 TECHNIKI BIUROWEJ DLA RYNKU RADZIECKIEGO

/Sprawozdanie z wystawy w Leningradzie, 6-7 pazdziernika 1971/

Informacje ogdlne

Organizatorami wystawy  "SISTEMOTECHNIKA "71" byty Wszechzwigzko-

wa lIzba Handlowa i1 Leningradzka Okregowa Rada Stowarzyszen Naukowo-

Technicznych. Do udziatu w wystawie zaproszono firmy amerykanskie,

Japonskie i zachodnioeuropejskie.
14 krajow /Austria, Belgia, Dania, Finlandia,

ponia, Lichtenstein, NRF, Szwajcaria, Szwecja,
Whochy/. Najliczniej byty reprezentowana firmy zachodnioniemieckie

Wystawa zgromadzidta 126 firm z
Francja, Holandia, Ja-

USA, Wielka Brytania,

/32 Ffirmy/, a nastepnie brytyjskie /717 firm/.

Na wystawie przedstawiono sprzet do zautomatyzowanych systeméw za-

rzadzania, ktdory mozna podzieli¢ na nastepujace grupy tematyczne:

1/ systemy i urzadzenia komputerowe,

2/ urzadzenia do mechanizacji 1 automatyzacji prac obliczeniowych,

3/ urzadzenia do drukowania, powielania 1 reprodukcji dokumentow
oraz do prac introligatorskich,

4/ specjalizowane wyposazenie biurowe.

W niniejszym sprawozdaniu przedstawiono obserwacje 1 spostrzezenia

zwigzane z technikg obliczeniowy /grupy tematyczne 1 i1 2/, ktéra byta

dominujacym elementem wystawy.
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Zasadnicze akcenty wystawy "SISTEMOTECHNIKA "711l w dziedzinie syste-

mow 1 urzadzen komputerowych

W ramach prezentowanych systemow lub urzgdzehn komputerowych szcze-

g6lng uwage zwiedzajgcych zwracaty:

a/ systemy 1 urzadzenia komputerowe umozliwiajgce zdalny dostep
wielu uzytkownikédw do komputera /tj* wielodostepnos¢ 1 telepro-
cessing/,

b/ urzadzenia 1 systemy przygotowania danych na tasmie magnetycznej.

Ponadto zainteresowanie wzbudzaty:

c/ pednowymiarowe komputery /full-scale computers/
d/ minikomputery
e/ pamieci zewnetrzne, eksponowane samodzielnie lub w zestawach kom-

puterowych.

Systemy komputerowe umozliwiajace wielodostepnosc
i teleprocessing, oparte na komputerach sSrednich lub duzych, byty pre-

zentowane przez duze firmy, mianowicie:

e IBM przedstawita komputer 360/50 zainstalowany na terenie wystawy
z przytaczonymi abonenckimi stacjami koricowymi /terminalami/ wy-
posazonymi w elektryczne maszyny do pisania lub alfanumeryczne

monitory ekranowe,

- Honeywell-Bul+ - komputer typu H.1644, zainstalowany na wystawie,
z mozliwoscig dostepu za posrednictwem wielu urzgdzen konhcowych

znajdujacych sie u klientoéw,

» UNIVAC - komputer 9300 na wystawie oraz abonenckie urzadzenie
kohcowe w postaci alfanumerycznego monitora ekranowego lub wypo-

sazone w wolng drukarke wierszowsg,

e Burroughs - alfanumeryczny monitor ekranowy jako urzgdzenie konh-
cowe przytagczone przez linie transmisji danych do maszyny

B 3500, znajdujacej sie w Helsinkach,

e ICL - komunikacje prseez alfanumeryczny monitor ekranowy na wysta-

wie z komputerem System 4-70 zainstalowanym w Moskwie,
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. Siemens - zdalne przetwarzanie za pomocg abonenckiej stacji kon-
cowej, ztozonej z alfanumerycznego monitora ekranowego i wolnej
drukarki wierszowej 1 przydaczonej za posrednictwem linii trans-

misji danych do komputera 4-00V55 w Kolonii.

Urzadzenia stosowane w abonenckich stacjach koncowych stanowidty jed-
na z najliczniejszych grup urzadzen pokazywanych przez mniejsze Tfirmy
i oferowanych przez nie jako wyroby do tworzenia zestawdow systemowych.
Byty to przede wszystkim alfanumeryczne monitory ekranowe oraz wolne i
jednoczesnie tanie alfanumeryczne drukarki wierszowe o predkosci druko-
wania 120 - 300 wierszy/min. W poréwnaniu do wystaw z r. 1970 dat sie
zauwazy¢ wyrazny postep w dziedzinie wolnych drukarek wierszowych,
przejawiajacy sie w kilku nowych koncepcjach rozwigzan tych urzadzen i
zwiekszeniu sie liczby producentow tego wyrobu. Wolna drukarki wierszo-
we znajduja rowniez zastosowanie w systemach minikomputerowych. Zwiek-
szone zapotrzebowanie na takie drukarki jest zapewne przyczyng postepu
w konstrukcji 1 produkcji tego wyrobu. Wystawcami takich drukarek byty
firmy: UNIVAC, Mohawk Data Systems i Siemens /stare rozwigzania z wyko-
rzystaniem +4ancucha czcionkowego/ oraz Potter, Centronix, Logabax /no-
we rozwigzania, w ktorych drukowanie znakow nastepuje przez wydruk od-
powiednich punktéow z matrycy punktowej 7x5; roznig sie one realiza-

cja techniczng tego wspoélnego pomystu/.

Firma Burroughs wystawita komputery koncowe TC 500 i TC 700, wyposa-
zone w mate drukarki z dwoma traktami papieru. Daja one mozliwosS¢ wstep-
nego przetwarzania danych przed transmisjg do centralnego komputera, ktoé-
rym moze by¢ np* komputer B 2500 bgadz B 3500. Przy pracy "on-lineX kom-
putery koricowe TC 500 1 TC 700 porzadkuja 1 kondensuja dane przed trans-
misja, a takze rozszerzajg 1 przystosowuja do potrzeb bezposredniego
uzytkownika wyniki otrzymane z centralnego komputera. Pracujac "off-
line” komputery te mogg odpowiednio do wprowadzonego programu np. prze-
twarza¢ dane dotyczgce transakcji dokonywanych w automatycznych kasach

rejestracyjnych w domach towarowych, w bankach, na poczcie itp.

W dziedzinie, urzagdzen przygotowanitia da -
nych obserwuje sie wyraznie rozwéj konstrukcji i produkcji urza-

dzen rejestrujacych informacje na standardowej 1/2 calowej tasmie mag-
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netycznej. Szpula z tasma przektadana jest nastepnie do pamieci tas-

mowej, za pomoca ktdrej wprowadza sie informacje do komputera.

Prezentowane na wystawie urzadzenia przygotowania danych na tasmie

magnetycznej nalezaty do dwéch grup:

. urzadzenia z jednym pulpitem wejsciowym, produkowane juz od kil-
ku lat i1 obecnie najbardziej rozpowszechnione w eksploatacji.
Takie urzadzenia byty wystawiane przez nastepujace Tirmy: Mohawk
Data Systems /najwiekszy producent tych urzadzen w skali Swiato-

wej/, NCR, Honeywell-Bull, Centronics i Singer-Friden,

. urzadzenia z wieloma pulpitami wejsciowymi i urzadzeniem steru-
Jacym, stuzgcym do koordynowania wprowadzania informacji na
wspo6lng szpule z tasmg magnetyczng. Pojawidy sie one na rynku w
ostatnim okresie i1 wskazujg kierunek dalszego rozwoju tych urzag-
dzen. Systemy takie byty reklamowane na wystawie przez firmy
Singer-Friden /ekspozycja urzadzen/ oraz Mohawk Data Systems i

Honeywel 1-Bull /plansze i prospekty/.

Jedna z nowosci przedstawionych na wystawie byt system przygoto-
wania danych na "iasmie magnetycznej Singer-Friden 4300. Cecha charak-
téFystchna t;go.systemu jest jego modutowa struktura i analogia roz-
wigzan konstrukcyjnych urzadzen jednowejsciowych Friden 4301 oraz

urzadzen wielowejsciowych Friden 4311.

Urzadzenie jednowejsciowe Friden 4301 sktada sie z uktadu rejestra-
cji danych zawierajacego naped tasmy magnetycznej wraz z ukdtadami za-
pisu 1 odczytu oraz sterowania, a takze z uniwersalnego pulpitu wejs-
ciowego ztozonego z klawiatury alfanumerycznej wraz z pamieciag bufo-

rowg, ekranem do wyswietlania informacji dla operatora i1 uktadami ste-

rowania pracg pulpitu.

System wielowejsciowy Friden 4311 skltada sie ze zbiorczego urzadze-
nia rejestracji danych na tasmie magnetycznej, zewnetrznie identycz-
nego z urzadzeniem 4301, lecz rdoznigcego sie wyposazeniem ukdtadéwtste-
rowania. Mozna do niego przytgczy¢ 1 f 8 uniwersalnych pulpitéw wejs-
ciowych umieszczonych w odlegtosci do 80 m, a za posrednictwem linii

transmisji danych mozna przytgczy¢ pulpity wejsciowe znajdujgce sie w



- 101 -

wiekszej odlegtosci, W celu dalszego zwiekszenia liczby przydtgczanych
do urzadzenia 4311 pulpitéow, nalezy whaczy¢ do systemu specjalng jed-
nostke sterujaca. Pozwala ona na przytgczenie od 1 do 64 pulpitow
wejsciowych. Oprécz modutowej budowy, w systemie Friden 4300 zastugu-
Jje na podkreslenie opisana wyzej dwuszczeblowos¢ rozbudowy systemu wie-

lowej Sciowego.

