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Niektóre problemy rozwoju 
elektronicznej techniki obliczeniowej 
do celów zarządzania w Polsce
Znaczenie stosow ania elektronicznej technik i obli­
czeniowej dla rozw oju gospodarczego k ra ju  znalazło 
swój w yraz w  sform ułow aniach Tez K om itetu C en­
tra lnego  n a  V Z jazd PZPR.
W ytyczając zasadnicze k ie runk i rozw oju gospodarcze­
go na la ta  1971—75 Tezy m.in. stw ierdzają, , że „Roz­
wój nowej technik i pow inien koncentrow ać się głów­
n ie  n a  au tom atyzacji procesów w ytw órczych, szerokim  
stosow aniu urządzeń elektronicznych, rozw oju p ro ­
dukcji w łókien  sztucznych i tw orzyw  syntetycznych 
oraz zastosow aniu elektronicznej technik i obliczenio­
w ej.”

Tezy podkreśla ją , że „Jednym  z zasadniczych w a ru n ­
ków  system atycznego i dynam icznego rozw oju gospo­
dark i socjalistycznej, a także je j w ysokiej efek tyw ­
ności je s t s ta ły  postęp w m etodach p lanow ania i za­
rządzania...”
W p lanow aniu  cen tralnym  i na w szystkich szczeblach 
gospodarki narodow ej konieczne jest doskonalenie 
m etod bilansow ania, dokonyw anie b ilansu przepływ ów  
m iędzygałęziow ych i rozpoczęcie praktycznego stoso­
w ania op tym alizacji planów.
W zrost spraw ności system u ekonom icznego w iąże się 
ze zw iększeniem  sam odzielności i elastyczności p rzed ­
siębiorstw  oraz w prow adzeniem  uspraw nień  w  za- . 
rządzaniu  przem ysłem . Nieodzownym w arunk iem  tych 
uspraw nień  — jak  podkreśla ją  Tezy — pow inno być 
w zm ocnienie kon tro li sprzężonej z rac jonalnym  plano­
w aniem . D ysponow anie szybką in form acją o odchyle­
niach przebiegu p rac od p lanu  pozwoli kierow nictw u 
na bieżące dokonyw anie korek t w  działaniu, a w razie 
potrzeby — k o rek t w  planie.
N aw iązując do Tez Zjazdow ych należy podkreślić 
kluczow ą rolę, jak ą  odgryw a w ich rea lizacji e lek ­

troniczna technika obliczeniowa. U pow szechnienie je j, 
w prow adzenie do przedsiębiorstw , b ranż i całych ga­
łęzi gospodarczych stanow i konieczny w aru n ek  po­
stępu ekonom icznego.

D okonując ¡przeglądu obecnego stanu  ETO n a  tle  sfo r­
m ułow anych celów, szczególnie w iele uw agi należy 
poświęcić rozw ojow i elektronicznych m aszyn cyfro­
wych do p rze tw arzan ia  danych, w ykorzystyw anych do 
celów zarządzania.

Dotychczasowy rozwój ETO

Historycznie, rozw ój elektronicznej technik i oblicze­
niow ej w  Polsce d a tu je  się od roku 1959, kiedy w  k il­
ku krajow ych ośrodkach naukow o-konstrukcyjnych  
uruchom iono pierw sze m odele elektronicznych maszyn 
cyfrowych. W następnych la tach  po jaw iają się p ie rw ­
sze produkow ane sery jn ie m aszyny ZAM-,2 w  In sty ­
tuc ie  M aszyn M atem atycznych oraz UMC-1 i  ODRA 
1003, a następn ie  ODRA 1013 w Zakładach BLWRO 
w e W rocławiu.
O kres ten  — pierw szy w  rozw oju  ETO m ożna zam ­
knąć rokiem  1987.
Te „m ałe” m aszyny, przeznaczone do obliczeń nauko- 
w o-technicznych znalazły licznych użytkow ników . 
Spośród zainstalow anych w  k ra ju  95 m aszyn tych 
typów  — '449/o znalazło zastosow anie w  przem yśle i in ­
sty tu tach  naukow o-badaw czych, 45% — w  szkolnic­
tw ie, 11% — w ośrodkach usługow ych, zaspokajając 
pierw sze potrzeby  przede w szystk im  w  zakresie szko­
lenia kadry  użytkow ników  i p rog ram istów -m atem aty - 
ków. Skierow anie ponad 65 tych  m aszyn n a  eksport 
pozwoliło nam  zająć drugie m iejsce, jako producenta 
w  k ra jach  obozu socjalistycznego (poza ZSRR).
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Jednocześnie pojaw iły  się w  k ra ju  m aszyny z im portu
o nieco w yższych param etrach  pracy  i dysponujących 
znacznie bogatszą b ib lio teką program ów  (URAŁ 2, 
ELLIO TT 803,, GIER).

Łącznie k rajow y  p a rk  EMC, przeznaczonych w  za­
sadzie do obliczeń, posiadał na koniec roku  1967 
103 maszyny.

Początek rozw oju  ETO do celów zarządzania dało za­
instalow anie w  la tach  1963—66 w  W arszaw ie trzech 
im portow anych m aszyn do p rze tw arzan ia  danych:

® NCR 315 w  C entrum  Elektronicznym  M inisterstw a 
F inansów  w  NBP, w  k tó rym  po sta rannym  przygoto­
w an iu  system ow ym  prow adzone są p race  m .in. w  za­
k resie  codziennej księgowości obro tów  n a  rachunkach  
bankow ych (NBP) i oszczędnościowych (PKO), planu 
kasowego i spraw ozdaw czości budżetow ej;

•  IBM  1440 w  Zakładzie Obliczeniowym  ZOWAR, n a ­
leżącym  do sieci ośrodków  usługow ych Zakładów  
E lektronicznej T echniki O bliczeniowej, w  k tó rym  w y ­
konyw ane są liczne p race  z dziedziny p lanow ania p ro ­
dukcji i  gospodarki m ateria łow ej d la  ponad dw udzie­
stu  zakładów  przem ysłow ych re jo n u  W arszawy, po 
przygotow aniu ich głów nie przez w łasny  zespół p ro ­
jek tan tó w  system ów  i program istów ;
® ICT 1300 zainstalow ana w  C en tralnym  O środku 
D oskonalenia K ad r K ierow niczych — początkowo do 
celów szkoleniowych, obecnie w  znacznej m ierze 
rów nież do p rac użytkow ych, przygotow anych przez 
zespoły pracow ników  innych zakładów  lub też w spól­
n ie  opracowanych.
W szystkie te  ośrodki po p ierw szym  roku  p racy  m a­
szyn były odpowiednio w ykorzystane. Z akres w ykony­
w anych p rac  obejm ow ał zarówno bardzo rozbudow ane 
system y eksp loatacy jne (do 35 typów  w ydruków  koń ­
cowych), jak  i problem y z zakresu  optym alizacji w 
różnych dziedzinach gospodarczych. Jednocześnie p ro ­
w adzą działalność szkoleniową. N iezależnie od ko­
rzyści uzyskanych z w drożenia system ów  elektronicz­
nego prze tw arzan ia  danych do przedsiębiorstw  pro­
dukcyjnych i  usługow ych oraz obliczeń optym aliza­
cyjnych, ośrodki te  osiągnęły szybko pełną ekono­
m iczną opłacalność usług.
Pow ołany w  roku  1964 U rząd Pełnom ocnika Rządu 
d.s. E lek tron icznej Techniki O bliczeniow ej utw orzył 
organizację k rajow ych  ośrodków  usługow ych ZETO 
(Zakłady E lektronicznej Techniki Obliczeniowej). 
Oprócz Z akładów  O bliczeniowych, organizow anych we 
w szystk ich  m iastach  w ojew ódzkich pow stało w  ram ach  
ZETO Biuro S tud iów  i  System ów  EPD. Zadaniem  tego 
B iura je s t opracow yw anie i  w drażan ie  w  zakresie 
zarządzania system ów  EPD  o dużym  znaczeniu gospo­
darczym , a szczególnie o pow tarzalnym  charak terze. 
P row adzi też ono p race  stud ialne , dotyczące zarówno 
organizacji system ów  zarządzania, jak  i technologii 
p rze tw arzan ia  danych. P race  tego typu uzupełn ia ją 
zakres działalności, rozw ijany  przez Zakłady Oblicze­
niow e ZETO.

L ata 1967—68 można uważać za przełom ow e w  roz­
w oju ETO. W zakresie m aszyn do obliczeń naukow o- 
-technicznych rozpoczęto produkcję se ry jn ą  średn ie j 
w ielkości EMC ODRA 1204 o szybkości działan ia od­
pow iadającej poziomowi europejskiem u. Uruchom iono 
m ałosery jną produkcję m aszyn do p rze tw arzan ia  da­
nych ty p u  ZAM-41 Z, wyposażonych w  pam ięci na 
taśm ie  m agnetycznej, opracow ane w  in sty tu c ie  M a­

szyn M atem atycznych (1MM). Przystąpiono do p ro ­
dukcji, oprócz pam ięci taśm ow ych, d ru k arek  w ie r­
szowych, czytników  i dziu rkarek  taśm y papierow ej.

Zakłady ELW RO przygotow ują przeznaczoną do p ro ­
dukcji EMC ODRA 1304 — do p rze tw arzan ia  danych.

W zw iązku z coraz gw ałtow niejszą potrzebą w prow a­
dzania ETO do zarządzania w  naszych ośrodkach re ­
sortow ych, branżow ych i zakładow ych podjęto  decyzję 
(częściowo zrealizow aną) zakupienia ok. 20 m aszyn 
do p rze tw arzan ia  danych ze Zw iązku Radzieckiego 
i k ra jó w  kapitalistycznych, w  tym  rów nież na jn o w ­
szych m aszyn trzecie j generacji (na obw odach scalo­
nych).
P lany  przew idyw ały , że dla praw idłow ego rozw oju 
ETO w  zakresie zarządzania należy zainstalow ać w  la ­
tach 1968—70 50 elektronicznych m aszyn cyfrowych 
do p rze tw arzan ia  danych (głównie p ro d u k cji k ra jo ­
wej), pew nej liczby m aszyn do obliczeń num erycznych 
oraz zestaw ów  m aszyn analitycznych.
W zw iązku z ograniczeniem  w  osta tn im  czasie im p o r­
tu  m aszyn analitycznych, w ynikającym  m .in. z n ie- 
celowości organizow ania po roku  1970 now ych ośrod­
ków  opartych  o techn ikę k a r t dziurkow anych, należa­
łoby dodatkowo zwiększyć p lan  instalow ania m aszyn 
elektronicznych.
Realizacja ty c h  zam ierzeń napo tyka jednak  na obiek­
tyw ne trudności uruchom ienia w  k ró tk im  czasie p ro ­
dukcji stosunkow o znacznej liczby EMC do p rze tw a­
rzan ia danych, a w  szczególności koniecznych u rzą­
dzeń w spółpracujących.
Z uw agi n a  to, że w  okresie  najbliższej p ięcio latk i po­
w inien nastąp ić  znacznie zwiększony w zrost s ta n u  
m aszyn do p rze tw arzan ia  danych, dla zabezpieczenia 
praw idłow ego ich w ykorzystan ia niezbędne jest zrea­
lizow anie zam ierzeń p lanow anych do 1970 roku . O zna­
cza to , że n iedobór m aszyn k rajow ych  pow inien być 
pok ry ty  pow iększonym  im portem , a oceniając nasze 
możliwości dewizowe, w  p rak tyce m aszyn radziec­
kich typu  MIŃSK.
Do tego poglądu przychyliło  się już szereg reso rto ­
wych i zakładow ych ośrodków  EPD i w  zw iązku z tym  
podejm ow ane są już s ta ran ia  zabezpieczenia dodatko­
w ej pu li środków  dewizowych.

Kierunki zastosowań

Próby  działań na odcinku w ykorzystan ia ETO do 
p rze tw arzan ia  danych czynione przed  rokiem  1965 
przez n iek tó re  ośrodki w oparciu  o n ieprzystosow ane 
do tych  zadań m aszyny do obliczeń num erycznych — 
znalazły w roku  1965 możliwości przeprow adzenia 
pierw szych doświadczeń na w łaściw ych m aszynach do 
p rze tw arzan ia  danych: NCR-315 i ICT-1300, a n a ­
stępnie na IBM-1440.

Z akup trzech  pierw szych m aszyn z im portu  (ICT, NCR 
i IBM) pozwolił n a  przeszkolenie i zdobycie dośw iad­
czeń przez p ro jek tan tó w  system ów  i p rogram istów  
EMC. Um ożliwiło to nielicznej początkow o kadrze 
skonfrontow anie w łasnych  koncepcji z nowoczesnym i 
rozw iązaniam i i stosow aną technologią p rzetw arzan ia 
danych, a ta k ż e  pozwoliło zorganizow ać dalsze szkole­
n ie w  k ra ju .
Należy zaznaczyć, że rów nolegle rozw ija ła  się kadra  
specjalistów  w  zakresie oprogram ow ania m aszyn 
(głównie m atem atyków ) oraz p ro jek tan tów  system ów
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p rze tw arzan ia  danych w zakładach przem ysłow ych 
(przede w szystkim  w oparciu  o techn ikę k a r t dziurko­
w anych).
Na uw agę zasługują dwa rozw ija jące się k ie runk i 
opracow yw anych system ów . P ierw szy — oparty  na 
istn iejących  m etodach zarządzania i posługujący się 
środkam i ETO w  celu przyśpieszenia i u łatw ienia 
czynności w ykonyw anych przy użyciu innych m aszyn 
(np. średniej lub  w ielk iej m echanizacji).

W zakresie  tem aty k i obejm uje on tak ie  prace, jak:
•  ew idencja stanu  obrotów  m agazynowych
•  ew idencja m ateria łó w  zużytych w  produkcji
•  ew idencja i s tru k tu ra  środków  trw ałych  p rzed ­
siębiorstw a
•  rozliczanie robocizny bezpośredniej d pośredniej
•  opanow yw anie lis t plac robotników  i pracow ników  
um ysłowych
© planow anie ogólnozakładow e i m iędzyw ydziałow e 
(roczne i kw artalno-m iesięczne)
•  p lanow anie  pracochłonności zadań w  rozbiciu na 
w ydziały i stanow iska.
P race tego rodzaju  m ogą być w  dalszym  etapie roz­
budow ane i stać  się m odułam i system ów  zarządzania 
w  poszczególnych agendach działalności przedsię­
b iorstw a. P rzy jęcie k ie runku  na uruchom ienie takich  
p rac pozw ala szybko wdrożyć ETO, gdyż nie w y m a­
gają one dłuższych p rac  organizacyjno-program ow ych, 
a w  szczególności czasochłonnych ana liz  i opracow ania 
skom plikow anego system u.
D rugi k ie runek  zakłada z góry w prow adzenie now ych 
m etod p rze tw arzan ia  inform acji, potrzebnych dla za­
rządzania, początkowo w  odniesieniu do głównych 
agend działalności p rzedsięb iorstw a (produkcja, m a­
gazyny i zaopatrzenie, kadry  itp.). O pracow any sy ­
stem  posiada dość głęboki system  in tegracji, tj .  ko­
rzysta  z m ożliw ie źródłow ych danych w ejściow ych 
i w ew nętrzn ie  przechow yw anych zbiorów i opraco­
w u je  na ich podstaw ie i  w  określonym  reż im ie  in ­
dyw idualne w yn ik i dla zainteresow anych działów 
i szczebli k ierow nictw a. K ierunek  ta k i w ym aga dość 
rozległych badań  w stępnych i usta leń  dokonanych 
z zain teresow anym i odbiorcam i w yników  oraz w pro ­
w adzenia nowych elem entów  do organizacji zarządza­
nia.
Z n a tu ry  rzeczy k ierunek  ten  w ym aga dłuższych p rac 
przygotow aw czych; ta k ie  rozbudow ane, kom pleksow e 
system y są realizow ane w  n iek tórych  ty lko  ośrodkach. 
N aglące potrzeby k ierow nic tw a i konieczność szybkie­
go w drożenia m aszyn w yraźnie p re fe ru ją  pierw szy 
typ  prac.
N ajbardzie j rozw in ię tą  fo rm ę drugiego k ie runku  
prac stanow ią zin tegrow ane system y inform acji, w 
k tó rych  połączone system y m odułow a tw orzą jednolity  
dla danej jednostk i organizacy jny  Układ bieżącego 
w prow adzania i p rze tw arzan ia  danych w  pełni zaspo­
kajającego  ak tu a ln e  b lisk ie i perspektyw iczne po­
trzeby  k ierow nictw a. Z integrow any system  inform acji 
korzysta zarówno ze w szystk ich  m ożliwych technolo­
gicznych środków  ETO (pam ięci różnych typów , u rzą­
dzenia i łącza tran sm is ji danych itp.), jak  rów nież 
z ap a ra tu  m atem atycznego p rak tyczn ie  w  sposób au to ­
m atyczny, tzri. w ym agający  m inim alnego udziału ope­
ratorsk iego  człowieka. System y ta k ie  w ym agające 
5—8 la t pracy są w  E uropie dopiero w  fazie przygo­
tow ań w zględnie d rażan ia i s tąd  nie p rzew iduję 
się podjęcia p rac  nad  nim i w  bieżącej p ięcio latce,

Obecnie — w roku  1968 — można już mówić o znacz­
nym  postępie w  dziedzinie p ro jek tow ania i w drażania 
nowoczesnych rozw iązań organizacyjnych i  przygoto­
w ania jednostek  gospodarczych do w drażania ETO 
w  zarządzaniu.
W la tach  1965—1968 działalność ta  była prow adzona 
i koordynow ana w  stosunku -do jednostek  podległych 
w  większości resortów . D odatni w pływ  n a  postęp  p rac  
w  tym  zakresie m ają  opracow yw ane dw uletn ie p lany  
resortow e, o p arte  o krajow y program  rozw oju  m echa­
nizacji i au tom atyzacji p rze tw arzan ia  in form acji. Za­
równo plany  resortow e, jak  i k ra jow y program  u sta ­
la ją  zadania rzeczowe w  zakresie p rze tw arzan ia  da­
nych oraz środki potrzebne do ich realizacji.
S tatystyczna analiza k ie runków  zastosow ań w edług 
5-letniego program u w ykazu je następu jącą  s tru k tu rę  
w ykorzystania użytecznego czasu pracy  m aszyn;
9 planow anie 21%
e gospodarka m ateria łow a 18°/o
• opracow anie statystyczne i analizy 18%
• zatrudnien ia i p łace ll^/o
0 koszty i  fin an se 7%
o techniczne przygotow anie produkcji 6c/o
• ew idencja w yrobów 6%
® obliczenia op tym alizacyjne 3%
o inne (obrót tow arow y, środki trw ałe , gosp.
trans, sprzętow a itp.). 10%
A naliza ta  obrazu je  ogólną .tendencję rozw oju  zasto­
sow ań i choć proporcje nie odpow iadają pełnym  po­
trzebom  w  k ie runku  usp raw n ien ia  zarządzania p rze ­
m ysłem  — należy przew idyw ać, że u trzym a się ona 
z m ałym i odchyleniam i w  bieżącej pięciolatce. Z a n a ­
lizy te j w ynika, że szczególny nacisk  w  p lanach  na 
la ta  1969/70 i 1970/71 należy położyć na rozw ój zasto ­
sow ań zw iązanych z technicznym  przygotow aniem  
produkcji o raz z obliczeniam i optym alizacyjnym i, 
k tó rych  udział w  obliczeniach jest zbyt niski.
W pracach  p ro jek tow ych  przew ażają system y jedno- 
tem atyczne — zakładowe. W n iek tórych  resortach  
system y te  dają początek koncepcjom  o szerszym  za­
sięgu — branżow ym , a naw et resortow ym .
Do system ów  branżow ych możemy zaliczyć opracow a­
nia dla p rzem ysłu  węglowego i energetyki, przem ysłu 
okrętow ego, hutniczego, m otoryzacyjnego, dla p rzed­
siębiorstw  budow lano-m ontażow ych, P K P , przem ysłu 
lekkiego, handlu  hurtow ego i inne. T em atyka w y­
m ienionych system ów  branżow ych rozw ija się zazw y­
czaj w ielokierunkow o. Poziom ich in teg racji w  za­
k resie  w zajem nych pow iązań i sprzężeń zw rotnych 
je st nieznaczny.
Do resortow ych system ów  kw alifiku ją  się prace p ro ­
w adzone w  K om isji P lanow ania, w  M inisterstw ie F i­
nansów  i w  GUS.
Dotychczasowe osiągnięcia w  zakresie w drożenia ETO 
w Polsce z pew nością są skrom ne w  porów naniu  
z k ra jam i przodującym i w  te j dziedzinie. Jednakże 
obserw uje się sta łe  rozszerzanie sfery  zastosowań. 
Pow stał korzystny  k lim at do w drażan ia  postępow ych 
m etod zarządzania i  czynnik ten  n ie jest obojętny  dla 
k ierow nic tw a przedsięb iorstw  p rzy  podejm ow aniu  
trudnych , noszących znam iona dużego ryzyka, decyzji.

Warunki realizacyjne i założenia ETO w  latach 
1971—75
Rozwój zastosowań ETO w  następnym  S-leciu w du ­
żej m ierze będzie zależał od postępu p rac organ iza­
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cyjno-przygotow aw czych ł w drożeniow ych zrealizow a­
nych do roku  1970.
Jeśli n ie  uda się w  pełn i zrealizow ać zadań objętych 
program em  krajow ym  bieżącego pięciolecia, po­
w sta łe  opóźnienia skum ulu ją  się i pow strzym ają cały 
łańcuch rozw oju ETO: oprogram ow ania maszyn, szko­
len ia k ad r, p ro jek tow ania  i w drażan ia system ów, n a ­
byw ania um iejętności i doświadczeń w  zakresie tech ­
nologii p rze tw arzan ia  danych itp . U legną ponadto 
zam rożeniu-nakłady  poniesione na p race  organ izacy j­
ne, co stw orzy n iepożądane napięcia na tym  odcinku 
u użytkow ników .
Pom im o te j systuacji reso rty  i p rzedsiębiorstw a będą 
kontynuow ały  p race  przygotow awcze, chociaż tem po 
ich i zakres może zmaleć.

We w stępnych założeniach do program u rozw oju ETO 
na la ta  1971—75 p rzy jm uje  się zainstalow anie w  k r a ­
ju  ok. 400 m aszyn do p rze tw arzan ia  danych, a w  tym  
ok. 50 w  sieci ZETO.
W ydatny w zrost w insta lacji p lanu je  się w ostatnich 
la tach , tzn. po okresie nabycia doświadczeń n a  m a­
szynach zainstalow anych w  pierw szych la tach  planu 
5-letniego.
T ak zarysow any rozw ój instalow anych m aszyn w iąże 
się z licznym i problem am i, z k tórych  do najbardzie j 
isto tnych należy spraw a w zrostu  k rajow ej p rodukcji 
m aszyn, a zatem  odpow iednich nak ładów  inw estycy j­
nych. W tym  zakresie w iąże się to rów nież z p rzy­
gotow aniem  produkcji nowoczesnych system ów  m a­
szynowych trzeciej generacji, co — jak  doświadczenie 
w skazuje — w ym aga rozw inięcia szerokiej i opera­
tyw nej w spółpracy  m iędzynarodow ej.

