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SICHERHEIT

Sicherheit kann gar nichr stark genug betont werden, Machen Sie 5 sich

zur Pflicht, immer sdmtliche Sicherheitsvorschrifren zu befolgen, Wer-
den Sie vertraut mit den von der IBM ausgeschriebenen Sicherheitsvor-

schrifren,

Beachten Sie sdmrliche Sicherheitsvorschrifien, wenn Sie an oder in der

Nihe von hohen $pannungen in der Type 729 arbeiten, Reinigen 5ie nie-

P mals "Drive Capstans® bei laufendem Motor,

T




729 [, [T und IV MAGNETRAND -EINHEITEN

1 PLANMASSIGE WARTUNG
1.1 Einfithrung in die planmissige
Wartung

Das Hanptziel jeder Wanuagstitigkeit ist 23, dem Kun-
den eine Maschtine fiir ein Maximum an Zeit zur Ver-
figung zu siellen, Jede Wartungsarbeit solite auf dieses
Ziel hinarbeiten, Wenn eine planmissige Wartungsar-
beit niicht die Maschinenausfallzeir verringers, ist sie
nicht notwendig.

Justieren oder demontieren Sie niemals eing Einheit,
die einwandfrei arbeitet, selbst daon nicht, wean die
Justageroleranzen von den Vorschriften abweichen.

1,1, 1 SICHTECONTROLLE

Beginnen Sie jeds planmissige Warrungsarbeir mit einer
Sichtkontrolle, Priifen Sie auf: Korrosion, Schimutz, Abe
nutzung, Risse, Klemien, verbrannie FKomakie, schiach-
te YVerbindungen und lose Teile, Sorgfiltige Durchiih-
rung dizser Kontrolle verringert die Maschinenansfail-
zeil,

1.2 Die planmi#ssige Wartung

Einzelheiten der planmissipen Wartung konnen der Te-
belle “Scheduled Maintenance Routine Chart™ in Ab-
schoitt 1,3 entnomimen werden, Fiihren Sie bei einer
normalen planméssigen Wartung nur die in der genani-

ten Tabelle fiir diesen Zeirraum avfgefithrten Arbei-
ten durch, Einzelheiten fber Justagen, Ein~ und Aug-
ban und Austausch kidnnzn auf den in der letzten Spal-
te der Tabellé angegebenen Seiten nach gelesen werden,

1,2, 1 ELEKTRONISCHE EREISE-

Die bei der planméssigen Wartung an elektronischen
Kreisen verwendeten Methoden sind: Diagnostic Pro-
gramm, Spannungsvariation und liwpulspriifung, -Alle
drei Methoden sind ebenfzlls eine ausgezeichnere Hil-
fe bei der Einkreisung von Fehlern, Verindern 5ie kei-
pe Impulse, wenn der Zoestand der Maschine dies nichr
erfordert,

1.2, 2 MECHANISCHE EINHEITEN

Die drei wichtigsten Punkie jeder planmassigen Wariung
an einer mechanischen oder elektro -mechanischen bMa-
scitine sind

Reinigen, Schmicren, Ingpizieren {Priifen)

Merken: Fihren Sie an zufiledenstellend arbeirenden
Maschinen nichi mehr 2ls die empichlenen Warmngs-
arheiten durch, '

1.3 Scheduled Maintenance Boutine Chart

Lesen 5ie vor Durchftthruag einer W artungsarbeit die
Abschnitie i,1 bis 1.2,2 Beachten Sie sdmitliche
Sicherheitsvorschrifien,

Code | Routine |Frequ, durchzufithrende Arbeiten Kontfgllieren Seite
5 5 1 od, Uberpn‘.ifen Sie Bandeinheit mit Hecord« Vérgleichen Sie Ergebniss'e mit 2
2 Gap-Diagnostic-Prograimm denen des lerzten Tests
i L -Allgemeine Inspelktion: Relnigea Sie Va- Tape-Cleaner, Antriebsriemnen, 22
cummn-Columng, Nylop-ldier-Welle, Relaiskontakie, Klemmen der 30
Tanschen 5le Lufifitter aus, falls verschmuzt, Capstan-Motoren, undictite Mag- 32
Schmiersn Sie Nylon-ldler-Welle, Forked nethupplungen, kKohlebirsten 34
Arm Pivat, Capstan Welle, Vacuwmn-Columns- und Schleifringe 38
Verriegelungen, Dabei VORSICHT: Kein Fern!
in die Columns, Bandverschmutzung.

2 ? i3 Metzschalter ein, Photolampen auf § V + 2 V Funkton der Tape-Break-Kreise, 20
pritffen, Photcrellen auf 40 Bis 70 V Shift Funktion von Ti1 ONJ/OFF durch

' Schalter, Auto-Cycle

3 3 13 Write Bits, Kontrollieren Sie Write-Strom, {High-Speed-Rewind i8
Echo-Pulses, Preampiifier anf 8,5 bis 8,8V,
Read Bits, priifen 5ie Read~Coils auf 15 bis
30 mV am Kopf, Prifen Sie Start-Srop mit
verschiedenen Go-Down-Zeiten (10 bis 100
msek. oder grasser)

4 4 1§ Netzreil-Spagpungen Brumimspannustg 38




2 Type 729 Techn, Aussendienst
Z DIAGNGSE
[nhalrsverzeichais: Seite Seite
2,1 METHODEN DER FEHLERFESTSTELLUNG 2 2.5.6 TTO4 Stacking Latch Test 3
2,2 DIAGNOSE-PROGRAMME 2 2.5.7 TTO5 Tape Synchronizer Reliability
2,5 729 il und IV DIAGNOSTICS FUR Test 3
T07-SYSTEME 2 2.5,8 TTOT Tape Search and Generation
2, 5.1 Mulripile Syne, Random Test 8468 2 Programm ' 3
2,5, 2 Multiple Chann‘el E'EJ‘JW 8464 b4 2.6 729 T und IV DIAGNOSTICS FUR
2. 9.3 TTOL Tape Reliability Programm 3 . 1401-SYSTEME 3
5 £ 4 : e : :
g‘ 25 Eigi ;f‘ip"’ ;“ti“;“z“ge;b‘l;ty Test g 2.7 CONDENSED LOGIC (SECOND LEVEL) ~ 8
s 0e9 (RLC TRTEL REcOK Tap fes 2.8 SYMPTOM AND SEQUENCE CHARTS 4

2. 1 Methoden der Fehlerfeststellung

Es gibt viele Moglichkeiten, einen Fehler einzukrei-

sen, jedoch soliten dabei die folgenden Grundregeln

beachrer werden:

1. Sammeln Sie soviel wie irgend méglich an Infor-
mationsmaterial iiber diesen Fehler,

2. MNotieren Sie sémtliche Symptome, <

3. Machen Sie sich vertraut mit sémtlichen verftig-
barzn Hilfsmitteln(Diagﬂose-Programme, System-
Diagramme, Troubleshooting-Charts, Sequence-
Charts usw, 3, :

4. Versuchen Sie den besten Nutzen aus Kunden-In-
formationen, Sympromen und Diagnese-Unierla-
gen zn ziehen,

Dieser Abschnite des Mamals enthilt spezielle Diag-
nose-Informationen, die dazu dienen sollen, die filr
die Einkreisung von Fehlern bendtigte Zeit zu verw
ringern:
[Magnose Programme fiir 729 11, Il und IV Mag-
neric Tape Unit, Vereinfachte Logic-Diagramme
ilr elektronische Kreise. 3ymptom Charts, die U=
sache und Auswirkung fehlerhafter Operationen
zeigen, Sequence Charts.

Allgemeine Informationen iiber Trouble-Shooting und
planmissige Wartung sind ia Abschnitt 4 "Wartungs-
hilfen” aufgezeichner,

2. 2 Diagnose-Programme

Plagnose~Programme sind wichtige Hilfsmittel fiir die
Wartung, Sie zeigen an, ob die T2¢ einwandfrei ar-
beiter und beifen bei der Fehlereinkreisung,

2.5 729 I und 1V Diagnostics
fir 7070-Systeme

2,5,1 MULTIPLE SYNC, RANDOM TEST B488

Dieser Test pritft bis zm 9 " Tape Units" an jedem Ka-
nal, Die Anzabl der "Tape Drives" sowie der Kanile
wird duorch Ersiellen eines "Switch Control Word" be~
stimmt, Eine bestimmte Digit-Stelle definiert die

Anzahl der "Tape Units” an jedem Kanal { multiple;,

ledes geschiriebene Record hat 20 Worte mit einer za-
falligen Zusammenstellung von Ziffern sowie ein Iden=
tifikationswort, Dieses definiert den Kanal, die adres= %
sierte Band-Einheit und die Anzahl der Records. Aus=
wihlkreise fiir jeden Kanal und fiir jede Band=Einheit
kinnen auf korrekte Operation durch Lesen des ge-
schriebenen Records und Vergleichen des Idenrtifika-
tion-Wortes gepriift werden,

2.5.2 MULTIPLE CHANNEL RDW 84064 .

Dieser Test priift die Fihigkeir der Channels, Infor-
mationen mir der grésstméglichen Frequenz zu ver-
arbeiten, Es werden lange Records fiir jeden Channel i
gescheieben und gelesen vater Verwendung eines "Re-
cord Definition Word" fiir jedes geschriebene Wort,
Werden Alpha~Daten verwendet, sc warden die "Re-
cord Definiton Words” mit der grdsstmaglichen Fre-
quenz abgerufen, Vorrang wird verwender, Werden
sdmtliche Kanidle verwendet und die Reecords in

"High Density” geschrieben, so wird die bestmdgliche
Zugriffszeit ervelcht. Es ist aus Grinden der Flexibi-
litdt mbglich, die Channels mit verschiedenen Dansi-
des zu berreiben( von Hand setzen). S
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INTER=RECORD GAP CHART
IRG {inches) ITIme: (ms} af 75 infsec TTTmE['rns)u:TI.‘E.S infiee
11/18" 687 %.15 5.1
3/4" 750 10.0 6.45
13/14" 312 10.83 7.2
7/ 875 1.6 J 7.75
287324 905 12.1 ! 8.07 ]
I CREEF TEST CHART
CREEP CREEP inms at - |  CREEP in ms ar
i {Inches) 75 infeec 2.5 infiee
.05 .56 A
.06 W80 .53
U7 .73 .42
.08 1.06 |
.09 1.19 :i)
B! 1.33 -
1 1.46 .98
12 1.60 4
.13 1.73 1.14
4 .86 1.25
15 2.0 1.34
16 2.13 1.42
17 2,2 1.51
.18 2.39 1.40
19 2.52 1.69
.2 3.486 1.78

Figure 2-1. Inter-Record Gap and Creep Charts

2.5.3 7TO1 TAPE RELIABILITY PROGRAMM

Dieser Test priift 729 ‘Tape Unit", TAU, T502 "Core
Contzol Unit™ und 75604 "Syuchroniz'er"r Dieser Test
ist zusammengesetzt aus einer Serie von karzen, un-
abhingigen Routinen, ansteigend von den einfachen
zu den Komplizierten Ope :ationen ( Liste der Opera-
tionen in der Test-Beschreibung}.

2.5,4 7T0OZ2 TAFPE INTERCHANGEABILITY TEST

Dieser Test priift die Austauschbarkeit der Bdnder (ge~
schrieben anf der einen, gelesen auf einer anderen
Einheit), Er priift ausserdem gleichzeitige Read- und
Write -Operationen, wenn zwei oder mehr Channels
benutzt werden,

2.58.5 7TTO3 INTER RECORD GAP TEST

Disser Test misst die "Inter-Record Gaps™ der "Tape
Unit”, Creep (Schlupf) bel "Backspace WWrite" und die
Verschiebung des neu geschriebenen Records bei
"Backspace Write”, Er sollte dazu benutzt werden,
anzuzeigen, waun sine Inspektion erforderdich ist,

Er basteht aus 100 Gruppen von Recordy, Diese wer-

den unter & verschiedenen Bedingingen geschrieben.,

1. Minimale Yerzdgerung zwischen 2 Write-Opera-
11Oonell,

2, Varjable Varzﬁgerung zwischen 2 Write-Operatio-
neg voi 1,5 biz 8,4 msek, Dauner in Schritten von
a4 arsel, :

3, Varizble Verzdpsrung zwischen 2 Write-Oneratio-
nen voir 10 bis 400 mselt, in Schrittes vor 10 maek,

4, Fine Verzdgerung von 5 sekunden zwischen 2
write-Operationen,

B. Eine Verzidgerung von 1 msek, zwischen £ wrire-
Operationen nach dem Forward~Schreiben eines
Records,

G, Line 10 msek, Verzidgerung zwischen Write-Ope-
rationen nach Schreiben eines Becords mit variab-
ler Linge von 1 bis 100 Words,

Die zum Lesen bendrigte Zeit nach Backspace wird

gemessen bei Backspace iiber 1 Word und bei Back-

space fber verschieden lange Records, Der Betrag

an Creep wihrend efner "Backspace Write” -Opera-

tion wird sowohl heim Schreiben von "1 Word Record”

als zuch beim Schreiben von "100 Word Records” ge-

e ssel, :

2:5.6 TTO4 STACKING LATCH TEST

Dieser Test priift sdmtliche "Stacking Latch” des 3y~
stelns, Wenn ein Fehler anferite, schligt die Programm-~
beschreibung einen zur Fehlersuche glinstigen Punkt vor,

2. 8.7 7705 TAPE SYNCHROMIZER RELIABILITY
TEST

Dieser Test priift das Zusammenspiel von 729 und
Chaunets,

2.5, 8 TITO7 TAPE SEARCH AND GENERATION
PROGRAM

Digser Test erstellr ein "Diagnostic Test Tape” und

ermiglicht, dieses stets anl demn Lanfenden zu halren,

2.6 72911 und 7291V Diagnostics
filr 1401 -8ysteme

Die fir day1401Tape-System vorgesehenen "Diagno-
stic Tests" kdnnen der "Diagnostic Field Test Descrip-
tion™ Form Nr, 225-88%22 entnommen werdan, welche
mit fedem 5System ausgeliefert wird,

2.7 Condensed Logic {(Second Level)

Dieser Abschnirt enthiir vereinfachte Logic-Diagram-
me uid Test-iunformationen fiir Fehlersuche in elek-
tronischen Kreisen der 729 I3, III, IV, Die meisten
Informationen dieser Logics {Abb, 2-2 bis 2=14} sind
auf alle 3 Typen anwendbae, Fir diz “Write Amplifier” -
Kreise hesteht eine Logic_ fir 729 107 und eine fir 729 11
wid IV, Einzeln stehende Toformarionen bemreifen alle
3 Modelle, sind 2 loformarionen gegeben, so bemrifit
dic eingeklammerte Mod, 1T und IV, die andere Mad,
[[1, Betrifft =ine Kreis-Beschreibung ausschliesslich
bod, Il und T, so ist das durck Steen uneé Fussnote

gekennzeichnet,




4 Type 729 : Techn. Aussendienst

2. 8 Symptom and Sequence Charts

“Symptom Charis” (Abb, 2-11 und 2-12) kinnen ver-
wendet werden, um bei der Fehlersuche Ursache und

. : . Manuvel Coeration Symptom or Status
Auswitkung eines Fehlers zu ergriinden, te Put Machine of Machine

in Cerfein Stat
In Verbindung mit den “Sequence Charts” ( Abb, 2-13 n menein TR

bis 2-16) kann ein Fehler eingekreist werden, Wenn
die fenlerhafte Operation erkannt wurde, kann man Probable Cause Instruction far Ferson
durch Verfolgen des "Symptom Chart™ dieser Opera~ of Trouble Using the Chart
tion den Fehler bestimmen, Die vier auf diesen '
Charts benurzten Symbole sind unten anfgeftthrt, Die
Charts sind anwendbar anf Mod, II, UII, IV, Gering-
figige Unterschiede zwischen Mod, 11 und IV sind
durch Fussnoten angezeigt,

F200 Echa Pulse

© » .00.02.7
L01.04.17 01,041
Write Pulse £23LH
L0, 0214 - oy 2 ™ ] D220
00,02, 1 —ririte Bus T ] { Head Driverl——& Write
- Write Check Charactar E2IDE & Echo Pulse ) Head
L0002 L % » i
: : D228
. 01,071 Write Status
: WNFP
NOTE:
02,011
1] Write pulse gated by write bus at trigger.
2) Write stoius line gates head driver.
3} Echo pulse ampl. is a part of head driver. -

&

Figure 8-2. Write Amplifier, 729 w and rv, .01.04.01

825903 Echa Pulza
R

Welte A
Trigaer +00.02.1 .02
— 'E
T I & A25TN
T T
] 1
- = ' :
01,021 £ I " i
Write Puise £ o4 .01.04.1 - ! . .00
.00.02.1 ——————n o o - Z | ) I
AM P & S ! !
Gate Write a > A E i : Write . ‘ . ot
(01,02.1 * ! Head !
Pulse ) : lr —
. i [ |
: Wrlte B ' } |
.00.0z, ] —e B i i :
= 1
! 1
, i 1
:I i > Fy
: z .01
-5 g
.01.02.1 :’ff" z‘:“‘; - > r s
: o b : i
01,02, rite Check Character {Resat) g . o . B
i ]

Figure 2.3, Write Amplifier, 729 m, .01.04.01
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L01.09.1
* ;
02.00.1 {REW & Unioud} .
. o]
60,021 Start Rewind —l
| L01.09.1
\_w BOSIDC - -0i.09.1
A {BC5B) N BOY7 Q-+ )
j = fBogn} Rewind PURITT
01,017 ——¥leat & Ready . o e # .02.02.)
.01.09.1 r
Read Status BOSIEC
01,021
on.¢ . (305G)
02001 Manwal Lead Rewind ; :
L 01.09,1 . ® fAodels
02.01:1 Rew & Unioad - IH& IV Only
e (DO45) Rew & Unlood PU RT23
ACT Select A w . 02.02.1
L0111 ; ol
.01.09.7
or.01.1 ACT Seiset N 803150
01,0, " o )
A {8078} (+} Salect & Rawind o 00001
Rewind Stotus
01071
A BO92NEH ) :
LA L& 1Y Oniy _\ -
. - I‘/’ / (mg {+} High Spoed Rewlnd Araa R121 p .02.02.7
Figure 2-4. Rewiad, 01,081
0707, Rew Status .07, 07. ! .01.07.7
.07.07.1 !
" ot.g1.g Stlect &Ready _ o E1390p s | 1210 forvard
A DISIDC{)
a0.02.1 fackward N hd ]
.FIG?A!:JP(-} Reversa
01,07, -
(o002, Backrard ] 01078
) ENNIRCH) L0107, 1
oi.ug Net AL P ¢ ‘l A E159MP+) )
* r - -_'___"b' s }W
o FIAIDC) Go i
L00.02,1 G‘: [
Cooaa Seloct & Ready ‘
S .01.07.1 !
o - Marual Go
020 " ELAONPH) St
. . A e Le 1 ; L4
01.05.1 ot Pick Lood Point . . Fl4z88(+)

Figure 2-5. Sturt, Stop. Reverse Control, .01.07.01
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01,01, § Select & Start ,01.08.1

02.02.1 1. K./ Unload L——i TCa8d

01, 05. 1 _ [ A (iczs) nOH o 00.02.1
BLLOLT Act Select BI2PMP Reset
? A 019G} 1 ow
00.02.1 Turn OFf 7. 1.
I o
. Tgrs
_ 01,081 I ]
00,02, 1 Turn 3R T 0L B3inc
» A {D19G) .0.03.1 :
Act Seluct . - N | Ser ' 182 ;
T B —— O
23 Ti O
: A (1cg3) T .00.02.1
01,051
o102 Not File Protact
(01,021 Heite Status ) A
.01.05.1 EOF: Photo Cell
5
ar.on.i Select & Stari
Figure 2-8. Tape Indicate, .01.05.01
_ 01.68.1
Lorar1 S DE49NP )
. . A (Dléﬂ) Load Point Trip R114 02021
02.02.1 AF Load Point »
.01.05. 1 IR/ Unload (Trig. Reset)
.08
01,0601
N At Lagd Foing CPPNP{+} R,
P (02,021 S0 T wsat
. {bi4G}  } oH
A -
o107 fowad _ -
I i
I PpTgr
| f
i |
L01.08.1
Lor.opy fevEmse DI IDC(+) CISTQH)
: A {B1 éa) \ soer {C]_g[:) Pick RITG e 02.02.1
I L |
|
07.05.1 |
L0060 LP & TB Phaio Cell .
b : 01,05, |
| o |
02,02,1 M toad Point N Selact And At Lood Foint i
.02,02. # T e ;
E1Q9MP(+)
Select & Start (MCT Selecs? ‘[& (FOPG)
.01.01.) i
L0367
WDrgés.t ’ )
t P
A elect ﬂnd%anAtL P &.01.07. 1
E L " CHINP(+)
; (Al38)

