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Metody matematyczne 

i zastosowania maszyn 

W Zwiqzku Radzieckim

matematycznych

Naród rosy jsk i w ydał w ielu w ielkich m atem atyków . 
Sław ny Łobaczewski, profesor U niw ersy te tu  w  K a­
zaniu, był tw órcą geom etrii n ieeuklidesow ej. Szeroko 
znane jest nazw isko M arkow a, tw órcy  teorii podej­
m ow ania decyzji sekw encyjnych , sform ułow anej na 
długo przed opracow aniem  zasad program ow ania dy­
nam icznego (łańcuchy M arkowa). Nie m ożna w yobra­
zić sobie now oczesnej teo rii autom atyzacji bez prac 
współczesnego radzieckiego m atem atyka Pontriag ina.

Od k ilkunastu  la t w  ZSRR szeroko stosow ane są 
m etody m atem atyczne do rozw iązyw ania problem ów  
ekonom icznych.
Uczeni radzieccy często w spom inają o tym , że in i­
cjatorem  stosow ania m etod m atem atycznych w  eko­
nomii był M arks. R ów nania rep rodukcji M arksa n ie 
są niczym  innym , jak  rów nan iam i bilansow ym i p rze­
pływ ów  m iędzygałęziow ych dla dwóch gałęzi: środ­
ków  produkcji i przedm iotów  spożycia. W spom ina się
o tym , że w łaśn ie M arks uw ażał u jęcie ilościowe 
zagadnienia za dowód osiągnięcia przez daną gałąź 
nauki wyższego poziomu rozwojowego !>.
Często przy tacza się dziś w ZSRR m łodzieńczą pracę 
Lenina o rozw oju kap italizm u w  Rosji jako przykład  
stosow ania m etod m atem atycznych w  ekonom ii.
W Zw iązku R adzieckim  opracowano pierw sze tab lice  
przepływ ów  m iędzygałęziow ych dla całej gospodarki 
jeszcze w  ro k u  1923.
M łody doktór len ingradzki L. W. K antorow icz po raz 
pierw szy w  ZSRR sform ułow ał w  roku  1939 zadanie 
z zakresu  program ow ania liniow ego i pierw szy je 
rozw iązał. Było to k lasyczne już dziś zagadnienie 
bezodpadow ego cięcia sklejek.
K antorow icz po raz p ierw szy określił sens ekono­
m iczny cen dualnych („oceny obiektyw nie uzasad­
nione”) oraz podał sposoby ich obliczenia. W szystko 
to  były prace n iezw ykle płodne i o w ielkich sku tkach  
dla nauk i i p rak tyk i.
Dziś w  ZSRR zastosow ania m atem atyk i w  ekonom ii, 
do celów  planow ania i zarządzania są rozliczne

i) Ciekawe, że tq samq m yśl w yrażało potem  wielu uczo­
nych, np. Lord Kelvin.

i w szechstronne. W tym  zakresie działa ją dwa nau ­
kow e ośrodki w iodące: C en tra lny  In s ty tu t Ekono- 
m iczno-M atem atyczny A kadem ii N auk ZSRR w  Mo­
skw ie, założony i k ierow any przez długie la ta przez 
W. S. N iem czynowa (obecnym dyrek to rem  je st a k a ­
dem ik N. P. F iedorenko) oraz In s ty tu t Ekonom ii Sy­
bery jskiego O ddziału A kadem ii N auk ZSRR w  Nowo­
sybirsku, k ierow any przez A ganbenjana. W m iastecz­
ku uniw ersy teck im  pod N ow osybirskiem  założono też 
In s ty tu t M atem atyki S tosow anej, w  k tórym  obecnie 
p racu je  akadem ik  K antorow icz. In s ty tu t Ekonom icz- 
no-M atem atyczny w  M oskwie w ydaje  m iesięcznik 
„Ekonom ika i M etody M atem atyczne”, gdzie p ub li­
kow ane są liczne a rty k u ły  z te j dziedziny.

In sty tu ty  radzieck ie za jm ują  się głów nie opracow y­
w aniem  nowych m etod m atem atycznych, przew ażnie 
jednak  pracow nicy in sty tu tów  ¡nie poprzestają  na tym , 
lecz rów nież bezpośrednio w spółdziałają przy w dro­
żeniu tych m etod w  przem yśle, budow nictw ie lub 
transporcie .
Tak np. m atem atyk  M iednicki opracow ał w  In s ty ­
tucie Ekonom iczno-M atem atycznym  w  M oskwie nową 
m etodę zastosow ania teorii gier do rozw iązyw ania 
w ielk ich  program ów . M etodę tę  w ykorzystano, przy 
udziale sam ego au to ra , do zagadnienia optym alnej 
alokacji p rodukcji w  radzieckich  fabrykach  papieru. 
W tym że Insty tuc ie opracow ano bardzo ciekaw ą i 
o ryginalną m etodę organizacji tran sp o rtu  sam ocho­
dowego przy  m in im alizacji przebiegów  próżnych. M e­
todę tę  zastosow ano do opracow ania rozkładów  jazdy 
tran sp o rtu  sam ochodowego w  L eningradzie i w  Mo­
skwie.
W insty tucie  now osybirskim  opracow ano oryginalną 
m etodę w yboru optym alnego w arian tu  rozw oju p rzed ­
sięb iorstw a lu b  branży. P ro g ram  m atem atyczny  jest 
tak  sform ułow any, że odnośna zm ienna, zw iązana z 
danym  w arian tem  rozw oju może przyb ierać w artości 
zero lub jeden. Jeżeli p rzyb ie ra  w artość jeden  — 
w aria n t w ystępu je  w  rozw iązaniu  optym alnym ; jeżeli 
zero — w a ria n t odpada. M etoda ta  została przy udzia­
le  pracow ników  In s ty tu tu  zastosow ana do oceny p la ­
nów  rozw oju  K uźnieckiego Zagłębia W ęglowego, a 
następn ie  do opracow ania p lanów  rozw oju  przem ysłu 
kablowego.



Skom plikow aną i tru d n ą  sp raw ą jest problem  kon­
cen trac ji i dekoncen tracji produkcji. Wiadomo, że 
koncen trac ja  p rodukcji obniża koszty produkcji, ale 
zw iększa koszty transpo rtu . Sum a tych kosztów  osią­
ga pew ne m inim um , k tó re  zresztą niełatw o jest zna­
leźć. In s ty tu t Ekonom ii w  N ow osybirsku nie tylko 
opracow ał odpow iednią m etodę postępow ania, ale 
w drożył ją  do p rak tyk i, czego przykładem  jest opra­
cow anie planów  rozw oju sieci m leczarn i oraz sieci 
rzeźni w  K ra ju  A łta jsk im  i innych okręgach Syberii. 
D zięki w spółpracy uczonych i prak tyków , m atem a­
tyków  i ekonom istów , zastosow ania m etod m atem a­
tycznych s ta ły  się  w  Zw iązku Radzieckim  spraw ą 
pow szechną i codzienną.

S tosu je się  szeroko m etody optym alnej alokacji p ro ­
dukcji w  przem yśle hutniczym , szczególnie w w a l­
cow niach. W przeciw ieństw ie do naszej p rak tyk i, 
objęto  w  ZSRR tą m etodą poszczególne okręgi gospo- 
darczo-geograficzne ze w zględu na duże odległości 
i trudności transportow e. Na dużą skalę s tosu je  się 
zasady cięcia bezodpadowego w  radzieckich hutach 
żelaza. W w alcow niach ciągłych, gdzie p roduk t tn ie 
się „w locie”, zainstalow ano specja lne  urządzenie 
m ierząco-liczące, k tó re  m ierzy  długość poruszającej 
się  taśm y, oblicza się, jak  należy ciąć, aby m in im a­
lizować odpad i au tom atycznie nastaw ia się nożycę 
hu tn iczą na pożądaną długość cięcia.
Szeroko stosow ana jest w  Zw iązku R adzieckim  m e­
toda przepływ ów  m iędzygałęziow ych. G łów ny U rząd 
S tatystyczny  ZSRR opracow ał szereg tablic p rzep ły ­
w ów , zarówno w  w yrażeniu  w artościow ym , jak  ró w ­
nież ilościowym  (tablice przepływ ów  m iędzyproduk- 
tow ych). M etoda przepływ ów  stosow ana jest też w  
w ielu  repub likach  związkowych do opisania p roduk­
cji i w ym iany produktów  w  tych republikach . Takie 
opracow ania w ykonano idla B iałorusi oraz dla rep u ­
b lik  nadbałtyckich . S tosu je się też m etodę przep ły­
w ów  do opisania w ym iany m iędzyrejonow ej w  re ­
pub likach . O publikow ano szereg opracow ań na ten 
te m at dla repub lik : L itew skiej, Ł otew skiej i E stoń­
sk ie j.
Twórczo rozw ija się w  Zw iązku Radzieckim  m etoda 
p lanów  sieciowych, znana u nas pod nazwą PERT. 
Stosow ana jest ona nie ty lko w  budow nictw ie, na 
m ontażach, a le  rów nież i w  różnego rodzaju  skom ­
plikow anych przedsięw zięciach techniczno-organiza­
cyjnych.
Tak na p rzykład  In s ty tu t Ekonom iki w N ow osybir­
sku opracow ał za pomocą m etod sieciow ych plan 
techniczno-organizacyjny  zastąp ien ia p ro d u k cji jed ­
nego ciągnika innym , bardz ie j nowoczesnym . Zadanie 
zostało w ykonane na zam ów ienie C zelabińskiej F a ­
b ryk i T rak torów . Chodziło m ianow icie o to, aby 
zm iana ta  przeszła m ożliw ie gładko, tj.  aby m in im a­
lizować ew en tualne p rzesto je m aszyn zw iązane ze 
zm ianą obrab ianych  części, głów nie ze zm ianą czasów 
obróbki' i sam ego ch a rak te ru  obróbki.
O statn io  w iele uw agi poświęca się w  Zw iązku R a­
dzieckim  m etodom  planow ania i optym alizacji w  licz­
bach całkow itych. S praw a to n ie łatw a, a zarazem  
w ielk iej doniosłości. W iadomo, że w iele jednostek 
produkcyjnych  n ie może być podzielone,  ̂jak  na 
przykład  nie m ożna podzielić jednej ob rab iark i na 
dw ie połowy, naw et gdy z p rogram u optym alnego 
w ynika celowość tak iego  w łaśn ie postępowania.^ N ie­
k tó re  urządzenia są  n ieefek tyw ne poniżej określonej 
w ielkości jednostk i. Na p rzyk ład  ogólnie p rzy jm uje  
się, że n ie  należy budow ać ra fin e rii ropy  o zdolności 
przerobow ej poniżej 3 m in  ton rocznie. Co w ięcej, 
w  p rak tyce p ro jek tanck iej przyjęło  się, że w iększe 
jednostk i budu je  się jako w ielokrotność 3 m in ton 
na ro k  (6, 9, 12 min).
Do n iedaw na radzono sobie z program am i całolicz- 
bowyrni w  ten  sposób, że zaokrąglano w yniki. T akie 
zaokrąglenie jest — jak  wiadom o — odejściem  od 
optim um ; nie m a reguły, jak  należy zaokrąglać (kie­
dy w  górę, a kiedy w  dół, aby od optim um  odejść 
jak  najm niej). Co p raw da w  USA został opracowany 
tzw. a lgorytm  G om ory’ego, k tó ry  pozwala na bez­
błędne rozw iązyw anie tego rodza ju  zadań; jest on

jednak  tak  pracochłonny, że rozw iązanie zadania ó 
dużej liczbie zm iennych jest p rak tyczn ie niem ożliw e. 
W łaśnie tej w ażnej spraw ie — opracow ania p ra k ­
tycznych m etod rozw iązyw ania program ów  całolicz- 
bowych — poświęcone je st w iele  now atorskich  prac 
radzieckich. M atem atycy radzieccy zaproponow ali sze­
reg  oryginalnych m etod, pozw alających na uzyskanie 
optym alnego rozw iązania całoliczbowego.
M etody m atem atyczne nie ograniczają się do poszcze­
gólnych operacji p rodukcyjnych. D la w ielu gałęzi 
przem ysłu rozw inięto m etody kom pleksow ego opra­
cow ania p lanu  produkcji. Tak np. w  Insty tuc ie  Eko- 
nom iczno-M atem atycznym  opracowano m etodę kom ­
pleksowego zestaw ienia planów  techniczno-ekono­
m icznych ra fin erii ropy naftow ej i całego przem ysłu 
rafinery jnego . P roponu je się tam  odejście od k la ­
sycznych m acierzy kw adratow ych  przepływ ów , typu 
m acierzy  Leontieffa i zastosow anie m acierzy prosto ­
kątne j, w  k tó rej w iersze oznaczałyby p roduk ty  (ben­
zyna, olej itd.), a kolum ny — odnośne technologie 
p rzetw órstw a ropy (destylacja, k rak in g  itd.). Takie 
postaw ienie sp raw y  um ożliw ia w ybór pom iędzy róż­
nym i technologiam i i ich op tym alną kom binacją. 
W m etodach tych łączą się obliczenia op tym aliza­
cyjne z p rze tw arzan iem  danych.
P rzetw arzan ie  danych w  przem yśle, w  gospodarce 
m agazynow o-składow ej, w  organizacjach zbytu z w y ­
korzystaniem  m aszyn m atem atycznych rów nież silnie 
się  rozwinęło. Są już cale fab ryk i, gdzie gospodarka 
m ateria łow a, place, cała księgowość — zostały objęte 
autom atycznym  prze tw arzan iem  danych na e lek tro ­
nicznej m aszynie cyfrow ej (np. „F rezer” lub  „Z IŁ ” 
w  Moskwie).
Dziś w  Zw iązku Radzieckim  m yśli się już o planie 
optym alnym  obejm ującym  całą gospodarkę narodow ą. 
M odel dynam iczny tak iego  p lanu  został zapropono­
w any przez akadem ika N iem czynowa i jego w spół­
pracow ników . T rudność polega n ie na koncepcji m o­
delu i naw et nie ty le  na jego rozm iarach, ile na 
n iedosta tku  uporządkow ania ' inform acji. Radzieccy 
ekonom iści uw ażają, że w arunk i już do tego w  zu ­
pełności dojrzały. Znane jest pow iedzenie N iem czy­
nowa o tym , że nasze obecne p lanow anie przypom ina 
m aszynę parow ą New com ena, w  k tó re j robotnicy 
p rzekręcali ręcznie zaw ory — w lotow y i wylotow y. 
„N iew ątpliw e je s t jedno — że w  społeczeństw ie so­
cjalistycznym , w  k tó rym  cała gospodarka opiera się 
n a  zasadach naukow ych i planow ych, dziedzina za­
stosowania m etod m atem atycznych — jest bardzo roz­
legła: w  odróżnieniu od kapitalizm u istn ie je  tu ta j 
możliwość w  zasadzie zastosow ania m etod m a tem a­
tycznych w  planow aniu gospodarki n a rodow ej” -).
Pow ażny w kład w  opracow anie szeregu w ażnych od­
cinkow ych sp raw  zw iązanych z tem atem  optym ali­
zacji narodow ego planu gospodarczego w niósł r a ­
dziecki uczony W. W. Nowożyłow. U sta lił on zasady, 
na k tórych  efektyw ność inw estycji może być w łączo­
na w  ogólną efektyw ność gospodarki narodow ej. 
O pracow ał on model, za pomocą którego m ożna roz­
w iązać zadanie, uw ażane do n iedaw na za problem  
w yłącznie polityczno-ekonom iczny, a m ianow icie za­
danie w łaściw ego stosunku spożycia i  akum ulacji.
S tosow anie m etod  m atem atycznych je st oczywiście 
nie do pom yślenia bez m aszyn m atem atycznych. 
W Zw iązku R adzieckim  pracu je  dziś w iele tysięcy 
tak ich  m aszyn. P rodukow ane są głów nie EMC dwu 
zasadniczych typów : m aszyna m asow a dla przem ysłu 
M IŃSK 22 oraz m aszyna BESM 6, przeznaczona do 
obliczeń technicznych. P ierw sze z tych m aszyn, za­
instalow ane także w  Polsce odpow iadają pod w zglę­
dem  p aram etrów  naszej m aszynie ZAM 41. BESM  6 
jest natom iast m aszyną bardzo szybką, o szybkości 
liczenia ok. 1 m ilion operacji na sekundę.
E lek tronicy  i m atem atycy  radzieccy n ie są zadow o­
leni ze swoich m aszyn cyfrow ych i opracow ali p lan  
zastąpienia istn iejących  m aszyn — typoszeregiem  
czterech m aszyn cyfrowych. N ajm niejsza z nich bę­
dzie odpow iadała pod względem  param etrów  naszej

2) L. W. K antorow icz — R achunek ekonom iczny optym alnego 
w ykorzystania zasobów, W arszawa, 1961, str. 20.



m aszynie ZAM 41; następna , ko le jna m aszyna będzie 
odpow iadała m aszynie krzem ow ej, przew idzianej do 
produkcji w  Polsce; dalsze dw ie następne będą m ia ­
ły znacznie wyższe p aram etry . W szystkie m aszyny 
będą zbudow ane na obwodach scalonych m onoli­
tycznych, będą wyposażone w  sp raw n e i szybkie u rzą ­
dzenia w ejścia  i w yjścia oraz w  pam ięci dużej po ­
jem ności.
O pracow anie tych m aszyn jest tym  pilniejsze, że 
w  ZSRR coraz częściej używ a się m aszyn cyfro­
wych do obliczeń inżynierskich , naukow ych i do 
m odelow ania różnych procesów  fizyko-chem icznych 
a przede w szystk im  — do p rze tw arzan ia  danych.
O statn io  na przykład  rozpow szechnia się m etoda opi­
syw ania procesów  chem ii przem ysłow ej za pomocą 
znanych ze sta ty styk i m atem atycznej rów nań  regresji 
i ko relacji („m odelow anie pasyw ne”). Poniew aż m e­
toda opiera się na obserw acjach statystycznych idą­
cych w  dziesiątk i i setki, ponieważ n iejednokro tn ie 
należy uw zględnić k ilkanaście p aram etró w  procesu, 
nie m a m ożliwości w ykonania obliczeń ręcznie. S tąd  
tendencja do autom atyzacji tych obliczeń. Je s t to  zno­
wu połączenie m etod p rzetw arzan ia danych (np. ob­
liczania średnich , odchyleń standardow ych) z m eto ­
dam i m atem atycznym i sensu stricto  (np. rozw iązanie

HENRYK SROKA
ZETO
Katowice

układu norm alnych  rów nań  liniow ych do w yznacze­
nia w spółczynników  aproksym ującego w ielom ianu).
W iele procesów  technicznych daje się opisać n a jle ­
p iej za pom ocą program ow ania dynam icznego, k tó ­
rego rachunk i — jak  w iadom o — szczególnie łatw o 
poddają się  autom atyzacji. P rogram ow anie dynam icz­
ne w szędzie tam  zna jdu je  zastosow anie, gdzie m am y 
trudność ze znalezieniem  ekstrem um  funkcji w ielu 
zm iennych. Jak  wiadom o, m ożna w tedy  zastąpić jed ­
no zadanie znalezienia ekstrem um  funkcji w ielu 
zm iennych przez znalezienie szeregu ekstrem ów  fu n k ­
cji jednej zm iennej. W Zw iązku R adzieckim  m etody 
program ow ania dynam icznego stosu je się do n a jró ż ­
norodniejszych zagadnień: od rem ontów  i w ym iany 
kata liza to ra  do optym alnego rozdziału paliw a w  czło­
nach rak ie ty  kosm icznej.
Rząd radziecki w ysoko ocenia pracę swoich m ate- 
m atyków -ekonom istów . W 1965 roku trzech n a jw y ­
b itn iejszych uczonych w  tej' dziedzinie otrzym ało n a ­
grody leninow skie. Byli to: L. W. K antorow icz, W. S. 
N iem czynow  i W.W. Nowożyłow.
Dziś już w  Zw iązku Radzieckim  setk i i tysiące eko­
nom istów , inżynierów , m atem atyków  i cybernetyków  
p racu je  nad zastosow aniam i m aszyn m atem atycznych 
w  gospodarce i technice.

681.32:669.1

Analiza kosztów materiału wsadowego 

oraz kumulacja na EMC M IŃ S K -22

Przedstaw iono opracowany w  Zakładzie O bliczen iow ym  — ZETO K atow ice pro­
je k t  drugiej w ersji analizy  kosztów  m ateria łu  wsadowego oraz kum ulacji. W ersja  
pierw sza była opracowana w  via ju  1966 roku  na EMC ZAM -2. D okładnie om ó­
wiono części p ro je k tu  oraz technologii przetw arzania. Obliczenia prow adzi się 
m iesięcznie i narastająco za dow olny okres od początku  roku. Opisano d o ku ­
m en ty  w ejściow e i tabulogram y w yn ikow e. Program y opracowano w  autokodzie  
M AT-4. S ys tem  zrealizow ano w  okresie od listopada 1967 do lutego 1968 roku; 
po w drożeniu  na w ydziałach H uty  B atory będzie on stosow any w  pozostałych  
hutach Z jednoczenia H utn ic tw a Żelaza i Stali.

H uta B atory  była jednym  z pierw szych p rzedsię­
biorstw  w prow adzających  ETO do p lanow ania i za­
rządzania w  oparciu o w spółpracę z ZO K atow ice. 
Początkow e prace objęły zaledw ie n iek tó re  z w ielu 
problem ów  planow ania i  rozliczania produkcji, po­
niew aż ZO K atow ice dysponow ał w tedy tylko EMC 
ZAM-2, k tó ra  jak  w iadom o nie jest przystosow ana 
do p rze tw arzan ia  danych, p race  te  m iały raczej 
ch a rak te r eksperym entalny . W okresie tym  tak  huta 
jak  i ZO spodziew ały się uzyskać w łaściw e um ie­
ję tności i dośw iadczenia w  pro jek tow aniu  i w d raża­
niu obliczeń w  p rzedsięb iorstw ie oraz określen iu  za­
k resu  w spółpracy ZO z przedsiębiorstw em .
Po półtorarocznej eksp loatacji dotychczasowego syste­
m u „A nalizy kosztów  m ateria łu  w sadow ego” w yko­
nanych n a  EMC ZAM-2 okazało się, że jednorazow e 
te rm iny  obliczenia n arzucają  zbyt duże w ym agania 
w  stosunku do m ożliwości ZAM-2 (tj. k ró tk i te rm in  
obliczeń, dłuższy okres bezbłędnej pracy, w ykonanie 
różnorodnej kontro li dokum entów ). Poniew aż system

zastąpił w  hucie ogrom ną ilość ręcznych obliczeń 
i okazał się n iezm iernie pożytecznym  Instrum entem  
ew idencji i kontro li, pow stała więc konieczność ro z­
budow ania system u o dodatkow e p rog ram y  oraz za­
program ow ania go na EMC przystosow aną do p rze ­
tw arzan ia  danych. W zw iązku z tym  Dział E lek tro ­
nicznej T echniki Cyfrow ej w  H ucie B atory  opracował 
now ą postać dokum entu  obiegowego „K alku lację aso r­
tym entow ą”, k tó ra  zaw iera dane dla zagadnień, a n a ­
lizy kosztów  w sadu i kum ulacji. D okum ent ten  został 
zatw ierdzony w  Z jednoczeniu H utn ic tw a Żelaza i 
S tali; w  ten  sposób system  bez w iększych trudności 
m oże być stosow any w  każdej hucie.

