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D r TOMASZ PIETRZYKOW SKI
I n s ty tu t  M aszyn  M a tem aty czn y ch

Elektroniczne m aszyny cyfrow e  
konłra m aszyny liczq co -a n a liiy czn e ?

681.14—523.8:681.177

A r ty k u ł stanow i próbę analizy istn iejących  w  Polsce 
poglądów na tem at cech w spólnych i różnic m iędzy  
przetw arzaniem  danych na m aszynach licząco-anali
tycznych  (M LA) i elektronicznych  m aszynach  cy fro 
w ych  (EMC). A u tor w yprow adza w n iosek o kon iecz
ności oparcia się na kadrze i organizacyjnych dośw iad
czeniach pracujących stacji M L A , przy  stopniow ym  
rozw ijan iu  system ów  elektronicznego przetw arzania  
danych. P roponuje dalszą d ysku sję  nad problem atyką  
etapu w spółistn ienia  obu system ów .

W stęp

Od razu  pragnę w yjaśnić, że ty tu ł tego a rtyku łu  nie 
oddaje jego treści. W ybrałem  go po pierw sze dlatego, 
że prow okuje do w ym iany zdań, a po drugie dlatego, 
że w łaściw y ty tu ł, k tó ry  by w prow adził czytelnika w 
opisaną niżej prob lem atykę byłby bardzo długi.
A rtyku ł niniejszy daje próbę analizy istn iejących  w 
Polsce poglądów  na tem at cech w spólnych i różnic za
chodzących pomiędzy przetw arzaniem  danych na m a
szynach licząco-analitycznych i na elektronicznych 
m aszynach cyfrowych. Dalej nas tępu je  dość kry tyczna 
ocena zarówno poglądów, jak  i dotychczasowej p ra k 
tyk i organizacyjnej, a na koniec fo rm ułu je się w nioski 
co do postępow ania na przyszłość.
M aszyny licząco-analityczne istn ie ją  ju ż  od k ilkudzie
sięciu lat. Rozwój ich stosow ania był dość harm onijny , 
nie m iał cech rew olucyjnych, ale nie w ykazyw ał rów 

nież (wręcz przeciw nie) oznak stagnacji. M aszyny te 
były w prow adzane do p rak ty k i gospodarczej n a jin ten 
syw niej w  k ra jach  wysoko uprzem ysłow ionych i do la t 
pięćdziesiątych w szystko w skazyw ało na to, że w ięk
szych zm ian nie należy przewidywać. Jednak  były to 
ty lko pozory. Od połowy la t pięćdziesiątych rozpoczy
n a ją  burzliw ą, z niczym chyba nieporów nyw alną k a
rierę, m aszyny elektroniczne zastosow ane do p rze tw a
rzan ia danych.
Je s t to  zarazem  początek końca dla MLA *). Okazało 
się bowiem, że EMC posiadają n ieporów nyw alnie 
w iększe możliwości wykonawcze. Z akres ich zastoso
w ań rozszerza się niepom iernie. Ponadto  stosow ane do 
identycznych zagadnień posiadają 2- do 3-kro tn ie  w ięk
szą moc przerobow ą w  stosunku do kosztów. Te i w iele 
innych przyczyn spraw iły, że EMC zaczęły szybko w y
pierać MLA.
Oczywiście różnice tem pa tego procesu w różnych k ra 
jach  są ogromne. Np. w  USA proces ten  je s t w łaściw ie 
na ukończeniu, zaś w  CSRS, k ra ju  w  którym  technika 
MLA jest bardzo w ysoko rozw inięta, znajduje się on 
dopiero w  stad ium  początkowym .
Jak  problem  ten  przedstaw ia się w  Polsce? S ytuację 
scharak teryzu ją  najlep iej następu jące  liczby: w k ra ju  
w  1965 r. posiadaliśm y około 380 zestaw ów  MLA o w ar
tości łącznej około 800 m in  złotych i tylko dwie (może

*) EMC ozn aczać  b ęd z iem y  e le k tro n ic z n e  m aszy n y  cy fro w e , 
zaś M LA m aszy n y  liczą c o -a n a lity c z n e .
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w  chwili gdy num er ten  ukaże się w  d ru k u  trzy  EMC, 
k tórych  koszt w ynosi około 45 m in  złotych, przystoso
w ane do p rzetw arzan ia danych. W ynika stąd  jasno, że 
techn ika elektroniczna je s t obecnie jeszcze dla nas 
techn iką przyszłości, a teraźniejszość oparta  je s t o 
MLA.

Różnice techniczne MLA i EMC

Często m ów im y o MLA i EMC jako o dw u zupełnie 
różnych technikach. D la dalszego toku rozum ow anie 
niezbędne będzie bardziej dokładne określenie, co łą 
czy i dzieli obie grupy maszyn.
MLA sk ładają  się z tzw. m aszyn ciężkich tj. tab u la to 
rów , kalku latorów , sorterów , kolatorów  i reproducerów  
oraz lekkich urządzeń do przygotow yw ania danych 
(perforatorów  i sp raw dzarek  kart).
System  EMC składa się z kolei z jednostk i cen tralnej, 
pam ięci m asowych, urządzeń w ejścia i w yjścia oraz 
urządzeń do przygotow ania danych (na ogół w łaśnie 
perfo ra to rów  i sp raw dzarek  kart). W arto przy tym  
zwrócić uw agę na fak t, z którego w iele osób nie zdaje 
sobie spraw y: zarówno w  przypadku MLA ja k  i syste
m ów EMC, koszt urządzeń do przygotow ania danych 
stanow i od 10% do 25% kosztów  całości! Innym i słowy 
oba system y posiadają w spólną część w  wyżej w ym ie
nionym  procencie. Ale na tym  nie koniec: so rte r stano 
w iący dalsze około 10% kosztów  zestaw u MLA je s t b a r 
dzo często stosow any w  system ach EMC jako  pożytecz
ne w yposażenie pomocnicze. W arto w spom nieć rów nież
o tzw. card-processorach  (np. BULL GAMMA 10), k tóre 
stanow ią form ę przejściow ą m iędzy MLA i EMC. Za
stępu ją  one m aszyny ciężkie MLA z w yjątk iem  sor
terów , w spółpracując z kilkom a zestaw am i m aszyn 
lekkich.
R easum ując należy stw ierdzić, że pow iązania technicz
ne m iędzy MLA i EMC są znacznie pow ażniejsze niż 
się na ogół sądzi i że przy przejściu  na technikę elek
troniczną pow ażna część (do 35%!) zestaw u MLA może 
być w  pełni w ykorzystana.

P lany  rozw oju M LA i EMC w Polsce

Gdy opisaliśm y już pokrótce pew ne techniczno-ekono
m iczne cechy obu technik, m ożem y przystąpić do roz
trząsan ia  głównych problem ów  artyku łu .
Zasadniczym  tłem  naszych rozw ażań są zam ierzenia 
dotyczące rozw oju obu technik  prze tw arzan ia  danych 
w  Polsce. Z dyskutow anych obecnie planów  w ynika, 
że rozw ijane będą obydw ie techniki, z tym  że tem po 
rozw oju EMC, zastosow anych do prze tw arzan ia  da
nych, będzie szybsze i liczba tych m aszyn w zrośnie 
w  roku  1970 do ok. 80. Ogólnie biorąc, tem po rozwoju 
EMC będzie około 4-kro tn ie szybsze niż w  przypadku 
MLA. R ealizacja tych p lanów  może okazać się tru d n a  
z przyczyn technicznych i finansow ych, ale nie o tym  
zam ierzam y tu ta j mówić. P ragniem y położyć nacisk 
przede w szystkim  na konsekw encje organizacyjne i k a 
drowe.

Problem y kadrow e

Z akładając, że do każdego system u EPD *) należy 
przewidzieć około 15 analityków  i 25 program istów , za
potrzebow anie na tego rodzaju  fachowców do r. 1970 
w yniesie około 1200 analityków  i 2000 program istów . 
Nie należy rów nież zapom inać o tym , że w łaściw e p rzy
gotow anie system u w ym aga p rac projektow ych poprze
dzających instalację  m aszyny. T rw a ją  one na ogół od 
roku do 3 lat. T ak więc liczba analityków  i p ro g ra
m istów  pow inna być w  prak tyce jeszcze większa.
G dy uśw iadom im y sobie fak t, że obecnie w  całym  k ra 
ju  m am y nie w ięcej niż 100 osób m ogących p retendo 
w ać do opisanych specjalności i że żadna wyższa uczel
n ia nie zaczęła jeszcze system atycznie kształcić an a li
tyków , sy tuacja  przedstaw ia się niewesoło. Pow staje  
jednak  py tan ie: ja k  poradziły  sobie z tym  problem em  
k ra je , w których  liczba EMC sięga już setek  a naw et 
tysięcy? Odpowiedź brzm i następująco: oparto  się tam

*) S y stem  E PD  o znacza  sy s tem  p rz e tw a rz a n ia  d a n y c h , w y 
p o sa żo n y  w  e le k tro n ic z n ą  m aszy n ę  c y fro w ą .

na kadrze i organizacji ośrodków MLA, k tó re  p rze
kształcono (niekiedy ewolucyjnie) w  system y EPD. 
Doszliśmy w ięc do sedna spraw y. Aby przedłożyć jed 
n ak  jak ieś  tra fn e  propozycje trzeba pierw ej opisać 
i zanalizować atm osferę, ja k a  pow stała wokół stosun
ku  MLA-EMC.

Poglądy: EMC contra MLA
Trochę h istorii. Jeszcze około 5 la t tem u problem  czy 
EMC są techniką bardziej przyszłościow ą nie był dla 
w szystk ich  jasny  jak  dziś. Prow adzono wówczas za
ża rte  dyskusje, rozstrząsano kon trow ersy jne plany. 
Obie technik i m iały zagorzałych zwolenników i p rze
ciwników. W rezu ltacie  zwyciężyły (jak dotychczas 
zresztą teoretycznie) poglądy n a  korzyść EMC. Z tych 
la t pozostał jednak  pew ien ślad w  m entalności obu 
„ugrupow ań” : podział na „zwycięzców” i „pokonanych”. 
Być może nieco prze jask raw iam  ten  problem  (i inne 
tu ta j om awiane), ale w ydaje m i się to  lepsze niż n ie
domówienia.
Obecnie coraz więcej osób z dużym  lekceważeniem  
odnosi się do technik i MLA. Co gorsza rozciągają oni 
sw oje lekcew ażenie na osiągnięcie organizacyjne i w a r
tość kadry  MLA.
W związku z tym  ukształtow ał się pogląd, że ponie
w aż MLA są techniką nieperspektyw iczną, należy za
czekać, aż spokojnie w ym rą  one w  sw ych „rezerw a
ta ch ”. K onsekw encją tych zapatryw ań  je st utw orzenie 
sztucznych b arie r m iędzy obu technikam i oraz tw ie r
dzenie jakoby one były czymś podobnym , ale zasadni
czo różnym.
Aby w ykazać groteskow ość, a w  konsekw encji szkodli
wość tak ich  poglądów, posłużę się następującym  w y
im aginow anym  przykładem : w yobraźm y sobie, że ktoś 
zauw ażył, że parow ozy i elektrow ozy, m im o iż służą 
identycznym  celom, są zasadniczo technicznie różne 
i z tego fak tu  w yciągnął w niosek, że trzeba położyć 
koniec takiem u bezeceństw u i utw orzyć dw ie organi
zacje: Polskie K oleje P arow e (skazane n a  w ym arcie) 
i Polskie K oleje E lek tryczne (m ające w ielk ie perspek 
tyw y rozwojowe). A le rzućm y fan taz ję  i w róćm y szyb
ko do rzeczywistości, aby nie sta ła  się groteskow a. 
S tw ierdzam y w yraźnie: MLA i EMC stanow ią dwie 
techniki, k tó re  są stosow ane do identycznego celu: 
p rze tw arzan ia  danych. N ie wolno dopuścić by jakako l
w iek techn ika w yalienow ała się i zam iast służyć — 
zaczęła rządzić.
W spom niane aspekty, raczej społecznej na tu ry , nie są 
być może, najw ażniejsze. N ajgroźniejsze w ydaje m i 
się n iedostrzeganie fak tu , że stosow anie MLA wnosi: 
zasadniczy ład organizacyjny, podwyższenie dyscypli
ny i w zrost „k u ltu ry ” p rze tw arzan ia  danych. Czynniki 
te są abso lu tn ie niezbędne do spraw nego w prow adza
n ia w  życie system u EPD. Nie wolno więc nie dostrze
gać fak tu , że k ad ra  i organizacja system ów  MLA s ta 
now ią n a tu ra ln ą  bazę przyszłego rozw oju elektronicz
nego prze tw arzan ia  danych.

W nioski

P rzy w prow adzaniu  elektronicznego prze tw arzan ia  d a 
nych należy preferow ać insty tucje, w  k tó rych  już p ra 
cu ją MLA.
W niosek ten  uzasadniam y następująco: należy przy
puszczać, że in sty tucja , w  k tó rej p racu ją  MLA je st 
stosunkowo dobrze przygotow ana organizacyjnie, a k ie
row nictw o in sty tucji przyzw yczajone do w ykorzysty
w an ia  w yników  m echanicznego prze tw arzan ia  danych. 
Z najdu je  się tam  kad ra , k tó ra  może stanow ić bazę dla 
przyszłych p ro jek tan tów  i eksploatatorów  system u 
EPD. Ponadto  m am y tam  urządzenia do przygotow y
w ania danych dla EMC (perforatory , spraw dzarki) 
w raz z obsługującym  je  personelem .
W ypada zastrzec się, że n ie  należy popadać w  drugą 
skrajność, tj. trak tow ać fak t, że dana in sty tu c ja  ko
rzysta ła  z MLA jako  argum en t decydujący o w prow a
dzaniu tam  EPD. W iążą się z tym  szkodliwe, moim 
zdaniem , teorie o niem ożliwości „przeskoczenia” etapu 
m aszyn analitycznych przy rozw oju au tom atyzacji 
p rze tw arzan ia  danych.
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A utor podejm uje próbę uporządkow ania n iektórych  
pojęć i term inów  w  zakresie  elektron icznych  m aszyn  
cy frow ych  (EMC) i system ów  ich zastosowań. Omawia  
następujące pojęcia: rów noczesna i nierów noczesna  
praca m aszyny, w ieloprogramow ość i podział czasu, 
problem  ko m u n ika cji człow ieka z m aszyną  oraz prze
tw arzanie sekw ency jne  lub z dostępem  przypadko 
w ym , z których  każde m oże być realizow ane jako roz
łączne, ciągłe lub satelitarne.

Rozwój m etod pro jek tow ania i technik i elektronicznych 
m aszyn cyfrowych oraz system ów  ich zastosow ań w y
łonił szereg nowych pojęć term inologicznych, n iejedno
kro tn ie  in te rp re tow anych  w  sposób niejednoznaczny. 
Zadaniem  tego a rtyku łu  je s t om ówienie niektórych 
z tych pojęć w raz ze w skazaniem , w  ja k i sposób w y
n ika ją  one z rozw oju elektronicznej technik i oblicze
niowej.
P ro jek tow an ie system ów  je s t ściśle zw iązane z m ożli
w ościam i zespołu elektronicznej m aszyny cyfrowej w  
zakresie m aszynowego p rzetw arzan ia. Znajom ość ro 
dzajów  prze tw arzan ia  m a bezpośredni w pływ  na orga
nizację i technologię systemów.
O dróżniam y m aszynow e przetw arzan ie w ew nątrz  i na 
zew nątrz m aszyny.

K adra  tzw. organizatorów  MLA w inna być w  p ierw 
szej kolejności p rzeszkalana na analityków  EMC. 
W niosek ten  uzasadnia fak t, że organizatorzy m ają  
głęboką wiedzę prak tyczną o problem ach i tru d n o ś
ciach związanych z m echanizacją p rzetw arzan ia da
nych. Z tego ty tu łu  łatw iej im  będzie zapew ne opano
w ać w iele specyficznych dziedzin technologii EPD. 
A nie zapom inajm y, że je s t ich w  Polsce około 300. 
P rzy  szkoleniu należy zwrócić szczególną uw agę na 
„oduczenie” ich pew nej ograniczoności poglądów w y
nikających  ze znacznie niższych m ożliwości MLA w  po
rów naniu  z EMC.
W m iarę m ożliwości należy sta rać  się o to, by stacje 
MLA w  ew olucyjny sposób przekształcały  się w  syste
m y EPD.
Należy propagow ać w śród kad ry  k ie ru jące j naszą go
spodarką na różnych szczeblach pogląd, że MLA i EMC 
są różnym i technikam i służącym i tem u sam em u celo
wi: uspraw nien iu  zarządzania poprzez au tom atyzację 
p rzetw arzan ia danych.
N iniejszy arty k u ł zaw iera szereg sform ułow ań kon
trow ersy jnych  i polemicznych. Jego zadaniem  je st roz
poczęcie dyskusji, k tó ra  być może przyniesie k ry s ta li
zację poglądów, a w  następstw ie spraw niejsze, bardziej 
konsekw entne działanie. W ydaje się, że u progu pię
ciolatki, k tó ra  m a przynieść zdecydow any zw rot w 
technice prze tw arzan ia  danych, je s t to  niezbędne.
A rtyku ł niniejszy nie p re tendu je  do w yczerpania ca
łości zagadnień zw iązanych ze stosunkiem  MLA do 
EMC. T ak  np. is tn ie je  bardzo w ażny problem : co robić 
z ciężkim sprzętem  MLA w  in sty tucji ob jętej EPD? 
Czy oba typy  m aszyn w inny pracow ać równolegle? Czy 
też należy przenieść je  do istn iejących  stacji MLA 
w celu w zm ocnienia ich, czy też tw orzyć nowe na 
„dziewiczym ” teren ie? Tych i w ielu innych spraw  nie 
rozw ażaliśm y. M am jednak  nadzieję, że dalsza dys
kusja , dla k tó rej o tw ieram y łam y naszego pism a, u ła 
tw i nam  znalezienie odpowiedzi na te  py tan ia.

P rzetw arzan ie w ew nętrzne m aszyny

O rganizacja p rzetw arzan ia w ew nątrz  m aszyny zw ią
zana je st z kw estią:
© równoczesności, czyli szeregowym  lub równoległym  
realizow aniem  funkcji,
© jedno- lub w ieloprogram owością.

Równoczesność prze tw arzan ia

P rzedstaw im y to w  odniesieniu do przykładow ego ze
staw u EMC składającego się z czytnika k a rt, jednostk i 
cen tralne j i d rukark i. Każda w czytana k a r ta  w ym aga 
odpowiedniego przeliczenia i w ydrukow ania w yniku. 
G rupę inform acji na karcie  oznacza się przez „IN F”.
Rozróżnia się dwa sposoby p rzetw arzan ia:
©  sposób szeregowy. R ealizacja funkcji odbyw a się 
szeregowo, pow odując znikom e w ykorzystanie czasu 
pracy jednostk i cen tralnej. I lu s tru je  to rys. 1.
©  sposób równoległy, polegający na tym , że skoro 
ty lko jedno urządzenie zakończy działanie na grupie

Czytanie

Obliczanie

drukowanie

1. S zereg o w y  sposób  re a liz o w a n ia  fu n k c ji
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2. R ów n o leg ły  sposób  re a liz o w a n ia  fu n k c ji

inform acji, zaraz uruchom ione zostaje p rzetw arzanie 
następnej grupy  inform acji, jak  to  ilu s tru je  rys. 2
W czasie t jednostka cen tra lna  (rys. 2) rea lizu je  trzy 
funkcje  w  sposób równoczesny, podczas gdy w  po 
przednim  sposobie prze tw arzan ia  w  czasie t  (rys. 1) 
była realizow ana tylko jedna funkcja .
W nom enklaturze fachow ej do roku 1963/64 rów no
czesność określana była zdolnością m aszyny do „po
działu czasu” (angielski te rm in  „time sharing"). Obec
nie w  związku z rozw ojem  system u w ielom onitoro
wego, k tó ry  zostanie omówiony dalej, te rm in  ten  został 
zastosow any do tego w łaśn ie system u.
A nglosaska term inologia dla obu przypadków  stosuje 
to samo określenie, co pow oduje w iele m ylnych in te r
pretacji. N om enklatura francuska  zaś określa rów no-
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czesność p rzetw arzan ia przez „sim ultaneite”, a „time 
sharing” stosuje przy określan iu  system u w ielom oni
torowego.
Z apew nienie równoczesności p rzetw arzania je s t rea li
zowane system em  przeryw ania  kom unikacji z pam ięcią 
operacyjną (PAO).
Przykładow o jednostka taśm y m agnetycznej o szyb
kości przenoszenia 20 000 znaków /sek je st podłączona 
do PAO poprzez tzw. pam ięć buforow ą o pojem ności 
4 znaków, przy czym cykl PAO w ynosi 5 (is/1 znak. 
W ypełnienie buforu  nas tąp i w  czasie 4 X 50 jis =  
=  200 fis/l sek., czyli dla 20 000 =  50 pis. W m om encie 
zakończenia w ypełniania, bufor w ysyła sygnał goto
wości p rzesłan ia do PAO. Jeśli sygnał je s t zaakcepto-

Ząjętość PAO

Wolna PAO
5 jis 5 jis 1

T

Wypełnianie 
ó u ffo ru

200jjs

Wypełnianie 
bufforu

200 jis
3. S y stem  k o m u n ik a c ji  p o m ięd zy  je d n o s tk ą  c e n tra ln ą  a b u - 

fo ra m i u rz ą d z e ń  ze w n ę trz n y c h

1 je d n o s tk a  o or .tr

P rzy stosow aniu pam ięci buforow ych zajętość spada 
m niej w ięcej 3-krotnie. W n iektórych skom plikow a
nych system ach zastosowań, szczególnie przy  korzy
stan iu  z w ielu urządzeń zew nętrznych, w ynika koniecz
ność spraw dzenia przez p ro jek tan ta  system u, czy dla 
realizacji program u zajętość jednostk i cen tralne j nie 
przekroczy 100%.

W ieloprogram owość

Poniew aż zajętość jednostk i cen tra lne j w spółpracującej 
z urządzeniam i zew nętrznym i je st przew ażnie m ała, 
w yłonił się problem  lepszego w ykorzystan ia je j czasu. 
Okazało się, że istn ieje  możliwość prze tw arzan ia  nie 
jednego, lecz paru  program ów  równocześnie.
W ieloprogram ow ość oznacza w ykonyw anie k ilku  pro
gram ów  na raz  na te j sam ej m aszynie. K ażdem u p ro
gram ow i przydziela się odrębne strefy  PAO i odrębne 
urządzenia zew nętrzne, jak  ilu s tru je  to rys. 4.
Is tn ie je  ogólny program  dla koordynow ania p rze tw a
rzan ia w ieloprogram owego. D ziałanie program u ogól
nego noszącego nazwę:
® dyrygent (w ZAM 41),
© supervisor (w ICT 1900),
•  m onitor (w GE 400),
m ożna ilustrow ać następującym  przykładem .
W danym  momencie, podczas gdy był przetw arzany  
p rogram  P I, nastąpiło  zarejestrow anie „gotowości”

1 - e z a  n t r a f a  PAO 

d la  program u 1 

1 jo g o  danyoh

2 s t r a t a  PAO d la  

program u 2 1 j» g o  

danyoh
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t l
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•s< td ssn la  zow nę- 
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1

u r a ą d z o n la  e e ir a ę -  

t r t n e  d la  p r o g r a 
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J. O gólny  sc h e m a t p o d z ia łu  
p am ięc i o p e ra c y jn e j w  
sy s tem ie  w ie lo p ro g ram o - 
w ym

w any przez PAO, wówczas w  czasie 1 cyklu, tzn. w  cią
gu sus, nastąp i przesłanie. Z ajętość jednostk i cen tra l
nej będzie wówczas w ynosiła 2,5%. Rys. 3 ilu s tru je  to 
działanie.
Poniew aż w ypełn ian ie buforu  trw a  długo, pożądane 
je st aby rea lizacja p rzesłan ia z bufo ru  do PAO była 
możliwie szybka. W czasie w ypełn ian ia buforu  PAO 
je st w olna przez 195 |ts i może w  tym  czasie w spó łp ra
cować z innym  urządzeniem  zew nętrznym .
Jeśli jednocześnie k ilka  buforów  urządzeń zew nętrz
nych zgłosi gotowość kom unikacji z PAO, w ystępuje 
konieczność w yboru  jednego spośród nich. D la każdej 
m aszyny ułożona jest lis ta  p rio ry tetów , począwszy od 
urządzeń najszybszych. L ista  ta k a  może m ieć nas tę
pu jącą  kolejność:
•  jednostk i pam ięci na taśm ie m agnetycznej,
•  czytnik k a r t dziurkow anych,
® czytnik taśm y dziurkow anej,
•  perfo ra to r kart,
® d rukarka,
•  jednostk i pam ięci dyskowej,
•  m onitor.
W zależności od specyfiki zastosow ań i s tru k tu ry  ze
społu, p ro jek tan t system ów  może dobrać odpow iednią 
listę p riorytetów , o ile zezw alają na to  rozw iązania 
konstrukcy jne m aszyny.
W zależności od typu  m aszyny i rodzaju  urządzenia ze
w nętrznego, zajętość jednostk i cen tra lne j je s t różna. 
Np. dla m odelu GE 435:
O czytnik k a r t o szybkości 900 kart/m in  0,9%,
•  p erfo ra to r k a r t 100 k art/m in  1,2%,
•  d ru k a rk a  1200 w ierszy/m in 1,5%,
•  taśm y m agnetyczne 41 000 znaków /sek 2,1%.

d ru k ark i uczestniczącej w  program ie P2. „M onitor” 
spełnia następu jącą  rolę:
•  umieszcza zaw artość re je s tru  adresu  p rogram u 1 
w „kolejce” za rozkazem  z program u 2, k tóry  zostaje 
dopuszczony do p rzetw arzan ia,
•  przesyła rozkaz z program u 2 do w ykonania.
Po w ykonaniu  tego rozkazu, „m onitor” dopuszcza roz
kaz z „kolejk i” i w ykonuje zadanie od nowa, podczas 
gdy program  1 rozw ija się w  dalszym  ciągu.
System  w ieloprogram ow y ilu s tru je  rys. 5
W system ie w ieloprogram ow ym  w ystępuje rów nież li
sta  p rio ry te tów  realizacji poszczególnych program ów .
W ieloprogram owość może być realizow ana w  system ie:
® w ielow ym iennym  (m ulticonvertion),
•  w ielom onitorow ym  (tim e sharing).
Cechą różniącą te  dw a system y w ieloprogram ow e je st 
tzw. zabezpieczenie pam ięci (m em ory protection). P rze
tw arzan ie  jednocześnie k ilku  program ów  w ym aga po
działu PAO na strefy  każdego program u, tak  aby w 
czasie p rze tw arzan ia  p rogram y nie zachodziły na sie
bie. Jeśli s trefy  nie są zabezpieczone, wówczas p rze
tw arzan ie może się odbywać tylko w tedy, gdy istn ieje  
całkow ita pew ność niezniszczenia poszczególnych stref 
PAO. W ieloprogram ow ość realizow ana je st wówczas 
w  system ie w ielowym ienności. N atom iast istn ienie 
układów  zabezpieczających autom atycznie niew ym azy- 
w alność s tre fy  jednego p rogram u przez stre fę  drugiego 
program u, rea lizu je w ieloprogram ow ość w  system ie 
w ielom onitorow ym .
System  ten  um ożliw ia urucham ianie nowego program u 
równocześnie z przetw arzan iem  eksploatacyjnym  in -
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hego program u, is tn ie je  w tedy całkow ita pewność, że 
p rogram ista  nie znający ak tualnego  podziału PAO, pod
czas urucham ian ia nowego program u, nie zniszczy za
w artości pam ięci p rogram u eksploatacyjnego. P odłą
czenie do m aszyny kilku  m onitorów  um ożliw ia rów no
cześnie urucham ian ie k ilku  nowych program ów . Mo
n ito r podłączony do m aszyny za pomocą lin ii t ra n s 
m isji danych um ożliw ia urucham ianie program ów  na 
odległość.
System  w ielom onitorow y pow ażnie uspraw nia o rgani
zację p racy  w  ośrodku obliczeniowym. M onitor może 
być ustaw iony w  pom ieszczeniach program isty  i w ów 
czas p rog ram ista  nie wychodząc z pokoju może u ru ch a
m iać swój program . N iekiedy system  m onitorow y jest 
bezpośrednio w ykorzystyw any przez personel k iero
wniczy.

5. O gólny  sc h e m a t d z ia ła n ia  sy s tem u  w ie lo p ro g ram o w e g o

Od dłuższego czasu prow adzone są badania nad uprosz
czeniem w ym iany inform acji m iędzy człowiekiem 
i EMC. Zbyt dużo istn ieje  jeszcze sztyw nych konw encji 
w  obsłudze i zastosow aniu m aszyn elektronicznych, aby 
uw ażać ich stosowanie za proste. N ajw ygodniejsze by
łoby sterow anie m aszyną za pomocą ludzkiego głosu. 
Pew ne prace BELL TELEPHON idą w  tym  kierunku. 
Dotychczas zrealizow ano etap pośredni, w  którym  w 
charak terze  m onito ra w ystępu je  telefon. System  ten  
został opracow any przez C entrum  Studiów  i Badań 
IBM  F rance w  L a G audę (francuskie W ybrzeże L azu
rowe).
0  ile m onitor w  postaci m aszyny do p isania je s t u rzą 
dzeniem  w ejścia — w yjścia, to m onitor-te lefon  na obec
nym etapie trak tow any  je st jako  urządzenie wyjściowe. 
U rządzenie to pod nazw ą audio repons  — IBM 7772 
um ożliw ia w yprow adzanie danych z m aszyny w  postaci 
głosu ludzkiego. W yprow adzanie nas tępu je  w  odpowie
dzi na zapytanie postaw ione w  postaci ciągu odpowie
dnio zadeklarow anych cyfr, bądź przez nakręcenie ta r 
czy telefonu, bądź też przez w prow adzenie inform acji 
k a r tą  dziurkow aną z czytnika IBM 1001. K arta  ta  je s t 
w stępnie perforow ana sta le  pow tarzającym i się cy fra
mi. Dla najczęściej pow tarzających  się zapytań  posiada 
się odpowiednio skom pletow any zbiór k a r t  (aby sta le 
nie nakręcać tarczy  telefonu).

M onitor podłączony je s t do jednego z kanałów  m aszy
ny poprzez m odulator-dem odulator. G rupa cyfr stano 
w iąca py tan ie przesyłana je s t znak po znaku do je d 
nostki cen tralne j, gdzie następu je  przeanalizow anie 
py tan ia  i sform ułow anie odpowiedzi w  postaci słów, 
k tó re  dobiera się ze słow nika znajdującego się w  p a 
mięci, o bezpośrednim  czasie dostępu. Odpowiedź p rze
syłana je st do urządzenia IBM 7772, k tó re  zam ienia ją  
na głos.
Słow nik może być prak tycznie nieograniczony (jego 
w ielkość zależy od pojem ności pam ięci, w  k tó rej jest 
zarejestrow any) i może zaw ierać dowolne te rm iny  sto 
sow ane przez użytkow nika.
Do jednego m onitora m ożna podłączyć od 2 do 8 linii 
telefonicznych. U rządzenie to zostało w ystaw ione na 
SICOBie w  październiku 1964 r. Można było w tedy 
usłyszeć odpowiedzi w  5 językach (4 języki europejskie
1 japoński). U rządzenie to  stanow i dalsze uproszczenie 
m onitora — m aszyny do pisania. D yrek tor zam iast te le 
fonować np. do działu zaopatrzenia w  spraw ie stanu  
zapasu określonego m ateria łu , lub  do działu p lanow a
nia w  spraw ie w skaźnika techniczno-ekonom icznego, 
lub  też do działu za trudn ien ia  i p łac w  spraw ie w y
datkow anego funduszu plac — bierze słuchaw kę innego 
ap a ra tu  i te lefonu je po prostu  do... m aszyny. S y tuac ja

ta k a  może rów nie dobrze dotyczyć średniego personelu 
kierowniczego jak  i szczebli m in isterialnych, a naw et 
p rem iera  — na wzór „gorącej lin ii”. W ten  sposób 
otrzym ujem y inform acje z pierw szego źródła.

P rzetw arzan ie zew nętrzne

D obranie w arunków  przetw arzan ia zew nętrznego do 
organizacji system u je st podstaw ow ym  zagadnieniem  
te j techniki. O kreślenie „na zew nątrz” je st konsekw en
cją nazew nictw a „urządzenia zew nętrzne”.
Rozróżnia się dw a podstaw ow e rodzaje przetw arzania 
zew nętrznego:
© sekwencyjne,
® przypadkow e (in line),
k tó re  określa ją  sposób dostępu do w iększych zbiorów 
inform acji np. do karto tek .
O bydw a te  podstaw ow e rodzaje zew nętrznego p rze
tw arzan ia  mogą być realizow ane sposobem:
•  rozłącznym  (off  line),
•  ciągłym  (on line),
•  sa te litarnym  (hierarchicznym ).
Wobec powszechności stosow ania tych w łaśnie te rm i
nów niezależnie od języka, proponuje się dla jedno-

C. S c h e m a t s t r u k tu r y  z e s ta w u  EMC w  p rz e tw a rz a n iu  p rzy - 
p ad k o w y m

znaczności i zgodności z lite ra tu rą  zagraniczną — po
zostać przy  term inologii angielskiej.

P rzetw arzan ie  sekw encyjne i przypadkow e

P rzetw arzan ie  sekw encyjne stanow i najprostszy  system  
przetw arzania. W ynika ono w prost z  organizacji m a
szyny. Pam ięć zew nętrzna um ieszczona je st na taśm ach 
m agnetycznych. K arto teka na taśm ie m agnetycznej 
z uw agi na długi czas dostępu do inform acji, pow inna 
być posortow ana w  tak i sposób, aby za pierw szym  p rze
w inięciem  k rążka  taśm y dokonać w szystkich obliczeń. 
Dostęp do in form acji je s t zatem  sekw encyjny. P rze
tw arzan ie  sekw encyjne jest rów nież m ożliwe przy sto 
sow aniu kart, dysków i bębnów  m agnetycznych. P rze
tw arzan ie  sekw encyjne je st system em  najpow szechniej 
stosowanym . Typowe zagadnienia ew idencji m a te ria 
łowej i płacowej p ro jek tow ane są w  ten  w łaśnie spo
sób. W szelkie dane m odyfikujące karto tek ę  m uszą być 
uprzednio posortow ane zgodnie ze sposobem  ułożenia 
karto tek i.
Na ogół każdą karto tek ę  m ożna zapisać w  układzie 
dyskow ym  lub kartow ym . Przykładow o, do m aszyny 
RCA 301 m ożna podłączyć zestaw  kartow ej pam ięci
o pojem ności 5,4 m ld znaków alfanum erycznych, k tó ry  
jest np. w  stan ie  zapam iętać dane każdego obyw atela 
ZSRR.
Poniew aż czas dostępu dla dysków i k a r t je s t bardzo 
k ró tk i, n ie opłaca się sortow ać danych ak tualizu jących  
karto tekę. Pom im o przypadkow ego ułożenia in form acji



czas prze tw arzan ia  będzie stosunkow o kró tk i. System  
ten  zw any jest po angielsku random  access a po f ra n 
cusku acces aleatoire. Rys. 6 ilu s tru je  typow ą s tru k 
tu rę  zestaw u w  p rze tw arzan iu  przypadkow ym . 
P rzetw arzan ie  z dostępem  przypadkow ym  znajdu je  za
stosow anie w  system ach „pytanie-odpow iedż”. Szcze
gólnie dotyczy to zagadnień tak ich  jak :
•  bankow e. P rzy  w ypłacaniu  gotówki, kas je rk a  po
przez m onitor system ow y „zapytu je m aszynę” czy kon
to k lien ta  jest czynne (karto teka kont na kartach  lub 
dyskach).
® scentralizow anej dystrybucji. Np. jedno przedsię
biorstw o typu  MOTOZBYT posiada w  każdym  w oje
wództw ie odpow iednie m agazyny części zam iennych 
(w danym  przypadku m otoryzacyjnych) oraz sieć p u n k 
tów  detalicznych. Jeśli byłaby prow adzona cen tra lna  
karto tek a  wg części w  rozbiciu na poszczególne m aga
zyny — to w  przypadku b raku  danej części w  jednym  
punkcie detalicznym , dzięki m onitorow i system owem u 
m ożna by zasięgnąć inform acji, czy w  ogóle w  jak im ś 
innym  m agazynie zna jdu je  się tak a  część, k tó rą  ew en
tua ln ie  m ożna by przesunąć pom iędzy m agazynam i.

T a b l i c a  1
M A SZYNA

SA TE L IT A GŁÓW NA

IBM  1400 IBM  7000
GAMMA 100 GE 400, GAM MA 30
GE 400 G E 600
IC T  1004 IC T 1900
H O NEYW ELL 200 HON EY W ELL 1400
UN IV A C 1004 UNIVAC 490
UNIVAC 490 UNIVAC III
NCR 315/100 NCR 315

prow adzi do innej odm iany system u przetw arzan ia, 
sk lasyfikow anej w edle k ry terium  czasu, do tzw. p rze
tw arzan ia  w  czasie bieżącym  (real tim e).

P rzetw arzan ie sa te lita rne

P rzetw arzan ie  sa te lita rn e  stanow i system  najbardzie j 
rozw inięty  pod w zględem  technologii i organizacji.

Czytnik perfo 
taśmy dziurkow. Taśmy magnetyczne

MonitorDrukarka
7. S c h e m a t s t r u k tu r y  zes taw u  EMC w  sy s tem ie  sa te l ita rn y m

W ystępuje tu ta j k ry teriu m  przypadkow ego dostępu 
z p u n k tu  w idzenia:
® technologii p rzetw arzan ia, tzn. b rak u  potrzeby up 
rzedniego sortow ania — tzw. system  in line,
® organizacji system u, k tó ra  może być zapro jek to 
w ana w  sposób n ie tradycyjny .

P rzetw arzan ie off line

P rzetw arzan ie o ff line  oznacza opracow anie pew nych 
elem entów  system u poza m aszyną. Może to być np.:
® spraw dzenie praw idłow ości w ydziurkow anych k a r t 
na tabulatorze,
® w yperforow anie w yników  na taśm ie lub  k artach  
dziurkow anych, dla późniejszego w ydrukow ania ich na 
dalekopisie lub  tabulatorze. System  ten  d la taśm y 
dziurkow anej stosow any je s t np. w  m aszynie ELLIOTT 
803,
® w czytanie na taśm ę m agnetyczną inform acji na 
specjalnym  urządzeniu poza m aszyną itp.
System  o ff line  stosowany je s t ze w zględów technicz
nych (ELLIOTT 803) i organizacyjnych, w  przypadku 
dużej odległości m iejsc pow staw ania danych lub  m ie j
sca w ykorzystan ia w yników  albo z uw agi na lepsze 
w ykorzystan ie czasu pracy m aszyny.

P rzetw arzan ie  on line

Jeżeli w szystkie elem enty system u przew idziane do 
m aszynow ej obróbki p rze tw arzane są na urządzeniach 
zew nętrznych, sterow anych  w  danym  czasie jednostką 
cen tralną , to wówczas m a się do czynienia z system em  
on line. k ry te r iu m  to stosow ane je s t ponadto w  tzw. 
szkole francusk ie j do określan ia zespołu EMC. System  
on line  je s t w ięc przeciw staw ny do system u o ff line.
Połączenie system u on line  z urządzeniam i transm isji 
danych oraz z punk tam i re je s trac ji danych źródłow ych

W konstrukcji EMC istn ie je  duża dysproporcja pom ię
dzy prędkością operacyjną jednostk i cen tra lne j, w y
rażanej obecnie w  nanosekundach, z możliwością dal
szego przyśpieszenia w  k ie runku  prędkości p ikosekun- 
dowej a prędkością p rze tw arzan ia  urządzeń zew nętrz
nych, w yrażanej w  m ilisekundach. N aw et w ielopro- 
gram ow ość i rozbudow a s tru k tu ry  zestaw u nie jest 
w  stan ie  usunąć tej różnicy, w ystępu ją  bowiem  tru d 
ności w  organizacyjnym  w ykorzystan iu  nader skom pli
kow anych pow iązań m iędzy elem entam i zespołów. 
Pew nym  uproszczeniem  je s t odw rót od agregacji fu n k 
cji i ponowne (jak  w  m aszynach analitycznych) zw ró
cenie uw agi na pew ne zalety zdezagregow anego p rze
tw arzania.
W m aszynach analitycznych dezagregacja funkcji p rze
tw arzan ia  polega na w yodrębnieniu  poszczególnych 
urządzeń w yspecjalizow anych w  w ykonyw aniu  po je
dynczych funkcji, np. sortow aniu.
System  sa te lita rn y  natom iast prow adzi do dezagrega- 
cji m akro funkcji system ow ych. M aszyny biorące 
udział w  p rze tw arzan iu  danych posiadają te  .sam e 
w łaściwości funkcjonalne, różnią się natom iast p ręd 
kością operacyjną. W związku z tym  dzieli się m aszy
ny do p rze tw arzan ia  danych na:
© m aszyny duże, o w ysokiej prędkości operacyjnej 
jednostk i cen tra lne j i szczupłym w yposażeniu w  u rzą
dzenia zew nętrzne,
® m aszyny m ałe, o niskiej prędkości operacyjnej za
równo jednostk i cen tra lne j, jak  i urządzeń zew nętrz
nych.
Proces prze tw arzan ia  polega zatem  na przejęciu przez:
— m aszynę m ałą:
® w czytyw ania danych na pam ięć zew nętrzną, k tó ra  
przenoszona je st do m aszyny dużej, bądź przekazy
w ana za pomocą lin ii transm isy jnych ,
® drukow ania w yników  na d rukarce  (wolnej). W tym  
przypadku dane do druku , obliczone na m aszynie
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C e n tra ln y  R e so rto w y  O środek  
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Przegląd możliwości 
obliczania problemów programowania liniowego w Polsce

G81.14—523.8:65.012.122

Przedstaw iono dwa t ypy  problem ów  techniczno-eko
nom icznych rozw iązyw anych  m etodą program owania  
liniow ego ; optym alizacja  kosztów  transportu oraz 
problem y zw iązane z  planow aniem  produkcji p rze m y
słow ej. S tosu je się do tego celu a lgorytm  transportow y  
oraz m etodę sim p lex  i je j m odyfikac je . A utorka  om a
w ia i podaje w łaściw ości program ów  napisanych dla 
różnych m aszyn  cy frow ych  zainsta low anych w  pol
skich  ośrodkach obliczeniow ych (URAŁ-2, ICT-1300, 
ZUSE-23, ELLIO TT-803 B, ZAM -2). W yka zu je  m ożli
wości szerszego zastosowania tych  programów.

