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EUROPEJSKI PROGRAM BADAWCZY DIEBOLD

(na marginesie Seminarium firmy Diebold w Nicei w dniach 7—10 listopada 1967 r.)

W IV kwartale 1967 r. zostala podpisana umowa 2z
firmq DIEBOLD w sprawie przystapienia PRETO na
prawach cztonkowskich do Europejskiego Programu
Badawczego Diebold Group Inc. W wyniku tego przy-
stgpienia PRETO  otrzymuje wszystkie publikacje
firmy Diebold Europe (w listopadzie 1967 r. otrzy-
mano wszystkie zaleglte materiaty publikowane w la-
tach 1965 i 1966 i w dwoch kwartatach 1967 r.) oruz
prawo i obowiqzek uczestniczenia w czterech w ska-
li rocznej kwartalnych seminariach organizowanych
przez te firme. Niezaleznie od tego odbywa sie raz
w roku jednodniowe spotkanie kierownictwa wszy-
stkich uczestnikéw Europejskiego Programu Badaw-
czego na tzw. “Top Executive Seminar’”. Spotkanie
takie odbylo sie w dniu 26 wrze$nia 1967 r. w Lon-
dynie, w ktorym wzigt udziat Petnomocnile Rzaqdu
do Spraw Elektronicznej Techniki Obliczeniowej.

W celu organizacji prac zwigzanych z udzialem w
Europejskim Programie Badawczym Diebold powo-
lana zostala przez Petnomocnika Rzqdu d.s. ETO
specjalna Komisja, ktérej glowne zadania obejmuja
W sz2czegolnosct nastepujqace problemy:

1) odpowiednie wykorzystanie w kraju materiatow,
uzyskanych w ramach realizacji umowy z firma Die-
bold Group Inc.,

2) .przygotowanie merytoryczne delegacji PRETO do
wziecia udziatu w kwartalnych seminariach,

3) inicjowanie organizacji krajowych seminariéw po-
Swieconych omawianiu  problematyki, ktéra byta
przedmiotem obrad i dyskusji na seminariach mie-
dzynarodowych.

Zgodnie z wyzej podanymi informacjami odbylo sie
w IV kwartale 1967 r. (w dniach 7 = 10 listopada)
kwartalne Seminarium w Nicei, w ktorym wziela
udziat delegacja PRETO. W sktad delegacji weszli:

inz, Ludwik Kazalski — wicedyrektor Zespotu Za-
stosowan Biura PRETO,
Inz. Jan Bursche — dyrektor Biura Studiow i Pro-

jektow SEPD w ZETO,

mgr Eugeniusz Wiecek —  projektant SEPD w
HPMOA przy Zjednoczeniu Hutnictwa Zelaza i Stali.

&
Dla PRETO bylo to pierwsze zetkniecie z uczestnika-
mi Europejskiego Programu Badawczego DIEBOLD
i blizsze zapoznanie sie z tematykaq seminarium, obej-
mujacqg m. i. nastepujace zagadnienia: :

® organizacja ETO w przedsiebiorstwie t zagadnie-
nia kadry (dobor, szkolenie),

® problematyka przygotowania SEPD (m. in. meto-
dologia analizy i@ projektowania SEPD, praktyczne
doSwiadczenia w zakresie opracowantia i uzytkowa-
nia typowych projektéw),

® technologia ETO (lgcznie z kryterium oceny pra- -
cy analitykéw systemow i programistow),

@ mozliwosci realizacji IMIS w miedzynarodowym
koncernie oraz ocena postepu we wdrazaniu IMIS
w Zaktadach firmy Dalmine w Mediolanie.

Celem niniejszego artykulu jest przekazanie w duzym

“skrécie najciekawszych informacji w problematyce

szczegolnie interesujqcej czytelnikéw polskich.

1. Rozne podejScie do metodyki projektowania syste-
mow oraz ocena pracy personelu

Problem ten, omawiany przez dwoch referentow ) na-
Swietlit metodologie projektowania, opracowang przez
IBM, oznaczong skrotem SOP. Zgodnie z tg metodo-
logia proces tworzenia systemu okreslonej instytucji
skitada sie z trzech etap6w: studia i projektowanie,
wprowadzanie, dziatanie. Przykladowo, etap ,studia
i projektowanie” sktada sie z kolei z ‘trzech faz:
1) opis istniejacego systemu, 2) ocena dzialania istnie-
jacego systemu i sformulowanie wymagan dla no-
wego systemu, 3) zaprojektowanie mowego systemu.
Przy projektowaniu i wprowadzaniu nowego syste-
mu proporcje nakladu pracy podstawowych specjali-

stow ksztattujg sie nastepujaco:

a) udzial pracy analitykow i programistéw po 50%,
b) przyjmujac naklad pracy programisiow za 100:
— pisanie programéw 40%,

— sprawdzanie programéw 60%.

1) Metodyke projektowania referowal Mr. S. Swaab z fir-
my Unilever — Amsterdam.



W szerokiej dyskusji zwrécono uwage, ze udzial pra-
cy analitykow systemo6w nalezaloby podnie$é na 60 =+
+170%. Podkre§lono mocno konieczno$é tworczego
udziatu kierownictwa instytucji w opracowaniu kon-
cepcji systemu. Podkres§lono takze wadliwo$é metodo-
logii, ktoéra przewiduje w analizie wst¢pnej szezego-
lowe badanie przeplywu informacji. Powoduje to za-
absorbowanie analityka systemu bezuzyteczng pracg
i," co gorsza, powoduje utrudnienie zrozumienia istot-
nych po'rzeb informacyjnych instytucji.

Nalezy w tym miejscu zaznaczyé, ze do$wiadczenia
polskie w dziedzinie projektowania wykazujg row-

-niez podobne proporcje nakladu pracy analitykow

systemoéw i programistéw (60% i 40%) oraz potrzebe
tworczego udziatu kierownika instytucji w opracowa-
niu koncepcji systemu. Brak aktywnego udzialu kie-

rownictwa instytucji w opracowaniu koncepcji sy-

stemu oraz niepotrzebne angazowanie pracy projek-
tantow (analitykow systemoé6w) w analizie wstepnej w
szczegbolowym badaniu istniejgcego przeplywu infor-
macji przedluza proces projektowania i utrudnia
wdrozenie SEPD, a nawet uniemozliwia wdrozenie.
Wydaje sie, ze za Kklasyczny przykiad przediuzaja-
cego sie okresu projektowania SEPD oraz trudno$ci
W Jjego uruchamianiu (poza brakiem maszyny cy-
frowej) mozna uznaé przygotowanie systemu EPD
dla Zakiadéw Radiowych im. Kasprzaka i ZWLE
im. Rézy Luksemburg (brak maszyny mozna uznaé
tu za czynnik podstawowy — przyp. red.).

W referacie omawiajacym ocene pracy podstawo-
wego personelu autor wyszed: z zalozenia, ze planu-
jac opracowanie i wprowadzenie jakiego§ systemu
EPD — najlatwiej oszacowaé ilo§é¢ pracy programi-
stéw. Z kolei, znajgc proporcje pracy programistow
do pracy pracownikéw innych specjalno$ci, mozna
oceni¢ pracochloqnoéé pracy pracownikéw wszyst-
kich specjalno$ci.- Proporcje takie w postaci kon-
kretnych wskaznikéw opracowano ma podstawie diu-
goletniego doSwiadczenia szeregu uzytkownikéw EMC
do przetwarzania danych. Ze wzgledu na wazne wnio-
ski rzutujace ma proporcje personelu  specjalistéw
ETO w Polsce przedstawia sie powyzsze wskazniki
w postaci czterech tablic.

2. Ocena postepu zintegrowanego systemu przetwa-
rzania informacji , JMIS” wprowadzonego w firmie
Dalmine w Mediolanie 2)

W stosunku do zalozen referowanych przez Dyr. Mav-
sili w kwietniu 1966 r. w Lipsku, konfiguracja i sto-
pien centralizacji systemu ulegly do$é istotnej zmia-
nie. Wedlug poprzednich zatozen na konfiguracje
sktadaé¢ sie mialy:

— Jedna centralna jednostka EMC (IBM @ 360—50)
i maszyny satelitarne w zakladach (IBM 360—40
i 30).

W roku 1967 postanowiono system calkowicie scentra-
lizowa¢. Na konfiguracje systemu sklada¢ sie¢ maja:
1) dwie maszyny IBM 360—50

@® pierwsza przejmie sterowanie przekazywaniem da-
nych, obrébke danych, przechowywanie i przetwa-
rzanie informacji,

® druga stuzyé ma do rozszerzenia mozliwo$ci prze-
chowywania informacji i jako jednostka rezerwowa;
przestawienie z jednej maszyny na druga trwa od 20
do 30 minut;

2) uklad sieci transmisji danych:

3) trzy ,koncentratory” laczace stacje przetwarzania

‘ danych =z dyrekcja generalna, celem przekazywania

odpowiedniego zestawu informacji, wywmagajacych de-
cyzji przed dalszym procesem przetwarzania,

2) Referowail dr Kilian z IDV w Dreznie (NRD) na pod-
Stawie 6-dniowej wizyty w firmie Dalmine. Przedstawiciel
NRD zetkngtl sie na wiosennych targach Lipskich w 1966 r.
z dyr. B. Marsili z f-my Dalmine, przez ktorego =zostal
zaproszony w 1967 r. do Mediolanu. Y
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TABLICA I

Proporcje pracochlonno$ci w réznych stadiach projektowa-

nia i wprowadzania systemu EPD

W%kainlkl
- w % calko- od .
: powiedniki w SOP
Eta witej
Py 1loSel (metodyka IBM)
osobodni
Studia wstepne 5% Patrz p. 1 artykutlu, str. 1
Amaliza proble- faza 1
mu i projekto- : Etap 1
wanie systemu 25% faza 2 studia
2 i projektowanie
Szczegbdlowe - faza 3
projektowanie 30%
- 20% Etap 2
Programowanie 0 Worowadzenie
Uruchamianie ' 20%
Razem 100%
Okres dzialania Etap 3
systemu 20 lat Dzialanie

TABLICA 1I

Stosunki nakladu pracy miedzy poszczegblnymi specjalista-
mi w trakcie projektowania i wprowadzania Systemu EPD

Rodzaj specjalistéw
» « “5
AT - o s &7
Eta s SRS £ B2 E
U Eui| Wo i SnEeilBEli
oS g ZZol| =8 &
Bae liRe oemuol. FE Gl 0
oA ~HoN noa [IR=H =) <7 (N
Studia
wstepne 5 130! 1,5 2,0 =
Analiza pro-
blemu i pro-
jektowanie
systemu 25 8,0 3,0 13,0 1,0
Szczegdblo- :
we projek-
towanie 30 4,5 1.5, 20,0 4,0
Programowa-
nie 20 e 1,0 5,0 14,0
Uruchamia- £
nie £ 20 6,0 3,0 10,0 1,0
Razem
w % 100,0 20,9 10,0 50,0 20,0
TABLICA II1
Proporcje migdzy nakladem pracy analitykéw systemdw

i programistOw w zaleznoSci
projektowania) systemu EPD

od stopnia ,nowoSci” (prze-

Wspoélezynnik okreslajacy
stosunek: e
Stopien przeprojektowania pracochtonnosc
(nowosci) systemu analitykow
pracochtonno$é
programistéw
0% W  pelni oparty : na
- istniejacym systemie 0,3
20% wymagajacy przepro-
jektowania 0,9
4y = "» = 1o
60% = e e 2,5
[ 80y - 3 — 3,3 .
1065 system calkowicie =
nowy 3,9

Glownym celem systiemu jest:

® przyspieszenie obiegu informacji (dot.

klientow),

fabryk i

@® poprawa jako$ci informacji,

@ lepsza obsiuga klientow,

® optymalizacja cyklow produkeji w toku,
@ zredukowanie przeplywu dokumentéw.



TABLICA 1V
Proporcje miedzy pracg analitykéw syst. i programistow
w zaleznoSci od stopnia wspélpracy kierownictwa instytucji
uzytkujacych system

o Stopien wspotpracy kierownictwa
Stopien przepro- -
Jektowania (no- | Bardzo G Srednio Bardzo
woscl) systemu mata duepexs intensywna | intensywna
W petni oparty \
na istniejgcym 05 0,3\ 1,0 20
systemie M '
209 1,5 Joes 25
0% 30 20 N7 3,0
60% 50 3,3 25, 35
80% 65 40 N 35
System 100 % i
catkowicie nowy o 62 : Nt

————— Uktad optymalny

Cechy charakteryzujgce ten system mozna przedsta-
wi¢ syntetycznie w sposéb nastepujgcy:

@ plan koncernu (obejmujgcego 5 zakltadéw pro-
dukujacych rury stalowe) bedzie oparty na 4-letnim
planie Kkroczacym, opracowywanym co rok na tle
zoptymalizowanych zadan i uwzgledniajgcym rozmia-
ry inwestycji;

@® dyrektywnymi beda plany miesieczne, opracowane
przy wykorzystywaniu programowania liniowego:
podstawowymi normatywami sa optymalne cykle
produkceyjne;

® pravieto system informowania na zasadzie ,wy-.

jatku” (odstepstwo od norm, planéw itp.).

Dodatkowe informacje, udzielone w dyskusji przez
dyrektora Bruno Mavsili, ujawnily nastepujace mo-
menty charakteryzujgce system IMIS i pracochlon-
noS¢ jego uruchamiania:

1) firma Dalmine, w trakcie wprowadzania syste-
mu, miata duze trudno$ci z kadra kierowniczy, kt6-
rg w duzym rozmiarze wymieniono, gdyz nie mogla,
wzglednie nie chciala przystosowacé sie do nowej tech-
niki. Obecny S$redni wiek Kkierownika wynosi 40 lat,
a dyrektor generalny liczy 36 lat (poprzedni mial
63 lata),

2) stan zaawansowania systemu jest nastepujacy:
a) w IV kw. 1967 r. konczy sie programowanie sy-
stemu. System sklada sie z 400 programéw.

b) jedna EMC IBM 360—50 jest juz zainstalowana w
centrali w Mediolanie, druga bedzie sprowadzona w
grudniu 1967 r.,

¢) do konca 1967 r. ma by¢ gotowy system on-line.
W roku 1968 system powinien dzialaé w calej roz-
cigglosci,

3) w pilerwszych zalozeniach zakladano cykl opraco-
wania jednego programu (w COBOLu) na 2 tygodnie.
W rzeczywistoSci opracowanie programu wraz z uru-
chomieniem frwato 5 tygodni, w tym 20% czasu prze-
widziano na ‘opracowanie programu, a 80% czasu —
na uruchomienie programu); to bylo gléwng przyczy-
ng opb6znienia w realizacji systemu IMIS;

4) wdrozenie systemu zwigzane jest z wprowadze-
niem calkowicie zmiennej struktury organizacyjnej
firmy Dalmine -- ma to by¢ dokonane do konca
1967 r:

Dla specjalistow w kraju powinna byé¢ interesujaca
informacja o pracochlonno$ci prac zwigzanych z
przystosowaniem (i zaprojektowaniem) oraz wdroze-
niem systemu elektronicznego przetwarzania danych.
Wediug dotychczasowych doSwiadczen (raczej skrom-
nych) przyjmuje sie przy planowaniu rozwoju ETO
w kraju, cykl tego rodzaju prac w granicach 3-+5
lat- w zaleznosSci od stopnia integracji dziedzin tema-
tycznych w catoSciowym systemie EPD,

Z danych posiadanych przez autora, na podstawie
materialéw publikowanych przez firme Diebold i bez-

v

pos$rednich rozméw z dyr. Bruno Marsilim w Nicel,
wynika, ze opracowanie koncepcji, projektu SEPD,
wdrozenie i uruchomienie systemu IMIS w firmie
Dalmine trwalo 7 lat (od roku 1961—1967 r.). Roz-
ktad zatrudnienia specjalistow (analitykéw systemow
i programistow) w firmie Dalmine w latach 1962—
—1967 przedstawiono w tablicy V.

3. Prakityczne doSwiadczenia i problemy zwiazane
z zastosowaniem standardow i dokumentacji

Przedstawiciel oddziatu firmy Diebold-France om6-
wil do$wiadczenia w stosowaniu normatywéw na tle
pracy wykonywane] przez sztab ludzi liczacy okolo
80 pracownikoéw. Praca ta obejmowala swym zasie-
giem 5 europejskich firm w pieciu krajach (Anglia,
Francja, Belgia, Holandia, Norwegia).

Bez posiadania tych normatywéw mniemozliwa jest
koordynacja wiekszych prac i wykonanie ich w ja-
kims$ rozsadnym terminie.

Opracowane normatywy dotyczyly:

@® formularzy dokumentéw Zrédlowych,

® noénik6w informacii,

@® typowych systeméw planowania produkeji,

® typowych system6w w zakresie ubezpieczen,

@® czynnosci kontrolnych (kontrola wydrukéw doku-
menltéw, aktualizacja itp.).

Opracowanie tych normatywéw trwato 4 lata, w tym:

@® 1,5 roku — opracowanie zatozen,
@® 2,5 roku — opracowanie i wydanie normatywow.

W szerokiej dyskusji, z ktérej wynikalo, ze wielu
uzytkownik6w EMC opracowuje dla swoich potrzeb
normatywy, podkre§lano podobny cykl tego rodzaju
opracowan. Przyktadowo przedstawiciel PTT — Fran-
cja podkres$lit, ze dojScie do normatywéw w jego
firmie trwato 5 lat.

Nalezy w tym miejscu zaznaczyé, ze stoimy w kraju
przed ostro zarysowang potrzeba opracowania tego
rodzaju normatywow, w zrozumieniu przede wszyst-
kim: norm dokumentacji, znormalizowanej metody-
ki projektowania SEPD i typowych systemo6éw. Roz-
poczete m. in. prace nad SEPD w zakresie plano-
wania kroczacego ku produkcji przez Biuro Studiow
i Projektéw SEPD 3 powinny w roku 1969 doprowa-
dzi¢ do opracowania typowych systemow w tym za-
kresie; utatwi to m. in. wlaSciwg prace w rozwija-
niu ETO w sieci o$rodk6w obliczeniowych ZETO
i prayspieszy — w drodze szybkiej adaptacji — uru-
chamianie odcinkowych SEPD w zakladowych oSrod-
kach ETO w przemy$le i budownictwie. Rownolegle
musza byé prowadzone prace nad normatywami w
resortfowych oSrodkach przetwarzania informacji. Ko~

TABLICA V
Tresc 1962 | 1963 | 1964 | 1965 | 196 | 1967.| Uwagi
Aty 10| 13 |25 | 30| 20| 20 | Iiose
Systencw \ 1o.01130,0 | 2500|3000 | 2000 | 2000 | Wkainik
; wzrostu
Gop iR dby A Twst
Programisci
100,0 | 120,0 | 200,0 | 3000 600,0 |600,0 | Wskaznik
Wzrostu
15 |18 |30 |45 |50 |50 | Iost
Razem
100,0 |120,0 | 200,0) 300,0|333,3 | 333,3 | Wskaznik
wzrostu

Nalezy wspomnie¢ o podobnych pracach prowadzonych
W ZETO-ZOWAR, ktére w szczegolnoSci dla przemysiu ma-
szynowego powinny doprowadzié do uogblnionego SEPD
produkeji. (M. in. w oparciu o wdrozenie takiego syste-
mu w FSC w Starachowicach, FSQO Warszawa i ZM im.
Nowotki — przyp. red.).




ordynacja tych prac powinna byé sprawowana przez
Biuro PRETO.

4. Uwagi dotyczace wyceny efekiywnosSci systemow
EPD

Interesujgce uwagi, dotyczace wyceny efektywnoS$ci
SEPD, przedstawione zostaly przez Mr F. H. Coyne
z Nothern Pacific Railway USA, ktory zarzadza pio-
nem do spraw obsiugi i usprawnienia kierowmnictwa
(Vicepresident Management Service). Strukture tego
pionu przedstawia rysunek.

@® technika

@® sprawy personalne

® patenty

@ sprawy prawne, biblioteka itp.

Prace rozwijane sg w kierunku wykorzysiania i roz-
szerzenia zakresu systeméw wyszukiwania informacji
opartych na deskryptorach i tezaurusach.

Zalozenia tego systemu mozna scharakteryzowaé na-
stepujgco:

Prezes

1

Wiceprezes
obstugi i kierownictwa

I | {

l |

Kierownik 05’”;2’5; Zg:’” o Dyrektor planowanial Kierownik Dyr. dfs systemow gg;% %%gﬁa
Osr. Oblicz. ( programowania obstugi Klienta kontroli danych | |( metod planowania ekonamicznych
Przygot.
danych el

Systemy Systemy Melody zorzgarania
realtime administracyne (Management Sciencz)

Dyrektorowi d.s. opracowania systeméw i programo-
wania podlega 140 analitykéw systemoéw i programi-
stow. Referent w ‘toku swojej dtugoletniej praktyki
opracowal system, ktéry nazwat SCORE (Scheduling,
Control Reporting). SCORE jest systemem planowa-
nia i kontroli pracy personelu projektujacego i urza-
dzen do przetwarzania danych, zawierajacym takze
elementy obliczania efektywnos$ci systemu. Podkre-
§lono konieczno§¢ wyliczania efektow wymiernych,
chociaz — jak wyrazil sie referent — nie zawsze s3
one decydujgce. Odpowiedzialnosé za uzvskanie efek-
tow w pierwszym rzedzie spoczywa na uzytkowniku
systemu, ktoéry np. moze mnie zwolni¢ ludzi, ktérych
praca zostala wyeliminowana w wyniku dziatania
tego systemu. W przedsiebiorstwie (Nothern Pacific
Railway Co.) efekty kazdego systemu sg sprawdzone
po jego wprowadzeniu przez specjalng grupe pracow-
nikéw. Ciekawie brzmi autorytatywne stwierdzenie
referenta z USA, ze efektywny czas pracy nad kon-
kretnymi systemami nie przekracza i nie moze prze-
kroczyé Srednio 60% czasu dysponowanego przez per-
sonel projektowy (analitykéw i programistow). W in-
nym przypadku, personel ten ma za malo czasu na
podniesienie swych kwalifikacji i szybko traci swoja
warto$é.

