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TADEUSZ WALCZAK

Glowny Urzad Statystyczny
Warszawa

Dr Tadeusz Walczak_ dyrekfor OS$rodka Elektronicznego
Giéwnego Urzaqdu Statystycznego, doktor nauk ekonomicz-
nych. Obronit prace doktorskq w roku 1962 z zakresu me-
chanicznego przetwarzania danych. W dziedzinie tej pracuje
wiele lat. Jest autorem kilku ksiqzek i szeregu publikacji
w czasopismach na temat maszyn liczacych i organizacji
zmechanizowanego przetwarzania danych.

681.322.004.14:31

Zastosowanie EMC
do przetwarzania danych statystycznych

W artukule opisano zastosowanie maszyny ICT-1905 do prac statystycznych
w Giownym Urzedzze Statystycznym PRL. Podano zestaw maszyny, ogdlny sche-
mat przetwarzania i tematyke prac. Przedstawiono organizacje procesu przetwa-
rzamia danych ma EMC, ze szczegélnym uwzglednieniem programow kontroli
i aktualzzacyz danych. Autor podkresla trudnoéci pracy osrodka oblzczemowego,
zwiqzane z masowo$ciq informacji oraz z koniecznoécia czestych zmian Systemow
i programoéw. Przeprowadza analize wykorzystania czasu pracy EMC i przekazuje
wnioski z wdrazania pracy wieloprogramowej.

Doskonalenie procesu planowania i zarzadzania gos-
podarka narodowa uzaleznione jest w duzym stopniu
od mozliwosci otrzymywania dokladnej i terminowej
informacji o najwazniejszych zjawiskach zachodzg-
cych w gospodarce.

Na]powazmejszq role do spelnienia ma w tej dziedzi-
nie informacja statystyczna, bada]aca stan i TozZWO]j
zjawisk zachodzgcych w procesie produkeji i wymia-
ny, charakteryzujgca pod wzgledem iloSciowym wszy-
stkie wazniejsze przejawy dziatalno$ci produkcyinej
i kulturalnej spoleczenstwa oraz procesy demograficz-
ne w spoteczenstwie.

Z uwagi na to, ze badania statystyczne przewaznie
opierajag sie na masowym materiale jednostkowym,
opracowanie materialdw badan statystycznych jest
procesem niezwykle pracochlonnym.

Z tego wzgledu unowocze$nienie techniki przetwarza-
nia danych statystycznych jest przedmiotem szczegol-
nego zainteresowania we wszystkich krajach.

Nie jest dzielem przypadu, ze wila$nie potrzeby .sta-
tystyki doprowadzily do skonstruowania przez H. Hol-
leritha w. roku 1888 — pierwszych maszyn liczaco-
-analitycznych na zasadzie automatycznego odczytiu
danych z kart dziurkowanych podobnie, jak nie przy-
padkiem pierwsza elektroniczna maszyna cyfrowa do
przetwarzania danych zostala zastosowana wiadnie do
prac statystycznych Y.

W Polsce technika przetwarzania danych statystycz-
nych przez diugi okres pozostawala w tyle, zaréwno
w stosunku do urzedéw statystycznych za granicg, jak
i w stosunku do stale narastajgcych potrzeb w zakre-
sie opracowania informacji statystycznej, odpowiada-
jacej wymaganiom planowania i zarzadzania.

Dopiero w ostatnich latach nastapit do$¢ szybki roz-
woj w tej dziedzinie, wyrazajacy sie w zwiekszeniu
dostaw maszyn liczacych oraz organizacji kilkunastu

1) W marcu. 1951 roku zainstalowano EMC UNIVAC I w
amerykanskim Urzedzie Statystycznym.



ofrodkéw maszyn w poszczegolnych oSrodkach woje-
wodzkich,

Technika elektroniczna w GUS

Szczegbdlnie wazny krok ma drodze unowocze$nienia
techniki przetwarzania danych statystycznych stanowi
zainstalowanie w Glownym Urzedzie Statystycznym
w pazdzierniku 1967 roku — elektronicznej maszyny
cyfrowej ICT-1905. Maszyna ta jest najwieksza i naj-
szybsza spo$rod maszyn zainstalowanych dotad w na-
szym  kraju.

Zastosowanie maszyny elektronicznej w pracacch sta-
tystycznych umozliwi nie tylko przys$pieszenie opraco-
wania wynikéw badan, lecz pozwoli réwniez rozwia-
zaé w sSpos6b nowoczesny szereg najistotniejszych
probleméw organizacji, zbierania i obiegu informacji
ekonomicznej w kraju.

Maszyna zainstalowana w GUS pracuje w zestawie
przedstawionym w tablicy.

Gayini hart e e viurkarka
900 kart el tasmy papter.
na minuti d 32768 tys. stow 1%
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| [
I 1
Caytnik tasmy 6 jednostek Drukarka wierstowa
papierowej tosmy magnetycne} = 160' makaw‘
1000 zn/sek 50 Ko 1350 wierszy/min

Jednostkowe dane statystyczne podlegajace opracowa-
niu wprowadza sie do maszyny za pomoca kart dziur-
kowanych z teoretyczng predkoscia 900 kart na minu-
te lub za pomoca ta$my dziurkowanej z predkoscia
1000 znakow na sekunde.

Wprowadzane do maszyny dane opracowywane s3
przez jednostke centralng z bardzo duza predkoscia.
Przykladowo — operacje dodawania i odejmowania
maszyna wykonuje z predko$cia ponad 142 tys., mno-
zenia 25 tys., dzielenia 23 tys. operacji na sekunde.
Pozwala to wykonywac bardziej skomplikowane obli-
czenia statystyczne oraz prowadzié bardziej szczeg6-
lowa kontrole logiczna danych jednostkowych.

Wprowadzone do maszyny dane jednostkowe zapisu-
je sie na tas$my magnetyczne. Przechowywanie danych
na ta$mach magnetycznych jest bardzo wygodne,
zaréwno ze wzgledu nd duzg predkos¢ odczytu wyno-
szgca 60 tys. znakéw na sekunde, jak i na duza ge-
stosé zapisu pozwalajgca przechowywaé ogromne ilo-
§ci danych na niewielkich pod wzgledem objetosci
krazkach tasmy.

Na jednym krazku tasmy magnetycznej o S$rednicy
30 cm i wazacym ok. 1,8 kg mozna zapisa¢ informacje
zawierajacg ok. 10 mln znakéw, co odpowiada mini-
mum 125 tys. kart dziurkowanych, ktorych ciezar wy-
nosi ponad 370 kg.

Wyniki obliczeih wykonywanych przez maszyne wpro-
wadza sie w formie zestawien tabelarycznych za po-
mocg drukarki wierszowej w watek drukujgcy o 160
znakach, pozwalajgcy sporzadza¢ dowolne zestawienia
o maksymalnej szerokosSci 41 cm. Szybko$§¢ pracy
drukarki wynosi 1100—1350 wierszy na minute.

Tematyka opracowan wykonywanych na EMC

Program pracy O$rodka Elektronicznego obejmuje
szereg najbardziej pracochlonnych tematéw opraco-
wan, zarowno z dziedziny tzw. statystyki biezacej,
opartej na sprawozdawczo$ci i przewidzianej w rocz-
nym programie prac statystycznych, jak i przetwarza-
niu materialéw jednorazowych badan masowych, pro-
wadzonych przez organy statystyki panstwowej.

Opracowywana przez EMC informacja dotyczy miedzy
innymi: obrotéw handlu zagranicznego, migracji lud-
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noéci (zmiany miejsca zamieszkania), zgonow, dzia-
lalno$ci przedsiebiorstw przemystowych, efektywnosci
postepu technicznego w przemysle, zatrudnienia we-
dlug wysoko$ci ptac, warunkow mieszkaniowych lud-
nosci, budzetéw rodzinnych itp. Przygotowywane sg
takze programy opracowania materialéw spisu pra-
cownikow ze $rednim i wyzszym wyksztalceniem oraz
dojazdéw do miejsca pracy z miejsca zamieszkania.
Procz tego wykonuje sie takze szereg obliczen mate-
matyczno-statystycznych zwigzanycch ze stosowaniem
metod statystyki matematycznej w opracowaniach
Glownego Urzedu Statystycznego.

Organizacja opracowan statystycznych na maszynie
elektironicznej

Przetwarzanie informaciji statystycznej na maszynie
elektronicznej odznacza sie szeregiem wilasciwosci
szczegblnych, réznigcych te opracowania od przetwa-
rzania danych w innych dziedzinach. WlasSciwo$ci te
wywieraja wplyw na sposéb opracowania programow,
strukture wykorzystania czasu maszyny, gospodarke
taSmami magnetycznymi itp.

Przebieg przetwarzania danych statystycznych na ma-
szynie elektronicznej w najogélniejszym zarysie
przedstawia rysunek.

Informacje zrodiowa podlegajgcg opracowaniu prze-
nosi sie z dokumentéw zrédlowych (sprawozdan, an-
kiet itp.) mna karty dziurkowane. Nastepnie karty
dziurkowane wprowadza sie do maszyny elektronicz-
nej w celu przeniesienia informacji wydziurkowanej
na kartach na taSme magnetyczng. Rownocze$nie z za-
pisem danych na tasme dokonuje sie sprawdzenia
liczby kart w celu ustalenia kompletno$ci zbiorow.

Przeniesione na tasme magnetyczng dane jednostko-
we mogg zawieraé — (i niestety prawie zawsze zawie-
rajg) szereg bledow. Bledy te wynikajg z niewla$-
ciwego wypelniania dokumentéw przez sprawozdaw-
cow, blednego kodowania lub blednego wydziurkowa-
nia kart. Z tego wzgledu informacja ta przed rozpo-
czeciem opracowania wynikow poddawana jest szcze-
gotowej kontroli.

Konieczno$¢ przeprowadzenia szczegdélowej kontroli
danych jednostkowych stanowi jedna z cech szczegol-
nych przetwarzania informacji statystycznej.
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Glownym zadaniem tej kontroli jest wyeliminowanie
z materialu zrédlowego razacych bledéw, mogacych
znieksztaleci¢ wyniki badan statystycznych lub takich
danych blednych, ktére uniemozliwiaja sporzadzanie
tablic lub tez powoduja pojawienie sie w tablicach
wynikowych. danych absurdalnych, mogacych pode-
rwac¢ zaufanie czytelnika do publikacji statystycznych.

Programy automatycznej kontroli danych jednostko-
wych sa zwykle bardzo obszerne i skomplikowane.
Przykladowo mozna podaé ze program automatycz-
nej kontroli informacji jednostkowej z zakresu budze-
tow rodzin pracowniczych zawiera ok. 5000 rozkazow
i zajmuje 25000 sidw w pamieci wewnetrznej.
W wiekszoSci tematow opracowan program kontroli
przewiduje sprawdzenie danych jednostkowych z réz-
nych punktéw widzenia, a w szczegolnoSci:

1) z punktu widzenia formalnego
2) z punktu widzenia logicznego
3) z punktu widzenia zgodnoS$ci arytmetycznej.

Za blad formalny uwaza sie przykladowo wystapie-
nie znaku literowego w miejscu, gdzie powinna by¢
wylacznie informacja cyfrowa, wystapienie nie istnie-
jacego symbolu, brak zapisu w miejscu, gdzie musi
on wystepowac itp.

Kontrola logiczna ma na celu wykrycie w materiale
zrodlowym zapisow, poszczegélne elementy, ktore
nie mieszcza sie w ustalonych z gory granicach lub
tez znajduja sie w logicznej sprzecznosci w stosunku
do siebie. Przykladowo w opracowaniu materialow
spisu kadr z wyzszym i $rednim wyksztalceniem pro-
gram kontroli logicznej sygnalizuje blad (przypadek
watpliwy), jesli wérdd zatrudnionych wystapi pracow-
nik milodszy od 16 lub starszy od 80 lat; je$li staz
pracy jest wyzszy miz 40 lat, je§li pracownik z wyz-
szym wyksztalceniem ma mniej niz 21 lat itp.

Podobnie jako bledny zostanie uznany zapis, jesli dla
pracownika posiadajacego symbol wyiszego wyksztal-
cenia 'w miejscu przeznaczonym na zapis zajmowane-
go stanowiska wystapi zapis ,,pracownik flzyczny“
jeSli pracownik pos1ada tytul naukowy, a w miejscu
przeznaczonym na zapis wyksztalcenia wystapi sym-
bol wyksztalcenia inny niz ,,wyzsze” itp.

Program automatycznej kontroli przewiduje zapis za-
kwestionowanych przez maszyne danych na odrebnej
tasmie magnetycznej, na podstawie ktdérej nastepnie
drukuje sie zestawienie pozycji blednych.

W zestawieniu tym drukuje sie pelng tre§¢ danej po-
zycji jednostkowej, odpowiadajgcej $ciSle tresci wy-
dziurkowanej karty oraz przy kazdej pozycji odpo-
wiednie symbole bledéw. Przykladowo, Jeéh w danej
pozycji jednostkowej maszyna stwierdzi nie istniejacy
symbol przedsiebiorstwa, to oprocz peinej treSci danej
pozycn plSZE symbol ,,017, Jesh wystapi nielogiczne
pg;wa:ame pomiedzy wiekiem i zawodem — symbol
i 39 itp

Wykaz pozycji zakwestionowanych przez maszyne jest
nastepnie poddawany szczegélowej analizie przez sta-
tystykow, poszczegdlne pozycje wykazu konfrontowa-
ne sg z zapisem dokumentéw zrodiowych i jedno-
cze$nie wprowadza sie w poszezegolnych pozycjach
wykazu niezbedne poprawki. Jesli w wykazie znajda
sie pozycje, ktére maszyna uznala jako watpliwe lub
nietypowe, a w wyniku analizy uznane zostang za po-
prawne — to takie pozycje zostajg skre$lone z wyka-
zu. Nastepnie na podstawie poprawionego wykazu
dziurkuje si¢ nowe karty, ktore wezytuje sie i kon-
troluje podobnie, jak karty pierwotne az do calkowi-
tego wyeliminowania bledéw z materialu jednostko-
wego.

Nastepnym etapem opracowania jest tzw. aktualizacja
danych. Polega ona na usunieciu ze zbioru pozycji
uznanych za bledne i wniesienie na ich miejsce po-
zycji skorygowanych.

Po skorygowaniu zbioru informacji jednostkowych na
tasmie magnetycznej rozpoczyna sie wilasciwe opra-
cowanie danych, a wiec sortowanie oraz tworzenie
i drukowanie tablic.

W wiekszo$ci przypadkow tablice opracowuje sie w
taki sposob, aby mozna bylo przenosi¢ je na klisze

metoda kserograficzng i powiela¢ bez potrzeby prze-
pisywania na maszynie.

Inng wazng cecha, specyficzng dla przetwarzania in-
formacji statystycznej, wywierajaca wplyw na orga-
nizacje opracowan jest bardzo duza masowos¢ infor-
macji jednostkowych dla poszczegdlnych zbiorow
opracowywanych jednorazowo na maszynie elektroni-
cznej.

Przykladowo mozna poda¢, ze zbiér informacji jedno-
stkowych z zakresu statystyki zgonow sklada sie z 240
tys. pozycji jednostkowych (rekordow), zbiér z za-
kresu statystyki budzetow rodzinnych — 600 tys. po-
zycji, statystyki ruchu wedréwkowego — ok. 900 tys.
pozycji, ankieta warunkow mieszkaniowych ludno$ci
— ok. 400 tys. pozycji, statystyka kadr ze S$rednim
i wyzszym wyksztalceniem — ok. 3 mln pozycji itd.

Fakt ten oznacza, ze kazdy zbior zajmuje praktycznie
kilkanascie (lub w niektérych przypadkach nawet kil-
kadziesiat) szpul ta$m magnetycznych Zmusza to
Osrodek Elektroniczny do zapewnienia odpowiedniej
organizacji biblioteki tasm magnetycznych, doklad-
nego planowania czasu poszczegblnych opracowan,
stosowania odpowiednich metod sortowania i lgczenia
zbioréw wieloszpulowych, zapewnienia mozliwoSci
przerywania przebiegu programoéw z mozliwo$cig ich
nastepnego uruchomienia itd.

Duza masowosS¢ informacji oraz konieczno$é jej diugo-
trwalego przechowywania wymaga duzej liczby tasm.
magnetycznych. Biblioteka tasm magnetycznych za-
wiera obecnie ok. 600 szpul tasm i mimo to OS$rodek
zaczyna odczuwaé powazny brak tasm.

Bardzo powazny wplyw na prace OSrodka Elektro-
nicznego wywiera fakt, ze w opracowaniach statys-
tycznych mamy do czynienia z zasady z pracami jed-
norazowymi.

Nawet je$li temat pracy powtarza sie z roku na rok,
to zmiany zachodzace w gospodarce, w systemie pla-
nowania itp. powoduja zmiany w zakresie informacji
jednostkowej, w ukladzie zestawien wynikowych, spo-
sobach grupowania danych itd., co pocigga z kolei za
sobg konieczno$¢ stalego opracowywania nowych pro-
gramow. Fakt ten zmusza OS$rodek do zatrudnienia
wielu projektantéw systemu i programistéw bedacych
w stanie zaprojektowaé nowe systemy oraz przygoto-
waé dla nich programy w bardzo krétkim czasie.

Z drugiej strony fakt duzej zmienno$ci w programach
i konieczno$ci przygotowywania wcigz nowych pro-
gramow angazuje duzg ilo$é czasu maszyny na testo-
wanie i uruchamianie programadw.

Wykorzystanie maszyny elektronicznej

Maszyna zostala zainstalowana w OsSrodku Elektro-
nicznym w pazdzierniku 1967 roku. W dniu 10 paz-
dziernika tego roku, po przejSciu prob techmicznych,
przewidzianych w kontrakcie — maszyna zostala
przyjeta do eksploatacji. W okresie od 11 do 14 paz-
dziernika przeprowadzona byla nieprzerwana praca
maszyny przez 72 godziny, a od 16 pazdziernika roz-
poczeto prace na dwie zmiany. Obecnie, wobec bardzo
duzego nawalu prac Osrodek czyni starania o urucho-
mienie calodobowej pracy ciaglej. Nalezy przypusz-
czaé, ze do chwili ukazania sie niniejszego artykulu
w druku — maszyna pracowaé bedzie na ftrzy
zmiany 2).

Ogolny czas pracy maszyny za okres od poczatku ro-
ku do 15 maja 1968 r. (dwie zmiany plus kilka dodat-
kowych zmian nocnych) wyniost 1580 godzin. Czas ten
wykorzystany byt w sposéb nastepujgcy:

® przetwarzanie uzytkowe * 40,6%0
® t{ranslacja i uruchomienie programow 38,90

@ etykietowanie nowych tas$m, aktualizacja
translatoréw, modyfikacje techniczne itp. pra-

ce wilasne 2,3
® konserwacja planowa 14,2%/0
® przestoje awaryjne 4,09

2) Juz od 10.VI. 1968 r. maszyna pracuje na 3 zmiany.



Czas przetwarzania uzytkowego obejmuje czas od-
czytu danych z kart, sortowanie danych na tasmach
' magnetycznych, czas opracowania wynikéw oraz dru-
kowanie tablic wynikowych. Czas ten wynika z pod-
liczen rejestracji zegara maszyny (maszyna drukuje
co minute na maszynie do pisania zainstalowanej na
pulpicie operatorskim dokladny czas). Efektywny czas
przetwarzania danych byl nieco wigkszy, dzieki wy-
korzystaniu wieloprogramowo$ci maszyny. Maszyna
ICT-1905 moze wykonywa¢ réwnocze$nie do 4 progra-
mow pod warunkiem, ze jest wyposazona w dostatecz-
ng liczbe urzadzen peryferyjnych, ktére mozna by
przydzielié do poszczegdlnych programoéow. Przy obec-
nym, bardzo skromnym wyposazeniu (1 czytnik kart,
1 drukarka wierszowa, 6 jednostek tasm magnetycz-
nych) mozliwo$ci pracy wieloprogramowej sa bardzo
powaznie ograniczone, tym bardziej zZe opracowywa-
ne przez OSrodek tematy prac sa bardzo réznorodne
i w wiekszoSci do§é skomplikowane. Mimo to, szcze-
golnie w zwiagzku z wystepujacym ° ostatnio duzym
obciazeniem maszyny, wprowadza sie, gdzie tylko jest
to mozliwe, prace wieloprogramowsa. Przykiadowo —
w okresie pierwszej polowy maja br. w ramach wie-
loprogramowos$ci przepracowano 29 godzin.

W czasie pracy w systemié wieloprogramowym nie
stwierdzono zadnych trudnosci technicznych ani pro-
gramowych. Mozna wiec stwierdzié, ze jedynym ogra-
niczeniem wieloprogramowos$ci jest pojemno$é pamie-
ci oraz liczba jednostek peryferyjnych i liczba jedno-
stek pamieci ta§mowej. Wymaga jest takze wieksza
sprawno$¢ obslugi operatorskiej oraz wyzszy poziom
planowania operatywnego.

Do$é duzy procent czasu maszyny przeznacza sie na
tlumaczenie (translacje) programow opracowywanych
w jezyku PLAN, COBOL lub ALGOL na jezyk we-
wnetrzny maszyny oraz na uruchamianie programow.
Jak wspomniano na poczatku artykulu, jest to zjawi-
sko w gléwnej mierze obiektywne, wynikajace ze
specyfiki opracowan statystycznych jako prac w wigk-
szoSci- niepowtarzalnych i jednocze$nie trudnych do
zaprogramowania z uwagi na swa roznorodno$¢ i wie-
lostronnos$eé.

W pierwszym kwartale 1968 r. przetestowano prawie
200 programoéw, a iaczna liczba programoprzebiegow
(liczac za 1 przebieg translacje oraz realizacje pro-

gramu z danymi probnymi) wyniosta ponad 1100. Tak
wiec przecietnie dziennie (w czasie dwoch zmian) te-
stowano 15 programoéw, a przecietny czas testowania
1 programu wyniést 15—20 minut.

