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Organ Pefnomocnika Rzadu do Spraw Elektronicznej Techniki Obliczeniowej i Naczelnej Organizacji Technicznej

ALICJA STANISLAWSKA

ZETO—ZOWAR
Warszawa

b3

Mgr Alicja Stanistawska ukornczyla w 1956 r. studia nra
Wuydziale Ogolnoekonomicznym Szkoly Gtéwnej Planowa-
nia i Statystyki. Do roku 1962 pracowala w Zakladzie Pro-
" dukceji Doswiadczalnej Instytutu Maszyn Matematycznych
a nastepnie do roku 1966 — w Zakladzie Doswiadczalnym
Biura Urzqdzeri Techniki Jgdrowej, zajmujagc sie przede
wszystkim zagadnieniami organizacji pracy. Z tego zakresu
dokonala szeregu opracowan. W roku 1967 mgr Stanistai-~
ska podjeta prace w Zakladzie Obliczeniowym ZETO-Z0O-
WAR, polegajqeq m. in. na badaniu i analizie efekidow
ekonomicznych wynikajgcych ze stosowania nowej techniki
obliczeniowej.

681.3.003.1

Efekty stosowania ETO

(z praktyki Zakladu Obliczeniowego ZOWAR)

Autorka przedstawia probe wstepnej oceny korzysci ekonomicznych wynikaja-
cych z zastosowania elektronicznej techniki obliczeniowej u 9 klientéw ZOW AR-u.
Dane wuzyskano ma podstawie ankiety opracowanej przez Zaklad Obliczeniowy
i wypelnionej przez wspolpracujace z ZOWAR-em zaklady produkcyjne, zjedno-
czenia i biura konstrukcyjne. W wyniku analizy stwierdzono, ze koszty przetwa-
rzania danych i wykonania opracowarn optymalizacyjnych stanowity zaledwie
0,18%/s uzyskanych oszczedno$ci. Autorka wskazuje na trudno$ci ustalenic wlasci-
wej metodyki badania efektéw stosowania ETO. W przytoczonej analizie oparto
sie ma klasyfikacji efektéw opracowanej w Katedrze Organizacji, Ekonomiki
i Planowania w Przemy$le Budowy Maszyn — Politechniki Warszawskiej.

€ uporzadkowanie dokumentacji i@ podniesienie jej
normatywnego charakteru.

W rezultacie wplywu techniki elektronicznego prze-
twarzania danwch ma dzialalno§é przedsiebiorstwa po-
winna zarysowaé sie znaczna poprawa nastepujacych
wskaznikow efekitow: |

wazrost wydajnosci pracy

obnizka kosztéw produkcji

lepsze wykorzystanie czasu pracy

lepsze wykorzystanie $§rodkéw pracy

lepsze wykorzystanie zapaséw materialowych
lepsze wykorzystanie energii

Zarys typowych efektow

Niejednokrotnie podjecie decyzji przystgpienia do
prac nad automatyzowaniem przetwarzania danych
nie nalezy do zadan latwych. Wiaze sie to bowiem
z ryzykiem poniesienia duzych kosztéw, przy nie
znanych jeszcze w tym czasie efektach. W oparciu
o doSwiadczenia wilasne, jak i o$rodkéw =zagranicz-
nych, nalezy stwierdzi¢, iz w wyniku stosowania
elektronicznej techniki obliczeniowej mozna uzyskaé
nastepujace efekty, wynikajace bezposrednio z samego
procesu przetwarzania danych: -

® zwiekszenie dokladno$ci informacji o ; 7
® zwiekszenie r6znorodnosci informacji duis{éripceme Cyldu iechnicznego” brzygotowanid pros

® usprawnienie obiegu informacji :

: : S ® skro ie . keyi
.t.podmesﬁeme kultury opracowywania i wykorzy- P zsr{;rooiei:nifr Cyi}?;l é)grgdpulfg df{lgjgio
stywania informacji : tm poseni]. AR
.y Y o a_Jl, 5 ® zwickszenie rozmiaréw produkcji.

skrécenie terminéw opracowan
® zmniejszenie pracochionno$ci opracowan

® zmniejszenie koszté6w opracowan

® z}imnxiejszen’ie obsady pracowniké6w administracyj-
nyc

Kryteria klasyfikacji efektow

Przed prazystapieniem do badania efektéow elektronicz-
nego przetwarzania danych konieczne jest sklasyfi-

1



kowanie icit w oparciu o ustalone uprzednio kryte-
ria. Zagadnienie klasyfikacji efektéw jest w réZny
spos6b interpretowane. Do chwili obecnej nie ma
ustalonego wzorca, na ktérym nalezaloby sie oprzeé
przy grupowaniu efektow.

W oparciu o badania ekonomicznej efektywnosci me-
chanizacji i automatyzacji przetwarzania danych, pro-
wadzone w szczegOlno$ci przez Katedre Organizacji,
Ekonomiki i Planowania w Przemy$le Budowy Ma-
szyn Politechniki Warszawskiej, wykrystalizowane
zostaty kryteria klasyfikacji efektéw, przedstawio-
ne w tablicy I.

Podzial efektow

Tablica I

Kryterium klasyfikacji Grupy (rodzaje) efektow
Kryterium — mozli- Efekty wymierne
wo§¢ pomiaru » niewymierne
Kryterium — jednost- | Efekty w jednostkach natural-
ka pomiaru nych

Efekty w jednostkach wartoscio-

wych
Kryterium — charak- Efekty ekonomiczne
ter efektu » pozaekonomiczne
Kryterium — strefa Efekty dotyczace samego prze-
odniesienia : twarzania

Efekty dotyczace wplywu zme-
chanizowanego przetwarzania da-
nych na wyniki przedsiebiorsiwa

Kryterium — sposob Efekty jednorazowe
realizacji » clagle
Kryterium — etap Efckty na etapie projektowania
odniesienia ,» nha etapie stosowania
Kryterium — sposob Efekty ujete w sposéb ksiegowy
ujecia »»  ustalone statystycznie
4 ustalone analitycznie
Kryterium — przed- Efekty na jednostke informacji
miot odniesienia 5 odnoszace sie ma maszyneg
55 odnoszgce sie na rodzaj
operacji
5 odnoszone na komorki
organizacji
,» dot. oérodka obliczenio-
wego
5 zwigzane z kompleksem
prac

Kryteria powyzsze oraz odpowiadajace im grupy kla-
syfikacyjne ujmujg podzial na pojecia krancowe,
wzajemnie przeciwstawne. W praktyce moga wyste-
powa¢ ione zaréwno 'w formie czystej, jak i miesza-
nej. :

W oparciu o uprzednio dokonamng klasyfikacje mozna
podzieli¢ efekty na grupy, podane w ‘tablicy II.
Problem analizy efektoéw elektronicznego przetwarza-
nia danych jest bardzo skomplikowany i trudny. Wy-
maga przygotowania od strony teoretycznej, jak réw-
niez doskonalej znajomo$ci zagadnien zwiazanych z
dziatalnoScia, orgamizacja jednostki badanej. Moze
dotyczy¢ kompleksu zagadnien wystepujacych w da-
nej jednostce — objetych elektronicznym przetwa-
rzaniem danych lub tylko wybranych odcinkow dzia-
falno$ci. Wymaga ustalenia odpowiednich Kkryteriéw
klasyfikacji efektow, ktére w ujeciu ogélnym zostaly
uprzednio scharakteryzowane, jak réwniez obrania
wiasciwej metodyki ich badania. Zagadnienie meto-
dyki badania efektéw jest do§¢ obszerne i mogloby
stanowié¢ przedmiot odrebnego opracowania. Wspom-
niez jednak mozna, ze tak jak przy grupowaniu efek-
tow nie ma ustalonego wzorca dla tego problemu.

Istnieja rézne podejScia do badania efektow, ktore.

najczeSciej ze wzgledu na swe skompl'ikowanie W

2

praktyce mnie zdaja egzaminu. Na przeszkodzie stoi
trudno$é w skompletowaniu niezbednych informacji
do przeprowadzenia tego rdzaju analizy. Nie tylko
u nas, ale i za granicg spotyka sie podobne klopoty.
Stanowisko takie potwierdzaja uczestnicy sympozjow
poSwiecanych problemom =zastosowan maszyn mate-
matycznych.

Informacje zawarte w tej czeSci opracowania nie wy-
czerpujg calego tematu, dotyczgcego efekiow wynika-
jgcych z techniki elektronicznego przetwarzania da-
nwch. Podanie tych informacji miato na celu stworze-
nie podloza do omoéwienia wybranych przykladow
powstawania efektéw ekonomicznych w konkretnych
warunkach wspéipracy Zakladu Obliczeniowego War-
szawa ZETO-ZOWAR 1z jednostkami gospodarki na-
rodowej.

Tablica II?)
Przyklady grupowania efektéw

Efekiy bezposrednie Efekty po$rednie
Jednora- Trwat Jednora- T ATe
Zowe zZowe :

1. Zwol- 1. Obnizenie 1. Zmniej-i{ 1. Trwale
nienie kosztu szenie zmniejsze-
po- przetwarza- zapa- nie jako$-
wierz- | . nia danych séw ciowego
chni - mate- zuzycla ja-

& biuro- rialo- kiegokol-
_é:, wej wych wiek czyn-
E 2. Zwol- | 2. Wplyw z 2. Zmniej-| DiKa pro-
Z nienie odnajmu AR dukeyjne-
v zbed- zwolnione]j zapa- go na jed-
o nych powierzch- S6W nostke wy-
3 maszyn|  ni uzytko- | produk-| I°PY
) biuro- wej cii w 2. Oszczed-
= wych toku nos$é z ty-
z 3. Zmniejsze- | 3. Podnie- Al e
2 ki kosztéw
bl nie oplat sienie A
b dzierzaw- zdol- é
= nych z ty- no$ci o

tutu zwol- pro-

nienia po- dukeyj-

wierzchni nej

uzytkowej

1. Zmniej-| 1. Skrécenie 1. Podniesie-
szenie cyklu nie jakoSci
stosun- opracowa- i norma-
ku pra- nia spra- tywnego

) cowni- wozdan charakteru
g kow i zestawien dokumen-
= admini- analitycz- tacji war-
E stracyj- nych sztatowej
03) nych do
B robot-
o nikéw ¥
z 2. Wykony-
2 wanie prac
*Z i obliczen
= niewyko-
g nalnych
> bez mecha-
b~ nizacji w
& terminach
! umozliwia-

jacych ich

praktyczne

wykorzy-

stanie

1) Wedtug: pracy zbiorowej ,,Problemy okre$lenia,

ekonomicznej efektywnosci mechanizacji i automa-
tyzacji przetwarzania danych’’.
Politechnika Warszawska, Katedra Organizacji Eko-
nomiki i Planowania w Przemy$le Budowy Maszyn —
Warszawa, luty 1967 r.




Wybrane zagadnienia opracowywane przez ZOWAR
na zlecenie uzytkownikow

DoSwiadczenia Zakladu Obliczeniowego  Warszawa
wynikajgce z trzyletniej jego dziatalno$ci potwierdza-
ja szerokie mozliwo$ci zastosowania elektronicznej
techniki obliczeniowej. Swiadczg o tym nastepujgce
przyklady prac projektowych wykonywanych w ra-
mach ZOWAR-u w zakresie:

a) systeméw  ,wielotematycznych”  obejmujacych
techniczne przygotowanie 1 planowanie produkcji
dla zaklad6éw przemysiu maszynowego: FSC w Sta-
rachowicach, FSO na Zeraniu, Zaktadéw Mechanicz-
nych im. M. Nowotki; ewidencje zakupbéw, zapasow
i sprzedazy dla Wojewo6dzkiego Przedsiebiorstwa
Handlu Odzieza;

b) systemoéw ,jednotematycznych” jak np. wyszuki-
wanie informacji dla Centralnego Instytutu Infor-
macji Naukowo-Technicznej i Ekonomicznej lub dla
Panstwowego Instytutu Hydrologiczno-Meteorologicz-
nego, czy tez Spoéidzielni Mieszkaniowej ,Energety-
ka” i innych;

c) systeméw obliczen numerycznych jak mp.: obli-
czenia zwigzkéw chemicznych do dokumentacji zioz
soli w Zatoce Puckiej, obliczenia optymalizacyjne
planéw produkcji, obliczenia kompleksowej efektyw-
nosci $rodkéw trwatych i awaryjnosci w kopalniach
wegla kamiennego (dla Gléwnego Instytutu Goérmi-
ctwa).

Wstepna ocena korzySci ekonomicznych wynikajacych
z zastosowania nowej techniki obliczeniowej

Zaktad Obliczeniowy Warszawa, majgc na uwadze
diugotrwaly okres wspéipracy z miektérymi jednost-
kami gospodarki marodowej w zakresie opracowywa-
nia i wdrazania systemdw elekitronicznego przetwa-
rzania danych oraz wykonywania szeregu prac o
charakterze optymalizacyjnym, postanowil przystg-
pi¢ do amalizy korzySci wynikajacych ze stosowania
nowej techniki obliczeniowej.

W konsekiwencji tego zamierzenia w polowie wrzes-
nia 1967 r. zostalo powolane mowe stanowisko pra-
cy, do ktérego zadan mnalezy: studia, analiza i opra-
cowania z zakresu efektywnosci ekonomicznej elek-
tronicznego przetwarzania danych. -

Zapoczatkowujac tego rodzaju dziatalnosé opraco-
wano i rozestano ankiete do 13 klientéw o majdiuz-
szym oKkresie ‘wspoipracy. Amnkieta, jako pierwsza
zredagowana Zzostata kréotko i w spos6b prosty. Ele-
menty jej mie wymagaty odrebnego omowienia. Cho-
dzilo o uzyskanie informacji wstepnych, ktére po-
twierdzilyby przypuszczenia odnoé$nie do wystepowa-
nia oszczednos$ei u klientow ZOWAR-u, w zwiazku z
wdrazaniem systemoéw elektronicznego przetwarza-
nia danyich lub wykorzystaniem prac optymalizacyj-
nych., Ponadto Zzalezalo mam na =zorientowaniu sie,
czy zaktady lub instytucje wspoélpracujace sa juz w

Oszczedno$Sci uzyskane w wyniku przetwarzania danych

stanie przeprowadzaé¢ analizy w wymienionym zakre-
sie, ktére stanowilyby materiat dla odpowiednich prac
analitycznych. Wskazywaloby to réwniez ma mozli-
woS¢ rozszerzenia przysziej ankiety.

Ankieta ta zawierata mastepujg’ce pozycje:

1. OszczednosSci etatowe (w skali rocznej):

® rzad wielkosci,
®  jakich komérkach zakladu wystapity,

® czy ludzi ze zwolnionych etatéw przesunieto do
innych prac (jakich).

2. OszczedmosSci materialowe:

® 7 tytulu zmmiejszenia $rodkéw obrotowych zamro-
zonych w materiatach (w zi).

3. Oszczedno$§ci magazynowe:
@ zmniejszenie powierzchni magazynowej, o ile % i
jaki to stanowi metraz — koszt.

4. Jakiego rzedu zostala zwolniona moc przero-
bowa Stacji Maszyn Liczgco-Analitycznych i w ja-
kim kierunku poszto jej wykorzystanie.

5. Efeklty posSrednie (niewymierne)
jak: korekty planu inwestycyjnego i inne.

takie

Na ankiete nadeszio 9 odpowiedzi, przy czym an-
kietowani nie odpowiedzieli na wiszystkie pytania.
Niemniej material zebrany w oparciu o ankiety
okazal sie bardzo ‘cenny do iwustalenia korzySci eko-
nomicznych wynikajacych ze wspolpracy z ZO-
WAR-em.

Ze wizgledu na odmienny charakter prac wykonywa-
nych 'dla klientéw -ankietowanych, oszczedno$ci wy-
liczone w oparciu o madesiane odpowiedzi zestawio-
ne izostaty w tablicy III i IV.

Wyliczenia zawarte w tablicy III w rubryce 2 poz.
1, 3, 4 dotycza oszczedno$ci mzyskanyich ze zwolnienia
niektérych stanowisk lpracy, w zwigzku z zastosowa-
niem systeméw elektroniczmego przetwarzania da-
nych. Stanowiska te wystepowaty w komorkach la-
nowania operatywnego, zaopatrzenia i kooperacji, w
Ksiegowo$ci oraz magazynie materiatowym.

Dla wszystkich zaoszezedzonych stanowisk wvrzyjeto
$rednig stawke poborow miesiecznych — 2500 zt (I3-
cznie ze srednia premig miesieczng).

¢4 Wartosci wystepujace w rubryce 3 uzyskano ze
' zmniejszenia ‘stan6éw zapaséw materiatowych.

WartoSci wystepujace w rubryce 4 dotycza zaoszcze-
dzonej mocy przerobowej Stacji Maszyn Liczacych
Amalitycznych z tytulu przejecia ‘czeSci prac oblicze-
niowych przez ZOWAR. ;

Przyklady efektow uzyskanych na drodze stosowania
metod matematycznych (p. tablica IV) wykazuja bar-

Tablica III

OszczednoSci etatowe OszczednoSei ma- | Zwolnienie mocy Razem
Nazwa zakladu w zllrok terialowe w zl/rok SMLA w zl/rok zt

F-ka Samochodéw Ciezaro- 16 X 2500 X 12 = 480 000 17 000 000 924 000 18 404 000
wych Starachowice (osoby X pobory X mies.)

F-ka Samochoddéw Osobo-

wych Warszawa —_— — 744 000 744 000
Mazowieckie Z-dy Rafin.

i Petrochemiczne Plock 16 X 2500 X 12 = 480 000 5 000 000 — 5 480 000
Z-dy Mechaniczne im. M.

Nowotki Warszawa 2 X 2500 X 12 = 60 000 — 459 200 519 200
Razem wartosé 1 020 000 22 000 000 2 127 200 25 147 200




Oszczedno$ci uzyskane w wyniku wykorzystania prac optymalizacyjnych

Tablica IV

o aath Obnizka kosz- | Zwickszenie pla- | ¥0szt OPY?CC’W?"‘ wa’ta po potra- | stosunek procen-
zv&:a (:]‘e ostki tow produkeli nu produkeii optymalizacyj- | ceniu kosztow towy kosztow
Boupodancee) w zlrok w zlrok nych opracowan do oszczednosci

w zl/rok w. zl/irok

Zjednoczenie Przemysiu Ce- -
mentowego Sosnowiec 19 000 000 25 762 18 974 238 - 0,13
Centralne Biuro Konstr. ;
Kablowych Ozaréw 3 840 000 48 900 3 791 100 1 1,27
Zjedn. Przem. Celulozowo- .
-Papierniczego 13 000 000 34162 12 965 838 0,27
Zjedn. Przem. Bawe!niancgu
£.6d% 10 100 000 72 060 10 027 940 0,71
Zjedn. Hutnictwa Zelaza i
i Stali 111 600 000 108 225 111 491 775 0,96

Razem rubr. 3 + 4 = 157 540 000 289 109 157 250 891 0,18
Uwaga: koszty podane w kolumnie 5 obliczono w ten sposob, ze do kosztow zafakturowanych przez ZOWAR doliczono

szacunkowo 50% kosztéw poniesionych przez uzytkownikéw i instytucje wspoipracujace (JEOP).

dzo wysoka ich oplacalno$¢?!). Nalezy podkresli¢, ze
ankietowani wskazywali na mozliwos¢ ewentualnego
uzyskania tego typu oszczednos$ci w przypadku po-
traktowania planéw optymalnych jako dyrektywnych.
W wiekszo$ci przypadkéw plany optymalne zostaty
zatiwierdzone. W pozostalych przypadkach plany te
zostaly potraktowane na razie jeszcze informacyjnie.
Stosowanie metod matematycznych nadaje sie szcze-
golnie w branzach przemystowych, w ktérych pro-
ces produkcyjny charakteryzuje sie duzym stopniem
substytucji stanowisk roboczych.

Nalezy podkresli¢ korzystny
efektéw do poniesionych nakladdéw
oszezednoéei w stosunku 'do 289109 zt stanowigcych
koszty opracowan). Stosunek procentowy kosztéow do
uzyskanych efektéw istanowi 0,18%. ;

stosunek uzyskanych

Zebrane w obu tablicach wyliczenia mie stanowia cat-
kowitego obrazu warto§ci efektéow mwystepujacych u
naszych klientéw, o czym §wiadozy brak melnych od-
powiedzi ma ankiete. Nalezy przypuszczaé, iz kwoty
oszczednoscli sg w Znacznym stopniu zanizome.

ankietowani

W zakresie efektéw midwymiernych

gléwnie wymieniali:

® skrécenie cyklu obliczeniowego

® otrzymywanie szybkiej, rzetelnej informacji w za-
kresie planowania produkcji, eliminujacej zakidcenia
w rytmice produkcji i zaopatrzeniu materiatowym

® mozliwosé obliczenia kilku wersji plandéw

® mozliwosé racjonalnego doinwestowania mocy
produkcyinej w oparciu o wykazane ,waskie gardia”

® poprawienie wykorzystania parku maszynowego

® biezgca analize zapaséw materiatowych 1 stanéw
ponadnormatywnych.

Wnioski, jakie masuwaja sie z przeprowadzenia ba-
dania korzy$ci ekonomicznych. zwigzanych z wpro-
wadzeniem techniki elekironicznego przetwarzania
danych do dzialalno§ci zakladéw — mwskazuja na ce-
lowo$§¢ stosowania tego rodzaju nowej techniki.

Jezeli chodzi 0 wnioski dotyczace samej ankiety, mo-
zna przypuszezaé, iz trudno§ci w wypelieniu nie-
ktérych jej punktGw mogly byé spowodowane za
krotkim okresem iczasu, zasugerowanym przez ZO-
WAR do je] opracowania i madestania przez zakta-
dy, badz tez za krotkim okresem eksploatacji mo-

1) Obliczenia prowadzone byly przez Instytut Ekonomiki
i Organizacji Przemyslu pod nadzorem Komitetu Nauki
i Techniki, przy wspoéludziale ZOWAR-u.
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wych systemow. Niemniej ankieta spelnia bardzo
wazna role. Dala potwierdzenie wystepowania efek-
tow ekonomicznych w zakladach wspéipracujacych,
jak réwniez stala sie przestanka do sporzadzenia ana-
lizy ekonomicznej w powyzszym zakresie.

Zagadnienie to nie nalezy do Iatwych i wymaga
uprzedniego ustalenia odpowiedniej metodyki bada-
nia efektéw, przy wspotudziale zakladdéw wsp6ipra-
cujacych. ‘

Rx:ace w tym zakresie zostaly juz rozpoczete. Moga
tez sta¢ sie przedmiotem nowego opracowania.

Na zakonczenie nalezy dodaé, ze koszt maszyny IBM
1440, ktéra przyczynila sie do uzyskamia podanych
uprzednio oszczedno$ci, wynosi 18 225843 zt. Pordéw-
nanie tej kwoty z uzyskanymi oszczedno$ciami wska-
zuje na wielka oplacalno$é stosowania techniki elek-
tronicznego przetwarzania danych. Technika ta, jezeli
obecnie jest jeszeze w stadium rozwoju, to za kilka
lat powinna staé¢ sie podstawowym instrumentem za-
rzadzania szczegblnie duzych jednostek gospodar-
czych. Tego sie nie da uniknagé. Jest to bowiem zja-
wisko witérne, wynikajace z postepu technicznego i w
duzym stopniu moze rzutowaé na jego rozwoj.
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ETO w pracach magisterskich

Artykut informuje o studiach w zakresie metodologii projektowania systeméw
EPD w Wuyzszej Szkole Ekonomicznej we Wroctawiu. Podaje przeglad tematow
prac dyplomowych, stanowiqgcych konkretne projekty systemoéw oraz zastosowania
metod matematycznych. Wiekszosé absolwentéow znalazla zatrudnienie w oSrod-
kach obliczeniowych t przedsiebiorstwach wdrazajacych ETO.

W roku 1965 przy Katedrze Statystyki i Metod Ra-
chunku Ekonomicznego Wyzszej Szkoly Ekonomicz-
nej we Wroctawiu zorganizowano Laboratorium Obli-
czeniowe 'wyposazone w maszyne cyfrowg ODRA
1003.