W iele problem ów  ekonom iczno-technicznych rozw ią
zuje się obecnie m etodam i program ow ania liniowego. 
Istn ie ją  dwa typy problem ów  rozw iązyw anych przy 
pomocy dwóch grup  algorytm ów .

Pierw szy z nich, tzw. zagadnienie transportow e, przed
staw ia się następująco:

M amy m  punktów  w ysyłki i  n  punktów  odbioru; koszt 
tran sp o rtu  jednostk i tow aru  jednorodnego, dostarczo
nego ze źródła i (i =  1,2,...m) do punk tu  odbioru j  (j = 
=  1,2,...n) w ynosi aij, znane są rów nież ogólne sum y 
mogące w yjść ze źródeł: Z,, Z,..., Z m oraz ogólne po
trzeby odbiorców Uh U2,... Un. Celem naszym  jest zm i
nim alizow anie kosztów  transpo rtu :

m  n

f (x) =  £  £  a i j X i j  =  m in  (1)
4=1 J = i

w w arunkach: 
n

2 X i j  =  Zi i =  1 ,2 ,.  . . m  (2)
j=-*l

m
2 X ; j  =  Uj  j  =  1, 2, . . . n  3)

i~ l

Istn ie je  w iele algorytm ów  rozw iązujących powyższe 
zadanie. Oczywiście efektyw ne zastosow anie tych m e
tod je s t m ożliwe dzięki m aszynom  cyfrowym .
D rugim  typem  zadań z p rogram ow ania liniowego są 
zadania w  postaci:

n
f (x) =  Pj  X j  m ax (min) j  =  1,2, . . .  n  (4)

j= i
w  w arunkach : 

n
£  A u  X j  — Bi i =  1, 2, . . .  m  (5)

j=i
gdzie:
X] — zm ienne rzeczyw iste m ogące oznaczać np. iloś

ci p rodukcji w yrobu  j 
A a  — w spółczynniki technologiczne (surowcowe, kosz

tow e lub płacowe)
Bt — ilości dysponow anych środków  produkcji m a- 

szynogodziny, roboczogodziny, surow ce itp. oraz 
inne ograniczenia 

Pj — ceny w yrobów , akum ulac ja  na w yrobie, koszty 
produkcji itp.

dużej, są przechow yw ane w  pam ięci zew nętrznej, skąd 
zostają przeniesione bądź transm isy jn ie  p rzesłane do 
m aszyny m ałej,

a przez m aszynę dużą:

•  funkcji obliczeniowych, pozw alających na pełne 
w ykorzystanie w ydajności jednostk i cen tralnej. Czyt
n ik  k a r t lub  taśm y dziurkow anej je s t po trzebny w ów 
czas ty lko do w prow adzania program u, o ile nie można 
tego dokonać „off line”. D ru k a rk a  w  tym  zestaw ie 
nie służy norm alnem u w ydaw nictw u, lecz je st w yko
rzystyw ana tylko jako  m onitor do d ru k u  ew entualnych 
błędów  bądź poleceń dotyczących dalszej procedury. 
Pam ięć zew nętrzna jest przy tym  szybka i zapew nia 
w ydajne sortow anie.

W związku z tym  m aszynę m ałą określa się jako „m a- 
szynę-dziecko”, bądź „sa te litę”, m aszynę dużą nato 
m iast określa się jako „m aszynę-m atkę”. S tąd  też 
ten  system  prze tw arzan ia  nazyw a się system em  h ie
rarchicznym .

System  sa te lita rn y  może pracow ać o ff line, jeśli noś
niki pam ięci zew nętrznej przenoszone są pomiędzy 
m aszynam i, bądź p racu je  on line, jeśli obie m aszyny

są połączone tran sm isją  danych. Rys. 7 ilu s tru je  sys
tem  sa telitarny .
Rozwój konstrukcji m aszyn cyfrow ych prow adzi do 
budow y tak ich  rodzin m aszyn, w których  w ystępu ją  
zarówno m ałe jak  i duże m aszyny. Tabela poniższa 
ilu s tru je  organizację sa te lita rn ą  stosow aną przez n ie
których  producentów .
System  sa te lita rn y  um ożliw ia kom pleksow ą organiza
cję system ów  posiadającą następu jące  cechy ch a rak te 
rystyczne:
— scentralizow aną dyspozycję mocy obliczeniowej, 
k tó ra  może być przerzucana z m aszyny na m aszynę,
— w ym ienialność m aszyn na w ypadek  aw arii, tzw. 
dublowanie,
— zdecentralizow ane zbieranie danych, a scen tralizo
w ane prze tw arzan ie  czyli agregacja  inform acji.
System  sa te lita rny  um ożliw ia zbudow anie krajow ej 
sieci obliczeniowej zjednoczenia, resortu , państw a. 
P ierw szą sieć na te j zasadzie zbudow ała w  1964 roku 
A ustralia. K osztem  k ilku  m ilionów  fun tów  zakupiono
1 m aszynę główną CDC 3600 (w m ieście C anm aberra) 
i 4 m aszyny sa te lity  — CDC 3200 (umieszczone w  4 
najw iększych m iastach  A ustralii) — połączone tra n s 
m isją  danych.
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Znalezienie ekstrem um  liniow ej funkcji (4) pozw ala 
znaleźć rozw iązanie optym alne dla uk ładu  rów nań  (2), 
tzn. ta k ą  kom binację w artości X j ,  k tó ra  m aksym izuje 
(m inim izuje) w artość funkcji (4). O bow iązuje dla za
dań (1)—(3) oraz (4)—(5) założenie:

0 (6)

Podstaw ow ym  algorytm em  rozw iązyw ania powyższych 
zadań je s t m etoda sim plex i je j m odyfikacje. W za
sadzie każda m aszyna cyfrow a posiada co najm niej 
jeden  program  dla te j m etody. W Polsce posiadam y 
już bogaty w ybór program ów  na różnych EMC um oż
liw iających rozw iązyw anie zadań o różnych w ym ia
rach  (w ym iar zadania określa ilość w arunków  m  
i ilość zm iennych n  problem u).
Poniżej omówimy program y, jak im i dysponujem y na 
różnych EMC dla rozw iązyw ania zadań z p rogram o
w ania liniowego.

1. C entrum  Obliczeniowe PAN

M aszyna cyfrow a URAŁ-2 dysponuje dw om a p ro g ra
m am i zrewidowanego algory tm u sim plex.

P rog ram  I  w spółpracu je z pam ięcią operacyjną (szyb
ką); ograniczenia są następujące:

ilość w arunków  m  ^  37
ilość zm iennych n  ^  200

Czas obliczeń np.:
dla m  =  30; n  =  160; t =  30 min.

P rogram  I I  w spółpracu je z pam ięcią operacy jną i je d 
nym  bębnem  m agnetycznym  (pam ięć zew nętrzna).
O graniczenia: m  ^  78 (warunków)
Ilość zm iennych:

2a +  8 (771 +  2) +  l i n  <  2967

gdzie:
a  — ilość niezerow ych elem entów  m acierzy (Atj).
Czas obliczeń:

dla 77i =  70 i n = 100 około 2,5 godz. 
dla 71 =  78 i ?i =  166 około 4 godz.

2. In s ty tu t M aszyn M atem atycznych

Na m aszynę cyfrow ą ZAM-2 opracow ano dw a p rog ra
m y z liniowego program ow ania. P rogram  obliczający 
m in im alne koszty tran sp o rtu  posługuje się a lgory t
m em  transportow ym  — tzw. „m etodą w arcabow ą”. 
Je s t to algorytm  w  liczbach całkow itych, a w ięc do
kładność m etody je st absolutna. P rogram  posługuje 
się pam ięcią w ew nętrzną i bębnow ą.

O graniczenia:

m  +  n  <  305 f (77i — ilość punk tów  w ysyłki) 
m  ^  120 \  (tz — ilość punktów  odbioru)

Czas obliczeń T  godz. =  - - —— - i - —
4000

P rogram  obliczający zadania drugiego typu posługuje 
się  zrew idow anym  algorytm em  sim pleksow ym .

O graniczenia:
n  (ilość zm iennych) — ograniczona pojem nością bębna 

m agnetycznego 
77i (ilość w arunków ) 70

P rogram  w spó łp racu je z pam ięcią operacy jną i 1 bę
bnem  m agnetycznym .

P rzyk ład  o w ym iarach: 
n  = 7 2  
m  =  32
m aszyna liczyła 2 godziny.
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3. Ć entrainy  O środek D oskonalenia 
K ad r K ierow niczych

O środek ten  posiada m aszynę elektroniczną ICT-1300, 
na k tó rą  są opracow ane dw a p rogram y algorytm ów  
z program ow ania liniowego. I  p rogram  je s t nap isa
nym  w  języku m aszyny algorytm em  transportow ym  
F orda-F ulkersona.

O graniczenia:
n

n < 4 0 0

Czasy obliczeń różnych zadań:
n  X 77i m inu t
10 X 10 3
80 X 12 14
48 X 32 40

Ilość punktów  w ysyłki m  w  rozw iązyw anym  zadaniu  
ograniczona je s t pojem nością bębna m agnetycznego 
(jeżeli zastosuje się więcej niż jeden  bęben, ogranicze
nie na m  rozszerza się).
11 P rog ram  je st zrew idow anym  algorytm em  sim plex 
w  kodzie m aszyny.
O graniczenie:
ilość w arunków  m  145
Ilość zm iennych ograniczona ty lko pojem nością bębna 
m agnetycznego.
P rogram  w ypróbow ano na przykładzie o w ym iarach 
m  — 5 ?i =  10; czas liczenia 20 sekund. Zaznaczyć trze 
ba, że ICT-1300 m a w ejście na k a rty  perforow ahe, a 
w yjście n a  szybką d ru k ark ę  w ierszową.

4. W rocław skie Zakłady E lektroniczne „E lw ro” 

M aszyna cyfrow a ZUSE-23
P rogram ow anie ' liniowe reprezentow ane je s t przez a l
gorytm  sim plex. O graniczenie w ielkości zadań:

7?i2 +  n m  +  2771 +  3ti ^  7093

Program  je st na razie nie w ykorzystyw any.

M aszyna cyfrow a ODRA 1003

I  program  posługuje się algorytm em  transportow ym . 
Ograniczenie:
77i7t +  4?i +  37t ^  6955 
7i — ilość dostawców 
77i — ilość odbiorców

II  p rogram  je st opracow anym  w języku m aszyny a l
gorytm em  sim pleksowym .
Ograniczenie:
m 2 +7i7n +  2771 +  3ti ^  7093
P rogram  w spółpracu je z pam ięcią operacyjną i pam ię
cią zew nętrzną (bęben m agnetyczny).
Zadanie o w ym iarach  n  =  15 m  =  9 m aszyna liczyła 
4 m inuty.

5. C entralny  R esortow y Ośrodek 
P rze tw arzan ia  In fo rm acji

B iblio teka program ów  m aszyny ELLIOTT 803 B po
siada k ilka program ów  rozw iązujących zadania p ro 
gram ow ania liniowego. Dla problem ów  m inim alizacji 
kosztów  tran sp o rtu  są 4 p rogram y (algorytm  tran sp o r
towy Dantziga). Omówmy dw a z nich (najbardziej 
efektyw ne).
P rogram  803 DT4 posiada ograniczenia:
77i +  n  ^  168
Program  korzysta z pam ięci operacyjnej i film ow ej. 
P rzyk ład  91 +  15 — czas jednego k roku  (przekształce
nia jednorazow ego) — 10 m inut. D la w iększych zadań 
czas jednego kroku  w ydłuża się do 30 m inut.



T a b l i c a  I. A lg o ry tm y  tra n sp o r to w e

M aszyna U rał-2 ICT-1300 E llio tt  803 b ZUSE
-23

ZAM-2 ODRA 1003

O g ran iczen ie  m a k sy m a ln e m ^ n  
n  <  400

m <  36 
n  <  197 -

771+2 <  305 
771 < 120

77177+ 471 +371 <  
<6955

P rz y k ła d o w e  z ad an ie -

W y m iar: 
n  =  40 

m  =  32

Czas: 
40 m in .

W y m iar: 
n  =  193 

m =  20

Czas: 
1 k ro k  

40 m in . ' - -

T a b l i c a  II . A lg o ry tm y  sim p lek so w e

M aszyna U rał-2 . ICT-1300 E llio tt  803 b ZUSE-23 ODRA 1003 ZAM-2

O g ra n ic z e n ie  m a 
k sy m a ln e

771 < 7 8  
2X +  8 (771 +  2) +  1177 

< 2 9 6 7
771 < 145 77 <320 

771 <252

771’ +  71777 +  
+  2777 +  377 

<7093

777’ +  77777 +  2777 +  377
<7093 771 < 7 0

P rz y k ła d o w e  z a d a 
n ie

W y m iar:
777 =  78 
77=166

C zas:

4 godz. -

W y m iar: 
777=34 
71 =  127

Czas:

2 godz. -

W y m ia r: 
777 =  9 
77 =  15

Czas: 

4 m in

W y m iar: 
777 =  32 
71 =  72

Czas:

2 godz .

Program  803 DT6 różni się od poprzedniego ograni
czeniam i:
n <  197 
m  <  36
zadania n  =  193 m  — 20, czas jednego kroku  — 40 m i
nut.
D rugi (z w ym ienionych na w stępie) typ  zadań z p ro 
gram ow ania liniowego rozw iązuje k ilk a  program ów . 
Są to program y napisane w  autokodzie M ark 2 
i M ark 3: m etoda sim plex i zm odyfikow ana m etoda 
sim plex.
a. P rogram  803 02 jest zaprogram ow anym  algorytm em  
sim plex. Je s t to program  posługujący się ty lko pam ię
cią operacy jną m aszyny.
O graniczenia:
m  +  n  <  100 
n  =  m  +  k
n  — ogólna liczba zm iennych 
m  — ilość ograniczeń 
k  — ilość zm iennych rzeczyw istych.
Czas obliczeń zależny je st od ilości i rodza ju  danych 
problem u rozw iązyw anego. D ośw iadczenia w ykazały, 
że większość zadań m ieszczących się w  ograniczeniu 
m  +  n  <  100 w ym aga czasu t <J 30 m in.
Z adania zaw ierające szczególnie skom plikow ane ogra
niczenia w ym agają czasu m aksim um  do 1 godziny.
b. P rogram  803 001 je st rozszerzonym  na pam ięć f il
m ową (zewnętrzną) program em  803 02. Zm ienione jest 
odpowiednio ograniczenie: n  ^  320. Czas obliczeń
znacznie w zrasta  w  tym  program ie. Dla zadania, gdzie 
m  =  34; k  =  93 jedna ite rac ja  trw a ła  2 m inuty , roz
w iązanie otrzym ano po 61 iteracjach .
c. P rogram  803 L04 napisany w  autokodzie M ark 3, 
dotyczy zrew idow anej m etody sim plex.
O graniczenia:
m  < | 50 dla m aszyny o 4096 słow ach pam ięci 
m  <J 82 dla m aszyny o 8192 słow ach pam ięci.
Są to ścisłe ograniczenia dla ilości w arunków  p rob le
m u, natom iast ograniczenia na ilość zm iennych teo re
tycznie nie ma, gdyż przez zm iany dek larac ji w  p ro 
gram ie m ożem y uw zględnić każdą ilość zm iennych. 
P rogram  może pracow ać albo na pam ięci operacyjnej, 
albo z pam ięcią film ow ą i operacyjną. Czas obliczeń dla 
zadania, gdzie to =  41 a n  =  58, w ynosił 30 m inut. P rzy 
w iększych zadaniach czas w zrasta, ale o w iele w olniej 
niż w  program ie 803 001. Należy jednak  pam iętać, że 
tym  program em  możemy rozw iązyw ać zadania, w  k tó 
rych  m  <S 50 lub  to <[ 82.

T a b l i c a  I II . P o ró w n a n ie  ko sz tó w  ob liczeń .

M aszyna

P ro g ra m  tra n sp . P ro g ra m  s lm p lex

z a d a 
n ie

czas
obi.

k o sz t
zł

z a d a 
n ie

czas
obi.

k osz t
zł

U rał-2 - - -
777 =  78 
77 =  166 4 godz. 12 000

ICT-130 771= 48 
771=32

40 m in 1720 - -

EIllott-803 7 1= 193  
771= 20

1 k ro k  
40 m in -

771 =  34 
71 =  127 2 godz. 1520

ZAM-2 - - -
771 =  32 
71=72

2 godz. 1600

d. P rogram  803 002. Je s t to program  dla zrew idow anej 
m etody sim plex pracu jący  z pam ięcią operacy jną i p a 
m ięcią film ow ą. Posiada ograniczenia:

n < 7 0 0  
to <  252

P rogram  ten  je s t w olniejszy niż 803 L04, ale może 
być w ykorzystany, gdy ilość w arunków  w  zadaniu  nie 
odpow iada w ym aganiom  program u 803 L04.
P odajem y ogólne zestaw ienia w łaściw ości program ów  
w  tablicach I, II  i III.
Powyższe zestaw ienia są raczej ubogie w  inform acje, 
n iestety  nie udało się uzyskać w ięcej w iadom ości ogól
nych o program ach. W ynika to z m ałej eksp loatacji 
tych program ów , k tó ra  z kolei uzależniona je st w  d u 
żym stopniu  od n iew ystarczającej in form acji d la  ew en
tua lnych  klientów .
M ożna by pow tórzyć w  tym  m iejscu w szystkie w nioski 
postulow ane w  artyku le  m gr inż. Z. Bzym ka i d r inż. 
W. Jaw orskiego „O środek obliczeniowy a użytkow ni
cy”, drukow anym  w  1 num erze niniejszego czasopisma.
W ydaje się, że nie m a potrzeby przy taczania tych 
w niosków , czyteln ik  może je  znaleźć w  cytow anym  
artykule.
R easum ując, m ożna stw ierdzić, że istn ie ją  w  Polsce 
dość duże możliwości rozw iązyw ania problem ów  z p ro 
gram ow ania liniowego. N iestety, nie są one w ykorzy
styw ane w  pełni, często nie z b rak u  zagadnień do ob
liczania. W ydaje się, że odpow iednie in form ow anie 
ew en tualnych  użytkow ników  w yżej om ówionych p ro 
gram ów  byłoby korzystne d la obu stron: ośrodków  
obliczeniow ych i k lientów .
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M gr inż. HENRYK ORŁOW SKI
C e n tra ln y  R e so rto w y  O środek  
P rz e tw a rz a n ia  In fo rm a c ji

Programowanie uwzględniajqce błędy działania 

maszyn cyfrowych

Podano w skazów ki dotyczące program owego zabezp ie
czenia przed sku tkam i: zan iku  energii zasilającej, w y 
stępow ania u sterek  technicznych  jednostk i centralnej 
elektronicznej m aszyny  cy frow ej, p rzypadków  w a d li
wego przygotow ania taśm  i kart dziurkow anych  oraz 
w ad działania czytn ików . Opisano m etody zredukow a
n ia  strat, np.: okresow e w yprow adzanie z  m aszyny  
w yn ikó w  pośrednich, obliczenia kontrolne, kontrola  
perforacji za  pomocą kom paratorów  i spraw dzarek, 
kontrola  w czy tyw an ia  z  kart i taśm  dziurkow anych  
itd. A u tor uważa, że  m eto d y  te  są opłacalne przy  pro
gram ach przetw arzania danych. A r ty k u ł przeznaczony  
jest głów nie dla program istów  układających  transla to
ry  i podprogram y standardowe.

U żytkownicy m aszyn cyfrowych pow inni zdaw ać sobie 
spraw ę, że m aszyna cyfrow a i je j urządzenia pery fe
ry jne , jako złożona a p a ra tu ra  techniczna, ulega u s te r
kom. D latego należy stosować technikę program ow ania, 
reduku jącą  s tra ty  spow odow ane przerw aniem  lub 
b łędnym  w ykonaniem  obliczeń. Sposoby program ow a
nia, k tó re  w  związku z tym  należy stosować, są ściśle 
zależne od w łaściwości technicznych poszczególnych ze
społów m aszyn. Poza analizą teoretyczną konstrukcji 
i działania m aszyn, w ażnym  źródłem  poznania w łaści
wych m etod program ow ania je s t studiow anie s ta n d ar
dowych podprogram ów  i transla to rów , układanych 
przez czołowe firm y produku jące m aszyny cyfrowe.

Poniew aż program iści najczęściej nie posiadają i nie 
m uszą posiadać znajom ości konstrukcji m aszyn m a te 
m atycznych, przedstaw iono poniżej te  aspekty  funkcjo 
now ania m aszyn, k tó re  w inny  być uw zględnione w 
trakc ie  program ow ania.

A rty k u ł pow stał w  oparciu o dośw iadczenia au to ra  przy 
eksp loatacji m aszyny E llio tt 803, ale uw agi w  nim  
zaw arte m ożna odnieść do program ow ania każdej u n i
w ersalnej m aszyny cyfrowej.

Uwagi ogólne

Z m niejszanie s tra t  spow odow anych u sterkam i m aszyn 
cyfrowych w ym aga działania w  dwóch k ierunkach:

•  w ykrycia pow stania błędu w działaniu m aszyny,
® szybkiego usunięcia skutków  błędu.

Oba w ym ienione zadania m ogą być realizow ane albo 
przy  pomocy specjalnych urządzeń technicznych, w 
k tóre w yposażona jest m aszyna (ang. hardware), albo 
przy  pomocy odpowiednio ułożonych podprogram ów  
i program ów  (ang. software). Z  reguły  nie w szystkie 
cele m ożna osiągnąć w  konkretnych  m aszynach przy 
pomocy urządzeń technicznych, ponieważ k o n stru k to 
rzy  m aszyn stosu ją te  urządzenia ty lko dla n iektórych 
przypadków , w  których  p rzew idują najw iększe p raw 
dopodobieństwo pow staw ania błędów. R ealizacja pozo
stałych zadań m usi być zatem  zrealizow ana przez pro
gram istów .

Przy  program ach korzysta jących  z dużych zbiorów  in 
form acji, a do tak ich  należą program y p rzetw arzan ia

518.G:G81.14—523.8

danych, z góry należy przewidzieć, że będą w ystępo
w ały  u s te rk i w  liczeniu, w sku tek  b łędnych odczytów 
k a r t lub  taśm  dziurkow anych, spow odow anych om ył
kam i przy  przygotow yw aniu nośników  inform acji czy 
też u sterkam i czytników. Jeżeli naw et nastąp i w ykrycie 
błędu, a program  um ożliw ia kontynuow anie obliczeń 
po w prow adzeniu w łaściw ej inform acji (tzw. restart), 
to jednak  czas stracony  na zidentyfikow anie istoty b łę
du i jego popraw ienie trw ać  m usi co najm niej kilka 
m inut. W średnich  i dużych instalacjach  p rze tw arza
nia przesto je tak ie  są niedopuszczalne. P rogram y p rze
tw arzan ia  danych pow inny być tak  ułożone, aby od
rzucały  in form acje błędne i dalej kontynuow ały  p rze
tw arzanie, podając na końcu zestaw ienie inform acji, 
k tóre należy spraw dzić, popraw ić, i przetw orzyć w  te r 
m inie późniejszym.

Jednostka cen tra lna

U sterk i w  działaniu jednostk i cen tralne j m ogą w yni
kać albo z aw arii któregoś z . elem entów  m aszyny, albo 
mogą być spowodowane zanikiem  energii elektrycznej 
zasilającej maszynę.
Rozpatrzm y sku tk i zaniku energii zasilającej m aszynę 
lub  sku tk i poważnej aw arii m aszyny. W w yniku uste
rek  tego typu  zostaje p rzerw ane działanie program u 
w  nieznanym  na ogół m iejscu, zniszczenie zaw artości 
re jestrów  oraz w  w ielu m aszynach zniszczenie lub  znie
kształcenie zaw artości pam ięci operacyjnej. W tych 
w arunkach  nie je s t m ożliwe dalsze kontynuow anie p ro 
gram u po usunięciu usterk i. Jeżeli w ięc program ista  
nie przew idział specjalnych środków  zaradczych, obli
czenia trzeba rozpocząć od początku.

N ajefektyw niejszym  środkiem  zaradczym  je s t okreso
w e w yprow adzanie z m aszyny tzw. w yników  pośred
nich. W yniki pośrednie stanow ią rezu lta t działania 
zam kniętej części program u lub kolejnej iteracji. M a
szyna dziu rku je  w yniki pośrednie na nośniku pap iero
w ym  lub re je s tru je  w  pam ięci pomocniczej, po czym 
przechodzi do dalszych obliczeń. P rogram  pow inien 
być tak  zbudowany, aby m ożna było po w prow adzeniu 
do odpowiednio przygotow anej m aszyny program u, 
podprogram ów  standardow ych, danych i w yników  po
średnich, kontynuow ać obliczenia od m iejsca, w  k tórym  
zostały w yprow adzone w ynik i pośrednie. W ynika stąd, 
że aby zm niejszyć s tra ty  czasu spow odow ane nie za
planow anym  przerw aniem  działania p rogram u, n a le
żałoby w yprow adzać w ynik i pośrednie m ożliw ie często, 
co jednak  spraw ia, że działanie p rogram u sta je  się w ol
niejsze i pow oduje zużycie dużych ilości nośnika in 
form acji, jeżeli w yniki pośrednie dziu rku je  się. Roz
sądny kom prom is usta la  się m ając  na uw adze ilość 
w yników  pośrednich, k tó re  każdorazow o trzeba re je 
strow ać, oraz średni czas m iędzyaw ary jny  działania 
maszyny. O rien tacy jn ie m ożna przyjąć, że dla m aszyn
II generacji (tranzystorow ych) w ynik i pośrednie po
w inny być w yprow adzane raz  na 3 godziny, głów nie ze 
względu na zakłócenia w  zasilaniu.
M etodą m niej elegancką, ale nie w ym agającą specja l
nego pro jek tow ania  poszczególnych program ów , jest 
jednorazow e opracow anie dla m aszyny p rogram u s ta n 
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dardowego, k tó ry  uruchom iony w  dowolnym m om encie 
um ożliw ia zarejestrow anie n a  nośniku papierow ym  lub 
w  pam ięci pomocniczej, zaw artości licznika rozkazów, 
rejestrów , niezerow ych kom órek pam ięci operacyjnej, 
oraz pozycji, w  k tórych  zna jdu ją  się taśm y m agnetycz
ne na przew ijaczach. Zapis tak i um ożliwia uruchom ie
nie dalszego odpowiedniego działania p rogram u w y
m aga jednak  każdorazowo re je s trac ji bardzo dużej 
ilości inform acji, znacznie w iększej niż przy re jestrac ji 
tylko w yników  pośrednich.
D robne u ste rk i w  funkcjonow aniu  jednostk i cen tralnej 
nie ob jaw iają się kom pletną dezorganizacją pracy m a
szyny. Dzielim y je  na sygnalizowane autom atycznie 
i n ie sygnalizowane. Odpowiednio należy zatem  rozpa
trzyć sposoby program ow ania zabezpieczające przed 
obu grupam i błędów.
Sygnalizow ana je s t zw ykle niezgodność w skaźnika p a 
rzystości przy odczycie pam ięci operacyjnej. Błędy, 
zwłaszcza trw ałe , w  działaniu urządzenia sterującego, 
ary tm om etru  lub  re jestrów  prow adzą z reguły, najdalej 
po k ilku  rozkazach, do zm iany norm alnego ry tm u  p ra 
cy program u lub zatrzym ania działania m aszyny w sku
tek  niemożności w ykonania rozkazu. O bjaw y te  można 
trak tow ać jako  sygnały niepopraw nej pracy. Jeżeli 
sygnalizacja uste rk i nie je s t połączona z dokładnym  
w skazaniem  co i w  jak i sposób należy poprawić, to, 
aby w  przypadku pow stania uste rk i nie zaistn iała ko
nieczność pow tarzan ia obliczeń od początku, należy 
stosować m etodę re je s trac ji w yników  pośrednich.
Nie sygnalizowane uste rk i jednostk i cen tralnej w y
m agają  zastosow ania w  program ie środków  w ykryw a
jących błędy m aszyny w ystępujące w  czasie realizo
w ania program u. Środki te  należy stosować w  g ran i
cach uzasadnionych rachunkiem  ekonom icznym, aby 
operacjam i kontro lnym i nadm iern ie nie spowolnić 
działania program u. Należy pam iętać, że n iew ykryw al- 
ne błędy w  działaniu m aszyn tra f ia ją  się bardzo rzad
ko. Zw ykle naw et nie sygnalizowany w  trakc ie  liczenia 
błąd prow adzi do oczywiście nonsensow nych wyników, 
w  rodzaju  liczb ujem nych w  m iejscach, w  których 
w inny być tylko liczby dodatnie, lub d ruku  w  tablicy 
w yników  liczb zdecydow anie odbiegających od sąsied
nich, w  przypadku gdy wiadom o, że liczby pow inny 
zm ieniać się monofonicznie itd.
W przypadkach, gdy w ym agana je st pewność b raku  
omyłek, najprostszym  sposobem je st pow tórzenie obli
czeń i porów nanie w yników . M etoda ta  nie daje całko
w itej pewności popraw ności obliczeń, ponieważ są 
u ste rk i techniczne, m ogące spowodować, że określony 
program  je st liczony k ilkakro tn ie  z tym  sam ym  b łę
dem. D latego znacznie w iększą pewność uzyskuje się 
w ykonując to  samo obliczenie dw iem a m etodam i, przy 
użyciu dwóch różnych program ów . Postępow anie takie 
elim inuje rów nież szereg błędów program ow ania, w y
m aga natom iast podw ójnego nakładu  pracy przy p ro
gram ow aniu.
W program ach, w  których  istn ieje  możliwość przepro
w adzania obliczeń kontrolnych, należy z te j możliwoś
ci w szechstronnie korzystać. N ajprostszym  przykładem  
obliczeń kontro lnych je st sum ow anie liczb określa ją
cych procentow y udział poszczególnych składników  
całości, k tórych  sum a m usi być oczywiście rów na 
100%. Z techniki spraw dzania m etodą sum  kontrolnych 
korzysta się też pow szechnie w  księgowości przy ręcz
nym  liczeniu.

U rządzenia taśm  dziurkow anych

Błędy w  obliczeniach spowodowane otrzym aniem  
przez m aszynę złych inform acji z taśm y dziurkow anej 
mogą m ieć swe źródło w  w adliw ym  przygotow aniu 
taśm  dziurkow anych lub  w  w adliw ym  działaniu czyt
nika. Z kolei w adliw e przygotow anie taśm  dziu rko
w anych może być spowodowane om yłką operatora, 
bądź też u ste rk ą  urządzenia dziurkującego, lub złą j a 
kością taśm y. R ozpatrzm y te  przypadki kolejno.
B łędy opera to ra  polegają na omyłkowym przyciśnięciu 
niewłaściw ego klaw isza w  urządzeniu dziurkującym  
taśm ę. Jeżeli urządzenie to jednocześnie z dziurkow a
niem  d ru k u je  in form acje w  postaci czytelnej (np. da

lekopis, F lexow riter), w tedy spraw dzenia dokonuje się 
po w ydziurkow aniu taśm y, porów nując w ydrukow any 
tekst, tzw. tabu logram  z oryginałem . M etoda ta  jest 
zawodna, ponieważ przeglądając duże arkusze liczb 
lub tekstu , ła tw o jest przeoczyć omyłkę. S kuteczn ie j
szą m etodą je st podw ójne dziurkow anie taśm , a n a 
stępnie ich spraw dzenie przez porów nanie. Z realizo
w ać to m ożna przy pomocy kom paratora taśm , lub 
jeszcze lepiej przy pomocy sp raw dzark i taśm . Do — 
kom para to ra  taśm  zakłada się obie taśm y w ydziurko- 
w ane, k tó re  kom para to r czyta jednocześnie w iersz po 
w ierszu. K om parator p rzeryw a działanie, gdy napotka 
dw a różne znaki. W tedy po spraw dzeniu, na k tórej 
taśm ie je st b łędny znak, znaczy się tę  taśm ę i kon ty 
nuu je  porów nyw anie dalej. Jeżeli następny  błąd je st 
na drugiej taśm ie, w tedy taśm y trzeba  w yrzucić, chy
ba że błąd polega na b rak u  dziurki, co m ożna popra
wić w ykonując dziurkę na dziurkarce podręcznej. 
K om parator je s t zatem  m ało doskonały i może być 
stosow any ty lko w tedy, gdy om yłki w  dziurkow aniu 
należą do rzadkości. E fektyw nym  urządzeniem  je st 
sp raw dzarka taśm y. Do sp raw dzark i zakłada się jedną 
taśm ę, p ierw otn ie w ydziurkow aną. N astępnie na k la 
w iatu rze  sp raw dzark i w ypalcow uje się ponow nie ten 
sam tekst. W przypadku zgodności przyciśniętego k la 
wisza ze znakiem  na taśm ie p ierw otnej, sp raw dzarka 
dziu rku je  ten  znak na now ej taśm ie. W przypadku 
niezgodności przyciskanego klaw isza ze znakiem  z taś.- 
m y p ierw otnej, klaw isz nie daje się wcisnąć.
O perator sp raw dzark i po ustaleniu , czy zablokowanie 
nastąpiło  w skutek  jego błędnego działania czy też 
w sku tek  błędu na taśm ie p ierw otnej, przyciska odpo
w iednie dźwignie, co pow oduje, że sp raw dzarka dziu r
ku je  popraw ny znak.
Należy zaznaczyć, że każdy ze sposobów opartych na 
dw ukrotnym  przygotow aniu taśm y, w ym aga od p ro 
gram isty  sform ułow ania całkowicie jednoznacznych 
reguł dziurkow ania taśm , ponieważ każda rozbieżność, 
chociażby nieisto tna, ze w zględu na działanie p ro g ra
m u czytającego w  m aszynie cyfrow ej, da w skaźnik  
błędu przy  porów nyw aniu.
Dla pełnego w ykorzystania m etod podw ójnego dziu r
kow ania należy zapewnić, aby na dziurkarce i sp raw - 
dzarce pracow ały  różne osoby, ponieważ tą  drogą eli
m inu je  się błędy subiektyw ne, pow stające przy od
czytyw aniu dokum entów  pierw otnych.
B łędy urządzenia dziurkującego polegają na w ydziu r
kow aniu błędnej kom binacji znaków, mim o przyciś
nięcia przez operatora praw idłow ego klawisza. Część 
błędów  tego typu  je s t elim inow ana wyżej podaną m e
todą podwójnego dziurkow ania. Innym  bardzo skutecz
nym  sposobem elim inacji błędów  urządzenia dz iu rku
jącego je st kontro la parzystości ilości dziurek w  każ
dym w ierszu taśm y dziurkow anej. M etodą tą  można 
kontrolow ać w szystkie znaki na taśm ach 8-ścieżko- 
wych. P opu larn ie  używ ana taśm a 5-ścieżkowa nie daje 
możliwości korzystan ia z te j m etody dla spraw dzania 
w szystkich znaków, niem niej kody specjalne przew i
dziane dla potrzeb m aszyn cyfrowych, jak  kod E llio tta 
lub  Ferran tiego , um ożliw iają spraw dzanie danych n u 
m erycznych, czyli p rak tycznie b iorąc taśm  z danym i. 
K orzystanie z m etody kontro li parzystości, w ym aga 
poza przyjęciem  odpowiedniego kodu, rów nież używ a
nia podprogram ów  czytających lub urządzeń te ch 
nicznych w  czytnikach, k tó re  spraw dzałyby parzystość 
dziurek w  czytanych znakach. B łędy na taśm ach  
5-ścieżkow ych. z p rogram am i pisanym i w  autokodach 
nie mogą być spraw dzane przez kon tro lę parzystości. 
Jednak  im ściślejsza je s t kon tro la błędów  form alnych 
w ykryw anych przez program  czytający lub  tran sla to r, 
tym  w iększe je s t praw dopodobieństw o w ykrycia b łę
dów na taśm ie.

Błędy czytnika mogą polegać na:
® niezauw ażeniu dziurki,
® podaniu m ylnej in form acji o istn ieniu  dziurk i w  
m iejscu, w  k tórym  je j nie ma,
® pom inięciu (przeskoczeniu) rządka dziurek , czyli 
całego znaku,
® podarciu taśm y.

