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Dodajanje kombinacij snovi za tvorbo kali je
imelo dobro zaznaven vpliv na izoblikovanje pri-
marne in sekundarne strukture pretaljenega ma-
teriala, ki se je ohranil tudi po plastiénem preob-
likovanju v vrofem. Struktura pretaljenega mate-
riala je bila z dodatki za tvorbo kali mnogo finej$a
kakor brez njih.

Mikrohomogenost kemiéne sestave pretaljene-
ga materiala se je le malo izboljSala, zmanjsale so
se predvsem razdalje med mesti z maksimalno in
minimalno koncentracijo dolo¢enih elementov in s
tem difuzijske poti pri homogenizaciji. Cistoda pre-
taljenega materiala se tudi z dodajanjem reaktiv-
nih dodatkov ni poslabSala. V njem je bilo veliko
Stevilo zelo enakomerno porazdeljenih drobnih
vkljudkov.

Pretaljevanje z dodajanjem reakcijskih kompo-
nent za ustvarjanje tujih kristalnih kali izbolj$uje
tudi mehanske in e nekatere druge tehnoloske
lastnosti. Vendar je to mo¢no odvisno od sestave
matiéne kovine.

Vsi uéinki, ugotovljeni pri EPZ — pretaljevanju
jekla, se lahko uspe$no prenesejo tudi na varjenje
pod zlindro, ugotavljamo pa lahko tudi analogije z
oblo¢énim varjenjem z oplas¢enimi in strZenskimi
elektrodami.

OPOMBA. Del preizkusov je bil opravljen v Ljub-
ljani na Metalurikem inStitutu in v laboratorijih Fa-
kultete za strojnistvo. Material za preiskave (austenit-
no jeklo) je dala na uporabo Zelezarna Jesenice in v
njenem raziskovalnem oddelku je bilo opravljenih tudi

nekaj meritev. Finanfna sredstva za izvedbo dela je
delno prispevala Fakulteta za strojnistvo iz sklada za

UDK 621.778.4:621.395.34

raziskovalno delo. Avtor se za pomoé¢ vsem iskreno
zahvaljuje.
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Sistem za avtomatiziranje postopka ozZi&enja pri telefonskih centralah
AVTORSKI KOLEKTIV

1. UVOD

Pred kratkim smo Ze porofali o zamisli DDC si-
stema za avtomatiziranje postopka oZitenja montaZnih
modulov telefonskih central [1]. Tovarna Iskra-Elek-
tromehanika Kranj izdeluje telefonske centrale. Pri do-
sedanji tehnologiji se je pokazala vrsta pomanjkljivosti
pri tehnologiji roénega oZitenja telefonskih central. Pri
takem delu se pojavljajo zaradi razli¢nih vzrokov na-
pake pri vezavah. Delavka namre¢ lahko napaéno od-
bere koordinate iz tabele ali se zmoti pri izbiri kon-
taktov itd. Vsemu temu se izognemo, ¢e proces oziteva-
nja avtomatiziramo.

Pri¢ujoto tehnolo$ko reSitev spajanja Zic na kon-
strukeiji smo izdelali po nainu ovijanja (wire-wrap).
To tehnologijo smo izbrali zato, ker skrajsa potrebni
delovni ¢as in povela zanesljivost dela. Sam postopek
je dandanes v svetu znan in preizkusen. Po njem delajo
predvsem v ZDA, medtem ko nekatera starejsa evrop-
ska podjetja, kakor sta Siemens in Erickson, Se veZejo
svoje konstrukcije z lotanjem. Po preutevanju mogotih
konstrukeij smo se odloéili, da izdelamo napravo za av-
tomatiéno pozicioniranje orodja za prikljutevanje Zic
na module telefonskih naprav s koordinatnim namesta-
njem vodila za ovijalno orodje. Premike pozicionirnih
naprav izvajajo korani motorji, ki jih krmilimo prek
krmilnega sistema z majhnim digitalnim raéunalnikom.

Hkrati smo pripravili ratunalni$ke programe za pro-
cesni ratunalnik, ki vodi koratne motorje prek vmes-

nika. Na magnetnem traku imamo podatke, ki so po-
sebej pripravljeni po vezalni tabeli. Ratunalnik vodi
poleg kora¢nih motorjev $e razlitne potrebne signale.
S pridujotim sestavkom bomo skusali opisati izvedeni
sistem naprav za oZitenje.

