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Organ Petnomocnika Rzadu do Spraw Elektronicznej Techniki Obliczeniowej i Naczelnej Organizacji Techniczne

Krajowe zapotrzebowanie specjalistow ETO

JOZEF SNIECINSKI

Biuro PRETO
Warszawa

681.3.03—057.3.348.8

SNIECINSKI Jézef — magister pedagogiki. Studiowat na Wydziale Pedagogicznym
Uniwersytetu Warszawskiego. Pracowal kolejno w redakcjach: ,Sztandar Mtodych”,
»LTybuna Wolnosci”, ,Druzyna” oraz kierowal stuzbq informacji (Wydziat Propa-
gandy) w Gléwnej Kwaterze Harcerstwa. W latach 1959—1960 studiowal na Wy-
dziale Ekonomicznym Moskiewskiego Instytutu Stosunkéw Miedzynarodowych. Po
powrocie do kraju pracuje w resorcie finanséw (BankInwestycyjny oraz Resortowy
O$rodek Doskonalenia Kadr). W roku 1967 rozpoczal prace w Biurze Pelnomocnika
Rzadu do Spraw Elektronicznej Techniki Obliczeniowej. Jest specjalista do spraw
przygotowania kadr dla elektronicznej techniki obliczeniowej.

Pochwata zawodu
Aktualne problemy szkolenia projektantéw SEPD

Autor analizuje zapotrzebowanie ma specjalistéw elektronicznej techniki oblicze-
niowej w Polsce i podkreSla szczegblne znaczenie nalezytego przygotowania pro-
jektantow systeméw EPD. Podaje wymagania stawiane temu zawodowi. Ocenia,
ze polskie uczelnie wypuszczajqg zbyt malo absolwentéw w tej chwili, za§ szkole-
nie prowadzone przez CODKK nie jest zadowalajqce. Autor przedstawia kon-
kretne propozycje PRETO w zakresie rozszerzenia Kksztalcenia akademickiego
i studidw podyplomowych w resorcie oSwiaty oraz akcji szkolenia, rozpoczetej
przez Biuro Studidw i Projektowania SEPD. Podaje 7réwniez koncepcje progra-
mowe,

gotowanie — uniwersalne. © Konstruktor lampowego
komputera byl zarazem jego programists, operatorem.
i konserwatorem. Dzialo sie tak = ze zrozumialych

Cztery lata temu po raz pierwszy rozpoczeliSmy w na-
szym kraju planowe przygotowanie kadr w dziedzinie
elektronicznej techniki obliczeniowej. Ustalenie: ilo§ci
potrzebnych docelowo kadr bylo tylko poczatkiem wy-
sitlkéw na tej trudnej, pelnej kontrowersji drodze. Bo
przeciez odpowiedZ na pytanie, kogo i1 jak ksztalcié¢
wzglednie, jak szkoli¢ i jak doskonali¢ V) kadry, jest po
stokroé bardziej zlozonym problemem niz statystyczne
ustalanie zapotrzebowania kadr.

Do roku 1960 kadry postugujace sie u nas elektronicz-
nymi maszynami cyfrowymi byly nieliczne, a ich przy-

1) Autor w tekScie uzywa terminu ksztalcenie zawsze w od-
niesieniu do nauczania szkolnego, za$ terminy: szkolenie,
doskonalenie, aktualizacja wiedzy — W znaczeniu nauczania
poszkolnego.

wzgledow — musial bowiem powstaé pomost kadro-
wy pomiedzy pracownig naukowa a przysziym odbior-
ca zbudowanych urzadzen.

Pierwszymi uzytkownikami komputeréw byli wiec po-
czagtkowo sami konstruktorzy i naukowey. Wraz z do-
kiadniejszym okre§leniem mozliwych zastosowan no-
wej techniki, zaczely wyodrebniaé sie poszczegblne
specjalno$ci, potrzebne do prawidlowej eksploatacji
komputeréw. Nie ma ich jeszcze zbyt duzo i obser-
wowaé mozna tendencje wyodrebniania nowych spec-
jalnosSci, jak np. ostatnia propozycja dr inz. Andrzeja
Targowskiego w sprawie operatoréw systemoéw 2)”.

2) ,,O0 projektowaniu i dokumentacji systeméw automatycz-
nego przetwarzania informacji (API)”’ — Andrzej Targowski,
»Maszyny Matematyczne”, nr 8/68.



Z drugiej strony narasta inny problem: potrzeba syn-
tezy, potrzeba wyodrebnienia profilu nowego zawodu
dla nowej dyscypliny naukowej, ktéra proponuje sie

nazwaé ,,naukg o systemach liczacych” 3 lub ,informa-
tyka”. Dopiero na kanwie pracy badawcze: w zakresie
nauki o systemach liczacych mozna bedzie stworzyé
wlasSciwe podstawy badan szczegbélowych (naukowych
i technicznych), co umozliwi prawidlowe ksztalcenie
niezbednych specjalistow o0 wiekszym zakresie zainte-
resowan. Teza w zasadzie shuszna, rzecz jednak w tym,
iz praktyka wyprzedza naj$mielsze nawet zamysly
naukowe. Juz w roku 1968 w gospodarce narodowej,
a konkretnie w ponad 170 osrodkach 4) obliczeniowych
i komorkach przetwarzania danych zatrudnionych byto
ok. trzy tysiace fachowcow. Przewiduje sig, ze pod ko-
niec 1970 roku w dziedzinie ETO bedzie u nas dzialtalo
ok. 330 jednostek organizacyjnych zatrudniajacych ok.
oSmiu tysiecy fachowcoéw. Z uwagi jednak na etap
przygotowawczy, w jakim znajdujemy sie w zakresie
rozwoju ETO, glowne zapotrzebowanie na kadry w
tej dziedzinie dotyczy projektantéw systemoéow elek-
tronicznego przetwarzania danych. Zatrudnienie tej
grupy specjalistow ro$nie najbardziej dynamicznie, co
jest podyktowane ‘konieczno$cig co najmniej dwulet-
niego wyprzedzenia przygotowania systeméw EPD (ta-
blica I).
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Wzrost zatrudnienia projektantéw SEPD w latach 1966—1970
I — plan zatrudnienia i szKolenia ;
II — realizacja planu zatrudnienia przez resorty

