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Zastosowania

mgr inż. HENRYK PIŁKO 
dr inż. KRYSTYNA WOJTYNIAK 
Zakłady Urządzeń Komputerowych 
„Hera-Elza b"

SYSTEM ZARZĄDZANIA WSPOMAGANY KOMPUTEROWO 
Z UWZGLĘDNIENIEM MONITORÓW EKRANOWYCH

W  za rząd zan iu  p rz e d s ię b io rs tw e m  w ystępu 
ją  s t ru k tu ry  tak z łożone, że dop ie ro  i t e r a c y j-  
ne p ro jek to w an ie  odn ies ione  do ro z w iąz a ń  od
c in k o w ych  u m o ż liw iło  poznan ie  obiektu  i p o d ję 
c ie  d e c y z ji w yboru  k o le jn y ch  w ęz ło w ych  dz ie  - 
dzin  zasto sow ań  o ra z  k o le jn ych  k roków  - p rz e d  
s ię w z ię ć  au to m a tyz a c ji.

P r z y s tę p u ją c  do p ro jek tu  sys tem u  z a rz ą d z a 
n ia  o d z ia łan iu  bezp ośred n im , z u w zg lęd n ien iem

m o n ito ró w  ek ran o w ych , d ysp o n o w a liśm y  w z g lę d 
n ie  bogatą p ra k ty k ą  z zak resu  system u  o p rz e 
tw a rz an iu  w sadow ym  i  w y n ik a ją c y m i z tego d o ś 
w ia d cz e n ia m i -  p ozy tyw n ym i i n eg a tyw n ym i. O 
w yb o rz e  sys tem u  o d z ia łan iu  bezp ośred n im  z a 
d ecyd o w a ły  ta k ie  p rz e s ła n k i, ja k :

—a k ce p ta c je  w e jś ć  in fo rm a c y jn y ch  b ezp ośred 
n io  z ob szaru  po w staw an ia ,

ETAP 5
- KARTOTEKA OPERATYWNYCH 

PLANÓW PRODUKCJI I ich  
r e a l iz a c ja

ETAP 7

ETAP

. KARTOTEKA ŚRODKÓW 
TRWAŁYCH

KARTOTEKA PLANÓW 
OPERATYWNYCH SPRZEDAŻY 
I ICH REAUZACJA

- KATALOG INDEKSÓW 
KLIENTÓW KK,KS,KRAJ

■ KARTOTEKA ZAMÓWIEŃ

KARTOTEKA KONSTRUKCYJNO-TECHNO
LOGICZNA
KARTOTEKA PLANU PRODUKCJI 
W TOKU I J E J  REAUZACJA

ETAP 2
KATALOG INDEKSU MATERIAŁOWEGO

- KARTOTEKA OBROTÓW MATERIAŁO
WYCH I STANÓW MAGAZYNOWYCH

- KARTOTEKA ZAMÓWIEŃ I ICH 
REAUZACJI

KARTOTEKA KOSZTÓW I CEN 
KARTOTEKA ROZRACHUNKÓW 
PIENIĘŻNYCH I FUNDUSZÓW

-KARTOTEKA ORGANIZACYJNA 
ZATRUDNIENIE I PŁACE 
„An-miri/A ncnnnWA PRACOWNIKÓW

E ta p y  k o m p u te ryz a c ji za rząd zan ia



- w prow adzenie  w y jść  in fo rm acy jn ych  bezpo
średn io  tam , gdzie są  potrzebne,
—dostęp do bazy danych p o s iad a jących  c h a ra k 
te r  swobodny,
—fakt bezpośredn ie j o r ie n ta c ji na cz łow ieka.

Isto tnym  w arunk iem  o s iąg n ięc ia  ce lu , tj. 
w drożen ia  system u zarządzan ia , było  w ytycze 
n ie  etapów ko m pu te ryzac ji p rz ed s ięb io rs tw a . 
Na baz ie  do tychczasow ych  dośw iadczeń w ybra 
no w ar ian t p rzedstaw iony na sch em ac ie  1 , 
S tru k tu rę  organ izacyjno- log iczną system u za
rządzan ia  o dz ia łan iu  bezpośredn im ,z  uwzględ
n ien iem  m onitorów  ekranow ych^przedstaw ia 
schem at 2 .

-PROGNOSTYCZNE

S c h e m a t  przep ływ u in fo rm a c ji

O p is system u

O pracow ane etapy zarządzan ia  w Z U K  VMera- 
E lz a b "  aktua ln ie  obejm ują:

—Techn iczne  przygotow an ie  p rodu kcji, 
—Gospodarkę m a te ria ło w ą ,
—Sprzedaż w yrobów ,
—K a d ry  /p race  i p łace/

System  wdrożono w sposób k ro czący , rozpo 
czyn a jąc  od technicznego przygotow an ia p ro  - 
dukcji, do łączając kolejno następne bloki na za
sadzie  pełnej in teg ra c ji. P r z e jś c ie  z jednego 
podsystem u w drugi je s t bardzo proste  i polega 
na do łączaniu da lszych  opracow ań / ry s  1 /

Techn iczne  przygotow an ie  p rodukcji
W ram ach  podsystem u technicznego p rzygo 

towania p rodu kc ji w yró żn iam y trz y  pak ie ty  p ro 
g ram ów  / ry s . 2 i 3/i 
—pak ie t p lan is tyczn y ,
—pakiet e m is ji dokum entacji w arsz ta to w e j, 
-pak ie t p rogram ów  pom ocn iczych  i kontro l
nych.

♦ P a k ie t  p lan is tyczn y  z a w ie ra  sze reg  p ro g ra 
mów tw o rzących  w yn ik i z estaw ia jące  w różnych 
p rz ek ro ja ch  po trzeby m a te ria ło w e  i  pracocłicn-* 
nościow e na zadany p lan  p ro d u kc ji, d la dowol
nej i lo ś c i aso rtym entów . Zadan iem  tego p ak ie 
tu je s t  tw orzen ie  na bazie k a rto tek i techno log i
cznej s e r i i  tab u lo g ram ó w ,zaw ie ra jących  dane
o po trzebach  m a te ria ło w ych  i p raco ch ło n n o ś
c iow ych  w yn ika jących  z planu p rodukcji.

O k re s  p lan is tyczn y  o raz  ilo ś ć  asortym entów  
je s t  dowolna. Is tn ie je  bowiem  m oż liw o ść  e la 
stycznej kom p le tac ji danych o raz  o k re ś len ie  
okresu  p lan is tycznego . K a rto tek ę  k o n s tru k cy j
no -techno log iczną zakłada s ię  w p a m ięc i dys- 
kow ejia  je j ak tu a liz a c ję  przep row adza  s ię  po
p rzez  końcówki m on ito row e.
♦ Zadan iem  pakietu e m is j i dokum entacji w a r 
sztatowej je s t  e m is ja  przew odn ików  w arsz ta—

Y ID E O S T E  Z U K  "M e ra - E lz a b "

B A N K  D A N Y C H  S Y S T E M U  

K A R T O T E K A  K O N S T R U K C Y JN A
K A R T O T E K A  K O N S T R U K C Y JN O - T E C H N O L O G IC Z N A  
K A R T O T E K A  P L A N U  P R O D U K C J I  W  T O K U  I  J E J  R E A L IZ A C JA  
K A T A L O G  IN D E K S U  M A T E R IA Ł O W E G O
K A R T O T E K A 'O B R O T Ó W  M A T E R IA Ł O W Y C H  I  ST A N Ó W  M A G A Z Y N O W Y C H  
K A R T O T E K A  Z A M Ó W IE Ń  I  IC H  R E A L IZ A C JA  '
K A R T O T E K A  P L A N Ó W  O P E R A T Y W N Y C H  S P R Z E D A Ż Y  
I  IC H  R E A L IZ A C JA
K A R T O T E K A  O R G A N IZ A C Y JN A *  Z A T R U D N IE N IE  I  P Ł A C E  
K A R T O T E K A  O SO BO W A ' P R A C O W N IK Ó W  
K A R T O T E K A  O P E R A T Y W N Y C H  P L A N Ó W  P R O D U K C J I  
I  IC H  R E A L IZ A C JA  
K A R T O T E K A  K O S Z T Ó W  I  C E N
K A R T O T E K A  R O Z R A C H U N K Ó W  P IE N IĘ Ż N Y C H  I  F U N D U S Z Ó W  
K A R T O T E K A  ŚR O D K Ó W  T R W A Ł Y C H

R ys . 1. In fo rm ac ja  na m onitorze ekranow ym  stanow iąca o tw a rc ie  system u 
zarządzan ia



społy i de ta le . N um er rysunku każdego w y:ro— 
bu po siada  os iem  p o z yc ji num erycznych .

P a k ie t  em itu je  p rzew odn ik i na dowolną część, 
podzespół, zespó ł i w yrób , za pom ocą p a ram e 
tru  ro z w in ię c ia . P rz e w o d n ik i / r y s ,  4/ w y p ro 
wadza s ię  na zadany plan w raz  z kw item  R W  
p rze liczo n ym  ilo ś c ią  m a te r ia łu  na p lan . P a k ie t  
wyprowadza także k a rty  p ra cy , k tó re  m a ją  po 
dany czas o p e ra c ji na zadany plan o raz  wydaw
n ictw o  z a w ie ra ją ce  num ery rysunków  cz ęśc i, 
k tó re  z o s ta ły  ro zw in ię te  w raę  z num eram j z le 
ceń, ja k ie  zosta ły  im  nadane, E m is ja  dokumen
ta c ji w arsz ta tow e j gwarantu je  w ysoką jakość  
dokum entacji,a  p rzede w szystk im  stuprocento
w ą zgodność z założonym i n o rm am i w a rsz ta to 
wymi!,

Po d sys tem  kom puterowego sporządzan ia do
kum en tac ji konstrukcy jn e j i technolog icznej

V ID E O K K T

O B S Ł U G A  K A R T O T E K I  T E C H N O L O G IC Z N E J

IN F O R M A C JA  O M O Ż L IW O Ś C IA C H  P O D S Y S T E M U  
D Z IA Ł A N IE  K L A W IS Z Y ;  P I  - Z g łoszen ie  wstępne

P2  - Z g łoszen ie  robocze 
S E N D  - W ykonan ie  a k c ji

P 3  - In fo rm a c ja  dla o p era to ra
A K C J E  W Y K O N Y W A N E : Z N A JD Ź - W yszuku je  i w yśw ie tla  dane

wg num eru ry s .
Z A P IS Z - Z ap isu je  zaktualizow ane reko rd y
K A S U JB - K a su je  in fo rm ac je  o danej c z ęśc i
K A S U JR - K a su je  zadany reko rd
D O Ł Ą C Z - D o łącza  nowe reko rd y  lub pak ie ty
K O N T S Z - Kontynuuje w yśw ie tlan ie  danego i

pakietu

R ys . 2. In fo rm ac je  na m on ito rze  ekranow ym  stanow iące o tw arc ie  wglądu
do karto tek i technolog icznej

W Y K A Z  Z A G A D N IE Ń  S Y S T E M U  E M IS J I
D O K U M E N T A C J I  W A R S Z T A T O W E J

R O Z P L - R o z w in ię c ie  planu p rodukcji
P R Z E W - W yszu k iw an ie  przew odn ików

w arsz ta tow ych
K W IR - W yszuk iw an ie  kw itów  R W
K A R P R - W yszuk iw an ie  k a r t  p ra c
N R Z L E - W yszuk iw an ie  num erów  zleceń

D Z IA Ł A N IE  K L A W IS Z Y :

P I - Zg ło szen ie  wstępne
P2 - Z g łoszen ie  robocze
S E N D - A k c ja  p rogram u
P3 - In fo rm a c ja  dla o p era to ra

R y s . 3. In fo rm ac je  na m on ito rze  ekranow ym  stanow iące  w e jś c ie  w e m is ję  
dokum entacji w arsz ta tow e j

tow ych, kw itów  R W , k a rt  p ra cy  o raz  wykazu 
rysunków  i nowo o tw artych  z leceń.

Podstaw ow ym  zb iorem  pakietu je s t  karto teka 
technolog iczna wyrobów . P rz e w o d n ik i w a rs z ta 
towe uzysk iw ane  są  poprzez p ro g ram  ro z w in ię 
c ia  technologicznego. M etoda po lega na ro zw i
n ięc iu  wyrobu poprzez jego poziom y m ontażow ą 
co decyduje o jego podzia le  na zespo ły, podze-

X X  X X  X X  XX

kod wyrobu ----------
kod zespołu ---------------
kod podzespołu-------------------
kod detalu ------------------------
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sta ł s ię  now oczesnym  narzędz iem  p ra cy  w  r ę 
kach k ad ry  in ż yn ie ry jn o  - te chn iczne j. Obecnie 
w ydrukow an ie  katalogu cz ę ś c i zam iennych je s t  
kw estią  k ilku  godzin p ra cy  kom putera a n ie  
w ie lo m ie s ię cz n e j d z ia ła ln o śc i zespołu wysoko
kw a lifikow anych  ludz i.

Po d sys tem  gospodarki m a te ria ło w e j
P o d sys tem  gospodarki m a te r ia ło w e j um ożli

w ia  następu jące  funkcje :
- tw o rzen ie , ak tu a liz a c ja  i p rzeg lądan ie  k a ta lo 
gu indeksów  m a te ria ło w ych  wg SW W  / ry s . 5, 6 /,
- tw o rzen ie  i  b ieżące  śledzen ie  w ie lk o śc i obro-

Z U K  "M e ra - E lz a b " P R Z E W O D N IK  W A R S Z T A T O W Y

D ata 18/08/77 D Z IU R K A R K A  DT-105 " S "  W Y K  J S  E M C  110 zn/s

I I  szt.

SW W  M O N T A Ż N r  ry s . 20000000 N r  Z le c .

N R  S Y M  W A R T O Ś Ć  G R  C Z A S T R E Ś Ć  O P E R A C J I  N R  D A T A  G O D Z .

O P E  ST A  O P E R  Z Ł  Z A S Z P R A C  R O Z P  P R

10 07E 0 .00 16, 5 0,001 P O B R A
0020140000 P O D S T A W A  

1 . 0 0  szt.

0020000009 W S P O R N IK  L IS T W Y  
1 . 0 0  szt.

0020060000 T R A N S F O R M A T O R  
1 . 0 0  szt.

0020120000 U K Ł A D  S T E R O W A N IA

1 . 0 0  szt.

0653512255 W K R Ę T  M4x5 82227 

0. 00 K G '

0653191105 P O D K Ł  S P R  4, 1 82008 

0. 00 K G

H ys . 4. P rzew o d n ik  w arsz ta tow y w yem itow any system ow o z bazy K K T

V ID E K A M A K A T A L O G  IN D E K S U  M A T E R IA Ł O W E G O  Z U K  
"M e ra - E lz a b "

IN F O R M A C JA  O M O Ż L IW O Ś C IA C H  P O D S Y S T E M U

D Z  ‘IA Ł A N IE  K L A W IS Z Y : P I  - Z g łoszen ie  wstępne 
P 2  - Zg ło szen ie  robocze 

S E N D  - W ykonan ie  a k c ji
P3  - In fo rm a c ja  dla o p era to ra

A K C J E  W Y K O N Y W A N E : T A B IN F 1
Z N A JD Ż 1

Z A P IS Z 1
K A S U JR 1

Skorow idz  katalogu m ate ria ło w ego  
W y św ie t la  ka ta log  indeksu 
m ate ria ło w ego
Z ap isu je  zaktualizow ane reko rd y  
K a su je  zadany re k o rd  

D O L Ą C Z 1  - D o łącza  nowe rek o rd y  
D A N E S W W -  W y św ie t la  in fo rm a c je  o danym  SW W

R ys . 5a. In fo rm ac je  na m on ito rze  ekranow ym  stanow iące  o tw a rc ie  wglądu do ka ta 
logu  indeksu m ate ria ło w ego



tów m a te ria ło w ych  o raz  stanów m agazynowycn 
/ ry s . 7, 8 /,
- a n a liz a  p raw id ło w o śc i ksz ta łtow an ia  s ię  s ta 
nów m agazynowych,
- b ieżąca  ak tu a liz ac ja  ka rto tek i m a te ria ło w e j 
poprzez  końcówkę m onitorow ą,
- na bazie  w/w  karto tek  podsystem  re a liz u je  
e m is ję  szeregu wyników  użytkow ych a n a lity c z 
nych  i syn tetycznych  z m o ż liw o śc ią  wyboru 
zadanego okresu , w yb ranych  gałęz i o raz  po
szczegó lnych  num erów  SW W .

N aszym  ce lem  je s t  stw orzen ie  podsystem u

GOSPODARKI M ATERIAŁOW O - Z A O PA T R Z E
NIOW EJ, z r e a l iz a c ją  następu jących  funkcji;
- b ieżąca kon tro la  dyspozycji z an a liz ą  stanów 
m a te ria łó w  w stosunku do lim itu  i p rz ek ro cz ą !
- e m is ja  zam ówień m ate ria łó w  poniżej lim itów , 
w u jęc iu  te rm in ow o-w artośc iow ym ,
- kon tro la  re a liz a c j i zam ówień,
- sp raw ozdaw czość,
- kon tro la  stanów w ro zb ic iu  na gałęz ie  w u ję 
ciu w artośc iow ym ,
- ro zdz ie ln ik  kosztów m a te ria ło w ych  z kon tro 
lą  p rzek ro czeń  norm  zużycia.

VIDEKAMA

K A T A L O G  I N D E K S U  M A T E R I A Ł O W E G O  

S P I S  T R E Ś C I

L p . K lu cz
00000100 K ondensato ry .............................................   00001000
00000110 R e z y s t o r y .............    00003410
00000120 E lem e n ty  pó łprzew odnikowe ....................................  00003850
00000130 N o rm a lia  .........................................................................  00004280
00000140 W y ro b y  h u tn ic z e ............................................................. 00004940
00000150 N arzęd z ia  .......................................................................  00005440
00001000 Kod kontynuacji

R y s .  5b In fo rm ac je  na m on ito rze  ekranow ym  stanow iące  o tw arc ie  wglądu do ka
talogu indeksu m ateria ło w ego

VIDEKAMA

K A T A L O G  I N D E K S U  M A T E R I A Ł O W E G O

S P I S  T R E Ś C I  
kP- K lu cz
00001000 Kondensato r M P H P -  1 BN-68/3281-14
0 0 0 0 1 0 1 0  Kondensato r M P H P - l- 1 6 0 V - 5 %  ..............    0 0 0 1 0 0 0 0
00001020 K ondensato r M P H P - l- 1 6 0 V - 2 0 % ............................. 00010900
00001030 Kondensato r M P H P - l- 2 5 0 V - 5 %  ............................. 00011800
00001040 Kondensato r P M H P - l- 2 5 0 V - 2 0 °c ............................ 00012400

V ID E K A M A

K A T A L O G  I N D E K S U  M A T E R I A Ł O W E G O

L p . W A R T O Ś Ć  J M  IN D E K S  M A T E R IA Ł Ó W 'Y

00010000 Kondensato r M PH P-1 -1 6 0 V  -  5%-II-465-BN-68/ 3281-14 
00010100 1, 0j j F  1158-143-001
00010200 2, ÖjiF 1158-143-002
00010300 4 ,Of F  1158-143-003
00010400 10, QuF 1158-143-004

R y s. 6 W yc in ek  in fo rm a c ji pe łne j bazy danych katalogu indeksów m a te ria ło w ych
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K A R T O T E K A  O B R O T Ó W  M A T E R IA Ł O W Y C H , ST A N Ó W  M A G A Z Y N O W Y C H  

IN F O R M A C JA  O M O Ż L IW O Ś C IA C H  P O D S Y S T E M U

D Z IA Ł A N IE  K L A W IS Z Y :  P i  - Z g łoszen ie  wstępne
P2  - Z g łoszen ie  robocze 

S E N D  - W ykonan ie  a k c ji 
P3  -■ In fo rm a c ja

A K C J E  W Y K O N Y W A N E : Z N A JD Ź  - W yszuku je  i w yśw ie tla  in fo rm ac je
o danych SW W

VID EI<ART ZUK " M e r a - E l z a b "

R y s . 7. In fo rm ac je  na m on ito rze  ekranow ym  stanow iące  o tw a rc ie  wglądu do k a r 
to tek i ilo śc io w o - w arto śc io w e j

N A Z W A  -  T O W A R U  -  M A T .- W Y R O B U  S W W  M G  K T M
Z Ł O M  S T A L .

J M  C E N A  N O R M A T Y W - M IN  N O R M A T Y W -  S Y M . D O S T A W C Y
M A X

K G  .60  .0 0  . 00

D O S T A W C A

D O K D A T A N R D O K IL O Ś Ć W A R T O Ś Ć  S T A N -  
IL O Ś Ć

S T A N -
W A R T O Ś Ć

P O 04/01/77 00005 910. 0 0 546. 00 1810. 0 0 1086.00
W  Z 04/01/77 3 800.00 480.00 1 0 1 0 . 0 0 606. 0 0

P O 17/01/77 1 0 250.00 150. 00 1260.00 756. 00
w z 01/02/77 52 125.00 75. 00 1135.00 681. 0 0

P O 01/03/77 0 0 0 2 0 1800.00 1080.00 2935. 00 1761. 00
w z 01/03/77 89 1800. 0 0 1080.00 1135.00 681.00
P O 01/04/77 00030 1612.00 967. 20 2747. 00 1648.20
P O 12/04/77 00033 1 0 0 . 0 0 60. 0 0 2847. 00 1708. 2 0

R y s . 8 . W yc in ek  in fo rm a c ji pe łnej bazy danych karto tek i obrotów  m ate ria ło w ych  
i stanów m agazynowych

P o d sys tem  sp rzedaży wyrobów
P o d sys tem  sp rzedaży w yrobów  u m o ż liw ia  

/ ry s . 9/:
- zakładan ie  bazy danych /karto tek i/  o p lanach  
opera tyw nych  sp rzedaży i ich  re a liz a c ję ,
- b ieżącą  ak tu a liz ac ję  planów  opera tyw nych  i 
ich  re a liz a c ję  poprzez końcówkę m on ito row ą 
/ ry s . 1 0 /,
- ew iden cję  k o n trak ta c ji eksportow ych  i k ra jo 
w ych z m o ż liw o śc ią  o trzym an ia  dowodów " P o 
tw ie rd zen ia  zam ó w ien ia " " L is t a  sp ecy fik acy j-  
n a " i " F a k tu r y " .

