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WYDAWNICTWA PRZEMYSLU MASZYNOWEGO '‘WEMA™
oferuje ustugi wydawnicze

Od 5 lat dziata w Warszawie specjalne wydawnictwo resortowe powota-
ne do $Swiadczenia usdug wydawniczych na rzecz jednostek organizacyjnych
resortu przemysdu maszynowego.

Do szczeg6lnych zadahn Wydawnictw Przemysdu Maszynowego "WEMA"™ nale-

- prowadzenie dziatalnosci wydawniczej zgodnie z potrzebami resortu,

- koordynacja dziatalnosci wydawniczej w jednostkach organizacyjnych
resortu,

- koordynacja i nadzér na prawiddowym wykorzystaniem maszyn i1 urzag-
dzen poligraficznych,

- prowadzenie wkasnego osrodka poligraficznego,

- prowadzenie osrodka informacji wydawniczej.

O0d ubiegtego roku Wydawnictwo znacznie rozszerzyto zakres- usdtug i
obecnie wydaje:
- katalogi branzowe i karty katalogowe

oraz na zlecenie przedsiebiorstw przemystowych réznego rodzaju litera-

ture firmowa, jak:

- katalogi zaktadowe,

- katalogi czesci wymiennych,

- informatory techniczno-handlowe,

- dokumnetacje techniczno-ruchowe, instrukcje obstugi i instrukcje na-
prawcze,

- dokumentacje techniczne kapitalnych remontoéw,

- wydawnictwa reklamowe, jak prospekty, foldery, ulotki itp.

Katalogi branzowe wydaje sie w porozumieniu i we wspékpracy z -
ciwymi gestyjnie zjednoczeniami.

Sprzedaza katalogéow WPM "WEMA"™ zajmuja sie nastepujace ksiegarn:. --
Ksiegarnie "Wspélnej Sprawy':
Warszawg, ul. Marszatkowska 28, tel. 21-66-60
Warszawa, ul. Marchlewskiego 35; tet. 20-4-9-69 »

"DOM KSI4ZKI1™: )
Gtéwna Ksiegarnia Techniczna, Warszawa, ul. Swietokrzyska 14-,
tel. 26-63-38.

Ksiegarnie te prowadza sprzedaz odreczng i1 wysytkowsa.

Literature firmowg WPM "WEMA"™ wykonnja na konkretne zaméwienie prze
siebiorstw przemystowych.

WPM "WEMA” znacznie skroécity cykle wydawnicze i zapewniajg obecnie
terminowg realizacje zaméwien.

Wszelkich informacji na temat Warunkow przyjmowania 1 realizacji
zamowien wydawniczych udziela Sekretariat Wydawnictwa, Warszawa,
ul. Danidowiczowska 18. pokdj nr ?; tel. 2?-4-9-47, skr. poczt. 90.
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mgr inz. Ewa HUBNER-BIEGALSKA 681.322

Instytut Maszyn Matematycznych

MASZYNY WIELOPROCESOROWE

1. Wstep

Artykut jest proba pokazania maszyn wieloprocesorowych z punktu wi-
dzenia projektanta systemow operacyjnych, a wiec wyeksponowano w nim
whasciwosci sprzetu szczegodlnie istotne dla prawidfowego dziatania opro-

gramowania*

W wiekszosci tych maszyn programy wykonywane sa rzeczywiscie rowno-
legle i1 czestokro¢ korzystaja ze wspélnych zasobéw. Harmonijne wspot-
dziatanie programéw i dobre wykorzystanie zasobow (zwkaszcza pamieci)

w takich maszynach musza zapewni¢ ich systemy operacyjne.

Gtownym celem budowy maszyn wieloprocesorowych jest skrécenie czasu
trwania obliczen i zwiekszenie niezawodnosci systemu. Obok tego, z eko-
nomicznego punktu widzenia, istotne jest lepsze wykorzystanie pamieci,

ktéra jak dotychczas jest najkosztowniejszym elementem kazdej maszyny.

Maszyny wieloprocesorowe powstaty w konsekwencji nastepujacych spo-

sobow wykorzystania maszyn jednoprocesorowych:

« potaczenie dwoch lub wiecej procesorow, np. w systemach sterowania
procesami przemystowymi w celu uzyskania wiekszej niezawodnosci,
przy czym tylko jeden z procesorow jest wykorzystywany do pracy
bezposredniejpozostate procesory wykorzystuje sie np. do prze-
twarzania wsadowego i w kazdej chwili mozna jednym z nich zastag-

pi¢ procesor pracujacy bezposrednio;

o instalowanie wielu niezaleznych maszyn jednoprocesorowych, spowodo-
wane duzg liczbag zadan do wykonania, przy czym istnieje koniecznosc

przekazywania informacji i danych miedzy maszynami.



W maszynach wieloprocesorowych wszystkie procesory pracujaga jedno-
czesnie 1 w zwigzku z tym, jednym z najpowazniejszych probleméw sg tu
konflikty zwigzane ze wspolnym wykorzystywaniem zasobow systemu, ta-
kich jak np.: pamie¢, urzadzenia wejsScia-wyjscia, czy dane zapisane w

pamieci.

Konflikty zwigzane z korzystaniem ze wspélnych zasobdw wystepuja
takze w maszynach jednoprocesorowych, gdy dopuscimy jednoczesng prace
jednostki centralnej i1 kanatdéw (traktowanych tez jako procesory) . Y/ys-

tepuje tu mianowicie konflikt w momencie zadania dostepu do pamieci.

Typowe metody rozwigzania tego konfliktu polegajg na zastosowaniu
pamieci buforowych i priorytetowego systemu przerwan wejscia-wyjscia.
W przypadku rozpoczecia przesytania miedzy pamiecia a urzadzeniem, za-
konczenia operacji wejscia-wyjscia kanat zada przerwania pracy jednost-

ki centralnej i moze uzyska¢ w ten sposéb dostep do pamieci.

Omawiany konflikt moze by¢ rozwigzany podanymi metodami, gdyz jed-
nostka centralna i kanat stanowig dwa rézne procesory o roéznych reper-
tuarach instrukcji i odrebnych sposobach dziatania. W maszynach wielo-
procesorowych mamy za$ czesto do czynienia z Kkilkoma anonimowymi, iden-

tycznymi procesorami, z ktorych kazdy moze wykonywaé¢ to samo zadanie.

Przez procesor rozumie sie tu te czes¢ maszyny cyfrowej, ktora stuzy
do interpretacji i wykonywania instrukcji. Natomiast termin maszyna
cyfrowa oznacza tu procesor wraz z pamiecig, kanatami 1 urzadzeniami

wejsScia-wyjscia.

2. Najluzniejsze potaczenie procesorow

Pierwszym krokiem od maszyny jednoprocesorowej do wieloprocesorowej
jest takie potaczenie procesordow, w ktérych awie identyczne, niezalezne
maszyny cyfrowe otrzymujg te same dane, ale tylko jedna z nich aktywnie

dziata. Potgczenie takie nazywamy najluzniejszym (rys. 1i).

Strumien danych wejsciowych jest samoszeregujacy, tzri. procesory nie
maja wpdywu na kolejnos¢ i wybdor danych do przetwarzania. Typowym przy-
kd+adem takiego potagczenia sg dwie maszyny cyfrowe poddgczone do kanatu

komunikacyjnego, pracujgce w czasie rzeczy istyra (rys. 1),



Rys. 1, Najluzniejsze poltgczenie procesordow - procesor 1 pracuje bezpo-
Srednio, a procesor 2 przetwarza zadania wsadowo (racze by¢ w
kazdej chwili przydaczony na miejsce procesora 1)
Wszystkie dane i programy sa przekazywane do obydwéch maszyn. Jeden
z nich aktywnie przetwarza (pracuje bezposrednio), a drugi nic nie robi
lub wykonuje jakie$ prace wsadowo. Celem takiego podgczenia jest zwiek-

szenie niezawodnoSci .

Jesli dane Zroddowe nie ulegaja zmianie, to w przypadku uszkodzenia
aktywnej maszyny wystarczy przedgaczy¢ zapasowg do stanu aktywnego.
Jesli zas dano zroddowe zmieniaja sie w trakcie przetwarzania, to zapa-
sowa maszyna”™musi by¢ utrzymywana w stanie aktualnym np, przez powtarza-
nie czynnosci pierwszej, co dodatkowo umozliwia kontrole poprawnosci

obliczen,

W takiej najprostszej strukturze wieloprocesorowej nie ma jeszcze
bezposredniego potgczenia miedzy maszynami ani przerwan miedzyproceso-

rowych.

3. Scislejsze potaczenie procesoréw (maszyny asymetryczne)

Dynamiczne utrzymywanie aktualnej bazy danych ula kazdego procesora,
tak jak to zostato opisane w poprzednim punkcie, jest zbyt ktopotliwe

i kosztowne.

Aby tego unikng¢ nalezy umozliwi¢ procesorom korzystanie ze wspol-

nych zasobdéw, jtanowi to kolejny krok w kierunku sScislejszego po-



+gczenia 1 wzajemnego uzaleznienia od siebie procesorow.

Najprostszym i najwczesniej zrealizowanym wariantem takiej maszyny
jest maszyna, w ktérej jest wiele procesordw i jedna, wspdélna grupa

urzadzen wejscia-wyjscia (rys. 2).

Rys, 2. Typowe podgczenie procesoréw w maszynie wieloprocesorowej - pro-
cesory o zroéznicowanych funkcjach podlegaja procesorowi nadzor-
czemu, wszystkie one wspoétpracuja ze wspélng grupa urzadzen
wejscia-wyjscia

Najczesciej taki uktad procesorédw i1 urzadzen jest niesymetryczny,

tzn. 1istnieje podziat Ffunkcji miedzy procesorami. Zazwyczaj czeSC proce-

sorow przeznacza sie do wykonywania obliczen, a czes¢ do wspédpracy z

urzadzeniami wejscia-wyjscia. W systemie tym wyrdézniono procesor nadzor-

czy, wykorzystywany do pednienia funkcji administracyjnych, tzn. do
organizacji kolejek, rozdziatu zadan, przydziatu urzadzen wejscia-wyjs-

cia itp. Niezaleznie od tego z pozostatymi procesorami zwigzane sg ich

wdasne systemy operacyjne.

System operacyjny procesora nadzorczego ma tez mozliwosci szeregowa-
nia wywkaszczajgcego (ang. preemptive scheduling), gdyz zna on wszyst-

kie zadania i ich priorytety. Mozliwa jest takze organizacja opisanego



wyzej systemu bez wydzielonego procesora nadzorczego. W tym przypadku

jego role i1 funkcje przejmuja procesory obliczeniowe.

Przykdady realizacji tego typu systemow, ktore doktadniej oméwiono

w dalszej tresci pracy, to:

o IBM 360 Attached Support Processor - ASP

o IBM 70401 - ?09X Direct Coupled System - DCS
« CDC 6600

e ILLIAC IV

G¥ownym celem budowy takich systemow jest odcigzenie duzego i szyb-
kiego procesora obliczeniowego przez odizolowanie go od urzadzen*wejs-
cia-wyjscia. Funkcje zwiazane ze wspoOdpracag z tymi urzadzeniami wyko-

nuja mniejsze procesory pomocnicze.

3.1. ASP

W systemie Attached Support Processor wspoOdpracujg dwie maszyny:
IBM 360 model 40 lub 50 jako procesor pomocniczy i1 IBM 360 model 50
lub 65 jako procesor gkéwny. Procesory sg ze sobg potaczone wydacznie
przez adapter miedzykanatowy (ang. channel-to-channel adapter). Adap-
ter taki przytaczony jest do kanatdéw obu procesorow i wskutek tego ma-
szyny wspoOdpracujg ze sobg nawzajem, jJak z urzadzeniami wejscia-wyjs-

cia podtaczonymi do kanatow.

GHownym zaaaniem adaptera jest synchronizacja pracy obydwu proceso-
row przy przesytaniu danych miedzy procesorami. Adapter taki mozna tez
wykorzystywa¢ w jednoprocesorowej, tradycyjnej maszynie przy przenosze-

niu danych w pamieci g¥éwnej*

W tyra systemie dziatanie zwigzane z przesydaniem danych inicjuje
zawsze gdowny procesor. W zwiazku z tym wieksza czes¢ czasu pracy ka-
natu jest zuzyta na bierne oczekiwanie na zgtoszenie sie procesora po-
mocniczego. Komunikacja miedzy procesorajai jest ograniczona uo instruk-
cji wejsScia-wyjscia. Takze i przerwania miedzy procesorami przebiegaja
tak, jak przerwania zwigzane z urzadzeniami wejscia-wyjscia w maszynie

jednoprocesorowej .



Kazdy proces realizowany w tym systemie ma trzy wyraznie oddzielo-

ne od siebie fazy:

0 przetwarzanie wstepne (wczytanie danych i programu, inicjowanie

proces% itd.) ,
© przetwarzanie wkasciwe (obliczenia),

@ przetwarzanie koncowe (drukowanie wynikow, zwolnienie miejsca w

pamieci).

Tylko faza druga jest wykonywana przez procesor gtéwny, a pozostate
- przez pomocniczy, ktory moze taz pracowaC z podziatem czasu, tzn.
np. jednpczesnie konczy¢ przetwarzanie jednego zadania i przygotowywac
do przetwarzania nastepne. Obok tego procesor pomocniczy ustala kolej-
nos¢ procesow realizowanych przez system i1 moze w miare potrzeby wyko-

nywa¢ niezalezne programy uzytkowe.

Do kanatu procesora gtéwnego oprécz adaptera mogg by¢ tez przydtgczo-

ne dowolne inne urzadzenia wejsScia-wyjscia.

3.2. DCS

System DCS (Direct Coupled System) jest chronologicznie nastepnikiem
systemu ASP. W sktad tego systemu wchodzg duze maszyny: IBM (dowol -
ny model) jako procesor wejscia-wyjscia i IBM 709X (dowolny model) jako
procesor obliczeniowy. Procesor obliczeniowy jest catkowicie odseparowa-
ny od funkcji obstugi wejscia-wyjscia. Mniejszy procesor spednia wobec
niego role kanatu. Wszystkie urzadzenia peryferyjne, w ktdére wyposazona
jest standardowo maszyna IBM 709X (gdy pracuje samodzielnie) sa w pedni

symulowane przez procesor wejscia-wyjscia.

Procesory komunikuja sie ze sobg za posrednictwem rozkazéw wejsScia-
wyjscia (Jak w ASP) oraz bezposrednio, gdyz istnieje mozliwos¢ bezpo-

Sredniego przesytania miedzy pamiecig procesora gktéwnego i pomocniczego.

Mozliwe sg dwa tryby wspédpracy procesorow:

e HIP (halt on 1/0) - procesor 709X zatrzymuje sie na wszystkich

instrukcjach wejscia-wyjscia w wykonywanym przez siebie programie



i przerywa prace procesoi-a procesor 7?04X wykonuje instruk-
cje wejsScia-wyjscia, na ktorej zatrzymat sie procesor ghéwny, po
czym ponownie uruchamia procesor ?09X, jest to tzw. tryb zgodny

(ang, compatible) ,

0 tryb bezposredni - procesor ?09X przez wykonanie specjalnej in-
strukcji powoduje przerwanie pracy procesora 70A-X. Procesor pomoc-
niczy wyszukuje woéwczas i interpretuje zadanie wejsScia-wyjscia.

W tym czasie procesor 709X moze kontynuowa¢ wykonywanie swoich

zadan (tak jak przy wspodpracy z asynchronicznym kanatem).

Oprocz tego w systemie sg mozliwosci wzajemnego przerywania pro-
cesorow. Wybor trybu wspédpracy procesordow zalezy od tego, ktory z
nich jest bardziej obcigzony praca. Jesli procesor gtéwny, to dzia-
+anie systemu winno wykorzystywa¢ bezposredni tryb wspodpracy, w

przeciwnym razie - tryb zgodny.

3.3. CDC 6600

CDC 6600 jest maszyna, w skdad ktérej wchodzi 11 procesoréw: jeden
procesor gtéwny catkowicie odseparowany od urzadzen wejscia-wyjscia i
10 procesorow peryferyjnych. Kazdemu z procesoréw peryferyjnych przypi-
sana jest pamie¢, z ktdérej tylko on moze korzysta¢. Kazdy z dziesieciu
procesoréow peryferyjnych ma dostep do wszystkich urzadzeh wejscia-wyjs-
cia, moznos¢ przesytania danych miedzy swoja pamiecig a pamiecia gtow-
ng oraz zdolnos¢ przerywania pracy procesora gidéwnego przez wymuszenie
wykonania rozkazu Exchange Jump. Wskutek wykonania tego rozkazu przery-
wane jJest zadanie dotychczas wykonywane przez procesor gkéwny. Wykorzys-
tujac dodatkowe informacje system operacyjny moze wybra¢ kolejne zada-
ni® do przetwarzania. Procesory peryferyjne pozornie pracujg zupednie
niezaleznie 1 jednoczesnie. W rzeczywistosci dziataja one na zasadzie
podziatu czasu. Kazdemu z nich kolejno (na zasadzie round robin) przy-

dzi-lona jest 1/10 cyklu o statej dtugosci (rys. 3).

Jeden z 10 procesorow peryferyjnych jest zdefiniowany przez system
operacyjny maszyny jako sterujacy. Pozostate sg wyspecjalizowane we
w.poOlpracy z okreslonymi urzadzeniami wejsScia-wyjscia. Kazdy z proceso-

row peryferyjnych ma jednak dostep do wszystkich dwunastu kanatdéw pod-
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Rys. 3« Organizacja maszyny CDC 6600 - kazdy z procesoréw peryferyjnych
(oznaczony schematycznie jako wycinek koka) korzysta kolejno
przez 1/10 cyklu z uk#addéw dekodujacych sterujgcych i czasu pro-
cesora gtownego

+gczonych do systemu. Procesor sterujacy spednia takie funkcje jak

procesor pomocniczy w systemach ASP, DCS, tzn. zajmuje sie organiza-

cja kolejki zadan, przydziatem zasobdéw, rozdziatem zadanh wejscia-wyjs-

cia oraz otrzymuje meldunki o zakonczeniu operacji wejscia-wyjscia

itd.-Procesor ten komunikuje sie z procesorem gkdédwnym za pomoca opisa-
nego uprzednio rozkazu Exchange Jump, a z pozostatymi procesorami pe-

ryferyjnymi - przez wydzielone obszary pamieci gltownej.

3.4. ILLIAC IV

ILLIAC IV jest to maszyna wieloprocesorowa przystosowana do rozwig-
zywania duzych probleméw obliczeniowych, ktére mozna podzieli¢ tak, aby
jednoczesnie wszystkie procesory wykonywaty te same operacje na réznych

danych.

Maszyna ta sk#ada sie z 256 procesoréw utozonych w cztery 64-proce-
sorowe tablice. Kazda z tablic jest wyposazona we wkasng jednostke ste-
rujgca, ktéra dekoduje rozkazy i generuje sygnaty sterujace dla wszyst-

kich elementow przetwarzajacych tablicy (rys, 4).

Programy dla systemu sa przechowywane w uniwersalnej maszynie np.
Burroughs B650Q, ktdéra nadzoruje tez 4adowanie programéw, wykonanie
operacji wejscia-wyjscia wewnetrznych dla systemu ILLIAC i zapewnia

komunikacje ze Swiatem zewnetrznym.

Zasadniczym celem systemu ILLIAC jest umozliwienie jednoczesnego

wykonywania tego samego programu dla wielu réznych zbioréw danych.



DO URZADZEN
PERYFERYJNYCH

Rys. 4* Organizacja maszyny ILLIAC IV - tablice 64~procesorowe komuni-
kuja sie kazda z kazdag oraz przez przedacznik wejsScia-wyjscia
i pamie¢ dyskowg z uniwersalng maszyna cyfrowa
Tablice moga komunikowa¢ sie miedzy soba (kazda z kazdg) oraz ze
Swiatem zewnetrznym przez tzw. przedgcznik wejscia-wyjscia, pamiec
dyskowg 1 uniwersalng maszyne cyfrowg (rys. 4). Kazdy procesor w ta-
blicy moze sie komunikowa¢ bezposrednio tylko z czterema najblizszymi

sasiadami.

Zadania zewnetrzne sa wstepnie przetwarzane przez maszyne uniwersal-

ng. Dzieki temu mozna bydto uprosci¢ w duzym stopniu system przerwan.

Maszyna ILLIAC, wskutek swej specyficznej organizacji i struktury,
nadaje sie tylko do rozwigzywania malej grupy probleméw obliczeniowych
Scisle okreslonego typu, tzn. takich, ktére mozna uksztattowaé tak, aby
jednoczesnie roézne procesory wykonywaty te same operacje na réznych da-

nych.



4. Maszyny symetryczne

Koncepcja systemu catkowicie symetrycznego (tzn. sk#adajgcego sie
z pewnej liczby rownouprawnionych pod kazdym wzgledem procesoréw) jest
czysto abstrakcyjna. Istniejgce w rzeczywistosci systemy sg zawsze w

pewnym sensie asymetryczne.

Za symetryczne uwazamy takie rzeczywiste systemy, ktére majg naste-

pujace cechy charakterystyczne;

© wszystkie procesory maja niezalezny dostep do .pamieci,

0 dziela miedzy sobg wspélng pamiec,

© maja moznos¢ odwodywania sie do wszystkich urzadzen wejscCia-wyjs-
cia,

0 istnieje mechanizm przerwan bezposrednich pomiedzy procesorami.

ZdoInos¢ przetwarzania systemu rosnie wolniej niz liczba procesoréw,
poniewaz czes¢ mocy systemu musi by¢ przeznaczona na organizacje wspot-

pracy tych procesoroéw.
Istniejg dwa rodzaje wspoOdpracy procesoroéw;

@ aktywne - przez kanaty (przerwania wywkaszczajagce),

& pasywne - przez korzystanie ze wspolnej pamieci.

Korzystanie ze wspOlnej pamieci stwarza liczne konflikty zwigzane

z dostepem do pamieci, +4agodzone przez przypisanie procesorom pamieci

lokalnych.

Mozna w duzym stopniu unikng¢ konfliktéw zwigzanych z korzystaniem
ze wspOlnych zasobdéw wtedy, gdy wprowadzi sie mechanizm uniemozliwia-
jJacy dostep do zasobu zajetego przez jeden z procesoréw. W maszynach
IBM i UNIVAC wprowadzono w zwigzku z tym instrukcje o nazwie TEST AND
SET. Instrukcje te testuje okreslony bit w pamieci, przypisany na sta-
4e danemu zasobowi 1 jesli ma on wartos¢ O to przetacza go na 1 i pro-
cesor zajmuje zas6b, a jesli ma on wartos¢ i to oznacza, ze zasOb jus

zostat zajety.

Wéwczas moze nastgpi¢ zmiana zadania wykonywanego przez procesor,

przy czym poprzednie zadanie umieszczone jest w kolejce do zajetego
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zasobu. W przeciwnym razie procesor oczekuje na zwolnienie zasobu nic
nie robiac.

Instrukcja TEST AND SET dotyczaca jednego konkretnego zasobu moze
by¢ wykonywana w tyra samym czasie tylko przez jeden procesor. Przy za-
stosowaniu tej instrukcji moze jednak powsta¢ tzw. blokada, tzn. proce-
sory oczekujg na zasoby nawzajem przez siebie zajete. CzesSciowym roz-
wigzaniem tego problemu jest zmniejszenie prawdopodobienstwa wystgpie-
nia blokady przez ograniczenie wspélneg-o korzystania z zasobdéw. Podsta-
wowa zasadg jest to, ze wszystkie procesy w systemie moga odwodywac sie
do wspélnych zasobdéw tylko przez instrukcje TEST AND SET.

Przy przenoszeniu programéw z maszyn jednoprocesorowych na wielopro-
cesorowe nalezy badz przy kompilacji, badZz w inny sposob zapewni¢ uzu-
pednienie tych programéw instrukcjami TEST AND SET.

Mozliwe jest rozdzielenie blokady zasobu dla czytania i pisania

przez wprowadzenie instrukcji; LOCK FOR READ, LOCK FOR WRITE i LOCK

FOR READ/WRITE.
Instrukcja LOCK FOR READ umozliwia blokade zasobu tylko do czytania,

a instrukcja LOCK FOR WRITE - tylko do pisania. Dziatanie tych instruk-
cji jest niezalezne. Przy ich uzyciu mozna np. zablokowa¢ najpierw tyl-

ko odczyt, potem tylko zapis, a nastepnie usung¢ dowolng z tych blokad.

Instrukcja LOCK FOR READ/WRITE umozliwia catkowite zablokowanie zaso-
bu. Dwie poprzednie instrukcje wykonane bezposrednio po sobie w dowol-

nym porzadku dziataja identycznie jak instrukcja LOCK FOR READ/WRITE.

W kazdym konkretnym systemie nalezy rozstrzygng¢ nastepujacy pro-
blem; gdy dany zasob jest zajety, to czy lepiej, aby procesor zmienit

zadanie, czy zeby oczekiwat na zwolnienie zasobu nic nie robigc.