Figure 2-7. Load Point, .01.06.01
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ooy — %2 E;?:EHH )
docicuand A - A o e PO o s
L0007, e
L. Ei99NPLH)
£195, :
o (€193} e Right Mevéiral 02,081
Mii o _E.r‘.f.".‘i_._._._b S FHIFMP(+}
FI8K)
i N {Flag; o Ls Left Srop .02.08.1
IO DY L. I—
: = olomy & ) F]!E?NP{-I-}
Forward 8 g = G Bight &0 4 .0z.08.1
TN 20 L,
L E229NPi+ ) )
{E196 Lait Neral
o 3 W Ml L 02 et
R
01,07, —fuckwed F:a;gp(-;.) .
: R &
S A ) | Rebee o e
1,07, T e
Figare 2-8. FPrelay Drive Logie, 01.08.01
01.02.1
01,017 __ Seieet f Ready o Gara Raod Fulse g 0t0n
B1.62.1 :
. Reset 1,021
t
00.02.1  __Say Resd W A oo # ) Seioct, keody, Read 00,025
01,02:7 __Viribs Tar Reaet | ke |
an.eg, i | T 1 ’ Read Status 0E. 7.1
I 5
£0,02.7 Sei Wiite s fe' Wrire Storus 051
o ¥ 1o
02,011 et File Pretuct Wrile
* Gohe Write Head hol,ﬂ-ﬁ.]
A A >
i —
Mot Fllr Proteet B 01051
[FI Y Miech Boy* 1
¥ “lF & IV Ouly
) oA Set, Reoay & Wil NURCR
i _ Figure $-9. Read-Write Status, 0L02.05 "
I
; .01.02.1

L2000 fiend, Srestus L
OL.01.1 __+1 Sabece b food o * Soieci Ruody, Reod 0021

! 01031
R .03.02.1 (Gate Rasd Pulse} ol
\ M Rkead Bus 09,021
| oA :
: 034031 01,081
i AM oLy

=:2 Faad

= Haed

r”_\_j_

Figurt: 2-10. Read Lagic, .01,83.01
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RZAU
Points RI107-2
OF-3 Stuck
%Yes ‘? Yes
Brive Clutck . Unload 1 tiroken Latch Unlead Key
Capstans | Mo Statys 1 Mo (RIO7LF) | e N R¥13-23 s 48y Pur
Retract ¥l r-2) Up Up R104-4 Supply . )
Yes f ;
i
Head Heod ;
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Brmale < 1] Turn e b Take T i
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Mo | Status 2 Meotar ey ¥ Clutch Brealk
. .l (R120) Turning Circuils Lamp
Up Di No
! _{a: 4: Yeas
105-3 n/e Take tp Cu[:)s m Yeacuum
48U nfo Start P Mo Swikchas Dawn Ne
. TB Lamp (Dir-5) ¥ DBP-6 EP-&
i BZ Coil Up Cirayif R109-1
I _ Yes n/e
! RIZ0 Take Up Tiake Up FWD & .
: L5 Coil Reverse Yas totor Bind Ray Mirs | Mo
{DP=7} "] DB-1,DP-2 off Betows
Down Switch
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’ e
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Condition When Butten |s Pushed: RdaL
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o N-()(g{l:-—!mxﬂ”\ﬂng'ﬂLIQ“\ﬂrﬂUﬂw}

oo

—_—

. “Mech Beody"

-Tape out of Cols, Head Starts Up

Reset fey
106 Start

Ready Light

"Rd Tgr Set” {.01.02.1)
Unload Key

R107 LP, Unload i
R102, Unlgad 2
R122, Unlond 3

R2, Cluteh Status 1
R120, Clutch Status 2
DF3, Caps Mirs

Broke - Right

Broke - Lefi

Ti and Load Faint Lamp
Tape Bregl Lomp

Cops Qui Switches
R117, Caps Out

D7, Toke-up Rew
Caps In Switches -

DPé, Tope Toke-up Start

Head Down Switch
Head UP Switch

Tope~in-column Switches
RS & Ré, Tape Out of Cal

DFB, Head Take-up Start

R10% [P, Unioad Stop 1

DP4, Voc Mirs
Vac OFf BeHaws Switch

&1, Ryn
DPY, DP2, @1, @2
R119, Manual Go

"Manyal Ga"

Reset Key

Unload Key
Caps Start Retracting

Caps Reiracted, Faps Starts Up

Haad Fully Up, Voc Mis OFF

Vae Down

Unload Status

R110 is up throughout sequence

CHART 3. MANUAL UNLCAD, 7293, 14, ond IV

# Figure 2-13, Magual Unload Seguence Chart
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Ready Light

Load Rewind Key
Man Ld Rew (-48v)
Rew "pLm™

R1T1, Rewind PU
83, Lead Rewind 1
k101, toad fewind 2
R104 & RS, Rewind Stafus
R2 & R120, Clutch Status
"Mon Rev" {-48v} 01.07.1
R112, WNFP-2 [if ring iz in) "

DP3, Copstan Mitre N M
" H Fuwed® P

Brake Laft
Brake Right
Tape Break Lemp M LN S i
TI & LP Lamgs H Y D R I |
Caps Qut Switches 3 . 4
R117, Caps Out i

DR7, Taka-up Mirs Rev Y m
Caps In Switches 4 13
DPs, Tape Take—up Mir Start a f 5 s
Head Down Switch 3 12
Head Up Switch 5 n_
Tape-in-Col Switchas .
R5 & Ré, Tape Out of Cals : E : I
R113, HSR Status d m
DPs, Rew Mir ) ) d m
R1E4, HSR Interlack ad g
o k  HSR Phote Ceil g
. i HS Area PU k
R121 HSR Area 1
R4 HSR End m
RE, Time Delay sir n c
Time Delay Switeh 2 B
R1T%, Manyal Go

s "Manual Ge" {v)

N Gt

Ld Pt = Tape Break Fhote Cail
Leoad Point Tar

oad Pajny PU"
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TAR L b
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! Time Deloy Sw Cperates, Start Tope Toke-up Kie (Rev) . 9

Move Tape into Colunns 0

Tape in Columns, Hesd Sarts Down
mumm- = 1/2 current Head Fully Down _ 12 E
Reiays up throughout this sequence Capttans Sart Oui 13 .
R1, R7, R1NG, £PT, Dp2, DPL Cepstans Lut, Tope Maves in Rev 14 ’
: NF? {if ring s in) At Lood Point i5
i Pick Ld Pi Tgr OFf (eppros 8ms) 16
CHART 4, HIGH-SPEED LOAD REWAIND, 729 11, 16i, IV . . L
[Manual Opereilen; Taps Is Leaded, in High-Spead Area, and Ready FTigure 2-14, High-Speed Load Bewind
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4 “Select” ) g,
4 RI0o, Srerr
T Mech Ready
D “Rew & Unluad” TC 39 !
L -

E W "Rew & Unload P

. !
F R1Z3, LP Haw-Unfood S L

[
G +W "Rew-Unload" ;
T
' H' “Rew PU" ! <
i S
~
1 RN, Rew PU “ : >
\ ’
K R3, Load Rew ] N
~ ) )
L RI10Y, Load Rew 2 ~
'~ i

K R MM & RY, Rew Status ) S R
M "Sel and Rew" TC 37 ; f
F  Lood Point Reflective Spot ‘é;

@ R116 LP, Lood Point

R R 107 LP, Unload 1

5 R102, Unload 2

T R122, Unload 3 .

U Ri0?, Unfoad Stop

Taps Tape ’ Ti in
NOTES: ’ g Rowinding — _put b Unlcading m‘:’;d
1. Chort shows pick time of relays Tape Unit Starts Rewinding i
2, Divisions an chart do not Tepe Unit ot Lood Paint

represent equal Hme infervals
Tape Unit Starts Unlaading

Unload Operatian Completed

.CHART 5. REWIND AND UNMLOAD (729 [} ond IV OPNLY)

Figure 2-15. Rewind and Unload, 729 1 and v Culy
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Unl 1 RI107 Lt
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Unl Stop R109 DP4_ . )
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Hsr End R4

Time Del Mir B8 n
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Yae Up [Bellows Sw}

2un RY

Phose | &2 DFY, DP2

Take Up Rav DP7 K

Broke Laft

Broke Right

T1 & LP Lamps

to rracnlum e eeon e e

Tope Brenk Lomp RPN U NApIE R g PPy

Time Delay Sw

Take Hp Mir Stort DP6

o |DIZ A2 2YZ

Ll e S - - el Lo I

Head Up Switch

Heod Blown Switch

Caps In Switch

Caps out Switch

e e

Y __ Caps Out R117
v Ld Pt Tope Break Photo Cell

v 1d Pt Tgr

W Ld Pt PU

x__ Lead Point_R114 LP

y At Load Paint

+iN Fivd

t NG

R Cops Mirs DPJ

Mech Ready

2. Head Toke=tp Moiar DPH

1

I-bood Raw Key (Start Yacvom and Time Det}
2=acyym Up

3-End Time Del-Start Take Up

2-Tape Starts Down

Z~Tape Goes inte Cofs~Heod Starts Down
é=Head Fully Dewn Start Caps Mirs

*=m——=1/2 Current
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3 WARTUNGSARBEITEN

ITnhaltsverzelichmnis: Seite
3.1 HEAD ASSEMBLY 15
2.1.1 Read Write Head (Schreib-Lesekopd) 17
3.1.2 "Feed Through” - Abschirmung ig
3. 1.3 Skew i3
3,1, 4 Write Cuarrent 19
3.1, 5 Split Guide Assemblies 20
3.1. 6 Tape Cleaner Blades 20
3, 1.7 Photo-Elektrische Abfithlung a0
3. 1.3 Rewind Idjefs 21
3.1, 9 Preampiifiers 21
2.2 TAPE MOVEMENT 22

3. 2.1 Technische Daten flir den Prolay-

Mechanismus 22
3.2,2 Wartung des Prolay-Mechanismns 23
3.2, 3 Prolays mit Zwischernlagen ) 28
3, 2,4 Stop Capstans a0
3.2, 5 Drive Capstans und Motoren a0

3.1 Head Assembly (Schreib-Lesekops -
Einheit) Abb. 3-1

Blickkontrelle und Priifen der Actheits -
weise

Abb, 3-2 zeigr die Unterschiede in der Ausfithrung
der "Head Assemblies" der Typen 729 II, IIF und IV,

Priifen Sie den Head (Schreib-Lesekopf) auf ungleich-
radssige Abniiczung, Kratzer, Kerbzo und Oxyd-An=
samitntungen ( Teilchen der magnetischen Schiche des
Bandes), Achten 5ie ebenfails auf lose Kabelverbin-
dungen, Pritffen Sie dorch "Tape Load" ~ und "Tape

' Unload"”-Cperation die Funktion der "Head Up/Down”-
Schalrer. Messen 3ie den "Read Coil Qurput” (Ausgang
der Lesespuile; jeder Spur bei einer Write -Operarion,
Er sollte zwischen 15 und 30 mV, gemessen von Spitze
zu Spitze, betragen bei einer Breite von weniger als

Seite

3.2.8 Slidipg Glass Spring Diruim Assembly 31

2,8 VACUUM-SYSTEM _ 32
3, 3.1 Vacuum Columns 32
3, 5.2 Vacnum Column Swirches 33
3.4 REEL DRIVE 24
3, 4.1 Clurch Assemblies und High Spead
Rewind 34
3.4, 2 Jack Shaft Assembly a6
3,4, 3 High Speed Rewind 36 .
3.5 BASE 26
3. 5.1 Motoren 36
3. 5.2 Relais a
4. 8.3 File Protect . 37
3, 5.4 Cirenit Breakers und Therimo-
Ausitser 38
3. 5.5 Filrer . 38
3.8, 6 Power Supplies 38

20 /i.tsek, Die Impnlsform aller 7 Impulse solite
gleich sein und der Amplitudenunterschied sollte
+58 % nmicht tibarsteigen.

Feinigung

Reinigen Sie Kopf und Transportmechanismus mit
cinem sauberen, faserfreicn Lappen, der mit der
Bandmansport-Reinigungsillissigkeit angefeuchret ist,
Schmieruang

Verwenden 3ie IBM 20 fiir das Schoeckengetiiebe,

das den Kopf auf und ab bewegt, Verwenden Sie
I8af 6 an den Olfilzen und an simtlichen Gelenken,

Jusragen, Head-Limit-Switches

Senken 5ie den Kopf und verriegeln Sie iha, Justie-
ren Sie den "Head Down Switch” so, dass er gerade
mmschalter und Komakt macht, Drehen Sie die Ju-
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srierschyaube eine halbe Umdrebung gegen die Thr, drehen Sie den Ring im Ukraeigersinn,
damir der Konmrzki etwas friber umschalret, 8. Vor dem Anziehen der biutzern vergewissern Sie

sich, dass der "Head Ass=mbly” -Rehiumen korrekt
anf den Befestigungsbolzan sitze,

4, Priifen Sie die Bandeiaheir auf Skew und fustieren
Sie, falls erferdertich, Die Beschreibung der Skew=-

Halren 3ie sine Zwischenlage vor 0, 020" + 0,010"
swischen Zahnsegment und Stopp-Feder und offnen
Sie die Zinkair volistindig, Stelles iie den "Head
Up" <S5 chralter durch Verdrehen o ein, dass der Konw

. an . Tustage befindet sich in Abschairr 3,2, 2.
take gerade umschaltet, Entfernen Sie die Zwischen= 3

VORSICET: Vessuchen Sie niemals, Teile des "Head
lage. Assembly® anszubauen, Die "Head Assembly” muss
Kontrollieren Sie die mschanische Ausrichtung des als komplette Einbelr ausgeravschr werden,

Kopfes durch Skew-Pritffung, Vergieichen Sie dazu
Spur C mit Spur 1. Fihren Sle keine Shew-Jusiagen
durch, bevor Sie sicher sind, dass das "Head Assem—

f

. 1.1 READ WRITE HTAD (SCHREIE -LESEKOPF)

; : Blickkontrolle und Prifen auf richtiges
bly" korrekt eingebaut Isi,
Arheiten
‘or jeder Skew-Tustage ist die “"Head Locking Screw” . N
Vor jeder Skew-Jusiag b 8 Komrollieren Sie dis Oberflicnan aof Mulden, Kratzer

zu IGsen. Ziehen Sie pach der Justage die "Head
Locking Screw” wieder an nnd priifen Sle nochmals

jalzg und ungleichméssige Aboutzung. Unebenheiten
und Abnutgung verhinderzt sinen guten Komntakt des

auf Skew, -
Tapes mit dem Heas, D-D dadurch encstehenden schwa-
Die vollstindige Skew-~Justage ist in Abschnitr 3,1,2 chen Signale bewirken “Read Write Errors”,
heschrieben,
_ { HEAL COMPARISCH CHATT
Ausbau der 3ehreib- T — e et -
Lesekopf-Finheit Typa 7391 ] FEEat 729 v
.-ead Twa Gop ; fwew Grap Two Gap B
Entfernen Sie simtliche Abdeck- ] . Head 2R i I
i+ He T H —= ~.
bleche des’Head Assemblies”, Canfiguration 1 4l N i f";-‘l ( ‘ l 7 ?1
- L . B H : Loy ool 4]
Lésen Sie die beiden Steckver~ - 5. Write G 7 j[ 7 [
) e o[ 2. irire Gep i
bindungen fiir "Write Read Grchas) 0008 ; o 0005
Head”, Entfetnen Sie die 3 Mut- i
- . : 3. Read Gop I
tern und Unterlagscheiben, mit finches) aens : _qa02s
denen das "Head Assembly” |
. - 4. Write Track i
f'u'n M.‘aschme?ges.tell .bef estigt {inches) 0d ! 43
ist, Ziehen Sie die kompletie ! i i
. - 3. Read Trazk 0
Einheit nach vorn heraus, linches) - e

L ACHTUNG: _De’r obere Tell der t. Materials in Cen= Hy—tvi 85, Hy-l4u 8, phes.

- "Head A_Ssernb]_y” wird durch toct with Taps Lrohzs. © orenze, bawsr, spowy
sein eigenes Gewicht nach umren 7. Write Tums 00k CL7. TAD U100 torns €. Tz |
fallen, sobald die Einheit ansser : !

- - i Hrr S da
Ell’lgl‘lff oM, Verletzungng« B. Read Tumns T84 I 1B furns 742
fabri! 9. Write Current{im:] Flhroo i [ Fitna
|
i 10, Qetput 7530y I R 15-30mw
Wiedereinban : )
1. Tape Somed #Sips [N T2, 3ips
Verfabren Sie umgekehrt und !
o . achten Sie dabei auf folgendes: 12. Recarding 29?[}9? {:]5:'<lc;,‘ . E 855 F0of B5.40ke) g?Gbp Z3.5ke)
P ' . . Dansity 5a5.50pt (41,7 kel i 385, -pifa2a . i

L Sy 1, Bamen 3ie da: "Head Assem- i |

b1y in unverriegeltem Zu- [ 1a. inrer.rc wsite (2) 0075 Iy Wiite (2) L0075

4 . - Shizicing shas. broazs ord | bl er..:e and ohos Sronzs and

stand ein. FRos. 002 Fhe-My 3pes. 002 Hy-Au Ipsc. 002 Hy-iu
9, Achten Sie bairm Fo selzen V8% sandwiched A0 sermowiched ! 80 sancwichaa

der Kabelstecker darauf, 14, Track Pisch : 40D i .07 Lo !
dass die Nuten in den Stek= : ; : ; !
. “ . .2, Dist Between Gap: - -3c0 L3 i L300 H
kern mit den Ansitzen in den 's[in:h\:f P ; 60 200 f
— ' — R |

Hiilsen flachten, Driicken Sie

den Stecker nach oben und .
Fhae Figure 3-2. Hea.. - omparis.: har
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Reigigung

Benutzen Sie zum Eatfernen des Belages Silberpolitur,
Danach stets eine allgemeine Reinignng des Kopfes
mit "Tape Cleaner” durchfihren. Reinigen 5Sie Head
immer in Richiung der Tapebewegnng, Uberzeugen
Sie sich, dass der Kopf sauber ist, bevor Sie Skew-
oder Preamplifier-] ustagen vornehmen, Oxydablage-
rungen auf dern Head k&nnen eine Verringerung der
Amplitude umn 10 bis 40 % bewitken, Wird eine Head~
Reipnigung voigenommen, so sollte gléichzeirig uach
diz Unrerseite der keramischien Fiihmang (split guide)
mit einer Typenbiirste gereinigt werden.

Anstausch

Die "Read Write Head Assembly” zollte ausgerauscht

werden:

1. Wenn dle Ausgangssignale in Amplinude oder Skew
ansserball der zuldssigen Toleranzen liegen,

2. Wenn der "Read Write Head” abgenurzr ist {einge-
grabene Spur durch Jas Band),

3.1,2 "FEED THROUGH" =ABSCHIRMUNG

Justage

Die H-formige Abschirmung auf ein Minlmum an

"Feed Through" -3téisignalen justieren, Das Verfah=

ren st wie foigt: :

1. Den Anschlusstecker des rechten Capstan-Motors
ziehen und die Capstan~-Rolle mannell ausfahren,

2, Auf sdrorlichen Bandspuren (wacks) Bits schreiben,
Pagzu das Bandeinheit—?rﬂfger'aif {tape drive tester)
benutzen, .