Planowana wiec na rok 1970 liczba projektantow
SEPD — jak wynika z tablicy — zostala osiggnieta juz
pod koniec 1968 roku (1160). Zapotrzebowanie na dwa
kolejne lata (1969—1970) zgloszone przez poszczegbdlne
resorty opiewalo na dalsze dwa tysigce tego rodzaju
pracownikéw. Przy aktualnym zalozeniu, ze na jedna
maszyne typu ODRA-1304 planuje sie zatrudnienie
12 projekantow systemoéw, to przy trzech tysigcach
. projektantéw ma koniec 1970 roku mozna bedzie pod-
jaé prace nad przygotowaniem systemc’)w dla 250 ta-
kich komputeréw.

Na rok 1970 planuje sie eksploatowanie 50 kompute-
réw do przetwarzania danych, zatem do nowego planu
5-letniego — wkroczymy z doS¢é liczng kadrg, ktéra
w znakomitej, swej wiekszo$ci bedzie pracowala nad
systemami dla potrzeb maszyn planowanych do insta-
lowania w latach 1971—1975. Jest to optym1styczne
stw1erdzeme jednak nalezy pamietaé, ze obecnie za-
angazowane kadry projektantéw SEPD skladaja sie
z 0s6b 0 malym doSwiadczeniu zawodowym, przy czym
wigkszo§é ich dopiero debiutuje w tym zawodzie, nie

3) Wiladysiaw M. Turski — ,,Kilka uwag w sprawie zasadni-
czej. Badania naukowe i ksztakcenie w zakresie systemow li-
czgcych’’,  Maszyny Matematyczne" nr 2/69.

4) Dane na koniec 1968 roku.
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Tablica II
Stan i potrzeby kadr ETO w latach 1968—1970

1 - Przyrost za-

: s Stan zatrud- {rydnienia w
Rodzaj pracownikow nienia na latach
koniec 1958 r. 1969—70
1, Kadry specjalistyczne (wy-
magajgce wyksztaicenia wyz-
szego lub Sredniego zawoao- &
| wego, albo zawodowych stu-
diow pomaturalnych) 2700 4700
%z, Personel pomocniczy wyma-
gajacy przyuczenia do zawodu 4
na kursach 300 500
w tym
1.1. projektanci SEPD 1200 2000
1.2, programi$ci EMC 1000 1500

posiadajac nie tylko doSwiadczenia, ale czesto nawet
odpowiedniego przeszkolenia. (Tablica II).

Projektanci SEPD

Z uwagi na szczegblng role projektantow SEPD, dal-
sze rozwazania poSwiecimy wytgcznie temu zawodo-
wi. Praktyka dowiodia, ze sama liczba zainstalowa-
nych komputeré6w do przetwarzania danych nie jest
autorytatywnym wskaznikiem = okre$lajacym stopien
zaawansowania zastosowan ETO. Takim wskaznikiem
jest natomiast z pewno$cia ilo§¢ wdrozonych, wzgled-
nie znajdujgcych sie 'w opracowaniu systemow elek-
tronicznego przetwarzania danych. :

Uzupelniajgcym wskaznikiem bedzie réwniez wzrasta-
jacy procent zatrudnienia w gospodarce narodowej

wykwalifikowanych projektantow SEFPD. Nic tez dziw-'

nego, ze z jednej strony wystepuje ogromne zapotrze-
bowanie na tych fachowcow, z drugiej strony — trwa
zywa dyskusja wokoél takich spraw, jak definicja za-
wodu projektanta SEPD, miejsca jego w hierarchii in-
nych zawodéw ETO, zasad rekrutacji i ksztalcenia.

OczywiScie zycie nieublaganie posuwa sie naprzéd
i szuka kompromisowych rozwiazan, wypetniajac po-
wstate luki (w tym przypadku niedobory kadrowe) fa-
chowcami ‘branzowymi, bez odpowiednich kwalifikacji
specjalistycznych w dziedzinie projektowania syste-
mow elektronicznego przetwarzania danych.

Charakterystyka zawodu

Kadry dla elektronicznej techniki obliczeniowe] moz-
na podzieli¢ na dwie podstawowe grupy:

a) kadry zorientowane na maszyne (operator, progra-
mista, konserwator maszyny i urzadzen pomocniczych)
b) kadry zorientowane na problem (projektanci sy-
stemow).

‘W niniejszym artykule interesujé nas projektant SEPD.

Og6lnie zatem moéwiac, zadania projektanta SEPD
mozna sprowadzi¢ do wypracowania najlepszego prze-
plywu informacji w organizacji, na rzecz ktérej pracu-
je. Zadanie to obejmuje identyfikacje rzeczywistych
potrzeb wszystkich adresatéw otrzymujgcych informa-
cje i okreSlenie, jak te informacje moga by¢ sprawnie
uzyskane z potencjalnie dostepnych danych, doklad-
ne wyszczeg6Olnienie, jakie informacje sa potrzebne
i w jaki spos6b mozna je zebraé. Projektant SEPD za-
czyna od syntezy © produktu koncowego i stopniowo
przechodzi do analizy, tzn. wyodrebnienia skiadnikow
(danych) prowadzacych do powstania tego produktu.
Okre$la on takze szczegélowa logike tworzenia pro-
duktu koncowego na podstawie: informacji Zrédlo-
wych. Co sie za$§ tyczy zakresu kwalifikacji projek-
tanta SEPD, to powinien on 1gczyé w sobie cechy wy-
bitnego znawcy specyfiki branzowej uzytkownika sy-
stemu oraz wiedze potrzebna do operowania maszyna
gyfrqwa, jako skutecznym narzedziem do celéw zarza-
zania.

