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IGNACY DZIEDZICZAK, TADEUSZ WIERZBICKI 681.3.01:657.658

Rachunkowość w systemie elektronicznego 
przetwarzania danych

(zarys problematyki)

Autorzy dokonują próby określenia miejsca rachunkowości w systemie EPD. W tym  
celu analizują istotę i zakres oraz elem enty składowe systemu rachunkowości: księ
gowość (ewidencja), kalkulacja, sprawozdawczość finansowa. Przedstawiają powią
zania systemu rachunkowści z systemem EPD w działalności gospodarczej przed
siębiorstwa. Wyprowadzają wniosek, że w SEPD rachunkowość pozostaje jako 
podsystem, zaś je j  form y ulegną gruntownym przeobrażeniom. Pomimo wzrostu 
w modelach gospodarki socjalistycznej znaczenia mierników naturalnych zostaną 
zachowane w systemie EPD rozliczenia wartościowe (środki pieniężne, rozrachunki, 
sprzedaż i fundusze) oraz rachunek kosztów, do którego w perspektywie ograniczy 
się prawdopodobnie obecny zakres systemu ewidencyjnego rachunkowości charak
terystycznej. Autorzy przypuszczają, że charakterystyczna dla rachunkowości 
metoda podwójnego zapisu zostanie rozszerzona na cały SEPD.

1. Uwagi wstępne

Rachunkowość jest, jak dotąd, podstawowym źró
dłem informacji mikroekonomicznej. Wykształcone 
poprzez wiele stuleci doświadczeń praktycznych me
tody rachunkowości sprawiają, że jest ona jedynym 
źródłem informacji ś c i ś l e  z w e r y f i k o w a n y c h  
pod kątem ich zgodności z rzeczywistymi zdarzenia
mi gospodarczymi oraz k o m p l e t n y c h  w  ramach 
ogólnych założeń systemu (w granicach podmiotu gos
podarującego, wyrażalnych w  pieniądzu).
Te niewątpliwe walory rachunkowości sprawiły, że 
z biegiem czasu stała się ona nieodłącznym elemen
tem gospodarowania i funkcjonuje z mocy samego 
prawa, a jej podstawowe kategorie uległy w  pow
szechnym odczuciu swoistej petryfikacji.
Powstaje pytanie, czy stanowisko ¡takie jest słuszne 
obecnie, kiedy wyraźnie zarysowują się perspektywy 
przejścia do jakościowo wyższego stadium informa
cji ekonomicznej, charakteryzującego się a u t o m a 
t y z a c j ą  inie tylko „ o b r ó b k i ” informacji, ale 
także ich wykorzystania (aż do podejmowania nie
których decyzji kierowniczych włącznie).
Powstanie i rozwój systemów elektronicznego prze
twarzania danych (SEPD) jest w  dziedzinie informa
cji ekonomicznej wydarzeniem równie doniosłym, jak 
w  dziedzinie produkcji rewolucja przemysłowa X IX  w. 
i obecny skok od mechanizacji do automatyzacji pro
cesów  wytwórczych. W niedługim czasie wydarzenie 
to —  naszym zdaniem — całkowicie zrewolucjonizuje 
p r a k t y k ę  r a c h u n k o w o ś c i  i będzie musiało

znaleźć odbicie w  teorii rachunkowości. Jest więc ono 
równie doniosłe dla teorii rachunkowości, jak dla 
teorii informacji. Przyszła ranga teorii rachunkowości 
będzie uzależniona od tego, czy zdoła ona na czas 
p o d j ą ć  zagadnienie zmienionej roli rachunkowości 
w  SEPD i a k t y w n i e  " w p ł y n ą ć  na  przy
śpieszenie oraz prawidłowe ukształtowanie koniecz
nych zmian.
Pragniemy się w  tym miejscu zająć określeniem miej
sca rachunkowości w  SEPD. Zajmiemy się przy tym 
tylko problematyką „zarządzeniową” rachunkowości
— naszym zdaniem najistotniejszą, chociaż nie zaw
sze tak plasowaną w  hierarchii zadań rachunkowości 
(1). Rozpatrzymy głównie różne aspekty integracji 
i dezintegracji rachunkowości zautomatyzowanej, ja
ko podstawowego dotychczas źródła inform acji mikro
ekonomicznej.
Nasze rozważania mają z konieczności charakter hi
potetyczny i brak im, być może, pełnej „kosmetyki” . 
Decydując się mimo to na publikację, mamy nadzieję 
wywołać dyskusję na ten istotny dla teorii i praktyki 
temat, co pragniemy wykorzystać przez sprzężenie 
zwrotne dla dalszej pracy badawczej w  tym kierunku.

2. Istota rachunkowości

Warunkiem odbywania się zorganizowanych procesów 
gospodarczych jest —  oprócz środków, przedmiotów 
i samej pracy —  informacja o  tych procesach. Infor
macja ta wyrażana jest w  kodzie, określającym real
ne sytuacje: stan i ruch środków gospodarczych oraz 
źródła pochodzenia lub przeznaczenia tych środków.
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Potrzeba sprawdzenia różnorodnych zjawisk i proce
sów gospodarczych do wielkości współmiernych spra
wiła, iż w  warunkach gospodarki towarowo-pienięż- 
nej wyrażane są one w  kodzie dziesiątkowym, za 
pomocą miernika pieniężnego.

Odzwierciedlanie zjawisk i procesów gospodarczych 
w  mierniku pieniężnym jest przedmiotem rachunko
wości, którą określa się jako system „pomiaru, reje
stracji, grupowania, prezentacji i kontroli procesów 
gospodarczych, powodujących zmiany w  zakresie środ
ków przedsiębiorstwa i źródeł ich pochodzenia” . (1)
Spośród innych dyscyplin ekonomicznych rachunko
wość wyróżnia się bardzo ścisłą w e r y f i k a c j ą  
wprowadzanych informacji pod kątem widzenia ich 
zgodności z rzeczywistymi zdarzeniami gospodarczy
mi, specyficzną m e t o d ą  porządkowania i grupo
wania informacji wejściowych, wyrażającą się stoso
waniem kont i zasady podwójnego zapisu, jak rów 
nież ograniczeniem zakresu ewidencji do wielkości 
wyrażanych w  j e d n o s t k a c h  p i e n i ę ż n y c h  (2).

3. Zakres rachunkowości

Rachunkowość służy głównie zarządzaniu, a w  kon
sekwencji podejmowaniu decyzji. Umożliwia ona kie
rowanie przedsiębiorstwem na podstawie faktyczne
go, a ¡nie oczekiwanego działania przedsiębiorstwa, 
czyli stanowi sprzężenie zwrotne w  procesie zarzą
dzania.
Przedmiotem rachunkowości są infomacje reprezen
tujące odbicie zdarzeń gospodarczych, które to infor
macje „gdzieś” w  przedsiębiorstwie „jakoś” powstają 
i „dokądś” są przekazywane. Z jednej strony spo
tykamy w  przedsiębiorstwie procesy gospodarcze (pro
dukcja), z drugiej strony inform acje o tych procesach, 
które powstają przez zakodowanie (abstrakcyjne od
bicie rzeczywistych operacji i stanów gospodarczych). 
Kodowanie, rozumiane tu jako pojęcie teorii infor
macji, odbywa się za pomocą określonych środków 
technicznych.
Zakres rachunkowości jest więc ograniczony zaistnie
niem zjawisk i procesów gospodarczych z jednej stro
ny oraz ich technicznym odzwierciedleniem z dru
giej. Można to obrazowo przedstawić na osi czasu, w 
ujęciu dynamicznym, jak na rys. 1. Jest to swego ro
dzaju ograniczenie „przestrzenne” rachunkowości.

Zjawiska i procesy gospodarne

Cm
'''//// /// //z /
Rachunkowość

Środki techniczne ttezeinmsnia danych

Rys. 1

W ¡przypadku konkretnego . układu ekonomicznego, a 
w  szczególności organizmu mikroekonomicznego, ra
chunkowość jest ponadto ograniczona w  czasie:
• z jednej strony momentem skwantowania infor

macji o zjawiskach i procesach gospodarczych bę
dących przedmiotem wartościowania,

• z drugiej — momentem przekazania uogólnionych 
w  procesach syntetyzujących informacji, stanowią
cych dane o stanie i ruchu środków gospodarczych 
w przedsiębiorstwie.

Geometrycznie można to przedstawić, jak na rys. 2 .
W istocie rzeczy chodzi o takie zastosowanie środków 
technicznych, które pozwoliłoby na. możliwie wierne 
i aktualne odbicie zjawisk i procesów gospodarczych.

Sposób efektywnego powiązania pracy i środków tech
nicznych przetwarzania z odzwierciedlanymi za ich 
pomocą zjawiskami i procesami gospodarczymi na
zwiemy organizacją rachunkowości.
Zorganizowanie odzwierciedlania mikroekonomicznych 
zjawisk i procesów odbywa się w  określonej formie 
i za pomocą odpowiednich metod.

Rachunkowość jest w ięc nauką zajmującą się meto
dami, organizacją i formami ewidencji wartościowej 
w  jednostkach gospodarujących.

4. Zarys systemu rachunkowości

Istotą teorii rachunkowości jest badanie i formułowa
nie ekonomicznie uzasadnionych sposobów odzwier
ciedlenia zjawisk gospodarczych oraz organizacji 
i form ewidencji wartościowej. Podobnie jak inne 
nauki, rachunkowość odnosi się do określonego od
cinka działalności praktycznej (jednostki gospodar
czej), gdzie następuje odzwierciedlenie i uogólnianie 
strumieni materiałowych i energetycznych oraz ope
racji finansowych, celem zabezpieczenia własności 
i stworzenia bazowej inform acji dla kierowania pro
cesami gospodarczymi.
Z istoty rachunkowości wynika jej charakter prewen- 
cyjno-gwarancyjny (3, 4),, decydujący o budowie sy
stemu rachunkowości.
Mikroekonomiczna ewidencja wartościowa powstaje 
w  wyniku kontroli odzwierciedlanych zjawisk i pro
cesów gospodarczych (kwantyfikacja — pomiar — re
jestracja) i służy kontroli tychże; otrzymywane z ra
chunkowości dane umożliwiają bowiem kontrolę efek
tywności podjętych decyzji (kontrola bierna) oraz do
konanie racjonalnego wyboru (kontrola czynna).
Rachunkowość traktowana cybernetycznie jako sprzę
żenie zwrotne w  procesie zarządzania, rozpoczyna się 
kontrolą bierną, a kończy kontrolą czynną i sama 
zbudowana jest z uwzględnieniem kontroli, a zwłasz
cza przekrojów samokontroli. Przetwarzanie danych 
odbywa się tu w  kilku etapach —  poczynając od za
rejestrowania skwantowanych informacji, poprzez 
różnorodne przeliczenia, aż do syntezy informacji po
trzebnych dla zarządzania. Każdy z tych etapów moż
na rozpatrywać z punktu widzenia sposobu odzwier
ciedlenia procesów gospodarności (metoda), zewnę
trznej postaci zbiorów informacji (forma) oraz ich 
powiązania w  czasie i przestrzeni (organizacja).
System rachunkowości można przedstawić jako układ 
charakteryzujący się określonymi relacjami (aspekt 
statyczny) i realizujący pewne procesy (aspekt dy
namiczny) ]) w  postaci struktury, przedstawionej w  
tablicy I.

Tablica I

Metody Formy Organizacja

Księgowość (ewidencjaj

Kalkulacja

Sprawozdawczość finansowa

Zważywszy, że pierwszym etapem odzwierciedlenia 
zjawisk gospodarczych jest dokumentacja i że rachun
kowość można rozpatrywać także z  punktu widzenia 
narzędzi, za pomocą których jest prowadzona, moż
na by system rachunkowości przedstawić w  postaci 
rozszerzonej, jak w  tablicy II.
Ujęcie takie nie wydaje się jednak szczęśliwe, ponie
waż zarówno dokumentacja, jak i technika (nawet 
maszyny określane jako księgujące) są zwykle wspól-

Śwdki techniczne przetwarzania danych

R ys. 2

i) „W  ogólnym  zarysie system  określa dynam iczną struk- 
turę jak iegoś zbioru  elem entów , dzięki której zbiór ten 
zachow uje się w  określony sposób, realizu jąc jakiś w spólny  
c c i ’ » (5).
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T ablica II

Metody formy Organizacja Technika

Dokumentacja

Księgowość

Kalkulacja

Sprawozdawczość

ne dla różnych rodzajów ewidencji, trudno je więc 
przedstawiać jako elementy składowe właśnie syste
mu ewidencyjnego rachunkowości.

Z elementów składowych systemu rachunkowości na 
szczególną uwagę zasługują etapy odzwierciedlenia 
procesów gospodarczych, określane również jako 
c z ł o n y  (6) rachunkowości.
K s i ę g o w o ś ć  obejm uje udokumentowaną reje
strację i chronologiczno-systematyczne grupowa
nie skwantowanych zjawisk i procesów gospodar
czych, posługując się metodą podwójnego zapisu na 
kontach2); posiada też układ weryfikacji zaewidencjo
nowanych danych względem rzeczywistości gospodar
czej w  postaci inwentaryzacji. Łącznie z dokumenta
cją 'księgowość ma podstawowe znaczenie dla ochro
ny mienia i jest wykorzystywana dla podejmowania 
decyzji bieżącyoh. Poprzez układ rodzajowy kosztów 
ma ona też duże znaczenie makroekonomiczne.
K a l k u l a c j a  stanowi syntetyzowanie i relatywiza
cję danych księgowych, a je j celem jest obliczenie 
kosztów jednostkowych produktów, z  wykazaniem ich 
struktury. Służy ona na ogół do podejmowania de
cyzji krótkookresowych.
S p r a w o z d a w c z o ś ć  obejm uje zagregowaną i 
analityczną prezentację uogólnionych wyników po
przednich etapów ewidencji rachunkowej, przy w y
korzystaniu metody bilansowej. Wykorzystywana jest 
ona do podejmowania decyzji krótko i długookreso
wych. Układ sprawozdawczości zbudowany jest obec
nie w  dużym stopniu z punktu widzenia potrzeb ma
kroekonomicznych.

Każdy z wymienionych etapów posługuje się specy
ficzną metodą, farmą i organizacją.

Proces przetwarzania danych w  rachunkowości jest 
przejściem wywantościowanych, zasymbolizowanych 
w  mierniku pieniężnym operacji gospodarczych kolej
no przez wymienione wyżej etapy.

Dokumentacja i księgowość obejm uje wszystkie ope
racje gospodarcze; służą głównie zabezpieczeniu w ła
sności, mają charaker gwarancyjny. Kalkulacja i spra
wozdawczość poprzez dostarczenie dla kierowania pro
cesami gospodarczymi syntetycznych danych o  tych 
procesach mają przede wszystkim charakter prewen
cyjny, ponieważ ach zadaniem docelowym jest ustrze
żenie przedsiębiorstwa przed ryzykiem, a więc ura- 
cjonalnienie gospodarki.

Proces przetwarzania danych w  systemie rachunko
wości jest ściśle powiązany z ewidencją operatywną, 
statystyką, analizą działalności gospodarczej i plano
waniem w  przedsiębiorstwie.

Ewidencja operatywna odzwierciedla wszystkie fak
ty gospodarcze, które dadzą się w  danych warun
kach skwantować. Na tej ewidencji, tzw. rachunku 
ruchu, opierają się rachunkowość i statystyka. Do 
przetwarzania w systemie rachunkowości przecho
dzą te informacje ewidencji operatywnej, które da
dzą się w y wartościować i w  dostateczny sposób okre
ślają przebieg procesów gospodarczych i stan ma
jątkowy przedsiębiorstwa. Uwzględniając potrzeby 
zarządzania i konieczność zabezpieczenia własności,

2) Ta charakterystyczna m etoda rachu nkow ości znalazła 
trwale zastosowanie w  teorii in form acji, gdzie re jestrację 
na kontach d w ukolu m n ow ych  traktuje się jako n ieodłączny 
elem ent zintegrow anego system u kierow ania (7).

określono serwis informacji, które mają być pod
dane dokładnemu przetwarzaniu w  systemie rachun
kowości. Zakres tych informacji, wyrażony dość 
ogólnie, został ustalony dawno temu jako kompromis 
szczegółowości i pracochłonności. Wobec wzrostu 
przedsiębiorstw, rozwoju techniki produkcji, a także 
samej techniki przetwarzania danych, ów  zakres 
stanowczo się dezaktualizuje. Ustalenie zatem ser
wisu źródłowych informacji jest ważnym proble
mem współczesnej rachunkowości. Problem można 
zobrazować metodą „czarnej skrzynki” (p. rys. 3).

Ewidencja operatywna

Rachunkowość

Rys. 3

Jest to zagadnienie selekcji informacji źródłowych.
Podobny problem występuje na styku rachunkowości 
i zarządzania w  ogóle, a rachunkowości i analizy eko
nomicznej w  szczególności, jak na rys. 4.

R a c h u n k o w o ś ć

A n a l i z a

Rys. 4

Statystyka, iktórej przedmiotem są duże zbiorowości, 
w  przedsiębiorstwie spełnia przede wszystkim funk
cję  makroekonomicznej ewidencji, „obok” rachunko
wości, albo „równolegle” z rachunkowością. Rachun
kowość jest ewidencją wartościową, a statystyka — 
głównie ilościową.
Planowanie, najogólniej formułując, jest koncepcją 
przyszłości, opartą na stwierdzeniu przeszłości doko
nanym w  statystyce i rachunkowości.
Istnieje w ięc ścisłe praktyczne powiązanie poszczegól
nych rodzajów ewidencji oraz ewidencji i planowa
nia, co musi uwzględnić system rachunkowości. 
Z punktu widzenia przesyłania informacji w  przed
siębiorstwie (strumienie informacji dają odbicie stru
mieni materiałowo-energetycznych), system rachunko
wości jest określony, jak na rys. 5.

 •*- Kontrola bierna i shnantowan/e informacji w. dokumentach źródłowych

 *- Informacje afściowo przetworzone

f  :::[> Kontrola czynna (dyspozycje)

Rys. 5. Układ powiązań
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5. Istota systemu elektronicznego przetwarzania da
nych

Punktem wyjściowym  do sformułowania istoty syste
mu elektronicznego przetwarzania danych (SEPD) jest 
określenie jego zakresu, zakresu rzeczywistości do 
którego system ma zastosowanie. Z nazwy wynika, 
że SEPD opiera się na elektronicznych maszynach 
cyfrowych, a odnosi się do rzeczywistości gospodar
czej przedsiębiorstwa. Jego celem jest przetwarzanie 
informacji. Przedmiotem przetwarzania są infomacje 
od ich powstania do wykorzystania. Informacje dla 
potrzeb zarządzania przyjęło się określać danymi, ko
niecznymi dla podejmowania decyzji. Mówimy więc
o przetwarzaniu danych, którego zakres w  SEPD 
można określić schematem, przedstawionym na rys. 6 .

Kontrola bierna mikroekonomicznych zjawisk i skwantowanie 
informacji 

-------------jg Informacje przetworzone

L ..... . P> Kontrola czynna, decyzje i sterowanie

Rys. 6. Schem at

Schemat ten jest swego rodzaju makropodziałem tech
nologicznym, który wyodrębnia główne etapy i agen
dy przetwarzania. Należy zastrzec, iż podział ten do
tyczy jedynie obecnego s t a n u  f a k t y c z n e g o ,  
istniejącego w e współczesnym przedsiębiorstwie prze
mysłowym i ma znaczenie tylko dla opisu i analizy 
tradycyjnego systemu przetwarzania danych.
Na podstawie zarysowanego wyżej podziału nie bę
dziemy więc przeprowadzać klasyfikacji na etapy czy 
agendy przetwarzania w  SEPD, bowiem system ten 
mamy dopiero zaprojektować po opisie i analizie sta
nu faktycznego i nie może on być kompilacją istnie
jących rozwiązań organizacyjnych, metodologicznych, 
formalnych itp. Problemem tym zajmiemy się da
lej.
To, co stwierdzono wyżej, pozwala określić system 
elektronicznego przetwarzania danych jako komplek
sowo zorganizowany układ, w  którym odbywają się, 
przy wykorzystaniu elektronicznej techniki oblicze
niowej, głównie samoczynne procesy przetwarzania 
danych.
Istotą SEPD jest więc zintegrowana „obróbka” wszy
stkich stwierdzonych i zakodowanych faktów gospo
darczych, wykonywana poprzez proste czynności aryt
metyczne, logiczne, przesyłania, powielania i prze
chowywania informacji 'mikroekonomicznej, w  drodze 
syntetyzacji, relatywizacji, agregacji i analizy danych 
dla potrzeb zarządzania, za pomocą głównie elektro
nicznych maszyn cyfrowych.

6. Miejsce rachunkowości w systemie elektroniczne
go przetwarzania danych

Z dotychczasowych rozważań wynika, iż SEPD obej
muje większy zakres aniżeli rachunkowość, która — 
gdyby została w  tradycyjnej postaci zautomatyzowa
na — stanowiłaby podsystem w SEPD. System EPD

integruje jednak .'wszystkie rodzaje ewidencji w  przed
siębiorstwie i <w związku z tym powstaje pytanie, czy 
rachunkowość się zmieni, w  ¡jakim stopniu, co się w  
niej zmieni, gdy stanie się ona integralną częścią 
większej całości, spełniającej w  istocie to samo zada
nie?

Podstawowe zasady prakseologii (8) organizacji (9) i 
ekonomii (10) nie pozostawiają wątpliwości, że w 
zintegrowanym systemie wszystkie części muszą być 
dostosowane do siebie i każda z nich do całości, aby 
system efektywnie realizował swój cel.

Podział technologiczny, dokonany z poprzedniego 
punktu widzenia, wskazuje na niepełne powiązania 
różnych rodzajów ewidencji w  przedsiębiorstwie. Po
nadto są to powiązania systemu z systemem, a nie 
części systemu z inną częścią. Wnioskować stąd moż
na, iż iw SEPD rachunkowość ulegnie gruntownym 
przeobrażeniom, co potwierdza zresztą praktyka. Na 
przykład gospodarka materiałowa, prowadzona dotych
czas względnie samodzielnie w  postaci:

• systemu zaopatrzenia,
• gospodarki magazynowej,
• księgowości materiałowej,
• rachunku kosztów zużycia materiałów,
• sprawozdawczości z  tego zakresu,
• analizy gospodarki materiałowej

charakteryzujących się różnymi formami, metodami 
i organizacją, w  SEPD zostaje zintegrowana na ba
zie jednakowej form y w  postaci np. taśmy magne
tycznej. Kartoteka założona na taśmie magnetycznej 
zawiera zbiór wszystkich potrzebnych informacji i jest 
systematycznie uaktualniana zbiorem transakcji ma
teriałowych; w  oparciu o tę kartotekę odbywa się 
przetwarzanie i dokonywane są wypisy potrzebnych 
danych.
W projektowaniu i budowie SEPD wyodrębnia się 
obecnie następujące agendy (11):

1) techniczne przygotowanie produkcji
2) gospodarka środkami trwałymi
3) gospodarka materiałowa
4) kadry, zatrudnienie i płace
5) produkcja
6) koszty własne
7) zbyt
8) gospodarka finansowa,

a więc dziedziny tematycznie związane. Każdą z tych 
agend rozpatruje się względnie samodzielnie od po
wstania informacji do podjęcia decyzji i zasterowania 
procesami gospodarczymi w  przedsiębiorstwie. Zasto
sowanie podanego podziału w  rachunkowości, podziału 
opartego na planie 'kont., pozwoli wyodrębnić zagad
nienia w  układzie, jak w  tablicy III.

T ablica III

Środki tm ate

Środki pieniężne i  rozrachunki

M ateriały .*3
Koszty g

5
.Nj$

Sprzedaż t
Fundusze i  finanse

Inwestycje i  kapitalne remonty

Z przedstawionego podziału wynika, że kontakt ra
chunkowości z dyscyplinami stykowymi (ewidencja 
operatywna, analiza itp.) w SEPD przestaje mieć cha
rakter styku całościowego, a przyjmuje postać styku 
zagadnieniowego. Powstaje w ięc możliwość powiązań 
zagadnianiowych różnych .rodzajów ewidencji. Powo
duje to rozszerzenie się zakresu „czasowego” rachun



kowości i możliwość specjalizacji, a w ięc zwężenie 
zakresu „przestrzennego” .
Wyżej zarysowany podział zagadnieniowy rachunko
wości został dokonany tylko z punktu widzenia ra
chunkowości i nie uwzględnia wystarczająco innych 
rodzajów ewidencji w  przedsiębiorstwie. Podział na 
agendy zagadnieniowe, dokonywany w  projektowa
niu SEPD (12), szereguje zagadnienia podług ruchu 
okrężnego środków gospodarczych w  przedsiębior
stwie, wiążąc pogrupowane zagadnienia rachunkowo
ści z rachunkiem ruchu, statystyką, analizą ekono
miczną i z planowaniem.

Nie ma w  gruncie rzeczy różnicy pomiędzy wyod
rębnieniem agend rachunkowści na podstawie planu 
kont i podziałem ma agendy dokonywanym przy pro
jektowaniu SEPD, gdyż obydwa podziały są oparte 
na tym samym kryterium podziału, jakim jest ruch 
okrężny środków gospodarczych. Na tych podziałach 
ciążą tradycyjne rozwiązania.
Nowoczesny system przetwarzania należy widzieć ja 
ko zintegrowany zespół modeli sterowania, wyod
rębnionych na zasadzie potrzeb kierowania mikro
ekonomicznymi procesami, a nie w  oparciu o ruch 
okrężny środków gospodarczych' — jak przy okre
ślaniu agend przetwarzania.
Wielkie znaczenie maszyn cyfrowych, jak się zdaje, 
należy widzieć w  możliwości rozpatrywania wszyst
kich zagadnień ewidencyjnych przedsiębiorstwa w  
jednolitym systemie przetwarzania. Umożliwi to skok 
jakośoiowy w  ewidencji mikroekonomicznej i w za
rządzaniu oraz urealni jej powiązanie ze światem 
makroekonomicznym.

Pierwszym krokiem w tym kierunku powinno być 
wypracowanie jednolitej koncepcji przepływu infor
macji określonych przez potrzeby zarządzania, a więc 
uwzględnienie rodzajów decyzji podejmowanych na 
różnych szczeblach zarządzania. Schematyczny roz
kład i przepływ decyzji sterujących procesami zasile
niowymi w  przedsiębiorstwie można zobrazować wek
torami na wieloszczeblowej piramidzie organizacji 
(p. rys. 7). Odwrócenie wektorów o 180° wyrazi po

trzeby w  zakresie informacji, postuluje syntetyzowa
nie informacji i dostosowanie jej do ograniczonej per
cepcji osób na stanowiskach kierowniczych. Wystę
puje w ięc konieczność uwzględnienia aspektu psycho
logicznego w  procesie zarządzania, a pośrednio i w 
organizacji przetwarzania danych. Ujęty w  siatce za
leżności przepływ informacji i decyzji można byłoby 
optymalizować za pomocą metody PERT czy RAMP& 
Na podstawie podziału kompetencji i zakresu wyda
wanych poleceń -można określić potrzeby na infor
macje dla każdego stanowiska pracy. Dla przykładu, 
ścisłe określenie decyzji podejmowanych w  komór
kach funkcjonalnych przedsiębiorstwa pozwoliłoby se
lekcjonować dane i nie obarczać pracowników kon
cepcyjnych tzw. „dywanami liczbowymi” . Postulat 
ów  można wyrazić graficznie, jak na rys. 8 . Zakres 
inform acji można dostosować do zakresu decyzji. Waż
nym zagadnieniem jest znalezienie liczbowego zwią
zku pomiędzy wektorami decyzji i informacji, co 
stworzyłoby podstawy algorytmizacji całego procesu.

przetwarzania danych i podejmowania decyzji. Na
leżałoby rozpatrzyć możliwość wykorzystania do tego 
teorii wektorów i rachunku tensorowego.
Zagadnienie komplikuje fakt, że system zarządzania 
ma charakter układu probabilistycznego, gdzie trzeba 
uwzględniać różne warunki gospodarowania. Decyzje 
oparte nawet na rachunku ekonomicznym mają czę
sto charakter wnioskowania na podstawie niepełnych 
przesłanek. Zwiększając ilość i zakres informacji ma
my nadzieję uczynić z układu probabilistycznego 
układ deterministyczny.

Istotne znaczenie dla przyszłego rozwoju rachun
kowości i jej miejsca w  SEPD będzie miała sprawa 
m i e r n i k ó w ,  w  jakich wyrażane są operacje gos
podarcze i stan majątkowy przedsiębiorstwa. Istotną 
cechą rachunkowości jest, jak wiadomo, posługiwa
nie się miernikiem p i e n i ę ż n y m .  Tymczasem 
w  miarę zwiększania się technicznych możliwości 
przetwarzania danych (duże pamięci., szybkość prze
twarzania itp.), stale wzrasta znaczenie i zakres stoso
wania mierników naturalnych w  ewidencji działalno
ści podmiotów gospodarujących. Rola mierników na
turalnych jest też szczególnie duża w  obecnych mode
lach gospodarki socjalistycznej, gdzie są one wyko
rzystywane do bilansowania i rachunku ekonomicz
nego na szczeble gospodarki narodowej. Wyrażane są 
w  związku z tym opinie (13), że na skutek wzrasta
jącej roli mierników ilościowych, dane rachunkowo
ści w  gospodarce socjalistycznej tracą na użyteczno
ści.
Nie zagłębiając się bliżej w  tę problematykę, nale
ży stwierdzić, że w  warunkach gospodarki towarowo- 
-pieniężnej miernik pieniężny wykorzystywany jest 
co najmniej do:

• zobrazowania ruchu pieniądza jako obligacji war
tości,

•  odbicia metamorfozy czynników produkcji, tj. 
pomiaru zużycia pracy żywej i uprzemiotowio- 
nej oraz wartości nowo wytworzonej.

W ¡związku z tym uzasadniona wydaje się hipoteza, że 
w  zintegrowanym SEPD istotne cechy rachunkowości 
zachowają tylko dwa układy w  randze modeli stero
wania (wzgl. składników takich modeli), a mianowi
cie r o z l i c z e n i a  w a r t o ś c i o w e  (środki pie
niężne, rozrachunki, sprzedaż i fundusze) oraz r a 
c h u n e k  k o s z t ó w .
Rachunek kosztów, będący już obecnie centralnym 
zagadnieniem systemu ewidencyjnego rachunkowości, 
zachowa centralną pozycję także w  zintegrowanym 
SEPD, jednak będzie realizowany w  innym trybie:
•  dane do przetwarzania w  wyrażeniu pieniężnym 

wejdą z modelu sterowania obejm ującego rozli
czenia wartościowe, a dane o zużyciu pracy i środ
ków — z modeli sterowania operujących mierni
kiem ilościowym;

•  otrzymane inform acje (po wywa rt oś ci owa n i u ilości) 
tworzą układ rodzajowy kosztów, realizujący po
wiązania makroekonomiczne;

•  następuje obróbka informacji (agregacja, syntezo
wanie, relatywizacja);

• ostatnim etapem jest prezentacja przetworzonych 
danych w  postaci przydatnych dla zarządzania ta
bulogramów albo —  w  systemach funkcjonujących 
w  czasie rzeczywistym —  s t e r o w a n i e ’ bezpo
średnie przy zastosowaniu sprzężenia zwrotnego, 
a zwłaszcza samoorganizacji produkcji.
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Warto wreszcie zastanowić się, w  jakiej mierze wpro
wadzenie zintegrowanych SEPD wpłynie na zmianę 
obecnych metod, form  i organizacji rachunkowości. 
Należy przypuszczać, że charakterystyczna dla rachun
kowości metoda podwójnego zapisu zostanie rozsze
rzona na cały SEPD w  postaci powszechnego zasto
sowania kont dwukolumnowych typu winien (ma, pla
nowano) wykonano, zamówiono (otrzymano, zapotrze
bowano) wydano itp. (7).

Największym przeobrażeniom ulegną form y rachun
kowości. Powiązania układów ewidencyjnych będą 
zdeterminowane rozwiązaniami technicznymi i pro
gramowymi w  maszynach oraz rodzajami nośników 
informacji, a zwłaszcza rodzajami pamięci.
Wzrośnie znaczenie organizacji rachunkowości w 
SEPD, tak ze względu na złożoność procesów przetwa
rzania, jak też konieczność koordynacji funkcjonowa
nia różnych agend. Centralnym zagadnieniem stanie 
się organizacja rachunku kosztów, do którego w pers
pektywie ograniczy się prawdopodobnie obecny za
kres systemu ewidencyjnego rachunkowości.

Nie zajmujemy się tutaj zagadnieniami makroeko
nomicznymi, które zintegrowany system EPD najzu
pełniej może i musi uwzględnić.
Określenie potrzeb informacji dla podejmowania de
cyzji, wymierzenie ich związków i wielkości pozwoli 
radykalnie przejść od kierowania funkcjonalnego (11) 
do kierowania przedsięwzięciami.
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[4] T. P ech e : R achu nkow ość przedsiębiorstw  a rachunko
w ość społeczna. W arszawa 1959, str. 3.
[5] G edym in , T argow ski: M etody system otechniki w  orga 
n izacji zarządzania. E konom ika i O rganizacja  P ra cy  nr 6 
z 1966 r.
[6] E. T erebucha : O istocie  rachunkow ości, Szczecin  1960.
[7] M. G reniew sk i: A utom atyczne przetw arzanie danych
dla potrzeb k ierow ania . CODKK, W arszawa 1965.
[8] T. K otarbińsk i: Traktat o  d obrej robocie . W arszawa— 
W rocław  1958.
[9] J. Z ie len iew ski: O rganizacja zespołów  ludzkich , W arsza
w a 1965.
[10] O. L ange: E konom ia polityczna, t. I, W arszawa 1961.
[11] Z. G aekow ski: M etodyka projektow ania  autom atyzacji 
przetw arzania danych w  przedsiębiorstw ie przem ysłow ym . 
R eferat na k on feren c ję  naukow ą autom atyzacji i m echani
zacji przetwarzania in form a cji gospodarczych , TNOiK, W ar
sza w a -Z a k op a n e  1966.
[12] Z. G aekow ski: Zarys m etod yk i opracow ania ogólnego 
pro jek tu  k om pleksow ego system u e lek tron icznego przetw a
rzania danych  w  p rzedsiębiorstw ie bu d ow y  m aszyn. Orga
n izacja—Sam orząd—Zarządzanie nr 5 z 1965 r.
[13] W róblew ski: N iektóre prob lem y teorii rachunkow ości, 
W arszawa 1965.
[14] W. Jaw orsk i: A utom atyczne przetw arzanie in form a cji 
w  p rojek tow aniu  i pracach  naukow ych , R eferat, str. 7, 
Poznań 25—26.1.1965.

K O M U N I K A T
„Kszta łcen ie  i doskonalen ie  pracow ników  inżynieryjno-technicznych  

w zakresie  ekonom iki i organ izacji produkcji”

Realizując uchwały VII Plenum Komitetu Cen
tralnego PZPR oraz uchwały V Kongresu Tech
ników Polskich — Naczelna Organizacja Tech
niczna organizuje w Warszawie w dniu 25 
kwietnia 1967 roku konferencję naukowo-tech- 
niczną na temat kształcenia i doskonalenia 
pracowników inżynieryjno-technicznych w  za
kresie ekonomiki i organizacji produkcji.
Udział w  organizacji Konferencji wzięły: Pol
skie Towarzystwo Ekonomiczne, Towarzystwo 
Naukowe Organizacji i Kierownictwa, Central
ny Ośrodek Doskonalenia Kadr Kierowniczych, 
ośrodki resortowe Doskonalenia Kadr Kierow
niczych.
Celem Konferencji jest przedstawienie stanu i 
osiągnięć wyższych uczelni, stowarzyszeń nau
kowo-technicznych zajmujących się kształce
niem i doskonaleniem kadr inżynieryjno-tech
nicznych w  zakresie ekonomiki i organizacji 
produkcji na tle potrzeb przemysłu.
Konferencja powinna ustalić kierunki rozwoju 
poszczególnych form kształcenia i doskonalenia 
kadr oraz wskazać możliwości ich realizacji w 
okresie planu 5-letniego.
Na Konferencji przewidywane są następujące 
referaty:
Prof. dr inż. E. Zbichorski — „Kształcenie kadr 
naukowych w  zakresie ekonomiki i organizacji 
produkcji” .

Prof. dr J. Rachwalski — „Studia podyplomo
we w  zakresie ekonomiki i organizacji produk
cji dla pracowników inżynieryjno-technicz
nych” .
Prof. dr inż. S. Chajtman — „Kształcenie or
ganizatorów produkcji w  ramach studiów tech
niczno-ekonomicznych” .

Doc. mgr inż. Cz. Rukszto — „Studia inży
nieryjno-techniczne w  zakresie ekonomiki i or
ganizacji przedsiębiorstw budowy maszyn” .

Dr H. Juchełko — „Kształcenie mistrzów w 
zakresie ekonomiki, organizacji i zarządzania” .

Dr St. Sudoł — „O warunkach efektywnego 
nauczania pracowników inżynieryjno-technicz
nych problematyki ekonomicznej” .

Wybitni przedstawiciele nauki i przemysłu 
opracują koreferaty i wystąpienia uwzględnia
jące potrzeby naszej gospodarki.

Liczba uczestników jest ograniczona, w  związ
ku z tym oczekuje się jak najszybszych zgło
szeń pod adresem:

Naczelna Organizacja Techniczna, Warszawa, 
ul. Czackiego 3/5, pokój 205.

Sekretarz Naukowy 
Komitetu Organizacyjnego 
(—) Doc. mgr Cz. Rukszto

Przewodniczący 
Komitetu Organizacyjnego 

(—) Prof. dr inż. Z. Zbichorski
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Lesław W OLAfiSKI

Z / f s r o s o w / i / V M

Mgr Lesław  W O LAN SK I u k oń czył studio w  'W yższej S zkole E konom icznej w e  W rocławiu  
w roku  19S3. O becnie p ra cu je  w  Zakładach W ytw órczych  A paratury P re c y zy jn e j Z W A P - 
-P A F A L  w Świdnicy, gdzie specja lizu je  sią u> dziedzinie system ów  elek tron iczn ego  p rzetw a
rzania danych

Andrzej RAMUŁT

Mgr A ndrzej RAM UŁT u k oń czył studia w  W yższe j S zkole E konom icznej w e  W rocław iu  
w roku  1961. Od p ołow y 1954 roku  pra cu je  w  Biurze P ełnom ocn ika  Rządu do spraw E lektro - 
nicznej Techniki O b liczen iow ej, a z chwilą pow ołania do życia  Z ETO — w  Zakładzie Obli
czen iow ym  w e  W rocław iu na stanow isku G łów nego Projektanta  S ystem ów  E lektronicznego  
Przetwarzania Danych (SEPD)

Inż. W ładysław  WIECZOREK u k oń czył studia na P olitech n ice W rocław skiej, W ydział E lek
tryczn y  — w roku  1957. O becnie je s t  sze fem  P rod ukcji w  Zakładach W ytw órczych  A paratury  

Władysław WIECZOREK P re c y zy jn e j P AF AL  w  Świdnicy

Zastosowanie EMC do planowania operatywnego produkcji 
i normatywnego rachunku kosztów
w Zakładach Wytwórczych Aparatury Precyzyjnej w Świdnicy 681 .3 .22 :657.4 7 :658 .512.6

Autorzy omawiają zastosowanie elektronicznej techniki obliczeniowej w przedsię
biorstwie przemysłowym. Na EMC Elliott 803/B przeprowadzane sq wyliczenia:
• jednostkowej pracochłonności wyrobów w rozbiciu na wydziały, grupy zaszere
gowania
• jednostkowego kosztu normatywnego wyrobów
• elem entów planowania operatywnego.
Autorzy omawiają rodzaje danych i otrzymywanych wyników, sposób przetwarza
nia problemu na EMC oraz przewidywane efekty.