2. SISTEM ZA OZICENJE

Sistem sestavljata dva osnovna dela, in sicer stroj-
na oprema s krmilno napravo in ratunalnikom (sl. 1 a,
1b, 1c¢) ter potrebni programi za delo. Prvi del sestav-
ljajo procesni raéunalnik PDP-8/E, magnetni enoti, te-
leprinter, hitri ¢italnik traku, hitri luknjalnik traku,
notranji del vmesnika, ki je prigrajen ratunalniku, zu-
nanji del vmesnika (ki je prigrajen pozicionirni na-
pravi) in naprava za oZifenje. Drugi del pa sestavljajo
programi in postopki za:

— pripravo vezalnih tabel in poteka oZi¢enja z opti-
mizacijo, ;

— operacijski programi za izvajanje pozicioniranja
ter njegovega zasledovanja pri hkratni povezavi med
delovno napravo in ¢lovekom, ki jo upravlja.

Na shemi naprave (sl.2) je na vhodu procesnega
radunalnika teleprinter s ¢italnikom in luknjalnikom
traku. To so zunanje enote, s katerimi vnasamo progra-
me in podatke v procesni ratunalnik ter jih ob!enem
preverjamo oziroma luknjamo na trak. Oblika infor-
macije, ki jo prejema procesni rafunalnik je namreé
luknjan papirni trak. Predelane informacije shranjuje
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Sl. 1. Naprava za pozicioniranje z rac¢unalnikom

procesni ratunalnik na magnetno enoto. Proces sam pa
vodi ratunalnik prek notranjega dela vmesnika na
njegov zunanji del in nato na napravo za oZifenje
okvirov. V ratunalnik vlagamo programe za pripravo
vezalnih tabel s podatki za oZi¢enje. Ti podatki so pred-
vsem geometriéni podatki za stojalno konstrukeijo, op-
timizacijski pogoji in predpisi za potek Zic, vezalne
tabele za stojalo in program za optimizacijo delovnega
postopka. Ta programski del vlozimo v ratunalnik prek
zunanjih vhodnih enot (sl. 2). Druga programska sku-
pina v programskem sistemu so programi za izvajanje
pozicioniranja postopka (sl. 3). V ta sestav sodi poleg
programa za osnovno vodenje procesa in povezave s
tlovekom Se program za opazovanje dela in za porodéila,
ki je Se v razvoju. Te programe uporablja ratunalnik
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Sl. 2. Shema naprave
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Sl. 3. Programski sistem

Sl. 4. Pozicionirni me-
hanizmi na napravah
za oZievanje (velika
naprava je v razvoju)

neposredno (on-line) z napravami za oZifenje okvirov
in stojal.

Osnovna zunanja enota naprave za ozifenje je po-
zicionirni mehanizem (sl. 4). V napravi za oZitenje okvi-
rov je vgrajen en sam prostorsko fiksiran pozicionirni
mehanizem. Za ugotavljanje lege pozicionirnega meha-
nizma imameo v sistemu posebna stikala, ki dopuséajo
sprejem podatkov in izvajanje naloge samo takrat,
kadar program ustreza tistemu podroéju, kjer je takrat
pozicionirna naprava.
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3. GEOMETRIJSKE OSNOVE STOJALNE
KONSTRUKCIJE

Osnovno podrotje za dolofanje lege prikljutka je
okvir. Izhodi$¢na totka je prvi skrajno levi in najvigje
leZeti prikljuek v okviru (sl.5), ki je namenjen za
dolotanje pozicij vseh drugih priklju¢kov v okvir. Lega
izhodiS¢nega priklju¢ka okvira je dolodena s konstruk-
cijo pozicionirnega stroja in je zagotovljena z uporabo
centrirnih naprav, ki povezujejo stroj z okviri.