Rozwigzanie tego problemu uzaleznione jest od dtugosci zadah, czasu
oczekiwania na zas6b itp., ktore to wielkosci sa trudne do oceny. Jak

dotychczas brak ogélnego rozwigzania tego problemu.

Konkretne przyktady maszyn uwazanych,przy przyjetych zatozeniach, za

symetryczne podano w dalszej czesci pracy. Sa td nastepujace maszyny:

e Burroughs D825
» RW400
9 komputer Lehmana (struktura abstrakcyjna).
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4.1. Burroughs D825

Maszyna Burroughs D825 jest z zatozenia catkowicie modularna. Skta-
da sie ona zasadniczo z dowolnej liczby raodutbéw-proeesorow, modutow
pamieci 1 urzadzenia wejscia-wyjscia. Wszystkie procesory sa identycz-
ne i1 korzystajg wspolnie z catej pamieci i wszystkich urzadzen wejscia-
wyjscia. Kazdy z procesorow staje sie procesorem gkdéwnym, jesli wykonu-
je zapisany we wspolnej pamieci, program systemu operacyjnego AOSP
(mAutomatic Operating and Scheduling Program). Modudy sg potgczone fFi-
zycznie przez urzadzenie SI (switching interlock). Urzadzenie to moze
wykrywa¢ 1 rozstrzyga¢ konflikty pojawiajace sie, gdy dwa lub wiecej

modutow chce uzyska¢ dostep do jednego modudu pamieci (rys. 5).

MODULY PAMIECI

URZADZENIA WE/WY

Rys. 5. Burroughs D825

Zadania konfliktowe sg ustawiane w kolejke zgodnie z priorytetami
(system jest wywkaszczajgcy). W urzadzeniu SI zarejestrowany jest aktu-
alny stan kolejki i priorytety zadan w kolejce. System operacyjny AOSP

pracuje na dwéch poziomach: na poziomie sterowania systemem i na pozio-



mle przetwarzania zadan (mamjr tw na mysli obstuge wspoédpracy z urzadze-
niami wejscia-wyjscia). Sterujac systemem, AOSP sped#nia nastepujgce
funkcje:

ewidencja aktywnych modut 6w,
przydziat pamieci,
szeregowanie zadan,

diagnostyka,

O 06O O O o

rozpoczynanie i konhczenie procesow,

« oObstuga przerwan zewnetrznych.

Zadanie przerwania jest przekazywane do wszystkich procesoréw i teo-
retycznie kazdy modut moze reagowa¢ na kazde przerwanie. Stosuje: sie tu
jednak odpowiednio ustawione rejestry maskujgce, co powoduje, ze procesor

ma przyporzadkowang pewna klase przerwan, na ktdre standardowo reaguje.

Procesor przyjmujacy przerwanie zaczyna wykonywa¢ odpowiednig czesc

AOSP, przez co automatycznie przejmuje sterowanie w systemie.

Programy, ktdére raaig by¢ wykonywane w tej maszynie muszag spedniac

dwa warunki:

O programy i dane z nimi zwigzane powinny by¢ dowolnie przemieszcza-

ne w pamieci,
© program nie moze by¢ modyfikowany w trakcie wykonywania.

Maszyna Burroughs D825 moze by¢ w duzym zakresie rozbudowywana i do-
stosowywana do potrzeb. Poniewaz modudy obliczeniowe sag identyczne,
uszkodzenie jednego z nich nie powoduje gwattownego ograniczenia mozli-

wosci systemu 1 mozne sprawnie wymieniac¢ uszkodzono modudy. Wskutek tego
osigga sie duzg niezawodnos¢ systemu.

4.2. RW400

Maszyna RW400 zawiera dowolng liczbe réznorodnych funkcjonalnie nie-
zaleznych modudow. Modudy te komunikuja sie za posSrednictwem centrali
przetaczajacej sterowanej programem (rys. 6). Modudy obliczeniowe i

buforowe sg wyposazone w ukdady sterujgce, co zapewnia im nadrzednag

role w systemie.
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PROCESORY

BUFORY
IPAMIECI

Rys. 6. Maszyna RW4Q0

Jednemu z procesorow mozna przypisa¢ za pomocag programow funkcje nad-

zorcze 1 ten procesor kieruje dziataniem catego systemu.

Modut obliczeniowy jJest samowystarczalng maszynag cyfrowg z wkasng
pamiecia lokalng i1 jednostka sterujgcq. W module buforowym oprécz blo-
kéw pamieci znajdujag sie rejestry wewnetrzne a takze jednostka steruja-
ca. Moduty wspoédpracejg Haczac sie parami. Jednym w parze musi by¢ za-
wsze procesor lub bufor, bo tylko one majg uktady sterujace. Jesli da-
ny modud zazada podgczenia z modudem zajetym, to przechodzi w stan
oczekiwania lub zajmuje sie iInnymi czynnosciami. Mozna wczesniej za-
pewni¢ sobie potaczenie, gdyz procesor wybrany jako sterujacy moze
wpisa¢ do centrali przetaczajacej macierz przypisujaca (Assignment
Matrix), w ktorej sa zaznaczone wszelkie mozliwe przedtaczenia. Unie-
mozliwia to a-.in. niepozadane podaczenia wynikajgce np. z b¥eddw w

programie lub z uszkodzenia urzadzen.



Wszystkie zadania potaczen sg Filtrowane przez macierz przypisujaca
i macierz dostepnych po#gczén (interconnection Validity Matrix). W ma-
cierzy dostepnych podgczen sa zapisane wszystkie te potaczenia, ktore
sg dopuszczalne w systemie z technicznego punktu widzenia. Przerwania-
mi zarzadza procesor nadzorczy. Przerwanie .nastepuje wowczas, gdy pro-
cesor nadzorczy zostanie zaalarmowany przez ktorys z moduddéw systemu
o0 zaistnieniu specyficznej sytuacji wymagajgcej interwencji. Umozliwia
to minimalizacje nieproduktywnego czasu oczekiwania na potgczenie z in-
nym modudem i podporzadkowanie jednego procesora drugiemu. Maszyna
RWS-00 zostata skonstruowana w taki sposéb, aby mozna ja bydo #atwo do-
stosowywa¢ do rosngcych wymagan i1 w miare potrzeby zmieniac¢ jej struk-

ture .

4.3. Maszyna Lehmana (struktura abstrakcyjna)

System zwany dalej maszyng Lehmana jest zbudowany z dowolnej liczby
procesorow z pamiecig lokalng, kanatéw, modutdw w pamieci oraz z syste-

mu komunikacyjnego.

Komunikacja miedzy poszczegélnymi aktywnymi jednostkami w systemie
opiera sie na koncepcji, ze kazda taka jednostka ma przypisane odreb-
ne urzadzenie IC tzw. Interaction Controller. Grupy takich urzadzeh sa
potaczone specjalng szyna. Tylko jeden IC w szynie moze by¢ aktywny,
przez to kazda jednostka aktywna moze przeja¢ funkcje nadzorcze w sys-

~emie lub moze by¢ zZrdédiem informacji dla wszystkich innych jednostek.

Dziatanie IC w szynie ilustruje schemat olokowy na rys. ?. Wyrdéznio-
no trzy klasy wspodzaleznosci, ktore mozna zorganizowaC uzywajac opisa-

nego wyzej mechanizmu:

e wspodzaleznosci probleméow - zwigzane z logicznymi zaleznosSciami

miedzy zadaniami,
< wspotzaleznosci wykonawcze - dotyczace przyuziatu zasobow systemu,

< wspodzaleznosci systemowe - dotyczgce wymiany informacji miedzy
jednostkami, < .hrony pamieci, kolejek inicjowania proces-ar,

diagnostyki itp.



Rys. 7* Schemat blokowy dziatania IC

1
5. Zakonczenie

W pracy przedstawiono pewne przyk#ady konstrukcji maszyn wieloproce-
sorowych, od bardzo prostych po ztozone, zawierajgce teoretycznie nie-
ograniczong liczbe modutdédw przetwarzajacych, Wspdlng cechg wszystkich
tych maszyn jest wyroéznienie wsrdod procesordw jednego, ktéry spednia

rod nadrz >ng w systemie organizujac wspoOdprace pozostatych modutow.

ma.-zy.v.ch m prostej budowie jest on wyrézniany na state i w zwigz-

iu z pednieniem szczegdlnych funkcji - Inny niz pozostaiw procesory.



Problemy zwigzane ze wspoOdpracg procesorow mozna woéwczas rozwigzywac

podobnie jak w maszynie jednoprocesorowej z rozbudowanym kanatem.

W maszynach wieloprocesorowych o wyzszym poziomie organizacji, w
ktérych wszystkie procesory sa identyczne, wyrdéznienie takie jest
zmienne w czasie 1 moze by¢ przenoszone na dowolny procesor w syste-

mie.

Najwyzej zorganizowana pod tym wzgledem wydaje sie maszyna Burroughs
D825, w ktoérej kazdy procesor moze zostac¢"procesorem nadrzednym, jesli
wykonuje program systemu operacyjnego, dostepny dla wszystkich we wspdl-
nej pamieci i przestaje nim by¢, gdy zakonczy wykonywanie tego progra-

mu .
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PAMIECI Z DYSKAMI ELASTYCZNYMI - NOWE URZADZENIA INFORMATYKI

1. Wstep

Intensywny rozwéj informatyki w ostatnich latach wigze sie z powsta-
waniem wielu nowych $Srodkéw technicznych. Znaczny wpdyw na Kierunki roz-
woju miata realizacja koncepcji minikomputera i rozpoczecie na szerokag
skale produkcji minikomputerowych systeméw. Lezgca u podstaw tej koncep-
cji minimalizacja kosztow produkcji mogta by¢ uzyskana przez opracowa-
nie nowych urzadzen wzorowanych na urzadzeniach juz istniejacych, przy
czym obnizenie ceny uzyskiwano przez zwiekszenie serii produkcyjnych

i zmiane niektérych parametroéw.

Dla systeméw minikomputei-owych opracowano np. szeroko w Swiacie pro-
dukowang pamie¢ dyskowg kasetowg z jednym dyskiem statym i jednym wymien-

nym w kasecie o pojemnosciach 2x25 Mbit lub 2x50 Mbit.

U dziedzinie urzadzen peryferyjnych (wejscia/wyjscia)poszukiwania po-
szty w kierunku nowych nosnikéw informacji - zastepujgcych klasycznag
tasme papierowa perforowang, w wielu przypadkach zamiast czytnika tas-

my 1 perforatora stosuje sie pamieci tasmowe kasetowe.

Jedng z podstawowych wad ograniczajgcych zastosowanie pamieci tasmo-
wych kasetowych jest dfugi czas dostepu do informacji. Od wady tej wol-
ne sg pamieci dyskowe, ale czynnikiem ograniczajacym ich stosowanie jest
stosunkowo wysoka cena (min. 4 — 5 tys. $) i stosunkowo duze wymia-
ry. Produkcja dyskéw do tych pamieci wymaga wysokich nakdadow in-
westycyjnych poniewaz kosztowne sg rozne specjalistyczne technologie,
jak np. obrobka blachy aluminiowej zapewniajaca statos¢ ksztaktu, wy-

twarzanie warstwy magnetycznej o odpowiednio duzej rozdzielczosci itp.
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Odejsciem od klasycznej konstrukcji pamieci dyskowej ze sztywnym ta-
lerzem dyskowym jest pamie¢ Ffirmy IOMEC, w ktorej uzyto kasete z dys-
kiem elastycznym z mylaru o Srednicy ? 1/2", powloezonym warstwag mag-
netyczng. W konstrukcji tej zachowano duza predkos¢ obrotowa dysku

i zapis informacji za pomoca gtowicy ""-"latajacej’.

Zupednie nowag konstrukcja wigzacag zalety pamieci tasmowych i1 dysko-
wych, majaca ? chwili obecnej najwieksze perspektywy rozwoju, jest pa-
mie¢ z dyskiem elastycznym umieszczonym w plastikowej kopercie, opraco-
wana przez firme. IBM» Wymienna koperta z krazkiem mylartwym o Srednicy
ok.? 1/2" pokrytym warstwg magnetycznag jest bardzo tania (ok.5%)i pod naz-
wg ~diskette'" produkowana przez wiele firm,przy czym koszt pamieci nic
przekracza 800 ‘k Pasiec¢ z dyskiem elastycznym zostata skonstruowana w
firmie IBM jako urzadzanie dc wprowadzania podprograméw do jednostki
sterujacej pamiecig IBM 3330. ¥ tym wykonaniu dysk obracat sie s pred-
koscia 90 obr/min-, zapis dokonywany by# na 32 $ciezkach, przy esym uzys-

kiwano pojemnosci 0,64- Kbit.

W styczniu 1975 r. firma IBM skonstruowata 370 Data Entry System,

w ktorym wykorzystano pamie¢ z.dyskiem elastycznym o pojemnosci 3*1 Mbit.

Spotykane sg rozwigzania, w ktdrych pojemnos¢ przez zastosowanie spe-
cjalnego formatters, zageszczajgcego zapis zostata zwiekszona do ok.
4 Mbit.

" —-- é

- —_— —_— r L ]

2. Zasada dziatania pamieci z dyskiem elastycznym typu 1BM t
w

Schemat konstrukcji pamieci z dyskiem elastycznym podany jest na
rys. 10 Po wprowadzeniu diskette do wnetrza urzgdzenia nastepuje auto-
matyczne sprzezenie jej z napedem za pomocg tulei dociskowej. Sama czyn-
nos¢ tsw. dadowania pamieci zblizona jest do obstugi popularnego kilka
lat temu gramofonu automatycznego, w ktorym ptyte typu 45 obr/min. wsu-
wato sie w szczeline w jego obudowie, przy czya pod wzgledem ksztattu

i wymiardéw diskette jest podobna do owej pdyty gramofonowej.

Naprowadzenie gtowicy ma, okreslong Sciezke dokonywane- jest za pomocag
uktadu naprowadzajgcego z silnikiem krokowym. W czasie pracy gtowica sty-

ka sie z nosnikiem podobnie jak w pamieciach tasmowych«
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Rys, 1. Schemat pamieci dyskowej z dyskiem elastycznym typu diskette

1 - dysk elastyczny, 2 - gtowica, 3 - Sruba ukdtadu naprowadza-
jJacego, 4 - silnik krokowy, 5 ~ ramie dociskowe, 6 - podktadka
dociskajgca, 7 ~ tuleja zaciskowa

Poniewaz w wielu przypadkach (w systemie) zachodzi koniecznos¢ wpro-
wadzania na przemian informacji z réznych dyskédw 1 stosowania Kilku pa-
mieci, powstaty konstrukcje przewidziane do pracy z dwoma diskette,
wkdadanymi przez dwa wyciecia. Ukdad naprowadzajgacy wykorzystywany jest
woéwczas do réwnoczesnego przesuwu dwoch glowic. Biorgc pod uwage zasto-
sowanie jednego silnika do napedu dwéch dyskéw rozwigzanie to stanowi

znaczne uproszczenie konstrukcyjne.

Sam proces +tadowania diskett® do pamieci jest w niektdrych mode-
lach zautomatyzowany i w takim przypadku czynnosci operatora ogranicza-
Jja sie do whozenia pliku diskette do specjalnego magazynu, z ktdérego

sa kolejno pobierane.

Schemat organizacji sterowania pamieci z dyskiem elastycznym pokaza-

ny jest na rys. 2.

2.1. Diskette

Diskette (rys. 3) wykonana jest w formie koperty zwykle o wymiarach
8x8" z umieszczonym wewngtrz Kkrazkiem mylarowym pokrytym warstwg mag-
netyczna. W Srodku krazka wyciety jest otwdr o Srednicy 1 1/2 cala dla
sprzezenia ze stozkiem napedowym (rys. 4). Maty okragty otwor stuzy do
wspodpracy z czujnikiem indeksu, wiekszy - podduzny umozliwia kontakt

gltowicy z nosnikiem. Zdarzaja sie diskette wyposazone w wyciecie
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Rysw> 2. Schemat organizacji pamieci
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Rys. 3. Koperta z dyskiem elastycznym *diskette

1 - koperta* 2 - etykieta wymienna, 3 - etykieta sta-
+a, 4 - otwor w dysku dla tulei zaciskowej, 3 - otwér
czujnika indeksu, 6 - wyciecie w kopercie, 7 - otwor,
dla gtowicy zapisu/odczytu

okreslajace strone (przy zapisie dwustronnym), a takze wyciecia dla

ochrony zapisu.

Na pojedynczej diskette mozna zapisaé w systemie IBM do 1898 blo-
kow po 128 bitéw kazdy (pojemnos¢ nieformato/a 3#'1 Mbit, pojemnos¢ ze

specjalnym formatterem zageszczajgcym do ok. 4 Mbit),

Biorgc pod uwage bardzo niewielkg mase diskette - ok, 3 uncji i ma-
43 objetos¢, stanowi ona w chwili obecnej jeden z najbardziej efektyw—
nych magazynéw informacji.

Dla porodwnania jest ona ekwi. alentem pod wzgledem pojemnosci, pudla
z kartami perforowanymi o0 objetosci ok. 7 dcm3..JQj ksztatt pozwala na
wygodne przesytanie pocztg. Diskette dla tatwiejszego magazynowania i
wyszukiwania w zbiorach wyposazone sg w dwa rodzaje etykiet, tj. w sta-

le i wymienne.
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Rys. 4-. Pysk elastyczny bez koperty

1 - otwor dla tulei zaciskowej, 2 - otwér iIn-
deksu, 3 " Sciezka 00

Etykiety state przeznaczone sg do umieszczania nastepujacych in-

formacji:
- numeru seryjnego diskette,
- daty pierwszego uzycia,

- potozenia sciezek uszkodzonych.

© Etykieta wymienna przeznaczona jest dla oznaczenia:
- jakie informacje sa przechowywane na dysku,

- kto dane wprowadzit,

potwierdzenia weryfikacji danych,

potwierdzenia ewentualnego przepisania danych na tasme magne-

tyczng.

Dla utatwienia identyfikacji na etykietach wymiennych znajdujg sie
kolorowe paski pozwalajace na dtatwe odroznienie diskette 2z danymi

od diskette =z programem.



2.2, System zapisu 1 odczytu

V pamieciach z dyskiem elastycznym przyjmuje sie na wzoér klasycznych
pamieci dyskowych system zapisu tzw. podwéjnej czestotliwosci, przy
czyta zapis dokonywany jest- za pomocg gtowicy pracujgcej w bezposrednim

kontakcie z nosSnikiem.

Sita docisku gtowicy do nosnika nie przekracza w czasie pracy Kil-
ku graméw, z tyta ze dla zwiekszenia zywotnosci dociskanie nosnika do
gtowicy nastepuje tylko w czasie operacji zapisu i1 odczytu. Ten proce-s
przygotowawczy trwa od 20 - 60 ms i jest sterowany oddzielnym sygnatem

interface.

\l produkowanych obecnie pamieciach przyjmuje sie z reguty jednag z
dwéch- predkosci obrotowych : 90 obr/min i >60 obr/min (gestosci zapisu
do >268 bitéw/cal).

Zapis dokonywany jest zaleznie od modelu pamieci za pomocag gtowic
pracujacych w systemie kasowania®™ przed.zapisem, a ostatnio coraz czes-
ciej w systemie kasowania tunelowego. Systemy te pozwalajg na zminima-
lizowanie wpdywu niedokdadnosci ustawiania gtowicy nad osig sciezki na
sygnat odczytu. Zasady dziatania systeméw wyjasnione sg na rys. 5a i
ob. systemie kasowania przed zapisom - szeroka szczelina kosujaca(rys.->a)
“yczyszcza** -Slad, na ktdorym zostaje wpisana wezsza szczeling informa-
cja. M przypadku wystagpienia bkeddw; ustawienia i zejscia glowicy z
osi Sciezki czytany sygnat zostanie co prawda ostabiony ale nie bedzie
zakt6cony"poprzednio wpisang informacjg, co niatoby miejsce w przypadku
braku Icasowgnia -, \ systonio kasowania ,tunelowego zapisany sze-
roka, szczeling $Slad zostaje zwezony przez dwie umieszczone po bokach
szczeliny kasujgce. Eliminuje to mozliwos¢ zak#bécania sygnatu informa-
cja uprzednio zapisang - w przypadku odchylenia gtowicy w czasie czy-

tania od osi poprzednio zapisanego $ladu (rys. 5b).

Kasowanie catej Sciezki silnym polem magnetycznym w pierwszym z opi-
sanych systeméw pozwala na wyeliminowanie zak¥6cen powodowanych przez
starg informacje, ale blad ustawienia powoduje zmniejszenie w tym przy-

padku sygnatu odczytu, co nie zdarza sie w systemie kasowania tunelowe-

go.-



Rys. 5. Usytuowani® szczelin zapisujacych i kasujgcych w

a) systemie kasowania przed zapisem,
b) kasowania tunelowego

1 - gtowica, 2 “ szczelina kasujagca, 3 - szczelina zapi-
sujgca, 4 - bdad pozycjonowania, 5 - szczelina zapisuja-
ca, 6, 7 - szczeliny kasujace

Producenci podaja, ze prawdopodobienstwo wystgpienia btedu "miekkie-
A
go" w czasie odczytu sygnatu z dysku elastycznego nie przekracza war-
tosci: 1 btad na 10 bitéw, a btedu "twardego”™™ 1 b#ad na 10*"- 10~/

bitéwo

2.3« Systemy ustawiania gtowic na sSciezkach

Dazenie do obnizenia ceny pamieci zmusito konstruktoréw do zrezygno-
wania z silnika liniowego ¥ systemie naprowadzania gtowic 1 przyjecie

prostej konstrukcji, w ktorej sSruba napedzana silnikiem krokowym poru-

3 2a btad “miekki’™ uwaza sie b#ad dajacy sie usungé¢ przy 3-hrotnym pow-
tdérzeniu operacji odczytu

A B+ad “twardy' pozostaje mimo powtdrzonej 3-"~rotnie operacji czytania
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sza karetke z gtowicg. Zastosowanie silnika krokowego pozwolido na pewne
uproszczenia w sygnatach interface“owych, Zamiast wprowadzania do pamie-
ci adresu Sciezki podaje sie dwa sygnaty, z ktérych jeden (poziom) okres-
la kierunek ruchu silnika (gtowicy), a drugi (impuls) ~ wykonania kroku

odpowiadajgcego przejsciu na sasiednig sSciezke.

Czas dostepu do Sciezki okreslany jest zwykle wzorem:

Td a n ® tss +

gdzie:
n - droga okreslona liczbg Sciezek
tSB - czas odpowiadajacy wykonaniu jednego kroku przez silnik
t~ - czas uspokajania ukdadu mechanicznego.

Zaleznie od rgdzaju silnika,tSB przyjmuje wartosci od 3 - 10 ms,

ty od 10 - 3#- dis.

Wida¢ zatem, ze maksymalny czas dostepu do informacji moze w pamie-

ciach tego typu przyjmowa¢ wartos¢ ok, 1 s.

Konstrukcja silnika krokowego pozwala na bardzo dtatwe uzyskanie blo-
kady potozenia gtowicy nad Sciezkag przez utrzymanie pola magnetycznego
w stojanie, przy czym wartos¢ pradu fazowego zostaje w czasie blokady

obnizona.

2.4> Format zapisu

Pamieci z elastycznym dyskiem doczekaty sie licznych wykonan réz-
niacych sie pewnymi szczegétami konstrukcyjnymi. ROznice dotyczg m.in.
formatu zapisu. Najczesciej spotykane formaty zaktadajg podziat po-

wierzchni dysku na 26 sektoréw 4ub system bezsektorowy.

Przyktad takiego formatu przedstawiony jest na rys. 6, gdzie przy-

jeto nastepujgce oznaczenia:

sygnat indeksu

GP - przerwa synchronizacyjna - 46bajtow
™ - adres sciezki - 1 bajt
G1 - przerwa synchronizacyjna - 32 bajty
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AM pole adres6w® sektora - 1 bajt
IP. numer sektora i1 Sciezki - 4 bajty

CRC1 kontrola kodu cyklicznego - 2 bajty

G2 przerwa synchronizacyjna - 17 bajtow

SM ir;orajacja czy $ciezka w polu danych jest nieuszkodzona
1 bajt

S? pole danych - 123 bajtow

CSC2 kontrola kodu cyklicznego - 2 bajty

G 1 bajt

GK przerwa tolerancyjna okO 273 bajty

Format zapisu stosowany przy systemie beasektorowym pokazany jest na
-y3» 79 gdzie:

G? - przerwa synchronizacyjna - 1?5 bajtow

DM - etykieta - 1 bajt

DF - pole danych - 40vA-1 bitow

GK - przerwa tolerancyjna - 1?5 bitéw

r_
' . GS

2ys. ?* Format zapisu w systemie bessektorowj
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2.5» Sygnaty interface

Stosowanie pamieci z elastycznym dyskiem w réznych systemach, a tak-

ze roznice konstrukcyjne powoduja rozbieznosci w sygnatach interface.

