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d u k c ji Dośw iadczalnej In s ty tu tu  M aszyn M atem atycznych  
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Biura Urządzeń Techniki Jądrow ej, za jm ując się przede  
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G81.3.003.1

Efekty stosowania ETO
(z praktyki Zakładu Obliczeniowego ZOWAR)

A utorka  przedstaw ia  próbą w stęp n e j oceny korzyśc i ekonom icznych  w y n ik a ją 
cych z  zastosowania elek tron icznej techn ik i obliczeniow ej u  9 k lien tów  Z O W A R -u . 
Dane uzyskano  na  podstaw ie a n k ie ty  opracowanej przez Z akład  O bliczeniow y  
i w ypełn ionej przez w spótyracujące z  Z O W A R -em  za k ła d y  produkcyjne, zjed n o 
czenia i biura konstrukcyjne. W w y n ik u  analizy stuńerdzono, że ko szty  p rze tw a
rzania danych i w ykonania  opracowań op tym alizacyjnych  stanow iły  zaledwie  
OjIWi uzyskanych  oszczędności. A u to rka  w skazu je  na trudności ustalenia w łaści
w e j m e to d yk i badania e fek tó w  stosowania ETO. W przytoczonej analizie oparto 
się na k la sy fika c ji e fek tó w  opracowanej w  K atedrze O rganizacji, E konom iki 
i P lanowania w  P rzem yśle B udow y M aszyn  — P olitechniki W arszaw skiej.

Zarys typowych efektów

N iejednokro tn ie podjęcie decyzji p rzystąp ien ia  do 
p rac nad autom atyzow aniem  prze tw arzan ia  danych 
nie należy do zadań ła tw ych. W iąże się to bowiem  
z ryzykiem  poniesienia dużych kosztów , przy  nie 
znanych jeszcze w  tym  czasie efektach. W oparciu
o dośw iadczenia w łasne, ja k  i ośrodków  zagranicz
nych, należy stw ierdzić, iż w  w yniku  stosow ania 
elek tronicznej technik i obliczeniowej m ożna uzyskać 
nas tęp u jące  efekty, w yn ikające  bezpośrednio z samego 
procesu p rze tw arzan ia  danych:
•  zw iększenie dokładności inform acji
® zw iększenie różnorodności inform acji
•  uspraw nien ie obiegu inform acji
•  podniesienie k u ltu ry  opracow yw ania i  w ykorzy
styw an ia  inform acji
•  skrócenie te rm inów  opracow ań
•  .zmniejszenie pracochłonności opracow ań
•  zm niejszenie koszitów opracow ań
•  zm niejszenie obsady pracow ników  adm in istracy j
nych

•  uporządkow anie dokum entacji S podniesienie jej 
norm atyw nego charak teru .
W rezu ltac ie  w pływ u technik i elektronicznego p rze
tw arzan ia  danych n a  ¡działalność p rzedsięb iorstw a po
w inna zarysować się znaczna popraw a następu jących  
w skaźników  efektów : <
•  w zrost w ydajności p racy
•  obniżka kosztów  produkcji
•  lepsze w ykorzystanie czasu pracy
•  lepsze w ykorzystan ie środków  p racy
•  lepsze w ykorzystan ie zapasów  m ateria łow ych  
® lepsze w ykorzystan ie energii
•  skrócenie cyklu technicznego przygotow ania p ro 
dukcji
® skrócenie cyklu  produkcyjnego 
® w zrost rytm iczności p rodukcji 
® zw iększenie rozm iarów  produkcji.

Kryteria klasyfikacji efektów

P rzed  przystąp ien iem  do badan ia  efektów  elek tronicz
nego p rze tw arzan ia  danych konieczne je s t sk lasyfi



kow anie icli w  oparciu o ustalone uprzednio k ry te 
ria. Zagadnienie k lasyfikacji efektów  je st w  różny 
sposób in terp re tow ane. Do chwili obecnej nie ma 
ustalonego w zorca, na k tórym  należałoby się oprzeć 
przy grupow aniu  efektów .
W oparciu o badania ekonom icznej efektyw ności m e
chanizacji i autom atyzacji p rzetw arzan ia danych, p ro 
w adzone w  szczególności przez K atedrę  O rganizacji, 
Ekonom iki i P lanow ania w  Przem yśle Budowy M a
szyn Politechniki W arszaw skiej, w ykrystalizow ane 
zostały k ry te ria  k lasyfikacji efektów , przedstaw io
ne w  tablicy  I.

Podział efektów
Tablica I

prak tyce nie zdają egzam inu. Na przeszkodzie stoi 
trudność w skom pletow aniu niezbędnych inform acji 
do przeprow adzenia tego rdza ju  analizy. Nie tylko 
u nas, ale i za granicą spotyka się podobne kłopoty. 
S tanow isko tak ie  po tw ierdzają uczestnicy sym pozjów 
pośw ięcanych problem om  zastosow ań m aszyn m a te 
m atycznych.
Inform acje zaw arte  w tej części opracow ania nie w y
czerpują całego tem atu, dotyczącego efektów  w yn ika
jących z technik i elektronicznego p rze tw arzan ia  d a
nych. Podanie tych in form acji m iało na celu stw orze
nie podłoża do om ówienia w ybranych  przykładów  
pow staw ania efektów  ekonom icznych w  konkretnych 
w arunkach  w spółpracy Zakładu Obliczeniowego W ar
szaw a ZETO-ZOW AR z jednostkam i gospodarki n a
rodowej.

K ryterium  klasyfikacji G rupy (rodzaje) efektów

K ryterium  — m ożli
wość pom iaru

Efekty  w ym ierne 
,, n iew ym ierne

K ry terium  — jednost
ka pom iaru

E fek ty  w jednostkach  n a tu ra l
nych
Efekty  w jednostkach  w artościo
wych

K ryterium  — c h arak 
te r  e fek tu

E fek ty  ekonom iczne 
,, pozaekonom iczne

K ry terium  — strefa  
odniesienia

Efekty dotyczące sam ego prze
tw arzania
E fek ty  dotyczące w'pływru zm e
chanizow anego przetw arzan ia  da
nych na w ynik i przedsiębiorstw a

K ryterium  — sposób 
realizacji

E fekty jednorazow e 
„ ciągłe

K ry terium  — otap 
odniesienia

E fek ty  na etapie p rojektow ania  
,, na etapie stosow ania

K ry terium  — sposób 
ujęcia

E fek ty  u ję te  w sposób księgowy 
,, u sta lone sta tystyczn ie  
,, ustalone analitycznie

K ry terium  — przed
m iot odniesienia

E fek ty  na jednostkę  inform acji 
,, odnoszące się na m aszynę 
,, odnoszące się na rodzaj 

operacji 
,, odnoszone na kom órki 

organizacji 
,, dot. ośrodka obliczenio

wego
,, związane z kom pleksem  

prac

K ry te ria  (powyższe o raz od.powiadające im  g rupy  k la
syfikacyjne u jm u ją  podział na pojęcia krańcow e, 
w zajem nie przeciw staw ne. W p rak tyce mogą w y stę 
pować one zarówno w  form ie czystej, ja k  i m iesza
nej.
W oparciu o uprzednio dokonaną k lasyfikację można 
podzielić efekty  na grupy, podane w  'tablicy II. 
Problem  analizy efektów  elektronicznego p rze tw arza
n ia danych je s t bardzo skom plikow any i tru d n y . W y
m aga przygotow ania od strony  teoretycznej, ja k  rów 
nież doskonałej znajomości zagadnień zw iązanych z 
działalnością, organizacją jednostk i badanej. Może 
dotyczyć kom pleksu zagadnień w ystępujących  w d a
nej jednostce — objętych elektronicznym  p rze tw a
rzaniem  danych lub tylko w ybranych  odcinków dzia
łalności. W ymaga ustalenia odpow iednich k ry teriów  
k lasyfikacji efektów , które w  ujęciu ogólnym zostały 
uprzednio scharakteryzow ane, ja k  rów nież obrania 
w łaśdiwej m etodyki ich badania. Zagadnienie m eto
dyki badania efek tów  je st dość obszerne i mogłoby 
stanow ić przedm iot odrębnego opracowania. W spom- 
nież jed n ak  m ożna, że tak  ja k  przy  grupow aniu  efek
tów  nie m a ustalonego wzorca dla tego problem u. 
Istn ie ją  różne podejścia do badania efektów , k tóre 
najczęściej ze względu na sw e skom plikow anie w

Tablica I I :)
P rzykłady  grupow ania efektów

Efekty  bezpośrednie E fekty pośrednie

Je d n o ra  Je d n o ra  Trw ałeT rw ałezowe zowe

1. Zwol 1 . Obniżenie 1. Z m niej 1. T rw ałe
n ienie kosztu szenie zm niejsze
po prze twa rza- zap a nie jak o ś
w ierz . n ia danych sów ciowego
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Wybrane zagadnienia opracowywane przez ZOWAR 
na zlecenie użytkowników

D ośw iadczenia Z akładu Obliczeniowego W arszawa 
wy.nikające z trzy letn ie j jego działalności po tw ierdza
ją szerokie m ożliwości zastosow ania elektronicznej 
techniki obliczeniowej. Świadczą o tym  następujące 
przykłady p rac  pro jektow ych w ykonyw anych w  r a 
m ach ZOW AR-u w  zakresie:
a) system ów  „w i e l o t e m a t y c z n y c h obejm ujących 
techniczne przygotow anie i p lanow anie produkcji 
dla zakładów  przem ysłu  m aszynow ego: FSC w  S ta 
rachow icach, FSO na Żeraniu , Z akładów  M echanicz
nych im. M. N ow otki; ew idencje zakupów , zapasów  
i sprzedaży dla W ojewódzkiego P rzedsięb iorstw a 
H andlu  Odzieżą;
b) system ów  „ jednotem atycznych” jak  np. w yszuk i
w an ie  in form acji dla C entralnego In s ty tu tu  In fo r
m acji N aukow o-Technicznej i Ekonom icznej lub  dla 
Państw ow ego In s ty tu tu  H ydrologiczno-M eteorologicz
nego, ozy też  Spółdzielni M ieszkaniow ej „E nergety
k a” i innych;
c) system ów  obliczeń num erycznych  jak  np.: obli
czania zw iązków  chemicznych do dokum entacji złóż 
soli w  Zatoce P uckiej, obliczenia op tym alizacyjne 
planóW produkcji, obliczenia kom pleksow ej efek tyw 
ności środków  trw ałych  i aw aryjności w kopalniach 
w ęgla kam iennego (dla Głównego In s ty tu tu  G órni
ctwa).

Wstępna ocena korzyści ekonomicznych wynikających  
z zastosowania nowej techniki obliczeniowej

Zakład Obliczeniowy W arszawa, m ając  ¡na uwadze 
d ługotrw ały  okres w spółpracy  z n iek tó rym i jednost
kam i gospodarki narodow ej w  zakresie  opracow yw a
nia i wtirażainia system ów  .elektronicznego p rze tw a
rzan ia dalnych o raz w ykonyw ania szeregu p rac o 
charak terze  optym alizacyjnym , postanow ił p rz y s tą 
pić do analizy korzyści w ynikających  .ze stosow ania 
now ej techn ik i obliczeniowej.
W 'konsekw encji tego zam ierzenia w  połow ie w rześ
n ia 1967 r . zostało pow ołane now e stano\visko p r a 
cy, do którego zadań mależą: studia, analiza i op ra- 
cowainia z zakresu  efektyw ności ekonom icznej elek
tronicznego przetW arzalnia ,danych.
Zapoczątkow ując tego ro d za ju  działalność opraco
wano i rozesłano ank ietę  do 13 klientów  o n a jd łu ż 
szym okresie w spółpracy . A nkieta, jako pierw sza 
zredagow ana została k ró tk o  i w sposób prosty . E le
m en ty  je j n ie  w ym agały  odrębnego om ów ienia. Cho
dziło o uzyskanie in form acji w stępnych , k tó re  po
tw ierdziłyby  przypuszczenia odnośnie do w ystępow a
n ia oszczędności u k lien tów  ZOW AR-u, w zw iązku z 
w drażaniem  system ów  elektroniczlnego p rze tw arza
nia danych lub w ykorzystan iem  p rac  op tym alizacyj
nych. P onadto  Zależało 'nam na zorien tow aniu  się, 
czy zak łady  lub in sty tucje  w spółpracujące są już w

stan ie  przeprow adzać analizy w  w ym ienionym  zakre
sie, k tó re  stanow iłyby  m a te ria ł dla odpow iednich p rac 
analitycznych. W skazyw ałoby to  rów nież n a  m ożli
wość rozszerzenia przyszłej ankiety.

A nkieta ta  zaw ierała  n as tęp u jące  pozycje:

1. O s z c z ę d n o ś c i  e t a t o w e  (¡w skali rocznej):

•  rząd  w ielkości,
•  w  jakich  kom órkach  zak ładu  w ystąpiły ,
•  czy ludzi ze uw olnionych e ta tów  przesun ięto  do 
innych jprac (jakich).

2. O s z c z ę d n o ś c i  m a t e r i a ł o w e :

•  z ty tu łu  zm niejszenia środków  obrotow ych zam ro
żonych w  m ateria łach  (w zł).

3. O s z c z ę d n o ś c i  m a g a z y n o w e :

® zm niejszenie pow ierzchni m agazynow ej, o ile % i 
jak i to stanow i m etraż  — koszt.

4. Jakiego rzędu  została  zjwolniona m o c  p r z e r o 
b o w a  S tacji M aszyn bicząco-A nalitycznych i w  ja 
kim k ie ru n k u  poszło jej w ykorzystanie.

5. E f  e k  It y p o ś r  e :d n i e (niew ym ierne) tak ie  
jak : ko rek ty  p la n u  inw estycyjnego i inne.

Na ank ietę  nadeszło 9 odpowiedzi, przy  czym a n 
k ie tow ani n ie  odpow iedzieli na w szystk ie py tah ia. 
N iem niej m a te ria ł zebrany  w  oparciu o ankiety  
okazał s ię  bardzo 'cenny do 'ustalen ia korzyści eko
nom icznych w ynikających  ze w spółpracy z ZO- 
W AR-em.
Ze w zględu na odm ienny ch a rak te r  p rac w ykonyw a
nych dla k lien tów  ankietow anych, oszczędności w y
liczone w  oparc iu  o nadesłaine odpowiedzi zestaw io
ne zostały  w  tab licy  I II  i IV.
W yliczenia zaw arte  w  tab licy  I II  w  ru b ry ce  2 poz.
1, 3, 4 dótyczą oszczędności uzyskanych ze zw olnienia 
n iek tórych  s t a n o w i s k  pracy, w  zw iązku z zastosow a
niem  system ów  elektronicznego prze tw arzan ia  da
nych. S tanow iska te  w ystępow ały  w  kom órkach ola- 
nów ania operatyw nego, zaopatrzen ia i kooperacji, w 
księgowości o raz m agazynie m ateriałow ym .
Dla w szystk ich  zaoszczędzonych stanow isk  -omyjeto 
średnią staw kę poborów  m iesięcznych — 2500 zł (łą
cznie ze średnią p rem ią m iesięczną).

W artości w ystępu jące  w  rubryce 3 uzyskano ze 
zm niejszenia 'stanów zapasów  m ateria łow ych .
W artości w ystępu jące  w  ru b ry ce  4 dotyczą zaoszczę
dzonej mocy przerobow ej S tacji M aszyn Liczących 
A nalitycznych z ty tu łu  p rzejęcia części p ra c  oblicze
niow ych p rzez ZOWAR.
Przyk łady  efektów  uzyskanych na drodze stosow ania 
m etod m atem atycznych (p. itablica IV) w ykazu ją  b a r-

Oszczędności uzyskane w w yniku przetw arzania danych Tablica III

Nazwa zakładu
Oszczędności e ta tow e 

w  zł/rok
Oszczędności m a
teriałow e w  zł/rok

Zw olnienie m ocy 
SMLA w  zł/rok

Razem
zł

F-ka Sam ochodów Ciężaro
wych S tarachow ice

16 X 2500 X 12 =  480 000 
(osoby X pobory  X mies.)

17 000 000 924 000 18 404 000

F-ka Sam ochodów Osobo
wych W arszawa — — 744 000 744 000

M azowieckie Z-dy Rafin. 
i Petrochem iczne Płock 16 X 2500 X 12 =  480 000 5 000 000 _ 5 480 000

Z-dy M echaniczne im. M. 
Now otki W arszawa 2 X 2500 X 12 =  60 000 _ 459 200 519 200

Razem w artość 1 020 000 22 000 000 2 127 200 25 147 200
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T a b l ic a  IV
Oszczędności uzyskane w w yniku  w ykorzystan ia  p rac  op tym alizacyjnych

Nazwa jednostk i 
gospodarczej

O bniżka kosz
tów  produkcji 

w  zł/rok

Zwiększenie pla
nu  p rodukcji 

w zł/rok

Koszt opracow ań 
optym alizacyj

nych 
w  zł/rok

Kw ota po p o trą 
cen iu  kosztów 

opracow ań 
w  zł/rok

Stosunek procen
tow y kosztów  
do oszczędności

Zjednoczenie P rzem ysłu  Ce
m entow ego Sosnowiec 19 000 000 25 762 18 974 238 0,13

C en tra lne  B iuro  K onstr. 
K ablow ych Ożarów 3 840 000 48 900 3 791 100 1,27

Z jedn. Przem . Celulozowo- 
-Papierniczego 13 000 000 34 162 12 965 838 0,27

Z jedn. P rzem . B aw ełnianego 
Ł ódź 10 100 000 72 060 10 027 940 0,71

Zjedn. H utn ictw a Żelaza 
i S ta li 111 600 000 . 108 225 111 491 775 0,96

R a z e m rub r. 3 +  4 =  157 540 000 289 109 157 250 891 0,18

Uwaga: koszty podane w  kolum nie 5 obliczono w  ten  sposób, że do kosztów  zafak turow anych  przez ZOWAR doliczono 
szacunkowo 50% kosztów poniesionych przez użytkow ników  i in sty tu c je  w spó łp racu jące  (JEOP).

dzo w ysoką ich opłacalność ’). N ależy podkreślić, że 
ankietow ani w skazyw ali ma możliwość ew entualnego 
uzyskania tego ty p u  oszczędności w  p rzypadku  po
trak to w an ia  p lahów  optym alnych jako dyrektyw nych. 
W w iększości p rzypadków  p la n y  op tym alne zostały 
zatw ierdzone. W pozostałych p rzypadkach  p lany te  
zostały po trak to w an e  na raz ie  jeszcze in form acyjnie. 
S tosow anie m etod m atem atycznych n ad a je  się  szcze
gólnie w  b ranżach  przem ysłow ych, w  k tó rych  p ro
ces p ro dukcy jny  ch arak te ryzu je  się dużym  stopniem  
substy tucji stanow isk  roboczych.
N ależy 'podkreślić korzystny  stosunek  uzyskanych 
efektów  do poniesionych nak ładów  (157 540 000 zł 
oszczędności w  stosunku do 289 109 zł stanow iących 
koszty opracow ań). S tosunek procen tow y kosztów  do 
uzyskanych efektów  stanow i ,0,18%.
Z ebrane w  obu  tab licach  w yliczenia n ie  stanow ią cał
kow itego obrazu w artości efektów  w ystępu jących  u 
naszych klientów , o czym św iadczy b rak  ioełnych od 
powiedzi .na ankietę . N ależy przypuszczać, iż kw oty  
oszczędności są w  'znacznym stopniu  zaniżone.

W 'zakresie efektów  nieiwym iernych ankietow ani 
głów nie w ym ieniali:

•  skrócenie cyklu obliczeniowego
•  o trzym yw anie szybkiej, rze te lne j in form acji w  za
k resie  p lanow ania produkcji, e lim inującej ¡zakłócenia 
w  ry tm ice p rodukcji i  zaopatrzen iu  m ateria łow ym
•  m ożliw ość obliczenia k ilku  w ers ji planów
•  m ożliwość racjonalnego  doinw estow ania m ocy 
p rodukcyjnej w  oparc iu  o w ykazane „w ąskie g a rd ła”
•  popraw ien ie w ykorzystan ia p a rk u  m aszynow ego
•  bieżącą analizę zapasów  m ateria łow ych i stanów  
ponadnorm atyw nych.
W nioski, jak ie  n asu w a ją  się z przeprow adzenia b a 
dania korzyści ekonom icznych, zw iązanych z w pro 
w adzeniem  techn ik i elektronicznego prze tw arzan ia  
danych do działalności zakładów  — w skazu ją  n a  ce
lowość stosow ania tego rodzaju  now ej techniki. 
Jeżeli chodzi o  w nioski dotyczące sam ej ankiety , m o
żna przypuszczać, iż  trudności w  w ypełn ien iu  n ie
których  je j punktów  m ogły być spow odow ane za 
k ró tk im  okresem  czasu, zasugerow anym  przez ZO- 
WAR do je j opracow ania i n ad esłan ia  przez zak ła
dy, bądź też za k ró tk im  okresem  eksploatacji no -

i) Obliczenia prow adzone b y ły  przez In s ty tu t Ekonom iki 
i O rganizacji P rzem yślu  pod nadzorem  K om ite tu  N auki
i T echniki, przy  w spółudziale ZOWAR-u.

wych system ów. N iem niej ank ie ta  spe łn ia  bardzo 
w ażną rolę. D ała po tw ierdzenie w ystępow ania efek 
tów  ekonom icznych w  zak ładach  w spółpracujących, 
ja k  rów nież sta ła  się przesłanką do sporządzenia an a 
lizy ekonom icznej w  pow yższym  zakresie.
Z agadnienie to  nie należy do ła tw ych  i w ym aga 
uprzedniego usta len ia  odpow iedniej m etodyk i b ad a 
nia efektów , p rzy  w spółudziale zak ładów  w spó łp ra
cujących.
P race  w  tym  zakresie zostały  już rozpoczęte. Mogą 
też s tać  się przedm iotem  nowego opracow ania.

Na izakończenie należy dodać, że kosz t m aszyny IBM  
1440, k tó ra  przyczyniła się  do uzyskania podanych 
uprzednio oszczędności, w ynosi 18 225 843 zł. P orów 
n an ie  'tej krwoty z uzyskanym i oszczędnościam i w ska
zuje na w ie lk ą  opłacalność stosow ania techn ik i elek
tronicznego p rze tw arzan ia  danych. T echnika ta , jeżeli 
obecnie je s t jeszcze w  stad iu m  (rozwoju, to  za k ilk a  
la t pow inna stać się podstaw ow ym  in stru m en tem  za
rządzania szczególnie dużych jednostek  gospodar
czych. Tego ¡się nie d a  uniknąć. J e s t to  bow iem  zja
w isko w tórne, w yn ika jące  z postępu  technicznego i w 
dużym  stopn iu  może rzu tow ać na jego rozwój.
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ELŻBIETA NIEDZIELSKA 681.3:378
ADAM NOWICKI
Wyższa Szkoła Ekonom iczna 
W rocław

E TO  w  pracach magisterskich
A r ty k u ł in form ują  o studiach w  zakresie m etodologii pro jektow ania  system ów  
EPD w  W yższej Szkole E konom icznej w e  W rocław iu. Podaje przegląd tem atów  
prac dyp lom ow ych , stanow iących ko n kre tn e  p ro je k ty  system ów  oraz zastosowania  
m etod m atem atycznych . W iększość absolw entów  znalazła za trudnien ie w  ośrod
kach obliczeniow ych i przedsiębiorstw ach w drażających ETO.