L iczba przew idyw anych do zainstalow ania m aszyn 
w ydaje  się ty lko pozornie ' w ysoka, przeprow adzone 
z reso rtam i w stępne analizy w ykazały  realność tych 
zam ierzeń. Z najdu je  to potw ierdzenie w  porów naniu 
z p rzew idyw aniam i rozw oju  ETO w  innych k rajach  
europejskich , w edług których powyższe liczby w ska­
zu ją n a  bardzo ostrożny szacunek potrzeb.
A nalizując program  rozw oju  ETO od strony  zastoso­
w ań — podstaw ow ym  problem em  je st organizacyjno- 
-system ow e przygotow anie po tencja lnych  użytkow ni­
ków  do skutecznego w ykorzystan ia m aszyn. W ym aga 
to określonej koncepcji w drażan ia  te j technik i w  r a ­
m ach p lanów  resortow ych. D latego pożyteczne w ydaje  
się w ym ienien ie następu jących  podstaw ow ych założeń 
krajow ego p rogram u rozw oju  ETO:
1. P rzy typow aniu  przyszłych użytkow ników  EMC 
należy uw zględnić p rzede w szystk im  duże ośrodki za­
kładow e, a w  p rzypadku  koncen trac ji zakładów  n a le ­
żących do w spólnej lu b  pokrew nej branży  — na 
ośrodki w ielozakładow e.
2. Należy preferow ać ośrodki z w prow adzoną techn i­
ką k a r t dziurkow anych.
3. P rzyjąć, że początkow e p race uruchom ione na EMC 
będą zaspakajały  na jp iln ie jsze  po trzeby  zakładu, 
a rów nocześnie p rzystąp i się do opracow yw ania 
i stopniowego w drażan ia bardziej zaaw ansow anych 
system ów  EPD,

4. Postulow ać przygotow yw anie system ów  pow tarzal­
nych i ko rzy tan ie z typow ych program ów . W tym  
celu należy zwiększyć liczbę opracow ań wzorcowych 
(typowych) w  celu ich adap tacji do przedsiębiorstw  
branżow ych. O pracow ania tak ie  pow inny być w y­
konyw ane w  Biurze S tudiów  i P ro jek tów  SEPD, w

resortow ych kom órkach pro jek tow an ia  system ów  i w 
ośrodkach ZETO. Należy rów nież rozpowszechniać 
ak tua ln ie  u rucham iane system y, jak  np. system  kom ­
pleksow y p lanow ania produkcji, system  opracow any 
dla „ERY” i inne stopniow o je  udoskonalając. S ta je  
się rów nież m ożliwe — w oparciu  o dorobek krajow y  
i dośw iadczenia zagraniczne — usystem atyzow anie za­
sad pro jek tow an ia systemów. O pracow anie ta k ie  po­
winno być w ydane do użytku p ro jek tan tów , o rgan i­
zatorów  i użytkow ników  ETO.
5. Powołać ośrodki EPD, w  szczególności w  zakładach 
średniej w ielkości (1 tys. o 2 tys. ludzi) ze sk ierow a­
niem  ich p rac do eksp loatacji w  ośrodkach usługo­
wych. W ośrodkach tych zorganizować stacje  p rzy ­
gotow ania danych.

6. P race  przygotow aw cze i organizacyjno-system ow e 
pow inny być w  zasadzie prow adzone w yłącznie w  za­
in teresow anych zakładach.
7. Przew idzieć w  p lanach rozw oju w ykorzystanie 
transm isji danych. P rogram y resortow e na lata 
1971—75 będą stopniowo obejm ow ać rozszerzoną te ­
m atykę zastosowań w  k ie ru n k u  bardziej złożonych 
i trudnych  do rea lizacji dziedzin prze tw arzan ia , jak 
np. w ielotem atyczne zagadnienia p rodukcyjne w  re ­
sortach gospodarczych, system y i opera tyw ne zarzą­
dzanie w  przedsiębiorstw ach. P race  tak ie  pow inny 
być uruchom ione w  najbardzie j rep rezen ta tyw nych  
dla poszczególnych gałęzi i branż zakładach. P rzede 
w szystkim  zaś program  um ożliw i szeroką realizację 
system ów  typow ych (standardow ych). Z kolei p rzy­
stąp i się do budow ania system ów  zintegrow anych, np. 
w  przem yśle stoczniowym , hutniczym , energetycznym . 
System y te  pow inny być pogłębione o obliczenia op ty ­
m alizacyjne, pozw alające n a  szybkie uzyskiw anie 
efektów  ekonom icznych, w ykorzystu jące w  znacznym  
stopniu sieć i u rządzenia końcowe tran sm isji danych.

Zagadnienia kadrowe
Ocenia się, że rea lizacja  p rogram u zastosow ań EMC 
do  p rze tw arzan ia  danych w ym agać będzie w yszkole­
nia kad ry  „podstaw ow ej” na uczelniach, w  szkołach 
zawodowych i na kursach  ok. 16 tys. specjalistów , 
w tym :
•  ana lityków  (pro jek tan tów  system u) 4800
•  m atem atyków -num eryków  1000
•  program istów  (w ykształcenie średnie) 6600
® konserw atorów  m aszyn i urządzeń 3600
W zw iązku z tym  niezbędne je s t podjęcie przez M ini­
sterstw o O św iaty i Szkolnictw a Wyższego oraz przez 
reso rty  szczególnie zain teresow ane w  rozw oju  ETO 
odpow iednich przygotow ań program ow o-organizacyj- 
nych w  zakresie szkolenia.

*
Szczupłe ram y niniejszego a rty k u łu  pozw oliły jedynie 
na zarysow anie n iek tórych  fragm entów  program u roz­
w oju  ETO w  Polsce. Szereg zagadnień w  ogóle nie 
zostało poruszonych, jak : oprogram ow anie m aszyn, 
w spółpraca d w ym iana dośw iadczeń zagranicznych 
w  zakresie zastosowań, badań  naukow ych, koordy­
nac ji itp .
N iek tóre prob lem y mogą być kon trow ersy jne, będą 
w ym agały głębszej analizy, bardziej szczegółowego 
rozw inięcia i naśw ietlen ia z różnych punk tów  w idze­
n ia . Nie staw ialiśm y sobie w tym  m iejscu  takiego 
zadania, p ragnęliśm y zasygnalizować rea lny  — n a ­
szym zdaniem  — zakres zam ierzeń i głów ne problem y 
rozw oju  te j dziedziny.
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Ocena krajowych systemów automatycznego przetwarzania danych 
ze szczególnym uwzględnieniem niektórych wybranych systemów”

A utor przedstawia ogólną k lasyfikac ję system ów  przetwarzania danych i podejmuje  
próbę oceny eksploatowanych w  Polsce system ów  APD. Rozważa możliwości tech­
niczne zainstalowanych EMC i wyraża pogląd, że w  istniejących w arunkach  je d y ­
n y m  rea lnym  rozwiązaniem sys tem y typu  przetwarzania transakcji w  reżimie  
partiowo-okresowym  (batch Processing). Po przeanalizowaniu s truk tu ry  poszczegól­
nych pro jektowanych  i eksploatowanych w  kra ju  system ów  APD, ocenia rozwiąza­
nia technologiczno-organizacyjne sys tem ów  i przygotowanie organizacyjno-projek-  
towe uży tkow n ików .

1. Modele SPD i przyjęte ograniczenia w  ocenie ja­
kości system ów APD

K ażda p róba oceny jakościowej s ta n u  określonego 
zjaw iska jest kon trow ersy jna , a w  szczególności t a ­
kiego zjaw iska, jak im  są k ra jow e system y A utom a­
tycznego P rze tw arzan ia  D anych (APD).
P róba oceny przedstaw iona w  tym  arty k u le  je s t na 
pew no bardzo uproszczona. Z tego w zględu należy 
przeprosić ty ch  w szystkich autorów  i użytkow ników , 
k tórych  system y zostaną tu  pom inięte. W ty ra  o p ra ­
cow aniu nie chodzi o suche w ym ienienie „co się  ro b i”, 
a raczej o uw ypuklen ie tendencji „jak  się  p ro jek tu je  
i eksp loa tu je”.
Ocena k rajow ych  system ów  APD została dokonana 
na podstaw ie  p rób  po rów nan ia  z rozw iązaniam i za­
granicznym i. W chw ili obecnej m ożna w yróżnić w 
św iecie 4 m odele system ów  p rze tw arzan ia  danych 
(SPD), p rzy  czym za k ry te riu m  ich rozróżnienia 
przy jm ujem y rozw iązania zapew niające:
a) zin tegrow anie tem atycznych  podsystem ów  p rze­
tw arzan ia  danych (PD) w  oparciu o koncepcję „w spól­
nych danych podstaw ow ych” (common data base) 2) 
oraz scalen ie nadaw cy i odbiorcy in fo rm acji z m aszy­
ną m atem atyczną za pom ocą sieci tran sm isji danych 
i zróżnicow anych urządzeń „końcow ych”, tzw . te rm i­
nali;
b) optym alizow anie n iek tó rych  w ęzłów  PD, m in .  
na drodze stosow ania odpow iednich m etod m a tem a­
tycznych lub  dzięki zautom atyzow anem u w ydaw aniu  
„raportów  odchyleń” z zapro jek tow anym i w arian tam i 
decyzji (i skutków ), k tó re  należy podjąć dla poszcze­
gólnych „w y ją tków ”. P ro jek tow an ie  decyzji odbyw a 
się za pom ocą tech n ik  sym ulacyjnych.
D alej 'będziemy w  sk rócie  nazyw ali system y w y ­
łonione w edług k ry te r iu m  pierw szego — „zintegro­
w anym i”, a w edług drugiego — „in fo rm acy jnym i”. 
Posługując się pow yżej p rzy ję tą  konw encją — m ożna 
p rzedstaw ić ogólny uk ład  k lasy fikacy jny  system ów  
Autom atycznego P rze tw arzan ia  D anych (APD), jak  
w tablicy  I.
Tak zdefiniow ane m odele SPD  staw iają  odpowiednie 
w ym agania w obec sp rzę tu  ETO. W ym ienim y ty lko  
dw a z w ażniejszych:
1. Dla system ów  zintegrow anych: bieżące ak tualizo ­
w anie „w spólnych danych podstaw ow ych” odbyw a się 
dzięki sieci tran sm is ji danych  i m aszyn m atem atycz­
nych z pam ięcią z w yryw kow ym  dostępem  (obecnie 
głów nie dyskową). T aki reżim  działania w ym aga zdu­
blow ania urządzeń podstaw ow ych, innym i słowy po­
lega on na u tw orzen iu  system u m aszyn bliźniaczych.
2. Dla system ów  inform acyjnych: technik i sy m u lacy j­
ne w ym agają szybszych m aszyn.

*) R efera t wygłoszony przez A utora na k o nferencji zorga­
nizow anej przez NOT i ZETO w  dniu  6 czerw ca 1968 r. 
w Gliwicach.
:) K oncepcja lansow ana osta tn io  przez P rogram  Badawczy 
konsu ltacy jnej firm y  DIEBOLD, biorąca rodowód w  k o n ­
cepcji tzw. „scalonej k a rto tek i” , k tó ra  om aw iana jes t przez 
R. G. C ahninga w książce „ Insta lling  E lectronic D ata P ro ­
cessing System s” John  W illey, 1957 r.

Robimy dalsze założenie, w edług którego uw zględniać 
będziem y przede w szystkim  tylko te  system y, k tó re  
„naw iązały” k o n ta k t z zainstalow anym i w  k ra ju  m a ­
szynam i do prze tw arzan ia  danych. Przypom nieć w a r ­
to, że są to tak ie  m aszyny, j a k 3): Seria  300 MCT 
(COZO), NCR 315 (NBP), ICT 1300 (CODKK), IBM 1440 
(ZETO-ZOW AR), GAMMA-10 (H uta Lenina), M IŃ SK - 
-22 (ZETO w K atow icach, W rocław iu i Poznaniu 
oraz w  K om isji P lan o w an ia  przy Radzie M inistrów), 
ICT 1904 (ZETO w  Gdyni), ICT 1905 (GUS) oraz n a d ­
chodzące ICT 1903 (PKP), ICT 1904 (Zakłady Radiowe 
im. K asprzaka) oraz system  EEC 4-50 (CENTRO- 
STAL-HPM OA) 4), jak  rów nież k ilk a  innych.
Pod koniec bieżącego roku  będziem y m ie li 17 m aszyn 
do p rze tw arzan ia  danych 5).
Z pobieżnego p rzeg lądu  tych  m aszyn w ynika, że ty l­
ko dw ie m aszyny posiadają m asow ą pam ięć i z. w y ­
ryw kow ym  dostępem : NCR 315 (na k a rta ch  m agne­
tycznych) i IBM 1440 (na dyskach m agnetycznych). 
Pozostałe — z w y jątk iem  Serii 300 MCT i GAMMA 10

Tablica I

SYSTEMY INFORMACYJNE

- +  - .
SYSTEMY

ZINTEGRO­
WANE

 ̂- PT (TP, DP) SIK (MIS)

■+ ZSPD (IDP) ZSIK (IMIS)

Ogólny układ klasy fik acy jn y  m odeli SPD
O bjaśnienia skrótów  (w naw iasach sk ró ty  według te r ­
m inologii angielskiej):
PT — Prze tw arzan ia  T ransakcji (T P-transaction  pro­

cessing, lub D P-data processing)
ZSPD — Z in tegrow any SPD (IDP-Integrated Data 

Processing)
SIK —  System  Inform acy jny  K ierow nictw a (MIS-Ma- 

nagement In formation  System )
ZSIK — Z integrow any SIK (IMIS — Integrated MIS)

posiadają o rien tację  taśm ow ą. Z tego w ynika, że k o n ­
cepcja „w spólnych danych podstaw ow ych” z p u nk tu  
w idzenia technicznego m ożliw a je s t do zrealizow ania 
ty lko w  oparciu o te  dw ie m aszyny. B rak  sieci t r a n s ­
m isji danych, dostęp do niej w ielu  różnych użytkow ­
ników, a tak że  b rak  dla nich dublerów  — uniem ożli­
w iają  opracow anie i eksploatow anie system ów  z in te ­
growanych.
Z dalszej analizy m ożliw ości techniczno-organizacyj­
nych om aw ianych m aszyn nasuw ają  się następu jące  
spostrzeżenia:
£) W edług kolejności p rzekazania  do eksp loatacji.
O Seria MCT 300, n ieuznaw ana przez n iek tó ry ch  fachow ców  
za m aszynę m atem atyczną, posiadającą pam ięć operacyjną, 
bęben m agnetyczny, au tokod  do obliczeń num erycznych, 
au tokod  do PD — nie może być jed n ak  uznana za m nożarkę 
lub tab u la to r, stąd  zaliczono ją do m aszyn m atem atycznych. 
W przeciw nym  razie w szystkie ODRY i UMC m usiałyby 
zostać zakw alifikow ane jak o  tzw . „elek tron iczne daleko­
pisy” (?!)
s) Nie licząc m aszyn k ra jo w y ch  ZAM-41.
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1. W iększość m aszyn p racu je  bądź będzie pracow ała 
w  system ie usługow ym  dla w ielu  użytkow ników  (w łą­
czyć tu  ¡można oprócz ośrodków  ZETO, rów nież 
CODKK, NBP, COZO, P K P , Z ak łady  R adiow e im . 
K asprzaka, a praw dopodobnie rów nież w  hu tn ic tw ie  
(HPMOA)).
2. N ie m a in sta lac ji w łączonych do bieżącego s te ro ­
w ania działalnością podstaw ow ą obiektu .
3. Insta low ane m aszyny zaliczają się  obecnie do m a ­
szyn „w olnych”, znajdu jących  się  pom iędzy m aszyna­
m i „m ałym i” i „średn im i”. K orzystanie z techn ik  sy- 
m ulacyjnycch je st w  zw iązku iz ty m  ograniczone. Z 
w y jątk iem  stosow ania m etody M onte-C arlo  w n ie k tó ­
rych  obliczeniach p ro jek tow ych  — m etody tego typu 
n ie są  p rak ty czn ie  w  k ra ju  stosow ane.
Oznacza to, że w  k ra ju  n ie  posiadam y jeszcze an i sy ­
stem ów  „zintegrow anych”, an i „inform acyjnych”. 
System y eksploatow ane zaliczyć należy do tzw. p rz e ­
tw arzan ia  tran sa k c ji w  reżim ie partiow o-okresow ym  
(batch-processing). W ydaje się, że w  obecnych w a ru n ­
kach  je st to jedyne do przy jęcia  rozw iązanie. O bser­
w uje  się  obecnie jednak , że w ielu  au to rów  i uży tkow ­
ników  sw oje system y charak te ryzu je  jako  zin tegro­
w ane. N ie przeszkadza to dopóki n ie  p rzenosi się  d y s­
kusji do k ręg u  fachowców . Również często w ystępuje 
zjaw isko n ieodróżniania system ów  pro jek tow anych  
od eksploatow anych. In tensyw na rek lam a potęguje 
za tarc ie  tak iego  podziału , a w drożenie system u do 
eksp loatacji p rzesta je  być naczelnym  zadaniem .

2. Struktura projektowanych i eksploatowanych w  
kraju system ów APD
Zgodnie z  poprzednim i w yw odam i m ożem y s tw ie r­
dzić, że n in ie jsza  ocena 'krajow ych system ów  APD 
dotyczy zagadnień, k tó re  w  niedużym  procencie po ­
k ry w a ją  po trzeby  krajow e. S taw ia  to  w  odpow iednim  
św ietle  cały problem  i potrzebę szybkiego rozw oju 
ETO.
Dzieląc S P D e) dowolnego ob iek tu  gospodarczego na 
części składow e, jak  podano w  tab licy  II  — okaże się, 
że:
1. W szystkie części sk ładow e SPD są  w  Polsce re a li­
zow ane (opanowane), lecz nie w  jednym  obiekcie 
(przedsiębiorstw ie)
2. W iększość opanow anych system ów  APD dotyczy 
zagadnień ew idencyjnych.
S ystem y m odelu „P T ” m ożna rów nież podzielić na:
a) jednotem atyczne bez pow iązań m iędzytem atycz- 
nych
b) w ielo tem atyczne z pow iązaniam i m iędzytem a- 
tycznym i.
Do p ierw szej g rupy  zaliczym y system y realizow ane w:
CBR — P rzem ysłu  Węglowego i B udow nictw a
COZO — P K P
N BP
GUS
Do drugiej grupy  zaliczym y system y realizow ane dla 
obiektów  o skom plikow anym  procesie p rodukcyjnym , 
w  szczególności dla zakładów  przem ysłow ych (MPM, 
MPC, M PCH, MPL) 7>.
COZO — PK P. Sieć obliczeniow a P K P  posiada w ielo ­
le tn ie  dośw iadczenie w  zak resie  m echanizacji oraz 
stosow ania Serii 300 MCT (na 3 zm iany) do m asow e­
go PD ew idencyjno-statystycznych . W zw iązku z in ­
stalow aniem  ICT 1903 p row adzone są  p race  nad  sy ­
stem em  APD w  gospodarce m ateria łow ej. System  m a 
objąć: 2246 m agazynów , 150 000 aso rtym entów  m a te ­
riałow ych, 100 000 transakcji/dz ień .
W artość dziennego zużycia m ateria łów  w ynosi 20 m in  
złotych (w artość m aszyny). T em atyka system u sk ła ­
dać się m a z  ew idencji obrotów , analizy  zapasów, 
rozliczenia kosztów  zużycia m ateria łów , kon tro li cen, 
zestaw ień sta tystycznych  i specjalnych. P K P  posiada 
w drożone: indeks m ateria łow y, sym bolikę i obieg  do­
kum entacji. Część opracow ań w ykonyw ana jest na 
m aszynach analityczno-liczących w  terenow ych ośrod­
kach obliczeniowych.

■) Dla m odelu „P T ” (patrz  tab lica  I).
') Dane w  nin iejszym  a rty k u le  zaczerpnięto  z nadesłanych 
na K onferencją  G liw icką refera tów .

Tablica II

P lan o ­
w anie

Ewi­
den cja

O ptym a­
lizacja

1. Obliczenia p ro jek tow e X X X

2. Technologiczne przy­
gotow anie działalności 
podstaw ow ej X X X

3. M ateriały X X X

4. Z atrudn ien ie X X X

5. Proces podstaw ow y 
(np. p rodukcja , tra n s ­
port, w ydobycie, obrót 
tow arow y) X X X

6. Rozliczenia (finansowe, 
księgowe, kosztowe) X X X

7. Środki trw a łe  (sprzęt 
i obiekty) X X X

8. W yszukiw anie in fo r­
m acji naukow o-tech­
nicznych X X X

9. R ó ż n e X X X

Uwaga: znak X oznacza realizow any w k ra ju  odcinek
APD

GUS posiada za in sta low aną m aszynę ICT 1905, k tó ­
rą  zam ierza w ykorzystać w  najbliższym  sp is ie  po­
w szechnym . P onad to  posiada w ielo letn ie  dośw iad­
czenie w  m echanizacji p rac  sta tystycznych  w  g łów ­
nych i terenow ych stac jach  obliczeniow ych m aszyn 
analityczno-liczących.
Przedstaw iony  n a  K onferencję w  G liw icach re fe ra t 
GUS om aw ia p ro jek tow any  proces technologiczny 
p rze tw arzan ia  dla system u s ta ty s ty k i hand lu  zag ra­
nicznego. D ane będą nadsy łały  cen tra le  han d lu  za­
granicznego w  postaci fa k tu r  im portow anych i eks­
portow ych. Na m arg inesie  w arto  w spom nieć o eks­
ploatow anym  od w ielu  m iesięcy na IBM  1440 podob­
nym  system ie d la  cen tral: M etalexport, V arim ex, Me- 
tronex , U niw ersał, E le k tr im 8). System  bazuje n a  tym  
sam ym  kom plecie danych, co GUS. W w yniku  p rze ­
tw arzan ia  pow sta je  10 tabulogram ów .
P rzy  okazji w arto  rów nież nadm ien ić o potrzebie 
koordynacji w  tym  zakresie. P ro jek tow any  przez GUS 
system  jest przystosow any do po trzeb  M inisterstw a 
H andlu  Zagranicznego i innych w ładz cen tralnych . 
N atom iast n ie  je s t nastaw iony  n a  przygotow yw anie 
dokum entów  używ anych p rzez  cen tra le  hand lu  zag ra­
nicznego w  k o n tak tach  z dostaw cam i, bankam i, za­
granicznym i przedstaw icie lstw am i handlow ym i. P ro ­
blem  oczywiście sporny, w yn ikający  z innej ro li GUS, 
niem niej w a rt zastanow ienia w  sy tuacji poważnego 
niedoboru m aszyn.
NBP posiada zainstalow aną m aszynę NCR 315, za p o ­
mocą k tó rej zautom atyzow ał elem enty  księgowości w  
dwóch oddziałach m iejskich  w  W arszawie, przy  czym 
w  jednym  z tych oddziałów  w ykorzystyw ano już m a ­
szyny analityczne. In fo rm acje  źródłow e p o w sta ją  na 
perfosum atorach  ADDO. P rze tw arzan ie  odbyw a się  w 
cyklu dziennym  i okresow ym . System  sk łada się z 32 
program ów  opracow anych przez 9 osób w  ciągu 1,5 
roku. O becnie rozw aża się m ożliwość zoptym alizow a­
nia tych program ów . P racę nad system em  rozpoczęto 
w 1963 roku. Rozpoczęcie obsługi pierw szego oddziału 
b anku  (bez dublow ania prac) nastąp iło  w  dniu  l.IV .
1966 roku.
NBP posiada, prócz w ym ienionej m aszyny, rozbudo­
w aną s tac ję  m aszyn analitycznych, w zm ocnioną k la ­
sycznym  zestaw em  S erii 300. O ceniając p rzygo tow a­
nie i system y te j grupy  użytkow ników  należy  s tw ie r ­
dzić, że:
1. U żytkow nicy typu  C en tralnych  B iur Rozliczeń 
(CBR) posiadają  najw iększe w  k ra ju  dośw iadczenia 
w  p rze tw arzan iu  m asow ych danych na m aszynach

*) W itold D uszyński — „A nalizow anie efektyw ności eksportu  
na IBM 1440” — „M aszyny M atem atyczne” n r 4.'1968.



analitycznych. Od szeregu la t prow adzą dośw iadcze­
nia z eksperym entalnym i system am i na EMC (CBR 
P rzem ysłu  Węglowego i CBR Budow nictw a). Zostało 
opanow anych szereg trudności, w spólnych dla m echa­
nizacji i au tom atyzacji w  te j g rupie użytkow ników .
2. T em aty  w ybrane do p rze tw arzan ia  są dobrze zdefi­
niow ane i z n a n e 9). Sym bolika, w zory i obieg doku­
m entów  od daw na w drożone są w praktyce.
3. N ajw iększe trudności w ystępują w  pierw szych 
dwóch la tach  eksp loatacji m aszyn — głów nie w  opa­
now aniu  przez personel znajom ości posług iw ania się 
standardow ym  oprogram ow aniem  producenta. P ro ­
blem  ten  typow y je st dla ‘każdego nowego ośrodka 
obliczeniowego.
4. N ależałoby się spodziew ać, że w  niedługim  czasie 
NBP, GUS, dysponujące chyba najlepszym i m aszyna­
m i m atem atycznym i z im portu, a także K om isja P la ­
now ania — przystąp ią  do realizow ania bardziej za­
aw ansow anych system ów  w  sk a li m akroekonom icznej. 
Zdefin iow ania tego itypu problem ów  należałoby ocze­
kiw ać od (Instytutu F inansów , In sty tu tu  P lanow ania
i branżow ych departam entów  cen tra l (zagadnienie 
w arte  zorganizow ania specjalnego sympozjum).
W zakresie  w drażan ia system u „ERY” istn ieje  szereg 
w artościow ych doświadczeń, tym  cenniejszych, że — 
przykładow o — w  A nglii na 2850 zainstalow anych 
m a sz y n 10) ty lko 33 m aszyny zostały w ykorzystane 
do p lanow ania  p ro d u k cji 59 przedsięb io rstw  n ), co s ta ­
now i 1,15% dysponow anego parku .
W Polsce system y tego typu są  eksploatow ane na m a ­
szynach:
»  w  ZOW AR-ze — IBM  1440 (dla FSO — Żerań, ZM 
im. N owotki, W SK — Okęcie, FSC — Starachow ice), 
ICT — 1300 (dla F SC  S tarachow ice)
® ZETO we W rocław iu — M lNSK-22 (dla ZW AP — 
Św idnica, LUMEL w Zielonej Górze, Z akładów  H u t- 
n iczo-Przetw órczych M etali N ieżelaznych w e W rocła­
w iu, Z akładów  NYSA)
•  ZETO w K atow icach — M IŃSK-22 (dla ZUT ZGO­
DA)
® CBKO w  G dańsku — ELLIOT 803 (dla S to czn i)lz). 
P ew na liczba system ów  pro jek tow ana 13) je s t dla m a ­
szyn:
•  M IŃSK-22 (w Poznaniu) dla ZPM  — H. Cegielski
•  IC T  1300 (w W arszawie) dla Zakładów  ERA
•  ICT 1904 (w W arszawie) dla zakładów  w  dzielnicy
Wola
•  EEC 4-50 (w K atow icach) dla hu tn ic tw a
® ICT 1904 ,{w Gdyni) dla stoczni.
S tanow i to 50% dysponow anego w  k ra ju  p a rk u  m a­
szyn w  roku  bieżącym  u ). W porów naniu  z Anglią 
tren d  rozw ojow y tego typu  system ów  je st w  Polsce 
daleko w yraźniejszy  i chyba lepszy. S k łada się  na to 
w iele przyczyn. M. in. k ad ra  p ro jek tan tó w  szeregu 
ośrodków  obliczeniowych w yw odzi się  ze środow iska 
organizatorów  z przem ysłu, w  szczególności w  B iurze 
S tudiów  i P ro jek tów  ZETO, ZOW AR-ze i ZETO we 
W rocław iu.
K ad ra  ta  posiada w zględnie dobrą o rien tację w św ia­
tow ych tren d ach  konstrukcji system ów  przem ysło ­
w ych, przeszła szereg staży  zagranicznych. W zakresie 
znajom ości koncepcji tego typu system ów  n ie  odbie­
ga od poziomu zagranicznego (biorąc pod uw agę m o­
del PT). Nie należy zapom inać, że p race nad  tego ty ­
pu system am i rozpoczęto w  Polsce już w  roku  1961 
w  ORGM ASZ-u, ZR im. K asprzaka i ZWLE im . R. 
Luksem burg  15).

