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DR TOMASZ PIETRZYKOWSKI ukornczyl studia na Wydziale Matematycznym Uniwersytetu
Warszawskiego w roku 1955. Wkrdtce potem rozpoczql prace w oSwezesnym Zakladzie Apara-
tow Matematycznych PAN (obecnie Instytut Maszyn Matematycznych), poswiecajqc sie glow-
nie zastosowaniom maszyn analogowych, zastosowaniom maszyn cyfrowych do sterowania,
programowaniu nieliniowemu oraz przetwarzaniu danych, W roku 1960 obronil w Instytucie
nieliniowego, Od roku 1962 jest
zastepcq dyrektora naczelnego do spraw naukowych w Instytucie Maszyn Matematycznych
w Warszawie. W latach 1963-64 jako profesor nadzwyczajny pracowal i wykladat w University

Matematycznym PAN prace doktorskq na temat programowania

of Florida, Gainesville, USA.

Opublikowatl 12 prac naukowych w czasopismach polskich i zagranicznych.

Dr TOMASZ PIETRZYKOWSKI
Instytut Maszyn' Matematycznych

Elekironiczne maszyny cyfrowe

kontra maszyny liczgco-analityczne?

Artykul stanowi prébe analizy istniejgeych w Polsce
pogladéw ma temat cech wspdélnych i réinic miedzy
przetwarzaniem danych na maszynach liczqco-anali-
tycznych (MLA) i elektronicznych maszynach cyfro-
wych (EMC). Autor wyprowadza wniosek o koniecz-
nosci oparcia sie na kadrze it organizacyjnych doswiad-
czeniach pracujgcych stacji MLA, przy stopniowym
rozwijaniu systemoéw elektronicznego przetwarzania
danych. Proponuje dalszq dyskusje mad problematykaq
etapu wspolistnienia obu systemow.

Wstep

Od razu pragne wyjasnié, ze tytut tego artykulu nie
oddaje jego tresci. Wybralem go po pierwsze dlatego,
ze prowokuje do wymiany zdan, a po drugie dlatego,
ze wilasciwy tytul, ktéry by wprowadzit czytelnika w
opisang nizej problematyke byiby bardzo dlugi.

Artykul niniejszy daje prébe analizy istniejacych w
Polsce pogladéw na temat cech wspélnych i réznic za-
chodzacych pomiedzy przetwarzaniem danych na ma-
szynach liczgco-analitycznych i na elektronicznych
maszynach cyfrowych. Dalej nastepuje dosé krytyczna
ocena zaré6wno pogladow, jak i dotychczasowej prak-
tyki organizacyjnej, a na koniec formutuje sie wnioski
co do postepowania na przyszios$é.

Maszyny liczgco-analityczne istniejg juz od kilkudzie-
sieciu lat. Rozw6j ich stosowania byt do§¢ harmonijny,
nie mial cech rewolucyjnych, ale nie wykazywal row-
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niez (wrecz przeciwnie) oznak stagnacji. Maszyny te
byly wprowadzane do praktyki gospodarczej najinten-
sywniej w krajach wysoko uprzemystowionych i do lat
pieédziesiatych wszystko wskazywalo na to, ze wigk-
szych zmian nie nalezy przewidywac. Jednak byly to
tylko pozory. Od polowy lat pieédziesigtych rozpoczy-
naja burzliwg, z niczym chyba nieporéwnywalng ka-
rierg, maszyny elektroniczne zastosowane do przetwa-
rzania danych.

Jest to zarazem poczatek konca dla MLA *). Okazalo
sie bowiem, ze EMC posiadaja niepor6wnywalnie
wieksze mozliwosci wykonawcze, Zakres ich zastoso-
wan rozszerza sie niepomiernie. Ponadto stosowane do
identycznych zagadnien posiadajg 2- do 3-krotnie wigk-
szg moc przerobowag w stosunku do kosztéw. Te i wiele
innych przyczyn sprawily, ze EMC zaczely szybko wy-
pieraé MLA.

Oczywiscie roznice tempa tego procesu w réznych kra-
jach sa ogromne. Np. w USA proces ten jest wiasSciwie
na ukonczeniu, za§ w CSRS, kraju w ktérym technika
MLA jest bardzo wysoko rozwinieta, znajduje si¢ on
dopiero w stadium poczatkowym.

Jak problem ten przedstawia sie w Polsce? Sytuacje
scharakteryzuja najlepiej nastepujgce liczby: w kraju’
w 1965 r. posiadaliSmy okolo 380 zestaw6éw MLA o war-
toSci 1gcznej okolo 800 min zlotych i tylko dwie (moze

*) EMC oznacza¢ bedziemy elektroniczne maszyny cyfrowe,
za§ MLA maszyny liczgco-analityczne.



w chwili gdy numer ten ukaze sie w druku trzy EMC,
ktoérych koszt wynosi okolo 45 mln zlotych, przystoso-
wane do przetwarzania danych. Wynika stad jasno, ze
technika elektroniczna jest obecnie jeszcze dla nas
technikg przyszioSci, a teraZniejszo§é oparta jest o
MLA.

Réznice techniczne MLA i EMC

Czesto méwimy o MLA i EMC- jako o dwu zupelnie
réznych technikach. Dla dalszego toku rozumowanie
niezbedne bedzie bardziej dokladne okre$lenie, co 1g-
czy i dzieli obie grupy maszyn.

MLA skladajg sie z tzw. maszyn cigzkich tj. tabulato-
réw, kalkulatoréw, sorteréw, kolatoréw i reproduceréw
.oraz lekkich urzadzen do przygotowywania danych
(perforatoréw i sprawdzarek kart).

System EMC skiada sie z kolei z jednostki centralnej,
pamigci masowych, urzadzen wejScia i wyjScia oraz
urzadzen do przygotowania danych (na og6ét wilasnie
perforator6w i sprawdzarek kart). Warto przy tym
zwroéci¢ uwage na fakt, z ktérego wiele os6b nie zdaje
sobie sprawy: zar6wno w przypadku MLA jak i syste-
mow EMC, koszt urzadzen do przygotowania danych
stanowi od 10% do 25% kosztéw caltosci! Innymi slowy
oba systemy posiadaja wspdlng cze$§¢ w wyzej wymie-
nionym procencie. Ale na tym nie koniec: sorter stano-
wigcy dalsze okolo 10% kosztéw zestawu MLA jest bar-
dzo czesto stosowany w systemach EMC jako pozytecz-
ne wyposazenie pomocnicze. Warto wspomnieé réwniez
o tzw. card-processorach (np. BULL-GAMMA 10), ktére
stanowia forme przej§ciowa miedzy MLA i EMC. Za-
stepuja one maszyny ciezkie MLA z wyjatkiem sor-
teréw, wspolpracujgc z kilkoma zestawami maszyn
lekkich.

Reasumujac nalezy stwierdzié, ze powigzania technicz-
ne miedzy MLA i EMC sg znacznie powazniejsze niz
sie na ogo6! sadzi i ze przy przejSciu na technike elek-
troniczng powazna cze$é (do 35%!) zestawu MLA moze
byé w pelni wykorzystana.

Plany rozwoju MLA i EMC w Polsce

Gdy opisaliSmy juz pokrétce pewne techniczno-ekono-
miczne cechy obu technik, mozemy przystapi¢ do roz-
trzasania gléwnych probleméw artykutu.

Zasadniczym tlem naszych rozwazan sg zamierzenia
dotyczace rozwoju obu technik przetwarzania danych
w Polsce. Z dyskutowanych obecnie planéw wynika,
ze rozwijane bedg obydwie techniki, z tym ze tempo
rozwoju EMC, zastosowanych do przetwarzania da-
‘nych, bedzie szybsze i liczba tych maszyn wzro$nie
w roku 1970 do ok. 80. Ogélnie biorac, tempo rozwoju
EMC bedzie okolo 4-krotnie szybsze niz w przypadku
MLA. Realizacja tych planéw moze okazaé sie trudna
z przyczyn technicznych i finansowych, ale nie o tym
zamierzamy tutaj moéwié. Pragniemy polozyé nacisk
grzede wszystkim na konsekwencje organizacyjne i ka-
rowe. ‘

Problemy kadrowe

Zakladajac, ze do Kkazdego systemu EPD *) nalezy
przewidzieé okolo 15 analitykoéw i 25 programistow, za-
potrzebowanie na tego rodzaju fachowcéw do r. 1970
wyniesie okolo 1200 analitykéw i 2000 programistéw.
Nie nalezy réwniez zapominaé¢ o tym, ze wilasciwe przy-
gotowanie systemu wymaga prac projektowych poprze-
dzajacych instalacje maszyny. Trwaja one na ogét od
roku do 3 lat. Tak wiegc liczba analitykéw i progra-
mistéw powinna byé w praktyce jeszcze wieksza.

Gdy uswiadomimy sobie fakt, ze obecnie w calym kra-
ju mamy nie wiecej niz 100 osé6b mogacych pretendo-
waé do opisanych specjalno$ci i ze zadna wyzsza uczel-
nia nie zaczela jeszcze systematycznie ksztalcié anali-
tykéw, sytuacja przedstawia sie niewesolo. Powstaje
jednak pytanie: jak poradzily sobie z tym problemem
kraje, w ktérych liczba EMC siega juz setek a nawet
tysiecy? Odpowiedz brzmi nastepujaco: oparto sie tam

*) System EPD oznacza system przetwarzania danych, wy-
posazony w elektroniczng maszyne cyfrowas.

2

na kadrze i organizacji oSrodkéw MLA, ktére prze-
ksztalcono (niekiedy ewolucyjnie) w systemy EPD.
DoszliSmy wiec do sedna sprawy. Aby przedlozyé jed-
nak jakie§ trafne propozycje trzeba pierwej opisaé
i zanalizowaé atmosfere, jaka powstala wokél stosun-
ku MLA-EMC.

Poglady: EMC contra MLA

Troche historii. Jeszeze okolo 5 lat temu problem czy
EMC sa technika bardziej przyszloSciowa nie byl dla
wszystkich jasny jak dzi§. Prowadzono woéwczas za-
zarte dyskusje, rozstrzgsano kontrowersyjne plany.
Obie techniki mialy zagorzalych zwolennikéw i prze-
ciwnik6w. W rezultacie zwyciezyly (jak dotychczas
zresztg teoretycznie) poglady na korzy$é EMC. Z tych
lat pozostal jednak pewien $§lad w mentalnoSci obu
sugrupowan”: podzial na ,,zwyciezco6w” i ,,pokonanych”.
Byé moze nieco przejaskrawiam ten problem (i inne
tutaj omawiane), ale wydaje mi sie-to lepsze niz nie-
doméwienia.

Obecnie coraz wiecej os6b z duzym lekcewazeniem
odnosi sie do techniki MLA. Co gorsza rozciggaja oni
swoje lekcewazenie na osiagnigcie organizacyjne i war-
to§¢ kadry MILA. >

W zwiazku z tym uksztaltowal sie poglad, ze ponie-
waz MLA sa technika nieperspektywiczna, nalezy za-
czekaé, az spokojnie wymra one w swych ,rezerwa-
tach”. Konsekwencjg tych zapatrywan jest utworzenie
sztucznych barier miedzy obu technikami oraz twier-
dzenie jakoby one byly czym$ podobnym, ale zasadni-
czo réznym.

Aby wykazaé groteskowosé, a w konsekwencji szkodli-
woéé takich pogladoéw, postuze sie nastepujgcym wy-
imaginowanym przykladem: wyobrazmy sobie, ze kto$
zauwazyl, ze parowozy i elektrowozy, mimo iz stuza
identycznym celom, sg zasadniczo technicznie rézne
i z tego faktu wyciggnal wniosek, ze trzeba polozyé
koniec takiemu bezecenstwu i utworzyé dwie organi-
zacje: Polskie Koleje Parowe (skazane na wymarcie)
i Polskie Koleje Elektryczne (majgce wielkie perspek-
tywy rozwojowe). Ale rzuémy fantazje i wr6émy szyb-
ko do rzeczywistosci, aby nie stala sie groteskowa.
Stwierdzamy wyraznie: MLA i EMC stanowig dwie
techniki, ktére sa stosowane do identycznego celu:
przetwarzania danych. Nie wolno dopus$cié¢ by jakakol-
wiek technika wyalienowala sie i zamiast stuzyé —
zaczela rzadzié.

Wspomniane aspekty, raczej spolecznej natury, nie sg
byé moze, najwazniejsze. Najgrozniejsze wydaje mi
sie niedostrzeganie faktu, ze stosowanie MLA wnosi:
zasadniczy lad organizacyjny, podwyzszenie dyscypli-
ny i wzrost ,kultury” przetwarzania danych. Czynniki
te 'sg absolutnie niezbedne do sprawnego wprowadza-
nia w zycie systemu EPD.. Nie wolno wiec nie dostrze-
ga¢ faktu, ze kadra i organizacja systeméw MLA sta-
nowig naturalng baze przysziego rozwoju elektronicz-
nego przetwarzania danych.

Whnioski

Przy wprowadzaniu elektronicznego przetwarzania da-
nych nalezy preferowac instytucje, w ktérych juz pra-
cujg MLA.

Wniosek fen uzasadniamy nastepujaco: nalezy przy-
puszczaé, ze instytucja, w ktérej pracuja MLA jest
stosunkowo dobrze przygotowana organizacyjnie, a kie-
rownictwo instytucji przyzwyczajone do wykorzysty-
wania wyniké6w mechanicznego przetwarzania danych.
Znajduje si¢ tam kadra, ktéra moze stanowié baze dla
przyszltych projektantéw i eksploatatoréw systemu
EPD. Ponadto mamy tam urzadzenia do przygotowy-
wania - danych dla EMC (perforatory, sprawdzarki)
wraz z obslugujgcym je personelem.

Wypada zastrzec sig, ze nie nalezy popadaé w druga
skrajno$é, tj. traktowaé fakt, ze dana instytucja ko-
rzystala z MLA jako argument decydujacy o wprowa-
dzaniu tam EPD. Wigzg sie z tym szkodliwe, moim
zdaniem, teorie o niemozliwo$ci ,,przeskoczenia” etapu
maszyn analitycznych przy rozwoju automatyzacji
przetwarzania danych, ?



Mgr inz. ANDRZEJ TARGOWSKI

Zaklad Obliczeniowy Warszawa
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Struktura maszynowego przetwarzania

Autor podejmuje prébe uporzadkowania mniektérych
pojeé i terminow w zakresie elektronicznych maszyn
cyfrowych (EMC) i systeméw ich zastosowan. Omawia
nastepujace pojecia: réwnoczesna i mieréwnoczesna
praca maszyny, wieloprogramowo$é i podzial czasu,
problem komunikacji cztowieka z maszynag oraz prze-
twarzanie sekwencyjne lub z dostepem przypadko-
wym, z ktérych kazde moze byé realizowane jako roz-
lqczne, ciqgle lub satelitarne.

Rozw6j metod projektowania i techniki elektronicznych
maszyn cyfrowych oraz systeméw ich zastosowan wy-
lonil szereg nowych pojeé¢ terminologicznych, niejedno-
krotnie interpretowanych w sposéb niejednoznaczny.
Zadaniem tego artykulu jest oméwienie niektérych
z tych pojeé wraz ze wskazaniem, w jaki sposéb wy-
nikajg one z rozwoju elektronicznej techniki oblicze-
niowej.

Projektowanie systeméw jest §ci$le zwigzane z mozli-
woSciami zespolu elektronicznej maszyny cyfrowej w
zakresie maszynowego przetwarzania. Znajomo$é ro-
dzajow przetwarzania ma bezpoé$redni wplyw na orga-
nizacje i technologie systemow.

Odrézniamy maszynowe przetwarzanie wewnatrz i na
zewnatrz maszyny.

Kadra tzw. organizatoré6w MLA winna byé w pierw-
szej kolejnosci przeszkalana na analitykéw EMC.
Whniosek ten uzasadnia fakt, ze organizatorzy maja
gleboka wiedze praktyczng o problemach i trudnos-
ciach zwigzanych z mechanizacjg przetwarzania da-
nych. Z tego tytulu tatwiej im bedzie zapewne opano-
waé wiele specyficznych dziedzin technologii EPD.
A nie zapominajmy, ze jest ich w Polsce okolo 300.
Przy szkoleniu nalezy zwréci¢ szczegblng uwage na
»oduczenie” ich pewnej ograniczono$ci pogladéow wy-
nikajacych ze znacznie nizszych mozliwo$ci MLA w po-
rownaniu z EMC.

W miare mozliwo$ci nalezy staraé si¢ o to, by stacje
MLA w ewolucyjny sposéb przeksztalcaly sie w syste-
my EPD.

Nalezy propagowaé wsréd kadry kierujgcej nasza go-

spodarkg na réznych szczeblach poglad, ze MLA i EMC
sg réznymi technikami stuzgcymi temu samemu celo-

wi: usprawnieniu zarzadzania poprzez automatyzacje -

przetwarzania danych.

Niniejszy artykul zawiera szereg sformulowan kon-
trowersyjnych i polemicznych. Jego zadaniem jest roz-
poczecie dyskusji, ktora by¢é moze przyniesie krystali-
zacje pogladéw, a w nastepstwie sprawniejsze, bardziej
konsekwentne dzialanie. Wydaje sie, ze u progu pie-
ciolatki, ktéra ma przynie§é zdecydowany zwrot w
technice przetwarzania danych, jest to niezbedne.

Artykul niniejszy nie pretenduje do wyczerpania ‘ca-
loSci zagadnien zwigzanych ze stosunkiem MLA do
EMC. Tak np. istnieje bardzo wazny problem: co robié¢
z ciezkim sprzetem MLA w instytucji objetej EPD?
Czy oba typy maszyn winny pracowaé réwnolegle? Czy
tez nalezy przenie$é je do istniejacych stacji MLA
w celu wzmocnienia ich, czy tez tworzyé nowe na
»dziewiczym” terenie? Tych i wielu innych spraw nie
rozwazaliSmy. Mam jednak nadzieje, ze dalsza dys-
kusja, dla ktorej otwieramy lamy naszego pisma, uta-
twi nam znalezienie odpowiedzi na te pytania.

681.14—523.8:011.56

Przetwarzanie wewnefrzne maszyny

Organizacja przetwarzania wewnatrz maszyny zwia-
zana jest z kwestia:

@ rownoczesnosci, czyli szeregowym lub réwnoleglym
realizowaniem funkcji, x

@ jedno- lub wieloprogramowo§cia.

Rownoczesno$§¢ przetwarzania

Przedstawimy to w odniesieniu do przykladowego ze-
stawu EMC skladajacego sie z czytnika kart, jednostki
centralnej i drukarki. Kazda wczytana karta wymaga
odpowiedniego przeliczenia i wydrukowania wyniku.
Grupe informacji na karcie oznacza sie przez ,INF”.

Rozréznia sie dwa sposoby przetwarzania:

@ sposéb szeregowy. Realizacja funkcji odbywa sig
szeregowo, powodujac znikome wykorzystanie czasu
pracy jednostki centralnej. Ilustruje to rys. 1.

@ sposéb réwnolegly, polegajacy na tym, ie'skov.:o
tylko jedno urzadzenie zakonczy dzialanie na grupie
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2. Réwnolegly sposéb realizowania funkcji

informacji, zaraz uruchomione zostaje przetwarzanie
nastepnej grupy informacji, jak to ilustruje rys. 2

W czasie t jednostka centralna (rys. 2) realizuje trzy
funkcje w spos6b réwnoczesny, podczas gdy w po-
przednim sposobie przetwarzania w czasie t (rys. 1)
byla realizowana tylko jedna funkcja.

W nomenklaturze fachowej do roku 1963/64 réwno-
czesno$§¢ okreS§lana byla zdolno$cig maszyny do ,,po-
dzialu czasu” (dngielski termin ,time sharing”). Obec-
nie w zwigzku z rozwojem systemu wielomonitoro-
wego, ktory zostanie omowiony dalej, termin ten zostatl
zastosowany do tego wilasénie systemu.

Anglosaska terminologia dla obu przypadkéw stosuje
to samo okreSlenie, co powoduje wiele mylnych inter-
pretacji. Nomenklatura francuska za$§ okre$§la réwno-
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czesno$¢ przetwarzania przez ,simultanéité”, a ,time
sharing” stosuje przy okre$laniu systemu wielomoni-
torowego.

Zapewnienie réwnoczesnos$ci przetwarzania jest reali-
zowane systemem przerywania komunikacji z pamiecia
operacyjng (PAO).

Przykladowo jednostka tasmy magnetycznej o szyb-
ko$ci przenoszenia 20 000 znakéw/sek jest podigczona
do PAO poprzez tzw. pamie¢ buforowg o pojemnosci
4 znakoéw, przy czym cykl PAO wynosi 5 us/l znak.
Wypelnienie buforu nastagpi w czasie 4 X 50 us =
= 200 ps/1 sek., czyli dla 20000 =50ps. W momencie
zakonczenia wypelniania, bufor wysyla sygnal goto-
wosci przestania do PAO. Je$li sygnal jest zaakcepto-

Zajetosc PAQ
Wolna | PAO
s
200 us 200 ps

3. System ko.munikacji pomiedzy jednostka centralng a bu-
forami urzadzen zewnetrznych

Przy stosowaniu pamieci buforowych zajeto$é spada
mniej wiecej 3-krotnie. W niektérych skomplikowa-
nych systemach zastosowan, szczegé6lnie przy korzy-
staniu z wielu urzadzen zewnetrznych, wynika koniecz-
no$é¢ sprawdzenia przez projektanta systemu, czy dla
realizacji programu zajeto§¢ jednostki centralnej nie
przekroczy 100%.

WieloprogramowoS$é

Poniewaz zajeto$¢ jednostki centralnej wspéipracujacej
z urzadzeniami zewnetrznymi jest przewaznie matla,
wylonit si¢ problem lepszego wykorzystania jej czasu.
Okazalo sig, ze istnieje mozliwo$é przetwarzania nie
jednego, lecz paru programoéw roéwnocze$nie.

Wieloprogramowo$¢é oznacza wykonywanie kilku pro-
gram6w na raz na tej samej maszynie. Kazdemu pro-
gramowi przydziela sie odrebne strefy PAO i odrebne
urzadzenia zewnetrzne, jak ilustruje to rys. 4.
Istnieje ogdlny program dla koordynowania przetwa-
rzania wieloprogramowego. Dzialanie programu ogél-
nego noszacego nazwe:

® dyrygent (w ZAM 41),
© supervisor (w ICT 1900),
® monitor (w GE 400),

mozna ilustrowaé nastepujgcym przykladem.

W danym momencie, podczas gdy byl przetwarzany
program PI1, nastapilo zarejestrowanie ,gotowos$ci”

r 1 jednostka centralna

1-sza strefa PAO
dla programu 1
1 jJego danych

s

danych

2 strefa PAO dla
programu 2 1 jego

ursgdzenia zewng-
trsne dla progra-

=mu 1

urggdzenia gewneg-

trzne dla progra-
ma 2 systemie wieloprogramo-

1. Ogélny schemat podziatu
pamigci operacyjnej w

wym

wany przez PAO, wéwczas w czasie 1 cyklu, tzn. w cig-
gu sus, nastapi przestanie. Zajeto$¢ jednostki central-
nej bedzie wéwczas wynosita 2,5%. Rys. 3 ilustruje to
dzialanie.

Poniewaz wypelnianie buforu trwa dlugo, pozadane
jest aby realizacja przestania z buforu do PAO byla
mozliwie szybka. W czasie wypeiniania buforu PAO
jest wolna przez 195 us i moze w tym czasie wspoipra-
gwaé z innym urzadzeniem zewnetrznym. :

Je§li jednocze$nie kilka buforéw urzadzen zewnetrz-
nych zglosi gotowos§¢é komunikacji z PAO, wystepuje
konieczno$é wyboru jednego spo$rdéd nich. Dla kazdej
maszyny ulozona jest lista priorytetéw, poczawszy od
urzgdzen najszybszych. Lista taka moze mieé naste-
pujaca kolejnosé:

jednostki pamieci na tasmie magnetycznej,
czytnik kart dziurkowanych,

czytnik tasmy dziurkowanej,

perforator kart,

drukarka,

jednostki pamieci dyskowej,

monitor.

W =zaleznoSci od specyfiki zastosowan i struktury ze-
spotu, projektant systeméw moze dobraé odpowiednig
liste priorytetéw, o ile zezwalaja na to rozwigzania
konstrukcyjne maszyny.

W zalezno$ci od typu maszyny i rodzaju urzadzenia ze-
wnetrznego, zajeto$é jednostki centralnej jest rézna.
Np. dla modelu GE 435:

@ czytnik kart o szybko$ci 900 kart/min 0,9%,
® perforator kart 100 kart/min 1,2%,
® drukarka 1200 wierszy/min - 1,5%,
® tasmy magnetyczne 41 000 znakéw/sek 2,1%.
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drukarki uczestniczacej w programie P2. ,Monitor?”
speinia nastepujaca role:

® umieszcza zawarto$é rejestru adresu programu 1
w ,kolejce” za rozkazem z programu 2, ktéry zostaje
dopuszczony do przetwarzania,

® przesyla rozkaz z programu 2. do wykonania.

Po wykonaniu tego rozkazu, ,,monitor” dopuszcza roz-
kaz z ,kolejki” i wykonuje zadanie od nowa, podczas
gdy program 1 rozwija si¢ w dalszym ciggu.

System wieloprogramowy ilustruje rys. 5

W systemie wieloprogramowym wystepuje réwniez li-
sta priorytetéw realizacji poszczegélnych programoéw.

Wieloprogramowos¢ moze by¢ realizowana w systemie:

® wielowymiennym (multiconvertion),
® wielomonitorowym (time sharing).

Cechg roznigcg te dwa systemy wieloprogramowe jest
tzw. zabezpieczenie pamieci (memory protection). Prze-
twarzanie jednocze$nie kilku programéw wymaga po-
dzialu PAO na strefy kazdego programu, tak aby w
czasie przetwarzania programy nie zachodzily na sie-
bie. JeSli strefy nie sa zabezpieczone, wéwczas prze-
twarzanie moze sie odbywaé tylko wtedy, gdy istnieje
calkowita pewno$¢ niezniszczenia poszczegdlnych stref
PAO. Wieloprogramowo$§é realizowana jest wowczas
w systemie wielowymienno$ci. Natomiast istnienie
ukladow zabezpieczajgcych automatycznie niewymazy-
walno$¢ strefy jednego programu przez strefe drugiego
programu, realizuje wieloprogramowos$é w systemie
wielomonitorowym.

System ten umozliwia uruchamianie nowego programu
réwnocze$nie z przetwarzaniem eksploatacyjnym in-



négo programu. Istnieje wtedy catkowita pewno$é; ze
programista nie znajacy aktualnego podziatu PAO, pod-
czas uruchamiania nowego programu, nie zniszczy za-
wartoSci pamieci programu eksploatacyjnego. Podia-
czenie do maszyny kilku monitoréw umozliwia réwno-
cze$nie uruchamianie kilku nowych programoéw. Mo-
nitor podigczony do maszyny za pomocg linii trans-
misji danych umozliwia uruchamianie programoéw na
odleglosé.

System wielomonitorowy powaznie usprawnia organi-
zacje pracy w o$rodku obliczeniowym. Monitor moze
byé ustawiony w pomieszczeniach programisty i wow-
czas programista nie wychodzac z pokoju moze urucha-
miaé swoéj program. Niekiedy system monitorowy jest
bezposrednio wykorzystywany przez personel kiero-
wniczy.

Tasma magn
~——— Program 1 ———— CYEnIAB Rt
——CProgram' 3 ——
l Perfo kart
Drukarko Jed/)o tha centralna

5. Ogoélny schemat dzialania systemu wieloprogramowego

Od dluzszego czasu prowadzone sa badania nad uprosz-
czeniem wymiany informacji miedzy czlowiekiem
i EMC. Zbyt duzo istnieje jeszcze sztywnych konwencji
w obstudze i zastosowaniu maszyn elektronicznych, aby
uwazaé ich stosowanie za proste. Najwygodniejsze by-
loby sterowanie maszyng za pomocg ludzkiego glosu.
Pewne prace BELL TELEPHON idg w tym Kkierunku.
Dotychczas zrealizowano etap posredni, w ktérym w
charakterze monitora wystepuje telefon. System ten
zostal opracowany przez Centrum Studiéw i Badan
IBM France w La Gaude (francuskie Wybrzeze Lazu-
rowe).

O ile monitor w postac1 maszyny do pisania jest urza-
dzeniem wejscia — wyjécia, to monitor-telefon na obec-
nym etapie traktowany jest jako urzadzenie wyjSciowe.
Urzadzenie to pod nazwag audio repons — IBM 7772
umozliwia wyprowadzanie danych z maszyny w postaci
glosu ludzkiego. Wyprowadzanie nastepuje w odpowie-
dzi na zapytanie postawione w postaci ciggu odpowie-
dnio zadeklarowanych cyfr, badZ przez nakrecenie tar-
czy telefonu, badz tez przez wprowadzenie informacji
kartg dziurkowana z czytnika IBM 1001. Karta ta jest
wstepnie perforowana stale powtarzajacymi sie cyfra-
mi. Dla najczesciej powtarzajacych sie zapytan posiada
sie odpowiednio skompletowany zbiér kart (aby stale
nie nakrecaé¢ tarczy telefonu).

Monitor podiaczony jest do jednego z kanaléw maszy-
ny poprzez modulator-demodulator. Grupa cyfr stano-
wigca pytanie przesylana jest znak po znaku do jed-
nostki centralnej, gdzie nastepuje przeanalizowanie
pytania i sformulowanie odpowiedzi w postaci siéw,
ktore dobiera sie ze stownika znajdujacego sie¢ w pa-
mieci o bezposrednim czasie dostepu. Odpowwdz prze-
sylana jest do urzadzenia IBM 7772, ktére zamienia ja
na glos.

Stownik moze byé praktycznie nieograniczony (jego
wielko§¢é zalezy od pojemno$ci pamieci, w ktérej jest
zarejestrowany) i moze zawieraé dowolne terminy sto-
sowane przez uzytkownika.

Do jednego monitora mozna podiaczyé od 2 do 8 linii
telefonicznych. Urzadzenie to zostalo wystawione na
SICOBie w pazdzierniku 1964 r. Mozna bylo wtedy
uslyszec odpowiedzi w 5 jezykach (4 jezyki europerkle
i japonski). Urzadzenie to stanowi dalsze uproszczenie
monitora — maszyny do pisania. Dyrektor zamiast tele-
fonowaé np. do dzialu zaopatrzenia w sprawie stanu
zapasu okre§lonego materialu, lub do dzialu planowa-
nia w sprawie wskazZnika techniczno-ekonomicznego,
lub tez do dzialu zatrudnienia i plac w sprawic wy-
datkowanego funduszu plac — bierze sluchawke innego
aparatu i telefonuje po prostu do... maszyny. Sytuacja

taka moze réwnie dobrze dotyczyé $redniego pérsonelu
kierowniczego jak i szczebli ministerialnych, a nawet
premiera — na wz0r ,gorgcej linii”. W ten spos6b
otrzymujemy informacje z pierwszego zrédia.

Przetwarzanie zewnetrzne

Dobranie warunk6w przetwarzania zewnetrznego do
organizacji systemu jest podstawowym zagadnieniem
tej techniki. Okreslenie ,,na zewnatrz” jest konsekwen-
cja nazewnictwa ,urzadzenia zewnetrzne”.

Rozréznia sie dwa podstawowe rodzaje przetwarzania
zewnetrznego:

©® sekwencyjne,
@ przypadkowe (in line),

ktére okreslaja sposob dostepu do wigkszych zbioréw
informacji np. do kartotek.

Obydwa_ te podstawowe rodzaje zewnetrznego prze-
twarzania mogg byé realizowane sposobem:

® rozlacznym (off line),
® cigglym (on line),
® satelitarnym (hierarchicznym).

Wobec powszechnos$ci stosowania tych wlasnie termi-
néw niezaleznie od jezyka, proponuje sie dla jedno-

Czytnik
kart

=

Dystans

Monitor

systemany Orukarka

6. Schemat struktury zestawu EMC w przetwarzaniu przy-
padkowym ;

znaczno$ci i zgodno$ci z literatura zagraniczng — po-
zostaé przy terminologii angielskiej.

Przetwarzanie sekwencyjne i przypadkowe

Przetwarzanie sekwencyjne stanowi najprostszy system
przetwarzania. Wynika ono wprost z organizacji ma-
szyny. Pamieé zewnetrzna umieszczona jest na tas§mach
magnetycznych. Kartoteka na tasmie magnetycznej
z uwagi na dlugi czas dostepu do informacji, powinna
byé posortowana w taki sposéb, aby za pierwszym prze-
winieciem krazka taSmy dokonaé¢ wszystkich obliczen.
Dostep do informacji jest zatem sekwencyjny. Prze-
twarzanie sekwencyjne jest réwniez mozliwe przy sto-
sowaniu kart, dyskéw i bebnéw magnetycznych. Prze-
twarzanie sekwencyjne jest systemem najpowszechniej
stosowanym. Typowe zagadnienia ewidencji materia-
lowej i placowej projektowane sg w ten wiasnie spo-
s6b. Wszelkie dane modyfikujace kartoteke muszag byé
uprzednio posortowane zgodnie ze sposobem ulozenia
kartoteki.

Na ogél kazda kartoteke mozna zapisaé w ukladzie
dyskowym lub kartowym. Przykiadowo, do maszyny
RCA 301 mozna podigczyé zestaw kartowej pamieci
o pojemnos$ci 54 mld znakéw alfanumerycznych, ktory
Jesst np. w stanie zapamietaé¢ dane kazdego obywatela
ZSRR.

Poniewaz czas dostepu dla dyskéw i kart jest bardzo
krotki, nie oplaca sie sortowaé danych aktualizujgcych
kartoteke. Pomimo przypadkowego ulozenia informacji
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¢zas przetwarzania bedzie stosunkowo krétki. System
ten zwany jest po angielsku random access a po fran-
cusku accés aléatoire. Rys. 6 ilustruje typowa struk-
ture zestawu w.przetwarzaniu przypadkowym.
Przetwarzanie z dostepem przypadkowym znajduje za-
stosowanie w systemach ,,pytanie-odpowiedz”. Szcze-
goblnie dotyczy fo zagadnien takich jak:

® bankowe. Przy wyplacaniu gotéwki, kasjerka po-
przez monitor systemowy ,,zapytuje maszyne” czy kon-
to klienta jest czynne (kartoteka kont na kartach lub
dyskach).

®. scentralizowanej dystrybucji. Np. jedno przedsie-
biorstwo typu MOTOZBYT posiada w kazdym woje-
wodztwie odpowiednie magazyny czeSci zamiennych
(w danym przypadku motoryzacyjnych) oraz sie¢ punk-
tow detalicznych. Je§li bylaby prowadzona centralna
kartoteka wg czeSci w rozbiciu na poszczegdlne maga-
zyny — to w przypadku braku danej cze$ci w jednym
punkcie detalicznym, dzieki monitorowi systemowemu
mozna by zasiegngé informacji, czy w ogbéle w jakim$§
innym magazynie znajduje sie taka cze$¢, ktérg ewen-
tualnie mozna by przesunaé pomiedzy magazynami.

Czytnik kart

// 707077

Maszyna
/ satelitarna

LASIIIIIIIN): o

=[5
Czytnik perfo | f—<—}
tasmy dziurkow. :
Monitor

Drukarka

7. Schemat struktury zestawu EMC w systemie satelitarnym

Wystepuje tutaj kryterium przypadkowego dostepu
z punktu widzenia:

® technologii przetwarzania, tzn. braku potrzeby up-
rzedniego sortowania — tzw. system in line,

® organizacji systemu, ktéra moze byé zaprojekto--

wana w sposOb nietradycyjny.

Przetwarzanie off line

Przetwarzanie off line oznacza opracowanie pewnych
elementéw systemu poza maszyng. Moze to byé np.:

® sprawdzenie prawidlowo$ci wydziurkowanych kart
na tabulatorze,

® wyperforowanie wynikéw na tasmie lub kartach
dziurkowanych, dla péZniejszego wydrukowania ich na
dalekopisie lub tabulatorze. System ten dla -taSmy
dziurkowanej stosowany jest np. w maszynie ELLIOTT
803,

® wczytanie na ta$me magnetyczng informacji na
specjalnym urzadzeniu poza maszyng itp.

System off line stosowany jest ze wzgleddéw technicz-
nych (ELLIOTT 803) i organizacyjnych, w przypadku
duzej odleglo$ci miejsc powstawania danych lub miej-
sca wykorzystania wynikéw albo z uwagi na lepsze
wykorzystanie czasu pracy maszyny.