Maszyna cyfrowa wykorzystywana jest przy realiza-

cji obu podstawowych funkcji Katedry!), tj.:
1) dydaktycznej

 2) maukowo-badawczej z wyraznym priorytetem

pierwszej z wymienionycn.

Zastosowania drugiego typu polegajg na wysorzy-
Stdniu maszyny w pracaca i padaniach nauaowycan,
prowadzonycn przez pracowmnikow Katedry Staiys-
tysi 1 Metod Racnunku gonomicznego, pracowinikow
mnych Kkatedr uczelni, a takze sporadycznie, pra-
cCOWnIKOW innycn uczelni 'w kraju (nie tylso uczeuni
_.ekonomicznych).

Realizacja procesu dydaktycznego przy wykorzysta-
niu VORY 1003 polega na:

.a) wysiuchaniu przez studentéw trzeciego roku obu
wydzialow (exonomiki przedsiebiorstwa i inzynieryj-
no-ekonomicznego) encyklopedycznego wykitadu z
podstaw i zastosowania ETO

b) zapoznaniu studentéw na ¢éwiczeniach typu labo-
ratoryjnego z elementami Jlogiki i arytmetyki oraz
opanowaniu [przez mich techniki programowania w
jezyku ALGOL-60 i MOST-1

¢) odbyciu ¢éwiczen o charakterze laboratoryjnym
w matych, kilkuosobowych grupach przy maszynie
cyfrowej ODRA 1003 i urzadzeniach towarzyszacych.

Opisane wiadomos$ci zdobywajg  wszyscy studenci
uczelni jeszcze przed rozpoczeciem seminarium ma-
gisterskiego. Ci z mich, ktérzy decyduja sie na pi-
sanie pracy dyplomowe] w Katedrze Statystyki i Me-
tod Rachunku Ekonomicznego, majg mozno$¢ konty-
nuowania studiéw nad wykorzystaniem ETO w bie-
zgce] praktyce gospodarczej naszych przedsiebiorstw.

W roku akademickim 1964/65 uruchomione zostato dla
- jednej grupy studenckiej eksperymentalne semina-
rium magisterskie, poswiecone metodologii projek-
towania systemu elekironicznego przetwarzania da-
nych (SEPD). Opiekunem tej grupy z ramienia Ka-
tedry zostal mgr Jerzy Trybulski — dyrektor Zakla-
déw Elektronicznej Techmniki Obliczeniowej — Za-
ktadu Obliczeniowego we Wroctawiu.

Uczestnicy Seminarium odbyli trzymiesieczne prak--

- tyki dyplomowe w kilku przedsiebiorstwach Dolne-
go Slgska i innych rejonach kraju, po$wiecone gro-
madzeniu materialu informacyjnego, stnowigcego

1) Patrz artykul Gintera Trybusia — ,,Dzialalno$¢ dydaktycz-
na i naukowa Wyzszej Szkoly Ekonomicznej we Wroclawiu
w zakresie zastosowan ETO” — ,Maszyny Matematyczne”
nr 2/67, str. 23.

e.npiryczne tworzywo przygotowywanych opracowan.
Jest rzeczg oczywista, ze w ramach jednej publikacji
nie da sie zaprezentowac calego dorobku dyploman-
tow. Szezegblowemu omoéwieniu projektoéw i zastoso-
wanych maszyn matematycznych do poszczegélnych,
dalej wymienionych dziedzin, nalezatoby poswiecic
odrebne, odpowiednio ilustrowame artykuly.
Ograniczymy sie wiec do przegladu problematyki
prac dyplomowych oraz krétkiego opisu. zastosowa-
nych metod matematycznych i metodologii projekto-
wania SEPD,

Omawiahe prace dyplomowe mozna podzieli¢ na dwie
grupy. Do pierwszej maleza prace, ktore stanowia w
swe] istocie konkretne projekty SEPD w zakresie

® obrotu materialowego
® rozliczen z dostawcami i odbiorcami
@ ewidencji plac.

Oto szczegbélowe tematy prac dyplomowych naleza-
cych do tej grupy:

1. ,,Projekt systemu ewidencji obrotu materialowego
za pomocg EMC w Zakladach Hutniczo-Przetwor-
czych Metali Niezelaznych ,Hutmen” mwe Wrocta-
wiu” 5

2. ,,Program elektronicznego przetwarzania ewiden-
cji obrotu materialowego ma EMC ,ELLIOT 803B”
dla Zakladu Hutniczo-Przetwobérczego Metali Nieze-
laznych ,,Hutmen” we Wroctawiu’

3. ,,Zastosowanie EMC do ewidencji i rozliczen su-
rowcowych we Wroctawskie] Przedzalni Czesanko-
W.ej"

4. ,Projekt systemu obiegu informacji o zuzyciu ma-
terialow w Pomorskiej Odlewni i Emalierni w Gru-
dzigdzu”

5. ,,Wykorzystanie ETO w organizacji ewidencji roz-
liczen z dostawcami towaru do punktéow sprzedazy
detalicznej Wroctawskiej Spoéldzielni Spozywicow
SPOLEM” :

6. ,,SEPD w zakresie fakturowania sprzedazy energii
elektrycznej dla wielkich odbiorcéw — na podstawie
Zakladoéw Energetycznych Okregu Wschodniego —
Radom”

7. ,Projekt SEPD do obliczenia zarobkéw pracowni-
kéw wynagradzanych systemem akordowym przy za-
stosowaniu EMC ELLIOT 803B"

8. ,,Projekt systemu wynagrodzen pracownikéw akor-
dowych przy zastosowaniu EMC w przedsiebiorstwie’.
Do drugiej grupy malezg prace, po$Swiecone proble-
matyce zastosowania metod matematycznych w wy-
branych zagadnieniach z dziedziny:

® optymalizacji kosztéw transportu

® planowania, koordynacji i kontroli uruchomienia
nowej produkecji - ¢



® planowania, koordynacji i kontroli remontéw.
Prace z tego zakresu przygotowane zostaly przy za-
lozeniu stosowania maszyny cyfrowej jako jedynego
technicznego §rdka obliczeniowego. Sg to:

1. ,Projekt optymalizacji kosztow transportu prefa-
brykatéw budowlanych za pomocg EMC w Przedsie-
biorstwie Budownictwa Uprzemybiowmnego we Wro-
clawiu”

2. ,Zastosowanie ETO do planowania, koordynacji
i kontroli wuruchomienia mnowej produkcji metoda
PERT”

3. ,,Planowanie, koordynacja i kontrola remontow
przy zastosowaniu metod sieciowych”.

Zadaniem dyplomantéw przygotowujacych opracowa-
nia zaliczone uprzednio do pierwszej grupy, tj. pro-
jekty SEPD bytlo:

a) opracowanie tematu od strony ekonomicznej

b) zapoznanie sie ze strukturg organizacyjng i pro-
dukcyjng badanego przedsiebiorstwa

c) dokonanie opisu-analizy stanu dotychczasowego
opracowanego zagadnienia w danym przedsiebior-
stwie

d) opracowanie projektu szczegbélowego SEPD

e) wstepne okreslenie ekonomicznej efektywnosci
projektowanego systemu przetwarzania danych.

W omawianych pracach dyplomowych wymienione
zadania zostaly szczegélowo sprecyzowane w zalez-
nos§ci od opracowanej problematyki. Poszczeg6lne
projekty SEPD w mniejszym lub wiekszym zakre-
sie zawierajg:

a) analize stanu dotychczasowego —

® opis dotychczas wykonywanych czynno$ci ewiden-
cyjno-obrachunkowych

® spis, wzory, sposoby wystawiania, obiegi i ilo$ci
(miesigcznie) pozycji ewidencyjnych i urzgdzen ewi-
dencyjnych

® o0g6lny schemat powigzan wszystkich zasadni-
czych dokumentow

b) metode przetwarzania przedstawiong za pomocy
schematu blokowego

plany operacyjne przettwarzania —

wykaz dokumentéw wejSciowych i wynikowych
ojperacje i czynnos$ci

schematy przetwarzania

zalgezniki —

wizory dokumentéw tradycyjnych

ukiad informacji na kartach maszynowych
uktad informacji ma taSmach perforowanych
rozplanowanie zapisé6w danych statych
rozplanowanie wynikow posrednich

wzory dokumentéw wynikowych—tabulogramoéw.

©000002 000°

Ponadto niektére prOJekty SEPD zawierajq:

® schematy blokowe programow

® programy wraz z opisem

® kontrolne tabulogramy programéw
€ instrukcje dla operatoréw.

Jak juz powiedziano, obok prac projektowych wy-
konamo kilka prac po$wieconych problematyce wy-
korzystania maszyn cyfrowych przy rozwigzywaniu
niektérych modeli badan operacyjnych.

W pracach tych zrealizowano nastepujgce zadania:

® przeprowadzono opis-analize stanu dotychczasowe-
g0 orracowywanego zagadnienia

® przedstawiono teoretyczne p-quta;wy zastosowanej
metody matematycznej

© zapoznano z zasadami programowania na dang
maszyne cyfrowg w jezyku maszyny

® zaprogramowano zagadnienie w jezyku wybranej
maszyny i otrzymane wyniki poddano szczegéltowej
analizie

® dokonano opisu zastosowanego programu wraz z
podaniem pewnych ograniczen

® okreslono sposéb przygotowania danych dla° EMC
® opracowano konkretny przyktad ilustrujacy funk-
cjonciwanie systemu

® przeprowadzono probe oceny ekonomicznej efek-
tywnos$ci proponowanych rozwigzan.

Omowione opracowania posiadajg niewatpliwg war-
to§¢ teoretyczng obok strony praktycznej, zwlaszcza
metodologiczng — stanowig wiec realny wklad w
podstawy projektowania SEPD.

Warto chyba dodaé, ze autorzy oméwionych opra-
cowan w przewazajacej wiekszosSci znalezli zatrud-
nienie w osrodkach obliczeniowych o charakterze
ustugowym, np. ZETO, w zjednoczeniach — Zaklady
Energetyczne, w wyzszych uczelniach, np. WSE, w
instytutach oraz przedsigbiorstwach przemystowych
znajdujacych sie na etapie czynnego wdrazania ETO.
Tradycje ksztalcenia ekonomistéw w zakresie metod
i form wykorzystania ETO sa w Katedrze Statysty-
ki i Metod Rachunku Ekonomicznego WSE nadal
kontynuowane. Przewiduje sie, ze w poczatkach ro-
ku 1968 opusci mury wroctawskiej Wyzszej Szkoly
Ekonomicznej nowa, kilkunastoosobowa grupa absol-
wentéw legitymujacych sie tak potrzebnymi maszej
gospodarce umiejetnosciami.

Mamy mnadzieje, ze po zamstalowamu w roku 1970
elektronicznej maszyny cyfrowej do przetwarzania
danych ODRY 1204 uczelnia nasza bedzie mogla choé
w ozeSci zaspokoi¢ stale wazrastajgce potrzeby prak-
tyki gospodarczej, przynajmniej w odniesieniu do
naszego regionu.
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Ergonomia w konstrukciji i oprogramowaniv EMC

Czes¢ |l

Zmiana roli ergonomii w zastosowaniu do EMC

Autorzy stwierdzaja, ze zwiekszenie mocy obliczeniowej EMC umozliwilo przekaza-
nie systemom operacyjnym wielu funkcji operatora-czlowieka. Podkreslaja 7role
monitora przy rozwinietych systemach operacyjnych, jak rowniez role pulpitu
manipulacyjno-informacyjnego przy technicznym wuruchamianiu maszyny. Dalsza
ewolucja kontaktu czlowieka z maszyna wymaga zwrocenia uwagi ma nastepujace
zadania ergonomii w zakresie automatycznego przetwarzania informacji:

1) ocena calo$ci maszyny z punktu widzenia ergonomicznej poprawno$ci urzadzen

realizujacych ten kontakt;

2) sformutowanie kryteridw ergonomicznej poprawnos$ci software’u;
3) proby formulowania ergonomicznych kryteriow tworzenia nowych jezykéw sfor-

malizowanych.

Przejmowanie funkcji operatora-czlowicka przez Sy-
stem (program) operacyjny

Lata 1950—1960 byly okresem wprowadzania do ma-
szyn wielu zmian zwiekszajacych w istotny sposob
szybkoé¢ ich dziatania, jak réwniez pojemnos$é infor-
macyjng ich pamieci. Zmiany ite niewatipliwie wiply-
mely na spos6b realizacji kontaktu ‘cziowieka z ma-
szyng, giéwnie Jjednak w spos6b posredni. Oba
wymienione czynniki spowodowaly zwiekszenie mocy
obliczeniowej maszyny. W azwigzku z tym stato
sie mozliwe wykorzystanie pewmej czeSci tej mocy
na operacje typu pomocniczego, ktoérych wykony-
wanie w maszynach lat pietdziesiatych obnizatoby
w istotny sposob sprawnos$é maszyny.

Cze$¢ programowych operacji typu pomocniczego
zaczeta stuzyé wiasnie celom porozumiewania sie
cztowieka z maszyng (dekodowanie i tlumaczenie na
jezyk maszyny informacji przekazywanej przez ope-
ratora w bardziej dla mniego dogodnej formie miz
binarna posta¢ rozkazéow i liczb), jak rowniez celom
nadawania odpowiedniej postaci komunikatom ma-
szyny, przeznaczonych dla jej operatora.

Najistotniejsze zmiany w maszynach lat sze$édzie-
sigtych dokonaly sie jednak w zakresie urzadzen
wejscia i wyjécia maszyny. Pojawienie sie szeregu
nowych urzgdzen wejSciowych i wyjsciowych spowo-
dowalo potrzeby opracowania odpowiedniego opro-
gramowania, pozwalajacego operatorowi efektywnie
manipulowaé i sterowaé dziataniem tych urzadzen —
czesto pracujgcych réwnoczesnie (time-sharing w sen-
sie nadawanym mu ‘w latach sze§édziesigtych, obecnie
ten rodzaj pracy mazywa sie wspoOibieznym dziata-
niem urzadzen we-wy — concurrent operation of
input/output devices).

W zasadzie nie bylo wyboru. Ze wzgledu ma ogra-
niczong podzielno$¢ uwagi i dzialania czlowieka, na-
lezalo oze§¢ jego funkcji przekazaé odpowiednim
programom igcznie z funkecjami podejmowania ele-
mentarnych 'decyzji w zakresie sterowania praca
urzadzen we-wy. Byt to oczywisScie proces stopniowy,
ktorego témpo nie bylo regulowane iprzez ogranicze-
nia techniczne, lecz 'wylgcznie przez fakt, ze wiedza
0 procesach decyzyjnych wykonywanych w umyS$le

czlowieka byla skgpa. A przeciez programy te miaty
zastgpi¢ wiele czynnosci czlowieka. W kazdym razie
owe skromne poczatkowo programy operacyjne, zwa-
ne programami-monitorami urzadzen we-wy, zaczely
sie stopniowo robi¢ icoraz bogatsze, obejmowaé za-
kresem swego dzialania coraz wieksze partie ma-
szyny i w ten sposob powstawaly mnadzorcze pro-
gramy sterujgce lub systemy operacyjne, bez kto-
rych uzytkowmik {lat siedemdziesiatych mnie moze
sobie wyobrazi¢ wispoipracy z maszyng [1].

Jest nadzwyczaj znamienne, ze pisanie tych wlasnie
programoéow okresla sie (szczegbdlnie w Stanach Zjed-
noczonych) mianem sztuki — ,,art”. W tej dziedzinie
bowiem mie wystarczy byé dobrym matematykiem-
-programistg. Trzeba [posiadaé jeszcze pewnego T0-
dzaju talent. Polega on chyba ma zdolnog§ci transfor-
mowania swojej wewnetrznej wiedzy o organizowaniu
dziatalnosci ma jezyk (oczywiscie catkowicie we-
winetrzny jezyk umystu ludzkiego), z ktérego mozna
dokonaé mastepnej transformacji, juz na jezyk for-
malny, w ktérym pisze sie programy mwchodzace
w sklad systemu operacyjnego.

Gdybysémy chcieli te sytuacje zmienié, ftrzeba bytoby
jak majdokladniej poznaé zasady dziatania czlowieka
w zakresie interesujacej nas dziedziny i postarac sie
wyniki tych badan mprzedstawié¢ ww postaci, ktéra
moze byé wykorzystana przez konstruktoréow syste-
moéw (programéw) operacyjnych. Jest to, a przy-
najmniej powinna byé dziedzina dzialania psycho-
logow.

Ewolucja programéw-monitorow urzgdzen we-wy
W nowoczesne systemy operacyjne trwata kilka lat.
W Stanach Zjednoczonych mawet obecnie (rok 1967)
uwaza sie, ze je$li chodzi o rozwdj systembéw opera-
cyjnyich, to mnajduja sie one zaledwie na poczatku
drogi. Nowe i bardzo skomplikowane potrzeby wy-
nikly i ciggle wynikajg z coraz wiekszej popular-
nos$ci pracy z podzialem czasu miedzy wielu uzyt-
kownikéw (rowniez time-sharing, lecz obecnie w
nowym znaczeniu) [2}, [3].

W Polsce maszyny pozwalajgce ma taki sposéb wspo6i-
pracy z uzytkownikiem zaczyna sie nazywaé ma-
szynami wielodostepnymi.



Organizacja przestrzenna stanowisk pracy operatora
maszyny

Musimy jednak wré6cié do maszyn lat sze§édziesig-
tych, bowiem rozbudowa =zestawu urzgdzen we-wy
przecietnej maszyny tych lat nie byla jedyna cecha
nas interesujgcg. Maszyny byly réwmiez wyposazone
w pamieci o coraz wiekszej pojemnosci informacyj-
nej. Zaleznie od zastosowan, byly to pamieci beb-
nowe, dyskowe i taS§mowe, wzglednie rbézne ich ze-
stawy. Powierzchnia zajmowana przez maszyne
zwiekszala sie, pomimo ze rozpoczela sie juz mi-
niaturyzacja elementéw stosowanych przy budowie
maszyn. Zaczely powstawac zagadnienia mowego typu.
Cze$ci skladowe maszyny trzeba bylo ustawiaé tak,
aby operator ze swego stanowiska mogl wygodnie
objaé wzrokiem przynajmniej urzadzenia peryferyjne
(urzadzenia we-wy, stacje pamieci tas§mowej), przy
ktérych ogbélny wizualny madzor jest niezbedny.

Rozmieszczenie przestrzenne powinno umozliwié wy-
godny dostep do poszezegblnych zespoléw, zaré6wmo
w czasie eksploatacji, jak i konserwacji. OczywiScie
istniato mnoéstwo Zrodel, skad tego rodzaju informacje
mogly byé czerpane (zagadnienia organizacji prze-
strzenno-czasowej procesé6w produkcyjnych w fabry-
kach), jednakze wobec do§é ogbdlnie miskiego poziomu
wiadomo$ci o organizacji pracy, zagadnienia pozo-
stawaly nie rozwigzane, lub bywaly rozwiazywane
Zle.

Przejdzmy do zwigzanego z tym zagadnienia, wymni-
kajacego ze specjalizacji producentéw i z fakbu, ze
Sredniej wielko$ci firmy produkujgce maszyny cyfro-
we w duzej mierze wykonujg tylko montaz duzych
zespolow (stacje pamieci tasmowej, drukarki wier-
szowe, urzadzenia czytajace dokumenty i rozpozna-
jgce znaki itp.). Ot6z kazde z takich urzgdzen, nie-
zaleznie od grupy przewodéw lgczacych je z czescig
centralng i przeznaczonych do badania 'jego stanu
(wlaczone, -wylaczone, gotowe, -niegotowe) i stero-
wania jego praca, jest wyposazone w. tabliczke za-
wierajaca zesp6l manipulatoréw oraz informatorow,
pozwalajacych czlowiekowi ma wykonanie pewnych
operacji tylko wtedy, gdy znajduje sie bezposrednio
przy danym urzadzeniu. Cze$§é tych operacji mogla-
by byé jednak wykonana z wiasciwego stanowiska
pracy operatora bez miepotrzebnego podchodzenia,
pod warunkiem zastosowania prymitywnego ,,zdalne-
go sterowania”.

Przez oczywiste przeoczenie — ergonomiczne — kon-
struktoréw takich urzadzen, mozliwo$¢ zdalnego ste-
rowania rzadko jednak wystepuje. I odwrotnie, in-
dywidualna tabliczka manipulacyjno-informacyjna
czesto zawiera szereg zbednych kluczy, przyciskow
i lampek, ktére sg potfrzebne tylko wtedy, jezeli
urzadzenie pracuje samodzielnie. 3
Rozumiejgc producenta, ktéremu trudno bylo wejsc
na rynek z urzadzeniem (w zasadzie przeznaczonym
rowniez do pracy indywidualnej) mie wyposazajac
go w tak elementarny manipulator, jakim jest np.
wyltacznik sieci, trzeba jednak od niego wymagac,
aby produkowane przez miego urzadzenie bylo tez
wyposazone ‘w mozliwo$§¢ zdalnego sterowania.

Unifikacja informatorow wizualnych i manipulatora

Oddzielng zupelnie sprawa jest rozmaitos¢ w wy-
gladzie zewmnetrznym i rozplanowaniu tablic mani-
pulacyjno-informacyjnych urzadzen peryferyjnych.
Wydaje sig, ze podobnie jak rozwigzano sprawe stan-
dardowego sposobu podiaczania urzadzen peryferyj-
nych do jednostki centralnej maszyny, czy do ka-
naléw przesylania blokowego za posrednictwem tzw.
»standardowych podiaczy” — standard interface —
nalezatoby postapi¢ w zakresie tablic manipulacyjno-
-informacyjnych tych urzadzen, wprowadzajac pewne
standardowe zasady ich rozwiazywania, ich wygladu
zewnetrznego i ukladu geometrycznego.

Jesli chodzi o rozwigzanie konstrukcyjne, wydaje sie,
ze opracowanie manipulatoréw i informatoréw o kon-
strukeji modulowej rozwiazaloby sprawe w sposéb
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idealny. Powstalyby ,klocki” o zunifikowanych wy-
miarach i r6znych funkcjach. Klocki — przelaczniki
stabilne, klocki — przyciski, klocki — oprawy do
zaroweczek sygnalizacyjnych itp., wreszcie klocki
,puste”, pozwalajgce na dowolne zestawienie tablic
informacyjno-manipulacyjnych. Prawdopodobnie ko-
nieczne byloby zestawienie prostych rozmiaro-szere-
gow elementéw o tych samych funkcjach, chocby
dla uzyskania mozliwosci wyrézniania (za pomoca
wymiar6w) pewnych funkeji, co jest pozadane ze
wzgledu “na latwo$é fizyczng manipulacji z jednej
strony i ograniczenia wymiaréow tablicy z drugiej
strony [4].

Précz projektu samych elementéw, konieczne byloby
ustalenie szczegbétowych przepiséw korzystania z nich,
aby konstruktor po prostu mie byt w stanie popemié¢
razacych biedéw wbrew zasadom ergonomii. Dopiero
po przeprowadzeniu tych prac i po mnabraniu przez
konstruktoro6w wprawy w postugiwaniu sie takimi
elementami, mozna byloby przystagpi¢ do standary-
zacji zasad tworzenia tablic manipulacyjno-informa-
cyjnych dla urzadzen peryferyjnych.

Centralny pulpit manipulacyjno-informacyjny ma-
szyny

W latach szes$édziesiatych jego funkcja zaczela sie
powoli zmienia¢. Przy pulpicie tym mnie przesiadywat
juz matematyk-programista, ktéory kiedy$ uruchamiat
za jego pomocy swe programy krok po kroku. To
miejsce pracy zajat programista-operator lub w pew-
nych przypadkach itechnik-operator maszyny, ktore-
mu programista zostawial tasmy ze swoimi progra-
mami (nawet mie uruchomionymi) i otrzymywal po
pewnym czasie, ktory w literaturze angielskiej zwie
si¢ czasem ,turnaround time”, wynoszacym w dobrze
zorganizowanym biurze obliczeniowym 2 do 6 godzin,
wyniki dzialania swojego programu, a w przypadku
programéw uruchamianych zazwyczaj wykazy bledow
syntaktycznych i ew. post mortemy.