Z pednowymiarowymi komputerami zain-

stalowanymi bezposrednio na wystawie wystagpity:

. IBM -z komputerem 360/50

- Honeywel 1-Bull - " H.1644

- NCR - " Century 100
. Rank Xerox Data Systems - " Sigma 5

, UNiyAC - " 9300

WSréd nich jedyna nowoscia byt komputer Sigma 5« w ktérym interesu-
jaca jest mozliwos¢ przytaczenia od jednego do kilku sub-procesoroéw,
przeznaczonych do obstugi operacji wejsciowo-wyjsciowych, co pozwala

zwiekszy¢ efektywnos¢ dziatania centralnego procesora.

Duze 1 bardzo duze systemy komputerowe byty reklamowane za pomocg
prospektow przez firme Honeywell-Bull - seria 6000 /wyswietlano rowniez
potgodzinny Ffilm informacyjny w jezyku rosyjskim/ oraz firme Burroughs

- system 700, Charakteryzujg sie one zastosowaniem:

. kilku centralnych procesorow o bardzo szybkim dziataniu,

- pamieci gtoéwnej o wielkiej pojemnosci /do kilku M bajtéw/,

kilku procesordow obstugujgcych operacje wejsciowo-wyjsciowe, za-
pewniajacych predkosc¢ przesytania informacji rzedu kilku M baj-
tow/s i1 umozliwiajacych przytaczenie do kilku tysiecy abonenckich

urzadzen koncowych,

pamieci zewnetrznych, gtdéwnie dyskowych o bardzo duzej pojemnosci.

Niezbyt liczna byta ekspozycja minikomputerow. Pre-

zentowaty je nastepujgce Tirmy:
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. Business Computer Ltd - Molecular 18
- Honeywell-Bull - G. 58

- Intertechnique - Multi-8

. Logabax System 4200
- Varian Data 620

Z wyjatkiem minikomputera Multi-8 wyposazonego tylko w jedno urza-
dzenie wejsciowo-wyjsciowe w postaci elektrycznej maszyny do pisania,
pozostate minikomputery byty wyposazono w wiele urzadzen wejsciowych

i pamieci zewnetrznych, takich jaki

wolne czytniki tasmy - do 300 znakoéw/s

. wolne perforatory tasmy i kart z obrzeznag

perforacja - do 30 znakoéw/s
czytniki kart -do 400 znakéw/s
, wolne drukarki wierszowe

, kasetowe pamieci na tasmie magnetycznej

- pamieci dyskowe ze standardowym wymiennym
pakietom dyskéw lub z jednym do dwéch dyskoéw

wymiennych lub niewymiennych

W grupie pamiec.i zewnetrznych komputerow licz-
nie reprezentowane byty zaréwno pamieci tasmowe jak i1 pamieci dyskowe.
Wystawiono je w zestawach komputerowych, a takze jako samodzielne wyro-

by mniejszych firm, oferowane do tworzenia zestawdw systemowych.

Uwage zwracaty "mate" pamieci dymkowe o pojemnosciach 800.000 -
15.000:000 bitow z jednym do dwoéch dyskéw wymiennych lub niewymiennych,
z przesuwanym zespodem gtowic lub z jedng gtowica na Sciezke 1 elektro-
nicznym wybieraniem Sciezek. Stosuje sie je gtownie w minikomputerach

i w automatach obrachunkowych.

Urzadzenia do mechanizacji i1 automatyzacji prac obliczeniowych

W tej grupie eksponatéow mozna byto obejrze¢ na wystawie nastepujace

rodzaje urzadzen:
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a/ automaty obrachunkowe tj. urzadzenia do fakturowania, ksiegowa-
nia, sprawozdawczosci Ffinansowej, analizy wydatkoéw i1 innych roz-

liczen finansowych,

b/ kalkulatory elektroniczne jako urzadzenia do wykonywania dziatan

algebraicznych,

c/ kalkulatory elektromechaniczne.

Automaty obrachunkowe prezentowane bydy przez
wiele firm /Burroughs, Litton, Logabax, Olivetti, Olympia, Singer-Fri-
den, Supertyper, Triumph-Adler i inne/. Urzadzenia te byty wyposazone
w elektroniczne arytmometry i sterowanie, niekiedy mata pamie¢ bebno-
wg /Litton/ badz dyskowg /Burroughs, Logabax/ oraz dos¢ szeroki asor-
tyment wolnych urzadzen wejsciowo-wyjsciowych takich jak: elektryczna
maszyna do pisania, czytnik i dziurkarka tasmy oraz kart obrzeznie

dziurkowanych, blok zapisu i odczytu na kartach magnetycznych.

Przedstawiony przez firme Litton System ABS 1200 ma elastyczng struk-
ture modutowg. Jest zdtozony z kilku urzadzen, z ktorych odpowiednio do
wykonywanych funkcji mozna zestawia¢ wiele typéw automatéw obrachunko-
wych. Program obliczeniowy wprowadza sie za pomocag kart magnetycznych.

Podobne cechy strukturalne posiada system Singer-Friden 5800.

Kalkulatory elektroniczne byty najliczniej
reprezentowanym sprzetem na wystawie. Wystawiaty je Firmy amerykanskie,
europejskie 1 japonskie. Szczegolnie widoczny byt tu udziat firm japon-
skich, ktére reklamowaty sie jako dostawca 85% tego sprzetu na rynek
swiatowy. Japonskie firmy Canon, Toshiba, Itoh i Sanyo przedstawiaty
po kilkanascie modeli kalkulatoréw o réznym przeznaczeniu i wielkos-
ci. Szeroki asortyment kalkulatoréw pokazywaty rowniez firmy: Compu-
corp Calculating Systems, Monroe, Burroughs, Olympia, Triumph-Adler,
Facit 1 1nne. Wszystkie typy kalkulatoréw byty wyposazone badz w urza-
dzenia drukujace wierszami na tasmie kazdg pozycje obliczeniowg, badz
we wskazniki cyfrowe. Przewazaty ilosciowo typy kalkulatoréw z urza-

dzeniami drukujgcymi.

Ciekawostka byt kieszonkowy kalkulator Canon Pocketronie o wymia-

rach okoto 15 cm x 25 cm x 5 cm, a wiec 6 formacie.Sredniej ksigzki,



ktory realizowat 4 dziatania algebraiczne 1 drukowat szeregowo kazda
pozycje obliczeniowg na 1/4- calowej tasmie papierowej. Postepujgca mi-
niaturyzacja kalkulatoréw jest wynikiem powszechnego stosowania w nich

uktadow scalonych o Sredniej /MSI/ 1 duzej /LSI1/ skali integracji.

Oprocz przewazajacych uniwersalnych kalkulatorow realizujacych pod-
stawowe operacje algebraiczne, pojawity sie specjalizowane kalkulato-
ry dla bankowosci, do obliczen statystycznych, geodezyjnych, naukowych
i innych. Niektdére z tych specjalizowanych kalkulatorow majg mozliwosc
wykorzystywania programu wprowadzanego przez uzytkownika na Kkarcie
dziurkowanej, przeznaczonego np. do okreslonych obliczen o charakterze
cyklicznym. Jednym z czodtowych producentdéw specjalizowanych kalkulato-

row jest Compucorp Calculating Systems.

Kalkulatory elektromechaniczne sg
asortymentem wyrobéw zanikajgacym juz w produkcji $wiatowej. Swiadczy o
tym wyraznie nieliczna ich obecnos¢ na wystawie 1 to tylko na stois-
kach firm, ktore majg wieloletnig tradycje w ich wytwarzaniu tj.: Addo,

Facit, Lagomarsi.no i Olimpia.

Podsumowanie

Ogolny obraz wystawy "SISTEMOTECHNIKA "71" jest z pewnoscig wy-
padkowg miedzy nastepujgcymi czynnikami:

. zatozonym programem wystawy, ustalonym przez organizatoréw i prze-

kazanym zaproszonym Ffirmom,

. listg firm zaproszonych i bioracych udziat w wystawie,

e pogladami firm o potrzebach rynku radzieckiego i1 stanie zabezpiecze-

nia potrzeb "krajowych przez przemyst radziecki.

SzczegoOlnie tym ostatnim czynnikiem nalezy tdumaczy¢ stopien nowo-
czesnosci prezentowanego na wystawie "sprzetu. Najnowoczesniejszy sprzet
wystawiono w tych dziedzinach, w ktdérych dorobek przemysdu radzieckiego
jest najwiekszy oraz w tych, w ktorych skabszy rozwdj przemystu radziec-
kiego moze stwarza¢ nadzieje na mozliwos¢ zakupu .licencji na nowoczesne

wyroby potrzebne gospodarce radzieckiej.