Jakie wymagania stawiane sa projektantowi SEPD'7 5)

5) ,»Testy i selekcja personelu’’ = Europejski Progmm Die-
19%18da — Zeszyt 5, Wydawnictwo PRETO, IMM Warszawa



Wyksztalcenie projektanta SEPD uzaleznia sie od pel-
nionych funkecji. Typowym przypadkiem jest wyksztal-
cenie wyzsze oraz dodatkowe przeszkolenie podyplo-
mowe. Dopuszcza sie réwniez do projektowania SEPD
fachowcow branzowych z wyksztalceniem §rednim,
oczywiScie po odpowiednim przeszkoleniu. Na ogét je-
dnak projektant SEPD z wyksztalceniem Srednim po-
winien przechodzi¢ uprzednio dlugi staz programisty
maszyny cyfrowej. Powinien on posiadaé wiedze
i umiejetnoSci wystarczajace do zrozumienia specyfiki
branzy oraz dokladng znajomo$§é problem6éw, cech
charakiterystycznych dla organizacji instytucji, w kit6-
rej  pracuje.

Z punktu widzenia psychologii pracy przy charaktery-
styce projektanta SEPD wymienia sie nastepujgce ce-
chy umyslowe:

@ matematyczna wnikliwo§é
® zdolno§é precyzyjnego
swoich my$§li

® zdolnos$ci organizacyjne

® zdolnoSci analityczne.

Z punktu widzenia cech osobowoS$ci, wymienia sie na-
stepujace wiasciwosei:

wyrazania

® cechy twoércze

® samodzielno§é w pracy

@ niezalezno$é :

® wytrwalo$§é i nieustepliwo$é

® latwo§é nawigzywania kontaktéw
zeludzmi:

W krajach zachodnioeuropejskich i w USA wymienia
sie jako pozadany wiek poczatkujacego projektanta
SEPD w granicach 25—30 lat. Postulujgc stosunkowo
mlody wiek, autorzy tego pogladu podkre§laja cheé
unikniecia rutyny, jaka posiadajg starsi wiekiem fa-
chowcy branzowi w zakresie worganizacji przedsie-
biorstwa. : :

Kto ksztalei a kto szkoli?
Zapotrzebowanie na kadry projektantéw systeméw

EPD jest ogromne, zwlaszcza na obecnym etapie, cha-
rakteryzujacym sie masowym przygotowaniem gospo-

darki narodowej do wdrazania ETO w réznych jej -

dziedzinach. Zachodzi pytanie, czy juz dawniej zdawa-
liSmy sobie sprawe z tego, ze takie bedzie zapotrzebo-
wanie na fachowcbéw w tym zawodzie. Tak. :

Uchwata nr 388/66 Rady Ministréw wyraznie problem
ten postawita na porzadku dziennym, zobowiazujac re-

sort oSwiaty i Centralny O$rodek Doskonalenia Kadr.

Kierowniczych w porozumieniu z Biurem Pelnomocni-
ka Rzadu do Spraw ETO — do ksztalcenia i szkolenia
tych kadr.

Resort o$wiaty — zgodnie z. postulatami PRETO —
przystapit do uruchomienia kilku studiéw podyplomo-
wych oraz Katedry Organizacji Przetwarzania Danych
przy Szkole Gléwnej Planowania i Statystyki w War-
szawie. W ciggu roku mury uczelni opuszcza obecnie
okolo 100 absolwentéw z przygotowaniem podstawo-
wym w dziedzinie projektowania SEPD. Jest to oczy-
wisScie przyslowiowa kropla w morzu potrzeb.

Gorzej przedstawia sie sprawa w Centralnym O$rod-
ku 'Doskonalenia Kadr Kierowniczych (CODKK).
Oérodek ten jest wyposazony w dos§é dobry komputer
(w swoim czasie najnowocze$niejszy — z dostepnych
do celé6w dydaktycznych). zdolal on wyszkolié kilku-
dziesieciu projektantéw SEPD. Jednakze ofrodek ten,
dysponujgcy znakomita bazg dydaktyczng — nie wy-
wigzal sie w okresie kilku ostatnich lat z gléwnego za-
dania, a mianowicie® z przygotowania wzorcowej do-
kumentaciji dydaktvecznej. odpowiedniej do szerokiego
rozooczecia szkolenia projektantéw SEPD. Jakkolwiek
w CODKK wydano szereg cennych pozycji z dziedziny
programowania komputer6w i projektowania SEPD,
dotad nie stworzono kompleksowej dokumentacji tego
szkolenia. ‘O4rodek ten z narzedzia. jakim jest kom-
puter ICT 1300, ktéry postawiono do iego dyspozycii
— uczynil cel. zajmujgc sie wprawdzie pozyteczng
dzialalnoécia, ale nie majaca wiele  wspb6lnego ze

- statutowymi zadaniami CODKK. Ponadto, szkolenie

projektantéw SEPD prowadzone bylo w oparciu
o bardzo kosztowny i ekskluzywny program, snobizu-
jacy sie na studium pedyplomowe. Program ten prze-
widywal ponad 400 godzin lekcyjnych, co z goéry
przesadzalo o elitarnym charakterze tego szkolenia.
Wysokiej klasy fachowcy branzowi, jacy byli rekruto-
wani na to szkolenie, nie mogli — ze zrozumialych
wzgledéw — znajdowaé sie poza macierzystym przed-
siebiorstwem az 4 miesigce!

