PROGRAMOWANE URZADZENIE DO TWORZENIA NOCNIKA DANYCH
daro 1370 1 1372

ROWA OERBRAOJA HAS H U

Ciagty wzrost zdolnosoi produkcyjnych, jak réwniez Sredniej techniki dcmyoh 1 elektro-
nicznych urzadzen do przetwarzania danych wynikaja bezposrednio ze wzrastajgoego zapo-
trzebowania aktualnych informacji dotyozacych proceséw produkoyjnyoh nakdadu oraz reln-
oji, ktére w odniesieniu do perspektywicznego rozwoju zakfadu stanowia wazng 1 deoydu-
Jaca pomoc™
W procesie przetwarzania informacji, uwarunkowanego rosngca integraoja gospodaroza i
wzrastajaca kompleksowoscig proceséw obliczeniowych w zakdadaoh, ohdzi o przygotowania
do przetwarzania w odpowiedniej formie progrooywnie zwiekszajacej sio llosoi danyoh.
Stuza do tego urzadzenia do tworzenia nosnika danyoh, ktdore muszg byd dostosowane do
tych zwiekszajgoyoh sie wymagan.
Rozwigzania w grupie maszyn tworzgcych nosnik danyoh szda w parze z rozwojem potrzeb
uzyskiwania wiekszych ilosci informacji na nos$nikach danych,
Kiedy karta perforowana zwyciesko ustalida swojg pozycje i staka sie najwazniejszym
nosnikiem informaoji pierwotnych, zorientowano sie réwnoczesnie te ma ona swoje gra-
nioe 1 wady w poréwnaniu z tasmg perforowana stanowigcg sekwenoyjny nosnik danyoh. *
Duza ilo$6 urzadzen do ujmowania danych na kartaoh perforowanych znajdujgoyoh eie
na rynku byta stale ulepszana.
Wraz z pojawieniem sie na rynku tasmy peforowanej stanowigcej nos$nik danych* wynik¥a
koniecznos¢ rozwoju urzadzen do ujmowania danyoh z wyjsciem na tasmie perforowanej.
Bydy to najpierw zwykde maszyny saldujace, ktdre sprzezone z dziurkarkami elektromagne-
tycznymi, ktére w zupeknosci wystarczaty wobec poczatkowo niewielkich wymagan pod wzgle-
dem wydajnosoi, niezawodnosci 1 elastycznosci.



Néwnoczennie ze wzrostem objetosci dRnych i rosngcg szybkosoig przetwarzania tasmy
perforowanej podczas prooesu obliczania nalezato znalez¢ rozwigzania, ktére coraz
lepiej apeinialyby te wymoganin. Tok wieo zwyczajne maezyny saldujgoe zastgpione
zostaty przez udoskonalone w miedzyczasie wysoko wydajne nowoczesne automaty ksiegu-
jJjace, a powolne i1 mato elastyczne dziurkarki zastgpione zostaly przez szybkie, +atwo
programowane i1 pod wzgledem technicznego zastosowania bardzo elastyczne podzespoty
wyjscia na tasme perforowang.

Maszyny giéwne nadal Jednak pozostawaty skomlikowanymi elektromechanicznymi urzadze»
niami, ktore Bprzezone z elektromechanicznymi a w poézniejszym okresie z elektronicz- (
nymi jednostkami sterujacymi i dziurkarkami, w Jedno urzadzenie ujmowania danyoh.

Takie rozwigzanie techniczne stanowigce nadal niezwykle skomplikowane skrzyzowanie
mechaniki z elektronika, moze byé zadowalajace tak dtugo, Jak dtugo pozwala na rea-
lizacje globalnego procesu przetwarzania informacji.

Skutkiem bardzo szybko postepujacego rozwoju w dziedzinie techniki elementéw uk¥tadow
-elektronicznych powstaty rézne mozliwosci, ktore znalazdy swoje zastosowanie w klasie
urzadzen techniki ujmowania danych. Obecnie mozliwe jest produkowanie wysoko zintegro-
wanych Jednostek centralnych dostosowanych do ujmowania danyoh w ramach korzystnej
proporcji wydajnosci i ceny. et

Rownolegle z rozwojem techniki elementéw uktadéw elektronicznych posuneta sie tez i tech-
niko nosnikéw danych. Poczatkowo rozwinigta jedynie do oeldéw fonoelektroniki, a naste-
pnie szeroko zastosowana technika tasm magnetycznych szybko wprowadzona zostata do
systemu elektronicznego przetwarzania danych.