KROTKIE INFORMACIE

Z KRAJU

- PROGRAM PRODUKCJI SPRZETU INFORMATYKI

W OKRESIE 1971-75

/wg wersji planu 5-letniego z maja 1971 r./

Wskazniki wzrostu produkcji

Produkcja w min z+ zbytu

Zaktady Zjednoczenia

""MERA™ 1970 1970 1975
ogoétem sprzet

informa-

tyki
WZE ELWRO 74-9,8 390,0 2060
ZMP ""Btonie" wraz z
ZD w Zabrzu 275,3 111,3 3140
wWzUul “Meramat" 125,0 0,1 810
Zaktady "ERA™ 253,0 35,0 1670

Ogotem branza infor-
matyki 14-03,1 536,4 7680

w tym: produkcja na
eksport w min z¥ de-
wiz. 4-7,3 40,5 534

Kooperacja w zakta-
dach innych branz - 40,6 320

W POLSCE

Procent wzrostu

produk-
cji
ogo6tem
1975:
1970

274

1142

651

660

547

1136

sprzetu
informa-
tyki
1975:
1970

528

2822

8140

4771

1433

1318
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Program produkcji komputerdw wg asortymentu

Produkcj a Produkcj a Eksport Eksport
Nazwa wyrobu w latach w 1975 r. w latach w 1975 r.
1971-75 1971-75
w szt. w szt. w szt. w szt.
ODRA 120V1205 190 60 50 -
ODRA 1304 105 - 24 -
ODRA 1305 /R-30/ 129 60 - -
ODRA 1325 80 . 35 - -
K-202 1110 340 1010 300

Wg publikacji: Konferencja naukowo-techniczna pt. '"Zastosowanie elek-
tronicznych maszyn cyfrov/ych w pracach inzynierskich”.
Wyd.: SITPH, Katowice, pazdziernik 1971

0 KRAJOWA KONFERENCJA MIKROELEKTRONIKI

W dniach 23-25 wrzesnia 1971 r. w Rzeszowie odby#a sie 11l Krajowa
Konferencja Mikroelektroniki. Wziedo v niej udziat okoto 250 delegatodw
z roznych osrodkow krajowych pracujacych w dziedzinie mikroelektroniki.

Najliczniej na Konferencji reprezentowane by4to Centrum Naukowo-Badaw-
cze POtprzewodnikoéw, w ktorego imieniu zgtoszono najwiekszg liczbe re-
feratédw 1 komunikatéw. Instytut Maszyn Matematycznych reprezentowany by+
przez 5 os6b, ktore wygtosity trzy komunikaty. Oproécz obrad plenarnych
odbywaty sie obrady w trzech sekcjach problemowych:

. technologia poétprzewodnikowa - 46 komunikatow,

¢ technologia hybrydowa - 59 komunikatoéw,

. aplikacje uk#adow scalonych - 23 komunikaty.

W czasie posiedzen plenarnych wygtoszono 2 referaty programowe, mia-
nowicie:

. B. Paszkowski: Kierunki rozwojowe mikroelektroniki

* E. Gk6dz, J. Pinski, H. Przewdocki: Rozwdj krajowego przemystu,

potprzewodnikowego w sSwietle planu naukowo-produkcyjnego Centrum

Potprzewodnikéw na lata 1971775 1 nastepne.
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W pierwszym z tych referatéw oméwiono ogélne tendencje rozwojowe mi-
kroelektroniki. Szczegdlna uwage zwrécono w nim na koniecznos¢ rozwoju
bazy materiatowej dla przemystu podprzewodnikowego,

W drugim referacie podano informacje o aktualnym stanie prac nad
elementami poédprzewodnikowymi 1 planami Centrum do roku 1975» 2 ciekaw-
szych rzeczy nalezy tu wymieni¢ uruchomienie produkcji tranzystoroéw
BF214-215, BC107-109 i diody BAY17-21. Centrum Pédprzewodnikowe ma roz-
pocza¢ w lipcu 1972 r* produkcje cyfrowych ukdadéw scalonych TTL. Zaku-
piono licencje na linie o wydajnosci 1 min sztuk/rok, obejmujgcg 11 ty-
pow ukdtadow.

W sprawie ksztattowania cen elementéw pédprzewodnikowych Centrum sta-
ra sie przyjmowaé¢ ceny poréwnywalne z cenami SwiatOY/ymi przy zatozeniu
relacji, ze 1 dolar odpowiada 60 zk. YJzbogacenie asortymentu elementéw
podprzewodnikowych na rynku krajowym powinno by¢ osiagniete na drodze
kooperacji z innymi krajami socjalistycznymi. W biezacej 5-latce Cen-
trum przewiduje zapoczgtkowanie produkcji scalonych uk#adéw liniowych
oraz podjecie prac nad ukfadami scalonymi o Sredniej skali integracji
/MSI1/.

W ramach obrad poszczegdlnych sekcji wygtoszono referaty omawiajgce
bardziej szczegétowo aktualne osiggniecia w dziedzinie technologii i
zastosowan uktadoéw mikroelektronicznych. W sekcji technologii podprze-
wodnikowej A. Ambroziak w referacie 'Stan obecny i kierunki rozwoju
podprzewodnikowych uk#adow scalonych" przedstawid+ najnowsze osiggniecia
w dziedzinie elementéw podprzewodnikowych, ukdadéw scalonych o wielkiej
skali integracji /LS1/ oraz elementéw MOS.

Komunikaty o wynikach prac wkasnych dotyczydty bardzo réznorodnych
zagadnien z dziedziny technologii, konstrukcji 1 metod badawczych. Do
najciekawszych z nich nalezja:

. wstepne badania nad opracowaniem technologii doprowadzen belkowych

/ang. beam leads/,

. ciektokrystaliczne wskazniki temperatury dla cieplnego projektowa-

nia 1 defektoskopii podzespotow elektronicznych,

e konstrukcja i1 technologia monolitycznej podprzewodnikowej bramki

typu NAND.

W referacie wygtoszonym podczas obrad sekcji technologii hybrydowej
A. Goral zwrécit uwage na to, ze mimo bardzo szybkiego rozwoju uktadow

monolitycznych rola uktadéw hybrydowych nie maleje 1 ich produkcja w

Swiecie w dalszym ciagu utrzymuje sie na bardzo wysokim poziomie.
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Wygdoszone komunikaty dotyczyty nastepujacych zagadnien:

. wytwarzanie i badanie elementéw grubowarstwowych RC,

. wytwarzanie 1 badanie elementow cienkowarstwowych RC,

. oprzyrzadowanie specjalne, montaz i1 trymowanie elementéw w tech-

nologii hybrydowej.

Technologia uktadéw hybrydowych grubowarstv;owych jest obecnie opano-
wywana w Zak*adach Wytwérczych Podzespotdéw Telekomunikacyjnych "Telpod"
w Krakowie /na podstawie pomocy licencyjnej Firmy Sprague/, w Wyzszej
Szkole Inzynierskiej w Rzeszowie z wykorzystaniem whasnych kompozycji
past 1 urzadzen technologicznych /np. sitodrukarka typu EAT-1b/ oraz
w OSrodku Naukowo-Produkcyjnym Mikroelektroniki Hybrydowej w Warszawie.

W dziedzinie elementow cienkowarstv/owych na uwage zastugujg prace
dotyczace nowych materiatéw takich jak tantal 1 tytan. Interesujace sg
rowniez prace nad zastosowaniem laserdow oraz dziata elektronowego do
trymowania elementdw oporowych* Bardzo atrakcyjne sag perspektywy uno-
woczesniania techniki naswietlania emulsji sSwiatdtoczutych przez zasto-
sowanie fotograméw holograficznych. Prace w tej dziedzinie prowadzone
sg w Instytucie Fizyki Politechniki Warszawskiej.

W sekcji aplikacji K. Dagbrowski 1 J. Potonski przedstawili mozliwos-
ci wykorzystania ukfadéw scalonych w réznych rodzajach sprzetu elektro-
nicznego. Poza jednym komunikatem /zgtoszonym z IMM/ w omawianej sekcji
nie byta poruszana tematyka konstrukcji podzespotdéw z wykorzystaniem
mikrouktadéw. Do ciekawszych natozy zaliczy¢ komunikat omawiajacy spo-
s6b zastosowania uktadéw komparatorow typu SN/2711 w autokompensatorach.

Dyskusja prowadzona byta zardéwno podczas obrad sekcyjnych jak i1 ple-
narnych. Dyskutanci zwroécili uwage, 2ze ocena potrzeb ilosciowych ukta-
dow hybrydowych 1 podprzewodnikowych w Polsce nie powinna opierac¢ sie
na danych uzyskiwanych z publikacji, ktore podaja ilosci tych ukdtadow
sprzedawanych na rynkach zachodnich. Duze ilosci uk#adédw hybrydowych
sg wykonywane bezposrednio przez producentéw sprzetu i1 dlatogo nie sg
one uwzgledniane w takich publikacjach. Dyskutowana by#a roéwniez spra-
wa produkcji krajowej cyfrowych uk#adéw scalonych typu TTL,

Podkreslono, ze istotnym czynnikiem obecnie ograniczajacym stosowa-
nie scalonych ukdtadow hybrydowych w sprzecie powszechnego uzytku oraz
w automatyce przemystowej jest ich wysoka cena.

Plany Centrum Poédprzewodnikowego w dziedzinie produkcji mikrouktadow

na obecna 5-latke dyskutanci ocenili jako realistyczne, gwarantujace
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zaspokojenie potrzeb krajowych i uwzgledniajac aktualny stan mozliwosci
i1 Srodkéw, podkreslajac koniecznos¢ dalszego rozwoju 1 rozszerzanie pro-
dukcji.

Podsumowujac obrady konferencji, nalezy stwierdzi¢, ze data ona moz-
liwos¢ zorientowania 6ie w obecnym stanie rozwoju mikroelektroniki oraz
perspektywach dalszych prac prowadzonych w kraju.