Ponizej podano najczesciej stosowane sygnaly, przy czym poziomem
czynnym jest zwykle poziom niski sygnatu« Poniewaz nazewnictwo polskie
nie zostato jeszcze ustalone przyjeto do oznaczania sygnatdéw oryginalng

terminologie angielskg.
Sygnaty wejsciowe:

WRITE ENABLE - sygnat zezwalajacy na zapis, blokujacy ewentualng

zmiane Sciezki,

DIRECTION - sygnat okreslajacy kierunek ruchu ukdadu naprowa-
dzajacego w przypadku pojawienia sie impulsu
STEP; niski poziom sygnatu oznacza zwykle kieru-
nek do sSrodka dysku; stan sygnatu nie moze ulec

zmianie zakonczeniem kroku,

STEP - pojawienie sie niskopoziomowego impulsu o d¥ugos-
ci minimum 10 ps powoduje wykonanie jednego kroku
przez silnik ukfadu naprowadzajacego i1 przejscie

gtowicy ze sSciezki na Sciezke,

LOAD HEAD - inicjuje docisniecie dysku (na niewielkim odcin-
ku) do gtowicy; operacja ta rozpoczynana jest na
kilkadziesigt ms przed zapisem i odczytem, a syg-
nat musi by¢ utrzymywany przez caty czas zapisu

(odczytu) ,

WRITE DATA - linia przesytania danych; przy zapisie z czesto-
tliwosciag 250 kHz dla dokonania przemagnesowania

niezbedny jest impuls o d¥ugosci 200 ps,

ERASE GATE - sygnat sterujacy operacjg kasowania tunelowego

lub kasowania przed zapisenm,



£OW CURRENT - sterowanie zmiang wartosci pradu zapisu w zalez-
nosci od gestosci zapisu (gestos¢ liniowa zapisu

zalezy od potozenia Sciezki na dysku)

Sygnaty wychodzace:
INDEX sygnat indeksu, wysydany ras na pedny obroét dys-

TRACK CO - niski poziom napiecia na tej linii wskazuje, ze

glowica znajduje sie nad Sciezka. 009

READY - sygnat gotowosci wskazuje, ze diskett® jest Za-

4+ozona 1 wprawiona w ruch obrotowy.

READ DATA na wyjsciu wyprowadzony jest sygnat s glowicy,
uformowany w fale prostokatng identyczng z syg-
natem zapisu WRITE DATA,

FILE UNSAFE poziom niski sygnalizujgcy stan zagrozenia zapi-

su na dyskuO

WRITS PROTECT poziom niski sygnalizujacy, ze diskette na otwar-
te wyciecie zabezpieczenia zapisu i nowy zapis

nie noze by¢ dokonywany

3® Konstrukcje pamieci z dyskami elastycznymi innych firm

3»1o0 Pamieé¢ Ffirny J0J23C

Nosnikiem informacji y pamieci Ffirmy I0MSC jest dysk nydtarowy o Sred-
nicy ? 1/2 cala pokryty warstwg magnetyczng w kasecie, jak na rys« 8«
Podczas pracy pamieci dysk obraca sie z predkoscig 180C obr/min, co po-
woduje jego usztywnienie i pozwala na wspodprace z gtowicg latajaca.
Dodatkowag stabilizacje ruchu uzyskuje sie przez umieszczenie w kasecie
specjalnej ptytki aluminiowej. Ustawianie gtowicy na okreslonej Sciez-
ce dokonywane jest sa pomocg uktadu naprowadzajgacego z silnikiem linio-

wym« Parametry pamieci firmy I0KEC podane s3. w tab« I«
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Rys. 8. Schemat pamieci dyskowej z dyskiem elastycznym w kasecie syste-
mu Firmy IOMEC

1 - dysk elastyczny» 2 - kaseta» 3 - sprzegto napedu, 4 - glo-
wica zapisu/odczytu, 5 - przesuwnik, 6 - potozenie dysku w po-

zycji spoczynkowej
Zastosowanie dysku elastycznego uproscito technologie produkcji ka-
sety. Pozostawienie w pamieci systemu ustawiania gtowic, zapozyczone-
go z klasycznych pamieci dyskowych, umozliwito uzyskanie czasu dostepu
na poziomie kilkudziesieciu as, ale system ten jest jednoczesnie gkow-

nym czynnikiem wpdywajgcym na stosunkowo wysoka cene pamieci.

3.2, Pamieci ze statymi gtowicami

Pamieci tego typu wyprodukowata firma INTELLIGENT MEMORY SYSTEM. Licz-
be Sciezek informacyjnych ograniczono do 16, przy czym zapis i odczyt
odbywa sie za pomocg statych gtowic, na elastycznym dysku produkowanym
z takiego samego materiatu jak konwencjonalna tasma komputerowa. Zegar
i sygnat indeksu zapisywany jest na Sciezkach dodatkowych. Gtowice w
czasie pracy nie stykaja sie z powierzchnig dysku. Podstawowy modudt pa-

mieciowy ma pojemnos¢ 0,5 Mbita i jest dostarczany przez firme w cenie

ok. 1600 #.

4-. Wnioski

Pamieci z dyskami elastycznymi w pordéwnaniu z pamieciami innych ty-
pow (tab. 1) maja wiele zalet, W pamieciach z nosnikami typu diskette
aie wystepuja problemy wytrzymatosci mechanicznej kasety na duze prze-
ciazenia wynikajace ze znacznych przyspieszen w trakcie startu i za-

trzymywania tasmy w pamieciach tasmowych kasetowych. Zbedne sg réwniez



uktady serwomechanizmédw stuzgcych do zapewnienia statej predkosci prze-
suwu tasmy9 a c samej zasady dziatania wynika radykata®© skrécenie cza-
su dostepu do informacji» Sa one réwniez znacznie tansze od klasycznych
pamieci dyskowych, co wynika z"réznych uproszczen konstrukcyjnych.
Uktady naprowadzajgac© tych pamieci pracuja zwykle w petli otwartej,
przez co unika sie stosowania precyzyjnych przetwornikéw potozenia oraz

skomplikowanych ukdadéw elektronicznych silnika liniowego.

Plik 16 diskettek ma wymiary 81 x 8* 2 ¥ i pojemno$é 48 Mbit prze-
kraczajac pojemnos¢ kasety typu IBM 2315 lub IBM 5440 o-znacznie wiek-

szych wymiarach.

Stosunkowo duza pojemnos¢ diskette (oko 250000 znakéw), Sredni czas
dostepu ok. 1/2 s i predkos¢ transmisji 250 kbitow/s umozliwiajg ich za-

stosowanie w wielu systemach minikomputerowych«

Pamieci z dyskiem elastycznym moga w zasadzie zastgpi¢ szybkie czyt-
niki 1 perforatory tasmy papierowej przy wprowadzaniu danych, moga byc¢
uzyte do komunikowania sie s duzymi komputerami sarniast tasm magnetycz-
nych, a takze spednia¢ funkcje pamieci dyskowej kasetowejo W wielu wy-
padkach wykorzystywane sg w urzadzeniach do przygotowania danych. Inno
rozwigzania konstrukcyjnea jak np» pamie¢ firmy IOMEC lub IMS sg co
prawda interesujgce z punktu widzenia technicznego, ale nie doczekaty

sie szerszego rozpowszechnienia»



Tab.

1.

Poréwnanie rdéznego typu

kompu terowych

pamieci

Pamie¢ z dyskami

Pamie¢ dys- typu diskette
kowa ka-
setowa 1BM MEMOREX
Czestotliwose
przesytania 2500 33 200
informacji
(kbit/s)
Przecietny
czas doste- 35 - 45 800 200 - 300
pu (es)
Pojemnos¢ (Mbit) 25 + 25 0,64 1.5
Srednica dysku
(w calach) 14 7 1/2 7 1/2
Predkos¢ obroto-
wa dysku 2400 90 375
(obr/min)
Gestos¢ zapisu
(bit/cal) 2200 1600 2337
Cena kasety (0) 120 - 150 2 -5 5
Cena pamieci 4000 - 5000 500 - 500 500 - 900

™

z ruchomym nosnikiem magnetycznym,

elastycznymi
w kasecie

DATA 10MEC

RECORD-

ING
250 1200
250 60
3.1 2

" 7875 7 1/2
360 -

;3286 3300
- 12 - 18
- 1600

Pamieci

Kasety typu
PHILIPS

10000 -
100000

1-0

500 - 1600

5-9

100 - 700

stosowanych w systemach mini-

tasmowe kasetowe

Kasety typu

3M
nw=F w
1000 - 10000
5-30
1600 - 3200
5-20
100 - 1000
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ETO NOWOSCI nr 371977

mgr Inz. Janusz RUDZKI 621. 3lb. 5VvI. 112,004.1":681.32
Instytut Maszyn Matematycznych

ZEACZA DO URZADZEN JS EMC

1. Wstep

Ztacza naleza do podstawowych elementédw wystepujacych w rozwigzaniach
konstrukcyjnych zespod6w i urzadzen elektronieznych» a tym samym i ma-
szyn cyfrowych; niezaleznie od parametréw i rozwigzan konstrukcyjnych
maja wspolna ceche: mozliwos¢ wielokrotnego 4aczenia 1 rozdgczania ob-
wodow elektrycznych. Zastosowanie ich 1 przeznaczenie w sprzecie infor-
matyki jest dosy¢ roéznorodne. SHuzg one do realizacji potgczen elek-
trycznych podstawowych zespotdéw i1 blokow miedzy sobg, stanowigc istotny
element konstrukcyjnego i technologicznego podziatu wyrobu na zespoty
i podzespoty. Przeznaczone sa roéwniez do realizacji podiaczenia urzag-
dzen peryferyjnych do systemu (interface) lub doprowadzenia zasilania.
Tak szerokie zastosowanie zdgcz stawia ira bardzo réznorodne wymagania
dotyczace rozwigzan konstrukcyjnych, liczby potaczen, parametréow elek-
trycznych, wytrzymatosci mechanicznej i klimatycznej, niezawodnosSci,

trwatosci itp,

2. Zastosowanie ztgcz w sprzecie JS EMC

W nowoczesnie zaprojektowanych rozwigzaniach sprzetu informatyki Jed-
nolitego Systemu EMC, zgodnie z ogélnymi tendencjami konstrukcyjnymi,
przyjeto zasade budowy urzadzenn metoda modutowg, tzn* sktadanie i1 mon-
taz tych urzadzen z maksymalnie ujednoliconych \ zunifikowanych podzes-
potow, zespotow i blokdéw, stanowigcych w miare mozliwosci samodzielne
Jednostki konstrukcyjne (moduty) 4gczace sie elektrycznie miedzy sobg

za posrednictwem z4acz i kabli lub wigzek przewoddw.
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Przyjeta zasada modutowej budowy urzadzen informatyki dla JS EMC
pozwala na daleko idaca specjalizacje produkcji, gwarantuje zamiennosc¢
blokéw 1 zespotow, utatwia kontrole i profilaktyke oraz zapewnia +a-

twos¢ napraw i1 wysoka wygode eksploatacji.

W konkretnej realizacji przyjeta “modutowos¢”™ jako zasada budowy
sprzetu pocigga za sobg wyposazenie kazdego zespotu 1 bloku w odpowied-
nie ztacza, ktorych z tej racji, w zaleznosci od sposobu przyjetego
rozwigzania konstrukcyjnego i przeznaczenia bloku lub zespotu oraz
okreslonych wymagan funkcjonalnych, jest znaczna liczba i duza rdézno-

rodnosc.

© Powszechne zastosowanie w sprzecie JS EMC obwodéw drukowanych dwu-
i wielowarstwowych do realizacji podstawowych uk#adéw elektronicz-
nych w postaci pakietdéow wymagato masowego uzycia zdgcz do obwoddéw

drukowanych typu krawedziowego lub posredniego.

© Realizacja uktadéw zasilania i innych blokéw funkcjonalnych meto-
da panelowg doprowadzita dc zastosowania w konstrukcjach siacs

panelowych.

© Wprowadzenie nowoczesnej technologii potaczen miedzy blokami funkl
cjonalnymi za pomocag ptaskich kabli spowodowato koniecznos¢ uaci®;

specjalnych z4acz dla kabli ptaskich,

© Przyjecie jednolitych zasad pod#aczania urzadzen peryferyjnych di
systemu (interface) doprowadzi4o do stosowania okreslonego typu

z+gcz do podiaczen tychze urzadzen.

® Zastosowanie w JS EMC sprzetu do teletransmisji danych wymagato
wprowadzenia z4gcz przewidzianych w tego typu urzadzeniach zgodni®

z zaleceniami 1 normami miedzynarodowymi .

Jak wykazuja powyzsze przyktady zastosowanie tak znacznej liczby
i tak roznorodnych zdgcz w zespotach i urzadzeniach podnosi niewgtpli-
wie koszt sprzetu, a na skutek zwiekszenia liczby punktéw potgczen
elektrycznych stwarza roéwniez niebezpieczenstwo obnizenia niezawodnos-

ci. Jak wykazata praktyka wyliczone wady nie sg jednak zbyt Istotne.
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Wzrost ceny wynikajacy z zastosowania duzej liczby zdacz jest relatyw-
nie niewielki 1 wyréwnany zaletami zasady modutowosci konstrukcji. Na-
tomiast o niezawodnosci sprzetu decydujag gtdéwnie inne podzespoty elek-
troniczne zastosowane w urzadzeniu (w stosunku do nich liczba zdgcz jest
niewielka) oraz fakt. ze nowoczesne zdgcza cechuje bardzo wysoki wspod-
czynnik niezawodnosci. Stosowanie zdgcz w takiej liczbie, jak to ma
miejsce w sprzecie JS EMC, nie ma wiec praktycznie wiekszego wpdywu na

obnizenie wspétczynnikdédw niezawodnosci urzadzen.

3. Zagadnienie unifikacji z4gcz w sprzecie JS EMC

Przystepujagc w 1969 r. do prac konstrukcyjnych nad urzadzeniami Jed-
nolitego Systemu, zgodnie z zasadg budowy sprzetu metodg modutowag, za-
+ozono unifikacje podzespotdéw i zespotdw, a wiec réwniez i zdacz* Rea-
lizacji praktyczna unifikacji z#gcz napotkata na duze trudnosci. Posz-
czeg6lne kraje uczestniczace w programie JS EMC juz produkowaty pewien
typ ztacz o bardzo réznorodnych parametrach i1 rozwiazaniach konstruk-
cyjnych, badz stosowaty tradycyjnie zdgcza importowane i nie bardzo
chciaty zmienia¢ typ ztagcz zastosowanych we wkasnych opracowaniach.
Staba i1 rozproszona baza produkcyjna zkgcz nie mogta zagwarantowac¢ rea-
lizacji peinych dostaw okreslonych typow z#gcz dla wszystkich krajow.

W tej sytuacji przyjeto rozwigzanie kompromisowe zaktadajac unifikacje

czesciowag ztacz w ramach tzw* 'zamiennosci ograniczonej'.

""Zamiennos¢ ograniczona' polegata na ustaleniu zblizonych parametroéw

funkcjonalnych oraz zunifikowaniu nielicznych lecz niezbednych cech kon

strukcyjnych zdacz, do ktérych zaliczono:

© typ ztacza,

© liczbe kontaktoéw,

© podziatke,

© konfiguracje potozenia kontaktéow (liczba rzedéw, odlegtosci miedzy

rzedami)>*

Przyjecie zasady unifikacji czesciowej nie zapewniato pednej zamien-
nosci blokéw i1 zespotdw w poszczegdélnych urzadzeniach, gdyz dopuszczato

stosowanie roéznych typow zdacz, stwarzato jednak przestanki dla przysz-
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+osciowego rozwigzania pednej zamiennosci» zas$s aa danym etapie umozli-
wiato po niewielkich adaptacjach wykorzystanie rozwigzan realizowanych

przez rozne osrodki konstrukcyjne.

Odmienny spos6b rozwigzania tego zagadnienia przyjeto w przypadku
opracowywania urzadzen do perspektywicznych maszyn JS EMC,Wykorzystujac
dotychczasowe doswiadczenia wynikajgace z opracowania pierwszych maszyn
i urzadzen JS EMC,biorgc pod uwage nowe potrzeby» postepujaca specjali-
zacje produkcji i1 szeroko zakrojony program wzajemnych dostaw 1 komple-
tacji sprzetu» przewidziano przed przystgpieniem do projektowania sprze-
tu pedna unifikacje ztagcz oraa dokonano podziatu zadan w zakresie pro-
dukcji. Zatozona pedna unifikacja gwarantujac stuprocentowg zamiennosc¢
ztacz (zardowno funkcjonalng jak i wymiarowa) umozliwia wspédprace po-
szczegb6lnych pakietéw, paneli, blokéw, kabli itp. wytwarzanych przez
réznych producentéw w réznych krajach. Stwarza to dalsze przestanki do
pedniejszej specjalizacji produkcji i kooperacji dostaw sprzetu JS BVC

oraz generalnie rozwigzuje zagadnienia kompletacji i eksploatacji.

Stan prac unifikacyjnych w zakresie zdacz do sprzetu JS EMC jest
nastepujacy, W pedni zakonczone sa prace dotyczace ztacz do obwodoéw
drukowanych; dla pozostatych z#gcz wuzgodnienia sg w toku. W ramach
zakonczonych prac nad zdgczami do obwodow drukowanych okreslone zosta-
4y dane konstrukcyjne, parametry elektryczne i metody badan, ktére pod-
dano unifikacji tworzagc tzw. "Jednolity Kompleks Z¥gcz"™ do obwodéw dru-
kowanych do perspektywicznego sprzetu JS EMC “Jednolity Kompleks Zkgcz*

charakteryzuje sie:

© niezbednym asortymentem zktacz wyso::iej jakosci pokrywajacym potrze-

by nowoczesnego sprzetu informatyk »

© dostosowaniem parametréw zdgcz do wymagan konstrukcji i technolo-

gii unowoczesnionych maszyn JS EMC,

0 zapewnieniem stuprocentowej zamiennosci miedzy poszczegdlnymi ty-

pami zd4acz,

© jednolitg metodg odbioru i badan niezbedng dla prawidtowego okresle-

nia i pordéwnywania jakosci poszczegolnych typéw zdgacz w rumach kom-
pleksu.



Szczeg6towe dano dotyczace rodzajow i parametrow zdacz wchodzagcych

w skdad JKZ oméwiono w pkt 5 niniejszej pracy,

4. Rodzaje i parametry zdgcz do obwodoéw drukowanych

W sprzecie JS EMC pierwszego rzutu do pakietdéw przewidziano zigcza
bezposrednie - krawedziowe 1 zdgcza posrednie. Zkacza krawedziowe za-
lecono stosowa¢ do obwodéw drukowanych dwustronnych, zas zdgcza posred-
nie do obwodéw wielowarstwowych. Zaktadajac technologie montazu paneli
metoda miniowijania przewodéw oraz zastosowanie tylnych p#yt drukowa-
nych - plateréw, przyjeto zdacza majace okreslone koncéwki stykéw umoz-

liwiajgce realizacje tej technologii.

Zunifikowane parametry konstrukcyjne zd4acz do obwoddéw drukowanych po-

dano w tabeli 1.

Tab, 1. Zunifikowane parametry zdgcz do obwoddéw drukowanych sprzetu

pierwszego rzutu

Lp- Nazwa parametru Wielko$é

1 Liczba kontaktow 48 64 90

2 Podziatka kontaktow (mm) 5,0 3,75 2.5
3 Liczba rzedow 2 2 2

4 Rozstawienie rzedow (mm) 5,0 5,0 5,0

Przyjety kompromis w zakresie unifikacji, narzucajac tak niewielkie
ograniczenia, pozwoli+ konstruktorom wprowadzi¢ do konkretnych rozwig-

zan bardzo réznorodne ztgcza.

Wegrzy do opracowywanego sprzetu, m.in. do maszyny R-10, wprowadzili
ztacze krawedziowe 48~kontaktowe o podziatce 5,0 ran typu DS 1580 produ-
kowane przez firme Kontakta w Budapeszcie. Szkic i podstawowe dane te-

go z4acza podano na rys. 1.

Konstruktorzy Zwigzku Radzieckiego przyjeli w swoich konstrukcjach
dosy¢ zroéznicowany asortyment zdgcz produkcji krajowej oraz z importu,

wynikajacy zresztg z roé6znorodnosci i1 liczby urzadzeh opracowywanych



w ZSRR, M.in. v maszynach R-20 i R-p0O zastosowano dwa roézne typy Zlaz,

tj. ztacze krawedziowe.24-kpntaktowe o podziatco 5,0 mm typu

1377 33235,.. wg TGL 200-8505 produkcji Ffirmy VEB Elektro-GerSte - Gm.

dorf NRD (po dwa z#acza na pakiet) oraz ztgcze krawedziowe 48-kontakto*

we typu RPPM 17-48 produkcji wkasnej* Natomiast w maszynie R-50 zasioc.
wano zdgcza szpilkowe posrednie, 90-kontaktowe typu SRPM 7-90 produkcji

ZSRR. Szkic i1 podstawowe dan® techniczne z#gcza JRD uzywanego w sprze-

cie radzieckim podano na rys. 2. Dane techniczne zdacz produkcji ZSRR |

nie sg obecnie znan® szczegdtowo«
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128
2t
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Rys. 1. Podstawowe dane z#acza D5 1580 produkcji firmy Kontakta - Bt&

peszt WRL

typ ztacza krawedziowe
oznaczenie DS 1580

liczba kontaktéw 48 (64)

skok 5 mm (3,75 raa)
natezenie pradu 7,5 A

napiecie robocze >50 V ef.
rezystancja zestyku maks. 5 nO.
rezystancja izolacji min. 104 HO
kategoria klimatyczna 55/125/56
zakres temperatur pracy -55°C do +125 0

Konstruktorzy z Czechostowacji zastosowali w swojej maszynie R-20A
z+acza posrednie, nozowe dwurzedowe o liczbie kontaktéw 48 1 podziat-
ce 5,0 ma w rzedzie,. Ztacza powyzsza oznaczone symbolem K048 zostaty

opracowane specjalnie na podstawie produkowanych dotychczas przez fif”



®? TESLA, modeli typu - "j&d J «K 465* Produkcje tych zdacz do urzadzen
Informatyki podje ¥y w CS> zak#ady 7.PA Trutnw.

ki drukowanej w 0z «r”rh +;°."

Opraéowrno r,i

-a z0 "eezi-gtdl na przewidziane mocowanie ich do pdyt-

ich maja korpus o zv/iekszonej ditugosci,

a tym samym wymagaja -0 ;nia ptytek drukowanych, ktorych szerokoscé

jest wieksza od wymiaru standardowego 140 mm. Z tego powodu pdytki W

maszynie R~20>\ odbiegaja od standardu i maja szeroko$¢ 165 mm. Szkic i

podstawowe dane techniczne z¥acz KO-48 podano na rys. 3.

Rys.
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63,6 to,?.
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2. Podstawowe dane z#gcza typu
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1377 33235 produkcji Firmy

VER Stektroger&iewerk Gornsdorf NRD

tyo z#gcza

oznaczenie

liczba kontaktow
podziatka

natezenie prauu
obcigzenie
rezystancja zestyku
rezystancja izolacji
pojemnos¢ miedzy sasiednimi
kontaktami

kategoria k]imatyczna
trwatoscé

krawedziowe
1377 33235... wg TGL 200-8505
24 (46.)
5mm (2,5 mm)
maks. 3A
15w, 20 VA
~ 20 raO

<1,8 pF
552 (wg TGL 9202)
500 wetknieé



W maszynie R-40 produkcji NRD zastosov/ano z4acza typu 1377 33235*..
wymienione wyzej oraz zkacza posrednie, dwurzedowe, 90-kontaktowe om

dziatce 2,5 mm typu 1377 33238. ?e ostatnie produkcji Firmy Gormsdori

157 Ir
150i 0.2
1125102 i
75i 02
55. 37.5101
5
1- 25 4}]
lilihidilt M I» | 1i la ! liii
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A 32

o it |.4_ %mj"'"n@ 'l

|||l T inl
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Rys. 3. Podstawowe dane zdgacza KO produkcji ZPA Trutnoy CSRS

typ ztacza posrednie
oznaczenie K043

liczba kontaktoéw 48

podziatka 5mm (W rzedzie)
natezenie pradu 1,6 A

napiecie nominalne 250 V ei .
rezystancja zestyku <8 n«Q
rezystancja izolacji >105 U
pojemnos¢ miedzy sasiednimi kon-

taktami >1»5 PI
trwatoscé >_.1000 wetkniec
zakres temperatury pracy -25 C do &70°C
kategoria klimatyczna 25707072~ wg jse

NRD charakteryzuja sie tym, ze obio czesci ztgcza zaopatrzone sg w kot
takty, ktérych zestyki maja ksztatt widetkowy (lirowy), Szkic i -lare
techniczne z#gcza typu 1377 33238... poduno na rys.
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Rys. 4. Podstawo«© dane zd#gcza typu 1377 33238... produkcji firmy
VEE Elektrogeratewerk Gornsdorf NRD

typ ztacza posrednie
oznaczenie 1377 33238.,
liczba kontaktow 90
podsiatka 2,5 ma
natezeni® pradu maks. 3 A
obcigzenie 15 W, 20 VA
rezystancja zestyku <20 jrh
rezystancja izolacji 1013~
kategoria klimatyczna 40/100/21
trwatosé 500

Nalezy jednak zauwazy¢, ze zastosowane w maszynie R~40 zdgcze posSred-
nie podlegato wielokrotnym modyfikacjom i jego obecne parametry oraz osta-

teczne rozwigzanie moze roé6zni¢ sie od wersji przedstawionej na rys. 4.
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D nas v kraju, na skutek braku odpowiednich zdgcz produkcji krajom
wej, zastosowano w sprzecie Jednolitego Systemu do obwodéw drukowanych
2 typy zkacr. Firmy Socapos (import z Francji)* Sag top -zdacze krawedzi®**
we 48«-kontaktowe oznaczone symbolem 44-905 1 zdgcze posrednie 84—kon-
taktowe serii 127.

iiilacze krawedziowe ma podziatkc 3,81 mm (0,15 cala) i jest ono roz-
winieciem zkgcza 52»kontaktéwego stosowanego we Francji w urzadzeniach
realizowanych w rcaaeh programu "Plan Calcul™, W kraju wykorzystywane
jest gtoéwnie v urzadzeniach peryferyjnych opracowanych przez IHM, ta«*
kich jaki drukarki? wierszowa EG-7033, pamie¢ tasmowa EC-5019* pamiec
bebnowa EC-5035 i is.