Po pierwotnym zastosowaniu Jej Jako pamieci zewnetrznej w samym prooesie przetwarzania,
nastepnie podejmowano liczne proéby zastosowania 1/2 calowej tasmy magnetycznej takze
do ujmowania danych. Patrzgc retrospektywnie mozna stwierdzi6, ze proby te nie daty
spodziewanych wynikéw, powodem tego byka z jednej strony nie w pedni Jeszcze doskonata
technika 1/2 calowej tasmy magnetycznej pod wzgledem stosowania jej w zakresie ujmowania
danych, a z drugiej strony nalezy przypiBad to szczegdélnie niekorzystnej proporcji ceny
i wydajnosci kosztownej techniki 1/2 calowej tasmy magnetycznej .

W konsekwenoji opracowano kaeetedla tosmy magnetyczne 0,15 cala i poczgtkowo zastoso-
wano Ja znowu w elektronice uzytkowej, zanim "odkryto” Ja do celéw ujmowania danych.
Wraz z wprowadzeniem kasety tasmy magnetycznej 0,15 cala jako nos$nika danych i zasto-
sowaniem elementéw ukdadédw scalonych w konstrukcji Jednostek centralnych, rozwdj urza-
dzen do ujmowania danych ooiegngt swdj punkt szczytowy w nowej generacji maszyn.
Przemyst maszyn biurowych NRD ocenit prawidfowo obiektywne potrzeby i wynikajace z tego
szerokie mozliwosci oraz bierze czynny udziat w ich realizaoji.

Dlatego tez w zakkadach produkcyjnych maszyn ksiegujacych VEB w Karl-Marx-Stadt, zna-
nego z bogatyoh tradycji konstruktora i producenta maszyn do przetwrzania danych w ra-
mach Kombinatu Zentronik Erfurt/Sémmerda skonstruowano elektroniozne programowane
maszyny do tworzenia nosnika danych daro 1370 i daro 1372.

Wraz z wyprodukowaniem wymienionych maszyn daro 1370 i 1372 zakdady produkcyjne maszyn
ksiegujacych w Karl-Marx-Stadt ustanawiaja wynikajacy ze Swiadomych celu badan zwiazek
pomiedzy postepem, tradycja i jakoscia.

NOWA GENERACJA MASZYN

W poréwnaniu z dotychczas produkowanymi urzadzeniami ujmowania danyoh, w nowej gene-
racji maszyn: usunieto wspomniane juz i mimo najbardziej postepowej techniki i1 techno-
logii w dalszym ciggu problematyczne skrzyzowanie mechaniki i elektroniki, wzglednie
jezeli ono w ogoéle jeszcze istnieje - ulepszone zostato w tym stopniu, ze praktycznie
nie powinny wystepowa¢ juz zadne problemy.

Z drugiej strony przy tych urzagdzeniach zaniechano dotad kontynuowang metode, ktoéra
polegata na #gczeniu w Jeden zaepdt funkcyjny maszyn saldujacych lub maszyn ksieguja-
cych z dziurkarka za posrednictwem odpowiednich elementdéw sprzezenia i na stosowaniu
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tego zespotu funkoyjnego Jako urzadzenia do tworzenia nocnika danych.

Osiagniete rozwigzania okazaty sie dobre. Ale nadal Jeszcze w urzadzeniach tych - Jak
zresztg nalezato oozekiwné - wystepowata redundacja, zdradzajgca swoje ¢rodto pocho-
dzenia z maszyny saldujacej lub automatu ksiegujacego. f ,
W koncepcji tej nowej generacji urzadzen ujmowania danyoh od samego poczatku miano na
wzgledzie Jedynie problemy ujmowania danych, co miato na celu mozliwos¢ skonstruowania
catkiem specjalnego, w tym kierunku zorientowanego urzadzenia.

Z jednej strony dysponowano niezbednymi elementami ukdaddéw i podzespotdéw Jak roéwniez
wiedzg technicznag i technologiczng, a z drugiej strony znane byty w wystarczajacym
stopniu wymagania w zwkresie techniki zastosowania.

Urzadzenia te majg nastepujace cechy charakterystyczne i

- prosta i nieskomplikowana obstuga
ergonomicznie korzystne uksztattowanie i rozmieszczenie wszystkioh elementéw obstugi
- mozliwo$s¢ szybkiego i nieskomplikowanego wprowadzania programu
- minimalne wytwarzanie hatasu podczas pracy
- 4uza ilosé maszynowych i programowanych mozliwosci kontroli -
- konstrukoja modularna przystosowana do optymalnego zorganizowania obstugi klientéw,
przy roéwnoczesnie duzej niezawodnosci i niewielkim naktadzie w zakresie konserwacji
- wyposazenie zmienne w zaleznosci od rodzajow nosnikéw danyoh
- pamied podprzewodnikowa o zmiennej pojemnosol do rejestracji /zapiau/ danyoh i programu
- mozliwos¢ wydruku lub wskazania wprowadzonyoh danyoh -
- ocalone swobodnie progrnmowarte jednostki centralne 3-oiej generaoji
- sterowanie mikroprogramowe

Urzagdzenie ujmowania danyoh daro 1370/1372



ELEKTRONICZNE PROGRAMOWANE UR.Z RDZENTIA
DO TWORZENTIA NOSNIKA DANYCH daro 1370/1372

Przedstawicielami tej nowej generacji urzadzen do ujmowania danych Bg maszyny daro
1370 i daro 1372.