Omoéwiony wiezesniej rozw6j programoéw-monitoréw
— zalazkéw systeméw operacyjnych, bardzo silnie
wplynal na budowe pulpitu operatora. Liczba mani-
pulatoréw-kluezy i informatoréw-lampek, wzglednie
cyfrowych wskaznikéw §wietlnych zaczela maleé.
Miejsce ich zaczela zajmowaé elektryczna maszyna
do pisania typu flexowriter (a w krajowych warun-
kach dalekopis), podigczone bezposrednio ,on line”
do maszyny. Urzadzenie takie, zwane monitorem za-
czglo przejmowaé prawie wszystkie funkcje przyj-
mowania polecen typu interwencji w bieg progra-
moéw 1 pytan o stan maszyny i obliczen oraz stato
sie glownym srodkiem mprzekazywania komunikatéw
przeznaczonych dla operatora, a generowanych przez
system operacyjny w sytuacjach przewidzianych
przez konstruktoréw tego systemu wzglednie wynika-
jacych w trakcie wykonywania programu obliczenio-
wego.

Przykladem pierwszego typu komunikatéw moze
by¢ odnotowywanie ma dalekopisie-monitorze czasu
rzeczywistego rozpoczecia wprowadzania programu,
zakonczenia wprowadzania programu, rozpoczecia wy-
konywania obliczen i ich zakonczenia.

Przykladem drugiego typu komunikatu moze byé
notatka o wzyciu przez program obliczeniowy roz-
kazu pnielegalnego, wzglednie przekroczeniu barier
ochrony zawarto$ci pamieci. Program taki zostaje
zazwyczaj przez system operacyjny ,wyrzucony’’.
Komunikat przekazany za pomocg monitora operato-
rowi wraz ze zwiezlym okres§leniem przyczyny wy-
rzucenia programu pozwala operatorowi na biezace
panowanie mad maszyng i jest roéowmniez pomocny
autorowi programu ,;wyrzuconego”.

Rola kluczy, przelaczniko6w i lampek pozostatych
na pulpicie operatora sprowadza sie przede wszyst-
kim = do wykonywania potrzebnych manipulacji
przed i w czasie opracowywamnia systemu
operacyjnego. Pdézniej rola ich staje sie marginesowa,
oczywiscie tylko przy udanych systemach operacyj-



nych, opierajgcych komunikacje maszyny z operato-
rem przede wszystkim o monitor typu dalekopiso-
wego. W zwigzku z ograniczonym uzytkowaniem bi-
narnych manipulatoréw i informatoréw pulpitu ope-
ratora, konstruktorzy wprowadzaja wielokrotne wy-
korzystanie funkcjonalne jednego rejestru Kkluczy
i jednego zespotu lampek. Uzyskuje sie to przez
wprowadzenie przelgcznikéw, za pomocy ktérych
okre§la sie, do jakiego rejestru zostanie wprowadzo-
na informacja, ustawiona aktualnie na kluczach. Po-
dobnie, na jednym zespole lampek mozna wyswietlaé
zawarto§¢ wybranego przelacznikiem rejestru. Oczy-
wiScie — jest to dobre rozwigzanie pod warumkiem,
ze bedzie sie z niego korzystaé rzadko.

Specjalne pulpity manipulac&jno-informacyjne

W_ okresie uruchamiania technicznego maszyny,
a jeszcze bardziej w okresie uruchamiania progra-
moéw, stanowigcych najbardziej podstawowe opro-
gramowanie, jak np. prosty jezyk adreséw symbolicz-
nych, uproszczony system operacyijny, wypada ko-
rzystaé¢ z tych niedoskonalych manipulatoréw i in-
formator6w bardzo czesto. Obserwujac wtedy prace
programisty mozna zobaczyé, jak wiele manipulacji
musi on wykonywaé przy najprostszych czynno§ciach
typu z_aia‘do.wania wybranego miejsca pamieciowego.
W zwigzku z tym mozna sugerowaé, ze na okres
uruc_hamiama podstawowych programé6w, maszyna
powinna byé wyposazona w specjalny stolik opera-
tora-programisty, opracowany pod katem jego po-
trzeb. Wykonywanie prostych operacji powinno byé
tak zrealizowane, aby wymagalo maksimum 2--3
manipulacji. Nadzwyczaj korzystne byloby tez wy-
posazenie pulpitu w proste urzadzenie umozliwia-
jace — za przyci$nieciem jednego guzika — wyko-
nanie. sekwencyjne ciggu czynnosci, w Kkolejnosei
okreSlonej przez operatora. Jes§li operator moégltby
zdefiniowaé dowolnie kilka takich ciggbw i wuru-
ch_amiaé je nastepnie naci$nieciem przyciskéw wyzwa-
lajacych generacje tych czynno$ci, mozna byloby
znakomicie odcigzy¢ go od bardzo zmudnego powta-
tarzania diugich sekwencji operacji manipulacyjnych,
przy ktérych popelnia czesto omylki. Powtarzanie
sekwencji manipulacji powoduje miepotrzebne zme-
czer}ie i odrywa od wilasciwego toku mys$lenia. Obser-
wujgc prace operatora-inzyniera, czy programisty-
-matematyka mozna zauwazyé, jak w diugim ciggu
skomplikowanych weciskan réznych kombinacji przy-
ciskow zatrzymuje sie w pewnej chwili (i nierzadko
wystepuje taka sytuacja), zadajac sobie pytanie, jaka
powinna by¢é mastepna operacja. Czesto nastepna
czynno$¢ jest omyltkowa. Tymecezasem zastosowanie
opisanego, bardzo prostego w realizacji ukladu mo-
globy usunaé niepotrzebne zmeczenie programisty.
Konstrukitorzy hardware’uw zmacznie troskliwsi sa w
odniesieniu do przysziego personelu obstugi techmicz-
no-eksploatacyjnej. Zwykle bowiem zostawiaja temu
personelowi ,,w spadku” specjalne pulpity techniczne
lub  konserwacyjne, wyposazone bogato w informa-
tory (w skrajnych przypadkach sygnalizowany jest
sten kazdego ogniwa rejestru, czy licznika, zbudo-
wanego na elementach aktywnych) i dosé bogato
w manipulatory — na og6él istnieje mozliwo§é wy-
konania kazdej, wybranej kluczem mikrooperacji.
Trzeba zresztg powiedzieé, ze oproécz troski o wy-
gode eksploatacyjna, gl6éwng przyczyng wyposazenia
maszyny w taki pulpit jest troska o samego siebie.
Pulpity te bowiem spelniaja wazng role w okresie
technicznego uruchamiania maszyny.

Na rys. 1 przedstawiono taki pulpit manipulacyjno-
-informacyjny, przeznaczony do prac konserwacyj-
nych. Jest to dodatkowe wyposazenie maszyny
ZAM-417Z.

Ewolucja kontakiu czlowieka z maszyna

W maszynach lat sze§édziesigtych podstawowym spo-
sobem wykonywania programo6w bylo tzw. batch
processing lub continuous flow processing. Do ma-

szyny ladowany byl zestaw réznych programoéow i sy-
stem operacyjny (pod bardzo luzng kontrolg opera-
tora maszyny) tak dobieral kolejno§¢ wykonywania
programoéw stanowigcych 6w ,,wsad” programowy
(,,batch”), aby zmaksymalizowa¢ przerob (,through-
put”) maszyny. Do wprowadzania programow sluzyly
poczatkowo cale zestawy czytnikow tasm i kart, na-
stepnie zaczeto coraz powszechniej uzywaé¢ w tym
celu stacji pamieci magnetycznych, ktére zaczely situ-
zyC¢ jako urzadzenie wejSciowe. Jako urzadzenia wyj-
Sciowe zaczely sluzy¢é przede wszystkim drukarki
wierszowe: elektromechaniczne: kserogragficzne i in-
ne. Bezposredni uzytkownik zostat odepchniety daleko
od maszyny. Swoje programy dostarczal personelowi
obstugi maszyny i otrzymywatl z ich ragk wyniki wraz
z wykazami ewentualnych bledéw syntaktycznych
oraz post mortemami, sporzadzanymi automatycznie
w odniesieniu do zadeklarowanych przez niego
uprzednio p6l pamieci operacyjnej.

Wydawaé by sie moglo, ze skoro podstawowa rzesza
uzytkownik6w maszyn — programistéw zostata od
niej skutecznie odsunieta przez zastosowanie ,batch
processing” z wszystkimi jego konsekwencjami, za-
gadnienia ergonomiczne w konstrukcji maszyn
cyfrowych przestaja byé palace, bowiem bezposred-
nio z maszyna wspolpracuje -tylko jeden -czlowiek,
z ktoérego mapieciem psychicznym w czasie pracy
mozemy sie pogodzi¢, a straty czasu maszyny, wy-
nikajace poczatkowo z nieefektywnej pracy czlowieka
bedziemy mogli stopniowo zmmniejszy¢ przez Wpro-
wadzenie odpowiedniego' treningu operatora.

W zwiazku z powyzszym, udzial ergonomistéw wy-
razalby sie w udzielaniu wskazéwek typu psycholo-
gicznego, nadzwyczaj uzytecznych dla konstruk-
toréw jezykéw algorytmicznych i pro-
blemowych. Potrzeba takich wskazéwek jest

. wyrazna.

Przede wszystkim' potrzebna jest redundacja infor-
macji, aby czlowiek mogt latwo operowac jezykiem.
Poniewaz wiadomo, ze wprowadzanie redundacji do
jezyka zrodlowego jest ryzykowme (trudnosci z CO-
BOL-em) nalezy byé na razie (do czasu rozwigzania
zagadnien semantyki jezykow formalnych) bardzo
ostroznym z wprowadzaniem redundacji do infor-
macji przekazywanej od czlowieka do maszyny. Od-
wrotny kierunek nie mastrecza jednak mniebezpie-
czenstw i trudnoéci technicznych. Rozwigzaniem ergo-
nomicznie wadliwym jest sygnalizowanie bledow
syntaktycznych, wykrytych przez translator, np. przez
podanie tekstu ,blad nr 2”. Ze takie naruszania
zasad ergonomicznych wynikajg z nieSwiadomosci —
najlepszy dow6d, ze sygnalizacja bledéw syntaktycz-
nych w opracowanym w roku 1960 jezyku i trans-
latorze SAKO byla zupelnie poprawna, bowiem
translator drukowal pelne informacje o bledach,
natomiast w (pézniejszych’ opracowaniach wrécono —
prawdopodobnie dla Zle pomys$lanej oszczedno$ci cza-
su ‘dziatania programu, monitora oraz miejsc pamie-
ciowych — do generowania zbyt krétkich komuni-
katéw. Jak wiele sie osigga przez generacje pelnych
7dan, mozna przeczytaé w artykule o systemie
JOSS [5].

Konwersacyjna wspolpraca czlowieka z maszyna

Zakres dziatania ergonomistéw w dziedzinie auto-
matycznego przetwarzania informacji moze pozostaé
znacznie szerszy. Obecnie bowiem +tzn. w latach
1966—1968 obserwuje sie (przynajmniej w Stanach
Zjednoczonych AP) dalszy istotny krok w ewolucji
kontaktu czlowieka z maszyng. Do maszyny zostaje
znowu dopuszczony (w sensie fizycznym) bezposredni
uzytkownik. Uzytkownik ten najcze$ciej nie jest juz
programista, a inzynierem-konstruktorem, ekonomi-
sta, ksiegowym czy nawet uczniem szkoly S$redniej.
Dzieki duzej szybko$ci dzialamia maszyny i zapew-

_ nieniu odpowiedniej organizacji wewmnetrznej, kazdy

z tych uzytkownikéw ma wrazenie, ze maszyna jest
do jego wylacznej dyspozycji. Poniewaz liczbajmdy-_
widualnych uzytkownikéw dolaczanych do jednej
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maszyny zawiera sie w granicach od kilku do kilku-
dziesieciu, ich indywidualne pulpity manipulacyjno-
-informacyjne sg stosunkowo proste. Starsze wersje
oparte sg o elektryczng maszyme do pisania, wypo-
sazong ewentualnie w czytnik tasmy papierowej,
pozwalajacy na wprowadzanie programoéw przygoto-
wywanych konwencjonalnie. Mozliwe jest juz w nich
jednak tzw. programowanie przyrostowe wzglednie
kompilacja przyrostowa (,incremental compiling”),
polegajagca na kompilowaniu programu wiersz za
wierszem, w ftempie -catkowicie okre§lanym przez
indywidualnego uzytkownika.

Poniewaz maszyna od razu wytyka programiécie po-
pelnione przez niego bledy, piszac na tym samym
monitorze, lecz literami immego koloru lub kroju,
co programista, ten rodzaj wspOlpracy nazywa sie
czesto wspbipracg konwersacyjng. Juz w chwili obec-
nej obserwuje sie niezwykle postepy w tej dziedzi-
nie. Réwnocze$nie okazalo sie, Zze postep techniczny
wyprzedzil jeszcze raz teorie. Wszystkie prace w tej
dziedzinie opierajg isie o intuicje twércow systeméw
konwersacyjnych. Mamy tu na mysli przede wszyst-
kim aspekty dostosowania tych systeméw do witasci-
wosci psychicznych czlowieka. Wydaje sie, ze ergo-
nomia ma tu wdzieozne pole do popisu. Szczegblnie
dlatego, ze stosowanie dalekopisow jest tylko przejs-
ciowym wyposazeniem indywidualnych pulpitéw ma-
nipulacyjno-informacyjnych uzytkownikéw. Zostaja
one juz w tej chwili wypierane przez monitory

ekranowe, ktére w najblizszych latach zostana wy-.

posazone w urzadzenia rozpoznajgce zmacznie bogat-
sze zbiory symboli, wprowadzanych za pomocg pibra
$Swietlnego na ekran monitora i do pamieci maszyny.
W nieco dalszej przyszioSci wyposazenie zostanie
ma pewno uzupelnione przez wejscie 1 wyjscie audial-
ne.

Umozliwi to uzytkownikowi prowadzenie dialogu

Z maszyna w prawdziwym znaczeniu tego slowa.
Poniewaz vabrane zagadnienia z tego zakresu zo-
staly omoOwione weze$niej w artykulach [6] i1 [7],
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opublikowanych na Z%amach ,Maszyn Matematycz-
nych”, pozostaniemy w tym artykule przy tych ogél-
nych stwierdzeniach z dziedziny konwersacyjnej
wspblpracy cztowieka z maszyng. Nalezy tylko
wspomnieé¢, ze dziedzina ta tak szybko sie rozwija,
ze w chwili obecnej mozna by bylo uzupemmié cyto-
wane w bibliografii artykuly nowymi rozwigzaniami.
Jedno z mich pcwstato w czasie seminarium [8] do-
tyczacego zagadnien komunikacji graficznej cziowieka
z maszyna. Jego istota polega ma zwiekszeniu stru-
mienia informacji wprowadzanej przez czlowieka do
maszyny, przez zastosowanie tzw. uprzedzajgcego
podpowiadania przez maszyne. Wedlug autora tego
pomystu, mozna go zrealizowa¢, wykorzystujgc znany
7z zastosowan lingwistycznych teorii informacji fakt,
76 wiekszo$¢ informacji zawartej w stowie jezyka
naturalnego mieéci sie w pierwszych jego literach.
Koncowka o charakterze fleksyjnym jest w mniej-
szym lub wiekszym stopniu redundacyjnym uzupel-
nieniem stowa. Je§li wiec datoby sie zawrze¢ w pa-
mieci maszyny w zwiezlty sposéb odpowiednig wiedze,
mozna byloby opracowaé program, ktéry po wpro-
wadzeniu przez programiste pierwszych kilku liter
stowa, usilowalby dopowiedzie¢ (odgadna¢) reszte,
wysSwietlajac ja na ekranie monitora ekranowego.
Je§li program taki bylby szybki i rzadko podpowiadal
7le (bo przy powtarzajacych sie blednych odgadmig-
ciach uzytkownik na pewmno bylby bardzo niezadowo-
lony z takiego ,ulepszenia”), mozna szacowaé uzys-
kiwane zwiekszenie strumienia informacji wprowa-
dzanej na dwa do trzech razy.

Przedstawiajac te koncepcje na seminarium, autor
nie spodziewal sie, ze tak szybko przeczyta o po-
my$lnym rozwigzaniu zagadnienia bardzo zblizonego.
Tymeczasem juz w czerwcu 1967 r. opublikowano arty-
kut o systemie DIALOG [9], w ktérym zastosowano
implementacje wizualng restrykeji syntaktycznych.
W systemie tym ,klawiatura” do wprowadzania in-
formacji przez operatora ma mpostaé odpowiednich
napiséw, wyswietlanych na ekranie. WySwietlane sg
jednak za kazdym wybraniem kolejnego symbolu
tylko takie ,klawisze”, ktérych uzycie jest zgodme
ze skladnig jezyka. Je$li no. w hipotetycznym jezyku
zewnebrznym mozliwe byloby uzywanie tylko mme-
motechnicznych symboli rozkazéw zlozonych z trzech
liter i adreséw rzeczywistych, to po wybraniu trzech
liter, okre$§lajacych rozkaz z listy rozkazéw, ,zgas-
mg” litery, a bedsg $Swiecié tylko cyfry. Istnieje tez
uproszezone uprzedzajace podpowiadanie. Po wpro-
wadzeniu trzech liter S, T, O — pojawi sie attoma-
tycznie uzupelnienie do pelnego slowa STOP, nato-
miast po wprowadzeniu S, T, A — napis uzupeni
sie automatycznie, dajgc pelng nazwe rozkazu
START.

Przedstawiony tu obraz jest bardzo uproszczony,
ilustruje jednak realno$¢ stosowania niekonwencjo-
nalnych wutatwien dla uzytkowmika juz w chwili
obecnej. Rozwiazanie stosowane w DIALOG-u prak-
tycznie eliminuje calkowicie biedy syntaktyczne, bo
z klawiatury ,znikaja” symbole znakéw, ktérych

“nie nalezy uzywaé. Jest wazne, ze uzytkownik nie

musi sie uczyé wezedniej doktadnie calej syntaktyki,
zostaje o jej regutach pouczony doraznie w trakcie
pisania programu. Jest to czeSciowe przynajmmniej
spelnienie sugestii A. P. Yershov’a, tak silnie postu-
lowanych w pracy [10].

W artykule niniejszym pominieto dotychczas aku-
styczne $rodki informowania operatora, a miamowicie
glo$nik dolgczony do pewnych punktow uktadow
sterowania maszyny. Wprawny operator na podstawie
,smelodii” rytmu dzwiek6w, wydawanych przez ten
informator, uzyska¢ moze do§¢ duzo danych o po-
prawnosci globalnej dzialania programu. Wydaje sie,
ze komplikujgc nieco sposéb podigczamia tego glos-
nika, mozna byloby znacznie zwiekszy¢ ilo§é odbiera-
nych tg droga informacji. Mozliwosé taka wydaje
sie bardzo atrakcyjna, bowiem prowadzilaby do bar-
dziej ré6wnomiernego obcigzenia zmysiéw operatora.
W artykule tym nie bedziemy sie jednak zajmowali
szerzej tym zagadnieniem.



Centralne problemy ergonomiczne automatycznego
przetwarzania informacji

Generalng cechg charakteryzujgcg dotychczasowe
kierunki w konstrukcji maszyn cyfrowych jest wy-
rywkowos$¢ stosowania zasad ergonomicznej popraw-
nosci urzadzen w zakresie wyznaczonym intuicjg
konstruktoréw poszczegblnych fragmentdw maszyny.
Pierwszym zatem zadaniem, jakie nalezaloby po-
stawi¢ przed ergonomia, jest ocena calo$ci maszyny
pod wzgledem ergonomicznej poprawnosci urzgdzen
realizujgcych kontakt czlowieka z maszyng.

Systemy operacyjne, nadzorcze programy sterujgce
i wykonawcze sa czeScig software’u, ktoéra zaprojek-
towana niewlasciwie moze szczegoblnie utrudnié kon-
takty czlowieka z maszyng. Tymeczasem o ile chodzi
o strone konstrukcyjng maszyny cyfrowej, mozna do
niej stosowaé kryteria ergonomicznej poprawnos$ci,
stosowane i do innych urzadzen technicznych, nato-
miast je$§li chodzi o ergonomiczng poprawnos$¢ pro-
gramow realizujgcych kontakt czlowieka z maszyna
— brak jest, jak na razie, jakichkolwiek jasno i wy-
czerpujagco sformulowanych kryteriow. Tak wiec
drugim zadaniem, jakie nalezy postawié¢ przed ergo-
nomig, jest sformulowanie kryteriow ergonomicznej
poprawnosci programoéw sterujgcych, systeméw ope-
racyjnych i innych (programowe testy sprawdzajgce
i lokalizujgce przeklamania oraz uszkodzenia), w kto-
rych odpowiednia do zdolnos$ci percepcyjnych czto-
wieka forma komunikatéw przekazywanych przez
maszyne czlowiekowi odgrywa szczegblnie istotnag
role. Mozna sie spodziewaé, na podstawie dotych-
czasowych prac, polegajacych na stosowaniu teorii
informacji do lingwistyki, ze kluczowe znaczenie
ma zapewnienie komunikatom przekazywanym przez
maszyne czlowiekowi-operatorowi odpowiednio duzej
reduindacji. Czlowiek nie jest bowiem przystosowany
do przyjmowania komunikatéw, w ktérych drobne
zmieksztatcenia kompletnie zmieniajg treseé.

Trzecim wadaniem, w ktérym ergonomia moze zna-
lezé wielki teren do dzialania, jesf proba sformulo-
wania Kkryteriow. ktore vowinny byé uwzgledniane
przy tworzeniu nowych jezykow formalnych.

Wiadomo »np., ze czysto liniowa struktura rozoow-
s7zechnionych jezvkéw algorytmicznych lub specjali-
zowanych jest nie tylko niedovasowama do potrzeh
7zenisu uzviwaneso w meatematyce lub. roszezegdlnveh
dzied7zinach techuniki. ale przede wszystkim bardzo
nieczvtelna dla czlowieka. Niektorzy avtorzy mwa-
zaja nawet, 7e ta specyficzna quasi-graficzna postaé
zapisu formutr matematycznvceh, iaka ksztattowala sie
w wyniku kilkaset 1at trwaijacej ewolucji, uzvskata
prawdopodobnie posta¢, dobrze lub bardzo dobrze
dopasowana do zdolnoSci perceveyinei czlowieka.
Dlatego tez zlinearvzowanie zavisu. jakie dokomnalo
sie w wyniku ograniczonych mozliwos§ci technicznych
urzadren we-wy, W powazny sposbb przeszkadza
w dogodnei komunikacii czlowieka z maszyna. Dla-
tego wtasnie w ostatnich latach dokonuje sie prob
wyrosazenia maszyn w takie urzadzenia weisciowe,
aby mozna bylo postugiwaé sie wzorami ,natural-
nvmi’” dla jezyka matematyki.

Kwestia postaci graficznej formul — to tylko jedno
zagadnienie zapewnienia ergonomicznej povrawmnosci
orzy tworzeniu jezykéw formalnych i to chyba naj-
latwiejsze.

Wiskutek diugotrwalej ewolucji, jakiej podlegal zapis
graficzny, odpowiednig wskaz6wke ergonomiczng dla
tworcow jezykow formalnych mozna bowiem sfor-
mulowaé nastepujgco: ,Nalezy maksymalnie zacho-
wywaé tradycyjng postaé zapisu, uzywana w tych
gateziach matematyki, ktérej dotyczy konstruowany
jezyk.” Dalej: ,,Zasade te malezy przestrzegaé nie-
zaleznie od trudnosci techmicznych przy wprowadza-
niu takiego zapisu do maszyny. JeSli istniejgce urza-
dzenia we-wy nie pozwalajg na to, nalezy zastosowac
inne urzadzenia.”

Duzo trudniej jednak jest sformutowaé nastepne rady
ergonomiczne dla tworcow jezykow formalnych. Nie-
watpliwie mozliwosci takie istnieja.