/amk 1 am/

- MONITOR EKRANOWY ALFA-1

Zaktad Urzadzen Wejscia-Wyjscia IMM opracowat w latach 1970/71 urza-
dzenie nazwane MONITOR EKRANOWY ALFA-1 1 przeznaczone do wyswietlania
na ekranie telewizyjnej lampy kineskopowej danych alfanumerycznych
wprowadzanych do emc lub wyprowadzanych z emc.

Monitor moze wspodpracowa¢ z serig maszyn cyfrowych ODRA 1300 oraz
z kazdag inng maszyna cyfrowg posiadajgca identyczny lub zblizony system
podtgczania urzadzen zewnetrznych interface.

W skdad urzadzenia wchodzai

, wskaznik z zasilaniem 1 ukdadami odchylania,

= szafa elektroniki z jednostka sterujaca i interfacem maszyny

ODRA 1304,

e klawiatura elektryczna.

Obwody logiczne monitora zostaty oparte na uktadach scalonych TTL*
Uktady specjalne, jak uktady odchylania, wzmacniacze mocy itp. wykonano
w technice krzemowej. Generator znakéw zrealizowano takze na uktadach
scalonych typu TTL. Zastgpienie go w przysztosSci przezgenerator znakoéw
zbudowany z uk#adow scalonych typu ROM-MOS nie powinnosprawia¢ kdopo-
tow.

Monitor ALFA-1 ma nastepujace podstawowe parametry techniczne*

e wskaznik w postaci telewizyjnej lampy kineskopowej AW4? - 91,19,

110°,

. raster typu telewizyjnego,

. czestotliwos¢ powtarzania obrazu - 50 pétobrazéw/s,

. format zapisywanej informacji - 26 wierszy po AO znakéw w wierszu,

. znaki kreslone w postaci kropek w ukdtadzie 5x7,

.kod wewnetrzny - I1SO - 7-bitowy + bit parzystosci,
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e kod zewnetrzny - kod eracODRA 1304, 6-bitowy,

predkos$¢ przesytania informacji do/z emc ?_SOzn/s»
. zasilanie z sieci trojfazowej 3 x 380 V LA %t

. temperatura pracy - +é)C— +35(%,

. temperatura transportu wopakowaniu - -40°C - +50°C,

Klawiatura monitora ma nastepujacy zestaw znakow*

e duze literytacinskie A-2Z,

, duze literypolskie 4, $, ¢, 7z, L,8, s,

= cyfry 0-9,

. specjalne spacja, ,
+»»» “n e /ne» =,

e sterujace , s , »

Wszystkie powyzsze znaki /#acznie jest ich 64/ moga by¢ wyswietlane
na ekranie.

Oproécz tzw. klawiszy “piszacychll - tj. takich, ktdérych nacisniecie
powoduje wyswietlenie odpowiadajgacych iIm znakéw na ekranie - sg jeszcze
tzw. klawisze “redakcyjne”, ktore pozwalajg na uzyskanie dowolnej for-
my zapisanej informacji.

Sa to klawisze nastepujace*

e manipulacje znacznikiem

e nowy wiersz

» rozsuniecie tekstu w wierszu

« zsuniecie tekstu w wierszu

= starcie wiersza

. starcie strony

< tabulacja TAB

« kasowanietabulacji TAB

e koniec tekstu

< cykl CYKL
e znacznik na poczagtek

. zgtoszenie do maszyny cyfrowej MC
e og6lne zerowanie X

Niektore klawisze spedniajag podwdjng rolej bedac klawiszami ''piszg-
cymi” realizuja réwniez funkcje odpowiadajace klawiszom “redakcyj-
nym". Dlatego zostaty wymienione w obu grupach klawiszy /77, = 1itp./.

/es/



ZE SWIATA

- ZSRR: INFORMATYKA W LATACH 1971-75

W ZSRR planuje sie wyprodukowanie w ciggu 5 lat 12 do 15 tysiecy
komputerow 111 generacji. Wiekszos¢ z nich bedzie wykorzystana do
obstugi 1600 systeméw przetwarzania danych wdrazanych w réznych dzia-
+ach gospodarki narodowej. Komputery te bedg zainstalowane w 4000 os$-
rodkéw obliczeniowych. W okresio od 1966 r. do 1970 r. zorganizowano
2000 osrodkow obliczeniowych 1 wdrozono 400 systeméw informatycznych.

/dp/
Informatique et Gestion, 1971» nr 30
ADL - Hachrichten, 1971» nr 69

- RADZIECKIE KOMPUTERY MODULOWE SERII ASWT

W ZSRR produkuje sie zestawy moduddéw, z ktdérych mozna projektowac
rozmaite systemy komputerowe o zadanym przeznaczeniu - zaczynajac od
najprostszych systeméw zbierania informacji, az do ztozonych wielo-
procesorowych systeméw przetwarzania danych.

Pierwsza seria tych systemow - ASWT-D - jest oparta na technice
elementdow dyskretnych i1 dlatego jest zaliczona do Il generacji, cho-
ciaz struktura systeméow ma wiele cech 111 generacji. W skdad ASWT-D

wchodzg jednostki centralne typu M-10Q0, M-1010, M-2000 i M-3000 oraz
szeroki wachlarz urzadzen zewnetrznych. Dla M-2000 1 M-3000 opracowa-
no wieloprogramowy system operacyjny z pamiecig tasmowa.

Druga seria tych systeméw - ASWT-M - jest oparta na technice mikro-
elektronicznej /uktady logiczne TTL/; unowoczesniono tez organizacje
i architekture systeméw. W sk#ad serii ASWT-M wchodzi komputer M-6000

oraz zestaw moduddéw réznych kanatow 1 urzadzen zewnetrznych.



112 -

Seria ASWT-M w zaleznosci od konfiguracji moze stuzy¢ do nastepujacych
celéw*

= zbieranie i wstepne przetwarzanie informacji w obiektach przemysto-
wych oraz przy pracach naukowych i eksperymentalnych,

. centralne 1 bezposrednie sterowanie procesami technologicznymi,

. praca w osrodkach ustug masowych /transport, rezerwacja biletow i
miejsc, szpitalnictwo itd/, w systemach przetwarzania danych z po-
dziatem czasu,

. kontrola jakosci produkcji /np. podprzewodnikow i1 ukdadow elektro-
nicznych/,

, badanie proceséw technologicznych, obliczanie wskaznikoéw technicz-

- ho-ekonomicznych, optymalizacja,

. rozwigzywanie prostszych probleméw inzynieryjnych i naukowych,
rowniez w systemie konwersacyjnym.

Komputer M6000 z pojedynczymi modudami pamieci operacyjnej i1 zasila-
nia stanowi najmniejszg konfiguracje, ktdrg mozna rozszerzyC¢ przez przy-
+aczenie dalszych modutéw pamieci /do 64 k bajtéw/ oraz innych kanatow
i urzadzen zewnetrznych. Istnieje tez mozliwos¢ budowy systeméw wielo-
procesorowych.

/dp/
Mechanizacija i1 avtomatizacija upraylenija,1971, nr 4
/zbiér artykutow/

- RADZIECKIE URZADZENIA WIDEOGRAFICZNE DO KOMPUTEROW 111 GENERACJI

W Zwigzku Radzieckim opracowano serie koncowych urzadzen wideogra-
ficzrtych o budowie modudowej, opartych na zunifikowanych konstrukcjach
komputerdéw serii ASWT-M. Z poszczegdlnych moduddédw mozna zestawia¢ sta-
cje koncowe o rozmaitym przeznaczeniu, pracujace w systemach uwarunko-
wanych czasowo.

Stacja wyswietlania danych graficznych sktada sie z wskaznika ekra-
nowego na lampie kin%skopowej oraz z zespodu wprowadzania i redagowa-
nia informacji z piorem sSwietlnym.

Wskaznik ekranowy przeksztatca kodowe przestania .z komputera na
rownowaznik wizualny w postaci punktdéw, odcinkédw linii prostych, okre-
gow kot lub Hfukéw oraz znakédw przedstawianych na ekranie. Sktada sie on

z nastepujacych zespotéw Funkcjonalnych:
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-ekranowa lampa elektronopromieniowa z zasilaczem, uktadem odchyla-
jJacym 1 wzmacniaczami sygnatdéw sterujgcych strumieniem elektrono-
wym.

. zespot sterujacy, przekazujacy informacje do odpowiednich zespo-
46w, zgodnie z ich Ffunkcjami,

. generator znakéw, fFformujacy ciag sygnatéw sterujacych odtwarzaniem

znakow,

zespo6+ ustalania punktu poczatkowego, zapewniajacy weddug zadanego

programu konwersje zakodowanych wspoé#rzednych na wielkos¢ analogo-

- wa,

e generator wektorow i1 okregéw két, uzyskiwanych z napiecia pido-

ksztattnego lub sinusoidalnego,

- generator Hukow.

Zespo+ wprowadzania i1 redagowania informacji stanowi bezstykowg kla-
wiature /48 klawiszy alfanumerycznych i 32 - sterujacych/, umozliwiaja-
ca zakodowanie znakoéw lub fragmentdow obrazu w celu umieszczenia w wy-
branym miejscu ekranu, zredagowanie tej informacji i1 sterowanie danymi
umieszczonymi w pamieci buforowej zeBpotu sterujgcego lub komputera.