PRACE ORGA NIZA CYJNO-PROJEKTO W E

System  obejm uje zagadnienia:
® analizę kosztów  m ateria łu  wsadowego,
® kum ulację.
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Huta __________________  ____  . . KALKULACJA ASORTYMENTOWA Ka~4

Mudzial
Miesiąc nozwa wyrobu symbol

Produkcja gotowa (0.1] kg
Kod Ilość 

kg 0,3

Cena
zl/t
PI

Wartość kg/t
prod.

Ni
2llL,Vprod.
K11

Uzysk brutto % po kosz. 
plan. mies.

po kosz. 
rzeczyw.Uzysk netto %

1

<o
i

!
i

wlewki (wsad całkowity!
2 minus: wybrak pierwotny przerobu
3 wlewki surowe martenowskie 111
4 wlewki surowe elektryczne 112
3 wlewki obtoczone martenowskie 113
et wlewki obtaczane elektryczne 114
7. kęsiska walcowane 121
e kęsy walcowane 131
s kęsy kute ciężkie 132
w kęsy kute lekkie . 133
ti blachy grube 141
i i Uacńdirka 143
Í3 rury półgotowe 151
Pi kołnierze 152
f i łączniki, 153
»
a
#
18
20
21 różnice inwentaryzacyjne 100
22 Razem wsad własny (3+21] 109
23

c?-c>o

wlewki (wsad całkowity)
Ź4 minus: wybrak z pierwszego przerobu
25 wlewki 210
26 kęsiska walcowane 220
Ż7 kęsy walcowane 230

29
30
31
32 koszty zakupu 291
33 różnice wyceny 292
34 różnice inwentaryzacyjne 200
35 Razem wsad obcy (25+34) 299
36 koszty przygotowania wsadu 300
37 odrzuty 310
38 produkcja w toku [ubytek + przyrost! 320
39 Razem wsad brutto (22+35+36+37+38) 330
40

1
§

C3
S53

złom produkcyjny (odpad! 410
41 wybrak 420
42 walcowina -młoto wina 430
43 żużel grzewczy 440
44 zgar 450
45 odpad użyteczny 460
46 470
47 różnice inwentaryzacyjne 400
48 Razem uznania wsadu ¡40+47! 490
49 Produkcja g otom 133-481 500
50 koszt przerobu produkcji gotowej 610
51
52

st
ra

ty
 

na
 

w
yb

ra
k. - z  winy dostawców

- z  winy stalowni i  innych wydziałów
53 + z winy własnej za wybrak. nie potrącone z produkcji
54 + inne straty związane z wybrakami
55 Razem strata na wybrakach (51+54] 620
56 koszty ogólnozakładowe 630
57 zakładowy koszt wytworzenia produkcji potowej 640
08
59

półfabrykaty 
własnej produkcji

-zaliczone po planowanym koszcie
+ po rzeczywistym koszcie

60 rzeczywisty zakładowy koszt wytworzenia produkcji 650

Rys. 1. K alku lacja  asortym entow a
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Z uw agi na dom inujący ch a rak te r udziału kosztów 
m ateria łów  w sadow ych w kosztach produkcji w yro­
bów hutniczych, jednym  z najisto tn iejszych  zagad­
nień jest obliczenie w ykonanej p rodukcji w  poszcze­
gólnych grupach kalku lacy jnych . W zakresie ilości 
i w artości p lanow anej oraz rzeczyw istej każdego m a­
te ria łu  wsadowego w chodzącego w  skład danej grupy 
k a lku lacy jne j (asortym entu), porów nania cen i norm  
rzeczyw istych z p lanow anym i oraz usta len ie wpływ u 
na zm ianę kosztu, tak ich  czynników  jak :
•  zm iana norm  zużycia m ateria łu  w sadowego,
•  zm iana s tru k tu ry  m ateria łu  wsadowego,
•  zm iana cen m ateria łu  wsadowego.
Szybko, popraw nie i dla dowolnego okresu w  roku 
w ykonane obliczenia w  tym  zakresie dają  nieodzow ­
ny m a teria ł kontro lno-decyzyjny  dla kierow nictw a 
huty , co jest konieczne w e w łaściw ej obserw acji dzia­
łalności ekonom icznej współczesnego przedsiębiorstw a. 
Nowe inform acje zaw arte  w  „K alkulacji aso rtym en­
tow ej” ta k ie  jak : s tra ty  na w ybrakach, koszty za­
kładow e jak  rów nież rzeczyw isty zakładow y koszt 
w y tw arzan ia p rodukcji, pozw alają n a  w prow adzenie 
ak tu a ln e j s ta ty s ty k i ilościow o-w artościow ej w ykona­
nej p rodukcji czyli tzw. kum ulacji.
System em  APD „A naliza kosztów  m ateria łu  w sado­
wego oraz kum ulac ja” m ożna przeprow adzić oblicze­
nia dla dowolnego w ydziału huty . W prow adzenie sy ­
stem u w hucie nie w ym aga żadnych zm ian o rgani­
zacyjnych.
W H ucie B atory, gdzie w draża się system  postano­
wiono jedynie dodatkowo w prow adzić s ta ran n ą  kon ­
tro lę  dokum entów  źródłow ych przed przystąpieniem  
do w ykonania nośn ika maszynowego. N ośnikiem  m a ­
szynowym  inform acji jest pięciokanałow a taśm a p e r ­
forow ana; w ybrano  ten rodzaj nośnika z uw agi na 
fak t, że hu ta dysponuje dalekopisam i oraz posiada 
już spore dośw iadczenia w  posługiw aniu  się ta ś ­
m ami.
P rzygotow anie dokum entów  danych odbyw a się co 
m iesięcznie pom ija jąc  in form acje stałe.
D okum enty w ejściow e:
•  K alkulacja asortym entow a' — KA,
•  T abela norm  p lanow anych (dane sta łe) — NP,
•  Zbiór sym boli kodow ych w sadu (dane stałe) — RW.
K A jest podstaw ow ym  dokum entem  źródłow ym , z k tó ­
rego bezpośrednio przenosi się in form acje na nośnik 
m aszynowy. Sporządzany jest we w łaściw ym  w y­
dziale hu ty  pod koniec każdego m iesiąca (rys. 1).
KA została opracow ana z m yślą o ew entualnym  roz­
szerzeniu lis ty  symboli kodowych w sadu, stąd  w idzi­
m y p u ste  m iejsca w  kilku  w ierszach. D okładne opisy 
w ystępujące w  dokum encie nie w ym agają dalszych 
w yjaśnień .
M iesięcznie liczba dokum entów  KA w ynosi od 100 do 
500 w  zależności od w ielkości w ydziału. Co daje  przy 
500 dokum entach średnio około 130 000 znaków.
NP zaw iera norm y i ceny p lanow ane dla rodzajów  
w sadów  w chodzących w  skład  poszczególnych aso r­
tym entów . D okum enty te  sporządza się zw ykle na 
początku roku  kalendarzow ego dla asortym entów  
przew idzianych do p rodukcji na każdym  w ydziale 
huty.
D okum entów  N P będzie zw ykle m niej, niż dokum en­
tów  KA, stanow ić one będą około 90% w ym ienionej 
w yżej ilości.
Zbiór sym boli kodow ych w sadu  zaw iera w szystkie 
używ ane ak tu a ln ie  trzycyfrow e sym bole w sadów  w  
hucie (patrz rys. 1, kol. kod). W p rzypadku  w p ro ­
w adzenia nowego sym bolu w sadu  należy zbiór ten 
zaktualizować.
Z uw agi na u ła tw ien ie korzystan ia z w yników  obli­
czeń przew idziano w  system ie, podział w ydziałów  
na m aksym aln ie 10 oddziałów. W zw iązku z tym  
dokum enty  dla w ydziału grom adzi się w  grupach 
dla każdego oddziału osobno. Ułożenie dokum entów

w  oddziale dowoine. S kontrolow ane dokum enty p rze ­
kazu je  się do perforow ania w  Dziale Techniki C yfro­
w ej hu ty  lub w Dziale Przygotow ania D anych ZO 
K atow ice n a  k ilka dni przed obliczeniami.
Tabulogram 1 — A naliza kosztów  m ateria łu  w sado­
wego za okres od ... do ... m iesiąca 1967 roku dla 
w ydziału ...
Tabulogram 2 — K um ulacja  KA-4 za okres od ... 
do ... m iesiąca 1967 roku dla w ydziału ...

ZAKRES i O PIS OGÓLNY SYSTEMU

Tabulogram 1 służy do oceny uzyskanych efektów  
produkcyjnych  za dany okres spraw ozdaw czy.
Tabulogram 2 je s t s ta ty sty k ą  w ykonanej produkcji 
rzeczyw istej z uw zględnieniem  rodzajów  w sadu  w cho­
dzącego w  skład  poszczególnych asortym entów . W y­
daw nictw o drugie może być w ykonyw ane częściej, 
celem kon tro li produkcji, co w ym agałoby oczywiście 
częstszego przygotow ania dokum entów  KA.
T abulogram y drukow ane są na d rukarce  w ierszow ej 
w  postaci oddzielnych stron . Jedna strona zaw iera 
50 w ierszy 128-znakowych. Dla w ydziału p roduku­
jącego około 100 asortym entów  tabulogram  zaw ierać 
będzie 1300 w ierszy.
Sporządzone tabulogram y potrzebne są dla dyrekcji, 
działu ekonom icznego, działu planow ania, k ierow nic­
tw a w ydziałów .
W system ie w ystępuje sześć karto tek , tj.:
KNP — K arto teka norm  planow anych,
KPW  — K arto teka  w ykonanej p rodukcji,
KDS 1 — K arto teka dokum entów  syntetycznych,
KDS 2 — K arto tek a  dokum entów  syntetycznych a k ­
tualizow ana od początku roku  narasta jąco ,
KDK 1 — K arto teka dokum entów  kum ulacji,
KDK 2 — K arto tek a  dokum entów  kum ulacji ak tu a li­
zow ana od początku roku narastająco .
System  został podzielony na siedem  następujących 
program ów :
AW 1 — założenie karto tek i norm  planow ania 
AW 2 — założenie k arto tek i w ykonanej p rodukcji i 
karto tek i kum ulacji
AW 3 — utw orzenie dokum entów  syntetycznych 
AW 4 — w ydaw nictw o tabulogram u 1 
AW 5 — w ydaw nictw o tabulogram u 2 i ak tualizacja  
k arto tek i KDK — 2
AW 6 — A ktualizacja karto tek i KDS — 2, dokum en­
tów  syntetycznych
AW 7 — sterow anie sortow aniem  karto tek .
W dalszej części p ro jek tu  w ystępuje szczegółowy opis 
dokum entów  m aszynow ych, karto tek  oraz funkcji 
spełnianych przez poszczególne program y.
O m aw iany system  jest jednym  z w ielu problem ów  
wchodzących w  sk ład  zintegrow anego system u „A uto­
m atyzacji przetw arzan ia danych  w  H ucie B ato ry”, 
obejm ującego m. in.:
® O bliczenie i analiza w yników  na p ro d u k cji to w a­
row ej sprzedanej.
® Rozliczenie produkcji całkow itej w alcow ni blach 
grubych.
® A naliza w ybraków .
•  Obliczenie odchyleń ilościow o-w artościow ych od 
norm atyw nego kosztu produkcji stali.
•  K w artalno-m iesięczne p lanow anie kuźni w ykro jo ­
wej.
® O ptym alny dobór w sadu na w alcow ni b lach g ru ­
bych.
® W stępna w ycena zamówień.

UWAGI O W DROŻENIU i EK SPLOA TA CJI SY­
STEMU

Bieżące p rze tw arzan ie  danych w system ie rea lizow a­
ne jest przy pomocy:
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KUMULACJA Kf l - < ZA OKRES 0 0  5 0 0  6 M | E S l A C A  1 9 8 7  ROKU B l A  M V 0 2 l * L U  <1

I GRUPA ]I PRODUKCJ A 11 . KOD I l l O S C  t CENA 1 WARTOŚĆ I[ NORMA i; KOSZT 0£DN i
I KALKUL.  ![ 0 1 11 «Sf l OU I 0 3  j P 1 I K 1 1! N l  ! K i l  |
1 I KG 1 1 KG I 2 L / T  1 ZL 1[ KG / T  1 Z L / T  !

l i :i 2 11 3.  I * 1 5 J 6 |[ 7 ! 8 I

3 0  1 1 1 1 1 0 1 0 6 8 7 0 1 1 1 6 2 3 4 0 3 5 8 4 , 1 7- 2 2 3 4 3 7 . 5 8 3 ,  3 3 2 0 9 0  * 74
1 99 6 2 3 4 0 3 5 8 4  ,  1 7 2 2 3 4 3 7 5 8 3 , 3 3 2 0 9 0 »  74
2 10 2 1 1 4 0 2 6 7  1 ,  15 5 6 4 6 8 1 9 7 , 8 2 5 2 8 * 3 9
2 2 0 4 3 0 2 0 3 4 5 2 * 5 4 1 4 8 5 2 8 4 0 2 , 5 5 1 3 8 9 *  8 l
2 9  1 0 0#  0 0 7 2 6 0 * 0  1 6 * e o
2 9 9 64  16 0 • ' 3206  , 4 0 2 0 5 7 2 2 6 0 0 *  3 6 1 9 2 4 * 9 8
3 3 0 1 2 6 5 0 0 3 3 9 2 *  57 4 2 9  1 5 9 1 1 8 3 * 6 9 4 0 1 5 * 7 2
•i 0 0 1 4 0 1 2 5 9  1 * 73 3 6 3  1 1 3 * 1 1 3 3  * 9 8
4 10 1 7 0 2 0 2 0 0 0 , 0 0 3 4 0 4 0 1 5 9 * 2 6 3 i e * 5 2
4 2 0 1 7 3 0 2 0 0 0 * 0 0 3 4 6 0 1 6 , 1 9 3 2  * 3 8
4 3 0 7 7 0 8 2 7 * 2 8 6 3 7 7 , 2 1 5 * 97
4 5 0 -  1 2 9  i 0 * 0  1 0 - 1 2 * 0 8 0 * 0 1
4 9 0 1 9 6 3 o 2 1 2 7 * 7 7 4 1 7 6 8 1 8 3 * 6 9 3 9 0 * 8 3
.5 0 0 1 0 6 8 7 0 3 6 2 4 , 8 9 3 8 7 3 9 1 1 0 0 0 * 0 0 3 6 2 4 * 8 9
6 10 6 3  1 2 0 5 9 0 *  63
6 2 0 - 1 2 3 5 -  1 1 * 55
6 3 0 7 3  59 6 8 , 8 6
6 3 0 S 1 6 6 6 4 8 3 * 4 5
6 4 0 4 0 4  9 6 9 3 7 8 9 * 3 7
6 5 0 4 5 6 6 3 5 4 2 7 2 * 8 1

^ 0 1 1 1 ^ 1 1 4 7 5 3 0 1 0 0 ? 0 1 * 4 6 4 2 , 8 6 8 7 2 5 1 * 4 7 1 8 3  * 19
1 1 1 7 0 0 0 3 7 4 1 , 1 5 2 6  1 8d 1 46  * 9 7 ń 4 9 * 8 3
1 9 9 7 0 7 0 4 9 3 8  * 1 9 3 4 9  13 1 4 8 , 4 4 7 3 3  * 0 1
2 0 0 -  1 9 0 5 14 1 1 , 0 2 2 b 8 a - 3 9  * 99 5 6 * 4 4
2 10 3 2 5  10 3 0 0 6 , 2 2 9 7  7 3 2 6 8 2 * 5 6 2 0 5 1 * 9 l
2 2 0 2 1 2 7 0 3 7 4 2 * 3 7 7 9 6 0 0 4 4 6 , 5 7 1 6 7  1 * 2 2
2 9  1 0 0* 0 0 5 7 8 0 * 0 1 1 2 * 1 4
2 9 9 5 18 7 5 3 4 8 1 , 4 1 1 8 0 5  9ó 1 0 8 9  , 1 3 3 7 9  1 * 6 9
3 3 0 5 8 9 4 5 3 6 5 6  , 1 4 2 1 5 5 1 1 1 2 3 7 ,  5 7 4 5 2 4  * 7(i
4 0 0 6 2 0 2 2 5 9 2 * 5 6 1 6 0 7 9 1 3 o , 2 2 3 3 7 * 5 9
4 10 7 2 5 0 2 0 0 0 , 0 0 1 4 5 0 0 1 5 2 , 2 2 3 0 4 * 4 3
4 2 0 4 0 9 0 2 0 0 0 , 0 0 8 18 0 8 5 * 8 8 1 7 1 , 7 5
4 3 0 15 10 8 2 7 , 8 2 1 2 5 0 3 1 , 7 1 2 6 , 2 5
< 5 0 - 7 7 3 7 0 , 0  1 0 -  1 ¿ 2  * 43 0 * 0  1
4 9 0 1 1 3  15 3 5 3 5 , 9 3 4 0 0 0  9 2 3 7 *  5 7 8 4 0 * 0 0
5 0 0 4 7 6 3 0 3 6 8 4 , 7 0 1 7 5 5 0 2 1 0 0 0 * 0 0 3 6 8 4  , ? n
6 10 3 0  6 89 6 4 4 * 3 3
6 3 0 3 7 9 6 7 9 * 7 0
6 4 0 2 0 9 9 8 7 4 4 0 8  * 72
6 5 0 ? 0 $ 9 8 7 4 4 0 8  * 72

3 0 1 1 1 2  2  1 1 9 9 8 2 0 1 0 0 3 0 0 l Í 5 $ 8 3 , 3 4 3 76 75 1 * 5 1 1 8 « * 5 5
1 1 1 1 0 5 7 0 4 4 8 5 , 5 3 4 7 4 1 2 5 2 * 9 0 2 3 7 * 2 8
1 13 1 0 2 6 0 - 4 9 , 6  1 - 5 0 9 5 1 * 3 5 - 2 * 5 4
1 1 4 1 7 J 7 3 0 4 5 5 9 , 7 5 7 9 2  164 fc ó 9 ,  44 3 9 6 4 , 3 9
1 3 2 4 3 7 5 0 5 8 9 2 , 7 4 2 5 7 8 0 7 2 1 8 , 9 5 1 2 9 0 * 2 0
1 9 9 2 3 8 6  10 < 7 5 4 , 8 3 *113 4 5 4 9 1 1 9  4 , 1 3 5 6 7 7 * 8 6
2 2 0 3 H 0 5 7  1 5 , 1 2 1 7 7 7 4 1 5 * 5  7 8 8 * 9 r.
2 9  1 0 0 ,  0 0 3 5 0 * n 1 0 * 1 8
2 9 9 3 1 1 0 5 7 2 6 , 3 7 1 7 * 0 9 1 5 * 5 7 8 9 * 13
3 3 0 2 4  1 7 2 o <76 7 , 3 3 1 1 5 2 3  58 1 2 0 9 * 6 9 5 7 6 6 * 9 9
4 0 0 2 2 6 3 2 5 9 2 ,  1 4 5 B6U 1 1 * 3 3 2 9 * 3 6
4 10 3 4  3 8 0 Í 0 0 0 , 0 0 6 8 7 6 0 1 7 2 * 0 6 3 4  4 * 1 1

w y02 ! AL uCOLCH

Tabulogram 1

1 1 1  2 1 3  1 5 1 5 7 1 8 1

2 54 0 5 2 8 1 0 0 6 1 6 1 -j52 8  4 , 0 9 7 7 17 5 0 , 2 5 3 0  * 38
1 1 1 7 9 9  10 3 7  1 7 ,  1 5 2 * 7 0 3 7 3 1 * 4 6 1 1 6 * 9 2
1 1 2 . 5 0 0 0 5 0 8  1 ,  6 1 2 5 4 0 8 1 , 9 7 1 0 * 0 1
1 13 1 7 1 6 0 2 8 7 2 , 6 6 - 4  92  95 6 * 7 6 - 1 9 , 4 0
1 14 3 19 1 7 0 5 3 4  1 , 8 6 1 7 0 4 9 6 Q 12 5 , 6 3 6 7 1 * C 8
1 3 2 6 3 6 3 0 6 9 1 0 , 9 7 4 J 9 / 4 5 2 5 * 0 5 1 7 3 * 0 9
1 9 9 4 8 5 4 8 6 5 1 3 9 , 2 5 2 4 9 5 0 3 0 19 1 , 0 9 5 8 2 * 0 6
2 0 0 - 4 8  17 14 1 0 , 6 2 6 7 9 ¿ - 1 , 8 9 2 * 68
2 10 5 3 6 5 0 2 8 7 4 , 1 9 1 5 4 2 0 0 - 2  1 * 1 2 6 0  * 7 0
2 2 0 1 2 9 2 6 0 5 6 2 6  1 , 0 4 8 0 * 3 0 4 0 5 0 8 * 7 8 3 1 8 5  * 45
2 9  1 0 0 , 0 0 2 6  1 8 0 0 * 0 1 1 0 * 3 1
2 9 9 1 34  1 4 3 8 6 17 2 , 6 5 8 2 8 0 2  1 5 5 2 8 , 0 0 3 ? 5 9  , 13
3 3 0 2 8 2 6 9 2 4 3 8 1 : ,  6 6 1 0 7 7 5 2 4 5 1 1 1 2 * 6 9 4 2  4 1 , 18
4 0 0 3 0 8 3  1 2 5 9 2 *  10 7 9 9  1 7 1 2 , 1 4 3 1 , 4 6
4 10 2 3 8 8 7 2 2 2 1 2 ,  16 5 2 8 * 2  1 9 4 , 0 3 2 0 7 * 9 9
4 2 0 2 2 1 1 0 2 10 5 , 4 3 4 6 5 5  1 6 * 7 1 1 8 * 3 3
4 3 0 2 7 2 6 0 8 2 7 , 9 6 2 2 5 7 0 10* 73 8 * 89
4 5 0 - 3 2 7 7 7 0 , 0  1 0 - 1 2 * 9 0 0 * 0  1
4 9 0 2 8 6 2 9 6 ' 2 3 6 6  , 2 9 6 7 7 4 5 9 1 1 2 * 6 9 2 6 6 * 6 6
5 0 0 2 5 4 0 6 2 8 3 9 7 5 ,  1 4 1 0 0  3 9 3 4 5 1 0 0 0 , 0 0 3 Q 7 5  * 14
6 10 1 8 3 3 0 9 d 7 2  1 * 5 2
6 2 0 -  15 1 7 1 -  5 * 9 7
6 3 0 2  19 1 9 6 3  6 * 2 8
6 4 0 1 2 1 3 4 9 0 9 4 7 76  * 35
6 5 0 12  1 3 4  8 6 9 4 7 76  * 33