Czas konserwacji utrzymujacy sie na poziomie ok.
149, wynika z ustalonych dla poszczegdlnych jedno-
stek maszyny harmonograméw  konserwacji okreso-
wej. Czas ten mozna by nieco zmniejszy¢, gdyby
Osérodek posiadat wiekszg liczbe urzadzen zewnetrz-
nych, co umozliwiloby rozkladanie zabiegéw konser-
wacyjnych w czasie bez potrzeby wstrzymywania nor-
malnego toku pracy maszyny.

To samo dotyczy réwniez przestojow awaryjnych.
Techniczna sprawno$é maszyny, jej pewno$¢ dziala-
nia jest na dobrym poziomie. Mimo to w ciggu czte-
rech pierwszych miesiecy 1968 r. przestoje awaryjne
wyniosty 4%0. Analiza poszczegoélnych przestojow wy-
kazuje jednak, ze w wiekszoSci przypadkéw przestoj

~maszyny spowodowany jest drobnymi na ogét nie-

sprawno$ciami urzadzen peryferyjnych, giéwnie czyt-
nika kart. Brak rezerwowych urzadzen peryferyjnych
powoduje przy mnajdrobniejszych niesprawnoS$ciach
mechanicznych tych urzadzen — przestdj calej ma-
szyny.

Takim waskim gardiem w maszynie ICT-1905, pracu-
jacej w GUS jest czytnik kart. W sytuacji, kiedy
masowe dane jednostkowe wprowadza sie wylacznie
z kart dziurkowanych (a o masowo$ci Swiadczy fakt,
ze w okresie od poczatku roku do 15 maja 1968 — do
maszyny wezytano * 3845 tys. kant), nie liczac kart
z .programami, maszyny powinny byé bezwzglednie
wyposazone minimum w dwa czytniki kart.

Uwagi koncowe

Wykonane za pomoca maszyny elektronicznej opra-
cowania statystyczne wykazaly powazne efekty, za-
réwno pod wzgledem zmniejszenia pracochionno$ci
wykonania, jak i poprawy jako$ci wynikéw, dzigki
bardziej szczegélowej automatycznej kontroli danych
jednostkowych. Maszyna elektroniczna zaczyna takze
wywieraé pozytywny wplyw na szereg innych ele-
mentow organizacji badan i opracowan statystycznych.
Zagadnienia te jednak z uwagi na ich wagg wyma-
gajg odrebnego omowienia.

Z TEZ KC PZPR NA V ZJAZD PARTII

Nieodzownym warunkiem usprawnienia zarzadzania przemystem

winno byé wzmocnienie sprzezonej z racjonalnym planowaniem

kontroli, polegajacej na zapewnieniu szybkiej informacji o od-

chyleniach od planowanego przebiegu prac dla umozliwienia

biezgcej korekty dziatania, a w razie potrzeby — korekty planu.

System informacii i statystyki w gospodarce narodowej powinien

byé¢ dostosowany do wspétczesnych wymagan systemu zarzg-

dzania i nowoczesnej techniki.
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RYSZARD M. DMOWSKI

Instytut Automatyki PAN
Warszawa

Dr inz. Ryszard M. Dmowski ukonczyt studia na Wydziale
Lqczno$ei Politechniki Warszawskiej w roku 1954, W latach
1951—1963 pracowat na Politechnice Warszawskiej w Katedrze
Podstaw Telekomunikacji, a od roku 1954 — w Katedrze
Techniki Fal Ultrakrotkich, gdzie zajmowatl sie zagadnie-
niami automatyki radiolokacyjnej i teoriq optymalnego ste-
rowania. Od roku 1963 pracuje w Instytucie Automatyki
PAN w zagadnieniach teorii sterowania, regulatoréw prze-
mystowych i zastosowan maszyn do zagadnien sterowania.
W 1965 roku otrzymal stopienn doktora nauk technicznych,
przedstawiajqc prace z dziedziny teorii optymalnego stero-
wania. Jest autorem licznych publikacji =z obranej dziedziny.

681.322.004.14:658.5:669.621.771—52:621.967.1

Kompleksowe sterowanie produkciq

zoktadu przemystu stalowego

W artykule opisano koncepcje zautomatyzowanego systemu sterowania produkcja
huty, obejmujacego planowanie produkcji, stuzbe dyspozytorskaq i sterowanie pro-
cesami technologicznymi. Podano przyklady rozwiqzan zastosowanych w zaktadach
Park Gate Iron and Steel Co (z uzyciem maszyn KDF-6 ¢ KDN-2) oraz w Nowej
Hucie im. K. Gottwalda w Morawskiej Ostrawie (z uzyciem maszyn LEO-360

i KDF-T7).

1. Koncepcja systemu

Przemyst stalowy ze wzgledu na masowa skale swej
produkecji, jak i szerokg réznorodno$é produktow kon-
cowych moze odnie$¢ znaczne korzy$ci z zastosowania
kompleksowego sterowania produkejg, opartego o ma-
szyny cyfrowe. ‘

Sterowanie produkecja huty obejmuje w zasadzie trzy
glowne funkcje, ktorymi sa:

1. Planowanie produkcji
2. Dyspozytorstwo produkeji
3. Sterowanie procesami technologicznymi.

Te trzy funkcje reprezentujg rézne poziomy sterowa-
nia w hierarchii zarzadzania i sg charakterystyczne
dla wigkszo$ci zlozonych systemdéw produkeyjnych,
jak i innych, w ktérych powstaje konieczno§é podej-
mowania mozliwie optymalnych decyzji w zmieniajg-
cych sie warunkach, w oparciu o przetwarzanie zna-
cznych iloSci informacji. Nizej przedstawiony zostanie
kazdy z tych pozioméw w przypadku przemystu stalo-
wego. :

1.1. Planowanie produkecji

" Celem planowania produkcji jest organizowanie dys-
ponowanych zasobow zakladu: sily ludzkiej, mocy
produkcyjnej i materialéw tak, aby byly one uzyte
w spos6b najbardziej efektywny dla realizowania za-
mowien. Obejmuje to:

1. Przyjmowanie, badanie oraz akceptacje nadchodza-
cych zaméwien.

2. Przygotowanie planu produkecyjnego zakladu, ktory
zapewnia najlepsze wykorzystanie zasobow zgodnie z
polityka obrang przez dyrekcje.

3. Ciggle przystosowywanie biezacego planu uwzgled-
niajgce zmieniajgcg sie sytuacje produkcyjng w za-
kiladzie.

4, Przedstawienie planu produkcyinego W bostaci
szezegolowego harmonogramu dla kazdego oddzialu w
zakladzie.

5. Sprawozdaweczo$é dla dyrekeji o postepach w wy-
konaniu planu wraz z raportami dla klientow zawia-
damiajacymi o dostawach ich zamowien.

Glowne problemy powstaja przy wykonaniu tych za-
dan. Po pierwsze, zamowienia muszg by¢ pogrupowa-
ne w porcje o dostatecznych rozmiarach, aby spelnialy
wymagania ekonomiczne dla kazdego procesu w za-
kladzie. Np. dla procesu wytopu stali, zaméwienia na
podobny rodzaj stali muszg byé zgrupowane razem,
aby utworzyly porcje rowna optymalnej wadze wyto-
pu. Po drugie, harmonogram dla kazdego oddzialu w
zakladzie musi zapewniaé, ze porcje zamoéwien dotra
do danego oddzialu wtedy, kiedy ten jest dokladnie
przygotowany na ich przyjecie.

Szeroki zakres produktéw i jakoSci oraz wielka ilo§é
procesoOw; z jakimi mamy do czynienia w typowym
zakladzie przemyslu stalowego, powoduje, ze wykona-
nie tych zadan zwigzane jest z przetwarzaniem wiel-
kich ilo§ci informacji.

Ze wzgledu na mozliwo§é maglych zmian w sytuacji
produkeyjnej, jak i ze wzgledu na to,. ze harmonogra-
my produkcji nie zawsze moga byé pomyS$lnie wyko-
nane, konieczne jest przygotowanie aktualnych har-
monograméw doslownie w ostatniej chwili, tuz przed
momentem wejScia dich na oddziat i uzyskiwanie
zwrotnych raportow o osiggnietej aktualnie produkeji
tak szybko, jak to jest tylko mozliwe.

Ta bezzwloczna wymiana informacji miedzy dzialem
planowania produkeji i linig produkeying jest jednym
z najwazniejszych zadan malezgcych do dzialu dyspo-
zytorstwa produkcji.

12. Dyspozytorstwo produkciji

Dyspozytorstwo produkcji polega na biezacym koor-
dynowaniu pracy poszczegolnych oddzialow zakladu,
np. stalowni, walcowni zgrubnej itd. oraz zapewnie-
niu (o tyle o ile to jest mozliwe), aby produkcja
w poszczegblnych oddzialach przebiegafa zgodnie ze
szczegOlowym harmonogramem przygofowanym przez
dzial planowania. ; :



Po pierwsze, dyspozytorstwo musi przetlumaczyé
szczegolowy harmonogram na instrukcje dla poszcze-
golnych operatoréw i przedstawié im te instrukcje
we wilaSciwej kolejnosci. Poniewaz material obrabia-
ny bedzie sie poruszal poprzez ciag indywidualnych
proces6w, gdzie dzial dyspozytorstwa musi zawierac
urzadzenia pozwalajgce S§ledzi¢ i lokalizowaé poloze-
nie kazdego egzemplarza.

Po drugie dzial ten musi zbieraé raporty zwrotne
i pomiary od operatorow oraz z przyrzadow pomia-
rowych i kompletowa¢ je w raport produkcyiny, ktory
bedzie przeslany zwrotnie do dzialu planowania.

13. Sterowanie technolo-

gicznymi

procesami

Ta funkc;a systemu sterowania produkCJa jest bar-
dzer powigzana z technologia, a mniej z zarzadzaniem
i dlatego czesto jest traktowana jako odrebny temat.
Jednak stanowi ona w istocie naturalny poziom w
obrebie hierarchicznej piramidy sterowania progluk-
cja. Przedmiotem sterowania procesem jest ciggle
prowadzenie procesu wedlug okreslonego kryterium.
Kryterium tym moze byé maksymalna wydajnosé,
maksymalny przerdb Iub lepsza jako$¢ produktu.

1.4. Rola maszyny cyfrowej

Opxsane dotad podstawowe zasady sterowania pro-
dukc;a zakladu przemystu stalowego odnosza sie
rowniez dobrze do zakladu, ktory wykorzystu]e do
sterowania maszyny cyfroweJ, Jak i tam gdzie sie ich
nie wykorzystuje. Np. pracowmcy w biurze planowa-
nia produkeji wykonuja prace opisana w punkcie 1.1,
w walcowni kontroler produkeji — komunikujac sxe
z operatorami przez telefon, glo$nik lub za pomoca
pisanych dokumentéw — wykonuj’e zadania dyspozy-
torstwa produkeji. Jednak system oparty o maszyne
cyfrowa moze wykonaé wiele z tych zadan bardzo
szybko i sprawnie. Np. moze niezwykle szybko wy-
konaé zlozone obliczenia, szybko i dokladnie odbie-
raé i przekazywaé informacje na odlegto$¢, moze zapi-
sywaé i przechowywaé bardzo duze iloSci informacji.
Ograniczone s3 natomiast jego mozliwo$ci podejmo-
wania decyzji, zgodnie z mozliwo$Sciami maszyny, a
decyzje zwigzane ze sterowaniem produkcja tylko w
nielicznych przypadkach dadzg sie zredukowaé do ta-
kich ram.

Dlatego tez w praktyce system sterowania wykorzy-
stuje maszyne liczgca do celow komunikacji, przecho-
wywania, Sprawdzania i wysortowywania informacji,
lecz zachowuje doSwiadczonego operatora ludzkiego
we wiasciwych qpunktach systemu do podejmowania
-decyzji.

Wylania sie pytanie, czy zastosowaé jedng duza ma-
szyne, ktéra spelni wszystkie wymienione funkcje,
czy tez kilka mniejszych maszyn powigzanych ze so-
ba laczami transmisji danych? Wymagama stawiane
w tej sprawxe przez poszczegolne czesci systemu sa
bardzo rézne. Np. planowanie produkeji jest funkcja
typu off line wymagajaca kartotek o duzej pojemno-
§ci, uaktualnianych ww dlugich, -niecigglych cyklach,
z duza iloScig drukowanego materialu wyjSciowego.
Natomiast dyspozytorstwo produkcj1 w walcowni
zgrubne; wymaga tylko ogramczoneJ pamlecx ale mu-
si byé w stanie komunikowa¢ sie w ciggu paru se-
kund z calym szeregiem pulpitéw operatorskich wy-
sylajgcych informacje zwrotne i innymi urzadzeniami
wejSciowymi. Tego rodzaju sprzeczne wWymagania la-
twiej  beda spelnione przez -kilka oddzielnych, pro-

stych maszyn cyfrowych z wyspeCJahzowanym WYpo-.

sazeniem peryferyinym, niz przez jedng duza, skom-
plikowang maszyne.

Duza maszyna pracujaca w systemie time sharing
bylaby bardziej podatna mna uszkodzenia i defekt w
pojedynczym egzemplarzu jej wyposazenia wylaczal-
by z dzialania caly kompleks sterowania produkecija.

Za takim rozwigzaniem przemawia takze to, ze ma-
szyny pracujace on line, ktéore majg- wiele polgczen
kablowych z procesami, musza by¢é umieszczone w po-
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blizu nich, aby skréci¢ dlugo$é tych polgczen. Takie
rozmieszczenie moze by¢ do przyjecia dla maszyn
pracujacych on line, ale mniej korzystne dla bardmeJ
wrazhwego wyposazenia off line oraz zalogi zaJmu-
jacej sie przygotowywaniem danych, ktére majg byé
do maszyny wprowadzone. Najkorzystniej wiec jest
rozdzieli¢ fizycznie maszyny pracujace on line i off
line.

W celu zilustrowania zagadnienia podamy krétkie
opisy dwodch systemow sterowania produkcjg, zreali-
zowanych przez f-me English Electric.

2. Kompleksowe sterowanie produkc,)a, w zakladach
Park Gate Iron and Steel Co.

21. Produkcja zakladdéw i jej plano-
wanie

Z 10 piecow martenowskich, 1 elektrycznego i dwéch
konwentoréw tlenowych stalownia zakladéw daje 4000
pieciotonowych wlewkow tygodniowo, ktére zostaja
przewalcowane w kesiska, slaby lub kesy w walcowni
zgrubnej, a nastepnie na prety lub taSmy w jednej
z szeSciu wykonczalni.

Cenfralne biuro planowania ma zapewnié produkcje
stali odpowiedniej jakosci i w ilosci takiej, aby wy-
pelni¢ wszystkie zamoOwienia w przewidzianym ter-
minie. Plan produkcn wychodzi stad w formie listy
wytopéw i programow walcowania. Rys. 1 ilustruje,
jak maszyny cyfrowe sa \vykorzystywane do stero-
wania produkcjg na kazdym z 3 poziomow.

Maszyna centralnego planowania przejela \Vlekszosc
rutynowej pracy urzedmcze] biura planowania i pro-
wadzi kartoteki zamoéwien, blezaceJ produkeji i ma-
gazynéw. Nowe zaméwienia i informacje zwrotne z
oddzialéw produkcyjnych sa wezytywane do ma-
szyny .w postaci taSmy perforowanej. Cze§¢ jej jest
produkowana automatycznie przez maszyne koordy-
nujacy, a reszta jest dziurkowana przez operatorow.
Na podstawie swoich kartotek maszyna przygotowuje
listy wytopéw, programy walcowania i raporty dla
dyrekcji.

Procedura planowania rozpoczyna sie przyjeciem
kazdego dnia okolo 200 zamowien i zapytan. Zamoé-
wienia okre§laja wymagang jako$é stali ze wzgledu
na zawarto$§¢ wegla, manganu i innych pierwiast-
kow, wilasnosci wytrzymalosSciowe itp. Tylko nie-
liczne zamodwienia ze wzgledu na wielka réznorod-
nos$¢ jakosci i wymiaréw moga byé zaspokojone bez-
posSrednio z magazynu. Aby produkcja byla ekono-
miczna, zamowienia musza byé pogrupowane w jed-
nostki wytopowe rzedu 70 = 100 t. Przecietna waga
zamoéwienia jest rzedu 15 t, ale 40% zamowien nie
przekracza wagx wlewka. Nalezy wiec rozwazyé kilka
tysiecy zamodwien, aby umozliwié zadowalajqce za-
planowanie wytopow Oprocz wymagan metalurgicz-
nych musi by¢ wzieta pod uwage wzgledna priory-
tetowo$¢ zamowienn i konieczno$é zapewnienia réw-
nomiernego doplywu stali do sze$ciu wykonczalni.

Dalsze - ograniczenia wynikajg z pracy walcowni

: zgrubneJ Przestawianie walcow dla zmiany wymiarow

zajmuje 5 do 20 min czasu. Wlewki musza wiec byc
w takiej kolejnosci wprowadzane do pieca grzew-
czego, aby walcowaé¢ te same wymiary keséw i sla-
béw przynajmniej z kilku wytopow.

Jak z tego wida¢, tak wiele czynnikéw musi byé
wziete pod uwage przy zlozonych ‘i zmieniajacych
sie zaleznoSciach, ze niemozliwe jest okresSlenie for-
muly automatycznej selekcji optymalnych list wyto-
poéw przez maszyne cyfrowa. System pomyS$lany jest
wiec w ten sposdb, aby maksymalnie wykorzystywat
mozliwos$ci, jakie daje szybko$¢ maszyny, rezerwujac
ostateczny wybodr decyzji czlowiekowi. Lista wyto-
poéw powstaje w trzech etapach. Po pierwsze ma-
szyna -bada ksigzke zamodwien na Kilka tygodni
wprzdd 1 grupuje razem zamodwienia mieszczgce sie

‘w granicach tolerancji, faworyzujac kombinacje, kto-

re pozostawiajg najmniejsza liczbe zamowien w gru-
pach o objetoSci mniejszej od jednego wytopu. Wiele



zaméwien 'ma dostatecznie lagodne tolerancje, ‘tak
ze moga one by¢ wlaczone do jednej z kilku grup.
Zestawienie okolo 200 lub wiecej grup zostaje wy-
drukowane po przeanalizowaniu kazdego zamowienia
ze wzgledu na priorytet, wymiary poélwyrobu itp.
Z tego zestawienia glowny planista dokona wstep-,
nego wyboru grup, aby przygotowaé¢ wytopy na naj-
blizsze 24 godziny. Maszyna wydrukuje wtedy szcze-
goély zamoéwien w wybranych grupach, a planista do-
kona ostatecznego wyboru. Ostatecznie maszyna dru-
kuje aktualng liste wytopow dla oddzialdw stalowni
i operatora grupujgcego wlewki.

w Strumier materiatowy
> Dokumenty
Tasma perforowana

: Maszyny
—= tqczo bezposreanie

centralnego
planowania

A

pewnia ona polgczenie miedzy poziomem planowania
i sterowaniem procesow; laczy razem roznych opera-
torow 1 urzadzenia sterowania automatycznego z kon-
trolerem produkeji, ktory zarzadza produkcja w obre-
bie walcowni zgrubnej. Obejmuje wszystkie progra-
mowe obowigzki zwiazane ze sterowaniem opera-
cjami w tej walcowni, wigczajac w to wysSwietlanie
instrukecji dla operatorow na specjalnych ekranach
telewizyjnych i przestanie informacji zwrotnych.

Maszyna wykrywa takze sytuacje wymagajace uwa-
gi kontrolera, informuje go o nich i zapewnia $rodki
realizacji decyzji, ktore on wtedy podejmuje. Praca

Zamoéwienia

Listy
wytopow

 Harmonogramy
dla wykorczalnt

Dane
0 wlewkach

Maszyna
koordynujgca
produkcje

Raporty

Sterowan(e
zgniataczem

Maszyna
sterujgca
nozyce

Piece Walcownia 4 :
martenowskie Piece Wagi Zgniatacz slabow Nozyce WYKONCZALNIE
 konwertory grzewcze i
tlenowe :
STALOWNIA WALCOWNIA ZGRUBNA

Rys. 1. Walcownia zgrubna

Ok. 20% wytopow z piecow martenowskich moze
wypa$¢ poza wymagane tolerancje analizy chemicz-
nej. Stal z tych wytopéw musi mozliwie jak naj-
szybciej by¢ przeniesiona na inne zamoéwienie, a przy-
szle listy wytopow odpowiednio poprawione. Aby to
spowodowaé, operator grupujacy musi powrdci¢ do
dziennego zestawienia i uzywajac tych samych pro-
gramow, wybraé alternatywne grupy i zamowienia.
Praca maszyny jest tak zorganizowana, ze wszystkie
programy mogg by¢é przerywane w interwalach 20-
minutowych lub krétszych. Nieudany wytop moze
wiec by¢ przegrupowany w dowolnym czasie, zanim
gorgce wlewki dotrg do walcowni zgrubnej.

Wiekszo§¢ szczegélowych sprawozdan dotyczacych
produkcji, kosztéw i wynikéw metalurgicznych uzy-
skuje sie jako produkt uboczny z kartoteki maszyny.
Ponadto maszyna jest uzywana do przygotowywania
list placy, analizy kosztéw i ogodlnej statystyki.
W przyszioSci bedzie takze prowadzila magazyn. Po-
ziom planowania produkcji obstuguja dwie dopaso-
wane do siebie programowo maszyny KDF-6 oraz
KDN-2. Kazda wyposazona w cztery bloki pamieci
na tas$mie magnetycznej, perforator i czytniki tasmy
oraz szybka drukarke (1000 linii/min).

22. Dyspozytorstwo produkciji

Dyspozytorstwo produkcji realizuje trzecia maszyna,
takze KDN-2, pracujgca w rzeczywistym czasie. Za-

systemu dyspozytorstwa rozpoczyna sie od wczytania
taémy z instrukcjami, gdy kontroler zostanie poin-
formowany, ze wlewki moga by¢ wziete do walco-
wania.