Istn*iejg one w dwéch zasadniczych wariantach, a mianowiciet

daro 1370 do ujmowania danych numerycznych
daro 1372 do ujmowania danych alfanumerycznych.

Z obu tych podstawowych wariantéw mozna utworzy¢ urzadzenia z wyjsciem na tasme perfo-
rowang, lub z wyjsciem na kasetowag tasme magnetyczna 0,15 cala, przy pomooy wyposaze-
nia w rézne podzespoty tworzenia nosnikéw danych.

Wariunt numeryczny maszyny daro 1370 moze by¢ stosowany Jako urzadzenie wypisujace,

a takze Jako urzadzenie wskaznikowe. Wskazane Jest réwniez Btosowanie kombinacji.
Wariant alfanumeryczny maszyny daro 1372 zbudowany Jest Jako urzgdzenie wypisujace,
z tym ze do drukarki moze by¢ dodatkowo stosowany wskaznik cyfrowy.

Wejscie programu odbywa sie za posrednictwem urzgdzenia odozytujgoego z kart Magne-
tycznych, przy czym przy wyposazeniu maszyny w wyjscie na kasetowg tasme magnetyczng
0,15 oala wejscie odbywa sie z kasety tasmy magnetycznej z pominieciem urzadzenia
"WejsScia programu.

Modularna budowa pamieci umozliwia dodatkowo optymalne przystosowania do specjalnych
wymogow kazdego poszczegélnego problemu ujmowania danych*

Wymagania rynku pod wzgledem wyposazenia urzadzenia w klawiature specyficzng dla daiioG>
kraju moga by¢ w pedni realizowane.

Urzadzenia do ujmowania danych daro 1370 i daro 1372 nalezg do maszyn matematycznych
3-ciej generacji. Sa to maszyny elektroniczne z programowaniem wewnetrznym.
Sterowanie odbywa sie za posrednictwem programu przechowywanego w pamieci roboczej.
Maszyny pracuja w Systemie numerycznym lub alfanumerycznym, pamie¢ ma ukdad bajtowy,
a program sktada sie z rozkazow jednoadreaowych.

Maszyny zbudowane sa modularnie i skdtadaja sie z podzespoddéw u urzadzen,

JEDNOSTKA CENTRALNA

Najwazniejszym zespotem maszyny daro 1370/1372 Jest Jednostka centralna. Steruje ona
wspotpracag wszystkich sktadowych zespoddéw maszyny. Oprécz przekaczajacego CPU
/CPU 3 central processor unit - jednostka centralna/ stanowigoego zaeadniozo serce
urzadzenia w postaci scalonego uktadu przetaczajacego, jednostka centralna obejmuje
pamie¢ dla mikroprogramu, mikroprogrnm i dane wkacznie z nalezgcym do niego sterowa-
niem, centrale taTftujaca oraz kanat /BU3/ w celu wzajemnego potaczenia miedzy sobag
tych podzespotéw, jak réwniez do podbgaczenia wszystkich podzespoddéw i urzadzenh nie
nalezacych do jednostki centralnej. ,

Pamie¢ mikroprogramu Jest pamiecia stata, uksztattowang tak Jak ROM /read only m&inory-
pamie¢ stata/. Zawiera ona mikroprogram w postaoi bitowej, za posrednictwem ktdrego
sterowany Jest przebieg realizacji rozkazéw maszynowych. Poprzez mikroprogram wprowa-
dzone zostajg poszczegolne kroki, z ktérych skdada sie rozkaz maszynowy,

W ten sposéb osiaga sie na przyktad to, ze podczas dodawania wprowadzone do rozkazu
stowa pamieol zostaja wzajemnie ze soba powiagzane, wynik znajduje sie na wkasciwym
miejscu i wszystkie pozycje stéw pamieci zostajg dodane zgodnie z ich miejsoem,

W twn sposéb dla kazdego rozkazu maszynowego .istnieje okreslony cigg mlkrorozkazéw

W pomieoi statej ROM,

Mikroprogram przechowywany w pamieci zostaje zmodyfikowany zgodnie z kazda konfiguraoja
urzadzenia.