O ile jednak w poprzednich zagadnieniach istnialy,
czasem nawet bardzo powazne tradycje, o tyle zupel-
nie odmiennie przedstawia sie sprawa w dziedzinie
jezykéw formalnych do manipulowania informacja
graficzng. Ta dziedzina, ostatnio gwaltownie sie roz-
wijajagca, w zwiazku z burzliwym rozwojem projek-
towania wspomaganego przez maszyne, wymaga
szezegblnej uwagi poSwieconej poprawnosci i ,,glad-
koSci” kontaktu czlowieka z maszyng. Sprawa jest
szezegblnie trudna, bowiem postugiwanie sie piérem
Swietlnym i ekranem kineskopu zamiast zwyklym
piérem i kartka papieru — jest czym$ zupelie no-
wym, bo stwarzajagcym zupelnie nowe mozliwosci.
Rysunki s3 ,zywe”, moga sie poruszaé, mozna kreslié
proste linie ,drzacy” reka, mie trzeba cyrkla, linie
mozna dowolnie lgczyé i przesuwadé.

Te wszystkie nowe mozliwo$ci wymagaja podejscia,
ktére w zadnej mierze nie moze byé proéba dopaso-
wania nowego urzadzenia do starych nawykéw uzyt-
kownika. Jednakze z tymi starymi mawykami twor-
ca systemu musi sie liczyé 1 w taki sposéb wpro-
wadzaé nowe udogodnienia (i ograniczenia), aby wy-
plywaly one ze starych — tworzyly z nimi harmonij-
ng calo$¢, bedac ich logiczna ekstrapolacja —
w sensie giéwnie funkcjonalnym.

Jest jasne, zZe checac wytyczyé nowe wskazowki;
nalezy rozpoczaé od poznania tych starych nawykow
konstruktor6w, kreslarzy i weryfikatoréw. Badania
takie nalezaloby przevrowadzié odpowiednimi S$rod-
kami, dobrze znanymi ergonomistom czy wsycholo-
gom. Wydaje sie. ze zagadnienie to, je§li nawet
obecnie niedoceniane, bedzie miato: podstawowe
znaczenie w mnajbliZzszym - czasie wobec nieodwolal-
nego wkroczenia projektowania wsoomaganego - przez
maszyne, koleino ‘do wszystkich 'dziedzin -dziatalnosci
techniczno-projektowej. we wszystkich krajach, ktore
chca sobie zavewni¢ konkurencyjno§é na rvnkach
Swiatowych. W tej chwili ,.comvuteraided design”
jest jeszcze bardzo drogi, ale juz daje trzy do piecio-
kirotne skré6cenie okresu mrojektowego. Musimy o tym
stale pamietaé i czas juz w Polsce przyveotowvwaé
sie do nowych zadan, jakie wynikna z chwila skon-
struowania krajowych pulvitéw do komunikacii era-
ficznej czlowieka z maszyna. WiaSciwe ergonomiczne
ovrogramowanie jest wiecej niz volowa calego za-
gadnienia. Co do tego nikt na §wiecie mie ma watpli-
wosel.
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Nowa metoda automatycznej konwersji programéw

W artykule opisano metode automatycznej konwersji programéw, podobnag do me-
tody symaulacji, realizowanag przez specjalne ukiadowe i programowe wyposazenie
maszyny cyfrowej — emulator. Metoda ta jest powszechnie stosowana w maszynach
trzeciej generacji. Podano przyktady emulacji maszyn IBM 7090 i IBM 7074 na IBM

system 360.

Mozliwosé wykorzystania programéw, opracowanych
dla jednego systemu w innym systemie cyfrowym
stanowi' od dluzszego czasu jeden z podstawowych
probleméw automatycznego przetwarzania informacji.
Rozw6j maszyn cyfrowych oraz tendencja do zwiek-
szenia ich wydajnos$ci doprowadza do crosngcej kom-
plikacji ich struktury, w konsekwencji utrudniajgc
przejScie z jédnego systemu cyfrowego do innego
o catkowicie r6znej strukturze.

Stosowane dotychczas metody automatycznej kon-
wersji programow (translacje, symulacja) byly matlo
efektywne i mogly by¢ stosowane tylko do okre$lo-
nych programow.

Nowa metoda automatycznej konwersji programow

zostata izastosowana pierwszy raz przez firme IBM
w systemie 360. Metoda ta zwana emulacjg r6zni sie
od dotychkozas stosowanych metod programowych
tym, zZe zrealizowana zostala czeSciowo  §rodkami
technicznymi{ wbudowanymi w system i jest po-
wszechnie wprowadzana w systemach tzw. trzeciej
generacji maszyn.

Charakterystytzng cecha maszyn trzeciej generacji
jest zastosowanie metody mikroprogramowego stero-
wania pracg maszyny. Mikroprogramowane sterowa-
mie jest ma 0g6él umieszezane w pamieci staltej (read
only store). lub w pamieciach typu wolny zapis —
szybki odczyt (slow write-fast read). Kod operacji
rozkazu definiuje mikroprogram, ktéry steruje wy-
konaniem rozkazu.

Cecha ta stwarza mowe mozliwoSci wykorzystania
maszyny. Wiekszo§¢ produkowanych maszyn trzeciej
generacji moze byé wyposazona w dodatkowa pamieé
stala, zawierajaca zbiér mikroprogramowanych ope-
racji, stuzacych do calkowitej lub czeSciowej symu-
lacji listy rozkazéw i operacji maszyn juz istnieja-
cych. W przypadku czeSciowej ukladowej symulacji
listy rozkazow, maszyna: wyposazona jest w dodatko-
wy zestaw -podprograméw umozliwiajacych peilng sy-
mulacje.

Emulator jest to specjalne wyposazenie maszyny
w zestaw Srodkéw ukladowych (wbudowanych w ma-
szyne) oraz uzupeiniajacych je podprogramoéw, umoz-
liwiajacy wykonywanie na danej maszynie (emulu-

jacej) programdéw napisanych dla maszyny o innej:

architekturze (maszyna podstawowa). Emulator pra-
cuje podobnie, jak procedury interpretacyjne symu-

latora, ale szybko$§¢ pracy emulatora jest 510 razy

w1eksza od calkowicie programowej symulacji.
Realizowany poprzez pamieé stalg emulator pozwala
na bardzo efektywna konwersje programo6w przy sto-
sunkowo miewielkim wzroScie kosztéw. Pelna uklado-
wa emulacja moglaby by¢ uzasadniona ekonomicznie
tylko w przypadku malych systeméw, gdyz zbidr
rozkazéw duzych maszyn wymagalby znacznej roz-
budowy pamieci istatej, co podwyzsza koszt, a po-
nadto stwarza dodatkowe trudnos$ci technologiczne.
Opracowanie emulatora wymaga rozwiazania dwoch
podstawowych probleméw: modelowania maszynv
podstawowej na maszynie emulujgcej i wyboru matej
grupy specjalizowanych rozkazbéw, ktérymi uzupel-
niana jest lista rozkazéw maszyny emulujgcej.
Modelowanie takie wykorzystuje zaréwno trejestry
dostepne programowo, jak i szereg ukladéw whudo-
wanych w maszyne emulujaca, lecz miedostepnych
bezposrednio programiscie. Czesto w celu zwiekszenia
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mozliwo$ci maszyny emulujacej, a przede wszystkim
zwiekszenia szybkoSci pracy emulatora wyposaza sie
te maszyne w dodatkowe ukiady i drogi przesylania
informacji. Uklady te ulatwiaja wykonanie charakte-
rystycznych funkcji maszyny podstawowej, jak np.
konwersja adresu z postaci dziesietnej ma binarng
oraz wykrywanie znakow specjalnych itp.
Dokonawszy wyboru matej grupy specjalizowanych
rozkazéw — uzupelnimy nimi liste rozkazéw maszyny
emulujacej. Wyboér ten dokonywany jest w oOparciu.
o analize catkowicie programowego symulatora, a wy-
brane mozkazy realizujq najbardziej pracochtonne
i majtrudniejsze operacje programu symulujacego
Najwazniejszym tozkazem, w ktéry wyposazona jest
wiekszo§é emulatorow Jest rozkaz: WYKONAJ PET-
LE INTERPRETACYJNA — WPI, ktéry =zastepuje
sekwencje podprograméw programu symulujgcego.
Funkcje rozkazu WPI sa mastepujace:

® Pobranie licznika rozkazéw maszyny podstawowej
® Zamiana wartoSci licznika rozkazéw maszyny
podstawowej na odpowiadajaca mu warto$é adresu
miejsca pamieci, gdzie znajduje sie kolejny rozkaz
maszyny podstawowej

® Pobranie tego rozkazu

® Uaktualnienie i zapamietanie licznika rozka.zbw
maszyny podstawowej

® Wykonanie wszystkich operacji ma adreme rozkazu
podstawowego

® Zamiana adresu efektywnego rozkazu podstawo-
wego na odpowiadajgcy mu adres miejsca pamieci
zawierajacego argument operacji.

® Interpretacja kodu operacji rozkazu podstawowe-
go i skok do odpowiadajacej mu procedury symu-
lujacej dany rozkaz. :
Dla ulatwienia wysterowania rozgalezieniami progra-
mu maszyny podstawowej dodawany jest wrozkaz spe-
cjalny SKOCZ PRZY WARUNKU — SW. Je§li wa-
runek nie. jest spelniony, to rozkaz SW dziala po-
dobnie do rozkazu WPI, a to jest réwnowazne nie-
wykonaniu skoku w maszynie podstawowej. Jesli
warunek jest spelniony, to rozkaz SW powoduje prze-
stanie adresu efektywnego do licznika rozkazéw ma-
szyny podstawowej i nastepnie przechodzi sie do wy-
konania rozkazu WPI. To dzialanie ré6wnowazne jest
wykonani'u skoku efektywnego w maszynie podsta-
wowej.

Dodanie rozkazéw specjalnych w maszynie emuluJa-
cej pozwala wykonywaé réznorodne czynno$ci maszy-
ny podstawowej przy uzyciu tylko jednego rozkazu.
W miare dobudowywania do emulatora rozkazéow -
specjalnych, szybkos§é procesu emulacji wzrasta. Roz-
wigzanie wynikowe emulatora jest wiec kompromi-
sem miedzy efektywnoScig procesu konwersji a kosz-
tami.

Bardzo waznym i skomplikowanym problemem jest
emulacja systemu wejScia/wyjScia maszyny podsta-
wowej. Operacje wejscia/wyjscia sa emulowane za
pomocy rozkazow specjalnych oraz standardowych
rozkaz6w maszyny emulujgcej. Przesylanie informa-
cji pomiedzy urzadzeniami wejScia/wyjScia i buforo-
wym polem pamieci operacyjnej dokonuje sie za po-
moca standardowych rozkazéw maszyny emulujgcej.
Nastepnie, wykorzystujac rozkazy specjalne, przesyla
sie informacje z pola buforowego do modelu pamieg-
ci maszyny podstawowej z réwnoczesna (w razie po-



trzeby) konwersja danych. To dodatkowe przesylanie
danych, wchodzace w sklad emulowanej operacji
wejScia/wyjscia, nie moze byé wykonywane réwno-
. legle z pracg jednostki centralnej i rzutuje na efek-
tywno$¢ tych operacji. Stanowi ono np. okolo 10%
czasu wykonania operacji wspélpracy z taéma mag-
netyczng.

Szczegblowego rozpatrzenia wymaga réwniez problem
odpowiedniej czasowej emulacji systemu przerwan
maszyny podstawowej. Przenwania moga wystapié
tylko pomiedzy rozkazami maszyny podstawowej, a
nie, jak to mormalnie sie odbywa, pomiedzy rozka-
zami maszyny emulujgcej. Stosowanym tu rozwigza-
niem jest zapamigtywanie zgltoszonych przerwan i na-
stepnie ich analizowanie rozkazem WPI, ktéry po
stwierdzeniu zgloszenia przerwania przechodzi do od-
powiedniego podprogramu sterujgcego, a nie do po-
brania mastepnego symulowanego rozkazu.

Przyklady emulatorow

Firma IBM opracowala kilka emulatoréw dla réz-
nych maszyn systemu 360, np.

1620 na modelu 30
1401/1440/1460 mna modelu 30
1401/1460 na modelu 40
1410/7010 na modelach 40 i 50
7070/74 na modelach 50 i 65
7080 na modelu 65
7090/7040/44 ° ma modelu 65
7090/94/9411 :

Omoéwimy przykiadowo miektére z tych emulatoréw.
Do - emulacji systemu 7090 wymagany jest model 65
systemu 360 o pojemno$ci pamieci 512 k zna-
kéw 8-bitowych. Polowa tej pamiegci stanowi model
pamigci maszyny 7090, a w pozostatej czeSci znaj-
dujg sie podprogramy emulatora do sterowania Toz-
kazami 7090 oraz bufory operacji wejScia/wyjscia.
Kazde 36-bitowe slowo systemu 7090 zostaje przed-
stawione za pomoca stowa podwéjnej diugosci syste-
mu 360. Rejestry: akumulator, mnoznik i siedem reje-
strow indekséow 7090 sg przechowywane w rejestrach
uniwersalnych systemu 360. W celu zwiekszenia szyb-
ko$ci emulacji dodano 15-bitowy rejestr, w ktérym

JERZY GAZDZICKI
ROBERT PODGORSKI
JERZY POLONSKI

Instytut Geodezji i Kartografii
‘Warszawa

umieszczony jest Licznik Rozkazéow 7090. Wykony-
wanie rozkazu WPI powoduje, ze® kod operacji roz-
kazu maszyny 7090, poprzez specjalny uklad gene-
ruje adres podprogramu emulujgcego ten rozkaz.
Sredni czas pobrania i wykonania rozkazu 7090 ty-
pu WPI na modelu 65 systemu 360 wynosi ok. 0,8 uS.
Podprogramy emulatora zawierajg rozkazy systemu
360, a takze rozkazy specjalne ktore sg czeSciej uzy-
wanymi rozkazami systemu 7090.

System 7074 uzywa kodu dwupigtkowego dla przed-
stawienia cyfr dziesigtmych. Stowo o statej diugosci
sktada sie z dziesieciu cyfr dziesietnych plus znak.
Z tego 'wzgledu kazde stowo systemu 7074 przedsta-
wiane jest przez slowo podwdéjnej dlugo$ci systemu
360.

Stowo adresowe systemu 7074 umieszezone jest we-
wnatrz stowa pojedynczej dilugosci systemu 360.
Pamieé systemu 7074 jest adresowama dziesietnie, na-
tomiast system 360 posiada pamieé adresowang bi-
narnie. Aby munikngé czasochtonnej komwersji dzie-
sietno-binarmej uzyto metody uproszczonej, ktoéra
vrzeksztalca kazda liczbe idziesietna na liczbe binar-
ng, przy czym kolejne liczby dziesietne nie sg prze-
ksztatlcane na kolejne liczby binarne.
Przyporzadkowanie takie jest jednoznaczne i latwe
do realizacji technicznej. Ukladowo dodaje sie Tow-
niez do kazdego adresu bardziej znaczace bity, ktére
pozwalajg umiesci¢ adres wewnagtrz bloku pamieci
operacyjnej systemu 360, w ktéorym znajduje sie mo-
del pamieci operacyjnej 7074.

Licznik rozkazéw 7074 umieszczony jest w rejestrze
zmiennego przecinka.systemu 360. Ukladowo zrea-
lizowano ‘dla tego emulatora trzydzieSci pie¢ rozka-
zo6w specjalnych, — wszystkie sg wysterowane przy
pomocy pamieci stalej. Sg to takie wozkazv. jak:
WYKONAJ PETLE INTERPRETACYJNA, ZDEFI-
NIUJ POLE PAMIECI, PAMIETAJ POLE, SKOCZ
WARUNKOWO — i inne.

Wiekszo§é wszystkich rozkazow 7074 moze byé emu-
lowana za pomocg bardzo krotkich podprogramow.
Chociaz rozkazy specjalne stanowig malg cze$¢ pel-
nego zbioru rozkazéw systemu 360, sa one najczeS-
ciej uzywane w procesie emulacji.

(Dalszy ciqg na str. 24)
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Koordynatograf automatyczny KART-1

W artykule podano opis konstrukeji, zasade dziatania, sposéb kodowania danych
i sposob obstugi koordynatografu KART-1, przeznaczonego do manoszenia punktow
i kreslenia nieskomplikowanych rysunkow. Wspotrzedne punktow moga byé prze-
kazuwane do KART-1 bezposrednio z EMC lub poprzez czytnik tasmy papierowej.
KART-1 zbudowano w Zakladzie Rachunku Wyréwnawczego i Obliczenn Geodezyj-
nych Instytutu Geodezji i Kartografii. Jest on stosowany z pozytywnymi wynikami

do celow praktycznych.

- W wielu r6znorodnych dziedzinach zastosowan elek-
tronicznych maszyn cyfrowych zachodzi potrzeba
graficznego przedstawienia wynikéw obliczen. Postac
graficzna jest czesto bardziej przejrzysta i latwiejsza
do interpretacji od postaci cyfrowej, a w pewnych
przypadkach zobrazowanie wymikéw obliczen na ry-
sunkach, mapach, wykresach. itp. jest wrecz nie-
zbedne. Tak jest m.in. w geodezji, gdzie efektem
koficowym procesu produkcyjnego jest z regulty mapa.
Do sporzadzania réznorodnych rysunkéw ma podsta-
wie cyfrowych wynikéw obliczen stuza urzgdzenia
automatyczne kre§lace (plotters). Ze wzgledu na
konstrukecje mechaniczng, urzadzenia te mozna po-
dzieli¢ na dwie zasadnicze grupy. Pierwszg z nich

stanowia pisaki bebnowe, kre§lagce na papierze prze-
wijajacym sie wok6t bebna (drum type plotters).
Przykladem pisaka tego rodzaju moze by¢ CALCOMP
Model 565 o nastepujacych parametrach technicz-
nych: szeroko§é papieru 11 cali, wielko§¢ kroku
(najmniejszego przesuniecia piora) 0,01 — 0,005 cala,
szybkos§é 300 krokéw/sek.

Do drugiej grupy urzadzen automatycznie kre§lacych
nalezg koordynatografy automatyczne (flatbed plot-
ters, automatische Koordinatographen), w ktorych
proces kreSlenia odbywa sie na powierzchni stotu.
Koordynatografy automatyczne umozliwiaja na og6t
uzyskanie wiekszej dokladnoéci rysunku, miz pisaki
bebnowe, przy zazwyczaj mmniejszej szybkosci kresle-
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Rys. 1. Koordynatograf automatyczny KART 1

nia. Jako przykiad koordynatografu automatycznego
mozna przytoczy¢é CALCOMP Model 502, ktéry cha-
rakteryzuje sie wielkoscig stotu 31 X 34 cale, wiel-
kos$cia kroku 0,01 — 0,002 cala i szybkoscig 300 kro-
kéow/sek.

Wsrod koordynatografow automatycznych oddzielng
klase tworza urzadzenia, ktoérych podstawowa funkcja
jest manoszenie na plansze zbioru punktéw o danych
wispoirzednych ortogonalnych wyliczonych przez EMC.
Nanoszenie punktéw dokonywane jest poprzez od-
kiuwanie lub oznaczenie znakami umownymi i ewen-
tualne opisywanie. Kre§lenie jest funkecjg uboczniz,
wykonywang w spos6b mniej dogodny. Jednym
z koordynatograféw tego rodzaju jest DATAPLOT-
TER Model 3200. .

Posta¢ informacji sterujacych praca urzadzen auto-
matycznie kreSlgcych zalezy od rodzaju urzadzenia
i jest barndzo ro6zna. W niektérych rozwigzaniach
konstrukcyjanych o rozbudowanych uktadach liczaco-
-sterujacych podaje sie tylko wspoéirzedne punktow.
Za to w prostszych rozwigzaniach procesem stero-
wania obcigzana jest gléwmie elektroniczna maszyna
cyfrowa obliczajgca, zgodnie z programem, szczegol-
lowe dane determinujgce kazdy z jednostkowych
ruch6w automatu.

Uwzgledniajac potrzebe automatyzacji prac karto-
graficznych  Zaklad Rachunku  Wyréwnawiczego
i- Obliczenn Geodezyjnych Instytutu Geodezji i Karto-
grafii, subsydiowany przez Ministerstwo Spraw We-
wnetrznych, w ciggu ostatnich dwoéch lat zbudowat
koordynatograf automatyczny KART 1, przeznaczony
do nanoszenia punktéw oraz KkreS§lenia prostszych
rysunkéw. Glowne prace projektowo-konstrukcyjne
wykonane zostaly przez zesp6t w sktadzie: doc. dr
Jerzy Gazdzicki, mgr inz. Robert Podgoérski, mgr
inz. Jerzy Polonski, inz. Mieczystaw Smotka.

Opis konstrukeji

Koordynatograf automatyczny KART 1 sklada sie
z dwoéch podstawowych czesci:

a) jednostki sterujgcej
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Rys. 2. Platy ukladow
logicznych
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‘nastepujacymi danymi technicznymi:

b) koordynatografu precyzyjnego z ukladami nape-
dowymi.

Jednostka sterujgca zbndowana jest w  ksztalcie
metalowej szafki o wymiarach 620 mm X 580 mm X
X 1000 mm zawierajacej 3 panele z ukladami logicz-
nymi i zasilaczami.

Uktady logiczne zrealizowano przy uzyciu moduldw
magnetyczno-tranzystorowych, produkowanych przez
Zaklad POLFER wedlug opracowania Zakladu Tech-
niki MSW. Panel ukladéw logicznych sklada sie
z 11 platéw. Konstrukcja panelu umozliwia odchyla-
nie poszczegblnych platéw w sposéb zapewniajacy
latwy dostep do wszystkich elementow elektronicz-
nych. Pojedynczy plat ma wymiary 410 mm X 245
mm X 25 mm i zawiera 120 moduléw magnetyczno-
-tranzystorowych. Montaz miedzyplatowy wykona-
no bezstykowo. Czestotliwo$é podstawowa wynosi
20 kHz.

Liczby przedstawiane s3 w zapisie uzupelnien do
dwu. Stowo skiada sie z 16 bitéw, z ktérych dwa sa
bitami techmicznymi.

Umieszezony na szafie pulpit sterujacy zaopatrzony
jest w przetgczniki:

a) wigczanie zasilania,

b) start-stop,

¢) praca automatyczna — krokowa — reczna,

d) zerowanie rejestrow,

oraz lampki sygnalizujgce:

a) wilaczenie zasilania,

b) uruchomienie silnikéw krokowych,

¢) powstanie nadmiaru w trakcie liczenia.

Z lewej strony pulpitu sterujacego =zainstalowano
start-stopowy czytnik elektromagnetyczny produkeji
Zakladéw Metalowych im. Gen. Waltera w Rado-
miu, odeczytujacy tas§me pieciokanalowsg z szybkoscia
20 znakow/sek.

Drugg podstawowsg czeSciag KART 1 jest koordynato-
graf precyzyiny seryjnej produkicji firmy C. Zeiss
Jena, wyposazony w uklady napedowe, zbudowane
w Instytucie. Koordynatograf ten charakteryzuje sie
powierzchnia
uzytkowa — 800 mm X 800 mm, dokladno$§é mecha-
niczna ok. 0,06 mm. odkuwanie punktéw, Kkre$lenie
lub rytowanie wykonywane jest przy uzyciu urzadze-
nia nanoszgcego, zaopatrzonego w sterowany elektry-
cznie uchwyt przyrzadow oznaczajacych (igiet, grafi-
tow, dlugopiséw lub rylcow). Uchwyt ten jest opusz-
czany lub podnoszony pod wplywem sygnaléw do-
chodzacych z jednostki sterujgcej. Konstrukcja ko-
ordynatografu umozliwia jednoczesne wykonywanie
przesunie¢ urzadzenia nanoszgcego wzdluz dwdch
prostopadlych osi ukladu wspéirzednych.
Sterowane elekitronicznie uklady napedowe sg umie-
szczone w przystawce przymocowanej do koordyna-
tografn. Przystawka ta zawiera:

a) 2 silniki’ krokowe

b) 2 wizmacniacze komutatorow.