’) W m niejszym  stopniu  NBP, k tó ry  m usiał w ypracow ać 
szereg nowych tru d n y ch  procedur, np. dziennego cyklu  p rze­
tw arzan ia . czy k o n tro li dokładności danych i w yników.
10) W. K. de B ru ijn  — „R ecent developm ents in the  E uro­
pean M arket” D atam ation , grudzień  1967, etr. 25.
“ ) C. W hite — „P roduction  C ontrol in  the  U. K. „D ata­
m ation, g rudzień  1967 r., s tr. 32.
1:) M aszyny te j nie t ra k tu je  się jako  przeznaczonej do 
przetw arzan ia  danych.
u) Pełna ich  ocena możliwa jes t po pew nym  okresie  eks­
ploatacji.
“) Nie w szystkie z tych  m aszyn w yłącznie p rzetw arza ją  
zagadnienia planow ania p rodukcji. N ależy liczyć się z tym , 
że i w Anglii w ystępu je  również podobna sy tuacja.
'■) A naw et jeszcze w cześniej, bo w r. 1959 m .in. w Tl 
w W arszawie. Nie bez znaczenia są tu  dośw iadczenia licz­
nych przem ysłow ych stac ji MLA, Jak np. w ZWAR-A10, 
w ZM URSUS, w HCP 1 in.

Duży w pływ  na kształtow anie się p ro filu  p ro jek tan ­
tów  i system ów  m iała także K atedra  O rganizacji P o­
litechnik i W arszaw skiej.
Pew ne nadzie je  na pow ielanie rozw iązań tego typu 
system ów, spraw dzonych w p rak tyce m ożna w iązać z:
1. K onstrukcją System ów  ZM im. N owotki, FSO —
ZERAN i FSC STARACHOW ICE, k tó re  obejm ują 
rozw ijan ie m ontażow e w yrobów  i p rog ram u  p ro d u k ­
cyjnego, b ilansow anie: m ateriałochłonności, p rac o ­
chłonności i zdolności p rodukcy jne j, a także w ycenę 
norm atyw nych kosztów  w łasnych  p rodukcji. K ontro la  
w ykonania planu, a także szereg p rac  ew idencyjnych 
w ykonyw anych jest w  zakładow ych s tac jach  MA. 
Dzięki tem u m ożna stw ierdzić, że w  w ym ienionych 
zakładach prze tw arza  się  na m aszynach podstaw ow y 
strum ień  in form acji p lan istyczno-ew idencyjnej.
2. SY K O PP (System  K om pleksow y P lanow ania  P ro ­
dukcji) opracowany w  ZETO w e W rocław iu, w draża­
ny w  w ym ienionych na początku trzech  zakładach. 
Skład system u je s t zbliżony do w ym ienionego w  p. 1. 
Szczególnie w ażny dla użytkow ników  m aszyn 
MlNSK-22.
O dnośnie do w ykorzystan ia d la  innych użytkow ników  
koncepcji system u d la  ERY, w y łan ia ją  się  n as tę ­
pujące uw agi:
a) pełne w nioski w yciągnąć będzie m ożna pod  ko ­
niec 1969 r., tzn. po zakończeniu pierw szego roku  eks­
ploatacji 16>
b) budzi zastrzeżenia m etodyka pro jek tow ania, k tó ­
ra  polega m . in. na: 1) zapro jek tow an iu  i w drażaniu  
do p rak ty k i w zorów  dokum entów  źródłow ycch (w 
szczególności k a r t technologicznych) przed pow staw a­
niem  pro jek tu  technicznego system u (w ym agania sy ­
stem u m ogą n a tra fia ć  n a  opory w  ponow nej w ery fi­
k ac ji dokum entów );
2) u rucham ianiu  i w drażaniu  „na raz” całego syste­
m u; wiadom o, że zabieg ten  w  p rak ty ce  przem ysło­
w ej nie udaje  się; 3) przed łużaniu  te rm inów  zakoń­
czenia p ro jek tu , defin iow anych zaw sze w  odniesie­
n iu  do całego system u; 4) pom niejszeniu znaczenia 
zm ian m odyfiku jących  karto tek i; 5) w drażan iu  w  
pierw szej ko lejności elem entów  system u ew idencji 
m ateria łow ej, k tó ra  m oże zaw ażyć n a  całym  p ro jek ­
cie.
O m aw iając system y tej grupy pom inięto szereg  in ­
nych w artościow ych ja k  np. dla hand lu  w ew nętrz­
nego, p rzem ysłu  lekkiego, chem icznego czy d la b u ­
dow nictw a 17). System y APD gospodarki m orsk ie j, 
realizow ane w  ZETO G dynia na ICT 1904 -były om a­
w iane n a  specja lnej naradzie  w  dniu 11 czerw ca br. 
Na podkreślen ie  zasługuje ciekaw e podejście do in ­
teg racji system u polegające na w yróżnien iu  w ęzła 
prze tw arzan ia  danych, gdzie zderzają  się  4 s tru m ie ­
nie in form acji: odbiorców  i dostaw ców  z lądu i' z m o­
rza.
O m aw iając przygotow ania i system y grupy  użytkow ­
ników  należy stw ierdzić, że:
1. Znajom ość problem ów  w ytypow anych do p rze tw a­
rzan ia  jest dobra, a także koncepcje system ów  APD 
są znane. Należy rów nocześnie stw ierdzić, że w szy­
stk ie  w ym ienione system y rea lizu ją  dziedzinę p lano ­
w ania m etodą bilansow ania. Nie stosu je się metod 
m atem atycznych op tym alizujących an i statystycznego 
przew idyw ania (vide met. exponential smoothing  czy
2 point Bos, Jenkins  formula).
N atom iast tam , gdzie sto su je  się op tym alizu jące m eto ­
dy a llokacji p rodukcji — w ystępuje b rak  pow iązania 
z system am i APD.
2. P rzygotow anie organizacy jne użytkow ników  jest 
stosunkow o dobre.
3. P ełne w ykorzystan ie m aszyn do p rze tw arzan ia  d a ­
nych (PD) będących w  uży tkow aniu  w  roku  bieżącym
— pow inno n as tąp ić  w  ciągu najbliższych la t (do 
1970 r.), a  to głów nie ze w zględu na:

1!) O ile  te rm in  oddania system u do eksp loatac ji pod koniec 
b.r. zostanie dotrzym any.
” ) Z problem ów  budow nictw a należałoby p rzynajm nie j za­
znaczyć o system ie norm atyw nego  rozliczania środków  p ro ­
dukcji, realizow anym  przy w spółudziale ZETO w K atow icach 
na MIŃSKU-22. Poprzednie system y realizow ane są m .in. 
na m aszynie IBM 1440 w  ZOWAR-ze.



•  konieczność opanow ania um iejętności posługiw a­
n ia  się  s tandardow ym  so ftw arem  szczególnie w  COZO 
i GUS
•  ak tu a ln y  b ra k  ok. 100 w ykw alifikow anych p ro jek ­
tan tów  system ów .

3. Wnioski

Z uw agi na to, że w  arty k u le  zna jdu je  się szereg 
w niosków  szczegółowych, ograniczym y się w  zakoń­
czeniu do ipodania w niosków  ogólnych:

3. 1. Ocena rozwiązań technologiczno-organizacyjnych  
system ów APD

© P ro jek tow ane i eksploatow ane system y APD po le­
gają na p rze tw arzan iu  partiow o-okresow ych tra n sa k ­
cji. P rzew ażająca w iększość system ów  dotyczy ew i­
dencji. Poziom ich rozw iązania n ie  odbiega d la  te j 
k lasy  system ów  od rozw iązań zagranicznych.
•  W system ach  obejm ujących funkcję  p lanow ania 
stosu je się m etody bilansow ania. N ie stosu je się  m e­
tod m atem atycznych ani statystycznego p rzew idy­
w ania. N atom iast tam , gdzie s to su je  się m etody  m a ­
tem atyczne, ¡np. w  allokacji p rodukcji — n ie  w y stę ­
pu je  pow iązanie z system am i APD.
© System y „zin tegrow ane” nie są eksploatow ane z 
b rak u  m . in. odpow iedniego sp rzę tu , a ich p ro jek to ­
w an ie nie jest n a  tym  etapie uzasadnione ze względu 
na zbyt w ysokie koszty. W ydaje się -celowe ew ent. 
zapro jek tow anie eksperym entalnego system u np. w 
S toczni G dańskiej, obejm ującego au tom atyzację  p ro ­
jek tow an ia sta tków  (vide system  S A A B )18) lub  ew ent. 
w  hu tn ic tw ie  czerpiąc w zory z DALM INE >9).
•  System y „inform acyjne” n ie są  eksploatow ane, w 
szczególności z b raku  odpow iednich podstaw  te o re ­
tycznych w  tym  zakresie.

IS) SAAB — szwedzki koncern  lotniczo-m otoryzacyjny.
DALMINE — w ioski koncern  hutniczy.

® System y „abonenckie” pro jek tow an ia  graficznego 
oraz obliczeń naukow ych dużego zakresu  — są w 
k ra ju  n ie  eksploatow ane an i też nie są p ro jek to w a­
ne. Może to w yw ołać negatyw ne sku tk i w  rozw oju 
postępu technicznego.

3. 2. Ocena przygotowania organizacyjno-projekto- 
wego użytkowników
© 17 m aszyn do p rze tw arzan ia  danych, k tó re  zn a jd u ­
ją  się w  bieżącym  roku w  eksp loatacji pow inny zo­
stać obciążone w  ciągu najbliższych 3 la t. O siągnięcie 
tego celu będzie m ożliw e po pozyskaniu now ych 'pro­
jek tan tów  system ów . W artość ¡projektów system ów  
APD dla tych m aszyn pow inna w ynieść ok. 100 m in 
złotych.
© W większości przypadków  prob lem atyka w y typo­
w ana do autom atyzacji jest zdefiniow ana i dobrze 
znana użytkow nikom , _w szczególności grupie uży t­
kow ników  m aszyn M IŃSK-22 (ZETO), COZO, NBP 
i GUS.
•  Pow odzenie system ów  APD zależy od pełnego za­
angażow ania najwyższego k ierow nic tw a i w spółdzia­
łan ia  średniego szczebla kad ry  k ierow niczej. W P o l­
sce w ystępu je  obecnie sy tuacja , w  k tó re j ty lko dzię­
ki entuzjazm ow i pew nych ludzi (z przypadkow ych 
obiektów) należy  przypisać pow odzenie n iektórych 
w drożeń. O dejście tych osób z zakładu pow oduje 
częściowe załam anie p rac . U dział najwyższego k ie ­
row nictw a zakładów  w  pracach  ¡przygotowawczych do 
ETO jest — z m ałym i w y ją tkam i — nik ły  i p rzypad­
kowy. Z drugiej strony  zachodzi obaw a, że zbyt 
w czesne pobudzenie gotowości najwyższego k ie row n i­
c tw a zakładów  do w spółdziałania w  w aru n k ach  b rak u  
pew ności odnośnie bazy m aszynow ej może okazać się 
rów nież szkodliw e, bow iem  podobnie nie g w aran tu ­
je  w drożenia system u. W te j tru d n e j sy tuac ji — w y j­
ściem  z b łędnego ko ła  jest zapew nienie w  p ierw szym  
rzędzie bazy m aszynow ej i lokalow ej. Zagadnienie 
w spółdziałania najwyższego k ierow nic tw a będzie 
szczególnie w ażne w  okresie realizow ania pokrycia 
potrzeb au tom atyzacji „drugiego e tap u ”, rozpoczyna­
nego w  la tach  1970—1975.

JAN GAJEWSKI 
HENRYK GŁADYŚ
Państw ow a D yspozycja Mocy

ANNA BUŁHAK
In s ty tu t E nergetyk i 
W arszawa

681.322.004.14:621.311.15(047)

Automatyczne przetwarzanie danych 
w rozliczeniu mocy osiqgalnej elektrowni

Autorzy  omawiają eksperym en ta lny  sys tem  APD, s tosowany w  polskiej energetyce  
od listopada 1967 r. W pływ ające z  poszczególnych okręgów energetycznych m eldunk i  
z rozliczenia m ocy osiągalnej e lek trow ni zawodowych  są przetwarzane na EMC  
ODRA 1003. W w y n ik u  przetwarzania o trzym u je  się dzienne zestawienia zbiorcze 
i miesięczne informacje statystyczne.  W artyku le  podano ujednolicone sk ładnik i  
mocy, postać codziennych m eldunków , zadania i s trukturę  programów oraz w y ­
mieniono korzyści z wdrożenia systemu.

E nergetyka k rajow a posiada już pew ne dośw iadcze­
nie w  zakresie w ykorzystania m aszyn cyfrow ych do 
różnego rodzaju  zagadnień energetycznych, p rzede 
w szystkim  z dziedziny eksp loatacji oraz rozw oju  k r a ­
jowego uk ładu  energetycznego. D oświadczenia d a tu ją  
się od roku 1960; dotyczą jednak  głów nie obliczeń n u ­
m erycznych przy rozw iązyw aniu  problem ów  technicz­
no-ekonom icznych energetyki.

Dotychczas b rak  było dośw iadczeń w  zakresie au to ­
m atycznego p rze tw arzan ia  danych (APD) w energe­
tyce.
W niniejszym  arty k u le  omówiony zostanie jeden  z 
pierw szych system ów  APD zastosow anych w  energe­
tyce. Dotyczy on m eldunków  z rozliczenia mocy osią­
galnej e lek trow ni zaw odowycch (tych, k tó re  są w  r e ­
sorcie energetyki). System  ten  opiera się na przesy ła-
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Uszkodzenie łopatek  tu rb in y

niu w  postaci zakodow anej in form acji za pośredn i­
ctw em  sieci dalekopisow ej z poszczególnych okręgów  
energetycznych (ZEO) do  ośrodka obliczeniowego In ­
s ty tu tu  E nergetyk i w  W arszawie.
N adesłane do cen tra li m eldunki podlegają kontro li 
i dalszem u przetw orzeniu  za pomocą m aszyny cyfro­
w ej ODRA 1003. W yniki obliczeń w postaci codzien­
nych zestaw ień zbiorczych (meldunków) przekazy­
w ane są do potrzeb zain teresow anych w ydziałów  te ch ­
nicznych Zjednoczenia E nergetyk i (ZE) i Państw ow ej 
Dyspozycji Mocy (PDM). Oprócz w ym ienionych w y ­
nikow ych zestaw ień, m aszyna cyfrow a opracow uje 
szereg zestaw ień sta tystycznych  za okres ubiegły 
(w tym  przypadku  jest to okres jednego miesiąca).
Celem m eldunków  jest u ła tw ien ie  D yrekcji ZE i PDM 
podejm ow ania decyzji, dotyczących organizacji p rac  
w  zakresie w ytw arzan ia energii i rem ontów  u rz ą ­
dzeń w ytw órczych w  elektrow niach oraz p rzeprow a­
dzenie potrzebnych analiz  techniczno-ekonom icznych. 
O m aw iany system  ponadto posłuży do zebran ia n ie­
zbędnych dośw iadczeń w  zakresie p ro jek tow an ia  d a l­
szych system ów  APD przy eksploatacji k rajow ego 
układu  energetycznego.

Stan dotychczasowy

Zasadniczym  celem w prow adzenia om awianego syste­
mu APD było zlikw idow anie w ielotorowości, z b ie ra ­
nia in form acji, dotyczącycch rozliczenia z mocy osią­
galnej e lek trow ni zawodowych w  m om encie codzien­
nego szczytu wieczornego obciążenia krajow ego u k ła ­
du energetycznego, a ponadto  zm echanizow anie obli­
czeń zbiorczych n a  podstaw ie danych z sześciu Z a­
kładów  E nergetycznych O kręgu ZEO, posiadających

siedziby w  W arszawie, Radom iu, K atow icach, W ro­
cławiu, Poznaniu  i Bydgoszczy.
W om aw ianym  system ie APD, każda e lek trow nia  obo­
w iązana jest rozliczyć się z w ykorzystan ia w y tw a­
rzanej mocy produkcyjnej w  m om encie n a jtru d n ie j­
szym d la  uk ładu  energetycznego, tzn. w  okresie w ie­
czornego szczytu obciążenia. Podstaw ą tego rozlicze­
nia je s t tzw . moc osiągalna elektrow ni. W skład roz li­
czenia wchodzą różne jej sk ładniki, ja k  np. w ielkość 
mocy fak tycznie w ytw orzonej, rezerw y  mocy, w iel­
kość ubytków  mocy na rem onty  kap ita lne , przeglądy 
rem onty  aw ary jne, rem onty  bieżące itd.
Jedną z najw ażniejszych pozycji je s t tu ta j w ielkość 
ubytków  m ocy w skutek  postojów  aw ary jnych  u rz ą ­
dzeń w ytw órczych. Znajom ość ich jest n iezbędna do 
praw idłow ego k ierow ania p racą  system u energetycz­
nego oraz dla ogólnej oceny jego eksp loatacji i a w a­
ryjności poszczególnych typów  urządzeń. Posto je aw a­
ry jn e  m ogą być spow odow ane różnym i przyczynam i,
— jedną z tak ich  przyczyn przedstaw iono na rysunku . 
O kreślenie i k w alifikacja  sk ładników  mocy osiągal­
nej dokonyw ane jest przez personel techniczny w  w a­
runkach  ruchow ych codziennie dla okresu  szczytow e­
go obciążenia uk ładu  — na podstaw ie obow iązujących 
zasad i przepisów .
Dotychczas om aw iane m eldunki tra fia ły  ido Zjednocze­
nia E nergetyk i i P aństw ow ej Dyspozycji Mocy. w  tro ­
jak i sposób w  różnych chw ilach (okresach) czasowych 
i z różnym  przeznaczeniem . Sporządzane były one:
1) na podstaw ie telefonicznych inform acji, p rzekazy ­
w anych przez okręgow ych dyspozytorów  mocy w  po ­
szczególnych ZEO dla dyspozytora mocy PDM
2) na podstaw ie codziennych m eldunków  dalekopiso­
wych, przesy łanych  z ZEO do D yrekcji ZE
3) na podstaw ie operatyw nych spraw ozdań s ta tystycz­
nych En-2,  opracow yw anych co m iesiąc p rzez  posz­
czególne elek trow nie w  postaci w artości uśredn io ­
nych za okres jednego m iesiąca.
D ane te  m ogły nie pokryw ać się z sobą, na sku tek  
n ie jedno lite j k lasy fikac ji poszczególnych w artości 
ubytków  mocy w  różnych m eldunkach  i spraw ozda­
niach. Również jakość danych, o trzym yw anych z po­
wyższych źródeł była niezadow alająca z uw agi na 
możliwość pow staw ania błędów  w  w yniku  przygoto­
w yw ania danych przez różnych ludzi w  różnych f a ­
zach ich sporządzenia o raz n iew ystarczającą kontro lę 
danych, przesyłanych dalekopisam i. Poszczególne in ­
sty tucje  zbierały  ty lko  n iek tó re pozycje. O bróbka d a­
nych odbyw ała się ponadto ręcznie, była p racochłon­
na, w ym agała pracy  w ielu  osób, co stw arzało  m ożli­
wości popełniania błędów.

Dokonane prace organizacyjne, charakterystyka i za­
dania opracowanego programu na maszynę ODRA 1003

Założenia om aw ianego system u APD oraz prace o rga­
n izacyjne w ykonane zostały przez PDM przy  w spół­
pracy  ze Zjednoczeniem  E nergetyki. O program ow anie 
system u na m aszynę ODRA 1003 w ykonano w  In s ty ­
tucie E nergetyk i. Całość p rac  trw ała  1 rok.
N ajtrudniejszym  problem em  okazało się uzgodnienie 
pom iędzy w szystk im i zain teresow anym i jednoznacznej 
In s tru k c ji dla jedno lite j k lasy fik ac ji poszczególnych 
składników  mocy osiągalnej w  elektrow niach.
W m yśl In s tru k c ji rozliczenie mocy osiągalnej e lek ­
trow ni prow adzi się w edług następu jących  sk ła d n i­
ków mocy, określonych w  m egaw atach  (MW):

1) obciążenie szczytow e rzeczyw iste (rzeczyw ista moc 
w  chw ili szczytu)
2) rzeczyw iste obciążenie średn ie  w  okresie  szczytu
3) aw ary jn e  zaniżenie m ocy n ie zaliczone do mocy 
dyspozycyjnej
4) rezerw a w iru jąc a  w  szczycie
5) zim na rezerw a
6) m oc dyspozycyjna (1 +  4 +  5 — 3)
7) zaliczona dodatkow o moc dyspozycyjna
8) razęm  um ow ną m oc dyspozycyjna (0 +  7)
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9) uby tk i m ocy n a  rem onty  kap ita lne
10) u by tk i m ocy n a  przegląd
11) uby tk i mocy w ynikające z przedłużenia postojów  
(z poz. '9 i 10)
12) uby tk i m ocy na rem onty  bieżące
13) postó j aw ary jny
14) u b y tk i mocy na w aru n k i eksp loatacy jne
15) u by tk i mocy w sku tek  oddaw ania lub b rak u  od­
b io ru  ciepła
16) osw ajanie inw estycji
17) zam rożona rezerw a
18) sum a ubytków  m ocy (suma poz. od 9 do 17 z w y­
ją tk iem  poz. 11)
19) nadw yżka m ocy z przeciążenia
20) nadw yżka m ocy z ruchu  próbnego urządzeń
21) m oc osiągalna (6 +  18 — 19 — 20 +  3).