Drugie zdacze jest- nozowe, dwurzedéw*, o podzialea 2,54 mm oraz kon-
taktach przestawnych w rzedach* Z#gcze to jest uzywane w wielu odmianach
konstrukcyjnych. W zaleznosci od® przeznaczenia jest wykorzystywane z
koncéwkami do lutowania badz dé owijania, przy czym kontakty nozowe mo-
ga by¢ osadzona w .czesci zdgcza mocowanej ha plytce drukowanej lub na
konstrukcji nosnej. Zkgcze odpowiada wymaganiom Miedzynarodowej Komisji
Elektrotechnicznaj ((EC)«, Stosowane jest ono w urzadzeniach opracowywa-
nych przez osrodki konstrukcyjna zwigzane a WZE 3LWRO we Wrockawiu* Ze
wzgledu na przyjeta liczbe kontaktéw nie jest objete zatozong unifika-
cja.-

W najblizszej przysztosci obydwa zdgcza uzywane w sprzecie opracowac
mypi W Polsce zostang zastgpione odpowiednikami produkcji krajowej* kto-
rych produkcja jest uruchamiana na licencji ITT Cannon w Zakdadzie
ELTRA w."Bydgoszczy." Dano techniczne i szkice obu zdgcz podano na ryswb
i "6 m - *

Zestawienie danych technicznych zdgcz wymienionych wyzej podano w
tabeli 2.

"Na zakonczenie tego punktu pracy wyjasnimy sprawe przyjetej liczby
kontaktéw.do poszczegdlnych typéw zdacz.

Otéz v pierwszej fazie projektowania podjeto préby okreslenia optymal-
nej liczby kontaktéw dta danej struktury logicznej umieszczonej na plytc«

drukowanej= Liczba jednak czynnikdéw majacych wpdyw na liczbe kontaktéw
z+aczabyta tak znaczna, a trudnosci w okresleniu wazkosci danego czynni-
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ka tak wielkie,

rystyk bardzo ptaskie,

146.70= 02

140.90*M
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TEE, 0 nbo &5
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3,61

ze uzyskane wyniKki

obliczen dawaty przebiegi charakte-

bez wyraznych ekstremow.

g @i’ amzh%% %r%;v;n“m” ]

31x3.81 = /18.11

Rys.
cja
typ. z4acza
oznaczenie
liczba kontaktow
podsiatka
dopuszczalne napieciepracy
natezenie pradu
rezystancja zestyku
zakres temperatury pracy
trwatosé

Poniewaz podobnie uzyskiwano wyniki

wanej w zaleznosci
nych) umieszczanych na ptytce,
ptytki i1 stopien jej "upakowania"
nologiczne
(140 x 150 mm)
wozenie:
sza liczbe stykoéw,

drukowanej,

5* Podstawowe dane zdgcza typu 44905 produkcji

okreslono w pierwszej kolejnosci

i wygode w uzyciu ptytki.
przyjeto dla wyboru

firmy Socapex - Fran-

krawedziowe
44 905
64

3,81 mm
= 140 V
3 A

lub ~ 200 V

<10 mrf
-55 C do +125 C
500 wetknieé

dotyczace wielkosci p4ytki druko-

od liczby elementéw elektronicznych (uk#addéw scalo-

wielkosé

majac na uwadze gtoéwnie wzgledy tech-

Po okresleniu wymiarow plytki

liczby stykéw zdgcz nastepujace za-

z+gcza przy réznych podziatkach powinny mie¢ mozliwie najwiek-
ktéra da sie pomiesci¢ na przyjetej szerokosci phytki

przy uwzglednieniu niezbednych margineséw technologicznych.
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Rys, 6, Podstawowe dane jednego 3 typow zigcza 84 kontaktowego serii 127

produkcji firmy Socapes - Francja

typ ztacza
oznaczenia?

licsba kontaktoéw

podziatka

natezenie pradu
dopuszczalna napiecie pracy

krawedziowe

listwa dla ptytki drukowanej
AF 2YC

listwa do mocowania na kons-
trukcji BK 2 W3

84

2,54 ara (w rzadzie)

250 V ef

Realizujagc powyzsza zatozenie ora?; uwzgledniajac roéwniez liczby sty-

kéw w zdaczach produkowanych powszechnie na Swiecie. przyjeto dla réz-

nych podziatek nastepujaco liczby stykéw * rzedzie: 24 (podz. 5,0 inw);

32 (podz* 3,75 om) 45 (podz,, 2,5 wr ).
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Analizujac wymiary z#gcz o takich liczbach stykéw i podziatkach moz-
na stwierdzi¢, ze przyjete zatozeni« zostato spednione, gdyz odlegtosci
miedzy osig styku pierwszego i ostatniego sg wielkosciami zblizonymi w
poszczeg6lnych zkgczach a pola stykowe rozmieszczone sa niemal na calej
czynnej szerokosci ptytki drukowanej* Odlegtosci te w konkretnych zdg-

czach wynosza:

23 x 5 = 115 »a (dla 2k kontaktéw przy podziatce 5,0 mm)

31 x 3,75 = 116,25 mm (dla 32 kontaktéw przy podziatce 3,75 an)

¥v x 2,5 = 110 mm (dla ™5 kontaktéw przy podziatce 2,5 iam)
(Pierwsza liczba oznacza liczbe podziatek, druga zas wartos¢ podziakki

kontaktéw w rzedzie).

W przypadku zdacz o podziatce 2,5 a® rozstaw krancowych pél stykowych
wynikajacy z obliczen jest nieco mniejszy niz dla zlgcz; pozostatych.
Spowodowane to jest ewentualng, mozliwosScig stworzenia wiekszej przerwy
miedzy sSrodkowymi stykami w celu wprowadzenia dodatkowego otworu mocuja-
cego (trzeciego) w sSrodku zkacza, a tym samym powiekszenia rozstawu sty-

koéw krancowych do wymiaru okodo 115

5» Rodzaje i parametry z#gcz obwoddéw drukowanych do unowoczesnionych na-
szyn JS EMC

W stosunku do poprzednich ustalen, ktore unifikowaty jedynie nielicz-
ne parametry konstrukcyjno, nowe uzgodnienia dotyczace z4acz tworzacych

"Jednolity Kompleks Z#gcz” Scisle precyzuja nastepujace, dane:

G wymiary niezbedne do montazu zaréwno z punktu widzenia p4ytki dru-
kowanej jak i konstrukcji nosnej,

0 liczbe kontaktéw,

© wymiary koncéwek przeznaczonych do montazu elektrycznego,

G podstawowe parametry elektryczne, wymagania mechaniczne i klima-

tyczno oraz metody badan.

Omawiajac szczegotowo nowe ustalenia dotyczace zdacz '"Jednolitego Koa*
pleksu” nalezy stwierdzi¢, ze w zakresie rozwigzania konstrukcyjnego
przewidziano w obwodach drukowanych stosowani« nadal z4gcz krawedziowych

i posrednich. Przyjecie tych dwéch réznych typow konstrukcyjnych zdacz
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spowodowato dalsze konsekwencje w zakresie ustalenia wymiaréw. Mianowi-
cie, niemozliwe okazato sie ujednolicenie wymiarow i1 liczby kontaktoéw
gwarantujacych zamiennos¢ miedzy ztaczami krawedziowymi i zkgczami po-
Srednimi, ze wzgledu na to, ze specyfika rozwigzania i1 montazu dla obu
typéw jest odmienna (z#acze krawedziowe sktada sie z jednego elementu,
zas ztacze posrednie z dwéch, z ktdérych jeden jest montowany na piytce

z obwodem drukowanym)»

Biorgc pod uwage powyzsze, ujednolicono wymiary dla kazdego typu zdacz
(posrednie lub krawedziowe) oddzielnie, przy czym wymiary roznych z#gcz
tego samego typu sg identyczne i nie zalezg od liczby kontaktéw w danym

zdaczu. Ujednolicone wymiary zdacz typu posredniego sa nastepujacej

dfugosc¢ catkowita obydwu korpusoéw,
rozstawienie osi otworow do mocowania obydwu korpusow,
maksymalna szerokos¢ i grubos¢ obydwu korpuséw,

rozstawienie skrajnych kontaktéw,

®© © O © ©®

rozmieszczenie koncowek kontaktow w listwie ze stykami gniazdowymi,

odpowiadajgce potozeniu otworow w plytce drukowanej -

Szkic oraz zunifikowane wymiary zdacz posrednich do obwodéw drukowa-

nych przeznaczonych do unowoczesnionych maszyn JS EMC podano na rys. 7.
W z#gczach typu krawedziowego zunifikowane wymiary odnoszg sie dot

© d¥ugosci catkowitej korpusu,

© rozstawienia osi otworéw do mocowania korpusu,

© wymiaru gniazda (ddugos¢, gtebokos¢) do wprowadzenia czesci wtykowej
ptytki drukowanej,

© maksymalnej szerokosci korpusu zi#gcza,

© rozstawienia skrajnych kontaktoéw.

Szkic oraz zunifikowane wymiary zdgcz krawedziowych do obwodéw druko-

wanych przeznaczonych do unowoczes$nionych maszyn JS EMC podano na rys. 8.

Istotnym dodatkowym ustaleniem dotyczacym zdgcz posrednich jest precy-
zyjne stwierdzenie okreslajace ksztalt czesSci stykowej kontaktu w zalez-
nosci od umieszczenia jej w konstrukcji pakiet-panel. Przyjeto, ze czesc
ztacza umieszczona na ptytce drukowanej (pakiet) me styk w postaci gniaz-

da (ewentualnie tulejki) zas$ czes¢ ztacza mocowana na korpusie (panel)



listwa ae atykaai szpilkowymi

Listwa ze stykami gniazdowymi
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Rys. 7* Zunifikowane wymiary zd#acz posrednich do obwodéw drukowanych,
przeznaczonych do unowoczes$nionych maszyn JS EMC
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m styki nozowe (lub szpilkowe). Przyjete rozwigzanie uwaza sie za ko-

rzystniejsze i1 nowoczesniejsze gdyzi

bardziej podatne na uszkodzenia jest gniazdo kontaktowe niz styk
szpilkowy; tym samym element mniej pewny (gniazdo) nalezy mocowac
na tatwo dostepnej i wymiennej pdytce drukowanej, tj. na pakiecie,
zas element pewniejszy (szpilka) raniej narazony na uszkodzenia, na-
lezy umieszcza¢ na konstrukcji (panelu), gdzie po okablowaniu,
szczegolnie w przypadku stosowania tylnych ptyt drukowanych, jest
bardzo trudno wymienny; rozwigzanie powyzsze zapewnia datwiejszag
naprawe uszkodzonych stykéw, gwarantuje wyzszy stopien niezawodnos$-

ci 1 jest tym samym korzystniejsze w eksploatacji;

128 .
124
0
otiar
pod M3
a
1A
140
liczba a b C Uwagi
stykow mm mm ran
A 115,0 .1
bs 116,25 75 11 «o
% 117,5 12,6 U dla z¥acz z prze-

krojem koncowek
O,yxu,y mm

cunifikowane wymiary zdacz krawedziowych do obwodow drukowanych
przeznaczonych do unowoczesnionych maszyn JS EMC
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0 pozwala na wykonanie korpusu zdgcza z gniazdami przeznaczonego do
zamocowania na pdtytce drukowanej o mniejszej grubosci, a tym samym
daje mozliwos¢ spednienia wymagan dotyczacych wysokosci montazu ele-
mentéw na ptytce, szczegdlnie w przypadku zdgcza o trzech rzedach

kontaktow;

0 jest rozwigzaniem bardziej perspektywicznym, gdyz daje w przysztosci
mozliwos¢ przejscia do rozwigzan tylnych ptyt drukowanych (plateréw)
z bezposrednio osadzonymi stykami szpilkowymi bez zmiany rozwiar.ania

pakietdow i mocowanych w nich z#gcz ze stykasti w postaci gniaz

K7 nowych ustaleniach dokonano pewnych korekt dotyczacych liczby kontak-
tow w zdgczach ™Jednolitego Kompleksu”. Biorgc pod uwage doswiadczenia
przy projektowaniu dotychczasowego sprzetu JS BMC oraz tendencje zmierza-
Jjace w kierunku stosowania w nowoczesnych maszynach cyfrowych ukdadow
scalonych o Sredniej i duzej skali integracji stwierdzono, ze liczby sty-
kéw w zdgczach stosowanych do tej pory sa niewystarczajace dla nowoopra-
cowywanego sprzetu. Z tego powodu zaproponowano wprowadzenie na listwe -

dodatkowych zdacz o zwiekszonej liczbie- kontaktéw.

Nalezy tu réwniez doda¢, ze z tych samych powoddy*, dla ktdérych nie
mozna by+o zunifikowa¢ gabarytédw, nie ujednolicono liczby stykéw dla oby-
dwu typow zdgcz. Mianowicie zdgcze posrednie ze wzgledu na swag dwuczes-
ciowg budowe musi by¢ krotsze od zdgcza krawedziowego. Na skutek tego
maksymalna liczba stykéw w zdgczu posrednia przy podziatce 2,5 mm dla
przyjetej ptytki drukowanej wynosi w rzedzie 45, gdy w z#aczu krawedzio-
wym liczbe te mozna byto zwiekszy¢ do 48.,.

Ostatecznie przyjeto nastepujace liczby kontaktow:

© w zdagczach krawedziowych

48 kontaktow przy podziatce 5,0 mm
&4~ kontakty przy poaziatce 5,75 mm
90 kontaktéw przy podziakce 2,5 mm

© w ztaczach posrednich
90 kontaktéw przy zidaczu dwurzedowym
135 kontaktéw przy zdaczu trzyrzedowya.

Podziatka rozmieszczenia kontaktow tych z#gcz wynosi 2,5 Em.



Przewiduje sie réwniez wersje ekonomiczng zdacza trzyrzedowego, w
ktorym Srodkowy rzad wyposazony zostanie w co drugi kontakt, przy po-
dziakce 5,0 mm. Uzyskuje sie tym sposobem zdgcze trzyrzedowe o 113 kon-
taktach*

Dalszym uscisleniem wprowadzonym dla zdacz "Jednolitego Kompleksu"
jest pekniejsza normalizacja koncéwek kontaktédw, przeznaczonych do mon-
taau elektrycznego. Nie zmieniajac ogdélnych zasad montazu w stosunku do
poprzednich ustalen (montaz metoda owijania oraz z zastosowaniem tylnej
plyty drukowanej - wielowarstwowej) rozszerzono asortyment koncéwek do-
stosowujac je bardziej do sposobéw montazu. Mianowicie, przyjeto dwie
gtowne dtugosci koncoéwek. Koncowki diugie do miniowijania lub owijania
przy zatozeniu wykonania 3 owinie¢ i ewentualnym zastosowaniu tylnej
plyty drukowanej oraz koncowki krotkie do bezposredniego wlutowania

w phyte drukowang.

Okreslono takze przekroje koncéwek do owijania przyjmujac: przekroje
0,9 x 0,9 mm i 0,5 x 1,0 mm przeznaczone do owijania zwykdego oraz prze-
kroje O,b x O,b mm i 0,5 x 0,5 mm przeznaczone do miniowijania. Koncowki
oprzekroju 0,5 x 0,5 mm sg przewidziane gtownie w technologii montazu
aetodg owijania wraz ze stosowaniem tylnej p#yty drukowanej ze zmniej-
szonymi otworami metalizowanymi, miedzy ktérymi mozna przeprowadzac

Sciezki obwodu drukowanego.

Zunifikowane parametry konstrukcyjne oraz szkice ztgcz wchodzacych

w skdad ""Jednolitego Kompleksg'" podano w tab. 3 i na rys. 7 i 8.

Oprécz oméwionych juz wymagan konstrukcyjnych dotyczacych zdgcz Jed-
nolitego Systemu zostaty “kreslone wymagania dotyczace parametrow elek-

trycznych oraz odpornosci mechanicznej 1 klimatycznej a takze metody
badan.

Jako podstawowe parametry elektryczne okreslono: nominalny prad i do-
puszczalne napiecie pracy oraz wytrzymatos¢ elektryczng, rezystancje

izolacji 1 rezystancje zestyku, jej niestabilnos¢ statycznag 1 dynamiczng.

Pojemnos¢ miedzy sagsiednimi stykami 1 miedzy stykiem a korpusem izo-
lacyjnym ma byC¢ okreslona w terminie poézniejszym. Szczegotowe wartosci

Poszczeg6lnych parametréow zdgcz krawedziowych 1 posrednich podano w
tabeli 4*



Ijab, 3. Zunifikowane parametry konstrukcyjne z#gcz do obwodéw drukowanych wchodzgce w sk#ad "Jednoli-

tego Kompleksull, przeznaczonych do unowoczesnionych maszyn JS EMC

Param
Typ z¥acza Liczba sty- Podziatka kon- Liczba rze-
koéw taktow dow
mm
90 2,5 2
Ztacza posrednie ii3 2,5(56 dla Srod-
kowego rzedu) 3
135 2,5
Z¥acza krawedziowe 48 5 2
04 3,75 2
96 > 2,5 2

--;J-

etry

Rozstav/ienie
rzedow

mm

2,5
2,5

Rozstawienie
otv/orow do
mocowania

mm

125

125
125

134
134

134

Przekrdj
koricéwek

ram

0,5x0,5 =m

0,6x0,6

0,5x0,5
0,6x0,6
0,9x0,9
0,5x1,0



W celu okreslenia odpornosci mechanicznej 1 klimatycznej okreslono
parametry narazen na wibracje 1 udary oraz na wilgotnos¢, ktérym podda-
ware sg ztgcza w trakcie badan. Okreslono rowniez zakres temperatury pra-

o/, Dane szczeg6towe podano w cytowanej wyzej tabeli 4,

Formutujac metodyke badan z#gcz'Jednolitego Korapleksu'oparto sie na
nateriatach opracowanych przez Sekcje 4 Komisji Przemysdu Radio-elektro-
nicznego (KREP) RWPG oraz na zaleceniach Miedzynarodowej Komisji Elektro-
technicznej (JEC). Poniewaz prace w Sekcji 4 KREP nie zostaty definityw-
nie zakoniczone przyjeta metodyka badan ma obecnie charakter rekomendacji.
Zatozono jednak, ze po praktycznym sprawdzeniu w ciggu jednego roku doko-
nanych ustalenn, zostang one zweryfikowane, a nastepnie zatwierdzone 1 be-
g stanowi¢ obowigzujace wymagania w zakresie badan i sprawdzania zdacz

wchodzacych w sk#ad "Jednolitego Kompleksu®™*,

6, Zakonczenie

W podsumowaniu niniejszej pracy warto zwréci¢ uwage na pewne Takty.
Mianowicie, zakres przeprowadzonych prac, ich kompleksowos¢ oraz dalsze
zamierzenia sg przedsiewzieciem bez precedensu w dziedzinie unifikacji
z4acz. Zadna bowiem organizacja, instytucja czy tez producent nie doko-
naly do tej pory tak obszernych i1 wyczerpujacych ustalen w zakresie wy-
boru 1 ujednolicenia ztgcz przeznaczonych dla okreslonej branzy przemy-
shu, Przeprowadzone prace unifikacyjne zdgcz w ramach JS EMC i wynikajg-
® z nich ustalenia maja gtebszy charakter niz ujednolicenie parametréw
lwymagan; przeznaczone sg hie tylko na uzytek projektantéw sprzetu lecz
dotyczg takze wytwoércow zd#acz oraz organizacji, od ktérych zalezy koordy-
nacja produkcji 1 kooperacji dostaw w skali miedzynarodowej. Jak wiemy,
ostatecznym celem tych prac jest réwniez dokonanie podziatu zadan i
okreslenie specjalizacji produkcji krajow uczestnikéw JS EMC. Z tego po-
rodu kraj nasz jJest bardzo zainteresowany wynikami tych prac. Wynika to
2 faktu, ze zaKiady ELTRA w Bydgoszczy, po zakupie licencji, zamierza-
jJa uruchomi¢ wielkoseryjna produkcje z#gcz (gtoéwnie ao obwodow druﬁowa—
nych przeznaczonych ao sprzetu JS EMC) odpowiadajacych wymaganiom Jed-

nolitego Kompleksu Z4gcz",

Pomimo uzyskanych do tej pory pozytywnych wynikéw, zdawa¢ trzeba so-~

kie jasno sprawe, ze prace nie sg jeszcze zakoriczone. Duze wysidki i na-
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Uwaga:

r-cnt techniczne stgcz dla obwodédw drukowanych wchodzgcych

W sktad ~.Jednolitego Kompleksu™

Nazwa parametru

Natezenie pradu*t
Napiecie robocze

Wytrzymatos¢ elek-
tryczna**

Rezystancja zestyku

Rezystancja izolacji

Dynamiczna niestabil-
nos¢ rezystancji ze-
styku

Statyczna niestabil-
nos¢ rezystancji ze-
styku

Pojemnos¢ miedzy sag-
siednimi stykami

Pojemnos¢ miedzy sty-
kiem a korpusem

Sita ztaczania na
1 styk sSr*

Sita roztgczania na
1 styk $Sr.

Odpornos¢ na wibracje

Odpornos¢ na udary

Odpornos¢ na wilgoc

Kategoria klimatyczna
Zakres temp. pracy

Trwatosé

Wartoscé
Uwagi
Z4acza Ztacza
posrednie krawedziowe
3A 3A
250 V ef 220 ¥ ef
<750 V ef <700 v ef
<15 <10 aQ = Przed proba
; klimatycznag
>10"™ MFi >10 MO
30% 30%
2 mQ 2 mO
- - parametry zo-
stang uscislo-
ne w terminie
pézniejszym
1,35 N <3N lgérna liczba
<4N dla koncowek
.0,6 x 0,6

1*0 N (0,25 ¥ 1,5 N dolna liczba
[0,5 + 2,25 N dla koncoéwek
0,9 x 0,9

czestotliwos¢ 10-F-2000 Hz
przyspieszenie maks.10 g

przyspieszenie 15 g
dfugos¢ udaru 2 10 as

wilg.wagi. 96% przy
temp. +40 C

55/ 100/ 56
-55°C r 100°C
500 wetknieé

Parametry opatrzone gwiazdka okreslone sg dla normalnych warun-

kéw klimatycznych.



k#ady pracy zespotow z poszczegdlnych krajow uczestnikéow JS KMC pozwoli-
4y zakonczy¢ etap dotyczacy gtownie zdacz do obwodow drukowanych. Nie

jest to coprawda mato, biorac pod uwage fakt, ze unifikacja tego typu
zkgcz byta najtrudniejszyra ale rowniez jednym z najwazniejszych proble-
mov, ze wzgledu na to, ze zltgcza do obwodow drukowanych wystepujg w naj-
wiekszych ilosciach sposrod wszystkich zdgcz w urzadzeniach i1 sa podsta-
wowym zespodem, bez ktdorego nie mozna sobie wyobrazi¢ budowy nowoczesne-

go sprzetu informatyki.

Kolejnym etapem, do realizacji ktérego przystepuje sie obecnie, sa
prace nad unifikacjg pozostatych typéw zdacz, w tym zdacz dla fjinter~
face, ztacz do podiaczania blokéw i paneli, zkacz do kabli ptaskich itd.

Oméwienie ustalen dotyczacych unifikacji tych zdgcz zostanie przedsta-
wione w terminie poézniejszym po ich zakohczeniu i znajdzie sie w oddziel-

nej pracy.
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WYBRANE ZAGADNIENIA MONTAZU ELEMENTOW NA PLYTKACH DRUKOWANYCH
ORAZ NA PLYTACH MONTAZOWYCH

1l«Wybdér optymalnego typu ptytki

W przypadkach, gdy musimy sie liczy¢ z czestymi zmianami uk#adu elek-
trycznego, stosowanie ptytek drukowanych ze Sciezkami realizujacymi da-
ny uktad moze okazac¢ sie bardzo niewygodne 1 nieekonomiczne. Kazda mody-
fikacja uktadu pocigga za sobag koniecznos¢ wprowadzenia zmian w roz-
aiesseseniu sciezek na ptytce drukowanej* Aby unikna¢ tych zmian, ktore
czesto sg bardzo kosztowne, zaczeto stosowa¢ ptyty montazowe* Dla po-
szczegolnych faz powstawania danego urzadzenia zalecane sg rézne rodzag- >

je ptyt montazowych.