W ro k u  1965 przy K atedrze S ta ty s tyk i i M etod R a
chunku Ekonom icznego W yższej Szkoły Ekonom icz
nej w e W rocław iu zorganizow ano L aborato rium  Obli
czeniowe w yposażone w  m aszynę cyfrow ą ODRA 
1003.
M aszyna cyfrow a w ykorzystyw ana jest przy rea liza
cji obu  podstaw ow ych fu n k cji K atedry  l), tj.:
1) dydaktycznej
2) ¡naukow o-badaw czej z w yraźnym  p rio ry te tem  
pierw szej z  w ym ienionych.
Z astosow ania drugiego  ty p u  po legają na wy*;nrzy- 
acam u m aszyny w pracacn  i  oadaniach ns.m~owy.cn, 
prowadzonyc-n przez pracowniKow K ated ry  S ta ty s
tyk i i M etod Racnurucu .tiKonomicznego, pracowiaiKOiw 
innych k a te d r  uczelni, a  także, sporadycznie, p ra -  
cowpiiKów innycn uczelni w  K raju (nie tylKo uczenni 
ekonom icznych).
R ealizacja p rocesu  dydaktycznego p rzy  w ykorzysta
n iu  (JURY 1003 polega na :
a) w ysłuchan iu  przez studentów  trzeciego ro k u  obu 
w ydziałów  (eKonomiki p rzedsięb io rstw a i inżyn iery j- 
no-ekonom icznego) encyklopedycznego wyKładu z 
podstaw  ii zastosow ania ETO
b) zapoznaniu studentów  na ćw iczeniach ty p u  labo
ra to ry jnego  z elem entam i log ik i i a ry tm e ty k i o raz 
opanow aniu  iprzez n ich  techn ik i p rogram ow ania  w  
języltu A LG O L-60 i MOST-1
c) odbyciu  ćwiczeń o charak te rze  labo ra to ry jnym  
w  m ałych, 'kilkuosobowych g rupach  p rzy  m aszynie 
cyfrow ej ODRA 1003 i urządzeniach tow arzyszących.
O pisane w iadom ości zdobyw ają w szyscy studenci 
uczelni jeszcze przed rozpoczęciem  sem inarium  m a
gisterskiego. Ci z n ich , ‘k tórzy  decydu ją  się n a  p i
sanie p racy  dyplom ow ej w  K atedrze S ta ty s ty k i i Me
tod R achunku Ekonom icznego, m a ją  możność konty
nuow ania stud iów  nad w ykorzystan iem  ETO w  b ie
żącej p rak ty ce  gospodarczej naszych przedsiębiorstw .
W ro k u  akadem ickim  1964/65 uruchom ione zostało dla 
jednej g ru p y  studenckiej eksperym entalne sem ina
rium  m agistersk ie, pośw ięcone m etodologii p ro jek 
tow an ia system u elektronicznego ¡przetw arzania da
nych  (SEPD). O piekunem  tej grupy  z  ram ien ia  K a
ted ry  został m gr Je rzy  T rybulsM  — dyrek to r Z ak ła
dów E lek tron icznej Techniki O bliczeniow ej — Za
k ładu  Obliczeniowego w e W rocławiu.
U czestnicy Sem inarium  odbyli trzym iesięczne p ra k 
tyk i dyplom owe w  k ilku  przedsiębiorstw ach Dolne
go Ś ląska i innych  re jo n ach  k ra ju , pośw ięcone gro
m adzeniu  m a te ria łu  inform acyjnego, stnow iącego

i) P a trz  a r ty k u ł G intera T rybusia — „D ziałalność dydak tycz
na i naukow a W yższej Szkoły Ekonom icznej we W rocławiu 
w  zakresie zastosowań ETO” — „M aszyny M atem atyczne” 
n r  2/67, str . 23.

e.npiryczne tw orzyw o przygotow yw anych opracow ań. 
Je s t rzeczą oczyw istą, ze w  ram a ch  jednej publikacji 
nie d a  się zaprezentow ać całego dorobku dyplom an
tów . Szczegółowem u om ów ieniu p ro jek tów  i zastoso
w anych m aszyn m atem atycznych do poszczególnych, 
dalej w ym ienionych dziedzin, należałoby poświęcić 
odrębne, odpow iednio ilu strow ane artykuły .
O graniczym y się więc do przeg lądu  problem atyki 
p rac  dyplom ow ych o raz  KrótKiego opisu  zastosow a
nych m stod  m atem atycznych i m etodologii p ro jek to 
w an ia SEPD.
O m aw iane prace dyplom ow e m ożna podzielić na dw ie 
grupy. Do p ierw szej 'należą prace, k tóre stanow ią w 
sw ej istocie konkretne  p ro jek ty  SEPD w  zakresie

w ob ro tu  m ateriałow ego 
® rozliczeń z  dostaw cam i i odbiorcam i
•  ew idencji płąc.
Oto szczegółowe tem aty  p ra c  dyplom ow ych na leżą
cych do te j g rupy:
1. „P ro jek t system u ew idencji ob ro tu  m ateriałow ego
za pomocą EMC w  Z akładach H utn iczo-Przetw ór- 
czych M etali N ieżelaznych „Hutmesn” w e W rocła
w iu” j
2. „P rogram  elektronicznego p rze tw arzan ia  ew iden
cji o b ro tu  m ateriałow ego n a  EMC „ELLIOT 803B” 
d la Z ak ładu  H utaiczo-Przetw órczego M etali N ieże
laznych „H utm en” w e W rocław iu”
3. „Zastosow anie EM C do ew idencji i  rozliczeń su
row cow ych w e W rocław skiej P rzędzaln i Czesanko
w e j”
4. „P ro jek t system u obiegu ¡informacji o zużyciu m a
teriałów  w Pom orskiej O dlew ni i E m aliern i w  G ru 
dziądzu”
5. „W ykorzystanie ETO w  organizacji ew idencji roz
liczeń z  dostaw cam i to w aru  do punk tów  sprzedaży 
detalicznej W rocław skiej Spółdzielni Spożywców 
SPOŁEM ”
6. „SEPD w  zakresie fak tu ro w an ia  sprzedaży energii 
e lektrycznej dla ¡wielkich odbiorców  i— n a  podstaw ie 
Z akładów  E nergetycznych O kręgu  W schodniego — 
R adom ”
7. „P ro jek t SEPD do obliczenia zarobków  p raco w n i
ków  w ynagradzanych  system em  akordow ym  przy  za 
stosow aniu  EMC ELLIO T 803B"
8. „P ro jek t sy stem u  w ynagrodzeń pracow ników  ak o r
dowych iprzy zastosow aniu  EMC w  przedsięb io rstw ie”. 
Do drugiej g rupy  na leżą  p race , pośw ięcone p rob le
m atyce zastosow ania m etod  m atem atycznych w  w y
branych  zagadnieniach z  dziedziny:
•  op tym alizacji kosztów  tran sp o rtu
•  ¡planOwania, koordynacji i  kon tro li uruchom ienia 
now ej p rodukcji
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•  .planowania, koordynacji i kontro li rem ontów . 
P race z tego zak resu  przygotow ane zostały przy  za
łożeniu stosow ania m aszyny cyfrow ej jako jedynego 
technicznego śrd k a  obliczeniowego. Są to:
1. „P ro jek t optym alizacji kosztów  tran sp o rtu  p re fa 
b rykatów  budow lanych za pom ocą EMC w  P rzedsię
b iorstw ie B udow nictw a Uprzem ysłow ionego twe W ro
cław iu”
2. „Z astosow anie ETO do planow ania, koordynacji 
i kon tro li u ruchom ienia now ej p rodukcji m etodą 
PER T”
3. „P lanow anie, koordynacja i kon tro la  rem ontów  
przy  zastosow aniu m etod sieciow ych”.
Z adaniem  dyplom antów  przygotow ujących  opracow a
nia zaliczone uprzednio do pierw szej grupy, tj. p ro 
jek ty  SEPD było:
a) .opracowanie tem atu  od strony  ekonom icznej
b) zapoznanie się ze s tru k tu rą  organizacy jną i p ro
dukcyjną badanego przedsięb io rstw a
c) dokonanie op isu -analizy  s tan u  dotychczasowego 
opracow anego zagadnienia w  danym  przedsięb ior
stw ie
d) opracow anie p ro jek tu  szczegółowego SEPD
e) w stępne określen ie ekonom icznej efektyw ności 
projektow anego system u p rze tw arzan ia  danych.
W om aw ianych p racach  dyplom ow ych w ym ienione 
zadania .zostały szozegółowo sprecyzow ane w  zależ
ności od opracow anej p roblem atyki. Poszczególne 
p ro jek ty  SEPD w  m niejszym  lub w iększym  zak re
sie zaiwierają:
a) analizę s ta n u  dotychczasowego —
•  opis (dotychczas w ykonyw anych czynności ew iden- 
cyjno-obrachutikow ych
•  spis, wzory, sposoby w ystaw ian ia , obiegi i ilości 
(miesięcznie) pozycji ew idencyjnych i urządzeń ew i
dencyjnych
•  ogólny schem at pow iązań w szystk ich  zasadni
czych dokum entów
b) m etodę p rze tw arzan ia  przedstaw ioną za pomocą 
schem atu  blokowego
c) p lany  operacy jne p rze tw arzan ia  —
® w ykaz dokum entów  w ejściow ych i w ynikow ych
•  operacje  i czynności
•  schem aty  prze tw arzan ia
d) załączniki —
•  w zory  dokum entów  tradycy jnych
•  uk ład  in form acji na kartach  m aszynow ych
•  likład in form acji ma taśm ach perforow anych
•  rozplanow anie zapisów  danych stałych 
® 'rozplanow anie w yników  pośrednich
•  w zory dokum entów  w ynikow ych—tabulogram ów .

P onadto  n iek tóre p ro jek ty  SEPD zaw ierają:
•  schem aty  blokow e program ów
•  program y w raz  z opisem
® kon tro lne tabulogram y program ów  
® in strukc je  dla operatorów .

Jak  już pow iedziano, obok p rac pro jektow ych w y
konano k ilka p ra c  poświęconych problem atyce w y
korzystan ia m aszyn cyfrowych przy rozw iązyw aniu 
n iektórych m odeli badań  operacyjnych.
W pracach  tych zrealizow ano następu jące zadania:
® przeprow adzono op is-analizę sitanu dotychczasow e
go opracow yw anego zagadnien ia
9  przedstaw iono  teoretyczne podstaw y zastosow anej 
m etody m atem atycznej
® zapoznano ¡z zasadam i program ow ania na daną 
m aszynę cyfrow ą w języku m aszyny
® zaprogram ow ano zagadnienie w  języku w ybranej 
m aszyny i  o trzym ane w yniki poddano szczegółowej 
analizie
® dokonano opisu zastosow anego p rogram u w raz z 
podaniem  pew nych ograniczeń
® określono sposób przygotow ania danych dla EMC 
® opracow ano konk re tny  p rzyk ład  ilu s tru jący  fu n k 
cjonow anie system u
® przeprow adzono próbę oceny ekonom icznej efek
tyw ności proponow anych rozw iązań.

Omówione opracow ania posiadają n iew ątp liw ą w ar
tość teoretyczną obok strony  prak tycznej, zwłaszscza 
m etodologiczną — stanow ią więc rea ln y  w kład w 
podstaw y  p ro jek to w an ia  SEPD.
W arto chyba dodać, że autorzy  om ówionych o p ra 
cowań w przew ażającej w iększości znaleźli za tru d 
nienie w  ośrodkach obliczeniow ych o charak terze 
usługowym , np. ZETO, w zjednoczeniach — Zakłady 
Energetyczne, w  wyższych uczelniach, np. WSE, w 
in sty tu tach  oraz przedsięb iorstw ach  przem ysłow ych 
znajdu jących  się na e tap ie  czynnego w drażan ia  ETO. 
T radycje kształcen ia ekonom istów  w  zakresie  metod 
i form  w ykorzystan ia  ETO są w  K atedrze S ta ty s ty 
ki i M etod R achunku Ekonom icznego WSE nadal 
kontynuow ane. P rzew idu je się, że w  .początkach ro 
ku 1968 opuści m ury w rocław skiej Wyższej Szkoły 
Ekonom icznej nowa, k ilkunastoosobow a g rupa  absol
w en tów  legitym ujących się tak  potrzebnym i naszej 
gospodarce um iejętnościam i.
M amy nadzieję, że po zainstalow aniu  w  roku  1970 
elektronicznej m aszyny cyfrow ej do p rze tw arzan ia  
danych ODRY 1204 uczelnia nasza będzie m ogła choć 
w  części zaspokoić sta le  w zrasta jące  potrzeby p rak 
tyki gospodarczej, p rzynajm nie j w  odniesieniu  do 
naszego regionu.

IN Ż Y N IE R O W IE  I T E C H N IC Y , P R A C O W N IC Y  S Ł U Ż B Y  IN FO R M AC YJN E J,

C Z Y T E L N IC Y !
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Ergonomia w konstrukcji i oprogramowaniu EMC
Część II

Zmiana roli ergonomii w zastosowaniu do EMC

A u to rzy  stw ierdza ją , że  zw iększen ie  m ocy obliczeniow ej EMC um ożliw iło  przekaza
nie system om  operacyjnym  w ielu  fu n k c ji  operatora-człow ieka. Podkreśla ją  rolę 
m onitora p rzy  rozw in ię tych  system ach operacyjnych, ja k  rów nież rolę pulpitu  
m anipulacyjno-in form acyjnego  przy  techn icznym  urucham ianiu  m aszyny. Dalsza  
ew olucja ko n ta k tu  człow ieka z m aszyną  w ym aga zw rócenia uw agi na następujące  
zadania ergonom ii w  zakresie  autom atycznego przetw arzania  inform acji:
1) ocena całości m aszyny  z  p u n k tu  w idzenia  ergonom icznej popraw ności urządzeń  
realizu jących ten  ko n ta k t;
2) sform ułow anie kry te r ió w  ergonom icznej popraw ności so ftw are’u;
3) próby form ułow ania  ergonom icznych kry te rió w  tw orzenia  now ych  ję zykó w  s fo r
m alizow anych.

Przejmowanie funkcji operatora-człowieka przez sy 
stem (program) operacyjny

L a ta  1950—1960 były  okresem  w prow adzania do m a
szyn w ielu zm ian zw iększających w  isto tny  sposób 
szybkość ich działainia, jak  rów nież pojem ność in fo r
m acyjną ich pam ięci. Zm iany ¡te n iew ątp liw ie  w p ły 
n ę ły  n a  sposób .realizacji k o n ta k tu  człow ieka z m a
szyną, głów nie je d n ak  w  sposób ¡pośredni. Oba 
w ym ienione czynniki spow odow ały zw iększanie mocy 
obliczeniow ej m aszyny. W zw iązku iz ty m  stało  
się ¡możlifwe w ykorzystan ie pew nej części te j mocy 
n a  operacje ty p u  pom ocniczego, których w ykony
w an ie w  m aszynach la t pięćdziesiątych obniżałoby 
w  isto tny  sposób spraw ność m aszyny.
Część program ow ych operacji ty p u  pomocniczego 
zaczęła służyć w łaśn ie  celom ‘porozum iew ania się 
człow ieka ,z m aszyną (dekodow anie i tłum aczenie na 
język m aszyny in fo rm acji przekazyw anej p rzez  ope
ra to ra  w  bardziej d la  niego dogodnej fo rm ie n iż 
b in a rń a  postać rozkazów  i liczb), jak  rów nież celom 
nadaw ania  odpow iedniej postaci koïm unikatom  m a
szyny, przeznaczonych dla je j operatora.
N ajisto tn iejsze zimiany w  m aszynach la t sześćdzie
siątych dokonały się jednak  w  zakresie  urządzeń 
w ejścia i  -wyjścia m aszyny. P o jaw ien ie się  szeregu 
now ych urządzeń w ejściow ych i w yjściow ych spow o
dowało po trzeby  opracow ania odpow iedniego opro
gram ow ania, pozw alającego opera to row i efektyw nie 
m anipulow ać i  s te row ać działaniem  tych lurządzeń — 
często p racu jących  rów nocześnie (tim e-sharing  iw sen 
sie nadaw anym  m u W la tach  sześćdziesiątych, obecnie 
ten  ^rodzaj pracy  nazyw a się  w spółbieżnym  działa
niem  urządzeń w e^w y — concurrent operation of 
in p u t/o u tp u t devices).
W zasadzie nie było w yboru. Ze w zględu n a  og ra
niczoną podzielność uw agi i działania człowieka, n a 
leżało część jego fu n k cji przekazać odpow iednim  
program om  łącznie z funkcjam i podejm ow ania ele
m en tarnych  decyzji w  zak resie  s te row an ia  p racą  
urządzeń w e-w y. Był to  oczywiście proces stopniowy, 
którego tem po n ie .było .regulów ane p rzez  ogran icze
nia techmiezine, lecz w yłącznie p rzez  fak t, że Wiedza
o procesach decyzyjnych w ykonyw anych  w  um yśle

człowieka ¡była skąpa. A przecież p rogram y te  m iały  
zastąpić w iole czynności człowieka. W każdym  razie 
owe skrom ne początkow o p rogram y operacy jne, zw a
ne program am i-m onitoram i urządzeń w e-w y, zaczęły 
się stopniow o robić coraz bogatsze, obejm ow ać za
kresem  swego działania coraz w iększe p a rtie  m a 
szyny i w  ten  sposób pow staw ały  nadzorcze pro
g ram y ste ru jące  lub system y operacyjne, bez k tó 
rych  użytkow nik  la t  siedem dziesiątych nie może 
sobie w yobrazić w spółpracy z m aszyną [1],
Je s t nadzw yczaj .znamienne, że p isan ie  tych w łaśnie 
program ów  ok reśla  się  (szczególnie w  S tanach  Z jed
noczonych) m ianem  szituki — „art". W te j dziedzinie 
boWiem n ie  w ysta rczy  być dobrym  m atem atykiem - 
-p rogram istą . T rzeba posiadać jeszcze pew nego ro 
dzaju  ta len t. Polega on  chyba ona zdolności tran sfo r- 
mowainia sw ojej w ew inętrznej w iedzy o organizow aniu  
działalności n a  język (oczywiście całkow icie w e
w nętrzny  język um ysłu ludzkiego), z k tórego  m ożna 
dokonać nas tępne j transfo rm ac ji, ju ż  n a  język fo r
maliny, w  którym  pisze się p rogram y wchodzące 
•w sk ład  system u operacyjnego.
Gdybyśm y chcieli tę  sy tu ac ję  .zmienić, trzeb a  byłoby 
jak  na jdok ładn iej poznać zasady działan ia człowieka 
w  zakresie  in te resu jące j nas dziedziny i p o sta rać  się 
w yniki tych  badań  ¡przedstawić w  postaci, k tó ra  
może być w ykorzystana przez k o n stru k to ró w  sy ste
m ów  (program ów) operacyjnych. Je s t to, a p rzy 
najm niej .po'wińna być dziedzina działan ia psycho- 
logów.
Ew olucja p rogram ów -m onitorów  urządzeń w e-w y 
w  nowoczesne system y operacy jne trw a ła  k ilk a  lat. 
W S tanach  Zjednoczonych naW et obecnie (rok 1967) 
uw aża się, że jeśli chodzi o rozw ój system ów  o p era 
cyjnych, to  zn a jd u ją  się one zaledw ie n a  początku 
drogi. Nowe i bardzo  skom plikow ane p o trzeby  w y 
n ik ły  i ciągle w y n ik ają  z coraz w iększej po p u la r
ności p rac y  z podziałem  czasu m iędzy w ielu  uży t
kow ników  (rów nież tim e-sharing , lecz obecnie w 
now ym  znaczeniu) [2), [3],
W P olsce imaszyny pozw alające n a  ta k i sposób w spół
p racy  z użytkow nikiem  -zaczyna się  nazyw ać m a
szynam i w ielodostępnym i.



Organizacja przestrzenna stanowisk pracy operatora 
maszyny

M usim y jednak  w rócić do m aszyn la t sześćdziesią
tych, bow iem  rozbudow a zestaw u urządzeń w e-w y 
przecię tnej m aszyny tych la t  nie była jedyną cechą 
nas in te resu jącą . M aszyny były  .również wyposażone 
w  pam ięci o coraz w iększej pojem ności in fo rm acy j
nej. Zależnie od zastosow ań, były  to  pam ięci bęb
nowe, dyskow e i taśm ow e, w zględnie różne ich ze
staw y. Pow ierzchnia zajm ow ana przez m aszynę 
zw iększała się, pomimo że rozpoczęła się już m i
n ia tu ry zac ja  elem entów  stosow anych przy  budow ie 
maszyn. Zaczęły pow staw ać zagadnien ia now ego typu. 
Części składow e m aszyny trzeba było ustaw iać tak, 
aby o p era to r ze swego stanow iska m ógł w ygodnie 
objąć w zrokiem  przynajm nie j urządzenia pery fery jne  
(urządzenia w e-w y, stacje  pam ięci taśm ow ej), przy 
których  ogólny w izualny  nadzór je s t niezbędny.
Rozmieszczenie p rzestrzenne pow inno um ożliw ić w y
godny dostęp do poszczególnych zespołów, zarów no 
w  czasie eksploatacji, jak  i konserw acji. Oczywiście 
is tn ia ło  m nóstw o źródeł, skąd  tego rodza ju  in form acje 
mogły być czerpane (zagadnienia o rganizacji prze- 
strzenno-czasow ej procesów  produkcyjnych  w  fab ry 
kach), .jednakże wobec dość ogólnie n isk iego  poziomu 
wiadom ości o organizacji pracy, zagadnien ia pozo
staw ały  n ie rozw iązane, lub  byw ały  rozw iązyw ane 
źle.
P rzejdźm y ido związanego z ty m  zagadnienia, w y n i
kającego ze specja lizacji p roducen tów  i z fak tu , że 
średn ie j w ielkości firm y  produku jące m aszyny cyfro
we w  dużej m ierze w ykonu ją  ty lko m ontaż dużych 
zespołów (stacje pam ięci taśm ow ej, d ru k ark i w ie r
szowe, u rządzenia czytające dokum enty  i rozpozna
jące znaki itp.). Otóż każde z tak ich  urządzeń, nie
zależnie od grupy  przew odów  łączących je  z częścią 
cen tra lną  i przeznaczonych do badan ia  jego stanu  
(włączone, -w yłączone, gotowe, -niegotowe) i s te ro 
w ania jego pracą, jest w yposażone w  tabliczkę za 
w iera jącą  zespół m an ipu la to rów  oraz inform atorów , 
pozw alających człowiekowi na w ykonanie pew nych 
operacji ty lko w tedy, gdy zna jdu je  się bezpośrednio 
przy danym  urządzeniu. Część tych operacji m ogła
by być jednak  w ykonana z w łaściw ego stanow iska 
p racy  o p era to ra  bez (niepotrzebnego podchodzenia, 
pod w arunk iem  zastosow ania prym ityw nego „zdalne
go stercAvania”.
P rzez oczyw iste przeoczenie — ergonom iczne — kon
s tru k to ró w  tak ich  urządzeń, możliwość zdalnego s te 
row ania rzadko  jednak  w ystępuje. I odw rotnie, in 
dyw idualna tab liczka m anipulacyjm o-inform acyjna 
często zaw iera szereg zbędnych kluczy, przycisków  
i lam pek, k tó re  są po trzebne ty lko w tedy, jeżeli 
urządzenie p rac u je  sam odzielnie.
R ozum iejąc producenta, k tó rem u tru d n o  było wejść 
na rynek  z urządzeniem  (w zasadzie przeznaczonym  
rów nież do p rac y  indyw idualnej) n ie  w yposażając 
go w  ta k  e lem en tarny  m an ipu la to r, jak im  je st np. 
w yłącznik  sieci, trzeba jednak  od niego w ym agać, 
aby produkow ane przez ¡niego urządzenie było też 
w yposażone w  m ożliwość zdalnego sterow ania.

Unifikacja informatorów wizualnych i manipulatora

O ddzielną zupełnie spraw ą jest rozm aitość w  w y 
glądzie zew nętrznym  i rozp lanow aniu  tab lic  m an i- 
pulacy jno-inform acyjnych  urządzeń pery fery jnych . 
W ydaje się, że podobnie jak  rozw iązano sp raw ę  s ta n 
dardowego sposobu podłączania urządzeń p e ry fe ry j
nych do jednostk i cen tralne j m aszyny, iczy do k a
nałów  przesy łan ia blokowego za  pośrednictw em  tzw. 
„standardow ych podłączy” — standard in terface  — 
należałoby postąpić w  zakresie tab lic  m an ipulacy jno- 
-tn form acyjnych  tych urządzeń, w prow adzając pew ne 
standardow e zasady ich rozw iązyw ania, ich wyglądu 
zew nętrznego i  uk ładu  geom etrycznego.
Jeśli chodzi o rozw iązanie konstrukcyjne, w ydaje się, 
że opracow anie m an ipu la to rów  i in fo rm ato rów  o  k o n 
stru k c ji m odułow ej rozw iązałoby sp raw ę w  sposób

idealny. P ow stałyby  „klocki” o zunifikow anych w y
m iarach  i różnych  funkcjach . K locki — przełączniki 
stabilne, klocki — przyciski, klocki — opraw y do 
żaróweczek sygnalizacyjnych itp., w reszcie klocki 
„puste”, pozw alające na dowolne zestaw ienie tablic 
inform acyjno-m anipulacy jnych . P raw dopodobnie ko
nieczne byłoby zestaw ienie prostych rozm iato -szere- 
gów elem entów  o tych sam ych funkcjach , choćby 
dla uzyskania m ożliwości w yróżn ian ia  (za pomocą 
wyrrdarów) pew nych funkcji, co jest pożądane ze 
w zględu na łatw ość fizyczną m anipu lacji z jednej 
strony  i ograniczenia w ym iarów  tab licy  z drugiej 
strony  [4],
Prócz p ro jek tu  sam ych elem entów , konieczne byłoby 
ustalenie szczegółowych przepisów  korzystan ia  z nich, 
aby k o n stru k to r  po p ro s tu  inie był w  stan ie  popełnić 
rażących błędów  w brew  zasadom  ergonom ii. Dopiero 
po przeprow adzeniu  tych p rac  i po n ab ran iu  przez 
konstruk to rów  w praw y  w  posługiw aniu  się takim i 
elem entam i, m ożna byłoby przystąp ić do  s ta n d a ry 
zacji zasad tw orzen ia tab lic  m an ipu lacy jno-in fo rm a- 
cyjnych dla urządzeń pery fery jnych .

Centralny pulpit m anipulacyjno-informacyjny ma
szyny

W la tach  sześćdziesiątych jego fu n k c ja  zaczęła się 
powoli zm ieniać. P rzy  pulpicie tym  n ie  przesiadyw ał 
już m atem atyk -p rog ram ista , k tó ry  kiedyś urucham iał 
za jego pom ocą sw e program y krok po k ro k u . To 
m iejsce p racy  za ją ł p ro g ram is ta -o p era to r lub  w  p ew 
nych p rzypadkach  tech n ik -o p era to r m aszyny, k tó re 
m u p rogram ista  zostaw iał ta śm y  ze sw oim i p ro g ra
m am i (naw et nie uruchom ionym i) i o trzym yw ał po 
pew nym  czasie, k tó ry  w  lite ra tu rz e  angielskiej zw ie 
się czasem „turnaround tim e”, w ynoszącym  w  dobrze 
zorganizow anym  biurze obliczeniow ym  2 do 6 godzin, 
w yn ik i działania sw ojego p rog ram u , a w  przypadku  
program ów  urucham ianych  zazwyczaj w ykazy  błędów 
syntaktycznych i ew. post m ortem y.
Om ówiony w cześniej rozw ój p rogram ów -m onitorów
— zalążków  system ów  operacyjnych, bardzo silnie 
w płynął na budow ę p u lp itu  o p era to ra . Liczba m an i- 
pu la torów -kluczy  i in fo rm atorów -lam pek , w zględnie 
cyfrow ych w skaźników  św ietlnych zaczęła maleć. 
M iejsce ich zaczęła zajm ow ać e lek tryczna m aszyna 
do p isan ia ty p u  fle xo w rite r  (a w  krajow ych w a ru n 
kach dalekopis), podłączone bezpośrednio „on line” 
do m aszyny. U rządzenie takie, zw ane m onitorem  za
częło przejm ow ać p raw ie  w szystk ie funkcje  p rzy j
m ow ania poleceń typu  in te rw encji w  bieg p ro g ra
m ów i py tań  o stan  m aszyny i obliczeń o raz stało  
się głównym  środkiem  p rzekazyw ania  kom unika tów  
przeznaczonych dla opera to ra , a generow anych przez 
system  operacy jny  w  sy tuacjach  przew idzianych 
przez konstruk to rów  tego system u w zględnie w y n ik a 
jących w  trak c ie  w ykonyw ania p rogram u obliczenio
wego.
P rzykładem  p i e r w s z e g o  ty p u  kom unikatów  może 
być odnotow yw anie n a  daleicopisie-m onitorze ozasu 
rzeczyw istego rozpoczęcia w prow adzania program u, 
zakończenia w prow adzan ia  program u, rozpoczęcia w y
konyw ania obliczeń i ich zakończenia.
P rzykładem  d r u g i e g o  ty p u  kom un ika tu  m oże być 
n o ta tk a  o użyciu przez p rogram  obliczeniow y roz
kazu .nielegalnego, w zględnie p rzekroczeniu  barie r 
ochrony zaw artości pam ięci. P rogram  tak i zostaje  
zazwyczaj przez system  operacy jny  „w yrzucony”. 
K om unikat p rzekazany  za pom ocą m onito ra  o p era to 
row i w ra z  ze zw ięzłym  określeniem  przyczyny (wy
rzucenia p rogram u pozw ala operatorow i na bieżące 
panow anie n a d  m aszyną i je s t rów nież pomocny 
au torow i p ro g ra m u  „w yrzuconego”.
Rola kluczy, przełączn ików  i lam pek  pozostałych 
na pulpicie o p era to ra  sprow adza się przede w szyst
kim  do w ykonyw ania  potrzebnych m an ipu lacji 
p r z e d  i w  c z a s i e  o p r a c o w y w a n i a  system u 
operacyjnego. Później ro la  ich s ta je  się m arginesow a, 
oczywiście ty lko  przy udanych system ach o p eracy j



nych, op iera jących  kom unikację  m aszyny z op era to 
rem  przede w szystk im  o m onitor typu dalekopiso
wego. W zw iązku z ograniczonym  użytkow aniem  bi
narnych  m anipu la to rów  i in form atorów  p u lp itu  ope
ra to ra , k o n stru k to rzy  w prow adzają w ielokrotne w y
korzystan ie funkcjonalne  jednego re je s tru  kluczy 
i jednego zespołu  lam pek. U zyskuje się to przez 
w prow adzenie przełączników , .za pom ocą których 
określa się, do jakiego re je s tru  zostanie w prow adzo
na in form acja, ustaw iona ak tua ln ie  na kluczach. P o
dobnie, na jednym  zespole lam pek m ożna w yśw ietlać 
zaw artość w ybranego  przełącznikiem  re jestru . Oczy
wiście — jest to dobre rozw iązanie pod w arunkiem , 
że będzie się z niego korzystać rzadko.