01 [ | x

oy Sl 5. Okvir

V okviru vezalne tabele enega stojala je vsaka pri-
kljuéna totka podana z lego okvira (01 do 10) in raz-
daljo + x oziroma + y od izhodii¢ne tolke okvira v
stevilu korakov kora¢nega motorja. Pri izratunu vred-
nosti x in ¥y ne upostevamo dimenzij konstrukeij okvira
neposredno, ampak le posredno prek centrirne naprave.
Stevilo korakov za posamezne lege prikljutkov je treba
doloéiti posebej za vsako lego vtiénika. Rafun pomeni
sestevanje dimenzij osnovnih leg vti¢énikov in njihovih
konstant glede na &tevilko prikljucka.

4. ELEKTRONSKI VMESNIK (INTERFACE)

Elektronski vmesnik (sl. 6) povezuje procesni ratu-
nalnik PDP-8/E s strojem za x-y pozicioniranje (dva
koratna motorja s krmilnima napravama). Namen
elektronskega vmesnika je, da opravlja pravilen pre-
nos, zac¢asno uskladi$¢enje in predelavo podatkov, dob-
ljenih iz ra¢unalnika.

Pri napravi za pozicioniranje delujeta koraéna mo-
torja na naéin sprozZitev — ustavitev (start — stop)
(pozicioniranje bliZnjih koordinat) in na naéin s pospe-
fevanjem in zaviranjem (pozicioniranje oddaljenejsih
koordinat). Elektronski vmesnik steje impulze korakov
in vzbuja logi¢ne signale za pospeSevanje, zaviranje in
ustavitev. Signali za sproZitev, za levo in desno, so pro-
gramsko doloteni. Poleg tega elektronski vmesnik Se

ustrezno predeluje signale s komandne ploite, s kate-
rimi se potem prena$ajo ustrezni podatki za pozicioni-
ranje.

Elektronski vmesnik je grajen tako, da ratunalnik
rabi le kot zelo hitri razdeljevalnik podatkov za pozi-
cioniranje za eno ali ve¢ pozicionirnih naprav. Upora-
bili smo nagelo prenosa s prekinjanjem (program inter-
rupt). Na poziv iz komandne ploste gredo podatki za
pozicioniranje pod kontrolo programa iz ratunalnika
PDP-8/E prek prenosnega sistema do ene ali vel po-
zicionirnih naprav. Ves prenosni sistem sestoji iz:

— ratunalnika PDP-8/E,

— M 1705 Omnibus Dual Output Module, ki vsebuje
po dva dekodirnika adrese, dekodirnika operacijske kote,
12-bitna izhodna registra in kontrolno logiko za preki-
njanje,

— vmesnika, katerega sestavljajo 16-bitni Stevec, 8-
bitni komparator, pomoZna kontrolna logika, optoelek-
tri¢ni izolatorji, prikaz (display) zveze in dekodirnik od
6- na 48-bitno informacijo o vrsti Zice,

— krmilnih naprav FGSJ-700 s kora¢nima motorje-
ma za x in y pogon, podjetja PHYTRON.

Modul M 1705 je v samem radunalniku in je po veé-
Zilnem kablu povezan z elektronskim vmesnikom, ki je
name$ten v sami pozicionirni napravi. V pozicionirni
napravi sta loteno namesteni §e obe krmilni napravi.

Jedro elektronskega vmesnika je kombinacija 16-bit-
nega §tevea in 8-bitnega komparatorja. Z informacijo o
&tevilu korakov napolnimo 16-bitni itevec. Ce je to Ste-
vilo manjge od §tevila korakov, nastavljenega na 8-bit-
nem komparatorju, bo koratni motor deloval na natin
sprozitev-ustavitev in z majhno hitrostjo. Ce pa je ste-
vilo korakov vetje, tedaj kora¢éni motor pospeSuje do
dolotene delovne hitrosti. Stevilo korakov, nastavljenih
na komparatorju tudi dolofa zatetek zaviranja preden
koraéni motor napravi vse korake.

Ratunalnik je torej zaseden samo majhen &as, ko se
prenasajo informacije, nato pa elektronski vmesnik de-
luje kot popolnoma samostojna enota.