Przetwarzanie on line

Jezeli wszystkie elementy systemu przewidziane do
maszynowej obrobki przetwarzane sg na urzgdzeniach
zewnetrznych, sterowanych w danym czasie jednostka
centralng, to wéwczas ma sie do czynienia z systemem
on line. Kryterium to stosowane jest ponadto w tzw.
szkole francuskiej do okre§lania zespolu EMC. System
on line jest wiec przeciwstawny do systemu off line.

Polgczenie systemu on line z urzadzeniami transmisji
danych oraz z punktami rejestracji danych zZrédlowych

6

Tabilica 1

MASZYNA

SATELITA GLOWNA

IBM 1400 IBM 17000

GAMMA 100 GE 400, GAMMA 30
GE 400 GE 600

ICT 1004 ICT 1900

HONEYWELL 1400
UNIVAC 490
UNIVAC III
NCR 315

HONEYWELL 200
UNIVAC 1004
UNIVAC 490
NCR 315/100

prowadzi do innej odmiany systemu przetwarzania,
sklasyfikowanej wedle kryterium czasu, do tzw. prze-
twarzania w czasie biezgcym (real time).

Przetwarzanie satelifarne

Przetwarzanie satelitarne stanowi system najbardziej
rozwiniety pod wzgledem technologii i organizacji.

© @&
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W konstrukeji EMC istnieje duza dysproporcja pomie-
dzy predko$cia operacyjna jednostki centralnej, wy-
razanej obecnie w nanosekundach, z mozliwo$cig dal-
szego przys$pieszenia w kierunku predko$ci pikosekun-
dowej a predkoScia przetwarzania urzadzen zewnetrz-
nych, wyrazanej w milisekundach. Nawet wielopro-
gramowos$¢ i rozbudowa struktury zestawu nie jest
w stanie usungé tej roéznicy, wystepuja bowiem trud-
no$ci w organizacyjnym wykorzystaniu nader skompli-
kowanych powigzan miedzy elementami zespolow.
Pewnym uproszczeniem jest odwrét od agregacji funk-
cji i ponowne (jak w maszynach analitycznych) zwr6-
cenie uwagi na pewne zalety zdezagregowanego prze-
twarzania.

W maszynach analitycznych dezagregacja funkeji prze-
twarzania polega na wyodrebnieniu poszczegblnych
urzadzen wyspecjalizowanych w wykonywamu poje-
dynczych funkcji, np. sortowaniu.

System satelitarny natomiast prowadzi do dezagrega-
cji makrofunkeji systemowych. Maszyny biorace
udzial w przetwarzaniu danych pos1adan te -same
wilasciwosei funkcwnalne, réznig sie natomiast pred-
koScia operacyjna. W zwiazku z tym dzieli sie maszy-
ny do przetwarzania danych na:

® maszyny duze, o wysokiej predkosci operacyjnej
jednostki centralnej i szczuplym wyposazeniu w urza-
dzenia zewnetrzne,

® maszyny matle, o niskiej predkoSci operacyjnej za-
réwno jednostki centralnej, jak i urzadzen zewnetrz-
nych.

Proces przetwarzania polega zatem na przejeciu przez:
— maszyne malg:

® wezytywania danych na pamieé zewnetrzna, ktéra
przenoszona jest do maszyny duzej, badz przekazy-
wana za pomoca linii transmisyjnych,

® drukowania wynikéw na drukarce (wolnej). W tym
przypadku dane do druku, obliczone na maszynie
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Przeglad mozliwosci

obliczania problemow

Przedstawiono dwa typy problemdéw techniczno-eko-
nomicznych rozwigzywanych metodq programowania
liniowego: optymalizacja kosztéw {ransportu oraz
problemy zwiqgzane z planowaniem produkcji przemy-
stowej. Stosuje sie do tego celu algorytm transportowy
oraz metode simplex i jej modyfikacje. Autorka oma-
wia i podaje wiadciwosei programéw napisanych dla
roznych maszyn cyfrowych zainstalowanych w pol-
skich o$rodkach obliczeniowych (URAZ-2, ICT-1300,
ZUSE-23, ELLIOTT-803 B, ZAM-2). Wykazuje mozli-
wosct szerszego zastosowania tyc:h programow.

Wiele probleméw ekonomiczno-technicznych rozwig-
zuje sie obecnie metodami programowania liniowego.
Istniejg dwa typy probleméw rozwigzywanych przy
pomocy qwéch grup algorytmow.

Pierwszy z nich, tzw. zagadnienie transportowe, przed-
stawia sie nastepujaco:

’

Mamy m punktow wysylki i n punktéw odbioru; koszt
transportu jednostki towaru jednorodnego, dostarczo-
nego ze Zrédia i (i = 1,2,..m) do punktu odbioru j (j =
=1,2,...n) wynosi @i, znane sg réwniez ogélne sumy
mogace wyj$é ze zréodel: Z,, Z,..., Z, oraz ogblne po-
trzeby odbiorcé6w Uj;, Us,... Un. Celem naszym jest zmi-
nimalizowanie kosztéw transportu:

73
3

fe(3) =
i

2 a;ij Xij = min 1)
j=1

I

programowania liniowego w Polsce
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w warunkach:

n
DXy =7 d=T0o ¢ )
i=1
m
ZXU-:U] Ji=t]1 20 et 3)
i=1

Istnieje wiele algorytmoéw rozwigzujacych powyzsze
zadanie. OczywiScie efektywne zastosowanie tych me-
tod jest mozliwe dzieki maszynom cyfrowym.

Drugim typem zadan z programowania liniowego sa
zadania w postaci:

n
£ (x) =3 PjX ;" max (min): fj=1,2,5% in (@)
j=1
w warunkach: -

n

D AiyX;=5B FEGROL )
£

gdzie:

X; — zmienne rzeczywiste mogace oznaczaé np. ilo$-

ci produkcji wyrobu j

Ay — wspolezynniki technologiczne (surowcowe, kosz-
towe lub placowe)

B; — iloSci dysponowanych $rodkéw produkcji ma-
szynogodziny, roboczogodziny, surowce itp. oraz
inne ograniczenia

P; — ceny wyrobow, akumulacja na wyrobie, koszty
produkeji itp.

duzej, sa przechowywane w pamieci zewnetrznej, skad
zostaja przeniesione badZz transmisyjnie przestane do
maszyny malej,

a przez maszyne duzg:

® funkcji obliczeniowych, pozwalajacych na pelne
wykorzystanie wydajnos$ci jednostki centralnej. Czyt-
nik kart lub tasmy dziurkowanej jest potrzebny woéw-
czas tylko do wprowadzania programu, o ile nie mozna
tego dokonaé ,,0ff line”. Drukarka w tym zestawie
nie stuzy normalnemu wydawnictwu, lecz jest wyko-
rzystywana tylko jako monitor do druku ewentualnych
bledéw badz polecen dotyczacych dalszej procedury.
Pamieé zewnetrzna jest przy tym szybka i zapewnia
wydajne sortowanie.

W zwigzku z tym maszyne malg okre§la sie jako ,ma-
szyne-dziecko”, badz ,satelite”, maszyne duzg nato-
miast okre$la sie jako ,maszyne-matke”. Stad tez
ten system przetwarzania nazywa sie systemem hie-
rarchicznym.

System satelitarny moze pracowaé off line, je§li nos-
niki pamieci zewnetrznej przenoszone sa pomiedzy
maszynami, badZ pracuje on line, je§li obie maszyny

sa polaczone transmisjg danych. Rys. 7 ilustruje sys-
tem satelitarny.

Rozw06j konstrukeji maszyn cyfrowych prowadzi do
budowy takich rodzin maszyn, w ktoérych wystepuja
zar6wno male jak i duze maszyny. Tabela ponizsza
ilustruje organizacje satelitarng stosowang przez nie-
ktérych producentéow.

System satelitarny umozliwia kompleksowg organiza-
cje systemdéw posiadajgcg nastepujace cechy charakte-
rystyczne:

— scentralizowana dyspozycje mocy obliczeniowej,
ktora moze byé przerzucana z maszyny na maszyne,
— wymienialno§¢ maszyn na wypadek awarii, tzw.
dublowanie,

— zdecentralizowane zbieranie danych, a scentralizo-
wane przetwarzanie czyli agregacja informacji.

System satelitarny umozliwia zbudowanie Kkrajowej
sieci obliczeniowej zjednoczenia, resortu, panstwa.
Pierwsza sie¢ na tej zasadzie zbudowala w 1964 roku
Australia. Kosztem kilku milionéw funtéw zakupiono
1 maszyne giéwng CDC 3600 (w mieScie Canmaberra)
i 4 maszyny satelity — CDC 3200 (umieszczone w 4
najwiekszych miastach Australii) — polgczone trans-
misja danych.



Znalezienie ekstremum liniowej funkecji (4) pozwala
znalezé rozwigzanie optymalne dla ukladu réwnan (2),
tzn. takg kombinacje wartosci Xj; ktéra maksymizuje
(minimizuje) warto$é funkcji (4). Obowigzuje dla za-
dan (1)—(3) oraz (4)—(5) zalozenie:

X;=0 ®)

Podstawowym algorytmem rozwigzywania powyzszych
zadan jest metoda simplex i jej modyfikacje. W za-
sadzie kazda maszyna cyfrowa posiada co najmniej
jeden program dla tej metody. W Polsce posiadamy
juz bogaty wybér programéw na réznych EMC umoz-
liwiajacych rozwigzywanie zadan o roznych wymia-
rach (wymiar zadania okre§la ilo§¢ warunkéw m
i ilo§¢ zmiennych n problemu).

Ponizej oméwimy programy, jakimi dysponujemy na
réznych EMC dla rozwigzywania zadan z programo-
wania liniowego.

1. Centrum Obliczeniowe PAN

Maszyna cyfrowa URAL-2 dysponuje dwoma progra-
mami zrewidowanego algorytmu simplex.

Program I wspélpracuje z pamiecig operacyjng (szyb-
ka); ograniczenia sg nastepujace:

m << 37
n << 200

ilo§¢ warunkéw
ilo§¢ zmiennych
Czas obliczen np.:
dla m=30; n=180; ¢=30min.

Program II wspéipracuje z pamigcig operacyjng i jed-
nym bebnem magnetycznym (pamigé zewnetrzna).
Ograniczenia: m << 78 (warunkéw)

Ilo§¢ zmiennych:

2a + 8 (m + 2) + 11n << 2967

gdzie:

a — ilo§¢é niezerowych elementéw macierzy (4ij).
Czas obliczen:

dla m=70 in=100
dlan =178 in=166

okoto 2,5 godz.
okolo 4 godz.

2, Instytut Maszyn Matematycznych

Na maszyne cyfrowa ZAM-2 opracowano dwa progra-
my z liniowego programowania. Program obliczajacy
minimalne koszty transportu postuguje sie algoryt-
mem transporfowym — tzw. ,metoda warcabowa”.
Jest to algorytm w liczbach calkowitych, a wigc do-
kladno$¢ metody jest absolutna. Program postuguje
sie pamiecig wewnetrzng i bebnows.

Ograniczenia:
m + n < 305 { (m —ilo§¢ punktéw wysyiki)

m< 120 (n —ilo§¢ punktéw odbioru)
Czas obliczen T godz. = ﬂl‘_(ﬁi‘_"i
4000

Program obliczajacy zadania drugiego typu postuguje
sie zrewidowanym algorytmem simpleksowym.
Ograniczenia:

n (ilo$¢ zmiennych) — ograniczona pojemnoscia bebna
magnetycznego
m (ilo§¢ warunkéw) << 70

Program wspélpracuje z pamiegcig operacyjng i 1 be-
bnem magnetycznym.

Przyklad o wymiarach:
nE=:12
Mm=:32

maszyna liczyla 2 godziny.
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3. Centrainy OSrodek Doskonalenia
Kadr Kierowniczych

- Of$rodek ten posiada maszyne elektroniczng ICT-1300,

na ktéra sa opracowane dwa programy algorytmow
Z programowania liniowego. I program jest napisa-
nym w jezyku maszyny algorytmem transportowym
Forda-Fulkersona.

Ograniczenia:

m=n

n < 400

Czasy obliczen ro6znych zadan:
n Xm minut

10 X 10 3

80 X 12 14

48 X 32 40

Ilo$¢ punktow wysylki m w rozwigzywanym zadaniu
ograniczona jest pojemnoécia bebna magnetycznego
(jezeh zastosuje sie wiecej niz jeden beben, ogranicze-
nie na m rozszerza sie).

II Program jest zrew1dowanym algorytmem simplex
w kodzie maszyny.

Ograniczenie:
ilo§¢ warunkow m << 145

Ilo$¢ zmiennych ograniczona tylko pojemnoscia bebna
magnetycznego.

Program wyprébowano na przykladzie o wymiarach

=5 m = 10; czas liczenia 20 sekund. Zaznaczyé trze-
ba, ze 1CT- 1300 ma wejscie na karty perforowahe, a
wyjScie na szybka drukarke wierszowa.

4. Wroclawskie Zaklady Elektroniczne ,,Elwro”

Maszyna cyfrowa ZUSE-23

Programowanie' liniowe reprezentowane jest przez al-
gorytm simplex. Ograniczenie wielko$ci zadan:

m2 + nm + 2m + 3n << 7093

Program jest na razie nie wykorzystywany.

Maszyna cyfrowa ODRA 1003

I program postuguje sie algorytmem transportowym.
Ograniczenie:
mn + 4n + 3n << 6955

n —ilo§¢ dostawcow
m —ilo§¢ odbiorcéw

II program jest opracowanym w jezyku maszyny al-
gorytmem simpleksowym.

Ograniczenie:
m2 +nm + 2m + 3n << 7093

Program wspoélpracuje z pamigcig operacyjna i pamie-
cig zewnetrzng (beben magnetyczny).

Zadanie o wymiarach n =15 m =9 maszyna hczyla
4 minuty.

5. Centralny Resortowy OSrodek
Przetwarzania Informacji

Biblioteka programéw maszyny ELLIOTT 803 B po-
siada kilka programéw rozwigzujacych zadania pro-
gramowania liniowego. Dla probleméw minimalizacji
kosztéw transportu sa 4 programy (algorytm transpor-
towy Dantziga). Oméwmy dwa z nich (najbardziej
efektywne).

Program 803 DT4 posiada ograniczenia:
m +n < 168

Program korzysta z pamieci operacyjnej i filmowej.
Przykiad 91 + 15 — czas jednego kroku (przeksztalce-
nia jednorazowego) — 10 minut. Dla wiekszych zadan
czas jednego kroku wydiuza sie do 30 minut.



Tablica I. Algorytmy transportowe

Maszyna Ural-2| ICT-1300 Elliott 803 b _Z;:SE ZAM-2 ODRA 1003
Ograniczenie maksymalne = m=n m< 36 i m--2<305 |mn+-dn--3n<<
n < 400 n < 197 m=<.120 <6855
Wymiar: Czas: Wymiar: Czas:
Przykladowe zadanie T n =48 40 min. n=193 1 krok s e =
m = 32 m= 20 40 min.
Tablica II. Algorytmy simpleksowe
Maszyna Urat-2. ICT-1300 | Elliott 803 b ZUSE-23 | ODRA 1003 ZAM-2
m<"8 . m? +nm -+ :
= < 2
:fr;zil‘::"ie maZ | axtgm+2+1n | m<145 s +om+an| ™ +n12;};92;n+3n m<10
Y. < 2967 s <7093 o
Wymiar: Czas: Wymiar: Czas: Wymiar: Czas: Wymiar: Czas:
Przykiadowe zada- | m=178 m=34 m=9 m=32
. =T 2 E — .
nie n=16s | 800 n=121 80dz 2l a=15 | *™in n=img (|22 800Z

Program 803 DT6 rézni sie od poprzedniego ograni-
czeniami:

n < 197
m < 36

zadania n = 193 m = 20, czas jednego kroku — 40 mi-
nut.

Drugi (z wymienionych na wstepie) typ zadan z pro-
gramowania liniowego rozwiazuje kilka programow.
Sa to programy napisane w autokodzie Mark 2
i Mark 3: metoda simplex i zmodyfikowana metoda
simplex.

a. Program 80302 jest zaprogramowanym algorytmem
51mp1ex Jest to program poslugu;qcy sie tylko pamie-
cig operacyjng maszyny.

Ograniczenia:

m +n < 100

n=m-+k

n — og6lna liczba zmiennych

m — ilo§¢ ograniczen
k —ilo§¢ zmiennych rzeczywistych.

Czas obliczen zalezny jest od iloéci i rodzaju danych

problemu rozwiazywanego. Do$wiadczenia wykazaly, :

ze wiekszo$é zadan mieszczacych sie w ograniczeniu
m + n << 100 wymaga czasu t < 30 min.

Zadania zawierajgce szczegblnie skomplikowane ogra-
niczenia wymagaja czasu maksimum do 1 godziny.

b. Program 803 001 jest rozszerzonym na pamieé fil-
mowa (zewnetrzng) programem 803 02. Zmienione jest
odpowiednio ograniczenie: n << 320. Czas obliczen
znacznie wzrasta w tym programie. Dla zadania, gdzie
m = 34; k=093 jedna iteracja trwala 2 minuty, roz-
wigzanie otrzymano po 61 iteracjach.

c. Program 803104 napisany w autokodzie Mark 3,
dotyczy zrewidowanej metody simplex.

Ograniczenia:

m < 50 dla maszyny o 4096 slowach pamieci
m < 82 dla maszyny o 8192 slowach pamieci.

Sa to Sciste ograniczenia dla ilo$ci warunkéw proble-
mu, natomiast ograniczenia na ilo§¢ zmiennych teore-
{ycznie nie ma, gdyz przez zmiany deklaracji w pro-
gramie mozemy uwzglednié kazdg ilo§é zmiennych.
Program moze pracowaé albo na pamieci operacyjnej,
albo z pamiecig filmows i operacyjng. Czas obliczen dla
zadania, gdzie m = 41 a n = 58, wynosilt 30 minut. Przy
wiekszych zadaniach czas wzrasta, ale o wiele wolniej
niz w programie 803 001. Naleiy Jednak pamietaé, ze
tym programem mozemy rozwigzywaé zadania, w kto-
rych m <50 lub m < 82

‘Tablica III. Poréownanie kosztéw obliczen.

Program transp. Program simplex
Maszyna zada- | czas | koszt | zada- | czas | koszt
nie obl. zt nie obl. zt
m="18
Urail-2 = e = 166 4 godz.| 12000
ICT-130 M=48 | min| 1720 | — - Z
m=32
n=193;1 Krok m=—234
Elliott-803 : o0t i0imin = ‘r;=127 2 godz.| 1520
m = 32
ZAM-2 - — n=—12 2 godz.| 1600

d. Program 803 002. Jest to progrém dla zrewidowanej
metody simplex pracujacy z pamigcig operacyjng i pa-
miecia filmowa. Posiada ograniczenia:

n < 700
m < 252

Program ten jest wolniejszy niz 803104, ale moze
by¢é wykorzystany, gdy ilo§¢é warunkéw w zadaniu nie
odpowiada wymaganiom programu 803 L04.

Podajemy ogblne zestawienia wilasciwo§ci programoéow
w tablicach I, IT i III.

Powyzsze zestawienia sga raczej ubogie w informacje,
niestety nie udalo sie uzyskaé wiecej wiadomo$ci ogol-
nych o programach. Wynika to z matej eksploatacji
tych programoéw, ktéra z kolei uzalezniona jest w du-
zym stopniu od niewystarczajgcej informacji dla ewen-
tualnych Kklientéw.

Mozna by powtérzy¢ w tym miejscu wszystkie wnioski
postulowane w artykule mgr inz. Z. Bzymka i dr inz.
W. Jaworskiego ,,O8rodek obliczeniowy a uzytkowni-
cy”’, drukowanym w 1 numerze niniejszego czasopisma.

Wydaje sie, ze nie ma potrzeby przytaczania tych
wnioskow, czytelnik moze je ‘znalezé w cytowanym
artykule.

Reasumujgc, mozna stwierdzié¢, Ze istniejg w Polsce
doé¢ duze mozliwosci rozwiazywania probleméw z pro-
gramowania liniowego. Niestety, nie sa one wykorzy- °
stywane w pelni, czesto nie z braku zagadnien do ob-
liczania. Wydaje sie, Ze odpowiednie informowanie
ewentualnych uzytkownikéw wyzej omobéwionych pro-
gram6w byloby korzystne dla obu stron: oérodk6w
obliczeniowych i klientow.
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Programowanie uwzgledniajace btedy dziatania

maszyn cyfrowych

Podano wskazéwki dotyczqce programowego zabezpie-
czenia przed skutkami: zaniku energii zasilajgcej, wy-
stepowania usterek technicznych jednostki centralnej
elektronicznej maszyny cyfrowej, przypadkow wadli-
wego przygotowania ta$m i kart dziurkowanych oraz
wad dzialania czytnikéw. Opisano metody zredukowa-
nia strat, mp.: okresowe wyprowadzanie z Masyny
wynikéw posrednich, obliczenia kontrolne, kontrola
perforacji za pomocqg komparatorow i sprawdzarek,
kontrola wezytywania z kart i ta$m dziurkowanych
itd. Autor uwaza, ze metody te sq oplacalne przy pro-
gramach przetwarzania danych. Artykul przeznaczony
jest gtéwnie dla programistéw uktadajqcych translato-
Ty 1 podprogramy standardowe.

Uzytkownicy maszyn cyfrowych powinni zdawaé sobie
sprawe, ze maszyna cyfrowa i jej urzadzenia peryfe-
ryjne, jako zlozona aparatura techniczna, ulega uster-
kom. Dlatego nalezy stosowa¢ technike programowania,
redukujgca straty spowodowane przerwaniem lub
blednym wykonaniem obliczen. Sposoby programowa-
nia, ktére w zwigzku z tym nalezy stosowaé, sg $cisle
zalezne od wiasciwos$ci technicznych poszczegolnych ze-
spoléw maszyn. Poza analizg teoretyczng konstrukcji
i dzialania maszyn, waznym zrédiem poznania wlasci-
wych metod programowania jest studiowanie standar-
dowych podprograméw i translatoréw, ukladanych
przez czolowe firmy produkujgce maszyny cyfrowe.

Poniewaz programi$ci najcze$ciej nie posiadajg i nie
muszg posiadaé¢ znajomosci konstrukeji maszyn mate-
matycznych, przedstawiono ponizej te aspekty funkcjo-
nowania maszyn, ktére winny byé uwzglednione w
trakcie programowania.

Artykul powstal w oparciu o do§wiadczenia autora przy
eksploatacji maszyny Elliott 803, ale uwagi w nim
zawarte mozna odnie$¢ do programowania kazdej uni-
wersalnej maszyny cyfrowej.

Uwagi ogolne

Zmniejszanie strat spowodowanych usterkami maszyn
cyfrowych wymaga dzialania w dwoch kierunkach:

® wykrycia powstania bledu w dzialaniu maszyny,
® szybkiego usunigcia skutkéw bledu.

Oba wymienione zadania moga by¢ realizowane albo
przy pomocy specjalnych urzadzen technicznych, w
ktore wyposazona jest maszyna (ang. hardware), albo
przy pomocy odpowiednio ulozonych podprogramoéow
i programéw. (ang. software). Z reguly nie wszystkie
cele mozna osiggnaé w konkretnych maszynach przy
pomocy urzadzen technicznych, poniewaz konstrukto-
rzy maszyn stosuja te urzadzenia tylko dla niektérych
przypadkéw, w ktoérych przewiduja najwieksze praw-
dopodobienstwo powstawania bledéw. Realizacja pozo-
stalych zadan musi by¢ zatem zrealizowana przez pro-
gramistow.

Przy programach korzystajacych z duzych zbioréw in-
formacji, a do takich nalezg programy przetwarzania
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danych, z gory nalezy przewidzie¢, ze bedg wystepo-
waly usterki w liczeniu, wskutek blednych odczytéw
kart lub tasm dziurkowanych, spowodowanych omyi-
kami przy przygotowywaniu no$nikéw informacji czy
tez usterkami czytnikow. Jezeli nawet nastagpi wykrycie
bledu, a program umozliwia kontynuowanie obliczen
po wprowadzeniu witasciwej informacji (tzw. restart),
to jednak czas stracony na zidentyfikowanie istoty ble-
du i jego poprawienie trwaé musi co najmniej kilka
minut. W $rednich i duzych instalacjach przetwarza-
nia przestoje takie sg niedopuszczalne. Programy prze-
twarzania danych powinny byé¢ tak ulozone, aby od-
rzucaly informacje bledne i dalej kontynuowaly prze-
twarzanie, podajac na koncu zestawienie informaciji,
ktore nalezy sprawdzié, poprawié, i przetworzyé w ter-
minie poézZniejszym.

Jednostka centralna

Usterki w dzialaniu jednostki centralnej moga wyni-
ka¢ albo z awarii ktérego$§ z elementéw maszyny, albo
moga by¢ spowodowane zanikiem energii elektrycznej
zasilajacej maszyne.

Rozpatrzmy skutki zaniku energii zasilajgcej maszyne
lub skutki powaznej awarii maszyny. W wyniku uste-
rek tego typu zostaje przerwane dzialanie programu
w nieznanym na ogél miejscu, zniszczenie zawarto$ci
rejestrow oraz w wielu maszynach zniszczenie lub znie-
ksztalcenie zawarto$ci pamieci operacyjnej. W tych
warunkach nie jest mozliwe dalsze kontynuowanie pro-
gramu po usunieciu usterki. Jezeli wiec programista
nie przewidzial specjalnych §rodkéw zaradczych, obli-
czenia trzeba rozpoczaé od poczatku.

Najefektywniejszym §rodkiem zaradczym jest okreso-
we wyprowadzanie z maszyny tzw. wynikéw poSred-
nich. Wyniki poSrednie stanowia rezultat dzialania
zamknietej czeSci programu lub kolejnej iteracji. Ma-
szyna dziurkuje wyniki po$rednie na noéniku papiero-
wym lub rejestruje w pamieci pomocniczej, po czym
przechodzi do dalszych obliczen. Program powinien
by¢ tak zbudowany, aby mozna bylo po wprowadzeniu
do odpowiednio przygotowanej maszyny programu,
podprograméw standardowych, danych i wynikéw po-
$rednich, kontynuowaé obliczenia od miejsca, w ktérym
zostaly wyprowadzone wyniki poSrednie. Wymka stad,
ze aby zmniejszy¢ straty czasu spowodowane nie za-
planowanym przerwaniem dzialania programu, nale-
zaloby wyprowadzaé wyniki po$rednie mozliwie czesto,
co Jednak sprawia, ze dzialanie programu staje sie wol-
niejsze i powoduje zuzycie duzych ilo§ci noénika in-
formacji, jezeli wyniki posxedme dziurkuje sie. Roz-
sadny kompromis ustala sie majgc na uwadze ilosé
wynikéw po$rednich, ktére kazdorazowo trzeba reje-
strowaé, oraz $redni czas mxedzyawarymy dziatania
maszyny. Orlentachme mozna przyjac, ze dla maszyn
II generacji (tranzystorowych) wyniki posrednie po-
winny byé wyprowadzane raz na 3 godziny, gléwme ze
wzgledu na zakl6cenia w zasilaniu.

Metodg mniej elegancks, ale nie wymagajaca specjal-
nego projektowania poszczegélnych programéw, jest
jednorazowe opracowanie dla maszyny programu stan-



dardowego, ktéry uruchomiony w dowolnym momencie
umozliwia zarejestrowanie na no$niku papierowym lub
w pamieci pomocniczej, zawarto$ci licznika rozkazéw,
rejestrow, niezerowych komoérek pamieci operacyjnej,
oraz pozycji, w ktérych znajdujg sie taSmy magnetycz-
ne na przewijaczach. Zapis taki umozliwia uruchomie-
nie dalszego odpowiedniego dzialania programu wy-
maga jednak kazdorazowo rejestracji bardzo duzej

iloSci informacji, znacznie wiekszej niz przy rejestracji

tylko wynikéw posrednich.

Drobne usterki w funkcjonowaniu jednostki centralnej
nie objawiajg sie kompletng dezorganizacja pracy ma-
szyny. Dzielimy je na sygnalizowane automatycznie
i nie sygnalizowane. Odpowiednio nalezy zatem rozpa-
trzyé sposoby programowania zabezpieczajace przed
obu grupami bledow.

Sygnalizowana jest zwykle mezgodnosc wskaznika pa-
rzysto§ci przy odczycie pamieci operacyjnej. Bledy,
zwlaszcza trwale, w dzialaniu urzadzenia sterujgcego,
arytmometru lub rejestréw prowadza z reguly, najdalej
po kilku rozkazach, do zmiany normalnego rytmu pra-
cy programu lub zatrzymania dzialania maszyny wsku-
tek niemoznos$ci wykonania rozkazu. Objawy te mozna

traktowaé jako sygnaly niepoprawnej pracy. Jezeli

sygnalizacja usterki nie jest polgczona z dokladnym
wskazaniem co i w jaki spos6b nalezy poprawié, to,
aby w przypadku powstania usterki nie zaistniala ko-
nieczno$¢ powtarzania obliczen od poczatku, nalezy
stosowaé metode rejestracji wynikéw posrednich.

Nie sygnalizowane usterki jednostki centralnej wy-
magaja zastosowania w programie §rodkéw wykrywa-
jacych bledy maszyny wystepujace w czasie realizo-
wania programu. Srodki te nalezy stosowaé w grani-
cach uzasadnionych rachunkiem ekonomicznym, aby
operacjami kontrolnymi nadmiernie nie spowolnié

dzialania programu. Nalezy pamietaé, ze niewykrywal-

ne bledy w dzialaniu maszyn trafiajg sie bardzo rzad-
ko. Zwykle nawet nie sygnalizowany w trakcie liczenia
biad prowadzi do oczywiScie nonsensownych wynikéw,
w rodzaju liczb ujemnych w miejscach, w ktérych
winny byé tylko liczby dodatnie, lub druku w tablicy
wynikoéw liczb zdecydowanie odblegajacych od sasied-
nich, w przypadku gdy wiadomo, ze liczby powinny
zmieniaé sie monotomczme itd.

W przypadkach, gdy wymagana jest pewno$§é¢ braku
omylek, najprostszym sposobem jest powtérzeme obli-
czen i poréwname wymkéw Metoda ta nie da]e calko-
witej pewno$ci poprawnos$ci obliczen, pomewaz s3
usterki techniczne, mogace spowodowa¢é, ze okre$lony
program jest liczony kilkakrotnie z tym samym bilg-
dem. Dlatego znacznie wieksza pewno$é uzyskuje sig
wykonujgc to samo obliczenie dwiema metodami, przy
uzyciu dwéch réznych programoéw. Postepowanie takie
eliminuje réwniez szereg bledéw programowania, wy-
maga natomiast podwéjnego nakladu pracy przy pro-
gramowaniu.

W programach, w ktérych istnieje mozliwo$¢ przepro-
wadzania obliczen kontrolnych, nalezy z tej mozliwo$-
ci wszechstronnie korzystaé. Najprostszym przykiadem
obliczen kontrolnych jest sumowanie liczb okres$laja-
cych procentowy udzial poszczegélnych skladnikéw
calosci, ktérych suma musi byé oczywisScie réwna
100%. Z techniki sprawdzania metodg sum kontrolnych
korzysta sie tez powszechnie w ksiegowoS$ci przy recz-
nym liczeniu.

Urzadzenia taSm dziurkowanych

Bledy w obliczeniach spowodowane otfrzymaniem
przez maszyne zlych informacji z tasmy dziurkowanej
moga mieé swe zrédlo w wadliwym przygotowaniu
taém dziurkowanych lub w wadliwym dzialaniu czyt-
nika. Z kolei wadliwe przygotowanie ta$m dziurko-
wanych moze byé spowodowane omyika operatora,
badz tez usterka urzadzenia dziurkujgcego, lub zlg ja-
ko$cig tasmy. Rozpatrzmy te przypadki kolejno.

Bledy operatora polegaja na omylkowym przycisnigciu
niewlaSciwego klawisza w urzadzeniu dziurkujacym
tasme. Jezeli urzgdzenie to jednocze$nie z dziurkowa-
niem drukuje informacje w postaci czytelnej (np. da-

lekopis, Flexowriter), wtedy sprawdzenia dokonuje sie
po wydziurkowaniu tasmy, poréwnujac wydrukowany
tekst, tzw. tabulogram z oryginalem. Metoda ta jest
zawodna, poniewaz przegladajac duze arkusze liczb
lub tekstu, latwo jest przeoczyé omylke. Skuteczniej-
sza metoda jest podwojne dziurkowanie taSm, a na-
stepnie ich sprawdzenie przez poréwnanie. Zrealizo-
waé to mozna przy pomocy komparatora tasm, lub
jeszcze lepiej przy pomocy sprawdzarki tasm. Do —
komparatora taSm zaklada sie obie taémy wydziurko-
wane, ktére komparator czyta jednocze$nie wiersz po
wierszu. Komparator przerywa dzialanie, gdy napotka
dwa rézne znaki. Wtedy po sprawdzeniu, na ktérej
tasémie jest bledny znak, znaczy sie te tasme i konty-
nuuje poréwnywanie dalej. Jezeli nastepny blad jest
na drugiej tasmie, wtedy taémy trzeba wyrzucié, chy-
ba ze biad polega na braku dziurki, co mozna popra-
wié wykonujac dziurke na dziurkarce podrecznej.
Komparator jest zatem malo doskonaly i moze byé
stosowany tylko wtedy, gdy omylki w dziurkowaniu
naleza do rzadko$ci. Efektywnym urzgdzeniem jest
sprawdzarka taSmy. Do sprawdzarki zaklada sie jedna
tasme, pierwotnie wydziurkowang. Nastepnie na kla-
wiaturze sprawdzarki wypalcowuje sie ponownie ten
sam tekst. W przypadku zgodno$ci przyciSnietego kla-
wisza ze znakiem na taSmie pierwotnej, sprawdzarka
dziurkuje ten znak na nowej ta$mie. W przypadku
niezgodnoS$ci przyciskanego klawisza ze znakiem z ta$-
my pierwotnej, klawisz nie daje sie wcisnaé.

Operator sprawdzarki po ustaleniu, czy zablokowanie
nastgpilo wskutek jego blednego dzialania czy tez
wskutek bledu na ta§mie pierwotnej, przyciska odpo-
wiednie dZzwignie, co powoduje, ze sprawdzarka dziur-
kuje poprawny znak.

Nalezy zaznaczy¢é, ze kazdy ze sposobéw oparfych na
dwukrotnym przygotowaniu tasmy, wymaga od pro-
gramisty sformulowania calkowicie jednoznacznych
regul dziurkowania ta$m, poniewaz kazda rozbieznosé,
chociazby nieistotna, ze wzgledu na dzialanie progra-
mu czytajgcego w maszynie cyfrowej, da wskaznik
bledu przy poréwnywaniu.

Dla pelnego wykorzystania metod podwéjnego dziur-
kowania nalezy zapewnié, aby na dziurkarce i spraw-
dzarce pracowaly rozne osoby, poniewaz tg droga eli-
minuje sie bledy subiektywne, powstajace przy od-
czytywaniu dokumentéw pierwotnych.

Bledy urzadzenia dziurkujacego polegaja na wydziur-
kowaniu blednej kombinacji znakéw, mimo przyci$-
niecia przez operatora prawidlowego klawisza. Czg$é¢
bledéw tego typu jest eliminowana wyzej podang me-
toda podwdéinego dziurkowania. Innym bardzo skutecz-
nym sposobem eliminacji bledéw urzadzenia dziurku-
jacego jest kontrola parzysto$ci iloSci dziurek w kaz-
dym wierszu ta§my dziurkowanej. Metoda tg mozna
kontrolowaé wszystkie znaki na ta$émach 8-§ciezko-
wych. Popularnie uzywana tasma 5-Sciezkowa nie daje
mozliwo$ci korzystania z tej metody dla sprawdzania
wszystkich znakéw, niemniej kody specjalne przewi-
dziane dla potrzeb maszyn cyfrowych, jak kod Elliotta
lub Ferrantiego, umozliwiaja sprawdzanie danych nu-
merycznych, czyli praktycznie biorge taém z danymi.
Korzystanie z metody kontroli parzysto$ci, wymaga
poza przyjeciem odpowiedniego kodu, réwniez uzywa-
nia podprograméw czytajacych Ilub urzgdzen tech-
nicznych w czytnikach, ktoére sprawdzalyby parzystos§é
dziurek w czytanych znakach. Bledy na taSmach
5-§ciezkowych z programami pisanymi w autokodach
nie moga byé sprawdzane przez kontrole parzysto$ci.
Jednak im $ciSlejsza jest kontrola bledéw formalnych
wykrywanych przez program czytajacy lub translator,
tym wieksze jest prawdopodobienstwo wykrycia ble-
déow na ta$mie.