IX
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1

2

3

W y p ro w a d z a n ie  w y n ik ó w  
p o śred n ich

b a rd z o  sk u te czn e

W y p ro w ad zan ie  z aw a rto śc i p a 
m ięci

sk u te c z n e , a le  u c ią ż 
liw e

K o n tro ln e  o b liczen ia  lu b  d w u 
k ro tn e  liczen ie

je d y n ie
sk u te c z n e

4 D w u k ro tn e  d z iu rk o w a n ie  i p o 
ró w n y w an ie

b a rd z o  sk u 
te c z n e

5 S p ra w d z a n ie  p a rz y s to śc i d z iu 
r e k  w  zn a k u

b a rd z o  sk u te -  
te c z n e , a le  w 
p o łą c z e n iu  z 
m e to d ą  13, 
in a c z e j częś
c iow o sku-, 
te c z n e

6 D z iu rk o w an ie  su m y  k o n tro ln e j ca łk o w ic ie  sk u te c z n e

7 S p ra w d z a n ie  z a k re su  liczb częściow o sk u te czn e

8 S p ra w d z a n ie  ilo śc i c y fr  w licz
b ie

częściow o sk u te c z n e

9 K o n tro ln y  d ru k  d an y ch sk u te c z n e , a le  o p ła 
c a ln e  ty lk o  w o b li
c z e n ia c h  n au k o w o - 
te c h n ic z n y c h

10 K o n tro ln y  o d czy t ta śm  d z iu r 
k o w a n y c h

b a rd z o  sk u 
teczn e

11 O b serw a c je  o p ty czn e  d z iu rk o 
w an e j ta śm y

n ie 
z b ę d 
ne,
c zęś
ciow o
s k u te 
czn e

12 R e s ta r t  p ro g ra m u k o n ie c z n e  d la  z a s to 
so w an ia  m e to d  1 i 2

z a le 
c a n y

n ie z b ę d n y

13 D z iu rk o w a n ie  ze r n iezn acz ą - 
cych

w  p o łą c z e n iu  z m e 
to d ą  8

w  p o 
łą c z e 
n iu  z 
m e t. 8

14 Z a p e łn ia n ie  k o m ó re k  80 1 81 
p ró b k ą  k o n tro ln ą

s k u te 
czne

15 W k ła d a n ie  k a r t  k o n tro ln y c h c a łk o 
w ic ie
s k u te 
czn e

Błąd spow odow any zgubieniem  lub dodaniem  po je
dynczej dziu rk i -może być w ykry ty , jeżeli podprogram  
czytający spraw dza parzystość dziurek  w  rządkach. 
Pom inięcie całego rządka je s t tru d n e  do w ykrycia na 
taśm ach  z danym i. Chcąc się zabezpieczyć przed tym i 
b łędam i najlepiej je s t stosować technikę sum  kon
tro lnych. Polega ona na tym , że osoba w ypełn iająca 
dokum ent p ierw otny, czyli w ypisująca lis tę liczb, su 
m u je  te  liczby na ary tm om etrze ręcznym  i w pisu je 
sum ę jako dodatkow ą daną. P rogram  w  m aszynie cyf
row ej po odczytaniu danych w ykonuje identyczne su 
m ow anie i spraw dza zgodność w yniku sum ow ania z 
sum ą kon tro lną  w ydziurkow aną na taśm ie. M etoda ta  
pozw ala w ykryć w szystkie błędy pow stałe w  trakc ie  
przygotow ania, przechow ania i czytania taśm  dziurko
w anych. W ym aga natom iast pracochłonnych n a  ogół

i?

prac przygotowawczych. M etoda ta  je s t wysoce zale
cana gdy: w ym agana je s t całkow ita bezbłędność w y
konyw anych obliczeń, sporządzenie sum y kontrolnej 
je s t ła tw e lub  w ynika z sam ej isto ty  danych (na przy
kład  w  danych do p rogram u liczącego place, sum a dni 
przepracow anych, opuszczonych oraz zwolnień i u rlo 
pów  m usi być rów na ilości dni roboczych w  miesiącu). 
M etodę spraw dzania b inarnych  sum  kontro lnych  sto 
su je  się, gdy taśm a dziurkow ana je s t bezpośrednio 
przez m aszynę cyfrową. M aszyna w  trakc ie  dziurko
w an ia taśm y sum uje liczby b in arn e  tw orzone przez 
kom binacje bitów  w  dziurkow anych znakach i na koń
cu taśm y dziu rku je  liczbę pow stałą w  w yniku tego 
sum ow ania. P rog ram  czytający w inien  dokonać an a
logicznego sum ow ania i porów nać liczbę o trzym aną z 
w ydziurkow aną. Sposób ten  jest bardzo prosty  w  uży-



ciu, w ym aga ty lko jednorazow ego opracow ania od
powiednich podprogram ów  dziurkow ania i czytania. 
Sposób ten  w inien być stosowany, dla w szystkich 
taśm , k tó re  są produkow ane przez m aszynę cyfrową 
i przez m aszynę cyfrow ą m ają  być w  przyszłości czy
tane.
K on tro la zakresu liczb polega na spraw dzaniu  przez 
program , czy czytana liczba mieści się w  przew idyw a
nym zakresie. Na przykład  num er dnia m iesiąca m usi 
być w  zakresie od 1 do 31. Sposób ten  nie daje całko
w itej pew ności spraw dzania.
K ontro la ilości cyfr w  liczbie polega na liczeniu przez 
program  czytający ilości cyfr w  każdej czytanej liczbie 
i porów nyw aniu, czy ilość ta  rów na je s t zadeklarow a
nej. S tosow anie tego sposobu w ym aga dziurkow ania 
zer nieznaczących, na przykład  0015 zam iast 15 (jeżeli 
zadeklarow ana była liczba 4-cyfrowa). Sposób ten  w 
połączeniu z kon tro lą parzystości ilości dziurek w  każ
dym znaku, daje całkow itą ochronę od usterek  u rzą
dzeń dziurkujących i czytających taśm ę, oraz od u ste 
rek  sam ej taśm y. Nie chroni natom iast od błędów 

'  opera to ra  dziurkującego.
K ontro lny  d ru k  danych polega na drukow aniu  przez 
m aszynę przed w ynikam i danych, na k tórych  program  
dokonał obliczeń. D ane w ydrukow ane porów nuje się 
optycznie z założonymi. Sposób ten  daje możliwość 
całkow itego spraw dzenia, ale w arto  go stosować tylko 
w tedy, gdy ilość danych nie je s t duża, a więc w obli
czeniach naukow o-technicznych.
K ontro lny  odczyt taśm  w ydziurkow anych przez m a
szynę cyfrow ą polega na odczytaniu taśm y w yprodu
kow anej przez dziu rkarkę i porów nanie w  m aszynie 
cyfrowej z inform acją, k tó ra  m iała być w ydziurko- 
w ana. Sposób ten  nie może być stosowany, gdy m aszy
na dziu rku je  w yniki bieżące, ponieważ w tedy  w ynik 
po w ydziurkow aniu  je s t bezpow rotnie tracony  i nie 
m a w zorca w  pam ięci do porów nania. N atom iast spo
sób ten  może i pow inien być stosowany, gdy dziurko
w ana je s t zaw artość szeregu kom órek pam ięci. S tan 
dardow e program y dziurkujące zaw artość bloków p a
mięci. w inny  obowiązkowo zaw ierać podprogram y 
spraw dzające w ydziurkow aną taśm ę w  podany sposób.

Techniczne u s te rk i taśm y dziurkow anej
P rzy zużytej m atrycy  i stem plach dziurkujących, przy 
źle ustaw ionym  m echanizm ie dziu rku jącym  lub p rze
suw ającym  taśm ę w  trakc ie  dziurkow ania, mogą n a
stąpić u ste rk i w  jakości dziurkow ania, polegające na 
dziurkow aniu  otw orów  zniekształconych lub z w łoska
m i na brzegach, ew entualn ie w  złych miejscach^ na 
taśm ie, na przykład  blisko jednego z brzegów  taśm y 
(przesuw  poprzeczny). Taśm a tak  sp reparow ana może 
w ogóle nie być czytana przez czytnik lub z błędami. 
Aby uniknąć s tra t  z tego powodu, należy obserw ow ać 
w  czasie dziurkow ania jakość produkow anej taśm y, 
bowiem u ste rk i tu  w ym ienione są dostrzegalne gołym 
okiem.
Podobnie negatyw ne sku tk i przynosi używ anie do 
dziurkow ania taśm y złej jakości. Taśm a przeznaczona 
do m aszyn cyfrow ych nie może mieć prześw itów  (dla 
czytników  fotoelektrycznych), nie może m ieć ten d en 
cji do zostaw iania w łosków  na kraw ędziach dziurek, 
nie może być zbyt łam liw a i nie może mieć zanieczysz
czeń w papierze, na przykład  w  postaci kaw ałków  
drzewa. Od zanieczyszczeń tęp ią się urządzenia dziu r
kujące, a ham ulec czytnika często zadziera taśm ę w 
m iejscach zanieczyszczonych.

U rządzenia do k a r t dziurkow anych
Z uw agi na podobieństw o nośnika i m etod czytania 
inform acji, szereg uw ag odnoszących się do czytania 
taśm  w ażny je s t rów nież dla czytnika k a r t dziurkow a
nych. Poniew aż k a r ty  są na ogół p rzetw arzane w  du 
żych ilościach, a więc i problem y w ynikające przy  ich 
czytaniu są raczej trudn ie jsze niż przy  czytaniu taśm .
P rzede w szystkim  należy pam iętać, że czytniki m ają 
skłonność do darcia i gniecenia k a rt. K ażdy program  
korzysta jący  z k a r t  m usi w ięc umożliwiać uruchom ie
nie kontynuow ania program u (resta rt) po założeniu 
now ej karty , w  m iejsce zniszczonej. Pożądane jest, aby

program  um ożliw iał re s ta r t bez konieczności pow tór
nego odczytyw ania k a r t już popraw nie odczytanych, 
ale m ożna dopuścić cofnięcie się o k ilka kart.
C zytając k artę , czytnik może przeczytać nie istn iejącą 
dziurkę lub zgubić dziurkę istn iejącą. Aby w ykryć 
tego typu  omyłki, m uszą być stosow ane rygorystyczne 
zasady dziurkow ania, na przykład  w  strefach  danych 
num erycznych dziurkow ania jednej i ty lko jednej 
dziurki w  każdej kolum nie. Zasada ta  w ym aga dziu r
kow ania zer nieznaczących w  obszarach przeznaczo
nych na cyfry. Podprogram  dekodujący k a rtę  sp raw 
dza następnie, czy odczytana in form acja je s t zgodna 
z podaną zasadą.
U rządzenie synchronizujące czytanie poszczególnych 
kolum n w  czytniku (gdy odczyt kolum n je s t szerego
wy) może omylić się i w prow adzić do pam ięci m aszy
ny nie 80 kolum n, ale m niej lub  więcej kolum n, za j
m ując nie 80 m iejsc pam ięci, ale odpowiednio m niej 
lub więcej m iejsc. W celu w ykrycia takiego p rzypad
ku, przed odczytaniem  każdej k a r ty  program  w inien 
w prow adzić do m iejsc n r  80 i 81 odpowiednio dobraną 
kom binację dw ójkow ą, a po odczytaniu k a rty  program  
w inien  spraw dzić, czy stan  m iejsca nr 80 został zm ie
niony, a stan  m iejsca 81 nie zmieniony. Jeżeli chociaż 
jeden z tych w arunków  je st nie spełniony, w tedy p ro 
gram  m a dać w skaźnik błędu.
Czytnik po otrzym aniu  z m aszyny rozkazu czytania 
pojedynczej k a rty  może jej nie odczytać lub  odczytać 
w ięcej niż jedną. W n iektórych m aszynach błędy tak ie  
są sygnalizowane środkam i technicznym i, na przykład 
w  E llio tt 803 nieprzeczytanie k a rty  je s t sygnalizow a
ne, ale przeczytanie dwóch k a r t nie jest sygnalizow a
ne. Jeżeli b rak  je s t sygnalizacji technicznej, trzeba 
w tedy odpow iednie w ykryw anie zrealizować p rog ra
mowo. Program ow e spraw dzanie popraw ności ilości 
czytanych k a r t realizu je się poprzez w kładanie do 
p liku  k a r t (orientacyjnie co 100 lub 500 kart) k a rty  
kontro lnej o specjalnym  wzorze, norm alnie w  prog
ram ie nie w ystępującym , na przykład z dziurkam i na 
zerach w e w szystkich kolum nach. P rogram  po prze
czytaniu każdych 100 czy 500 k a r t spraw dza, czy n a
stępna k a rta  m a określony wzór. K arta  ta  oczywiście 
nie wchodzi do obliczeń program ow ych.

Błędy czytników  k a r t m ożna podzielić zatem  na dwie 
grupy: błędy w ykryw ane przez program  i błędy syg
nalizow ane przez urządzenia techniczne oraz zniszcze
nie k a rty . W celu zm niejszenia do m inim um  s tra t spo
w odow anych w ym ienionym i uste rkam i czytników 
k a rt, należy program y korzysta jące z k a r t tak  układać, 
aby po otrzym aniu  sygnału o błędnym  odczytaniu in 
fo rm acji z k a rty , m ożna było zawsze odczytać pow tór
nie kw estionow aną k a rtę  lub nową w ydziurkow aną 
w  je j m iejsce. D latego program  korzysta jący  z k a r t 
m usi najp ierw  analizow ać całą k a rtę  pod kątem  po
praw ności odczytu, a dopiero potem  może poszczególne 
in form acje z k a rty  w ykorzystać do przetw orzenia.

Błędy dziu rkarek  m ają  podobne sku tk i i należy stoso
wać podobne środki zapobiegawcze ja k  w przypadku 
dziu rkarek  taśm . Dodatkow ym  ułatw ieniem  je st w y
posażenie większości dziu rkarek  w  stanow isko kon
trolnego czytania perforow anych k a r t bezpośrednio po 
ich w ydziurkow aniu.

W nioski

Podano w skazów ki dotyczące program ow ego zabezpie
czenia przed sku tkam i zaników  energii zasilającej oraz 
u ste rkam i jednostk i cen tralne j i urządzeń na taśm y 
i k a rty  dziurkow ane. Pozostałe urządzenia, a zwłaszcza 
taśm y m agnetyczne, w ym agają oddzielnego om ówie
nia.
W ym ienione w  arty k u le  liczne możliwości u ste rek  nie 
pow inny stw arzać m ylnego obrazu o zawodności ob
liczeń w ykonyw anych przez m aszyny cyfrowe oraz 
konieczności licznych zabiegów w  czasie p rogram ow a
nia dla osiągnięcia popraw nych rezultatów . Należy 
pam iętać, że dobre tran s la to ry  z autokodów, oraz do
bre  podprogram y standardow e w prow adzania i w y-
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prasy zagranicznej

Scentralizowana kontrola zapasów  
w handlu artykułami kolonialnymi

Firma Sa insbury Ltd. w  Londynie, posiadająca ponad  
260 sklepów  rozrzuconych po całej południow ej Anglii, 
zastosowała EMC do kontro li stanu zapasów , do w y 
liczania w ielkości dostaw  i rozdziału m asy tow arow ej 
dla sk lepów  itp. prac. EMC um ożliw iła  u trzym yw a n ie  
zapasów na bardziej ekonom icznym  poziom ie oraz 
prow adzenie elastycznej p o lityk i handlow ej.

F irm a S ainsbury  L td. w  Londynie zastosow ała EMC 
do kon tro li s tanu  zapasów, do w yliczania w ielkości 
dostaw  i rozdziału m asy tow arow ej dla sklepów  itp. 
p rac. Każdego tygodnia zapisy o stanach  zapasów w  
sklepach sa. nanoszone ołówkiem grafitow ym  na k a rty  
80-kolum nowe. K arty  te  są przesyłane do zarządu f ir 
my, gdzie stanow ią podstaw ę do ak tualizacji ew idencji 
zapasów prow adzonej na taśm ach m agnetycznych. Z a
m ów ienia są opracow yw ane w  dwóch cyklach. W stęp
ne opracow anie zamówień służy jako m ateria ł in fo r
m acyjny. Po przeanalizow aniu  ich i uw zględnieniu 
zm ian w  polityce zaopatrzeniow ej narzuconej przez 
b ieżącą sy tuację rynkow ą przeprow adza się m odyfi
kac ję zam ówień na taśm ie m agnetycznej, a  następnie 
d ru k u je  się szczegółowe dyspozycje m agazynowe. EMC 
um ożliw ia u trzym yw anie zapasów na bardziej ekono
m icznym  poziomie o raz prow adzenie elastycznej poli
tyk i handlow ej. W ostatn ich  kilku  la tach  obroty h a n 
dlowe a rty k u łam i kolonialnym i uległy znacznem u roz
szerzeniu.

681.11—523.8:380.12

Znalazło to odbicie w e w zroście p rac adm in istracy j
nych w  w ielkich przedsiębiorstw ach detalicznych tej 
branży. F irm a J. S ainsbury  Ltd. stosu jąca scentralizo
w ane zaopatrzenie oraz scentralizow any system  kon
tro li zapasów, stanęła  przed koniecznością użycia do 
tych czynności m aszyny cyfrow ej. W firm ie te j od 
w ielu la t stosowano już system  operatyw nej kontroli, 
w  k tórym  usta lan ie w ielkości dostaw  do każdej filii 
było obliczane nie przez k ierow ników  sklepów, lecz 
przez b iuro  zarządu przedsiębiorstw a. Od czasu 
o tw arcia dużych sklepów  sam oobsługowych, k tórych  
aso rtym ent tow arow y je st znacznie w iększy niż sk le
pów  z obsługą tradycy jną, obliczanie w ielkości dostaw  
tą  m etodą stało  się bardziej tru d n e  i złożone. W tak iej 
sy tuacji następow ał bardzo szybki w zrost i ta k  w yso
kiego już stanu  za trudn ien ia  pracow ników  um ysło
w ych w  biurze zarządu. Po przeprow adzeniu  w n ik li
wej analizy okazało się, że bardziej ekonom iczne roz
w iązanie tego problem u jest m ożliw e przy zastosow a
niu elektronicznej m aszyny cyfrowej typu  EMIDEC 
1100. W pierw szym  rzędzie została ona w ykorzystana 
do kon tro li zapasów i określan ia w ielkości dostaw  to 
w arów  z m agazynów  do sklepów, głów nie w  odniesie
niu do artykułów , k tó re  nie u legają  ła tw em u zepsuciu. 
Niezależnie od tych zadań, m aszyna je s t rów nież w y
korzystyw ana do kontro li zapasów w  m agazynach cen
tra lnych  przedsiębiorstw a oraz różnych obliczeń zw ią
zanych z księgowością sklepów.

Ogólna ch a rak te ry sty k a  system u

O becnie sieć oddziałów  firm y  S ainsbury  obejm uje 
około 200 sklepów  o obsłudze tradycy jnej oraz 60 
sklepów  sam oobsługowych. M aksym alny asortym ent 
tow arow y w  jednym  sklepie w ynosi około 1500 po
zycji, średnio jed n ak  liczba ta  je s t znacznie niższa. 
Łączna ilość pozycji asortym entow ych w e wszystkich 
filiach  je st oceniana na ok. 140 000. Dla u ła tw ien ia 
organizacji pracy  m aszyny cyfrow ej, tow ary  zostały 
podzielone na 37 grup. W edług k ry teriu m  podobień
stw a ch a rak te ru  poszczególnych wyrobów , np. zupy 
konserw ow e, a rty k u ły  śniadaniow e, herb a tn ik i itp. 
Podstaw ow e zapasy tow arów  przechow yw ane są w  
trzech  m agazynach cen tralnych , z k tórych  dowożone 
są do sklepów  w łasnym  taborem  samochodowym.

Zastosow anie m aszyny cyfrowej umożliwiło osiągnię
cie ściślejszej kon tro li nad dystrybucją  tow arów  do 
poszczególnych sklepów  oraz doprow adziło do bardziej 
ekonom icznego poziomu zapasów w  całym  system ie, 
przy m inim um  ryzyka na odcinku najbardzie j czułym 
d la p rzedsięb iorstw a handlowego, a m ianow icie za
spokojenia bieżącego zapotrzebow ania klientów .

E w idencja stanu  zapasów  w  całym  system ie p row a
dzona je s t przez m aszynę na taśm ach m agnetycznych. 
Ew idencję opracow uje się w  cyklach tygodniow ych,
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prow adzania inform acji, au tom atycznie rea lizu ją  
większość z podanych w  a rty k u le  zabezpieczeń. Zatem  
z uw ag tu  zaw artych  pow inni korzystać głów nie p ro 
gram iści uk ładający  tran s la to ry  i podprogram y s ta n 
dardow e, a w  znacznie m niejszym  stopniu  osoby u k ła 
dające  p rogram y użytkowe. Poza tym  przy oblicze
niach naukow o-technicznych, k tó re  trw a ją  w  całości 
krótko, na przykład  k ilkanaście m inut, rozbudow anie 
program u różnym i zabezpieczeniam i nie je s t po trzeb
ne. N atom iast program y do p rze tw arzan ia  danych 
(tzn. zadań adm inistracyjno-ekonom icznych) w ym aga
ją  szczególnego opracow ania w  św ietle podanych 
w skazów ek. P rogram y tak ie  nie są uk ładane i m ody
fikow ane często, zatem  tru d  przy  ich w szechstronnym  
opracow aniu je s t na pew no opłacalny.

L ITER A TU R A

(1) H. O rło w sk i: K o d y  5-ścieżkow ej ta śm y  d z iu rk o w a n e j.
P o m ia ry , A u to m a ty k a , K o n tro la , n r  3, 1065.
(2) E. I .  K lam k o : S ch iem n y j i t ie s to w y j k o n tro l a w to m a ti-  
czesk ich  c ifro w y c h  w y c z ls litle ln y c h  m asz ln , M oskw a, 1963.
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w  w yniku czego pow staje podstaw ow y dokum ent, j a 
kim  są tabulogram y zaw ierające in form acje o stanie 
zapasów oraz w ielkości sprzedaży w  ciągu ubiegłego 
tygodnia w  odniesieniu do każdego sklepu oraz każdej 
pozycji tow arow ej. Tabulogram y te  p rzesyła się do 
sklepów  w  celu uzupełnienia danym i o stan ie zapasów 
w edług ak tualnego rem anen tu . Po tym  uzupełnieniu, 
dane z tabu logram u w prow adza się na specjalne p er- 
fokarty , nadesłane z cen tra li przedsiębiorstw a. P erfo - 
k a rty  przystosow ane są do autom atycznego odczytu
i perfo racji znaków  nanoszonych ołówkiem g rafito 
wym . W ypełnione k a r ty  zw raca się do cen tra li p rzed
siębiorstw a. Tam , za pomocą specjalnego urządzenia, 
zapis g rafitow y zostaje autom atycznie przekształcony 
na tej sam ej karcie  na odpow iadający m u system  
dziurek, typow ych dla k a r t 80-kolum now ych (otw ory 
prostokątne). K arty  te  stanow ią dla m aszyny cyfro
w ej podstaw ę do dokonyw ania w spom nianej ak tu a li
zacji ew idencji zapasów  w  poszczególnych sklepach. 
Jednocześnie z dokonyw aniem  czynności ak tualizacji 
zapasów, m aszyna wylicza dla w szystkich pozycji 
tow arow ych w  sklepach w ielkość sprzedaży zrealizo
w anej w  ubiegłym  tygodniu. O pracow anie to stanow i 
szczegółowy m ateria ł in form acyjno-analityczny  na

nazwę tow aru , ciężar jednostk i sprzedaży, w yliczo
ny szacunkowo przez m aszynę przew idyw any stan  
zapasu tow arów , zapas w edług ostatniego rem anentu , 
w yliczoną przez m aszynę w ielkość sprzedaży w  po
przednim  tygodniu oraz kolejny num er pozycji w  ta 
bulogram ie.

Podczas tygodniow ej inw entaryzacji, k tó ra  odbyw a się 
w  każdy poniedziałek rano, k ierow nik  filii nanosi na 
tabulogram  ak tua lne  stany  zapasu tow arów  oraz sym 
bole, określające ch a rak te r zapasu. Sym bole te  w ska
zu ją na okoliczności, jak ie  m iały w pływ  na pow sta
w anie danego zapasu. Np. cyfra 1 oznacza, że ilość 
tow aru  je s t liczbą popraw ioną, a źródłem  om yłki były 
dane ustalone podczas poprzedniej inw entaryzacji. W 
tak im  przypadku przy następnych obliczeniach, m a
szyna, w  celu w yelim inow ania rozbieżności, p rzy jm uje 
przeciętną sprzedaży z poprzedniego i bieżącego ty 
godnia. Sym bol 2 oznacza, że sprzedaż w  bieżącym  ty 
godniu odbiegała od przeciętnej z powodu dużych za
kupów  przez jakiegoś klienta, np. przez szpital. Sym 
bole 3 i 4 oznaczają, że w  celu zwiększenia sprzedaży 
podjęto  specjalne akcje reklam ow e, sym bol 5, że dą
ży się do zredukow ania istn iejących zapasów i k ie-

T a b l i c a
T a b u lo g ra m  s ta n u  zap asó w  i sp rzed a ży  o p ra c o w y w a n y  p rzez  m aszy n ę  cy fro w ą  w  sy stem ie  zao p a trz e n ia
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tygodniow e posiedzenia zarządu przedsiębiorstw a, 
poświęcone kon tro li oraz polityce zaopatrzenia sk le
pów. Na posiedzeniach tych  zapadają decyzje odnoś
nie w ielkości zapasów, jak ie  pow inny być u trzym ane 
w  następnym  tygodniu  zgodnie z ak tua lną  polityką 
firm y. Odpowiednio zakodow ane decyzje, po ręcznym  
w yperforow aniu  na k a rta ch  80-kolum nowych, w pro
w adza się do m aszyny cyfrowej dla dokonania m odyfi
kac ji zapotrzebow ania. W oparciu o te  in form acje m a
szyna dokonuje w yliczeń ilości tow arów  dla poszcze
gólnych sklepów, d ruku jąc  dokum enty ze szczegółową 
specyfikacją tow arów  przeznaczonych do dostaw y w 
następnym  tygodniu. D okum enty te  stanow ią pod
staw ę do pobierania tow arów  z m agazynów  cen tra l
nych.
W bardziej szczegółowym ujęciu procedura postępo
w ania w  tym  system ie przedstaw ia się następująco: 
każdego tygodnia tabu logram y z m aszyny, zaw iera
jące stany  zapasów i w yliczenia rozm iarów  sprzeda
ży oraz odpow iadające im paczki k a r t  ze w stępnie 
w yperforow anym i in form acjam i stałym i, (symbol 
sklepu, g rupa tow arów , n r  tygodnia) w ysyłane są z za
rządu firm y w  Londynie do w szystkich sklepów. T a
bulogram y określa ją  ty lko te  pozycje tow arow e, k tóre 
ak tua ln ie  zna jdu ją  się w  poszczególnych filiach. T a
bulogram y zaw ierają  w  nagłów ku następu jące  dane: 
datę, nazw ę i sym bol g rupy  tow arow ej, nazwę i sym 
bol filii oraz num er kolejny tygodnia. Specyfikują one 
tow ary  pogrupow ane po 4 pozycje asortym entow e, od
pow iednio do pojem ności załączonych perfokart. W 
każdej pozycji asortym entow ej podaje się: sym bol i

rów nik sklepu ak tua ln ie  nie życzy sobie, aby w skaza
ny aso rtym ent był m u dostarczany w  norm alnych 
ilościach.

M etoda przenoszenia danych z tabulogram ów  n a  k a rty

Po zakończeniu rem anen tu  tabulogram y przekazyw a
ne są pracow nikow i, k tóry  przepisuje nowe stany  za
pasów  na nadesłane łącznie z tabu logram am i w stępnie 
w ydziurkow ane karty . Na karcie, począwszy od lewej 
strony, w ydziurkow ane są inform acje sta łe : sym bol 
filii i grupy tow arow ej oraz num er tygodnia — zgod
nie z inform acjam i zaw artym i w  nagłów ku w łaściw e
go tabulogram u. Pozostała część k a rty  je s t podzielona 
na cztery pola zapisu (sekcje) odpow iadające 4 po
zycjom asortym entow ym  na tabulogram ie. K ażda sek
cja oznaczona je s t na karcie  odpow iednim  num erem  
kolejnym  pozycji tabu logram u i zaw iera 5 kolum n. 
K ażda kolum na zaw iera 10 ow alnych m iejsc, ponu
m erow anych i odpow iadających cyfrom  od 0 do 9. D a
ne z tabu logram u, dotyczące ustalonego ak tua ln ie  s ta 
nu oraz sym bolu zapasu, zapisyw ane są na karc ie  
przy użyciu zwykłego ołówka grafitow ego m etodą za
k reślan ia  w yżej w ym ienionych ow alnych m iejsc. 
W spom niane cztery pola zapisu um ożliw iają p rzen ie
sienie na jeden egzem plarz p erfo k arty  in form acji do
tyczącej czterech kolejnych asortym entów  z ta b u lo g ra 
mu. W ypełnione k a r ty  w kładane są do specjalnych 
pudełek  i w ysyłane pocztą do cen tra li w  Londynie. 
O dbiór tych przesyłek  w  L ondynie nas tępu je  w e w to 
rek  rano. K arty  tra f ia ją  do w ydziału  przygotow ania
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danych w  ośrodku obliczeniowym  firm y, k tó ry  oprócz 
dziu rkarek  i sp raw dzarek  IBM je st wyposażony w  
dwa czytniki — reproducery  znaków  grafitow ych 
typ  514 oraz opisywaczy k a r t typ  552. W procesie p rzy
gotow ania nadesłanych perfo k art główną rolę spełn ia
ją  w ym ienione czytniki — reproducery . O peracja 
przygotow ania k a r t  na tych urządzeniach polega na 
autom atycznym  odczytaniu naniesionych w  sklepach 
znaków  grafitow ych oraz w ydziurkow aniu  ekw iw a
len tnych  w artośc i liczbowych na te j sam ej karcie.
Jednocześnie urządzenia te  autom atycznie k on tro lu ją  
w yniki czynności dziurkow ania, badając k a rty  pod 
kątem  w ystępow ania kolum n pustych w zględnie dw u
krotnego w ydziurkow ania jak ie jś  w artości liczbowej. 
K arty  odrzucone przez rep roducer z w yżej w ym ienio
nych powodów są dokładnie spraw dzane przez p ra 
cowników działu kontro li m etodą porów nania z da
nym i w  tabulogram ie. O dsetek b łędnie zakreślonych 
k a r t nie przekracza w  zasadzie 1,5%. Duża ilość k a rt 
błędnych może być łatw o popraw iona przez zakreśle
nie korygujące.
F irm a S ainsbury  podkreśla w ysoką w ydajność i eko- 
nomiczność stosow ania przedstaw ionej m etody przy
gotow ania danych, poniew aż um ożliw ia ona au tom a
tyczne przygotow anie w ciągu tygodnia ponad 32 000 
k a r t nadsyłanych z te ren u  oraz p raw ie  całkow ite w y-

N ajniższym  szczeblem tego podziału ew idencji je s t 
specyfikacja asortym entow a tow arów .

Podstaw ow ym i blokam i in form acji w  ew idencji na 
taśm ie m agnetycznej są poszczególne grupy tow aro 
we. I dlatego nagłów ki bloków zaw ierają  sym bol i 
nazwę danej grupy tow arow ej oraz sym bole w szyst
kich artyku łów  wchodzących w  skład tej grupy. Resz
tę in fo rm acji nagłów ka w  bloku stanow ią: sym bol i 
nazw a filii oraz sym bol m agazynu, z którego nas tę
pu ją  dostawy, jak  rów nież ty p  sklepu (sam oobsługo
w y lub z tradycy jną  obsługą kupujących), symbol 
s tacji te lew izyjnej, za pośrednictw em  której filia p ro 
w adzi reklam ę, sym bol rejonu  adm inistracyjnego, na 
te ren ie  którego je s t zlokalizow any sklep, oraz sym bol 
m iasta  uniw ersyteckiego. Ten osta tn i symbol je s t sto
sow any ze w zględu na dużą płynność stanu zalud
nienia w  m iastach  uniw ersyteckich, k tó ra  silnie rzu 
tu je  na okresow e w ahan ia  sprzedaży. Po in form acjach 
nagłówkow ych następu ją  bloki in form acji w  układzie 
w edług filii. Z aw iera ją  one in form acje dotyczące to 
w arów  ak tualn ie  znajdujących  się w  danym  sklepie. 
Dla każdego a rty k u łu  zapisany je st jego symbol, ko
le jny  num er pozycji na perfokarcie , w ielkość sprzedaży 
w  czterech poprzednich tygodniach oraz sym bole cha-r 
rak te ryzu jące  okoliczności sprzedaży, tzn. czy sprzedaż 
była nietypow a, w ynikająca  z przypadkow ego dużego
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1. T a b u lo g ra m

elim inow anie uciążliw ej perfo racji ręcznej. N a jb a r
dziej isto tny je st jednak  fak t, że k a rty  mogą być 
w prow adzane do m aszyny z niew ielkim  opóźnieniem, 
co w  głównej m ierze w aru n k u je  efektyw ność tego sy
stem u.

C harak te ry styka zestaw u EMC

M aszyna EMIDEC 1100 w yposażona je st w  pam ięć 
operacy jną fe rry tow ą o pojem ności 1024 słów  oraz w  
m agnetyczną pam ięć bębnow ą o pojem ności 16 384 
słów. Ponadto  m aszyna je s t w yposażona w 5 jednostek  
taśm y m agnetycznej o szybkości zapisu (odczytu) 
20 000 znaków /sek. Dla w prow adzenia danych za insta
low any je s t czytnik k a r t perforow anych o szybkości 
400 kart/m in . U rządzenia w yjściow e obejm ują d ru k a r
kę Samastrcmic o szybkości d rukow ania 300 w ie r
szy/m in oraz p erfo ra to r taśm y papierow ej o szyb
kości 300 znaków /sek.

C harak te ry styka  bloków inform acji

Ew idencja stanów  i sprzedaży na taśm ie  m agnetycz
nej stanow i podstaw ę całego procesu przetw arzan ia 
danych. Je st ona uporządkow ana w edług kry terium  
podstawowego, jak im  je st g rupa tow arow a. G rupa 
tow arow a dzieli się z kolei w edług poszczególnych 
filii, m agazynów  zaopatru jących  i rodzaju  sklepów.
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zakupu przez k lien ta , w zględnie ustalona szacunkowo 
w  w yniku n ienadesłan ia przez sklep tabulogram u 
z ak tualnym i rem anentam i. Pozycja sprzedaży szacun
kowej je s t w yliczana w  oparciu o w artości liczbowe 
„dobre j” sprzedaży i je s t średnią w ażoną z co najm niej 
dwóch poprzednich tygodni. T ak więc s tan  zapasów 
ew idencjonow any jest na podstaw ie osta tn ie j in w en ta
ryzacji filii, albo też, jak  przy  w spom nianym  b raku  
m ateria łów  źródłow ych, w  oparciu o szacunkow e w yli
czanie przez EMC rozm iarów  osiągniętej sprzedaży. 
Ew idencjonuje się rów nież tow ary  znajdu jące się w  
danej chwili w  drodze z m agazynu centralnego do 
sklepu. Ew idencjonow anie tow arów  znajdujących się 
w drodze je st konieczne, ponieważ nowy zapas jest 
dostarczany na ogół z opóźnieniem wynoszącym  około
2 tygodni od chw ili dokonania inw entaryzacji, k tó ra  
stanow i podstaw ę do w yliczania w ielkości zamówień. 
R ejestrow anie tow arów  w  drodze um ożliw ia uw zględ
n ianie w łaściw ych ilości tow arów  dla następnej dosta
wy, uzupełniającej zapasy sklepu.

O pracow ania tygodniowe

P rzetw arzan ie  w  cyklu tygodniowym  rozpoczyna się od 
uzupełnienia in form acji stałych w  ew idencji głównej, 
po k tórym  następu je  cykl je j ak tualizacji. D ane w ejś
ciowe dla ak tualizacji zaw arte  są na omówionych po
przednio perfokartach , nadesłanych przez poszczególne 
sklepy. K arty  te  przed w prow adzeniem  do m aszyny
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2. P e r fo k a r ta  ze z n a k a m i g ra fito w y m i

obniżki cen usta len ie dostaw  w  oparciu o p rze
ciętną sprzedaż byłoby niewłaściw e. U w zględnia 
się także w pływ  ak tualne j stopy procentow ej na 
w ielkość popytu w  danym  okresie. W ytyczne zarządu 
w  zakresie w ielkości odchyleń od przew idyw anej 
sprzedaży mogą być dowolnie zm ienione w  za
leżności od w arunków  rynkow ych. Decyzje m o
gą dotyczyć rów nież specyfikow ania każdego zam ówie
nia, w zględnie mogą być w yrażone w  form ie usta len ia 
ogólnej ilości tow arów  do podziału pomiędzy w szystkie 
sklepy. W innych przypadkach polecenia mogą doty
czyć w ybranych  sklepów, dla k tórych  należy zwięk
szyć dostawy, np. sklepów  położonych na w ybrzeżu 
lub  zlokalizowanych w  jednym  rejonie telew izyjnym , 
w  którym  prow adzi się kam panię reklam ow ą. W ytycz
ne tego rodzaju  są w prow adzane do EMC i w ykorzy
styw ane w  przebiegu w stępnego przygotow ania zam ó
wień. Po zakończeniu obliczeń, w  ew idencji zapisuje 
się ostateczne stany  zapasów, ostateczne w ielkości 
sprzedaży, ilość tow arów  w  drodze oraz w stępnie za
dysponow ane ilości tow arów  do w ydania z m agazy
nów. W szystkie te  dane grom adzi się w  ew idencji od
rębn ie  dla każdego artyku łu . E w idencja zaw iera rów 
nież sum y globalne ilości tow arów  w  podziale w edług 
sklepów  tradycy jnych  i sam oobsługowych oraz w edług 
m agazynów  zaopatrujących. Sum y te  zostają p rzep i
sane na inną taśm ę m agnetyczną, k tó ra  zaw iera analo
giczne zbiorcze sum y dla m inionych czterech tygodni. 
Końcową czynnością m aszyny jest drukow anie tabu lo 
gram ów  obejm ujących bieżące zapasy, sprzedaż oraz 
w stępne dyspozycje magazynowe. Spraw ozdanie to  je s t 
bezpośrednio przekazyw ane do specjalnej kom isji za
rządu firm y, k tó ra  je s t odpow iedzialna za kontro low a
nie dystrybucji zapasów. K om isja ta  upraw niona jest 
do zatw ierdzania lub dokonyw ania zm ian w  dyspo
zycjach. Zm iany dyspozycji w  postaci zakodow anej są 
w prow adzane do EMC za pomocą k a r t 80-kolum no- 
w ych i opracow yw ane w  sposób analogiczny do opisa
nych ju ż  czynności m odyfikacyjnych.

O stateczne opracowanie zamówień

Zm iany i popraw ki do rozdziału m asy tow arow ej, do
konane przez kom isję zaopatrzeniow ą zarządu, realizo
w ane są na m aszynie podczas ostatecznego opracow a
nia zamówień. Z adaniem  tego opracow ania jest u tw o
rzenie taśm y zam ówień, obejm ującej szczegółową spe
cyfikację ilości tow arów , jak ie  m ają  być rozprow adzo
ne do poszczególnych filii. Jeżeli zam iany dotyczyły 
zbioru in form acji zapisanych na taśm ie ew idencji pod
staw ow ej, to  najp ierw  nas tępu je  ak tualizacja  te j taśm y, 
a następnie skorygow ane zapisy przenosi się au tom a
tycznie na taśm ę zamówień. W przypadku b rak u  zmian, 
in form acje z taśm y ew idencji podstaw ow ej przepisuje
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so rtu je  się w  w ydziale przygotow ania danych w edług 
kolejności k a r t  w  ram ach  danej filii oraz w edług filii 
w  ram ach  poszczególnych grup  tow arow ych. P odsta
w ow ą czynnością ak tualizacji ew idencji je s t w yliczenie 
rzeczyw istych rozm iarów  sprzedaży w  poszczególnych 
asortym entach . Liczby te  m aszyna konfron tu je  z w y
liczonym i w  poprzednim  cyklu szacunkowym i w ielkoś
ciami sprzedaży. Rozbieżności w ykraczające poza u s ta 
lone gran ice w ypisyw ane są na d rukarce  celem sp raw 
dzenia. A ktualizacja ew idencji je s t zazwyczaj w ykony
w ana w  dwóch przebiegach: pierw szy w ykorzystu je się 
dla ew entualnych k o rek t w ykry tych  jeszcze błędów, 
natom iast w  drugim  dokonuje się w łaściw ej ak tu a li
zacji ewidencji.

W stępne opracow yw anie zamówień

Zaktualizow ana ew idencja główna stanow i podstaw ow y 
zbiór in form acji dla dalszych opracow ań zm ierzających 
do w yliczenia w ielkości dostaw  dla poszczególnych 
filii. P rocedura  może być w ykonyw ana w  dwu w aria n 
tach. W  pierw szym  usta la  się tzw. dostaw y tym czasow e 
na bieżący tydzień dla n iektórych sklepów, zwłaszcza 
w szystkich sklepów  sam oobsługowych. D rugi obejm uje 
określenie dostaw  tow aru  dla w szystkich sklepów  w  
norm alnym  trybie, tzn. w  ciągu następnego tygodnia. 
Cechą charak terystyczną om aw ianych p rac je st to, że 
m aszyna cyfrow a uwzględnia dużą rolę różnych czyn
ników, posiadajacych w pływ  na politykę zaopatrzenia 
sklepów. Czynniki te  w  postaci odpowiednio zakodo
w anych in form acji na perfokartach  m odyfikują w y
liczenia w ynikające z norm atyw ów . Jeżeli tego rodzaju  
m odyfikacja nie w ystępuje, m aszyna dla w yliczenia 
w ielkości dostaw  p rzy jm uje  przecię tną w ielkość sprze
daży z dwóch ostatn ich  tygodni jako prognozę sprze
daży na okres przyszły. U stalona w  ten  sposób ilość 
tow aru  dla jednego tygodnia je s t pow iększana lub 
zm niejszana o przew idyw ane odchylenia, wyliczone na 
podstaw ie em pirycznie w yprow adzonego wzoru. Tak 
skorygow ana ilość tow aru  je s t m nożona przez ilość ty 
godni, objętych zamówieniem . O trzym ana liczba jest 
ostatecznie pom niejszana o wielkość zapasu is tn ie ją 
cego w  sklepie oraz o ilość znajdującą się w  drodze. 
Saldo stanow i więc ilość tow aru , jak ą  należy w ysłać 
do filii d la uzupełnienia zapasów do norm alnego po
ziomu. Poniew aż głównym  celem tych obliczeń jest 
ścisłe kontro low anie przez kierow nictw o firm y  w iel
kości dostaw , m odyfikow anie obliczeń norm atyw nych 
w  wyżej w ym ieniony sposób jest niezm iernie ważne. 
W yniki obliczeń są przedstaw iane zarządow i przedsię
b io rstw a do akceptacji. W te j sy tuacji m ogą oczywiście 
w yniknąć inne rozw iązania, w  zależności od decyzji 
zarządu. Na przykład  w  przypadku zam ierzonej



się od razu na taśm ę zamówień. P rzy  opracow yw aniu 
taśm y zam ów ień bardzo w ażne jest, aby zaw ierała 
ona kom pletne inform acje ze w szystkich oddziałów 
i aby tow ary  były pobierane z m agazynów  i dosta r
czane sklepom  zgodnie z zam ówieniam i. W ybieranie to 
w aru  w ew nątrz  m agazynu je st u ła tw ione przez specy
fikację, opracow yw aną rów nież przez m aszynę cyfro
wą. In fo rm acje zaw arte  na tzw. taśm ie decyzji um ożli
w iają  autom atyczne rozstrzyganie przez m aszynę uży
cia odpowiedniego typu dokum entu, źródła pobran ia 
tow arów , dnia odbioru itp. O m aw iane dyspozycje
o charak terze  sta łym  mogą być w  razie potrzeby m o
dyfikow ane na podstaw ie decyzji kierow nictw a, w pro
w adzonych za pośrednictw em  perfokart. Polecenia 
zm ian m ogą dotyczyć np. decyzji w ysłania tow aru  bez
pośrednio od dostawcy do filii zam iast z m agazynu 
w łasnego, przesunięcia standardow ego zaopatrzenia da
nej filii itp. Inform acje tego typu  w prow adza się na 
om ówioną wyżej taśm ę dyspozycji. Użycie skorygow a
nej taśm y dyspozycji pow oduje odpowiednie zm ody
fikow anie taśm y zamówień. Taśm a zam ówień je st rów 
nież podstaw ą do opracow ania zbiorczych ilości po
szczególnych tow arów  w  podziale w edług źródeł do
staw y, tzn. w edług trzech m agazynów  centralnych  lub 
dostaw ców  (dla dostaw  bezpośrednich) oraz kolejnych 
dni tygodnia. Inform acje te  są podstaw ą do drukow ania 
przez m aszynę odpow iednich w ykazów, przesyłanych 
do w ykorzystan ia przez k ierow ników  m agazynów. D al
szym rozw inięciem  tej czynności je s t w ykonanie b a r 
dziej szczegółowego sortow ania zam ówień w edług tech 
nicznych k ry teriów  realizacji dostaw  z każdego m aga
zynu. U w zględnia on podział w edług grup  tow arow ych 
(działów m agazynu) oraz poszczególnych sklepów  w  ko

le jnych  dniach tygodnia. O pracow anie to w ykonyw ane 
je st norm aln ie w  czw artki, a jego w ynik i w ypisane na 
d rukarce  są podstaw ow ą dokum entacją dla p racy  m a
gazynów. Dalsze w ykorzystanie taśm y zam ówień obej
m u je  sporządzanie not debetow ych dla poszczególnych 
odbiorców (sklepów) oraz zestaw ień num erycznych cię
żarów  tow arów  objętych tym i notam i. Noty debetowe
i zestaw ienia ciężaru tow arów  przesyła się do w łaści
w ych m agazynów, gdzie w ykorzystu je się je  przy  re a li
zacji dostaw . Zestaw ienia ciężaru tow arów  pom agają 
lepiej w ykorzystyw ać ładowność środków  tran sp o rto 
w ych firm y.