® ogólnego p lanu  p rze tw arzan ia  (rys. 2),
•  p lanów  operacyjnych jednostek  przetw arzan ia 
(rys. 3),
•  dokum entac ja  eksploatacy jna system u.
Do ogólnego p rze tw arzan ia  dołączonych je s t siedem  
planów  operacyjnych poszczególnych jednostek  p rze ­

tw arzania . Oto przykład  pierw szego p lan u  operacy j­
nego.
D okum entacja eksploatacyjna sk łada się  z n as tęp u ­
jących części:
® opisu ogólnego eksploatacji,
® z dokum entacji program ów ,
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Tabulogram 2
MUT« BflTORV

A NA L I ZA  KOSZTOW WSADU ZA OKRES ÓD ¿ 0 0  S M l E Ś I A C A  1 9 6 > ROKU D L a W y D Ż N L U  4\

I PRODUKCJ A  WVK0NAn A p o  KOSZTACH i RÓŻNI CA  I . ODCHVL .  I w TVM Z T y T U L U  ZMJf lN

I - -------- --------- ------- --------- ------------- ----- ----------------- ..................... .......................... 1....... ................ l OGOLE m I ------------------ --------- - ..............
1 PLAN0WANVCH i r ZECZ VW1 STVCH i w s a d u  c e n  i z o i NORm V c e n  STR(J<TURV
I --------------------------------------------- ------------------------------------------ ------------------------ 1 I T V S • Z L I w $ A i) u

I NORm A WSAd CENA WARTOŚĆ 1N0RMA w s a d  CENA WARTOŚĆ I I
I P LAN*  p l a n . P L A N .  p l a n . 1RZECZ .  RZECZ .  R ZECZ .  R ZECZ .  I 1 I
I NO 02 PO KO I N l  o 3 P I  K l  1 0< P2 I I ZN Zc ZS
1 K G / T '  TONV 2 L / T  T V S . Z L  1Kg / T  70NV Z L / T  T V S . Z L  I T0NV Z L / T  I I T V S . Z L  T y S . Z L  T V S . Z L

1 -2 3 4 S 6 7 ê 9 10 1 1 12 13 14 15 1 6 17

3 c 1 1 1 1 1 0  1 11 1 4 , o 6 2 6 8 ,  7 3 4 53 3 c  , 2 72 1 » 0 3 4 5 7 3 , 5 4 0 . 0
2 10 0 0 , 0 * . 0 0 , 0 . 2  19 3 ,  1 1 3 5 6 4 , 1

.2 2 0 5 4 5 7 , 6 3 4 9 7 2 6 , 6 8 3 « 1 1 . 7 3 5 7 9 4 1 , 9 82 1 . o
4 3 0 1 1 7  1 1 6 / 4 - 34  73 5 6  , e 1 130 1 5 , 8 3 1 40 4 9 , 5 - . 0 , 6 - 7  » 3 - 2 , 0 1 . 0 - 6 , 2
4 0 0 0 0  V0 0 0 , 0 100 1 , 4 2 5 9 2 3 ,  6
4 10 1 0 » 1 / 5 . 2 0 0 0 3 , 0 69 1 , 0 2 0 0 0 1 »9 0 0 * 0
* 2 0 6 O, '  1 2 0 0 0 0 » 2 92 1 , 3 2 0 0 0 2 * 6 0 0 . 0
4 5 0 0 0 , 0 . 0 0 , 0 -  1 3 2 - 1 , 8 -Û 0 . 0
4 yo 1 7 1 2 ,  4. 1 6 1 2 3 , 9 . 130 1 , 8 4 4 9 2 8 ,' 1 4 , 3  * 0 , 9 0 * 0 5 , 2
5 0 0 1 0 0 0 1 4 , 0 . 3 7 9 2 6 2 , 9 1 0 0 0 1 4 , 0 2 9 6 5 < 1 * 4 - 1 1 , 6  - 1 , 1 1 , 0 - 1 1 , 4

3 0 1 1 1 2 1 1 1 00 4 1 , 0 0 0 , 0 0 0 , 0 2 0 , 1 1 2 4 6 4 3 8 » ?
1 1 1 0 0 , 0 0 0 , 0 1 2 2 5 , 0 3 7 2  1 1 8 ,  6
2 0 0 0 0 , 0 0 0 , 0 - 4 7 - 1 , 9 - 1 4 1 1 2 , 7
2 1 0 4 15 1 7 , 0 3 0 5 < 5 1 , 9 7 1 7 2 9 . 4 3 0 2 4 8 8 ,  7 - 3 0 - 0 * 9
2 2 0 7 1 9 2 9 ,  S 3 7 0 6 10 9 , 2 4 5 2 1 8 , 5 3 7 5 5 6 9 , 5 4 9 0 * °
3 3 0 1 1 34 < 6 , 6 34 67 I b  1 ,  1 1 2 4 6 5 1 , 0 3 6 9 0 18 8 , 3 4 ,  <* 2 7  , 2 1 5 ,  t 0 . 0 1 1 , 3
4 0 0 0 0 , 0 0 0 , 0 151 6 , 2 2 5 9 3 1 6 , 1
4 10 9 2 3 ,  d 2 000 ? , 5 1 5 2 6 , 2 2 00 C 1 2 . 5 0 0 * 0
4 2 0 5 0 , 2 2 0 0 0 0 , 4 1 0 0 4 ,  1 2 0 0 0 8 , 2 0 0 . 0
4 3 0 0 0 , 0 0 0 , 0 32 1 . 3 8 2 8 1 * 1
* 50 0 0 , 0 0 0 , 0 -  1 9 0 - 7 , 8 - c  • 0 * 0
4 90 1 34 5 , 5 I 663 9 , 2 2 4 6 1 0 .  1 3 7 5 7 3 7 , 8 , 7 7 , 6 0* 0 2 1 . 1
5 0 0 1 0 0 0 4 1 ,' 0 3 7  10 15 1 , 9 1 0 0 0 4 l , 0 3 6  73 ( 1 5 0 . 5 “ 1 * 5 8 , 2 0* 0 - 9 . 7

3 0  1 U 2 2  1 1 0 0 1 2 9 , 2 0 0 , 0 0 0 , 0 2 0 , 3 1 2 5 5 8 3 3 7  , 7
1 1 1 6 2 5 8 0 , 7 4 3 5 6 3 5  1 , 6 0 0 , 0 0 0 . 0
1 l á 4 79 6 1 , 9 4 3 4 8 2 6 9 , 0 79 1 0 , 3 - 5 0 - 0 * 5 -  4 3 9 8 - 4 5 . 1
1 1 4 0 0 , 0 0 0 , 0 9 10 1 1 7 , 5 4 6 0 0 5 4 0 . 7
1 3 2 1 6 6 2 1 , 5 6 6 0 9 14 1 , 8 2 2 7 2 9 . 3 5 4 0 7 1 5 8 , 4 -  1 2 0 3 - 3 5 . 2
3 3  0 1 2 6 9 1 6 4 , 0 4 6  48 7 6 2 , 3 12 18 1 5 7 , 4 4 6 7 7 7 3 6  . 3 - 6 , 6 - 2 6 ,  1 - 3 0 .  7 -  8 0  » 4 8 5 , 0
4 0 0 0 0 , 0 0 ,  0*0 1 6 2 , 3 2 5 9 2 6 , 9

«RUPA KOO pROD.  
KAL KUL *  fi 00 Z • • c a l k .

WS A ÜU 01 
TONV

2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 12 13 14 1 5 16 17

4 10 15 1 1 9 , 5 - . 2 0 0 0 3 9  , 0 17 9 . 2 3 , 2 2 0 0 C 4 6 , 4 0 0 * 0
4 20 49 6 , 3 2 0 0 0 1 2 , 7 0 o i o 0 0 . 0
4 3 0 ' 0 0 , 0 0 0 , 0 3 0 3 . 9 8 2 8 3 , 2
4 6 0 '  0 0 , 0 . 0 0 , 0 - 9 - 1 . 2 - C 0 . 0
4 9 0 2 6 9 3 4 , 8 1 6 9 3 5 8 ,  9 2 1 8 2 8 , 2 1 9 6 « 5 5 , 5 - 3 . 4  - 1 1 , 2  0 * 0  7 . Í
6 0 0 1 0 0 0 1 2 9 , 2 . 54  4 « 7 0 3 , 4 1 0 0 0 1 2 9 . 2 5 2 6 8 6 8 0 , 8 - 2 2 , 7  - 1 9 , 5  -  8 C • 4 7 7 . :

3 q 1 1 1 2 2 2  2 1 0  0 , 0 0 . 0 0 0 . 0
2 2 0 • - 0 , 2 -  1 4 1 2 0 * 3
A JO • -  0 i 2 -  14 12 0 ,  3 0 . 1 0 .  3
4 0 0 0 , 7 2 5 9  1 1 . 9
♦ 10 0 , 0 0 0 . 0
4 5 0 - 0 , 9 - 0 0 * 0
“ JO - 0 , 2 - 8 4 6 6 1 . 9 1 , 9 1 . 0
5 0 0 OiO . . 0 - 1 . 6 “ 1 *6 - 1 , 6

2 i 4 5 6 7 8 9 10 1 1 14 1S 1* 1 '

IC C 1 0 b *  , 2 0 0 , 0 0 0 , 0 1 0 , 6 1 2 5 2 8 4 7 7 , 2
1 1 1 1 0 0 4 , 2 84 8.y, 5 4 2 6 8 3 8 1 , 8 6 6 , 0 3 6  77 2 2 , 1
1 12 1 0 6 4  , ? 0 0 , 0 0 0 , 0 *3 3 , 0 5 6 0 9 1 6 , 8
1 13 1 0 6 4 , 2 5 8 6 1,9 4 3 4  8 2 6 9 , 0 1 1 1 2 , 2 - 6 4 6 2 - 7 9 , 0
1 1 4 1 0 b 4 , 2 73 7 7 ,2 5 9 3  7 4 5 8  , 4 1 8 2 1 9 4 , 2 5 2 3 8 10 1 7 , 2
1 3 2 1 0 0 4 , 2 3 6 3 8 , 4 8 1 97 3 1 5 , 1 3 9 4 1 ,3 64  9 S 2 6 8 . 2
2 00 1 0 b 4 , 2 -3 - 2 , 9 - 14 10 4 , 1 - 5 - 4 , 8 - 1 4 1 i
2 10 10 0 4 , 2 1 6 1 7 , 0 3 0 5 4 5 1, 9 3 0 3 2 , 4 2 8 b 6 9 2 , 9
2 2 0 1 0 6 4  , 2 8 5 6 9 1 1 , 0 3 5 0  1 3 1 8 9 , 1 8 4 9 9 0 3  , 9 3 5 0 2 3 1 6 5 , 1
3 3 0 1 0 b 4 , 2 1 1 20 1 1 9 2 , 0 3 9  1 7 4 6 b 9 ,4 1 1 1 7 1 1 8 8  , e 3 8 5 9 4 6 8  7 , 3 - 8 2 , 1  - 1 8 , 7 - 7 7 , 8 1 4 , 4

<00 1 0 6 4 , 2 1 7 1 7 , 9 2 5 9 2 4 6 , 3 29 3 0 ,  8 2 5 9 2 7 9 , 9
4 j 0 1 0 0 4  , 2 92 9 8 , 3 2 2 7 0 2 2 3 ,  1 97 1 0 3 , 4 2 2 4 6 2 3 2 , 2
< 2 0 1 0 6 4 , 2 8 8 , 4 2 0 5  7 1 7 , 3 7 7 , 0 2 0 6 9 1 4 , 4
4 3 0 1 0 b 4 , 2 1 1 1 1 , 9 8 2 8 9 , 9 18 1 9 , 3 8 2 8 1 6 , 0
< 50 1 0 6 4 , 2 - 2  1 - 2 2 , 5 “ 0 0 , 0 - 3 4 • - 3 5 , 9 -n 0,0
4 3 0 10 6 4 , 2 1 20 1 2 7 , 8 2 4 0 7 3 0 7  ,6 1 17 1 2 4 , 6 2 7 4 9 3 4 2 , 5 3 5 , 0  - 3 , 6 - M , 4 3 * * 0

1 0 6 4 , 2 1 0 0 0 1 0 8 4 f 2 4 0 9 9 4 3 6  1 ,0 1 0 0 0 1 0 8 4 , 2 3 9 8 9 4 2 4 4 , 7 - 1 1 7 , 1  - 1 5 , 1 - 7 7 , 4 - 2 4 . 6

® w zór rozm ieszczenia in form acji na taśm ach m ag­
netycznych.
P rogram y w ykonane są w  autokodzie M at-4 na EMC 
Mińsk-22. Podczas eksploatacji pow inny być zapisane 
na TM-01 (translacja  Matem-5).
Do sortow ania k a rto tek  K N P’, K PW ’ i KDK’ w yko­
rzystano standardow y p rogram  sortow ania . Poniew aż

w ydział m oże składać się z 10 oddziałów , a so rtow a­
n ie odbyw a się  osobno w  ram ach  oddziału, s tąd  dla 
jednego w ydziału  może w ystąp ić 30-krotne w yko­
rzystan ie  p rogram u so rtow ania . W celu uniknięcia 
trudności oraz sk rócen ia  do m in im um  czasu przygo­
tow ania in fo rm acji początkow ych dla kolejnego sor­
tow anego bloku, w ykonano program  ste ru jący  so r­
tow aniem  karto tek . P rog ram  ten  przeprow adza sor-
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Rys. 2. Ogólny plan  operacy jny

tow anie kolejnego oddziału w ym ienionych karto tek  
K N P’, K PW ’ i K D K ’.

O bliczenia początkow e ch arak te ry zu ją  się tym , że 
zak łada się  tu ta j po raz  pierw szy w roku  karto tek i 
KN P, KDS-2 i  KDK-2. W obliczeniach m iesięcznych 
korzysta się z w ym ienionych karto tek , karto teka  
KDS-2 i KDK-2 w inny być aktualizow ane. Wyniki 
w  tabu logram ie 1 i 2 uzyskuje się na podstaw ie 
k a rto tek  KDS-1 i KDK-1, stanów  w  m iesiącu. P od­
czas obliczeń za k w a rta ł podstaw ą do w prow adzenia 
tabulogram ów ' w ynikow ych są karto tek i KDS-2 i 
KDK-2, stan ó w  za okres.

W drożenie om awianego system u w  Hucie B atory  nie 
w ym aga specjalnego om ówienia, poniew aż jak  już 
w spom nieliśm y, system  ten  w  pierw szej w ersji został 
tam  już w prow adzony w  1966 roku. D yrekcja huty  
je st bardzo zain teresow ana w prow adzeniem  ETO do 
zarządzania, tym  bardziej że od roku huta zna jdu je  
się na tzw . eksperym encie gospodarczym .

CENTRALNY OŚRODEK STUDIÓW I PROJEKTÓW PRZETWARZANIA DANYCH

ROLNICZEJ

C entrala Rolnicza Spółdzielni „Sa­
m opomoc Chłopska” (CRS) pow ołała 
z dniem  1 m aja  1968 roku  w  Szcze­
cinie C en tralny  O środek S tudiów  
i P ro jek tów  P rzetw arzan ia  Danych. 
Z adaniem  O środka jest tw orzenie 
nowych m odeli zarządzania i o rga­
nizow ania system ów  m aszynowego 
prze tw arzan ia  danych w  jednostkach 
spółdzielczości zaopatrzenia i zbytu. 
W O środku zatrudnionych  jest 16

SPÓŁDZIELNI „SAM O PO M O C 

W SZCZECINIE

osób (dane do dnia 1.IX .br.). Do 
końca bieżącego roku za trudnien ie 
zw iększy się do 20 osób.

P odjęto  tem aty  zw iązane z oceną 
dotychczasow ych i planow aniem  no ­
wych zastosow ań technik i oblicze­
niow ej w  jednostkach  zrzeszonych 
w CRS.

W zakresie  ETO p ro jek tu je  się na 
rok  bieżący zastosow ania w ycinko­

CHŁOPSKA"

w e i autonom iczne n a  obcych EMC 
w ZETO.

W przyszłym  roku  pod ję te  zostaną 
p race analityczne, p ro jek tow e i p ro ­
gram ow e nad typow ym  SEPD dla 
działów  branżow ych w  obrocie to ­
w arow ym  CRS.

Ignacy Dziedziczak
Szczecin
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STANISŁAW BŁOŃSKI
in sty tu t Energetyki, W rocław

Mgr inź. Stanisław  B łoński ukończył 
studia na W ydziale Łączności Politech­
n iki W rocław skiej w roku 1957. Do roku
1962 -pracował w  P rzem ysłow ym  In sty ­
tucie E lektroniki we W rocławiu. Od roku
1963 związał się z  elektroniczną techniką  
analogową, pracując kolejno  jako  k ie ­
row nik  pracowni w  ZDiP ,,Energopo- 
m iar” we W rocławiu, a od roku  1965 ja ­
ko  a d iu n kt i k ie ro w n ik  pracow ni w  In ­
sty tucie  E nergetyki, w  Zespole Pracowni 
Techniki Analogow ej we W rocławiu. Jest 
współautorem  elektronicznej m aszyny  
analogowej ALM A. Jest autorem  szeregu  
opracowań z dziedziny  elektronicznej 
techniki analogowej.

WŁODZIMIERZ SKORUPSKI
Insty tu t Energetyki, W rocław

Mgr inż. W łodzim ierz Skorupsk i uko ń ­
czył studia na W ydziale Łączności Po­
litechniki W rocławskiej w roku  1957. 
Pracował w  P rzem ysłow ym  Instytucie  
E lektroniki we W rocławiu oraz w  ZBiP  
,,Energopomiar” we Wrocławiu. Jest 
współautorem  elektronicznej m aszyny  
analogowej ALM A. Od roku  1965 pra­
cuje ja ko  ad iunkt w  Insty tucie  Ener­
ge tyki w  Zespole Pracowni Techniki 
Analogowe) we Wrocławiu. Jest auto­
rem  szeregu opracowań l dokum entacji 
z  dziedziny analogowej techniki obli­
czeniowej.

ANDRZEJ WISZNIEWSKI
Politechnika W rocławska

Doc. dr inź. A ndrzej W iszniew ski stu­
dia w yższe  u kończył na W ydziale Elek­
tryczn ym  P olitechniki W rocławskiej w  
r. 1957. Od tego czasu pracuje w  Ka­
tedrze Zabezpieczeń i A u to m a tyk i w 
Energetyce P olitechniki W rocławskiej 
obecnie na stanow isku  docenta. Specja­
lizu je  się w  dziedzinie stanów  przej­
ściowych system ów  energetycznych. Jest 
autorem  17 prac opublikow anych dru­
k iem  w periodykach technicznych pol­
skich, b ry ty jsk ich  oraz radzieckich.

681.33:621.31

Zastosowanie 
matematycznych maszyn analogowych w energetyce

Przedstaw iono m ożliw ości zastosowania m aszyn  analogow ych w  energetyce i w y ­
m ieniono problem y energetyczne, k tó rych  rozw iązanie na m aszynach analogowych  
zostało opisane w  prasie technicznej. Opisano m odelow anie analogowe układu  
prostow niczego trójfazow ego, badanie stabilności dynam icznej oraz s ta tycznej sy ­
stem u  elektroenergetycznego, badanie stanów  przejściow ych w  układzie zabez­
pieczenia różnicowego. Podano w y ka z  ośrodków  w  Polsce zain teresow anych sto ­
sow aniem  techn ik i analogow ej w  dziedzinie energe tyk i oraz w y ka z  problem ów  
rozw iązyw anych  w  kra ju  i p rzew idyw anych  do rozwiązania.

E lek troenergetyka w rozum ieniu niniejszego artykułu  
je st działem  gospodarki narodow ej zajm ującym  się 
w ytw arzan iem  oraz przesyłem  energ ii elektrycznej. 
P rob lem atyka elektroenergetyczna jest niezw ykle sze­
roka i sk łada się  z różnych dziedzin technik i. Co­
dzienna p rak ty k a  energetyczna w ym aga rozw iązy­
w ania zagadnień ekonom icznych, m echanicznych, hy ­
draulicznych, term odynam icznych i oczywiście n a j ­
częściej elektrycznych. K ażde n iem al z tak ich  zagad­
nień w ym aga rozw iązania ilościowego, a więc obli­
czenia. D latego różnorodność obliczeń, stosowanych 
w  prak tyce  energetycznej, je s t ogrom na i stopień ich 
skom plikow ania — różnoraki: od prostych, w ym aga­
jących paru  ruchów  suw aka logarytm icznego, po n ie ­
zw ykle złożone, w ym agające udziału sz tabu specja­
listów .
Zdobycze ostatnich dw udziestu pięciu la t techn ik i ob­
liczeniow ej w  postaci uniw ersalnych  m aszyn m a te ­
m atycznych cyfrow ych i analogow ych otw orzyły przed

elek troenergetyką nowe perspektyw y. W kra jach  o 
wysoko rozw inię tej technice obydw a typy  m aszyn 
m atem atycznych znalazły w  dziedzinie e lek tro en e r­
getyki szerokie i w ielostronne zastosowanie.
W Polsce w ykorzystan ie nowoczesnych technik  obli­
czeniowych je st dotychczas n iew ystarczające . O ile 
jednak  m aszyny cyfrowe — m im o stosunkow o nie 
najlepszej bazy obliczeniow ej — stosu je się częściej,
o ty le  techn ika m odelow ania analogow ego jest w y ­
raźn ie w  cieniu techn ik i cyfrow ej i m aszyny analo ­
gowe stosu je się rzadko  i na n iew ielką skalę. Jest 
to spow odow ane zbyt m ałą znajom ością możliwości 
zastosow ań m atem atycznych m aszyn analogow ych w 
pracach  badaw czych i p rak ty ce  inżyn iersk ie j, a  także 
n iedostateczną liczbą tych m aszyn w  ośrodkach zw ią­
zanych z p rob lem atyką elek troenergetyczną.
Celem niniejszego a rty k u łu  je st z jednej strony 
przedstaw ien ie m ożliwości zastosow ania m atem atycz­
nych m aszyn analogow ych w  elek troenergetyce, z
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drugiej zaś dokonanie przeglądu  w ykorzystan ia tech ­
n ik i analogow ej w  ośrodkach krajow ych  zw iązanych 
z p roblem atyką energetyczną.

Problemy energetyczne obliczane na maszynach ana­
logowych

Św iatow a lite ra tu ra  techniczna podaje w iele p rzy k ła ­
dów obliczania problem ów  energetycznych na m a ­
szynach analogow ych. Poniżej podano o rien tacy jne i 
zapew ne niekom pletne zestaw ienie zagadnień ener­
getycznych, k tórych  rozw iązanie na m aszynach an a­
logow ych zostało opisane w  p rasie  technicznej:

O bliczenia m echaniczne i cieplne, jak  np.:

a) m odelow anie tu rb in y  w raz z regu la to rem  obro­
tów
b) dynam ika m łynów  węglowych

c) obliczanie zwisów przew odów  elek troenergetycz­
nych
d) analiza dynam iki przegrzew acza pary
e) m odelow anie kotła w raz z uk ładam i regulacji. 