Pojemnos¢ pamieci ROM wynosi 4-K-bajty. Pamiec¢ robocza, podobnie jak pamie¢ mlkropro-
gramu Jest pamiecig podprzowodnikowag, nie w przeciwienstwie do tej ostatniej, jest ona
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uksztattowana jako RAM / RAM = random accesB memory - pamie¢ ze swobodnym dostepem/*
Jest ona zgodnie ze swoim zadaniem przechowywania danych i programu maszyny, pamiecia
zapisu i czytania ze swobodnym dostepom /random access/. Zatem kazdy poszczeg6lny
element-pamieoi mo"i.m osiggna¢ w tym snmym czasie. <Kon
Pojemnos¢ pamieci I1IAVM obejmuje od 0,5 do 1,0 -K - bajta sktadajacego sie ze otopni
obejmujaoyoh po 0725 ft-uaTtu -

POLE ELEMENTOW 0OStuol | WSKAZNIK

Opréoz znanej miedzynarodowej klawiatury dziesietnej obejmujacej rowniez klawisze -
Jjednozerowe, dwuzerowe i trzyzerowe do pola obstugi nalezg jeszcze klawisze selekto-

réw do recznego rozgateziania programu oraz zwigzane ze znakiem algebraicznym 1 selekto-
rami klawisze startowe do wprowadzania danych numeryoznych przy maszynie daro 1370»
Klawiatura alfanumeryczna o uktadzie wkasciwym dla danego kraju stanowi uzupednienie
.wersji numerycznej w maszynie alfanumerycznej daro 1372.

Przejrzyscie rozmieszczone wskazniki /sygnalizatory/ przekazuja operatorowi aktualne
informacje o stanie realizacji programu i o rozpoznanych w maszynie oraz w programie
btedach funkoyjnyoh, lub bdedach obstugi, wymagajacyoh organizacyjnych Srodkéw zaradczych
przy dalszej realizacji programu.

Dla kontroli wejscia z klawiatury cyfrowej moze by¢ poddgczony 16 miejscowy wskaznik«.

Za pomoca elementéw sygnalizacyjnych LUD /LED = diody emitujgoe $wiatdo/ obstugujacy

ma mozliwos¢ wizualnej kontroli przed startem wejsScia.Nierazgoy ukdtad dobrze czytel-
nych sygnatéw oyfrowyoh pozwala pracowa¢ bez zmeczenia obstugi .

TECHNIKA DRUKU 1 FORMULARZY

W celu zapisu ujetych danych, przy odpowiedniej konfiguracji urzadzenia stosuje sie
kolumnowag drukarke mozaikowa daro 1154, ktéra w przejrzystej i dobrze czytelnej foimie
wypisuje dane przeniesione na nosnik danych wkacznie z niezbednymi dodatkowymi infor-
macjami. Stosowany prz”~tym jest wyprébowany sposéb polegajacy na ustawionym nieruchomo
w jednym miejscu papierze i ruchomej drukarce.

W zaleznosci od koncepcji przeznaczenia uzytkowego maszyna daje mozliwos¢ pisania na
rolkach dziennika lub na rozeznie perforowanych formularzach zamknietych /Leporello/
Drukarka stosowana jest w wariancie numerycznym lub alfanumerycznym.

Predkos¢ pisania wynosi 50 znakéw na sekunde.

NOSNIK DANYCH

Wyprébowane w praktyce podzespoty nosnikéw danych umozliwiajg optymalne dostosowanie

do istniejacej organizacji i optymalne rozwigzanie kazdego problemu.

Wyjscie na kasetowg tasme magnetyczng 0,15 cala odbywa sie metoda zapisu weddug kodu
1SO - Standard TC97/SC 11, ktéry odpowiada zaleceniu ECMA - 34, z predkoscia 500 znakéw
na sekunde.

Wyjscie na tasme perforowang jest rowniez sterowane przez program i odbywa sie w kodzie
zmiennym w dowolnie programowanej postaci znaku, przy dowolnej strukturze danych,

z predkoscia 50 znakéw na sekunde.

WEJSCIE PROGRAMU

W kazdej konfiguracji maszyn istnieja rownoczesnie dwie rézne mozliwosci wejscia pro-

gramu.

- Program przezfiaczony do wejscia po raz pierwszy zostaje wprowadzony do pamieci przez
klawiature numeryczng systemem bajtéw. Przechowanie go w pamieci mozliwe jest w zalez-
nosci od konfiguracji, albo na kartach programowych albo tez na kasetowej tasmie

magnetycznej .



- Za pomoca niewielu ozynnosci operntora, wejscie do pamieci wyprébowanych programéw
odbywa sie z karty programowej wzglednie z kasetowej tasmy magnetycznej*
Jedna karta programowa zawiern 256 bajtéw i dodatkowo niezbedne informacje stuzbowe«
Tak wiec dla jednego programu wczytanych zostaje kolejno cztery karty programowe
w dowolnej kolejnosci / przy maksymalnie 1-K-bajt RAM/.