Specjalne pulpity manipulacyjno-informacyjnc

W okresie  urucham ian ia  technicznego m aszyny, 
a jeszcze bardziej w  okresie  u rucham ian ia p rog ra
mów, stanow iących najbardzie j podstaw ow e opro
gram ow anie, jak  np. p rosty  język adresów  sym bolicz
nych, uproszczony system  operacyjny, w ypada ko
rzystać z tych niedoskonałych m an ipu la to rów  i in 
fo rm ato rów  bardzo często. O bserw ując w tedy p racę  
program isty  można zobaczyć, jak  w iele m anipulacji 
m usi on w ykonyw ać p rzy  najprostszych czynnościach 
typu  załadow ania w ybranego m iejsca pam ięciowego. 
W zw iązku  z tym  m ożna sugerow ać, że na okres 
u rucham ian ia  'podstaw ow ych program ów , m aszyna 
pow inna być w yposażona w  specja lny  sto lik  opera- 
to ra-p rog ram isty , opracow any pod kątem  jego po
trzeb. W ykonyw anie p rostych  operacji pow inno być 
tak  zrealizow ane, aby w ym agało m aksim um  2—3 
m anipulacji. Nadzwyczaj ko rzystne  byłoby też w y
posażenie pu lp itu  w  p ro ste  urządzenie um ożliw ia
jące — za przyciśnięciem  jednego guzika — w yko
nanie sekw encyjne ciągu czynności, w  kolejności 
określonej p rzez opera to ra . Jeśli opera to r m ógłby 
zdefiniow ać dow olnie k ilka tak ich  ciągów i u ru 
cham iać je następnie naciśnięciem  przycisków  w yzw a
lających generację tych czynności, m ożna byłoby 
znakom icie odciążyć go od bardzo żm udnego pow ta- 
ta rzan ia  długich sekw encji operacji m anipulacyjnych, 
przy k tó ry ch  popełnia często om yłki. P ow tarzan ie  
sekw encji m an ipu lacji pow oduje n iepotrzebne zm ę
czenie i odryw a od w łaściw ego toku m yślenia. O bser
w ując  pracę opera to ra -inżyn ie ra , czy p rogram isty - 
-m atem atyka  m ożna zauw ażyć, jak  w  długim  -ciągu 
skom plikow anych w ciskań różnych kom binacji p rzy 
cisków za trzym uje się w  pew nej chw ili (i n ierzadko 
w ystępu je  ta k a  sy tuacja), zadając sobie pytanie, ja k a  
pow inna być n as tęp n a  operacja. Często następna 
czynność jest om yłkow a. Tym czasem  zastosow anie 
opisanego, bardzo prostego w  realizacji układu mo
głoby usunąć niepotrzebne zm ęczenie program isty. 
K onstruk to rzy  h a rd w a re ’u  .znacznie trosk liw si są w 
odniesieniu  do przyszłego personelu  obsługi technicz
no-eksploatacy jnej. Zw ykle bow iem  zostaw ia ją tem u 
personelow i „w sp ad k u ” specja lne  pu lp ity  techniczne 
lub konserw acyjne, .wyposażone bogato w  in fo rm a
to ry  (w sk rajnych  przypadkach sygnalizow any jest 
s tan  każdego ogniw a re je s tru , czy licznika, zbudo
w anego na elem entach aktyw nych) i dość bogato 
w  m anipu la to ry  — na ogół is tn ie je  możliwość w y
konania każdej, w y b ran e j kluczem  m ikrooperaeji. 
T rzeba zresztą .powiedzieć, że oprócz trosk i o w y
godę eksp loatacyjną, g łów ną przyczyną w yposażenia 
m aszyny w  tak i piulipit jest troska o sam ego siebie. 
Pulipity te  bow iem  spełn ia ją  w ażną rolę w  okresie 
technicznego urucham ian ia  m aszyny.
Na rys. 1 przedstaw iono  ta k i pu lp it m anipulacy jno- 
-anform acyjny, przeznaczony do p rac konserw acyj
nych. Je st to dodatkow e w yposażenie m aszyny 
ZAM-41 Z.

Ewolucja kontaktu człowieka z maszyną

W m aszynach la t sześćdziesiątych ipodstawowym spo
sobem w ykonyw ania program ów  było tzw. batch  
Processing  lub continuous f lo w  processing.  Do m a

szyny ładow any był zestaw  różnych  program ów  i sy
stem  operacyjny (pod bardzo luźną kontro lą o p era
to ra  m aszyny) tak  dobierał kolejność w ykonyw ania 
program ów  stanow iących ów „w sad” program ow y 
(„batch"),  aby zm aksym alizow ać przerób („through- 
p u t”) m aszyny. Do w prow adzania program ów  służyły 
początkowo całe zestaw y czytników  taśm  i k a rt, n a 
stępnie zaczęto coraz pow szechniej używ ać w  tym  
celu stacji pam ięci m agnetycznych, k tó re  zaczęły s łu 
żyć jako urządzenie w ejściowe. Jako  urządzenia w y j
ściowe zaczęły służyć przede w szystkim  d ru k ark i 
w ierszow e: elektrom echaniczne, kserogragficzne i in 
ne. Bezpośredni użytkow nik został odepchnięty daleko 
od m aszyny. Sw oje p rog ram y  dostarczał personelow i 
obsługi m aszyny i o trzym yw ał z ich rąk  w ynik i w raz 
z w ykazam i ew entualnych  błędów  syntaktycznych 
oraz post m or tem am i,  sporządzanym i autom atycznie 
w  odniesieniu do zadeklarow anych przez niego 
uprzednio pól pam ięci operacyjnej.
W ydawać by się mogło, że skoro  podstaw ow a rzesza 
użytkow ników  m aszyn — program istów  została od 
niej skutecznie odsunięta  p rzez zastosow anie „batch  
Processing” z w szystkim i jego konsekw encjam i, za
gadnien ia ergonom iczne w  k o n s t r u k c j i  m aszyn 
cyfrowych przestają  być palące, bow iem  bezpośred
nio z m aszyną w spółpracu je tylko jeden człowiek, 
z którego napięciem  psychicznym  w  czasie p racy  
możemy się pogodzić, a s tra ty  czasu m aszyny, w y
n ikające początkow o z nieefektyw nej p racy  człow ieka 
będziem y mogli stopniowo .zmniejszyć przez w pro 
w adzenie odpow iedniego tren ingu  opera to ra .
W zw iązku z powyższym, udział ergonom istów  w y 
rażałby  .się w  .udzielaniu w skazów ek tyou  psycholo
gicznego, nadzw yczaj użytecznych d l a  k o n s t r u k 
t o r ó w  j ę z y k ó w  a l g o r y t m i c z n y c h  i p r o 
b l e m o w y c h .  P o trzeba tak ich  Wskazówek jest 
w yraźna. .
P rzede w szystkim  potrzebna jest redundacja  in fo r
m acji, aby człowiek mógł łatw o operow ać językiem . 
Poniew aż w iadom o, że w prow adzan ie redundacji do 
języka źródłow ego je s t ryzykow ne (trudności z CO- 
BOL-em) należy być na raz ie  (do czasu rozw iązania 
zagadnień sem antyki języków  form alnych) bardzo 
ostrożnym  z w prow adzaniem  redundacji do in fo r
m acji przekazyw anej od człowieka do m aszyny. Od
w rotny  k ie ru n ek  nie nastręcza jednak  n iebezpie
czeństw  i trudności technicznych. Rozw iązaniem  ergo
nomicznie w adliw ym  jest sygnalizow anie błędów 
syntaktycznych, w ykry tych  przez tran sla to r, np. przez 
podanie tekstu  „błąd n r 2”. Że tak ie  naruszan ia 
zasad ergonom icznych w ynikają z nieśw iadom ości — 
najlepszy dowód, że sygnalizacja błędów  syntaktycz
nych w  opracow anym  w roku 1960 języku i tran s
latorze SAKO była zupełnie popraw na, bowiem 
tran sla to r d rukow ał pełne inform acje o błędach, 
naitom iast w  późniejszych opracow aniach w rócono — 
praw dopodobnie dla źle pom yślanej oszczędności cza
su działan ia p rog ram u , m onitora o raz m iejsc pam ię
ciowych — do generow ania zbyt k ró tk ich  kom uni
katów. Jak  w iele się osiąga przez generację pełnych 
zdań, m ożna przeczytać w  arty k u le  o system ie 
JOSS [5].

Konwersacyjna współpraca człowieka z maszyną

Z akres działan ia ergonom istów  w  dziedzinie au to
m atycznego p rze tw arzan ia  in form acji może pozostać 
znacznie szerszy. Obecnie bowiem  tzn. w la tach  
1966—1968 obserw uje  się (przynajm niej w  S tanach 
Zjednoczonych AP) dalszy is to tn y  k rok  w  ew olucji 
ko n tak tu  człow ieka z m aszyną. Do m aszyny zostaje 
znow u dopuszczony (w sensie fizycznym ) .bezpośredni 
użytkow nik. U żytkow nik te n  najczęściej nie jest już 
program istą , a inżyn ierem -konstruk to rem , ekonom i
stą, księgow ym  czy naw et uczniem  szkoły średn ie j. 
Dzięki dużej szybkości działan ia m aszyny i zapew 
nien iu  odpow iedniej o rgan izac ji w ew nętrznej, każdy 
z tych użytkow ników  m a w rażenie, że m aszyna jest 
do jego w yłącznej dyspozycji. Poniew aż liczba indy
w idualnych  użytkow ników  dołączanych do jednej
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m aszyny zaw iera się w  gran icach  od k ilku  do k ilk u 
dziesięciu, ich indyw idualne p u lp ity  m an ipu lacy jno-
- in fo rm acy jne są stosunkow o proste. S tarsze  w ersje  
op arte  są o elek tryczną m aszynę do pisania, ¡wypo
sażaną ew en tualn ie  w  czytnik taśm y  papierow ej, 
pozw alający  na wiprowadzanie program ów  przygoto
w yw anych  konw encjonalnie. M ożliwe je s t już w  nich 
jednak  tzw. program ow anie  przyrostow e w zględnie 
kom pilacja p rzyrostow a („increm ental com piling"), 
po legająca na kom pilow aniu  p rog ram u  w iersz za 
w ierszem , w  tem p ie  całkow icie określanym  przez 
indyw idualnego użytkow nika.
Poniew aż m aszyna od razu  w ytyka program iście po
pełnione p rzez niego błędy, p isząc n a  tym  sam ym  
m onitorze, lecz lite ram i innego koloru  lub  kroju , 
co p rogram ista , ten  rodzaj w spółpracy  nazyw a się 
często w spółpracą konw ersacy jną. Ju ż  ¡w chw ili obec
nej obse rw u je  się  n iezw ykłe postępy w  te j dziedzi
nie. Równocześnie okazało się, że postęp techniczny 
w yprzedził jeszcze raz  teo rię . W szystkie prace w  tej 
dziedzinie op iera ją  się o in tu ic ję  tw órców  system ów  
konw ersacyjnych. M am y tu  na m yśli p rzede w szyst
kim  asp ek ty  dostosow ania tych system ów  do w łaści
wości psychicznych człowieka. W ydaje sie, że ergo
nom ia m a tu  w dzięczne pole do popisu. Szczególnie 
dlatego, że stosow anie dalekopisów  je st ty lko p rze jś
ciowym w yposażeniem  indyw idualnych pulp itów  m a- 
nipulacyjno-dm form aeyjnych użytkow ników . Zostają 
one już w  te j chw ili w yp ierane przez m onitory  
ekranow e, k tó re  w  najbliższych la tach  zostaną w y
posażone w  urządzenia rozpoznające znacznie bogat
sze rzbiory sym boli, w prow adzanych za pom ocą pióra 
św ietlnego na ek ran  m onito ra  i do pam ięci m aszyny. 
W nieco dalszej przyszłości w yposażenie zostanie 
ma pew no uzupełnione przez w ejście i  w yjście audial- 
ne.
U m ożliw i to  użytkow nikow i prow adzenie dialogu 
z m aszyną w  praw dziw ym  znaczeniu tego słowa. 
Poniew aż w ybrane zagadnien ia z  tego zakresu  zo
sta ły  om ów ione w cześniej w  a rtyku łach  [6] i [7],

opublikow anych na łam ach „M aszyn M atem atycz
nych”, pozostaniem y w  tym  arty k u le  p rzy  tych ogól
nych stw ierdzeniach  z dziedziny konwersacyjm ej 
w spółpracy człowieka z m aszyną. N ależy ty lko 
wspomnieć, że dziedzina ta  tak  szybko się rozw ija, 
że w  chwili obecnej m ożna by 'było uzupełnić cyto
w ane w  bibliografii a rtyku ły  now ym i rozw iązaniam i. 
Jedno z inich pow stało w  czasie sem inarium  [8] do
tyczącego zagadnień kom unikacji graficznej człowieka 
z m aszyną. Jego isto ta  polega na zw iększeniu s tru 
m ienia in form acji w prow adzanej przez człowieka do 
m aszyny, przez zastosow anie tzw. uprzedzającego 
podpow iadania p rzez  m aszynę. W edług au to ra  tego 
pomysłu, m ożna go zrealizow ać, w ykorzystu jąc znany 
z zastosow ań lingw istycznych teo rii in form acji fak t, 
że w iększość in form acji zaw arte j w  słowie języka 
na tu ra lnego  m ieści się w  pierw szych jego literach . 
K ońców ka o charak te rze  fleksy jnym  jest w  m nie j
szym lub w iększym  stopniu  redundacyjm ym  uzupeł
nieniem  słowa. Jeśli więc dałoby się  zawrzeć w p a
m ięci m aszyny w  zwięzły sposób odpow iednią wiedzę, 
m ożna byłoby opracow ać program , k tó ry  po w pro 
w adzeniu  przez p rog ram istę  p ierw szych k ilku  lite r  
słowa, usiłow ałby dopowiedzieć (odgadnąć) resztę, 
w yśw ietla jąc  ją  na ek ran ie  m onito ra  ekranowego. 
Jeśli p rogram  ta k i byłby szybki i  rzadko  ¡podpowiadał 
źle (bo p rzy  pow tarzających  się  b łędnych odgadnię
ciach użytkow nik  na pewno byłby bardzo .niezadowo
lony  z takiego „ulepszenia”), m ożna szacować uzys
kiw ane zw iększenie s trum ien ia  in fo rm acji w prow a
dzanej n a  dw a do  trzech razy.
P rzedstaw iając  tę  koncepcję na sem inarium , au to r 
nie spodziew ał się, że tak  szybko przeczyta o po
m yślnym  rozw iązaniu  zagadnienia bardzo zbliżonego. 
Tym czasem  już w  czerw cu 1967 r . opublikow ano a r ty 
kuł o system ie DIALOG [9], w  k tórym  .zastosowano 
•im plem entację w izualną re s try k c ji syn taktycznych. 
W system ie tym  „k law ia tu ra” do w prow adzania in 
form acji przez o p era to ra  m a postać  odpow iednich 
napisów , w yśw ietlanych  n a  ekranie. W yśw ietlane są 
jednak  za każdym  w ybran iem  kolejnego sym bolu 
ty lko tak ie  „klaw isze”, k tórych  użycie je s t zgodne 
ze sk ładn ią  języka. Jeśli np. w  hipotetycznym  języku  
zew nętrznym  m ożliw e byłoby użyW anie ty lko m ne
m otechnicznych sym boli roźkazów  złożonych z trzech 
lite r  i adresów  rzeczyw istych, to  po w ybran iu  trzech  
liter, określających rozkaz z lis ty  rozkazów, „zg as
n ą ” litery , a będą św iecić ty lko  cyfry. Is tn ie je  też 
uproszczone uprzedzające podpow iadanie. Po w p ro 
w adzen iu  trzech lite r  S, T, O — pojaw i się au tom a
tycznie uzupełnienie do pełnego słowa STOP, n a to 
m iast .po w prow adzeniu  S, T, A — napis uzupełni 
się autom atycznie, dając pełną nazw ę rozkazu 
START.
P rzedstaw iony  tu  obrarz je s t bardzo uproszczony, 
ilu s tru je  jednak  realność stosow an ia n iekonw encjo
nalnych  u ła tw ień  dla uży tkow nika już w  chwili 
obecnej. Rozw iązanie stosow ane w  D IA LO G -u p ra k 
tycznie elim inuje całkow icie b łędy  syntak tyczne, bo 
z  k law ia tu ry  „zn ika ją” sym bole znaków, k tórych  
nie .należy użyiwać. Je st w ażne, że użytkow nik  nie 
m usi się  uczyć .wcześniej dokładnie całej syntalktyki, 
zostaje  o jej regu łach  pouczony doraźnie w  trakc ie  
p isan ia  program u. Je s t to  częściowe przynajm niej 
spełn ienie sugestii A. P. Y ershov’a, tak  siln ie  postu 
low anych w  p rac y  [10].
W arty k u le  niniejszym  pom inięto dotychczas ak u 
styczne środki in fo rm ow ania  opera to ra , a m ianow icie 
głośnik dołączony do pew nych punk tów  układów  
ste row ania  m aszyny. W praw ny o p era to r n a  podstaw ie 
„m elodii” ry tm u  dźwięków, w ydaw anych  przez ten  
in fo rm ato r, uzyskać może dość dużo danych o po
praw ności g lobalnej działan ia program u. W ydaje się, 
że kom pliku jąc nieco sposób podłączania tego głoś
n ika , m ożna byłoby znacznie .zwiększyć ilość o d b ie ra 
nych tą  drogą inform acji. M ożliwość ta k a  w ydaje 
się bardzo a trak cy jn a , bow iem  prow adziłaby  do b a r 
dziej rów nom iernego obciążenia zm ysłów  opera to ra . 
W artyku le  tym  nie będziem y się jednak  zajm ow ali 
szerzej tym  zagadnieniem .
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Centralne problemy ergonomiczne automatycznego 
przetwarzania informacji

G eneralną cechą charak teryzu jącą  dotychczasowe 
k ie ru n k i w  kon stru k cji m aszyn cyfrowych jest wy- 
ryw kow ość stosow ania zasad ergonom icznej popraw 
ności urządzeń w  zakresie w yznaczonym  in tu ic ją  
konstruk to rów  poszczególnych fragmentótw  m aszyny. 
P ierw szym  zatem  zadaniem , jak ie należałoby po
staw ić przed ergonom ią, jest ocena całości maszyny 
pod w zględem  ergonom icznej popraw ności urządzeń 
realizu jących  k on tak t człow ieka z m aszyną.
S ystem y operacyjne, nadzorcze program y ste ru jące  
i w ykonaw cze są częścią so ftw are’u, k tó ra  zapro jek
tow ana niew łaściw ie może szczególnie u trudn ić  kon
ta k ty  człowieka z m aszyną. Tymczasem o ile chodzi
0 stro,nę konstrukcy jną m aszyny cyfrow ej, można do 
niej stosow ać k ry te ria  ergonom icznej poprawności, 
stosow ańe i do innych urządzeń technicznych, nato 
m iast jeśli chodzi o ergonom iczną popraw ność pro
gram ów  rea lizu jących  k on tak t człowieka z m aszyną
— .brak jest, jak  na razie, jak ichkolw iek jasno i w y
czerpująco sform ułoiwanych kry teriów . T ak w ięc 
drugim  zadaniem , jak ie  należy postaw ić przed ergo
nom ią, je s t sform ułow anie k ry teriów  ergonom icznej 
popraw ności program ów  steru jących , system ów  ope
racy jnych  i innych (program ow e testy  spraw dzające
1 lokalizujące przek łam ania oraz uszkodzenia), w  k tó 
rych odpow iednia do zdolności percepcyjnych czło
w ieka form a kom unikatów  przekazyw anych przez 
m aszynę człowiekowi odgryw a szczególnie isto tną 
rolę. M ożna się spodziewać, na podstaw ie dotych
czasowych prac, polegających na stosow aniu teorii 
in form acji do lingw istyki, że kluczowe znaczenie 
m a zapew nienie kom unikatom  przekazyw anym  przez 
m aszynę człoWi ekow i-od er a torow i odpow iednio dużej 
redundaeji. Człowiek nie jest bowiem  przystosow any 
do .przyjm ow ania kom unikatów , w  których  drobne 
zniekształcenia kpmpleitnie zm ieniają treść.
T rzecim  .zadaniem, w  którym  ergonom ia może zna
leźć w ielk i te ren  do działania, jest próba sform uło
w an ia k ry teriów . k tó r e ro w in n y  być Uwzględniane 
przy  tw orzeniu  now ych języków  form alnych.
W iadomo no., że czysto lin iow a s tru k tu ra  rozpow 
szechnionych jezvków  algorytm icznych lub  specja li
zow anych jest nie ty lk o  n iedopasow ana do potrzeb 
zafofcu używ anego w m atem atyce lub. cosac7©eólhvch 
dziedzinach techniki, ale przede W szystkim bardzo 
nieczytelna dla człowieka. N iektórzy au torzy  uw a
żaj» naw et, że ta  specyficzna auasi-g raficzna  postać 
zapisu fo rm uł m atem atycznych, jaka kształtow ała sie 
w  w yniku k ilkase t la t trw a jace j ew olucji, uzyskała 
praw dopodobnie postać, dobrze lub  bardzo dobrze 
dopasow ana do zdolności percepcyjnei człowieka. 
D latego też zlineairvzoava!nie zapisu, jak ie  dokonało 
się w  w yniku  ograniczonych możliwości technicznych 
urządzeń w e-w y, w  poważmy sposób przeszkadza 
w  dogodnej kom unikacji człowieka z m aszyną. D la- 
teso  w łaśnie w  ostatn ich  la tach  dokonuje sie prób 
w yposażenia m aszyn w  tak ie  u rządzenia wejściowe, 
aby m ożna było posługiw ać się w zoram i „n a tu ra l
nym i” dla języka m atem atyki.
K w estia postaci graficznej fo rm uł — to tylko jedno 
zagadnienie zapew nienia ergonom icznej popraw ności 
przy  tw orzeniu  języków  form alnych  i to chyba n a j
łatw iejsze.
W skutek d ługotrw ałej ew olucji, jak ie j podlegał zapis 
graficzny, odpow iednią w skazów kę ergonom iczną dla 
tw órców  języków  form alnych można bowiem  sfo r
m ułow ać następująco: „Należy m aksym alnie zacho
w yw ać tradycy jną  postać zapisu, używ aną w  tych 
gałęziach m atem atyk i, k tó rej dotyczy konstruow any 
język.” D alej: „Zasadę tę  należy  przestrzegać n ie
zależnie od trudności technicznych przy w prow adza
niu takiego zapisu do m aszyny. Jeśli is tn ie jące  u rzą 
dzenia w e-w y nie pozw alają na to, należy zastosow ać 
inne urządzenia.”
Dużo trudn ie j jednak  jest sform ułow ać .następne rady  
ergonom iczne d la tw órców  języków  form alnych. N ie
w ątp liw ie możliwości tak ie  istn ieją.