Silniki krokowe wykonano na podstawie dokumen-
tacji- opracowanej w Wojskowej Akademii Technicz-
nej (WAT).

Ciezar KART 1 wynosi 200 kg w tym ciezar sa-
mego koordynatografu precyzyjneco — ok. 120 kg.
Zasilamie pradem jednofazowym 220 V, pobér mocy
ok. 800 V.

Zasada dzialania-

Danymi poczatkowymi dla koordymatografu automa-
tycznego KART 1 sa wspoélrzedne punktéw. Mogag byc
one przekazywane do KART 1:

® bezposrednio z elektronicznej maszyny cyfrowe]
(system ,,on line”) 5

® poprzez czytnik tasmy papierowej (system ,off
line”).

Wprowadzane wspoirzedne tworza cigg:

XY -dlav iy =01525 in 1)

Wspblrzedne te sa przeliczane z systemu dziesietne-
g0 na system binarny. Nanoszenie kolejnych punk-
tow okre§lonych przez (1) odbywa sie cyklicznie.

Dla i = 0 punkt (X, Y. jest poczatkowym i okresla
polozenie ukladu wispolrzednych. Pozostale punkty
sa punktami nanoszonymi w. kolejnosci wprowadza=



nia ich wspélrzednych w odniesieniu do wyznaczo-
nego punktu (X,, Yy).
Dla i =1, 2, 3, .. » obliczane sg przyrosty:

AX; =X — X, AY;i =Yi— Yi-1; (2)

kitébre wyznaczajg iloSci krokéw i kierunek ruchu
przy przejSciu od punktu (i—1) do punktu (i).
Schemat blokowy KART 1 przedstawia gléwne ele-
menty urzgdzenia i ich funkcjonalne polgczenia.

W sklad arytmometru wchodza m. in. (nie uwidocz-
mione na schemacie) rejestry wspoéirzednej X (R)x,
R,x) 1 rejestry wspoéirzednej Y (R;y, Ryy), a w bloku

3. Obliczenie przyrostéw AX; 4Y; (2), okreslajacych
wielkosci i kierunki przesumieé, ktére maja byé¢ wy-
konane wizdiuz osi X i Y.

Przyrosty zapamietuje sie w rejestrach Ryx i Rgy.

4. Zapamietanie wsp6irzednych Xj Y; w rejestrach
sz, Rzy.

5. Przesuniecie urzadzenia nanoszgcego od punktu
(Xi-y, Yi-j) do punktu (X, Yj).

6. Wykonanie przez urzadzenie nanoszace odpowied-
nich czynno$ci (odklucie, oznaczenie itp.).

Na podkre$lenie zastuguje fakt, ze orgamizacja ste-
rowania zapewnia uzyskanie jednoczesnos$ci pracy

Sterowanie wprowadaniem danych I
1

Uktad sterujgcy

Sterowanie urzqdzeniem
kreslaco ~ odktuwajgcym
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licznika rewersyjnego odpowiednio rejestry (Rjx, Ray).
Na uwage zastuguje sterowanie silnikami krokowy-
mi. Pracuja one w petli otwartej: przesylanie do
danego silnika imipulséw powodujacych wykonanie
pojedynczego kroku zwigzane jest z modyfikacja o
jedno$é zawarto$ci odpowiedniego licznika rewersyj-
nego.

Praca KART 1 przy nanoszeniu kolejnych punktow
wykonywana jest w mastepujacych fazach:

Rys. 3. Schemat blokowy koordynatografu KART 1

ukladéw wprowadzania wspéirzednych z praca ukla-
dow wykonawczych, co istotnie wplywa na zwigksze-
nie efektywnej szybkosci. Wezytanie nastepnych
wspéirzednych (Xi+;, Yi+;) nastepuje bezposrednio
po zakonczeniu 3 fazy dla punktu (Xj Y;), za§ faza 2
dla punktu (Xi+;, Yi+;) zaczyna sie natychmiast po
otrzymaniu sygnalu informujgcego o naniesieniu
punktu (Xj, Y;), czyli po wykonaniu fazy 5.

Kontrola poprawno$ci wykonywanej pracy mozliwa

EMC >l oun

[yl P

\ KART 1
]
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e = Cogiiiaint e
dziurkarka gzenie

reczna

System ,,of line”. Wspotrzedne do KART 1 przekazywane
sq przy uzyciu fasmy papierawej  wyperforowanej recznie

lub przez EMC

Rys. 4. Systemy pracy KART 1
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1. Wprowadzenie wspoéirzednych poczatkowych X,
Y,, dokonanie konwersji binarnej i zapamietanie
wspolrzednych w rejestrach Rpx, Ray.

2. Wprowadzenie wspéirzednych Xj, Y; (i =1, 2,..n),
" dokonanie konwersji binarnej i zapamietanie w reje-
strach Rlx, R]y.

jest dzieki przechowywaniu biezgacych wspoéirzed-
nych X, Y i polega na sprowadzeniu urzadzenia na-
noszacego do punktu poczatkowego.

W celu uzyskania dostatecznie duzej szybko$ci oraz
pltynno$ci rozruchu i hamowania zastosowano w
KART 1 specjalne uklady regulacji szybkosci.
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Silniki krokowe uruchamiane sg 2z czestotliwoscia
poczatkowa Vmin, potem osiggajg stopniowo czesto-
tliwos¢ maksymalng Vmax. Przy zblizaniu sie¢ do na-
noszonego punktu, czestotliwo$é jest zmmniejszana az
do wartoéci poczatkowej me Czestotliwo§é mak-
symalna osiggana jest wowczas, gdy odpowiedni
przyrost wspolrzednych jest dostatecznie duzy.

W przypadku maltych przyrostéw, hamowanie rozpo-
czyna sie jeszcze przed uzyskaniem czestotliwosci
maksymalnej. WartoSciom Vmin, Vmax odpowiadaja
szybko$c i przesuwu urzadzenia nanoszacego rzedu
5 mm/sek i 20 mm/sek. wzdluz jednej osi. Szybko$c
wypadkowa jest odpowiednio wieksza.

Opisane dziatanie ukladéw regulacji szybko$ci zde-
terminowane jest zawarto§ciami licznikO6w rewersyj-
nych, ktorych stany okre$lajg, ile krokoéw pozostato
jeszcze do wykonania.

Czestotliwo$§ci Vmin 1 Vmax okreSlone sa wilasnoscia-
mi wykonanych silnikéw krokowych przy zapewnie-
niu odpowiednich margineséw poprawmnej pracy.
Jak wynika z przedstawionego opisu, KART 1 moze
byé uzywany do kreslenia linii réwmoleglych do osi
ukladu wspéirzednych oraz tworzacych z osiami katy
réwne 45°. Linie nachylone pod katem 45° wykre-
§lane sa przy jednoczesnym dziataniu obydwéch sil-
nikow.

Istnieje réwniez mozliwosé kre§lemia dowolnych li-
nii. co wymaga uzycia odvowiednio malych przy-
rostow (2).

W tym przypadku., aby nie uzywaé nadmiernej ilosci
tasmy pavierowei. KART 1 powinien byé¢ podiaczony
bezposrednio do maszyny cyfrowej, wyposazonei w
odrowiednia biblioteke programaéw.

Kodowanie danych
Wszystkie dane przedstawia sie w miedzynarodowym
kodzie telegraficznym nr 2.
Wspéirzedne punktéw sg catkowitymi liczbami dzie-
sietnymi, dodatnimi lub ujemnymi. Jednostka w za-
pisie wspoOlrzednych odpowiada przesunieciu, ktore
w zaleznosci od polozenia przelgcznika moze przy-
bieraé jedng z wanto$ci 0,05 mm, 0,1 mm, 0,2 mm.
Ze wzgledu na przyjeta dilugosé slowa wartosci
wspoirzednych spelniajg nieréwnoscei:

| Xi| < 16384

|Yi| < 16384
gdzie 1 =0, 1, 2,...n.
Wspblrzedne punktu poczatkowego (X, Y, koduje
sie nastepujgco:
S Xy Y.
Wspo6lrzedne punktu nanoszonego (Xi, Yi) koduje sie
w postaci: = X;.Y;.T.
gdzie T jest jednym ze znakéw sterujacych uchwy-
tem przyrzadéw oznaczajgcych.

Urzadzenie zatrzymuje sie po odezytaniu rozkazu

»stop” w postaci sekwencji znakéw : = ..
W przypadku, gdy dla ostatniego punk’cu nie zacho-
dzi konieczno§¢ uzycia zmaku T, mozna urzgdzenie
zatrzymac sekwencjg: = Xu. Y, ..
Znak plus przed cyframi wspéirzednej moze by¢ po-
miniety. Przed znakiem ,,="” moga by¢ wypisywane
dowolne informacje pomocnicze np. numery punk-
téw, mie zawierajgce zmakoéw ,,=” i ,v”. Prbécz tego
.przed znakami wsp6irzednych moga wystepowaé spa-
cje (odstepy).
Podawanie jednej z powtarzajacych sie wartosci
wspoéirzednych, np. gdy X; = Xj-; lub Y; = Y;-;, mo-
ze by¢ pominiete.
Uzywane dotychezas urzadzenie manoszace wyposa-
zone jest w jeden uchwyt przyrzadéw oznaczajacych.
W zwiazku z tym stosuje sie 2 znaki sterujace ru-
chami pionowymi uchwytu przyrzadéw oznaczaja-
cych:

znak T |  dziatanie
» " (apostrof) podnies
»? 7 (pytajnik) opusé

W miektérych dalekopisach znak pytajnika jest za-
stapiony znakiem ,*’ (gwiazdka).
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Podane 2 znaki sterujace umozliwiaja kreslenie linii.
Je§li uchwyt przyrzaddéw oznaczajacych znajduje sie
w polozeniu géornym, a po parze wspoOirzednych da-
nego punktu nie podano pytajnika, ani apostrofu,
lecz dowolny inny znak, woéweczas po dojsciu urza-
dzenia nanoszgcego do tego punktu nastepuje odkiu-
cie (odci$niecie stempla), polegajace na kolejnym
wykonaniu czynnos$ci ,,opu$é” i ,,podnie$§”.
Dla ilustracji przedstawione zostaly 2 przyklady ko-
dowania. Pierwszy z nich dotyczy wykre§lenia kwa-
dratu o boku 100 jednostek (réwnych 0,05 mm, 01
mm lub 0,2 mm)

:=100.—500.

=100.100.*

=200.100.

=200.200.

=100.200.

=100.100.

Drugi przykilad odnosi sie do nanoszenia punktow.
+=10.0.
=1312.—251.
=1819.2750.
=5981.2918.
=2511.11278.

Przy uwzglednieniu podanych zasad kodowania przy-
klgdy te moga by¢ zapisane réwniez w postaci naste-
pujacej:

T1:=0.0. :=100.—500.
10=+41312.—251. =.100.*
11=+1819.4+2750. =200..
12=+5981.1+2918. =.200.
13=-+2511.+11278... =100..

=.100.’
Jesli zachodzi konieczno§¢ pominiecia wybranego
punktu, ktérego wspélrzedne zmajdujg sie na tasmie
papierowej, wystarczy w tym celu wprowadzi¢ znak
liter w dowolnym miejscu przed druga kropks.
W najblizszym czasie zastosowane zostanie urzgdze-
nie nanoszace o 5 uchwytach przyrzadéw oznaczaja-
cych. W zwigzku z tym zwiekszona bedzie réwniez
liczba znakéw sterujgcych tym urzadzeniem.
Sposob obstugi
Rozréznia sie trzy rodzaje pracy koordynatografu au-
tomatycznego KART 1.
Praca automatyczna jest glownym rodzajem pracy.
Kolejne punkty sa nanoszone az do wprowadzenia

‘rozkazu .stop’.

Przy pracy krokowei KART 1 zatrzymuje sie po na-
niesieniu kazdego punktu. Powtérne uruchomienie
dokonuie sie przez naci$niecie przycisku .start” na
pulpicie sterujgcym Ilub analogicznego przycisku na
przystawce zdalnego sterowania.
Praca reczna umozliwia przesuwanie urzadzenia na-
noszacego przy uzyciu silnikéw. niezaleznie od ukla-
déw sterowania. Przesuwanie dokonuje sie w spos6b
ciggly lub pojedynczymi krokami, po naci$nieciu od-
powiednich klawis7zv umieszczonych bezposrednio
przy koordynatografie.
Podstawowe czynno§ci wykonywane przez operatora
miozna ujgé nastepujaco:
1. Ustawienie odkluwacza nad punktem planszy
wybranym jako punkt poczatkowy o wspbirzednych
Xan Yo Ustawienie to moze byé wykonywane przy
uzyciu klswiszy pracy recznej.
2. Zolozenie taSmy ze wspbirzednymi do czytnika
(system ,,off line”) lub podlaczenie przewodow bie-
gngcych od kanalu wyjsciowego EMC do KART 1
(system ,,on line”).
3. Noaci$niecie klawisza ,start” na pulpicie steruja-
cym KART 1 (system ,off line”) lub uruchomienic
EMC (system ,,on line”).

*
Koordynatograf automatyczny KART 1 stosowany
jest od kilku miesiecy z pozytywnymi wynikami do
celéw praktycznych.
Zaklad Rachunku Wyréwnawczego i Obhczen Geode~
zyjnych prowadzi obecnie dalsze prace komstrukeyj-
ne w zakresie automatyzacji kre§lenia.
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DEKLARACJA ZMIENNYCH PROSTYCH

® Skiladnia

(lista zmiennych prostych)::= (zmienna prosta)|
|{zmienna prosta), (lista zmiennych prostych)

(Ltyp) :: = real | integer | Boolean

(typ lokalny lub wtasny) :: = (typ | own (typ)

(deklaracja zmiennych prostych) :: = (typ lokalny lub
wiasny) (lista zmiennych prostych)

Przyklady

integer A, b, c real u Boolean TETA, Fi own real sum
Deklaracje zmiennych protych oznaczajg, 2e mazwy w nich
wymienwone reprezentuja zmienne proste okresSlonego ty-
pu. Zmienne proste, ktorych nazwy zadeklarowano jako
real mogg przyjmowaé¢ dowolne wartosci liczbowe, zmien-
ne zadeklarowane jako! integer — dowolne wartosci caiko-
wite, a zmienne zadeklarowane jako Boolean — wartosci
logiczne true lub false. Znaczenie deklaratora own zosta-
nie podane po omoéwieniu deklaracji tablic.

DEKLARACJE TABLIC
® Skladnia

(dolna gramica) :: = (wyrazenie amy.tmet&czne)

(gorna granica) :: = (wyrazenie arytmetycane)
(para graniczna) :: = (dolna granica) : (gorna granica)
(lista par granicznych) :: = (para graniczna) |

(lista par gramicznych), (para graniczna)
(segment tablic) :: = (nazwa tablicy) [(lista par gra-
nicznych)] | (nazwa tablicy), (segment tablic)
(lista tablic) :: = (segment tablic) | (lista tablic),
(segment tablic)
(deklaracja tablic) :: = array (lista tablic) | (typ lo-
kalny lub wlasny) array (lista tablic)

Przyklady

arraysAql a7y de i £, B[—=5: if a < bitheni —5: ejlse: u-v]
own Bovutean array Fi [m :n]
rcal array W jl:4,1:4; 1:4, 1:4]

Deklaracja tablic oznacza, ze nazwy w niej wymienione
reprezentujg tablice wielkosci okresionego typu. Elementy
tych taplic mogg by¢ wyznaczane i nastepnie wykorzysty-
wane w programie poprzez nadawanie wartoSci odpowied-
nim zmiennym ze wskaznikamij i uzywanie tych zmiennych
W wyrazeniach aryumetycznych, znaczenie deklaratorow
typu jest tu takie samo jak W przypadku znuennych
prostych, z tym ze¢ obowigzuje ono a.a wszystkich eie-
mentow tablicy, a jesli typ ten nie jest podany (przy-
Ktad pierwszy), to oznacza 10, ze WSzystkie elementy Wszy-
stkich tablic wymienionych w - tej deklaracji sg typu real
(a zatem w przykladzie trzecim deklarator real mozZna
opusci¢). Oprocz informacji o nazwie i typie deklaracja
tablicy zawiera informacje o liczbie wymiaréw tablicy
(jest ona po prostu rowna liczbie par granicznych w liScie
par granicznych) oraz o zakresie zmiennosci poszczegol-
nych wskaznikow, ktory dla kazdego wskaznika rozcigga
sie od wartoSci dolnej granicy (wilacznie) do wartosci
gornej granicy (wlacznie). WielkoSci wystepujgce w wyra-
zeniach arytmetycznych okres$lajgcych wartoSci dolnej
i goérnej wartosci wskazniké6w (zmienne proste, zmienne
ze wskaznikami, nazwy wartoSci funkcji) muszg w mo-
mencie analizowania deklaracji tablicy posiadaé¢ okreslo-
ny sens i warto$sci — wynika stad, Zze musza to by¢ obiek-
ty o nazwach nielokalnych w bloku, w ktéorym wyste-
puje rozwazana deklaracja tablicy. Wynika stad dalej, ze
w ! najszerszym (najbardziej zewnetrznym) bloku granice
wartoSci wskaznikbw mogg byé podane jedynie bezpoSred-
nio w postaci liczb, poniewaz w chwili wejScia do tego
bloku nie istniejg zadne obiekty, ktorych nazwy posiada-
tyby okreSlong wartoS¢. Deklaracja tablicy (podobnie zre-
sztg jak kazda inna deklaracja) posiada charakter dyna-
miczny, to znaczy informacje w niej zawarte sg interpre-
towane ma nowo przy kazdym wejSciu do bloku. Z tego
wzgledu, jezeli granice wskaznik6w sa okre§lone przez po-
danie wyrazen arytmetycznych bardziej zlozonych niz licz-
by, to zakres zmiennosci wskaznikow deklarowanej ta-
blicy moze byé roézny przy kazdym wejSciu do bloku.
Wynika to oczywiScie z faktu, 2ze warto$ci zmiennych
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i mazw wartosci funkcji wystepujgcych w odpowiednich
wyrazeniach arytmetycznych moga ulegaé¢ zmianie w cza-
sie pomigedzy jednym a drugim wejsciem do danego bloku.
Tablica jest okreSlona tylko  wtedy, gdy dla kazdego
wskaznika obliczona warto§é dolnej granicy jest nie wie-
ksza od obliczonej wartoSci gornej granicy.

Jak juz wspominaliSmy, wartoSci zmiennych prostych
i zmiennych ze wskaznikami ulegaja zatarciu w momen-
cie wyjscia z bloku. W przypadku ponownego wejscia do
tego bloku warto$ci te sg nieokre$lone. Jedynym wyjat-
kiem sa tu zmienne 4 tablice, ktorych deklaracje opa-
trzono dodatkowo deklaratorem own (wlasne). W takim
przypadku przy ponowhym wejsciu do bloku wartosci
zmiennych i tablic wlasnych sa takie, jakie byly w mo-
mencie opuszczenia bloku. W przypadku tablic dotyczy to
oczywiscie tylko tych elementéw tablic, ktérych wskazni-
ki mieszcza sie w granicach wyliczonych przy ‘poprzednim
wejSciu do omawianego bloku. Sktadnia zmiennej metaje-
zykowej ,deklaracja tablic’’ umozliwia, jak latwo zauwa-
zy¢, uproszczenie zapisu deklaracji: wystarczy np. tylko
raz uzy¢ deklaratora array dla zadeklarowania wszystkich
tablic tego samego typu, wystepujacych w danym bloku,
gdy w bloku wystepuje kilka tablic o takiej samej liczbie
wymiaréw i takim samym zakresie zmienno$ci wskazni-
kow, to mozna opis zmienno$ci tych wskaznikow podaé
tylko raz, ete.

DEKLARACJA PROCEDUR

© Skladnia

{parametr formalny) :: = (nazwa)

(lista parametr6w formalnych) :: = (parametr formal-
ny) | (lista parametréw formalnych) (ogranicznik
parametru} (parametr formalny)

(zbibr parametréow formalnych) :: = (puste) | (lista pa-
rametréw formalnych)

(lista nazw) .:: = (nazwa) (lista nazw}, (nazwa)

(zbiér wartosci) :: = value (lista nazw); | (puste)

(specyfikacja) :: = string| (typ) |array| (typ) array]|
label | swith | procedure | typ procedure

(zbiér specyfikacji) :: = {(puste) | (specyfikacja) (lista
nazw); (zbiér - specyfikacji) (specyfikacja) (lista
nazw);

(nagléwek procedury) :: = (nazwa procedury) {zbior

parametré6w formalnych); (zbiér warto$ci) (zbidr
specyfikacji) ;
(tresé procedury) :: = {instrukcja) | (kod)
(deklaracja  procedury) :: = procedure
procedury)
(tre§¢ procedury) | (typ) procedure (nagiéwek pro-
cedurny)
(tre$é procedury)

(nagtowek

Skladnia deklaracji procedury dopuszcza, jak Wwi-
daé, dwa podstawowe typy deklaracji tego obiektu.
Pierwszy, ogolniejszy rozpoczynajacy sie od symbolu
stownego procedure oznacza, ze Wymieniona po nim
nazwa moze byé w bloku uzyta jako nazwa w in-
strukeji procedury.

Nazwie tej nie jest przypisana zadna wielko$S¢ i stu-
zy ona jedynie do wskazania odpowiedniej proce-
dury, ktorej wykonanie jest potrzebne w. czasie wy-
konywania programu. Drugi rodzaj deklaracji pro-
ceduryy rozpoczyna sie od deklaratora typu (real, in-
teger, albo Boolean) i oznacza, ze dana nazwa moze
byé uzyta w wyrazeniu (arytmetycznym lub boolow-
skim) jako mazwa warte§ci funkcji. W wyniku
uzycia takiej nazwy w wyrazeniu i ‘wykonania czyn-
noé$ci zwigzanych z procedurg mnazwie tej jest przy-
pisywana odpowiednia warto§¢ o itypie zgodnym
z typem procedury.

Nagiéwek procedury zawiera informacje o nazwie
proceduryy, zbiorze  parametréw formalnych, zbiorze
warto$ci i zbiorze specyfikacji. Kazdy z wymienio-
nych zbioré6w moze byé zbiorem pustym (p. skiad-
nia). W zbiorze parametréw formalnych wymienia
sie w postaci nazw te wszystkie obiekty, ktoére s3g
niezbedne do wykonania tre$ci procedury, a zatem
jej argumenty i w niektérych przypadkach mnazwy
je] wynik6w. Parametry formalne moga byé nazwa-
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mi zmiennych, tablic, etykiet, przelacznikéw i pro-
cedur (realizacja procedury moze wymagaé uzycia
innej procedury). Kolejno§¢ parameiréow formalnych
na liscie jest istotna przy korzystaniu z procedur,
poniewaz parametry aktualne w mnazwie warto$ci
funkcji lub w instrukeji procedury sg identyfikowa-
ne z parametrami formalnymi w takiej kolejnosci,
w jakiej znajduja sie na odpowiednich listach
(pierwszy parametr ma liScie parametréw aktualnych)
jest identyfikowany z pierwszym parametrem na li-
$cie parametrow formalnych, drugi z drugim etc);
typy poszezegblnych parametréw oczywiScie musza
byé ze soba zgodne (dozwolona jest jedynie niezgod-
nos¢ real — integer) podobnie jak zgodna musi byé
liczba parametr6w na obydwu listach. Czynnosci,
ktore sg zwigzane z wykonaniem procedury, sa za-
pisane w postaci treSci procedury (wyrazonej w AL-
GOL-u lub w kodzie, w ktérym uzywane sa miedzy
innymi nazwy podane na liScie parametréw formal-
nych). Nazwy te w czasie wykonywania procedury
sg zastepowane w tre§ci procedury przez odpowia-
dajgce parametrom formalnyvm parametry aktualne,
po zamknieciu tych ostatnich w nawiasy, gdzie tylko
sktadniowo to jest mozliwe. W ten sposéb momen-
klatura stosowana w ftre$ci procedury zostaje dosto-
sowana do momenklatury obowigzujgcej w bloku, w
ktérym uzyto danej instrukcji procedury lub nazwy
warto§ci funkcji. Po takim przeksztalceniu tresé
procedury (ktéra jako calo§¢ ma znaczenie odpowia-
dajgce blokowi, nawet jezeli nie jest mapisana w po-
staci bloku) jest umieszczana w miejscu instrukeji
procedury i wykonywana.