Ne* Jednej stronie kaBety programowej / kasete wykorzystuje sie z obu stron/ przecho-
wywanych jest do 10 programéw, obejmujacych ddugos$¢ po 1024 bajty, wzglednie odpo-
wiednio wiekszg ilosS¢ krétszych programéw.

PROGRAMOWANIE

Maszyny do tworzenia nosnika danych daro 1370 i daro 1372 sg urzagdzeniami 3**oiej gene-

racji, sterowanymi przez mikroprogrnm i z zaprogramowang pamiecig. Wszystkie rozkazy

nmszynpwe lub makrorozkazy - diugos¢ ich wynoBi 1 lub 2 bajty — realizowane sa przez

skonczony ciag mikrorozkazéw. Pomiedzy makroprogramem i mikroprogramem istnieje prawie

tnici snm stoaunek jak ;omiedzy programom gdéwnym i podprogramem.

Wskutek tego, ze rozkazy maszynowe maja roézng dtugos¢ /1 lub 2 bajty/ osiaga sie maksy-

malne wykorzystanie pamieci w czasie wprowadzania programu.Poza tym 2 sposréd stow pa-

mieci mozna takze adresowa¢ jako potstowa / po 8 bajtéw, to znaozy 7 miejsc i znak alge-

braiczny/.

Podczau realizaoji prpgram maszyny znajduje sie w pamieci roboczej /RAM/, RAM stuzy

réwnoczesnie do przechowywania ~okreslonych czynnikéw statych _programu /liczniki roz-

kazéw, tabele wejscia 1 wyjscia/ i obejmuje kilka rejestrow.

His ta rozkazéw obejniuje nastepujace wazne grupy rozkazéw, ktére dostosowane zostaty

specjalnie do wymagan ujmowania danych.

- Rozkazy arytmetyczne adresowane metoda poszczeg6lnych stoéw. /1 stowo »15 miejsc
cyfrowych i dodatkowo miejsce znaku algebraicznego/.

= dodawanie

= odejmowanie

. transport

» poréwnanie numeryczne

. przesuniecie /w prawo, w lewo, ze znakiem algebraicznym i bez znaku algebraicznego/

- Transport poszczeg6lnych bajtéw wzglednie grup bajtow

- Praca z rejestrami indeksu /nasycenie, kontynuacja liczenia/

- Rozkazy skoku

. skoki bezwarunkowe

. Bkoki zalezne od wynikéw operacji matematycznych / *0, v9, (0, "0/

. skoki zalezne od automatycznego wzglednie recznego wkgozenia selektoréw / Sel 1,

Sel 2, Sel 3, Sel 4, Sel X, Sel Y, Sol A/ .

skoki zalezne od poréwnania /~, /, ( A4

skoki zalezne od zawartosci pamieci / /0, (0/

- Rozkazy do sterowania drukarka i formularzem

- Rozkazy do stsrowania kasetowg tasmg magnetyczng

- Rozkazy do wejsola klawiatury

- Rozkazy do wyjscia na nosnik danych

- Rozkazy do numerycznego wskaznika wyniku

NIEZAWODNOSC W WYNIKU KONTROLI

Jakos¢ osiaggnietych wynikéw podczas przetwarzania danych zalezy w znacznym stopniu od
tego, jak wysoka Jest jakos¢ nosnikéw danych zawierajacych informacje wyjsciowe.
Dlatego tez, g#éwnym zadaniem ujmowania danych jest mozliwie bezbledne wprowadzenie
do urzadzenia przedtozonych informacji pierwotnych, a przy tym i gwarancje £e strony
samego urzadzenia, ze sporzadzony aostanie bezbdedny nos$nik danych.



W celu zrealizowania tych wymagan urzadzenia do tworzenia nos$nika danych daro 1370

i daro 1372 posiadaja do dyspozycji szereg kontroli maszynowych, programowo-technlcz-

nych i programowych. ZDrozenia koncepcyjne tych kontroli polegaja na tym, ze uwzglednij

istnienie dwéch-zrédet biedow.

Jest to przed™irezystkim sprawa tachniki samego urzadzenia*

Mimo stosowania najnowszej techniki i technologii, najstaranniejszej kontroli zaréwno

przy produkcji elementéw konstrukcyjnych i podzespotéw, a takz$s kompletnego urzadzenia

oraz mimo statego dogladania i konserwacji nie mozna nigdy catkowicie wyeliminowac

btedoéw wynikajacych z bdednych funkcji. Ich wystepowanie jeat Jednak niezwykle rzadkie

poniewaz niezawodnos¢ funkcyjna maszyn jeot nieustannie strzezona«

Btedy te wykrywane sa systemem kontroli mechaniki maszyny i poprawione zostaja albo

automatycznie, albo w polgczeniu z programem maszyny, przy odpowiednim wspotdziataniu

ze strony operatora.

