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Przedstawiono now y system  elektronicznego przetw arzania danych w  zakresie ste ­
rowania produkcją, wdrożony w  roku 1970 w  Fabryce Samochodów Osobowych  
w  W arszawie: System  w ykorzystu jący kom puter IBM 1440 w ydaje roczne i m ie­
sięczne plany produkcji (dla k ierow nictw a w ydzia łów  i. zakładów), zestaw ienia od­
chyleń, harmonogramy produkcji i karty pracy (dla oddziałów i brygad). A utorzy  
projektu  — grupa pracowników ZOW AR współpracująca z  przedstaw icielam i fa­
bryki — prow adzą dalsze prace, nad rozw ojem  system u, który może być w drażany  
rów nież i w  innych zakładach przem ysłowych.

Modernizacja komputerowego systemu 'planow ania
w Fabryce Samochodów Osobowych w Warszawie

W lutym 1970 roku wprowadzono w FSO nowy sy­
stem EPD w  zakresie sterowania produkcją. Zastąpił 
on istniejący dotąd system ') POP-f. System został za­
projektowany przez pracowników ZOWAR: mgr
E. Lopacińską, iriż. Z. .Koszewskiego, mgr inż. T. Ru­
mińską i mgr inż. A. Skalskiego, przy współpracy gru­
py specjalistów FSO.
Nowoczesne pakietowe system y przemysłowe dotyczą 
wyłącznie podstawowej funkcji przedsiębiorstwa, tj. 
zabezpieczenia i realizacji procesu \ wytwórczego. 
Swym  zasięgiem  obejmują całą gamę- zagadnień — 
od kontroli dokumentacji konstrukcyjno-technologicz­
nej poprzez programowanie i planowanie produkcji
— aż do poziomu sterowania ekspedycją wyrobów. 
Rozliczenia finansowo-księgowe, place itp. są z reguły 
przedmiotem oddzielnych system ów EPD, n ie współ­
pracujących bezpośrednio z głównym system em  prze­
mysłowym.
Systemy budowane są z modułów („niezależnych kloc­
ków, których konfiguracja zależy od potrzeb i możli­
wości zakładu”), powiązanych ze sobą układem kar­
totekowym (Centralnym Bankiem Danych) Główne 
moduły systemów to:
© Organizacja i utrzymanie zestawów kartotek oraz 
kontrola dokumentacji konstrukcyjno-technologicznej 
(„Engineering Data Control”)

') P a trz  „ M a sz y n y  M a te m a ty c z n e ”  nr 4/69.

O Sterowanie zapasami materiałów i produkcji w  to­
ku: kontrola stanów, analiza statystyczna zużycia, 
przewidywane programowanie zapotrzebowania, ste­
rowanie uzupełnieniem stanów (kooperacja i produk­
cja własna)
© Planowanie produkcji i jej zabezpieczenie: obli­
czanie stanów  rzeczywistych, (tj. zawierających w y­
nik rozwinięcia strukturalnego planu asortym entowe­
go — skorygowany danymi z  realizacji zadań, braka­
mi, zmianami konstrukcyjnymi itp.) harmonogramo- 
wanie, dyspozycje produkcji
® Kontrola i sterowanie obciążeniem stanowisk i jed­
nostek produkcyjnych.
Wszystkie system y dysponują bardzo szerokim asorty­
mentem wyników. „Rekordzistą” na tym polu jest 
ICT-owski PROMPT, gdzie liczba rodzajów tabulogra­
mów użytkowych w  module dochodzi do 200.

SYSTEM POP-f

Istniejący dotąd system  POP-f spełniał następujące 
podstawowe funkcje:
© planowanie produkcji brutto
© planowanie i kontrola zaopatrzenia materiałowego
® kontrola dokumentacji konstrukcyjno-technologicz­
nej.



Zakres opracowań w  każdym z modułów byl co 
prawda szeroki — od poziomu planów rocznych po­
cząwszy, a na dokumentacji warsztatowej skończyw­
szy — lecz pod względem  rozwiązań koncepcyjnych  
system  odpowiadał jedynie modułom PLAN-GROSS 
i ENGINEERING DATA CONTROL (w systemach 
ICL czy IBM).

Plany rzeczywiste (przejście GROSS-NET)

W prostych systemach przemysłowych wynikiem  obli­
czeń jest plan „brutto” (GROSS), z reguły powstały 
z bezpośredniego rozwinięcia strukturalnego wyrobów. 
W bardziej zaawansowanych rozwiązaniach wartości 
planu „brutto” pojawiają się jedynie w  trakcie obli­
czeń — użytkownik korzysta wyłącznie z wartości 
rzeczywistych („netto”). Metoda przejścia z  wartości 
„brutto” na „netto” stanowi istotę każdego systemu  
przemysłowego. Jest to, parafrazując pewne słynne 
powiedzenie, „miękkie podbrzusze system u”.

Plan rzeczywisty „netto” wyznacza się  przez uwzględ­
nienie w  trakcie biegu systemu następujących dodat­
kowych grup informacji:

•  danych z  modułów przewidywania (z forecasting’u)

•  zużycia materiałów i sprzedaży

® danych normatywnych przedsiębiorstwa takich, jak 
procent braków na indeks, ekonomiczna wielkość 
partii, cykl, obciążenie stanowisk, ilość zmian itp.

© danych z poprzedniego okresu obliczeniowego, np. 
wykonanie zadań produkcyjnych i kooperacyjnych, 
wielkości braków, amian konstrukcyjnych itp.

® własnych potrzeb przedsiębiorstwa.

Wprowadzenie tych danych do sytem u odbywa się na 
różnych poziomach w  zależności od przyjętego algo­
rytmu. Wszystkie rozwiązania wymagają jednak stw o­
rzenia (centralnego) Banku Danych kartotekowych. 
W jego budowie, dają się  zauważyć dw ie wyraźne ten ­
dencje:

® tworzenie jednej centralnej kartoteki o strukturze 
dostosowywanej każdorazowo do potrzeb danego prze­
biegu (vide PROMPT)
•  tworzenie szeregu stałych, 
niezależnych kartotek w  ramach 
Banku, ¡wprowadzanych do sy ­
stem u w  dowolnych miejscach  
(vide PICS IBM).

Równolegle z przejściem na w y­
łączne operowanie planem rze­
czywistym, w e wszystkich syste­
mach przemysłowych nastąpiła 
generalna rewolucja w  zakresie 
formy wyników. Odstąpiono od 
starej zasady przetwarzania da­
nych („dużo danych wejściowych, 
mało obliczeń, dużo informacji 
wyjściowych”). W m iejsce ta­
siemcowych /wydruków wprowa­
dza się:

•  tabulogramy adresowane, za­
wierające dane syntetyczne w  
stopniu szczegółowości odpowia­
dającym pozycji adresata w  
strukturze organizacyjnej zakła­
du

►
R y s. 1. I d e o w y  s c h e m a t sy s te m u  
EPD  p la n o w a n ia  p r o d u k c ji FSO

•  tabulogramy odchyleń, które wspólnie z  tabulo­
gramami wzorcowymi (pattern) szczególnie dominują 
w  systemach dla zakładów o ustabilizowanej, seryj­
nej produkcji.

Nowy system  EPD w  FSO 

Z a d a n i a  s y s t e m u
W chw ili rozpoczęcia projektowania, przed systemem  
postawiono następujące zadania:
•  współpraca z pozostałymi modułami system u POP-f 
(istniejącym dotąd w  FSO)
•  obliczanie planów rzeczywistych (ożyli realizacja 
fazy GROSS-NET)
•  połączenie istniejących i nowopowstałych kartotek 
w  jeden logiczny układ, zapewniający swobodę dal­
szego projektowania
•  stworzenie podstawy do wprowadzenia nowego ty­
pu tabulogramów („Pattern +  exception”).

B a n k  D a n y c h

Nowy system FSO opiera się na następujących zbio­
rach informacji:
•  Centralnego Banku Danych kartotekowych, obej­
mującym kartoteki: strukturalno-montażową, techno­
logiczną, materiałową, wykonań, normatywów i sta­
nów, sprzedaży, planu asortymentowego
•  Danych (zmiennych) z  poprzedniego okresu wyko­
nania zleceń produkcyjnych, wielkości braków, od­
chyleń od stanu normatywnego (min.-max.) produk­
cji w  toku
•  Danych normatywnych zewnętrznych — dyrektyw, 
zamówień (klientów, danych dotyczących kooperacji 
itp.
•  Zbioru informacji wynikowych.
W budowie Banku Danych oparto się na koncepcji 
IBM-owskiej z tym, że w  końcowych ogniwach 
system u wprowadzono kartoteki syntetyczne. Bank 
Danych tworzy tu  szereg powiązanych logicznie ze 
sobą kartotek, które mogą pracować zarówno jako ca­
łość, jak i jako niezależne kartoteki na różnych 
szczeblach systemu.

J.Zmienne 
decyzyjne 
zewnętrzne

~ L
Korekcja- 
A!lokacja- 
Bilansowanie 
Rozmieszczzas.

r
Bank 

j danych karto­
tekowych

Plan
potrzeb
„Netto“

Moduł
. rozliczeń 
^materiałowych'

Zlecenia
produkcyjne

Kooperacja 
i materiałowe 
zabezpieczenie 
produkcji

Hormonoqramu 
i  plany 

produkcji^
/
Karty limitów 
materiałowych

N - 1
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Kartoteki wchodzące w  skład Banku Danych zawie­
rają następujące grupy informacji:

1 — kartoteka deitalooperacji
KLUCZ (K) — indeks elementu, nr operacji

Dane 
m̂konar,xt-.

E
~ m -580  \

Nagranie danych

i Normatyw ( 
\ stan 1 (sprzedaż (

( Dane /  
konanie, broh\

TPX 587“ 
Myran/e danych f  Sa t

Wykonanie
(N-2)

INFORMACJE BIEGU 
(IB) — rwydział, stano­
wisko obsługi, nr in­
wentarzowy maszyny, 
czasy, tj. tm

INFORMACJE POMO­
CNICZE <IP) — .nr kar­
ty, pracy, indeks robo­
ty, igrupa zaszeregowa­
nia itip.

2—4 — Kartoteki Struk­
turalno -im ontażowe

(K) indeks elementu

(IB) — pola adresowe 
robocze, cena, wydział, 
magazyn, ilość w  zes­
pole

(IP) — nr konstrukcyjny, nazwa, jm  
oraz koszty, ceny i plany porów­
nywalne

Normatyw 
stan \

^ Rozte ^ Master ^

TpX-S89 
Załóż. wykon. <p

TPX-584 
1 ogranie adresu

5 — Kartoteka sprzedaży

(K) — indeks elementu, 
zewnętrzny

odbiorca

(IB) — magazyn, plan na 12 m ie­
sięcy

(IP) — nr zamówienia, kierunek do­
stawy, (wykonanie

f Wykonanie 
\ <i

( ’'¡„„i.Oddział, ' 
K  Index,Odbiór- J

Wykonanie
(S)

(^.O ddzia ł, ^  (Sort:■ ■ —•index.Odbiór) 
— —  i

6 — kartoteka planu

(K) — indeks elementu, odbiorca 
wewnętrzny

(IB) — plany „brutto” na 12 m iesięcy

7 — Kartoteka normatywów i stanów produkcji w  
toku

(K) — indeks elementu, dział 

(IB) — normatyw, stan

8 —• Kartoteka wykonań

(K) — indeks elementu, oddział, odbiorca

(IB) — wykonanie bieżące i narastające.

Kartoteka wynikowa zawiera następujące grupy in­
formacji:

•  część adresową

dogranie wykon.

Kadruk

TPX-59/ 
Sumowanie rekon

M aster
(  Kadruk | 
\sum owany I

R ys. 2. S z c z e g ó ło w y  
s c h e m a t p r z e tw a ­

rza n ia  m o d u łu , o p e ­
r a ty w n e  p la n o w a ­
n ie  p r o d u k c ji n e tto

TPX-586 
Wydruk. Tab. T8

T8 Pian prod, 
poddziałów
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•  dane dotyczące wykonania produkcji 

® norm atywy i stany produkcji w  toku

•  plany brutto i netto

•  dane do obliczeń obciążenia stanowisk, pracochłon­
ności itp.

Koncepcja systemu

Na podstawie inform acji'zawartych w  Banku Danych 
kartotekowych i zewnętrznych-danych normatywnych  
następuje dynamiczna allokacja planu produkcji. W 
trakcie biegu system u wyliczone wartości planu brut­
to są korygowane danymi z realizacji zadań w  po­
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przednich okresach obliczeniowych, danymi z  pod­
systemu sterowania poziomem produkcji w  toku oraz 
informacjami dotyczącymi braków naprawialnych 
i nienaprawialnych.

Z uzyskanego planu potrzeb „netto” uzyskuje się w y­
niki w  dwóch przekrojach:

•  zlecenia produkcyjne — karty pracy, plany produk­
cji, harmonogramy, obliczenia analityczne itp.

O zabezpieczenie produkcji — plany potrzeb m ateria­
łowych, karty lim itów m ateriałowych, plany koope­
racji itp.

Przy wyznaczaniu wielkości planów rzeczywistych 
uwzględniono wszystkie wym ienione poprzednio czyn­
niki korekcyjne z  wyjątkiem  danych z podsystemu 
przewidywań (forecasting’u).

Podsystem przewidywań stanowi jedno z naczelnych 
sterujących ogniw w  dzisiejszych systemach przemy­
słowych. Jego rola sprowadza się do zastąpienia sztyw ­
nych planów asortymentowych (będących zestawie­
niem zamówień klientów, potrzeb i zobowiązań za­
kładu) przez dynamiczne wielkości przewidywanego 
zapotrzebowania (planu), wyznaczonego na podstawie 
danych statystycznych oraz przyjętego trendu. Dzię­
ki tem u uzyskuje się  znaczne skrócenie czasu reali­
zacji zamówień odbiorców (teoretycznie do 90%) 
przez „wyprzedzenie” ich żądań oraz znaczne zm niej­
szenie stanu zapasów materiałowych i produkcji w  
toku w  przedsiębiorstwie.

Wprowadzenie podsystemu przewidywań do systemu 
FSO było niezwykle nęcące z punktu widzenia pro­
jektowego — jednak jego włączanie do eksploatacji 
jako pełnoprawnej jednostki było w  naszych warun­
kach (przepisy!), niestety, nierealne. Przynajmniej na 
tym etapie...

W projektowaniu kierowano się  cały czas naczelną 
zasadą, że o poprawności przyjętej koncepcji i sa­
mego rozwiązania świadczy stopień jego adaptacji w  
zakładzie.

Zamierzeniem zespołu autorskiego jest wprowadzenie 
do system u w  najbliższej kolejności podsystemu prze­
widywania, ale podsystemu traktowanego jako „do­
radczy”. Będzie to odpowiednikiem przebiegów sy ­
mulacyjnych (inp. SCAN II ICL).

Algorytm

Dane z wykonania produkcji i  o brakach w  okresie 
(n—<1) — (poprzednim) wspólnie z  planem  sprzedaży 
wyrobów gotowych, zespołów i części (czyli zestawie­
niem pozycji na Zbyt) zostają w  fazie allokacji roz­
w inięte na elementy składowe. Zachodzi wówczas 
korekta ilościowa I stopnia oraz przyporządkowanie 
odbiorcy kierunkowego. Równolegle do głównej ścież­
ki przebiegu system u następuje kontrola stanów  
i uzupełnienie normatywów produkcji w  toku. Na 
podstawie tak otrzymanego ilościowego planu pro­
dukcji i danych z kartoteki detalooperacji uzyskuje 
się kartotekę przebiegu produkcji według stanowisk  
roboczych.

Po aktualizacji kartoteki danym i z  wykonania pro­
dukcji na stanowisku roboczym oraz informacjami
o zmianach norm atywów lub stanów  na stanowisku, 
otrzymuje się  kartotekę wynikową. W trakcie jej po­
wstawania ¡następuje korekta ilościowa II stopnia.

Wyniki

Starając się wprowadzić zasadę adresowalności in­
formacji stworzono trzy szczeble tabulogramów:
® na poziomie ¡kierownictwa zakładów i wydziałów
— roczne i miesięczne plany produkcji
O na poziomie w ydziałów  i oddziałów produkcyjnych
— zestawienia odchyleń (exception reports)
•  na poziomie oddziałów i  brygad — harmonogramy 
produkcji (typu plan-sprawozdanie) oraz karty pracy.
W system ie jest 12 dostępnych typów tabulogramów  
(nie licząc wydruków kontrolnych i  pomocniczych). 
Wzory głównych tabulogramów zamieszczono na 
rys. 3.
Dalsze prace projektowe w  tym  zakresie mają iść w  
kierunku wyłącznego wprowadzenia tabulogramów  
dwóch typów:
® syntetycznych (według żądanego klucza) na pozio­
mie kierownictwa
•  zadań wzorcowych i  odchyleń na poziomie reali­
zacji.

Eksploatacja

W projekcie założono m iesięczny cykl eksploatacji 
systemu. Czas przebiegu na komputerze IBM 1440 
wynosi 5—9 godzin w  zależności od żądanego serwisu  
wyników. Kart wejściowych 5—10 tys. Pozycji asor­
tymentowych planu 4 tysiące. Druk jednego tabulo­
gramu trwa od 15 m inut do 2,5 godzin.
Liczba programów systemowych, nie licząc progra­
mów utrzymania kartotek Banku Danych):
•  podstawowych 17
•  pomocniczych 9.