Stad koncepcja CODKK w zakresie prowadzenia szko-
lenia projektantéw SEPD silg rzeczy znalazla sie
w -ogniu ostrej krytyki. Oponenci mieli o tyle dobra
sytuacje, ze zaréwno w krajach sasiednich (CSRS,
NRD), jak i w wielu krajach kapitalistycznych —
projektantéw SEPD szkoli sie na krétkich, cyklicz-
nych kursach nie przekraczajacych zwykle lgcznie
okolo 200 godzin lekcyjnych: . :

W ubieglym roku Biuro Pelnomocnika Rzadu d.s.
Elektronicznej Techniki' Obliczeniowej- dokonalo ana-
lizy sytuacji ma tym odcinku, w wyniku ktérej po-
wstal program ksztalcenia i szkolenia kadr w zakresie
projektowania SEPD.

Propozycje PRETO

Propozycje PRETO zmierzaja w dwoéch kierunkach.
Jeden kierunek to ksztalcenie kadr projektantéw
SEPD na wyzszych uczelniach. Drugi kierunek, zmie-
rzajacy do uzyskania dodatkowej iloSci tych fachow-
cow, to szkolenie interwencyjne, organizowane przez
Biuro Studiéw i Projektéw SEPD Zakladéw Elek-
tronicznej Techniki Obliczeniowej. W przyszloSci, za-
danie to przekazane bedzie do projektowanego Cen-
tralnego O$rodka Doskonalenia Kadr Elektronicznej
Techniki Obliczeniowej.

PRETO postuluje réwniez w Ministerstwie OSwiaty
i Szkolnictwa Wyzszego uruchomienie dodatkowych
studié6w podyplomowych projektowania SEPD przy
niektérych wyzszych uczelniach juz prowadzacych w
tym zakresie ksztalcenie, a mianowicie w. Szkole
Gléwnej Planowania i Statystyki w Warszawie, w
Wyzszej Szkole Ekonomicznej we Wroclawiu oraz
Politechnice ‘Warszawskiej.

Jednocze$nie — zdaniem PRETO — nalezaloby utwo-
rzyé przy uczelniach politechnicznych, w szczegblnoSci
prowadzacych ksztalcenie w specjalno$ci inzynieryjno.
-ekonomicznej, katedry wydzielone ze struktury wy-
dziatowej, ktoére ksztalciltyby projektantéw SEPD.

Powinny ponadto powstaé katedry organizacji prze-
twarzania danych przy czterech wyzszych szkoltach
ekonomicznych oraz przy Uniwersytecie E6dzkim (na
Wydziale Ekonomiczno-Socjologicznym).

Katedry te ksztalcilyby réwniez projektantéw SEPD.
Resort oS§wiaty moze — przy pewnym wysilku — po-
troié dotychczasows dzialalno§¢ dydaktyczng na rzecz
projektantéw SEPD. Przygotowywana przez Minister-
stwo Oswiaty i Szkolnictwa Wyzszego, wspblnie z Biu-
rem PRETO, krajowa narada dla prorektoréw do
spraw dydaktyeznych oraz kierownikéw katedr (za-
kladow) ksztaleacych kadry dla ETO — z pewnoScia
rozwazy rowniez i sprawe ksztalcenia kadr projek-
tanté6w SEPD. g

A jak wywigzuje sie z misji szkoleniowej Biuro Stu-
di6w i Projektéw SEPD? Zostal tam juz opracowany
program szkolenia projektantéw SEPD. Przewiduje
sie, ze do konca biezacego roku przeszkoli sie w jego
ramach okolo 150 o0s6b na kursach. projektowania
SEPD. Jednocze$nie programy szkoleniowe Biura Stu-
diéw i Projektéw SEPD moga byé udostepnione resor-
towym oérodkom szkolenia kursowego w celu ich po-
wielania. Wykorzystujace zatem dostepne $rodki prze-
widuje sie, ze juz w roku 1971 zostanag zlikwidowane
niedobory kadr projektantéw SEPD, a potrzeby w tym
zakresie zaspokajane beda na biezaco.

Koncepceje programowe

Zalozenia programowe oraz sam program szkolenia

* kursowego dla- projektantéw SEPD =zostaly opraco-
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‘wane przez specjalistbw zatrudnionych w Biurze -

PRETO. Komisja Programowa Szkolenia Kursowego
przy Pelnomocniku Rzadu d.s. ETO opiniowala pro-
gram ten we wszystkich fazach jego przygotowania,
wychodzac z odmiennych przesianek, anizeli te, kto-
rymi w swoim czasie kierowal sie¢ CODKK przy opra-
cowywaniu swojego programu. Uwzgledniono przede-
wszystkim te sugestie specjalistow, ktérzy krytykujac
kosztowne szkolenie w CODKK proponowali radykal-
ne zmniejszenie liczby godzin na kursach z oderwa-
niem od pracy.

Stosownie do zalozen programowych, celem kursu
prowadzonego przez Biuro Studiéw i Projektéw jest
przygotowanie kadry projektantéw systeméw do po-
trzeb réznych dzialdw gospodarki narodowej, a w
szczegbdlnoSci dla przemystu, budownictwa i handlu.
Program =zaklada, Ze mna kursie zostang wyszkoleni
projektanci systemoéw, zdolni do podjecia prac pro-
jektowych.

Przewidziano, ze jego uczestnicy zdobeda podstawowe
wiadomo$ci o maszynach elektronicznych i zasadach
ich dzialania, o mozliwoS$ciach ich zastosowania do
celéw zarzgdzania oraz o metodach prOJektowama
SEPD.