W/ ten spos6b przez mikroprogram rozpoznane zostaja wewnetrzne bdedy przeniesienia i

powoduja stop maszyny przy kolejnym rozkazie wejsScia, oraz® sygnalizujg'zaktoécenia

w maszynie'.

Jezeli wystepuja zakdocenia w zasilaniu urzadzenia, moze to by¢ tylko brak Jakiego$

napiecia, wowczas operator zostaje o tym poinformowany przez zgaszenie sygnaktu " goto-

wos¢ robocza 1l

Podczas zapisu informacji przenoszonych z pamigci na kasetowa tasme magnetyozna 0,15

cala utworzony zostaje automatycznie znak CRC /cyclic redundancy check - cykliczna

kontrola redundancji/. Poprzez natychmiastowg mozliwo$s¢ odczytu kontrolnego-zapewnio-

na Jest kolejnos¢ porzadkowa zapisu. Oprocz tego inne urzadzenia gwarantuja normalny

przeBuw tasmy. Podczas wyjscia na tasme perforowang praca odbywa sie przy udziale

echokontroli oraz wyprébowanych innych kontroli nadzorujgcych normalny przesuw tasmy

/ostrzezenie o koncu tasmy, koniec tasmy, zerwanie tasmy/.

Jednakze wszystkie te kontrole przy urzadzeniach uwarunkowanych obstuga klawiatury nie

sa w zadnym wypadku wystarczajace, poniewaz jak wiadomo cztowiek stanowi potencjalne

zrodto biedéw, ktérych czestotliwosé znajduje sie zawsze o kilka poteg liczby dziesieé

ponad czestotliwoscig btedéw maszyny. Dlatego tez zostata stworzona mozliwos¢ inter-

pretacji rozkazéw w podgczeniu z maszyng, co utatwia wyeliminowanie tych zrédet biedu.

Podczas wejscia numerycznego moze by¢ kontrolowanej

- Przekroczenie miejsc.

- Zachowanie zakresu ilosci miejsc.

- Wymuszenie wejscia.

- Prawiddowos¢ poje¢ porzadkowych wyposazonych w cyfre kontrolng, przy czym znaczenie,
modut, reszta kontrolna i miejsce cyfry kontrolnej sa dowolnie wybierane.

- Prawidtowos¢ wprowadzonych danych zmiennych przez poréwnanie wizualne za posrednic-
twem sygnatu cyfrowego. !

Przy wejsciu alfanumerycznym odbywa sie kontrola pod wzgledem zachowania zaprogramo-

wanej pojemnosci .

WejsSoie programu z kasetowej tasmy magnetycznej wzglednie z kart programowych zabez- j

pieczone Jest przez kontrole automatycznag przy wykorzystaniu znakéw kontrolnych

i informacji praktycznych.

Dodatkowo, do wszystkich tu dotad wymienionych-S§rodkéw zapobiegawczych, pewng ilos¢

kontroli mozna umiesci¢ w samym programie. Jest to na przyktad»

- Kontrola prawdopodobienistwa zrozumiatosci /sprawdzenie dopuszczalnosci okreslonych
liczb i pojec¢s

- Poréwnanie

- Kontrola zachowania dopuszczalnej gérnej i dolnej granicy danych zmiennych

- Kontrola przynaleznosci poje¢ porzadkowych do kazdego przetwarzanego zagadnienia.



LATWOSC SERWISU CECH™* CHARAKTERYSTYCZNA \
URZADZEN DO TWORZENIA NOSNIKA DANYCH daro

1370 i daro 1372.

W wgniku zastosowania wyprobowanej techniki i najnowoczesniejszych technologii stwo-
rzone zostaty warunki do bezzak#béceniowego dziakania urzadzen.

Wysokowartosciowa elektronika w zastosowaniu z mechanika precyzyjna, rozwinieta w ciagu
kilkunastoletnich doswiadczern, wymagaja wykwalifikowanej obstugi, W wypadkach awarii,
ktoére moga wystgpi¢ pomimo najnowoczesniejszej techniki, najbardziej zaawansowanej tech-
nologii i regularnej oraz sumiennej konserwacji, stawia sie do dyspozycji klientéw
doswiadczonych inzynierdw serwisowych, ktorzy dzieki udogodnieniom serwisowym uwzgle-
dnionych w urzadzeniach i1 postawionych do ich dyspozycji przyrzadom i metodom kontrol-
nym, mogg przeprowadzi¢ szybko diagnoze biedow.