Bledy czytnika mogg polegaé na:

© niezauwazeniu dziurki, :

® podaruu mylnej 1nformac;u o istnieniu dziurki w
miejscu, w ktérym jej nie ma,

® pominieciu (przeskoczeniu) rzadka dziurek, czyli
calego znaku,

® podarciu tasmy.
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Tablica Zestawienie bledéw i programowych $rodkéw zaradezych przy korzystaniu z maszyn cyfrowych
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2 | Metody zaradcze
- Y I II II1 v v VI VII VIII IX X XI
1 | wyprowadzanie wynikéw bardzo skuteczne
posrednich
2 | wyprowadzanie zawartosci pa- | skuteczne, ale ucigz-
miecl : liwe
3 | Kontrolne obliczenia lub dwu- jedynie
krotne liczenie skuteczne
4 | Dwukrotne dziurkowanie i po- bardzo sku-
réwnywanie teczne
5 | Sprawdzanie parzystos$ci dziu- bardzo skute-
rek w znaku teczne, ale w
polgczeniu z
metoda 133
inaczej czes-
ciowo sku-
teczne
6 | Dziurkowanie sumy kontrolnej calkowicie skuteczne I i I
7 | Sprawdzanie zakresu liczb czeSciowo skuteczne l I I
8 | Sprawdzanie ilosci cyfr w licz- cze$ciowo skuteczne
bie
9 | Kontrolny druk danych skuteczne, ale opia-
calne tylko w obli-
czenlach naukowo-
technicznych
10 | Kontrolny odczyt tasm dziur- bardzo sku-
kowanych teczne
11 | Obserwacje optyczne dziurko- nie-
| wanej tasmy zbed-
ne,
czes-
ciowo
skute-
. czne
12 | Restart programu konieczne dla zasto- zale- niezbedny
sowania metod 11 2 cany
o Z
13 | Dzlurkowanie zer nieznaczg- w polgczeniu z me- W po-
cych todg 8 lcze-
niu z
met. 8
14 | Zapelnianie komoérek 80 i 81 skute-
prébkg kontrolng czne
15 | Wkiladanie /kart kontrolnych calko-
wicie
skute-
czne

Blad spowodowany zgubieniem lub dodaniem poje-
dynczej dziurki -moze byé wykryty, jezeli podprogram
czytajacy sprawdza parzysto§é dziurek w rzadkach.
Pominiecie catego rzadka jest trudne do wykrycia na
taSmach z danymi. Chcgce sie zabezpieczyé przed tymi
btedami najlepiej jest stosowaé technike sum kon-
trolnych. Polega ona na tym, Ze osoba wypelniajgca
dokument pierwotny, czyli wypisujgca liste liczb, su-
muje te liczby na. arytmometrze recznym i wpisuje
sume jako dodatkowg dang. Program w maszynie cyf-
rowej po odczytaniu danych wykonuje identyczne su-
mowanie i sprawdza zgodno$¢ wyniku sumowania Zz
sumg kontrolng wydziurkowang na tasmie. Metoda ta
pozwala wykryé wszystkie bledy powstale w trakcie
przygotowania, przechowania i czytania taS§m dziurko-
wanych. Wymaga natomiast pracochlonnych na og6t
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prac przygotowawczych. Metoda ta jest wysoce zale-
cana gdy: wymagana jest calkowita bezbledno§é wy-
konywanych obliczen, sporzadzenie sumy kontrolnej
jest tatwe lub wynika z samej istoty danych (na przy-
klad w danych do programu liczacego place, suma dni
przepracowanych, opuszczonych oraz zwolnien i urlo--
péw musi byé réwna ilo$ci dni roboczych w miesigcu).
Metode sprawdzania binarnych sum kontrolnych sto-
suje sie, gdy taSma dziurkowana jest bezposrednio
przez maszyne cyfrowg. Maszyna w trakcie dziurko-
wania taSmy sumuje liczby binarne tworzone przez
kombinacje bitow w dziurkowanych znakach i na kon-
cu taSmy dziurkuje liczbe powstala w wyniku tego
sumowania. Program czytajacy winien dokonaé ana-
logicznego sumowania i por6wnaé liczbe otrzymang z
wydziurkowang. Sposéb ten jest bardzo prosty w uzy-
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ciu, wymaga ftylko jednorazoweégo opracowania od-
powiednich podprograméw dziurkowania i czytania.
Spos6ob ten winien by¢ stosowany, dla wszystkich
tasm, ktére sa produkowane przez maszyne cyfrowa
i przez maszyne cyfrowa majg by¢é w przysziosci czy-
ane.

Kontrola zakresu liczb polega na sprawdzaniu przez
program, czy czytana liczba mieSci sie w przewidywa-
nym zakresie. Na przyklad numer dnia miesigca musi
byé w zakresie od 1 do 31. Spos6b ten nie daje calko-
witej pewnosci sprawdzania.

Kontrola iloSci cyfr w liczbie polega na liczeniu przez
program czytajacy ilo$ci cyfr w kazdej czytanej liczbie
i poréwnywaniu, czy ilo§¢ ta rowna jest zadeklarowa-
nej. Stosowanie tego sposobu wymaga dziurkowania
zer nieznaczacych, na przykiad 0015 zamiast 15 (jezeli
zadeklarowana byla liczba 4-cyfrowa). Sposéb ten w
polaczeniu z kontrolg parzysto$ci iloSci dziurek w kaz-
dym znaku, daje calkowitg ochrone od usterek urza-
dzen dziurkujgcych i czytajacych taSme, oraz od uste-
rek samej ta$my. Nie chroni natomiast od bledow
operatora dziurkujacego.

Kontrolny druk danych polega na drukowaniu przez
maszyne przed wynikami danych, na ktérych program
dokonal obliczen. Dane wydrukowane poréwnuje sie
optycznie z zalozonymi. Sposéb ten daje mozliwosé
catkowitego sprawdzenia, ale warto go stosowaé tylko
wtedy, gdy ilos¢é danych nie jest duza, a wiec w obli-
czeniach naukowo-technicznych.

Kontrolny odeczyt taSm wydziurkowanych przez ma-
szyne cyfrowa polega na odczytaniu tasmy wyprodu-
kowanej przez dziurkarke i poréwnanie w maszynie
cyfrowej z informacja, ktoéra miala byé wydziurko-
wana. Sposéb ten nie moze by¢ stosowany, gdy maszy-
na dziurkuje wyniki biezace, poniewaz wtedy wynik
po wydziurkowaniu jest bezpowrotnie tracony i nie
ma wzorca w pamieci do poréwnania., Natomiast spo-
s6b ten moze i powinien by¢ stosowany, gdy dziurko-
wana jest zawarto$é szeregu komoérek pamigci. Stan-
dardowe programy dziurkujace zawarto$¢ blokéw pa-
mieci winny obowiazkowo zawiera¢ podprogramy
sprawdzajace wydziurkowang taSme w podany sposéb.

Techniczne usterki tasmy dziurkowanej

Przy zuzytej matrycy i stemplach dziurkujacych, przy
zle ustawionym mechanizmie dziurkujacym lub prze-
suwajacym tasme w trakcie dziurkowania, mogg na-
stapié usterki w jako$ci dziurkowania, polegajace na
dziurkowaniu otwordéw znieksztalconych lub z wioska-
mi na brzegach, ewentualnie w zlych miejscach na
tasmie, na przyklad blisko jednego z brzegéw tasmy
(przesuw poprzeczny). Tasma tak spreparowana moze
w ogéle nie byé czytana przez czytnik lub z bledami.
Aby uniknaé strat z tego powodu, nalezy obserwowac
w czasie dziurkowania jako§é produkowanej tasmy,
bowiem usterki tu wymienione sg dostrzegalne golym
okiem.

Podobnie negatywne skutki przynosi uzywanie do
dziurkowania taSmy zlej jakoSci. TaSma przeznaczona
do maszyn cyfrowych nie moze mieé¢ prze$witéw (dla
czytnikéw fotoelektrycznych), nie moze mieé¢ tenden-
cji do zostawiania wloskéw na krawedziach dziurek,
nie moze byé zbyt lamliwa i nie moze mie¢ zanieczysz-
czen w papierze, na przyklad w postaci kawatkow
drzewa. Od zanieczyszczen tepia sie urzgdzenia dziur-
kujace, a hamulec czytnika czesto zadziera taSme w
miejscach zanieczyszczonych.

Urzadzenia do kart dziurkowanych

Z uwagi na podobienstwo noé$nika i metod czytania
informacji, szereg uwag odnoszacych sie do czytania
tasm wazny jest réwniez dla czytnika kart dziurkowa-
nych. Poniewaz karty sa na og6t przetwarzane w Qu-
zych ilosciach, a wiec i problemy wynikajgce przy ich
czytaniu sa raczej trudniejsze niz przy czytaniu tasm.

Przede wszystkim nalezy pamietaé, ze czytniki maja
sklonno$é do darcia i gniecenia kart. Kazdy program
korzystajacy z kart musi wiec umozliwiaé uruchomie-
nie kontynuowania programu (restart) po zalozeniu
nowej karty, w miejsce zniszczonej. Poiqdan_e‘jest, aby

program umozliwiat restart bez koniecznogei powtdr-
nego odczytywania kart juz poprawnie odeczytanych,
ale mozna dopusci¢ cofniecie sie o kilka kart.

Czytajac karte, czytnik moze przeczytaé nie istniejaca
dziurke lub zgubié¢ dziurke istniejacg. Aby wykryé
tego typu omylki, musza byé stosowane rygorystyczne
zasady dziurkowania, na przyklad w strefach danych
numerycznych dziurkowania jednej i tylko jednej
dziurki ‘'w kazdej kolumnie. Zasada ta wymaga dziur-
kowania zer nieznaczacych w obszarach przeznaczo-
nych na cyfry. Podprogram dekodujacy karte spraw-
dza nastepnie, czy odczytana informacja jest zgodna
z podana zasada.

Urzadzenie synchronizujace czytanie poszczegblnych
kolumn w czytniku (gdy odezyt kolumn jest szerego-
wy) moze omyli¢ sie i wprowadzi¢ do pamieci maszy-
ny nie 80 kolumn, ale mniej lub wiecej kolumn, zaj-
mujac nie 80 miejsc pamieci, ale odpowiednio mniej
lub wiecej miejsc. W celu wykrycia takiego przypad-
ku, przed odczytaniem kazdej karty program winien
wprowadzi¢ do miejsc nr 80 i 81 odpowiednio dobrang
kombinacje dwojkowsa, a po odczytaniu karty program
winien sprawdzié, czy stan miejsca nr 80 zostal zmie-
niony, a stan miejsca 81 nie zmieniony. Jezeli chociaz
jeden z tych warunkéw jest nie spelniony, wtedy pro-.
gram ma da¢ wskaznik biedu.

Czytnik po otrzymaniu z maszyny rozkazu czytania
pojedynczej karty moze jej nie odezytaé lub odezytaé
wiecej niz jedna. W niektérych maszynach bledy takie
sg sygnalizowane $rodkami technicznymi, na przykiad
w Elliott 803 nieprzeczytanie karty jest sygnalizowa-
ne, ale przeczytanie dwéch kart nie jest sygnalizowa-
ne. Jezeli brak jest sygnalizacji technicznej, trzeba
wtedy odpowiednie wykrywanie zrealizowaé progra-
mowo. Programowe sprawdzanie poprawno$ci iloSci
czytanych kart realizuje sie poprzez wktadanie do
pliku kart (orientacyjnie co 100 lub 500 kart) karty
kontrolnej o specjalnym wzorze, normalnie w prog-
ramie nie wystepujgcym, na przyklad z dziurkami na
zerach we wszystkich kolumnach. Program po prze-
czytaniu kazdych 100 czy 500 kart sprawdza, czy ha-
stepna karta ma okreS§lony wzoér. Karta ta oczywiscie
nie wchodzi do obliczen programowych.

Bledy czytnik6w kart mozna podzieli¢ zatem ‘na dwie
grupy: bledy wykrywane przez program i bledy syg-
nalizowane przez urzadzenia techniczne oraz zniszcze-
nie karty. W celu zmniejszenia do minimum strat spo-
wodowanych wymienionymi usterkami czytnikéw
kart, nalezy programy korzystajace z kart tak uktadad,
aby po otrzymaniu sygnalu o blednym cdczytaniu in-
formacji z karty, mozna bylo zawsze odczyta¢ powtor-
nie kwestionowana karte lub nowa wydziurkowang
w jej miejsce. Dlatego program korzystajacy z kart
musi najpierw analizowaé cala karte pod katem po-
prawno$ci odezytu, a dopiero potem moze poszczegolne
informacje z karty wykorzystaé do przetworzenia.

Bledy dziurkarek maja podobne skutki i nalezy stoso-
waé podobne $rodki zapobiegawcze jak w przypadku
dziurkarek ta$ém. Dodatkowym ulatwieniem jest wy-
posazenie wiekszo$ci dziurkarek w stanowisko kon-
trolnego czytania perforowanych kart bezpo$rednio po
ich wydziurkowaniu.

Whnioski

Podano wskazéwki dotyczace programowego zabezpie-
czenia przed skutkami zanikéw energii zasilajacej oraz
usterkami jednostki centralnej i urzadzen na tasmy
i karty dziurkowane. Pozostale urzgdzenia, a zwlaszcza
taSmy magnetyczne, wymagaja oddzielnego omoéwie-
nia.

Wymienione w artykule liczne mozliwos$ci usterek nie
powinny stwarzaé mylnego obrazu o zawodnoS$ci ob-
liczen wykonywanych przez maszyny cyfrowe oraz
koniecznoS$ci licznych zabiegbw w czasie programowa-
nia dla osiggniecia 'poprawnych rezultatow. Nalezy
pamietaé, ze dobre translatory z autokod6éw, oraz do-
bre podprogramy standardowe wprowadzania i wy-
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prasy zagranicznej

Scentralizowana kontrola zapasow
w handlu artykulami kolonialnymi

Firma Sainsbury Ltd w Londynie, posiadajgca ponad
260 sklepow rozrzuconych po catej poludniowej Anglii,
zastosowata EMC do kontroli stanu zapasow, do wWy-
liczania wielko$ci dostaw i rozdziatu masy towarowej
dla sklepdéw itp. prac. EMC umozliwila utrzymywanie
zapasow mna bardziej ekonomicznym poziomie o0raz
prowadzenie elastycznej polityki handlowej.

Firma Sainsbury Ltd. w Londynie zastosowala EMC
do kontroli stanu zapaséw, do wyliczania wielko$ci
dostaw i rozdzialu masy towarowej dla sklepéw itp.
prac. Kazdego tygodnia zapisy o stanach zapaséw w
sklepach sg nanoszone oldéwkiem grafitowym na karty
80-kolumnowe. Karty te sa przesylane do zarzadu fir-
my, gdzie stanowig podstawe do aktualizacji ewidencji
zapaséw prowadzonej na taémach magnetycznych. Za-
moéwienia sg opracowywane w dwoéch cyklach. Wstep-
ne opracowanie zamoéwien stuzy jako materiat infor-
macyjny. Po przeanalizowaniu ich i uwzglednieniu
zmian w polityce zaopatrzeniowej narzuconej przez
biezgca sytuacje rynkowa przeprowadza sie modyfi-
kacje zamoéwien na ta$mie magnetycznej, a nastepnie
drukuje sie szczeg6lowe dyspozycje magazynowe. EMC
umozliwia utrzymywanie zapaséw na bardziej ekono-
micznym poziomie oraz prowadzenie elastycznej poli-
tyki handlowej. W ostatnich kilku latach obroty han-
dlowe artykulami kolonialnymi ulegly znacznemu roz-
szerzeniu.

Dokonczenie ze str. 13

prowadzania  informacji, automatycznie realizuja
wiekszos§é z podanych w artykule zabezpieczen. Zatem
z uwag tu zawartych powinni korzysta¢ giléwnie pro-
gramis$ci ukladajacy translatory i podprogramy stan-
dardowe, a w znacznie mniejszym stopniu osoby ukla-
dajace programy uzytkowe. Poza tym przy oblicze-
niach naukowo-technicznych, ktére trwaja w calosci
krétko, na przyklad kilkanascie minut, rozbudowanie
programu réznymi zabezpieczeniami nie jest potrzeb-
ne. Natomiast programy do przetwarzania danych
(tzn. zadan administracyjno-ekonomicznych) wymaga-
ja szczegblnego opracowania w S$wietle podanych
wskazéwek. Programy takie nie sg ukladane i mody-

fikowane czesto, zatem trud przy ich wszechstronnym

opracowaniu jest na pewno oplacalny.

LITERATURA

(1) H. Orlowski: Kody 5-§cic‘zkowoj taSmy dziurkowanej.
Pomlary, Automatyka, Kontrola, nr 3, 1965.

(2) E. I. Klamko: Schiemnyj i tiestowyj kontrol awtomati-
czeskich cifrowych wyczislitielnych maszin, Moskwa, 1963.
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Znalazlo to odbicie we wzroscie prac administracyj-
nych w wielkich przedsiebiorstwach detalicznych tej
branzy. Firma J. Sainsbury Ltd. stosujgca scentralizo-
wane zaopatrzenie oraz scentralizowany system kon-
troli zapaséw, stanela przed konieczno$cig uzycia do
tych czynnoéci maszyny cyfrowej. W firmie tej od
wielu lat stosowano juz system operatywnej kontroli,
w ktérym ustalanie wielko§ci dostaw do kazdej filii
bylo obliczane nie przez kierownikéw sklepbéw, lecz
przez biuro =zarzadu przedsiebiorstwa. Od czasu
otwarcia duzych sklepéw samoobstugowych, ktérych
asortyment towarowy jest znacznie wiekszy niz skle- -
péw z obstuggy tradycyjna, obliczanie wielko$ci dostaw
ta metoda stalo sie bardziej trudne i zlozone. W takiej
sytuacji nastepowatl bardzo szybki wzrost i tak wyso-
kiego juz stanu zatrudnienia pracownikéw umysto-
wych w biurze zarzadu. Po przeprowadzeniu wnikli-
wej analizy okazalo sie, ze bardziej ekonomiczne roz-
wigzanie tego problemu jest mozliwe przy zastosowa-
niu elektronicznej maszyny cyfrowej typu EMIDEC
1100. W pierwszym rzedzie zostala ona wykorzystana
do kontroli zapaséw i okreslania wielkoSci dostaw to-
waréw z magazyndéw do sklepow, gléwnie w odniesie-
niu do artykuléw, ktére nie ulegaja latwemu zepsuciu.
Niezaleznie od tych zadan, maszyna jest réwniez wy-
korzystywana do kontroli zapaséw w magazynach cen-
tralnych przedsiebiorstwa oraz réznych obliczen zwig-
zanych z ksiegowoscig sklepow.

Ogolna charakterystyka systemu

Obecnie sie¢ oddzialéw firmy Sainsbury obejmuje
okolo 200 sklep6w o obstudze tradycyjnej oraz 60
sklepow. samoobstugowych. Maksymalny asortyment
towarowy w jednym sklepie wynosi okolo 1500 po-
zycji, Srednio jednak liczba ta jest znacznie nizsza.
Ff.aczna ilo§é pozycji asortymentowych we wszystkich
filiach jest oceniana na ok. 140000. Dla ulatwienia
organizacji pracy maszyny cyfrowej, towary zostaly
podzielone na 37 grup. Wedlug kryterium podobien-
stwa charakteru poszczegélnych wyrobow, np. zupy
konserwowe, artykuly $niadaniowe, herbatniki itp.
Podstawowe zapasy towar6w przechowywane sg W
trzech magazynach centralnych, z ktérych dowozone
sg do sklepow wilasnym taborem samochodowym.

Zastosowanie maszyny cyfrowej umozliwilo osiggnie-
cie SciSlejszej kontroli nad dystrybucjg towaréw do
poszczegdlnych sklep6w oraz doprowadzilo do bardziej
ekonomicznego poziomu zapaséw w calym systemie,
przy minimurh ryzyka na odcinku najbardziej czulym
dla przedsiebiorstwa handlowego, a mianowicie za-
spokojenia biezgcego zapotrzebowania Kklientow.

Ewidencja stanu zapaséw w calym systemie prowa-
dzona jest przez maszyne na tasmach magnetycznych.
Ewidencje opracowuje sie w cyklach tygodniowych,



w wyniku czego powstaje podstawowy dokument, ja-
kim sg tabulogramy zawierajace informacje o stanie
zapasOw oraz wielko$ci sprzedazy w ciggu ubieglego
tygodnia w.odniesieniu do kazdego sklepu oraz kazdej
pozycji towarowej. Tabulogramy te przesyla sie do
sklep6w w celu uzupelnienia danymi o stanie zapasow
wedlug aktualnego remanentu. Po tym uzupelnieniu,
dane z tabulogramu wprowadza sie na specjalne per-
fokarty, nadestane z centrali przedsigbiorstwa. Perfo-
karty przystosowane sg do automatycznego odczytu
i perforacji znakéw nanoszonych oléwkiem grafito-
wym. Wypelnione karty zwraca sie do centrali przed-
siebiorstwa. Tam, za pomocg specjalnego urzadzenia,
zapis grafitowy zostaje automatycznie przeksztalcony
na tej samej karcie na odpowiadajgcy mu system
dziurek, typowych dla kart 80-kolumnowych (otwory
prostokatne). Karty te stanowig dla maszyny cyfro-
wej podstawe do dokonywania wspomnianej aktuali-
zacji ewidencji zapas6w w poszczegdlnych sklepach.
Jednocze$nie z dokonywaniem czynno$ci aktualizacji
zapasOw, maszyna wylicza dla wszystkich pozycji
towarowych w sklepach wielkoé¢ sprzedazy zrealizo-
wanej w ubieglym tygodniu. Opracowanie to stanowi
szczegblowy material informacyjno-analityczny na

nazwe towaru, ciezar jednostki sprzedazy, wyliczo-
ny szacunkowo przez maszyne przewidywany stan
zapasu towarow, zapas wedlug ostatniego remanentu,
wyliczong przez maszyne wielkos¢é sprzedazy w . po-
przednim tygodniu oraz kolejny numer pozycji w ta-
bulogramie.

Podczas tygodniowej inwentaryzacji, ktéra odbywa sie
w kazdy poniedzialek rano, kierownik filii nanosi na
tabulogram aktualne stany zapasu towaréw oraz sym-
bole, okreslajgce charakter zapasu. Symbole te wska-
zujg na okolicznoSci, jakie mialy wplyw na powsta-
wanie danego zapasu. Np. cyfra 1 oznacza, ze ilo$é
towaru jest liczba poprawiong, a Zrédiem omyiki byly
dane ustalone podczas poprzedniej inwentaryzacji. W
takim przypadku przy nastepnych obliczeniach, ma-
szyna, w celu wyeliminowania rozbieznosci, przyjmuje
przecietng sprzedazy z poprzedniego i biezgcego ty-
godnia. Symbol 2 oznacza, ze sprzedaz w biezgcym ty-
godniu odbiegala od przecietnej z powodu duzych za-
kup6w przez jakiego$ klienta, np. przez szpital. Sym-
bole 3 i 4 oznaczajg, ze w celu zwigkszenia sprzedazy
podjeto specjalne akcje reklamowe, symbol 5, ze da-
zy sie do zredukowania istniejgcych zapaséow i Kkie-

Tablica
Tabulogram stanu zapas6w i sprzedazy opracowywany przez maszyne cyfrowa w systemie zaopatrzenia
sklepow firmy Sainsburry

TABULOGRAM STANU ZAPASOW i SPRZEDAZY
Symbole na perfokarcie
Stan zapaséw Dzial: Filia = nr
i sprzedazy symbol symbol toe0
na 28.3.64 r. WARZYWA KONSERWOWE NEW ROWN filif | 8rupy Ania
845 tow. 48 14
3) N @ ESI ' QWG
L» ViZeivs PRl oo 5> Npad —
Podgrupa symbol = w3 5% @ gL '8‘;‘9% 0o £93 S Seinnle e
nazwa artykulu Sop.| @ 0¥| NoO N O T 2 S0 g3
towaru towaru %ﬁmm g‘bﬂ;‘l‘g 7 B0 BN s p.>,§3..; =%
SecE| 8za8] Bad | 2658 | SFT [886aR B
Fasolka 17 fasolka zapieckana HZ 16 uncji 180 173 83 3 01A 194 0
konserwowa 21 fas. zapiekana CB 16 uncji 206 190 90 85 01B 201 0
23 2 2 J.S. 16 uncji 210 215 87 90 01C 199 0
27 2 ! J.S. 8 uncji 140 151 60 57 010 137
(*) )
(*) — Kolumny wypelnione recznie przez kierownikow sklepow.
tygodniowe posiedzenia zarzadu przedsiebiorstwa, rownik sklepu aktualnie nie Zyczy sobie, aby wskaza-

po$wiecone kontroli oraz polityce zaopatrzenia skle-
péw. Na posiedzeniach tych zapadajg decyzje odno$-
nie wielko$ci zapas6w, jakie powinny byé utrzymane
w nastepnym tygodniu zgodnie z aktualng polityka
firmy. Odpowiednio zakodowane decyzje, po recznym
wyperforowaniu na kartach 80-kolumnowych, wpro-
wadza sie do maszyny cyfrowej dla dokonania modyfi-
kacji zapotrzebowania. W oparciu o te informacje ma-
szyna dokonuje wyliczen iloSci towaréw dla poszcze-
gbélnych sklep6éw, drukujgc dokumenty ze szczegbélowa
specyfikacjg towar6w przeznaczonych do dostawy W
nastepnym tygodniu. Dokumenty te stanowig pod-
stawe do pobierania towarow z magazynéow central-
“nych.

W bardziej szczegélowym ujeciu procedura postepo-
wania w tym systemie przedstawia sie nastepujgco:
kazdego tygodnia tabulogramy z maszyny, zawiera-
jace stany zapaséw i wyliczenia rozmiaréw sprzeda-
7y oraz odpowiadajace im paczki kart ze wstgpnie
wyperforowanymi informacjami stalymi, (symbol
sklepu, grupa towaréw, nr tygodnia) wysylane sg z za-
rzadu firmy w Londynie do wszystkich sklepéw. Ta-
bulogramy okreslaja tylko te pozycje towarowe, ktére
aktualnie znajduja sie w poszczegblnych filiach. Ta-
bulogramy zawieraja w nagléwku nastepujace dane:
date, nazwe i symbol grupy towarowej, nazwe i sym-
bol filii oraz numer kolejny tygodnia. Specyfikujgq one
towary pogrupowane po 4 pozycje asortymentowe, od-
powiednio do pojemnosci zalgczonych perfokart. W
kazdej pozycji asortymentowej podaje sie: symbol i

ny asortyment byt mu dostarczany w normalnych
iloSciach.

Metoda przenoszenia danych z tabulogramow na karty

Po zakonczeniu remanentu tabulogramy przekazywa-
ne sa pracownikowi, ktéry przepisuje nowe stany za-
pas6w na nadestane lgcznie z tabulogramami wstepnie
wydziurkowane karty. Na karcie, poczawszy od lewej
strony, wydziurkowane sg informacje stale: symbol
filii i grupy towarowej oraz numer tygodnia — zgod-
nie z informacjami zawartymi w nagiéwku wiasciwe-
go tabulogramu. Pozostala cze$é karty jest podzielona
na cztery pola zapisu (sekcje) odpowiadajgce 4 po-
zycjom asortymentowym na tabulogramie. Kazda sek-
cja oznaczona jest na karcie odpowiednim numerem
kolejnym pozycji tabulogramu i zawiera 5 kolumn.
Kazda kolumna zawiera 110 owalnych miejsc, ponu-
merowanych i odpowiadajacych cyfrom od 0 do 9. Da-
ne z tabulogramu, dotyczace ustalonego aktualnie sta-
nu oraz symbolu zapasu, zapisywane sa na karcie
przy uzyciu zwyklego oltéwka grafitowego metoda za-
kreS§lania wyzej wymienionych owalnych miejsc.
Wspomniane cztery pola zapisu umozliwiajg przenie-
sienie na jeden egzemplarz perfokarty informacji do-
tyczacej czterech kolejnych asortymentéw z tabulogra-
mu. Wypelnione karty wkladane sg do specjalnych
pudelek i wysylane pocztag do centrali w Londynie.
QOdbioér tych przesylek w Londynie nastepuje we wto-
rek rano. Karty trafiaja do wydzialu przygotowania
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danych w oérodku obliczeniowym firmy, ktéry oprécz .
dziurkarek i sprawdzarek IBM jest wyposazony w
dwa czytniki — reproducery znakéw grafitowych
typ 514 oraz opisywaczy kart typ 552. W procesie przy-
gotowania nadestanych perfokart giéwng role spelnia-
ja wymienione czytniki — reproducery. Operacja
przygotowania kart na tych urzadzeniach polega -na
automatycznym odczytaniu naniesionych w sklepach
znakéw. grafitowych oraz wydziurkowaniu ekwiwa-
lentnych warto$ci liczbowych na tej samej Kkarcie.

Jednocze$nie urzadzenia te automatycznie kontroluja
wyniki czynno$ci dziurkowania, badajac karty pod
katem wystepowania kolumn pustych wzglednie dwu-
krotnego wydziurkowania jakiej§ warto$ci liczbowej.
Karty odrzucone przez reproducer z wyzej wymienio-
nych powodéw sa dokladnie sprawdzane przez pra-
cownikéw dzialu kontroli metoda poréwnania z da-
nymi w tabulogramie. Odsetek bilednie zakre§lonych
kart nie przekracza w zasadzie 1,5%. Duza ilo§é¢ kart
blednych moze byé latwo poprawiona przez zakresle-
nie korygujace.

Firma Sainsbury podkre$la wysoka wydajno$é i eko-
nomiczno$é stosowania przedstawionej metody przy-
gotowania danych, poniewaz umozliwia ona automa-
tyczne przygotowanie w ciggu tygodnia ponad 32000
kart nadsylanych z terenu oraz prawie calkowite wy-

Najnizszym ‘szczeblem tego podzialu ewidencji jest
specyfikacja asortymentowa towardow.

Podstawowymi blokami informacji w ewidencji na
taSmie magnetycznej sa poszczegblne grupy towaro-
we. I dlatego naglowki blokéw zawierajg symbol i
nazwe danej grupy towarowej oraz symbole wszyst-
kich artykul6éw wchodzacych w skiad tej grupy. Resz-
te informacji nagléwka w bloku stanowig: symbol i
nazwa filii oraz symbol magazynu, z ktoérego naste-
puja dostawy, jak réwniez typ sklepu (samoobstugo-
wy lub z tradycyjng obstuga kupujacych), symbol
stacji telewizyjnej, za poSrednictwem ktoérej filia pro-
wadzi reklame, symbol rejonu administracyjnego, na
terenie ktérego jest zlokalizowany sklep, oraz symbol
miasta uniwersyteckiego. Ten ostatni symbol jest sto-
sowany ze wzgledu na duzg plynno$¢ stanu zalud-
nienia w miastach uniwersyteckich, ktéra silnie rzu-
tuje na okresowe wahania sprzedazy. Po informacjach
nagléwkowych nastepuja bloki informacji w ukladzie
wedlug filii. Zawierajg one informacje dotyczace to-
wardéw aktualnie znajdujacych sie w danym sklepie.
Dla kazdego artykulu zapisany jest jego symbol, ko-
lejny numer pozycji na perfokarcie, wielko$é sprzedazy
w czterech poprzednich tygodniach oraz symbole cha-
rakteryzujace okoliczno$ci sprzedazy, tzn. czy sprzedaz
byla nietypowa, wynikajgca z przypadkowego duzego
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1. Tabulogram

eliminowanie ucigzliwej perforacji recznej. Najbar-
dziej istotny jest jednak fakt, Zze karty moga byé
wprowadzane do maszyny z niewielkim opo6Znieniem,
c? w gléwnej mierze warunkuje efektywnosé tego sy-
stemu.

Charakterystyka zestawu EMC

Maszyna - EMIDEC 1100 wyposazona jest w pamigé
operacyjna ferrytowa o pojemno$ci 1024 sléw oraz w
magnetyczng pamie¢ bebnowa o pojemnosci 16 384
stow. Ponadto maszyna jest wyposazona w 5 jednostek
taSmy magnetycznej o szybkoSci zapisu (odezytu)
20 000 znakéw/sek. Dla wprowadzenia danych zainsta-
lowany jest czytnik kart perforowanych o szybko$ci
400 kart/min. Urzadzenia wyj$ciowe obejmuja drukar-
ke Samastronic o szybko$ci drukowania 300 wier-
szy/min oraz perforator taSmy papierowej o szyb-
kosci 300 znakow/sek.

Charakterystyka. blokow informacji

Ewidencja stanéw i sprzedazy na taSmie magnetycz-
nej stanowi podstawe calego procesu przetwarzania
danych. Jest ona uporzadkowana wedlug kryterium
podstawowego, jakim jest grupa towarowa. Grupa
towarowa dzieli sie z kolei wedlug poszczegblnych
filii, magazynow =zaopatrujacych i rodzaju sklepow.
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zakupu przez klienta, wzglednie ustalona szacunkowo
w  wyniku nienadeslania przez sklep tabulogramu
z aktualnymi remanentami. Pozycja sprzedazy szacun-
kowej jest wyliczana w oparciu o wartosci liczbowe
»dobrej” sprzedazy i jest Srednia wazong z co najmniej
dwoch poprzednich tygodni. Tak wiec stan zapaséw
ewidencjonowany jest na podstawie ostatniej inwenta-
ryzacji filii, albo tez, jak przy wspomnianym braku
materialéw zrédlowych, w oparciu o szacunkowe wyli-
czanie przez EMC rozmiaréw osiagnietej sprzedazy.
Ewidencjonuje sie réwniez towary znajdujgce sie w
danej chwili w drodze z magazynu centralnego do
sklepu. Ewidencjonowanie towaréw znajdujacych sie
w drodze jest konieczne, poniewaz nowy zapas jest
dostarczany na ogoét z opéznieniem wynoszacym okolo
2 tygodni od chwili dokonania inwentaryzacji, ktéra
stanowi podstawe do wyliczania wielkoSci zamoOwien.
Rejestrowanie towaréw w drodze umozliwia' uwzgled-
nianie wila$ciwych iloSci towaréw dla nastepnej dosta-
wy, uzupelniajgcej zapasy sklepu.

Opracowania tygodniowe

Przetwarzanie w cyklu tygodniowym rozpoczyna sie od
uzupelnienia informacji stalych w ewidencji gléwnej,
po ktérym nastepuje cykl jej aktualizacji. Dane wejs-
ciowe dla aktualizacji zawarte sg na omoéwionych po-
przednio perfokartach, nadeslanych przez poszczeg6lne
sklepy. Karty te przed wprowadzeniem  do maszyny.
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2. Perfokarta ze znakami grafitowymi

sortuje sie w wydziale przygotowania danych wediug
kolejnosci kart w ramach danej filii oraz wedlug filil
w ramach poszczegélnych grup towarowych. Podsta-
wowa czynno$cig aktualizacji ewidencji jest wyliczenie
rzeczywistych rozmiaréw sprzedazy w poszczegblnych
asortymentach. Liczby te maszyna konfrontuje z wy-
liczonymi w poprzednim cyklu szacunkowymi wielko$-
ciami sprzedazy. Rozbiezno$ci wykraczajace poza usta-
lone granice wypisywane sg na drukarce celem spraw-
dzenia. Aktualizacja ewidencji jest zazwyczaj wykony-
wana w dwoéch przebiegach: pierwszy wykorzystuje sie
dla ewentualnych korekt wykrytych jeszeze bledéw,
natomiast w drugim dokonuje sie wlasciwej aktuali-
zacji ewidencji.