Po zakończeniu całego cyklu tygodniowego opracow a
nia zam ówień następu je  opracow yw anie m ateria łów  na 
następny  tydzień. Dzięki tem u zapew niona je st ciągłość
i operatyw ność działania tego system u zaopatrzenia. 
Pom ógł on zarządow i firm y znacznie uspraw nić usługi 
św iadczone na rzecz swoich oddziałów  filialnych, a w  
konsekw encji rów nież przyczynił się do lepszego za
spokajan ia potrzeb klientów . Oprócz tego zasto
sow anie EMC stw orzyło w arunk i do u trzym yw ania za
pasów  na najbardzie j ekonom icznym  poziomie oraz 
szybkiego uw zględnienia w  polityce handlow ej zm ie
niających się w arunków  rynkow ych i tym  sam ym  elas
tycznego zaopatryw ania w  tow ary  całej sieci sklepów 
detalicznych.

W g Data Processing, M ay-June 1964 r.

O pracow ał 
M gr W iktor Szewczak 

B iu ro  P e łn o m o c n ik a  R ządu  cło S praw  
E le k tro n ic z n e j T e c h n ik i O bliczen iow ej

•  W ystaw a „In te ro rg techn ika — 66” w  Moskwie

W okresie 1—15 w rześnia 1966 zostanie zorganizow ana 
w  M oskwie w ystaw a urządzeń do kopiow ania i pow ie
lania. O rganizatorem  w ystaw y będzie R adziecka Izba 
H andlow a. N a w ystaw ie będą reprezen tow ane oprócz 
poszczególnych firm , także n iek tó re organizacje za
chodnie, jak  np. fińsk i K om itet W ystaw ow y „Suomen 
M esut”, „E xportforen ingen” ze Szwecji, K om itet do 
S praw  W ystaw  AUMA z NRF oraz japońskie zrzesze
nie handlow e „Jacom trade”.

Rosyjscy i zagraniczni specjaliści będą mogli podczas 
w ystaw y w ym ieniać dośw iadczenia i in form acje tech 
niczne. Można będzie rów nież zaw ierać tam  tra n sa k 
cje handlow e. Radziecki paw ilon będzie obejm ow ał 
200 eksponatów , m. in. m aszyny cyfrowe Razdan-3, 
M ińsk-22, n iek tóre m aszyny analogow e i licząco-ana- 
lityczne, urządzenia do pow ielania dokum entów  oraz 
kserografy.

(„E k o n o m iczesk a ja  G aze ta”  n r  351/1966)

P a te n t na bęben m agnetyczny

Zgłoszenie paten tow e na w iru jący  bęben m agnetyczny 
zostało złożone przez d ra  D riksa do niem ieckiego 
urzędu patentow ego już w  roku 1942. Ale dopiero te raz  
p a ten t został defin ityw nie zatw ierdzony. W ynalazek 
d ra  D irksa polegał na m ożliwości dowolnego pobiera
nia lub  nanoszenia inform acji na w iru jący , m agnetycz
ny nośnik na zam kniętym  torze. N ośnikiem  m ógł być

bęben lub  tarcza, przy  czym inform acje m ożna pobie
rać przy  niew ielkim  czasie dostępu. P ra w a  do w yna
lazku nabyła w  roku  1957 firm a Siem ag. W roku  1957 
p a ten t został ogłoszony w  pub likacjach  U rzędu P a 
tentow ego NRF. W krótce potem  jedna z k onkuren 
cyjnych firm  zgłosiła sprzeciw . Sąd paten tow y po roz
p atrzen iu  spraw ę oddalił i ostatecznie p a ten t w ydano 
na kró tko  przed upływ em  m aksym alnego okresu do
zwolonego na zatw ierdzenie p a ten tu  tzn. 23 lata. L i
cencję na produkcję nabyły  już w szystkie najw iększe 
firm y  jak : AEG, IBM, UNIVAC, ICT, ZUSE, Philips, 
B uli itp.

(„ E le k tro n ik -Z e itu rfg ” 4/1966)

A utom atyzacja w  urzędach pocztowych USA

P lany  autom atyzacji am erykańsk ich  urzędów  pocz
tow ych p rzew idu ją w ydatkow anie 100 m in  dolarów. 
W m arcu  został ogłoszony p rze targ  n a  dostaw ę m a
szyn cyfrowych, czytników  optycznych i innych u rzą 
dzeń. Siedem  m aszyn ty p u  IBM  1401 znajdu jących  się 
w  urzędach pocztowych W aszyngtonu zostanie w y
m ienionych na nowsze m aszyny. Osiem czytników  op
tycznych zostanie zainstalow anych w  różnych m ias
tach  USA w  celu autom atycznego sortow ania przesy
łek pocztowych. A dresy m uszą być pisane m aszynowo 
w  kodzie ZIP. F irm a Philco in sta lu je  obecnie sześć 
pierw szych czytników  kosztem  1 800 000 dolarów.

(„C o m p u te rs  a n d  A u to m a tio n ” , n r  3/66) 

O p raco w ał: S en .
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JER ZY  M IC H ALC ZU K  u k o ń c z y ł  s tud ia  w  W y ższe j S zk o le  E ko n o m iczn e j w e  W rocław iu  w  ro
k u  1954. Ma 12-letni s ta ż p ra cy  za w o d o w ej w  en erg e tyce  i p rzed sięb io rstw a ch  w y k o n a w s tw a  . 
budow lanego . ^
O becnie je s t  zastępcą  P rzew odn iczącego  Z a rzą d u  M ięd zyza k ła d o w e j S p ó łd zie ln i M ieszka n io w ej 
„ E n e rg e tyka " .

M C  IN 2. SŁ A W O M IR  T R A U T M A N  u k o ń c zy ł s tu d ia  na W yd zia le  M echan iczno -T echno log icz-  
n y m  P o litech n ik i W a rsza w sk ie j w  ro k u  1962. Od tego czasu  sp e c ja lizu je  s ię  w  za k res ie  sy s te 
m ó w  e lek tro n iczn eg o  p rze tw a rza n ia  d a n ych  tu zak ła d a ch  p rze m y s ło w y c h .
O becnie p ra cu je  w  Z akła d a ch  E łe k tro n ic zn e j T e c h n ik i o b lic ze n io w e j w  Z a k ła d zie  O bliczen io
w y m  w  W arszaw ie.

Jerzy MICHALCZUK,
M ię d zy zak ład o w a S p ó łd z ie ln ia  M ieszkan iow a 
„ E n e rg e ty k a ”

Mgr inż. Sławomir TRAUTMAN
Z a k ła d  O b liczen iow y  W arszaw a

Elektroniczna maszyna cyfrowa 
analizuje ankiety kandydatów na mieszkania

G81.14-523,8:333.322

Na elektron icznej m aszyn ie cy fro w ej ICT-1300 doko
nano analizy 5 tysięcy  w niosków  o przydzia ł m ieszkań. 
Celem  analizy było usta lenie charakteru  potrzeb ka n 
dydatów  zarejestrow anych  w  jednej ze spółdzielni 
m ieszkan iow ych  w  W arszawie. A u to rzy  podają s tru k 
turę danych w ybranych  z ank ie t kandydackich  i opi
sują przetw arzanie danych za  pomocą program ów na 
pisanych w  autokodzie M AC  (M anchester Autocode): 
program  utw orzen ia  kar to tek i oraz program y obliczeń  
analizujących s truk tu rę  kandydatów . Podano rezu lta ty  
analizy.

W prowadzone uchw ałam i R ady M inistrów  z dnia 
22 m aja  1965 r. zasady nowej po lityki m ieszkaniow ej 
na la ta  1966—70 nada ją  ogrom ną ro lę  spółdzielczości 
m ieszkaniow ej w  zaspokajaniu  potrzeb m ieszkaniow ych 
ludności. P rzy tłaczająca większość o trzym ujących 
m ieszkania w  nadchodzącej pięciolatce uzyska je  na 
drodze spółdzielczej. Również w yłącznie na tej drodze 
będzie dokonyw ana popraw a dotychczasowych w a ru n 
ków zam ieszkania.

Od m iesiąca czerw ca 1965 r. spółdzielnie w arszaw skie 
prow adzą re je strac ję  kandydatów  do spółdzielni m iesz
kaniow ych. W  okresie 3 pierw szych miesięcy do końca 
m iesiąca w rześnia 1965 r. zarejestrow ano w  W arszawie 
33,34 tys. kandydatów . W edle przybliżonego szacunku 
sum aryczna liczba w niosków  kandydackich  przekracza 
100,0 tys. O kreślenie praw idłow ego, zgodnego z po
trzebam i p rogram u budow nictw a m ieszkaniowego w y
m aga szczegółowego poznania środow iska i potrzeb 
kandydatów  do spółdzielni m ieszkaniowych.

M iędzyzakładow a Spółdzielnia M ieszkaniow a „E ner
getyka” celem pełnego zbadania ch a rak te ru  potrzeb 
kandydatów  zarejestrow anych  w spółdzielni przepro
w adziła analizę pierw szych 5 tysięcy wniosków . Analiza 
została przeprow adzona na m aszynie ICT 1300 przy 
w spółpracy Zakładu Obliczeniowego W arszaw a — 
ZOWAR wchodzącego w  skład krajow ej sieci zak ła
dów obliczeniowych — ZETO, podległych Pełnom ocni
kow i Rządu do S praw  E lektronicznej T echniki O bli
czeniowej.

Zastosow anie elektronicznej m aszyny cyfrowej do an a
lizy tego typu  umożliwiło poznanie szeregu zależności 
i pow iązań m iędzy poszczególnymi osobistym i cecham i 
kandydata , jego m iejscem  pracy i zam ieszkania z jed 
nej strony  a treśc ią  jego życzeń w  zakresie przyszłego 
m ieszkania jak : typ, s tandard , lokalizacja itp. — z d ru 
giej strony. Tego typu  analiza nie byłaby m ożliwa do 
przeprow adzenia przy pomocy m etod tradycyjnych.

Struktura danych i wyników

O pracow ane dane stanow ią pew ną grupę inform acji 
w ybraną z ank iet kandydackich  i dotyczą kw estii n a 
stępujących:
•  rok urodzenia x x x  (3 końcowe cyfry) *)
•  m iejsce urodzenia x

1 — dla urodzonych w  W arszawie
2 — dla urodzonych poza W arszaw ą

•  adres zam ieszkania x
1—8 dla różnych dzielnic W arszaw y

•  zawód x
1—7 dla różnych typow ych zawodów

•  m iejsce pracy  x (podobnie ja k  dla adresu  zam iesz
kania)

•  ilość osób do zam ieszkania xx
•  s tandard  x

1 — standard  podstaw ow y
2 — standard  wyższy

•  lokalizacja x
1 — stre fa  śródm iejska
2 — stre fy  pozostałe

W yniki zostały u ję te  w  16 p rzekro jach  zgrupow anych 
w  3 podstaw ow e grupy:
I. Ogólne dane o kandydatach :
•  procent rdzennych w arszaw iaków ,
® s tru k tu ra  w ieku kandydatów ,
•  s tru k tu ra  zawodów kandydatów ,
•  ilość osób do zam ieszkania,
•  ilość ankiet młodzieżowych.

♦) Ilo ść  „ x ”-ó w  w  po szczeg ó ln y ch  ru b ry k a c h  a n k ie ty  oznacza 
ilość  za re z e rw o w a n y c h  z n a k ó w  d z ie s ię tn y ch .
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IX. D ane o m iejscu zam ieszkania i pracy  kandydatów :
® s tru k tu ra  dzielnicowego zam ieszkania kandydatów ,
•  s tru k tu ra  ak tualnego m iejsca zam ieszkania i pracy,
•  s tru k tu ra  m iejsca zam ieszkania i pracy po uzyska
n iu  nowej lokalizacji,
•  ilość kilom etrów  przebyw anych od m iejsca zam iesz
kania do m iejsca pracy przed i po lokalizacji.

III. Życzenia kandydatów  co do przyszłego zam iesz
kania:
•  typy m ieszkań,
•  s tru k tu ra  standardów ,
•  s tru k tu ra  strefow a,
® s tru k tu ra  strefow o-dzielnicow a,
® s tru k tu ra : s tan d ard -stre fa ,
•  s tru k tu ra : s ta n d a rd -s tre fa - ty p  m ieszkania,
•  s tru k tu ra : standard-zaw ód.

K ontrolh 
danyoh

i p rzew ija taśm ę do początku. Ilość danych zapisanych 
w  form ie karto tekow ej je s t nieograniczona.
N a jednej taśm ie o długości około 540 m. m ieści się 
około 19 800 ankiet. Czas zapisu na taśm ie m agnetycz
nej treśc i 5000 k a r t trw a około 47 m inut. Czas p rze
w inięcia 5000 bloków trw a  1 m inutę.
Z astosow ana m etoda tw orzenia k a rto tek i um ożliwia 
ko le jne w czytyw anie k a r t bezpośrednio po ich w ydziur- 
kow aniu i spraw dzeniu . Tym  sam ym  un ika się sp ię
trzen ia  w e w prow adzeniu danych i ła tw iej je s t roz
łożyć ogólne obciążenie m aszyny. Tego typu  m etoda 
stosow ana je s t w  ZOW AR-ze w  przew ażającej części 
eksploatow anych systemów.
P rogram  czyta kolejno bloki z taśm y m agnetycznej 
zaw ierające dane o kandydacie — sortu jąc  w  pam ięci 
operacyjnej m aszyny poszczególne in form acje zgodnie 
z p rzekro jam i w ydaw nictw a. W pam ięci operacyjnej 
p rzechow uje się w  trak c ie  obliczania tabelę odległości 
pom iędzy poszczególnymi dzielnicam i m iasta . W ykona
nie obliczeń dla 4950 bloków  trw a  28 m inut.

W yniki analizy

Do ciekawszych w yników  analizy zaliczyć można:
•  duży udział rdzennych w arszaw iaków  stanow iący 
ao i ol ogółu badanych, urodzonych w  72% przed rokiem
1945;

Program za p isu  
kartotekow ego

W E J Ś C I A

Program o b lic z e ń  
a n a liz u ją cy ch

1-aze p rze tw arzan ie  na EMC PRZETWARZANIE
Utworzenie za p isu  kartotekowego danych EM C
na ta&Łie magn. z k o n tro lą  zaplau_________

I I - g ie  p rze tw arzan ie  na EMC 
Wykonanie o b llo*eń

TABULO
GRAM
KONTROLNY

''Tadma 
magn. z 
zapisem 

danyoh

I-u z y  e tap  pracy

W Y N I K I

_T

WYNIKI 
4 egz.

1. O gólny  sc h e m a t p rz e tw a rz a n ia  n a  m aszy n ie  IC T  1300
I l - g i  e tap  pracy

Szczupłość danych ankietow ych uniem ożliw iła p rzepro 
w adzenie bardziej pogłębionej analizy w  zakresie: w ie
ku osób m ających zam ieszkać w e w spólnym  m ieszka
n iu  z kandydatem , stopień ich pokrew ieństw a, płeć 
i inne.

O rganizacja p rzetw arzan ia
Obliczenia w ykonuje się p rogram am i ułożonym i w  au- 
tokodzie MAC (M anchester Autokod) na m aszynie 
ICT 1300, w ykorzystując:
•  czytnik kart,
•  d ru k ark ę  w ierszową,
® pam ięć operacyjną 1200 słów,
® 1 jednostkę taśm y m agnetycznej.
Ogólny schem at p rze tw arzan ia  ilu s tru je  rys. 1. 
P rze tw arzan ie  realizow ane je s t dw om a program am i:
•  G/BU-001 — utw orzenie karto tek i
® G/BU-002 — obliczenie analizujące s tru k tu rę  k an 
dydatów.
P rogram  utw orzenia karto tek i czyta kolejno k a rtę  za
w iera jącą  ilO słów ' i odsyła na taśm ę m agnetyczną w 
postaci bloku. W czytanie danych m ożna w ykonyw ać 
narasta jąco , k ilkakro tn ie. Zą każdym  razem  po w czy
tan iu  k a rty  końca zbioru, p rogram  tw orzy blok końca

® przew aga ludzi m łodych 25—45 la t sta ra jących  się
0 m ieszkania — bo aż 48% ogółu badanych;
® najliczniejszą g rupę stanow ią studenci i młodzież 
szkolna, w ynika to z pow szechnie stosow anej form y 
popraw y istn iejących  w arunków  m ieszkaniow ych ro 
dzin poprzez zapew nienie sam odzielnych m ieszkań do
rasta jącym  dzieciom. Spodziewać się należy, że udział 
te j grupy  będzie zwiększał się w raz  z popularnością 
spółdzielczej drogi do m ieszkania i w zrostem  zamoż
ności społeczeństwa;
® przy w yborze lokalizacji przyszłego m ieszkania 
w iększość kandydatów  k ie ru je  się lokalizacją  m iejsca 
pracy, m niej atrakcy jnością tak ich  dzielnic jak , Ś ród
mieście, P a rk  K u ltu ry , Saska Kępa. W w yniku tego 
nastąp i skrócenie o 5681 km  drogi pom iędzy pracą
1 m ieszkaniem . Z ak ładając średnią szybkość lokomocji 
m iejskiej w  okresie nasilenia ru ch u  — 20 km/godz. 
czas codziennych dojazdów  do pracy  i z pow rotem  
skróci się o 850 godzin;
•  dużą ilość zgłoszonych potrzeb na m ieszkanie typu 
M-2 i M-3 oraz stosunkowo m ałą  ilość potrzeb na 
m ieszkania M-4 i w iększe;
•  m ałą ilość zgłoszonych potrzeb w  zakresie w yposa
żenia m ieszkań w  standardzie podstaw ow ym  bo zale
dw ie 4,7% ogółu kandydatów , k tó re  św iadczy o n ie
w ielk iej popularności te j form y budow nictw a.
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Inż. Je rzy  ŚCIEGIENNY
I n s ty tu t  M aszyn M atem aty czn y ch

M aszyny Z A M - 2  w N RD
681.14.-523.8(430.2)

O m ówiono zastosowania polskich elektronicznych m a 
szyn  cy frow ych  Z AM- 2  w  dwóch ośrodkach n iem iec
kich: w  energetyce (dyspozycja m ocy) oraz w  walcow ni 
stali (prace adm in istracyjne i przetw arzanie danych).

W N iem ieckiej R epublice D em okratycznej już od 
dłuższego czasu p racu ją  dw ie polskie m aszyny ZAM-2 
G am m a w yprodukow ane przez Zakład Doświadczalny 
In s ty tu tu  M aszyn M atem atycznych. P ierw sza z nich 
zainstalow ana została w  końcu 1963 roku w  N iem iec
kiej Dyspozycji Mocy w B erlin ie (Dispetcherorganisa- 
tion fu r  die E lektroenergieversorgung  — Berlin). U tw o
rzono Ośrodek Obliczeniowy, którego personel liczy 
20 osób (praca jednozm ianow a). M aszyna ZAM-2 
znalazła tam  zastosow anie do sporządzania codzien
nego p lanu pracy  poszczególnych bloków energetycz
nych (zestaw  kocio ł-tu rb ina) w e w szystkich e lek tro 
w niach NRD. Zarów no dane, jak  i w ynik i przesyłane 
są telegraficzną siecią dalekopisową. Oprócz tej za
sadniczej sta łe j pracy  O środek w ykonuje też oblicza
nie rozkładu napięć i rozpływ u mocy dla nowo p ro jek 
tow anych system ów  energetycznych.

Ze w zględu na w drażan ie się w  pracę jak  i rozwagę, 
z ja k ą  koledzy niem ieccy p rzystępu ją  do stosowania 
nowego rodzaju  techniki, m aszyna, pomimo niepełnego 
obciążenia, nie była dotychczas udostępniana, poza 
sporadycznym i w ypadkam i, użytkow nikom  z zew nątrz. 
Dopiero obecnie p lanu je  się tak ie  usługi dla reso rtu  
budow nictw a, w  zw iązku z w izytą specjalistów  n ie
m ieckich w  ośrodkach polskich, w  czasie k tórej szcze
gólne zain teresow anie w zbudził Ośrodek Obliczeniowy 
Budow nictw a — ETOPRO JEK T w  W arszawie, k tó ry  
posiada m aszynę ZAM-2 i opracow uje pokrew ną p ro 
blem atykę. Po zainicjow aniu w spółpracy n iek tó re p ro 
gram y opracow ane w  ETOPRO JEK CIE zostały p rze
ję te  przez ośrodek niem iecki i po przystosow aniu do 
potrzeb w łasnych zostaną uruchom ione na ZAM-2 
znajdu jącej się w  Berlinie. Pom im o zawężonego w y
korzystan ia m aszyny w  O środku B erlińskim  — oszczęd
ności uzyskane dzięki je j zastosow aniu, a sk rupu latn ie  
liczone każdego dnia, w ynoszą średnio koło 20 000 m a
rek  dziennie. Są to oszczędności pow stałe przez zm niej
szone zużycie w ęgla. B iorąc pod uw agę cenę m aszyny 
(około 1 m iliona m arek) stw ierdzić można, że je j koszt 
daw no już zwrócił się.

D ruga z m aszyn ZAM-2 zainstalow ana została w  li
stopadzie 1964 r. w  W alcowni S ta li im. W ilhelm a F lo- 
rina  w  H ennigsdorfie pod B erlinem  (VEB Stahl
u. W a lzw erk  — H ennigsdorf). M aszyna przeznaczona 
je st tu ta j raczej do prac z dziedziny adm inistracji 
i p rze tw arzan ia  danych, przy  czym istn ieje  tendencja 
w łączenia je j do w spółpracy z is tn ie jącą  w  w alcow ni 
od w ielu  la t s tacją  m aszyn analitycznych ARITMA. 
O rganizacyjnie m aszyna zna jdu je  się w  tzw. Centrum  
Obliczeniowym, podlegającym  bezpośrednio dyrek toro
w i ekonom icznem u zakładu. Dla potrzeb C entrum  w y
budow ano osobny budynek na te ren ie  w alcowni. N a
leży jeszcze dodać, że C entrum  je s t ośrodkiem  w iodą
cym dla hu tn ic tw a w  NRD.

Po okresie przygotow awczym  w  H ennigsdorfie rozpo
czyna się obecnie przejm ow anie pew nych konkretnych  
p rac obliczeniowych. Jako  pierw sze będą opracow y
w ane przy pomocy m aszyny ZAM-2 listy  płac. Tytułem  
próby dublu je się obliczenia w ykonyw ane przez księ
gowość dla tysięcy robotników . Od kw ietn ia 1966 r.

p lanuje się objęcie autom atycznie liczoną lis tą  płac 
całego personelu walcowni. Należy zaznaczyć, że spo
rządzanie listy  plac netto  w  tak im  przedsiębiorstw ie 
ja k  w alcow nia je s t bardzo pracochłonne, poniew aż p ła
ce sk ładają się z w ielu ruchom ych składników . P rze
w iduje się, że dzięki zastosow aniu m aszyny cyfrowej 
około 15 pracow ników  księgowości będzie mogło 
przejść do innych prac, a czas sporządzania listy  płac 
skróci się do około 10% dawnego czasu opracowania.

W związku ze w spółpracą m aszyny ZAM-2 z m aszy
nam i ARITM A, dołączony został na w ejściu m aszyny 
czytnik k a r t ELLIO TT-B 42. Obecnie zdecydowano 
się przyłączyć rep roducer k a r t na w yjściu  m aszyny, 
aby przyspieszyć w spółpracę z tabu la to ram i ARTIMA, 
k tó re  w  tej -organizacji służą jako d ru k ark i fo rm u la
rzy placowych. Dotychczas z taśm y w ynikow ej p rze
chodziło się na k a rty  za pomocą specjalnych p rzy sta
w ek do dziu rkarek  k art, co bardzo opóźniło cykl pracy. 
W opracow aniu zna jdu ją  się jeszcze tak ie  kw estie jak : 
obliczanie zadań asortym entow ych dla wydziałów  p ro 
dukcji podstaw ow ej, przy m aksym alnym  w ykorzysta
niu obliczeń ze sta ty styk i dotyczącej w ytopów  stali 
w celu usta len ia  korelacji m iędzy gatunkam i sta li 
a kolejnością sadzenia składników , czasu sadzenia 
i całokształtu  zagadnień związanych z prow adzeniem  
wytopów. Z innych ciekawszych p rac przeprow adza
nych przez C entrum  Obliczeniowe w  H ennigsdorfie 
m ożna by jeszcze w ym ienić pracę w ykonaną na zlece
nie przem ysłu chemicznego, w  k tó rej przeliczono k il
kadziesiąt tysięcy w arian tów  inw estycyjnych. Dla opra
cow ania tego problem u m aszyna m usiała pracow ać 
około 250 godzin, przy czym praca została w ykonana 
w  ciągu 12 dób.

O bsługa techniczna i program iści m aszyn ZAM-2 zn a j
dujących się w  NRD zostali przeszkoleni w  Polsce w 
Zakładzie Doświadczalnym  IMM. W yszkolonych zo
stało 4 techników -konserw atorów  i 6 program istów . 
Do końca ubiegłego roku przebyw ali w  NRD jeden 
konserw ator i jeden p rogram ista  ze strony  polskiej, 
k tórzy nadzorow ali i doszkalali obsługę niem iecką.

U żytkow nicy z NRD bardzo chw alą sobie ten  rodzaj 
w spółpracy i podkreśla ją  z zadowoleniem  rzetelny  se r
w is zapew niony przez producenta. Jeżeli dodać jeszcze 
do tego dużą niezawodność pracy  naszych m aszyn 
(aw aryjność poniżej 5% efektyw nego czasu liczenia), to 
w ydaje się zrozum iała dobra atm osfera, ja k a  w ytw o
rzy ła się wokół m aszyn ZAM-2. Praw dopodobnie w  
zw iązku z dotychczasowym i dośw iadczeniam i obser
w uje  się duże zainteresow anie polskim i m aszynam i 
cyfrow ym i i chęć zakupu w  Polsce dalszych m aszyn 
przez różne reso rty  kierow nictw a gospodarczego NRD.

3Vowe typy 
pamięci ferrytowych

621.318.13:681.14-523.8

F irm a COMPUTER CONTROL Com pany w ypuściła na 
rynek  now ą pam ięć ICM-40 ferry tow ą, ko incydental- 
ną, z dow olnym  dostępem . W szystkie uk łady  e lek tro 
niczne nowej pam ięci sk łada ją  się z układów  scalonych. 
Pojem ność w ynosi 8192 słów  28-bitowych, czas do
stępu — 0,5 m ikrosek., czas cyklu — 1 m ikrosek. Nowa 
pam ięć posiada m atry cę  dekodującą adresy. W ielkość 
je s t trzy k ro tn ie  m niejsza niż podobnych pam ięci o tej 
sam ej pojem ności, wysokość po jem nika w ynosi 13 cm, 
a długość 40 cm.
F irm a FAIRCHILD zaanonsow ała nową, niezw ykle 
szybką pam ięć, k tó ra  ukaże się w  sprzedaży w  połowie 
roku 1966. Pojem ność je s t niew ielka: 256 słów  72-bito- 
wych, czas cyklu w ynosi 150 nanosek., odczyt nieznisz
czalny. Pam ięć ta  je s t także zbudow ana na układach 
scalonych, a w ielkość obudow y je s t podobna do wyżej
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MGR M A R IA  B R Y K C Z Y Ń S K A  u k o ń c zy ła  s tu d ia  z  filo lo g ii fra n c u sk ie j w  U n iw ersy tec ie  w  T o
ru n iu  (1950 r.). Od ro k u  1947 do 1951 pracow ała  w  B ib lio tece  U n iw e rsy te c k ie j w  T o ru n iu , po 
tem  w  In s ty tu c ie  B ib lio g ra fic zn ym  B ib lio tek i N arodow ej, a od ro k u  1959 p ra cu je  w  D ziale  
In fo rm a c ji N a u k o w e j i W yd a w n ic tw  In s ty tu tu  M a szyn  M a tem a tyczn y ch . Z a jm u je  s ię  biblio
gra fią  z za k resu  m a s zy n  m a te m a ty c z n y c h . a zw ła szcza  p ro b le m a m i ksz ta łcen ia  k a d r  d la ETO. 
O publikow ała  2 a r ty k u ły  z  te j d z ie d z in y  w  czasop ism ach  p o lsk ich .

M gr M ARIA BRYKCZYŃSKA
In sty tu t M aszyn M atem atycznych

Niektóre problemy doboru kadr dla ETO  
w U S A

G81.14.001.57.-523.8.007

In fo rm acje  o pracach nad program am i szkolenia spec
ja listów  dla elektronicznego przetw arzania  in form acji 
w  U SA. Omówiono p lany kształcenia. Podano p rzew i
dyw ane proporcje m iądzy liczbą program istów  i pro
jek ta n tó w  system ów . N aśw ietlono rów nież problem y  
se lekcji kandydatów , m. in. podano m etody badań tes
tow ych.

Szybki i dynam iczny rozwój zastosow ań m aszyn m a
tem atycznych w  USA (według ak tualnych  s ta tystyk  
liczba zainstalow anych elektronicznych m aszyn cy
frow ych w ynosi obecnie około 22 tysięcy) przyczynił 
się do pow stania problem ów  zw iązanych z przygoto
w aniem  i zapew nieniem  odpowiedniej obsługi dla eks
p loa tac ji technicznej tych m aszyn, ja k  rów nież p e r
sonelu p ro jek tu jącego  zastosow ania: p ro jek tan tów
system ów  i program istów .
W pierw szych la tach  stosow ania m aszyn m atem atycz
nych w  USA nie prowadzono w  sposób zorganizow any 
przygotow ania i selekcji kandydatów  na pracow ników  
ETO. Jednakże u schyłku la t pięćdziesiątych, wobec

coraz to w iększej liczby zainstalow anych m aszyn, a 
zwłaszcza wobec szerokiego upow szechnienia się ich 
zastosow ania do prze tw arzan ia  danych, zarysow ała 
się konieczność zorganizow anego szkolenia pracow ni
ków  o odpow iednich kw alifikacjach.
Równolegle podjęto badan ia  nad usta len iem  k ry te 
riów  doboru kandydatów  do zawodu pracow nika 
elektronicznego prze tw arzan ia  danych, nad prob lem a
m i w ynagradzan ia tych pracow ników  oraz ustaleniem  
jednolitych w ytycznych dla program ów  szkolenia no
wych kadr. Szkoleniem  za jm ują się zarówno produ
cenci m aszyn, ja k  rów nież szkoły oraz organizacje 
specjalistyczne. N auka o m aszynach cyfrow ych stop
niowo sta je  się przedm iotem  specjalnych w ykładów  
na wyższych uczelniach, jakkolw iek  p rogram y n au 
czania są bardzo zróżnicowane. Zróżnicowanie to  spo
wodowało w  osta tn ich  la tach  potrzebę un ifikacji tych 
program ów .
Jed n ą  z pierw szych organizacji, k tó ra  na przełom ie 
la t pięćdziesiątych i sześćdziesiątych zajęła się p rob le
m atyką  szkolenia specjalistów  do elektronicznego 
prze tw arzan ia  danych, było S tow arzyszenie P rze tw a
rzan ia  D anych do celów Z arządzania (Data Proces
sing M anagem ent Association).
W zw iązku z ogólną tendencją przedsiębiorstw  am e
rykańsk ich  do autom atyzacji całości p rac  ad m in istra 
cyjnych, zam iast dotychczas używ anych do tego celu 
m aszyn licząco-analitycznych, w yżej w ym ienione S to 
w arzyszenie podjęło — jako  jedno ze sw ych głównych 
zadań — spraw y doradztw a technicznego i szkolenio
wego w  zakresie ETO. O tym , jak  w ielką w agę przy
w iązuje się do sp raw  szkolenia, świadczyć może fak t 
pow ołania w  1962 r. specjalnego dyrek to ra  do spraw  
szkolenia w  ram ach  Z arządu  S tow arzyszenia.
W ram ach  podstaw ow ej działalności te j organizacji 
opracow ano program y szkolenia z zakresu elektronicz
nego p rze tw arzan ia  danych na poziomie w ykształcenia 
średniego, ja k  rów nież przygotow ano w ytyczne dla 
nauczania te j dziedziny w  szkołach wyższych o k ie
ru n k u  adm inistracy jnym .

Przy  końcu 1963 r. S tow arzyszenie zatw ierdziło p ro 
je k t egzam inów na dyplom owanego pracow nika z za
k resu  elektronicznego prze tw arzan ia  danych. W ymóg 
odpowiedniego egzam inu m iał być gw arancją  tego, że 
stanow iska zw iązane z przetw arzaniem  danych w 
dziedzinie zarządzania będą pow ierzane w ykw alifiko
w anym  pracow nikom . W arunkiem  dopuszczenia do 
egzam inu było w ykazanie się przez kandyda ta  3-let- 
nim  stażem  pracy  w  zakresie ETO.
T em atyka egzam inu uw zględniała głównie problem y 
stosow ania p rze tw arzan ia  danych do celów adm inis
tracy jnych  i obejm ow ała następu jące  zagadnienia:

(do k . ze  s tr . 21)

w ym ienionej pam ięci ICM-40. Pam ięć zaw iera sześć 
p ła tów  obustronnie drukow anych. F irm a przew iduje 
w ypuszczenie na rynek  także 8-bitowego p ła tu  pam ięci
o niew ielkiej pojem ności, ale o czasie dostępu 35 na- 
nosek.
F irm a IBM opracow ała now y m odel pam ięci o czasie 
cyklu 375 nanosek (czyli o połowę krótszym  niż w  po
przednim  modelu). Skrócenie czasu cyklu uzyskano w y
łącznie dzięki zm ianom  technologicznym . Zastosow ano 
przede w szystkim  rdzenie o m niejszych w ym iarach  
(średnica 7,5 m ikrona), dzięki czem u m ożna było 
umieścić 4000 rdzeni na jednym  calu kw adratow ym . 
W poprzednich m odelach m ożna było zmieścić tylko 
1000 rdzeni na cal kw adratow y. Poza tym  skrócono do 
m inim um  połączenia w ew nętrzne oraz przeprow adzo
no pew ne zm iany organizacji pam ięci. W związku z ty 
m i udoskonaleniam i technologicznym i pojaw iły się 
pew ne nowe w ady, m ianow icie zachodzą trudności w 
adresow aniu  oraz zwiększyły się koszty produkcji.
W labora to rium  IBM w Poughkeepsie p racu je  się obec
nie nad pam ięcią, k tó ra  będzie posiadać czas dostępu 
110 nanosek.
Nowy m odel pam ięci firm y  CDC ukaże się dopiero w 
połowie roku 11967, p rzew iduje się, że czas cyklu bę
dzie w ynosił około 250 nanosek.

Electronics  n r  24 i 26, 1965.
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® P ro jek tow anie system ów  elektronicznego p rze tw a
rzan ia  danych: analiza, p ro jek tow anie i właściwo 
w drażan ie system u.
•  A ry tm etyka m aszyn cyfrowych: podstaw y nalizy, 
algebra Boole’a, podstaw y teorii praw dopodobieństw a 
i badań operacyjnych.
•  U rządzenia do autom atycznego p rzetw arzan ia d a
nych:
a) elektroniczne m aszyny księgujące
b) un iw ersalne m aszyny cyfrowe.
•  P rogram ow anie m aszyn cyfrowych: organizacja
m aszyny, podstaw y program ow ania w raz z om ów ie
niem  podprogram ów , urucham ianie program ów  oraz 
program ow anie dla m aszyn z natychm iastow ym  do
stępem  do pam ięci.
® Rachunkow ość: podstaw y rachunkow ości, m etody 
analizy kosztów  i kontro li finansow ej, problem y p la
now ania i budżetow ania.
® Podstaw y sta ty sty k i m atem atycznej.
D rugim  w ażnym  krokiem  w  k ie runku  usystem atyzo
w ania i un ifikacji program ów  szkoleniowych była in i
cjatyw a S tow arzyszenia do S p raw  M aszyn Liczących 
(Association for C om puting M achinery  — ACM). S to
w arzyszenie to zorganizowało specjalny K om itet do 
S praw  Program ów  N auki o M aszynach Liczących (The 
C urriculum  C om m ittee on C om puter Science), k tóry  
opracow ał w  la tach  1964/65 w ytyczne program ow e 
z zakresu nauk i o elektronicznych m aszynach cyfro
w ych dla studentów  studiów  wyższych pierwszego stop
nia. Je s t to szczególnie w ażne w  USA, gdzie w o sta t
nich la tach  w zrosła znacznie ilość uczelni p row adzą
cych w ykłady  z tej dziedziny. Obecnie m ożna uzyskać 
stopień doktorski z nauk i o m aszynach m atem atycz
nych na 15 un iw ersy te tach  S tanów  Zjednoczonych, zaś 
stopień m agistra  na 30 tego typu  uczelniach.
W ytyczne program ow e wyżej wym ienionego K om itetu 
obejm ują w ykłady obowiązkowe oraz faku lta tyw ne, do 
w yboru w edług uznania słuchaczy. Cały program  opar
ty  je s t głów nie na specjaln ie rozbudow anych działach 
m atem atyk i i zaw iera tak ie  tem aty  jak : analiza num e
ryczna I i II, rachunek  num eryczny, kom binatoryka 
i teoria  grafów , organizacja i program ow anie m aszyn 
cyfrowych oraz system y program ow ania, system y sy
m ulacji, a także techniki op tym alizacji m atem atycznej. 
W  m yśl założeń K om itetu  słuchacze po przerobieniu  
całego m ateria łu  mogą podjąć dalsze stud ia  w  zakresie 
nauk i o m aszynach cyfrow ych (studia doktorskie) — 
w zględnie podjąć pracę w  niezm iernie szybko rozw ija
jących się tak ich  specjalnościach ja k  technika p rog ra
m ow ania oraz pro jek tow anie system ów  elektroniczne
go p rze tw arzan ia  danych.
P lany  kształcenia. Obecny stan  za trudn ien ia  w  dzie
dzinie ETO w  USA je st oceniany na około 225 000 osób, 
z czego około 140 000 to  program iści i p ro jek tanci sy
stem ów. O cenia się, że w śród te j g rupy  około 80 000 
stanow ią program iści, natom iast 60 000 — pro jek tanci 
system ów . Przeprow adzone analizy kw alifikacji te j 
grupy pracow ników  ETO w ykazały jednak , że około 
25% stanow ią pracow nicy bez należytych kw alifikacji. 
Tak więc ak tu a ln y  stan  za trudnien ia oraz stopień kw a
lifikacji dla tej grupy p rzedstaw ia się następująco:

rirtAiom P ro jek - P ro g ra - 
Ogołem tanci miści

Liczba ogólna w  1965 r. 140 000 60 000 80 000
W tym  w ykw alifikow anych 105 000 45 000 60 000

Fachow cy am erykańscy przew idują, że w  la tach  sie
dem dziesiątych nas tąp i znaczne zw iększenie te j grupy 
pracow ników , a także zm iana proporcji m iędzy liczbą 
program istów  i p ro jek tan tów  systemów. W  związku 
z coraz w iększym  przerzuceniem  czynności program o
w an ia na m aszynę (program ow anie autom atyczne), 
przew iduje się znaczny w zrost zapotrzebow ania przede 
w szystkim  w  grupie pro jek tan tów . Szacunkow o łączna 
liczba p ro jek tan tów  i p rogram istów  wynosić będzie

w tym  czasie około 350 000 osób. Ja k  się przypuszcza 
będzie w  te j liczbie około 200 000 p ro jek tan tów  i 150 000 
program istów .
Poniew aż nie przew iduje się w zrostu  procentow ego 
pracow ników  w ykw alifikow anych, tabela  zatrudnien ia 
w  1970 r. będzie w yglądała następująco:

Oeółem P ro jek ~ P ro g ra" ugoiem  tanci m iśc.