Kazdy wlewek przy wyjmowaniu z pieca grzewczego
jest identyfikowany przez przeslanie do maszyny nu-
meru wytopu i numeru wlewka za pomocg prze-
lgcznikow obrotowych na pulpicie operatora. Ma-
szyna przypasowu]e ten wlewek do odpowiedniego
zamowienia i wySwietla operatorom jego dane iden-
tyfikujace i wymagania obrobki wzdiuz calej linii
produkcyjnej.

Na kazdym ekranie podana jest instrukcja walcowa-
nia dla' kazdego wlewka, a wlewek identyfikowany
jest przy pomocy strzalki Swietlnej. Strzatka ta po-
rusza sie o jedng linie w dél, -kiedy dana operacja
zostaje zakonczona. Gdy wlewek wchodzi na oddzial,
u dolu ekrandow tego oddzialu pojawia sie nowa linia
mformacn dotyczacych tego wlewka, gdy go opusz-
cza, znika najwyzsza linia na ekrame Ponadto ekran
Jest wykorzystywany do wySwietlania specjalnych
instrukecji i wiadomos$ci przesylanych operatorom
przez kontrolera -produkcji, kontrolerowi przez ma-
szyne. ‘W odpowiednich momentach czasu maszyna
przesyla instrukcje poprzez bezposrednie 1gcza do sy-
stemu automatycznego sterowania zgniataczem oraz
do maszyny cyfrowej sterujgcej nozyce.

W miare jak produkcja postepuje naprzdéd, maszyna
przygotowuje: ciggle sprawozdanie o tym, co zostalo
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zrobione w postaci zapisu na papierze oraz taSmy
dziurkowanej dla maszyny planujacej produkcje. Ma-
szyna informuje kontrolera produkcji przez caly czas
o sytuacji w walcowni. Gdyby zaistnialo jakie§ nie-
przewidziane zdarzenie, z ktorym maszyna nie po-
trafilaby sobie poradzi¢, wtedy zapala blyskajaca
lampe i wySwietla Kkontrolerowi specjalng wiado-
rx;oé.é, proszac go o interwencje. Kontroler interwe-
niuje przy pomocy przelacznikéw i steréw na swoim
pulpicie. On ma takze bezpoSrednie polgczenie aku-
styczne ze wszystkimi operatorami w obrebie wal-
cowni zgrubnej.

Wyposazenie systemu dyspozytorstwa produkceji obej-
muje maszyng KDN-2 z pamiecig ferrytowg o po-
;emnoéci oSmiu tysiecy slow, wyposazenie wejscia
1 wyjScia na tas$me perforowana oraz dalekopis. Spe-
cjalne bloki wejScia—wyjsScia sprzegaja rézne przy-
rzady peryferyjne z maszyng. :

23. Sterowanie procesami technologicz-
nymi

Trzetim poziomem systemu jest bezposrednie stero-
wanie podstawowymi procesami w walcowni: zgnia-
taczem nawrotnym oraz nozyca kesow i slabow.

Zgniatacz dla efektywnego dzialania wymaga zgod-
nego i dokladnego nastawienia polozen i predkoSci
ré6znych napeddow, manipulatorow ‘itp., w wyniku
czego uzyskuje sie minimalne opoOznienie miedzy ko-
lejnymi przej$ciami materialu przez zgniatacz. Na-
stawianie to jest w pelni zautomatyzowane, giéwne
walce i stoly majg automatyczne sterowanie pred-
kosci, a S$ruby naciskowe i manipulatory automa-
tyczne sterowanie polozenia.

Program walcowania jest ciggiem nastawien odstepu
walcow, polozenia manipulatorow i predkosci walcow
i stoléw. Program jest ulozony tak, aby pasowat do
wejsciowych 1 wyjSciowych wymiarow, twardoSci
materiatu i szczegélnych charakterystyk zgniatacza.
W tym przypadku ustalono, ze wszystkie mozliwe
zamowienia beda mogly byé wykonane w obrebie
100 programéw, kazdy do 25 przej§é. Nastawienia sg
okre§lone w 24-bitowym slowie. Programy sg maga-
zynowane w statycznym urzadzeniu programujgcym,

Faza I — pomiar dtugosci wejsciowej

o
AT

Fotokomorki zgrubne

Faza II — pomiar wydtuZenia, przewidywanie dtugosci wyjsciowej { cigcie

: @) @)
M s [

Fotokomorki
doktadne

no$é te byloby trudno zautomatyzowa¢ i wykonuje
ja operator. Operator nadzoruje caly proces i moze
interweniowaé droga sterowania recznego w celu
zmiany z gory zaprogramowanych nastawien, jes$li to
jest konieczne, aby dostosowaé sie do jakiej§ szcze-

,golnej sytuacji, jak np. walcowanie wlewka o niz-

szej niz normalna temperaturze.

Koncowym stopniem w walcowni zgrubnej jest no-
zyca kesow i slabow. Skoro tylko kes wyjdzie z wal-
cowni cigglej, jest bezpoSrednio ciety przez nozyce
latajacg na dilugosci, ktore odpowiadaja produkeji na
wykanczalni. Calkowita dlugo$é przewalcowanego
kesa waha sie znacznie w zaleznoS$ci od wagi wlew-
ka, strat zgorzeliny w piecu grzewczym itp. Gdyby
wiec nozyca byla nastawiona na cigcie odcinkéw
o stalej diugosci, to prowadziloby to do znacznych
strat materiatu. Poniewaz jednak wymagane dlugosci
podawane s3 z pewna tolerancjg, np. 8,5—9,7 m, to
mozliwe jest takie dobranie diugos$ci odcinkow, aby
optymalizowaé¢ operacje ciecia. Zadanie to musi by¢
rozwigzane oddzielnie dla kazdego kolejnego kesa,
wiec niemozliwe jest reczne wybranie optymalnego
zestawu. Nozyca jest sterowana catkowicie automa-
tycznie przez maszyne cyfrowa, w tym przypadku
pracujgcg on line KDN-2,

Kes jest ciety, zanim w caloSci opuéci ostatnig klatke
walcownicza, jego dlugo$é nie moze wiec by¢ zmie-
rzona bezposrednio. Korzysta sie z metody posred-
niej, ktérag ilustruje rys. 2. Diugo$¢ kesa jest mie-
rzona za pomoca zgrubnodokladnego systemu foto-
komoérek, zanim ten wejdzie do ostatniej sekcji. Do-
kiadne fotokomorki sa rozmieszczone w  odleglo$ci
10 cm, ale wykorzystywany system interpolacji
predkosSci pozwala osiggnaé dokladno$é pomiaru
lepsza od 25 mm. Obok pomiaru diugoéci wejscio-
wej, system mierzy takze wydluzenie, ktére ma miej-
sce w ostatniej sekcji. Kiedy brzeg kesa wynurzy
sie z ostatniej klatki, jego dlugo$¢ jest mierzona
przy pomocy rolki toczacej sie po kesie, ktéora wy-
sterowuje generator impulsow. Impulsy z tego ge-
neratora sg zliczane, gdy koniec kesa mija kazdg
z fotokomorek zgrubnych, polozonych w odleglo$ci
1 m od siebie. Dane te sa nastepnie przekazywane
do maszyny sterujacej nozyce. Na ich podstawie
oblicza ona calkowita dlugo§é walcowanego kesa,

)
[

Nozyca

Rolka
pomiarowa

)

=1l

Rys. 2. Metoda poSrednia

e
e
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ktore podobnie-jak maszyna liczgca przechowuje je
w pamieci ferrytowej, ale w'przeciwienstwie do niej
moze realizowaé jedynie sztywny cigg przej§é dla
wybranego programu. Urzgdzenie jest potgczone
z maszyna koordynujacg, ktéra wybiera dla kazdego
‘wlewka odpowiedni program.

Jedyna czynnoScig, ktéra nie jest zautomatyzowana,
jest przechylanie kesiska, ktoére jest konieczne mie-
dzy niektorymi przejSciami. Ze wzgledu na trady-
cyjne projektowanie mechaniczne zgniatacza, czyn-
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ktory bedzie wyprodukowany. Uprzednio otrzymala .
juz z maszyny koordynujgcej produkcje wszystkie
szczegOly dotyczgce wymaganych diugosci, ktére mo-
ga byé ciete przez nozyce i wediug tego oblicza opty-
malne zestawy dajgce minimalne odpady i steruje
bezposrednio uklad napedu nozycy.

Drugim zadaniem maszyny sterujacej nozyce jest
identyfikacja pocietych keséw na ruszcie: do chlo-
dzenia. Dane odno$nie numeru zamowienia i wytopu
zostaly przeslane wraz z wymaganiami ciecia z ma-



szyny koordynujacej. Po pocieciu, kesy sa grupo-
- wane i kierowane przez operatora na jeden z trzech
rusztow do chiodzenia. Dane identyfikujace, uzupel-
nione danymi o diugo$ci i ilo$ci aktualnie ucietych
kesow, sg drukowane przez dalekopis obok wiaSciwe-
go rusztu. To umozliwia ,stemplowemu” zidentyfi-
kowaé i wilasciwie ostemplowaé kazda grupe -kesow.
Glownym blokiem systemu sterowania nozycg jest
maszyna cyfrowa KDN-2 wyposazona w pamie¢ fer-
rytowa o pojemnos$ci 4000 siow. Dodatkowy blok
wejscia-wyjscia sprzega z maszyna fotokomorki, ge-
nerator impulsow rolki pomiarowej i dalekopisy.
Blok ten posiada takze obwody logiczne pozwalajgce
sterowaé¢ ukladem napedu nozycy oraz odbieraé¢ in-
strukcje bezpoérednio od maszyny koordynujgcej.

24. Wyposazenie systemu

Wyposazenie systemu sktada sie z maszyn liczacych
i wyposazenia sterujacego i pomiarowego. Wyposaze-
nie to zostalo juz czeSciowo omoéwione przy opisy-
waniu poszczegolnych poziomow sterowania. Zastoso-
wane maszyny cyfrowe sa to Sredniej wielkoSci ma-
szyny, opracowane dla celow sterowania procesami
a wiec zapewniajgce duza niezawodno$é. Ich wia-
snoSci. podstawowe sa nastepujace'

rodzaj pracy — szeregowa, synchroniczna

dlugosc stowa — 18 bitéw (lub 3 znaki po 6 bitow)
pamieé szybka — 4096 lub 8192 siowa

czas dodawania/odejmowania — 175 s,

W maszynach centralnego planowama wydzlurko-
wane tasémy sa weczytywane fotoelektrycznie z szyb-
koScig 850 znakéw/sek, a dane przenoszone do wilasci-
wego bloku pamieci na ta$mie magnetycznej. Kazdy
blok pamieci ma pojemno$¢ szpul do 800 m i moze
magazynowaé okolo 9,2 mln znakoéw. Dane s3a prze-
kazywane z predko$cig 40000 znakow/sek. Kontrola
bledéw odbywa sie przez podwoéjne zapisywanie i od-
czytywanie i kontrole parzysto$ci kazdego znaku.

Gléwnym wyposazeniem dodatkowym poziomu ko-
ordynacji sa kineskopowe ekrany do wySwietlania
instrukeji dla operatorow. W przeciwienstwie do te-
lewizji wykorzystujacej zasade liniowego zapisu, na
ekranie kazdy znak ,pisany” jest indywidualnie, da-
jagc w ten sposéb duzo lepsza kontrastowo$§¢ i rozréz-
nialno§¢é. Kazdy znak przedstawiony na ekranie jest
zbudowany z poziomych, pionowych lub uko$nych
elementow, ktérych ilo§¢ moze siegaé¢ 16. To pozwala
latwo rozpoznaé kazdg litere, cyfre lub sygnal kodu.
Sygnaly do monitoréw przychodzg z centralnego ge-
neratora znakow, ktory

a) otrzymuje wymagany tekst z maszyny hczqceJ-

‘w 6-bitowych znakach X

b) przechowuje je w pamieci, ktora jest odczyty-
wana 12 razy/sek

¢) przetwarza 6-bitowe znaki na napiecia analogowe,
ktore ,,pisza” symbol wlasciwego znaku w wybranym
punkcie okre§lonego monitora.

3. System sterowania produkcja

~w Nowej Hucie im. K. Gottwalda w Morawskiej

Ostrawie

NHKG jest duzym kompleksowym zakladem - prze-
mystu stalowego, ktorego produkcja siega 3000000
ton rocznie. Zaklady obejmuja wielkie piece, stalow-
nie martenowska o dziesieciu piecach, walcownie
zgrubna z dwoma zgniataczami nawrotnymi i trzema
ciggami walcowania keséw oraz szereg wykonczalni.

Koncepcja sterowania produkcia zakiadu jest zupel-
nie analogiczna jak poprzednio. System sklada sic
jednak tylko z dwo6ch maszyn cyfrowych, pracujacej
off line LE0360 wykorzystywanej dla obroébki infor-
macji i planowania produkeji oraz pracujacej on
line KDF7, ktéra koordynuje produkcje w stalowni
i walcowni zgrubnej i steruje cieciem.

Zaklady otrzymuja okolo 8000 zamowien kwartalnie,
ktore LEO 360 przyimuje, sprawdza i zapisuje, a na-
stepnie na ich podstawie przygotowuje kwartalne,
miesieczne i dzienne plany produkcyjne ,oraz szcze-

golowe harmonogramy dla stalowni, walcowni zgrub-
nej i wykonczalni. Wybiera przy tym optymalna ko-
lejno§¢ profili tak, aby czas przestawienia walcow
i zwigzanych z tym przestojow byl minimalny. Po-
jemno$¢ maszyny jest na tyle duza, ze' mozna jg
wykorzystywaé do innych zadan zwigzanych z prze-
twarzaniem danych, jak planowanié remontow, pro-
wadzenie magazynu czesci zamiennych i wyrobow
,gotowych obliczanie list placy i innych zadan admi-
nistracyjnych oraz ogolnej statystyki.

Schemat systemu sterowania produkcja podany jest
na rys. 3. LEO 360 przesyla co 8 godzin harmonogra-
my pracy dla stalowni, walcowni zgrubnej i wykon-
czalni na najblizsze 24 godziny.

Maszyna KDF 7 koordynuje produkcje w obrebie
walcowni zgrubnej i steruje bezodpadowym cieciem
wyrobow wychodzacych z tej walcowni. Zadania te
sa bardziej zlozone niz w Park Gate, gdyz walcownia
posiada dwa zgniatacze, trzy ciagi walcowania kesow
i kilka nozyc i pil tnacych wyroby.

Stalownia daje 35 spustéow na dobe. Wlewki wedruja
'stad czesciowo poprzez stripping, a czesSciowo bezpo-
§rednio do piecéw grzewczych a stad na zgniatacze.
Instrukcje dla operatorow wyS$wietlane sg na 12
ekranach kineskopowych. Temperatura  w piecach
grzewczych moze byé regulowana recznie, utrzymy-
wana automatycznie na jednej z dwoch wartosci sta-
tych 700 lub 1200 °C lub sterowana automatycznie
przez maszyne KDF 7. Maszyna steruje tez bezpo-
§rednio calym procesem cigcia.

Maszyna LEO-360 jest uniwersalng maszyng S$redniej
wielkosci zlozong z jednostki centralnej i dwoch
blokéw pamieci operacyjnej. Jednostka centralna
moze byé polgczona z urzadzeniami wejScia i wyj-
§cia za pomoca kanaldéw przesylania informacji.
LEO-360 ma 14 takich kanaldow, do ktérych moze
by¢ dolaczona znacznie wigksza liczba urzadzen pery-
feryjnych. Kanaly te dzialajg rownolegle i niezalez-
nie od operacji jednostki centralnej. Glowna cecha -
jednostki centralnej jest jej zdolno§¢ do jednoczes-
nego prowadzenia operacji z kilku oddzielnych pro-
gramow, ktore sa w pelni zabezpieczone przed wza-
jemnym interferowaniem. Bloki pamieci operacyjnej
maja pojemno§¢ po 16 000 48-bitowych stéw, ich czas
cyklu wynosi 6/us. Obydwa bloki pracuja niezalez-
nie i moga by¢ osiggane rdéwnolegle.

Operacje arytmetyczne ‘stalo- i zmiennoprzecinkowe
moga by¢ prowadzone na slowach, péistowach oraz
na stowach podwomej diugoscei z nastepu]acymx pred-
ko$ciami:

® dodawanie bez modyfikacji 12 us
® dJodawanie z modyfikacja 18 1is
® mnozenie (np. 10 X 5 cyfr) 84 ns
® dzielenie (np. 5-cyfrowy iloraz) T2 s

Maszyna wyposazona jest w osiem blokéw pamieci
tasmowej.

LEO-360 sprzezona jest za pomoca dwukierunkowego
1acza transmisji danych z maszyna KDF-7 pracujgca
w rzeczywistym czasie. Jest to nowa maszyna firmy
English Electric Leo Marconi specjalnie zaprojekto-
wana do zastosowan przemystowych, z tego wzgledu
warto jej po$wieci¢ nieco wigcej uwagi.

Szczegdlny nacisk polozono w niej na niezawodnosé,
wykorzystujgc zalety elementéw krzemowych i tech-
niki modulowej. Pamieé operacyjna, zaleznie od po-
trzeb, moze obejmowaé 1, 2, 3 lub 4 bloki po 4096
24-bitowych slow i pojemno$é jej moze byé w tych
samych blokach rozszerzona do oSmiu blokéw, to jest
32 768 stow.

Aby sprostaé wymaganiom pracy w rzeczywistym
czasie, maszyna posiada duzg szybkos¢ operacyjna:_
dodawanie stowa pobranego z pamieci ;

operacyjnej do zawartosci rejestru 11 ps

przestanie sygnalu sterujacego, znaku
lub stowa informacji do urzadzenia ;
perferyjnego ' 45 us

9



przepisanie x sidw z jednej czesci
pami_c:ci operacyjnej do' drugiej 16 4+ 6 x/us

KDF-7 moze wykonaé¢ ponad 80000 rozkazéw na se-
kunde, a' efektywna szybko§é zalezy od rodzaju
funkcji, ktéore majg byé wykonane. Szybko§¢ opera-
¢yjna maszyny podnosza jeszcze pozostajace do dys-
pozycji cztery rejestry arytmetyczne i zdolno§é ma-
szyny do bezpos$redniego komumkowama sie z urzg-
dzeniami peryferyjnyml ~

W zastosowaniach wymagajacych rozszerzenia pa-
migci, jako pomocnicze wyposazenie standardowe
przewidziane sa bebny magnetyczne. Pojemnosé ma-

Zamgwienie

J:

l

KDF 7

0

Wielkie Stalownia. - Picce graeweze Wagi

. plece

WALCOWNIA ZGRUBNA

Rys. 3. Schemat systemu sterowania produkcja

gazynowa tych bebnéw wynosi 162144 stowa po
24 _ bity, rozmieszczone w 1024 sektorach po 256
stow.” Kazdy sektor jest jednoznacznie ‘i bezposredmo
adresowany. Nominalna :predko$¢ bebna wynosi 3000
obrotéw/min., z czego wynika S$redni czas dostepu
rzedu - 10 ms.:Maszyna. wyposazona: jest w  blok
rownolegtego przekazywania danych, ktéry:pozwala
urzadzemom zewnetrznym na bezpoéredm dostep do
pamieci operacyjnej bez ingerencji w normalna
prace maszyny. Blok pozwala na przekazywanie du-
zych .iloSci mformacn z maszyny i do. maszyny
Z w1elkq szybkoscia i Jest zaprOJektowany w ten spo-
sob ze urzadzenia pamieci pomocniczej, takie jak
bebny, dysk1 taémy magnetyczne, lacza transmisji
danych itp. ‘moga ‘byé¢ do niego bezpoérednio dola-.
czone. ‘Wszystkie - przejsScia: miedzy pamiecig pomoc-
nicza i blokiem  przekazywania 's3 sprawdzane na
parzystoéé..Maksymalna predko§é przekazywania wy-
nosi 250 000 znakéw; na sek. Blok przekazywania
moze obsluglwac do 32 bebnow, blokéw pamieci tas-
mowej lub innej pomocniczej.

WiekszoS¢ zastosowan przemyslowych maszyn pracu-
jacych w. czasie rzeczywistym wymaga aby system
sterowania wykorzystumcy maszyne cyfrowa mogt
przyjmowa¢ i dziataé ‘na sygnalach 'przypadkowych,
pochodzacych z obiektu”"lub  procesu sterowanego.
KDF-7 ma urzadzenie dosautomatycznego: przerywa-
nia programu, ktore umozliwia sygnalom zewnetrz-
nym “dokonywanie takich przerwan. et :
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W wielu zastosowaniach on line system musi nie
tylko byé w stanie uwzgledni¢ natychmiast dowolne
przypadkowe zdarzenie w sterowanym  ukladzie
(np. interwencje operatora, zamkniecie stykow itp.),
musi takze rozpozna¢ z gory okreS§long prioryteto-
wo$¢ wszystkich wchodzacych sygnalow. KDF-7 wy-
korzystuje do tego celu blok priorytetu programow,
ktory umozliwia korzystanie z 16 do 128 poziomow
priorytetu przerwan. Blok ten kieruje do maszyny
niezalezne sygnaly przerwan zgodnie z ich prioryte-
tem. Daje to duze oszczednoSci czasowe, gdyz blok
ten pozwala na przerwanie biezacego programu tylko
przez program z poziomu o Wwyzszym priorytecie.

0000, 0000
0000 0000
: WYKONCZALNIE

0000
Walcownia kesiw

Nozyce
( pily

© 0 @@

Zgniatacz

W bloku istnieje mozliwo§¢ wprowadzania zmian
lub skasowania priorytetowosci i nadawania w ten
sposob  urzgdzeniom rangi wiasciwej ich statusowi
w zmieniajgcym sie otoczeniu systemu.

*

W zakonczeniu nalezy stwierdzi¢, ze korzy$ci pltynace

z zastosowania maszyn cyfrowych do sterowania °
produkcja zakladow przemysiu stalowego sa znaczne.

Trudno jest przytoczy¢ na poparcie tego zdania ja-

kie$ liczby, gdyz zaklady Park Gate sg nowe i od

razu rozpoczely prace z opisanym systemem stero-

wania produkcjg, natomiast system - sterowania

w NHKG jest w trakcie wdrazania.