W czasie prowadzenia prac badawczych bardzo korzystne jest stosowa-
nie tzw* eksperymentalnych pd#yt montazowych. P4yty te umozliwiajg na-
tychmiastowe sprawdzenie zaprojektowanego uktadu elektrycznego. Caty
zestaw takich pd4yt oferuje firma CAMBION. W pd#ycie osadzone sg dwa ro-
dzaje tulejek o réznych Srednicach* Kazda tulejka o wiekszej Srednicy
potaczona jest z odpo*/iadajaca jej tulejka o mniejszej Srednicy za po-
mocg Sciezek drukowanych umieszczonych na spodzie pdyty. Tulejki o mniej-r
szej Srednicy umozliwiajg montowanie w nich uk#adoéw scalonych o roéznej
liczbie wyprowadzen. Podgczenia miedzy ukdadami scalonymi uzyskuje sie
przez odpowiednie poltgczenie tulejek o wiekszych Srednicach za pomoca
przewodéw zakoniczonych z obu stron wtykami. Na pdycie mogag tez by¢ mon-

towane gniazda uktaddédw scalonych, a w nich dopiero osadzone ukdady*

W czasie budowania modelu urzadzenia - bardzo przydatne -s3 ptyty
Montazowe zaprojektowane na podobnej zasadzie jak ptyty eksperymental-

z tym, ze umozliwiaja one duzg gestos¢ upakowania elementédw. Do



kazdego uktadu scalonego doprowadzone sg Sciezki zasilania i1 ziemi.
W ptycie osadzone sg takze kotki lutownicze, umozliwiajgace wykonanie

potaczen zewnetrznych. Pd4yta tego typu przedstawiona jest na rys. 1.

Rys. 1. P4yta montazowa z osadzonymi uk#adami scalonymi

Gdy prace nad urzadzeniem wkraczajg w faze wykonania prototypu,
optaca sie zastosowanie szpilkowej ptyty montazowej (pin-in-board)
zaopatrzonej w ityki o0 zakonhczeniu szpilkowym przystosowanym do po-
+gczen owijanych - rys. 2 lub ptyty (socket-in-board) z zamocowany-

mi gniazdami ukdadow®"scalonych (rys. 3)*

Zarowno ptyty szpilkowe jak i ptyty z gniazdami charakteryzujag sie

duzg wszechstronnoscig. Umozliwiaja one mocowanie na nich ukdaddéw sca-

Potgczenie owijane - potgczenie mechaniczne 1 elektryczne odizolowa-
nego drutu i sprezystej szpilki o przekroju prostokatnym. Przykdad
potaczenia owijanego podany jest na rys. 4.



Rys. 2. Szpilkowa ptyta montazowa

Rys. 3. Pdyta z gniazdami

lonych z bocznymi wyprowadzeniami wygietymi prostopadle do podstawyl,
gniazd ukdaddw scalonych oraz platform montazowych. Za posSrednictwem
platform montazowych istnieje mozliwos¢ przytaczania do piyty montazo-

wej takich elementéw, jak rezystory, kondensatory i diody (rys. 5).

V nomenklaturze angielskiej: dual-in-line



Rys, 4" Przykdad potaczenia owijanego

Rys. 5. Platformy montazowe zamocowane na ptycie szpilkowej i na ptycie
z gniazdami

Platformy montazowe sktadajg sie z pltytki wykonanej z materiatu izo-
lacyjnego i1 osadzonych w niej szpilek. Szpilki tak sg zaprojektowane, ze
mogq wspodpracowac ze stykami ptyt szpilkowych lub gniazd ukdadédw scalo-
nych oraz umozliwiaja przylutowanie wyprowadzen elementéw utozonych na

platformie montazowej .

Poniewaz"zaréwno ptyty szpilkowe jak i ptyty z gniazdami majg szpilki
przystosowane do polaczenn owijanych, uzytkownik moze daczyC¢ je wzajemnie

ze sobg tak, jak wymaga tego ukdad elektryczny#

W czasie wykonywania serii informacyjnej urzadzenia - stosowanie szpil-

kowych p#yt montazowych oraz ptyt z gniazdami jest takze bardzo wygodne i



optacalno. Natomiast w czasie przygotowywania sie do podjecia produk-
cji seryjnej firma Texas Instruments Connector Products zaleca przepro-
wadzenie szczegétowej analizy ekonomicznej przed podjeciem decyzji,

czy stosowaC szpilkowe ptyty montazowe 1 pdyty z gniazdami czy phytki

drukowane.

Na poczatku nalezy zdecydowac¢ jakie uktady scalone powinny by¢ zasto-
sowane - wtykowe czy lutowane do ptytki» Nastepnie, jezeli zdecydowano
sie na uzycie wtykowych uktaddéw scalonych nalezy rozwazy¢, czy bardziej
ekonomiczne bedzie uzycie ptyt montazowych ze szpilkami do potaczen owi-

janych, czy p+ytek drukowanych.

Punktem wyjsciowym rozwazan jest liczba uk#addéw scalonych przypada-
jacych na jedna ptytke. Dla ptytki zawierajacej 25 albo i mniej ukdtadow
scalonych, a spodziewana czestotliwos¢ napraw jest niska, uktady wty-
kowe nie sa zalecane. W przypadku awarii pltytki, czesto optaca sie bar-
dziej wymiana jejJ na nowa niz przeprowadzenie naprawy. Natomiast jezeli
zaktadana jest wysoka czestotliwos¢ napraw, dopuszcza sie zastosowanie

ukdaddéw wtykowych.

Przy niskiej czestotliwosci napraw, ukdady wtykowe sg ekonomicznie
uzasadnione, gdy na ptytke przypada ich 200 lub wiecej. Uzycie ich w
tych przypadkach pozwala znacznie obnizy¢ koszty napraw, ktdére rosng

wraz ze zwiekszeniem zdozonosci ukdadéw i rosngcych kosztédw robocizny.

Dla obliczenia jednostkowego kosztu naprawy mozna postuzy¢ sie naste-
pujacym wzorem [2]

K = f&+JL* C+J +B+F+ a
IN Y

- koszt dostepu do elementédw przeznaczonych do usuniecia z urzadzenia,
- koszt ustalenia uszkodzenia,

- koszt nowoinstalowanych elementéw,

koszt robocizny przy wymianie elementéw,

- koszt mozliwych uszkodzen powstatych w czasie naprawy,

- koszt utrzymania zapasow,

- koszt elementéw wycofanych z uzycia,

< &G mMm M o O @ >
I

- procentowa efektywnos¢ naprawy
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Gdy czynnik Y przybiera wartosci nizsza od 10058 moze to wynikac
z zainstalowania niesprawnych elementéw lub s uszkodzen powstatych pod-

czas przeprowadzania naprawy.

Sktadnik ”G" jest kosztem wyznaczonym przez elementy, ktdre przesta-
4y by¢ uzywane w urzadzeniach na skutek zmian wprowadzonych przez pro-

jJektantow.

Uzywanie elementéow wtykowych ma tez duze znaczenie w tym przypadku,
kiedy od urzadzenia wymagamy bardzo krotkich czaséw postoju, tzn.
wtedy, gdy kazda awaria ma by¢ usunieta w jak najkrotszym terminie.
System elementdow wtykowych umozliwia bowiem szybsze zlokalizowani®
uszkodzenia 1 szybsze jego usunieci© niz w przypadku elementéw przy-

lutowanych.

Dla systemu wtykowego czas postoju wyraza sie wzorem [2]

S S K., = ( xD)

C
\Y
- czas postoju urzadzenia, ktory konieczny jest do dokonania lokali-

zacji uszkodzenia, montazu po przeprowadzonej naprawie 1 do rozpo-

czecia pracy przez urzadzenie,

C - czas wymagany dousuniecia izamiany wadl iwego ukd#adu scalonego,

O

- liczba wymienianych uk#adow.

Dla potgczen lutowanych czas postoju [2]

T =K. + (A+B+C)xD

A & czas wymagany do wylutowania elementu,
- czas wymagany do wlutowania elementu zastepczego,

C 1 D- analogicznie jak w systemie wtykowym.

Wspotczynnik bedzie przybiera¢ nizsze wartosci niz P<n kenez
czesto robotnik dokonujacy naprawy moze zlokalizowa¢ wadliwie dziakaj”)
element po prostu przez jego wymiane* Na pdytce zawierajacej tylko kil®
wtykowych elementéw, moze by¢ bardziej ekonomicznie uzasadniona wymia“8

wszystkich elementow.



Jezeli projektant zdecydowat sie na zastosowanie elementéw wtykowych,

nastepnym zagadnieniem do rozwigzania pozostaje wybor rodzaju ptytki, na
ktérej zostang osadzone elementy.

40 @ 800 1000
ILOSC WYTWARZANYCH PtYTEK

Rys. 6» Zaleznos¢ kosztu przypadajacego na jeden uktad scalony (0 14- wy-
prowadzeniach) od liczby wytwarzanych pdytek

Wykres podany na rys* 6 przedstawia zaleznos$¢ kosztu przypadajgacego na
jeden uktad scalony (c 14 wyprowadzeniach) od liczby wytwarzanych ptytek.

Wykres ten zostat wykonany przy nastepujacych zatozeniach:

< wielowarstwowe p4ytki drukowane maja cztery warstwy przewodzace,

e na ptytke przypada 100 uktadéw scalonych,

e uwzgledniono koszty oprzyrzadowania,

» na pdytach szpilkowych i na ptytach z gniazdami na jeden ukdtad scalony

przypada 7 podaczen owijanych.

Poczatkowy przebieg kazdej z krzytfych przedstawionych na rys, 6 spowo-
dowany jest wpdywem kosztédw oprzyrzadowania. Dla wyzszego poziomu produk-
cji, koszty oprzyrzgadowania stanowig proporcjonalnie mniejszg czes¢ kosz-
tu jednostkowego.
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Poniewaz dla ptyt szpilkowych i dla ptyt a gniazdami koszty oprzy-
rzgdowania amortyzuja sie przy poziomie produkcji 200 sztuk, krzywe od-
noszace sie do tych ptyt przebiegaja poza tym punktem poziomo. W odnie-
sieniu do drukowanych pd#ytek wielowarstwowych koszty oprzyrzadowania
maja duzy wpdyw na koszt jednostkowy pierwszych 800 sztuk. Na wyzszy
koszt poczagtkowych 800 sztuk ptytek drukowanych moga mie¢ tez wphyw
ewentualne zmiany uktadu elektrycznego. Zmiany te czesto powoduja ko-
niecznos¢ projektowania nowych ptytek. Natomiast przy zastosowaniu phyt
szpilkowych lub p#yt z gniazdami , wszystkie zmiany ograniczajag sie

przewaznie tylko do modyfikacji, ¢o jest znacznie mniej kosztowne.

Przy produkcji wiekszej niz 800 sztuk najbardziej uzasadnione ekono-

micznie jest stosowanie wielowarstwowych pdytek drukowanych.

2. Zalety stosowania uktadédw scalonych z towarzyszacymi gniazdami
(leadless)

W czesci pierwszej opracowania wspomniano juz o korzysciach stosowi-
nia wtykowych ukdtadow scalonych. Doskonalszg formg tych uk#adow sg uda*
dy z towarzyszgcymi gniazdami. Jedng z ich zalet jest to, zO ultatwiaja
one znacznie przeprowadzenie montazu eliminujgc problem niszczeni t I
giecia sie wyprowadzen konwencjonalnych uktadow wtykowych. Uszkodzenie
wyprowadzen konwencjonalnych uk#adow moze nastgpic¢ podczas przeprowa-
dzania prob dziatania uktadu i1 podczas transportu. Natomiast omawiane
tutaj uktady zaopatrzone sa w towarzyszace gniazda, w ktorych zostaja

osadzone bezposrednio po wyprodukowaniu.

Uktady scalone z towarzyszgacymi gniazdami dzielg sie na dwie podsta-
wowe kategorie: krawedziowe (edge-connect) i podwdjne (leadless-*dual-
in-line).Uk+ad (krawedziowy) przedstawiony na rys, 7 moze by¢ montowa-

ny pionowo lub poziomo.

Uktady montowane w pozycji pionowej umozliwiaja duzg gestoS¢ upakowa-
nia elementéw. Gdy zalezy nam na matej wysokosci montazu, osadza sie

je w uktadzie poziomym.
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Rys. ?. Ukdtad krawedziowy

Jednym z probleméw, z ktorymi spotykaja sie projektanci uktadow kra-
wedziowych jest roézna diugos¢ Sciezek. Wi uktadach o duzej predkosci prze-

dgczania dtugie Sciezki sg niekorzystne.

Ukd+ady podwdéjne produkuje sie jako boczne (side-contact) i czodowe
(face-contact). Ukdad boczny przedstawiony jest na .rys. 8, a ukdad czo-
fowy na rys. 9»

W ukdadach bocznych wyprowadzenia sg osadzone wzdduz bokéw gniazda
i wzwigzku z tym na poddozu, na ktorym umieszczona jest ptytka pot-
przewodnikowa uktadu scalonego nie wymagane sg metalizowane otwory. Poz-
wala to na zainstalowanie ptytki poédprzewodnikowej o wiekszych rozmia-

rach.

Cena uktaddéw zaopatrzonych w towarzyszgace gniazda jest wyzsza od kon-
wencjonalnych uk#adoéw scalonych. Ale jezeli uwzglednimy fakt, ze od mo-
mentu produkcji do czasu zainstalowania w urzadzeniu ok, 10% uk¥adéw
scalonych typu konwencjonalnego ulega uszkodzeniu, a ukdtady z towarzyszg-

cymi gniazdami w zasadzie nie ulegajg awariom mechanicznym, to cena kaz-



-Rys." 8. Uk#ad boczny

dego uk#adu konwencjonalnego zostanie obcigzona kosztami uszkodzenia i
nie nadajacych sie do zainstalowania elementéw. Tak wiec praktycznie

optaca sie stosowanie uktadédw (zaopatrzonych w gniazda.

Rys. 9* Uk#ad czotowy

3« Zwiekszenie upakowania elementéw na ptytkach drukowanych

Jednym z kierunkéw doskonalenia nowoczesnego montazu jest zagadnie-
nie uzyskKania jak najwiekszej gestosci upakowania. Ma to duze znaczenie

dla przeprowadzania dalszej miniaturyzacji wytwarzania urzadzen.

Jednym z ostatnio opracowanych rozwigzan majacych na celu zwieksze-

nie upakowania elementéw na ptytkach drukowanych jest wytwarzanie re-
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zystoréw wystepujacych w ukdadzie elektrycznym przez trawienie warstwy
ze stopu metalicznego, umieszczonej miedzy poddozem konwencjonalnego

typu i folig miedziang.

Zastosowanie tej metody pozwala uzyska¢ duzo miejsca na pltytce, po-

niewaz rezystory umieszczone sg wewnatrz pdytki, a nie na jej powierzch-

ni.

PHytki drukowane umozliwiajgce wykonywanie rezystorow metodami chemi-

graficznymi moga by¢ wytwarzane w czterech odmianach (rys. 10).

/ J ul \Y
FOUA MIEDZIANA FOUA MIEDZIANA - FOUA MIEDZIANA FOUA MIEDZIANA
TR217/2727772 77777777772 77777777777 7/777777777"//,
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[HUMINItIM
VITT=117yyyA FOUA MIEDZIANA PODLOZE
FOUA MIEDZIANA mZZZZZZZZZZ

FOUA MIEDZIANA

STOLKI METALICZNEOO

Sys. 10. Mozliwosci umiejscowienia warstwy ze stopu metalicznego

W pierwszej odmianie wystepuje jedna warstwa ze stopu metalicznego

umieszczona miedzy podtozem a folig miedziang.

Druga odmiana zawiera dwie warstwy ze stopu metalicznego umieszczone

Po obydwu stronach podtoza i1 pokryte folig miedziang.

Trzecia odmiana ptytki zawiera tylko jedng warstwe ze stopu metaticz
ne&o umieszczong pomiedzy poddozem a folig miedziang. Druga strona pod-

aza pokryta jest bezposrednio folig miedziang.
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W czwartej odmianie warstwy zo stopu metalicznego rozmieszczone s3
tak samo jak w odmianie, drugiej a tys, ze podtoze sk#ada sie z dwdch
czesci przedzielonych folig aluminiowa, ktéra spednia role ekranu i

moze stuzyé jako pochtaniacz ciepta»

Kazda z oméwionych powyzej odmian ptytek moze tworzy¢ jedng z warstw

ptytki wielowarstwowej#

Jako podtoze powszechnie uzywany jest laminat szklano-epoksydowy.
Moze on by¢ stosowany w warunkach, gdy temperatura na jego powierzchni

nie przekracza 125°C.

Gdy ptytka drukowana musi pracowa¢ w warunkach, gdy temperatura na
jej powierzchni przekracza 125°C stosuje sie jako podtoze laminat poli-
amidowo-szklany. Powierzchnia tego laminatu jest odporna na dziatanie

temperatury o wartosci dochodzacej do 200°C.

Poniewaz rezystory uzyskane metoda trawienia umieszczone sg wewngtrz
ptytki drukowanej, nalezy zwrdéci¢ uwage na odprowadzenie ciepta wytwa-

rzanego w czasie pracy ukdadu.

OBCIAZALNOSC T wW/car2)

Rys. 11. Zaleznos¢ obcigzalnosci od grubosci podtoza



Pokazana na rys. 11 krzywa przedstawia-zaleznos¢ obcigzalnosci (do-
puszczalnej mocy na jednostke powierzchni) od grubosci podtoza. Pomiar
obcigzalnosci dla ptytek sktadajacych sie z podtoza, na ktérym po jed-
nej stronie osadzona jest folia miedziana, a po drugiej rezystory wyko-
nane ze stopu metalicznego o rezystancji warstwowej 25 $/0 , zostat

przeprowadzony w nastepujgacych warunkach:

- temperatura otoczenia +70°C,

- temperatura panujaca na powierzchni p#ytki +125°C.

Jako podtoze uzyty zostat laminat szklano-epoksydowy. Jezeli pod4o-
ze zostanie wykonane z laminatu szklano-poliamidowego, ktéry ma wiek-
sza odpornos¢ na dziatanie wysokiej temperatury, phtytki charakteryzowac
sie beda wiekszag obcigzalnoscig. Zwiekszenie obcigzalnosci mozna uzys-
ka¢ takze w tym wypadku, gdy ptytka drukowana bedzie pracowa¢ w tempe-

raturze otoczenia nizszej niz 70°C.

Rezystory wykonane metodg trawienia na ptytce bardziej odporne na
dziatanie promieni X 1 Gamma niz konwencjonalne rezystory i w zwigzku
z tym moga znalez¢ szerokie zastosowanie w uk#adach, ktdére poddane sg

dziataniu promieniowania.

Rys. 12. Rezystory przeznaczone dla ukd#adow hybrydowych



Rezystory otrzymane metodg trawienia znajduja takze zastosowanie w
uktadach hybrydowych. P4ytki pokryte warstwg ze stopu metalicznego pro-
dukowane sg w rozmaitych wielkosciach i w zaleznosci od zapotrzebowania
na takiej ptytce mozna wykona¢ wiekszg liczbe rezystorow (rys. 12). Po
zakonczonym procesie trawienia ptytka jest cieta na segmenty, zawieraja-

ce pojedyncze rezystory.

4. Wnioski

Oméwione w powyzszym opracowaniu rozwigzania, a szczeg6lnie pityty nn
tazowo powinny jak najssybcioj znalez¢ zastosowanie w polskim prsemyslo

elektronicznym.

Przy natosoryjaej produkcji urzadzen profesjonalnych uzycie ich jest

ekonomicznie uzasadnione*

Powinny one znalez¢ takze zastosowanie w warunkach laboratoryjnych,

w czasie opracowywania nowych urzadzen.

Standardowe pdtyty montazowe umozliwiajg bardzo szybkie zrealizowanie
opracowanych uktadow. Ponadto wszelkie modyfikacje uk#adu elektrycznego,
z ktorymi nalezy sie liczy¢ w trakcie przeprowadzania badan i préb, no-

ga by¢ wykonywane przy minimalnych naktadach.
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PROJEKT BUDYNKU
ELEKTRONICZNEGO OSRODKA INFORMACJI PRASOWEJ 1

Osrodek elektronicznej informacji prasowej jest centralnym weziem
wielodostepnego systemu informacyjnego przyjmujgcego, przetwarzajacego,
magazynujacego i wydajacego na zadanie informacje o tematyce spoteczno-
politycznej i gospodarczej. Spedniac¢ on bedzie role zrédta szybkiej in-
formacji biezgcej i archiwalnej dla redakcji prasowych, radiowych i te-

lewizyjnych oraz placéwek naukowych, zajmujgcych sie wymieniong tematyka.

Przedstawiona koncepcja jest probg stworzenia projektu takiego budyn-
ku przeznaczonego dla urzadzen informatyki, w ktéry (przy zatozeniu
pewnych statych wymagan, zwkaszcza w zakresie instalacji, dla tego typu
pomieszczen) mozna by byto bezposrednio wpisywa¢ schemat blokowy dowol-
nego systemu. Odbywa sie to w ten sposdb, ze w ograniczong Scianami zew-
netrznymi i1 dachem kubature budynku wpisujemy optymalne dla danego sys-
temu ustawienie maszyn i urzadzon, a nastepnie w odpowiednich miejscach
projektujemy montaz stropdéw, Scian dziatowych i przydaczy instalacyjnych.
W rezultacie uktad wewnetrzny budynku zdeterminowany jost przez konfigu-
racje systemu. Ze wzgleddéw konstrukcyjnych obowigzuje jedynie zachowanie
wysokosci kondygnacji (4-,40 m lub wielokrotnos¢) oraz modut zmiennosci

podtogi stakej na instalacyjna (6,00 x 0,60 m).

Temat pracy dyplomowej wykonanej w Instytucie Projektowania Archi-
tektonicznego Wydziatu Architektury Politechniki Warszawskiej pod
kierunkiem prof.Jerzego Hryniewieckiego. Konsultantem z punktu
widzenia informatycznego by+ doc. dr hab. inz, Andrzej Janicki.
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Zastosowana konstrukcja umozliwia rowniez zmiane lub rozbudowe kon-
figuracji (a co za tym idzie zmiane potozenia Scian, rodzaju stropow
itp.) bez przerywania pracy systemu i bez uzycia ciezkiego sprzetu mon-

tazowego.

Mozliwos¢ zalany rodzaju poddogi z aluminiowych p#yt podtogi instala-
cyjnej na typowo zelbetowe elementy prefabrykowane zapewniono zc wzgle-
du na wysoki koszt tej pierwszej oraz brak koniecznosci joj stosowania

w korytarzach, archiwach czy pomieszczeniach dla obstugi.

Wszystkie state piony instalacji pomocniczych, takich jak klimatyza-
cja, wodociag, zasilanie itp. znajduja sie na zewngtrz lub w Scianach
zewnetrznych, w ten sposéb wnetrze budynku stanowi rodzaj (i analogie}
kasety przystosowanej do zainstalowania w niej dowolnego zestawu maszyn
matematycznych. Caty budynek stanowi wielokrotnos¢ podstawowego modudu
"kasety” 6 x 12 X 4,40 m, a jego wielkos¢ zalezna jest od potrzeb

osrodka.

Poziom dostarczania danych dla osrodka

Wiadomosci przesytane przez wyspecjalizowanych nadawcow, takich jak
agencje prasowe, redakcje, satelitarny serwis informacyjny itp. dostar-
czane sg do odpowiednich urzadzen koncowych, ktére wraz z ich operato-
rami tworzg zespot programowania pamieci banku informacji. Tu nastepuje
pierwsza selekcja informacji, tzn. informacje zostaja odrzucone, skie-
rowane do dalszego opracov?ania lub, jesli ich tres¢ i1 forma odpowiada
wymaganiom systemu - wprowadzane do pamieci banku. Tu tez przydzielane

sg blokom informacji adresy.