Pidro Swietlne stanowi urzgdzenie analogowe stuzgace do komunikacji
graficznej z operatorem i1 umozliwiajace redagowanie oraz wykreslanie
informacji wprost na ekranie.

Stacje wyswietlania danych sg przeznaczone do wspodpracy z syste-
mem przetwarzania danych alfanumerycznych. Mozna zaméwié¢ zestawy zd4o-
zone z nastepujacych modutow; 1/ wskaznik ekranowy, 2/ klawiatura,

3/ zespot sterujacy, 4/ urzadzenie transmisji danych zapewniajace wier-

nos¢ informacji przekazywanych przez #4gcza telefoniczne 1 telegraficzne

na dowolne odlegtosci od komputera, 5/ rejestrator zapisujacy zawartosc
obrazéw na nosniku papierowym.

Stacje wyswietlania danych mogag tez pracowa¢ w systemach sterujag-
cych, w warunkach jednoczesnej wspoOdpraoy z 16 niezaleznymi abonenta-
mi, ktdérzy rozporzadzajg monitorami o pojemnosci 512 znakdw.

Liczba przytaczanych szeregowo lub réwnolegle rejestratoréw moze
wynosié¢ 16 /jednoczesna praca 4/,

Pojemnos¢ pamieci buforowej wynosi 4096 st6éw 18-bitowych, cza? do-
stepu 2 ps, Odlegtos¢ wskaznika ekranowego lub rejestratorow od zespo-
4+u sterujacego - 400 m. tacznos¢ z komputerem - z predkoscia przesyta-

nia do 1200 bodoéw.
/dp/

Mechanizacija i1 avtomatizacija upravlenija,1971, nr 4
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BULGARSKA PAMICO TASMOWA JS-5012

W 19?0 r. podjeta zostata w Bukgarii /Fabryka urzgdzen pamieciowych
w Plovdiv/ produkcja pamieci tasmowej JS-5012 zgodnej z wymaganiami
Jednolitego Systemu EMC krajow RWPG 1 odpowiadajgacej wymaganiom 1SO.

Dano techniczne

. pojemnos¢ pamieci 2*10§ bitow

e predkos¢ przekazywania informacji 64 k bajtow/s

. metoda zapisu bez powrotu do zera /NRZ-1/
. gestosc¢ zapisu 8 lub 32 bity/mm

. liczba kanatow 9

. szerokos¢ tasmy magnetycznej 12,7 mm

. predkos¢ przesuwu tasmy magnetycznej 2 m/s
e czas przewijania tasmy magnetycznej 150 s
. czas uzyskania stanu stabilnego tasmy
magnetycznej po wydaniu rozkazu
“start” 1 ''stop"” 4.5 ms
. kaseta /szpula/ kaseta standard z pierscieniem
zabezpieczajacym zapis /zgodna

z warunkami 1S0/ wymienna z ka-

setg IBM
. gtowica magnetyczna kombinowana - zapisujgca i1 od-
czytujaca
. rozstaw pomiedzy szczelinami gdowic
zapisu i odczytu 3,8 mm
. zasilanie 220/380
50 Hz + 2%
. liczba faz 3
e pobdér mocy 1.5 kW
. poziom szumow akustycznych w wa-
runkach pracy 70 dB
- wymiary 1800x900x700 mm
e ciezar 450 kg
e warunki eksploatacji*
- przedziat temperatur + 10 do + 35°C
- wilgotnos¢ wzgledna przy 25°C 40 do 803S -

Producent na specjalne zyczenie dostarcza pamieci o predkosci prze«

suwu tasmy 1,9 m/s. Predkos¢ przekazywania informacji dla takiej pa-
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mieci obniza sie do 61 k bajtéw/s. Dostarcza sie rowniez pamieci tasmo-
we dla innych nominalnych napie¢ sieciowych przy czestotliwosci 50 i
60 Hz.

/ajk/

Wg prospektu firmowego

- PRODUKCJA PAMIECI DYSKOWYCH W BULGARII

W 1972 r. wejda na rynek krajow socjalistycznych pamieci dyskowe
JS-5052 z wymiennym pakietem dyskow, oraz szesciotarczowe pakiety dys-
kéw JS-5053. Ich producentem beda budgarskie zaktady wytwdrcze podlega-
jace Zjednoczeniu "1Z0T”. Przewiduje sie zastosowanie tych pamieci w
Jednolitym Systemie EMC.

Pamie¢ dyskowa JS-5052 jest wymienna z podobnymi pamieciami krajow
zachodnich np. 1BM-2311, BASF-6111 itp. Pakiet dyskéw JS-5053 jest wy-
mienny z pakietami dyskéw IBM-231, Memorex 630, BASF-616 itp.

Pamie¢ dyskowa JS-5051 zabezpiecza podstawowe operacje: poszukiwa-
nie, zapis, odczyt. Ruch pozycjonowanego bloku z gfowicami magnetyczny-
mi dokonywany jest za pomoca silnika liniowego, ktory sktada sie ze
statego maghesu ze swobodnie poruszajaca sie w nim cewkg. GHowice uno-
sza sie na poduszce powietrznej w odlegtosci 3»5 /un od powierzchni ro-
boczej dysku.

Wzmacniacz zapisu 1 przedwzmacnhiacz odczytu umieszczone sg bezpo-
Srednio przy gtowicach magnetycznych. Pamie¢ wyposazona jest w blok ste-
rowania, ktdérego pakiety znajduja sie w korpusie pamieci. Rozwigzania
elektroniczne pamieci oparte jest na uktadach scalonych TTL.

Dane techniczne pamieci dyskowej JS-5052:
. metoda zapisu z podwdjng czestotliwosScig

. gestosc¢ zapisu:

na Sciezce 000 30 bitow/mm
na Sciezce 202 45 bitéw/mm
« liczba dyskow w pakiecie 6
« liczba powierzchn; roboczychdyskow 10
e liczba $ciezek 200 roboczych + 3 zapasowe
, predkosé¢ wymiany informacji 156 k/bajtow/s

e czestotliwos¢ przy zapisie zer 1,25 MHz
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. czestotliwos¢ przy zapisie jedynek 2,5 MHz
. spos6b przekazywania informacji
urzadzeniu sterujacemu szeregowo bit za bitem
. pojemnos¢ pamieci 7,25 Mbajtow
. liczba podwéjnych znakéw przy jednym
pozycj onowaniu nie mniej niz 288.10"
- typ gtowic na podparciu aerodynamicznym
zapis/odczyt i1 kasowanie
, liczba obrotdéw 2400 obr/min 1 2%

. czas przejscia na sagsiedni cylinder 20 ms

# Srednie czasy dostepu 60 res
. maksymalne czasy dostepu 95 ms
. wymiary pamieci dyskowej 610x765x965 nm
. ciezar 134 kg
» zakres temperatury pracy +15 do +35°C
. wzgledna wilgotnos¢ powietrza 10 do 80%
. zasilanie:
napiecie pradu zmiennego 3x380/220
, czestotliwosc 50 Hz 1 1%
. prad roboczy 0,6 A

Dane techniczne pakietu dyskow JS-5053
Pakiet sktada sie z:

e dyskéw roboczych dwustronnych 4 szt.
. dyskéw roboczych jednostronnych 2 szt.
¢ dysku nakrywkowego 1 szt,
, dysku sektorowego /indeksowego/ 1 szt.
. elementéw +*gczgcych dyski w pakiet
obudowy gornej i dolnej

Kazdy pakiet posiada 10 powierzchni roboczych. Na kazdej powierzch-
ni mozna zapisaé¢ do 203 Sciezek.

Pakiet posiada minimum 2010 Sciezek przydatnych do wykorzystania.

W celu ochrony przed uszkodzeniami, mechanicznymi 1 zapyleniem pa-
kiet umieszczony jest w szczelnej obudowie wykonanej z tworzywa sztucz-
nego. Wierzchnia czes¢ obudowy moz<_ by¢ zdejmowana z pakietu dyskoéw"
tylko wtedy, gdy pakiet wraz z obudowg zamocowany jest na stanowisku

pamieci.
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. Pojemnos$¢ informacji w jednym pakiecie 7,25.106 bajtow
. maksymalna gestos$¢ zapisu 45 bitow/mm
. maksymalna dopuszczalna liczba obrotéw 2500 obr/min

Warunki pracy:

, temperatura od +15 do +40°C
- wzgledna wilgotnos¢ powietrza od 10 do 8Q#
. temperatura transportu i przechowywania od -50 do +50°C

Odpornos¢ na wibracje:
. robocza 29
- transportu * 8

Maksymalna wielkos¢ pakietu wraz z opakowaniem

= wysokosé 105 mm
. Srednica 378 mm
. ciezar 4,4 kg

/ajk/

Wg prospektu firmowego

- DOSTAWY FIRMY ICL DO ZSRR I WEGIER

Angielska firma ICL uzyskata zezwolenie na sprzedaz pieciu kompute-
row /dwa - typu 1906A 1 trzy - 1903A/ przeznaczonych dla Instytutu Fi-
zyki Jadrowej w Sierpuchowie k. Moskwy. Zwigzek Radziecki zaméwit te kom-
putery w grudniu 1969 r., jednakze transakcja nie zostata sfinalizowana,
gdyz sprzeciwity sie temu Stany Zjednoczone jako gtowny dostawca czesci
sktadowych uwazanych za wyroby strategiczne. Wielka Brytania, ktora do-
starczyta juz Zwiazkowi Radzieckiemu 27 komputeréw sposréd 33 zakupio-
nych przez ZSRR na Zachodzie, wuzyskata zgode Stanéw Zjednoczonych na
dostawe wymienionych 5 komputeréw dopiero w grudniu 1970 r., po wizycie
premiera Edwarda Heatha u prezydenta Nixona, Jednym z g¥éwnych argumentoéw
przemawiajacych za.tg transakcjg byto to, ze producenci amerykanscy 1 an-
gielscy sa zainteresowani wejsciem na rynek radziecki. Uwaza sie, ze po-
wyzsza decyzja otwiera nowy wazny etap stosunkéw miedzy Wschodem 1 Zacho-
dem w dziedzinie nowoczesnej techniki 1 ze na dalszy rozwdj tych <stosun-
kéw nie trzeba bedzie dtugo czekac.