5. OZNACEVANJE LEGE PRIKLJUCKOV
IN UGOTOVITEV ZUNANJIH ENOT

Stojalo je sestavljeno iz 10 okvirov. Moznosti po-
zicioniranja so naslednje:
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Sl. 6. Blokovna shema elektronskega vmesnika
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Sl 7. Sistem oznadevanija

a) Na napravi za oZiéenje okvirov je mogote oZite-
vati posamezen okvir. V napravi sta vpeta 2 okvira
hkrati. Eden je v legi A (levi), drugi v legi B (desni).

b) Na napravi za oZitevanje stojal je mogote oZite-
vati posamezne okvire, ki imajo lego, kakrino doloda
zgradba stojala.

c) Na napravi za oZitevanje stojal je mogote oZite-
vati povezave med okviri z lego, ki jo dolota zgradba
stojala.

d) Izjemoma je na napravi za oZitevanje stojal mo-
gote ozZitevati enake ali razlitne okvire, ne glede na
pripadnost doloteni konstrukeiji stojala.

V programu za postopke oZifenja predvidevamo vse
zgornje moznosti. Informiranje ratunalnika o legi po-
sameznih okvirov neke konstrukcije stojala opravimo
prek teleprinterja pred vsakokratnim zatetkom dela.
Pri dnevnih prekinitvah dela so podatki po prekinitvi
shranjeni tudi na magnetnem traku.

6. OPERACIJSKI SISTEM RACUNALNIKA

Ratunalnik PDP-8/E s 16K besed pomnilnika,
TD8-E DECTAPE z dvojno magnetno enoto TU 56, hitri
¢italnik papirnega traku in teleprinter so sestav, s ka-
terim delamo pri programiranju. TD8-E DECTAPE s
TU 56 enoto je cenejSa izvedba enote magnetnega tra-
ku in zato nima moZnosti prenosa podatkov (data
break) (prenos podatkov je izveden neposredno iz pom-
nilnika brez akumulatorja). Ostane samo programiran
prenos podatkov prek akumulatorja beseda za besedo,
kjer je dobrodosla spretnost sistemskega programa za
upravljanje z enotami (Device Handler) za magnetni
trak, ker lahko prenaSa veé podatkov, ne da bi
se ustavilo gibanje magnetnega traku. To nadomes¢a
prenos podatkov. Prav tako pridejo v postev nekatere
funkcije uporabnikovega podprograma (User Service
Rutine) za iskanje niza podatkov na magnetnem traku
in za klicanje naslednjih delov programa in podatkov
z magnetnega traku. Vse te sistemske spretnosti so na
sistemski enoti (v tem sestavu na magnetni enoti DTA 0).
Zal pa potrebujemo pri ozi€enju veliko podatkov. En
magnetni trak bi sicer zadoi¢al za podatke oZi¢enja
enega celega stojala, vendar imamo namen oZitevati
vet¢ razliénih stojal. Tu je potreben disk. Tega Se ni na
voljo in zato smo morali raéunati s tem, kar Ze imamo.
Uporabili smo obe magnetni enoti za podatke in v tem

primeru ni prostora za sistemski trak in se ne bi dalo
izkoris¢ati sistemskih spretnosti. Zato smo izbrali nadin,
ki se uporablja pri manjsih ratunalnikih sistema DOS
(Disk Operating System). Ves nadzorni program je
spravljen na rezidenénem disku, od koder ga klitemo
v pomnilnik. Ko je uporabnikov program Ze v pomnil-
niku in dela, se rezidenZni disk lahko zamenja z diskom
s podatki, ker je nadzorni program v pomnilniku ratu-
nalnika in vodi izvajanje programa. Ko uporabnikov
program konéa svojo obdelavo, ponovno vstavimo rezi-
denéni disk za klicanje novega programa. To misel smo
uporabili tudi pri oZiéenju.

Najprej pokli¢emo vse potrebne sistemske spretnosti
v pomnilnik, kjer ostanejo ves ¢&as, ker je dovolj pro-
stora (16 K). Nato poklidemo tudi operacijski program
za oZitenje in odstranimo sistemski trak ter ga nado-
mestimo s podatki. Tako sta dva magnetna trakova
prosta za podatke in fe za nadaljnje dele programa. V
tem primeru je potreben program, imenovan IPLOS 8
(Initial Program Load OS/8), ki poklite vse potrebne si-
stemske spretnosti v pomnilnik na dolofena mesta,
opravi ustrezne spremembe, ki obdrZijo sistemske
spretnosti v pomnilniku, predvsem moZnost uporabe
teh spretnosti brez klicanja s sistemskega traku ter
klicanja Zelenega programa — glavnega programa za
delo.