Powielarność

Podobnie, jak i pozostałe opracowania pakietowe 
ZOWARu, ten system  jest powielarny w  innych za­
kładach przemysłowych. Pracochłonność adaptacji sy ­
stemu ze strony projektowo-programowej — 3—6 m ie­
sięcy pracy 3-M  osobowej grupy projektantów. 
Adaptacja systemu w nowym  zakładzie wymaga jed­
nak znacznego nakładu prac organizacyjnych w e­
wnątrz przedsiębiorstwa, zwłaszcza w  zakresie kon­
troli i uzupełnienia dokumentacji technologicznej.
W zestawieniu na rys. 3 podajemy rodzaje i wzory 
ważniejszych tabulogramów produkcyjnych w  syste­
mie. Nie zamieszczono w  n-im tabulogramóiw powsta­
łych w  module planowania zaopatrzenia materiało­
wego i kooperacji.

Zestawienie rodzajów tabulogramów

1. Plan produkcji w ielookresowy
2. Plan produkcji miesięcznej (3 układy)
3. Plan sprawozdanie za m iesiąc (2 układy)
4. Harmonogram produkcji dla oddziałów według 

zm ian (2 układy)
5. Plan przekazania produkcji z oddziałów do od­

biorców
6.-Plan spływu produkcji gotowej
7. Plan dostaw produkcji w  toku do oddziałów pro­

dukcyjnych (według dostawców)
8. Zestawienie niewykonań zadań produkcyjnych 

(przy zmiennym parametrze szczegółowości kon­
troli).
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ANDRZEJ WACHOWIAK 681.322.004.14:658:621.9
B iu ro  P r o je k to w o -T e c h n o lo g lc z n e  
P r z e m y s łu  O b ra b ia rek  i  N a r zęd z i  
B IP R O N  O ./P ozn ań

Przedstawiono zarys projektu  zintegrowanego system u przetw arzania inform acji 
dla branży obrabiarek i narządzi. P rojekt i metodologię w drażania opracowano 
iv Biurze Projektowo-Technologicznym  BIPRON w  Poznaniu.

System aufom afycznego p rze tw arzan ia  informacji 
W przem yśle  ob rab iarek  i narzęd zi

Przedsiębiorstwa przemysłu obrabiarkowego wyróż­
niają się  tym, że produkty ich pracy są stosunkowo 
najbardziej złożone, a proces technologiczny — naj­
bardziej Skomplikowany.
W łaściwa synchronizacja elem entów procesu techno­
logicznego oraz związanych z  nim  procesów pomoc­
niczych jest rzeczą niezm iernie trudną, skomplikowa­
n ą i odpowiedzialną.
Pomocą w  organizacyjnym przygotowaniu zakładów  
dó stosowania komputerów służy Biuro Projektowo- 
-Technologiczne Przemysłu Obrabiarek i Narzędzi 
BIPRON O. Poznań.
W tym celu opracowano w  Biurze BIPRON metodo­
logię prac projektowo-wdrożeniowych Systemu Auto­
matycznego Przetwarzania Informacji (SAPI) w  kom­
binatach przemysłowych przemysłu obrabiarek i na­
rzędzi.
Szereg prac w  ramach system u zostało już opracowa­
nych i  wdrożonych w  zakładach Zjednoczenia POiN >). 
Dalsze prace są w  toku opracowania i wdrożenia.
Wstępną czynnością opracowania metodologii prac 
projektowo-organizacyjno-wdrożeniowych SAPI było 
dokonanie szczegółowej i wnikliwej analizy przedsię­
biorstw przemysłu obrabiarek i narzędzi ze szcze­
gólnym [zwróceniem uwagi na m etody technicznego 
przygotowania produkcji oraz uruchomienia i organi­
zacji produkcji z  powodu zróżnicowanej seryjności 
i powtarzalności, dużej częstotliwości występowania  
nowych uruchomień oraz stosunkowo dużych rozbież­
ności w  podobieństwie czy pokrewieństwie poszcze­
gólnych wyrobów m iędzy- sobą. Ponadto z powodu 
poważnej zależności jakości i długości cyklu w yko­
nania wyrobów od stosowanych metod przygotowa­
nia technicznego i uruchomienia produkcji oraz w iel­
kiego udziału kosztów przygotowania technicznego 
produkcji w  całkowitym  koszcie wytwarzania wyrobu 
finalnego.
W wyniku tak przeprowadzonej analizy ustalono za­
rys zintegrowanego system u API dla przedsiębiorstw  
i kombinatów przemysłowych, który składa się  z na­
stępujących podsystemów:
1. Gospodarka środkami trwałym i
2. Zatrudnienie, płace i ewidencja osobowa
3. Planowanie, rozliczanie i kontrola produkcji oraz 

zbyt wyrobów finalnych
4. Gospodarka materiałowa, narzędziowa i magazy­

nowa

•) A r ty k u ł A u to r a  na  te n  te m a t  z o s ta ł z a m ie sz c z o n y  w  
c z a s o p iś m ie  „ M ec h a n ik ”  p t. „ N o w o c z e sn e  fo r m y  in fo r m a ­
c j i  n a u k o w o -te c h n ic z n e j  i e k o n o m ic z n e j” (nr 12/68).

5. Przygotowanie techniczne produkcji
6. Konwencjonalne i zautomatyzowane sterowanie 

produkcją
7. Służby pomocnicze w  konwencjonalnym  układzie 

organizacyjnym
8. Koszty i rozliczenia finansowe.

Opisana metoda posiada zalety pozwalające na:
•  wprowadzenie zintegrowanego systemu EPD we 
wszystkich przedsiębiorstwach całej branży
•  wprowadzenie prac projektowo-wdrożeniowych 
przy dowolnie wybranym system ie bez potrzeby spe­
cjalnej koordynacji prac przy innych systemach, przy 
czym kryteriami wyboru priorytetu dla danego sy ­
stem u są przede wszystkim potrzeby przedsiębiorstwa 
w otrzymywaniu określonych informacji oraz stan
1 przygotowanie organizacyjne komórek, w  których 
system  ten zostaje wdrożony
•  równoległe prowadzenie prac projektowo-wdroże- 
niowych przez kilka zespołów pracowni projektowej 
nad kilkoma systemami, co prowadzi do skrócenia 
cyklu projektowania SAPI w  przedsiębiorstwie
® całkowitą lub częściową adaptację opracowanego 
projektu systemu w  innym przedsiębiorstwie, co pro­
wadzi do zm niejszenia nakładów na projektowanie 
oraz do skrócenia cyklu projektowania SAPI dla 
wszystkich przedsiębiorstw oranży. Stopień adaptacji 
zależny jest od warunków organizacyjno-technicz­
nych oraz specyfiki techniczno-produkcyjnej przed­
siębiorstw (np. fabryka szlifierek i fabryka artyku­
łów ściernych).
Każdy podsystem podzielono na moduły, a te z kolei
— na układy, których program obliczeń zostaje wdro­
żony w  przedsiębiorstwie. Moduły stanowią zam knię­
tą całość organizacji danego zagadnienia, które moż­
na w  dowolnym  czasie bez zakłóceń i uszczerbku dla 
SAPI wym ieniać z  powodu np. naturalnego starzenia 
się, zasadniczych zm ian organizacyjnych dtp.
Na rys. 1, przedstawiono schematycznie elem enty  
składowe podsystemu przygotowania technicznego 
produkcji — jednego z ośmiu podsystemów API.
Dla każdego podsystemu (agendy) opi-acowywany jest 
projekt ogólny, zawierający analizę i opis zakresu 
prac objętych APD, określenie efektów, które zostaną 
otrzymane w  wyniku wdrażania poszczególnych ukła­
dów przetwarzania danych (upd) oraz formy, w  ja­
kiej je otrzymamy, jak również określenie zakresu 
i formy projektów technicznych poszczególnych upd 
w  ramach danego podsystemu.
Każdy podsystem zawiera „Moduł O” — zakładanie 
i modyfikacja kartotek indeksowych. Projekt tech-
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niozny „¡Modułu O” przewiduje założenie dla danego 
podsystemu (kartoteki danych wejściowych, którą 
szczegółowo określa, jak również przewiduje program 
zm ian i  aktualizacji tej kartoteki.
Opracowania indeksów, danych m odelowych oraz ■za­
kładania kartotek dokonują pracownicy przedsiębior­
stw a pod nadzorem projektantów BIPRONu.
Dla każdego upd opracowany jest projekt techniczny, 
określający szczegółowo zakres danego eitapu działa­
nia oraz jego formy organizacyjne, jak również ze­
staw ienie wyników uzyskanych w  drodze dokonanych 
operacji przez komputer. Projekt techniczny określa 
również dla celów  programowania źródła, z których 
uzyskuje się  dane wyjściowe dla omawianego celu

■nym jest w  pełni eksploatowany przez przedsiębior­
stwo, to jednak w  samym przedsiębiorstwie muszą 
być stworzone odpowiednie warunki organizacyjne. 
Musi istnieć zespół ludzi czuwających nad prawidło­
wością przebiegu wszystkich czynników organizacyj­
nych, zarówno w  okresie wdrożeniowym, jak i eks­
ploatacyjnym.
W tym celu powołuje się  w  przedsiębiorstwie komór­
kę składającą się z organizatorów. Komórka ta w  n a­
stępnym etapie przekształca się  w  Zakładowy lub 
Kombinatowy Ośrodek Przetwarzania Informacji — 
ZOETO lub KOETO.
Przewiduje się, że całokształt prac przygotowawczych 
i wdrożeniowych zostanie objęty czterema etapami:

R ys. 1. E le m e n ty  s k ła d o w e  s y s te m u  T e c h n ic z n e g o  P r z y g o to w a n ia  (P rod u k cji

oraz ich postać. Dla każdego projektu technicznego 
opracowuje się  z kolei program, który przekazany 
zostaje do przedsiębiorstwa dopiero po uprzednim  
sprawdzeniu go na maszynie pod względem prawidło­
wości i  poprawności opracowania.
W biurze BIPRON zakłada się dla wszystkich pro­
gram ów do celów  ewidencyjnych metrykę progra­
m ów, której wzór przedstawia rys. 2.
Projektowanie i oprogramowanie programów obli­
czeń przez BIPRON m usi przebiegać równolegle z 
pracami organizacyjno-wdrożeniowymi w  przedsię­
biorstwie. Wprawdzie BIPRON bierze pełną odpowie­
dzialność za w yniki wdrożeniowe i uważa za zakoń­
czenie zadania m oment ¡gdy program po okresie prób-

R ys. 2 . W zór m e tr y k i p r o g r a m ó w

M etryka program u BIPRON
Biiiro Prcjc M-lechńd. Przem 
OOrob i 'Vr,vr :CĆds w Pcznor/L
SystemFunkcje program u

-zakładanie kartoteki KWC(kartoteka 
wykazów cześci)zTP0!2501no 
TM.0I.2501

-zakładanie kartoteki zm ian  
do KWC z  TP. 02.2501 na TM.R1.2501

V -

Autorzy P 
mgr inżERoguska 

PT
mgr inzJ.Kordus

[m c język 
Mińsk22 M a t'!

M oduł

U kład 
TPP2501 

Specyfikacja części wgZTKCM 
Jednostka

Program P.01.2501
Zakładanie kartoteki KWC 
(kartoteka wykazów części)

Zleceniodawca: 
FO Ratamet 
Kuźnia Raciborska
Uwagi

Dane wejściowe 
TP.01.250l Wykaz części z  tobt.t 
TP. 02.2501. Modyfikacja wyka­
zu części ztab.2dane uzupz datei

Wyniki obliczeń 
TM.01.250t Kartoteka KWC 
TM. Rl.2501. Kartoteka zmian 

do KWC
MtnYmMonia prcgrs^insfiiiiC jij^sp loo irit.r. ■- Bp.P0263 pni?^m  

07.1969 irerforpw.ifaóijęłioraztobdognirrj/,-;j~i*yr,hóa-p r ó h o g c t i s t / r . u i . z o w l

R y s. 3. S c h e m a t p o łą c z e ń  1 z a le ż n o ś c i o ś r o d k ó w  p r z e tw a ­
rzan ia  in fo r m a c j i w  b r a n ż y  p r z em y słu  o b r a b ia rek  i  n a rz ę ­
d zi v

POETO
Bipron m o Branżowy Ośrodek Przetwarzania Informacji-Warszawa
Poznań

WETO
Nr!

Kombinatowy Ośrodek 
Przetwarzania Informacji 
FUM-Poręba

z a s
¡1.3

Zakładowe Ośrodki 
Przygotowania Informacji 
przynależne do KOETO Nr. 1

m o
Nr 2

Kombinatowi•/ Ośrodek 
Przetwarzania Informacji 
FO-Kuźnia Raciborska

—
ZCETC
il.l

Zakładowe Ośrodki 
Przygotowania Informacji 
przynależne do KOETO Nr. 2

KOETO
Nr3

Kombinatowy Ośrodek 
Przetwarzania informayi 
ZP-Pruszków

WETO 
ii 18

Zakładowe Ośrodki 
Przygotowania Informacji 
przynależne do KOE TO Nr. 3

KOFTO 
Nr 4

Kombinatowy Ośrodek 
Przetwarzonia Informacji 
FUM- Wrocław

-
M ili 
i! W

Zakładowe Ośrodki 
Przygotowania Informacji 
przynależne do KOETO Nr. 4

KOETO 
Nr 5

Kombinatowy OśrodeK 
Przetwarzania Informacji 
IM-Łódź

—
Zaktadowe Ośrodki 
Przygotowania Informacji 
orzonolezne do KOETO tir. 5
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R y s. 4. S c h e m a t m e to d y k i p rac  p r o je k to w o -  
-o r g a n iz a c y jn y c h  1 w d r o ż e n io w y c h

I — podstawowe przygotowanie techniczne i organi­
zacyjne przedsiębiorstwa
II — organizowanie ZOETO
III — organizowanie KOETO (w przypadku Ośrodka 
dla przedsiębiorstwa wiodącego w  Kombinacie)
IV — sukcesywne wdrożenie mechanizacji poszczegól­
nych zagadnień gospodarczych aż do kompleksowej 
.automatyzacji zarządzania.
Jak już wspomniano, opracowany system  API jest 
zintegrowanym system em  dla całej Branży Przemysłu 
Obrabiarek i Narzędzi, dlatego organizowanie po­
szczególnych Ośrodków Przetwarzania Informacji pod­
porządkowane jest ściśle określonym ramom ¡(rys. 3),
Branżowy Ośrodek Przetwarzania Informacji (BOETO), 
podlegający Zjednoczeniu Przem ysłu Obrabiarek 
i Narzędzi ma być wyposażony w  komputer i  sprzę­
żony zwrotnie z Kombinatowymi Ośrodkami Prze­
twarzania Informacji KOETO, i-ównież wyposażony­
mi w  komputery.

Przetwarzanie informacji jest itrzyiszczeblorwe:

1. W Zakładowych Ośrodkach -Informacji (ZOETO) — 
zbieranie informacji i tworzenie w  zasadzie w yłącz­
nie maszynowych nośników informacji
2. W Kombinatowych Ośrodkach Przetwarzania In­
formacji (KOETO) — przetwarzanie całości .zagadnień 
organizacyjnych, planistycznych i informacji dla po­
trzeb Zakładów, Kombinatu i Zjednoczenia
3. W Branżowym Ośrodku Przetwarzania Informacji 
(BOETO) — przetwarzanie zbiorczych danych z Kom ­
binatów Zjednoczenia oraz rozliczanie danych dyrek­
tywnych dla Kombinatów.
Opracowywanie danych z przedsiębiorstw i dla przed­
siębiorstw odbywa się w  KOETO. Opracowywane są 
wszystkie informacje oraz dane dotyczące omawia­
nych system ów, jak również sprawozdawczość GUS.
Aktualnie przewiduje się łączność za pomocą dostęp­
nych środków i urządzeń, — w przyszłości ■ natomiast 
przewiduje się połączenie ZOETO z KOETO, a 
BOETO z urządzeniami transmisji danych.