K a rto tek a  P L A N Y  O P E R A T Y W N E  S P R Z E 
D A Ż Y  I  IC H  R E A L IZ A C JA  sk łada s ię  z bloków 
in fo rm acy jn ych :

O pera tyw ne p lany  m ie s ię cz n e  i ich  r e a l iz a 
c ja  w u jęc iu  w arto śc io w ym .

O peratyw ny p lan  k ierunków  sp rzedaży za 
m ie s ią c  i  ro k  w u jęc iu  w arto śc io w ym .

R e a liz a c ja  planu k ierunków  sp rzedaży za 
m ie s ią c  i rok  w u jęc iu  w arto śc io w ym .

O peratyw ny Ja n  aso rtym en tow y za m iesiąc, 
rok  w u jęc iu  ilo śc io w o -w arto śc io w ym ,

R e a liz a c ja  planu asortym entow ego  za m ie 
s ią c , rok  w u jęc iu  ilo śc io w o -w arto śc io w ym , 

K o n trak ta c ja  K K  w danym m ie s ią cu , roku, 
K o n trak ta c ja  K S  w danym m ie s iącu , roku. 
K o n trak ta c ja  K R A J  w danym m ies ią cu , reku. 
D o jśc iem  do danego bloku in fo rm acyjnego  

je s t  odpowiednia kom pozycja  k lucza i K lu cz  
je s t  8 -cyfrow y / s tr . 9 /.

P ra co ch ło n n y  odcinek dz ia ła ln o śc i pionu 
ekonom icznego ro zw iązany  zosta ł p rzez  o r y g i '  
na lny podsystem  p lanow an ia  operatywnego p o 
łączonego z r e je s t ra c ją  i po tw ierdzen iem  p rzy 
ję ty ch  zam ów ień i  kontraktów  do re a liz a c j i  
o raz  autom atycznej e m is ji lis tó w  p rzew ozo 
w ych.
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2 ostatn ie  c y f r y  roku /np. 77/

oznaczen ie  cy fro w e  m -ca /np. 0 2 /

n r  bloku in fo rm acyjnego  od 1 do 8 
'/np. 5/

dla bloków od 1 do 5 na leży 
w p isać  zawsze t rz y  z e ra  / 0 0 0 /

dla bloków od 6 do 8

— ko le jny n u m er kontraktu  w  danym  
m ie s ią cu  i w danym  bloku.

V ID E T R A N  K A R T O T E K A  P L A N Ó W  O P E R A T Y W N Y C H  S P R Z E D A Ż Y  
1 IC H  R E A L IZ A C JA

IN F O R M A C JA  O M O Ż L IW O Ś C IA C H  P O D S Y S T E M U  
D Z IA Ł A N IE  K L A W IS Z Y :  P I  - Z g łoszen ie  wstępne

P2  - Z g łoszen ie  robocze 
SEN D -  W ykonan ie  a k c ji 

P3  - In fo rm a c ja  dla op era to ra

A K C J E  W Y K O N Y W A N E  Z N A JD Ź  - W yszu ku je  i w yśw ie tla  dane
wg num eru m ie s ią ca  

Z A P IS Z  - Z ap isu je  zaktualizow ane 
reko rd y

K A S U JB  - K a su je  in fo rm ac je  o danym 
m ies ią cu

D O Ł Ą C Z  - D o łącza  nowe reko rd y  lub pak iety 
k o n trak ta c ji M  

K O N T S Z  - Kontynuuje w yśw ie tlan ie  danego 
pakietu

R y s . 9. In fo rm a c je  na m on ito rze  ekranow ym  stanow iące  o tw a rc ie  wglądu do kar 
to tek i P L A N Y  O P E R A T Y W N E  S P R Z E D A Ż Y  I IC H  R E A L IZ A C JA

V ID E T R A N  K A R T O T E K A  P L A N Ó W  O P E R A T Y W N Y C H  S P R Z E D A Ż Y  
I  IC H  R E A L IZ A C JA

77055000 R E A L IZ .  P L A N U  A S O R T Y M E N T . M A J  77 00010300
1 0
15 G R U P A  092 Ś R O D K I E T O

S Y M B O L  SW W I I  szt. T y s . zł 
40. 576

W yk . %  
99, 1

2 0 M E R A  217 0053000000 - -
25 D T —10 5 "S" 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 127 12.373 91,4

30 D—120 W 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 - - -

35 J S G  7801 0079000000 5 5. 000 83,3

40 V T —340/0 1103250203 - 2 0 14. 000 83,3

45 M E R A  7911 0078000000 - - -

50 M E R A  7951 0035000000 - - -

55 M E R A  7901 0070000000 1 3.242 -

60 M E R A  7902 0071000000 - - -
65
70

M E R A  7910 
M E R A  7950

0072000000
0086000000

4
_ -

75 M E R A  7932 0077000000 4

R y s . 10. W yc in e k  in fo rm a c ji pe łne j b a ty  danych karto tek  P L A N Y  O P E R A T Y W N E  
S P R Z E D A Ż Y  I  IC H  R E A L IZ A C JA

9



O B S Ł U G A  P O D S Y S T E M U  P R A C A  I  P Ł A C A

VIDEI<ADR

IN F O R M A C JE  O M O Ż L IW O Ś C IA C H  P O D S Y S T E M U
D Z IA Ł A N IE  K L A W IS Z Y :

A K C J E  W Y K O N Y W A N E :

K O N T S Z

K O D  K O N T Y N U A C JI:

00000010 -  IN F O R M A C JE  O S O B O W E

P I  - Zg łoszen ie  wstępne
P2  - Zg łoszen ie  robocze
P3  - In fo rm ac ja  d la  o p era to ra

S E N D  - A k c ja  program u

Z N A JD Ź  - W yszuku je  i w yśw ie tla  dane 
wg num eru p racow n ik

Z A P IS Z  - Z ap isu je  zaktualizow ane reko rd y  
K A S U JB  - K asu je  in fo rm ac je  o danym pracow niku
K A S U J  II — K as uje zadany reko rd  
D O Ł Ą C Z  - D o łącza  nowe reko rd y  lup pak iety 

osobowe
Kontynuuje w yśw ie tlan ie  danego 
pakietu osobowego

00000825 -  IN D E K S  O S IĄ G N IĘ Ć  
Z A W  P R  

00001015 -  K A S A  Z A P O M .- P O Ż . 
00001110 -  IN F O R M A C JE

A D M IN . P R A C Y  
00001190 -  IM F O R M A C JE  

P O U F N E
00000430 -  IN F O R M A C JE  D Y S C Y P L IN A R N E  
00000530 -  IN F .  O Ś W IA D C Z E N IA C H  S O C JA L N Y C H  
00000580 -  O C E N A  P R A C O W N IK A

00000100 -  IN F O R M A C JE  R O D Z IN N E  
00000160 -  IN F O R M A C JE  K W A L IF IK .

00000230 -  IN F O R M A C JE  Z A W O D O W E

R y s . 11. In fo rm ac je  na m on ito rze  ekranow ym  stanow iące  o tw a rc ie  wglądu do 
podsystem u P R A C A  I P Ł A C A

Po d sys tem  kad ry  /p ra ca  i p łaca/
O ryg in a ln e  ro zw iązan ie  stanow i podsystem  

kad ry , w k tó rym  połączono z ew iden cją  p r a 
cowników  schem at o rgan izacy jn y  p rzed staw ia 
ją c y  s tru k tu rę  za trudn ien ia  w zak ładz ie  / ry s . 
11/. S ys tem  gw arantu je  b ieżącą  ko n tro lę  nie- 
p rz e k ra cz a n ia  założonych stanów za trudn ien ia  
we w szys tk ich  kom órkach  o rgan izacy jn ych . 
D z ięk i n a tychm iastow ej m o ż liw o śc i wglądu do 
po trzeb  kad row ych  system  zapewnia p ro w ad ze 
n ie kom puterowej p o lity k i kadrow ej.

P o d sys tem  s tw arza  m o ż liw o śc i re a l iz a c j i  
następu jących  funkc ji:
- ew iden cja  p racow n ików  odnośnie s tru k tu ry  
zatrudn ien ia , p łac  w p rzek ro ju  p rz yn a le ż n o ś 
c i o rgan izacy jn ych  p rz ed s ięb io rs tw a .
- tw o rzen ie  banku in fo rm a c ji do tyczących  
p raco w n ika  tak ich  jak : in fo rm a c ja  osobowa, 
in fo rm a c ja  rodzinna, in fo rm a c ja  zawodowa, 
in fo rm a c ja  k w a lif ik a cy jn a ,
- ak tu a liz a c ja  i an a liz a  danych a d m in is tra c y j
nych d z ia ła ln o śc i, m o ż liw o ść  oceny p ra co w n i
ka w p rz ek ro ju  k w a lif ik a c ji zawodowych, o r 
gan izacy jnych  i  postaw y spo łecznej.

U w ag i i  wn io sk i
W  dwóch p ie rw sz ych  ro zd z ia ła ch  p rz ed s ta 

w iona zosta ła  koncepcja  system u zarządzan ia  
p rz ed s ięb io rs tw em  jako  system u o dz ia łan iu  
bezpośrednim . W aru n k iem  koniecznym  i n ie z 
będnym  do w drożen ia  tego system u je s t:

Uporządkowanie zagadnień zw iązanych  z 
w sze lk iego  typu ew iden cją  np. ew idencja  p r a 
cowników , m ate ria łó w , stanow isk  p ra cy  itp.

O rg an iz ac ja  banku danych, p ierw otnego 
ź ród ła  in fo rm a c ji.

Dysponowanie m o n ito ram i ekran ow ym i 
s tan o w iącym i użytkow ą końcówkę kom putera.

O p isany system  m a c h a ra k te r  o tw arty  tzn. 
is tn ie je  m oż liw o ść  do łączan ia  nowych bloków 
prob lem ow ych . Z e  zb iorów  b ieżąco ak tu a lizo 
wanych, s tano w iących  bank danych, m ogą ko 
rz y s ta ć  w szys tk ie  jednostk i o rgan izacy jn e  zak
ładu poprzez  końcówkę te rm in a la  au ten tycz 

n ie  sp rzęga jącego  użytkow nika z kom puterem .
O pracow any system  bazuje na sp rz ę c ie  p ro 

dukowanym p rzez  zakłady Z jednoczen ia  "M e ra "  
g łów nie "M e ra - E lw ro " ,  "M e ra - B ło n ie " ,  "M e-  
r a m a t " ,  p ro d u kc ji urządzeń naszych  partnerów  
w ram ach  system u R IA D  o raz  przede w sz ys t
k im  na m on ito rach  ekranow ych  M E R A  7900.

M o n ito r ekranow y pozw ala  w ie lo k ro tn ie  
zw iększyć  w yko rzys tan ie  sp rzętu  kom puterowe
go i daje użytkow nikow i p rak tyczne  narzędz ie  
p ra cy  n ie  w ym aga jące  dodatkowych k w a lif ik a 
c j i .  P ra k ty c z n ie  oznacza to, że operato rem  
sta je  s ię  p raco w n ik  kom órk i o rgan izacy jne j 
k o rz y s ta ją c y  z E M C .  Taka  koncepcja  system u 
zarządzan ia  stanow i o ryg in a ln e  ro zw iązan ie  
po leg a jące  na in te g ra c ji p rzez  ośrodek ob licze 
niowy d z ia ła ln o śc i n a jis to tn ie jsz ych  kom órek  
zakładow ych.
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mgr inż.WfT JAROCHOWSKI 
Zjednoczenie ..Mero"

WYBRANE PROBLEMY EKSPLOATACYJNE 
ZLACZ WIELOSTYKOWYCH

P o d s ta w o w y m  e le m e n te m  każd ego  sp rzę tu  
e le k tro n ic z n e g o  je s t  z łą c z e . W ła ś c iw e  p r z e a 
n a liz o w a n ie  c e c h  z łą cza , k tó re  m a m y  do d ysp o 
z y c j i  i w ła ś c iw e  jeg o  z a s to s o w a n ie , d e cyd u ją  
o s k u te c z n o ś c i d z ia ła n ia  s p rz ę tu . N o w o cz esn e  
u rz ą d z e n ia  e le k t ro n ic z n e , ze w zg lędu  na s p e ł
n ia n ie  w ie lo r a k ic h  fu n k c ji w y m a g a ją  za sto so w a 
n ia  z łą c z  w ie lo s ty k o w y c h . S z e ro k a  gam a ty p o 
s z e re g ó w  z łą c z  p ro d u k o w an ych  p rz e z  ró ż n e  
f i r m y  u tru d n ia  w y b ó r  w ła ś c iw e g o  z łą c z a  do o- 
k re ś lo n y c h  w a ru n k ó w  p r a c y  i  fu n k c ji s p e łn ia 
n y c h  p rz e z  z łą c z e .  O m ó w ie n ie  z a s y g n a liz o w a 
n y c h  p ro b le m ó w  u ła tw i u ż y tk o w n ik o w i w ła ś c iw e  
d o b ra n ie  z łą c z a  ja k  i  je g o  p ra w id ło w ą  e k s p lo a 
ta c ję .  W  o s ta tn ie j c z ę ś c i  om ów iono  w s k ró c ie  
te n d e n c je  ro z w o jo w e  i  now e te c h n ik i łą c z e n ia .

1. B u d o w a  z łą c z a

Z łą c z e  sk ła d a  s ię  z sz e re g u  e le m e n tó w  s t y 
k o w ych  u m ie s z c z o n y c h  w  obudow ie . Z łą c z a  do 
obw odów  d ru k o w a n ych  na p ły tk a c h , d z ie lą  s ię  
na z łą c z a  z k o n ta k ta m i o d c h y la n y m i p rz e z  e le 
m en t w s p ó łp ra c u ją c y  lu b  p rz e z  o b ro to w y  e le 
m e n t k rz y w k o w y .

E le m e n te m  w s p ó łp ra c u ją c y m  ze z łą c z e m  
m o że  b yć  p ły tk a  i  z łą c z e  ta k ie  n a z y w a  s ię  b e z 
p o ś re d n im  / r y s ,  2 / ,

J e ż e l i  z łą c z e  sk ła d a  s ię  z dw óch c z ę ś c i 
w s p ó łp ra c u ją c y c h  ze sobą to z łą c z e  ta k ie  n a z y 
w a  s ię  p o ś re d n im  / r y s .  3 / .

W s z y s tk ie  ro d z a je  z łą c z  m ogą m ie ć  e lm e n ty  
s tyk o w e  z w y p ro w a d z e n ia m i p rz y s to s o w a n y m i 
do ró ż n y c h  te ch n ik  p rz y łą c z a n ia .  N a jc z ę ś c ie j  
s to su je  s ię  lu to w a n ie , o w ija n ie  lu b  z a c isk an ie , 
n a to m ia s t  rz a d z ie j  sp a w an ie  lu b  z g rz e w a n ie  
■/ry s . 4, 5 , 6 ,7/.

2. Fu n kc je  z łącza

P o d s ta w o w y m  zad an iem  z łą c z  je s t  u m o ż li
w ie n ie  sz yb k ieg o  i w ie lo k ro tn e g o  s p e łn ia n ia  
n a s tę p u ją c y c h  fu n k c ji:
- ro z łą c z a ln e g o  zes tyku  e le k try c z n e g o ,
- ro z łą c z a ln e g o  s p rz ę g n ię c ia  m ech a n icz n eg o , 
- m o ż liw o ś c i t rw a łe g o  p o łą c z e n ia  e le k t r y c z n e 
go do w yp ro w a d z eń ,
- stab iln o śc i m echan icznej i m oż liw o śc i m o
cowania.

N ie z m ie r n ie  w ażn ym  z a g ad n ien iem  je s t  z a 
g w a ra n to w a n ie  dużej r e z y s ta n c j i  iz o la c j i .  P r z y  
p rą d a c h  p rz e m ie n n y c h , a p rz e d e  w s z y s tk im  w  
z a k r e s ie  w y s o k ic h  c z ę s to t l iw o ś c i dochodzą j e 
sz cz e  w ym a g a n ia  m a łe j  in d u k c y jn o ś c i i  p o je m 
n o ś c i,  ja k  ró w n ie j m a łe j  s t r a tn o ś c i d ie le k t r y 
c z n e j. W  p rz yp ad k u  e le m e n tó w  p rz e z n a c z o 
n y c h  do p r a c y  w  u k ła d a c h  w ie lk ie j  c z ę s to t l i 
w o ś c i w ym a g a  s ię  e k ra n o w a n ia  c ią g :łeg o  d la  
z a ch o w an ia  o k re ś lo n e j im p e d a n c ji fa lo w e j £4]
2. 1. R o z łą c z a ln y  z e s ty k  e le k t ry c z n y  je s t  k r y 
ty cz n y m  punktem  z łą c z a . Sp ad ek  n a p ię c ia  na  
r e z y s ta n c j i  s tyku  pow odu je  s t r a t y  e n e rg i i  p rz e - ’ 
noszonego  syg n a łu . P r z y  p ro je k to w a n iu  uk ładu  
n a le ż y  u w z g lę d n ia ć  w  o b lic z e n ia c h  z m ia n y  re z y 
s ta n c ji w  d o p u sz cz a ln ym  z a k r e s ie ,  o ra z  zsu m o 
w a ć  r e z y s ta n c ję  z e s tyk ó w  i s z e re g o w y c h  p o łą 
czeń  lu to w a n ych , z a c is k a n y c h  i t p . , k tó re  z n a j
d u ją  s ię  w  obw odz ie . W ie lk o ś c ią  p o ró w n a w c z ą  
do r e z y s ta n c j i  z e s tyk u  je s t  r e z y s ta n c ja  m iedzia
nego p rz ew o d u  o od p o w ied n ie j ś r e d n ic y  i  d łu 
g o ś c i, ró w n e j e le m e n to m  s tyk o w ym .
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Fo t. 2. Z łącze  pośrednie

oczekiwanej. W ie lkość  tę o k reś la  według [ 6 | 
wzór:

A= Z1/
gdzie: A - pow ierzchnia rzeczyw is ta  zestyku 

W - s iła  dociskająca
Pm  - naprężenie p łyn ięc ia  plastycznego 

Rezystancja  zestyku, w dużym uproszcze
niu, składa się  z równolegle połączonych rezy-

tutowanie do przewodu

Max. przekrój przewodu 
do juiowania 0,6 mm2. 
Ilość przewodów-2

o 0,625 

wlutowanie w płytkę 

Średnica otworu w płycie 
<j> 1 mm

miniowijanie 

Max. średnica przewodu 
do miniowijania <j> 0,4 mm.

Fo t. 1 . Z łącze  bezpośrednie

O siągn ięcie  n isk ie j rez ys tan c ji stykowej 
/Rm ax 4 . 1 0  m i l /  i u trzym an ie  je j w n iezm ie
nionej w artośc i przez ca ły  ok res eksp loatacji 
złącza / w g ra n ic a c h —1 tri Si/ je s t poważnym 
problem em  konstrukcyjnym , technologicznym  
i ekonomicznym.

W celu lepszego zrozum ienia p rzyczyn  n ie 
domagali i uszkodzeń w ystępu jących  w czasie  
p racy  złącza, należy zaznajom ić s ię  z p racą  
samego styku.

R ys , 2 W yprowadzenie przystosowane do lutowania do przewodu • Rys . 3. W yprowadzenie przysto  - 
suwane do w lutowania w płytkę /średn ica  otworu w p łytce p lm m  • Rys . 4.W yprowadzenie p rzys to 
sowane do m in iow ijan ia  /max średn ica  przewodu ó 0, 4mm/

N ajw ażn ie jszym  param etrem  złącza jes t j e 
go rezystanc ja . Każda pow ierzcnnia posiada 
m ik rcn ie rów no śc i. Dw ie pow ierzchn ie  m eta lo 
we stykają s ię  najp ierw  w punktach, gdzie w y 
stępy jednej napotykają występy drug iej. L o k a l
ne c iśn ien ia  w ystępujące w m ie jscach  rz e cz yw i
stego zestyku powodują deform ację  chropowa
tości . Pod wpływ em zewnętrznego nacisku, po- 
wierz.cnnie zb liża ją  się  do momentu, w którym  
iokalne c iśn ien ia  /naprężenia/ zrównoważą 
ten nacisk . P rz y  s iłach  stosowanych zazwyczaj 
w z łączach, rzeczyw is ta  pow ierzchn ia zestyku 
stanowi jedyn ie  n iew ie lk i u łam ek pow ierzchni

stancji przew-ężeń " a "  i re zys tan c ji w arstw y o- 
bcej " b "/ / r y s . 8 /.
W edług Holm a j_6j opór przew ężenia pojedyn
czego m ikrozestyku o p rzekro ju  kołowym ró w 
na się:

g d z ie :^  - opór w łaściwy’ m ate ria łu  stykowego 
a - prom ień m ikrozestyku.