Od uczestniké6w kursu sg wymagane:

® ukonczone studia wyzsze oraz 2—3-letnia praktyka
zawodowa lub ukonczenie szkoly Sredniej (pomatural-
nej) i kilkuletnia praktyka zawodowa (6—8 lat), za-
pewniajaca znajomo$é caloksztaltu zagadnienn organi-

ANDRZEJ TARGOWSKI
ZOWAR — Warszawa

zacyjnych i ekonomicznych prezentowanego przed-
siebiorstwa lub instytucji :

® wiek kandydata — do 40 lat.

W Dprogramie przewidziano szkolenie dwéch grup
kandydatow:

® posiadajacych znajomo$é programowania kompu-
terow

® nie posiadajacych znajomo$ci programowania.

Program kursu dla kandydatéow posiadajacych znajo-
mo$é programowania EMC przewiduje 160 godzin
lekcyjnych zajeé, z czego 120 godzin wykiaddéw i 40
godzin ¢éwiczen. Kurs trwa 1 miesige.

Program kursu dla kandydatéw nie posiadajacych
znajomosci programowania komputeréw przewiduje
250 godzm lekcyjnych zajeé, z czego 180 godzin wy-
kladow i 70 godzin éwiczen.
Rurs {rwa poltora miesigca.

Egzamin zdany przez absolwenta kursu daje upraw-
nienia zaszeregowania go w of§rodku obliczeniowym,

‘zgodnie z taryfikatorem uchwaly nr 215/68 Rady

Ministrow.

*
PrzedstawiliSmy szereg probleméw zwiazanych ze szkoleniem
i ksztalceniem projektantéw SEPD. Autor zdaje sobie spra-

we, ze wlaSciwie wiele kwestii  zostalo tylko dotkmete
i dlatego zamierza do. tego tematu jeszcze powrdcié.

681.3.01:65.011.56:001.4

Préba systematyki
niektérych rozwiazan
1ntegracy]nych APD

Autor rozwaza niektére problemy integracji systeméw automatycznego przetwa-
rzania danych. Stwierdza, zZe celem integracji powinna byé minimalizacja cyklu
przetwarzania i jego kosztu. Temu celowi nalezy podporzqdkowaé kolejno$é inte-
gracji poszczegolnych elementébw systemu APD: transakcji, zbioréw, zagadnien,
lqezno$ei  uzZytkownika =z systemem, programbéw oraz integracji projektowej.
Autor definiuje poszczegdlne rozwiqzania integracyjne i przedstawia ich schema-

ty ideowe,

1. Problemy mody terminologicznej

W ciggu ostatnich paru lat obserwujemy, szczegélnie
w Polsce, ozywiona dyskusje wokét tzw. zintegrowa-
nych syteméw APD — Automatycznego Przetwarza-
nia Danych. Poniewaz proste, czastkowe systemy APD
przestaly interesowaé uzytkownikéw (a w szczegdl-
nosci jednostki koordynujace), powstala moda na m6-
wienie o projektowaniu i wdrazaniu systeméw zinte-
growanych.

Podstawowym kryterium oceny wiaSciwej dzialalno$ci
o$rodkow obhczemowych mialo byé mawet to, czy
projektuja i eksploatuja one systemy zmtegrowane
W zwiazku z tym zaczely, jak grzyby po deszczu, po-
wstawaé takie np. pojecia, jak ,;zintegrowane systemy
ptac brutto” itp.

Koncepcja zintegrowanego systemu miata byé pdna-’
ceum na niedostatki rozwigzan organizacyjnych sy-

stemu oraz braki w wyposazeniu, a takze czasem -
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(celowo moze) zaciemniala przejrzysto§é planowanego
czy projektowanego systemu APD.

W dyskusji tej nie do§é wyraZnie rozr6znia sie za-
gadmeme zakresu automatyzacji proceséw przetwa—
rzania danych oraz zastosowanych rozwigzan kon-
strukeyjnych w ukladach automatyki systemowej.

Zintegrowany system raz oznacza system o szerokim
zakresie automatyzacji, np. oddzielnych-i autonomicz-
nie przeb1ega3acych procesow przetwarzaniowych,
a raz takxm mianem oznacza si¢ system wycmkowy,
ale zawierajacy np. bank danych.

Nieporozumienia terminologiczne sprowadzajg  sie
glownie ‘do tego, Ze niektérzy autorzy interpretuja
wkomasacje” (zakres) j_ako integracje” i odwrotnie.

2 ‘Konsekwencje terminologiczne

Za‘rﬁ_et terminologiczny powoduje Aszereg niepokoja-
cych. skutkow. Do jednych z najpowazniejszych za-
liczymy: -



a) problematyczne decyzje podejmowane przy doborze
i zakupie zestawéw komputerowych. W nastepstwie
takich decyzji instalowane komputery okazuja sie
albo zbyt rozbudowane i kosztowne w  stosunku do
projektowanego, SPD, albo odwrotnie projektowany
SPD okazuje sie zbyt zaawansowany w stosunku do
wybranego sprzetu; ,

b) trudno$ci w wypracowaniu prawidlowych metod
projektowania systeméw, ktére mozna by odpowiednio
zroznicowaé i zunifikowaé w zaleznoSci od zakresu
automatyzacji i zastosowanych rozwiazan konstruk-
cyjnych systemu;

¢) mniewlasciwe .planowanie rozwoju zastosowan kom-
puteréw, polegajace na nieuwzglednianiu celowoSci
stosowania zintegrowanych systemoéw oraz towarzy-
szacych temu bardzo wysokich kosztéw inwestycyj-
nych i eksploatacyjnych, jak rowniez praktycznych
mozliwosci realizacyjnych.