Nalezy zaznaczyC, ze wypowiedzi referenta wywo-
laly burzliwg dyskusje i szereg zapytan. Dyskutanci,
a wsrod nich przedstawiciele PRETO, nie kwesionu-
jac koniecznodci sporzadzania kalkulacji kosztow sy-
stemoéw i prob wyliczania efektéw wymiernych, kwe-
stionowali przyjecie tych wwliczen jako Kkryteriow
oplacalno$ci i pilnoSci wprowadzania systeméw EPD.

5. GOLEM — Uniwersalna baza danych

Na zakonczenie seminarium, wystagpit Mr M. F. Wol-
ters dyrektor osrodka badawczego przy firmie Sie-
mens AG. Informacja dotyczyla dalszego postepu
prac nad stworzeniem uniwersalnej bazy danych
obstugujacych szereg dziedzin, jak np.:

@® planowanie produkcji
@® finanse )

4

1. Zbudowanie uniwersalnego systemu, ktéry mogl-
by by¢é rozwijany dla réznych dziedzin

2. Uklad danych musi odpowiadaé kazdym potrze-
bom

3. Nie moze by¢é numerycznej klasyfikacji, a jedynie
slowne identyfikatory (deskryptory)

4. Tezaurus powinien byé zarejestrowany w pamieci
maszyny cyfrowej, aby uwolni¢ uzytkownika od ko-
rzystania ze stownikow:

5. Musi by¢é umozliwiona ,inteligentna” korespon-~
dencja czlowieka z maszyna.

Referent podatl, ze przy 1 mln danych i tezaurusie
obejmujacym 10000 pozycji 10-deskryptorowych czas
dostepu do informacji wynosi 3 sek. Przy 10 min da-
nych i tezaurusie 10-krotnie wiekszym czas dostepu
do dowolnej informacji wynosi 18 sek.

Na zakonczenie referent objasnil zasade dzialania
programu CODIAC, opracowanego u Siemensa, ktony
pozwala na zaoszczedzenie pojemno$ci pamieci w sto-
sunku do tradycyjnego systemu skladowania danych
o 42%. Zasady dzialania tego programu i algorytm
beda dorgczone PRETO celem blizszego zapoznania
sie i mozliwo§ci przekazania do specjalistéw ETO
interesujacych sie ta problematyka.

Przedstawiajgc w duzym skrécie podstawowe pro-
blemy omawiane na seminarium w Nicei, mozna w
nastepujacy sposéb dokonaé ogbélnej oceny tej kon-
ferencji:

1. Zakres tematyczny seminarium, zorganizowanego
przez Diebold—FEurope w ramach Europejskiego Pro-
gramu Badawczego, koncentrowal sie gléwnie na
problematyce zastosowan ze specjalnym uwzglednie-
niem metod projektowania i wdrazania SEPD, pro-
bleméw: organizacyjnych i personalnych z tym zwig-
zanych, jak réwmiez problematyki efektywnos$ci ETO.

2. Konferencja dala w tym zakresie szereg og6lnych
wskazan i szczegélowych danych, tym bardziej cen-
nych, ze opartych na wieloletnich do§wiadczeniach
wielkich uzytkownikéw.

1 Dokoriczenie na str. 23



Helena KOZEOWSKA

Warszawa

’ ZASTOSOWANIA

681.322.004.14:658.5.011.56:621

Pierwsze préby zastosowania ZAM-41

do przetwarzania danych

Artykut omawia jedng z pierwszych prob zastosowania pierwszego egzemplarza
maszyny ZADMN-41 pracujacej w Instytucie Maszyn Matematycznych. Zastosowa-
nie to dotyczy dziedziny operatywnego planowania produkcji w zakladzie prze-
mystu maszynowego t zostato zrealizowane w oparciu o dane przygotowane na
kartach dziurkowanych, wykorzystywanych w tym przedsiebiorstwie do obliczen
na maszynach analityczno-liczacych. Omawiany problem zostat zrealizowany
w kilku wariantach i miat na celu z jednej strony sprawdzenie mozliwosci eks-
ploatacyjnych pierwszego egzemplarza maszyny ZAM-41, z drugiej za$ — zba-
danie réznych metod rozwigzania tego samego problemu z punktu widzenia tech-

nologii przetwarzania danych.

Na poczatku 1966 r. w Instytucie Maszyn Matema-
tycznych — po zakonczeniu technicznego uruchomie-
nia modelu maszyny ZAM-41 — zapadla decyzja
sprawdzenia wlasciwosci eksploatacyjnych tej ma-
szyny w oparciu o rzeczywisty problem przetwarza-
nia danych. Wyb6r problemu pad: na dziedzine ope-
ratywnego planowania produkcji w przemyS$le ma-
szynowym, ktora z uwagi na charakter i strukture
przetwarzania stanowi doskonaly material do rea-
lizacji tego rodzaju prac. Wybrany prbolem polegatl
na szczegélowym analitycznym wyliczeniu oraz ze-
stawieniu w formie tabulogramu pracochlonnos$ci oraz
kosztu robocizny bezpoéredniej wytworzenia pewne-
g0 wyrobu, na podstawie wykazu czeSci, sktadajgce-
go sie z ok. 700 pozycji oraz wykazu (ewidencji) ope-
racji technologicznych zawierajgcego ok. 5400 pozy-
cji, Podstawa obliczen byly rzeczywiste dane, przy-
gotowane na 80-kolumnowych kartach “dziurkowa-
nych. Karty te, udostepnione przez jeden z war-
szawskich zakladéw przemystowych, uzywane byly
tam do obliczen na maszynach analityczno-liczgcych.
Zrealizowany na ZAM-41 system mnazwany zostal
»Obliczenie czasu i kosztu robocizny bezposSredniej
na wyréb” i1 niniejszy artykul podaje jego blizsza
charakterystyke oraz uzyskane wyniki, ktére zainte-
resowa¢ moga nie tylko przyszlych uzytkownikow
tej maszyny, ale rowniez tych wszystkich, ktorzy in-
teresujg sie technologig przetwarzania danych.

Niniejszy artykul [przedstawia stan prac w koncu I
péirocza 1966 r. W miedzyczasie przy pomocy oma-
wianego systemu dokonano obliczenn na ok. 40000
kart, przy czym wyniki tych obliczen potwierdzily
whnioski zawarte w artykule.

®

1. Ogolna charakterystyka problemu

System ,,Obliczanie czasu i1 kosztu robocizny bezpo-
Sredniej na wyrob” zostat oparty czeSciowo na do-
kumentach wej$ciowych, uzywanych w przedsigbior-
stwie do obliczen na maszynach analityczno-liczacych
(karty ewidencji operacji technologicznych), cze$cio-
wo za$ na dokumentach przygotowanych na tych ma-
szynach specjalnie dla omawianego eksperymentu
(karty wykazu czesci wyrobu). Zalozenie takie po-
zwolilo skrécié czas projektowania systemu i przygo-
towania duzej iloSci danych wejSciowwch. Oprocz
tego przyjeto zalozenie, ze karty dziurkowane 80-ko-

lumnowe, bedgce podstawowym no$nikiem informacji
wejSciowych w projektowanym = systemie, zostang
wstepnie posortowane na sorvterze, co pozwoli upro-
§ci¢ 1 tym samym przyspieszyé opracowanie progra-
moéw. Zalozenia takie przyjeto z uwagi na podstawo-
wy cel, jakim jest mozliwie najszybsza ocena para-
metré6w eksploatacyjnych maszyn typu ZAM przy
realizacji typowych probleméw przetwarzania danych.
Przyjecie powyzszych zalozen pozwalalo oprocz tego
zbadaé¢ mozliwo$¢ wspoélpracy maszyn analityczno-li-
czacych z maszyna cyfrowa. Nalezy wyjasnié, ze ana-
lityczne obliczenia z zakresu robocizny z uwagi na
ich olbrzymia pracochlonno$é nie byly realizowane
w omawianym zakladzie przemyslowym, pomimo ist-
nienia tam juz od kilku lat wlasnego o$rodka zme-
chanizowanych obliczen.

2. Struktura danych wejSciowych oraz postaé wy-
nikow

Danymi wejSciowymi dla systemu 'sa przygotowane
zgodnie z zalozonymi warunkami:

1. Informacja o zaplanowanej iloSci produkcji da-
nego wyrobu w sztukach (tzw. karta planu)

2. Wykaz iloSci poszezeg6lnych sztuk cze$ci wcho-
dzacych w sklad danego wyrobu (tzw. slownik cze-
$ci), posortowany wg kolejnych symboli czesci, .zawie-
rajacy nastepujgce informacje:

@® symbol cze$ci
@ ilosé sztuk

3. Ewidencja (kartoteka) wszystkich operacji tech-
nologicznych, wykonywanych dla wytworzenia calego
asortymentu czesci produkowanych w zaktadzie, po-
sortowany wg kolejnych symboli gniazd obrébki, a
w ramach kazdego gniazda wg symboli czeSci. Z in-
formacji istniejacych na tych kartach do obliczen
na ZAM-41 wykorzystano jedynie nastepujace dane:

'‘® symbol gniazda obrobki
@® symbol czescei

@ czas wykonania jednej czeSci, pbdany w godzi-
nach z dokladno$cig 5 cyfr po przecinku

@® kategoria roboty



® czas przygotowawczo-zakonezeniowy przy wyko-
naniu jednej cze$ci podany w godzinach z .doktad-
no$cig do 4 cyfr po przecinku.

4, Wykaz godzinowych stawek wynagrodzen dla po-

szczegblnych kategorii robocizny, zawierajacy naste-

pujace informacje:

@ kategoria roboty

® stawka placy podana z dokladno$cia do 2 cyfr po
przecinku.

Wykaz wymieniony w punkcie 4. jest na stale umie-
szczony W programie, natomiast pozostale rodzaje
informacji (punkty 1, 2. oraz 3.) w zaleznos$ci od wer-
sji programu zawarte sg na kartach, taSmie perforo-
wanej lub czeSciowo na kartach a czeSciowo na tas-
mie. Wynikiem dzialania programoéow systemu jest wy-
liczenie pracochlonnosci wykonania oraz kosztow ro-
bocizny bezposredniej poszczegdlnych czesci
wyrobu. Wyniki obliczen zestawiane sa w formie
szczegolowego wykazu, zawierajgcego czas i
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Rys. 1. Karta z danymi wejSciowymi (operacje technologiczne)

Rys. 2

ORLICZENIE CZASU | KOSZTU ROBOCIZNY BEZPOSREDNIEJ NA SILNIK

INDEXS ~ CZAS PROD KOSZT PROD CZA3 PLAN KOS2T PLAN

34440003 3.7535 39,18 2710.0991 28288.70
34440007 1.4135 14.15  1020.6191 10221.91
34443001 0.8467 8.15 - 611.3895 5388.43
34458002 0.5627 5.63  406.3415 4068.13

6.5767 67.12 - 4748.4494 48467.23
33698001 0.0226 0.18 16.3893 131.91
33698003 0.0729 0.65 52.7059 475.63
33698004 0.0390 0.35 28.2301 256,83
33698005 0.0355 0.31 25.7031 230.73
34330001 0.0495 0.40 35.8111 238,94
34482017 0.0653 0.53 47.2187 383,42
34490011 0.0778 0.66 56.2437 478.28
34720002 0.0137 0.10 9.9635 75.85
34753004 0.2463 2.16  177.9007 1859193
34753051 0.1943 1.78  140.3567 1285.16
34985001 0.0199 0.16 14,4399 120.51
34985004 0.0630 0.51 45,5581 375.40

0.9009 7.8%  650.521% 5665.66
32280001 1.7423 16,30 1258.0127 11771.42
322680007 1.7423 i 16.30 1258.0127 11771.42
32285001 6.4751 61.91 4675.0943 44701.36
32286001 6.3887 61.06 4612.7135 44085, 35
32288001 9.0095 80.75 6504.9311 58323.91
34165001 6.0815 58,90 4390.9151 42527.39
34245001 0.0187 0.15 13.5735 112,66
34688001 1.8743 18.00 1353.3167 12999.45
34688002 1.8479 17.76  1334.2559 12827.13
34755001 0.1571 1.50  113.4983 1089.58
34773006 0.4247 4,67  306.7055 3376.53

35.7631 337.37 25821.0298 = 243586.86
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wykonania kazdej cze$ci oraz calej zaplanowanej ilo-
Sci poszezegblnych czeSci z dodatkowym wskazaniem
ich lokalizacji w procesie wytworczym (tzw. gniazd

on.  Obrobki montazu).

Oprocz wykazywania lokalizacji wykonania,
i drukowana jest réwniez suma czaséow i kosztow

dla kazdego gniazda.

3% Organizacja‘ przetwarzania

liczona

Obliczenia wykonuJe sie¢ przy pomocy programow
4 napisanych®w jezyku wewnetrznym PJP (Podstawo-
wy Jezyk Programowania) na maszynie ZAM-41, wy-

korzystujac:

@ czytnik kart dziurkowanwch (400 kart/min.),

@ drukarke wierszowa (600 wierszy/min.) lub perfo-
rator taSmy papierowej (150 zn./sek.),

@ pamieé operacyjng o pojemnosci od 4096 do 8192
stow (w zalezno$ci od wersji programu),

® beben magnetyczny o pojemnosci 32768 stow,
'‘® jedng jednostke tasmy magnetycznej (16000 zn./

/sek.).

Ogoélny schemat przetwarzania ilustruje rys. 4.

System zostal zrealizowany w ciggu okoto 6 miesie-
cy w 4 wersjach. Tego rodzaju wielowariantowo$é
postepowania miata na celu z jednej strony zbada-
nie pracy maszyny w roznej konfiguracji urzadzen
zewnetrznych, z drugiej za§ wynikala z sukcesywne-
go ulepszania koncepcji rozwigzania systemu w mia-
re zdobywania do$wiadczen oraz rozbudowy maszy-

ny.

Nalezy wyjasnié, ze glownym celem eksperymentoéw
byto badanie sprawnos$ci technicznej i eksploatacyj-
nej maszyny, dlatego w opracowanym systemie wi-
da¢ z jednej strony dazno$¢ do uproszczenia progra-
moéw, za§ z drugiej — do maksymalnego obcigzenia
maszyny przy uzyciu stosunkowo matej ilo$ci danwych

463 dostarczanych do obliczen.



OBLICZENIE CZASU I KOSZTU
ZAM 21 (IMM) SYST 210C WARSZAWA 1966

ZAKLADY MECHANICZNE IM.

OBLICZENIE CZASU I KOSZTU ROBOCIZNY BEZPOSREDNIEJ NA SILNIK

INDEKS CZAS PROD. KOSZT PROD, CZAS PLAN. KOSZT PLAN. GN.
35033003 2.2561 29,70 173.7273 1748.56
35033011 1.2375 13.00 95.2951 1001.12
35487011 0.0622 0.59 4.7970 46.05
35497001 0.2363 2.26 18.2027 174.74
35497003 0.1643 157 12.6587 121.52
35497005 0.0368 0.34 2.8412 26.73

3.9937 40.50 307.5225 3118.74 360
32248001 0.5752 5.73 44.2980 441.34
32248002 0.4859 4.45 37.4219 343.36
32248010 0.4394 4.18 33.8414 321.90
32478001 0.0276 0.22 2.1328 17.70
32510001 0.0829 0.54 6.3909 42.26
32518001 1.5539 15.21 119.6579 1171.72

. 32530001 0.0363 0.32 2.8027 24.85
32538001 / 0.6655 6.01 51.2511 462.85
32540001 0.0829 = 0.54 6.3900 42.26
32540003 0.0229 0.12 1.7709 9.74
32548001 2.3821 23.84 183.4293 1835.95
32550001 0.0769 0.60 5.9289 46.40
32550003 0.1599 1.90 12.3199 146.71
32558004 1.1113 11.47 85.5777 883.86
32558005 1.0015 10.00 77.1231 770,49
32558006 0.7033 6.84 54.1617 527.10
32558008 1.8075 17.92 139.1851 1380.29

. 32558010 0.7129 6.97 54.9009 537.00
32558012 1.4665 14.88 112.9281 1145.80
32558013 1.9679 19.75 151.5359 1521.29
32558020 0.8169 8.18 62.9089 630.04
32568001 0.5643 5.66 43.4587 436.44
32578007 1.2270 12.14 94.4866 935.27
32578009 1.6235 16.28 125.0171 1254.24
32588003 0.9968 9.96 76.7612 767.66
34245001 0.4290 4.44 33.0406 342.03
34470001 0.0324 0.20 2,5024 16.02
34470002 0.1468 1.23 11.3112 94,80
34475001 1.4927 14.42 114.9455 1110.65

: 34475003 0.9884 9.94 76.1144 765.46
34476002 0.6984 2680 53.7844 485.49
34576002 1.0627 10.24 81.8355 788.68
37471001 0.3599 3.11 27,7199 240.16
37471002 0.3799 3.25 29.2599 250.79
26.1843 257.02 2016.1986 . 19790.76 414
344290015 19.0727 209.97 1468.6055 16167.82
19.0727 209.97 1468.6055

Rys. 3, Przykilad wynikow (wydawnictwo drukarkowe)

Charakterystyka poszezegbélnych  wersji  systemu
przedstawia sie nastepujgco:
Wersja I — wszystkie dane wejsciowe znajdujg sie

na 80-kolumnowych kartach dziurkowanych,

Wersja II — wszystkie dane wejSciowe znajdujg sie
na 5-§ciezkowej tasmie dziurkowanej (w wyniku
maszynowej konwersji danych uzywanych do wer-
sji I).

Wersja III — stownik cze$ci oraz karta planu znaj-
duje sie na kartach dziurkowanych (jak przy wer-
sji I), natomiast ewidencja operacji technologicznych
- zapisana jest na tasmie magnetycznej, przy czym
w kazdym stowie znajduje sie tylko jeden znak, za$
jeden blok TM zawiera jedna karte (przyjecie tego
rozwigzania bylo nieoptymalne ze wzgledu na wyko-
rzystanie tasémy, ale bardziej angazowalo maszyne),

Wersja IV — dane zapisane analogicznie jak w wer-
sji III, lecz przy zwiekszonej gesto$ci zapisu na tas-
mie magnetycznej (39 kart, w jednym bloku TM).

16167.82 415

Pod wzgledem programowym system sklada sie z.
nastepujacych programoéow:

1.1. kontrola kartoteki operacji technologicznych

1.2, kontrola slownika czeSci

2.3. zakladanie ewidencji operacji technologicznych
(uzywany tylko w wersji z zastosowaniem taémy ma-
gnetycznej)

1.3. obliczanie pracochlonno$ci wykonania i kosziu
robocizny bezpoSredniej oraz wydawnictwo wynikow.

Ze wzgledu na niewielkie rozmiary wydawnictwa
(okolo 200 wierszy) czasy realizacji programu 1.3 w
przypadku uzycia drukarki skracajg sie nieznacznie.

W ostatnim wierszu tablicy pierwszy z czaséw ozna-
cza wezytywanie wykazu czeSci wyrobu (stownika)
na beben, drugi — czytanie ewidencji operacji tech-
nologicznych (kartoteki) wraz z liczeniem i wypisy-
waniem wydawnictwa. Jak widaé¢ z tablicy, dopiero
przejScie do wersji z taSmg magnetyczng znacznie
skraca czas realizacji programu 1.3., ktéry jest w,
systemie najczeSciej eksploatowany. Nalezy dodaé, ze
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CYKL I

Przygotowanie kart
detalo - operacyjnych

|
Y

Kontrola na maszynie
ZAM-41 (PROGR 1.1)

CYKL I

Przygotowanie kart planu produkei dla
poszczegolnych wyrobow

Y

Przygotowanie kart stownika czesci dla
poszczegalnych wirobow

Czy karty poprawne ? . ]
Y
nie I tak I
Kontrola stownika czesci na maszynie
ZAM~41 (PROGRAM 1.2)
I a
Korekta Zaktadanie ewidencii na tasmie .
kart magnetycznej (PROGRAM 2.3) :
(zy karty poprawne?

tak nie

, \

Obliczanie pracochfonnosci wykonania Korekta
oraz kosztu robocizny dla jedhego : kart
wyrobu (PROGRAM 1.3

B

i

Czy ostatni wyréh ?

tak

nie

Rys. 4. Schemat przetwarzania w wersji z \

uzyciem taSmy magnetycznej. Schemat dla

-

pozostalych  wersji otrzymamy opl_xszczajz),c
jedynie czynno§é zakladania ewidencji (PRO-
GRAM 2.3).

Koniec

uzycie taSmy magnetycznej w systemie redukuje
rowniez czasochlonne wezytywanie kart ewidencji
operacji technologicznych do jednorazowej czynnosci,
niezaleznie od iloSci rodzajow wyrobOw przeznaczo-
nych do liczenia. Wynika to z faktu, ze ewidencja
zawiera karty operacji technologicznych wystepuja-
cych we wszystkich wyrobach produkowanych w za-
ktadzie.