3, Dhas Signal im Read-Bus bechachten,

Die H-formige Abschizmung suf Minimum Am- -

plitude der "Feed [hrough" -Stérsignale in simtli-

chen Kandlen justiere,

Die zolissigen "Feed Through” -Amplituden sind:

T29IT = 0,6 V Spiize zu Spitze

TIIVE= 0,4 V Splize un Spitze

on
L}

3,1, 3 SKEW

Priifen auf einwandireiz: Arbeiten uod
Justagen

Eine Skew-Justage soilte durchgeifiirt werdan, wenn

der Skew der "Tape Unit” und der zugehorigen "Final

Amplifiers” beim Lesen oder Schreiben sdmilicher

Bitg 1,0 /usek., iibersteigt. Vorher jedoch fuhren Sie

unbedingt dic folgenden Arbeiren durch:

L Justizren Sie die Proiavs,

8, Heinigen Sie dle Bamdtransportwege, Capstans
"Nylon Pulleys”, "Rewind ldlers”, "Ceramic

Guides", “Tape Cleaner 5lade™ und "Read

Write Head" mir einern nichr fage
und "Tape Cleanes”,

3, Calibirvieren sie Jdas Oszilioskop.,

4, Kompensieren 3ie die Oszilloskop-g

{Schraube im Probe ),

Messtechnik

Beachien Sie beim Meesen oder Jhsiiersn von Skew

folgendes:

1. Stellen Sie das Scope mit Hiife der Vertical-Ver
stirkung so ein, dass der Impuis "mijglichst Fross
erscheint, falls erforderlich, benutzen Sie die
direkte Measpitze, )

2. Ein "Skew Mastertape” sollte immer vellstindiy
durchlaufen, damit es gleichmassip abnutzt:

3. Justieren Sie Skew beim Scopen am "Read Bus”,
weil das die Mbglichkeir ansschiiessr, dass Ver~
Zdgerungen im "Figal Awmplifier”, im "Data
Channel" oder im Synchronizer { samiliche nicht
in der 729) durch Tustieren der Bandeinheit kom=
pensiert werdemn,

Justagen, mechanischer Skew

i, fetzen Sie cin "Master Skew Tape™ ein,

2, Setzen Sie alle "Read Delays” anf Null{nur {tir

fustage},

Fritffen Sie, dass der Preamplifier-Ansgang von

-Spur 1 {gemessen von Spitze zu Spitze) 7, 0 bis

8,5 V bei 556 BPI (Bir pro Inch) betrdgr, Tustie=

ren Sie, falls notwendig, Wird ein 310 Scope in

Verbindung mit einem Zethacker zum Skew-Mes~

sen verwendei, justieren Sie die Amplitude der

Spuren nach der Endprifung.

Kontrollieren Sie die anderen Spuren auf Preampii-

fier-Ansgang 7,8 bis 3,5 V (556 BPI) und justieren

5ie, falls notwendig.

5, Scope Bir 1 pnd €, indem Sje mit zinem der bei-
den syanchronisieren, (Negatiy fiir bod, 1T u, IV,)

fi, Losen Sie "Head Locking Screw" und justieren Sie
mittels der "Vernier Screw” (Feineinstellschranbe)

]
.

1,
I

auf ﬁbereinsﬁmmung vor 1 Bit and C-Bit, Verge-
wiszern Sie sich, dass belde Bits zum selben Cha-
rakrer pehdgen (durch Vergleichen A mit 4, B mit
2, C mit 1}

7. Zichen Sie die "Head Locking Screw™ fest und prii-
fen Sie nochmals, ob die Einstellung sich uicht ver-
indert h'a.t«

Justagen, Read Skew

Voraussetzung 1st kormelkr eingestellter mechanischer

Skew, "Read skew” wird immer vor "Write Skew” ge-

prift oder justiert,
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G Yerfalen Sie wie in Abschnir 3 des vori-
gen Absarzes.,

2. Stellenm Sie fesy, welcher Kansal arm weitesten zue
tiickbieibt (last bit} und synchropisieren Sie damit
{negativ fiir Mod, I ynd IV),

3. Justieren Sie die "Read Delays” auf gréssemogliche
Ubereinstimmung mit der Bexugsspur ( Tast biz),
Der Gesaint-3kew zwischen dem frihesien ond dem
spdtesten Bit inherhalb eines Characters sollie filr
die "Tape Unit” allein hichstens 0, 25 usek, be=
iragen, Der zusammeligesetzte Skew von "Tape

Unir" und "Final Amplifiers” (nicht in Type 723}

solite 1,0 amsek, nicht iibersteigeu.(

Justagen, Write Skew

Yorapssetzung ist, korreki eingesrellte "Read Skew".

Yerfahren 3le wie nachiolgend beschrieben:

1, Setzen Sie ein einwandfreies Band ein.

2, Setzen Sie alle "Wrirte Delays® anf Null (nur bei
Iustage).

3, Schreiben Sie sdmyl, Bies in "High Deosiry”,

4, Komrollieren Sie samtliche Spuren am "Read
Bus” mit dem Scope.

8. Stellen Sie fest, welcher Kanal am weitesten zu-
tiickbleibt (last bit) umd synchronisieren Sie damit.

6, Jnsiieren Sie die "Wrire Delays” auf grosstmdgli-
che Ubereinstirﬂmung mit der.Bezugsspu: { last bit}.

7, Utn sicher zu gehen, dass camitliche 3 puren in
Phase geschrieben werden, lOschen Sie die "Write
Trigger” (Taste im Tape Driver Tester).

Skew kann konerolljert warden:
am "Read Bus”
am Ausgang des Read-Registers in der TAU
am "Data Synchronizer”..

Verwenden 3le zum Skew-Priifen immer ein mit simi=
Hchen Bits beschriebenes Band,

Der beste Messpurnke fiir reine Messungen ist der Read«
Repister—~Ausgang, da er eine exakie Lmpulsform auf
den Schirm bringt,

Wird Skew 1o den "Final Amplifiers” venmust, so
kam folgeade Methode angewandr werden:

Verbinden Sie eine Spur der "Tape Unit” einmal miz
der verdichiigen Spor und dann mit einer korrekien
Spur, d,h,, verbinden Sie die beiden "Final ampli-
tler" «Einginge miteinapdsr, Am "Dara Synchronizer”
kann dies an den “Edge Connecrors” iibes den steck-
einheiten Al - A7 durchgefiiirt werden, Am TATD kéy-
nen £ Spuren an den “Edge Conuectors” des Preampli-
fier-Rahimens in der 7294 verbunden werden,

Wiiting continuous F's
Sv/em  2us/om

D imput

Infernal sync

Figure 3-3, Write Curvrent "Waveform

J.1.4 WRITE CURRENT (5 TROMFLUSS IM WRITE
HEAD}

Die Priifung ani ausreichenden "Write Current” wird
durch Messen des Spannungsabfalls am Widerstand

im Collektorkzeis der "14 Head Driver” durchpefiihsz,
Der nachfolgend heschriebene Vergang gili fiir eine
mit dem "Tape Drive Tester” verbundene "Tape Unit”,
4bb, 3=3 zeigt eine typische Impalsform,

Tustage

Durch eipe der Schreibspulen jeder Spur miisten bei
"Write Conrinnous” 70 mA (+1,2 -3, 9) fliessen,
wenn siintliche Charalkter chCMieben wearden, Prii~
fen 3ie wie folgt:

i, Bringen Sie die "Tape Unit" mit einem Testiape
in "Write Stams”, Schreiben Sie fortlanfend §'s
{Nichts alle Bitschalrer auf AUS) in die zn priifer~
de Spur umer Verwendung etnes “Taps Diive
Testers”. Dabel kann das Band stillsiehen,

2, Kalibrieren Sie das Scope und Kempensieren Sie
das Probe wie liblich,

VORSYICHT: Messen Sie niemals mir gicht gee:-
detem Scope. '

3, Erden Sie das Scope amm Growwd-Scifr {J) der zu pri~
fenden Karte und rpessen 3ie den Spannungsabfall
am Widerstand im Ausgang des "Head Driver” -
kreises, =

4, Stellen Sie das Scope sc ein, dass Sie die Spannung
ait der unterteilien Minellinte ablesen kounen,

5, Wenn "Write Current” durch die "Write Cofl®
fliesst, solite der Spannungsabfall am Widerstand
etwa 15 V betragen, Wenn kein 5 pannungsabfall
zu messen i, kippen Sle den "Write Trigger”
durch kurzes Anrippen mit =6 V arn bindren Ein-
gang und wiederholen 3ie die Schritze 3; 4 und &
Liegt der Spannungsabfall nichr interhalb der an=
gegebenen Werte, Priifen Sie anf eventuelle Ur-
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sachen, {3chlechte fusrage, "Power Supply" -
Netzteil ~ bringe keine -8 V, fehierhaft arbeiten~
de SM5«Karren {m "Head Driver”-Kreis = Lokali-
sicren durch Austansch der SMS=Karten = Jo Mtiss
der "Read Write Head"” ausgetauschi werden, so
verfzhren Sie nach Absarz 3. i.1.3kew muss dber-
priife und eventuell nachjustiert werden, wenn dar
"Read Write Head” entfermt wurde,

G, Fix die verbleibenden "6 Head Driver™ -Kreize wiew
derholen Sie das in den Abschnitten 3 bis & angege-
bene Verfahren, T

3,1,5 SPLIT GUIDE ASSEMBLIES (BANDFUHRUNGS-
VORRICHTUNG} )

Blickkontrolle und Prifen auf einwand-
freies Atbheiien

Priifer Sie vordere und hingere Keramik=Scheibe anf
Risse, ausgebrochene Teilchen und Schmutz, Kontrol-
lieren Sje auf lose Befestignngsschranben und Besché-
digung der Metailfliche, ber die das Band iduft,

Reinigung

Reinigen 3ie "Split Guides” mit einer "Type Writer™-
Biirste,

Ausbau

Die gesamte "5plit Gunide" -Einheit wird im Feld nie~

mals ausgebaut, Lediglich die "Guide Hub" (Nabe)

uad die Keramik-5cheiben diirfen ansgebant werden:
Lisen Sie die inbusschraube (Froniseite) miit einem
5/64" Inbus-Schltissel und entfernen Sie die Nabe,

N Erfolgt der Awsban qur zum Zwecke der Reinigung,
so mmarkieren Sis mit einem Bleistift die Stellung
von Mabe nnd Keramik-5cheiben,

3
Lo

[Ral

Wiedereinbau

Einkau erfolgt in wmgekehrier Reibenfolgs. Zishen
Sie die Ipbusschranbe nicht zu fest an.,

ACIITUNG: Beschadigen Sie niemals die "Glypral
Cement"-Versiegelung, die den Befestigungsbolzen
fiir "Split Guige™ auf der Rickseite der "Head Assem-
biy" verdecks, A nderung der Justage dieses Bolzens
verinden die genaue Ausrichrung des Bandes zum
"writz Read Head"” and verursachr Skew,

3. 1.6 TAPE CLEANER BLADES {BAND REINIGER)
Abb, B=3

Blickkontrolls und Prifen aul einwand-
[reies Arbeiven

Links vom "Read Write Head" ist dey "Tape Cleaper”,

bestehend aus Blade (Klinge) und P}i_énol-Block, ange~
bracht, Entfernen 3ie die obere Verkleidung des “Read
Write Head" und kontroilieren Sie die Blade (Klinge)
auf Beschadigung und lllberrnéssige Oxydablagemng,

Austausch

Tauschen Sie eine beschidigte "Tape Cleaner Elade™
nach Entfernen der 4 3chravben, mit denen sie am
Phenoi=Blocl befestigt ist, ans. Das Band solilte dis
Kanten der Blade nicht berithren,

Justagen

Aufgrund der Einstellyngen in der Fabyik lauft das
Magnethand zum Magnethkopf (head assembly) in
einem Winkel von 7 t/49, Ein Anlaufwinkel des
Bandes von weniger als 7% kann dazu fiibren, dass
sich zwischen Band und Kopf ein Luftkissen bildet,
Die Biidung eines solchen Luftkissens ist aber auch
bel einem grosseren Anlaufwinkel als 7° méglich,
Dies wird bei ungefihr 16¢ offensichtlich, jedoch
ist 2in solches Lufikissen weniger umfangreich, Trotz=
dem isr ein grosserer Anlaufwinkel als 71/ 4% nicht
zu empfehien, weil dann das Band Giber eine 1dngere
Strecke hinweg mir dem Magnetkopf in Serifirung
ist. Dies wiirde aber die Oxydbildung fdrdern,

3.1.7 PHOTO=-ELEKTRISCHE ABFUHLUNG - Abb, 3=1
Blickkonrtrelle und Funktionsprifung

Uberpritfen Sie ob die 4 Photolampen die gleiche Hel-~
Hgheit haben, Konmellieren Sie die Photozelien auf
Beschidigung, Die "High Speed Rewind"-Lampe ba-
findet sich hinter den Bedienungstasten der "Tape
Umnit”,

Die "High Speed”~Photozelle fst zuginglich nach
Drehen der Plastikabdeckung zwischen den beiden
"Tape Reels”, "Load Point" - und "Tape Indicator" -
Lampe sitzen im Photo-Abfiihl-Block {m oberen Teil
dey "Read Write Head Assembly”, Die “Tape Break"-
Lampe sitzt im " Tape Cleaner” -Elock, Setzen Sie
zam Priffen der "Load Point” - und " Tape Indicator ~
Kreise zwel "Reflective Spots” in etwa 6 Inches Ab-

— A
o — s
Poa) NSLF e #

# Cleaner Blede kA

Tape Poth

Pigure 3-4. Tape Cleaner Wisp Angle
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stand aul ein Band und bringen Sie die "Tape Unie"
mit dern "Tape Drive Tester” in "Write Auto Cycle
iode". Die "Tape Unit” wird jedesmal, wenu sie

einen "Reflective § pot” abfihit, ihre Drehric:htudg
indern,

Der "Tape Break” -Kreis kann auf folgende Arr gepriift
werden: Verdecken Sie die "High Speed Rewind”-
Photozelle mit Iselierband und legen Sie eipe Karte
iiber "Read write Head” und "Tape Cleaner” -Block.
Entfernen Sie die Karte wieder, nachdemn sich die
"File Reel” {links} in Bewegung gesetzt hat, Seofort
sollte die "File Real" stoppen, ’

Justagen

Fustieren Sie Relais R7(mit 1K Pot 2) so, dass der
Spannungsabiall der beiden Lampen (load poimt und
tape indicator) 6,0 + 0,2 V betriigr, wetln sich Band
in den Vacuum~Siulen befindetr. Justieren Sie das

50 Ol Potentiometer ( Por 1) fiir die "High Speed
Rewind"-Lampe auf 4 ¥ (+ 1,0 ~0, 5} Spannungsabfall
an der Lampe,

An allen Wodellen sollren die "Load Point™ =, "Tape
Indicate”- und "Tape Break” «Kreise noch arbeiten,
wenn der §pannungsabfall an den "Load Point" - und
"Tape Indicator” -Lampen nur noch 5,5 (+1, ~4,5; V
betrdgt,

Ausbau der "High Speed Rewind"-Lampe

i, Enifernen Sie Plastik-Abdeckung nach Losen der
Rindelschrauben,

2. Nehmenu Sie die Lampe aus ihrem Sockel,
VORSICHT: Lampe und 5ockel sind zerbrechlich,

Ausbau det "High Speed Rewind” -Phor~
zelle (Abb, 3-15)

1, Offnen Sie den "Finger Guard" -Block { Plastikblack
zwischen den beiden Tape-Spulen) durch Ziehen
und Drehen der Abdecknng,

9. Entfernen Sie Haltekigmmer,

3, Ziehen Sie die Photozelle aus ihrer Steckfassung,

Ausbay der "Load FPoint”~ und "Tape

Indiacte” -Lampen {Abb, 3-1}

1, Entfernen Sie die obere "Read Write Head"~Ab-
deckung.

2. Losen 5ie Halieleder,

3. Drehen Sie Haltefedar und eantfernen Sie die Lam-
pen.,

Ausbau der "Load Foint™ uad "Tape
indiacte”-Photozellen (&bb, 3-1)

1, Entfernen Sie obere "Read write Head"~Abdeckung,
2. Loten Sie die Anschiiisse ab und enrfernen Sie die
Photozelle,

Ausbau der "Tape Break " -lLampe

1. Entfernep Sie untere "Read Write Head” -Abdeckung,

2. Lisen Sie die Lampenhaltefeder an der Dmerseite
des "Tape Cleaner" -Blocks,

3. Nach Drehen der Feder fillr die Lampe nach unten
heraus,

4.1, 8 REWIND IDLERS {ROLLEN FUR Rf__lCKSPULUNGJ
Blickkontrolle nunod Funktionspriifung

Pritfen Sie anf Klemmen, Die Rollen miissen frei lau-
fen und sellen kein tibermissiges Spiel haben,

Reimigung

Mit einem nicht fasernden Tuch und "Tape Cleanes”
517960,

sdusbau

I. Bauen Sie den Capstan-Motor aus (siehe Abschnirt
3.248)a

2, Entfernen sie die beiden Befesti gungsschirauben,

3. Entfernen Sie den "Rewind Idler”,

3,1,9 PREAMPLIFIERS
Blickkoazrolle und Fonxtionspriifung

Preamplifier- Ausgangssignaie kinnen an jeder Tape-
Spur pemessen werderl, e Spasnung an diesen Test-
Punkien soilte ca, 8,8 Volt von Spitze zu Spitze ge-
messen berragen { mit Skop gemessen),

Kontrolliersn Sie die Preamplifier-Karten aof Beschi -
di gungen,

Justagen

Reinigen Sie zuvor die Tape-Transportwege,
Verstarknng: Setzen Sie ein neues Band in die "Tape
Unit™ und schreiben Sie (fordlaufend) auf sdmtlichen
Spuren. Justieren Sie die Potentiomerer auf den 7
Preamplifier-Karten mittels eines 3/64" Inbus-
Schliissels so, dass die "Read Bus" - Impalse &, 5 his
8,8 V {Spitze zu Spitze) bei "Low Density” { geringe
Bit=-Dichte} bzw, 7,8V bis 8,8 ¥V (Spitze zu Spitzel
bei “High Density” (hohe Bit-Dichie} betragen {sie-
he Abb, 3.8},
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$ 1

Read while writing continuois T's
Direct probe  Centerline on Ov
2v/em I0ms/cm

AC input

Internal syne

Figuze 3-5. Read Preamplifier Waveforms

Die Messungen sind am "Read Bus" jedes einzelnen
Verstérkers { amplifier] wihrend einer Schreibung vor-
zunehmen, Wihrend der Versidrkungsfakeor ( gain)
eingestelit wird, das Band so wenig wie moglich be-
wegen, ’

Preamplifier miissen bei Maximaleinstellung des den
Verstirkungsfaktor bestimmenden Potenriometers
einen Mindestausgang von 10 V aufweisen,

Die Preamplifier kinnen mit 600 kHz bei einer Sig-
nalamplitude von 1 bis 2 ¥ oszillieren, Dies gilt ins-
besondere fiir die letzre von 5 an eittemn Steuerkanal
angeschlossenen Bandeinheitenr, Dieses Oszillieren
"darf keine Schwierigkeiten verursachen, well es die
Funktion der Endverstdrker nieht besinflusst,

Aushau und Auvstausch

Preampiifiar-Karten sitzen in den Positionen MO1
bis MOT hinmter der Preamplifier«T0r an der Frontsei-

"

te der "Tape i'nit",

Die Karten lassen sich leicht herauszieben, Neue Kar-
ten werden den Erfordernissen entsprachend in die je-
weiligen Stecksockel eingesetzi, In 720II und 729 IV
werden unterschiedtiche Karten benutzi, Diese sind
nichi gegenseitiy anstauschbar, Die Teilnommern
der Karten sind wie folgt:

72901 - 370 100 und 870 099

TARIV - 371 925 und 371 9248

3.2 Tape Movement {(Band-Transpori}

3.2, 1 TECHNISCHE DATEN FUR DEN PROLAY -
MECHANISMUS

1, Startzeiten: Rilckwarts {backward) und vorwires
{forward), Nach max, 3,3 Millizsek, mnss 100%
der Armplitude srreichr sein( Abhb, 3-8,

2, Stoppzeiten: Vorwins - Die Hiitthurve muss nach
maX. 3 Millisek, den Wert 0 erreicht haben, ®ach

GO-53ignal Ende muss die Hilllkwive mindestens
noch 1, 2 Millisek, lang bei 729 1l und G, 9 Milli~
sek, lang bei 728 [V 100 % der Amplitnde aufwei-
SEIl,