Ostatnio firma ICL otrzymata kolejne zaméwienie na dostawe w czerwcu

1972 r, do Wegier komputera System 4-52, przeznaczonego dla Zaktadéw
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Csepel w Budapeszcie. Wartos¢ transakcji wynosi 400 tys. funtow sterlin-
gow, a *aczna wartos¢ zamoéwien wegierskich udzielonych firmie ICL w cig-
gu ostatnich kilku miesiecy przekroczyta 1 min funtéw. Obecnie na We-
grzech jest zainstalowanych 1? komputerow firmy ICL.

/dp/*"
Informatique et Gestion, 1971, nr 30
Rynki Zagraniczne, 1971, nr 113

- KOMPUTERY W CZECHOSLOWACJI

W CSRS w 1970 r. byto zainstalowanych 250 komputeréw produkcji 50
firm. W ostatnich 2 latach przybyto 111 komputeréw. Przewiduje sie, ze
w nastepnych 5 latach zainstaluje sie dalsze 360, a do 1980 r. okoto
1000 komputeroéw.

Przy obstudze 250 komputerdw pracowato 5500 specjalistéow. Jednak tyl-
ko 34,6/5 z nich posiada wyksztatcenie wyzsze.

/jk/

Zeitschrift fur Datenverarbeitung, 1971, nr 5

- KOMPUTERY W AUSTRII

Austria, wedtug stanu na dzien 30.06.1971 r., dysponowata 645 Sred-
nimi 1 duzymi komputerami /w liczbie tej uwzgledniono réwniez kompute-
ry zamowione/. W pierwszym po4roczu 1971 r. przybyto efektywnie 20 kom-
puterow, co wynosi 3,2%, a wiec nizej przecietnej z roku 1970. Przodu-
jaca na tyra rynku firma IBM zmniejszyta swdj stan posiadania o0 6 wyco-
fanych komputeréw. Trzecia co do liczby a druga co do wartosci zainsta-
lowanych maszyn firma UNIVAC zwiekszyta stan maszyn o 9, co stanowi oko-
4o 30% nowo zainstalowanych komputerow.

54% wszystkich komputeréw w Austrii znajduje sie w Wiedniu. Statys-
tycznie na.l komputer przypada okoto 4?00 mieszkancédw Wiednia. Jedno-
czesnie np* w kraju zwigzkowym Burgenland /263 300 mieszkancéow/ eksplo-
atuje sie tylko 1 komputer. Mimo to obserwuje sie juz stopniowe zwiek-
szanie sie liczby komputerow w krajach zwigzkowych. Np. w 1 podroczu
1971 r. z og6lnej liczby 26 nowych komputerdow tylko 3 zainstalowano w

Wiedniu,
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Liczba kom- Zmiany Udziat na rynku %
Producent kom- puteréw w od 31.12.1970 31.12.1970 30.6.1971
puterow potowie ; do 30.06.1971

1971 r.

szt.
Burroughs 3 +1 0,32 0,47
Control Data 3 +1 0,32 0,47
Honeywel 1/Bull 108 +7 16,16 16,74
1BM 389 -6 63,20 60,31
ICL 3 0 0,48 0,47
NCR 5 +3 0,32 0,77
Siemens 52 +5 7,52 8,06
UNIVAC 82 +9 11,68 12,71
Razem 645 +20

/jk/

EDV-Informationen fHr den Fachredakteur UNIVAC, 19701AF/gs/si

- PRZEMYSt KOMPUTEROWY W STATYSTYCE PANSTWOWEJ NRF

Federalny Urzad Statystyczny wprowadzi4 od 1970 r. oddzielng grupe
wyroboéw oznaczong Nr 5000 pt. "Maszyny biurowe. Maszyny i urzadzenia
do przetwarzania danych™. W zwigzku z tym po raz pierwszy przekazano
oficjalne dane o przemysle komputerowym w NRF.

Grupa 5000 podzielona jest na dwie podgrupy: Nr 5010 - *Maszyny
biurowe”™ obejmujgca réwniez arytmometry biurowe, maszyny do ksiegowa-
nia, powielacze i in, oraz Nr 5020 - "Maszyny 1 urzadzenia do automa-
tycznego przetwarzania danych™.

Wartos¢ produkcji tych dwéch grup razem wynosita w 1970 r* 4,6 mld
DM, z czego na przemys+ komputerowy przypada 2,7 mld DK, i na prze-
myst maszyn biurowych 1,9 mld DM. W grupie 5000 wartos¢ produkcji przy-
padajgca na jednego pracownika wynosita 52 860 DM.

/jk/
Elektronische Rechenanlagen, 1971, nr 4
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- PRODUKCJA 1200 KOMPUTEROW UNIVAC SERI1 9000 WE FRANKFURCIE

Zaktady firmy UNIVAC we Fra-nkfurcie, NRF, wyprodukowaty we wrzesniu
1971 r. setny komputer typu 900 a jednoczes$nie tysigc dwusetny - serii
9000. Serie 9000 rozpoczeto produkowa¢ we Frankfurcie w 1968 r. Ponad
30% dotychczas wyprodukowanych tam komputeréw sprzedano w NRF. Zakdady
we Frankfurcie zatrudniajg obecnie ogétem 900 pracownikéw. Produkujag
one rowniez pamieci dyskowe oraz dziurkarki.

/jk/

Computer Praxis, 1971, nr 9

- POLITYKA FIRMY UNIVAC

Wiceprezes fTirmy UNIVAC, Georg H. Geick, w wywiadzie prasowym dla
poczytnego czasopisma wydawanego w NRF, zaprzeczy+ kategorycznie pogtos-
kom o ewentualnym zamiarze potaczenia sie firmy z inng. Firma UNIVAC
jest obecnie na tyle silna, ze wytrzyma kazda konkurencje chociaz wyma-
ga lo duzych naktadow finansowych na badania rozwojowe i1 penetracje
rynku. Kierownictwo firmy, zajmujacej obecnie trzecie miejsce wsrod
producentéw komputerow, uwaza, ze powinna ona dostosowa¢ swojg strate-
gie rynkowg przede wszystkim do swojego najwiekszego konkurenta - fir-
my IBM, Odnosi sie sceptycznie do potgczenia sie Firm Honeywell 1 Gener-
ral Electric, ktore nastgpito na jesieni 1970 r,, i watpi, czy potacze-
nie tych firm spowoduje podniesienie sie ich pozycji na rynku.

Najblizszym zadaniem Ffirmy UNIVAC jest ponowne zajecie drugiego
miejsca na rynku /przed Honeywell/GE/. Przewiduje sie uzyskanie 1C$
udziatu na rynku komputerowym w 1972 r* Jedynie firma UNIVAC poza fir-
ma IBM produkuje oprécz jednostek centralnych rowniez pamieci dyskowe
i tasmowe oraz wszystkie inne urzadzenia zewnetrzne.

Biura rozwojowe Ffirmy UNIVAC pracujag obecnie nad nowymi urzadzenia-
mi wejsciowymi 1 wyjsciowymi, makym komputerem oraz nad serig kompute-
row, wielkosci posredniej miedzy komputerami $redniej klasy serii 9000
a duzymi, jak 1106, 1108, 1110. Rownoczesnie trwa rozbudowa sieci zby-
tu 1 ustug. Obecnie firma UNIVAC posiada 322 filie w 48 panstwach i
zatrudnia 23 000 pracownikow.

/ik/

Burotechnik und Organisation, 1971, nr 8
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- FIRMA PHILIPS ELECTROLOGICA 1 MALE KOMPUTERY BIUROWE

Firma Philips Electrologica, Eiserfeld, NRF, stwierdzida wzrastajace
zainteresowanie rynku NRF madymi komputerami biurowymi /Mittlere Daten-
Technik/. Zwiekszajace sie zapotrzebowanie ze strony duzej liczby ma-
4ych 1 Srednich przedsiebiorstw spowodowane jest stosunkowo niskg ceng
matych komputerdow biurowych i1 mozliwosSciami dobrego wykorzystania w
pracy biurowej. Zwiekszajgce sie ich wykorzystanie potwierdza uprzednio
postawiong prognoze na 1971 r.f ze przede wszystkim mate i1 Srednie przed-
siebiorstwa chca umocni¢ swoja konkurencyjnos¢é na rynku europejskim za
pomocg Srodkow racjonalizacji pracy.