Łączna liczba w  1970 r. 350 000 200 000 150 000
W tym  pracow nicy w ykw ali
fikow ani 262 500 150 000 112 500
W zrost liczby w ykw alifiko
w anych w  porów naniu 
z 1965 r.
P rocen t w ykw alifikow anych 
*r porów naniu z 1965 r. 150% 233%

157 000 105 000 52 500

87,5% *)

Z powyższych liczb w ynika, że najw iększe zapotrzebo
w anie kadrow e w ystąp i w  grupie p ro jek tan tów  syste
mów. Je s t to dziedzina, w  k tó rej dotychczasowe p rog ra
m y szkolenia są szczególnie n iew ystarczające.
A ktualn ie  stosow ane program y szkolenia p ro jek tan 
tów  system ów  oparte  są głów nie na nauce p rogram o
w ania. N a p ro jek tan tów  system ów  są najczęściej typo 
w ani dobrzy program iści, w zględnie szczególnie uzdol
nieni absolwenci kursów  program ow ania, k tórzy jed 
nak nie posiadają przeszkolenia w  zakresie organizacji 
o raz pro jek tow ania systemów. K ursy  szkoleniowe w 
zakresie ETO organizow ane przez producentów  m aszyn 
m atem atycznych rów nież nie uw zględniają w dosta
tecznej m ierze problem u kształcenia pro jek tan tów . Nie 
m a obecnie w ypracow anych m etod szkolenia, k tó re  m o
głyby sprostać w ielkiem u zapotrzebow aniu, p rzew i
dzianem u na 1970 r. N aw et wyższe uczelnie nie są w 
pełni przygotow ane do nowych zadań. Szkolenie tam  
prow adzone uw zględnia jedynie najczęściej spotykane 
problem y analizy systemów.
Ten stan  rzeczy skłonił fachowców do opracow ania no
w ych postu latów  o raz program ów . Postanow iono w łą 
czyć do akcji szkolenia p ro jek tan tów  system ów  rów 
nież producentów  m aszyn m atem atycznych.
W swym  arty k u le  w  czasopiśm ie am erykańsk im  C om 
puters and A utom ation  (Nr 8, 1965) D. H. B randon po
daje w ytyczne nowego p rogram u szkolenia dla p ro jek 
tan tów  system ów  elektronicznego p rzetw arzan ia da
nych. P ro je k t oparty  je s t na 12-tygodniowym kursie  
prow adzonym  w  form ie w ykładów , po k tórym  słucha
cze pow inni odbyć co najm niej 4-m iesięczną p rak tykę 
w  zakresie omówionych zagadnień w  dobrze zorgani
zowanych ośrodkach obliczeniowych.
W program ie w ykładów  przew idziano następu jące  te 
m aty:
I. Podstaw ow e w iadom ości z p rzetw arzan ia danych 
(2 tygodnie): w ykłady z zasad organizacji i eksploatacji 
m aszyn cyfrowych, w iadom ości o podstaw ow ych ope
rac jach  na m aszynach m atem atycznych o raz o m eto
dzie zapisu dwójkowego.
II. Zasady program ow ania (3 tygodnie): cele i zadania 
program ow ania, analiza logiczna, kodow anie, u ru ch a 
m ianie program ów , języki p rogram ow ania oraz użycie 
podprogram ów , znaczenie i stosow anie poszczególnych 
rozkazów, zasady optym alizacji program ów  oraz ćw i
czenia prak tyczne na m aszynie cyfrowej.
III. A naliza i p ro jek tow anie system ów  (7 tygodni): 
funkcje system ów , zasady analizy, zasady p ro jek tow a
nia, koncepcje system ów , analiza m ożliwości rea liza
cyjnych m aszyn cyfrowych. Szczególnie rozbudow ana 
je st tem atyka technik i p ro jek tow ania  system ów , 
a zwłaszcza następu jące  zagadnienia: schem aty p rze
tw arzania , sieć działań program ów , analiza dotych
czasowych dokum entów , pro jek tow ania  now ych doku 
m entów , techn ika konsultacji. Oprócz tego program  
przew iduje jeszcze w  tym  zakresie następu jące tem aty : 
przebieg analizy, przebieg pro jek tow an ia, kon tro la  w

») D an e : B ib lio g ra fia  (3], *) D an e : B ib lio g ra fia  [4],
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system ach, zasady system ów  kom pleksow ych oraz ćw i
czenia praktyczne, na k tó re  zw raca się szczególną 
uwagę.

Zdaniem  B randona powyższy program  należy tra k to 
w ać jako  ram ow e w ytyczne jednolitego system u szko
len ia  pro jek tan tów . O doniosłości problem u kształcenia 
tego rodzaju specjalistów  św iadczy fak t, że od odpo
w iednio wyszkolonej kad ry  p ro jek tan tów  zależy w 
głównej m ierze efektyw ne w ykorzystan ie nowych 
30 000 elektronicznych m aszyn cyfrowych, k tó re  zgo
dnie z przew idyw aniam i, zainstalow ane zostaną w  S ta 
nach Zjednoczonych do 1970 r.

Innym  w ażnym  problem em  zw iązanym  ściśle z po lity 
ką kadrow ą w  USA je s t zagadnienie rac jonalne j i od
pow iednio prow adzonej selekcji kandydatów , zarówno 
do szkolenia w  zakresie ETO, jak  też i obejm ow ania 
kierow niczych stanow isk  pracy  w  tej dziedzinie. A lbo
w iem  pomim o pozornie wysokiego po tencja łu  w ykorzy
stan ia  m aszyn cyfrowych w  S tanach  Zjednoczonych, 
fachowcy są zdania, że ak tu a ln a  sy tuacja  w tym  za
kresie nie je s t zadow alająca.
Szczególnie ja sk raw o  przedstaw ia powyższą sy tuację
H. W. P rotzel w  swoim  a rty k u le  w  Com puters and
A utom ation , w  k tórym  stw ierdza, że znaczną liczbę 
pracow ników  prze tw arzan ia  danych  w  USA stanow ią 
pracow nicy o niew łaściw ych kw alifikacjach.

R ezultatem  nie przem yślanej polityki kadrow ej w  od
niesieniu do pracow ników  ETO są nadm ierne koszty 
operacyjne przedsiębiorstw  oraz zawiedzione nadzieje 
producentów  m aszyn m atem atycznych, k tó rych  olbrzy
m ie osiągnięcia w  zakresie m odernizacji sam ych m a
szyn, a zwłaszcza zwiększenia ich w ydajności, są często 
zaprzepaszczane przez ich nieudolne w ykorzystanie.

C z y t a j c i e  1 p r e n u m e r u j c i e

dwum iesięcznik

M A S Z Y N Y  M A T E M A T Y C Z N E

z a s t o s o w a n i a

•  w G O  S P O D A R C E ,

•  T E C H N I C E  

• i  N A U C E

o r g a n  P e ł n o m o c n i k a  R z ą d u  

do spraw Elektronicznej Techniki O b liczeniow ej 

oraz N a c z e l n e j  O r g a n i z a c j i  T e c h n i c z n e j

M A S Z Y N Y  M A T E M A T Y C Z N E  — czasopismo p rze 
znaczone przede w szystkim  dla ak tualnych  i po ten 
cjalnych  użytkow ników  m aszyn m atem atycznych, 
ekonom istów  i inżynierów  różnych specjalności, o r
ganizatorów , pro jek tan tów , konstruk torów , pracow ni
ków nauk i — podaje w  sposób przystępny  potrzebne 
in form acje szerokiem u kręgow i Czytelników  in te re 
su jących  się zagadnieniam i zastosow ania m aszyn m a
tem atycznych w e w szystkich b ranżach  gospodarki n a
rodowej.

P race  badaw cze nad usta lan iem  k ry teriu m  m etod w łaś
ciwego doboru pracow ników  ETO prow adzone są w  
USA głów nie w  Zespole B adań P ersonelu  E lek tron icz
nych M aszyn Cyfrowych (Com puter Personnel Research  
Group Sponsored by the U SA  A ir Force) oraz w  ośrod
kach badaw czych n iektórych w ażniejszych producen
tów  tak ich  m aszyn, jak  firm y  m aszyny IBM i Bu- 
rroughs. Te osta tn ie  specjalizują się zwłaszcza w  uk ła
daniu  testów  stosow anych przy badaniach kandydatów  
na stanow iska program istów .
Obecnie w  USA coraz bardziej rozpowszechnia się m e
toda badań  testow ych kandydatów  na kursy  szkole
niow e program ow ania. Je s t to problem  bardzo isto t
ny, ponieważ obliczono tam , że przeciętny koszt w y
szkolenia jednego program isty  wynosi około 10 000 do
larów . N ajczęściej stosowano w  tym  celu test IBM, 
polegający na rozw iązyw aniu zadań cyfrowych i b a 
daniu  pow iązań pom iędzy figu ram i geom etrycznym i 
(IBM  Program m ers A p titu d e  Test).
W skutek szerokiego rozpow szechnienia, te s t ten  sta ł się 
jednak  w  osta tn ich  la tach  m niej p rzydatny  i zam iast 
niego używ ane są testy  firm y  RCA (Radio Corporation  
of Am erica) oraz specja lny  test firm y  B urroughs dla 
program istów  i p ro jek tan tów  system ów. Testy te  po
zw alają na stw ierdzenie zdolności do rozum ow ania a b 
strakcyjnego  oraz specjalnych uzdolnień do rozw iązy
w an ia bardzo skom plikow anych problem ów, co je st 
szczególnie w ażne dla p ro jek tan tów  system ów.
W szystkie m etody testow e m a ją  na celu w ykrycie od
pow iednich uzdolnień m atem atycznych ja k  rów nież sa
modzielności w  rozum ow aniu oraz posiadania tak  po
trzebnych w  tym  zawodzie cech osobistych, jak  dokład
ność, sum ienność, pracow itość i um iejętność pracy  ze
społowej. Testy te  m a ją  jednak  jeden  pow ażny m an 
kam ent: m ianow icie nie w yjaśniono jeszcze w  dosta
tecznym  stopniu  problem u ich przydatności. D latego 
też bardzo pilnie po trzebne je s t przeprow adzenie po
rów nan ia w yników  testów  z późniejszą prak tyczną 
działalnością pracow ników , k tórzy  przeszli tego ro 
dzaju badania. Toteż obecnie w  USA zarysow uje się 
w yraźna tendencja  do prow adzenia p rac zw iązanych 
z badaniem  efektyw ności testów .
A rty k u ł niniejszy stanow i jedynie próbę ch a rak te ry 
styk i w ażniejszych problem ów  zw iązanych z p row a
dzeniem w łaściw ej po lityki kadrow ej dotyczącej p ra 
cowników p rze tw arzan ia  in form acji w  USA.
Wobec szerokich pro jek tów  rozw oju ETO w  Polsce, 
konieczności zw iększenia efektyw ności w ykorzystan ia 
m aszyn cyfrow ych oraz w obec podjęcia p rac nad koor
dynacją  szkolenia (B ibliografia [10]) zapoznanie się z 
m etodam i stosow anym i w  USA może być bardzo poży
teczne.
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Inż. ALEKSANDER KOROL

Obecny stan i  kierunki rozwojn urządzeń 
wejściowych, wyjściowych i  peryferyjnych

681.14.523.8.621.374.32

W a rtyku le  om ów iono tendencje rozw ojow e urządzeń  
w ejściow ych, w y jśc iow ych  i pery fery jnych , uw zg lęd 
niając po trzeby oraz techniczne m ożliw ości i ograni
czenia w yn ika jące  ze stosow anych m etod. W zięto p rzy  
tym  pod uw agę obecny stan oraz k ie ru n k i rozw ojow e  
tych  urządzeń  w  na jb liższych  k i lk u  latach w  kra ju  
oraz przeprow adzono porów nanie z  sy tuacją  św iatow ą  
w  te j dziedzinie.

Obecny stan  i k ie runk i rozw oju urządzeń 
wejściow ych, w yjściow ych i pery fery jnych

W porów naniu  z szybkim  rozwojem  elektronicznych 
m aszyn cyfrowych, stosunkowo wolno dotychczas roz
w ija ły  się zw iązane z nim i urządzenia w ejściow e i 
w yjściow e1) oraz p ery fery jne2).
Rozszerzenie zastosowań m aszyn cyfrowych spowodo
w ało konieczność przystosow ania urządzeń w ejścio
wych, w yjściow ych i peryfery jnych  do obecnego po
ziomu technicznego części cen tralnych  m aszyn cyfro
wych. P onadto  pow stała konieczność opracow ania zu
pełnie now ych m etod przygotow yw ania danych dla 
m aszyn cyfrowych, w prow adzania danych oraz w y
daw nictw a w yników .
W ykorzystanie m aszyn cyfrowych w  zakresie p rze
tw arzan ia  danych w yw arło  decydujący w pływ  n a  roz
wój om aw ianych urządzeń. W innych dziedzinach za
stosow ań w ykorzystyw ane są te  sam e urządzenia (np. 
obliczenia naukow o-techniczne) lub też stosu je się od

1) U rząd zen ia  w ejśc io w e i w y jśc io w e są  p o lą c z o n ; b ezpo
śre d n io  z częścią  c e n tra ln ą  m aszy n y  c y fro w e j, tzn . b e zp o śre d 
n io  w p ro w a d z a ją  in fo rm a c je  do części c e n tra ln e j  m aszy n y  
cy fro w e j o raz  w y p ro w a d z a ją  w y n ik i p rz e tw a rz a n ia .
2) U rząd zen ia  p e ry fe ry jn e  słu żą  do p rzy g o to w y w an ia  d an y ch  
w e jśc io w y ch  1 p ro g ra m ó w  czy li p rzen o sz en ia  in fo rm a c ji na  
n o śn ik  c z y te ln y  d la  u rz ą d z e ń  w e jśc io w y ch  o raz  w  p ew n y ch  
zas to so w an iac h  — do w y d a w n ic tw a  w y n ik ó w .

m ienne sposoby kom unikacji z m aszyną cyfrow ą (ste
row anie procesami).

W k ra jach  Europy zachodniej i USA przew ażająca 
część m aszyn (ok. 70—80%) służy przede w szystkim  do 
prze tw arzan ia  danych. Je s t to  główna tendencja roz
w oju zastosow ania m aszyn i fak t ten pow inien być 
w zięty pod uw agę przy analizie k ierunków  rozwoju 
p rac naukow o-badaw czych i konstrukcyjnych  w  dzie
dzinie urządzeń wejściow ych, wyjściow ych i pery fe
ry jnych.

Obecnie większość ośrodków obliczeniowych w ykorzy
s tu je  głów nie klasyczne m etody: w prow adzanie da
nych za pomocą k a r t i taśm y dziurkow anej; w ydaw 
nictw o w yników  za pomocą szybkich d ru k arek  w ie r
szowych; przygotow yw anie danych, tak  ja k  w  istn ie
jących od daw na stacjach  m aszyn liczących system u 
k a r t dziurkow anych, za pomocą sprzężonych z m aszy
nam i biurow ym i dziu rkarek  taśm y lub kart.

Nowo opracow ane urządzenia charak teryzu je  pew na 
w spólna cecha: um ożliw iają one bezpośredniem u
użytkow nikow i kom unikow anie się z m aszyną za po
mocą pow szechnie stosow anych środków . Na przykład  
dokum ent źródłowy zaw ierający in form acje zarejes
trow ane za pomocą m aszyny księgującej (tekst oraz 
liczby) może być z rów ną łatw ością odczytany przez 
człowieka jak  i przez optyczny czytnik znaków. P o
dobne w yniki p racy  w ydaw ane są bezpośrednio przez 
m aszynę za pomocą szybkiej d ru k ark i korzystającej 
z pełnego zestaw u cyfr, lite r  i sym boli pomocniczych 
lub  ukazyw ane na w skaźnikach ekranow ych w  sposób 
zrozum iały bezpośrednio dla człowieka, a nie zakodo
w ane za pomocą dziurek  na karcie  lub taśm ie pap ie
row ej.

Niżej podana k lasyfikacja m etod w ykorzystyw anych 
przy realizacji technicznej urządzeń w ejściow ych i 
w yjściow ych pozw ala na przeprow adzenie analizy 
możliwości rozw oju tych urządzeń.
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Mclody wykorzystywane w  urządzeniach wejściowych

Optyczne:
•  czytnik taśm y,
•  czytnik k art,
•  czytnik znaków (kresek, znaków alfanum erycznych, 
funkcji).
M agnetyczne:
•  czytnik k a r t (z zapisem  m agnetycznym ),
•  czytnik znaków  (np. zapisanych na czeku),
•  czytnik taśm y m agnetycznej, dysków.
Elektryczne:
•  nadajn ik i sygnałów  lub odchyłek (czujniki i kon
w erte ry  a/c),
•  czytniki dielektryczne.
A kustyczne:
w  perspektyw ie.

Metody wykorzystywane w  urządzeniach w yjścio
wych

M echaniczne:
•  d rukark i,
•  dziu rkark i taśm y,
•  dziu rkark i kart,
•  re je s tra to ry  funkcji.

T a b  l i  c a I. U R ZĄ D ZEN IA  W EJŚC IO W E ro d z a je  i p a ra m e try

Optyczne:
•  w skaźniki (cyfr, funkcji, sytuacji).

M agnetyczne:
°  karty ,
® taśm y,
•  dyski.

E lektryczne:
•  konw ertery  c/a,
® kserografia ,
•  re je s trac ja  za pomocą pola elektrycznego. 

A kustyczne:
— inform acja jedno- i w ieloznaczeniow a (np. sygnali
zacja alarm ow a lub bezpośrednie w yjście akustyczne).

W dziedzinie urządzeń w ejściow ych nie uwzględniono 
m echanicznych m etod w prow adzania in form acji do 
maszyn, ponieważ nie s tw arza ją  one perspek tyw  roz
w oju i już  obecnie są rzadko stosow ane do szybkiego 
w prow adzania inform acji. N atom iast m etody optycz
ne, m agnetyczne i e lektryczne nie ograniczają m ożli
wości rozw oju urządzeń w ejściow ych. M etody akus
tyczne praw dopodobnie będą m iały prak tyczne zna
czenie dopiero w  dalszej perspektyw ie.

W dziedzinie u rządzeń w yjściow ych m echaniczne m e
tody re je s trac ji są i będą jeszcze długo stosowane.
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2. U rząd zen ia  o d czy tu  (i zap isu) na  
n o śn ik u  m a g n e ty c z n y m :
9 ta śm y  m ag n e ty czn e  
9 k a r ty  m ag n e ty czn e  
•  ew . in n e  (np . dysk i)

U rząd zen ia  te  są o b ecn ie  p o w szech n ie  s to so w an e  ja k o  p am ięc i m aso w e do  m aszy n  c y f ro 
w ych . P rz e w id u je  się ro zsze rzen ie  zas to so w an ia  d la  ce ló w  w e jś c ia -w y jś c ia  do b. sz y b 
k ich  m aszy n . D uże p e rsp e k ty w y  ro zw ojow e.

3. U rząd zen ia  do  tra n sm is j i  d a n y c h : 
© z w y k o rz y s ta n ie m  ta śm y  d z iu r 

k o w a n e j i ew . m a g n e ty czn e j

9  z b e z p o śre d n im  w e jśc iem  a k u s 
ty czn y m
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od ro zw o ju  lin ii  p rzesy ło w y c h  
(jak o ść  i szybkość  tra n sm is ji)
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4. K o n w e r te ry
a/c

O n ap ięc io w e 

9 k ą to w e  i lin io w e

d o k ła d n o ść : 
szy b k o ść  k o n w e rs ji:

m eto d a  o d czy tu : 

ro z ró ż n ia ln o ść :

0,1—0,05%
10—10'/sek

e le k tr . (stykow e) 
fo to e le k tr . (op tyczne) 
m ag n e ty czn e  
po jem n o śc io w e

9—14 b itó w  (do 20 
b itó w  w  zas t. spec.)

do 0,01%
do  10*/sek (zast. spec.)

fo to e le k try c z n e
m ag n e ty czn e
po jem n o śc io w e
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T a b l i c a  II . U RZĄ D ZEN IA  W Y JŚCIO W E ro d z a je  1 p a r a m e try

Lp. R odzaj u rząd zen ia
G ł ó w n e  p a r a m e t r y

U w agi
S ta n  o b ecn y P rz e w id y w a n y  s ta n  w  ok . 3—5 la t

1 W sk aźn ik i (op tyczne) •  cy fro w e re p e r tu a r  z n ak ó w : 16(cyfry i z n a k i pom ocnicze) 16 (cza rn o -b ia łe  i w ie lo b a rw n e), 
p rzew id y w an e  zw ięk szen ie  ro z 
m ia ró w  i ja sk ra w o śc i

•  fu n k c ji
•  te s tó w

•  sy tu a c ji

r e p e r tu a r :  64 zn a k i
o b razy  złożone (fu n k c je , sy tu a c je )

zas to so w an ia  o g ran iczo n e  ze w zg lędu  na  
w y so k i kosz t

ro zsze rzen ie  r e p e r tu a ru  do ok. 80 
zn aków
o b ra z y  złożone c z a rn o -b ia łe  1 w ie
lo b a rw n e  k o m p lek so w e 1 je d n o s t
ko w e
zas to so w an ie  pow szech n e  do ce 
lów  sp e c ja ln y c h du

że
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2 R e je s tr a to ry  fu n k c ji d o k ład n o ść : 
szy b k o ść  zap isu : 
rozm . po la  zap isu :

0,5—1%
ok. 1 m /sek
fo rm a t A4 1 A3

0,5—0,01%" 
do  ok . 5 m /sek  
A4 i A3

3 D ru k a rk i •  m ech an iczn e szyb k o ść :
re p e r tu a r  zn ak ó w : 
szero k o ść  w iersza :

300—1200 w /m in  
50—80
90—160 zn ak ó w

900—1500 w /m in  
64—80
120—160 zn ak ó w

•  k se ro g ra f ic z n e szybkość: 3000 w /m in  (rzad k o  s to 
so w ane ze w zg lędu  n a  
kosz t i sk o m p lik o w an ą  
budow ę)

9  z r e je s t r a c ją  p o 
lem  e le k try c z n y m

p ro to ty p y  (3000—0000 w /m in) p rz e w id u je  się  rozpoczęc ie  sto so 
w an ia  (szybkość rz ę d u  3000—0000 
w /m in)

b.
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4 D z iu rk a rk i © ta śm y  p ap ie ro w e j ilość - śc ieżek : 
szyb k o ść :

5—8
50—150 zn /sek

8
100—300 zn /sek

•  k a r t  s ta ty s ty c z 
n y c h

ro d za j k a r t :  
szy b k o ść :

80- i 90-kolum now e 
100—300 k a r t/m in

g łó w n ie  80-k o lu m n o w e 
300 k /m in ; za s to so w an ie  o g ra n i
czone ze w zg lędu  n a  pow szechne 
sto so w an ie  szy b k ich  d ru k a re k  
o raz  p am ięc i m aso w y ch

5 K o n w e r te ry  c/a (n ap ięc io w e  1 
p rąd o w e)

d o k ład n o ść : 5—9 b itó w do 13 b itó w

6 U rząd zen ia  zap isu  (i o dczy tu ) na 
n o śn ik u  m a g n e ty c z n y m  — p k t.  2 
ta b e li  n r  1

7 W yjścia  a k u s ty c z n e liczn e  p ró b y re p e r tu a r  do k ilk u se t  słów

K ierunek  ten  nadal m a perspektyw ę rozw ojow ą ze 
w zględu na w ielką kom unikatyw ność z użytkow ni
kiem  m aszyny i możliwość jednoczesnego inform ow a
n ia całej grupy  obserw atorów .

W ydaje się' jednak , że najw iększe perspektyw y rozw o
ju  m ają  elektryczne m etody re je s trac ji in form acji ze 
względu na szybkość działania, p rosto tę budow y (po 
dopracow aniu technologii) oraz m ożliwości uzyskania 
w yników  w  postaci bezpośrednio czytelnej dla użyt
kow nika, a jednocześnie dla m aszyny (po w prow adze
n iu  do powszechnego użytkow ania optycznych czyt
ników znaków  alfanum erycznych). M etody te  mogą 
w  przyszłości w yelim inow ać całkowicie m echaniczną 
m etodę re je s trac ji w yników .

M etody m agnetyczne są i będą stosow ane zarówno w  
urządzeniach w ejściow ych, jak  i w yjściowych, zarów 
no ze w zględu na łatw ość w ielokrotnego w prow adza
n ia in form acji do m aszyny oraz dużą szybkość re je 
strac ji ja k  i bardzo korzystny stosunek  ilości in fo r
m acji do objętości nośnika.
Już  obecnie obserw uje się szerokie w ykorzystyw anie 
np. taśm y m agnetycznej oraz dysków (wym iennych) 
jako  głównych, a naw et jedynych środków  w prow a
dzania i w yprow adzania danych dla dużych, bardzo 
szybkich m aszyn cyfrowych. P rzejście z klasycznych 
nośników  inform acji na taśm ę m agnetyczną lub  dyski 
i odw rotnie odbyw a się w tedy przy użyciu m ałej, po
mocniczej m aszyny cyfrowej.

W dziedzinie urządzeń peryfery jnych  stosu je się 
pow szechnie klasyczne m etody przygotow yw ania da
nych (dziu rkark i i sp raw dzark i kart). W ynika to z 
w ielkiej liczby obecnie użytkow anych m aszyn tego 
typu. N iektóre ośrodki obliczeniowe w ykorzystu ją m e
tody przygotow yw ania danych za pomocą dziurkarek  
i sp raw dzarek  taśm y papierow ej oraz dalekopisów. 
P on ad to rd z ięk i szerokiem u stosow aniu m aszyn b iu ro 
w ych sprzężonych z odpowiednim i urządzeniam i re je 
stru jącym i, znaczna ilość in form acji nanoszona je st 
autom atycznie na czytelne dla m aszyn cyfrow ych noś
niki in form acji jednocześnie z pow staw aniem  doku
m entu  źródłowego. W praw dzie dotychczas stosow ane 
m aszyny b iurow e um ożliw iają re jestrow anie  w yników  
(dla potrzeb m aszyny cyfrow ej) w  zasadzie ty lko  na 
taśm ie dziurkow anej lub  kartach , jednak  zaczynają 
się już pojaw iać m aszyny b iurow e sprzężone z taśm ą 
m agnetyczną. W niedalekiej przyszłości, dzięki stoso
w aniu  optycznych czytników  znaków, będzie m ożna 
w prow adzać_do m aszyny cyfrowej in form acje w y d ru 
kow ane np. ~na taśm ie kasy  re je stru jące j. Będzie to 
pierw szy krok  w  k ie runku  stosow ania zupełnie no
w ych m etod przygotow yw ania danych. Te nowe m e
tody będą dotyczyły głów nie urządzeń odczytujących 
bezpośrednio dokum enty  źródłowe (np. czytniki op
tyczne dokum entów  lub czytniki m agnetyczne czeków) 
i przesyłających odpow iednie in form acje w prost do 
m aszyny cyfrow ej. T ransm isja  danych zm ieni zasad
niczo przynajm niej w  n iektórych zastosow aniach 
obecną technikę przygotow yw ania in form acji w ejścio
wych dla m aszyn cyfrowych.
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Mimo W prowadzenia w  niedalekiej juź przyszłości 
pew nych nowych m etod przygotow yw ania danych, 
k lasyczna techn ika k a r t dziurkow anych stosow ana 
będzie jeszcze przez długi okres czasu. Ponadto  przy
puszczalnie znacznie rozszerzy się stosow anie k law ia
turow ych  dz iu rkarek  i sp raw dzarek  taśm y papierow ej 
w  ośrodkach nie w yposażonych w  m aszyny system u 
k a r t dziurkow anych, an i też w  m aszyny biurow e 
sprzężone z dziu rkarkam i taśm y (lub kart).

Dla lepszego zobrazow ania obecnej sy tuacji św iatow ej 
w  dziedzinie urządzeń w ejściow ych—w yjściow ych oraz 
przew idyw ań odnośnie najbliższych la t zestawiono w 
dwóch tabelach  główne p aram etry  techniczne tych 
urządzeń (tabela n r 1, tab e la  n r  2).

S tan  dotychczasowy urządzeń w ejściow ych i w yjścio
w ych m ożna scharak teryzow ać ogólnym  stw ierdze
niem, że większość urządzeń stosow anych do w pro
w adzania i w yprow adzania danych pochodziła z innych 
gałęzi technik i i była jedynie adaptow ana dla potrzeb 
m aszyn cyfrowych. Obecnie m ożna zauważyć zasad
niczy przełom  w  tej dziedzinie. P ow stają  urządzenia 
przew idziane w yłącznie jako  urządzenia w ejściow e i 
w yjściowe. K onstrukcja ich uw zględnia specyficzne 

. w ym agania m aszyn cyfrowych, a jednocześnie um ożli
w ia jak  najp rostszą kom unikację człowieka z m aszyną.

N ajlepszym  przykładem  ilustru jącym  te tendencje są 
np. czytniki dokum entów  i w skaźniki optyczne.
Równocześnie rodzaj zastosowań oraz zakres prac 
przew idzianych do w ykonania przez m aszynę zm u
szają konstruk to rów  do opracow yw ania urządzeń w e j
ściowych i w yjściow ych optym alnie w ykorzystu jących 
m aszynę cyfrową. Jako  przykład  m ożna podać omó
w iony wyżej fak t coraz szerszego stosow ania szybkich 
urządzeń rejestru jąco-odczy tu jących , tak ich  jak  m a
gnetyczne pam ięci taśm ow e oraz dyskowe.
Łączenie dwóch głów nych w ym agań staw ianych  u rzą
dzeniom w ejścia—w yjścia, a w ięc kom unikatyw ności 
z użytkow nikiem  oraz najefektyw niejszego w ykorzy
stan ia m aszyny, je s t osiągane z powodzeniem  dzięki 
p ro jek tow an iu  m aszyn zdolnych do pracy w ieloprogra- 
m owej.
Zastosow anie najnow szych m etod i urządzeń uw zględ
niających om ówione wyżej czynniki, w  połączeniu z 
tran sm isją  danych, um ożliw i realizację kom pleksow e
go system u zarządzania gospodarką narodow ą w  czasie 
rzeczywistym*).
») O k re ś le n ie : „w  czasie  rze c z y w is ty m ” je s t  sto so w an e  ja k o  
p o jęc ie  sy s tem u  u m o żliw ia jąceg o  p ro w a d z e n ie  zam k n ię teg o  
p ro cesu  ś le d zen ia , o b liczen ia  i k o re k c ji  w  sposób  ciąg ły , 
w  czasie  rzeczy w is ty m  trw a n ia  p ro cesu .

P ie rw sze  o gó ln o p o lsk ie  se m in ariu m  p ro gra m o w a n ia  

o b licze ń  k ry sta lo g ra ficzn y ch  na m atem atyczn e m a szyn y  cyfrow e

W dniu 12 lutego 1966 r. w  K atedrze Chemii N ieorga
nicznej P o litechnik i W rocław skiej odbyło się pod 
przew odnictw em  doc. d r K azim ierza Łukaszew icza 
pierw sze ogólnopolskie sem inarium  om aw iające do
tychczasow y dorobek ośrodków  krajow ych, p rac u ją 
cych nad program ow aniem  obliczeń krystalograficz
nych na znajdu jących  się w  Polsce różnych typach  
m atem atycznych m aszyn cyfrowych. Na sem inarium  
przedstaw iono i omówiono program y dla obliczeń w 
rentgenograficznej analizie s tru k tu ra ln e j, oznaczania 
i udokładniania s tru k tu r  krystalicznych. P rzedstaw io
ne opracow ania m ają  zastosow anie zarówno dla p rac 
badaw czych, jak  i zastosow ań technicznych.

Doc. d r K azim ierz Łukaszew icz z Z akładu  F izyko- 
-Chem icznych B adań S tru k tu ra ln y ch  PAN we W roc
ław iu  omówił w ykorzystanie m aszyny cyfrowej 
ELLIO TT 803-B do obliczania różnych problem ów  
w ynikających  z badań  różnych s tru k tu r  krystalicznych  
oraz p rzedstaw ił zbiór in stru k c ji do opracow anych 
program ów  obliczeń krystalograficznych (1). W szystkie 
program y opracow ane zostały w  autokodzie MARK-3.

Dr Z. G ałdecki z K atedry  Chem ii N ieorganicznej 
P o litechnik i Łódzkiej opisał zastosow anie m aszyny cy
frow ej ZAM-2 do obliczeń krystalograficznych  oraz 
p rzedstaw ił sposoby um ożliw iające m aksym aln ie eko
nom iczne w ykorzystanie te j m aszyny przez odpow ied
nie opracow anie program ów , np. w  system ie SAS (2).

Om ówione na sem inarium  schem aty  program ów  dla 
obliczania rozkładu krystalograficznych grup  płaskich
i p rzestrzennych częściowo opublikow ane zostały w 
Zeszytach N aukow ych Politechniki Łódzkiej w  1965 r.

[3]. W tym  sam ym  w ydaw nictw ie, w  przygotow aniu 
do druku  zna jdu ją  się dalsze prace.

M gr inż. Z. K ulicki z W ojskow ej A kadem ii Technicz
nej w  W arszaw ie om ówił trudności z program ow aniem  
obliczeń k rystalograficznych  na m aszynę cyfrow ą 
URAŁ-2. R eferen t przedstaw ił w ynik i p rac nad w y
znaczaniem  budow y cząstk i p ik ryn ianu  pirydyny.

Dr H. Bogdanów z K atedry  M etod N um erycznych 
U niw ersy te tu  W rocław skiego przedstaw ił rozw ażania 
teoretyczne zw iązane z p rogram ow aniem  obliczania 
sta łych  sieciowych kryształów  jednoskośnych i rom bo
wych, m etodą najm niejszych kw adratów . Rozważane 
program ow anie oparte  je s t na autokodzie M ARK-3
i przeznaczone dla m aszyny cyfrowej ELLIO TT 803-B.

M gr A. Holas z In sty tu tu  B adań Jądrow ych  w  Św ierku 
koło W arszaw y podał ch arak te ry sty k ę  m aszyny cyf
row ej GIER oraz omówił zw iększenie zakresu, pew 
ności i dokładności obliczeń przez zastosow anie języka 
program ow ego ALGOL. P rzedstaw ił i om ówił rozw ią
zania pew nych ciekaw ych problem ów  k rysta lograficz
nych udostępnione m u przez O środek GIER w  Danii. 
P onadto  przedstaw ione zostały w yniki p rac przepro
w adzonych w  s tru k tu rac h  F e3W3C i F esW 6C m etodą 
najm niejszych kw adratów .