Rilckwarts - Die Hilllkurve soll 1,7 + 0,1 Millisek,
aach GO-Signal Ende 50% der vollen Amplitude
aufweisen (Abb, 3-8},

3. Auslanizeir bei volier Amplitude {Stopp=Hiillkurvel:
0,9 Millisek, fur 723 1V, 1,2 Millisek, flir 7291L,

4, Ausifsung Vol Stdrsignalen: Bel einem Band mit
hoher Bit-Dichte nicht mehr als 10 positive und

-Negative Spitzen, )

5, Kein "Glitching® {Charakteristisches Gerdusch
beim Testen des Prolay-Mechanismus bei gleich-
zeitigemn Hullkurven-Einbruch),

4, Erreichien der vollen Amplitude {Starr-H illkurve):

Bis zu 3 oder 4 Millisek, bei "Count 5",

Konstante Startzeir: Abweichung =m0, 2 Millisek, "

wenn die "GO Down"~Zeit von 10 Millizelk, bis

100 villisek, varilert wird,

8, Caps (Licken} mindestens O, 003" weit. Mit Fiihlzz-
lehre messen,

3,2, 2 WARTUNG DES PROLAY -MECHANISMUS

in regetmissigen und kurzen Zeitabstanden folgendes
Nachpriifen: Verschmutzung der Nylpn-Rollen, Schieif-
spuren auf den Nylon-Rollen, Glanz auf den Band-An-
triebsrollen ( capsians), Nylon-Rollen mit Graten auf
der Oberfliche durch neue ersetzen, Capstan-Rolien
mir Glanz abschieifen,

Prolays sollten alle 4 bis § Wochen {2-Schichr~Betrieb)
vollstindig demontlert, gereinigt und geschumiest wer-
dern. Dariiber hinaus sollte diess Arbeit bei jeder durch
den "Inter-Record-Gap-Test" festgesiellten Verinde-
mng durchgefﬁhrt werdet, Wenn Zeichen von Abput-
zgung oder Korrosion am "Forle Arm Pivor” (Stift) oder
ara "Armarure Pivot" fesrgestellt werden, sollie das
gesamte Arm-Assembly ausgertauscht werden,

Die Pivots( Achsen) der Anker und der Gabelarme (forked

arms) Wit eipem diinnen Film Aeroshell 34 (T, =Nza
T71688) versehetrl, Eine geringe Menge IBM Ne, 4 an
di. Achse der Nylon-Bandrolle geben, YORSICHT: Es
darf kein 91 an die Mylar=Ankerauflage oder an die
Poistiicke gelangen, Prolay-Baogruppen, die trotz dieser
wartungsmassnalinen immer wieder Si6rungen verursa-
chen, sind auszuwechseln,

Die Notwendigkeit weiterer Schinierungen ist durch dJen
"Inter-Record Gap™-Test {Satzliickentest} festzustelien:

>ystem [RG
7070 ' T
1401 500
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Figure 3-3. T29 o, o and 1v Start-Stop Timings

Das "Nylon Idler"=Lager wird mir wenig IBM 4 ge-
schmiert, VORSICHT: Achren Sie darauf, dass die
“Iylar Residuals” und die Pol-Stiicke nicht mit
Schmiermittel in Berthrung kommen, Jede Prolay-
Einheit, die rrotz dieser Wartungsarheiten fehler=
haft arbeiter, sollte ausgetauscht werden.

Mechanische Justagen (Abb, 3-7}

Voraussetzung iiir eine einwandfrele fustage ist tadel=
lose Reintgong des Profay- und des Bandmvansport-
tdechanismus. Die Bandeinhelt muss atn Ladepuankt

> Greatar Hhen or equel fa
£ Less than ar equal W

sein, Kein Band benurzen, das pei Systemarbeiten
verwendet wird { 2,8, Band eines Kundean),

Eine in die "Tape Unit" singsbaute Prolay-Einheit

wird folgendermassen justiert:

1, Untere Befestigungsbolzen 10sen,

9, Lézen Sie die beiden obaren Befestigungsbolzen

um 1/4 Drehung,

Den "Steady Slate” -Strom einstellen:

a) Strom in Drive-Spulen: Das Porentlomerer anf
einen $pannungsabfall yon 4 V zwischen TBE1~8
ungd -9 justiereit.

3s
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Profay ldler Stop Copstan

Rawind 1d|ers‘\

Upper Head Shield Split Guide Assembly
+ 001
. Stop Gop 004 ~ 000
when loaded with tape
fn the columns .

X/

Drive Capsion

Mounting Screws

Left Pralay
Assembly

Drive Gap 003 to (03

\ when loaded with tape

in the column:

Right Protay Assembly

Hex Heud

Lower Head Shield A

Figare 3-7. Proday Drive snd Seop Gap Adjusiment

by Strom in Newtral=-3pulen: Das Porentiometer
auf eipen Spannungsabfall von 3 V zwischen
TB11-6 und =7 justieren, '

Der in den “Forward-" and "Backward Drive” -
Spulen fliessende Strom wird als 3 pannungsabfall
iiber den Widerstinden R23 und R4, Messpunkte
TR11-8 und TB11-9 gemessen und mitrels des Po~
- tentiometers 5 auf 4 Amp, {gleich 4 V) eingestelic
{ Abb, 3~21),

Der Srrom der Neumal-Spulen wird tber den Wider-
stinden R1 und RS, Messpunkte TBL1=8 und TB11.7,
gemessen und mit dem Petenriometer 4 anf 3 Amp,
{gleich & V) eingestellt { Abb, 21,

Die genanmren Messpunkie und Potentiometer befin=
den sich auf dem "Prolay Conirel Panel”, zoging-
lich von der Riickseite der Maschine,

4, Den Umschaltstrom { switching curreni) einstellen:

a) Das Umschalten geschiehr unrer Kontrolle von
4 "Single Shot™ =5 chaltungen,

b} "Single Shot"-5chalinngen beniiizen, nm Uber-
briickungen bei Prolay~Umschaltung abzuschal-
ten,

cy Durch Impuls-Abgabe eines "Single Shot” wer-
deqn beide Drlve-—ﬁberbrﬁckungen abgeschalter,

4} Potentiomneter auf den "Single Shot"-¥arien
auf einen Rechteckimpuls von 4 Miilisek, Dauer
jusrieren,

Adjusting Scraws

Zunichst des "Single Shots” fiir Forward, Back-
ward und Stop{I31§, D17, F15) entfernen, Am
Priver in F14C dea GO-S5 messen und gegebenen=
falls auf 4 Millisek, justieren, Dann die 3 ande=
ren 55 {5Single Shor) messen, indem man zie an=-
stelle des GO=53 einsetzr, Anschliessend alle
"Single Shot”-3chalnmgen wieder einsetzen.

Wenn alle 55 eingesetzt sind, ist das Messergebnis
an 8tift C von F14 weniger als 4 Millisek, Das
Messergebnis darf aber micht geringer als 1, 8 Milli~
sek, sein,
ANMERKUNG; Gewisse Fehler in den "Prolay Driver
Sink Units" {Power-Transistor -Einhkeiten hinter den
delais, von der Rilckseite geseher) verursachen
schilechre "Start Stop Envelope” -Bilder auf dem
Scope, Dies kann durch zu kurze oder fehlende
"Single Shots" verursachr werden. Unter Umstin-
den wird solch ein Fehler heim Messen am Punkt
F14C nicht angezeigr, Wird soleh ein Fehler ves-
mutet, so beputzen Sie einen "Differsntial Ampli-
fler" im Scope (betrifft nur Scope 535) und Scope die
Spannung an den 3 pafallelen 1.% Widersiinden
n den Newtral- und Drive-&Kieisen { TBL1=1 und
TB11-%2 fiir Doive~Kreise und TB1l-4 und TBl1-5
fHir den Meuwizal -Kreish,

5, Die Lucken (gaps) wie zunichst folgl einstellen:

[Me Drive Gaps auvf 0, 0048" vis G, 005"
Die Stop Gaps suf &, 0057,

=Y

4
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- ANMERKUNG: Vor der vorldufigen Justage der
Drive- und Stop-Gaps wie folgt verfahrem
a} Die Tiirriegelkontrolle ( door interlock) auslo=
sen, Damir werden die Capstan-Maotere abge=
schaltet,
b} Die rechre Capstan-Rolle manuell ausfahren,
Es kann dann das rechte Prolay justierr werden,
¢) Die "Load Rewind"=Taste driicken und die lin-
" ke Capstan-Role manuell ansfahren, Es kanm
I dann das linke Prolay jusdert werden,
d 8, Die Impulskurve fiir "Forward Start™ priifer und
% ’ versuchen, die Starizeir emtsprechend den Anga~-
ben in 3,2.1 zu justeren, Im Falle eines
Einbruchs der Hilllkurve das "Drive Gap" verringem,
bis kein Hallkurveneinbruch mehr 2u verzeichnen
*‘ _ ist, Ein Einbrechen der Starr-Hiillkurve bei unge~
fahr 2 Millisek, nach Anstieg des GO-Signals hat
eine von 2 Ursachen:
a) Das "Drive Gap" amm Antriebs-Prolay Ist zu
Bross,
b) Das "Drive Gap” am nicht anireibenden Prolay
ist mu klein, Die Folge ist, dass die Prolay-
Rolle in Neutralstellung das Band dem Antriebs-
Capstan zu nahbe bringt und dadurch das Band
gebremst wird,

7, Sehritt § sinngemass fir “Backward Start” anwendesn,
8. Vorwirts Stop (linker Stop) justieren (siehe 3,2,1),
Beim Einstellen der *Stop Gaps” init den Coast-
Potentiometern { Start/Stop) ganz nach links be-

ginnen (keine Verzogerung), Wenn die gewiinsch-
te Stoppzeit erzielt wurde, die Anzahl der Stor-

i ) signale nachzihlen und soweit notwendig, durch

%' @ Erweitern der "Stop Gaps” vegringern, Die Tole-

: ranzen fir Start- und 5toppzeiten miissen einge~
halten werden, (3,2,1)

9. Priifen, ob der Auslauf-Mindestwerte fiir volle Ge-
schwindigkeit eingehalten wird (Mindestdaner der
100 % -Amplitude nach GO-Signal Ende,

T.—3

Um einen gegebenen Character vom "Wrire Head™
zum "Read Head™ zu bringen(ca, 0, 3") wird im
Falle einer 729 IV eine Zeit yon 2,7 Millisek, und

3 im Falle einer 729 II eine Zeit von 4, 0 Millisek,
.! bauﬁtigt, GO wird nach WRI'_TE CHECK CHARACTER
lﬂ {A in Abb, 3-8} von der "Control Unit™ im Falle

einer 72811 3, ¢ Millisek, lang und im Falle einer
_729 Iv 2,0 Millisek, lang gehalten, Dadurch wird
sichergestellt, dass das Band noch 1,0 Millisek,
tapg (728 TI) oder 0,7 Millisek, lang (729 I'V} nach
Fallen des GO-3ignales seine volle Geschwindig~
keit behiilt und jeden geschricbenen Character ge-
lesen wird (B in Abb, 3-8,

R
@

an

18, Das Stopp-Gap darf aicht kleiner sein als 0, 003",
Unter Umstdnden entsprechend vergrdssern, An-~

1

Ir-a—-—«-—- Write Stop Delay ——asy
: I Read Check Choracter
| I
| |
1 !

o

Go

i

Write
Check - A B

Character

Figure 3-8. Stop Eavelope

schliessend priifen, ob die Srart- und Stoppzeiten
noch mit den Nennwerten {ibersinstimmen{3.2,1),

11.Die Prolays auf mdglicherweise vorhandene Klemm-
bedingungen priifen, Es muss sichergestellt sein,
dass bei einem Variieren der GO=DOWN-Zeit von
10 nach 100 Millisek, die Startzeit sich vm nicht
mehr als 0,2 dMillisek, indert,

12, Priifen, ob eine "Count Five" -Bedingung gegeben
ist, Dies erfordert, dass der GO-3chalrer in Inter=
vallen von jeweils mindestens 5 Sek, berdtigt
wird,

ANMERKUNG: Einige Prolays geben rnéglicherwei-
se gute Start-Hilllkurven, Bei unnnterbrochener
Start/Stopp-Operation weisen sie jedoch nach
einer Wartezeit vol 5 Sek. oder langer eine sefr
langsame Beschleunigung auf, Eipe solche Be-
dingung wird als "Count Five" -Bedingung begzeich-
net, Den Prolay=Mechanismus darauf mit einer
normalen Start/Stop-E'insteuung des Oszilloskops
priffen ( siehe Abb, 3-8}, Nach einer Wartezeit von
5 Sek, manuell die GO~Leitung anschalten, Dies
mehrmals wiederholen und auf evtl, langsam brei-
ter werdende Stat=-Biillkurve achten, Wird die
Start-Hitlikurve tatsdchlich nur langsam breiter,
dann kann durch Nachstellen des Prive-Gap inner-
halb des angegebenen Justierbereichs erreicht wer-
den, dass die Hillkurve schneller breiter wird, Da-
bei auf Leichtgé‘.ngigkeit des Prolay achten. Um
das Prolay auf Leichigingigkeit za priifen, ist die
GO-DOWN -Zeil von ungefihr 10 Millisek. bis

100 Millisek, zn variieren und dabei die Startzeit
zu beobachren. Andert sich die Srartzeit um roehr
als 0,2 Millisek, dann ist das Prolay nichr in ge-
niigendem Masse leichtga’ngig, Die "WRITE BACK-
3PACE CREEP” -Funktion priifen, und mwar mit
"Tape Motion Diagnostic Routine™ (Bandtransport-
Diagnoseroutine} 5TUO4B fur IBM 7O5ILI, 7703 fur
IBM 7070 und TS5 fiir IBM 7090,
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Syne: Fall of Ga

Inputs ADdA-BS  TS7
Deflr  5v/CM

Swaep: 1 MSC/TM

Praley Stap Gop Too Small.

Sync:  Rise of Go

lnput:  ADLA-BS 767

Defl;  5v/CM

Sweap: 1MSC/CM

Praday Drrive Gap Too Large.

Gyne: Rise of Go

Imput:  ADdA-BS  Fa7

Defl: v/

Swaspr  TMSCATM

Good Backward Start Envelope.

Syne: Dise of Go

lnput:  AMA-BG 747

Dail: v/ T

Sweepr 1 MSC/CM

Forward Start Set ta Compensate
far o Bound Pralgy.

Sync: Rise of Ge

Input:  Read Hus

Defl: v/ Chi

Sweep:  TRASC/TM

Typical "Glitching™
" of Start Envelopa.

% Figure 3-0 . “Waveforms

Sync:  Fall of Go
Input:  AdA-BS 747
Delfr  Sv/CM
Sweep:  IMSC/CM
Prolay Stop Gap Tee Large.

., Protey Drive Gap Tec 5Small.
,5'"&““31&_'. :
B

Synct  Riza of Go
inputr AdA-BS 767
Def]: Sw UM —
Swemp:  TMSC/CM 1
Gaood Foreurd Start Emvelops.

Syrc: Foll of Ga

Input:  ADMA-BS 747

Dekl: Sv/CM

Sweep:  1MSC/CM

Signal Decreases at §.3MSC Fult
Coast Set Correctly.-

Svnc:  Fall of Go

lnput: AQEA-DE 747

Def: Sv/TM

Sweupr  TMEC/Tivl

Signal Up for 1,8M5C Full Coast
Too Leng.

i
|
l

Sync:  Rise of Go
fnput: AQ4A-B5 7&7
Defl:  Sv/CM

Sweep: 1MSC/CM

e

C Fall of Ge  Em
+ AD4A-PL TET
Sv/Ch

3 TMSZ/CM

Sync: Rise of Go

Input: AQ4A-BS 767

Defli  Sv/CM

Swaept  2ZMSC/CM

Signal Luss T0MSC After fise of Go.

g

kAN
Smeo: Rise of Go
Input:  Reod Bus

Defl:  2v/CM

Swaaps  FMSC/TM
Typicel " Count Five"
Stort Envelope .

Mate: All rest poinrs
rafer to 729 HIL
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Ausbau (eines Frolav-Armey) eigenschaften dieses Prolays nachteilig verdndert wer-

— ) e . . : ) . den, Durch eine Umbkehr de: Ankers kdnnre eine
Fast sdmtiicie im Feld installierte Bandeinheiten sind R w .
Count Five"-Bediitgung entstehen,

mil einem auswechselbaren Prolay-Arm {arm prolay) VORSICHT: Beim Ausbau und insbesondere beim Ein-

susgeriistet { Abb, 3~10), Dieser Prolay-4 ird bei - . . .
o & st e( Prolay-k 1) Ch;e'fe'x rola}' rml Wi B & bau eines Gabelarmes unbedingt darauf achren, dass
inuehaurar - g p -

o i T ot . ; t.msmﬂ A% Rompletie Bau die Mylar-Scheiben auf den Polflichen nicht beschi-
pTuppe wis folgt ausge ﬂlf : i ) digt werden, Mdglicherweise sind auf den Polflichen
1. Den Magnetkopf an seinen oberen Anschiag bringen . )

nd simtiiche §pannangen in der Bandeinheit ab. Mylar-Schex};_)en mit Aussparung angebrachi { Anker
= P g friherer Anefitbrung mit Ansatz), Ist dies der Fall,

schalten, Auf dicse Welse wird vermieden, dass .
. B . dann muss darauf geachtet werden, dass der Anker
der Anker von einem der Polstlicke angezogen wird,

ﬁ : iﬁ@ 2. Die unrersn Verkleidungen des Magnetkopfes ent-
' ' lernen.,
3, Die Prolay=Verkleidung auf der Vorderseire ent-~
fernen, so dass die Hauprachse (main pivot shaft)

den Rand der Anssparung nicht beschidigr, Verserzte,
verworfene oder verspannie Mylar-Scheiben verarsa-
chen Funktionsstdmngen.

Wiedereinban

1 frei ist,
% @ 4, Die Inbusschraube, mit der die Hauptachse befestigt Fiir den Wiedereinbay eines Gabelarmes gilt das Aus-
isr, Iosen, i bauverfahren in ﬂmgekehrter_ Reihenfolge, Allerdings
5, Die Hauptachse am vorstehenden gerandelren Ach- ist dabei folgendes zu beachten:
senstumpfl fassen und herausziehen, : 1, Dass die abgeschrigren Kantea am Anker den
B, Den Gabelarm mit Anker (fork arm and armature NEUTEAL-Polstiicken { oben rechts und viten links)
assembly) herausnehmen, gegenﬁberstehen,
2, Dass die Haltedrahi~Befestipungsschraube des Ankers
Wenn ain Prdlay-Al:m zum Abschmieren oder fiir eine hinien ist,
Inspektion ausgebant wird, ist der Anker oben zn mar- 2, Dass die Haltedraht-Befestigungsschranbe der Nylon-
lderen, Bai Wiedereinbau dann datauf achten, dass rolte vorn iat,
der Anker mit det angebrachten Markieruog nach oben 4. Dass der Anker am Gabelarpm nicht .o mmt,
eingebaur wird, Wenn der Ankef um 1809 gedreht 5. Dass weder der Anker noch die Nylonre''s Grate
eingebaut wird, kznm es passicren, Gass die Funktions- aufweisen,

Aduzbau der kompletren Prolay-Einheit

1. Schalten Sie den Netzschalrer der "Tape Unit" aus,
2, Eatrfernen 3ie die untere Kopf-Abdeckung,
3. Zicliey Sie 2 Jones~Stecker,
4, Losen 3ie die "Hex Head" -Justierschrauben unten
2 Prolay,
. Enciernen Sie die "Prolay Front” -Abdeckung,

)
4, Entfernen Sie die 3 Befestigungsbolzen,
7, Entiernen Sie Prolay.,

Demontage des Prolays

Klemmende Prolays verursachen unregelmassigen Band-
LTATISPUIL, Dieser Fehler ist sehr schwer einzukreisen,
Wenn der Verdacht auf ein klcm_-me ndes Prolay besteht,
sollte das Prolay demoniiert werden, da das Klemmen
selten so stark ist, daszs man es durch Fihlen feststei-
len kann, Klenumnen kane die folgenden Fehler verur-
sachen,

"Split Characters” ( gegensinander versetzte

Eits)

"Record Lengrh Checks” {falsche Band-Satz-

linge)
“Messing Records” {fehilende Band-Sitze)
“ipregdable Records” (nicht leshare Bandsidtze),

Figure 53-10. Removable Armn Prolay




23 Type 722

Techn, Aussendienst

Klemmen kana sowohl am "Forked Arm Pivotr” (Dreh-
punkr des Gabel-Arms) als auch am "Armature Piver™
forchpunke des Ankers) anfireten, Unregelmissiger
Bandrransport kann verstidckt werden durch zu starkes
Aussteveri der Coast-Potentiometer, falsche Prolay-
oder falsche "Srop Capstan”-Einstellung,

Banen Sie den "Forked"=Arm samt Armature alle 4 bis

8 Wochen zwecks Reinigung und Schmierung ( AEROSHELL
L4y aus und justieren Sie das Prolay peu, Fihren Sie die
gleichen Arbeiten aus, wenn der IRG (Inter-Record Gap)
Teast eine grissere Abweichung vom Ergebnis des vorhe=
rigen Tests zeigt, (auch innerhalb der Toleranz) oder
wend die [RG-Linge kiirger wird als Zugelassen ({ Abb,
2-1).