W a rs tw a  obca je s t na ogół twarda i ma dużą 
rezystanc ję , k tóra  wpływa na podwyższenie 
tem peratu ry p ra cy  styku. W a rs tw y  obce są to
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n a jcz ę śc ie j różne naloty lub tlenk i. P o w sta ją  
one p rz ez  zan ieczyszczen ie  e lem entów  styko 
wych, są trudno u su walne i n a jcz ę śc ie j powo
dują uszkodzenia z łącz . Z a le ca  s ię  w ię c , aby 
p ro ces  m ontażu odbywał s ię  z zastosow aniem  
w sze lk ich  środków  os tro żn o śc i, c z ys to śc i n a 
rzęd z i i rąk , Z  czynników  n a jb a rd z ie j sz k o d li
wych p rz y  montażu w ym ien ić  n a leży : CC>2 /dwu
tlenek w ęg la  zaw arty  w wodzie sodowej/, c u 
k ie r , kwasy owocowe i s iliko n y  zaw arte  częs to ' 
w pastach  do podłóg i k rem ach  do rą k . S il ik o 
ny z m n ie jsz a ją  znaczn ie  skuteczność iz o la c ji,  
ponieważ są  dobrym i p rzew odn ikam i i m a ją  
zdolność szybkiego ro z p rz e s trz en ia n ia  s ię  
p rz ez  tw o rz e n ie  ro z leg łe j s ia tk i k ry s ta licz n e j.

R ys . 5. W sp ó łp raca  dwóch pow ierzchn i

Z łą c z a  m ożna c z y ś c ić  sp ec ja ln ym i p łyn am i 
lub in n ym i ro zpu szcza ln ikam i tłu szczy  jak : 
t r i  i  a lkohol. N a jlep ie j w p łuczkach  u lt r a d ź w ię 
kow ych lub p rz ez  szczotkow anie m echan iczne. 
Sp raw ność styku ocen ia  s ię  p rzez  p o m ia r jego 
re z y s ta n c ji. R e z y s ta n c ja / R /  styku zm ien ia  
s ię  w cz a s ie  / 1/ i je s t  funkcją  pob ieranego /I/ 
o raz  s i ły  docisku /S/ .

R =  /t, I, S/ / 3/

C a łko w ita  s iła  docisku za leży  od s i ł  docisku 
styków , jak  rów n ież  od to le ra n c ji g rubości 
p ły tk i /p rzy  z łączach  bezpośrednich/ i je j d e 
fo rm a c ji. .Jakość styku za leży  od jak o śc i jego 
p o w ie rzch n i, sp rę ż ys to śc i, s i ły  nac isku  i m a - 
te r ia łu  p o k ryc ia . N iek tó re  m a te r ia ły  po trzebu 
ją  dużych nacisków , k tó re  uzysku je  s ię  p rzez  
stosow anie k rzyw ek  / r y s .  1/. Bez  zastosowa

nia k rzyw ek  sam p ro ces  łączen ia  stałby s ię  
u c ią ż liw y  ze względu na duż*- s iłę  łączen ia  i 
ro z łączan ia . Z  p rocesem  łączen ia  i ro z łą cz a 
nia,. zw iązany je s t  rów n ież  p rob lem  is k rz en ia . 
Z es tyk  tak s ię  konstruu je, aby pole w k tórym  
m oże nastąp ić  isk rz en ie ,b y ło  oddzielone od po 
la w którym  następuje po łączen ie  e lek tryczne .

2 .2 . W arstw y  ochronne
W celu  zapewnienia sta łe j re z ys ta n c ji styku 

stosu je  s ię  różne w arstw y' ochronne i sp e c ja l
ne konstrukcje  styków , k tó rych  ch a rak te rys ty  
ka sp ręż ys to śc i je s t  w p rzyb liż en iu  sta ła  dla 
różnych  s trza łek  u g ięc ia  i n iew ie le  zm ien ia ją  
ca  s ię  w ciągu dłuższego czasu eksp lo atac ji 
/20-30 la t/ .

W różnych z łączach ,w  za leżności od p rz e z 
naczen ia i w arunków  pr acy, stosu je  s ię  różne 
w ars tw y  ochronne ch ro n iące  styk p rzed  w p ły 
w am i a tm o s fe ryczn ym i i skutkam i ś c ie ran ia  
p o w ie rzchn i styku p rz y  p ra cy .

2. 2.1 S tyk i sreb rzo n e
W  czys te j a tm o s fe rz ą  na s reb rz e  nie two 

rz ą  s ię  żadne szkod liw e w ars tw y . Jed nak  w 
a tm o sfe rze  zan ieczyszczonej gazam i odpado
w ym i jak : I12 S, S 0 2, SO ^  C l ^  NHg, NC>2 

IINO.^ o raz  ag resyw n ym i p aram i o rgan icznym i 
na pow ierzchn i s re b ra  tw orzą s ię  s ia rc z k i lub 
tlenk i s reb ra .

2. 2. 2 S tyk i złocone
Z ło to  je s t  40 razy  droższe od s reb ra , z tego 

też względu nanoszenie z łota na styk odbywa 
s ię  inn ym i m etodam i niż s reb rz en ie . Z ło to  na
nosi s ię  se lek tyw n ie  w m ie jsca ch  koniecznych 
ze względów funkcjonalnych. Aby uzyskać eko
nom iczn ie  uzasadnione g rubości p o k ryć  z ło 
tych  / l — 5Jt-m / w za leżnośc i od założonej ilośc i 
łączeń , a jednocześn ie  uniknąć skutków p o ro 
w atośc i p o w ie rzch n i, w arstw ę  złota nanosi s ię  
na w ars tw ę  czystego n ik lu . N ik ie l n ie tw orzy 
żadnych szkod liw ych  związków, pod warunkiem , 
że z ło to  nan iesione je s t  na n ik ie l,zan im  n as tą 
p i p asyw ac ja  n ik lu . G rubość w arstw y złota 
je s t  z regu ły  m n ie jsza  n iż s reb ra . Wobec tego 
obniżone m uszą być n a c is k i zestyku w celu  
zm n ie jszen ia  ś c ie ra n ia  s ię  m iękkiego złota.

T abe la  1

P o k ry c ie  styków

W ym agana O siąga lna  
s iła  docisku licz b a  
w N  zestyków  • 

w złączu

M ax
liczba
ro z łączeń

Stosowana próba 
na ko roz ję

5 „urn A g 0 , 8 50 500 w ilgotne c iep ło  
próba p rzysp ieszo na

3 „um N i 8—15 „um Sn P b 1 , 2 30 50 słaba a tm osfera  p rz em ys ł.

3 „um N i 0, 2-W), 5 j im  Au 0, 3 1 0 0 1 0 0 w ilgotne c iep ło  
próba p rzysp ieszo na

3 i im  N i 0, 54-1, 5 j im  Au 0 ,3  . 1 0 0 500 słaba a tm osfera  p rz em ys ł.

3 „um N i 1, 5-43 J im  Au 0,3 1 0 0 500 s iln a  a tm osfera  p rz em ys ł.
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2. 2. 3 S tyk i cynowane
P r z y  m n ie jszych  w ym agan iach  co do re z y 

stan c ji styku / r J  30 m S I /  i  i lo ś c i ro z łączeń  
50/ dobrym  m a te r ia łe m  je s t  c; a. S tyk i po 

k ry te  cyną  oczyszcza ją  s ię  sam e z obcych 
w arstw  p rz y  n ac iskach  rzędu 15 N .
2. 3. R o z łącza ln e  sp rzęgn ięc ie  m echan iczne 
n ie  p rzed staw ia  żadnego technicznego p ro b le 
mu. Fu n kc ja  ta spełn iona je s t  poprzez s iły  
ta rc ia  e lem entów  stykow ych. Je ż e l i  konieczne 
je s t  dodatkowe zabezp ieczen ie , stosuje s ię  
p rz yk rę ce n ie  w k rę tam i, ryg lo w an ie  lub zamknię
c ia  zatrzaskow e.
W a rto ś ć  s i l  z łączan ia  w funkc ji i lo ś c i z łączeń 
powinna m a le ć . W  p rzec iw n ym  wypadku, je s t  
to sygnał, że po w ie rzch n ie  e lem entów  re a liz u 
ją c y ch  zestyk nie odpow iadają założonej c h ro 
po w atości. W  tak im  wypadku m ożna s tw ie rd z ić  
że z łącze  n ie  spełn i sw ojej funkc ji. W a rto ść  
s i ł  ro z łą cz an ia  w fu n kc ji i lo ś c i łączeń  pow in 
n a  ro sn ąć . J e ż e l i  tak nie je s t , oznacza że sp rę 
żystość  styków  je s t  n ie w ła śc iw a  £q] .
2 .4 . M o ż liw o ść  trw a łego  po łączen ia  e le k try c z 
nego do w yprowadzeń z łącza  uzyskuje  s ię  za 
pom ocą następu jących  te c h n ik / ry s . 2, 3. 4/:
- po łączen ia  lutowane do przew odów ,
- w lu tow anie  w p ły tk ę ,
- ow ijan ie ,
- zac iskan ie ,
- spawanie do drutów .
2. 5. S tab iln o ść  m echan iczna i m o ż liw o ść  m o 
cow an i a u m o ż liw ia  sztyw ny korpus wykonany 
z tw o rzyw  te rm o p lastyczn ych . K o rp u s  je s t  
tak zbudowany, że u m o ż liw ia  m ocow anie bez 
pośrednio  lub za pom ocą sp ec ja ln ych  m e ta lo 
w ych  k lip sów  / ry s , 2/.

3. N iezawodność

3. 1. N iezaw odność układu szeregow ego [ 5]  
N iezaw odność układu za leży  od n iezaw odności 
jego elem entów  i od jego s tru k tu ry . P ra w o  i lo 
czynu dotyczy ob iektów  o s tru k tu ra ch  szere-  
gotowych n iezaw odnościow ych . P ro c e s  re a l iz a c j i  
o tak ie j s tru k tu rze  spe łn ia  postaw ione mu w y 
m agania, z w arunk iem , że w szys tk ie  jego e le 
m enty sp e łn ia ją  postaw ione im  w ym agan ia, n a 
to m ias t kończy s ię  n iepowodzeniem , gdy cho 
c iaż  jeden e lem ent tego p ro cesu  zawodzi.

P ra w o  iloczynu  ma postać:

R  - V 2  • • • • ■ « „ ■  f T )  / 4 /

gdzie:
R  - niezawodność lub prawdopodobieństwo 

sukcesu
R ^ , R 0 , R -  n ie z a w o d n o ś ć  e le m e n tó w  « K ła d o 

w y c h  r o z p a t r y w a n e j  s t r u k t u r y
Gdy R  = R  = . . .  = R  = R  1 2  n e

to R = Rg / 5/

P rz y jm u ją c  p rzyk ładow o  n iezawodność p o 
jedynczego elem entu R j  = R 9 . . .  = R  = R  •- 
= 0, 99 m ożna o b licz yć  n iezawodność układu 
dla różnej i lo ś c i /n/ e lem entów  sk ładow ych 
/ tabe la  2/.

T a b e la  2

Re 0, 99

n 1 1 0 50 1 0 0 2 0 0 300

R 0, 99 0,9 0 , 6 0, 37 0, 13 0, 05

Praw dopodob ieństw o sukcesu szybko zm n ie j
sza s ię , gdy lic z b a  elem entów  obiektu zw ięk 
sza s ię . R o zpa trzm y p rzypadek, gdy ob iekt ba
dany sk łada s ię  ze 1 0 0  e lem entów  o n iezaw od 
ności 0, 09 i jednego elem entu o niezawodnoś - 
c i  0, 9 c z y li na jm n ie j pewnego. N iezawodność ta 
kiego obiektu w ynosi :

R  = 0 ,9 9 10°- 0 ,9  = 0,33

Gdy ten na jm n ie j pewny e lem ent popraw im y 
tak , że jego n iezawodność zw iększy do 1 , to 
n iezawodność obiektu w yn ies ie :

R  = 0, 9910°- = 0 ,3 7
W yp ływ a  stąd wniosek, że je ż e li chcem y 

po lep szyć  n iezawodność obiektu m usim y z w ró 
c ić  uwagę na e lem en:ty n a jlic z n ie jsz e , a n ie  na 
n a jm n ie j pewne,
3. 2. N iezawodność układu równoleg łego.

O biekt o tak ie j s tru k tu rze  je s t  nazywany o- 
b iektem  o s tru k tu rze  rów no leg łe j niezawodnoś- 
c iow o . W  tak ich  ob iektach każdy e lem ent może 
zastępować w szys tk ie  pozosta łe , gdy staną s ię  
n iesp raw n e . P ra w o  to można nap isać w postaci:

R  = 1 - r n  / I  - R i /  /6/
1 = 1

lub gdy R  = R  = . . .  = R  = R  to 
1 2  n e

R = ! - / ! -  Re/n I V

T ab e la  3

R e
2 3 4

: 0 , 8 0,96 0, 99 0, 998
0 ,9 0, 99 0, 999 0,9999
0, 95 0, 998 0, 9999 0,999994

Z  pow yższe j tab e li w id ać ,jak  skuteczne je s t  
stosow an ie  e lem entów , k tó re  p rz e jm u ją  na s ie 
b ie  zadania e lem entów  reze rw o w ych , gdy inne 
staną s ię  n iesp raw ne. N a leży  z w ró c ić  uwagę, 
że n a jw iększy  p rz y ro s t  n iezaw odności u zysku 
je  s ię  p rz y  podwojeniu elem entów  /n = 2 /.
3. 3. N iezaw odność z łącz

P rz e z  n iezawodność z łącza  ro zu m iem y c e 
chę o k re ś la ją c ą  zdolność do poprawnego sp e ł
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n ien ia  w szys tk ich  czynności w wym aganym  
cz a s ie  pod dz ia łan iem  o k reś lonych  czynników  
w ym u sza jących  / w ilgotność, w ib ra c je , tem pe
ra tu ra/  [ \ \

i lo ś ć  uszkodzeń  ,g ,
i lo ś ć  styków • czas 

P a ra m e tr  ten w yraża  prawdopodobną lub
rz e cz yw is tą  licz b ę  uszkodzeń z łącza  na m ilicn  
godzin p ra cy  styków . N iezaw odność okreś lona  
w ten sposób w yra ż a  in tensyw ność uszkodzeń, 
k tó ra  je s t  sum ą dwóch sk ładn ików : in ten syw 
n o śc i uszkodzeń statycznych  i dynam icznych .

Uszkodzenia statyczne pow sta ją  w o k re s ie  
d ługo trw ałe j eksp lo a tac ji z łą cza . O b jaw iać  s ię  
mogą p rzez  w zro s t re z ys ta n c ji styku lub p rzez  
zm n ie jszen ie  s i ły  styku. Uszkodzen ia  d ynam i
czne po w sta ją  p rzez  n ieum ie ję tne  z łączan ie  
lub ro z łą cz an ie  z łącza .

R y s . 6 . W y k re s  in tensyw ności uszkodzeń

Ja k  ilu s tru je  w yk re s  na ry s . 9 yj - n ie  je s t ' 
w ie lk o śc ią  s ta lą  w cz a s ie . W ady produkcyjne  
i inne uszkodzenia wstępne m uszą być w ye lim i
nowane podczas k o n tro li z łącz  po p ro ce s ie  p ro 
dukcyjnym  i po o k re s ie  sta rzen ia . W  o k re s ie  
eksp lo a tac ji m ożem y s ię  l ic z y ć  ty lko  ze sta łą  
in ten syw n o śc ią  uszkodzeń. Uszkodzenia w yn i
k a ją ce  z zużycia  powinny być w ye lim inow ane  
p rzez  w ym ianę  z łącza . W  system ach  bezobsłu- 
gowych podzespoły stykowe m uszą być tak z a 
p ro jektow ane, aby w o k re s ie  żyw otności sy s te 
mu n ie  w esz ły  w fazę  uszkodzeń w yn ika jących  
z zużycia .

W  o k re s ie  eksp lo a tac ji uszkodzenia po łą  - 
czeń m a ją  ch a ra k te r  aw a ry jn y  i są powodowa
ne z w a rc ia m i lub p rz e rw a m i. Do uszkodzeń 
za licz a  s ię  ró w n ież  w z ro s t re z y s ta n c ji p rz e jś 
c ia  lub obniżenie re z y s ta n c ji iz o la c ji.  N ie z a 
wodność z łącz  w stosunku do innych rodzajów
po łączeń  k sz ta łtu je  s ię  na n isk im  poziom ie

-ow ijan ie —9
1 - 1 0 h- 1

-lutowanie 1 0  . 1 0 ~ 9 h“ 1

-zaciskan ie 2 0  . 1 0 - 9 h“ 1

-z łącza po średn ie 50 • 10~ 9 h“ 1

-z łącza  bezpośrednie 1 0 0  • 1 0 ~ 9 h- 1

P r z y  a n a liz ie  n iezaw odności z łącz  należy 
b ra ć  pod uwagę n ie  ty lko  n iezawodność styków 
a le  i po łączeń  to w arzyszących . Na p rzyk ład

trudnolutowalna . łączów ka może n ieko rzyst - 
n ie  w płynąć na in tensyw ność uszkodzeń połą 
czen ia  lutowanego.

Do w sze lk ich  w ięc  in fo rm a c ji do tyczącycli 
intensyw ności uszkodzeń z łącz  należy podcho
dzić bardzo scep tyczn ie , szczegó ln ie  wtedy, 
gdy n ie  podane są  k ry te r ia  uszkodzeń. Is tn ie 
je  zasadnicza ró żn ica tczy  podana intensyw ność 
uszkodzeń odnosi s ię  do uszkodzeń zupełnych, 
czy  dotyczy rów nież odchyłek od w arto śc i d e 
k la row anych  w ch a rak te rys tyk ach  te ch n icz 
nych, czy op iera  s ię  na o b serw acjach  zespołu 
z łączy w określonym  system ie .

W a r to ś c i w spó łczynn ika in tensyw ności u s z 
kodzeń o trzym ane z o b se rw ac ji is tn ie ją cych  
system ów  w ydają s ię  być n a jbard z ie j m ia r o d a j 
ne. Po m im o  że w spó łczynnik  ten o b o w iązu je  
ty lko  dla określonego z łącza , z n a jd u jąceg o  s ię  
w określonym  system ie ,p racu jącego  w o k re ś 
lonych  w arunkach, to może być p rz y ję t y  jak o  
prak tyczny  w spó łczyn n ik  p rz y  o k reś lan iu  n ie 
zawodności system u p racu jąceg o  w podobnych 
w arunkach lub s łu żyć  jako  w arto ść  porów naw 
cza do szacunkowego o k re ś lan ia  s y s te m ó w  
p racu ją cych  w odm iennych w arunkach.

Aby w ła śc iw ie  ocen ić  w arunk i p ra cy  z łą cz a , 
należy w z iąć  pod uwagę nie ty lko  wym agania 
brzegowe dla poszczególnych  w a rto śc i, jak : 
tem p era tu ra , w ilgotność, zan ieczyszczen ia  
i tp . , a le  i licz b ę  ro z łączeń  w ciągu całego o- 
k resu  eksp lo a tac ji. Je ż e l i  np. z łącze  je s t  ro z 
łączane i z łączane system atyczn ie , codziennie 
lub co k ilk a  dni, w ówczas z punktu w idzenia 
k o ro z ji styków je s t  to sy tuac ja  ko rzystna . 
W sku tek częstego łączen ia  nie mogą s ię  bowiem 
u tw orzyć  na p o w ie rzchn i styku żadne naloty ko 
ro zyjne . Taka  sy tu ac ja  pozwala nam na z as to 
sowanie z łącz  ze s tyk am i p o k ry tym i m n ie j 
sz lach etnym i m a te r ia ła m i. Inna sy tuac ja  je s t ,  
je ś l i  z łącze  w p ie rw sz e j faz ie  użytkowania 
/sp raw d zan ia  system u/ łączone je s t  k ilk a n a ś 
c ie  raz y , a następn ie  przechow yw ane w zapa
s ie  p rzez  dłuższy czas  / k ilk a  la t/  poddane je s t  
w pływom  a tm o s fe ry  p rzem ys ło w e j. W tak ich  
w arunkach z łącze  m a jące  dużą zdolność łą c z e 
n iow ą może być jednak p rzyczyn ą  uszkodzenia 
aw ary jnego  / zupełnego/.

4. W yb ó r z łącza

P ró b u ją c  odpow iedzieć na pytan ie , ja k ie  za - 
stosow ać z łączatpośredn ie  czy bezpośrednie, 
użytkownik powinien zdawać sobie sp raw ę  z 
wad i za let, k tó rym i ch a rak te ryz u ją  s ię  te dwa 
rodza je  z łącz .

P r z y  an a liz ie  ekonom icznej zastosow ania ro 
dzaju z łącza  na leży uw zględnić nie ty lko  cenę 
pojedynczego z łącza , a le  rów n ież koszty z ło c e 
n ia  p ły tk i mzy z łączach  bezpośrednich/ o raz  
w szys tk ie  koszty ponoszone w ciągu ca łego o - 
k resu  eksp lo atac ji.

W  P o ls c e  produkuje s ię  w "U n it ra —JE lt r a "  w 
Bydgoszczy z łącza  w ie lo stykow e  na lic e n c j i 
IT T —C A N N O N . T abe la  5 um oż liw ia  o r ien tacy j - 
ne porów nanie  w ażn ie jszych  danych techn icz  -
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Z łącza bezpośrednie Z łącza  pośrednie

Z a l e t y
1. P r z y  wkładaniu p łytk i nie występuje 
moment gnący

1. Dopuszcza w iększe to lerancje  
na p łytce

2. Z łą cze  zajm uje m ało m ie jsca 2. Stw arza m ożliwość wym iany styku 
w wypadku jego uszkodzenia. Opłaca 
się  w ym ien ić ca łe  złącze

3. Je s t  tańsze 3, W ysta rcza  jeden typ. złącza dla 
różnych płytek

| 4. Pos iada  m nie jszą  rezystanc ję

i

4. W iększą  ilo ść  zestyków um ożliw ia 
wprow-adzenie wdększej in teg rac ji na 
p łytkach  dwustronnych

W  a d y
5. Umożliwda w iększą ilo ść  rozłączeń

1. M ałe  to le ran c je  wykonania pól kontak
towych i obrysu
2. Uszkodzenie jednego pola stykowego 

i e lim inu je  p łytkę

1. Za jm uje  wdęcej m ie jsca

2. Są droższe ¡2  części/

' 3. B ra k  m ożliw ości selektywnego nanoszenia
' złota 
1

• Typ złącza
-bezpośrednie krawędziowe do płytek d w ustron 
nych,
- pośrednie do płytek w ie low arstw ow ych ,
* Po łączen ia
- m in iow ijąn ie
-tylna p łyta  drukowana /p later/
» Zunifikowane param etry  złącz.