Wzsystkie wym ienione w  bardzo wielkim  skrócie 
prace projektowo-wdrożeniowe mu’szą przebiegać w 
sposób ściśle ■ ustalony i zorganizowany, zarówno dla 
potrzeb BIPRONu, jak i dla przedsiębiorstw.
Rys. 4 obrazuje metodykę prac projektowo-organiza- 
cyjno-wdrożeniowych dla jednego z podsystemów  
(agend), począwszy od pierwszych prac oi‘ganizacyj- 
no-projektowych w  przedsiębiorstwie aż do jego p eł­
nego wdrożenia. Prace projektowo-organizacyjne dla 
następnych podsystemów .(agend) przebiegają według  
tego samego schematu bez etapu wstępnego, tj. „ana­
lizy aktualnego stanu organizacyjno-dokumentacyjne- 
go i  system u przetwarzania danych”. Przy opracowy­
waniu następnych podsystemów (agend) nie opraco­
wuje się również projektu Zakładowego Ośrodka 
Przetwarzania Informacji uprzednio opracowanego. 
Ponieważ — jak już wspomniano — prowadzenie prac 
projektowych danego podsystemu (agendy) nie w y­
maga specjalnej koordynacji z pracami projektowy­
mi innych podsystemów (takie założenia projektowe 
przyjęto w  BIPRON-ie), rozpoczęcie prac projekto­
wo-wdrożeniowych w  przedsiębiorstwie można za­
cząć od dowolnego podsystemu.
W warunkach przedsiębiorstwa przemysłu obrabiar­
kowego z uwagi na specyfikę produkcyjną, technolo' 
giczną i organizacyjną — wyrobu pierwszej agendy, 
podsystemu oraz kolejności ich opracowania doko­
nuje się  w  uzgodnieniu z  przedsiębiorstwem. Są nimi 
zwykle podsystemy: albo „przygotowanie techniczne 
produkcji” albo „planowanie, rozliczanie i kontrola 
produkcji oraz zbyt wyrobów finalnych”. Przy opra­
cowywaniu sukcesywnym  poszczególnych podsyste­
mów dla jednych przedsiębiorstw i  adaptowaniu ich 
dla innych zgodnie z przedstawioną tu metodyką — 
opracowany i wdrożony zostanie w e wszystkich  
przedsiębiorstwach branży przemysłu obrabiarek 
i narzędzi — kompleksowy, zintegrowany system API. 
Opierając się na przedstawionym na rys. 4. Schem a­
cie metodyki prac projektowo-organizacyjnych i wdro­
żeniowych można opracować i wykonać na kompu­
terze obliczenia terminów i  etapowości komplekso­
wego wprowadzania SAPI w  zakładzie według m e­
tody PERT. Obliczenia takie wykonano dla Zakładów  
Mechanicznych im. J. Strzelczyka w  Łodzi.
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Przedstawiono kierunki zastosowań kom puterów w  procesach podejm owania d e ­
cyzji o wdrożeniu  do produkcji nowego wyrobu, w obliczeniach konstrukcyjno- 
technologicznych, w  planowaniu i kontroli produkcji.

Kom pleksow e zastosowanie kom puterów  
W technicznym  przygotowaniu produkcji

Jednym z  zasadniczych czynników decydujących o 
powodzeniu każdego działania jest odpowiednie jego 
przygotowanie. Stanowi to niezbędny warunek spraw­
nego działania [1], W przedsiębiorstwie przem ysło­
wym funkcja ta  przypada procesom przygotowania 
produkcji, rozumianym szeroko jako całokształt czyn­
ności związanych z uruchomieniem lub modernizacją 
produkcji wyrobów. Prawidłowe przygotowanie pro­
dukcji to symbioza w ielu różnorodnych elem entów  
natury technicznej, organizacyjnej i ekonomicznej, 
niezbędnych dla w łaściw ego jej przebiegu. Elementy 
te należy rozpatrywać w  ich wzajem nym  uwarunko­
waniu, co w  sposób uproszczony iluistruje rys. 1.

Fundamentalną częścią przygotowania produkcji jest 
techniczne przygotowanie produkcji (TPP), które 
obejmuje sw ym  zakresem:

•  prace wstępne (studia rozwoju konstrukcji, anali­
za rynku i studia ekonomiczne produkcji, studia nad 
rozwojem technologii i organizacji)

•  konstrukcyjne przygotowanie produkcji

•  technologiczne i organizacyjne przygotowanie pro-, 
dukcji

Elementy
techniczne

Elementy
organizacyjne

Konstrukcja wyrobu

Technologia produkcji

Maszyny i urzqdzenia oraz 
tprzyrirjdomnie produk.

Organizacja procesu 
technologicznego

Dokumentacja
produkcyjna

Yfanjnki pracy zabn i

Elementy
ekonomiczne

_  Koszty przygotowania 
produkcji_______

— Okm zwrotu nakładów

Rentownoii uruchamia ■ 
nti produkcll

R ys. 1. W z a jem n e  u w a r u n k o w a n ie  e le m e n tó w  p r z y g o to w a n ia  
p r o d u k c ji

•  planowanie przygotowania i uruchomienie pro­
dukcji [2],
Żeby móc zrealizować w  stosunkowo krótkim czasie 
tak szeroki wachlarz zagadnień, służba TPP m. in. 
powinna:
O być w łaściw ie zorganizowana wewnętrznie
•  dysponować wykwalifikow aną kadrą
•  wykorzystywać nowoczesne metody i narzędzia 
pracy.

W dążeniu do podniesienia jakości i skrócenia cyklu 
TPP, szczególna rola przypada ostatniemu z w ym ie­
nionych czynników. Stosowanie nowoczesnych metod 
pracy w  oparciu o zdobycze nauki i techniki jest 
w znacznej liczbie naszych przedsiębiorstw (niekiedy 
nawet dużych) w ciąż jeszcze zagadnieniem nowym, 
stosunkowo mało popularnym. Jednym z typowych  
anachronizmów jest fakt, że w  dobie podróży kos­
micznych, komputer jest tóągle dla większości pra­
cowników służb TPP czymś nieznanym, nie stanowią­
cym powszedniego narzędzia pracy.
Tradycyjna technika obliczeniowa w  TPP opiera się 
głównie na zastosowaniu maszyn małej mechanizacji, 
nie zawsze zresztą najwyższej jakości. Bliższa analiza 
paiiiu maszyn liczących wybranych przedsiębiorstw  
przemysłu ciężkiego ') wykazała, że jest ich n ie tylko 
zbyt mało, ale że są one w  poważnym stopniu zuży­
te i n ie mogą sprostać potrzebom wynikającym  tz roz­
woju produkcji. Stosowanie tych maszyn do w szelkie­
go typu obliczeń powoduje, że praca personelu wyko­
nującego te czynności jest mało wydajna, występują 
błędy, przedłuża się okres otrzymywania wyników.
Ponadto bardzo często z braku etatów dla pracowni­
ków administracyjnych, prace obliczeniowe absorbu­
ją cały personel inżynieryjno-techniczny, odciągając 
go od zasadniczych zadań. Stosowane maszyny liczą­
ce n ie pozwalają także na prowadzenie poważniej­
szych obliczeń naukowo-technicznych, mających za­
sadnicze znaczenie dla wyboru optymalnych warian­
tów konstrukcji i technologii.
Zastosowanie komputera do potrzeb TPP może być 
wielostronne. Jego podstawowe zalety — szybkość li-

') B a d a n ia  te g o  ty p u  b y ły  p ro w a d z o n e  m .in . p r zez  P o l i­
te c h n ik ę  S z c z e c iń s k ą  o raz  C e n tr a ln y  R e so r to w y  O środ ek  
P r z e tw a rz a n ia  In fo r m a c ji M PM .
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czenia i rozbudowana pamięć — stanowią punkt w yj­
ścia do rozwiązania w ielu  problemów natury tech­
nicznej, organizacyjnej oraz ekonomicznej. Zasadni­
cze kierunki stosowania komputerów w  dziedzinie 
TPP przedstawia rys. 2.

R ys. 2, M o ż liw o śc i w y k o r z y s ta n ia  k o m p u te r a  do  p o trze b  
T P P

Podjęcie decyzji o uruchomieniu nowej produkcji lub 
modernizacji istniejącej powinno być z  reguły po­
przedzane gruntownymi badaniami rynku. Analiza 
rynku za pomocą komputera pozwala na rozszerzenie 
i pogłębienie zakresu badań, głównie dzięki wykorzy­
staniu metod matematyczno-statystycznych.
W warunkach tradycyjnej techniki obliczeniowej jest 
to — przy znacznej ilości danych — zadanie utrud­
nione, w  w ielu  przypadkach wręcz niewykonalne.
Oczywiście n ie każde przedsiębiorstwo (nie w  każ­
dym zresztą zachodzi potrzeba badań na szeroką ska­
lę) może pozwolić sobie — z  uwagi .na koszty — na 
realizację takiego przedsięwzięcia. Nieodzowne w yda­
je s>ię jednak prowadzenie tego typu badań na szcze­
blu wszystkich zjednoczeń branżowych, a .w  szczegól­
ności — zjednoczeń wiodących, a także w  przedsię­
biorstwach zainteresowanych głównie produkcją eks­
portową. Warunkiem prowadzenia tych badań, zw ła­
szcza w  odniesieniu do Tynków zagranicznych, jest 
operatywna informacja o kształtowaniu się  popytu 
i podaży, którą dostarczać powinny w łaściw e placów­
ki handlowe w  kraju i przedstawicielstwa central 
handlowych zagranicą. Wszystko to p o s o l i  na racjo­
nalniejsze gospodarowanie środkami przeznaczonymi 
na nowe uruchomienia, umożliwiając jednocześnie peł­
niejsze ich planowanie, a także szczegółową kontrolę 
ich realizacji.2) Pełne zastosowanie znajdą w  tym  
ostatnim przypadku metody sieciowe.
Podstawą stosowania nowoczesnych rozwiązań kon­
strukcyjno-technologicznych ‘jest zarówno bogata w ie­
dza teoretyczna, jak i znajomość praktycznych zasto­
sowań osiągnięć nauki i techniki. Zdobycie tych w ia­
domości powinien umożliwiać system  informacji nau­
kowo-technicznej i ekonomicznej.
Wobec stale rosnącej liczby wszelkiego rodzaju pu­
blikacji naukowo-technicznych i ekonomicznych, dru­
gą (grupę zastosowań komputerów do potrzeb TPP 
stanowi wyszukiwanie informacji naukowo-technicz­
nej 'i ekonomicznej (INTE), m. in. patentowej.
Możliwości efektywnego wykorzystania elektronicz­
nych maszyn cyfrowych do tych celów  zostały już 
niejednokrotnie zweryfikowane w  praktycznym dzia­
łaniu [4, 5]. Jednakże brak w  kraju dostatecznej 
liczby komputerów z  pamięcią o wyrywkowym  dostę­
pie, hamuje szerszy rozwój tej dziedziny zastosowań.
Wydaje się  jednak, że możnaby podjąć na szerszą 
skalę w  większych jednostkach gospodarczych budo­
w ę „minisystemów INTE”. Obejmowałyby one infor­

’) N p . e k s p lo a to w a n y  w  M iń sk ie j F a b r y c e  T r a k to r ó w  s y ­
s te m  p la n o w a n ia  i  s te r o w a n ia  T P P  n o w e g o  w y r o b u  p o z w o ­
li ł  na s k r ó c e n ie  o  5—8% te r m in ó w  w d r o ż e n ia  d o  p r o d u k c ji  
s e r y jn e j  n o w e g o  c ią g n ik a , z m n ie js z e n ie  n a k ła d ó w  p ra cy  
o  3—iii  o ra z  n a k ła d ó w  m a te r ia ło w y c h  o 2—5łi [3],

macje techniczne z dziedzin najbardziej interesują­
cych dane przedsiębiorstwo, stanowiąc jednocześnie 
zalążek przyszłych system ów automatycznego w yszu­
kiwania informacji naukowo-techniczno-ekonomiez- 
nej, działających w  ramach zintegrowanych system ów  
Informowania kierownictwa. Byłoby to przedsięwzię­
cie kosztowne, ale efekt w ' postaci zaoszczędzonego 
czasu inżynierów i techników prawdopodobnie 
w krótkim czasie zrekompensowałby poniesione na­
kłady.
Najbogatszy dorobek nauki i praktyki w  zastosowa­
niach elektronicznej techniki obliczeniowej do po­
trzeb TPP notuje się w  numerycznych obliczeniach  
konstrukcyjno-technologicznych (m. in. obliczenia cie­
plne, elektryczne, wytrzymałościowe).
Wydaje się  jednak, że m imo wieloletnich tradycji 
i doświadczeń nie wykorzystano wszystkich potencjal­
nych rezerw. Chodzi tu przede wszystkim  o szersze 
stosowanie metod programowania liniowego. Zbyt 
często bowiem jeszcze spotykamy się w  praktyce ze 
zjawiskiem  nie badania możliwości uzyskania wym a­
ganych parametrów techniczno-eksploatacyjnych w y­
robu drogą stosowania materiałów o najniższych 
kosztach. Już bowiem na etapie TPP można ustalić 
koszty wyrobu na najniższym poziomie. Typowe źró­
dła oszczędności, Ito m inimalizacja kosztów wsadów  
metalicznych w  procesach odlew niczych3), m inim a­
lizacja kosztów receptur w  przemysłach gumowym  
i tworzyw sztucznych.
Kolejną grupę zastosowań komputerów w  problema­
tyce TPP stanowi przetwarzanie danych do potrzeb 
własnych TPP i pozostałych dziedzin działalności 
przedsiębiorstwa. W ramach systemu automatyczne­
go przetwarzania danych (SAPD), agenda TPP obej­
m uje zazwyczaj następujące jednostki przetwarzania:
® sporządzanie wykazów elem entów konstrukcyjnych 
na wyrób/zlecenie
•  sporządzanie wykazów normatywnych potrzeb 
materiałowych, narzędzi, przyrządów oraz obciążeń 
maszyn i urządzeń
•  obliczenia jednostkowego kosztu normatywnego 
elem entów produkcji własnej
® ewidencję, wycenę i analizę skutków zmian kon­
strukcyjnych i technologicznych
•  „ślepe” harmonogramy produkcji oraz potrzeb ma­
teriałowo-technicznych na wyrób/zlecenie
•  m odyfikację zbiorów zeistawień technologicznych 
[6].
Wymienione jednostki przetwarzania traktowane są 
jako podstawa realizacji innych podsystemów, szcze­
gólnie zaś planowania ii ewidencji produkcji, gospo­
darki materiałowej, gospodarki środkami trwałymi, 
kosztów itp. Dają one zasadniczą bazę normatywną, 
ten niezbędny elem ent planowania i kontroli w yko­
nania poszczególnych zadań, pozwalający na określe­
nie „odchyleń — wyjątków” od norm i od planu, a te 
z kolei stanowią kanwę procesów decyzyjnych w  za­
rządzaniu.
Wielokierunkowe wykorzystanie informacji z dziedzi­
ny TPP w  SAPD ¡znalazło swój najpełniejszy wyraz 
w koncepcjach pakietu obliczeń pi-odukcyjnych (POP) 
[7], a także w  system ie kontroli i  planowania pro­
dukcji SYKOFP-1 [8]. Obydwa systemy, wychodząc 
z założenia maksymalnej „obsługi” procesu produk­
cyjnego, opierają się  na elementach TPP. W warun­
kach obecnego rozwoju zastosowań komputerów w  
kraju wydaje się, że szczególnie godny szerszej popu­
laryzacji (nie tylko w  dużych przedsiębiorstwach) 
jest POP.
Zweryfikowane w  praktyce metody jego projektowa­
nia i wdrożenia pozwalają w  stosunkowo krótkim

3) O b liczen ia  d o k o n a n e  m e to d ą  SIM P L E X  w  P o m o r s k ie j  
O d le w n i i  E m a lie r n i w  G ru d z ią d zu  w y k a z a ły  n p . m o ż li­
w o ść  u z y sk a n ia  tą  d ro g ą  o sz c z ęd n o śc i rzę d u  250 ty s . zł 
ro czn ie .
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Uzyskanie in fo rm ac ji
o kierunkach prac  
w zakr nowych uruchom

Efekty 
zastosowania 
komputerów 

w  TPP

R ys. 3. Z a sa d n ic z e  e f e k t y  z a s to so w a n ia  k o m p u te r ó w  w  T P P

okresie (parnu miesięcy) rozpocząć eksploatację ¡pierw­
szych elem entów systemu. W dotychczasowej prak­
tyce wdrażania SAPD jest to zjawisko dosyć n iety­
powe, gdyż stosowane metodyki — preferując roz­
wiązania agendowe — nie pozwalały na uzyskiwanie 
kompleksowych informacji z kilku dziedzin działal­
ności po tak krótkim czasie prac nad systemem.
Warunkiem pełnej i szybkiej realizacji obydwu syste­
m ów jest dysponowanie przez przedsiębiorstwa od­
powiednią 'bazą normatywną i indeksową. Na tym 
odcinku TPP w  większości przedsiębiorstw istnieją 
jednakże poważne niedociągnięcia i braki. Hamuje

BOLESŁAW GLIKSMAN
ZETO  — K a to w ic e

to niejednokrotnie ogólny postęp prac.nad systemem. 
Zasadnicze .korzyści stosowania komputerów w  TPP 
można ująć ' zbiorczo w  sposób przedstawiony na 
rys. 3.
Treść tego artykułu n ie wyczerpuje — rzecz jasna — 
całości poruszanej tematyki. Jego zasadniczym celem  
jest zasygnalizowanie potrzeby upowszechnienia m o­
żliwości, jakie daje nowoczesna technika obliczenio­
wa w  procesach TPP. Wydaje się, że szersza popu­
laryzacja tych zagadnień należy m. in. do zadań ta-' 
kich organizacji jak NOT, TNOiK, PTE.