Ze wzgledu na to, ze Kkartoteka operacji technolo-
gicznych moze liczyé dziesiatki tysiecy dokumentéow,
natomiast ewidencja utworzona na tasmie magnetycz-
nej przy pomocy wersji III moze zawiera¢ maksy-
malnie na jednej szpuli taSmy tylko okoto 11 tys.
dokumentéw (67 stow/dok.), postanowiono opracowacd
IV wersje systemu, ktéra pozwolila 2-krotnie zagg-
§ci¢ zapis na tasmie i tym samym pomies$cié na 1
szpuli okolo 22 tys. dokumentéw. W wersji tej in-
formacje z 30 dokumentdéw kartoteki skladajg sie na
jeden blok na ta$mie magnetycznej, podczas gdy w
wersji III jeden dokument stanowi tylko jeden blok
informacji. Dalsze zageszczenie zapisu i tym samym
maksymalne wykorzystanie taSmy mozna by uzyskagé,
standaryzujac? potrzebne informacje z jednego do-
kumentu w 7 stowach, lecz wymagaloby to znacz-
nej przerobki programoéw 1.3 i 2.3, podczas gdy w
istniejacym systemie przejscie od jednej wersji do

1) Standaryzacja jest tu rozumiana Jako przeksztalcenie
informacji wejSciowych na informacje w jezyku maszyny
w postaci dogodnej do przetwarzania.

1
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drugiej polega wylacznie na zmianie jednego podpro-
gramu.

PrzejScie z perforatora taSmy papierowej na drukar-
ke wierszowa jest calkowicie mechaniczne (zmiana
ustawienia kluczy przy drukarce).

4. Problem poprawnoSci przygotowanych danych
oraz dzialanie maszyny

Dane dostarczone do obliczen na kartach dziurko-
wanych kontrolowane s na maszynie ZAM-41 pod
wzgledem formalnym. Gdy weczytana karta zawiera
znaki rézne od cyfr lub liczba wydziurkowanych ko-
lumn jest r6zna od 67, wzglednie gdy karta zostala
blednie wydziurkowana pod wzgledem . technicznym
(uko$na lub przesunieta kolumna), maszyna przery-
wa czytanie umozliwiajac zaznaczenie blednej karty
(np. przez jej odwrocenie).
Przy liczeniu eksperymentalnym na okolo 6100 do-
starczonych kart stwierdzono 55 kart blednych, w
tym przewazajaca ilo§¢ posiadata usterki o charak-
terze technicznym, §wiadczac o zlym stanie urzadzen
perforujacych u dostawcy danych. Po przeanalizowa-
niu wynikéw obliczen stwierdzono oprécz tego zna-
czng ilo$¢ (okolo 5%) bledéw o charakterze meryto- -
rycznym, ktéorych oczywiScie program kontrolny nie
moze uchwycic.
Realizacja systemu umozliwila przeprowadzenie zna-
cznie skuteczniejszej weryfikacji pracy maszyny, jej
Dalszy ciqg na str. 13
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Projektowanie systemoéw

elektronicznego przetwarzania danych
w przedsiebiorstwach przemystu maszynowego

Autor podaje kolejnosé i zakres prac przygotowawczych i projektowych mnie-
zbednuch do wprowadzenia systemu elektronicznego przetwarzania danych w
przedsiebiorstwie przemystowym, ilustrujge to przyktadem zaktadu przemystu mo-
toryzacyjnego. Podkres$la, ze malezy zachowaé podzial calo$ci prac na cztery eta-
py: 1. Analiza stanu organizacyjnego przedsiebiorstwa i wazniejszych odcinkow
jego dzialalno$ci; ze wzgledu ma duza pracochlonno$é malezy rozsadnie wywazyc
zakres analizy. 2. Opracowanie zakresu i kierunkéw zastosowania ETO; stwo-
rzenie schematu ramowego, obejmujqcego cato$é koncepcji EPD tacznie z okres-
leniem postaci i przeznaczenia podstawowych wydawnictw, no$nikéw informacji,
maszyny, sposobu wspolpracy z osrodkiem obliczeniowym itd.; sporzqdzenie har-
monogramu prac organizacyjnych i projektowych. 3. Projekt ogdlny (wstepny)
przetwarzania danych okreSlajacy przedmiot, cel i zakres automatyzacji. metody,
warunki, wyposazenie, ogélne i operacyjne schematy przetwarzania, operacje ma-
szynowe, programy (wykaz), pracochlonno$é i koszty. 4. Projekt techniczny za-

wierajqcy programy i instrukcje przetwarzania.

Ostatnio rozwija sie szczeg6lnie szybko zastosowanie
EMC w przedsiebiorstwach przemystu maszynowe-
go w dziedzinie przetwarzania danych. Zakres po-
dejmowanych prac w tych przedsiebiorstwach jest
najczeSciej bardzo zr6znicowany. Jak wskazuje prak-
tyka, roézna rowniez stosuje sie metodyke prowa-
dzenia prac — nie zawsze takg, ktéra przy stosun-
kowo niewielkim nakladzie pracy pozwala w sposéb
wlasciwy rozwigza¢ zagadnienie, zabezpieczyé moz-
liwos¢é jego rozwoju na dalsze odcinki dziatalnosci
i pelng przydatno$é dla warunkéw przedsiebiorstwa.
Szczegblnego znaczenia nabiera roéwniez przyjecie
wlasciwego przebiegu prac zwigzanych z projekto-
waniem SEPD wobec bardzo czesto wystepujgcego
wykonywania poszczegbélnych odcinkéw prac przez
réznych wykonawcow.

Tym wlasnie zagadnieniom poswiecony jest niniej-
szy artykul. Ze wzgledu na wage problemu starano
sie w nim szczegblnie uwypukli¢ kolejno$¢ i przebiez
prac niezbednych do okre§lenia zakresu prac przy-
gotowawczych i zakresu przetwarzania danych w
przedsiebiorstwie oraz wezlowych ' zagadnien zwig-
zanych z ich projektowaniem.

Projektowanie nawet niewielkich systeméw przetwa-
rzania danych jest zwykle rzecza trudng, pracochlon-
ng i pociggajgcg za soba znaczne koszty. W celu za-
pewnienia w podejmowanych pracach:

‘@ wlasciwego zakresu i kolejno$ci mechanizacji lub
automatyzacji przetwarzania danych

‘® efektywno$ci projektowania i eksploatacji syste-
mu i
@® wiasciwego tempa prac,

niezbedne jest dokonanie podzialu calo$ci prac na

etapy, realizowane w okre§lonej kolejno$ci. Dotych- -

czas zdobyte doswiadczenia wskazuja, ze w trakcie
projektowania’ systeméw powinny by¢ zachowane na-
stepujace etapy prac:

@ analiza stanu organizacyjnego przdsiebiorstwa,
@ zakres i kierunki zastosowania elektronicznej tech-
niki obliczeniowej (ETO)

® projekt ogblny przebwarzania danych

@ projekt techniczny z programami przetwarzania
i instrukcjami, .-

Analiza stanu organizacyjnego przedsiebiorstwa

Kazdy projektowany system przetwarzania danych
powinien by¢ poprzedzony analiza zagadnienia lub
zagadnien, ktérych iten system dotyczy.

W trakecie dokongwania analizy nalezy pamietaé o
celach jej opracowywania. Cele te sprowadzié¢ mozna
do nastepujgcych punktéow:

® odwzorowania stosowanych rozwigzan organiza-
cyjnych w ramach poszczegblnych dziedzin

® wytypowania zagadnien organizacyjno-technicz-
nych dziatalno$ci przedsiebiorstwa, ktére powinny -
ulec zmianie lub opracowaniu przed przystapieniem
do projektowania lub'w trakcie jego trwania

® zebrania podstawowych informacji i dokumentéw
niezbednych do zaprojektowania rozwigzan odcinko-
wych system6éw przetwarzania danych

@ uzyskanie pogladu na zakres automatyzacji prze-
twarzania danych w przedsiebiorstwie oraz kolejno$é
realizacji prac (kolejno§é mechanizacji poszczeg6l-
nych dziedzin dzialtalno$ci).

Zakres dokonywanej analizy, z uwaegi na jej praco-
chlonno§é i czas realizacji, powinien byé rozsadnie
wywazony. W przedsiebiorstwach. ktore planujg do-
celowo szerokie zastosowanie ETO, powinna byé do-
konana pebna analiza wazniejszych odcinkéw dzia-
lalno$ci przedsiebiorstwa. Powinna ona Zzabezpieczaé
mozliwo$¢é osiagniecia wyzej zasygnalizowanych ce-
16w,

Analiza powinna objgé przede wszystkim:

® techniczne przygotowanie produkeji

@ planowanie i ewidencje produkcji

@ zaopatrzenie materialowo-techniczne

® gospodarke narzedziows i remontowa

® zatrudnienie i place

@® rachunek kosztéw produkeji.

W poszczegblnych przypadkach, w niektérych przed-
sigbiorstwach, obok wymienionych, moze Zzaj§¢ po-
trzeba objecia analizg réwniez inych zagadnien, jak
np. zagadnienia transportu, kadr lub zbierania da-
nych statystycznych okreslonego rodzaju. Rozszerze-
nie analizy wynika zwykle ze szczegblnego znaczenia
tych ostatnich probleméw dziatalno$ci przedsiebior-
stwa. Pewnym problemem jest zakres analizy w
przedsigbiorstwach stosujacych juz na niektérych od-
cinkach EMC lub MLA i ktére maja zamiar podjaé
dalsze prace w tym kierunku. Istnieja w tym przy-
padku pewne przestanki, aby wylaczyé z analizy za-
gadnienia juz zmechanizowane. DoSwiadczenia jednak
wskazujg, ze rowniez tutaj analiza obejmowaé po-
winna wszystkie zasygnalizowane wyzej zagadnienia.
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Analiza ta ‘moze wskaza¢ celowos§é zastapienia MLA
przez EMC, rozszerzenia lub nieco innego ujecia prac
realizowanych przez MLA lub tez innego ustawienia
prac juz realizowanych na EMC. W innych przy-
padkach — gdy nawet zakres zmechanizowanych prac
nie ulegnie zmianie, analize nalezy przeprowadzi¢ w
delu zapewnienia pelnego wilgczenia przetwarzanych
odcinkéw w jeden calo$ciowy system.

Przewaza obecnie poglad, Ze analize odcinkowag na-
lezy przeprowadzaé¢ tylko wtedy, gdy istnieje dosta-
tecznie duza liczba przestanek zapewniajacych doce-
lowe przetwarzanie w przedsiebiostwie informacji
tylko danego odcinka. 3

Przy analizie kazdego zagadnienia wchodziacego w
jej zakres, szczegbélna uwaga powinna byé zwréoco-
na na nastepujgce elementy, istotne przy projekto-
waniu systemoéw elektronicznego przetwarzania da-
nych;

® prawidlowosé stosowanych rozwigzan, jak np., czv
stosowany system planowania produkcji, patrzac do-
celowo, ma byé zachowany, czy tez powinien ulec
zmianie, czy zakres prowadzonej ewidencji produkcji
daje pelne informacje dla wszystkich zainteresowa-
nych itp.

® powigzania zagadnien w procesie przetwarzania
i zrodia informacji dla kazdego nastepnego etapu prac

@ prawidlowo$¢ i pelna konsekwencja stosowania
symboliki, jak np. indeksu materialowego, numeracji
wyroboéw i czesci, zlecen produkcyjnych itd.

® rodzaje stosowanej dokumentacji, uktad i zakres
danych na dokumentach bedacych mo$nikami infor-
macji, ktére podlega¢ beda elektronicznemu przetwa-
rzaniu

@ liczba przetwarzanych infomacji w okresie (np.
w miesigcu) lub liczba informacji w zbiorach danych
normatywnych oraz liczba wprowadzonych zmian

® niezbedne rodzaje i uklady wydawnictw dla po-
trzeb przedsiebiorstwa, witadz zwierzchnich, GUS itp.

Obok : probleméw wyzej wyszczegblnionych, w ra-
mach poszezegolnych dziedzin przetwarzania wyste-
powa¢ mogag zagadnienia szczegdlowe, wymagajace
rowniez analizy. Przykladem takich zagadnien w
przedsiebiorstwach o produkeji seryjnej moga byé
stany zapas6éw czeSci w magazynie péifabrykatow,
wielkosci ‘stosowanych w produkeji serii obrabianych
czeScl,. w przedsiebiorstwach o produkcji maloseryj-
nej i jednostkowej, sposéb i podstawa sporzgdzania
cyklograméw produkeji, mozliwo$§é i zakres stoso-
wania jednostek terminéw w planowaniu produkeji
ifpi 5

Zakres i kierunki zastosowania elektronicznej tech-
niki obliczeniowej

Dalszym etapem prac nad wdrazaniem ETO w przed-
siebiorstwie jest opracowanie zakresu i kierunkow
zastosowania elektronicznej techniki obliczeniowej
(zwanego niejednokrotnie zalozeniami) w oparciu o
zebrane 'mformacje w ramach dokonanej analizy sta-
nu organizacyjnego. Powinno ono. obejmowac Zar6w-
no zagadnienia, ktore maja bwé objete - elektroniczng
technika olibczeniows, jak i zagadnienia, ktére ewen-
tualnie sg juz przetwarzane ma EMC lub MLA, co
pozwoli stworzyé koncepcje jednego caloSciowego i
kompleksowego systemu przetwarzania danych w
przed51ebxorsthe.

Opracowamc, o ktorym wyzej mowa, naswietla dla
kazdej z automatyzowanych dziedzin (ze stopniem
szczegbtowosei wlasciwym dla zalozen) problemy,
ktére podlegaé powihny automatyzacji, powigzania
zagadnien w procesie przetwarzania danych oraz
przedstawia ramowo wyniki automatyzacji — glow-
ne wydawmctwa Dla plastyczniejszego zobrazowania
zagadnienia wskazane jest zalgczenie ramowego sche-
matu, obejmujgcego calo$¢ koncepcji kompleksowe-
go przetwarzania danych w przedsiebiorstwie. Istot-
ng sprawa jest rowniez wskazanie przeznaczenia pod-
st?wox’vych wydawnictw oraz komorek, w ktérych
wydawnictwa bedg wykorzystywane,

[
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Poza problemami wyzej zasygnalizowanymi kierunki
zastosowania ETO powinny ramowo okre$la¢ rodzaj
maszyny, na ktorej przewiduje sie realizacje syste-
mu oraz rodzaj stosowanych maszynowych nos$nikow
informacji, jak tez, w zwigzku z lokalizacja EMC,
spos6b wspoéipracy przedsiebiorstwa ze stacja ma-
szyn.

Niezbedne jest rowniez naSwietlenie, na bazie pro-
jektowanego zakresu 1 terminéw realizacji prac,
wielkosci 1 obsady wlasnej zakladowej komérki
przetwarzania danych.

Sprecyzowanie kierunkéw zastosowania ETO. w przed-
sigbiorstwie jest bardzo waznym etapem w procesie
projektowania systemé6w elektronicznego przetwarza-
nia danych. Daje ono podstawe do:

@ szerokiego przedyskutowania w gronie oséb za-

“interesowanych programu i zakresu zastosowania

ETO w przedsiebiorstwie oraz uzyskania zatwier-
dzonego programu dzialania,

® realizacji dalszych etapéw prac projektowych
zgodnie z =zatwierdzonymi kierunkami, zakresem i
kolejnoscig prac.

Czeﬁcxa skladowq (koncowa) wspomnianego opraco-
wania powinny byé dwa harmonogramy:

@® harmonogram prac organizacyjnych,

® harmonogram prac projektowych.

Harmonogram prac organizacyjnych obejmowaé po-
winien wszystkie prace, ktérych realizacja jest wa-
runkiem opracowania prawidlowego systemu prze-
twarzania i jego realizacji w pelnym zakresie. Moze
on wiec by¢ opracowany dopiero po pelnym spre-
cyzowaniu kierunkéw i zakresu zastosowania elek-
tronicznej techniki obliczeniowej w przedsiebiorstwie.

Dla kazdego punktu harmonogramu wytypowani po-
winni byé¢ wykonawcy (przynajmme] dzialy), sza-
cunkowa pracochtonno$é¢ realizacji i terminy zakon-
czenia cato$ci prac lub z podzialem na etapy (np.
etap I — opracowanie zasad symboliki spec;alnych
pomocy warsztatowych, etap II — naniesienie sym-
boliki do dokumentacji i wycechowanie na pomo-
cach). Przykilad tego rodzaju harmonogramu, obej-
mujgcego wycinek prac warunkujgcych zastosowa-
nie ETO w jednym z zakladow z terenu Bydgoszczy,
podany jest w tablicy I.

Kolejno$§¢ realizacji prac przewidziana w harmono-
gramie powinna stwarzaé mozliwo$ci zachowania
przyjetej kolejno$ci automatyzacji przetwarzania da-
nych w ramach poszczegdlnych dziedzin.

Harmonogram prac projektowych podobny jest w
swej formie do omoéwionego wyzej harmonogramu
prac organizacyjnych. Harmonogram ten zawiera ca-
los¢ prac projektowych z podzialem na etapy i sta-
nowi wytyczng dzialania odnos$nie zakresu i termi-
néw realizacji prowadzacych do kolejnego zautoma-
tyzowania przetwarzania danych w ramach poszcze-
golnych dziedzin.

Projekt ogolny przetwarzania danych

Nastepnym etapem prac jest opracowanie projektu
ogblnego, czesto zwanego projektem wstepnym. Mo-
ze odnosi¢ sie on do jednej dziedziny przetwarzania
lub kilku dziedzin ze sobg zwigzanych.

Przykladowo moze on dotyczy¢ tylko probleméw
technicznego przygotowania produkeji — szczegélnie,
jesli przewiduje sie szeroki zakres prac w ramach
tego problemu, lub tez moze réwniez obejmowac
planowanie i ewidencje produkcji. Projekt ogdlny
powinien w spos6b szczegblowy formulowaé problem
oraz okre$§laé $rodki techniczne, jakie powinny stac
do dyspozycji dla najbardziej efektywnej jego reali-
zacji. Je§li S$rodki te zostaly wczeéniej okreslone
(sprecyzowane), nalezy opracowac¢ projekt ogélny dla
przyznanego rodzaju Srodkéw.

Projekt powmlen bazowa¢ na opracowanym uprzed-
nio zakresie i kierunkach zastosowania ETQ, zabez-
pieczajac w pelni przewidywany tam zakres prac
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canych sztuk

Dzial gi. ksieg.

TABLICA
Z dnieni S Termin
L.p. agadnienie Wykonawca wykonania
1 W zakresie stosowanej symboliki
. 1a Opracowanie nowej symboliki zlecen na produkcje spec. :
pom. war. Dzial gosp. narz. przedsiebiorstwa XI.1966
0 Stosowanie nowych symboli zlecen w planach prod. i do- = —
kumentacji > Dzialy gosp. narz. przeds. i zakladow 1.1.1967
8a Opracowanie indeksu materialow Dzialy gosp. mater. V.1967
8h Naniesienie symboliki do dokum. i postugiwanie sie in- 5 i
deksem mat. Dzialy zaop. ksieg, mat. i dzialy techn. VII.1967
II W zakresie dokumentacji technol.
1 Przystosowanie formy dokument. technol. do potrzeb A
NRK (opracowanie ukiadu wzoru) Dz. technol. przeds. Dz. gl. ksiegowego II1.1967
2 Opracowanie nowej dokum. technol. oraz naniesienie
al?tualn. symb. ! Dziaty technol. przedsigb. i zaktadow XIT1.1967
3 Konsekwentne i w pelnym przekroju nanoszenie zmian i
do dokumentacji tochlr)'tolo}g,icznr«)ej ] : Dzialy technologiczne zakladéw VII.1967
111 W zakresie dokumentacji produkcyjnej ~
Opracowanie i wprowadzenie nowej doku i pt Dzial szefa prod.
L P = 1 L S wed r'nentacjl Daac Dzial gl. ksiegow. I1X.1967
2 Opracowanie i wprowadzenie dokumentacji odchylenio- | pyiat szefa prod.
wej w zakresie robocizny i materiatow Dzial gi. ksiegow.
3 Ujednolicenie dokumentow spelniajgcych te samg role w | Dziaty gosp. mat. IX.1967
réznych zakladach ‘(dotyczy dokumentéw przesuniecia pre- | Dzial szefa prod.
fabrykatow) Dzial gl. ksieg. IX.1967
4 Wprowadzenie dokumentacji kontrolujacej liczbe opta- | Dzial szefa prod. e

Rys. 1. Schemat ogllny elektronicznego przetwarzania danych w zakresie planowania i ewidencji produkecji z elementami

technicznego przygotowania produkcji w zakladzie przemyslu motoryzacyjnego
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Rys, 2. Schemat operacyjny jednostki przetwarzania — Planowanie miedzywydzialowe

oraz niezbedne informacje dla etapéw dalszych. Moz-
liwe jest wprowadzenie pewnych zmian w rozwigza-
niach w stosunku do przewidywanych w ,kierun-
kach”, jesli zaszla wyrazna potrzeba ich wprowa-
dzenia. Zaakceptowanie kazdej zmiany powinno byé
jednak poprzedzone szczegblowa analizg celowosci jej
dokonania oraz, co jest szczegblnie istotne, analiza
zabezpieczenia przewidywanych uprzednio powigzan
z zagadnieniami nastepujgcymi.

W projekcie ogélnym ujete i naswietlone powinny
byé mastepujace elementy:

a) przedmiot, cel i zakres automatyzacji

b) metoda rozwigzania zagadnienia

¢) niezbedne warunki dla automatyzacji

d) okreslenie maszyny cyfrowej i jej wyposazenia
e) maszynowe noéniki informaciji

f) schemat ogélny elektronicznego przetwarzania da-
nych

g) schematy operacyjne jednostek przetwarzania
h) maszynowe operacje przetwarzania

i) wykaz programow

J) pracochlonno§é i koszty przetwarzania danych.