Ten sposéb przenoszenia réznych wielkoSei z bloku
do procedury okre$§la sie w ALGOL-u mianem pod-
stawienia przez nazwe.

Niektére wybrane wartoSci moga byé przenoszone
do ftreSci procedury w finny sposob. W {ym celu pa-
rametny formalne odpowiadajagce tym warto$ciom
umieszcza sie (wymienia) w zbiorze warto$ci. Witedy

parametry akitualne, odpowiadajace parametrom for- .

malnym wymienionym w zbiorze warto$ci, nie sa
podstawiane do treSci procedury. W celu przenie-
sienia tych warto§ci do procedury tworzy sie blok
nadrzedny w stosunku do tresci procedury. W blo-
ku tym deklarowane sg te parametry formalne, kt6-
re’ wymieniono w zbiorze warto$ci. Deklaracje fte
pokrywaja sie ze specyfikacjami, podanymi w zbio-
rze specyfikacji (wynika stad, ze wszvstkie parame-
try formalne, wymienione w zbiorze warto$ci, musza
byé takze umieszczone w zbiorze specyfikacji; umie-
szczanie pozostalych parametréw formalnych w zbio-
nie specyfikacji nie jest w jezyku wzorcowym obo-
wigzkowe, natomiast w wiekszo$ci konkretnych re-
prezentacji zada sie specyfikowania wszystkich pa-
rametréw formalnych, co iznacznie ulatwia transla-
cje). Nastepnie obliczane sg kolejno warto$ci pa-
rametrow aktualnych (ktérych -odpowiedniki for-
malne sg umieszczone w zbiorze wanto$ci) i za po-
mocg instrukeji podstawienia przypisywane parame-
trom formalnym. Parametry formalne, zadeklarowa-
ne ma poczatku itak utworzonego bloku nadrzedne-
go sg oczywisScie globalne w ltreSci procedury. Taki
spos6b przeniesienia wanto$oi do wnetrza procedu-
ry nosi w ALGOL-u nazwe podstawienia przez war-
to§¢, Giownym celem, dla ktérego zostala wprowa-
dzona ta metoda przenoszenia wielko$ci do wnetrza
procedury, byla cheé¢ unikniecia wielokrotnych obli-
iczen ftych samych wyrazen w przypadku, gdy pewien
parametr formalny jest wielokrotnie uzywany w tre-
Sci procedury, a odpowiadajacy mu parametr aktu-
alny jest zlozonym wyrazeniem. Umieszczenie ewen-
tualnie mieumieszezenie pewnego parametru formal-
nego w zbiorze wanto§ci powoduje jednak dalej sie-
gajace konsekwencje (zostana one omo6wione na przy-
ktadach). Na zakonczenie zwrécimy uwage na fakt,
ze specyfikacje nie s3 deklaracjami (mimo ze w
niektérych przypadkach .ich budowa formalna jest
identyczna). Celem specyfikacji jest jedynie okre-
Slenie rodzaju obiekiu reprezentowanego przez da-
na nazwe, natomiast deklaracja zawiera caly szereg
dodatkowych informacji o tym obiekcie (zob. de-
klaracje tablic, przelacznikéw i procedur), W przy-
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padku umieszczenia mazwy np. tablicy w zbiorze
wanto$ci (jezyk wzorcowy przewiduje takg mozli-
wo§¢) deklaracja itej tablicy nma poczgtku bloku two-
rzona jest dwuetapowo: mazwa i typ elementéw ta-
blicy sa znane ma podstawie specyfikacji, natomiast
granice zmienno$ci wskaznikow sg takie same jak
tablicy, ktora jest parametrem aktualnym (parametr
aktualny odpowiadajgcy omawianemu parametrowi
formalnemu musi byé oczywiscie ftablicg ze wazgledu
na konieczno§é zgodnoSci rodzajow poszczegbdlnych
parametré6w formalnych i aktualnych). Podstawienie
wartosci dotyczy w tym przypadku oczywiScie wszy-
stkich elementéw tablicy aktualnej i formalnej.
Przyklady :
procedure FUNA u, v, w, k: real u, v: label w: integer k:

begin u:=k/(1+v); if abs(u-v)jg—7 then go to w end
procedure FUNB (u, v, w, k); value k, v; real u, v; label

w; integer k;

begin u:=k/(1+v); if abs(u-v)>;j-: then go to w end

Deklaracje procedur podanych powyzej ro6znig sie jedynie
zbiorem warto$ci: w pierwszym przypadku jest on pusty,
w drugim wumieszczono w zbiorze warto$ci parametry for-
malne k i V. Obydwie procedury majg zblizone zastoso-
wanie, ponizej pokazemy dwa przyklady ich wykorzy-
stania w programie obliczania wartoSci utamka lancucho-
wego typu

PanDeE Da D
T
begin procedure FUNA i dalszy cigg deklaracji procedury
(z przykladu pierwszego); real R1, R2; integer p;
p:i=T71;
R1:= p;
Li: R2:= R1; FUNA (Rl, R2, L1, p)
end

zgodnie z podanymi poprzednio regulami przeksztalcania
i przenoszenia wielkoSci podany program oObliczania war-
tosci ulamka lancuchowego jest rownowazny programowi:

begin real R1, R2; integer p; p:=T71; RI1:=p; R
L1:R2:=R1; begin Rl:=p/(1+R2); if abs(R1—R2)
to L1

167 then go
end
end

Jezeli w programie obliczania wartosci ulamka lancucho-
wego zostalaby zadeklarowana procedura FUNB (przyklad
drugi) i wykorzystano by ja w tym samym punkcie pro-
gramu co poprzednio FUNA, to blok wewnetrzny bylby
réwnowazny

begin integer k; real v; k:=p; v:=R2;
begin R1:=k/(1+vV);

if abs (R1-v) > 7 then go to L1

10~
end

end

Merytoryczne znaczenie roéwnowaznika instrukcji procedu-
ry FUNB jest w przypadku tego zastosowania identyczne
znaczeniu rownowaznika instrukcji procedury FUNA i oby-
dwie procedury mozna stosowaé wymiennie uzyskujac te
same wyniki. :

Zagadnienie obliczania wartoseci ulamka lancuchowego
mozna rozwigza¢ w nieco inny sposéb, wykorzystujgc pro-
cedure FUNB:

begin procedure FUNB (i dalszy ciag deklaracji z przy-
kladu drugiego);

real R; integer p; p:=T71; R:=p;

Ll: FUNB (R, R, L1, p)
end

Rownowaznikiem instrukeji procedury FUNB w tym pro-
gramie jest

begin integer k; real v; ki=p V:=R;
begin R:=k/(1+V);
if abs (R-v) >~ then go to L1
end
end



Program powyzszy jest oszczedniejszy iod poprzed-
niego, gdyz wykorzystano tu fakt, ze kolejne przy-
blizenia wartoSci ulamka iancuchowego mogg byé
przechowywane w ‘tej samej komérce. Jedynym
przypadkiem, kiedy potrzebne sg wartosci dwoch ko-
lejnych przyblizen jest przypadek sprawdzania, czy
kolejne przyblizenia r6znig sie wiecej miz o 10-7, ale
dzieki podstawianiu jednego =z argumentéw przez
wanto§¢ uzyskuje sie rozroznienie starej i nowej
warto$ci przyblizenia. ‘W powyZszym programie nie
mozna by zastosowaé procedury FUNA, poniewaz
wszystkie wielko$ci sg tam podstawiane przez na-
zwe i instrukcja uwarunkowana w tre§ci procedu-
ry zostataky przeksztatcona do postaci:

if abs (R—R) > 10-7 then go to L1

co spowodowaloby zakonczenie obliczen juz po
pierwszym 'wywolaniu procedury bez wzgledu mna
prawdziwg wano§¢ dwoch  kolejnych przyblizen.
Umieszczenie parametru formalnego v w zbiorze
wanto$ci jest wiec w tym przypadku niezbedne do
poprawnego idzialania calego programu (parametr k
moze by¢ umieszczony w zbiorze wartosci lub nie,
w powyzszych przykladach nie ma to wplywu mna
merytoryczng tre§¢ wykonywanych czynnosci). Para-
metr formalny u jest wynikiem uzyskiwanym przez
zastosowanie tre$ci procedury. Z tego wzgledu od-
powiadajgcy mu parametr aktualny musi byé zmien-
ng (prostg lub ze wskaznikami), a wynik dzialania
procedury moze by¢ przypisany tylko ta droga. Aby
zakonezy¢é rozwazania dotyczace zbioru wartosei, za-
cytujemy znany przyklad §1] procedury ilcczynu ska-
larnego:

procedure Iloczyn skalarny (a, b) Stopien: (k, p) Wy-
nik: y;
value k;
integer k, p; real y, a, b;
begin real s; s:=0;
for p:=1 step 1 until k do s:=s+a Xb;
yi=s -
end

Aby obliczyé iloczyn skalarny idwoch wektorow U
i V stopnia n i obliczong warto$é przypisaé zmien-
nej Z, nalezy zastosowaé instrukcje procedury

Iloczyn skalarny (Ufi], VI[il, n, i, Z)
ktéra jest rownowazna programowi

begin integer k; k:=n;
begin real s; s:=0;
for i:= step 1 until k do s:=s -+ U[ilX
Vii]; Z:=s;
end
end

Program ten, jak latwo sprawdzié, oblicza iloczyn
skalarny danych wektor6w i umieszcza wynik w Z.
W tym przypadku umieszczenie kitéregokolwiek 2z
parametréow formalnych a, b, p w zbiorze warto$ci
doprowadzitoby do blednych rezultatéw, poniewaz
uniemozliwiloby pobieranie do obliczen kolejnych
sktadowych obydwu wektoréw.

Przejdziemy obecnie do omoéwienia przykladu obli-
czania wartoSci utamka lancuchowego podanego ty-
pu przy wykorzystaniu deklaracji proceduny drugie-
go rodzaju.

begin real procedure FRACT(k, x); Value k,x; inte-
ger k; real x; comment procedura FRACT oblicza
warto§¢ utamka lancuchowego o parametrze cal-
kowitym k metodg kolejnych przyblizen. Para-
metr x jest pierwszym przyblizeniem, obliczenia
sg konczone, gdy dwa kolejne przyblizenia réznig
sie nie wiecej niz o ;4-7;

begin real Y L1:Y:= k/(1+x);

if abs(¥ —x) > ;7 then begin x: = Y; go to Ll
end FRACT:=Y

end FRACT
real R; integer p;

p:=T1l; Ri=p;

R:=FRACT(p, R)
end

W pcedanym bloku lokalne s3 mazwy zmiennych
p 1 R oraz nazwa procedury FRACT. Tekst wy-
stepujacy po symbolu slownym comment az do naj-
blizszego Srednika jest komentarzem i nie posiada
mervtorycznego znaczenia. Podobnie tekst FRACT
po symbolu slownym end jest komentarzem 1 ma
za zadanie ulatwié¢ odnalezienie miejsca, w ktérym
konczy sie deklaracja procedury FRACT. Dzialanie
powyzszego programu nie wymaga juz dodatkowych
komentarzy, jezeli przypomnimy, ze w deklaracji
procedury drugiego rodzaju wystepuje co najmniej
jedna ins‘rukcja podstawienia pod nazwe procedury,
przez co nazwie tej nadawana jest warto§¢ réwna
obliczonej warto§ci funkeji. Wyznaczanie wartesci
utamka lancuchowego w powyzszych przyktadach
bylo realizowane przez wielokrotne =zastosowanie
wzoru rekurencyjnego, ktémy w tradycyjnej motacji
matematycznej zapisaliby$my jako uj+t = k/(1 -+ uj).
Zagadnienia, ktére rozwigzuje sie przez wielokrotne
zastosowanie wzoréw rekurencyjnych, mozna W
ALGOL-u opisa¢ za pomocg tzw. procedur rekur-
sywnych, ktére w swojej itreSci zawierajg cdwolania
do siebie samej. Na przyklad, deklaracje procedury
FRACT mozna sformulowaé w nastepujacy sposob:

real procedure FRACT(k,x); value k,x; integer k;
real x; begin real Y; Y:= k/(1+x);
FRACT:= if abs (x—Y)<<;,-7 then Y
else FARCT(k,Y)
end

Tak zadeklarowana procedura FRACT nada w wy-
niku wywotania te samg warto§¢ mnazwie FRACT
co procedura opisana poprzednio. Zaletg deklaracji
procedur w postaci rekursywnej jest duza przej-
rzysto§¢ zapisu, natomiast realizacja obliczen na pod-
stawie tak zadeklarowanej procedury jest znacznie
dtuzsza miz w przypadku ,normalnej” procedury
(takiej jak np. z poprzedniego przyktadu), poniewaz
wywolanie procedury i przenoszenie wielko$ci do
jej wnetrza odbywa sie tyle razy, ile krokow wy-
maga osiggniecie pozgdanej dokladnosci. Z ftego
wzgledu procedury rekursywne stosuje sie w prak-
tyce niezmiernie rzadko.

Parametrami formalnymi procedury moga by¢é nie
tylko nazwy zmiennych, tablic i etykiet, ale row-
niez mazwy procedur, Parametr aktualny, odpowia-
dajgcy pakiemu parametrowi formalnemu musi byé
wtedy oczywiscie réwniez nazwag procedury. Umiesz-
czenie parametru formalnego, bedacego nazwa pro-
cedury w zbiorze warto$ci nie ma sensu, poniewaz
procedura mnie posiada warto$ci, lecz jest regulg
wyznaczania odpowiednich warto$ci na podstawie
parametréw akitualnych (jedynym wyjatkiem od tej
zasady moze byé nazwa procedury bez parametrow,
zadeklarowana w postaci funkcji). Ponizej podamy
program wyznaczania warto$ci calki podwojnej

2,718 x
[ [ trdtax
0 0

Funkcje, wystepujgeg pod znakiem calki wewnetrz-
nej bedziemy wyznaczali za pomoca procedury o ma-
zwie teta, funkcje zmiennej x (catke z funkcji teta
w przedziale O, x) — za pomocg procedury o mazwie
SIGMA, wynik zostanie przypisany zmiennej Calka.

begin procedure Integrator (A) do (B): krok: (h)
funkcja: (F) wwvnik: (W);

value A, B, h; real A, B, h, W; real proce-
dure F;

comment procedura Integrator wyznacza war-
to§¢é calki oznaczonej w przedziale od A
do B z funkcji podcalkowej F metoda tra-
pezéw z krokiem h; -

begin real s;: Pl; P2, P3; s:=0; ‘Pl:=FE(A);

P3:=A;
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LA; (£ P33+ h>DB then go fo LB;
P3:= P3+h; P2:= F(P3)
s:=s+(P1 4 P2)x h/2; Pl:=P2; go to La;
LB: W:=s+ (P1 +F(B)) x (B—P3)/2
end Integrator;
real procedure SIGMA (x); value x; real x;
begin real procedure teta (Y); value Y; real Y;
teta:= Y XY; real u;
Integrator (0,x,.01,teta,u);
SIGMA:=u
end SIGMA;
real Calka
Integrator (0,2.718,.001 SIGMA, Calka)
end wyznaczanie warto$ci catki.

W podanym programie zadeklarowano procedure
Integrator, SIGMA. i zmienng Calka, Zmienne po-
mocnicze, wprowadzone w bloku wewnetrznym pro-
cedury Integrator mie wnosza nic ciekawego i ich
przeznaczenie jest oczywiste. Natomiast w bloku we-
wnetrznym procedury (funkeji) SIGMA zadeklarowa-
no dwie nazwy: teta oraz u. Ta ostatnia jest zwykla
zmienng robocza, za$ teta jest nazwa procedury lo-
kalnej w tym bloku i moze byé wykorzystana je-
dynie przy wyznaczaniu warto$ci funkecji SIGMA.
Dzialanie calego programu, a wlasciwie czynnosci wy-
konywane w trakcie wywolania procedury Integrator
z podanymi parametrami aktualnymi, gdyz ta instruk-
cja procedury jest jedyna instrukcja programu, mozna
opisa¢ w spos6b nastepujgcy:

Po podstawieniu warto$ci granic catkowania i kro-
ku oraz mnazw funkcji podcatkowej i wyniku do
tresci procedury Integrator rozpoczyna sie wykony-
wanie kolejnych instrukcji. W momencie matrafienia
na finstrukcje, w ktérej poleca sie wyliczyé F(A)
(zmieniona obecnie na SIGMA (A)) zostanie wywo-
tana procedura SIGMA, w ktoérej tresci znajduje
sie instrukcja wywoiujgca procedure Integrator. Do
wykonania instrukcji procedury z parametrami
aktualnymi takimi, jakie podano w programie glow-
nym, potrzebne jest wiec najpierw wykonanie tej
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‘Aleksander Senkowski
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wiadnie procedury dla innych parametréw (podanych
w deklaracji procedury SIGMA). Taki spos6éb korzy-
stania z procedur mosi nazwe rekursywnego wywoly-
wania procedur. W omawianym przykiadzie ponowne
wywolanie procedury Integrator (wewnatrz proce-
dury SIGMA) spowoduje wywolywanie procedury
teta, ktora jest lokalna wewnatrz procedury SIGMA
(nazwa Integrator jest globalna we wmetrzu proce-
dury SIGMA). Wywolywanie procedury teta nie po-
woduje juz w naszym przypadku wywolywania dal-
szych procedur, dzieki czemu obliczanie wartosci
funkeji SIGMA moze by¢é doprowadzone do Kkonca,
dajge w wyniku warto$é, ktéra we wnetrzu pro-
cedury Integrator zostanie przypisana zmiennej Pl.
W ten sposéb kazde zgdanie wyliczenia warto$ci funk-
cji SIGMA we wnetrzu procedury Integrator powo-
duje opisany wyzej ciag wywolan procedur. Aby
zmniejszy¢ liczbe tych wywotan, procedura Integrator
zostala tak zadeklarowana, ze warto§¢ funkcji pod-
calkowej w kazdym punkcie liczona jest tylko raz.
Na zakonczenie omowienia tego przykiadu chcielibys-
my zwroci¢ uwage, ze w instrukcji procedury Integra-
tor parametr aktualny odpowiadajgcy formalnie F
musi by¢ nazwa procedury, a nie nazwg war-
tosci funkeji (np. SIGMA (t)). Blad tego rodzaju iatwo
jest popelnié z przyzwyczajenia do tradycyjnej notacji
matematycznej..

W encyklopedii nie bedziemy omawiaé przypadku,
gdy parametrem formalnym procedury jest lancuch
lub przetgcznik, W przypadku tancucha ostateczna
tre§¢ procedury musi byé przedstawiona w Kkodzie
(o adresach symbolicznych), co przekracza ramy tej
pracy jak réwniez jezyka wzorcowego, ktb6ry nie
zajmuje sie sprawa kodéw maszynowych, natomiast
stosowanie przelacznika jako parametru procedury
posiada znikome zastosowania praktyczne.

Zagadnienia zwiazane z wprowadzaniem i wyprowa-
dzaniem informacji zostang szerzej omowione w na-
stepnym rozdziale dotyczgcym jezyka FORTRAN dla
maszyn IBM.

J.B. i K.F.

ELEKTRONICZNE MASZYNY CYFROWE W EUROPIE ZACHODNIEJ

Liczba EMC =zainstalowanych w

Europie zachodniej nadal wzrasta
w zawrotnym tempie — por. TA-
BLICA I; w ciggu ostatnich 6 lat
sredni procentowy przyrost rocz-
ny wahat sie w granicach powy-
zej 40 do 60%. W roku 1962 bylo w
Europie zachodniej tylko 2100
EMC, a przy koncu 1967 — juz
14 000. Prognozy z roku 1961 prze-
widywaly osiggniecie takiego stanu
dopiero w toku 1970. Najnowsze
prognozy ma rok 1975 zamykajg sie
liczba ponad 32000 EMC w Euro-
pie zachodniej.

Olbrzymia wiekszo§¢é =zainstalowa-
nych w Europie zachodniej maszyn
pochodzi z produkcji firm ame-
rykanskich lub ich filii w Europie.
W obliczu wielkiego popytu amery-
kanscy producenci maszyn cyfro-
wych buduja na terenie Europy
zachodniej fabryki — np. IBM
zbudowata nowe zakiady w Mo-
guncji, HONEYWELL w innym re-
jonie NRF, CDC we FKFrancji kotlo
Lyonu. Mniejsze firmy europejskie
nie wytrzymujg takiej konkurencji
i lacza sie z wigkszymi producen-
tami, co prowadzi do stosunkowo
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szybkiej koncentracji kapitatow w
tej dziedzinie.

Przykladem tutaj moze by¢ seria
fuzji na terenie brytyjskim, co we-
diug ostatnich danych zostalo za-
konczone ostatecznie utworzeniem
nowego koncernu International
Computers Limited, obejmujgcezo
ICT i wieczeSniej juz  polgczone
ENGLISH ELECTRIC COMPU-
TERS z ELLIOTT-em.

Z dawniejszych fuzji mozna wy-
mieni¢: odkupienie zachodnionie-
mieckiej firmy ZUSE od szwajcar-
skiego koncernu BROWN-BOVERI
przez koncern SIEMENS, jak tez
opanowanie firmy BULL we Fran-
cji i OLIVETTI we Wioszech przez
GENERAL ELECTRIC.
Réwnoczesnie jednak na rynku
komputeré6w pojawiaja sie nowe
firmy. Wielka holenderska firma
elektroniczna — PHILIPS juz od
dwu lat wytiwarza komputery typu
PR-8000 w swych zakladach we
Francji, zapowiadajgc znaczne zin-
tensyfikowanie produkcji w roku
biezacym. W NRF produkcje ma-
tych maszyn cyfrowych podjeta fir-
ma SIEMAG.

Seria mniejszych fuzji przemysto-
wych zostata ostatnio dokonana we
Francji. W wyniku oddzialywania

Tablica I
Wzrost liczby EMC w niektérych kra-
jach europejskich
liczby EMC przypadajacy
milion zatrudnionych — bez
rolniciwa 1 lesnictwa)

(wskaznik
na ‘1

Kraj 1961 1965 1967
Austria 12 57 88
Belgia 245 90 105
Czechoslowacja 5 17 <21
Dania 6 72 125
Francja 21 93 147
Hiszpania 4 (nie 3kl
Holandia ; 19 65 125
Norwegia 10 108 175
NRF 20 95 154
Polska : 0,7 8 14
Szwajcaria ° 31 130 214
Szwecja 24 83 138
Wielka Brytania 15 65 93
Wiochy 20 95 124
Wegry — == )




rzgdowego PLAN CALCUL pow-
stata firma CII — COMPAGNIE
INTERNATIONALE pour PINFOR-
MATIQUE, ktéra zamierza przeciw-
dziataé zalewowi amerykanskich
komputerow.

Wobec intensywnej wymiany sta-
rych komputeré6w na nowe typy
powstaty juz i w Europie zachod-
niej wyspecjalizowane przedsie-
biorstwa trudnigce sie sprzedaza
uzywanych maszyn.

Analiza istniejacego parku maszy-
nowego wykazuje, ze maszyn pier-
wszej generacji (lampowych) jest
7—8%, przy czym majwiecej tych
EMC znajduje sie w Anglii (11%).
Dla por6wnania mozna podaé, ze
w Polsce maszyny lampowe stano-
wig okolo 30% og6lnej liczby EMC.
Maszyn drugiej generacji jest w
Europie zachodniej okolo 50—60%,
za§ trzeciej generacji — 30 do 40%.
Ten ostatni wskaznik wykazuje
wielkie temppo przyrostu maszyn
cyfrowych. Trzeba przy tym pamie-
taé, ze dopiero 2—3 lata temu za-
‘ czeto instalowanie maszyn trzeciej
generacji.