B IB L IO G R A F IA
[1J T. K o ta rb iń sk i — „ T ra k ta t  o d o b rej r o b o c ie ” , w y d . IV. 
O SSO L IN E U M , W r o c ia w  — W a rszaw a  — K ra k ó w  1969
[2] G. H a la k  — „ T e c h n ic z n e  p r z y g o to w a n ie  p r o d u k c j i” . 
O środ ek  S z k o le n io w y  SIM P , W arszaw a 1%2
[3] „ Z a u to m a ty z o w a n y  s s y te m  za rzą d za n ia  w  M iń sk ie j F a ­
b r y c e  T ra k to r ó w  w  Z SR R ” — „ M a sz y n y  M a te m a ty c z n e ” 
nr 10/1970
[4] D . P ra w d z ie . A. T a rg o w sk i — „ A u to m a ty z a c ja  w y s z u k i­
w a n ia  in fo r m a c j i” — „ M a sz y n y  M a te m a ty c z n e ” nr 3/1967
[5] A . T a rg o w sk i — „ K ie r u n k i s to so w a n ia  k o m p u te r ó w  
w  za rz ą d z a n iu ” — R e fe ra t  n a  k o n fe r e n c je  — ETO in s tr u ­
m e n te m  n o w o c z e s n e g o  za rzą d za n ia  p r z e d s ię b io r s tw e m  — 
PT E , B y d g o s zc z  1970
[6] E. L ew iń sk a  — „ T y p o w y  p r o je k t  o g ó ln y  k o m p le k s o w e ­
g o  s y s te m u  e le k tr o n ic z n e g o  p r z e tw a r z a n ia  d a n y c h ” — 
„ O r g a n iza c ja . S a m o rzą d . Z a rzą d za n ie” nr 3/1970
[7] A . T a rg o w s k i — „ S y s te m  in fo r m a c y jn y  k ie r o w n ic tw a ” 
— „ M a sz y n y  M a te m a ty c z n e ” nr 4/1969
[8] A . R a m u lt, L . W o la ń sk i — „ S y s te m  k o n tr o li  i p la n o w a ­
n ia  p r o d u k c j i  S Y K O P P -1” — „ M a sz y n y  M a te m a ty c z n e ” 
nr 4/1989.

681.322.004.14.008:658.64.07

Pewność obliczeń 
konsfrukcy /n o - 
technoiogicznych

Skrócenie czasu 
uruchom ień produkcji

Poprawa organizacji 
procesów p ro d u kc ji

Zmniejszenie kosztów  
przygotowania produk

Ustalenie bazy in fo r­
m a c ji norm atyw nych 
dla zarządzan ia

Autor przedstaw ia  dośw iadczenia budowy i eksploatacji ośrodka obliczeniowego  
ZETO—Katowice. Podaje niektóre w nioski dotyczące projektow ania budynków, 
organizacji prac budowlanych oraz instalowania sprzętu.

Projektowanie i budowa ośrodków 
elektronicznej techniki obliczeniowej

Artykuł niniejszy nie jest w  żadnym przypadku in ­
strukcją projektowania ani tym  mniej budowy ośrod­
ków elektronicznej techniki obliczeniowej. W opar­
ciu o doświadczenia .zdobyte w  procesie inwestycyj­
nym  Zakładu Elektronicznej Techniki Obliczeniowej 
w  Katowicach i w  ciągu kilkunastu m iesięcy eks­
ploatacji wielomaszynowego ośrodka elektronicznego 
przetwarzania informacji — można wysnuć wnioski 
często sprzeczne z panującymi dotąd poglądami na 
organizację pracy i wym agania w  stosunku do per­
sonelu i urządzeń technicznych.

•Do zasad, których efektywność n ie sprawdza się 
w  praktyce należą:

•  [piramidalna, tradycyjna organizacja zarządzania,

•  zgrupowanie pomieszczeń mieszczących urządzenia 
służące do przetwarzania informacji, biblioteki noś­
ników informacji i obsługi w  bezpośrednim sąsiedz­
twie,

•  precyzyjne odniesienie punktów zasilania w  nośni­
ki energii ;(np. elektrycznej, cieplnej) do urządzeń,

•  halowa lub przeciwnie, klatkowa budowa pom iesz­
czeń personelu,

•  zbyt daleko idąca oszczędność, wręcz surowość, 
rozwiązań budowlanych nie odpowiadająca przezna­
czeniu obiektu.

Instrukcje producentów elektronicznych maszyn cy­
frowych dotyczące wymagań fizycznych otoczenia 
i wielkości powiei-zchni, jak również norm atywy pro­
jektowania stanowią dziś jedyną bazę do założeń  
techniczno-ekonomicznych ośrodków. Ich wspólną  
cechą jest zbyt w ielkie ograniczenie elastyczności 
przyszłego użytkownika i mimo pozorów — zbytni 
konserwatyzm rozwiązań budowlanych, n ie liczących 
się z szybkością zmian zachodzących w  świecie w  
dziedzinie informatyki.

Ośrodek elektronicznej techniki obliczeniowej powi­
nien być wykładnią nowoczesności poglądów w  od­
niesieniu 'do w szystkith wym ogów, zarówno w  zakre­
sie funkcjonowania urządzeń, komfortu pracy perso­
nelu, jak też reprezentacyjnego charakteru pomiesz­
czeń, gdzie odbywają się  pierwsze szerokie kontakty

11



K ys. 1. F r o n t b u d y n k u  Z a k ła d u  E le k tr o n ic z n e j  T ec h n ik i  
O b licz e n io w e j w  K a to w ic a c h

R ys. 2. O rg a n iza cja  Z a k ła d u  E le k tr o n ic z n e j T e c h n ik i O bli­
c z e n io w e j

użytkowników z elektronicznymi maszynami cyfro­
wymi.
Widok frontowej części budynku ZETO Katowice 
przedstawiony na rys. ¡1, świadczy o nowoczesności 
rozwiązań projektowych.

ZAŁOŻENIA TECHNICZNO-EKONOMICZNE

Program działania; rodzaj, w ielkość i przclotowość 
usług; wyposażenie

P r o g r a m  d z i a ł a n i a  obejmuje zestawienie przed­
sięwzięć. Każde przedsięwzięcie stanowi zbiór podsta­
wowych czynności przyporządkowanych odpowied­
nim komórkom funkcjonalnym oraz ich wzajem ne 
powiązania. Zarówno powiązania czynności, jak też 
podział organizacyjny ośrodka jest zależny od za­
dań, jakie spełniać będzie ośrodek w  ramach orga­
nizacji wyższego szczebla Na obecnym etapie roz­
woju informatyki może to być wielom aszynowy Ośro­
dek powszechnego dostępu ZETO, Resortu.. Branży lub 
też (najczęściej jednomaszynowy) Ośrodek Obliczenio­
wy przedsiębiorstwa. Projektując ośrodek należy 
mieć na uwadze tendencje do integracji ośrodków 
w  jednolitą sieć informatyczną.
Na rys. 2, pokazana jest organizacja „płaska” Zakładu 
Elektronicznej Techniki Obliczeniowej wyposażonego 
w kilka komputerów oraz liczne urządzenia peryfe­
ryjne i zaplecza technicznego. Podstawowe czynności 
działów i ich wzajem ne powiązania przedstawione 
na rys. 3 odnoszą się do ośrodka zorganizowanego 
jak na rys. 2, tym nie mniej w  każdej innej organi­
zacji występują one również, ze zmianami -wynikają­
cymi z  odmiennego podziału funkcjonalnego.

R o d z a j ,  w i e l k o ś ć  i p r z e l o t o w o ś ć  u s ł u g  
określa się na podstawie sieci działań dla każdego 
przedsięwzięcia (przykłady na rys. 4 i 5) oraz propo­
nowanego w y p o s a ż e n i a  w  elektroniczne m a­
szyny cyfrowe i związane z  nimi urządzenia peryfe­
ryjne.

Zapytania ofertowe

T Z E

Podstawowe czynności dziatów i  ich wzajemne powiązania 

-------------------
Opracowanie od powiedli

1
Opracowanie odpowiedzi

A
a

Zlecenia n a 
konsultacje i oceny

Zam ówienia projektów, 
«/stemów EPD ipwgramón

■§-*1
§

Zlecenia na tworzenie 
nośników informacji

c
•ii ■ 
5

4 -

.5
5

Zamówienia p rze tw a ­
rzania informacji 
nośniki dost. klient

Zamówienia p rze tw a ­
rzania informacji 
nośniki przygot.zakCad

Zamówienia v 
czenia czasu ¿MC'

Dział Ekonomiczny

Konsultacje, ioceny

JT
Wykonanie projektów  
systemów EPO i programów

-------- ł'.: r

T
Perforowanie programów 
perforowanie danych próbnych 
perforowanie danych do 
zbiorów podstawowych

Obsługa operatorska EMC

Przyjmowanie, wydawanie 
i kontrola dokumentów 
Rozdztaf obciążeń na 
urządzenia peryferyjne

Perforowanie danych. 
Sprawdzanie w y  perfo­
rowanych danych

Przyjmowanie i zwrot 
nośnika informacji 
ftozdziaf obciążeń na EMC 
kom ple tac ¡a danych

Obstuga operatorska BMC

► E
§

u. o 
ś

c
§

Rozdział obciążeń na EMC 
Kompletacja danycJi

Perforowanie danych 
Sprawdzanie wjperfo- 
rowanych danych.

Obsługa operatorska EMC
c-

i

Rozdziat obciążeń na EMC

Dział Studiów i Projektów ] Dział Organ. Produkcji Dział Przygołow Danych Dział EMC

R ys. 3. P o d s ta w o w e  c z y n n o ś c i Z a k ła d u  E le k tr o n ik i T ec h n ik i O b licz e n io w e j
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R ys. 4. S ie ć  d z ia ła ń  p r o je k to w a n ia  s y s te m u  EPD

Rejestracja 
i zapytanie

Zawarcie umowy 
¿wystawienie zlecenia■u.

I „

Zamknięcie 
i rozliczenie 

zlecenia

Dziat
Ekonomiczny

Ocena możl mości 
realizacji

Konsultacje

Dziat
Studiów i Projektowania

Ocena możliwości 
realizacji ■

Opracowanie
harmonogramu

Opracowanie 
programów 

i uruchamianie

T
Opracowanie.
dokumentacji
programów

I
Opracowanie. 
dokumentacji 

eksp lo a ta cy jne /

R ys, 5. S ie ć  d z ia ła ń  o p ro g r a m o w a n ia  s y s te m u

Dziat
Programowania

Ocena możliwości 
realizacji

Konsultacje

Perforowanie 
programów i danych

Testowanie 
programów na EMC

Współpraca 
z  operatorem sustemu

Pion
Przetwarzania

Zamówienie

Zawarcie umowy

Konsultacje 
iwprz^padku^rojektu

Odbiór

Faktura

Zleceniodawca.
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W yjściowe dane w  postaci szacowanego zapotrzebo­
wania n a  usługi obliczeniowe, co stanowi wymóg obli­
gatoryjny założeń techniczno-ekonomicznych, są obar­
czone błędami aktualnych poglądów na potrzeby lat 
przyszłych. W tych warunkach można w ięc traktować 
bilans przetwarzania informacji wyłącznie jako uza­
sadnienie budowy ośrodka. ¡Propozycje dotyczące w y­
posażenia powinny wypływać z charakteru ośrodka 
oraz opierać się na programie produkcji najbliższych 
lat krajowego przemysłu komputerowego i dostępne­
go importu, np. ze Związku Radzieckiego. Ośrodki 
ogólnodostępne wyposaża się w  cztery komputery, 
ośrodki branżowe regionalne w  dwa komputery, 
ośrodki przedsiębiorstwa w  jeden komputer.
Parametry eksploatacyjne elektronicznych maszyn cy­
frowych dostępnych w  kraju podane są w  tablicy I. 
Urządzenia do przygotowania danych dobiera się  w e ­
dług tablicy II.

Podstawowe wskaźniki
Podstawowe wskaźniki odnoszące się do nowego bu­
dynku, względnie części budynku adaptowanej na 
Ośrodek Obliczeniowy oparte są na:
1) normatywach projektowania obowiązujących w  bu­
downictwie powszechnym,
2) wytycznych producentów elektronicznych maszyn 
cyfrowych,
3) doświadczeniach zebranych, w  czynnych ośrodkach 
obliczeniowych.

TABLICA I
Elektroniczne maszyny cyfrowe przewidywane do eksploatacji w latach 
1971— 1975

TABLICA III
Personel ośrodków obliczeniowych

Moduły Podstawowe parametry

Jednostki centralne: Pamięć operacyjna Technika 
Długość Pojemność Cykl realizacyjna 

słowa (słów) (/< sok)
(bitów)

ODKA 1201 
ODRA 1301 
M IfiSK-32 
Minikomputer 
ODRA 1305 
Jednolity system  

BMC

24 lok  0 tranzystorowa 
24 32k 0 
37 04k 5 
10 4k 1 obwodów scal. 
24 32k 1 „

Struktura znakowa „
Jednostki pamięci 

magnetycznych
"Szybkość transmisji Pojemność informacji 

(znaków/sok) (bitów)
Pam ięć taśmowa 

PT3
Pamięć bębnowa 

PB7 
Pamięć dyskowa

2 4 .103 i OO.IO3 150.10«

100.105 10.10« 
7 7 .103 60.10«

Urządzenia wejścia 
—  wyjścia 

Drukarka wierszo­
wa

DW  21 
DW  22 
DW  3 

Czytnik taśmy pa­
pierowej CT 2000 

Dziurkarka taśmy 
papierowej B-200 

Czytnik kart 
Transmiter danych

Szybkość drukowania Ilość znaków w wierszu 
wierszy/min

400/800 128 
000/1100 128 
1350 120

Szybkość czytania 2000 znaków/sęk.

Szybkość dziurkowania 200 znaków/sek. 
Szybkość, czytania 1000 kart/min.
Szybkość modulacji 000/1200 bltów/sek.

Park urządzeń do przygotowania danych
TABLICA II

W arianty

Urządzenia _ 
do przygowauia danych

Ośrodek wyposażony w:

1
komputer

2
komputery

4
komputery

I  II  III  | I  I I  I II  | I  II  I II

Dziurkarki kart numeryczne 
Dziurkarki kart alfanumeryczne 
Sprawdzarkl kart numeryczno 
Sprawdzarkl kart alfanumerycz­

ne
Dziurkarki-sprawdzarki taśmy 
Flexowrltery 
Reproducery kart 
Urządzenia do zapisu bezpośr. 

na taśmie magnetycznej

0
2 4 

4

2 3 
10 2 

1 1 1  
1 1

10

0 10 
2 6 
4 6

2 4 
0 2 
1 1 1  
1 1

18

10 16 
4 8 
6 12

3 6 
10 2 

2 2 2 
1 1

32

Obsada na zmianie Ośrodek wyposażony w:

1 2 4
komputer komputery komputery

Komórka z m i'a n y

organizacyjna I 11 i i i i I.11 III i n i

Aparat kierownictwa 8 8 12
PION PROJEKTOW ANIA
Dział Studiów i Projektów 12 18 20
Dział Programowania 12 18 20
Dział INTE 4 0 10

PION PRZETWARZANIA
Dział Organ. Produkcji 6 1 i 10 2 2 16 4 4
Dział Operacji EMC 5 3 3 8 5 5 12 U 9
Dział Przygotowania

Danych 8 8 14 14 26 26

l łION GŁÓWNEGO
INŻYNIERA

Dział Elektroniki 4 1 1 8 2 2 12 4 4
Dział Mechaniki 3 1 1 5 2 2 8 4 4
Dział Energetyki O 1 1 3 1 1 4 1 1

PIO N EKONOMICZNY
Dział Ekonomiczny 2 4 5
Dział Zaopatrzenia (i Inw.) 2 4 6
Dział Adm.-Gospodarczy 4 12 20

PION GŁÓWNEGO
KSIĘGOWEGO 2 4 4

Liczba personelu na zm ia­
nie 74 15 7 122 20 12 186 48 32

Liczba personelu ogółem 96 160 256

Licziba personelu zależna jest od typu ośrodka. Po­
dane w  tablicy III liczby orientacyjne są wynikiem  
porównań obsady różnych ośrodków w  ¡krajiu. Ptrzy 
opracowaniu założeń projektowych należy uwzględ­
nić różnice wynikające z ukierunkowania działalno­
ści ośrodka.
Powierzchnię budynku dzielim y pod względem funk­
cjonalnym  jak następuje:

powierzchnia podstawowa obejmująca pomieszczenia: 

procy stałej: projektowanie I programowanie

przetwarzanie 

zarząd i administracja

procy niestałej: sala konferencyjna, sala szkoleniowa

czytelnia

usługowe:, warsztaty utrzymania ruchu

poczekalnie, sekretariaty 

edycja dokumentacji 

magazyny

warsztaty gospodarcze 

garaże

szatnie, ubikacje

socjalno: rekreacja, bufet

energetyczne: . rozdzielnia e lektryczna, gazowa,

cieplno, klimatyzacja

T
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Powierzchnia komunikacyjna stanowi ok. 35% pod­
stawowej i obejmuje: korytarze, halle, przedsionki. 
Powierzchnie podstawowa i komunikacyjna składają 
się na powierzchnię użytkową. Po dodaniu 20% po­
wierzchni podstawowej na mury otrzymujemy po­
wierzchnię całkowitą.

Przeciętne wskaźniki przypadające na 1 pracownika:

powierzchnia pracy stałej 6,0 m
powierzchnia podstawowa 10,0 m  kubatura 30—35 m3
powierzchnia użytkowa 13,5 m  kubatura 40—45 nv>
powierzchnia całkowita 15,5 m kubatura >50—55 m 3

Wynikające z powyższych wskaźników i obsady per­
sonalnej wielkości odnoszące się do powierzchna i ku­
batury ośrodków obliczeniowych różnych. typów ze­
brane są w  tablicy IV.