Pracownicy f-my English Electric oceniaja, ze gdyby
Zaklady Park Gate pracowaly bez opisanego systemu
sterowania; w samym dziale centralnego planowania,
musiatyby zatrudniaé dodatkowo okolo 40 pracow-
nikéw, ktérzy wykonywaliby zadania o charakterze
administracyjnym. Niektore zadania w ogéle nie mo-
glyby byé wykonane bez systemu sterowania, jak
np. bezodpadowe ciecie. Nie ulega kwestii,, ze system
sterowania znacznie usprawnia planowanie i dyspo-
zy‘torstwo produkcji, usuwajac -z tych  dziedzin
ujemne, subxektywne cechy wiasciwe czlow1ekowi,
takie jak ‘zmeczenie, napiecie nerwowe, opleszaloéé
czy zwykle niedbalstwo. x
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Piéra swieilne i sirumieniowe

W artykule podano zasade dzialania piora Swietlnego wykorzystywanego do wpro-
wadzania informacji graficznej ,,mna biezqco” do maszyny cyfrowej. Opisano szcze-
golowo kreslenie linii piorem Swietlnym. Przedstawiono przyktad systemu SKET-
CHPAD (Massachusetts Institute of Technology). Omoéwiono wady piér Swietlnych
i sposoby pokonywania trudnosci.

Piora Swietlne i strumieniowe nalezg do szerszej gru-
Py wspoltczesnych urzadzen cyfrowych, ktore mozna

nazwaé czujnikami potozenia. Urzgdzenia te niewat--

pliwie mozna zaliczy¢ do . wspolczesnych urzadzen
wejsciowych maszyn cyfrowych. Sa one wykorzysty-
wane przede wszystkim do wprowadzania do maszy-
na  cyfrowej informacji typu graficznego, jak np.
szkicow konstrukeyjnych, schematéw elektrycznych,
wzorow matematycznych, wykresow i tym podob-
nych informacji, = ktoére klasycznymi urzgdzeniami
we-wy  do maszyny. bezpoﬁredmo wprowadzone byc
nie moga.

Przed wprowadzeniem do- uiy’eku pior Swietlnych i
pokrewnych ‘im urzadzen, informacje takie byly
wprowadzane do maszyny za pomocg klopotliwego
procesu . konwersji, obejmujgcego podawanie wspoi-

rzednych, okre$lajacych poszczegolne czeSci sktadowe.

rysunku. Wprawdzie przy pewnych zastosowaniach
(jak np. przy rozpoznawaniu znakow) informacja gra-
ficzna mogta by¢ wprowadzona w sposob automatycz-
ny za pomoca odpowiednich fotoelektrycznych urzg-
dzen analizujgcych (Scanner), jednakze ich zastosowa-
nie bylo bardzo ograniczone.

Najwazniejsza zaleta piora Swietlnego i pokrewnych
urzadzen jest mozliwo$¢é wprowadzania = informacji
graficznej ,na biezaco” do maszyny cyfrowej. Uzyt-
kownik maszyny wyposazonej w pioro Swietlne uj-
muje je w reke i wodzac nim po powierzchni ekranu
lampy oscyloskopowej (stuzacej jako urzadzenie wyj-
$cia graficznego maszyny) ,kresli” dowolne w zasa-
dzie linie, rysunki, schematy. W miare ruchu piora
po-ekranie, pojawiaja sie¢ na nim punkty Swietlne (lub
w pewnych przypadkach ciggle linie), odwzorowujgce
dokladnie ruchy pidéra. Nalezy podkreslié, ze owo od-
wzorowanie ' jest ' zazwyczaj bardzo dokladne, bo-
wiem pole ekranu, w przypadku odwzorowania punk-
towego, podzielone jest na co najmniej 1024 X 1024
punktéow, co przekracza prawie dwukrotnie rozdziel-
czo§¢ obrazu telewizyjnego. Pewien klopot sprawia

obecnie jeszcze maly wymiar pola, na ktérym mozna

kresli¢. Nie przekracza on bowiem wymiaréw 20 X
X 20 cm. JeSli natomiast chodzi o zdolno$§é rozdziel-
¢za, to mozna ja stosunkowo Ilatwo powigkszyé do
wielko$ci 4096 X 4096 punktow, co zaspokaJa najbar-
dziej wybrednych uzytkownikow.

Ze wzgledu na omodwione cechy pior Swietlnych —

znajdujg one "przede wszystkim zastosowanie przy:
,,prOJektowamu wspomaganym przez maszyne” (com-.

puter-aided design, w skrocie CAD), obejmujgcym
'praktyczme wszystkie dziedziny projektowania tech-
nicznego od konstrukcji mechanicznych, poprzez pro-
jektowanie ukiadow elektronicznych az do projekto-
wania wzorow na' tkaniny. Wiasciwie ten rodzaj pro-
jektowania obejmuje rowniez pewne dziedziny dzia-
talnos$ci artystycznej. Sg juz znane proby wykorzysty-
wania maszyn cyfrowych do produkcji:filmow animo-
wanych [1], wzglednie do tworzenia — oczywiscie je-

szcze przy powaznym wspoludziale czilowieka — roz-
nych, ,abstrakcyjnych’ dziet graficznych.

Zasada dzialania piora Swietlnego

Istote dzialania piéra Swietlnego mozna najlepiej wy-
jasnié na przykladzie zastosowania, do ktérego pidéro
Swietlne zostalo utworzone [2]. Pochodzi ono z lat
1952—54, kiedy to w Massachusetts Institute of Tech-
nology tworzono system Cape Cod Sector, bedacy
pierwowzorem systemu obrony przeciwlotniczej SAGE.
Pojawil sie¢ wtedy problem, w jaki sposob mozna
byloby najprecyzyjniej wprowadza¢ do wspoOlpracujg-
cej z radiolokatorami maszyny cyfrowej dane (wspol-
rzedne) o celach ruchomych. Jasne bylo w owym cza-
sie, ze z procesu wprowadzania danych mnie mozna
catkowicie wyeliminowaé¢ czlowieka-operatora, gdyz
kwestia rozréznienia celu od odbié otrzymywanych
od przedmiotéw stalych nie mogla byé rozwiazana
automatycznie.

Stosowane w owym czasie rozwigzanie polegalo na
naprowadzaniu przez operatora-radarzyste mechanicz-
nego czujnika potozenia mna cel i korekcje tego polo-
zenia w miare przesuwania sie celu. Sprzezone z czuj-
nikiem mechaniczne konwertery analogowo-cyfrowe
przekazywaly do maszyny wspoirzedne miejsca na
ekranie, w ktorych w danej chwili cel sie znajduje.
Metoda taka posiadala jednak co najmniej dwie nie-
dogodnosci.

Po pierwsze wspotrzc:dne byly obarczone bledami wy-
nikajacymi z niedoskonalo$ci geometrycznego odwzo-
rowania na lampie wskazmkowe:

Po drugie byly one obcigzone niedoskonalo$cig usta-
wienia mprzez operatora mechanicznego czujnika na
plamke $wietlng, reprezentujaca cel. Tymeczasem dane
takie, pozbawione bledow, o ktorych mowa, zawarte
sa w zlozonym sygnale elektrycznym, sterujacym od-
chylanie strumienia lampy wskaznikowej. Caly klo-
pot w tym, ze dane te sg tam ukryte w masie innych
danych dla nas nieinteresujgcych. Nalezaloby wiec
tak wykorzysta¢ czlowieka-operatora, aby moégt on
wyodrebni¢ te dane, nie \vprowadzaJac réwnocze$nie
bledéw odwzorowania przez wskaznik i przez niedo-
skonate ustawienie czujnika.

Problem ten  rozwigzano, wprowadzajac -fotoelek-
tryczny czujnik polozenia, nazwany w owym czasie
,dzialem Swietlnym?” (light gun) ktory stal sie pier-
wowzorem calej rodziny pior $wietlnych. Jego kon-
strukeja jest nadzwyczaj prosta. W oprawce wielko~
§ci wiecznego pidra mieSci sie element $wiattoczuly
(fotokomorka, - fotoogniwo = wzglednie fotoopornik)
Wraz z meskompllkowanym ukladem optycznym (so-
czewka skupiajaca) oraz przed wzmacniaczem sygna-
lu z elementu $wiatloczutego. Jesli- w ,polu widze-
nia’” piora, wynoszgcego zazwyczaj kilka do kilkuna-
stu mm?, znajdzie si¢ §wiecacy obiekt (plamka Swietl~
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na na lampie wskazZnikowej, reprezenfujaca cel), wy-
tworzony zostanie impuls elektryczny, ktéry po wzmo-
cnieniu i odpowiednim uformowaniu jako sygnat U,
stuzy do bramkowania sygnalu u.. Ten ostatni jest
przebiegiem podawanym na siatke sterujgca lampy
wskaznikowej, stuzac do wySwietlania odbi¢ na ekra-
nie. Powstajacy w wyniku bramkowania sygnal up
pozwala na precyzyjne okre§lenie wspolrzednych wy-
branego przez piéro §wielne celu, w przypadku przed-
stawionym na rys. 1 jest to obiekt C.

Pole widzenia
o piora =

9808 el e

0° o T

LUy

|

Rys. 1. Obraz na ekranie radiolokatora, przebiegi sterujace
odchylaniem plamki oraz impulsy wyjSciowe z pi6éra Swie-
tinego przy wskazywaniu celéw. Oznaczanie przebiegéw —
patrz tekst

Wspoéirzedna katowa celu — al©) oraz wspélrzedna
promieniowa — ir{¢) mogg by¢ wyznaczone dokladnie
pod warunkiem, ze opOznienie wprowadzane przez
pioro jest pomijalne w stosunku do’ szybkosci zmian
wspolrzednych katowej i promieniowej. Warunek ten
zazwyczaj-udaje sie spelni¢ — nalezy stosowaé w tym
celu wystarczajaco szybkie przetworniki fotooptyczne.
Nalezy rownocze$nie podkreslié dwa efekty. Wskutek
obejmowania przez piéro Swietlne pewnego pola ekra-
nu, wynoszacego od kilku do kilkunastu, a nawet kil-
kudziesieciu milimetrow kwadratowych (wielko$é tfa
moze by¢ regulowana przy pomocy ukladu optyczne-
go piodra), dokladno$¢ okreSlenia wspoéirzednych celu
nie zalezy od dokladno$ci nakierowania piéra na cel.
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Wystarczy, aby wskazywany cel znajdowatl sie w. polu
widzenia piéra. Podobnie nie ma najmniejszego wply-
wu dokladno$¢ odwzorowania geometrycznego obsza-
ru przeszukiwanego na ekranie wskaznika. Tak wiec
piéro Swietlne w radykalny sposob usuwa wady, jakie
kryje stosowanie czujnika mechanicznego do wskazy-
wania obiektow,

Drugi efekt jest mniej korzystny. Wskutek poSwiaty
luminoforu oraz bezwladnos$ci fotoelementu pidéra na-
stepuje poszerzenie impulsu wyjsciowego u, w sto-
sunku do wywolujacego go impulsu sterujacego uw.

'AEfekt ten prowadm do zmniejszenia zdolnosci rozdziel-

czej pidra.

Opisany sposéb dzialtania piéra Swietlnego wykorzy-
stywany jest szeroko @ we wspolczeSnie budowanych

'systemach komunikacji graficznej do wskazywania

przez operatora wybranych przez niego obiektow, wy-
Swietlanych na ekranie lampy oscyloskopowej, stuza-
cej jako wideograficzne urzadzenie we-wy maszyny
cyfrowej. W przypadku rysunkéw = geometrycznych
moze chodzi¢ np. o wskazanie czeSci rysunku, ktéra
ma by¢ przesunieta, obrécona o pewien kat, usunieta
wzglednie ocechowana za pomocag dodatkowo wpro-
wadzoneJ informacji, okre§lajacej typ i parametry
operacji, jaka ma by¢é wykonana na wskazanym przez
pioro obiekcie (np. obrot o 90°). Informacja taka mo-
ze by¢ wprowadzona np. za posrednictwem sprzezone-
go z maszyng dalekopisu. Trzeba jednak podag, ze
konieczno$¢é postugiwania sie w tym celu dalekopisem
wystepuje tylko jako dodatkowa mozliwo$é, zapew-
niajgca uzytkownikowi wiekszy wybdr réznych spo-
sobow postugiwania sie urzadzeniem. Zwykle bowiem
funkcje wskazywania wykonywang przez piéro mozna
odpowiednio rozbudowywaé. Tak np. z reguly istnieje
operacja umoiliwiajaca bezposrednio  uzytkownikowi
przesuwanie Wybranych obiektow po ekranie. Wystar-
czy ustawié rezim prac‘y piora ,przesuwanie’”, a na-
stepnie makierowaé¢ piéro na wybrany obiekt. Obiekt
bedzie ,,podazal” za ruchami pidra, umozliwiajac
przesuniecie go w rwybrane polozenie. Dla rpozostaw1e-
nia go w Wybranym ‘miejscu nalezy przejéé do inne-

. go rezimu pracy pidra.

W niektorych systemach wystarczy w tym celu szyb-
ko ,,oderwaé” pioro od ekranu. Istotnym elementem
systemu, wykorzystywanym  przy takich bardziej
skomplikowanych funkcjach pidra, jest odpowiednie
oprogramowanie. Do majbardziej podstawowych na-
lezy program S$ledzenia lub tropienia ruchéw pidéra
(tracking program). Wykorzystywany on jest tez przy
wprowadzaniu dowolnej informacji do maszyny za
poSrednictwem urzadzenia wideograficznego, np. przy
rysowaniu linii na powierzchni ekranu.

Wskazywanie wykorzystywane jest ‘réwniez bardzo
szeroko do szybkiego i bardzo operatywnego wprowa-
dzania do maszyny niewielkich iloSci informacji. Od-
grywa to wielka role przy konwersacyjnej wspélpra-
cy czlowieka z maszyna, kiedy to maszyna przedsta-
wia do wyboru kilka mozliwos$ci dalszego postepowa-
nia czy informowania operatora, ktory przez proste
wskazanie jednego z oferowanych mu wariantow w
ten sposob kieruje dalszym. dzialaniem maszyny. Jest
przy tym nadzwyczaj wazne, ' ze punkty, ktérych
wskazanie wprowadza odpowiednig zmiane w dziala-
niu maszyny, moga by¢ umieszczone w takich miej-
scach wyS$wietlanego przez maszyne obrazu, aby ofe-
rowane warianty byly jak najbardziej czytelne dla
operatora. Moze by¢ np. wySwietlane odpowiednie
drzewo  decyzyjne -1 wskazanie odpowiedniej ‘galezi
odpowiada podjeciu przez operatora okreslonej decy-
zji. Wskazywanie moze byé¢ tez wykorzystywane do

bardzo - wygodnego wprowadzania informacji do da-

nych przedstawmnych W postaci tabelaryczneJ w
takim przypadku piéro nakierowuje sie na. miejsce
w tablicy, do ktérego ma byé wprowadzona cyfra, na-
stepnie za§ pidro nakierowuje sie na potrzebna cyfre,
wyswietlang w tym celu na ,.§wietlnej klawiaturze”.

Rys. 2 przedstawia przyklad takiego wlasnie wyko-
rzystywania piora przy uruchamianiu programow. W
tym celu na ekranie urzgdzenia wideograficznego wy-
Swietlany jest obraz, jak pokazano na tym rysunku.
Programista moze nie tylko wybraé okreslony sposéb
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Rys. 2. Widok ekranu lampy oscyloskopowej wideograficz-
nego urzadzenia we-wy maszyny uzywanej przy uruchamla-
niu programé6ow IBM

tworzenia i wySwietlania ,,post mortemow?”; np. przez
wskazanie piorem gwiazdki przy napisie: ,display
hexadecimal”, co spowoduje uzywanie przez program
wysSwietlajacy systemu szesnastkowego, ale moze tez
dowolnie wprowadzaé lub korygowaé zawarto$é .do-
wolnych rejestrow, poslugujac sie w opisany sposob
klawiaturg $wietlng, zlozong w tym przypadku z cyfr
od zera do dziewieciu oraz z liter od A do F, oznacza-
jacych wyzsze cyfry ukladu szesnastkowego, uzywa-
nego w omawianym programie [10].

Kreslenie 11m1 piorem sw1et1nym

Zasada bezopdznieniowego sprzezenia zwrotnego, kto-

ra jest realizowana poprzez strumien $§wiatta, emito- .

wany przez punkt SW1et1ny, a odblerany przez Swia-
tloczuly fotoelement piéra — okazuje sie¢ owocna przy
wskazywaniu obiektow wySwietlanych na ekranie
urzadzenia wideograficznego maszyny i jest rownie
pozyteczna dla bardziej ztozonej funkcji pidéra, a mia-
nowicie kreSlenia przy pomocy tego piora dowolnych
linii na ekranie.. Trzeba od razu powiedziet, ze W
gruncie rzeczy funkc;a ta jest niejako Drzez program

9 §ledzacy sprowadzana do wielokrotnie w ciagu utam-

ka sekundy powtarzanej operacji wskazywania przez
piéro pewnych ,probnie” przez maszyne wySwietla-
nych obiektéow. (punktow).

O ile jednak przy wskazywaniu maszyna wyéwmtlala
na ekranie meruchomy w zasadzie obiekt, a .operator
nakierowat ‘plOl‘O na wybrany przez 51eb1e obiekt, o
tyle w rezimie kres$lenia maszyna ,probuje’ wyswie-
tlaé punkty w poblizu tego miejsca ekranu, w ktérym
ostatnio pioro sie znajdowalo i na 'podstawie infor~
macji (ofrzymanej z piora), czy ta prébna kropka jest
przez pioro jeszcze widziana, czy tez juz nie, ustalane
jest orientacyjne polozenie piora. Dokladno$§é reago-
wania na ruchy piéra zalezy od wielu czynnikow
natury technicznej, jak np. szybko$é wyéwigtlania
punktow, sposob rozmieszczania owych punktow. pro-
bnych. Obserwuje sie tu duza rozma1t05c spOSobow
przeszukiwania polozenia piéra.

Omowimy tylko jeden z nich, historycznie najwcze§-

miejszy [3]. Opiera sie on o badanie zaniku z pola
widzenia punktéw, kolejno wyswietlanych po czterech
promieniach, wychodzacych z punktu x;, y,, oznacza-
jacego polozenie $rodka pola widzenia piéra w po-
przednim okresie (patrz rys. 3). Znajomo$¢é wspol-
rzednych ostatniego punktu, jaki byl jeszcze przez

piéro widziany — pozwala na obliczenie wspolrzed-
nych okreS§lajacych nowe polozenie x,, y, Srodka pola
widzenia pidra. Po jego wyznaczeniu, promienie zto-
zone z probnych punktow tworzy sie wlasnie wzgle-

“ dem tego punktu. Cigg zapisow wspolrzednych kolej-

nych polozen $rodka pola widzenia piéra tworzy
aproksymacje mniej lub bardziej dokladna ruchow
piora. Zalezy ona przede wszystkim od wzglednej
szybko$ci ruchow pidra w stosunku do szybko$ci two-
rzenia ,krzyza S$ledzgcego”, =zlozonego z punktow
probnych. Nalezy podkres$lié¢, ze poszczegolne ramiona
tego krzyza sy tworzone dotad, dopoki pioro widzi
tworzace je punkty. Zanik punktu z pola widzenia po-
woduje automatyczny przeskok do tworzenia nastep-
nego ramienia.

Ciag zapiséw kolejnych wspolirzednych érodka pola
widzenia, wykonywanych w odpowiednich komérkach
pamieci stuzy z jednej strony do trwalego przecho-
wywania informacji o rysowanej figurze, uzytecznej
oczywiscie do-dalszych operacji, wykonywanych przez -
maszyne cyfrowa, a z drugiej strony stuzy do przeka-
zywania operatorowi odpowiedniej informacji zwrot-
nej polegagqce; w tym przypadku mna wysSwietleniu

‘rysowaneJ przez niego krzywej. Aczkolwiek sprawa

nie jest zupelnie prosta, bowiem trzeba wprowadzié¢
odpowiednie blokowanie piéra (nie moze ono bowiem
widzie¢ obrazu krzywej wysSwietlanej do uzytku ope-
ratora) tak, aby przekazywalo sygnaly do maszyny
tylko w czasie wyS$wietlania krzyza — tym niemniej
udaje sie osiggnaé efekt zupelnie naturalnego poja-
wiania sie linii pod pidorem w czasie wykonywania
,kre$lenia” po ekranie oscyloskopu.

Opisany sposob zapewnia powstawanie ,§ladu” ru-
chéow piéra w pamieci maszyny i réwnoczes$nie S$la-
déw ruchow piéra ma ekranie oscyloskopu.

el Aktualne pole widzenia
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Kierunek ruchi
pidra

Rys. 3. Schemat wy$wietlania ,,prébnych punktéw?” wzdluz
kierunkéw oznaczonych 1, 2, 3, 4 przy pracy programu ,,tro—
pxqcego" ruchy piéra

Fatwo sie zorientowaé, ze sposob taki wymaga stoso-
wania pamieci o bardzo znacznej pojemnos$ci, gdyz
notowane sg w niej wspoélrzedne = kazdego punktu
skladajacego sie'ma tworzony obraz. Rys. 4 przedsta-
wia schemat funkcjonalny takiego systemu.

Wykorzystamc piora swxctlnego we wspolezesnych sy-
stemach

Istniejgce systemy komunikacji graficznej pomiedzy
czlowiekiem a maszyna ‘w  wielu przypadkach nie
przewiduja mozliwo$ci wprowadzania zupelnie dowol-
nych linii i znakow, lecz mimo ze nakladaja znaczne
ograniczenia na repertuar wprowadzanych do maszy-
ny tworow geometrycznych, nie zmniejszaja uzytecz-
nosci systemu. I tak np. w systemie SKETCHPAD,
opracowanym w roku 1962 w Massachusetts Institute
of Technology przez 1. E. Sutherlanda [3], uzytkow-
nik moze kreéli¢ na ekranie oscyloskopu figury geo-
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metryczne, zlozone z odcinkow linii prostych oraz iu-
kow kolowych.