I. UW AGI WSTĘPNE

Na obecnym etapie rozwoju gospodarki socjalistycz
nej, kitórej cechą podstawową jest stosowanie metod 
planowania i -rozrachunku w  skali państwa oraz 
przedsiębiorstwa, zaczyna w  stopniu coraz ostrzej
szym występować niedostatek środków, które by po
zwoliły zlikwidoiwać dystans pomiędzy -metodyką 
i techniką zarządzania a potrzebami przemysłu.
Zagadnienia postępu ekonomicznego — rola i zada
nia służb ekonomicznych wysuwają się na plan rów

norzędny z zagadnieniami postępu technicznego. Jak 
praktyka wskazuje — służby techniczne wyposażone 
są w środki ułatwiające prace w  stopniu wystarcza
jącym oraz posiadają wypracowane metody pracy, 
natomiast służby ekonomiczne są obecnie na etapie 
wypracowywania metod pracy i w zasadzie nie są 
«wyposażone -w środki ułatwiające pracę.
Prawdą jest, że w przedsiębiorstwie obok podstawo
wych czynników produkcji: ipraca żywa, narzędzia, 
materiały można wyróżnić czynnik czwarty, jakim 
jest organizacja. Czynnik ten umożliwia prowadzenie
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działalności planowanej oraz podejmowanie właści
wych decyzji.
Decyzja powinna opierać się na bazie informacji. 
Zła, nieaktualna lub niepewna informacja powoduje 
złe, spóźnione lub fałszywe decyzje. Narzędziem po
zwalającym na otrzymanie najbardziej aktualnych 
oraz pewnych informacji, a tym samym na podejm o
wanie skutecznych decyzji są elektroniczne maszyny 
cyfrowe do przetwarzania danych (EMC).

II. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA PRZEDSIĘ
BIORSTWA ORAZ ORGANIZACJI PRODUKCJI

Przedsiębiorstwo — Zakłady Wytwórcze Aparatury 
Precyzyjnej w  Świdnicy —  produkuje około 350 ty- 
poodmian w yrobów  zasadniczych. W profilu tym do
minują dwie podstawowe grupy wyrobów, a miano
wicie:
liczniki do pomiaru energii elektrycznej oraz wyroby 
elektrotechniki motoryzacyjnej (czujniki i wskaźniki 
samochodowe).
Zakład wykonuje produkcję średnioseryjną z równo
czesnym występowaniem zarówno produkcji wielko- 
seryjnej, jak i małoseryjnej lub jednostkowej. Pro
dukcja prowadzona jest w  strukturze technologicznej 
z niewielką ilością komórek przedmiotowych.
Części i podzespoły wykonywane są na wydziałach 
obróbczych, skąd po ewentualnej obróbce powierzch
niowej są dostarczane do magazynu półfabrykatów, 
a elementy przestrzenne wprost na stanowiska mon
tażowe. Montaż zespołów odbywa się w  gniazdach 
przedmiotowych, a montaże główne na taśmach i gnia
zdach przedmiotowych.

III. PRACE ORGANIZACYJNE I PRZYGOTOW AW 
CZE

1. Wybór rodzajów prac do obliczeń na EMC

Na wstępie ustalono rodzaj prac, które będą liczone na 
EMC a mianowicie:
1. Wyliczenie elementów planowania operatywnego 

dla poszczególnych wydziałów produkcyjnych
2. Wyliczenie w  rozbiciu na wydziały produkcyjne:

•  jednostkowego kosztu normatywnego wyrobów,
• jednostkowej pracochłonności wyrobów w  nor- 

mogodzinach.
3. Wyliczenie jednostkowej pracochłonności wyrobów 

w  rozbiciu na grupy zaszeregowania.
Podstawowymi kryteriami w  wyborze przyjętego kie
runku tych prac były:
1. Możliwości obliczeniowej maszyny cyfrowej EL
LIOT 803/B. Opracowany bilans informacji pozwolił 
na konfrontację wielkości danych liczbowych ze środ
kami do liczenia tzn. EMC ELLIOT 803/B. Ze wzglę
du na ograniczoną i nieelastyczną pamięć zewnętrzną 
(taśmy magnetyczne filmowe) wejście .tylko przez taś
mę dziurkowaną, brak wejścia na karty dziurkowa
ne oraz powolne w yjście tylko ,na taśmę dziurkowaną, 
podjęto decyzję, że takie prace jak: obliczanie wyna
grodzeń pracowników, ewidencja materiałowa zosta
ną poddane procesowi przetwarzania dopiero w ów 
czas, gdy przedsiębiorstwo dysponować będzie odpo
wiednim zestawem urządzeń peryferyjnych oraz ma
szyną w  pełni przystosowaną do przetwarzania da
nych.
Podjęte do realizacji prace charakteryzują się ilością 
danych wczytanych jednorazowo na .taśmę filmową 
rzędu 600 000 -J- 700 000 znaków. Aktualizacja tych da
nych jest okresowa i charakteryzuje się wielkością 
rzędu 2 -i- 4 tys. znaków, natomiast tabulogramy w y 
ników zawierają stosunkowo mało liczb.

2. Analiza stanu dotychczasowego

Do przeprowadzenia analizy powołano zespół złożony 
z przedstawicieli zainteresowanych działów. 
Opracowano analizę w  zakresie:
1. Omówienia dotychczas stosowanych metod opraco

wywania wyników.

2. Możliwości korzystania z  danych źródłowych dla 
potrzeb EMC.

3. Obiegu dokumentów źródłowych.
4. Istniejącego systemu kodowego.
Przeprowadzona analiza pozwoliła na sprecyzowanie 
następujących warunków dla zastosowania EMC w  
przedsiębiorstwie:
1. Dla potrzeb wyliczeń na EMC należy opracować 

•wzory dokumentów wtórnych, na które będzie na
nosić się dane z dokumentów źródłowych.

2. Należy zmienić obieg -takich dokumentów, jak kar
ty normatywne, zawiadomienia o zmianach w  li
stach konstrukcyjnych wyrobów. Dokumenty te mu
szą przechodzić przez Sekcję Obliczeń Ekonomicz
nych w  celu prowadzenia aktualizacji danych w 
EMC.

3. Dla potrzeb wyliczeń na EMC należy opracować 
system kodowania detali, wyrobów i wydziałów.

4. W oparciu o  przeprowadzoną analizę i wnioski 
wynikające z analizy należy opracować harmono
gram określający kolejność i terminy wdrażania 
ETO do przedsiębiorstwa.

3. System kodów

Elektroniczna maszyna cyfrowa — dla sprawnej reali
zacji przetwarzania danych —  wymaga dokładnego 
i elastycznego zaprojektowania symboli wszystkich 
zasadniczych wielkości, biorących udział w  przetwa
rzaniu. Symbolika wielkości powinna być elastyczna 
i równocześnie oszczędna. Każda zbędna pozycja nu
meryczna lub alfanumeryczna w  symbolu, pochłania 
czas pracy EMC, szczególnie przy operacjach sorto
wania łub dobierania nie uporządkowanych zbiorów 
danych.
Z rozważanych różnych systemów identyfikacyjnych, 
przyjęto do stosowania system „Kolejności chrono
logicznej” inaczej zwany systemem „L p” (liczba po
rządkowa). System ten został wprowadzony do do
kumentacji znajdującej się w  EMC. Natomiast w  do
kumentacji źródłowej, znajdującej się w  przedsiębior
stwie nie wprowadzono żadnych zmian i dane przy 
wyjściu z EMC są tłumaczone na system stosowany 
w  przedsiębiorstwie.
Zasadniczymi przyczynami przyjęcia takiej wersji sy
stemu kodowego były:
•  brak kompleksowego opracowania systemu EPD 

dla przedsiębiorstwa a .tym samym brak ściśle spre
cyzowanych założeń dotyczących generalnego sy
stemu kodowego: W takiej sytuacji wprowadzenie 
określonego systemu kodowego do dokumentacji 
źródłowej przedsiębiorstwa nie było uzasadnione 
ze względu na możliwe zmiany systemu kodowego 
po opracowaniu analizy kompleksowej

® wprowadzenie jakiegokolwiek systemu kodowego 
do dokumentacji przedsiębiorstwa bardzo poważ
nie wydłuża okres .prac przygotowawczych

•  zmiana przyjętego systemu kodowego nie spowo
duje żadnych zakłóceń w  pracy przedsiębiorstwa.

IV. OPIS TECHNOLOGICZNY PRZETW ARZANIA

Ze względu na szczupłość miejsca istnieje koniecz
ność podania opisu samego procesu przetwarzania w  
formie bardzo skondensowanej. Opis ten będzie obej
mował:
1. Wykaz nośników informacji występujących w  pro
cesie przetwarzania danych
2. Ogólny schemat blokowy przetwarzania danych
3. Opisy poszczególnych przebiegów pracy maszyny 
cyfrowej.

1. Wykaz nośników informacji występujących w pro
cesie przetwarzania danych

Przyjęto podział nośników informacji na zasadnicze 
cztery grupy:
A. Dokumenty źródłowe — należą do nich wszystkie 

dane przygotowane przez przedsiębiox-stwo w spo



sób nie wymagający już żadnych zmian i uzupeł
nień przed przeniesieniem na taśmę perforowaną.

B. Wyniki pośrednie —  należą do nich wyniki otrzy
mane w  rezultacie niektórych przebiegów pracy 
maszyny, przy czym wyniki te są potrzebne do 
uzyskania wyników ostatecznych w  następnych 
przebiegach pracy maszyny. Wyniki pośrednie m o
gą występować w pamięci filmowej lub też mogą 
być wyprowadzane na taśmie papierowej. Wyników 
pośrednich nie przechowuje się, gdyż po otrzyma
niu wyniku ostatecznego nie są więcej potrzebne.

C. Zbiory zapisów danych stałych —  są to wszel
kiego rodzaju zbiory informacji zapisanych w pa
mięci filmowej na stałe. Zapisy te raz wczytane są 
przechowywane z okresu na okres, przy czym część 
ich podlega zazwyczaj aktualizacji.

D. Wyniki ostateczne — są to wyniki obliczeń nie 
podlegające już dalszym wyliczeniom i przeznaczo
ne do wykorzystania przez przedsiębiorstwo.

Poszczególne nośniki informacji występujące w  opi
sywanym procesie przetwarzania danych oznaczono 
numerami porządkowymi w  ramach każdej grupy 
oraz literami definiującymi daną grupę.

W ykaz dokum entów  źród łow ych  (grupa A)

1/A

I lista części w yrobów , ułożona jest w g  num erów  detali 
k olejn o, od nr 1 do nr 3413. Dla każdego .numeru detalu 
podana jest in form acja  o tym , w  skład k tóry ch  w y rob ów  
dany detal w chodzi. In form a c je  te u łożone są param i, przy 
czym  pierwsza liczba pary określa num er w yrobu , a dru
ga oznacza dlość szt. danego detalu w chodzącą w  skład 
tego w yrobu. O prócz tego dane dla poszczególn ego detalu 
zaw ierają sum ę kontrolną powstałą przez dodainie do sie
bie w szystkich ilości detali w chodzących  w  skład różnych 
(w yrobów  ( w  drugich liczb pary). Sum a ta służy do kon 
troli popraw ności perforow ania  ilości detali.

P ierw sza lista części posiada dane dotyczące  num erów  
w y rob ów  od 1 d o  125.

2/A

II lista części iw yrobów  — jest ona zbudow ana analo
gicznie ja k  X lista i dla tych  sam ych num erów  detali, 
lecz  zawiera dane dla num erów  w y rob ów  od 126 do 220.

3/A

Aktualizacja  I lub II listy części w yrobów . D okum ent ten 
zawiera dane dotyczące detalu w  liście części w yrobów , 
w  którym  (nastąpiły zm iany w  związlku ze zm ianam i kon
strukcyjnym i. Za pom ocą tego sam ego dokum entu usuwa 
się rów nież  b łędy stw ierdzone podczas w czytyw ania da
n y ch  listy części do pam ięci film ow ej.

4/A

K atalog podstaw ow y I. Jest -to (podstawowy zbiór danych 
ułożony k o le jn o  d la  w szystk ich  detali p oczyn a jąc od nr 1, 
a kończąc na num erze 3413. Dla każdego detalu zawarte 
są w  katalogu następujące in form a cje :

•  suma p racoch łon ności i kosztu robocizn y  na określo
nym  w ydziale p rod ukcy jn ym , przy czy m  przew iduje 
się, że jed en  detal m oże być produkow any m aksim um  
na 5 w ydziałach p rodukcy jn ych ,

•  koszt m ateriałów  bezpośrednich  — bez  rozb icia  na
w ydzia ły . P onadto dla zbioru in form acji dotyczącej 
¡każdego detalu przew idziane są sum y kontrolne słu
żące do sprawdzania popraw ności perforow ania. Z e 
staw  in form acji dla 1 detalu zawiera zawsze 20 po
zyc ji, p rzy  czym  jeśli n iektóre in form acje  nie w y 
stępują, p ozy c ji tych  w  odpow iedn ich  w ierszach i 
rubrykach  nie w ypełnia się, natom iast przy perforo 
w aniu  w  m iejscach  nie zaw ierających  żadn ych  liczb, 
perforu je  się zera. !

5/A

Aktualizacja katalogu podstaw ow ego I. W  razie koniecz
ności dokonania zmian w  in form acjach  dotyczących  po
szczególnych  detali w  katalogu podstaw ow ym  w skutek 
zm ian tech nolog icznych  lub konstrukcy jn ych  używa się

do tego ce lu  odpow iedniego dokum entu źród łow ego, na 
podstaw ie k tórego zm iany te są w czytyw ane do pam ięci 
film ow ej pod odpow iedni num er detalu. Za pom ocą tego 
sam ego dokum entu dokonu je  się korekty  b łęd ów  stw ier
dzon ych  podczas w czytyw ania  danych katalogu podsta
w ow ego  I do pam ięci film ow ej.

C/A

Katalog podstaw ow y II. D okum ent ten zawiera p rzy p o 
rządkow ane do w szystkich k o le jn ych  niumerów detali, in 
form acje  dotyczące pracochłon ności tego detalu w  okreś
lon e j grupie zaszeregow ania. Zestaw  in form a cji dla detalu 
zawiera zawsze 9 danych, a m ianow icie  num er detalu, 
pracoch łon ność z podziałem  na 7 grup  zaszeregow ania 
i sum ę kontrolną, tj. sum ę ogólną pracochłonności. W 
przypadku jeśli pracoch łonność w  n iektórych  grupach za
szeregow ania nie w ystępu je, m iejsce to pozostaje nie 
w ypełn ione, natom iast przy perforow aniu  w pisu je  się tam 
zero. Sum a kontrolna sbuży tu rów nież do w ykrycia  
ew entualnych  błędów  popełn ionych  podczas dziurkowania 
taśm y.

7/A

Aktualizacja  katalogu podstaw ow ego II. Dokum ent ten 
służy do nanoszenia do pam ięci film ow ej w szelkich  zmian 
dotyczących  pracochłon ności w  określonych  grupach za
szeregow ania spow odow anych  zm ianam i kónstrukcyjnym i 
lub technologicznym i oraz do korekty  błędów  pow stałych 
przy w czytyw an iu  do pam ięci film ow ej danych  katalogu 
podstaw ow ego II. ,

8/A

K w artalno-m iesięczny plan p rod u kcji w y robów  — zawiera 
In form acje  dotyczące w ielkości p rod u k cji poszczególnych  
(w yrobów  w  kwartale i w  m iesiącach w ch od zących  w  skład 
kwartału, w zględnie tylko w  jed n ym  m iesiącu, o ile ob li
czeń d okon u je  się dla planu m iesięcznego.

9/A

Zestaw  dodatkow y I — P rzew iduje się, że op rócz  detali 
w ch od zących  w  skład w yrobu  p odstaw ow ego (220 num e
rów  w y robów  podstaw ow ych), m ożna dodaw ać do tego 
sam ego w yrobu  podstaw ow ego różine d odatkow e zestawy 
detali, w  zw iązku z czym  ilość  rod za jów  w y rob ów  m ożna 
jeszcze  bardziej zróżnicow ać.

Zestaw  dodatkow y I  zawiera dane dla m aksym alnej ilo
ści 8 różnych  detali, dotyczące p racoch łon ności i kosztu 
robocizn y  z podziałem  na w ydziały , kosztu m ateriałów  
bezpośrednich, Ilości detali tego sam ego rodzaju  i sum 
kontrolnych  służących do sprawdzenia p opraw n ości per
forow ania.

10/A
Zestaw  dodatkow y II. Przeznaczenie tego dokum entu Jest 
an alogiczne ja k  zestaw u dodatkow ego I, z tym  że za
w iera on  in form acje  d otyczące pracoch łon ności z podzia
łem  na gru p y  zaszeregow ania.

11/A

W ykaz num erów  w yrobów , dla k tórych  dokonu je  się ob 
liczeń  norm atyw nej pracochłon ności oraz norm atyw nego 
kosztu w y robów . P rzed każdym  w yliczen iem  ZW A P spo- 
dządza listę nu m erów  w yrobów , dla których  należy d o
kon a ć takich obliczeń .

12/A

Z biór num erów  rysunków  — Jest to w ykaz a lfanum erycz
n ych  sym boli rysunków  konstrukcy jn ych  detali p rzypo
rządkow anych do u łożonych  k o le jn o  num erów  k od ow ych  
detali.

13/A

A ktualizacja num erów  rysun ków  — D okum ent służący do 
nanoszenia zm ian w  num erach rysun ków  konstrukcy jn ych .

W ykaz w yn ików  pośrednich (grupa B)

1/B
W yliczenie ilości poszczególn ych  rodzajów  detali, które 
w inny b y ć  w yprodukow ane w  kwartale i p oszczególn ych
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m iesiącach tego kwartału na podstaw ie planu prod u kcji 
w y rob ów  oraz I  listy części w yrobów . Wy.nik zapisany 
na taśmie film ow ej.

2/B

W yliczenie jak  w yżej lecz  przy użyciu XI listy części 
i w yrobów .

3/B

Zsum ow anie w yn ik ów  w yliczeń  i/B  i  2/B, zapisane na 
taśmie film ow ej.

4—15/B

N um ery kodow e detali, w yp isyw ane dla każdego w y 
działu na oddzie lnej taśm ie pap ierow ej i służące do w y 
wołania oraz wycleiu rkowania a lfanum erycznych num erów  
k on stru k cy jn y ch  rysun ków  do w zorów  w yn ików  ostatecz
n ych  nr 1 do 12/C.

16/B

W ynik obliczenia norm atyw ni] pracoch łon ności w yrobów  
w  rozbiciu  na w ydziały, bez uwzględniania zestawów 
dodatkow ych  I. W ynik zapisany na taśmie film ow ej.

17/B

W ynik  obliczenia norm atyw nego kosztu robocizn y  w y
robów  w  rozbiciu  na w ydzia ły  oraz kosztu m ateriałów  
bezpośrednich bez uw zględnienia zestaw ów  dodatkow ych  I. 
Wymik zapisany na taśmie film ow ej.

1S/B

W ynik obliczenia norm atyw nej pracoch łon ności i kosztu 
robocizn y  w yrob ów  w  rozb iciu  na gru p y  zaszeregow ania, 
bez uw zględnienia zestawów dodatkow ych  II. W ynik zapi
sany na taśmie film ow ej.

W ykaz zb iorów  zapisów  danych stałych (grupa C)
1/C

I lista części w yrobów . Z b iór  in form acji, znajdu jących  
się na dokum entach żiródlowyeh oznaczonych symbodem 
I/A, zapisany na taśmie film ow ej. Za jm uje  3413 b lok ów  
film u. Na jed n ym  bloku znajdu ją  się in form acje  doty
czące jed n ego  numeru detalu. Celem  lepszego w yk orzy 
stania pam ięci film ow ej dar.e dotyczące num eru w yrobu  
oraz ilości detali pakow ane są po 3 liczby do jednaj 
kom órk i pam ięci.

2/C
II lista części w y robów . Z b iór in form acji, zna jdu jących  
się na dokum entach źród łow ych  oznaczon ych  sym bolem  
2/A, um ieszczony na film ie  w  taki sam sposób ja k  zbiór 
zapisów  o sym bolu  C/l.

3/C

Katalog podstaw ow y I. Z b iór in form acji, znajdu jących  
się na dokum entach źród łow ych  oznaczonych  sym bolem  
4/A, um ieszczony na film ie. Na jed n ym  Wolku film u znaj
dują się in form acje dotyczące  3 detali, tj. CO liczb. Cały 
zapis zajm uje 1138 bloków .

4/C

K atalog podstaw ow y n  — Z b iór in form acji, znajdu jących  
się na dokum entach źród łow ych  oznaczonych  sym bolem  
6/A, um ieszczony na film ie. Na jed n ym  bloku znajdu ją 
się in form acje  dotyczące 7 detali, tj. 63 liczby. Cały zapis 
zajm uje 483 b loków .

SIC

Z b iór alfanum erycznych  num eracji konstrukcyjnych  ry 
sunków . Jest to zestaw  in form acji, znajdu jących  się na 
dokum entach źród łow ych  oznaczonych  sym bolem  12/A, 
um ieszczony w  pam ięci film ow ej. Na jedn ym  b loku  znaj
d u ją się in form acje  d otyczące 10 nu m erów  detali i ry 
sunków . Cały zapis zajm uje 342 bloki.

W ykaz w yn ik ów  ostatecznych (grupa D)
1—12/D

„W yliczen ie  potrzeb w ydziału nr ...”

W yniki te sporządza się dla każdego w ydziału względnie 
tylko dla w ydzia łów  uprzednio wskazanych. Zaw ierają

c»ne w ykaz detali oznaczonych  num eram i k od ow ym i i nu
m eram i konstrukcy jn ym i rysunków  oraz podaną ilość tych 
detali, która pow inna być w yprodukow ana na danym  
w ydziale w  kw artale oraz w  poszczególn ych  m iesiącach 
kw artału na podstawie planu p rodukcji w y rob ów . Ponadto 
wynifci zaw ierają p racochłon ność dla poszczególnych  ilo
ści detali w  kwartale oraz ogólną sumę pracochłon ności 
dla w ydziału  w  kwartale i w  poszczególnych  m iesią
ca ch  tego kwartału. Na żądanie w yn ik i m ogą być opra 
cow ane tylko dla jeidnego m iesiąca.

13/D

„W yliczenie jedn ostkow ej pracochłonności norm atyw nej 
w y rob ów  w  rozbiciu  na w ydziały na dzień...”
W ynik zawiera obliczoną dla żądanych w y rob ów  (z ew en
tualnym  uw zględnieniem  danych w  zestawach dodatko
w ych) pracoch łon ność w norm ogodzinach, oddzielnie na 
'każdym  w ydziale p rod ukcy jn ym  oraz łącznie na wszyst
k ich  wydziałach.

14/D

„W yliczen ie  jedn ostkow ego bezpośredniego kosztu norm a
tyw nego w y robów  na dzień ...”
W ynik zawiera obliczon y  dla żądanych w y robów  (z ew en
tualnym  uw zględnieniem  danych w  zestawach dodatko
w ych) koszt robocizn y  bezpośredniej, oddzielnie na każ
dym  w ydziale p rod ukcy jn ym  i łącznie na w szystkich 
w ydria łach  oraz koszt m ateriałów bezpośrednich.

15/D

„W yliczen ie  jed n ostkow ej pracochłonności i kosztu rob o 
cizn y  w y robów  z podziałem  na grupy zaszeregowania na 
dzień ...”

W ynik zawiera obliczoną dla żądanych w y rob ów  (z ew en
tualnym  uw zględnieniem  danych w  zestawach dodatko
w ych ) p racoch łon ność w  norm ogodzinach i koszt robo
cizny oddziielnie dla każdsj grupy zaszeregowania oraz 
łącznie dla w yrobu .

2. Ogólny schemat blokowy przetwarzania danych
Celem ogólnego schematu blokowego przetwarzania 
danych w niniejszym przypadku jest przedstawienie 
wzajemnych zależności i powiązań przebiegów pracy 
maszyny tak, ażeby czytelnik mógł zorientować się 
jakiego rodzaju prace maszyna wykonuje i mógł 
ocenić ilość tej pracy, kolejność poszczególnych prze
biegów oraz konieczność ich wykonania. Niektóre 
przebiegi noszą te same numery porządkowe, pomimo 
że merytorycznie różnią się od siebie, w  związku 
z czym należy wyjaśnić, że tym samym numerem 
oznaczone przebiegi polegają na identycznej pracy 
maszyny działającej na podstawie tego samego pro
gramu np. przebieg dokonujący aktualizacji zapisu 
danych pod nazwą katalog podstawowy jest iden
tyczny z przebiegiem dokonującym korekty błędów 
powstałych przy wczytywaniu danych do tego zbio
ru. Dla każdego przebiegu istnieje zasadniczo od
dzielny program., w związku z czym jest tyle progra
mów, ile przebiegów.
Cały cykl przetwarzania można podzielić na dwa 
zasadnicze etapy:
• Etap przygotowawczy, związany z umieszczeniem 

danych w  zbiorach zapisów danych stałych w pa
mięci filmowej oraz następnie z aktualizacją tych 
danych. Etap ten obejm uje przebieg od 1 do 8 . 

® Etap właściwych obliczeń i otrzymywania wyni
ków  ostatecznych. W etapie tym uzależnienie ko
lejności obliczeń występuje tylko w ramach prze
biegów zakończonych otrzymaniem tych samych 
wyników ostatecznych. Należy tu zaznaczyć, że w  
praktyce przedsiębiorstwo nie otrzymuje w  każdym 
miesiącu całego zestawu wyników końcowych, lecz 
(tylko te, które są w  danym okresie potrzebne.

Ogólny schemat blokowy przetwarzania danych przed
stawiony jest na tablicy I.
3. Opisy poszczególnych przebiegów pracy maszyny 
cyfrowej
Przebieg 1
Wczytanie do pamięci filmowej I i II listy części 
wyrobów symbol 1/A i 2/A i utworzenie zbiorów za
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pisów danych stałych symbol 1/C i 2/C. Wczytywanie 
następuje z taśmy papierowej z jednoczesną kontrolą 
prawidłowości perforowania danych przez porówna
nie z sumą kontrolną. Otrzymuje się wykaz błędów. 
Czas wczytywania jednej listy do 2,5 godz.

Przebieg 2
Aktualizacja względnie korekta błędów w  listach czę
ści symbol 1/C i 2/C. Wczytuje się za pomocą taśmy 
¡papierowej dokumenty źródłowe symbol 3/A. Prze
prowadza się badanie prawidłowości danych przez 
porównywanie z sumą kontrolną. Drukuje się wykaz 
błędów. Czas wczytywania zależny jest od ilości do
kumentów źródłowych oraz rozmieszczenia korygo
wanych detali w pamięci filmowej, co wiąże się z 
czasem szukania numerów detali na filmie.

Przebieg 3
Wczytanie do pamięci filmowej katalogu podstawo- 
wowego I symbol 4/A 1 utworzenie zapisu danych sta
łych C/3. Dane wczytuje się z taśmy papierowej z 
równoczesną kontrolą prawidłowości za pomocą sum 
kontrolnych. Drukuje się wykaz błędów. Czas wczy
tywania jednego detalu 1,7 selkundy, czas ogólny 
około 2 godziny.
Przebieg 4
Aktualizacja względnie korekta błędów w katalogu 
podstawowym I symbol 3/6. Wczytuje się za pomocą 
taśmy papierowej dokumenty źródłowe symbol 5/A 
z równoczesną kontrolą prawidłowości za pomocą

sum kontrolnych. Otrzymuje się wykaz błędów. Czas 
wczytywania 1 detalu wynosi 2 sekundy, natomiast 
czas ogólny zależny jest od ilości detali, które trzeba 
aktualizować względnie poprawiać oraz od rozmiesz
czenia tych detali na taśmie filmowej.

Przebieg 5
Wczytanie do pamięci filmowej numerów rysunków 
konstrukcyjnych i utworzenie zapisu danych stałych 
5/C. Dane wczytuje się z taśmy papierowej. Czas 
-wczytywania całego zbioru 45 minut.

Przebieg 6

Wczytanie z taśmy papierowej do pamięci filmowej 
katalogu podstawowego II symbol 6/A  i utworzenie 
zapisu danych stałych 4/C z równoczesną kontrolą 
prawidłowości danych przy pomocy porównywania 
z sumą kontrolną. Drukuje się wykaz błędów. Czas 
wczytywania 1 detalu około 1 sekundy. Czas wczy
tywania całości około 1 godziny.

Przebieg 7

Aktualizacja względnie korekta błędów w  katalogu 
podstawowym II symbol 4/C. Dokumenty źródłowe 
symbol 7/A wczytuje się do pamięci filmowej za po
średnictwem taśmy papierowej. Przeprowadza się 
sprawdzenie prawidłowości danych przy użyciu sumy 
kontrolnej. Drukuje się tabulogram błędów. Czas 
wczytywania 1 detalu około 1,5 sekundy. Czas wczy
tywania całości uzależniony jest od występującej ilo
ści detali oraz od rozmieszczenia ich na filmie.

Przebieg 8

Aktualizacja alfanumerycznych numerów konstrukcyj
nych rysunków, symbol zbioru danych stałych 3/C. 
Aktualizacji dokonuje się przez wczytanie z taśmy 
papierowej dokumentów źródłowych symbol 13/A. 
do pamięci filmowej. Czas wczytywania jednego nu
meru wynosi około 2 sekund. Czas ogólny zależny 
jest od ilości numerów podlegających aktualizacji i 
rozmieszczeniu ich w  pamięci filmowej.

Przebieg 9

Wyliczenie wyników pośrednich symbol 1/B i 2/B 
przy użyciu I i II listy części wyrobów. Wyniki te 
oblicza się oddzielnie dla każdej listy części, przy 
czym wczytuje się do pamięci operacyjnej plan pro
dukcji wyrobów symbol 8/A  i na podstawie tego pla
nu i listy części wyrobów symbol 1/C lub 2/C otrzy
muje się wynik pośredni 1/B lub 2/B, zawierający 
dla każdej listy części ilość poszczególnych rodzajów 
detali do wyprodukowania w kwartale i w miesią
cach kwartału. Wyniki pośrednie są podczas liczenia 
zapisywane na taśmie filmowej. Do obliczeń tych 
niezbędne są 2 taśmy filmowe. Czas wyliczenia jed
nego wyniku około 2 godzin.

Przebieg 10
Dodanie do siebie wyników pośrednich 1/B i 2/B. 
Z uwagi na to, że potrzebny nam jest do później
szych obliczeń jeden wykaz ilości detali do wypro
dukowania w  danym okresie, należy w.w. wyniki 
pośrednie do siebie dodać, w  rezultacie czego otrzy
muje się wynik pośredni 3/B. Działania wykonuje 
się przy użyciu 3 przewijaczy filmu. Czas pracy ma
szyny wynosi około 15 minut.

Przebieg 11

Wyliczenie I części ostatecznego symbol 1 do 12/D 
pod nazwą „Wyliczenie potrzeb wydziału nr...” Obli
czeń tych dokonuje się kolejno dla 12 wydziałów lub 
tylko dla wydziałów żądanych, używając zapisanych 
na filmie wyników pośrednich symbol 3/B oraz kata
logu podstawowego symbol 3/C. Równocześnie druku
je  się na 1 perforatorze pierwszą część wyniku za
wierającą wszystkie pozycje oprócz alfanumerycznych 
symboli rysunków konstrukcyjnych, natomiast drugi 
perforator dziurkuje taśmę papierową z wynikami 
pośrednimi symbol 4 do 15/B zawierającą numery 
detali, które występują w wyniku ostatecznym na da
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nym wydziale. Do wykonania tej pracy EMC musi 
■posiadać co najmniej 2 przewijacze filmu oraz 2 per-' 
fora tory taśmy papierowej. Czas liczenia dla jednego 
wydziału jest zależny od ilości rodzajów detali, które 
są produkowane na wydziale. Przeciętny orientacyjny 
czas liczenia wynosi około 40 minut.

•... .1
Przebieg 12

Otrzymanie części wyniku ostatecznego symbol 1 do 
12/D. Na podstawie .wyniku pośrednich symbol 4 do 
15/B, wyperforowanych w  poprzednim przebiegu na 
taśmie papierowej, wywołuje się zapisane na filmie 
w  zapisie danych stałych symbol 5/C alfanumeryczne 
symbole rysunków konstrukcyjnych dla żądanych de
tali, które następnie dokleja się do 1 części wyników 
ostatecznych. Czas liczenia zależny jest podobnie jak 
w przebiegu 11 od ilości rodzajów detali. Przeciętnie 
wynosi on 10 minut dla jednego wydziału.

Przebieg 13

Otrzymanie wyników pośrednich symbol 1G/B i sym
bol 17/B. Wymienione wyniki pośrednie otrzymuje 
się podczas jednego przebiegu pracy maszyny. Pod
czas obliczeń korzysta się z:
katalogu podstawowego I symbol 3 /c
I listy części w yrobów symbol l /c
II listy części wyrobów symbol 2/c
wykazu numerów wyrobów, dla których
wykonuje się obliczenia — symbol 11/A.
Po zakończeniu liczenia wyniki pośrednie zostają za
pisane w  pamięci filmowej. Wyliczanie dokonuje się 
przy użyciu 3 przewijaczy taśmy filmowej jedno
cześnie, jednakże istnieje możliwość liczenia dwukrot
nego przy użyciu tylko 2 przewijaczy filmu. Czas 
pracy maszyny ok. 5,5 godziny.

Przebieg 14

Otrzymanie _ wyniku ostatecznego symbol 13/D pod 
nazwą „wyliczenie jednostkowej pracochłonności nor
matywnej wyrobów w  rozbiciu na wydziały, na 
dzień...” Wprowadza się do pamięci operacyjnej ma
szyny wynik pośredni 16/B i następnie wczytuje się 
z taśmy papierowej dowody źródłowe — zestawy do
datkowe I symbol 9/A. Dane z zestawów dodatko
wych zostają dodawane do wyników pośrednich znaj
dujących się w  pamięci wewnętrznej. Wyniki osta
teczne są drukowane w trakcie obliczeń na 2 per
foratorach, gdyż ze względu na długość wiersza nie 
mieszczą się na jednej szerokości papieru daleko
pisowego. Czas obliczeń zależny jest od ilości zesta
wów  dodatkowych I, przeciętnie wynosi on około 
45 minut.

Przebieg 15
Otrzymanie wyniku ostatecznego symbol 14/D pod 
nazwą: „Wyliczenie jednostkowego bezpośredniego
kosztu normatywnego wyrobów na dzień...” Praca ma
szyny jest podobna do przedstawionej w przebiegu 
14 z tą tylko różnicą, że wprowadza się do pamięci 
wynik pośredni 17/B, natomiast korzysta się jednak 
z tych samych zestawów dodatkowych I, pobierając 
stamtąd tylko inne dane. Czas pracy jest analogiczny 
jak w  przebiegu 14.

Przebieg 16

Wyliczenie wyniku pośredniego symbol 18/B, zawie
rającego pracochłonność wyrobów z podziałem na 
grupy zaszeregowania. Przy obliczeniach korzysta się 
z następujących inform acji:
katalog podstawowy II symbol 4/C.
I lista części wyrobów symbol 1/C,
II lista części -wyrobów symbol 2/C,
wykaz numerów wyrobów, dla których 
wykonuje się obliczenia — symbol 11/A.
Po zakończeniu liczenia wyniki pośrednie zostają za
pisane na taśmie filmowej. Podczas pracy maszyny 
korzysta się jednocześnie z 3 przewijaczy taśmy fil
m owej: obliczenia można wykonać również używając 
tylko dwóch przewijaczy filmu, ale wówczas liczenie
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trzeba powtarzać dwukrotnie. Czas pracy maszyny 
około 2,5 godziny.

Przebieg 17

Otrzymanie wyniku ostatecznego symbol 15/D pod 
nazwą: „Wyliczenie jednostkowej pracochłonności i 
kosztu robocizny wyrobów z podziałem na grupy za
szeregowania, na dzień...” Do pamięci operacyjnej 
maszyny wprowadza się obliczony w  poprzednim prze
biegu wynik pośredni symbol 18/B, a następnie wczy
tuje się kolejno według numerów i zestawów dane 
zawarte w dokumentach źródłowych symbol 10/A 
(zestawy dodatkowe II). Dodawanie zestawów dodat
kowych do wyników pośrednich dla każdego wyrobu 
ustępuje sukcesywnie w  pamięci operacyjnej w  mia
rę wprowadzania zestawów. Równocześnie drukuje się 
wyniki ostateczne na dwóch perforatorach, przy czym 
użycie dwóch perforatorów jest tu niezbędne ze 
względu na rozmiary jednego wiersza wyników. Czas 
pracy maszyny zależny jest od ilości zestawów do
datkowych II. Biorąc pod uwagę przeciętną ilość ze
stawów, tj. około 130, czas pracy EMC wynosi około 
40 minut.
Z wyników EMC korzystają:
1. Dział Przygotowania Produkcji, _ który otrzymuje 
w  wydawnictwach symbol 1-12/D jednostkową pra
cochłonność wyrobów : pozwala zmniejszyć ilość pra
cochłonnych prac obrachunkowych, skrócić termin 
otrzymywania wyników, przyspieszyć  ̂ opracowanie 
planów operatywnych oraz bilansować pracochłon
ność na poszczególnych wydziałach.
2. Dział Księgowości, który co kwartał otrzymuje 
tabulogramy jednostkowego kosztu normatywnego w 
celu prowadzenia rozliczenia kosztów rzeczywistych: 
pozwala to na zmniejszenie odchyleń powstających z 
tytułu nieaktualnego kosztu normatywnego.
3. Dział Technologiczny, który otrzymuje tabulogra
my jednostkowej pracochłonności w  rozbiciu na w y
działy i grupy zaszeregowania w  celu kontroli kształ
towania się jednostkowej pracochłonności wyrobów, 
prowadzenia określonej polityki kształtowania się 
zmian norm w efekcie postępu technicznego.

4. Działy Planowania i Zatrudnienia, które raz na 
mieśiąc otrzymują tabulogramy wyników jednostko
wej pracochłonności wyrobów w  rozbiciu na w y
działy i grupy zaszeregowania w  celu ustalenia pra
widłowej pracochłonności wykonania planów pro
dukcji oraz ustalenia prawidłowego zatrudnienia. 
Efekty zastosowania EMC w  przedsiębiorstwie są 
następujące:

1. Zwiększenie ilości informacji dla podjęcia decyzji

Efekty tego rodzaju wiążą się z możliwością opraco
wania wielowariantowych tabulogramów wyników, a 
mianowicie tabulogramów jednostkowego kosztu nor
matywnego w  rozbiciu na wydziały oraz tabulogra
m ów jednostkowej pracochłonności wyrobu w  roz
biciu na wydziały i na grupy zaszeregowania. Wy
liczanie pracochłonności wyrobów na wydziały po
zwala na ustalenie obciążenia wydziałów na okres 
planowany oraz analizę kształtowania się zmian norm 
czasowych. Wyliczanie pracochłonności wg grup za
szeregowania pozwala na określenie zatrudnienia wg 
grup zaszeregowania.

2. Poprawa jakości informacji
Warunkiem poprawy jakości informacji jest zacho
wanie pełnego obiektywizmu w  opracowaniu danych. 
Fakt decentralizacji opracowań w  systemie ręcznym 
oraz wykonywanie ich przez osoby zainteresowane 
lub w  zasięgu osób zainteresowanych ma niekiedy 
znaczny wpływ na wyniki opracowania. Problem po
prawiania wyników bez wyciągania konsekwencji jest 
znany i typowy. Przy systemie wyliczeń na EMC na
rzuty „subiektywne” są całkowicie wyeliminowane, 
gdyż pracownicy wykonujący obliczenia nie są za
interesowani w  ukrywaniu błędów. Zwiększona kon
trola powoduje poprawę jakości dokumentacji źródło
wej i to nie tylko przekazywanej do przetwarzania 
na EMC np. ciągła kontrola kart normatywnych po-



woduje stałe polepszenie ich jakości; tym samym 
następuje również polepszenie katalogu kart norma
tywnych znajdujących się w  Dziale Przygotowania 
Produkcji, na poszczególnych wydziałach, w Sekcji 
Kosztów itp.