Tablica II

Rozklad uzytkowania EMC pomiedzy

glbwne grupy zastosowan w Europie
zachodniej w % (w latach 1963—1965)
Europa
1sk
Dziedzina zachodnia Fo.sxa
1963 1965 1967

Przemyst i han-
del (zarzadzanie
i sterowanie) 38,5 45,0 22,0
Wyzsze uczelnie
i dnstytuty nau-

kowe 14,8 10,7 61,0
Ustugowe oérod-
ki  obliczeniowe 10,0 8,9 14,0
Firmy ubezpie-
czenlowe 9,1 N —
Banki 2986 9,8 1,0

Instytucje wyz-
sze] administra-

cji panstwowej 7,7 4,9 1,0
Instytucje sa-

morzadowe 8,3 9,3 1,0
Inne 3,0 2,7 —
Razem 100 100 100 '

|
Rozpatrujge wielkoSci zainstalowa-
nych EMC w rbéznych krajach Eu-
ropy zachodniej mozna stwierdzié,
zZe maszyn $rednich jest tu 25—40%;
maszyn wiekszych jest znikomo
mato, zaledwie 3—6%, za to gros
uzytkowanych  maszyn stanowia
mate i bardzo mate — 55—70%.
Rozktad uzytkowania EMC pomie-
dzy giéwme grupy zastosowan uwi-
dacznia Tablica II.

Zrédia: 1) DATAMATION 9/66; 2)
ibid. 12/67; 3) COMPUTERS AND
AUTOMATION 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 49/63; 10)
ibid. 50/68.

ANDRZEJ TARGOWSKI
ZETO — ZOWAR
Warszawa

Xl SPOTKANIE UCZESTNIKOW
EUROPEJSKIEGO PROGRAMU BADAWCZEGO DIEBOLD
GENEWA 5-8.11.1968 R.

Bylo to kolejne, Swietnie zorganizo-
wane spotkanie blisko 200 przed-
stawicieli mnajwiekszych producen-
tow 1 uzytkownikéw ETO. Z pro-
ducentéw  wystarczy = wymienié:
IBM, UNIVAC, BULL-GE, ICT,
ENGLISH ELECTRIC, OLIVETTI;
— z wzytkowmik6w: Ministerstwo
Finanséw (Francja), przedstawicie-
le przemystu naftowego (BP,
SHELL i inni), przedstawiciele eu-
ropejskiego przemysiu hutniczego,
elektronicznego,  linii  lotniczych
i inni. 2

Delegacja PRETO zlozona byla z
trzech oso6b: inz. L. Kazalski (wi-
cedyrektor Zespolu Zastosowan
PRETO), mgr inz. A. Targowski
(dyrektor ZOWAR) i mgr inz. J.
Brewka (kierownik Zakladowego
Oérodka Obliczeniowego MPC-Sto-
cznia Gdanska).

Tematem obrad byly zagadnienia
IMIS (Integrated Management In-
formation System)d. Wygloszono
4 referaty ma temat opisu konkret-
nych systeméw IMIS u takich u-
zytkownikow, jak: UNILEVER (an-
gielsko-holenderski koncern prze-
myslowo-handlowy wyrobéw co-
dziennego uzytku); ROLLS-ROYCE
Ltd (producent silnikéw odrzuto-
‘wych, czolgbw 1 samochodow),
MICROSWITCH-HONEYWEL Inc
— amerykanski producent mikro-
przelgeznik6w elektronicznych; IPC
— miedzynarodowy koncern pa-
pierniczy.:

Pigty «referat dotyczyt rozwoju
IMIS =z mpunkitu widzenia potrzeb
zarzgdzania. Ponadto podano dwa
sprawozdania
nych grup roboczych na temat me-
todyki projektowamnia IMIS oraz
kosztu informacji.

W uzupehieniu do referatéw pro-
wadzona byta dyskusja: a) plenar-
na — mna temat systemoéw opera-
cyjnych — oraz przedstawionych
konkretnych opiséw IMIS w gru-
pach jezykowych, b) typu ,okra-

gtego stolu” (sympozjum) mna na-'

stepujace tematy: ,Ktéry szczebel
zarzgdzania  powinien  forsowac
wdrazanie IMIS”. ,.Jaka jest praco-
chtonno$é poszczegblnych faz wdra-
zania IMIS”. ,,Jakie sg niezbedne
naktady finansowe”.

Spostrzezenia z tego Spotkania mo-
zna podsumowaé w nastepujgcy
spos6b 2:

1) IMIS mozna przetlumaczyé jako zin-
tegrowany system informacyjny do ce-
16w zarzadzania.

2) Bardzie] wyczerpujace informacje sa
dostepne w sprawozdaniu z delegacji,
ktére mozna otrzymaé do wgladu w Biu-
rze PRETO, w ZOWAR, w Stoczni Gdan-
skiej.

uprzednio powola- -

1. Problemy zastosowan ETO
Wiekszo§¢ uzytkowmikéw oraz pro-
ducentow sprzetu ETO przechodzi
obecnie do intensywmego wykorzy-
stania techniki obliczeniowej, po-
legajacego na takim przetworze-
niu i przygotowaniu wielowarian-
towym - informacji, ktére umozli-
wi kierowmictwu podjecie $wiado-
mej uzasadnionej decyzji, opartej
o znajomo$é skutkéw przeliczonych
wistepnie na drodze symulacji. Etap
ten miewatpliwie zbliza IMIS do
system6w cybernetyoznych. Jednak
wystepuje szereg trudnosci, ktére
sprawiaja, ze prawdziwych, eksplo-
atowanych systemow IMIS jest
bardzo niewiele, a niektére z nich,
przyjmujgce takg mazwe, w naj-
lepszym razie mozna okre§li¢ jako
systemy rozwiniete, wyposazone w
bogata technike obliczeniowa (szyb-
kie maszyny matematyczne i sieé
transmisji danych).

Do najwiekszych trudno$ci zalicza
sie: 1) brak wysoko kwalifikowa-
nych koncepcyjnych, samodzielnych
projektantéw systemu, 2) trudno-
$ci w weryfikacji bazy mormatyw-
nej. Natomiast dobér i zakup
sprzetu ETO mie jest zagadnieniem
podstawowym.

2. Problemy zarzadzania
(kierownictwa)

Wiekszo§é wypowiedzi skupiala sie
wok6t zagadnienia: jak zaintereso-
waé najwyzsze kierowmictwo spra-
wami IMIS oraz, jak zapewnic
wspo6ldziatanie $redniego poziomu
kierownictwa we wspblprojektowa-
niu IMIS. Szczegb6lnie podczas Sym-
pozjum stalo sie widoczne, ze nie
mozna dopu$ci¢ do walki projek-
tantéw IMIS 2z kierownictwem.
Projektanci IMIS . majg czasem
sklonno$ci do  podkre$lania lub
przejaskrawiania  niedojrzaltosci i
braku kompetencji Kkierownictwa.
Zjawisko to czesto wystepuje, na-
lezy sie z tym liczyé i uwzgledniaé
to w planach rozwoju systemoéow
IMIS. Bywaly i takie przypadki,
kiedy musiano wymieni¢ (odmto-
dzié) wiekszo§¢ kadry kierowmi-
czej, np. w hucie Dalmine (Wio-
chy), aby zapewni¢ sukces systemo-
wi IMIS (p. ,,Maszyny Matematycz-
ne” nr 3/68). Wszyscy prelegenci
wiekszg cze§¢ swych wypowiedzi
poswiecili problemom doszkalania
kadry kierowniczej. Przykladowo
u ROLLS-ROYCE’a (80 000 zatrud-
nionych), liczba godzin tego typu
kurséw wynosita:

ROK 1965 1966 1967 1968 1969 1970
LICZBA

GODZIN S50 50 1500 1800 2000 2500
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Trzeba dodaé, ze szkolenie kadry
kierowniczej polega ma: zapozna-
niu jej z systemem eksploatowa-
nym i kierunkami ulepszania u
uzytkownikéw mna mwilasnym sprze-
cie. Nie moze to by¢ szkolenie
teoretyczne, oderwane od konkret-
nego ‘obiektu =zastosowan i tylko
agitujgce =za zastosowaniem ETO,
a w rezultacie niewiele majace do
zaoferowania z =zakresu konkret-
nych rozwigzan.

3. Metodyka projektowania i efek-
ty IMIS

Omoéwiono publikacje E46 ma te-
mat metodyki. Dokument ten jest
w posiadaniu Biura PRETO. Mo-
del struktury projektowania i
wdrazania IMIS oparto o technike
analizy sieciowej, przy czym po-
starano sie o ustalenie syntetycz-
nego modelu, z ktérego wynikaja

modele szczegolowe. Przyjeto naste-
pujacy rozkiad pracochlonnosci
projektowania: opracowanie kon-
cepcji — 30%, planowanie syste-
mu — 15%, projektowanie syste-
mu — 20%, implementacja systemu
— 35%.

Badanie efektywnosci ekonomicz-
nej IMIS jako podstawy do uru-
chomienia zro6det finansowania, nie
posiada juz podstawowego zmacze-
nia aczkolwiek wu wielu uzytkow-
nikdw zagadnienie to staje sie
akitualne. Wskazywano, ze glow-
nymi celami IMIS jest:

a) prolepszanie metod zarzadzania

i kentroli

b) uzyskanie 1lepszej pozycji wo-
bec konkurencji poprzez polepsza-
nie obstugi klienta.

Jako przykiad mniech postuzg dane
z MICROSWITCH. W r. 1952, kie-
dy postugiwano sie wylacznie sy-

stemem tradycyjnym na kazde 100
zamowien 53 zamowienia wy-
konywane byly mniezgodnie z ter-
minami umow. W r. 1967, po za-
stosowaniu ETO juz tylko 5 za-
mowien na 100 nie zrealizowano
zgodnie z umowa. Nalezy pod-
kre§lié, ze terminy realizacji za-
moéwien wynosza S$rednio 1 tydzien
(60 - rodzajéw przetgczniké6w pro-
dukowanych w 17 000 odmian).
Tryb projektowania IMIS w USA
jest czesto zaskakujgcy dla Euro-
pejezykow.

Przykiad: IPC posiada 29 maszyn
typu IBM 360, 7000, 1400. Na moje
pytanie: ,czy jak ma system wzin-
tegrowany nie za duzo maszyn jest
eksploatowanych?” otrzymatem
odpowiedz: ,,rzeczywiscie, moj szef
to samo mowi, ... teraz przystepuje-
my do ulepszania systemu i praw-
dopodobnie Kkilka maszyn.. wyco-
famy”.

PANSTWOWE

Feinomocnik Rzadu Francuskiezo
do spraw Informatyki, bezposred-
nio podlegly Premierowil, utwo-
rzyl w rcku 1967 Instytut Infor-
matyki i Automatyzacji (IRIA).
Badania w Instytucie prowadzone
sa w pieciu grupach w zakresie:

® metod matematycznych i ,no-
wych” zastosowan, np. zagadnie-
nie teorii 'wielkich systemow

© optymalizacji, automatyzacji i
ekonometnii

® metod behawioralnych (biolo-
gia, literatura itp.)

® software’u.

® hardware’u.

W wymienionych grupach prowa-
dzone s3a:

a) badania podstawowe

b) doradztwo . dla
panstwowej

administracji

¢) opracowywanie wybranych za-
gadnien, mp. jezykéw [programowa-
nia, transmisji danych dla fran-
cuskich maszyn

d) wymiana miedzynarodowa.

Na poczatku br. IRIA liczyt ok. 90
osob. W (przyszlo§ci planuje sie

1) Wedlug informacji otrzymanych od
bawigcego w Polsce w lutym br. prof.
J. L. Lionsa, czionka oficjalnej delega-
cji francuskiej, jednego z dyrektorow
IRIA.
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BADANIA W DZIEDZINIE ETO

tej placéwki do ok. 400
os6b.  Przewiduje sie utworzemie
filii Instytutu w wiekiszych mia-
stach francuskich, a takze za gra-
nicg ), mp. w Polsce, jezeliby by-
Yo to celowe.

1r0zwoj

Kadra kierownicza Instytutu oraz
tzw. doradcy rekrutujg sie z odpo-
wiedzialnych  pracownikéw  uni-
wersytetéw i panstwowych osrod-
kéw obliczeniowych (typu EDF —
Electricité de France). Sa przy-
padki, kiedy doradcy (pochodza z
firmy IBM. Pracownicy ci pracuja
w obu miejscach. Natomiast pozo-
staly |personel pracuje w Instytu-
cie ma pelnym etacie. Dzieki temu
IRIA skupia podstawowsa kadre
specjalistéw, = zorientowanych w
aktualnych kierunkach dziatania
wyrézniajagcych sie osrodkow.

W chwili obecnej IRIA korzysta
z maszyny typu CDC 6600 (naj-
szybsza amerykanska maszyna na
Swiecie), zainstalowanej w EDF i
z maszyny III generacji UNIVAC
1108, zainstalowanej w (wojsku. Na
1969 rok planowane jest zainstalo-
wanie w IRIA wmurzadzen konco-
wych, ktéore dzieki ftransmisji da-
nych umozliwia konwersacyjny
kontakt z wymienionymi maszyna-
mi.

2) Przypomina to rozwoéj firm konsulta-
cyjnych typu DIEBOLD-a.

WE FRANCII

'Z chwilg zbudowania francuskie-

go komputera (semia P) Instytut
bedzie informowat i starat sie za-
checa¢ uzytkownikoéw: francuskich
do instalowania tego typu maszyn.

ANDRZEJ TARGOWSKI

NARADA W SPRAWIE

'WYKORZYSTANIA MASZYN

MINSK 22

W dniu 9 kwietnia br. odbyla sie
w Poznaniu narada, w ktorej
uczestniczyli: pelnomocnik rzgdu
do spraw ETO prof. Stanislaw Kie-
lan, przewodniczgcy Polskiego Ko-
mitetu Automatyzacji Przetwarza-
nia Informacji prof. Zbigniew Ja-

- sicki, sekretarz NOT inz. Jan Legat

oraz przedstawiciele. Biura PRETO
i ZETO, Zakladéw Obliczeniowych,
jak rowniez uzytkownikow.

Podczas narady dokonano przegla-
du stanu oprogramowania oraz wy-
korzystania  maszyn  MINSK 22.
Stwierdzono, ze w wyniku zastoso-
wania autokodu MAT bardzo po-

‘waznie przy$pieszono cykl progra-

mowania, dzigki czemu juz w roku
biezacym maszyny te powinny pra-
cowaé na dwie zmiany. Rownoczes$-
nie zaobserwowano powazny postep
w przygotowaniu organizacyjnym
uzytkownikow.

A.T.



ADAM B. EMPACHER
Biuro PRETO
Warszawa

OLYMPIA 1961

Ubiegioroczny salon BEE (Business Efficiency Exhibition (3—11.X.67) zgromadzil
w dwu wielkich halach wystawowych londynskiej Olympii kilka tysiecy ekspona-
tow. Na 177 stoiskach 15-tysiecczny tlum zwiedzajgcych ocenial okiem mniej lub
bardziej potencjalnego klienta wzglednie uzytkownika aktualng produkcje i zapo-
wiedzi brytyjskiego przemysiu sprzetu biurowego i obliczeniowego. Fotokopiarki...
dyktafony... maszyny do pisania.. automaty ksiegujace... telewizja przewodowd...
zliczarki monet i banknotéow.. numeratory... tablice planistyczne... frankotypy...
biurofony... kasy rejestracyjne... segregatory... regaty... klasery... formularze prze-
bitkowe... powielacze... aparaty mikrofilmowe... kopiarki... drewniane i metalowe
meble biurowe — oraz po raz pierwszy, w 45-letniej historii wystaw BEE, wy-
dzielona osobno obszerna ekspozycja komputeréw i ich urzadzen wspolpracujq-
cych. W ten sposob na przestrzeni 17 000 m2 zgromadzono sprzet o tacznej wartosci
10 min funtéw, tj. troche tylko wiecej niz wynosti brytyjski miesieczny eksport
tego rodzaju maszyn i urzadzen. Szezegétowe informacje o poszezegolnych grupach.
eksponatow zamiescily liczne czasopisma fachowel). — Tutaj ograniczymy sie
przeto gtownie do wrazen osobistych, zebranych przy okazji gromadzenia ma-
terialéw prospektowych, wyliczenie bowiem choéby tylko ponad 200 tegorocznych
nowosct wystawowych przekracza mozliwosci niniejszego dzialu.

Pazdziernikowe ,salony biurowe”
w asymetrycznej hali wystawowej
londynskiej Olympii inauguruja
jesienny sezon pokazéw w istolicy
Zjednoczonego Krolestwa.

W tym czasie, kiedy mad Sekwang
ttlumy gapiow i potencjalnych
klientow pozostawiajg odciskiswych
palcéw ma karoseriach wystawia-
nych przysziorocznych nowosci —
londynczycy wiprawdzie tez cze-
kujg z niecierpliwoscig odbywanego
w dwa tygodnie pézniej analogicz-
nego salonu samochodowego = W
Londynie, ale na razie zadowalaja
sie  mowinkami obliczeniowymi
i organizacyjnymi.

Juz sam wstep poucza zwiedzajg-
cych, ze islogan © osigganiu zys-
k6w mie jest lczczy, skoro.. ceny

1) np. tygodniki — COMPUTER
WEEKLY, DATAWEEK Ilub LOCAL
GOVERNMENT CHRONICLE, dwuty-
godnik OFFICE EQUIPMENT NEWS
czy tez miesieczniki — 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.

biletéw mwizrosty ido TY/2 szylinga
jeszcze przed dewaluacjy, czyli
o 50% w stosunku do 1966 moku,
a o 100% w stosunku do 1965 roku!
Czasopismo Office Methods and
Machines w swym numerze przed-
salonowym prébowalo to wpraw-
dzie tiumaczyé checig eliminacji
zwiedzajacych o ,jpoziomie ponizej
kierowniczego”, aby w ten sposéb
umozliwié¢ tlumom ,personelu Kkie-
rowniczego”  tysiecy mniejszych
i wiegkszych przedsiebiorstw do-
pchanie sie w og6le do stoisk wy-
stawowych — sam jednak obser-
wowalem mnauczycielki rozdajace
gimnazjalistkom |przed wejSciem
do Olympii bezptatne karty wstepu.
Problem zasadniczy lezy =zdaje sie
jednak gdzie indziej: 'wszystkie sa-
lony wystawowe tego typu staly sie
zbyt wielobranzowe. Sekretarki ani

nie sg zainteresowane komputerami

w cenie POt miliona dolaréw za
sztuke, ani tez mie majg wiply'wu na
ich zakupy — ale za to licza sie
ich opinie o dyktafonach, maszy-
nach do pisania i Kkartotekach, a
takze o meblach. Komputery zas
znow sg za duze, aby ich wszystkie
typy demonstrowaé ma salonie, na
ktorym =zreszta majmmniej kontrak-
tow ma mie sie zdobedzie — prestiz
kaze jednak wystawiaé¢. Ostatecznie
wiec majlepiej majpierw zao-

patrzy¢ sie w 20 ré6znych czasopism,
w ktorych salon jest dokladnie o-
pisany, przede wszystkim pod kg-
tem mowosci, na 0gbét skrzetnie sy-
gnalizowanych przez wystawcow, a
dopiero po dwu dmiach stu-
didw mozna wreszcie odwazy¢ sie
na pielgrzymke po 125 stoiskach na
parterze i 52 pietrze.

W tym roku jednakze takie piel-
grzymki byly skazane z goéry na
niepowodzenie, o cokolwiek bo-
wiem bylo zapytaé ito po kilku
stowach jak =zly duch pojawiato
sie odmieniane na fwszystkie przy-
padki siowo DECYMALIZACJA.
Firma Gestetner, znana ize wspa-
niate] jako$ci powielaczy, jako
probke mozliwo$ei swych maszyn
reproaukowata  miezliczone ilo$ci
podobizn Lorda Fiske, przewodni-
czacego brytyjskiej Komisji Decy-
malizacji Monetarnej. Na okladce
miesiecznika  Business Equipment
Digest W mumernze poswieconym
wystawie — cytaty z przemoéwie-
mna Lorda Fiske woraz reprodukcja
innej jego podobizny na tle okiad-
ki stynnego raportu z grudnia 1966
roku, w ktérym wylozono projekt
decymalizacji funta szterlinga. W
pierwszym dniu otwarcia wysta-
wy nie ochrypli jeszcze stoiskarze
bez [przerwy mnagabywali przecis-
kajacych sie go$ci salonowych:
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,.Nie zechcialby Pan (Pani) laskawie
zapoznaC sie ze sposobem, w jaki
nasza firma rozwigzuje problem
decymalizacji?”

Chodzi itu o bardzo powazny pro-
blem. W lutym 1971 funt szterling
bedzie sie dzieli¢ ma 100 ,nju-pen-
sow”’ zamiast jak dotad na 20 szy-
lingobw po 12 pensow 3. Trzeba
bedzie zatem wymieni¢ kilka osta-
tnich trybéw w ponad poitora mi-
lionie ro6znych maszyn biurowych,
lub maszyny, w korych takiej wy-
miany przeprowadzi¢é sie nie da
— oddat na szmelc. Takiej rewo-
lucji biurowej mie da sie przepro-
wadzi¢ magle i zostala ona zapla-
nowana mna 2 lata, co odpowiada
decymalizowaniu okolo 3000 ma-
szyn dziennie. Dopiero ma tym tle
moga pierwszg wigkszg pieczen u-
piec  producenci arytmometrow
elektronicznych, ktérych przedsta-
wiciele na stoiskach wykrzy-
kiwali:

»Nie zechcialby Pan (Pani) laskawie
zapoznac¢ sie ze sposobem, dzieki
ktoremu nasza firma nie musi
rozwigzywaé problemu decymali-
zacji?”

W arytmometrze elekironicznym
wystarczy bowiem w gym celu po
prostu wymienié jeden czy dwa
pakiety, tak jak sie wymienia
przepalone korki.

I reklamy arytmometrow elektro-
nicznych firmy OLIVETTI witaly
kazdego wielkimi plamami zieleni
i symbolami tranzystoréw mw lon-

dynskim metrze, za§ ma stoiskach

firmy mozna bylo nie tylko wy-
prébowaé praktycznie arytmometr
PROGRAMMA-101, lecz takze za-
poznat sie z bazujgca ma nim ma-
szyna ksiegujaca. !
Japonski koncern TOSHIBA wy-
wolal sensacje wystawiajagc 8 ki-
monowych japoneczek obstuguja-
cych 8 teleklawiatur arytmometru
elektronicznego BCT-1212.
Amerykanie wystawili po raz
pierwszy w  Europie kalkulator
EPIC-3000 z programem repetycyj-
nym. Ponadto wystawiato 11 dal-
szych firm 27 innych arytmome-
.tréow elektronicznych.

Firma UCHIDA YOKO z Tokyo
rozpowszechmiata prospekty aryt-
mometru USAC-10B, wykonanego

2) Na marginesie warto zauwazyé, zZe
dokonana ostatnio dewaluacja funta do
poziomu 2,4 $§ rdéwna sie praktycznemu
scentowaniu pensa — czego projekt de-
cymalizacyjny nie uwzglednial.

juz w techmice wukladoéw scalonych
(kupowanych  od amerykanskie]
firmy FAIRCHILD).

7Z mniejszych sensacji mozna wy-
mienicé elektroniczny dalekopis
ENVOY firmy CREED =z bebnem
drukujgcym, dostosowany w pel-
ni do 8-bitowego kodu ISO i za-
wierajacy zaré6wmno: duze jak i ma-
te litery, sprzedawany w icenie po-
nizej 800 & — tj. nieco tylko po-
nad polowe ceny analogicznych u-
rzadzen amerykanskich. Drugg ta-
ka sensacja bylo wystawienie na
stoisku REMINGTON-RAND elek-
tronicznej maszyny fakturujgcej
MINIPUTER, ktéra po blizszym
przyjrzeniu okazala sie byt pro-
dukeji wschodnioniemieckiej (SO-
EMTRON-381), a ktérych do W.
Brytanii ponoé¢ sprzedano juz po-
nad 2000 sztuk od czasu nawigza-
nia przez obrotnych INRD-owskich
handlowicéw kontaktéw =z angiel-
skim Remington-Randem jeszcze
w 1964 roku!?).