W dyskusji omówiono problem  drukow ania prac z za
kresu  program ow ania obliczeń krystalograficznych  na 
m aszyny cyfrowe oraz sposób grom adzenia i w ym iany 
program ów . U czestnicy w idzą pow ażną trudność w
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operatyw nym  korzystaniu  z program ów  grom adzonych 
w różnych ośrodkach ze względu na różne języki p ro 
gram ow ania, co je s t zw iązane z posiadanym i przez 
ośrodki różnym i typam i m atem atycznych m aszyn cy
frowych.
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D r A ntoni K w iatkow ski

I K ra jo w y  P rze g lą d  Zasto so w a ń  
M a szyn  M atem atycznych w P rze m yśle

W dniach 19—20 kw ietn ia 1966 r. odbyła się w  P ozna
niu pod p ro tek to ra tem  Pełnom ocnika Rządu do spraw  
E lektronicznej Techniki Obliczeniowej m in istra  m gr 
inż. Eugeniusza Zadrzyńskiego i rek to ra  Politechniki 
P oznańskiej prof. d r inż. Zbigniew a Jasickiego, kon
ferencja naukow o-techniczna na tem at: I K rajow y 
Przegląd  Zastosow ań M aszyn M atem atycznych w 
Przem yśle. K onferencję zorganizow ał Oddział Poz
nańsk i SIM P oraz Sekcja O rganizacji P rzem ysłu  Od
działu W arszaw skiego SIM P. Należy pochw alić dosko
nałe przygotow anie konferencji i spraw ny jej p rze
bieg, ja k  rów nież z uznaniem  podkreślić gościnność 
gospodarzy poznańskich.
W konferencji wzięło udział około 500. uczestników  
z całej Polski, rep rezen tu jących  przede w szystkim  
ośrodki obliczeniow e zakładów  przem ysłow ych, b iur 
p ro jektow ych i konstrukcyjnych , insty tu tów  nauko- 
w o-badaw czych i in sty tuc ji centralnych. W szyscy 
uczestnicy o trzym ali publikację, zaw ierającą pełne 
teksty  ok. 30 refera tó w  zgłoszonych na konferencję; 
m ateria ły  zostały przez organizatorów  przygotow ane 
bardzo s ta ran n ie  (wykaz refera tów  na str. 30). Zebrani 
z dużym zainteresow aniem  w ysłuchali re fe ra tu  w pro 
w adzającego wygłoszonego przez ob. m in istra  E. Z ad- 
rzytiskiego. W sw ym  przem ów ieniu m in. Z adrzyński 
w iele uw agi pośw ięcił zagadnieniu przygotow ania jed 
nostek  gospodarczych do w prow adzenia system ów  
prze tw arzan ia  danych do celów zarządzania, omówił 
plany organizacji i działalności usługow ej terenow ych 
ośrodków  obliczeniowych, perspektyw y zaopatrzenia 
gospodarki w  m aszyny m atem atyczne oraz problem  
pełnego w ykorzystan ia zainstalow anych m aszyn.
U czestnikom  konferencji przedstaw iono re fe ra ty  om a
w iające ciekaw e przykłady  zastosow ania m aszyn m a
tem atycznych w  różnych dziedzinach. A utorzy re fe 
ra tó w  w  sw ych przem ów ieniach uzupełn ia li dane za
w arte  w  pub likacji w ynikam i dalszego zaaw ansow ania 
tych prac, ja k  rów ież podaw ali do w iadom ości w iele 
innych, in te resu jących  problem ów, rozw iązyw anych w 
ich insty tucjach .
D yskusja nad refera tam i była bardzo ożywiona. W 
w ielu przypadkach mówcy om aw iali p rzykłady kon
kretnych  problem ów  obliczeniowych, nie uw zględnio
ne w  refera tach . Prof. dr S. C hajtm an z Politechniki 
W arszaw skiej zakom unikow ał o opracow anych p ro 
gram ach  obliczania rytm icznej p rodukcji SORP, dzię
ki k tórym  uzyskuje się ogrom ną oszczędność czasu, 
gdyż przeliczenia, zam iast kilku  m iesięcy, trw a ją  ok.
2 godzin. P rzedstaw iciel F ab ryk i Samochodów Cięża
rowych w  S tarachow icach zreferow ał opracowany 
w spólnie z Zakładem  Obliczeniowym — W arszaw a sy
stem  przetw arzan ia danych um ożliw iający sporządze
n ie optym alnych w ydziałow ych planów  operacyjnych 
z w ykorzystaniem  m aszyny ICT 1300. Zaanonsow ano
o w ykonyw anych w e W rocław iu na m aszynie ODRA

1300 obliczeniach sieci wodociągowej dla m. W roc
ławia.
Obok zagadnień badaw czych, w  dyskusji poruszono 
rów nież w iele problem ów  ogólnych i organizacyjnych. 
Bardzo w yraźnie w ystąpiła sp raw a niedostatecznej 
w ym iany doświadczeń m iędzy różnym i ośrodkam i, co 
pow oduje m. in., że w iele ośrodków  pracu je  rów no
legle nad rozw iązaniem  podobnych problem ów  obli
czeniowych, a naw et nad opracow aniem  podobnych 
program ów  na m aszyny m atem atyczne tego sam ego 
typu. K ilku  dyskutantów  zwróciło uw agę na p rzyda t
ność organizacji spotkań roboczych, poświęconych 
om ówieniu węższego zakresu  zastosow ań m aszyn m a
tem atycznych, celem bezpośredniej w ym iany poglą
dów i doświadczeń w  ścisłym gronie. Ciekawe, że tego 
rodzaju  rozm owy na w spólnie in teresu jące  tem aty 
uczestnicy konferencji prow adzili szeroko w  k u lu a
rach, zbierając potrzebne dane np. o możliwościach 
w ykonania pew nych program ów  na poszczególnych 
typach  maszyn.
Postulow ano konieczność uregulow ania tak ich  spraw , 
jak  u jednolicenie cen za usługi, zabezpieczenie p raw  
autorskich  na opracow ane program y, w prow adzenie 
nom enklatury  stanow isk  przy eksploatacji m aszyn 
m atem atycznych i zatw ierdzenie sia tk i płac itd.
Ob. m in ister E. Zadrzyński w  przem ów ieniu podsu
m ow ującym  dw udniow e obrady stw ierdził, że p rzed
staw ione na K onferencji p race w  dużej w iększości 
dotyczą szerokiego w achlarza problem ów  num erycz
nych, co oczywiście jest zw iązane z decydującą p rze
w agą m aszyn m atem atycznych przeznaczonych do 
tych celów (na ok. 75 m aszyn zainstalow anych w  P ol
sce ty lko  2 m aszyny są przystosow ane do p rze tw arza
nia danych). P rzedstaw ił konieczność opracow yw ania 
już w  tej chwili projektów  kom pleksow ych system ów 
prze tw arzan ia  danych, do celów zarządzania, w  r a 
m ach których  m ożna byłoby realizow ać pew ne w y
cinkowe problem y, najbardzie j potrzebne do k ierow a
nia. U zasadnił w ielkie korzyści płynące z opracow a
nia w ieloletnich program ów  rozw oju ETO w  poszcze
gólnych w ojew ództw ach i w iększych m iastach, jak  
rów nież w  poszczególnych resortach ; program y te  w 
m iarę nabyw ania doświadczeń, pow inny być co roku 
korygow ane m etodą „krok za krok iem ”. W rozwoju 
elektronicznej techniki obliczeniowej pow ażne zna
czenie m a baza stw orzona przez istn iejące i pow sta
jące stacje  m aszyn licząco-analitycznych.
Min. Zadrzyński podkreślił znaczenie tak ich  społecz
nych form  udostępniania m aszyn różnym  użytkow ni
kom, k tó re  zapew nią pełne w ykorzystanie m aszyn bę
dących w łasnością poszczególnych jednostek  gospo
darczych lub  p laców ek naukow o-badaw czych. P rzed
staw ił n iek tó re poczynania B iura PRETO, zm ierzają
ce do zabezpieczenia koordynacji terenow ej i reso rto 
w ej działalności ośrodków  obliczeniowych, p rzen ie
sienia działalności szkoleniowej ze szczebla cen tra l
nego n a  wojew ódzki, przygotow ania grup konsu ltan 
tów w  zakresie przygotow yw ania w  zakładach p ro 
jek tów  system ów  EPD.
K ilka  uczelni polskich w prow adziło już specjalizację 
w  dziedzinie m etod num erycznych; SGPiS prow adzi 
szkolenie analityków  i p ro jek tan tów  system ów  EPD, 
na razie w  postaci studium  dla absolw entów , lecz 
p rzystępu je już do stw orzenia stałego k ie ru n k u  na 
uczelni. Pow stało k ilka  średnich  szkół technicznych 
przygotow ujących program istów , operatorów  i  k onser
w atorów  m aszyn m atem atycznych.
W wypowiedzi swej min. Zadrzyński w spom niał o 
pow staniu naszego czasopism a „M aszyny M atem a
tyczne” i podkreślił jego ro lę w  zakresie w ym iany 
in form acji i doświadczeń.
K onferencja podjęła uchw ałę, uw zględniającą w nios
ki w ypływ ające z szerokiej dyskusji. Zapow iedziano, 
że m ateria ły  spraw ozdaw cze z dyskusji zostaną przez 
organizatorów  w ydane w  dodatkow ej publikacji. 
Należy podkreślić, że konferencja  u jaw n iła  szerokie 
rozrastan ie  się środow isk zajm ujących  się w drażaniem  
elektronicznej technik i obliczeniowej i polaryzow a
nie się pew nych grup problem ow ych, k tó re  n iew ątp li
w ie już w  przyszłości pow inny zbierać się odrębnie 
celem roboczego p rzedyskutow ania nu rtu jący ch  ich 
w spólnych problem ów  m erytorycznych.
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Wykaz referatów na Konferencją 
Naukowo-Techniczną „X Krajowy Przegląd 

Zastosowań Maszyn Matematycznych  
w  Przem yśle” *)

M inister m gr inż. Eugeniusz Zadrzyński 
Pełnom ocnik R ządu d.s. E lektronicznej T echniki O b
liczeniowej
® „E lektronow e m aszyny cyfrow e — niezbędne og
niwo zarządzania”
Prof. dr inż. Zbigniew  Jasick i

- R ektor P o litechniki Poznańskiej
•  M aszyny m atem atyczne w  pracy tw órczej i zarzą
dzaniu”
Inż. Tadeusz Czekanow ski
D yrek tor Zakł. E lektron. T echniki Oblicz. Oddział — 
Poznań
•  „Rozwój elektronicznej technik i obliczeniowej w  
w ojew ództw ie poznańskim ”
M gr Zdzisław  Zapołski
•  „S tan  p rac pro jektow ych w zakresie EPD w  P ol
sce”
Inż. Jan  B ursche
•  „P ro jek t koncepcyjny rozw oju au tom atyzacji i 
p rze tw arzan ia  danych dla w ielk iej W arszaw y”
Doc. d r inż. B ronisław  P ilaw ski
•  „Z dośw iadczeń eksploatacyjnych na O drze 1003 — 
Info rm acja  paten tow a”
Inż. L udw ik K azalski
•  „Doświadczenia w  zakresie p ro jek tow an ia SEPD 
dla Zakładów  HCP w  Poznaniu
M gr Janusz  K ow alski
•  „Przygotow anie do system u EPD w  ZWLE im. R. 
L uksem burg”
M gr inż. Ja n  Żak 
® „Obliczanie robót ziem nych”
M gr Teresa K asztelew icz-D escour 
® „Pew ne m etody num eryczne rozw iązyw ania u k ła 
du  rów nań  algebraicznych nielin iow ych”
M gr R yszard Solich
® „Zastosow anie m etody dwóch k ierunków  do roz
w iązyw ania zagadnień transportow ych”
M gr M irosław  P rzybyła
® „Problem y w ykorzystan ia m aszyn m atem atycz
nych w  stosunkach  ekonom icznych i organizacyjnych 
pom iędzy przem ysłem  a handlem  zagran icznym ”
M gr inż. L ucjan  L ehm ann, m gr Leon G rześkow iak, 
m gr inż. Zdzisław  Bogucki 
® „M etoda organizacji produkcji se ry jn e j”
M gr inż. S tan is ław  K ow alski
® „Obliczanie nprm  zużycia m ateria łów  bezpośred
n ich”
M gr inż. B a rb a ra  Bolkowska, inż. Józef Bysiek 
® „O bliczanie żerdzi słupów  kablo- i s trunobetono
w ych”
M gr inż. H anna K rzyszczuk
® „Obliczanie am ortyzacji d rgań zespołów w en ty la
torow ych” ;
® „Obliczanie sieci wodociągowych pierścienow ych”
M gr inż. A. G m erczyński, m gr S. K ow alski 
® „Dział technik i cyfrowej w  H ucie K ościuszko”
M gr S tan isław  Piw ko, m gr inż. S ław om ir G órecki 
® „W ybrane zastosow ania m aszyny UM C-I w  górni
ctw ie”
M gr Leon G rześkow iak, m gr inż. Eugeniusz Jedynak  
® „Zastosow anie technik i PERT w  p rak ty ce  przem y
słow ej”
Prof. dr Ja n  S zm elter
•  „Obliczanie przepływ u i regu lacja  sieci grzewczej 
elektrociepłow ni”
M gr inż. A ndrzej D ylew ski
® „Zastosow anie EMC ‘ w  pro jek tow an iu  zakładów  
przem ysłu  elektrom aszynow ego”

D r Józef Rozewicz
® „Zastosow anie ETO w Centr. B iurze K onstr. M a
szyn w  B ytom iu”
M gr inż. Zbigniew  Schm idt, d r R yszard Z ieliński 
® „O ptym alne rozm ieszczenie oddziałów produkcy j
nych w  K om binacie P etrochem icznym ”
M gr W iesław  K oźm iński
® „Dotychczasowe rezu lta ty  zastosow ania m etody 
PER T w  przedsiębiorstw ach Śląskiego Zjednoczenia 
Budown. P rzem ysł.”
Inż. Zdzisław  Puzdrakiew icz
® „P erspektyw y zastosow ania ETO do au tom atyzacji 
procesu p ro jek tow an ia”
D r inż. Jan  Goliński, m gr inż. R yszard D ąbrów ka 
® „Zastosow ania ETO w  gospodarce kom unalnej” 
M gr inż. Je rzy  Borow ski
® „W ybrane prace w  O ddziale „P rozam et” w P ozna
n iu ”
Doc. dr inż. A ndrzej Lisowski, m gr inż. H enryk  K len- 
czar, m gr inż. J. O set
® „Przygotow anie system u kom pleksow ej s ta tystyk i 
kopalń”

D.P.

K u rs  p ro gra m o w a n ia  w języku  A L G O L

U niw ersy te t W arszawski, K atedra  M etod N um erycz
nych oraz Zakład Obliczeń N um erycznych w  porozu
m ieniu  z B iurem  Pełnom ocnika Rządu d.s. E lek tro 
nicznej Techniki Obliczeniowej zorganizow ał w  m ie
siącach kw iecień — m aj br. ku rs p rogram ow ania ele
ktronicznych m aszyn cyfrowych w  języku ALGOL 60 
oraz GIER—ALGOL III,
K urs przeznaczony jest dla osób z wyższym w ykształ
ceniem  technicznym  w zględnie nietechnicznym  z od
bytym  kursem  m atem atyk i wyższej. O bjął on łącznie 
30 godzin w ykładów , z czego 14 godzin w prow adza
jących w  tem at dla słuchaczy niezaaw ansow anych 
oraz ćwiczenia, zarów no audytory jne, ja k  i bezpo
średnio na elektronicznej m aszynie cyfrowej GIER.
Z akres tem atyk i kursu  objął rów nież przykłady 
praktycznego zastosow ania program ów  napisanych w 
ALGOL-u oraz inform acje o istn iejących już w  Polsce 
program ach bibliotecznych napisanych w  tym  języku.

Jak zaprenumerować 
„ MA S Z Y N Y  M A T E M A T Y C Z N E ”
Prenumerata ro c z n a — 72 zł,  p ó łro c zn a — 36 zl,  
ulgowa —  (dla członków stowarzyszeń naukowo-  
technicznych HOT, członków klubów t. i r., s tu 
dentów oraz uczniów i nauczycie l i  szkół  te ch 
n ic z n y c h )— ro c z n a — 48 zł,  półroczna — 24 zł.  
Zamówienia przyjmuje Zakład Kolportażu Wy
dawnictw Czasopism Technicznych HOT Warszawa,  
Mazowiecka 12, nr konta PK0 1 -9 -1 2 1 6 9 7  do każde
go 15, miesiąca poprzedzającego okres prenumeraty
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M GR IN Z . K R Z Y S Z T O F  SA PIEC H A  u k o ń c z y ł stu d ia  na W yd zia le  Łączności P o łitech n ik i W ar
sza w sk ie j w  ro k u  1966. Jego  specja lnością  są m a s zy n y  m a te m a ty c zn e . Od ch w ili u ko ń czen ia  
s tu d ió w  pra cu je  w  K a ted rze  B u d o w y  M a szyn  M a tem a tyczn y ch  P  W ja k o  a sy s te n t sta żysta . 
Z a jm u je  się  za g a d n ien ia m i zw ią za n y m i z  organizacją  i p ro g ra m o w a n iem  m a szy n  c y fro w ych .

M gr inż. KRZYSZTOF SAPIECHA

Systemy czasu rzeczywistego
681.14—523.8 :G21—52

W yjaśn ien ie podstaw ow ych pojęć odnoszących się do 
system ów  pracujących w  czasie rzeczyw istym . Z asto
sowania e lektron icznych  m aszyn  cy frow ych  do k o n 
troli i sterowania procesami przem ysłow ym i. A lgo
ry tm  sterowania. Program owanie m aszyny  cyfrow ej. 
Ocena użyteczności m aszyny  cy frow ej, m iern ik i n ie
zaw odności je j działania.

1. Czas rzeczyw isty

W chwili obecnej, system em  pracującym  w  czasie 
rzeczyw istym  (the rea l-lim e system )  p rzyjęto  nazy
wać system  łączności ciągłej, w  którym  stan  w yjść 
urządzenia przetw arzającego inform ację określany 
je st w  sposób bezpośredni przez bieżący stan  wejść. 
Form alna defin icja stopnia natychm iastow ości oddzia
ływ ania w ejść na w yjście je s t jednym  z najbardzie j 
kontrow ersy jnych  problem ów  współczesnej techni_ki 
cyfrow ej. Jeżeli dla pew nych procesów sterow ania 
będzie on rzędu  m ikrosekund, to  już w  system ie rezer
w acji m iejsc linii lotniczych możliwy je st naw et k ilku 
sekundow y okres oczekiwania. W ydaje się, że n a jlep 
szym rozw iązaniem  jest określenie stopnia natych
m iastow ości w  oparciu o indyw idualne w ym agania 
użytkow nika. Oczywiście, system  tym  lepiej spełnia 
w arunek  „czasu rzeczyw istego”, im czas oczekiwania 
je s t krótszy.

C entralnym  elem entem  rozw iniętych system ów p rac u 
jących w  czasie rzeczyw istym  je s t elektroniczna m a
szyna cyfrowa. D obór param etrów  technicznych i u - 
rządzeń pery fery jnych  m aszyny zależy od przeznacze
nia system u. Najczęściej spotykanym i zastosow aniam i 
są:

•  adm in istracja  i zarządzanie przedsiębiorstw am i i 
zakładam i produkcyjnym i.

•  sterow anie obiektam i w  ruchu  oraz procesam i prze
m ysłowym i.

2. System  ste row an ia za pomocą m aszyny cyfrowej

Jednym  z najbardzie j perspektyw icznych zastosowań 
system ów  pracu jących  w czasie rzeczyw istym  je s t za
stosow anie do kontro li i sterow ania procesam i p rze
mysłowym i. P race  w  tej dziedzinie, zapoczątkowane 
w  końcu la t pięćdziesiątych w USA i ZSRR, pozw alają 
przeprow adzić następu jącą  k lasyfikację funkcji sys
tem ów :

•  nadzorcze, polegające na w ykryw aniu  i badaniu  
anom alii w  przebiegu procesu,

•  spraw ozdawcze, polegające na zbieraniu i opraco
w yw aniu  danych dotyczących przebiegu procesu,

•  s te ru jące  procesem  w edług zaprogram ow anego a l
gorytm u.

N ajliczniejsza grupa system ów  spełnia funkcje typu 
<1 i 2. F unkcja  3 jest najbardzie j skom plikow ana, w y
m aga bowiem nie ty lko dokładnego m atem atycznego 
opisu procesu, ale rów nież w yboru w łaściwego algo
ry tm u sterow ania. Należą do niej następu jące czyn
ności:

•  przeliczanie o trzym anych w artości w ielkości re 
gulow anych na w łaściw e sygnały ste ru jące  p rzeb ie
giem procesu (w litera tu rze  angielskiej D irect D igital 
Control w  skrócie DDC).

® u trzym yw anie żądanych param etrów  na określo
nym poziomie (tzw. sterow anie nadrzędne),

® poszukiw anie i podtrzym yw anie ekstrem um  pewnej 
funkcji, określającej założony cel sterow ania (tzw. 
sterow anie optym alne),

•  podejm ow anie szeregu następujących po sobie de
cyzji odnośnie sposobu sterow ania procesem  (tzw. ste 
row anie sekwencyjne).
W celu zapew nienia m ożliw ie ścisłych i pełnych in fo r
m acji o przebiegu procesu, zespół ste ru jący  procesem  
m usi posiadać odpowiednio rozbudow any system  u rzą
dzeń peryfery jnych . Zalicza się do nich urządzenia 
pom iarow e (czujniki, liczniki), pośredniczące (prze
tw orn ik i analogow o-cyfrow e i cyfrowo-analogowe), 
re jestru jące , sygnalizacyjne, urządzenia w ejścia-w yj
ścia i zegary czasu rzeczywistego. W ym agana je st ta k 
że możliwość dw ustronnego porozum iew ania się ope
ra to ra  procesu z m aszyną cyfrową. Do tego celu w y
korzystu je się zw ykle specjalną m aszynę do pisania 
połączoną bezpośrednio z m aszyną cyfrow ą tzw. „m o
n ito r”. Schem at typowego system u sterow ania proce
sem przedstaw iony je s t na ry sunku  na str. 32.
Zarów no poszczególne elem enty jak  sam a część cen
tra ln a  system u (m aszyna cyfrowa) może być dowolnie 
rozbudow ana, w  zależności od jego typu  i funkcji.
P rzy w ym aganiach dużej niezawodności stosu je się 
często dublow anie m aszyn cyfrowych. Zw iększenie 
mocy obliczeniowej uzyskuje się w  w yniku połączenia 
kilku  m aszyn cyfrow ych z podziałem  zadań i możli
wością w zajem nej w ym iany inform acji. D obre rezu l
ta ty  przy  rozw iązyw aniu bardziej złożonych p rob le
mów zapew nia układ  m aszyna cyfrow a — m aszyna 
analogowa. W spółpraca taka, m ożliwa dzięki zastoso
w aniu  przetw orników  analogow o-cyfrow ych i cyfro- 
w o-analogow ych, pozw ala w ykorzystać zalety obu ty 
pów m aszyn.
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PROCES

ORZĄDZEMIA SYGNALIZACJIORZĄDZBHIA REJESTRUJĄCE

URZĄDZENIA POMIAROWE

IHZĄDZEHIA POSRBDHICZĄCE

MASZYNA CYHłO»A URZĄDZEHIA

Z PAKUJCIAMI ZEWNĘTRZNYMI WEJ -  WYJ

URZĄDZBHIA STERUJĄCE

1. S c h e m a t typow ego

3. A lgorytm  sterow ania. P rogram ow anie m aszyny 
cyfrow ej

P ro jek tow anie system u ste row ania z m aszyną cyfrową 
obejm uje także w ybór m etod opisu m atem atycznego
i rozw iązania postaw ionego problem u sterow ania. 
U zyskany m odel procesu pow inien się odznaczać od
pow iednią dokładnością. Rozw iązanie problem u po
daw ane je st w  postaci tzw. algory tm u sterow ania, na 
podstaw ie którego m aszyna cyfrow a wylicza żądane 
sygnały ste ru jące. Istn ie je  szereg m etod m atem atycz
nych pozw alających optym alizow ać procesy. Jednakże 
podstaw ow ym  problem em  je s t w ybór efektyw nej m e
tody ich w ykorzystania. P row adzą one bow iem  często 
do bardzo skom plikow anych obliczeń, co znacznie 
ogranicza ich zastosow anie praktyczne.
A lgorytm  sterow ania zadaw any je s t w  postaci p ro 
g ram u dla m aszyny cyfrow ej. Jednym  z głównych 
problem ów  program ow ania je st zapew nienie n a jp e ł
niejszego w ykorzystania czasu m aszyny. Ogólną cechą 
w spółczesnych m aszyn cyfrow ych je st dysproporcja po
m iędzy szybkością działania jednostk i cen tralne j i u - 
rządzeń zew nętrznych. Czas oczekiw ania na pobranie, 
przygotow anie i dostarczenie do jednostk i cen tralne j 
in form acji przez urządzenia zew nętrzne w ydłuża czas , 
w ykonania program u. D aje się to  szczególnie odczuć 
w  system ach czasu rzeczywistego, gdzie w spółpraca 
jednostk i cen tra lne j z urządzeniam i pery fery jnym i 
je s t bardzo częsta. Dużym uspraw nieniem  je st tu  za
stosow anie system u p rzerw ań  program u. Działa on na 
zasadzie p rzeryw ania p rogram u ak tua ln ie  w ykonyw a
nego przez m aszynę, przez sygnał gotowości u rządze
nia zew nętrznego. Po przyjęciu  lub  w ysłaniu  sygnali
zowanej in fo rm acji m aszyna pow raca do przerw anych  
czynności. Zatem  w  czasie np. w ybieran ia i p rze tw a
rzan ia  sygnałów  analogow ych m ożna w ykonyw ać do
w olne obliczenia. Zw ykle usta la  się p rio ry te t p rze
rw ań  w  zależności od w agi in form acji m ogącej je  spo
wodować.
P rogram  m aszyny cyfrowej sk łada się z szeregu pod
program ów  w ykonyw anych przy spełnieniu jednego 
lub  k ilku  z poniższych w arunków :
•  w aru n k u  czasu rzeczywistego,
© w arunku  osiąganięcia określonego stanu,
® żądania opera to ra  procesu,
© sygnału gotowości u rządzenia zew nętrznego.
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Rolę zarządzającą podprogram am i spełnia program  nad
rzędny koordynujący ich w ykonanie, zgodnie z u sta 
lonym i w arunkam i i system em  priorytetów . 
P rogram ow anie m aszyn cyfrow ych p racujących  w  sy
stem ach kontro li i sterow ania jest bardzo pracochłon
ne. Konieczność m inim alizacji czasu w ykonania po
szczególnych podprogram ów  zm usza do program ow a
nia algorytm ów  sterow an ia w  języku m aszyny. Szero
ko rozpowszechnione autokody są w  tym  przypadku 
m ało przydatne. W oparciu o uzyskane dośw iadczenia 
prow adzi się obecnie (USA, GB, ZSRR) p race  nad 
językam i algorytm icznym i przystosow anym i do opisu 
procesów  kontro li i sterow ania. Jednym  z pierw szych 
osiągnięć w  te j dziedzinie je s t język CONTRAN w y 
korzystyw any w  HONEYWELL 20 D IG ITA L CONT- 
ROL SYSTEM.

4. Ocena użyteczności m aszyny cyfrow ej
Jednym  z głównych czynników  decydujących o p rzy
datności m aszyny cyfrowej do sterow ania je s t stopień 
je j niezawodności. W ydaje się, że w łaściw ym  m iern i
k iem  niezawodności może być średn i czas pomiędzy 
kolejnym i uszkodzeniam i. Zwiększenie niezawodności 
m aszyny cyfrowej uzyskuje się poprzez:
© m inim alizację liczby elem entów,
® stosow anie układów  podstaw ow ych p racu jących  na 
m ałych poziomach mocy,
® zapew nienie dobrej k lim atyzacji i chłodzenia. 
D rugą cechą m aszyny cyfrowej pow inna być łatw ość 
w ykryw ania  i napraw y  uszkodzeń. W ym agania te  re 
alizu je się przez zapew nienie dobrej dostępności do 
w szystkich zespołów, stosow anie rozw iązań m oduło
w ych, dublow anie najbardzie j zaw odnych zespołów i 
dołączanie specjalnych układów  w ykryw ania  uszko
dzeń. Typow ym i w ym aganiam i niezawodności są:
® średni czas pom iędzy uszkodzeniam i rzędu 1000 
godzin,
® średn i czas jednego przesto ju  nie w iększy niż k ilka 
godzin.
Bardzo isto tne je s t także zabezpieczenie obiektu s te 
row anego przed sku tkam i uszkodzenia system u ste 
rującego. Pozostałym i czynnikam i decydującym i o 
przydatności m aszyny cyfrowej w  system ie kontro li
i ste row an ia  je s t szybkość działania i pojem ność p a
mięci. Szybkość m usi zapew niać w ykonanie w szyst
kich funkcji w  na jtrudn iejszym  przypadku s te ro w a
nia.
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K. F iałkow ski: A utokody i program ow anie m aszyn cyf
rowych. WNT. W -w a, 1965, s. 96. Cena 10 zł.

K siążka dr K. F iałkow skiego, k tó ra  ukazała się w  1965 
je s t jedną z w ielu książek poświęconych program ow a
niu m aszyn cyfrowych. Je st ona jednak  pierw szą, k tó ra  
om awia tę  prob lem atykę w sposób przystępny dla sze
rokiego grona czytelników. P ierw sza, w stępna część 
książki, poświęcona jest opisowi n iektórych zastosowań 
zasad (ideowych) budow y elektronicznych m aszyn 
cyfrowych. W dalszym  ciągu au to r om aw ia zasady p ro 
gram ow ania w  języku m aszyny na przykładzie ab s tra k 
cyjnej m aszyny cyfrow ej PMC (skrót od P rzykładow a  
M aszyna Cyfrowa).

Zasadniczą część książki rozpoczyna rozdział poświęco
ny program ow aniu  w  tzw. system ie adresów  sym bo
licznych. Om ówione są tu  ogólne zasady tw orzenia ta 
kich system ów  i zilustrow ane obszernym  przykładem  
języka SAS (System  A dresów  Sym bolicznych)  na m a
szynie ZAM-2. W dalszym  ciągu au to r daje czytelni
kow i k ró tk ie  in form acje o m etodach tran slac ji (kom pi
lacje  i in te rp re tac ja).

K olejny rozdział poświęcono opisowi języka SAKO 
(System  A utom atycznego  Kodowania), dla którego zre
alizowano tran s la to ry  na m aszynach XYZ i ZAM-2.

Rozdział p ią ty  zaw iera bardzo k ró tk i opis języka 
ALGOL-60.

W uzupełnieniu podano opis języka M ark II dla. m a
szyny E llio tt 803 oraz k ró tk ie  inform acje na tem at 
języka IT  (dla m aszyny IBM 650) oraz języka FORT
RAN, k tó ry  posiada tran s la to ry  na w szystkich m aszy
nach IBM  serii 70.

Ja k  w idać z podanego opisu treści, książka nie p re ten 
duje an i do pełni system atycznego w ykładu, ani m o
nograficznego ujęcia. W ybór poruszonych tu  tem atów  
był chyba podyktow any względem na n ieprzeładow ane 
w prow adzenie czytelnika. Szkoda jednak , że szereg 
problem ów , w  szczególności problem y ALGOL-u, zo
sta ły  tu  poruszone raczej m arginesow o. N iepotrzebna 
natom iast w ydaje m i się część om aw iająca zastosow a
n ia w  charak terze  ciekaw ostek bez form ułow ania ogól
nego poglądu.

N ajbardziej udane są p a rtie  trak tu jąc e  o program o
w aniu  PMC, SAS i SAKO. W szelako w ydaje  się, że 
om aw iając SAKO au to r pow inien nieco szerzej omówić 
kw estie FORTRAN-u, k tó ry  był w  pew nym  sensie p ie r
wow zorem  tego pierwszego. Z asługuje on rów nież na 
obszerniejsze po trak tow an ie  ze w zględu na bardzo d u 
że rozpowszechnienie.

Z kolei, gdy m ow a o ALGOL-u, w ydaje się, iż niezbę
dna byłaby chociaż w zm ianka o problem ach realizacji 
jego transla to rów  na różnych m aszynach. W ydaje się 
rów nież niezbędne poinform ow anie czytelnika, że au tor 
om aw ia w yłącznie prob lem atykę system ów  program o
w ania przeznaczonych dla obliczeń num erycznych i po
zostaw ia n ie tkn ię te  analogiczne zagadnienia dla p rze
tw arzan ia  danych.

R easum ując, p ragnę stw ierdzić, że książka dr F ia ł
kowskiego je s t pierw szą, niepełną, ale udaną próbą 
zapoznania szerszych kręgów  czytelniczych z p rob lem a
ty k ą  program ow ania m aszyn cyfrowych. W iedza ta  do
tychczas była bardzo herm etyczna. Pierw szy k rok  na 
te j tru d n e j drodze został uczyniony. Do celu je s t jesz
cze daleko i dlatego z n iecierpliw ością oczekujem y n a 
stępnych poczynań tego rodzaju.
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W. Klepacz: Zastosow anie m aszyn m atem atycznych do 
au tom atyzacji zarządzania. WNT, W -w a 1965, s. 136. 
Cena 12 zł.

O m aw iana książka je s t p ierw szą pozycją w ydaną w 
Polsce n a  tem at elektronicznego p rzetw arzania danych. 
Je st to rzeczywiście osobliwe, że w  naszym  k ra ju  do
piero  w  roku 1965 ukazała się książka o tej tem atyce: 
na świecie w ydano dotąd nie m niej niż k ilkaset pub li
kacji książkowych i ukazuje się k ilkadziesią t periody
ków! W tej sy tuacji p raca W. K lepacza budzi szczegól
ne zainteresow anie, ale rów nież spaw ia, że możemy 
m ieć w  stosunku do niej szczególne w ym agania.

Zanim  przejdziem y do krytycznej oceny książki w y
m ienim y poruszone w  książce tem aty:
® P ierw szy rozdział zaw iera króciu tką  h istorię za
stosowań m aszyn m atem atycznych do zarządzania w  
USA i Europie. Dalej omówione są n iek tóre najw aż
niejsze tem aty  zastosow ań oraz przykłady zastosowań 
w  różnych dziedzinach gospodarki.
® D rugi, trzeci i czw arty rozdział zaw ierają  opis b u 
dowy i zasad działania elektronicznej m aszyny cyfro
w ej do p rzetw arzania danych.
® W piątym  i szóstym rozdziale au to r podał podsta
wowe wiadom ości o technice i urządzeniach służących 
do przygotow yw ania danych wejściowych.
® W siódm ym rozdziale znajdujem y bardzo k ró tk ie  
inform acje o pro jektow aniu  system ów  EPD, zaś w  ós
m ym  w podobny sposób omówiono problem y p ro g ra
mow ania.

® Pozostały, dziew iąty rozdział poświęcony jest za
gadnieniom  rozw oju konstrukcji i produkcji e lek tro 
nicznych m aszyn cyfrowych. N ajw ięcej m iejsca po
święcono tu  opisowi m aszyn ZAM-21 i ZAM-41.

Spróbujem y najp ierw  odpowiedzieć na py tan ie: czy 
treść książki odpowiada je j tytułow i? Odpowiedź nie 
jest, n iestety , zadow alająca. Z całej książki liczą
cej 136 stron, zaledwie 45 stron  poświęcono zastosow a
niom, pro jek tow aniu  i p rogram ow aniu  system ów , zaś 
75 problem om  budow y i konstrukcji maszyn. Ponadto 
p roblem atyka zastosow ań po trak tow ana została bardzo 
fragm entarycznie. Podano ciekawe niew ątpliw ie przy
kłady, ale n ieste ty  au to r nie pokusił się o próbę syn
tetycznego, ekonom icznego poglądu na tę  dziedzinę 
gospodarki, ja k ą  je st stosow anie m aszyn m atem atycz
nych.

Jeszcze m niej powodów do zadowolenia daje część 
książki poświęcona pro jek tow aniu  i w drażaniu  syste
m ów EPD. Nie omówiono tu  najw ażniejszych, „ideolo
gicznych” problem ów  zw iązanych ze stosowaniem  m a
szyn w  prak tyce gospodarczej. M amy tu ta j raczej 
zdawkowe, podręcznikow e inform acje na ten  tem at.

Oczywiście, jak  wiadom o, recenzent nie pow inien mieć 
do au to ra  p re ten sji o to, czego ten  nie napisał, ale też 
nie o to mi chodziło. Chciałem po prostu  zwrócić uw agę 
na niewłaściw ie, moim zdaniem , w yw ażone proporcje 
poszczególnych części książki. Je s t to  charak terystyczna 
cecha naszego, tj. polskiego, podejścia do stosow ania 
m aszyn: fascynacja techniką na niekorzyść problem a
tyk i ekonom iczno-organizacyjnej (notabene au to r je s t 
ekonom istą).

Z kolei w ypada m i przejść obecnie do kom plem entów . 
K siążka je s t nap isana żywo, jasno i in teresująco. Część 
poświęcona konstrukcji m aszyn daje czytelnikow i n a j
w ażniejsze inform acje na ten  tem at. A utor nie rozp ra
sza się na ciekaw ostkach konstrukcji i teo rii m aszyn, 
ale koncen tru je  się rzeteln ie  na problem ach dla p rzy
szłego użytkow nika najw ażniejszych: charak terystyce 
eksp loatacyjnej m aszyn i urządzeń pomocniczych.

R easum ując trzeba podkreślić, że fa k t ukazania się te j 
książki je s t bardzo pozytywny. Ja k  m i w iadom o, książ
ka  .w ydrukow ana w  niew ielkim  nakładzie 3200 egzem 
plarzy  rozeszła się (przynajm niej w  W arszawie) bardzo 
szybko. N ie zaspokoi ona głodu panującego w  te j dzie
dzinie, nie psu je jednak , lecz zaostrza apetyt.
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M ichał Doroszcwicz: M echanizacja i au tom atyzacja w 
zarządzaniu. Państw ow e W ydaw nictw o Ekonomiczne^ 
W arszawa, 1965 r. s. 240, nak ład  3000 egz., cena 20 zł.

W początku br. ukazała się na półkach księgarskich  
p raca  m gr M. Doroszewicza pt. M echanizacja i au
tom atyzacja  w  zarządzaniu. Je s t ona przeznaczona dla 
działaczy gospodarczych i k ierow ników  jednostek  gos
podarczych oraz d la  ludzi zw iązanych z planow aniem
i bieżącą organizacją działalności przedsiębiorstw
i zjednoczeń. Tem atem  pracy  są zagadnienia organi
zacyjne i techniczne m echanizacji i autom atyzacji za
rządzania.
W arto podkreślić,..że je s t to pierw sza książka szeroko 
przedstaw ia jąca  p roblem atykę nowoczesnych środków  
zarządzania w  aspekcie społecznym, konkretn ie  w  w a
runkach  polskich.
W początkowych rozdziałach au to r precyzuje pojęcia 
autom atyzacji i m echanizacji, podkreśla jąc rozbież
ności w in te rp re tac ji tych  pojęć u w ielu autorów . P o
daje charak te ry stykę  etapów  au tom atyzacji zarządza
n ia p rodukcją i m etody /tw orzen ia system ów. O m aw ia 
h istoryczny rozwój m aszyn piszących, liczących i u rzą 
dzeń do przekazyw ania inform acji, ze specjalnym  
uw zględnieniem  rozw oju i stanu  obecnego m aszyn 
licząco-analitycznych w  Polsce. P rzeprow adza dość 
szczegółową klasyfikację m aszyn licząco-analitycznych, 
uzupełnioną podstaw ow ym i danym i technicznym i m a
szyn ARITMA, SAM i BULL.
Przechodząc do elektronicznych m aszyn cyfrowych, 
au to r podaje w  k ró tk im  zarysie h istorię ich rozw oju, 
a następnie analizu je stan  i tendencje w zrostu  liczby 
zainstalow anych m aszyn i ich zastosowań w  k ra jach  
Europy zachodniej i w  Zw iązku Radzieckim .
A uto r w ykazuje potrzebę w drożenia m echanizacji i 
au tom atyzacji w  Polsce wobec dużego w zrostu  prac 
ew idencyjnych i obliczeniowych, w ynikającego z roz
w oju gospodarki narodow ej, w  szczególności w zrostu 
zatrudnien ia, obrotu  tow arow ego, liczby przedsię
b io rstw  itd. I lu s tru je  dotychczasowy, skrom ny zakres 
zm echanizow ania p rac  obrachunkow ych w  Polsce 
przykładam i z dziedziny budow nictw a i kolejnictw a. 
N a podstaw ie analizy sposobu w ykorzystan ia EMC w 
różnych k ra jach  dochodzi do w niosku, że gospodarka 
p lanow a daje  bardzo duże m ożliwości efektyw nego 
au tom atyzow ania różnych procesów pracy  i działal
ności zarządzeniow ej w  skali całych branż i regionów 
jak  rów nież w  skali pojedynczych przedsiębiorstw . 
Z w raca jednak  uw agę na konieczność bardzo sum ien
nego i dokładnego przygotow ania w arunków  dla w pro 

w adzenia i stosow ania autom atyzacji, co siłą rzeczy jest 
ła tw iejsze w  skali poszczególnych przedsiębiorstw .
Stosunkow o szeroko au to r rozw ija problem  organiza
cji pracy  m aszyn, zarówno licząco-analitycznych, jak  
elektronicznych m aszyn cyfrow ych w  przedsiębior
stw ach przem ysłow ych. O m aw ia rów nież zakresy sto
sow ania EMC, podając charak te ry styk i techniczne m a
szyn p racu jących  w  Polsce. Podkreśla, że podstaw o
w ym  w arunkiem , od którego zależy efekt m echaniza
cji, a  w  jeszcze w iększym  stopniu — autom atyzacji 
pracy, je s t celowe i konsekw entne zharm onizow anie 
organizacji p rzedsiębiorstw  z odpow iednią techniką 
p rze tw arzan ia  danych. P odaje szereg konkretnych  
w skazów ek dla p rac  w stępnych i przygotow awczych 
w  przedsiębiorstw ach i w  rejonow ych lub  branżow ych 
stacjach  obrachunku zm echanizowanego oraz w  ośrod
kach obliczeniowych p racu jących  w  oparciu o elek
troniczne m aszyny cyfrowe.
Szczególnie in te resu jące  je st sform ułow anie w aru n 
ków, jak ie  w inny spełniać przygotow ane p ro jek ty  
w drażania elektronicznej technik i obliczeniowej. Omó
wiono poszczególne etapy  tych prac, m ianow icie:
® zasady opracow ania założeń ekonom iczno-organiza
cyjnych ośrodka obliczeniowego przedsiębiorstw a lub 
g rupy  przedsiębiorstw ;
•  problem y organizacyjne, techniczne i kadrow o-szko- 
leniowe, kosztorys szczegółowy, program  realizacyjny 
oraz dokum entację eksp loatacy jną p ro jek tu  w prow a
dzenia system u ETO;
® m etodykę opracow ania program u przetw arzan ia 
danych w  przedsiębiorstw ie przem ysłow ym , zaw iera
jącą m iędzy innym i w ykazy potrzebnych zestaw ień 
odzw ierciedlających stan  w yjściow y i pro jek tow ane 
zam ierzenia oraz k ry te r ia  w yboru nowych przebiegów  
pracy.
A utor zw raca uw agę na to, że w szystkie te  prace w y
m agają  w ielu w ysiłków, są kosztowne i długotrw ałe. 
Jednakże w prow adzenie system u elektronicznej tech 
niki obliczeniowej w  efekcie um ożliw ia znaczne przy
śpieszenie rozw oju przedsiębiorstw  i tym  sam ym  — 
gospodarki narodow ej.
W pracy  swej au to r w ykorzystał, m iędzy innym i, bo
gaty  m a teria ł zaw arty  w  wielu publikacjach  (podana 
b ib liografia zaw iera około 70 pozycji). T ekst je s t w zbo
gacony w ielom a tab licam i zaw ierającym i szereg 
w skaźników  techniczno-ekonom icznych i sta tystycz
nych, param etram i m aszyn i urządzeń w spó łp racu ją
cych oraz danym i o ich zastosow aniach.
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•  ROZWÓJ ETO W W. BRYTANII

Od chw ili u tw orzenia w  A nglii M in isterstw a T ech
nik i pośw ięca się dużo uw agi rozw ojow i elek tron icz
nej techn ik i obliczeniow ej. Liczba m aszyn cyfrow ych 
należących do państw a nie przekracza 50 sztuk, to 
znaczy 5% ogólnej ilości m aszyn. D la porów nania 
m ożna podać, że liczba m aszyn państw ow ych w USA 
wynosi 10% (2400 sztuk). Rządowy program  rozw oju 
ETO obejm uje następu jące  punk ty : 1) P opieran ie za
kupu  m aszyn produkcji angielskiej, 2) udzielenie f i r 
m ie ICT (najw iększy producent m aszyn cyfrowych w 
W. B rytanii) pożyczki w  wysokości 14 m in dolarów  
na cele naukow e, 3) zorganizow anie państw owego 
ośrodka obliczeniowego. Ten osta tn i pun k t spotkał 
się z najw iększą k ry tyką. Poza tym  rząd  przeznaczył 
na  w yposażenie ośrodków  obliczeniowych przy  u n i
w ersyteckich  około 85 m in dolarów . L iczba ośrodków, 
k tó re  skorzystają  z tego funduszu, w yniesie około 15. 
Państw ow y O środek Obliczeniowy, k tó ry  je st orga
nizow any w  M anchester o trzym ał narazie 750 000 do

larów . O środek ten będzie m. in. zajm ow ał się ksz ta ł
ceniem  kadr, k tórych  b rak  odczuwa się w  W. B ry
tanii.
(,,D a tam ation"  n r  211966, „C om p u ters  a n d  A u to m a tio n "  n r  
211966)

e  SZKOLENIE W DZIEDZINIE ETO 
W AFRYCE

F irm a IBM organizu je przy  un iw ersytecie w  Ibadanie 
(Nigeria) k u rsy  z dziedziny p rzy tw arzan ia  danych dla 
studentów  afrykańskich . P ierw szy kurs, k tó ry  zakoń
czył się w  sierpniu  ub. roku, ukończyło 23 osoby, w y
b ran e  spośród 5000 kandydatów . K urs  trw a  18 m ie
sięcy, ale odpow iada poziomowi 3-letniego studium  
uniw ersyteckiego. K urs obejm uje 2000 godzin w y
kładów  z zakresu  m aszyn cyfrowych oraz 500 godzin 
z zakresu  p rze tw arzan ia  in form acji i nauk  hum an is
tycznych. F irm a IBM zapew nia w szystkim  uczestn i
kom pełne stypendium  łącznie z kosztam i przejazdu.