Bei der Demontage des Prolays verfahren 5ie wie iolgt:

1, Entfernen 3ie die vorderen und seitlichen Abschir-
muigen. .

2, Losen Sie dig beiden Schrauben der Klemmvorrich-
tung fiir das neutrale Polstock,

3, Entferpen Sie Klemmvorrichrung und Neutrai-8pulen.

Entfernen Sie die 5 Schrauben, die die GO und Stop

Magpete halten .,

5. Entfernen Sie "Fock Arm Pivot Pin®,

6, Entfernen Sie Magnere und komnpletten Fork~Arm,

7. Entfernen Sie “Armarure Pin®,

BEACHTEN: Bel Maschinen neueren Davems kann der

Fork-Arm'obne Demontage des Prolays ansgebaut wer-

der, {Prolay verbleibt am Maschinengestell,)

Zusammenbau

Bauen Sie das Prolay in umgekehrter Reihenfolge zusam-

met, achten Sie dabel auf folgendes:

Die Nyloorolle am Prolay-Arm muss ein axiales Spiel

von ¢, 001" bis 0, 003" aufweisen,

2. alle Lagerpunkte rodssen frei von Klemmbedingungen
und ungehithelicher Friktion sein.

3, Bauen Sie das lamellierte Fisepstiick fir die neurra-
len Polstlicke so ein, dass die Nieten aussen liegen,
darnit der Magnetfluss nicht gezwungen ist, duer
zur Lamellierung seinen Weg zu suchen,

4, [Die angeschrﬁgten Kanren des Adkers mrissen ani
die neutraien Folstlicke zeigen.

5. Die Ankerauflagen (residuals) milssen schmutz- und

Bifrzi sein, Sie miissen unbeding: flach und glatt
aul den Poiflichen liegen. Sie diirfen nichi focker
oder verspannt angebrache sein,

. Uberzcugen Sie sich, dass die sternidrmigen "Mylar

Shims” (Staub Schutz) nichy idlemraen,

. Dis heiden Stanbschurzfiige ditrfen die Bewegung

desFark-Arm*nicht befiindern,

8, Die Verkleidungen diizfen den Prolay-A¢m nicht be~
hindszu,

q 9. Priifen Sie, ob die §, 008" -starke Scheiﬂfie'( shim)

. auf richriger Polfaclie ist, (LinKes Frolay: links
.oben, rechies Prolay: unten rechrs), wenn ein
Prolay auf die andere Seite pebracht wird, ist der

- Magnet um _1_8.00 zu drehen und die Stanhschuiz-

ten ist, - _ _

L1, Die Kabelschelle so befestigen, dass sie nichi die
Polschiene heriihre,

12, .Berilhruugsﬂéichen Zwischen Prolay-Mechanismus

und Maschine reinigen,

Wiedereinbau

1, Beim Einbau des Prelay~-Mechandismus muss das
Stopp-Capstan mit niedriger Stufe in Arbeiisstel-
Izng sein,

Z. Betzen 3ie das Prolay so ein, dass der herausragen-
de "Pivot Pin” sich in der Buchse im Maschinenge-
stell befindet,

3, Kontrollieren Sie, ob das Prolay gut anliegt und
setzen Sie die Eefestigungsbolzen ein, )

4, Verbinden Sie die Jones-Stecker, Komtrellieren Sie,
ob Nentral-Stecker und Kabel nicht von der Pream-
plifier~Tiir und deren Schiiessvorrichtung bertihrt
wearden,

3.2, 3 PROLAYS MIT ZWISCHENLAGEN

Ab Degember 1960 haben die Prolay-Mechanismen auf
beiden Seiten des Guosstrdgers 0, 003" -starke Justier-
Zwischenlagen {shims), Es ist bei diesen Prolays also
Material in einer Gesamtstiitke von 4, U067 zwischen-
gelegt (siehe Abb, 3-10A), Die Prolay~Mechanismen
roit und ohne diese Zwischenlagen lassen sich durch
eine Markierung am Boden das Prolay-Gusstrigers
voneinander unterscheidens

ohne Zwischenlagen: A
mit Zwischemagen: £
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Durch das Einfilgen von Zwischenlagen wird das Band
mir stérkerer Kraft an die Antriebs-Capstanrollen ge-

driickr, Dies wirkt "Coum Five™ -Bedingungen entge- -
. gen. ' :

Kurze Satzliicken (IR gaps) bet kurzen

GO DOW\] Zc,lten

Werm Prolays mig stchenlagen verwendet weraen
treten bei kricischen kurzen GO=DOWN-Zeiten zwi-.
schen 2,0 und 3, 0 Millisek, kurze Satzlicken (IR
gaps) hinfiger auf, Bei diesen kurzen GO-DOWN-
Zeiten erhilt das rechte Prolay ein GO-5ignal in
dem Moment, in welchem es die griisste Beschien-
nigung seiner Bewegung vom "Drive Capstan” weg
erreichit hat { ausgeldst wurde diese Beweguag durch
das 2, 5 Millisek, zuvor gegebene Stoppsignal). Bei
Verwendung ven Prolays mit Zwischenlagen wird
diese Bedingung noch verschirft, weil die Nyionrolle
mit stirkerem Druck am "Drive Capstan” arliegt, die
Gummi-Oberflache des "Drive Capstan” {Band-An-
wiebsrolle) stirker eindriickt und demzufolge vom
"Drive Capstan” weggeschieudert wird,

"IR Gap"-Tests zeigen, dass in Bandeinheiten, deren

‘Prolays mit Zwischenlagen versehen sind, im Bereich

der kurzen GO-DOWN-Zeiten die Satzlicken {gaps}
kiirzer sind, Wahrscheinlich werden bei Bandeinhei-
ten des Modells IV die Satzliickenwerte unter dem
festgesetzien Nennwert von 8,1 Millisek, se=in,

Aunsbau des NEUTRAL-.und des DRIVE=
Shunts

Um der unerwiinschten Bildung kurzer Satzliicken zu
begegnen, kénnen die Transistoren-Uberbritckungs-

schaltungen fiir NEUTRAL und DRIVE (neutral shunt
transistor assermnbly bzw, drive shunt transitor assem
bly) ansgebamt werden, Es handelt sich um Lefstungs-
transistoren, Gesteuert werden diese Leistungstransi=
storen von vier "Single Shot”-Schaltungen, die Im-
pulse von ¢ Millisek, Dauer an die Prolays abgeben,
Diese "Single Shot"-Stromkreiskarten werden eben-
falls entfernt, Alle fibrigen Funktions- und Schali~
kreise bleiben unverindert, Den Strow durch die
NEUTRAL- und die DRIVE=5Spulen auf 3 bzw, 4 Amlp,
einstellen,

Anderung der Start/Stop-Nennwerte und
Tustagen

1, Die "Drive Gaps" auf die Seli-Off mingsweite von
8,005" + 0,001" bringen,

2. Den DRIVE= pnd den NEUTRAL=-3trom auf 4 bzw,
3 Amp, einsteilen.

3. Durch Reduzieren des NEUTRAL=Stromes auf 2 bis

2.5 Amp, kann im Falle fortgesetaten Auftretens
kurzer Satzliicken (IR gaps) moglicherweise ge-
holfen werden, )

Die Start/Stopp-Nennwerte filr Prolays mit Zwischen-
lage sind wie folgt geindert,

1, Bei einer GO-DOWN-Zeit von 5 Sek, (count five)

darf die 1. 10G% ~Amplitude nicht spiter als 3,3
Miilisel, liegen. Durch entsprechendes Nachjn-

" stieren des "Drive Gap"” um 0, 0017 nach der

einen oder anderen Seite der 0, 005" -Einstellung

kann die kitrzestmogliche Zeit fir das Erreichen
der 100 %'Ampl’imde erzieit werden, Dies gilt
sowehl filr Start vorwdrts, als auch fiir Start rlick=-
whrts,

Der 50 % -Punkt der "Forward Stop " -Amplitude

darf nichr vor 2,1 Millisek, liegen, Das linke

"Stop Capstan” unter Berficksichtigung der "Noise

Burst™ - {Stdrsignale bei Start und Siopp) Nemnwer-

te auf mdglichst lange Hiillkurve justieren, Mir

anderen Worten, das linke"Stop Capstan” muss
das Stoppen des Magnetbandes kontrollieren, Die

Stopp-iiillkurve muss also inperhalb einer Zeit-

spanne von 2, 0 Millisek, den Amplitudenwert 0

erreichen, Wenn die [RG=Tesis kurze Satzliicken

(IR gaps) ergeben, ist das "Forward Full Coast”-

Fotentiometer zu benutzen, um die "Forward

Stop” -Hillkurve anfzufiillen,

3, Der 50% ~Punkt der "Backward Stop”-Amplitude
ist anf 1, 7 Millisek, = 0,31 Millisek, einzustellen,
Dasz "Backward Stop Capstan” ist linear zu justie-
rett, um innerhalb der festgeserzten Creep-Tole-
ranzen zu hleiben,

4, Nach diesen Justagen miissen foigende Bedingungen
gegeben seing
2) Bet Stopp auftretende Storsignale dirfen keinen

grisseren Umfang als 5 Sinusimpulse (10 Spir=

zel} annehmen,

Die Drive- und die Stop-Gaps dirfen nicht

grisser sein als b,0038",

c) Volle Auslaufzeit { 100 % -Amplitude nach GO-

Signal Ende) ist mindestens
1,2 Millisek, bei 729 (I und III
4,9 Milliseka bei T28 IV,

Tie Starr-Hiillkarve darf nach
T wdillisek, bel 722 T
5 Millisek, bei 729 IIl und IV

nicht nnter 35 % der vollen Amplitude zuriick-

B2
L)

b}

d;

gehen,
el Weder die

e

Forward Start” - noch die "Baclk-

ward Start”-Hillkurve darf Glitching-Bedingungen

aufweisen,
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3, 2.4 STOP CAPSTANS ) Reipnigung

Blickkontroile und Funktionsprifung Reinigen Sie die Oberfliche des "Drive Capstans” so-
wie seine Umgebung mit einem faserfreien Tuch, Soll-
ten sich die Capstan mit " Tape Cleaner” nicht mebx
reinigen lassen, henutzen Sie dann vorsichrig IBM Rei-
nigungsfiissigheit T,-Nr, 450 808,

VORSICHT: Tape darf nicht in Berithrung mit der Rei=
nigungsfliissigkeit gebracht werden,

Kontrollieren Sie Gummai auf beschidigre oder abge-
flachte Oberfliche, Schlechte Oberfliche des "Stop
Capstans” verursacht Unregelmassigkediten in der Stan
und Stopp~Zeit und eventuell Skew-Fehler.

Reinigung

Reinigen Sie mit {aserfreiem Tuch und "Tape Cleaner? Schmierung

3,2, 5 DRIVE CAPSTANS UND MO:I'DREN Schimnieren Sie die Capstanmotoren mit IBM Ni., 6. @ . i ‘s
i VORSICHT: Die Gummioberfliche des Capstans darf ' : ’

Elickkontrolle und Funkiionsprifung niemals mit 01 in Berithrung kommen,

Kontrollieren Sie die Welle auf Schmutz, Graie, Dag vordere Lager (Capstan=Seite} schmiert man am il

Furchen und auf Klemmen, Ausgeschlagene Lager besten mit 1 bis 2 Tropfen O! an der Fingerspitze, "&

konnen gewohnlich dadurch festgestellt werden, dass Bewegen $ie dann die Welle zurtick und vor, um das

man nachfiihlt, ob der Capstan vibrierr, Ausgeschla- 01 ins Lager zu bringen, Wiederholen Sie es alle 2

gene Lager verursachen ein schlechrés “Start Enve- bis 3 Monate, Das hintere Lager wird alle 3 Monate

lope" durch 2 bis 3 Tropfen O1 ins Olrobr geschmiert,

Beide Motoren drehen sich bei gleichein Phasenan=

5ra n, Capstan«Ip und -Out+~3Swirches
schluss (1, 2, 3) in der gleichen Richmmg, Der Dreh- Justagen, P oW €

sinnpfeil hat lediglich Bedeutuag fir die Fabrikarion, Schalien Sie das MNetz ab, Bewegen Sie den Capscan
In der Maschine 1iuft einer der beiden Mortoren entge- abwechseln in die Zusserste IN- und in die Jussersie
gen dem Pfeil, OUT=Steflung, Wenn die Schalfer einwandirei arbei=

~Edge Connectar

Swirch Adjusting
Serews and Muts

Capstan Mounting Surface
Capsian Meoror

Ny A

i

/
Drive Capstan
-\‘\L‘ .
o

Capston In Mognet
and Swiksh .

| .
// Note 2 Note 2 . 95_ . @

Capstan aut
Magnet and Switeh Jﬁ"’esl y he v io ]
H . Utllize nofch in fork of switch (Section 4=A) to locate
_ Note 1 Switch iz K i _ A
i Tmote switen, and aftain MNete 2 dimensfan.

2. Gup betwean mognets and sensing disc with magnars
atiracted and sarsing dise in "foll in" ar “folf out® pasi-

Section A-A tion shall be 020 min inches, with magnets positioned

(Withaut Mognat) parallel fo sensing disc.
Seale: Mone 3. Minimum sensing disc avertrovel from point of magnet

aitraction will be 015 inches. g ™

Figure 3-11. Drove Capsian Assembly
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ten, entsrent =in vernehmliche: Gergusch, Wenn einer den, Werden die Motoran in der {alschen Richtung
der Scnaller nicht arbejier, l0sen Sie die zugehdrigen gedreht, so {sr anter Umstinden die Ansrichmung des

Schragben und korrigieren Sie seine Stellung ( Abb, 3-115, Capstans nicht einwandirei.

3,2, 8 SLIDING GLASS SPRING DRUM ASSEMBLY
{Glas Schiene Fenster-Mechanismnus)

Aughan

Die "Diive Camstan’ ~Motoren sind an der Riickssaire

des Haupr-hlaschinengesiells befestigi. Um sie aus- Die "3Hding Glass Spring Drum Assembly” stenert
gubauen, verfahren Sie wie folgt: das Glas~Schiehe=Fenster in der vorderen Tilr { Abb, |
1. Hauptschalter AUS, 3-123, _ il
: %, Losen Sie die Kabelverbindungen fir Moror und
' *Capstan IN/OUT Switches”. Schmierung

3. Ldsen Sie die 3 7/186” Befestigungsschrauben,
Dreben Sie den Motor ntm ein Weniges und zichen

Schmieren 5ie die Wellen der Rollen { pulleys) und

a das Federassembly {spring drum assembly) mit [Bi
Sie ihn heraus, ’

Nr, 6.

: wWiederainban Agsban—(innsres und Husseres Kabel) i
a t)
' Wendep iz das wingekehrte Verfahren an, Beachten 1, Eotfernen Sie die untere Verkleidung,

Sie, dass feder "Drive Capstan” in der Fertigung auf 2, Enifernen Sie den Haltewinkel des oberen Pullevs,

seins Woigrwelle aufgepassi wird, das bedewtet, dass 3, Haken 5is die Kapel aus,

ein verschlissener "Drive Capstan™ our komplelt (mit 4, Losen Sie die drel Schranben am Federgehiiuse

wiotor) ausgerauscht werden darf, {Abb, 3-14}, i

VOBRSICHT. Achten Sie beim Wiedersinsstzen eines feachten Sie, dass die Feder{negator spring) nicit !

Tovive Capstan” -hotors daracf, dass seil Flansch efn- beschadigt wird, i

wand{tzi am Maschinengestell anliege, Von der Rilek-
szlie sus gesehen muss der linke Motor im Uhrzeiger~
sinm, der rechte gegena den illlrmfgersinil gedrellt wer-

Figure 3-12. Sliding Class Assembly
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Figure 3-14. Sliding Glass Spring Drum Pﬂey Assernbly

Ernenerung des inneren Kabels {(Glass
Pulley Cable)

1, Schieben Sie das Fenster bis an seine Anschlige
nach unien,

2, Zichen Sie das "3 Clip"~Ende des Kabels dnrch
das Loch im Monragewinkel des Fensters,

2, Stecken 3ie dann das Kabel durch das Loch im
Pulley,

4. Wemn die Scheibe an ihren nnieren Amchlipgen an-
liegt und das Loch im Pulley sich in 3 oder % Uhr-
Stellung { rechrer und linker Pulley sind seitenver-
kehit) befinder, muss das Kabel straff sein, Ju-
sticzen Sie die Anschldge =nsprechend,

]
a

Schliessen Sie Fensrer, Kabel muss nun ebenfalls
noch stzaff sein,

Eraeuernay des dusseren Kabels (Drum
Puiley Cable)

- Ziehen Sie das Kabel durch das Loch im Pulley,

» Montieren Sie den Pullev-Haltewinkel, '

. Drehen Sie das Federgehfuse einmal herum,
Hairen Sie Feder gespannt und winden Sie das
Kabel § bis 8 mal um das Gehiuse,

5, Stecken Sie das Kabel durch den Schlite des Ge-
hiiuses und befestigen Sie es unter den drei Feder-
scheiben,

&ffnen and schliessen Sie Fenster einige Male, um
sicher zu sein, dass das Kabel sich auf der Trom-
mel nicht verklemmt,

ACHTUNG: Bauen Sie nicht das Federgehiuse aus-
einander!

L BRI

&

s
*

3.3 Vacuum-System
3.3.1 VACUUM COLUMNS { Abb, 3-15}
Blickkontrolie und Funkrtionsprifung

Kontrollieren Sie die verschiedenen Befestigungsschrauw
ben auf festen Sitz, iiberpritfen Sie die Plastgk-Schiiu-
che fir die Vacuum-Schalter,

HSR Phote Sense
Lamp and Lenses

Pressurizing

Blower Cratpast

Trangport
Asgambly

Laki ' ser
Zlurch Swikch

Freamn
Frame
Augermbly

Laft Lawer
Clutch Switch

Lower Shock
Mgunt Far
Main Costing

WagLium
Cais

Topa in
Eeft Column
Swirch

Baliows

Figure 3-15. Front View, Tape Unit
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Figure 3-18. Vacuum Column Switch
Cleaning

Reinigen Sie die Inuenflidchen mit einem faserfreien
Tuch und "Tape Cleaner”, Entfernen Sie Tape~iesic
nnd Schmuiz von den Sieben unten in den Columns
{Abb, 3-13),

Justagen

“Push Rod" (Beritigungsbolzen fur Vacnum-Schalter).
Der "Pusit Rod™ sollie zwischen Justiermutiern und
Kontakr-Betitigung 1/64" Luft haken. Justiercn Sie
die Muttern, falls erfordeslich{ Abb, 3+18),

*Vacuum Safety Switch” {Bellows Switch): Entfemen
Ste beide Bandspulen und schalten Sie den "Door
Inrerioek™ ~Sehalter ein (Stift in Schalrer nach links
dricken), Offnes 5ie die Preamplificr-Tir, schalten~

Tigure 3-17, Vacuumn Safety (Bellows ) Bwilch

)
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sie Netz ein und driicke.. 3ie die "Load Rewind”«
Tasig, Da sich kein Band in denr Columas befindet,
wird die Maschine standiy fortfahren, eine Load~Ope-
ration durchzafithren, Dreher Sie die "Bellows Switch™
bustierschraube im Uhrzeigersing, tis die Load=0Opera=
tion stoppt, Drchen Sie jerzi gegen den Uhrzelgersinn
bis die Lead-Operation wieder begiant ~lus /4 Um-
drehung { Abb, 3-17).

sehmierung

Fett N, 17 fir den Verschluss~ddechanismus der Va-
cunm ~Z olumos.,

VORSICHT: Achten Sie darawf, dass keln Fetr in die
Columns Rommt (Verschmutzing der Tapes),

3.3, 2 VACTUUM COLUMN SWITCHES | Abb, 3-16)
Blickkontrolle und Funktionsprifuag .