3. Przyspieszenie obiegu informacji
Przyspieszenie to jest tym większe, im większy jest 
zbiór przetwarzania danych. Występuje to szczegól
nie przy wykorzystaniu stałych katalogów informacji 
np. zbiorów kart normatywnych. W tym zakresie 
okazało się, że aktualizacja 1000 kart normatywnych, 
która wymagała dotychczas ok. 400 godzin pracy ręcz
nej, w  nowym systemie potrzebować będzie tylko ok. 
40 godzin pracy ręcznej oraz 4 godzin pracy EMC.

4. Możliwość wielokrotnych przeliczeń
Możliwość wielokrotnego przeliczania w  systemie ręcz
nym limitowania jest nie tylko ogólną pracochłon
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nością zadania, lecz również krótkimi terminami prze
znaczonymi dla wykonania tego rodzaju prac. Stąd 
tego typu obliczenia w  tradycyjnym systemie ręcz
nym są w ogóle niemożliwe. Przy zastosowaniu ETO 
powstaje tylko możliwość uzyskania kilku warian
tów obliczeń w e  właściwym terminie.

5. Możliwość analizy wyników- działalności przedsię
biorstwa

Tabulogramy wyników otrzymywane w  stałych okre
sach pozwalają na:

® analizowanie kształtowania się pracochłonności 
jednostkowej i kosztu normatywnego wyrobu w 
przekrojach na wydziały i grupy zaszeregowania,

• prowadzenie określonej polityki w  zakresie kształ
towania się norm pracy,

•  realizowanie obniżki kosztów w łasnych.'
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Z doświadczeń EPD na małych EMG

Autor przedstawia doświadczenia wykorzystania małych EMC do rozwiązywania 
niektórych problemów przetwarzania danych, dzięki zastosowaniu taśmy papiero
w ej z wyperforowanymi danymi — jako pamięci zewnętrznej, której „wertowanie” 
odbywa się za pomocą szybkiego czijtnika start-stopowego. Opisuje opracowany 
w Zakładzie Metod Numerycznych Uniwersytetu im. Marii Skłodowskiej-Curie 
w Lublinie dość uniwersalny program biblioteczny pozwalający np. na obliczenia 
planowanej produkcji części elementarnych wyrobów lub na wykonywanie w róż
nych przekrojach zestawień zdarzeń elemenlarmjch lub też na wyliczenie global
nego zapotrzebowania na różne surowce przy zmianach ilościowego planu produkcji 
stałego asortymentu. Opracowuje się również podobny program na EMC ODRA 1013.

Niektóre z maszyn cyfrowych pracujących w Polsce, 
a konkretnie maszyny UMC-1, ODRA 1003 i ODRA 
1013 — nie mają w swej konstrukcji przewidzianej 
możliwości kontaktu z pamięcią zewnętrzną o dużej 
pojemności (stacje pamięci taśmowej czy choćby do
datkowa pamięć bębnowa). Stosowane w  tych ma
szynach pamięci o pojemności 4096 bądź 8192 słów 
wystarczają w  wielu przypadkach, gdy idzie o  obli
czenia numeryczne do badań naukowych, choć i tu — 
gdy badania naukowe prowadzą do opracowań sta
tystycznych z dużą ilością danych — zdarzają się 
nader często sytuacje, zmuszające programistę do ka
pitulacji lub stosowania tricków organizacyjnych 
(przedłużających poważnie proces obliczeniowy. Pomi
nąwszy bowiem zadania typu analizy sieciowej 
(PERT), programowania liniowego i obliczeń konstruk
torskich, które w  praktyce krajowej rzadko osiągają 
rozmiary uniemożliwiające ich rozwiązanie względnie 
proste na małych maszynach cyfrowych, mamy prze
de wszystkim do czynienia z wieloma problemami, 
które zwykło się zaliczać do przetwarzania danych. 
Są to — innymi słowy —  obliczenia, w  których ope
ruje się dużymi ilościami danych liczbowych przy 
nieskomplikowanym schemacie rachunkowym, gdyż 
już problem pierwotny —  w  odróżnieniu np. od pro
blemów wyższej matematyki — nie przewiduje in
nych działań jak porównywanie i sumowanie względ

nie mnożenie liczb. Niekiedy zresztą ta masa danych 
ma charakter nie liczbowy, lecz alfanumeryczny 
(choćby teksty literackie) i wtedy jeszcze bardziej 
problematyczna staje się możliwość ich pomieszcze
nia w  pamięci operacyjnej EMC zważywszy, że sam 
program i podprogramy wejścia-wyjścia zajmują spo
rą jej część.
Dla użytkowników maszyn, które choćby w skrom
nym zakresie mogą stosować zapis danych w  pamię
ci zewnętrznej (np. EMC ELLIOTT 803 z pamięcia 
filmową) i szybkie przerzucanie całych bloków da
nych do pamięci operacyjnej, powyższe zadania sy
stemów przetwarzania danych mogą być zrealizowane 
w  sposób ułatwiony. Niestety, musimy się pogodzić 
z faktem, że przez dalszych kilka lat maszyny tej 
klasy nie będą stanowiły w  Polsce typu przeważa
jącego. Tymczasem zaś wdrażanie ETO do organizacji 
produkcji, planowania itp. trzeba koniecznie prowa
dzić już teraz, aby maszyny do przetwarzania da
nych, gdy już będziemy je  mieli w  dostatecznej ilo
ści, nie stały bezczynnie z powodu braku przygo
towania potencjalnych użytkowników. Chociaż więc 
rozwiązania stosowane w  obecnych warunkach nie 
są na 'pew n o rozwiązaniami „z przyszłością” , to ich 
doraźny efekt eknomiczny już teraz może być na 
tyle pokaźny, że ich opłacalność nie podlega dyskusji.
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Jednym z takich doraźnych rozwiązań, obejmujących 
wcale obszerną klasę zagadnień, jest zastosowanie taś
my papierowej z wyperforowanymi danymi jako pa
mięci zewnętrznej, której „wertowanie” odbywa się 
za pomocą szybkiego czytnika start-stopowego. Pa
mięć operacyjna jest użytkowana jedynie jako pa
mięć robocza użytkowana dla wyników częściowych 
i końcowych obliczenia.
Doświadczenia tego rodzaju prowadzono m. in. na 
EMC ODRA 1003 w  celu szybkiego wyszukiwania in
formacji patentowej x) zapisanej na taśmie.
Zakład Metod Numerycznych Uniwersytetu Marii Cu- 
rie-Skłodowskiej w  Lublinie pracuje od roku na EMC 
UMC-1. W tym krótkim czasie w  praktyce działal
ności usługowej Zakładu kiikakroć już dochodziło 
do konieczności zastosowania takiego chwytu w  nie
których zagadnieniach praktycznych. W rezultacie po
wstał —  dość prosty w  konstrukcji — program bi
blioteczny UR-PD-1 odznaczający się — jak się oka
zało — niemal uniwersalnością. A oto przykładowo 
problemy, jakie stawiano w  praktyce przed Zakładem:

Przykład 1

I. Fabryka X  produkuje urządzenie Y  w  kilku róż
nych wariantach. Każdy z wariantów montowany jest 
z kilku zasadniczych zespołów, każdy zespół dzieli się 
na podzespoły itd. — aż dochodzimy w  tym po
dziale technologicznym do poziomu, na którym po
jedynczy podpodzespół jest po prostu złożony z kil
ku jednakowych elementarnych ¡części, np. śrubek, 
nitów, prętów itp. Te części elementarne tworzą dość 
dużą listę znormalizowanych elementów, które w róż
norakich zestawieniach mogą wchodzić w  skład róż
nych podzespołów poszczególnych wariantów urzą
dzenia Y. Przypuśćmy, że handel zgłosił zapotrzebo
wanie na pewną liczbę podzespołów określonego ty
pu, traktowanych jako części zamienne. Taki pod
zespół może być w  szczególności urządzeniem kom
pletnym, ale też może powstać z kilkakrotnego po
działu urządzenia na podzespoły kolejnych stopni. 
Zadaniem służby planowania producenta X  jest szyb
kie określenie zapotrzebowania na poszczególne typy 
katalogowe części elementarnych.
Jeżeli przyjąć, że urządzenie Y ma 4 warianty, każ
dy dziali się na 4 podzespoły itd., aż do podzespołów 
7 rzędu (będących już grupami części elementarnych) 
to łatwo obliczyć, że poszczególnych podzespołów 
7 rzędu otrzymamy 4 X  47 =  65 536.
Te podzespoły mogą w  szczególności składać się z 
identycznych elementów, różniąc się — albo i nie — 
liczebnością. Przejrzenie schematu technologicznego 
jest w  tym przypadku bardzo uciążliwe i czasochłon
ne, szczególnie, gdy trzeba je  wykonywać wielokrot
nie. W praktyce podział może być bardziej skompli
kowany. Maszyna cyfrowa może natomiast ułatwić 
szybkie uzyskanie odpowiednich danych.

Przykład 2

II. Ośrodek obliczeniowy prowadzi dziennik pracy 
EMC w  postaci kart podzielonych na odpowiednie 
rubryki, w  których każdego dnia notuje się charak
ter wykonywanych obliczeń itp. prac oraz czasy ich 
trwania. W oparciu o  dzienne karty pracy sporządza 
się okresowe zestawienia zarówno dla sprawozdaw
czości, jak i na własny użytek kierownictwa ośrodka. 
Jeśliby każdego dnia wykonywano tylko 5 różnych 
prac przy EMC, to miesięcznie daje to 300, kwar
talnie 1200, rocznie 3600 „zdarzeń elementarnych” , 
które w  zestawieniach trzeba pogrupować w  różnych 
przekrojach. Ręczne wertowanie jest i kłopotliwe i 
grożące wieloma pomyłkami. Kodując odpowiednio 
poszczególne zdarzenia elementarne, możemy ich prze
gląd powierzyć maszynie cyfrowej. W przypadku zbyt 
małej pojemności pamięci można zastosować prze
glądanie tych danych z taśmy perforowanej, w ielo
krotnie przepuszczając ją przez czytnik, za każdym

i) B ronisław  P ilaw ski: Z  dośw iadczeń ekspolatacyjnych  na 
ODRZE 1003 (In form acja patentowa) — M ateriały z k on fe
ren cji naukow o-techn icznej n.t, I K ra jow y Przegląd Zasto
sow ań M aszyn M atem atycznych w  P rzem yśle, Poznań 1965, 
Część I str. 52—59.
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razem w  celu uzyskania zestawień w  innym wa
riancie.
Przykład 3
III. Fabryka produkuje pewien artykuł w  dużej ilo
ści wariantów, różniących się rozmiarami i gatun
kiem użytych materiałów. Przypuśćmy, że artykuł ten 
składa się z kilku np. 3 zasadniczych części elemen
tarnych, charakteryzujących się zużyciem określonej 
ilości surowca o określonych parametrach technicz
nych (np. Określoną liczbą cm bieżących pręta sta
lowego o danym przekroju i danym gatunku stali). 
Każdy zatem wariant wyrobu charakteryzuje się 
trzema parami —  po jednej parze dla każdej czę
ści —  liczb: pierwsza liczba w  parze określa typ 
surowca, druga jego zużycie. Lista możliwych do pro
dukcji odmian wyrobu jest stała, jednakże co pe
wien ókres (np. kwartał) zmienia się plan ilościowy 
produkcji każdej odmiany. Plan ten dla niektórych 
odmian może czasem wynosić zero sztuk.
Zadanie polega na wyliczeniu globalnego zapotrze
bowania na poszczególne typy surowca. Każdy typ 
surowca może być użyty w  kilku różnych warian
tach wyrobu.
Jeśli teraz odmian wybuchu jest 600, to mamy 3600 
stałych danych charakteryzujących wszystkie w aripi- 
ty wyrobu. Dołączając 600 liczb, określających ilo
ściowy plan produkcji, potrzebujemy na same dane 
ponad 4000 komórek. Niech poszczególnych typów 
surowca będzie 400 — dla każdego potrzeba jedną 
komórkę pamięci do zliczania zapotrzebowania — 
i już mamy problem przekraczający możliwości 
UMC-1. Jeśli jednak w  pamięci mamy zapisane tylko 
planowane wielkości produkcji, co zajmuje 600 ko
mórek —  natomiast dane techniczne poszczególnych 
wariantów wyrobu są zapisane na taśmie, to dyspo
nujemy wystarczająco dużym zapasem miejsca w  pa
mięci na wyniki, tzn. na sumowanie wielkości określa
jących zapotrzebowanie na surowiec. Jeżeli zaś — 
jak to jest możliwe w  przypadku EMC ODRA 1013
— skorzystamy z możliwości czytania z dwóch nie
zależnych czytników —  to również planowane ilości 
poszczególnych wariantów nie muszą zajmować miej
sca w  pamięci.
Idea programu, realizującego zadanie 3, jest —  jak 
widać —  tak prosta., iż nie wymaga dalszego omó
wienia. Natomiast zadania 1 i 2 — w brew  pozorom — 
mają wiele wspólnego i do nich właśnie zastosowano 
wspomniany już program UR-PD-1, którego założenia 
zostaną omówione dokładniej.
Przypuśćmy, że badamy pewien zbiór przedmiotów, 
z których każdy charakteryzuje się w  sposób jedno
znaczny ciągiem uporządkowanym n liczb całkowi
tych nieujemnych. Innymi słowy, interesuje nas pe
wien — skończony w  zasadzie —  zbiór punktów prze
strzeni kartezjańskiej n-wymiarowej, mających współ
rzędne całkowite nieujemne. Przypuśćmy dalej, że po- 
klasyfikowaliśmy te przedmioty .na pewną ilość, np. 
k, irozłącznych zbiorów, ponumerowanych dla iden
tyfikacji liczbami naturalnymi od 1 do k. Wreszcie 
załóżmy, że każdy taki przedmiot ma przyporządko
waną sobie liczbę całkowitą dodatnią, którą można 
by interpretować jako jego masę, wartość lub tym 
podobne.
Stawiamy pytanie następujące: jeśli kolejne współ
rzędne kartezjańśkie —  czyli liczby ciągu identyfiku
jącego przedmiot — oznaczymy literami x u x 2, ... 
i obierzemy dowolnie pewne konkretne wa-rtości nie
których spośród tych współrzędnych, np. zadamy z 
góry x 3 =  17, a:9 =  6, a.-53 =  23 lub podobnie —  to ile 
wynoszą 'globalne masy (wartości czy ¡tp.) przedmio
tów wybranych z całego rozpatrywanego zbioru na 
tej właśnie zasadzie, że ich wybrane współrzędne są 
równe wielkościom z góry zadanym, .przy czym roz
patrujemy osobno te globalne masy dla przedmiotów 
przynależnych do klasy nr 1, osobno dla klasy nr 2 
itd., aż do klasy nr k.
Program odpowiadający na to pytanie skonstruowany 
jest następująco: na taśmie perforowanej wydziurko- 
wano kompletne dane o  każdym przedmiocie danego 
zbioru, składające się z kolejno następujących po so
bie:



• nawiasu otwierającego
• liczb ¡Ej, x 2, ..., x ,„ wydziurkowanych we właściwej 

kolejności i zakończonych przecinkami
• nawiasu zamykającego
• liczby całkowitej dodatniej, stanowiącej numer kla

sy, do której zaliczyliśmy dany przedmiot, zakoń
czonej przecinkiem

• liczby całkowitej dodatniej, podającej masę przed
miotu, również zakończonej przecinkiem.

Przykładowo taki komplet danych dla jednego przed
miotu może m ieć postać:

(7, 23, 65, 0, 0, 11,) 32, 125.

Przyjmijmy, że współrzędnych jest n, zaś liczba m 
n jest najwyższym z numerów współrzędnych, któ

rych wartości chcemy z góry zadać. Zatem dla wszy
stkich rozpatrywanych przedmiotów, współrzędne od 
m +  1-szej do ?ntej są dla nas obojętne.
Jako parametry, Sterujące działaniem programu za
dajemy: liczbę m, następnie m liczb całkowitych, ma
jących bądź wartości równe zadanym wartościom 
współrzędnych, «bądź też wartości ujemne — np — 1 — 
jeśli odpowiadają one współrzędnym, które mimo iż 
mają numery mniejsze od m, są dla nas obojętne. 
Jako ostatni parametr programu zadajemy liczbę k, 
określającą najwyższy numer klasy przedmiotów. Je
śli więc dla n =  6 zadajemy wartości x z — 11 i x 5 =  
=  9, zaś Mas przedmiotów jest 175, to parametrami 
programu będą liczby:

5, —1, 11, — 1, — 1, 9j 175

co oznacza, że zapytujemy o łączną masę przedmiotów 
klasy 1, klasy 2 itd. aż do 175, charakteryzujących się 
drugą współrzędną równą 11 i piątą równą 9. Powie
dzielibyśmy inaczej, że bierzemy pod uwagę punkty 
przestrzeni kartezjańskiej, znależące do pewnej pod- 
przestrzeni, zadanej równaniami x 2 =  11, x 5 — 9.

Program wykonuje kolejne następujące czynności:
a) wyzerowanie komórek roboczych w  ilości k
b) wczytywanie z taśmy znaków do napotkania na 

zna!k nawiasu otwierającego
c) wczytanie kolejnej współrzędnej, zakończonej prze

cinkiem
d) porównanie wczytanej wartości z zadaną jako pa

rametr programu
e) jeśli wczytana współrzędna jest równa odpowied

niemu parametrowi lub jeśli parametr jest liczbą 
ujemną —  przejście do punktu f). W przeciwnym 
razie powrót do punktu b), tzn. do rozpatrywania 
następnego przedmiotu

f) jeśli ilość wczytanych współrzędnych jest mniej
sza od m — powrót do pukntu c).

g) wczytywanie znaków z taśmy do napotkania na
wiasu zamykającego

h) wczytanie numeru klasy, do której należy przed
miot — gdyż dotychczasowe badanie wykazało, iż 
jego współrzędne odpowiadają zadanym wartoś
ciom

i) wczytanie masy przedmiotu i dodanie jej do za
wartości komórki roboczej odpowiadającej nume
rowi klasy

j) powrót do punktu b).
Powyższy cykl powtarza się do chwili natrafienia w 
punkcie e) znaku, kończącego dane zamiast kolejnej 
współrzędnej. W programie UR-PD-1 znakiem tym 
jest znak liter, -wpisywany ręcznie z dalekopisu lub 
wyperforowany na taśmie. Po natrafieniu na taki 
znak, program przerywa czytanie i drukuje niezero- 
we zawartości komórek roboczych wraz z numerami 
odpowiadających im klas. Tak więc dowiadujemy się 
np., że łączna masa punktów o  współrzędnych zgod
nych z zadanymi, a należących do klasy nr 23 w y
niosła 1869 itd.
Jak .teraz zastosować tak skonstruowany program do 
zadań 1 i 2 ?
Rozpatrzmy zadanie 1. Sytuacja może być przedsta
wiona w  formie „drzewa genealogicznego” (dendrytu), 
którego główne gałęzie odpowiadają wariantom urzą

dzenia Y (rys.). Każda gałązka wychodząca z takiej 
gałęzi —  to podzespół tego wariantu. Każde dalsze 
rozgałęzienie — to .podzespoły tych podzespołów. Naj
drobniejsze gałązki odpowiadają zestawom po kilka 
identycznych części elementarnych, z których mon
tuje się zespół bezpośrednio nadrzędny.

Każda gałąź naszego „drzewa” może być zidentyfiko
wana jednoznacznie przez podanie ciągu liczb, utwo
rzonego następująco: numerujemy kolejnymi liczbami 
naturalnymi, zaczynając od 1, wszystkie główne gałę
zie, tzn. wszystkie warianty urządzenia Y. Z kolei 
gałązki wychodzące z danej gałęzi numerujemy — 
niezależnie od poprzedniej numeracji — znów liczba
mi 1, 2, ... i gałązce takiej przyporządkowujemy PA
RĘ liczb: numer gałęzi nadrzędnej i numer własny 
gałązki. Proces taki powtarzamy przy każdym roz
widleniu. W rezultacie gałązka, powstała przez p-krot- 
ne rozwidlenie, będzie się wzajemnie jednoznacznie 
charakteryzowała ciągiem p współrzędnych.
Każda z gałązek „końcowych” stanowiąca wynik 
r-krotnego podziału ma więc r współrzędnych. Prócz 
tego każda z tych gałązek odpowiada np. trzem jed
nakowym nakrętkom, jednemu nitowi, czterem łożys
kom kulkowym czy innemu zestawowi identycznych 
elementów, któremu można przyporządkować pewien 
numer kolejny z katalogu części elementarnych. Po
za tym — ponieważ ilość elementów identycznych w 
takim zestawie nie jest stała, musimy podać liczbę 
naturalną, wskazującą liczebność zestawu, a odpowia
dającą „masie przedmiotu” w  naszych ogólnych roz
ważaniach. Taki zestaw danych, charakteryzujących 
daną gałązkę końcową: r kolejnych współrzędnych, 
numer typu katalogowego części oraz liczebność — 
spełniają w  zupełności warunki nakładane na dane 
dla programu UR-PD-1.
A oto jak zadajemy parametry programu: jeśli handel 
zamawia pewną ilość podzespołów jednego typu, któ
remu odpowiada gałąź dendrytu, charakteryzująca się 
m  kolejnymi współrzędnymi, to zadajemy: liczbę m, 
m kolejnych współrzędnych określających podzespół, 
liczbę k równą najwyższemu ze stosowanych nume
rów katalogu części. Jako wynik działania programu 
dostajemy np. informację, że dla wyprodukowania 
danego zespołu potrzeba przygotować 12 sztuk części 
typu 2, 4 części typu 116, 45 części typu 118 itd.
Jeśli zamówienie opiewa na kilka różnych zespołów, 
powtarzamy operację zmieniając parametry.
Rozpatrzmy teraz problem II. Każde „elementarne 
zdarzenie” zapisane na karcie pracy maszyny cyfro
wej można zakodować, podając następujące liczby:

(r, m, d, t, p, z,) N, T,

gdzie:
r —  liczba utworzona z dwóch ostatnich cyfr roku 

m — numer kolejny miesiąca 
d — dzień miesiąca 
t —  dzień tygodnia (liczba od 1 do 7) 

p — numer ewidencyjny pracownika, który był 
operatorem EMC 

z —  numer ewidencyjny wykonywanego zlecenia 
obliczeniowego

(powyższe liczby są „Współrzędnymi” zdarzenia)
N — liczba określająca typ czynności, wykonywa

nych na maszynie cyfrowej, wg dowolnego 
kodu. Np. 87 oznacza uruchomienie programu,
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43 pokaz EMC dla wycieczki, 66 przestój z 
powodu braku danych itp.

T —  czas trwania zdarzenia w  minutach.
Jeżeli teraz interesuje nas, ile minut przepracował w 
środy całego roku 1966 pracownik o numerze ewiden
cyjnym 14, zadajemy programowi UR-PD-1 jako pa
rametry następujące liczby:
5 (szósta współrzędna obojętna)
66 (rok 1966)
— 1 (rozpatrujemy wszystkie miesiące)
— 1 (nie interesują nas daty)
3 (środa — trzeci dzień tygodnia)
14 (numer pracownika)
129 (najwyższy ze stosowanych do kodowania typów 
czynności EMC numerów)
Jako odpowiedź otrzymujemy informację, iż pracow
nik nr 14 przepracował 1123 minuty przy czynnościach 
typu 4 (obliczenia własne), 680 minut przy próbach 
programów (typ 87), 80 minut przy demonstracji BMC

dla iwycieczki (nr typu 43) zaś 185 minut zmarnował 
z powodu wadliwej pracy jednostki centralnej (nr 
typu 110) itd.
Zapisy z kart pracy EMC koduje się codziennie, per
foruje raz na miesiąc. Taśmy są przechowywane w 
archiwum, gdyż zawierają pełną informację z kart 
pracy, stanowią ich równoważnik —  są przecież da
towane — co zwalnia nas od gromadzenia stosu ma
kulatury.
Łatwo zauważyć, że stosowany w  programie system 
identyfikacji metodą współrzędnych da się zastosować 
i do innych celów. Nawet przy stosowaniu do UMC-1 
czytnika mechanicznego (7 znaków na sek.) szybkość 
sporządzania zestawień, a także ich bezbłędność, w 
pełni usprawiedliwiała zastosowanie tego programu 
zamiast żmudnego wertowania plitou kart pracy EMC. 
Użycie zamiast mechanicznego, sztucznie przystosowa
nego do pracy krokowej czytnika RFT — szybkiego 
fotoczytnika FC-11, skracało czas pracy kilkakrotnie. 
Podobny program jest obecnie opracowywany na EMC 
ODRA 1013, co znacznie przyspieszy pracę.

W ykaz  ważniejszych konferencji zagranicznych z dziedziny maszyn matematycznych 

w roku 196 7
(o d  kwielnia)

Kwiecień 11— 14
Advances in Computer Control
2nd UKAC control convention, the 
Univ. of Bristol (Anglia)

Kwiecień 14— 21
MESUCORA 67: measurement and 
automation conference and exhibi
tion.
Palais de la Défense. Paris
Détails: Mesucora, 23 rue de Lü
beck, 75, Paris X VI (Francja)

Kwiecień 15—23
JUREMA 67: Jugoslav Seminar and 
exposition on Regulation, Measur
ing and Automation.
Zagreb
Détails: Jurema, Zagreb, POB 123 
(Jugosławia)

Kwiecieii 18—20
Spring Joint Computer Conference 
Atlantic City, N. J.
Spons: AFIPS
Contact: AFIPS, 211, EAST 43rd
Street, New York, NY 10017 (USA)

Maj 3— i

Fourth Annual Colloquium on In
formation Retrieval 
Philadelphia.
Spons: ACM SIG on Inform Retrie
val, Computer Group Philadelphia 
(USA)
Sect IEEE

Czerwiec 5—9
IFAC Symposium 1967 on: ,,The 
problems of identification in auto
matic control systems”
Prague.

Contact: Org. Comm. of the IFAC 
Symposium Czechosl. Ac. of Scien
ces, Vyeschradska 9, Prague 2 (Cze
chosłowacja)

Czerwiec 5— 9

Digital Computer Applications to 
process Control Simposium 
Cannes.
Spons: IFAC, IFIP (Francja)

Czerwiec 14— 17

Conference on Mechanized Infor
mation Storage, Retrieval and Dis- 
simi nation
Rome (Italia)
Organized by FID/IFIP

Czerwiec 14— 29

Rassegna Internazionale Elletronica 
Nucleare e Teleradiocinematografi- 
ca. Międzynarodowy Salon Elektro
niki, Energii Atomowej i Tele-Ra- 
dio-Kinematografii 
Rzym (Italia)

Lipiec 3— 8

IMEKO IV: International Measure
ment Congress at Warsaw (Polska) 
Details: IMEKO Sekretariat, Buda
pest 5 POB 457 (Węgry)

Sierpień 23—25
International Conference on Machi
ne Translation and Computational 
Linguistics 
Grenoble (Francja)
Contact: B. Vauquois, CETA, BP 8 , 
38 St Martin d'Heres (Francja)

Sierpień 29— 31
ACM National Conference 
Washington
Contact: Thomas Willette, PO Box 
21115, Kolorama Station Wash. D.C. 
20009 (USA)

Sierpień 29— 1 wrzesień
5-th International Meeting of the 
Association Internationale pour le 
Calcul Analogique (AICA) — on 
Hybrid Means Digital Differencial 
Analyzer
Basle (Szwajcaria)

Wrzesień XI—15

Fifth International Congress on Cy
bernetics
Namur (Belgia)
Contact: Palais des Expositions,
place Andre Rijckmans, Namur 
(Belgia)

Wrzesień 25— 28

International Symposium on Auto
mation of Population Register Sy
stems
Jerusalem (Israel)
Organised by: Information Proces
sing Association of Israel, IPA 
Spons: ICC-Rome, IFIP

Październik 13— 14
Association of Data Processing Ser
vice Organisation Inc. Conference 
Houston Texas, Shamroch — Hil
ton Hotel
(Commun ACM nry 8/66, 1/67 i 2/67; 
Broszury informacyjne —  „Call for 
Papers” , Biuletyn Konferencji Z ja 
zdów i Wystaw, CIINTE, nr 2/66).

Maria Brykczyńska
Warszawa
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Jerzy SZEW CZYK, Henryk STELMASIK, 
Zbigniew ŻORSKI
W arszawa

681.322:378.1

Zastosowanie U M C-10  przy rekrutacji 
na studia wyzsze

W artykule opisano przeprowadzony w roku 1966 na Politechnice Warszawskiej 
eksperyment zastosowania EMC do szybkiego obliczania, analizowania i drukowa
nia wyników egzaminów wstępnych na I rok studiów. Podano: założone wymaga
nia co do postaci wprowadzanych danych; sposób umieszczenia informacji w pa
mięci maszyny; ogólną strukturą programu; opis podprogramów; organizację pra
cy w poszczególnych okresach procesu kwalifikowania; sposób opracowania w y 
ników i kontroli poprawności danych. Dzięki zastosowaniu maszyny UMC-10 wraz 
z drukarką wierszową, można było w ciągu kilku godzin po egzaminach wywiesić 
listy kandydatów z podaniem szczegółowych wyników egzaminów. Również upro
szczono w znacznym stopniu prace Komisji Rekrutacyjnej.

Wstęp
W  roku 1966 tytułem eksperymentu w pracach Ko~ 
misji Rekrutacyjnej dla doboru kandydatów na I rok 
studiów Wydziału Łączności Politechniki Warszaw
skiej —  zastosowano po raz pierwszy elektroniczną 
maszynę cyfrową *). Celem eksperymentu było spraw
dzenie, jak dalece można uprościć i przyspieszyć 
uzyskanie ostatecznych wyników egzaminów wstęp
nych, podać listy przyjętych i nie przyjętych na 
I rok studiów.
Całość prac została wykonana w Katedrze i Zakła
dzie Budowy Maszyn Matematycznych PW przy po
mocy elektronicznej maszyny cyfrowej UMC-10. W y
bór tej maszyny był koniecznością jako że inną ma
szynę, bardziej odpowiednią do tego typu prac. W y
dział Łączności w tym czasie jeszcze nie dysponował. 
Maszyna UMC-10 jest typową maszyną do obliczeń 
naukowo-technicznych, zaś problem rekrutacji jest 
problemem dla maszyn do przetwarzania danych. Jed
nak dzięki takim właściwościom maszyny UMC-10 
jak: mikroprogramowanie poziome, dostatecznie du
ża ferrytowa pamięć operacyjna oraz stosunkowo, 
duża pamięć pomocnicza na bębnie magnetycznym 
udało się, jak pokazała praktyka —  znacznie przy
śpieszyć i uprościć prace Komisji Rekrutacyjnej. Do
datkowo w celu przyśpieszenia wydrukowania doku
mentów wykorzystano drukarkę wierszową maszyny 
cyfrowej AMC-1, drukującą z szybkością 600 wierszy 
na minutę po 120 znaków w wierszu.
Założenia
W założeniach otrzymanych od Komisji Rekrutacyj
nej podane zostały wzory dokumentów, jakie w w y
niku .przebiegu rekrutacji powinny zostać wykonane, 
przypuszczalna liczba kandydatów, szacowana na ok. 
1000 osób, terminy poszczególnych egzaminów, nu
mery sal egzaminacyjnych wraz z liczbą miejsc, ter
min podania do wiadomości listy kandydatów dopu
szczonych do egzaminów oraz życzenia co do termi
nów opracowania wszystkich innych dokumentów, jak 
lisia przyjętych, nie przyjętych, dokumenty statystycz
ne itp.
Przed rozpoczęciem egzaminów wstępnych wymagane 
było sporządzenie następujących dokumentów: a) alfa
betycznej listy kandydatów dopuszczonych do egza
minu wstępnego, b) listy osób w poszczególnych sa
lach, zdających egzaminy z przedmiotów kierunko
wych (matematyka, fizyka), c) listy osób zdających 
egzaminy z poszczególnych języków obcych (rosyjski, 
angielski, francuski, niemiecki) z podziałem na sale, 
d) zestawienie statystyczne kandydatów ubiegających 
się o przyjęcie na I rok studiów.
W czasie trwania i po zakończeniu egzaminów nale
żało opracować: a) listy wyników poszczególnych
egzaminów, b) alfabetyczną listę kandydatów z uzys
kanymi wynikami z poszczególnych egzaminów wraz 
z wynikami łącznymi, c) rozkład wyników egzaminu 
wstępnego z dystrybuantą rozkładu, d) listę kandyda
tów według kolejności uzyskanych wyników egza
minu wstępnego, e) alfabetyczną listę kandydatów 
przyjętych na I rok studiów w wyniku postępowa
nia kwalifikacyjnego (z danymi o przyznaniu sty

pendiów), f) alfabetyczną listę kandydatów nie przy
jętych na I rok studiów, g) pełny zbiór statystyk 
wymagany przez Ministerstwo Szkolnictwa Wyższego,
h) listę zawierającą wszystkie informacje o każdym 
z kandydatów rozpatrywanych w procesie kwalifika
cyjnym  (stanowiącą dokładne odzwierciedlenie osta
tecznej postaci protokołu Wydziałowej Komisji Re
krutacyjnej).
Opis realizacji
Po analizie założeń — zespół realizatorów stwierdził, 
że potrzebne są w pamięci maszyny następujące in
form acje o każdym z kandydatów: 1) numer akt,
2) nazwisko i imię, 3) płeć, 4) pochodzenie społeczne,
5) m iejsce zamieszkania, 6) rodzaj ukończonej szkoły 
średniej, 7) rok ukończenia szkoły średniej, 8) czy 
kandydat już studiował, 9) wybrany język obcy, 10) 
wynik egzaminu z  matematyki, 11) wynik egzaminu 
z fizyki, 12) wynik egzaminu z języka obcego, 13) czy 
kandydat zdał egzamin, 14) liczba punktów uzyska
nych z egzaminów, 15) liczba punktów dodatkowych 
z tytułu podjęcia pracy lub dobrych ocen w szkole 
średniej, 16) liczba punktów dodatkowych, 17) łącz
na liczba punktów uzyskanych w  procesie kwalifika
cyjnym, 18) czy kandydat został przyjęty na I rok 
studiów, 19) czy kandydat został przyjęty bez egzami
nu wstępnego oraz decyzje komisji stypendialnej 
przyznające kandydatom przyjętym na I rok studiów; 
20) zasiłek pieniężny, 21) stypendium mieszkaniowe, 
22) stypendium stołówkowe, 23) dom studencki od
płatnie, 24) stołówkę odpłatnie.
Przyjęto, że podstawową informacją identyfikującą 
.kandydata jest numer jego akt.
Postać informacji w  pamięci maszyny
Wszystkie wymienione informacje o kandydatach zo
stały umieszczone w pamięci maszyny w dwóch blo
kach:
Blok A  zawierał nazwisko i imię każdego kandy
data wprowadzone w  postaci tekstu. Dla każdego 
z kandydatów przeznaczono pole pamięci składające 
się z pięciu słów, co przy długości słowa maszyny 
UMC-10 (34 bity) ograniczało łączną długość nazwi
ska i imienia do 30 liter. Przyjęta długość nazwiska 
i imienia okazała się wystarczająca we wszystkich 
przypadkach.
Blok B zawierał pozostałe 22 informacje o każdym 
z kandydatów. Były one umieszczone w dwóch sło
wach (68 b itów ).' Pewne fragmenty tych słów uwa
żano za zmienne bulowskie określające poszczególne 
informacje o kandydacie, natomiast pozostałe repre
zentowały numeryczną wartość wyników poszczegól-

*) Od red a k cji: P ierw szy eksperym ent z dziedziny p ro 
b lem atyk i rek ru ta cji na studia w yższe został zrealizow any 
z in ic ja ty w y  M iędzyuczeln ianego Zakładu Badań nad Szkol
nictw em  W yższym  ju ż  w  roku 1964 w  Instytucie Maszyn 
M atem atycznych na m aszynie c y fro w e j ZAM -2. Ekspery
m ent ten ob e jm ow a ł autom atyzację analitycznej spraw o
zdaw czości dziennej z przebiegu egzam inów  na SGPiS — 
(ok. 2000 kandydatów ) oraz statystyki w yn ik ów  egzam inów  
z 5 w arszaw skich uczelni (ok. 18 000 kandydatów ) dla p o 
trzeb badań soc jo log iczn y ch . Opis tych  eksperym entów  zo 
stał op u blikow an y  w  czasopiśm ie „2ycie Szkoły  W yższej”  
nr 10/1964 oraz nr 6/1965.
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nych egzaminów, lub liczbę punktów dodatkowych. 
Jedynie dzięki tak zwartemu umieszczeniu informa
cji możliwe było przechowywanie wszystkich danych
o kandydatach w  pamięci maszyny.
W obu blokach informacje były umieszczone w  kolej
ności numerów akt kandydatów. Dzięki temu numer 
akt kandydata określał w  prosty sposób położenie od 
powiedniej informacji w  pamięci maszyny. Pozwoliło 
to znacznie uprościć programy wprowadzania, spraw
dzania i wybierania informacji.
Przyjęty podział informacji na dwa bloki został po
dyktowany pojemnością pamięci operacyjnej maszy
ny UMC-10 (4096 słów). Łączna długość obu bloków 
wynosiła 7000 słów przy założeniu, że rozpatruje się 
1000 kandydatów.

Blok A był wykorzystywany tylko wtedy, gdy za
istniała konieczność wprowadzenia lub wydrukowa
nia nazwiska i imienia kandydata. Tylko jedna taśma 
informacji wejściowej zawierała nazwisko i imię kan
dydata. Wszystkie pozostałe taśmy zawierały jedynie 
numer akt, zgodnie z przyjętym założeniem, że pod
stawową informacją identyfikującą kandydata jest 
numer jego akt.

Blok A był umieszczony w pamięci pomocniczej 
(bębnowej).

Podstawowym blokiem inform acji o kandydatach był 
blok B, Dostatecznie duża pojemność pamięci opera
cyjnej maszyny UMC-10 pozwoliła przechowywać go 
cały czas w pamięci szybkiej, co znacznie przyspie
szało pracę programu.

A by uniknąć wielokrotnego sortowania bloków infor
macji przy sporządzaniu poszczególnych list alfabe
tycznych wprowadzono dodatkowo blok C. Blok ten 
zawierał numery akt wszystkich kandydatów umie
szczone w  alfabetycznym porządku nazwisk. Określał 
on kolejność wybierania informacji o  kandydatach w 
przypadku sporządzania odpowiednich list alfabetycz
nych. Dzięki temu przez cały czas była zachowana 
stała zależność miejsca umieszczenia informacji od 
numeru akt 'kandydata. Zmieniał się tylko sposób 
określania kolejności analizy kandydatów. Widoczne 
jest to na schemacie przedstawionym na rys. 1.

-------itila if lat.'elit r̂ ierem-----I-i/e cfcMyW
Rys, i

Taka realizacja programu wymagała tylko jednego 
sortowania pojedynczych liczb, a nie wielokrotnego 
sortowania całych pól informacji.

Ogólna struktura programu

Program opracowania przebiegu procesu kwalifika
cyjnego umożliwiał: a) wprowadzenie podstawowych 
danych o kandydatach, b) wprowadzenie wyników 
egzaminów, c) odpowiednie przetworzenie wprowa
dzonych danych, d) opracowanie wszystkich doku
mentów wymienionych w  założeniach, e) kontrolę 
poprawności umieszczenia informacji.
Całość składała się z szeregu podprogramów. Podpro
gramy wykonywane wielokrotnie (przede wszystkim 
podprogramy wprowadzania i kontroli) zostały połą
czone w  jednolity system sterowany automatycznie 
przez odpowiedni program organizacyjny. Program 
organizacyjny odczytywał nagłówki, którymi były opa
trzone wszystkie taśmy informacji wejściowej (np.
’dane’, ,’uzupełnienia’, ’matematyka’, ’zakwalifiko
wani’, ’stypendia’ itp.) i na ¡tej podstawie wybierał 
odpowiedni podprogram wprowadzający. Dzięki ste
rowaniu programu nagłówkami taśm uniknięto po
myłek operatorskich.
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Pozostałe podprogramy były każdorazowo wprowa
dzane do pamięci maszyny i natychmiast wykonywa
ne. Ze względu na bardzo krótki okres opracowywa
nia programu niemożliwe było stworzenie jednolite
go systemu.