Analiza elektrycznych zjaw isk  statycznych, jak  np.:

a) w yznaczanie rozpływ u prądów  i rozkładów  napięć 
przy  zadanych napięciach na szynach rozdzielni,
b) określen ie ustalonych przebiegów  w  obw odach n ie­
liniowych, jak  układy z p rostow nikam i, obwody z 
rdzen iam i ferrom agnetycznym i itp.

B adanie w olnozm iennych zjaw isk  elektrycznych i 
elektrom echanicznych, jak  np.:

a) określenie stabilności dynam icznej i sta tycznej sy ­
stem u
b) analiza działania układów  regu lacji, np. napięcia
c) m odelow anie odbiorów  energii e lektrycznej.

B adanie elektrycznych stanów  przejściow ych, jak  np.:

a) stany  przejściow e w m aszynach elektrycznych przy 
załączaniu, w yłączaniu, zw arciach, synchronizacji, sa- 
m orozruchu , pracy  asynchronicznej itp.

b) stany przejściow e w  tran sfo rm ato rach  e lek tro en er­
getycznych przy  załączaniu, w yłączaniu i zw arciach

c) stany przejściow e w  obwodach w tó rnych  z u- 
w zględnieniem  w pływ u p rzek ładn ików  prądow ych 
i napięciow ych.

B adanie zjaw isk  przepięciow ych w  system ach en e r­
getycznych, jak  np.:

a) przepięcia łączeniow e i ziem nozw arciow e w u rzą ­
dzeniach elektrycznych
b) przepięcia w  lin iach  długich
c) przepięcia ferrorezonansow e
d) przepięcia atm osferyczne z uw zględnieniem  dzia­
łan ia odgrom ników .

Ja k  w idać z powyższego zestaw ienia, zagadnienia 
elektroenergetyczne, w  jak ich  m ożna z pow odzeniem  
zastosow ać analogow e m aszyny m atem atyczne, są b a r ­
dzo różnorodne. Je ś li uw zględnić dodatkow o fak t, że 
dokładność obliczeń przy  użyciu tych m aszyn jest za­
zwyczaj dla potrzeb e lek troenergetyk i w  zupełności 
w ystarczająca, że m odelow anie je st procesem  w zględ­
n ie  prostym , a w ynik i o trzym uje się  bezpośrednio w  
postaci poszukiw anej funkcji, unaoczniającej ch a rak ­
te r badanego zjaw iska, to m ożna stw ierdzić, że p rzy ­
datność m aszyn analogow ych do rozw iązyw ania p ro ­
blem ów  energetycznych może być niezw ykle duża.
W dalszej części a rty k u łu  przedstaw iono jako ilu ­
s trac ję  sposób m odelow ania analogowego k ilku  w y­
branych , dość typow ych problem ów  elek troenerge­
tycznych. Dla przejrzystości przytoczone problem y 
dobrano  i przedstaw iono w  form ie uproszczonej.
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Przegląd modelowania analogowego wybranych pro­
blemów

M odelow anie (rozwiązywanie) p rob lem ów  fizycznych 
na m aszynach analogow ych w ym aga dokonania od­
pow iedniego opisu m atem atycznego (modelu m a tem a­
tycznego) badanego procesu, w stępnej analizy  m a te ­
m atycznej, przygotow ania p rog ram u  w  postaci sche­
m atu  operatorow ego (analogowego) oraz w ykonania 
tego program u przez zaprogram ow anie m aszyny a n a ­
logow ej i dokonanie procesu liczenia.
Przygotow anie program u poza opracow aniem  sche­
m atu  operatorow ego obejm uje rów nież dobranie skal 
dla zm iennych (zależnych i niezależnych), sporządze­
nie zestaw ień zaw ierających  dane o elem entach ope­
racy jnych , w aru n k ach  początkow ych, nastaw ach  
w spółczynników  itp.
W ykonanie program u zaw iera zasadniczo dokonanie 
odpow iednich połączeń i nastaw , przeprow adzenie 
sam ego procesu liczenia a także obserw ację i re je ­
s tra c ję  rozw iązania [1], [2].
Stosow ane dalej sym bole dla oznaczenia elem entów  
operacyjnych m aszyn analogow ych są pokazane w 
tabl. I.
Om ówione niżej zagadnienia mogą być rozw iązane 
przy pomocy niedużych un iw ersalnych  m aszyn a n a ­
logowych, dostępnych na te re n ie  k ra ju  np. ELWAT, 
MEDA, ALMA, MN-7 itp.

Modelowanie układu prostowniczego trójfazowego

U kład prostow niczy przedstaw iony  jest na rys. 1. 
P rzy jm ując  założenie, że elem enty  prostow nicze w  
układzie są idealne (Rprzew 0, Rzapor procesy
w układzie opiszem y rów naniam i:

Tablica I

Elementy
operacyjny Symbol Relacja (operacja)

Sumator
x,— -

*n— 4.

<C li
11

^]
*

Integrator -  
sumator

-Uo
II

Wzmacniacz 
operacyjny 
o wielkim 

wzmocnieniu

xn-----

n

m

jj=W1+!08

Potencjometr
operacyjny x — Q ) ------y y=J3x

Komparator *i— ------ i f '
1  >— y

w

r y,gdyxt+x2<0
y=m,*2)=\ ■ .\y2ydyx,n2>0

Wzmacniacz operacyjny 
z wyprowadzonymi 

punktami': 
sumującym i wyjściowym

3

¡-HH 
■ -u—

o ~ °

Przekształtnik 
(uniwesalny lub 
specjalistyczny)

x—- f  y — y np- f  = sin (■>

Przewodność
operatorowa

obciążenia
u

Z6’(P)
i i =Z~’(pju



dla prądów  n ieparzystych n  =  2k — 1

in =  [in+i +  L _ ,p - 1 (et — Ua )] 6„

0 dla i„ <  O — i„ >  O

1 d la i„ >  O — i„ <  O

(1)

:

Rys. 2. Schem at analogow y uk ładu  prostowniczego tró jfa ­
zowego

dla parzystych  m  =  2k

im =  Ê m- 1 L -1P -1 (Cfc Ub)]

dla i/rt ''C 0 im 0

dla im 0 im 0,

(2)

gdzie fc =  1, 2, 3, a p oznacza opera to r różniczkow ania: 
d

p -- ------Oprócz tych  rów nań  należy jeszcze uw zględ-
dt

nić następujące:

ii  “f~ ia -f - is =  i j  i i  -j- ie =  io

i0 =  Z r 1(p)(UA — UD\
(3)

P osługując się m etodą m odelow ania analogowego 
funkcji n iejaw nych [3] m ożna usta lić  dla rów nań  (1), 
(2), (3) schem at analogowy, p rzedstaw iony na rys. 2. 
P rzedstaw iony  problem  m ożna rów nież rozw iązać 
przy użyciu m nie jszej liczby elem entów  operacy j­
nych, jednakże w ym agałoby to zastosow ania bądź 
m aszyny specjalistycznej, bądź dokonania pew nych 
przeróbek w  in teg rato rach  un iw ersa lnej m aszyny a n a ­
logowej [4]. W tym  w ypadku m ożna zam iast kom pa­
ra to ró w  zastosować kluczow anie elem entam i diodo­
wymi. Zastosow anie kom paratorów  pozwala jednak  
n a  dokładniejszą realizację idealnego prostow nika niż 
użycie elem entów  diodowych.

B adanie stabilności dynam icznej

System  przesyłow y elek troenergetyczny  (rys. 3) jest 
„stabilny dynam icznie”, gdy je st odporny n a  w ypa­
danie z synchronizm u pod w pływ em  określonych 
nagłych i dużych zakłóceń w arunków  pracy. O s ta ­
bilności dynam icznej sądzi się  na podstaw ie ch a rak ­
te ru  przebiegu procesu po w ystąp ien iu  w  system ie 
pew nych charak terystycznych  zakłóceń.
Rozpatrzony zostanie uk ład  złożony z generato ra  syn­
chronicznego G, pracu jącego  przez uk ład  przesyłow y 
T u L, T 2 na system  odbiorczy SO, w  przypadku od­
łączenia jednej z dw u lin ii przesyłow ych (rys. 3).

G ) — - G D — — a >  u

SO

Rys. 3. Układ przesyłow y e lek troenergetyczny

Dla prostoty  pom ija się działanie regu la to rów  obwo­
du w zbudzenia i prędkości. Proces w  układzie m ożna 
opisać przy  pomocy uk ładu  rów nań różniczkow ych 
nieliniow ych [5],

dd
dt

■ Ols (4)

d(os
dt Mo

■ [Air — -Aituj — A 2 s in  <S — A , sin 2(5],

gdzie zm ienne: <5 — k ą t m iędzy w ek to ram i rów no­
w ażnego napięcia U system u odbiorczego (SO) i siły 
elektrom otorycznej synchronicznej' Ed generatora, cos 
— prędkość w zględnego ruchu  w irn ik a  (poślizg); sta łe  
uk ładu : M T — m om ent obrotow y tu rb iny , M0 — m o­
m en t bezw ładności, A u A 2, A 3 — sta łe  w spółczynniki 
rów nania zależne od p aram etró w  system u.
Schem at analogow y uk ładu  ró w n ań  (4) p rzedstaw ia  
rys. 4. W arto zaznaczyć, że często p rzy  p rzystępo ­
w aniu  do m odelow ania procesów  dynam icznych nie 
są z góry znane zakresy  zm ienności w ielkości zm ien­
nych  i w tedy  w spółczynniki sk a l m uszą być u sta lone 
m etodą w stępnych  prób. W w ielu  jednak  p rzy p ad ­
kach przybliżone zakresy  zm ienności są  znane z 
p rak tyk i, np. w  rozpatryw anym  przypadku  m ożna 
przyjąć:

—1 <  3 <  3 rad ,

— 0,01 <  cos <  0,02.
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gdzie

'  X i  ' ■ 0 a « 0 0 0  *

X 2 d z i a 22 0 2 3 0 0

X * ; ^  = <*3 1 0 &3. | 0

X , a 4 i Cl ,12 Ct-13 a „ £1^5

-  X s  . . G i l 0 0&3 0 £¡55 .

Je s t to tzw. uk ład  rów nań  pierw szego przybliżenia 
w teorii stabilności Lapunow a. W m yśl te j teorii 
układ badany  jest stab ilny , gdy układ  pierw szego 
przybliżenia [5] jest asym ptonicznie stab ilny  (wszy­
stk ie  p ierw iastk i charak terystyczne m ają  części rze­
czyw iste ujem ne).
S chem at analogow y m acierzow y powyższego układu 
rów nań  przedstaw ia rys. 6.

0,2
►o— H

Badanie stabilności statycznej systemu

Przez „stabilność sta tyczną” system u e lek troenerge­
tycznego rozum ie się stabilność przy  m ałych odchy­
leniach od stanu  rów now agi (stabilność ruchu  nie- 
zaburzonego). W rozpatryw anym  układzie [5], [6], 
przedstaw ionym  na rys. 5, generato r G p racu je  przez 
lin ię przesyłow ą L  na sieć odbiorczą SO  nieskończo­
nej mocy (U — const.).
R egulator R  s te ru je  w zbudnicę W generato ra w  fu n k ­
cji p rąd u  I  generato ra oraz jego p ierw szej i d rug iej 
pochodnej. System  opisują rów nania różniczkow e: 
ruchu  m echanicznego w irn ik a  generato ra, obwodu 
w zbudzenia generato ra, procesów  we w zbudnicy oraz 
procesów  w  regu la to rze (elem entu przekształcającego 
p rąd  I  na proporcjonalne napięcie sta le  u r i e le­
m entów  operacyjnych regulatora).

, m -
® --M - 3 —

SO
U=const

Rys. 5. U kład przesyłow y elek troenergetyczny  z regu latorem

D odatkow e trzy  zw iązki algebraiczne m iędzy w ie l­
kościam i zm iennym i i param etram i stanow ią n ie­
zbędne uzupełnienie. Z astępując w ielkości zm ienne <5, 
ojs , E'd (składow a w zdłużna sem przejściow ej gene­
ratora), Edc (składow a w zdłużna sem synchronicznej 
generatora) oraz napięcie u r odpow iednim i p rzy ro ­
stam i:

Xi =  A5, x 2 ■ dAo
dt

, Xz=AE'j, x .,=  AEjc, x i — A„

(m ałe odchylenie od stanu  równow agi), otrzym ujem y 
ostatecznie układ  pięciu rów nań  różniczkow ych li­
niowych w  postaci norm alnej

dx
dt

■■ /la-, (5)

xi

Rys. G. Schem at analogow y m acierzow y uk ładu  rów nań  (5)

Rolę zakłóceń początkowych spe łn ia ją  w arunk i po­
czątkow e zadane na odpow iednie in teg rato ry . W ar­
tości w spółczynników  au (elem enty m acierzy  A) ok re­
ślone są  przez p u n k t (8, a>s, E0l Edc, u r), w  otoczeniu 
którego linearyzu je  się w yjściow y uk ład  rów nań.
O stabilności sądzi się  na podstaw ie ch a rak te ru  uzy­
skanych rozw iązań. Za pomocą przedstaw ionej m e­
tody m ożna określić rów nież granicę obszaru s ta b il­
ności w  przestrzen i zm ienności odpow iednich p a ra ­
m etrów , np. p rzy jm ując jako te  p a ra m e try  w spół­
czynniki regu lacji K, i K , odpow iednio p rzy  p ie rw ­
szej i d rugiej pochodnej czasowej u , (rys. 7).
Zm iany param etrów  w  granicach w yznaczonego ob­
szaru g w aran tu ją  stabilność uk ładu.
Z agadnienie to może być rów nież rozw iązane przy 
pomocy m aszyny cyfrow ej [6], O bszar zm ienności 
param etrów  K ,, K2 (po uprzednim  unorm ow aniu)
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dzieli się sia tką  kw adratów . M aszyna cyfrow a w 
określonym  porządku  obchodzi p u nk ty  węzłowe siatk i 
i w  każdym  z nich (dla odpow iadających im w a r­
tości param etrów ) spraw dza stabilność układu. J e d ­
n ak  w odróżnieniu od pracy  m aszyny analogow ej, 
k tó ra  ca łku je  rów nan ia  różniczkow e — m aszyna cy­
frow a spraw dza stab ilność rów nań  w g kry teriów  
algebraicznych stabilności, np. wg k ry terió w  Routha
— H urw itza.

Rys. 7. Obszar stabilności

Stany przejściowe w  układzie zabezpieczenia różni­
cowego

Uproszczony schem at układu zabezpieczenia różnico­
wego pokazano na rys. 8. P rzy jęto , że obciążenie 
przek ładników  je st w yłącznie czynne, a więc układ 
można opisać za pomocą dw u rów nań różniczkow ych:

dWA

dt

=  (i.t — i cm) (R/i -)- R) — (*o — >o b) R  

- -  (i«  — io /i) (R/i +  R) — — *o a) R

(6)

gdzie

!Va , T b — strum ien ie  skojarzone w  elem entach p rze­
k ładn ików  A  oraz B

iU,  ió  — p rąd y  p ierw otne p rzekładników  p rze li­
czone na strony  w tórne

io a , ioB  — prądy  m agnesow ania przekładników .

z > ;
l0A 

-¡'a  —

Ul— 0 — 

'k i

Rys. 9. Schem at analogow y uk ładu  rów nań (6)

Aktualny stan zastosowania matematycznych maszyn 
analogowych w  kraju

Na podstaw ie danych uzyskanych bezpośrednio oraz 
in form acji zaw artych w  lite ra tu rze  [7], [8], [9], [10] 
dokonano zestaw ienia ośrodków  i in sty tucji w  k ra ju , 
zainteresow anych w  stosowaniu m atem atycznych m a­
szyn analogow ych do rozw iązyw ania zagadnień zw ią­
zanych z energetyką *>. N astępnie podano niek tóre 
problem y energetyczne rozpatryw ane oraz p rzew idy­
w ane na przyszłość przez w ym ienione ośrodki.

OŚRODKI i  i n s t y t u c j e  

In s ty tu t E nergetyk i

Zakład A utom atyki i Zabezpieczeń —
Z akład R egulacji — Gdańsk
Zespół P racow ni T echniki Analogowej

W arszawa

W rocław

In sty tu t A utom atyk i System ów  Energetycznych — W rocław
In s ty tu t E lek tro techn ik i — W arszawa
In s ty tu t A utom atyki PAN — W arszawa
In sty tu t Podstaw ow ych Problem ów  T echniki PAN — W-wa
In s ty tu t Maszyn Przepływ ow ych PAN — W ars/aw a

Politechn ika  W arszawska
K atedra  A utom atyki i Telem echaniki 
K atedra  Urządzeń E lektrycznych

Politechnika W rocławska
K atedra  Zabezpieczeń i A utom atyki w Energetyce 
K atedra System ów Energetycznych

Politechn ika  Łódzka
Z akład W ysokich Napięć Kat. E lek troenergetyk i 
K atedra  M atem atyki

Zakłady Badaw czo-Pom iarowe E nergetyk i — „Energopom iar”
Gliwice

Zakłady  P ro jek tów  A utom atyki Przem ysłow ej — Ostrów
W ielkopolski

Zakłady  E nergetyczne O kręgu Dolnośląskiego — W rocław
Biuro P ro jek tów  H utniczych — BIPROHUT — Gliwice

Itys. 8. U kład zabezpieczenia różnicowego

Schem at analogow y rozpatryw anego uk ładu  pokazano 
na rys. 9.
Ja k  w idać, stosując dość proste  p rzekszta łtn ik i fu n k ­
cy jne m odelu jące ch arak te ry sty k ę  m agnesow ania 
rdzen ia ( fu) ,  m ożna łatw o badać przebiegi poszcze­
gólnych prądów  pojaw iających się w  obwodzie za­
bezpieczenia różnicow ego dla dowolnych w artości 
p rądów  pierw otnych  i'f oraz i'n, dow olnych w artości 
resztkow ych strum ien i 1I ; o a  i 'l 'o n  w  rdzeniach  oraz 
dla dowolnych w artości oporności Ra, Rn, R  w ystę­
pujących w układzie zabezpieczenia.

Niektóre problemy rozwiązywane dotychczas

M odelowanie uk ładu  regu lacji autom atycznej prze- 
grzewacza kotłowego.
Dobór op tym alnej s tru k tu ry  regu lacji ko tła średn ie j 
mocy.
Synteza uk ładu  regu lacji tu rb o g en e ra to ra  i bloku 
energetycznego 200 MW.
Analiza sprzężeń korekcyjnych  uk ładu  regulacji 
e lektrow ni.

*) Autorzy zdają sobie spraw ę z tego, że dostępne im dane 
nie są z pewnością pełne, dlatego przedstaw ione wyżej ze­
staw ienie nic p re tendu je  do wyczerpującego.

13



B adanie różnych typów  regu la to rów  produkcji k ra ­
jowej.
W spółpraca m aszyny analogow ej z regu la to rem  i si­
łow nikiem .
B adanie s tru k tu r  i stabilności układów  regulacji n a ­
pięcia stałego.
M odelowanie generato ra synchronicznego w  osi po­
przecznej i podłużnej z uw zględnieniem  oporności 
czynnych uzw ojeń sto jana  i w irnika.
S tud ia nad rów now agą generato ra  wyposażonego w 
ogranicznik  kąta.
B adanie sposobów m odelow ania tran sfo rm ato ra  w ie- 
louzwojeniow ego przy opornościach rozproszenia b li­
skich zeru.
M odelow anie prądów  załączenia transfo rm ato rów  
energetycznych.
O bliczanie przepięć w ew nętrznych  w  układach  e lek ­
troenergetycznych.
Obliczanie sieci hydraulicznych i pneum atycznych.
Dobór param etrów  filtru  w ygładzającego do zabez­
pieczeń odległościowych.
W yznaczanie w artości średniej i odchylenia s ta n d a r­
dowego oraz liczby przekroczeń danych poziomów 
przebiegów  losowych zarejestrow anych  na taśm ach 
przy pomocy specjalistycznego zestaw u analogowego 
(np.: analiza zapisów  taśm  w ykresow ych dotyczących 
obciążenia mocą czynną i b ie rn ą  tran sfo rm ato ra  za­
silającego piece łukow e i inne).

\ /  Dobór param etrów  reg u la to ra  przekaźnikow ego tró j-  
położeniowego ze sprężeniem  korekcyjnym  do obiektu 
regulacji.

\ f  S tud ium  zagadnień dynam icznych tu rb in  z przegrze- 
waczem  m iędzystopniow ym .
Rozruch siln ika, obcowzbudzonego p rądu  stałego z 
rozrusznikiem  term istorow ym .

Problemy przewidywane do rozwiązania

Z agadnienie regu lacji autom atycznego rozruchu  b lo ­
ków  energetycznych.
A naliza w pływ u zaburzeń system ow ych na p racę  od­
biorów  silnikow ych, zagadnienie rozruchu  i sam o- 
rozruchu  silników .
M odelow anie stanów  przejściow ych w  przek ładnikach  
prądow ych, zabezpieczeniach różnicow ych itp.
O ptym alizacja układów  i p a ram etró w  zespołów  w cho­
dzących w  sk ład  zabezpieczeń (np. f iltry  składow ych 
sym etrycznych).
O kreślenie przepięć przy  zw arciach z ziem ią w  b lo­
kach tran sfo rm ato r — generator.
M odelow anie stanów  przejściow ych w  lin iach  długich 
m etodą sprow adzenia rów nan ia falow ego do układu 
rów nań  różniczkow ych zw yczajnych.
O pracow anie m odelu i  dobór uk ładu  regu lacji dużego 
ko tła pracującego w  bloku z tu rb iną .
Analiza sta tystyczna ciągłych procesów  energetycz­
nych przy pom ocy specjalistycznych zestaw ów  a n a ­
logowych (np. analiza przebiegów  w ystępujących  w 
sieciach rozdzielczych, w ybranych  z jaw isk  p rzep ię­
ciowych w  sieciach itp.).