_____________________________________  Tabela 6

Lp  Nazwa param etru_________W ie lkość

1 L iczb a  styków 48 64 90
2 Podz ia łka  styków 5 3, 75 2, 5
3 L iczb a  rzędów' 2 2 2
4 Rozstaw ien ie  rzędów 5 5 5

 1

Szkic oraz zunifikowane w ym ia ry  złącz po
średn ich  i krawędziowych / bezpośrednich/ do 
obwodów drukowanych podane są w p racy  fs] 
/ s tr . 52 i 53 ry s , 7 i  8 /, Dane techniczne złącz 
wchodzących w skład J K Z  podane są w p racy 
[aj / s tr . 58/.

5. Ocena jako śc i z łącza

Dla w łaśc iw e j oceny jako śc i z łączy p rz ep ro 
wadza się  kom pleksowe badania w ybranych lo 
sowo p a r t ii z łącz. W ybraną  p a rtię  np. 100 
złącz dz ie li s ię  na 7 grup badawczych. Z a k re s  
badań i pom iarów  dla każdej grupy przedstawda 
tabela 5-

W aiunki w jak ich  należy wykonywać powyższe 
pom iary oraz w ie lkośc i i w arto śc i wyników 
poszczególnych pom iarów  należy porównać z 
w ie lkośc iam i dopuszczalnym i określonym i w

17

nych tych złącz. Pe łn e  dane techniczne i w szys t
kie w ym iary  złącz podane są w katalogu wyda - 
nym przez "U n itra - fE itra " .

Z łącza  wym ienione w tabeli 4 um ożliw ia ją  
wprowadzenie kodowania w celu zabezpieczę - 
nia s ię  przed pom yłkowym  wetknięciem  p łytk i 
w n iew łaśc iw e  m ie jsce . Kodowanie rea lizu je  
s ię  p rzez wmontowanie w m ie jscu  jednego s ty 
ku k lucza kodującego. W  p łytce  w spó łp racu ją 
cej ze złączem  bezpośrednim  wykonuje s ię  w y 
c ię c ie , w które wchodzi klucz kodujący / ry s .
1 0 / /w ym ia ry  podaje katalog/.

R ys . 7. W yc ię c ie  w płytce w spó łpracu jącej ze 
z łączem  bezpośrednim

W złączach pośrednich  należy w yc iąć  styk 
wtyku współpracującego z gniazdem, do k tó re 
go włożono klucz kodujący. Je s t  to tzw. kodo
wanie ze s tra tą  styku.

K ra je  uczestn iczące w p rog ram ie  J S  E M C  
[ 8] zgrupowane w Sekc ji n r  4 K R E P  R W P G  
u tw orzy ły  " jed n o lity  kom pleks z łącz " / JK Z /  
do obwodów drukowanych, k tóry proponuje nas
tępujące zastosowania złącz:



norm ach . Po n iż e j p rzedstaw iono sp is  norm, 
k tó rym i m ożna s ię  posłużyć p rz y  a n a liz ie  w yn i
ków:
P N - 71 / T - 80220 E lem en ty  e lek tron iczne . Z łą 
cze  w. cz ęs to tliw o śc i
PN-71/T-80250 E le m e n ty  e lek tro n iczn e . Z łą 
cze  m. częs to tliw o śc i
PN-71/T-01020 E lem e n ty  stykowe urządzeń
e lek tron iczn ych
A rk u sz  04 z łącza
V G  95323/ _ D o rn ia  na u rządzen ia  obronne R F N  
V G  95324J
D IN  41612) - N iem iecka  no rm a p rzem ys ło w a  
D IN  41617J
IE C  130-11 - M iędzynarodow a K o m is ja  E le k 

tro techn iczna
NE1 R 24 ) _■ N orm a pocztowa R F N  
N E P R  63RJ
M IL-C -21  097 - N orm a na u rządzen ia  obronne 

USA

T ab e la  7

U T E  93-423 
C A N A C - E U R  4100 
T G L  200-3820

6. Nowe konstrukcje  i tendencje 
rozwojow e

Na ca łym  św ie c ie  prowadzone są intensywne 
p ra ce  nad now ym i typam i z łącz i now ym i tech 
n ikam i po łączeń . Nowe op racow an ia  konstruk 
cy jn e  z łącz  w ie lostykow ych  idą w kierunku 
u m o ż liw ien ia  ca łko w ite j au tom atyzac ji p rac  
m ontażowych.

A u tom atyzac ja  montażu zorganizow ana je s t  
w sposób zupełn ie odbiegający od dotychczas 
znanych. S tyk i z końcówkam i p rzys tosow an ym i 
do z ac iskan ia  podawane są w postac i taśm y. A u 
tom at m ontażowy wykonuje po łączen ie  z a c isk a 
ne z przew odem  i tak przygotow any styk w k ła 
da s ię  w korpus z łącza , is tn ie je  m oż liw o ść  wy
konania po łączen ia  przewodu ze styk iem  u m ie 
szczonym  w korpusie  z łącza , u m o ż liw ia jąc  do
konanie napraw  lub zm ian w okablowaniu bez 
w iększych  kosztów. Dąży s ię  do tego, aby z łą 
cze  m ia ło  ch a ra k te r  m odułowy. T aką  konstruk 
c ja  u m o ż liw ia  w yd łużan ie  z łącza , a zatem  
zw iększen ie  i lo ś c i p ra cu ją c y c łi styków . M odu
la rn a  konstrukcja  z łącza  u m o ż liw ia  wbudowa
n ie w z łącze  różnego rodzaju wtyków n p .k o n 
centrycznych , w ysokonap ięciow ych , wysokoprą- 
dowych i o innym  sp ec ja lnym  przeznaczen iu . 
Obudowy z łącz  są tak konstruow ane, aby za 
p ew n ia ły  w ła śc iw ą  p o la ryz a c ję  i efekt z a trzask i
w an ia s ię  dwóch cz ęśc i z łą cza  o raz  kodowanie 
bez s tra ty  styku.
6. 1. M a te r ia ły  na obudowy

Bad an ia  nad now ym i z łą czam i prowadzone 
są rów n ież  w k ierunku  w łaśc iw ego  dobrania ma
teria łów  na obudowy z łącz . M a te r ia ły  te m uszą 
sp e łn iać  staw iane im  w ym agania p rzez  ca ły  o- 
k re s  eksp lo atac ji.

Podstaw o w ym i w ym agan iam i na m a te r ia ł 
obudowy z łącza  są:
-wysoka re z ys ta n c ja  iz o la c ji,
-odporność na p łom ień / sam og aśn ięc ie/ , 
-wysoka w y trz ym a ło ść  m echan iczna,
-m ały sku rcz  od lew n iczy ,
-łatw a obróbka i k ró tk i czas  w trysku , 
-n iezm ienność w ym ia ró w  na skutek zm ian 
tem p e ra tu ry  i w ilgo tnośc i.

O rie n ta cy jn e  zestaw ien ie  w łasn o śc i sto so 
w anych m a te ria łó w  ob razu je  tabela  8 £3] .
6. 2. M a te r ia ły  na styk i

Z es taw ien ie  wym agań staw ianych  m a te r ia 
łom  na styk i o lraz u je  tabe la  9 £3] ' .

W ła sn o ś c i sp rężys te  rozum iane są jako  speł
n ien ie  w ysok ie j s tab iln o śc i p a ram etró w  w c z a 
s ie  i w podwyższonej tem p era tu rze , jak  ró w 
n ież  w yso k ie j w y trz y m a ło ś c i na zg inanie.

D ynam iczny rozw ój e lek tro n ik i, a szczegół- • 
n ie  zw iększan ie  p rędkości p rz esy łan ych  in fo r 
m a c ji, p rzechodzen ie  na co raz  w iększą  ska lę  
in te g ra c ji o raz  pow staw anie  nowych technik 
p rz e s y ła n ia  in fo rm a c ji s tw a rza  zapotrzebow a
n ie  i kon ieczność udoskonalan ia  techn ik i łą c z e 
nia.

N um er
grupy Nazw a badania

P o m ia r  re z y s ta n c ji stykowej 
P o m ia r  po jem ności 
P o m ia r  re z ys ta n c ji styków  d la w .cz . 

1 Spraw dzen ie  w y trz ym a ło śc i e lek tr. 
P o m ia r  re z y s ta n c ji iz o la c ji 
P o m ia r  s i ł  z łączan ia  
P o m ia r  s i ł  ro z łą cz an ia

P o m ia r  s i ły  trz ym a n ia  styku 
gniazdowego
Spraw dzen ie  w y trz y m a ło ś c i osadze
n ia  styków  w korpusie  
P ró b a  lu tow ności 
Sp raw dzen ie  w y trz y m a ło ś c i e le k 
tryczn e j

2 P ró b a  w y trz y m a ło ś c i na nagłe  
zm iany tem p era tu ry  
P ró b a  odporności na w ib ra c je  
P ró b a  odporności na udary 
P ró b a  odporności na gorąco 
P ró b a  w y trz y m a ło ś c i na w ilgoć 
p rzysp ie szo n ą
P ró b a  w y trz y m a ło ś c i na zim no

P o m ia r  s i ły  trz ym an ia  styku 
P ró b a  w y trz y m a ło ś c i m echan icznej 

3 P ró b a  w y trz ym a ło ś c i na słoną m głę 
P ró b a  w y trz y m a ło ś c i na obciążen ie  
statyczne

4  P ró b a  w y trz y m a ło ś c i na w ilgoć 
d ługo trw ałą

5 P ró b a  trw a ło ś c i e lek tryczn e j

g P ró b a  lu tow ności po p rzysp ieszo nym  
starzen iu

P ró b a  po łączeń m in iow ijan ych  
7 P ró b ą  p a ln o śc i m a te ria łu  iz o la c y j 

nego
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Tabe la  8

higro- m ax w łasn o  ela- m ały obra- k ró tk i samo-
JL

re la c ja
Nazwa skop. tem p. ś c i elek- styczn. skurcz bial- w trysk gaśnię- cenowa
tw orzyw a p ra cy

°C
try c z . ność — cie

P o lia m id  6 . 6 2 ,5 1 0 0 __ ++ + + 1
Po liw ę g la n 125 + + — — + + 1.4
P o lie s te r *
te rm o p la s ty 
czny 135 + + + + + + 1.4
P o lisu lfo n 150 + + + + + + 2
D ia lifta lo n
a ll ilu 180 ++ — + + ++ — ++ 3

św ie tln e j w m ie jsca ch  p rz e jś ć  by ły  jak  najnniej- 
sze •

Z łą cz a  tego typu m uszą być n iezw yk le  dok
ładn ie  wykonane i  zapewniać w spó łosiow ość 
dwóch cz ę ś c i kabla z dokładnością  m n ie jszą  
od 1 JJ- m . W ięk sz e  odchylen ia  powodują już 
w idoczne tłu m ien ie  przechodzącego św ia tła .
W  p rak tyczn ym  zastosowaniu z łącza  dla tech 
n ik i op toelektron icznej będą z a w ie ra ły  po k i l 
ka p rz e jś ć  dla w łókien szk lanych  i k ilk a  
styków  e lek trycz n ych  u m o ż liw ia ją cych  z a s ila 
n ie  w zm acn iaczy pośredn ich .
6 . 5. Z łą cz a  o zdefin iow anej im pedancji p rz e jś 
c ia

W  techn ice  im pu lsow ej zachodzi konieczność 
p rz e s y ła n ia  danych p rz y  pom ocy szybk ich  im 
pu lsów . P r z y  zastosowaniu trad ycy jn ych  złąjz 
w ystępu ją  zn ieksz ta łcen ia  sygnałów . Skonstru 
ow anie  z łącz  o zdefin iow anej im pedancjip rzę jś-  
c ia  zapewni w ye lim inow an ie  wad obecnie sto 
sowanych z łączy i um oż liw i zrezygnow an ie ze 
stosow an ia  z łącz  koncen trycznych .

L i t e r a t u r a

L 'l}  J .  E k n e r , M . M ika : M ik ro e lek tro n iczn e  
ko n stru kc je  m odułowe, W N T  W a rsz a w a  1971 r. 
£2J  W . T r y l iń s k i / red , / p ra ca  zb iorow a: P o 

rad n ik  konstruk to ra  p rzyrząd ów  p recyzy jn ych . 
R o z d z ia ł X I .  St. Stęp ień : K o n s tru k c ja  przyrzą-

T abe la  9

p rzew od  tem pera-  odporność w łas- lutow- r e la 

M a te r ia ł ność e la  tu ra  p ra-  na koro- ności ność c ja
styczna 

/Cu  57/
cy zję sp rę ż y 

ste
ceno 
wa

M osiądz  /CuZn37/ 14 85 — —
1

B r ą z  cynow y / C uSn 6 / 7 125 + - 1.4
Nowe s reb ro
/ C uN il2 Zn2 4 / 4 125 + + - 1 . 6
M iedź  b e ry lo w a •
/CuBe2/ 15 2 0 0 ++ — 5
M ied ź-n ik ie l- cyn a
/CuN ilQ Sn2/ 2 125 + + + 1 . 6

++ bardzo dobry 
+ dobry

m a ło  odpowiedni

• R ys . 8. Z łą cz a  kab li p łask ich

6 . 3. Z łą c z a  dla p rzew odzących  p ła sk ich  kab li 
Sp ec ja ln a  techn ika  łą cz en ia  dostosowana do 

sp ecy ficzn e j hudowy p ła sk ich  k a b li u m o ż liw ia  
au to m atyzac ję  p ra c  m ontażow ych. S tyk i z ząb
kow anym i p rz y łą c z a m i m ocowane są  w taśm ach  
z tw o rz yw a  sztucznego. P rz y rz ą d  m ontażowy 
ś c isk a  dw ie c z ę ś c i ząbkowanych p rz y łą c z y , 
k tó re  p rz e b ija ją  iz o la c ję  i tw o rz ą  pewny z e s 
tyk  e lek trycz n y .
6 . 4. Z łą c z a  do t ra n s m is ji op toe lek tron icznych  

Z łą c z a  tego typu m uszą sp e łn iać  zupełn ie 
inne w aru n k i. G łów nym  zadaniem  z łącza  opto
e lek tron icznego  je s t  tak ie  po łączen ie  przewo-i 
dzących  w łók ien  szk lanych , aby s tra ty  en e rg ii
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dów e lek trom echan iczn ych  i e lek tro n iczn ych  
W N T  W a rsz a w a  1970 r .
[3 } M a te r ia ły  na Sym pozjum  nt. "Z łą c z a  wie- 

lo s tyk o w e ". O pracow an ie  " U n it r a - E lt r a "  B y d 
goszcz 1974 r.
¡4 ] B .W ó d z k i, H. K a rs z n ia : Zagadn ien ia  n o r 

m a liz a c j i e lem entów  stykow ych urządzeń  elek
tro n icznych . M a te r ia ły  na K ra jo w ą  K o n fe re n 
c ję  N aukow o-Techn iczną Kontaktron ik-75  
Bydgoszcz  1975 r .
[sj, A . K i l iń s k i:  Po d s taw y  m etodologii nauk 

techn icznych . Sk ryp t. P o lite ch n ik a  W a rs z a w 
ska

j  R .H o lm : E le c t r ic  Contacta, Sp ren g er - 
V o r la g , New  Y o rk  1967 r .
[7 ] St. Stęp ień : Tendencje  rozwojow e z łącz  dla 

sp rzętu  e lek tron icznego . M a te r ia ły  na K r a jo 
w ą K o n fe re n c ję  N aukow o-Techniczną K on tak 
tron ik-75. Bydg oszcz  1975 r .
( X I J .  R udzk i: Z łą c z a  do urządzeń  J S  E M C . 

E T O  N ow ości 3/X I  1974 
¡[9]  R . H an isz : S iły  z ią czan ia  i ro z łączan ia  

z łącz  w ie lostykow ych . M a te r ia ły  na K ra jo w ą  
K o n fe re n c ję  N aukow o-Techn iczną K o n tak tro 
nik-75. B yd g o szcz  1975 r .

inż. RYSZARD BONIECKI 
Zjednoczenie „Mera"

BUDOWA I ALGORYTMY PRACY 
MIKROPROCESORA 8080A FIRMY „INTEL' 

Cześć II

N in ie jsz e  op racow an ie  stanowi kontynuację a rtyku łu  pośw ięconego om ów ieniu m ik ro p ro ceso ra  
IN T E L  8080 i z aw ie ra  da lszy c iąg  opisu wykonania in s tru k c ji, sekw encji p rze rw ań  , trzym ań  i 
z a trzym ań  o raz  rozruchu  m ik ro p ro ceso ra . O pracow an ie  rozpoczyna s ię  w yjaśn ien iem  przebiegów 
czasow ych  pokazanych na, r y s  6 w num erze 8 B iu le tyn u  " M e r a " ,  a szczegó ln ie  wpływu sygnałów ze 
g arow ych  na stany poszczególnych fragm entów  m ik ro p ro ce so ra .

f o  w ystan iu  p rzez  p ro c e s o r  ad resu  do pa- 
m ię c i,p a m ię ć  m oże zażądać W A IT  / czeka j/ . 
D z ie je  s ię  tak w wyniku w prow adzen ia l in i i  
R E A D Y  / gotowe/ p ro c e s o ra  w stan n isk iego  
n ap ięc ia  "O "  p rzed  up ływ em  czasu "R ea d y  
up "/u s taw ien ie  gotowe/ T ^ .  O k res  ten wystę-- 
puje podczas im pulsu  w stan ie  T,, lub T ^
tak długo, jak  l in ia  R E A D Y  będzie w stan ie  j a 
łow ym  dając czas p a m ięc i na odpowiedź o da 
nych w zadanym  a d res ie .

Żądan ie  czekan ia  powoduje, te  p ro ce so r 
w chodzi w a lte rn a tyw n y  stan T  Po zakończe 
niu T 9, zam ias t p rz e jś ć  bezpośredn io  do stanu 
Tg . W e jś c ie  w stan T ^  sygnalizow ane je s t  
p rzez  p ro c e s o r  sygnałem  W A IT  /czeka j/  po 
tw ie rd z a ją cym  żądanie p a m ię c i. Zbocze n a ra 
s ta ją ce  im pu lsu  na l in i i  W A IT  wyzwolone je s t  
p rzez  n a ra s ta ją ce  zbocze zegara  ^ i  w ystępu 
je  po n ie w ie lk im  opóźnieniu t^ ^  od rz e c z y w i
stego p rz e jś c ia  do stanu T „ , .  P ro c e s o r  pozo- 
sta je  w stan ie  czekan ia  tak długo, aż lin ia  
R E A D Y  ponownie n ie  p rze jd z ie  do stanu w yso 
kiego n ap ięc ia  . Sygnał R E A D Y  m u s i w yp rz e 
dzać opadające zbocze im pu lsu  zegara  o

o k reś lo n y  czas t w ce lu  zagw arantow ania 
w y jś c ia  ze stanu T  . D op ie ro  w tedy cyk l m o 
że być kontynuowany, rozpoczyna jąc od n a ra 
sta jącego  zbocza na jb liższego  im pulsu zegara 
fa y  Z  tego też względu o k re s  czasu czekan ia  
W A IT  będzie sk ładać  s ię  z ca łkow ite j w ie lo 
k ro tn o śc i stanów T^y i zawsze będzie w ie lo 
k ro tn o śc ią  okresu  zegara .

Z d a rz e n ia ,ja k ie  w ystąp ią  w stan ie  T  , o k re ś 
lone są  p rzeż  rodzaj aktualnego cyk lu  m aszyno 
wego. W  cyk lu  m aszynow ym  F E T C H  p ro ceso r 
in te rp re tu je  dane na szyn ie  danych jako  in s tru k 
c je  . W  cz as ie  M E M O R Y  R E A D  lub S T A C K  
R E A D  /cz y ta j p am ięć  lub czyta j stos/ in fo rm a 
c je  z szyny danych in te rp re tow ane  są  jako  s ło 
wa danych. W  cz as ie  cyk lu  m aszynowego M E 
M O R Y  W R IT E  p ro c e s o r  wyprow dza dane na 
tą szynę. W  cz a s ie  o p e ra c ji W e /W y  p ro ceso r 
m oże w ysy ła ć  lub  od b ie rać  dane za leżn ie  od ro 
dzaju o p e ra c ji / IN P U T  lub O U T P U T / .

Na rysunku 7 p rzedstaw iono  za leżnośc i c z a 
sowe ch a ra k te rys tycz n e  dla o p e ra c ji w p ro w a 
dzenia danych. P r z e jś c ie  ze stanu n isk iego  do 
w ysokiego zegara  w cz a s ie  stanu T 0 kasu je
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U w a g a  :(0 o d n o s i s ię  do w yk resu  o k re ś la ją ceg o  bity rodzaju w spó łp racy  
/ tabe la  1/

R y s . 7. C yk l in s tru k c ji w e jśc ia  - o b jaśn ien ia :

• B Y T E  O N E  /p ie rw sz y  b a jt/ » F l O A T lN C .fsep a rac ja  - stan w yso k ie j oporności/ 
•U N K N O W N  / n iew iadom e/* B Y T E  T W O  /drugi ba jt/«  I/ O  D E V IC E  N U M B E R  /nu
m e r u rządzen ia  w e/w y/ IN P U T  D A T A  TO  A C C U M U L A T O R  /dane w e jśc iow e  do 
aku m u la to ra/  S T A T U S  IN F O R M A T IO N  / in fo rm a c ja  o rodzaju  w spó łp racy/

in fo rm a c je  o rodzaju  w sp ó łp racy  z l in i i ,  danych 
p ro ce so ra , p rzygo tow u jąc te lin ie  do odbioru 
p rzych od zących  danych. Dane wprowadzone 
do p ro ce so ra  m uszą s ię  u s tab ilizo w ać  zarów no 
p rzed  o k resem  - D A T A  S E T - U P  t / dane

jL/o 1
usta lone/, ja k i poprzedza zbocze opadające im 
pu lsu fi w stan ie  T .,, jak  i ok resem  - D A T A  
S E T - U P  tp s2  /u s ta l anŁe danych/, jak i"poprze-  
dza n a ra s ta ją ce  zbocze'/>g w stan ie  Tg. T e  s a 
m e dane m uszą zachow yw ać s ię  stab iln ie  w cza
s ie  ok resu  D A T A  H O L D  t^ ^  / trz ym an ie  dsnycłJ, 
k tó ry  w ystępu je  po zboczu n a ra s ta ją c ym  im 
pu lsu  fig. Dane um ieszczane  na tych  lin ia ch  
p rz ez  pam ięć  lub inne u rządzen ie  zew nętrzne 
zostaną próbkowane podczas Tg.