(„C om puters and  A u to m a tio n "  n r  211966) 

O p raco w ał: Sen.
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W ykaz ważniejszych tematycznych 
zestawień bibliograficznych

opracowanych przez D ział Informacji Naukowej i Wydawnictw 
Instytutu Maszyn Matematycznych w roku 1965

Zastosow ania m aszyn m atem atycznych

1. K om pleksow a au tom atyzacja (zastosowanie m aszyn 
cyfrowych) p rac obrachunkow ych w  przedsiębior
stwie.
Za okres 1963— 1964 r., poz. 15.

2. P lanow anie system u au tom atyzacji zarządzania 
(zastosowanie m aszyn cyfrowych).
Za okres 1963—1965 r., poz. 8.

3. Zastosow anie elektronicznej technik i obliczeniowej 
w  gospodarce m ateria łow ej w przem yśle.
Za okres 1961—1965 r., poz. 50.

4. Zastosow anie m aszyn m atem atycznych w  obrocie 
tow arow ym .
Za okres 1961—1965 r., poz. 27.

5. Ogólne zagadnienia zastosow ania m aszyn cyfro
w ych w  chem ii (przem yśle gumowym).
Za okres 1961—1964 r., poz. 7.

6. Zastosow anie m aszyn cyfrowych do sterow ania 
procesam i chem icznym i.
Za okres 1964—1965 r., poz. 5.

7. Zastosow anie m aszyn m atem atycznych w  przem y
śle naftow ym  i petrochem icznym :
a) do sterow ania procesam i 
Za okres 11961—1965 r., poz. 42
b) do zarządzania
Za okres 1961— 1964 r., poz. 15

8. Zastosow anie m aszyn m atem atycznych w  przem yś
le  w łókienniczym .
Za okres 1962—1965 r., poz. 10

9. A nalogow o-cyfrow e (hybrydow e) system y m aszyn 
m atem atycznych: ARCH. — hierarchiczny m odułowy 
analogow o-cyfrow y system  sterow ania procesem  tech 
nologicznym.
Za okres 1962—1965 r., poz. 28.

10. Zastosow anie m aszyn analogow ych do m odelow a
nia, analizow ania i re jestrow ania  przebiegów  dyna
micznych.
Za okres 1961— 1965 r., poz. 15.

11. Zastosow anie m aszyn analogow ych — publikacje 
w  języku polskim.

Za okres 1961—'1965 r., poz. 145.

12. Zastosow ania m aszyn cyfrowych do pro jek tow ania 
technicznego tranzystorow ych układów  logicznych.

Za okres 1959—1964 r„ poz. 20.

Problemy techniki maszyn cyfrowych i urządzeń 
pomocniczych

1. EMC ATLAS.

Za okres 1961—1964 r., poz. 9.

2. P rogram ow any podział czasu (tim e-sharing).

Za okres 1963—1965 r., poz. 13.

3. M aszyny w ieloarytm om etrow e (m ultiprocessing 
system)

Za okres 1961—1965 r., poz. 19.

4. A utom atyczny język program ow ania SAKO.

Za okres 1961—1965 r., poz. 18.

Zestaw ił:
Inż. J. K lam borow ski

Czytajcie

i p re n u m e r u jc ie  

d w u m ie s ię c z n ik

M A S Z Y N Y  
M A T E M A T Y C Z N E
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© WARTOŚĆ PRODUKCJI MASZYN MATEMATYCZNYCH 
I URZĄDZEŃ W USA W LATACH 1965—69 
W MLN DOLARÓW

M aszyny  m a te m a ty c z n e  i u rz ą d z e n ia 19G5 1966 1969

M aszyny  c y fro w e  (o p rócz  m a szy n  do  ste ro w an ia )  
M aszyny  a n a lo g o w e  (op rócz  m a szy n  do ste ro w an ia )  
M aszyny  h y b ry d o w e  (oprócz m aszy n  do  s te ro w a n ia )  
U rząd zen ia  p e ry fe ry jn e , ogó łem  
w  ty m :
a) k o n w e r te ry  a -c  i c-a
b) k o n w e r te ry  k a r ta  ( ta śm a )’
c) c z y tn ik i ta śm y
d) u rz ą d z e n ia  w y jśc io w e
e) p am ięc i m a g n e ty c z n e , ogó łem  

W ty m :
1. ta śm o w e
2 . b ęb n o w e
3. dysk o w e
f) u rząd zen ia  tr a n s m is ji  d a n y c h
g) u rz ą d z e n ia  d la  z b ie ra n ia  d an y ch  
R d zen ie  fe rry to w e  d la  p am ięc i 
T aśm y  m ag n e ty czn e
M aszyny  do  s te ro w a n ia  i u rz ą d z e n ia  

w  ty m :
a) m aszy n y  c y fro w e
b) m asz y n y  an a lo g o w e
c) h y b ry d o w e
d) in n e  u rz ą d z e n ia

1499
49
21,1

377

7,5
5

20
120
73

44
7

22
44
35
3

40
168

48
22
3

95

1744
50,7
28

467

9.5 
6

23
152
91

51
10
30
56
39
4.5 

44
204

75
23,5
3.5 

102

2500
49,7
64

686

15 
8

39
209
128

63
16 
49 
90,2 
70
6.5 

68
272,5

125
27
5.5 

115

O gółem 2157,2 2542,3 3646,9

E lectron ics n r  l , 1966

© STANY ZJEDNOCZONE

W ro k u  1964 p rz e m y sł a m e ry k a ń s k i  w y 
p u śc ił n a  ry n e k  45 n o w y ch  m o d e li m a 
szy n  cy fro w y c h , w  ty m  8 m o d eli f irm y  
IBM . W 1965 r .  u k a z a ły  się  32 m odele , 
w  ty m  9 f irm y  IBM .

W ro k u  1965 72% n o w y ch  zam ó w ień  o trz y 
m a ła  f irm a  IBM , 7% f irm a  RCA , 6% GE, 
4% U N IV A C, 3% CDC, 3% HONEYW ELL, 
2% N CR, 1,5% BU RROUG HS i w reszc ie
1,5% in n e  f irm y .

D o k ład n a  liczb a  m aszy n  cy fro w y c h  w  
USA n ie  je s t  z n a n a . C zasopism o E le c tro 
n ics  p o d a je , że  n a  p o c z ą tk u  1965 ro k u  
w  U SA  ek sp lo a to w a n o  około  18 000 m a 
szyn cy fro w y c h . N a to m ia s t sz a c u n e k  zn a
n e j f irm y  D IEB O LD  w y m ien ia  22 500 m a 
szyn  e k sp lo a to w a n y c h  o raz  8900 m aszy n  
zam ó w io n y ch . C zasopism o C o m p u te rs  an d  
A u to m a tio n  tw ie rd z i, że  p rzem y sł a m e 
ry k a ń sk i  w y p ro d u k o w a ł d o ty ch czas 30 200 
m aszy n  (łączn ie  z ek sp o rtem ) i że pod 
k o n ie c  1965 r .  p o r tfe l  m aszyn  zam ó w io 
n y c h  w y n ió sł oko ło  15 200 m aszyn .

P re z e s  B U SIN ESS EQ U IPM EN T M A NU- 
FA CTU R ERS A SSO C IA TIO N  1 p re z y d e n t 
f irm y  H O NEYW ELL W a lte r  F in k ę  s tw ie r 
dził, że  p rz y  k o ń c u  ro k u  1965 USA d y sp o 
n o w a ły  27 000 e le k tro n ic z n y c h  m aszyn  
c y fro w y c h  (w  ty m  20 000 m aszy n  u n iw e r 
sa ln y ch ) o łączn e j w a r to śc i 7,5 m ld  do
la ró w . R esztę  s ta n o w ią  m aszy n y  n a j 
m n ie jszeg o  ty p u  (desksizc). W arto ść  p ro 
d u k c ji m aszy n  m a te m a ty c z n y c h  w y n ie 
s ie  w  ro k u  1966 1,75 m ld  d o la ró w . S zacu je  
się , że  w  ty m  o k re s ie  w a r to ść  m aszy n  
s ta re g o  ty p u , w y c o fa n y c h  z e k s p lo a ta c ji , 
o siąg n ie  su m ę  około  250 m in  d o la ró w . W 
ro k u  1965 w y co fan o  z u ż y tk u  od 500 do 
1000 s ta ry c h  e le k tro n ic z n y c h  m aszy n  c y f
ro w y c h  d ru g ie j g e n e ra c ji . P rz y p u szcza  
się , że  w  ro k u  1966 p ro c e s  te n  u leg n ie  
p rzy sp ie szen iu . P rz e w id u je  się , że  w  ro k u  
b ieżącym  z o s tan ie  z a in s ta lo w a n y c h  około 
8000 n o w y ch  m aszy n , czy li p o n a d  1CC0 
w ięce j n iż  w  ro k u  1965.

LA W REN CE RA D IA TIO N  LABORA TORY 
w  L lv e rm o re  (USA) je s t  n a jw ię k sz y m  
o śro d k iem  o b liczen io w y m  n a  św iecie . 
W ro k u  1964 z a in s ta lo w a n o  ta m  np . p ie r 
w szy  eg zem p la rz  m aszy n y  CDC 6600. 
O becn ie  A m e ry k a ń sk a  A g en c ja  A tom ow a 
zam ó w iła  t r z y  d alsze  eg zem p la rze  te j  m a 
sz y n y  d la  o ś ro d k a  w  L iv e rm o re . N ow e 
zam ó w ien ie  o p iew a, n a  su m ę 14 m in  do 
la ró w . M oc o b liczen io w a  teg o  o śro d k a  
p o  z a in s ta lo w a n iu  trz e c h  n o w y ch  m aszyn  
b ędzie  w y n o s iła  oko ło  14 m in  d o d a w a ń  
n a  se k u n d ę . W yp o sażen ie  o p ró cz  m aszyn  
CDC 66600 b ędzie  się  sk ła d a ć  z n a s tę p u 
ją c y c h  m aszy n : 2 eg zem p la rze  CDC 3600,
2 sz t. IB M  7094, IBM  7030, UNIVAC L arc , 
CDC 1604 A. Ł ączn a  w a r to ść  w szy stk ich  
m aszy n  w y n ies ie  45 m in  d o la ró w . O gólna 
liczba  p ra c o w n ik ó w  o śro d k a  n ie  je s t  z n a 
n a . W iadom o ty lk o , że w  o śro d k u  ty m  
p ra c u je  p o n ad  2000 p ro g ra m is tó w .

Je d n o  z w ięk szy ch  p rz e d s ię b io rs tw  g ó rn i
czych w  U SA  za in s ta lo w a ło  w  sw y ch  za
k ła d a c h  w zb o g acan ia  ru d y  m aszy n ę  cy f
ro w ą  p ro d u k c ji  f irm y  HON EY W ELL p r a 
c u ją c ą  w  czasie  rzec z y w is ty m . J e s t  to  
p ie rw sz y  teg o  ro d z a ju  sy s tem  p r a c u ją 
cy  e fe k ty w n ie  w  g ó rn ic tw ie  a m e ry k a ń 
sk im . M aszyna s te ru je  a u to m a ty c z n ie  
p ra c ą  zak ład ó w , w y k o n u je  p ra c e  a d m i
n is tr a c y jn e  o raz  o p ra c o w u je  b ieżąco  
sp ra w o z d a n ia  d w u g o d z in n e , zm ianow e, 
d z ien n e , ty g o d n io w e  1 m iesięczne .

S y stem  sk ła d a  się m ięd zy  in n y m i z 1100 
p u n k tó w  sy g n a liz a c y jn y c h  o raz  300 a n a 
log o w y ch  p u n k tó w  p o m iaro w y ch , z k tó 
ry c h  in fo rm a c je  d o p ro w ad zan e  są  do 
m aszy n y  w  ce lu  p rz e tw a rz a n ia .

E le k tro n isc h e  R echen a n la g en  n r  5, 1965, 
In s tru m e n ts  and  C ontrol S y s te m s  n r  12, 
1965,

C om p u ters and  A u to m a tio n  n r  12, 1965, 
E lectronics W e e k ly  n r  274, 1965.

® AMERYKAŃSKIE I ZA
CHODNIOEUROPEJSKIE 

MASZYNY CYFROWE W 
K D L I  ZSRR

W k ra ja c h  d e m o k ra c ji  lu d o w e j o raz  
Z w iązk u  R a d z ieck im  z n a jd u je  się  o b ecn ie  
o ko ło  65 m aszyn  cy fro w y c h  (17 ró żn y ch  
typów ) p ro d u k c ji zach o d n ie j. W ro k u  
1966 m ożna oczek iw ać  zw ięk szo n y ch  z a 
k u p ó w , m ięd zy  in n y m i ze w zg lędu  n a  d o 
g o d n e  w a ru n k i  o fe ro w a n e  p rzez  f irm y  
za c h o d n io e u ro p e jsk ie  i a m e ry k a ń sk ie . 
J a k  w y n ik a  z p ra sy , w ie lk ie  p rz e d s ię b io r
stw a  p ro d u k u ją c e  e le k tro n ic z n e  m aszy n y  
cy fro w e  p rz y g o to w u ją  się  do d u żych  
t r a n s a k c j i  z k r a ja m i E u ro p y  w sch o d n ie j.

F irm a  IBM  z o rg an izo w a ła  w  sw ej f ili i  w e 
W iedn iu  sp e c ja ln y  w y d z ia ł d la  h a n d lu  
z k r a ja m i E u ro p y  w sc h o d n ie j. J a k  w ia 
dom o, f irm a  ta  n ie  b y ła  d o ty ch czas  za 

in te re so w a n a  e k s p o rte m  sw ych  w y ro b ó w  
do  k ra jó w  obozu  so c ja lis ty czn eg o . O bec
n ie , ja k  w id ać , s y tu a c ja  się zm ien iła . 
P rz e d s ta w ic ie le  f irm y  IBM  o św iadczy li, 
że g o to w i są do sp rz e d a ż y  w sze lk ich  ty 
p ó w  m aszy n  IBM  o p ró cz  n a jn o w szy ch  
tzn . o p rócz  ro d z in y  m a szy n  IBM  S y stem  
360 o ra z  m aszy n  IBM  1130 i  IB M  1800. N a 
ra z ie  je d n a k  f irm ie  IB M  n ie  u d a ło  się 
sp rzed a ć  k ra jo m  d e m o k ra c ji  lu d o w ej an i 
je d n e j  m aszy n y . P o lsk a  je s t  p ie rw szy m  
k ra je m , k tó ry  z a k u p ił m aszy n y  IBM  
(IBM  1440).
W iększym  pow o d zen iem  n iż  IBM  cieszą 
się  f irm y  E LL IO T T, NCR i U N IV A C. T a 
o s ta tn ia  sp rz e d a ła  C zech o sło w ac ji 1 W ę
g ro m  16 m aszy n  ty p u  UNIVAC 1004.

Je ś li  chodzi o w a rto ść  m aszy n  zam ów io 
n y c h  w  f irm a c h  k a p ita lis ty c z n y c h  w zg lę
d n ie  ju ż  z a in s ta lo w a n y c h , n a  czoło w y 
su w a się  B u łg a r ia , k tó ra  z a w a rła  z j a 
p o ń sk ą  f irm ą  F U JIT S U  u m ow ę n a  d o 
sta w ę  m aszy n  cy fro w y c h  ro d z in y  FACOM  
230 n a  o gó lną  su m ę 8,5 m in  d o la ró w . B ra k  
je d n a k  d o k ła d n ie jsz y c h  d a n y c h  co do  t e r 
m in u  re a liz a c ji  w sp o m n ia n e j u m o w y  o raz

K ra j T y p  m aszy n y

B u łg a ria
C zech o sło w ac ja

N iem ieck a  R e p u b lik a  
D em o k ra  ty czn a  
P o lsk a

W ęgry
ZSRR

FACOM  230
BU LL GAMMA 10 (4 szt.), B U LL GAM MA 30, E LLIO TT 
803 (5 sz t.), E LL IO T T  503, IC T  1905, K D F 7, LEO 360 
(2 sz t.), L G P  30 (5 sz t.), NCR 315, S IR IU S FER R A N T I, 
UNIVAC 1004 (6 S Z t . ) ,  ZU SE 11 (2 sz t.), ZU SE 22, ZUSE 
23 ZU SE 25.
BU LL GAMMA 10 (9 sz t.), BU LL GAM MA 40, ELL IO T T  
803, ELL IO T T  503.
E LL IO T T  803 (3 S Z t . ) ,  GIER (2 szt.), IC T 1300, NCR 315, 
ZU SE 23.
UN IV A C 1004 (10 szt.)
ELL IO T T  803, E LL IO T T  503 (2 sz t.), NCR 315

O p raco w an o  w ed łu g : ADL n r  38, 1965, E le c tro n ic s  n r  2, 1965, D a ta  an d  C o n tro l n r
11, 1965, E le k tro n ik  n r  11, 1965, R e c h e n te c h n ik  n r  18, 1965'

36



co do zam a w ia n y c h  m odeli. N a n a s tę p 
ny m  m ie jscu  u p la so w a ła  się C zechosło
w a c ja , k tó ra  d o ty c h c z a s  w y d a ła  n a  za 
k u p  m aszy n  cy fro w y c h  6,7 m in  d o la ró w .

N a trz e c im  m ie jscu  z n a jd u je  się ZSRR 
(2,5 m in  d o la ró w ), n a  czw a rty m  NRD 
(2,2 m in  do la ró w ). P o lsk a  z n a jd u je  się 
d o p ie ro  n a  p ią ty m  m ie jscu  (1,8 m in  do
larów ), W ęgry  na  szóstym  m ie jscu  (oko
ło 0,5 m in  d o la ró w ). R u m u n ia  i A lban ia  
d o ty ch czas  n ie  z a k u p iły  ż a d n y ch  m aszyn .

P ow yżej p o d a je m y  zes taw ien ie  m aszyn  
c y fro w y c h  p ro d u k c ji zach o d n ie j (za in 
sta lo w a n y c h  w zg lęd n ie  zam ów ionych) w 
k ra ja c h  d e m o k ra c ji  lu d o w ej o raz  ZSR R.:

@ ZSRR

N ajn o w szy m i m aszy n am i cy fro w y m i w  
ZSRR są o b ecn ie : BESM-3, BESM-G, M-22J 
o raz  N A IR I.

M-220 je s t  m aszy n ą  trz y a d re so w ą , w y k o 
n u ją c ą  50—GO 000 o p e ra c ji  n a  se k u n d ę .

BESM-6 m a w y k o n y w a ć  około  1 m in  o p e
ra c ji  n a  se k u n d ę  1 p o sia d ać  trz y  ro d za je  
p am ięc i: p a m ię ć  fe rry to w ą  o p o jem n o śc i 
16—32 000 słów  1 czasie  cy k lu  p ra c y  2 m i
k ro se k u n d y , 16 s ta c ji  p am ięc i taśm o w ej 
o raz  p am ięć  b ęb n o w ą  o p o jem n o śc i 800 000 
słów . EMC N A IR I zo s ta ła  sk o n s tru o w a n a  
w  A rm eń sk ie j A k ad em ii N au k  i p rz e 
k a z a n a  do  p ro d u k c ji  se ry jn e j  w  E re 
w an iu .

J e d n ą  z n a jb a rd z ie j  ro zp o w szech n io n y ch  
m aszy n  w  ZSR R je s t  o b ecn ie  M INSK-2 
(w zględn ie  M INSK-22), k tó rą  p ro d u k u je  
się w  ilo śc i oko ło  7 sz tu k  m iesięczn ie .

S zybkość  liczen ia  te j m aszy n y  w ynosi 
o ko ło  5—6000 o p e ra c ji  n a  se k u n d ę .

MIPfSK-22 p o sia d a  n a  w e jśc iu  czy tn ik  
k a r t  80 -ko lum now ych  (300 k a r t/m in )  o raz  
n a  w y jśc iu  d z iu rk a rk ę  k a r t  (100 k a r t/m in )  
o raz  a lfa n u m e ry c z n ą  d ru k a rk ę  w ie rszo 
w ą o szybkości 300 w ie rszy /m in . P o je m 
ność  w szy stk ich  s ta c ji  p am ięc i taśm o w ej 
w ynosi oko ło  5 m in  liczb . P rz e w id u je  się 
w y p ro d u k o w a n ie  w  ro k u  1966 u lepszo n e j 
w e rs ji  te j  m aszy n y  pod n azw ą MINSK-23.

R ad z ieck i p rzem y sł b u d o w la n y  p rz e z n a 
cza 100 m ilio n ó w  ru b li  n a  rozw ój ETO 
w  la ta c h  1966—68. W o k re s ie  ty m  zo rg a 
n iz u je  się  około  40 o śro d k ó w  o b liczen io 
w y ch , 200 s ta c ji  z m aszy n am i an a llty c z n o -  
llczący m i o raz  2000 b iu r  z In n y m i m aszy 
n a m i liczący m i. P rz e w id u je  się, że po 
z rea lizo w an iu  teg o  p la n u , ro czn e  osz
czędności z ty tu łu  s to so w an ia  m aszy n  l i 
czących  w y n io są  300—300 m ilio n ó w  ru b li.

B u d o w n ic tw o  m ieszk an io w e M oskw y b ę 
dzie  w  p rzyszłośc i za rz ą d z a n e  p rzy  p o 
m o cy  EMC. O praco w an o  ju ż  p ro je k t  te c h 
n ic z n y  C e n tra ln e g o  O środka D y sp o zy cy j
n eg o , gdzie  będ ą  z a in s ta lo w an e  dw ie 
m aszy n y  cy fro w e : URA L 14 1 IG. W ten  
sposób m ożna będzie  c e n tra ln ie  k ie ro 
w ać p ra c ą  2000 p lacó w  budow y . EMC 
U RA L 14 będzie  u s ta la ć  p la n y  (h a rm o n o 
g ram y ) b u d o w an y ch  o b iek tó w  a U RA L 16 
będzie  na  p o d staw ie  in fo rm a c ji w p ły w a
ją c y c h  a u to m a ty c z n ie  z poszczególnych  
p lacó w  b u d o w lan y ch  i m agazy n ó w  a n a 
lizow ać p o stęp  p ra c  i w  ra z ie  o d c h y l’ : 
w  s to su n k u  do p la n u  będzie  o p raco w y 
w ać  o p ty m a ln e  w a r ia n ty  k o rc k tu ry . A u
to m a ty z a c ja  z a rząd zan ia  b u d o w n ic tw a  w 
M oskw ie je s t  kon ieczn o śc ią , b io rąc  pod 
u w ag ę  n a p ię te  p la n y  p ro d u k c y jn e . W c ią 
gu n a jb liż sz y ch  15 la t  w  M oskw ie zb u d u ie  
s ię  ty le  sam o dom ów , ile  je s t  ich  obecn ie .

E le k tro n ik  n r  U , 1965, A D L  n r  39, 1965, 
D atam alion  n r  5 i 7, 1965.

® NIEMIECKA REPUBLIKA 
FEDERALNA

N R F p o sia d a  o b ecn ie  n a jw ięk szą  liczbę 
m aszyn  cy fro w y c h  w  E u ro p ie  — p o nad  
2000, a  w  ro k u  1970 będzie  ich  m ia ła  
p raw d o p o d o b n ie  około 7000.

W edług  n a jn o w szy ch  d a n y c h  43% m aszyn  
p ra c u je  w  p rzem y śle , 20% w  to w a rz y 
stw ach  ub ezp ieczen io w y ch  o raz  w  b a n 
k a c h , 13% w  in s ty tu c ja c h  n a u k o w y c h  i na  
w yższych  u cze ln iach , 10% w  ogó lnodo
s tę p n y c h  o śro d k ach  p u b liczn y ch , 7% w  
a d m in is tra c ji , 3% w  in s ty tu c ja c h  k o m u 
n a ln y c h  o raz  3% w  sz p ita la ch .

O gólna w a rto ść  p ro d u k c ji  m aszy n  m a te 
m a ty c z n y c h  i u rz ą d z e ń  zew n ę trzn y ch  w  
N R F w  ro k u  1965 w y n o siła  262 m in  d o la 
rów , w  ro k u  1966 w a rto ść  ta  będzie
o 15% w yższa.

N ajw ięk szy m  p ro d u c e n te m  m aszyn  m a te 
m a ty czn y ch  je s t  n ie m ie c k a  f ilia  f irm y  
IBM , k tó ra  d o sta rcza  n a  ry n e k  o"kolo 
70% w szy stk ich  m aszyn . O b ro ty  f irm y  
IB M -D eu tsch lan d  w y n o siły  w  ro k u  1964 
1016 m in  DM, tzn . o 18,4% w ięcej niż 
w  ro k u  p o p rzed n im . W ro k u  1959 o b ro ty  
w y n o siły  za led w ie  336 m in  DM. N a to m ia s t 
liczba z a tru d n io n y c h  w zro sła  w  ciągu 
ro k u  1964 ty lk o  o 3% w  p o ró w n a n iu  do 
ro k u  1963, tzn . do 10 550 osób.

N a d ru g im  m ie jscu  z n a jd u je  się f irm a  
SIEM EN S, k tó ra  d o s ta rc z a  n a  ry n e k  6% 
m aszy n . F irm a  ta  p o d p isa ła  d łu g o te rm i
no w ą u m o w ę z f irm ą  RCA w  sp raw ie  
w sp ó łp ra c y  w  dzied z in ie  p ro d u k c ji EMC.

U m ow a d o ty czy  w y m ian y  p a te n tó w  1 do
św iad czeń  o raz  w za je m n e j d o sta w y  p o d 
zespo łów  i u rząd zeń . P lacó w k i h an d lo w e  
f irm y  SIEM ENS b ęd ą  ro z p ro w a d zać  w y 
ro b y  RCA na ró w n i z w łasn y m i. F irm a  
SIEM ENS p la n u je  w y d a n ie  w  n a jb liż 
szych  la ta c h  125 m in  d o la ró w  n a  rozw ój 
p ro d u k c ji. Z a k ła d y  f irm y  w  M onach ium  
zo stan ą  ro zb u d o w an e  ko sz tem  5 m in  do 
la ró w , poza ty m  z b u d u je  się I n s ty tu t  B a
daw czy  kosz tem  10 m in  d o la ró w  w  p o b li
żu M onachium . N ow a ro d z in a  m aszyn  
m a te m a ty c z n y c h  SIEM ENS 4004 b u d o w a
na  je s t  n a  lic e n c ji f irm y  RCA i o d p o w ia
da  ro d z in ie  m aszy n  SPEC TR A  70. J a k  do 
ty ch czas 70% podzespo łów  do p ro d u k c ji 
m aszyn  4004 pochodzi z USA . W n a jb liż 
szym  czasie  SIEM ENS zam ie rza  je d n a k  
zm nie jszyć  te n  p ro c e n t do 30.

T rzec im  z  k o le i p ro d u c e n te m  m aszy n  cy f
ro w y ch  w  N R F je s t  f irm a  ZUSE, je s t  to 
n a js ta rs z a  f irm a  w  dziedzin ie  ETO. F i r 
m a ta  sp e c ja liz u je  się w  p ro d u k c ji  m a
szyn do ob liczeń  n au k o w o -tech n iczn y ch , 
co m iędzy  in n y m i by ło  pow odem  t r u d 
nośc i fin an so w y ch . D zięk i je d n a k  p rz e 
ję c iu  te j  f irm y  p rzez  BROW N-BOVERI 
AG m ożliw e by ły  p ew n e  no w e In w e
s ty c je .

C z w artą  co do w ie lk o śc i f irm ą  p ro d u k u 
ją c ą  m aszy n y  cy fro w e  je s t  TEL EFU N - 
K EN . D o tychczas p ro d u k c ja  te j f irm y  
o g ran icza ła  się do je d n eg o  m odelu  TR 4. 
N a p o czą tk u  ro k u  1966 f irm a  og łosiła  za 
m ia r  w y p ro d u k o w a n ia  w  ro k u  1967 p ie rw 
szego eg zem p la rza  m aszy n y  TR 440. N ow a 
m aszy n a  b ędzie  oko ło  11 ra z y  szybsza 
n iż  TR 4 i będzie  w y k o n y w ać  oko ło  1 m in  
o p e ra c ji  n a  se k u n d ę . P am ięć  o p e ra c y jn a  
będzie  m ia ła  p o jem n o ść  262 144 słów , czyli 
8 razy  w ięce j niż p o p rzed n i m odel. Czas 
d o stę p u  d la  słow a 48-bitow ego b ędzie  
w ynosić  za led w ie  300 n a n o se k u n d . W szy
s tk ie  u k ła d y  b ę d ą  w y k o n a n e  w  tech n ice  
m o n o lity czn e j. P ro g ra m y  o p ra c o w a n e  d la  
TR 4 b ędzie  m o żna sto sow ać n a  n ow ej 
m aszy n ie . M aszyna b ędzie  w y p osażona w 
n a s tę p u ją c e  au to k o d y : SU SA, TEX A S,
ALGOL, FO R TR A N  IV, COBOL 65 oraz  
P L /I. M aszyna b ędzie  p rzy sto so w an a  do 
p ra c y  z pod z ia łem  czasu . C ena m aszy n y  
w ra z  ze s ta n d a rd o w y m  w ypo sażen iem  w 
u rz ą d z e n ia  p e ry fe ry jn e  w y n ies ie  oko ło  
7 m in  d o la ró w .

E lektronik Z eitung  nr 2, 1966 oraz 
nr 10, 1965,

Data Processing nr 5, 1965, 
Electronics nr 26, 1965.

® PRZEWIDYWANA WARTOŚĆ PRODUKCJI MASZYN MATEMATYCZNYCH I URZĄDZEŃ 
W KRAJACH ZACHODNIEJ EUROPY W ROKU 1966 W MLN. DOLARÓW

M aszyny  m a te m a ty c z n e  
i u rząd zen ia

B e lg ia  — 
L u k sem b u rg

W ielka
B ry ta n ia F ra n c ja W łochy H olan d ia S zw ecja S z w a j

c a r ia NRF R azem

M aszyny  analogow e 3,9 19,0 20,5 6,4 3 1,8 1,5 12,0 68,1
i h y b ry d o w e  
K o n w e rte ry 2,8 16,5 14,0 4,6 2 1,7 1,1 17,5 60,2
M aszyny  cy fro w e 23,0 130,0 155,5 64,0 27 25,0 20,0 165,0 609,0
P am ięc i 2,2 18,5 16,5 6,0 3 2,0 1,7 17,5 67,4
M aszyny  i u rz ą d z e n ia  
do s te ro w a n ia 8,0 15,0 18,6 4,4 8 4,8 5,4 20,0 84,2
U rząd zen ia  w ejśc ia  
i w y jśc ia 2,0 10,0 8,0 2,8 2 1,8 1,3 22,5 50,4
In n e  u rząd zen ia  
w sp ó łp ra c u ją c e  z m aszynam i 
m a te m a ty c z n y m i 4,0 25,0 18,0 • 11,0 6 3,5 2,3 48,0 117,8

•  O g ó ł e m : 45,9 234,0 250,0 99,2 51 40,6 33,3 302,5 1057,1

E lectron ics n r  26, 1965
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H o len d e rsk a  F irm a  ELECTR O LO G IC A  
w y p u śc iła  n a  ry n e k  ro d z in ę  m aszy n  c y f
ro w y c h  pod n azw ą EL-X . O becn ie  o fe 
r u je  się p ięć  ty p ó w  m aszy n : E L  X2
i EL X4 p rzezn aczo n e  do a u to m a ty z a c ji  
z a rząd zan ia  w  m n ie jszy c h  1 ś re d n ic h  
p rz e d się b io rs tw a c h , m o d e le  EL X3 1 EL X5 
p rzezn aczo n e  do  ob liczeń  n a u k o w o -te c h 
n iczn y ch  o raz  m o d el EL  X8, k tó ry  za li
cza  się  do d u ży ch  m aszy n  u n iw e rsa ln y c h .

F irm a  ELECTRO LO G ICA  w y k a z u je  o s ta t
n io  d u żą  ek sp an sy w n o ść  i p o w ażn ie  ro z T 
b u d o w u je  sw e z a k ła d y . N aw iąz an o  m ię
dzy  in n y m i śc isłą  w sp ó łp racę  z k o n c e r 
n e m  P H IL IP S A  n a  o d c in k u  p ro d u k c ji  
m aszy n  cy fro w y c h . W sp ó łp raca  ta  b ęd z ie  
p o leg ać  p rz e d e  w szy stk im  n a  w y m ian ie  
d o św iad czeń  te c h n ic z n y c h . R ów nocześn ie  
f irm a  P H IL IP S  za k u p iła  du ży  p a k ie t  a k 
c ji  f i rm y  ELECTR O LO G IC A . Z b u d o w an o  
n o w e  z a k ła d y  p ro d u k c y jn e  w  R ijsw ijk  
ko ło  H agi. P o n a d to  P H IL IP S  rozpoczął 
p ro d u k c ję  w łasn y ch  m aszy n  cy fro w y c h  
PR  8000 w  sw ych  z a k ła d a c h  w e  F ra n c ji .

Data a n d  C ontrol n r  S, 1965, E le k tro n isc h e  
R echenan lagen  n r  2, 1965, E le k tro n ik  n r  7, 
1965.

© ANGLIA I FRANCJA

W SPÓ ŁPR A C A  A N G L II I FR A N C JI 
W D Z IE D ZIN IE  PR O D U K C JI DUŻYCH 

M A SZYN CYFROW YCH

F ra n c u s k a  K o m isja  E n e rg ii A tom ow ej za 
m ów iła  W f irm ie  CO N TRO L D A TA  COR
PO R A T IO N  EMC CDC 6C00. Je d n a k ż e  
A m e ry k a ń sk ie  M in is te rs tw o  S p ra w  Z a
g ra n ic z n y c h  n ie  zezw oliło  n a  w yw óz te j 
m aszy n y . W  zw iązk u  z ty m  f ra n c u sk a  
f irm a  CITEC z ap ro p o n o w ała  z b u d o w an ie  
w sp ó ln ie  z f irm a m i a n g ie lsk im i du że j 
m aszy n y  c y fro w e j. P rz e w id u je  się  u tw o 
rz e n ie  k o n so rc ju m  a n g lo -fra n c u sk le g o , 
w  sk ła d  k tó re g o  o p ró cz  pow yższej f irm y  
f ra n c u sk ie j w esz ły b y  d w ie  f irm y  a n g ie l
sk ie : IC T  o raz  E N G LISH  ELEC TR IC
LEO -M A R CO N I. J a k  w iad o m o , f irm a  ICT, 
k tó ra  p rz e ję ła  część f irm y  FER R A N T I, 
p o sia d a  ju ż  d u że  d o św ia d czen ie  p rz y  b u 
d ow le  d u ży ch  EMC (A TLA S). C elem  k o n 
so rc ju m  je s t  zb u d o w a n ie  do  ro k u  1970 
m asz y n y  w ięk sze j n iż  CDC 6600. R ząd 
f ra n c u s k i 1 an g ie lsk i b a d a ją  o b ecn ie  p ro 
je k t  k o n so rc ju m .

Data P rocessing  nr 5, 1965

© WŁOCHY

W P iz ie  o d b y ła  się w  k o ń c u  1965 r . u ro 
czystość  o tw a rc ia  P a ń stw o w eg o  O środka 
N au k o w eg o  P rz e tw a rz a n ia  D an y ch  p rzy  
ta m te jsz y m  u n iw e rsy te c ie . D y re k to r  
w ło sk ieg o  o d d z ia łu  f irm y  IBM  d r L . L o- 
sse tti, w y g łasza jąc  p rz e m ó w ie n ie  w  zw iąz
k u  z tą  u ro czy sto śc ią , s tw ie rd z ił, że  p rz y  
k o ń c u  1965 w e W łoszech p o w in n o  b y ć  za 
in s ta lo w a n y c h  o k o ło  1000 m aszy n  c y f ro 
w y c h  ró ż n y c h  ty p ó w . D o ro k u  1970 liczba  
ta  p o w in n a  w zro sn ąć  do  oko ło  2000. Do 
o b słu g i te j  ilo śc i m aszy n  trz e b a  b ęd z ie  
w yszk o lić  d o d a tk o w o  50 000 sp e c ja lis tó w .

F irm a  IBM  zb u d o w a ła  w  p o b liżu  M edio
la n u  n o w e  z a k ła d y  p ro d u k c y jn e , k tó re  
b ęd ą  z a tru d n ia ć  o ko ło  1200 p raco w n ik ó w . 
N ow e z a k ła d y  b ęd ą  g łó w n ie  p ro d u k o w a ć  
m o d el „20” ro d z in y  m aszy n  SYSTEM  360! 
F irm a  O lh re tti, k tó ra  b y ła  d o ty ch czas  
n a jw ię k sz y m  p ro d u c e n te m  m aszy n  c y fro 
w y ch  w e  W łoszech, zm uszona b y ła  sp rz e 
d a ć  sw ój d z ia ł p ro d u k c ji  EMC f irm ie  
G e n e ra l E le c tr ic  C o m p an y . K a p ita ł  n o w e 
go  p rz e d s ię b io rs tw a , k tó re  zo sta ło  u tw o 
rzo n e  w  M e d io la n ie  pod  n a z w ą  O H vettl- 
G e n e ra l E le c tric , n a le ż y  w  40% do f irm y

011vettl a w  60% do GEC. N ow e p rz e d s ię 
b io rs tw o  b ęd z ie  p ro d u k o w a ć  m aszy n y  
ro d z in y  G E-B U LL. P rz e w id u je  się , że 
no w a f irm a  w y p ro d u k u je  w  c iąg u  ro k u  
1966 około  330 m a szy n  c y fro w y c h , z czego 
200 m aszy n  p ra w d o p o d o b n ie  b ędzie  p rz e 
znaczo n e  n a  e k sp o rt.

O gólna  w a rto ść  p ro d u k c ji  m aszy n  m a te 
m a ty c z n y c h  i u rz ą d z e ń  p e ry fe ry jn y c h  
w zro śn ie  w  ro k u  1966 o oko ło  10%, tzn . 
z 90,1 m in  d o la ró w  n a  99,2 m in  d o la ró w . 
D a to  W łochom  c z w a rte  m ie jsc e  w  E u ro 
p ie  zach o d n ie j, pod  w zg lędem  w a rto śc i 
p ro d u k c ji  teg o  ro d z a ju .

E lectron ics n r  26, 1965, 
Electronics W e e k ly  n r  214, 3965.

S zw ec ja  n a leży  do n ie w ie lu  lcra jów  e u ro 
p e jsk ic h  p o s ia d a ją c y c h  w ła sn y  n ieza leżn y  
p rz e m y sł m aszy n  m a te m a ty c z n y c h . P ro 
d u k c ją  m aszy n  cy fro w y c h  z a jm u ją  ?•- 
dw ie  f irm y  F A C IT  o raz  SA A B . T a o s ta t 
n ia  f irm a , k tó r a  p ro d u k u je  m aszy n y  
SA A B  D-21, z a w a rła  z a m e ry k a ń sk ą  f i r 
m ą  HONEYW ELL um ow ę, zgodnie  z k tó 
rą  f irm a  SAAB p rz e jm u je  sp rzed a ż  w y 
ro b ó w  f irm y  H O NEYW ELL n a  te re n ie  
ca łe j S k a n d y n a w ii n a to m ia s t  HO N EY 
W ELL b ęd z ie  sp rzed a w ać  p ro d u k ty  f irm y  
SAAB w  USA . W S k a n d y n a w ii będ ą  
sp rz e d a w a n e  p raw d o p o d o b n ie  m aszy n y  
cy fro w e  H O NEYW ELL p ro d u k o w a n e  w  
n o w y ch  z a k ła d a c h  te j  f irm y  w  S zk o c ji.