Komputery biurowe sg coraz czesciej stosowane jako urzgdzenia konco-
we do przetwarzania informacji wewnetrznych i wykonywania obliczen dla
przedsiebiorstw. Ostatnio rowniez duze przedsiebiorstwa, ze wzgledu na
oszczednos¢ czasu i1 dobra obstuge klientéw, przechodza na wykorzystanie
komputerow biurowych. Uwzgledniajgc powyzsze, Ffirma Philips Electrologi-
ca, Eiserfeld NRF, przewiduje na 1971 r* wzrost firmy o 35% w stosunku
do 1970 r.

/jk/
Angewandte Informatik, 1971« nr 6

- AUERBACH CORPORATION O MALYCH KOMPUTERACH

W aktualnie sporzadzonym opracowaniu Ffirma Auerbach Corporation oce-
nia, ze w najblizszym piecioleciu nastgpi obnizka cen matych komputerow,
ktora moze dojs¢ do 25%. Jednoczesnie przewiduje sie, ze w tym samym
okresie sprzedaz matych komputerdow bedzie sie zwieksza¢ o okoto 22%
rocznie.

Chdonnos¢ rynku amerykanskiego okresla sie na 200 000 matych kompute-
row nadajacych sie do problemow zarzgdzania. Chodzi tutaj o komputery
Sredniej konfiguracji, ktore przetwarzaja programy dostarczane przez
producenta i ktorych cena wynajmu dochodzi do 3000 dolaréw miesiecznie.

/dp/
Informatique et Gestion, 1971, nr 30
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- MINIKOMPUTER MITRA 15 FIRMY CII

Compagnie Internationale de I"informatique zaanonsowata minikomputer
programowalny MITRA-15, ktorego pierwsze egzemplarze opuszcza zaktady
produkcyjne w Tuluzie w IV kwartale 1971 r. Przeznaczony jest do prac
badawczych i inzynierskich, do sterowania procesami oraz do gromadzenia
i wstepnego przetwarzania danych w systemach teleinformatycznych z kom-
puterem centralnym.

MITRA-15 ma zastgpi¢ dotychczas produkowane komputery CI11-10010 i
10020, ktorych sprzedaz ma by¢é zaniechana odpowiednio w 1972 r. i
1974 r. Produkcja komputerow MITRA-15 wyniesie okoto 30 sztuk miesiecz-
nie.

MITRA-15 jest réwniez wyposazona w pamie¢ szybka o czasie dostepu 60
nanosekund. W minikomputerze zastosowano w duzym stopniu technike inte-
gracji Sredniej skali.

MITRA-15 bedzie sprzedawany w dwoch wersjach 15/30 1 15/20, rdéznig-
cych sie wydajnoscig i1 mozliwosciami przytaczenia urzadzen zewnetrznych.
Do kazdej konfiguracji mozna stosowa¢ cztery jezyki programowania /As-
sembler MITRAS, LP15, BASIC i FORTRAN I1V/. Uzytkownikom szybkiej pamie-
ci dyskowej producent dostarcza dodatkowego oprogramowania.

Cena zestawu podstawowego z jednostkg centralng 4 k stéw i1 dalekopi-
sem bedzie wynosita 74 tys. frankéw franc.

Uwaga: Dane techniczne MITRA-15 sg podane w artykule A. Janika "In-
formatyka™ nr 11/1971.

/dp/
Informatique et Gestion, 1971» nr 29
Automatisme, 1971, nr 6-7

- SPECJALIZACJA W DZIEDZINIE MALYCH KOMPUTEROW

Firma Hewlett-Packard, jeden z najpowazniejszych na Swiecie produ-
centéw matych komputerdw, zapowiedziata dostawy bardzo makych i1 tanich
mikrokomputeréw typ 9800 model 10 /nowa wersja zaprezentowanego w
1968 r. typu 9100A/. Nowy model ma wymiary 140c49x53 cm, ciezar 15 kg
i cene okoto 20 tys. frankdéw fFrancuskich. Jest on przeznaczony do sto-

sunkowo prostych obliczen naukowych 1 statystycznych /zastosowanie Ww
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dziedzinie ubezpieczen i1 statystyce/. Posiada pamie¢ mieszczacag 500
instrukcji oraz 51 rejestrow numerycz/iych, z mozliwosScig rozszerzenia
pamieci do 2056 instrukcji oraz 111 rejestrow. W prosty sposob — za po-
mocg nacisniecia klawiszy - mozna wywodywa¢ liczne operacje numeryczne
lub statystyczne, np. funkcje trygonometryczne, test Chi , zmiany ukda-
du wspétrzednych.

W wykonaniu standardowym urzadzenie jest wyposazone w drukarke nume-
ryczng lub alfanumeryczng na tasme papierowg. Znormalizowany kanat po-
Sredniczgcy /interface - ASCI1/ umozliwia przydgczenie rdéznych urzgdzeh
zewnetrznych, np* czytnika kart z zapisem grafitowym lub pisaka wykre-
sobw /urzadzenia te sg obecnie dostepne/.

/dp/

Informatique et Gestion, 1971» nr 30

- ROZWOJ FIRMY DIGITAL EQUIPMENT CORPORATION

Jedna z najbardziej znanych Ffirm specjalizujgcych sie w produkcji ma-
+ych komputerow, Digital Equipaient Corporation /DEC/, zwiekszyta w dru-
gim p64roczu 1970 r. swoje obroty o 13% czyli 68,5 min dolaréw. Zysk
wynidst 5,4 min dolaréw. Liczba pracownikéw tej firmy zwiekszyta sie
do 6000 os6b, w tym 1000 inzynierdow- specjalistéw w dziedzinie zbytu.

W ciggu 11 potrocza 1970 r. ukazaty sie na rynku nowo wyroby tej Firmy,
jak stosunkowo tani dalekopis, roézne pamieci masowe, wersja komputera
PDP-11 z podziatom czasu, mate urzadzenie wyjsciowe dla komputera
PDP-10 oraz wybdr nowych programéw. Liczba wyprodukowanych komputerdéw
PDP-8 osigagneta 10000 /po 5 latach od uruchomienia produkcji/.

/jk/
Angewandte Informatik, 1971» nr 6

Firma DEC, ktdéra dotychczas rozwijata swe Fabryki w Stanach Zjedno-
czonych, Kanadzie 1 Porto-Rico, ma zamiar uruchomi¢ nowg fabryke w Eu-
ropie, w Irlandii, gdzie beda produkowane komputery 1 urzadzenia ze-
wnetrzne. W pierwszym etapie rozpocznie tam dziatalnos¢ 50-osobowa gru-
pa pracownikéw, wykorzystujac powierzchnie okoto 4000 mp-

/dp/
Informatique et Gestion, 1971, nr 30
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Europejska filia firmy DEC zainstalowata w ciggu ostatniego roku 600
komputerow na terenie Europy Zachodniej.
Obecnie w Europie jest zainstalowanych 2405 komputerdow firmy DEC.
Ogotem na swiecie firma ta zainstalowata 12 000 komputerodw.
/jk/

Computer Praxis, 1971» nr 10

- NOWY MALY KOMPUTER PDP-15/50

W okresie letnim 1971 r. ukazat sie na rynku nowy, maty komputer
PDP-15/50» jako szo6sty z serii PDP-15 firmy amerykanskiej DEC. Przezna-
czony on jest w szczegdlnosci do przetwarzania informacji w laborato-
riach przemystowych* Cena maszyny z wyposazeniem podstawowym wynosi oko-
40 520,000 marek zachodnioniemieckich. Zestaw podstawowy sktada sie z
procesora z pamiecig operacyjna o pojemnosci 16 384 s#éw wykonujacego
dziatania w zmiennym przecinku, pamieci tasmowej, pamieci z wymiennymi
dyskami o pojemnosci 10 min skdéw, szybkiego czytnika i1 dziurkarki tasmy
papierowej oraz zegara, Do dyspozycji sa jezyki programowania FORTRAN 1V
i ALGOL oraz jezyk makro-assembler. Wszystkie komputery serii PDP-15
posiadajg partiowe /batch/ systemy operacyjne oraz systemy umozliwiajag-
ce rejestracje danych i1 sterowanie na biezgco urzadzeniami produkcyjny-
mi w zaktadach przemystowych, jak réwniez sterowanie zdalne przyrzagdami
laboratoryjnymi .

/jk/

Regelungstechnik u. Prozess-Datenverarbeitung, 1971» nr 9

- DUZE KOMPUTERY FIRMY DIGITAL EQUIPMENT CORPORATION

Firma DEC, przodujacy na sSwiecie producent matych komputeréw /50%
udziatu na rynku sSwiatowym/, zaanonsowata w dniu 10 wrzesnia 1971 roku
nowg serie duzych komputeréw DEC System 10. Moc obliczeniowa kompute-
row tej serii jest porownywalna z komputerami serii IBM 370 modele 135
do 165, UNIVAC 1110 i CD 6600. Cena miesci sie w granicach od 1,6 do
8 min marek zachodnioniemieckich. Komputer o Srednim wyposazeniu be-

dzie kosztowat okoto 2,6 min DM. Poniewaz firma DEC nie moze liczycé
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tylko na samg sprzedaz tych duzych komputeréw, opracowata 5-letni plan
ich dzierzawy. Mimo niepewnego rynku duzych komputeréw przewiduje sie,
ze w pierwszym roku bedzie sprzedanych od 80 do 100 sztuk.
Seria DEC System 10 objeta rowniez dawniej produkowane komputery

PDP 10 pod nowa nazwg Model 1050. W ciggu ostatnich 4 lat dostarczono
ich ogotem 200 sztuk o wartosci ponad 400 min DM. Nowg nazwe wprowadzono
w celu odréznienia tych komputerdéw od dotychczas produkowanych madtych i
Srednich.