M eldunek opracow uje się w edług jednolitego w zoru, 
możliwego do bezpośredniego p rze tw arzan ia  na EMC 
inform acji z taśm y perfo row anej dalekopisow ej. Wzór 
m eldunku w raz z objaśn ien iam i przedstaw iono w  ta ­
blicy.

P rzew idziano rów nież postać m eldunku  n iekom ple t­
nego (korekcyjnego), k tó ry  m oże być nadsy łany  przez 
ZEO w  w ypadku  stw ierdzen ia  błędów  w  poprzednim  
m eldunku. Pozycje w ynikow e rozliczenia (6, 8, 18,
21) nie są przesyłane.

Moc osiągalna e lek trow ni jest w ielkością s ta łą  i za­
daną z góry, zgodnie z p rogram em  kontro lu jącym  
i p rzetw arzającym  m eldunek  na EMC. U lega ona 
zm ianie jedyn ie z chw ilą dem ontażu lub  za instalow a­
nia nowego u rządzenia podstaw owego elek trow ni 
(kotła, tu rb iny) w zględnie z chw ilą trw a łe j zm iany 
mocy osiągalnej danego urządzenia (zespołu u rzą ­
dzeń). W dniu, w  k tó rym  m oc ulega zm ianie, m eldu­
nek ZEO posiada nieco zm ienioną postać. Zm iana

Przykład meldunku ZEO

1 7 9 67 4 3

0 1 2 3 9 10 13 14

= 144 2270 2299,4 1,6 172 110 270 25

= 03 141 141
= 04 177 177 0
= 07 165 165 0 0 55
= 10 132 132 0 13
= 13 206 206
= 14 148 148 0 0 0 0 5
= 16 50 81 0 0 0 200
= 17 462 462 0 106
= 18 295 293 0 53 0 0 20
= 20 234 232,4 1,6 0 55 70
= 22 260 260
=0,01 11 7

0 15 19
= 41 6,9 6
= 04 2,5
= 10 1
= 13 0 6
= 14 3,4
= 0,01 4 2 .

Objaśnienie

nr kolejny meldunku (1) data (7.9.67) 
dz.tygod. (4-czwartek), nr okręgu (3)

numery pozycji wg Żarz. nr 33(kolumna 0 
zawiera liczby porządkowe elektrowni)

sumy wartości liczbowych 
w poszczególnych kolumnach

=  0,02
tekst słowny przyczyn ubytków mocy

liczba porządkowa elektrowni (ze znakiem 
równości/ oraz odpowiednie wartości liczbowe' 
dla poszczególnych elektrowni i  kolumn

sygnał zakończenia /-go bloku informacyjnego 
(=0,01) ilość elektrowni w bloku (11) 
ilość kolumn (7) -bez zerowej

dag dalszy informacji (0,15,19-numery 
pozucji wg Zarządzenia nr 33)

sygnał zakończenia 2~go bloku, i i  elektr. (4) 
oraz ilość kolumn 12)

sygnał zakończenia podstaw, części meldunku

U ruchom ienie system u, k tó re  nastąp iło  w  dniu I.XI. 
1967 r . zostało poprzedzone specja lnym  przeszkole­
niem  w szystk ich  zain teresow anych  pracow ników  w 
ZEO. W zięli w  nim  udzia ł inżynierow ie lub  technicy 
Działów W ytw arzania i O kręgow ych Dyspozycji M o­
cy, a ponadto  osoby obsługujące dalekopisy ZEO 
i PDM.
Zgodnie z in stru k c ją  każde  z sześciu ZEO obow iązane 
jest codziennie do godz. 9 rano  nadesłać dalekopisem  
m eldunek  z rozliczenia mocy osiągalnej oddzielnie 
dla w szystk ich  e lek trow ni zaw odowych cieplnych 
oraz w  sum ie — dla w odnych. M eldunek m usi być 
skontro low any i uzgodniony pod w zględem  m ery to ­
rycznym  przez odpow iedzialny personel techniczny,

polega n a  tym , że ko le jny  m eldunek  w  danym  dniu 
zaczyna się od liczby 2 1, a n ie  1 (pierw sza liczba 
określa zarazem  rodzaj i num er m eldunku  w  d a­
nym  dniu). Po p ierw szym  w ierszu danych podaje  
się w ówczas zm ienione moce osiągalne, np,:

21 7 9 
=  07 
=  14

=  0.01

67 4 3
135
127

l.p. elek trow ni 
i now a moc 
osiągalna
— sygnał zakończenia

D alej nas tępu ją  num ery  kolum n (0, 1, 2 ...) i w łaściw y 
m eldunek, jak  w  tablicy .



Po zakończeniu w łaściw ego m eldunku  (po sygnale =  
=  0.02) podaw any  je st tek st słow ny przyczyn u b y t­
ków  mocy (w postaci dowolnej). T ekst ten  nie jest 
b ran y  pod uw agę przez m aszynę cyfrow ą: w  późn iej­
szym  term in ie  przew idu je  się  rów nież opracow anie 
kodu dla in fo rm acji określa jących  przyczyny ubytków  
mocy oraz w prow adzenie i autom atyczne p rzetw orze­
nie tych inform acji.

Oprogramowanie i eksploatacja Systemu

P rogram  rea lizu je  nas tępu jące  funkcje:
1) k o n tro lę  m eldunku  pod w zględem  zgodności b ila n ­
su sk ładn ików  m ocy w  poszczególnych elek trow niach  
(ponad 50) w edług działań podanych w  naw iasach 
w  przygotow anych zestaw ieniu sk ładn ików  mocy; 
poz. 21 w yliczona na podstaw ie m eldunku  pow inna 
zgadzać się z m ocą osiągalną danej elektrow ni, za­
p am iętaną na s ta łe  w  pam ięci zew nętrznej m aszyny 
cyfrow ej — na taśm ie perfo row anej (w przypadku 
stw ierdzenia błędu program  w skazu je  m iejsce błędu 
oraz w ielkość mocy niezbilansow anej),
2) obliczenie w ynikow ych pozycji m eldunku (6, 8, 
18, 21),
3) obliczenie zbiorczego m eldunku w  postaci tablicy 
dla całego k ra ju ; m eldunek  w ynikow y zaw iera ze­
staw ien ie w szystkich pozycji 1—21 dla każdej e lek ­
trow n i oraz ich sum y dla ZEO i ikraju,
4) obliczenie średn ich  w artośc i poszczególnych po­
zycji 1—21 za w szystk ie dni od początku m iesiąca 
(osobno dla dni roboczych i św iątecznych).
Należy zaznaczyć, że w  -celu uśredn ien ia  pozycji 1—21 
(pkt 4) p rzed  p rzystąp ien iem  do obliczeń w czy tu je  się 
dodatkow ą taśm ę z w ynikam i uśrednionym i, np. za 
20 dni, jeśli obliczenia dokonuje się w  21 dniu m ie ­
siąca. Po zakończeniu każdego m iesiąca uśrednione 
w ynik i kontro low ane są za średniów kam i podaw a­
nym i przez elek trow nie w  spraw ozdaniach GUS En-2. 
G łów ny p rog ram  sk łada się  z trzech  części: „p rzetw a­
rzan ia  danych”, „w yprow adzenia m eldunku  dzienne­
go” i  „u średn ian ia”. Całość p rogram u w ra z  z pod­
program am i za jm uje 5140 kom órek  pam ięci m aszyny 
ODRA 1003.
P rzed  przystąp ien iem  do liczenia należy  przygotow ać 
datę  m eldunku  z zasygnalizow aniem  dnia roboczego 
(sygnał „0”) lub  św iątecznego (sygnał „1”). Po w czy­
tan iu  taśm y z program am i, w czytujem y datę, n a ­
stępnie — o ile nie jest to p ierw szy dzień m iesiąca — 
taśm ę b in a rn ą  z m ateria łem  do uśredn ian ia  (wyniki 
uśrednione z poprzednich dni) i  w  końcu m eldunki 
o trzym ane dalekopisem  z poszczególnych ZEO. Po 
w czytaniu  danych każdego okręgu m aszyna p rzystę­
p u je  do ich kon tro li i dalekopis sprzęgnięty  z m a­
szyną sygnalizu je ew entualne b łędy  rzeczowe w  m e l­
dunku, np. złe moce, złe num ery  elektrow ni, n ie ­
p raw id łow y b ilans mocy, po popraw ieniu  których 
m aszyna prze tw arza  dane. Po zakończonym  oblicze­
niu, dalekopis d ru k u je  słow a „koniec ZEO” lub , po 
przeliozeniu w szystk ich  okręgów  — słow o „koniec”. 
Część d ru g a  p rogram u oblicza na podstaw ie danych 
składników , dotyczących poszczególnych elek trow ni 
sum ę w edług  okręgów  i  sum ę k ra ju . W yprow adza n a ­
stępnie m eldunek  dzienny w  postaci dw ustronicow ych 
tabe l oraz uzupełnioną taśm ę b in a rn ą  n a  dzień n a ­
stępny.
Część trzecia program u uśredn ia  odpow iednie w artości 
dla w szystk ich  e lek trow ni po kolei, sum y w edług 
okręgów  i sum y dla całego k ra ju . W artości średnie 
liczone są  oddzielnie dla dni roboczych i dni św iątecz­
nych. W yniki w yprow adzane są  w  tak ie j sam ej po­
stac i jak  m eldunek  dzienny.
Czas liczenia p rogram u uzależniony jest od jakości 
p rzesyłanych danych. O ile dane przesyłane są p raw i­
dłowo, p rze tw arzan ie  danych  trw a 15 m in, w ypro­
w adzenie m eldunku  dziennego — 25 m in, u śred n ia ­

nie — 15 m in . Razem ok. 1 godziny. W przypadku  
stw ierdzenia błędów  w  m eldunkach  — ok. 2 godzin.

Wnioski z praktyki eksploatacji Systemu

P rzedstaw iony  System  APD jest stosunkow o prosty. 
W prow adzony został głów nie dla zebran ia n iezbęd­
nych dośw iadczeń p rak tycznych  p rzy  o rganizacji da l­
szych systemów.
N ajw ażniejszym  zadaniem  tego System u było zorga­
nizowanie w szystkich p rac oraz przeszkolenie p ra ­
cow ników  w edług now ych zasad zryw ających  ze s ta ­
rym i fo rm am i pracy . P rzełam an ie  tradycy jnych  n a ­
w yków  personelu  sporządzającego m eldunk i i op ra­
cow anie in stru k c ji przystosow anej do APD w ym agało 
ogrom nego w ysiłku. O pracow any program  na m aszynę 
cyfrową, pomim o pozornej p rosto ty  System u okazał 
się program em  rozbudow anym  i skom plikow anym  
pod w zględem  logicznym .
W trakc ie  w drażan ia po tw ierdziła się opinia, że p rz e ­
tw arzan ie  danych jest przedsięw zięciem  bardziej 
skom plikow anym  niż dokonyw anie obliczeń num e­
rycznych. P rzed  jego w prow adzeniem  w ydaw ało  się, 
że głów ne przyczyny błędów  będą w ystępow ały  z w i­
ny sieci dalekopisow ej. S tw ierdzono tym czasem , że 
b łędy z tej przyczyny prak tyczn ie n iem al nie w y stę ­
p u ją  (re jestrow ano jedynie pojedyncze błędy). Z da­
rza ły  się rów nież pojedyncze p rzypadk i n iem al ca ł­
kowicie b łędn ie  przesłanego m eldunku z w iny sieci 
dalekopisow ej. W iększość natom iast błędów  w m el­
dunkach spow odow ana jest przez ludzi spo rządza ją­
cych te m eldunk i lub  obsługujących dalekopisy. 
Ś rednio  dziennie zdarza się  k ilka tak ich  błędów, k tó re  
z reguły  są łatw o popraw iane na m iejscu przez opera­
to ra  sam odzielnie lub  w  uzgodnieniu telefonicznym  
z pracow nikam i kon tro lu jącym i m ery to ryczną zaw ar­
tość m eldunku . W ykryw anie błędów  za pośrednictw em  
m aszyny cyfrow ej sta ło  się  szybkie. Poprzednio przy 
ręcznym  sporządzaniu  m eldunku  w ynikow ego n a le ­
żało dla w ykrycia b łędu  spraw dzić b ilanse każdej 
elektrow ni. Czasem zostaw ały  z tego powodu n ie­
zauw ażone błędy, k tó re  m iały  sw ój w pływ  na m el­
dunek w ynikow y dla k ra ju .
Podstaw ow e korzyści w ynik łe z zastosow ania System u 
są następujące:
1. N ajw ażniejszą zaletą jest uporządkow anie i likw i­
dacja w ielotorow ości w  zb ieran iu  inform acji. S tw o­
rzone zostało jedno źródło danych i jeden to r  p rze­
kazyw ania inform acji.
2. Uzyskano skrócenie czasu opracow ania inform acji, 
popraw ę dokładności w yników  oraz stw orzenie p rze j­
rzystej postaci w ynikow ego m eldunku, k tó ry  d a je  się 
łatw o pow ielić i rozpow szechnić na dow olną liczbę 
kopii (dzięki taśm ie perforow anej otrzym yw anej z m a­
szyny cyfrowej).
3. Z ebrano pierw sze dośw iadczenia prak tyczne, k tóre 
będą w ykorzystane w  p ro jek tow aniu  następnych  sy­
stem ów  APD. W ykorzystanie tych dośw iadczeń będzie 
na raz ie  u trudn ione z uw agi n a  szczupłość p a rk u  m a­
szynowego zainstalow anego w  cen trach  obliczenio­
wych energetyki.
System  APD w  energetyce k ra jow ej w skazał na celo­
wość i konieczność p ro jek tow an ia  dalszych system ów , 
do czego jednak  niezbędne są urządzenia liczące
o dużej pew ności pracy. E ksp loatacja m aszyn o dużej 
zawodności pow oduje pow ażne s tra ty  oraz w prow adza 
dezorganizację w  w ykonyw aniu  p lanow anych  zadań 
kom órek, dla k tórych  p racu je  O środek. Zw ykle szko­
dy w ynik łe z ostatniego z podanych  powodów — są 
niedoceniane.
W w yniku pozytyw nych dośw iadczeń przystąpiono 
w  energetyce do opracow ania i uruchom ienia podob­
nych system ów , np. system  k o n tro li ekonom icznego 
rozdziału obciążeń.
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Doświadczenia Resortowego Ośrodka 
Maszyn Matematycznych MPChem. (ROMM)

Przedstawiono doświadczenia ośrodka obliczeniowego pracującego dla potrzeb p rze­
m ys łu  chemicznego w  ciągu sześciu lat. Omówiono typow e zadania rozw iązywane  
w  Ośrodku. Podano sta tystyczne dane eksploatacyjne m aszyny  cy frow ej ZAM -2.  
Opisano s truk turę  organizacyjną ośrodka i sposób jego pracy.

1. Zadania ROMM

W roku  1960 D yrekcja B iu ra  P ro jek tów  Przem ysłu  
Syntezy Chem icznej PROSYNCHEM  podjęła  decyzję 
w yposażenia B iura w  m aszynę cyfrow ą. W listopadzie 
1960 roku  podpisano um ow ę z In sty tu tem  M aszyn M a­
tem atycznych o dostaw ę p ro to typu  polskiej m aszyny 
cyfrow ej typu ZAM-2 (model A lfa z pam ięcią rtęc io ­
wą) i zaangażow ano pierw szych pracow ników  O środ­
ka. W ciągu roku 1961 pow iększano stopniow o liczbę 
personelu szkolącego się w  Insty tucie.
Z arządzenie M inistra P rzem ysłu  Chemicznego z 19 
sierpnia 1961 roku stw orzyło  ram y organizacyjne 
Ośrodka M aszyn M atem atycznych i określiło  zadania, 
k tó re  O środek m a w ykonać. O rganizacyjnie O środek 
jest pracow nią podległą D yrekcji B iura „P rosynchem ”. 
Zadania O środka polegają na opracow yw aniu m etod 
i program ów  obliczeniowych z zakresu  inżynierii che­
m icznej i ekonom iki przem ysłu chem icznego oraz dzie­
dzin pokrew nych jak  rów nież na w ykonyw aniu  ob li­
czeń technicznych i ekonom icznych n ie  ty lko  dla 
potrzeb b iura, lecz dla w szystk ich  jednostek  o rg an i­
zacyjnych reso rtu  przem ysłu chemicznego. Dopuszczo­
no rów nież św iadczenie odpłatnych usług dla jedno­
stek  spoza reso rtu .

W kw ietn iu  1962 roku  M PChem. rozszerzyło zakres 
działalności O środka pow ierzając m u dodatkow ą dzia­
łalność: p ro jek tow an ie  system ów  p rze tw arzan ia  d a­
nych, o rganizow anie kursów  i stażów  szkoleniowych, 
p row adzenie reso rtow ej b ib lio tek i p rogram ów , p ro ­
w adzenie działalności in fo rm acy jnej (w ydaw anie b iu ­
letynu, akc je  odczytowe).
W roku  1962 ilość pracow ników  zw iększyła się do 
k ilkunastu  osób. K ierow nikiem  O środka został m ia ­
now any dr A lfred  W ierusz-K ow alski. Oprócz szkole­
nia w  In sty tuc ie  M aszyn M atem atycznych pracow nicy 
O środka zapoznali ¡się ze sposobem  pracy  zagranicz­
nych ośrodków  obliczeniow ych p racu jących  na po trze­
by chem ii, m .in. w  CSRS, D anii, NRD i ZSRR.
W roku  1962 w ykonano adap tacy jne  p race budow lane 
i in sta lacy jne oraz przeprow adzono m ontaż m aszyny. 
D nia 23 grudn ia 1962 dokonano odbioru i w  1963 r. 
O środek rozpoczął no rm alną  działalność. Była to 
p ierw sza m aszyna zainstalow ana w  biurze projektów , 
a d ruga w  k rajow ym  przem yśle. W  tym  czasie jedyną 
p laców ką przem ysłow ą ¡korzystającą z w łasnej m aszy­
ny był In s ty tu t E lek tro technik i.

2. Eksploatacja maszyny cyfrowej ZAM-2

Egzem plarz m aszyny cyfrow ej ZA M -2-alfa, w  jaką 
został zaopatrzony O środek należy do se rii p ro to ty ­
pow ej. M aszyna w  pierw szym  w ykonaniu posiadała 
rtęciow ą pam ięć w ew nętrzną, k tó rą  w  toku u ru ch a­
m ian ia  w ym ieniono n a  pam ięć m agnetostrykcyjną.

12.

M aszyna w spółpracow ała początkowo z pam ięcią ze­
w nętrzną — bębnem  m agnetycznym  poprzez p rzekaź­
nikow y uk ład  w ybierający , k tó ry  później zastąpiono 
układem  tranzystorow ym .
W skaźniki eksp loatacy jne m aszyny w  okresie k ilk u ­
le tn ie j p racy  u trzy m u ją  się  na tym  sam ym  poziom ie 
z lekką tendencją  w zrostow ą i w ynoszą ok. 70% czasu 
użytecznego w  stosunku  do czasu w łączenia m aszyny 
i 4—6 godzin średniego przebiegu pom iędzy uszkodze­
niam i. U trzym yw anie się w skaźników  eksp loatacy j­
nych na jednakow ym  poziomie św iadczy o tym , że 
osiągnięto górną gran icę możliwości m aszyny ZAM-2 
w prak tycznych  w arunkach  eksploatacyjnych.
W tab licy  I przedstaw iono s ta ty stykę  eksp loatacyjną 
w  okresie pięcioletnim .
E ksploatacja m aszyny prow adzona jest na dw ie zm ia­
ny, trzecią zm ianę urucham ia się w  m iarę  potrzeb 
i napływ u zleceń.
C harak te ry styka  eksp loatacy jna w pływ a w  decydu­
jący sposób na m etodykę program ow ania . D la u n ik ­
nięcia p rzek łam ań  w  m iarę m ożliwości w budow yw ano 
w  program y układ  autom atycznego sp raw dzan ia  w y ­
ników . W przypadku  gdy n ie  m a ta k ie j możliwości, 
szczególnie odpow iedzialne obliczenia m uszą być p rze­
prow adzane dw ukrotnie. Dla obliczeń opartych na m e ­
todach iteracy jnych , w  program ach, dla k tórych  czas 
obliczeń może być bardzo długi, przew iduje się m ożli­
wość w ypisyw ania pośrednich ite rac ji i ponow nego 
s ta rto w an ia  z w artości tych ite rac ji. _ Taki system  
p racy  um ożjiw ia w ykonyw anie obliczeń n a  p rzykład  
za pomocą algory tm u transportow ego  dla dużej 
ilości odbiorców  i dostaw ów, pomim o że czas w y ­
konyw ania tych obliczeń jest rzędu 70—100 godzin. 
W trak c ie  eksp loatacji m aszyny ZAM-2 okazało się, 
że posiada ona szereg zalet, obciążona je s t jednak  
dużą ilością w ad. Do zalet m aszyny zaliczyć m ożna 
możliwość p racy  w  dość szerokim  zakresie  tem p era tu r 
oraz p rzy  znacznym  zapyleniu, co jest szczególnie 
isto tne na Ś ląsku. Nie w ym aga się specjalnych u rzą ­
dzeń k lim atyzacyjnych . Isto tną  w adą  m aszyny poza 
om ów ionym i w skaźnikam i eksp loatacy jnym i jest ze­
staw ien ie jej z dużej ilości elem entów  im portow anych. 
U zyskanie elem entów  zastępczych nastręcza duże 
trudności.
Do isto tnych w ad m aszyny ZAM-2 należy także b rak  
w budow anego zm iennego przecinka oraz m ała  p o jem ­
ność pam ięci m aszyny.
M aszyna ZAM-2 jest w yposażona w  język SAS i au to - 
kod SAKO. Je s t to jeden z czynników  podnoszących 
w artość m aszyny. Odnosi się  w rażen ie naw et, że au to - 
kod SAKO w pew nym  sensie p rze rasta  m aszynę i je j 
możliwości.
B iorąc pod uw agę w szystk ie czynniki m ożna s tw ie r­
dzić, że m aszyna ZAM-2 w ykazała przydatność do 
pracy  w  przem yślę. P odkreślić  należy przy  tym  po­



moc, jak ą  Z akład  D ośw iadczalny IMM okazyw ał 
O środkow i w całym  okresie eksp loatacji m aszyny.