Ograniczenie takie z jednej strony przynosi zmniej-
szenie wymagan na pojemno$¢ pamiegci, w ktorej
przechowuje sie dane opisujace utworzony obraz. Za-
miast bowiem pamietania wspodirzednych Kkazdego
punktu tworzacego odcinek, pamieta sie np. tylko
wspolrzedne jego punktéw koncowych. Ponadto kre-
§lenie odcinkéw maszyna ,zleca” odpowiednim gene-
ratorom odcinkéw linii pierwszego i drugiego stop-
nia, ktory w tym celu przekazuje tylko niezbedne da-
ne. Zmniejsza to nadzwyczaj skutecznie strumien in-
formacji, jaki musi by¢ przekazywany przez maszyne
do graficznego urzadzenia wyjSciowego.

Konwerter Uklad
ca X — odc/zg,[ama

Konwerter Uktad
daV adcﬁy){uma

idealnego luku lub -okregu wokol poprzednio wyzna-
czonego $rodka. Korzystajac z klawiatury manipula-
cyjnej mozemy przesuwac fragmenty lub cate utwo-
rzone uprzednio rysunki, laczyé je lub wymazywac
z ekranu. Przy czym do tego celu mozna wykorzysty-
waé zaroGwno piéro (wskazujac np. element, ktéry ma
by¢ usuniety), jak tez mozna sie posluglwac nazwami
odpowiednich  elementéw — oczywiScie pod warun-

‘kiem ich wcze$niejszego zaetykietowania — wprowa-

dzanymi za pomoca Ssprzezonego z maszyna daleko-
pisu.

Ten ostatni stuzy¢ tez moze do wprowadzama doklad-
nych wspoirzednych poszczegdélnych punktéw rysun-
ku, co zapewnia zapisowi rysunku, przechowywanemu

¥

Ekran lampy

ostyloskopowe/.

Ploro swietine

Swiecary. purkt

Strumien elektronow

Maszyna -
Uktad
cyfrowa sterowania
Jasnosciq
Uktad ;
~ formujgcy L Wzmacniacz

Rys. 4. Schemat blokowy urzadzen wchodzacych w skilad
wspoélpracujacym z maszyng cyfrowsg

Takie ograniczenie dozwolonych elementéow obrazu
przynosi jednak przede wszystkim korzy$¢ uzytkow-
nikowi, ktory postugujac sie piorem Swietlnym moze
kre§lié rysunki o precyzji osiggalnej tylko przy po-
mocy cyrkla i linialu, a nawet wieksze] — o czym
bedzie mowa dalej.

W systemie SKETCHPAD obowigzuje konwencja, ze
po nacis$nieciu przycisku ,, KRESL?”, umieszczonego na
klawiaturze manipulacyjnej, ktérej funkeja jest m. in.
zmiana sposobu dzialania piéra — punkt ekranu, na
ktéry wskazywalo piéro w chwili uruchamiania tego
przycisku jest punktem poczatkowym odcinka
linii prostej. Punktem koncowym tego odcin-
ka jest nafomiast punkt, na ktéry aktualnie
pioro $wietlne jest nakierowane. Je$§li piorem S$wietl-
nym wykonujemy ruchy, to zawsze zwigzane to be-
dzie ze zmiang polozenia i diugo$ci odcinka. Bedzie
pozostawal niezmienny tylko jego punkt poczatkowy.
Jesli ustaliliSmy potozenie odcinka Jako odpowmdaja-
ce potrzebom ftworzonego rysunku, mozemy przerwac
nadazanie odcinka za ruchami piéra, wykonujgc od-
powiednig manipulacje piérem 1. Podobnie mozemy
kresli¢ tuki kolowe — pierwszym dotknieciem pidra,
wskazujgc Srodek  luku (naciskajgc rownoczesnie
przycisk ,,SRODEK KOLA”), a nastepnie przez wska-
zanie ~drugiego punktu ° (przymskajac Townoczesnie
KRESL) wyznaczy¢ promiefi tego tuku.

Zatoczenie piérem S$wietlnym okregu wzgledme tuku
wokol punktu srodkowego powoduJe po;awmme sie

1) W systemle SKETCHPAD polega ona na wykonaniu szyb-
kiego ruchu piérem (tzw. Termination flick). Powoduje on,
Ze program $lédzenia ruchéw piéra traci jego $lad, co jest
traktowane jako sygnal do umiejscowienia dotychczas poda-

~ zajacego za ruchami piéra punktu koncowego odcinka linii.
Poniewaz jednak ten system traktowany jest jako bardzo
nienaturalny ‘dla uzytkownika — stosuje sie elektromecha-
niczne czujniki reagujgce mna oderwanie piéra od ekranu.
Przy takim sposobie pracy, uzytkownik postuguje sie piorem
w spos6b’ bardziej zblizony do naturalnych nawykow, zwig-
zanych z muzywaniem' klasycznych ‘Srodkow: graficznych;
olowka lub pidra. : ; o
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toru sprze¢zenia zwrotnego w urzgdzeniu wideograficznym,

w pam1ec1 maszyny precyzm meosxagalna za pomoca'
najdoskonalszych linialéw i cyrkli.

Tak dokladna informacja moze byé wykorzystana z
kolei albo do wykonania bardzo dokladnych rysun-
kéw konstrukcyjnych jakiego$ detalu mechanicznego
za pomoca odpowiedniego urzadzenia kre$lacego, lub
wrecz postuzyé do wyprodukowania tasmy sterujacej
pracg odpowiedniej maszyny, jak np. programowo
sterowanej obrabiarki.wiorowej. W taki sposéb moz-
na omingé wiele etapoéw projektowania, nie zawiera-
jacych zadnych tworczych elementéw, a stwarzaja-
cych okazje do popelnienia wielu omylek.

Uzywajac piora swietlnego — w bardzo zaawansowa-
nych systemach projektowania wspomaganego przez
maszyne — konstruktor bezposrednio (w sensie wyeli-
minowania posSrednictwa kreSlarzy) steruje ruchami
narzedzia skrawajacego [4]. Zreszta i w tym miejscu
maszyna udziela mu pomocy, dobierajac odpowiednio
do rodzaju materialu — dopuszezalne szybkos$ci skra-
wania. Tworzony rysunek zamienia sie od razu w
przepis wykonania danego detalu, przystosowany do;
przyjecia przez automatyczne maszyny.

Sg to jeszcze w tej chwili przede wszystkim systemy
eksperymentalne, lecz tam, gdzie je juz wprowadzo-
no, dajg 3—5-krotne skroceme okresu od projektu do
wykonania.

Nalezy przy tym podkreélic, ze przy zagadnieniach
komunikacji. graficznej maszyny z czlowiekiem,’a W
szezegolnosei przy wykorzystywaniu jej przy projek-
towaniu wspomaganym przez maszyne, dysponowanie
odpowxednmn érodkami technicznymi, tzn. odpowied-

‘nig lampy oscyloskopowa wraz z konwerterami. cyf-

TOWO- analogowyxm torami odchylama generatorami

linii plerwszego i drugiego stopnia, pidorem sw1etlnym

czy wreszcie niezbednym dodatkowym wyposazeniem
jest oczywiscie wazne, lecz stanowi zaledwie drobny
ulamek calego zagadnienia. Zasadniczym problemem
jest bowiem posiadanie, wzglednie opracowanie /od-
powiedniego oprogramowania. Lista seryjnie produ-
kowanych pulpitéw do komunikacji graficznej, mo-
gacych wspélpracowaé z réznymi maszynami cyfro-.



wymi, obejmuje w tej chwili kilkadziesiat pozycji.

- Tymczasem naprawde przemyS$lanych i w pelni uzy-
tecznych systeméw oprogramowania, w pelni wyko-
rzystujacych zalety komunikacji graficznej i dobrze
uwzgledniajacych potrzeby uzytkowmka, jest zaledwie
kilkanascie.

Zagadnienia oprogramowania zwigzanego z komuni-
kacjg graficzna obejmuja nadzwyczaj szeroki zakres:
od programéw S$ledzenia ruchéow piéra, sterowania
praca generatorow, przesylania informacji poczawszy,
— na wyrafinowanych programach projektowania
ukladow elektronicznych lub mechanicznych, ktérych
uzytkownik nie musi nic wiedzie¢ nie tylko o maszy-
nach cyfrowych i programowaniu, ale niemal o ma-
tematyce — skonczywszy. Zagadnienia te przekracza-
ja jednak ramy niniejszego artykulu, poprzestaniemy
wiec ma tak krétkiej wzmiance. Jej gldwnym celem
jest przekonanie Czytelnika, ze fakt, iz zadna z pol-
skich maszyn cyfrowych nie jest w tej chwili jeszcze
wyposazona w pioro Swietlne, nie posiada wielkiego
znaczenia Takie urzadzenia mozna opracowaé w cig-
gu dwodch lat nie méwigc juz o tym, ze mozna je
stosunkowo latwo zakupi¢. Znacznie powazniejszym
zagadnieniem' bedzie opracowanie odpowiedniego sof-
tware’u. Jak ostatnie lata pokazujg — nawet najwiek-
si potentaci rynku maszyn matematycznych maja na
swym koncie powazne opoOznienia w zakresie dostawy
uzytkownikowi deklarowanego oprogramowania.
Oprogramowanie dla komunikacji graficznej jest tym
trudniejsze, ze nastrecza mnoéstwo probleméw teore-
tycznych i praktycznych, bardzo odmiennych od roz-
wigzywanych dotychczas [5].

‘Niedostatki pior Swielnych

Trzeba wyraznie stwierdzi¢, ze pioro Swietlne —
aczkolwiek prawdopodobnie jedno z najlepszych w tej
chwili urzadzen do nwprowadzania informacji gra-
ficznej do maszyny ,na b1ezaco” ma jednak szereg
wad.

Pierwsza z nich polega na mozliwo$ci reagowania
przez piéro na S$wiatto zewnetrzne i na odbicia od
ekranu. Wade te czeémowo usuwa zastosowanie

zmiennopradowych sprzezen we wzmacniaczu sygna- .

lu z fotoogniwa, mimo to jédnak zmienny poziom
o$wietlenia pomieszczenia moze powodowaé niekorzy-
stne zmiany punktu pracy elementu S$wiattoczulego
piora (fotoogniwa czy fotoodpornika). Zdecydowame
wada ta zostaje usunieta w odmianie piéra, zwanej
piérem strumieniowym [6]. W pidrze tego typu, sygnat
‘sprzezenia zwrotnego pochodzi z oddzialywania po-
jemnoS$ciowego strumienia elektronéw lampy oscylo-
skopowej na czujnik pojemno$ciowy, umieszczony na
koncu * piéra. Wada tego rozwiazania jest przede
. wszystkim bardzo maly poziom sygnaléw indukowa-
nych w pojemnosciowej sondzie pidra. Rozwiazanie to
jednak posiada pewna zalete, a mianowicie znacznie
krotszy czas reakeji — jest szybsze. Aby ta zaleta
okazala sie wyraznie widoczna, nalezy chociaz krotko
oméwié problemy, jakie wystepuja w zwyklym pioérze
$wietlnym wskutek = wykorzystywania ~ sprzezenia
zwrotnego Swietlnego.

W lampach oscyloskopowych uzywanych ‘do komuni-
kacji graficznej z reguly uzywa sie dwuwarstwowych
pokryé ekranu dwoma rodzajami luminoforu. Pierw-
szy z nich ma bardzo krotki czas poswiaty i stuzy w
zasadzie do pobudzenia drugiego luminoforu, ktérego
S§wiecenie przede. wszystkim odbierane 'jest przez
operatora-uzytkownika. Jak juz. jednak powiedzieli$-
my — pole widzenia pioéra Swietlnego wynosi kilka
do kilkunastu mm? Je§li wiec w polu widzenia piéra
znalazly sie dwa r6zne obiekty, z ktorych jeden wy-
Swietlony zostat przez maszyne wezesniej, lecz pobu-
dzony o dlugiej poSwiacie fosfor Swiecitby jeszcze w
momencne gdy maszyna zaczynalaby wySwietla¢ dru-
gi obiekt, znajdujacy sie w tym samym polu, nie
istniala‘by mozliwo$é ich rozroznienia, gdyz efektem
byloby tylko pojawienie sie sygnalu o wiekszym na-
tezeniu, zamiast dwoch oddzielnych czasowo impul-
sow z fotoelementu. W celu zwiekszenia czasowego
rozroznienia piéra wykorzystuje sie fakt, ze maksi-
ma widma promieniowania obu luminoforow roéznig
sie znacznie. Luminofor szybki ma zazwyczaj Swiatlo

niebieskofioletowe, wolny za§ — zoltozielone. Za-
ktada sie przeto odpowiedni filtr barwny przed foto-
element, przez co reaguje on tylko na 'krodtkie biys-
niecie fosforu szybkiego, ktorego S$wiecenie predko
zanika. Oczywiscie, zastosowanie pidra strumieniowe-
go, reagujacego na strumien elektronow, usuwa rady-
kalnie takie klopoty.

Pewng niedogodnos$cig pior Swietlnych jest (szczegol-
nie przy niezbyft udanych rozwigzaniach konstruk-
cyjnych) zbyt wielki ich ciezar. Klopot ten rozwigzany
zostal jednak catkowicie z chwilg zastosowania tzw.
Swiatlowodéw, bedacych elastycznymi polgczeniami
wykonanymi z wielu widkienek szklanych lub pla-
stykowych' przewodzacych Swiatlo wskutek wystepo-
wania w nich zjawiska calkowitego wewnetrznego od-
bicia (patrz np. [7]. Rozwigzanie to, poza zaleta Po-
legajaca na nadzwyczajne] lekko$ci pidra, ma jeszcze
inng. Swiatlo moze byé ,doprowadzone” do takiego
duzego urzadzenia, jak fotopowielacz, ktéry w zad-
nym przypadku nie moglby by¢ umieszczony w sa-
mym piorze. Jego natomiast stosowanie przynosi duze
korzyS$ci, nie tylko ze wzgledu na krotki czas reakeji
w poréwnaniu z fotoelementami poéiprzewodnikowy-
mi, ktére ze wzgledu na wymiary mogly tylko byé
stosowane w piorach dotychczas, lecz takze na znacz-
nie wiekszg czulo$é.

Swiatlowody umozliwiajg tez latwe doprowadzenia
dokladnego odwzorowania pola widzenia piéra i roz-
dzielenie go miedzy kilka fotoelementéw. Rozwigza-
nie takie, aczkolwiek nieczesto stosowane, zwieksza
mozliwo$§é operacji wykonywanych piérem — mozna
np. obracaé¢ (wokoét osi pidra) wskazywane nim obiek-
ty lub tez mozna go stosowaé¢ w celu utatwienia pracy
programu §1edzqcego ruchy piora [8].

Wilasnie omowione tuta] wady pior sw.letlnych Spo-
wodowaly po;law1eme sie najblizej \z mm1 spokrew-
nionego pidra strumieniowego.
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FORTRAN IV
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1. FORTRAN (FORmula TRANslator) jest jezykiem
dla automatycznego programowania maszyn cyfro-
wych, Oprocz niewatpliwych zalet FORTRAN-u, fakt,
ze jest on obecnie najszerzej stosowanym jezykiem tfe-
go rodzaju, wynika miedzy innymi stad, ze w transla-
tory tego jezyka wyposazone sa z reguly wszystkie
maszyny produkowane przez firme IBM (International
Business Machines Corporatzon) Opracowanie tego
jezyka jest w glownej mierze zastuga tej wiaénie fir-
my. FORTRAN tworzony byl przede wszystkim jako
jezyk programowania maszyn cyfrowych; jezyk latwy
do przyswojenia i wykorzystywania przez programi-
ste — uzytkownika. FORTRAN powstawal w sposéb,
ktory mozna by okresli¢ jako ewolucyjny. Kolejne je-
go wersje wykorzystywane byly przy programowaniu
maszyn cyfrowych, a kolejne modyfikacje wynikaly
gléwnie z praktycznych do$wiadczen uzytkownikow.
FORTRAN stworzony zostal weczeSniej od ALGOL-u
1 przy poréwnywaniu tych jezykow nalezy pamietac,
ze tworcy, ALGOL-u w znacznej mierze wykorzystali
doSwiadczenia uzyskane podczas uzytkowania FOR-
TRAN-u. Powstania FORTRAN-u nie poprzedzily tak
staranne rozwazania natury formalnej, jak w przy-
padku ALGOL-u i stad w konstrukcji formalnej FOR-
TRAN-u brak jednolito$ci tak cennej w ALGOL-u.

Jezyk FORTRAN powstal w oparciu o doSwiadczenia
z zakresu jezykow automatycznego programowania z
lat 1951-—1956 (autokody: AO dla UNIVAC-a-I (1952),
rozwiniete nastepnie w A2 (1953) i AT3, zwany takze
Math-Matic (1956), dopuszczajacy zapis wyrazen alge-
braicznych w ograniczonej formie oraz autokod dla
EMC Mercury firmy Ferranti, a ponadto liczne syste-
my interpretacyjne dla IBM-650, IBM-701 oraz DA-
TATRON-205).

Pierwsze publikacje odno$nie FORTRAN-u pochodza z
roku 1957 i dotycza translatora tego jezyka zrealizo-
wanego dla maszyny IBM-704. Niemal réwnoczesnie
opracowany zostat autokod IT (Internal Translator
dla E.M.C. IBM-650). Zalety translatora tego autokodu
(translacja na jezyk SOAP, a nastepnie kompilacja)
byly na tyle istotne, ze postanowiono zrealizowaé
translator nieco ograniczonego FORTRAN-u prze-
ksztalcajgcy programy w tym jezyku w programy
w jezyku IT. W ten sposob powstal FORTRANSIT
(FORTRAN, Soap, IT). :

W nastepnych latach pracowano nowg wersje FOR-
TRAN-u zwang FORTRAN II. Translator tej wersji
jezyka dla maszyny IBM-704 oddany zostal do uzytku
w czerweu 1958, a dla maszyny IBM-709 w czerwcu
1959. Zasadmczq réznicg FORTRAN-u II w stosunku
do wersji poprzedniej kreSlonej jako. FORTRAN-I,
jest zrealizowana w FORTRANie II mozliwo$§é doko-
nywania niezaleznej kompilacji podprogramow. Rozni-
ca fa jest ogromnie istotna i dopiero FORTRAN II
mozna uwazaé za jezyk programowania o Wymaga-
nym wspolczeSnie standardzie.

Dalszym rozwinieciem FORTRAN-u II byt XTRAN.
W jezyku tym uniknieto szeregu niedogodno$eci zwig-
zanych z programowaniem w-:FORTRAN-ie II. Jezyk
XTRAN zostal w pewnym sensie pochloniety przez
ALGOL-58, bowiem w. sklad zespolu, ktory stworzyl
ALGOL-58, weszli przedstawiciele zespolu tworzgce-
go FORTRAN (miedzy innymi John Backus).

NaJnowsza wersja jezyka FORTRAN jest FOR-
TRAN-IV. Jest to modyflkaCJa FORTRAN-u II, ktéra
powstata pod Wyraznym wplywem ALGOL-u.
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Aczkolwiek jezyk FORTRAN opracowywany jest
przez firme IBM, poczawszy od roku 1960 szereg firm
opracowalo translatory FORTRAN-u dla produkowa-
nych przez mie maszyn cyfrowych. Pierwszy taki
translator powstal dla maszyny Philco 2000 i nazwany
byl ALTAC. W roku 1965 szacowano liczbe translato-
row FORTRAN-u *wykonanych dla réznych maszyn
cyfrowych na ok. 80. W tej ‘chwili, aczkolwiek niezu-
pelnie §cisle FORTRAN II mozna uwazaé¢ jako pod-
zbior (subset) FORTRAN-u IV, przy czym istnieja
tendencje zmierzajace do uznania FORTRAN-u II
jako jezyka podstawowego (Basic FORTRAN), przy
wprowadzeniu jednakze pewnych niewielkich zresztg
zmian.

Z tego tez wzgledu podany mizej zarys jezyka FOR-
TRAN oparty bedzie na FORTRAN-ie II. W tych
punktach, gdzie jezyki te réznia sie, réznice te zo-
stang podane.

2. Ogoélna struktura programow w jezyku FORTRAN

Jezyk FORTRAN jest w zasadzie przeznaczony do
zapisywania probleméw obliczeniowych, aczkolwiek
mozliwoséci stosowania tego jezyka nie sj ograniczo-
ne wylacznie do tego typu problemow.

Programy zapisywane w FORTRAN-ie (FORTRA-
N-ie II lub FORTRAN-ie IV) moga by¢ wykonane na
maszynie cyfrowej zaopatrzonej w translator takiej
wersji jezyka, w jakiej zapisane sg te programy.
Jezeli maszyna cyfrowa zaopatrzona jest w  transla-
tor danej wersji FORTRAN-u, to ta wersja jest jezy-
kiem zewnetrznym tej maszyny. Translator prze-
twarza program zapisany w jezyku zewnetrznym
W program w jezyku wewnetrznym maszyny cyfro-
wej (kodzie maszyny).

W FORTRAN-ie wyr6znia sie nastepujace typy in-
strukeji:

1. Instrukcja arytmetyczna,

2. Instrukcja sterujgca, ktorej uiycie” umozliwia
zmiane kolejnosci wykonywania instrukcji,

3. Instrukcja odnoszaca sie do urzadzen weJ§c1a—wa-
§cia (nazywana w  skrécie instrukcja wejscia-wyj-
§cia), ktorej uzycxe powoduJe przesylanie informacji
pomiedzy  pamiecig i urzadzeniami wejScia-wyjscia,

4. Instrukcja odwolania do podprogramu, umozliwia-
jaca wykorzystanie podprogramu.

Deklaracje stuza do przekazania translatorowi. infor-
macji odno$nie programu zapisanego w. jezyku ze-
wnetrznym. Informacje te sa wykorzystywane pod-
czas procesu translacji.