Wstepne opracowywanie zamowien

Zaxtuaiizowana ewidencja gtéwna stanowi podstawowy
zbiér informacji dla dalszych opracowan zmierzajacych
do wyliczenia wielkosci dostaw dla poszezegélnych
filli. Procedura moze byé¢ wykonywana w dwu warian-
tach. W pierwszym ustala sie tzw. dostawy tymeczasowe
na biezacy tydzien dla niektérych sklepéw, zwlaszcza
wszystkich sklepéw samoobstugowych. Drugi obejmuje
okre§lenie dostaw towaru dla wszystkich sklepow w
normalnym f{rybie, tzn. w ciagu nastepnego tygodnia.
Cechg charakterystyczng omawianych prac jest to, ze
maszyna cyfrowa uwzglednia duza role réznych czyn-
nikow, posiadajacych wplyw na polityke zaopatrzenia
sklepéw. Czynniki te w postaci odpowiednio zakodo-
wanych informacji na perfokartach modyfikujg wy-
liczenia wynikajace z normatywéw. Jezeli tego rodzaju
modyfikacja nie wystepuje, maszyna dla wyliczenia
-wielko$ci dostaw przyjmuje przecietng wielko§é sprze-
dazy z dwoéch ostatnich tygodni jako prognoze sprze-
dazy na okres przyszly. Ustalona w ten sposéb ilo$é
towaru dla jednego tygodnia jest powiekszana lub
zmniejszana o przewidywane odchylenia, wyliczone na
podstawie empirycznie wyprowadzonego wzoru. Tak
skorygowana ilo§é towaru jest mnozona przez ilo§é ty-
godni, objetych zaméwieniem. Otrzymana liczba jest
ostatecznie pomniejszana o wielko$§é zapasu istnieja-
cego w sklepie oraz o ilo§é znajdujaca sie w drodze.
Saldo stanowi wiec ilo§é towaru, jakg nalezy wystaé
do filii dla uzupelnienia zapaséw do normalnego po-
ziomu. Poniewaz gléwnym celem tych obliczen jest
§ciste kontrolowanie przez kierownictwo firmy wiel-
koSci dostaw, modyfikowanie obliczen normatywnych
W wyzej wymieniony spos6éb jest niezmiernie wazne.
Wyniki obliczen sg przedstawiane zarzadowi przedsie-
biorstwa do akceptacn W tej sytuacji mogq oczywiscie
wyniknaé inne rozwigzania, w zaleznoSci od decyzp
zarzadu. Na przyklad w przypadku zamierzonej

C!DCI:C]D-C!DC):C]D?': -
cz_:cz:\cz 25c2o5cIDe 7:@23(:23(:23::23?&2: o
,

[ TE ]
510CK {cooE ToraL  sroce oot l TOTRL " 5TOCK | Coot
i

CODCODCOZb ¢

13?(‘1 ’Cl:tlxl:’?chC[

cioci>c(

(3

: _5x53c53c53c5 v 5x5:>c5:3c5:>c:5:~c53

T

cs‘y*s:)c_e:)cﬁ:»cb B“CSDCGDLGDEBD

388 Nt

CE e ..7:)(~]3C7‘>C,71C73C73(‘7 c?:x:]::

LS"CS:)(.BX 30c8s C83C83F83

‘8280

9559 c9:_c9x93 :

i

obnizki cen ustalenie dostaw w oparciu o prze-
cietng sprzedaz byloby niewlasciwe. Uwzglednia
sie takze wplyw aktualnej stopy procentowej na
wielko$¢ popytu w danym okresie. Wytyczne zarzadu
w zakresie wielko$ci odchylen od przewidywanej
sprzedazy moga by¢é dowolnie zmienione w za-
leznoSci od warunkéw rynkowych. Decyzje mo-
ga dotyuzyé rowniez specyfikowania kazdego zamoéwie-
nia, wzglednie moga by¢ wyrazone w formie ustalenia
ogolnej iloSci towardéw do podzialu pomiedzy wszystkie
sklepy W innych przypadkach polecenia mogg doty-
czy¢ wybranych sklep6éw, dla ktérych nalezy zwigk-
szy¢ dostawy, np. sklepéw polozonych na wybrzezu
lub zlokalizowanych w jednym rejonie telewizyjnym,
w ktéorym prowadzi sie kampanie reklamowg. Wytycz-
ne tego rodzaju sg wprowadzane do EMC i wykorzy-
stywane w przebiegu wstepnego przygotowania zamo6-
wien. Po zakonczeniu obliczen, w ewidencji zapisuje
sie ostateczne stany zapaséw, ostateczne wielko$ci
sprzedazy, ilo§é towaréw w drodze oraz wstepnie za-
dysponowane ilo$ci towaréw do wydania zZ magazy-
néw. Wszystkie te dane gromadzi sie w ewxdencn od-
rebme dla kazdego artykulu. Ewidencja zawiera réw-
niez sumy globalne ilosci towaréw w podziale wediug
sklepéw tradycyjnych i samoobstugowych oraz wedlug
magazynéw zaopatrujacych. Sumy te zostajg przepi-
sane na inng tasme magnetyczng, ktéra zawiera analo-

‘giczne zbiorcze sumy dla minionych czterech tygodni.

Koncowa czynno$cig maszyny jest drukowanie tabulo-
graméw obejmujacych biezace zapasy, sprzedaz oraz
wstepne dyspozycje magazynowe. Sprawozdanie to jest
bezposrednio przekazywane do specjalnej komisji za-
rzadu firmy, ktéra Jest odpowiedzialna za kontrolowa-
nie dystrybucji zapaséw. Komisja ta uprawmona jest
do zatwierdzania lub dokonywania zmian w dyspo-
zycjach. Zmiany dyspozycji w postaci zakodowanej sg
wprowadzane do EMC za pomocg kart 80-kolumno-
wych i opracowywane w sposéb analoglczny do opisa-
nych juz czynnosci modyfikacyjnych.

.

Ostateczne opracowanie zamowien

Zmiany i poprawki do rozdzialu masy towarowej, do-
konane przez komisje zaopatrzeniowa zarzadu, realizo-
wane sg na maszynie podczas ostatecznego opracowa-
nia zaméwien. Zadaniem tego opracowania jest utwo-
rzenie taSmy zamoéwien, obejmujgcej szczegblows spe-
cyfikacje iloSci towaréw, jakie maja byé rozprowadzo-
ne do poszczegblnych filii. Jezeli zamiany dotyczyly
zbioru informacji zapisanych na tasmie ewidencji pod-
stawowej, to najpierw nastepuje aktualizacja tej tasSmy,
a nastepnie skorygowane zapisy przenosi sie automa-
tycznie na taSme zaméwien. W przypadku braku zmian,
informacje z taSmy ewidencji podstawowej przepisuje
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sie od razu na tasme zamoéwien. Przy opracowywaniu
taSmy zamoOwien bardzo wazne jest, aby zawierala
ona kompletne informacje ze wszystkich oddzialow
i aby towary byly pobierane z magazynéw i dostar-
czane sklepom zgodnie z zamo6wieniami. Wybieranie to-
waru wewnatrz magazynu jest ulatwione przez specy-
fikacje, opracowywang réwniez przez maszyne cyfro-
wa. Informacje zawarte na tzw. tasmie decyzji umozli-
wiaja automatyczne rozstrzyganie przez maszyne uzy-
cia odpowiedniego typu dokumentu, Zrédia pobrania
towaréw, dnia odbioru itp. Omawiane dyspozycje
o charakterze stalym mogg byé w razie potrzeby mo-
dyfikowane na podstawie decyzji kierownictwa, wpro-
wadzonych za poérednictwem perfokart. Polecenia
zmian moga dotyczyé np. decyzji wystania towaru bez-
poérednio od dostawcy do filii zamiast z magazynu
wilasnego, przesunigcia standardowego zaopatrzenia da-
nej filii itp. Informacje tego typu wprowadza sie na
omoéwiong wyzej taSme dyspozycji. Uzycie skorygowa-
nej taSmy dyspozycji powoduje odpowiednie zmody-
fikowanie taSmy zamoéwien. Tasma zamoéwien jest row-
niez podstawg do opracowania zbiorczych iloSci po-
szczegblnych towardéw w podziale wedlug zrédel do-
stawy, tzn. wedlug trzech magazynéw centralnych lub
dostawcow (dla dostaw bezpoSrednich) oraz kolejnych
dni tygodnia. Informacje te sg podstawa do drukowania
przez maszyne odpowiednich wykazéw, przesylanych
do wykorzystania przez kierownikéw magazynéw. Dal-
szym rozwinieciem tej czynnosci jest wykonanie bar-
dziej szczegélowego sortowania zaméwien wedtug tech-
nicznych kryteriéw realizacji dostaw z kazdego maga-
zynu. Uwzglednia on podziat wedilug grup towarowych
(dzialéw magazynu) oraz poszczegélnych sklepéw w ko-

lejnych dniach tygodnia. Opracowanie to wykonywane
jest normalnie w czwartki, a jego wyniki wypisane na
drukarce sg podstawowa dokumentacjg dla pracy ma-
gazynow. Dalsze wykorzystanie taSmy zamoéwien obej-
muje sporzadzanie not debetowych dla poszczegdlnych
odbiorcéw (sklepéw) oraz zestawien numerycznych cie-
zaré6w towar6w objetych tymi notami. Noty debetowe
i zestawienia ciezaru towaréw przesyla sie do wilasci-
wych magazynéw, gdzie wykorzystuje sie je przy reali-
zacji dostaw. Zestawienia ciezaru towaré6w pomagaja
lepiej wykorzystywaé ladowno$é srodk6éw transporto-
wych firmy.

Po zakonczeniu catego cyklu tygodniowego opracowa-
nia zamoOwien nastepuje opracowywanie materiaté6w na
nastepny tydzien. Dzieki temu zapewniona jest cigglo$é
i operatywno$¢ dzialania tego systemu zaopatrzenia.
Pomo6gt on zarzadowi firmy znacznie usprawnié ustugi
§wiadczone na rzecz swoich oddzialéw filialnych, a w
konsekwencji réwniez przyczynil sie do lepszego za-
spokajania potrzeb klientéw. Oprécz tego zasto-
sowanie EMC stworzylo warunki do utrzymywania za-
pasé6w na najbardziej ekonomicznym poziomie oraz
szybkiego uwzglednienia w polityce handlowej zmie-
niajacych sie warunkéw rynkowych i tym samym elas-
tycznego zaopatrywania w towary calej sieci sklepéw
detalicznych.
o Wg Data Processing, May-June 1964 r.
Opracowal
Mgr Wiktor Szewczyk

Biuro Peilnomocnika Rzadu do Spraw
Elektronicznej Techniki « Obliczeniowej

ETO=Fxpress

® Wystawa ,Interorgtechnika — 66” w Moskwie

W okresie 1—15 wrze$nia 1966 zostanie zorganizowana
w Moskwie wystawa urzadzen do kopiowania i powie-
lania. Organizatorem wystawy bedzie Radziecka Izba
Handlowa. Na wystawie beda reprezentowane oprécz
poszczegblnych firm, takze niektoére organizacje za-
chodnie, jak np. finski Komitet Wystawowy ,,Suomen
Mesut”, ,Exportféreningen” ze Szwecji, Komitet do
Spraw Wystaw AUMA z NRF oraz japonskie zrzesze-
nie handlowe ,Jacomtrade”.

Rosyjscy i zagraniczni specjaliSci beda mogli podczas
wystawy wymienia¢ dos§wiadczenia i informacje tech-
niczne. Mozna bedzie réwniez zawieraé tam transak-
cje handlowe. Radziecki pawilon bedzie obejmowatl

200 eksponatéw, m. in. maszyny cyfrowe Razdan-3, -

Minsk-22, niektére maszyny analogowe i liczgco-ana-
lityczne, urzadzenia do powielania dokumentéw oraz
kserografy.

(,,Ekonomiczeskaja Gazeta” nr 351/1966)

Patent na beben magnetyczny

Zgloszenie patentowe na wirujgcy beben magnetyczny
zostalo zloZone przez dra Driksa do niemieckiego
urzedu patentowego juz w roku 1942. Ale dopiero teraz
patent zostal definitywnie zatwierdzony. Wynalazek
dra Dirksa polegal na mozliwosci dowolnego pobiera-
nia lub nanoszenia informacji na wirujacy, magnetycz-
ny no$nik na zamknietym torze. Nosnikiem moégl byé

18

beben lub tarcza, przy czym informacje mozna pobie-
ra¢ przy niewielkim czasie dostepu. Prawa do wyna-
lazku nabyla w roku 1957 firma Siemag. W roku 1957
patent zostal ogloszony w publikacjach Urzedu Pa-
tentowego NRF. Wkrotce potem jedna z konkuren-
cyjnych firm zglosila sprzeciw. Sad patentowy po roz-
patrzeniu sprawe oddalit i ostatecznie patent wydano
na krétko przed uplywem maksymalnego okresu do-
zwolonego na zatwierdzenie patentu tzn. 23 lata. Li-
cencje na produkcje nabyly juz wszystkie najwieksze
firmy jak: AEG, IBM, UNIVAC, ICT, ZUSE Ph111ps,
Bull itp.

(;;Elektronik-Zeiturg’” 4/1966)

Automatyzacja w urzedach pocztowych USA

Plany automatyzacji amerykanskich urzedéw pocz-
towych przewiduja wydatkowanie 100 miln dolaréw.
W marcu zostat ogloszony przetarg na dostawe ma-
szyn cyfrowych, czytnikéw optycznych i innych urzg-
dzen. Siedem maszyn typu IBM 1401 znajdujacych sie
w urzedach pocztowych Waszyngtonu zostanie wy-

: mienionych na nowsze maszyny. Osiem czytnikow Op-

tycznych zostanie zainstalowanych w réznych mias-
tach USA w celu automatycznego sortowania przesy-
tek pocztowych. Adresy musza byé pisane maszynowo
w kodzie ZIP. Firma Philco instaluje obecnie sze$é
pierwszych czytnikéw kosztem 1800 000 dolarow.

(,Computers and Automation’”, nr 3/66)

Opracowal: Sen.



JERZY MICHALCZUK ukonczyl studia w Wyzszej Szkole Ekonomicznej we Wroclawiu w ro-
ku 1954. Ma 12-letni staz pracy zawodowej w energetyce i przedsiebiorstwach wykonawstwa ’

budowlanego.
Obecnie jest zastepcq Przewodniczqcego Zarzqdu Migdzyzakladowej Spdldzielni Mieszkaniowej

»Energetyka’.

wym w Warszawie.

Jerzy MICHALCZUK,

Miedzyzakladowa Spoéldzielnia Mieszkaniowa
»Energetyka’’

Mgr inz. Slawomir TRAUTMAN
Zaklad Obliczeniowy Warszawa

MG INZ. SLAWOMIR TRAUTMAN ukornczyl studia na Wydziale Mechaniczno-Technologicz-

nym Politechniki Warszawskiej w roku 1962. Od tego czasu Specjalizuje sie w zakresie syste-
< mow  elektronicznego przetwarzania danych w zakladach przemystowych.

Obecnie pracuje w Zakladach Elektronicznej Techniki Obliczeniowej w Zakladzie Obliczenio-

Elektroniczna maszyna cyfrowa
analizuje ankiety kandydatow na mieszkania

Na elektronicznej maszynie cyfrowej ICT-1300 doko-
nano analizy 5 tysiecy wnioskéw o przydziat mieszkan.
Celem analizy byto ustalenie charakteru potrzeb kan-
dydatéw zarejestrowanych w jednej ze spétdzielni
mieszkaniowych w Warszawie. Autorzy podajq struk-
ture danych wybranych z ankiet kandydackich i opi-
sujq przetwarzanie danych za pomoca programoéw na-
pisanych w autokodzie MAC (Manchester Autocode):
program utworzenia kartoteki oraz programy obliczen
analizujgcych strukture kandydatéw. Podano rezultaty
analizy.

Wprowadzone uchwalami Rady Ministréw z dnia
22 maja 1965 r. zasady nowej polityki mieszkaniowej
na lata 1966—70 nadaja ogromng role spoéldzielczoSci
mieszkaniowej w zaspokajaniu potrzeb mieszkaniowych
ludno$ci. Przytlaczajgca wiekszo§é otrzymujacych
mieszkania w nadchodzgcej pieciolatce uzyska je na
drodze spélidzielczej. Ro6wniez wylacznie na tej drodze
bedzie dokonywana poprawa dotychczasowych warun-
kéw zamieszkania.

Od miesigca czerwea 1965 r. spéidzielnie warszawskie
prowadza rejestracje kandydatéw do spoéldzielni miesz-
kaniowych. W okresie 3 pierwszych miesiecy do konca
miesigca wrzeénia 1965 r. zarejestrowano w Warszawie
33,34 tys. kandydatéw. Wedle przyblizonego szacunku
sumaryczna liczba wnioskéw kandydackich przekracza
100,0 tys. OkreSlenie prawidlowego, zgodnego z pO-
trzebami programu budownictwa mieszkaniowego wy-
maga szczegblowego poznania $rodowiska i potrzeb
kandydatéw do spbidzielni mieszkaniowych.

Miedzyzakladowa Spoéldzielnia Mieszkaniowa ,Ener-
getyka” celem pelnego zbadania charakteru potrzeb
kandydatéw zarejestrowanych w spé6idzielni przepro-
wadzila analize pierwszych 5 tysiecy wnioskéw. Analiza
zostala przeprowadzona na maszynie ICT 1300 przy
wspbéipracy Zakladu Obliczeniowego Warszawa —
ZOWAR wchodzgcego w skilad krajowej sieci zakila-
déw obliczeniowych — ZETO, podleglych Pelnomocni-
kowi Rzadu do Spraw Elektronicznej Techniki Obli-
czeniowej.

681,14-523,8:333,322

Zastosowanie elektronicznej maszyny cyfrowej do ana-

lizy tego typu umozliwilo poznanie szeregu zaleznoSci
i powigzah miedzy poszczegblnymi osobistymi cechami
kandydata, jego miejscem pracy i zamieszkania z jed-
nej strony a treécig jego zyczen w zakresie przyszlego
mieszkania jak: typ, standard, lokalizacja itp. — z dru-
giej strony. Tego typu analiza nie bylaby mozliwa do
przeprowadzenia przy pomocy metod tradycyjnych.

Struktura danych i wynikow

Opracowane dane stanowia pewng grupe informacji
wybrang z ankiet kandydackich i dotyczg kwestii na-
stepujgcych:
® rok urodzenia xxx (3 koncowe cyfry) *)
® miejsce urodzenia x
1—dla urodzonych w Warszawie
2—dla urodzonych poza Warszawa
® adres zamieszkania X
1—8 dla réznych dzielnic Warszawy
® 7aw6d x ;
1—7 dla r6znych typowych zawoddow
® miejsce pracy x (podobnie jak dla adresu zamiesz-
kania)
® ilos¢ os6b do zamieszkania xXx
® standard x
i1 —standard podstawowy
2 —standard wyzszy
® Jokalizacja x
1 —strefa $r6dmiejska
2 — strefy pozostale

Wyniki zostaly ujete w 16 przekrojach zgrupowanych
w 3 podstawowe grupy:

I. Ogoélne dane o kandydatach:

® procent rdzennych warszawiakéw,
struktura wieku kandydatow,
struktura zawodéw kandydatéw,
ilo§¢é os6b do zamieszkania,
ilo§¢ ankiet mlodziezowych.

* Igl_oﬁé »X'’-6W W poszczegblnych rubrykach anklety oznacza
ilo§¢ zarezerwowanych znak6éw dziesietnych.
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II. Dane o miejscu zamieszkania i pracy kandydatow:

©® struktura dzielnicowego zamieszkania kandydatéw,
® struktura aktualnego miejsca zamieszkania i pracy,
® struktura miejsca zamieszkania i pracy po uzyska-
niu nowej Ilokalizacji,

® ilo§¢ kilometréw przebywanych od miejsca zamiesz-
kania do miejsca pracy przed i po lokalizacji.

III. Zyczenia kandydatéw co do przyszlego zamiesz-
kania:

i przewija tasme do poczatku. I1o§é danych zapisanych
w formie kartotekowej jest nieograniczona.

Na jednej ta$mie o diugosci okolo 540 m. mieSci sie
okolo 19 800 ankiet. Czas zapisu na tasmie magnetycz-
nej treSci 5000 kart trwa okolo 47 minut. Czas prze-
winigcia 5000 blokéw trwa 1 minute.

Zastosowana metoda tworzenia kartoteki umozliwia
kolejne wezytywanie kart bezpos$rednio po ich wydziur-
kowaniu i sprawdzeniu. Tym samym unika sie spie-
trzenia we wprowadzeniu danych i latwiej jest roz-

: ;{tg)gkmi'easﬁzgaardéw tozyé ogélne obcigzenie maszyny. Tego typu metoda
@® struktura strefowa ¢ stosowana jest w ZOWAR-ze w przewazajacej czeSci
® struktura strefowo-dzielnicowa, eksploatowanych systemow.
@ struktura: standard-strefa, 3 > Program czyta kolejno bloki z taSmy magnetycznej
9 struktura: standard-strefa-typ mieszkania, zawierajace dane o kandydacie — sortujac w pamieci
® struktura: standard-zawdd. : : operacyjnej maszyny poszczegélne informacje zgoc}niq
z przekrojami wydawnictwa. W pamieci operacyjnej
fr przechowuje sie w trakcie obliczania tabele odlegloSci
pomiedzy poszczegblnymi dzielnicami miasta. Wykona-
nie obliczen dla 4950 blokow trwa 28 minut.
T Wyniki analizy
EARDYDATOW o : ; :
Do ciekawszych wynik6éw analizy zaliczy¢é mozna:
® duzy udzial rdzennych warszawiakow stanowgacy
l 48,1% ogétu badanych, urodzonych w 72% przed rokiem
/- 1945;
Program zapiau” e
| Karty danych : kartotekowego Program obliczen
anelizujgcych
Kontrold
danyoch

I-8ze przetwarzanie na EMC
‘Utworzenie zapisu kartotekowego danych
na tagmie magn. z kontrols zapisu

Tadma
TABULO- magn, s
GRAM sapisem
KORTROLNY danych

I-szy etap pracy

1. Ogé6lny schemat przetwarzania na maszynie ICT 1300

Szczuplosé danych ankietowych uniemozliwila przepro-
wadzenie bardziej poglebionej analizy w zakresie: wie-
ku os6b majacych zamieszkaé we wspllnym mieszka-
niu z kandydatém, stopien ich pokrewienstwa, pteé
i inne. : i ; -

Organizacja przetwarzania

Obliczenia wykonuje sie programami utozonymi w au-
tokodzie MAC (Manchester Autokod). na maszynie
ICT 1300, wykorzystujac:

® czytnik kart,

® drukarke wierszowa, :

® pamieé operacyjna 1200 siéw,

® 1 jednostke tasmy magnetycznej.

Ogo6lny schemat przetwarzania ilustruje rys. 1.
Przetwarzanie realizowane jest dwoma programami:

® G/BU-001 — utworzenie kartoteki

® G/BU-002 — obliczenie analizujgce strukture kan-
dydatow.

Program utworzenia kartoteki czyta kolejno karte za-
wierajaca 110 stéw i odsyla na tasme magnetyczng w
postaci bloku. Wezytanie danych mozna wykonywaé
narastajgco, kilkakrotnie. Za kazdym razem po wczy-
taniu karty konca zbioru; program tworzy blok konca
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® przewaga ludzi mlodych 25—45 lat starajgcych sie
o mieszkania — bo az 48% ogétu badanych;

® najliczniejsza grupe stanowia studenci i mlodziez
szkolna, wynika to z powszechnie stosowanej formy
poprawy istniejacych warunkéw mieszkaniowych ro-
dzin poprzez zapewnienie samodzielnych mieszkan do-
rastajgcym dzieciom. Spodziewaé sie nalezy, ze udzial
tej grupy bedzie zwiekszal sie wraz z popularno$cia
spoéidzielczej drogi do mieszkania i wzrostem zamoz-
noSci spoteczenstwa;

© przy wyborze ‘- lokalizacji przyszlego mieszkania
wiekszo$§é kandydatéw kieruje sie lokalizacjg miejsca
pracy, mniej atrakcyjno$cia takich dzielnic jak, Sr6d-
miescie, Park Kultury, Saska Kepa. W wyniku tego
nastapi skroécenie o 5681 km drogi pomiedzy praca
i mieszkaniem. Zakladajac $rednig szybko§é lokomocji
miejskiej w okresie nasilenia ruchu — 20 km/godz.
czas codziennych dojazdéw do pracy i z powrotem
skréci sie o 850 godzin; ;

® duza ilo$é zgloszonych potrzeb na mieszkanie typu
M-2 i M-3 oraz stosunkowo malg ilo§é ‘potrzeb na
mieszkania M-4 i wieksze;

® malg ilo$é zgloszonych potrzeb w zakresie wyposa-
zenia mieszkan w standardzie podstawowym bo zale-
dwie 4,7% ogéilu kandydatéw, ktére $Swiadczy o nie-
wielkiej popularno$ci tej formy budownictwa.



Inz. Jerzy SCIEGIENNY
Instytut Maszyn Matematycznych

Maszyny ZAM-2 w NRD

681.14.-523.8(430.2)

Omdwiono zastosowania polskich elektronicznych ma-
szyn cyfrowych ZAM-2 w dwoéch odrodkach niemiec-
kich: w energetyce (dyspozycja mocy) oraz w walcowni
stali (prace administracyjne i przetwarzanie danych).

W Niemieckiej Republice Demokratycznej juz od
dluzszego czasu pracuja dwie polskie maszyny ZAM-2
Gamma wyprodukowane przez Zaklad Do$wiadczalny
Instytutu Maszyn Matematycznych. Pierwsza z nich
zainstalowana zostala w koncu 1963 roku w Niemiec-
kiej Dyspozycji Mocy w Berlinie (Dispetcherorganisa-
tion fiir die Elektroenergieversorgung — Berlin). Utwo-
rzono Oérodek Obliczeniowy, ktoérego personel liczy
20 o0s6b (praca jednozmianowa). Maszyna ZAM-2
znalazla tam zastosowanie do sporzadzania codzien-
nego planu pracy poszczegbélnych blokéw energetycz-
nych (zestaw kociol-turbina) we wszystkich elektro-
wniach NRD. Zar6wno dane, jak i wyniki przesylane
sa telegraficzng siecig dalekopisowa. Oproécz tej za-
sadniczej stalej pracy O$rodek wykonuje tez oblicza-
nie rozkladu napieé¢ i rozplywu mocy dla nowo projek-
towanych systeméw energetycznych.

Ze wzgledu na wdrazanie sie w prace jak i rozwage,
7 jaka koledzy niemieccy przystepuja do stosowania
nowego rodzaju techniki, maszyna, pomimo niepelnego
obcigzenia, nie byla dotychczas udostepniana, poza
sporadycznymi wypadkami, uzytkownikom z zewnatrz.
Dopiero obecnie planuje sie takie uslugi dla resortu
budownictwa, w zwigzku z wizyta specjalistow nie-
mieckich w osSrodkach polskich, w czasie ktérej szcze-
gblne zainteresowanie wzbudzil OSrodek Obliczeniowy
Budownictwa — ETOPROJEKT w Warszawie, ktéry
posiada maszyne ZAM-2 i opracowuje pokrewna pro-
blematyke. Po zainicjowaniu wspélpracy niektére pro-
gramy opracowane w ETOPROJEKCIE zostaly prze-
jete przez oSrodek niemiecki i po przystosowaniu do
potrzeb wiasnych zostang uruchomione na - ZAM-2
znajdujacej. sie w Berlinie. Pomimo zawezonego wy-
korzystania maszyny w OSrodku Berlinskim — oszczed-
nosci uzyskane dzieki jej zastosowaniu, a skrupulatnie
- liczone kazdego dnia, wynosza $rednio kolo 20 000 ma-
rek dziennie. Sg to oszczedno$ci powstale przez zmniej-
szone zuzycie wegla. Biorgc pod uwage cene maszyny
(okoto 1 miliona marek) stwierdzi¢ mozna, ze jej koszt
dawno juz zwrdcil sie.

Druga z maszyn ZAM-2 zainstalowana zostala w li-
stopadzie 1964 r. w Walcowni Stali im. Wilhelma Flo-
rina w.  Hennigsdorfie pod Berlinem (VEB Stahl
u. Walzwerk — Hennigsdorf). Maszyna przeznaczona
jest tutaj raczej do prac z dziedziny administracji
i przetwarzania danych, przy czym istnieje tendencja
wigczenia jej do wspélpracy z istniejaca w walcowni
od wielu lat stacjag maszyn analitycznych ARITMA.
Organizacyjnie maszyna znajduje sie w tzw. Centrum
Obliczeniowym, podlegajacym bezpos$rednio dyrektoro-
wi ekonomicznemu zakladu. Dla potrzeb Centrum wy-
budowano osobny budynek na terenie walcowni. Na-
lezy jeszcze dodaé, ze Centrum jest oSrodkiem wioda-
cym dla hutnictwa w NRD.,

Po. okresie przygotowawczym w Hennigsdorfie rozpo-
czyna sie obecnie przejmowanie pewnych konkretnych
prac obliczeniowych. Jako pierwsze beda opracowy-
wane przy pomocy maszyny ZAM-2 listy ptac. Tytulem
proby dubluje sie obliczenia wykonywane przez ksie-
gowos¢ dla tysiecy robotnikéw. Od kwietnia 1966 r.

planuje sie objecie automatycznie liczong listg plac
calego personelu walcowni. Nalezy zaznaczyé, ze Spo-
rzadzanie listy plac netto w takim przedsigbiorstwie
jak walcownia jest bardzo pracochlonne, poniewaz pla-
ce skladajg sie z wielu ruchomych skladnikéw. Prze-
widuje sie, ze dzieki zastosowaniu maszyny cyfrowej
okoto 15 pracownikéw ksiegowosci bedzie moglo
przej$é do innych prac, a czas sporzgdzania listy plac
skréci sie do okolo 10% dawnego czasu opracowania.

W zwigzku ze wspoOipracg maszyny ZAM-2 z maszy-
nami ARITMA, dolgczony zostal na wej$ciu maszyny
czytnik kart ELLIOTT-B42. Obecnie zdecydowano
sie przylaczy¢ reproducer kart na wyjSciu maszyny,
aby przyspieszyé wspoiprace z tabulatorami ARTIMA,
ktore w tej.organizacji stuzg jako drukarki formula-.
rzy placowych. Dotychczas z tasmy wynikowej prze-
chodzilo sie na karty za pomocg specjalnych przysta-
wek do dziurkarek kart, co bardzo op6znilo cykl pracy.
W opracowaniu znajduja sie jeszcze takie kwestie jak:
obliczanie zadan asortymentowych dla wydzialéw pro-
dukcji podstawowe]j, przy maksymalnym wykorzysta-
niu obliczen ze statystyki dotyczacej wytopoéw stali
w celu ustalenia korelacji miedzy gatunkami stali
a kolejnoScia sadzenia skladnikéw, czasu sadzenia
i caloksztaltu zagadnien zwigzanych z prowadzeniem
wytopéw. Z innych ciekawszych prac przeprowadza-
nych przez Centrum Obliczeniowe w Hennigsdorfie
mozna by jeszcze wymienié prace wykonang na zlece-
nie ‘przemystu chemicznego, w ktérej przeliczono kil-
kadziesiat tysiecy wariantéw inwestycyjnych. Dla opra-
cowania tego problemu maszyna musiala pracowad
ckoto 250 godzin, przy czym praca zostala wykonana
w ciggu 12 dobb.

Obstuga techniczna i programisci maszyn ZAM-2 znaj-
dujacych sie w NRD zostali przeszkoleni w Polsce w
Zakladzie Dos$wiadczalnym IMM. Wyszkolonych zo-
stalo 4 technik6w-konserwatoré6w i 6 programistow.
Do konca ubieglego roku przebywali w NRD jeden
konserwator i jeden programista ze strony polskiej,
ktérzy nadzorowali i doszkalali obstuge niemiecka.

Uzytkownicy z NRD bardzo chwalg sobie ten rodzaj
wspolpracy i podkre§laja z zadowoleniem rzetelny ser-
wis zapewniony przez producenta. Jezeli dodaé jeszcze
do tego duza niezawodno$é pracy naszych maszyn
(awaryjno$é ponizej 5% efektywnego czasu liczenia), to
wydaje sie zrozumiala dobra atmosfera, jaka wytwo-
rzyla sie wok6l maszyn ZAM-2, Prawdopodobnie w
zwigzku z dotychezasowymi do$§wiadczeniami obser-
wuje sie duze zainteresowanie polskimi maszynami
cyfrowymi i cheé zakupu w Polsce dalszych maszyn
przez rézne resorty kierownictwa gospodarczego NRD.

Nowe typy
pamieci ferrytowych

Firma COMPUTER CONTROL Company wypus$cila na
rynek nowa pamie¢ ICM-40 ferrytows, koincydental-
na, z dowolnym dostepem. Wszystkie uklady elektro-
niczne nowej pamieci skladaja sie z uktadéw scalonych.
Pojemnosé wynosi 8192 siéw 28-bitowych, czas do-
stepu — 0,5 mikrosek., czas cyklu — 1 mikrosek. Nowa
pamieé posiada matryce dekodujaca adresy. Wielkosé
jest trzykrotnie mniejsza niz podobnych pamieci o tej
samej pojemnosSci, wysoko$é pojemnika wynosi 13 cm,
a diugosé 40 cm.

Firma FAIRCHILD =zaanonsowala nowg, niezwykle
szybka pamieé, ktéra ukaze sie w sprzedazy w polowie
roku 1966. Pojemno$¢ jest niewielka: 256 stéw 72-bito-
wych, czas cyklu wynosi 150 nanosek., odezyt nieznisz-
czalny. Pamieé ta jest takze zbudowana na ukladach
scalonych, a wielko$¢ obudowy jest podobna do wyzej
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MGR MARIA BRYKCZYNSKA ukonczyla studia z filologit francuskiej w Uniwersytecie w To-
runiu (1950 r.). Od roku 1947 do 1951 pracowala w Bibliotece Uniwersyteckiej w Toruniu, po-
tem w Instytucie Bibliograficznym Biblioteki Narodowej, a od roku 1959 pracuje w Dziale
Informacji Naukowej i Wydawnictw Instytutu Maszyn Matematycznych. Zajmuje sie biblio-
grafiq z zakresu maszyn matematycznych_a zwlaszcza problemami ksztalcenia kadr dla ETO.
Opublikowala 2 artykuly z tej dziedziny w czasopismach polskich.

Mgr MARIA BRYKCZYNSKA
Instytut Maszyn Matematycznych

.

Niektére problemy doboru kadr dla ETO

wUSA_

Informacje o pracach nad programami szkolenia spec-
jalistéw dla elektronicznego przetwarzania informacji
w USA. Oméwiono plany ksztalcenia. Podano przewi-
dywane proporcje miedzy liczba programistéw i pro-
jektantéw systemow. NaSwietlono réwniez problemy
selekeji kandydatéw, m. in. podano metody badan tes-
towych.

Szybki i dynamiczny rozwdj zastosowan maszyn ma-
tematycznych w USA (wedlug aktualnych statystyk
liczba zainstalowanych elektronicznych maszyn cy-
frowych wynosi obecnie okolo 22 tysiecy) przyczynil
sie do powstania probleméw zwigzanych z przygoto-
waniem i zapewnieniem odpowiedniej obstugi dla eks-
ploatacji technicznej tych maszyn, jak réwniez per-
sonelu projektujacego zastosowania: projektantéow
‘systeméw i programistéow.

W pierwszych latach stosowania maszyn matematycz-
nych w USA nie prowadzono w spos6b zorganizowany
przygotowania i selekcji kandydatéw na pracownikoéw
ETO. Jednakze u schylku lat pieédziesigtych, wobec

(dok. ze str. 21)

wymienionej pamieci ICM-40. Pamieé zawiera sze$¢
platéw obustronnie drukowanych. Firma przewiduje
wypuszczenie na rynek takze 8-bitowego platu pamieci
o niewielkiej pojemnoSci, ale o czasie dostepu 35 na-
nosek.

Firma IBM opracowala nowy model pamieci o czasie
cyklu 375 nanosek (czyli o polowe krotszym niz w po-
przednim modelu). Skrécenie czasu cyklu uzyskano wy-
tgcznie dzieki zmianom technologicznym. Zastosowano
przede wszystkim rdzenie o mniejszych wymiarach
(§rednica 7,5 mikrona), dzieki czemu mozna bylo
umiesci¢é 4000 rdzeni na jednym calu kwadratowym.
W poprzednich modelach mozna bylo zmiescié tylko
1000 rdzeni na cal kwadratowy. Poza tym skrécono do
minimum polaczenia wewnetrzne oraz przeprowadzo-
no pewne zmiany organizacji pamieci. W zwiazku z ty-
mi udoskonaleniami technologicznymi pojawily sie
pewne nowe wady, mianowicie zachodza trudno$ci w
adresowaniu oraz.zwiekszyly sie koszty produkecji.

W laboratorium IBM w Poughkeepsie pracuje sie obec-
nie nad pamiegcig, ktéra bedzie posiadaé czas dostepu
110 nanosek.

Nowy model pamieci firmy CDC ukaze sie dopiero w
polowie roku 1967, przewiduje sie, ze czas cyklu be-
dzie wynosit okolo 250 nanosek.

Electronics nr 24 i 26, 1965.
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coraz to wiekszej liczby zainstalowanych maszyn, a
zwlaszcza wobec szerokiego upowszechnienia sie ich
zastosowania do przetwarzania danych, zarysowala
sie konieczno§é zorganizowanego szkolenia pracowni-
k6w o odpowiednich kwalifikacjach.