*

Na podstaw ie posiadanych przez au to rów  i podanych 
in form acji m ożna sądzić, że stopień w drożenia a n a ­
logowej techn ik i obliczeniowej w  reso rcie  e lek tro ­
energetyk i jest być może n aw et w iększy niż w  innych 
reso rtach , jednakże byłoby bardzo pożądane szersze 
w prow adzenie te j techn ik i do codziennej p rak tyk i.
Obie techn ik i obliczeniowe: cyfrowa i analogow a w za­
jem nie  uzupełn ia ją  się i w ydaje się, że analiza ro z ­
działu p roblem atyki pom iędzy obie te  techn ik i m o­

głaby dać bardzo duże korzyści gospodarce narodow ej. 
P rzedstaw ione w  arty k u le  p rzyk łady  ilu s tru ją  za­
rów no uniw ersalność m odelow ania analogowego, poz­
w ala jącą  na rozw iązyw anie szerokiego w achlarza p ro ­
blem ów, jak  też p rosto tę uk ładów  m odelow ych, d la  
zrealizow ania k tó rych  w ystarczą naw et m ałe m aszyny 
analogowe.
N ależy jednak  zaznaczyć, że przy  dokładnym  odw zo­
row aniu  procesów  elek troenergetycznych  is tn ie je  po­
trzeba stosow ania dużych m aszyn analogow ych a n a ­
w et analogow o-cyfrow ych (hybrydow ych); dotyczy to 
zw łaszcza problem ów  system ow ych i kom pleksow ej 
au tom atyzacji bloków.
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12. Funkcje

Oprócz om ówionych poprzednio funkcji s tan d ard o ­
wych, p rogram ista  może, w  m iarę  potrzeby, w pro­
w adzać funkcje  lub  procedury , k tórych  znaczenie sam 
określa. Możliwość ta  zapew nia program iście 'te w szy­
stk ie  korzyści, jak ie  osiąga przy w ykorzystyw aniu 
podprogram ów  w  program ow aniu  w języku m aszyny. 
W FORTRANIE funkcje  mogą być zapisyw ane w dwu 
postaciach:
1. F unkcji typu  w yrażen ia arytm etycznego
2. F unkcji w  postaci podprogram u.
Zarów no fu n k cje  typu w yrażenia arytm etycznego, jak 
i funkcja  w  postaci podprogram u jako w ynik dzia­
łan ia w yliczają jedną w artość. Nazwy funkcji tw o ­
rzone są w ed ług  tych sam ych zasad, jak ie obow ią­
zują dla funkcji standardow ych. W FORTANIE II 
lite rą  kończącą nazw ę m usi być lite ra  F. W przy­
padku, gdy w ynik  funkcji jest typu INTEGER p ie r­
wszą Literą nazw y funkcji m usi być lite ra  X. Za 
nazw ą fu n k cji w ystępuje lis ta  param etrów  fo rm al­
nych, oddzielonych przecinkam i, u ję ta  <w naw iasy. 
P aram e try  form alne służą jedynie do zdefiniow ania 
funkcji i podają argum enty , k tóre trzeba określić 
przed odw ołaniem  się do funkcji. Tak w ięc przed 
w yliczeniem  w artości funkcji w  m iejsce param etrów  
fo rm a ln y c h , m uszą być podstaw ione p a ra m e try  rze­
czywiste, dla k tórych  w artość funkcji je s t obliczana. 
P rzy  odw oływ aniu ¡się do funkcji i po w ypisaniu jej 
nazwy — p aram etry  rzeczyw iste m uszą być w ypisane 
w  te j sam ej liczbie kolejności i m uszą być tego sa ­
mego typu, co p a ram etry  form alne.

12.1. Funkcje typu wyrażenia arytmetycznego

F unkcje typu w yrażenia arytm etycznego są skróconą 
form ą zapisu in s tru k c ji podstaw ian ia w przypadku  
w yrażenia arytm etycznego. F unkcje  te są dołączane 
do program u w ynikow ego w  postaci podprogram ów  
zam kniętych. Pozw ala 'to na w ielokro tne odw ołanie 
się do funkcji przy jednokro tnym  dołączeniu jej do 
p rogram u wynikowego.
P ostać w prow adzenia funkcji typu w yrażen ia  a ry t­
m etycznego jest następu jąca :
nazwa funkcji (lista param etrów  form alnych) =  w y­
rażen ie arytm etyczne.
L ista param etrów  form alnych  składa się ze zm ien­
nych prostych oddzielonych przecinkam i. Jako  p rzy ­
k ład  definiow ania funkcji typu  'w yrażenia a ry tm e­
tycznego może służyć zapis w yróżnika rów nan ia k w a­
dratow ego, k tó ry  zostanie następn ie  użyty przy  w y­
znaczaniu p ierw iastka  rów nania.

WYRF (B, A, C) =  (B** 2 — 4.0* A* C)

X I =  (— BETA — SQRTF(W YRF(BETA, ALFA, GAM- 
MA)))/(2.* ALFA)

N ie w szystkie zm ienne w ystępujące w  w yrażeniu  
arytm etycznym , stanow iącym  defin icje funkcji m uszą 
w ystępow ać w postaci param etrów  form alnych tej 
funkcji. Jednakże m usi być podany co najm n ie j jeden 
tak i p aram etr. O dnośnie pozostałych zm iennych nie

wym ienionych w  liście param etrów  form alnych  p rzy j­
m uje się założenie, że będą one znane w  m om encie 
obliczenia w artości funkcji. Zdefiniow anie funkcji 
m usi poprzedzać jej użycie.
W FORTRANIE IV przed zdefiniow aniem  funkcji 
pow inny zostać określone typy param etrów  fo rm al­
nych funkcji. W- skład w yrażenia arytm etycznego, 
definiującego funkcje  mogą wchodzić inne, zdefinio­
w ane w cześniej łub standardow e funkcje.

Np.

W PRKW F(B, A) =  (— B +  SQRTF(W YRF(B, A, C)))/ 
12* A)

Po w prow adzeniu powyższej funkcji w iększy p ie r­
w iastek  rów nania kw adratow ego m ożna wyznaczać 
w  całym  program ie, przy czym dla funkcji W PRKW F 
zm ienna C jest param etrem  zew nętrznym .

Nie jest popraw na konstrukcja :

ALPII(P(I)Q) =  2.0* P(I)* Q** 2,

ponieważ p a ra m e tr  fo rm alny  nie może być zm ienną 
indeksow aną. N atom iast zm ienna indeksow ana może 
w ystępow ać jako param etr rzeczyw istej funkcji.

12.?. Funkcja w postaci podprogramu

F unkcja w  postaci podprogram u, aczkolw iek w yko­
rzystyw ana w  sposób identyczny, jak  funkcja  typu 
w yrażenia arytm etycznego, definiow ana jest odm ien­
nie. W porów naniu do funkcji typu w yrażenia a ry t­
m etycznego pozwala ona na zapisanie w yrażenia d e ­
fin iu jącego w  postaci dłuższej od jednego w iersza. 
Dopuszcza ona rów nież w ykorzystanie nazw y bloku 
jako param etru  form alnego, co nie było m ożliwe w 
funkcji typu  w yrażenia arytm etycznego. F unkcja  w 
postaci podprogram u może być w prow adzona w  ję ­
zyku różnym  od FORTRANU, np . w  języku m aszyny. 
F unkcja w  postaci podprogram u definiow ana jest 
jako oddzielny program , do którego m ożna się od­
woływać z program u głównego. P rzy  odw ołaniu do 
podprogram u funkcji w yznaczana jest jedna określo­
na w artość, będąca w artością funkcji dla podanych 
w odw ołaniu argum entów . W artość ta  zostaje p rze­
kazana do program u głównego. F unkcja  w postaci 
podprogram u definiow ana jest przy  w ykorzystaniu 
słowa FUNCTION, po k tórym  podana zostanie nazwa 
funkcji oraz lista param etrów  form alnych, oddzielo­
nych przecinkam i, objęta naw iasam i. O sta tn ią  literą  
nazw y funkcji (również w  FORTRANIE II) nie musi 
być lite ra  F, a typ  funkcji jest określany  identycznie, 
jak  dla zm iennej. Postać zapisu funkcji jest nas tę ­
pująca:
FUNCTION nazw a (lista param etrów  form alnych)

RETURN
END

L isia param etrów  form alnych  zaw iera nazwy zm ien­
nych prostych lub  bloków. RETURN użyte w pod ­
program ie jest sygnałem  pow rotu do program u głów ­
nego, a END, podobnie jak  w  przypadku  każdego 
niezależnie tłum aczonego (translow anego) p rogram u 
jest dla tran s la to ra  sygnałem  końca w prow adzenia 
program u i początku translac ji.
D alej podane są przykłady  w prow adzania funkcji 
w  postaci podprogram u:

FUNCTION MASS (X)

MASS =  (X** 2 +  1.0)/(3.14* ROW)

RETURN
END
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FUNCTION WIC (A, I) SUBROUTINE nazw a (lista param etrów  form alnych 
/jeśli istnieje/)

RETURN
END

O dw ołanie do funkcji typu podprogram u następuje 
podobnie, jak  w przypadku  innych funkcji przez 
użycie nazw y te j funkcji i przez podstaw ienie w 
m iejsce param etrów  form alnych  — p aram etró w  rz e ­
czyw istych, będących w yrażeniam i odpow iednich ty ­
pów. Np.

X  =  (1.0 — WIC(S** 2 — 6* Y, J  +  5))/(2.73* Y)

Obliczona n a  podstaw ie p aram etró w  rzeczyw istych 
w artość funkcji je s t przypisana nazw ie funkcji i w 
ten  sposób jest przenoszona do program u, z którego 
nastąp iło  odw ołanie. Poza przekazyw aniem  w artości 
rzeczyw istych do funkcji przez podstaw ienie ich w  
m iejsce p aram etró w  form alnych  is tn ie je  inna m etoda 
przekazyw ania tak ich  w artości, m etoda zw iązana 
z w ykorzystan iem  dek larac ji COMMON. Jednakże 
co najm nie j jeden argum en t m usi być podaw any 
exp lic ite  na liście param etrów  form alnych. W FO R ­
TRANIE IV pierw sza lite ra  nazw y funkcji określa 
typ  funkcji w  identyczny sposób, jak  w  przypadku 
typu zm iennej. Podobnie, jak  w  przypadku  zm iennej, 
typ funkcji może zostać zadeklarow any. Np.

REAL FUNCTION MASS (X)

DOUBLE PRECISIO N  W IC (A, I)

F unkcja  MASS, użyta w  przykładzie, k tó ra  przy 
pom inięciu dek larac ji typu byłaby trak tow ana  jako 
INTEGER — w  w yniku  podanej dek larac ji tra k to ­
w ana będzie jako REAL.

W FORTRANIE II, jeśli k tórykolw iek z argum entów  
jest nazw ą bloku, a rgum en t ten  m usi być zadekla­
row any na liście dek larac ji DIM ENSION zaw artej 
w  podprogram ie funkcji. B lok ten m usi m ieć taką 
m aksym alną wielkość, jaka ch a rak te ry zu je  odpo­
w iedni argum en t rzeczyw isty w ystępu jący  w  p ro ­
g ram ie głównym .
W FORTRANIE IV podana w yżej uw aga o m aksy­
m alnej w ielkości bloku nie obowiązuje. W FO R ­
TRANIE IV bow iem  blok w ystępu jący  w podpro­
gram ie funkcji m oże m ieć zm ienne rozm iary. W tym  
przypadku zarówno nazw a bloku, jak  i jego rozm iary  
wchodzą w  skład  p aram etró w  form alnych funkcji, 
podobnie, jak  w  przypadku procedury . W odróżnie­
niu od FORTRANU II, gdzie jako p aram etry  fo r­
m alne mogą w ystępow ać jedynie nazw y zm iennych 
prostych lub bloków, w  FORTRANIE IV na liście 
param etrów  form alnych  m ogą w ystępow ać rów nież 
nazw y funkcji lub  procedur. Z agadnienie to zostanie 
omówione szczegółowo przy  om aw ianiu  procedur.

13. Procedury

Sposób, w  jak i tw orzone są procedury , jest zbliżony 
-do omówionego w yżej sposobu konstruow ania funkcji 
w postaci podprogram u. W odróżnieniu  od funkcji 
w postaci podprogram u, procedura tw orzona jest 
w tedy, gdy w  w yniku  jej działania obliczona jest 
w ięcej niż jedna w artość. P rocedura  może rów nież 
,np. uporządkow ać elem enty  w ek to ra  w edług ro sn ą­
cych modułów, dokonać odw rócenia m acierzy  itp. 
P rocedurę  defin iu je się przez podanie słowa SUB- 
ROUTINE, po k tó rym  podana zostaje nazw a podpro­
g ram u oraz lis ta param etrów  form alnych, oddzielo­
nych przecinkam i i u ję ta  w  naw iasy, jeżeli p a ra ­
m etry  tak ie  w  procedurze w ystępują. W FOR TRA ­
N IE II  param etram i form alnym i mogą być zm ienne 
proste  lub  nazw y bloków. W odróżnieniu od pod­
program ów  w  postaci funkcji procedura może nie 
zaw ierać param etrów  form alnych. P rocedura  pisana 
je st w  następu jące j postaci:
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RETURN
END
lub SUBROUTINE nazw a

RETURN
END
jeśli nie ma param etrów  form alnych.

N azwę procedury  stanow i ciąg 1—6 sym boli, rozpo­
czynający się od litery . Innych ograniczeń odnośnie 
nazw  procedury  nie ma.
W odróżnieniu od funkcji w  postaci podprogram u 
lista  p aram etró w  form alnych może zaw ierać p a ra ­
m etry  używ ane do przekazania w yników  działania 
p rocedury  do p rogram u głównego, z którego n a s tą ­
piło odw ołanie do p rocedury . Np.

SUBROUTINE PRZEKR (A, B, I, S)

S =  (A* B)/2.0

RETURN
END

W przykładzie tym  p ara m etr fo rm alny  S odpowiada 
w ynikow i działania procedury . Poza przekazyw aniem  
w artości rzeczyw istych do procedury  przez podsta­
w ienie ich w  m iejsce param etrów  form alnych istn ieje  
inna m etoda przekazyw ania tak ich  w artości, m etoda 
zw iązana z w ykorzystaniem  d ek larac ji COMMON. 
W szczególnym przypadku , procedura (w odróżnieniu 
od funkcji w  postaci podprogram u) może nie zaw ie­
rać w  ogóle lis ty  p aram etró w  form alnych. Np.

SUBROUTINE ABAKS

RETURN
END

O dw ołanie do procedury  następu je  przez użycie w 
program ie głównym  in stru k c ji CALL, w  k tó rej po­
dana zostaje nazw a procedury  i lis ta  param etrów  
rzeczyw istych (jeśli istn ieje) podanych w kolejności, 
liczbie i typ ie  zgodnie z lis tą  param etrów  form alnych. 
Postać odw ołania je s t następu jąca :
CALL nazw a (lista p aram etró w  rzeczyw istych /jeśli 
istn ieją/)
Np.
CALL PRZEK R (Z** 3, P , J  +  2, OMEGA)

Jeśli OMEGA stanow i p a ra m etr rzeczyw isty, odpo­
w iadający  form alnem u param etrow i S (patrz p rzy ­
kład), k tó ry  zgodnie z p rzy ję tym  założeniem  odpo­
w iada w ynikow i, w artość  w yznaczoną w  w yniku 
działania p rocedury  m ożem y w ykorzystyw ać, używ a­
jąc  w  w yrażeniach zm iennej OMEGA.
W FORTRANIE II — w przypadku, gdy k tó ryko l­
w iek z param etrów  jest nazw ą bloku — param etr 
ten m usi być dek larow any na liście dek larac ji D I- 
MENSION, zaw arte j w  procedurze. Blok ten  m usi 
m ieć ta k ą  m aksym alną w ielkość, jak a  charak teryzu je  
odpow iedni p a ra m etr rzeczyw isty, w ystępujący  w 
program ie głównym .



W FORTRANIE IV podana w yżej uw aga o m aksy­
m alnej w ielkości bloku nie obow iązuje. W FORTRA­
N IE IV bow iem  blok w ystępujący  w  procedurze m o­
że m ieć zm ienne rozm iary. W tym  przypadku  za­
rów no nazw a bloku, jak  i  jego rozm iary  wchodzą 
w  skład p aram etrów  form alnych  procedury . Np.

SUBROUTINE BLOK (A, I, J)

DIM ENSION A (I, J)

RETURN
END
O dw ołanie do tak ie j procedury  może być następujące:

DIM ENSION X(4, 4), Y (2 ,15), Z(3, 7)

CALL BLOK (X, 4, 4)

CALL BLOK (Y, 2, 15)

CALL BLOK (Z, 3, 7)

W odróżnieniu od FORTRANU II, gdzie jako p a ra ­
m e try  fo rm alne m ogą w ystępow ać jedynie nazwy 
zm iennych prostych lub bloków, w  FORTRANIE IV 
na liście p a ram etró w  form alnych mogą w ystępow ać 
rów nież nazw y funkcji lub  procedur. Np.

SUBROUTINE INVERT (X, A, B, I, J)

CALL X  (A, B, I, J)

RETURN
END

W w yżej podanym  przykładzie X  jest nazw ą procedury. 
P rzy  odw ołaniu się do tak ie j procedury  w śród nazw  
param etrów  rzeczyw istych, nazw y procedur (lub 
funkcji) m uszą być odróżniane od nazw  zm iennych. 
Do w yróżnienia tych nazw  służy dek larac ja  EX ­
TERNAL. P ostać te j d ek larac ji jest następująca:

EXTERNAL nazw y oddzielone przecinkam i 
np.
EXTERNAL ROX; ROT, ROZ

P ow racając do om awianego poprzednio przykładu, 
zaw ierającego procedurę INVERT odw ołanie do te j 
procedury  będzie m iało następującą postać:

EXTERNAL ROX, ROT

CALL INVERT (ROX, S** 2, C, N + 2 , M)

CALL INVERT (ROT, Q, P, K—M, L)

W zakończeniu opisu procedur w arto  w spom nieć, że 
ich p aram etry  form alne (jak rów nież p a ram etry  fo r­
m alne funkcji w  postaci podprogram u) nie mogą 
w ystępować na liście dek larac ji EQUIVALENCE uży­
te j w podprogram ie.

14. Program główny

W poprzednich paragrafach  podane zostały dwie m e­
tody tw orzenia niezależnych z p u nk tu  w idzenia tra n s ­
lacji fragm entów  program u. F ragm enty  te  tw orzy się 
jako funkcje  w  postaci podprogram u.
FUNCTION nazw a (lista param etrów  form alnych)

RETURN
END
A jako procedury  w postaci:

SUBROUTINE nazw a (ew. lis ta  param etrów  for 
m alnych)

RETURN
END

Poza dwiem a podanym i wyżej form am i opisu fra g ­
m entów  niezależnych, zw anych podprogram am i is tn ie ­
je trzecia fo rm a w łaściw a dla p rogram u głównego. 
S kłada się ona z opisu pustego zakończonego zw ro­
tem  END. T ak w ięc jak ikolw iek  program , rozpoczy­
n ający  się od dowolnego nie pom ijanego przez tra n s ­
la to r zw rotu różnego od FUNCTION i SUBROUTIN 
jest p rogram em  głównym. Zarów no z p rogram u głów­
nego, jak  i z podprogram ów  dopuszczalne są odwo­
łan ia  do innych podprogram ów .
W celu stw orzenia m ożliw ie dogodnej w spółpracy 
pom iędzy program em  głównym  i podprogram am i w 
procesie tw orzenia p rogram u w ynikow ego, część p a ­
m ięci rezerw ow ana jest jako „pam ięć w spólna” 
(com,7non) dla tych program ów . Do te j części pam ięci 
odnoszą się w szystkie zm ienne z każdego podpro­
gram u i program u głównego, w ypisane na listach 
dek larac ji COMMON dołączonych do tych podpro­
gram ów . Poniew aż użycie dek larac ji COMMON w 
FORTRANIE II różni się znacznie od sposobu w y­
korzystania te j dek larac ji w  FORTRANIE IV de­
k laracje te  dla obu w ersji języków  zostaną omó­
wione oddzielnie.
W FORTRANIE II postać dek larac ji COMMON jest 
następująca:

COMMON nazw y zm iennych, oddzielone przecinkam i 
np. COMMON A, DELTA, S
Nazwy w ystępujące na liście są nazw am i zm iennych 
prostych bądź nazw am i bloków. W każdym  p ro g ra­
m ie (podprogram ie) może zostać użyta dowolna liczba 
dek laracji COMMON, przy czym kolejne m iejsca w 
„pam ięci w spó lne j” przyporządkow ane są zm iennym , 
w ystępującym  w  dek larac ji COMMON w edług ko­
lejności ich w ystępow ania w  program ie. Jeżeli nazwa 
w ystępująca n a  liście COMMON jest nazw ą bloku, 
nazwa ta  m usi rów nież zostać podana w  dek larac ji 
DIM ENSION w  tym  sam ym , co COMMON podpro­
gram ie (program ie). Np.

COMMON A, B 
DIM ENSION A (1,2), B (2, 2)

M iejsca w „pam ięci w spó lne j” przyporządkow ane zo­
s taną  poszczególnym zm iennym  w  następu jący  sposób 
(poczynając od pierw szego m iejsca te j pam ięci, jeżeli 
w  om aw ianym  podprogram ie (program ie głównym) 
nie użyto w cześniej d ek larac ji COMMON):



A (1,1)
A (1,2)
B (1,1)
B (1,2)
B (2, 1)
B (2,2)

W ten  sposób w  „pam ięci w spólnej” za ję te  zostało 
sześć m iejsc. D opisanie w  tym  sam ym  podprogram ie 
(program ie) następnej dek larac ji COMMON, np.

c.d. poprzedniego p rogram u

COMMON C

pow oduje przyporządkow anie siódm ego m iejsca „pa­
mięci w spólnej” zm iennej C (jest to zm ienna prosta, 
bowiem  nie w ystępuje na liście dek larac ji DIM EN- 
SION).
D eklaracja COMMON m oże być używ ana w  każdym  
m iejscu p rogram u z tym , że nie może być p ierw szą 
in s tru k c ją  w ystępującą w  zasięgu in stru k c ji DO.

Przyjm ijm y, że omówiony wyżej p rzykład  stanow i 
jeden z podprogram ów  w chodzących w  sk ład  p ro g ra ­
m u wynikowego. W innym  podprogram ie, w chodzą­
cym w  skład tego sam ego p rogram u w ynikow ego, 
podano następu jącą  dek larac ję  COMMON:

COMMON X, Y 

DIM ENSION Y (1,6)

W w yniku działania dek larac ji COMMON tego p ro ­
gram u siedm iu pierw szym  m iejscom  „pam ięci w spól­
n e j” przyporządkow ane zostaną następu jące zm ienne:

X
Y (1,1)
Y (1,2)
Y (1,3)
Y  (1,4)
Y (1,5)
Y (1, 6)

Innym i słowy te  sam e w artości nazyw ane są różnie 
w  obu program ach. Tego rodzaju  uk ład  w ystarcza 
do zrealizow ania przeniesienia w artości z jednego 
p rogram u (program u głównego) do drugiego p ro g ra ­
mu (podprogram u). Jeśli w  program ie głów nym  na 
odpow iednich m iejscach dek larac ji COMMON w y­
stąp ią  p aram etry  rzeczyw iste, a w  podprogram ie — 
p aram etry  form alne, podprogram  — w ykorzystu jąc 
zaw artość „pam ięci w spólnej” — zrealizu je podsta­
w ien ie p a ram etrów  rzeczyw istych w  m iejsce p a ra ­
m etrów  form alnych, bez jaw nego w ypisyw ania p a ra ­
m etrów  rzeczyw istych przy  odw oływ aniu się do pod­
program u. Ja k  w spom niano w  poprzednich  p a ra g ra ­
fach, m ożna w  ten  sposób zrealizow ać podstaw ienie 
w szystkich p aram etró w  form alnych  w  procedurach 
i w szystkich z w y jątk iem  jednego (który m usi być 
podany w  sposób jaw ny) w  funkcjach  w  postaci 
podprogram u.