TABLICA IV
Powierzchnia i kubatura ośrodków obliczeniowych

W ielkości Ośrodek wyposażouy w:

Geometria in 2/m J ■

1
komputer

2
komputery

4
komputery

Powierzchnia podstawowa: 100U 1000 2800
pracy stałej 600 975 1550
pracy niestałej 50 75 100
usługowa 200 300 500
socjalna 75 150 250
energetyczna 

Powierzchnia komunikacyj­
75 100 200

na 350 600 000
Powierzchnia użytkowa 1350 2200 3500
Powierzchnia całkowita 1550 2500 4000
Kubatura podstawowa 3000 5000 8000
Kubatura użytkowa 4000 7000 11000
Kubatura całkowita 5000 8500 14000

PROJEKT TECHNICZNY 

Kompozycja pomieszczeń

Centralnym punktem ośrodka jeist hala elektronicz­
nych maszyn cyfrowych. Powinna .być dostępna jedy­
nie dla personelu obsługującego maszyny. Równo­
cześnie należy zapewnić obserwację procesu przetwa­
rzania dla osób odwiedzających ośrodek.

Wielkość hali maszyn, jak również aranżacja wnętrza 
zależna jest od następujących czynników:

•  powierzchnia zajęta przez moduły EMC,

n y s .  8. H a la  e le k tr o n ic z n y c h  m a sz y n  c y fr o w y c h  ZETO  
w  K a to w ic a c h

•  odległość między modułami i długości łączących je 
kabli (rys. 6 -  ODRA 1304, rys. 7 -  MIŃSK 32),

® dobra widoczność dla operatora,

•  swoboda poruszania się  operatora,

•  dogodny dostęp do modułów w  czasie konserwa­
cji,
•  dobra przelotowość dróg komunikacyjnych.

N a rys. 8 przedstawiona jest hala maszyn ZETO 
w Katowicach. Wysokość hali zajmującej dwie kon­
dygnacje pozwala na obserwację procesu przetwarza- 
rzania z drugiego poziomu ¡(wysokiego parteru), w ej­
ście dla personelu odbywa się  przez śluzę z  poziomu 
pierwszego (niskiego parteru).

Znaczna wysokość w pływa również korzystnie na 
wymianę powietrza i na zapewnienie jednakowych 
parametrów klimatycznych w  obrębie całej hali.

Z halą maszyn związane są funkcjonalnie:

•  pomieszczenie obsługi zmiany,
•  archiwum magnetycznych nośników informacji,
•  pomieszczenie urządzeń klimatyzacyjnych,
•  pomieszczenia przetwornic.

Wymagana powierzchnia dla tych pomieszczeń poda­
na jest w  tablicy V.

Proces przetwarzania informacji odbywa się  ponadto 
w salach przygotowania danych wejściowych na ma­
szynowych nośnikach, w  pomieszczeniach kontroli 
i kompletacji.

Wszystkie te  pomieszczenia powinny mieć zapewnioną  
dogodną komunikację pionową (dźwig) i poziomą (dla

TABLICA V

Powierzchnia (w m 2) przeznaczona dla Jednego komputera ODRA 1304 
Jub MIŃSK 32

- Zestawy 

Pomieszczenia

2 jcduostkl 
PT  

1 drukarka 
1 czytnik 

kart

3—6 jedn.
PT  

1 drukarka 
1 czytnik  

kart

i — 16 jodu.
PT  

2 drukarki 
2 czytniki 

kart

Jednostka centralna z urzą­
dzeniami zewnętrznymi 55—70 70—110 140—250

Obsługa zmiany 20—25 30— 10 40—50

Archiwum magnet, nośni­
ków informacji 20 40 50— 60

Przetwornice 15 20 20—40

Urządzenia klimatyzacyjne 40 40—75 70— 120
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wózków), wyodrębnioną spośród pozostałej części 
budynku. Pomieszczenie dla przygotowania danych 
powinno być wyciszone, przestronne, dobrze w enty­
lowane. Na rys. 9 pokazana jest sala przygotowania 
danych ZETO w  Katowicach.
Pozostałe pomieszczenia pracy stałej, pracy niestałej, 
usługowe i socjalne projektuje s ię  według ogólnych 
zasad obowiązujących w  budownictwie obiektów ta­
kich, jak biura projektowe i instytuty naukowo-ba­
dawcze.
Pomieszczenia energetyczne projektuje się z  uwzględ­
nieniem wymagań specjalnych, omówionych w  dal­
szej części artykułu. Wzajemne usytuowanie w ym ie­
nionych pomieszczeń pokazane ijeiat na rys. 10. (ZETO 
Katowice) d na rys. 11. (¡wariant ZETO Warszawa).

Wymagania konstrukcyjne

K o n s t r u k c j a  b u d y n k u  zapewnić musi szcze­
gólne warunki pracy urządzeń elektronicznych prze­
znaczonych do przetwarzania danych, uwzględniające 
wrażliwość różnego rodzaju maszynowych nośników  
informacji na Wpływy atmosfery i pola magnetycz­
nego. Również charakter pracy specjalistów zatrud­
nionych w  ośrodku, szczególnie projektantów i pro­
gramistów, wywiera w pływ  na rozwiązania konstruk­
cyjne, które muszą zapewnić dobre warunki dla 
pracy koncepcyjnej i łatwy dostęp do urządzeń do 
przetwarzania danych. Konstrukcję budynku należy  
więc projektować w  sposób elim inujący wpływy  
wielu szkodliwych czynników zewnętrznych i w e­
wnętrznych.
Z a p o r a  o d  n a d m i e r n e g o  z a n i e c z y s z ­
c z e n i a  p o w i e t r z a .  Hala maszyn i  archiwum  
magnetycznych nośników informacji muszą być n ie­
mal całkowicie wolne od pyłu. Cząstki pyłu bowiem  
przenikające do szczeliny rriiędzy głowicą zapisu — 
odczytu a warstwą magnetyczną taśmy lub dysku po  ̂
wodują zniszczenie zapisanej informacji. Zapylenie 
wplyWa również bardzo niekorzystnie na stabilność 
parametrów fizycznych urządzeń elektronicznych.
Wymagania producentów elektronicznych 'maszyn cy ­
frowych w  zakresie czystości powietrza zawierają się 
w  szerokich granicach. N a rys. 12, pokazana jest gra­
nulacja różnych pyłów  z zaznaczeniem wymagań pro­
ducentów odnośnie stopnia czystości. Jak wynika  
z (danych zamieszczonych na rysunku, hala maszyn 
narażona jest na infiltrację zanieczyszczeń w  każdym  
niem al środowisku. Skuteczną barierę stanowi nadciś-

Ht/5 li
Tolerancje czystości powietrza  
otaczającego maszyny cyfrowo

Rzutpinnic

Bakterie

Cazy i.pary | | Pyty przem y¡!o¡vc

Bardzo drobne pyły

R ys. 11. W a ria n t k o m p o z y c j i p o m iesz c z e ń  w  p r o je k to w a -  R ys. 12. W y m a g a n ia  c z y s to ś c i p o w ie tr z a  w  h a li k om p u te -
n y m  b u d y n k u  ZETO w  W a rsza w ie  r ó w  n a  t le  g r a n u la c j i  z a n ie c z y s z c z e ń  śro d o w isk a

R y s. 9. S a la  p rz y g o to w a n ia  d a n y ch  ZETO w  K a to w ic a c h

Riut wy¡okiego parteru Rzut p icrm icgo pietra

Rzutparteru

Rzut piętra Granulacja o,ot o,t t z  i  1 5  to ft

Rzut drugiego piętra

nys. 10. K o m p o zy c ja  p o m iesz c z e ń  w  b u d y n k u  ZETO w  K a­
to w ic a c h

| Dymy | | lotne popioły

W yziew y

MiriskJZ Odra 1304

Rzut piwnic Rzut niikiego parteru
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nienie wytwarzane przez wentylatory klimatyzatorów  
utrzymujące się  dzięki zapewnieniu absolutnej n ie­
mal szczelności pomieszczeń. Wymaga to zastosowa­
nia dokładnie obrobionej konstrukcji drzwi i okien. 
Najbardziej przydatnym tworzywem nadającym się 
do tego celu jest aluminium. Konstrukcje aluminio­
we produkcji krajowej zdały doskonale egzamin w  
nowych budynkach ZETO w Katowicach i w e Wro­
cławiu.
Ściany i sufit powinny być wykonane z materiałów  
n ie wydzielających pyłu, co jest o tyle trudne, że 
równocześnie staw ia się konstruktorom wymagania 
tłumienia hałasów. Powietrze krążące w  zamkniętym  
obiegu (klimatyzacyjnym jest poddawane odpowiedniej 
obróbce i przechodzi przez filtry olejowe, filtry 
z tworzywa sztucznego i specjalne maty filtracyjne 
pr/y  w locie do hali maszyn. Należy przy tym zwrócić 
uwagę, że stosowanie filtrów elektrostatycznych jest 
absolutnie niedopuszczalne, 'ponieważ ładują one czą­
steczki zanieczyszczeń, które w  tym stanie łatwo osia­
dają na maszynowych nośnikach informacji.
W a r u n k i  k l i m a t y c z n e .  Jak wiadomo, elek­
troniczne maszyny cyfrowe mogą pracować należycie 
w otoczeniu o stabilizowanej temperaturze i w ilgot­
ności. Dopływ ciepła powodujący zmiany temperatury 
i wilgotności musi być kompensowany przez odpo­
wiednio dobrane urządzenia klimatyzacyjne.
Dopływ ciepła powodowany jest przez energię kom­
puterów (12—*18 kCal/h dla EMC ODRA 1304 lub EMC 
MIŃSK 32), energię świetlną słoneczną lub elektrycz­
ną, energię personelu, przenikanie z zewnątrz (do 
20 kCal/h w  lecie w  odniesieniu do kubatury przypa­
dającej na 1 komputer). Projektant powinien usytuo­
wać budynek, a Szczególnie halę maszyn, w  sposób 
zapewniający m ożliwie n iew ielkie zyski ciepła z ze­
wnątrz; rezygnacja z naturalnego oświetlenia jest je­
dnak niewskazana ze względu na komfort pracy. Za­
gadnienie komfortu pracy stanowi przy tym  wym a­
ganie odnoszące się do konstrukcji całego budynku.
O ile w  pomieszczeniu hali elektronicznych maszyn 
cyfrowych utrzymuje się  szczególne warunki środowi­
ska, o tyle w  pozostałych pomieszczeniach użytko­
wych należy zapewnić odprowadzenie ciepła w  obie­
gu wymuszonym, utrzymując komfort cieplny za po­
mocą instalacji ¡klimatyzacyjnej, rozwiązanej w  spo­
sób kompleksowy. Rozwiązanie uwzględniać musi 
wymagania odnośnie wilgotności powietrza, jak: w a­
runki pracy komputerów, warunki stanu m agnetycz-

TABLICA VI.
WYMAGANIA PARAMETRÓW KLIMATYCZNYCH

ERRATA — w  ¡rubryce prawej dnugi w iersz od dołu 
powinno ¡być:
18 d o  t otocz- maac* “ 5

nych i papierowych nośników informacji i warunki 
komfortu pracy personelu. Zamieszczone w  tablicy VI 
wymagania parametrów klimatycznych powietrza w  
hali maszyn i  pomieszczeniach produkcyjnych zaczer­
pnięte są  ¡z informacji podawanych przez firm y pro­
dukujące komputery ODRA, MIŃSK i ICL. Sposób 
rozwiązania klimatyzacji zależny jest od rodzaju 
urządzeń. W ZETO Katowice zastosowano urządze­
nia produkcji krajowej, które spełniły — jak dotąd — 
stawiane im wymagania, jednak zajęta przez n ie ku­
batura jest większa niż dla urządzeń z importu.
W y k ł a d z i n y  ś c i a n ,  p o d ł ó g  i s t r o p ó w .  
Jak wiadomo elementy elektroniczne ulegają znisz­
czeniu pod działaniem  związków siarki. Wszelkie 
sztuczne tworzywa zawierające siarkę muszą być w y­
eliminowane z materiałów konstrukcyjnych stosowa­
nych w  ośrodkach obliczeniowych. Podłogi mogą być 
pokryte wykładzinami tradycyjnymi lub płytkami 
z polichlorku winylu. Stropy i ściany nie mogą za­
wierać wykładziny głuszącej z mikrogumy ani z ma­
sy  styropianowej, używanych chętnie jako pochłania­
cze hałasu, ani też żadnych m ateriałów wydzielają­
cych pył. Konstrukcje tłumiące hałas stanowią przed­
m iot specjalnych studiów. Szczególny hałas, przekra­

R ys. 13. W iszące  s tr o p y  s e g m e n to w e  p r o d u k c ji k r a jo w e j

R ys. 14. P o d ło g i s e g m e n to w e  z p ły t  a lu m in io w y c h  p o k r y ­
ty c h  w a r stw a  p o lich lo rk u  w in y lu  p r o d u k c ji k r a jo w e j

17



R ys. 15. S z k ic  s ie c i  d z ia ła ń  w y k o n a w s tw a  b u d y n k u  Z a k ła d u  E le k tr o n ic z n e j  T e c h n ik i O b licz e n io w e j w  K a to w ic a c h

czający dopuszczalne .maximum 60 decybeli, panują­
cy ¡w salach przygotowania danych, imożejbyć zredu­
kowany jedynie przez podział pomieszczeń. Materiały 
wykładzinowe 'ścian i stropów nie likwidują źródła 
hałasu, a odpowiednio zastosowane zmniejszają jedy­
n ie pogłos powstający przy odbiciu fal od gładkich 
powierzchni. Zastosowanie wiszących stropów w  kli­
matyzowanych pomieszczeniach (rys. 13) ułatwia pro­
wadzenie kanałów wentylacyjnych i  kabli sygnaliza­
cyjnych; dzięki konstrukcji złożonej z elementów  
z  blachy perforowanej poprawia się akustyka.
W hali elektronicznych maszyn cyfrowych i w  salach 
przygotowania danych, gdzie ustawionych jest w iele  
modułów i urządzeń połączonych wzajemnie i ze źró­
deł zasilania wieloma kaiblami, celowe jest zastosowa­
nie podwójnej podłogi. Górny poziom podłogi stano­
w ią płyty segmentowe ułożone na wspornikach o re­
gulowanej wysokości i przegubowej konstrukcji 
(rys. 14).
P łyty składają się  z  odlewu aluminiowego i  naklejo­
nej warstwy polichlorku w inylu. W przestrzeni m ię­
dzy podłogowej prowadzi się kable i kanały klim aty­
zacyjne, służące do ¡doprowadzenia kilkakrotnie f il­
trowanego powietrza ¡bezpośrednio pod moduły elek­
tronicznych ma&zyn cyfrowych. Wytrzymałość podłóg 
w  pomieszczeniach, gdzie znajdują się urządzenia do 
przetwarzania danych, powinna wynosić 750 kg/m 2. 
Fundamenty maszyn wirujących muszą być projekto­
wane z  izolacją antywibracyjną, przenoszenie jakich­
kolw iek drgań na maszyny cyfrowe jest niedopusz­
czalne.
O ś w i e t l e n i e .  Panujące powszechnie zwyczaje 
w  projektowaniu oświetlenia wywierają niekorzystny 
wpływ  na obliczenia natężenia światła w  halach kom ­
puterów, idący w  kierunku przejaskrawienia ośw ie­
tlenia. Natężenie oświetlenia wynoszące 300 lx  jest 
zupełnie wystarczające. W pozostałych pomieszcze­
niach projektuje się  oświetlenie zgodnie z  normami.
Z a s i l a n i e  k o m p u t e r ó w .  Przewidziane do 
stosowania w  kraju komputery zasilane są przy n a­
pięciu 3 X 380/220 V, 50 Hz. Dopuszczalne wahania  
napięcia wynoszą: dla BMC ODRA 1304 + 5 , —10%, 
dla EMC MIŃSK 32: +¡10, -15% , wahania częstotli­
wości: ±  1 Hz. Niedopuszczalne są chw ilow e zaniki 
napięCia oraz impulsowe zakłócenia. Moc potrzebna 
do zasilania zależna jest od w ielkości zestawu. Zasi­
lanie komputerów bezpośrednio a. miejskiej sieci elek­
troenergetycznej jest niewskazane, ponieważ wysoki 
stopień automatyzacji sieci, jak również niektóre nie­
spokojne odbiory powodują zakłócenia napięciowe,

w  wyniku czego powstają przekłamania w  maszynie. 
Do zasilania kom'puterów stosuje się  przetwornice. 
Zaleca się przy tym rozdzielić zasilanie jednostki cen­
tralnej i pamięci taśmowych z  odrębnych przetwor­
nic, by uniknąć przenoszenia zakłóceń z układu prze- 
wijaczy na jednostkę centralną. W kraju produkuje 
się  przetwornice o mocy 20 kW nadające się do za­
silania komputerów. Bilans mocy ośrodków wyposa­
żonych w  standartowe zestawy BMC ODRA 1304 lub 
EMC MIŃSK 32 przedstawiony jest w  tablicy VII.