/jk/
Computer Praxis, 1971» nr 9
Regelungstechnik u. Prozess-Datenverarbeitung, 1971* nr 9

- NOWY UKELAD SCALONY MOS DLA KALKULATOROW ELEKTRONICZNYCH

W Ffirmie Texas Instruments opracowano ukdfad monolityczny MOS prze-
znaczony dla kalkulatoréw elektronicznych, ktory dzieki swoim dobrym
whasnosciom i1 niskiej cenie moze doprowadzi¢ do obnizenia ceny kalkula-
toréw ponizej granicy 100 dolaréw.

Struktura o wymiarach 5*75x5*75 ~ 2 jest zamykana w obudowie DIL z
28 wyprowadzeniami. W ukdadzie zawarto: 3520-bitowg pamie¢ stalg /ROM/,
182-bitowg pamie¢ o swobodnym dostepie /RAM/, dziesietng jednostke aryt-
metyczng, obwody sterujace i1 dekodery wyjsciowe. Kierujac sie kryterium
najwyzszego zysku, Ffirma postuzyta sie konwencjonalng wysokoprogowg
technologiag MOS* Cenng zaleta uktadu jest mozliwos¢ programowania wyma-
ganych funkcji za pomoca jednej tylko maski. Proste zmiany funkcjonalne
sa mozliwe w ciggu 2 miesiecy. W rezultacie firma produkuje jeden uktad
dla wielu odbiorcéw, co w tej dziedzinie jest nowosScig na skale sSwiato-
wa. Uktad jest obecnie sprzedawany w cenie 20 dolaréw. W przypadku du-
zych zaméwien cena wyniesie 12-14 dolarodw.

Szereg najwiekszych producentow kalkulatorow elektronicznych w USA
i w Japonii wprowadza do produkcji kalkulatory oparte na uktadzie Te-
xas Instruments /TI/.

W typcwym zastosowaniu omawianemu ukdadowi towarzyszg: wskaznik nume-
ryczny na diodach luminiscencyjnych wraz z ukdadami sterujacymi, podwa-
Jjacz napiecia i generator impulséw zegarowych. W rezultacie otrzymuje

sie 8-cyfrowy kalkulator czterodziataniowy. W wykonaniu firmy Eldorado
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Electrodata Corp. kalkulator na uktadzie Tl bedzie sprzedawany w cenie
ponizej 200 dolardow juz w 1971 r. Przedstawiciele przemystu widzg szan-
se przetamania bariery 100 dolaréw, ponizej ktérej - jak sie obecnie
sadzi - otworzy sie bardzo duze zapotrzebowanie na kalkulatory powszech-
nego uzytku.

/jsz/
Electronics, 1971» nr 20

- MONOLITYCZNE PAMIECI POLPRZEWODNIKOWE

Amerykanska firma Cogar Corp. przewiduje, ze w 1975 r. podtowe rocz-
nej pojemnosci wszystkich pamieci w jednostkach centralnych komputeroéw
bedq stanowity pamieci poédprzewodnikowe o wielkiej skali integracji.
Wed4ug dokonanych analiz, 22% do 30% wartosci komputera stanowi wartosc¢
jego pamieci. Jesli wartos¢ obecnego rynku komputerdéw okresli¢ na okoto
8 mld dolardéw, to na pamieci przypadnie okoto 1,6 mld dolaréw. Uwzgled-
niajac dotychczasowe tempo rozwoju, przewiduje sie, ze w 1975 ¥, war-

tos¢ pamieci komputerdw osiggnie 3 mld dolardw.

Wzrost dgcznej pojemnosci produkowanych pamieci

Rok 1966 1968 1971 /przewid./ 1975 /przewid./

Pojemnosc¢
w mld 9 13 18-25 4-0-60

Zastosowanie monolitycznych pamieci podprzewodnikowych do komputeroéw
zapoczatkowata firma IBM w nowej serii System 370* Rowniez dwaj amery-
kanscy producenci matych komputeréw zaczeli juz stosowac¢ pamieci pod-
przewodnikowe.

Firma Cogar Corp. przewiduje, ze firma IBM w przyszdosci bedzie z
wkasnej produkcji polarywata 50% zapotrzebowania s$wiatowego na pamieci
ze wzgledu na swdj duzy udziat w produkcji komputerdw. Pozostata czesé
rynku mogtaby by¢ zdobyta przez inne firmy. Firma Cogar Corp. zdecydo-
wata sie wejs$é na ten chionny rynek i zbudowata kosztem 16 min dolardéw
w Wappinger Falls k. Nowego Jorku.rozwojowe zakdtady produkcji blokéw

pamieci podprzewodnikowej. Zdolnos¢ produkcyjna tych zakdaddéw - o wy-
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sokim stopniu zautomatyzowania - wynosi 2 do 4 mld bitéw rocznie. Teren
umozliwia pieciokrotng rozbudowe.

W swojej analizie firma Cogar Corp. podkresla, ze szanse majg wytwor-
cy dostarczajacy kompletnych blokéw pamieci pdédprzewodnikowej, poniewaz
zastosowanie takich blokéw powoduje obnizke kosztow produkcji komputerdw.

/j sz/

Angewandte Informatik, 1971* nr 7

- PRACE BADAWCZE RCA W DZIEDZINIE PAMieCl OPTYCZNYCH

Firma Radio Corporation of America buduje catkowicie optyczna pamieé
dla Amerykanskiej Agencji do Badania Przestrzeni Kosmicznej /NASA/.

Pamie¢ optyczna Zholograficzna/ wykorzystuje promien lasera i ma po-
jemnos¢ 1 min bitéw. Przewiduje sie wykonanie modelu doswiadczalnego w
ksztatcie lunety o dtugosci 1,83 m, na wiosne 1972 r. Przewidywany koszt
badan wyniesie 193 000 dolarodw.

Pamie¢ ta zapoczatkowuje rozwéj nowego rodzaju duzych pamieci maja-
cych taka samg pojemnos¢ jak najwieksze pamieci dyskovre, lecz pracuja-
cych 1000 razy szybciej. Przewiduje sie, ze w latach 80 laserowe pamie-
ci optyczne zastgpia dotychczas stosowane pamieci magnetyczne /tasmowe,
dyskowe, bebnowe 1 rdzeniowe/.

/jk/

Regelungstechnik u. Prozess-Datenverarbeitung, 1971, nr 8

- NOWA DRUKARKA FIRMY BENSON

Nowa drukarka Benson model 4800 umozliwia wydruk z szybkoscig 4800
linii na minute. Szybkos¢ taka mozna uzyska¢ dzieki wprowadzeniu nowej
metody druku. Specjalnie przystosowany do tych celdw papier przesuwa
sie nad rzadkiem "punktédw miedzianych', z ktdérych kazdy moze by¢ pobu-
dzany impulsem elektrycznym. Pobudzony punkt przekazuje swdj +adunek
papierowi. W ten spos6b na papierze powstaje elektryczny zapis informa-
cji. Podawanie farby odbywa sie w chwile pézniej. Wydruk odbywa sie wiec
linia za linig. Odstep miedzy liniami 0,3 mm, rzadek znakéw o wysokosci

4-6 mm wymaga wydrukowania 12-18 linii.
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Drukarka Benson model 4800 moze drukowa¢ znaki alfanumeryczne oraz wy-
konywa¢ wykresy. Urzadzenie posiada dwie biblioteki znakdéw zawierajace
&4 czcionki roéznej wielkosci zapisane na dysku. Wykonywanie wykresoéw
umozliwia specjalny blok logiczny. Rysowanie wykresu o wymiarach
21x2? cm trwa 2 sekundy.

Model 4-800 moze pracowa¢ on-line lub off-line z jednostka sterujaca
model 800, ktoéra umozliwia przytgczenie drukarki do dowolnej maszyny cy-
frowej .

Obecnie istniejg dwa typy drukarek Benson: o ddugosci linii 22 cm
/100 znakéw w linii/ oraz o ddugosci 28 cm /14-0 znakéw w linii/. Cena
- odpowiednio 100 i1 300 tys. frankéw francuskich. Cena interface 20-50
tys. frankéw francuskich. Pierwszo egzemplarze drukarek miaty by¢ dos-
tarczone w lipcu 1971 r.

/W
Informatique et Gestion, 1971, nr 24~



Warunki prenumeraty:
Cena prenumeraty krajowejt
rocznie — z+ 240,-

Prenumeraty przyjmowane sg do dnia 10 grudnia na rok nastepny.

Prenumerate na kraj dla czytelnikédw indywidualnych przyjmuja urzedy
pocztowe oraz listonosze.

Czytelnicy indywidualni moga dokonywa¢ wptat rowniez na konto PKO
Nr 1-6-100020 - Centrala Kolportazu Prasy i1 Wydawnictw "Ruch" Warsza-
wa, ul. Wronia 23.

Wszystkie instytucje panstwowe i1 spoteczne mogg zamawiaé¢ prenumeraty
wydtacznie za posrednictwem Oddziatow 1 Delegatur "Ruch™.

Prenumerate ze zleceniem wysydtki za granice, ktéra jest o 40% droz-
sza od krajowej, przyjmuje Biuro Kolportazu Wydawnictw Zagranicznych
"Ruch™ Warszawa, ul. Wronia 23 konto PKO Nr 1-6-100024 tel. 20-46-88.