Krótki opis podprogramów i organizacji pracy w po
szczególnych okresach procesu kwalifikacyjnego
O k r e s  p r z e d  r o z p o c z ę c i e m  e g z a m i n ó w  
w s t ę p n y c h
Podstawowe informacje o kandydatach (tzn. 1, 2, 3,
4, 5, 6 , 7, 8 , 9, 15, 19 wymienione w  p. 3) były wpro
wadzone w  postaci taśmy opatrzonej nagłówkiem

Tablica I

*D A N Ł  *

1 . A N D Z l A K . J 0 7 £ F . f t p T u .
2 . A R L t C K l . P A W E Ł . U .
3 . B A D O W S K I . Z Y G M U N T .R P u S .  
4 . 3 E J Ł P . L E C H . R U A & D .
5* BEK i E R . a G n Ił S Z K A . K I P U F . 
fe.91t.LAK.MEN»YK. IPT(JAl.D. 
7.3LITE* .“.łE^ZYSLAw , lHCADu.

----- 8 .  B L A C H A R S K I  . J A N u 5 ? . R t - U .
9.90CnET.-iACf£J.Zrv'. 
lO.BUhS« I . An »“1,PuSl ,

4 ? .  J A b P Z E ' l S K A , L E O  ł i P D ^ - . K r t K J .  
4 6 . J A ^ O K T . K H V S T Y \ . l u .4?.J**ACZ.ARToR.mPcF.
5 0 .  J A i  1 O N -L * . C * P F  l A ' - . l o S A  .

•i it1 ' - ' t ; j r7 f ~7-  •. , s  rTrTi< • • . « o "  ~  ’

zn a czen ie  liter:

A  — ję zy k  angielski, D — przy jęty  bez  egzam inu, D —
1 punkt dodatkow y za pracę lub  naukę, F — języ k  fran
cuski, H  — pochodzenie ch łopskie, Z — inteligenckie, K  — 
p łeć  żeńska, N  — ję z y k  niem iecki, P  — ukończył szkołę 
średnią poza W arszawą, R  — pochodzenie robotn icze, S — 
b y ły  student, T — ukoń czy ł technikum , U — ukończył 
szkołę średnią w  ubiegłym  roku, Z  — pochodzenie rzem ieśl
nicze

’dane’ (tabł. I). Dane o kandydatach były umieszczo
ne na taśmie według następującego wzoru:

n u m e r  a k t  • n a z w i s k o  • i m i ę  ■ d a n e

Taśma informacji podstawowych była jedyną taśmą 
wejściową zawierającą nazwisko i imię kandydata. 
Dane określające kandydata wprowadzono w  postaci 
ciągu jednoliterowych symboli, będących umownymi 
skrótami określeń słownych. Symbole były dobrane 
w  ten sposób,, że każdy z nich określał zarówno _ po
zycję wprowadzanej informacji jak i jej wartość.
W celu zmniejszenia ilości wprowadzanych danych 
przyjęto pewien wzór początkowych informacji o  kan
dydacie (tabl. II). W związku z tym taśma ’dane’ za
wierała jedynie informacje odbiegające od przyjętego 
wzoru. Brak odpowiedniej informacji oznaczał, że 
jest ona zgodna z przyjętym wzorem (porównaj ta
blice: I, II, III).
Uzupełnienia informacji podstawowych były wprowa
dzane przy pomocy taśmy opatrzonej nagłówkiem 
’uzupełnienia’ . Taśma zawierała numery kandyda
tów oraz dane podlegające uzupełnieniu.
Po wprowadzeniu wszystkich danych podstawowych
o kandydatach wykonano kolejno:
a) program zamiany nazwisk na odpowiednie war
tości liczbowe (wg tablicy wag poszczególnych liter), 
sortowania otrzymanych liczb i wypełnienia bloku C 
otrzymanym w  ten sposób ciągiem numerów akt,

b) program drukowania alfabetycznej listy kandyda
tów . dopuszczonych do egzaminu wstępnego (z w y
łączeniem kandydatów, którzy nie dostarczyli wszy
stkich wymaganych dokumentów lub wycofali je),



W zór p oczątkow ych  danych  o kandydacie
Tablica II

P leć — m ężczyzna 
P ochodzenie społeczne — inne 
M iejsce zam ieszkania — W arszawa
U kończona szkoła średnia — Liceum  Ogólnokształcące 
R ok  ukończenia — obecn y  
W ybrany ję z y k  ob cy  — rosy jsk i
W ynik egzam inu z m atem atyki — n ie  zgłosił się
W ynik  egzam inu z fizyk i — „  „  „
W ynik egzam inu z języka obcego — „  „  „
Czy zdał egzam in — nie
Sum a punktów  z egzam inu — 0
Punkty dodatkow e za pracę lub naukę — 0
Punkty dodatkow e za pochodzenie społeczne — 0
Ostateczny w ynik  egzam inu — 0
Czy został p rzy ję ty  — nie
Dane stypendialne — brak

c) program podziału kandydatów na zdających w  od
powiednich salach egzaminy z przedmiotów kierun
kowych (tabl. IV),
d) program wybierania i podziału kandydatów zda
jących egzaminy z  poszczególnych języków obcych 
(tabl. V),

e) program realizujący statystyczne zestawienie skła
du społecznego kandydatów ubiegających się o przy
jęcie na I rok studiów.
Otrzymane listy kandydatów zdających egzaminy w 
poszczególnych salach były równocześnie formularza
mi protokołów odpowiednich komisji egzaminacyj
nych.

O k r e s  e g z a m i n ó w

W okresie tym najważniejszym zagadnieniem było 
zapewnienie bezbłędnego wprowadzania wyników 
egzaminów z poszczególnych przedmiotów. W tym 
celu przyjęto następującą organizację pracy:
Po każdym egzaminie komisja egzaminacyjna wysta
wiała oceny (w ustalonej skali punktowej) z poszcze
gólnych egzaminów na odpowiednich protokołach w y
konanych przez maszynę (p. tabl. IV i V). Wypeł
nione protokoły z podpisem przewodniczącego komi
sji były dostarczane do zespołu programistów. Otrzy
mane wyniki egzaminów wprowadzano do pamięci 
maszyny w  postaci taśm opatrzonych odpowiednio 
nagłówkami: ’matematyka’, ’fizyka’, ’język’. Taśmy 
zawierały jedynie numery akt i uzyskane wyniki. 
Program wprowadzania wyników egzaminów został 
zorganizowany w  ten sposób, że po wprowadzeniu 
numeru akt i wyniku każdego z kandydatów — w y
prowadzał jednocześnie na perforator numer akt,
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p o l i t e c h n i k a  w a r s z a w s k a
WY D Z IA Ł IA.CZNCISCI

i i."ORrIAC JE 0 KANU YD -U ACH 
I WG P R G T J K O L O  W YDZ I AlOWE J K01ISJI '3LA DO B O R U  K A N D Y D A T Ó W  ]

NAZWISKO IMIC

1 ANUZ l& K JOZEF M RO P T t. R 4 1 1 ZDAŁ b 0 3 9 n i e
2 A R l ECKI PA-JEl M IN W L l R c ł ZDAL I 1 0 0 1 1 n i e

3 BADOWSKI ZYCfUr.T M RC P L S R c n z g l 1 NIE 0 0 3 0 n i e
4 B E JE P LE CH .1 RC W L V A ę 9 2 ZDAL 20 2 3 25 P R Z Y J Ę T Y  ZAS
b B E * l E °  AG NIESZKA K IT P L L' F c 0 2 NIE ■ 0 0 C C n IE
b B I LL A* H £ N * Y k I T P T L A -1 0 ł NIE o 2 0 0 n i e
7 B L 1 rE K M I E C Z Y S l AW M IT P L V A u 1 2 ZDAL b 2 0 10 n i e

b BL ACHARSKI JA NUSZ ¡1 RO P L b R c 1 I NIE 0 0 3 0 n IE
9 B O C H E T  MACIEJ M RZ W T L R 5 ł 1 ZDAL 7 0 0 7 NlŁ

10 bOHSKl ADA.1 H I T p L l S R 7 0 I NIE 0 0 0 0 n i e

1 1 B R Y Z a JERZY M I T u T l R c b 2 ZDAL 16 2 0 1 B P R ZY JĘ TY

Z naczenie kolum n i sym b oli:

kol. 1 — num er akt
kol. 2 — nazw isko i im ię
kol. 3 — p le ć : M — m ężczyzna, K  — kobieta
kol. 4 — pochodzenie społeczne: RO — robotn icze, CH —

chłopskie, HZ — rzem ieślnicze, IT  — Inteligen
ckie, IW — inne 

kol. 5 — m iejsce  zam ieszkania: W — w arszaw a, P  — poza 
W arszawą

kol. 0 — rodzaj ukoń czon ej szkoły  śred n ie j: L — Liceum  
Ogólnokształcące, T — Technikum  

kol. 7 — rok  ukończenia szkoły  śred n ie j: O — obecny , 
U — lata ubiegłe 

kol. 8 — S — kandydat ju ż  studiował
kol. 9 — w ybran y  języ k  o b cy : A  — angielski, F — fran 

cuski, N — niem iecki, R — rosy jsk i 
kol. 10 — w y n ik  egzam inu z m atem atyki (0—12)

o n i e
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0 Mit
0 n i e

w yn ik  egzam inu z  fizy k i (0—12)
nie zgłosił się na egzamin 
w y n ik  egzam inu z języka  (0—4)
c z y  kandydat zdał egzam in — T A K  — NIE 
liczba p unktów  uzyskanych z egzam inów  (0—23) 
liczba punktów  dodatkow ych  za naukę lub pra
cę (0—3)
liczba p unk tów  dodatkow ych  za pochodzenie spo
łeczne (0 lub 3)
ostateczny wyinik egzam inu w stępnego (0—34)
■czy został p rzy jęty  (NIE, PRZYJĘTY) 
iddne stypendialne 

zasiłek p ieniężny 
DS — stypendium  m ieszkaniow e
STOŁ  — stypendium  stołów kow e 
DSODPŁ, — m iejsce  w  dom u studenckim  odpłatnie 
STODPŁ  — stołów ka odpłatnie

4 7 JAdRZF.MSKA LE O N A R D A K RO P L L R C 0 1 NIE 0 0 3
4b JA M 0 N T  K R Y S TY N fi I T u L l> R 12 9 1 ZDAL 22 0 0
49 JA HA C7 ARTjP ¡1 CH P L U F . C 1 1 NIE 0 0 T

50 J A SI ON EK C Y P R IA N rt IT W L l S A C o 2 NIE 0 0 0

WYKO NA ŁA M A S Z YN A C Y F R O W A  U^ C- IC
K A T E DR A I ZAKt-AD n l DO wY MA S Z Y N  M A T E M A T Y C Z N Y C H

kol. 11 — 
N ZG Ł —
k ol. 12 — 
kol. 13 — 
kol. 14 — 
kol. 15 —

kol. 16 —

kol. 17 — 
kol. 18 — 
k ol. 19 — 
ZAS
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Tablica IV Tablica VII

- ................ "............................................................................... “ i
S T R .  ł

P O L I T E C H N I K A  w a r s z a w s k a  
WYDZIAŁ. Ł Ą C Z N O ŚC I

L I S T A  KANDYDATOM ZDAJACYCt l  W S A L I  MALA AULA 

E G 2 A M IN Y :
MATEMATYKA 5 F I Z Y K A  MATEMATYKA 2
2 . 0 7 . G 0 D Z . I 5  5 . 0 7 . 3 0 0 Z . 8  fc . 0 7. G 0 C Z . B

1 A N O Z IA K  J O ZE F

2  A R L E C K I  PAWEŁ

3 BAD OW SKI  ZYGMUNT

4 B E J E R  L EC H

2*» DYDO W SKI R YSZ A RD  

2 5  D Z IE R L A  MArtlAN

WYKONAŁA M ASZYNA CYFROWA U v C - lO
K A T ED RA  I  Z A K Ł A D  b u d o w y  m a s z y n  m a t e m a t y c z n y c h

24  ’ DYDOWSKI  R Y S Z A R D  O

25  D Z I E R L A  M A R IA N  9

WYKONAŁA MASZ YNA CYFROWA U ^ C - I O
KA T ED RA  1 ZA K ŁA D  BUDOWY M ASZYN  M ATEMATYCZNYCH

Tablica V Tablica VIII

P O L IT E C H N IK A  W ARSZAW SKA
WYDZIAŁ, ł ą c z n o ś c i

L I S T A  KANDYDATÓW Z S A J a CYCH e g z a m i n  z  j e ż y k a  r o s y j s k i e g o  

C M Ą  4 , 0 7 .  Ú 0 D Z . I3  W S A L I  321 GG

1 A K D Z lA K  JO Z E F

2 A R L E C K I PAW tL

3 BAD OW SKI ZYGMUNT

4 B E J E R  LEC H

2 4  DYDO W SK I R YSZ A RD

2 5  D Z IE R L A  M A R IA N

WYKONAŁA M ASZYNA CYFROWA U lC - IO
k a t e d r a  ]  z a k ł a d  aCDCwY m a s z y n  m a t e m a t y c z n y c h

Tablica VI

P O L IT E C H N IK A  W ARSZAW SKA 
W Y D Z IA Ł  Ł Ą C Z N O ŚC I

N A ZW ISKO  IM

1 A N D Z lA K  JO Z E F

2 A R L E C K I PAWEŁ

3  BAD OW SKI ZYGHUNT

4 B E J E R  LEC H

24  DYDO W SKI R YS2A K D

2 5  D Z IE R L A  M A R IA N

W Y N IK I E 6 Z A H IN U  Z J E Ż Y K A  
Z D N IA  4 * 0 7 .

WYKONAŁA M ASZYN A  CYFROWA U M C-10
k a t e d r a  i  z a k ł a d  b u d o w y  m a s z y n  m a t e m a t y c z n y c h

nazwisko i imię kandydata oraz wpisaną ilość pun
któw z danego przedmiotu. Otrzymywano w  ten 
sposób kontrolne listy wyników egzaminów wprowar 
dzonych do pamięci maszyny (tablice VI i VII). Kon
trolne listy wyników wraz z oryginałami protokołów 
egzaminacyjnych przekazywano do sprawdzenia Ko
misji Rekrutacyjnej. Umożliwiało to natychmiastową 
kontrolę poprawności wykonania i wprowadzenia taś
my oraz natychmiastową korektę zauważonego błędu.

O p r a c o w a n i e  w y n i k ó w  e g z a m i n ó w
Po zakończeniu wprowadzania wyników poszczegól
nych egzaminów wykonano obliczenia łącznych wy
ników procesu kwalifikacyjnego (z uwzględnieniem

POL  I T E C H N M A  WARSZAWSAA
W Y D Z IA Ł  l a c z m j s c i

L I S T A  U Y M K O k  E ó Z A M N O W  U S I £ . P ‘1YCH

N A ¿ W | S k O

2b E u Ł R T  J E R Z Y

72  K OZ 0N  ł DWA*C

95  M IT O W S K I  JA*  USŻ

2 9 2  L £ W T A K ST E F A M

J5 b  SO-̂ L» WALE'Tr\
19.4 B E C K  F j a

•)44'  R C L Z E W S K I  L U D O M «  

B E J E R  l E C *

P R ' Y J E T v  B f Z  E G Z A * l I \ u  

P RZ Y J E  TY BE Z  EGZA* i lM i ;  

P R í Y J t  T y  b e z  E G Z * m I N u

12 12

WYKONAŁA M «S 7Y NA  C VFR^WA ^ C - l O
KA TE DR A i  Z a k c a c  B w C C -Y  m a s z y n  MA TEMATYCZNYCH

Oznaczenia: M — matematyka, F — fizyka, J — język , E — 
suma punktów z egzaminu, D — suma punktów  dodatko
w ych , S — ostateczny w ynik egzaminu

punktów -dodatkowych). Program obliczania wyników 
egzaminu (wywoływany nagłówkiem ’oblicz’) określał 
również kandydatów, którzy zdali egzamin wstępny 
(według kryteriów podanych przez Ministerstwo 
Szkolnictwa Wyższego).
Wyniki procesu .kwalifikacyjnego zostały wyprowa
dzone z pamięci maszyny w postaci dwóch list:
® listy kandydatów w  kolejności uzyskanych wyni

ków  egzaminu (tabl. VIII),
• alfabetycznej listy kandydatów, którzy przystąpili 

do egzaminu.
Obie listy zawierały informacje o wynikach wszyst
kich egzaminów, punktach dodatkowych oraz osta
tecznym wyniku egzaminu wstępnego.
Opracowano również rozkład wyników egzaminu wraz 
z dystrybuantą tego rozkładu (tabl. IX). Lista wyni
ków w  kolejności uzyskanych punktów i dystrybuanta 
rozkładu wyników była podstawą dla Uczelnianej 
Komisji. Rekrutacyjnej do wydania decyzji o przy
jęciu kandydata na I rok studiów.
Decyzja Uczelnianej Komisji Rekrutacyjnej została 
wprowadzona w  postaci dwóch taśm:
• taśma ’przyjmij’ zawierała minimalną ilość pun

któw niezbędnych do przyjęcia na I rok,
® taśma ’zakwalifikowani’ zawierała numery akt po

zostałych kandydatów przyjętych decyzją Uczel
nianej Komisji Rekrutacyjnej spośród osób po
siadających mniejszą ilość punktów.
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T ablica IX T ablica X

POL ITŁCIWIKA.wAkSJAUSKA 
U( 0 2  t At  ŁACZN05CI

P O Z K L A D  WY NI KÓ W E g/ a m i n o u

: p u \ k To u Il C S C  K A N D Y C A T o w O Y S T U Y B U A M T a

EGZAMlN'1 23 23

33 o
ć s
25

32 0 25
31 1 3 38
30 3 4 1
29 1 42
28 55
27 3 58
26 16 74
25 1 1 85
2<i 13 98
2 i ____ ___ 11 110

7 1 1 ‘ ’ 4 6 6
C 5 471
b 0 471
4 0 471
3 0 *71
2 0 ■171
l 0 471

P O L IT E C H N IK A  WARSZAWSKA 
W Y D Z IA Ł  Ł Ą C Z N O ŚC I

W AR SZA W A,D N .9 . 0 7 . 196Ó P.

L IS T A  KAN D Y D * TOW P R Z Y JĘ T Y C H  NA l ROK STUDIÓW  
W W YN IKU  P O STĘP O W AN IA  K W A L IF IK A C Y JN E G O

. 4 2 5  
557  
7 2 7  
731 
4 27  
5 56

N A ZW ISKO  I N I E

A D A M IK  JAN  
b o g a t e k  J E F Z Y  
BA R B A R SK A  M A R IA  
BARC T A D E U SZ  
B A R C tN SK A  « A L 6 0 R Z A T A  
BEC ZKO W IC Z  MAKEK 
B E J E R  LECH  
E E C k  EWA

D SO D PŁ  

Z A S  ST O L

Z A S  D S  STO L 
Z AS

WYKONAŁA M *S 7 Y N A  CYFRCWA u ^ C - IO
KAT ED RA  I  ZAKŁAD  BUDOWY M AiZY-< M ATEM ATYCZNYCH

T ablica X I

u y k G Ha i a  h » s / y »;a  c u k o u a  tttC-io
K A T f D » A  j / a k l a d  b o d o v y  m a S 2 y >i  |'a t f m a r Y C Z u y ę ^

Równocześnie wprowadzono taśmę ’stypendia’, zawie
rającą decyzje komisji stypendialnej.
Na podstawie wprowadzonych danych zostały wydru
kowane:
• lista kandydatów przyjętych na I rok studiów 

(tabl. X),
• lista kandydatów nie przyjętych na I rok studiów

(tabl. XI).
Opracowano również wszystkie zestawienia statystycz
ne wymagane przez Ministerstwo Szkolnictwa Wyż
szego.
Na zakończenie wyprowadzono z pamięci maszyny 
wszystkie informacje o kandydatach w  postaci tablicy 
będącej dokładnym odzwierciedleniem protokołu W y
działowej Komisji Rekrutacyjnej (tabl. XII).
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Tablica X II

p o l i t e c h n i k a  w a r s z a w s k a
WYDZIAŁ ŁĄCZNOŚCI

STR. I

i n f o r .-iacje o k a n d y d a t a c h
( WG PROTOKOŁU WYDZIAŁOWEJ K01ISJI OLA DOBORU KANDYDATÓW

NAZWISKO IMię

1 ANDZIAK JOZEF M RO P T U R NZGL NZSL NZGL NIE 0 0 3 0 NIE
2 ARLECKI PAWEl M IN W L U R NZGL NZGL NZGL NIE 0 0 0 0 NIE
3 BADOWSKI ZYGMUNT M RO P L U S R NZGL NZGL NZGL NIE 0 0 3 0 NIE
4 BEJER LECH M RO W L U A NZGL NZGL NZGL NIE 0 2 3 0 NIE
5 BEKIER AGNIESZKA K IT p L U F NZGL NZGL NZGL NIE 0 0 0 0 NIE
6 BIELAK HENRYK M IT p T U A NZGL NZGL NZGL NIE 0 2 0 0 NIE
7 BLITEK MIECZYSŁAW M I T p L u A NZGL NZ6L NZGL NIE 0 2 0 0 NIE
8 BLACHARSKI JANUSZ M RO p L u R NZGL NZGL NZGL NIE 0 0 3 0 NIE
9 BOCHET MACIEJ M RZ w T u R NZGL NZGL NZGL NIE 0 0 0 0 NIE
10 BOKSKI ADAM M IT p L u s R NZGL NZGL NZGL NIE 0 0 0 0 NIE
11 BRYZA JERZY M IT w T u _ R NZGL NZGL NZGL NIE 0 2 0 0 NIE

47 JABRZEMSKA LEONARDA K RO p L u R NZGL NZGL NZSL " n i e 0 0 3 0 NIE
48 JAMONT KRYSTYN M IT w L u R NZGL NZGL NZGL NIE 0 0 0 0 NIE
49 JARACZ ARTUR M CH. p L u F NZGL NZGL NZGL NIE 0 0 3 0 NIE
50 JASIONEK CYPRIAN M IT w L u s A NZGL NZGL NZGL NIE 0 0 0 0 -.NIE

w y k o n a ł a  m a s z y n a  c y f r o w a  u y c - i o
K A T E D R A  1 Z a k ł a d  BUDOWY M A S Z Y N  MAT E MA TY C Z N YC H

Znaczenie kolum n i sym boli patrz tablica i n .
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Kontrola poprawności danych

Na poszczególnych etapach pracy stosowano różne 
metody kontroli poprawności umieszczania informacji 
w  maszynie.
Wszystkie podprogramy wprowadzania inform acji po
siadały kontrolę poprawności danych pod względem 
formalnym. Uniemożliwiało to wprowadzenie infor
macji sprzecznych. Przyjęto za zasadę, że odpowied
nia informacja może być wprowadzona tylko raz. 
W tym celu blok B zawierał dodatkowo bity wska
zujące, czy informacje o danym kandydacie zostały 
już wprowadzone.
Szczególny nacisk położono na kontrolę wprowadza
nia wyników poszczególnych egzaminów. Wprowa
dzenie wyniku egzaminu było możliwe tylko w tym 
przypadku, jeśli w  odpowiednim miejscu pamięci 
znajdował się stan początkowy. Oprócz tego wszy
stkie wprowadzone wyniki egzaminów były natych
miast drukowane w  postaci list kontrolnych i prze
kazywane Komisji Rekrutacyjnej w  celu sprawdzenia 
zgodności z protokołem komisji egzaminacyjnej.
Do kontroli wykorzystano również zestawienia sta
tystyczne, które opracowywano wielokrotnie w  po
szczególnych fazach pracy. Zgodność ze stanem po
czątkowym oznaczała poprawność odpowiednich da
nych.
Zastosowano również losową metodę kontroli. W tym 
celu został opracowany program umożliwiający wy
drukowanie wszystkich informacji o żądanym kan
dydacie (według wzoru tabl. III i XII). Do kontroli 
wybrano w  sposób przypadkowy pewną liczbę nu
merów akt i przez cały czas trwania procesu kwali
fikacyjnego drukowano i sprawdzano poprawność in
form acji o  tych kandydatach.
Wnioski

Oceniając przebieg eksperymentu, wydaje się, że moż
na go uznać za pomyślny. Okazało się, że dzięki za
stosowaniu elektronicznej maszyny cyfrowej praca 
Komisji Rekrutacyjnej stała się prostsza, okres dzia
łania znacznie skrócony, a otrzymane wyniki bez
błędne. Dzięki maszynie, już w  kilka minut po w pro
wadzeniu ostatnich danych otrzymano dystrybuantę 
rozkładu wyników egzaminów, a w kilka godzin póź
niej można było wywiesić listy kandydatów, z poda

niem wyników egzaminów z poszczególnych przed
miotów. Wywieszenie tych list zmniejszyło w  znacz
nym procencie ilość reklamacji, jakie mają miejsce 
po ogłoszeniu wyników przyjętych i nie przyjętych na 
studia. Warto w  tym miejscu podkreślić, że całość 
prac komisji ze wszystkimi wymaganymi dokumenta
mi zakończyła się w  ciągu 2 dni od ostatniego egza
minu. Niezależnie od powyższego, niemniej ważnym 
dodatnim czynnikiem eksperymentu było zebranie 
przez zespół programistów dużego doświadczenia w 
zakresie organizacji pracy, tak od strony programo
wej, jak i przygotowania danych. W ydaje się już 
teraz, że konieczne byłyby zmiany odnośnie postaci 
i treści dokumentów, jakie winny powstać w  prze
biegu rekrutacji. Dokumenty te z jednej strony po
winny być dogodne z punktu widzenia maszyny, 
a jednocześnie zawierać wszelkie niezbędne dane
o kandydatach. Nasuwają się także dosyć istotne 
uwagi odnośnie obiegu i  treści dokumentów pomię
dzy Komisją Rekrutacyjną, komisjami egzaminacyj
nymi a maszyną. Są to jednak sprawy wymagające 
szczegółowej analizy, uzgodnień, a tym samym pew
nego czasu na odpowiednie opracowanie. Zmiany te 
będą na pewno zróżnicowane, w  zależności od tego, 
czy w  przyszłości będą prowadzone obliczenia dla 
jednego czy więcej wydziałów.
Jeżeli chodzi o typ maszyny zastosowanej w  tym 
konkretnym eksperymencie, to należy go uznać za 
nadspodziewanie udany. Dzięki właściwościom ma
szyny UMC-10 wynikającym z organizacji wewnętrz
nej, dostatecznie dużej pamięci operacyjnej (4090 
słów) i stosunkowo dużej pamięci pomocniczej (16 000 
słów), jak również szybkiemu wprowadzaniu i w y
prowadzaniu z taśmy papierowej, udało się opraca- 
wać programy zwarte pod względem ilości zajmo
wanego miejsca i szybkie pod względem czasu w y
konywania. Naturalnie, efekt końcowy byłby dużo 
mniejszy, gdyby nie drukarka wierszowa maszyny 
AMC-1. Wykorzystanie do drukowania dokumentów 
drukarki wierszowej skróciło w  bardzo znacznym 
stopniu czas ich wykonania, co przy tego rodzaju 
problemach jest czynnikiem bardzo istotnym. Prze
widuje się, że w przyszłym roku podobny ekspery
ment (być może dla większej liczby wydziałów) bę
dzie przeprowadzony na elektronicznej maszynie cy
frowej AMC-1, która z założenia została zbudowana 
do rozwiązywania problemów z zakresu przetwarza
nia danych.

KOMUNIKAT

Sym pozjum  naukowe na temat podstawowych zagadnień metrologii

Katedra Metrologii Energetycznej Politechniki 
Warszawskiej, będąca jednostką wiodącą w 
dziedzinie opracowań z zakresu ogólnej teorii 
pomiarów i przyrządów pomiarowych (zastoso
wania cybernetyki, teorii informacji, metod sta
tystycznych, opracowania klasyfikacyjne, ter
minologiczne itp.) — przystępuje do zorganizo
wania sympozjum naukowego, poświęconego 
podstawowym zagadnieniom metrologii. 
Zagadnienia, które mają być przedmiotem Sym
pozjum, zostały podzielone na następujące gru
py tematyczne:
1. Teoria wielkości i wymiarów. Podobieństwo. 

Jednostki miar. Pomiary z punktu widzenia 
teorii informacji

2 . Zagadnienia statystyczne w  metrologii
3. Teoria błędów pomiaru
4. Opracowanie i przeróbka danych pomiaro

wych
5. Własności metrologiczne narzędzi pomiaro

wych i ich uwzględnienie w  projektowaniu, 
wzorcowaniu i sprawdzaniu tychże

6 . Słownictwo metrologiczne i klasyfikacja na
rzędzi pomiarowych 

Poza właściwą tematyką naukową — celem 
Sympozjum jest omówienie form współpracy 
zainteresowanych zagadnieniami podstaw me
trologii i ustalenie zasadniczych kierunków i 
środków rozwoju tej tematyki w  kraju oraz 
kontaktów z zagranicą.
Termin sympozjum — w  dniach 4 i 5 kwietnia 
1967 r.
Zagadnieniom Sympozjum poświęcono specjal
ny zeszyt czasopisma „Pomiary, Automatyka, 
Kontrola” , w którym będą opublikowane 
wszystkie referaty. Uczestnicy Sympozjum 
otrzymują ten zeszyt „PA K ” , przed terminem 
Sympozjum.

M.K.
Warszawa
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W rocław

Działalność dydaktyczna i naukowa 
Wyższej Szkoły Ekonomicznej we Wrocławiu 
w zakresie zastosowań ETO

W WSE w e W rocław iu zorganizow ano w  1065 roku  laboratorium  ob liczen iow e przy  K atedrze  
S tatystyk i i M etod Rachunku E konom icznego, w yposażon e w  EMC ODRA 1003. A u tor in for
m uje o przygotow aniach pracow ników  K atedry do w ykorzystan ia  EMC, a następnie o pro 
gram ach w ykład ów  i zająć p ra ktycznych , prow adzonych  dla studentów . Podaje rów nież n ie
k tóre  tem aty prac m agisterskich i prac naukow o-badaw czych  z dziedziny zastosow ań ETO 
oraz publikacje.

Wyższa Szkoła Ekonomiczna w e Wrocławiu, realizu
jąc uchwałę Komitetu Ekonomicznego Rady Ministrów 
nr 400/61 zobowiązującą Ministerstwo Szkolnictwa 
Wyższego do wprowadzenia do programów nauczania 
w  szkołach technicznych oraz na uniwersytetach i 
wyższych szkołach ekonomicznych wykładów i zajęć 
z dziedziny stosowania maszyn matematycznych, jako 
pierwsza uczelnia tego typu w  Polsce, zorganizowała 
latem 1965 roku laboratorium obliczeniowe przy Ka
tedrze Statystyki i Metod Rachunku Ekonomicznego. 
Laboratorium to wyposażono w  maszynę cyfrową 
ODRA 1003, którą otrzymano dzięki pomocy Departa
mentu Studiów Ekonomicznych Ministerstwa Szkol
nictwa Wyższego i poparciu KW  PZPR we Wrocła
wiu. Oprócz maszyny cyfrowej — w  laboratorium 
znajdują się 3 dalekopisy, 3 arytmometry elektryczne, 
1 kalkulator elektryczny, 1 arytmometr ręczny i w ie
le innych pomocy naukowych.
Na przyjęcie maszyny cyfrowej Katedra Statystyki i 
Metod Rachunku Ekonomicznego przygotowywała się 
od dwóch lat. Pod kierunkiem kierownika Katedry 
odbywało się seminarium dla pracowników Katedry, 
poświęcone problematyce maszyn cyfrowych. Wszyscy 
pracownicy Katedry opanowali sztukę programowania 
w  języku M ARK III oraz ALGOL 60. Obliczenia w y
konywano według własnych programów na maszynach 
cyfrowych zainstalowanych bądź w  „ELWRO” bądź 
w  Katedrze Metod Numerycznych Uniwersytetu 
Wrocławski ego.
W roku akademickim 1964/65 zorganizowano — za 
zgodą Ministerstwa Szkolnictwa Wyższego — seme
stralny wykład z ćwiczeniami dla III roku obydwu 
wydziałów. W czasie 30-godzinnego wykładu zapo
znano studentów z  problematyką przetwarzania da
nych za pomocą maszyn licząco-analitycznych oraz 
elektronicznych maszyn cyfrowych. Ćwiczenia (30 go
dzin) przeznaczone były na zapoznanie się studentów 
z elementami logiki i arytmetyki oraz opanowania 
techniiki programowania w  ALGOl-u. W następnym 
semestrze zorganizowano seminarium dla studentów 
interesujących się problematyką zastosowania elek
tronicznych maszyn cyfrowych.
Po zainstalowaniu maszyny cyfrow ej, Katedra Staty
styki i Metod Rachunku Ekonomicznego zorganizo
wała we wrześniu 1965 roku 2-tygodniowy kurs pro
gramowania dla pracowników naukowych wyższych 
szkół ekonomicznych. W kursie tym wzięło udział 
przeszło 100 osób z  różnych ośrodków akademickich 
w  Polsce. Zajęcia na kursie prowadzili pracownicy: 
Katedry, Wrocławskich Zakładów Elektronicznych 
„ELWRO” , Katedry Zastosowań Uniwersytetu W roc
ławskiego, Katedry Ekonomii Politechniki Wrocław
skiej oraz Zakładów Elektronicznej Techniki Oblicze
niowej we Wrocławiu.
W roku akademickim 1965/66 kontynuowano obowiąz
kowe zajęcia z maszyn cyfrowych dla studentów III 
roku. Po raz'“ pierwszy prowadzono je  w  oparciu o 
własną maszynę cyfrową. W czasie 24-godzinnych 
ćwiczeń zapoznano studentów z językiem MOST 1. 
Każdy student odbył również 6 godzin zajęć przy ma

szynie cyfrowej. Zajęcia te odbywały się w  grupach 
nie przekraczających 5 osób i kończyły się urucho
mieniem własnego, samodzielnie napisanego progra
mu.
Dla studentów IV roku, którzy podjęli się pisania 
pracy magisterskiej z zastosowania elektronicznych 
maszyn cyfrowych, Katedra Statystyki i Metod Ra
chunku Ekonomicznego zorganizowała seminarium. 
Uczęszczało na nie 15 osób. Oto kilka tematów prac 
magisterskich, które znajdują się w  opracowaniu.
1. „Wykorzystanie elektronicznej techniki obliczenio
wej w  planowaniu ewidencji i kontroli zużycia ma
teriałów”
2. „Przetwarzanie danych w  zakresie handlowej ob 
sługi odbiorców energii elektrycznej”
3. „Planowanie, koordynacja i kontrola uruchomienia 
nowej produkcji metodą ciągów decydujących”
4. „System obliczania wynagrodzeń robotników akor
dowych w  przedsiębiorstwie, przy zastosowaniu elek
tronicznej maszyny cyfrow ej” .
Maszynę cyfrową, która zasadniczo przeznaczona jest 
do celów dydaktycznych, wykorzystują również pra
cownicy Katedry Statystyki i Metod Rachunku Eko
nomicznego w  pracach naukowo-badawczych. Oto 
przykładowo, problematyka prac naukowych Katedry:
1. Wybrane zagadnienia z dziedziny aproksymacji.
2. Zagadnienia statystyczne takie, jak:
a) rachunek korelacyjny i jego zastosowanie w  eko
nomii,
b) metody Monte Carlo,
3. Próbkowanie na prostej i płaszczyźnie.
4. Algorytmy — porządkowania zbiorów skończonych 
i badanie ich własności
i wiele innych, w  których istotnie korzysta się z ma
szyny cyfrow ej.
Laboratorium obliczeniowe wykonuje również w  spo
sób ciągły obliczenia dla Katedry Matematyki, Kate
dry Obrotu Towarowego i Katedry Rachunkowości 
naszej Uczelni.
Z usług maszyny cyfrowej korzystały bezpłatnie także 
inne uczelnie, jak np. Politechnika Szczecińska, gdzie 
rozwiązywano zagadnienia transportowe, czy WSE w 
Katowicach, gdzie rozwiązywano zagadnienia staty
styczne.
W bieżącym roku akademickim kontynuuje się zaję
cia z maszyn cyfrowych dla studentów III roku oby
dwu wydziałów.
Staraniem Katedry Statystyki i Metod Rachunku Eko
nomicznego ukazał się w  1965 roku w Zeszytach 
Naukowych WSE w e Wrocławiu zeszyt poświęcony 
maszynom cyfrowym, z którego korzystają studenci 
naszej Uczelni. W bieżącym roku ukaże się nakładem 
PWE w  wersji książkowej, omawiany zeszyt grun
townie zmieniony i rozszerzony. W przygotowaniu 
znajduje się również zbiór zadań z programowania. 
W zbiorze tym, który ukaże się w  Zeszytach Nau
kowych WSE w e Wrocławiu oprócz zadań do progra
mowania, będą podane przykłady programów napisa
nych w  języku MOST 1.
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Jerzy LESZCZYŃSKI, 
Roman JANKOWSKI, 
Jerzy SZEW CZYK
W arszawa

ALGOL dla maszyny UMC-10

Autorzy opisują język  programowania dla maszyny UMC-10, opracowany w Ka
tedrze Budowy Maszyn Matematycznych Politechniki Warszawskiej. Podają alfa
bet, pojęcia podstawowe, wyrażenia, instrukcję, opisy tablic, budowę programu 
i procedury języka UMC-ALCOL. Przedstawiają pierwszą wersję translatora oraz 
przyjęte dla niej niektóre ograniczenia techniczne. Czas translatacji programu za
pisanego w UMC-ALGOL wynosi 10 minut na program wynikowy długości ok. 
2000 rozkazów. Język UMC-ALGOL pozwoli użytkownikom maszyny UMC-10 w y
korzystać międzynarodowy bogaty dorobek publikacyjny w języku ALGOL-60.

W Katedrze Budowy Maszyn Matematycznych Poli
techniki Warszawskiej została opracowana reprezen
tacja języka ALGOL-60 dla maszyn UMC-10 naz
wana UMC-ALGOL. Przewiduje się, że język ten 
będzie podstawą szkolenia studentów Wydziału Łącz
ności PW oraz jednym z podstawowych narzędzi pra
cy specjalistów wykorzystujących maszyny UMC-10 
do obliczeń num erycznych, pozwalającym na wyko
rzystanie międzynarodowego bogatego dorobku pu
blikacyjnego w  języku ALGOL-6O.
Inicjatorami opracowania UMC-ALGOL byli prof. 
Antoni Kiliński oraz mgr inż. Jerzy Szewczyk.
Wyboru reprezentacji języka oraz opracowania pro
gramu translatora dokonali dr inż. Jerzy Leszczyński 
oraz mgr inż. Roman Jankowski.
W opracowaniu wykorzystano podprogramy zmien
nego przecinka i podprogramy standardowe, opraco
wane przez mgr inż. Zbigniewa Żorskiego i mgr Te
resę Pajkowską.
Zasadniczą część prac nad pierwszą wersją transla
tora w y k o n a n o  w  i  półroczu 1966.
W wyborze reprezentacji języka UMC-ALGOL przy
jęto zalecenia opracowane przez Międzynarodową Fe
derację Przetwarzania Informacji określane jako 
podzbiór ALGOL-60 (IFIP) 2>.
Podzbiór ALGOL-60 (IFIP), oparty na zbiorze ALGOL 
60 3> jest takim językiem, że każdy program w  nim 
napisany jest automatycznie programem także w  ję 
zyku ALGOL-60 i ma w  obu językach to samo zna
czenie.

Alfabet UM C-ALGOL

Alfabet UMC-ALGOL składa się z liter, cyfr, zna
ków i symboli słownych. Stosunkowo duża ilość 
symboli słownych wynikła z konieczności stosowania 
taśmy 5-kanałowej, operującej ograniczoną liczbą 
znaków pisarskich.

i) Patrz artykuł: J. S zew czyk  „U niw ersalna m aszyna cy 
frow a UMC-10, „M aszyny M atem atyczne”  n r  1/G6, str. 31.