Inzynier z dziatu obstugi klienta wykorzystuje miedzy innymi program poszukiwania bie-
déw, przechowywany w pamieci ROM. Pomie¢ ROM zostaje umieszczona w maszynie na miejscu
mikroprogramu i sprawdza w ciagu kilku sekund wszystkie podzespoty sygnalizujgo techni-
kowi, przez jaki zespot zostat spowodowany biad.

W wyniku wymiany podzespodu maszyna gotowa Jest ponowinie do normalnej pracy, dajac kli-
entowi mozliwos¢ wprowadzania danych po bardzo krétkim o&asle.

DZIEDZINY ZASTOSOWANIA

Polem dziatania dla maszyn daro 1370 i daro 1372 sa wszystkie te gatezie gospodarki
narodowej, w ktorych wystepuja numeryczne lub alfanumeryczne informacje 1 moga by¢ prze-
transponowane na nosnik danych w postaci wymaganej do ich przetworzenia.

Do dziedzin tych zalicza sie na przykkadt

- przemyst

- handel hurtowy i detaliczny

- gospodarka lesna i rolnictwo

- banki i kasy oszczednosSciowe

- zaktady ubezpieczen

- komunikacJa

- zakdady ustugowe

- zaktady naukowo badawcze i szkolnictwo

- administracja panstwowa i organizacje spoteczne.

Zastosowanie tych maszyn mozliwe jest zaréwno przy scentralizowanym Jak i przy" zdecen-
tralizowanym ujmowaniu danych.

W zakresie tym mozna rozwigzywa¢ wszystkie problemy ujmowania danych w oparciu o przed-
stawiong koncepcje konstrukcyjna urzadzen, przy korzystnej proporcji ich wydajnosci

i ceny. S0
Sporzadzone zostaja nosniki danych i réwnoczesnie przeprowadzone zostaja okreslone
opracowania wstepne, odcigzajace maszyne do przetwarzania danych, wzglednie zabezpie-;
czajace dalsze ich przetwarzanie.

Elastyczno$¢ programowania oraz mozliwos¢ dowolnego wyboru kodu pozwalaja na przysto-
sowanie do aktualnej organizacji i istniejgcego systemu.

Wraz z maszyng daro 1840 - urzadzeniem Sredniej techniki przetwarzania danych z Zakta-
déw Maszyn Ksiegujacych w Karl-Marx-Stadt - proponuje sie zamknigty system ujmowania

i przetwarzania danych, ktéry otwiera przed uzytkownikiem cata game zalet elektronicz-
nego ujmowania i przetwarzania danych.

Opracowane przyktady zastosowania stuzg do wprowadzenia ich na rynek i stwarzaja poglad
na mozliwosci wydajnosci maszyny.

Dopiero programy specjalne opracowane na kazdy poszczegélny przypadek, dla kazdego kli-
enta pozwalaja osiagna¢ kazdemu uzytkownikowi efekty racjonalizatorskie, odczuwalne

w pednym zakresie.



Okreslone czesci programu sprawdzone jako elementy sktadowe pomagaja uzytkownikowi

w wykorzystaniu maszyny.

Whasciwa koncepcja uzytkowa oraz wyprébowana technika we wspéddziataniu z doswiadozo—
na-obstuga stanowia gwarancje wysokich efektéw racjonalizatorskich podczas pracy tych
maszyn.

Ponizej przedstawione jest w krétkim ujeciu na przykfadach dwéch mozliwosci zastoso-

wania tych maszyn.

Ujmowanie danych w Koapodarce magazynowej contralne&o. z"k#Bdu wytwarganla.pd6tproduktow

przemystu elektrycznego®

Zakdad stosuje w swojej organizacji produkcji zasade centralnej obrébki wstepnej, na
podstawie produkcji warsztatowej. Punktem wyjsciowym produkcji jest sterowanie zlece-
niami zakktadowymi w oparciu o EPD. Gotowe poifabrykaty zostaja przekazane wedtug zle-
cen do jednego lub kilku pojemnikéw do przeliczenia i przejsciowego sktadowania.
Podczas wysytki, w maszynie daro 1372 nastepuje alfanumeryczne ujecie danych niezbe-
dnych do przetworzenia z réwnoczesnym automatycznym wystawieniem dowodu wysydki, po
jednym na kazdy pojemnik, pokwitowania dla pracownikéw produkcyjnych, jak réwniez
protokét ujecia danych*

Wydruk zmiennej ilosci dowodéw wysydki sterowany Jest automatycznie przez program.

Za pomoca takiego wariantu sterowania osigga sie wysoko efekt racjonalizatorski w za-
kresie oentralnej obroébki wstepnej.

SOPS MAWI /rzeczowo”ukierunkowanyjaystem programowanla_"Dziat«przgdslebjorBtwa™-
Kospodarka materiatowa®7.