Najwieksza chyba jednak sensa-

cja — aczkolwiek mie przez wszy-
stkich dostrzezona w powodzi mo-
wych typow  dyktafonow, foteli

obrotowych, regatéw do kart dziur-
kowanych czy tez dwustronnych
kopiarek — bylo wystawienie
przez czotowych producentéow kom-
puteréw kilku réznych typow tzw.
elektronicznych ekranéw graficz-
nych. Ekrany te byly bowiem wod
razu demonstrowane w powigza-
niu z konkretnym systemem za-
stosowan, mp. ma stoisku ENGLISH
ELECTRIC (gospodarka magazy-
nowa, kontrola pacjentéw w szpi-
talach); |bardziej wtajemniczonym
zwiedzajacym ekrany te dostamczy-
1y nawet pewnej rozrywki: jeden
z demonstrowanych systeméw po-
legal ma rozwigzaniu dosy¢ skom-
plikowanej krzyzéwki, ktére wy-
magato zapoznania sie z dziataniem
klawiszy sterujacych grafoekranu.
Z braku miejsca, ido sprawy tych
nowoczesnych urzadzen zewnetrz-
nych 9 wrécimy jeszeze innym ra-
zem. ;

Przechodzac wreszeie do kompute-
row, stwierdzi¢ trzeba brak sensa-

cji. ICT, ktoéra woOweczas jeszcze
sie mie |polgczyla =z ENGLISH

3) Por. DATA PROCESSING, May-Ju-
ne/66, str. 140—143.

. 4) Por. DANDA i FIETT. Maszyna blizej

czlowieka. Maszyny Matematyczne nr 4;
(1967) s. 1—7 oraz 5; 3/1967 1—6,

ELECTRIC i ELLIOTT-em w ICL
nadal nic nie moéowila o komputerze
ICT-1908. Koncern ENGLISH EL-
LIOTT, $Swiezo powstaly w wyniku
fuzji ENGLISH ELECTRIC LEO
MARCONI i ELLIOTT BROTHERS
mie mial jeszcze nowych koncepeji
do itego stopnia, Ze na swym stoisku
mial witasciwie dwie rézne ekspo-
zycje kazdej swej czeSci skladowej.
Brytyjska filia OLIVETTI wystawi-
1a oryginalng programowang maszy-
ne ksiegujgcg P-203; szereg rozbu-
dowanych podobnie maszyn ksiegu-
jacych w minikomputery wysta-
wily takze firmy LOGABAX, NCR
i UNIVAC. Wprawdzie po raz
pierwszy & historii wystaw w
Olympii komputery byly wysta-
wione mna wydzielonym terenie —
parter tzw. NATIONAL HALL —
jednakze w pomieszaniu z innymi
wystawicami, wskutek czego zabra-
klo tam miesjca dla BURROUGH-
SA, ulokowanego ostatecznie. pietro
wyzej.

Natomiast do kategorii miezwyklo-
§ci trzeba zaliczyé Dbezwzglednie
glo$ény projekt GIRO Poczty Bry-
tyiskiej. Juz wielkie wrazenie wy-
wolal system BOADICEA trezerwa-
cji miejsc na liniach lotniczych
BOAC, i mniejszej skali system
BEACON linii BEA. Tym razem
jednak chodzilo ©0 mzecz mnowego
rodzaju: system ogélnokrajowych
rozliczen bankowych w czasie real-
nym, zatiwierdzony jeszcze przez
rzgd konserwatystéw w 1965 ro-
ku, a obecnie wiasnie wchodzacy
w stadium finalizacji — czego wi-
domym objawem jest ukonczenie
kompleksu mnowych budynkéow w
Bootle. W zwigzku z tym cate je-
dno stoisko bylo wylacznie poswie-

cone informowaniu; —  trzeba
przyzna¢, ze bardzo reklamator-
skiemu — o woli i znaczeniu tej

nowej formy ushug bankowych.

Przy wyjsciu z Olympii zetknglem
sie osobisScie z jeszcze jednym ty-
pem zastosowan komputeréw: wre-
czono mi ulotke reklamujgca elek-
troniczne umawianie ma randki
wediug korelacji statystycznej 18
cech wyszczegblnianych w  spec-
jalnej ankiecie. W ten spos6b mnie-
ktorzy programisci prébuja znalezé
sobie Zrdédlo dochodéw, za to po-
posrednictwo [placi sie bowiem 1
funta — wychodzac z zalozenia, ze
znacznie czeSciej ludzie cheg sie
umawiaé ma randki miz od mazu
wstepowaé w zwigzki malzenskie.

(Dalszy cigqg ze str. 13)

Perspektywa

Przewidywany gest dalszy rozwéj i uogblnienie tej

koncepcji w kierunku dostosowania struktury syste-

mu do specjalistyeznych przeznaczen.

Juz w chwili obecnej pewne systemy (SDS E7, BUR-

ROUGHS' 8500) odeszly od ,sztywnej” architektury

i stosuja zmienng liste rozkazéw i strukture danych

("no order set, no data structure”); wydaje sie, ze
wlasnie ta tendencja stanie sie dominujaca w na-

stgpnej generacji maszyn. Zmienna struktura roz-

kazéw oraz danych bedzie poprzez wymienne ukltady

sterowania mikroprogramowanego dostosowana do

Mikroprogramy .
umieszczone w pamieci sterujacej maszyny pozwalaja

specjalistycznego przeznaczenia.

24

na wykorzystanie logicznego wyposazenia maszyny
do specjalistycznego zastosowania, np. do emulowania

szego rzedu.

innej maszyny. Te mikroprogramy sa okreslane ter-
minem firmware. Przewiduje sie ogromnag ekspansje
firmware, ktéry odgrywaé bedzie decydujgca role
w strukturze maszyny i
funkcje sterujace, jak np. sterowanie przerwaniami,
wejsciem/wyjSciem, co pozwoli na znaczne Uprosz-
czenie sterujgcych podprogramow systemu. Przeje-
cie przez firmware funkcji przelgczania programoéw
przy pracy wieloprogramowej oraz time-sharing po-
zwoli na zmniejszenie czasu przelgczania z milise-
kund na mikrosekundy.

Przewiduje sie réowniez zastosowamnia firmware do
bezposredniej wspoéipracy systemu z jezykami wyz-

wykonywaé specyficzne



KALENDARZ

KONFERENCJA NA TEMAT ,MATEMATYKA | CYBERNETYKA W EKONOMII”

W dniach od 1—3 pazdziernika
1968 r. odbedzie sie we Freibergu
(NRD) konferencja ,,Matematyka i
Cybernetyka w Ekonomii” (,,Mathe-
matik und Kybernetik in der Oko-
nomie”), organizowana staraniem
Instytutu Matematyki Stosowanej
i Mechaniki Niemieckiej Akademii
Nauk w Berlinie, Instytutu Badan
Ekonomicznych Panstwowej Ko-
misji Planowania, Instytutu Prze-
twarzania Danych w Dreznie, To-
warzystwa Matematycznego w NRD

(Freiberg, 1—3.X.1968 r.)

oraz — jako gospodarza — Akade-
mii Gorniczej we Freibergu.
Program przewiduje — oprocz sesji
ogdlnej — cztery sekcje specjali-
styczne, w ramach ktorych beda
wyglaszane 15-minutowe komuni-
katy. :
® Sekcja matematyczna — modele
deterministyczne, modele stochasty-
czne, metody numeryczne, progra-
mowanie etc.

® Sekcja cybernetyczna — podsta-
wy cybernetyki, koncepcje syste-
mow, jezyki programowania etc.

® Sekcja mikroekonomiczna @ —
planowanie Kkroétkoterminowe, pla-
nowanie dlugoterininowe, analiza
rynku, prognozy sprzedazy, plano-
wanie sieciowe etc.
® Sekcja  makroekonomiczna @ —
przeplywy miedzygaleziowe, pro-
gnozy rozwoju gospodarczego etc.
Adres sekretarza Konferencji: prof.
dr Manfred Schoch, Bergakademie
Freiberg, Institut fiir Angewandte
Mathematik, Berhard - von - Cotta
Strasse 1.

Podal A. B. Empacher

IV KONGRES MIEDZYNARODOWEJ FEDERACIJI AUTOMATYKI (IFAC)

We wirzesniu 1956 r. w Heidelberg
odbylo sie Miedzynarodowe Sym-
pozjum Automatyki, w czasie kto-

rego sze$ciu maukowcow: dr V.
Broida  (Francja), dr R. Grebe
(NRF), prof. dr A. M. Letow
(ZSRR), prof. dr P. J. Nowacki

(Polska), prof. dr R. Oldenburger
(USA) i prof. J. Welbourn (Wielka
Brytania) powzielto inicjatywe u-
tworzenia Miedzynarodowej Fede-
racji Automatyki — IFAC — In-
ternational Federation of Automa-
tic Control.

Utworzono Komitet Organizacyjny
z wymienionymi osobami pod prze-
wodnictwem dr V. Broida i 12
wrze$nia 1957 r. na zebraniu kon-
stytucyjnym w Paryzu powolano
do zycia Miedzynarodowa Federa-
cje Automatyki, przy czym Pol-
ska znalazla sie rowmniez wsréd 19
krajow—zaltozycieli. -
Obecnie czlonkami IFAC sa 33
panstwa. W my$l statutu IFAC
tylko jedna organizacja w danym
kraju ma prawo reprezentowaé¢ ten
kraj 'w IFAC, pelnigc funkcje Na-
rodowego Komitetu Czlonkowskie-
go. Polske reprezentuje Polski Ko-
mitet Pomiaréw i Automatyki Na-
czelnej Organizacji Technicznej.
Celem IFAC jest pobudzenie roz-
woju automatyzacji oraz Tozpow-
szechnianie osiggnie¢ wsrod szero-
kiego grona Swiata technicznego
poprzez organizowanie kongresow,
sympozjéw, posiedzen komitetow
technicznych  itp.  Merytoryczna

WARSZAWA 1969 r.

dzialalno§¢ IFAC prowadzona jest
w komitetach technicznych: Teo-
vii, Zastosowan, Elementow, Szko-
lenia i Bibliografii.

Oficjalnymi jezykami IFAC sg: an-
gielski, francuski, miemiecki i ro-
syjski.

Kongresy IFAC odbywaja sie co
trzy lata i jest 'w zwyczaju, ze kaz-
dorazowy Prezydent IFAC organi-
zuje kongres w swoim kraju. Do
chwili obecnej odbyly sie 3 Kon-
gresy IFAC:

I Kongres odbyl si¢ w roku 1960
w Moskwie

II Kongres odbyl sie w roku 1963
w Bazylei

III Kongres odbyt sie w roku 1966
w Londynie.

Obecnie. funkcje Prezvdenta IFAC
peni prof. dr P. J. Nowacki i w
zwigzku z tym najblizszy Kongres
odbedzie si¢ w roku 1969 w War-
szawie.

Organizacje IV Kongresu IFAC po-
wierzono  Naczelnej Organizacji
Technicznej w Polsce. Utworzono
Komitet Organizacyjny, w ktorego
prezydium znajduja sie wybitni
specjalisci w dziedzinie automaty-
ki. Dotychczasowe kongresy bu-
dzily duze =zainteresowanie, ktore
wyrazalo sie licznym udzialem w
obradach i pokazng liczbg nade-
slanych referatéw, Nalezy oczeki-
waé, ze w mnajblizszym Kongresie,
ktorego termin ustalono na 16—21
czerwea 1969 roku — uczestniczycé

bedzie ok. 2000 specjalistow z
wielu krajow calego $wiata oraz,
ze w czasie obrad bedzie wygto-
szonych ok. 200 referatow.

Celem IV Kongresu IFAC bedzie
przedstawienie $wiatowego dorob-
ku w zakresie automatyki oraz u-
stalenie wytycznych rozwoju nauki
i techniki w omawianej dziedzinie
na najblizsze lata. Powierzenie or-
ganizacji Kongresu Naczelnej Or-
ganizacji Technicznej jest dla pol-
skiego przemysitu i polskiej nauki
szczegblnie korzystne. Postepujgca
szybko w mnaszym Kkraju automa-
tyzacja wielu procesow produkeyj-
nych, rozwo6j wytworczosci urzag-
dzen i aparatury z dziedziny au-
tomatyki wymagaja bezposrednich
kontaktow maszych konstruktorow,
technologéw i pracownikow odpo-
wiednich instytutow ze specjali-
stami krajow o przodujgcej tech-
nice.

Mozliwo$ci takich kontaktiow, wa-
runki wymiany do$wiadczen i u-
zyskania informacji o postepie
technicznym w dziedzinie automa-
tivki stwarza dla naszych specjali-
stow organizowany w Polsce IV
Miedzynarodowy Kongres IFAC.
Wszelkie informacje w sprawie
referatow na Kongres, jak row-
niez wydane dotychczas materiaty
informacyjne mozna uzyskaé w
Polskim  Komitecie Pomiaréw i
Automatyki Naczelnej Organizacji
Technicznej W Warszawie, ul.
Czackiego 3/5, pokoj 205.



Ceno zt 8.—

Bibliografia ksiazek polskich

z dziedziny maszyn matematycznych

i Iiézqéci?analifycznych

(ciqg dalszy)

11. Analogowe maszyny matematyczne — LISOWSKI A.
PWN, W-wa, 1967, ss. 210, (skrypt), cena zl 18.—

Podstawy modelowania elektrycznego a nastepnie modelo-
wanie pretow prostych (belek), ram' plaskich i przestrzen-
nych, plyt i operacji matematycznych (na wzmacniaczach
pragdu stalego) oraz roéwnan algebraicznych, roézniczkowych
i zalezno$ci nieliniowych. Skrypt przeznaczony jest przede
wszystkim dla studentéw wydzialow budowlanych i me-
chanicznych, chociaz bedzie rownicz pomocg dla wykla-
dowcow.

12. Podstawy programowania na UMC-1 wraz 2z zastoso-
wanjem do zagadnien ekonomicznych — LISOWSKI A.
Wyd. Wyzszej Szkoly Ekonomicznej w Krakowie. Krakow,
1967, ss. 192, (skrypt), cena zi 11.— §

Podzial maszyn matematycznych. Systemy zapisu liczb:
dwojkowy, minus dwojkowy. Uklady logiczne 1 elementy
algebry Boole’a. Konstrukcja wybranych elementéow lo-
gicznych w ukladach elektrycznych: sumy, iloczynu i ne-
gacji. Charakterystyka uniwersalnej maszyny matematycz-
nej UMC-1, jej struktura organizacyjna. Wybrane ele-
menty ukladu logicznego maszyny: licznika rozkazéw, re-
jestru akumulatora. Podstawy programowania na tej ma-
szynie. Charakterystyka pracy maszyny. Zastosowanie ma-
szyn matematycznych do wybranych zagadnien. ekonomii.
Zastosowanie metody simpleksowej do wybranych zagad-
nien programowania liniowego, metoda: transportowa, Mon-
te-Carlo, PERT, metody probabilistyczne. Przyklady pro-
gramoéw w kodzie W20, Tablica liczb losowych normalnych
(wyciag). Podrecznik przeznaczony dla studentéow ekono-
mii. Po przestudiowaniu zasad programowania oraz ob-
jaéniajgcych przykladow czytelnik bedzie mogl przystapic
samodzielnie do opracowania najprostszych programow oraz
bedzie sie orientowal w zagadnieniach, ktoére moga by¢
rozwiazane przy pomocy nowej ETO.

13. Zastosowanie maszyn cyfrowych do obliczen technicz-
nych — RUKASZEWICZ R. MON, W-wa, 1967, ss. 155,
cena zt 25.—

Podstawowe wiadomosci o maszynie cyfrowej i progra-
mowaniu oraz wyjasnienie znaczenia i funkcji rozkz_azéw
autokodu SAKO. Omoéwiono dokladniej metodeg bezpoSred-
niej analizy nieliniowych ukladoéw elektryeznych; mecha-
nicznych i automatyki za pomocg EMC. Rozpatrzono auto-
matyczny dobor optymalnych parametraw ukladéw o usta-
lonej strukturze wg zadanego Kkryterium. Polozono na-
cisk na rhozliwie caloSciowe ujecie praktycznych aspektow
w odniesieniu do projektowania obwodéw o stalych slgu-
pionych. Ksigzka przeznaczona jest dla  konstruktorow
zajmujacych sie analizg i projektowaniem ukladow. elek-
trycznych, mechanicznych i automatyki.

14. Zastosowanie masayn liczacych w planowaniu opera-
tywnym przedsigbiorstwa — MITIN S. Tium wyd. ros.
z r. 1965. PWE, W-wa, 1967, ss. 213, cena zt 18.—

Problematyka planowania wewngtrzzakladowego. _'Srodki
techniki obliczeniowej, charakterystyka i mozliwosci eks-
ploatacyjne maszyn liczgcych: mechanicznych, elektrome-
chanicznych i elektronicznych, maszyn liczgco-analitycz-
nych, kalkulatorow elektronicznych, EMC, Prace przygo-
towawcze do mechanizacji obliczen w planowaniu opera-
tywnym przedsiebiorstwa. Mechanizacja obliczen zwigza-
nych z ustalaniem wskazniké6w planu rocznego i planow
kwartalnych. Zastosowanie metod matematycznych i EMC
do sporzadzania planéw kwartalnych. Obliczanie kalen-
darzowych normatywoéw planistycznych i sporzgdzanie pla;
noéw operatywnych (miesiecznych). Mechanizacja obliczen
przy planowaniu zaopatrzenia materialowego oraz zatrud-
nienia. Obliczanie zaopatrzenia materialowo-technicznego z
zastosowaniem EMC. Efektywno$§é stosowania EMC w pla-
nowaniu operatywnym. Ksigzka o charakterze praktycznym
przeznaczona jest dla ekonomistow zajmujgcych sie pla-
nowaniem operatywnym przedsigbiorstwa 1 wdrazaniem
ETO.

15. Autokod do obliczei naukowo-technicznych na ma-
szynie ,,Minsk 2/22” — NIEMEMAN M. E. CEGIELSKI
W. I, MATUSZEWSKA J. M. Thum. wyd. ros. ZETO,
W-wa, 1967, ss. 87.

Cz. 1. Ogdlna charakterystyka autokodu Inzynier ,,AKI”
przernaczonego do obliczenn naukowo-technicznych: sym-
bole, elementy jezyka AKI, znaczenie rozkazéw, struktura
programu autokodowego, zasady 2zapisow w autokodzie
i przyklady, ukladanie programow w autokodzie. Cz. 2.
Zasady poslugiwania sie translatorem: zapis i dziurkowa-
nie programoéw, poprawki w programach, zasady posiu-
giwania sie translatorem, struktura i spos6b wykorzysta-
nia programu roboczego, rozbudowywanie biblioteki pro-

gramow standardowych autokodu, programy obstugujace
translator: znaki, skladania i schemat syntaktyczny je-
zyka, zawartos¢ tasm translatora. Materialy pomocnicze
do szkolenia programistow EMC ,,Minsk 22'.

(£

16. Podstawowe dane techniczne .0 automatycznej maszy-
nie cyfrowej ,,Minsk 2/22”. (Techniczne minimum dla ope-
;‘at;)ra) — ROUDNY J. Tium. wyd. czeskiego. ZETO, W-wa.
967, ss. 30. i

Charakterystyka EMC ,Minsk 2/22” i jej podstawowych
blokéw. Ogélny opis obstugi maszyny. Opis pulpitu ste-
rujacegz?. Obsluga EMC i paneclu operacyjnego, Materialy
pomocnicze do szkolenia programistow na EMC ,,Minsk 22”.

17. Zastosmyanie elektronicznych maszyn cyfrowych do
przetwarzania danych w przedsigbiorstwie — SZANIAW-
SKA M. PWE, W-wa, 1967, ss. 172,

Wstep zawiera historie utrwalania i przetwarzania infor-
macji: rozwo6j pisania i liczenia a ksiegowo$¢, rozwoj
techniczny SrodkOw pisania i liczenia, problemy prze-
twarzania informacji ckonomicznych. Rozdz. 1 — niektore
problemy metodologiczne przetwarzania informacji: dzia-

« lalno$¢ przedsigbiorstwa a - przetwarzanie informacji, po-

jgcie ,,system przetwarzania informacji”, realizacja tego
system_u za pomocg EMC itp. Rozdz. 2—4 — rozpatruja
szczegolowo system przetwarzania informacji dotyczacych
gospodarki materialowej w przedsigbiorstwic przemysto-
wym za pomocg EMC wyrézniajge podstawowe czynnosei
systemu, jak zamoOwienie partii materialéw u dostawcy,
przyjecia — nieprzyjecia materialow do magazynu, za-
plata dostawcy, wydawanie materialow z“ magazynu do
produkcji. Rozdz. 5 porusza problem integracji w Ppro-
jekcie systemu przetwarzania informacji dotyczacych go-
spodarki materialowej oraz problem kwantyfikacji syste-
mu. Praca przeznaczona jest dla ckonomistow i tych
czytelnikbw majgcych podstawowe wiadomosci o progra-
mowaniu EMC do przetwarzania danych i pragnacych po-
glebi¢ wiadomo$ei z zakresu wykorzystania tych maszyn
do zarzadzania gospodarka materialowa w przedsiebior-
stwie przemystowym.

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

pybgrpetyka — przedmiot i metoda, jej miejsce w zyciu
i wsrod nauk., Wyjasniono pojecia: entropii, sygnalu, in-
formac;:,_ sprzezenia zwrotnego, ukladu, wejscia i wyjscia,
stero_wama, programu, automatu itp. Wykorzystanie 'tych
poje¢ - w  biologii, biochemii, psychologii, lingwistyce i
technice. Podano podstawy algerby Boole’a, logiki klasycz-
nej i matematycznej, teorii gier oraz opis przetwornikow
Sygnalow, maszyn do operacji logicznych, maszyn licza-
cych, liczgco-analitycznych, elektronicznych maszyn mate-
matycznych i ich  zastosowanie. Scharakteryzowano wspol-
czesne poglady na prace mozgu oraz technike biopradow
i percepirony. Ksigzka popularna, przeznaczona jest dla
szerokiego Kkregu czytelnikOw o wyksztalceniu. srednim.

19. Synteza uklad6w elektronicznych maszyn cyfrowych —
WAWILOW E. N., PORTNOJ G. P. Tium. wyd. ros. z r.
1963. WNT, W-wa, 1967, ss. 404 cena zt 50.—

Przedstawiono: zagadnienia i metody. syntezy w szczegol-
nosci ukladow logicznych EMC, za pomocg logiki mate-
matycznej i teorii automatow dyskretnych,  Podstawowe
wlasciwosci ukladow = stosowanych w EMC oraz wiado-
mosci o funkcjach przelgczajacych. Metody syntezy ukila-
dow logicznych lampowych i polprzewodnikowych: sposoby
przedstawiania i minimalizacja funkcji przelgczajgcych.
Synteza ukladow logicznych na rdzeniach ferrytowycn o
prostokatnej petli histerezy i parametronach. Metody syn-
tezy automatow skonczonych (ukladéw z pamigeig). Ogolne
zasady syntezy wybranych typowych ukladéw stosowa-
nych w EMC jak np. ukladow wybierajacych, licznikow
impulséw i ukladéw zliczajacych, sumatorow. Ksigzka prze-
znaczona jest zasadniczo dla inzynieréow projektujacych
uklady EMC, moze sluzyé rowniez studentom  wyzszych
Ez]\l;(g technicznych specjalizujacych sie w zagadnieniach

20. Konferencja naukowo-techniczna n.t. krajowy przeglad
zastosowan maszyn matematycznych w przemys$le. Poznan
19—20.04.1966. Cz. 3, Wyd. SIMP, Poznan, 1967, ss. 84.

Konferencja obejmowala problematyke przetwarzania da-
nych i zarzgdzania oraz marginesowo obliczania technicz-
ne. .Cz. 3 zawiera dane dotyczace przebiegu obrad, wy-
powiedzi dyskutantéw, podsumowanie dyskusji, uchwale
konferencji oraz materialy programowe .i uzupelniajace.

R Opracowal Jerzy Klamborowski
s