2) R eport on SUBSET ALGOL-GO (IFIP), Com m  of the 
ACM? (1384).
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od A do Z 
od a do z 
od 0 do 9

+

X
/

t

o
[]

* ) 
lo

<
>

<

>
n
V
A
D

begin

Znaki
pisarskie

U M C-ALG O L

od A  do Z 
brak 

od 0 do 9
+

X
/

brak
brak
O  

( ) 
brak 

lo

'LESS' 
'GREATER' 

'EQUAL' 
'NOT EQUAL' 

'LESSEQ' 
'GREEQ' 
'NOT'
'OR'

'AND'
brak
brak

'BEGIN'

3) Revised R eport on the A lgorythm ic Language A LG O L-6O, 
N um er Math. 4/1963.

Wszystkie wymienione symbole słowne, podobnie jak 
i wszystkie używane w  UMC-ALGOL-u ograniczniki 
będące wyrażeniami języka, należy pisać pomiędzy 
apostrofami ' To samo dotyczy wartości logicznych 
’TRUE’ i ’FALSE’ oraz dodatkowo wprowadzonych 
nazw procedur ’READ', ’PRINT’, ’WRITE’, 'CODE 
W-20’, ’LINE’.
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Pojęcia podstawowe

Pojęciami podstawowymi są: nazwy, liczby, ogranicz
niki.
W języku UM C-ALGOL występują tylko duże litery 
albo tylko małe litery. Nazwy są dowolnym ciągiem 
liter i cyfr rozpoczynającym się literą. Spacje są po
mijane.

Przykłady: A10 ZETA M2 NI.
Nazwy w  UMC-ALGOL-u są rozróżniane przez pięć 
pierwszych symboli podstawowych. Nie rozróżniane 
są więc nazwy:
KW ARTA, KW ARTAŁ, KWARTET.
Zastrzeżone są nazwy typowych funkcji standardo
wych.
EXP ABS SJQRT SIN COS ARCTAN IN SIGN 
ENTLER

Składnia liczb UMC-ALGOL-u jest typowa dla języ
ka ALGOL-60.

Przykłady:

—512 15 +0.70 2.410—2 0.0 — 1210+ 3

Liczby typu integer mogą składać się z 1-^9 cyfr 
znaczących.
Liczby typu real mają zawsze części ułamkowe 
8-cyfrowe oraz wykładnik zawarty w  przedziale 
—27 —i— +18. (Przy zapisie liczby w  formie wykład
niczej część ułamkowa zapisywana jest na 27 bitach, 
a wykładnik na 7 bitach). W wyniku stosowanej w 
maszynach UMC minus dwójkowego zapisu liczb, nie 
ma potrzeby rezerwowania specjalnych bitów znaku 
mantysy i cechy.
Do zbioru UMC-ALGOL nie włączono pojęć: OWN, 
SWITCH, STRING. Nie wprowadzono również spe
cjalnych nawiasów dla łańcucha.

Wyrażenia

W UMC-ALGOL-u wyróżniane są wyrażenia: arytme
tyczne, boolowskie, mianujące. W skład wyrażeń 
wchodzą wartości logiczne, liczby, zmienne, nazwy 
wartości funkcji oraz operatory: arytmetyczne, rela
cji, logiczne, następstwa.
Wyrażenie arytmetyczne jest regułą dla obliczania 
wartości liczbowej, a wyrażenie boolowskie jest re
gułą dla obliczania wartości logicznej.

Przykłady:

A2 +  A X (,B  — C K -2)) SQRT ( B X B  — 4 X  A X  C)

A (I, J) +  B (I +  1, J) S'LESS' Q 'OR' P 'LESSEQ' Q 

Nie wprowadzono operatorów aiytmetycznych 

-5- dzielenia całkowitego i  T potęgowania.

W przypadku potęgowania należy używać:
—  przy wykładniku typu integer wielokrotnego mno

żenia;
— przy wykładniku typu real równoważne wyrażenie 

arytmetyczne nie zawierające operatora potęgo
wania.

Przykłady:

y 3 należy pisać Y X Y X Y
y2’5 należy pisać ExP (2,5 X LN (Y))

Poza wymienionymi ograniczeniami w  bezwarunko
wych wyrażeniach arytmetycznych zachowano pełną 
algolowską swobodę w  użyciu typów zmiennych.
W wyrażenia opisujące program można włączać naz
wy procedur.

Nie wprowadzono, ze względu na ograniczenie ob ję
tości translatora, warunkowych wyrażeń arytmetycz
nych.
Pewnym odstępstwem od ALGOL-u-60 w zakresie 
wyrażeń arytmetycznych jest stosowanie przy zmien
nych ze wskaźnikami nawiasów okrągłych ( ) zamiast 
kwadratowych [ ] w  celu oddzielenia wykazu wskaź
ników. Wskaźniki mogą być dowolnymi bezwarunko^ 
wymi wyrażeniami arytmetycznymi.
Wprowadzono wszystkie ważniejsze elementy wyra
żeń boolowskich, jednak bez możliwości użycia ope
ratorów tożsamości i implikacji.
Jedynym wyrażeniem mianującym w UM C-ALGOL-u 
jest etykieta. Etykietowanie jednostek syntaktycznych 
jest zachowane w  pełni. Etykietą jest nazwa umiesz
czona przed dwukropkiem.

Instrukcja

W UMC-ALGOL-u wyróżniamy wszystkie l-odzaje in
strukcji charakterystyczne dla ALGOL-u, choć z pew
nymi ograniczeniami.
Instrukcja podstawiania w  UM C-ALGOL-u może być 
jedynie bezwarunkowa. Instrukcja podstawiania mo
że mieć kilka lewych stron zgodnych co do typu 
zmiennej.

Przykłady:

V:—E V :=V1(K) :=V 2(I):=E

gdzie E może być dowolnym bezwarunkowym w y
rażeniem.

Instrukcją skoku w UM C-ALGOL-u może być in
strukcją warunkową lub bezwarunkową.

Przykład:

'IF ' B 'THEN' 'GOTO' N 'ELSE' 'GOTO' M 

gdzie M, N są etykietami.

Składnia instrukcji warunkowych dopuszcza dwa ro
dzaje tych instrukcji.

Przykłady:

'IF ' BI 'THEN' SI; S2

'IF ' BI 'THEN' SI 'ELSE' S2: S3

Po ograniczniku 'ELSE' może nastąpić instrukcja 
warunkowa.
Przykład:

'IF 'B l 'THEN'Sl 'ELSE' 'IF ' B2 'THEN' S2
'ELSE' S3, S4

Instrukcją, która wymaga osobnego opisu, jest in
strukcja cyklu. W UM C-ALGOL-u dopuszczalne jest 
użycie dwu typów instrukcji cyklu.

Przykłady:

'FOR'V := P  'STEP'K 'UNTIL'G 'DO' E,
'FOR'V := P  'WHILE'B 'DO'S

gdzie E, P, K, G dowolne wyrażenia arytmetyczne,
B wyrażenie boolowskie,
S blok zawierający między innymi instrukcję 
podstawiania zmieniającą wartość parametrów 
wyrażenia boolowskiego B.

Instrukcja cyklu może posiadać tylko jeden element 
wykazu 'FOR' dowolnego rodzaju.

Opisy

Opis zmiennych prostych w  UMC-ALGOL-u jest ty
powy dla ALGOL-u 60 z tym, że nie ma typu włas
nego OWN,
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Przy opisach tablic używa się nawiasów okrągłych 
( ) zamiast kwadratowych [ ]. Nie przewiduje się 
również w  UMC-ALGOL-u możliwości pomijania w y
kazu par granicznych w  przypadku deklarowania 
kilku tablic o  jednakowych parach granicznych. Gór
ne d dolne granice mogą być bezwarunkowymi wyra
żeniami arytmetycznymi.
Należy zwrócić uwagę, że opisy tablic, których gra
nice mają postać wyrażeń arytmetycznych, traktowa
ne są dynamicznie tak, że przed pojawieniem się 
opisu takiej tablicy musi być ustalona wartość wszy
stkich zmiennych w  wyrażeniach będących granica
mi.

Przykłady:

'REAL' X, Y 
'INTEGER' A, BE 
'BOOLEAN' BI, BELA
'A R R A Y ' A (— 1 : 2), BETA (A (I): M, 0 : B (I)) 
'INTEGER' 'A R R A Y ' I (1 : N) , J (1: N)

Budowa programu

Ciąg instrukcji można grupować w  instrukcje złożo
ne. Dodając do ciągu instrukcji deklaracje poprzez 
opisy i ujmując całość w  nawiasy logiczne otrzyma
my blok.

Przykład:

'BEGIN' D; S; . . . S 'END' 

gdzie D opisy, a S instrukcje.
Każda instrukcja w  bloku może być z kolei instruk
cją złożoną lub też blokiem. Program w  UMC-AL- 
GOL-u jest także blokiem, z tym że zawiera zazwy
czaj w  sobie bloki wewnętrzne kilkustopniowe. Głę
bokość programowania w  UM C-ALGOL-u jest nie
ograniczona.
Kolejność wykonywania instrukcji w  programie jest 
taka, jaką przyjęto w  zapisie programu. Ten porzą
dek mogą zmienić instrukcje skoku, które określają 
instrukcję następną. Wykonanie pewnych instrukcji 
może być pominięte w  przypadku wykonania instruk
cji warunkowych.
Obszary obowiązywania zmiennych prostych, tablic, 
etykiet i procedur w  UMC -ALGOL-u są podobne jak 
w  języku wzorcowym. Obszarem działania wielkości 
jest zbiór instrukcji i  wyrażeń zamknięty w  blok, 
w  którym obowiązuje opis nazw tej wielkości. Na
zwy spotykane wewnątrz bloku i nie wpisane ozna
czają etykiety.

Procedury
Specjalną uwagę poświęcono w UMC-ALGOL-u in
strukcji i opisowi procedury, wychodzące z założe
nia, że są one podstawowe i charakterystyczne w  idei 
języka typu ALGOL.
W semantykę instrukcji odwołania się do proceduiy 
wprowadza się następujące ograniczenia:

Nie można stosować wyrażeń warunkowych jako pa
rametrów aktualnych.
Nie przewidziano innych ograniczników parametrów 
aktualnych jak znak przecinka.
Nie dopuszcza się rekursywnego wywołania procedur. 
Opis procedury składa się z nagłówka procedury 
i ciała proceduiy.
Nagłówek procedury zawiera: określenie typu pro
cedury, nazwę procedury, listę parametrów for
malnych, listę wartości, listę specyfikacji.
Semantyka tych pojęć w  UMC-ALGOL-u jest taka sa
ma jak w  języku wzorcowym. Warto może jedynie 
podkreślić, że na liście wartości wymieniane są te 
parametry formalne, które wołane są przez wartość. 
Wszystkie pozostałe wołane są przez nazwę.

W semantyce opisu procedury wprowadzono następu
jące ograniczenia:
Zbiór specyfikacji nie może zawierać łańcuchów 
i przełączników. Można natomiast używać łańcuchów 
będących komentarzem jako przerywnika w  opisie 
nagłówka procedury.
Zbiór wartości nie może zawierać nazw zmiennych 
ze wskaźnikami.
Zbiór specyfikacji powinien w  pełni odpowiadać 
zbiorowi parametrów aktualnych, zarówno pod wzglę
dem ilości, jak i kolejności parametrów formalnych. 
Nie można opuszczać specyfikacji parametrów for
malnych wołanych przez nazwę.
Nagłówek procedury w  UMC-ALGOL-u jest jedną jed
nostką syntaktyczną i nie wolno dzielić go średnika
mi.
W ciele proceduiy wolno jedynie używać nazw o 
określonej specyfikacji lub zadeklarowanym typie, 
co każe przestrzegać porządku leksokograficznego w 
pojawianiu się deklaracji i instrukcji również i w  
opisie proceduiy.
Nie dopuszcza się użycia procedur rekursywnych.
Przykład procedury podano na końcu artykułu.
Istnieje możliwość pisania procedur w  kodzie w e
wnętrznym maszyny jako łańcucha symboli zapisa
nych w  kodzie W-20. Łańcuch rozkazów w  kodzie 
W-20 należy włączać po symbolu słownym ’CODE* 
W-20’ pisząc go pomiędzy średnikami.
Procedury wprowadzania i wyprowadzania
Język wzorcowy ALGOL-u nie precyzuje funkcji stan
dardowych w  zakresie wyjść i wejść maszyny. Po
szczególne reprezentacje przyjmują rozwiązania wła
sne. Ze względu na ograniczoną liczbę w ejść i wyjść 
w  maszynie UMC-10 oraz ograniczony sposób współ
pracy z nimi, wprowadzono bardzo skromny zestaw 
procedur wyjścia i wejścia. Jako procedury wejścio
w ej liczb użyto symbolu słownego ’READ’ , jako pro
ceduiy wyjściowej użyto symbolu słownego ’PRINT’.
Z lew ej strony w.w. procedur piszemy zmienną, któ
rej chcemy przyporządkować jakąś wartość lub któ
rej wartość chcemy drukować, a z prawej strony wzo
rzec wg reguł często używanych w  programach bi
bliotecznych dla maszyn UMC. Sposób drukowania 
wartości jest zależny od typu zmiennej. Zmienne typu 
integer wyprowadzone są jako całkowite. Zmienne 
typu real wyprowadzane są jako ułamkowe dziesięt
ne lub w  postaci wykładniczej. Zmienne typu boolean 
wyprowadzane są jako 0 lub 1 , przy czym 0 odpo
wiada wartości logicznej ’FALSE’, a 1 odpowiada 
wartości logicznej ’TRUE’.
Przykłady:

X  'PRINT' 020301 
A  (I) 'PRINT' 040002 

SQRT (X + Y ) 'PRINT' 000800 
A  'READ' 1 

B (I) 'READ' 1

Zamierza się wykonanie procedur PRINT i READ 
uzależnić od  kluczy na pulpicie, a UMC-ALGOL uzu
pełnić większą ilością d bardziej typowymi dla repre
zentacji ALGOL-u procedurami takimi jak: inreał, 
outreal, ininteger, outmteger, dnarray, outarray, in- 
symbol, outsymbol.
Powrotu karetki i wysuwu papieru podczas wyko
nywania programu można dokonać poprzez proce
durę ’LINE’. Wyprowadzania dowolnego łańcucha 
symboli (tekstu) można dokonać umieszczając go w  
programie pomiędzy średnikami po symbolu słow
nym ’WRITE’.

Translator UM C-ALGOL
Translator UMC-ALGOL jest podzielony na dwie 
części:
Część pierwsza jest wykorzystywana dla tłumaczenia 
programu źródłowego napisanego w  języku UMC-AL-
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GOL na kod wewnętrzny maszyny UMC-10. Ta część 
translatora dzieli się na 8 nierównych bloków, które 
spełniają określony zespół funkcji przy tłumaczeniu 
poszczególnych fragmentów programu. W czasie tran
slacji w  pamięci szybkiej maszyny znajduje się 
aktualnie jeden z bloków translatora. Pozostałe bloki 
są umieszczone na bębnie. Po ukończonym tłumacze
niu do pamięci operacyjnej zostaje przepisana z bę
bna część draga translatora.
Część druga translatora, tzw. biblioteka, zawiera wszy
stkie podprogramy wykorzystywane w  czasie wyko
nywania programu.
Do nich należą:
—  podprogramy działań odpowiadające operatorom 

arytmetycznym zmiennego -przecinka,
— podstawowe'funkcje standardowe.
— funkcje przekształcania typów zmiennych,
—  procedury wprowadzania i wyprowadzania,
—  procedury pomocnicze.
W celu użycia translatora UMC-ALGOL należy wczy
tać translator do pamięci, a następnie określonymi 
w  instrukcji manipulacjami wywołać ALGOL. 
Proces czytania programu źródłowego może być kon
trolowany. Kontrola procesu wprowadzania polega 
na tym, że każdy wczytany znak zostaje powtórzony 
na dalekopisie. Sposób ten zwalnia znacznie proces 
tłumaczenia, ale jest korzystny przy uruchamianiu 
programu. W czasie procesu tłumaczenia sprawdzana 
zostaje poprawność formalna i syntaktyczna progra
mu z ewentualną sygnalizacją błędów.
W przypadku wykrycia błędu przez translaktor na
stępuje wydrukowanie hasła FALL oraz dwóch liczb 
całkowitych, umożliwiających na podstawie LISTY 
BŁĘDÓW UMC-ALGOL określenie rodzaju błędu.
W czasie tłumaczenia programu mogą sdę nie ujaw
nić błędy merytoryczne programu lub nieprawidłowo
ści zapisu danych. W dużej liczbie przypadków błąd 
merytoryczny prowadzi do nadmiarów przy opera
cjach arytmetycznych lub wykonaniu funkcji stan
dardowych. W takich przypadkach błąd sygnalizowa
ny jest przez wypisanie hasła ERROR i liczby całko
witej, umożliwiającej na podstawie LISTY BŁĘDÓW

UMC-ALGOL określenie, przy jakim działaniu lub 
w  jakim podprogramie wystąpił błąd. W podobny 
sposób są sygnalizowane błędy w  zapisie danych do 
programu.
Poniżej podano niektóre ograniczenia techniczne przy
jęte dla pierwszej wersji translatora.
— Maksymalna długość programu ułożonego w  UMC- 

ALGOL-u wynosi około 2200 pozycji w  jednym roz
dziale mieszczącym się w pamięci szybkiej.

— Maksymalna ilość nazw zmiennych około 90 b?z 
zwijania struktury blokowej programu.

— Maksymalna ilość miejsc zajmowanych przez 
zmienne ze wskaźnikami jest zależna od ilości 
użyty cli zmiennych i długości programu i jest uzu
pełnieniem do 2500 sumy tych dwóch wielkości. 
W pierwszej wersji nie przewidziano automatycz
nego odsyłania tablic na bęben.

—  Maksymalna ilość parametrów stałych (liczb) w y
nosi 120 liczb typu integer albo 60 liczb typu rcal. 
Liczby 0 do 1 nie są traktowane jako parametry 
i na liście parametrów występują jednokrotnie.

Opracowanie pierwszych programów w  UMC-ALGOL 
wskazało na następujące cechy eksploatacyjne trans
latora.
Pod względem długości, program wynikowy UMC- 
-ALGOL jest 2 3 razy dłuższy niż oszczędnie pisa
ny program w  kodzie wewnętrznym maszyny.
Pod względem szybkości wykonania programu, czas 
liczenia programu wynikowego UMC-ALGOL wzrósł 
3 -i- 5 razy, w  porównaniu do oszczędnie napisanego 
programu bibliotecznego umieszczonego w  pamięci 
operacyjnej.
Czas translacji programu zapisanego w UMC-ALGOL 
wynosi około 10 minut na program wynikowy długo
ści około 2000 rozkazów.
Jako urządzenie wejścia w maszynie UMC-10 zasto
sowano’ czytnik fotoelektryczny taśmy papierowej
5-kanałowy firmy ELLIOTT o szybkości wprowadza
nia 1000 znaków/s przy wprowadzaniu bezpośrednim 
i 500 znaków/s przy wprowadzaniu startstopowym.

Międzynarodowe Sym pozjum

Z okazji jubileuszu 10-lecia VEB Elektro
nische Rechenmaschinen odbędzie się 
w Karl Marx Stadt (NRD) w  dniach 23— 
24 maja br Międzynarodowe Sympozjum 
Technicznych Problemów Przetwarzania 
Danych.

Przewiduje się omówienie następujących 
zagadnień:

w  NRD

1. Programowanie i opracowanie syste
mów

2. Problemy nowych projektów urządzeń 
do przetwarzania informacji

3. Problemy urządzeń wejścia i wyjścia 
oraz urządzeń pamięci

(„Rechentechnik” nr 1/67)
M.B.

Warszawa

KOMUNIKAT

Przetwarzania Danych
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P E B X S P E H Y W W  V

Ryszard DOŃSKI
W arszawa

SAGA RODU ENIAKÓW

Początkowo, choć najmniej było ku temu powodów, 
entuzjaści skłonni do antropomorfizmu obdarzyli je  
mianem „elektronicznych mózgów” . Dziś, kiedy okre
ślenie to byłoby bardziej na czasic, coraz częściej na
zywane są „elektronicznymi idiotami". Wynik rosną
cych wymagali, jakie stawia człowiek potomkom  
ENIAC-a.
Są bardzo liczni. Park elektronicznych maszyn cyfro
wych, eksploatowanych dziś tylko w USA, zamyka 
się liczbą 35 200 egzemplarzy lK
Aktualny wskaźnik dla Anglii: ponad tysiąc elektro
nicznych maszyn cyfrowych. Kilka tysięcy — łącz
nie — dla Francji, Szwecji, Norwegii, NRF, Szwaj
carii i innych krajów Europy zachodniej. Globalna 
liczba tych maszyn na początku drugiego dwudziesto
lecia ich kariery wynosi około 60 000.
Rzecz nie tylko w ilości, lecz i w jakości. W latach 
pięćdziesiątych na decym etr sześcienny konstrukcji 
przypadały dziesiątki obwodów opartych na zawód-  
nej technice lamp elektronowych. Dziś, dzięki zdoby
czom mikroelektroniki zaczerpniętym z fizyki ciała 
stałego, w analogicznej kubaturze mieszczą się dzie
siątki, jeśli nie setki tysięcy obwodów nierównie 
mniej zawodnych.
ENJAC —  dostojny ojciec rodu — przedstawia się iv 
świetle współczesnych pojęć wręcz prymitywnie. 
18 000 lamp elektronowych i 1500 przekaźników elek
tromagnetycznych, zamkniętych w ramy 30-tonowej 
konstrukcji, wymagającej do zasilania mocy 200 kilo
watów, wyposażonej w rozbudowane środki chłodze
nia itp. kojarzy nam się dzisiaj z małą fabryczką. Po
zostało z niej tylko, kilka paneli, zdobiących muzeum  
amerykańskiej Marynarki W ojennej.
Na rozwiązanie problemu, który na początku lat pięć
dziesiątych wymagał godzinnej pracy maszyny, obec
nie wystarcza 3-i-4 sekund. Wskaźnik szybkości robo
czej elektronicznych maszyn cyfrowych zbliża się do 
poziomu 10 milionów elementarnych operacji na se
kundę. Naturalną granicę wzrostu wytycza ograniczo
ne tempo obiegu impulsów.
Choć dopiero zbliżamy się do tej granicy, a przecięt
na szybkość robocza jest znacznie niższa, globalny po
tencjał obliczeniowy elektronicznych maszyn cyfro
wych jest już niewiarygodnie duży. Gdyby —  załóż
my hipotetycznie — wszyscy mieszkańcy naszej pla
nety zajęli się z nagła wyłączenie Uczeniem nie do
równaliby już tym możliwościom.
Jeśli przyjmiemy 60 000 jako globalną liczbę elektro
nicznych maszyn cyfrowych, to liczba zinstytucjono- 
wanych ich użytkowników jest wielokrotnie większa. 
Wynika to między innymi z coraz ściślejszego powią
zania tych maszyn z systemami telekomunikacyjnymi 
do zdalnej transmisji danych.
Podczas konferencji z cyklu „Nauka i społeczeństwo” 
zorganizowanej latem roku 1966 w Herzeg-Nowi (Ju
gosławia) miałem okazję uczestniczyć w spektakular
nym pokazie. Za pośrednictwem dalekopisu, zainsta
lowanego na sali konferencyjnej, łączono się kolejno 
z elektronicznymi maszynami cyfrowymi w dwu ame-

l) Dane z sierpn iow ego num eru „S c ien tific  A m erican”
w  całości pośw ięconego elektronicznym  m aszynom  m ate
m atycznym .

rykańskicli instytutach: Oak Ridge i MIT (Massachu
setts Institute of Technology). W pierwszym przypad
ku próby obejm owały zdalne przekazywanie infor
macji bibliograficznych z zakresu nukleoniki, w dru
gim —  automatyczny przekład tekstów naukowych. 
Transmitowany dalekopisem w języku rosyjskim, po 
upływie około dwu minut tekst powracał zza oceanu, 
przełożony przez maszynę na język angielski.
Tenże MIT posiada dziś w swoim obrębie 160 punk
tów dalekopisowych, z których użytkownik może w 
każdej chwili połączyć się z elektroniczną maszyną 
cyfrową, zainstalowaną w Centrum Obliczeniowym. 
Niektóre z tych punktów znajdują się w pracowniach 
i laboratoriach Instytutu, inne —  w mieszkaniach po
szczególnych pracowników naukowych. W tym ostat
nim przypadku upodabniają się do konwencjonalnego 
telefonu.
Znamienny przykład. Nowy artykuł, zwany „informa
cją” , staje się przedmiotem coraz powszechniejszego 
użytku. Centralizacja usług w tej dziedzinie i objęcie 
ich zasięgiem masowego odbiorcy nie wydaje się spra
wą w czasie zbyt odległą.
Proces centralizacji usług informacyjnych wykazuje 
niekiedy charakter dość subtelny. Niedawno — to tyl
ko jeden z przykładów  —  powstało w Londynie 
przedsiębiorstwo Centre-File IAmited2). Zaoferowało 
grupie 250 wybranych, największych jednostek prze- 
mysłowo-finansowych, grających główną rolę na bry
tyjskiej giełdzie, wysoko wyspecjalizowane scentrali
zowane usługi oparte o elektroniczną maszynę cyfro
wą IBM 360/50 (koszt systemu: 3 miliony funtów  
szterlingów). Każdy subskrybent, połączony z maszy
ną własną linią transmisji danych, posiadałby stały 
dostęp do swych „ksiąg handlowych". Przy znacznie 
ograniczonym personelu biurowym mógłby niełedwie 
natychmiast uzyskać wszelkie interesujące go ■— po
jedyncze bądź syntetyczne — informacje na żądany 
temat.
Pojawiły się problemy wtórne. Informacje, przecho
wywane w obwodach pamięciowych maszyny IBM, 
miałyby charakter wysoce konfidencjonalny. Mogłyby 
być bezcenne dla konkurencji. Jak zapewnić szacow
nych klientów, że jakikolwiek „boczny” wpływ da
nych jest technicznie niemożliwy? Jak przekonać ich, 
że żaden makler giełdowy nie uzyska nigdy dostępu 
do zakamarków elektronicznego archiwum, zdobywa
jąc w ten sposób kontrolę nad giełdą i rynkiem?
Firma Centre-File Limited zastosowała w tym celu 
szereg specjalnych środków  technicznych, wypróbo
wanych już —  podobno z powodzeniem — w analo
gicznych przedsiębiorstwach amerykańskich. Główną 
rolę grają „elektroniczne zamki” . Klucze do nich (czy
li binarne hasło) zmieniane będą każdego dnia. Poza 
tym  —  jak zapewnia dyrekcja —  „nie przyjm ujemy 
ani pracowników ani kłientów z poglądami wyraźnie 
antagonistycznymi w stosunku do systemu kapitali
stycznego...”
Początkowo wykorzystywane głównie w nauce, do 
realizacji wybranych problemów analityczno-oblicze- 
niowych, dziś już stanowią integralny elem ent nowo-

-) T ygod n ik  „N ew  Scientist”  pośw ięci! tej sprawie artykuł 
pt. „C zy  eI,ektroniczina m aszyna cy frow a m oże być prze
k up iona?” .
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czesnej cywilizacji naukowo-technicznej i przemysło- 
wo-gospodarczej. Wynalazek ich zapoczątkował w dzie
dzinie pracy umysłowej analogiczny przełom, jak on
giś wynalazek maszyny parowej w dziedzinie pracy 
;fizycznej.
Gałęzie ich zastosowania można by podzielić na 
cztery ogólne kategorie:
® badania naukowe (obejmujące dziś nieledwie 

wszystkie dziedziny współczesnej wiedzy: od ma
tematyczno-fizycznych po biomedyczne i histo
ryczne);

© projektowanie i optymalizacja wszelkich awangar
dowych (lecz nie tylko awangardowych) konstruk
cji technicznych;

® automatyzacja różnorodnych procesów technologicz
nych w przemyśle (szczególnie — procesów cią
głych, spotykanych np. w chemii i w energetyce); 

® automatyzacja różnorodnych prac natury organiza
cyjnej biurowo-urzędniczej.

Obejmując tak szerokie pole działania elektroniczne 
maszyny cyfrow e dostarczyły potężnych impulsów roz
woju nauki, techniki i gospodarki. Nie spowodowały 
podobnie dotkliwych, doraźnych zaburzeń socjologicz
nych, jakie miały miejsce w erze młodości machiny 
parowej. Niemniej jednak wielu ekonomistów za
chodnich (szczególnie —  amerykańskich) nie bez obaw 
ocenia sytuację, w jakiej urządzenia te, w sposób co
raz bardziej dynamiczny, zaczynają wypierać z ryn
ku pracy zrutynizowaną myśl ludzką 3>.
Tu też — obok zw ykłej pogoni za sensacją — nale
żałoby upatrywać źródeł katastroficznej „w izji zbun
towanych robotów", tak modnej w amerykańskiej 
science-fiction. Wyposażone w elektroniczne super- 
mózgi, roboty te w sposób bezpardonowy zaczynają 
wypierać ludzi, których specyficzne właściwości, biofi- 
zjologiczne coraz trudniej wytrzymują konkurencję 
z ich właściwościami elektromechanicznymi. Na koń
cowym  etapie inwazji „uświadamiają” sobie własną 
samodzielność, opanowują źródła surowców i ener
gii. Wyzwalają się całkowicie spod kontroli człowie
ka.
Wizję świata przyszłości, opanowanego przez zbunto
wane roboty, zaliczyłbym do sfery pesymistycznej hi
sterii intelektualnej. Faktem jest, że najdoskonalsze 
nawet urządzenie techniczne może nagle odmówić po
słuszeństwa. Ewentualność taka z reguły mieści się 
jednak w ramach ogólnych założeń koncepcyjnych, 
rozpatrywanych przez jego konstruktorów.
Skończyły się dyskusje teoretyczne na temat: „czy  
elektroniczna maszyna cyfrowa m yśli?" Podobnie, jak 
nikt już dziś nie spiera się o to „czy  gramofon śpie
wa?”  Najważniejsze jest, że zachowuje się tak, jak 
by rzeczywiście śpiewał, a wysoko zorganizowana ma
szyna elektroniczna —  jakby rzeczywiście myślała.
Obserwacja dwudziestoletniej ewolucji elektronicz
nych maszyn cyfrowych nie pozostawia miejsca na 
wątpliwości. Zakres możliwości ich zastosowań w y
kracza coraz dalej poza ramy naśladownictwa zruty- 
nizowanych procesów myślowych, typowe dla okre
su ich młodości. Dalszy rozwój w tej dziedzinie wa
runkują głównie czynniki techniczno-ekonomiczne 
(systemy wyposażone w sprawniejsze i bardziej roz
ległe układy logiczne i pamięciowe) i doskonalsze 
oprogramowanie. Z obu tymi czynnikami czas (i mózg 
ludzki) znakomicie sobie radzi.
Już dziś zresztą nie brak przykładów niekonwencjo
nalnego zastosowania elektronicznych maszyn cyfro
wych. Ostatni stał się przebojem  całej prasy świa
towej. Mam na myśli szachowy „m ecz stulecia” , roz
grywany przez maszyny z radzieckiego Instytutu Fi
zyki Teoretycznej i Stosowanej i amerykańskiego 
Uniwersytetu Stanford. Eksperyment, pozbawiony 
wprawdzie bezpośrednich treści użytkowych, posiada 
niezaprzeczalne implikacje natury teoretyczno-filozo- 
ficznej.
Wprowadzenie elektronicznych maszyn cyfrowych w 
arkana gry szachowej jest zagadnieniem nad wyraz

3) Za znam ienne m ożna by uznać prospekty IBM, które 
m oc sw oich  urządzeń przystosow anych do prac b iu row o-
urzędn iczych  określają w  now ej jednostce GP („G irls  P o 
w er” , przez analogię do HP czyli „H orso  P ow er” ).

skomplikowanym teoretycznie. Program musi uwzglę
dniać:
1) prawidłowość rozgrywki w sensie formalnych pra

wideł gry,
2) kryteria ścisłej, liczbowej oceny sytuacji. W roz

grywce szachowej decyduje nie tylko ilość i ro
dzaj posiadanych bierek. Ważna jest również ich 
aktualna wartość pozycyjna, zależna od rozstawie
nia na szachownicy pozostałych bierek,

3) strategię tej arcyskomplikowanej zabawy intelek
tualnej. Musi ona stanowić udany kompromis mię
dzy dalekowzrocznością a realnymi potrzebami 
i technicznymi możliwościami maszyny.

Nie ma mowy o przeanalizowaniu wszystkich możli
wych kombinacji na szachownicy. Ich liczba, 10’20 
(nieporównywalna z wyrażoną w gramach masą naj
większych galaktyk) znacznie przerasta możliwości 
elektronicznych maszyn cyfrowych nie tylko w ich 
wykonaniu współczesnym.
W tej felietonow ej rozprawie z elektronicznymi ma
szynami cyfrowymi nie sposób pominąć milczeniem  
dziedziny, z której wywodzą swój ród. One przecież 
odegrały pierwszoplanową rolę w opanowaniu energii 
termonuklearnej, w konstrukcji naddźwiękowego sa
molotu i rakiety balistycznej.
Znajdują dziś dziesiątki różnorodnych zastosowali na
tury strategicznej. Nie będzie przesadą twierdzenie, 
iż większość z 2100 największych w USA systemów  
elektronicznych maszyn cyfrowych 4> służy do celów  
niewiele mających wspólnego z „cywilną”  stroną roz
woju naszej ziem skiej cywilizacji.
Sprawom tym poświęcił wiele uwagi znakomity uczo
ny i humanista, Norbert Wiener, w swoim ostatnim 
wywiadzie, jakiego w roku 1964, na kilka tygodni 
przed śmiercią, udzielił czasopismu „U. S. News and 
World Report” . Przytoczę końcowy fragment tekstu.
PYTANIE: Czy konieczne jest obecnie stosowanie
elektronicznych maszyn cyfrowych przy podejmowa
niu decyzji wojskowych?
ODPOWIEDŹ: Tak. Ale mogą one być wykorzystane 
bardzo nierozsądnie. Rozpatrzmy to bardziej szcze
gółowo. W jaki sposób żołnierze uczą się swego rze
miosła? Przy pomocy gier wojskowych. W ciągu stu
leci gry te odbywały się na mapie. W takim przypad
ku, jeśli mamy ścisłe kryterium formalne, określające, 
co to znaczy „wygrać wojnę” , można zadanie zlecić 
maszynie. A le musimy być pewni, że nasze kryterium  
formalne przedstawia właśnie to, co nam jest po
trzebne. W innym przypadku stworzymy maszynę, 
która wygra wojnę pod względem technicznym, ale 
doprowadzi do totalnego zniszczenia.
PYTANIE: Czy można zaprogramować maszynę do 
prowadzenia wojny jądrowej, jeśli nie posiadamy 
obecnie realnego doświadczenia w zakresie tego ro
dzaju wojny?
ODPOWIEDŹ: Jest to zupełnie niemożliwe. Niemniej 
jednak są tacy, którzy usiłują to robić. Nie ma spe
cjalistów w dziedzinie wojny atomowej. Specjalista — 
to przecież człowiek bogaty w doświadczenie. Dlatego 
programowanie gier wojennych w oparciu o sztuczne 
kryteria powodzenia jest w najwyższym stopniu nie
bezpieczne i niesłuszne.
PYTANIE: Czy istnieje jednak tendencja do tego ro
dzaju programowania?
ODPOWIEDZ: Istnieje i ta głupota zaskakuje mnie. 
Słyszałem o ludziach, którzy chcą, aby stworzono ma
szyny zdolne do powiedzenia nam, kiedy trzeba na
cisnąć guzik. A  w rzeczywistości są nam potrzebne 
raczej maszyny, które by nam powiedziały, co się 
zdarzy w różnych okolicznościach, gdy naciśniemy 
guzik. I — co jest szczególnie ważne —  które by 
nam powiedziały, kiedy pod żadnym pozorem nie na
ciskać guzika.
W tym ostatnim kontekście „m ecz stulecia”  USA— 
ZSRR, rozgrywany na transkońtynentalnej szachowni
cy, można traktować jako swoistą próbę sil. Czy skoń
czy się na rozgrywkach intelektualnych?

*) Koszt jed n ostk ow y  p ow y że j m iliona dolarów .
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T E C H N I K A

Adam B. EMPACHER

Adam  B. EMPACHER, 34 lata, m gr m atem atyki — U niw ersytet W arszawski u kończył w rokit 
1955. Techniką obliczen iow ą za jm uje  się od roku  1953 (Instytut M atem atyczny PAN  — ukła
danie podprogram ów  dla EM AL-l). Odbył kurs program ow ania w  A nglii na EMC typu  PE- 
CASUS — w 1957 ro/cu. P o p ra k tyce  ob liczen iow ej w  1BJ — podprogram y dla EMAL-2 — 
przeszedł do K om itetu  Nauki i Techniki (1961 r.). A ktualnie m gr Em pacher je s t  głów nym  
specjalistą  w  R esortow ym  Ośrodku In form acji PRETO. U czestn iczy w  pracach różnych  k o 
m isji ob liczen iow ych . Jest sek reta rzem  Rady P rogram ow ej czasopism a „M a szyn y  M atema
ty czn e" , człon kiem  P rezydium  P olskiego K om itetu  A u tom atycznego Przetwarzania In form acji 
p rzy  NOT (zagadnienia term inologii i prawa ob liczen iow ego). Jest autorem  liczn ych  prac p o 
p u laryzacyjn ych , w  tym  k s ią żeczek : „M a szyn y  liczą sa m e?”  (1960 r.) oraz „P o tęg a  analogii”  
(1934 r., tłum. na ros. w  1966 r.). Jest człon kiem  zw ycza jn ym  P olsk iego  T ow arzystw a M ate
m atycznego, P olsk iego  T ow arzystw a C ybern etyczn eg o  oraz Brltisli C om puter S ociety .

Elektroniczne arytmometry biurowe 
—  nowy rodzaj EMC

681.3.01:657:658

W artykule przedstawiono próbę określenia trzech zasadniczych tendencji rozwo
jow ych w konstrukcji arytmometrów elektronicznych (sub-, super- i ortofunkcjo- 
nalizm) *>. Następnie omówiono 10 najważniejszych zalet arytmometrów elektro
nicznych w stosunku do klasycznych konstrukcji paramechanicznych. Tekst uzupeł
nia zestawienie tabelaryczne 31 marek arytmometrów elektronicznych ilustrowane
44 zdjęciami reprezentującymi najpopularniejsze obecnie oraz zapowiadane odmia
ny konstrukcyjne.

*) T erm inologia zastosowana ma odpow iedzia lność Autora.

Od Redakcji

W  artykule A. B. Empachera poja
wia się wielokrotnie wyraz „kom
puter”. Wyraz ten został użyty —  
według wyjaśnień Autora —  w tym 
samym znaczeniu, co angielskie 
„Computer”. Pragniemy podkreślić, 
że określenie „komputer” umiesz
czono w tekście na wyraźne żąda
nie Autora —  wbrew poglądom Re
dakcji, która zachowuje rezerwę 
przy wprowadzaniu „nowotworów 
językowych”.

Zwracamy się do naszych Szanow
nych Czytelników z prośbą o wy
rażenie swych poglądów na temat 
używania terminu „komputer”. 
Nazwa ta pojawia się ostatnio dość 
często w prasie w miejsce nazwy 
„mózg elektronowy”. Sprawa ta —  
naszym zdaniem —  jest ważna: 
przyjęcie jej stworzy precedens dla 
inwazji angielskiej terminologii do 
naszego słownictwa.