WYKONAWSTWO 

Organizacja robót

Funkcję 'inwestora spełniać powinien przyszły użyt­
kownik ośrodka. Podstawową czynnością inwestora 
po przygotowaniu inwestycji (lub remontu kapitalne­
go w  przypadku adaptacji budynku) jest planowanie 
środków na realizację robót i zakupy oraz stała 
kontrola pracy przy pomocy inspektorów nadzoru. 
W przedsięwzięciu bierze udział szereg specjalizo­
wanych przedsiębiorstw, mianowicie:

budowlane

montażu instalocji klimatycznych I sanitarnych 

montażu instalocji elektrycznych 

montażu urządzeń chłodniczych 

montażu urządzeń automatyki 

montażu urządzeń łącznoici

montażu konstrukcji aluminiowych 

montażu konstrukcji drewnianych 

robót inżynieryjnych 

zie leni miejskiej 

service dostowy EMC

- N -
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TABLICA VII
Bilans mocy

- Warianty OSrodek wyposażony w:

Odbiór (k\V) — 1
komputer

2
komputery

4
komputery

Komputery 
Klimatyzacja 
Przygotowanie (lanych 
Oświetlenie 
W arsztaty

20
25

2
0
3

40
50

4
10

0

80
100

10
20
10

U  a z o ra: BO 110 220

^asllanl °  ___ _________ _

__- —  Moc trafo (kVA)
50 100 250

Generalny wykonawca, którym jest z reguły przed­
siębiorstwo budowlane, ¡spełnia irolę (formalnego koor­
dynatora robót; stopień skomplikowania obiektu w y­
maga bieżącej ingerencji inwestora-specjalisty w 
przebieg prac budowlano-montażowych.

Budowa ośrodka obliczeniowego przeznaczonego dla 
eksploatacji czterech komputerów trwa, zależnie od 
warunków terenowych, 35—40 miesięcy. Harmonogram 
budowy zamieszczony jest w  tablicy VIII. Budowa 
wymaga ścisłego współdziałania wykonawców repre­
zentujących różne specjalności. Sieć działań obrazu­
jąca wzajemną zależność poszczególnych rodzajów  
robót z zaznaczoną ścieżką krytyczną pokazana jest 
na rys. 16.

Koszt obiektu
Koszt Obiektu zależny jest od wartości komputerów, 
stanu uzbrojenia terenu oraz od stopnia komfortu 
pracy i ¡standardu, (wykończenia budynku. Podany w  
tablicy IX koszt budowy ośrodka obliczeniowego od­
nosi się  do obiektu wyposażonego w  cztery komputery 
tyipu MIŃSK 32, o wysokim  standardzie wykonania. 
Wyposażenie w  m eble i urządzenia techniki biurowej 
wykonane zostało na specjalne zam ówienie w  opar­
ciu o projekty techniczne sporządzone na podstawie 
doświadczeń kilku lat pracy w  służbie przetwarzania 
informacji.

Przebieg budowy

T A B L IC A  V III

Rok

K w a rta ł Przedsię­
biorstw

III IV I II III IV I II III IV I II III IV 
1 6  6 3 12 15 18 Zł W  27 3 0  33 36  39 AŻ
---------------- 1----------------- ------------------ 1------------------ 1------------------1---------------- ------------------ U----------------1----------------- 1----------------- ------------------ 1-----------------1-----------------1-----------------

T Przygotowanie terenu
1. Ukształtowanie terenu
2. Wytyczenie obiektów

¡1 Podstawowy obiekt
I. Stan surowy 
¿.Instalacje CO,sanitame
3 Instalacje elektryczno
4. Montaż aluminium
5. Instalacje wenty tac.
6. Instalacje chtootn. 
Ilnstalacje automatyki 
8.Instalacje teletechnicz.
9. Wykończenie wewn.

10.Wy kończenie zewn.
II.Wyposażenie 
IZ Montaż [EMC

W Zewnętrzne sieci
1. Centr. ogrzewanie 
Z. Wodociągowe
3. Kanalizacyjne
4  Oazowe
5. Elektryczne
6. Teletechniczne

W Urządzenie terenu zakładu 
t. Niwelacja terenu
2. Drogi i chodniki
3. Mata architektura 
Ą. Zieleń.

< r

< r

?
t t
=%o
Ar
©

l'W'V'V'J

d o

2 1 1 i 39
-|36
h 36

i 33

33
27 y -  

26 h

-J 39 
-i 39 
-I39 
—440

331— —436
30 M O

3 9 H 1 0

21 \ (36
15 V-

15 H 
15 h 
15 r

-<24 
17 h A 36

18

-i 24 
■424 331.... ■ l36

+ 7 9v
33 h -------------139

36l-------- -i 40
39Hh4<?

Liczby wyrażone arabskim i cyframi oznaczają miesiące
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TABLICA IX B IB L IO G R A F IA

Koszt budowy ośrodka obliczeniowego wyposażonego w czlery komputery 
(w tys. zl)

Praco badawcze i dokumentacja 800
Przygotowanie terenu budowy 100
Roboty budowlane 13 000
Instalacjo wewnętrzne 2 300
Klimatyzacja 2 200
Zewnętrzne sieci 1 500
Urządzenie terenu zakładu 400
Komputery 98 000
Urządzenia peryferyjne 16 000
Urządzenia ruchome 1500
Nadzór inwestycyjny 200

136 000

B r ia n  P it t s  — „R o o m  w ith o u t  a v ie w ” , D a ta  S y s te m s , 1970, 
n r  7
O r g a n iza tio n  a n d  c o n tr o l to  in s ta ll a d ata  p r o c es s in g  s y ­
s te m  — T e c h n iq u e s  o£ c o m p u te r  m a n a g e m e n t, ICL, 1966 

T a d eu sz  M a zu rk ie w icz  — .O r g a n iz a c y jn o -te c h n o lo g ic z n a  
s tr u k tu ra  Z a k ła d u  O b lic z e n io w e g o ” , „ M a sz y n y  M a te m a ty c z ­
n e ” nr 7—8/1969.
J e r z y  Ś c ie g ie n n y  — „ K lim a ty z a c ja  p o m iesz zc e ń  d la  EM C” , 
„ M a sz y n y  M a te m a ty c z n e , nr 11/1939.
J a n u sz  I lc z u k  — „ E k o n o m icz n e  a s p e k ty  w y b o r u  EM C”  — 
„ M a sz y n y  M a te m a ty c z n e ” n r  11/1969
A n d rzej T a rg o w sk i — „ O śro d k i O b lic z e n io w e ” — „ M a szy n y  
M a te m a ty c z n e ” n r  12/1970.

P O R T Ą D K O W A I V M E  T E M M i l V O L O G i M

M / I S Z r i l /  M A T E M A T Y C Z W r C H

PROJEKT NORMY POJĘĆ PODSTAWOWYCH

W niniejszym  zas-zycie rozpoczynamy publikowanie 
projektu normy „ P r z e t w a r z a n i e  d a n y c h  — 
k o m p u t e r y .  N a z w y  i  o k r e ś l e n i a  p o d -  
s t a w ó w  e”, uzyskanego z Branżowego Ośrodka 
Normalizacji Maszyn Matematycznych. W ten sposób 
staramy się  odpowiedzieć n a  liczne postulaty naszych 
Czytelników, domagających się uporządkowania za­
gadnień terminologicznych w  dziedzinie maszyn ma­
tematycznych (komputerów).
Zgodnie z obowiązującą procedurą zatwierdzania 
norm, omawiany projekt był ankietowany, tzn. opi­
niowany przez 27 zainteresowanych instytucji 'krajo­
wych, zdolnych z tytułu swej działalności do prze­
prowadzenia merytorycznej oceny treści tego projek­

t u ,  a  następnie szczegółowo skoreferowany przez w y­
typow anego przez Branżowy Ośrodek Normalizacji 
specjalistę. Po uwzględnieniu licznych uwag uzyska­
nych zarówno drogą ankietowania, jak i koreferatu, 
projekt został szczegółowo przedyskutowany na kilku 
posiedzeniach Branżowej Komisji Normalizacyjnej 
i po dokonaniu dalszych 'korekt .przesiany w  grudniu 
1970 r. do Polskiego Komitetu Normalizacyjnego. Wy­
niki ankietowania, koreferatu i dyskusji wykazały, 
jak trudną sprawą w  obecnym wczesnym  stadium  
rozwoju informatyki jest precyzowanie nazw i okre­
śleń w  sposób powszechnie zadowalający. W związku 
z tym na jednym ze wspomnianych posiedzeń Bran­
żowej Kom isji Normalizacyjnej podjęto uchwałę, aby 
podobnie jak to przeprowadzane jest powszechnie za 
granicą (zwłaszcza w  W. Brytanii i  NRF) opubliko­
wać norm ę w  czasopiśmie specjalistycznym o szero­
kim kręgu czytelników, jakim niew ątpliw ie jest w  
naszym kraju „INFORMATYKA”. Uchwalono rów­
nież, aby treść normy poddać nowelizacji po okresie 
dwuletnim.
Uwzględniając i popierając w  pełni słuszne zalecenia 
Branżowej Komisji Normalizacyjnej, zwracamy się 
do Czytelników z  apelem o nadsyłanie wypowiedzi 
na temat publikowanych nazw i określeń. Wszystkie 
uwagi będziemy sukcesywnie przekazywać do Bran­
żowego Ośrodka Normalizacji. Wypowiedzi te będą 
tam szczegółowo analizowane i ‘gromadzone celem  
wykorzystania przy opracowaniu następnej rozsze­
rzanej wersji normy.

-Należy podkreślić, że problem porządkowania in­
teresującej inas terminologii w  naszym kraju, pomimo 
dużego nacisku społecznego ze strony coraz Idczniej-
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szych kadr informatyki, przebiega w  sposób bardzo 
daleki od ideału. W tym  czasie, gdy za granicą z każ­
dym rokiem ukazują się liczne słowniki typu ency­
klopedycznego o coraz większej ilości haseł, sięgają­
cej aktualnie od 5000—'10 000 pojęć z naszej dziedziny, 
nie możemy doczekać się w  Polsce nawet wydania 
przetłumaczonego już w  r. 1966 na język polski popu­
larnego, lecz obecnie już zbyt szczupłego słownika  
IFIP/ICC (ok. 1200 haseł). Istnieje u nas pełna ży­
wiołowość tworzenia słownictwa, stanowiąca istotny 
elem ent utrudnienia sprawnej w ym iany informacji, 
a  ¡ruie trzeba przypominać, że taka wym iana jest jed­
nym  z podstawowych warunków postępu technicz­
nego i organizacyjnego.
Szczególnie szybki postęp techniczny w  dziedzinie in­
formatyki stwarza dla normalizacji terminologii w y ­
jątkowe trudności obiektywne.
Podstawowe prace w  dziedzinie automatycznego prze­
twarzania danych prowadzi już od 'kilku lat Komitet 
Techniczny (Technical Com mitee) nr 87 (TC 97) Mię­
dzynarodowej Organizacji Standardów (ISO). Proble­
matyką słownictwa zajmuje się  w  ramach w.w. Ko­
mitetu jego organ specjalistyczny — Podkom itet (Sub- 
commitee) nr 1 — Słownictwo (SC 1 — Vocabulary). 
Niestety i  tu realizacja prac przebiega bardzo wolno  
i jest jeszcze daleko do zakończania całości zaplano­
wanych prac. W takiej sytuacji wspomniany Branżo­
w y Ośrodek Normalizacji, niezależnie od prac norm a­
lizacyjnych w  zakresie terminologii zagadnień o w y­
sokim stopniu specjalizacji, w ystąpił w  r. 1968 z  in i­
cjatywą rozpoczęcia krajowych prac norm alizacyj­
nych w  zakresie terminologii pojęć podstawowych. 
Gotowy już projekt normy obejmuje wybór 279 ha­
seł. Większość opracowanych pojęć uzgodniona zo­
stała z treścią dotychczas opublikowanych dokumen­
tów Podkomitetu SC 1 ISO, spełniając tym samym  
istotny postulat uwzględniania w  pracach normali­
zacyjnych zaleceń międzynarodowych.

Ogólna charakterystyka projektu normy

Całość materiału normy podzielona została zgodnie 
z  postanowieniami Podkomitetu SC 1 ISO O na 3 pod­
stawowe działy tematyczne, a mianowicie:

‘) ISO /TC  97/SC 1 d o c . 161 F /E , g r u d z ie ń  1969 (r e zo lu c je  
p o d ję te  na 6. s p o tk a n iu  P o d k o m ite tu  1, P a r y ż  R—10.10.1969).



„Przetwarzanie danych -- komputery. Nazwy i określenia podstawowe“

CZĘŚó PIERW SZA : WANE (ang. data)

Lp. N a z w a  | O k r e ś l e ń  i o

1 2 | 3

-ALFANUM ERYCZNY , 
LITERO W O-CYFRO WY 

alphanumeric

odnoszący Sio do zbioru znaków, obejmującego litery, cyfry d2 ieslętne oraz znaki 
specjalne. .

2 ANALOGOWA REPREZENTACJA DANYCH  
analog representation o f data

reprezentacja danych przez wielkość fizyczną typu ciągłego (np. napięcie), 
której stan jest wprost proporcjonalny do danych lub do określonej ich funkcji.

3 ANALOGOWY
analog

odnoszący się do reprezentacji danych wyrażanych za pomocą zmniejszających 
Się w sposób ciągły wielkości fizycznych.

4 AUTOMATYCZNE PRZETW ARZANIE DANYCH (APD) 
ELEKTRONICZNE PRZETW ARZANIE DANYCH (El>D). 

automatic data processing (ÀD15) 
electronic data processing (EDP)

przetwarzanie danych wykonywano glównio w sposób automatyczny.

5 BAJT
byto

umowna liczba bitów (najczęściej 8), przyjęta w organizacji niektórych kompute­
rów cyfrowych jako podstawowa komórka pamięci. Bajt S-bitowy umożliwia 
np. zapisanie jednej litery lub dwóch cyfr. Nazwy niektórych wielokrotności 
bajt u używano do określania parametrów pamięci masowych tworzy się analo­
gicznie jak w przypadku innych jednostek miar np. K bajt (1024 bajtów, w przy­
bliżeniu 103) oraz M bajt (1024x1024 bajtów, w  przybliżeniu 106 bajtów).

G BANK DANYCH  
data bank.

grupa powiązanych z sobą plików, obejmnjących całość informacji potrzebnych 
do eksploatacji określonego systemu elektronicznego przetwarzania danych.

7 BIT
CYFRA DWÓJKOWA

w zapisie dwójkowym jedna z dwóch cyfr „0" lub ,,1”.

bit
binary digit

8 BLOK DANYCH  
block

ciąg znaków, słów lub zapisów utworzony w pamięci komputera cyfrowego lub na 
nośnikach danych z przyczyn technicznych lub logicznych w celu opracowania
ich jako całość.

9 CZYTAO 
read (to)

pobierać dano z pamięci komputera lub nośnika danych.

10 CYFRA DZIESIĘTNA  
décimal digit

w zapiało dziesiętnym jedna z cyfr od 0 do 9.

11 CYFROWA REPREZENTACJA DANYCH  
digital representation o f data

dyskrotna reprezentacja danych liczbowych lub literowych za pomocą cyfr.

12 CYFROWY
digital

odnoszący się do danych wyrażanych za pomocą cyfr.

13 DANE
data

liczby, fakty, pojęcia lub rozkazy maszynowe podawano w sposób umowny, przy­
stosowany do porozumiewania się, Interpretacji, przetwarzania lub przesyłania 
metodami ręcznymi lub środkami mechanicznymi 1 automatycznymi.

14 DANE ALFANUMERYCZNE 
DANE LITERO WO-CYFROWE 

alphanumeric data

dano zawierające litery, cyfry oraz znaki specjalne.

15 DANE CYFROWE 
digital data

dane zawierające wyłączenie cyfry oraz ¡.wiązane z nimi bezpośrednio symbole 
matematyczne np. plus, kropka, itp.

10 DANE WEJŚCIOWE  
input data 
Input

dano dostarczane do urządzeń do przetwarzania danych.

17 DANE WYJŚCIOWE  
ouput data  
output

dano otrzymane z urządzeń do przetwarzania danych.

IS DEFINICJA PROBLEMU  
problem description

szczegółowy opis problemu przetwarzania danych. Opis taki może zawierać również 
metodę rozwiązalna oraz proponowane procedury I algorytmy przetwarzania.

19 DEKODOWAĆ 
docodo (to)

powodować powrót danych zakodowanych do ich pierwotnej postaci przez zastoso- 
sowaule odpowiedniego kodu.

20 DŁUGOŚĆ BLOKU  
block length

liczba znaków, słów lub zapisów określająca rozmiary jednego bloku danych.

21 DŁUGOŚĆ SLOWA 
word length

liczba bitów lub znaków określająca rozmiary jednego słowa komputera.
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DŁUGOŚĆ ZAPISU  
record length

liczba znaków, lub słów określająca rozmiary jednego zapisu.

DWÓJKOWY
BINARNY

binary

zdolny do przyjmowania dwóch wyróżnionych stanów oznaczonych najczęściej 
cyframi ,,0" 1 „1” .