Zesp6t programowania pamieci zajmuje Srodek najwyzszej kondygnacji
budynku osrodka i1 sktada sie z sali operatoréw obstugujgcych teledatory
on-line (odbiorniki radiowe i TV, odbiorniki serwiséw ciggtych) oraz
2 dwéch sal teledatoréw off-line typu telekséw czy fotokopiarek.
Wszystkie te pomieszczenia sg wytdumione, klimatyzowane i majg podioge

instalacyjng.
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archiwum dyskéw magnetycznych
obstuga pamieci

sala pamieci dyskowych

sala gtéwnego procesora

hall i korytarz

pokéj operatoréw dyzurnych

gtoéwny elektronik i kierownik hali maszyn

biblioteka programow
elektroniczny warsztat naprawczy

(:) podreczny magazyn czesci zamiennych

(3 hala maszyn
GP obstuga hali maszyn

klimatyzacja automatyczna

w O

klimatyzacja i wentylacja regulowana automatycznie
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kabiny pracy indywidualnej w jednym lub
dwéch poziomach

zespOot n._b- programowania pamieci banku
pomieszczenie teledatoréw off-line

wydziat informacji specjalnego znaczenia

sala teledatoréw on-line oraz konsoleta naczelnego
operatora systemu

hall i korytarz

pomieszczenie wyciszone
pomieszczenie wytdumione
klimatyzacja automatyczna

klimatyzacja i wentylacja regulowana recznie



poziom teledatoréy/

poziom procesorow

poziom videoteki

poziom rezerwowy

poziom klimatoroéw
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Rys« 5. Bank infornacji - przekréj BB



Rys. 6. Bank informacji - przekroj B-B Cfragment)
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Poziom opracowania danych

Wiadomosci skierowane przez zespot programowania pamieci do dalsze-
@ opracowania przesytane sg wyspecjalizowanym pracownikom naukowo-
badawczym, ktérych zadaniem jest "prowadzenie' danego tematu lub grupy
tematdw w pamieci banku. Stanowisko pracy takiego ''operatora tematu"
znajduje sie w czesciowo izolowanej od otoczenia kabinie i wyposazone
jest w alfaskop z klawiaturg pozwalajgcy na dostep do pamieci banku
oraz na bezposrednie wpisywanie informacji pod dany adres lub hasto.
Znajduje sie tam réwniez monitor do obserwacji biezgcego programu,tele-
fon, odbiornik radiowy itp. Kabina taka stanowi indywidualne miejsce
pracy dziennikarza czuwajgcego nad rozwojem wydarzen dotyczacych jego
tematu. Takie rozwigzanie ma na celu zapewnienie optymalnych warunkow
pracy wysoko wykwalifikowanym specjalistom przy mozliwie matej zajmowa-
rgj powierzchni. Tak znaczne ograniczenie przestrzeni zajetej przez in-
dywidualne miejsca pracy pozwolito na uzyskanie duzej powierzchni przez-
naczonej na miejsca pracy personelu pomocniczego, odpoczynek, dyskusje
ay konferencje w mniejszym lub wiekszym gronie. Przestrzehn ta moze byc
organizowana za pomocg przestawianych ekranéw dzwiekochdonnych zaleznie

a potrzeby.

Pozion kodowania danych

Informacje do pamieci banku moga by¢ wprowadzano bezposrednio ze
zrodka informacji przez jeden z teledatoréw on-line, z klawiatury "ope-
ratora tematu'” lub z innego typu stacji przygotowania danych, jak czyt-
niki optyczne, analizatory obrazu itp. Ta ostatnia mozliwos¢ dotyczy

gldwnie danych przychodzacych na nosnikach z punktu widzenia banku

nietypowych (np.ksigzki) .

Kazda informacja opatrywana jest adresem, stopniem waznosci i stop-
niem prawdopodobienstwa. Przyporzadkowania do haset stownika system doko-
mje samoczynnie. Czas przechowywania informacji -zalezny jest od stop-
nia y/aznosci i w momencie jej wykorzystania przez ktoregos$s z uzytkowni-
kv systemu zaczyna sie liczy¢ od poczatku. Po uptywie okreslonego

°zasu przechowywania - informacja kasowana jest automatycznie.



- 86

Poziom magazynowania 1 -dystrybucji danych

Centralny procesor banku stanowig cztery wspodpracujace minikompute-
ry 16-bitowe oraz dwa wyspecjalizowana minikomputery - koncentratory
danych» Sala centralnego procesora znajduje sie bezposrednio pod salg
operacyjna teledatoréw on~line,, co pozwala (przy zastosowaniu podtogi
instalacyjnej miedzy kondygnacjami) na swobodne prowadzenie i maksymalni
zmniejszeni® duzej liczby przewodoi* miedzy teledatorami a procesorem.

W sali t© znajduja sie rowniez pamieci operacyjne, urzadzenia steruja-

ce procesorow i pamieci zewnetrznych, multipleksory itp.

Po obu stronach sali centralnego procesora znajduja sie dwa pomiesz-
czenia oddzielone od niej szybami i zawierajgce dwa zespoty pamieci
zewnetrznej systemu, W skltad kazdego zespotu wchodzi 20 stacji pamieci

dyskowej,” co przy zatozonej pojemnosci 100 Mbajtéw na dysku, daje
og6lng pojemnos¢ czynnej pamieci zewnetrznej ok. 4 Gbajty; Duze pomie-
szczenie obok sali procesora zajmuje archiwum dyskéw, ktdére na swoich
regatach pomiesci¢ moze do 1440 dyskow magnetycznych. W archiwum tym
znajduja sie rowniez stanowiska pracy personelu obstugujgcego zewnetrz”
pamie¢ banku. Tak wiec #gczna ilos¢ informacji, ktdérg bank moze prze-

chowa¢ w postaci binarnej wyniesie do 15 = 1010 bajtow.

Na tej samej kondygnacji, w bezposSrednim sasiedztwie znajduja sie
pomieszczenia dla operatoréw i1 konserwatoréw maszyny, biblioteka pro-
graméw oraz niewielki warsztat z magazynem podstawowych czesci zamien-

nych.

Poziom wideoteki

Na tym poziomie znajduja sie magazyny informacji zapisanej na mikro-
filmach, tasmie magnetofonowej 1 wideoaagnetofonowej oraz ewentualnie
filmowej. Bezposrednio pod znajdujaca sie pietro wyzej salg centralnego
procesora umieszczono maszyny sterujgce zbiorami wideo- i fonoteki,
ktére wyszukujag zgdang przez komputer mikrofisze lub kasete z tasmg
i przesytajg informacje na nich zawartga za posrednictwem multipleksora
do odbiorcy. Na zagdanie moga rowniez wykona¢ kopie materiatu w postaci

tasmy, odbitki fotograficznej Hlub ksex"Ograficznej. Usytuowanie mmaszyn
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sterujgcych umozliwia bardzo szybkg wymiane duzej ilosci informacji

miedzy nimi a komputerem.

W sasiedztwie powielarni znajdujg sie rowniez magazyny papieru i pod-
ziemny podjazd dla samochoddéw kolportazu. Wieksze ilosci wydrukéw, jak
np. automatycznie redagowany ciagty biuletyn nowosci, drukowane sg me-

toda fotosktadu.,

Wyposazenie banku zaprojektowano z uwzgledniohiem maszyn i urzadzen
obecnie produkowanych, jednak, jak to zaznaczono na poczatku, budynek
ten da sie w prosty sposob dostosowa¢ praktycznie do kazdego nowego
rozwigzania, ktdore pociggnhie za sobg zmiane catosci lub czesci konfi-

guracji systemu.
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OPRACOWYWANIE SPRAWOZDAWCZOSCI STATYSTYCZNEJ
NA ELEKTRONICZNYM AUTOMACIE OBRACHUNKOWYM
NCR 446 Z PAMIECIA BEBNOWA 4K

1. Wprowadzenie

Wraz ze wzrostem liczby i mocy obliczeniowej instalowanych kompute-
row - coraz wiekszego znaczenia nabieraja zagadnienia zwigzane z rze-
telnym i terminowym przygotowywaniem dokumentow zréddowych do maszyno-
wego przetwarzania. Problem ten staje sie jeszcze bardziej palacy ze
wzgledu na to, ze w gospodarce planowej wieloszczeblowo$S¢ pionowa sys-
temow informatycznych wymaga oprécz agregowania danych - sporzadzania
dokumentow zroéddowych przeznaczonych wydgcznie dla kierownictwa. Pocig-
ga to za sobg koniecznosS¢ wczesniejszego sprecyzowania potrzeb kierow-
nictwa, ktdérego zapotrzebowanie na odpowiednie informacje powinno sta-
nowi¢ wskazowke w jaki sposéb nalezy opracowywa¢ formularze dokumentéw
zrodtowych. W istniejacym stanie rzeczy jedynymi dokumentami zroddowy-
mi, przetwarzanymi na wszystkich szczeblach zarzadzania, sg réznorodne
sprawozdania statystyczne GHownego Urzedu Statystycznego. Poniewaz sg
one opracowywane pod katem widzenia potrzeb GUS, ktorego zainteresowa-
nie skupia sie przewaznie na zagadnieniach zwigzanych z dynamikg rozwo-
Ju gospodarki narodowej w ujeciu makroekonomicznym, tylko niektére in-
formacje zawarte w tych sprawozdaniach moga by¢ wykorzystywane do celdw
operatywnego zarzadzania. V zwiazku z powyzszym”™do spraw zwigzanych z
opracowywaniem sprawozdawczosci GUS nalezy podchodzi¢ od strony pasywnej,
tzn. patrzac na te sprawy z punktu widzenia stosowania réznorodnych
technik przy sporzadzaniu zestawien zbiorczych, a nie od strony aktyw-
nej , tzn. pednego wykorzystania informacji zav/artych w sprawozdaniach

(0 celow operatywnego zarzadzania jednostkami organizacyjnymi. Oczywis$-
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cie “pasywne” podejscie de opracowywania sprawozdawczosci statystycz-
nej przy zastosowaniu »l“v**"onicznej teuuu”™i obliczeniowej zmniejsza
w pewnych przypadkach czas tracony na opracowanie. Nie dostarcza jed-
nak pednego przekroju informacji dla kierownictwa, ktore musi zdobywac
brakujace dane w inny sposob, co obcigza dodatkowo komorki organizacyj-
ne jednostek podporzadkowanych, Wieiotorowos¢ w sporzadzaniu dokumenta-
cji zrédtowej na specjalne zapotrzebowanie zmniejsza znacznie korzysci
uzyskiwane w wyniku zastosowania elektronicznej techniki obliczeniowej.
Sporzadzanie dokumentéow zroddowych dotyczacych podobnego zagadnienia
lecz o innych przekrojach dla potrzeb systemow dziatajgcych na rdéznych

szczeblach odbywa sie wéwczas prymitywnymi technikami,

Do sprawozdan GUS, ktore moga by¢ traktowane jako dokument Zrédiowy
SIK zaliczamy sprawozdania miesieczne P-1 z produkcji wg ilosci oraz
sprawozdania miesieczne P-2 z produkcji wg wartosci. Sprawozdania te,
uzupetniane dekadowymi meldunkami dyspozytorskimi, zawieraja niezbedne
dano pozwalajgace na biezacg kontrole realizacji miesiecznych planéw pro-
dukcyjnych w ujeciu ilosciowym i wartosciowym. Zaréwno dekadowe meldunki
dyspozytorskie, jak rowniez sprawozdania na Fformularzach P-1 i1 P-2, moga
by¢ w sposéb ekonomiczny opracowywane na elektronicznym automacie obra-

chunkowym NCR 446 z pamiecig bebnowag 4K,

2, Technika opracowywania dekadowych meldunkéw-dyspozytorskich

Zgodnie z decyzjag resortu ZPAIAP MESA ma obowigzek dekadowego rozli-
czania sie z wykonania planéw produkcji 33 wazniejszych wyrobdéw produko-
wanych przez podlegte mu przedsiebiorstwa produkcyjne. Meldunki dekado-
we z wykonania planu produkcji tych wyrobéw sg przesytane do resortu
nastepnego dnia po okresie sprawozdawczym. Do konca 1972 r, dekadowe
meldunki dyspozytorskie bydty opracowywane na SMCZAM 21, Po zainstalo-
waniu do elektronicznego automatu obrachunkowego NCR 446 pamieci bebno-
wej o pojemnosci 4K stow 12 cyfrowych oraz dodatkowych ukdadéw hard-
ware "owych pozwalajacych na zapisywanie do pamieci bebnowej makrorozka-
zOw dotyczacych sortowania danych, stato sie mozliwe i1 ekonomiczne -
przetwarzanie danych z dekadowych meldunkéw dyspozytorskich na tym zmo-
dernizowanym automacie. Przy opracowywaniu meldunkéw sg zaangazowane

nastepujace urzadzenia peryferyjne automatu: . *
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0 czytnik programu, odczytujac;/ stowa rozkazowe z tasmy 8 kanatowej
z szybkosScig teoretyczng 200 zn/s; program jest pisany w jezyku
symbolicznym NCR ;*6 typu assembler, ktéry jest bardzo prosty i

+atwy do opanowania;

0 czytnik danychpomocniczych A, odczytujacy informacje state z tas-
my 8 kanatowej z szybkoscig teoretyczng 120 zn/s; czytnik rs zdol-
nos¢ selektywnego dostepu do kazdego z 255 blokéw®™ informacji: blok
inforrcacj 1 na tasmie danych statych do programu MELDUNKI DYSPOZY-
TORSKIE sktada sie:

- z nazwy wyrobu kontrolowanego,

- z symbolu, w ktérym’zakodowano nr kolejny bloku, symbol wg SWW

oraz jednostke miary,

- z nazwy jednostki miary;
czytnik ma zdolnos¢ nie tylko odszukiwania wkasciwego bloku na

tasmie, ale takze pomijania czesci informacji zawartej w bloku;
np. w razie potrzeby mozna wypisywa¢ tylko symbol wyrobu a pomi-

ja¢ nazwe lub odwrotnie;

0 czytnik danychpomocniczych 3, odczytujacy informacje state z tas-
my 8 kanatowej z szybkoscig teoretyczng 25 sn/s; czytnik ma zdolnosé
selektywnego dostepu do kazdego z 255 blokéw informacji, jak row-
niez mozna z niego wczytywa¢ do pamieci bebnowej dano numeryczne
bedace wynikiem posrednich obliczen wyprowadzanych na perforator;
blok informacji na tasmie danych statych do programu MELDUNKI DYS-
POZYTORSKIE sktada sie z nazwy przedsiebiorstwa produkcyjnego;
czytnik ten jest roéwniez przystosowany do wczytywania danych z kart

obrseznie perforowanych;

© drukarka szeregowa ~ elektryczna maszyna do pisania z gtowica ku-
listg piszgca z szybkoscig teoretyczng 15 zn/s. Moze by¢ ona wyko-
rzystywana jako urzadzenie wejscia/wyjscia, ale ze wzgledu, na to*
ze dane alfanumeryczne sg wprowadzane z czytnikow A i 3, stuzy
ona w programie MELDUNKI DYSPOZYTORSKIE wydgcznie do automatyczne-
go wyprowadzania danych na tabulogram* Szerokos¢ efektywna tabulo-

gramu wynosi 128 znakow*



Oprécz wymienionych urzadza::! peryferyjnych NCR VA0 ma perforator
tasmy 8-kanatowej i kari®" obrzezato perforowanych 3*7 cala, perforujacy
z szybkoscig teoretyczng 20 sn/s z kontrolg nieparzystosci oraz urzg-
dzenie do frontowego naktadania kart kontowych, ktére jest uzywane przy

pewnych pracach ksiegowych«

3. Przygotowywanie dokumentéow zrdéddowych

Jedynym dokumentem zréddowym jest druk MELDUNEK DYSPOZYTORSKI DEKA-
DOWY (rys«, 1),, Jest on wypedniany przez g#déwnego dyspozytora zjednocze-
nia, ktéry uzyskane telefonicznie lub z dalekopisu dane wpisuje do od-
powiednich rubryk druku® W gtowce druku wpisuje sie d¥ugopisem nazwe
przedsiebioretwa produkcyjnego, ktorego te dane dotyczg, date nadesta-
nia meldunku (otowkiem) oraz numer kolejny przedsiebiorstwa (dfugopi-
som) o ktéry jJest rowny numerowi bloku na tasmie danych statych wczyty-

wanych z czytnika 3«

O w pierwszej kolumnie druku jest umieszczony symbolwyrobu,

e w drugiej kolumnie « nazwg wyrobu kontrolowanego,

0o w trzeciej - wpisujesie ddugopisem plan produkcji biezacego mie-
sigca, ktéry posostsj s niezmienny przez trzy kolejne dekady,

O w czwartej - wpisujesie otdéwkiem realizacje planu produkcji w

dekadzie sprawozdawczej,

o

w pigtej « wpisuje sie odowkiem prognoze wykonania planu produk-
cji w miesigcu sprawozdawczym® Kolumna ta jest wypedniana tylko w

meldunkach z drugiej dekady®

lane wpisywane do druku w kolumnie czwartej 1 piagtej otéwkiem oraz
data sg po wykorzystaniu dokumentu zroédfowego wycierane, co pozwala na
trzykrotne wykorzystanie w ciggu miesigca tego samego druku. Tego ro-
dzaju tryb postepowania ustalono nie tylko ze wzgledu na oszczednosc
drukow, ale przede wszystkim ze wzgledu na wyeliminowanie b#ednych za-
piséw, ktére mogty mie¢ miejsce w zwigzku s trzykrotnym wpisywaniem da-
nych io rubryk dotyczacych planu produkcji biezgcego miesigca* W dole
druku wyodrebniono trzy wiersze dotyczace -wykonania przez przedsiebior-
stwo planu produkcji wartosciowo* Produkcja wartosciowo jest ujmowana

na druku w trzech wariantach”
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e sprzedaz produkcji i ustug wg planowanych cen zbytu,
0 sprzedaz produkcji i ustug wg Faktycznych cen zbytu,

© produkcja globalna wg poréwnywalnych cen zbytu.

Ujmowanie na jednym druku danych dotyczacych wykonania planu produk-
cji ilosciowo i wartosciowo pozwolido na zastgpienie uzywanych dotad
trzech dokumentéw zZrédiowych jednym dokumentem. Wypednione w ten spo-
s6b druki sa przekazywane operatorowi nastepnego dnia rano po okresie

sprawozdawczym.

4. Tabulogramy wynikowe

W wyniku opracowania dokumentéw zroddowych maszyna sporzadza w odpo-

wiednim uktadzie:

0 tabulogram zakdtadowy, dla kazdego przedsiebiorstwa oddzielnie

(4 egz.),

© tabulogram zbiorczy z wykonania planu produkcji wyrobéw kontrolo-

wanych ilosciowo (3 egz.) ,

0 tabulogram zbiorczy z wykonania planu sprzedazy produkcji i usdug

wg planowanych cen zbytu (3 egz.),

o tabulogram zbiorczy z wykonania planu sprzedazy produkcji i ustug

,wg Faktycznych cen zbytu (3 egz.} ,

© tabulogram zbiorczy z wykonania planu produkcji globalnej wg cen

poréwnywalnych (3 egz.) .

Tabulogramy zaktadowe sa sporzadzane na papierze maszynowym VII Kkl.

formatu A4, a tabulogramy zbiorcze na formacie A3.

5. Wykonywanie programu

Operator po zatozeniu tasm na odpowiednie czytniki uruchamia maszy-
ustawia zastawki tabulatora na drukarce oraz wprowadza do rejestrow
operacyjnych adresy pamieci bebnowej, poczynajac od ktorych bedg w pa-

®ieci zapisywane nastepujgce dane:



© ilosciowe dane przetwarzane (IDP), czyli wartosci liczbowe, ktore

ulegng zniszczeniu po sporzadzeniu meldunku dekadowego,

© ilosciowe dane aktualizowane (IDA)S czyli wartosci liczbowe, kto-
re automatycznie bedg w ciggu miesigca dodawane i wypisywane na

tabulogramach w kolumnie "wykonanie planu produkcji narastajgco",

g wartosciowe dane przetwarzane (WDP) w uktadzie podobnym jak ICP,

© wartosciowe dane aktualizowane (UDA) w uktadzie podobnym jak IDA

Nastepnie operator zak#ada do drukarki papier do sporzadzenia tabu-
logramow zak#adowych i naciska klawisz startu. Maszyna przystepujac

do wykonania podprogramu "wypisuje automatycznie:
etykiete identyfikacyjng podsystemu,
nazwe tabulogramu,

©
©
O numer i nazwe przedsiebiorstwa (z czytnika b),
© ¢ate,

©

rodzaj danych.

Operator wprowadza z klawiatury dziesietnej liczbe porzadkowg wyro-
bu na tabulogramie oras odpowiedni numer bloku tasmy danych statych ra
czytniku A, Maszyna wypisuje automatycznie odpowiednig nazwe wyrobu,
jego symbol oras jednostke miary. Operator wprowadza z klawiatury dzie-
sietnej dane dotyczace planu i realizacji, po czym maszyna oblicza po*
ceni wykonania planuk, X drugiej dekadzie operator wprowadza dodatkowo
dane dotyczace prognozy wykonania planu miesigca, po czym maszyna dodli-
cza procent prognozy do planu. Nastepnie maszyna automatycznie dodaje
liczbe z kolumny “realizacja"™ do wartosci zapisanej w pamieci bebno-
wej, stanowigcej ''realizacje”™ planu w poprzedniej dekadzie (lub dwéch
dekadach) 1 wypisuje realizacje narastajgco za jedng, dwie lub trzy
dekady oraz procent realizacji do planu. Po zakonhczeniu wprowadzania
danych dotyczacych wykonania planu produkcji ilosciowo, operator przez
wybranie odpowiedniego podprogramu z klawiatury podprogramdéw, przechodz
do opracowywania danych dotyczgacych wykonania planu produkcji .wartosci«”

wo. Maszyna przystepujac do wykonania podprogramu, wypisuje:



0 rodzaj danych,
0 nazwe wariantu,

0 jednostke miary,

a nastepnie dane sg wprowadzane przez operatora w takiej samej kolej-
nosci jak przy danych dotyczacych wykonania planu ilosciowo. Po wypisa-
niu trzech wariantdéw, operator zak#ada czysty papier do drukarki 1 roz-
poczyna sporzadzania tabulogramu dla nastepnego przedsiebiorstwa. Po
sporzadzeniu tabulograméw zaktadowych dla wszystkich przedsiebiorstw,
operator zaktada do maszyny papier w celu sporzadzenia tabulogramu
zbiorczego z wykonania planu produkcji wyrobow kontrolowanych ogédem
(ilosciowo), po czym maszyna wypisuje dane zbiorcze w identycznym ukta-
dzie jak w przypadku tabulograméw zaktadowych. Po sporzadzeniu tabulo-
gramu zbiorczego (ilosciowo), operator zaktada papier do drukarki i1 ma-
szyna automatycznie sporzadza trzy oddzielne tabulogramy zbiorcze wg wa-
riantéow z wartosciowego wykonania planu produkcji. Wprowadzenie danych

z klawiatury dziesietnej oraz sporzadzenie tabulograméw zaktadowych dla
20 przedsiebiorstw trwa ok. 3,5 godz., automatyczne wypisanie przez ma-
szyne czterech tabulograméow zbiorczych - ok. 30 min. Chociaz efektywny
czas pracy komputera, przeznaczony na dokonanie odpowiedniej ilosci
dziatan arytmetycznych i logicznych niezbednych do opracowania meldun-
kéw dyspozytorskich jest okodo 100 razy kroétszy, niz efektywny czas pra-
cy na elektronicznym automacie obrachunkowym, to jednak jak sie okazato
w praktyce, tabulogramy wynikowe, na ktdore dotad trzeba byto czeka¢ 45
dni, sa teraz gotowe po 4 godzinach od chwili doreczenia operatorowi

dokumentéw Zroddowych.

Opracowywanie dekadowych meldunkéw dyspozytorskich na NCR 446 nie
tylko przyspieszyto proces sporzadzania dokumentéw zréddowych i1 czas
opracowania tabulograméw, ale pozwoli4o réwniez na uzyskiwanie bardzo
czytelnej fTormy zestawien, ktorych komplet w formie broszury jest tatwy
do operowania i przechowywania. Sporzadzanie tabulograméw na NCR 446,
pozwolidto rowniez na zrezygnov/anie z dos¢ kosztownej importowanej skia-
danki, co w 4acznym rachunku ekonomicznym przemawia rowniez na korzysé

au tomatu.
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6, Technika opracowywania sprawozdan P-I

Wszystkie zjednoczenia otrzymujg co roku z GUS 1 resortu wykaz wy-
robow, ktorych produkcja jest kontrolowana w sprawozdaniach P-1* Usta-
lony wykaz dla ZPAiAP MERA zawiera okoto 100 wyrobdéw. Biorac jednak pod
uwage to, ze niektdre wyroby powinny by¢ wykazywane w dwéch, & nawet
trzech mianach (Jednostkach miary), maszyna traktuje ten sam wyrob lecz
z innym mianem, jJako catkowicie odrebng pozycje zapisang w innym bloku
i odrebnie zliczang. Wobec tego 4aczna liczba blokéw zapisanych na tas-
mie danych statych i odczytywanych z czytnika A wynosi oko4o 180. Blok

informacji sk#ada sie z dwoéch czesci 1 zawiera:

" © nazwe wyrobu,

© symbol wyrobu«

iDruga tasma danych statych odczytywana z czytnika 3 sktada sie z
dwéch czesci* W pierwszej z nich w poszczegélnych blokach sa umieszczo-
ne nazwy przedsiebiorstw, a w drugiej - nazwy zakdtadow doswiadczalnych

dziatajacych przy tych przedsiebiorstwach*

7. Przygotowywanie dokumentéw zroddowych

Dokumentem zréd¥owym jest sprawozdanie P-1 na specjalnym formularzu
GUS wypedniane co miesigc przez przedsiebiorstwa i zaktady doswiadczal-
ne. W wydziale planowania nanosi sie przed kazda pozycja numer bloku, *
ktérym zostata ona zapisana na tasmie danych statych© Operator w trak-
cie wprowadzania danych uzywa numeru pozycji jako klucza, wg ktdérego ma-
szyna dokonuje sortowania danych. Komplet sprawozdan przygotowanych w
ten sposOb zostaje przekazany operatorowi, ktory porzadkuje sprawozda-
nia wg kolejnosci nazw jednostek sprawozdawczych zapisanych na tasmie

danych statych oras wypisuje na kazdym formularzu odpowiednie numery.