Komentarze s3 informacjami uzupelniajacymi, prze-
znaczonymi dla programisty i sg calkowicie pomijane
przez maszyne.

Zarowno -instrukcje, Jak i deklarac;e oraz komenta-
rze zbudowane sa w FORTRAN-ie z symboli pod-
stawowych.

Podstawowymi symbolami s3:

Litery alfabetu lacmsklego ABCDEFGHIJKLMNOP
QRSTUVWYZ

Cyfry:. 0123456789



Znaki specjalne: -+ plus
ST, — minus
/. zn. dzielenia
*  gwiazdka
kropka
,  przecinek
= zn. rownosci
spacja (oznacza dalej B)
( lewy nawias
) prawy nawias

Wyzej podane symbole sg rozrézniane z reguly przez
wszelkie translatory FORTRAN-u. Poszczegolne trans-
latory moga ponadto rozrozniaé¢ jeszcze pewne dodat-
Jkowe symbole.

3, Liczby i stale boolowskie

W FORTRAN-ie II istnieja tylko dwa typy liczb:
liczby catkowite (integer mumbers) i liczby rzeczywi-
ste (floating-point mnumbers lub real numbers).
W FORTRAN-ie IV oprécz wymienionych wyzej ty-
péw liczb istniejg liczby podwojnej precyzji (double-
precision numbers), liczby zespolone (complex num-
bers), oraz stale boolowskie (logical constant). Wy-
mienione wyzej rodzaje liczb 1 stalych boolowskich
objete sa wspolnym okreSleniem: state. Regula jest,
ze typ, do ktorego nalezy stala, okreSlony jest forma
iei zapisu.

Nizej omoéwione zostang poszczegolne formy zapisu
stalych réznych typow.

Zapisy zmiennej caltkowitej oraz zmiennej rzeczywi-
stej sg wspdlne dla FORTRAN-u II i FORTRAN-u IV.
Ogolnie w FORTRAN-ie liczbag jest ciag cyfr ze zna-
kiem lub bez znaku zapisany w jednym wierszu
w formie okreslonej nizej.

3.1. Liczba catkowita

Zapis liczby calkowitej nie dopuszcza uzycia zadnych
symboli oprécz symboli cyfr oraz ewentualnie sym-
boli + lub —.

Przyklady:

—1
21

0
3215

Znak + przed liczba moze zostaé opuszczony i liczba
traktowana jest wtedy jako dodatnia. Znak minus
nie. moze zostaé opuszczony. Niedopuszczalne jest
uzycie kropki pozycyinej. Uzycie przecinka jest row-
niez niedopuszczalne i np. postac:

51,14

stanowi bledna postaé zapisu liczby.

Zakres liczb catkowitych jest uzalezniony od ma-
szyny cyfroweJ, dla ktérej realizowany jest transla-
tor i ograniczenie podawane jest albo w postaci
liczby cyfr, ktére moze zawieraé poprawna liczba,
albo tez podawany jest zakres liczb dla danej ma-
szyny.: :

32. Liczba rzeczywista
Liczba rzeczywista moze byc zapisywana w dwu po-

staciach: z kropkg pozycyjna lub w postaci Wyklad-
niczej.

Przyklady:
17:123 27.3E2
— 12.7 —5.2E3
0. 1.11E—2
.00082 —14.5E—4
—6.

Liczbe ulamkowa zapisang w postaci ,z kropka po-
zycyina” przedstawia sie jako cigg cyfr zapisany
w jednym wierszu, -zawierajacy jedng kropke pozy-

cyjna, rozpoczynajacy sie od cyfry, znaku + lub —,
lub kropki pozycyjnej. Zasady odno$nie opuszczania
znakow + i — sg takie same jak dla liczby calko-
witej. Druga postaé liczby rzeczywistej — postaé wy-
kladnicza, skilada sie z liczby rzeczywistej, litery E
i liczby calkowitej zapisanych w jednym wierszu.
Liczba rzeczywista okre$la cze$¢ ulamkowsa, podczas
gdy liczba calkowita podaje wykladmk dziesietny.
Np. zapis 17.24dE—3 oznacza

17,24.10=3

Te samg liczbe rzeczywista mozna zapisa¢ w wielu
postaciach.  Np. 00314159E3 .314159E1,  3.14159,
314.159E—2, 314159E—5.

Niepoprawnymi formami zapisu s3a:

—24.997.23 dwie kropki
753,23 przecinek
2.2E3.4 wykladnik musi by¢ calkowity

W typowych maszynach cyfrowych zakres modulu
liczb rzeczywistych zawarty jest w granicach: 10+38
do 10-38 lub zera. W niektorych maszynach dopusz-
czalny jest zakres 10+% do 10—% lub zera. Wigksze
zakresy liczb realizowane sg zazwyczaj przez prowa-
dzenie obliczen w podwdéjnej precyzji (podwojna
liczba bitow wykorzystywana dla przedstawienia .
liczby). .

Dane obliczeniowe przedstawiane sg zazwyczaj w po-
staci liczb w reprezentacji zmiennoprzecinkowej. Licz-
by catkowite wykorzystywane sg dla okres$lania in-
deksow, okreslania liczby powtdrzen pewnych frag-
mentow programu itp.

33.Liczby podwéjnej precyzji

W celu wykonania szczeg6lnie dokladnych obliczen
mozna wykorzystywaé w maszynie cyfrowej dwa
slowa maszynowe dla przedstawiania jednej liczby.
W tym przypadku wszelkie obliczenia prowadzi si¢
na liczbach reprezentowanych w taki sposéb i obli-
czenia te nosza nazwe obliczen w podwojnej precy-
zji. Liczba w podwojnej precyzji jest kazda liczba
ulamkowa zapisana z wykorzystaniem ,kropki po-
zycyjnej” zawierajacej nie mniej niz dziesieé cyfr 1.
Tak wiec przykladami liczb w zapisach w podwéjnej
precyzji sa:

15.312326784
1234567890.
3.141592653589793

Réwniez liczby zawierajace mniej niz dziesiec Cyf.l.'
mozna zapisaé w postaci liczb podwodjnej precyzji
wykorzystujgc w zapisie litere D. Np.

15.3D3

Litera D (podobnie jak litera E w zapisie liczb rze-
czywistych) oddziela liczbe od jej cechy bedacej wy-
kladnikiem dziesietnym. Tak wiec podany wyzej zapis
odpowiada liczbie:

15.3 X 103

Wykiadmk moze byt dwucyfrowa liczbg dziesietna.
Tak wiec

3D—12
odpowiada liczbie:
0.0000000000003

Przy liczbie cyfr nie mniejszej od dziesigeciu zapis
z wykorzystaniem formy zawierajacej litere D nie
jest konieczny, jednakze jest dopuszczalny. :

1) Liczba cyfr, przy ktérej liczba zapisywana jest w postaci
zapisu podwéjnej precyzji, zalezy od dlugo$ci stlowa wyko-
rzystywanego do reprezentacji liczby w pojedynczej precy-
zji. Podana liczba 10 cyfr odpowiada maszynom IBM 7090
i IBM 7040. W FORTRAN-ie IV dla IBM 360 liczba ta wynosi
8 cyfr.
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Prawidlowym zapisem liczby jest wiec postaé:
23443.98234D—4

34. Liczby zespolone

FORTRAN™IV dopuszcza rowniez wykonywanie ope-
racji na liczbach zespolonych. Liczba zespolona zapi-
sywana jest w FORTRAN-ie IV jako uporzadkowana
para liczb rzeczywistych oddzielonych przecinkami,
zamknieta w nawiasy. Pierwsza z pary liczb jest
czescig rzeczywista liczby zespolonej, druga — czefcia
L;rojona. Kazda z pary liczb moze by¢ liczbg ze zna-
iem.

Liczbami zespolonymi zapisanymi w FORTRAN-ie IV
sg wiec:

(4.65, 12.65) oznacza 4,65 + 12,651

—3., .2) oznacza —3 + 0,21
0., —1.) oznacza —i
(—2., —3)) oznacza —2 — 3i

(10.2E—2, —0.1E2)

3.5. State boolowskie

oznacza 0,102 — 1001

Stale boolowskie ,prawda” i ,falsz” przedstawiane
sg w FORTRAN-ie IV odpowiednio jako TRUE
i FALSE. Forma zapisu stalych boolowskich wymaga
~ uzycia kropki przed i po nazwie stalej:

.TRUE.
FALSE.

4, Zmienna

Podstawowym po;emem dla FORTRAN-u jest pojecie
zmiennej.

Kazda zmienna moze przyjmowaé warto$ci z pewne-
go obszaru. WartoSci te ulegaja zmianie podczas
obliczen. Znaczenie zmiennej w FORTRAN-ie jest
wiec podobne jak w konwencjonalnym jezyku ma-
tematycznym. Zmienna identyfikowana jest w pro-
gramie przez swojg nazwe.

41. Nazwa zmienne]j

Nazwa w FORTRAN-ie jest to cigg liter i cyfr roz-
poczynajacy sie od litery i zawierajacy nie wiecej
niz sze§¢ symboli, przy czym niektére wersje do-
puszczajg tylko pieé symboli. Przestrzegajac tych re-
gut tworzenie nazw zmiennych jest w zasadzie do-
wolne z tym zastrzezeniem, ze jako zmienna nie
moze zosta¢ uzyta nazwa standardowych funkcji (np.
SQRTF — pierwiastek). Ponadto nalezy unikaé nazw
zawierajacych F 2 jako ostatnig litere, poniewaz
w FORTRAN-ie II tego rodzaju nazwy rezerwowane
sq dla funkcji. Przykladami nazw zmiennych sa:

C All
GAMMA
SREDNI
W17 Al4

Nazwami zmiennych nie mogg by¢ natomlast

ALFA—1 — kreska nie jest symbolem dopusz-
czalnym

AMSTERDAM — zbyt wiele liter

15AM — cyfra jako pierwszy wyraz ciggu

B23.5 — Kkropka nie jest symbolem dopusz-
czalnym

A2 — spacja nie jest symbolem dopusz-
czalnym

Kilka nazw moze zostaé wykorzystanych dla ozna-
czenia jednej zmiennej.

42. Typ zmiennej

Zmienne'\b'ystepuja,ce w FORTRAN-ie IV moga przyj-
mowac¢ wartoéci z obszaru liczb rzeczywistych, -liczb

?) Regula ta przyjmowana Jjest w tak szerokim zakresie
dla wygody programistow. Jedynie dla zmiennej indekso-
wanej nie wolno uzywa¢ nazw, ktorych ostatnia litera
jest F, jesli nazwa tej zmiennej zawiera 4,5 lub 6 znakow
w pozostalych przypadkach uzycie nazwy, ktérej ostatnig
literg jest F, nie jest bledem.
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zespolonych czy wartosci logicznych. W przypadku
obszaru liczb rzeczywistych moga byé one dwu ty-
pow: REAL (rzeczywistego) i INTEGER (calkowi-
tego). W przypadku obszaru liczb zespolonych typ
zmiennej jest COMPLEX, w przypadku obszaru war-
tosci logicznych (w ktorym wystepuja tylko dwie
warto$ci. TRUE i FALSE) — LOGICAL. W FOR-
TRAN-ie II wystepuja tylko dwa pierwsze typy. Ty-
py, COMPLEX, LOGICAL jak rowniez typ DOUBLE
PRECISION (zmienna tego typu przyjmuje war-
toSci z =zakresu liczb rzeczywistych) wystepuja je-
dynie w FORTRAN-ie IV.

W FORTRAN-ie II pierwsza litera nazwy zmiennej :
okreSla typ tej zmiennej. Nazwy rozpoczynajgce sie

* literami: I, J, K, L, M, N oznaczaja zmienne typu
-catkowitego. Nazwy rozpoczynajace sie od pozosta-

tych liter; A; B, G, D,°E, F, G, H; .0,.P, Q; R, S; T,
U, V, W, X, Y, Z oznaczaja zmienne typu rzeczywi-
stego (w skroécie: od A do H i od O do Z). Np.

JOTA — nazwa zmiennej typu catkowitego
K15 — nazwa zmiennej typu catkowitego
S — nazwa zmiennej typu rzeczywistego

BETA — nazwa zmiennej typu rzeczywistego

Wyzej podana regula obowigzuje, jak juz wspom-
niano, w FORTRAN-ie II. W FORTRAN-ie IV regula
ta roéwniez obowiazuje, jednakze w odroéznieniu od
FORTRAN-u II mozna Ja tutaj ominga¢ przy pomocy
deklaracn typu zmiennej. Sposob deklarowania . typu
zmiennej jest nastepujgcy:

,,deklaracja typu” lista zmiennych

W FORTRAN-ie IV wystepuja nastepujace deklaracje
typu:

INTEGER — catkowity (I)

REAL — rzeczywisty (R)

DOUBLE PRECISION — podwojnej precyzji (D)
COMPLEX — zespolony (C)

LOGICAL — boolowski (L)

Na liscie, po deklaracji typu podane s3 nazwy zmien-
nych oddzielone przecinkami:

Przyklady:

INTEGER A
REAL J
INTEGER B, GAMMA, MASA, K234

. REAL INNY, M23, ALFA, BETA33

DOUBLE PRECISION API, TOS, Z44
COMPLEX Wil, TASST
LOGICAL P1, P2 B3t

Deklaracja typu musi poprzedza¢ uzycie zmiennej
w programie. Odnoénie nazw zmiennych mozna przy-
jaé, ze zgodnie z regulami podanymi poprzednio dla
FORTRAN-u II nazwy te sga wstepnie zadeklarowane
(jako typu REAL badz INTEGER w zaleznoSci od
pierwszej litery). Zmiana tego wstepnego przyporzad-
kowania, lub wprowadzenie innych typow zmiennych
wymaga uzycia deklaracji typu.

Niejednokrotnie przy programowaniu w FORTRAN-ie

IV jako regule przyjmuje sie deklarowanie wszyst-

kich zmiennych wystepujacych w programie.

5. Zmienna indeksowana

Uporzadkowany zbidr elementow tego samego typu
o- wspdlnej nazwie nazywany Jjest blokiem. Zbidr
ten uporzadkowany jest przy pomocy indekséw (jed-
nego lub wielu). Zmienna indeksowana jest fo ele-
ment bloku wyznaczony warto$ciami indeksow z za-
kresu wartosci istniejgcych dla indeksow danego
bloku.

W FORTRAN-ie II elementy bloku mogg przyjmo-
waé wartoéci rzeczywiste (real array) lub catkowite
(integer array). W FORTRAN-ie 1V oprocz podanych
wyzej typow blokow mogg istnie¢ bloki zlozone
z elementéw typu DOUBLE-PRECISION, COMPLEX
i LOGICAL.



Nazwa zmiennej indeksowanej w FORTRAN-ie II
tworzona jest wedlug regul podanych poprzednio dla
tworzenia nazwy zmiennej prostej (memdeksowanej)
w. FORTRAN-ie II. Wynika stad, ze nazwa zmiennej
indeksowanej okresla jednocze$nie typ elementéw
wystepujacych w bloku.” Liczba indeksow wystepu-
jacych w bloku okreSla jego rzad. W FORTRAN-ie
nie dopuszcza sie rzedu bloku wiekszego od trzech.
Blok jednoindeksowy mozna przyja¢ jako wektor,
blok o dwu indeksach — jako macierz itd. W takich
rozwazaniach zmienna prosta mozna traktowaé jako
skalar. Indeksy moga przyjmowaé wartosci typu cal-
kowitego. Indeks moze wigc byé liczbg calkowita,
zmienng typu calkowitego, lub moze byé tworzony
w wyniku dzialan: mnozenia, dodawania i odejmo-

wania ' stosowanych oddzielnie lub 1gcznie do takich -

liczb i zmiennych. Wilasnie mozliwo$é wyznaczania
indekséw, a wiec wyboru jednego z wielu elementéw
‘bloku w trakcie dzialania programu jest istotna kon-
sekwencja stosowania zmiennej indeksowanej. Nazwa
zmiennej indeksowanej zawiera nazwe tworzona wg
regul podanych dla zmiennej prostej oraz liste indek-
sow uzalezniong od rzedu bloku. Indeksy oddzielone
sg przecinkami, a lista zamknieta w nawiasy.

Przykiadam1 prawidlowych nazw zmiennej lndekso—
wanej sa:

GAMMA (2)

ALFA (1,15)

KSI (K,J +7)

ATIC (KAPPA, I—3)

Przykladami 'nieprawidlowo uzytych nazw zmiennej
indeksowanej s3:

ALFA (X) — zmienna r‘zeczywista jako indeks
(w FORTRAN-ie 1I)

S1 (I, J, K, L) — zbyt wysoki rzad bloku

Zarowno rzad bloku, jak i zakres wartosci, ktore
moga przyjmowaé¢ indeksy bloku, sg ustalonymi ce-
chami danego bloku i cechy te podawane sg w de-
klaracji DIMENSION (rozmiar). Deklaracja DIMEN-
SION zawiera liste zlozong z nazw blokow, przy
czym podawane sg maksymalne warto$ci indeksow,
w blokach tych wystepujace. Posta¢ tej deklaracji
jest nastepujaca:

DIMENSION lista

Lista zlozona jest z nazw zmiennych indeksowanych
o maksymalnych dla poszczegolnych blokéw in-
deksach. Nazwy zmiennych mdeksowanych oddzielo-
ne sa przecinkami.

W FORTRAN-ie obowiazuje regula, wedlug ktérej
dolne granice warto$ci wszystkich indeksow sa row-
ne jednos$ci. Przy tym zalozeniu deklaracji DIMEN-
SION jest jednoznaczna. Np. DIMENSION GAM-
MA (13), BETA (10,10), KSI (17,4), ALFA (127). Oczy-
wiscie deklaracja DIMENSION musi poprzedzaé
w programie odwolanie do ktéregokolwiek z blo-
koéw. Program musi byé przygotowany w ten spo-
s6b, by nie zawieral odno$nie danego bloku indek-
sOw nie mieszczgcych sie w zadeklarowanych dla
tego bloku granicach. W przeciwnym przypadku po-
wstanie blad, ktéory nie jest sygnalizowany.
Deklaracja DIMENSION podaje franslatorowi obszar
pamieci maszyny, ktory musi zostaé¢ zarezerwowany
dla poszczegdlnych blokow. ‘W programie moze wy-
stepowaé kilka ‘deklaracji DIMENSION, ale w ca-
lym programie dany blok moze by¢ deklarowany tyl-
ko raz. Tak wiec zapis - ;

DIMENSION A (10), B (15), A (10)
jest bledny.

W FORTRAN-ie IV podobnie jak dla zmiennej pro- .

stej typ zmiennej indeksowanej moze zostaé osobno
podany.

Deklaracje typu zmiennej podaje sie po deklaracji
DIMENSION. :

6. Funkcje standardowe

W FORTRAN-ie II wyrdzniane sa cztery rodzaje
funkcji:

1. Funkcje standardowe (built — in functibns)
2. Funkcje biblioteki systemu (library functioiis)
3. Funkcje typu wyrazenia arytmetycznego

4. Funkcje w postaci podprogramu.

Podziat ten obowigzuje réwniez w FORTRAN-ie IV,
z tym ze funkcje biblioteki systemu nie sg wyroz-
niane i traktowane-sa na rowni z funkcjami w po-
staci podprogramu.

Z okre$lenia funkcji wynika, ze rezultat uzyskany
w wyniku operacji na zbiorze argumentow jest poje-
dyncza okreS$lona warto$cig. Liczba argumentow
funkeji w zasadzie nie jest ograniczona. Jednakze
dla kazdej konkretnej funkecji liczba ta musi byé
okre$lona. Przy okreslaniu funkeji, oprocz liczby, jej
argumentow nalezy okresli¢ typ tych argumentow.
Funkcja identyfikowana jest przez swojg nazwe.

Tablica I
FUNKCJE STANDARDOWE W FORTRANIE II
Nazwa Znaczenie Li;,";-?a :-E,ygp ng&u
ABSF R R
XABSF MOD B s b I
DIMF Arg. 1 minus
minimum Z R R
XDIMF obu argumen- 2
I 1
tow
v Zmiana typu
FLOATEF | arg. z INTE- 1 1 R
GER na REAL
XFIXF Zmiana typu
arg. z REAL na 1 R I
INTEGER :
INTF Entier modulu 1 R R
XINTF arg. ze znakiem R I
© argument.
MAXOF I R
MAXIF Maksimum Z R R
wielu argu- =2
mentow
XMAXOF I Ie
XMAXIF R aei
MINOF Minimum Z — b R
MINIE wielu arg = R R
XMINOF i &L I
XMINIF R I
MODF Reszta, arg. 1 R R
XMODF | modulo arg. 2 2 I I
SIGNF Modut arg. 1 ze R R
XSIGNF i 2 : L
2 znakiem arg. 2

Tablica II
FUNKCJE BIBLIOTEKI SYSTEMU W. FORTRANIE II
Nazwa Znaczenie Li:rz;a ggzp w?%g)ku
ATANEFE Arcustangens 1 R R
COSF Cosinus 1 R R
EXPF F. eksponen-
cjalna 1 R R
LOGF Logarytm
naturalny 1 R R
SINF Sinus 1 R R
SQRTE Pierwiastek
kwadratowy 1 R R
TANHF Tangens
hiperboliczny 1 R R
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Tablica III
FUNKCJE STANDARDOWE W FORTRANIE IV

Nazwa  Znaczenle Ll;::;‘a wgf,’,"k_ E{Yg‘?
ABS Modut 1 R R
IABS I I
AMAXO ; R 1
AMAX1 | Maksimum 2z R R
MAXO wielu argu- | >2
mentow I I
MAXI1 I R
AMINO R I
AMIN1 Minimum z wie- -, R R
MINO 1u argumentéw | = I I
MIN1 T R
AINT Entier modulu | R R
INT arg. ze znakiem| 1 I R
arg.
AMOD Reszta, arg. 1 5 R R
MOD modulo arg. 2 I
FLOAT | Zmiana typu
arg. z INTE-
GER na REAL 1 R I
IFIX | Zmiana  typu
args. z  REAL
na INTEGER 1 I R
SIGN Modut arg. 1 2 R R
ISIGIN | ze znakiem I I
’ arg. 2
DIM Arg. 1 minus R R
IDIM minimum z obu 2 I I
argumentow
Tablica IV
PODSTAWOWE FUNKCJE W FORTRANIE IV 5
Nazwa Znaczenle Li:?;u ;‘g,? :ﬁ’é’
SQRT Pierwiastek
kwadratowy 1 R R
SIN Sinus (w rad.) a R R
cos Cosinus (w rad.) 1 R R
ATAN Arcustangens 1 R 'R
EXP ¥. eksponen-
cjalna 1 R R
ALOG Logarytm '
naturalny 1 R R
ALOG 10 | Logarytm « -
dziesietny 1 R R
Tablica V
FUNKCJE ZMIENNEJ TYPU COMPLEX W FORTRANIE IV
Nazwa Znaczenie Li;ig? \355 aTS’g‘f
REAL CzeS¢ rzeczyw. 1 R C
AIMAG | CzeSé urojona 1 C
CMPLK | Arg1+1iARG.2 2 R
CABS Modut 1. zesp.
1(x2+ y’)% 1 (! (!
CLOG Log. nat. 1. zesp. 1 C (o
CSIN Sin. 1. zesp. 1 C (e
CCOSs Cos. 1. zesp. 1 C (o}
CSQRT Pwk 1. zesp. 1 (e c

Dalsza cze$¢ tego paragrafu dotyczy funkeji stan-
-dardowych oraz funkecji biblioteki systemu w przy-
padku FORTRAN-u II. Informacje odno$nie innych
rodzajow funkcji podane zostana dalej.