O ile jednak  w  poprzednich zagadnieniach istn iały , 
czasem naw et bardzo pow ażne tradycje, o ty le  zupeł
nie odm iennie p rzed staw ia  się sp raw a w  dziedzinie 
języków  form alnych  do m anipulow ania inform acją 
graficzną. Ta dziedzina, ostatn io  gw ałtow nie się roz
w ija jąca, w  zw iązku z burzliw ym  rozw ojem  p ro jek
tow ania w spom aganego przez m aszynę, w ym aga 
szczególnej uw agi pośw ięconej popraw ności i „gład
kości” kon tak tu  człowieka z m aszyną. S praw a jest 
szczególnie trudna , bowiem  posługiw anie się piórem  
św ietlnym  i ekranem  kineskopu zam iast zw ykłym  
piórem  i k a rtk ą  p ap iem  — jest czymś zupełnie no 
wym, bo stw arzającym  zupełnie nowe możliwości. 
R ysunki są „żywe”, mogą się poruszać, m ożna kreślić 
p roste linie „drżącą” ręką, n ie  trzeba cyrkla, linie 
można dow olnie łączyć i przesuw ać.
Te w szystk ie nowe m ożliwości w ym agają podejścia, 
k tóre w  żadnej m ierze nie może być próbą dopaso
w ania nowego urządzenia do sta rych  naw yków  użyt
kow nika. Jednakże z tym i sta rym i naw ykam i tw ór
ca system u m usi się  liczyć i w  tak i sposób w p ro 
w adzać now e udogodnienia (i ograniczenia), aby w y
p ływ ały  one ze starych  — tw orzyły  z n im i h arm o n ij
ną całość, będąc ich logiczną ekstrapo lacją  — 
w  sensie głów nie funkcjonalnym .
Je s t jasne, że chcąc w ytyczyć nowe w skazów ki, 
należy  rozpocząć od poznania tych sta rych  naw yków  
konstruk torów , k reśla rzy  i w eryfikatorów . B adania 
tak ie  należałoby przeprow adzić odpow iednim i środ
kam i, dobrze znanym i ergonotnistom  czv .psycholo
gom. W ydaje się. że zagadnienie to, jeśli naW et 
obecnie niedoceniane, będzie m iało podstaw ow e 
znaczenie w  najbliższym  czasie wobec nieodw ołal
nego w kroczenia pro jek tow ania W spomaganego przez 
maszynę, kolejno do w szystk ich  dziedzin działalności 
techniczno-projektoW ej. w e w szystk ich  k rajach , k tó re  
chcą sobie zaoeWnić konkurencyjność na rvnkach  
św iatow ych. W te j chwili ..com m iteraided design” 
jest jeszcze bardzo drogi, ale już daje trzy  do pięcio
k ro tn e  skrócenie okresu  (projektowego. M usim y o tym  
sta le pam iętać i czas już w  Polsce przygotow yw ać 
się do nowych zadań, jak ie  wyn>kna z chw ila skon
struow ania  krajow ych pu lp itów  do kom unikacji g ra
ficznej człowieka z m aszyna. W łaściwe ergonom iczne 
ooroeram ow anie jest w iecej n iż  połowa całego za
gadnienia. Co do tego n ik t na św ięcie n ie  m a w ątp li
wości.
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BARTŁOMIEJ GŁOWACKI
In s ty tu t Maszyn M atem atycznych
W arszawa '

Nowa mełoda automatycznej konwersji programów

W a rty ku le  opisano m etodą au tom atycznej konw ers ji program ów , podobną do m e
tody sym ulacji, realizow aną przez specjalne układow e i program ow e w yposażenie  
m a szyn y  cy fro w ej  — em ulator. M etoda ta jest pow szechnie stosowana w  m aszynach  
trzeciej generacji. Podano p rzyk ła d y  em ulacji m aszyn  IBM  7090 i IB M  7074 na IBM  
system  360.

Możliwość w ykorzystania p rogram ów , opracow anych 
dla jednego system u w  innym  system ie cyfrowym  
stanow i od dłuższego czasu jeden  z podstaw ow ych 
problem ów  autom atycznego p rze tw arzan ia  inform acji. 
Rozwój m aszyn cyfrowych o raz  tendencja  do zwięk
szenia ich w ydajności doprow adza do 'rosnącej kom 
plikacji ich s tru k tu ry , w  konsekw encji u trudn ia jąc  
przejście z jednego system u cyfrowego do innego
o całkowicie różnej s truk tu rze .
S tosow ane dotychczas m etody autom atycznej kon 
w ersji program ów  (translacje , sym ulacja) były m ało 
efek tyw ne i m ogły być stosow ane ty lko do określo
nych program ów .
Nowa m etoda autom atycznej konw ersji program ów  
została zastosow ana pierw szy ra z  przez firm ę IBM 
w  system ie 360. M etoda ta  zwana emulacją «różni się 
od dotychczas stosow anych m etod program ow ych 
tym , że zrealizow ana została częściowo środkam i 
technicznym i w budow anym i w  system  i je s t po
w szechnie w prow adzana w  system ach tzw. trzeciej 
generacji m aszyn.
C harak terystyczną cecha m aszyn ¡trzeciej generacji 
je s t zastosow anie m etody m ikroprogram  owego s te ro 
w an ia p racą m aszyny. M ikroprogram ow ane s te ro w a
n ie  je s t  n a  oeół um ieszczane w  pam ięci s ta łe j (read 
on ly storę) lub  w  pam ięciach typu  w olny zapis — 
szybki odczyt (slow w r ite - fa s t read). K od operacji 
rozkazu defin iu je m ikroprogram , k tó ry  s te ru je  w y
konaniem  rozkazu.
Cecha ta  s tw arza  now e m ożliwości w ykorzystania 
m aszyny. W iększość produkow anych  m aszyn trzeciej 
generacji m oże być w yposażona w  dodatkow ą .pamięć 
stałą , zaw ierającą zbiór m ikroprogram ow anych  ope
rac ji, służących do całkow itej lub  częściowej sym u
lacji lis ty  rozkazów  i operacji m aszyn już is tn ie ją 
cych. W przypadku  częściowej uk ładow ej sym ulacji 
lis ty  rozkazów , maszyna* w yposażona je s t w  dodatko
wy zestaw  podprogram ów  um ożliw iających pełną sy 
m ulację.
Emulator je s t to specja lne w yposażenie m aszyny 
w  zestaw  środków  układow ych (w budow anych w  m a 
szynę) oraz uzupełniających je podprogram ów , um oż
liw iający  w ykonyw anie na d ane j m aszynie (em ulu
jącej) program ów  napisanych d la m aszyny o innej 
a rch itek tu rze  (maszyna podstaw owa). E m ulator p ra 
cuje podobnie, jak  p rocedury  in te rp re tacy jn e  sym u
la tora, ale szybkość p racy  em ulato ra jest 5-j-lO razy 
w iększa od całkow icie program ow ej sym ulacji. 
Realizow any poprzez pam ięć sta łą  em u lato r pozw ala 
na  bardzo efektyw ną konw ersję  p rogram ów  przy s to 
sunkow o niew ielk im  wzroście kosztów . P ełna uk ład o 
w a  em ulacja m ogłaby być uzasadniona ekonom icznie 
ty lko w  przypadku  m ałych system ów , gdyż zbiór 
rozkazów dużych m aszyn w ym agałby znacznej roz
budow y pam ięci s ta łe j, co podwyższa koszt, a p o 
nadto  stw arza dodatkow e trudności technologiczne. 
O pracow anie em ulato ra w ym aga rozw iązania dwóch 
podstaw owych problem ów: m odelow ania m a s z v n v
podstaw owej n a  m aszynie em ulującej i w yboru  m ałpi 
grupy  specjalizow anych rozkazów, k tó rym i uzupeł
n iana  je s t lis ta  rozkazów  m aszyny em ulującej. 
M odelowanie tak ie  w ykorzystu je zarówno re je s try  
dostępne program ow o, jak  i szereg  układów  w budo
w anych w  m aszynę em ulującą, lecz n iedostępnych 
bezpośrednio program iście. Często w  celu zwiększenia
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m ożliwości m aszyny em ulującej, a  p rzede w szystkim  
zw iększenia szybkości p racy  em ulato ra w yposaża się 
tę  m aszynę w  dodatkow e układy i  drogi przesy łan ia 
inform acji. U kłady te  u ła tw iają  w ykonanie ch a rak te 
rystycznych fu n k c ji m aszyny podstaw ow ej, ja k  np. 
konw ersja  adresu  z postaci dziesiętnej n a  b inarną 
o raz  w ykryw anie  znaków  specja lnych  itp. 
Dokonawszy w yboru m ałej grupy  specjalizow anych 
rozkazów — uzupełn im y n im i listę rozkazów  m aszyny 
em ulującej. W ybór ten  dokonyw any je s t w  oparciu
0 analizę całkow icie program ow ego sym ulatora, a  w y
b ran e  rozkazy rea lizu ją  najbardzie j pracochłonne
1 n a jtru d n ie jsze  o perac je  p rogram u sym ulującego. 
N ajw ażniejszym  rozkazem , w  k tó ry  w yposażona je st 
większość em ulatorów  je s t rozkaz: W YKONAJ P Ę T 
LĘ INTERPRETACYJNĄ — W PI, k tó ry  zastępuje 
sekw encję podprogram ów  program u sym ulującego. 
F unkcje  rozkazu W PI są następu jące :
•  P obran ie licznika rozkazów  m aszyny podstaw ow ej
•  Z am iana w artości licznika rozkazów  m aszyny 
podstaw ow ej na odpow iadającą m u w artość  adresu 
m iejsca pam ięci, gdzie zna jdu je  się ko le jny  rozkaz 
m aszyny podstaw ow ej
•  P obran ie tego  rozkazu
•  U ak tualn ien ie i  zapam iętanie licznika rozkazów  
m aszyny podstaw ow ej
•  W ykonanie w szystkich operacji n a  adresie rozkazu 
podstaw owego
•  Z am iana adresu  efektyw nego rozkazu podstaw o
wego na odpow iadający m u ad res m iejsca pam ięci 
zaw ierającego argum ent operacji.
•  In te rp re ta c ja  kodu operacji rozkazu podstaw ow e
go i skok do odpow iadającej m u procedury  sym u
lu jącej dany  rozkaz.
Dla u ła tw ien ia  w ysterow an ia  rozgałęzieniam i p ro g ra 
m u m aszyny podstaw ow ej dodaw any je s t ¡rozkaz spe
cjalny SKOCZ PRZY  W ARUNKU — SW. Jeśli w a 
runek  nie je s t spełniony, to  rozkaz SW  działa po
dobnie do rozkazu W PI, a to  je s t rów now ażne n ie 
w ykonaniu  skoku w  m aszynie podstaw ow ej. Jeśli 
w arunek  je s t spełniony, to  irozkaz SW  pow oduje p rze
słanie adresu  efektyw nego do licznika rozkazów  m a
szyny podstaw ow ej «i następnie przechodzi się  do w y
konania rozkazu W PI. To działanie rów now ażne jest 
w ykonaniu  skoku efektyw nego w  m aszynie p o d sta 
wowej.
D odanie rozkazów  specja lnych  w  m aszynie em u lu ją
cej pozw ala w ykonyw ać różnorodne czynności m aszy
ny podstaw ow ej przy  użyciu tylko jednego  rozkazu. 
W m ia rę  dobudow yw ania do em u lato ra  rozkazów  
specjalnych, szybkość procesu em ulacji w zrasta . Roz
w iązanie w ynikow e em ulato ra  je s t w ięc kom prom i
sem m iędzy efektyw nością procesu konw ersji a  kosz
tam i.
Bardzo w ażnym  i skom plikow anym  problem em  jest 
em ulacja system u w ejścia /w yjścia  m aszyny podsta
w owej. O peracje w ejścia/w yjścia są em ulow ane za 
pomocą rozkazów  specjalnych oraz standardow ych 
rozkazów  m aszyny em ulującej. P rzesy łan ie in fo rm a
cji pom iędzy u rządzen iam i w ejścia /w yjścia i bufo ro 
w ym  polem  pam ięci operacy jnej dokonuje się za po
m ocą standardow ych rozkazów  m aszyny em ulującej. 
N astępnie, w ykorzystu jąc rozkazy specjalne, przesyła 
się in form acje z pola buforow ego do m odelu pam ię
ci m aszyny podstaw ow ej z rów noczesną (w razie po



trzeby) konw ersją  danych. To dodatkow e przesyłanie 
danych, w chodzące w  skład em ulow anej operacji 
w ejścia/w yjścia, nie może być w ykonyw ane rów no
legle z p racą  jednostk i cen tra lne j i rzu tu je  na efek
tyw ność tych operacji. S tanow i ono np. około 10°/o 
czasu w ykonania operacji w spółpracy z taśm ą m ag
netyczną.
Szczegółowego rozpatrzen ia w ym aga rów nież problem  
odpow iedniej czasowej em ulacji system u przerw ań 
m aszyny podstaw ow ej. P rzerw an ia  mogą w ystąpić 
tylko pom iędzy rozkazam i m aszyny podstaw ow ej, a 
nie, jak  to no rm aln ie  się  odbyw a, pom iędzy rozka
zami m aszyny em ulującej. S tosow anym  tu  rozw iąza
niem jest zapam iętyw an ie  zgłoszonych przerw ań i n a
stępnie ich analizow anie rozkazem  W PI, k tó ry  po 
stw ierdzen iu  zgłoszenia p rzerw an ia  przechodzi do od
pow iedniego podprogram u sterującego, a nie do po
b ran ia  (następnego sym ulow anego rozkazu.

Przykłady emulatorów

F irm a IBM  opracow ała k ilka em ulatorów  dla róż
nych m aszyn systenru 360, ,np.
1620 n a  m odelu 30
1401/1440/1460 na m odelu 30

na m odelu 40 
na m odelach 40 i 50 
na m odelach 50 i 65 
n a  m odelu 65 
n a  m odelu 65

1401/1460 
1410/7010 
7070/74 
7080
7090/7040/44 
7090/94/9411
Omówimy przykładow o n iek tó re  z tych em ulatorów . 
Do em ulacji system u 7090 w ym agany jest m odel 65 
system u 360 o pojem ności pam ięci 5(112 k  zna
ków 8-bitow ych. Połow a tej pam ięci stanow i m odel 
pam ięci m aszyny 7090, a w  pozostałej części zn a j
du ją się podprogram y em ulato ra do s te row an ia  roz
kazam i 7090 oraz bufory  operacji w ejścia/w yjścia. 
K ażde 36-bitowe słow o system u 7090 zostaje  p rzed
staw ione za pom ocą słow a podw ójnej długości syste
m u 360. -Rejestry: akum ulator, (mnożnik i siedem  re je 
strów  indeksów  7090 są przechow yw ane w  re jestrach  
un iw ersa lnych  system u 360. W celu zw iększenia szyb
kości em ulacji dodano 15-bitowy re je s tr , w  k tórym

um ieszczony jest L icznik Rozkazów 7090. W ykony
w anie rozkazu W PI pow oduje, że kod operacji roz
kazu m aszyny 7090, poprzez specja lny  uk ład  gene
ru je  ad res podprogram u em ulującego ten rozkaz. 
Średni czas pobran ia i w ykonania rozkazu 7090 ty 
pu W PI na m odelu 65 system u 360 w ynosi ok. 0,8 uS. 
Podprogram y em ulatora zaw ierają  rozkazy system u 
360, a także rozkazy specjailne k tó re  są częściej uży
w anym i rozkazam i system u 7090.
System  7074 używ a kodu dw.upiątkoWego dla p rzed
staw ienia cyfr dziesiętnych. Słowo o s ta łe j długości 
sk łada się z dziesięciu cyfr dziesiętnych plus znak. 
Z tego w zględu każde słowo system u 7074 p rzedsta
w iane jest przez słowo podw ójnej długości system u 
360.
Słowo adresow e system u 7074 umieszczone jest w e
w nątrz  słow a pojedynczej długości system u 360. 
Pam ięć system u 7074 jest adresow ana dziesiętnie, n a 
tom iast system  360 posiada pam ięć adresow aną b i
narnie . Aby un iknąć czasochłonnej k o n w e r s j i  dzie- 
s ię tno-h inarnej użyto m etody uproszczonej, k tóra 
orzekształca każda liczbę dziiesietna na liczbę b in a r
ną, przy czym kolejne liczbv dziesiętne n ie  są p rze
kształcane n a  ko le jne liczby b inarne. 
P rzyporządkow anie tak ie  je s t jednoznaczne i ła tw e 
do realizacji technicznej. U.kładoWo dodaje się  rów 
nież do każdego ad resu  bardziej znaczące bity, -które 
pozw alają um ieścić adres w ew nątrz  b loku pam ięci 
operacyjnej system u 360, w  k tórym  zn a jd u je  się  m o
del pam ięci operacy jnej 7074.
Licznik rozkazów  7074 um ieszczony je s t w  re je strze  
zm iennego przecinka system u 360. U kładow o zrea
lizowano dla tego em u la to ra  trzydzieści pięć rozka
zów specjalnych, — w szystk ie są (wysterowane przy 
pomocy pam ięci stałej. Są to tak ie  rożka?v. jak : 
W YKONAJ PĘTLE INTERPRETACYJNA. ZD EFI
N IU J POLE PAM IĘCI, PA M IĘTA J POLE, SKOCZ 
WARUNKOWO — i inne.
Większość w szystkich rozkazów  7074 może być em u
low ana za pomocą bardzo k ró tk ich  podprogram ów . 
Chociaż rozkazy specjalne stanow ią m ałą część p e ł
nego zbioru rozkazów  system u 360, są one najczęś
ciej używ ane w  procesie em ulacji.

(Dalszy ciąg na str. 24)
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Koordynatograf automatyczny KART-1
W a rtyku le  podano opis konstrukc ji, zasadę działania, sposób kodow ania danych  
i sposób obsługi koordynatografu  K A R T -1 , przeznaczonego do nanoszenia p unktów  
i kreślenia  n ieskom plikow anych  rysunków . W spółrzędne p u n k tó w  m ogą być p rze
kazyw ane do K A R T -l bezpośrednio z  EMC lub poprzez c zy tn ik  ta śm y papierow ej. 
K A R T -1  zbudow ano w  Z akładzie R achunku  W yrów naw czego i O bliczeń G eodezyj
nych  In s ty tu tu  G eodezji i K artografii. Jest on stosow any z p o zy tyw n ym i w yn ika m i  
do celów  praktycznych .

W Wielu różnorodnych dziedzinach zastosow ań elek
tronicznych m aszyn cyfrowych zachodzi potrzeba 
graficznego przedstaw ien ia w yników  obliczeń. Postać 
graficzna je st Często bardziej p rze jrzysta  i ła tw iejsza 
do in te rp re tac ji od postaci cyfrow ej, a w  pewnych 
przypadkach zobrazow anie w yników  obliczeń na ry 
sunkach, m apach, w ykresach  itp. je s t w ręcz n ie
zbędne. Tak jest m.in. w  geodezji, gdzie efektem  
końcow ym  procesu produkcyjnego je st z reguły  m apa. 
Do sporządzania różnorodnych rysunków  n a  podsta
w ie cyfrowych w yników  obliczeń służą urządzenia 
au tom atyczne kreślące  (p lo tters). Ze w zględu na
konstrukcję  m echaniczną, urządzenia te  m ożna po
dzielić na dw ie zasadnicze grupy. P ierw szą z nich

stanow ią pisaki bębnowe, k reślące na papierze p rze
w ija jącym  się iwokół bębna (drum  typ e  plotters). 
P rzykładem  p isaka tego rodzaju  może być CALCOMP 
M odel 565 o następu jących  param etrach  technicz
nych: szerokość pap ieru  11 cali, w ielkość kroku  
(najm niejszego p rzesun ięc ia  pióra) 0,01 — 0,005 cala, 
szybkość 300 krokóW /sek.
Do drugiej grupy  u rządzeń  autom atycznie kreślących 
należą koordynatog rafy  au tom atyczne (fla tbed  p lo t
ters, autom atische Koordinatographen), w  których  
proces k reślen ia  odbyw a się na pow ierzchni stołu. 
K oordynatografy  au tom atyczne um ożliw iają na ogół 
uzyskanie w iększej dokładności rysunku , n iż  p isak i 
bębnow e, p rzy  zazw yczaj m niejszej szybkości k reśle -
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Rys. 1. K oordynatograf autom atyczny  KART 1

nia. Jako  przykład  koordynatografu  autom atycznego 
m ożna przytoczyć CALCOMP Model 502, k tó ry  cha
rak te ry zu je  się w ielkością sto łu  31 X 34 cale, w ie l
kością kroku  0,01 — 0,002 cala i szybkością 300 k ro 
ków/s ek.
W śród koordynatografów  autom atycznych oddzielną 
klasę tw orzą urządzenia, k tórych podstaw ow ą funkcją  
jest nanoszenie na planszę zbioru punk tów  o danych 
w spółrzędnych ortogonalnych w yliczonych przez EMC. 
N anoszenie punktów  dokonyw ane jest poprzez od- 
k łuw anie lub oznaczenie znakam i um ow nym i i ew en
tua lne  opisyw anie. K reślenie je s t fu n k cją  uboczną, 
w ykonyw aną w  sposób m niej dogodny. Jednym  
z koordynatograf ów tego rodzaju  jest DATAPLOT- 
TER Model 3200.
Postać in form acji s te ru jących  pracą urządzeń a u to 
m atycznie kreślących zależy od rodzaju  urządzenia 
i jest bardzo różna. W n iektórych rozw iązaniach 
konstrukcyjnych  o rozbudow anych układach licząco- 
-ste ru jących  podaje się ty lko w spółrzędne punktów. 
Za to iw prostszych rozw iązaniach procesem  stero 
w an ia obciążana je st głów nie elek troniczna m aszyna 
cyfrow a obliczająca, zgodnie z program em , szczegó
łow e dane determ inu jące  każdy z jednostkow ych 
ruchów  autom atu .
U w zględniając potrzebę autom atyzacji p rac k a rto 
graficznych Zakład R achunku W yrównawczego 
i Obliczeń G eodezyjnych In s ty tu tu  Geodezji i K arto 
grafii, subsydiow any przez M inisterstw o SpTaw We
w nętrznych, w  ciągu osta tn ich  dwóch la t zbudow ał 
koordynaitograf autom atyczny KART 1, przeznaczony 
do nanoszenia punktóiw oraz k reślen ia  prostszych 
rysunków . G łów ne p race  p ro jek tow o-konstrukcy jne 
w ykonane zostały przez zespół w  składzie: doc. dr 
Je rzy  Gaździcki, m g r inż. R obert Podgórski, m gr 
inż. Jerzy  Połoński, inż. M ieczysław  Sm ółka.
Opis konstrukcji
K oordynatograf autom atyczny KART 1 sk łada się 
z dwóch podstaw ow ych części:
a) jednostk i s te ru jące j

b) koordynatografu  precyzyjnego z uk ładam i napę
dowymi.
Jednostka  s te ru jąca  zbudow ana je s t w kształcie 
m etalow ej szafki o w ym iarach  620 m m  X 580 m m  X 
X 1000 m m  zaw ierającej 3 panele z uk ładam i logicz
nym i i zasilaczam i.
U kłady  logiczne zrealizow ano p rzy  użyciu m odułów  
m agnetyczno-tranzystorow ych, p rodukow anych przez 
Z akład  POLFER w edług opracow ania Z ak ładu  Tech
n ik i MSW. P anel układów  logicznych sk łada  się 
z 11 płatów . K onstrukcja  p an e lu  um ożliw ia odchyla
nie poszczególnych p łatów  w  sposób zapew niający 
ła tw y  dostęp do w szystkich elem entów  elek tron icz
nych. Pojedynczy p ła t m a w ym iary  410 m m  X 245 
mm  X 25 m m  i zaw iera 120 m odułów  m agnetyczno-
- tranzystorow ych. M ontaż m iędzypłatow y w ykona
no bezstykowo. Częstotliw ość podstaw ow a w ynosi 
20 kHz.
Liczby przedstaw iane są w  zapisie uzupełnień do 
dwu. Słowo składa się z 16 bitów , z k tórych  dw a są 
b itam i technicznym i.
Umieszczony na szafie p u lp it s te ru jący  zaopatrzony 
jest w  ¡przełączniki:
a) w łączanie zasilania,
b) sta rt-stop ,
c) p raca autom atyczna — krokow a — ręczna,
d) zerow anie rejestrów , 
o raz lam pki sygtnalizująice:
a) w łączenie zasilania,
b) uruchom ienie silników  krokow ych,
c) poW stanie n ad m iaru  w  trak c ie  liczenia.
Z lew ej strony  pu lp itu  steru jącego zainstalow ano 
sta rt-s to p o w y  czytnik elek trom agnetyczny  produkcji 
Zakładów  M etalowych im. Gen. W alte ra  w  R ado
miu, odczytujący taśm ę pięciokanałoW ą z szybkością 
20 znaków /sek.
D rugą podstaw ow ą częścią KART 1 jest koordynato 
g raf p recyzyjny se ry jne j produkcji f irm y  C. Zeiss 
Jena, w yposażony w  układy  napędow e, zbudow ane 
w  Insty tucie. K oordynatograf ten  ch a rak te ry zu je  się 
następującym i danym i technicznym i: pow ierzchnia
użytkow a — 800 m m  X 800 mm, dokładność m echa
niczna ok. 0.05 m m . odkuw anie punktów , k reślen ie 
lub  ry tow anie  w ykonyw ane je st przy  użyciu u rządze
nia nanoszącego, zaopatrzonego w  ste row any  e lek try 
cznie uchw yt przyrządów  oznaczających (igieł, g ra fi
tów, długopisów  lub  rylców ). U chw yt ten  jest opusz
czany lub  podnoszony pod w pływ em  sygnałów  do
chodzących z jednostk i s te ru jące j. K onstrukcja  ko- 
o rdynatoera fu  um ożliw ia jednoczesne w ykonyw anie 
przesunieć urządzen ia  nanoszącego w zdłuż dwóch 
prostopadłych osi uk ładu  w spółrzędnych.
S terow ane elek tron iczn ie uk łady  napedow e są um ie
szczone w  przystaw ce przym ocow anej do koordyna
tog raf u. P rzystaw ka ta  zaw iera:
a) 2 silniki- krokow e
b) 2 Wzmacniacze kom utatorów .
S iln ik i krokow e w ykonano na podstaw ie dokum en
tacji- opracow anej w  W ojskow ej A kadem ii Technicz
nej (WAT).
Ciężar KART 1 w ynosi 200 kg. w  tym  ciężar sa 
mego koordynatografu  precyzyjnego — ok. 120 kg. 
Zasilanie prądem  jednofazow ym  220 V, pobór mocy 
ok. 800 V.
Zasada działania
D anym i początkowym i dla koordynatografu  au tom a
tycznego KART 1 sa w spółrzedne punktów . Mogą być 
'->ne przekazyw ane do KART 1:
•  bezpośrednio z elek tronicznej m aszyny cyfrowej 
(system  „on linę”)
•  poprzez czytnik taśm y papierow ej (system „o ff  
linę”).
W prow adzane w spółrzędne tw orzą ciąg:

X u Yf dla i  — 0 ,1 ,2 , . . . n  (1)
W spółrzędne te są przeliczane z system u dziesietne- 
20 na system  b inarny . Nanoszenie kolejnych ptink- 
tóW określonych przez (1) odbyw a się cyklicznie. 
D la i =  0 pun k t (X„, Y„) jest początkowym  i określa  
położenie uk ładu  w spółrzędnych. Pozostałe punkty  
są punk tam i nanoszonym i w. kolejności w prow adza-



n ia  ich w spółrzędnych w  odniesieniu do wyznaczo
nego p u n k tu  (X0, Y0).
Dla i  =  1, 2, 3, ... »  obliczane są p rzyrosty :

AXi =  X i —  X i - 1, AYi =  Y i — Y i- u  (2)
k tó re  w yznaczają ilości kroków  i k ie runek  ruchu  
przy  przejściu  od punk tu  ( i— 1) do p unk tu  (i). 
Schem at blokow y KART 1 p rzedstaw ia główne ele
m en ty  urządzenia i ich  funkcjonalne połączenia.
W skład  ary tm om etru  wchodzą m. in. (nie uwidocz
n ione na schem acie) re je s try  w spółrzędnej X  (R,x-, 
R2X) i re je s try  w spółrzędnej Y (Rły, R 2y), a w  bloku

3. Obliczenie przyrostów  AX\, AYi (2), określa jących  
w ielkości i k ie runk i przesunięć, k tó re  m ają  być w y
konane wzdłuż osi X  i Y.
P rzyrosty  zapam iętu je się w  re je strach  R3X i R3y.
4. Z apam iętan ie w spółrzędnych Xj, Yi w re jestrach  
^2X. Rjy.
5. P rzesunięcie urządzenia nanoszącego od punk tu  
(X i-j, Y i-j) do p u n k tu  (Xi, Yi).
6. W ykonanie p rzez urządzenie nanoszące odpow ied
nich czynności (odkłucie, oznaczenie itp.).
Na podkreślenie zasługuje fak t, że organizacja s te 
row ania zapew nia uzyskanie jednoczesności pracy

licznika rew ersy jnego  odpow iednio re je s try  (R3X, R3y). 
Na uw agę zasługuje sterowalnie silnikam i krokow y
mi. P ra cu ją  one w  pętli o tw arte j: przesy łan ie do 
danego s iln ika  im pulsów  pow odujących w ykonanie 
¡pojedynczego k ro k u  ■związane jest z m odyfikacją o 
jedność zaw artości odpow iedniego licznika rew ersy j
nego.
P raca  KART 1 przy nanoszeniu kolejnych punktów  
w ykonyw ana je st w  następu jących  fazach:

Dane

układów  w prow adzania w spółrzędnych z pracą u k ła 
dów  w ykonaw czych, co isto tn ie  w pływ a na zw iększe
nie efek tyw nej szybkości. W czytanie następnych 
w spółrzędnych (Xi+i, Yi+1) n as tęp u je  bezpośrednio 
po zakończeniu 3 fazy dla p u n k tu  (Xi, Yi), zaś faza 2 
d la p u n k tu  (Xi+!, Y i+J) zaczyna się natychm iast po 
o trzym aniu  sygnału  in form ującego o nan iesieniu  
p u n k tu  (Xj, Yj), czyli po w ykonaniu  fazy 5.
K ontro la popraw ności w ykonyw anej p racy  m ożliwa
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System „of f  linę". Współrzędne do KART 1 przekazywane 
są przy użyciu taśmy papierowej wy perforowanej ręcznie

lub przez EMC

Rys. 4. System y pracy KART 1
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System „on line". Współrzędne do KART 1 przekazywane są bezpośrednio z EMC

1. W prow adzenie w spółrzędnych początkow ych X„, 
Y0, dokonanie konw ersji b inarne j i zapam iętanie 
w spółrzędnych w  re je strach  R2X, R2y.
2. W prow adzenie w spółrzędnych Xi, Yi (i =  1, 2,... n), 
dokonanie konw ersji b ina rne j i zapam iętan ie w  re je 
strach  Rjx, Rly*

je st dzięki p rzechow yw aniu  bieżących w spółrzęd
nych X, Y i polega na sprow adzeniu  urządzenia n a 
noszącego do punk tu  początkowego.
W celu uzyskania dostatecznie dużej szybkości o raz 
płynności rozruchu  i ham ow ania zastosow ano w  
KART 1 specja lne układy regu lacji szybkości.
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Siln iki krokow e urucham iane są z częstotliwością 
początkow ą Vmin, potem  osiągają stopniow o często
tliw ość m aksym alną Vmax. Pxzy zbliżaniu się do na
noszonego punktu , częstotliw ość jest zm niejszana aż 
do w artości początkow ej Vmm. Częstotliw ość m ak
sym alna osiągana jest wówczas, gdy odpow iedni 
p rzyrost w spółrzędnych jest dostatecznie duży.
W p rzypadku  m ałych przyrostów , ham ow anie rozpo
czyna się jeszcze przed uzyskaniem  częstotliw ości 
m aksym alnej. W artościom  Vmin, Vmax odpow iadają 
szybkość i przesuw u urządzenia nanoszącego rzędu 
5 m m /sek i 20 m m /sek. w zdłuż jednej osi. Szybkość 
w ypadkow a je st odpow iednio w iększa.
O pisane działanie układów  regulacji szybkości zde
te rm inow ane jest zaw artościam i liczników  rew ersy j- 
nych, k tórych  stany  określa ją , ile kroków  pozostało 
jeszcze do w ykonania.
Częstotliw ości Vmin i Vmax określone są w łasnościa
m i w ykonanych silników  krokow ych przy zapew nie
n iu  odpow iednich m arginesów  popraw nej pracy. 
Ja k  w ynika z przedstaw ionego opisu, KART 1 może 
być używ any do k reślen ia  lin ii rów noległych do osi 
uk ładu  w spółrzędnych o raz tw orzących z osiam i kąty  
rów ne 45°. L inie nachylone pod kątem  45° w ykre
ślane są przy jednoczesnym  działaniu  obydwóch sil
ników.
Istn ie je  rów nież możliwość k reślen ia  dowolnych li
nii. co w ym aga użycia odpow iednio m ałych p rzy
rostów  (2).
W tym  przyoadku. aby nie używać nadm iernej ilości 
taśm y papierow ej, KART 1 pow inien być podłączony 
bezoośrednio do m aszyny cyfrow ej, w yposażonej w 
odcow iednia b ib lio teke crocram ów .
Kodowanie danych
W szystkie dane przedstaw ia się w  m iędzynarodow ym  
kodzie te legraficznym  n r 2.
W spółrzędne punktów  są całkow itym i liczbam i dzie
siętnym i, dodatnim i lub ujem nym i. Jed n o stk a  w  za
pisie w spółrzędnych odpow iada przesunięciu, które 
w  zależności od położenia przełącznika może p rzy
b ierać jedną z w artości 0,05 mm, 0,1 mm, 0,2 mm. 
Ze w zględu n a  p rzy ję tą  długość słowa w artości 
w spółrzędnych spełn ia ją  nierów ności:

|X,-| <  16384
|Y ;| <  16384

gdzie i =  0, 1, 2,... n.
W spółrzędne p u n k tu  początkowego (X0 Y0) koduje 
si» n astępu jąco :
: =  X „ . Y0.
W spółrzędne p u n k tu  nanoszonego (Xi, Yj) koduje się 
w  postaci: =  X* . Y i . T.
gdzie T  jest jednym  ze znaków  ste ru jących  uchw y
tem  przyrządów  oznaczających.
U rządzenie za trzym uje się po odczytaniu  rozkazu 
„stop” w  postaci sekw encji znaków  : =  ...
W przypadku, gdy dla ostatn iego p u nk tu  nie zacho
dzi konieczność użycia znaku T, m ożna urządzenie 
zatrzym ać sekw encją: =  X„ . Y„ ..
Znak plus przed cyfram i w spółrzędnej może być po
m inięty. P rzed  znakiem  „ = ” mogą być w ypisyw ane 
dowolne in fo rm acje pomocnicze np. num ery  pu n k 
tów, n ie  zaw ierające znaków  „ = ” i „v”. Prócz tego 
przed znakam i w spółrzędnych m ogą w ystępow ać spa
cje (odstępy).
P odaw anie jednej z pow tarzających  się w artości 
w spółrzędnych, np. gdy Xi =  X j_1 lub  Yi =  Y j-,, mo
że być pom inięte.
U żyw ane dotychczas urządzenie nanoszące w yposa
żone jest w  jeden uchw yt przyrządów  oznaczających. 
W zw iązku z tym  stosuje się 2 znaki ste ru jące  ru 
cham i pionow ym i uchw ytu przyrządów  oznaczają
cych:

iznak T działanie

„’ ” (apostrof) podnieś
„? ” (pytajnik) opuść

W n iek tó rych  dalekopisach znak py ta jn ik a  je s t za
stąpiony znakiem  (gwiazdka).

Podane 2 znaki s te ru jące  um ożliw iają k reślen ie  linii. 
Jeśli uchw yt przyrządów  oznaczających zna jdu je  się 
w  położeniu górnym , a po parze w spółrzędnych da
nego p u n k tu  nie podano py ta jn ika , ani apostrofu, 
lecz dow olny inny znak, wówczas po dojściu u rzą
dzenia nanoszącego do tego p u n k tu  n as tęp u je  odk łu - 
cie (odciśnięcie stem pla), polegające na kolejnym  
w ykonaniu  czynności „opuść” i „podnieś”.
Dla ilu s trac ji p rzedstaw ione zostały 2 p rzykłady  ko
dow ania. P ierw szy z nich dotyczy w ykreślen ia  k w a
d ra tu  o boku 100 jednostek  (rów nych 0,05 m m , 0,1 
mm lub 0,2 mm).

:=100.—500.
=  10 0 .1 0 0  *

=  200.100.
=  200 .200 .
=  1 0 0 .2 0 0 .

=  100,100.’

D rugi p rzykład  odnosi się do nanoszenia punktów .
: =  .0 .0.
=  1312.-251.
=  1819.2750.
=  5981.2918.
=2511.11278.

P rzy uw zględnieniu podanych zasad kodow ania p rzy
k łady  te  m ogą być zapisane rów nież w  postaci n as tę 
p u jące j:

T l:  =  0.n. :=100.—500.
10=4-1312.-251. =.100*
11 =  +1819.4-2750. =200..
12= 45981.42918. =.200.
13 =  42511.+  11278.. =100..

=  .100.’

Jeśli zachodzi konieczność pom inięcia w ybranego 
punktu , którego w spółrzędne zna jdu ją  się na taśm ie 
papierow ej, w ystarczy  w  tym  celu w prow adzić znak 
lite r  w  dow olnym  m iejscu  przed drugą kropką.
W najbliższym  czasie zastosow ane zostanie urządze
nie nanoszące o 5 uchw ytach przyrządów  oznaczają
cych. W zw iązku z tym  zw iększona będzie rów nież 
liczba znaków  ste ru jących  tym  urządzeniem .
Sposób obsługi
R ozróżnia się  trzy  rodzaje p racy  koordynatografu  au 
tom atycznego K A RT 1.
P raca  autom atyczna je st głów nym  rodzajem  pracy. 
K olejne p u n k ty  są nanoszone aż do w prow adzenia 
rozkazu .stop”.
P rzy  p racy  krokow ej KART 1 zatrzym uje się po na
n iesieniu każdego punk tu . P ow tórne uruchom ienie 
dokonuje sie przez naciśniecie p rzycisku  ..s ta rt” na 
pulpicie ste ru jącym  lub analogicznego przycisku na 
przystaw ce zdalnego sterow ania.
P raca  ręczna um ożliw ia przesuw anie urzadzenia n a 
noszącego przy użyciu silników , niezależnie od u k ła 
dów  sterow ania. P rzesuw anie dokonuje się w sposób 
ciągły lub pojedynczym i krokam i, po naciśnięciu od
pow iednich klaW is7v um ieszczonych bezpośrednio 
przy  koordynatografie .
PodstaWoWe czynności w ykonyw ane przez opera to ra  
m ożna ująć następująco:
1. U staw ien ie odkłuw acza nad punktem  planszy 
w ybranym  jako punk t początkowy o w spółrzędnych 
Xf>. Y0. U staw ienie to może być w ykonyw ane przy 
użyciu klaw iszy nracy ręcznej.
2. Założenie taśm y ze w spółrzędnym i do czytnika 
(system „off lin ę”) lub  oodłączenie przew odów  b ie 
gnących od kana łu  w yjściow ego EMC do KART 1 
(system „on lin e”).
3. N aciśniecie k law isza „ s ta r t” na pulpicie s te ru ją 
cym KART 1 (system  „off lin e”) lub  uruchom ienie 
EMC (system  „on lin e”).

*
K oordynatograf au tom atyczny KART 1 stosow any 
jest od k ilku  m iesięcy z pozytyw nym i w ynikam i do 
celów praktycznych.
Zakład R achunku W yrów nawczego i Obliczeń Geode
zyjnych prow adzi obecnie dalsze prace k onstrukcy j
ne w  zakresie au tom atyzacji k reślenia.
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E W C Y K L O P E D i A

ALGOL-60
(dokończenie)

DEKLARACJA ZMIENNYCH PROSTYCH

•  Składnia

(lista zm iennych prostych) : : =  (zm ienna p rosta)| 
|(zm ianna prosta), (lista zm iennych prostych)

(lyp) :: =  rcal | integer | Boolean 
(typ lokalny lub  w łasny) :: =  (typ | own (typ) 
(dek laracja  zm iennych prostych) :: =  (typ lokalny lub 

w iasny; Uista zm iennych prostych)

Przykłady

in teger A, b, c rea l u Boolean TETA, Fi own real sum  
D eklaracje  zm iennych protycli oznaczają, że nazwy w  nicli 
w ym ienione rep rezen tu ją  zm ienne proste określonego ty 
pu. Zm ienne proste , k tó rych  nazwy zadeklarow ano jako 
rea l m ogą przyjm ow ać dowolne w artości liczbowe, zmien
ne zadeklarow ane jako  in teger — dowolne w artości całko
wite, a  zm ienne zadeklarow ane jako Boolean — w artości 
logiczne tru e  lub false. Znaczenie d ek lara to ra  own zosta
n ie podane po om ów ieniu dek la rac ji tablic.

DEKLARACJE TABLIC

•  Składnia

(dolna granica) :: =  (w yrażenie arytm etyczne)
(gótrna granica) :: =  (w yrażenie arytm etyczne)
(para graniczna) :: =  (dolna granica) : (górna granica) 
(lista p a r  granicznych) :: =  (para  graniczna) |

( lista  p a r  granicznych), \pa ra  graniczna)
(segm ent tablic) :: =  (nazw a tablicy) [(lista p a r  g ra 

nicznych)] | (nazw a tablicy), (segm ent tablic)
(lista  tablic) :: =  (segm ent tablic) | (lista tablic), 

(segm ent tablic)
(dek laracja tablic) :: =  array (lista  tablic) | (typ lo

k a ln y  lub w łasny) array Uista ftablic)

Przykłady

a rra y  Afl : 7, i  : i +  11, B[—5 : if a <  b then  — 5 else u-v] 
own Booiean a rra y  F i  [m : n] 
rcal a rray  W ifl : % 1 : 4; 1 : 4, i  : 4]

D eklaracja  tab lic  oznacza, że nazw y w n iej wym ienione 
rep rezen tu ją  tab lice  w ielkości określonego typu. E lem enty 
tych  taDlic m ogą być w yznaczane i następn ie  w ykorzysty
w ane w program ie poprzez nadaw anie  w artości odpowied
nim  zm iennym  ze wsKaznikam i i używ anie tych  zm iennych 
w w yrażeniach  ary tm etycznych , znaczen ie  dem aratorow  
typu  jes t tu  tak ie  sam o Ja« w p rzypadku  znnennycn 
prostyen, z tym  że obow iązuje ono a .a  w szystkich eie- 
m entów  tablicy, a jeśli typ len  n ie  jes t podany (przy-
Kiad pierw szy), to oznacza io, ze wszystKie e lem enty  wszy
stk ich  tablic  w ym ienionych w tej dek larac ji są typu  real
(a zatem  w przykładzie trzecim  dek la ra to r rea l można
opuścić). Oprócz in fo rm acji o nazwie i typie  dek larac ja
tablicy  zaw iera in fo rm ację  o liczDie w ym iarów  tablicy
(jest ona po prostu, rów na liczbie p a r granicznych w  liście 
par granicznych) oraz o zakresie zm ienności poszczegól
nych w skaźników, k tó ry  dla każdego w skaźnika rozciąga 
się od w artości dolnej g ran icy  (włącznie) do w artości
górnej g ran icy  (włącznie). W ielkości w ystępujące  w  w y ra 
żeniach a ry tm etycznych  określających  w artości dolnej
i górnej w artości w skaźników  (zmienne proste, zm ienne 
ze w skaźnikam i, nazwy w artości funkcji) m uszą w m o
m encie analizow ania dek la rac ji tablicy  posiadać określo
ny  sens 1 w artości — w ynika stąd, że m uszą to być obiek
ty  o nazw ach n ielokalnych  w bloku, w k tórym  w ystę
p u je  rozw ażana d ek larac ja  tablicy. W ynika stąd  dalej, że 
w najszerszym  (najbardziej zew nętrznym ) bloku granice
w artości w skaźników  mogą być podane jedyn ie  bezpośred
nio w  postaci liczb, poniew aż w chw ili w ejścia do tego 
bloku n ie istn ie ją  żadne obiekty, k tó ry ch  nazwy posiada
łyby określoną w artość. D eklaracja  tablicy  (podobnie zre
sztą jak  każda 'inna deklaracja) posiada ch arak te r dyna
miczny, to znaczy inform acje  w  niej zaw arte  są in te rp re 
tow ane n a  nowo przy każdym  w ejściu do bloku. Z tego 
względu, jeżeli granice  w skaźników  są określone przez po
danie w yrażeń ary tm etycznych  bardziej złożonych niż licz
by, to zakres zm ienności w skaźników  deklarow anej ta 
blicy może być różny przy każdym  w ejściu  do bloku. 
W ynika to oczywiście z fak tu , że w artości zm iennych

i nazw  w artości funkcji w ystępu jących  w odpowiednich 
w yrażeniach  ary tm etycznych  mogą ulegać zm ianie w  cza
sie pom iędzy jednym  a drugim  wejściem  do danego bloku. 
Tablica jest określona tylko w tedy, gdy dla każdego 
wskaźnika obliczona w artość  dolnej granicy" jest nie w ię
ksza od obliczonej w artości górnej granicy.
Jak  już  wspom inaliśm y, w artości zm iennych prostych 
i zm iennych ze w skaźnikam i ulegają zatarc iu  w m om en
cie w yjścia z bloku. W przypadku  ponownego w ejścia do 
tego bloku w artości te są nieokreślone. Jedynym  w y ją t
kiem  są tu zm ienne i tablice, k tó rych  dek larac je  opa
trzono dodatkow o d ek lara to rem  own (własne). W takim  
przypadku przy ponow nym  w ejściu  do bloku w artości 
zm iennych i tablic w łasnych są takie, jak ie  były w  mo
m encie opuszczenia bloku. W przypadku  tab lic  dotyczy to 
oczywiście ty lko  tych  elem entów  tablic, k tó ry ch  w skaźni
ki mieszczą się w granicach wyliczonych przy poprzednim  
wejściu do om aw ianego bloku. Składnia zm iennej m eta ję 
zykowej „dek laracja  tab lic” um ożliwia, ja k  łatw o zauwa
żyć, uproszczenie zapisu d ek larac ji: w ystarczy  np. ty lko  
raz użyć dek lara to ra  a rra y  dla zadeklarow ania w szystkich 
tablic tego sam ego typu , w ystępujących  w danym  bloku, 
gdy w bloku w ystępuje  k ilka  tablic o takiej sam ej liczbie 
w ym iarów  i tak im  sam ym  zakresie zm ienności w skaźni
ków, to m ożna opis 'zmienności tych  w skaźników  podać 
tylko raz, etc.

DEKLARACJA PROCEDUR 

°  Składnia

(param etr form alny) :: =  (nazwa)
(lista param etrów  form alnych) :: =  (param etr fo rm al

ny) | (lista param etrów  formalntych) (ogranicznik 
param etru ) (param etr form alny)

(zbiór param etrów  form alnych) :: =  (puste) | (lista p a 
ram etrów  form alnych)

(lista nazw) :: =  (nazwa) (lista nazw), (nazwa)
(zbiór wartości? ::■ =  value (lista nazw); | (puste) 
(specyfikacja) :: =  string| (typ) |array| (typ) array| 

label | swith | procedure | typ  procedure 
(zbiór specyfikacji) :: =  (puste) | (specyfikacja) (lista 

nazw ); (zbiór specyfikacji) (specyfikacja) (lista 
nazw );

(nagłów ek procedury) :: =  (nazwa procedury) (zbiór 
param etrów  form alnych); (zbiór w artości) (zbiór 
specyfikacji)

(treść procedury) :: =  (instrukcja) | (kod)
(dek laracja procedury) :: =  proceduro (nagłówek 

procedury)
(treść procedury) | (typ) procedure (nagłów ek pro

cedury)
(treść procedury)

S k ładn ia  dek larac ji procedury  dopuszcza, jak  w i
dać, dw a podstaw ow e typy dek larac ji tego obiektu. 
P ierw szy, ogólniejszy rozpoczynający się od sym bolu 
słownego procedure oznacza, że w ym ieniona po nim 
nazw a może być w  bloku użyta jako  nazw a w  in 
stru k cji procedury.
Nazwie itej n ie  je s t p rzyp isana żadna w ielkość i s łu 
ży ona jedynie do w skazania odpow iedniej proce
dury, k tórej w ykonanie je s t po trzebne w  czasie w y 
konyw ania program u. D rugi rodzaj dek larac ji p ro 
cedury rozpoczyna się  od d ek lara to ra  ty p u  (real, in 
teger, albo Boolean) i oznacza, że dana nazw a może 
być użyta w  w yrażeniu  (arytm etycznym  lub  boolow- 
skim) jako  nazw a w artości funkcji. W w yniku  
użycia tak ie j nazw y w  w yrażeniu  i w ykonan ia  czyn
ności zw iązanych z procedurą nazw ie tej je s t p rzy 
pisyw ana odpow iednia w artość o Itypie zgodnym 
z typem  procedury .
Nagłówek procedury  zaw iera in fo rm acje o nazw ie 
procedurty, zbiorze param etrów  form alnych , zbiorze 
w artości i zbiorze specyfikacji. K ażdy z w ym ienio
nych zbiorów  może być zbiorem  pustym  (p. sk ład 
nia). W zbiorze p aram etró w  form alnych  w ym ienia 
się w  postaoi nazw  te  w szystk ie obiekty, k tó re  są 
niezbędne do w ykonan ia  treści procedury , a zatem 
je j argum enty  i w  n iek tó rych  p rzypadkach  nazw y 
jej w yników . P aram e try  form alne mogą być nazw a-
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m i zm iennych, 'tablic, e tykiet, przełączników  i p ro 
cedur {realizacja p rocedury  może w ym agać użycia 
innej procedury). K olejność param etrów  form alnych 
n a  liście je s t is to tna  przy  korzystan iu  z procedur, 
poniew aż p aram etry  ak tua lne  w  -nazwie w artości 
funkcji lub  w  in stru k c ji p rocedury  są iden ty fikow a
ne z p aram etram i form alnym i w  tak iej kolejności, 
w  jak ie j zna jdu ją  się na odpow iednich listach 
(pierwszy p ara m etr ina liście p a ram etró w  ak tualnych) 
je s t iden ty fikow any  z pierw szym  param etrem  na li
ście param etrów  form alnych, d rugi z drugim  etc.); 
typy poszczególnych param etrów  oczywiście m uszą 
być ze sobą zgodne (dozwolona je st jedyn ie  niezgod
ność real — integer) podobnie ja k  zgodna musi być 
liczba p ara m etró w  na obydw u listach . Czynności, 
k tó re  są zw iązane z w ykonaniem  procedury , są za
pisane w  postaci treśc i p rocedury  (wyrażonej w  A L
G O L-u lub  w  kodzie, w  k tó rym  używ ane są między 
innym i nazw y podane n a  liście param etrów  fo rm al
nych). Nazwy te  w  czasie w ykonyw ania procedury  
są zastępow ane w  treśc i p rocedury  przez odpow ia
dające param etrom  formalnjym p aram etry  ak tualne , 
po zam knięciu tych osta tn ich  w naw iasy , gdzie tylko 
składniow o to  je s t możliwe. W ten  sposób nom en
k la tu ra  stosow ana w  treści p rocedury  zostaje dosto
sow ana do nom enk latu ry  obow iązującej w  bloku, w  
którym  użyto danej in s tru k c ji procedury  lub nazw y 
w artości funkcji. P o  tak im  przekszta łcen iu  treść 
procedury  {która jako całość m a znaczenie odpow ia
dające blokow i, n aw e t jeżeli n ie  je s t nap isana w  po 
staci bloku) je s t um ieszczana w  m iejscu in stru k c ji 
procedury  i w ykonyw ana.
Ten sposób przenoszenia różnych w ielkości z bloku 
do p rocedury  określa  się w  A LGO L-u m ianem  pod
staw ien ia p rzez  nazwę.
N iektóre w ybrane  w arto śc i m ogą być przenoszone 
do treśc i p rocedury  w  in n y  sposób. W tym  celu p a
ram e try  fo rm alne odpow iadające tym  w artościom  
umieszcza się (wym ienia) w  zbiorze w artości. W tedy 
p aram etry  ak tu a ln e , odpow iadające param etrom  fo r
m alnym  w ym ienionym  w  zbiorze w artości, n ie są 
podstaw iane do treści procedury . W  celu p rzen ie
sienia tych  w artości do procedury  tw orzy się blok 
nadrzędny w  stosunku  do treści procedury . W blo
ku tym  deklarow ane są  te  p a ram etry  form alne, k tó 
re w ym ieniono w  zbiorze w artości. D eklaracje te 
pokryw ają  się  ze specyfikacjam i, podanym i w  zbio
rze specyfikacji (w ynika stąd , że w szystk ie param e
try  form alne, w ym ienione w zbiorze w artości, muszą 
być także um ieszczone w  zbiorze specyfikacji; um ie
szczanie pozostałych param etrów  form alnych  w  zbio- 
n ie  specyfikacji n ie  je s t w  języku  w zorcow ym  obo
wiązkowe, natom iast w  w iększości konkretnych  r e 
p rezen tacji żąda się  specyfikow ania w szystkich p a 
ram etrów  form alnych, co znacznie u ła tw ia  tra n s la 
cję). N astępnie obliczane są kolejno w artośc i p a 
ram etrów  ak tualnych  (których odpow iedniki fo r
m alne są um ieszczone w  zbiorze w artości) i za po
mocą in strukc ji podstaw ien ia przypisyw ane param e
trom  form alnym . P aram etry  form alne, zadeklarow a
ne ma początku  ta k  utw orzonego bloku nadrzędne
go są oczywiście globalne w  ¡treści p rocedury . Taki 
sposób przen iesien ia w arto śc i do w n ętrza  p rocedu
ry  nosi w  A LG O L-u nazw ę podstaw ienia przez w a r
tość. G łównym  celem, dla k tórego  została  w prow a
dzona ta  m etoda przenoszenia w ielkości do w nętrza  
procedury , była chęć uniknięcia w ielokrotnych obli
czeń Itych sam ych w yrażeń  w  p rzypadku , gdy pew ien  
p a ra m e tr  fo rm alny  je st w ielokro tn ie  używ any w  t r e 
ści procedury , a  odpow iadający m u p ara m etr a k tu 
alny jest złożonym w yrażeniem . U m ieszczenie ew en
tu a ln ie  nieum ieszczenie pew nego p aram etru  fo rm al
nego w  zbiorze w artości pow oduje je d n ak  dalej się
gające konsekw encje (zostaną one omówione n a  p rzy 
kładach). Na zakończenie zwrócim y uw agę n a  fak t, 
że specyfikacje n ie  są dek laracjam i (mimo że w 
n iek tórych  p rzypadkach  -ich budow a form alna jest 
identyczna). Celem specyfikacji je s t jedyn ie okre
ślenie ro d za ju  obiektu reprezentow anego p rzez d a
ną nazw ę, natom iast dek larac ja  zaw iera cały szereg 
dodatkow ych inform acji o tym  obiekcie (zob. d e
k la rac je  tablic, przełączników  i  procedur). W przy-

padku  um ieszczenia nazw y np. tablicy w  zbiorze 
w artości (język wzorcowy p rzew iduje tak ą  m ożli
wość) dek larac ja  te j tablicy n a  początku bloku tw o 
rzona jesit dw uetapow o: nazw a i ty p  e lem entów  ta 
blicy są znane n a  podstaw ie specyfikacji, natom iast 
g ran ice zm ienności w skaźników  są tak ie  sam e jak  
tablicy, k tó ra  je s t param etrem  ak tualnym  (param etr 
ak tu a ln y  odpow iadający om aw ianem u param etrow i 
form alnem u m usi być oczywiście tab licą  ze względu 
na konieczność zgodności rodzajów  poszczególnych 
param etrów  form alnych i  aktualnych). P odstaw ienie 
w artości dotyczy w  tym  przypadku  oczywiście w szy
stk ich  elem entów  tab licy  ak tualne j i  fo rm alnej.
Przykłady
procedure  FUNA u, v, w, k : real u, v: labe l w : in teger k: 

begin u := k /( l  + v); if  abs(u-v)j0—i then  go to w end 
procedure FUNB (u, v, w, k); value k, v; real u, v; label 

w; in teger k;
begin u: = k /(l+ v ); if abs(u-v)> jQ -: then  go to w end

D eklaracje  p rocedur podanych powyżej różn ią  siĘ jedynie  
zbiorem  w artości: w  pierw szym  przypadku jes t on  pusty , 
w  drugim  um ieszczono w  zbiorze w artości pa ram etry  fo r
m alne k i  v. Obydwie procedury  m ają  zbliżone zastoso
w anie, poniżej pokażem y dwa przyk łady  ich w ykorzy
stan ia  w  p rogram ie obliczania w artości u łam ka łańcucho
wego typu