Techniczne możliwości zbudowania 
podręcznych arytmometrów elektro
nicznych zaistniały właściwie już w 
połowie łat pięćdziesiątych, gdy za
częto budować prototypy kompute
rów  II generacji (realizacja tranzy
storowa). Jednakże pierwszy taki 
arytmometr (angielska ANITA) 
skonstruowano dopiero na początku 
■lat sześćdziesiątych a sprzedawa
no od roku 1962 — opanowanie 
efektywnych technik ¡tranzystoro
wych wymagało bowiem znacznych 
nakładów finansowych i intensyw
nych prac laboratoryjnych, do któ
rych nie byli przygotowani trady
cyjni producenci maszyn biurowych
— zaś producenci komputerów  nie 
od  razu docenili możliwości wyni
kające z tran zys torowa n i a podręcz
nych maszyn biurowych.
Na rynku maszyn biurowych aryt
mometry elektroniczne zaczęły się 
ukazywać licznie właściwie dopie
ro od roku 1964 (FRIDEN, .IME, CS, 
WYLE i in.), nadal więc stanowią 
produkt w  całym tego słowa zna
czeniu nowatorski i atrakcyjny z 
punktu widzenia produkcji przemy
słowej.

Jak każdy nowatorski i perspekty
wiczny produkt, arytmometry elek
troniczne wywołały liczne kontro
wersje. Pomimo ich jeszcze wciąż 
wysokiej ceny znajdują coraz to 
więcej nabywców, uzmysławiając 
zmierzch monopolu rozwiązań czy
sto mechanicznych i elektromecha
nicznych w  konstrukcji maszyn biu
rowych. W każdym razie stawiają 
pod ważnym znakiem zapytania ce
lowość uruchamiania produkcji aryt
mometrów klasycznych w  krajach 
bez długoletniego doświadczenia 
technologicznego w  tym kierunku.
Arytmometry mechaniczne osiągnę
ły już właściwie szczyty swych moż
liwości i jakieś nowe rewolucyjne 
koncepcje są tutaj raczej niepraw
dopodobne. Arytmometry elektro
niczne znajdują się natomiast nadal 
w  stadium rozwoju., skutkiem czego 
trudno tu mówić o wykrystalizowa
niu się form konstrukcyjnych czy 
też funkcjonalnych. Pom ijając spra
w y realizacyjno-konstrukcyjne moż
na m ówić jeszcze nadal o odmien
ności rozwiązań funkcjonalnych,
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Tablica 1
Ważniejsze marki arytmometrów elektronicznych

Lp. Marka

Ilość różnych modeli w krajach
PRODUCENT/EKSPOR CR

Siedli ba wytwórcy/eksportera

Nowych modeli 
w tatach Ważniejsze pierwsze 

wystawienia
i m ESWH KS inne

£  S  É i ■q; « f i l f a < 64 65 66 >

1 ANITA
!

5 1
i

1 ! i 1 
i i 1

BELL PUNCH/SUMLOCK COMPTOMETER
Uxbridge/ Londyn 2 1 / / 1 / 

; ;
Londyn-62, Brukselo-64, 
Warszawa-64, Paryż-66

2 BUSICOM
1 í i...

/  1 1 1
—r- 

1 1 i i 1 
, 1 i 1

SEVERETT/BR0UCHT0N Cs

Paryż/'Bristol

n  r
/ Paryż-66, Londyn-66

3 CAÑOLA 1 T  i 

i 1 1
1

¡ : i
2  I

CANON CAMERA/MUCHER
Tokio/ Monachium , 1 1

Hanover-66, Bruksela-66, 
Londyn-66, Paryż~66

4 CASIO

1 ; i

!
: ! 1 !

1
4  j

CASIO COMPUTER/G0SH0 C2
Tokio 1 I4 1 Moskwa-66

5 CELLATRON i 1 1 
i i . 1

...r  i- i
i / 1 i 1

buromasch. werke A6t V/B.M.Export 

Zella-Mehlis/'Berlin 1 , M Lipsk-65, Paryż-66

fi COGITO
..* '■■■■ i

i i i
1
i ! ’ 1 ! 

i i .

— 1—  
2

SCM-SMITH CORONA MARCHANT
Nowy Jork/ Zurich 1 ' 2 1 Hanover-66, Bruksela-66

7 C0MBITR0N i /
— \

1

i...
i i ,

■ i i
1

DIEHL

Norymberga
1 1 1 / 
1 . I

Hanover-6 6

8 CONTI i / 1 1
i ¡ 1 1 ! 1

WANDERER-CONTI

Kolonia
1 i / 
I '

Hanover-65, Bruksela-66 
Wiedeń-66, Paryż-66

9 CS N i 1 ! ' 1 , 
i i i i

4  1
COMPET-SHARP/ HAYAKAWA

........./Osaka \2 \  1 j /
Paryż-65, Lipsk~66 
Hanover-66, Bruksela-66

10 EL ' / 1 1
1

» i ..
i i i i . , i 1

PHILIPS N. V.
Eindhoven

1 1 1
Hanover-65, Bruksela-66 
Paryż-66

11 ELKA

i

i i i
1

i i r .

3 \ i 1 i 1 ORB A TECHNIKA/ELEC TROIMPEX

Sitistra/Sofia

1 1 
\1  \2

Moskwa-65, Warszawa-65, 
Lipsk-66, Poznań-66, Paryż-66

12 EM D
1 1 i 2 1 i 1 : i ¡ 1 1

ELECTRONIQUE MARCEL DASSAULT

Saint Claud
i ' r !
1 1 1

Paryż-65

13 EPIC
1 1 1 1

i

i I ! 
1 1 1 1 1 /

i
MONROE/LITTON FRANCE

S t  Orange/'Paryż
1 1 ! '

Hanover-66, Bruksela-66, 
Londyn-66, Paryż-66

14 FACtT 1 / 1 1 1 
i i 1 1

FAC IT  A.B.
Sztokholm

! ! ! '

Hanover-66, Moskwa-66, 
Paryż-66

15 FUI DEN 1 : '  
1 1 1

1
1

- i 1 -¡

! i ; 1
2 FRIDEN/ROBINCO

San Leandro/'Zurych r i 1
Bruksela-64, Paryż-64, Hano
ver-65, Lipsk-66, Moskwa-66

16 HONOR 1 1 1  
i ,■ i

1
I 11 1 1 E.M.6./ METRIMPEX

Budapeszt
Lipsk-66, Poznań-66, 
Moskwa-66

17 1M C
1 1 — t 
i . 1 1 4

1
1 1 ; i !

. ....

1
INOUSTPIA MACCHINE ELETTRONICHE

Pomezia ! ' : V
Bruksela-64, Paryż-64, 
Hanover-65, M oskw a-66

18 LA DA

! ¡ !
1
I

i 11

'
1

................................/  MASZPRIB0RINT0R6

........./Moskm

1 , 

! i 1

?
Zapowiadane wystawienie w Moskwie 
nie zrealizowane ani na wystawie 
INFOfiGA-65 ani 1NTER0MUCHNIKA&

19 LOCI
i ¡ ¡ 1

■ ....... i.... i...
l i  1 
. 1 i

2
WANO LABS/AEREL

Tewksbury /  Paryż
Paryż -65

20 MATHATRON

! 1 !

1 i , i 

:  ̂ !
1 2 
:

MATHATRONICS INC.
Waltham

Sprzedano licencję do Francji 
(EMO)

21 PROGRAMMA 1 / 1 i ' !  1 
1 1  i i

1 / OLIVETTI S.p. a :

Vrea ! 1 '
Hanover-66, Londyn-66, 
Paryż-66

22 RA E

i i - 

* i ;  i
1
1

■ 1 t 

1 ! 1
1

OLYMPIA -  WERKE
Wilhelmshaven

|/ | i 
1 i i

Hanover-65, Bruksela-66, 
Moskwa-66, Paryż-66

23 SABATRONIC 1 i i 
i i i

/
1 i ! ! 1 , i 1 i

i ‘ 
I

ADDO/SABA

Malmö Villingen i i ’
Hanover-66, Paryż-66

24 SCIENTIFIC

: ¡ :
1 1

M m
1 / WYIE LABS./JIVECO ELECTRONIQUE

El Segundo/Paryż
1 í i 1 Paryż-65

25 S0EMTR0N

1 ! !

1
1

i
12 ' 1 1

1
1

VEB B UROM. WERKE/ B. M. E.
Sömmerda/Berlin * ¡ 12 1

Lipsk-66, Hanover-66, 
Bruksela 66, Moskwa-66, Paryż-66

26 SONY 1
1

/ 1 SONY CORPORATION
Tokio

i ? 1 i Produkcja zapowiadana od 1964 r 
dotychczas nieuruchomiona

27 TM K
¡ ! ¡

1
1 1 1 r

ELWRO/METRONEX
Wroclaw/ Warszawa

1 1 1 1 / 
i ■ i

Poznań-66, Warszawa-66

28 TRA 1 / 1
I

¡ ! ¡ i

i
i

SUPERTRONIC AKKORD RADIO

Herxheim
I * i / Hanover-66

29 VICTOR

! ¡ ¡

1
1 11

VICTOR COMPTOMETER/V. INTNTL

Chicago/Zurich 1 1 1 Hanover-66, Paryż-66

30 WANO i ' 
1 i 1

;
i

1 !
1 3 
1

WANO LABS/AEREL

Tewksbury/Paryż !-?> /
.1 i 1 1

Paryż-65

31 WEOA
:

i
i
i

i 1 i 1 / 1 SCZIOTMASZ/ MASZPRIBORINTORG
Kursk/Moskwa 1 1 /  1 I

i i 1
Moskwa-6 5

Razem Jl  /  U l 5  i i 5 1 2 1 3 ¡ j l / ¡  / ' - ?1 r 1 i n \ i 4 30 producentów 2  112\ 20\ 16 ¡ 5 55 modeli
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właściwie u każdych dwóch z istnie
jących już dziś (ponad 50 różnych 
modeli) arytmometrów elektronicz
nych, z których ważniejsze zesta
wiono w  tablicy oraz w  ilustra
cjach.
Porównując publikowane charakte
rystyki arytmometrów elektronicz
nych można próbować sformułowa
nia tezy o trzech zasadniczych kie
runkach konstrukcyjnych:
a — subfunkcjonalizmie, polegają

cym na substytucji starej techniki 
realizacyjnej nową, a pozostawie
niu właściwie nie zmienionej 
funkcjonalności (np. ANITA, CS); 

b — superfunkcjonalizmie, ¡polega
jącym na wyposażeniu arytmome
tru we wszystkie możliwe •„ułat
wienia” , jaikie tylko można realnie 
zaprojektować (np. WANG, M A- 
THATHRON);

c — ortofunkcjonalizmie, polegają
cym na wykorzystywaniu istot
nych możliwości udostępnianych 
przez nową technikę realizacyjną 
ze względu na wymagania ope
ratora (np. IME, EŁKA, COMBI- 
TRON, EPIC, SOEMTRON).

Kierunelc (a) można traktować jako 
swego rodzaju „infantylizm produk
cyjny” , w praktyce nie jest on jed
nak zbyt groźny, gdyż nie blokuje 
możliwości udoskonaleń racjonaliza- 
cyjnych w  trakcie prawidłowo kie
rowanych prac prototypowych. Kie
runek (fc>) w łaściw e wykracza poza 
arytmometry biurowe, prowadząc 
do budowania funkcjonalnie zmi- 
krominiaturowanego komputera; 
trudno jednak chyba znaleźć dla 
takich EMC inne efektywne zasto
sowania, jak wąskospecjalistyczne. 
Kierunek (c) jest niezwykle obie
cujący, wymaga jednakże oprócz od
powiednich nakładów przeprowa
dzenia także akcji patentowej.
W porównaniu z klasycznymi kon
strukcjami mechanicznymi arytmo
metry elektroniczne wykazują sze
reg zalet użytkowych — nie licząc 
względneg „łatwości" projektowania, 
jaką dają cyfrowe techniki realiza
cyjne. Zalet tych można wyliczyć 
co najmniej 1 0 :
® większa szybkość działania 
® łatwiejszy odczyt wyników
• automatyczne ustawienie prze

cinka .
® większe bogactwo operacji 
® najbardziej funkcjonalna klawia

tura
• większa ilość rejestrów i swobo

da ich użycia
• lepsze warunki bhp i praca bez

głośna
® łatwość współpracy z innymi u  ̂

rządzeniami 
® możliwość wielodostępu 
® łatwość konserwacji
Ekonomiczność eksploatacji tych 
arytmometrów jest — w  każdym 
razie przy obecnym stanie rozwoju 
techniki — rzeczą względną; obec
nie są one jeszcze znacznie droższe 
od klasycznych konstrukcji mecha
nicznych, dlatego też o opłacalności 
użytkowania arytmometrów elektro
nicznych można bezdyskusyjnie mó
wić jedynie w  odniesieniu do kon
kretnych zastosowań.

Rys. la . W idok  zew nętrzny arytm om e
tru AN ITA-8, w zór 1962. P recyzja  10-cy- 
frow a (w yn ik i (12), 8 k law iszy fu n k cy j
nych, 2 re jestry . G abaryty 10X38X2! cm, 
waga 14,9 kg. D odaw anie 36 m s, dziele
nie 360 ms, m nożenie rep ety cy jn e . Ce
na ok. 335 £

Rys. 2. W idok zew nętrzny arytm om etru 
BUSICOM-161, w zór 1967. P recy z ja  16- 
-cy frow a . 11 k law iszy fu n k cy jn ych , ga
ba ryty  41X47X24 cm , c iężar 15,0 kg. Ce
na jeszcze  nie ogłoszona

Rys. 3. W idok  zew nętrzny arytm om etru 
CANOLA-130, w zór 1964. P recyzja  13-cy- 
frow a, 8 k law iszy fu n k cy jn ych , 2 re je 
stry op eracy jne. D odaw anie 100 ms, 
m nożenie 250 ms, dzielen ie 500 ms. Ga
baryt 39X21X5G cm , ciężar 18 kg. Cena 
w  NRF ok. 4500 DM, Istn ieje  m odel 
udoskonalony CANOLA-160. w zór 1965, 
„d łu ższy ”  o 3 c y fr y , z dodatkow ym i 
3 klaw iszam i op era cy jn ym i i 1 pam ię
cią ; cena w  NRF ok. 5000 DM

Rys, lb . AN ITA-8 — w idok  w nętrza po 
zdem ontow aniu  obu dow y . Na tylnym  
planie 14 p akietów  w ym ien nych , z k tó 
rych  środkow e 12 zawiera lam py w skaź
n ikow e rejestru  w y jściow eg o  (tzw. lam 
py  z zim ną katodą, w ykorzystyw ane 
jedn ocześn ie  ja k o  liczn ik i)

mmmmmRys. lc . A N ITA -8 — p o jed y n czy  pakiet 
w ym ien ny (1 dekada), w idok  po w y ję 
ciu z obu dow y  i podłączeniu przez zn a j
du jącą się z lew e j strony łączów kę do 
układu spraw dzającego

Rys. 4a. W idok zew nętrzny artytm om e- 
tru CASIO-lOl, w zór 1965. P recyzja  10- 
-cy frow a , 15 klaw iszy fu n k cy jn ych , 2 re
jestry  op eracy jne, 1 p am ięć; u dołu z 
przodu w idać re jestr w spółczynn ików . 
D odaw anie 6 m s, m nożenie 350 ms. Ga
baryty  24X37X46 cm , ciężar 13 kg, p o 
b ór  m ocy  40 W. Cena ok. 585 $. Istn ie
je  także m odel CASIO-OOl, posiadający
2 pam ięci, repetycy jn o-p rogra m ow a n y . 
M odel C A S IO -']/001 um ożliw ia  także w y 
ciąganie pierw iastka kw adratow ego oraz 
jedn oczesne sum ow anie kw adratów  przy 
dodaw aniu (zastosowania w  statystyce)

Rys. id . W idok zew nętrzny arytm om e
tru a N IT a -9 , w zór 1964. D odane C no
w ych  k law iszy fu n k cy jn ych  przy nie 
zm ienionej obudow ie. D zięki udoskona
len iom  kon stru k cy jn ym  ciężar zred u ko
w ano o 2,2 kg. Cena ok . 425 £

Rys. le . N ajnow szy arytm om etr firm y  
BELL P U N C ll: AN1TA-12, w zór 19G6.
D odane 2 dalsze k law isze fu n k cy jn e , 
m inim alna k law iatura cy frow a , zredu
kow ane gabaryty , dodany trzeci rejestr 
(m nożenia) oraz 2 pam ięci. Cena ok. 
480 £

Rys, 4b. W idok  zew nętrzny arytm om e
tru CASIO-164, w zór 1965. S tanow i roz
szerzenie m odelu  CASIO-OOl do 16 cy fr . 
Zaw iera 2 dalsze klaw isze op era cy jn e  — 
w idoczne po lew e j stronie rejestru  
w sp ółczyn n ików
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Rys. 5. A rytm om etr-kalku la tor CELLA- 
TRON D-4a k on stru k cji prof. Lehm ana 
z P olitechn ik i D rezdeńskiej. P recyzja  
11-cyfrow a w  zm iennym  przecinku, 409G 
pam ięci op era cy jn ych  po 33 bity, w e j
ście  z perfotaśm y 50 z /s, w y jście  taśm o- 
d rukow e 25 z /s. D odaw anie 3 ms, m n o
żenie 12—18 m s, dzielenie 30—10 ms. Ga
baryty  49X50X68 cm , ciężar 80,0 kg, p o 
b ór  m ocy  1 kVV. Zaw iera 223 tranzysto
ry  i 1909 d iod zam ontow anych  na 753 
m ałych pakietach. K od  op era cy jn y  8-l)i- 
tow y  (maks. 256 rozkazów ). Cena d otych 
czas b liże j nie sprecyzow ana (prototyp 
1965). F oto D ew ag-Leipzig

Rys. G. A rytm om etry  COGITO-240 (z 
lew ej) i COGITO-240SR (z praw ej). P re 
cy z ja  12-cyfrow a, w y jście  na ekranie 
oscy loskop ow ym . 3 re jestry  op eracy jn e 
+  3 pam ięci. G abaryty 25X35X48 cm ,
ciężar 15,7 kg. M odel .,SR”  um ożliw ia 
także w yciąganie pierw iastka kw adra
tow ego (ang. square-root) oraz oblicza
nie przy dodaw aniu sum kw adratów , 
posiadając prócz norm alnych  20 także 
3 d odatkow e klaw isze op eracy jne. Cena 
na rynku europejsk im  dotychczas nie 
sprecyzow ana (w USA sprzedaw any od 
1965). P rzy  n iew ykon yw aniu  kw adrato- 
wania m ożna uzyskiw ać w ynik i 24 a 
nawet 52-cyfrow e

Rys. 7. A rytm om etr COMB1TRON zw a
ny „d ru g im  ja jk iem  n orym bersk im ”  
przez dziennikarzy zachodn ion iem icc- 
kich. P recyzja  16-cyfrow a. 18 klaw iszy 
fu n k cy jn ych . N ajdłuższe działanie aryt
m etyczne nie przekracza 160 ms. P ier
w iastkow anie trw a do 50!) ms. A rytm o
m etr posiada zdolność program ow ania 
rep ety cy jn eg o  do 44 k rok ów  op era cy j
nych . W yjśc ie  dru ku jące , z przecinkiem  
stałym  (0, 2, 4, G lub 8 c y fr  zaprzccin - 
kow ych ). P rzekroczenie p ojem ności re
jes trów  sygnalizow ane w ydru k iem  lite 
ry  F (niem . Falsch), gotow ość do pracy 
sygnalizow ana w ydru kiem  litery  A 
(niem. Ausloest). A utom atyczne zaokrą
glanie. W zór 19G6. Cena ok. 7800 DM

I Szybkość działania arytmometrów 
I elektronicznych jest.większa do kil— 
; kudziesięciu razy niż mechanicz

nych przy mnożeniach, których re
zultaty otrzymuje się dosłownie w 
trakcie nastawiania mnożnika. W ie
lokrotne przyspieszenie działania 
obserwujemy także przy dzieleniu. 
Znacznie mniejsze zwiększenie szyb
kości użytkowej obserwujemy w 
przypadku dodawania i odejmowa
nia, które limitowane są głównie 
czasem palcowania składników — 
aczkolwiek szybkość dodawania i 
odejmowania wewnętrznego (po od
liczeniu czasu palcowania) jest rów
nież wielokrotnie wyższa i leży w 
granicach 10-^200 op/sek. Dzięki tej 
szybkości jednakże jest możliwe zre
dukowanie do minimum automaty
ki mnożenia: kolejne iloczyny czę
ściowe można otrzymywać tutaj już 
podczas palcowania kolejnych cyfr 
mnożnika; przygotowanie arytmo
metru do mnożenia następuje przez 
naciśnięcie klawisza X , zakończe
nie procesu mnożenia następuje 
przez naciśnięcie klawisza „ = ” . Po
nieważ obliczanie iloczynów częścio
wych następuje zazwyczaj metodą 
wielokrotnego dodawania mnożnej
— tyle razy ile wynosiła wartość 
ostatnio wprowadzonej cyfry mnoż
nika —  daje się określić dla mak
symalnej szybkości palcowania mi
nimalny czas jednego działania w e
wnętrznego typu dodawania. Można 
szacować, że trudno byłoby palco
wać mnożnik z szybkością większą 
niż 10 cyfr na sekundę —  dla opty
malnego arytmometru elektronicz
nego czas dodawania wewnętrznego 
powinien więc być rzędu 10 m ili
sekund, aby między palcowaniem 
kolejnych cyfr arytmometr zdążył 
obliczyć od 1 do 9-krotności mnoż
nej. Jeżeli arytmometr posiada spe
cjalny układ do bezpośredniego w y
znaczania wielokrotności mnożnej — 
to czas jednej operacji wewnętrznej 
w  optymalnym rozwiązaniu może 
nawet sięgać 100 milisekund.

Odczyt wyników w  arytmometrach 
elektronicznych ułatwiony jest za
stosowaniem lampek wskaźnikowych 
(L) typu „N ixie” (ew, podobnych),, 
dających czytelne obrazy cyfr o w y
sokości ca 2 cm, czy też ekranów 
oscyloskopowych (E), dających 
wprawdzie mniejsze obrazy cyfr, ale 
za to umożliwiających jednoczesne 
wyświetlenie zawartości w zasadzie 
wszystkich rejestrów. Dodatkową 
korzyścią konstrukcyjną jest moż
ność wykorzystania lampek wskaź
nikowych czy też ekranów oscylo
skopowych równocześnie jako pa
mięci. Produkowane są także aryt
mometry elektroniczne z wyjściem 
drukującym (D).

Automatyczne ustawianie przecinka 
pozycyjnego znacznie przyspiesza 
użyteczność eksploatacyjną arytmo
metru elektronicznego, zwłaszcza iż 
jest z reguły związane z samoczyn
nym zaokrąglaniem wyniku do na
stawionej skali precyzji. Najwięk
szą z tego korzyść odnosimy przy 
dzieleniu, gdzie stosunkowo łatwo
o omyłki przy liczbach o  różnej pre
cyzji zaprzecinkowej. Niektóre aryt
mometry elektroniczne, np. wschod- 
nioniemiecki SOEMTRON, posiada-

Rys. 8. A rytm om etr CONTI, w zór 19G6. 
P recyzja  lG-cyfrowra, 23 klaw isze opera
cy jn e , od o do 6 m iejsc zaprzecinko- 
w ych . 4 re jestry  op era cy jn e  +  3 pam ię
ci. A kum ulator 28 -cyfrow y, drukarka 
16-cyfrow a +  3 znaki opera cy jn e . D oda
wanie 1 ms (!), m nożenie-dzielen ie 80 
ms. G abaryty  38X20X49 cm , ciężar 25,0 
kg. Cena G850 DM. Za dopłatą m ożna 
dołączyć d odatkow e 10 pam ięci

Rys. 9a. A rytm om etr CS-10, w id ok  og ó l
ny. W zór 1964. P recyzja  10-cyfrow a (w y
niki 14-cyfrow e). 2 rejestry  op eracy jne, 
1 re jestr  w sp ółczyn n ików , 18 klaw iszy 
op era cy jn ych . D odaw anie 13 m s, m n o
żenie 400 ms, dzielenie 830 ms. G abaryty 
44X25X42 cm , ciężar 25,0 kg, p obór m o
cy  90 W . Cena ok. 350 f  . A utom atyczne 
zaokrąglanie. Zaw iera  530 tranzystorów  
+  2300 diod.

Rys. 9b. A rytm om etr CS-20, w idok  og ó l
ny. W zór 1964. K law iatura zm inim alizo
wana, liczby  dłuższe o 4 cy fry , 11 k la
w iszy op era cy jn ych , w  tym  uniw ersal
ny klawisz do kasow ania błędnie nasta
w ionych  liczb  i op eracji. N ie zawiera 
pam ięci. Przyspieszona praca : dodaw a
nie 6 ms, m nożenie-dzielen ie 100 ms. 
G abaryty 41X22X48 cm , ciężar 15,9 kg, 
pobór m ocy  35 W. Zaw iera 630 tranzy
storów  *1- 1E80 diód. Cena ok. 4400 DM

Rys. 9c. A rytm om etr CS-20, w idok  po 
zd jęciu  obu dow y  um ożliw ia jący  d o
stęp do poszczególnych  pakietów . M o
del CS-21 (w zór 1965) różn i się nieznacz
ną przebudow ą w nętrza w obec d ołącze
nia op era cji p ierw iastkow ania (jedn o
czesne naciśnięcie k law iszy =  i -r), 
kw adratow ania (jedn oczesn e naciśnięcie 
=  i X) oraz klaw isza „p ro ce n t” . Czas 
p ierw iastkow ania ok. 100 ms. Cena ok. 
600 £ .  W roku  1966 w ypuszczono u d o
skonalony m odel CS-30 z 1 pam ięcią
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Rys. 9d. A rytm om etr CS-20, p ojed yn cze 
pakiety w ym ienne, typow e dla w szyst
kich arytm om etrów  CS-20, CS-21 i CS-30

Rys. 10. A rytm om etr EL-2500, p ierw szy 
udany z k ilku  p rototyp ów  op racow yw a
nych  od lat w  firm ie  PHILIPS. W zór 
1965. P recyzja  12-cyfrow a (w yn ik  16-cy- 
frow y), 11 klaw iszy op era cy jn ych . 2 re 
jestry  op eracy jne +  3 pam ięci. G abary
ty 40X45X20 cm , ciężar 15,0 kg. A uto
m atyczne zaokraglanie. Cena ok. 6800 DM

Rys. l la . Bułgarski arytm om etr ELK A - 
-21, w zór 1965. P recyzja  16-cyfrow a, 17 
k law iszy op era cy jn y ch . 3 re jestry . M o
ż liw ości w spółpracy  z elektryczną ma
szyną do pisania. D odaw anie 10 ms, 
m nożenie-dzielen ic 1000 ms. p ierw iast
kow anie 2000 ms. P otęgow anie repety - 
cy jn e . G abaryty 53X45X20 cm , ciężar 
16,0 kg, pobór m ocy  30 W . Akum ulator 
p od w ó jn e j d ługości. Zaw iera 4000 tran
zystorów  +  2000 diod. Sw ego czasu p o 
daw ano orien tacyjn ą  cenę ok. 2000 rbl

Rys. l lb .  A rytrom etr ELKA-22, w zór 
1966. W idoczn y odm ienny układ klaw ia
tury  (brak klawisza do w spółpracy z 
m aszyną do pisania). N ieco większe ga
ba ryty  51X46X22, cięższy o 1 kg, p obór 
m ocy  zw iększony o 5 W

ją oryginalny sposób sygnalizowa
nia nadmiaru — pojawienie się in
formacji „nic”  w  okienku wyniko
wym, czego objawem jest zgaśnięcie 
wszystkich lampek.

Większe bogactwo operacji wynika 
z możliwości wręcz swobodnego 
dysponowania zawartościami po
szczególnych rejestrów. Wiele aryt
mometrów elektronicznych posiada 
więc automatyczne pierwiastkowa
nie, czasem nawet i sześcienne, ob
liczanie średnich arytmetycznych 
czy też średnich kwadratowych, nie
które zaś umożliwiają nawet obli
czenie logarytmów i funkcji trygo
nometrycznych. Operacje te nie są 
już natychmiastowe, jak w  przy
padku dodawania — ale i tak trwa
ją wielokrotnie krócej niż w przy
padku arytmometrów klasycznych.
Bardziej . funkcjonalna klawiatura
wynika z braku połączeń mecha
nicznych między klawiszami a u- 
kladami wykonawczymi, w  rezul
tacie czego architektura wnętrza 
arytmometru w  niczym nie przesą
dza rozmieszczenia klawiatury, któ
rą w  ten sposób możemy dopaso
wać do upodobań zawodowych. Kla
wiatura jest bardziej funkcjonalna 
również z tego powodu, że klawi
sze operacyjne w  arytmometrach 
elektronicznych coraz bardziej od
powiadają operacjom występującym 
w  wyrażeniach arytmetycznych, 
gdzie symbol operacji poprzedza 
liczbę. Z tej też racji obserwuje się 
zanik klawiatur pełnych (P) na ko
rzyść klawiatur tzw. 10-klawiszo- 
wych, czyli skróconych (S).

Większa ilość rejestrów ułatwia re
alizowanie bardziej skomplikowa
nych ciągów obliczeń, wymagają
cych przechowywania kilku rezul
tatów częściowych; ale nawet i przy 
tej samej ilości rejestrów, co w 
arytmometrze klasycznym arytmo
metr elektroniczny stwarza więk
sze możliwości dzięki wspomnianej 
już łatwości dysponowania zawar
tościami każdego z rejestrów. W 
arytmometrach mechanicznych na
tomiast nie ma np. wyjścia z tzw. 
licznika obrotów i właściwie nie 
spotyka się więcej niż 1 „rejestę 
pamięciowy” .

Lepsze warunki bhp wynikają z 
braku ruchomej karetki (uniknięcie 
„wkręcenia” się ubrania czy też 
włosów w maszynę), jak również 
ze znacznego obniżenia poziomu ha
łasu wytwarzanego przez arytmo
metr elektroniczny. Jedynym wła
ściwie dźwiękiem towarzyszącym 
pracy na arytmometrze elektronicz
nym jest odgłos naciskanych kla
wiszy. Można by sobie jednak wy
obrazić nawet i arytmometr z elek
troniczną klawiaturą (elektrostatycz
ną?), a zatem pozbawioną w ogóle 
ruchomych części, która praktycz
nie rzecz biorąc nie dawałaby już 
żadnego odgłosu.

Łatwość współpracy z innymi urzą
dzeniami jest zrozumiała, skoro 
arytmometr elektroniczny pracuje 
w  kodzie impulsowym, analogicznie 
do pozostałych EMC. Można więc z 
łatwością wyposażyć taki arytmo-

Rys. l ic . A rytm om etr ELKA-25 (w y jście  
dru kujące), w zór 1966. P recy z ja  sk róco 
na d o 12 cy fr . D odaw anie dłuższe — 
100 ms. M nożenie-dzielen ie przyspieszo
ne do 500 ms. G abaryty 33X42X11 cm , 
ciężar 10 kg, pobór m ocy  30 w. K on 
strukcja  oparta na bu łgarskich  tranzy
storach z Botevgradu

Rys. 12. A rytm om etr EJID 8-48 (licen
c ja  M ATH ATH RON). W zór 1965. P recyzja  
9 -cy frow a w  zm iennym  przecinku. D o
daw anie 100 ms. P rócz pierw iastków  
kw adratow ych  i sześciennych arytm o
m etr oblicza także logarytm y i fu n k cje  
trygonom etryczn e (podprogram y). Można 
dołączyć przystaw kę p erforu ją co -dru k u - 
ją co -czy ta ją cą . Cena na rynku fran cu s
kim  nic znana. A ktualn ie istnieje  ju ż  
kilka m odeli różn iących  się precyzją  i 
ilością  pam ięci

Rys. 13. A rytm om etr EPIC-200J, w zór 
1965. P recyzja  16-cyfrow a, 17 k law iszy 
op era cy jn ych , 2 pam ięci. D odaw anie 4 
ms, m nożenie 330 ms. dzielenie 250 ms, 
p ierw iastkow anie 500 ms. M ożliw ość p ro 
gram ow ania p ierw iastkow ania sześcien
nego, logarytm ow ania i obliczania fu n k 
c ji  trygon om etryczn ych . G abaryty  (beż 
zasilacza) 29X32X22 cm . P rogram ow alna 
rep ety cy jn ie . Koszt ca 2000 $
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Rys. 14. A rytm om etr FACIT-1121, w zór 
196G. W artości param etrów . U derzający 
w ygląd  zew nętrzny, ja k  i w ygląd  pod 
zespołów , nasuwa w niosek, że jest to 
licen c ja  firm y  COM PET-SHARP (aryt
m om etry  CS). Na rynku zachodn ion ie- 
cieck im  kosztu je ca 4950 DM

Rys. 17b. T eleklaw iatura d o arytm om e
tru IME-84RC. Do jed n ego  arytm om etru 
m ożna pod łą czyć m aks. 4 takie k law ia
tury, co  czyn i łącznie maks. 5 stanow isk 
pracy. Cena m odelu  IME-84RC (ang. 
rem ote control) 5600 DM +  koszt tele- 
klaw iatur Rys. 19a. A rytm om etr-kalku lator LOCI-1, 

w zór 1964. P recyzja  10-cyfrow a, 2 re je 
stry, zm ienny przecinek, prócz zw yk łych  
działań m aszyna także oblicza kw adra
ty, p ierw iastki, ich odw rotności, loga- 
rytm y i fu n k cję  w ykładniczą . G abary
ty 43X40X30 cm , ciężar 22,5 kg. Koszt 
ca 2500 $

Rys. 15. A rytm om etr FRIEDEN-130. W zór 
1964. P recy z ja  13-cyfrow a. 13 k law iszy 
op era cy jn ych . 3 re jestry  op era cy jn e  +  
1 pam ięć (w yśw ietlane stale na ekra
nie). Dodaw'anie 20 nis, m nożenie-dzi'e- 
len ie 400 ms. G abaryty 46X53X25 cm , 
ciężar 20,0 kg. R ejestry  zbudow ane na 
liniach m agn etostrykcy jn ych . Cena 6750 
DM. Istn ieje  droższy m odel FRIEDEN- 
-132, w zór 1965, posiada jący  1 pam ięć 
w ięce j i klaw isz p ierw iastkow ania . Ce
na 10850 DM

Rys. 17c. Przystaw ka DIGICORDER do 
arytm om etrów  IME-84RC oraz IME-86S 
(26 klaw iszy op era cy jn ych , 4 pam ięci, 
p ierw iastkow anie, cena 6900 DM). Z a w ie
ra pam ięć dyskow ą rejestru jącą  w y n i
ki ob liczeń  i zapam iętującą k o le jn ość 
w ykon yw an ych  op eracji. M ożliw e są 
także inne przystaw ki: PR O G R AM M A- 
TORE — do nastawiania 32-krokow ycli 
p rogram ów  stałych dla danych pom ia
row ych  lub p alcow anych  ręcznie (koszt 
450 $), M ULTICONSTANTE do nastawia
nia 32 różn ych  stałych (koszt 400 $). 
OUTPUT — do au tom atycznej transm i
sji w yn ik ów  lub w sp ółp racy  z m aszyną 
do pisania lub dziurkarką

Rys. 20. A rytm om etr-kalku lator LOCI-2. 
W zór 1965. Posiada dodatkow ych  16 pa
m ięci, um ożliw ia dołączanie przystawek 
program odaw czych  (80 kroków ). Maks. 
czas 1 op era cji 40 ms. Ciężar zreduko
w an y do 15,0 kg. Cena 2750—8450 $ W 
zależności od  w yposażenia

Rys. 21. W łoski arytm om etr PR O G RA M - 
MA-101. W zór 1966. P recyzja  23-cyfrow a. 
G abaryty 48X61X19 cm , ciężar 30 kg, 
p obór m ocy  3 (?) W. Cena 14500 DM 
uspraw iedliw iona jest w ysoką w y d a jn o 
ścią obliczen iow ą, m ożliw ościam i repe- 
tyc ji oraz m ożliw ością  dołączania róż
nych  przystawek

Rys. 16. W ęgierski arytm om etr IIUNOR- 
-131 (zwany także BC-101), w zór 1966. 
P recyzja  13-cyfrow a, 3 re jestry , 11 k la
w iszy op era cy jn ych . G abaryty 48X51X 
X23 cm , p obór m ocy  60 W. Cena ok. 
1000 rbl. W przygotow aniu  u doskon alo
ny  m odel HUNOR-151 zaw ierający  ope
rac ję  p ierw iastkow ania i 4 d odatkow e 
pam ięci. A rytm om etry  sygnalizu ją  nad
m iar akustycznie i optyczn ie

Rys. 18. P rototyp  oczek iw anego arytm o
m etru L A D A , pom im o zapow iedzi, nie 
został w ystaw iony  ani w 1965, ani w 
1966 roku . M iał by ć  12 -cyfrow y, o 2 lub 
0 cy fra ch  zaprzecin kow ych , tylko ¿-dzia
łan iow y

metr w dodatkowy rejestr kontrol
ny, np. podobny do używanych w 
kasach sklepowych i bankowych (po 
raz pierwszy zastosowany przez An
glików w  arytmometrze ANITA). 
Można też wyposażyć arytmometr 
w  przystawki programodawcze z 
nośników perforacyjnych, uzyskując

Rys. 22. Zach odn ion iem ieck i arytm o
m etr RAE 4/15 (4-dzialaniow y, 15-pyfroRys. 17a. W ioski arytm om etr IME-84,

w zór 1964. P ierw otna liczba 17 klaw iszy 
fu n k cy jn y ch  w  m odelu IME-84M zosta
ła zm niejszona do 14 (na zdjęciu ). D o
daw anie 20 ms, m nożenie-dzielen ie 300 
ms. P recyzja  lG -cyfrow a, 3 re jestry  o- 
p eracy jne. G abaryty 47X45X15 cm , c ię 
żar 13,6 kg, pobór m ocy  50 W. Cena 
4750 DM (m odelu S4M tylko 4G00 DM)

w  ten sposób podręczny kalkulator 
do obliczeń naukowych i technicz
nych (np. SCIENTIFIC). Można w y
posażyć arytmometr w  konwerter 
pomiarowy, ułatwiając w ten spo
sób obliczenia w  laboratoriach ba-

w y). 22 k law isze fu n k cy jn e , 3 re jestry  
+  2 pam ięci, 1 re jestr stałych. D oda
w anie 5 ms, m nożenie 250 ms, dzielenie 
350 ms. Brak p ierw iastkow ania . G aba
ry ty  45X43X20 cm , ciężar 14,6 kg, cena 
5890 DM. A kum ulator p od w ójn e j dłu
gości. M ożliw ość w spółpracy  z urządze
niam i pom iarow ym i. W zór 19G5
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Rys. 29. P ierw szy arytm om etr 3 gen e
racji — VICTDR-3900. W zór 1866, p recy 
zja  20 c y fr , 17 k law iszy fu n k cy jn ych . 3 
re jestry  +  2 pam ięci. G abaryty 28X28X 
X19 cm , ciężar 12,7 kg. Cena w  NRF 
p on iżej 7000 DM

Rys. 26. Firm a SONY zbudow ała p roto 
typ arytm om etru elektron icznego jesz 
cze w  1964 roku, ale od tam tego czasu 
stale go udoskonala chcąc uzyskać aryt
m om etr elektron iczny  o klasę lepszy od 
aktualnie o ferow an ych  na rynkach

Rys. 23. W roku  1967 oczekiw ane jest 
po jaw ien ie  się arytm om etru  SA B A TR O - 
NIC-9910. Będzie on 18 -cyfrow y, o  20 
klaw iszach fu n k cy jn ych , 5-re jestrow y, 
bez stałych i bez przystaw ek. 51a za
w ierać klaw isze do obliczeń  procento
w ych  i p rom ilow ych . P rzew idyw ana ce 
na 7800 DM

Rys. 30. A rytm om etr WANG-300. W zór 
1964, precyzja  10-cyfrow a, 20 k law iszy 
fu n k cy jn ych , 7 re jestrów , m ożliw ość d o 
łączenia do 4 k law iatur. N ajlżejszy  aryt
m om etr aktualnie na św iecie: ty lko 3,5 
kg. W yk on u je  tylko 4 działania podsta
w ow e. Cena 1690 ?. M odel WANG-310 
posiada d odatkow o op era cję  p ierw iast
kow ania i sum owania kw adratów  (wzór 
1964). M odel WANG-320 posiada ponadto 
logarytm ow an ie  (w zór 1965), cena 2095 $

Rys. 27. P rototyp  p olsk iego arytm om e
tru TMIC-204. P recyzja  16-cyfrow a. 16 
klaw iszy fu n k cy jn ych . 3 re jestry  -1- 1 
pam ięć. Zapow iadane gaba ryty : 38X40X 
X19 cm , ciężar 15,0 kg, p ob ór  m ocy 
60 W . M odel TMK-205 ma um ożliw iać 
także podłączanie różn ych  przystaw ek

Rys. 24. A rytm om etr-kalku la tor SCIEN
TIFIC. W zór 1964. P recyzja  24-cyfrow a.
3 re jestry  +  3 pam ięci w yśw ietlane je d 
nocześnie na ekranie oscy loskop ow ym . 
Na zd jęciu  w idoczna podłączona przy
stawka program odaw cza z kart dziur
kow an ych  typu „h a rm on ijk a ” , jaka m o
że być podłączana także do arytm om e
trów  I.OCI, G abaryty  50X52X25 cm , c ię 
żar 18,9 kg, p ob ór  m ocy  160 W . Cena 
3950—4350 $

Rys. 31. R adziecki arytm om etr W EGA, 
w zór 1965. P recy z ja  21-cyfrow a, w y jście  
na w skaźnikach segm entow ych . 3-re je- 
strow a. M nożenie-dzielen ie poniżej 1 sek, 
p ierw iastkow anie pon iże j 5 sek. Gaba
ry ty  50X^3X24 cm , ciężar 25,0 kg, p o
bór m ocy  30 W. Zaw iera 1303 ferry ty , 
1400 tranzystorów  oraz d iody . P oczątko
w o sygnalizow ana cena (3500 rbl) w y 
daje  się w ygórow ana

Rys. 28. W roku 1967 oczekiw ane jest 
także p ojaw ien ie  się arytm om etru  THA- 
-20 o p recyzji 15 -cyfrow ej, z 17 k law i
szami fu n k cy jn ym i, d ru ku jącego, 3-rc- 
jes trow eg o  z 1 pam ięcią , w  cenie około  
6500 DM

Rys. 25a. W sch odn ioniem ieck i a ry tm o
m etr SOEMTRON-220. W zór 1966. P re
cy z ja  15-cyfrow a, 21 klaw iszy op era cy j
nych , 3 re jestry  +  3 pam ięci. G abary
ty 47X38X18 cm , ciężar 13,0 kg. P rócz
4 działań m oże także bezpośrednio ob li
czać kw adraty. N iew łaściw e m anipula
c je  oraz nadm iar, sygnalizow ane zgaś
nięciem  W szystkich lam pek w skaźn iko
w ych . Cena eksportow a do NRF 5250 DM

tak np. w  przypadku arytmometru 
IME-84RC dołączenie czterech tele- 
klawiatur czyni go w  pewnym sen
sie równoważnym 5 arytmometrom 
klasycznym i to za niższą już cenę
o ok. 40%. Pozwala to na szerokie 
stosowanie arytmometrów elektro
nicznych w  większych biurach, a 
zwłaszcza w  pomieszczeniach wielo
osobowych (gdzie dodatkową korzy
ścią jest już wspomniana uprzed
nio eliminacja hałasu).
Łatwość konserwacji wynika z za
stosowania podzespołów wymien
nych — typowych dla nowoczesne
go elektronicznego sprzętu profe
sjonalnego — co eliminuje praco
chłonne wymontowywanie usziko-

dawczych (np. IME). Elektroniczna 
konstrukcja ułatwia znakomicie 
wbudowanie do arytmometru na
stawnika stałych specjalnych (np. 
CS) czy też dołączenie całej pamię
ci stałych (np. IME). Dołączenie 
przystawki dziurkującej jest tu już 
niejako oczywiste. Niektóre arytmo
metry przewidują także dołączenie 
oddzielnych mechanizmów druku
jących (np. bułgarska ELKA). 
Ostatnio pojawiły się już nawet 
arytmometry z wbudowanymi ukła
dami repetycyjnymi (np. COMBI- 
TRON, EPIC), uwalniającymi liczą
cego od naciskania klawiszy ope
racyjnych przy powtórnym wyko
nywaniu obliczeń według tego sa-

Rys. 25b. Odm iana p oprzedn iego — aryt
m om etr SOEMTRON 221 z  w yjściem  
d ru ku jącym . W  n iektórych  rozw iąza
niach  p rototyp ow ych  zastosow ano przy 
te^ sam ej obu dow ie  odm ienną g eom e
trię k law iatury. Cena eksportow a do 
NRF 7500 DM. G abaryty  43X38X15 cm , 
c iężar 16,0 kg

mego wzoru algebraicznego dla róż
nych wartości parametrów.