Program IPLOS 8 je narejen za program oZienja,
vendar v tako sploini obliki, da ga bo lahko uporabljal
vsakdo, kdor bo Zelel imeti oba magnetna trakova pro-
sta za delo — brez sistemskega traku, vendar s sistem-
skimi spretnostmi.

7. OPIS PROGRAMOYV ZA PRIPRAVO PODATKOV
ZA OZICENJE

Informacije, ki jih potrebuje radunalnik za pozi-
cioniranje naprave za oZitenje, so koordinate OD-DO
in podatki o vezalnih Zicah.

Osnovna zahteva je, da podatki zavzemajo ¢im manj
prostora in so hitro dostopni. Ker samo en okvir (su-
brack) vsebuje popreéno 800 vezav, celo stojalo (rack)
pa 10 000 vezav, je razumljivo, da ti podatki ne morejo
biti shranjeni v CPU rafunalnika. Ker ima na$ sestav
od zunanjih pomnilnih enot samo enoto TD 8-E za
magnetni trak, se podatki hranijo na magnetnih tra-
kovih. Pomanjkljivost te enote je, da nima moZnosti
prekinitve s programom (data break facility), kar po-
meni, da je treba podatke prenaSati s progra-
miranim I/O prenosom enega za drugim, in sicer
prek akumulatorja. Ta prenos je zelo pofasen, vendar
se ga da omiliti tako, da podatkov za posamezno ve-
zavo ne ¢itamo sproti s traku, temveé jih prenaSamo
v pomnilnik po blokih (28 vezav), tako da je nadelu
REAL TIME v glavnem zado$teno.

Shema komponent programov za pripravo podatkov
je prikazana na sliki 8. Iz sheme je razvidno, da se pro-
grami dele na dve komponenti.

1. Priprava traku obsega vpisovanje uporabnikovih
vezalnih tabel, optimizacijo zaporedja vezav, vzbujanje
traku in kontrolnega izpisa optimiranega zaporedja
vezav.

2. Popravljanje traku. Med izdelovanjem avtomat-
skih telefonskih central prihaja do pogostih sprememb
vezalnih tabel, ki se jim je treba hitro prilagoditi. To
opravimo s posebnim programom. Ni treba ponovno
vnasati v ves trak, ampak je mogode popravljati Ze ob-
stojeéi trak.

Vhodne podatke dajejo uporabnikove vezalne ta-

bele. Koordinate so oznatene v obliki OD-DO, na
primer:
oD DO
15 A 22 10 B 30

Koordinate v programu najprej preraéunamo v ab-
solutne razdalje za x in y smer od koordinatnega izho-
dis¢a v stotinkah cole (inch), potem pa v Stevilo kora-
kov koraénih motorjev za x in y smer.



STROINISKI VESTNIK, LJUBLJANA 1976/1—2

PRIFRAVA TRAKY POPRAVLJANJE TRAKL

CEBRATOVANJE

UPORABNIKOVE VEZALNE
BELE

‘ TRAK Z
OPTIMIRANIM
ZAPOREDJEM VEZAV.
OPTIMIRANEGA 2
IAPOREDM
VEZAY

UPORABHIKOVA
ZAHTEVA 24
POPRAVLIANIE

Zaradi velje gospodarnosti je bilo treba zmanjsati
Stevilo podatkov za posamezno vezavo. Tako se raz-
dalje med posameznimi kontaktniki raéunajo sproti
med obratovanjem v okviru operacijskega programa za
ozitenje (Wire Wrap Operating Program). Podatki za
eno vezavo so naslednji:

1. XOD v korakih korafnega motorja 2 besedi
2. XOD v korakih koratnega motorja 2 besedi
3. XOD v korakih kora¢énega motorja 2 besedi
4. XOD v korakih koratnega motorja 2 besedi
5. IDEN ugotovitev tipa in dolZina Zice 1 beseda

SKUPAJ 9 besed

Prvi podatki so shranjeni v obliki, ki je podana na
sliki 9. Ugotovitev vrste in dolzine Zice se shrani v ob-
liki, kakr$na je na sliki 10.