Pod tym wzgledem istnieje nawet dokument?), ktory
zaklada uruchomienie w latach 1971—75 w Polsce
30 zintegrowanych SPD. Nie bierze sie pod uwage,
ze koszt takiego przedsiewziecia wyniéstby orienta-
cyjnie okolo 80—120 mln dolaréw na zakup sprzetu,
ktérego nie produkujemy 2. Nie trzeba nikogo prze-
konywaé, ze takie przedsiewziecie jest prawdopodob-
nie nierealne.

3. Cele integrowania systemu APD

Przez integrowanie proceséw przetwarzania danych
bedziemy rozumieli zastosowany sposéb konstrukeyj-
nego rozwigzania. Istnieje szereg technik i metod
integracyjnych, z tego wzgledu okre$lanie SPD mia-
nem ,zaintegrowanego” jest nieprecyzyjne. Raczej uza-
sadnione jest twierdzenie, ze SPD jest ,zintegrowa-
ny” ze wzgledu na..” (tu wymieniamy nazwe techniki
lub metody integracyjnej).

Celem stosowania rozwiazan integracyjnych powinna
byé minimalizacja czasu -trwania cyklu i kosztéw
przetwarzania danych. Czesto si¢ zdarza, Ze integro-
waniu nie przy§wieca zaden okre§lony cel. Zastoso-
wane rozwiazania zwykle nie wystepuja w uzasadnio-
nej kolejnoéci integracyjnej, dzieki czemu zwigkszaja
koszt przetwarzania danych.

Skroécenie cyklu przetwarzania na drodze zas_tosgwa-
nia technik i metod integracyjnych przeanahzujem_y
w duzym skr6cie, biorac za cel minimalizowanie
*czasu trwania operacji przewarzania: obliczeniowo-
-kontrolnych, transportowych, magazynowych: W)_'—
réznimy w zwigzku z tym nastepujgce rozwigzania
integracyjne:

® integracja transakecji

® integracja zbioréw

® integracja zagadnien

® integracja lgczno$ciowa

® integracja programow
a ponadto

® integracja projektowa.

Wplyw rozwigzan integracyjnych na skrécenie czasu
trwania operacji przetwarzaniowych przedstawia ta-
blica na rys. 1. Dopiero w trakcie skrupulatneéj analizy
mozna te zalezno$ci blizej zdefiniowaé. Wydaje sie,
7ze w tym zakresie wymagane jest prowadzenie prac
badawezych. Miedzy innymi istotnym zagadnieniem
byloby blizsze uzasadnienie kolejnoSci stosowania po-
szczegblnych rozwiazan integracyjnych. Na rys. 2
przedstawiono wstepna wersje kolejnosci zastosowa-
nia rozwiazan integracyjnych.

4. Integracja transakcji

Integracja transakcji polega na przyjeciu zasady, ze
dane zZrodlowe — transakcje aktualizujgce stale zbiory

1) Ramowa instrukcja opracowania 5-letniego planu badan
naukowych i rozwoju technicznego na lata 1971—75, Problem
06.1.4, KNiT maj 1969 r.

2) Andrzej Targowski — ,,Koszty zastosowania ETO’ —
.»Maszyny Matematyczne’’ nr 12/1968.

Minimalizagja czasu trwania. operagfi
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kontrolnych Transporiowych | Magazymwych

Transakgji e

Zbiorow. % X %
Zagadnien % % <
tqcznosciona &
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Rys. 1. Minimalizacja czaséw trwania operacji przetwarza-
niowych jako cel r6znych rozwiazan integracji systemowe]
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Rys. 2. Kolej- -;} i
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Rys. 3. Schemat przetwarzania, :lustrujacy zasade jednokrot-
nego wprowadzania danych zrédiowych celem zaktualizowa-
nia wszystkich (odpowiednich) kartotek i wydrukowania ta-
bulograméw

danych (kartoteki) — wprowadzone sg do cyklu prze-
twarzania tylko raz, a pomimo to zostang nimi zaktua-
lizowane wszystkie kartoteki i wydrukowane charak-
terystyczne dla danego cyklu sprawozdania.

Na rys. 3 przedstawiono schemat przetwarzania, z kt6=
‘rego wynika, ze dane wprowadzone na kartach dziur-
kowanych aktualizujg kolejno cztery kartoteki A,
B, C, D oraz w wyniku tej aktualizacji drukowane
sg wyniki przetwarzania w postaci odpowiednich spra-
wozdan.



5. Integracja zbiorow

‘W dotychczasowych rozwigzaniach SPD okreSlonych
zagadnien mozna zaobserwowaé, ze kazdy tematyczny
podsystem przetwarzania danych posiada wlasne, jak-
by dla swoich celow utworzone zbiory danych, potocz-
nie nazywane czesto kartotekami.

W rezultacie, w przedsiebiorstwie wystepuje szereg
wyspecjalizowanych kartotek dla poszczegélnych za-
gadnien i komorek organizacyjnych. Kartoteki takie
odznaczaja sie zwykle duzymi stosunkowo rozmiarami
i mala aktualno$cig. Ponadto w wielu kartotekach
mozna zaobserwowaé wystepowanie tych samych da-
nych, ktére sg WSPOLNE dla catego przedsiebior-
stwa. Ten wilasnie czynnik zadecydowal o mozliwosci
.integracji zbioréw w postaci SCALONEJ KARTOTE-

KI3), w ktorej zawarte bylyby wszystkie dane wspél- *

ne przedsiebiorstwa. :

Tak scalona kartoteka charakteryzuje sie duza obje-
toScia i choé jej koncepcja powstala juz okolo 1961
roku, to z uwagi na zastosowanie do jej prowadzenia
pamigci masowych na taSmach magnetycznych o sek-
wencyjnym sposobie dostepu — nie doczekala sie
praktycznych wdrozen zakonczonych pelnym sukce-
sem.