S zw ecja  i S z w a jc a r ia  n a leżą  do  k ra jó w
0 n a jw ię k sz e j liczb ie  m aszy n  m a te m a 
ty czn y ch  w  p rz e lic z e n iu  n a  ilość  m iesz
k ań có w . W ro k u  1965 w  S zw ecji z a in s ta 
lo w a n y c h  by ło  240 EMC, a zam ów io
n y c h  — 160. W arto ść  p ro d u k c ji  m aszy n  
cy fro w y c h  w  1964 r . w y n o s iła  p o nad
1 m ilion  d o la ró w , w  ro k u  n a s tę p n y m  w a r
to ść  p ro d u k c ji  pow ażn ie  w zro sła , m ięd zy  
in n y m i ze w zg lędu  n a  du że  zam ó w ien ie  
rząd o w e  m aszy n  D-21.

R ząd szw edzk i z a k u p ił 20 m aszy n  p rz e 
zn aczo n y ch  do a u to m a ty z a c ji  p ra c  a d m i
n is tr a c y jn y c h  w  u rz ę d a c h  w o jew ó d zk ich . 
M aszyny  te  b ęd ą  w y k o rz y s ty w a n e  g łów 
n ie  p rzez  w y d z ia ły  fin a n só w  i s ta ty s tv k i.
12 z n ich  sta n o w ią  m aszy n y  f irm y  IBM  
(S y stem  360), 8 f irm y  SAAB (m odel D-21). 
D la w yższych  u cze ln i w  S z to k h o lm ie  za 
m ów iono  EMC IB M  360/75. B ędzie  to  n a j 
w ięk sza  m asz y n a  cy fro w a  w  S zw ecji. 
M aszyna ta  Je st p rzy sto so w an a  do  p ra c y  
z p o d z ia łem  czasu . U rząd zen ia  k ońcow e 
p o z w a la ją c e  n a  b ezp o śre d n ie  k o rz y s ta n ie  
z m aszy n y  b ęd ą  z a in s ta lo w a n e  w e w szy st
k ic h  w ięk szy ch  la b o ra to r ia c h  n a u k o w y c h  
S z to k h o lm u . M aszyna z o s ta n ie  z a in s ta lo 
w a n a  d o p ie ro  w  ro k u  1967, cen a  w y n ie 
sie  p ra w ie  4 m in  d o la ró w .

N a u n iw e rsy te c ie  w  U ppsali w  p a ź d z ie r
n ik u  1965 r . zo s ta ła  z a in s ta lo w a n a  m a 
szyna CDC 3600. N a s tę p n e  eg zem p larze  
te j  m aszy n y  b ęd ą  za in s ta lo w a n e  w  pozo
sta ły c h  m ias tac h  u n iw e rs ty te c k ic h , tzn . 
w  S z to k h o lm ie , G o teb o rg u  i L u n d .

R ech en tech n ik  n r  6 i 22, 1965.
Data n r  4 i 1S-19, 1965.

O p raco w a ł inż. A le k sa n d e r S en k o w sk i

0 POLSKICH MASZYNACH
P S S A L B

In t e r n a t io n a !
B o m m ę r c e

In te rn a tio n a l  C o m m erce  (n r 46, 
N o v em b er, 1965)

A r ty k u ł T . P . C o llie ra , u c z e s tn ik a  h a n 
d lo w ej d e le g a c ji  USA, p rz e b y w a ją c e j w  
P o lsce  w  d n ia c h  2—16 p a ź d z ie rn ik a  
1965 r .,  p o św ię co n y  je s t  o m ó w ien iu  p ro b 
lem ó w  ro zw o jo w y ch  p o lsk ieg o  p rz e m y 
słu  e le k tro n ic z n e g o . Z a w ie ra  m ięd zy  in 
n y m i f ra g m e n ty  d o ty czące  n o w y ch  o- 
s ią g n ię ć  w  z a k re s ie  k o n s tru k c j i  m aszy n  
m a te m a ty c z n y c h . P o d a n o  d a n e  i lu s t ru 
ją c e  p ro d u k c ję  m aszy n  cy fro w y c h  w  
Z a k ła d a c h  ELW RO : o ko ło  30 m aszy n  ty 
p u  UMC-1, w y p ro d u k o w a n y c h  w  o s ta t
n ich  3 la ta c h , rozpoczęcie  w  1964 r .  p ro 
d u k c ji  EMC ODRA 1003 o ra z  p rz y s tą p ie 
n ie  w  1965 r . do  p ro d u k c ji  m aszy n  se rii 
ro d z in y  ZAM , o p ra c o w a n e j w  In s ty tu c ie  
M aszyn M a tem aty czn y ch .

Z m aszy n  w ch o d zący ch  w  sk ła d  n ow ej 
ro d z in y  m aszy n  o p a r te j  n a  za ło żen iac h  
zb liżo n y ch  do  m aszy n  IBM , w y m ien io n o  
n a s tę p u ją c e :

ZAM-11 — EMC do  s te ro w a n ia  p ro cesa m i 
p ro d u k c y jn y m i,
ZAM-21 — u d o sk o n a lo n a  EMC d o  s te ro 
w an ia ,
ZAM-31 — m aszy n a  c y fro w a  do ob liczeń  
n a u k o w y ch ,
ZAM-41 — m asz y n a  cy fro w a  do  p rz e tw a 
rz a n ia  d an y ch ,
ZAM-51 — szybsza  i w ięk sza  m aszy n a  
cy fro w a  do p rz e tw a rz a n ia  d a n y ch .

W szy stk ie  w y m ie n io n e  ty p y  m aszy n  b ę 
dą  za o p a trz o n e  w  ję z y k  p ro g ra m o w a n ia  
p rz y sto so w a n y  do m ięd zy n aro d o w eg o  
ję z y k a  IBM , a ich  cech a m i c h a ra k te ry s 
ty c z n y m i są : p ro s ta  o rg a n iz a c ja  m aszy 
n y , d u ża  sz y b k o ść  1 w y so k a  n iezaw o d 
ność . P rz e d s ta w io n o  ró w n ież  m ożliw ości 
n a w ią z a n ia  w sp ó łp ra c y  m ięd zy  po lsk im  
p rzem y słem  m aszy n  cy fro w y c h  a p ro d u 
c e n ta m i a m e ry k a ń sk im i, g łó w n ie  w  za 
k re s ie  im p o rtu  do P o lsk i u rz ą d z e ń  p e ry 
f e ry jn y c h , Jak  n p . d r u k a rk i  w ie rszo w e i 
c z y tn ik i k a r t .

O m ów iono też  g łó w n e  z a d a n ia  B iu ra  
PR ETO  w  z a k re s ie  tw o rz e n ia  siec i oś
ro d k ó w  o b liczen io w y ch  w  P o lsce .

Elektronik
E le k tro n ik  (n r 9, 1965)

W s ta ły m  d z ia le  czasop ism a z a w ie ra ją 
cy m  k ró tk ie  o m ó w ien ia  now ości z  e le k 
tro n ik i  (s tr . E87) zam ieszczono  n o ta tk ę  
in fo rm u ją c ą  o te n d e n c ja c h  ro zw o jo w y ch  
ETO w  P o lsce . P o d an o , że  o b ecn ie  w  
P o lsce  z a in s ta lo w a n y c h  je s t  59 e le k tro 
n ic z n y c h  m aszy n  cy fro w y c h , z czego 21 
m aszy n  p rz y p a d a  n a  u n iw e rs y te ty  I in 
s ty tu ty  n a u k o w e , a  .resz ta  p ra c u je  n a  
p o trz e b y  p rz e m y słu . S p o śró d  m aszy n  
p o lsk ie j k o n s tru k c ji  w y m ie n io n o : UMC-1
1 ZAM.

(m b)
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ZB IG N IE W  K IS IE L IŃ S K I  
B iu ro  P e łn o m o c n ik a  H ządu  d/s ETO

Karła dualna jako narzędzie inwentaryzacji 

Z D O Ś W I A D C Z E Ń  C Z E C H O S Ł O W A C K I E J  J O T O T E G H N Y "

Przedsiębiorstw o „M ototechna” w  Czechosłowacji, 
podobnie jak  nasz M otozbyt, za jm uje się sprzedażą 
pojazdów  m echanicznych oraz części zam iennych. 
E w idencja obrotów  je st tam  prow adzona przy użyciu 
m aszyn licząco-analitycznycli. Na szczególną uwagę 
zasługuje przeprow adzenie rem anentów  za pomocą 
k a rt dualnych, na k tórych  w ystąpu ją  zapisy u trw alo 
ne m echanicznie i ręcznie.
D ualna k a r ta  inw en taryzacy jna zaw iera następujące 
dane:
1) num er katalogow y, 2) num er m agazynu, 3) symbol 
jednostk i m iary , 4) cenę jednostkow ą, 5) ilość, 6) w a r
tość, 7) num er kolejny karty , 8) datę, 9) podpisy.
M agazyn o trzym uje ze s tacji m aszyn k arty  tak  przy
gotowane, że w  zasadzie praca nad w ypełnieniem  k a r 
ty  sprow adza się do w pisania stw ierdzonej ilości jed 
nostek i podpisania karty .

T erm iny przeprow adzania rocznych rem anentów  dla 
poszczególnych m agazynów  w spółpracujących z daną 
stacją  określa harm onogram . Zgodnie z tym  harm o
nogram em  stacja  przygotow uje zbiór kart, na których 
w stępnie perfo ru je  dane dotyczące:

© num eru  katalogow ego ® num eru  m agazynu

® sym bolu jednostk i m iary  ® ceny.

K arty  te  so rtu je  się w g num erów  katalogow ych, k tó 
rym  odpow iadają pozycje cennika. W tym  układzie 
zostaje sporządzony tabulogram  pozycji cennikowych, 
k tó ry  optycznie spraw dza się z ak tua ln ie  uzupełnionym  
cennikiem . Po usunięciu dostrzeżonych błędów  i zak tu 
alizow aniu zbioru k a rt następu je  drugie sortow anie wg 
kolejności ułożenia części w  m agazynie i sporządzenie 
w  tym  układzie tabulogram u. W edług te j kolejności 
perfo ru je  się autom atycznie num ery  kart. K ażde 100 
k a r t p rzek łada się k a rtą  kon tro lną innego koloru. Z 
kolei w szystkie tak  w yperforow ane dane są opisane 
na brzegach k a r t na opisyw aczu; przygotow ane i uło
żone w  ten sposób k a rty  przesy ła się do m agazynu 
w raz z tabulogram em  i pew ną ilością czystych k art 
zapasowych.

W m agazynie na podstaw ie tabulogram u i k a r t  p rze
p row adza się inw entaryzację . W odpow iednich m ie j
scach na k a rtach  w pisu je się stw ierdzone stany m a
gazynowe. W razie pom yłki zapis m ożna przekreślić
i popraw ić. K arta  je s t podpisyw ana przez osobę od
pow iedzialną za przeprow adzenie spisu zgodnie ze 
stanem  faktycznym . W czasie p rzeprow adzania in 
w en taryzac ji m oże zdarzyć się, że w m agazynie zna j
du ją  się części, na k tó re  nie nadesłano k a r t lub po 
sporządzeniu inw en taryzacji może okazać się, że pozo
sta ły  k a rty  na a rtyku ły , k tórych  nie m a w m agazynie.

W pierw szym  przypadku w ypełnia się całkowicie 
ręcznie zapasowe karty . M agazynier zobow iązany jest 
wówczas podać cenę artyku łu  zgodnie z cennikiem , 
co stw ierdza dodatkow ym  podpisem . W drugim  przy
padku '— w staw ia się stany zerowe i podpisuje karty .

Po skończonym  spisie k a rty  pow inny być-ułożone wg 
p ierw otnej kolejności, a stany m agazynowe z poszcze

gólnych k a rt sum ow ane są oddzielnie dla każdej setki 
k a r t na sum atorze elektrycznym . Sumy te  zapisuje 
się na k artach  kontrolnych. Dodając te sum y ze 
w szystkich k a r t kontro lnych całego m agazynu, o trzy
m uje się liczbę kontro lną tow arów  w  m agazynie. T a
bulogram  pozostaje w  m agazynie, natom iast k arty  in 
w en taryzacyjne łącznie z taśm ą z sum atora odsyła się 
do stacji.

W stacji na w szystkich k artach  perfo ru je  się au to 
m atycznie:

© d a tę  przeprow adzenia inw entaryzacji oraz ręcznie 
® ilości w pisane w  m agazynie

Popraw ności tego perforow ania nie spraw dza się na 
spraw dzarkach . N atom iast kontrolę przeprow adza się 
drogą m echanicznego sum ow ania w yperforow anych 
ilości dla każdej se tk i k a rt i porów nuje z liczbam i 
kontro lnym i na k artach  przekładkow ych. Oczywiście 
w  stacji perfo ru je się rów nież k a rty  zapasowe całko
w icie w ypełnione odręcznie w  m agazynie.

Spraw dzony zbiór k a r t  inw entaryzacyjnych z kolei 
poddaje się autom atyczem u m nożeniu ilości przez ce
nę oraz w yperforow aniu  w artości.

Po tych czynnościach następu je  ponow ne tabulow anie
i w  ten sposób otrzym uje się spraw dzony rem anen t 
tow arów  w  m agazynie.
K ońcow ą czynnością s tacji je s t sporządzenie tabu lo 
gram u różnic m agazynowych.
S tac ja  dysponuje kartam i inw entaryzacyjnym i z po
przedniego okresu, zbiorem  k a rt z ew idencją przycho
dów oraz zbiorem  k a r t z ew idencją rozchodów. Na 
podstaw ie znanej reguły: „Zapas początkowy +  P rzy 
chód — Rozchód — Zapas końcow y” stacja  ustala 
salda ew idencyjne i porów nuje je  ze stanam i inw en
tarzow ym i. W przypadku stw ierdzenia rozbieżności, 
perfo ru je  się k a rty  uw zględniające odchylenia od 
s tanu  ew idencyjnego. W ten sposób pow staje zbiór 
k a r t różnic m agazynowych. Z k a r t tych sporządza się 
tabulogram . Obydw a tabulogram y zostają przesłane 
do m agazynu do dalszego w ykorzystania. K arty  in 
w en taryzacy jne służą jako k arty  sald początkow ych 
na następny  rok.
Powyższy ogólnie przedstaw iony system  zdał egzam in 
w  prak tyce i przyczynił się do osiągnięcia w ielu  ko 
rzyści. P rzed w prow adzeniem  m echanizacji p rac ew i
dencyjnych i obliczeniowych, rem anen ty  w  m agazy
nach odbyw ały się co pół roku. W prow adzenie m e
chanizacji pozwoliło na przeprow adzanie in w en tary 
zacji raz do roku. Oczywiście odciążyło to ogrom nie 
personel m agazynów  od prac adm in istracy jnych  i u- 
możliwiło norm alne funkcjonow anie m agazynów  w  
ciągu całego roku. Z m echanizow ana ew idencja 
um ożliw iła zlokalizow anie odpow iedzialności za gos
podarkę w  poszczególnych w ydziałach m agazynów, co 
w płynęło na zm niejszenie się liczby m ank.
System  ten na pew no nie je s t najnow ocześniejszy, 
gdyż ograniczają go stosunkow o skrom ne środki tech 
niczne. S tanow i jednak  pow ażny krok  w  k ie runku  
pełnej au tom atyzacji p rac ew idencyjnych.
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BBIHMCJIMTEJIBHBIE MAUIMHBI — IIPMMEHEHMH B 3KO - 
HOMMKE, TEXHMKE VL HAYKE

P E 3 I O M E

T . I I g t jk iik o b c k h

S jie K T p o H iiw e  u iitJ jp o B E ie  B b i* m c jn iT e jib H b ie  Mamimw h j iii  
cłieTHO-nep<^opai;iioHHŁie Mammibi?
A btop a n a jiH 3 H p y e T  c y m e c T B y io m iie  b r i o j i b m e  m hchhh no 
B o n p o c y  cxoA C TB a h  pa3iinu;t>i MeHgjy 06p a 60TK0 ft A a iiH b ix  
n a  CHeTH0-nep(^0pai;H0HHbix ManiMHax (CIIM) n  Ha ojieic- 
TpOHHŁ>IX HHCt>pOBbIX BbIHHCJIMTeJIbHbIX MaiUJlHaX (SIJBM).
CAeJiair cjieAyiomuft bbiboa • ne 06x0AHM0 Hcn0Jib30BaTb pa-
SOTHHKOB H 0praH M 3aiH 10H H blFl O nbIT BblH M CJIH TeJIbH b^ n e H -
rpoB u  CIIM A-n  ̂ nocjieAOBaTejibHoro BHeApeHHH chctcm 
aBTOMaTHHecKOM o6pa6oTKii AaHHbix Ha 3I^BM. IIpeAJiaraeTCH 
AajibHeiimee oCcy^KAemie BonpocoB B03HHKaK)inHX b cbh3h 
c napajjjiejibHbiM cymecTBOBaimeM o6eiix ci-iCTeM.

A . T a p ro B C K iifi

CTpyKTypa oSpaGoTKii jiiiit>opMaijini n a  3JieKTpoiiHbix Bbi- 
'i»cjixiTejibHbix MamHnax
A btop npeAJiaraeT ynopnAonemie HeK0T0pbix noHHTiifi it Tep- 
MHHOB B OGJiaCTM 3JieKTpOHHbIX HH(|)pOBbIX BbIHHCJniTeJIbHbrX 
MarniiH (3ip3M) u  CHCTeM nx  npiiMeneHiiJi. PaccMaTpuBaioTCH 
cjieAyJomwe noHOTun: OAHOBpeMeHHan u  HeoAHOBpeMeHHan
paSoTa ManiMHbi, cwcTeMbi c MyjibTjmporpaMMHpoBaHjieM
11 c pacnpeAejieHHeM BpeMenw, cooSmenwe nejiOBeKa c Ma- 
HiHHoii, a TaK3Ke nepepa6oTKa wH<}DopMaumi c np0H3B0JibHbiM 
AOCTynoM Mjnr nocjieAOBaTejibnafi (KajKAan H3 h h x  mohcct 
GbiTb Bbinojinena oft line, on line  mjih xepapxnHecKn).

JI. M O H I K O B i n
063op B03M0JKii0CTeii peajni3ainni Bbi*nicjieimii npoGjiew 
jiHiiefiiioro nporpaMMiipoBainiJi b IloJibme
npeACTaBJieiibi ABa Tima TexHJiKO-3KOHOMiiHecKnx npoCjiew, 
KOTOpbie peuiaiOTCH MeTOAaMn JiHHeiiHoro nporpaMMiipoBaHiiH: 
onTHMM3anHH ceGecTOHMOCTH Tpancnopra n 3aAann CBJi3aHHbie 
c njiaHHpoBaHweM npoMbimjieinioro np0H3B0ACTBa. OcHOBHbiMH 
ajiropMTMaMM hbjihiotch: TpaHcnopTHbift ajiropwTM 11 mctoa 
cwMHJieKc c MOAH^HKamiHMM. A btop npeACTaBjmeT oco6en- 
h o c th  nporpaMM pa3pa60TaHHbix r j m  pa3iibix 3JieKTpoHHbix 
BbIHHCJIMTeJlbHbIX MaiHHH 3KCnJiyaTMp0BaHHbIX B nOJIbCKHX 
BbiHHCJiiiTejibHbix ijeHTpax (yPA JI-2, ICT-1300, ZUSE-23, 
ELLIOTT-803B, ZAM-2). yKa3bIBaeTCH B03M03KH0CTb UIHpOKOrO 
HCn0Jlb30B3HHH 3THX nporpaMM.

I \  OpJIOBCKII
IIporpaMMitpoBainie c yneTOM B03M0łKnbix nenojiaAOK b pa- 
6oTe BbiHiicJiiiTejibiib^ Mammi
A b t o p  n peA C T aB jraeT  m c t o a b i n p o rp a M M H o ii 3am * iT b i ot 
nocjieA C T B iiii H eK 0 T 0 p b ix  TexHMHecKMX ■ n en o jiaA O K  b  p a S o T e  
B bm iiC JiH T ejibH oii M a in n H b i, c j iy n a e B  H ecooTB eTCTBeH H oii n o A - 
t o t o b k h  nepcjDOJieHT m n ep c^O K ap T , a  T a io K e  Aec£eKTOB p a 6 o T b i 
HMTaiOIHMX yCTpoflCTB. IIOAPOOHO OnilCblBaiOTCH HeKOTOpbie 
c n o c o G b i yM eH bm eH H H  n o T e p b , K aK  H a n p iiM e p : nepw oA M -
H eCK Ilfl BbiBOA 113 M aniM Hbi npOMC3KyTOHHbIX pe3y jibT aT O B , 
K 0H Tp0Jii»H bie BbiHHCjieiiHH, K O H Tpojib n ep c fc o p au iin : c n o -
MOU^blO K OM napaTO pOB U  KOHTpOJIbHIlKOB, KOHTpOJIb CHHTbl- 
BaHHH 113 n ep c ^O K ap T , nep4> 0JieH T  u  n p .  A b t o p  cn iiT a e T  
OTH MCTOAbl SKOHOMHblMH n p H  npO rpaM M aX  OSpaGOTKII 3K 0 - 
HOMHHecKHX A 3H H bix . C T aT bfi n p e A iia 3 H a 'ie H a  rjiaB H biM  o 5 p a -  
30M R jin  nporpaM M H CTO B p a 3 p a 6 a T b m a io m H X  TpaH C JiH Topbi 
u  C TaH A apTH bie n o A n p o rp a M M b i.

B. IlIeB^iiiK
r je n T p a J ii i3 0 B a H iib if r  K o iiT p o jib  3 a n a c o B  b T o p ro B Jie  C a K a jie ii-  
HblMIf TOBapaMH

c3>wpMa Sainsbury  Ltd. b JIonAone, pacnojiaraioiuan CBbirne 
260 Mara3HHaMM pa3MemeHHbiMH b iojkhoh AHrjmii, npii- 
MeilHeT SJieKTpOHHbie BbmilCJIItTeJIbHbie • MaiHHHbl R Jia  KOH- 
Tpojin coctohhiijt 3anacoB, pacneTa BejiHHHHbi nocTaBOK, 
pacnpeAejieHHH TOBapHOfi Maccw no wara3HHaM 11 nnn. APymx 
paSoT. 3Ta cucTeMa AaJia B03M0^H0CTb ycTanoBHTb okoiiom- 
Hbiił ypoBeHb 3anacoB u  bcctm niSnyio KOMMepnecKyio nojiw- 
THKy.

E. MnxajibiiyK, C. TpayTaian
□JieKTpoimaji BWMiicjiHTejibiiaji Mauiima anajiii3HpyeT 3aHBKii 
KanAMAaTOB Ha noJiynemie HOBbix KBapnip
AH3JIH3 5 TbICHH 33HB0K Ha nOJiyHCHMe HOBbIX KBapTIip 6bIJI 
npoBeAen Ha ajieKTpoHHO^i BbiHHCjniTejibHofó Maniwne ICT-1300. 
Ii;ejibio aHajiH3a 6biJio onpeAejieHwe xapaKTepa noTpedHOCTeii 
KaHAHAaTOB perilCTpiipOBaHHbIX B OAHOM H3 CTpOHTejIbHbIX 
KOonepaTHBOB b r. BapmaBe. npeACTaBJiena CTpyKTypa 
aHKeTHbIX A3HHbIX Bbl6paHHbIX M3 33HB0K KaHAMÂ TOB. 
OSpaOoTKa AaHHbix npow3BOAHjiacb c noMonj;bio nporpaMM 
HamicaHHbix b aBTOKOAe MAC (M anchester Autocode): npo- 
rpaMMbi C03AaHHH KapTOTeKii u  nporpaMMbi BbiHHCJieHWH 
aHajiH3npyiomero CTpyKTypy KaHAHAaTOB. noAaHbi pe3yjib- 
TaTbi aHajni3a.

E. Cbuereinibi
Mammibi ZAM-2 b TJIJP

yKa3aiIbI npHMeiieEHlH nOJIbCKIlX 3JieKTpOHHbIX BbHIIICJIHTeJIb- 
Hbix MauiMH ZAM-2 b Anyx BbiHiicjiMTeJibHbix i;eiiTpax r ^ P :  
b aHepreTiiHecKofi npoMbimjieHHocTii (pacnpeAeJiemie moh;- 
nocTeii b AHeneTHepeKHM nyHKTe) u  Ha MeTajuiypninecKOM 
3aB0Ae (o6pa6oTKa AaHHbix).

COMPUTERS — BUSINESS, ENGINEERING AND SCIENTIFIC 
APPLICATIONS

S U M M  A R I E S

T. P ietrzykow ski

E lectronic d igital com puters versus punch — card  m achines?

T he view point of data  P r o c e s s in g  fea tu res and d ifferences 
on punch — card  m achines and e lectronic d ig ital com puters 
in Poland is tried  to  be analyzed. The conclusion is d raw n 
to accept the personel and the  organization  of the  existing 
punch — card  m achinę cen tres as the  basis for a g radual 
d e v e lo p m e n t  of e le c t r o n ic  da ta  P r o c e s s in g  system s. A fu rt-  
he r discussion of the problem  is proposed.

A. Targow ski

The stru c tu re  of inform ation processing by m eans of 
com puters

Some notipns and term inology ln the  field of e lectronic 
digital com puters and th e ir system  of application  a re  tried  
to be ad justed . The follow ing ideas a re  discussed: sim ulta- 
neous and n o t sim ultaneous Computer operation , m an — 
Computer com m unication, sequen tial and random  access as 
well as off line  and on line  processing. Given notions and 
exam ples.

L. Moszkowicz

A review  of linear program m ing com putation possibilities in 
Poland

Given two types of linear program m ing m ethods based on 
tran sp o rta tio n  and sim plex algorithm . P rogram s for various 
d igital com puters (URAŁ-2, ZAM-2, ICT-1300, ZUSE-23, 
ELLIOTT-803B) installed  in  the  Polish com puting cen tres a re  
presen ted , th e ir exploitation  fea tu res  a re  discussed in de- 
tails. Possibilities of these p rogram  extension  are  shown.

II. Orłowski

P rogram m ing wlien d ig ital com puters m ake erro rs

Given indications of a program m ed safeguard  against various 
technical deficiencies of the  processor and in pu t/ou tpu t de- 
vices. M ethods are  p resen ted  to reduce losses: e.g. p repa- 
ra tion  of da ta  for re ru n , check com putations, punch control 
by  m eans of verifiers, and so on. These m ethods provide 
good advantages, w hen applied to  data  processing. The ar- 
ticle  is m ain ly  destined  fo r softw are  people.

W. Szewczyk

Centralized stock contro l in g rocery  trade

J. Sainsbury  L td. in London, having over 260 w arehouses in 
South  England, uses e lectronic d ig ital com puters fo r stock 
control, stock supply calculation , its  d istribu tion  to w are 
houses, and so on. EDC enables to keep  the  stock — levels 
m ore econom ic and to lead  m ore e lastic  trad e  pollcy.

J . M iclialczuk, S. T rau tm an

E lectronic d ig ital Computer analysis ąuestionaires of 
candidates for fla ts

5 T housand applications for fla ts in the  housing cooperative 
„ENERGETYKA" in W arsaw  a re  analyzed. The s tru c tu re  of 
da ta  selected from  the candidate  applications is given. The 
a rtic le  p resen ts d a ta  processing on the  ICT-1300 Computer 
using program s w ritten  in the  M anchester Autocode. The 
resu lts  of th e  analysis a re  presen ted .

J . Ś c ieg ien n y

ZAM-2 com puters in the  G erm an D em ocratic Republic

The application  of e lectronic d ig ital com puters, m ade in 
Poland, and used in two G erm an com puting cen tres is dis
cussed. Nam ely, energetics (power dispatch) and steel 
b loom ery (data processing).
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I IC K O T O p i . IC  B O Iip O C M  n O A r O T O B K I I  I I  C C J IC K U IU *  K a A P O B  W in  
3 J IC K T P O H I IO H  B b lH H C J IH T C J Ib H O f i T C X 1I I I K I I  B  C H I  A

M iic b o p M a u H H  o  p a 6 0 T a x  n o  i io A r o T O B K e  i j  C L L I A  y H e 6 i i b i x  
n p o r p a M M  # j i h  c n c m i a j i n c T O B  b  o G j ia c T i i  y j i e K T p o n H o i i  B b i -  
M n c .n iiT e .n b iio ii  T e x n » K H .  T Ip e A C T a B j ie i ib i  n j i a u b i  o C S y n e in in .  
H a M C M e u b i O y A y u u i e  n p o n o p u m i  M e > K A y  h u c j i o m  n p o r p a M M ii-  
C T O B  I I  n p O G K T a i lT O B  C U C T C M . y k a Ś a i l b l  M e T O A b I 0T 6 0 p a  
K a i lA H A ^ T O B  C  I lO M O m b lO  T e C T O B .

C. JIC K yjibC K ii, A. K o p o j ib

C O C T O J II I I IC  I I  I i a i i p a B A C I I H H  p a 3 B H T I! J I  y C T p o i lC T B  B B O A a  I I  B b l-  
»OAa, a  TaKłKe Bciio.MaraTejibiioro oSopyAOBamni

B cTaTbe yi<a3bmaioTCH T enA eim in i pa3B irn iH  yc rpo iicT B  bb o - 
a,a ii BbiBOAa HiicłDOpManiiii, a  TaK>Ke B cnoM araT ejib iio ro  0 G0 - 
oyAOBam in ajih  Bbim icJiiiTe.nbHbix M amiiH. yniiTbiBaioTCB 
fioTpeoiiocT ii u  TexiuiM ecK iie bo 3mo>k hocth , a  T a s w e  o rp a -  
tuiHeiniH  B 03H iiK ai0u;iie c npiiM eHHeM bix mctoaob . O G paineno  
BHiiMainie n a  aK T yaJibnoe c o c r o ju m e  ji HanpaBJienwH p a 3 - 
BiiTiin B bim e yK a3aH H bix ycrpo iicT B  n a  6Jin>K afnm ie roAbi
3 noJibC K on HapoAHOii P ecn y G jn iK c  n a  (froiie M iipoB oro n o -  
/lOJKCIUIfl B OTOli o6JiaCTII.

K. C ancxa

CiiCTc.Mbi b  iiaT ypajib iioM  BpeM cm i

O G o^iciie iu ie  ocnoBiibix noHHTiiii othocbuuixch k CHereMaM 
paóoyaiomiiM b naTypajibnoM  BpeMemi. IIpiiM eHeHiie ajien:- 
Tpoinibix BbiiuicjniTe.ribHbix ManiiiH AJin KoiiTpoJiH u  y n p a a -  
jichhh npoMbiiiiJiemibiMii n p o u eccaM ii. Ajitopiitm  ynpaBJiewiH. 
riporpaM M iipoBanne BbiHiicjniTejibHoii Maiininbi. O ueinca  rio- 
jie3nocTii BbiHiicJiiiTeJibHOii MauniHbi, noKa3aTejni naAOKiiocTH 
ee  paOoTbi.

Som c p ro b lem s 011 pe rso n e l sc lec tion  fo r  E le c tro n ic  
In fo rm a tio n  P ro c ess in g  in tlie  USA

In fo rm a tio n  a re  g iven  on p ro g ra m  p re p a r in g  fo r sp ec ia iis ts  
tra in in g  in in fo rm a tio n  p rocess in g  in th e  USA. T ra in in g  
p la n s  a re  d esc rib ed . T he p ro p o rtio n  o f th e  n u m b e r  of p ro 
g ra m m e rs  to  th e  sys tem  d es ig n e rs  is g iven . P ro b le m s of 
se lee tin g  e a n d id a te s  an d  th e  te s t m e th o d s  a re  d iscussed .

S. Ja sk ó lsk i 
A. K orol

A etual position  in inp u l — o u tp u t u n its  an d  p e r ip lie ra l equ ip - 
m e n t a n d  th e ir  d ev e lo p m en t tre iu ls

D ev e lo p m en t te n d e n c ie s  co n ce rn in g  in p u t-o u tp u t  u n its  an d  
p e r ip h e ra l eq u ip m en t, in e lu d in g  a e tu a l  r e ą u irc m e n ts  and 
en g in e e r in g  poss ib ilities , a s  w ell as lim ita tio n s  re su ltin g  
fro m  m eth o d s ap p lied  h av e  been  d iscu ssed  in  th is  A rtic ie . 
A cco u n t h a s  also been  ta k e n  of th e  a e tu a l  p o sitio n  o f th is  
ty p e  of e ą u ip m c n t in  P o la n d  w ith  d ev e lo p m en t tre n d s  fo r 
th e  n e a re s t  y e a rs  to com e, an d  co m p ariso n  w as m ad ę  w ith  
th e  in tc rn a tio n a l  s itu a tio n  in  th is  fie ld .

K. S ap iec lia

Heal lin ie  sy s ten is

Basic co n cep ts  of th e  rc a l tim e  sy s tem  a re  d e sc rib ed . G ivcn 
n p p lica tio n s  of c lc c tro n ic  d ig ita l co m p u te rs  to  in d u s tr ia l 
p ro cess co n tro l. T h e  p ro b lem  of p re p a r in g  th e  c o n tro l a lgo - 
r ith m , p ro g ram m in g  an d  re l ia b ili ty  of th e  C om puter a re  
d iscussed .
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Cena zł 12.—

W skazów ki dla Autorów
dotyczące przygotowania do druku artykułów nadsyłanych 
do czasopism a „ M A S Z Y N Y  M A T E M A T Y C Z N E ”

W skazówki n in iejsze m ają  n a  celu zaznajom ienie A u
torów  z podstaw ow ym i w ym aganiam i red ak cji cza
sopism a „M aszyny M atem atyczne” co do sposobu 
przygotow ania p rac do publikacji.
R edakcja nasza zw raca się do A utorów  z prośbą o 
przestrzeganie niżej podanych w skazów ek, u ła tw i to 
bowiem i przyśpieszy prace redakcy jne zw iązane z 
drukow aniem  poszczególnych zeszytów  naszego cza
sopisma.
1. N adsyłane a rty k u ły  — nigdzie dotychczas nie p u 
blikow ane — pow inny om awiać zagadnienia ściśle 
zw iązane z tem atyką „M aszyn M atem atycznych” 
(„M.M”). Objętość artyku łów  głównych nie pow inna 
przekraczać 12—15 stron m aszynopisu, artykułów  
spraw ozdaw czych — 9 stron, korespondencji i no ta tek  
4 strony. U kład treści pow inien być przejrzysty , po
dzielony logicznie na rozdziały, s ty l jasny  i zwięzły, 
p isow nia zaś oparta  na „Zasadach pisow ni polskiej
i in te rp u n k cji ze słow nikiem  ortograficznym ” — S. 
Jodłow ski i W. Taszycki (ostatnie wydanie).
2. S łow nictw o techniczne, jednostk i m iar, skró ty  ozna
czeń najw ażniejszych  w ielkości we w zorach, znaki 
m atem atyczne itp. pow inny być zgodne z term inologią 
p rzy ję tą  przez Polskie Norm y oraz słow niki Polskiej 
A kadem ii N auk i K om isji S łow nictw a Technicznego 
PKN.
3. Bardzo w ażne jest odpow iednie przygotow anie m a
szynopisu.
A rtykuły , opatrzone na w stępnie z lewej strony u 
góry napisem  określającym  imię, n azw isk o . i adres 
au to ra , należy nadsyłać w 2 egzem plarzach. M aszy
nopis pow inien być pisany po jednej stronie, czytel
nie, na białym  papierze, nie rozlew ającym  a tram entu , 
fo rm atu  A4 (210x 297 mm) z 4-centym etrow ym  m a r
ginesem po lew ej stronie. Na każdej stron ie m aszyno
pisu powinno być nie więcej niż 30 w ierszy (ok. 60 
znaków  w  każdym  wierszu).
W m aszynopisie nie powinno się stosować żadnych 
w yróżnień m aszynow ych, jak  podkreślenia , d ruk  roz
strzelony itp. T y tu ł główny i ty tu ły  rozdziałów  należy 
pisać bez kropek, naw iasy  pow inny być — o ile to 
m ożliwe — okrągłe. W num eracji rozdziałów  lub w y
liczeniach pisze się po każdym  num erze z kropką (np.
1.) — dużą literę , natom iast po num erze z naw iasem , 
(np. 1) — m ałą lite rę  tekstu.
W zory m atem atyczne należy podaw ać w  oddzielnych 
w ierszach, przy czym -wzory proste — na maszynie, 
a  wzory złożone ręcznie, bardzo czytelnie. L itery  
greckie należy pisać bardzo w yraźnie, a na m arginesie 
w yjaśniać, np. u — m ałe greckie alfa. S trony  m aszy
nopisu pow inny być num erow ane u góry pośrodku, 
np. — 3 — , strony  z podpisam i pod ry sunk i lub ta b li
cam i zalicza się rów nież do kolejnych stron  artyku łu .
M aszynopis arty k u łu  pow inien być bezw arunkow o 
przejrzany , popraw iony na każdej stron ie przez au 
tora. Zauw ażone błędy należy albo w yskrobać i po
praw ić na m aszynie (przebić), albo s ta rann ie  i czytel
nie popraw ić a tram en tem  bezpośrednio w tekście. P o
p raw ek nie należy dokonyw ać znakam i korek torsk im i 
na m arginesie m aszynopisu.
A utorzy, k tórzy  nie będą stosow ali się do w skazów ek 
dotyczących przygotow ania m aszynopisu, będą pono
sili koszty za m aszynopis w edług staw ek obow iązu
jących w  W ydaw nictw ach Czasopism Technicznych 
NOT. .

4. I lu strac je  do artykułów , tj. rysunk i (kreski) i fo to
grafie (siatki) — oznaczone zawsze w d ruku  jako ry 
sunki (skrót rys.) — pow inny być załączane przez 
au to ra  oddzielnie, nie w klejane do tekstu  artyku łu  
oraz zapakow ane tak , aby nie mogły ulec uszkodzeniu.
Rysunki i w ykresy  należy w ykonać czarnym  tuszem  
na kalce rysunkow ej lub na białym , gładkim  papierze 
rysunkow ym . N apisy na rysunkach  powinny; być w y
konane w yraźnie m iękkim  ołówkiem.
F otografie do w ykonania klisz siatkow ych pow inny 
być w ykonane na białym , gładkim , błyszczącym p a
pierze fotograficznym . W szystkie ilustracje , podpisane 
na odwrocie im ieniem  i nazw iskiem  au to ra  oraz sk ró 
tem  ty tu łu  pracy, należy num erow ać cyfram i a ra b 
skimi.
W szystkie teksty  podpisów pod rysunk i należy zesta
wić na osobnej (ostatniej) kartce  m aszynopisu a r ty 
kułu.
W szystkie zestaw ienia (bez linii pionowych) i tablice 
należy nazyw ać „tab licam i” (a nie „tabelam i”) i nu 
m erow ać cyfram i rzym skim i.
5. O dnośniki (tzw. „notk i”) należy num erow ać bieżą
co, np. ’), 2), 3) itd. oraz rozpoczynać od dużej litery .
G. P rzy w ym ienianiu  źródeł (lite ra tu ra) należy stoso
w ać ko le jną ich num erację  w  naw iasach k w ad ra to 
w ych [1], [2], 131 itd., a w  spisie na końcu a rtyku łu  — 
pow tarzając w  naw iasie kw adratow ym  odpowiednią 
liczbę (np. [1], [2], [3] itd.) — należy podać:

® nazwisko au to ra  z inicjałam i,
® pełny ty tu ł dzieła lub- czasopisma,
•  tom, num er (lub datę w  odniesieniu do czasopisma), 
© rok w ydania, stronę.

R edakcja byłaby szczególnie zobowiązana za dołącze
nie do a rty k u łu  krótkiego (ok. 20 wierszy) streszczenia 
pracy, zaw ierającego zasadnicze tezy i ew entualnie 
w yjaśnienia isto ty  nowego podejścia do tem atu .

WAŻNE dla AUTORÓW

W celu szybszego przekazyw ania honorariów  au to r
skich — prosim y A utorów  o czytelne w pisanie na 
kopii a rty k u łu  pełnego im ienia, nazw iska, adresu  i 
ew entualn ie num eru  konta w  PKO oraz w ym ienienia 
sposobu, w  jak i sobie życzą otrzym ać należność: pocz
tą, na konto PKO czy w kasie WYDAWNICTW CZA
SOPISM  TECHNICZNYCH NOT, W arszawa, ul. Cza
ckiego 3/5.

Zaznacza się, że w  zasadzie honoraria  au to rsk ie w y
płaca się po opublikow aniu pracy  w edług staw ek u s ta 
lonych w zarządzeniu n r 120 P rezesa Centralnego 
U rzędu W ydaw nictw , Przem ysłu  Graficznego i K się
garstw a z dnia 15 grudn ia 1955 r. w spraw ie zasad 
w ynagradzania autorów , tłum aczy, opiniodawców, ko
rek to rów  i rysow ników  za nap isan ie i przygotow anie 
do d ruku  p rac zamieszczonych w  czasopismach.

A utor p racy  opublikow anej w  naszym  czasopiśmie 
o trzym uje jeden  egzem plarz au to rsk i „M aszyn M a
tem atycznych” bezpłatn ie o raz na zam ów ienie odbitki 
a rty k u łu  odpłatnie.

M aszynopisów artyku łów  nie zam ówionych oraz ilu 
strac ji do nich redakcja  nie zwraca.