Priprava traku se zafne z vpisovanjem podatkov
(tabel). Pravilnost vpisovanja podatkov se tekoée kon-
trolira in na koncu vpisovanja dobimo kontrolni izpis v
obliki, ki ustreza uporabnikovim vezalnim tabelam, kar
omogo¢a hitro in preprosto kontrolo. Pred vnaSanjem
v trak je mogote v primeru napak vnesti popravke,
nakar dobimo konéno verzijo tabele v obliki, ustrezni
uporabnikovi vezalni tabeli. Tej fazi sledi optimizacija
zaporedja vezav.

Ratunalnik optimizira zaporedje vezav glede na
skrajSanje strojnih poti (slika 11).

Priprava traku se lahko opravi na sistemih IBM
1130/360 oziroma na sistemu PDP-8/E. Obdelava na
IBM strojih je hitrejsa, vendar je potreben Se vmesni
&élen — papirni trak — kot vhodni medij za PDP-8'E
za samo vnaSanje v magnetni trak. Po optimizaciji ra-
¢unalnik vna%a v magnetni trak in izpisuje optimizi-
rane vezalne tabele v izvirni obliki, po Zelji pa Se v
obliki, kakrina je zapisana na traku.

Pred optimizacijo se vezave drugega navitka raz-
vrstijo po padajofih dolZinah Zice. To velja samo za
veliko napravo. Potrebno pa je zato, ker se zelo dolge
zice ne drZijo ploskve stojala, ampak odstopajo, tako
da bi jih bilo treba posebej pritrditi. Ce pa se vezave
drugega navitka razvrstijo kakor je omenjeno, krajSe
sice drzijo daljSe in dodatno pripenjanje ni potrebno.

Razvrstitev tabel (file) na traku je odvisna od tega,
ali gre za majhno ali veliko napravo. Kakor je ome-
njeno Ze v uvoduy, ima majhna naprava en pozicionirni
sistem in lahko oZi¢uje dva okvira (sl. 12). Velika na-
prava ima dva enaka pozicionirna sistema (enaka ka-
kor pri majhni napravi), ki se lahko premikata. Mogo&e
lege so prikazane na sliki 13. V vsaki legi lahko prvi
pozicionirni sistem oZiduje dva okvira. Ratunalnik pri
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Sl. 11. Skrajsanje strojnih poti

vsaki menjavi lege poslje vmesniku signal s kodo lege
posameznega pozicionirnega sistema. Operater pre-
makne roéno pozicionirni sistem in lego, ki se mu pri-
kaze na zaslonu upravljalne plosée, in ko ga fiksira,
lahko nadaljuje z delom. Ce je pozicionirni sistem fik-
siran v napaé¢ni legi, povezava z ratunalnikom ne bo
vzpostavljena. Operater mora sistem fiksirati v zahte-
vani legi, da lahko nadaljuje z delom.

Razvrstitev podatkov na traku za majhno napravo
je shemati¢no prikazana na sliki 12, za veliko napravo
pa na sliki 13. Niz podatkov za vsak okvir ima glavo
z naslednjimi podatki:

— oznatbo stojala,

— oznadbo okvira,

— Stevilom vezav prvega navitka,

— &tevilom vezav drugega navitka,

— $tevilom blokov za ves okvir.
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Sl. 12. Shema majhne naprave in organizacija po-
datkov na magnetnem traku za majhno napravo
Razdalja LD se priSteva v operacijskem programu za oZi¢enje.
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Sl. 13. Shema velike naprave in drganizacija podat-
kov na magnetnem traku za veliko napravo

A lege desnega pozicionirnega sistema, B pritrdilne lege okvi-
rov, C lege levega pozicionirnega sistema

Ker se tudi pri veliki napravi najprej oZié¢ijo vezave
v enem okviru, so nizi podatkov okvirov na traku za
veliko napravo enaki tistim, ki so na traku za majhno
napravo, tako da so dodani $e nizi podatkov za pove-
zave med okviri. Iz tega izhaja, da se za majhno napra-
vo lahko uporabi tudi trak velike naprave. Tako je
mogote, da se vezave znotraj okvirov oZi¢ujejo na
majhni napravi, povezave med okviri (na stojalu) pa
na veliki napravi. Prav tako je mogoée na veliki na-
pravi ozitevati okvire ipd. Sistem je zaradi take orga-
nizacije traku zelo prilagodljiv.