1 +  1 +  1 +  1

begin procedure  FUNA i dalszy ciąg d ek la rac ji procedury  
(z przykładu pierwszego); real Rl, R2; in teger p; 

p :=  771;
H l:=  p;

I i i:  R2:= R l; FUNA (Rl, R2, LI, p)
end

Zgodnie z podanym i poprzednio regułam i przekształcania 
i przenoszenia w ielkości podany program  obliczania w a r
tości ułam ka łańcuchow ego jes t rów now ażny program ow i:
•.; -V '-.-S*'-■ ; •• . • ■ ______ i

begin real Rl, R2; in teger p; p: = 771; R l:= p ;
L1:R2: = R1; begin R l:=p/(1+R 2); if abs(R l—R2)10_i th en  go 

to  LI
end

end

Jeżeli w program ie obliczania w artości ułam ka łańcucho
wego zostałaby zadeklarow ana procedura  FUNB (przykład 
drugi) i  w ykorzystano  by ją  w  tym  sam ym  punkcie  pro
g ram u co poprzednio FUNA, to  blok w ew nętrzny  byłby 
rów now ażny

begin in teger k; rea l v; k := p ; v := R 2; 
begin R l:=Jc/(l+v);

if abs (Rl-v) >  7 th en  go to LI
end

end

M erytoryczne znaczenie rów now ażnika in s tru k c ji procedu
ry  FUNB je s t w  przypadku  tego zastosow ania Identyczne 
znaczeniu rów now ażnika in s tru k c ji p ro ced u ry  FUNA i oby
dwie p rocedury  m ożna stosow ać w ym iennie  uzyskując  te 
sam e w yniki.
Z agadnienie obliczania w artości ułamłca łańcuchow ego 
m ożna rozwiązać w nieco inny  sposób, w ykorzystu jąc  p ro
cedurę FUNB:

begin procedure  FUNB (i dalszy ciąg d ek la rac ji z przy
k ładu  drugiego);

real R; in teger p; p:=77l; R := p ;
LI: FUNB (R, R, LI, p)

end

Równow ażnikiem  in stru k c ji p rocedury  FUNB w  ty m  pro
gram ie jest

begin in teg er k ; re a l v; k := p  v := R ; 
begin R := k /(l+ v );

if  abs (R-v) > i 0—" then  go to  LI
end

end
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P rogram  powyższy je s t oszczędniejszy iod poprzed
niego, gdyż w ykorzystano tu  fak t, że ko le jne p rzy 
bliżenia w arto śc i u łam ka łańcuchowego mogą być 
przechow yw ane w tej sam ej komórce. Jedynym  
przypadkiem , kiedy po trzebne są w artości dwóch ko
le jnych  przybliżeń je st przypadek  spraw dzania, czy 
kolejne przybliżenia różnią się w ięcej n iż  o lO-7, ale 
dZięki podstaw ianiu  jednego z  argum entów  przez 
w artość uzyskuje s ię  rozróżnienie s ta re j i  nowej 
w artości przybliżenia. W powyższym program ie nie 
m ożna by zastosować procedury  FUNA, poniew aż 
w szystkie w ielkości są tam  podstaw iane przez n a
zwę i  in s tru k c ja  uw arunkow ana w  treści p rocedu
ry  zostałaby przekszta łcona do postaci:

if abs (R—R) >  lO-7 then go to L i

co spow odow ałoby zakończenie obliczeń już po 
pierw szym  w yw ołan iu  p rocedury  bez względu na 
praw dziw ą warilość dwóch kolejnych przybliżeń. 
Umieszczenie p a ram etru  form alnego v w  zbiorze 
w artości je s t w ięc w  tym  przypadku niezbędne do 
popraw nego działania całego p ro g ram u  (param etr k  
może być um ieszczony w  zbiorze w artości lub nie, 
w  pow yższych przykładach  nie m a to  w pływ u na 
m erytoryczną treść  w ykonyw anych czynności). P a ra 
m etr fo rm alny  u je st w ynikiem  uzyskiw anym  przez 
zastosow anie treści procedury. Z tego w zględu od
pow iadający m u p ara m etr ak tualny  m usi być zm ien
ną (prostą (lub ze w skaźnikam i), a w ynik  działania 
procedury  może być przypisany ty lko tą drogą. Aby 
zakończyć rozw ażania dotyczące zbioru w artości, za
cytujem y znany przyk ład  '[.1] p rocedury  iloczynu ska
larnego:

procedure Iloczyn ska larny  (a, b) S topień: (k, p) W y
n ik : y; 

value k;
in teger k, p; real y, a, b; 
begin real s; s := 0 ;

fo r p : = l  step  1 un til k do s : = s + a X b ;  
y := s  

end

A by obliczyć iloczyn ska larny  dwóch w ektorów  U 
i V stopn ia  in i  obliczoną w arto ść  przypisać ■zmien
nej Z, należy zastosować in strukc ję  procedury

Iloczyn sk a la rn y  (U[i], V;[i], n , i, Z)

k tó ra  jest rów now ażna program ow i

begin in teger k; k := n ; 
begin rea l s; s := 0 ;

for i :=  step 1 until k do s := s  +  U[i]X 
V{d]; Z := s ;

end
end

Program  ten, ja k  łaibwo spraw dzić, oblicza iloczyn 
ska larny  danych w ek to rów  i  ¡umieszcza w ynik  w  Z. 
W tym  przypadku  umieszczenie któregokolw iek 2 
param etrów  form alnych  a, b, p w  zbiorze w artości 
doprow adziłoby do błędnych rezu ltatów , ponieważ 
uniem ożliw iłoby pobieranie do obliczeń kole jnych  
składow ych obydw u w ektorów .
P rzejdziem y obecnie do om ów ienia przykładu  obli
czania w artości ułam ka łańcuchowego podanego ty 
pu  p rzy  w ykorzystan iu  dek larac ji p rocedury  d rug ie
go rodzaju.

begin real procedure FRACT(k, x); Value k, x; in te
ger k; real x; comment procedura  FRACT oblicza 
w artość u łam ka łańcuchowego o param etrze cał
kow itym  k m etodą kolejnych przybliżeń. P a ra 
m e tr  x je s t pierw szym  przybliżeniem , obliczenia 
są kończone, gdy dw a kolejne przybliżenia różnią 
się n ie  w ięcej niż o 10-:;

begin rea l Y D 1:Y :=  k /( l +  x);
if abs(Y — x) >  10-7 then  begin x: =  Y; go to LI 
end F R A C T :=Y

end FRACT 
real R; in teger p; 
p:=771; R := p ;
R: =  FRACT(p,R> 
end

W podanym  bloku lokalne są nazw y zm iennych 
p  i R o raz  nazw a p rocedu ry  FRACT. T ekst w y
stępujący  po sym bolu słownym  com m ent aż do n a j
bliższego średnika je s t kom entarzem  i nie posiada 
m erytorycznego znaczenia. Podobnie tek st FRACT 
po sym bolu słow nym  end je s t kom entarzem  i ma 
za zadanie u łatw ić odnalezienie m iejsca, w  którym  
kończy się dek larac ja  p rocedury  FRACT. Działanie 
powyższego program u nie w ym aga już  dodatkowych 
kom entarzy, jeżeli przypom nim y, że w  deklaracji 
procedury  drugiego rodzaju  w ystępuje co najm niej 
jedna .in s 'rukc ja  podstaw ienia pod nazw ę procedury, 
przez co nazwie tej nadaw ana je s t w arto ść  rów na 
obliczonej w artości funkcji. W yznaczanie w artości 
ułam ka łańcuchowego w  powyższych przykładach 
było realizow ane przez w ielokro tne zastosow anie 
w zoru rekurencyjnego , k tóry  w  tradycy jnej no tacji 
m atem atycznej zapisalibyśm y jako ui+i =  k/<l +  Ui). 
Zagadnienia, k tóre rozw iązuje się przez w ielokrotne 
zastosow anie wzorów rekurency jnych , można w  
A LGO L-u opisać za pomocą tzw. procedur re k u r-  
syw nych, k tóre w  sw ojej itreści zaw ierają odwołania 
do siebie sam ej. Na przykład, dek larac ję procedury 
FRACT m ożna sform ułow ać w  następu jący  sposób:

rea l procedure FRACT(k,x); value k,x; in teger k; 
real x; begin rea l Y; Y: =  k /(l +  x);

F R A C T :=  if abs <x—Y) ^  10-7 then  Y 
else FARCT{k,Y>

end
T ak zadeklarow ana procedura FRACT n a d a  w  w y
n iku  w yw ołania tę  sam ą w artość nazw ie FRACT 
co p rocedu ra  opisana poprzednio. Zaletą dek laracji 
p rocedur w  postaci rekursyw nej je s t duża p rze j
rzystość zapisu, natom iast -realizacja obliczeń n a  pod
staw ie ta k  zadeklarow anej procedury  je st znacznie 
dłuższa ¡niż w  przypadku „norm alnej” procedury  
(takiej jak  np . z pqprzedniego przykładu), ponieważ 
w yw ołanie procedury  i  przenoszenie w ielkości do 
jej w nętrza  odbywa się ty le  razy , ile kroków  w y 
m aga osiągnięoie pożądanej dokładności. Z tego 
względu procedury  rekursyw ne stosu je się w  p ra k 
tyce niezm iernie rzadko.
P aram etram i form alnym i procedury  mogą być nie 
tylko nazw y zm iennych, tablic ii e tykiet, ale rów 
nież nazw y procedur. P aram e tr  ak tualny , odpow ia
dający itakiemu param etrow i form alnem u m usi być 
w tedy oczywiście rów nież nazw ą procedury . Umiesz
czenie p aram etru  form alnego, będącego nazw ą p ro 
cedury w  zbiorze w artości nie m a sensu, poniew aż 
procedura nie posiada w artości, lecz je s t regułą 
w yznaczania odpow iednich w artości na podstaw ie 
param etrów  aktualnych  (jedynym  w yjątk iem  od tej 
zasady może być nazw a procedury  bez param etrów , 
zadeklarow ana w  postaci funkcji). Poniżej podam y 
program  w yznaczania w artości całki podw ójnej

2.718 XJ I t! d td x
o o

Funkcję, w ystępującą pod znakiem  całki w ew nętrz
nej będziem y w yznaczali >za pomocą procedury  o n a
zwie te ta , funkcję  zm iennej x  (całkę z fu n k cji te ta  
w  przedziale O, x) — za pomocą p rocedury  o nazw ie 
SIGMA, w ynik  zostanie przypisany  zm iennej Całka.

begin procedure In teg ra to r  (A) do (B): k rok : (h) 
funkcja : (F) w ynik : (W);

value A, B, h; rea l A, B, h, W; rea l proce
du re  F;

com m ent p rocedura  In teg ra to r w yznacza w a r
tość całk i oznaczonej w  przedzia le  od A 
do B z fu n k cji podcałkow ej F  m etodą t r a 
pezów  z krokiem  h; 

begin rea l s, P I, P2, P3; s: =  0 ;  P 1:=F(A ); 
P 3 := A ;
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LA : if  P3 +  h >  B then go to LB;
P 3 :=  P 3 + h ; P 2 :=  F(P3) 
s := s + ( P l  +  P 2)xh/2 ; P 1 := P 2 ; go to La; 

LB: W: =  s +  (PI +F(B)) x  (B—P3)/2 
end In teg ra to r;
real procedure SIGMA (x); value x; real x; 

begin real procedure te ta(Y ); value Y; realY ; 
teta:=  Y X Y ; real u;
In teg ra to r (0,x,.01,teta,u);
SIG M A:=u  

end SIGMA; 
real Całka
In teg ra to r (0,2.718,.001 SIGM A, Całka) 

end w yznaczanie w artości całki.

W podanym  program ie zadeklarow ano procedurę 
In teg ra to r, SIGM A i zm ienną Całka. Zm ienne po
mocnicze, w prow adzone w  bloku w ew nętrznym  p ro 
cedury  In teg ra to r n ie  w noszą nic ciekawego i ich 
przeznaczenie je s t oczywiste. N atom iast w  bloku w e
w nętrznym  procedury  (funkcji) SIG M A  zadek larow a
no dw ie nazw y: te ta  oraz u. Ta osta tn ia  jest zw ykłą 
zm ienną roboczą, zaś te ta  je s t nazw ą procedury  l o 
k a l n e j  w  tym  bloku i może być w ykorzystana je 
dynie przy  w yznaczaniu w artości funkcji SIGMA. 
D ziałanie całego program u, a w łaściw ie czynności w y
konyw ane w  trak c ie  w yw ołania p rocedury  In teg ra to r 
z podanym i param etram i ak tualnym i, gdyż ta  in s tru k 
cja p rocedury  je s t jedyną in s tru k c ją  program u, można 
opisać w  sposób następu jący :

Po podstaw ien iu  w artości granic całkow ania i k ro 
ku oraz nazw  fu n k cji podcałkow ej i w yn iku  do 
treśoi p rocedury  In teg ra to r rozpoczyna się w ykony
w anie kolejnych instrukc ji. W m om encie na tra fien ia  
n a  in stru k c ję , w  k tó rej poleca się  w yliczyć F(A) 
(zm ieniona obecnie na SIGM A (A)) zostanie w yw o
łan a  p rocedura  SIGM A, w k tó rej treści zna jdu je  
się in stru k c ja  w yw ołująca procedurę In teg rato r. Do 
w ykonania in strukc ji procedury  z param etram i 
ak tualnym i tak im i, jak ie  podano w  program ie głów 
nym , po trzebne je s t w ięc na jp ierw  w ykonanie tej

w łaśnie p rocedury  dla innych param etrów  (podanych 
w  dek larac ji p rocedury  SIGMA). T ak i sposób korzy
stan ia  z p rocedur ¡nosi nazw ę rekursyw nego  w yw oły
w an ia procedur. W om awianym  przykładzie ponow ne 
w yw ołanie p rocedury  In teg ra to r (w ew nątrz p roce
dury  SIGMA) spow oduje w yw oływ anie procedury  
te ta , k tó ra  je s t lokalna w ew n ątrz  procedury  SIGM A 
(nazwa In teg ra to r je s t g lobalna we w nętrzu  p roce
dury  SIGMA). W ywoływanie procedury  te ta  nie po
w oduje już w  naszym  p rzypadku  w yw oływ ania dal
szych procedur, dzięki czemu obliczanie w artości 
funkcji SIGM A może być doprowadzone do końca, 
dając w  w yniku  w artość, k tó ra  w e w n ętrzu  p ro 
cedury In teg ra to r zostanie p rzypisana zm iennej P I. 
W ten sposób każde żądanie w yliczenia w artości fu n k 
cji SIGM A w e w nętrzu  p rocedury  In teg ra to r pow o
du je opisany wyżej ciąg w yw ołań procedur. Aby 
zm niejszyć liczbę tych w yw ołań, p rocedura  In teg ra to r 
została tak  zadeklarow ana, że w artość fu n k cji pod
całkowej w  każdym  punkcie liczona je st ty lko  raz. 
Na zakończenie om ów ienia tego p rzyk ładu  chcielibyś
my zwrócić uwagę, że w  in stru k c ji procedury  In te g ra 
to r p a ra m etr ak tu a ln y  odpow iadający form aln ie F 
m usi być n a z w ą  p r o c e d u r y ,  a nie nazw ą w ar
tości funkcji (np. SIGM A (t)). B łąd tego rodzaju  łatw o 
je st popełnić z przyzw yczajenia do tradycy jnej no tacji 
m atem atycznej..
W encyklopedii nie będziemy om awiać przypadku , 
gdy param etrem  form alnym  procedury  je st łańcuch 
lub przełącznik. W przypadku  łańcucha ostateczna 
treść p rocedury  m usi być przedstaw iona w  kodzie 
(o adresach  symbolicznych), co przekracza ram y  tej 
p racy  ja k  rów nież języka wzorcowego, k tó ry  nie 
zajm uje się sp raw ą kcdów  m aszynow ych, natom iast 
stosow anie przełącznika jako  p aram etru  procedury  
posiada znikom e zastosow ania praktyczne.
Zagadnienia zw iązane z w prow adzaniem  i w yprow a
dzaniem  inform acji zostaną szerzej om ówione w  n a 
stępnym  rozdziale dotyczącym  języka FORTRAN dla 
m aszyn IBM.

J.B. i K.F.

/  K R A J U  i  Ś W I / 1  T / \

Aleksander Senkowski
IMM W arszawa

ELEKTRONICZNE M A S Z Y N Y  CYFR O W E W EUROPIE Z A C H O D N IE J
Liczba EMC zainstalow anych  w 
Europie zachodniej nadal w zrasta  
w  zaw rotnym  tem pie — por. TA 
BLICA I; w  ciągu osta tn ich  6 la t 
średni p rocentow y p rzyrost rocz
ny w ahał się w  gran icach  pow y
żej 40 do 60%. W roku  1962 było w 
E uropie zachodniej ty lko  2100 
EMC, a p rzy  końcu 1967 — już
14 000. Prognozy z roku  1961 prze-

szybkiej koncentracji kap itałów  w  
tej dziedzinie.
P rzykładem  tu ta j może być seria  
fuzji na te ren ie  b ry ty jsk im , co w e
dług o sta tn ich  danych zostało za
kończone osta teczn ie u tw orzeniem  
nowego koncernu  In tern a tio n al 
C om puters L im ited, obejm ującego 
ICT i wcześniej już połączone 
ENGLISH ELECTRIC COMPU-

Seria  m niejszych fuzji przem ysło
w ych została osta tn io  dokonana w e 
F rancji. W w yniku  oddziaływ ania

Tablica I
W zrost liczby EMC w n iek tó rych  k ra 

jach  europejskich 
(wskaźnik liczby EMC przypadający  
na i m ilion zatrudn ionych  — bez 

rolnictw a i leśnictwa)

dopiero w  roku  1970. Najnow sze
Łt r n . j j l  jl ciii.

Z daw niejszych fuzji m ożna w yprognozy n a  rok 1975 zam ykają  się 
liczbą ponad 32 000 EMC w  E uro m ienić: odkupienie zachodnionie- 

m ieokiej firm y  ZUSE od szw ajcar
skiego koncernu  BROW N-BOVERI

K raj 1961 1965 19G7

pie zachodniej.
A ustria 12 57 88

O lbrzym ia w iększość zainstalow a przez koncern  SIEMENS, jak  też Belgia 24 90 105
nych w  E uropie zachodniej m aszyn opanow anie firm y  BULL w e F ra n  Czechosłowacja 5 17 v 21
pochodzi z  p ro d u k cji f irm  am e cji i OLIVETTI w e Włoszech przez Dania 6 72 125
rykańsk ich  lub  ich filii w  Europie. GENERAL ELECTRIC. Fran c ja 21 93 147
W obliczu w ielkiego popytu  am ery Równocześnie jednak  na ry n k u Hiszpania 4 9 11
kańscy producenci m aszyn cyfro kom puterów  po jaw iają  się nowe Holandia 19 65 125
wych bu d u ją  na te ren ie  Europy firm y. W ielka holenderska firm a Norwegia 10 108 175
zachodniej fab ry k i — np. IBM elek troniczna — P H IL IP S  już od NRF 20 95 154
zbudow ała nowe zak łady  w  Mo dw u la t w ytw arza kom putery  typu Polska 0,7 8 14
guncji, HONEYWELL w  innym  r e  PR-8000 w  sw ych zakładach we Szw ajcaria  ' 31 130 214
jonie NRF, CDC we F ran c ji koło F rancji, zapow iadając znaozne zin Szwecja 24 83 138
Lyonu. M niejsze firm y  europejsk ie tensyfikow anie produkcji w  roku W ielka B rytania 15 65 93
nie w y trzym ują  tak ie j konkurencji bieżącym. W NRF produkcję  m a Włochy 20 95 124
i łączą się ¡z w iększym i producen
tam i, co prow adzi do stosunkow o

łych m aszyn cyfrow ych podjęła f ir 
ma SIEMAG.

W ągry — — 9
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XII SPOTKANIE U C Z E S T N IK Ó W  
EUROPEJSKIEGO PRO GRAM U B A D A W C Z E G O  DIEBOLD 

G E N E W A  5-8.111.1968 R.

rządowego PLA N  CALCUL pow 
sta ła firm a CII — COMPAGNIE 
InTERNATIONALE pour 1’INFOR- 
MATIQUE, k tó ra  zam ierza przeciw 
działać zalewow i am erykańskich 
kom puterów .
Wobec in tensyw nej '-wymiany sta 
rych kom puterów  na nowe typy 
pow stały  już i w  Europie zachod
niej w yspecjalizow ane przedsię
b iorstw a trudn iące  się sprzedażą 
używ anych m aszyn.
Analiza istn iejącego p ark u  m aszy
nowego w ykazuje, że m aszyn p ie r
wszej generacji (lampowych) jest 
7—8%, p rzy  czym najw ięcej tych 
EMC zna jdu je  się w  Anglii (11%). 
Dla porów nania m ożna podać, że 
w Polsce m aszyny lam pow e stano
wią około 30% ogólnej liczby EMC. 
M aszyn drugiej generacji je s t w 
E uropie zachodniej około 50—60%, 
zaś trzecie j generacji — 30 do 40%. 
Ten osta tn i w skaźnik  w ykazuje 
w ielk ie temlpo p rzy rostu  m aszyn 
cyfrowych. T rzeba p rzy  tym  pam ię
tać, że dopiero 2—3 la ta  tem u za
częto instalow anie m aszyn trzeciej 
generacji.

T ablica II
Rozkład użytkow ania EMC pom iędzy 
główne grupy  zastosow ań w Europie 
zachodniej w  K> (w latach  1903—19G5)

Dziedzina
Europa

zachodnia Polska

1963 1965 1967

Przem ysł -i h an 
del (zarządzanie 
i sterow anie) 38,5 45,0 22,0
Wyższe uczelnie 
i in s ty tu ty  n au 
kowe 14,8 10,7 61,0
Usługowe ośrod
ki obliczeniowe 10,0 8,9 14,0
F irm y  ubezpie
czeniowe 9,1 7,7 _
B anki 8.6 9,8 1,0
In s ty tu c je  w yż
szej ad m in istra 
cji państw ow ej 7,7 4,9 1,0
In sty tu c je  sa
m orządow e 8,3 9,3 1,0
Inne 3,0 2,7 —

Razem 100 100 100
1

R ozpatru jąc w ielkości za instalow a
nych 'EMC w  różnych k ra ja ch  E u
ropy zachodniej m ożna stw ierdzić, 
że m aszyn średnich  je st tu  25—40%; 
m aszyn w iększych jest znikomo 
mało, zaledw ie 3—6%, za to gros 
użytkow anych m aszyn stanow ią 
m ałe i bardzo m ałe — 55—70%.
Rozkład uży tkow ania EMC pom ię
dzy główne g rupy  zastosow ań uw i
dacznia Tablica II.
Ź ródła: 1) DATAM ATION 9/66; 2) 
ibid. 12/67; 3) COMPUTERS AND 
AUTOM ATION 1/67; 4) ibid. 7/67; 
5) BTA 2/67; 6) ELECTRO CALCUL 
3/67; 7) CONTROL ENGINEERING 
9/67; 8) DATA AND CONTROL
SYSTEMS 12/66; 9) ADL 49/68; 10) 
ibid. 50/68.

