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Данная программа позволяет в доступном, для незнакомого с вычис-

лительными устройствами человека, виде продемонстрировать процесс пе-

ремножения двух чисел в двоичной системе счисления.  Рассмотрен ма-

шинный метод умножения двоичных чисел, начиная с младших разрядов 

множителя. 

Пользователю предоставляется возможность ввести оба множителя в 

привычной ему десятичной системе счисления. Далее необходимо нажать 

кнопку, ответственную за перевод чисел в двоичную систему, после чего 

можно непосредственно приступить к вычислению в том виде, в каком это 

происходит внутри ЭВМ. Становятся активными кнопки начала ручного и 

автоматического перехода по шагам перемножения. 

Первым шагом является определение знака конечного результата. Для 

этого над знаковыми разрядами обоих множителей проводится логическая 

операция XOR. Результат операции XOR вносится в знаковый разряд ко-

нечного результата.  

Вторым шагом является перемножение множимого на младший раз-

ряд множителя, после чего идет сдвиг результата вправо.  

Третьим шагом является суммирование результата предыдущего шага 

и произведения множимого на следующий разряд множителя. Над резуль-

татом снова проводится операция сдвига вправо.  

Предыдущий шаг выполняется до тех пор, пока не будут проанализи-

рованы все разряды множителя. Результат с учетом знака представлен в 

двоичном виде и может быть переведен в десятичную систему счисления. 

Каждый шаг вычислений демонстрируется визуально. 
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Проблема повышения стойкости инструментальной оснастки для об-

работки резанием и давлением в последнее время имеет большое значение. 

Из-за низких показателей износостойкости инструмента значительно сни-

жается эффективность металлообработки. Одним из перспективных спосо-

бов модифицирующей обработки инструментальных материалов является 

обработка тлеющим разрядом, возбуждаемом в среде остаточных атмо-

сферных газов (или смеси реакционных и инертных газов), с напряжением 

горения от 0,5 до 5 кВ, плотности токов от 0,25 до 0,50 А/м
2
 обеспечиваю-

щий формирование уникальных структурно-фазовых состояний в припо-

верхностных слоях, а также широкий масштаб модификации структуры. 

Для установления закономерностей и механизмов структурно-

фазовых превращений, протекающих в поверхностном слое при обработке 

в тлеющем разряде с различными энергетическими характеристиками, бы-

ли проведенные исследования на партии образцов, изготовленных из ин-

струментальных сталей 5Х3В3МФС, 9ХС, Х12, а также быстрорежущих 

сталей Р6М5, Р6М5К5 и подвергнутых закалке и отпуску. 

На основании металлографического анализа установлено, что моди-

фицирующая обработка, как в среде остаточных атмосферных газов, так и 

смеси реакционного и инертного газов (N2 – 80 %, Ar – 20 %) приводит к 

уменьшению размеров карбидной фазы и бала карбидной неоднородности. 

На основании и рентгеноспектрального  анализа установлено, что ис-

пользование в качестве рабочей среды тлеющего разряда смеси N2 + Ar 

позволяет сформировать в структуре материала нитриды железа, хрома, 

молибдена и вольфрама, что способствует повышению микротвердости 

сталей в 3–4 раза. 

В результате металлографического анализа установлено, что глубина 

модифицированного слоя находится в пределах от 10 до 30 мкм, и в боль-

шей степени зависит от удельной мощности горения разряда. 

Проведенные испытания в производственных условиях позволили вы-

явить, что модифицирование рабочих поверхностей штамповых инстру-

ментов, выполненных из легированных инструментальных сталей, приво-

дит к повышению их эксплуатационных характеристик в 3–5 раз, вставок 

из твердых сплавов в 1,5–2 раза. 

  