W  cz a s ie  w prow adzenia danych do p ro ceso ra  
8080 w ytw arza  on sygnał D B IN , k tó ry  pow in ien 
być w yko rzys tan y  p rzez  u rząd zen ia  zew nętrzne 
u m o ż liw ia ją ce  dokonanie p rzep ływ u  danych. 
D B IN  m oże być w yko rzys tan y  w cz a s ie  c y k li 
m aszynow ych : F E T C H ,  M E M O R Y  R E A D ,
S T A C K  R E A D  o raz  IN T E R R U P T .  Sygnał D B IN  
u ru ch am ian y  je s t  p rzez  zbocze n a ra s ta ją ce  
w cz a s ie  trw a n ia  stanu Tg i  kończy s ię  p rzez  
odpow iednie zbocze j> w cz as ie  Tg. Je ż e l i  po 
m iędzy stanem  T „  a Tg w ystąp i stan T ^  to
czas trw a n ia  D B IN  w z ro śn ie  o jeden lub w ięce j 
ok resów  zegara .

R ysunek  8 ilu s tru je  z a leżn o śc i czasow e c yk 
lu m aszynow ego, w k tó rym  p ro c e s o r  w yp ro w a 
dza dane. Dane m ogą być wyprowadzone do p a 
m ię c i lub u rządzen ia  p e ry fe ry jn eg o . Zbocze

n a ra s ta ją ce  ń w stan ie  Tg ze ru je  in fo rm a c ję
0 rodzaju  w spó łp racy  z l in i i  danych p ro ceso ra
1 w prowadza dane, k tó re  m a ją  zostać p rz es ła 
ne do urządzeń zew nętrznych. Taka zm iana od
bywa s ię  w cz as ie  D A T A  O U T P U T  D E L A Y  t 
/opóźnien ie w y jś c ia  danych/ k tó ry  w ys tęp u je ^  
po zboczu n a ra s ta ją cym  zegara  />9. Dane na 
szyn ie  danych n ie  u leg a ją  zm ian ie  p rzez  re sz tę  
cyk lu  m aszynowego aż do ch w ili, gdy zostaną 
zastąp ione p rzez  aktualną in fo rm ac ję  o ro dza 
ju w spó łp racy  w ko le jnym  stan ie  T  . Do zakoń
czen ia  cyk lu  m aszynowego O U T P U T  / w yprowa
dzenie danych/ konieczny je s t  sygnał R E A D Y  
/gotowe/. J e ż e l i  zabrakn ie  tego sygnału p ro c e 
so r wchodzi do stanu T , „  po w y jśc iu  ze stanu 
Tg . P ro c e s o r  n ie  będzie p rzech o d z ił do dalszej 
c z ę ś c i cyk lu , a dane na lin ia ch  w y jśc io w ych  
n ie  ulegną zm ian ie  aż do m om entu, gdy lin ia  
R E A D Y  ponownie p rze jd z ie  w stan w ysokiego 
n ap ięc ia  "1 " .

W  ce lu  syn ch ro n iz ac ji zewnętrznego p rz e s y 
ła n ia , p ro ce so r 8080 w ytw arza  sygnał w c z a 
s ie  c y k li m aszynow ych , podczas k tó rych  w y 
prow adza on dane. Są  to cyk le  M E M O R Y  W R I-  
T E  / w p isz  do p a m ięc i/ , S T A C K  W R IT E  / w pisz 
do stosu/ i  O U T P U T  / w y jś c ie  danych/. O pada
ją c e  p rzedn ie  zbocze W R  taktowane je s t  p rzez  
n a ra s ta ją ce  zbocze p ie rw szeg o  im pulsu zega
ra  j6̂  ja k i w ystąp i po stan ie  Tg i po jaw i s ię  w 
cz a s ie  n iew ie lk ieg o  opóźnienia t^ ^  po tym  zbo
czu. Sygna ł W R  pozostaje  w stan ie  n isk im  aż 
do ponownego w yzw o len ia  p rzez  p rzedn ie  zbo
cze  po zakończeniu stanu Tg . K ażdy stan 

* T  * ja k i w ystąp i pom iędzy cyk la m i maszynowy-
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U w a g a: N odnosi s ię  do w ykresu  o k re ś la ją ceg o  bity rodzaju  w spó łp racy  
/ tabela 1 /

R y s . 8. C yk l In s tru k c ji w y jśc ia  - ob jaśn ien ia :
t  B Y T E  O N E  /p ie rw szy  b a jt/ » F L O A T IN G  / sep a ra c ja  - stan w yso k ie j opornośr 
c l/ *  U N K N O W N  /n iew iadom e/* B Y T E  T W O  /drugi bajt/ • 1 /0 D E V IC E  N U M B E R  
/num er u rządzen ia  w e/w y/* A C C U M U L A T O R  /ak u m u la to r/ « S T A T S  IN F O R M A 
T IO N  / in fo rm ac ja  o rodzaju  w spó łp racy/

m i Tg i T  będzie w yd łuża ł W 'R w podobny spo
sób jak  dz ie je  s ię  to z sygnałem  D B IN  w cz a 
s ie  o p e ra c ji w prowadzenia danych.

Zgodnie z podanym opisem  w szys tk ie  cyk le  
m aszynow e p ro ceso ra  sk ład a ją  s ię  p rz yn a j
m n ie j z trzech  stanów: T ^ , T^ .T ^ . J e ż e l i  p ro 
c e so r  m us i czekać  na oopowiedż z u rządzen ia  
p e ry fe ry jn eg o  lub p a m ięc i, z k tó rą  s ię  kom uni
ku je , to c yk l m aszynow y m oże z a w ie ra ć  jeden 
lub w ięce j stanów T ^ .  W  cz as ie  tych  trzech  
podstaw ow ych stanów następu je  p rzep ływ  da 
nych  z lub do p ro ce so ra . Jed n ak  po stan ie  T _ 
trudno przep row adzać uogóln ien ia . Je ż e l i  
w ykonanie pewnej konkretnej in s tru k c ji w ym a 
ga tego, to mogą w ystąp ić  stany T^ i T ,., n ie 
w szys tk ie  jednak cyk le  m aszynow e w ykorzystu 
ją  te stany. Z a le ż y  to od rodzaju  w ykonywanej 
in s tru k c ji i rodzaju cyk lu  m aszynow ego w c y k 
lu in s tru k c ji. P ro c e s o r  zakończy każdy cyk l 
m aszynow y po wykonaniu n iezbędnych czynno ś
c i z am ias t p rzechodz ić  p rzez  stany T^ i Tg za 
każdym  razem . A  w ięc  p ro c e s o r  m oże zakoń
czyć  cyk l m aszynow y po stan ie  T^, T^ lub Tg
i p rz e jś ć  od razu do stanu T^ następnego cyk lu  
m aszynowego.

K o le jn o ś ć stanów prz y  p r ze rw an i ach

P ro c e s o r  8080 posiada m o ż liw o ść  ob słu g i
w an ia zew nętrznych  żądań p rz e rw a n ia . U rz ą 
dzenie p e ry fe ry jn e  m oże zapoczątkować p rz e r

w an ie  p rzez  w prow adzen ie  l in i i  IN T  /przerw ań/ 
p ro ceso ra  w stan w ysokiego nap ięc ia .

W e jś c ie  p rz e ry w a ją c e  -  IN T  je s t  a sy n c h ro 
n iczne i dlatego żądanie m oże rozpocząć s ię  w 
dowolnym  m om encie  dowolnego cyk lu  in s tru k 
c j i .  W ła ś c iw e  po łożen ie  czasow e sygnału zew 
nętrznego p rz e rw a n ia  uzysku je  s ię  dz ięk i dziar- 
łan iu  w ew nętrznej lo g ik i, k tó ra  taktuje sygnał 
p rz e rw a n ia  zegarem . Ja k  ilu s tru je  ry s . 9, ż ą 
danie p rz e rw a n ia  IN T  p o jaw ia jące  s ię  w czas ią  
gdy lin ia  zezw a la jąca  na p rz e rw a n ie  - IN T E  
je s t  w stan ie  w ysokiego n ap ięc ia , dz ia ła  łą c z 
nie z zegarem  ^ .u s ta w ia ją c  zew nętrzną p a 
m ię ć  " L A T C H " .  Odbywa s ię  to podczas o s ta t
n iego stanu cyk lu  in s tru k c ji,  w k tó rym  w ys tą 
p i to żądanie, co gw arantu je , że każda rozpo 
częta  in s tru k c ja  zostan ie  zakończona p rzed  
ro zpoczęciem  obsługii p rz e rw a n ia .

' C yk l m aszynow y IN T E R W JP T ,  k tó ry  n as tę 
puje po po jaw ien iu  s ię  żądania p rz e rw a n ia  i 
jego ak ce p ta c ji, p rzypom ina  p ra w ie  pod każdym  
względem  zw yk ły  c yk l m aszynow y F E T C H .
B i t  M j  in fo rm u ją cy  o rodzaju  w spó łp racy  w y 
sy łany  je s t  zw yk le  podczas im pu lsu  S Y N G . T o 
w arz ysz y  mu jednak b it IN T A  /^>q / • k tó ry  
po tw ierdza  zew nętrzne żądanie p rz e rw a n ia . 
Z a w a rto ść  lic z n ik a  rozkazów  zosta je  w p isana 
do p a m ięc i L A T C H  l in i i  ad resow ych  p ro c e s o 
ra  podczas stanu T^, a jego zaw arto ść  n ie  u le 
ga pow iększen iu  w  cyk lu  m aszynow ym  IN T E R -  
R U P T ,  co dz ie je  s ię  w innych p rzypadkach . W 
ten sposob stan lic z n ik a  rozkazów  sp rzed
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p rz e rw a n ia  zosta je  zachowany, a w ięc  in fo r 
m ac ja  w liczn iku  rozkazów  m oże być od tw orzo 
na po zakończeniu obsługi p rz e rw a n ia .

Pod  po zosta łym i w zg lędam i c yk l m aszynow y 
IN T E R R U P T  /p rze rw an ie/  nie ró żn i s ię  od 
cyk lu  m aszynowego F E T C I I  /pobran ie/ . Sam  
p ro ce so r n ie  wykonuje żadnych spec ja lnych  
dz ia łań . W y k ry c ie  po jaw ien ia  s ię  ośm iobito- 
wej in s tru k c ji p rz e rw a n ia  na szyn ie  danych 
p ro ce so ra  w stan ie  T^ na leży  do zadań zewnę»- 
trz n ych  układów log icznych . W  typow ym  syste 
m ie  oznacza to, że szyna w prow adza jąca  dane 
do p a m ięc i m us i być okresow o odłączona od 
głównej szyny danych p ro ce so ra  po to, aby 
u rządzen ie  p rz e ryw a ją c e  m ogło bez p rz e s z 
kód ste row ać: szyną główną.

L is t a  in s tru k c ji p ro ce so ra  8080 z aw ie ra  spe
c ja ln e  jednobajtowe w yw o łan ie  -  C A L L ,  k tó re  
u ła tw ia  obsługę p rz e rw ań . Z w yk łe  w yw ołan ie  
— C A L L  — p rog ram ow e sk łada s ię  z trz e ch  b a j
tów. J e s t  n ią  in s tru k c ja  R E S T A R T  — R S T — 
ponowny s ta r t . Im ienna  grupa 3 bitów  zaw arta  
w grupie ośm iu bitów  R S T  u m o ż liw ia  układow i 
p rz e rw ań  sk ie ro w an ie  w yw ołan ia  C A L L  do jed-

T ab e la  2

Stan Rodzaj dz ia łan ia

T 1
Na szyn ie  ad resow e j A D D R E S  B U S  
^15-0 umieszczony zostaje  a d res  pa
m ię c i lub num er u rządzen ia  W e/W y ; 
na szyn ie  danych D A T A  B U S  D 7_ 0 

u m ieszczon a  zosta je  in fo rm a c ja  0  
rodzaju  w spó łp racy .

T 2
P ro c e s o r  próbku je  w e jś c ie  R E A D Y  
/gotowe/ i  H O L D  / trz ym a j/  i sp raw 
dza czy  w ys tąp iła  in s tru k c ja  H A L T  
/ z a trz ym a j/.- _

T
W

/ dodat 
kowy/

P ro c e s o r  p rzechodz i do stanu oczeki
w an ia , je ż e li R E A D Y  /gotowe/ je s t  w 
stan ie  n isk im  lub wykonana zosta ła  
in s tru k c ja  H A L T .

T 3
B a j t  in s tru k c ji w cz as ie  cyk lu  F E T C H  
/pob ran ia/ ,
B a jt  danych w cz a s ie  c y k li M E M O R Y  
R E A D , S T A C K  R E A D  /czy ta j p am ięć , 
czy ta j stos/
In s tru k c ja  p rz e rw a n ia  - w czas ie  
IN T E R R U P T  M A C H IN E  C Y C L E  / cyk l 
m aszynow y p rzerw ań /  są wprowadzane 
do p ro ce so ra  z szyny danych; 
lub
B a j t  danych w cz as ie  c y k li M E M O R Y  
W R IT E ,  S T A C K  W R IT E  i O U T P U T  
je s t  w yprow adzany na szynę danych.

T 4

p o 
datko
we/

Stany T  ■ i  T,. m ogą w ystąp ić , je ż e li 
w ym aga teg' wykonanie konkretnej in 
s t ru k c ji;  je ż e li n ie , to p ro c e s o r  może 
p rz esko cz yć  obydwa lub jeden z n ich. 
T 4  i  Tg są  w yko rzystane  jed yn ie  do 
w ew nętrznych  dz ia łań  p ro ce so ra .

nej z ośm iu s ta łych  kom órek p am ięc i. W  s y 
stem ie  dz ies ię tnym  ad re sam i tym i są  0 , 8 .
16, ~ź4, 32, 40, 48 i 56, K azay z tycn  adresów  
może być w ykorzystany do przechow yw an ia  
p ie rw sz e j in s tru k c ji podprogram u p rzeznaczo 
nego do obsług i wym agań urządzen iu  o rzervw a- 
j  ącego. Pon iew aż  in s tru k c ja  R S T  je s t w yw o ła 
n iem  C A L L ,wykonanie je j powoduje przechow a
nie s ta re j zaw arto śc i lic z n ik a  rozkazów  w 
s to s ie  S T A C K .

K o le jn o ść  stanów w cz as ie  sygnału H O LD

P ro c e s o r  8080 um oż liw ia  bezpośredni dos
tęp  do p am ięc i D IR E C T  M E M O R Y  A C C E S  - 
D M A . P rz y ło ż e n ie  sygnału H O LD  do odpowied
niego w yprowadzenia p ro ceso ra  p rzez  urządze
n ie  zewnętrzne może spowodować zaw ieszen ie  
jego norm alnego dz ia łan ia  o raz  zan iechan ie  
p rzez  niego sterow an ia  szyną ad resow ą  i szyną 
danych. Na tego rodzaju żądanie p ro ceso r od
pow iada p rz e jśc iem  w stan w ysok ie j opornoś
c i sw ych wyprowadzeń do szyny ad resow e j i 
pozostaw ien iem  ste row an ia  n ią  innym  urządze
niom  . W  tym  sam ym  cz as ie  p ro ceso r p o tw ie r 
dza sygnał H O L D  p rzez  w prowadzenie l in ii  
H L D A  w stan w ysokiego n a p ię c ia . W  czas ie  
potw ierdzonego trz ym an ia  H O LD , szyny ad 
reso w e  i danych znajdują s ię  pod kon tro lą  urzą
dzenia p e ry fe ry jn eg o  k tóre  w ys ła ło  żądanie, 
u m o ż liw ia jąc  p rz es y łan ie  z aw a rto śc i p am ięc i 

• bez po średn ic tw a  p ro ceso ra .
Podobnie jak  sygnał p rz e rw a n ia , sygnał 

H O L D  je s t  synchron izow any w ew nętrzn ie . Syg 
na ł H O LD  m usi s ię  u s tab ilizow ać  p rz yn a jm 
n ie j o ok res  H O LD  S E T —U P  t ^  /u sta len ie  
trzym an ia/  p rzed  n a ra s ta ją cym  zboczem  p ^ .

Rysunk i 10 i 11 ilu s tru ją  za leżności cz aso 
we w dzia łan iu  H O LD  / trz ym a j/ . Zauw ażm y 
opóźnienie pom iędzy asynch ron iczn ym  sygna
łem  żądania trz ym an ia  H O L D  R E Q U E S T  a na 
nowo taktowanym  sygnałem  H O LD  / trz y m a j/ . 
J a k  pokazuje to rysu n ek ,u s taw ien ie  w ew n ętrz 
nego p rzerzu tn ika  H O LD  następu je  p rz y  jedno 
czesnym  w ystąp ien iu  sygnałów  H Ó LD . R E A D Y  
o raz  zegara  p ^ , U staw ien ie  p rze rzu tn ika  
u m o ż liw ia  w yzw olen ie  następnym  zboczem  n a 
ra s ta ją c ym  zegara  p sygnału w yjśc iow ego  
H L D A .

Po tw ie rd z e n ie  żądania trz ym an ia  H O L D  
R E Q U E S T  tro ch ę  poprzedza rz e cz yw is te  prz^- 
ś c ie  l in i i  ad resow ych  i danych p ro ceso ra  w 
stan w ysok ie j oporności. Je ż e l i  p ro ce so r znaj
duje s ię  podczas cyk lu  m aszynowego czytan ia  
lub w prow adzan ia danych /zobacz ry s . 1 0 /, 
to po tw ierdzen ie  H O LD  / trz ym an ie/  następu 
je  w  stan ie  T^. W  pozosta łych  przypadkach , 
po tw ierdzen ie  zosta je  w strzym ane  aż do ro z 
p o częc ia  stanu następu jącego po T 3 / r y s .  1 1 /, 
Jed n ak  w obu p rzypadkach  H L D A  p rzechodz i 
do stanu w ysokiego n ap ięc ia  w ciągu o k re ś lo 
nego opóźnienia t po n a ra s ta ją cym  zboczu 
w ybranego im pulsu  zegara  p . P o  n iew ie lk im  
opóźnieniu, po zboczu n a ra s ta ją cym  n a jb liż 
szego im pulsu  zegara  p l in ie  ad resow e i  li-
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U w a g a: N odnosi s ię  do in fo rm a c ji o rodzaju  w sp ó łp racy  /tabe la  )/
R ys . 9. Z a leżn o śc i czasow e w czas ie  p rze rw an ia  - o b ja śn ien ia ;
• R E T U R N  M  - IN T E R N A L  /powrót M  - w ew n ętrzn y/• IN T  F / F  - IN T E R N A L  
/p rze rzu tn ik  ^NT - w ew nętrzny/»  IN II I  B IT  S T O R Ę  O K P C  + 1 - IN T K R N A I.  /za 
kaz zapam iętan ia  pow iększonej zaw arto śc i lic z n ik a  rozkazów  P C  + 1 - wewnę - 
trz n y / *  S T A T U S  IN F O R M A T IO N  / In fo rm ac ja  o rodzaju  w spó łp racy/

R ys . 10. D z ia łan ie  H O LD  / trz ym a j/  w cz as ie  czytan ia  - ob jaśn ien ia

•  O R  / lu b / *F L O A T IN G / se p a ra c ja  - stan w yso k ie j o p o rn o śc i/ *  H O LD  R E Q U E S T  
/żądanie trz y m a n ia / *  H O LD  / t rz y m a j/ *  R E A D Y  /gotowe/•  H O L D  F / F  IN T E R 
N A L / w ew nętrzny p rze rzu tn ik  H O LD /  • 1 S E E  A  E L E C T R IC A L  C H A R A C T E R IS -  
T C S  /patrz  ch a ra k te ry s tyk i e le k tr y c z n e / *T 4 and T  O P E R A T IO N  C A N  B E  DO 
N E  IN T E R N A L L Y  /dz ia łan ie  T^ i T^ może odbywać s ię  w ew nętrzn ie/
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m an ia  H O LD / ,
H O L D / » W R IT E  D A T A  /w p isan ie  danych/.

m e danych przechodzą  w stan w ysok ie j opor
ności. Z a leżn o ść  ta zosta ła  pokazana na ry su n 
kach.

D la  patrzącego  z zew nątrz  p ro ceso r z aw ies ił 
sw o je  dz ia łan ie  w m om encie , gdy szyny danych 
i ad resow e  p rz esz ły  w stan w yso k ie j oporności. 
W ew n ą trz  pewne czynno śc i m ogą być je sz cz e  
wykonyw ane. Je ż e l i  żądanie trz ym an ia  I IO L D  
R E Q U E S T  zostan ie  potw ierdzone w stan ie  T^, 

je ś l i  p ro c e s o r  będzie w środku cyk lu  maszy

nowego, k tó ry  będzie w ym agał do zakończenia 
cz te rech  lub w ięce j stanów, to p ro ceso r przed 
zaprzestan iem  dz ia łan ia  p rze jd z ie  p rzez  stany 
T^ i 1’ .̂ D z ia łan ie  p ro ceso ra  zostan ie  w s trz y 
mane dopiero po zakończeniu cyklu m aszynow e
go. Dopuszcza się  w ięc nachodzenie na s ieb ie  
w ewnętrznego p rze tw arzan ia  i zewnętrznego 
przep ływ u danych D M A  /z bezpośrednim  do
stępem  do p am ięc i/ , co polepsza zarówno spraw
ność jak  i p rędkość ca łego system u.