Cecha charakterystyczng funkcji standardowych jest
to, ze stanowia one cze§¢ skiadowg translatora (do-
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kladniej programu kompilujacego). Sa one dolaczone
do programu wynikowego jako podprogramy otwar-
te, co stanowi istotna ich ceche.

Nazwa funkcji standardowych stanowi co najwyzej
szeScioelementowy cigg cyfr 1. liter, przy -czym
pierwszym symbolem jest litera.” Nazwy funkeji
standardowych sa zastrzezone we wszystkich progra-
mach i moga oznaczaé¢ tylko te funkcje.

W FORTRAN-ie II nazwa funkcji musi. zawieraé co
najmniej trzy symbole, a ostatnim symbolem musi
by¢ litera F (np. COSE (A), EXPF (A)). Po nazwie

_funkeji podawana jest lista argumentéw funkecji uje-

tych w nawiasy i oddzielonych przecmkaml ‘W przy-
padku funkcji standardowych liczba i typ: .argumen-
tow podaja odpowiednie tablice.

W FORTRAN-ie II typ wyniku funkcji okreS§lany jest
przez nazwe funkcji w ten sposob, ze jest on zawsze
rzeczywisty, z wyjatkiem przypadku, gdy pierwsza
litera nazwy funkcji jest X. Wtedy typ wyniku jest
catkowity. Np.

LOGEF (A) typ wyniku rzeczywisty
XMINOF (A) typ wyniku catkowitly

Nizej podana jest lista funkcji standardowych (tab.I)
oraz tablica funkecji biblioteki systemu (tab.  II
w FORTRAN-ie II). Odmienne zasady odno$nie two-
rzenia nazw funkecji standardowych obowigzujg
w FORTRAN-ie IV. Ostatnig litera nazwy funkeji
standardowej nie musi tu byé litera F. Natomiast
pierwsza ' litera nazwy funkcji podaje typ wyniku.
Nizej podana jest lista funkcji standardowych
w FORTRAN-ie 1V (tab. III).

Podstawowe funkcje obliczeniowe przygotowane s3
w FORTRAN-ie IV w postaci podprograméw dolgcza-
nych do programu wynikowego jako podprogramy
zamkniete. Liste najczeSciej stosowanych z tych
funkeji podaje tablica IV.

~ Osobna grupa tego rodzaju funkeji przeznaczona jest

w FORTRAN-ie IV do operowania na wyrazeniach
podwadjnej precyzji. Pierwszg literg nazw tych funk-
cji jest litera D, np. DSIN, DGOS, DSQRT, DATAN.
Zarowno typ argumentow Jak i wymkow tych funk-
cji jest DOUBLE — PRECISION.

Réwniez dla wyrazen typu COMPLEX stosowana
jest oddzielna grupa funkcn Liste tych funkcji po-
daje tablica V.

Na ‘zakonczenie nalezy podkre§li¢, ze - argumentaml
omawianych wyzej funkecji jest wyrazeme arytme-
tyczne odpowiedniego typu. Pojecie wyrazenia ary-
tmetycznego omoéwione zostanie w nastepnej czesci.

Z TEZ KC PZPR NA V ZJAZD PARTII

Rozwéj nowej techniki powinien koncenirowaé‘
sie gléwnie na automatyzacji proceséw wytwér-
czych, szerokim stosowaniu urzqdzen elekiro-
nicznych, rozwoju produkcji wiékien i tworzyw
syntetycznych oraz zastosowaniu elek-

tronicznej techniki obliczeniowej.




TOMASZ PAWLAK

Instytut Maszyn Matematycznych
Warszawa

Z IKRAJU I ZE SWIATA

Normalizacja w dziedzinie ETO

V Plenarne Posiedzenie Komitetu Technicznego ISO/TC 97
na temat ,,Maszyny matematyczne i przetwarzanie informaciji'
Amsterdam, 10—14 czerwca 1968 r.

Catoksztalt problematyki normaliza-
¢ji w dziedzinie maszyn cyfrowych
prowadzg komitety  techniczne:
ISO/TC 97 oraz IEC/TC 53; obydwa
posiadajg takg samg nazwe — ,,Ma-
szyny cyfrowe i przetwarzanie in-
formacji”, przy czym dzialalno$é
ISO/TC 97 obejmuje zagadnienia
nieelektryczne maszyn cyfrowych,
za§ IEC/TC 53 — zagadnienia elek-
tryczne. EMC. Prawidlowy podzial
prac zabezpiecza Komitet Koordy-
nacyjny. W maju 1968 r. uczestni-
czylo w pracach ISO/TC 97:

® 18 krajow jako
czynni ((P) members)

czionkowie

® 17 krajéow jako czlonkowie ob-
serwatorzy ((0)  members).

Komitet Techniczny ISO/TC 97
prqwadzi swoja dzialalno$é w:

® 8 podkomitetach ISO/TC 97/SC
ki, 8

® 10 grupach roboczych ISO/TC

Strukture organizacyjng ISO/TC 97
przedstawia rysunek.

Polska uczestniczy w  pracach
ISO/TC 97 — jako czlonek czyn-
ny w:

® Komitecie Technicznym ISO/TC

97 ;
® 2 podkomitetach (SC1 oraz SC8
® 3 grupach roboczych (SC4/

/WG1, SC4/WG2 oraz SC4/WG3);
— jako czlonek-obserwator w:

® 5 podkomitetach (SC2, SC3, SC4,
SC5 i SC6.

® 1 grupie roboczej (SC5/WGI).
Sekretariaty Komitetu Techniczne-
go, podkomitetow oraz grup robo-
czych na terenie ISO/TC 97 pro-
wadzg: USA (7), FRANCJA (5),
NRFE (2), WEOCHY (2), BELGIA
(1), SZWAJCARIA (1). :

Przyjeto nastepujace kolejne etapy

a) dokumenty wstepne (Prelimina-
1y Document)

b) wstepne projekty zalecen — w
studiowaniu (Draft Proposals being
Studied);

c) wstepne projekty zalecen apro-
bowane przez wiekszo§¢ czlonkow
czynnych (Draft Proposals Appro-
ved by Majority of (P) Members)
d) wstepne zalecenia ISO przedsta-
wione wszystkim czionkom ISO
(Draft ISO Recommendations Sub-
mitted to all ISO Members)

e) zalecenia ISO (ISO Recommen-
dations).

Praca w ramach ISO/TC 97 odby-
wa sie w sposob ciggly na terenie
narodowych komitetéw normaliza-
cyjnych (opracowanie dokumentow
wstepnych, opiniowanie Kkolejnych
redakeji dokumentéw, glosowanie
pisemne wstepnych projektow za-
lecen itd.) oraz na posiedzeniach

QISCEey WG opracowania dokumentéw ISO: Komitetu, podkomitetéw i grup
i . ' ISQ/Tc 97
Struktura organizacyjna ISO/TC 97 MASZYNY MATEMATYCZNE. |
PRZETWARZANIE INFORMACI/
Sekr: USA I
[ 1 | | s |
SC1 SC2 SC3 54 Jf_gé/
SLOWNICTWO ZNAKI KODOWE ! WEJISCIE-WVISCIE
i 7 KODOWANEN, ROZPOZNAWANIE ZNAKGW e e
et Sekr: Francja Sekr: USA A Y Sekn: USA
| ] [
WG 1 W6 2 Tm% L W62 WG 1
OPTYCZINE ROZ- ROZP ZNAK. KARTY 7
; : N, £2. PROGR. DLA
POZN. ZNAKOW ZAP: ATR. MAGN. MAG: DZIURK. CVFR. STER. DBRAB.
Sekr: Szwajt. Sekr: Belgia Sekr: USA || | Seke: Fr.
e ] Sekr: USA
W6 3 W64
TASMA URZ.
DZIURK. WE-WY
Sekr: Wtochy Sekr. NRF
)
W6 1 WG 5 WG 6
SLOWNICTWO DLA TASMA PAKIETY DYS-
CYFR. STER. OBRAB. INSTRUM, KOW MAGN.
Sekr: Francja Sekr: USA Sekr: NRF
[ |
SC6 §C7 SC8 W6 K
TRANSMISTA DEFINIOWANIE I CYFROWE STER. ELEMENTY DANYCH | ICH
DANYCH ANALIZA PROBLEMOW 0BRAB. KODOWE PRZEDSTAWIENIE
Sekn: USA Sekr: NRF Sekr: Francia Sekr: USA
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roboczych, na ktérych ustalane sg
programy pracy, przeprowadzane
sg dyskusje merytoryczne doku-
mentéw  wstepnych, dokonywana
jest akceptacja wynikéw gloso-
wania pisemnego oraz podejmowa-
ne sg decyzje o przekazaniu doku-
mentdw na wyzszy szczebel opra-
cowania, do podkomitetu lub ko-
mitetu (po etapie c¢).

Dyskusja i akceptacja wynikow glo-
sowania nad czternastoma wstepny-
mi zaleceniami ISO (Draft ISO Re-
commendations Submitted to all
ISO Members)

Zaakceptowano rezultaty
nia nad nastepujacymi
zaleceniami ISO:

glosowa-
wstepnymi

a. Zestaw oznaczen w kodzie 6- i
T-bitowym dla symboli afla-nume-
rycznych i funkcyjnych

b. Przyporzadkowanie znakéw ko-
dowych 6- i 7-bitowych na T7-Sciez-
kowej 1/2 calowej taSmie magne-
tycznej

c. Przyporzadkowanie znakéw ko-
dowych 6- i 7-bitowych na 9-§ciez-
kowej, 1/2 calowej tasmie magne-
tycznej

d. Sposéb  okre§lenia  4-bitowych
znakéw kodowych otrzymywanych
z T7-bitowych znakow kodowych
ISO dla wymiany przetwarzanych
informacji

e. Etykietowanie taSmy magne-
tycznej i struktura plikow (grupy
blokéw) dla wymiany informacji
f. Specyfikacja druku dla rozpo-
znawania znakow zapisanych atra-
mentem magnetycznym

g. Znaki alfanumeryczne dla roz-
poznawania optycznego

h. Symbole sieci dzialan do prze-
twarzania informacji

i. Kod dla maszyn (obrabiarek)
sterowanych cyfrowo

j. Nomenklatura osi i ruchu dla
maszyn (obrabiarek) sterowanych
cyfrowo

k. Formaty blokéw na tasmie dziur-
kowanej do cyfrowego sterowama
maszyn (obrabiarek)

1. Zmienne formaty blokéw na
wymienialnej ta$mie dziurkowanej
do ustawiania maszyn (obrabxarek)
sterowanych cyfrowo

1. Zmienne formaty blokéw na
tasmie dziurkowanej do ustawiania
maszyn (obrabiarek) sterowanych
cyfrowo

m. State formaty blokow do usta-
wiania maszyn (obrabiarek) stero-
wanych cyfrowo.

Stwierdzono, Ze negatywne stano-
wiska poszczegolnych :krajoxv w glo-
sowaniu nad powyzszymi doku-
mentami wyplywaja wylacznie z
ich tradycn technicznej badz spe-
cyfiki jezykowej, nie moga byé
uwzgledmane w zaleceniach o za-
siegu miedzynarodowym.

Dlatego tez nie uwzgledniono nega-
tywnego glosu Polski w odniesie-
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niu do dokumentu a. domagajacego
sie wprowadzenia do zestawu sym-
boli alfanumerycznych glosek dia-
krytycznych, specyficznych dla jezy-
ka polskiego: a, e, ¢ itp.

Maja by¢ jeszcze poddane glosowa-
niu nastepujace wstepne zalecenia
ISO:

n. Przedstawienie 6- i 7-bitowych
znakéw na taSmie dziurkowanej

o. Jezyk programowania ALGOL
p. Jezyk programowania FORTRAN
r. Wymiany dziurkowanej tasSmy
papierowej

s. Zakladowe (schematowe) przed-
stawienie podstawowych symboli

“ALGOL-u w 6- i 7-bitowych zna-

kach kodowych.

Z punktu widzenia prowadzonych
obecnie krajowych prac normaliza-
cyjnych istotne znaczenie maja
wstepne zalecenia ISO, wymienione
w punktach: a., c, n., r. Ponadto
w prowadzonych pracach naukowo-
badawczych Instytutu Maszyn Ma-
tematycznych nalezy uwzgledniac
dokumenty: e, g, o., p. oraz s.

Prace podkomitetow i grup robo-
czych Komitetu Technicznego
ISO/TC 97

1. Podkomitet ISO/TC 97/SC —
Slownictwo — prowadzi prace w
oparciu o wydany w jezyku angiel-

skim w roku 1966 slownik
IFIP/ICC: ,Information Processing
Vocabulary”. Na podstawie kazde-

go z 15 rozdzialéw stownika opra-
cuje sie odrebne zalecenia norma-
lizacyjne ISO. Do konca 1968 r.
planuje sie doprowadzi¢ do etapu
wstepnych projektow zalecen w
studiowaniu -— materialy z 5 roz-
dzialéw stownika:

A: Terminy ogdélne

B: Uktad informacji

E: Przedstawienie informacji

F: Przygotowanie 1 opracowanie
danych cyfrowych

J: Forma i przygotowywanie pro-
gramow.

Program dalszej pracy SC1 obej-
muje opracowanie zalecen wedlug
dalszych rozdzialow stownika
IFIP.

K: Technika programowania
L: Rozkazy

R: Zapis
Polska uczestniczy  'w  pracach
SC1 — jako czlonek czynny. . :

2. Podkomitet ISO/TC 97/SC 2 —
Znaki kodowe i kodowanie — przy=
gotowal wstepne zalecenia ISO,
omowione w pk. poprzednim a.,
b., d. oraz e., a ponadto wstepne
zalecenie ISO na temat:

® przedstawienie 7-bitowych zna-
kow kodowych ISO na 12-rzedo-
wych kartach dziurkowanych

ma by¢ przedstawione do glosowa-

nia wszystkim czlonkom ISO.

Obecna dziatalno§¢ SC2 obejmuje
tematy:

® kodowanie znakéw do rozpo-
znawania optycznego i zapisu atra-
mentem magnetycznym

©® przedstawienie liczb  dziesiet-
nych w postaci numerycznej spa-
kowanej.

Oba tematy sg na etapie wstepnego
projektu zalecenia ISO do glosowa-
nia przez kraje czlonkowskie SC2
W toku opracowania znajdujg sie:

® procedury rozszerzania kodu
dla 7-bitowych znakéw kodowych

@ rozszerzanie kodu i proponowa-
na struktura dla rodziny kodow
8-bitowych

® przedstawienie szablonéw 8-bi-
towych na 12-rzedowych kartach
dziurkowanych

® graficzne przedstawienie zna-
kow sterowania (w oparciu o 2
metody: skroty dwuliterowe oraz
specjalne symbole).

Dalszy program pracy SC2:
® zapis danych binarnych

® kodowanie no$nikéw na dys-
kach magnetycznych dla wymiany
informacji

® kodowanie brzegow kart dziur-
kowanych.

Polska uczestniczy w pracach SC2
jako czlonek-obserwator.

3. Podkomitet ISO/TC 97/SC 3 —
Rozpoznawanie znakow — przygo-
towal wstepne zalecenia ISO, omé-
wione w pkt. f. oraz g. Program
pracy SC3 przewiduje opracowanie
zalecen na:

® standardy poziomdéw sygnalow
do rozpoznawania znakoéw zapisa-
nych atramentem magnetycznym

® stownictwo rozpoznawania zna-
kéw optycznego i zapisanych atra-
mentem magnetycznym

® wymagania na papier i jego for-
maty do zapisu informacji rozpo-
znawania znakow.

Polska uczestniczy w pracach SC3
jako czlonek-obserwator.

4. Podkomitet ISO/TC 97/SC 4 —
WejScie/WyjScie — prowadzi dzia- -
talnos¢ w 6 grupach roboczych,
ktore przygotowaly wstepne pro-.
jekty zalecen ISO, zatwierdzone w
czerwcu 1968 r. przez SC4. Obec-
nie maja by¢ one przekazane do
ISO/TC 97 w celu przy$pieszonego
wydania jako wstepne =zalecenia
ISO. Wstepne projekty ISO doty-
¢za nastepujacych tematow:

— przygotowane przez Grupe Ro-
bocza WC1 — ,Tasma magnetycz-
na’: :

® niezapisana ta$ma magnetyczna
do wymiany informacji z zapisem
8-32 bitow/mm metoda NRZI oraz
63 bit/mm z kodowaniem fazowym

® 7-Sciezkowa, 8 bit/mm tas$ma
magnetyczna do wymiany infor-
macji

® 9-§ciezkowa, 8 bit/mm tasma
magnetyczna do wymiany infor-

macji



® 9-§ciezkowa, 32 bit/mm tasma
magnetyczna do wymiany informa-
cJ13
— przygotowane przez Grupe Ro-
bocza WG2 — ,Karty dziurkowa-
ne’’:

- ® specyfika
kart papierowych

niedziurkowanych

® wymiary i rozmieszczenie pro-
stokatnych otworow w 80-kolumno-
wych papierowych Kkartach dziur-
kowanych;

— przygotowane przez Grupe Ro-
boczg WG3 — ,TaSmy dziurkowa-
ne’:

® wymiary taSmy dziurkowanej
(na etapie wstepnego zalecenia
1S0O) :

® wlasnoSci niedziurkowanej tas-
my papierowej;

— przygotowane przez Grupe Ro-
bocza WG5 — ,Instrumentacyjna
taSma magnetyczna’’:

® piasty i szpule ogdlnego przezna-
czenia dla taSmy magnetycznej, uzy-
wanej w wymianie przy zastosowa-
niach instrumentacyjnych

® ogdélne wymagania wymiarowe
dla niezapisanej tasmy magnetycz-
nej, do zastosowan instrumentacyj-
nych

® gszpule precyzyjne dla tas$my
magnetycznej uzywanej w wymia-
nie przy zastosowaniach instru-
mentacyjnych.

Przedmiotem  biezgcych prac SC4
sg tematy:

— na terenie WGI1 ,, TaSma magne-
tyczna’:

® zapisana tasma magnetyczna
do wymiany informacji 9-§ciez-
kowa 63 bit/mm z kodowaniem fa-
zowym (wstepny projekt zalecenia
ISO);

— na terenie WG2 ,Karty dziurko-
wane’:

® karty papierowe specjalnego
przeznaczenia
® specyficzna  terminologia dla

papierowych kart dziurkowanych

® dziurkowanie kart do zwiazy-
wania

® brzegi kart dziurkowanych

— na terenie WG3 ,TaSmy dziur-
kowane”

® ogbélne wymagania do wymiany
informacji na papierowej tasmie
dziurkowanej

® szpule odbierajace dla 1-calo-
wej tasmy dziurkowanej do wy-
miany informacji

® materialy tasmowe o wyjatko-
wo wysokiej trwatosci;

— na terenie WG4
- wejscia 1 wyjscia’:

,,Urzadzenia

® 7asady wspolpracy pomiedzy u-
rzadzeniami peryferyjnymi a jed-
nostkami przetwarzania informacji;

— na terenie WG5 ,Instrumenta-
cyjna tasma magnetyczna®:

. naukowo-badawczymi i

@ standardowe metody testowania

tasmy magnetycznej.

Grupa Robocza WG6 — ,Pakiety
dyskéw -magnetycznych” zostala
powolana ostatnio. Program jej

pracy zostanie ustalony.

Nalezy zauwazy¢ b. duza aktyw-
no$¢ i ogromny dorobek Podko-
mitetu SC4. Tematyka jego prac, a
zwlaszeza WG1, WG3, WG4 i WG5S,
ze wzgledu na ustalanie konkret-
nych parametrow wymiarowych
oraz zasad wspolpracy urzadzen —
wigze sie bardzo Sci§le z pracami
konstruk-
cyjnymi na terenie kraju.

Jak dotychczas Polska uczestniczy
w pracach SC4 jako czlonek-obser-
wator, a w jego grupach roboczych
SC4/WG1, SC4/WG2 oraz SC4/WG3
— jako czionek czynny.

5. Podkomitet ISO/TC 97/SC 5 —
Powszechne jezyki programowania

— przygotowal wstepne =zalecenia
ISO na temat ALGOL-u i FOR-
TRAN-u, poddane obecnie glosowa-
niu przez czlonkow ISO. Wstepne
zalecenie ISO, dotyczace COBOL-u
bedzie opracowane przez komitet
redakeyjny w koncu wrze$nia br.,
na podstawie wynikow glosowania
tego dokumentu.