SOPS MAWI stuzy do ujmowania i przetwarzania danych oraz informacji zaktadowej gospo-
darki materiatowej, jak réwniez umozliwia automatyczne przygotowanie decyzji produkcyj-
nych odnoszacych sie w ghéwnej mierze do dektora surowcowego.

SOPS MAWI sktada sie z 5 czescit

01 - zaktadowe dane materiatowe

02 - planowanie materiatowe

03 - obliczenie zaméwienia materiatu

04 - obliczenie stanu materiatu

05 - kontrola przygotowania materiatu

Czes6 obejmujaca zaktadowe dane materiatowe zostaje najpierw ujeta przez maszyne

daro 1372.

Dane zaktadowe ustalone zoBtaja jeden raz dla danego artykudu materiatowego i obejmujag
wszystkie zakupione i1 przez zaktad wyprodukowane materiaty ztozone w magazynie,.

Zmiany danych zaktadowych wykonywane sg na biezgco, co gwarantuje ich stalg aktualiza-
cje. Jezeli z tych zmian wynika korekta dostarczonej ilosci, to wtedy podjete zostaja
wszelkie niezbedne Srodki gwarantujace prawiddowe zaopatrzenie produkcji.

DANE TECHNICZNE

Jednostka centralna * Pamie¢ robocza /dla danych z programem/, pamie¢ zapisu i odczytu
jako RAM. Pojemnos¢ od 0,5 do 1K - bajta; zdozonego ze stopni
obejmujacych po 0,25 K- :bajta.

- Pamie¢ mikroprogramu
Pamie¢ stata jako ROM - pojemnos¢ 4-K-bajty

- Centrala taktow - czestotliwos¢ taktéw 500 KHz

- Ukdad przetaczajacy CPU jako uktad przetaczajacy w wysokim
stopniu scalony /LSI1/ w technice MOSFET.
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Klawiatury - Klawiatura numeryczna i funkcyjna
- miedzynarodowa klawiatura dziesietna Z klawiszem jednozerowym,
dwuzerowym i trzyzerowym
= klawisze sektorow
, . klawisze startowe z réwnoczesnym wprowadzaniem znaku algebra»
icznego i nastawieniem selektora
- Klawiatura alfanumeryczna
. uktad klawiatury wed+ug noiro stosowanyoh w danym kraju

Maszyna piszgca - wariant cyfrowy
- wariant alfanumeryczny

Oba warianty posiadaja«.
- kolumnowy wydruk mozaikowy
- matryca wydruku 5x7 punktow
- 132 znaki wydruku w wierszu
- 375 mm szerokos$¢ przelotowg
- wyposazenie w rolke dziennika lub jednopasmowe leporello
- predkos¢ wydruku»
okoto 50 znakéw na sekunde w ciagdym cyklu roboczym
okoto 25 znakéw na sekunde w cyklu roboczym start - stop

Urzadzenie kasetowej tasmy magnetycznej

- zapis metoda blokowag

- metoda zapisu weddug 1SO TC 97/SC 11 odpowiadajgcy ECMA 34

- programowana d¥ugos¢ bloku 2...256 bajtéw

- gestos¢ zapisu 800 bpi

- predkos$¢ zapisu 500 znakéw na sekunde

- kontrola CRC

- czytanie kontrolne

- blokada pisania

- ostrzezenia dla tasmy, rozpoznanie konca tasmy

- pojemnos¢ pamieci 2 x okodo 100.000 znakédw w zaleznosci od ddu-
gosci bloku

Dziurkarka tasmy - dziurkarka sterowana przez Jednostke centralng
- dowolny kod 5 ... 8 kanatowy
- predkos¢ dziurkowania 50 znakéw na sekunde
- urzadzenie nawijajace 1 odwijajace

- echokontrola

- ostrzezenia dla tasmy

- kontrola konca i zerwania tasmy |
Urzadzenie wejscia programu -

- odczytuje karty programowe

- pojemnos¢ Jeden karty programowej 256 bajtéow i dodatkowo
informacje operacyjne

- kontrola procesu zapisu i czytania przez mikroprogram

Wskaznik cyfrowy - pojemnos¢ 16 miejsc wkgcznie ze znakiem algebraicznym
- do kontroli wejscia /wskaznik rejestru wejscia/
- do wykazania wyniku /wskaznik zawartosci pamigci/

Zasilanie - Wtyczka ze stykiem ochronnym /Schuko/
- przetlaczane podiacenie do sieci 110/120 V +10$ “15%
- 50 Hz lub 60Hz /zaleznie od zaméwienia/
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- wyposazenie specjalne

100 V
240 é odpowiednio do zamdéwienia
Warunki robooee - eksploatacja w pomieszczeniach biurowych

- zabezpieczenia klimatyczne nie sga wymagane