~omtroflieren Sie die Swirches auf Schmutz, einge-
brannte oder schlecht ausgerichreie Kontakte, lose
Mzmmbranmutien oder Befestigungsholzen und he-
schidigte Membranen,

Priifen 3ie die Band-Eioheit auf Lead-, Unload- und
Rewind-Operation, Komint es dabel zu hinfigem
Band-Bruch, so kann dies durch defekte oder schlecht

justierre "Vacmum Switches" verursacht werden,

Um die Funktion der §witches wu priifen, simuliert
man eine Load-~Operation ohne jedoch Band in die
Columns zun oringen, Befestigen 3ie ein ca, LB

inches langes Stitck Band an der Aussenseite efner
Codpmn, heben und senien Sie die Schieife in der
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Column abwechseliad, Beobachten Sie die Funktion
samrlicher "Vacuur Switches”,

"Vacuum Safety Swirch” (Bellows): Der "Bellows Switch™
macht dic "Run Relays™ DP1 nnd DP2 stromlos, wenn

das Vacuum in einer der beiden Columns unter einem
bestimmten Sicherheitswert sinkt, Dieser Schalter wird
durch 2 "Flapper Valves" (Ventile} betitigt, die oben
auf dem Vacuum-Verzweiger angebracht sind,

Zum Pritfen der "Bellows Switch"-Justagen bringt man
die Bandeinheir in Unload-Status und hilt eines der
beiden "Flapper Valves” gedfinet, Dann driickt man
die "Load Rewind” =Taste, DHe Maschine sollte erst
dann mit der Load-Operation beginnen, wenn das Ven-
til losgelassen wird,

Reinigung

Entfernen Sie mit Staubsanger und trockenem, Taser-
freien Tuch Schmurz, Stanbk yod Fremdkirper,

3.4 Reel Drive (Antrieb der Spulen)

3.4,1 CLUTCH ASSEMBLIES UND HIGH SPEED
REWIND ’

Blickkontrelle und Funktionsprifung

Pritfen Sie auf abgenutzie odor -besch'eidigfe Kohlebtir-
sten, lose Jones-Stecker und durchigescheuverre oder
gebrochene Anschlussdrahee, Prifen Sie simtliche
Kupptungen auf beransgefallensn Elsenstaub, (Nicht
verwechseln mit abgeschenerten Teflchen der Keii-
riemen),

"Clurches” { Kuppluagen): Priifen Sie ob der Abstand
zwischen Kohlebiirstenfithrung und Schleifringen 4, G40
bis 0, 068" betrigt,

"Reel >rive Hubs” (Naben anf der Bediemungsseite

zumi Festsetzen der Bandspulen): Kontrollieren Sie

den Gummiring auf ungleiche Abnfitzung, Risse, Krag-
zer, Sclhunutz und Elastizitic,

"Reel Drive Shafts" (Wellea}: Komtrollieren Sie ob der
stift, der Welle und Nabe verbindet, fest sitzt.

“"Reel Drive” und "Brake Cluich Assembiies”: Prtifen

Sle die Antriebskuppluengstager auf Klemmen nnd Ab-
nuizung, Die Kupplungen soilren ieicht und frei ohne
seitliches Spiel avf threr Welle laufen, Konrmollieren

Sie die Schleifringe auf Ablagerung von Kohlenstaup

und starken Verschleiss,

Reimigung

"feel Drive Hubs": CGummioberfliche mit saubersm,

Figure 3-18. ‘Drive Mechanisms

faserfrelen Tuch und "Tape Cleaner” sdubern,

"Clutches": Polieren Sie die Schieifringe mit feinen
Polierschmiergel, um guten elekimischen Kontakt her-
zustellen und Furkenbildung zn verhindern,

"Belts” (Antriebsriemen): Die Riemenspannung sollte
so bemessen sein, dass der Riernen bei Anwendung
eines Druckes von 1/2 Pfd (Mitte zwischen Kupplung
und Motor) um 1/2% nachgibe,

Schmierung

"Ree} Drive Hubs": Behandeln Sie die Gummicher-
fliche mit Talcum, um ein Kleber der Spule am
Gummi zu verhindern,

"Reel Drive and Brake Clurch Assemblies”: Die Kupp-
lungen selbst diirfen nichr geschmiert werden, um eine
Beschidigung der Kupplung zu vermeidedn,

"Stop Clutch Worm Gear” (Schneckengetriebe fiic
Stopp~-Kupplung}: Verwenden Sie zur Schmiemng
des Schieckengetriebes IBM 20,

Mechanische Justagen

Abb, 3-18 zeigt den Antiebsmechanismus der Band-
einheit,

Riemenaustichtung und -Spanmnng: Vemtellen Sie die
Antriebsmotoren in ibren Langldchern so, dass die
Rizmen bei einem Druck von 0, 5 Pfund um 0, 5 inches
(in der Mitte) nachgeben,

"Clutch”™ und "Brake Shaft Assembly?® Endspiel: Das

Endspiel der Kuppluagswellen kann durch Justieren @jﬁ_ .
der Murlem am hinteren Ende dieser Wellen verringert i

9
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VORSICHT: Micht zu eng justieren, da sonst die Lager
24 heiss und die Antriebsmotoren iiberlastet werden,
talls durcht diese justage das Endspiel nicht beseitigt
werden kann, sollie die komplette Einheit ausgeranscht
werden,

Elektrische Tustagen

{Tbergangswiderstand zwischen Kohlebtirsten und Schieif-
ringen: Messen Sie den Obergangwiderstand jeder
Kchlebtirste bei ansgeschalterer Maschine mit demn Ohm-
meter, Er sollte 25 Obum nicht tbersteigen,

Justage des Abstands zwischen Schleifring und Kohle«
biirstenhalter: Zur Reduzierung der Funkenbildung
stellen Sie den Abstand zwischen Schleifring und
Biirstenhaiter auf 0, 040 bis 0, 068" ein, Verursachen
die Biirsten trotzdem noch ein Noise, so kanp dies
durch Anschalten eines Kondensarors (0, 01 300 vy
an die Biwrstenanschliisse der betreffenden Kupplungen
unterdritckt werdeil,

Spannung fir die Magnetisierung der Drive-Cluiches:
Bringen Sie die Maschire in "Forward Read" - oder
"Write” -Status und priifen Sie, ob wenigstens 52 V
iiber einem der beiden 200 Ohm Widerstinde in der
"RFilter Box" abfallen, Der normale “Drive Clutch” -
Strom (2 Widerstinde a 200 Ohm in Rethe} betrigt
260 bis 270 mA, Die magnetische Sinigung liegt bel
500 mA, Bel einem Strom von 300 maA kann =5 zu
Bandbeschidigungen kommen,

Aushau der beiden hinreren Kupplunogen

Die beiden hinteren Kupplungen auf jeder welle lassen
sich einzeln chne Ausbau der kompietten Einheit ent-
fernen,

1, UnierstOtzen $ie beide Koppinngseinheiten dadurch,
dass Sie sie mit Schoar oder Dralit am Filter-Triger
befestigen,

VORSICHT: Welle nicht biegen,

%o Entfernen 3ie die Amtriebsriemen,

3, Entfernen Sie die Kohlebfirsten-Anschliisse zwi-
schen vorderer und mictlerer Kopplung, Die An=
schlilgse ftir die hintere Kupplung brauchen nicht
entfernt zu werden,

4, Losen Sie die Schraube in der Kuppiungsmuife fiir
der "High Speed Rewind"-Motor,

5, Entfernen Sie zwei konische Stifte aus dem hintz~
ren Rahmen,

6. Entfernen Sie die 4 Bolzen, die das hintere Rah-
menteil halien, ’

7. Entfernen Sie jetzt das hintere Relumenteil sarnt
"High Speed Rewind”«Morer und legen Sie es anf
die Antriebsmotoren,

8. Entfernen Sie Justiermurrer, Scheibe und Kugellager
von der Welle,

9, Entfernen Sie die hiotere Kuppiung, achten Sie da-
bei auf Zwischenlagscheiben,
5oll die mittlere Kupplung ausgebaut werden, ver-
fahren Sie wie folgts

10, Entfernen Sie "Woodruff Key” (Keil) fiir die himere
Kupplung,

11. Schieben Sie die mittlere Kupplung soweit wie mog-
lich nach hinten,

12, Entfernen Sie ¢ Schrauben fir Kohlebtirstenfilhrung,
Die obere 1dsst sich am besten (nach Abnahme der
oberen Maschinenverkieidung) mittels eines langen
Schraubenziehers von oben her entfernen,

13, Entfernen Sie die beiden Hilften des Abstand~Rolics
zwischen mittlerer und vorderer Kupplung,

14, Schieben Sie die mittlere Kupplung nach vorn und
enifernen Sie den " Woodruff Key" (Keil),

15, Die mitilere Kupplung kann jetzt nach hinten von
ilirer Welle gezogen werden,

Ausbau dey "Stop Clutch” {vordere Kupp-
lang)

Bei Maschinen neueren Datums kann die vordere Kupp-
lung auf dem gieichen wege wie auch die hintere und
mittlere Kupplung ausgebaut werden, also nach hin-
ten, Bei einigen diteren Maschinen 1ldsst sich diese
Kupplung jedoch nur nach vorn entfernen, s muss
deshalb zunichst der konische Stift, der die Welle

it der 3pannvorrichtung fitr die Bandspulen verbin-
det, entfernt werden, Dann kann die ganze Welle samt
Kupplungen nach Qinten heravsgezogen werden und die
vordere Kupplung ldsst sich jeizt nach vorn entfernen,

Beim Wiedereinbau der Kupplungen verfahren Sie in
umgelkehrrer Reihenfolge, Achten Sie darauf, dass
samtliche Zwischenlagscheiben an ihre urspriingliche
Stelle kammen, Stzllen Sie mittels der Justiermutter
am Ende der Welle ein Endspiel von 0, 005" ein und
blockieren Sie die Mutter mit der Sicherungsscheibe,

Auffiiller der Kupplungen mit Eisen-
Pulver

1, Entfernen Sie 4 Schravben und die Abdeckplatte,

2, Entfernen Sie den dusseren { weiss) und den inneren
{schwarz} Filzring und entleeren Sie die Kammer,

3, Pritfen 5ie Kugellager anf Klemmen, falls erforder~
lich, Austausch T, -Mr, 535 628,

4, Serzen Sie einen neuen inneren Filzring, T,-Nrz,
533 208 und die Kupplungsscheibe ein,

8, Fillen Sie die Kaminer mit einer ganzen Ampulle
(22 g} Eisenpulver T, -Nr, 332 T70,
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6, Reinigen Sie sorgfdltig die Stellen, an denen die
Abdeckung aniliegt,

T. Setzen ie eineﬂ.neueﬂ dusseren Filzring, T, -Nr,
535 827, ein,

8, Verschliessen Sie die Kupplung mit der Abdeck-
platie und sichern Sie sie myt deri 4 Schrauben,

3.4, 2 JACK SHAFT ASSEMBLY { Abb. 3-18)

Blickkontrolie und Funktionsprifung

Drehen Sie den "Head Up” <Motor voit Hand durch und
kontrolleren Sie, ob "Jack Shaft" (senkrechte welle)
nichr kiemimnt,

Sch.m.ierung

"Tack Shafi” mit IBM 24 schmieren:,
3,4, 3 BIGH SPEED REWIND

Funktionspriifung

Lassen Sie die Maschine cine "High Speed Rewind" -
Operarion ausifhren und stellen Sie fest, ob sie die
folgenden Anforderungen erfiillt:

1, Bei einzr Wickelh&he von etwas mehr als einem
1/2" sollte die Maschine in "High 3peed Rewind”
gehen, .

2. Bei Erreichen von 172" Wickelhdhe sollte die Ma-
schine den "iligh Speed"” -Motor abschalten und mii
dern Abbremsen der Maschinenspule { rechts; be-

. ginnen,

3, Beim Riickspulen einer vollen Spule sollte die Band=
Einheit weich bis zum $tillstand des Bandes abbrem=
sen. Auf der Spule solite sich noch Band in einer
wickelhshe von 1/15™ befinden, bevor die Band~
Einheir die Load=-Operation durchilibt.

4, Zwischen "High Speed Rewind” nnd "Low Speed
Rewind” sollte das Band fiir etwa 1, & bis 2,0 Sek,
stillsrelien,

B, Die Band-Einheit sollte zum Riickspulen einer vol=
lan Spule 40 bis 70 Sekunden bendtigen, davon ef=
wa 2/3 in "High Speed”,

Jusizgen

1. Priifen Sie den Spannungsabfall fiber der "High Speed
Photo" -Latnpe, Er sollte 4 V (+1, -0,5 V} betragen,.
Justieren Sie an Potentiometer 1 { oberes Porenric-
meter auf der rechten Seite des Relais-Rahmens),

£. Stellen Sie die "High Speed Photo” -Lampe nund
ihren Lichtstrahl so ein, dass sich die Photo=Zelle
(im Fingerschutz} in der Mitte des senkeechren .
Lichistreifens befindet, Die Vorrichtungen znr Ein-
stellung der Lainpe und des Lichtstrahies befinden

sich hinter dem Rahimen mit den Bedienungstasten,
der grosse gesiffelte Ring dient zum Einsteller der
Lampe, der kleine ziun Einstellen des Lichrsirah-

les (Focus},

3. Lassen Sie Band ip f6he von 1/2" auf die Maschi~
nenspule laufen und bringen Sie die Tape=Uait in
Unlodad-5tatas,

Um die Offnung fiar die PhotovZelle ungehindert
beobachten zu kdnnen, ziehen Sie die Finger-
schutz~Abdeckung vor und drehen Sie sie im Ubr-

- zeigersinn,

5, Verschieben Sie dep Lichtstrahl mirwels des grossen
Einstellringes so, dass der Schatten des Bandes auf
der Maschinen-Spule gerade mit der oberen Kanie
der Photo-Zellen- fjffuuug abschneider,

G, Stellen Sie den "Time Delay™ -Motor auf 7 Sekun~
den ein,

7, Srellen Sie das Potentiometer 3 {iir Bremsuag der
daschinenspule auf Mitte,

8, Bringen Sie von Hand etwa 25 weitere -Windﬁﬁgen

auf die rechte Spule, -

Driicken Sie dje Taste "Load Rewind",

Wenn die Justagen bis zu diesem Punkr korrekr

sind, geht die Band-Einheit in "High Speed Rewind",

macht sie das nicht, Oberpriifen und justieren Sie
nochmals den Band-Schatten auf der Photo-Zelle
und wiederholen Sie die Punkte 8 und 9, )

190, Serzen 5iz sine volle Spule auf die rechte Seite

und driicken Sie "Load Rewind", Vergieichen Sie
mit den unter "Funktionspriifung” gestellten An-
forderungen, Um diese Anforderungen zu erreichen,
wird es notwendig sein, der "Time Delay™-Motar
auf 1,5 bis 2 Sgk, zu fustieresn und das Brake-Po-
tentiometer so elgzusteller, dass sich bel Beginn
der Load-Operation noch 1/18" Band auf der rech=
ten spule befindet,

e

[is)
e

3.5 Base (Maschinengestell)
3.9, MOTOREN

Die Medelle 72911 und IV haben einen besonderen
*Take Up" -Moter bekommen, Vorher {tinrre ein Mo=
tor die Funktionen " Tape Take Up" und "Head Take
Up" aus{Abb, 3-18)

Biickkontrolle urd Funktionsprifuag

Priifen Sie die 13 Motoren auf leicnten Lauf. Werfen
Sie bei Motoren mit zwel Drehrichtungen die Riemen
ab und pritfen Sie durch Herausdrehen, Prifen Sie die
Befestigungsschranben fiir Rlemenschetben und Kupp-
lungsmuifen sowie die konischen Stifte auf festen Sitz,

Sarpriiche Motorengehdase sind durch elner griinen

oY
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Figure 3-19. AT Raceway Plug Location

Draht mit dern Maschinengestell verbunden ( gesrdet),
simrlicks Moworen haben Jones<Stecker,

Pritfen 3ie simtliche Stecker auf losz Kontakte (Abb,
3+18), Kontroliieren Sie die Anrriebsiiemen auf Ab-

awtzung,

Relay Nean

Figure 3-20. Relay Gste

Right Resf Drive Mator

lose Komtakesdtze und auf korrekten Luftspaii zwi-
schen Anker und Kern,

Draht-Relais: Konrrallieren Sie auf verbrannre oder
verbogene Kontaktdréhte, auf einwandireien Anker-
Ahstand, festsitzende Schranben und beschiddigie -
Klebbleche, B

HD-Relais: Kontrollieren Sie die Anker auf freie Be-
wegung, die Kontakie auf Schmuiz und auf gleich~-
zejtiges Offnen und Schliessen,

Reinigung, Schmierung und Justagen

Siche Reference Manpal “"Relays”, Form 225-5857,

3. 8.3 FILE PROTECT {Schiitzr das Band vor unbeah-
sichtigem Schreiben)

Die "File Protect”-Einrichtung wird durch ein Relais
pesrenert, das hinter dem "Fils Reel” (linke Spule)
sitzt und dessen Berdrigungsstife durch den Maschinen-
rahmen hindurchragt, Wird dieser §tift von Hand oder
durch den roten Plastik-Ring in der Spule betdrige, so
ist das Band nicht mehr "File portected”, d,h, es
kany beschriehen werden, Das "File Proiect™-Ralais
wird iiber seine eigene Kontakte erregt und falli ab
durch Drticken der Unload=Tastz, T'm die Funktion
von "File Pratect™ zu priifen, driicken Sie von Hand
den "File Protect” -5tift, Das "File Protect™ -Licht
wird aufienchren und hell bleiben, Durch Driicken
der "File Protect"-Aus-Taste { neben dem File Reel}
erlischt die Lampe kurzzeitig, Nach Dricken der
Unload-Taste geht die Lampe AlJS,

Konrrolleren Sie den'File Protect” -Bet‘eitigungssdft
auf Klemmen und Beschddigung,

DF 7

HER
Lamg

Fhoia
Lampe

TBIZ B 130 (~48v} Timur Bight
Graund Eraice
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Figure 3-21. Prolay Curent and DXC Voltage Controls

Reingigung und Schmierung

Betérigungsstift und Umgebung mit weichem, faser-
freien Tuch reiﬂigen, Stift mir wenig IBM § schmieren,

8,8.4 CIRCTUIT BREAKERS UND THERMO-AUSLOSER

BElickkontrolle und funktionsprifung
Siehe Abb, 320 und 8-21,

Circuit Breakers: Betftigen Siz jeden der zehn AC
und neun DC-Breaker bei eingeschalteter Bandein-
hieir von Bamd,

Thermo-Auslgser; Keonircllieren Sie die Thermo-dus-
iasung fiir den “High Speed Rewind”-Motor, Verwen-
den Sie elnen "Dummy Plug" {Kurzschluss-Stecket),
der die Stitte 1 und 2 im Stecker des vorn Motor Kom-

menden Thermokabels kurzschliesst, Stellen Sie
diesen Kurzschluss wihrend einer "High Speed
Rewind”-Operation her, Die Bamdeinheit sollte
sofort in "Low Speed Rewind” gehen,

3. 8. 8 FILTER

Blickkanirolle

3 Filier befinden sich in der Bandeinheit, eins
liber dem "High Speed Rewind" -Motor und die
beiden anderen unten an Traasistor-Rahmen,

Verschmutzte Filter austavschen,

3, 5, § POWER SUPPLIES (NETZ TEILE)