Możliwość wielodostępu *) jest nie
jako rozwinięciem uprzednich, moż
liwości, w istotny jednak sposób 
wpływa na opłacalność użytkowania 
arytmometrów elektronicznych. I

dzonych elementów konstrukcyj
nych.

*

Załączone zestawienie tabelaryczne 
podaje ogólne informacje o większo- 

(dok. na 39 str.)
*) Ang. m ulti-access.
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W ielka B rytania
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Czytnik „LEGTOR“ firmy English Electric-Leo-Marconi 
jako metoda przygotowania danych wejściowych
Jednocześnie ze wszystkimi korzyściami wynikającymi 
z osiąganego obecnie wzrostu szybkości działania ma
szyn cyfrow ych pojawia się problem opracowywania 
coraz większej ilości specjalnie przygotowanych da
nych wejściowych. Istnieją różne metody przygotowy
wania tych danych, jednakże w  większości są one 
szczególnymi rozwiązaniami szczególnych problemów.
Optymalna byłaby taka. metoda przygotowania danych 
wejściowych, która mogłaby być zastosowana do wszy
stkich typów zastosowań. W każdym systemie zauto
matyzowanym powinien istnieć prosty sposób komu
nikacji pomiędzy człowiekiem i maszyną — i odwrot
nie. Ponieważ większość trwale zapisanych porozu
mień pomiędzy ludźmi korzysta z różnego rodzaju 
formularzy, rozwiązaniem problemu wejścia dla ma
szyn cyfrowych byłby formularz czytelny zarówno 
dla maszyny, jak i dla człowieka.
Opisane cele zostały zrealizowane w  dużym zakresie 
podczas projektowania czytnika LECTOR, które to 
urządzenie stanowi „oczy”  nowoczesnej maszyny sto
sowanej do celów zarządzania.
Formularz dostosowany do czytnika jest arkuszem 
papieru o zmiennych wymiarach od 5 " X  6 "  do 
10 ' '  X  18" przy założeniu, że długość jest większa od 
szerokości co najmniej o 1 " .
Formularz składa się z dwóch pól, z których jedno 
zawiera informacje zapisane kreskami, drugie zaś 
może zawierać dowolny zapis, ręczny lub maszyno
wy. W pewnych szczególnych przypadkach drugie pole 
może być całkowicie pominięte.
Wszystkie inform acje przeznaczone do czytania op
tycznego mają postać linii poziomych o długości 0,3", 
umieszczonych w określonych pozycjach. Te linie po
ziome, zwane kreskami, mogą być naniesione jako:
1) nadruk na formularzach
2) kreski zrobione ołówkiem ręcznie
3) znaki drukowane przez maszynę cyfrową w  posta

ci trzech kolejnych kresek
4) nadruk przy pomocy specjalnej pieczątki.
LECTOR posiada zespół 16 fotokomórek odczytują
cych te kreski. Dodatkowa siedemnasta fotokomórka 
bada prawą krawędź formularza, odczytuje znaki po
zycyjne, uprzednio tam wydrukowane i w  odpowied
nim czasie uruchamia działanie pozostałych fotokomó
rek. Znaki pozycyjne występują zawsze parami, pierw
szy określa początek czytania informacji, a drugi — 
koniec. Para znaków pozycyjnych definiuje w ięc sze
rokość pasa w  poprzek formularza, wewnątrz które
go kreski są rozpoznawane i czytane. Na każdym for
mularzu można zapisać dowolną kombinację kresek, 
a dodatkowe wyposażenie pozwala określić, które fo 
tokomórki powinny być wykorzystane. Pozwala to na 
czytanie formularzy o różnych rozmiarach i różnym 
przeznaczeniu bez przerywania pracy urządzenia. 
Ponieważ fotokomórki ■ mają stałe położenie, LECTOR 
umożliwia czytanie do 16 pionowych kolumn z infor
macjami na formularzu. Pole czytania dla każdej fo 
tokomórki (lub kolumny) określone jest parą zna
ków pozycyjnych, znajdujących się z prawej strony 
'formularza. Każde żakrfeskówane pole ma swój od
powiednik na taśmie papierowej. Wartość danego po
la jest interpretowana przez program. Dla przykła
du przypisując wartości 1, 2, 3, 6 dla każdej czwórki 
kolumn, możemy w  dowolnym wierszu zapisać. przy 
pomocy kresek liczbę czterocyfrową. Rozważmy dla 
przykładu liczbę 7913. Może ona być zapisana nastę
pująco:

6 3 2 1 6 3 2 1 6 3 2 1 6 3 2 1 _ !

Powyższy przykład jest tylko jednym bardzo szczegól
nym zastosowaniem kodowania przy pomocy kresek. 
Poniżej podano dwa dalsze, znacznie ogólniejsze za
stosowania:

1) data, np. 3 styczeń 1957 
Dzień M iesiąc

30 20 10 ST LU MA KW MA cz 60 30 20 10

6 3 2 3 LI SI WR PA LT GR— Ü. 6 3 2 1

Styczeń

R ok

57

2) cena, np. 1059,86 zł.
Podane trzy przykłady obrazują sposób projektowa
nia formularzy: łatwo stwierdzić, że możliwe jest za
kodowanie opisaną metodą niemal wszystkiego. Ko
dowanie znaków alfabetycznych jest nieoszczędne 
pod względem miejsca, jednakże jeśli trzeba zako
dować małą ilość informacji literowych, można to 
zrobić bardzo prosto.
Szybkość działania LECTOR-a zależy od rozmiarów 
formularza, np. dla formularza o  12"  długości wynosi 
ona około 1200 dokumentów na godzinę. Odpowiada 
to pracy zespołu 15 dziurkarek i 15 sprawdzarek.
Z tego widać, że czytnik jest znacznie szybszy od 
dziurkowania ręcznego. Ponadto,' powstająca jako 
wyjście taśma papierowa jest czytelna zarówno dla 
maszyny, jak dla człowieka. Jedną z wielkich ko
rzyści stosowania czytnika LECTOR jest wykorzy
stanie niezgodności taśmy papierowej z danymi źró
dłowymi. Eliminuje to jedną z głównych trudności 
podczas operacji dziurkowania i sprawdzania.
Ponad 50 sprzedanych czytników posiada wiele za
stosowań, poczynając od gospodarki magazynowej aż 
do badania rynku.
Oto niektóre przykłady z tego zakresu:
• przyjmowanie zamówień
• kontrola poziomu zapasów
• wielokryteriowe wybieranie
•  ankiety
•  dokumenty płacowe
• dokumentacja produkcyjna
•  badanie rynku
Jako przykład zastosowań, w  których dokumenty spo
rządzane przez maszynę cyfrową wymagają uzupeł
nienia przez człowieka można podać:
• fakturowanie
• zestawienia rachunków
• sprawozdania z analizy drogi krytycznej
• dyspozycje dla magazynierów
• kontrola wpłat za należności ratalne
• rejestracja przy pom ocy przyrządów pomiarowych. 
Czytnik LECTOR — jak. widać — jest urządzeniem 
o wszechstronnych możliwościach; pojawia się jed 
nak pytanie, czy i kiedy stosowanie tego czytnika 
jest dostatecznie uzasadnione.
Ekonomiczne uzasadnienie zastosowania znajduje czyt
nik LECTOR wtedy, gdy objętość informacji wejścio
wych wymaga stworzenia trzech zespołów przygoto-
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Wania danych. Uzasadnienie to oparte jest na porów
naniu kosztu utrzymania trzech operatorów i niezbęd
nego wyposażenia z ¡kosztem zakupu lub dzierżawy 
czytnika LECTOR wraz z kosztem utrzymania jedne
go o p e r a t o r a N i e  wzięto przy tym pod uwagę ta
kich korzyści, jak wzrost szybkości i uproszczenie 
systemu wyjścia.
Niezależnie od ekonomicznego punktu widzenia, za
stosowanie czytnika wprowadza zmianę formularzy 
dokumentów oraz zwiększenie dyscypliny wykonywa
nia poszczególnych czynności. Stwarza to czasem trud
ności, częściowo ze względu na niechęć do zmian, 
a częściowo ze względów estetycznych. Mogłoby to 
mieć miejsce np. przy sporządzaniu zestawień ra
chunków jako dokumentów przeznaczonych dla czyt
nika. Jednakże trzy wielkie przedsiębiorstwa korzy
stają z czytnika LECTOR do podobnych celów.

Należy więc rozważyć wszystkie za i przeciw i pod
jąć odpowiednią decyzję w trakcie projektowania 
systemu. Nasze osiągnięcia w  projektowaniu różno
rodnych systemów są dowodem, że dzięki dużej swo
bodzie w określaniu formularzy dla czytnika wiele 
trudności może być ominiętych.
Ponad 50 systemów z czytnikami LECTOR pracuje w 
Wielkiej Brytanii, Skandynawii, wschodniej i zachod
niej Europie, Południowej Afryce, Australii i Nowej 
Zelandii. Firma Engłish Eleotric-Leo-Marconi posiada 
bogatą wiedzę i doświadczenie w  zakresie automa
tycznego przygotowania danych wejściowych.

Tłumaczył i opracował 
mgr inż. Jan Wierzbowski

Instytut Maszyn Matematycznych
i) P orów nan ie  w g cen angielskich — przyp. tłum .

a S R O D H M  O B L i C Z E N i O W E

Adam JEŻOWSKI 681.322:681.177:65.07:658.5:6.58.7:669
Stanisław SZELEZNIK
N ow a Huta

Organizacja i działalność 
Działu Mechanizacji Zarządzania Huty im. Lenina
W celu szerszego wykorzystania w  ogólnym syste
mie zarządzania, istniejącej w Hucie im. Lenina od 
kilku lat Stacji Maszyn Licząco-Analitycznych, na 
początku 1965 r. utworzony został, w ramach Ośrod
ka Organizacji, Mechanizacji i Kontroli, Dział M e
chanizacji Zarządzania, obejmujący następujące ko
mórki organizacyjne:
• Biuro Działu
• Zespół Mechanizacji Przebiegów Produkcji Podsta

wowej
• Zespół Mechanizacji Przebiegów Prdukcji Pomoc

niczej
• Zespół Mechanizacji Zarządzania
• Zespół Programowania
• Stacja Maszyn Analitycznych i Elektronicznych.
Poszczególne zespoły mechanizalcji prowadzą prace 
analityczno-projektowo-organizacyjne w  zakresie 
przydzielonych im zagadnień, a w  szczególności:
•  Zespół Mechanizacji Przebiegów Produkcji Pod

stawowej —  planowanie i rozliczanie produkcji 
w  ^podstawowych wydziałach Huty z uwzględnie
niem grup wydziałów surowcowych, stalowniczych 
i walcowniczych

• Zespół Mechanizacji Przebiegów Produkcji Pomoc
niczej — planowanie i rozliczanie produkcji w po
mocniczych wydziałach podległych Głównemu Me
chanikowi i Głównemu Energetykowi oraz zagad
nienia zakładowego transportu kolejowego i samo
chodowego

• Zespół Mechanizacji Zarządzania — rozrachunek 
kosztów, gospodarka materiałowa, płace i inne za
gadnienia ogólne związane z zarządzaniem Huty

• Zespół Programowania — przygotowywanie pro
gramów dla opracowanych przez zespoły mecha
nizacji tematów potrzebnych do wykonania nie
zbędnych przetworzeń przy pomocy maszyn anali
tycznych lub EMC.

Poszczególne opracowania projektowo-organizacyjne 
wykonywane są zgodnie z przyjętym cyklem organi- 
cyjnym, obejmującym następujące fazy:
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1. Określenie celu — tematu.
2. Ustalenie stanu dotychczasowego — analiza stanu 
dotychczasowego ze szczególnym uwzględnieniem 
przebiegu dokumentacji źródłowej jako głównego noś
nika informacji.
3. Krytyczna ocena stanu dotychczasowego —  adap
tacja dokumentacji do celów przetwarzania danych.
4. Zaprojektowanie nowego systemu — opracowanie 
instrukcji nanoszenia informacji w dokumentacji 
źródłowej, zaprojektowanie symboliki cyfrowej w lo 
gicznym układzie dziesiętnym, obiegu dokumentacji 
oraz rodzajów i układów wydawnictw.
5. Wdrożenie nowego systemu —  nadzór nad wpro
wadzeniem z udziałem kierownictwa zainteresowa
nych jednostek organizacyjnych.
6. Kontrola wyników —  ciągłe śledzenie przebiegu 
prac, zarówno na terenie organizowanego odcinka, jak 
i Stacji, oraz aktualizowanie systemu przez nano
szenie zmian, wynikłych w trakcie jego wprowadze
nia.
W pracach zespołów przestrzega się zasady wpro? 
wadzania jak najmniejszych i tylko niezbędnych zmian 
w  dotychczasowych zakresach i przebiegach infoi'; 
m acji źródłowych w  danych komórkach organizacyj
nych, uwzględniając nawyki i wdrożenie pracowni
ków ftych komórek do dotychczasowych metod dzia
łania.
Stacja Maszyn Analitycznych i Elektronicznych jest 
samodzielną komórką organizacyjną podległą bezpo
średnio Kierownikowi Działu, na czele której stoi Kie
rownik Stacji.
W Skład Stacji wchodzi:
•  Zespół Maszyn Pomocniczych —  dziurkarki, spraw- 

dzaiki
• Zespół Maszyn Podstawowych i Uzupełniających

— sortery, tabulatory, reproducery, dziurkarki su
maryczne, kolator, kalkulator oraz mała elektro
niczna maszyna cyfrowa,

• Zespół Kontroli Wstępnej i Końcowej,
• Utrzymanie Ruchu.



Obsada Działu Mechanizacji Zarządzania:
• Kierownik Działu 1
• Biuro Działu 1
• Zespoły Mechanizacji i Programowania 13
• Kierownik Stacji 1
•  Zespół Maszyn Pomocniczych 28
• Zespół Maszyn Podstawowych i Uzupełń. 17
• Zespół Kontroli Wstępnej i Końcowej 9
• Utrzymanie Ruchu 5

R a z e m :  75 osób

Dotychczas opracowywane i przetwarzane są następu
jące zagadnienia związane z zarządzaniem, kierowa
niem i sterowaniem procesami produkcyjnymi Huty.
1. Analiza procesu technologicznego wytapiania., 

rozlewania i wstępnego przerobu stali konwerto
rowej

2. Badanie wpływu technologii produkcji i eksploa
tacji wlewnic na ich wytrzymałość

3. Miesięczne operatywne planowanie produkcji rur 
zgrzewanych

4. Ewidencja zleceń dla produkcji części zamien
nych oraz obciążenie maszyn warsztatu mecha
nicznego wynikające z portfela zleceń

5. Ewidencja rozrachunku z dostawcami i odbiorca
mi inkasowymi

6 . Sprzedaż wyrobów
7. Ewidencja i rozliczanie wybraków w  wydziałach 

podstawowych
8 . Ewidencja i rozliczanie obrotu materiałowego
9. Ewidencja i rozliczanie obrotu półfabrykatów

10. Obliczanie płac brutto i netto dla wydziałów pro
dukcji podstawowej i pomocniczej

11. Opracowywanie kart badań profilaktycznych do 
analizy lekarskiej nowo wstępujących oraz spo
rządzonej statystyki wypadków.

Pozycje 1, 3 i 10 — są przetwarzane na małej elek
tronicznej maszynie cyfrow ej Gamma 10B, pozostałe 
na maszynach licząco-analitycznych.
W chwili obecnej jest w  fazie próbnych przetworzeń 
na EMC Gamma 10B normatywny rachunek kosztów 
Stalowni Martenowskiej.
Problematyka objęta prowadzonymi aktualnie praca
mi organizacyjno-projektowymi jest następująca:
1. Analiza czynników technologiczno-ekonomicznych 

procesu wielkopiecowego
2. Pogłębienie analizy czynników procesu konwerto- 

wego
3. Analiza czynników techniczno-ekonomicznych pro

cesu martenowskiego
4. Operatywne miesięczne planowanie produkcji rur 

oraz profili drobnych i drutu
5. Operatywne miesięczne planowanie produkcji cią

gu Zgniatacz —  W alcownia Gorąca Blach — Wal
cownia Zimna Blach

6 . Planowanie produkcji i bilansowanie zleceń dla 
Odlewni Staliwa, Żeliwa i Metali Nieżelaznych

7. Obrót wyrobami gotowymi walcowni
8 . Planowanie, statystyka i sprawozdawczość trans

portu kolejowego Huty
9. Rozszerzenie zakresu obliczania płac brutto i netto
Niezależnie od bieżących prac analityczno-organizacyj- 
no-proj ektowych, prowadzonych .przez zespoły me
chanizacji, Dział posiada opracowany perspektywiczny 
wieloletni plan rozwoju mechanizacji zarządzania.
W związku z rozbudową Huty i narastaniem jej za
dań organizacyjno-produkcyjnych rysuje się koniecz
ność zastosowania co najmniej dwóch elektronicznych 
maszyn cyfrowych o dużych pamięciach operacyjnych 
i odpowiednich pamięciach zewnętrznych oraz w y
posażonych w rozbudowane urządzenia peryferyjne 
i transmisji danych.
Maszyny ite wraz z urządzeniami-peryferyjnymi po
winny być przystosowane do współpracy w  rozwinię
tych integralnych systemach łączących problematykę 
zarządzania, kierowania produkcją i sterowania .pro
cesami technologicznymi. Konieczność ta jest potwier
dzona przez dotychczasowe praktyczne doświadczenia 
uzyskane w  wyniku eksploatacji w Hucie małej elek
tronicznej maszyny cyfrowej Gamma 10B do zagad
nień operatywnego planowania produkcji.
W ostatnim okresie czasu jest rozważany projekt 
zmiany struktury organizacyjnej Działu uwzględnia
jący koncepcje rozwojowe zagadnień mechanizacji 
zarządzania w  powiązaniu z generalnym projektem 
wstępnym rozbudowy Huty im. Lenina.

(dok. z 36 str.)
ści z dotychczas produkowanych lub 
zapowiadanych arytmometrów elek
tronicznych. Z braku dostatecznej 
ilości miejsca nie dla wszystkich 
arytmometrów można było podać 
fotografie.
Zamieszczone fotografie reprezen
tują najpopularniejsze odmiany 
konstrukcyjne.
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W arszawa

Struktury rozkazów i sterowania

Podany poprzednio w  naszym czasopiśmie *) pewien 
teoretyczny model wyjaśniał intuicyjnie pojęcie roz
kazu i  sterowania maszyny cyfrowej. Na intuicji tej 
oprzemy się obecnie rozważając budowę słowa roz
kazowego i strukturę sterowania różnego typu ma
szyn rzeczywistych.
Każda maszyna składa się z szeregu bloków funkcjo
nalnych (takich jak pamięć, urządzenia arytmetycz
ne i urządzenia zewnętrzne, rejestry operacyjne itp.) 
połączonych torami przesyłania informacji. Cykl pra
cy maszyny można podzielić, w  ogólności, na dwa 
podstawowe etapy, wybrania i realizacji rozkazu. W y
konują się one na drodze otwierania odpowiednich 
kanałów przesyłowych. Właśnie sterowanie maszy
ny, w  oparciu o  dane zawarte w  rozkazie, zapewnia 
„bramkowanie” żądanych torów informacyjnych, tzn. 
właściwe wybieranie tych torów. Źródłem impulsów 
bramkujących jest na ogół specjalny generator.
Struktura sterowania maszyny i je j organizacja w e
wnętrzna uzależniona jest w  dużym stopniu od bu
dowy jej słowa rozkazowego. W ogólności składa się 
ono z części operacyjnej i części adresowej.
Ze względu na charakter części adresowej rozróżnia
my maszyny:
1. Czteroadresowe, gdzie podawane są adresy dwóch 

argumentów operacji, przesłania wyniku i następ
nego rozkazu (np. maszyna SEAC)

2. Trzyadresowe, różniące się od poprzednich brakiem 
adresu rozkazu następnego (np. maszyna MIDAC)

3. Dwuadresowe, z podanymi adresami argumentów, 
względnie argumentu i przesłania wyniku (np. 
maszyna UNIVAC-1103A)

4. Jedno +  jednoadresowe, posiadające adresy po
brania lub przesłania argumentu i następnego roz
kazu (np. maszyna IBM-650)

5. Jednoadresowe — w  zależności od  typu rozkazu 
jest to adres argumentu, względnie adres następ
nego rozkazu.

Prowadzone ponadto prace nad konstrukcją maszyn 
bezadresowych nie dały, jak dotąd, większych rezul
tatów praktycznych. Wyraźnie przeważającą grupę 
stanowią, w  chwili obecnej, maszyny jednoadreso
we. Idea maszyn wieloadresowych powoli została za
rzucona, głównie z przyczyn ekonomicznych.
Ze względu na strukturę części operacyjnej rozkazu 
historycznie pierwszymi były maszyny o stałej liście 
rozkazów. Część operacyjna jest tu 4—7-bitowa, a 
każda kombinacja bitów stanowi kod pewnego roz
kazu z listy. Zdekodowanie rozkazu powoduje, w  każ
dym kroku wykonania rozkazu, przesłanie przez ukła
dy sterowania maszyny ciągu impulsów bramkują
cych odpowiednie tory informacyjne.
Pierwsze maszyny miały stosunkowo prostą i krót
ką listę rozkazów. Na przykład mała maszyna LGP-30 
miała 16 rozkazów przy 32-bitowym słowie. Z biegiem 
czasu liczba rozkazó%v wzrosła, a ich funkcje stały 
się bardziej skomplikowane. Już maszyna IBM-704 
miała rozkazów 88 przy 36-bitowym słowie i rozbudo
wany system współpracy z urządzeniami zewnętrz
nymi. Do listy dołącza się złożone rozkazy śpecjalizo-

i) Patrz artykuł m gr inż. Jana B ieleck iego pt. • „M aszyna 
T uringa” , „M aszyny M atem atyczne”  nr 1/07, str. 28.

maszyn cyfrowych

wane pozwaląjące na wszechstronne stosowanie ma
szyn. Wprowadza się systemy przerwań programu 2> 
i podziału czasu maszynowego. Duże, wieloczynnościo
we maszyny, wchodzące w  skład specjalnych syste
mów operacyjnych wymagają rozbudowanych rozka
zów współpracy z urządzeniami wejścia-wyjścia, licz
nymi pamięciami, a wreszcie programami systemu. 
Część operacyjna rozrasta się i zatraca swój jedno
rodny charakter. I tak maszyna ORION w  systemie 
Ferrantiego ma już 12-bitową część operacyjną, któ
rej część 7-bitowa tworzy stalą listę rozkazów. Z dru
giej strony rosną wymagania odnośnie szybkości dzia
łania maszyn. W elekcie —  układy sterowania roz
budowywane są niewspółmiernie bardziej niż pozo
stałe części maszyny. Jest rzeczą charakterystyczną, 
że nie opracowano systematycznej metody konstruk
cji układów sterowania. Tworzono je na drodze pół- 
empirycznej i obwody końcowe, jakkolwiek efektyw
ne, były bardzo złożone.
W tej sytuacji, w  połowie lat pięćdziesiątych, nastąpił 
rozwój nowej techniki budowy układów sterowania, 
zwanej mikroprogramowaniem. Jej genezą stała się 
koncepcja zastąpienia sekwencji wykonania rozkazu, 
sekwencją odrębnych operacji, realizujących rozkaz 
w  kolejnych krokach. Operacje te można z kolei 
przedstawić w postaci szeregu wykonywanych równo
cześnie czynności elementarnych związanych z bram
kami konkretnych bloków funkcjonalnych maszyny.
W modelu mikroprogramowania pionowego, zbiór czyn
ności elementarnych —  mikrooperacji — wykonywa
nych w  jednym okresie maszynowym, nazwany został 
mikrorozkazem. Rozkazowi, zwanemu mikroprogramem 
odpowiada sekwencja następujących po sobie mikro- 
rozkazów (wykonanie „pionowe” ). Sterowanie wytwa
rza sekwencję mikro rozkazów oraz przesyła, w  każdym 
•takcie maszyny, odpowiednie zbiory impulsów bram
kujących. Koncepcja mikroprogramowania poziomego 
przewiduje tworzenie programu na szczeblu mikro- 
rozkazów, pozostawiając programiście decyzję o 
otwarciu odpowiednich bramek. Są one sterowane 
bezpośrednio bitami części operacyjnej rozkazu, któ
ra w  realizacji powinna zawierać ilość bitów rów
ną liczbie bramek. Jest ona zwykle rzędu 20, co teo
retycznie pozwala na sformułowanie 220 różnych roz
kazów (do klasy tej zaliczyć można maszyny typu 
UMC).
Najnowszym osiągnięciem mikroprogramowania jest 
tzw. programowana logika. Zbiory mikroprogramów, 
rwanych -tu logramami, umieszczone są w pamięci 
maszyny (tzw. pamięć logiczna), dzięki czemu ich w y
miana jest stosunkowo prosta, a nawet może być 
przeprowadzana programowo. Podstawowym zbiorem 
operacji maszyny nie jest tu zbiór mikrooperacji, ale 
pewna, celowo dobrana lista prostych rozkazów pod
stawowych (zwykle logicznych). Wykonanie logramów 
ma charakter interpretacyjny. Ideę programowej lo
giki charakteryzuje dobrze elementarna maszyna Bla- 
kenbackera.
Najnowsze maszyny cyfrowe łączą w  sobie pewne 
elementy mikroprogramowania i budowy maszyn o 
stałej liście rozkazów. Przejawia się to we wprowa
2) Patrz artyku ł m gr inż. K rzysztofa Saplechy pt. „S y ste 
m y czasu rzeczyw istego” , „M aszyn y  M atem atyczne”  nr 3/66, 
str. 31.
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dzaniu tzw. bitów funkcjonalnych oraz mikropro- 
gramowym tworzeniu i wykonywaniu pewnych roz
kazów. Już maszyna EDSAC posiadała specjalny, in
terpretowany niezależnie, bit modyfikacji. Wspomnia
na powyżej maszyna ORION posiada bit współpracy 
z programem MONITOR systemu operacyjnego. Wre
szcie w  projekcie maszyny STRETCH przewidziane 
były, zarówno przy arytmetyce zmienno-, jak i stało- 
przecinkowej bity funkcjonalne dla znaku i charak
teru argumentów. Rozbudowane maszyny posiadają 
obecnie także rozkazy wykonywane w  więcej niż 
dwóch cyklach. Cykle są wyznaczane w  oparciu o 
zawartość części operacyjnej rozkazu, przez specjal
ny generator stanów głównych. Część operacyjna, 
oprócz bitów wyznaczających kody rozkazów stałej 
listy, zawiera bity funkcjonalne modyfikacji lub adre
sowania pośredniego. Bity te sterują bezpośrednio ge
neratorem stanów głównych i bramkami. Rozkazy 
stałej listy podlegają zdekodowaniu, wywołana zo
staje odpowiednia sekwencja sterująca i stan główny 
maszyny. W najnowszych maszynach obliczeniowych

liczba bitów wyznaczających kody rozkazów listy sta
łej nie przekracza 4—5 bitów. Ze zbioru wszystkich 
kodów wyróżnia się kilka, pozostałe przypisuje się 
odpowiednio rozkazom wymagającym podania adre
su. Kody wyróżnione reprezentują grupy rozkazów np. 
współpracy z urządzeniami zewnętrznymi — rozkazów 
nie dotyczących pamięci: Informacja określająca zna
czenie rozkazu umieszczana jest w  polu przeznaczo
nym na adres (tu zbyteczny). Rokazy tego typu bardzo 
często są mikroprogramowane poziomo, co znacznie 
upraszcza sterowanie i powiększa faktyczną listę roz
kazów maszyny. Zdekodowanie rozkazu mikroprogra- 
mowanego powoduje zatem bezpośrednie sterowanie 
bramek bitami „dodatkowej” części operacyjnej. 
Wydaje się, że tego typu mieszane struktury są w 
chwili obecnej najbardziej ekonomiczne i efektyw
ne. Niemniej jednak można zaryzykować twierdzenie, 
że sprawa znalezienia systematycznej, optymalnej me
tody budowy układów sterowania pozostaje w  dal
szym ciągu kwestią otwartą.

K n o w / K A

Bronisław OBIREK 681.3:658.012.4:65.011.54:65.011.56
W arszawa

Autor podaje założenia i wnioski konferencji naukowej na temat organizacyjnego 
przygotowania przedsiębiorstw do mechanizacji i automatyzacji przetwarzania in
form acji gospodarczych, która odbyła się w Zakopanem w listopadzie 1066 roku  
pod nazwą „AMPIG-1966” . W  krótkim rysie historycznym autor informuje o po
przednich konferencjach na powyższy temat, które odbywały się w Polsce, Czecho
słowacji, NRD i na Węgrzech w czasie ostatnich 5 lat.

„AMPIG-66”

Pod hasłem AUTOMATYZACJA, 
MECHANIZACJA PRZETW ARZA
NIA INFORMACJI GOSPODAR
CZYCH „AM PIG-66” , odbyła się w 
Zakopanem, w  dniach 25-5-26 listo
pada 1966 r. konferencja naukowa 
na temat „ORGANIZACYJNE 
PRZYGOTOWANIE PRZEDSIĘ
BIORSTW DO MECHANIZACJI 
I AUTOMATYZACJI PRZETWA
RZANIA INFORMACJI GOSPO
DARCZYCH” , zorganizowana przez 
Towarzystwo Naukowe Organizacji 
i Kierownictwa w  Warszawie, pod 
protektoratem Pełnomocnika Rządu 
do Spraw Elektronicznej Techniki 
Obliczeniowej ministra Stanisława 
Kielana.
Postawienie na porządku dnia 
aktualnych problem ów organizacyj
nego przygotowania przedsiębiorstw 
do zautomatyzowanego przetwarza
nia informacji gospodarczych w 
przedsiębiorstwach świadczy o waż
ności tych problemów dla rozwoju 
elektronicznej techniki obliczenio
wej. Na konferencji w  Zakopanem 
poruszano również zagadnienia zme
chanizowanego przetwarzani? infor
macji gospodarczych, chociaż me
chanizacja za pomocą maszyn ana
litycznych nie jest już nowością.

Problemy organizacji zmechanizo
wanego i zautomatyzowanego prze
twarzania inform acji wiążą się ści
śle ze sobą, dlatego też na konfe
rencji ujęto je  w  sposób komplek
sowy.
Spotkania tego typu odbywały się 
już niejednokrotnie również jako 
konferencje międzynarodowe. Orga
nizatorzy poprzednich konferencji 
też łączyli oba problemy mechani
zacji i automatyzacji przetwarza
nia informacji gospodarczych. War
to by przedstawić tu w  krótkim 
rysie historycznym problematykę 
kilku konferencji tego rodzaju na 
przestrzeni ostatnich 5 lat.
Jedną z pierwszych i większych 
konferencji na temat kompleksowej 
mechanizacji i automatyzacji prze
twarzania informacji gospodarczych 
w przedsiębiorstwach przemysło
wych zorganizowano w  Bratysła
wie (CSRS) w  maju (10— 13) 1961 r. 
Wzięło w niej udział 470 uczestni
ków  (z Polski delegowano tylko 1 
osobę przy np. 20-osobowym skła
dzie delegacji z NRD). W Braty
sławie oprócz dwudniowych obrad 
plenum, dwa dni przeznaczono na 
omówienie zagadnień w  4 sekcjach:

• małej i średniej mechanizacji
• wielkiej mechanizacji
• automatyzacji w  zarządzaniu
• metod matematycznych w eko

nomice przedsiębiorstw.
Podstawowe problemy przedstawio
no w  referatach generalnych, w y
głoszonych przez przedstawicieli 
państw członkowskich RWPG. Dy
skusja nad tą problematyką nie
wątpliwie wpłynęła na ukształto
wanie się kierunków mechanizacji 
d automatyzacji przetwarzania in
form acji gospodarczych i stosowa
nia metod matematycznych w eko
nomice przedsiębiorstw. Jako wynik 
dyskusji w  poszczególnych sekcjach, 
opracowano szereg wytycznych dla 
organizatorów mechanizacji i auto
matyzacji przetwarzania informacji 
gospodarczych.
Po pięciu latach można stwierdzić, 
że ustalenia ówczesnej konferencji 
stały się faktycznie wytycznymi dla 
pracy w  Czechosłowacji i częścio
wo u nas w  kraju.
Przedstawiciele Polski nawiązali 
kontakt z przedstawicielami insty
tucji czechosłowackich i kontynuo
wali wymianę doświadczeń w  ra
mach współpracy naukowej obu
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państw, rozszerzając później kon
takty również na WRL i NRD.
Wkrótce potem odbyło się spotka
nie pracowników Instytutu Organi
zacji Przemysłu Maszynowego 
„ORGMASZ” z pracownikami In
stytutu w Pradze (Technickoórgani- 
zaćni vyzkumny ustav strojiren- 
stwi). Podczas 6-dniowej dwustron
nej konferencji roboczej na Navem 
Strbske Pleso (w Czechosłowacji), 
omówiono szereg problemów z dzie
dziny techniki zarządzania i sto
sowania metod matematycznych w 
zarządzaniu. Obie strony zapoznały 
się wzajemnie ze stanem prac orga
nizacyjnych w  tej dziedzinie w obu 
krajach, ze szczególnym zwróceniem 
uwagi na przemysł maszynowy. 
Przedstawiono dotychczasowe wyni
ki prac obu instytutów, plany ich 
prac i perspektywy na najbliższe 
lata. Wymieniono doświadczenia z 
badań i praktycznego rozwiązywa
nia problem ów zmechanizowanego 
przetwarzania informacji gospodar
czych w  przedsiębiorstwach prze
mysłu maszynowego. Rozważono 
możliwości wspólnego rozwiązywa
nia niektórych problemów z tego 
zakresu. W 16 referatach problemo
wych i informacyjnych przedsta
wiono problemy: organizacji przed
siębiorstw jako podstawy do wpro
wadzania zmechanizowanego prze
twarzania inform acji; organizacji 
zmechanizowanego przetwarzania 
informacji w  przedsiębiorstwach; 
automatyzacji przetwarzania infor
macji (próby wypracowania pewnej 
metody w tym zakresie); zastoso
wania metod matematyczno-staty- 
stycznych w ekonomice przemysłu.
Pracownicy TOVUS reprezentowali 
pogląd prowadzenia prac zarówno 
metodą wzorcowych przedsiębiorstw, 
jak i opracowywania typowych pro
jektów, Natomiast pracownicy 
ORGMASZ, pracujący metodą 
wzorcowego przedsiębiorstwa, kła
dli nacisk na organizację przedsię
biorstwa i jego przygotowanie do 
kompleksowego przetwarzania in
form acji gospodarczych, zarówno na 
maszynach analitycznych, jak i w 
przyszłości na elektronicznych ma
szynach cyfrowych oraz na opraco
wanie — na bazie osiągniętych do
świadczeń uogólniających — typo
wych projektów (metodycznych) or
ganizacyjnego przygotowania przed
siębiorstw do zmechanizowanego 
przetwarzania informacji. Szeroko 
dyskutowano zagadnienie szkolenia 
specjalistów-organizatorów zmecha
nizowanego i zautomatyzowanego 
przetwarzania informacji gospodar
czych. Stwierdzono, że w  CSRS 
szkolenie rozwija się lepiej niż w  
Polsce, ponieważ jest prowadzone 
centralnie.
W ślad za tym, ORGMASZ zorgani
zował naradę roboczą w  dniach 
14-^29.IX .1962 na Głodówce k. Za
kopanego. Wzięli w  niej udział 
przedstawiciele 4 instytutów z WRL, 
CSRS, NRD i PRL. W szerszym 
składzie dyskutantów omówiono na
stępujące zagadnienia:
• Przygotowanie do zmechanizo

wanego przetwarzania informa
cji gospodarczych, ze szczegól
nym uwzględnieniem techniczne

go przygotowania i planowania 
produkcji w  przedsiębiorstwie 
przemysłu maszynowego 

® Organizację zespołowych (rejo
nowych) stacji zmechanizowane
go przetwarzania informacji go
spodarczych 

® Usprawnienie sposobów zmecha
nizowanego przetwarzania infor
macji gospodarczych przez sto
sowanie taśmy dziurkowanej 

® Zakres automatyzacji przetwa
rzania informacji gospodarczych 
i sposób przygotowania do niej 
przedsiębiorstwa 

® Fragmenty rozwiązań na elektro
nicznych maszynach cyfrowych.