3. Zagadnienia organizacyjne i kadrowe

W okresie  działalności O środka -wypracowano profil 
organizacyjny, k tó ry  w  naszych w arunkach  okazał się 
najdogodniejszy.
Personel O środka p racu je  w  czterech zespołach:
a) zespół operatorów
b) zespół konserw atorów
c) zespół zastosow ań technicznych
d) zespół zastosow ań ekonom icznych i m etod num e­
rycznych.
Zespół operatorów  przyg tow uje dane na taśm ie dziu r­
kow anej i obsługuje m aszynę w  czasie obliczeń przy 
pomocy istn iejących  program ów . Do jego zadań n a ­
leży rów nież w ykonyw anie obliczeń próbnych dla 
nowo opracow yw anych program ów . Zespół te n  p row a­
dzi dokum entację eksp loatacy jną m aszyny, rozliczenia 
z k lien tam i, spraw ozdaw czość, p lanow anie rozdziału 
czasu m aszynow ego i sp raw y  adm inistracy jne.
Zespół konserw atorów  jest odpow iedzialny za p raw i­
dłową eksploatację m aszyny, p rzeprow adzanie konser­
w acji p lanow o-zapobiegaw czej, usuw anie uszkodzeń 
aw ary jnych , p lanow anie i zakupy części zam iennych, 
in icjow anie i nadzorow anie rem ontów  pomieszczeń.
Zespół zastosow ań technicznych prow adzi prace b a ­
daw cze zw iązane z opracow yw aniem  now ych metod 
obliczeniow ych z dziedzin omówionych w  punkcie 4 
oraz p race pro jek tow e dla system ów  optym alizacyj­
nych w  przem ysłach  procesowych.
Zespół zastosow ań ekonom icznych i m etod num erycz­
nych prow adzi p race badaw cze polegające na opraco­
w yw aniu  m etod i program ów  obliczeniowych z dzie­
dziny badań  operacyjnych i p rze tw arzan ia  danych. 
Zespół ten  prow adzi rów nież prace p ro jek tow e nad 
pro jek tow aniem  system ów  EPD w  przem ysłach p ro ­
cesowych. Ze w zględu n a  rozszerzający  się zakres prac 
przew iduje się  w  przyszłości podział tego zespołu 
na dw ie grupy.
P racow ników  zespołu operatorów  i konserw atorów  
obow iązuje praca n a  zm iany, pozostali pracow nicy 
p racu ją  w  zasadzie na p ierw szej zm ianie. Personel 
O środka w ynosi 30 osób.
P rzestrzega się  na ogół zasady, że każdy poważniejszy 
program  jest opracow yw any przez dw ie osoby — an a ­
lityka, k tó ry  fo rm u łu je  problem  od stro n y  technicz­
nej lub ekonom icznej i program istę , k tó ry  dobiera 
m etodę num eryczną i koduje program .
Personel koncepcyjny O środka sk łada się w połowie 
z m atem atyków  (specjalność: m etody num eryczne, 
s ta tystyka , zastosow ania), a w  połowie z inżynierów  
(specjalność: inżynieria  chem iczna, autom atyka). S ta r ­
si p racow nicy przeszli przeszkolenie w  zakresie p ro ­
gram ow ania uczestnicząc w  p rak tykach  i kursach  
w  Insty tuc ie  M aszyn M atem atycznych. P racow ników  
zaangażow anych po 1963 roku przeszkolono w O środ­
ku. Jed n a  czw arta  pracow ników  była na p rak tykach  
w  zagranicznych ośrodkach obliczeniow ych.

N iezw ykle isto tnym  problem em  je st zagadnienie od­
pow iedniego sporządzania dokum entacji p rogram ow ej. 
Dla każdego program u opracow anego w  O środku 
sporządza się szczegółową dokum entację, k tó ra  jest 
przechow yw ana tak , ab y  zawsze is tn ia ła  możliwość 
w glądu w  każdy szczegół p rogram u naw et po odejściu 
z O środka osoby, k tó ra  ten  program  opracow ała. 
Prócz tego sporządza się  opis p rogram u przeznaczony 
dla użytkow nika.
O ryginały taśm  SAKO i b inarnych  przechow uje się 
w  bibliotece program ów , a do obliczeń używ a się 
kopii tych taśm .

4. Zakres prac ROMM

Dla osiągnięcia odpow iedniego poziomu opracow ań 
przy stosunkow o niew ielkim  zespole pracow ników  
koncepcyjnych konieczne je s t ścisłe u sta len ie  profilu  
specjalizacji i dopasow anie go do potrzeb uży tkow ­
nika, t j .  przem ysłu chemicznego.

4.1. P r a c e  b a d a w c z e
P race badaw cze prow adzone w  ROMM m ają  na celu 
opracow anie m etod obliczeniow ych i program ów  dla 
m aszyny cyfrow ej w  zakresie inżynierii chem icznej 
i badań  operacyjnych w  przem ysłach procesowych. 
W ram ach  realizacji tego zakresu  sporządza się op ra­
cow ania dla:
a) procesów  i aparatów  do w ym iany ciepła 
O pracow ano m.in. p rogram y
WYC-1, WYC-3 — O bliczenia sp raw dzające w ym ien­
nika ciepła.
WYC-2 — Dobór optym alnego w ym iennika ciepła 
z typoszeregu.
REB — O bliczenia spraw dzające w arn ik a  cy rku lacy j- 
nego.
Kon-1, K on-2 — O bliczenia term odynam iczne procesu 
kondensacji.
b) zagadnień rozdzielania m ieszanin  w ielosk ładniko­
wych
TETA — O bliczanie w ieloskładnikow ej kolum ny r e k ­
ty fikacy jne j.
DKW — R ozw iązanie uk ładu  rów nań  kolum ny re k ty ­
fikacy jnej.
DKR — D obór w ieloskładnikow ej kolum ny re k ty fik a ­
cyjnej.
RF-1, RF-2 — O bliczanie stałych rów now ag fazowych 
para-ciecz.
DYK — D ynam ika kolum n rek tyfikacy jnych .
c) k ine tyk i reak c ji i reak to rów  chem icznych,
REA — O bliczanie reak to ró w  do syntezy am oniaku. 
SUL — O bliczanie rea k to ra  do sulfonow ania.
d) b ilansow ania ciągów technologicznych,
KRD — B ilans m ateria łow y i cieplny konw ersji r u ­
row ej z dopalaniem .
SKR — B ilanse insta lacji półspalania m etanu .
BMA — B ilanse in sta lac ji do syntezy am oniaku.
MET — B ilanse in s ta lac ji do syntezy m etanolu.
PSM  — B ilanse in sta lac ji do konw ersji tlenku  w ęgla.

T ablica I
S ta ty s ty k a  eksp loatacy jna  m aszyny ZAM-2 
(czasy podano w godzinach na rok)

1963 1964 1965 1966 1967

K onserw acja planow o-zapobiegaw cza 431 498 413 482 442

U suw anie uszkodzeń 579 599 495 636 577

P raca  użyteczna 1082 1778 2024 2866 3059

Łączny czas włączenia 2092 2875 2932 3984 4078

Ilość zatrzym ań aw ary jnych 331 656 423 417 465

Średnio czas p racy  bez zatrzym ania 3,3 2,7 4,8 6,9 6,6

% czasu użytecznego 52 62 69 72 75
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Tablica II

PROSYNCHEM

OBLICZENIE POŁĄCZENIA KOŁNIERZOWEGO 
■ wg Przepisów U.D.T. na maszynie cyfrowej ZAM-2

WZOR 5

I. Dane

Obliczenie Nr 264 NKC-2

Po iotn j 30

to [°C] 370

. Typ uszczelki płaska
kołnierza R -2 0 - N

c;CU śrub 45

t uszczelki AK

Numer rysunku 2-11390710

pozycja 2

22 22
c,

3,47

b

228 2,1 Ifi

Po/100

0,3
Oz

345 280 159
Du
181 W 33 25,45

9i
24,5

9e
2,5 36 95 7,85

II. Naprężenia dopuszczalne

K o ł n i e r z

Montażowy 
naciąg śrut

Ruchowy 
naciąg śrub

r S r u b y
Montażowy 
naciąg śrub

Ruchowy 
naciąg śrub

Qr2o/* 19,2 30,0

h ^ Q r t n / x 6,7 12,6
k‘"=Rz ( r ) t 0 /x
k 'v= R 1 ( r j t 0
k v-  Rz (Tl tmax
K =

Uwaga: x, = 1,65

III. Wyniki Sprawdzany przekrój Obliczone naprężenia Owagi
1. Naprężenia w śrubie w temp. 2 0 °C_______________ 9J__________ kS/mm2
2. Naprężenia w śrubie w temp. t0 ° C _________ ______ 7J5__________ kS/mm2
3. Naprężenia w szyjce kołnierza wtemp.20°C________8,5__________ kG/mm2
4. Naprężenia w  szyjce kołnierza w temp. t0 °C________ 7.5__________ kG/mm2
5. Naprężenia w kryzie w temperaturze 20°C_________ 8 ,8__________kG/mm2
6. Naprężenia w kryzie w temperaturze t0 °C__________ZŁ__________kG/mm2

Minimalny wskaźnik wytrzymałościowy Wm-i n ___ 273833,1______mm 3
Odległość „ji"od kryzy, dla której zachodzi Wm-i n ....... ......O__mm3

Ciężar k o łn ie rza_________21j 6 4_____________kG

Obliczenia zosta ły wykonane na maszynie cyfrowej ZAM -2 w„Prosynchem"Gliwice

4 g § S  __________
'Operafor Wypełnił

Dato
Spr.

Nr rejestr.
Str.
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e) badań  operacyjnych w  przem yśle chemicznym
SUR — O bliczanie ilości i kosztu surow ców  i pó łfa­
b rykatów  do p ro d u k cji lak ierów  w  p lan ie techniczno- 
-ekonom icznym .
LAK — R eceptury  p rodukcyjne lakierów .

4.2. P r a c e  p r o j e k t o w e

P race p ro jek tow e obejm ują opracow yw anie pro jek tów  
system ów  elektronicznego p rze tw arzan ia  danych w 
przem yśle chem icznym  oraz pro jektów  w prow adzenia 
system ów  optym alizacyjnych w  w ybranych  w y tw ór­
niach chem icznych. P race  te  są przeznaozone głów nie 
dla p rzem ysłu  azotowego i przem ysłu farb  i lakierów .

4.3. P r a c e  o b l i c z e n i o w e

O środek p racu je  system em  „open shop”, tzn. albo w y­
konuje obliczenia przy  pom ocy istn iejących  p ro g ra ­
mów, albo udostępn ia  m aszynę program istom  z in ­
nych insty tucji. O środek nie opracow uje pow ażniej­
szych program ów  nie wchodzących w  zakres specja­
lizacyjny O środka n a  zlecenie innych isty tucji, ze 
w zględu na duże obciążenie p lanow ym i w łasnym i p ra ­
cam i z grupy  3.1. i 3.2. P rogram istom  z innych in sty ­
tuc ji udziela się jedynie konsultacji.
W ykonyw ane w  O środku obliczenia służą do celów 
naukow ych, p ro jektow ych i dla zarządzania.
O bliczenia w ykonyw ane dla celów naukow ych są w y­
korzystyw ane głów nie przez in sty tu ty  reso rtow e 
i wyższe uczelnie. P rzew ażają  tu  obliczenia dotyczące 
obróbki danych dośw iadczalnych m etodam i analizy 
reg resji i korelacji, p lanow anie dośw iadczeń i w y li­
czanie w artości funkcji przedstaw ionych  w  postaci 
szeregów  lub rozw iązyw anie rów nań  różniczkow ych. 
W okresie działalności O środka w ykonano k ilkase t 
obliczeń tego rodzaju . W iele obliczeń z te j grupy  w y ­
konano dla p rac  doktorsk ich  i habilitacy jnych .
O bliczenia p ro jek tow e w ykonyw ane w  O środku do­
tyczą głów nie po trzeb  chem icznych b iu r  p ro jek to ­
wych. Do najw ażniejszych  zaliczyć m ożna obliczanie 
kolum n rek ty fikacy jnych , w ym ienników  ciepła, b i­
lansów  m ateria łow ych  i energetycznych w ytw órni 
chem icznych (kwasu azotowego, am oniaku, m etano­
lu), rozk ładu  zanieczyszczeń i zapyleń w  atm osferze 
dla kom inów  przem ysłow ych, zw ężek pom iarow ych 
(k ilka tysięcy sztuk). Szczególnym pow odzeniem  cie­
szą się obliczenia n a tu ry  obligatory jnej, w ym agane 
przez różne w ładze za tw ie rdzające  p ro jek t. Na p rzy ­
k ład  przy  pomocy p rog ram u  obliczeniowego połączeń 
kołnierzow o-śrubow ych opartego na m etodzie w ym a­
ganej przez U rząd Dozoru Technicznego i za tw ierdzo­
nego przez ten  U rząd w ykonano dla różnych in s ty ­
tu c ji z całego k ra ju  ok. 20 000 obliczeń. W ykonano 
sporo obliczeń ea pom ocą algory tm u tran sp o rto w e­
go dla potrzeb generalnych p ro jek tan tó w  rozw ażają­
cych lokalizacje now ych zakładów  przem ysłow ych. 
Dużo obliczeń w ykonano rów nież dla celów  zarzą­
dzania. N ależy do nich analiza drogi kry tycznej, r e ­
jonizacja dostaw  za pom ocą algory tm u tran sp o rto ­
wego (produkty  naftow e, naw ozy sztuczne, p roduk ty  
węglopochodne, cem ent), p rze tw arzan ie  danych w  
przem yśle chem icznym  (kontro la p rzestrzegan ia r e ­
cep tur, p lanow anie , lis ta  płac), zastosow anie m etod 
analizy  kom pleksów  przem ysłow ych w  przem yśle 
azotowym , sporządzanie p lanów  zaopatrzen ia w  su ­
row ce i półprodukty .
U żytkow nicy m aszyny w ypełn ia ją  specjalne fo r­
m ularze danych w  celu w ykonania obliczeń za po­
mocą istn iejących  program ów  i o trzym ują  w ynik i na 
fo rm ularzach  standardow ych.
P rzyk ład  takiego fo rm ularza  podano w  tab licy  II.

5t Działalność publicystyczna i szkoleniowa

Ze w zględu n a  stosunkow o k ró tk i czas w drażan ia  
elek tronicznej technik i obliczeniow ej b rak  jest w 
przem yśle w yrobionych naw yków  korzystan ia z m a­
szyn m atem atycznych. B rak  jest rów nież ludzi p rzy ­
gotow anych do fo rm ułow ania zadań  in teresu jących

przem ysł. W celu przygotow ania k a d ry  ludzi, k tórzy 
w  sw ojej in sty tucji p o tra fią  w yław iać problem y n a ­
dające  się  do rozw iązyw ania za pomocą m aszyn cy­
frow ych O środek organizuje ku rsy  p rogram ow ania w 
autokodzie SAKO. Dotychczas przeszkolono 70 osób. 
K urs trw a  dwa tygodnie (z oderw aniem  od pracy) 
i obejm uje 100 godzin w ykładów  i ćwiczeń. Ćwicze­
nia odbyw ają się w  grupach pięcioosobowych. K ażdy 
uczestnik w inien  opracow ać przykładow y program . 
K urs kończy się egzam inem . W p rogram ie kursu  
p rzew idu je się dostarczenie słuchaczom  w iadom ości
0 program ow aniu  m aszyn cyfrowych, o ak tualnym  
stan ie  b ib lio teki p rogram ów  oraz o sposobie form uło­
w ania zadań d la  m aszyn cyfrowych. N iezależnie od 
tego pracow nicy O środka w ygłaszają p re lek c je  na 
w ybrane tem aty  z dziedziny zastosow ania m aszyn m a­
tem atycznych w  zakładach pracy, b iu rach  pro jek tów
1 in sty tu tach  resortow ych oraz na różnego rodzaju  
konferencjach  organizow anych przez M PChem, i z jed ­
noczenia. O środek w ydaje  periodycznie b iu le tyn  in ­
form acyjny  o now ych program ach  oraz w ydaw ni­
ctw a nieperiodyczne, np. m onografia „M aszyny m a te ­
m atyczne w  przem yśle chem icznym ”. W roku  b ieżą­
cym organizu je się ponadto  k u rs  m etod num erycz­
nych dla p ro jek tan tó w  (52 godz.) oraz kurs m etod 
m atem atycznych w  ekonom ii (godz. 32).

6. Finansowanie Ośrodka

Do końca 1965 roku O środek by ł finansow any z do­
ta c ji m in iste ria lnych  o raz z funduszu płac B.P.P.S. 
Chem. „Prosynchem ”. Od stycznia 1966 O środek jest 
n a  rozrachunku  w łasnym . P rzejśc ie  na ta k ą  form ę 
p racy  połączone było z dużym i obaw am i — okazało 
się jednak , że O środek jest w  stan ie  w ykonać p lan  
przerobow y. W szelkie prace w ykonyw ane przez O śro ­
dek są odpłatne. W skutek tego m aszyna ZAM-2 za­
m ortyzow ała się w  ciągu 5 la t pracy.

7. Wnioski

Na podstaw ie dośw iadczeń ROMM m ożna stw ierdzić, 
że celowy jest rozw ój sieci resortow ych ośrodków 
obliczeniowych. O środki tak ie  pow inny działać (m a­
jąc zapew nione • środki dla rozwoju) w  na jw aż­
niejszych dziedzinach gospodarki narodow ej. G ru p u ­
jąc k ad rę  pracow ników  specja lizacy jn ie zw iązanych 
z reso rtem  zapew nić m ożna w drożenie elektronicznej 
techn ik i obliczeniowej w e w szystkich jednostkach 
organizacyjnych resortu .
O środek ta k i pow inien służyć do w ykonyw ania obli­
czeń naukow ych i technicznych oraz do p rze tw arza­
n ia danych  dla celów zarządzania. Pow inien rów nież 
w ykonyw ać prace badaw cze i p ro jek tow e dla p o ­
trzeb  resortu .
Niecelowe w ydaje  się  oddzielenie osobno obliczeń n u ­
m erycznych i  p rze tw arzan ia  danych. Obliczenia num e­
ryczne zajm ują stosunkowo niew iele czasu m aszyno­
wego a pozw alają na zgrupow anie w  jednym  ośrod ­
ku  k ad ry  w ysoko kw alifikow anych  i doświadczonych 
program istów , k tó rzy  m ogą opracow yw ać rów nież 
program y obliczeń p rze tw arzan ia  danych. Te o s ta t­
n ie w  zw iązku z pow tarzalnością obliczeń pozw alają 
na pełne w ykorzystanie m aszyny cyfrow ej. W spół­
czesne kom putery  są na ogół urządzeniam i u n iw ersa l­
nym i, k tó re  m ogą z pow odzeniem  w ykonyw ać obie 
czynności. Nie bez znaczenia je s t tu  rów nież m ożli­
wość zabezpieczenia pełnej finansow ej sam odzielności 
prow adzonego w  ten  sposób ośrodka. P rzygo tow yw a­
nie danych na nośnikach inform acji w  postaci k a r t 
lub  taśm y dziurkow anej pow inno odbyw ać się  w  
stacjach  przygotow ania danych m ieszczących się w 
zain teresow anych p rzedsięb io rstw ach .
O środek tego rodza ju  pow inien  być w yposażony w  
m aszynę cyfrow ą o dużej szybkości działan ia  i dużej 
pojem ności pam ięci oraz posiadającej n iezbędne do 
p rze tw arzan ia  danych u rządzenia pery fery jne , szcze­
gólnie d ru k ark ę  w ierszow ą i s tac je  pam ięci taśm o­
w ej.
B iorąc pod uw agę rozszerzający  się zakres p rac i za­
dań ROMM M PChem., O środek ¿ostanie w  1968 roku 
Wyposażony w  m aszynę ZAM-41-Z,
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Æ. K R A J  LI B Z E  S W  B A T  A
ADAM B. EMPACHER
B iuro  PRETO 
W arszawa

Poznań 1968
TECHNIKA OBLICZENIOWA 
NA XXXVII MIĘDZYNARODOWYCH TARGACH POZNAŃSKICH

W oficjalnych b iu le tynach  ta rgo ­
wych, pośród tysięcy m etrów  k w a­
dratow ych zajętych pod eksponaty  
(łącznie 127 360) oraz m ilionów  do­
larów  tran sak c ji dewizowych — 
techn ika obliczeniow a s ta je  się 
czymś niezauw ażalnym , zwłaszcza 
że tran sak c je  w  te j dziedzinie za­
w ierane byw ają  na ogół dopiero po 
zakończeniu im prezy targow ej.
T rudno jednak  żądać od imprezy 
w ielobranżow ej — jak ą  są doroczne 
MTP — aby daw ała ak u ra t szeroki 
przegląd w  nowoczesnej, ale tak 
specjalistycznej dziedzinie, jaką są 
elek troniczne i n ieelek tron iczne m a­
szyny liczące.
W bieżącym  roku, dzięki u p rze j­
mości B iu ra  P rasow ego MTP, p i­
szący te  słow a m ia ł możność odbyć 
preview  terenów  targow ych; dało 
to  m ożność łatw iejszego w yłow ienia 
poutykanych  tu  i ówdzie ekspona­
tów  obliczeniow ych — oficjalny k a ­
talog ta rgow y podając ad resy  po­
szczególnych w ystaw ców  sygnalizuje 
jedynie grupy  i podgrupy tow arow e. 
Zadanie byłoby niew ątp liw ie u ła t­
wione, gdyby dało się  o rgan izato ­
rom  stw orzyć w yczerpującą in fo r­
m ację  p rz e d ta rg o w ą J); je s t to je d ­
nak  o ty le  prob lem  trudny , że często 
do osta tn ie j chw ili nie w iadom o, co 
k to  przyw iezie. Jako  p rzyk ład  m oż­
na podać tu ta j japoński m ały kom ­
pu te r NEAC-1240, o k tórego w y sta ­
w ieniu jeszcze na tydzień  przed 
T argam i nie w iedziała A m basada 
Japońska w  W arszaw ie, dysponu­
jąca drukow anym i listam i przygo­
tow yw anych eksoonatów . Zam ieszki 
w ew nętrzne w  USA czy też F ran cji 
w yw ołały  w idom e p e rtu rb ac je  w  
dostarczeniu  n a  czas lite ra tu ry  f i r ­
m ow ej, a naw et spow odow ały zde­
kom pletow anie n iek tórych  ekspo­
natów .
K o m p u t e r y  prócz gospodarzy 
Targów  w ystaw ili ty lko A m erykanie 
i Japończycy. W praw dzie jedną 
EMC m ożna było znaleźć na te re ­
nie ekspozycji b ry ty jsk ie j — był to 
jednak  p roduk t am erykański, a po 
w tóre — nie kom puter, a ty lko pod­
ręczny  ka lku la to r, w  dodatku znany 
z ubiegłorocznych Targów  (CLARY 
DE-600). Na szczególną uw agę za-

') Mam na m yśli, oczywiście, in fo r­
m ację branżow ą; m ogłaby ona być np. 
rozpow szechniana w  form ie w kładek do 
poszczególnych czasopism  technicznych, 
p rak ty czn ie  jed n ak  — trzym iesięczne 
cykle w ydaw nicze czasopism  w ykluczają  
możliwość przygotow ania tak ie j in fo r­
m acji p rzed targow ej na  czas.

sługiw ały  naszym  zdaniem  tylko 
trzy  kom putery : japońsk i kom puter 
I II  generacji do obliczeń n auko­
wych, am erykańsk i kom puter III  
generacji do p rze tw arzan ia  danych 
oraz polski kom puter II  generacji 
do zastosow ań uniw ersalnych .
NEAC-1240 (firm a N IPPO N  ELEC­
TR IC  Com pany) jest kom puterem  
bardzo m ałej mocy, o czym św iad­
czy w ysokość m iesięcznej ren ty  
dzierżaw nej, m ieszczącej się  w  g ra ­
nicach od 0,5 do 1,3 tys. dolarów . 
Je s t to w yrób stosunkow o nowy, 
w prow adzony na rynek  w  lu tym
1967 roku  2). K om puter ten  jest zbu­
dow any całkow icie na uk ładach  sca­
lonych M ICROPACK (licencja am e­
ry kańska  firm y  TEXAS) produkcji 
tego sam ego koncernu  NEC.
Podstaw ow y zestaw , w  form ie po je­
dynczego b iu rka, n ad a je  się w yłącz-

!) W k ra jach  socjalistycznych w ystaw ia­
ny jed n ak  już  po raz  d rug i (pierwszy 
egzem plarz w ystaw iono w sie rpn iu  1967 
w B ukareszcie, gdzie też został zaku­
piony).

Fot. M. B ochańczyk

nie do obliczeń naukow ych; kon ­
figu rac je  bardziej rozbudow ane 
um ożliw iają jednak  także ogran i­
czone p rze tw arzan ie  danych, np. 
kon tro lę gospodarki m ateria łow ej 
w  przedsięb iorstw ach  m ałej i ś re d ­
niej w ielkości.