Die 729 U, I und IV Bandeinheiten kdnnen mit
3 yerschiedenen Netzieil-Konstrukrionen ausge~
riister sein, die mit Phase I, I oder IO bezeich-
et werden,

PHASE [

5262R1 Rahmen { frame assembiy)

597415 + 8 Volt und + 12 Volr

529077 -4% Voit nnd + 62 Volt von 729 III

. B2D0TS 140 Volt und 7,5 Vaolt von 729 I

370181 SM5-Reglerkarte fiir PIusspanrmng
{T.-Nr. 6200014%) '

3r0174 SM8-Reglerkarre fir Minusspannung
(T.-Nr. 6100015%)

PHASE II

526457 Rahmen{frame assembly)
537473 + & Volt und + 12 Volt
537400 -48 Volt und + 62 Volr

587461 + 340 Volt und 7,5 Volt

37e182 5ME-Reglerkarte fiir Plisspannung
{T.-Nr, 62000177}

370180 SMS-Reglerkazte fiiv Minusspannung
(T.-Nr, 6200418%)

PHASE IIT

316103 Rahmen ( frame z2ssembly)
316105 + 6 Volt vird + 12 Velr
I-48 Volt und + 62 Volr

316106 L+140 Volt und 7,5 Volt

316104 Ferro~Resonant Transformer Diawer
271920 SMS-Reglerkarte fiir Plusspannung
371921 SMS-Reglerkarte fitr Minusspannung

*In einigen Maschinen ersrer Produktionsserie ver-
wendete ¥arten; wurden qurch Karten it nener T, -
INr, ersetzt,
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Figure 3-22, Power Supply Variations

Blickkontrolle und Funktioasprifung

Kontrollieren $ie das Netgteil anf lose Anschlfisse, ge-
brochene Drihre, beschadigte Kabel und undichie
Glirnmgs-Kondensatoren, bessen Sie simtliche Aus-

Koensols auf Hihe der beiden Diodenreihen einen
3/4" (ca. 2 cm) breiten und 87 (15,3 cm) langen
[solierbandstreifen anklebern,

Reinigung ;
- I 'H:-.
Emtfernen Sie Schmutz und Staub mit einem Stauh-

sauger,

Tustagen

Autotransformer oder Potentiometer zum Regulieren
der Netzteile befinden sich auf der Ritckseire der
Netztelle an der ulteren rechten Seite der Bandein-
heir und sind gekenazeichner,

I}ie Spannungsn sollten in Write-Status eingestelit
werdell,

In 728 1lJ kinnen durch abgenntzie Kontdkre oder zu
gegingen Federdruck am Regler Regulierschwierighei-

ten auftreten, Schlechre Regler sind auszutauschen,

gangsspannungen und deren Welligkeit und dberprifen
Sie die Schalter und Signallampen, Kontrollieren Sie
den Sicherheizskontakt an der Tii,

In den Modellen 72911 und IV solite die Spanming ino
den 6 V und 12 Volt-Netztellen nm nicht mehr dls,
100 mV absinken, Zum Priifen bringt man die "Tape
Unit" in Write-Starus, Fillt die Spannong ure mehr
als 1% ab, sollte der Regelkrels dbecprift werden, Die
Eingangsspannung fiir das Netzteil sollte grundsitzlich
innechalb + 4% und -3 % liegen,

% Es gibt keine Grenzangaben iiber die Welligkeit it

: Ausnahme der in Abb, 2-22 mit Stern gekennzeichne«
ten, Die angegebenen Werte sind die prakrisch aufrre-
tenden Hichstwerte, Die Welligkeit steigt mil zuneh -
mender Belastung nnd sellte bef stehender Bandeinheit

gemessen werden, -

In 729 I und IV sind die “Circuit Breaker” 20 eingebaut,
dass etwa an ibnen anftrerender Spamungsabfall kom-
pensierr wird,

Oioden-Kurzschluss, Netzteil-Phase 1
nid I

Aunfgrund des geringen Abstandes zwischen den Dioden-
Anschiiissen und dem Haltebiige; der Warmeableitung
besteht die Gefahr, dass die Warmeableitnng so weit
verrutselir, dass der Anschlusstift der einzelnen Dioden
am CP~-Kongol mit Masse in Besithrung kommt, In die~
sein Fall mijssen die Haltebiigel-Belestigungsscaraubes,
erwas gelost werden, Die Wirmeableitung zam CP-Kon-
% 501 in exakts Parallellage bringen uad die Befestigungs-

schrauben wieder anziehen, Als weitere Sicherung ge-

EN

gen Vorkominnisse dieser Arr auf der Rickseite ges CP- Figure 3-23. Phase I Power Supply
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4,1.10 Verschisdene Fehler a4

4.1 Allgemeine Winke filr Fehiersuche

Die moglichen Ursachen fiir die in den folgenden
Abschnitten angegebenen Fehier wurdan heravsgefun-
den, einmal durch Feld~Erfahrungen an eingelnen
Maschinen und zum anderen durch ausgedehnre Tests

4,1,1 SIGNAL DROP OUT (Unterschiagenes Bit)

Dieser Ausdruck bedentet, dass die Amplitude cines
Signals so klein war, dass es nicht mehr als Bit er=
kannt wurde, Dafiir gibr es 2 I—!auf:tursachcn:

1. Eine Unrsgelmissigkeir auf der Bandoberfiiche
kann dzs Band vom "Read Write Head” abheben,
wodurch das Band beim Schreiben nicht ansrei-
chend magnetisiert wird, Beim Lesen dieser Band-
stelle zeigt sich das als ein zu kleines Signal,
Hiufize Ursachen seicher Bandunregelmassigkei-
ten sind kleine Oxydamdufungen oder auf der Band-
oberiliche festsitzende Fremdkérper,

2. Die magnetische Schicht ist an einer Stelle abge~
nutzt und gibt beim Lesen ein zu schwaches Signal,

Drop Cut-Fehler

Die meisten Fehler an Band -Systemen werden dnreh
Verschmutzung des Bandes oder einer der Flichen,
-auf denen das Band Iaufr, verursachi, Das geringste
Anheben des Bandes vom "Read Write Head" bewirks
eine Signal-Verkleinerung und dadurch meist eine
Bii-Unrerschldgung,

Eine weiiere Ursache fiir unterschlagene Bits ist
*Trenching”. Trenching bedeuter, dass das stindig
iber den "Resad Write Head” lavfende Band in dizsen
eine Furche gegraben hat, “’.L"renchin'g" zaigt sich
meist durch héufig auftretende Skew-Fehler und durch
verlorengegangene Bits (vormehmlich in den Spuren 1

Seite
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und C} at,

Zeitweise Read-Fehler werden meist durch verschmutz-
tes Band (Fremdk&rper) verursacht, Zum Auffinden
dieser Band-Stellen wird folgende Methode vorge-
schlagen:

wenn die Band=-Einheir durch einen Fehler ztoppt,
markieren Sie das Band an beiden "Split Guides”
Nach Driicken der Taste "Unload™ kann das Band
zwischen den beiden Markierungen kontrolliert wer-
den,

Eine weitere Ursache fir hiufigen Skew und filr "Band-
Flattern" kann ein klemmender "Split Guide” sein,

4,1, 2 NOISE=-PULSES, PICK-UP (anfs Bandl geschrie-
bene Stérimpulse)

Signal=Drap~Out wird meist durch schitechren Kontakt
des Bandes mit dem " Read Write Head" verugsacht,
Noise dagegen hat hiafig seine Ursache in einer Aade-
rung der Bewegnngsgeschwindigkeir des Bandes, Noise
kann avch durch Unregelmissigkeit in der Oxyd=Schicht
entstehen, Weitere Ursachen fiir Noise oder Signal-
Drop-Out  kitnmen Metallteiichen oder Oxyd~Ansamim=
lungen, die einenl magnetischen Nebenschluss auf dem
"Read Write Head” bilden, sein, Regelmadssige Inspek-
tion und Reinigung des gesamien Band-Weges beugr den

. obengenannren Fehlern vor,

<, 1,3 NOISE UND GROUND LOOPS

Wegen der niedrigen Signale und der schnellen Transi-
stor-Schaitzeiten muss der Stérpegel auf simtlichen
Ground-Leitungen und Spannuugsleitungen moglichst
niedrig gehalien werdesn,
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4,1,4 FALSE NOQISE RECORDS (Records mit Stfjrimpulsen)

Ein nicht entstérter Vacuumswitch ( gebrochener An-
schluss am Siebglied usw, ) kann fehlerhafte Records
verursachen, Um das zu priifen, bringt man die Band-
einheit bei gezopenen Capstan-Motor-Steckern in
Read-Status, Jetat bringt man das Band von Haud so
an eine der Vacvum-~3chatrer-Cfnungen, dass s vor
der Offnuag vibriern, Beobachten 5ie den "Read Bus”
auf dem Scope und achten Sie anf kurzzeidge Stirim-
pulse, Priifen Sie sémriiche Vacuumschalter auf diese
AT,

4,1,5 LOAD UNLCAD REWIND-FEHLER

Losd-Fehler

Fin schlecht justierter "Bellows Switch” kann eine feh-
lerhafre "Load Rewind” ~-Cperation verursachen,

Ein loser Amschluss fiir die "r'ape Break”-Lampe kann
Load-F ¢hler verursachen.

Klemmende “Rewind ldler” filhren zu fehlerhafren
Load=-Operation, weitere Ursachen fiir fehlerhafie
Load-Operation ktnnen sein:
l.oad-Point -Photozelle arbeitet falsch
Flapper Valves (Venrtile) klemmen
Friktionskupplung fiir Head up/down arbeitet
incorect )
Vacuumschalier defekt (5, B. Mittelfeder klemur)
' Head-down-Mikroschalier 1ose oder defekt
) Tirnerarm klemmt { Time-delay-iotor)
Kohlebiirstenfiibrung fitrr Magnetkupplung lose
Undichre Magnetkupplong verliert Eisen-Pulver
Load~Point~Lampe durchgebrannt,
Read ~Write~Head~V erkleidung klemmt
Bandspule uicht einwandfrei eingesetzt
Vacuum undicht
Band-Reste befinden sich in den Columns

Unload-~Fehler

Ist das Band am Ende einer Unload ~Cperation sehr straff
gespannt, so kann die Jrsache daffir in einer schiechren
1/2-Brake-justage liegen,

K Ein schiecht justierter "Bellows Switch"” kann am Ende
einer Unioad~Operation d&s Band zerreissen,

Andere Ursachen fiir Unload-Fehler %0nnen sein;
#lemmende Flapper Valves (Ventile)
Elemmends Capstan-hiotor=wWellen
Capstan~IxN/OUT =8 chalrer schlecht justen
Magnetkupplung verliert Eisenpulver
Zu schwacher Druck der Kchlebtirsten {tir Magnet -
kupplung
i .. . Verschmurze Schleifringe an Magnetkupplung

Rewind ~Fehler

wWenn die Band-Einheit in High Speed Rewind” gehi,
der "High $peed Rewind” -Moror jedoch infoige zu
starker Bremsung nicht losliuft, so sollte zundchst
geprift werden, ob similiche Kuppluagen stromlos
sind, Ist das der Fall, so kontrollieren Sie bei strom=
loser Maschine die Kupplungen samr Welle auf Klem-
men,

Abgenutzte Kohlebiirsten konnen ein zu langsaines
Anheben der Bandschléife in den Columes zur Folge
haben,

Es kane notwendig werden, 1/2-Brake pachzujusiicren
umm ein Reissenl des Bandes bei "High Speed Rewind”

zu unterbinden,
¢

Eine zu lange Verzdgerung zwischen "High Speed”-
und "Low Speed Rewind” kann durch hohen Uberpangs-
widerstand am "Time Delay Mikeoswitch” verursacht

werden,

Durch ein zu scharfes Stoppen nack "High Speed Re-
wind” kann das Band gezerri werden (runzliges Ausse-
hen), .

4.1, 6 TAPE CONTAMINATION { VERUNREINIGU N.GEN) é

Knopf zwin Befestigen der Bandspule, Durch Fressen
des Gewindes an diesemn Knopf fallen Metallteilchen
in den Bandweg, Schmieren mit {BM 24,

Z wischen "Rewind Idler” und Welle bilden sich durch
den Druck des Idlers ebenfalls Metaliieiichen, die in
den Bandweg gelangen konnen, Von Zelt zu Zeit
Metallteilchen mit Federnnesser enifernan,
VORSICHT: NMichi in den Bandweg fallen lassen,

4,1,7 TAPE = BREAKAGE { BAND-BRLUICH])

Bei”High Speed”:
Brzke oder Time Delay schlecht justier:
Hoher Kontakiwiderstand am Time Delay-Mikro-
switch
Timer=Arm klemmt
Rewind-ldler klemme oder hat zu viel Endspiel

AmYRead Write Head"™:
Klemmende Head=~Verkleidung @ K
Head up/down=-M ikroswitch lose
Tape=Cleaner verbogen oder falsch justiert

Kurzschluss im Kabel zum"Write Head"

Ein hMasseschluss lm Write-Kabel hat meist ein Ver-
prennen des "Write Heads" zur Folge, Deshalb sollte
prundsirzlich, wenn ein verbrannter "Write Head" -
festgestellt wird, das Write-Kabel genauestens aufl
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Schifisse kontrolliert werden, bevor ein neuer Head
eingebaut wird,

Capstans

"Capstan IN/OUT" ~Schalter lose oder falseh justiert,
Capstan-Welle klemmt, Regelmissig schmieren.

Magnei-Kupplungen

Kchiebiirstenfithrungen lose
Schleifringe verschmutzt
Eisen-Pulver geht verloren, dadurch klemmen,

Columns

Vacuuim undicht

Bandstiickehen befinden sich in Columns
"Bellows Switch" falsch justiert
"Vacuum Switch” defalt

"Flapper Valves” klemmen

Colnmns haben oben rauhe Kanten

Yerschiedenes

Wenn die Tir der Bandeinheit gerade dann gedfinet
wird {Bedienungsiehier), wenn das Band soeben die
Columns verlassen hat, o wird es durch die Capstans
gestoppt und kann reissen. Ein schlecht ausgerichteter
Rewind-Motor kann ebenfalls das Band zerreissen, Star-
ke Vibrationen des Maschinengestells bei "High Speed
Rewind" konnen die "Capstan Switches” zum Arbeiten
bringen und dadurch dasBand zerreisen,

4.1. 8 MAGNETIC CLUTCHES

Ursachen von Kupplungsfehlern

Zum Kontrollieren der Kupplungsfunktion oder bei der
Fehlersuche an Kupplungen und den zugehdrigen Relais
und Vacuumschaltern verfdhrt man am besten wie nach-
folgend beschrieben:

Load Tape und stoppen Sie sofort ab, Offnen Sie die Tir
und bringen Sie von Hand Band unter den unteren "Va-
cuum $witch” zum Priffen der UP-Kupplung oder iiber
den oberen "Vacuum Switch” zum Pritfen der DOW N-
Kupplung, Ziehen Sie die Steckverbindungen fitr die
Antriebsmotoren und schliessen Sie den THrkontakt,
Drehen Sie die Spule vor- und riickwiirts, achten Sia
aber darauf, dass der “Vacunum Switch" sich nicht &ff-
nen kann (full brake), Beobachten Sie, ob die Kohle-
brsten funken, Verschmurzre Bilrsten oder Schleifringe
geben unier Umstinden ner an einer Stelle des Schleif-
ringumfanges schiechten Kontakt, Konmollieren Sie
dureh schnelies Drehen in der einen oder anderen Rich-
tung, ob die Kuppluig an irgendeiner Stelle nichr greift,

Bei der Suche pach einem Kupplungsfehler kann die
Band-3pule mit Scotch- oder Tesaband festgelegt
werden, wihrend man die elekirischen Kreise itber-
priift,

Undichie Kupplungen

Die Konstruktion der Kupplung erlanbt den Verlust

eine gewisse Menge pulverisierten Eisens, ohne dass
dadurch die Maschinenfunktion beeintrichrigt wird,

Der Verlust von Eisenpulver verringert das Drehmo-~

ment und verlangert dadurch die Ansprechzeit der
Kupplung, Als Ergebnis dieser verlingeren Ansprechi-
zeit zeigt sich ein gegeniiber normalen Verhiltnisssen
grosserer Weg der Bandschleife in der "Vacuum Column”,

Um dies zu fiberpriifen, verfahren Sie wie nachfolgend
beschrieben; )

Die Bandeinheit wird links mit einer vollen Spule ver~
sehent und mirtels Tester oder "CE-Panel” continuously
{ohne Gaps) laufen lassen, Die Bandschleife darf nie-
mals héher als 7" iiber die obere Vacuurnschalter-
Offnung steigen, Prifen Sie die 3 Gbrigen Kapplungen
auf die gleiche Art, Verursacht eine der Kupplungen
einen lingeren Weg der Bandschieife, so sollte sie
ansgebaut werden, Vorher jedoch noch liberpriifen, ob
nicht ein falseh justierter "Vacunm Switch” oder
schlechte Kontaktgabe an den Schleifringen diesen
Fehler verursachren,

4, 1.9 PCT SCHREIEFEHLER

Uberpriifen Sie zunichst das Band,

Uberprifen $ie die Ground-Verbindungen der "Read” -
und “Write Bus"-Abschirmungen. 5ie sellten einem
nicht zu kridftigen Zug standhalten, ohne sich zu 18sen.

Uberpriifen Sie, ob die "Read"- und "Wrire Bus Edge” -
Connectoren keinen Schluss mit einem benachbarten
Stift aufweisen, Uberpriffen Sie dic Ground-Verbin-
dungen an den Steckemn fiir "Read” = und "Write-Head"”
anf guten Kontakt, fjberprﬂfen Sie die Stecker i
"Read" - und "WritetHead” - auf festen Sitz,

Ein "Read afrer Write Check” kfnmte die Folge eines
nicht richtig justierten "Feed Through Shield” zein,

£in solcher Justagefehler kann zu starke "Feed Through" -
Storsignale ausldsen, Zwei Messingschrauben bestim~
men die seitliche Lage des Befestigungsblocks, der zwi-
schen diesen Schrauben sitzr, Die beiden Schrauben sind
bel einem Minimum an seitlichern Spiel auf unbehinder-
te vertikale Beweglichkeit zu justieren, Die exakt ju-
stierte "Feed Through®-Abschirmung mit GLYPTAL

{ nder Nagellack} sichern,

Es kommi vor, dass die Mu-Metall-Abschirmung des
oberen Head dizsen am einwandfreien Aufsitzen hinderr
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Biegen Sie in diesem Falle die Abschirmung passend
zurecht, '

Eine defekre Delay-Karte kann den Write-Trigger
zum Flippen {umkippen) veranlassen, Eine geringe
Menge von Oberschwingungen anf dein "Write Pulse”
ist normal, zuviel jedoch wird Fehlar verursachen,
Scope die Eingdnge der "Delay Lines” und die Ein-
pinge der Write-Trigger,

Seien Sie sicher, dass die Abschirmung der Prolays
micht die des "Read Write Head™ berihrr, Ist dies der
Fall, 20 kinnen Bewegungen der Prolays apf den "Read
write Head" libertragen werden ( skew errors),

Verschmurzung der Kontakte 112-3 und 112 -4 kdnnen
durch ihren hohen Jbergangswiderstand eine zu nied-
rige Spannung an die Minelanzapfung der Write-3pu=
len bringen, (Zu geringer Write-Stroin, )

4,1, 10 VERSCHIEDENE FEHLER

Photo-Abfihlung in "High Speed Rewind”

Der grosse Lichthof um den Lichtstrahl der nevardgen
"High Speed Phom”-Abfﬁhlung kann die Justage er-
schweren, Duorch justieren der Lampenspananng anf ein
Miniimire wird die Lichthofbildung ansgeschalter und
eine Bessere Focus-Einstellung ermdglicht,

Tape-Adddress Selection

Eine nicht benutzte Bandeinheit sollte sich in Raset-
Starus befinden, ’

Rewind Motor-Ankupplang

Ein Brechen der Rupplungsmuffe fir "High Speed Re-
wind” wird meist durch schlechte Angrichrung des Mo-
tars 2ur Welle verursachi,

4,2 8ME-Karten

Reinigung und Schmierung

sid&-Karten, deren goldplattierte Kontaktsrreifen nichr
geschrniert sind oder sichtbar verschmutzt sind, sollren
wie weirer nmren beaschrieben behandelt werden, Der
Vorgang der Reinigung und Schmiemng sichert einen
peringen Kontakiwidersiand und vermindesr die Ab-
nuezung der go.ldplattierten Kontakrstreifen, Beim ge-
tingsten Zweifel an der Sauberkeit der Kontaktsireifen
solite die Schmiel‘ung wiederholt werden, Hiufige
Schmierwng schadet weder den Komtakestreifen noch
wirkt sie sich pachteilig anf den Uberg:mgsw‘idersrand
aus, ’

1, Benutzen? Siec "SMS Card Comract Lubricam™ T, =Nr,

451 083,

<. Diz Schmierung kann indirekt durch ein it der
Flissipkeir getrdnkies faserfreies Tuch oder direkt
durch Benetzen der 18 Kontaktsreifen erfoigen,

3, Die Reinigung und Schmierung soll so erfolgen,
dasz man mit dem faserfreien Tuch von der Kante
ber il Richtung auf die Stromkreiskomponenten
der Karte lber die Kontakistreifen wischt,

4, Reiben Se die Kontaktstreifen mit einem sauberen
Tuch bis keine sichtiraren Spuren von Lubricant
zt schen sind, Das Tuch darf nicht dupkel werden,
wein die Komtalkastreifen richiip sanber sind.