W FORTRANIE IV dek larac ji COMMON używ a się 
w  tym  sam ym  celu, jednakże sposób je j zapisu jest 
odm ienny, a m ożliwości w ykorzystan ia — szersze. 
W zapisie na liście dek larac ji COMMON zm ienne, 
będące nazw am i bloków, w ystępu ją  w raz z m aksy ­
m alnym i w artościam i indeksów  (tak, jak  w  dek la­
rac ji DIMENSION). Z m ienne te  n ie  są przy  tym  
w pisyw ane na lis ty  dek larac ji DIM ENSION.

Np. COMMON C, D (2), E ( l ,  2).

Isto tną  różnicą odnośnie zakresu zastosow ań „pam ię­
ci w spólnej” jest dokonanie podziału te j pam ięci na 
bloki, z k tó rych  każdy  m a sw oją nazwę. W w yniku 
tego, ty lko  te  zm ienne z k ilku  program ów  odpo­

w iadają  sobie, k tó re  są zadeklarow ane w  bloku „pa­
mięci w spólnej” o te j sam ej nazwie. N azwy bloków 
„pam ięci w spólnej” w ypisyw ane na liście COMMON 
zaw arte  m iędzy sym bolam i //. Jeden  blok nie ma 
nazw y (zaznaczany jest sym bolem  //,) i nazyw any 
blokiem  spacji.
P ostać zapisu dek larac ji COMMON w FORTRANIE 
IV jest następująca:
COMMON (nazwa) lis ta  zm iennych
W jednej dek larac ji COMMON może w ystępować 
w iele nazw  bloków  „pam ięci w spó lne j”. Np.

COMMON // A (2), B, C (1,3) /A N O PS/ D, E (2,2) 
/TRZECI/ F, H (1, 2)

Załóżmy, że podana w yżej dek larac ja  jest fragm en­
tem  program u głównego. W podprogram ie I znajdu je 
się dek larac ja:

COMMON // Y (5), X  /TRZEC I/ ZETA (3)

W podprogram ie II natom iast zna jdu je  się d ek la ­
rac ja :

COMMON // S (6) /ANOPS/ V (5)

W tym  przypadku „pam ięć w spólna” będzie m iała 
trzy  bloki i nas tępu jące  przyporządkow ania w  po­
szczególnych blokach (jeden w iersz odpow iada jed ­
nem u m iejscu  pam ięci):
blok //
A (1) Y (1) S (1)
A (2) Y (2) S (2)
B Y (3) S (3)
C (1,1) Y (4) S (4)
C (1, 2) Y (5) S (5)
C (1, 3) X  S (6)
Blok /ANOPS/
D V (l)
E (1, 1) V (2)
E (2,1) V (3)
E (1, 2) V (4)
E (2, 2) V (5)

blok /TRZECI/
F ZETA (1)
H (1, 1) ZETA (2)
H (1, 2) ZETA (3)

W ielkość poszczególnych bloków  „pam ięci w spólnej” 
m usi być w e w szystk ich  p rogram ach  jednakow a.
Oprócz dek larac ji COMMON używ ana jest w  FO R ­
TRANIE d ek larac ja  EQUIVALENCE. U m ożliw ia ona 
odw oływ anie się do danego m iejsca pam ięci poprzez 
dw ie lub  w ięcej nazwy. Postać zapisu te j dek larac ji 
jest następująca:
EQUIVALENCE (nazwy oddzielone przecinkam i)
Jed n a  dek larac ja  EQUIVALENCE może zaw ierać k il­
ka zbiorów  nazw  równow ażnych. Np.
EQUIVALENCE (A, B, C, D), (X, Y, Z)
D eklaracja EQUIVALENCE m oże zostać użyta w  każ­
dym m iejscu  program u, jednakże nie może być p ie r­
w szą in s tru k c ją  w ystępującą w  zakresie in strukc ji 
DO.
W FORTRANIE II zm ienne w ystępujące na liście 
dek larac ji EQUIVALENCE mogą być uzupełnione 
liczbą n a tu ra ln ą  u ję tą  w  naw ias. L iczba ta zm niej­
szona o jedność w skazuje m iejsce w  bloku, od k tó ­
rego począwszy m a m iejsce równow ażność. Np.
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EQUIVALENCE (A (3), B)
DIM ENSION A(2, 2), B(5)
Równoważność nazw  uzyskana w  w yniku te j d ek la­
ra c ji jest następu jąca :
A  (1,1)
A (2,1)
A  (1, 2) B (1)
A (2, 2) B (2)

B (3)
B (4)
B (5)

W FORTRANIE II w  w yniku  działania dek larac ji 
EQUIVALENCE może ulec zm ianie sposób zapełnie­
n ia „pam ięci w spó lne j”. Np.
COMMON A, B, C, D 
EQUIVALENCE (C, E), (B, F)
W w yniku  działania tych dek larac ji zapełnienie „pa­
m ięci w spólnej” będzie następujące:
C E 
B F  
A 
D
W FORTRANIE IV dek larac ja  EQUIVALENCE nie 
zm ienia zapełnienia „pam ięci w spólnej”. N atom iast 
w w yniku  działania te j dek larac ji liczba zajętych 
m iejsc w  „pam ięci w spólnej” może ulec zwiększeniu. 
Np.

COMMON A, B, C, D 
EQUIVALENCE (C, Z (1))
DIM ENSION Z (4)

O braz zapełnienia „pam ięci w spólnej” będzie n a ­
stępujący:

A
B
C Z (l)
D Z (2)

Z (3)
Z (4)

N atom iast podanie dek laracji:

EQUIVALENCE (B, Z (3))

je st n iepraw idłow e, poniew aż rea lizacja  te j dek la­
rac ji pow odow ałaby rozszerzanie „pam ięci w spó lne j” 
w  przeciw nym  k ie runku  (poza początek), co nie jest 
możliwe.
K ażdy program  pisany w  FORTRANIE i tłum aczony 
niezależnie kończony jest .deklaracją:

END

D eklaracja ta  oznacza koniec program u źródłowego
i jest dla tran s la to ra  sygnałem , że tran slac ja  może 
się rozpocząć.

& V S K L I S J E

WOJCIECH OLEJNICZAK 681.3:001.4
Zakład Rachunkowości 
Szczecin

Przetwarzanie danych 

czy przetwarzanie informacji?

Po stw ierdzen iu  w ielorakie j in terpre tacji pojęć „przetwarzanie danych" i „prze­
tw arzanie in fo rm ac ji” w  p iśm ienn ictw ie po lskim , co w prow adza trudności w  pro­
jek to w a n iu  system ów , autor proponuje następujące defin icje: 1) sy stem  in fo r ­
m acji — całość in form acji zbieranych, w zm acnianych i następnie w y ko rzys ty w a ­
n ych  w  sterow aniu  procesam i p rodukcji oraz reprezentow anych w  spraw ozdaw ­
czości zew nętrznej; 2) system  przetw arzania  danych  — całość urządzeń  i m etod  
zm ierza jących  do przekszta łcenia  danych e lem entarnych  w  in form acje potrzebne  
do zarządzania i spraw ozdawczości zew nętrznej.

System atyczne opracow yw anie in form acji za pomocą 
m aszyn je st zagadnieniem  stosunkowo nowym  w  go­
spodarce, szczególnie w  naszym  k ra ju , k tó ry  w  tę 
dziedzinę w kroczył dość późno. Ja k  w  każdej nowej 
dziedzinie, m am y tu  do czynienia ze znaczną p łyn ­
nością pojęć, różnym  rozum ieniem  pojaw iających  się 
kategorii, różną in te rp re tac ją  tych sam ych, ale od­
m iennie nazyw anych zjaw isk,
Ta w ieloznaczność m usi jednak  z czasem ustąpić 
jednoznaczności, poniew aż jej dłuższe u trzym yw anie 
ham ow ałoby możliwości w zajem nego porozum iew ania 
się i w spółpracy, w strzym ując w  pew nej m ierze 
rozw ój danej dziedziny.
P rob lem atyk i te j dotyczy postaw ione w  ty tu le  py ­
tanie. W śród k ilkuse t k rajow ych  publikacji z dzie­
dziny m aszynowego opracow yw ania in fo rm acji można

w yodrębnić trzy  różne, jednakow o zresztą liczebnie 
reprezentow ane stanow iska:
1) konsekw entne stosow anie te rm in u  „p rzetw arzan ie 
danych” (m. in. M. G reniew ski [6], A. T argow ski [13], 
T. W ierzbicki [15]);
2) m ów ienie o „p rzetw arzan iu  in fo rm ac ji” (m. in. 
J. Daszkiewicz [1], W. Jaw orsk i i B. Z aborow ski [7], 
B. O birek  [9], W. S taniszkis [11]);
3) rów norzędne, zam ienne stosow anie tych pojęć, ja ­
ko synonim ów  (J. G ościński [4], W. L ew icki [8], M. 
Szaniaw ska [12]).
Tak znaczna różnorodność w  dziedzinie podstaw ow ej 
term inologii może sp raw ić  w  konsekw encji, że po­
szczególni au to rzy  — nie m ów iąc już o czyteln i­
kach — p rzestaną się w zajem nie rozum ieć. Celowe
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w ydaje się w  zw iązku z tym  podjęcie dyskusji na ten 
tem at i dojście tą  drogą do jedoznacznych ustaleń. 
Podobna dyskusja z zakresu  term inologii już się 
zresztą na łam ach „M aszyn M atem atycznych” toczy­
ła — chodziło w tedy  o m ożliw ość używ ania w  języku 
polskim  term inu  „ kom puter” [3].
Znaczenie podjętego tu  problem u nie sprow adza się 
zresztą ty lko do sp raw  czysto term inologicznych. 
W p ro jek tow an iu  i organizow aniu system ów  p rze­
tw arzan ia n iezbędne w y d aje  się rozróżnienie danych 
oraz in form acji jako podstaw ow ych (ale różnych) 
kategorii m aszynowego opracow yw ania in fo rm ac ji dla 
potrzeb zarządzania. B rak  takiego rozróżnienia u tru d ­
nia — jak  to zostanie dale j w ykazane — cyberne­
tyczną in te rp re tac ję  system ów  prze tw arzan ia , zaciera 
pdtrzebę nowego spo jrzen ia na p ro jek tow an ie  sy ste­
mów, rozbraja  oręż teorii w  jej ak tyw nym  oddziały­
w aniu  na zastosow anie naukow o uzasadnionych roz­
w iązań w e w szelkich dziedzinach m aszynowego op ra­
cow yw ania inform acji.

O istocie danych

Równoczesne używ anie w  naszej lite ra tu rze  fachow ej 
dwóch te rm inów : dane i inform acje, w ynika głównie 
z b rak u  odpow iedniej do te j chw ili defin icji danej 
gospodarczej.
Jed n a  z najpełn iejszych  defin icji określa dane jako 
oznaczenie aspektów  zdarzenia gospodarczego •— w y­
rażonego w  postaci prostego w skaźnika ekonom iczne­
go. D ane w  te j defin icji m ają  postać num eryczną, 
alfabetyczną lub  alfanum eryczną [2],
Jako  aspekty  zdarzenia gospodarczego defin icja ta 
w ym ienia:

przedm iot zdarzenia; 
k ie runek  zdarzenia (skąd, dokąd); 
rodza j zm iany, dokum entu, transakcji; 
ilość przedm iotu.

W ym ienione aspekty  tw orzą dane e lem en tarne lub 
jak je  inaczej określa K. Sowa; elem enty  in fo rm a­
cyjne [10], Cena jest w  tej defin icji pomocniczą daną 
elem en tarną. Można także m ianem  danej elem en­
ta rn e j określić datę zdarzenia gospodarczego. W de­
fin ic ji te j w yróżnia się dane kw an ty ta tyw ne (jako 
najbardzie j isto tne dla przetw arzan ia), k tó re  w  rze ­
czywistości m ierzą zdarzenie i dane kw alita tyw ne 
nadające  im sens i pozw alające tw orzyć inform acje. 
Tak w ięc najprostsza in fo rm acja  (wskaźnik ekono­
miczny) o zdarzeniu gospodarczym  sk łada się z sum y 
danych elem en tarnych  (kw anty ta tyw nych  i k w alita - 
tyw nych). Można zilustrow ać powyższą tezę prostym  
przykładem  przyjęcia m ateria łów  do m agazynu. 
N ajbardzie j lakoniczna in fo rm acja z tego zakresu  
zaw arta  w  dowodzie przyjęcia m ateria łów  (Pz) brzm i: 
w  dniu  k(a) od dostaw cy X(b) p rzy ję to  (c) do m aga­
zynu (d)Y  jednostek  (e) m a teria łu  (/) w  cenie Z(q). 
W sk ład  te j in fo rm ac ji w chodzi sum a w szystkich d a ­
nych elem entarnych  (a do g).
Poszczególne dane e lem en tarne, trak to w an e  każda 
oddzielnie, nie dają nam  żadnej in fo rm acji (w sensie 
je j przydatności dla zarządzania), z w y jątk iem  danej 
(c), za pośrednictw em  k tó re j m agazynier otrzym uje 
jeden  b it inform acji.
Rozważania te  oparto  na stw ierdzeniu , że w  bogat­
szych kodach, każda in form acja jest skonstruow ana 
z innych in form acji lub  elem entów  inform acyjnych 
nie będących in fo rm acjam i [5, s. 26], T ak  w łaśnie 
był skonstruow any przytoczony w yżej przykład.
Należy jednak  powiedzieć, że nie każdy elem ent 
in form acyjny  będziem y nazyw ali daną. D aną jest 
ty lko ta k i elem ent in fo rm acy jny , k tó ry  podlega (m a­
szynowem u) przetw arzan iu .
Ze w zględu na to, że p rze tw arzan iu  na m aszynach 
podlegają ty lko  dane (w szczególności dane kw an­
ty ta tyw ne), a sam a ilość in form acji w  układzie nie 
ulega zm ianie (jest sta ła) [14, s. 97], lecz ty lko  ulega 
w zm ocnieniu poprzez przejście przez system  p rze­
tw arzan ia , w ydaje  się, że zw rotem  tra fn ie j od d a ją ­

cym sens prze tw arzan ia  jest „p rzetw arzan ie danych”, 
a nie „p rzetw arzan ie in fo rm ac ji”.
Można to  zilustrow ać w  postaci przedstaw ionego na 
rys. 1 najprostszego m odelu system u inform acji w 
przedsiębiorstw ie. Ja k  w idzim y, dane p rze tw arza się 
w  celu o trzym ania in form acji, a system  p rze tw arza­
nia danych (będący swego rodzaju  „w zm acniaczem ” 
elem entów  inform acyjnych) wchodzi w  skład  syste­
mu inform acji techniczno-ekonom icznej.

Z arząd

SPD j

Ruch .JLJ
Gdzie:

Dane

Informacje

Decyzje i dyspozycje

Rys. 1

W przedstaw ionym  wyżej układzie, przez system  in ­
fo rm acji należy rozum ieć całość in form acji zb iera­
nych, w zm acnianych i następn ie  w ykorzystyw anych 
w  sterow aniu  procesam i p rodukcji oraz p rezen tow a­
nych w  spraw ozdaw czości zew nętrznej.
P rzez system  p rze tw arzan ia  danych rozum iem y n a ­
tom iast całość urządzeń  i m etod zm ierzających do 
przekształcenia danych e lem entarnych  w  in fo rm acje 
po trzebne do zarządzania i spraw ozdaw czości zew nę­
trznej.

Miary zdarzeń gospodarczych

O dróżnienie danej i in form acji pozw alającej na pew ­
ną k lasy fikac ję m ia r zdarzeń gospodarczych, p rzed­
staw iono na rys. 2. Zdarzenia gospodarcze są m ie-

fnformacje
Rys. 2

rzone danym i elem en tarnym i (słowa maszynowe), 
k tó re  sk ładają  się ze znaków , a te zaś sk ład a ją  się 
z b itów  — oczywiście w  przypadku w ykorzystyw a­
nia EMC.
W arto rów nież podkreślić, co także w idać z p rzed­
staw ionego rysunku , że dane stanow ią cen tra lną  
kategorię  system u p rze tw arzan ia  danych.
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Przedstaw iony  rysunek  2 dotyczy w ejścia system u 
prze tw arzan ia  danych. W yjście SPD (co jest chyba 
oczywiste) będzie w  zasadzie zw ierciadlanym  odbi­
ciem w ejścia system u.
W ydaje się, że p rzedstaw ione m iary  mogą m ieć także 
zastosow anie, po pew nej m odyfikacji, także w  obli­
czeniach num erycznych. Św iadczy to chyba o jakim ś 
un iw ersalizm ie danych.

Znaczenie rozróżnienia danych i informacji

W prow adzenie do term inologii p rze tw arzan ia  pojęcia 
„danych e lem en tarnych”, a następnie rozróżnienie 
w śród nich danych kw an ty ta tyw nych  i kw alita tyw - 
nych pozw ala na now e podejście do zagadnienia p ro ­
jek tow an ia system ów  przetw arzan ia danych. Chodzi
0 to, że o w ielkości m ateria łu  liczbowego poddaw a­
nego przetw arzan iu  na m aszynach, nie pow inny de­
cydow ać w ielkości zainw entaryzow ane w dokum en­
ta c ji poprzednich okresów , ale ilość i ch a rak te r zda­
rzeń gospodarczych zachodzących w  danym  przedsię­
biorstw ie.
O parcie się przy opracow yw aniu założeń p ro jek to ­
wych m aszynowego p rzetw arzan ia danych na inw en­
taryzacji dokum entacji em itow anej w  przedsięb ior­
stw ie je st założenie statycznym , nie uw zględniającym  
bezpośrednich przyczyn dynam iki zm ian, jak ie  będą 
zachodzić w  w ielkości m ateria łu  liczbowego p rze tw a­
rzanego w  przyszłości w  tym  przedsiębiorstw ie. Je st 
to więc założenie niedialektyczne. Jak  już w spom ­
niano, bezpośrednio o w ielkości p rzetw arzanego m a­
te ria łu  liczbowego decyduje ilość i ch a rak te r zdarzeń 
gospodarczych zachodzących w  przedsiębiorstw ie. 
Z nając zaś ilość tych  zdarzeń oraz w iedząc o tym, 
że najp rostsza in form acja o zdarzeniu składa się 
z określonej liczby danych elem entarnych , można 
określić n iezbędną w ielkość m ateria łu  liczbowego, 
podlegającą przetw orzeniu  w  inform acje potrzebne 
dla zarządzania. Podobnie można określić liczbę
1 ch a rak te r zdarzeń gospodarczych (ilość danych) na 
przyszłość, znając p lanow ane p aram etry  działalności 
przedsięb iorstw a i obliczając ich w zajem ny w pływ  
na siebie (korelację). T akie podejście, aby mogło być 
zastosow ane w  praktyce, w ym aga jeszcze stw orzenia 
now ej m etodologii opracow yw ania założeń p ro jek to ­
wych SPD.

Podsumowanie

Zdaniem  au to ra , już w  najbliższej przyszłości te r ­
m iny S P I czy SAPI pow inny być pow szechnie za­
stąp ione te rm inam i SPD lub SAPD. W ydaje się rów ­

nież, że dalsze badania pow inny pójść w  k ierunku  
opracow ania now ej m etody usta lan ia  założeń pro­
jektow ych, uw zględniającej w  w iększym  niż dotych­
czas zakresie dynam ikę i zależności pom iędzy zda­
rzeniam i gospodarczymi, a w ielkością m ateria łu  licz­
bowego podlegającego p rze tw arzan iu . Można m ieć 
nadzieję, że przytoczone w  niniejszym  arty k u le  uw a­
gi przyczynią się  w  jak ie jś  m ierze do uporządkow ania 
term inologii w ystępującej w  dziedzinie m aszynowego 
opracow yw ania inform acji dla potrzeb zarządzania.
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Z BĆBtAJLI i ZE I W K A T A

KOMPUTERY A PRZESTĘPCZOŚĆ

•  W edług opinii pewnego specja­
lis ty  program ow ania — M. Sheldo- 
na D ansigera m ożna za pomocą 
kom putera okraść przedsiębiorstw o 
nie uw idaczniając tego w  bilansie. 
W iceprezydent firm y  giełdowej 
„W allston and Co.” w  ciągu 8 la t 
reg u la rn ie  lokow ał, dzięki trikom  
program ow ania, pieniądze na swoim 
koncie. W ystępow ał jako kupiec 
akcji, na którego konto przelew ano 
pieniądze. S praw a w ydała się tylko 
w sku tek  jego hazardow ej zach łan­
ności.

•  E kspert w  spraw ach  p rzestęp ­
czości w  USA — M. Ralph Salerno 
tw ierdzi, że już w  niedługim  czasie 
przestępcze gangi będą mogły po­

sługiw ać się kom puteram i. „Wall 
S tree t Jo u rn a l” p rzew iduje naro ­
dziny „now ych w łam yw aczy-gentle- 
m anów ”, k tórych  w spólnikam i będą 
kom putery . P ow staje  zagadnienie 
przygotow ania odpow iednich uzu­
pełn ień  do praw a, k tó re  uw zględni­
łyby nowy rodzaj przestępczości.

*

W ydaje się, że za k ilka la t i u nas 
rew idenci i kontro lerzy  N IK  po­
w inni być przygotow ani na an a li­
zowanie popraw ności program ów  
kom puterów . Co na to S tow arzy­
szenie K sięgowych Polskich, W y­
działy P raw a?

*
® W zw iązku z brak iem  do roku 
1970 ok. 50 000 p rogram istów  w

USA — zwrócono uw agę na r e ­
zerw y ludzkie, k tó re  tkw ią za m u- 
ram i więzień. W w ielkim  w ięzie­
niu SIN G -SIN G  są ku rsy  p ro g ra­
m ow ania kom puterów . K andydaci 
są w ybieran i w edług testów  IBM. 
Do tego stopnia osiągnięto szereg 
pozytyw nych rezu ltatów , że w ładze 
stanow e Nowego Jo rk u  otw orzyły 
agencję pośrednictw a p racy  dla te ­
go typu  program istów . K ursy  b u ­
dzą duże zain teresow anie w ięźniów , 
czego dowodem  jest fak t, że naw et 
po zakończeniu k a ry  ku rsanci po­
zostają na m iejscu  do zakończenia 
kursu .