Roéwnolegle podjeto badania nad ustaleniem Kkryte-
ribw doboru kandydatéw do zawodu pracownika
elektronicznego przetwarzania danych, nad problema-
mi wynagradzania tych pracownikéw oraz ustaleniem
jednolitych wytycznych dla programéw szkolenia no-
wych kadr. Szkoleniem zajmujg sie zaréwno produ-
cenci maszyn, jak réwniez szkoly oraz organizacje
specjalistyczne. Nauka o maszynach cyfrowych stop-
niowo staje sie przedmiotem specjalnych wykladéw
na wyzszych uczelniach, jakkolwiek programy nau-
czania -sg -bardzo zr6znicowane. Zréznicowanie to spo-
wodowalo w ostatnich latach potrzebe unifikacji tych
programow.

Jedna z pierwszych organizacji, ktéra na przetomie
lat pieédziesigtych i sze§édziesigtych zajela sie proble-
matyka szkolenia specjalistéw do elektronicznego
przetwarzania danych, bylo Stowarzyszenie Przetwa-
rzania Danych do celow Zarzadzania (Data Proces-
sing Management Association).

W zwigzku z ogb6lng tendencja przedsiebiorstw ame-
rykanskich do automatyzacji calo$ci prac administra-
cyjnych, zamiast dotychczas uzywanych do tego celu
maszyn liczgco-analitycznych, wyzej wymienione Sto- -
warzyszenie podjelo — jako jedno ze swych giéwnych
zadan — sprawy doradztwa technicznego i szkolenio-
wego w zakresie ETO. O tym, jak wielkg wage przy-
wigzuje sie do spraw szkolenia, §wiadczy¢ moze fakt
powolania w 1962 r. specjalnego dyrektora do spraw
szkolenia w ramach Zarzadu Stowarzyszenia. :

W ramach podstawowej dzialalno$ci tej organizacji
opracowano programy szkolenia z zakresu elektronicz-
nego przetwarzania danych na poziomie wyksztalcenia
éredniego, jak réwniez przygotowano wytyczne dla
nauczania tej dziedziny w szkolach wyzszych o Kkie-
runku administracyjnym. ;

Przy koncu 1963 r. Stowarzyszenie zatwierdzilo pro-
jekt egzaminéw na dyplomowanego pracownika z za-
kresu elektronicznego przetwarzania danych. Wymoég
odpowiedniego egzaminu mial by¢é gwarancja tego, ze
stanowiska zwigzane 1z przetwarzaniem danych w
dziedzinie zarzadzania beda powierzane wykwalifiko-

‘wanym pracownikom. Warunkiem dopuszczenia do

egzaminu bylo wykazanie sie przez kandydata 3-let-
nim stazem pracy w zakresie ETO. .

Tematyka egzaminu uwzgledniala gléwnie problemy
stosowania przetwarzania danych do celéw adminis-
tracyjnych i obejmowala nastepujgce zagadnienia;



€ Projektowanie systemow elektronicznego przetwa-
rzania danych: analiza, projektowanie 1 wlasciwe
wdrazanie systemu.

® Arytmetyka maszyn cyfrowych: podstawy nalizy,
algebra Boole’a, podstawy teorii prawdopcdobienstwa
i badan operacyjnych.

@ Urzadzenia do automatycznego przetwarzania da-
nych:

a) elektroniczne maszyny ksiegujgce

b) uniwersalne maszyny cyfrowe.

® Programowanie maszyn cyfrowych: organizacja
maszyny, podstawy programowania wraz z omoéwie-
niem podprogramoéw, uruchamianie programéw oraz
programowanie dla maszyn z natychmiastowym do-
stepem do pamieci.

® Rachunkowo$é: podstawy rachunkowo$ci, metody
analizy kosztow i kontroli finansowej, problemy pla-
nowania i budzetowania.

® Podstawy statystyki matematycznej.

Drugim waznym krokiem w kierunku usystematyzo-
wania i unifikacji programéw szkoleniowych byla ini-
cjatywa Stowarzyszenia do Spraw Maszyn Liczacych
(Association for Computing Machinery — ACM). Sto-
warzyszenie to zorganizowalo specjalny Komitet do
Spraw Programéw Nauki o Maszynach Liczgcych (The
Curriculum Committee on Computer Science), ktéry
opracowal .w latach 1964/65 wytyczne programowe
z zakresu nauki o elektronicznych maszynach cyfro-
wych dla studentéw studiéw wyzszych pierwszego stop-
nia. Jest to szczegblnie wazne w USA, gdzie w ostat-
nich latach wzroslta znacznie ilo$¢ uczelni prowadza-
cych wyklady z tej dziedziny. Obecnie mozna uzyskaé
stopien doktorski z nauki o maszynach matematycz-
nych na 15 uniwersytetach Stanéw Zjednoczonych, za$
stopien magistra na 30 tego typu uczelniach.

Wytyczne programowe wyzej wymienionego Komitetu
obejmuja wyklady obowigzkowe oraz fakultatywne, do
wyboru wedlug uznania stuchaczy. Calty program opar-
ty jest gi6éwnie na specjalnie rozbudowanych dziatach
matematyki i zawiera takie tematy jak: analiza nume-
ryczna I i II, rachunek numeryczny, kombinatoryka
i teoria graféw, organizacja i programowanie maszyn
cyfrowych oraz systemy programowania, systemy sy-
mulacji, a takze techniki optymalizacji matematycznej.
W myS$l zalozen Komitetu stuchacze po przerobieniu
catego materialu mogg podjaé¢ dalsze studia w zakresie
nauki o maszynach cyfrowych (studia doktorskie) —
wzglednie podjgé prace w niezmiernie szybko rozwija-
jacych sie takich specjalno$ciach jak technika progra-
mowania oraz projektowanie systeméw elektroniczne-
go przetwarzania danych.

Plany ksztalcenia. Obecny stan zatrudnienia w dzie-
dzinie ETO w USA jest oceniany na okolo 225 000 oséb,
z czego okolo 140 000 to programisci i projektanci sy-
steméw. Ocenia sie, ze wérédd tej grupy okolo 80000
stanowia programiéci, natomiast 60 000 — projektanci
systeméw. Przeprowadzone analizy kwalifikacji tej
grupy pracownikéw ETO wykazaly jednak, ze okolo
25% stanowia pracownicy bez nalezytych kwalifikacji.
Tak wiec aktualny stan zatrudnienia oraz stopien kwa-
lifikacji dla tej grupy przedstawia sie nastepujaco:

Projek- Progra-
Ogétem tanci misci

Liczba og6lna w 1965 r. 140 000 60000 80000
W tym wykwalifikowanych 105000 45000 60000

Fachowcy amerykanscy przewidujg, ze w latach sie-
demdziesigtych nastapi znaczne zwiekszenie tej grupy
pracownikéw, a takze zmiana proporcji miedzy liczbg
programistéw i projektantéw systeméw. W zwigzku
z coraz wiekszym przerzuceniem czynnosci programo-
wania na maszyne (programowanie automatyczne),
przewiduje sie znaczny wzrost zapotrzebowania przede
wszystkim w grupie projektantéw. Szacunkowo Igczna
liczba projektantéw i programistéw wynosi¢ bedzie

*) Dane: Bibliografia ([3].

w tym czasie okolo 350 000 oséb. Jak sie przypuszcza
bedzie w tej liczbie okoto 200 000 projektantéw i 150 000
programistow. :

Poniewaz nie przewiduje sie wzrostu procentowego
pracownikéw wykwalifikowanych, tabela zatrudnienia
w 1970 r. bedzie wygladala nastepujaco:

Projek- Progra-
Ogélem tanci misci

F.aczna liczba w 1970 r. 350 000 200 000 150000
W tym pracownicy wykwali-

fikowani
Wzrost liczby wykwalifiko-

262500 150000 112500

- wanych w poréwnaniu

z 1965 r. 157 000 105000 52500
Procent wykwalifikowanych
v por6éwnaniu z 1965 r. 150%  233% 87,5% *)

Z powyzszych liczb wynika, ze najwieksze zapotrzebo-
wanie kadrowe wystapi w grupie projektantéw syste-
mow. Jest to dziedzina, w ktdérej dotychczasowe progra-
my szkolenia sg szczegbdlnie niewystarczajace.

Aktualnie stosowane programy szkolenia projektan-
téw systeméw oparte sa gléwnie na nauce programo-
wania. Na projektantéw systemoéw sa najczeSciej typo-
wani dobrzy programiéci, wzglednie szczegélnie uzdol-
nieni absolwenci kurséw programowania, ktérzy jed-
nak nie posiadaja przeszkolenia w zakresie organizacji
oraz projektowania systeméw. Kursy szkoleniowe w
zakresie ETO organizowane przez producentéw maszyn
matematycznych réwniez nie uwzgledniaja w dosta-
tecznej mierze problemu ksztalcenia projektantéw. Nie
ma obecnie wypracowanych metod szkolenia, ktére mo-
glyby sprostaé wielkiemu zapotrzebowaniu, przewi-
dzianemu na 1970 r. Nawet wyzsze uczelnie nie sg w
pelni przygotowane do nowych zadan. Szkolenie tam
prowadzone uwzglednia jedynie najczeSciej spotykane
problemy analizy systemo6w. :

Ten stan rzeczy sklonit fachowcéw do opracowania no-
wych postulatéw oraz programoéw. Postanowiono wia-
czyé do akcji szkolenia projektantéw systemoéw réw-
niez producentéw maszyn matematycznych.

W swym artykule w czasopi§mie amerykanskim Com-
puters and Automation (Nr 8, 1965) D. H. Brandon po-
daje wytyczne nowego programu szkolenia dla projek-
tantéw systeméw elektronicznego przetwarzania da-
nych. Projekt oparty jest na 12-tygodniowym kursie
prowadzonym w formie wykladéw, po ktérym stucha-
cze powinni odbyé co najmniej 4-miesieczng praktyke
w zakresie om6wionych zagadnienn w dobrze zorgani-
zowanych oS$rodkach obliczeniowych.

W programie wykladéw przewidziano nastepujace te-
maty: .

I. Podstawowe wiadomoéci z przetwarzania danych
(2 tygodnie): wyklady z zasad organizacji i eksploatacji
maszyn cyfrowych, wiadomoS$ci o podstawowych ope-
racjach na maszynach matematycznych oraz o meto-
dzie zapisu dwoéjkowego.

II. Zasady programowania (3 tygodnie): cele i zadania
programowania, analiza logiczna, kodowanie, urucha-
mianie programéw, jezyki programowania oraz uzycie
podprograméw, znaczenie i stosowanie poszczegblnych
rozkaz6éw, zasady optymalizacji programéw oraz Ewi-
czenia praktyczne na maszynie cyfrowej.

III. Analiza i projektowanie systeméw (7 tygodni):
funkcje systemoéw, zasady analizy, zasady projektowa-
nia, koncepcje systeméw, analiza mozliwo$ci realiza-
cyjnych maszyn cyfrowych. Szczegélnie rozbudowana
jest tematyka techniki projektowania systemoéw,
a zwlaszcza nastepujace zagadnienia: schematy prze-
twarzania, sie¢ dzialan programoéw, analiza dotych-
czasowych dokumentéw, projektowania nowych doku-
mentéw, technika konsultacji. Oprécz tego program
przewiduje jeszcze w tym zakresie nastepujace tematy:
przebieg analizy, przebieg projektowania, kontrola w

*) Dane: Bibliografia [4].
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systemach, zasady systeméw kompleksowych oraz ¢wi-
czenia “praktyczne, na ktére zwraca sie szczegblnag
uwage. :

Zdaniem Brandona powyzszy program nalezy trakto-
waé jako ramowe wytyczne jednolitego systemu szko-
lenia projektantéw. O donioslo$ci problemu ksztalcenia
tego rodzaju specjalistow Swiadczy fakt, ze od odpo-
wiednio wyszkolonej kadry projektantéw =zalezy w
gléwnej mierze efektywne wykorzystanie nowych
30 000 elektronicznych maszyn cyfrowych, ktére zgo-
dnie z przewidywaniami, zainstalowane zostang w Sta-
nach Zjednoczonych do 1970 r.

Innym waznym problemem zwigzanym S$cisle z polity-
ka kadrowg w USA jest zagadnienie racjonalnej i od-
powiednio prowadzonej selekeji kandydatéw, zaréwno
do szkolenia w zakresie ETO, jak tez i obejmowania
kierowniczych stanowisk pracy w tej dziedzinie. Albo-
wiem pomimo pozornie wysokiego potencjatu wykorzy-
stania maszyn cyfrowych w Stanach Zjednoczonych,
fachowcy sa zdania, ze aktualna sytuacja w tym za-
kresie nie jest. zadowalajaca.

Szczegblnie jaskrawo przedstawia powyzszg sytuacje
H. W. Protzel w swoim artykule w Computers and

Automation, w ktérym stwierdza, ze znaczng liczbe
pracownikéw: przetwarzania danych w USA stanowig
pracownicy o niewla$ciwych kwalifikacjach.

Rezultatem nie przemyslanej polityki kadrowej w od-
niesieniu do pracownikéw ETO sg nadmierne koszty
operacyjne przedsiebiorstw oraz zawiedzione nadzieje
producentéw maszyn matematycznych, ktérych olbrzy-
mie osiggniecia w zakresie modernizacji samych ma-
szyn, a zwlaszcza .zwigkszenia ich wydajnoSci, sg czesto
zaprzepaszczane przez ich nieudolne wykorzystanie.

Czytajcle | prenumeruvjcie

dwumiesiecznik

MASZYNY MATEMATYCZNE

zastosowania

w GOSPODARCE,
TECHNICE
i NAUCE

Petnomocnika

Rzgdu

do spraw Elektronicznej Techniki Obliczeniowej

organ

oraz Naczelnej Organizacji Technicznej

MASZYNY MATEMATYCZNE — czasopismo prze-
znaczone przede wszystkim dla aktualnych i poten-
cjalnych uzytkownikéw maszyn matematycznych,
ekonomistéw 1 inzynieréw roéznych specjalnAoéci, or-
ganizatorow, projektantéw, konstruktoréw, pracowni-
kéw nauki — podaje w sposéb przystepny potrzebne
informacje szerokiemu kregowi Czytelnikéw intere-
sujacych sie zagadnieniami zastosowania maszyn ma-
tematycznych we wszystkich branzach gospodarki na-
rodowej.
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Prace badawcze nad ustalaniem kryterium metod wias-
ciwego doboru pracownikow ETO prowadzone sg W
USA gléwnie w Zespole Badan Personelu Elektronicz-
nych Maszyn Cyfrowych (Computer Personnel Research
Group Sponsored by the USA Air Force) oraz w oSrod-
kach badawczych niektérych wazniejszych producen-
tow takich maszyn, jak firmy maszyny IBM i Bu-
rroughs. Te ostatnie specjalizuja sie zwlaszcza w ukla-
daniu testéw stosowanych przy badaniach kandydatow
na stanowiska programistow.

Obecnie w USA coraz bardziej rozpowszechnia sie me-
toda badan testowych kandydatéow na kursy szkole-
niowe programowania. Jest to problem bardzo istot-
ny, poniewaz obliczono tam, ze przecietny koszt wy-
szkolenia jednego programisty wynosi okoto 10 000 do-
laréw. NajczesSciej stosowano w tym celu test IBM,
polegajacy na rozwigzywaniu zadan cyfrowych i ba-
daniu powigzan pomiedzy figurami geometrycznymi
(IBM Programmers Aptitude Test).

Wskutek szerokiego rozpowszechnienia, test ten stat sie
jednak w ostatnich latach mniej przydatny i zamiast
niego uzywane s3g testy firmy RCA (Radio Corporation
of America) oraz specjalny test firmy Burroughs dla
programistow i projektantéw systemow. Testy te po-
zwalajg na stwierdzenie zdolno$ci do rozumowania ab-
strakcyjnego oraz specjalnych uzdolnien do rozwigzy-
wania bardzo skomplikowanych probleméw, co jest
szczegblnie wazne dla projektantéw systemow.

Wszystkie metody testowe maja na celu wykrycie od-
powiednich uzdolnien matematycznych jak réwniez sa-
modzielno$ci w rozumowaniu oraz posiadania tak po-
trzebnych w tym zawodzie cech osobistych, jak doktad-
no$é, sumienno$é, pracowito$é i umiejetnosé pracy ze-
spolowej. Testy te majg jednak jeden powazny man-
kament: mianowicie nie wyja$niono jeszcze w dosta-
tecznym stopniu problemu ich przydatno$ci. Dlatego
tez bardzo pilnie potrzebne jest przeprowadzenie po-
réwnania wynikéw testéw z poézniejsza praktyczng
dzialalno$cig pracownikéw, ktérzy przeszli tego ro-
dzaju badania. Totez obecnie w USA zarysowuje sie
wyrazna tendencja do prowadzenia prac zwigzanych
z badaniem efektywnoS$ci testow.

Artykul niniejszy stanowi jedynie prébe charaktery-
styki wazniejszych probleméw zwigzanych z prowa-
dzeniem wiasciwej polityki kadrowej dotyczacej pra-
cownikéw przetwarzania informacji w USA.

Wobec szerokich projektéw rozwoju ETO w Polsce,
konieczno$ci zwiekszenia efektywno$ci wykorzystania
maszyn cyfrowych oraz wobec podjecia prac nad koor-
dynacja szkolenia (Bibliografia [10]) zapoznanie sie z
metodami stosowanymi w USA moze by¢ bardzo pozy-
teczne.
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w szczegolnosci lotniczej aparatury radiometrycznej oraz metodami rejestracji.

Obecny stan i kierunki rozwoju urzadzen

wejsciowych, wyjssciowych @ peryferyjnych

W artykule omdéwiono tendencje rozwojowe urzqdzen
wejsciowych, wyjsciowych i peryferyjnych, uwzgled-
niajgc potrzeby oraz techniczne mozliwosci i ograni-
czenia wynikajgce ze stosowanych metod. Wzieto przy
tym pod uwage obecny stan oraz kierunki rozwojowe
tych urzadzenn w mnajblizszych kilku latach w kraju
oraz przeprowadzono poréwnanie z sytuacjg Swiatowa
w tej dziedzinie.

Obecny stan i kierunki rozwoju urzadzen

wejSciowych, wyjSciowych i peryferyjnych

W poréwnaniu z szybkim rozwojem elektronicznych
maszyn cyfrowych, stosunkowo wolno dotychczas roz-
wijaly sie zwigzane z nimi urzadzenia wejsciowe i
wyjSciowel) oraz peryferyjne?).

Rozszerzenie zastosowan maszyn cyfrowych spowodo-
walo konieczno$é przystosowania urzadzen wejscio-
wych, wyjsciowych i peryferyjnych do obecnego po-
ziomu technicznego cze$ci centralnych maszyn cyfro-
wych. Ponadto powstala konieczno$§é opracowania zu-
peinie nowych metod przygotowywania danych dla
maszyn cyfrowych, wprowadzania danych oraz wy-
dawnictwa wynikow.

Wykorzystanie maszyn cyfrowych w zakresie prze-
twarzania danych wywarlo decydujacy wplyw na roz-
wo0j omawianych urzgdzen. W innych dziedzinach za-
stosowan wykorzystywane sg te same urzadzenia (np.
obliczenia naukowo-techniczne) lub tez stosuje sie od-

1) Urzadzenia wejsSciowe 1 wyjSciowe sa polgczonz bezpo-
$rednio z czeScia ceniralng maszyny cyfrowej, tzn. bezposred-
nio wprowadzaja informacje do czgScl centralnej maszyny
cyfrowej oraz wyprowadzaja wyniki przetwarzania.

2) Urzadzenia peryferyjne stuza do przygotowywania danych
wejSciowych i programéw czyli przenoszenia informacji na
noSnik czytelny dla urzadzen wejSciowych oraz w pewnych
zastosowaniach — do wydawnictwa wynikow.

681.14.523.8.621.374.32

mienne sposoby komunikacji z maszyng cyfrowa (ste-
rowanie procesami).

W krajach Europy zachodniej i USA przewazajgca
cze$é maszyn (ok. 70—80%) stuzy przede wszystkim do
przetwarzania danych. Jest to gléwna tendencja roz-
woju zastosowania maszyn i fakt ten powinien by¢
wziety pod uwage przy analizie kierunk6é6w rozwoju
prac naukowo-badawczych i konstrukcyjnych w dzie-
dzinie urzagdzen werc1owych wyjsciowych i peryfe-
ryjnych.

Obecnie wigkszo$é oSrodkéw obliczeniowych wykorzy-
stuje gléwnie Kklasyczne metody: wprowadzanie da-
nych za pomocg kart i taSmy dziurkowanej; wydaw-
nictwo wynikéw za pomocag szybkich drukarek wier-
szowych; przygotowywanie danych, tak jak w istnie-
jacych od dawna stacjach maszyn liczacych systemu
kart dziurkowanych, za pomocg sprzezonych z maszy-
nami biurowymi dziurkarek tasmy lub kart.

Nowo opracowane urzadzenia charakteryzuje -pewna
wspo6lna cecha: umozliwiaja one bezposredniemu
uzytkownikowi komunikowanie sie z maszyng za DO-
mocg powszechnie stosowanych $§rodkéw. Na przykiad
dokument zrodlowy zawierajgcy informacje zarejes-
trowane za pomoca maszyny ksiegujacej (tekst oraz
liczby) moze byé z réwng latwoscig odczytany przez
czlowieka jak i przez optyczny czytnik znakéw. Po-
dobne wyniki pracy wydawane sg bezposrednio przez
maszyne za pomoca Szybkiej drukarki korzystajgcej
z pelnego zestawu cyfr, liter i symboli pomocniczych
lub ukazywane na wskaznikach ekranowych w spos6b
zrozumialy bezpo$rednio dla czlowieka, a nie zakodo-
wane za pomoca dziurek na karcie lub tasmie papie-
rowej.

Nizej podana klasyfikacja metod wykorzystywanych
przy realizacji technicznej urzadzen wejsciowych i
wyjSciowych pozwala na przeprowadzenie analizy
mozliwosci rozwoju tych urzadzen.
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Metody wykorzystywane w urzadzeniach wejsciowych

Optyczne:

® czytnik tasSmy,

® czytnik kart,

® czytnik znakow (kresek, znakow alfanumerycznych,
funkcji).

Magnetyczne:
® czytnik kart (z zapisem magnetycznym),

® czytnik znakéw (np. zapisanych na czeku),
® czytnik tasémy magnetycznej, dyskow.

Elektryczne:

® nadajniki sygnaléw lub odchylek (czujniki i kon-
wertery a/c),

® czytniki dielektryczne.

Akustyczne:

w perspektywie.

Metody wykorzystywane w urzadzeniach wyjScio-
wych

Mechaniczne:

® drukarki,

® dziurkarki tasmy,
® dziurkarki kart,

® rejestratory funkcji.

N

Tablical URZADZENIA WEJSCIOWE rodzaje i parametry

Optyczne!
® wskazniki (cyfr, funkeji, sytuacji).
Magnetyczne:

©® karty,
© tasmy,
@ dyski.

Elektryczne:

® konwertery c/a,
® kserografia,
® rejestracja za pomoca pola elekirycznego.

Akustyczne:

— informacja jedno- i wieloznaczeniowa (np. sygnali-
zacja alarmowa lub bezposrednie wyjscie akustyczne).

W dziedzinie urzadzen wejSciowych nie uwzgledniono
mechanicznych metod wprowadzania informacji do
maszyn, poniewaz nie stwarzajg one perspektyw roz-
woju i juz obecnie sa rzadko stosowane do szybkiego
wprowadzania informacji. Natomiast metody optycz-
ne, magnetyczne i elektryczne nie ograniczajag mozli-
wosci rozwoju urzadzen wejSciowych. Metody akus-
tyczne prawdopodobnie beda mialy praktyczne zna-
czenie dopiero w dalszej perspektywie.

W dziedzinie urzadzen wyjSciowych mechaniczne me-
tody rejestracji sg i beda jeszcze dilugo stosowane.

Gitowne parametry
= Rodzaj urzadzenia Uwagl
- Stan obecny Przewidywany stan w ok, 3-5 lat
1. taSmy dziurkowanej | ilo§é Sciezek: 5—8 8
Czytniki @ (fotoelektryczne szybkos§é: 300—1000 zn/sek 1000—2000 zn/sek
lub dielektryczne)
e
® kart dziurkowanych | rodzaj kart: 80 1 90 kolumn 80 i 90 kolumn (giléwnie 80-kol.) |® , =
(fotoelektryczne) szybkos§é: 300—900 k/min 600—2000 k/min e 5 ?,
oMo eg
® znakéw (kresek, ° repertuar znakow: kreski, cyfry kreski, pismo maszynowe peine
iu:kfgi. gligbetit rodzaj formularza: czeki, karty statys- |czeki i formularze typowe, ry- é,‘
2t tyczne, formularze |sunki, wykresy funkcji R
; O
spos6b podawania: reczny, automatyczny ': ﬁ
automatyczny B
(S 3
metoda odezytu: magnetyczna optyczna i magnetyczna ug’
s’
i optyczna N'O
5 &
2.' Urzgdzenia odczytu (1 zapisu) na |Urzadzenia te sa obecnie powszechnie stosowane jako pamigci masowe do maszyn cyfro-
no$niku magnetycznym: wych. Przewiduje sie rozszerzenie zastosowania dla celow wejScia—wyjscia do b. szyb-
® tasmy magnetyczne Kich maszyn. Duze perspektywy rozwojowe. '
® karty magnetyczne
@® ew. inne (np. dyski)

3. | Urzadzenia do transmisji danych: | Obecnie
® z wykorzystaniem tas$my dziur-

kowanej i ew. magnetycznej

® z bezposrednim wejSciem akus-
tycznym

proby laboratoryjne

wprowadzane
uzytku przy wykorzystaniu typowych linii

do powszechnego | Powszechnie stosowane, rowniez
na duze odleglosci w zaleznoSci
od rozwoju linii przesylowych

przesylowych na male i $rednie odleglo$ci

(Jako§é i szybko$¢ transmisji)

proby stosowania
nym zakresie

W ograniczo-

b. duze per-
spektywy
rozwoju

dokladno$é:
szybkos§é konwersji:

4, | Konwertery | @ napigciowe

a/c

® katowe i liniowe [metoda odczytu:

rozréznialnosé:

0,1—0,05%
10—10!/sek

elektr. (stykowe)
fotoelektr. (optyczne)
magnetyczne
pojemnoSciowe

9—14 bitow (do 20
bitow w zast. spec.)

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

fotoelektryczne
magnetyczne
pojemnosciowe

Tendencje stosowania
bezposrednich prze-
twornikéw wielkosci
fizycznych na cyfrowe
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Tablica II. URZADZENIA WYJSCIOWE rodzaje i parametry

Giowne parametry
Lp. Rodzaj urzgdzenia Uwagl
Stan obecny Przewidywany stan w ok. 3—5 lat
1 | Wskazniki (optyczne) | ® cyfrowe |repertuar znakéw: 16(cyfry i znaki pomocnicze)|16 (czarno-biale i wielobarwne),
przewidywane zwiekszenie roz-
miaréw 1 jaskrawosci
® funkcji | repertuar: 64 znaki rozszerzenie repertuaru do ok. 80 é. o
@ testow | obrazy zlozone (funkcje, sytuacje) znakow o g
obrazy zlozone czarno-biale i wie- Shfr
lobarwne kompleksowe i jednost- T3
kowe =) §
® sytuacji| sastosowania ograniczone ze wzgledu na zastosowanie powszechne do ce- § 5
wysoki koszt 16w specjalnych o 2
2 | Rejestratory funkcji doktadno$é: 0,5—1% 0,5—0,01%'
szybko§é zapisu: ok. 1 m/sek do ok. 5 m/sek
rozm. pola zapisu: format A4 i A3 A4 1 A3
3 | Drukarki ® mechaniczne szybko§é: 300—1200 w/min 900—1500 w/min
repertuar znakow: 50—80 64—380
szeroko$é wiersza: 90—160 znakow 120—160 znakow
@ kserograficzne szybko§é: 3000 w/min (rzadko sto-
sowane ze wzgledu na
koszt 1 skomplikowang
budoweg)
@® z rejestracjg po-|prototypy (3000—6000 w/min) przewiduje sie rozpoczgcie stoso- m;"gq,
lem elektrycznym wania (szybko§é rzedu 3000—6000 «;g;g
w/min) Uggg
SalE
4 | Dziurkarki; ® taSmy paplerowe]j)ilos¢: Sciezek: 5—8 8
szybko§é: 50—150 zn/sek 100—300 zn/sek
@® kart statystyci- rodzaj kart: 80- i 90-kolumnowe glownie 80-kolumnowe
nych szybko§é: 100—300 kart/min 300 k/min; zastosowanie ograni-
czone ze wzgledu na powszechne
stosowanie  szybkich drukarek
oraz pamieci masowych
5 | Konwertery c/a (napieciowe 1| dokiadno$§é: 5—9 hitow do 13 bitow
pradowe) - Y
6 |Urzgdzenia zapisu (i odczytu) na
no$niku magnetycznym — pkt. 2
tabeli nr 1
7 | WyjScia akustyczne liczne proby repertuar do kilkuset siow

Kierunek ten nadal ma perspektywe rozwojowa ze
wzgledu na wielka komunikatywno$§é z uzytkowni-
kiem maszyny i mozliwo§é jednoczesnego informowa-
nia calej grupy obserwatoréow.

Wydaje sie' jednak, ze najwieksze perspektywy rozwo-
ju maja elektryczne metody rejestracji informacji ze
wzgledu na szybko$é dzialania, prostote budowy (po
dopracowaniu technologii) oraz mozliwo$ci uzyskania
wynikéw w postaci bezposrednio czytelnej dla uzyt-
kownika, a jednocze$nie dla maszyny (po wprowadze-
niu do powszechnego uzytkowania optycznych czyt-
nik6éw znakéw alfanumerycznych). Metody te mogg
w przyszloSci wyeliminowaé calkowicie mechaniczng
metode rejestracji wynikow.

Metody magnetyczne sa i beda stosowane zaréwno w
urzadzeniach wejSciowych, jak i wyjSciowych, zaréw-
no ze wzgledu na latwoéé wielokrotnego wprowadza-
nia informacji do maszyny oraz duza szybko§¢ rejge-
/ stracji jak i bardzo korzystny stosunek ilosci infor-
macji do objeto$ci nosnika.

Juz obecnie obserwuje sie szerokie wykorzystywanie
np. taémy magnetycznej oraz dyskow (wymiennych)
jako gléwnych, a nawet jedynych $rodkéw wprowa-
dzania i wyprowadzania danych dla duzych, bardzo
szybkich maszyn cyfrowych. Przejcie z klasycznych
no$nik6éw informacji na taéme magnetyczng lub dyski
i odwrotnie odbywa sie wtedy przy uzyciu malej, po-
mocniczej maszyny cyfrowej.

W dziedzinie urzgdzen peryferyjnych stosuje sig
powszechnie klasyczne metody przygotowywania da-
nych (dziurkarki i sprawdzarki kart). Wynika to z
wielkiej liczby obecnie uzytkowanych maszyn tego
typu. Niektore oSrodki obliczeniowe wykorzystuja me-
tody przygotowywania danych za pomocg dziurkarek
i sprawdzarek taSmy papierowej oraz dalekopiséw.
Ponadto, dzieki szerokiemu stosowaniu maszyn biuro-
“wych sprzezonych z odpowiednimi urzadzeniami reje-
strujacymi, zndczna ilo§¢ informacji nanoszona jest
automatycznie na czytelne dla maszyn cyfrowych nos-
niki informacji jednocze$nie z powstawaniem doku-
mentu zrédlowego. Wprawdzie dotychczas stosowane
maszyny biurowe umozliwiajg rejestrowanie wynikéw
(dla potrzeb maszyny cyfrowej) w zasadzie tylko na
ta$mie dziurkowanej lub kartach, jednak zaczynaja
sie juz pojawiaé maszyny biurowe sprzezone z tasma
magnetyczng. W niedalekiej przyszio$ci, dzigki stoso-
waniu optycznych czytnikéow znakéw, bhedzie mozna
wprowadza¢ do maszyny cyfrowej informacje wydru-
kowane np. na taSmie kasy rejestrujacej. Bedzie to
pierwszy krok w kierunku stosowania zupelnie no-
wych metod przygotowywania danych. Te nowe me-
tody beda dotyczyly gléwnie urzadzen odczytujacych
bezpoSrednio dokumenty zrédlowe (np. czytniki op-
tyczne dokumentéw lub czytniki magnetyczne czek6w)
i przesylajacych odpowiednie informacje wprost do
maszyny cyfrowej. Transmisja danych zmieni zasad-
niczo przynajmniej w niektérych zastosowaniach
obecng technike przygotowywania informacji wejscio-
wych dla maszyn cyfrowych.
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Mimo wWprowadzenia w niedalekiej juz przysziosci
pewnych nowych metod przygotowywania danych,
klasyczna technika kart dziurkowanych stosowana
bedzie jeszcze przez diugi okres czasu. Ponadto przy-
puszczalnie znacznie rozszerzy sie stosowanie klawia-
turowych dziurkarek i sprawdzarek tasmy papierowej
w oSrodkach nie wyposazonych w maszyny systemu
kart dziurkowanych, ani tez w maszyny biurowe
sprzezone z dziurkarkami tasmy (lub kart).

Dla lepszego zobrazowania obecnej sytuacji §wiatowej
w dziedzinie urzadzen wej$ciowych—wyjsSciowych oraz
przewidywan odno$nie najblizszych lat zestawiono w
dwoéch tabelach gléwne parametry techniczne tych
urzadzen (tabela nr 1, tabela nr 2).

Stan dotychczasowy urzadzen wejsciowych i wyjscio-
wych mozna scharakteryzowaé ogbélnym stwierdze-
niem, ze wiekszo§¢ urzagdzen stosowanych do wpro-
wadzania i wyprowadzania danych pochodzila z innych
galezi techniki i byla jedynie adaptowana dla-potrzeb
maszyn cyfrowych. Obecnie mozna zauwazy¢ zasad-
niczy przelom w tej dziedzinie. Powstaja urzadzenia
przewidziane wylgcznie jako urzadzenia wejSciowe 1
wyjsciowe. Konstrukcja ich uwzglednia specyficzne
. wymagania maszyn cyfrowych, a jednocze$nie umozli-
wia jak najprostszg komunikacje czlowieka z maszyna.

Najlepszyin przykladem ilustrujacym te tendencje sa
np. czytniki dokumentéw i wskazniki optyczne.

Réwnoczesnie rodzaj zastosowan oraz zakres prac
przewidzianych do wykonania przez maszyneg .zmu-
szaja konstruktor6w do opracowywania urzadzen wej-
Sciowych i wyjSciowych optymalnie wykorzystujacych
maszyne cyfrowa. Jako przyklad mozna podaé¢ omo-
wiony wyzej fakt coraz szerszego stosowania szybkich:
urzadzen rejestrujaco-odczytujacych, takich jak ma-;
gnetyczne pamieci taSmowe oraz dyskowe.

E.aczenie dwoch gléwnych wymagan stawianych urza-
dzeniom wej$cia—wyjécia, a wiec komunikatywnos$ci:
z uzytkownikiem oraz najefektywniejszego wykorzy-
stania maszyny, jest osiagane z powodzeniem dzigki
projektowaniu maszyn zdolnych do pracy wieloprogra-
mowej.

Zastosowanie najnowszych metod i urzadzen uwzgled-
niajgcych oméwione wyzej czynniki, w potaczeniu z
transmisjg danych, umozliwi realizacje kompleksowe-
go systemu zarzadzania gospodarka narodowg w czasie
rzeczywistym*).

*) OkreS$lenie: ,,w czasie rzeczywistym?’ jest stosowane jako
pojecie systemu umozliwiajgcego prowadzenie zamknietego

procesu $ledzenia, obliczenia 1 korekeji w sposob ciagly,
W czasie rzeczywistym trwania procesu.

Pierwsze ogélnopolskie seminarium programowania

obliczen krystalograficznych na matematyczne maszyny cyfrowe

W dniu 12 lutego 1966 r. w Katedrze Chemii Nieorga-
nicznej Politechniki Wroctawskiej odbylo sie pod
przewodnictwem doc. dr Kazimierza ZXIukaszewicza
pierwsze ogoélnopolskie seminarium omawiajgce do-
tychczasowy dorobek osrodkéw Kkrajowych, pracujg-
cych nad programowaniem obliczen Kkrystalograficz-
nych na znajdujgcych sie w Polsce réznych typach
matematycznych maszyn cyfrowych. Na seminarium
przedstawiono i oméwiono programy dla obliczen w
rentgenograficznej analizie strukturalnej, oznaczania

i udokladniania struktur krystalicznych. Przedstawio- .

ne opracowania maja zastosowanie zaréwno dla prac
badawczych, jak i zastosowan technicznych.