5. Verfdrbt sich das Tuch dunkel, so sollte der ganze
Vorgang wiederholt werden,

Reparaturen an SMS-Karten {(nur im
Noefall)

It Feld kdnnen Umstdnde eintreren, die es notwendig
machen, eine SM$-Karte zu reparieren,

Fehler in gedruckten Schaltungen sind verhdlinismds-
sig leiclt zu finden, da die Verbindungen und Kompo-
nenten gui zuginglich sind, Der Austansch defekrer
Stromkreiskomponenten ist bei einiger Sorgfalt nicht
schwierig. Die pedruckien Ve.rbindungen jedoch sind
empfindlich gegen zu grosse Hitze, Verwenden Sie
deshalb beim Ein - und Ausidten einen nicht zn heis-
sen Litkolben, Sie sind ferner empfindlich gegen
mech, Beanspruchung wie aus Abb, 4-1 ersehen wer=
den kano,

1Jin defekte Stromkreiskomponenie auszutaunschen,
verfahiren Sie wie nachfolgend beschrieben:

STRONG VERY WEAK
¥

A
/

Compenent Lead —

C ™ MODERATELY WEAK
s /— Phenclic Board
- —)
N
Solder Filet \—-Cunduc.ior

Figure 4-1. Siress Applied to Gompenent Leads

Wedge With Lang MNosa
— To Prevent Dowrmward
Movement of Load

gf“:%‘\

i 4

T/

Soider 'ren Tip

Figure 4, -2. Component Remaoval
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Ausbau und Einbau von Komponenten

Die Anschliisse beschidigrer Komponenten werden so
dickt wie moglich an der Phenolic-Xarte auf der
Komponentenseite abgeschnitten, Mit einem sauberen,
nicht zu heissen Lotkolben wird jetzt die Lotstelle er-
hrzt, Wenn das Zinn gerade zu fliessen beginnt,
schldge man die Karte leicht mit der flachen Seite
auf die Arbeitsunterlage, Zinn sowie das restliche
Sttickehen Drabr sind verschwunden und haben eine
Offoung hinterlassen, in die der Anschlussdraht der
neuen Komponeante eingefiihrt werden kann, Biegen
Sie den Draht und schneiden Sie ihn ab wie in Abb,
4-2 gezeigi, Achten Sle beim Einléten darauf, dass
der Kolben nicht zu heiss ist, Reinigen Sie die Karte
mjt einer Typéewriter-Biirste und Reinigungsflilssigkeit
T, -Nr, 460 808, Wischern 5ie mif eintem sauberen
Tuch nack,

Uberprifen der SM5-Kartc nach der Re-
paratur

Kontrollieren Sie Widerstinde, Kondensatoren und
Transistoren auf dussere Beschidigung, Verfirbung

oder andete Anzeichen von Uberhirzung, Kontrollie-
ren Sie die pedruckien V erbindungen. Kaontrollieren
Sie anf Lorzinnspritzer und kurzgeschlossene Leitungen.
Kontrollieren Sie die Lotstellen der Kompctmam:sz‘3

Auf jeden Fall sollte eine reparierte SMS-Karte "dy-~
namisch” geprift werden, d,h,, in der Maschine oder
mit einem Prufger'at. :
BEACHTEN: 5MS-Karten sind empfindlich und knnen
bei Mangel an Vorsichr leicht beschidigt werden, Am
besten verwender man =inen Lorkolben geringer Leistung,
Uberhitzung der Transistoranschiussdrihte kann den
Transisior beschidigen,

4.3 Wie man Binder behandelt

Die Qualitit des [EM-Magnetbandes ist eine so gute,
dass Schwierigkeiten bei seiner Benutzung eigentlich
nar imr Zusammenhang mit mechanischer Beschidi-
gung, Anhiufung von Abnutzungsprodukten (Oxyd)
oder Verschmutzung aufireten, Besondere Sorgfalt
muss darauf verwendet werden, das Band zu schiitzen
und seine Lebensdauer zu verlangern, Ansserstz San-
berkeit muss iiberall da herrschen, wo Binder verwen-
det oder aufbewahrt werden, also Bandeinheiten und
Uingebung, Binder, Spulen, Beh#lter und Raumlich=
keitenl. Schmutz, Staub oder mech, Beschiddigung
kénnen den erforderlichen engen Kontakt zwischen
Oxyg-Schicht und "Read Write Head” 5o beeintriche
tiger, dass die Stdrke der Signale umter ihr Minimuom
sinkt uad ganze Informsationen verstiminielt oder unter-

schlagen werden.

Da die magnetischen Aufzeichnungen bereits in einem
Abstand von 0, 024", von der Bandkante aus gemessen,
beginnen, k&mnen geringfiigige Beschidigungen der
Bandkante, wie sie durch unsachgemaésses Behandeln
von Band, Spule und Behilter entsteken, die Quali-
tit der magnetischen Aufzeichnungen bedenkliich ver-
schlechtern, Beschiddigte Binder sind ebenso wertlos,
wie erwa zerkratzie oder gebrochene Schallplatten,

Ein neues, dem Kunden zugeschicktes Band weist aof- .
grund der in der Fabrik vorgenommenen Priffung kei-
neriei fellerverursachende Defekte anf, Jedoch sam-
meln sich nach langerem Gebrauch Abnurzungsproduk -
te an einigen Bandstellen ag, Hinzu kommen bei un-
sachgemndsser Bebandlung Fremdkdrpercher oder un~
beabsichtigte Beschidigungen,

Wird das Band durch eine der obengenannten Ursachen
um die Geringfiigigkeit von 0,005" vom "Read Write
Head" abgehoben, so bedeutet das eine Verminderung
des Signals um 60%, ein Anheben des Bandes um
0,0L" bringt einen Signalveriust von 87% , Die Ma-
schine ist nicht mehr in der Lage, dieses Signal zu ex~
kennen,

Derartige Fehler beschrinken sich nicht mur auf die Ge-
gend unmittelbar iber dem das Band anhebenden Parti-
kelchen, Auch benachbarie Informationen werden, da
auck sie keinen guten Kontakt mit dem Head haben,
verstimimelt,

4a3.1 PHYSICAL CONDITIONS

Man kenni verschizdene charakteristische Bandbeschi-
digungen, deren Kenninis Techniker und Kunden vor
weitaren Schwierigkeiten bewahren kann,

Tape Wrinkle (runziiges Band)

Wird hdufig durch eimen zu starken Zug auf das Band
hervorgerafen, z,B, ausserordentlich starkes Drehmo-
ment einer Kupplung,

Unregeimassiger Bandwickel

Normalerweise wird sich das Band so aufwickeln, dass
hin und wieder eine Bandkanie um ein Weniges vor=
steht, Diese Unregelméssighkeiten im Wickel komimen
gewdhnlich bei "High Speed Rewind" vor und werden
dadnrch verursachi, dass bei der hohen Wickelgeschwin-
digkeit Luft zwischen die einzelnen Bandlagen gerdt und
dost eine Att Polster bildet, auf dem das Band seitlich
abgleiter. Eine andere Ursache kamm starische Aufladung

seln,

Dieser unregelmassige Wickel selbst beeintrichtigt die
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Arbeitsweise der Bahdeirheit nicht, doch erfordern die
herausrapenden Bandlagen eine besondere Sorgfale sei-
tens des Bedienungspersonals, Schion ein  leichter Druck
anf den Plastikiorper der Spule kann die Bandkante so
beschadigen, dass das Band nicht mehr einwandfrei ar=
beitet,

Wavy Edge {gewellte Kanten)

Gewellte Bandkanten konnen zwelerlei Ursachen haben,
Die eine davon ist die Bandkriimmung, Wird ein korzes
Stiick Band auf eine sanbere, ebene Fliche gelegi, so
wird seine Kante uicht glait aufliegen, sonderen einen
leichten Bogen bilden, Dieser Bogen sollte nicht mehr
als 3/8" auf 36" Band betragem. Ist er grdsser, so hat
das Band in den Columns die Tendenz, sich zu ver-
drehen, Fast jedes Band weist eine gewisse Kriimmung
auf, die jedoch, obwohl sie ein leichtes Flacter des
Bandes in der Columns zur Falge hat, die Funktion
pichr weiter beeintrdchrigt,

Eine andere Ursache fiir gewellte Bapdkanten ist eine
Beschidigung der Kanten durch nicht korrekr aufge-
setzte Bandspulen, Dabej schleift die Bandkante am
Spulenflansch und wird dort etwas awfgerauhr, so dass
sie um ein Geringss dicker erscheinr, Beim Aufwickeln
wird diese Kante nun zu einem etwas grosseren Durch-
messer alwachsed als die unbeschidigre Kanze, Im
Laufe der Zeir wird die Mirte des Bandes dauérnd et-
was gereckr, wodurch die Kanten ein leicht welliges
Anssehen bekommen, Ein solches Band wird absolut
unbefriedigend arbeiren,dic aufretenden Fehler ge-
héren gewshniich zu der Sorte der wahllos auftreten-
den, sich nicht wiedarholenden und schiecht zu be-
stimmenden Felier,

Gewdlbte: Band

Die Aussenlagen eiues Bandes zeigen hin vpd wiader
ain erwas gewdlbres Aussehen, d.h, die Oxyd-3eite
des Bandes st leichi konkav, Man sieht dies hiufig
bei Acetar-Bindern, die zum ersten Male aus ihrem
Plastikbehilter genommen werden, Zu einer Band-
wﬁlbung kann es kommen, wenn die relative Feuche-
tigkeit der umgebenden Lufr sich fiir eine kurze Zeit
vergrbssert, {Z,B, durch einen Temperatursiurg oder
durch eine tatsichlichs Fauchtigk&itszunahme.) Der
Acetatkbrper des Bandes reagiert anf Zunahme der
Fenchtigkeit dusch leichtes Ausdebnen, wihrend die
Cxydschicht sich nicht verdndert., Nach einigen Band-
darchlivfen verschwioder die Wolbung des Bandes
wizeder,

Verzogehe Spulenkdrpe

Nicht in (sebrauch befindliche §pulen miisen sorgfiltig

gelagert werden, Die Spezial-Piastik-Behilier sind

so kenstruiert, dass die Spule ihre bestmdgliche Unter=
stittzung pekominti, Ailderweitig aufbewahrte Spuien
neigen dazu, sich zu verziehen, Wenn eine in der
Bandeinheir fanfende Spule zu schlagen scheinr, so

legt der Grund meist darin, dass sie nicht korrekt auf
der Gumminabe befestigr wurde oder dass der "File
Protect” -Ring nicht richtig sitze, VORSICHT: Schlagan— .
de Spulen beschidigen die Bandkanten, )

4,3.2 AUFBEWAHRUNG UND BEHANDLUNG DER i _
BANDER ‘

Die unbedingt einzubalitenden Werre fiir Termperaiur
und Loftfeuchtighkeit in Raumen, in denen Binder ver=
arbeitet oder gelagent werden, sind unten aufgefiihrt,

L.

Jandsortz  Relative Luft- Temperatur
feuchrigkeit

Acetat 40 - 60 s S: -30° ¢

Mylar 0 w100 % 57 .50 ¢

Bei lingeren Lagerzeiten von M ylar=Band bei Luft=
fenchtigkelt von Gber 804, misser die Baudspulen in
feuchtigkeirsdichten Flastikbewteln anfbewaher werden,
um der Schimmeibildung vorzubeugen,

Auch Acerat-Binder knnen bei hoheren Luftfenchtig-
keiten gelagert werden, vorausgeserzt, dass sie sich
in feuchtigkeitsdichten Plastikbenteln befinden,

Vor der Wiederbenntzong solcher Bidnder sollien diese
jedoch zundchst {iir die gleiche Zeir, die sie gelagert
wirden, bis maximal 24 3id,, den Bedingungen des
Maschinenraumes angepasst werden, Bandspulen soll-
ten sich bei Nichtbenutzung immer in fhren Plastikbe -~
hilizrn befindern,

Acetatbinder kiinnen bis zu 4 5td, auch ohne feuchtig-
keitsdichie Behilter in REumen, die nicht den gestell-
ieil Bedingungen entsprechen, gelagert werden, Vor
Wiederbenutzung mikssen sie fiir die gieiche Zeitspanne
den Bedingungen des hlaschinenraumes angepasst wer-
den,

Rauchen im Maschinenranm solte nicht gestatiet wel-

den, Die Asche kann die Binder gder den Bandwey ver- @ . @
schmutzen, Glihende Asche zersidrt das Band, wenn 2 o
sie die Oberflache berithri,

Beschriebene Bander dilefen magnetischen Feldemn mit
mehr als 50 Oarstedr nicht ausgeserzt werderl,

Binder soliten sich immer in thren Plastikbehdirern be-
finden, Nehmen Sie das Band oor zum Gebravel aus
dem Behilter und legen Sie es sofort nach Entladen der
taschine in seinen Behidlrer zuriick,
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Besondere Sorgfair ist auf das Entfernen des “File Pro-
teer” -Rings zu verwenden, Unter gar keinen Umsiin-
den darf dieser entfernt werden, wihrend sich das Band
schon in den Columns befindet, Beim Laden muss die
Spule fest pegen den Amschlag gedriickt werden, um
eine genaue Ausrichtung zu gewihrieisten,

Achten Sie sorgtalrig darauf, dass die Spule gut festge
rogen ist,

Um das Band zum "Load Point™ zu drehen, benlitzen Sie
die eingegossene Mulde in der Spule, Drehen der Spule
al den Spulen-Ausschnitten ftihrr zu Bandbeschidigungen.,
Ein leerer Spulenbshilrer sollte verschlossen und am ei-
nen Ort gebracht werden, an den er weder Staub noch
Schmutz ausgesetzt isi,

Mit demn Offnen der Tiir soll immer gewartet werden,
bis die Unload-Operation beender ist,

Die Spulen sellen nach Méglichkeir in der Nihe der
Nabe angefasst werden, Falls sich eine Spule einmal
schwer enrfernen ldsst, so kann man den Spulenkdrper
leicht zerbrechen, wenit man mit den Handfldchen die
Spule aussen an den Flanschen erfasst nnd dreht, Die
Spule solite niemals an den dusseren Kanren ergriffen
und durch meckweises Hin - und Herschaukeln von der
Wabe geaogen werden, f{eisst ein Band, so sollten aus
der einen Spule 2 kieine gemachs w:_erden., Splicing
(flicken) ist nicht zu empiehien, sollic es aber doch
einmal notwendig werden, weil die in der Nihe der
Bruchsielle geschriebhenen Informationen unbedingt
gelesen werden mitssen, so sollte zum Zusammenkle-
ben der Bandenden ein "Special Spiicing Tape” bemutzt
werden,

Vorsicht beim Anfsetzen von "Reflective Spois”, Das
Band darf nicht geknickr oder anders beschidigt werden,

Allgemeines

Benitzen Sie eine Bandeinheir michi als Ablage fiir
Wetkzeuge, leere Tapebehilrer und gebrauchte Tapes,
denn einmal werden sie dort der Hitze und dem Staub
aus den Gebldsen ausgesetzt, zum anderen wird eine
ordnungsgemdisse Kihlung der Bandeinheir unterbunden,
Ein loses Bandende soll niemals mit dem Zoden in Be-
stityung komtnen (Schmorz und Staub),

Wird es einmal notwendig, Band zu reinigen, so wischen
Sig es vorsichtig mit einem faserfrelen, mit"Tape Cleaner'
befeuchieten Tuch ab, Dabei darf das Band nicht lingere

Zelt dem J.osungsmirte]l ausgeserzt sein (Losungsmittel
greifi Band an),
Inspizgieren 5i¢ in regelmdssigen Abstiéinden die Plastik-

Behilier {iir die Binder auf angesarumelten Staub. Die
Behdlter konnen mit einem Staubsavger oder durch Aus-

waschen mit einem normalen Haushaltswaschmitrel
gereinigt werden, Driicken der Bandspulen sowie jeg-
liches Beriiiren der ans dem Wickel vorstehenden
Bandkanten muss sorgfiltig vermieden werden,

Eine Bandspule darf niemals fallen, Spulenkrper
ind Band kénnen dabei so schweren Schaden neimen,
dass das Band nicht mehr benutzt werden kann,

Bander, gleichgfltig ob mit oder ohne Behilter, dilr-
fen niemals geworfen oder anderweftig unvorsichtig
hehandeit werden,

Vorschriften fiir die Lagerung von
Bindern

Bandspulen milssen stets an der Nabe unterstfitzt wer-
den und sollten grundsdrzlich, wenn sie sich nicht in
der Bandeinheir befinden, im Behilter aufhbewahrt
werden, um sie vor Staub zy schiitgen,

Bipder sollten in einem Schrank weit iiber dem Stanb
des Fussbodens aufbewahrt werden, Das sollte dazu
beitragen, dass moglichst wenig Staub von der Aussen-
seite der Behilter beim Entnehmen der Spule auf diese
iibertragén wird,

Bevor Binder gelagert werden, sollten ihre freien En-
den mittels eines Schaumgummibléckchens festgelegt
werden, Miissen Binder verschickt werden, so sollen
die Spulen in die dafir vorgesehenen Plastikbehilier
verpackt werden, die Behilier selbst sollen in Plastik-.
beuteln luftdicht versiegelt werden, Daritber hinaus
sollen sie einzeln in Versandkartons aus fester Pappe
verpackt werden, .

4.4 Transistoren

4, 4,1 BEZEICHNUNG UND VEEWENDUNG

Transi- Teil- Type Bemerkung
StoEty pe N,
12 340 709 PNP
13 344 392 PNP Kann anstelle von 33 oder
’ . 25 eingeserat werden
14 245 783 PHF
20 526 795 PNP
21 5286 796 PNP
22 528 8398 PNP  Hier kann awch ein DELCO
9N174 verwendet werden
23 526 899  PNP  Hijer kann auch ein PHILCO
1229 verwendet werden
25 318 322 PNP  Kann nicht anstelle von 33
verwendel wetden
33 A1E 324 PP ¥apn anstelle von 25 ver-

wendet werden
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Transi- Teil- Type Bemerkung Spannungs-Level
storype ML, N + 0,8V - 0,4V
54 345 749 NPN P - 5,8V - 8,4V
83 344 891 NPN Kann amstelle von 83 oder w 0,0v -48,0V
75 verwendet werdan X + 10,0V -30,0V
75 318 323 WPN Kann nicht anstelle von 88 .
verwender werden Besondere Leitungen
83 3%8 325 NPN Kann anstellz von 75 ver- Write Statns Gate 410,07 0,0V
wendet werden Reset Write Triggers 0,0¥ -1z2,0V
4,4.9 SPANNUNGEN UND BESONDERE LEITUNGEN Prolay Drive (1434) * 80V - 8oV
- Prolay Power Driver 0,0V - 7,5V
N Echo Bus + 8,0V - 5,0V
Farb-Code Read Bus Cutpur + 4,0V ~ 4,0V
Graw + 12V
Purpur -2V
Urange + B8Y
Braum - 6V
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