W. ramach punktu a), w odniesieniu np. do niekta-
rych elementéw technicznego przygotowania produk-
cji, powinny byé okre§lone rodzaje zbioréw tworzo-
nych w pamieci zewnetrznej i zakres przenoszonvch
informacji w ramach poszczegblnych zbiorow. Po-
winna byé poza tym okre§lona metoda obliczen w
odniesieniu do zagadnien tego wymagajacych oraz
zrodia informacii dla ewentualnych zbioréw vochod-
nych i wydawnictw. Dla planowania produkeii. obok
zagadnien wyzej poruszonych, nowinien byé na wste-
pie omoéwiony stosowany system planowania lub w
przvnadkach uzasadnionych rézne systemy w odnie-
sieniu do okreslonvch grup cze$ci lub grun odein-
k6w produkeyjnych. Istotng rzecza jest rowniez o-
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kre§lenie rodzaju wszystkich wydawnictw i infor-
macji na mich zawartych oraz ich przeznaczenie
(wskazanie komoérek zakiadu, dla ktoérych sg prze-
widywane oraz zadania, jakie majg speiniac).

Dalej w punkcie c¢) nalezy omowié wszystkie ele-
menty, ktére warunkujag opracowanie oraz urucho-
mienie opracowywanego systemu w zalozonym za-
kresie. Moze to byé — przy odpowiednim systemie
planowania — konieczno$é opracowama normatywow
produkeji w toku lub wielko$ci serii ekonomicznych.
Moze to byé — przy okreslaniu normatywnego ra-
chunku kosztéw na EMC lub wycenie rob6t w to-
ku — spis czesci wchodzacych do montazu w po-
szczegblnych operacjach montazowych lub tp. Eks-
ploatacja systemu jest réowniez uwarunkowana opra-
cowaniem i biezgcym prowadzeniem odpowiednich
dokumentéw, sygnalizujgcych wnoszenie jakichkol-
wiek zmian do statych zbioré6w utworzonych w pa-
mieci zewnetrznej maszyny oraz calego zestawu pro-
blemoéw ujetych w harmonogramie prac organiza-
cyjnych (okre$lona cze$¢ tych probleméw jest aktual-
na dla systemu bedacego przedmiotem opracowy-
wanego projektu).

W ramach punktu d) powinien by¢ okre§lony nie-
zbedny zestaw maszyn, na ktérym bedzie realizo-
wany system. Dla poszeczegblnych urzadzen wskaza-
ne jest okre$lenie parametrow, szczegblnie tych, kto-
rych znajomo$¢ jest niezbedna dla programisty lub
dla okre$§lenia pracochlonno$ci i kosztéw eksploa-
tacji systemu, ktéra bedzie wyliczana w ramach
punktu j).

Dalej w ramach niniejszego punktu, lub w punkcie
wydzielonym e) nalezy omoOwié stosowane w pro-
jekcie no$niki informacji, zaré6wno stuzgce do wpro-
wadzania danych do maszyny, jak i przechowywania
tych danych. Oczywiscie wymagania w tym wzgle-
dzie powinny by¢ Scisle zsynchronizowane z typem



EMC 1 mozliwoscia zastosowania okreslonych nos-
nikéw na danym typie maszyny.

" Odwzorowanie systemu przetwarzania -— schematy
zawarte w projekcie; punkt f) i g8 — powinno od-
bywaé¢ sie w oparciu o przyjete w praktyce ozna-
czenia no$nikéw informacji i zasady opracowywania
schematéw. :

Na rys. 1 podano przykladowo fragment schematu
ogblnego zastosowania EMC w zakresie planowania
i ewidencji produkcji z elementami technicznego
przygotowania produkcji w jednym z zakladéw prze-
mystu motoryzacyjnego (opracowany w Biurze Stu-
diéw 1 Projektéw SEPD).

Zachowanie powyzszych zasad czyni projekt bardziej
jednoznacznym, latwiej czytelnym, zar6éwno dla o-

pracowujacych poszczeg6lne cze$ci projektu technicz- °

nego, jak i dla szerszego grona zainteresowanych.

Jak wida¢ ze schematu (p. rys. 1) precyzuje on zrodia
informacji wprowadzonych do maszyny (dokumenty
tradycyjne), rodzaje tworzonych zbioréw danych w
pamiegci zewnetrznej oraz wydawnictwa niezbedne w
opracowywanym systemie. Wskazuje on rowniez kie-
runki przeptywu informacji.

Dla celéw programowania istotng rzecza jest podzial
procesu przetwarzania na jednostki przetwarzania i
maszynowe operacje przetwarzania. Przykladowo po-
dziat taki pokazany jest w schemacie na rys. 2
dotyczgcym planowania miedzywydzialowego. Sche-
mat nie obejmuje operacji recznych, ktére sa okres-
lane w dalszym toku projektowania (w planie ope-

racyjnym, bedacym czeScig skladows projektu tech-
nicznego).

Do schematu tego zwykle w wydzielonym punkcie
h) zalaczony powinien by¢ opis poszczegbdlnych ope-
racji przetwarzania. Okre$la sie tutaj kolejno dla
kazdej operacji, jakie dane beda przenoszone z do-
kumentéw zrodtowych lub czerpane z innych nosni-
kow informacji, jakie dziatania beda na nich wyko-
nywane i gdzie beda magazynowane lub wyprowa-
dzane z maszyny. Istotna rzecza jest tutaj wskaza-
nie i omoOwienie wszystkich powigzan miedzy wy-
stepujacymi zbiorami informacji.

Koncowym etapem prac nad opracowywaniem pro-
jektu ogblnego jest opracowanie wykazu programoéow
niezbednych dla realizacji systemu. Wykaz ten ma
charakter wykazu wstepnego z uwagi na to, ze po
szczegblowym sformulowaniu projektu technicznegzo
na o0g6t zachodzi potrzeba wprowadzenia do niego
pewnych zmian, jednak najczeSciej zmian, polega-
jacych na komasacji niektérych z nich lub podzia-
towi na kilka.

Zwykle na koncu projektu ujmuje sie wyliczenie
czasu i kosztow eksploatacii svstemu. Wyliczenie tn
nie jest niedv zupelnie Sciste. O ile stosunkowo §cisle
mozna wyliczyé takie elementy, jak czas czvtania
kart lub taém. o tyle znacznie trudniej okresli¢ dal-
s7e elementy dzialania programow. jak np. czas sor-
towania, przenoszenie do pamieci zewnetrznei ito.
Pomimn tego. stownien szczegélowosSci obliczen jest
na oe6t dostateczny dla zarezerwowania godzin nra-
cv maszvny w osrodku obliczeniowvm, zabezpiecze-
nia §rodkoéw finansowych na ten cel itp.

PIERVVSZE PROBY ZASTOSOWANIA ZAM-41...
' Dokoriczenie z 8 str.

podstawowego oprogramowania (system operacyjng)
oraz istniejacego systemu programowania, niz to mo-
zna bylo dotad uczyni¢ w oparciu o programy dia-
gnostyczne (testy). Okresowe bardzo intensywne kon-
takty® z maszyna- potwierdzily jej pelne przystosowa-
nie oraz sprawno$¢ eksploatacyjng do realizacji pro-

3 TABLICA
Czasy przetwarzania w przypadku uzycia perforatora tasmy
papierowej dla wyprowadzenia Wwynikéw przy poszczeg6l-
nych wersjach systemu

Wersja systemu

v
dane jak
e 11T - 5
T I stownik | PORIzEC”
Sei
Rodzaj dane dane Ccz€ przy

programu wejSclowe jwejSciowe| na kar- |, jaksze-

na na tach, ope-| i -
kartach tasmie racji na gé‘ézzez%g
dziurko- | dziurko- | taSmie ' nnich na
wanych wanej magne- tasmie
tycznej magne-
tycznej
1) kontrola kar- Czasy przetwarzania
totekl ope-
racji tech- brak pro-
nologicznej 27 min. | gramu 27 min. 27 min.
2) kontrola slo- :
wnika czeSci 3 min. 5 3 min. 3 min.
3} zaktadanie
ewidencji
operacji tech-
nologicznych
na tasmie ‘
. magnetycznej . = 25 min. 25 min.
4) obliczanie
pracochion-
noSci i kosztu
robocizny
oraz wydaw-
nictwo 3 min. -+ |'1,5 min4- {3 min. 4 | 3 min. +
wynlkow -+ 27 min. | 4 28 min. |-+ 11 min. |- 10 min.

bleméw przetwarzania danych. Tym niemniej prace
te ujawnily oraz pozwolily zlikwidowaé szereg dro-
bnych usterek technicznych i organizacyjnych maszy-
ny, ktérych stwierdzenie i lokalizacja bylyby niemo-
zliwe przy uzyciu innych metod.

Whnioski

Przeprowadzony eksperyment jeszcze raz pobtwierdzil
znane projektantom i uzytkownikom maszyn cyfro- -
wych fakty:

@ ostateczne zweryfikowanie modeli maszyn mate-
maltyczriveh nalezy przeprowadzaé w pierwszym rzg-
dzie na problemach uzytkowych, :
® wspélpraca maszyn analityczno-liczgcych z maszy-
na matematyczng jest mozliwa i w pewnych przypad-
kach bardzo korzystna, 4
® maszyna matematyczna kontroluje przygotowane
dane wejsSciowe dokladniej niz maszyny analityczno-
-liczace, :
® wielowariantowa koncepcja systemu umozliwia
znalezienie rozwiazania najbardziej ekonomicznego z
punktu widzenia jego eksploatacji.

W wyniku przeprowadzonego eksperymentu uzvska-
no nastepujace korzysci:

® wykrycie bledow w danych wejsciowych (zwla-
s7zcza w kartach operacii technologicznych), ktérveh
dotychczas maszyny analityczno-liczace w przedsie-
biorstwie nie mogly ujawnic,

'® wykrycie a nastepnie usuniecie pewnych usterek
organizacyvinych i technicznych w modelu maszvny
ZAM-41, ktoérych dotad nie wykryly programy dia-
gnostyczne (testy),

® zapoczatkowanie prac, ktére na maszynach anali-
tyczno-liczacych nie byly opracowywane ze wzgledu
na duzg czasochlonno§¢ obliczen,

@ uzyskanie kilku podprograméw standardowych do
biblioteki maszyny ZAM-41.

Nalezv stwierdzi¢, ze omawiane powyzej prace spel-
nily swoje zadania, pozwalajgc -obiektywnie ocenié
stan techniczny maszyny, jej oprogramowania oraz
sprawnos$¢ eksploatacyjna. H. Kozlowslka
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Specjalistyczna maszyna cyfrowa
do obliczen geodezyinych GEO 1

W artykule przedstawiono specjalistycznqg maszyne cyfrowa GEO 1, przeznaczonq
do obliczen inzynieryjnych z zakresu geodezji i innych pokrewnych dziedzin tech-
niki. Maszyna GEO 1 =zostata skonstruowana w Katedrze Budowy Maszyn Ma-

tematycznych Politechniki

Warszawskiej przy wspotudziale Instytutu Geodezji

i Kartografii. Uzasadniono celowos$é stosowania maszyn tego rodzaju, a takze opi-
sano konstrukcje maszyny, jej dane techniczne i wyposazenie programowe. Préb-
na eksploatacja wykazate znaczne walory uzytkowe maszyny GEO 1. W 1968 r.
bedzie wykonana pierwsza seria tych maszyn.

1. Wstep

Wszechstronno$§é zastosowan elektronicznych maszyn
cyfrowych, charakteryzujgca sie¢ wielkim zréznico-
waniem wykonywanych obliczen, stawia przed kon-
struktorami i producentami trudne zadanie dostar-
czenia maszyn mozliwie optymalnie odpowiadajacych
indywidualnym potrzebom poszczegélnych uzytkow-
nikéw. Jedna z prob rozwiazania tego problemu jest
projektowanie i produkowanie calych rodzin ma-
szyn, jednorodnych pod wzgledem technologicznym
i strukturalnym, ale wyraznie zréznicowanych pod
wzgledem parametréw eksploatacyjnych. Poprzez od-
powiedni wybor z danej rodziny jednostki central-
nej, urzadzen pamieciowych, wejsciowych i wyjscio-
wych uzyskuje sie mozliwo$¢é dosé elastycznego za-
spokajania konkretnych potrzeb uzytkowmika. Przy-
ktadami sa tu znane rodziny maszyn: System 360
firmy IBM i System 4 firmy English
Electric LEO Marconi.

W przypadku, gdy pewna dziedzina zastosowan wy-
réznia sie szczegblnymi cechami obliczen oraz szcze-
gélnymi warunkami ich wykonywania, woéwczas oka-
za¢ sie moze celowa lub nawet niezbedna budowa
maszyn cyfrowych, ktére swoja konstrukecig i opro-
gramowaniem sg specjalnie ‘dostosowane do potrzeb
danej dziedziny, a wiec. — maszyn specjalistycz-
nych.

Uzywanie w uzasadnionych przyvadkach maszyn spe-
cjalistycznych przynosi istotne korzysci techniczno-
-ekonomiczne, do ktérych zaliczyé mozna wzglednie
niskie koszty inwestvcvine i eksploatacyjne.
Dotychczasowe doswiadczenia, uzyskane w Polsce i
poza jej granicami, wskazuja na to, ze uniwersalne
maszyny cyfrowe nie sa najdogodniejszymi Srodka-
mi automatyzacji niektérych rodzajéow obliczen in-
zynieryinych.

Przedstawiona sytuacja jest typowa dla obliczen in-
zynieryjnych z zakresu geodezji. Obliczenia s3 w
geodezji jednym z 3 gléwnych elementéw procesu
produkeyjnego; 'w duzym uproszczeniu mozna po-
wiedzie¢, zZe praca inzyniera-geodety sprowadza sie
do mierzenia, liczenia i kartowania. O ile wielkie
prace obliczen geodezyjnych, te ktére wymagajg np.
rozwigzywania setek lub nawet tysiecy rownan li-
niowych — moga by¢ z powodzeniem rozwigzywane
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na maszynach uniwersalnych, o tyle dla zautoma-
tyzowania mniejszych prac obliczeniowych wskaza-
ne jest zastosowanie maszyn specjalistycznych. Ma-
szyny te z punktu widzenia potrzeb geodezji powin-
ny charakteryzowaé sie nastepujgcymi cechami:

@® 1latwoscia w obstudze, tak aby czas szkolenia w
zakresie rozwiazywania podstawowych zadan moégt
by¢ sprowadzany do kilku godzin,

® niezawodno$cia — okres miedzyawaryjny nie po-
winien byé kroétszy od kilku tygodni,

® niewielkim kosztem zakupu, tak aby maszyny
specjalistyczne mozna bylo instalowaé w spos6b u-
zasadniony ekonomicznie nawet w przedsiebiorstwach
o niewielkiej ilosci prac obliczeniowych.

Jednocze$nie maszyny tego rodzaju powinny rozwig-
zywaté samoczynnie do$§¢ skomplikowane zadania, ta-
kie jak np. wyréwnanie sieci geodezyjnych metoda
najmniejszych kwadratéw (dane sg wyniki pomiaru
katow 1 diugosci, oblicza sie wspoélrzedne z ich bie-
dami S$rednimi, wykonujgc dzialania na macierzach).

Liczba podstawowych, najcze$ciej rozwigzywanych
zadan mie przekracza 20-+30. Programy tych zadan
powinny znajdowaé sie stale w pamieci maszyny
(moze to byé pamieé typu ,read-only”).

Koncepcja budowy cyfrowych maszyn specjalistycz-
nych dla potrzeb geodezji nie jest nowa. Jedng z
pierwszych na $wiecie maszyn automatycznie liczag-
cych byla maszyna Z 11, produkowana przez firme
K. G. ZUSE 1 przeznaczona gléwnie do wykony-
wania obliczen geodezyjnych. Maszyna ta byla wy-
posazona w okoto 20 wbudowanych na stale pro-
gramOw, sluzgcych do rozwigzywania- prostych za-
dan, np. obliczenia pola wieloboku, przeliczenia miar
katowych itd. Szybko$§¢ maszyny Z11 wynosita za-
ledwie kilka operacji na sekunde, co wynikalo z
uzycia do jej konstrukecji elementéw przekazniko-
wych. Niedawno demonstrowano w Polsce mala ma-
szyne amerykanskg CLARY DE-600, sterowanag przy
uzyciu tablic polaczen. Maszyna przeznaczona jest do
obliczen inzynieryjnych i znajduje =zastosowanie
przede wszystkim w geodezji, o czym S$wiadczy m.
in. jej wyposazenie programowe, umozliwiajace prze-
de wszystkim rozwiazywanie nieskomplikowanych
zadan, wystepujacych przy pomiarach matych ob-
szarow.
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Istniejace w kraju potrzeby w zakresie obliczen
geodezyjnych wskazywaly na celowo$Sé skonstruo-
wania tranzystorowej maszyny specjalistycznej o
szybko$ci rzedu kilkuset operacji na sekunde. Z ini-
cjatywy 1 przy czynnym poparciu prezesa Gléwnego
Urzedu Geodezji i Kartografii mgr. inz. B. Szmie-
lewa oraz dyrektora Instytutu Geodezji i Karto-
grafii doc. St. Krynskiego — z jednej strony oraz
kierownika Katedry Budowy Maszyn Matematycz-
nych P.W. prof. A. Kilinskiego — z drugiej strony,
zaprojektowano i zbudowano maszyne GEO 1, do-
stosowana do aktualnych potrzeb przedsiebiorstw
geodezyjnych w kraju. Prace konstrukcyjne wyko-
nane zostaly w katedrze Budowy Maszyn Matema-
tycznych przy S$cistym wspoldziataniu Zakiadu Ra-
chunku Wyréwnawczego i Obliczen Geodezyjnych
Instytutu. Na uwage zastuguje tempo prac: wstepne
prace projektowe podjete zostaly na poczatku roku
1966, a juz w II kwartale roku nastepnego maszyna
GEO 1 wykonywata obliczenia uzytkowe i byla wy-
korzystywana do celéw dydaktycznych na Wydziale
Geodezji i Kartografii Politechniki Warszawskiej.

2. Konsfrukecja maszyny

Zewnetrzny wyglad maszyny GEO 1 przedstawia
rys. 1. Maszyna skonstruowana jest w postaci biur-
ka - o wymiarach: 1350 X 800 X 810 mm. Biurko to
zawiera wszystkie uklady -elekironiczne, lgcznie 2z
zasilaczem 1 pamiecig bebnowa. Urzadzeniem wej-
Sciowo-wyjSciowym jest dalekopis z czytnikiem start-
-stopowym 1 perforatorem o szybkosSci 10 znakéw/
/sek. W celu zwiekszenia wygody obstugi dalekopi-
s6w umieszczony zostal na obracanej podstaww Cie-
zar maszyny wynosi ok. 200 kg.

Rys. 1. Maszyna GEO-1

Montaz elektroniczny uwidoczniony zostal ma rys. 2.
Dazgc do zabezpieczenia niezawodno$ci zastosowano
konstrukcje bezstykowa. Wszystkie uklady elektro-
niczne znajdujg sie na 16 platach zamocowanych
obrotowo, w sposOb zapewniajacy tatwy dostep do
wszystkich elementow.

GEO 1 jest maszyng tranzystorows, jednoadresows,
szeregowa, mikroprogramowa, staloprzecinkowa. Jej
struktura organizacyjna jest zblizona do struktury
maszyn typu UMC. Centralnym punktem przesyla-
nia informacji jest sumator, z ktérym polaczona jest
pamieé, 3 rejestry o pelmej diugosci slowa (rejestr
rozkazow, rejestr akumulatora i rejestr mnozhika)
oraz rejestry skrécone (rejestr licznika rozkazéw, re-
jestr dalekopisu i rejestr sygnalizacyjny). Dlugosé
slowa wynosi 34 bity. Stowo traktowane jako roz-
kaz sklada sie z 12-bitowej czeSci adresowej i 22-
-bitowej czeSci operacyjnej. Dzialania arytmetyczne
wykonuje sie  w zapisie minus-dwéjkowym notacji
ujemnej na liczbach 34-bitowych.

Na uwage zasluguje pamieé maszyny. Jest to beben
magnetyczny zawierajacy 8 blokéw po 1024 stowa.
Pamie¢ dzieli sie na:

Rys. 2. Montaz elektroniczny maszyny GEO-1

a) pamieé¢ operacyjng utworzong z 4 blokow A, B,
(ef bk

b) pamieé pomocniczg utworzona z 4 blokéw B;, B,
B(h B-I g

Przez naci$niecie na pulpicie odpowiedniego klawi-
sza dowolny z 4 bloké6w pamieci pomocniczej moze
byé podstawiony na miejsce bloku B, pamiegci ope-
racyjnej. W ten spos6b obliczenia prowadzi sie w
obrebie 4 blokow: :

-

AeB,CrD, gdzie 10, 152203643

Blok A zawiera opisywany dalej System Progra-
mow Podstawowych (System PP), bloki B;, B, Bj,
B, — cztery Systemy Programoéw Geodezyjnych (Sy-
stemy PG 1, PG 2, PG 3, PG 4), natomiast bloki C
i D uzywa sie do przechowywania danych poczatko-
wych, wynikéw przejsciowych i ostatecznych., Blok
B, moze byé¢ przeznaczony na pigty system  specja-
listyczny, lub tez moze by¢ wykorzystywany przy
stosowaniu maszyny GEO 1 jako maszyny uniwer-
salnej. Bloki A, B, maja blokade zapisu, uniemoz-
liwiajaca przypadkowe zniszczenie programow w pa-
mieci.