Na przeszkodzie stanely zbyt wolne i o trudnym do-
stepie pamigci masowe. Po prostu nie mozna bylo
efektywnie wykorzystaé wszystkich danych zawartych
w scalonej kartotece. Dopiero wprowadzenie w prak-
tyce zostosowan ETO pamieci masowych na dyskach
i kartach magnetycznych o wyrywkowym sposobie
dostepu do danych (random acces) spowodowalo, ze
stal sie mozliwy latwy dostep do wszystkich danych
zawartych w kartotece scalonej. Kartoteke taky za-
czeto pozniej okreS§laé jako baze wspélnych danych
(common data base) albo po prostu BANK DANCH
czy BANK INFORMACJI.

Chodzi juz teraz nie tylko o aktualizowanie réznych
kartotek jednorazowo wprowadzong partia danych,
ale ponadto o to, aby liczba réznych kartotek byla
mozliwie niewielka.

Kartoteki dla réznych rodzajéw zbioréw zawieraja
zwykle wspllne grupy danych, ktoére sie w nich po-
wtarzajg. Przykladem powtorzen pewnych danyé¢h w
réznych kartotekach moga byé: kartoteka rysunkow
konstrukeyjnych, kartoteka technologiczna, kartoteka
kosztow normatywnych, w ktérych na ogé! powtarza-
ja sie takie dane, jak: numer i nazwa elementu,
numer i nazwa materialdw, symbol i nazwa miejsca
wykonania itp. (rys. 4).

6. Integracja zagadnien

Integracja zagadnien wyraza tendencje laczenia kilku
podsysteméw w jeden organiczny system. Te tendencje
budowy SPD ilustruje rys. 5, na ktérym przedstawio-
ne sg dwa SPD: czastkowy i zintegrowany. W czast-
kowym SPD dane wejSciowe moga byé kilkakrotnie
wprowadzane w zaleznoSci od specyfiki okreslonego
podsystemu. Natomiast w zintegrowanym SPD —
- wprowadzanie danych wejSciowych jest jednorazowe
i dane te sg przetwarzane w ten sposéb, ze scalaja
poszczegblne podsystemy przetwarzania danych.

Przemiany w automatyzacji proceséw przetwarzania
danych oraz wskazanie tendencji w ich integrowaniu
omoéwimy na przykladzie ogniw przetwaraznia plani-
stycznych i ewidencyjnych. Mamy tu do czynienia
z podsystemami przetwarzania danych, w ktérych
zgrupowanie ogniw przetwarzania wystapilo ze wzgle-
du na ich podobienstwo. Polgczenie tych dwéch pod-
systeméw przetwarzania danych w ramach kierowa-
nia przebiegiem proceséw produkeyjnych ilustruje
rys. 6. Polgczenie to odbywa sie dzieki procesom prze-

3) M, in. w literaturze po raz pierwszy wspomniano W pra-
cy R. G. Canninga ,Installing Electronic Data Processing
System”’. J. Willey 1957, takze koncepcja ta zostala wykorzy-
stana w projekcie SEPD dla Zakladéw Radiowych im., M.
Kasprzaka, wykonanym w latach 1961—1963 — vide ,,Zaloze-
nia i Projekt Ogélny SEPD’ — Z. Gackowski i A, Targow-
ski,
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noszenia informacji decyzyjnych (przekazywanie) i da-
nych (identyfikowanie).

Przemiany w integrowaniu proceséw przetwarzania
danych zachodza w dwoéch kierunkach: ogniwa prze-
twarzania raz sa lgczone w lancuch w ramach po-
szezegblnych zagadnien (np. A, B, C, D), a raz w ra-
mach poszezegdlnych rodzajow podsysteméw wylo-
nionych ze wzgledu na podobienstwo ogniw przgtwa-
rzania, jak np. planowania, przekazywania, e\yaden-
cjonowania, identyfikowania. Kolejno$¢ przemian w
integrowaniu ro6znych proceséow przetwarzania da--
nych mozna zobrazowaé stopniami integ.ral.noém. Jak
wynika z rys. 7, mozna wyr6zni¢ 4 stopnie integrowa-
nia proces6w przetwarzania danych.

Pierwszy stopien integracji charakteryzuje sie catko-

witym brakiem wiezi pomiedzy odcinkowp automa_ty-
zowanymi ogniwami przetwarzania, zaréwno w ra-

Kartoteka
scalona

Dane vspolne

Rys. 4. Schemat ideowy ilustfujqcy powstawanie kartoteki
scalonej — banku danych

Transakcje Transakcje

LR

Podsyseml A Podsystm(B  Podsystam|C Systen D(A,86)

[11]

gt D
T e

Wyniki Wyniki

Rys. 5. Schemat ideowy, ilustrujacy SPD, czastkowy i zin-

tegrowany (wediug S, Chajtmana — ,,Zagadnienia komplek-
sowych systeméw przetwarzania danych?” Cze$é I ,,Maszyny
Matematyczne’ nr 5(1967).
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Rys. 6. Zgrupowanie 0gniw przetwarzania ze wzgledu na ich
podobienstwo w systemie przetwarzania danych
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Rys. 7, Schemat ideowy stopni integrowania proceséw prze-
twarzania danych réznych zagadnien

mach poszczegdlnych podsysteméw (,,pionowo”), jak
i w ramach proces6w przetwarzania danych zagadnien
(,;poziomo”). Tak automatyzowane SPD bedziemy da-
lej nazywaé systemami czgstkowymi.