8* Tabulogramy wynikowe

U wyniku opracowania dokumentéw zroéddowych maszyna sporzgdza w od-

powiednim ukdadzie:
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Svnbol Listo wyrob>®w Plan Ileal 1zoo Jo Prognozu
114 0d Icwv f.o liwue

20134 Odlewy ze sto*),net,niezelaznych
37722 Mnsz.l urz,dla orzem.dzlewiar.
47721 Maszvny dziewiarskie
59102 Urz.do nut.rew.i ntorowsnln
69112 Zest.aut do wyoos obiekt,orzem.
79122 Sam blok,rew.1 rest.el .wvk,-na?,
89152 El era,blok. syat,pneura, reg, oingteJ
99162 Elem.blok,svst_hydr .reg .olngtej
109172 Elem ,bl ok. syst., elektr .rcg.olagtej
119182 Elementy automatyki imoulsowej
129192 Cze$ol urz.do aut.reg.l steréw.
139202 Urz.do aut.przetw.informacji ,,
149211 Maszyny raatenatyozne
169222 WyposaZ.maszyn matcmatyoznyoli
169292 Czecol urz.do aut.przetw.Infor.
179311 Maszyny I urz.do lIlozenla
189402 Ap.pom.l*urz.lab./bez optyoz./
199412 Ap.elektr.do pora.wlelk.elektr.
209411 Liczniki en.elektr._pradu zmlenn.
219422 Ap.elektron.do pom.wielk,elektr.
229432 Ap.do pom.wlelkoAoi meohanloz.
239442 Ap.do pom.l bad.wkns.l atr.mat.
249452 Ap.do pom.oleo.akue,l ozasu
269461 Ze?ary wpwnetrzne/budziki/
269472 Ap, pomiarowa spoc¢Jo 1lzowr.na
279482 Urzadzeni a laboratoryjne
289492 Czesci ap.pom.l urz.laborator.
293042 Czesci mot.skut.motorow 1 wszk.
301102 Wyr,przem.el,-tooh,1 ol«ktron.
311112 Masz.i urz.eleUtro-onercetyczne
3211i1] Masz.mocy utamkowoJ/i>on.0j£ K\T/

331152 Wyr .przem. ulekt roi*. 1 telotech.

Ir.i'llikoJa ogétom wari*<cloro Plan__ Heal izacJa Prognoza

Sprzeda> prod.i ustug wg cen zb.plan.
Sprzodn/. prod.l ustug wy o/mi /.b.fakt.

Produkcji® plob,/bez u/nz,/ wg cen por.

Formularz meldunku dyspozytorskiego dekadowego
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tabulogram kontrolny z danych dla przedsiebiorstw,
tabulogram wynikowy z danych dla przedsiebiorstw,
tabulogram kontrolny z danych dla zaktadéw doswiadczalnych,

tabulogram wynikowy z danych dla zak#adow doswiadczalnych,

O O O O o

tabulogram zbiorczy dla catego zjednoczenia.

Tabulogramy sg drukowane na przebitce odwijajacej sie automatyczni*
ze szpuli szerokosci 35 cm. DHugos¢ tabulograméw wynikowych i1 tabulo-
gramu zbiorczego wynosi okoto 6 mb. Maszyna ma moznos¢ sporzadzania ta-

bulograméw z 6 kopiami.

9. Wykonywanie programu

?0 wykonaniu manipulacji porzadkowych zwigzanych z uruchomieniem ma-
szyny operator dokonuje sekwencyjnego zapisywania danych do pamieci
bebnowej otrzymujac przy tym wydruk na tabulogramie kontrolnym. Wprowa-
dzanie danych z formularza odbywa sie w sposéb nizej opisany. Operator
bierze z pliku dokumentéw zroddowych pierwszy formularz i wybiera z kla-
wiatury dziesietnej numer jednostki sprawozdawczej, ktory zostaje przez
maszyne zapamietany w jednym z rejestrow operacyjnych. Poniewaz numer
ten jest zgodny z numerem bloku na tasmie danych statych, maszyna wypi-
suje z czytnika B nazwe jednostki sprawozdawczej 1 ustawia sie w gotowos-
ci ¢o wypisywania tabulogramu kontrolnego. Operator kolejno wprowadza do

maszyny:

0 numer pozycji z lewego marginesu formularza, ktéry jest réwny nume-
rowi bloku na.tasmie danych statych, po czym maszyna wypisuje z
czytnika A - symbol wyrobu,

o wykonanie planu produkcji w miesigcu sprawozdawczym,

o wykonanie planu produkcji od poczatku roku do kohca miesigca spra-
wozdawczego,

0 wykonanie narastajgco tego samego okresu roku ubiegtego,

o plan w miesigcu sprawozdawczym,

o plan produkcji od poczatku roku do konca miesigca sprawozdawczego.

Po zakoriczeniu wprowadzania liczb z jednego wiersza maszyna zatrzymu-

je sie 1 oczekuje na decyzje operatora, ktdory moze w tym czasie poprawié
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bledy na tabulogramie kontrolnym badz tez przez nacisniecie klawisza
"start” przejs¢ do wprowadzania nowej pozycji. Rekord zapisywany do pa-
mieci bebnowej zawiera 7 s#6w uporzadkowanych wg nastepujacej kolejnosci:
9 symbol wyrobu,

9 numer jednostki sprawozdawczej,

9 kolejne stowa z wiersza sprawozdania P~1.

Po wprowadzeniu wszystkich pozycji wystepujacych na jednym Fformularzu
operator przechodzi do wprowadzania danych z nastepnych jednostek spra-
wozdawczych, a po opracowaniu wszystkich formularzy(w pierwszej kolejnosci
opracowuje sie formularze z przedsiebiorstw) , operator przez wybranie
odpowiedniego podprogramu rozpoczyna proces grupowania danych wg dwoéch
kluczy jednoczesnie. Grupowanie wg symbolu polega na tym, ze symbol wy-
robu zapisany w bloku pierwszym na tasmie danych statych wchodzi z czyt-
nika A do jednego z rejestréw operacyjnych, z ktdérego maszyna wypisuje
nazwe 1 symbol wyrobu, a nastepnie pobiera z pamieci bebnowej pierwszy
zapisany w kolejnosci symbol wyrobu i przesydta go do rejestru poroéwnan.
Jezeli te dwa symbole sa rowne, maszyna pobiera z pamieci bebnowej nas-
tepne stowo 1 przesyta je do jednego z rejestrow operacyjnych, co powo-
duje wypisanie nazwy przedsiebiorstwa, w ktorym dany wyréb jest produko-
wany oraz zsumowanie pozostatych s#déw rekordu. Nastepnie maszyna bada
zgodnos¢ symbolu z kolejnego rekordu. W przypadku, gdy symbol wzorcowy
z tasmy nie jest zgodny z symbolem pobranym z pamieci bebnowej, maszyna
automatycznie modyfikuje adres o siedem i bada nastepny symbol wyrobu po-
brany z pamieci bebnowej. Po przeszukaniu catego zbioru zapisanego w pa-
mieci bebnowej maszyna natrafia na znak konca zbioru, ktéry inicjuje w-,
sumowanie danych dotyczgacych tego samego wyrobu. Wypisywane sumy maszyna
przenosi badz na dalsze adresy pamieci bebnowej, badZz tez wyprowadza na
perforator, gdyz bedga one potrzebne do spoi-zadzenia tabulogramu zbiorcze-
go dla catego zjednoczenia. Jednoczesnie maszyna dokonuje modyfikacji o
jeden numer bloku, wprowadza do rejestru operacyjnego kolejny symbol® z
czytnika A, wypisuje nazwe i symbol wyrobu oraz rozpoczyna nowy cykl po-
szukiwania. Po sporzadzeniu tabulogramu wynikoweéo z danych dla przed-
siebiorstw, operator przystepuje do wprowadzania danych z pliku dokumen-

tow zrodtowych dla zaktadow doswiadczalnych.

Poniewaz na poczatku kazdej sumy dotyczacej danego wyrobu maszyna za-

pisuje symbol wyrobu, przy sporzadzaniu tabulogramu zbiorczego dla cate-
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go zjednoczenia maszyna wypisuje nazwe i symbol wyrobu oraz bada, czy
symbolowi przy sumie przedsiebiorstw odpowiada symbol przy sumie zakda-
dow doswiadczalnych; jezeli tak, to maszyna wypisuje sume dotyczgcag przed-
siebiorstw i sume dotyczaca zaktadow doswiadczalnych oraz wypisuje sume
""zjednoczenie razem'"; a jezeli nie - w wierszu przedsiebiorstwa lub za-
k#adu doswiadczalnego wypisuje zera. Przy sporzadzaniu tabulogramoéw wyni-
kowych i tabulogramu zbiorczego dla catego zjednoczenia, maszyna oblicza
procenty wykonania planu oraz dynamike w stosunku do tego samego okresu
sprawozdawczego roku ubiegtego. Tabulogramy wynikowe sg sporzadzane bar-
dzo przejrzyscie, co pozwala na szybkie odszukiwanie niezbednych danych

i uzyskiwanie informacji dotyczacych kilku przekrojow.

10. Technika opracowywania sprawozdan P-2

Sprawozdania miesieczne P-2 z produkcji wg wartosci sg bardzo proste
i tatwe do opracowywania« Zestawienie zbiorcze z tych sprawozdan polega
bowiem na prostym zsumowaniu liczb w trzech kolumnach, a wiec przy jego
opracowywaniu nie wystepujg problemy zwigzane z wybieraniem wg klucza.
Przy zestawianiu tego rodzaju sprawozdan program zaktada operowanie ad-
resami wzglednymi, ktore pozwalajg na bardzo oszczedne gospodarowanie po-
jemnosciag pamieci bebnowej. Algorytm pozwalajacy na trafianie do kazdego
adresu rzeczywistego przy zastosowaniu adresu wzglednego jest zbudowany

w SposOb nastepujacy:

A, = (A, - 1IXN+1

Adresem wzglednym jest zawsze numer wiersza, a liczbg N - liczba skéw
w rekordzie. W przypadku sprawozdania P-2 liczba stow w rekordzie jest
rowna trzem. Gdy operator chce wprowadzi¢ dane zapisana npe w wierszu
siédmym, przed wprowadzeniem danych wybiera z klawiatury dziesietnej
cyfre 7, po czym maszyna odejmuje od siedmiu jeden, mnozy wynik przez
trzy i dodaje jeden, po czym rezultat tych dziatan = 19 przesyda do re-
jestru adresowego pamieci bebnowej. Wprowadzane nastepnie trzy licZby
dodajag sie do kolejnych miejsc pamieci bebnowej poczynajac od adresu
19,, Tego rodzaju adresowanie wymaga, azeby w wierszu o okreslonym nume-
rze znajdowaty sie dane dotyczace tych samych danych. W#asnie z tego
powodu wiele kdopotow sprawiajg operatorowi znajdujace sie w sprawozda-

niach wiersze niemianowane.
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Technika opracowywania sprawozdan P-2 na NCR 446 polega na tym, ze
przed wprowadzaniem danych operator wybiera z klawiatury dziesietnej
numer bloku z czytnika B, po czym maszyna wypisuje nazwe jednostki
sprawozdawczej, Wszystkie wprowadzane liczby sa wypisywane na tabulo-
gramie kontrolnym w ten sposéb, ze operator ma moznosS¢ po zauwazeniu
btedu poprawi¢ go niezaleznie od tego, czy znajduje sie on w rejestrze
operacyjnym maszyny czy tez w pamieci bebnowej. Zestawienie zbiorcze
jest wypisywane przez maszyne automatycznie, bezposrednio na formula-
rzu GUS w odpowiedniej liczbie egzemplarzy. Dane dotyczace wykonania
planu sprzedazy wyrobow whkasnej produkcji i ustug w cenach zbytu fak-
tycznych oraz produkcji globalnej w cenach poréwnywalnych sa uzywane
do korygowania danych z wykonania planu produkcji wartosciowo za trzy
dekady uzyskiwanych z meldunkéw dyspozytorskich. Za pomocg NCR 446 mo-
ze by¢ réwniez opracowywane ponad 100 innych réznego rodzaju sprawo-

zdan GUS 1 resortowych obowigzujgcych w zjednoczeniach przemystowych.

Uwagi koncowe

Wiekszos¢ sprawozdan statystycznych nie jest przystosowana do auto-

matycznego opx“acowywania, np, niektdre dane w sprawozdaniach powtarza-
ja sie.

W zwigzku z coraz czestszym zastosowaniem eto do opracowywania spra-
wozdawczosci statystycznej, wydaje sie, ze problem radykalnych zmian do-
tyczacych tresci i uktadu graficznego formularzy GUS dojrzat juz do te-
go, aby tym zagadnieniem zainteresowali sie odpowiedni fachowcy z dzie-

dziny informatyki.

Szczegb6towsze dane o automacie obrachunkowym NCR 446 z dodatkowa pa-
miecia bebnowg zawiera praca mgr inz. Stefana Dotrywa pt. 'Sposéb po-
wiekszenia pamieci w pewnych typach automatéw obrachunkowych'™ opubli-

kowana w ETO Nowosci nr 4/1972.






ETO NOWOSCI nr 371974

mgr Janusz SPYCHAJ 681- 22,004 .1m. 004 .17:
Instytut Maszyn Matematycznych 65.011.56 (47)

RACHUNEK EKONOMICZNEJ EFEKTYWNOSCI
ZAUTOMATYZOWANYCH SYSTEMOW ZARZADZANIA 1 PLANOWANIA W ZSRR

1. Wstep

Zwigzek Radziecki wkroczyt w etap niezwykle szybkiego wprowadzania
nowoczesnych metod organizacji oraz zarzadzania 1 planowania we wszyst-
kich dziedzinach gospodarki. Stopniowo realizuje system optymalnego
funkcjonowania ekonomiki. (SOFE). Program ten ma na celu udoskonalenie
form kierowahia gospodarkag i obejmuje szeroki zakres przedsiewziec;
szczegdlnie dotyczag one automatyzacji proceséw planowania i zarzadzania
w przedsiebiorstwach, branzach i organizacjach terytorialnych. Réwnole-
gle przewiduje sie wprowadzenie optymalizowania struktur organizacyj-
nych oraz budowe ogélnopanstwowego systemu zautomatyzowanego gromadze-
nia i przetwarzania informacji. Méwigc najogolniej, oznacza to zastoso-
wanie komputerdow do stworzenia kompleksu gospodarczo-matematycznych mo-
deli planowania i1 zarzadzania, normalizacje 7rodet, tresci i1 strumieni
informacji oraz ustalenie procedur organizacyjnych wzajemnego oddziaty-

wania poszczeg6lnych ogniw gospodarki oraz #4gcznosci.

Zgodnie z dyrektywami XX1V Zjazdu KPZR w biezgcej pieciolatce tworzy
sie 1 wdraza w szerokim zakresie zautomatyzowano systemy zarzagdzania i
planowania: branzowe, terytorialne, zaktadowe, a takze systemy automa-

tyzacji procesow technologicznych. W toku realizacji planu zrealizowa-
ne zostanie okoto 1600 systeméw, z czego okoto 130 powstanie na szcze-
blu Zwigzku 1 republik zwigzkowych. Dlatego powazny nacisk ktadzie sie
na wypracowanie jednolitych zasad rachunku ekonomicznej efektywnosci

Projektowania i wdrazania systeméw zautomatyzowanych.
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W"styczniu 1972 r. odbyta sie w Moskwie wszechzwigzkowa narada na
temat zastosowania elektronicznej techniki obliczeniowej w zakresie
automatyzacji zarzadzania i planowania w przedsiebiorstwach oraz bran-
zach przemystov?ych, Na naradzie zalecono 0} .owanie jednolitej metody-
ki rachunku ekonomicznej efektywnosci systeméw zautomatyzowanych. Opie-
rajagc sie na sformutowaniach zawartych w dokumencie "Typowa metodyka
oceny ekonomicznej efektywnoéci"g, Panstwowy Komitet Nauki 1 Techniki
Sady Kanistréw ZSRR, Paristwowa Komisja Planowania P.ady Ministrow ZSRR
oraz Prezydium Akademii Nauk ZSRR zatwierdzidy, jako obowigzujgcag we
wszystkich branzach, "Tymczasowg metodyke oceny ekonomicznej efektyw-
nosci zautomatyzowanych systeméw zarzadzania i planowania w przedsie-
Morstwach', tzw, ASUP . Rownoczes$nie polecono ministerstwom i urzedom
centralnym przeprowadzi¢ analize ekonomiczng efektywnosci wszystkich
czynnych, wdrazanych i projektowanych systeméw EPD w przedsiebiorst-
wach» Ostatnio Panstwowy Komitet Nauki i Techniki Rady Ministroéw
ZSRR na podstawie "Typowego projektu technicznego systemu branzowego
OAsU™™,, zatwierdzit do uzytku metody »ceny ekonomicznej ktywnosci
rowniez dla tego rodzaju systeméw i omatyzowanych. Ofiojtune materiaty
na ten temat Panstwowego Komitetu Nauki i Techniki Rady Ministréw ZSRR
zamiescita "Ekonomieeskaja Gazeta™ w numerze 8 i 38/1973* Ze wzgledu na
znaczng szczegotowosé zawartych tam postanowien scharakteryzowane zosta-

na jedynie problemy najwazniejsze,

29 Og6lna zatozenia

. mysl postanowiehn zawartych w ww materiatach, metodologiczng pod-
stawg rachunku ekonomicznej efektywnosci zautomatyzowanych systemoéw
zarzgdzania i planowania w przedsiebiorstwie (ASUP) oraz w branzy
(OASU), sa ogo6lne zatozenia teorii gospodarowania oraz analiza porow-

nawcza rezultatéw wdrozenia tych systeméw.

A
Postanowienie Panstwowego Komitetu Nauki i Techniki Rady Ministroéw
ZSRR nr 92,z dnia 21,03.1971 w sprawie "Typowej metodyki oceny eko-
nomicznej efektywnosci inwestycji'.

2

ASUP tomatizirovannaja Sistema Upravlenija Predprijatijem.

OASU - Otraslennaja Avtomatizirovannaja Sistema Uprawienija.
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Systemy #3aczg w sobie nowoczeshe sSrodki automatycznego przetwarzania
danych, organizacje, gromadzenie danych oraz ekonomiczno-raatematyczne

1
metody rozwigzywania podstawowych problemow dziatalnosci gospodarczej..

Przyjmuje sie, ze efekty wdrozenia systeméw zautomatyzowanych obej-
muja caty zakres dziatalnosci gospodarczej przedsiebiorstwa przemysdo-

wego i branzy. Dotyczy to przede wszystkim?

e zwiekszenia produkcji w wyniku racjonalnego wykorzystania sSrodkéw
trwatych i1 obrotowych,

0 wzrostu wydajnosci pracy,

0 ograniczenia strat czasu pracy,

0 podwyzszenia jakosci produkcji,

& zmniejszenia wydatkow nieprodukcyjnych,

e obnizenia kosztow wzglednie statych,

« zmniejszenia zapasow,

0 skrocenia terminow realizacji inwestycji itp.

Nie mniejsze znaczenie ma

0 podniesienie sprawnosci zarzgdzania i podejmowania decyzji,

0 zwiekszenie operatywnosci i poprawa organizacji pracy aparatu za-
rzadzania,

o0 podwyzszenie kwalifikacji kadr kierowniczych itp,

Ponadto wdrazanie systeméw zautomatyzowanych wpdywa na poprawe za-
rzadzania i planowania w jednostkach wspoédpracujgcych i instytucjach
panstwowych, takich jak np. Panstwowa Komisja Planowania Rady Ministroéw
ZSRR, Panstwowy Bank ZSRR, Panstwowy Komitet Gospodarki Materiatowej
Rady Ministrow ZSRR 1 in. Miedzy innymi wigze sie to z uzyskiwaniem
petniejszej 1 szybszej informacji przez jednostki nadrzedne oraz wspod-
pracujace, z usprawnieniem i przyspieszeniem rozliczen finansowych,

lepsza organizacjg zbytu, udoskonaleniem cyklu realizacji zamowien itp.

Ostateczny wynik gospodarczy w postaci przyrostu zysku badz oszczed-

nosci kosztéw whasnych produkcji, uznano w tymczasowej metodyce za mier-

""OgoéInobranzowe wytyczne do metodyki tworzenia ASUP"™ (ORMM), Postano-
wienie Panstwowego Komitetu Nauki 1 Techniki Rady Ministrow ZSRR

nr 1”5 z dnia 10.05.1971 *~



nile efektywnosci ekonomicznej systeméw ASUP i OASU. Dla konkretnego ro-

ku okresla to nastepujgcy wzoér:

Z = P2 - PI » Z¥ + KI - 12 . Z%

r P1 100

gdzie Pl i P2 - oznaczaja rozmiary zrealizowanej produkcji towarowej
w skali roku, przed (P1) i po wdrozeniu (?2) ASUP
(w tys. rubli) ,
Z1 - zysk ze zrealizowanej produkcji przed wdrozeniem ASUP
(w tys. rubli),
KI 1 K2 - koszty whasne zrealizowanej produkcji przed (X1) i po
wdrozeniu (K2) ASU? ( kopiejkach na 1 rubel).

Uogblnienie ekonomicznej efektywnosci ASU? stanowi wskaznik rentow-

nosci naktadéw poniesionych na stworzenie systemu

2 N
S s - > E badz ?a-—
r N n Z,
gdzie - oznacza normatywny wspodczynnik efektywnosci naktadow inwes-
tycyjnych danej branzy,
~ rozliczeniowy wspoédczynnik efektywnosci nakdadow,
N - naktady na stworzenie i wdrozenie ASU? (w tys. rubli) ,

2" - roczny przyrost dochodéw (zysku) w tys. rubli,

T - okres zwrotu naktadoéw poniesionych na ASUP.

Warto zaznaczyc¢O ze za kretyrium poréwnania Ffaktycznie uzyskanej
rentownosci naktadéw poniesionych na wdrozenie systemu, stuzy normatyw-

ny wspodczynnik efektywnosci nak#adow inwestycyjnych danej branzy.

Analogiczne postepowanie obowigzuje przy obliczaniu rentownosci na-
k#adow na stworzenie systemow branzowych (OASU),przy czym przyrost zys-
ku branzy w danym roku oblicza sie nastepujaco:

Zr [P2 - (K2 + 3v, N2)] - [PL - (KI E = ND]

gdzie Pl i1 P2 - oznaczaja rozmiary zrealizowanejprodukcji towarowej

przed (P1) i po wdrozeniu (P2) OASU (w tys. rubli),
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- normatywny wspodtczynnik efektywnosci nakdaddéw inwestycyj-
nych branzy,
NI iN2 - wielkos¢ funduszu inwestycyjnego przed (N1) i po wdroze-
niu (N2) OASU (w tys. rubli) ,
K1 i1K2 -wielkos¢ kosztow whasnych produkcji branzy przed (KI) 1 po
wdrozeniu (K2) OASU (w tys. rubli) .

Do rachunku w zakresie kosztow whkasnych produkcji stosuje sie inne
reguty postepowania* Istotne znaczenie w obu wypadkach ma Sciste prze-
strzeganie mozliwosci pordéwnywania w czasie, cenach, stawkach ptac, ele-

mentach kosztéw itp.

3. Podstawy oceny ekonomicznej efektywnosci systeméw zautomatyzowanych

Punktem wyjscia oceny ekonomicznej efektywnosci systemdéw zautomatyzo-
wanych jest rachunek przeprowadzony w zakresie produkcji i kosztow whas-
nych produkcji przedsiebiorstwa lub branzy. Metoda postepowania sprowa-
dza sie w zasadzie do rozwigzania poszczegélnych typowych podsystemow,

a nastepnie do pordéwnania uzyskanych wynikoéow z sytuacja poczatkowg, tj,

istniejgca przed wdrozeniem systemu zautomatyzowanego.

W ramach funkcjonowania systemu zautomatyzowanego branzy (OASU) ocze-

kiwany wzrost produkcji wigze sie z wdrozeniem nastepujacych podsysteméw:

« planowania techniczno-ekonomicznego, umozliwiajgcego wybdér najko-
rzystniejszego wariantu produkcji z uwzglednieniem posiadanych Srod-

kow,

© planowania kwartalno-operatywnego, pozwalajgcego okresli¢ dodatkowe,
rezerwy w wyniku podwyzszenia rytmicznosci produkcji, polepszenia

zaopatrzenia materiatowo-technicznego, zbytu itp.

© planowania zatrudnienia i ptac, gwarantujgcego racjonalne wykorzysta-

nie czasu pracy, likwidacje strat czasu roboczego itp.