Kazdy blok sklada sie z 8 S$ciezek po 128 stow na
§ciezce.

Czas wykonania operacji podstawowych, jak np. do-
dawania, przesytania itp. wynosi 0,7 msek, za§ przy
przyjetym systemie adresowania w pamieci bebno-
wej — 2,3 msek. Czestotliwo$¢é podstawowa réwna
sie 220 kHz.

GEO 1 wyposazona jest w 2 pulpity sterujgce: pul-
pit operatora, widoczny posrodku blatu biurka sta-
nowigcego maszyne, oraz pulpit techniczny, umiesz-
czony pod blatem i dostepny dopiero po zdjeciu
odpowiedniej pokrywy. Na rys. 2 pulpit techniczny
widaé od spodu z prawej strony pulpitu operatora.
Pulpit operatora zawiera niewielka liczbe klawiszy
niezbednych a jednoczeénie catkowicie wystarczajg-
cych do wykonywania obliczen. Znajduja sie na
nim klawisze uruchomienia maszyny i dalekopisu.
wlaczenie blokéw pamieci pomocniczej do pamieci
operacyjnej i wywolanie programow. Procz tego pul-
pit ten zostal zaopatrzony w tablice Swietlng o 38
polach zapalanych zgodnie ze stanem 3-bitowego re-
jestru sygnalizacyineco. Na tablice §wietlng zakl~da
sie wymienne plytki programowe. odpowiadajace po-
szczegdlnym systemom programoéw. Umieszczone na
tych plytkach napisy sa wySwietlane w czasie pracy
maszyny, informuiac o przebiesu obliczen, ewentual-
nych bledach w danvch poczatkowych oraz o czyn-
no$ciach, jakie ma wykonaé operator.

Na pulpicie technicznym znajdujg sie lampki sygna-
lizacyjne i przetaczniki niezbedne przy konserwacji
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maszyny, uruchamianiu trudniejszych programow
itp. Pulpit ten nie jest wykorzystywany przez ope-
ratora przy wykonywaniu obliczen.

3. Systemy programow

Standardowe wyposazenie maszyny w programy obej-
muje 5 systemdéw: System Programéw Podstawo-
wych (System PP) i 4 Systemy Programéw Geode-
zvinych (Systemy PG 1, PG 2, PG 3 i PG 4).

W sktad Systemu PP wchodza m. in. programy:

® wprowadzania rozkazéw w kodzie literowo-cyfro-
wym oraz liczb dziesietnych (program W-GEO),

@ druku liczb dziesietnych i binarnych, rozkazéw
i tekstow,

® operacji arytmetycznych (mnozenie, dzielenie
i pierwiastkowanie) z programowym po}ozemem prze-
cinka dziesietnego,

‘® obliczenie wartosci funkeji sinx, cos x dla argu-
mentu podanego w mierze gradowej (dokladnosé
10-9),

@ obliczenia wartosci funkeji arctg il
x
10z% cc); s

® wykonywania obliczen wyréwnawczych metoda
najmniejszych kwadratéw wedlug algorytmu K.
Systemy Programow Geodezyjnych obejmujg odpo-
wiednio:

PGl — programy obliczen z zakresu poligonizacji,
umozhwwmce obliczanie i wyrowname ‘pojedynczych
ciggdw poligonowych oraz wyréwnanie wielowezlo-
wych sijeci poligonowych; jednocze$nie moga byé
wyréwnywane sieci o kilkudziesieciu ciggach,

PG2 — programy wyroéwnania sieci geodezyjnych
na plaszezyznie metodg najmniejszych kwadratéw;
wielkosciami danymi sa obserwacje katowe, kierun-
kowe lub liniowe, za§ wynikami — wspoélrzedne wy-
réwnane z odpowiednimi bledami $rednimi,

(doktadnos¢

CZESEAW DANIEL.OWICZ

Wroctaw

PG3 — programy roéznorodnych obliczen z zakresu
transformacji ukladéw wspbirzednych i obliczenia
wspbélrzednych punktéw metoda weieé katowych,

PG4 — programy obliczen zwigzanych z pomiarami

- sytuacyjinymi wykonywanymi przy uzyciu metody

ortogonalnej, biegunowej i tachime-
trycznej; programy te umozliwiajg obliczanie
wspbirzednych oraz p6l.

Systemy Programéw Geodezyjnych zapewniajg dale-
ko idaca latwosé obstugi maszyny. Przy ich opraco-
waniu zwrécono uwage na. forme tabulograméw ob-
liczenn. Wyniki koncowe drukowane s ponumero-
wanymi stronicami formatu A4, tworzacymi bezpo-
srednio operat obliczeniowy.

Zaleznie od konkretnych potrzeb poszczegblnych u-
zytkownikéw systemy PG mogg byé zmodyfikowa-
ne lub zastgpione innymi systemami, np. obliczen
fotogrametrii, hydrologii, inzynierii drogowej, sta-
tyki itn. Maszyna GEO 1 moze byé réwniez stoso-
wana jako maszyna uniwersalna. realizujgca pro-
gramy wprowadzone uprzednio do pamieci opera-
cyjnej przy uzyciu taSmy dalekopisowej.

4. Zakonczenie

Doswiadczenia, jakie uzyskano w trakcie eksploata-
cji probnej prototypu, sg pozytywne i potwierdzajg
przyjete zalozenia. Po wstepnym, poélrocznym okre-
sie poS§wieconym na badania laboratoryjne, oblicze-
nia uzytkowe i prace dydaktyczne, maszyna zostala
przewieziona do ZEobdzkiego Okregowego Przedsie-
hiorstwa Mierniczeco w Eodzi. gdzie przez kilka dai
wykonywalta obliczenia produkcyine oraz byla wv-
Jorzystywana dla celéw szkoleniowych. Beznnéred-
nio no tym maszyna byla eksponowana na Miedzy-
narodowych Targach w Brnie, budzac duze zainte-
resowanie wsréd specjalistow.’ ;
Przy znacznych walorach uzytkowych maszynv koszt
iei jest stosunkowo niski. Pierwsza seria 4 sztnk
ma byé zbudowana w XKatedrze Budowy Maszyn
Matematycznych w I p6iroczu 1968 r.

681.322.002.2

Lagadnienia specjalizacji i uniwersalnosci
W produkeji elektronicznyeh kalkulatorow

. Autor czyni prébe okre$lenia gtéwnych kierunkéw prac konstrukcyjnych w za-
kresie kalkulatoréw elektronicznych z punktu widzenia potrzeb uzytkownikow.
Ustosunkowuje sie do tez, przedstawionych w artykule A. B. Empachera — ,Elek-
troniczne arytmometry biurowe — nowy rodzaj EMC” (,, Maszyny Matematycvnc“
nr 2/67, str. 30) stwierdza, Ze podstawowa tendencjq rozwojowa jest specjalizacja:
konstrukcja rézZnych typow kalkulatorow o okresSlonych zastosowaniach (np. firma
amerykanska Wang Laboratories) lub konstrukcja wspélnej cze$ci centralnej i réz-
nych urzadzen dodatkowych (np. firma wtoska IME).

7Z zagadnieniami specjalizacji i uniwersalnos$ci spo-
tykamy sie czesto przy podejmowaniu decyzji o
wprowadzeniu do produkcji nowych urzadzen o
znacznym stopniu skomplikowania.

Powstaje woweczas pytanie, czy nowe urzadzenie po-
winno byé uniwersalne, tj. dajace mozliwosé wyko-
nywania wszystkich pcdstawowych operacji nalezg-
cych do tego typu urzadzen, c¢zy nalezy produkowac
kilka typow wyspecjalizowanych, przystosowanych
do wykonywania tylko niektorych z tych funkeji.

Znalezienie odpowiedzi na to pytanie jest najczeSciej
zagadnieniem niezwykle trudnym, bowiem wigze si¢
z konieczno$cig przeprowadzenia uprzednio wielu
skomplikowanych badan i analiz.

Najogolniej mozna je podzieli¢ na dwie grupy:

1. Wszechstronna analiza dotychczasowych osiggniec
w produkcji tego typu urzadzen w kraju,i za gra-
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nicg (asortyment, popyt, doSwiadczenie producentéw
i uzytkownikow).

2. Analiza wiaSciwosci przewidywanego rynku zby-
tu (wielko$é i charakter zapotrzebowania) oraz aktu-
alnych i perspektywicznych mozliwosci producentow.

Dopiero dokladne badania w tym zakresie warun-
kuja prawidlowy wybor, ktory istotnie wpiywa na
ekonomiczng efektywno§é produkcji nowego urza-
dzenia.

Artykul niniejszy zawiera rozwazania dotyczace za-
gadnienia. specjalizacji i uniwersalno$ci w produkeji
elektronicznych kalkulatorow.

Analizy praktycznie uzyteczne

Dotychczas w piSmiennictwie polskim ukazala sie
tylko jedna pozycja traktujgca o dorobku i kierun-



kach rozwoju prac konstrukeyjnych w zakresie elek-
tronicznych kalkulatorow: artykut A. B. Empachera
»Elekironiczne arytmometry nowy rodzaj EMC? (2).
W artykule tym oprocz danych podstawowych o
wigkszo$ci obecnie reklamowanych i zapowiadanych
elektronicznych kalkulatoréw (popartych omowieniem
najwazniejszych zalet), podjeto probe okreslenia za-
sadniczych kierunkow rozwojowych,

O ile sformulowane przez A. B. Empachera sub-,
super- i ortofunkcjonalizm charakteryzuja w zasa-
dzie trafnie wlasciwosci eksploatacyjne rozpatrywa-
nych kalkulatorow, to przyjecie ich jako tendencji
rozwojowych budzi powazne zastrzezenia.

Przede wszystkim nalezy podkreslié, ze nowator-
stwo, jakim jest niewatpliwie konstrukcja elektro-
nicznych kalkulatorow, dotyczy glownie techniki re-
alizacji. Kalkulator jako typ urzadzenia jest dobrze
znany i szeroko stosowany w wersji elektromecha-
nicznej od kilkudziesieciu lat.

Nie moglo to pozosta¢ bez wplywu na nowe rozwia-
zania, gdyz:

® jest zjawiskiem normalnym, ze wprowadzanie no-
wej techniki odbywa sie w pierwszym etapie na za-
sadzie realizacji w tej technice rozwigzan struktural-
nych dotychczas stosowanych,

® jesli elektroniczne kalkulatory maja znalezé sie
w powszechnym uzyciu, to konstruktorzy musza zda-
waé sobie sprawe z wlasciwos$ci rynku. Jezeli wiec
odbiorcy znaja tylko kalkulatory elekiromechaniczne,
fo oceniaja mowe rozwigzania kryteriami takimi, ja-
kie wytworzyla stara technika. Tradycje moga wiec
utrudnia¢ adaptacje zbyt rewelacyjnych rozwigzan,
szczegblnie je$li odbiorcami nie sg specjalisci.

Nic tez dziwnego, ze pierwsze elektroniczne kalku-
latory byly wiasSciwie nowymi wersjami starych roz-
wigzan, ze nie korzystano z mozliwosci, jakie daje
nowa elektroniczna technika realizacji.

Nie mozna jednak wyciggngé wniosku o (stnieniu
odrebnej tendencji, ktorej istota jest realizacja sta-
rych rozwigzan w nowej technice (,,subfunkcjona-
lizm”). :

Takie potraktowanie sugeruje, ze prace konstrukcyj-
ne beda prowadzone nadal w tym kierunku, co nie
wydaje sie by¢ prawda, poniewaz nawet firma SUM-
LOCK COMPTOMETR, ktérej wyroby dotychezas
posiadaly najwiecej cech ,subfunkcjonalizmu’, wpro-
wadza juz nowe rozwiazania (AINITA 12), na pewno
majace malo wspolnego z ,infantylizmem produk-
cyjnym?”.

O tym, ze prace konstrukcyjne i produkcja elektro-
nicznych kalkulatoréw wyzwalajg sie szybko spod
wplywow starych technik realizacji $wiadczy i to,
ze 'obecnie wielu producentow kalkulatorow elektro-
mechanicznych pospiesznie wprowadza do nich zmia-
ny konstrukcyjne. Zmiany te pozwalaja nadaé¢ kal-
kulatorom elektromechanicznym przynajmniej nie-
ktore zalety kalkulatoréow elektronicznych (np. firmy
BURROUGHS, FACIT i VICTOR wprowadzily w
nowych typach, miedzy innymi, klawiatury mproste).

A wiec jesli ,subfunkcjonalizm’” mozna nazwaé ten-
dencja, to na pewno nie rozwojowa, ale schytkowa,
zanikajaca.

Drugi kierunek (nazwany przez autora superfunkcjo-
nalizmem), ktérego istota jest konstrukcja kalkulato-
ra o jak najszerszych mozliwo$ciach funkcjonalnych,
mozna traktowaé jako tendencje rozwojowa przede
wszystkim dlatego, ze istnieja szerokie mozliwoSci
zastosowan tego typu urzadzen w obliczeniach nau-
kowo-technicznych.

Zapotrzebowanie na te urzadzenia jest «duze, o czym
§wiadezy fakt, ze wiekszos¢ znanych typow jest juz
produkowana seryjnie (LOCI 2, PROGRAMMA 101,
SCIENTIFIC).

»Wasko specjalistyczne” zastosowania, ktérych A. B.
Empacher nie okre§la, to zastosowania dodatkowe
(wykorzystanie do sterowania proceséw, wspolpraca

z urzadzeniami pomiarowymi itp.). Wykraczaja one
na pewno poza zakres tradycyjnych zastosowan kal-
kulatoréw, ale nie decyduja o celowosci prowadze-
nia prac konstrukcyjnych.

W zwiazku z tym nalezy wyjasni¢, ze odrebnosé te-
go typu kalkulatorow w stosunku do EMC polega
nie tylko na ,mikrominiaturyzacji funkcjonalnosci”,
ale przede wszystkim na tym, ze podstawowym ich
zadaniem jest wykonywanie krokowe poszczeg6lnych
operacji, przy czym sterowanie odbywa sie glownie
recznie, poprzez Kklawiature (praca programowana
jest tylko dodatkowa mozliwo$cia poszerzenia zdol-
no$ci operacyjnych).

Ostatni kierunek (,,ortofunkcjonalizm”) wynika z. ge-,
neralnych tendencji w produkeji urzadzen o bardziej
powszechnym uzyciu. Niewatpliwie obserwuje sie u
producentow elektronicznych kalkulatoréw dazenie
do uzyskania rozwigzan o mnajprostszej konstrukeji,
uwzgledniajacych w najwiekszym stopniu wymaga-
nia operatora. Trudno, zeby bylo inaczej.

Jesli formulujac tego rodzaju tendencje checemy do-
starczyé dodatkowy material do dyskusji, prowadzo-
nych w gronie naszych konstruktorow, to konieczne
jest rozpatrzenie dotychczasowego stanu badan i
produkcji w oparciu o analize réznorodnosSci potrzeb
1 zainteresowan odbiorcow, a to najogolniej prowa-
dzi do zagadnien zwiazanych z uniwersalnoscig i
specjalizacjg.

Roznorodno$é potrzeb

Liczba obliczen, jakie obecnie przeprowadza sie w
roznych dziedzinach gospodarki jest ogromna. W
zwigzku z tym wymagania stawiane producentom
urzadzen obliczeniowych stale rosng i stajg sie co-
raz bardziej roznorodne. Nie ma potrzeby tego uza-
sadniad.

Okreslimy tu tylko, czego oczekuje sie od producen-
tow elektronicznych kalkulatorow, jakie zadania ma-
Ja spelnia¢ tego typu urzadzenia w odroznieniu od
EMC.

Po pierwsze istnieja dziedziny, gdzie organizacja
pracy i prostota obliczen wykluczajg stosowanie EMC
(np. kasy).

Po drugie, stosowanie EMC jest zdeterminowane
ekonomicznoscia, ktora trudno osiggnaé w mniej-
szych jednostkach gospodarki. Potrzebne sg wiec
urzadzenia tansze, o mniejszych kosztach eksploata-
¢ji dla mniejszych jednostek gospodarki (nawet jesli
nie bedg one w pelni odpowiadaé¢ potrzebom).

Po trzecie listnieje doS$¢ szeroka klasa zastosowan,
gdzie stopien skomplikowania obliczen wskazuje na
mozliwosé stosowania EMC, ale nie s3 one stoso-
wane ze wzgledu na charakter pracy. Bardzo czesto
pracownik naukowy lub konstruktor, prowadzac roz-
wazania w ramach podjetego zagadnienia badz przy-
gotowujgc projekt, musi wykonaé¢ skomplikowane
obliczenia, ktorych wyniki decyduja o (wyborze me-
tody pracy na nastepny etap. NajczeSciej posiuguje
sie wtedy olowkiem, suwakiem i tablicami, ponie-
waz nie moze przewidzie¢ wszystkich obliczen, ja-
kie wystapia w calej pracy, a przekazywanie po-
szczegélnyeh czeSci do wykonania na EMC (nawet
jesli taka mozliwosé istnieje) znacznie przediuzyloby
czas wykonywania pracy.

Wiasnie brak podrecznego kalkulatora o odpowied-
nich mozliwosciach operacyjnych jest gléowng przy-
czyna unikania przez konstruktoréw, projektantow.
a nawet przez pracownikéw naukowych — skompli-
kowanych, ale precyzyjnych metod i zastepowania
ich metodami prostszymi, prowadzacymi do gorszych
wynikow.

Istnieje wiec szerokie zapotrzebowanie na podreczne
urzadzenia -do wykonywania roznego rodzaju obli-
czen, poczawszy od najprostszych (np. kasy) do
skomplikowanych (zastosowania do obliczen nauko-
wo-technicznych) bez pomocy programistow 1 spec-
jalnych operatorow.

17



Obecnie kalkulatory elektromechaniczne daja mozli-
wosé wykonywania w zasadzie tylko czterech dzia-
lan arytmetycznych. Posiadaja nie wiecej niz dwa
rejestry. Brak tez urzadzen dodatkowych i mozliwo-
Sci pracy programowanej.

Kalkulatory elektromechaniczne znalazly szerokie za-
stosowanie w obliczeniach kasowych i wszedzie tam,
gdzie obliczenia sprowadzajg sie w zasadzie do wy-
konywania podstawowych operacji arytmetycznych.

Nie znalazly i nie mogly znalezé wlasSciwego zastoso-
wania w obliczeniach naukowo-technicznych.

Wprowadzenie elektronicznej techniki realizacyjnej
znacznie zwiekszylo mozliwosci dostosowania pro-
dukeji do roznorodnych potrzeb rynku. Potwierdza
to duza roznorodno$é reklamowanych obecnie mo-
deli (pod wzgledem funkcjonalnosei).

Podstawowe tendencje

Niektore firmy, reklamujac nowe typy elektronicz-
nych kalkulatorow, podkreslajg dch uniwersalno§é.
ktéra uzyskano przez zwiekszenie funkcjonalnosci.
Nalezy to jednak traktowaé przede wszystkim jako
chwyt reklamowy. Ze zwiekszeniem funkcjonalnos$ci
wigze sie wieksza cena urzgdzenia. Nie mozna wigc
liczy¢é na stosowanie kalkulatorow o duzych zdolno-
Sciach operacyjnych do obliczen np. kasowych (cho-
ciaz do takich obliczen tez sie nadaja), poniewaz sa
one kilkakrotnie drozsze od kalkulatorow czterodzia-
laniowych. 3

Uniwersalno$é jest wiec pozorna. Przeciwnie, nalezy
uznaé za podstawowa tendencje ‘dazenie do-specjali-
zacji produkeji pod katem zastosowan.

O ile konieczno$¢ specjalizacji jako Wwynikajaca z
wiasciwo$ei rynku jest mniej dyskusyjna, to metody
jej uzyskania moga by¢ rozne. Prace w tym zakresie
sg intensywnie prowadzone, a obecnie brak jeszcze
dostatecznej liczby rozwiazan i opinii uzytkownikow,
‘ aby mozna bylo dokonaé zdecydowanych ocen.

Niemniej wydaje sie, ze nastepujgce kierunki prac
konstrukeyjnych mozna uznaé¢ za podstawowe:

1. Konstrukcja roznych typow o S$ciSle okreslonych
zastosowaniach.

2. Konstrukeja wspolnej czeSci centralnej i réznego
rodzaju urzgdzen dodatkowych.

Pierwszy kierunek realizuje w sposob zdecydowany
firma amerykanska WANG LABORATORIES, ktora
produkuje nastepujace typy:

1. WANG 300 — do obliczen kasowych,
2. WANG 310 — do obliczen statystycznych,
3. WANG 320 — do obliczen naukowo-technicznych.

Kazdy z typow produkowany jest w trzech réznych
wersjach (zwykla, z czterema dodatkowymi reje-
strami pamieci, przystosowana do stosowania dodat-
kowych Kklawiatur).

4. LOCI 2 — do obliczen naukowo-technicznych.

LOCI 2 posiada najwieksze bogactwo operacji oraz
dodatkowo mozliwos¢ pracy programowanej (mozna
uruchamiaé programy cykliczne). Wytwarzany jest
on w szeSciu wersjach roznigcych sie iloscia reje-
strow pamieci oraz wyposazeniem w ‘urzgdzenia ze-
wnetrzne,

Firma WANG produkuje wiec 15 roznych wersji
elektronicznych kalkulatoré6w. Ta roznorodno$é pro-
dukeji daje uzytkownikowi mozliwo§é wyboru kal-
kulatora odpowiadajacego jego potrzebom.