Doc. dr Kazimierz Eukaszewicz z Zakladu Fizyko-
-Chemicznych Badan Strukturalnych PAN we Wroc-
lawiu omoéwil  wykorzystanie maszyny cyfrowej
ELLIOTT 803-B do obliczania réznych probleméw
wynikajgcych z badan réznych struktur krystalicznych
oraz przedstawil zbior instrukeji do opracowanych
programo6w obliczen krystalograficznych (1). Wszystkie
programy opracowane zostaly w autokodzie MARK-3.

Dr Z. Galdecki z Katedry Chemii Nieorganicznej
Politechniki £.6dzkiej opisal zastosowanie maszyny cy-
frowej ZAM-2 do obliczen krystalograficznych oraz
przedstawil sposoby umozliwiajace maksymalnie eko-
nomiczne wykorzystanie tej maszyny przez odpowied-
nie opracowanie programéw, np. w systemie SAS (2).

Omoéwione na seminarium schematy programoéow dla
obliczania rozkladu krystalograficznych grup plaskich
i przestrzennych cze$ciowo opublikowane zostaly w
Zeszytach Naukowych Politechniki Lédzkiej w 1965 r.
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[3]. W tym samym wydawnictwie, w przygotowaniu
do druku znajduja sie dalsze prace.

Mgr inz. Z. Kulicki z Wojskowej Akademii Technicz-
nej w Warszawie omoé6wil trudno$ci z programowaniem
obliczen krystalograficznych na maszyne cyfrowa
URAEL-2. Referent przedstawil wyniki prac nad wy-
znaczaniem budowy czastki pikrynianu pirydyny.

Dr H. Bogdandéw z Katedry Metod Numerycznych
Uniwersytetu Wroclawskiego przedstawil rozwazania
teoretyczne zwigzane z programowaniem obliczania
stalych sieciowych krysztaléw jednosko$nych i rombo-
wych, metoda najmniejszych kwadratéw. Rozwazane
programowanie oparte jest na autokodzie MARK-3
i przeznaczone dla maszyny cyfrowej ELLIOTT 803-B.

Mgr A. Holas z Instytutu Badan Jadrowych w Swierku
kolo Warszawy podal charakterystyke maszyny cyf-
rowej GIER oraz omOwil zwiekszenie zakresu, pew-
nosci i doktadno$ci obliczen przez zastosowanie jezyka
programowego ALGOL. Przedstawil i omo6wil rozwia-
zania pewnych ciekawych probleméw krystalograficz-
nych udostepnione mu przez OS$rodek GIER w Danii.
Ponadto przedstawione zostaly wyniki prac przepro-
wadzonych w strukturach Fe;W;C i FegWC metodg
najmniejszych kwadratow.

W dyskusji oméwiono problem drukowania prac z za-
kresu programowania obliczen krystalograficznych na
maszyny cyfrowe oraz spos6b gromadzenia i wymiany
programéw. Ueczestnicy widza powazng ftrudno$é¢ w



operatywnym korzystaniu z programéw gromadzonych
w roznych oSrodkach ze wzgledu na rézne jezyki pro-
gramowania, co jest zwiazane z posiadanymi przez
oSrodki réznymi typami matematycznych maszyn cy-
frowych.
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| Krajowy Przeglgd Zastosowan
Maszyn Matematycznych w Przemyséle

W dniach 19—20 kwietnia 1966 r. odbyla sie w Pozna-
.niu pod protektoratem Pelnomocnika Rzgdu do spraw
Elektronicznej Techniki Obliczeniowej ministra mgr
inz. Eugeniusza Zadrzynskiego i rektora Politechniki
Poznanskiej prof. dr inz. Zbigniewa Jasickiego, kon-
ferencja naukowo-techniczna na temat: I Krajowy
Przeglad' Zastosowan Maszyn Matematycznych w
Przemy$le. Konferencje zorganizowal Oddzial Poz-
nanski SIMP oraz Sekcja Organizacji Przemystu Od-
dzialu Warszawskiego SIMP. Nalezy pochwali¢ dosko-
nale przygotowanie konferencji i sprawny jej prze-
bieg, jak rowniez z uznaniem podkre§lié goscinnosé
gospodarzy poznanskich.

W konferencji wzieto udzial okolo 500 uczestnikéow
z calej Polski, reprezentujagcych przede wszystkim
oSrodki obliczeniowe zakladbéw przemystowych, biur
projektowych i konstrukeyjnych, instytutéw nauko-
wo-badawezych i instytucji centralnych. Wszyscy
uczestnicy otrzymali publikacje, zawierajacg pelne
teksty ok. 30 referatéw zgloszonych na konferencje;
materialy zostaly przez organizatoréw przygotowane
bardzo starannie (wykaz referatéw na str. 30). Zebrani
z duzym zainteresowaniem wystuchali referatu wpro-
wadzajacego wygloszonego przez ob. ministra E. Zad-
rzynskiego. W swym przemoéwieniu min. Zadrzynski
wiele uwagi poSwiecit zagadnieniu przygotowania jed-
nostek gospodarczych do wprowadzenia systeméw
przetwarzania danych do celéw zarzgdzania, omOowil
plany organizacji i dziatalno$ci ustugowej terenowych
osSrodk6w- obliczeniowych, perspektywy zaopatrzenia
gospodarki w maszyny matematyczne oraz problem
pelnego wykorzystania zainstalowanych maszyn.

Uczestnikom konferencji przedstawiono referaty oma-
wiajace ciekawe przyklady zastosowania maszyn ma-
tematycznych w réznych dziedzinach. Autorzy refe-
ratéw w swych przemoéwieniach uzupelniali dane za-
warte w publikacji wynikami dalszego zaawansowania
tych prac, jak rowiez podawali do wiadomos$ci wiele
innych, interesujacych probleméw, rozw1azywanych w
ich instytucjach.

Dyskusja nad referatami byla bardzo ozywiona. W
wielu przypadkach moéwecy omawiali przykiady kon-
kretnych problem6w obliczeniowych, nie uwzglednio-
ne w referatach. Prof. dr S. Chajtman z Politechniki
Warszawskiej zakomunikowal o opracowanych pro-
gramach obliczania rytmicznej produkcji SORP, dzie-
ki ktérym uzyskuje sie ogromng oszczedno$é czasu,
gdyz przeliczenia, zamiast kilku miesiecy, trwaja ok.
2 godzin. Przedstawiciel Fabryki Samochodéw Cieza-
rowych w Starachowicach zreferowal opracowany
wspélnie z Zakladem Obliczeniowym — Warszawa sy-
stem przetwarzania danych umozliwiajacy sporzadze-
nie optymalnych wydzialowych planéw operacyjnych
z wykorzystaniem maszyny ICT 1300. Zaanonsowano
o wykonywanych we Wroclawiu na maszynie ODRA

1300 obliczeniach sieci wodociggowej dla m. Wroc-
lawia.

Obok zagadnien badawczych, w dyskusji poruszono
réwniez wiele probleméw og6lnych i organizacyjnych.
Bardzo wyraZznie wystapila sprawa niedostatecznej
wymiany doé$wiadczen miedzy réznymi oSrodkami, co
powoduje m. in., Ze wiele o$rodkéw pracuje réwno-
legle nad rozwigzaniem podobnych probleméw obli-
czeniowych, a nawet nad opracowaniem podobnych
programéw na maszyny matematyczne tego samego
typu. Kilku dyskutantéw zwrocilo uwage na przydat-
no§¢ organizacji spotkan roboczych, po§wieconych
omoéwieniu wezszego zakresu zastosowan maszyn ma-
tematycznych, celem bezpoéredniej wymiany pogla- -
déw i doS§wiadczen w §cistym gronie. Ciekawe, ze tego
rodzaju rozmowy na wspblnie interesujgce tematy
uczestnicy konferencji prowadzili szeroko w Kkulua-
rach, zbierajgc potrzebne dane np. o mozliwo$ciach
wykonania pewnych programéw na poszczegblnych
typach maszyn.

Postulowano konieczno$é uregulowania takich spraw,
jak ujednolicenie cen za uslugi, zabezpieczenie praw
autorskich na opracowane programy, wprowadzenie
nomenklatury stanowisk przy eksploatacji maszyn
matematycznych i zatwierdzenie siatki plac itd.

Ob. minister E. Zadrzynski w przemoéwieniu podsu-
mowujacym dwudniowe obrady stwierdzil, ze przed-

‘stawione na Konferencji prace w duzej wiekszosci

dotycza szerokiego wachlarza probleméw numerycz-
nych, co oczywiscie jest zwigzane z decydujaca prze-
waga maszyn matematycznych przeznaczonych do
tych celéw (na ok. 75 maszyn zainstalowanych w Pol-
sce tylko 2 maszyny sa przystosowane do przetwarza-
nia danych). Przedstawil konieczno$¢ opracowywania
juz w tej chwili projektéw kompleksowych systemow
przetwarzania danych, do celéw zarzgdzania, w ra-
mach ktérych mozna byloby realizowaé pewne wy-
cinkowe problemy, najbardziej potrzebne do kierowa-
nia. Uzasadnil wielkie korzy$ci plynace z opracowa-
nia wieloletnich programéw rozwoju ETO w poszcze-
gbélnych wojewddztwach i wigkszych miastach, jak
rowniez w poszczegblnych resortach; programy te w
miare nabywania do$wiadczen, powinny byé co roku
korygowane metoda ,krok za krokiem”. W rozwoju
elektronicznej techniki obliczeniowej powazne zna-
czenie ma baza stworzona przez istniejgce i powsta-
jace stacje maszyn liczgco-analitycznych.

Min. Zadrzynski podkre$lit znaczenie takich spolecz-
nych form udostepniania maszyn réznym uzytkowni-
kom, ktére zapewnig pelne wykorzystanie maszyn be-
dacych wlasnoécia poszczegblnych jednostek gospo-
darczych lub placéwek naukowo-badawczych. Przed-
stawil niektére poczynania Biura PRETO, zmxerzaja-
ce do zabezpieczenia koordynacji terenowej i resorto-
wej dzialalnoéci oérodkéw obliczeniowych, przenie-
sienia dzialalno$ci szkoleniowej ze szczebla central-
nego na wojewo6dzki, przygotowania grup konsultan-
t6w w zakresie przygotowywania w zakladach pro-
jektow systeméw EPD.

Kilka uczelni polskich wprowadzilo juz specjalizacje
w dziedzinie metod numerycznych; SGPiS prowadzi
szkolenie analitykéw i projektantéw systeméw EPD,
na razie w postam studium dla absolwentéw, lecz
przystepuje juz do stworzenia stalego klerunku na
uczelni. Powstalo kilka $rednich szkot techmcznych
przygotowujacych programistéw, operatoréw i konser-
wator6w maszyn matematycznych.

W wypowiedzi swej min. Zadrzynski wspomnial o
powstaniu naszego czasopisma ,Maszyny Matema-
tyczne” i podkreslit jego role w zakresie wymiany
informacji i do$wiadczen.

Konferencja podjela uchwale, uwzgledniajgcg wnios-
ki wyplywajace z szerokiej dyskusji. Zapowiedziano,
ze materialy sprawozdawcze z dyskusji zostang przez
organizator6w wydane w dodatkowej publikacji.

Nalezy podkres$li¢, Zze konferencja ujawnila szerokie
rozrastanie sie §rodowisk zajmujgcych sie wdrazaniem
elektronicznej techniki obliczeniowej i polaryzowa-
nie sie pewnych grup problemowych, ktére niewatpli-
wie juz w przyszloSci powinny zbieraé sie odrebnie
celem roboczego przedyskutowania nurtujacych ich
wspb6lnych probleméw merytorycznych.
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Wykaz referatow na Konferencje
Naukowo-Techniczng , I Krajowy Przeglad
Zastosowan Maszyn Matematycznych
w Przemysle” *)

Minister mgr inz. Eugeniusz Zadrzynski
Pelnomocnik Rzadu d.s. Elektronicznej Techniki Ob-
liczeniowej

@  Elektronowe maszyny cyfrowe — niezbedne og-
niwo zarzadzania”

Prof. dr inz. Zbigniew Jasicki

Rektor Politechniki Poznanskiej

® Maszyny matematyczne w pracy twoérczej i zarza-
dzaniu”

Inz. Tadeusz Czekanowski

Dyrektor Zakl Elektron. Techniki Oblicz. Oddzial —
Poznan

® Rozwdj elektronicznej techniki
wojewodztwie poznanskim”

Mgr Zdzistaw Zapolski
®  Stan prac projektowych w zakresie EPD w Pol-
sce”

Inz. Jan Bursche
® Projekt koncepcyjny rozwoju automatyzacji i
przetwarzania danych dla wielkiej Warszawy”

obliczeniowej W

Doc. dr inz. Bronistaw Pilawski
® |7 doSwiadczen eksploatacyjnych na Odrze 1003 —
Informacja patentowa”

Inz. Ludwik Kazalski
® DosSwiadczenia w zakresie projektowania SEPD
dla Zakiadéw HCP w Poznaniu

Mgr Janusz Kowalski
@ Przygotowanie do systemu EPD w ZWLE im. R.
Luksemburg”

Megr inz. Jan Zak
® Obliczanie robo6t ziemnych”

Mgr Teresa Kasztelewicz-Descour :
® Pewne metody numeryczne rozwigzywania ukia-
du réwnan algebraicznych nieliniowych”

Mgr Ryszard Solich
®  Zastosowanie metody dwoéch kierunkéw do roz-
wigzywania zagadnien transportowych”

Mgr Mirostaw Przybyla

® Problemy wykorzystania maszyn matematycz-
nych w stosunkach ekonomicznych i organizacyjnych
pomiedzy przemysiem a handlem zagranicznym”

Mgr inz. Lucjan Lehmann, mgr Leon Grze§kowiak,
mgr inz. Zdzistaw Bogucki
@ Metoda organizacji produkecji seryjnej”

Mgr inz. Stanislaw Kowalski
® Obliczanie nprm zuzycia materialéw bezposred-
nich”

Mgr inz. Barbara Bolkowska, inz. Jozef Bysiek
® Obliczanie zerdzi stupéw kablo- i strunobetono-
wych”

Mgr inz. Hanna Krzyszczuk

®  Obliczanie amortyzacji drgan zespoléw wentyla-
torowych”’;

©  Obliczanie sieci wodociggowych pierScienowych”

Mgr inz. A. Gmerczynski, mgr S. Kowalski
® Dziat techniki cyfrowej w Hucie Ko$ciuszko”

Mgr Stanistaw Piwko, mgr inz. Slawomir Goérecki
®  Wybrane zastosowania maszyny UMC-I w gérni-
ctwie”

Mgr Leon Grze§kowiak, mgr inz. Eugeniusz Jedynak
® | Zastosowanie techniki PERT w praktyce przemy-
stowej”

Prof. dr Jan Szmelter

® Obliczanie przeplywu i regulacja sieci grzewczej
elektrocieptowni”

Mgr inz. Andrzej Dylewski

@®  Zastosowanie EMC w projektowaniu
przemystu elektromaszynowego”

zakladow
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Dr Jozef Rozewicz

®  Zastosowanie ETO w Centr. Biurze Konstr. Ma-
szyn w Bytomiu” 7

Mgr inz. Zbigniew Schmidt, dr Ryszard Zielinski

® Optymalne rozmieszczenie oddzialéw produkeyj-
nych w Kombinacie Petrochemicznym”

Mgr Wiestaw Kozminski

® Dotychczasowe rezultaty zastosowania metody
PERT w przedsiebiorstwach Slaskiego Zjednoczenia
Budown. Przemysl.”

Inz. Zdzislaw Puzdrakiewicz

®  Perspektywy zastosowania ETO do automatyzacji
procesu projektowania”

Dr inz. Jan Golinski, mgr inz. Ryszard Dabréwka

®  Zastosowania ETO w gospodarce komunalnej’”’
Mgr inz. Jerzy Borowski

°_ »Wybrane prace w Oddziale ,,Prozamet” w Pozna-
niu”

Doc. dr inz. Andrzej Lisowski;, mgr inz. Henryk Klen-
czar, mgr inz. J. Oset

® Przygotowanie systemu kompleksowej statystyki
kopaln”

D.P.

Kurs programowania w jezyku ALGOL

Uniwersytet Warszawski, Katedra Metod Numerycz-
nych oraz Zaklad Obliczen Numerycznych w porozu-
mieniu z Biurem Pelnomocnika Rzadu d.s. Elektro-
nicznej Techniki Obliczeniowej zorganizowal w mie-
sigcach kwiecien — maj br. kurs programowania ele-
ktronicznych maszyn cyfrowych w jezyku ALGOL. 60
oraz GIER—ALGOL III.

Kurs przeznaczony jest dla os6b z wyzszym wyksztal-
ceniem technicznym wzglednie nietechnicznym z od-
bytym kursem matematyki wyzszej. Objat on 1gcznie
30 godzin wykladow, z czego 14 godzin wprowadza-
jacych w temat dla sluchaczy niezaawansowanych
oraz ¢éwiczenia, zaréwno audytoryjne, jak i bezpo-
$§rednio na elektronicznej maszynie cyfrowej GIER.

Zakres tematyki kursu objal réwniez przyklady
prakiycznego zastosowania programow napisanych w
ALGOL-u oraz informacje o istniejacych juz w Polsce
programach bibliotecznych napisanych w tym jezyku.

Jak zaprenumerowac
SMASZYNY MATEMATYCGZNE”

Prenumerata roczna—12 z, potroczna—36 ,
ulgowa — (dla cztonkow stowarzyszen naukowo-
technicznych NOT, czfonkdw klubow t. i r., stu-
dentow oraz uczniéw i nauczycieli szkot tech-
nicznych) —roczna—A48 zt, potroczna— 24 .
Zamdwienia przyjmuje Zakiad - Kolportazu Wy-
dawnictw Czasopism Technicznych NOT Warszawa,
Mazowiecka 12, nr konta PK0 1-3-121637 do kaide-
go 15, miesiaca poprzedzajacego okres prenumeraty




ENCYKIOPEDIA

MGR INZ. KRZYSZTOF SAPIECHA ukonczyl studia na Wydziale Lqcznosci Politechniki War-
szawskiej w roku 1966. Jego specjalnosciq sq@ maszyny matematyczne. Od chwili ukorniczenia
studiéw pracuje w Katedrze Budowy Maszyn Matematycznych P W jako asystent stazysta.
Zajmuje sie zagadnieniami zwiqzanymi z organizacjq i programowaniem maszyn cyfrowych.

Mgr inz, KRZYSZTOF SAPIECHA

Systemy czasu rzeczywistego

Wyja$nienie podstawowych pojeé odnoszqcych sie do
systemow pracujqcych w czasie rzeczywistym. Zasto-
sowania elektronicznych maszyn cyfrowych do kon-
troli i sterowania procesami przemystowymi. Algo-
rytm sterowania. Programowanie maszyny cyfrowej.
Ocena uzyteczno$ci maszyny cyfrowej, mierniki nie-
zawodno$ci jej dziatania.

1. Czas rzeczywisty

-

W chwili obecnej, systemem pracujgcym w czasie
rzeczywistym (the f7eal-time system) przyjeto nazy-
waé system laczno$ci cigglej, w ktérym stan wyjsé
urzadzenia przetwarzajacego informacje okre$lany
jest w sposéb bezpo$redni przez biezacy stan wejsé.
Formalna definicja stopnia natychmiastowos$ci oddzia-
lywania wej§é na wyjscie jest jednym z najbardziej
kontrowersyjnych probleméw wspé6lczesnej techniki
cyfrowej. Jezeli dla pewnych proceséw sterowania
bedzie on rzedu mikrosekund, to juz w systemie rezer-
wacji miejsc linii lotniczych mozliwy jest nawet kilku-
sekundowy okres oczekiwania. Wydaje sie, Ze najlep-
szym rozwigzaniem jest okre$lenie stopnia natych-
miastowo$ci w oparciu o indywidualne wymagania
uzytkownika. OczywiScie, system tym Ilepiej spelnia
warunek ,,czasu rzeczywistego”, im czas oczekiwania
jest krotszy.

Centralqym elementem rozwinietych systeméw pracu-
jacych w czasie rzeczywistym jest elektroniczna ma-
szyna cyfrowa. Dobér parametréw technicznych i u-
rzadzen peryferyjnych maszyny zalezy od przeznacze-
nia systemu. Najcze$ciej spotykanymi zastosowaniami
sg: x

® administracja i zarzadzanie przedsigbiorstwami i
zakladami produkcyjnymi.

® sterowanie obiektami w ruchu oraz procesami prze-
mystowymi.

2. System sterowania za pomoca maszyny cyfrowej

Jednym z najbardziej perspektywicznych zastosowan
systeméw pracujacych w czasie rzeczywistym jest za-
stosowanie do kontroli i sterowania procesami prze-
mystowymi. Prace w tej dziedzinie, zapoczatkowane
w koncu lat pieédziesiatych w USA i ZSRR, pozwalaja
przeprowadzi¢ nastepujaca klasyfikacje funkecji sys-
teméw:

® nadzorcze, polegajace na wykrywaniu i badaniu
anomalii w przebiegu procesu,
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’. sprawozdawcze, polegajgce na zbieraniu i opraco-

wywaniu danych dotyczacych przebiegu procesu,

® sterujace procesem wedlug zaprogramowanego al-
gorytmu.

Najliczniejsza grupa systeméw spelnia funkcje typu
i1 i 2. Funkcja 3 jest najbardziej skomplikowana, wy-
maga bowiem nie tylko dokladnego matematycznego
opisu procesu, ale rowniez wyboru wla$ciwego algo-
rytmu sterowania. Naleza do niej nastepujace czyn-
nosci:

® przeliczanie otrzymanych wartosei wielko$ci re-
gulowanych na wlasciwe sygnaly sterujace przebie-
giem procesu (w literaturze angielskiej Direct Digital
Control w skrécie DDC).

® utrzymywanie zadanych parametréw na okre§lo-
nym poziomie (tzw. sterowanie nadrzedne),

®© poszukiwanie i podirzymywanie ekstremum pewnej
funkeji, okre§lajacej zalozony cel sterowania (tzw.
sterowanie optymalne),

® podejmowanie szeregu nastepujgcych po sobie de-
cyzji odno$nie sposobu sterowania procesem (tzw. ste-
rowanie sekwencyjne).

W celu zapewnienia mozliwie §cistych i pelnych infor-
macji o przebiegu procesu, zesp6! sterujgcy procesem
musi posiadaé odpowiednio rozbudowany system urza-
dzenn peryferyjnych. Zalicza sie do nich urzadzenia
pomiarowe (czujniki, liczniki), poSredniczace (prze-
tworniki analogowo-cyfrowe i cyfrowo-analogowe),
rejestrujace, sygnalizacyjne, urzgdzenia wejscia-wyj-
$cia i zegary czasu rzeczywistego. Wymagana jest tak-
ze mozliwo§é dwustronnego porozumiewania sie ope-
ratora procesu z maszyng cyfrowg. Do tego celu wy-
korzystuje sie zwykle specjalng maszyne do pisania
polaczong bezposrednio z maszyna cyfrowg tzw. ,,mo-
nitor”. Schemat typowego systemu sterowania proce-
sem przedstawiony jest na rysunku na str. 32.

Zarowno poszczegbdlne elementy jak sama cze$é cen-
tralna systemu (maszyna cyfrowa) moze byé dowolnie
rozbudowana, w zaleznoSci od jego typu i funkcji.

Przy wymaganiach duzej niezawodno$ci stosuje sie
czesto dublowanie maszyn cyfrowych. Zwiekszenie
mocy obliczeniowej uzyskuje sie w wyniku polgczenia
kilku maszyn cyfrowych z podzialem zadan i mozli-
woscia wzajemnej wymiany informacji. Dobre rezul-
taty przy rozwiazywaniu bardziej zlozonych proble-
moéw zapewnia uklad maszyna cyfrowa — maszyna
analogowa. Wspolipraca taka, mozliwa dzieki zastoso-
waniu przetworniké6w analogowo-cyfrowych i cyfro-
wo-analogowych, pozwala wykorzystaé zalety obu ty-
poéw maszyn,
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URZADZENIA POMIAROWE '] I

URZADZENIA STERUJACE ]

URZADZENIA POSREDHICZACE ]

MASZYNA CYFROWA | URZADZENIA
7 PAMIBCIAMI ZEWNETRZNYMI WEJ - WYJ
URZADZENIA REJESTRUJACE : URZADZENIA SYGNALIZACJI

1. Schemat typowego systemu sterowania

3. Algorytm sterowania. Programowanie maszyny
cyfrowej

Projektowanie systemu sterowania z maszyng cyfrowa
obejmuje takze wybér metod opisu matematycznego
i rozwigzania postawionego problemu sterowania.
Uzyskany model procesu powinien sig odznaczaé od-
powiednig dokladnoS$cig. Rozwigzanie problemu po-
dawane jest w postaci tzw. algorytmu sterowania, na
podstawie ktorego maszyna cyfrowa wylicza zadane
sygnaly sterujagce. Istnieje szereg metod matematycz-
nych pozwalajacych optymalizowaé procesy. Jednakze
podstawowym problemem jest wybor efektywnej me-
tody ich wykorzystania. Prowadza one bowiem czesto
do bardzo skomplikowanych obliczenn, co znacznie
ogranicza ich zastosowanie praktyczne.

Algorytm sterowania zadawany jest w postaci pro-
gramu dla maszyny cyfrowej. Jednym z gléwnych
probleméw programowania jest zapewnienie najpel-
niejszego wykorzystania czasu maszyny. Ogo6lng cechg
wspoélczesnych maszyn cyfrowych jest dysproporcja po-
miedzy szybkos$cia dzialania jednostki centralnej i u-
rzadzen zewnetrznych. Czas oczekiwania na pobranie,
przygotowanie i dostarczenie do jednostki centralnej
informacji przez urzadzenia zewnetrzne wydtuza czas .,
wykonania programu. Daje sie to szczeg6lnie odczué
w systemach czasu rzeczywistego, gdzie wspblpraca
jednostki centralnej z urzadzeniami peryferyjnymi
jest bardzo czesta. Duzym usprawnieniem jest tu za-
stosowanie systemu przerwan programu. Dziala on na
zasadzie przerywania programu aktualnie wykonywa-
nego przez maszyne, przez sygnat gotowosSci urzadze-
nia zewnetrznego. Po przyjeciu lub wyslaniu sygnali-
zowanej informacji maszyna powraca do przerwanych
czynno$ci. Zatem w czasie np. wybierania i przetwa-
rzania sygnaléw analogowych mozna wykonywaé do-
wolne obliczenia. Zwykle ustala sie priorytet prze-
rwan w zaleznos$ci od wagi informacji mogacej je spo-
wodowac.

N

Program maszyny cyfrowej sklada sie z szeregu. pod-
programoéw wykonywanych przy spelnieniu jednego
lub kilku z ponizszych warunkow:

® warunku czasu rzeczywistego,

® warunku osiaganiecia okreSlonego stanu,
® 7adania operatora procesu,

® sygnalu gotowosci urzadzenia zewnetrznego.
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Role zarzadzajaca podprogramami speinia program nad-
rzedny koordynujacy ich wykonanie, zgodnie z usta-
lonymi warunkami i systemem priorytetow.
Programowanie maszyn cyfrowych pracujacych w sy-
stemach kontroli i sterowania jest bardzo pracochion-
ne. Konieczno$¢ minimalizacji czasu wykonania po-
szczegblnych podprograméw zmusza do programowa-
nia algorytmoéw sterowania w jezyku maszyny. Szero-
ko rozpowszechnione autokody sa w tym przypadku
malo przydatne. W oparciu o uzyskane do$wiadczenia
prowadzi sie obecnie (USA, GB, ZSRR) prace nad
jezykami algorytmicznymi przystosowanymi do opisu
proces6w kontroli i sterowania. Jednym z pierwszych
osiggnie¢ w tej dziedzinie jest jezyk CONTRAN wy-
korzystywany w HONEYWELL 20 DIGITAL CONT-
ROL SYSTEM.

4, Ocena uzytecznoSci maszyny cyfrowej

Jednym z gléwnych czynnikéw decydujacych o przy-
datno$ci maszyny cyfrowej do sterowania jest stopien
jej niezawodno$ci. Wydaje sie, ze wlaSciwym mierni-
kiem niezawodno$ci moze byé Sredni czas pomiedzy
kolejnymi uszkodzeniami. Zwiekszenie niezawodnosSci
maszyny cyfrowej uzyskuje sie poprzez:

® minimalizacje liczby elementéw,

® stosowanie ukladéw podstawowych pracujgcych na
malych poziomach mocy,

@ zapewnienie dobrej klimatyzacji i chlodzenia.

Drugsg cechg maszyny cyfrowej powinna byé latwosé
wykrywania i naprawy uszkodzen. Wymagania te re-
alizuje sie przez zapewnienie dobrej dostepnosci do
wszystkich zespoléw, stosowanie rozwigzan modulo-
wych, dublowanie najbardziej zawodnych zespoléw i
dolgczanie specjalnych ukladéw wykrywania uszko-
dzen. Typowymi wymaganiami niezawodnoS$ci s3:

® Sredni czas pomiedzy uszkodzeniami rzedu 1000
godzin, :

@ Sredni czas jednego przestoju nie wiekszy niz kilka
godzin.

Bardzo istotne jest takze zabezpieczenie obiektu ste-
rowanego przed skutkami uszkodzenia systemu ste-
rujacego. Pozostalymi czynnikami decydujgcymi O
przydatnoéci maszyny cyfrowej w systemie kontroli
i sterowania jest szybko$¢ dzialania i pojemno$§é pa-
mieci. Szybko$é musi zapewnia¢ wykonanie wszyst-
kich funkcji w najtrudniejszym przypadku sterowa-
nia.
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Nowe kksiazlkki

K. Fialkowski: Autokody i programowanie maszyn cyf-
rowych. WNT. W-wa, 1965, s. 96. Cena 10 zl.

Ksigzka dr K. Fialkowskiego, ktéra ukazalta sie w 1965
jest jedna z wielu ksiazek poSwieconych programowa-
niu maszyn cyfrowych. Jest ona jednak pierwszg, ktora
omawia te problematyke w sposéb przystepny dla sze-
rokiego grona czytelnik6w. Pierwsza, wstepna cze$¢
ksiazki, po§wiecona jest opisowi niektérych zastosowan
~zasad (ideowych) budowy elektronicznych maszyn
cyfrowych. W dalszym ciggu autor omawia zasady pro-
gramowania w jezyku maszyny na przykladzie abstrak-
cyjnej maszyny cyfrowej PMC (skrot od Przyktadowa
Maszyna Cyfrowa).

Zasadnicza cze$é ksiazki rozpoczyna rozdzial poswigco-

. ny programowaniu -w tzw. systemie adreséw symbo-
licznych. Omoéwione sa tu ogélne zasady tworzenia ta-
kich systemow i zilustrowane obszernym przykladem
jezyka SAS (System Adresow Symbolicznych) na ma-
szynie ZAM-2. W dalszym ciggu autor daje czytelni-
kowi krotkie informacje o metodach translacji (kompi-
lacje i interpretacja).

Kolejny rozdzial po$wiccono opisowi jezyka SAKO
(System Automatycznego Kodowania), dla ktoérego zre-
alizowano translatory na maszynach XYZ i ZAM-2.

Rozdziai piaty zawiera bardzo krotki opis jezyka
ALGOL-60.

W uzupelnieniu podano opis jezyka Mark II dla ma-
szyny Elliott 803 oraz kroétkie informacje na temat
jezyka IT (dla maszyny IBM 650) oraz jezyka FORT-
RAN, ktéry posiada translatory na wszystkich maszy-
nach IBM serii 70.

Jak widaé z podanego opisu tresci, ksigzka nie preten-
duje ani do pelni systematycznego wykladu, ani mo-
nograficznego ujecia. Wybo6r poruszonych tu tematéw
byt chyba podyktowany wzgledem na nieprzeladowane
wprowadzenie czytelnika. Szkoda jednak, ze szereg
probleméw, w szczegblnosci problemy ALGOL-u, zo-
. staly tu poruszone raczej marginesowo. Niepotrzebna
natomiast wydaje mi sie cze§é omawiajgca zastosowa-
nia w charakterze ciekawosték bez formulowania og6l-
nego pogladu.

Najbardziej udane sa partie traktujace o programo-
waniu PMC, SAS i SAKO. Wszelako wydaje sig, ze
omawiajac SAKO autor powinien nieco szerzej oméwié
kwestie FORTRAN-u, ktéry byt w pewnym sensie pier-
wowzorem tego pierwszego. Zasluguje on réwniez na
obszerniejsze potraktowanie ze wzgledu na bardzo du-
ze rozpowszechnienie.

Z kolei, gdy mowa o ALGOL-u, wydaje sie, iz niezbe-
dna bylaby chociaz wzmianka o problemach realizacji
jego translatoréw na roéznych maszynach. Wydaje sie
rowniez niezbedne poinformowanie czytelnika, ze autor
omawia wylacznie problematyke systemoéw programo-
wania przeznaczonych dla obliczenh numerycznych i po-
zostawia nietkniete analogiczne zagadnienia dla prze-
twarzania danych. :

Reasumujac, pragne stwierdzi¢, ze ksigzka dr Fial-
kowskiego jest pierwsza, niepelna, ale udana probg
zapoznania szerszych kregéw czytelniczych z problema-
tyka programowania maszyn cyfrowych. Wiedza ta do-
tychezas byla bardzo hermetyczna. Pierwszy krok na
tej trudnej drodze zostal uczyniony. Do celu jest jesz-
cze daleko i dlatego z niecierpliwo$cia oczekujemy na-
stepnych poczynan tego rodzaju.

TR

W. Klepaez: Zastosowanie maszyn matematycznych do
automatyzacji zarzadzania. WNT, W-wa 1965, s. 136.
Cena 12 zi.

Omawiana ksigzka jest pierwsza pozycja wydang w
Polsce na temat elektronicznego przetwarzania danych.
Jest to rzeczywiscie osobliwe, Zze w naszym kraju do-
piero w roku 1965 ukazala sie ksiazka o tej tematyce:
na $wiecie wydano dotad nie mniej niz kilkaset publi-
kacji ksiazkowych i ukazuje sie kilkadziesigt periody-
kéw! W tej sytuacji praca W. Klepacza budzi szczeg6l-
ne zainteresowanie, ale roéwniez spawia, ze mozemy
mie¢ w stosunku do niej szczegbélne wymagania.

Zanim przejdziemy do krytycznej oceny ksiazki wy-
mienimy poruszone w ksigzce tematy:

® Pierwszy rozdzial zawiera kréciutka historie za-
stosowan maszyn matematycznych do zarzadzania w
USA i Europie. Dalej omowione sa niektére najwaz-
niejsze tematy zastosowan oraz przyklady zastosowan
w roznych dziedzinach gospodarki.

@ Drugi, trzeci i czwarty rozdzial zawieraja opis bu-
dowy i zasad dzialania elekironicznej maszyny cyfro-
wej do przetwarzania danych.

® W piatym i szostym rozdziale autor podal podsta-
wowe wiadomos$ci o technice i urzadzeniach stuzgcych
do przygotowywania danych wejSciowych.

® W si6dmym rozdziale znajdujemy bardzo krétkie
informacje o projektowaniu systemow EPD, za§ w 0s-
mym w podobny sposéb omoéwiono problemy progra-
mowania.

@ Pozostaly, dziewiaty rozdzial poswiecony jest za-
gadnieniom rozwoju konstrukeji i produkeji elektro-
nicznych maszyn cyfrowych. Najwiecej miejsca po-
$§wiecono tu opisowi maszyn ZAM-21 i ZAM-41.

Sprobujemy najpierw odpowiedzieé na pytanie: czy
tre$é ksiazki odpowiada jej tytutowi? OdpowiedZ nie
jest, niestety, zadowalajaca. Z calej ksigzki licza-
cej 136 stron, zaledwie 45 stron poswiecono zastosowa-
niom, projektowaniu i programowaniu systeméw, za$
75 problemom budowy i konstrukcji maszyn. Ponadto
problematyka zastosowan potraktowana zostala bardzo
fragmentarycznie. Podano ciekawe niewatpliwie przy-
kiady, ale niestety autor nie pokusil sie o prébe syn-
tetycznego, ekonomicznego pogladu na te dziedzine
gos;}a}odarki, jaka jest stosowanie maszyn matematycz-
nych. :

Jeszcze mniej powodéw do zadowolenia daje czesé
ksigzki po$wiecona projektowaniu i wdrazaniu syste-
mow EPD. Nie oméwiono tu najwazniejszych, ,,ideolo-
gicznych” probleméw zwiazanych ze stosowaniem ma-
szyn w praktyce gospodarczej. Mamy tutaj raczej
zdawkowe, podrecznikowe informacje na ten temat.