Nippon Electric Company

Rys. 1. K om puter m ałej m ocy NEAC-1240 
w zestawie podstaw ow ym  (z m echanicz­
nym  czytnik iem  i dz iu rk ark ą  taśm y 
oraz kodopisem  NEAC-WRITER)

Nlppon Electric Company

Rys. 2. U kład scalony MICROPACK ty p u  PB3 — p rzerzu tn ik  sta tyczny  o b ram ­
kow anych w ejściach p o tró jnych  — w ykorzystany  jako  ozdoba rek lam ow ej szpilki 
do k raw ata
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A ktualn ie kom puter ten  nie jest 
jeszcze w pełni oprogram ow any (np. 
kom plet program ów  SIM PLEX 
zna jdu je  się dopiero w  trak c ie  u ru ­
cham iania), jest to jednak  zjaw isko 
raczej typow e dla kom puterów  do­
p iero  co w prow adzonych na rynek; 
sam  zaś system  oprogram ow ania 
m aszyny NEAC-1240 naw iązuje do 
-dosyć dobrze oprogram ow anego 
kom putera NEAC-1210, p rodukow a­
nego od roku  1964 (obecnie w ypro­
dukow ano blisko 1000 sztuk).
U żytkow nik  kom putera NEAC-1240 
p rog ram uje  zasadniczo w  języku 
COPCODER; jest to kod na pozio­
m ie adresów  sym bolicznych z m oż­
liw ością posługiw ania się  (przy roz­
szerzonej pam ięci w ew nętrznej) m a­
k ro in stru k c jam i oraz generatorem  
w ydruków  specyfikow anych w  ko ­
dzie RPG. P onadto  użytkow nik  m o­
że korzystać z k ilkunastu  pakietów  
program ow ych i generatorów  p rze­
tw arzan ia  plików  specyfikow anych 
w kodzie EPOC. W prow adzanie 
i  u rucham ian ie program ów  ułatw ia 
system  operacy jny  MONITOR. P ro ­
ducent dysponuje także dosyć ob ­
szerną bib lio teką podprogram ów  
naukow ych (ary tm etyka zm ienno- 
-przecinkow a i dw u-precyzyjna, 
fu n k cje  elem entarne, red ak c ja  w y­
druków , liczby losowe) oraz zarzą- 
dzeniow ych (w yliczanie podatków, 
redakcja  w ydruków , PERT, k a len ­
darz dni roboczych i inne). Je s t to 
uderzająco  duży software  dla kom ­
p u te ra  tak  n iew ielk iej mocy.
W ykonyw ane na m aszynie NEAC- 
-1240 przykładow e prace dają m oż­
liw ość praktycznego oszacowania je ­
go mocy obliczeniowej. I tak  np. 
scałkow anie pew nej n iezbyt skom ­
p likow anej funkcji, zaw ierającej 
pod p ierw iastk iem  k ilka k w a d ra ­
tów , w ym agało ok. 0,3 sek na 1 krok 
m etody trapezów . Z innych p ro g ra­

mów naukow ych dem onstrow ane 
były: rozw iązyw anie m etodą elim i­
nacji układów  rów nań  liniow ych 
(do 16 rów nań  przy 0,8k słów  p a ­
m ięci operacy jnej), analiza sieci 
PERT (do 150 czynności p rzy  tejże, 
pojemności) oraz rozw iązyw anie 
rów nań  różniczkow ych. Z zagadnień 
zarządzeniow ych pokazyw ano a n a li­
zę gospodarki m ateria łow ej w m a­
łym przedsiębiorstw ie. P onadto  w 
ram ach  pokazów dem onstrow ano 
generow anie ka lendarza  na dowol­
ny rok  bieżącego stu lecia oraz 
g rę-w -dw ie-góry , znaną w  Japonii 
od tysięcy la t pod nazw ą Ftajama  
Kuzuszi.
Na m arg inesie  w arto  dodać, że f ir ­
m a NEC — jak  inform ow ały  o lbrzy­
mie plansze w ew nątrz  paw ilonu ja ­
pońskiego — opracow ała m .in. sy ­
stem  kom puterow y CTC sterow ania 
550-kilom etrow ą lin ią  TOKAIDO 
superekspresów  H IK A RI, jak  ró w ­
nież produku je rodzinę kom puterów  
NEAC-2200 (na podstaw ie licencji 
am erykańsk iej firm y HONEYWELL, 
co plansze dysk re tn ie  przem ilczały). 
Dla porządku trzeba jednak  p rzy ­
znać, że publiczność bardziej niż 

•kom puteram i in teresow ała się sa ­
m ochodem  COROLLA, m agnetow i- 
zorem SONY czy też now ym i ty p a­
m i kam er fo tograficznych CANON, 
w  ostateczności zaś u ltram ik ropo ro - 
w atą  sztuczną skórą CLARINO...

UNIVAC-9200 je s t najm niejszym  
przedstaw icielem  nowej rodziny 
kom puterów  UNIVAC-9000, w pro­
w adzonym  na ry n ek  przez am ery ­
kańsk i koncern Sperry Rand w 
czerw cu 1967 roku. K om puter ten 
jest w yrazem  postępującej w  szyb­
kim  tem pie ew olucji m aszyn  an a li­
tycznych, łączonych w  zw arte  ze­
społy (casus wypuszczony w  1963 
roku k a lk u la to r UNIYAC-1004, w y­

staw iany  w  1966 roku na w ystaw ie 
In tero rg techn ika  w  Moskwie), bez 
tab lic  kom utacyjnych i w yposaża­
nych w  p rog ram  pam iętany  (UNI- 
VAC-9200) oraz p rzejm ujących  ele­
m enty  organizacji czasodzielnej 
(kom puter UNIVAC-9300, w ypusz­
czony na ry n ek  w  3 m iesiące po 
poprzednim ).
K om puter UNlVAC-9200 je s t już w 
pełni konstrukcją  III generacji, jako 
zbudow any na m onolitycznycch u- 
k ładach scalonych i wyposażony w 
pam ięć ty p u  cienkow arstw ow ego 
(typu plated-wire).  W stosunku do 
swego koncepcyjnego poprzednika z 
1963 roku posiada przeszło 7 -k ro t- 
nie k ró tszy  cykl pam ięci, jednakże 
zastosow anie organizacji szeregowej 
w nieznacznym  ty lko  stopniu  zw ięk­
szyło jego m oc obliczeniow ą, zw ła­
szcza, że operacje m nożenia i dzie­
lenia realizow ane są drogą podpro­
gram ów .
N ieodparcie nasuw a się tu ta j uw a­
ga, że o w iele ciekawsze byłoby w y ­
staw ienie kom putera  UNIVAC-9300, 
znacznie od poprzedniego szybszego 
dzięki dw ukro tnem u zm niejszeniu 
cyklu b y te ’owego i już układow ej 
realizacji m nożenia i dzielenia; 
szczególnie, jeżeli się zważy, iż w y­
staw iony egzem plarz UNIVACa-9200 
dem onstrow ano stacjonarnie.

ODRA-1204 je s t w  tym  sensie kom ­
p u te rem  o zastosow aniach un iw er­
salnych, że chociaż konfiguracja 
podstaw ow a n ad a je  się w  zasadzie 
do obliczeń naukow ych, to  jednak  
zespół bardziej rozbudow any n ad a ­
je  się do sterow ania procesam i tech­
nologicznym i czy też naw et do p rze­
tw arzan ia  danych w  dziedzinie za­
rządzania. W ystaw ienie przez Wro­
cławskie Zakłady Elektroniczne EL- 
WRO egzem plarza prototypow ego 
stanow i zapow iedź sery jne j p roduk -

Unlvac Division of Sperry  Rand Corp.
Rys. 3. UNIVAC-9200 karto -zorien tow any  system  epd bardzo 
m alej m ocy w zestawie podstaw ow ym  (z d ru k a rk ą  wierszową 
oraz czytnik iem  i dz iu rk ark ą  kart.



Wrocławskie Zakłady  Elektroniczne ELWRO
Rys.  4. Szybki kom puter m alej wielkości ODKA-1204 w zestaw ie podstaw ow ym  (z czytnik iem  i dz iu rk ark ą  taśm y oraz m oni­
torow ą m aszyną ilo pisania)

cji m aszyn -tego typu, k tó re  będą 
w yposażone w  czytnik i perfo taśm y 
i dz iu rkark i perfo taśm y — a w 
przyszłości także i w d ru k a rk i w ie r­
szowe — p rodukcji k ra jow ej.
Sam a ODRA-1204 była już opisy­
w ana w  „M aszynach M atem atycz­
nych” to też ograniczym y się  do in ­
form acji ogólnych. A w ięc kom pu­
te r  może pracow ać zarów no w  s ta ­
łym  (czas dodawajnia 16 ins), jak  i 
zm iennym  przecinku  (czas dodaw a­
n ia 145 ns) o raz został pom yślany 
jako ekspansyw na konstrukcja  m o­
du larna , o organizacji czasodziel- 
nej.
Ponadto  Zakłady ELWRO — w ystę­
pu jące  po raz  pierw szy o ficjaln ie 
jako sam odzielne przedsiębiorstw o 
handlu  zagranicznego — w ystaw iały  
znany z la t ubiegłych k a lku la to r 
ODRA-1103 do m aszyn ana litycz­
nych o raz ana lizato r analogow y EL- 
WAT. Nie pokazano jednakże no­
wego p ro to typu  EMC kalku lacy jne j, 
czyli „ary tm om etru  e lek tron iczne­
go”, którego dwa ko lejne „przedpro- 
to typy” dem onstrow ano w  latach 
1966 i 1967.
Dla uzupełnienia re lac ji o kom pu­
terach  należy w ym ienić 4 p roducen­
tów  zachodnioeuropejskich , k tórzy  
choć nie w ystaw iali m aszyn, służyli 
jednak  w yjaśn ien iam i i udostępnia­
li lite ra tu rę  fachow ą. P rzede w szy­
stk im  trzeba  w ym ienić stoisko 
francuskiego Pełnom ocnictw a Rzą­
du djs. In fo rm atyk i udostępniające 
in fo rm acje o P lan ie  C alcul i p rodu ­
kow anych przez spółkę CII — Com- 
pagnie Internationale pour l’Infor- 
matique — kom puterach  rodziny 
CAE-90 oraz CII-10000. N astępnie 
inform acji o kom puterach  rodzin 
ICT-1900, SYSTEM-4 i ELLIOTT-

-4100 oraz 11-200 a także SIEMENS- 
-300 i  SIEMENS-4004 udzielały od­
powiednio firm y ICL, Iloncyw ell i 
Siem ens. Rów nież w  paw ilonie r a ­
dzieckim  m ożna było uzyskać p ew ­
ne in fo rm acje  n a  te m at kom puterów  
BESM-6; zdjęcie jednego takiego 
kom putera, zainstalow anego w  Z je­
dnoczonym Insty tuc ie  B adań Ją d ro ­
w ych w  D ubnej, eksponowano na 
w idocznym  m iejscu przed paw ilo­
nem .

W y p o s a ż e n i e  kom puterów  nie 
było zbyt licznie eksponow ane; 
większość urządzeń w itej g rupie 
była w ystaw iona w raz z kom pute­
ram i, jako  bloki w spółpracujące. 
Na szczególną uw agę zasługiw ały 
naszym  zdaniem : am erykańsk ie
ekranopisy, w schodnioniem iecka 
d z iu rkarka  k law iatu row a kart, 
szwedzki system  zb ieran ia danych 
oraz polski czytnik i dziu rkarka ta ś ­
my.
CDC-211 stanow i ekranopis końco­
wy system u video-inform acyjnego 
CDC-210, produkow anego przez f i r ­
mę Contro! Data Corporation. Tego 
typu  urządzenia zna jdu ją  ostatnio 
szerokie zastosow anie przy w szel­
kiego rodza ju  ew idencjonow aniu 
„realno-czasow ym ”, przeznaczone są 
zaś w  zasadzie do w spółpracy z 
kom puteram i co najm nie j średniej 
mocy. Jednakże w  bardziej specja li­
stycznych zastosow aniach — np. le ­
cznictw ie — m ożna oprzeć się o n a ­
w et ta k  m ały kom puter, jak  CDC- 
-160A (w ystaw iony po raz  trzeci). 
K om puter ten  pełn ił ro lę  podstaw o­
wego w ejścia dla system u, p rzeka­
zującego dane do banku  dyskowego 
CDC-852 w  postaci zredagow anych 
tabelaryczn ie „stron in fo rm acy j­
nych”. System  jest zdolny do prze-

Control Data Corporation
Rys. 5. Ekranopis CDC-211 zainstalow any 
w gabinecie d y rek to ra  d.s. zby tu  jednej 
z w ielkich organizacji handlow ych, za­
pew nia błyskaw iczną kon tro lę  zapasów 
m agazynow ych



VEB Bueromaschinenwerk  Soemmerda
Rys. 6. U niw ersalna d z iu rkarka  k law ia­
tu row a k a r t  SOEMTRON-415 z wyposa­
żeniem  m aksym alnym  (prócz num erycz­
nej także k law ia tu ra  a lfanum eryczna, 
bęben 1-kartow ej pam ięci stałej)

W niedalekiej przyszłości należałoby 
zatem  oczekiwać w yprodukow ania 
dziu rkark i rów now ażnej m aszynie 
IBM -26 — t j .  wyposażonej także w 
funkcje  opisyw ania w ydziurkow a- 
nych kolum n. W szystkie urządzenia 
tego typu  będą zapew ne przedm io­
tem  sta łych  tran sa k c ji handlow ych 
m iędzy NRD a PRL.
FACIT-6000 jest system em  pro toko­
łow ania danych z m aszyn b iu ro ­
w ych, odpow iednio do tego celu 
przystosow anych. Na system  sk łada 
się szereg przystaw ek  elek tron icz­
nych, przeznaczonych do zam iany

Faclt Aktlelbolagct
Rys. 7. System  zb ieran ia  danych FACIT-6002 z e lek trycznej m aszyny do pisania, 
re jestrow anych  w dow olnym  kodzie na  półcalow ej taśm ie m agnetycznej

kazyw ania pom iędzy jednostką cen­
tra ln ą  system u a podłączonym i doń 
ekranopisam i lub  d ru k ark am i w ie r­
szowym i (łącznie do 12 urządzeń) do 
50 s tro n  in fo rm acy jnych  o rozm ia­
rze  13 w ierszy po 80 znaków  lub 
rów now ażnym . Poszczególne ek ra - 
nopisy i  d ru k a rk i w ierszow e mogą 
być instalow ane w  odległości do 
300 m etrów  od jednostki cen tralne j, 
przy czym m ożliw a jest w spółpraca 
k ilku  jednostek  cen tra ln y ch  ze sobą 
i kom puterem  steru jącym  za po­
średnictw em  odpow iednich łączy te ­
ledacyjnych. O pisany system  jest 
jednym  z prostszych; firm a p rodu ­
k u je  tak że  bardziej zaaw ansow any 
system  D IG IG RA PH IC, o p arty  już
o technikę pióra św ietlnego, um o­
żliw iający także pro jek tow an ie g ra ­
ficzne.

SOEMTRON-415 je s t pierw szym  z 
zapow iedzianej se rii urządzeń k a r ­
łow ych  do przygotow yw ania d a ­
nych — produkow anym  przez za­
k łady VEB Bueromaschinenwerk 
Soemmerda. Jako odpow iednik am e­
rykańsk ie j un iw ersalnej dziu rkark i 
IBM-24 urządzenie to może być w y­
posażone zarówno w  k law ia tu rę  n u ­
m eryczną jak  i a lfanum eryczną, po­
siada 3-program ow y bęben s te ru ­
jący fo rm atem  danych o raz za insta­
low any na życzenie bęben pam ięci 
stałych, o pojem ności 1 k a r ty  80-ko- 
lum now ej. P roducen t zapow iada w 
najbliższym  czasie bazu jącą na m e­
chanizm ach tego urządzenia spraw - 
dzarkę SOEMTRON-425.

zw alająca na sw obodne rozw ijan ie 
taśm y z pełnego k rążka z m aksy­
m alną szybkością czytania 1000 z/sec 
przy p racy  krokow ej, lecz także 
dzięki specjalnem u układow i dw u- 
ham ulcow em u um ożliw ia za trzym a­
n ie naw et n iezbyt sta rann ie  sk le ­
jonej taśm y na dystansie krótszym  
niż długość 1 znaku, co g w aran tu je  
popraw ność pracy  krokow ej. P od­
św ietlane klaw isze operacy jne, z 
w yraźnie zaznaczonymi sym bolam i 
m nem otechnicznym i, u ła tw ia ją  ob­
słudze szybkie przełączanie czytnika 
z jednego reżym u p racy  na drugi. 
W prowadzona dodatkow a sygnali­
zacja fo toelektryczna końca taśm y 
u ła tw ia w czytyw anie n aw et bardzo 
k ró tk ich  odcinków  taśm y, a przede 
w szystkim  g w aran tu je  natychm ias­
tow ą sygnalizację p rzerw an ia  się 
zbyt słabej w  danym  m iejscu ta ś­
my.
D-102, w  odróżnieniu od poprzed­
niego urządzenia, stanow i jeszcze 
pro to typ  i do norm alnej p rodukcji 
w ejdzie trochę później — rów nież 
w Zakładach M echaniczno-Precyzyj- 
nych BŁONIE. K onstrukcję tej 
szybkiej dz iu rkark i taśm y opraco­
w ano także w  K atedrze  prof. T ry- 
lińskiego. Na tegorocznych T argach 
oba urządzenia były w ystaw iane na 
stoisku ELW RO, odpow iednio jako 
perfo racy jne w ejście i w yjście kom ­
p u te ra  ODRA. Tego typu  urządzenia 
mogą jednakże znaleźć zastosow anie 
także przy tran sm isji danych, jak  
rów nież przy ste row aniu  (czytniki) 
czy też re je s tra c ji (dziurkarki) p ro ­
cesów technologicznych. P rzypusz­
czamy, że p róby  eksp loatacy jne po­
tw ie rdzą pok ładane nadzieje w  tych 
niezbędych dla nowoczesnego p rze ­
tw arzan ia  danych urządzeniach. 
Jeżeli chodzi natom iast o tegorocz­
ne zagran iczne eksponaty  znane z

kodu danej m aszyny na kod odnoś­
nej taśm y m agnetycznej czy też 
perfo taśm y. P rzystaw ka FACIT-6002 
służy do p ro tokołow ania n a  półca­
low ej taśm ie m agnetycznej danych 
zbieranych z sum atora biurowego, 
zapisyw anych z gęstością 200 zna­
ków  na cal. A nalogicznie p rzystaw ­
ka FACIT-6202 służy do zb ieran ia 
danych z m aszyny do pisania, zaś 
je j odm iana FACIT-6201 do zbiera­
nia tychże danych, a le  na perfo- 
taśm ie. Rodzaj kodu re je s tra c y j­
nego określa w ym ienna m atryca 
„KODM ATRIS”, co um ożliw ia do­
stosow anie system u zarówno do 
stan d ard ó w  m iędzynarodow ych, jak
i do indyw idualnych  w ym agań uży t­
kow ników . N ośniki z zaprotokoło­
w anym i danym i n ad a ją  się już bez­
pośrednio do autom atycznego p rze­
tw arzan ia  na kom puterach  czy też 
kalku latorach .
CT-1001 jest szybkim  czytnikiem  
perfotaśm y 5- do 8-ścieżkowej. O ry­
ginalna konstrukcja  polska m echa­
nizm u tran sp o rtu  taśm y zapew nia 
nie ty lko  dostateczną siłę ciągu, po-

Faclt Aktielbolagzl
Rys. 8. Zasada kodow ania znaków  a lfa ­
num erycznych w e lek trycznej m aszynie 
do pisania FACIT-38-10: w ykryw ane  fo- 
toelek tryczn ie  kom binacje dziurek  w 
trzonach  czcionkow ych tw orzą kod
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Zakłady  Mechanlczno-Precyzyjne DŁONIE  (Fot. Zwierzchow ski)

Rys. 10. P ierw sza polska dz iu rk ark a  taśm y  D-102, przystosow ana do pracy  na taśm ie dalekopisow ej (5 ścieżek) jak  i kodopiso- 
w ej (8 ścieżek)

M i s c e l a n ń e a
Opis w rażeń Targow ych będzie w y ­
raźn ie  zubożony, jeżeli nie w spom ­
nieć choć słowem  o dostrzeżonych 
innych urządzeniach, m aszynach po­
mocniczych i m ateria łach , k tó re  po­
średnio w iążą się z techniką oblicze­
niową.
W śród sprzętu  elektronicznego 
zwróciły naszą uw agę m agnetofony 
(?) pom iarow e M EM OREX/THER- 
M IONIC (Anglia), konw ertery  opty- 
czno-obrotow e FERRANTI, m ierniki 
cyfrow e RACAL, k lasy fika to r histo­
gram ów  DATRAN i re je s tra to r  
UNICAM firm y  PYE, następnie re ­
je s tra to r  danych TJM-20 (Czechosło­
w acja) oraz elem enty  logiczne M I- 
CRORACK au tom atyk i p rzem ysło­
wej firm y  V ibro-M eter (Austria), 
jak  rów nież m ikroukłady  TRW 
(USA).
Z konstrukcyjno-technologicznego 
p u n k tu  w idzenia zaciekaw iły nas 
łączówki EM PEXION firm y  F E R ­
RA NTI (Anglia), lam inaty  pap iero ­
w e i szklano-epoksydow e firm  BA- 
KELITE oraz VICKERS ty p u  tzw. 
sam ogasnącego, scalone w zm acnia­
cze firm y  TESLA (Czechosłowacja) 
do układów  cyfrow ych oraz rad io ­
telefony osobiste SRA-PORTABLE 
firm y  Svenska Radio AB (Szwecja). 
Rów nież należałoby w zm iankow ać o

Zakłady  Mechanicz-  
no-Precyzyjne BŁO­
NIE
Rys. 9. Nowy polski 
szybki czytnik taś­
m y CT-1001, przysto­
sow any zarówno do 
p racy  krokow ej 
(start-stop) jak  i 
p racy  ciągłej (max 
1000 znaków  na sek)

la t ubiegłych, to zauw ażyliśm y po­
p u la rn e  już w  naszym  k ra ju  u rzą­
dzenia p e rfo racy jne  F A C IT -a — 
czytnik — PE-10C0, dziu rkarkę
PE-1500, rep roducer PE-1300, nap rę - 
żarkę PE-1130 oraz pom ocniczą zw i­
ja rk ę  PE-1100. Na stoiskach firm y 
FRIDEN — w paw ilon ie am ery k ań ­
sk im  oraz na te ren ie  ekspozycji 
szw ajcarskiej (ROBINCO) — w y ­
staw iono kodopisy typu  FLEX O ­
W RITER: model 2201 (zwykły) oraz 
2301 (program ow any, tzw. PRO -

(Foto Zwierzchow ski)

GRAMATIC). Na o tw artym  teren ie  
przed paw ilonem  b ry ty jsk im  znana 
już od dw u la t firm a IEIE  — Im p e­
ria l Engineering In d u str ia l E xports
— zadem onstrow ała po raz  drugi 
uniw ersalny  kodopis KODE oraz 
d ru k ark ę  w ierszow ą SF-3C0. W re­
szcie w  paw ilonie NRD na stoisku 
BME — B ucro-M aschinen E xport
— dem onstrow ano „au tom aty  orga­
n izacy jne” OPTIMA-528 oraz „au ­
tom aty  sek re tarsk ie” OPTIMA-527, 
stanow iące kodopisy przystosow ane 
do p rac biurow ych.
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kalku lato rze  percepcyjnym  QUAN- 
TIM ET do zliczania k rw inek  w  o- 
b razie m ikroskopow ym  (Anglia), 
nadającym  się rów nież do badań 
m ikrom etalurgicznych.
Jeżeli chodzi o sp rzę t pomocniczy, 
to chyba na w yróżnienie zasługuje 
czeska m aszyna DS-25 do d rukow a­
nia k a r t — w ydajność 25 tys. k a r t/ 
/godz. spada jednak  do 20 tys. przy  
papierze źle k lejonym . M aszyn tych 
już sprzedano 25 sztuk do NRD, 5 
do Jugosław ii, 2 na K ubę oraz po 1 
do W ęgier i R um unii.
Można by także w spom nieć o ory­
g ina lnej k onstrukcji japońskiej — 
elektrycznej zw ijarce do perfotaśm y, 
w ystaw ianej na stoisku NEAC — 
trochę tylko zbyt hałaśliw ej. P o­
nadto  w  paw ilonie japońskim  zw ra­
cały uw agę różnego rodzaju  taśm y 
adhezyjne, m. in. do k le jen ia perfo ­
taśm y, jak  rów nież najrozm aitsze­
go rodza ju  pędzlopisy; te  osta tn ie 
są bardzo  w ygodne do znaczan-ia 
zbiorów k a r t czy też krążków  taśm y 
lub je j poszczególnych odcinków. 
M im ochodem w arto  zauważyć, że 
pisaki te, zw ane u nas czasem po­
p u la rn ie  „flomastrami”, choć opa­
ten tow ane niedaw no stanow ią w y­
korzystan ie znanych od setek  la t w 
Japonii „w iecznych pędzli” bam bu­
sowych. A jeżeli już mowa o k ra ­
jach D alekiego W schodu, to nie spo­
sób pom inąć oglądaną w  paw ilonie 
północnokoreańskim  esencję GIN­
SENG, w ytw arzaną ze słynnego k o ­
rzen ia korio-insam,  zw anego także 
żeń-szeń,  n a  k tó rym  nastaw ia  się 
także o ryginalne w  sm aku nalew ki, 
jak  w szystk ie specyfiki żeń-szenio- 
w e o w yb itnym  działaniu  u sp o k a ja­
jącym  i w zm acniającym , a zw łasz­
cza pobudzającym  pam ięć; kto wie, 
może z czasem k rop le  żeń-szeniowe 
będą należeć do obowiązkowego w y­
posażenia apteczek w  ośrodkach 
obliczeniowych...
P iszącem u te  słowa -nalewka żeń- 
-szeniow a jed n ak  n iew iele pom o­
gła, gdyż zapom niał w e w łaściw ym  
czasie zwiedzić szczegółowo ekspo­
zycję am erykańska , pośw ięcona w 
tym  roku organizacji przedsię­
biorstw  w  USA.