Jednak takie rozwiazanie mozliwe jest w Kkrajach
o duzych rynkach zbytu, o wysokim poziomie i tra-
dycjach techniki® cyfrowej. W krajach mniejszych
powodowaloby to konieczno$é produkeji krotkich se-
rii, co mogloby okazaé sie nieekonomiczne.

Bardziej odpowiedni jest dla tych krajow drugi kie-
runek, ktory rowniez prowadzi do specjalizacji wy-
robow, ale przy zachowaniu znacznej uniwersalnosei
produkeji.

18

Obecnie wystepuje on najwyrazniej] w pracach kon-
strukcyjnych prowadzonych przez fiirme wioska IME
(Industria Macchine Elettroniche). Firma ta szeroko
reklamuje kalkulator IME 84RC oraz zestaw urza-
dzen z nim wspolpracujgcych:

® klawiatury dodatkowe,

® PROGRAMMATORE — przystawka do organizo- -
wania pracy programowanej,

® MULTIKONSTANTE — przystawka do nastawia-
nia stalych uzywanych do obliczen,

® DIGICORDER — przystawka z pamiecia bebnowa,

® OUTPUT — przystawka do wspdlpracy z urzadze-
niami do tmwalej rejestracji wynikoéw (elektryczna
maszyna do pisania, perforator).

Istotng cechg tego kierunku jest wiec konstrukeja
wspolnej cze$ci centralnej (kalkulator dostosowany
gléwnie do obliczen kasowych) oraz roéznego rodza-
ju urzadzen dodatkowych pod katem réznorodnych
zastosowan.

W Polsce warunki sa korzystne

W Polsce warunki rozwoju produkcji elektroniczaych
kalkulatorow sa zasadniczo inne niz w najbardziej -
rozwinigtych krajach kapitalistycznych, w ktérych
podjeto produkcje elektronicznych kalkulatorow. W
krajach tych:

® produkcja kalkulatorow elektromechanicznych jest
intensy'wna, a masycenie rynku tymi urzadzeniami
jest dos¢ znaczne, :

® rozpowszechniane s3 maszyny biurowe o szerszym
zastosowaniu (maszyny kalkulacyjne i fakturujace,
specjalizowane EMC),

® istnieje dgzno$é do wyposazenia wiekszych jed-
nostek (banki, ‘duze urzedy) w kompleksowe syste-
my usprawmniajgce prace.

Nic wiec dziwnego, ze w warunkach znacznego rasy-
cenia rynku urzgdzeniami innego rodzaju, przy kon
kKurencyjnym systemie gospodarki, prace konstruk -
cyjne w zakresie elektronicznych kalkulatoréow po-
dejmowane s3 szeroko tylko przez nieliczne firmy.

Wiekszo$¢ firm nastawia sie na produkcje specjali-
styczng, majgc na uwadze gidwnie istniejgce mozli-
wosci  zbytu.

Nalezy stwierdzi¢, ze w naszym kraju brak tradycji
w produkcji kalkulatoréw elektromechanicznych. Na-
tomiast prace w zakresie elektronicznych kalkulato-
row zostaly podjete, a reklamowany obecnie kalku-
lator TMK 204 nalezy do rozwiazan bardzo udanyen.

Mozna wiec zywi¢ nadzieje, ze w miare postepu prac
konstrukcyjnych odbiorcy beda otrzymywaé elek-
troniczne kalkulatory w iloSciach i o roznorodno$ci
odpowiadajacych potrzebom.

Tym bardziej, ze produkecja maszyn kalkulacyjnych,
EMC specjalizowanych «dla potrzeb administracyj-
nych czy systemow kompleksowych wymaga znacz-
nie wiekszych S$rodkéw na prowadzenie badan i
prac konstrukcyjnych.
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Dawid WILSON
Londyn (W. Brytania)

Maszyny matematyczne
a szkolenie

w Wielkiej Brytanii

Od Redakcji Autor artykulu jest dziennikarzem
londynskim specjalizujgcym sie w problematyce ma-
szyn matematycznych.

Na pierwszy rzut oka moze wydawaé sie, Ze po-
miedzy maszynami matematycznymi a szkoleniem
istniejg dwie ro6zne wspo6lzaleznosci. Jedng z nich
jest uzycie maszyn matematycznych w instytucjach
szkolgeych, jak np. w uniwersytetach, drugg — szko-
lenie ludzi w technice postugiwania sie tymi ma-
szynami, jak np. w programowaniu. W rzeczywistosci
obie wymienione wspo6lzaleznoéci wzajemnie sie za-
zebiajg. Czesto zdarza sie, bowiem, ze studenci uczg-
cy sie przedmiotéw wymagajacych stosowania ma-
szyn matematycznych dgzg w sposob naturalny do
uzupelnienia swych wiadomos$ci w zakresie techniki
operowania tymi maszynami, natomiast ci, ktérzy
opanowali tylko problem operowania, daza do roz-
szerzenia i udoskonalenia swojej wiedzy w zakresie
metodyki obliczen.

Stwierdzenie powyzsze stanowi istotne zalozenie dla
zrozumienia aktualnej sytuacji, jaka istnieje w Wiel-
kiej Brytanii w zakresie problemu wsp6lzaleznoseci
pomiedzy maszynami matematycznymi a szkoleniem.
Najbardziej charakterystycznym elementem tego pro-
blemu jest to, co okreslane jest jako Plan Flowersa
(od mazwiska prof. Flowersa, kierownika zespolu
specjalistéw, ktoérzy opracowali ten plan). Plan Flo-
wersa jest pierwszg na S$wiecie probg stworzenia
perspektywicznego oraz jednolitego programu dzia-
tania dla zaspokojenia potrzeb obliczeniowych wszy-
stkich wyzszych uczelni oraz publicznych instytutéw
badaweczych, z ktorych wiekszo$¢ podlega jednej z
czterech rad naukowych (dla medycyny, rolnictwa,
nauk teoretycznych oraz nauk stosowanych).

Regionalne osrodki obliczeniowe

Plan Flowersa proponuje ubtworzenie hierarchicznej
struktury w odniesieniu do maszyn uzywanych do
celow dydaktycznych i badawczych. Na szczycie tej
struktury znajduja sie trzy regionalne osrodki obli-
czeniowe w Londynie, Manchesterze i Edynburgu.
Kazdy z nich wyposazony zostanie w maszyne re-
prezentujaca najwyzsze w skali Swiatowej parame-
try techniczne. Wszystkie osrodki niZszego szczebla
posiada¢ beda prawo korzystania z mozliwosci obli-
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czeniowych ftrzech wspomnianych wielkich osrod-
kow.

Osrodek w Edynburgu bedzie szczegdlnie interesu-
jacy z uwagi na eksperyment w zakresie wprowa-
dzenia systemu obliczen z ,wielodostepem” (,m ul-
tiple access”). W systemie tym szereg zloka-
lizowanych czesto w znacznej odlegloSci punktow
zewnetrznych podigczone jest bezposrednio do wiel-
kiej maszyny cyfrowej za poSrednictwem elektrycz-
nych maszyn do pisania oraz linii lacznosci typu te-
lefonicznego. W tego rodzaju punkcie zewnetrznym
uzytkownik moze korzystaé z maszyny w sposOb
zwany ,metoda konwersacyjna’”. Metoda ta polega
na zglaszaniu poprzez maszyne do pisania zapytan,
na ktére maszyna matematyczna opracowuje odpo-
wiedzi. Odpowiedzi te mnatychmiast przekazuje ona
do punktu zgloszenia zapytania, powodujac wypisa-
nie peinej tresci odpowiedzi na tej samej maszynie
do pisania.

Wytypowane 26 uniwersytetow na terenie Anglii,
Walii, Szkocji oraz Poéinocnej Irlandii podzielone zo-
stang na grupy obstugiwane przez wspomniane re-
gionalne os$rodki obliczeniowe. Dla oSrodkéw tych
odpowiednio uwzgledniono 1 oszacowano przyszie
potrzeby obliczeniowe kazdego z uniwersytetow. Nie-
ktére uniwersytety, jak np. zlokalizowane we wschod-
niej Anglii oraz Walii sg zbyt odlegle od oSrodkow
regionalnych. W {ym celu przewidziano istnienie
pewnych podgrup uniwersytetow, w ktoérych dla wy-

~ branego jednego uniwersytetu przewidziana jest ma-

szyna wieksza, niz wymagaja to jego wilasne potrzeby
obliczeniowe. W takich przypadkach wieksza ma-
szyna moze by¢ wykorzystywana przez odpowiednig
podgrupe uniwersytetow.

Dziesie¢ szko6l inzynierskich (colleges of adva-
ced technology), z ktorych wiekszos¢é prze-
ksztalcana jest obecnie w samodzielne uniwersytety,
odpowiada rowniez kryterium tego systemu. Nato-
miast instytuty badawcze beda wykorzystywaly albo
swoje wiasne maszyny matematyczne, albo tez beda
mogly by¢ wlgczone do organizacji systemu hierar-
chicznego.

Szkoly inzynierskie posiadajace wlasne maszyny ma-
tematyczne

Wspomniane poprzednio maszyny matematyczne nie
sa Jjedynymi urzadzeniami liczgcymi, jakie mozna
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Rys. 1. Operowanie maszyna matematyczng jest obecnie
jednym z przedmiotéw nauczania tych chlopcéw z okolic
Lonaynu, Wnlzxmy ich korzystajacych z maszyny ELLIOTT
903, 11-letni uczniowie przyswajaja sobie zasady programo-
wania maszyn cyfrowych latwiej niz algebre.

(Elliott — Automation Ltd., 34 Portland Place, London W. 1)

spotka¢ w brytyjskim systemie o$wiatowym. Liczne
szkoly inzynierskie w wielu miastach -oraz na ob-
szarach gesto zaludnionych albo posiadajg juz wlas-
ne maszyny, albo tez podjely starania w celu ich
zdobycia. Nawet male szkoly doskonalenia zawodo-
wego (colleges for further education)
posiadaja wiasne maszyny, zakupione przez lokalne
wiladze oSwiatowe. Z drugiej strony wewnatrz orga-
nizacji wielkich uniwersytetéw, takich jak Londyn
lub Cambridge, niektére wielkie wydzialy lub ko-
legia autonomiczne (constituent colleges)
posiadaja juz wilasne maszyny lub maja otrzymaéc
je w przyszioSci niezaleznie od maszyn uniwersy-
teckich, ktore beda dostarczone na podstawie planu
Flowersa.

Plan Flowersa zapewnia stworzenie podstawowe]j sie-
¢l maszyn do celéow dydaktycznych na terenie Wiel-
kiej Brytanii. Zamierzenie to bedzie kosztowalo ok.
30 milionbw £, rozitozonych na najblizsze 7-10 lat,
co umozliwi stopniowy zakup maszyn oraz przygo-
towanie pomieszczen dla ich zainstalowania. Nalezy
stwierdzi¢, ze w zakresie realizacji planu dokonano
juz powaznego postepu. A jak to juz podkreslono
na wstepie, wydziat lub wykladowca uzywajacy w
pracach badawczych maszyny matematycznej, pra-
wie automatycznie przekazuje swoim studentom wie-
dze z zakresu elektronicznej techniki obliczeniowej.

Poirzeby kadrowe na rok 1970

Komisja rzagdowa, powolana do zbadania problemu
zabezpieczenia kadr w zakresie elektronicznej tech-
niki obliczeniowej oszacowatla, ze do roku 1970 Wiel-
ka Brytania bedzie potrzebowala dodatkowo 200 pro-
gramistéw o wyzszych kwalifikacjach (advanced
programmers), 500 projektantéw systemow, 11 000
analitykéw system6w, 19 000 programistéw oraz 16 000
operatorow. Podana ilo$§¢ .personelu warunkuje pet-
ne wykorzystanie przewidywanych 3000 elektronicz-
nych maszyn cyfrowych, jakie bedg w tym czasie
zainstalowane w Wielkie] Brytanii. Wydaje sie, ze
przemys! maszyn matematycznych niewatpliwie za-
gwarantuje wyszkolenie przyttaczajacej wiekszosci
wspomnianych specjalistéw. Przemyst bowiem za-
wsze szkolit wiekszo$§¢é programistéw, operatoréow i
analitykow systemow, poniewaz po pierwsze potrze-
bowal wielkich ilosci tego rodzaju specjalistow dla
swoich wiasnych prac rozwojowych, a po drugxe -
istnienie mozliwo$ci wyszkolenia personelu klientow
calkowicie warunkuje sprzedaz wyprodukowanych
maszyn.

20

Rys. 2. Studenci, uczestniczacy -w kursie maszyn matema-
tycznych w firmie ELLIOTT Brothers Ltd., Boreham Wood,
Hartfordshire, pld. Anglia, ogladaja tast papierowa uzy-
wang jako no$nik mt‘orm'lc_u wejSciowych dla maszyny
produkcji ELLIOTT — Automation, modelu uzywanego w
wielu brytyjskich uniwersytetach i szkolach inzynierskich

Liczby powyzsze oznaczajy, ze Wielka Brytania w
ciggu nastepnych 4 lat powinna 4-krotnie zwiek-
szy¢ ilos¢ personelu wyszkolonego w zakresie elek-
tronicznej techniki obliczeniowej. Istniejace mozli-
wosci szkolenia pokryja to zapotrzebowanie z wy-
jatkiem jednej istotnej grupy specjalistow, a mia-
nowicie wyszkolenia analitykow systemow. Sa to
ludzie, ktérych zadaniem jest zaprojektowanie ca-
1oSci systemu opierajacego sie na wykorzystaniu ma-
szyny matematycznej. Dzialalnos¢ analitykow w naj-
ogoélniejszym pojeciu polega na badaniu przepltywu
informacji w tych procesach zarzadzania systemami
administracyjnymi lub w procesach przemystowych,
w ktoérych zamierza sie zastosowaé maszyny mate-
matyczne. Ich podstawowym zadaniem jest zapro-
jektowanie nowych przeplywow informacji, zarow-
no wewnatrz maszyny, jak i poza nia zadecydowa-
nie, czy w konkretnym przypadku najlepszym no$-
nikiem informacji dla maszyny sa karty dziurko-
wane, czy taSma papierowa itp. Z charakteru tych
czynnosci wynika, ze praca analitykow reprezentuje
wyzszy szczebel umiejetno$ci niz przygotowanie dla
maszyny matematycznej programéw lub zwykle ope-
rowanie ta maszyng. Wspomniana komisja rzadowa
stwierdzila, ze w roku 1971 Wielka Brytania bedzie
posiadala w tej grupie specjalistoéw deficyt ok. 5000
0s0b.

Kursy interwencyjne jako sposob likwidacji deficytu
kadr

Odpowiedzia na stwierdzenie wspomnianej komisji -
rzadowej byl projekt zorganizowania szeregu doraz-
nych kurséw interwencyjnych, przeznaczonych dla
wyszkolenia analitykéw. Przewiduje sie, ze pierw-
szym etapem beda krotkie 1-tygodniowe kursy, ktore
zapewnig osobom juz wyszkolonym w zakresie elek-
tronicznej techniki obliczeniowej, np. programistom
dazacym do awansu zawodowego, zapoznanie sie z
podstawami praktyki gospodarczej oraz techniki za-
rzadzania. Ro6wnoczesnie beda prowadzone kursy, za-
pewniajace osobom wyszkolonym w praktyce gospo-
darczej, np. mlodym pracownikom ksiegowos$ci, za-
znajomienie sie z podstawami techniki programowa-
nia oraz operowania maszynami matematycznymi.

Absolwenci takich kurséw beda nastepnie przesy-
tani do pracy w dzialach analizy systemoéw, skad
po uplywie 3 miesiecy beda ponownie skierowani
na 6-tygodniowy kurs centralny w zakresie analizy
systemow.



Rys. 3. Przewozna klasa z maszyna matematyczng jest wy-
najmowana przez brytyjskie wladze o$wiatowe w ‘celu
rozpowszechnienia znajomo$ci elektronicznej techniki obli-
czeniowej w wielu szkolach. Widzimy chlopcéw ze szkoly
Sredniej w Luton k.Londynu, wchodzacych do tego rodzaju
klasy, wyposazonej w maszyn¢ do celow dydaktycznych
typu ELLIOTT 903. Pojazd zawiera pomieszczenie dla 10
sluchaczy oraz nauczyciela

Sposréd licznych szkét inzynierskich, jakie mozna
spotkaé¢ w kazdym duzym miesScie Wielkiej Brytanii,
wytypowano 29 uczelni, stawiajac im zadanie uru-
chomienia od wrze$nia 1967 roku tego rodzaju kur-
sow. Po intensywnym kursie 6-tygodniowym przyszli
analitycy systeméw odestani zostana ponownie do

_poprzedniego miejsca pracy, aby rozpoczaé praktycz-

ne doskonalenie swego nowego zawodu pod nadzo-
rem do§wiadczonych pracownikéw. Po uplywie 6
miesiecy lub po6zniej odbedzie sie koncowy 1-tygo-
dniowy kurs dla zaawansowanych oraz egzaminy,
ktore zakoncza opisany roczny cykl szkolenia.

Szybko$¢, z jaka organy rzadowe zajely sie ta spra-
wa, oraz energia, z jakg wladze o$wiatowe rozpo-
czely -organizowanie opisanego programu kursdéw in-
terwencyjnych, spotegowane zostaly jeszcze przez
fakt, Ze zalozony przed rokiem przez Ministerstwo
Technologii Narodowy Os$rodek Obliczeniowy w Man-
chesterze opracowal program kurséw szkoleniowych
dla analitykéw system6w wilasnie w momencie, gdy
zostal opublikowany (w styczniu 1967 r.) oficjalny
raport rzgdowy, zawierajacy ostrzezenie o rosnacym
deficycie tej podstawowej kadry specjalistow.

Rys. 4. Student operujacy maszyna typu Sirius — Ferranti
podczas kursu o pelnym wymiarze godzin nauczania, Kurs

ten zapewnia uzyskanie Brytyjskiego Dyplomu Narodowego '

w zakresie elektronicznej techniki obliczeniowej. Realizo-
wany jest on w szkole inzynierskiej w Blackburn, pin.
Anglia

(Ferranti Ltd., Millbank Tower, London, SW. 1)

Prawdopodobienstwo rozwiazania podstawowych pro;
blemow

Wydaje sie prawdopodobne, ze Wielka Brytania be-
dzie zdolna rozwigza¢ w ciagu najblizszych 3 lub
4 lat podstawowe problemy zapewnienia odpowied-
niej iloSci maszyn matematycznych w instytucjach
oS§wiatowych oraz dostatecznej iloSci personelu wy-
szkolonego w obstudze tych maszyn.

W przyszloSci zjawi sie niewatpliwie dalsza wspoéi-
zalezno$¢ pomiedzy maszynami matematycznymi a
szkoleniem, jakg jest mozliwo§¢ uzycia tych maszyn
do celéow " ksztalcenia ludzi. Innymi slowy uzycie
tych maszyn w celu zwiekszenia sprawno$ci naucza-
nia, tak jak obecnie uzywane sa one w celu zwiek-
szenia efektywnoS$ci zarzadzania lub funkcjonowa-
nia proceséw przemystowych. O rozpoczeciu dzialal-
noSci réwniez w tym kierunku S$wiadczy fakt, ze
jedna z najnowszych organizacji publicznych w

Wielkiej Brytanii jest Instytut Technologii Naucza-

nia, zalozony zaledwie kilka miesiecy temu ze spe-

cyficznym zadaniem poszukiwania nowych metod

dzialania dla ,,przemystu ksztalcenia®. 2
Tlumaczyt i opracowal Wladyslaw Klepacz

TEORETYCZNEJ I STOSOWANEJ

POLSKIE TOWARZYSTWO ELEKTROTECHNIKI

Sekcja Przetwarzania Informacji PTETIS organizuje w jesieni br. I Ogolnokrajowe
Sympozjum na temat:

PROBLEMY NAUKOWE MASZYN MATEMATYCZNYCH

Sympozjum ma na celu wskazanie perspektyw i podsumowanie blisko 20-letniego kra-
jowego dorobku w dziedzinie maszyn matematycznych. Konferencja dotyczy¢ bedzie
teorii, konstrukicji i zastosowan maszyn matematycznych.

Wszystkich zainteresowanych prosimy o nadsylanie do dnia 31 marca br. pod adresem:
Warszawa, Patac Kultury i Nauki, pok. 1048 nastepujgcych danych:

1. Imie i nazwisko, stopien naukowy, adres. 2. Propozycje referatu lub tytut komunikatu.

Blizsze informacje beda wysylane zainteresowanym po otrzymaniu zgloszen.

KOMITET ORGANIZACYJNY -
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RYSZARD DONSKI

Warszawa

Aiztamaty [ my

Samolot wystartowal. Z dwudziestu czterech glos$ni-
kow, zainstalowanych dyskretnie w boazerii kabiny
pasazerskiej, plyna stowa:

»— Rakietoplan, jakim panstwo podrézujecie, jest
najnowoczesniejszy wsréd mnowoczesnych. Pokonuje
przestrzen na pulapie dwudziestu pieciu kilometrow,
z predko$ciq 3-krotnie wieksza od d2wieku. Nie
postada pilota. Sterowany jest przez elektroniczng
maszyna cyfrowq, doskonaty automat, ktéry nigdy
nie zawodzi..., ktéry nigdy nie zawodzi..., ktéry nigdy
nie zawodzi...”