Oczywiscie, jak wiadomo, recenzent nie powinien mie¢
do autora pretensji o to, czego ten nie napisal, ale tez
nie o to mi chodzilo. Cheialem po prostu zwr6ci¢ uwage
na niewla$ciwie, moim zdaniem, wywazone proporcje

poszezegblnych czesci ksigzki. Jest to charakterystyczna

cecha naszego, tj. polskiego, podej$cia do stosowania
maszyn: fascynacja technikg na niekorzy$é problema-
tyki ekonomiczno-organizacyjnej (notabene autor jest
ekonomista).

Z kolei wypada mi przej$¢ obecnie do komplementow.
Ksiazka jest napisana zywo, jasno i interesujgco. Czesé
poswiecona konstrukeji maszyn daje czytelnikowi naj-
wazniejsze informacje na ten temat. Autor nie rozpra-
sza sig na ciekawostkach konstrukeji i teorii maszyn,
ale koncentruje sie rzetelnie na problemach dla przy-
szlego uzytkownika najwazniejszych: charakterystyce
eksploatacyjnej maszyn i urzadzen pomocniczych.

Reasumujac trzeba podkres$li¢, ze fakt ukazania sig tej
ksigzki jest bardzo pozytywny. Jak mi wiadomo, ksigz-
ka wydrukowana w niewielkim nakladzie 3200 egzem-
plarzy rozeszla sie (przynajmniej w Warszawie) bardzo
szybko. Nie zaspokoi ona glodu panujacego w tej dzie-
dzinie, nie psuje jednak; lecz zaostrza apetyt.

TP
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Michal Doroszewicz: Mechanizacja i automatyzacja W
zarzadzaniu, Panstwowe Wydawnictwo Ekonomiczne,
Warszawa, 1965 r. s. 240, naklad 3000 egz., cena 20 zl.

W poczatku br. ukazala sie na poélkach ksiegarskich
praca mgr M. Doroszewicza pt. Mechanizacja i au-
tomatyzacja w zarzqdzaniw. Jest ona przeznaczona dla
dzialaczy gospodarczych i kierownikéw jednostek gos-
podarczych oraz dla ludzi zwigzanych z planowaniem
i biezaca organizacja dzialalno$ci przedsiebiorstw
i zjednoczen. Tematem pracy sa zagadnienia organi-
zacyjne i techniczne mechanizacji i automatyzacji za-
rzadzania.

Warto podkreslié, ze jest to pierwsza ksigzka szeroko
przedstawiajgca problematyke nowoczesnych Srodkow
zarzadzania w aspekcie spolecznym, konkretnie w wa-
runkach polskich.

W poczatkowych rozdzialach autor precyzuje pojecia
automatyzacji 1 mechanizacji, podkre§lajgc rozbiez-
no$ci w interpretacji tych pojeé¢ u wielu autoréw. Po-
daje charakterystyke etapéw automatyzacji zarzadza-
nia produkcjg i metody,tworzenia systeméw. Omawia
historyczny rozwéj maszyn piszacych, liczacych i urza-
dzen do przekazywania informacji, ze specjalnym
uwzglednieniem rozwoju 1 stanu obecnego maszyn
liczagco-analitycznych w Polsce. Przeprowadza dosé
szczegblowy klasyfikacje maszyn liczaco-analitycznych,
uzupelniong podstawowymi danymi technicznymi ma-
szyn ARITMA, SAM i BULL.

Przechodzac do elekironicznych maszyn cyfrowych,
autor podaje w krétkim zarysie historie ich rozwoju,
a nastepnie analizuje stan i tendencje wzrostu liczby
zainstalowanych maszyn i ich zastosowan w Kkrajach
Europy zachodniej i w Zwiazku Radzieckim.

Autor wykazuje potrzebe wdrozenia mechanizacji i
automatyzacji w Polsce wobec duzego wzrostu prac
ewidencyjnych i obliczeniowych, wynikajacego z roz-
woju gospodarki narodowej, w szczegélnosci wzrostu
zatrudnienia, obrotu towarowego, liczby przedsie-
biorstw itd. Ilustruje dotychczasowy, skromny zakres
zmechanizowania prac obrachunkowych w Polsce
przykladami z dziedziny budownictwa i kolejnictwa.
Na podstawie analizy sposobu wykorzystania EMC w
réznych krajach dochodzi do wniosku, ze gospodarka
planowa daje bardzo duze mozliwos$ci efektywnego
automatyzowania réznych proceséw pracy i dzialal-
nosci zarzadzeniowej w skali calych branz i regionéw
jak réwniez w skali pojedynczych przedsiebiorstw.
Zwraca jednak uwage na konieczno$§¢ bardzo sumien-
nego i dokiadnego przygotowania warunkoéw dla wpro-

wadzenia i stosowania automatyzacji, co silg rzeczy jest
latwiejsze w skali poszczegbélnych przedsicbiorstw.

Stosunkowo szeroko autor rozwija problem. organiza-
cji pracy maszyn, zaréwno liczgco-analitycznych, jak
elektronicznych maszyn cyfrowych w przedsiebior-
stwach przemystowych. Omawia réwniez zakresy sto-
sowania EMC, podajac charakterystyki techniczne ma-
szyn pracujacych w Polsce. Podkre§la, ze podstawo-
wym warunkiem, od ktérego zalezy efekt mechaniza-
cji, a w jeszcze wiekszym stopniu — automatyzacji
pracy, jest celowe i konsekwentne zharmonizowanie
organizacji przedsiebiorstw z odpowiednig technika
przetwarzania danych. Podaje szereg konkretnych
wskazéwek dla prac wstepnych i przygotowawczych
w przedsiebiorstwach i w rejonowych lub branzowych
stacjach obrachunku zmechanizowanego oraz w o$rod-
kach obliczeniowych pracujgcych w oparciu o elek-
troniczne maszyny cyfrowe.

Szczegblnie interesujgce jest sformulowanie warun-
kéw, jakie winny spelniaé przygotowane projekty
wdrazania elektronicznej techniki obliczeniowej. Omoé-
wiono poszczegoélne etapy tych prac, mianowicie:

® zasady opracowania zalozen ekonomiczno-organiza-
cyjnych oSrodka obliczeniowego przedsiebiorstwa lub
grupy przedsiebiorstw;

© problemy organizacyjne, techniczne i kadrowo-szko-
leniowe, kosztorys szczegdlowy, program realizacyjny
oraz dokumentacje eksploatacyjng projektu wprowa-
dzenia systemu ETO;

® metodyke opracowania programu przetwarzania
danych w przedsiebiorstwie przemystowym, zawiera-
jaca miedzy innymi wykazy potrzebnych zestawien
odzwierciedlajgcych stan wyjsciowy i projektowane
zamierzenia oraz kryteria wyboru nowych przebiegbéw
pracy.

Autor zwraca uwage na to, ze wszystkie te prace wy-
magaja wielu wysitkéw, sg kosztowne i dilugotrwale.
Jednakze wprowadzenie systemu elektronicznej tech-
niki obliczeniowej w efekcie umozliwia znaczne przy-
§pieszenie rozwoju przedsiebiorstw i tym samym —
gospodarki narodowej.

W pracy swej autor wykorzystal, miedzy innymi, bo-
gaty materiat zawarty w wielu publikacjach (podana
bibliografia zawiera okolo 70 pozycji). Tekst jest wzbo-
gacony wieloma tablicami zawierajagcymi szereg
wskazniké6w techniczno-ekonomicznych i statystycz-
nych, parametrami maszyn i urzadzen wspélpracujg- -
cych oraz danymi o ich zastosowaniach.

: DP

ETO=Express

e ROZWOJ ETO W W. BRYTANII

Od chwili utworzenia w Anglii Ministerstwa Tech-
niki posSwieca sie duzo uwagi rozwojowi elektronicz-
nej techniki obliczeniowej. Liczba maszyn cyfrowych
nalezgcych do panstwa nie przekracza 50 sztuk, to
znaczy 5% ogo6lnej iloSci maszyn. Dla poréwnania
mozna podaé, ze liczba maszyn pansiwowych w USA
wynosi 10% (2400 sztuk). Rzadowy program rozwoju
ETO obejmuje nastepujgce punkty: 1) Popieranie za-
kupu maszyn produkcji angielskiej, 2) udzielenie fir-
mie ICT (najwiekszy producent maszyn cyfrowych w
W. Brytanii) pozyczki w wysoko$ci 14 miln dolaréw
na cele naukowe, 3) zorganizowanie panstwowego
oSrodka obliczeniowego. Ten ostatni punkt spotkal
sie z najwiekszg krytyka. Poza tym rzad przeznaczyl
na wyposazenie oSrodkow obliczeniowych przy uni-
wersyteckich okolo 85 mln dolaréw. Liczba o$rodkéw,
ktére skorzystaja z tego funduszu, wyniesie okolo 15.
Panstwowy Os$rodek Obliczeniowy, ktory jest orga-
nizowany w Manchester otrzymal narazie 750 000 do-
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lar6w. O$rodek ten bedzie m. in. zajmowatl sie ksztal-
ceniem kadr, ktérych brak odczuwa sie w W. Bry-
tanii.

(,,Datamation” nr 2/1966, ,,Computers and Automation’’ nr
2/1966) s

® SZKOLENIE W DZIEDZINIE ETO
W AFRYCE

Firma IBM organizuje przy uniwersytecie w Ibadanie
(Nigeria) kursy z dziedziny przytwarzania danych dla
studentéw afrykanskich. Pierwszy kurs, ktéry zakon-
czyl sie w sierpniu ub. roku, ukonczylo 23 osoby, wy-
brane spo$rod 5000 kandydatéw. Kurs trwa 18 mie-
siecy, ale odpowiada poziomowi 3-letniego studium
uniwersyteckiego. Kurs obejmuje 2000 godzin wy-
kladéw z zakresu maszyn cyfrowych oraz 500 godzin
z zakresu przetwarzania informacji i nauk humanis-
tycznych. Firma IBM zapewnia wszystkim uczestni-
kom pelne stypendium 1gcznie z kosztami przejazdu.

(,,;Computers and Automation’’ nr 2/1966)

Opracowal: Sen.



Wykaz wazniejszych tematycznych

zestawien bibliograficznych

opracowanych przez Dziat Informaciji

Naukowej i Wydawnictw

Instytutu Maszyn Matematycznych w roku 1965

Zastosowania maszyn matematycznych

1. Kompleksowa automatyzacja (zastosowanie rriaszyn
cyfrowych) prac obrachunkowych w przedsigbior-
stwie.

Za okres 1963—1964 r., poz. 15.

2. Planowanie systemu automatyzacji zarzadzania
(zastosowanie maszyn cyfrowych).

Za okfes 1963—1965 r., poz. 8.

3. Zastosowanie elektronicznej techniki obliczeniowej
w gospodarce materialowej w przemysle.
Za okres 1961—1965 r., poz. 50.

4, Zastosowanie maszyn matematycznych w obrocie
towarowym.

Za okres 1961—1965 r., poz. 27.

5. Ogb6lne zagadnienia zastosowania maszyn cyfro-
wych w chemii (przemys$le gumowym).

Za okres 1961—1964 r., poz. 7.

6. Zastosowanie maszyn cyfrowych do sterowania
procesami chemicznymi.

Za okres 1964—1965 r., poz. 5.

7. Zastosowanie maszyn matematycznych w przemy-
§le naftowym i petrochemicznym:

a) do sterowania procesami
Za okres (1961—1965 r., poz. 42
b) do zarzadzania 5
Za okres 1961—1964 r., poz. 15

8. Zastosowanie maszyn matematycznych w przemys-
le wibkienniczym.

Za okres 1962—1965 r., poz. 10

9. Analogowo-cyfrowe (hybrydowe) systemy maszyn
matematycznych: ARCH. — hierarchiczny modutowy
analogowo-cyfrowy system sterowania procesem tech-
nologicznym.

Za okres 1962—1965 r., poz. 28.
10. Zastosowanie maszyn analogowych do modelowa-

nia, analizowania i rejestrowania przebiegéw dyna-
micznych.

Za okres 1961—1965 r., poz. 15.

11. Zastosowanie maszyn analogowych — publikacje
w jezyku polskim.

Za okres 1961—1965 r., poz. ¥45.

12. Z?stosowania maszyn cyfrowych do projektowania
technicznego tranzystorowych ukladéw logicznych.

Za okres 1959—1964 r., poz. 20.

Problemy techniki maszyn cyfrowych i urzadzen
pomocniczych

1. EMC ATLAS.
Za okres 1961—1964 r., poz. 9.

2. Programowany podzial czasu (time-sharing).

Za okres 1963—1965 r., poz. 13.

3. Maszyny

wieloarytmometrowe  (multiprocessing
system) 3

Za okres 1961—1965 r., poz. 19.

4. Automatyczny jezyk programowania SAKO.
Za okres 1961—1965 r., poz. 18.

Zestawit:
Inz. J. Klamborowski

Czytajcie
i prenumerujcie

dwumiesiecznik

MASZYNY
MATEMATYGZNE
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® STANY ZJEDNOCZONE

W roku 1964 przemyst amerykanski wy-
puscil na rynek 45 nowych modeli ma-
szyn cyfrowych, w tym 8 modeli firmy
IBM. W 1965 r. ukazaly si¢ 32 modele,
w tym 9 firmy IBM.

W roku 1965 72% nowych zamoéwien otrzy-
mata firma IBM, 7% firma RCA, 6% GE,
4% UNIVAC, 3% CDC, 3% HONEYWELL,
2% NCR, 1,5% BURROUGHS i wreszcie
1,5% inne firmy.

Dokladna liczba maszyn cyfrowych w
USA nie jest znana. Czasopismo Electro-
nics podaje, Zze na poczgtku 1965 roku
W USA eksploatowano okolo 18 000 ma-
szyn cyfrowych. Natomiast szacunek zna-
nej firmy DIEBOLD wymienia 22 500 ma-
szyn eksploatowanych oraz 8900 maszyn
zamowionych. Czasopismo Computers and
Automation twierdzi, ze przemyst ame-
rykanski wyprodukowal dotychczas 30 200
maszyn (igcznie z eksportem) i ze pod
koniec 1965 r. portfel maszyn zamowio-
nych wyniost okoto 15 200 maszyn.

Prezes BUSINESS EQUIPMENT MANU-
FACTURERS ASSOCIATION i prezydent
firmy HONEYWELL Walter Finke stwier-
dzil, ze przy koncu roku 1965 USA dyspo-
nowaly 27000 elektronicznych maszyn
cyfrowych (w tym 20000 maszyn uniwer-
salnych) o 1gcznej wartosci 7,5 mld do-
laré6w. Reszte stanowig maszyny naj-
mniejszego typu (desksize). Wartosé pro-
dukcji maszyn matematycznych wynie-
sie w roku 1966 1,75 mld dolaréw. Szacuje
sig, ze w tym okresie warto$s¢ maszyn
starego typu, wycofanych z eksploatacji,
osiggnie sume okold 250 min dolaréw. W
roku 1965 wycofano z uzytku od 500 do
1000 starych elektironicznych maszyn cyf-
rowych drugiej generacji. Przypuszcza
sie, ze w roku 1966 proces ten ulegnie
przyspleszeniu. Przewiduje sie, ze w roku
biezgcym zostanie zainstalowanych okoio
8000 nowych maszyn, czyli ponad 1030
wiecej niz w roku 1965.

LAWRENCE RADIATION LABORATORY
w Livermore (USA) jest najwigkszym
osrodkiem obliczeniowym na S$wiecle.
‘W roku 1964 zainstalowano tam np. pier-
Wszy egzemplarz maszyny CDC 6600.
Obecnie Amerykanska Agencja Atomowa
zamowila trzy dalsze egzemplarze tej ma-
szyny dla oSrodka w Livermore. Nowe
zamoOwienie opiewa.na sume 14 miln do-
lar6w, Moc obliczeniowa tego osSrodka
po zainstalowaniu trzech nowych maszyn
bedzie wynosita okolo 14 min dodawan
na sekunde. Wyposazenie oprécz maszyn
CDC 66600 bedzie sie skiladaé z nastepu-
jacych maszyn: 2 egzemplarze CDC 3600,
2 szt. IBM 7094, IBM 7030, UNIVAC Larc,
CDC 1604 A. Egczna warto$§¢ wszystkich
maszyn wyniesie 45 mln dolarow. Ogélna
liczba pracownik6w oSrodka nie jest zna-
na. Wiadomo tylko, ze w oSrodku tym
pracuje ponad 2000 programistow.

Jedno z wiekszych przedsiebiorstw gorni-
czych w USA zainstalowalo w swych za-
kiadach wzZbogacania rudy maszyne cyf-
rowg produkeji firmy HONEYWELL pra-
cujgcg w czasie rzeczywistym. Jest to
pierwszy tego rodzaju system pracuja-
cy efektywnie w gérnictwie amerykan-
skim. Maszyna steruje automatycznie
pracg zakladéw, wykonuje prace admi-
nistracyjne oraz opracowuje biezaco
sprawozdania dwugodzinne, zmianowe,
dzienne, tygodniowe i miesigeczne.

System skiada sl¢ miedzy innymi z 1100
punktéw sygnalizacyjnych oraz 300 ana-
logowych punktow pomiarowych, z kto-
rych informacje doprowadzane sg do
maszyny W celu przetwarzania.

Elektronische Rechenanlagen nr 5, 1965,
Instruments and Control Systems nr 12,
1965,

Computers and Automation nr 12,
Electronics Weekly nr 274, 1965.

1965,
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© WARTOSC PRODUKCJI MASZYN MATEMATYCZNYCH
I URZADZEN W USA W LATACH 1965—69

W MLN DOLAROW

Maszyny matematyczne i urzadzenia 1965 1966 1969
Maszyny cyfrowe (oprocz maszyn do sterowania) 1499 1744 2500
Maszyny analogowe (oprécz maszyn do stecrowania) 49 50,7 49,7
Maszyny hybrydowe (oprécz maszyn do sterowania) 21,1 28 64
Urzadzenia peryferyjne, ogoélem 377 467 .686
w tym:
a) konwertery a-c i c-a . 7,5 9,5 15
b) konwertery karta (tasma) 6 8
c) czytniki taSmy 20 23 39
d) urzadzenia wyjsSciowe 120 152 209
e) pamigci magnetyczne, ogobdlem 3 91 128
tym:
1. tasmowe 44 51 63
2. bebnowe 7 10 16
3. dyskowe 22 30 49
f) urzadzenia transmisji danych 44 56 90,2
g) urzadzenia dla zbierania danych 35 39 70
Rdzenie ferrytowe dla pamiegci 3 4,5 6,5
Tasmy magnetyczne 40 44 68
Maszyny do sterowania i urzadzenia 168 204 272,5
w tym:
a) maszyny cyfrowe 48 75 125
b) maszyny analogowe 2§ 23:: zg .
c) hybrydowe g ’
d) inne urzadzenila 95 102 115
Ogolem 2157,2 | 2542,3 | 3646,9

® AMERYKANSKIE I
CHODNIOEUROPEJSKIE
MASZYNY CYFROWE W
KDL I ZSRR

W krajach demokracji ludowej oraz
Zwigzku Radzieckim znajduje sie obecnie
okolo 65 maszyn cyfrowych (17 réznych
typéw) produkcji zachodniej. W roku
1966 mozna oczekiwaé zwigkszonych za-
kup6w, migdzy innymi ze wzgledu na do-
godne warunki oferowane przez firmy
zachodnioeuropejskie i amerykanskie.
Jak wynika z prasy, wielkie przedsigbior-
stwa produkujgce elektroniczne maszyny
cyfrowe przygotowujg sie do duzych
transakcji z krajami Europy wschodniej.

Firma IBM zorganizowala w swej filii we

~ Wiedniu specjalny wydzial dla handlu

z krajami Europy wschodniej. Jak wia-
domo, firma ta nie byla dotychczas za-

ZA-
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interesowana eksportem swych wyrobow
do krajow obozu socjalistycznego. Obec-
nie, jak widaé, sytuacja sie zmienila.
Przedstawiciele firmy IBM oSwiadezyli,
ze gotowi sg do sprzedazy wszelkich ty-
pow maszyn IBM oprbécz najnowszych
tzn. oprocz rodziny maszyn IBM System
360 oraz maszyn IBM 1130 i IBM 1800. Na
razie jednak firmie IBM nie udalo sie
sprzedaé krajom demokracji ludowej ani
jednej maszyny. Polska jest plerwszym
krajem, ktory =zakupil maszyny IBM
(IBM  1440).

Wiekszym powodzeniem niz IBM cieszg
sie firmy ELLIOTT, NCR i UNIVAC. Ta

- ostatnia sprzedala Czechoslowacji i We-

grom 16 maszyn typu UNIVAC 1004.

Je$li chodzi o wartosé maszyn-zamowio-
nych w firmach kapitalistycznych wzgle-
dnie juz zainstalowanych;, na czolo wy-
suwa sie Bulgaria, ktéra zawarla z ja-
ponskg firmg FUJITSU umowe na do-
stawe maszyn cyfrowych rodziny FACOM
230 na og6lng sume 8,5 mln dolar6w. Brak
jednak dokladniejszych danych co do ter-
minu realizacji wspomnianej umowy oraz

Niemiecka Republika

Demokratyczna 803,
Polska 5

ZUSE 23.
Wwesry UNIVAC
ZSRR

Kraj Typ maszyny
Butgaria FACOM 230
Czechostowacja BULL GAMMA 10 (4 szt.), BULL GAMMA 30, ELLIOTT

803 (5 szt.), ELLIOTT 503, ICT 1905, KDF 7, LEO 360
(2 szt.), LGP 30 (5 szt.), NCR 315, SIRIUS FERRANTI,
UNIVAC 1004 (6 szt.), ZUSE 11 (2 szt.), ZUSE 22, ZUSE
23, ZUSE 25.

BULL GAMMA 10 (9 szt.), BULL GAMMA 40, ELLIOTT
ELLIOTT 503.

ELLIOTT 803 (3 szt.), GIER (2 szt.), ICT 1300, NCR 315,

1004 (10 szt.)
ELLIOTT 803, ELLIOTT 503 (2 szt.), NCR 315 |

Opracowano wedlug: ADL nr 38, 1965, Electronics nr 2, 1965, Data and Control nr
11, 1965, Elektronik nr 11, 1965, Rechentechnik nr 18, 1965°



co do zamawlanych modeli. Na nastep-
nym miejscu uplasowala sie Czechosio-
wacja, ktéra dotychczas wydala na za-
kup maszyn cyfrowych 6,7 min dolarow.

Na trzecim miejscu znajduje sie ZSRR
(2,5 miln dolaréw), na ezwartym NRD
(2,2 mIn dolaréw). Polska znajduje sie
dopiero na pigtym miejscu (1,8 miln do-
lar6w), Wegry na szostym miejscu (oko-
o 0,5 mln dolar6éw). Rumunia i Albania
dotychczas nie zakupily zadnych maszyn.

Powyzej podajemy zestawienie maszyn
cyfrowych produkcji zachodniej (zain-
stalowanych wzglednie zamoéwionych) w
krajach demokracji ludowej oraz ZSRR.:

® ZSRR

Najnowszymi maszynami cyfrowymi w
ZSRR sg obecnie: BESM-3, BESM-6, M-22y
oraz NAIRI.

M-220 jest maszyng trzyadresowsg, wyko-
nujgcg 50—60 000 operacji na sekunde.

‘BESM-6 ma wykonywaé okolo 1 mln ope-
racji na sekunde i posiadaé trzy rodzaje
pamieci: pamieé ferrytowg o pojemnosci
16—32 000 st6w i czasie cyklu pracy 2 mi-
krosekundy, 16 stacji pamieci tasmowej
oraz pamieé¢ bebnowa o pojemnos$ci 800 000
stow. EMC NAIRI zostata skonstruowana
w Armenskiej Akademii Nauk i prze-
kazana do produkcji seryjnej w Ere-
waniu.

Jedng z najbardziej rozpowszechnionych
maszyn w ZSRR jest obecnie MINSK-2
(wzglednie MINSK-22), ktoérg produkuje
sie w iloSci okolo 7 sztuk miesiecznie.

Szybko§é liczenia tej maszyny wynosi
okolo 5—6000 operacji na sekunde.

MINSK-22 posiada na wejSciu czytnik
kart 80-kolumnowych (300 kart/min) oraz
na wyjsciu dziurkarke kart (100 kart/min)
oraz alfanumeryczng drukarke wierszo-
w3a o szybko$ci 300 wierszy/min. Pojem-
noS¢ wszystkich stacji pamigci ta§mowej
wynosi okolo 5 mln liczb. Przewiduje sie
wyprodukowanie w roku 1966 ulepszonej
wersji tej maszyny pod nazwg MINSK-23.

Radziecki przemyst budowlany przezna-
cza 100 milionéw rubli na rozwbdj ETO
w latach 1966—68. W okresie tym zorga-
nizuje sie okolo 40 oSrodkéw obliczenio-
wych, 200 stacji z maszynami analityczno-
liczageymi oraz 2000 biur z innymi maszy-
nami liczgcymi. Przewiduje sie, ze po
zreallzqwanlu tego planu, roczne o0sz-
czednoSci z tytulu stosowania maszyn li-
czgcych wyniosg 300—400 milionéw rubli.

Budownictwo mieszkaniowe Moskwy be-
dzie w przyszloSci zarzadzane przy po-
mocy EMC. Opracowano juz projekt tech-
niczny Centralnego OSrodka Dyspozycyj-
nego, gdzie beda " zainstalowane  dwie
maszyny cyfrowe: URAL 14 i 16. W ten
spos6b mozna bedzie centralnie Kkiero-
waé pracg 2000 placow budowy. EMC
URAL 14 bedzie ustalaé¢ plany (harmono-
gramy) budowanych obiektéw a URAL 16
bedzie na podstawie informacji wplywa-
jacych automatycznie z poszczegolnych
placow budowlanych i magazynoéw ana-
lizowaé postep prac i w razie odchyl :
w stosunku do planu bedzie opracowy-
waé optymalne warianty korektury. Au-
tomatyzacja zarzadzania budownictwa w
Moskwie jest konieczno$cia, biorge pod
uwage napiete plany produkcyjne. W cig-
gu najblizszych 15 lat w Moskwie zbuduie
sig tyle samo domoéw, ile jest ich obecnie.

Elektronik nr 11, 1965, ADL nr 39, 1965,
Datamation nr 5 i 7, 1965.

® NIEMIECKA REPUBLIKA
FEDERALNA

NRF posiada obecnie najwiekszg liczbe
maszyn cyfrowych w Europie — ponad
2000, a w. roku 1970 bedzic ich miata
rawdopodobnie okolo 7000.

Wedlug najnowszych danych 43% maszyn
pracuje w przemySle, 20% w towarzy-
stwach ubezpieczeniowych oraz w ban-
kach, 13% w instytucjach naukowych i na
wyzszych uczelniach, 10% w ogélnodo-
stepnych osrodkach publicznych, 7% w
administracji, 3% w instytucjach komu-
nalnych oraz 3% w szpitalach.

Ogoblna wartosé produkcji maszyn mate-
matycznych i urzgdzen zewnetrznych w
NRF w roku 1965 wynosita 262 mln dola-
réw, w roku 1966 warto§¢ ta bedzie
o 15% wyzsza.

Najwiekszym producentem maszyn mate-
matycznych jest niemiecka filia firmy
IBM, ktora dostarcza na rynek okolo
70% wszystkich maszyn. Obroty firmy
IBM-Deutschland wynosily w roku 1964
1016 mln DM, tzn. o 18,4% wiecej niz
w roku poprzednim. W roku 1959 obroty
wynosity zaledwie 336 mln DM. Natomiast
liczba zatrudnionych ' wzrosta w ciggu
roku 1964 tylko o 3% w porownaniu do
roku 1963, tzn. do 10550 oso6b.

Na drugim miejscu znajduje sie firma
SIEMENS, ktoéora dostarcza na rynek 6%
maszyn. Firma ta podpisala diugotermi-
nowag umowe z firmg RCA w sprawie
wspolpracy w dzledzinie produkcji EMC.

Umowa dotyczy wymiany patentéw 1 do=-
§wiadczen oraz wzajemnej dostawy pod-
zespolow i urzgdzen. Placowki handlowe
firmy SIEMENS beda rozprowadzaé wy-
roby RCA na rowni z wiasnymi. Firma
SIEMENS planuje wydanie w najbliz-
szych latach 125 mln dolaré6w na rozwoj
produkeji. Zaklady firmy w Monachium
zostana rozbudowane kosztem 5 miln do-
laréw, poza tym zbuduje sie Instytut Ba-
dawezy kosztem 10 mln dolar6w w pobli-
zu Monachium. Nowa rodzina maszyn
matematycznych SIEMENS 4004 budowa-
na jest na licencji firmy RCA i odpowia-
da rodzinie maszyn SPECTRA 70. Jak do-
tychczas 70% podzespoléw do produkcji
maszyn 4004 pochodzi z USA. W najbliz-
szym czasie SIEMENS zamierza jednak
zmniejszyé ten procent do 30.

Trzeeim z kolel producentem maszyn cyf-
rowych w NRF jest firma ZUSE, jest to
najstarsza firma w dziedzinie ETO. Fir-
ma ta specjalizuje sie w produkcji ma-
szyn do obliczenn naukowo-technicznych,
co miedzy innymi bylo powodem trud-
noéci finansowych. Dzigki jednak prze-
jeciu tej firmy przez BROWN-BOVERI
AG mozliwe byly pewne nowe inwe-
stycje.

Czwarta co do wielkosSci firma produku-
jaca maszyny cyfrowe jest TELEFUN-
KEN. Dotychczas produkcja tej firmy
ograniczala sie¢ do jednego modelu TR 4.
Na poczatku roku 1966 firma oglosila za-
miar wyprodukowania w roku 1967 pierw-
szego egzemplarza maszyny TR 440. Nowa
maszyna bedzie okolo 11 razy szybsza
niz TR 4 i bedzie wykonywaé okolo 1 mln
operacji na sekunde. Pamigé operacyjna
bedzie miala pojemnos§é 262 144 siow, czyli
8 razy wiecej niz poprzedni model. Czas
dostepu dla stowa 48-bitowego bedzie
wynosié zaledwie 300 nanosekund. Wszy-
stkie uklady beda wykonane w technice
monolitycznej. Programy opracowane dla
TR 4 bedzie mozna stosowaé na nowej
maszynie. Maszyna bedzie wyposazona wW
nastepujace autokody: SUSA, TEXAS,
ALGOL, FORTRAN 1V, COBOL 65 oraz
PL/I. Maszyna bedzie przystosowana do
pracy z podzialem czasu. Cena maszyny
wraz ze standardowym wyposazeniem w
urzadzenia peryferyjne wyniesie okolo
7 mln dolaréw.

Elektronitk Zeitung nr 2, 1966 oraz
nr 10, 1965,

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

® PRZEWIDYWANA WARTOSC PRODUKCJI MASZYN MATEMATYCZNYCH I URZADZEN
W KRAJACH ZACHODNIEJ EUROPY W ROKU 1966 W MLN. DOLAROW

?’Ij: :Z:zy e:; : sematycane Eﬁlfslzmbu a l?r i;:::ia Francja Wiochy Holandia | Szwecja i:x:j NRF | Razem

Maszyny analogowe 3,9 19,0 20,5 6,4 3 1,8 1,5 12,0 68,1

i hybrydowe

Konwertery 2,8 16,5 14,0 4,6 2 157 1,1 17,5 60,2

Maszyny cyfrowe 23,0 130,0 155,5 64,0 27 25,0 20,0 165,0 609,0

Pamieci < 2,2 18,5 16,5 6,0 3 2,0 1,7 17,5 67,4

Maszyny i urzadzeni x ;

do sterowania 8,0 15,0 18,6 4,4 8 4,8 5,4 20,0 84,2

Urzgdzenia wejscia 5

i wyjscia 2,0 10,0 8,0 2,8 2 1,8 1,3 22,5 50,4

Inne wurzgdzenia

wspéipracujgce z maszynami

matematycznymi 4,0 25,0 18,0 11,0 6 3,5 2,3 48,0 117,8
-Ogodltem: 45,9 234,0 250,0 99,2 51 40,6 33,3 302,5 1057,1

Electronics nr 26, 1965
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® HOLANDIA

Holenderska Firma ELECTROLOGICA
wypuscila na rynek rodzine maszyn cyf-
rowych pod nazwg EL-X. Obecnie ofe-
ruje sie  pieé typow maszyn: EL X2
i EL X4 przeznaczone do automatyzacji
zarzadzania ~w mniejszych 1 S$rednich
przedsiebiorstwach, modele EL X3 1 EL X5
przeznaczone do obliczen naukowo-tech-
nicznych oraz model EL X8, ktory zali-
cza sie do duzych maszyn uniwersalnych.

Firma ELECTROLOGICA wykazuje ostat-
nio duza ekspansywnos$¢ i powaznie roz.
budowuje swe zaklady. Nawigzano mie-
dzy innymi Scistg wspébiprace z koncer-
nem PHILIPSA na odcinku produkcji
maszyn cyfrowych. Wspoéipraca ta bedzie
polegaé przede wszystkim na wymianie
do$wiadczen technicznych. Ro6wnoczesnie
firma PHILIPS zakupita duzy pakiet ak-
cji firmy ELECTROLOGICA. Zbudowano
nowe =zaklady produkcyjne w Rijswijk
kolo Hagi. Ponadto PHILIPS rozbpoczat
produkcje wiasnych maszyn cyfrowych
PR 8000 w swych zakladach we Francji.

Data and Control nr 8, 1965, Elektronische
Rechenanlagen nr 2, 1965, Elektronik nr 7,
1965.

© ANGLIA I FRANCJA

WSPOLPRACA ANGLII I FRANCJI
W DZIEDZINIE PRODUKCJI DUZYCH
MASZYN CYFROWYCH

Francuska Komisja Energii Atomowe] za-
moéowita w firmie CONTROL DATA COR-
PORATION EMC CDC 6600. Jednakze
Amerykanskie Ministerstwo Spraw Za-
granicznych nie zezwolllo na wywoz tej
maszyny. W zwigzku z tym francuska
firma CITEC zaproponowala zbudowanie
wspélnie z firmami anglelskimi duzej
maszyny cyfrowej. Przewiduje sie utwo-
rzenie konsorcjum anglo-francuskiego,
w skiad ktorego oprdcz powyzszej firmy
francuskiej weszlyby dwie firmy angiel-
skie: ICT oraz ENGLISH ELECTRIC
LEO-MARCONI. Jak wiadomo, firma ICT,
ktéra przejeta czeS§é firmy FERRANTI,
posiada juz duze doswiadczenie przy bu-
dowie duzych EMC (ATLAS). Celem kon-
sorcjum jest zbudowanie do roku 1970
maszyny wiekszej niz CDC 6600, Rzad
francuski i angielski badaja obecnie pro-
jekt Kkonsorcjum,

Data Processing nr 5, 1965

©® WLOCHY

‘W Pizie odbyla sie w korncu 1965 r. uro-
czystosé otwarcia Panstwowego OS$rodka
Naukowego Przetwarzania Danych przy
tamtejszym uniwersytecie. Dyrektor
wloskiego oddziatu firmy IBM dr L. Lo-
ssetti, wyglaszajgc przemowienie w zwigz-
ku z tg uroczystoS$cia, stwierdzil, Zze przy
konicu 1965 we Wloszech powinno byé za-
Instalowanych okolo 1000 maszyn cyfro-
wych réznych typoéw. Do roku 1970 liczba
ta powinna wzrosngé do okoio 2000. Do
obstugl tej iloScl maszyn trzeba bedzie
wyszkoli¢ dodatkowo 50000 specjalistow.

Firma IBM zbudowala w poblizu Medio-
lanu nowe zaklady produkcyjne, ktore
bedg zatrudniaé okolo 1200 pracownikow.
Nowe zaklady beda giéwnie produkowac
model ,,20”’ rodziny maszyn SYSTEM 360!
Firma Olivetti, ktéra byta dotychczas
najwiekszym producentem maszyn cyfro-
wych we Wioszech, zmuszona byla sprze-
da¢ swoj dzlatl produkcji EMC {firmie
General Electric Company. Kapitat nowe-
go przedsiebiorstwa, ktére zostalo utwo-
rzone w Mediolanie pod nazwg Olivetti~
General Electric, nalezy w 40% do firmy
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Olivetti a w 60% do GEC. Nowe przedsig-
biorstwo bedzie produkowaé maszyny
rodziny GE-BULL. Przewiduje sie, ze
nowa firma wyprodukuje w ciggu roku
1966 okolo 330 maszyn cyfrowych, z czego
200 maszyn prawdopodobnie begdzie prze-
znaczone na eksport,

Ogoblna wartosé produkcji maszyn mate-
matycznych 1 urzadzen peryferyjnych
wzro$nie w roku 1966 o okolo 10%, tzn,
z 90,1 miIn dolaréw na 99,2 min dolaréw.