U w a g a : N odnosi s ię  do w yk resu  in fo rm a c ji o rodzaju  w spó łp racy 
/tabe la  1/

R ys . 12. Z a leż n o śc i czasow e za trzym an ia  / H A L T /  - objaśnienia*,
• W A IT  / c z e k a j/ » S lA T U S  IN F O R M A T IO N  / in fo rm acja  o rodzaju w spó łp racy/
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FLOATING
\liNKNÛVyiil\r

(1) WHEN RESETSK3NAL IS ACTIVE, ALLOF CONTROL OUTPUT SIGNALS W il l  BE 
RESET IMMEDIATELY OR SOME CLOCK PERIODS IATER, THE RESETSGNALMUST 
BE ACTIWE FOR A MINIMUM OF THREE CLOCK CYCLES. IN .
THE ABOVE DIAGRAM N AND I MAY BE ANY INTEGER ___

TO STATE _Nj 
TwwT3 HALT

HALT STATE

R y s . 14. R E S E T  zerow an ie  - o b jaśn ien ia ;
• F L O A T IN G  / se p a ra c ja  - stan w yso k ie j oporności/  • U N K N O W N  /n ie w ia 
dom e/ » R E S E T  /zerow an ie/ • IN T E R N A L  R E S E T  /zerow an ie  wewnę - 
trzne/ • S T A T U S  IN F O R M A T IO N  / in fo rm a c je  o rodzaju  w spó łp racy/

Gdy sygnał R E S E T  / zerow an ia/ je s t  w stan ie  
aktyw nym , w ów czas nastąp i n a tych m iast lub 
po k ilku  o k resach  zegara , w yze ro w an ie  w sz ys t
k ich  sygnałów  w y jśc io w ych . Syg na ł zerow an ia

m u s i być w stan ie  aktyw nym  p rzyn a jm n ie j 
p rzez  trz y  o k re sy  zegara . Na pow yższym  r y 
sunku n. o raz  i m ogą być dowolnym i licz b am i 
ca łk o w itym i.

•zewnętrzne zakończy tra n s fe r  danych. Sygnał 
w y jśc io w y  H L D A  po w raca  do stanu n isk iego po 
p ie rw sz ym  zboczu następnego im pulsu  zegara 
l>. P o d ję c ie  na nowo norm alnego p rz e tw a rz a 
n ia  rozpoczyna jąc od cyk lu  m aszynowego, któ
r y  następuje po ostatn im  wykonanym .

K o le jność  stanów in s tru k c ji H A L T  /zatrzym a j/

K ie d y  wykonywana je s t  in s tru k c ja  z a trz ym a 
n ia H A L T  p ro ceso r przechodzi do stanu z a trz y 
m an ia  T W J I  po stan ie  T 2 następnego cyk lu  m a 
szynowego, co pokazano na ry s . 12, Is tn ie ją  tyli-1 
ko trz y  sposoby /w y jśc ia  p ro ceso ra  ze stanu 
za trzym an ia :
- po jaw ien ie  s ię  stanu w ysokiego n ap ięc ia  na 
l in i i  R E S E T  / w yzeru j/  powoduje zawsze p rz e j
ś c ie  8080 do stanu T^; R E S E T  powoduje ró w 
n ież w yzerow an ie  lic z n ik a  rozkazów .
- sygnał w e jśc io w y  H O L D  / trz ym a j/  spowoduje 
w e jś c ie  p ro ce so ra  w  stan trz ym an ia , co o p isa 
no poprzednio . Gdy lin ia  H O L D  przechodz i w 
stan n isk iego  n ap ięc ia , 8080 ponownie wchodzi 
w stan za trz ym an ia  p r z y  p ie rw sz ym  zboczu 
n a ra s ta ją c ym  na jb liższego  im pulsu zegara  i> .. 
-p rzerw an ie  tzn. IN T  wchodzi w stan w yso k ie 
go nap ięc ia ,podczas gdy IN T E  je s t  odblokowa
ny, spowoduje w y jś c ie  ze stanu za trzym an ia  
H A L T  I w e jśc ie  w stan T n przy zboczu n a ra s ta 
ją c y m  najb liższego  im pulsu  zegara f i

<t>1_

4>2,

A150-

D?Q.
RESET

INTERNAL 
RESET '  

SYNC- 

D B IN .

STATUS
INFORMATION

U w a g a; N odnosi s ię  do w yk re su  in fo rm u jącego  o rodzaju  w spó łp racy

R y s . 13. Schem at a lgo ry tm u  k o le jn o śc i stanów 
p rz y  za trzym an iu  H A L T  - ob jaśn ien ia :
• T O  S T A T E  T  o r T  /do stanu T  lub T  /

w 3' w 3
•N O  / n ie / *  H A L T  /za trz ym a j/»  Y E S  /tale/
• H A L T  S T A T E  /stan za trzym an ia  1 » T O  S T A 
T E  T . /do stanu T  / » R E S E T  /w yzero w an ie/

• H O LD  / trz ym a j/  • H O LD  S T A T E  /stan t r z y 
m an ia/

W y jś c ie  p ro ce so ra  ze stanu trz ym an ia  H O LD  
następu je  w podobnej k o le jn o śc i ja k  w e jś c ie  do 
tego stanu. Żądan ie  trz ym a n ia  H O L D  R E Q U E S T  
kończy s ię  a syn ch ro n icz n ie , gdy u rządzen ie

Uw aga: B i t  znaczn ika odblokowania p rz e rw a 
n ia  / IN T E / m usi być w stan ie  1, gdy nastąp iło  
w e jś c ie  do stanu za trzym an ia ; w p rzec iw n ym  
ra z ie  8080 będzie m ógł w y jść  ze stanu z a trz y 
m an ia  jed yn ie  poprzez sygnał R E S E T  / w yz e ro 
w an ia/.

TO STATE T1
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HOLD

HOLD F/F 
(INTERNALS 

HLDA

INT F/F 
(INTERNAL]" 

STATUS 
INFORMAT»

.FLOATING

U w a g a: N  odnosi s ię  do in fo rm ac ji o rodzaju  w spó łp racy

R y s . 15. Z a leżn o ść  pom iędzy H O LD  / trzym aj/  o raz  IN T  w stanie H A L T  
/ z a trz ym a j/  - o b jaśn ien ia :
• F L O A T IN G  /se p a ra c ja  - stan w yso k ie j o p o rn o śc i/• IIO L D  /trzym aj/
• H O LD  F / F  IN T E R N A L /wewnętrzny p rzerzu tn ik  I IO L D  - trz ym a j/
• S T A T U S  IN F O R M A T IO N  / in fo rm ac ja  o rodzaju  w spó łp racy/  IN H I-  
B IT  IN T  /zablokowanie IN T / *  IN H IB IT  I IO L D  /zablokow anie H O LD /
• IN T  F / F  IN T E R N A L  /w ew nętrzny p rzerzu tn ik  IN T /

Ponow ne za łączen ie  p ro ceso ra  8080

Gdy do p ro ce so ra  8080 doprow adzim y z a s i
la n ie , to na tych m iast zaczyna on d z ia łać . Oczy
w iś c ie  zaw artość  lic z n ik a  rozkazów , w skaźn i
ka stosu i pozosta łych  re je s tró w  je s t  c a łk o w i
c ie  p rzypadkow a i n ie m oże być ok reś lona . Z  
tego powodu is tn ie je  kon ieczność ro zpoczęc ia  
kole jnego za łączen ia  od R E S E T  / w yzerow an ia/ .

Z ew n ętrzn y  sygnał zerow an ia  R E S E T  o m in i
m alnym  cz as ie  trw an ia  równym  trzem  okresom 
zegara  powoduje p rz yw ró ce n ie  zerow ej zaw ar
to śc i w w ew nętrznym  liczn iku  rozkazów  p roce 
so ra . A w ięc po w yzerow an iu  R E S E T  rozpoczę

c ie  program u odbywa s ię  od wykonania instruk 
c j i  z aw arte j w zerow ej kom órce  p am ięc i. Sy 
stem y, k tóre  w ym agają  aby p ro ce so r czekał 
na spec ja lny sygnał s tartu , będą w p ie rw szych  
dwóch kom órkach p am ięc i p rzechow yw a ły  in 
s tru k c ję  za trzym an ia  E l ,  H L T .  Do startu  bę
dzie w ykorzystane  autom atyczne lufc ręczne 
p rz e rw an ie  IN T E R R U P T .  W  innych system ach  
p ro ce so r m oże na tychm iast p rz ys tąp ić  do wy
konyw ania przechow yw anego p rogram u. Zauważ, 
m y jednak, że w yzerow an ie  R E S E T  nie m ia ło  
wpływu na b ity znaczników rodzaju w spó łp racy 
lub jak iek o lw iek  re je s t r y  p ro ceso ra  /akum ula 
to r, re je s t r y  lub w skaźnik  stosu/. Z aw a rto ść  
tych  re je s tró w  pozosta je  n ieok reś lona  aż do 
momentu dokładnie określonego p rzez  p ro g ram .
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męjr inz. LECH MIRGOS 
Ośrodek Badawczo-Rozwojowy 
Urządzeń Informatyki „Meramaf

PERSPEKTYWY ROZWOJU MAŁOGABARYTOWYCH PAMIĘCI 
NA TAŚMIE MAGNETYCZNEJ

v  ostatnich latach nastąp ił dalszy rozwój 
system ów  m inikom puterowych głównie w k ie 
runku rozszerzen ia  obszaru ich zastosowań. 
W zrost m ocy ob liczeniowych w system ach m in i
kom puterowych spowodował dalszy dynam icz 
ny rozwój m ałogabarytow ych pam ięc i na taśmie 
m agnetycznej. Dotyczy to przede w szystk im  
tak ich  param etrów  funkcjonalnych jak  prędkość 
tra n sm is ji in fo rm ac ji / w zrost gęstości zapisu 
i p rędkości przesuwu taśm y/, prędkość prze  
w ijan ia  taśm y oraz uproszczenie obsługi opera 
to rsk ie j. Równocześnie z polepszaniem  para  
metrów funkcjonalnych nastąp ił w yraźny w zrost 
param etrów  niezawodnościowych urządzeń. 
Rozwój ten obserwuje się  zarówno w pamięciach 
na pó łcalow ej taśm ie  m agnetycznej,jak i w pa
m ięc iach  na taśm ie  w kasecie  /ca rtridge/ , 
'’ ’brew  niektórym  opiniom o n iece low ości sto 
sowania taśm y m agnetycznej w system ach m i
nikom puterowych, taśm a magnetyczna w dal - 
szyrn ciąęu stanowi efektywny nośnik do w ym ia 
ny in fo rm a c ji.

C harak terystyka  rozwoju m ałogabaryto- 
towych pam ięc i na taśm ie  magnetycznej

M ałogabarytow e pam ięc i na taśm ie  m agne
tycznej stosowane są do p ra cy  w m inikom p' te 
rowych system ach:
- przygotowania danych, jako pam.ięci dla da
nych w yjściow ych ,
- p rzetw arzan ia  danych, jako pam ięc i zewnę - 
trzne,
-ko n w ers ji danych / zarówno nośników jak i 
kodów/,
- te rm in a lach , jako pam ięć buforowa,
- autom atyki i te lem etr ii, jako re je s tra to ry  
cyfrowe.

Najbardziej rozpowszechnione w zastosow a
niach są pam ięc i na półcalow ej taśm ie  magne

tycznej oraz na taśm ie  w kasetach / ca rtr id g e/ . 
M ałogabarytowe pam ięc i na pó łcalow ej taśm ie  
m agnetycznej.

Od końca la t sześćdz iesią tych  do 1975 roku 
dom inowały konstrukcje  pam ięc i z buforam i

ram ien iow ym i. Rozw iązan ie  takie m ia ło  dec 
dujący wpływ' na zm niejszen ie  gabarytów, stop 
nia skom plikowania konstrukcji i w efekcie  ko
sztów urządzenia, co. w ynikało  ze stosunkowm 
m ałe j p rędkości przesuwu taśm y. P ręd k o ść  ta 
z regu ły nie p rzek ra cza ła  1, 15 m /s. W  tym  
czas ie  pam ięc i charak teryzow a ły  się  ponadto

!-.! i ¡ i i !

Fo t. 1.
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m ałą  p rędkością  p rzew ijan ia  taśmy, /max 4 m /s/ 
oraz prostą  struk tu rą  in terfe jsu . Za  standard 
p rzy ję to  gabaryty 19 x 24 ca le . Zestaw ien ie  
m odeli pam ięc i m ałogabarytow ych p rz o d u ją 
cych  producentów z tego okresu p rzed sta 
wia tabela 1.

N ie znalazły szerszych  zastosowań produko
wane pod koniec wym ienionego okresu pam ięc i 
o prędkości 1, 9 m /s. Zadecydow ały o tym 
stopień skom plikow ania konstrukcji buiora ra 
m ieniowego oraz n iew ątp liw ie  szybsze niszczę-- 
nie nośnika tj. taśm y m agnetycznej. Można po
w iedzieć, że konstrukcja pam ięc i z p rostym i 
buforam i ram ien iow ym i osiągnęła w tym cza 
sie swoją b a r ie rę  techniczno-ekonom iczną. 
Konstrukcje  pam ięci z buforam i ram ien iow ym i 
ilu s tru ją  fot. 1. 2, i 3.

W ym agania producentów system ów m in ikom 
puterowych idą dalej w kierunku wzrostu p ręd 
kości tra n sm is ji in fo rm ac ji. W z ro s t p rędkości 
przesuwu taśm y może być osiągany tylko przy 
zastosowaniu pneum atycznych buforów taśm y.

Kot. 2. P am ię ć  P T  105-2 / N R Z l/  z buforem 
ram ien iow ym  produkcji 1 M e ram at1'

Fo t. 3. P am ię ć  P T  305 / P E / N R Z l/  z buforem 
ram ien iow ym  produkcji "M e ra m a t"

Od roku 1975 obserw uje s ię  dalszy dynam icz 
ny rozwój m ałogabarytow ych pam ięc i na ta ś 
m ie  m agnetycznej. P rzod u jące  w św iec ie  f i r 
m y jak " P e r te c " ,  "K ennedy", "W angco " czy 
"C ip h e r "  osiągają  p rędkości 1, 9 m /s p rzy za
chowaniu gabarytów pam ięc i 19 x 24 ca le  oraz 
zastosowaniu pneum atycznych buforów taśm y. 
F irm a  " B a s i "  w 1976 roku p rzedstaw iła  model 
p am ięc i m ałogabarytow ej o p rędkości 5 m /s i 
gęstości zapisu 6250 bpi. Dom inują pam ięc i z 
m etodą zapisu PE/1600 bpi/, pó łautom atycz
nym lub autom atycznym  ładowaniem .a p ręd 
kości p rzew ijan ia  osiągają  nawet 1-2 m /s. Z e 
staw ien ie  czołowych producentów m ałogaba
rytow ych  pam ięc i taśm o yych  w la tach  1975-76 
podaje tabela 2.

Wspom niany rozwój pam ięc i m a łogabaryto 
w ych w ostatnich la tach  m ożliwy był do osiąg
n ię c ia  przede w szystk im  dzięki rozwojow i kon

Tabe la  2
M ałogabarytow e pam ięc i taśm owe z buforem  pneum atycznym

F irm a Model P rędkość
taśm y
/m /s/

Gęstość
zapisu
/bpi/

P rędkość
p rzew ijan ia

/m /s/

System
ładowania
taśm y

P e r te c
USA
C ipher Data
Products
USA

T  9000 

100 x

1, 9

1,15 
1, 9

800/1600

800/1600

6, 0 

6, 0

półautom at

półautom at

’ 'a n  geo
USA

1200
1100

1, 15 
1,9

800/1600 6,0 półautomat

Kennedy
USA 9300 3, 17 800/1600 7, 5 automat

3\IDS
USD 4025 3, 17 800/1600 12, 5 automat
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s tru k c ji i technologii p rodukcji m ałych , w yso 
koefektywnych i tanich siln ików  prądu stałego. 
Osiągane p rędkości przesuwu taśm y w tego ty 
pu pam ięc iach  powodują, że zaczyna zac ie rać  
s ię  różn ica  m iędzy tzw. do niedawna p am ię 
c iam i taśm owym i "w o ln ym i" a pam ięc iam i 
"sz yb k im i" stosowanym i w dużych system ach 
kom puterowych. Tendencję  tę przedstaw ia wy 
k re s  7 rys . 1. N ależy przypuszczać, że w naj 
b liższe j p rz ysz ło śc i pam ięc i m ałogabarytowe 
o w ysokich  gęstościach zapisu /1600 i 6250bpi/ 
o raz w ysokich prędkościach  przesuwu taśm y 
znajdą zastosowanie równi eż w dużych syste 
m ach kom puterowych. D la  tych zastosowań p a 
m ię c i m ałogabarytow e mogą być wyposażone w 
in te rfe js  o rozbudowanej strukturze  / głównie 
dla celów  diagnostycznych/. Pozw o li to tw orzyć 
autonomiczne podsystem y pam ięc i na taśm ie 
m agnetycznej. W zorcem  dla tak ich  rozwiązań 
może być podsystem  IB M  3410/3411. K o n stru k 
c ję  pam ięc i z buforem pneum atycznym  pokaza 
no na fot. 4.
M ałogabarytow e pam ięc ie  na taśm ie  m agnety
cznej w kasecie  /cartridge/ .

Od początku la t siedem dziesiątych  powsta
ły  i  dom inowały konstrukcje  pam ięc i z taśm ą 
o szerokości 1/8 ca la  w kasecie  typu CO M PACT 
/ P h ilip s / . Zap is na 1 lub 2 ścieżkach w za leż 
ności od stosowanej metody zapisu z gęstością  
800 lub 1600 bpi. P ręd ko ść  przesuwu taśm y z 
regu ły zaw arta je s t w gran icach  0, 19 — 1, Orryfe, 
prędkość poszukiwania ok. 2, 3 m /s,a  prędkość 
p rzew ijan ia  do 3, 0 m /s. P a m ię c i te ch arak te 
ryzu ją  się  p rostą  struk tu rą  in terfe jsu . Z n a laz 
ły  one szerok ie  zastosowanie głównie jako p a 
m ię c i buforowe w urządzeniach do automatyza 
c ji p rac  b iurow ych i kasowych.

D alszy rozwój konstrukcji pam ięc i kasetowej 
ograniczony jes t jednak dość skom plikowanym

Fo t. 4. P am ięć  z buforem pneumatycznym f i r 
m y " P e r te c "

system em  napędu taśm y uwarunkowanym kon
s tru k c ją  kasety. Również stopień w yko rzysta 
nia nośnika nie jes t zbyt efektywny ze względu 
na zapis tylko na 1 lub 2 ścieżkach. Nowe m o
ż liw o śc i rozwoju pam ięc i kasetowych po jaw iły 
s ię  od 1974 roku, z chw ilą  opracowania nowego 
typu kasety DC 300A nazywanej ca rtr idg e  z ta ś 
m ą o szerokości 1/4 ca la . K ase ta  ta zaw iera 
również w łasne elem enty napędu taśm y. Od 
1974 roku po jaw iło  s ię  w ie le  różnych konstruk
c ji pam ięc i z kasetą DC 3f'0A. Uproszczona 
konstrukcja napędu taśm y wymaga jednak stoso
wania bardzo efektywnego m ałogabarytowego

Tabela 3

F irm a Model P ręd ko ść  
taśm y 
/ m/s/

Gęstość
zapisu
/bpi/

P rędkość  
poszuki
wania /m /s/

P rędkość  
p rzew ija 
n ia  /m /s/

Typ kasety 
liczba  ścieżek

P h ilip s
Holandia P M  4200 0, 19 800 2, 0 2, 0

Compact
2

Datom
USA 4200 0, 38 - 1, 9 800/1600 3, 0 3, 0

Com pact
2

Kybe USA C T  101/102 0, 19 800/1600 2,0 2, 0 Compact
2

Data Record ing  
Anglia 500 0, 76 800/1600 2, 28 2, 28 DC 300A

4
Data E le c tro n ic s  
USA

C M ID
300051 0, 76 1600 2, 28 2, 28

DC 300A 
4

3 M  
USA DCD - 2 0, 76 1600 2, 28 2, 28 DC 300A 

4
M eram at PK-1 0, 12 800 1, 5 1, 5 Com pact

2



R ys . 1. W z ro s t p ręd ko śc i t ra n s m is ji in fo rm a c ji 
w p am ięc iach  na taśm ie  m agnetycznej

s iln ik a  prądu sta łego  w uk ładz ie  m onoro lk i. 
O siągane p a ram e try :
zap is na jednej z 4 śc ieżek , g ęs to śc i 800 lub 
1600 bpi, p rędko ść  p rzesuw u taśm y 0, 3—1, 0 
m /s, p rędko ść  poszuk iw an ia  i p rz ew ija n ia  do 
3 m /s.
Z es taw ien ie  m odeli p am ięc i z ta śm ą  w k asec ie  
C O M P A C T  i DC 300A p rzodu jących  producen 
tów p rzed staw ia  tabe la  3.

G łówne k ie ru n k i rozwoju

Rozw ój m a łogabarytow ych  p a m ięc i na taśm ie 
m agnetycznej na leży ro z p a tryw ać  w dwóch a s 
pektach : u rządzen iow ym  i system ow ym .