M a r k e t i n g  nie posiada jedno- 
w yrazow ego odpow iednika w  języku 
polskim . W trak c ie  sym pozjum  na 
tem at zarządzania, zorganizowanego 
przez NOT w  okresie  p rzed targo- 
w ym  w W arszaw ie z udziałem  6 
czołowych specjalistów  am ery k ań ­
skich — pojecie to  określono jako 
„działalność handlow ą, k ie ru jąca  i 
regu lu jącą  p rzepływ  -towarów lub 
św iadczenie usług z uw zględnieniem  
potrzeb konsum en ta”. P rak tycznie 
m arke ting  oznacza sprzężenie in fo r­
m acyjne organizacji zbytu z agen­
cjam i badan ia  ooinii i ustaw ianie 
odpow iedniej ak c ji rek lam ow ej oraz 
po lityki p rodukcy jnej.
N iew ątpliw ie dośw iadczenia am ery ­
kańsk ie  w  zakresie stosow ania kom ­
pu terów  do tego rodza ju  zagadnień 
zaw ieraja  w iele elem entów  adap- 
tow alnych — o ile zastosujem y po­
p raw kę na super-em fazę skutków  
rek lam y. T u ta j jednak  należałoby 
wyłożyć całą teorię m arketingu , ną

co n ie  m a m iejsca, wobec czego 
można ty lko  w spom nieć o program ie 
p relekcji na ten  tem at wygłoszo­
nych podczas sym pozjum  targow ego 
w dniach 10—13 czerwca:
•  Technika system ów a planowa­
nie zarządzania w  przedsiębiorstwie
— dr E ugene M. GItABBE, k ierow ­
nik Działu P lanow ania Technicznego 
w  tzw. G rupie System ow ej koncer­
nu kalifo rnijsk iego TRW,

Thomson-Ramo-Wooldrlage Corp.
Rys. 11. Dr Eugene M. GRABBE — 
w Polsce znany  chyba przede wszystkim  
jako  jeden  z redak to rów  3-tomowego 
w ydaw nictw a Handbook of Automation,  
Computation and Control

® Kierownictwo finansowe w  pro­
cesie planowania — Ray C. ELLIS, 
doradca firm y  RAYTHEON do 
spraw  zarządzania i  badań ry n k o ­
wych;

•  Pojęcie i technika nowoczesnego 
marketingu — W allace W. ELTON, 
w iceprzew odniczący M iędzynarodo­
wej Kom isji W ykonawczej d.s. 
Usług, m ającej swą siedzibę w  No­
w ym  Jo rk u ;

® Penetracja międzynarodowego 
rynku — oraz

•  Ogólne kierunki fachowego za­
rządzania przedsiębiorstwem — dr 
P hilip  D. GRUB, profesor i prezes 
In s ty tu tu  H andlu  M iędzynarodow e­
go przy U niw ersy tecie Jerzego W a­
szyngtona.

O  nas pisali. . .

POLSKIE DRUKARKI

Polska zakupiła angielską licencję 
na d ru k ark ę  ICL typ 666, k tó ra  bę­
dzie produkow ana w  Błoniu k. W ar­
szawy. N ie je s t w ykluczone, że d ru ­
kark i będą eksportow ane do innych 
k ra jów  — członków RW PG,

„C om puter In te rn a tio n a l”
S ierp ień  1968 ; ‘

Trzeba przyznać, że dopiero wczucie 
się w  am erykańską koncepcję m ar­
ketingu pozw ala zrozumieć id ee  ta ­
kiego, a nie innego program u am e­
rykańsk ich  ekspozycji w Poznaniu. 
Chodzi tu  o brand, advertising,  czyli 
w pajan ie  w  um ysły publiczności po- 
jącia ważności m ark i fabrycznej d a ­
nego w ytw órcy; chodzi tu  o brand  
image  — zalety, jak ie  konsum ent 
zacznie przypisyw ać danej m arce, 
bez w zględu na stan  rzeczyw isty ; 
chodzi także o brand consciousness
— stopień św iadom ości posiadanej 
przez konsum enta w  odniesieniu do 
określonej m ark i; chodzi tu  w resz­
cie o b rand  loyality  — w ierność 
konsum enta dla danej m a rk i3). 
I lu strac ją  am erykańskich  m etod po­
pularyzacji zasad now oczesnej o rg a­
nizacji i k ierow nictw a była dow cip­
na ank ieta  rozprow adzana podczas 
sym pozjum  — „Czy nadajesz się na 
kierownika?”
W trakc ie  trw an ia  Targów  odbyło 
się także szereg innych, aczkolw iek 
zakrojonych n a  m niejszą skalę, p re ­
lekcji specjalistycznych na tem at 
poszczególnych eksponatów  — a r y t­
m om etrów  elektronicznych SOEM- 
TRON-220 i  SOEMTRON-224, dziur­
karek  SOEMTilON-415, autom atów  
sekre tarsk ich  i organizacyjnych OP- 
TIMA-527 i OPTIMA-528, emc księ­
gującej ASCOTA-7000, kom putera 
NEAC-1240 oraz papierów  bezkalko- 
w ych WIG GINS-TE APE. Osobną 
konferencję poświęcono inform acji 
naukow o - techniczno -  ekonom icz­
nej (problem  katalogów  przem ysło­
w ych, cen na rynkach  m iędzynaro­
dowych oraz sp rzę tu  m ikro film ow e­
go), zorganizow aną staran iem  
CIINTE •').
5) I te raz  ju ż  Czytelnik posiada n auko­
we uzasadnienie, dlaczego cuk ierek  cze­
koladow y z napisem  E. Wedel  sm akuje  
mu lepiej — ba, na sam  w idok takiego 
cu k ierka  aż cieknie ślinka — niż analo ­
giczny cu k ie rek  z napisem  22 Lipc a, 
k tó ry  kogoś może 1 podbudow uje p a tr io ­
tycznie, ale  z p u n k tu  w idzenia m arke­
tingu nie stw arza dobrego image,  jak  
np. Wawel.
') K alku la to ry  księgujące oraz inne m a­
szyny b iurow e a także środki orgatech- 
n ik i w ystaw iane na T argach om awia 
obszernie a rty k u ł J. T h ie rry ’ego w m ie­
sięczniku Organizacja — M etody  — Tech­
nika.

ELWRO ZAOPATRUJE SIĘ 
W IMPORTOWANE KOMPUTERY

Po zakupie przed p aru  la ty  m a­
szyny ZUSE 23 (NRF) z taśm am i 
m agnetycznym i, ja k  donosi „Com­
p u te r  In te rn a tio n a l” z sie rpn ia 1968 
ro k u  — ELW RO zakupiła  ko le jną  
m aszynę IC T 1903 (za około 156 tys. 
doi.) dla testow an ia  d ru k arek  ICL 
(d. ICT), k tó re  produkow ać m ają  
Z akłady w  Błoniu nie posiadające 
jak  na raz ie  m aszyny.

21.



E H I C Y H L O P E D M A

JACEK BAŃKOWSKI 
KONRAD FIAŁKOWSKI
P olitechnika W arszawska

FORTRAN IV
C z ę ś ć  II

7. Wyrażenie arytmetyczne

W yrażenie ary tm etyczne posiada sens ogólnie p rzy ­
ję ty  w  m atem atyce. W sk ład  w yrażen ia wchodzą 
stałe, zm ienne, funkcje, operatory  oraz naw iasy  o k re ­
śla jąc kolejność w ykonyw ania operacji. W yrażeniem  
je st rów nież pojedyncza s ta ła , zm ienna lub  funkcja . 
Sym bole +  — / posiadają konw encjonalne znaczenie 
p rzy ję te  w  m atem atyce odpow iednio dodaw ania, ode j­
m ow ania i dzielenia.
Sym bol * (gwiazdka) je s t w  FORTRANIE sym bolem  
operacji m nożenia, na tom iast ** (dwie gwiazdki) sym ­
bolem  operacji potęgow ania.
P rzyk łady  w yrażeń  ary tm etycznych w  FORTRA­
N IE II:
2
W
SIN F (P)
A — 7.3 
5.7* 7** 3
(X +  V) / (A — B)** 3 
COSF (B +  2.7* X )/Z **  3
P rzyk łady  w yrażeń arytm etycznych  w  FOR TRA ­
N IE IV:
te  sam e, jak  dla FORTRANU II z uw zględnieniem  
różnicy w  nazw ach funkcji oraz:
7.5* (4.3, —.1)
X  — 6.8D4
XYZ** 2 +  (17.5, 0.3E42)** 3
R egułą jest, że elem enty  wchodzące w  sk ład  w y raże­
n ia  arytm etycznego w  FORTRANIE II m uszą być 
tego sam ego typu. O dstępstw em  od te j reguły  jest do­
puszczenie w  w yrażen iu  REAL w ykładn ika typu IN - 
TEGER, jak  rów nież dowolność w  typach  argum en­
tów  funkcji, jeśli ty lko typ  w yniku odpow iada typo­
w i całego w yrażenia.
T ak  więc popraw ne są w yrażenia:
A** 3
I +  X IN T F  (A)
A  — M AXOF (M, N)
P rzyk ładam i n iepopraw nie skonstruow anych  w yrażeń 
są:

N +  M — P/Q Zm ienne różnych typów  
1 +  1.0 Liczba typu  REAL i zm ienna INTEGER 
X  — 7 Liczba typu  iINTEGER i zm ienna typu  

REAL

Indeksy  zm iennej indeksow anej, k tó re  — jak  to za­
stało  poprzednio podane — są  ty p u  INTEGER, mogą 
w ystępow ać w  w yrażeniach  typu REAL, gdy zm ienna 
indeksow ana je s t typu REAL.
Reguły obow iązujące przy  tw orzeniu  w yrażeń  po­
p raw nych  w  FORTRANIE II obow iązują rów nież w 
FORTRANIE IV. Podane w yżej p rzyk łady  pozostają 
w  FORTRANIE IV  odpow iednio popraw ne i niepo­
p raw ne pod w arunk iem  nie podaw ania w  program ie 
d ek larac ji typu (lub podania je j zgodnie z odpow ie- 
dniościam i typ -nazw a zm iennej obow iązującej w  
FORTRANIE II).

W FORTRANIE IV tw orzenie popraw nych  w yrażeń 
arytm etycznych  je st nieco bardziej skom plikow ane ze 
w zględu na w ystępow anie w  te j w ers ji języka oprócz 
typów  REAL i INTEGER typów  COM PLEX i DOU­
B LE-PR EC ISION . Zm ienne typu REAL m ogą w cho­
dzić w  skład  w yrażeń zarów no typu COM PLEX, jak  
i typu DOUBLE-PRECISION. W artość tak ich  w y ra ­
żeń będzie odpow iednio COM PLEX i D O UBLE-PRE­
CISION.

P rzyk ładam i popraw nie skonstruow anych  w yrażeń są:
5.7* (2.1, 5.5)
B +  (3.1, 4.2)
A — 1.3D5

W om aw ianych w yrażeniach  pozostaje słuszna zasa­
da, że typ  INTEGER może w ystępow ać jako w y k ład ­
n ik  potęgi. N atom iast w ielkość ty p u  COM PLEX nie 
może w ystępow ać jako w yk ładn ik  an i w  w yrażeniach  
typu  REAL, an i w  w yrażeniach typu  COMPLEX.
N iepopraw ne jest w ięc następu jące  w yrażenie:
X** (2.3, 3.2)
Również w ielkości typu COM PLEX i D O UBLE-PRE­
CISIO N  n ie m ogą w ystępow ać w  jednym  w yrażeniu . 
N iepopraw ne je st w ięc w yrażenie
6.45D-4 — (4.2,4,2)
W yrażenie ary tm etyczne konstruow ane w  sposób po­
p raw ny  nie dopuszcza kolejnego użycia dw u opera­
torów  arytm etycznych. Tak więc zapisy:
x  +  — y 
x +  — +  y 
x — / y
są błędne. P op raw ne w yrażenie uzyskiw ane jest przez 
ujęcie zm iennej i odpow iedniego opera to ra  w  n aw ia­
sy: x  +  (— y)
i u tw orzenie w  ten  sposóh nowego w yrażenia a ry t­
m etycznego stanow iącego argum en t pozostałej opera­
cji.
S pacje (odstępy) m ogą być używ ane w  w yrażeniu  po­
m iędzy jego elem entam i w  sposób dowolny i są po­
m ijane  p rzez  tra n s la to r  FORTRANU.
N awiasy, poza w spom nianym  w yżej rozdzielaniem  
operatorów  ary tm etycznych , używ ane są głów nie do 
określen ia  kolejności działań w ykonyw anych przy 
obliczanu w artośc i w yrażenia. R eguły  stosow ania n a ­
w iasów  są  identyczne, jak  w  konw encjonalnym  zapi­
sie m atem atycznym , przy czym dopuszczane są jedy ­
n ie naw iasy  okrągłe. N aw iasy określa ją  ko lejność 
obliczania w artośc i w yrażeń, w chodzących w  h ie ra r-  
hiczną s tru k tu rę  przez naw iasy  te  określoną, przy 
czym jako  pierw sze obliczane je st w yrażenie zaw ar­
te  w  najw iększej liczbie p a r  naw iasów . W p rzypad ­
ku w yrażeń zaw artych  w  te j sam ej liczbie p a r n aw ia­
sów  są one obliczane od strony  lew ej ku p raw ej. Dla 
każdego w yrażenia, po obliczeniu w artości w yrażeń  
w chodzących w  jego sk ład  (zam kniętych w  w iększą 
liczbę p a r  naw iasów ) w ykonyw ane są operacje, a ry t­
m etyczne, p rzy  czym jako pierw sze w ykonyw ane jest 
potęgowanie, następn ie  m nożenie i  dzielenie, n as tęp ­
nie dodaw anie i odejm ow anie.
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W przypadku  obliczania operacji o rów nym  p rio ry te ­
cie są one w ykonyw ane od lew ej s tro n y  ku praw ej. 
W edług wyżej podanej reguły  w yrażenie A/B*C ozna-

A  A
cza w konw encjonalnym  zapisie •— C nie zaś •— -■

B BC

8. Wyrażenie boolowskie

W FORTRANIE IV i ty lko w  te j w ersji języka, oprócz 
w yrażeń arytm etycznych  używ ane są rów nież w yraże­
n ia boolowskie. Jak o  w yrażenie boolow skie ok reśla­
ny jest p raw id łow o skonstrukow any  ciąg stałych lo ­
gicznych (.TRUE., .FALSE.) zm iennych typu LO G I­
CAL, fu n k cji logicznych, operatorów  logicznych, w y ­
rażeń ary tm etycznych  oddzielonych opera to ram i re la ­
cji oraz naw iasów  określa jących kolejność obliczania 
w artości w yrażenia boolowskiego. W artością w yraże­
nia boolow skiego może być albo .TRUE., albo .FAL­
SE.
W szczególnym  przypadku  w yrażeniem  boolowskim  
jest s ta ła  logiczna i zm ienna typu LOGICAL.
P rzyk łady  w yrażeń booiow skich:
. T R U E .
. F A L S E .
A.E.Q.B
W (zadeklarow ana uprzednio jako LOGICAL)
Wl.AND.W2.OR.W3 (W1,W2,W3 zadeklarow ane u p rze­
dnio jako  LOGICAL)
(A.GE.B.OR.C).AND.D (C zadeklarow ane poprzednio 
jako LOGICAL, A, B — nic deklarow ane)
W w yrażeniach  booiowskich w ystępu ją trzy  opera to ­
ry  logiczne. A rgum entam i tych operatorów  m ogą być 
jedynie w yrażenia typu  LOGICAL. Są to  operator 
negacji .NOT., opera to r iloczynu log.—.AND., oraz 
operator sum y log.— .OR. O peratory  .AND. i .OR. są 
opera to ram i dw uargum entow ym i, operator .NOT. • — 
operatorem  jednoargum entow ym . O perato ry  te  o k re ­
ślone są następująco:
A.AND.B — W artość w yrażenia jest .TRUE, w tedy 
i ty lko  w tedy, gdy A jest .TRUE, i  B. je s t .TRUE. 
W pozostałych p rzypadkach  w arto ść  w yrażenia jest, 
.FALSE.

A.OR.B. — W artość w yrażenia je s t .FALSE, w tedy 
i ty lko  w tedy , g d y  A je st .PALSE. i B jest .FALSE. 
W pozostałych przypadkach  w artość w yrażenia jest 
.TRUE.
.NOT.A — W artość w yrażen ia je s t ..TRUE., gdy 
w artość A jest .FALSE. Gdy w artość A jest .TRUE., 
w artość w yrażen ia je s t .FALSE.
W sk ład  w yrażen ia boolowskiego w chodzą w yrażenia 
ary tm etyczne połączone operatorem  relacji. Tak po­
łączone w yrażenia ary tm etyczne w raz z operatorem  
re la c ji tw orzą  w yrażenia boolowskie. O gólna postać 
takiego w yrażen ia  boolowskiego jest następująca: 
„w yrażenie a ry t.”. „operator re la c ji” , .„w yrażenie 
a ry t.”
FORTRAN IV w ykorzystu je sześć operatorów  re la ­
cji. Są to  operatory:

. LT. m niejszy niż (Less Than)

. LE. m niejszy lub  rów ny  (Less than or Equal to)

. EQ. rów ny  (Equal to)

. NE. różny  (Not Equal to)

. GE. w iększy lub  rów ny (Greater than or Equal to)

. GT. w iększy (Greater Than).

W ynikiem  działan ia wyżej podanych operatorów  jest 
w artość logiczna .TRUE, lub  .FALSE. A rgum entam i 
tych operatorów  mogą być jedynie w yrażenia a ry t­
m etyczne, przy  czym obow iązują pew ne ograniczenia 
odnośnie typów  w yrażeń. W yrażenie typu  INTEGER 
może być porów nyw ane jedynie z w yrażeniem  typu 
INTEGER. Tak w ięc, jeśli ty p y  zm iennych A i I nie 
zostały uprzednio odpow iednio zadeklarow ane — w y­
rażen ie boolow skie:

A.EQ. Î
nie je s t popraw ne.
W yrażenia typu REAL i DO UBLE-PRECISION mogą 
równocześnie stanow ić argum enty  opera to ra  relacji. 
N atom iast w yrażenia typu  COMPLEX mogą wchodzić 
do w yrażeń arytm etycznych stanow iących argum enty  
operatorów  relacji, jedynie jako argum enty  funkcji
o w artościach  rzeczyw istych (np. fu n k cji REAL).
W yrażenia typu LOGICAL nie mogą być arg u m en ta ­
mi operatorów  relacji. Tak więc w yrażenie:
A.EQ..TRUE.
jest niepopraw ne.
P rzy  w yznaczaniu w artości w yrażenia boolowskiego, 
dla każdego w yrażenia, po obliczeniu w artości w y ­
rażeń, wchodzących w  jego sk ład  (zam kniętych w  
w iększą liczbę nawiasów) przeprow adza się  obliczenia 
w następującym  porządku:

1. W yznacza się w artości w yrażeń ary tm etycznych 
wychodzących jako  argum enty  do operatorów  relacji, 
w edług regu ł podanych dla w yrażeń ary tm etycznych
2. W yznacza się w artości w ynikające  z działania ope­
ra to rów  relacji
3. W ykonuje się operacje negacji .NOT.
4. W ykonuje się operacje iloczynu logicznego .AND.
5. W ykonuje się operacje sum y logicznej .OR.

W przypadku operacji o tym  sam ym  priorytecie, ope­
rac je  te w ykonyw ane są od strony  lew ej ku praw ej. 
Zgodnie z podanym i wyżej regułam i obliczenia w y ra ­
żeń booiow skich sposób w yznaczania w artości w yraże­
nia:
A.OR.B. AND.NOT.X.EQ. Y
jest identyczny jak  dla w yrażenia:
A.OR. (B.AND. (.NOT. (X.EQ.Y)))
p rzy  założeniu praw idłow ego doboru typów  zm ien­
nych.