Nie da sie ukryé: najdoskonalsze nawet urzadzenie
techniczne mozZe przypadkiem odmoéwié postuszen-
stwa, zachowujqe sie mniezgodnie z koncepcja kon-
struktoréw. Reszta jest juz tylko kwestiq wyobrazni.
Jej nadmiar, polqezony z tak modnym dzi§ antropo-
morfizmem, pozwala katastrofistom rysowaé mnawet
wizje ,2buntowanych” maszyn. No bo powiedzcie
sami.. Gdy zawiodla pompa przy wiejskiej. studni,
stwierdzono..po prostu, Ze ,nawalita”. Czy wypada
.jednak w tych samych konwencjonalnych katego-
riach traktowaé awarie wysoko zorganizowanego au-
tomatu, obdarzonego elektroniczng namiastkq inte-
ligencji?

Z tq inteligencjq maszyn (podobnie jak z inteligen-
cja ,w ogdle”) sprawa — przynajmniej od strony
teoretycznej — nie jest nmajprostsza. Jeszcze do nie-
dawnae badania rownie subtelnych, co skomplikowa-
nych proceséw, skladaijacych sie na zjawisko musle-
nia, traktowane byty bardzo fragmentarucznis.
Przelom datuje sie dopiero od lat pieédziesiatych

naszego stulecia, a wigze sie z narodzinami elektro-

nicznych maszyn cyfrowych. Ich zastosowanie stato
sie bodZcem glebszego wnikniecia w mechanizm pro-
ceséw myslowych, skladajacych sie na zjawisko na-
2ywane inteligenciag.

Na gruncie rozwoju elektroniczniych maszyn cufro-
wuch pojawila sie nowoczesna, oodlna definicja in-
teliaencii, obejmujqca Szerokie, ciagle widmo zia-
wisk, mieszezqee zarédwno inteligencie biologiczna
(tacznie ze specyficznie ludzka. ktéra osiagnela swoi
obecnu, wusoki poziom réwniez w wyniku diugo-
trwalego rozwoju spoleczneno), idak i inteligencie
sztuczna, najdoskonalszym siedliskiem ktérej sa dzi$
elektroniczne maszyny cyfrowe.

Jak dalece inteligencja cztowieka pozwala mu kon-
kurowaé z elektronicznumi maszunami cufrowumi w
dziedzinie prostego przetwarzania informacii. do ia-
kiei naleza operacie arutmetyczne? Postuze <is przi-
ktadem nietypowum: Williama Kleina z CERN-u na-
zywanego przez kolegéw ,czlowiekiem komputerem”.

Szybkosé, z jaka wykonuje on w pamieci réznorakie
operacje arvimetuczne, jest — jak dla czlowieka —
wrecz niewiarygodna. Oto skromny przyktad z za-
kresu mnozenia:

1388978361 X 5645418496 = 7 841364 129733 165 056.
Czas realizacji: 64 sekundy.

Opowiadaja, ze w roku 1953 Klein odwiedzit Brytui-
ska Wystawe Przemyslowa. Przy stoisku firmy Fri-
den poprosit o zademonstrowanie nowej maszyny do
wyciqgania pierwiastkéw kwadratowych. Operator
zaproponowat ,sprobuimy same piagtki”’ i wprowadzil
do maszyny liczbe 555 555555 555. Zanim zdazyt na-
cisnaé ,start”, Klein podal wynik.

Klein nalezy do fenomendw. Nawet jego niezwykle
zdolno$ci umystowe trudno by przeciwstawié tezie,
Ze w dziedzinie Sszybkosci wykonywania elementar-

: :

.
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nych operacji arytmetycznych maszyny cyfrowe III
generacji przerastaja o cale miebo czlowieka ktorej-
kolwiek generacji.

Faktem jest jednak, ze w dziedzinie bardziej skom-
plikowanych i subtelnych czynnosci umystowych sy-
tuacja jest wrecz odwrotna. Tutaj prawie wszystkie
akcje znajduja sie dzi$ jeszcze w rekach (czy raczej
w mébzgu) czlowieka.

Badania, zmierzajace do nadania maszynom cech, be-
dacych przejawem wyzszej inteligencji, znajduja sie
jeszcze w stanie embrionalnym: w roku 1963 biblio-
grafia na ten temat obejmowala zaledwie 900 ksiq-
zek i komunikatéw Y, co stanowi krople w morzu
publikacji traktujqcych o elektronicznych maszynach
cyfrowych. Odpowied? ma pytanie ,dlaczego?” wy-
daje sie oczywista. Wiekszo$é tzw. czymnosci umy-
stowych, spetnianych przez czlowieka, sprowadza sie
wtasnie do realizacji zadann o znanym algorytmie,
prac niezwykle pracochtonnych, lecz nie tworczych.
Na automatyzacji tego, prostego w gruncie rzeczy,
odcinka koncentrowaty sie (i koncentrujq madal) ba-
dania stosowane, przynoszqc ogromne (i coraz wiek-
sze) sukcesy praktyczne.

Maszyny, obdarzone ,wyzszymi 2zdolnoSciami psy-
chicznymi”, sq jeszcze w tej chwili domena badan
wstepnuch i maja charakter zdecydowanie przysztos-
ciowy. Nie nadeszta pora, by nadaé im taki rozmach,
jaki osiqgnieto w dgziedzinie konwencjonalnych za-
stosowan elektronicznych maszyn cyfrowych.

Trudnosci, ma jakie napotukaja dzi§ badacze tej
awangardowej dziedziny wiedzy, majq w rézZnej mie-
rze charakter teoretyczny, co praktyczny. Trudnosci
teoretyczne to tworzenie wtasciwych programow
heurystycznych, pozwalajacych symulowaé — ciggle
ieszcze zbut slabo poznany — proces twdorczego my-
Slenia. TrudnoSci praktyczne to gléwnie ogranicze-
nia wunikajace z konstrukeji systemdéw (ograniczona
pamieé i szybko$é dziatania) co silaq rzeczy ogranicza
mozliwoS$ect programistéw.

Jeden 2z najdoskonalnych programdéw heurystucz-
nych, pozwalajacuch elektronicznei maszynie cufro-
wej ujawnié cechu wyzszej inteligenciji, opracowal
Thomas Evans z Massachusetts Institute of Techno-
logy. Rzecz sprowadza sie-de- samoczynnego rozno-
znawania analogii i zwiqzkéw, laczacych rdéine zto-
zone uktady geometryczne.

Idea zaczerpnieta z2ostata z bardzo Trozpowszechnio-
nuch w USA testéw na inteligencije. Oto dwie fi-
gury geometryczne, ktore taczy ukruty zwiazek lo-
giczny. Nalezu wukryé nodobna relacje pomiedzy fi-
aura trzecig i djedna =z wpieciu. pozostawionuch do
swobodnego wyboru. Przedstowiaiac rzecz symbolicz-
nie: A ma byé tak do B, jak C do (D;, D,, D3, Dy, Ds).

Problem myS$lowy jest dosé subtelny, poniewaz od-
powiedZ nie jest catkowicie jednoznaczna, prziu Po-
réownywaniu za$§ wykorzystana jest réwniez spora
doza wyobrazni.

Przygotowanie wspomnianeao programu musiala po-
nrzedzi¢ wnikliwa analiza toku proceséw myslowych,
jakimi przu rozwiazuwaniu takich testéw mnostuagiie
sie cztowiek. Mozna tu wyroznié cztery podstawowe
fazy:

® pordéwnanie ksztaltu figur A i B - oraz ustalenie
istoty ich wzajemnego zwigzku geometrycznego;

1) Marvin L. Minsky, artykul pt. ,,Artificial Intelligence',
opublikowany w ,,Scientific American’.



@ ustalenie analogicznego zwiazku miedzy figurami
AT G

® analiza pieciu figur podanych .do wyboru (D;, D
D,, Dy, Ds) pod kqtem ich powiqzan z C; :

@® wybor tej z pigtki figur D, ktéra laczy z C ana-

logiczny zwigqzek co A i B (uwzgledniajqcy przy tym
zwiqzek miedzy C i A).

2

Evans stworzyl jeden z majbardziej skomplikowanych
prog.ramo’w, jakie przygotowano dotychczas dla elek-
tronicznych maszyn cyfrowych. Uwzglednit szereg
dodatkowych elementéw natury dedukcyjnej, prowa-
dzqc maszyng — krok po kroku — do rozwigzania
testu geontetrycznego droga, jakq zmierza do analo-
gicznego celu my$l ludzka.

Byé moze troche upro$citem calq sprawe ., Istnieje
rozpowszechniony przesad — pisze bowiem Minsky —
Ze elektroniczna maszyna cyfrowa moze rozwiazaé
problem tylko woéwezas, gdy kazdy kolejny krok
prowadzqcy ku rozwiqzaniu jest jasnmo sprecyzowany
przez programiste. W sensie powierzchownym stwier-
dzenie takie jest prawdziwe, lecz moze prowadzié do
biednych wnioskéw, gdy traktuje sie je zbyt dostow-
nie. Latwo =zrozumieé koncepcje, na jakiej Evans
opart: swoj program, ale do chwili ukoriczenia tego
programu i jego praktycznego sprawdzenia trudno
byto okresli¢, jak wypadnie porédwnanie maszyny =z
czlowiekiem, rozwiqzujacym analogiczne testy geo-
metryczne...”

Program Evansa — jeden z trzydziestu tego typu
zrealizowanych dotychezas w USA — wykazuje jesz-
cze sporo cech zabawy intelektualnej. Obrazuje ogra-
niczono$¢ elektronicznych maszyn cyfrowych w po-
réwnaniu z uniwersalno$ciq i wszechstronnoscia, ja-
ka w spos6b naturalny cechuje mézg ludzki. Ilustru-
je réwniez aktualny poziom tej dziedziny badari. Pro-
gramy tego typu sa opracowywane zaréwno w Sta-
nach Zjednoczonych, jak i w Zwiqzku Radzieckim,
a nowet niekiedy dochodzi do konfrontacji tych pro-
gramow, jak na przyktad w ,szachowym meczu stu-
lecia” (3:0 dla ZSRR). Nie zmienid to jednak pod-
stawowego faktu: badania sztucznej inteligencji sa
jeszeze w powijakach.

Specjali$ci sq dzi$ ma ogét zgodni, ze maszyny moga
. odtwarzaé odruchy warunkowe. To z kolei determi-
nuje mozliwosé §ymulacji zjawisk, wtiasciwych dla
procesu uczenia sie.

Typowy dla maszyny brak pierwiastkéw matury czy-
sto emocjonalnej nie wydaje sie istotng przeszkodaq
w tym procesie: istniejq opinie, ze ich przerost moze
jedynie zaktdécaé prawidlowy tok proceséw myslenia.
Gorzej ma sie sprawa z pierwiastkami typu intuicyj-

nego. Mechanizm ich — oraz lezqcych u ich pod-
staw skojarzerr — wydaje sie do- symulacji niezwy-
kle trudny. Te :

Jak na tym tle rysujq sie mozliwosci sztucznego na-
Sladowania zdolnosSci twoérczych, angazuwjgcych pier-
'u.{iastki polotu czy fantazji? ,Nie nalezy mysleé¢ —
pisze Rowienski?) — Ze jedne zadanie czlowiek roz-
wigzuje w s$poséb mechaniczny, inne zas$ wylqeznie
W sposob twoérczy. Nie ma tu jakiego$§ muru chin-
skiego. Przytlaczajaca wiekszo$é zadan w tym czy w
innym stopniu zawiera obydwa te momenty. Przy
tym za$ stopien twodrczo$ci zalezy od zakresu wie=-
dzy i rutyny. Zupetnie takie same zadania wymagajq
od jednych wiekszego natezenia mysli tworezej niz
od innych. Dawni Egipcjanie w sposéb tworczy obli-
czalt mp. sumowanie utamkow. Bylo to dla nich na-
der trudnym zadaniem. Tymczasem wspolczesny u-
czen dokonuje tych dziatan bardzo proste, sprowa-
dzajac je do wspélnego mianownika. Niektére zada-
nia wymagajq tworczosci, jesli chee sie je rozwiqzaé
w .sposéb elementarny. Jednakze te same zadania
rozwigzywane sq prawie mechanicznie w oparciu 0
metody matematyki wyzszej. Rowniez tlumaczenie
2z jedmego jezyka ma inny moze byé kwestia w wy-
sokim stopniu tworeza lub prawie mechaniczna, za-

2) Z. Rowienski — ,,Filozoficzny zarys cybernetyki’”, Kiw
1963 r., ttum. z ros. M. Nieweglowski.

leznie od poziomu wiedzy umystowej i ogdlnej kul-
tury ttumacza”.

Oczywiscie nie jest to odpowiedZ kompletna. Tyle
jednak mozemy dzis na ten temat powiedzied.

1 juz dzi$ mozna zaryzykowaé twierdzenie, ze elek-
troniczne maszyny cyfrowe anno 2000 w mewielkim
tylko stopniu bedq podobme do swych poprzedni-
czek — ,pdlinteligentek” z roku 1968. Na niewielu
nowych odcinkach pracy umystowej — wiqcznie 2
niektérymi rodzajami dziatalnosci, zaliczanymi obec-
nie do kategorii typowo tworczej — dorownujq byé
moze mozgowi ludzkiemu.

Absurdem jednak wydaje sie katastroficzna interpre-
tacja tego typu mozliwosci?®). Interpretacja, majaca
swe Zrodta w dostrzeganiu jedynie naukowo-technicz-
nej strony zjawisk, a utraty z pola widzenia — de-
cydujqgcej przeciez — strony spoteczno-socjologicznej.

Jednak nawet tak jednostronne podejécie do zagad-
nienia wykazuje istotne luki myslowe. Wyobraimy
sobie hipotetycznag elektroniczng maszyne cyfrowa
przysztosci. Konstruktorzy wyposazyli jg nawet. w
generator zjawisk indeterministycznych, stanowiqcy
stedlisko przypadkowosci, lub — jeSli kto woli —
dostarczajgcy maszynie namiastke mozliwosci wy-
boru.

Daleka stad droga do ,buntu” automatow. Trudno
bowiem sobie wyobrazié¢ (eliminujac oczywiscie przy-
padki Swiadomie zlej woli), aby przyszty konstruk-
tor maszyny nie wyposazyt jej rowniez w odpowied-
nu system zabezpieczajgcy, doskonaty na skale i po-
trzeby catego urzqdzenia.

Podobne systemy zabezpieczaja dzisiaj na przyktad
prace elektrowni -jadrowych. Jak wykazuje dotych-
czasowa praktyka — produkujq one prad elektrycz-
ny. Eksplozje jadrowe zdarzajq si¢ za$§ w Sposod
zupelnie nieprzypadkowy i przebiegaja w miejscach
do tego przewidzianych, choé zapewne mnie mnajbar-
ziej stosownych. Ale to zupelnie irna sprawa.

3) Z wylgczeniem zaburzen na rynku pracy, ktore nie
wchodzg tutaj w sfer¢ naszych rozwazan.

R Cs e S S ey e el e

»EUROPEJSKI PROGRAM BADAWCZY..”
Dokonczenie ze str. 4

3. Na konferencji obserwuje sie supremacj¢ uzytkow-
nik6w nad producentami, ktérzy na ogo6l ograniczajg
sie do wypowiedzi na zadawane pytania (przewaz-
nie dotyczace oprogramowania maszyn).

4, Tematyka i sposob referowania oraz dyskusji (bar-
dzo zywej i ostrej) jest fego rodzaju, ze bezposSrednie
korzySci moze da¢ — jak si¢ wydaje po tym pierw-
szym seminarium — pracownikom kierownictwa ma-
jacych wplyw (poSredni lub bezpoSredni) na rozwdj

. zastosowan, strukture i metodyke wprowadzania ETO

w kraju.

5. Na seminarium nawigzano szereg kontaktow i
przeprowadzono szereg rozmow z przedstawicielami
firm hutniczych z NRF, chemicznych z Anglii itp.

Konkretnie oméwiono z dyr. Bruno Marsilim naj-

: bardziej interesujgcy strone polskg problematyke zin-

tegrowanego systemu przetwarzania = informacji
»IMIS” w firmie Dalmine w Mediolanie, W wyniku
tych rozméw i dyskusji merytorycznych, Generalna
Dyrekcja firmy Dalmine przestala w dniu 23 grud-
nia 1967 r. zaproszenie dla delegacji specjalistow
PRETO, ktorzy wyjezdzaja na okres 29 stycznia — 2
lutego 1968 r. do Mediolanu celem zapoznania sie i
uzyskania wlasnej oceny systemu IMIS wprowadzo-
nego od 1 stycznia br. w koncernie i w 5 zakladach
produkeyjnych.

L. Kazalski .
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Obecnie przejdziemy do S$cistego skiadniowego opisu
poszezegolnych typéw instrukeji, poniewaz opis po-
dany przez nas do tej pory dotyczyl tylko konstruk-
¢ji najczeSciej stosowanych i mial na celu wyjasnie-
nie semantyki pojecia instrukcja oraz nie zawierat
z koniecznosci pelnego opisu regul budowania po-
prawnych instrukcji.

1. Instrukcje podstawienia
11. Skladnia

<lewa strona>::= <{zmienna>>::=|<\nazwa proce-
dury>::=

<lista lewych stron>:=<lewa strona>|<lista le-
wych stron>

<lewa strona> <linstrukcja podstawienia>:= <lIi-
sta lewych stron> <<wyrazenie arytmetyczne>>|
<lista lewych stron> < wyrazenie boolow-
skie>

12, Przyklady

Xi=x+y—2

X{uv+ml:i=x 1 2+yl2

V[i]l:=i:=2+18

TETA:=PSI>ALFA \/ TETA =TAU

Skladnia pojgcia instrukcja dopuszcza wige wystgpowania
po lewej stronie nie tylko zmiennych prostych, ale rowniez
zmiennych ze wskaznikami, Wprowadzenie nazwy procedu-
ry jako lewej strony nie wnosi z syntaktycznego punktu
widzenia nic nowego, gdyz nazwa procedury jest, jak sig
pozniej przekonamy, identyczna skladniowo z nazwg zmien-
nej prostej. Semantyczne konsekwencje takiej insirukeji
pouastawienia zostang omoOwione w podrozdziale dotyczg-
cym deklaracji procedur. Pewnym rozszerzeniem omawia-
nych dotychezas instrukeji podstawienia sg instrukcje, Kto-
rych lewg strone stanowi kilka elementow, tworzgcych tzw.
liste lewych stron. Zapis taki (np. trzeci) oznacza, ze war-
oS¢ wyrazenia wystepujgcego po prawej stronie powinna
by¢é podstawiona poa wszystkie elementy listy lewych
stron. Aby ujednoznaczni¢ powyzsze stwierdzenie, nalezy
sprecyzowaé¢ doktadniej kolejnos¢ czynnosci, ktore sg wy-
konywane w czasie realizacji instrukcji tego typu. Jest ona
nastgpujgca:

1. Wszystkie wyrazenia wskaznikowe, wystepujace w zmien-
nych lewych stron wylicza si¢ kolejno od lewego do pra-
WEELO.

2, Wylicza sig¢ warto§¢ wyrazenia stojgcégo po prawej
stronie. : =

3. Wartos¢ wyrazenia podstawia si¢ pod wszystkie zmienne,
wystepujace po lewej stronie, o takich wartosciach wskaz-
nikow, jakie byly wyznaczone w p. 1.

Z podanej kolejnosci wynika, ze jezeli w .przykladzie trze-
cim przed wykonaniem instrukeji podstawienia  wartosé
zmiennej i wynosita 5, a wartos¢ zmiennej z — 8, to W
wyniku wykonania tej instrukeji zmienna i przyjmie war-
tos¢ 16 i t¢ samag wartos¢ przyjmie element V[5] tablicy V
(a nie element V([16], co nastgpiloby w przypadku, gdyby
obliczanie wartosci wyrazenia wskaznikowego nastapiio po
podstawieniu wartosci wyrazenia po prawej stronie pod
zmienng 1). Ostatni z podanych przykladow jest instrukcjg
podstawienia wartoSci pod zmienng TETA  typu Boolean;
aby instrukcja ta byla poprawna, zmienna PSI i ALFA mu-
szg by¢ typu liczbowego, a zmienna TAU - typu Boolean.
Wynika to z podanej juz przez nas ogoélnej zasady, ze typ
zmiennej i wyrazenia po prawej stronie powinien byc¢ zgod-
ny. Jezeli w przypadku wyrazenia arytmetycznego i zmien-
nej typu liczbowego wystepuje niezgodno$é typu real -—
integer, to wtedy przed podstawieniem wartoSci wyrazenia
pod nazwe odpowiedniej zmiennej nastepuje przeksztalce-
nie ' doprowadzajgce do zgodnoSci typow. PrzejScie z typu
integer na typ real jest oczywiste i nie wymaga komen-
tarzy, natomiast dla przeksztalcenia odwroinego obowigzuje
przejscie entier (E-.5), (gdzie E jest wartoSciag wyrazenia),
tzn. liczba przeksztalcana na postaé catkowita ulega jedno-
czes$nie zaokragleniu.
i
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2. Instrukeje skoku

21. Sktadnia

X

{instrukcja skoku)::= go to (wyrazenie sterujace)

22 Prizyklady

go to L1
go to przelgcznik [n-+k—m]
go to if a)b then L1 else PRAWY [p-+1]

Sens instrukcji skoku jest oczywisty, jezeli uwzglednimy,
ze wartoScia poprawnego wyrazenia sterujacego jest za-
wsze etykieta: instrukcja skoku powoduje zawsze przejsScie
do instrukecji oznaczonej tg etykieta. Jezeli wartosé wyra-
zenia wskaznikowego, wystepujacego w nazwie wartoSci
przetgcznika instrukeji skoku, jest wieksza od liczby pozy-
cji listy tego przelacznika, to w jezyku wzorcowym przyj-
muje sie, ze taka instrukcja skoku ma znaczenie instruk-
cji pustej. W wielu konkretnych reprezentacjach sytuacja
taka jest traktowana jako blad programisty i sygnalizowa-
na w trakcie wykonywania programu (sygnalizacja ta moze
mieé¢ w zasadzie wylacznie charakter dynamiczny).