W  asp ekc ie  u rządzen iow ym  m ożna w yo d ręb 
n ić  dwa k ie ru n k i rozw oju ;
- p a m ięc i na taśm ie  m agnetycznej o sze ro ko śc i 
1/2 ca la  um ieszczonej na szpu li z c a r tr id g e ' m 
lub bez, trad ycy jn ym  9-ścieżkowym  fo rm a c ie  
zapisu z w yso k im i g ęs to śc iam i zapisu i w yższy
m i p ręd k o śc iam i ta śm y ,
- p a m ięc i na ta śm ie  m agnetycznej o sze ro ko śc i 
poniżej 1/2 ca la  um ieszczonej w sp ec ja ln e j 
k a se c ie  / ca rtr id g e /  łą czn ie  z e lem en tam i napę 
du taśm y.

W  asp ekc ie  system ow ym  można w yodrębn ić 
ró w n ież  dwa k ie ru n k i rozwoju podsystem ów  z 
p am ięc ia m i na taśm ie  m agnetyczne j;
- podsystem y m ałogabarytow ych  p a m ięc i dla 
m in im aszyn  i  te rm in a li o p ro s te j a rch itek tu rz e  
urządzeń  i p ro s te j s tru k tu rze  in te rfe jsu  gwa
ran tu jące j n is k i koszt i ła tw ą  obsługę,

- autonom iczne podsystem y p a m ięc i o rozbudo
wanej d iagnostyce i s tru k tu rze  in te rfe jsu  d la  j 
m a łych , ś red n ich  i dużych m aszyn  w  system ach  
finalnego p rze tw a rzan ia  dużych zb iorów  danych .

M ów iąc  o rozwoju k o n stru kc ji tych  p a m ięc i 
na leży pam ię tać ; że użytkow nicy system ów  c o 
raz  w ięce j uwagi skup ia ją  na w ie lk o śc i m ie jsca  
zajm owanego p rzez  u rząd zen ia  system u. D om i
nu jące  do c h w ili obecnej trad ycy jn e  fo rm y  ze 
stawów p a m ięc i każda we w łasn e j obudowie po 
w inny u s tąp ić  znaczn ie  b a rd z ie j efektyw nym  
pod tym  względem  w ie lourządzen iow ym  m odu
łom  p a m ięc i we wspólnej obudowie.

Podstaw ow a c h a ra k te ry s tyk a  techn iczna 
p rz ysz ły ch  m ałogabarytow ych  p a m ięc i 

na ta śm ie  m agnetycznej

Z  an a liz y  rozwoju m ałogabarytow ych  p a m ię 
c i na ta śm ie  m agnetycznej w ostatn ich  la tach  
w yn ika  po trzeba re a l iz a c j i  następu jących  tem a 
tów badaw czo-rozw ojow ych;
- m ałogabarytow a pam ięć  na 1/2-calowej ta ś 
m ie  m agnetycznej o podwyższonej p ręd ko śc i 
t ra n s m is ji in fo rm a c ji i up roszczonej obsłudze 
o p e ra to rsk ie j,
- m a łogabarytow a pam ięć  na 1/4-calowej ta ś 
m ie  m agnetycznej w k ase c ie  / ca rtr id g e /  DC
3 00A.
- zastosow an ie  r e je s t r a c j i  in fo rm a c ji na ta śm ie  
z w ysoką g ęs tośc ią  zapisu /6250 bpi/.

Podstaw ow e, oczek iw ane p a ra m e try  funkcjo 
na lne  p a m ięc i na 1/2 ca low e j ta śm ie  m agne
tyczne j.
- p rędko ść  przesuw u taśm y ^ 1 , 9  m /s
- gęstość zapisu 1600 bpi
- prędkość p rz ew ija n ia  taśm y Z  5 m / s

- typ bufora taśm y - pneum atyczny
- sposób ładowania taśm y - pó łautom atyczny 
lub autom atyczny
- gabaryty  u rządzen ia  - 19 x 24 ca le  /standarc/
- s tru k tu ra  in te rfe jsu  - szeregowy
- czas m ięd z yaw a ry jn y  ^1000 h

Podstaw ow e, oczekiw ane p a ra m e try  funkcjo 
nalne p am ięc i na l/4-ca low e j taśm ie  m agne
tycznej w kasec ie  / ca rtr id g e/  DC 300 A .
- p rędko ść  przesuw u taśm y 7 /  0, 76 m/ s
- gęstość zapisu - 800/1600 bpi
- prędkość poszuk iw an ia
i p rz ew ija n ia  ^  2, 28 m /s
- typ kasety z taśm ą - DC 300A

- gabaryty  u rządzen ia  - p ropo rc jon a lne
do gabarytów  
kasety

- s tru k tu ra  in te r fe jsu  - szeregow y
- czas m ięd z yaw a ry jn y  ^ 1 0 0 0  h

R e je s t r a c ja  in fo rm a c ji na ta śm ie  m agnetycz 
nej z w ysoką g ęs tośc ią
- ana liza  m etody kodowania grupowego z gę
s to śc ią  6250 bpi,
- re a liz a c ja  układów t ra n s m is ji in fo rm a c ji i 
g łow icy  m agnetycznej dla gęstośc i zapisu
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6250 bpi i p ręd ko śc i p rzesu w u  taśm y / /  1, 9 
m /s,
- ana liza  s tru k tu ry  jednostek s te ru ją cych  dla 
m etody kodow an ia  grupowego /6250 bpi/.
B a z a  e lem entow a

Przed s taw io n e , oczekiw ane ch a ra k te ry s tyk i 
techn iczne p rz y s z ły c h  m ałogabarytow ych  p a 
m ięc i na ta śm ie  m agnetycznej uwarunkowane 
eą m o ż liw o śc ia m i k ra jo w e j bazy elem entowej^ 
Do r e a l iz a c j i  w /w  tem atyk i niezbędne są:
- ta śm y m agnetyczne o sze ro ko śc i 1/2 ca la  
d la gęstośc i zapisu 1600 bpi i  6250 bpi,
- taśm y m agnetyczne o sz e ro ko śc i 1/4 c a la  
w Jcaspcie typu DC 300Ą^
- m a ło in e rcy in e  s iln ik i prądu stałego z tacho 
m e tra m i c y fro w ym i,
- m ałogabarytow e s iln ik i p rądu stałego o dużym 
w spó łczynn iku  za leżn o śc i m om entu napędowego 
od p rądu .

- uk łady sca lone śred n ie j i  dużej sk a li in teg ra 
c j i ,
- m a łogabarytow e pom py podciśn ien iow e,
- p rz e łą cz n ik i k law iszow e podśw ietlane. 

W sz ys tk ie  stosowane w p rz ysz ły ch  u rząd ze 
n iach  e lem enty powinny odznaczać s ię  w yso k i
m i p a ra m e tra m i n iezaw odnościow ym i,gw aran 
tow anym i p rzez  ich  producentów .

L i t e r a t u r a

£ l ]  A u erbach  Com puter Technology R ep o rts  
1970-75 r .
L'2j S ys tem s - F e b ru a ry  1976 r.
L3j Com puter Designe 1974-76 r.
[4 J  P ro sp e k ty  f irm  " P e r t e c " ,  " B a s f " ,  "A m - 

p ex ", "C ip h e r " .  "K e n n ed y ".

■mgr inż. ANDRZD SZAFRAŃSKI 
Zjednoczenie „Mera"

AUT0TECH/AUTOMATY REWOLWEROWE

O pracow an ie  p rocesu  technologicznego o raz  
k o n stru k c ji n a rzędz i i  p rzyrząd ó w  sp ec ja ln ych  
je s t  jednym  z b a rd z ie j p raco ch łonnych  etapów 
technicznego p rzygo tow an ia  p ro du kc ji. Z a s to 
sow anie  do tego ce lu  p rog ram ów  m aszyn  c y f r o 
w ych  m oże etap ten znaczn ie  s k ró c ić  o raz  - 
co m a je sz cz e  w iększe  znaczen ie  - z o p tym a li
zować p rzeb ieg  p rocesu  technolog icznego. W 
re z u lta c ie  pozw ala zm n ie jszyć  koszty produkcji 
p rzez  w ie le  la t r e a l iz a c j i  opracowanego p ro 
cesu .

W  dz iedz in ie  au to m atyzac ji in ż yn ie rsk ich  
p ra c  techno log icznych  techn ika  św iatow a zn a j
duje s ię  w początkowym  stad ium  re a liz a c j i  
'konkretnych  w drożeń p rzem ys ło w ych . W d ro 
żen ia te o g ra n icz a ją  s ię  g łównie do au tom aty
z a c ji p rog ram ow an ia  o b rab ia rek  sterow anych  
n u m eryczn ie , g łównie w z a k re s ie  sterow an ia  
c iąg łeg o  i k o n stru k c ji skom plikow anych  n a rz ę 
dzi sp ec ja ln ych  jak : p rz ec iąg acz e , na rzędz ia  
do obróbki kó ł zębatych  itp.^ p rz y  op racow yw a
n iu k tó ry ch  w ystępu je  duża ilo ś ć  powtarzalnych

ob liczeń  o znanych a lgo rytm ach . O gran iczen ia  
szerszego  w prowadzenia au tom atyzac ji w p ro 
jektow aniu  p rocesów  technolog icznych w yn ika ją  
z kon ieczności p rze tw a rzan ia  o lb rzym ie j i lo ś 
c i danych w e jśc iow ych  p rz y  n ieznanych często 
je sz cz e  obecnie a lgo ry tm ach  p rze tw arzan ia  i 
nie uporządkowanej lub nie is tn ie ją ce j bazie  
danych sta łych . P e łn a  autom atyzacja  w tym  
z ak res ie  w ym agałaby u ż yc ia  n a jw iększych  z 
produkowanych m aszyn  cy fro w ych , co staw ia  
pod znakiem  zapytania ekonom iczność p rz ed 
s ięw z ię c ia . O pracow ane dotychczas ro z w ią z a 
n ia  o g ran icza ją  s ię  do p rob lem ów  cząstkow ych, 
k tó re  w po stac i m odułów  m ogą w p rz y sz ło śc i 
stanow ić bazę w y jśc io w ą  do op racow an ia  p e ł
nego program u au tom atyzac ji p ro jek tow an ia  
p rocesu  technologicznego na podstaw ie danych 
w e jśc io w ych , zaw artych  w y łączn ie  w rysunku 
k o nstrukcy jn ym .w yrobu . Jed n ym  z tak ich  ro z 
w iązań je s t  p ro g ram  m aszyn  cy fro w ych  o p ra 
cow yw an ia  p rocesów  technolog icznych i  o b li
czan ia  k rzyw ek  do autom atów to ka rsk ich  re w o l
w erow ych .
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P ro e ra m  ten je s t  obecnie w drażany w K r a 
kow sk ie j F a b ry c e  A p ara tów  P o m ia ro w ych  nMe- 
ra- I< F/'P " .  Pod  nazwą Autotech-autom aty rewol
w erow e zosta ł on opracow any p rzez  V E B  K o m 
binat Z en tro n ik  /N RD / i zakupiony przez  O śro 
dek Badaw czo-Rozw o jow y Podstaw  Techno log ii 
i K o n s tru k c ji M aszyn  "T e k o m a " w W a rsz a w ie . 
" M e r a - K F A P "  je s t  w iodącym  zakładem , w d ra 
ża jącym  p ro g ram  p rz y  udz ia le  V E B  Kom b inat 
Zen tro n ik  i O B R  "T e k o m a ". P ro g ra m  równo - 
c z e ś n ie  w drażany je s t  w k ilku  innych p rz ed 
s ięb io rs tw ach  w k ra ju . N ieza leżn ie  od po w yż 
szego je s t  on adaptowany na m . c. s e r i i  O D R A  
1300 i R IA D  32 u ich  producenta, tj. "M e ra -  
E lw r o "  we W ro c ła w iu  i będzie w łączony w p a 
k ie t p rog ram ów  użytkow ych.

P ro g ra m  przeznaczony je s t  do u sp raw n ien ia  
p ra c y  technologa opracow ującego  p ro ce s  te ch 
no logiczny na jednow rzecionow e autom aty to 
k a rsk ie  rew o lw ero w e . P ro g ra m  je s t  tak zbudo
wany , że u m o ż liw ia  technologow i w sposób 
tw ó rcz y  w p ływ an ie  na p rzeb ieg  o p e ra c ji auto 
m atow ej p rzez  u s ta len ie  k o le jn o śc i zabiegów, 
a także decydowanie o innych  is to tnych  e lem en 
tach p ro cesu . Au tom atyczne p rz e tw a rz an ie  
zapewnia cz ęśc io w ą  o p tym a liz ac ję  p rocesu  
głównie pod w zględem  g eo m e trii ruchów , dobo
ru  p a ram e tró w  sk raw an ia  o raz  op raw ek i n a 
rzęd z i. P e łn ą  o p tym a liz ac ję  m us i zapewnić 
technolog, k tó ry  m a w tym  przypadku u ła tw io 
ne zadanie z uwagi na k ró tk i czas przygotowa- 
n ia  dokumentu źródłowego i odciążen ia  od p ra c  
po w tarza ln ych . W  zw iązku z tym  m oże on p r z y 
gotować k ilk a  w e r s j i  p rocesu  i  po o trzym an iu  
w ydruków  w yb rać  p ro ces  op tym alny pod w zg lę 
dem czasu m aszynow ego, obliczonego p rzez  
m aszynę  cy fro w ą , lub m in im alnego  kosztu ob
róbki.

A k tu a ln ie  p ro g ram  Autotech/autom aty r e 
w o lw erow e  je s t  adaptowany w ce lu  uw zg lęd n ie 
n ia  po lsk iego  s łow n ictw a  w dokum entach w e j
śc iow ych , w y jśc io w ych  i  ak tu a lizu jących  o raz  
dostosow ania do w arunków  zakładow ych k a ta lo 
gów /m ate ria ło w eg o , op raw ek  i n a rz ęd z i/ , 
o raz  p a ram e tró w  sk raw an ia ; Po n iew aż  p ro 
g ram  b y ł do tychczas eksp loatow any na m a sz y 
n ie  cy fro w e j s e r i i  I B M  z system em  dyskow ym , 
je s t  on dostosowany do m . c . O D R A  1305 z s y 
stem em  taśm ow ym , k tó rą  dysponuje ośrodek 

E P D  w " M e r a - K F A P " .  P ro g ra m  je s t  opracow a
ny w języku  a lg o ry tm icz n ym  F O R T R A N  IV .  P o  
adap tac ji będzie m óg ł p ra co w ać  na kom puterach :
- O D R A  1304 i 1305 z p a m ię c ią  o p e ra cy jn ą  m in, 
32 K s łó w  i  system em  taśm ow ym
- R IA D  32 z p a m ię c ią  o p e ra cy jn ą  m in . 64 K b a jty  
z system em  taśm ow o-dyskow ym .

W ym agane  są  co n a jm n ie j następu jące  u rz ą 
dzenia W E - W Y :
• 1 czytn ik  k a r t  dz iurkow anych,
• 1 d rukarka ,
*2  jednostk i p a m ię c i taśm ow ej i 3 jednostk i 
p a m ię c i dyskow ej odnośnie R IA D a  32
• 5 jednostek  p a m ię c i taśm ow ej odnośnie m a 
szyny cy fro w e j s e r i i  O D R A  1300.

P r z y  pom ocy program u Autotech/autom aty 
rew o lw ero w e  można op racow yw ać technologie 
na następu iace  autom atv tokarsk ie :
D A R  12/16, D A R  24/36, D A R  12,5/20, D A R  
25/ 40 D A R  30, D A R  46/60, D A R  50/63, D A R  
71/90, A T A  25, A T A  40, Skoda A12/20, Skoda 
A40, M A S  A16A/A20A , M A S  A 3 2A /A 40B, M A S 
A50A , Index 12/18/25, Index 24/36/52, B ro w n  
a. Sharpe 00B i  B  125/140.

W  n iek tó rych  z w/w  autom atów uw zględnia 
s ię  ich  odm iany zw iązane np. z sze reg iem  pod-? 
wyższonych szybkości obrotow ych w rz e c io n a

Na autom atach tych  m ożna w ykonyw ać za po
m ocą p rog ram u  Autotech 40 różnych  zabiegów 
obróbczych , w k tó rych  z k o le i uwzględniono 
w ar ian ty  w za leżnośc i od użytego narzędz ia . 
O gó ln ie  b io rą c , m oż liw e są następu jące zab ie 
gi: podanie do zderzaka, toczen ie , w c in an ie , 
fazow anie, p lanow an ie, odcinan ie , n aw ie rcan ie , 
w ie rc e n ie , ro z taczan ie , ro z w ie rca n ie , gw into
w an ie  ubytkowe, w alcow an ie  gwintów, radełko- 
w an ie, frezo w an ie , c ię c ie  b rzeszczo tem , ob
róbkę m im ośrodów , dłutow anie, dogniatanie, 
p rz es ta w ien ie  m im ośrodow e p rę ta  itd . K a ż d e 
mu zabiegow i odpowiada kod zw iązany z nazwą 
zabiegu. Kodem  tym  posługuje  s ię  technolog 
p rz y  usta lan iu  k o le jn o śc i zabiegów w dokum en
c ie  w e jśc io w ym . Np. w ie rce n ie  w ie rt łe m  krętym  
stopniowym  m a oznaczen ie  kodowe zabiegu 
W I E R C E  o raz  n arzędz ia  W K S , C zęść  zabiegów 
m oże być rea lizo w an a  w p o stac i kom b in acji pod
wójnej lub po tró jne j na jednej op raw ce  n a rz ę 
dz iow ej. M ogą być ró w n ież  wykonywane n ie  w y 
m ien ione  w p ro g ra m ie  zab ieg i obróbcze, p rz y  
uw zględnieniu  pew nych czynników  w iążących  
je  z zab iegam i ju t  uw zględnionym i.

P r z e w id z ia n o  40 typów  n a rz ę d z i n o rm a ln y c h  
i s p e c ja ln y c h , o z n acz o n ych  k o d am i u m ie s z c z a 
n y m i p rz e z  te ch n o lo g a  w  d o k u m en c ie  ź ró d ło w ym  
p rz y  o p is ie  te c h n o lo g ii. P r z y k ła d o w o : to c z e n ie  w y 
k o ń c z a ją c e  u w zg lęd n ia  n a s tę p u ją ce  typ y  n a rz ę 
d z i: nóż s ty c z n y , nóż p ro m ie n io w y , nóż p r o m ie 
n io w y  k s z ta łto w y , nóż k ą to w y , nóż k ą to w y k s z t a ł 
to w y , w k ład k a  s p e c ja ln a .

W yb ó r op raw ek n arzędz iow ych  odbywa s ię  
d la każdego zakładu wg katalogów zakładowych. 
P ro g ra m  au tom atyczn ie  do b iera  odpow iednią 
do danego zabiegu i na rzędz ia  oprawkę z k a ta 
logu, uw zg lędn ia jąc w ob liczen iach  je j w y m ia 
r y  geom etryczne  i podaje w wydruku num er 
o p raw k i zgodnie z n u m e ra c ją  zakładow ą oraz 
p a ra m e try  geom etryczne, niezbędne do u s taw ie 
n ia na rzęd z ia  w op raw ce  np. w ysu n ięc ie  w ie r t 
ła  z op raw k i. N iek tó re  n a rzędz ia  i op raw k i 
sp ec ja ln e  w ym aga ją  podania pew nych p a ra m e 
tró w  geom etrycznych  w dokum encie źród łow ym , 
o czym  d la każdego zabiegu in fo rm u je  in s tru k 
c ja  kodowania.

W  p ro g ra m ie  uwzględniono sz e reg  dodatko
w ych  urządzeń  autom atów  do: w ie rce n ia  po 
p rzecznego , frezo w an ia  z gioAvicy re w o lw e ro 
w ej i  suportów, toczen ia wzdłużnego, toczen ia  
m im o środów , szybkiego w ie rc e n ia , głębokiego
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w ie rce n ia , toczen ia  gwintu, w ycnyiny zderzak 
m a te ria ło w y . Uwzględniono rów n ież  p rz ysp ie  
szony ruch  wału dla sk ró cen ia  czasów  po m oc
n iczych  o raz  u rząd zen ia  dodatkowe p ra cu ją ce  
w po łączen iu  z ram ien iem  w ychylnym , tj. do 
w ie rce n ia  poprzecznego, w ie rc e n ia  i frez o w a 
n ia  od tyłu.

W  ce lu 'u w zg lęd n ien ia  wpływu o b rab ia ln o śc i 
m a te r ia łu  na p a ra m e try  sk raw an ia  w prow adzo
no w spó łczynniki m a te ria ło w e . W spó łczyn n ik i 
te uw zg lędn ia ją  ró żn ice  wpływu m a te r ia łu  na 
p a ra m e try  sk raw an ia  w ró żnych  zabiegach, a 
także m a te r ia ł na rzęd z ia  / s ta l szybkotnąca lub 
w ęg lik  sp iekany/. N ie  uwzględniono wpływu 
p a ram e tró w  geom etrycznych  n arzędz ia . Is tn ie 
je  m oż liw o ść  ręcznego  narzucen ia  posuwu i 
szybkośc i sk raw an ia  lub og ran iczen ia  obrotów 
w rz e c io n a  n ieza leżn ie  od autom atycznego w yz 
naczan ia  tych  p a ram e tró w . M ożna także odpo
w iedn im  w spó łczynn ik iem  zw iększyć  łub zm n ie j
szyć lin io w o  dla ca łe j o p e ra c ji w szys tk ie  p a r a 
m e try  sk raw an ia  w stosunku do us ta lan ych  a u 
tom atyczn ie .

P r z y  doborze posuwu uw zględnia s ię  w p ro 
g ra m ie  w ym agan ia  odpow iedniej dokładności 
sk raw an ia  wg ISO . N iez a leż n ie  od tego techno
lo g  m a do wyboru trz y  w a r ian ty  posuwów w z a 
le ż n o śc i od dodatkowych w ym agań jako śc io w ych . 
W yb ra n y  w a r ia n t oznacza w dokum encie ź ró d 
łow ym . In s tru k c ja  kodowania z a w ie ra  tabe le  
p a ram e tró w  sk raw an ia , u m o ż liw ia ją c  techno
logow i zo rien tow an ie  s ię  w w arto śc iach , k tó re  
w y l ie r z e  p ro g ram . T ab e le  param ettrów  sk raw a 
n ia  opracow ane p rzez  V E  S  K om b inat Z en tro  - 
n ik są wypróbowane w p ra k ty ce  i p o k ryw a ją  
s ię  w w iększo śc i ze stosow anym i w k ra ju . W  
zw iązku z tym  z ak res  ad ap tac ji tych  p a ra m e 
tró w  w " M e r a - K F A P "  je s t  n ieznaczny.