9. Instrukcja podstawienia

Podstaw ow ą in stru k c ją  w ykorzystyw aną podczas r e ­
alizacji procesu obliczeniowego jest i n s t r u k c j a  
p o d s t a w i e n i a .  In stru k cja  ta  dokonuje zm ian 
w artości zm iennej prostej lub elem entu bloku. Postać 
zapisu tej in stru k c ji je s t następująca:
„nazw a zm iennej” =  „w yrażenie ary tm etyczne”

Przykłady

W =  71.345
ETA =  ETA +  Z (J +, 7)** 2 
ROOT =  (—B — SQRT(DELTA)) / 2* A 
SEC =  W +  SQRT(SEC +  A)
X(I, J) =  Y(I, J) +  Z (I)

W ykonanie in stru k c ji podstaw ien ia pow oduje, że w a r­
tość w yrażenia arytm etycznego w ystępującego po p ra ­
wej stron ie znaku =  zostaje w yznaczona na podsta­
w ie ak tualnych  w artości zm iennych i funkcji w cho­
dzących w  sk ład  w yrażenia i w artość ta  s ta je  się 
w artością (zostaje podstaw iona do) zm iennej w y stęp u ­
jącej po lew ej stron ie znaku = .  W ynika s tąd , że po 
lew ej s tro n ie  znaku =  w ystępow ać może jedyn ie n a ­
zwa zm iennej (prostej lub  indeksow anej). N atom iast 
w yrażenie ary tm etyczne w ystępow ać nie może. W ystę­
pow anie po obu stronach  znaku  =  nazw y te j sam ej 
zm iennej jest dopuszczalne i n ie  w ystępu ją  tu  p ro ­
blem y rekurencyjności, poniew aż w artość w yrażen ia 
arytm etycznego (praw ej strony) jest zawsze oblicza­
na w cześniej. Z asada jednolitości typu argum entów  
obow iązuje w  zakresie  w yrażenia, n ie  obow iązuje n a ­
tom iast w  zakresie  całej in s tru k c ji podstaw ian ia. R e­
gułą p rzy ję tą  w  FORTRANIE je st doprow adzenie ty ­
pu w artości w yrażen ia  (praw ej strony) do typu zm ien­
nej w ystępu jącej po lew ej stro n ie  znaku —.
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W FORTRANIE II in strukc ja :
J  =  A +  B

spow oduje zm ianę typu  w artości w yrażenia A +  B 
z typu  REAL, n a  typ  INTEGER. Zm iana ta  rea lizow a­
na je st poprzez odrzucenie części u łam kow ej liczby 
(znak i funkcja  Entier  m odułu) i je s t identyczna z 
działaniem  standardow ej funkcji INT w FORTRANIE 
IV. Oczywiście in s tru k c ja  typu:

A =  I +  J
rów nież pow oduje zm ianę typu  w yrażenia, przy  czym 
w  obu przypadkach  zm iana ta  dokonyw ana jest po 
obliczeniu w artości w yrażenia, przed podstaw ieniem . 
Tak więc, jeśli I — 3 i J  .=  2

K =  I /J  w artość K jest 1
X  =  I /J  w artość X jest 1.0

natom iast jeśli: A =  3.0 i B =  2.0 to

K =  A/B 
X =  A/B

w artość K  jest 1 
w artość X  jest 1.5

W arto przy  tym  zauw ażyć, że pom im o, iż w artość  K  w  
obu przypadkach  je st iden tyczna, proces, w  jak i ona 
pow stała, w  każdym  przypadku  je s t inny . W p ie rw ­
szym przypadku  je st to w yn ik  dzielenia realizow anego 
dla liczb typu INTEGER, w  d rug im  — w ynik  zm ia­
ny typu ilo razu  o w artości 1.5. W FORTRANIE IV 
wyżej podane regu ły  nie są sztyw no zw iązane z ro ­
dzajem  nazw  ze w zględu na m ożliw ość w ykorzystan ia 
dek larac ji typów. W FORTRANIE IV istn ie je  rów nież 
możliwość zm iany typu zm iennej przy w ykorzystan iu  
standardow ych  funkcji FLOAT i IF IX  (patrz funkcje  
standardow e).
W FORTRANIE II, gdzie w ystępu ją  ty lko dw a typy  
zm iennych nie m a żadnych ograniczeń odnośnie do 
typu  popraw nie zbudow anego w yrażenia, w y stęp u ją ­
cego po p raw ej stron ie znaku =  i zm iennej w ystępu ­
jącej po lew ej stron ie  tego znaku. W artość w yrażenia 
zostanie zaw sze doprow adzona do typu  zm iennej w y ­
stępu jącej po lew ej stron ie  znaku = .
W FORTRANIE IV, gdzie w ystępu je  pięć różnych ty ­
pów  zm iennej, dow olność ta  nie jest zupełna. Reguły 
stosow ania in s tru k c ji podstaw ien ia są takie, że jeśli 
zm ienna w ystępu jąca  po lew ej s tro n ie  znaku =  jest 
typu INTEGER, REAL bądź DOUBLE-PRECISION, 
w yrażenie w ystępujące po p raw ej stron ie  tego znaku 
może być typu INTEGER, REAL bądź D O UBLE-PRE­
CISION. W przypadkach  tych podobnie, jak  w  FO R ­
TRANIE II, w arto ść  w yrażen ia  przed dokonaniem  
podstaw ienia zostanie au tom atycznie przekształcona 
do typu, jak i rep rezen tu je  zm ienna po lew ej stron ie  
znaku 1 . N atom iast w yrażen ia  ty p u  LOGICAL i 
COM PLEX nie m ogą wchodzić w  sk ład  in stru k c ji 
podstaw ienia, gdy zm ienna w ystępu jąca  po lew ej s tro ­
nie znaku =  jest jednego z w yżej podanych typów. 
W yrażenie typu  LOGICAL bądź COM PLEX może 
wchodzić w  sk ład  popraw nie skonstruow anej in s tru k ­
cji podstaw ienia w tedy  i ty lko  w tedy, gdy zm ienna 
w ystępu jąca  po lew ej s tro n ie  znaku  =  je s t odpow ied­
nio typu LOGICAL bądź COM PLEX. I lu s tru je  to n i­
żej podane zestaw ienie:

Typ zm iennej w ystępującej 
po lew ej stron ie  =

I
R
D
L
C

10. Instrukcje sterujące

Dopuszczalny typ 
w yrażenia

I,R,D
I.R.D
I,R,D
L
C

In stru k c je  tw orzące program  w  języku FORTRAN 
w ykonyw ane są w  zasadzie w  kolejności ich zap isa­
nia. Zm iana kolejności w ykonyw ania in stru k c ji n a ­
stępuje w tedy, gdy użyta zostanie in stru k c ja  ste ru jąca, 
przy  czym jeżeli w  w yniku w ykonania in strukcji

ste ru jącej nastąp i zm iana kolejności w ykonyw ania 
p rogram u — następną w ykonyw aną in s tru k c ją  będzie 
in stru k c ja  w skazana w  in stru k c ji s te ru jące j, k tó ra  
m usi zostać oznaczona num erem .
W FORTRANIE jako num ery  przyjm ow ane są liczby 
całkow ite (bez znaku) w ypisyw ane przed instrukc ją , 
do k tó re j się odnoszą.
Np. 14 A =  SQRT (S)

127 K SI =  JOTA +  K A PPA  (17,1)
Liczby 14 i 127 są num eram i. K ażdą in stru k c ję  bez 
względu na to, czy w  trak c ie  w ykonyw ania p rogram u 
nastąp i do n ie j odw ołanie, czy nie, m ożna oznaczać 
num erem , p rzy  czym w  przypisyw aniu  instrukcjom  
num erów  n ie obow iązuje żadna kolejność.
W śród in stru k c ji ste ru jących  w yróżniane są in stru k c je  
s te ru jące  w a r u n k o w e ,  k tórych  sposób w ykonania 
jest uzależniony od określonych cech w ielkości, do 
k tórych  uw arunkow ania  odnoszą się i b e z w a r u n ­
k o w e ,  w  których  uw arunkow ania  nie w ystępują.

10.1. In s tru k c ja  bezw arunkow a GO TO

In stru k c ją  s te ru jącą  bezw arunkow ą jes t in stru k cja  GO TO. 
Zapisyw ana jes t ona w postaci: GO TO „n u m er”

Np.

GO TO 14

14 A ”  SQRT (S)

Jeżeli p rogram  zaw iera In s tru k c ję  GO TO (np. GO TO 14), 
zawsze podczas je j w ykonyw ania następu je  przejście do w y­
konyw ania in s tru k c ji o podanym  w in stru k c ji GO TO n u ­
m erze.

10.2. In s tru k c ja  w arunkow a GO TO

W FORTRANIE używ any jes t też inny  rodzaj in strukcji 
G O TO  zaw ierającej listę  num erów  i zm ienną typu  całkow i­
tego. W artość te j zm iennej w ybiera  poszczególne num ery. 
Jest to in stru k c ja  s te ru jąca  w arunkow a. Postać zapisu tej 
in stru k c ji je s t następu jąca :

Np. GO TO „n um ery  oddzielone przec inkam i” , „zm ienna typu  
INTEGER” .

Np. GO TO (1,17, 12, 3, 12), I 

1A «= B +  C 

12B = 3.14 +  B (13,1)

17W = A-6.47321 

3S — X + Y.

W artość zm iennej I określa, k tó ry  z num erów  w ystępujących  
na liście jes t num erem  in s tru k c ji w ykonyw anej jak o  n a ­
stępna i tak , gdy w artość I wynosi 1, w ykonyw ana jest 
in stru k c ja  o num erze 1, gdy — 2 — in stru k c ja  o num erze 17, 
gdy — 3, in stru k c ja  o num erze 12 itd . W przypadku , gdy 
w artość  zm iennej I je s t w iększa od liczby elem entów  poda­
nych w  liście in s tru k c ji GO TO, sposób w ykonyw ania in ­
s tru k c ji jes t nieokreślony. Zm ienna typu  całkow itego w y­
stęp u jąca  w om aw ianej in s tru k c ji m usi m ieć określoną 
w artość przed rozpoczęciem  w ykonyw ania te j in stru k cji.

10.3. In s tru k c ja  w arunkow a GO TO o k reśla jąca  in stru k cję  
ASSIGN

W FORTRANIE w ykorzystyw ana jes t jeszcze jedna form a 
in s tru k c ji GO TO, przy czym rodzaj przejścia realizow anego 
w w yniku  w ykonyw ania tej in s tru k c ji określany  jes t przez 
in stru k c ję  ASSIGN w ykonyw aną przed w ykonaniem  in­
s tru k c ji GO TO. Postać om aw ianej in s tru k c ji GO TO jes t 
następu jąca :
GO TO „zm ienna typu  INTEGER” , („num ery oddzielone 
przecinkam i”)

np. GO TO I, (23, 34, 45, 53)

Liczba num erów  w ystępu jących  w in s tru k c ji nie jes t ogra­
niczona. Postać in s tru k c ji ASSIGN jes t następu jąca :
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ASSIGN „n u m er” TO „zm ienna typu  INTEGER” 
np. ASSIGN 23 TO I

Zm ienna typu  INTEGER w in stru k cji ASSIGN i w in strukcji 
GO TO, do k tó rej odnosi się in stru k c ja  ASSIGN, m usi być 
tą sam ą zm ienną Zm ienna ta jest zastrzeżona dla te j pary 
in stru k c ji. .Numer w ystępujący  w in stru k cji ASSIGN musi 
być jednym  z num erów  w ystępujących  na liście in strukcji 
GO TO, Do rozkazu o tym  właśnie num erze nastąpi skok 
będący w ynikiem  zrealizow ania in s tru k c ji ASSIGN i GO TO 
w podanej kolejności.

Podane wyżej dwa przykłady  tworzą praw idłow o skon­
struow aną  parę:

ASSIGN 23 TO I 
GO TO I, (23, 34, 45, 56)

Oczywiście do jed n e j in s tru k c ji GO TO może odnosić się 
wiele in s tru k c ji ASSIGN określających  ko lejne  przejścia 
realizow ane w w yniku w ykonania in stru k cji GO TO.

ASSIGN 50 TO I 
30 GO TO I, (50, 60, 70)
50 A = Z +  Y 
ASSIGN 60 TO I 
GO TO 30

60 B -  A 4- X 
ASSIGN 70 TO I 
GO TO 30

70 C - B +  U 
STOP

W w yniku w ykonania podanego fragm en tu  program u, obli­
czona zostanie w artość C =  U -f-X -ł-Y -f-Z . Podany przykład 
ilu s tru je  sposób użycia rozkazów ASSIGN i GO TO.

10.4. In s tru k c ja  IF (arytm etyczna)

W FORTRANIE używ ana jes t in stru k cja  w arunkow a IF. 
In stru k c ja  IF  (ary tm etyczna) zaw iera w yrażen ie  a ry tm ety cz­
ne i dokładnie trzy  num ery  w ypisane w określonej ko le j­
ności. In stru k c ja  ta realizow ana je s t w ten  sposób, że gdy 
znak w yrażenia w niej w ystępującego jes t u jem ny, p rzejś­
cie następu je  według pierwszego num eru podanego na liście, 
gdy w yrażenie jes t zerem  — według drugiego num eru, i gdy 
znak w yrażenia dodatni — w edług trzeciego num eru. Postać 
zapisu in s tru k c ji IF (ary tm etycznej) jes t następu jąca :

IF (,.w yrażenie a ry tm ety czn e”) „N um er 1” , ,.N um er 2” ,
,,N um er 3”

Np.: JOTA =  —1

IF (GAMMA) 15,6,9
9 JOTA = JOTA + 1
6 JOTA =  JOTA + 1

15 STOP

W przykładzie tym  JOTA p rzy jm uje  w artość —1, gdy 
GAMMA jes t u jem na, o gdy GAMMA jest rów na i +  1, 
gdy — GAMMA jes t dodatnia

Przykładem  zastosowania in strukcji IF jes t określenie mo­
dułu liczby:

IF (X) 1, 2, 2
1 X -  —X
2 STOP

10.5. In stru k c ja  IF (logiczna)

W odróżnieniu  od poprzedniej in stru k cji IF (ary tm etycznej) 
w ykorzystyw anej zarów no w FORTRANIE II, jak  i w FOR­
TRANIE IV in stru k cja  IF  (logiczna) używ ana jes t w yłącznie
w FORTRANIE IV. In stru k c ja  ta służy do w arunkow ego 
w ykonania in stru k cji zw anej in stru k c ją  uw arunkow aną, 
wchodzącą w skład  in s tru k c ji IF. W arunkiem  przy tym  jest 
tu  w artość w yrażenia boolowskiego wchodzącego w skład 
om aw ianej in s tru k c ji IF. Postać in s tru k c ji IF (logicznej) 
jest n astępu jąca :

IF (,,w yrażenie boolowskie” ) „ in s tru k c ja  uw arunkow ana” 
Np.

IF (A.EQ.B .AND. L) GO TO 11 
IF (.NOT. ALFA) C — A +  B

Istn ieją  pewne ograniczenia odnośnie do in stru k cji uw aru n ­
kow anej w ystępującej w IF. Nie może być ona ko lejną in ­
stru k c ją  IF (logicznej) ani in stru k cją  DO (patrz: Realizacja 
cyklu)

W przypadku popraw nie skonstruow anej in s tru k c ji IF  oraz, 
gdy w w yniku obliczeń w yrażenie boolowskie w ystępujące 
w tej in s tru k c ji p rzy jm uje  w artość .TRUE , in stru k c ja  uw a­
runkow ana jes t w ykonyw ana. Gdy w yrażenie boolowskie 
p rzy jm uje  w artość .FALSE., in stru k cja  uw arunkow ana jes t 
pom ijana i następną w ykonyw aną in stru k c ją  jes t kolejna  
in stru k cja , w ystępująca w program ie. Np.:

I -  0 
J =  0
IF. (.NOT. S) GO TO io
I ;-= I -f 1 
GO TO 20 
10 J J  +  1
10 STOP

W przypadku , gdy w artość .NOT.S jes t .TRUE. (wartość S 
.FALSE.) in stru k c ja  uw arunkow ana GO TO 10 je s t w ykony­
wana. W konsekw encji J  p rzy jm uje  w artość  1, a I pozo­
sta je  0. W p rzypadku  przeciw nym , gdy w artość .NOT. S jest 
.FALSE. (w artość S .TRUE.) in stru k c ja  uw arunkow ana 
GO TO 10 nie je s t w ykonyw ana. K olejną w ykonyw aną jest 
in stru k cja  I - I +  1. W w yniku  te j i dalszych in strukcji 
w artość J pozostaje rów na 0, a w artość 1 =  1.

P rzykład  powyższy ilu s tru je  sposób, w jak i in stru k c ja  IF 
może być w ykorzystana do realizacji jednej z dwu możli­
wych dróg w ykonania program u. Tak więc w in s tru k c ji IF 
realizow ana jes t decyzja. Decyzja ta  (określenie w artości 
w yrażenia boolowskiego) dokonyw ana jes t na podstaw ie 
wcześniej określonych w artości zm iennych (wyrażeń) wcho­
dzących w skład  w yrażen ia  boolowskiego.
W innym  przypadku , gdy in stru k c ja  uw arunkow ana jest 
in stru k c ją  podstaw ienia, może ona zostać w ykorzystana np. 
do w yznaczania m odułu W tym  celu w ystarczy dołączyć 
do program u in stru k cję :

IF (X.LT.0.0.) X =  —X

W przypadku  X nie m niejszego od zera, zm iana znaku nie 
będzie miała m iejsca.

W szczególnym  przypadku  in stru k c ją  uw arunkow aną może 
być in stru k c ja  CALL stanow iąca odw ołanie do podprogra­
mu. Jeżeli w yrażenie boolowskie przyjm ie w artość .TRUE., 
podprogram  zostanie w ykonany. W przeciw nym  przypadku 
nie. Tego rodzaju zastosow anie in stru k cji umożliwia w a­
runkow e w ykonyw anie całych podprogram ów , nie zaś jed y ­
nie poszczególnych in stru k cji i tym  sam ym  in stru k cja  IF 
(logiczna) stanow-i nadzwyczaj dogodne narzędzie p rogram o­
wania.

10.fi. In stru k c je  PAUSE i STOP

W ykonyw anie p rogram u można przerwTać, w ykorzystu jąc  
in stru k c je  STOP i PAUSE.

In stru k c ja  PAUSE w ykorzystyw ana jes t dla chwilowego 
przerw ania w ykonyw ania program u.

Po przekazaniu  do m aszyny sygnału  np. z klucza program  
w ykonyw any jest w dalszym  ciągu, poczynając od następnej, 
w ystępującej po PAUSE in stru k cji. Postać in s tru k c ji jest 
następu jąca:

PAUSE „num er lub sp ac ja” 
np. PAUSE 44 

PAUSE

W przypadku , gdy po in s tru k c ji PAUSE podawrany je s t n u ­
m er, n um er ten  jest zazwyczaj w yśw ietlany na pulpicie 
ste ru jący m  m aszyny.

In stru k c ja  STOP w ykorzystyw ana jest jako  in stru k cja  koń­
cząca program . W przypadku  pracy  m aszyny cyfrow ej
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w system ie p rogram u nadzorującego n astępu je  przejście 
do realizow ania tego program u. Postać  in s tru k c ji STOP 
je s t n astępu jąca :

STOP „num er lub sp ac ja” 
np. STOP 44 

STOP

Num er w ystępu jący  po in stru k c ji STOP w yśw ietlany jest 
zazwyczaj na pulpicie ste ru jący m  m aszyny.

11. Realizacja cyklu

C harak terystyczną cechą w ielu program ów  (np. ta b li­
cow anie w artości funkcji) jest fak t, że pew ien ciąg 
in s tru k c ji je s t w ykonyw any w ielokrotnie, przy czym 
za każdym  razem  w artości jednej lub  w ielu  zm ien­
nych u legają  m odyfikacji tak, że w ynik i uzyskiw ane 
w  każdym  w ykonaniu  ciągu in s tru k c ji są różne. N a j­
m niejsza liczba rozkazów  koniecznych do w ykonania 
tak ich  w łaśn ie ciągów w ym agana jest w tedy, gdy 
program  tw orzony je s t w  oparciu  o koncepcje cyklu 
(pętli p rogram ow ej). W FORTRANIE dla realizacji 
cyklu w ykorzystyw ana jest specja lna instrukc ja : DO. 
In s tru k c ja  DO w  sposób au tom atyczny  rea lizu je  cykl 
(pętla program ow a). In stru k c ja  ta  podaje w artości
i zakres zm ieniających się w  czasie rea lizac ji cyklu 
param etrów , dokonuje niezbędnych m odyfikacji p a r a ­
m etrów  oraz p rzejm uje kon tro lę  odnośnie do liczby 
pow tórzeń cyklu. Postać in stru k c ji DO je st n as tęp u ­
jąca: DO n i =  j,k ,l
gdzie: n — num er osta tn ie j in s tru k c ji pow tarzanej 
w cyklu
i — zm ienna prosta  typu całkow itego u legająca  m ody­
fikacji przy  kolejnych pow tórzeniach cyklu. 
j,k ,l — zm ienna typu  całkow itego lub liczby całkow ite 
dodatnie, ok reśla jące zakres i sposób, w  jak i zm ienia 
się i, przy czym:
j — początkow a w artość zm iennej i (przy pierw szym  
w ykonaniu  cyklu),
k — końcow a w artość zm iennej i, po przekroczeniu  
k tó re j w ykonyw anie cyklu zostaje p rzerw ane (k Ss j)
1 — w artość, o k tó rą  pow iększana je s t w arto ść  i po 
w ykonaniu  każdego cyklu. Jeżeli w artość 1 nie jest 
podana explicite,  je s t io  rów now ażne u sta len iu  1 jako 
rów nego jedności.
T ak w ięc fo rm a zapisu:
DO n i =  j,k
jest fo rm ą popraw ną.
Np. D 0 9 I  =  1, K A PPA

ALFA =  ALFA +  GAMMA (I)
9 CONTINUE

W powyższym  przykładzie cykl pow tarzany  będzie 
ty lokro tn ie, aż w artość I (indeks zm iennej indeksow a­
nej GAMMA) poczynając od w artości 1 = 1  pow ięk­
szany po w ykonaniu  każdego cyklu o 1 przekroczy 
w artość KAPPA.
Rozkazy, do k tórych  odnosi się in s tru k c ja  DO (za­
w a rte  pom iędzy in s tru k c ją  DO i num erem  n, w  p rzy ­
kładzie num erem  9) określane są  jako zakres działania 
in stru k c ji DO. Liczba rozkazów  leżąca w  zakresie DO 
n ie je s t ograniczona.
Zm ienna m odyfikow ana nie m usi być używ ana w  za­
kresie DO, a le  z reguły  jest w ykorzystyw ana jako 
zm ienna bądź indeks (patrz przykłady). W podanym  
przykładzie osta tn ią  in stru k c ją  w  zakresie działania 
DO była in stru k c ja  CONTINUE. Je s t to ta k  zw ana 
in stru k c ja  pusta. U żyw ana jest ona jedynie po to, 
by określonem u m iejscu  w  program ie przypisać n u ­
m er (najczęściej jako osta tn ia  in stru k c ja  z zakresu 
DO). In s tru k c ji CONTINUE nie odpow iadają bezpo­
średnio  żadne rozkazy w  program ie w ynikow ym . P o ­
stać in s tru k c ji te j je s t następująca:
„num er” CONTINUE
Użycie in stru k c ji CONTINUE w in stru k c ji cyklu spo­
w odow ane jest faktem , że w  FORTRANIE odnośnie 
do szeregu in stru k c ji is tn ie je  zastrzeżenie, że nie 
mogą być one osta tn ią  in stru k c ją  zakresu DO. O sta t­

nią in stru k c ją  zakresu DO n ie może być in strukcja  
DO, in stru k c je  s te ru jące  GO TO lub IF  (ary tm etycz­
ne) — (jedynie w  FORTRANIE IV o sta tn ią  in stru k c ją  
zakresu  DO może IF  (logiczne)) — jak  rów nież nie 
mogą być -deklaracje np. DIM ENSION, FORMAT, 
COMMON itp.
D ek laracje nie mogą być rów nież używ ane jako in ­
s tru k c je  w ystępujące bezpośrednio po in strukc ji DO. 
Np. konstrukcja :
DO 33 N =  3,9,3 
DIM ENSION S( 15) 
je s t niepraw idłow a.
Pew ne in stru k c je  w chodzące w skład in s tru k c ji cyklu 
mogą powodow ać p rzerw an ie  w ykonyw ania pow tó­
rzeń przed osiągnięciem  końcow ej w artości zm iennej 
u legającej m odyfikacji przy  kole jnych  pow tórzeniach 
cyklu (zm iennej i).
Np.
DO 17 L =  1,50

IF  (B ( J )— C(I)) 5,17,17
17 CONTINUE

5 W =  SQRT (2+ A)
W podanym  przykładzie in stru k c ja  s te ru jąca  IF  może 
spowodować p rzerw an ie w ykonyw ania cyklu rea lizo ­
w anego przy w ykonyw aniu in form acji DO.
In stru k c je  DO mogą być ułożone w  sposób h ie ra r ­
chiczny i w tedy  w  zakresie działania in stru k c ji DO 
może znajdow ać się inna in s tru k c ja  DO. W szczegól­
nym  przypadku in stru k c je  te mogą posiadać tę  sam ą 
osta tn ią  in stru k c ję  pow tarzaną w  cyklu (instrukcję, 
k tó rej num er jest podany za in stru k c ją  DO).
P rzykładem  jest niżej podany program :
X =  A (1,1)
DO 2 I .= 2, M 
DO 2 J  =  1, N 
IF  (A ( I ,J )— X) 2,2,3
3 X  =  A (I.J)
K =  I 
L =  J
2 CONTINUE
O sta tn ia  in s tru k c ja  CONTINUE jest w spólna dla obu 
in stru k c ji DO. P rogram  w ybiera najw iększy elem ent 
m acierzy A i  jego w artość w raz z w artościam i in d e k ­
sów elem entow i tem u odpow iadających jest podana 
przez program  (jako w artości X, K  i L).
W trakc ie  rea lizacji in stru k c ji DO m ożliw e jest w y­
konanie rozkazu sterującego, pow odującego w ykonanie 
fragm entu  p rogram u znajdującego się na zew nątrz 
in stru k c ji DO, a następnie pow rót do zakresu  DO. 
W tedy fragm en t leżący na zew nątrz  zakresu  DO może 
być uw ażany  z p unk tu  w idzenia rea lizacji program u 
jako fragm en t zakresu  DO. N atom iast niedopuszczalne 
jest w ejście do zakresu DO z zew nątrz  (z pom inięciem  
przejścia przez in stru k c je  DO), jeżeli w ejście to nie 
jest pow rotem  i nie stanow i konstrukcji podanej w y­
żej.
N iepraw idłow a jest w ięc np.- konstrukcja  program u:

G O TO  35 

DO 50 I =  1,300 

35 A =  B +  C 

50 CONTINUE

W uzupełnieniu  in form acji odnośnie do in stru k c ji DO 
należy dodać, że w artość zm iennej m odyfikow anej 
in stru k c ją  DO (zm iennej i) może być w ykorzysty ­
w ana na zew nątrz zakresu  DO jedynie w tedy, gdy 
opuszczenie zakresu  DO nastąp iło  w w yniku w yw oła­
nia podprogram u (instrukcja  CALL) lub  w  w yniku 
w ykonania in stru k c ji GO TO lub  IF.