Relativne razdalje (koordinate) glede na izbrano
lego pozicionirnega sistema (sl. 12) se ratunajo sproti
v operacijskem programu za oZi¢enje, analogno se to-
rej pristeva tudi razdalja LD (sl. 12) k x koordinati.
Zmogljivost magnetnega traku:

trak DECTAPE — 1474 blokov po 128 besed,
vezava 9 besed — 14 vezav/blok,

okvir okrog 800 vezav — 58 blokov,

trak okrog 26 okvirov,

stojalo okrog 10 000 vezav — 714 blokov,
trak okrog 2 stojali.

Ker ima enota TD 8-E dva magnetna trakova (dva
pogona), je mogoce hkratno krmiljenje 3 do 4 velikih
naprav oziroma ustrezno stevilo majhnih naprav ali
kombinirano. Programi so napisani v jezikih FOR-
TRAN in ASSEMBLER.

"

8. PRIMERJAVA OZICEVANJA PO ROCNEM
POSTOPKU S POSTOPKOM Z NAPRAVO
ZA OZICENJE

Razlike obeh postopkov so v tem, da z uporabo po-
zicionirne naprave razbremenimo delavca tistega dela,
ki pomeni najve&ji vir napak in ga tudi najbolj obre-
menjuje. To je branje informacij, prenaSanje infor-
macij in uporaba teh informacij pri oZiéenju. Z upora-
bo naprave se zmanj$a Stevilo napaéno prikljucenih
zvez, ki so posledica napaéne dolotitve prikljutka, osta-
nejo pa seveda $e napake, katerih vzrok je nepravilna
izvedba samega prikljuéevanja Zice. Pri rotnem delu
je bilo treba stojalo za delo tudi pripraviti in poprej
oznatiti posamezne prikljutke, da se je delavec laze
znasel.

Primerjavo smo opravili na primeru stojala, ki ima
5419 zvez. Casi so bili zaradi primerjave in poznejie-
ga rentabilitetnega ratuna doloteni po normnih urah,
ki vsebujejo 40-odstotno stimulacijo. Dejanski ¢as (re-
alni) je za navedeni odstotek krajsi. Pri tem smo ra-
¢unali razlike med ro¢nimi in strojnimi normnimi
urami.

9. SKLEP

Ocena rentabilnostnega ratuna kaZe, da se bo ce-
lotna investicija v sistem naprav za oZi¢enje izplatala
v pribliZzno 4 letih. Rezultat je za industrijsko pojmo-
vanje nekje srednje vrednosti.

Prvo, kar z zanesljivostjo lahko trdimo je to, da se
glede na stanje in rezultate priuéevanja rotnega oZite-
nja splata zelo hitro vpeljati naprave za polavtoma-
titno oZitenje, kar bo omogoéilo z manjsim Stevilom
delavk hitrejSe doseganje predvidene delovne norme
in s tem naértovan obseg proizvodnje.

Druga prednost je ta, da za to delo ne bodo vet po-
trebne posebej izbrane in testirane delavke, ker je
najtezavnej$i del operacije — to je umsko delo, izlo-
¢eno in prepuséeno napravi.

Tretja prednost, ki je Ze postala vodilo v tovarni
Iskra-Elektromehanika v Kranju, pa je zmanjsanje
Stevila delavk na rafun avtomatizacije. Kranjsko pod-
rotje delovne sile je Ze toliko izérpano in z naérti o
dirjenju celotne kranjske industrije v prihodnjih letih
7e tako obremenjeno s potrebo po veé delavcih, da to
ni ve¢ realno. Zato je smer razvoja v avtomatiziranje
delovnih procesov zivljenjska potreba tovarne.

Nalogo, v kateri razvijamo sistem za avtomatizira-
nje postopka ozi¢enja, financirata Sklad Borisa Kidri-
¢a in Tovarna ISKRA-Elektromehanika iz Kranja. V
okviru te naloge je bil izdelan prototip naprave, ki
obratuje v tovarni.
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