Wydzielona ostatnio Grupa Robocza
SC5/WG1 ma wybraé, a nastepnie
znormalizowaé¢ odpowiedni jezyk
programowania do cyfrowego ste-
rowania maszyn (obrabiarek). Obec-
nie nie sg okreSlone bardziej szcze-
golowe plany dzialalno$ci SC5. Pol-
ska uczestniczy w pracach SC5 ja-
ko czlonek-obserwator.

6. Podkomitet ISO/TC 97/SC 6 —
Transmisja danych cyfrowych —
prowadzi obecnie prace w zakresie
nastepujacych tematéw:

® realizacja
klasyfikacja
® procedury sterowania systemow
® wymagania na jako$é sygnalow
® szybko$é transmisji danych

@ funkcja automatycznego wzy-
wania i odpowiedzi

systeméw: -opis -+

@ formaty znakow dla transmisji

danych.
Polska uczestniczy w pracach SC6
jako czlonek-obserwator.

7. Podkomifet ISO/TC 97/SC 7 —
Definiowanie i analiza problemow —
przygotowal wstepne zalecenia ISO:

©® symbole sieci dzialan

® konwencje sieci dziatan.

W pracach SC7 — polska nie u-
czestniczy.

8. Podkomitet ISO/TC 97/SC 8 —
Cyfrowe sterowanie maszyn — przy-
gotowal wstepne zalecenia ISO, o-
mowione wyzej i

oznaczone i, j., k., 1., ¥, m.

Na terenie wydzielonej grupy ro-

boczej SC8/WG1 prowadzi prace z

zakresu slownictwa cyfrowego ste-
rowania maszyn.

W programie dalszej pracy SC4 s3a;

@ Kklasyfikacja problematyki
frowego sterowania maszyn

CY=

® formaty blokéw na tasmie ma-
gnetycznej

@® symbolika cyfrowego sterowa-
nia obrabiarek.

Polska uczestniczy w pracach SC8

jako czlonek czynny.

9. Grupa Robocza ISO/TC 97/WG K
— Elementy danych i ich kodowe
przedstawianie — ma za zadanie
ulatwi¢ wymiane informacji i jej

. brzetwarzanie.

Grupa Robocza WG K wypraco-
wuje dopiero swoj program pracy.
W tym celu dokonano przegladu
poczynan w tej dziedzinie w Kkra-
jach czlonkowskich ISO oraz wielu
organizacjach miedzynarodowych.
Polska nie uczestniczy w pracach
WG K.

STALE KOMITETY DORADCZE

1. Komitet w zakresie patentow nie
prowadzi od 3 lat zadnej dzialal-
nosci. Problemy polityki patentowej
W zwigzku z zaleceniami normali-
zacyjnymi zostaly rozwiazane przez
Polgczong Grupe Robocza ISO/IEC
dla zagadnien patentowych. Opra-
cowane przez te Grupe zalecenia,
dotyczace trybu postepowania w
sprawach patentowych zostaly za-
akceptowane w roku 1966 przez
Rade ISO, do stosewania przez
wszystkie kraje czlonkowskie tej
organizacji. Zasadnicze ustalenia
tego dokumentu sa nastepujgce:

A. Racje techniczne uzasadniajg
przyjmowanie zalecen miedzynaro-
dowych (ISO, IEC) wykorzystujg-
cych rozwigzania patentowe;

B. Kraj zglaszajacy propozycje za-
lecen jak w A powinien zwracaé
jednocze$nie uwage  pozostalych
krajéw na naruszanie patentow.

C. W przypadku stwierdzenia w
projekcie zalecen naruszenia paten-
téow na terenie jakiego§ kraju —
powinien on poinformowa¢ o tym
pozostate kraje.

D. W przypadku przyjecia zalecen,
jak w A — licencja na korzystanie
z patentow powinna by¢é dostepna
dla wszystkich krajow bez ograni-
czen, o ile za$§ nie — dokument po-
winien by¢ cofniety do odpowied-
niego Komitetu Technicznego w ce-
lu opracowania na nowo.

Ze wzgledu na wyczerpanie pro-
blematyki prac — postanowiono
rozwigza¢ staly Komitet Doradczy
w zakresie patentow.

2. Komitet Zapisu Danych wniosko-
wal o przesuniecie calej jego tema-
tyki do Grupy Roboczej WG K
(Elementy danych i ich kodowe
przedstawianie), posiadajacej bar-
dzo podobny zakres dzialania.
Whniosek przyjeto.

(Dokonczenie na III str. okt.)
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W sprawie publikacji na temat jezykow
ALGOL-60 i LISP

Autorzy publikacji w dziale ENCYKLOPEDIA
pt. ,,ALGOL-60"” (p. numery 1—2/68, 3/68, 5 i 6/68
naszego czasopisma) pragng goraco podziekowac za
cenne uwagi przy opracowywaniu tych tekstow oraz
po ich wydrukowaniu doktorowi Antoniemu Mazur-
kiewiczowi, inzynierowi Zdzislawowi Puzdrakiewi-
czowi, docentowi doktorowi Witadystawowi Turskie-
mu.

Autor artykulu pt. ,,Zarys jezyka LISP” (p. nr 1-2/68)
chcialby wyrazi¢ swa wdzieczno§¢ doktorowi Stani-
sltawowi Waligérskiemu za szczegdlnie wnikliwe kry-
tyczne uwagi odno$nie tego tekstu. Jednocze$nie po-
dajemy ponizej ERRATE odnoszaca sie¢ do wymie-
nionych publikacji i serdecznie przepraszamy Czy-
telnikow za wszystkie biedy.

ERRATA

Encyklopedia ALGOL-60

Nr - Wiersz
Masz. Strona Szpalta (d—od dolu Jest Powinno byé
Mat. g—od gory)
3/67 36 2 5d [a-}Db] X (c-}d) [a+ bl X [c-|d]
38 1 23g | {operator | < operator
262 X1/ X1=l/
31g 1| 1/
2 30g X X
4/67 34 1 15g bez znaku > | bez znaku >
28g -+721.99;0 —-4-721.99,,8
29g T.7710% T. 17102
].0--5 10_‘5
—10+Y7 — 17
32g 10 10
2 34g X 1 KWADRAT x 1 KWADRAT
35 1 2d korzystne wykorzystane
5/67 36 1 6g [+ =
9g :: = wyrazenie = < wyrazenie
< czynnik > | < < czynmk Sl
5d 2.7182 1 psi 1 3.14 2.7182 1 psi X 3.14
2 g Amplitude BESSEL Amplitude X BESSEL
36 1 17d sign (a/b X sign (a/b) X
37 1 2g lowskie > | < lowskie > |7 | <
1 32d fi == n X pi/2 fi = n X pi/2
2 5g a then b else a then b else
2 16d jezyka translatoréw jezyka, uzywanych translato-
row
1-2/68 43 1 2g v v
45 el rys. brak polaczen:
1. linig przerywang od Bl do
poziome]j linii przerywanej
2. linig przerywana od B2 do
poziomej linii przerywanej
3. linia ciggla od I1 do pozio-
mej linii cigglej
4. brak strzatek Bl — I1 oraz
B2 —12
45 2 38g tchen — b/(2a) then — b/2/a
3/68 24 1 10g < zmienna > :: = < zmienna > : =
11g dury >::= dury >:=
13, 14g wych stron > wych stron > < lewa strona >
< lewa strona > < inst < inst
2 27g else else
33g |A[i]: = BI[il| Ali]l: = BIil
34g ! if A/B if A>B
begin | A : = (A} B)/2 go begin A: = (A + B)/2; go -
25 1 24g < zmienna > :: = < zmienna >:=
29g .5 until 10,i--1 .5 until 10, i -1
30, 31g (w—s) > (w—s) > eps do
eps do begin begin
46g 1,2,3,4 .1,.2,.3,4
2 10g do do
5/68 19 1 13g begin begin
20 1 11g own own
6/68 17 1 3bg Tz ds 1:4,
2 32g < lista (< lista
33g formalnych > formalnych >)
34g < > 1<a
36g label label
37g typ <typ >
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Przedstawiciel IFIP poinformowat
o podjeciu prac nad. terminologig
(prace przerwano po wydaniu w .
1966 slownika IFIP/ICC ,Informa-
tion Processing Vocabulary”), — o
zaawansowaniu prac nad ALGO-
LEM-68, ktore W poczatkach
1969 *r. zostana zakonczone oficjal-
na publikacja IFIP. ;

Przedstawiciel CCITT poinformo-
wal o programie prac w zakresie
transmisji danych, a przedstawiciel
IEC/TC53 zawiadomil, Ze sekretariat
tej organizacji podjal uchwale o
rozwiazaniu IEC/TC 53 oraz jego
grup roboczych i przekazaniu te-
matyki ich prac do ‘ISO/TC 97.
Sprawa bedzie rozpatrywana przez
Romitet Wykonawczy IEC.

tury i Budownictwa w Weimarze (NRD) organizuje
w dniach 22—23.VI.1969 r. Miedzynarodowy Kongres,
poSwiecony glownie zagadnieniom zastosowania elek-
tronicznej techniki obliczeniowej w budownictwie.

Przewiduje sie, ze obrady bedg prowad,one W na-

stepujgcych sekcjach:

1. Stosowanie metody matematycznej w technice bu--

dowlanej

2. Stosowanie metod matematycznych
technologii, planowania i zarzgdzaniu

3. Matematyka stosowana
4. Kierunki
danych
Zgloszenia uczestnikow
pod adresem:
bil. H. Matzke,
Platz 2.

DDR —

rozwoju elektronicznego

przyjmuje_‘ Biuro Kongresu
Kongressleitung IKM, Professor dr Ha-
53 Weimar,

Nr Wiersz
Masz. Strona Szpalta (d — od dotu Jest Powinno byé
Mat. g — od gory) ;
18 ; 2 156g k: real u, v: label w: integer k: k: real u, v; label w; integer k;
2 16g, 19g
38g, 3d, 23d 1039 Yol
38g R2):o R2) >)n
23d rl R1
19 1 15g, 2d, 4d 105" 10—7
34g = T Rk
3d, 10d <> )
2 48,23g,32g,338 < (%),
33g FARCT FRACT
10d (B): : (B)
20 1 1g if if
3g La LA
12g Catka Catka;
ERRATA
Zarys Jezyka LISP
1-2/68 33 1 19g (A.(B(C.NIL))) (A.(B.(C.NIL))
24g oznacza atom oznacza liste jednoatomowag
12d C. NIL)) C.NIL)))
6d juz okreslune juz okreslone przez nie same
2 17g C. NIL)) C. NiL)))
29d QUOTE NIL (QUOTE NiL)
28d QUOTE T (QUOTE T)
22d (CDR (QUOTE (Y 2)))) (CAB(QUOTE(Z Y)))
34 1 bg (ABCDEFGHIJKLMNOPQRST ABCDEFGHIJKLMNOESQRST
UVWXYZ) UVWXYZ
5d PIERWSZY (PIERWSZY)
1d DRUGI (DRUGI)
2 13g (67 12)) 5712)
32g (234) 234)
26g (357) 3517
36g (1112) 11512)
37g (1211) 1211)
przyp. 1 W LISP-ie zrealizowanym dla - W LISP-ie zrealizowanym dla
m.c. PDP-1 zamiast DEFINE m.c. PDP-1 zamiast DEFINE
uzywane jest stowo DEX uzywane jest stowo DEX i w
artykule mimo' uzycia zwrotu
(DEFINE (QUOTE (forma za-
) pisu odpowiada uproszczonej
wersji ze zwrotem (DEX
35 1 24g (TIMES (X X)) (TIMES X X))
328 NIL)))) N1L))))
przyp. 4 porownywana jest w taki spo- poréwnywana jest przy pomo-
sob jak lista (przy pomocy ope- ¢y operatora EQUAL, a nie
ratora EQUAL a nie EQ) EQ
36 2 g (CAR(X)ICAR(Y) (CAR X) (CAR Y))
8g (CDR(X))CDR(Y))) (CDR X) (CDR Y))
Dalszy ciqg z 23 str. KALENDARZ
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przetwarzania

Karl Marx

M.B.




Cena zi 8.—

Bibliografia kanzek polskich

z dziedziny maszyn matematycznych i

hczqco analitycznych

(ciag dalszy)

Rok 1967
33. System EPD w domach towarowych w NRD. Tium. wyd.

niem. z 1966. r. Wyd. Instytutu Handlu Wewnetrznego, W-wa, »

1967, ss. 114 + 23 tab.

Zeszyty przekladow: Z. 20.

Monografia obejmuje problemy ekonomiczne i organizacyj-
ne systemu  elektronicznego przetwarzania danych (EPD)
w domach towarowych, mniej za§ miejsca poSwieca tech-
nice przetwarzania. Przy wyborze problem6éw kierowano sie
mozliwo$ciami adaptacji ich rozwigzan przez handel polski.
Dlatego zalgczono rowniez wszystkie wzory dokumentéw,
ktoére stanowia podstawe' organizacji przeplywu danych
pierwotnych. Omowiono: EPD jako Srodek usprawniajgcy
kierowanie domami towarowymi, zasady okre$§lania zapo-
trzebowania na informacje, mozliwosci zaspokajania zapo-
trzebowania na informacje w domach towarowych, urzg-
dzenia do EPD (kasy rejestracyjne z tasmg magnetyczng,
elektroniczna maszyna cyfrowa Siemens 3003, maszyny licza-
co-analityczne firmy Soemtron itp.) tre§é i problemy EPD
w zakresie obrotu towarowego (dostawa towardéw, otrzymy-

- wanie rachunkoéw, zapasy, marza handlowa, plany zakupow

itp.) nowa organizacja kas, wigczenie badan popytu nie za-
spokojonego do systemu EPD, problematyka uslug w syste-
mie EPD, rola organizatora EPD w domach towarowych,
stosunki umowne pomiedzy zjednoczeniami a centrum obli-
czeniowym. Praca przeznaczona dla ekonomistéw zajmuja-
cych sie projektowaniem i wdrazaniem systemow' EPD w
handlu detalicznym.

34. Bledy zaokraglen w procesach algebraicznych — WIL-
KINSON J. H, Tium. wyd. ang. z 1963, PWN, W-wa, 1967,
ss. 227, cena zt 30.—

Stosowanie elektronicznych maszyn cyfrowych do obliczen
wymaga dobrej metody numerycznej i skutecznych metod
analizy dokladnos$ci wynikéw, uwzgledniajqcej migdzy in-
nymi bledy zaokraglen. Dopiero w 1963 r. ukazala sie pier-
wsza na $wiecie ksigzka Wilkinsona na ten temat. Omawia
w niej podstawowe dzialania arytmetyczne (na
staloprzecinkowych i zmiennoprzecinkowych itp.) i dokonuje
analizy bledow (m. in. teorie bledow maksymalnych). Bada
bledy zaokraglen w obliczeniach algebraicznych dot. wie-
lomianéw (obliczanie wsp6élczynnikéw i pierwiastk6w), ma-
clerzy (rozwigzywanie ukladéw réwnan i odwracanie ma-
cierzy, obliczanie warto$ci wtasnych).

Autor nie przedstawia kompletnej teorii bledéw zaokraglen
lecz operuje raczej przykladami zadan i metod. Ksigzka
przeznaczona jest dla matematykow numerykow.

25 - Algorytmy i urzadzenia realizujace predykcje — IWACH-
NIENKO A. G, LAPA W. G,, Tium. wyd. ros. z r. 1965,
WNT, W-wa 1967, ss. 185, cena zl 18,—

Przedstawiono wybrane problemy teorii predykecji proceséw
zdeterminowanych (interpolacja i ekstrapolacja automatycz-
na, warunki inwariantnos$ci i synteza interpolatoréw i eks-
trapolacji) oraz przypadkowych stacjonarnych (wiadomosSci
z teorii prawdopodobienstwa, kryterium jakosci i optymal-
no$ci predykeji, predykcja stacjonarnych ciggow i proce-
sOwW przypadkowych) i niestacjonarnych (metoda skiado-
wych charakterystycznych, metoda kombinowana). Duzo
miejsca po$wiecono modelowaniu filtrow predyktoréw na
elektronicznych maszynach cyfrowych i zastosowaniu roz-
nych metod do predykcji proceséow rzeczywistych ‘w ener-
getyce, hydrologii, petrochemii, medycynie i automatyce
przemysiowej oraz zastosowaniu urzadzen rozpoznajgcych
jako filtréw predyktoréw i regulatoré6w. Praca przeznaczo-
na dla specjalistow interesujgcych sie statystycznymi me-
todami predykcji i ich zastosowaniami.

36. Metody analizy sieciowej w planowaniu i zarzadzaniu —
ABRAMOW S. A.,, MARINICZEW M. J., POLAKOW P. D.,
Tium. wyd. ros. z r. 1965 MON, W-wa, 1967 ss. 179, cena
zl 12— :

Metody analizy sieciowej przy wykorzystaniu do obliczen
elektronicznych maszyn cyfrowych (EMC) powoduja istotne
zmiany w tradycyjnym systemie planowania i%zarzadzania.
Omowiono zwigzek miedzy postepem w nauce i technice
a problemami kierowania realizacjg przedsiewzieé zlozonych
oraz m. in. warunki powstania i szybkiego rozwoju metod

liczbach

analizy sieciowej. Szczegdélowo opisano tre§é metody siecio-
wego planowania i zarzgdzania w oparciu o kryterium- cza-
su, sposoby obliczania danych modelu sieciowego na EMC,
niektére modyfikacje metod “analizy sieciowej stosowanej
w technice kierowania. Rozpatrzono krytycznie pewne ma-
tematyczne aspekty stosowania nowych metod. Podano moz-
liwosci stosowania tych metod w praktyce: w gospodarce
narodowej, w organizacji prac naukowo-badawczych i w
pracach instytutow projektowych. Nacisk polozono nie- tyle
na wyjasnieniu systemu zarzadzania, za pomocg metody
planowania sieciowego, lecz na opis i analize samej me-
tody. TreS¢ ksigzki jest dostepna dla szerokiego kregu czy-
telnikéw interesujacych sie zagadnieniami planowania i za-
rzagdzania. W szczegélnoSci powinna ona zainteresowaé pla-
nistow i kierownikow zakladow.

37. Cybernetyka a dowodzenie — KULESZYNSKI Z. MON,
W-wa, 1957, ss. 305, cena zt 50.—

Podstawowe zagadnienia cybernetyki ogoélnej w zastosowa-
niu do dowodzenia wojskami.

Przedstawiono pojecie i znaczenie informacji w -dowodze-
niu, strukture i dziatanie ukladow, dowodzenie wojskami ja-
ko kierowanie informacyjne, procesy informacyjhe w do-
wodzeniu, decyzje i decydowanie w procesxe dowodzenia,

cybernetyke w. stuzbie sii zbrojnych. s
Ksigzka jest pierwsza proba popularnonaukowcgo ujecia
tego problemu w Polsce. Autor posluguje sie podstawowymi
pojeciami cybernetyki, wigzgac je z podstawowymi pojecia-
mi dowodzenia. Nie ogranicza sie do préb adaptacji ogolnie
pojetego sterowania dla potrzeb wojska, ale wysuwa propo-
zycje nowych rozwiazan, ujmujgc je. w sposob ciekawy i do-
stepny dla wszystkich, ktérzy interesujg siq automatyzacjg
prosesow kierowama silami zbrojnyml.

38. Przetwarzanie danych w systcmxe kart dzxurkowanych

Przyklady — WROBLEWSKI .J., TANSKI J.,’BIENKO Z.
Wyd. Szkoly Gléwnej Planowania i Statystyki, W-wa, 1967,
ss. 189, cena zt 15 (skrypt).

Skrypt zawiera 4 czesci: Cz. 1 — Wiadomosci' wstepne. In-.

formacje ogoélne. Zarys prac przygotowawczych do mecha-
nizacji przetwarzania danych w systemie kart dziurkowa-

nych (maszyny liczgco-analityczne). Typowe techniczne
wyposazenie osrodkow zmechanizowanego obrachunku.
Tmnsmxsjq mformac;x zrodlowych i wynikowych. Proces

przetwarzania danych w systemie kart dznurkowanych Do-
kumentacja techniczna procesu przetwarzania danych. Cz.
2—4 zawieraja przyklady do opracowania p:zez uczestni-
kow grup studenckich, Odnoszg sie one do zagadnien gos-
podarki materialowej, pracy i placy oraz statystyki zatrud-
nienia.. Dwa " pierwsze przyklady beda obliczone ' na zesta-
wie maszyn firmy Aritma, zas ostatni firmy Bull, Kazdy
przyklad zawiera m. in.: zalozenia ogoblne, warunki umowy,
wyciggi z katalogu indeksu, mstrukcje technologiczne, wa-
runki: i formy procesu nauczania, zestawxeme danych do
dziurkowania przez stacje maszyn liczgco-analitycznych. itp.
Przyklady z zakresu mechanizacji przetwarzania danych w
systemie kart dziurkowénych majgq stanowié pomoc dydak-
tyczng dla studentéw kierunku przetwarzania danych' oraz
uczestnikoéw studium podyploi’nowego. Celem jest ulatwienie
zainteresowanym procesu przyswajania wiadomo$ci z za-
kresu budowy z dzialania okre$lonych maszyn, opanowania
zasad ich obsltugi, ‘programowania pracy i projektowania
przetwarzania danych w systemie kart dziurkowanych.

ERRATA

Przepraszamy goraco Autorow i CzytelnikOw za przeoczenia
W publikacjach w zeszycie nr 8/68 naszego czasopisma:

W artykule pt. »Oznaczenia do schematow blokowych: sto-
sowane w projektach SEPD” (str. 4) Marii Pakulskiej —
przy nazwie miejsca pracy Autorki — ZETO — pominieto:
Biuro Studiow i Projektow Systeméw Elektronicznego Prze-
twarzania Danych.

w teksc1e_1rtykulu Andrzeja Targowskiego ,,0 projekto-
waniu i dokumentacji systemow automatycznego przetwarza-
nia iuiprmacji." tam, gdzie mowa o ,,jednostce przetwarza-
nia’ ‘powinno byé konsekwentnie pisane ,,0gniwo prze-
twarzania (OP)”.