Następne spotkanie w  tym samym 
składzie odbyło się podczas narady 
roboczej w  Balatonfóldvar w  WRL. 
Naradę zorganizowali przedstawicie
le węgierskiego instytutu IUI, we 
wrześniu 1963 r., jako dalszy ciąg 
dyskusji nad problemami porusza
nymi na poprzedniej naradzie. W y
miana poglądów wpłynęła poważ
nie na prace realizowane w  tym 
zakresie w poszczególnych instytu
tach czterech państw. Po roku moż
na było sprawdzić poprawność i 
trafność przyjętych poprzednio za
łożeń. Bardzo dużo czasu poświęco
no na dyskusję problemu zautoma
tyzowanego przetwarzania informa
cji łącznie z wykorzystaniem ma
szyn analitycznych i metod mate
matycznych.
Na tej naradzie przyjęto następu
jący układ struktury projektów z 
dziedziny elektronicznego przetwa
rzania informacji gospodarczych:
1. Zestawienie dokumentów zawie
rających dane wejściowe i wyjścio
we
2. Schemat powiązań dokumentów 
stosowanych w  systemie elektro
nicznego przetwarzania informacji 
gospodarczych
3. Plany przetwarzania informacji 
z poszczególnych grup dokumentów 
albo z pojedynczych dokumentów
4. Programy stosowane w systemie 
elektronicznego przetwarzania in
formacji gospodarczych wraz z kar
tami programowania, analitycznymi 
schematami blokowymi, blokowymi 
schematami programów, danymi o 
ilości zajętych komórek pamięci i 
tekstami programów w autokodzie 
lub w kodzie maszyny
5. Obliczanie ekonomicznej efek
tywności projektu.
W zakresie stosowania metod ma
tematycznych dyskutowano na te
mat różnych rozwiązań (tematycz
nego programowania, matematycz
nej statystyki i logiki, analizy prze
pływów międzygałęziowych, pro
gramowania maszynowego) w  uję
ciu teoretycznym i praktycznym. 
Pracownicy węgierskiego instytutu 
IUI przedstawili opracowanie mo
delu matematycznego międzynaro
dowej specjalizacji produkcji ma
szyn rolniczych, który wzbudził 
wielkie zainteresowanie.
W zakresie mechanizacji planowa
nia produkcji w  przedsiębiorstwie
o produkcji jednostkowej i mało- 
seryjnej przyjęto opracowanie cze
chosłowackie, jako podstawę do dal

szych prac i wykorzystania przez 
poszczególne państwa.
M ając jasny pogląd na potrzeby i 
metodę przygotowania przedsię
biorstw do zmechanizowanego prze
twarzania informacji, szczególnie w 
przedsiębiorstwach przemysłu ma
szynowego, Towarzystwo Naukowej 
Organizacji i Kierownictwa w War
szawie zorganizowało w  maju 1964 
r. pierwszą krajową naradę w celu 
wymiany doświadczeń z zakre
su organizacyjnego przygotowania 
przedsiębiorstw do kompleksowej 
mechanizacji prac administracyjno- 
obrachunkowych. Podczas 3-dnio- 
wych obrad przedyskutowano pro
blemy omówione w  opracowaniach 
dostarczonych uczestnikom narady 
na 2 tygodnie px-zed tą naradą, mia
nowicie:
• Ogólne przesłanki organizacji, 

warunkujące mechanizację prac 
administracyjnych

•  Ujednolicenie symboli cyfrowych 
do praktycznego ich stosowania 
w  przedsiębiorstwie

• Zasady ujednolicenia źródłowej 
dokumentacji obrachunkowej.

Na bazie rozesłanych materia
łów, przedstawiciele przedsiębiorstw 
przygotowali koreferaty, w  których 
m. in. przedstawili sposób rozwią
zań, stosowanych w ich przedsię
biorstwach.
W tym samym roku, w pażdziei'ni- 
ku, została zorganizowana kolejna
6-dniowa narada w  Czechosłowacji, 
czterech instytutów, współpracują
cych ze sobą od 1962 roku. W na
radzie tej uczestniczyli również 
przedstawiciele Bułgarii i Jugosła
wii. Przedyskutowanie wielu pro
blemów, będące częściowo przedłu
żeniem dyskusji z lat poprzednich, 
pozwoliło na wypracowanie prawie 
ujednoliconej metody organizacji 
zmechanizowanego i zautomatyzo
wanego przetwarzania informacji.
W następnej naradzie, zorganizowa
nej w  1965 r. przez NRD, z polskiej 
strony nikt nie wziął udziału, mię
dzy innymi na skutek niedoceniania 
przez kierownictwa instytutów ko
rzyści z tego rodzaju spotkań. 
Natomiast rok 1966 był już bogaty 
w  konferencje, wśród których na
leży wymienić:
® I Krajow y Przegląd Zastosowań 

Maszyn Matematycznych w  Prze
myśle, zorganizowany w  kwiet
niu 1966 r. przez Oddział SIMP 
w  Poznaniu

•  Międzynarodową Konferencję na
temat: „Zastosowania Elektro
nicznych Maszyn Cyfrowych w 
Zarządzaniu Przedsiębiorstwa
mi” (ze szczególnym zwróceniem 
uwagi na przemysł maszynowy), 
zorganizowaną w  Gottwaldowie 
(CSRS) przez Dom Techniki w 
Bratysławie, w  dniach 11H-13.X. 
1966 r.,

• Konferencję Naukową Automa
tyzacji i Mechanizacji Przetwa
rzania Informacji „AM PIG -66” .

I Krajowy Przegląd Zastosowań 
Maszyn Matematycznych w  Prze
myśle omówiony został szczegółowo 
w nr 3/66 czasopisma „Maszyny Ma
tematyczne” .
Interesujące są chyba też informa
cje o międzynarodowej konferencji

42



w  Gottwaldowie w  październiku 
1966 r. W czasie 3-dniowych obrad 
wygłoszono 22 referaty, w  tym 7 re
feratów wygłosili przedstawiciele 
NRD, PRL, Austrii, NRF i Anglii. 
W referatach poruszono szeroki 
wachlarz zagadnień z teorii i prak
tyki zastosowania elektronicznych 
maszyn cyfrowych w przedsiębior
stwach, akcentując mocno potrzebę 
organizacyjnego przygotowania do 
zautomatyzowanego przetwarzania 
informacji gospodarczych. W refe
ratach i dyskusji podkreślano rów 
nież ważność sprawy szkolenia 
kadr.
Jak wynika z przeglądu narad i 
konrefencji dokonanego w  niniej
szym artykule, organizacyjne przy
gotowanie przedsiębiorstw do auto
matyzacji i mechanizacji przetwa
rzania informacji gospodarczych jest 
stale aktualnym problemem w  kra
ju i za granicą.
Zamykającą cykl spotkań w  1966 r. 
była listopadowa Konferencja Nau
kowa „A M PIG -66” .
Na tę konferencję przygotowano 10 
referatów, które dostarczono ucze
stnikom na 2 tygodnie przed jej 
terminem, co pozwoliło odpowied
nio przygotować się do dyskusji i 
opracować wnioski. Zgłoszone refe
raty zgrupowano w  następujący 
sposób:
I grupa —  „Przygotowanie do e- 
lektronicznego przetwarzania infor
macji gospodarczych” obejmowała 
następujące referaty:
•  „Organizacja przygotowania da

nych i stosowane urządzenia”
® „Zasady planowania kroczącego 

w  powiązaniu z optymalizacją 
planów w  przedsiębiorstwie”

© „Metodyka projektowania syste
mu przetwarzania informacji go
spodarczych w  przedsiębiorstwie 
przemysłowym”

• „Organizacyjne przygotowanie 
przedsiębiorstwa warunkiem au
tomatyzacji przetwarzania infor
macji” .

II grupa (ściśle związana z I gru
pą) — „Doświadczenia z organizacji 
elektronicznego przetwarzania infor
macji gospodarczych” obejmowała 
referaty:
• „Doświadczenia z przygotowania 

NBP do elektronicznego prze
twarzania inform acji”

® „Doświadczenia ZETO w  zakre
sie współpracy z przedsiębior
stwami przy wprowadzaniu elek
tronicznej techniki obliczenio
w ej”

• „Doświadczenia z prac przygoto
wawczych do elektronicznego 
przetwarzania informacji gospo
darczych Zakładów Wytwórczych 
Lamp Elektrycznych im. R. Luk
semburg”

•  „Wykorzystanie maszyn anali
tycznych do przetwarzania infor
macji gospodarczych (na przy
kładzie ZM URSUS)” .

III grupa — „Szkolenie kadr w  za
kresie elektronicznego przetwarzania 
informacji gospodarczych” obejmo
wała dwa niżej wymienione refe
raty:
• „Problematyka przygotowania 

kadr w  związku z rozwojem 
przetwarzania informacji gospo
darczych w  Polsce”

® „Problemy psychosocjologiczne 
w  zmechanizowanym przetwarza
niu informacji gospodarczych” .

Po przedstawieniu na początku ob
rad tez referatu przez trzech gene
ralnych referentów, rozpoczęła się 
dyskusja. Dyskutanci (34 na 360 u- 
czestników) poruszyli szereg bardzo 
ważnych zagadnień, przeplatając 
jednak często swoje wypowiedzi 
mniej ważnymi problemami. Nie
którzy dyskutanci z pasją i zacię
ciem przedstawiali problemy dysku
syjne, szczególnie na temat potrzeb 
automatyzacji przetwarzania infor
macji gospodarczych, potrzeby przy
gotowania przedsiębiorstw do kom
pleksowego przetwarzania informa
cji gospodarczych, potrzeby szkole
nia specjalistów z tego zakresu, po
trzeby utworzenia zespołu lub sek
cji użytkowników w  celu dokona
nia wymiany doświadczeń i szyb
kiej informacji o nowych osiągnię
ciach z tego zakresu i wiele innych 
problemów.
Należy podkreślić wypowiedzi dy
skutantów, którzy poruszali zagad
nienia związane. z wykorzystaniem 
nowoczesnych środków pracy biu
rowej, zaliczanych do tak zwanej 
trzeciej peryferii. Zdaniem dysku
tantów, stanowią one część skła
dową organizacji zautomatyzowane
go i zmechanizowanego przetwa
rzania informacji. Powinny one być 
brane pod uwagę w  momencie przy
gotowania dokumentacji inwestycyj
nej dla obu systemów przetwarza
nia informacji. Powoływano się na 
to, że wiele urządzeń przedstawiono 
na pokazie środków organizacyjno- 
-technicznych „ORGATECH” w 
Warszawie w  październiku 1966 r. 
Należą do nich klasery, pojemniki 
na karty, szafy i regały, biurka dla 
programistów ifcp., których dotych
czas nie ma jeszcze w  produkcji se
ryjnej. Można dodać, że Biuro Pro- 
j ektowo-Konstrukcy jne Środków 
Pracy Biurowej projektuje szereg 
innych urządzeń i nowoczesnych 
środków organizacyjno-technicznych, 
dla aranżacji stanowisk pracy, gdzie 
powstają informacje.
Jako ciekawostkę, która chyba za
interesuje Czytelników, należy po
dać, że w  dyskusji powoływano się 
również na inform acje publikowane 
w  czasopiśmie „Maszyny Matema
tyczne” .
Wybrana przez Konferencję komisja 
wnioskowa opracowała na podsta
w ie dyskusji i przedstawiła na za
kończenie obrad szereg wniosków, 
które zostały przez uczestników w 
całości przyjęte. Wnioski te mają 
służyć jako wytyczne do pracy w 
najbliższym okresie. Omówienie ich 
realizacji nastąpi na następnej kon
ferencji, której zorganizowanie prze
w iduje się w  1968 roku. Przyszła 
konferencja, pomyślana jako mię
dzynarodowa, toędzie miała na celu 
dokonanie wymiany doświadczeń z 
innymi państwami.
Komisja wnioskowa stwierdziła, że 
rozwój mechanizacji i automatyza
cji przetwarzania informacji gospo
darczych, powszechniejsze zastoso
wanie elektronicznej techniki obli
czeniowej usprawni i przyspieszy w 
istotny sposób realizację Uchwał 
VII Plenum KC PZPR.

Zagadnienia te powinny znaleźć 
miejsce w  programach przedsię
wzięć resortów i urzędów central
nych. Szereg doniosłych zadań stoi 
wobec Pełnomocnika Rządu do 
Spraw Elektronicznej Techniki Ob
liczeniowej, jako generalnego koor
dynatora w  tym zakresie.
Komisja wnioskowa w  swoim opi'a- 
cowaniu przedstawiła szereg wnios
ków syntetycznych i postulatów ta
kich jak:
® potrzeba opracowania koncepcji 

Określającej form y organizacyj
ne, środki techniczne, metody, 
kierunki i tempo rozwoju auto
matyzacji i mechanizacji w  ska
li ogólnokrajowej

• potrzeba powoływania jednostek 
zajmujących się organizacją zau
tomatyzowanego przetwarzania 
informacji gospodarczych, ze 
szczególnym uwzględnieniem do
radztwa techniczno-organizacyj
nego

® dążenie do stworzenia z ośrod
ków ZETO —  ośrodków wzorco
wych i przykładowych 

® wyprowadzenie zmian w  zakresie 
kształcenia kadr przez uspraw
nienie i rozszerzenie przygotowy
wania kadr w  szkolnictwie śred
nim i wyższym d udoskonalenie 
formy dotychczasowego szkolenia 
kursowego 

® opracowanie wzorcowych i po
wtarzalnych projektów rozwiązań 
dla instytucji organizacyjnie i 
branżowo podobnych, unifikacji 
dokumentacji źródłowej itp.

• ustalenie listy instytucji i przed- 
siębioi'stw, w  ¡których przewidu
je się wprowadzenie zautomaty
zowanego przetwarzania infor
macji gospodarczych

® uwzględnienie w  projektach sy
stemów racjonalnej integracji 
średniej ii dużej (mechanizacji z 
elektronicznym systemem prze
twarzania informacji gospodar
czych

® doetatyzacja ośrodków przetwa
rzania, w  celu lepszego wykorzy
stania mocy obliczeniowej zain
stalowanych maszyn do przetwa
rzania danych

• adaptacja stosowanych i  opraco
wanie nowych metod matema
tycznych, do wykorzystania w 
systemie ETO jako narzędzia za
rządzania

• organizacja klubów użytkowni
ków  jednorodnych maszyn, w  ce
lu umożliwienia wymiany do
świadczeń i programów i ekono- 
miczniejszego wykorzystania mo
cy produkcyjnej maszyn.

Ponadto komisja wnioskowa pod
kreśliła konieczność zmiany sposobu 
przygotowania następnej konferen
cji w  kierunku zwężenia problema
tyki w  celu lepszego skoncentrowa
nia uwagi na mniejszej ilości w y
branych tematów. Powinno to umo
żliwić pogłębienie rozważań.
Uczestnicy Konferencji Naukowej 
„AM PIG -66” rozjechali się do sw o
ich miejsc pracy z pełną wiarą w  
rychłe usprawnienie metod pracy 
w  zakresie organizacji zmechanizo
wanego i zautomatyzowanego prze
twarzania inform acji gospodar
czych.
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P E R F O -6 6

Sympozjum naukowe na temat zastosowania kart 

perforowanych w informacji naukowo-technicznej 

W a rszaw a  5 — 9 grudnia 1 9 6 6  r.

W dniach 5—9 grudnia 1966 r., w 
salach Pałacu Staszica w  Warsza
wie, odbyło się sympozjum nauko
we na temat zastosowania kart per
forowanych jako nośnika informa
cji naukowo-technicznej i ekono
micznej w  procesie wyszukiwania 
informacji. Sympozjum odbyło się 
w  wyniku realizacji programu prac 
grupy roboczej dla spraw inform a
cji naukowo-technicznej i ekono
micznej RWPG. W obradach wzięło 
udział 66 uczestników delegacji kra
jów  członkowskich RWPG a ponad
to ok. 80 uczestników z naszego 
kraju oraz 4 przedstawicieli sekre
tariatu RWPG. Łącznie w  obradach 
sympozjum wzięło udział 150 uczest
ników, co wskazuje na to, że sym
pozjum pod wieloma względami, a 
przede wszystkim ze względu na 
tematykę, było atrakcyjne dla zain
teresowanych tą techniką informa
cyjną.
W czasie obrad zostało wygłoszo
nych 38 referatów oraz komunika
tów oraz dodatkowo wygłoszono 4 
komunikaty stanowiące koreferaty 
lub też uzupełnienia do referatów 
głównych. Dyskusja w  wielu przy
padkach była intensywna i wzięło 
w  niej udział 60 osób. Na żądanie 
uczestników sympozjum została zor
ganizowana „ad lioc”  specjalna do
datkowa sesja dyskusyjna.
Całość referatów i komunikatów 
wygłoszonych w  czasie sympozjum 
dotyczyła trzech podstawowych grup 
tematycznych: spraw bardziej ogól
nych i porównawczych, jak np. po
równanie kart przeziernych, obrzeź- 
nych i maszynowych — ref. I. To
man — CSRS oraz F. Klaus — 
NRD lub np. rola kart perforowa
nych w  przygotowaniu całkowitej 
automatyzacji procesu wyszukiwa
nia informacji ze zbioru uniwersal- 
no-technicznego, z ref. A. Wejsowej 
CSRS itp., względnie też spraw dot. 
systemów kodowania (np. możliwo
ści kodowych zawartych w kodo
wym  polu karty szczelinowej z 6 
rzędami perforacji i 23 otworami 
w  każdym rzędzie dla różnych po
działów na przedpola w  aspekcie 
logicznym i  liczbowym — ref. St. 
Zadrożnego PRL).
Drugą grupą tematyczną było za
stosowanie kart z perforacją obrze- 
źną lub szczelinową, w  warunkach 
zastosowania tzw. małej mechani
zacji lub też ręcznego sortowania 
(np. zastosowanie ikart z perforacją 
obrzeźną dla opracowania literatu
ry z zakresu chemii i medycyny — 
ref. M, Kowaczicza —  Węgry). 
Wreszcie trzecią grupą tematyczną 
była problematyka zastosowania 
kart perforowanych do maszynowe
go odszukiwania informacji. Do tej 
grupy tematycznej należała więk
szość referatów i komunikatów.

Wygłoszone referaty i komunikaty 
w  tej grupie dotyczyły systemów 
pracujących w  oparciu zarówno o 
maszyny 'licząco-anaiityczne, jak i 
elektroniczne.
Omawiane problemy odnosiły się 
do specyficznych warunków pracy 
i działalności informacyjnej placó
wek, w  których dane systemy były 
zastosowane. Cenną rzeczą było u- 
stalenie metod i technologii pracy 
na nośnikach informacji, jakim są 
w  danym przypadku karty perforo
wane, dla bardzo zróżnicowanych 
warunków.
Poważną troską biorących udział w 
dyskusji był problem uogólnienia 
doświadczeń w  kierunku ustalenia 
kryteriów, którymi należałoby się 
kierować przy doborze właściwego 
dla danej specyfiki systemu infor
macji. Wysuwane były m.in. tezy, 
że wydajność systemu zależy od 
liczby dokumentów i pojęć, dla któ
rych został on zastosowany, jak też
—  od warunków narastania zbio
rów. Wyciągane były wnioski co d o  
możliwości i opłacalności zastoso
wania poszczególnych systemów dla 
różnego typu ośrodków: małych,
średnich, dużych. Podnoszona była 
również sprawa zależności doboru 
systemów od rodzaju kierowanych

W dniach 29-i-30 listopada 1966 r. 
odbyło się pod protektoratem Mini
sterstwa Przemysłu Ciężkiego, zor
ganizowane przez Biuro Projekto- 
wo-Technologiczne Przemysłu Mo
toryzacyjnego „MOTOPROJEKT” , 
Krajowe Sympozjum Biur Projek
tów M.P.C. Temat Sympozjum: 
„Projektowanie zakładów przem y
słowych — nowoczesne metody i 
techniki".
Zaproszonych gości powitał w ice
minister Jan Kuczma prosząc o 
otwarcie Sympozjum wicepremiera 
Eugeniusza Szyra, który wygłosił 
referat wprowadzający.
Wśród 10 referatów problemowych 
dotyczących nowoczesnych tenden
cji i metod stosowanych w  projek
towaniu zakładów przemysłowych 
znalazły miejsce również dwa refe
raty dotyczące metod matematycz
nych i elektronicznej techniki obli
czeniowej :
© inż. Z. Puzdrakiewicza — „Opty

malizacja decyzji i rozwiązań 
przy pomocy modeli i metod 
matematycznych” oraz

do nich zapytań i ilości dokonywa
nych poszukiwań. Podkreślono ko
nieczność zwrócenia uwagi na za
chowanie właściwych proporcji po
między stosowaną metodą ox-az ma
teriałem informacyjnym, do które
go ta metoda ma być zastosowana.
Ogólnie rzecz biorąc, z referatów 
i dyskusji można było wyciągnąć 
wniosek, że ze względu na dużą 
różnorodność warunków pracy nie 
istnieje ¡możliwość ustalenia jakichś 
sprecyzowanych receptur, które by 
dawały jednoznaczną odpowiedź co 
do wyboru systemu. Pożyteczne w y
daje się jednak gromadzenie wszy
stkich wymienionych w  czasie sym
pozjum elementów mogących sta
nowić kryteria określające warunki 
stosowalności systemów. Już wstęp
na analiza pozwoliła wyciągnąć 
wniosek, że tak zarysowane kryte
ria dadzą dobry materiał orienta
cyjny o wartości nawet użytkowej. 
W zasadzie można stwierdzić, że 
przedstawione na sympozjum mate
riały stanowić mogą dostateczną 
podstawę do modelowania przy
szłych procesów maszynowych.
Szeroko dyskutowanym problemem 
były sprawy deskryptorów i tezau
rusów. Chociaż problematyka ta 
poważnie wykraczała poza zakres 
głównej tematyki sympozjum, to 
jednak przedyskutowanie jej było 
wkładem bardzo wartościowym.
Członkowie delegacji zgłosili szereg 
wniosków na ffęce Komitetu Orga
nizacyjnego Sympozjum. Wnioski te 
będą opracowane i przedstawione 
właściwym władzom RWPG.

T. Markowski
Warszawa

® mgr inż. S. Osikowicza — „Za
stosowanie ETO do projektowa
nia zakładów przemysłu elektro
maszynowego” .

Wyświetlone zostały również filmy 
dotyczące problematyki projektowa
nia, między innymi film  obrazują
cy zastosowanie EMC do automa
tycznego projektowania domów z 
elementów prefabrykowanych.
Dla zainteresowanych uczestników 
Sympozjum zorganizowano zwiedze
nie Ośrodka ETO w  Centralnym 
Ośrodku Doskonalenia Kadr Kie
rowniczych.
W trakcie Sympozjum odbyły się 
ożywione dyskusje w  grupach ro
boczych na poniżej wymienione te
maty:
• projektowanie elastyczne
® projektowanie modelowe płaskie

i przestrzenne
© zastosowanie ETO w projekto

waniu.
Dyskusja w grupie roboczej „zasto
sowanie ETO w  projektowaniu” ,

Krajowe Sympozjum  Biur Projektów 

Ministerstwa Przemysłu C iężk iego  

W arszaw a 29-^30 listopada 1966 r.
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oprócz szeregu innych wniosków, 
wykazała potrzebę:
© zajęcia się problemem praktycz

nych zastosowań metod i modeli 
matematycznych do celów pro
jektowania, przez placówki nau
kowe, jak instytuty i ośrodki 
resortowe

® przeszkolenia projektantów w 
zakresie możliwości zastosowań
i umiejętności posługiwania się 
ETO

Nr 5/66 „Maszyn Matematycznych” 
zawiera bardzo interesujący, prze
glądowy artykuł m grów E. Nowa
ka i J. Relugi „Pamięci masowe 
z wymiennym nośnikiem informa
cji” .
Do informacyjnej części artykułu 
zawartej w  rozdziałach 1 i 2 oraz 
w tablicach I i II miałbym tylko 
uwagę, że byłoby pożyteczne roz
szerzenie rozpatrywanych typów pa
mięci również na konwencjonalną 
pamięć magnetyczną taśmową.
Wzbudziły natomiast u mnie po
ważne zastrzeżenia niektóre poglą
dy autorów przedstawione w  pod
sumowaniu artykułu (roz. 3).

1. Cytując z  artykułu: „Do grupy 
urządzeń tańszych należą wszystkie 
pamięci dyskowe i pamięć na pęt
lach magnetycznych. W grupie tej 
znajduje się. również opracowywa
na w  IMM pamięć z wymiennym 
bębnem”.
Nie wydaje się słuszne i możliwe 
podawanie tego rodzaju stwierdzeń 
przed zakończeniem pełnego cyklu 
badawczo - projektow o-produkcyj
nego.
2. Posumowanie artykułu zawiera 
tekst: „Należy podkreślić, że anali
za kosztów jest czynnikiem wpły
wającym  przede wszystkim na de
cyzję zakupu odpowiedniego urzą
dzenia. Nie przedstawia natomiast

•  przyznania środków na rozwój 
Zespołów Zastosowań ETO w 
biurach projektów oraz na w y
posażenie w.w. Zespołów w u- 
rządzenia pomocnicze (np.: per
foratory taśm i kart).

Wyniki dyskusji i wnioski zostaną 
opracowane i przesłane zaintereso
wanym władzom zwierzchnim oraz 
uczestnikom Sympozjum.

Janusz Wróblewski
Warszawa

zasadniczej wartości, gdy przepro
wadza się rozważania nad w ybo
rem rodzaju urządzenia do opraco
wania i produkcji. W tym ostatnim 
przypadku powinny przede wszyst
kim decydować możliwości tech
niczne kraju” i dalej wniosek „Są
dzimy, że w  warunkach polskich 
podjęcie opracowywania pamięci 
masowej z wymiennym nośnikiem 
informacji, przy pełnym uwzględ
nieniu dotychczasowych doświad
czeń, powinno pójść w kierunku 
kontynuowania prac nad pamię
ciami bębnowymi, w szczególności 
nad ich wersją wymienną, dla któ
rej brak odpowiednika światowe
go” .

Wydaje się zupełnie naturalny brak 
dotąd na świecie pamięci z wy
miennym bębnem, gdyż przecież 
pamięć z wymiennym pakietem 
dysków jest lepszym odpowiedni
kiem pamięci z  wymiennym bęb
nem, a poza tym jest produkowana 
seryjnie od 1963— 64 r. (patrz p. 
2.1 artykułu). Ponadto trudno w y
magać od przedsiębiorstw, które 
zrealizowały pamięć na wymien
nym pakiecie dysków, aby produ
kowały gorszy (chyba pod każdym 
względem) wariant pamięci z w y
miennym dyskiem, który jest rów 
noważnikiem pamięci z wymiennym 
bębnem. Nie wypowiadam się 
szczegółowo na temat pamięci bęb
nowej z wymiennym bębnem, gdyż

O  nas pisali...

Czasopismo niemieckie (NRD) „R e
chentechnik, Datenverarbeitung” po
święcone problemom elektronicznej 
techniki obliczeniowej — w zeszy
cie nr 11/66  wprowadziło rubrykę 
pt. Przegląd czasopism zagranicz
nych („Zeitschrifttenumschau”), 
gdzie omawia się ważniejsze arty
kuły z prasy całego świata.

W zeszycie tym omówiono kilka ar
tykułów z zeszytu nr 2/66 „Maszyn 
Matematycznych” :

1. Bzymek Z., Jaworski W. — „Pro
pozycje modernizacji programów 
nauczania wyższych uczelni tech
nicznych” („Vorschlag für die M o
dernisierung des Lehrplans der 
technischen Hochschulen)

2. Wierzbowski J. — „Pewne do
świadczenie z LECTOR-em („Ein 
Versuch mit dem LECTOR”)

3. Targowski A., Mędrzycki K. — 
j,Organizacja biblioteki programów
i dokumentacji w  zakładzie oblicze
niowym Warszawa” („Organisierung 
einer Programmbibliothek und Do
kumentation im Institut für Re
chentechniken Warschau”).

MB

trudno się ustosunkować do zagad
nienia, które zostało 'opisane do
słownie czterema zdaniami (patrz 
p. 2.5 artykułu).
W tej sytuacji uważam za celowe 
domagać się od Autorów niewy- 
tyczania kierunków — jeżeli nie 
wynikają one ze światowych ten
dencji lub też nie zostały logicznie 
wywnioskowane z osiągniętych re
zultatów.
3. Autorzy stwierdzają dalej, w 
podsumowaniu: „W ydaje się. że o- 
mówione wyżej czynniki mimo 
wszystko odgrywają drugoplanową 
rolę wobec czynnika zasadniczego, 
jakim jest możliwość nieograniczo
nego powiększania pojemności w  
każdym z typów pamięci” . Nie są
dzę, aby można było wygłosić tego 
typu stwierdzenie bez zastrzeżenia, 
że czynnikiem limitującym będą 
tutaj koszty magazynowania infor
macji na wymienionym nośniku in
formacji.
Reasumując — w artykule wyczu
wam nieuzasadnione technicznie i 
ekonomicznie tendencje obrony i 
lansowania pamięci bębnowych oraz 
pomijania milczeniem konwencjo
nalnych pamięci magnetycznych 
taśmowych. Być może tendencja ta 
wynika z faktu, że autorami arty
kułu są pracownicy Zakładu Pa
mięci Bębnowych IMM. Propono
wałbym wobec tego — odpowied
nią zmianę nazwy i zakresu dzia
łania tego Zakładu.

Wojciech Jaworski
Warszawa

Sympozjum  przetwarzania danych 

Lipsk 2 -4 .  III. 1967 r.

Podczas Międzynarodowych Wiosen
nych Targów W  Lipsku zorganizo
wano III Międzynarodowe Sympo
zjum Przetwarzania Danych. Orga
nizatorem Sympozjum była Izba 
Techniki (die Kammer der Technik) 
oraz Instytut Przetwarzania Da
nych. Tematyka Sympozjum objęła 
głównie problemy związane z za
stosowaniem systemów elektronicz
nego przetwarzania danych.
Utworzono cztery następujące sek
cje:
1. Kompleksowe systemy przetwa
rzania danych w przemyśle i w y
branych działach gospodarki oraz

nowe dziedziny zastosowań elektro
nicznej techniki obliczeniowej
2. Zastosowanie metod matematycz
nych w  ekonomii
3. Matematyczne metody algorytmi- 
zacji procesów przemysłowych za
stosowanie maszyn do sterowania 
procesami produkcyjnymi w  ener
getyce, przemyśle naftowym i  che
micznym
4. Programowanie, m.in. tendencje 
rozwojowe języków ALGOL i CO
BOL, podstawy języka ALGEK.

M. Brykczyńska
Warszawa
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Eike Jessen, Associative Spcichc- 
rung. Wyd. Friedr. Vieveg u. Sohn, 

.Braunschweig, NRD. Broszura for
matu A4.

Ostatnie lata charakteryzują się 
gwałtownym rozwojem pola zasto
sowań .maszyn cyfrowych, które o- 
becnie są użyteczne przy rozwiązy
waniu zagadnień nie mających w 
zasadzie nic wspólnego z wykony
waniem obliczeń. Paradoksalnym 
faktem jest, że równocześnie temu 
rozwojowi zastosowań nie towarzy
szy rozwój koncepcji w  zakresie 
struktury logicznej ■ maszyn cyfro
wych, Najbardziej konserwatywnym 
szczegółem tej organizacji jest adre
sowa struktura pamięci. Struktura 
taka jest niewystarczająca nawet 
dla klasycznego pola zastosowań, a 
mianowicie obliczeń numerycznych. 
Niedopasowanie struktury pamięcio
wej do pewnych zagadnień typu 
nienumerycznego jest szczególnie o- 
czywiste przy opracowywaniu syste
m ów programowania, za przykłady 
mogą służyć zagadnienie kontroli 
obszaru powietrznego kraju, względ

nie zagadnienia rozpoznawania o- 
biektów.
Trudności, o których była wyżej 
mowa, spowodowały powstanie in
nej struktury urządzeń pamięcio
wych, zwanych pamięciami asocja
cyjnymi, względnie „adresowanymi 
zawartością” . Ich idea w dużym 
uproszczeniu polega na tym, by od
czytać inform ację przechowywaną 
w pamięci, określając częściowo 
treść poszukiwanej ¡informacji. Istot
ne .jest przy tym, że nie wyma
gane jest wcale określenie miejsca 
pamięciowego, w  którym ta infor
macja była zawarta, aczkolwiek u- 
żytkownik może tę inform ację w  
pewnych typach pamięci otrzymać 
dodatkowo. Pierwszy wzgląd tłuma
czy nazwę — „adresowane zawar
tością” . Ponieważ , sposób korzysta
nia z pamięci ma pewne analogie 
z obecnie aktualnymi hipotezami o 
istocie procesu kojarzenia i pamię
tania u człowieka, pamięci tego ty
pu nazywane są też asocjacyjnymi 
lub skojarzeniowymi.
Praca będąca przedmiotem recenzji 
zawiera dobry przegląd literatury 
zagadnienia, obejm ujący pozycje do 
■roku 1964, w  zakresie zarówno teo-

Cena zł 12.—

retycznym, jak i  realizacji doświad
czalnych układów. Godna podkre
ślenia jest oczywiście przede wszy
stkim ta część, w  której autor 
wprowadza podstawowe pojęcia de
finiujące procesy typu konstruktyw
nego i przyporządkowującego (roz
dział 2), podstawowe pojęcia z za
kresu „technicznego kojarzenia” 
(rozdział 4), jak . również ilościowe 
rozważania dotyczące - efektywności 
różnych typów urządzeń,. przy róż
nych problemach rozwiązywanych 
(rozdział 5).
Wartość pracy polega jeszcze na 
tym, że podano również szczegóły 
realizacji koncepcji autora w  zasto-. 
sowaniu do systemu kontroli obsza
ru ■ powietrznego.
Praca może służyć jako gruntowne 
wprowadzenie czytelnika w  zagad
nienia organizacyjne pamięci i ma
szyn asocjacyjnych, niezależnie od 
tego może być prawdopodobnie 
również interesująca dla grupy o- 
sób zajmujących się realizacją sy
stemów kontroli obszaru powietrz
nego.

Jerzy Dańda
Warszawa

2. Pomiary ramek i bloków pamię
ci budowanych na rdzeniach ferry
towych.
Za okres 1963—1965 r., poz. 8

3. Nietypowe urządzenia kontrolno- 
pom iarow e do maszyn cyfrowych, 
ich elementów i podzespołów.
Za okres 1962— 1965 r., poz. 18
4. Arytmometry elektroniczne.
Za okres 1962—1966 r;, poz. 20
5. Wskaźniki ekranowe dla wyjścia 
maszyn cyfrowych.
Za okres 1963—1966 r., poz. 10
6 . Budowa i programowanie maszy
ny cyfrowej MIŃSK 22,
Za okres 1963— 1966 r., poz. 4
7. Zastosowanie mikroukładów w 
konstrukcji maszyn matematycz
nych.
Za okres 1962— 1966 r., poz. 28
8 . Konstrukcje szybkich dziurkarek 
taśmy perforowanej.
Za okres 1965—1966 r., poz. 14
9. Systemy przygotowania danych 
wejściowych do maszyn cyfrowych.' 
w  technice taśm y. dziurkowanej.
Za okres 1964— 1966 i\, poz. 7
10. Pisaki (plotter).
Za okres 1959—'1966 r., poz. 44
11. Układy iteracyjne.
Za okres 1958—1965 r., poz. 16

U w a g a :  Dział Informacji Nauko
wej i Wydawnictw IMM, Warsza
wa, ul. Koszykowa 79, wykonuje na 
zamówienie (odpłatnie) mikrofilmy 
lub fotokopie wymienionych wyżej 
zestawień bibliograficznych. Cena 
wykonania jednej strony fotokopii 
wynosi 8 zł, 1 klatki mikrofilmu —
1 zł (minimum 10 klatek).

Wykaz ważniejszych tematycznych zestawień bibliograficznych
o p ra c o w a n y c h  p rz e z  D z ia ł  In fo rm a c ji N a u k o w e j i W y d a w n ic tw  Instytutu  

M a sz y n  M a te m a ty c z n y c h  w  rok u  1966

Zastosowania! maszyn matematycz
nych
1. Centralne rejestratory danych. 
Za okres 1960— 1966 r., poz. 46
2. Zastosowanie maszyn cyfrowych 
do układania rozkładu zajęć w  szko
łach.
Za okres 1962—1966 r., poz. 4
3. Prace badawcze z  dziedziny za
stosowania maszyn matematycznych 
w  procesach informacyjnych
Za okres 1964—1966 r., poz. 55
4. Zastosowanie elektronicznej tech
niki obliczeniowej w gospodarce 
materiałowej w  przemyśle (uzu
pełnienie).
Za okres 1965—'1966 r., poz. 17
5. Planowanie systemu automatyza
cji zarządzania (uzupełnienie).
Za okres 1964— 1966 r., poz. 24
6 . Metody wykorzystania elektro
nicznych maszyn cyfrowych w  pra
cach projektowych i badawczych.
Za okres 1964—1966 r., póz. 164
a. Zagadnienia ogólne, poz. 34.
b. Mechanika. Budowa maszyn, poz. 
14.
c. Inżynieria lądowa, wodna i sa
nitarna. Budownictwo, poz. 29.
d. Elektronika. Elektrotechnika. Ma
szyny cyfrowe, poz. 87.
7. Aspekty przyszłościowe stosowa
nia elektronicznych maszyn cyfro
wych.
Za okres 1963—1966 r., poz. 9
8 . Zastosowanie elektronicznych ma
szyn cyfrowych w  przemyśle ce
mentowym.
Za okres 1959—1966 r., poz. 21

9. Zastosowanie elektronicznych ma
szyn cyfrowych do projektowania- 
technicznego układów elektronicz
nych.
Za okres 1965—<1966 r., poz. 41

10. Zastosowanie maszyn analogo
wych (publikacje w  języku pol
skim).
Za okres 1960— 1965 r., poz. 35

Zagadnienia ogólne maszyn mate
matycznych

1. Ochrona prawna programów cy
frowych.
Za okres 1962— 1966 i\, poz. 14
2. Maszyny uczące, programowane 
nauczanie.
Za okres 1959—1966 r., poz. 62
3. Wykaz producentów maszyn cy
frowych na świecie.
Stan aktualny na ,1965 r., poz. 57
4. Ośrodki obliczeniowe (struktura 
organizacyjna, wyposażenie, kadra 
eksploatująca) dla prac projekto
wych i badawczych.
Za okres 1961— 1966 r., poz. 25
5. Organizacja ośrodków obliczenio
wych.
Za okres 1964— 1966 r., poz. 28

Technika maszyn cyfrowych i u- 
rządzeń pomocniczych

1. Aparatura do selekcji pamięcio
wych rdzeni ferrytowych.
Za okres 1961— 1965 r., poz. 17