Było to kolejne, św ietnie zorganizo
w ane spotkanie blisko 200 p rzed
staw icieli najw iększych  producen
tów  i użytkow ników  ETO. Z p ro 
ducentów' w ystarczy  w ym ienić: 
IBM, UNIVAC, BULL-GE, ICT, 
EN GLISH ELECTRIC, OLIVETTI;
— z użytkow ników : M inisterstw o 
F inansów  (Francja), p rzedstaw icie
le przem ysłu  naftow ego (BP, 
SHELL i inni), przedstaw iciele Eu
ropejskiego p rzem ysłu  hutniczego, 
elektronicznego' lin ii lotniczych 
i inni!
D elegacja PRETO złożona by ła z 
trzech osób: in i. L. K azalski (wi
cedyrek tor Zespołu Zastosow ań 
PRETO), m gr inż. A. Targow ski 
(dyrek tor ZOWAR) i m gr inż. J. 
B rew ka (kierow nik Zakładow ego 
O środka Obliczeniowego M PC -Sto- 
cznia G dańska).
T em atem  ob rad  były zagadnienia 
IM IS (Integrated. M anagem ent In 
form ation  S ys tem ) J). Wygłoszono 
4 re fe ra ty  na tem at op isu  ko n k re t
nych system ów  IM IS u tak ich  u- 
żytkoW ników, jak : UNILEVER (an- 
g ie lsko-holendersk i koncern  prze
m ysłow o-handlow y w yrobów  co
dziennego użytku); ROLLS-ROYCE 
Ltd (producent siln ików  odrzuto
wych, czołgów i samochodów), 
M ICROSW ITCH-HONEYW EL Inc
— am erykańsk i producent m ikro - 
przelączników  elek tronicznych; IPC
— m iędzynarodow y koncern  p a
pierniczy.
P ią ty  re fe ra t dotyczył rozw oju 
IM IS z p u n k tu  w idzenia potrzeb 
zarządzania. P onadto  podano dwa 
spraw ozdania uprzednio pow oła
nych grup  roboczych na tem at m e
todyki p ro jek tow an ia  IM IS oraz 
kosztu in form acji.
W uzupełnieniu  do refera tó w  p ro 
w adzona była dyskusja: a) p len ar
na — n a  tem at system ów  o p era
cyjnych — o raz przedstaw ionych 
konkretnych  opisów  IM IS w  g ru 
pach językow ych, b) typu  „okrą
głego s to łu ” (sympozjum) na n a
stępu jące  tem aty : „K tóry  szczebel 
zarządzania pow inien forsow ać 
w drażan ie  IM IS ”. „Jaka  jest p raco 
chłonność poszczególnych faz w d ra 
żania IM IS ”. „ Jak ie  są niezbędne 
nak łady  finansow e”.
Spostrzeżenia z tego S potkania mo
żna podsum ow ać w  następu jący  
sp o só b J):

1) IMIS m ożna przetłum aczyć jak o  zin
tegrow any  system  in fo rm acy jny  do ce
lów  zarządzania.
2) Bardziej w yczerpu jące  in form acje  są 
dostQpne w  spraw ozdaniu z delegacji, 
k tó re  m ożna o trzym ać do w glądu w B iu
rze PRETO, w ZOWAR, w  Stoczni G dań
sk ie j.

1. Problemy zastosowań ETO

W iększość użytkow ników  oraz pro
ducentów  sp rzę tu  ETO przechodzi 
obecnie do in tensyw nego w ykorzy
stan ia  technik i obliczeniow ej, po
legającego na tak im  przetw orze
n iu  i przygotow aniu  w ielow arian
tow ym  inform acji, k tó re  um ożli
w i k ierow nictw u podjęcie św iado
m ej uzasadnionej decyzji, oparte j
o znajom ość sku tków  przeliczonych 
w stępnie n a  drodze sym ulacji. E tap 
ten  n iew ątp liw ie zbliża IM IS do 
system ów  cybernetycznych. Jednak  
w ystępu je szereg trudności, k tóre 
sp raw ia ją , że praw dziw ych, eksplo
atow anych system ów  IM IS jest 
bardzo niewiele, a n iek tó re z nich, 
p rzyjm ujące ta k ą  nazw ę, w  n a j
lepszym  raz ie  m ożna określić jako 
system y rozw inięte, w yposażone w 
bogatą technikę obliczeniow ą (szyb
kie m aszyny m atem atyczne i sieć 
tran sm isji danych).
Do najw iększych trudności zalicza 
się: 1) b ra k  wysoko kw alifikow a
nych koncepcyjnych, sam odzielnych 
p ro jek tan tów  system u, 2) tru d n o 
ści w  w ery fikac ji bazy n o rm atyw 
nej. N atom iast dobór i zakup
sprzę tu  ETO nie jest zagadnieniem  
podstaw owym .

2. Problemy zarządzania 
(kierownictwa)

W iększość w ypow iedzi skup ia ła  się 
wokół zagadnienia: jak  za in tereso 
w ać najw yższe k ierow nictw o sp ra- 
w ata i IM IS oraz, jak  zapew nić 
w spółdziałanie średniego poziomu 
k ierow nictw a w e w spółpro jek tow a- 
n iu  IM IS. Szczególnie podczas Sym 
pozjum  stało się widoczne, że nie 
m ożna dopuścić do w alk i p ro jek 
tan tów  IM IS z k ierow nictw em . 
P ro jek tanci IM IS - m ają  czasem 
skłonności do podkreślan ia lub 
p rze jask raw ian ia  n iedojrzałości i 
b rak u  kom petencji kierow nictw a. 
Z jaw isko to  często w ystępu je , n a 
leży się  z ty m  liczyć i uw zględniać 
to w  p lanach rozw oju  system ów  
IM IS. B yw ały i tak ie  p rzypadki, 
kiedy m usiano w ym ienić (odm ło
dzić) w iększość kad ry  k ierow ni
czej, np . w  hucie D alm ine (Wło
chy), aby zapew nić sukces system o
w i IM IS (p. „M aszyny M atem atycz
n e ” n r  3/68). W szyscy prelegenci 
w iększą część swych w ypow iedzi 
pośw ięcili problem om  doszkalania 
k ad ry  kierow niczej. P rzykładow o 
u RO LLS-RO Y CE’a (80 000 za tru d 
nionych), liczba godzin tego typu  
kursów  w ynosiła:

ROK 1965 1966 1967 1968 1969 1970 
LICZBA
GODZIN 50 50 1500 1800 2000 2500
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T rzeba dodać, że szkolenie k ad ry  
kierow niczej polega n a : zapozna
n iu  je j z system em  eksp loatow a
nym  i k ie runkam i u lepszania u 
użytkow ników  n a  w łasnym  sp rzę
cie. N ie m oże to być szkolenie 
teoretyczne, oderw ane od k o n k re t
nego ob iek tu  zastosow ań i ty lko  
ag itu jące :za zastosoiwaniem ETO, 
a w  rezu ltac ie  niew iele m ające do 
zaoferow ania z  zakresu  k o n k re t
nych rozw iązań.

3. Metodyka projektowania i efek
ty IMIS

Omówiono pub likację E46 n a  te 
m a t m etodyki. D okum ent ten jest 
w posiadaniu  B iu ra  PRETO. Mo
del s tru k tu ry  'p ro jek tow ania d 
w drażan ia  IM IS oparto  o technikę 
analizy sieciow ej, przy  czym ¡po
starano  się o u sta len ie  syn te tycz
nego m odelu, z którego w ynikają

m odele szczegółowe. P rzy ję to  n as tę 
pu jący  rozkład  ¡pracochłonności 
p ro jek tow an ia: opracow anie kon
cepcji — 30%, p lanow anie sy ste
m u — 15%, p ro jek to w an ie  sy ste
m u — 20%, im p lem en tacja  system u
— 35%.
B adanie efektyw ności ekonom icz
nej IM IS jako podstaw y do u ru 
chom ienia źródeł finansow ania, nie 
posiada już podstaw ow ego znacze
nia aczkolw iek u w ie lu  użytkow 
ników  zagadnienie -to sta je  się 
ak tualne . W skazywano, że głów
nym i celam i IM IS jest:

a) polepszanie m etod  zarządzania 
i kon tro li
b) uzyskanie lepszej pozycji w o
bec konkurencji poprzez polepsza
nie obsługi klienta .
Jako  p rzyk ład  n iech posłużą dane 
z M ICROSW ITCH. W r. 1952, k ie 
dy posługiw ano się  w yłącznie sy

stem em  tradycy jnym  na każde 100 
zam ówień — 53 zam ów ienia w y
konyw ane były n iezgodnie z te r
m inam i lurnów. W r. 1967, po za
stosow aniu  ETO już ty lko  5 za
m ówień na 100 n ie zrealizow ano 
zgodnie z umową. N ależy pod
kreślić, że te rm in y  rea lizacji za
m ówień w ynoszą średnio  1 tydzień  
(60 - rodzajów  przełączników  p ro 
dukow anych w  17 000 odm ian). 
T ryb  p ro jek tow ania  IM IS w  USA 
jest często zaskaku jący  dla E uro
pejczyków.
Przykład : IPC posiada 29 m aszyn 
typu  IBM  360, 7000, 1400. N a m oje 
py tan ie: „czy jak  n a  system  ¡zin
tegrow any n ie  za dużo m aszyn je s t 
eksp loatow anych?” — otrzym ałem  
odpowiedź: „rzeczywiście, mój szef 
to sam o m ów i, ... te ra z  p rzy s tęp u je 
my do ulepszania system u i  p ra w 
dopodobnie k ilk a  maszyn... w yco
fam y”.

P A Ń S TW O W E  B A D A N IA  W  D Z IE D Z IN IE  ETO WE FRANCJI

Pełnom ocnik Rządu Francuskiego 
do sp raw  In fo rm atyk i, bezpośred
nio podległy P re m ie ro w i'), u tw o
rzył w  re k u  1967 In s ty tu t In fo r
m atyki i A utom atyzacji (IRIA). 
B adania w In sty tuc ie  prow adzone 
są w  pięciu g rupach  w  zakresie :

© m etod  m atem atycznych i „no
w ych” zastosow ań, np. zagadn ie
nie te o rii W ielkich system ów  
© optym alizacji, au tom atyzacji i 
ekonom etrii

•  m etod behaw ioralnych  (biolo
gia, li te ra tu ra  itp.)

•  so ftw are ’!!.

® h a rd w are ’«.

W -wymienionych grupach p ro w a
dzone są:

a) bad an ia  ¡podstawowe
b) doradztw o dla adm in istracji 
państw ow ej
c) opracow yw anie w ybranych  za
gadnień, inp. języków  prog ram ow a
nia, ¡transm isji danych dla f ra n 
cuskich m aszyn
d) w ym iana m iędzynarodow a.
Na początku br. IR IA  liczył ok. 90 
osób. W przyszłości p la n u je  się

i) W edług in form acji otrzym anych od 
baw iącego w Polsce w  lu tym  br. prof. 
J . L. Lionsa, członka oficjalnej delega
cji francusk ie j, jednego z dyrektorów  
IRIA.

rozwój te j placów ki do ok. 400 
osób. P rzew idu je się utw orzenie 
filii In s ty tu tu  w  w iększych m ia 
stach  francusk ich , a także za g ra 
nicą 2), inp. w  Polsce, jeżeliby by
ło to celowe.
K adra  k ierow nicza In s ty tu tu  o raz 
tzw. doradcy re k ru tu ją  się  z odpo
w iedzialnych pracow ników  u n i
w ersy te tów  i  państw ow ych ośrod
ków obliczeniow ych (typu EDF — 
Electricité de France). Są p rzy 
padki, k ied y  doradcy pochodzą z 
firm y  IBM. P racow nicy  ci p racu ją  
w obu m iejscach. N atom iast pozo
sta ły  personel p rac u je  w  In s ty tu 
cie n a  pełnym  etacie. Dzięki tem u 
IRIA  skupia podstaw ow ą kadrę  
specjalistów , zorientow anych iw 
ak tualnych  k ie runkach  działania 
w yróżniających s ię  ośrodków .
W chw ili obecnej IR IA  korzysta 
z m aszyny  tyjpu CDC 6600 (n a j
szybsza am erykańska m aszyna na 
świecie), za instalow anej w  EDF i 
z m aszyny III  generacji UNIVAC 
1108, za instalow anej w  w ojsku . Na 
1969 rok  p lanow ane je st za insta lo 
w anie w  IR IA  urządzeń  końco
wych, k tó re  dzięki tran sm is ji da
nych um ożliw ią konw ersacy jny  
kon tak t z  w ym ienionym i m aszyna
mi.

2) Przypom ina to rozwój firm  konsu lta 
cy jnych  typu  DIEBOLD-a.

Z chw ilą zbudow ania fran cu sk ie
go kom putera  (seria P) In s ty tu t 
będzie in form ow ał i  s ta ra ł s ię  za
chęcać użytkow ników  francusk ich  
do insta low ania  tego typu  m aszyn.
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W dniu 9 kw ietn ia br. odbyła się 
w Poznaniu narada, w  k tó rej 
uczestniczyli: pełnom ocnik rządu
do spraw  ETO prof. S tan isław  K ie
lan, przew odniczący Polskiego Ko
m ite tu  A utom atyzacji P rze tw arza
nia Inform acji prof. Zbigniew  Ja -  
sicki, sek re tarz  NOT inż. Jan  Legat 
oraz przedstaw iciele B iura PRETO 
i ZETO, Zakładów  Obliczeniowych, 
jak  rów nież użytkowników.
Podczas narady  dokonano p rzeg lą
du stanu  oprogram ow ania oraz w y
korzystania m aszyn M IŃSK 22. 
Stw ierdzono, że w w yniku  zastoso
w ania autokodu  MAT bardzo po
w ażnie przyśpieszono cykl p ro g ra
m ow ania, dzięki czemu już w roku  
bieżącym  m aszyny te  pow inny p ra 
cować na dwie zm iany. Równocześ
nie zaobserw ow ano pow ażny postęp 
w przygotow aniu organizacyjnym  
użytkow ników .

A.T.
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ADAM B. EMPACHEK
Biuro FRETO 
W arszawa

OLYMPIA 1967
U biegłoroczny salon BEE (Business E ffic iency E xh ib ition  (3—11.X.67) zgrom adził 
w  d w u  w ielk ich  halach w ystaw ow ych  londyńsk ie j O lym pii k ilka  tysięcy  ekspona
tów . Na m  stoiskach 15-tysięczny tłu m  zw iedzających oceniał okiem  m n ie j lub 
bardziej potencjalnego k lien ta  w zględnie u ży tko w n ika  aktualną  produkcję i zapo
w iedzi b ry ty jsk iego  p rzem ysłu  sprzę tu  biurowego i obliczeniowego. Fotokopiarki... 
dykta fony ... m aszyny do pisania... au tom aty księgujące... te lew izja  przewodowa... 
zliczarki m onet i banknotów ... num eratory... tablice planistyczne... frankotypy... 
biurofony... kasy rejestracyjne... segregatory... regały... klasery... form ularze p rze
bitkowe... powielacze... aparaty m ikro film ow e... kopiarki... drew niane i m etalow e  
m eble biurow e  — oraz po raz p ierw szy , w  45-letniej h istorii w ysta w  BEE, w y 
dzielona osobno obszerna ekspozycja  kom puterów  i ich urządzeń  w spółpracują
cych. W ten  sposób na przestrzen i 17 000 m ! zgrom adzono sprzęt o łącznej w artości
10 m in  fu n tó w ,■ tj. trochę ty lko  w ięcej n iż w ynosi b ry ty jsk i m iesięczny eksport 
tego rodzaju  m aszyn  i urządzeń. Szczegółow e in form acje o poszczególnych grupach  
eksponatów  zam ieściły liczne czasopism a fa c h o w e 1). — T u ta j ograniczym y się 
przeto  g łów nie do w rażeń  osobistych, zebranych przy  okazji grom adzenia m a
teriałów  prospektow ych , w yliczen ie bowiem  choćby ty lko  ponad 200 tegorocznych  
now ości w ystaw ow ych  przekracza m ożliw ości niniejszego działu.

P aździernikow e „salony b iu ro w e” 
w  asym etrycznej hali w ystaw ow ej 
londyńskiej Olympii in au g u ru ją  
jesienny  sezon ¡pokazów iw sto licy  
Zjednoczonego K rólestw a.
W tym  iczasde, 'kiedy n a d  S ekw aną 
tłum y  gapiów  i  po tencja lnych  
klientów  pozostaw iają odciski sw ych 
palców  n a  karose riach  w y staw ia
nych przyszłorocznych now ości — 
londyńczycy w praw dzie ’też ocze
ku ją  iz n iecierp liw ością odbyw anego 
w  dw a tygodnie później analogicz
nego sa lonu  sam ochodow ego ' w  
Londynie, a le  na raz ie  zadow alają 
się now inkam i obliczeniow ym i
i organizacyjnym i.
Już  sam  w stęp  poucza zw iedzają
cych, że 'slogan o osiąganiu  zys
ków  n ie  jest 'czczy, skoro... ceny

l) np. t y g o d n i k i  — COMPUTER 
WEEKLY, DATAWEEK lub LOCAL 
GOVERNMENT CHRONICLE, d w u t y 
g o d n i k  OFFICE EQUIPMENT NEWS 
czy też m i e s i ę c z n i k i  — MECHA
NISED ACCOUNTING and COMPUTER 
MANAGEMENT, BUSINESS SYSTEMS 
and EQUIPMENT, BUSINESS EQUIP
MENT DIGEST, OFFICE METHODS and 
MACHINES, INDEX TO OFFICE EQUIP
MENT AND SUPPLIES lub BUSINESS 
MANAGEMENT.

biletów  w zrosły  do 7J/s szylinga 
jeszcze przed dew aluacją, czyli
0 50% w  s to su n k u  do 1966 roku , 
a o 100% w  s to sunku  do 1965 roku! 
Czasopismo Off ice M ethods and 
M achines w  swym  num erze p rzed- 
salonow ym  próbow ało  to  w p raw 
dzie tłum aczyć chęcią elim inacji 
zw iedzających o .¿poziomie poniżej 
kierow niczego”, aby w  te n  sposób 
um ożliwić itłumom „personelu  k ie 
rowniczego” tysięcy m niejszych
1 w iększych p rzedsięb io rstw  do
pchanie się iw ogóle do sto isk  w y 
staw ow ych — sam  jednak  obser
w ow ałem  nauczycielk i rozdające 
giminazj alistkom  przed  w ejściem  
do Olympii bezpłatne k a rty  w stępu. 
P roblem  zasadniczy leży zda je  się 
jednak  gdzie indziej: w szystk ie sa
lony w ystaw ow e tego ty p u  s ta ły  się 
zbyt w ielobranżow e. S ek re ta rk i ani 
nie są  ¡zainteresowane kom puteram i 
w  cenie pół m iliona dolarów  za 
sztukę, ani też n ie  m a ją  wpływ-u n a  
ich zakupy — ale za to  liczą się 
ich opinie o dyktafonach, m aszy
nach do p isan ia  i  karto tekach , a 
także o m eblach. K om putery  zaś 
znów są za duże, aby ich  w szystk ie 
typy  dem onstrow ać n a  salonie, na 
k tórym  zresztą  n a jm n ie j k o n trak 
tów  ,na n ie  się zdobędzie — prestiż  
każe jednak  w ystaw iać. O statecznie 
w ięc n a jlep ie j n a j p i e r w  zao-

patrzyć się  w  20 różnych czasopism, 
w  których salon  je s t dokładnie o- 
pisainy, p rzede w szystk im  ¡pod k ą 
tem nowości, n a  ogół sk rzę tn ie  sy
gnalizow anych przez w ystaw ców , a 
dopiero p o  d w u  d n i a c h  s tu 
diów m ożna w reszcie odw ażyć się 
na p ie lgrzym kę po 125 sto iskach  na 
p a rte rz e  i 52 piętrze.
W ty m  ro k u  jednakże ¡takie p ie l- 
grzymjki były skazane z góry na 
niepowodzenie, o  cokolw iek bo
wiem było zapytać (to po k ilk u  
słowach jak  zły duch po jaw iało  
się odm ieniane n a  w szystk ie p rzy
p adk i słowo DECYM ALIZACJA. 
F irm a G estetner, zn an a  ¡ze w spa
niałej jakości pow ielaczy, jako 
próbkę możliwości sw ych m aszyn 
reprodukow ała  niezliczone ilości 
podobizn L o rda F iske, p rzew odni
czącego b ry ty jsk ie j K om isji Decy- 
m alizacji M onetarnej. N a okładce 
m iesięcznika B usiness E quipm ent 
Digest w  n u m erze  ¡poświęconym 
w ystaw ie — ,cy ta ty  z przem ów ie- 
n a  L orda F iske o raz  rep ro d u k c ja  
innej jego ,podobizny n a  tle  ok ład 
ki słynnego ra p o rtu  z  g ru d n ia  1966 
roku, w  k tó ry m  w yłożono p ro jek t 
decym alizacji fu n ta  sziterlimga. W 
pierw szym  dniu  o tw arc ia  w y sta 
w y nie ochrypli jeszcze sto iskarze 
bez p rze rw y  nagabyw ali przecis
kających się  gości salonow ych:
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„Nie zechciałby P an  (Pani) łaskaw ie 
zapoznać się ze sposobem, w  jak i 
nasza firm a  rozw iązuje problem  
decym alizacji?”
Chodzi ifcu o bardzo pow ażny p ro 
blem. W lu tym  1971 fu n t szterling' 
będzie się dzielić n a  100 „n ju -p en - 
sćw ” izamiast jak  do tąd  n a  20 szy
lingów po  12 p e n só w 2). T rzeba 
będzie zatem  w ym ienić k ilk a  o s ta 
tn ich  trybów  w  p onad  p ó łto ra  m i
lionie różnych m aszyn  biurow ych, 
lub m aszyny, w  kórych tak ie j w y
m iany przeprow adzić się  nie da
— oddać n a  szm elc. T akiej rew o
lucji b iu row ej n ie  da się  p rzep ro 
wadzić n ag le  i  zosta ła  o n a  zap la
now ana n a  2 la ta , co odpow iada 
decym alizow aniu około 3000 m a
szyn dziennie. D opiero ma tym  tle 
mogą p ierw szą w iększą pieczeń u- 
piec p roducenci ary tm om etrów  
elektronicznych, [których p rze d s ta 
w iciele n a  sto iskach  w y k rzy 
kiw ali:
„Nie zechciałby P an  (Pani) łaskaw ie 
zapoznać się ze sposobem , dzięki 
k tó rem u  nasza firm a  n i e  m u s i  
rozw iązyw ać problem u decym ali
zacji?”
W ary tm om etrze elektronicznym  
w ystarczy bow iem  w  (tym celu po 
prostu  w ym ienić jeden  czy dwa 
pakiety , ta k  ja k  się  w ym ienia 
przepalone korki.
I rek lam y  ¡arytm om etrów  e lek tro 
nicznych farm y OLIVETTI w ita ły  
każdego w ielk im i p lam am i zieleni
i ¡symbolami tranzysto rów  w  lon
dyńskim  m etrze, zaś n a  sto iskach  
firm y  m ożna było nie itylko w y 
próbow ać p rak tyczn ie  ary tm om etr 
PROGRAM M A-lOl, lecz tak że  za
poznać się  z  bazu jącą  n a  n im  m a
szyną księgującą.
Japoński k o ncern  TOSHIBA  w y 
wołał sensac ję  w y staw ia jąc  8 k i
m onow ych japoneczek obsługu ją
cych 8 te lek law ia tu r  ary tm om etru  
elektronicznego BCT-1212. 
A m erykanie w ystaw ili po  raz 
pierw szy w  E uropie k a lk u la to r 
EPIC-3000 z  p rog ram em  rep e ty cy j-  
nym. P onad to  w ystaw iało  11 d a l
szych firm  27 innych  ary tm om e
tró w  elektronicznych.
F irm a UCHIDA YOKO z Tokyo 
rozpow szechniała p ro sp ek ty  a ry t
m om etru  USAC-10B, w ykonanego

2) Na m arg inesie  w a rto  zauważyć, że 
dokonana ostatnio dew aluacja fu n ta  do 
poziom u 2,4 $ rów na się praktycznem u 
scentow aniu  pensa — czego p ro jek t de- 
cym alizacyjny n ie uwzględniał.