(„L’EXPRESS n r 890; VIII/1968)

A. T.

21



ANDRZEJ TARGOWSKI
ZOWAR
W arszawa

Anglia reorganizuje produkcję komputerów

Z biegiem  la t kom putery  zyskały 
sobie praw o obyw atelstw a w  gospo­
darce i nauce. Początkow e tra k to ­
w anie ich jako hobby  lub  science  
fic tion  spowodowało, że produkcja 
m aszyn m atem atycznych nie zajm o­
w ała w iększej uw agi k ierow nictw a 
przem ysłu, a także rządów. Szereg 
firm  rozpoczynało ich produkcję po 
to , aby po pew nym  czasie z niej 
zrezygnować.
Jed n i z pierw szych w  św iecie p ro ­
ducenci tych m aszyn to byli cu ­
k iern icy  angielscy firm y  Lyons, 
k tórzy w  roku 1949 zastosow ali w  
dystrybucji swoich w yrobów  m aszy­
nę LEO (w łasnej produkcji). D opie­
ro w  dwa lata potem  am erykańska 
firm a REM INGTON RAND p rzek a­
zała do eksp loatacji pierw szą se ­
ry jn ą  m aszynę do prze tw arzan ia  
danych UNIVAC I.
W ojna koreańska na ty le  zap rzą t­
nęła uw agę innej firm y am ery k ań ­
skiej IBM, że p ierw sza se ry jn a  m a­
szyna IBM  701 ukazała się w  roku 
1953. Pom im o tak  opóźnionego s ta r­
tu  firm v  am erykańsk ie : IBM, NCR, 
RCA, CDC, HONEYWELL, GE, 
BURROUGHS, PHILCO, UNIVAC
i inne po trafiły  w yprodukow ać do 
m aja 1968 roku ok. 59 000 m aszyn, 
o trzym ując zam ów ienia na dalsze 
25 600 maszyn.
W tym  sam ym  okresie A nglia w y­
produkow ała 1535 m aszyn, przy za­
m ów ieniach na dalsze 561 m aszyn 
P rodukc ja  ta  pokryła zaledw ie w 
30% obecny p ark  EMC w  Anglii. 
Okazało się, że łącznej p rodukcji 
kom puterów  i ciastek  nie da się 
dalej utrzym ać.
Od te j pory m ożna było zaobser­
wować w iele przeprow adzonych r e ­
organizacji w  angielskim  przem yśle 
elektronicznym .
N ajp ierw  firm a ICT pow stała z po­
łączenia daw nych sław nych p ro d u ­
centów  m aszyn analitycznych, co 
zresztą w yraźnie odbiło się na po­
ziom ie pierw szej konstrukcji ICT 
1200 i ICT 1300 (nota bene ostatnio 
wyliczona m aszyna je st za instalo­
w ana w  Polsce — w  CODKK).
Trudności zw iązane z tym i m aszy­
nam i, a przede w szystk im  brak  
koncepcji w zakresie so ftw are’u spo­
wodow ały zakupienie am ery k ań ­
skiej licencji na m aszynę RCA 301, 
k tó rą  ty lko sprzedaw ano (nie p ro ­
dukow ano) w  Anglii pod nazw ą ICT 
1500 z tym , że um owę licencyjną

i) W edług: „Com puters and A utom ation” , 
Maj 1968.

(przew idzianą n a  200 sztuk) po- 
w tórzoną parę  razy w  innych p rzy ­
padkach.
N astępnie zasłużona w autom atyce 
firm a braci ELLIOTT ra to w ała  się 
przed w ypadnięciem  z ry n k u  w spół­
pracą z am erykańską firm ą NCR, 
w ypuszczając do sprzedaży kom pro­
misową rodzinę m aszyn 4100.
(Między innym i k ilka m aszyn 
ELLIOTT 803 znajdu je  się w  P o l­
sce: pierw sza m aszyna w eszła do 
eksp loatacji w  roku  1961 w  In s ty ­
tucie E lek tro technik i, siłą niem al 
w yrw ana z Targów  Poznańskich; w 
oparciu  o tę m aszynę w yszkoliło się 
w ielu obecnych specjalistów  p o l­
skich, którzy  dzięki tem u utorow ali 
drogę dalszem u rozw ojow i ETO w  
Polsce.)
Podstaw ow a organizacja m aszyny 
4100 została oparta  o m odel 503, 
k tó ry  nie p rzy ją ł się, natom iast u- 
rządzenia p ery fery jne  do p rze tw a­
rzan ia  danych w ykorzystano z m a­
szyny NCR 315, k tó ra  znalazła 
główne zastosow anie w  bankowości. 
W rezu ltacie  na m aszynie 4100 nie 
m ogły być p rze tw arzane program y 
z m aszyny 803. S y tuacja ta  będzie 
się pow tarzać u innych p roducen­
tów  angielskich, potw ierdzając te ­
zę, że zm iana organizacji i d y rek ­
cji n ie  rozw iązuje podstaw owych 
problem ów  technicznych. Zapew ne 
b rak  kap ita łu , jak  i niezbyt w ielk ie 
pow odzenie m aszyn 4120 i 4130 
(łącznie sprzedano ty lko 105 m a­
szyn, głów nie dla w ojska) — zm u­
siło firm ę ELLIOTT do spojrzenia 
w  k ie runku  giganta przem ysłu  a n ­
gielskiego — EN GLISH ELECTRIC. 
F irm a ta poprzednio już zdążyła 
prze jąć  w ielce zasłużoną firm ę LEO 
oraz naw iązała ścisłą w spółpracę w 
zakresie tran sm is ji danych z kon­
cernem  MARCONI.
F irm a ENGLISH ELECTRIC re k la ­
m ow ała szeroko nową rodzinę m a­
szyn 3 generacji — System  4 i w y­
daw ała się być in te resu jącym  p a r t­
nerem . W p rak tyce okazało się, że 
kłopoty z m aszynam i System u 4 
były w iększe niż przypuszczano. 
Ja k  głośno m ówiono — w ram ach  
pierw szych dostaw  zam iast m aszyn 
System  4 — sprzedano m aszyny 
am erykańsk ie  RCA SPECTRA 70.
Należy dodać, że m aszyny System  4 
m ają  organizację opartą  na m aszy­
nach IBM 360. J a k  z tego widać, 
nie w ystarczy  oprzeć m aszyny o o r­
ganizację innej m aszyny, aby uzy­
skać to sam o powodzenie.
Sprzedaż tego typu m aszyn w ym a­
ga dobrze rozbudow anej sieci p rzed ­

staw icieli, służb pro jektow ych i 
konserw acyjnych. F irm a ENGLISH 
ELECTRIC (EE) nie dysponow ała 
taką organizacją. Zdołano za in sta­
low ać w  roku 1967 ty lko 3 m aszyny 
System  4-30 i 9 m aszyn System  
4-50. Do m aja 1968 roku  za instalo ­
wano 2 m aszyny System  4-70 (mo­
w a o m aszynach w yprodukow anych 
przez EE). F irm a ta  produkująca 
dobrą rodzinę m aszyn nie mogła 
ich sku teczn ie sprzedaw ać, a nie 
posiadając w pływ ów  — nie mogła, 
oczywiście, ulepszać m aszyn i — co 
może najw ażniejsze — nie była w 
stan ie  przygotow ać odpow iedniego 
so ftw are’u, w łaściw ej dystrybucji 
program ów , stałych form  szkolenia 
itp.
Tego typu  dobrze zorganizow anym i 
form am i dysponow ała firm a ICT, 
k tó ra  z kolei m ogła się pochw alić 
ty lko  m aszynam i drugiej generacji 
se rii 1900, opartym i o konstrukcję 
k an ad y jsk ą  PACKARD BELL (kil­
ka m aszyn 'tego typu  w ykorzysty­
w ane jest w  Polsce).
Ja k  na dotychczasowe osiągnięcia 
w  sprzedaży EMC (ok. 300) firm a 
ICT osiągnęła w ielk i sukces — 
sprzedała bow iem  652 m aszyny i 
o trzym ała zam ów ienia na 396 d a l­
szych. R ynki zbytu tych m aszyn — 
to głów nie A nglia, k ra je  Com mon- 
w elthu  i E uropa w schodnia. W po­
zostałych re jonach  św iata m aszyny 
te  nie zdobyły rynku . W okresie 
pełnego rozkw itu  p rodukcji m aszyn 
3 i 3,5 generacji — m aszyny 2 ge­
nerac ji nie m ogą nikogo zachwycić. 
W praw dzie zdarzają  się i tak ie  cie­
kaw e z punk tu  w idzenia h isto rii 
technik i p rzypadki, kiedy znajdują 
się producenci, k tó rzy  konstrukcję  
m aszyn, przew idzianych do p ro d u k ­
cji na la ta  „70” chcą oprzeć o te 
m aszyny. Jednak  nie był to a rg u ­
m ent na ty le  przekonyw ający  dla 
sam ej firm y  ICT, k tó ra  pod nac i­
skiem  M in isterstw a Technologii po­
kusiła  się o sięgnięcie po m aszyny 
3 generacji System  4.
W m iędzyczasie firm a ICT połą­
czyła się z firm ą FERRANTI, k tóra 
posiada jedną z najlepszych grup 
fachow ców  w  Anglii. F irm ie FE R ­
RANTI nie powiodła się p rodukcja 
bardzo nowoczesnej, jak  na owe 
czasy (rok 1962), u ltraszybk ie j m a ­
szyny ATLAS oraz m aszyny ORION. 
W sum ie zdołano zainstalow ać 22 
m aszyny, głów nie na uczelniach. 
S y tuac ja  firm y  ICT w  okresie 
w prow adzania m aszyn serii 1900 
była tru d n a . Rząd m usiał p rzyzna­
w ać specja lne dotacje. Nie mogło 
to trw ać  dłużej tym  bardziej, że 
nadal zw iększała się suprem acja 
firm  am erykańsk ich  na rynku  a n ­
gielskim .
Na uspraw ied liw ien ie firm y  ICT 
w ypada podać znany fak t, że z w y ­
ją tk iem  firm y  IBM  i ostatn io  CDC, 
a może i UNIVAC, pozostali p ro ­
ducenci kom puterów  n ie m ają z 
tego ty tu łu  zysków, w  każdym  razie 
w  zakresie p rodukcji cyw ilnej. P ro ­
du k u ją  raczej' ze w zględów p re s ti­
żowych. Są to  przew ażnie koncer- 
ny-g iganty , k tórym  tego typu  p ro ­
dukcja  nie przynosi pow ażniejszej 
szkody. W ystarczy w ym ienić na-
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Śwy: GENERAL ELECTRIC (gigant 
w  zakresie elek tro technik i, energe­
tyk i i e lek tron ik i); RADIO COOPE­
RATION of AM ERICA (specjali­
zuje się w  elektronice); HONEY­
W ELL (autom atyka); czy główny 
p roducen t urządzeń m ałej i średniej 
m echanizacji — NCR (większość ho ­
te li naszego B.P. „O R BIS” oraz n ie­
k tó re  sklepy, jak  np. SUPERSAM 
w  W arszawie są w yposażone w  u- 
rządzenia te j firm y).
M niej w ięcej od 1965 roku  trw ał 
n iep rzerw any  nacisk p rasy  angiel­
sk ie j oraz M inistra Technologii w  
k ie ru n k u  połączenia się firm  
EN GLISH  ELECTRIC i ICT. W resz­
cie na początku roku  1968 ogło­
szono kom unika t o fuzji tych firm  
o raz  dołączeniu trzecie j — PLESSEY 
{wydział tran sm isji danych).
EN GLISH  ELECTRIC jest p iątym  
co do w ielkości koncernem  ang iel­
skim , jego obrót w  roku 1967 w y­
niósł 111 m in  £ , a za trudn ien ie  — 
125 000 pracow ników , z czego 18 000 
poza W ielką B ry tan ią. Do głównych 
w yrobów  tego koncernu zalicza się 
sp rzę t i w yposażenie elektrow ni, 
au tom atyka, siln ik i Diesla, kolorow a 
te lew izja , środki łączności (w tym  
satelity ) oraz m aszyny m atem atycz­
ne. Łączna w artość sprzedaży .w y­
m ienionych w yrobów  stanow i ok. 
25% sprzedaży IBM  w yłącznie spe­
cjalizu jącej się w  produkcji EMC. 
F irm a PLESSEY posiadała w  roku 
1967 obrót rzędu  145 m in  £  i za­
tru d n ia ła  ok. 65 000 pracow ników ; 
duże w ytw órn ie posiada też w  A u­
s tra lii i A fryce Płd., specjalizuje 
się  w  produkcji podzespołów elek­
tronicznych, system ów  łączności, 
au tom atyk i itp.
F irm a ICL s ta ła  się w łasnością ICT 
w  53,5%, EE — w  18%, PLESSEY
— w  18% i Rządu — w 10,5%, 
k tó ry  na badania dodatkow e p rze­
znacza na najb liższe 5 la t — 17 
■min £ .
Prezesem  koncernu został s ir John 
W all, p iastu jący  dotychczas w ysokie 
stanow isko w  M inisterstw ie Poczt, 
a uprzednio w  przem yśle. D yrek to ­
rem  generalnym  został A rth u r

H um preys, k tó ry  zajm ow ał to s ta ­
now isko w  ICT. Dotychczasowy p re ­
zes ICT — p łk  T erence M axwell 
został w iceprezesem  grupy akcy j­
nej ICL. N atom iast stanow isko do 
sp raw  badań  strategicznych i p rzy­
szłościowych objął Basil de F er- 
ran ti.
T rzy le tn ie p e rtra k ta c je  w  spraw ie 
fuzji spow odow ały, że w iano firm y 
EN GLISH  ELECTRIC (maszyny 
System  4) nie mogło być dalej gw a­
ranc ją  dla przyszłości tego n a jw ięk ­
szego n ieam erykańskiego koncernu 
kom puterów . W m om encie połącze­
nia zapowiedziano uruchom ienie 
p rodukcji nowej m aszyny p rzy­
szłościowej dla la t „70”. Zapewniono 
równocześnie, że dotychczasowi u- 
żytkow nicy m aszyn System  4 (nie 
jest znów  ich tak  dużo) oraz ICT 
1900 będą mogli p rzetw arzać swoje 
p rogram y na tej przyszłościowej 
m aszynie, k tó ra  zapew ne skupia 
obecnie główną uw agę firm y IN ­
TERNATIONAL COMPUTERS Ltd.
— ICL — nowa nazw a nowej f ir-  
m y-koncernu.
Cóż m ożna zresztą innego stw ie r­
dzić? To samo zapew nienie sk iero ­
w ała swego czasu firm a ICT do 
300 użytkow ników  m aszyny serii 
1300 i 1301 w  chw ili anonsow ania 
m aszyny ICT 1900.
Jeżeli nowy koncern ICL nie bę­
dzie chciał stracić dotychczasowych 
użytkow ników  swoich m aszyn: LEO, 
DEUCE, KDF 6, 8-10, 9, 2, 7, System  
4-30, 40, 50, 70, 75, ELLIOTT 803, 
903, 4120, 4130, ICT 1901—11909, 1200, 
1300, 1301, 1100, 2400, ATLAS,
ORION, MERCURY, PEGASUS — 
będzie n iew ątp liw ie m usiał coś zro­
bić w  tym  k ie runku . W przeciw nym  
razie albo użytkow nicy odw rócą się 
w  k ie ru n k u  firm  am erykańskich, 
albo rząd  angielski będzie m usiał 
w yw ierać nacisk na zakupyw anie 
w yłącznie m aszyn ICL, czego z re ­
guły — jak  w iadom o — nie ma 
w  zwyczaju czynić.
F irm a ICL pow stała w  rezu ltacie  
z B ritish  T abulating  M achine Com­
pany, EMI, PO VERS SAMAS, FER- 
RANTI, ENGLISH  ELECTRIC

COMPUTERS, LEO MARCONI, 
ELLIOTT AUTOMATION i innych. 
F irm a ta  posiada obecnie sw oje fa ­
bryki w  m iejscow ościach: M anche­
ster, K idsgrove, W insford (północna 
Anglia), Cow denbeath w  Szkocji, 
C astlereagh w  Północnej Irland ii, 
S tevenage, L etchavorth , Croydon, 
Boreham w ood i Acton w re jon ie  
Londynu.
F irm a ICL sta ła  się obecnie głów ­
nym  angielskim  producentem  m a­
szyn m atem atycznych. Należy jed ­
nak dodać, że w  W ielkiej B ry tan ii 
p rodukow ane są jeszcze kom putery  
przez k ilka firm  am erykańskich . 
Łączne za trudnien ie w  przem yśle 
kom puterów  wynosi ok. 60 000 osób, 
z czego 34 000 w  firm ie ICL, nie 
licząc zatrudnionych  w  un iw ersy ­
te tach i w  ośrodkach so ftw are’u.

*

Firm a IBM w Clyde Coast w  Za­
chodniej Szkocji w ytw arza kom ­
ponenty do m aszyn Serii 360 oraz 
m ałe m aszyny obliczeniowe m odelu 
1130. W fabryce te j znalazło z a tru d ­
n ienie 2000 osób.
D ruga fabryka IBM zna jdu je  się w 
H avant koło P ortsm outh , gdzie p ro ­
dukuje się m aszyny se rii 360. N a­
tom iast w  H am pshire zna jdu je  się 
cen trum  badaw cze IBM, które 
w spółpracuje z głównym i ośrodka­
mi w  Nowym Jorku , Z urychu i w 
La Gaudę na Lazurow ym  Wybrzeżu. 
Łącznie IBM  zatrudn ia 5000 osób. 
P anu je  przekonanie, że dzięki f ir ­
m ie IBM  — na rynku  angielskim  
w ytw orzyła się skuteczna konku­
rencja , przyśpieszająca postęp tech ­
niczny w  kom puterow ym  przem yśle 
angielskim .
F irm a HONEYWELL zatrudnia ok. 
4000 pracow ników , głów nie w  szko­
ckiej fabryce Newhouse w  L a n a rk ­
shire, dając za trudn ien ie  byłym 
górnikom  i stalow nikom , k tórzy 
przy  pomocy subsydiów  pań stw o ­
wych zdobyli nowe zawody. W fa ­
bryce tej p roduku je  się m odele 
H 200 i H 400 oraz n iek tó re w ięk­
sze (średnio 1 kom puter dziennie). 
F irm a BURROUGHS za trudn ia  ok.

Tablica

Rok Nazwy firm  — reorganizacja

1954 LYONS Co. Ltd. tw orzy swój oddział LEO COMPUTERS Ltd.
1956 The GENERAL ELECTRIC Co. Ltd. i BRITISH TABULATING MACHINE Co. Ltd. tworzą 

wspólną firm ę projektow ania kom puterów  — COMPUTER DEVELOPMENTS Ltd.
1959 Pow staje ICT — INTERNATIONAL COMPUTERS and TABULATORS Ltd., z połączenia The 

BRITISH TABULATING MACHINE Co. Ltd. i POVERS-SAMAS ACCOUTING MACHINES Ltd.
1961 ICT obejm uje COMPUTER DEVELOPMENTS Ltd., k tó rej specjaliści m ieli duży udział w pro­

jektow aniu m aszyny ICT 1300
1962 Pow staje ENGLISH ELECTRIC-LEO COMPUTERS Ltd. z połączenia LEO COMPUTERS Ltd. 

i Oddziału EE-DATA PROCESSING i CONTROL SYSTEMS. Do ICT dołączony zostaje oddział 
EMI — The BUSINESS DATA PROCESSING oraz DATA RECORDING INSTRUMENT Co. Ltd.

1963 Oddział kom puterów  FERRANTIEGO przechodzi do ICT. Pow staje grupa COMPUTER OEAS- 
INGS Ltd., k tó ra  finansu je  system  dzierżaw ny m aszyn ICT

1964 EE w ykupuje  od LYONSA akcje  EELC, k tó re  to przedsiębiorstw o rozszerzono o udział 
oddziału kom puterów  MARCONIEGO. Obecna nazwa ENGLISH ELECTRIC LEO-MARCONI 
COMPUTERS Ltd.

1967 Z nazwy EELM w ypada ,,L” , co oznacza całkow ite wycofanie z rynku  firm y LEO. Nato­
m iast do firm y dołącza ELLIOTT AUTOMATION. ICT tworzy w łasny oddział usług oblicze­
niowych — INTERNATIONAL COMPUTING SERVICE Ltd.

1968 Utw orzenie ICL
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2500 pracow ników , przy  czym p ro ­
dukcję swego sp rzętu  rozpoczyna 
w  S tra th lev en  n iedaleko Loch Lo- 
m oud oraz w  G lenrothes, gdzie 
przew iduje się w ytw arzan ie  sprzętu  
tow arzyszącego najw iększym  m o­
delom firm y, dostarczanym  ang iel­
skim  bankom .
N atom iast firm a NCR za trudn ia  ok. 
2000 osób; w ytw arza kalk u la to ry  i 
kasy re jestracy jne . W fabryce w  
D undee zam ierza rozpocząć p ro d u k ­
cję kom puterów  3,5 generacji Serii 
S tulecia 615, k tó re j m aszyny zali­
czają się do bodaj najtańszych  w  
sw ojej klasie.
Z w ielkich  w ytw órców  ty lko  UNI- 
VAC i CDC nie posiadają  w łasnych 
fabryk . Obok firm y  De la RUE 
BULL prow adzą sprzedaż swoich 
wyrobów, produkow anych w  m a­
cierzystych k ra jach , oraz prow adzą 
ośrodki usługowe.
Z tego krótkiego przeglądu am ery ­
kańsk ich  fab ryk  w  W ielkiej B ry ­
tan ii w ynika, że są one głów nie 
skoncentrow ane w  Szkocji. Obecnie 
w ładze szkockie usiln ie nalegają, 
aby CDC i UNIVAC zlokalizow ały 
sw oje nowe fab ryk i w łaśn ie w 
Szkocji.
W okół dom inacji firm  am ery k ań ­
skich na ry n k u  angielskim  mówi 
się i pisze bardzo  wiele. Jednym  
z głów nych zarzu tów  jest, że firm y 
te  p ro d u k u ją  w  A nglii głównie 
hardw are , podobnie jak  dotąd ICT
i EN GLISH ELECTRIC, podczas

- gdy w łaściw a w artość kom putera 
je s t oceniana głów nie na podstaw ie 
softw are, k tó rego  koncepcja i im ­
p lem entac ja  pozostaje za oceanem.