Da to Wiochom czwarte miejsce w Euro- °

pie zachodniej, pod wzgledem wartosci
produkcji tego rodzaju.

Electronics nr 26, 1965,
Electronics Weekly nr 274, 1965.

® SZWECJA

Szwecja nalezy do niewielu krajow euro-
pejskich posiadajgcych wilasny niezaleiny
przemyst maszyn matematycznych. Pro-
dukcja maszyn cyfrowych zajmujg s
dwie firmy FACIT oraz SAAB. Ta ostat-
nia firma, ktéra produkuje maszyny
SAAB D-21, zawarla z amerykanskg fir-
ma HONEYWELL umowe, zgodnie z kt6-
rgq firma SAAB przejmuje sprzedaz wy-
robow firmy HONEYWELL na terenis
calej Skandynawii natomiast HONEY-
WELL bedzie sprzedawaé produkty firmy
SAAB w USA. W Skandynawli bedg
sprzedawane prawdopodobnie maszyny
cyfrowe HONEYWELL produkowane w
nowych zakiadach tej firmy w Szkocji.

Szwecja I Szwajcaria nalezg do krajow
o najwiekszej liczbie maszyn matema-
tycznych w przeliczeniu na ilo§¢é miesz-
kancow. W roku 1965 w Szwecji zainsta-
lowanych bylo 240 EMC, a zamowio-
nych — 160. Warto§é produkcji maszyn
cyfrowych w 1964 r. wynosila ponad
1 milion dolaréw, w roku nastepnym war-
to§¢ produkcji powaznie wzrosta, miedzy
innymi ze wzgledu na duze zamoéwienie
rzadowe maszyn D-21.

Rzad szwedzkl zakupit 20 maszyﬁ prze-
znaczonych do automatyzacjl prac admi-
nistracyjnych w urzedach wojewodzkich,

Maszyny te beda wykorzystywane glow-
nie przez wydzialy finansow i statystvki.
12 z nich stanowig maszyny firmy IBM
(System 360), 8 firmy SAAB (model D-21).
Dla wyzszych ucze2lni w Sztokholmie za-
moéowiono EMC IBM 360/75. Bedzie to naj-
wigksza maszyna cyfrowa w Szwecji.

Maszyna ta jest przystosowana do pracy
z podzialem czasu. Urzadzenia koncowe
pozwalajace na bezpoérednie korzystanie
z maszyny bedg zainstalowane we wszyst-
kich wiekszych laboratoriach naukowych
Sztokholmu. Maszyna zostanie zainstalo-
wana dopiero w roku 1967, cena wynie-
sie prawie 4 mln dolarbéw.

Na uniwersytecie w Uppsali w pazdzier-
niku 1965 r. zostala zainstalowana ma-
szyna CDC 3600. Nastepne egzemplarze
tej maszyny beda zainstalowane w pozo-
stalych miastach uniwerstyteckich, tzn.

. W Sztokholmie, Go&teborgu i Lund.

Rechentechnik nr 6 i 22, 1965.
Data nr 4 1 18—19, 1965.

Opracowatl inz. Aleksander Senkowski

0 POISKICH MASZYNACH
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International
Commerce

International Commerce (nr 46,
November, 1965)

Artykut T. P. Colliera, uczestnika han-
dlowej delegacji USA, przebywajacej w
Polsce w dniach 2—16 pazdziernika

1965 r., poSwiecony jest omoéwieniu prob- -

leméw rozwojowych polskiego przemy-
stu elektronicznego. Zawiera miedzy in-
nymi fragmenty dotyczgce nowych oO-
siggnieé¢ w zakresie konstrukeji maszyn
matematycznych. Podano dane ilustru-
jace produkcje maszyn cyfrowych w
Zakladach ELWRO: okolo 30 maszyn ty-
pu UMC-1, wyprodukowanych w ostat-
nich 3 latach, rozpoczecie w 1964 r. pro-
dukcji EMC ODRA 1003 oraz przystgpie-
nie w 1965 r. do produkcji maszyn serii
rodziny ZAM, opracowanej w Instytucic
Maszyn Matematycznych.

Z maszyn wchodzacych w sklad nowej
rodziny maszyn opartej na zalozeniach
zblizonych do maszyn IBM, wymieniono
nastepujgce:

ZAM-11 — EMC do sterowania procesami
produkeyjnymi,

ZAM-21 — udoskonalona EMC do stero-
wania, >

ZAM-31 — maszyna cyfrowa do obliczen
naukowych,

ZAM-41 — maszyna cyfrowa do przetwa-
rzania danych,

ZAM-51 — szybsza 1 wieksza maszyna
cyfrowa do przetwarzania danych. '

Wszystkie wymienione typy maszyn be-
da zaopatrzone w jezyk programowania
przystosowany do miedzynarodowego
jezyka IBM, a ich cechami charakterys-
tycznymi s3g: prosta organizacja maszy-
ny, duza szybko$é i wysoka niezawod-
nosé. Przedstawiono réwniez mozliwosci
nawigzania wspoélipracy miedzy polskim
przemystem maszyn cyfrowych a produ-
centami amerykanskimi, giownie w za-
kresie importu do Polski urzadzen pery-
feryjnych, jak np. drukarki wicrszowe i
czytniki kart.

Oméwiono tez glowne zadania Biura
PRETO w zakresie tworzenia sieci o0$-
rodkéw obliczeniowych w Polsce.

Elekironik

Elektronik (nr 9, 1965)

W stalym dziale czasopisma zawierajg-
cym krétkie oméwienia nowosci z elek-
tronikl (str. E87) zamieszczono notatke
informujgcg o tendencjach rozwojowych
ETO w Polsce. Podano, ze obecnie w
Polsce zainstalowanych jest 59 elektro-
nicznych maszyn cyfrowych, z czego 21
maszyn przypada na uniwersytety i in-
stytuty naukowe, a .reszta pracuje na
potrzeby przemystu. SpoSréd maszyn
Ii';oléklﬁ konstrukcji wymieniono: UMC-1
AM,

V (mb)



ZBIGNIEW KISIELINSKI
Biuro Pelnomocnika Rzadu d/s ETO

Karta dualna joko narzedzie inwentaryzacii

Z DOSWIADGZEN CZECHOSEOWACKIE) ,MOTOTECHNY

Przedsigbiorstwo ,,Mototechna” w Czechoslowacji,
podobnie jak nasz Motozbyt, zajmuje sie sprzedaza
pojazdéw mechanicznych oraz czeSci zamiennych.
Ewidencja obrotéw jest tam prowadzona przy uzyciu
maszyn liczaco-analitycznych. Na szczegblng uwage
zastuguje przeprowadzenie remanentéw za pomocg
kart dualnych, na ktérych wystapujg zapisy utrwalo-
ne mechanicznie i recznie.

Dualna karta inwentaryzacyjna zawiera nastepujgce
dane:

1) numer katalogowy, 2) numer magazynu, 3) symbol
jednostki miary, 4) cene jednostkowa, 5) ilo§¢, 6) war-
~ to$¢, 7) numer kolejny karty, 8) date, 9) podpisy.

Magazyn otrzymuje ze stacji maszyn karty tak przy-
gotowane, ze w zasadzie praca nad wypelnieniem kar-
ty sprowadza sie do wpisania stwierdzonej ilo$ci jed-
nostek 1 podpisania karty.

Terminy przeprowadzania rocznych remanentéw dla
poszczegblnych magazynéw wspoipracujgcych z dang
stacja okre$la harmonogram. Zgodnie z tym harmo-
nogramem stacja przygotowuje zbior kart, na ktérych
wstepnie perforuje dane dotyczace:

® numeru katalogowego @ numeru magazynu

@ symbolu jednostki miary € ceny.

Karty te sortuje sie wg numeréw katalogowych, kté-
rym odpowiadaja pozycje cennika. W tym ukladzie
zostaje sporzadzony tabulogram pozycji cennikowych,
ktéry optycznie sprawdza sie z aktualnie uzupeinionym
cennikiem. Po usunieciu dostrzezonych bled6éw i zaktu-
alizowaniu zbioru kart nastepuje drugie sortowanie wg
kolejnosci uloZenia czeéci w magazynie i sporzadzenie
w tym ukladzie tabulogramu. Wedlug tej kolejnoSci
perforuje sie automatycznie numery kart. Kazde 100

kart przeklada sie karta kontrolng innego koloru. Z

kolei wszystkie tak wyperforowane dane sa opisane
na brzegach kart na opisywaczu; przygotowane i ulo-
zone w ten spos6b karty przesyla sie do magazynu
wraz z tabulogramem i pewng ilo§cig czystych kart
zapasowych.

W magazynie na podstawie tabulogramu i kart prze-
prowadza sie inwentaryzacje. W odpowiednich miej-
scach na kartach wpisuje sie stwierdzone stany ma-
gazynowe. W razie pomylki zapis mozna przekresli¢
i poprawié. Karta jest podpisywana przez osobe od-
powiedzialng za przeprowadzenie spisu zgodnie ze
stanem faktycznym. W czasie przeprowadzania in-
wentaryzacji moze zdarzyé sie, ze w magazynie znaj-
duja sie cze$ci, na ktére nie nadestano kart lub po
sporzadzeniu inwentaryzacji moze okazaé sie, ze pP0zo-
staly karty na artykuly, ktérych nie ma w magazynie.

W pierwszym przypadku wypelnia sie catkowicie
recznie zapasowe karty. Magazynier zobowigzany jest
woéwezas podaé cene artykulu zgodnie z cennikiem,
co stwierdza dodatkowym podpisem. W drugim przy-
padku — wstawia sie stany zerowe i podpisuje karty.

Po skonczonym spisie karty powinny by¢-uloZzone wg
pierwotnej kolejnosci, a stany magazynowe z poszcze-

gblnych kart sumowane sg oddzielnie dla kazdej setki
kart na sumatorze elekirycznym. Sumy te zapisuje
sie¢ na kartach kontrolnych. Dodajac te sumy ze
wszystkich kart kontrolnych calego magazynu, otrzy-
muje si¢ liczbe kontrolng towaréw w magazynie. Ta-
bulogram pozostaje w magazynie, natomiast karty in-
wentaryzacyjne lgcznie z tasmg z sumatora odsyla sie
do stacji.

W stacji- na wszystkich kartach perforuje sie auto-
matygznie:

® date przeprowadzenia inwentaryzacji oraz recznie
© iloSci wpisane w magazynie

Poprawnosci tego perforowania nie sprawdza sie na
sprawdzarkach. Natomiast kontrole przeprowadza sig
droga mechanicznego sumowania wyperforowanych
ilosci dla kazdej setki kart i poréwnuje z liczbami
kontrolnymi na' kartach przekladkowych. OczywiScie
w stacji perforuje sie rowniez karty zapasowe calko-
wicie wypelnione odrecznie w magazynie.

Sprawdzony zbiér kart inwentaryzacyjnych z kolei
poddaje sie automatyczemu mnozeniu ilo§ci przez ce-
ne oraz wyperforowaniu wartosci.

Po tych czynno$ciach nastepuje ponowne tabulowanie
i w ten sposéb otrzymuje sie sprawdzony remanent
towar6w w magazynie.

Koncowa czynno$cig stacji jest sporzadzenie tabulo-
gramu roznic magazynowych.

Stacja dysponuje kartami inwentaryzacyjnymi z po-
przedniego okresu, zbiorem kart z ewidencja przycho-
dow oraz zbiorem kart z ewidencja rozchodéw. Na
podstawie znanej reguly: ,,Zapas poczatkowy + Przy-
chéd — Rozchéd — Zapas koncowy” stacja ustala
salda ewidencyjne i poréwnuje je ze stanami inwen-
tarzowymi. W przypadku stwierdzenia rozbiezno§ci,
perforuje sie karty uwzgledniajgce odchylenia od
stanu ewidencyjnego. W ten sposob powstaje zbiér
kart réznic magazynowych. Z kart tych sporzadza sie
tabulogram. Obydwa tabulogramy zostajg przestane
do magazynu do dalszego wykorzystania. Karty in-
wentaryzacyjne stuza jako karty sald poczgtkowych
na nastepny rok.

Powyzszy ogdblnie przedstawiony system zdal egzamin
w. praktyce i przyczynil si¢ do osiagnigcia wielu ko-
rzySci. Przed wprowadzeniem mechanizacji prac ewi-
dencyjnych i obliczeniowych, remanenty w magazy-
nach odbywaly sie co pél roku. Wprowadzenie me-
chanizacji pozwolilo na przeprowadzanie inwentary-
zacji raz do roku. Oczywiscie odcigzylo to ogromnie
personel magazynow od prac administracyjnych i u-
mozliwilo normalne funkcjonowanie magazynéw w
ciggu  calego roku. Zmechanizowana ewidencja
umozliwila zlokalizowanie odpowiedzialno$ci za gos-
podarke w poszczegbélnych wydzialach magazynéw, co
wplynelo na zmniejszenie sie liczby mank.

System ten na pewno nie jest najnowocze$niejszy,
gdyz ograniczaja go stosunkowo skromne $rodki tech-
niczne. Stanowi jednak powazny krok w kierunku
pelnej aufomatyzacji prac ewidencyjnych.
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BBIUYMCIUTEIBHBIE MAIIVMHEI — IIPMMEHEHHMS B DKO-
HOMHUKE, TEXHMKE ¥ HAVKE

PE3IOME

T. IIeTsKHKOBCKM

DJIeKTPOHHBIE UM(POBBIE BBIMMCINTEIBHBIC MAIMHBI  MIIN
cuéTHO-TIepd OPAIIIOHHEIE MAIINMHEI?

ABTOP aHalIM3upyer cyuwecreyroume B IToablue MHEHUS II0
BONPOCY CXOJCTBA M pPasHMULI MEXJAy 006paboTKoil HXaHHBIX
Ha CUETHO-epd OpauMOHHBIX MamuHax (CIIM) m Ha 9JIeK-
TPOHHBIX IMMPOBBIX BBEIYMCIMTENBHBIX MaumHax (QIIBM).
Crenan cCleAylolmMit BBIBOJA: HEOOGXOAMMO MCIONb30BaTh pa-
GOTHMKOB M OPTaHM3aUMOHHBIN OIBIT BBIYUMCIMTENIBHBIX LIEH-
TPpoB ¥ CIIM AJaA IIOCJHEJ0BATEJIBHOTO BHEAPEHHMS CHUCTEM
aBTOMAaTHMYECKOI o6pabGoTKM AaHHBIX Ha SIBM. Ilpeanaraercs
HajbHelluee oGCyKJeHue BONPOCOB BO3HMEKAKIIMX B CBA3M
€ TapajdyIeNBHBLIM CYLIeCTBOBaHMEM OOEeMX CUCTEM.

A, TaproBcxKmit

CTpYKTypa o006paGoTku MHOOPMAIMHI HA SJEKTPOHHBIX BHI-
YHMCIHMTENBHEIX MAaIIMHAX

ABTOp TIpe/uIaraeTr ymnopajaodyeHue HEKOTOPBIX TOHATHI U Tep-
MUHOB B. 00JIaCTM 3SJIEKTPOHHBIX IMMPOBLIX BBIYMCINTEILHBIX
MaumMH (QIIBM) M cucTeM UX IpUMMeHeHMs. PaceMaTpuUBalOTCH
ciaenyioumMe TIOHATHMA! OJHOBPEMEHHas M HeoJHOBpeMeHHas
paboTa MalUMHLI, CHUCTEMBI C MYJIBTMIPOrPpaMMHUpPOBaHMEM
11 C pacnpejfeyeHueM BpeMeHM, CcooOluieHue YejJoBeKa ¢ Ma-
IIMHOM, a TakzxKe nepepaboTka MHAGOPMamMyM C IPOM3BOJIbLHLIM
JIOCTYTIOM MJIM TIIOCJenoBaTesNbHas (KaXXaad M3 HUX MOIKeT
ObITh BbINONHEHa oft line, on line uiu XepapXUYECKH).

J. MOmIKOBUY

0030p BO3MOKHOCTEI pPCAJM3AUMM BBEIMMCICHINT IIpobiIeM
JIMHEHHOT0 IPOrpamMMupoBaHusa B Iloabure

IIpencraBieHbl ABa THUMA TEXHHUKO-9KOHOMMYECKUX TIpoGieM,
KOTOpPbIE pelrarpTed MeToAaMi JIMHEMHOro NporpaMMMpPOBaHUA:
ONTUMM3AIMUA CeGeCTOMMOCTH TPaHCIIoOpTa 11 3afavuy CBA3aHHbIE
C INIaHMPOBAHMEM NPOMBILIJIEHHOIO IIPOMU3BOACTBA. OCHOBHBIMK
ajropuTMaMy - ABIAIOTCA: TPAHCIIOPTHBLIA aJIrTOPUTM M METOX
CHMIUIEKC C MOAMMKamuMAMM. ABTOP IIPEACTaBIAET OCOGeH-
HOCTM IIpOrpamMM pas3paGoTaHHBLIX JUIA PasHbBIX 9JIEKTPOHHBIX
BBEIMMCIMTENBHBIX MallMH 9SKCIIYATMPOBAHHBIX B ITOJBCKUX
BBEIMMCINTENBHBIX HLeHTpax (YPAJI-2, ICT-1300, ZUSE-23,
ELLIOTT-803B, ZAM-2), YKa3hIBaeTCAd BO3MOIKHOCTH ILIMPOKOIo0
JICIIONIB30BAHUA STUX IPOrpaMm.

T. ODPJIOBCKH

IIporpaMMHMPOBAHHE C YYETOM BO3MOMKHBIX HENOJAaA0K B pa-
00Te BBREINMMCIMTEIBHBIX MalINH

ABTOp TIpEACTABJAET MeTOAbl IIPOrpaMMHOI  3alqMTbl  OT
MOCJIEACTEMM  HEKOTOPBIX TEXHUYECKMUX HeIoJajoKk B pabore
BBIYMCJIUTEIBHOM MAaIUMHEBI, CIy4YaeB HECOOTBETCTBEHHON ITOx-
TOTOBKM ITepoIeHT U repdoKapT, a Takxke nedexToB paboThl
YUTAIOLMX YCTPo¥cTB. IIOAPOGHO ONMCHIBAIOTCHA HEKOTOphIe
CIIOCOOBI yMEHBIIEHMA IIoTeph, KaK Harnpumep: Iepuoau-
YEeCKMII BBIBOJ, M3 MAaUIMHLI IIPOMEKYTOYHBIX DPEe3yJIbTATOB,
KOHTPOJBLHBIE BBIMMCJIEHMA, KOHTPOJbL Nepdopauuu C I10-
MOLUIBIO KOMITAPATOPOB M KOHTPOJBHUKOB, KOHTPOJIb CYUThI-
BaHMA M3 nepdorapr, IepdoJeHT u Ip. ABTOP CUMTaeT
OTH METOALI 9KOHOMHBIMM IIpM IIporpaMmax o06paboTKH 9KO-
HOMMYECKMX AaHHBIX. CraThbd NpeaHasHadeHa IJIaBHBIM oOpa-
30M 1A NOPOrpaMMMCTOB paspabarbiBaiolMX TPaHCIATOPHI
M CTaHJapTHhIE ITOATIPOrPaMMBEI.

B. IlleBUMK

IeHTPAIN30BAHNEI KOHTDOJH 3aIaCOB B TOProBje OHakaeii-
HEIMI{ TOBAPAMK

dbupMa Sainsbury Litd. B JIoHjoOIle, pacriojlaraiollias cCcBbILIE
260 mMarasmyHaMM pasMeleHHLIMM B IOXKHOM AHINIMM, IIPU-
MEHAET 9JIEKTPOHHBIE BBIUMCIMTENLHBIE . MAalUIMHbl [OJId KOH-
TPOJI COCTOAHMS 3anacoB, pacueTa BeJUYUHBI IIOCTaBOK,
pacrnpezieJeHMsI TOBapHOil Macesl IT0 MarasyHaM M I APYIUX
paGor. DTa cucreMa jaJjla BO3MOIKHOCTH YCTaHOBUTH SKOHOM-
HBI}{ YPOBEHL 3aIacoB M BECTM I'MOKYIO KOMMEDPHUECKYIO I10JIM-
TUKY.

E. Muxaisuyx, C. TpayTtMmax

DIEeKTPOHHAS BBIMHMCIHMTENBHAA MAaIINMHA AHAJIHUIUPYET 3aABKH
KaHIMIATOB HA IIONyuUeHifteé HOBBIX KBapTHp

AHanmu3 5. THICAY 3aABOK Ha IIOJYyYEHHME HOBBIX KBapTHMD OBLI
IIPOBEJIeH Ha SJIEKTPOHHOM BBIYMCIUTENbLHONM MammHe ICT-1300.
Ilensio aHanuz3a OBLIO ompeeseHHe Xapakrepa IoTpebHocTelt
KaHAUZATOB pPErMCTPMPOBAHHBIX B OJHOM M3 CTPOMTENILHBIX
KooneparysoB B I. Bapumase. IIpeacraBlieHa CTPYKTypa
AHKETHBIX JAaHHBIX BBIOPAHHBLIX M3 3aABOK KaHAUIATOB.
OOpafGoTKa JaHHBIX IIPOM3BOAMJIACE C IIOMOULIbLIO IIPOrpaMM
HanMCaHHBIX B aBTOKoAe MAC (Manchester Autocode): 1po-
TPaMMBbI CO3JaHMUA KapTOTEKM M IIPOrpaMMbl BbIYMCIEHUST
QHANUIUPYIOLIETO CTPYKTYPY XKaHamuaaros. IIofaHbl pesylib-
TaThl aHaJu3a.

E. ChUEreHHsI

Mamuner ZAM-2 B TP

VYKa3adbl NPUMEHEHUSA TMOJNBCKUX SJIEKTPOHHBIX BbIMUCIUTEIb-
HBIX MalmwmMH ZAM-2 B JIBYX BBIUMCIMTEIBHBIX IeHTpax I'IP:
B SHEPreTHYecKoi IPOMLILJIEHHOCTM (pacripejiesieHie MOl
HOCTE}! B JAMCIETYEPCKUM NYHKTE) M Ha MeTalIypPrudecKoMm
3asozie (06paGoTKa AAHHBIX).
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COMPUTERS — BUSINESS, ENGINEERING AND SCIENTIFIC
APPLICATIONS E

SUMMARIES

T. Pietrzykowski

Electronic digital computers versus punch — card machines?

The view point of data processing features and differences
on punch — card machines and electronic digital computers
in Poland is tried to be analyzed. The conclusion is drawn
to accept the personel and the organization of the existing
punch — card machine centres as the basis for a gradual =
development of electronic data processing systems. A furt-
her discussion of the problem is proposed.

A. Targowski

The structure of information processing by means of
computers

Some notions and terminology in the field of electronic
digital computers and their system of application are tried
to be adjusted. The following ideas are discussed: simulta-
neous and not simultaneous computer operation, man —
computer communication, sequential and random access as
well as off line and on line processing. Given notions and
examples.

L. Moszkowicz

A review of linear programming computation possibilities in
Poland

Given two types of linear programming methods based on
transportation and simplex algorithm. Programs for various
digital computers (URAL-2, ZAM-2, ICT-1300, ZUSE-23,
ELLIOTT-803B) installed in the Polish computing centres are
presented, their exploitation features are discussed in de-
tails. Possibilities of these program extension are shown.

H. Orlowski
Programming when digital computers make errors

Given indications of a programmed safeguard against various
technical deficiencies of the processor and input/output de-
vices. Methods are presented to reduce losses: e.g. prepa-
ration of data for rerun, check computations, punch control
by means of verifiers, and so on. These methods provide
good advantages when applied to data processing. The ar-
ticle is mainly destined for software people.

W. Szewczyk
Centralized stock control in grocery trade

J. Sainsbury Ltd. in London, having over 260 warchouses in
South England, uses electronic digital computers for stock
control, stock supply calculation, its distribution to ware~
houses, and so on. EDC enables to keep the stock — levels
more economic and to lead more elastic trade policy.

J. Michalczuk, S. Trautman

Electronic digital computer analysis questionaires of
candidates for flats

5 Thousand applications for flats in the housing cooperative
L,ENERGETYKA” in Warsaw are analyzed. The structure of
data selected from the candidate applications is given. The
article presents data processing on the ICT-1300 computer
using programs written in the Manchester Autocode. The
results of the analysis are presented.

J. Sciegienny ’)

ZAM-2 computers in the German Democratic Republic

The application of electronic digital computers, made in
Poland, and used in two German computing centres is dis-

cussed. Namely, energetics (power dispatch) and steel
bloomery (data processing).



M. BpPBIKUHHBCKA

HeKoTOpbie BONPOCHLI TOATOTOBKI I CEJCKUII Kajapon JuIsi
9JIEKTPOMHIIO0I DBLIMMCIMTEIBHON Texuuki n CUIA

Miuchopmaiytst 0 pagorax 1o noaroroske B CIHIA yueSHBIX
nporpaMM  JUIA  CHELMAJMCTOB B OOJACTH 9JIEKTPUHHOM BbI-
YMCAUTEJLHOM TeXHuKM. IlpeacraBlieHbl IUIaHbl OODY4YeHMsI.
HaMeueHbl OyAyllMe IIPOMOPLMM MEKAY HNMCJIOM IPOorpaMMi-
cToB M IIPOEKTAHTOB  cHCTEM. VYKasaHbl  MeTojbl orbopa
Kaujaujaros ¢ I10OMOU(bIO TECTOB.

C. SIckyancky, A. Kopolb

CoCTOsMINE M HAUPABJCHMI Pa3BHTHI YCTPOICTE BBOJAA 3 BLI-
BOJIA, 4 TAKIKE BCIOMATATEJILHOIO 000PY/XOBAHMII

B crarbe YKasbIBalOTCA TEHJEHLMI Pa3BUTHA YCTPOJICTB BBO-
na 3 BbIBOJAA MH(OPMAIMM, a TaKrKe BCIOMAaraTejbHOro 0060-
DYAOBAHMA JUIA  BBIMHMCIMTENbHBIX MalUMH. YUMUTHIBAIOTCSH
(10TPeOHOCTH M TEeXHMUYECKHe BO3MOXKHOCTM, a TaKzKe orpa-
HI{YEeHHA BO3HMKAIOUME C IPUMMEHAEeMbIX MeTo/0B. OGpaieHo
SHUMaHMe Ha aKTyaJlbHOE COCTOsHMEe M HarnpaBleHus pas-
BUTMSA BbIIIE YKa3aHHBIX YCTPOJCTB Ha Oauikalumue rojabl
3 Iloabckoit HapoaHoit Pecnyoiauke Ha (hoHe MHPOBOTO I10-
J102KCHIA B 9TOJT 00JIACTM.

K. Canexa
CHCTEeMBL B HATYPAIBLHOM BpeMCHM

OOBACHEeH e OCHOBHBIX TIOHATHIT OTHOCALIMXCA K CHCTEMaM
padoTalolMM B HaTypaJbHOM BpeMmeHM. IIpHMMeHeHUe I9JIeK-
TPOHHBIX BbIMMCJIMTEIbHBLIX MAlIMH JUIA KOHTPOJA M yIpaB-
JICHMSA IMPOMBILIJIGHHBIMU ITpOLecCaMi. AJITOPUTM YIIpaBJIEeHMH.
ITporpaMMHPOBAHIIE€ BBIMMCIMTEIbHOI MalluMHbI. OueHka I10-
JIE3HOCTH BLIMMCJMTENBHOJ MalUMHbLI, IOKa3aTejlyu HaJeKHOCTH
€€ padoThI.

M. Brykczyfiska

Some problems on personel selection for Electronie
Information Processing in the USA

Information are given on program preparing for specialists
training in information processing in the USA. Training
plans are described. The proportion of the number of pro-
grammers to the system designers is given. Problems of
selecting candidates and the test methods are discussed,

S. Jaskolski
A. Korol

Actual position in input — output units and peripheral equip-
ment and their development trends

Development tendencies concerning input-output units and
peripheral equipment, including actual requirements and
engineering possibilities, as well as limitations resulting
from methods applied have been discussed in this Article.
Account has also been taken of the actual position of this
type of equipment in Poland with development trends for
the nearest years to come, and comparison was made with
the international situation in this field.

K. Sapiecha
Real time systems

Basic concepts of the real time system are described. Given
applications of electronic digital computers to industrial
process control. The problem of preparing the control algo-
rithm, programming and reliability of the computer are
discussed.
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Wskazowki dla Autorow :
_dotyczace przygotowania do druku artykutéw nadsytanych

d9 czasopisma ,,MASZYNY vMAT‘E‘M'ATYCZ‘N‘E"

Wskazéwki niniejsze maja na celu zaznajomienie Au-
toré6w z podstawowymi wymaganiami redakcji cza-
sopisma . ,,Maszyny Matematyczne” co do sposobu
przygotowania prac do . publikacji.

Redakcja nasza zwraca sie do Autorow z prosba o
przestrzeganie nizej podanych wskazowek, utatwi to
bowiem i przySpieszy prace redakeyjne zwigzane z
. drukowaniem poszczegélnych zeszytdw naszego cza-
sopisma.

1. Nadsylane a1tyku1y —— mgdme dotychczas nie pu-
blikowane — powinny omawiaé¢ zagadnienia S$cisle
zwigzane .z tematyka ,Maszyn Matematycznych”
(,,M.M"”). Objetos¢ artykulow gléwnych nie powinna
przekraczaé¢ 12—I15 stron maszynopisu, artykulow
sprawozdawczych — 9 stron, korespondencji i notatek
4 strony. Uklad treSci powinien by¢ przejrzysty, po-
dzie]ony logicznie na rozdzialy, styl jasny i zwiezly,
p1sowma za§ oparta na ,Zasadach pisowni pols_kiej
i mterpunkcn ze stownikiem ortograficznym” — S.
Jodlowski i W. Taszycki (ostatnie wydanie).

2. Stownictwo techniczne, jednostki miar, skroty ozna-
czen najwazniejszych wielkoSci we wzorach, znaki
matematyczne itp. powinny byé¢ zgodne z terminologia
przyjeta przez Polskie Normy oraz stowniki Polskiej
Akademii Nauk i Komisji Stownictwa Techmcznngo
PKN.

3. Bardzo wazne jest odpowiednie przygotowanie ma-
SzZynopisu.

Artykuly, opatrzone na wstepnie z lewej ‘strony u
gory napisem okreslajacym imie, nazwisko. i adres
autora, nalezy nadsyla¢ w 2 egzemplarzach. Maszy-
nopis powinien by¢ pisany po jednej stronie, czytel-
nie, na bialym papierze, nie rozlewajacym atramentu,
formatu A4 (210x 297 mm) z 4-centymetrowym mar-
ginesem po lewej stronie. Na kazdej stronie maszyno-
pisu powinno by¢ nie wiecej niz 30 wierszy (ok. 60
znakow w kazdym wierszu).

W maszynopisie nie powinno sie stosowaé zadnych
wyroznien maszynowych, jak podkre$lenia, druk roz-
strzelony itp. Tytul gléwny i tytuly rozdzialéw nalezy
pisaé¢ bez kropek, nawiasy powinny by¢ — o ile to
mozliwe — okragle. W numeracji rozdzialéw lub wy-
liczeniach pisze sie po kazdym numerze z kropka (np.
1.) — duzg litere, natomiast po numerze z nawiasem,
(np. 1) — mala litere tekstu.

Wzory matematyczne nalezy podawaé¢ w oddzielnych
wierszach, przy czym ‘wzory proste — na maszynie,
a wzory zlozone recznie, bardzo  czytelnie. Litery
greckie nalezy pisaé¢ bardzo wyraznie, a na marginesie
wyjasniaé, np. a = male greckie alfa. Strony maszy-
nopisu powinny byé numerowane: u gory posrodku,
np. — 3 — , strony z podpisami pod rysunki lub tabli-
cami. zalicza sie rowniez do kolejnych stron artykulu.
Maszynopis artykulu powinien byé bezwarunkowo
przejrzany, poprawiony na kazdej sftronie przez au-
tora. Zauwazone bledy nalezy albo wyskroba¢ i po-
prawi¢ na maszynie (przebié¢), albo starannie i czytel-
nie poprawic¢ atramentem bezposSrednio w teksScie. Po-
prawek nie nalezy dokonywaé znakami korektorskimi
na marginesie maszynopisu.

Autorzy, ktérzy nie beda stosowali sie do -wskazowek
dotyczacych przygotowania maszynopisu, beda pono-
sili koszty za maszynopis wedlug stawek obowigzu-
jacych w Wydawnictwach Czasopism Technicznych
NOT.

4. Ilustracje do artykuidow, tj. rysunki (kreski) i foto-
grafie (siatki) — oznaczone zawsze w druku jako ry-
sunki (skrét rys.) — powinny byé zalaczane przez
autora oddzielnie, nie wklejane do tekstu artykulu
oraz zapakowane tak, aby nie mogly ulec uszkodzeniu.

Rysunki i wykresy nalezy wykonaé¢ czarnym tuszem :
na kalce rysunkowej lub na bialym, gladkim papierze :
rysunkowym, Naplsy na rysunkach powinny: byc WY=iis s

. konane wyraznie mxckklm olowkiem.

Fotografie do wykonania Kklisz sxatkowych powinny
by¢ wykonane na bialym, gladkim, blyszczacym pa-
pierze fotograficznym. Wszystkie ilustracje, podpisane
na odwrocie imieniem i nazwiskiem autora oraz skro-
tem tytulu pracy, nalezy numerowaé cyframi arab-
skimi. :

Wszystkie teksty podpxsow pod-rysunki nalezy zeata-'
wié na osobnej (ostatniej) kartce maszynoplsu arty-
kutu. :

Wszystkie zestawxema (bez linii plonowych) i tabllce'
nalezy nazywacé ,,tabhcaml” (a nie ,,tabelamx”) i nu-
merowaé cyframi rzymskimi.

5. Odno$niki (tzw. ,notki”) nalezy numerowaé: bieza-
co, np. 1), 2), %) itd. oraz rozpoczynaé¢ od duzej litery.

6. szy wymienianiu zrédet (literatura) nalezy stoso-
waé kolejng ich: numexacm w nawiasach kwadrato-

wych [11; [2], [31"itd;,"a w spisie na koncu artykulu — !

powtarzajac w naw1a51e kwadratowym odp0w1edma
liczbe (np. [1], [2], [3] itd.) — nalezy podac

® nazwisko' autora z mea}aml,'

® pelny tytut dziela lub. czasopisma, :
® tom, numer (lub date w odniesieniu do czasoplsma), :

'@ rok ‘wydania, strong.,

RedakCJa bylaby~szczeg61nie zobowigzana za dolgcze-
nie do artykulu kroétkiego (ok. 20 wierszy) streszczenia
pracy, zawierajgcego ™ zasadnicze tezy i ewentualnie
wyjasnienia istoty nowego podejscia do tematu.

- WAZNE dla- AUTOROW

W celu szybszego przekazywania honorariow “autor-
skich — prosimy Autoréow o czytelne wpisanie na

“kopii artykulu pelnego’ imienia; nazwiska, adresu i

ewentualnie numeru konta w PKO oraz wymienienia
sposobu, w jaki sobie zycza otrzyma¢é nalezno$é: pocz-
ta, na konto PKO czy w kasie WYDAWNICTW CZA-
SOPISM TECHNICZNYCH NOT, Waxszawa, ul, Cza-
ckiego 3/5..

Zaznacza sie, ze w zasadzie honoraria autorskie wy-
placa sie po opublikowaniu pracy wedlug stawek usta-
lonych w zarzadzeniu nr 120 Prezesa Centralnego-
Urzedu Wydawnictw; Przemysiu Graflcznego i Ksig-
garstwa z dnia 15 grudnia 1955 r. w sprawie zasad
wynagradzania autoréw, tlumaczy, opiniodawcéw, ko-
rektoréow i rysownikOéw za napisanie'i przygotowanie
do druku prac zamieszczonych w czasopismach.

Autor pracy opublikowanej w naszym czasopiSmie
otrzymuje jeden egzemplarz autorski ,,Maszyn Ma-,
tematycznych” bezplatnie oraz na zamoéwienie odb1tk1
artykulu odptlatnie.

Maszynopiséw artykuléw nie zamoéwionych oraz ilu-
stracji do nich redakcja nie zwraca.