już w  technice -układów scalonych 
(kupow anych od am erykańsk iej 
firm y  FAIRCHILD).
Z m niejszych sensac ji m ożna w y
m ienić elek tron iczny  dalekopis 
BNV,OY firm y  CREED z bębnem  
drukującym , dostosow any w  pe ł
n i do 8-bitow ego kodu ISO i  za
w iera jący  zarów no duże ja k  i m a
łe  litery , sprzedaw any w ¡cenie po
niżej 800 Ł — tj. nieco ty lko po
nad ¡połowę ceny analogicznych u- 
rządzeń am erykańsk ich . D rugą ta 
ką sensac ją  było w ystaw ien ie  na 
sto isku  REM INGTON-RAND elek 
tronicznej m aszyny fak tu ru ją ce j 
M INIPUTER, k tó ra  po bliższym  
przy jrzen iu  okazała się być p ro 
dukcji w schodnioniem ieckiej (SO- 
EMTRON-381), a k tó ry ch  do W. 
B ry tan ii ponoć sprzedano  już po 
nad 2000 sztuk od czasu naw iąza
n ia przez obro tnych  N RD -ow skich 
handlow ców  kon tak tów  z angiel
skim  R em ington-R andem  jeszcze 
w  1964 r o k u ! 3).
N ajw iększą chyba jednak  sensa
cją — aczkolw iek [nie p rzex w szy
stkich dostrzeżoną w  pow odzi no
wych typów  dyktafonów , fo teli 
obrotow ych, regałów  do k a r t  d z iu r
kow anych czy też dw ustronnych  
kopiarek  — było w ystaw ien ie  
przez czołowych [producentów kom 
puterów  k ilk u  różnych typów  itzrw. 
elektronicznych ek ranów  graficz
nych. E k ran y  te  by ły  bow iem  od 
razu  dem onstrow ane w  pow iąza
niu  z  k o n k re tnym  system em  za
stosowań, np . n a  sto isku  EN GLISH 
ELECTRIC (gospodarka m agazy
nowa, k o n tro la  pac jen tów  w  szpi
talach); bardziej w tajem niczonym  
zw iedzającym  ek ran y  (te dostarczy
ły n aw e t pew nej rozryw ki: jeden 
z dem onstrow anych system ów  po
legał ina rozw iązaniu  dosyć skom 
plikow anej ¡krzyżówki, k tó re  w y
m agało zapoznania się z  działaniem  
k law iszy s te ru jących  g rafoekranu . 
Z b rak u  m iejsca, do  sp raw y  tych 
nowoczesnych urządzeń zew nętrz
nych 4) w rócim y jeszcze innym  r a 
zem.
Przechodząc w reszcie do kom pute
rów, stw ierdz ić trzeb a  b rak  sensa
cji. ICT, k tó ra  w ów czas jeszcze 
się .nie po łączyła z ENGLISH

3) Por. DATA PROCESSING, M ay-Ju- 
ne/66, str . 140—143.
4) Por. DASDA i F1ETT. M aszyna bliżej 
człowieka. M aszyny M atem atyczne n r  4; 
(1967) s. 1—7 oraz 5; 3/1967 1—6,

ELECTRIC i ELLIO TT-em  w  ICL 
nadal nic nie m ów iła o kom puterze 
1CT-1908. K oncern  EN G LISH  EL- 
LIOTT, świeżo ¡powstały w  w yniku  
fuzji EN GLISH  ELECTRIC LEO 
MARCONI i  ELLIO TT BROTHERS 
n ie  m ia ł jeszcze .nowych koncepcji 
do itego stopnia, że na sw ym  stoisku 
m ia ł w łaściw ie dw ie różne  ekspo
zycje każdej sw ej części składow ej. 
B ry ty jsk a  f ilia  OLIVETTI w y staw i
ła  o ryg inalną p rogram ow aną m aszy
nę k sięgu jącą  P-203; szereg  rozbu
dow anych podobnie m aszyn księgu
jących w  m in ikom putery  w y sta 
w iły tak że  firm y  LOGABAX, NCR
i UNIVAC. Wiprawdzie po  raz  
p ierw szy W h isto rii w ystaw  w 
O lym pii k o m p u te ry  były w y sta 
w ione n a  w ydzielonym  te ren ie  — 
p a rte r  tzw . NATIONAL H A LL — 
jednakże w  pom ieszaniu  z  innym i 
w ystaw cam i, w sku tek  czego zab ra 
k ło  tam  m iesjca d la  BURROUGH- 
SA, ulokow anego ostatecznie p ię tro  
wyżej.
N atom iast do ka teg o rii n iezw ykło 
ści trzeb a  zaliczyć bezw zględnie 
głośny p ro je k t GIRO Poczty B ry
ty jskiej. Ju ż  w ielk ie w rażenie w y
wołał system  BOADICEA rezerw a
cji m iejsc n a  lin iach  lotniczych 
BOAC, i m niejszej skali system  
BEACON lin ii BEA. Tym  razem  
jednak  chodziło o rzecz nowego 
rodzaju : system  ogólnokrajow ych
rozliczeń bankow ych w  czasie re a l
nym, zatw ierdzony jeszcze przez 
rząd konserw atystów  w  1965 ¡ro
ku, a obecnie w łaśn ie  ¡wchodzący 
w stad ium  finalizacji — czego w i
dom ym  objaw em  je st ukończenie 
kom pleksu now ych budynków  w 
Bootie. W zw iązku  z ty m  całe je 
dno sto isko było w yłącznie pośw ię
cone in fo rm ow aniu ; — trzeba 
przyznać, że bardzo  rek lam  aitor- 
sk iem u — o ro li i  znaczeniu  te j 
now ej fo rm y usług bankow ych. 
P rzy  w yjśc iu  z O lym pii zetknąłem  
się osobiście z  jeszcze jednym  ty 
pem zastosow ań kom puterów : w rę 
czono m i u lo tkę rek lam u jącą  elek
troniczne um aw ianie n a  ran d k i 
w edług k o re lac ji s ta tystycznej 18 
cech w yszczególnianych w  spec
ja lne j ankiecie. W ten  sposób n ie 
którzy  p rog ram iśc i p ró b u ją  znaleźć 
sobie źródło dochodów, za to  po- 
pośrednictw o p łac i się  bow iem  1 
fu n ta  — w ychodząc z założenia, że 
znacznie częściej ludzie chcą się 
um aw iać n a  ran d k i n iż  od razu  
w stępow ać w  zw iązki m ałżeńskie.

(Dalszy  ciqg ze str. 13)

Perspektywa
P rzew idyw any ¡jest dalszy rozw ój i uogólnienie tej 
koncepcji w  k ie ru n k u  dostosow ania s tru k tu ry  sy ste
m u  do specjalistycznych przeznaczeń.
Już  w  chwili obecnej pew ne system y (SDS E7, BUR
ROUGHS 8500) odeszły od „sztyw nej” a rch itek tu ry
i s to su ją  ¡zmienną listę  rozkazów  i  s tru k tu rę  danych 
("no order set, no data structu re’’); w ydaje  się, że 
w łaśnie ta  ten d en c ja  stan ie  się  dom inu jącą  w  na
stępnej generacji m aszyn. Z m ienna s tru k tu ra  roz
kazów  o raz  danych będzie poprzez w ym ienne układy 
ste row an ia  m ikroprogram ow anego dostosow ana do 
specjalistycznego przeznaczenia. M ikroprogram y 
um ieszczone w  pam ięci s te ru jące j m aszyny pozw alają

na w ykorzystan ie  logicznego w yposażenia m aszyny 
do specjalistycznego zastosow ania, np. do em ulow ania 
innej m aszyny. Te m ik rop rog ram y  ,są określane te r 
m inem  firm w are. P rzew idu je się ogrom ną ekspansję 
firm w are, k tó ry  odgryw ać będzie decydującą rolę 
w  s tru k tu rze  m aszyny i w ykonyw ać specyficzne 
funkcje  s te ru jące , jak  np. ste row anie  przerw aniam i, 
w ejściem /w yjściem , co pozwoli n a  znaczne uprosz
czenie s te ru jących  podprogram ów  system u. P rz e ję 
cie przez firm w a re  fu n k cji przełączania program ów  
przy  p racy  w ieloprogram ow ej oraz tim e-sharing  po
zwoli na zm niejszenie czasu przełączania z m ilise
kund  na m ikrosekundy.
P rzew idu je się  rów nież zastosow ania firm w a re  do 
bezpośredniej w spółpracy  system u z językam i w yż
szego rzędu.

24



K A L E N D A R Z

KONFERENCJA N A  TEMAT „M A T E M A T Y K A  I CYBERNETYKA W  E K O N O M II"  

(Freiberg, 1 —3.X.1 968  r.)

W dniach od 1—3 października 
1968 r. odbędzie się we F reibergu  
(NRD) konferencja „M atem atyka i 
C ybernetyka w  Ekonom ii” („M athe
m atik  und K ybernetik  in der Öko
nom ie”), organizow ana staran iem  
In s ty tu tu  M atem atyki Stosow anej
i M echaniki N iem ieckiej Akadem ii 
N auk w Berlinie, In s ty tu tu  Badań 
Ekonom icznych Państw ow ej Ko
m isji P lanow ania, In s ty tu tu  P rze
tw arzan ia  D anych w Dreźnie, To
w arzystw a M atem atycznego w NRD

oraz — jako gospodarza — A kade
mii Górniczej w e F reibergu. 
P rogram  przew iduje — oprócz sesji 
ogólnej — cztery sekcje specja li
styczne, w ram ach których będą 
w ygłaszane 15-m inutowe kom uni
katy.
•  Sekcja m atem atyczna — modele 
determ inistyczne, modele stochasty
czne, m etody num eryczne, p rogra
m ow anie etc.
•  Sekcja cybernetyczna — podsta
wy cybernetyki, koncepcje syste
mów, języki program ow ania etc.

•  S ekcja m ikroekonom iczna —
planow anie kró tko term inow e, p la
now anie długoterm inow e, analiza 
rynku , prognozy sprzedaży, p lano
w anie sieciowe etc.
•  Sekcja m akroekonom iczna —
przepływ y międzygałęziowe, p ro 
gnozy rozw oju gospodarczego etc. 
A dres sek re tarza  K onferencji: prof. 
d r M anfred Schoch, B ergakadem ie 
F reiberg , In s titu t fü r A ngew andte 
M athem atik , B erhard  - von - Cotta 
S trasse  1.

Podał A. B. Empachcr

IV KONGRES M IĘ D Z Y N A R O D O W E J  FEDERACJI A U T O M A T Y K I (IFAC) 

W A R S Z A W A  1969 r.

We w rześn iu  1956 r. w  H eidelberg 
odbyło się M iędzynarodow e Sym 
pozjum  A utom atyki, w czasie k tó 
rego sześciu naukow ców : d r V.
Broida (Francja), d r R. Grebe 
(NRF), prof. d r A. M. Letow  
(ZSRR), prof. d r P. J. Nowacki 
(Polska), p rof. d r R. O ldenburger 
(USA) i p ro f. J . W elbourn (W ielka 
B rytania) powzięło in ic ja tyw ę u- 
tw orzenia M iędzynarodow ej Fede
rac ji A utom atyki — IFAC — In 
te rna tiona l F edera tion  of A utom a
tic Control.
Utworzono K om itet O rganizacyjny 
z. w ym ienionym i osobam i pod p rze
wodnictwem  dr V. Broida i 12 
w rześnia 1957 r. na zebran iu  kon
sty tucy jnym  w P aryżu  pow ołano 
do życia M iędzynarodow ą F ed era
cję A utom atyki, przy  czym P o l
ska znalazła się  rów nież w śród  19 
k rajów —założycieli.
Obecnie członkam i IFAC są 33 
państw a. W myśl s ta tu tu  IFAC 
tylko jedna o rgan izac ja w  danym  
k ra ju  m a p raw o  reprezentow ać ten 
k raj w  IFAC, pełn iąc  funkcję N a
rodowego K om ite tu  Członkow skie
go. Polskę rep rezen tu je  Polski K o
m ite t P om iarów  i A utom atyki N a
czelnej O rganizacji Technicznej. 
Celem IFAC jest pobudzenie roz
woju au tom atyzacji oraz rozpow 
szechnianie osiągnięć w śród  szero
kiego grona św iata technicznego 
poprzez organizow anie kongresów , 
sympozjów, posiedzeń kom itetów  
technicznych itp. M erytoryczna

działalność IFAC prow adzona jest 
W kom itetach technicznych: Teo
rii, Zastosow ań, Elem entów , Szko
len ia i B ibliografii.
O ficjalnym i językam i IFAC są: an 
gielski, francuski, niem iecki i ro
syjski.
K ongresy IFAC odbyw ają się co 
trzy la ta  i je s t w  zWyczaju, że każ
dorazowy P rezydent IFAC o rgan i
zuje kongres w  swoim k ra ju . Do 
chwili obecnej odbyły się 3 Kon
gresy IFAC:
I Kongres odbył się w  roku  1960 
w Moskwie
II Kongres odbył się  w  ro k u  1963 
w Bazylei
III  K ongres odbył się w  roku 1966 
w Londynie.
Obecnie funkcję Pre7(ydenta IFAC 
pełni prof. d r P. J. Nowacki i w 
związku z tym  najbliższy Kongres 
odbędzie się w  roku 1969 w  War
szawie.
O rganizację IV K ongresu IFAC po
wierzono Naczelnej O rganizacji 
Technicznej w  Polsce. U tworzono 
K om itet O rganizacyjny, w  którego 
prezydium  zna jdu ją  się w ybitn i 
specjaliści w  dziedzinie au tom aty
ki. Dotychczasowe kongresy b u 
dziły duże zainteresow anie, które 
w yrażało się licznym  udziałem  w 
obradach i pokaźną liczbą n ad e 
słanych referatów . Należy oczeki
wać, że w  najbliższym  Kongresie, 
którego term in  ustalono na 16—21 
czerw ca 1969 roku — uczestniczyć

będzie ok. 2000 specjalistów  z 
w ielu krajów  całego św iata oraz, 
że w  czasie obrad będzie w ygło
szonych ok. 200 referatów .
Celem IV K ongresu IFAC będzie 
przedstaw ienie światowego dorob
ku w zakresie autom atyki oraz u- 
stalenie w ytycznych rozw oju nauki
i techniki w  om awianej dziedzinie 
na najbliższe lata. Pow ierzenie or
ganizacji K ongresu Naczelnej O r
ganizacji Technicznej je s t dla pol
skiego przem ysłu ii polskiej nauki 
szczególnie korzystne. P ostępująca 
szybko w  naszym  k ra ju  au tom a
tyzacja wielu procesów p rodukcy j
nych, rozwój w ytw órczości u rzą
dzeń i  ap a ra tu ry  z dziedziny a u 
tom atyki w ym agają bezpośrednich 
kontaktów  naszych konstruk torów , 
technologów i pracow ników  odpo
w iednich in sty tu tów  ze specja li
stam i k ra jów  o przodującej te ch 
nice.
Możliwości takich  kontaktów , w a
runk i w ym iany dośw iadczeń i u- 
zyskania inform acji o postępie
technicznym  w  dziedzinie au tom a
tyki stw arza dla naszych specja li
stów  organizow any w Polsce IV 
M iędzynarodow y K ongres IFAC. 
W szelkie in form acje w  spraw ie
refera tów  na K ongres, jak  rów 
nież w ydane dotychczas m ateria ły  
inform acyjne m ożna uzyskać w
Polskim  K om itecie Pom iarów  i  
A utom atyki Naczelnej O rganizacji 
Technicznej w  W arszawie, ul. 
Czackiego 3/5, pokój 205.



Cena zł 8 .—

Bibliografia ksiqżek polskich 

z dziedziny maszyn matematycznych i liczqco-analitycznych

(ciqg dalszy)

11. Analogowe m aszyny m atem atyczne — LISOW SKI A. 
PWN, W-wa, 1967, ss. 210, (skrypt), cena zl 18.—

Podstaw y m odelow ania elektrycznego a ’ następn ie  m odelo
w anie  prętów  prostych  (belek), ram  płaskich i przestrzen
nych, p ły t i operacji m atem atycznych (na wzm acniaczach 
prądu  stałego) oraz rów nań algebraicznych, różniczkow ych 
i zależności nieliniow ych. S k ry p t przeznaczony jes t przede 
wszystkim  dla studentów  wydziałów budow lanych i me
chanicznych, chociaż będzie również pom ocą dla w ykła
dowców.

12. Podstaw y program ow ania na  UMC-1 w raz z zastoso
w aniem  do zagadnień ekonom icznych — LISOW SKI A. 
Wyd. Wyższej Szkoły Ekonom icznej w  K rakow ie. Kraków, 
1967, ss. 192, (skrypt), cena zł 11.—

Podział m aszyn m atem atycznych. System y zapisu liczb: 
dwójkowy, m inus dwójkowy. Układy logiczne i elem enty 
algebry  Boole’a. K onstrukcja  w ybranych  elem entów  lo
gicznych w uk ładach  e lek trycznych : sum y, iloczynu i ne
gacji. C h arak terystyka  uniw ersalnej m aszyny m atem atycz
nej UMC-1, je j s tru k tu ra  organizacyjna. W ybrane ele
m enty  uk ładu  logicznego m aszyny: licznika rozkazów, re 
je s tru  akum ulatora . Podstaw y program ow ania na tej m a
szynie. C harak terystyka  pracy m aszyny, zastosow anie  m a
szyn m atem atycznych do w ybranych  zagadnień- ekonomii. 
Zastosow anie m etody sim pleksow ej do w ybranych  zagad
nień program ow ania liniowego, m etoda: transportow a, Mon- 
te-Carlo, PERT, m etody probabilistyczne. P rzyk łady  pro
gram ów  w kodzie W20. Tablica liczb losowych norm alnych 
(wyciąg). Podręcznik  przeznaczony dla studen tów  ekono
mii. Po  przestudiow aniu  zasad program ow ania oraz ob
jaśn ia jących  przykładów  czytelnik będzie m ógł przystąpić 
sam odzielnie do opracow ania najprostszych  program ów  oraz 
będzie się o rien tow ał w zagadnieniach, k tó re  mogą być 
rozw iązane przy pomocy now ej ETO.

13. Zastosow anie m aszyn cyfrow ych do obliczeń technicz
nych — ŁUKASZEWICZ R. MON, W -wa, 1967, ss. 155, 
cena zł 25.—

Podstaw ow e wiadom ości o m aszynie cyfrow ej i p rogra
m ow aniu oraz w yjaśn ien ie  znaczenia i fu n k c ji rozkazów 
au tokodu  SAKO. Omówiono dokładniej m etodę bezpośred
niej analizy  nieliniow ych układów elektrycznych, m echa
nicznych i au to m aty k i za pom ocą EMC. R ozpatrzono au to
m atyczny dobór optym alnych param etrów  układów  o usta
lonej s tru k tu rze  wg zadanego k ry teriu m . Położono n a 
cisk na rhożliwie całościowe ujęcie prak tycznych  aspektów  
w odniesieniu do p ro jek tow ania  obwodów o stałych sku
pionych. K siążka przeznaczona jes t dla konstruk to rów  
zajm ujących  się analizą i p ro jektow aniem  układów  e lek
trycznych, m echanicznych i autom atyki.

14. Zastosow anie m aszyn liczących w planow aniu opera
tyw nym  przedsiębiorstw a — MITIN S. Tłum  wyd. ros. 
z r. 1965. PWE, W-wa, 1967, ss. 213, cena zł 18.—

Problem atyka  planow ania w ew nątrzzakładow ego. Środki 
techn ik i obliczeniowej, ch a rak te ry sty k a  i możliwości eks
p loatacy jne  m aszyn liczących: m echanicznych, e lek trom e
chanicznych i elektronicznych, m aszyn licząco-analitycz- 
nych, kalku la to rów  elektronicznych, EMC. P race  przygo
towawcze do m echanizacji obliczeń w  p lanow aniu  opera
tyw nym  przedsiębiorstw a. M echanizacja obliczeń związa
nych z usta laniem  w skaźników  p lanu  rocznego i planów 
kw artalnych . Zastosow anie m etod m atem atycznych  i EMC 
do sporządzania planów  kw artalnych . Obliczanie ka len 
darzow ych norm atyw ów  planistycznych i sporządzanie pla
nów operatyw nych (miesięcznych). M echanizacja obliczeń 
przy p lanow aniu zaopatrzenia m ateriałow ego oraz za tru d 
n ienia . Obliczanie zaopatrzenia m ateriałow o-technicznego z 
zastosowaniem  EMC. E fektyw ność stosow ania EMC w pla
now aniu operatyw nym . K siążka o ch arak terze  p raktycznym  
przeznaczona jest dla ekonom istów  zajm ujących się pla
nowaniem  operatyw nym  przedsiębiorstw a i w drażaniem  
ETO.

15. Autokod do obliczeń naukow o-technicznych na m a
szynie „M ińsk 2/22” — NIEMEMAN M. E., CEGIELSKI 
W. I., MATUSZEWSKA J. M. Tłum . wyd. ros. ZETO, 
W-wa, 1967, ss. 87.

Cz. 1. Ogólna ch arak te ry sty k a  autokodu Inżynier „A K I” 
przeznaczonego do obliczeń naukow o-technicznych: sym 
bole, elem enty języka AKI, znaczenie rozkazów, s tru k tu ra  
program u autokodowrego, zasady zapisów w autokodzie 
i przykłady, uk ładan ie  program ów  w autokodzie. Cz. 2. 
Zasady posługiw ania się transla to rem : zapis i dziurkow a
nie  program ów , popraw ki w  program ach, zasady posłu
giw ania się transla to rem , s tru k tu ra  i sposób w ykorzysta
nia p rogram u roboczego, rozbudow yw anie bib lio teki pro

gram ów  standardow ych  autokodu, program y obsługujące 
tran s la to r: znaki, sk ładania i schem at syn tak tyczny  ję 
zyka, zaw artość taśm  transla to ra . M ateriały  pomocnicze 
do szkolenia program istów  EMC „M ińsk 22” .

16. Podstawow e dane techniczne .o au tom atycznej m aszy
nie cyfrow ej „M ińsk 2/22”. (Techniczne m inim um  dla ope
ra to ra) — ROUDNY J. T łum . wyd. czeskiego. ZETO, W -wa. 
1967, ss. 30.

C harak terystyka  EMC „M ińsk 2/22” i je j podstawowych 
bloków. Ogólny opis obsługi m aszyny. Opis p u lp itu  ste 
rującego. Obsługa EMC i panelu  operacyjnego. M ateriały  
pom ocnicze do szkolenia program istów  na EMC „M ińsk 22”.

17. Zastosow anie elektronicznych m aszyn cyfrow ych do 
przetw arzan ia  danych w przedsiębiorstw ie — SZANIAW
SKA M. PWE, W-wa, 1967, ss. 172.
W stęp zaw iera h isto rię  u trw alan ia  i p rzetw arzania in for
m acji: rozwój pisania i liczenia a księgowość, rozwój
techniczny środków  pisania i liczenia, problem y prze
tw arzania in fo rm acji ekonom icznych. Rozdz. 1 — niek tó re  
problem y m etodologiczne przetw arzan ia  in form acji: dzia
łalność przedsiębiorstw a a przetw arzan ie  inform acji, po
jęcie „system  przetw arzan ia  in fo rm acji” , realizacja tego 
system u za pomocą EMC itp . Rozdz. 2—1 — rozpatru ją  
szczegółowo system  przetw arzania in form acji dotyczących 
gospodarki m ateria łow ej w przedsiębiorstw ie przem ysło
wym za pom ocą EMC w yróżniając podstaw ow e czynności 
system u, jak  zam ówienie p a rtii m ateria łów  u dostawcy, 
przyjęcia — nieprzyjęcia  m ateria łów  do m agazynu, za
p łata dostawcy, w ydaw anie m ateria łów  z m agazynu do 
produkcji. Rozdz. 5 porusza problem  in teg rac ji w p ro 
jekcie  system u przetw arzania in form acji dotyczących go
spodarki m ateriałow ej oraz problem  kw an ty fikacji syste
mu. P raca  przeznaczona je s t dla ekonom istów  i tych 
czytelników  m ających podstaw ow e wiadom ości o p rogra
m ow aniu EMC do przetw arzan ia  danych i pragnących po
głębić w iadom ości z zakresu w ykorzystania tych m aszyn 
do zarządzania gospodarką m ateria łow ą w przedsiębior
stw ie przem ysłowym .

18. O cybernetyce — TIEPLOW L. Tłum . wyd. ros. z r. 1953. 
WNT, W-wa, 1967 ss. 466.

C ybernetyka — przedm iot i m etoda, je j m iejsce w życiu 
i wśród nauk. W yjaśniono pojęcia: entropii, sygnału, in 
form acji, sprzężenia zwrotnego, układu, w ejścia i wyjścia, 
sterow ania, program u, au tom atu  itp . W ykorzystanie tych 
pojęć w biologii, biochem ii, psychologii, lingw istyce i 
technice. Podano podstaw y algerby Boole’a, logiki klasycz
nej i m atem atycznej, teorii g ier oraz opis przetw orników  
sygnałów, m aszyn do operacji logicznych, m aszyn liczą
cych, licząco-analitycznych, e lektronicznych m aszyn m ate 
m atycznych i ich zastosowanie. Scharakteryzow ano w spół
czesne poglądy na pracę m ózgu oraz technikę bioprądów  
i perceptrony. Książka popularna, przeznaczona jest dla 
szerokiego kręgu  czytelników  o w ykształceniu - średnim .

19. Synteza układów  elektronicznych m aszyn cyfrow ych — 
WAWIŁOW E. N., PORTNOJ G. P. Tłum . wyd. ros. z r. 
1963. WNT, W-wa, 1967, ss. 404 cena zł 50 —

Przedstaw iono: zagadnienia i m etody syntezy w szczegól
ności układów  logicznych EMC, za pomocą logiki m ate
m atycznej i teorii au tom atów  dyskretnych . Podstawow e 
właściwości układów  stosow anych w EMC oraz w iado
mości o funkcjach  przełączających. M etody syntezy uk ła
dów logicznych lam pow ych i półprzew odnikow ych: sposoby 
przedstaw iania i m inim alizacja fu n k c ji przełączających. 
Synteza układów  logicznych na rdzeniach  ferry tow yen  o 
p rostokątnej pętli h isterezy i param etronach . M etody syn
tezy autom atów  skończonych (układów z pam ięcią). Ogólne 
zasady syntezy w ybranych  typow ych układów  stosow a
nych w EMC jak  np. układów  w ybierających, liczników 
im pulsów  i układów  zliczających, sum atorów . K siążka prze
znaczona jest zasadniczo dla inżynierów  p ro jek tu jących  
uk łady  EMC, może służyć rów nież studentom  wyższych 
szkół technicznych specjalizujących się w zagadnieniach 
EMC.

20. K onferencja  naukow o-techniczna n .t. k ra jo w y  przegląd 
zastosowań m aszyn m atem atycznych  w przem yśle. Poznań 
19—20.04.1966. Cz. 3, Wyd. SIMP, Poznań, 1967, ss. 84.
K onferencja obejm ow ała p rob lem atykę przetw arzania da
nych i zarządzania oraz m arginesow o obliczania technicz
ne. Cz. 3 zaw iera dane dotyczące przebiegu obrad, w y
powiedzi dysku tan tów , podsum ow anie dyskusji, uchwalę 
konferenc ji oraz m ateria ły  program ow e i uzupełniające.

Opracow ał Jerzy  lłlam borow ski
c. d. n.