P an u je  Opinia, że przy  pomocy 
am erykańsk ich  firm  kom putero ­
w ych może uda się przeprow adze­
nie m odern izacji gospodarki b ry ­
ty jsk ie j.
S y tuac ja w  angielskim  przem yśle 
EMC m a pow ażny w pływ  na sy tu a ­
cję tego przem ysłu  w  Polsce. M a­
szyny ICT 1900 i System  4, k tóre 
są za instalow ane (bądź planow ane) 
w  Polsce, m. in . m aszyna 1903 w  
ELWRO — mogą skłonić do zasta­
now ienia się, czy wobec tego, że 
ICL zam ierza w prow adzić nowy 
-typ m aszyny w  la tach  „70” i z tym  
się nie k ry je  — nadzieje pokładane 
w  Polsce w  tych m aszynach będą 
spełnione? J a k  będzie po paru  la ­
tach w yglądała dostaw a części za­
m iennych, uzupełnień program ów  
itp.? W reszcie, czy nie pow tórzy się 
sy tuacja  z m aszyną ICT 1300, która 
nie jest w ym ienna z ICT 1900?
E ksploatacja kom puterów  w  p rze­
tw arzan iu  in fo rm acji płanistyczno- 
-ew idencyjnej nie m a rów nych so­
bie p rzykładów  w  innej dziedzinie 
technik i. Nie m ożna jej porównać 
naw et do w ym iany sta tk u  „B atory” 
na inny tran sa tla n ty k . K om puter 
odgryw a ta k ą  sam ą ro lę  w  p rzed ­
siębiorstw ie, jak  w  organizm ie czło­
w ieka sztuczne płuco-serce, k tó re ­
go w yłączenie pow oduje (jak na r a ­
zie) n ieodw racalne skutki.
P rzeprogram ow ania system u n a  in ­
ną m aszynę, nagle zakupioną, nie 
będzie można w ykonać w  term inie, 
k tó ry  by nie pozostaw ił u jem nych 
śladów  w  sterow anych  p rzedsięb io r­
stw ach. To, co się stan ie  po up ły ­
w ie 7—10 la t po zainstalow aniu

kom putera, należy już przew idyw ać 
przy jego instalow aniu .
O w yborze kom putera n ie  pow inny 
decydow ać głów nie now inki tech ­
niczne, a p rzede w szystkim  zagad­
n ienia najm n ie j efektow ne, ale n a j­
w ażniejsze, dotyczące pew ności cią­
głej — w ielo letn iej — eksploatacji. 
W ybór EMC pow inien zapew nić jej 
bezbłędność, jednak  bardzo n iew ie­
le firm  p o tra fi zagw aran tow ać tak i 
w ybór. W p rzypadku  EMC w ażna 
je st zarów no kon stru k cja  m aszyny, 
jak  i organizacja i stab ilizacja  p ro ­
ducenta.

*

Na tle  sy tu ac ji w  W ielkiej B ry ta ­
nii może w arto  by było zastanow ić 
się, czy podobne zjaw iska nie w y­
stępu ją  w  Polsce? W praw dzie pod 
w zględem  rozm iaru  działalności 
tru d n o  byłoby szukać porów nań, 
n iem niej dałoby się wyliczyć 
znaczną liczbę rozproszonych p la­
cówek, podejm ujących pracę, p rze­
ra s ta ją cą  często ich skrom ne m oż­
liwości. Z jaw isko rozproszenia o- 
m aw ianych placów ek w ystępuje 
szczególnie w  rozm ieszczeniu kadry  
specjalistów , k tórzy  ze w zględu na 
perm an en tn e  trudności i poszuki­
w ania koncepcji n ie  są w  stan ie 
w  dłuższym  okresie pracow ać ko­
lek tyw nie. Czy były  lub  są  podej­
m ow ane próby in teg racy jne na tym  
odcinku? Czy też zjaw isko to  roz­
w ija  się w  k ie ru n k u  przeciw nym , 
tzn. w  k ie runku  dezin tegracji — 
a w  każdym  razie, czy prow adzi do 
w zrostu specjalizacji, czy też jest 
źródłem  pogłębiającego się  zaniku 
kw alifikacji.

K A LE N D A R Z

I n f o r m a c j a
o przeprowadzonych przewodach habilitacyjnych i do­
ktorskich

H A BILITA CJE

ADAM SIELICKI — P olitechnika W rocław ska, K a­
ted ra  K onstrukcji M aszyn Cyfrowych.
T y tu ł p racy: Zagadnienia optymalnej syntezy teore­
tycznej podstawowych układów logicznych. Zeszyty
N aukow e P o litechnik i W rocław skiej n r  178 A utom a­
tyka VI, PW N W rocław  1967.

W pracy  podano ogólny schem at procesu syntezy 
podstaw owego układu  logicznego z w ykorzystaniem  
pojęcia obszaru  spraw ności. Omówiono możliwości 
w ykorzystania do tego celu m aszyny cyfrow ej. P rz e ­
analizow ano problem y optym alizacji naczelnej rozu­
m ianej jako op tym alizacja niezawodnościow a. Omó­
wiono sposoby w yznaczania podzbiorów  obszarów 
spraw ności realizu jących  w ym agania niezaw odnościo­
we. Zaproponow ano pew ne ogólne i szczegółowe algo­
ry tm y  realizacji optym alizacji w tó rnej.

DOKTORATY

CZESŁAW KOŚCIELNY — In sty tu t A utom atyki S y­
stem ów  E nergetycznych — W rocław .
Politechnika W rocław ska, K ated ra  K onstrukcji M a­
szyn Cyfrowych.
P rom otor: prof. dr inż. Jerzy  B rom irski

T ytuł pracy: Metoda syntezy układu przetwornika 
cyfrowo-analogowego z napięciowym źródłem odnie­
sienia.

W p ra c y ' przedstaw iono m etodę syntezy idealnego 
p rze tw orn ika  c/a z napięciow ym  źródłem  odniesienia, 
polegającą n a  określeniu  uk ładu  n a  podstaw ie zna­
nego pobudzenia i znanej odpowiedzi. M etodę syntezy 
oparto  na zależnościach opisujących w łaściw ości ła ń ­
cucha czw órników  o jednostronnie jednakow ych im - 
pedancjach  pow tórzeniow ych. O pisana m etoda po­
zw ala na określen ie  n ieskończenie w ielu  rów now aż­
nych układów  p rze tw orn ika przy jednakow ych w a ­
runkach  (określone pobudzenie, odpow iedź i im pedan- 
cje wyjściowe).

JAN POTRZ — Przem ysłow y In s ty tu t A utom atyki
i P om iarów  O/W rocław.
Politechnika W rocław ska, K atedra  K onstrukcji M a­
szyn C yfrowych.
P rom otor: prof. d r inż. Jerzy  B rom irski.
T y tu ł p racy : Pewna klasa struktur cyfrowych do opty­
malizacji procesów cięcia przy stochastycznych zakłó­
ceniach informacji wejściowej.

Przedm iotem  rozpraw y je s t analiza zagadnień s te ­
row ania procesam i cięcia przy niepełnej in form acji. 
Z agadnienie optym alizacji rozw iązano dla przypadku  
gdy dokładna długość dzielonego pasm a n ie  je s t zna­
na. O kreślono op tym alne s tra teg ie  decyzyjne oraz w 
oparciu  o n ie  algory tm y i s tru k tu ry  urządzeń cyfro­
w ych do optym alnego sterow ania procesam i cięcia.
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W ybór patentów  

krajow ych i zag ran icznych  

z dziedziny m aszyn  m atem atycznych

G rubym  d ru k iem  są podane nu m ery  re jestru  pa ten ­
towego. L iczby i litery  przed ty m i num eram i ozna­
czają klasy, podklasy, grupy i  podgrupy, do k tó rych  
zaliczono Opatentowane w ynalazki. Po num erach re ­
jestru  patentow ego zam ieszczone są daty zgłoszenia  
w ynalazków  w  U rzędzie P a ten tow ym , a następnie  
kolejno: im iona i nazw iska  lub nazw y osób, na k tó ­
rych  rzecz opatentow ano w yna lazk i, m iejsca ich za ­
m ieszkania  lub siedziby oraz ty tu ły  opatentow anych  
w ynalazków . T y tu ły  w yna lazków  opatentow anych w  
N RF są tłum aczone. P rzy patentach polskich na końcu  
są podane im iona i nazw iska  tw órców  lub w spół­
tw órców  opatentow anych w ynalazków .

P R L -21a \ 37/06 — 53056 — 3.12.1964. Zakład D ośw iad­
czalny In s ty tu tu  M aszyn M atem atycznych, W arszawa. 
Sposób uzw ajan ia  p łatów  pam ięci z m ikrordzeniam i 
ferry tow ym i. M gr inż. Zbigniew  Szczęsny.

PRL-42m, 14 — 53053 — 6.12.1965. P o litechn ika W ar­
szaw ska, K ated ra  Budowy M aszyn M atem atycznych, 
W arszawa. Sposób pow iększenia operacyjnej sp raw ­
ności m aszyny cyfrow ej. Dr inż. Jacek  Bańkow ski, 
d r inż. K onrad F iałkow ski, m gr inż. Je rzy  Szewczyk.

P R L-21ał, 37/06 — 53630 — 8.2.1965. In s ty tu t Maszyn 
M atem atycznych, W arszaw a. P ły tk a  pam ięci z fe r ­
ry tow ym i pierścieniow ym i elem entam i m agnetyczny­
mi. P rof. d r Leon Łukaszewicz.

PR L-21a1, 37/24 — 53602 — 29.6.1965. In s ty tu t M aszyn 
M atem atycznych, W arszaw a. Zaw ieszenie głowicy 
m agnetycznej z podparciem  aerodynam icznym , zw ła­
szcza do elektronicznych m aszyn liczących z pam ięcią 
bębnow ą. M gr inż. S tefan  P arv i.

PR L-21a‘, 37/32 — 53609 — 23.11.1965. In s ty tu t M aszyn 
M atem atycznych, W arszaw a. Bęben pam ięci m agne­
tycznej chłodzony kilkom a w ym uszonym i obiegami 
czynnika chłodzącego, przeznaczony zwłaszcza dla 
elek tronicznych m aszyn liczących. P rof. d r Ja n  O der- 
feld  i doc. m gr inż. W iktor N arkiew icz.

PRL-21a>, 37/22 — 53930 — 1.2.1966. In s ty tu t M aszyn 
M atem atycznych, W arszaw a. U kład dosuw ania i od­
suw ania głowic z podparciem  aerodynam icznym  do 
bębnow ych i dyskow ych pam ięci m agnetycznych. Mgr 
inż. S tefan  Parvi.

PRL-2131, 37/06 — 54278 — 5.4.1965. In s ty tu t Maszyn 
M atem atycznych, W arszaw a. P ły tk a  pam ięci f e r ry ­
tow ej o m ałej im pedancji falow ej przew odu cyfro­
wego. P a te n t dodatkow y do p a ten tu  n r 53630. Mgr 
inż. Je rzy  D ańda i m gr inż. Zbigniew  Szczęsny,

PR L -21a1, 37/20 — 54149 — 12.3.1966. In s ty tu t M aszyn 
M atem atycznych, W arszawa. W ielośladow a ferry tow a 
głowica m agnetyczna, przeznaczona zwłaszcza do za­
pisu cyfrowego. M gr inż. Zbigniew  Iłlg, m gr inż. 
Edm und Koprow ski, E dw ard Serem ak, Ja n  Załuska, 
Czesław  Szym ański, H enryk Dom osławski.

PR L-21al, 37/38 — 54271 — 13.6.1966. In s ty tu t Maszyn 
M atem atycznych, W arszawa. U rządzenie do pneum a­
tycznego ste row an ia  napędem  taśm y, w szczególności 
taśm y m agnetycznej. M gr inż. A ndrzej Stokalski.

PRL-21a*, 37/10 — 54337 — 10.7.1965. W rocław skie 
Z akłady E lektroniczne „ELW RO”, W rocław . Sposób 
w y tw arzan ia  powłoki m agnetycznej n a  pow ierzchni 
bębnów  pam ięci m aszyn m atem atycznych. M gr inż, 
Zbigniew  R aw ita.

PRL-2181, 37/24 — 54646 — 28.3.1966. In s ty tu t M aszyn 
M atem atycznych, W arszaw a. U rządzenie do m oco­

w an ia  głowic m agnetycznych, a zwłaszcza głowic 
z podparciem  aerodynam icznym  w yposażonych w  
konstrukcję  zaw ieszenia um ożliw iającą regu lację  po­
łożenia geom etrycznego głowicy w raz  ze stopką 
względem  pow ierzchni bębna pam ięci m agnetycznej. 
Inż. W acław  K alinow ski.

PR L-21a‘, 37/32 — 54564 — 9.11.1965. In s ty tu t Maszyn 
M atem atycznych, W arszaw a. Osiowy uchw yt obro to­
wy bębna pam ięci m agnetycznej, przeznaczony zw ła­
szcza dla m aszyn cyfrow ych z pam ięcią bębnową. 
Prof. d r Leon Łukaszewicz.

*

N R F ^ la 1, 36/18 — /H 03 k / — 1 050 814 — 8.09.1956. 
S perry  R and C orporation, Nowy Jo rk , USA — L o­
gisches S chaltelem ent, das L eistungsim pulse beim 
Fehlen eines gleichzeitig zugeführten  Eingangssignals 
u b e rträg t — Logiczny elem ent łączeniow y przenoszą­
cy im pulsy  mocy przy b rak u  doprowadzonego jedno ­
cześnie sygnału  wejściowego.

NRF-42m 6, 13/10 — /G 06 k / — 1235 639 — 10.09.1963. 
Siem ens A ktiengesellschaft, B erlin  und M ünchen, M o­
nachium  — V orrich tung  zum V ereinzeln und E in­
füh ren  von karten fö rm igen  A ufzeichungsträgern  in 
d a ten v e ra rb e iten d e  G eräte  — U rządzenie do oddzie­
lan ia  i w prow adzan ia kartow ych  nośników  zapisu do 
przyrządów  p rze tw arzających  dane.

NRF-42m 6, 15/20 — /G 06 k / — 1 235 640 — 5.06.1965. 
Creed and Com pany L im ited, Croydon, W. B ry tan ia  — 
D rucker fü r  D atenverarbeitungssystem e — D rukarka 
do układów  przetw arzających  dane.

NRF-42m 6, ,15/20 — /G 06 k / — 1084 954 — 10.01.1959. 
Siem ens A ktiengesellschaft, B erlin  und M ünchen, Mo­
nachium  — V erfahren  und S chaltungsanordnung  zur 
A nzeige von d ig ital e rrechneten  F unk tionen  m it H ilfe 
eines K athodenstrah l-O szillographen  — Sposób i u- 
k ład  połączeń do w skazyw ania funkcji w yliczonych 
cyfrowo za pomocą oscylografu elektronow ego.

NRF-42n, 11/50 — /G 09 b/ — 1 236 255 — 8.01.1964. 
C ornelius Jensen , S ołlw itt über H usum  — A ufgabean- 
w eisungs — und L ösungskontro llgerät fü r  einen p ro ­
g ram m ierten  U n terrich t — Przyrząd  do zadaw ania 
zadań i kontro low ania rozw iązań w  nauczaniu p ro ­
gram ow anym .

N R F-21a1, 36/18 — /H 03 k / — l  235 999 — 13.09.1964. Te- 
lefunken paten t, V erw ertungsgesellschaft m .b.H. Ulm/ 
/Donau — Im pulsfilter, das n u r dann  elek trische 
Im pulse abgibt, w enn E ingangsim pulse einer b e ­
stim m ten  vorgegeben Z eitauer vorhanden  sind — 
F iltr  im pulsów  przepuszczający elek tryczne im pulsy 
ty lko w tedy, gdy po jaw iają  się im pulsy w ejściow e 
o z góry określonym  czasie trw an ia .

N R F-21a1, 36/22 — /H  03 k / — 1 236 003 — 6.06.1965. Te- 
lefunken  P aten tverw ertungsgese llschaft m.b.H., U lm / 
/D onau — S chaltungsanordnung  m it einer M ehrzahl 
von gem einsam  in einen b in ä r kod ierten  Z ahler 
angeschlossenen D ekodierm atrizen  — U kład połączeń 
z w iększą liczbą m acierzy  dekodujących  przy łączo­
nych do b inarn ie  zakodow anego licznika.

N R F ^ la 1, 36/22 — /H  03 k/ — 1236 573 — 15.08.1964 
(A ustria, 16.08.1964). Siem ens A ktiengesellschaft, B erlin  
und M ünchen, M onachium  — M agnetkern -Z ah lscha lt- 
ung m it v e rändebarem  Z ah lv erh ä ltn is  — U kład li­
czący z rdzen iam i m agnetycznym i o zm ienialnym  s to ­
sunku  liczenia.
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39. K orek ta  in form acji na taśm ach  m agnetycznych dla 
EMC „Mińsk-22” — CHOTIASZOW E. N. Tłum . wyd. ros. 
Wyd. Katalogów  i Cenników , W-wa, 1967, ss. 31. ZETO, 
Dziai INTE

Przy rozw iązyw aniu ekonom icznym  problem ów  za pomocą 
EMC inform acje  sta le  można przechow yw ać na taśm ach 
m agnetycznych. Zm niejsza się w tedy  w kład p racy  w p rzy ­
gotow anie danych w ejściow ych na EMC i ilość w prow a­
dzanych in fo rm acji oraz obniża praw dopodobieństw o po­
jaw ian ia  się błędów. Podano k lasy fikację  k a rto tek  na ta ś ­
m ach m agnetycznych, opis i in stru k c ję  program u, p rzykład  
k o rek ty  karto tek i, program  s te ru jący  oraz p rzykład  pro­
gram u. M ateriały  pom ocnicze do szkolenia program istów  
na EMC „Mińsk-22".

49. System  in te rp re tac ji in form acji o ch arak terze  ekono­
m icznym  dla EMC „Mińsk-22” (Mińsk-2 — CHOTIASZOW 
E. N., DUDKIN G. E., LICHACZEWA G. N. Tłum. wyd. 
ros. Wyd. K atal. i Cenników, W -wa, 1967, ss. 43. ZETO, 
Dział INTE.

Podstaw ow ą rzeczą w procesie in te rp reto w an ia  je s t wy­
k orzystan ie  kom pletu  podprogram ów , realizu jących  poszcze­
gólne operacje  na m aszynie. W ykorzystując ten  kom plet 
m ożna dość szybko i prosto zaprogram ow ać k onkre tne , duże 
zadanie o charak te rze  ekonom icznym . Podano opisy: zbioru 
in form acji, dokum entu , tablic, roboczego pola sym boli, 
pola szablonów, system u sterow ania , zestaw u podprogra­
mów oraz sam  program  i p rzyk ład  program ow ania za 
pomocą system u in te rp re ta c ji in fo rm acji o ch arak terze  
ekonom icznym . M ateriały  pom ocnicze do szkolenia p ro g ra ­
m istów  na EMC „Mińsk-22”.

41. P rogram  w yprow adzania in form acji ekonom icznej na 
d ru k ark ę  w ierszow ą „Mińsk-22” — CHOTIASZOW E. N., 
LICHACZEWA G. N. Tłum. wyd. ros. Wyd. Katal. i Cen­
ników, W -wa, 1967, ss. 69. ZETO, Dział INTE.

Program  w yprow adzania in fo rm acji ekonom icznej je s t p rze­
znaczony dla o trzym yw ania za pom ocą alfanum erycznego 
urządzenia d rukującego, dokum entów  w yjściow ych z za­
k resu  listy  płacy, rachunków  księgowych, planów  tech ­
niczno-ekonom icznych itp. Podstaw ą p rogram u je s t „Sy­
stem  in te rp re ta c ji in form acji o charak te rze  ekonom icznym  
dla EMC „Mińsk-22” (ISE). Omówiono opisy: zbioru in ­
form acji w ejściow ej, dokum entu  w prow adzanego tabu lo­
gram u, k a r ty  ty tu łow ej i uk ładu  stronicy , rekw izytów , 
tablic, system u steru jącego . Podano zalecenia dotyczące 
sporządzania opisów, c h arak te ry s ty k ę  program u, rozplano­
w anie pam ięci, in s tru k c ję  p rogram u oraz sam  program . 
M ateriały  pom ocnicze do szkolenia program istów  na EMC 
„Mińsk-22” .

42. B iblioteka program ów  standardow ych  m aszyny cyfro­
wej „Mińsk-2” . Schem aty. Tłum. w yd. ros. ZETO, W-wa, 
1967, SS. 14.
Podano schem aty  blokowe program ów : SP-0041 do SP-0046, 
SP-0050 do SP-0952, SP-0054, SP-9955, w yliczenia w spół­

czynników  w ielom ianu aproksym acyjnego  m etodą n a jm n ie j­
szych kw adratów . M ateriały  pom ocnicze do szkolenia p ro ­
gram istów  na EMC „Mińsk-22".

Rok 1968
1. E lem enty  cy b ern e ty k i w zarządzaniu  — GOSCIfJSKI J., 
PWN., W -wa, 1938, ss. 232, cena zł 40.—

Seria: In form acja  i sterow anie.

Cz. 1. Podstaw y i m etody cy b ern e ty k i w zastosow aniu do 
badania s tru k tu r  organ izacy jnych : podstaw ow e pojęcia cy­
bernetyczne, uk łady  cybernetyczne, elem enty  teorii in fo rm a­
cji, przedsiębiorstw o jako  uk ład  względnie odosobniony, ele­
m enty  teo rii grafów , m etoda badania układów  szczególnie 
złożonych (na przykładzie przedsiębiorstw a budowlanego).

Cz. 2. Isto ta zarządzania w św ietle cy b ern e ty k i: organizacja 
w  u jęciu  praksologicznym , fu n k c je  zarządzania a cyberne­
tyka, sieci in fo rm acy jne  jak o  modele procesów zarządza­
nia, analiza i synteza system u przetw arzan ia  in form acji dla 
celów zarządzania, hierarchiczność s tru k tu ry  organ izacy jnej  ̂
układu, przedsiębiorstw o jak o  układ  stochastyczny i dyna­
miczny, perspek tyw y rozwojowe, adap tacy jn e  procesy s te ­
row ania.

Książka jes t - przeznaczona dla tych, k tó rzy  zajm ują  się 
problem am i zarządzania od strony  naukow o-badaw czej lub 
p rak ty czn e j: dla pracow ników  naukow ych, personelu  k ie ­
rowniczego i p ro jek tan tó w  system ów  autom atycznego p rze­
tw arzania  danych. Do zrozum ienia n ie potrzeba specjalnego 
przygotow ania m atem atycznego. Ze względu na szeroki krąg 
odbiorców  zakres m atem atyk i ograniczono do niezbędnego 
m inim um .

2. Pam ięć skojarzeniow a. Model cybernetyczny  — KEMPI- 
STY M„ PWN, W -wa, 1968, ss. 264, cena zł 32.—

Seria: in form acja  i sterow anie.

A utorka przedstaw ia sw oją o ryginalną koncepcję m odelo­
wania m atem atycznego ko jarzeń odbyw ających się w ludz­
kiej psychice. W ykorzystała pojęcia z zakresu teorii in for­
m acji sem antycznych, topologii (teorii grafów ), cy b ern e ty ­
ki ogólnej a w szczególności teorii uk ładów  względnie od­
osobnionych i teorii sprzężeń. Umożliwiło to określenie pew ­
nych procesów  psychicznych jak o  fu n k c ji logiczno-arytm e- 
tycznych a w w yn iku  przeliczanie ich na elektronicznych 
m aszynach cyfrow ych. Podano podstaw y teo rii skojarzeń  
i trzy  kolejne w arian ty  m odelu, ilu s tru jąc  jego stopnio­
wą rozbudowę (model śni, spostrzega, odczuwa) oraz popu­
larn e  zjaw iska psychologiczne z p u n k tu  w idzenia m odelu 
cybernetycznego. W ykład zilustrow ano licznym i p rzyk łada­
mi i p rzejrzystym i w ykresam i. Przeznaczony jes t dla wszy­
stk ich  czytelników , niezależnie od stopnia ich  przygotow a­
nia m atem atycznego, in te resu jący ch  się zagadnieniam i pa­
mięci skojarzeniow ej.