3. Instrukeje warunkowe
31. Sktadnia

<luwarunkowanie>::= if <wyrazenie boolowskie>
then :

<linstrukecja warunkowana> ::= <<uwarunkowanie>
<linstrukcja bezwarunkowa>

<linstrukcja warunkowa> ::= <instrukcja warun-
kowana>> else <linstrukcja>| <<uwarunkowa-
nie> <instrukcja ,dla”>| <etykieta> : <in-
strukcja warunkowa

3.2,  Przyklady

if 1<<100 then i:=i+1

if TETA then A:B:=B—eps else go to L1

if A[1}(B[1] then fori: =1 step 1 until n do/A[i]:=B[i]|
AA: if A/B then begin| A:=(A+B) /2 go to L1 end
else go to END

Dwa pierwsze przyklady sg zblizone do przykiadéw oma-
wianych w poprzednim odcinku encyklopedii. W przykta-
dzie trzecim pokazano warunkowang instrukcje typu ,,dla’.
Instrukeja tego typu jest jedyng instrukcjg, nie nalezgcag
do klasy instrukcji bezwarunkowych, ktérg wolno uwarun-
kowaé. Istotnie, uwarunkowywanie instrukcji warunkowej
nie mialoby sensu, poniewaz ten sam rezultat' mozna 'osigg-
ngé w prostszy sposéb przez koniunkcje wyrazen boolow-
skich, za$§ dopuszczenie instrukcji warunkowych po symbo-
lu stownym then prowadzi do niejednoznaczno$ci zapisu,
np. nie wiadomo, czy zapis:

if B1 then if B2 then I1 else I2

oznacza instrukcje warunkowang

if B1 then begin if B2 then I1 else I2 end
czy tez instrukcje warunkowa

if B1 then begin if B2 then I1 end else I2

Podane przez nas powyzej dwa zapisy instrukcji sa popraw-
ne — znalezienie roznicy merytorycznej pomiedzy tymi
dwiema instrukcjami pozostawiamy Czytelnikowi. Ograni-
czenie to (niemozno$¢ wstawienia instrukcji warunkowych
po symbolu stownym then) nie jest zreszta zbyt powazne,
gdyz kazdg instrukcje warunkowa mozna zamieni¢ na in-
strukcje bezwarunkowg przez zamknigcie jej w nawiasy
instrukcyjne begin — end, jak to pokazano na powyzszych
przykladach. W przykladzie trzecim, w przypadku gdy pier-
wsza skladowa jednowymiarowe]j tablicy A jest mniejsza
od pierwszej skladowej tablicy B, to n pierwszych sklado-
wych tablicy B zostanie wpisane w n pierwszych pozycji
tablicy A, w przeciwnym przypadku cala instrukcja begdzie
réwnowazna instrukcji pustej,

Zgodnie ze skladnig kazda instrukcja moze byé opaerbna
etykietg, dotyczy to rdéwniez instrukcji wystepujacych po
symbolu slownym then — w przypadku przej$cia do takiej



instrukcji za pomocg instrukeji skoku nastapi jej bezwa-
runkowe wykonanie, a nastepnie (jezeli wykonanie tej in-
strukeji nie powodowalo samo w sobie innego przejscia)
przejScie do pierwszej instrukcji wypisanej bezposrednio
po calej instrukecji warunkowej, np. w przypadku skoku
do etykiety V w instrukecji

if B then V:iA=A+{B else I2 : I3

nastgpi wykonanie podstawienia pod zmienna A sumy jej
starej wartosci z wartoScig zmiennej B, a nastepnie wyko-
nanie instrukcji I3, niezaleznie od zlozonoSci instrukeji I2
(ktora' moze.byé oczywiScie warunkowa). Ogranicznik else
ma wiec takie znaczenie merytoryczne, jak skok do pierw-
szej instrukeji wypisanej bezpoSrednio po calej instrukeji
warunkowej.

4. Instrﬁkcjc ,,dla”

41. Sktadnia

<lelement listy ,dla”> ::= <wyrazenie arytmetycz-
pe>ll <wyrazenie arytmetyczne> step <wyra-
zenie arytmetyczne> until <<wyrazenie aryt-
metyczne>>| <wyrazenie arytmetyczne> while
<wyrazenie boolowskie>

<lista ,dla”> := <element listy ,dla”>| <lista
ndla?>, <element listy ,dla’’> .

<warunek ,dla”> ::= for <zmienna> ::= <lista
»dla”> do

<linstrukcja ,dla”’> := <warunek ,dla”> <in-
strukcja>| <etykieta>>: <linstrukcja ,dla”>

42 Przyklrady

for 1:=.1,2,3,4,5 step .5 unfil 10,i-+1 while abs
(W—s) =

eps do begin w:=s; fun :=W(i) ; B[jl:= s:= fun ;
j:=j+1 end

for i:=1 step 1 until n do for j:=1 step 1 until m
do s:=s-+Ali,j]

Powyzsze przykiady objasniaja te elementy skladni instruk-
cji ,,dla”, ktére nie byly omoéwione w czeSci opisowej tego
podrozdzialu. W przyktadzie pierwszym lista ,,dla” sklada
sig z szeSciu elementow roznego typu. Cztery pierwsze ele-
menty sg szczegélnymi przypadkami wyrazen arytmetycz-
nych — sg to po prostu liczby. Element w postaci wyra-
zenia arytmetycznego nadaje zmiennej sterowanej (w tym
przypadku i) wartos¢ réwna temu wyrazeniu — w naszym
konkretnym przykladzie instrukcja zloZzona wypisana bbz-
posrednio po symbolu stownym do bedzie wykonana kolej-
no dla wartosci wynoszacych 1, 2, 3, 4. Po czterokrot-
nym wykonaniu instrukcji zlozonej zostanie ,rozpatrzony”
nast_teppy element listy ,,dla”; jest to element typu step —
untx! i zgodnie z regutami podanymi w cze$ci opisowej na-
stapi wykonanie instrukcji ztozonej dla wartosci zmiennej
sterowanej od .5 z krokiem .5 az do osiggniecia przez tg
zmienng wartoSei 10 wigcznie. Wtedy nastgpi ,,wyczerpa-
nie’”” omawianego elementu i przejScie do mnastepnego ele-
mentu listy ,,dla’”, ktéry jest typu while. Element ten be-
dzie powodowal zwigkszenie wartoSci zmiennej sterowanej
0 1, przy czym instrukecja ztozona bedzie wykonywana, je-
zeli warto§¢ wypisanego wyrazenia boolowskiego bedzie
true, w przeciwnym przypadku nastapi ,,wyczerpanie’” oma-
wianego elementu, a poniewaz jest on ostatnim elementem
listy ,,dla”, nowe podstawienia i wykonania instrukeji zlo-
zonej nie beda mialy miejsca i nastapi przejScie do in-
strukeji wypisanej bezposSrednio po omawianej instrukeji
»ndla”. Aby zbadaé merytoryczng tre§¢ warunku wypisane-
g0 po symbolu stownym while zauwazamy, Ze (z wyjat-
kiem pierwszego podstawienia) warto$¢é zmiennej w  jest
rowna wartoSci fun z poprzedniego wykonywania instruk-
cji zlozonej, natomiast warto§é zmiennej s jest réwna war-
toSci fun z ostatniego wykonywania tej instrukcji. Jezeli
zatem dwie wartoSci fun, uzyskane w kolejnych wykona-
niach instrukecji roznia sie nie mniej niz o eps, wykonywa-
nie instrukcji zlozonej jest kontynuowane, w przeciwnym
przypadku nastepuje przejScie do nastepnej instrukecji. War-
tosci zmiennej fun sa, jak latwo przeSledzié, podstawione
pod kolejne skladowe jednowymiarowej tablicy B (wartosé
wskaznika tablicy, ktory odpowiada pierwszej obliczonej
wartodei fun, jest réwna wartoSei j przed przejSciem do
wykonania instrukeji ,,dla”) i moga byé nastepnie wyko-
rzystywane po wyjsciu z petli, Ratwo zauwazy¢, ze cztery
pierwsze elementy listy ,,dla” mozna by =zastapié¢ jednym
elementem typu step — until, poniewaz réznica pomiedzy
tymi elementami jest stala — w przykladzie wartosci te
wypisano bezpoérednio, aby objasnié dziatanie elementow
listy ,,dla’” tego typu. W .praktyce z elementéw tego typu
korzysta sie, gdy zalezno§é miedzy kolejnymi warto$ciami
zmiennej sterowanej, ktore maja byé podstawione, jest
trudna do uchwycenia.

W wielu podzbiorach ALGOL-u nie dopuszcza sie wielo-
elementowej listy ,,dla’”’ — moze w niej wystepowaé tylko
jeden element typu step — until badz typu while (stoso-
wanie jednego elementu bedacego wyrazeniem arytme-
tycznym nie ma oczywiscie wiekszego sensu, gdyz instruk-

cja bylaby wykonywana wtedy zawsze dokladnie jeden raz
i petla bylaby fikecj3).

‘W przykladzie drugim pokazano ,,petle w petli” wykorzy-
stang do obliczania sumy wszystkich wyrazéow tablicy o wy-
miarach n na m (oczywiScie przy zaloZzeniu, ze przed
przej$ciem do wykonywania tej inswrukceji zmiennej s na-
dano warto$¢ zero). Sumiwanie to bedzie przebiegalo w ko-
lejnosci A[1,1]1, A[1,2] ... A[l,m], A[2,1], A[2,2] etc.

Nalezy zwrbcié uwage, ze ze wzgledu na mozliwo$é stoso-
wania po symbolu slownym do instrukcji zlozonych, przy
jednym z wykonan tej instrukcji moze nastgpi¢ skok z
wnetrza petli do innej czeSci programu. Wartos¢ zmiennszj
sterowanej petli bedzie wtedy taka, jak bezpoSrednio przed
wykonaniem instrukecji skoku. W przypadku wyjscia z petli
na skutek wyczerpania listy ,dla” warto§¢ zmiennej ste-
rowanej jest (przynajmniej w jezyku wzorcowym) nieokre-
Slona. Nie sg rowniez okreSlone konsekwencje skoku, pro-
wadzacego do wnetrza instrukecji ,,dla” (kazda instrukeja,
a wiec i instrukcja wystepujgca po symbolu slownym do
moze byé opatrzona etykiets, a wiec skladniowo skok taki
jest mozliwy).

5. Instrukcje procedury
51. Sktadnia

<parametr aktualny> ::= <lancuch>| <wpyraze-
nie>| <lnazwa tablicy>>| <nazwa przelgczni-
ka>| <lnazwa procedury>

<li{ancuch liter> ::= <litera>| <lancuch liter>|
<litera>>

<logranicznik parametru> ::= ||) <<tancuch liter> : (

<lista parametréw aktualnych> ::= <parametr ak-

tualny>|<lista parametréw aktualnych> <o-
granicznik parametru> <parametr aktualny>

<zbior parametrow aktualnych> ::= <{puste>|(<li-
sta parametrow aktualnych>)

<instrukcja procedury> ::= <lnazwa procedury—
<{zbi6r parametréw aktualnych>

5.2 P rzyklady

KONTROLA

Iloczyn macierzy (A,B,C)

Iloczyn macierzy (A) przez : (B) wynik: (C)

FUN (m,n) skok do: (L1)

Integrator (a) do: (b) krok: (x| 2—yl2) funkcja:
(SIGMA, Catka oznaczona)

Powyzsze przyklady ilustrujg syntaktyczne mozliwosci two-
rzenia pojecia ,instrukcja procedury”. Pokazano tu mig-
dzy innymi zastosowanie ogranicznikow parametrow, 2z10zo-
nych z nawiasow, ciggu liter i znaku dwukropka. Znacze-
nia merytoryczne takiego ogranicznika i ogranicznika w po-
staci przecinka s identyczne (a zatem merytoryczne zna-
czenie instrukcji procedury z przyktadu drugiego i trzecie-
go s3 identyczne). Ogranicznik ten wprowadzono w. celu
umozliwienia skomentowania znaczenia poszczegOlnych pa-
rametrow = aktualnych w uzywanej instrukcji procedury,
przy czym jego tres¢ nie ma zadnego wplywu na tresc
merytoryczng wywolywanej procedury ani na typ wyste-
pujacego po nim parametru aktualnego. : :
Sens merytoryczny instrukcji procedury mozna w duzym .
uproszezeniu przedstawi¢ za pomocg nastgpujgcego sche-
matu:

ﬂI’l, I2; Instrukcja procedury; I3;...

Powyzszy fragment programu jest réwnowazny zbiorowi
instrukcji

..I1; 12, Podstawienie nazw lub warto$ci parametréow ak-
tualnych w miejsce parametréw formalnych P1;
P23 P 133

Tak wiec pierwsza czynno$cig przy wykonywaniu instruk-
cji procedury jest wykonanie ciggu podstawien nazw Iub
wartodci peramétrow aktualnych pod odpowiednie parame-
try formalne w tre$ci procedury. Reguly, wedtug ktérych
przeprowadza sie to podstawienie, zostang opisane w ostafz-,
nim odcinku encyklopedii. Nastepnie wykonywany jest c¢igg’
instrukeji P, stanowigcych tresé procedury. Po wykonaniu
ostatniej instrukeji z tak przeksztalconej tresci procedury
(Jezeli wérod wykonywanych instrukcji tej tresci mie byjo
instrukeji skoku poza tre§é procedury) zostanie wykonana
instrukecja 13. W przypadku instrukcji procedury z . pu-
stym zbiorem parametrow aktualnych (przykitad plerwszy)
podstawienia oczywiscie nie majgq miejsca.

Dokladniejszy ‘opis merytorycznego sensu instrukcji ‘po-
szezegblnych typow zostanle podany w nastepnym  potitoz-
dziale, dotyczacym blokéw i deklaracji, gdyz bez towa-
dzenia pojecia bloku i deklaracji precyzyjne wyjasnienie
mechanizmu dzialania tych instrukcji nie jest mozliwe.

cdn.
J.B. i K/F,
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Miedzynarodowa Federacja Przetwarzania Informacii

KQNGRES IFIP-68 W EDYNBURGU )

Najblizszy Kongres IFIP, na ktory oczekuje sie przy-
bycia ponad 4000 naukowcow z 40 krajéw, odbedzie
si¢ w Edynburgu w dniach 5—10 sierpnia 1968. Pa-
tronat nad tym Kongresem objela Kréolowa Elzbie-
ta II.

IFIP zwomJe co trzy lata Swiatowe kongresy w kra- .

jach cztonkowskich.

W 1959 roku, jeszcze przed uformowaniem sie orga-
nizacji, odbyia sie¢ w Paryzu konferencja inaugura-
cyjna pod patronatem UNESCO. Kolejne kongresy
IFIP odbyly sie w Monachium (1962) i w Nowym

Jorku (1965). W roku 1968 gospodarzem -kolejnego.

Kongresu bedzie Stowarzyszenie The British Com-
puter Society (BCS)

Przewiduje sie, ze w czasie Kongresu IFIP-68 zosta-
nie przedstawione okolo 250 prac z wielu krajow.
Tematycznie obejmg one wszystkie aspekty proceséw
przetwarzania danych. .
Tematy, ktore bedg przedmiotem dyskusji, mozna
z grubsza podzieli¢ na matematyczne oraz dotyczace
jezykOw maszyn, wyposazenia _maszyn, zastosowan
naukowych, zastosowan w  przemyS$le i handlu,
ksztalcenia kadr.

Po zakonczeniu Kongresu bedzie opublikowany biu-

letyn zawierajgcy przedstawione prace o tematyce
ogblnonaukowej. .
Zgromadzenie Ogodlne IFIP powolalo Komitet Orga-
nizacyjny Kongresu, w skiad ktérego weszli przed-
stawiciele réznych towarzystw naukowych, speCJah~
§ci od zagadnien EMC i przetwarzania danych, jak
réwniez czlonkowie BSC, Ministerstwa do Spraw
Szkocji, Ministerstwa Technologu oraz 12 towarzystw
naukowych z UKAC (United Kingdom Automatxon
Council).

Szczegolowy plan dotyczacy wszystkich aspektéw
Kongresu, poczawszy od pelnego programu wykla-
déw 1 odczytoébw, wilgczajgec mozliwos$ci zakwatero-
wania, podr6zy oraz programu rozrywek, jest juz
przygotowany i dostarczany na zadanie zaintereso-
wanym instytucjom. Oplata za uczestnictwo w Kon-
gresie wynosi § 40 za osobe, przy wczeéme;szeJ re-
Jestracn lub § 50 — przy zgloszeniach w czasie trwa-
nia Kongresu.

Jedna z atrakcji Kongresu bedzie fest1wa1 utworow
muzycznych, skomponowanych w catosci: przez kom-
putery. Najlepsze utwory beda odznaczone medala-
mi i wykonane publicznie w czasie trwania Kongre-
su.

Réwnolegle do - Kongresu, na terenach Edinburgh’s
Waverly Market urzgdzona bedzie wystawa.
Obszerny teren wystawowy (2800 m?) umozliwi za-
prezentowame najnowczesniejszych maszyn, ‘ich: wy-
posazenia oraz dziatania. Obok urzgdzen do 'robo-
czego przetwarzania danych beda przedstawione ma-
szyny cyfrowe i analogowe, urzadzenia do zbierania
i przekazywania danych, moduly logiczne i podze-
spoty.

Oczekuje sie uczestnictwa od 70 do 100 wiodgcych
wytwoércOw  maszyn ° cyfrowych i przedsigbiorstw
sprzedajacych, instytucji ustugowych, wazniejszych
uzytkownikow ze wszystkich cze$ci §wiata.

Po bardziej szczegélowe informacje dotyczace Kon-
gresu i wystawy nalezy zwracaé¢ sie pod adresem:
IFIP Congress-68 Office, 23 Dorset Square, I.ondon
N. W. 1, England. 7
Pewna ograniczona liczba kart zgloszenia na Kongres
znajduje sie w posiadaniu Redakcjl. - i

1) Patrz réwniez ,,Maszyny Matematyczne’” nr 4/67, str. 38.

ZGROMADZENIE OGOLNE IFIP W MEKSYKU
(listopad 1967 r.)

Nowi czlonkowie

Na ostatnim zebraniu Zgromadzenia Ogolnego IFIP
(International ‘Federation for Information Processing),
ktére odbwlo sie w listopadzie 1967. roku w mieScie
Meksyku, dwa dalsze kraje przystapily do tej organi-
zacji-— Jugostawia i Kuba. Zwigksza to hczbe czton-
kéw IFIP do 28.

Profesor R. Tomovi¢ jest przedstawicielem Jugosta-
wii, a Rual Alvarez — Kuby.

Wiadze IFIP

Profesor A. A. Dorodnicyn ze Zwigzku Radzieckiego
zostal wybrany jako mastepny przewodniczacy IFIP.
Obejmie On te funkeje po obecnym: przewodniczg-
cym, Dr A. P. Speiserem ze Szwajcarii, zaraz Dpo. za-
konczeniu Kongresu IFIP w Edynburgu W suarpmu
roku biezgcego. ‘
Wybrany zostal réwniez drugi wiceprzewodniczgcy,

D. Chevion z Izraela, ktéremu powierzono odpowie-
dzialno§¢ za koordynacje i nadzoér dzialalno$ci grup
profesjonalnych IFIP oraz Komitetu Technicznego 3,
poswieconego Kksztalceniu.  Profesor L. ZXukaszewicz
z Polski wykonuje nadal swa funkcje wiceprzewod-
niczgcego i jest obecnie odpowiedzialny za dzialal-
no$¢ pozostaltych komitetow technicznych.

Kongres IFIP 71

Jugostawia bedme gospodarzem nastepnego kongresu
IFIP-T71, kt6éry odbedzie sie w LJuleame

Grupa Przetwarzania Danych w Administracji

Zgromadzenie -Ogoélne zatwierdzilo regulamin Grupy
Przetwarzania Danych w Administracji, ktéra® roz-
poczme swoja dziatalno$é z chwilg, kiedy co najmniej
pie¢ panstw . cztonkowskich ratyflkuJe ten regulamin
i’ wyznaczy swoich delegatéw do wzigcia udzialtu w
pracach Grupy. g

Utworzenie nowego Komifetu Technicznego IFIP

Utworzony - zostal nowy. Komitet = Techniczny IFIP
— TC 4. Dziedzing jego zainteresowan jest' przetwa-
rzanie danych medycznych; pierwszym przewodniczg-
cym zostat Profesor F. Gremy z Francji.

Wspolne: konferencje

Wesp6t z innymi stowarzyszeniami IFIP bedzie pa-
tronowat kilku konferencjom w najblizszych dwb6ch
latach.

Pierwsza z nich poSwigcona optymalnemu programo-
waniu. w-sterowaniu procesami i ekonomice odbedzie

. sie w czerwcu 1968 roku  w - Nowosybirsku (ZSRR)

W lipcu 1968 r. w Toronto (Kanada) odbedzie sie
wspélna konferencja IFAC/IFIP na temat zastoso-
wan maszyn matematycznych - w sterowaniu. Rozwa-
zane s réwniez plany nastepnej wspélnej konferen-
cji IFAC/IFIP w roku 1969, poSwieconej jezykom pro-
gramowania, przeznaczonego do sterowama progra-
mowego obrabiarek. :

We wrzeéniu 1969 r. odbedzie sie w Monachium (NRF)
konferencja na temat hybrydowych maszyn matema-
tycznych, organizowana wsp6lnie z AICA.