Poréwnanie sytuacji badanej z wyjsciowg pozwala obliczy¢ wielkos¢ do-
datkowej produkcji uzyskanej w wyniku wdrozenia OASU, np. w podsystemie
planowania techniczno-ekonomicznego jako roéznice miedzy planem sporzadza-
nym m.in. metodami optymalizacyjnymi 1 planem produkcji opracowanym me-

todami tradycyjnymi.Oczekiwany przyrost produkcji na skutek zmniejszenia
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strat (powodowanych przez braki) okresla iloczyn planu produkcji spo-
rzadzanego metodami tradycyjnymi i wspokczynnika zmniejszania strat wy-
nikkych z brakéw* Podobnie mozna ustali¢ wpdtyw zmniejszenia strat cza-
su roboczego - wyliczajac iloczyn produkcji wg planu opracowanego przed
wdrozeniem systemu, przez stosunek wielkosci zmniejszenia strat czasu
pracy po wdrozeniu systemu do nominalnego funduszu czasu pracy branzy

w skali rocznej,

W zakresie kosztédw whkasnych produkcji, problem rozwigzywany jest w
podsystemach OASU dotyczacych planowania techniczno-ekonomicznego, za-
opatrzenia materiatowo-technicznego, dziatalnosci finansowej oraz trans-

portu. Na przewidywane oszczednosci sktada sie miedzy innymi:

0 zmniejszenie norm zuzycia materiatow,
0 obnizenie poziomu wydatkéw na przechowywanie zapasow materiatowych,
0 zmniejszenie kosztow nieprodukcyjnych (odszkodowania, kary umow-

ne itp.) ,

0 oszczednosci na kosztach transportu itp*

Zaktada sie, ze na obnizke kosztéw whasnych wpdywaja gddédwnie oszczed-
nosci w kosztach zmiennych* Wielkos¢ kosztéw wzglednie statych okreslo-

na jest na poziomie wyjsciowym wdrozenia OASU.

Na podobnych zasadach oparty jest rachunek w przedsiebiorstwie. Uzys-

kany przyrost produkcji w wyniku wdrozenia ASUP wyraza zwigzek:

P2 = P1 .Y
100 - a2
100 - al

gdzie P1 i1 P2 - wielkos¢ produkcji przed (Pi) i po wdrozeniu (P2) OASU,
sl 1 a2 - straty czasu roboczego (al) wptywajace na wielkos¢ pro-
dukcji przed (al) i po wdrozeniu (a2) ASUP (w procen-

tach) .

Podstawg do obliczenia catkowitych kosztow produkcji jest analiza

wpdywu zastosowan ASUP na zmiany w poszczegélnych elementach kosztéw.
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Sposéb postepowania w tym zakresie wyznacza zarzadzenie Panstwowej Ko-
misji Planowania Rady Ministréow ZSRR, Rady Ministrow ZSRR, Ministerstwa
Finanséw ZSRR oraz Panstwowego Komitetu Cen w sprawie prowadzenia kal-

kulacji kosztéw produkcji w przedsiebiorstwach przemysdowych

Tymczasowa metodyka oceny ekonomicznej efektywnosci ASUP 1 OASU
ustala réwniez sposob rozliczania kosztow eksploatacji osrodkéw infor-
macyjno-obliczeniowych przedsiebiorstw oraz osrodka branzy wraz z sie-
cig punktéw obliczeniowych. Wydatki na eksploatacje osrodkow inforraacyj-
no-obliczeniowych badz sie¢ punktéw branzy, ewidencjonowane sg w kosz-
tach biezacych przedsiebiorstw. Mieszczg sie tu miedzy innymi ptace per-
sonelu, amortyzacja, remonty biezgce sprzetu oraz inne koszty dziatal-
nosci biezacej, jak np. optaty za energie, transport, zakup materiatow
(p. nosniki informacji itp.) . W sytuacji korzystania z ustug sieci
obliczeniowej, podstawe rozliczenia stanowi $Sredni koszt 1 godziny pra-

oy komputera.

Ponadto podaje sie szczeg6towe zasady wyliczania oszczednosci powsta-
dych w wyniku zastosowania komputera do przetwarzania danych (dotych-
czas wykonywanego recznie), jak rowniez polepszenia operatywnosci kie-
rowania dziatalnoscig produkcyjng przedsiebiorstw wynikajgcego z przy-

Spieszenia przeptywu i podniesienia jakosci informacji itp.

Rachunek naktaddédw na tworzenie i1 wdrazanie systeméw zautomatyzowanych

Druga strone oceny ekonomicznej efektywnosci systemow zautomatyzowa-
nych stanowi rachunek naktadéw na tworzenie i1 wdrazanie zautomatyzowa-
nych systeméw zarzadzania i planowania w przedsiebiorstwie. Wielkos¢

tych naktadow okresla sie na podstawie wzoru:

Ns N+ Nw - ZIO + Km - Ma

gdzie:
Np - oznacza wydatki poniesione na prace wstepne i1 badania naukowe

w zakresie projektowania zautomatyzowanych systemow zarzgdzania

Zarzadzenie z dnia 20 lipca 19?0, wprowadzone w zycie z dniem 1 stycz-
nia 1971 r.
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i planowania, praca®"zwigzane z uruchomieniem, opracowaniem
instrukcji i innych materiatow niezbednych dla sprawnego funk-

cjonowania systemu, przygotowanie i przeszkolenie kadr itp.,

Nw - oznacza wyposazanie w sprzet elektronicznej techniki oblicze-
niowej, nakdady na budowe i roboty budowlano-montazowe lub
adaptacje pomieszczen osrodka obliczeniowego, transport oraz
inne dodatkowe nak#tady,

Zi0 - odchylenia w poziomie Srodkédw obrotowych okresla réznica stanu

Srodkéw normatywnych przed i po wdrozeniu ASUP,-

Na - wartos¢ zlikwidowanych Srodkow trwatych, ktére po wdrozeniu
ASUP nie znajda zastosowania, a ich uptynnienie nie bedzie moz-

liwe,

Na - rozmiary nak#adow na stworzenie i wdrozenia ASUP pomniejsza war-
tos¢ zuzycia Srodkéw trwatych, wykorzystanych w ASUP lub na in-
nych odcinkach dziatalnosci przedsiebiorstwa wedtug okreslonej

stopy amortyzacji™

Z kolei w systemach zautomatyzowanych branzy obowigzuje nastepujaca
zaleznosc¢:

Ns |p + Nw = A NI r - AO ~ Ni

gdzie:

Np - oznacza poniesione wydatki na prace wstepne,
Nw - nak#ady na zakup sprzetu i prace budowlano-montazowe (budowa
i wyposazenie os$rodka obliczeniowego OASU - wraz a siecig punk-

tow inforaacyjno-obliczeniowych),

K\NI - dodatkowe $rodki na likwidacje "waskich garded- powstajgcych w
wyniku wzrostu produkcji; poziom tych Srodkéw ustala sie przy
analizie funkcjonowania podsystemu "planowanie techniczno-Sko-

ziomiczne',

(INr % dodatkowe nakdady inwestycyjne na rozwéj branzy; podstawe sta-
nowi ocena frakcjonowania podsystemow pod nazwg: "perspekty-

wiczny rozwdj branzy" i1 "planowanie budownictwa inwestycyjnego",
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AO - wielkos¢ zmniejszenia kwoty Srodkow obrotowych w wyniku Ffunk-
cjonowania OASU; efekty oceniane sa w podsystemach: 'zarzadza-
nie dziatalnoscig finansowg'" oraz ''zaopatrzenie materiatowo-

techniczne',

Ni - wielko$s¢ zmniejszenia Srodkédw inwestycyjnych w wyniku funkcjo-

nowania podsystemu "planowanie techniczno-ekonomiczne'.

Odniesienie catkowitych nakfadéw do uzyskanych dodatkowo rezultatow
ekonomicznych, pozwala wyznaczy¢ rozliczeniowy wspétczynnik efektywnos$-
ci systemu zautomatyzowanego przedsiebiorstwa czy branzy. Wspodczynnik
ten powinien by¢ wiekszy od normatywnego wspoédczynnika efektywnosci na-

k#adéw inwestycyjnych danej branzy.

W sumie nalezy stwierdzié¢, ze stosowanie w Zwiagzku Radzieckim tymcza-
sowej metodyki oceny ekonomicznej efektywnosci OASU 1 ASUP, stanowi waz-
ny etap typizacji 1 unifikacji projektowania systemow zautomatyzowanych
a takze wydatnego obnizania ponoszonych nak#adéw na ten cel. Problem
tkwi przede wszystkim w zminimalizowaniu réznic, ktore wystepujg obec-
nie w naktadach ponoszonych na projektowanie 1 wdrazanie ASUnw poszcze-
gélnych branzach. Osiggniecie duzego stopnia uog6lnienia w metodach pla-
nowania i1 zarzadzania sprzyja tworzeniu stypizowanych systeméw. Mimo
ze opracowanie metodyki poprzedzity szeroko zakrojone badania naukowe,
wymaga ona pednej weryfikacji w praktyce gospodarczej. Dlatego metody-
ka ta zostata wprowadzona tymczasowo. Ustalenia w tym zakresie podjeto
na seminarium na temat wielkich systeméw informacyjno-obliczeniowych
w planowaniu i zarzadzaniu produkcja, ktére odbyto sie w Odessie w
1971 r. Zalecenia zobowigzywaty Ministerstwa i1 Zjednoczenia do spraw-
dzenia funkcjonowania metodyki w 1973 r. i1 do przedstawienia konkret-

nych propozycji ulepszenh.

Obecnie trwaja intensywne przygotowania do wszechzwigzkowego semina-
rium na temat probleméw ekonomicznej efektywnosci ASU. Na seminarium
przewiduje sie podsumowanie doswiadczen w zakresie stosowania wspomnia-
nej tymczasowej metodyki rachunku efektywnosci systeméw branzowych oraz
innych metodyk i pa tym tle opracowanie zasad jednolitego rachunku eko-

nomicznej efektywnosci dla wszystkich zastosowan ASU.
1.._
Avtomatizirovannaja Sistema Upravlenija.
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mgr Janusz SPYCHAJ 081.32(73) "312" 313"
Instytut Maszyn Matematycznych

DZISIAJ 1 JUTRO RYNKU KOMPUTEROWEGO USA

Rola, ktora odgrywaja Stany Zjednoczone w ksztattowaniu Swiatowego
rynku komputeréw coraz czesciej staje sie przedmiotem badan i analiz za-
interesowanych firm krajoéw zachodnich. Wystarczy wspomnieé¢, ze 43aczne
dostawy komputerdw 1 urzadzen zewnetrznych producentédw amerykanskich
oraz kontrolowanych przez nich przedsiebiorstw stanowig niemal 2/3 do-
staw catego Swiata. Niedawne oceny Ffirmy konsultacyjnej International
Data Corporation wskazuja, ze tendencje stale nurtujace amerykanski ry-
nek komputerowy znajduja bezposrednie odbicie na rynkach innych krajow
Swiata zachodniego. Duze znaczenie przypisuje sie tutaj zmianom w zakre-
sie techniki realizacyjnej komputerdéw. Dostawy bardziej zaawansowanych
pod wzgledem technicznym modeli maszyn powoduja bowiem okreslony spadek
zainteresowania uzytkownikéw produkowanym dotychczas sprzetem. Powoduje
to fluktuacje obrotow na rynku komputerowym USA a w konsekwencji réwniez
na innych rynkach. V ostatnich latach obok czynnikéw postepu techniczne-
go uwidacznia sie dominujacy wpdyw koniunktury gospodarczej USA. W latach
1970-1971 istotny wpdyw na ksztattowanie sie rynku komputerowego miata
recesja gospodarki amerykanskiej. Rzecz jasna zawazy4o to réwniez na tren-

dzie Swiatowych obrotéw komputerami.

V tych Warunkach ocena obecnej sytuacji, jak rowniez prognozy rozwoju

amerykanskiego rynku komputerdéw nabieraja szerszego znaczenia.

Z raportow wielu producentéw komputerow wynika, ze juz w 1972 r.,
w Sslad za pewnym ozywieniem gospodarki amerykanskiej, nastgpita znaczna
poprawa na krajowym rynku komputeréw. Wiekszos¢ duzych Ffirm notowata wy-
razny wzrost zamowien. Jesli w 1971 dostawy systemow EPD w cenach fa-
brycznych wyniosty 4,3 mld dolaréw, to rok 1972 wykazat obroty w wysokos-
ci 5*4 mld dolardéw, co stanowi ok. 26% wzrostu. Ogédem dostawy przemysdu

komputerowego USA, a wiec po wliczeniu urzadzen zewnetrznych dostarcza-
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nych poza systemami, osiggnety w 1972 i« wartos¢ 9*8 old dolaréw, co
stanowido prawie 1/3 obrotéw branzy elektronicznej. Na tej podstawie
sadzi sie, ze ozywienie gospodarki w 1972 r. wpdynie na dalszg aktywi-
zacje przemystu komputerowego w latach nastepnyeh; Recesja 1970-1971
spowodowata, ze wielu uzytkownikéw elektronicznej techniki obliczenio-
wej wstrzymato sie przez dtugi czas od powazniejszych zakupéw w tej
dziedzinie. Obecnie, zdaniem ekspertéw firmy Honeywell Information Sys-
tems Inc., rozwdj koniunktury gospodarczej, na rowni® z odkdadanym popy-
tem, silnie wptyna na rynek komputerow. Weddug ocen kierownictwa Ffirmy
National Cash Register, systematyczny wzrost transakcji wigze sie takze
ze zwiekszeniem naktadéw na badania 1 rozwéj w wyniku rozwigzania kon-
fliktu wietnamskiego. Podobnie sadza eksperci z dziedziny marketingu
firmy Xerox. Podniesienie naktaddéw na badania i rozwdj rozszerza bowiem
znacznie mozliwosci finansowe réowniez w zakresie zakupu komputeréw, do-
starczajgc jednoczesnie reklamy dla producentédw tego sprzetu”. To istnie-
jace ozywienie na rynku komputerowym USA potwierdzaja liczne niezrealizo-
wane do konca 1972 r» zaméwienia [i]J« Szczegdélnie dotyczy to sprzetu pro-
dukcji firm IBM, General Electric oraz Varian; -Bl-a-tego rozwdj przemystu

srodkow informatyki w przyszdosci widzi sie obecnie w rézowych barwach.

W 1973 r. #gczne dostawy przemysdu komputerowego miaty wg przewidywat
osiagna¢ wartos¢ okoto 11,5 A< dolardéw, to jest o ponad 17% wiecej niz
w 1972 r. Nie jest to mato, jesli sie zwazy wysoki poziom obrotéw w
1972 r=> Sprzedaz systemow 3?D wzrastac¢ bedzie nieco wolniej, bo od 8%
do 1G%, natomiast wartos¢ usdug wzrosnie c okoto- tej- dziedzinie
obok tradycyjnego zakresu ustug serwisowych nacisk potozony zostasie na
rozw0j szkolenia uzytkownikédw w programowaniu oraz na lepsze przygotowa-
nie kadr do wspétpracy z nowoczesnym sprzetem. Niemake znaczenie w aktywi-
zacji rynku komputerowego przypisuje sie sprzedazy-minikomputerow;" Otdz"
w samym tylko przemysle USA przewidywano zainstalowanie za okv 1GU min
dolaréw matych i1 stosunkowo niedrogich maszyn, tzn. wzrost o Ok. 40% w
poréwnaniu z rokiem 1972. Na marginesie warto doda¢, ze niektdrzy produ-
cenci, jak na przykdad firma Ampex, przewiduja obnizke cen-minikompute-
row Srednio o 10%-15%. Rzecz jasna tej wysokiej dynaarice przemysdu kom-
puterowego towarzyszy szybki rozwdj przemys+éw kooperujacych, zwhkaszcza

zas$ podzespotéw elektronicznych.

Jak podaje miesiecznik Electronics"1[2j poziom dostaw przemysdu elek-

tronicznego osiggna¢ miat w 1973 r. wartos¢ okoto 33 &ld dolardow liczong



weddug cen fabrycznych. Oznacza to ok. 10% wzrostu w poréwnaniu z rokiem
1972. Jeszcze szybsze tempo przewidywano w produkcji elementéw podprze-
wodnikowych. W tej grupie wyrobdéw wartos¢ dostaw miata wynies¢ w 1973 r.
okoto 1,6 rald dolaréw, a wiec o ok, 12% wiecej niz w 1972 r. Wzrost
obrotéw elementéow konwencjonalnych przewidywano jedynie w granicach ok.
8%. W ocenach perspektyw rozwojowych catego rynku wyrobéw przemystu
elektronicznego zwraca sie uwage ha coraz szersze stosowanie elementoéw
potprzewodnikowych w wielu dziedzinach gospodarki. Dotyczy to szczegol-
nie produkcji débr konsumpcyjnych trwatego uzytkowania oraz przemysdu
samochodowego. Zdaniem wielu ekspertéw stosowanie tanich elementéw pdod-
przewodnikowych przez inne branze przemystu wpdynie posrednio na obnizke

kosztéw wytwarzania w przemysSle komputerowym,

W sumie, nowa mniej kosztowna technologia i1 nowe rozwigzania konstruk-
cyjne beda miaty powazny wpdyw na zwiekszenie obrotow amerykanskich pro-
ducentédw komputerdow. Zostang zainstalowane pierwsze egzemplarze kompute-
row Firmy IBM wyposazonych w pamie¢ wirtualng. Nastgpi przyspieszenie
zastosowan wielomaszynowych hierarchicznych systeméw komputerowych z sil-
nie rozbudowanymi Ffunkcjami transmisji danych. Wigze sie to miedzy inny-
mi z szybkim rozwojem produkcji urzadzen transmisji danych oraz urzadzen
koricowych zapewniajacych zdalny kontakt z maszyng. Zwiekszy sie tez za-
stosowanie pamieci budowanych na elementach poé#przewodnikowych, ktére wy-
kazaty przewage waloréw eksploatacyjnych w poréwnaniu z dotychczasowymi

rozwigzaniami konstrukcyjnymi.

Na tym tle szczegélnego znaczenia nabiera problem ksztattowania sie
koniunktury na amerykanskim rynku komputeréw w ddfuzszym okresie czasu.
Opublikowane we wspomnianym czasopismie przewidywania dla 1976 r. sg do-
sy¢ ostrozne, przynajmniej w zakresie rozwoju globalnych obrotéw. |1 tak
w stosunku do 1972 r. absolutny przyrost dostaw komputerdw oraz urzadzen
peryferyjnych powinien ksztattowa¢ sie w granicach 3.5 mld dolaréw to
jest Srednio ponad 1,2 mld rocznie. Dla pordéwnania w 1972 r. wyniost on
2 mld dolaréw, a dla 1972 r. przewidywano 1,6 rald dolaréw. Warto przy
tym zwroéci¢ uwage, ze oceny czasopisma “Electronics' cechuje zwykle ten-
dencja do zanizania przewidywan. Weddug ocen np,, brytyjskich ekspertéw
tzw. Hoskyns Group [3] [6]1976 rok, w zakresie samych tylko systemow

komputerowych zamknie sie obrotem o ponad 800 min dolaréw wiekszym.
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Za 1istotny przejaw zmian, ktdore maja nastgpi¢ na rynku komputerowym
w okresie 1974-1976, naldézy uznaé¢ odwrécenie dotychczasowych proporcji
miedzy tempem dostaw kompletnych systemédw EPD oraz urzgdzen zewnetrz-
nych sprzedawanych niezaleznie. Przewiduje sie, ze udziat tych ostat-
nich w #acznej sumie obrotow wzrosnie z 4-5,3% w 1973 r* do 4r9,?% w
1976 z* 0 zmianach tych decyduje z jednej strony przewidywana wysoka
dynamika W zakresie sprzedazy dodatkowych urzadzen pamieciowych oraz
urzadzen wejscia/wyjscia dla rozbudowy systemow juz eksploatowanych®.
Z drugiej strony, (0S¢ istotne zmiany wystgpig w strukturze wartoscio-

wej dostaw poszczeg6lnych kategorii systeméw EPD, co ilustruje ponizsza
tabela.

Tzblo 1
Przewidywana zmiana struktury rynku komputerowego USA w latach 1973-1976

Kategorie Sredni koszt Udziat poszczegolnych kategorii
systeméw 3PD sakupu systemu systeméw W dostawach, ogé+em
w  tys* doi*

) B+ do 50 6,6% 10,4%
Py roe 50-4-20 4.8% 9,4%
3) $redni t00-84-0 25.4% 15,6%
4) duzy 84-0-1680 21,5% 18, 0%
5) wielki 1680-4-000 26,8% 26, 8%
6} super wielki ponad 4-000 . 14-, 9% | 19.8%

Najbardziej charakterystycznym zjawiskiem jest niewatpliwi® utrzymy-
wanie si-; w dalszym ciggu wysokiego tempa sprzedazy minikomputeréw* Prze-
widywany jest rowniez szybki wzrost w zakresie sprzedazy matych systeadw
P?D* Przypomnijmy, ze na przestrzeni lat 1971-1975 wartos¢ dostaw w tych
kategoriach zmalata o prerie 1/3 (z 850 min doi. w 1971 r. do 299 sin
mdolo w 1973 m®) o Biorgc #acznie, udziat mini, matych 1 super wielkich
systemOw . urenie z 26,3% 1973 ?e do prawie 40% w 1S?6 r* przy jedno-
czesnym spadku $rednich i duzych do blisko 1/3 ogétu obrotéw oraz utrzy-
mani-. dotychczasowego udziatu systeméow wielkich*

u +ozenie tak radykalnych zmian na rynku dostawcéw komputerdw wptynie

=1 1i-gtpliwie ma uksztattowanie sie nowych orientacji W marketingu. Bez



watpienia istotng role odgrywa tutaj liczenie sie z coraz wiekszym wpty-
wem koniunktury gospodarczej, tendencjami w rozkkadzie popytu na sSrodki
informatyki, jak réwniez ewolucjg sprzetu i oprogramowania, W6rod uzyt-
kownikéw przejawia sie tendencja do oszczedzania Srodkéw inwestycyjnych
w dziedzinie EPD i dlatego najchetniej kupuja sprzet uzupedniajacy
(urzadzenia peryferyjne), natomiast Srednie i1 duze komputery raczej
dzierzawig lub nabywaja okazyjnie* Obserwuje sie takze dazenie do maksy-
malnego wykorzystania istniejgcej sieci komputerdéw, co powoduje wzrost
zainteresowania urzadzeniami koncowymi oraz minikomputerami. W rezulta-
cie takie czynniki, jak nowa technika, ekspansja mini i maktych systemoéw
EPD pozwalajace potencjalnym uzytkownikom na wchodzenie w etap kompute-
ryzacji stosunkowo matym kosztem, szersze mozliwosci korzystania z eks-
ploatacji abonenckiej dzieki wielkim systemom i sieci teletransmisji
oraz tworzenie hierarchicznych systeméw przetwarzania danych - stanowig

podstawowe zrédta dalszej aktywizacji amerykanskiego rynku komputerdw.

W zakonczeniu warto jeszcze wskaza¢ na skale rozwoju amerykanskiego
przemysdu komputerowego poza granicami USA. Jak podaje ""Financial Times"
[3], dostawy systeméw EPD z przedsiebiorstw kontrolowanych przez firmy
amerykanskie wyniosty na koniec 1972 r. 3,7 dolarow. Stanowi to oko-
40 75% dostaw ilosciowych realizowanych przez krajowy przemysd4 USA.

W 1976 r. wskaznik ten ma sie podnies¢ do prawie 94%, co potwierdza opi-
nie ekspertdéow o zréownywaniu sie obrotéw amerykanskich ekspozytur zagra-
nicznych z firmami wytwarzajacymi na terenie USA. Ostatnie oceny brytyj-
skich ekspertéw dowodzag, ze okoto 80% obrotéw europejskiego rynku kom-
puterow przypada na dostawy z USA oraz zagranicznych filii firm amery-
kanskich. ~rodukcja samej tylko Ffirmy IBM jest niemal 5~krotnie wieksza
od #acznych dostaw dwoch najwiekszych Ffirm europejskich, tzn. ICL i Sie-
mens. Tak szeroka ekspansja amerykanskich producentéow komputeréw budzi
coraz wiekszy niepokdj wsrod fFirm europejskich* Miedzy innymi staje sie
to powodem tworzenia porozumien tych ostatnich, np* Cll-Jietnons-Philips,
badz Nixdorf-AEG-Telefunken, Niemniej dominacja USA na sSwiatowym X"ynku
komputerowym utwierdza sie systematycznie 1 mozna zatem oczekiwaé¢, ze
wywoda to okreslone nastepstwa. Przede wszystkim nalezy sie liczy¢ z
wiekszym jeszcze wptywem amerykanskiej techniki realizacyjnej oraz me-
tod uzytkowania komputerdéw poza granicami USA. Powazne znaczeni®- beda

miaty réwniez czynniki natury koniunkturalnej. W sumie tendencja, ktorym
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obecni©® podlega 1 podlega¢ bedzie w przyszdosci przemyst amerykanski

znajda niewgtpliwie bezposrednie odbicie na rynku komputerowym catego

Swiata zachodniego*
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