24 DYSKRETNA REPREZENTACJA DANYCH  
discreto representation o f data

reprezentacja danych za pomocą ciągu oddzielnych znaków.

25 DYSKRETNY.
discrete

reprezentowany przez ciąg oddzielnych znaków wziętych z  pewnego zbioru skoń­
czonego.

20 ELEMENT
Item

część danych, którą można wyodrębnić w zapisie.

27 INFORMACJA
information

znaczenie jakie przyporządkowuje się danym, biorąc pod uwagę konwencje użyte 
do reprezentowania tych danych.
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28 INFORMATYKA  
Computer scicnco

zespól dyscyplin naukowych i technicznych zajmujących się przetwarzaniom in­
formacji, zwłaszcza przy użyciu środków automatycznych.

20 KOD E 
codo

zbiór znaków, symboli lub sygnałów oraz prawideł, określających umowny sposób 
reprezentacji danych.

30 KOD ALFANUMERYCZNY  
KOD LITEROWO-CYFROWY  

alphanumeric codo

kod zawierający litery, cyfry dziesiętne i znaki specjalne.

31 KOD CYFROWY 
numeric codo

kod zawierający tylko cyfry oraz niektóre znaki specjalno.

32 KOD DWÓJKOWY  
KOD BINARNY  

binaro codo

kod zawierający wyłącznie cyfry dwójkowo.

33 KOD LITEROWY  
alphabetic codo

kod zawierający tylko litery 1 niektóre znaki specjalno.

34 KODOWAĆ 
code (to)

przedstawiać dano lub program w postaci symbolicznej, którą może przyjąć urzą­
dzenie do przetwarzania danyoh.

35 KOPIOWAĆ 
copy (to)

odtwarzać dano w  innym miejscu lub z nowym przeznaczeniem, pozostawiając 
treść danych źródłowych w stanie niezmienionym, przy czym postać fizyczna w y­
niku kopiowania może różnić sio od postaci danych źródłowych.

36 LISTA
list

skończony zbiór uporządkowanych danych, w którym dla każdego elementu z w y­
jątkiem ostatniego jest skreślony olemcut następny. Poszczególne elementy zbioru 
uporządkowano są pod kątem określonych potrzeb przetwarzania.

37 LISTA KODU  
codo eet

zestawienie wszystkich żnaków lub symboli kodu przyporządkowanych określo- 
nyn) pojęciom.

38 LITEROWY
alphabetic

odnoszący się do danych wyrażonych za pomocą liter.

30 ŁĄCZYĆ 
merge (to)

tworzyć Jeden zbiór danych z dwóch lub wlększoj liczby uporządkowanych 
zbiorów zachowując Identyczno kryteria uporządkowania.

40 NOŚNIK DANYCH  
data medium 
data carrier

materiał, w którym lub na którym określona zmienna wielkość fizyczna możo 
reprezentować dane.

41 NUMERYCZNY
numeric

odnoszący się do liczb lub do reprezentacji za pomocą liczb.

42 PAKOWAĆ 
pack (to)

zapamiętywać dano na nośniku pamięci w sposób zwarty wykorzystując znano 
własności danych w taki sposób, aby dano źródłowe można było później odzyskać 
w Ich pierwotnej postaci.

43 PLIK
KARTOTEKA
EWIDENCJA

filo

grupa zapisów, dotyczących określonego problomu, traktowana w procesie maszy­
nowego przetwarzania juko wyodrębniona całość.

41 PLIK  GŁÓWNY 
KARTOTEKA GŁÓWNA 
EWIDENCJA GŁÓWNA 

master filo 
main file

plik, który jest okresowo aktualizowany w wyniku kolojnego rejestrowania wszys- 
kich związanych z nim tematycznie danych (transakcji).

45 PLIK  TRANSAKCJI 
k a r t o t e k a  TRANSAKCJI 
EWIDENCJA TRANSAKCJI 

transaction fila

plik zawierający dane, przeznaczono do aktualizacji pliku głównego.

48 POLE
field

1) w zapisie: ustalony z góry obszar używany dla określonego rodzaju danych,
2) w pamięci: obszar, rozorwowany przez program dla określonogorodzaju danych.

47 POZIOM
level

stopień podporządkowania elementu lub pozycji owldcnoyjuoj w ramach zależności 
hierarchicznej.

48 POZYCJA
position

położenie przyporządkowane określonomu znakowi wewnątrz ciągu znaków.

49 POZYCJA EW IDENCYJNA  
Item

część pliku, obojmująca najczęściej jeden zapis.

50 PRZESYŁAĆ  
movo (to) 
transfer (to)

przekazywać dano w sposób elektroniczny pomiędzy różnymi częściami składo­
wymi komputera.

51 PRZESYŁANIE BLOKOWE  
błock transfer

przesyłanie Jednego lub większej liczby bloków danych, Iiajcjęćclej pomiędzy 
pamięcią operacyjną a pamięciami zewnętrznymi komputera.

52 PRZETW ARZANIE DANYCH  
data processing

przekształcenie treści I postaci danych metodą wykonywania ciągu operacji w colu 
uzyskania wyników w postaci z góry określonej.

53 PRZYROSTOWA REPREZENTACJA DANYCH  
incremental representation

reprezentacja zmiennej za pomocą zmian Jej wartości.

54 POWIELAĆ 
REPRODUKOWAĆ  

duplicato (to)

odtwarzać dane w taki sposób, aby w wyniku miały one postać Identyczną z posta­
cią pierwotną.
Przykład: tworzyć nową kartę z Identycznym układem dziurek jak na karclo 
źródłowej.

65 ROZPAKOWAĆ 
unpack (to)

odzyskać pierwotną postać danych z Istniejącej postaci danych uprzednio zapa­
kowanych.
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56 SŁOWO
word

umowna sekwencja bitów lub znaków, która dla celów przetwarzania traktuje się 
jako wydzielona jednostkę danych.

67 SORTOWAĆ 
sort (to)

porządkować dano wg z góry ustalonych zaaad.

58 SYLABA
syllable

umowna grupa bitów lub znaków w słowie maszyny.

59 SYMBOL
symbol

umowna reprezentacja pojęcia.

60 SYSTEM AUTOMATYCZNEGO PRZETWARZANIA DANYCH  
(SAPD)
SYSTEM ELEKTRONICZNEGO PRZETWARZANIA  
DANYCH (SEPD) 

automatic data Processing system  
electronic data processing system

zaprojektowany w sposób planowy określony zespół czynności i  urządzeń, reali- 
Hzujący automatyczne przetwarzanie danych.

61 SYSTEM TRANSMISJI DANYCH  
data transmission system

system organizacji przetwarzania danych, w którym dano są przesyłano między 
oddalonymi puDktaml za pomocą linii telekomunikacyjnych.

62 TABLICA
table

skończony zbiór uporządkowanych danych, którego element może być w sposób 
jednoznaczny zidentyfikowany za pomocą jednego lub większej liczby argumentów.

63 TRANSMISJA DANYCH  
data transmission

przesyłanie danych między oddalonymi punktami nadawania 1 odbioru za pomocą 
Unii telekomunikacyjnych.

64 WEJŚCIOWY
input

odnoszący się do urządzenia lub procesu związanego z wprowadzeniem danych.

65 WPROWADZANIE DANYCH  
Input proccsa 
input

proces dostarczania danych do urządzenia przetwarzającego dane.

66 WYBIERAĆ  
select (to)

wyodrębniać ze zbioru dano odpowiadająco z  góry ustalonym kryteriom.

67 WYJŚCIOWY
output

odnoszący się do urządzenia lub procesu, związanego z wyprowadzaniem danych.

68 WYPROW ADZANIE DANYCH  
output process 
output

proces otzrymywanla danych z urządzenia do przetwarzania danych.

69 WYSZUKIW ANIE INFORMACJI 
Information retrieval

metody i procedury zautomatyzowanego odnajdywania określonych danych za­
pisanych w pliku.

70 ZAPIS
record

grupa danych lub słów w pamięci komputera lub na nośniku danych, odpowiada­
jąca najczęściej zawartości jednego dokumentu źródłowego.

71 ZAPIS DWÓJKOWY  
NOTACJA DWÓJKOWA  

pure binary notation

zapis liczbowy o podstawie dwa.

72 ZAPIS DZIESIĘTNY  
NOTACJA DZIESIĘTNA  

decimal notation

zapis liczbowy o podstawie dziesięć.

73 ZAPIS DZIESIĘTNY KODOWANY DWÓJKOWO  
NOTACJA DWÓJKOWO-DZIESIĘTNA  

binary-coded decimal notation  
binary-coded decimal representation

zapis pozycyjny, w którym  poszczególne cyfry dziesiętne, wyrażające liczbę w za­
pisie dziesiętnym, są reprezontowane przez liczby dwójkowe.

74 ZAPIS POZYCYJNY ' 
NOTACJA POZYCYJNA  

positional notation 
positional representation

sposób przedstawiania liczb w taki sposób, źc wartość reprezentowana przez każdą 
z cyfr zależy zarówno od miejsca zapisu (pozycji), jak 1 od jej wartości.

75 ZAPISYWAĆ 
write (to)

umieszczać dane w pamięci komputera lub na nośniku danych.

76 ZBIÓR ZNAKÓW  
character set

umowny zestaw różnych znaków, ustalony dla określonego urządzenia do prze­
twarzania danych.

77 ZINTEGROWANE PRZETW ARZANIE DANYCH (ZPD) 
integrated data processing (ID P)

przetwarzanie danych, w którym zbieranie danych oraz wszystkie etapy ich prze­
twarzania stanowią nierozłączną całość.

78 ZNACZNIK
mark

bit, znak lub grupa znaków, które wskazują na początek lub koniec wydzielonej 
jednostki danych. D otyczyć to może pola, zapisu, pozycji ewidencyjnej, Blowa 
lub bloku danych.

79 ZNAK
charakter

element umownego zbioru, używany do reprezentowania danych.

80 ZNAK PUSTY  
blank

nlezapisana część nośnika danych pomiędzy zapisem Innych znaków.

81 ZNAK ROZDZIELAJĄCY  
SEPARATOR  

separating character 
separator

znak wybrany ze zbioru znaków, używany w przetwarzaniu danych do rozgranicze­
nia z góry określonych grup danych.

82 ZNAK SPECJALNY  
special character

znak graficzny w zbiorze znaków, który nie jest literą, cyfrą ani spacją.
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© dział 1: dane (ang, data)

© dział 2: programowanie (ang. programming)

© dział 3: sprzęt (ang. hardware).

Jak już wspomniano, nazw y i treść. określeń w  miarę 
możliwości uzgodnione zostały z  brzmieniem dostęp­
nych w  Polsce odpowiednich projektów dokumentów  
ISO (wszystkie znajdują się  dopiero w  fazie w stęp­
nych uzgodnień). Dokumenty te jednak aktualnie do­
tyczą prawie wyłącznie tylko działów tematycznych 
1 (dane) oraz 2 (programowanie). W konsekwencji 
tego faktu dział tematyczny 3 (sprzęt) opracowany 
został głównie w  oparciu o dostępne słowniki oraz 
inne próby definiowania pojęć. W szeregu przypad­

ków w  projekcie zostały podane pó dwie, a "nawet 
trzy nazwy polskie, z których pierwszą należy zawsze 
traktować jako hardziej zalecaną, zgodnie z odpo­
wiednią praktyką ISO. Dla ułatwienia oceny prawid­
łowości proponowanych nazw polskich podano rów­
nież ich- odpowiedniki w  języku, angielskim, w  miarę 
możliwości również w  oparciu o odpowiednie doku­
m enty ISO.
Ze względu na ilość miejsca, jakie mogliśmy udostęp­
nić dla tego tematu, publikujemy w  obecnym num e­
rze w  tablicy tylko treść wspomnianego działu 1 nor­
my '(„dane”), natom iast ¡pozostałą część projektu („pro­
gramowanie” oraz „sprzęt”) zamierzamy opublikować 
w numeraeh następnych.

W ładysław Klepacz

J T  KJRAJIU i 3'WBATA

S T A N  i P E R S P E K T Y W Y  R O Z W O J U  ET O  W  W O J E W Ó D Z T W I E  KIELE CK IM

Władze partyjne i administracyjne 
kraju i regionu wyznaczyły nowy 
kierunek w  gospodarowaniu, a m ia­
nowicie — i n t e n s y f i k a c j ę .  
Jest to cel, do którego należy dążyć 
•różnymi drogami i za pomocą 
różnych środków. Jednym z pod­
stawowych środków do osiągnię­
cia tego celu są e l e k t r o n i c z ­
n e  m a s z y n y  c y f r o w e .
Na obecnym etapie rozwoju nie je ­
steśm y w  stanie uciec przed elek­
troniczną techniką obliczeniową. 
Nasze ambitne plany rozwojowe i 
tak nie dają nam szans nadrobie­
nia opóźnień w  tej dziedzinie. Tym 
bardziej musimy spojrzeć krytycz­
nie na obecny stan i ocenić realnie 
możliwości stosowania maszyn cy­
frowych.

Kielecczyzna znajduje się  w  dru­
giej dziesiątce województw w  skali 
kraju pod względem  zainstalowa­
nych komputerów. Jeżeli Warsza­
w a posiada obecnie ponad 40 róż­
nego typu komputerów, to w oje­
wództwo nasze zaledwie trzy. Zre­
sztą są to tzrw. minikomputery, 
przeznaczone tylko do obliczeń in­
żynieryjno-technicznych. Kompu- 
terim i tymi są ODRA 1003 w  ZETO 
Kielce, ZEOW Radom oraz ODRA 
1013 w  WSI Kielce.

Poza elektronicznymi maszynami 
są w  naszym województwie zain- 
stalowe 23 zestawy maszyn licząco- 
-analitycznych. Jest to niewielka  
licżba, jeżeli zważyć, że tylko jeden 
ośrodek hutniczy w  Katowicach po­
siada 30 zestawów. Ponadto są one 
bardzo rozproszone i nie stanowią 
zwartego potencjału przerobowego. 
Większość ośrodków naszego w oje­
wództwa posiadających maszyny 
analityczne przetwarza przede 
wszystkim  zagadnienia ewidencyj­
ne, ,np.:
•  ewidencję gospodarki materiało­
wej
•  ewidencję płac

® ewidencję środków trwałych i 
przedmiotów nietrwałych
® ewidencję obrotu towarowego 
itp.
Do najbardziej znanych ośrodków  
posiadających m aszyny analityczne 
należy zaliczyć: FSC — Starachowi­
ce, CHEMAR -  Kielce, WALTER -  
Radom, KZWM — Kielce. Ośrodki 
te przygotowywuje się  również do 
przetwarzania na elektronicznej 
maszynie cyfrowej.

1. Perspektywy rozwoju ETO w  
województwie

Chęci zainstalowania własnych 
komputerów do przetwarzania są 
ogromne.. Wystarczy powiedzieć, że 
10 przedsiębiorstw pragnęłoby w  
nadchodzącym planie 5-letnim zain­
stalować 13 komputerów (poza 
ZETO Kielce i GUS Radom). Jest 
to ogromna liczba, jeżeli porównać 
ze stanem  obecnym, gdy nie ma 
żadnej maszyny.
Do przedsiębiorstw tych należą:
© Huta „Nowotki” Ostrowiec Św ię­
tokrzyski' — 1 maszyna
© Zjednocz. Pi-zem. Wyr. Odlew. 
Radom — 2 maszyny
® FS.C Starachowice — 1 maszyna
0  Zakłady Precyzyjne ISKRA Kiel­
ce  — 1 maszyna
® Zakłady Energetyczne OW Ra­
dom — 2 maszyny
© Zakłady Urządzeń i Armatury 
Przem. Kielce — 1 maszyna
© Zakłady M etalowe Skarżysko —
1 maszyna
© Zakłady Metalowe Radom —
1 maszyna
® Kieleckie Zakłady Wyrobów M e-' 
talowych Kielce — 1 maszyna
© Zakłady Przemysłu W apiennicze­
go BUKOWA — 1 maszyna

® Wojewódzki Związek Gminnych 
Spółdzielni Radom — 1 maszyna
® ZETO Kielce — 3 maszyny
9  GUS Radom — 2 maszyny
Nie należy uzasadniać-potrzeby in­
stalacji komputerów, ale należy
rozważyć, czy taka ich liczba będzie 
w., pełni i prawidłowo wykorzysta­
na. Mimo swej dość dużej ambicji, 
zakłady nasze nie są jeszcze dosta­
tecznie przygotowane do posiadania 
własnych komputerów. Jedynym  
wyjątkiem  jest Fabryka Samocho­
dów Ciężarowych, w  Staracho­
wicach, która wykorzystuje 130 go­
dzin miesięcznie w  ZOWAR War­
szawa na IBM 1440. ■
Moim zdaniem, należy przede 
wszystkim  w  nadchodzącym planie 

. 5-letnim  stworzyć kilka silnych  
ośrodków branżowych. Natomiast 
zakłady, które trudno przypisać do 
konkretnej branży, należy skiero­
w ać do ośrodka regionalnego, jakim 
powiumo być ZETO Kielce.
Dopiero w  następnym planie 5-let­
nim  1976—80 powinien nastąpić 
dalszy rozwój ośrodków branżo­
wych z instalowaniem maszyn w  
poszczególnych zakładach.