J a k  w yn ika  z powyższego, technolog m usi 
sam  zdecydować o k o le jn o śc i zabiegów obrób- 
czych . P r a c a  jego po lega na w ype łn ien iu  f o r 
m u la rz a  źród łow ego sk łada jącego  s ię  z dwu

cz ęśc i. C zęść  p ie rw sz ą  w raz  z przykładem  w y 
pe łn ien ia  zaw ie ra  tabela  1. Z a w ie ra  ona in 
fo rm ac je  ogólne o obrab iane j cz ęśc i o raz  po - 
rządkowe. W kolum nach w ie rsz a  1 i 2 wpisuje 
s ię  tak ie  dane porządkowe, jak ',num er operacji, 
nazwa i num er cz ęś c i, zakład, w ydz ia ł i gniaz
do, ilo ś ć  m aszyn do obsług i p rzez  jednego r o 
botnika /w  ko lu m n ie  oznaczonej W W / , M a te 
r ia ł  w fo rm ie  op isowej w p isu je  s ię  w w ierszu  
2 ko l, 46-80, natom iast kod m a te ria łu  w ko
lum n ie  42-43 w ie rsz a  1. Każdem u m a te r ia ło 
w i przyporządkow ana je s t  lic z b a  1-32 zgodnie 
z in s tru k c ją  kodowania. Typ  automatu podaje 
s ię  w w ie rszu  4 kol. 14-19, a jego odm iany w 
w ie rsz u  3 kol. 71-80. In fo rm ac je  w ym iarow e  
o m a te r ia le  w y jśc iow ym  w ym agają  podania 
kszta łtu  m a te ria łu  w fo rm ie  ustalonego skrótu, 
m aksym alnego  w ym ia ru , g rubości śc ian k i dla 
m a te ria łó w  ru ro w ych , c ięża ru  Ino w ce lu  o b li
czen ia  no rm y m a te ria ło w e j. Dane te w pisu je  
s ię  w w ie rsz u  4 kol. 25-33. W  ko lum nie 44-45 
w ie rsz a  4 podaje s ię  w spó łczynnik  dla ewentua
lnego zw iększen ia  lub zm n ie jszen ia  posuwu, 
a w kol. 51-52 w spó łczynn ik  dla szybkości sk ia  
w an ia . Po zo s ta łe  kolum ny w ie rsz a  4 służą do 
podania inform acji o żądaniu podw yższen ia  po 
suwów dla robót z suportu, lub jego zm nie jsze 
n ia , uw zględn ien ia  m a te r ia łu  narzędz ia  z w ę 
g lika  spiekanego o raz  zakodowania u życ ia  u rz ą 
dzeń spec ja lnych . W  w ie rszu  tym  pozostaw io 
no re z e rw ę  dla w p isan ia  danych do przygotow a
n ia  taśm y dziurkow anej do produkowania k rzy 
wek na O SN . W  ch w ili obecnej podprogram y 
tego rodzaju nie is tn ie ją  we w drażanym  p ro 
g ram ie . K o le jn y  w ie rsz  strony 1 fo rm u la rz a  
służy do w p isan ia  danych do toczen ia gwintu, 
ja k  rodzaj gwintu, krotność i t d , , oraz dane 
dla ra m ien ia  chw yta jącego . W  op is ie  zabiegów 
kolejnego w ie rsz a  fo rm u la rz a  m ożna w p isać 
dowolny tekst słowny dla robotnika. T ek s t ten 
w n iezm iennej po stac i zostanie wydrukowany 
na odpowiednim  fo rm u la rzu  w y jśc iow ym .

Tabe la  5

I N S T R U K C J A  D O  O B S Ł U G I  N R  C Z Y Ś C I 057.015.010/3 O D M IA N A  T E C H . N R 

A U T O M A T U  R E W O L W E R O W E G O  N A Z W A  C Z Y Ś C I K O R P U S

O P . 1 W Y D Z . 4111 G N IA Z D O  12 WW=5 M A T E R IA Ł  9 S 20 G R U P A
T Y P  A U T O M A T U  D A R  40 G Ł O W IC A  6 -O T W O R O W A  K P L .  K R Z Y W E K  N R  057. 015. 010/1 T E C H .

NR

P O JE M N IK  T R A N S P O R T O W Y P O D S T A W O W E  O B R O T Y  W R Z E C IO N A
1800 O B R / M IN

Ś R O D E K  C H Ł O D Z Ą C Y S Z Y B K O Ś Ć  S K R A W A N IA  V  = 85. 37 M / M IN

T P  257, 00 M IN / P A R T IE C Z A S  M A S Z Y N O W Y  = 60, 00 S E K

P R Z E S T R Z E G A Ć  IN S T R U K C J I  B H P  N R

W Y K O N A Ł : K O W A L S K I 
K F A P  -  K R A K Ó W : 05. 09. 77
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R ys . 1

W ła ś c iw y  p ro ces  technolog iczny zosta je  op i
sany na stro n ie  2 fo rm u la rz a  źródłowego /ta
bela 2/ Poszczegó lne  kolum ny tego fo rm u la rz a  
oprócz danych porządkow ych oznaczają : 
o W  kol. 14 w p isu je  s ię  kod rodzaju p ra cy  

jednoczesnej, w celu uw zględnien ia  m o ż liw o ś 
c i nak ładan ia s ię  p ra cy  g łow icy  i suportów , 
lub kon ieczności p ra cy  odpowiedniego suportu 
po wykonaniu p ra cy  gniazda g łow icy lub innego 
suportu. W  kol. 15-16 nanosi s ię  początek, a 
w 17-18 koniec p ra cy  jedn.oczesnej p rzez  poda
n ie  kodu odpowiedniego suportu lub gniazda gło-- 
w icy .
«* K o l. 19—20 oznacza, m ie js c e  zam ocow ania 
o p raw k i, tj. suport w po stac i kodu S1-S4, lub 
gniazda g łow icy G l—G8.
*  Z ab ieg i w p isu je  s ię  w kol. 21-26 w fo rm ie  ko 
du będącego skrótem  nazwy zabiegu np. to cz e 
n ie  w ykoócza jące  - T W Y K A N . Zab ieg  je s t  p rz y  
p isan y  do określonego w yżej m ie js c a  zam ocowa
n ia  op raw k i /M Z O / .
O W  da lszych  ko lum nach op isu je  s ię  ś re d n ic ę  
w y jśc io w ą  i na gotowo danego zabiegu, to le ra n 
c ję , długość roboczą, tj. od leg łość od p o w ie rz 
chni czo łow ej detalu do początku lub końca n a 
n iesionego zabiegu. Odnośnie n arzędz i s p e c ja l
nych, podaj e s ię  dane geom etryczne w ko lum 
nach 52-59, a w przypadku op raw ek s p e c ja l
n ych , n ie  u jętych  w katalogu zakładowym  - ich  
oznaczen ie  i w ym ia r .
• Końcow e kolum ny fo rm u la rz a  u m o ż liw ia ją  
u s ta len ie  sp ec ja ln ych  dla konkretnego zabiegu 
p a ram etró w  sk raw an ia , w przypadku , gdy te 
chnolog uzna, że au tom atyczn ie  dobrane nie 
odpow iadają p rak ty ce .

Na p o d s ta w ie  d an ych  w e jś c io w y c h  o ra z  z g ro 
m ad z o n ych  w  p a m ię c i  k o m p u te ra  z a ło ż e n ia c h  
te c h n o lo g ic z n y c h , dan ych  o a u to m a ta ch  i n o r 
m a ty w a c h , w  w yn iku  p r z e tw a r z a n ia  n a  m a s z y 
n ie  c y f r o w e j  o trz y m u je  s ię  dane w y jś c io w e  w 
p o s ta c i 5 n iż e j w y m ie n io n y c h  w yd ru k ó w :
- a r k u s z  in fo rm a c y jn y  d la  te ch n o lo g a  b ę d ą cy  
p o m o c ą  w a n a liz ie  o p ra co w a n e g o  p ro c e s u , 
o ra z  p rz y  p o d ję c iu  d e c y z j i o ponow nym  w y k o 
rz y s ta n iu  is tn ie ją c y c h  k rz y w e k  / tab . 3/,
- w y d ru k  d la  u s ta w ia c z a  z a w ie r a ją c y  w s z y s t 
k ie  dane n iez b ęd n e  do u s ta w ie n ia  au tom atu  
/ tab . 4/,
- w y d ru k  d la  o b s łu g i au to m a tu , k tó ry  m oże  
ró w n ie ż  z a w ie r a ć  w y ty c z n e  d la  k o n tro l i / tab . 5/
- w y d ru k  d an ych  o k rz y w k a c h  z a w ie r a ją c y  p e ł 
n e  in fo rm a c je  do w yk o n a n ia  k rz y w e k  f  tab. 6 i

V .
-  w y d ru k  d an ych  do zab iegu  to c z e n ia  gw intu
z p e łn y m i in fo rm a c ja m i d la  u s t a w ia c z a  a u to 
m atu  re w o lw e ro w e g o .

Z  w yd ru k ó w  ty c h  m o żn a  o d c z y ta ć  n a s tę p u ją 
c e  dane w y jś c io w e  o b lic z o n e  p rz e z  p ro g ra m :
- p a r a m e t r y  s k ra w a n ia  /p o su w , o b ro ty , s z y b 
k o ść  s k ra w a n ia / ,
- d ro g i ro b o cz e ,
- prędkoś<fci o b ro to w e  w rz e c io n a  ro b o czeg o  
łą c z n ie  z p rz y n a le ż n y m i k o ła m i z m ia n o w y m i.
- s z e ro k o ś ć  noży do o d c in a n ia ,
-  d r o g a  n o ż a  do t o c z e n i a  g w in tu ,
- skok  k rz y w k i do to c z e n ia  gw intu  nożem ,
- i lo ś ć  p r z e jś ć  noża  p rz y  to czen iu  gw in tu ,
- n u m e ry  o p ra w e k  n a rz ę d z io w y c h  i ic h  w y 
m ia r y  u s ta w c z e  d la  u z b ro je n ia  au tom atu ,
- o d le g ło ś ć  z a c is k  - g ło w ic a  r e w o lw e ro w a ,
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dane o w szys tk ich  k rzyw kach  do tra so w a 
n ia  ich , tj. w zn ios /skok k rz yw k i/ , wznios 
na dz ia łkę, kąt w zniosu, a taKże w a rto śc i lic z  
bowe konieczne do traso w an ia  za pom ocą g ło w i
cy  podz ia łow e j/ ,
— koła zm ianowe p rzek ład n i czasow ej,
_ c z a s  m aszynow y,
— norm y zużyc ia  m ate ria ło w ego ,
— in fo rm a c je  o b łędach /na arkuszu  in fo rm a 
cy jnym / - w ym aga ją  pop raw y p rzez  technologa 
dokumentu źródłowego. B łę d y  są podane w f o r 
m ie  op isow ej, np. Z A  M A Ł Y  P R Z E Ś W IT  W R Z E .  
C IO  NA,
— w skazów ki d la  robotn ika i u staw iacza .

Podane w tab 1 i 2 fo rm u la rz e  w e jśc iow e
o raz  w tab 3-7 fo rm u la rz e  w y jśc io w e  opisane 
są  d la  cz ę ś c i rysunku 1. Techno log ia  zosta ła  
tak zapro jektowana, że w gnieździe 1 g ło w i
c y  um ieszczony je sz  zderzak, z gniazda 2 
w ykonuje s ię  toczen ie  ś red n icy  20, 7 i  w ie r c e 
n ie  20. Z  gniazda 3 w ie rc e n ie  18 i j e d 
noczesne toczen ie  czo ła , a z gniazda 4 w ie r 
cen ie  ś red n icy  25 m m . Z  gniazda 5 i 6 g łow icy 
re w o lw e ro w e j wykonuje s ię  ro z taczan ie  w ykoń
cz a ją ce  do ś red n ic  19, 5; 18, 4; 18, 5; 4, 5 m m . 
Suporty 1 i 2 p ra cu ją  jednocześn ie  z gniazdem 
2 g łow icy  rew o lw e ro w e j, co zaznaczono , 
sym bolem  B  R2 w kol. i4-16 fo rm u la rz a  ź ró d 
łowego /tab. 2/,. Suport 1 w ykonuje w cinan ie

zgrubne do ś red n icy  20 m m , suport 2 w c in a 
nie w ykończa jące  nożem kszta łtow ym  p łask im  
oznaczonym  N K P .  Suport 4 re a liz u je  odcina 
r)ię- cz ęśc i.

W  wyniku ob liczen ia  w wydruku in fo rm a c y j
nym  /tab. 3/ m ożna odczytać czas m aszynowy 
60,00 i norm ę zużycia  m a te r ia łu  13, 78 kp '100 
sztuk. Inny w ar ian t tego p rocesu  opracowany 
jednocześn ie  p rzez  technologa w yznaczy ł czas 
67, 00 i n ie  zosta ł p rz y ję ty  do re a liz a c j i.

R y s . 2. p rzed staw ia  z a ry s  k rzyw ek  sporządzo
ny wg danych liczbow ych  zaw artych  w fo rm u la 
rzu  w y jśc io w ym  na tab. 6 i 7. Is tn ie je  m o ż li
w ość autom atycznego w yk re ś la n ia  rysunku 
k rz yw k i p rz y  użyciu  koordynatografu  pod w a 
runkiem  posiadan ia  dostosowanego do nieg 
po stp roceso ra  .

W w arunkach  ko rzystan ia  z p rogram u przez  
V E B  Com binat Zen tron ik  p rak tyczn ie  nie sto 
sowano w ykonyw ania rysunków  k rzyw ek  oraz 
schem atów  ustaw ien ia  opraw ek, co je s t  w pow 
szechnym  użyciu  w p rzed s ięb io rs tw ach  k ra jo  - 
w ych. K w a lif ik a c je  ustaw iaczy  oraz  narzędziow
ców  po zw a la ły  na w ykonanie tych p ra c  bezpo 
średn io  z w ydruków  m aszyn cy fro w ych . W yd a 
je  s ię  ce low e w prow adzenie  odpowiednich bodź
ców ekonom icznych do uzyskan ia  tego typu kwa
l i f ik a c j i  u fachowców k ra jow ych  p rz e d s ię 
b io rs tw , co jeszcze  w w iększym  stopniu skróciło-

R ys . 2
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by czas  technicznego przygotow an ia produkcji. 
M etodą po średn ią  m ogłoby być stosow anie od - •
pow iednio przygotow anych druków z nan iesio  - 
pym i typow ym i, um ieszczonym i* w katalogu za 
k ładow ym  rysu n kam i op raw ek, uzupełn ionym i 
p rzez  technologa rysu n kam i cz ęśc i i op isam i dla 
ustaw iacza . Z a m ia s t szczegółowego wykonania 
w sk a li rysunku krzyw ek  , z powodzeniem  m oż
na wykonać na bazie ob liczeń  zaw artych  w w yd ru j 
ku od ręczny szkle.? odpowiednio op isanv

P r z y  adaptacji p rogram u do konkretnych w a 
runków zakładow ych n a jw iększy  udzia ł czasow y 
ma z inw entaryzow an ie  stosow anych oprawek i 
sporządzen ie  katalogu zgodnie z w ym agan iam i 
a k tu a liz a c ji p rog ram u  Autoteeh. P ro g ra m  posiar 
da standardowy ka ta logo p raw ek  złożony głównie 
z oprawek będących wyposażeniem- handlowym  
autom atów . K a ta lo g ten  m a s tru k tu rę  w ie łogru-  
pową , bazując na dwóch tab licach  decyzy jnych  
o raz  tablicy-? w k tó re j skatalogowano wym iary geo
m e trycz n e . P ierw sza* z tab lic  decyzyjnych  stu 
ży do podejm ow ania p rzez  p rog ram  decyz ji, 
czy  zaproponowana grupa oprawek m oże być 
stosowana dla danego zabiegu obróbczego. D ru 
ga tab lica  w yko rzystyw ana  je s t  po dodatniej 
ocen ie  p ie rw sz e j i w yznacza w za leżnośc i od 
grupy oprawek i typu autom atu konkretną o p raw 
kę narzędz iow ą.

P a ra m e t r y  skraw 'an ia, z uwagi na m oż liw o ść  
w p ływ an ia  na ich dobór w dokum encie źródło- 
w ym , w zasadz ie  m ogą pozostać bez zm ian 
p rz y  adap tac ji. W  p rz yp ad ku ,dużych ró żn ic  po 
m iędzy zak ładow ym i i zaw artym i w p ro g ram ie  
danym i is tn ie je  m oż liw o ść  ich  adap tac ji. W tym 
przypadku konieczne je s t  p rz y  pom ocy s p e c ja l
nego program u P A R S P O L Y  w yznaczen ie  funkcji 
będące j w ie lom ianem  w yższego rzędu dla o k re ś 
le n ia  w spoó łza leżności na p rz yk ła d  posuwu od 
ś re d n ic y , to le ra n c ji,  g łębokości sk raw an ia  i 
m a te r ia łu  o b rab ian eg o . P r z y  pom ocy tak w yz 
naczonego w ie lom ianu  następu je  ob liczan ie  w 
tra k c ie  re a l iz a c j i  p rog ram u  w a rto śc i p a ram e 
tró w  sk raw a n ia .

W  ce lu  uw zględnien ia  czynników  m a te r ia ło 
w ych w yn ika jących  z odm iennego n iż  założono 
w p ro g ra m ie  wpływu m a te ria łó w  na p a ram e try  
sk raw an ia , is tn ie je  m oż liw ość  stw orzen ia  zak
ładow ej k a rto tek i czynników  m ate ria ło w ych , 
do czego s łużą odpow iednie k a rty  s te ru jące .
P r z y  pom ocy te j sam e j p ro ced u ry  m ożna u w z 
g lędn iać nowe m a te r ia ły  do katalogów. N a j
p ro stszym  ro zw iązan iem  je s t  dobran ie  podob
nego m a te r ia łu  uwzględnionego już w katalogu 
i p rzez  zaznaczen ie  tego w in s tru k c ji kodowa -

n ia , w p isyw ać w dokum encie źród łow ym  kod 
m a te r ia ło w y  is tn ie jącego  m ate ria łu .

P r z y  ro zszerzan iu  program u o da lsze  typy 
autom atów nakład p ra cy  za leży od tego, czy 
typ automatu pod względem  budowy i zasady 
p ra cy  je s t  w p rzyb liżen iu  tak i sam , jak  w pYd 
g ram ie , czy też w ystępu ją  znaczne różn ice .
W  tym  ostatn im  przypadku nak ład p ra cy  m ożt 
w ynos ić  do k ilku se t godzin.

W ed ług  założeń p rog ram  Autotech/autom atv 
rew o lw ero w e  w in ien  p rz yn ie ść  e iek ty w posxa - 
c i oszczędności około 70*/- nakładu p ra cy  na 
op racow an ie  p rocesu  technologicznego oraz 
10-20*/ zm n ie jszen ia  czasu m aszynowego w y 
konania cz ęśc i na au to m ac ie , l-TÓbne w ydruki 
p o tw ie rd z iły  tę m oż liw o ść , szczegó ln ie  w sk ró 
ceniu cz.asu op racow an ia  p rocesu . C zas tego 
op racow an ia  waha s ię  w g ran icach  1-8 godz. , 
podczas gdy trad ycy jn ą  m etodą w ynosi średn io  
30 godzin.

Z a łożen ia  e fek tyw ności stosow an ia  p ro g ra  - 
mów zostaną sprawdzone w 1078 r . po w d ro że 
niu ich  w " M e r a - K K A P "  i innych p rz e d s ię b io r 
stwach k ra jow ych . W  przypadku pozytywnym  
ce low e byłoby ro z sz e rz en ie  zakupionej lic e n c j i 
na dalsze  p ro g ram y m aszyn  cy fro w ych  do wspo
m agania op racow yw an ia  technolog ii na t r a d y c y j 
ne o b ra b ia rk i, tj. autom aty wzdłużne, s z l if ie r  
k i, f r e z a rk i,  w ie r t a r k i ,  w try s k a rk i do tworzyw. 
P o m im o  bowiem  znacznego rozwoju OSN, o b ra 
b ia rk i trad ycy jn e  jeszcze  p rzez  w ie le  la t będą 
dom inow ały w s tru k tu rze  parku obrab iarkow ego  
naszych  p rz ed s ięb io rs tw , chociażby ze w zg lę 
dów ekonom icznych dla zapew nien ia  am ortyza 
c j i  już  is tn ie ją cy ch . W ię k s z o ś ć  technologów 
w p rz ed s ięb io rs tw ach  op racow yw ać w ięc b ę 
dzie w da lszym  ciągu trad ycy jn e  p ro cesy  te ch 
nologiczne.

Z w ięk szen ie  e fek tyw ności p rogram u Autoteeh 
autom aty rew o lw ero w e  zapew niłby postproce- 

śo r do w ykonyw ania k rzyw ek  na sp ec ja lne j o b 
ra b ia rc e  sterow ane j num eryczn ie .

L i t e r a t u r a

[ l j  In s tru k c ja  kodowania - P ro g ra m  Autoteeh/ 
Autom aty to k a rsk ie  rew o lw erow e  V E B  K o m b i
nat Zentroriik
!_2J In fo rm ac je  ogólne o p ro g ram ach  Autoteeh 

- w y d . j. w.
L3j In s tru k c ja  sam odzie lnego ak tua lizow an ia  

karto tek  i fu n kc ji w kata logach  - wyd. j .w .
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