Ponadto w' pierwszym okresie 1971 
—75 ZETO Kielce powinno spełniać 
również główną funkcję bazy szko­
leniowej z tzw. wypożyczaniem  
czasu pracy komputerów dla róż­
nych . zakładów.

Do dnia dzisiejszego (koniec 1970 r). 
nikt n ie zatwierdził ani liczby, ani 
rozmieszczenia komputerów w  nad­
chodzącym planie 5-letnim w  n a­
szym województwie. Mamy nadzie­
ję, że dokona tego w  najbliższym  
czasie Zespół Koordynacyjny ETO 
przy Wojewódzkiej Radzie Narodo­
wej.

Spróbujmy jednak przemyśleć to 
sami.

(d .c . n a  III  s t r .  o k l.)
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1. Z. P. ISKRA -  Z. M. Radom, Z. 
M. Skarżysko — przemysł precyzyj­
ny
2. FSC Starachowice, KZWM — 
przemysł motoryzacyjny
3. CHEMAR — KFP Białogon, Zj. 
Odlew. Radom i inne — przemysł 
ciężki
4. ZEOW Radom, ZF Kielce i inne
— przemysł energetyczny
5. Huta OSTROWIEC -  przemysł 
hutniczy.
Jak z powyższego wynika w  nad­
chodzącym planie 5-letnim należa­
łoby zainstalować 5 komputerów  
w ośrodkach branżowych, a nie 13. 
Jest to liczba wystarczająca. Cały 
przemysł materiałów budowlanych, 
budownictwo, ceramika, chemia, 
obrót towarowy itp. powinny być 
skierowane do ZETO Kielce, który 
jako ośrodek regionalny powinien 
m ieć 3 komputery- Pod koniec pla­
nu pięcioletniego w  pierwszej ko­
lejności należy wyodrębnić budow­
nictwo i przemysł materiałów bu­
dowlanych, tworząc na przełomie 
lat 1975—76 oddzielny ośrodek w  
postaci ETOB.
Byłoby bardzo celowe zorganizo­
w anie w  Radomiu w  latach 1974—75 
Oddżiału ZETO, jako drugiego o- 
środka regionalnego.

2. Aktualny stan ZETO ZO Kielce
Zakład Obliczeniowy powstał w  lu­
tym 1968 róku i uzyskał lokalizację 
przy ul. Śniadeckich 33. Budynek 
ten był zamieszkany, ale dzięki po­
mocy PMRN wykwaterowano w  
pierwszej kolejności czterech loka­
torów, po których pozostała po­
wierzchnia około 200 m 2. Pomiesz­
czenia te przystosowano do warun­
ków pracy ludzi i maszyny cyfro­
wej ODRA 1003. Na tym etapie 
miała być zakończona adaptacja 
tego budynku. Natomiast dalsze 
prace miały być skoncentrowane 
nad wybudowaniem  nowego bu­
dynku — obok istniejącego — w  ce­
lu zainstalowania tam w  roku 1972 
dwóch maszyin MIŃSK 32.
W 1968 r. zarysowały się m ożliwo­
ści otrzymania maszyny typu 
MIŃSK 22. W takiej sytuacji pod­
jęto decyzję opracowania dokumen­
tacji adaptacyjnej dla całego bu­
dynku i przystosowania go w  roku 
1969 do przyjęcia maszyny. Rów­
nocześnie rozpoczęto starania nad 
wykwaterowaniem pozostałych lo­
katorów.
Na skutek różnych trudności do­
kumentację adaptacyjną ukończono 
w  dniu 30.IX.1970 r. W związku 
z tym adaptacja będzie zakończona 
do października 1971 r., zamiast do 
końca 1969 r. Równocześnie zrezy­
gnowano z przydziału komputera 
MIŃSK w  latach 1969 i 1970. W tej 
sytuacji najbardziej realnym ter­
minem instalacji pierwszej maszy­
ny cyfrowej do przetwarzania jest
IV kwartał 1971 r.
Jak już wspomniano na wstępie, 
ZETO Kielce posiada maszynę

ODRA 1003, którą otrzymano po 
kilkuletniej eksploatacji. Jest to 
bardzo m ały komputer, szczególnie 
przystosowany do obliczeń inżynie­
ryjno-technicznych, na które popyt 
na Kieleeczyźnie jest bardzo nikły. 
Dotychczasowy dobór kadry facho­
wej dla Zakładu Obliczeniowego w  
Kielcach przebiegał niepx'awidło- 
wo. Wiele osób znalazło się w  tym  
zakładzie przypadkowo, co nie gwa­
rantowało właściwego ustawienia 
pracy tak na obecnym etapie, jak
i na przyszłość.

3. Perspektywy rozwoju ZETO ZO 
Kielce

Poza adaptacją istniejącego budyn­
ku pod jeden komputer, zlecono 
również wykonanie dokumentacji 
pod drugi etap rożbudowy ZETO 
przy ul. Śniadeckich 31. Dokumen­
tację tę wykonuje Biuro Projekto­
wo-Konstrukcyjne Środków Pracy 
Biurowej w  Warszawie — z termi­
nem  zakończenia prac w  III kwar­
tale 1971 r. Budowa nowego obiek­
tu rozpocznie się w  1972 r. i zosta­
nie zakończona w  III kwartale 
1973 r.
W zwiążku z tym drugi komputer 
do przetwarzania danych możemy 
przyjąć w  .IV kwartale 1973 r., a 
trzeci — w  1974 r.
Istniejący w  ZETO Kielce zespół 
projektowo-programowy prowadzi 
na szeroką skalę zakrojone prace 
projektowe i programowe, tak do 
obliczeń inżynieryjno-technicznych, 
jak i  do przetwarzania danych.
Do prac programowych w  zakresie 
obliczeń inżynieryjno-technicznych 
należy m. in. zaliczyć:
® obliczanie ram i belek
•  optymalizację rozmieszczenia 
punktów świetlnych
•  obliczanie zanieczyszczania po­
wietrza
® opad pyłu
® instalację wentylacyjno-klim aty­
zacyjną
® uśrednianie złóż wapienia 
® przeliczanie alternatywne planów
-  PERT
® bilansowanie produkcji
•  obliczanie ubytków wody w  sie­
ci
® obliczanie ubytków ciepła, kry­
zowanie sieci c.o.
® szereg programów dla hutnictwa.
Przedstawione tematy zajmują za­
ledw ie 60 godzin pracy kompute­
ra.
Naszym dążeniem jest doprowadzić 
pod koniec 1971 r. do jednozmiano­
wej pracy ODRY 1003 na 140 go­
dzin miesięcznie. Taka liczba go­
dzin zapewni zaspokojenie podsta­
wowych potrzeb naszego regionu 
w obliczenia inżynieryjno-technicz­
ne.
Do prac projektowo-programowych 
w zakresie przetwarzania danych 
należy zaliczyć:

1. KCW NOWINY -  ewidencja i 
kontrola gospodarki materiałowej 
(programy na MIŃSK 22)
2. ELEKTROMONTAŻ -  ewidencja
i kontrola gospodarki materiałowej 
.3. MONTOERG Pionki — ewiden­
cja i kontrola gospodarki materia- 
wej
4. GEOLOGIA — kompleksowy sy ­
stem  planowania kontroli i rolicza- 
nia gospodarki materiałowej
5. Z. Ch. PRONIT — kompleksowy 
system  planowania, kontroli i roz­
liczania gospodarki materiałowej
6. GERLACH Drzewica — komplek­
sow y system  planowania kontroli
i rozliczania gospodarki materaco­
wej
7. K. P. Budowy Mostów — plano­
wanie i rozliczanie obiektów z 
normowanych materiałów
8. K. P. Prod. Elem. Prefabr. — 
automatyczny system  planowania
i rozliczania produkcji elem entów  
wielkowym iarowych W-70
9. KZWM — planowanie i lim ito­
wanie produkcji (programy na 
MIŃSK 22)
10. Z. M. Skarżysko — komplekso­
w y system  planowania produkcji
11. RECORD Jędrzejów — komplek­
sowy system planowania i rozlicza­
nia środków produkcji
12. Armatury — współudział przy 
opracowaniu kompleksowego syste­
mu gospodarki materiałowej dla 
Zjednoczenia CHEMAK.
Poza wymienionym i zakładami, 
które zawarły z nami umowy lub 
porozumienia na opracowanie do­
kumentacji projektowej i progra­
mowej, istnieje szereg przedsię­
biorstw opracowujących tę doku­
mentację w e własnym  zakresie, na­
tomiast w  ZETO Kielce będą ko­
rzystać jedynie z maszyny. Do 
przedsiębiorstw takich należą:
1. Z. Ch. PRONIT — rozliczanie 
plac pracowników fizycznych i u- 
myślowych
2. ISKRA — planowanie produkcji
3. WZGS Radom — planowanie
i rozliczanie obrotu towarowego
4. Z. Odlew. Radom — system  „od­
lew ”
5. Centrala Tekstylna — planowanie
i rozliczanie obrotu towarowego.
Z prac projektowych na czoło w y­
suwa się gospodarka materiałowa, 
w której chcemy się specjalizować 
wspólnie z ZETO Katowice.
Natomiast następne tematy będą 
opracowane jako przyczynki do 
ewentualnych dalszych opracowań 
aż do system ów kompleksowych.
Począwszy od listopada 1970 r. 
przetwarza się pi-oblemy gospodar­
ki materiałowej dla KCW NOWI­
NY na MIŃSKU 22 w  Katowicach. 
System ten ma zabezpieczyć całko­
w ite rozliczenie gospodarki m ate­
riałowej. Do końca 1971 r. chcemy 
przygotować rozliczenie gospodarki

(d .c . n a  IV  s tr .  o k l .)



(D o k o ń c z e n ie  z  I II  s tr , o k t.)

materiałowej na komputerze 
MIŃSK 32 w  Katowicach dla 
MONTOERGU, GEOLOGA oraz w  
dalszej kolejności — dla ELEKTRO- 
MONTAŹU.
Niezależnie od tego będą prowadzo­
ne uruchomienia na MIŃSKU 22 
w  Katowicach system ów: „plano­
wanie produkcji" dla KZWM, „roz­
liczanie plac” dla PRONIT-u Pion­
ki.
Liczymy bardzo na współpracę z 
ZETO Katowice, które m ają dwa 
komputery MIŃSK 22 i trzy kom­
putery MIŃSK 32, Dla wyjaśnienia  
podaję, że od stycznia 1971 r. Za­
kład Obliczeniowy w  Kielcach stał 
się  integralną częścią ZETO Kato­
wice.
Z przeprowadzonych wstępnych  
obliczeń wynika, że pod koniec 
1972 r. powinniśmy przygotować 
zagadnienia na obciążenie półtorej 
zmiany pracy komputerów do prze­
twarzania. Przygotowanie takiej 
pracy będzie przedsięwzięciem bar­
dzo trudnym.

4. Kadra i szkolenie w  ZETO Kiel­
ce i w województwie

Do wykonania takiego portfela zle­
ceń oraz do dalszych prac potrzeb­
ny jest co najmniej 40-osobowy sil­
ny zespół projektowo-programowy.
Obecna kadra pracująca w ZETO 
Kielce jest nieliczna i na dodatek 
bardzo słaba. Wielu pracowników  
musi system atycznie pogłębiać sw o­
je wiadomości, aby za dwa lata 
byli w  pełni użyteczni. Z pobieżnej 
analizy wynika, że obecnie w  na­
szym  województw ie liczba fachow­
ców w  zakresie elektronicznej tech­
niki obliczeniowej przedstawia się 
następująco:
O około 5 elektroników
•  około 20 konserwatorów urządzeń 
peryferyjnych
•  około 25 programistów (poza 
ZETO)
•  projektanci SEPD (poza ZETO): 
około 40 osób łącznie z  kadrą o śre­
dnim wykształceniu po przeszkole­
niu kursowym
•  około 400 kontrolerów i operato­
rów.
Przy założeniu, że zostanie zainsta­
lowanych w  naszym województwie 
w latach 19711—1975 około 9 kom ­
puterów do przetwarzania — liczba 
fachowców powinna być następu­
jąca:
•  40 elektroników
•  80 konserwatorów urządzeń pery­
feryjnych
•  250 programistów
O 500 projektantów SEPD
•  2000 operatorów, kontrolerów.
W naszym województw ie problem 
szkolenia w  zakresie EPD jest bar­
dzo zaniedbany. Należy akcję szko­

lenia system atycznie kontynuować 
poprzez kursy dla:
•  kadry kierowniczej przedsię­
biorstw w  zakresie wiedzy encyklo­
pedycznej
•  kadry kierownicznej przedsię­
biorstw w  zakresie podstaw projek­
towania i programowania
•  programistów na programowanie 
w  konkretnym języku
® projektantów w  zakresie projek­
towania system ów EPD
•  konserwatorów na konkretne ty­
py maszyn.
Ponadto należy prowadzić szkolenie 
młodzieży w  szkołach średnich w  
zakresie przetwarzania danych z 
praktycznymi ćwiczeniami na EMC. 
Proponujemy również, aby w  roku 
szkolnym 1971/1972 uruchomić jed­
ną klasę Pomaturalnego Studium  
Zawodowego na 'komputerach w  
Technikum Ekonomicznym.

5. Koordynacja wojewódzka

Ta nowoczesna, a jednocześnie 
kosztowna technika rozwija się w  
naszym województwie żywiołowo, 
bez jakiejkolwiek koordynacji. Do 
podstawowych mankamentów w  
rozwoju ETO należy nieracjonalne 
rozmieszczenie maszyn oraz ich 
nieprawidłowe wykorzystanie.
Na początku tej pracy przedstawio­
no propozycję rozmieszczenia kom ­
puterów w  sposób racjonalny, ale 
są to tylko propozycje autora. 
Sprawą tą powinny zająć się w ła ­
dze. Dlatego ogromnie istotną spi-a- 
w ą jest reaktywowanie powstałego

W Zwiążku Radzieckim powstaje 
coraz w ięcej branżowych zautoma­
tyzowanych system ów zarządzania. 
Jednym z  takich system ów ma być 
system  branżowy przemysłu obra­
biarek i  narzędzi.

Obecnie już funkcjonuje system  in­
formacyjny, obejmujący informa­
cyjne punkty przedsiębiorstw i grup 
przedsiębiorstw oraz ośrodek in- 
formacyjno-obliczeniowy Minister­
stwa.

Dane o działalności produkcyjnej
i gospodarczej wszystkie przedsię­
biorstwa przekazują do punktów  
pośrednich, scalających informacje
O 5—7 przedsiębiorstwach, a  następ­
n ie informacje te przekazuje się do 
Ministerstwa.

Ośrodek informacyj.no-obliczeaiiowy 
Ministerstwa organizuje odbiór, 
przetiwarzamie i przekazywanie o- 
peratywnych informacji do odpo­
wiednich komórek Ministerstwa.

przed trzema laty „Zespołu Koor­
dynacyjnego ETO” przy WRN. Na 
naradzie w  EW  PZPR (z udziałem  
m. in. Sekretarza Ekonomicznego 
KW PZPR) postanowiono, że zosta­
nie reaktywowany „Zespół” w  skład 
któi-ego wejdą fachowcy z głów­
nych ośrodków naszego wojewódz­
twa (ok. 12 osób).
Podstawowym zadaniem „Zespołu” 
powinno być:
•  opiniowanie projektów budowy
i rozbudowy ośrodków obliczenio­
wych na terenie województwa
•  opiniowanie zakupu maszyn
® koordynowanie działalności na 
odcinku projektowania, programo­
wania i eksploatacji komputerów w  
skali wojewódzkiej.
Należy również zorganizować przy 
NOT Oddział Wojewódżki Polskie-;, 
go Komitetu Automatycznego Prze­
twarzania Informacji, który byłby 
podporą „Zespołu Koordynacyjne­
go”.
Do zadań Oddziału Wojewódzkiego 
PKAPI powinno należeć:
•  sżkolenie
O wydawnictwa
•  odczyty
•  konsultacje i doradztwo fachowe.
Tylko zorganizowana i skoordyno­
wana działalność w  zakresie ETO 
na ‘terenie całego województtwa poz­
w oli skoncentrować środki i m a­
ksymalnie je wykorzystać.

Bogumił Stachura
K ie lc e

Stosuje się  do tych celów masź 
MIŃSK-22. Ze względu na powab­
ne znaczenie gospodarki materi >  
wej i zbytu (duża ilość materia .v
i kooperowanych wyrobów w  kosz­
tach produkcji tego przemysłu 
50—60%) w  pierwszym rzędzie 
tworzy się  funkcyjny zautomatyzo­
wany podsystem, obejmujący za­
rządzanie na poziomie przedsię­
biorstw i Ministerstwa. Celem tego 
system u jest ewidencja zapasów, 
ruchu m ateriałów i wyrobów w 
.magazynach, zużycia, kosztów. Ak­
tualizowane dane dają możliwość 
operatywnego kontrolowania wyko­
nania planu zaopatrzenia i ingero­
wania w  razie potrzeby.
M ilanowa G. W., Dardyk A. E. — 
U czetnostazisticzeskije zadaczi w  
autom atizirowannoj podsistemie. u- 
praw lenija  m aterialnotechniczeskim  
onabżenijem  i sbytem , Mech, i 
awtom at. proizw ódstw a, 1970, nr 5, 
s. 46-49.
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