Taki spos6b wprowadzania techniki do realizowania
procesow przetwarzama danych nie wni6st zasadni-
czych usprawmen w metodach kierowania przebiega-
mi proceséw produkcyjnych. Usprawnienia polegatly
glownie na zastgpieniu pracy recznej maszynami
i urzadzeniami o do$§é nieskomplikowanym dzialaniu.
Dopiero scalenie kilku ogniw przetwarzania rozpoczeto
dynamicznie rozwijajace sie zastosowanie bardziej
skomplikowanych urzadzen, jak np. maszyn liczgco-
-analitycznych czy elektronicznych maszyn cyfrowych,
ktore coraz lepiej zaczely usprawniaé metody zarzg-
dzania. Wylonil sie stad nastepny stopiefi integracji.

Drugi stopien integracji prowadzi do scalenia kilku
ogniw przetwarzania w ramach procesu przetwarzania
danych jednego zagadnienia. Tak zautomatyzowane
SPD bedziemy dalej nazywaé¢ systemami tematycz-
nymi.

Stosujac Srodki techniczne w realizowaniu procesu
przetwarzania danych dazy sie do objecia nimi calo$ci
jednego zagadnienia.

W praktyce spotykamy sie' czesto z takimi np. okre§-
leniami, jak zautomatyzowany system ,materialéwki”
lub ,planowania operatywnego” itp.

Tego typu podejScie w projektowaniu i wdrazaniu
techniki obliczeniowej Ww procesach przetwarzania
danych prowadzi czesto do jej nieefektywnego wyko-
rzystania. Mamy do czynienia z szeregiem powtorzen
procesOw przetwarzania danych, wyrazajacych sie np.
wielokrotnym wprowadzeniem do obliczen tego same-
go dokumentu pierwotnego itp. Miedzy innymi wia$-
nie to zagadnienie sprawilo, ze wylonila sie¢ potrzeba
uproszczenia procesu przetwarzania danych na dro-
dze wykorzystania wspélnych dokumentéw pierwot-
nych dla réznych zagadnien poprzez jednokrotne ich
wprowadzanie do cyklu przetwarzania danych, a do-
piero w ramach tego cyklu — wykorzystanie ich w
réznych celach w procesach przetwarzania danych
roznych zagadnien. Wylonil sie zatem nastepny sto-
pien integrowania.

Trzeci stopien integracji prowadzi do integracji w
ramach automatyzacji ogniw przetwarzania réznych
zagadnien. Mamy tu do czynienia z integracjg ,,pio-
nowa” i tematycznym lub sumarycznym SPD. W mia-
re rozwoju techniki obliczeniowej, a szczegblnie pa-
mieci masowych o wyrywkowym sposobie dostepu,
ktére umozliwiaja gromadzenie i swobodny dostep do
bardzo duzej liczby danych (rzedu miliardéw znakow)
— wylonila sie mozliwosé integrowania procesow
przetwarzania danych ro6znych zagadnien i to nie tyl-
ko w oparciu o wspblne dokumenty Zrodlowe, ale
réwniez w oparciu o bazq wspélnych danych. Stad
wylama sie nastepny i najwazniejszy stopien inte-
gracji.

Czwarty stopienn integracji prowadzi do zintegrowa-
nia ogniw przetwarzania, zaré6wno w ramach proce-
séw przetwarzania danych ro6znych zagadnien, jak
i w ramach poszczeg6lnych rodzajow podsystemoéw,
wylonionych ze wzgledu na podobienistwo ogniw
przetwarzania (integracja pionowo-pozioma) w opar-
ciu o0 baze wspoélnych danych.

7. Integracja lacznoSciowa

Integracja lgcznoSciowa oznacza polgczenie nadawcey
danych i odbiorcy informacji w systemie za pomoca
sieci transmisji danych (rys. 8). Ten spos6b integracji
minimalizuje czas trwania transportowych operacji

‘cyklu przetwarzania.

Integracja 1gcznoSciowa polega na tym, Ze
a) uzytkownik kontaktuje sie z SPD poprzez

® wideografy (ekranopisy umozliwiajace wySwietla-
nie informacji wynikowych)

- @ tabulogramy umozliwiajace trwale wykorzystanie

informacji wynikowych

SPD

Dysk.magn.
Bank
aanych
Zbia'r, TR @ Obiext
g Programow. (proces
prog Wysaukisani produk-
systemowych informagii e s | cyny)
7

Rys. 8. Schemat ideowy ilustrujgcy koncepcje integracji
lacznoSciowej



® monitory (ekranopisy, je§li chodzi o kierowanie
dzialaniem SPD — inicjowanie dzialania);

b) obiekt kontaktuje sie z SPD poprzez karty i tas-
my dziurkowane lub bez tych no$nikéw, jezeli sy-
,stem transmisji danych bezposrednio laczy komputer
z urzadzeniami wykonawczymi;

c¢) SPD funkcjonuje na wymiennych pamieciach ma-
sowych, sekwencyjnych lub wyrywkowych, przy czym
dla wsp6lnych danych podstawowych wymagana jest
pamieé masowa wyrywkowa.

Uzytkownik kontaktuje sie z SPD w nastepujacy
sposob: :

® uzytkownik prowadzi inicjowanie i wplywanie na
przebieg dzialania systemu poprzez monitor, ktory
uruchamia odpowiednig grupe programoéw maszyny
cyfrowej,

® pobieranie informacji na zadanie odbywa sie po-
przez monitor metods ,,pytanie-odpowiedz”, ktére uru-
chamia grupe programéw wyszukiwania informacji,

® pobieranie informacji z SPD moze byé:

.— chwilowe, opierajgce sie na wykorzystywaniu wi-
deografu

— trwale, opierajace sie na zastosowaniu urzadzen
drukujgcych komputera.

Zrealizowanie przedstawionego w ogélnych zarysach
scalonego w ten sposéb SPD wymaga bardzo praco-
chionnych i skomplikowanych prac projektowo-pro-
gramowych. Szersze wdrazanie do prakiyki tego typu
systeméw wymaga ujednolicenia procedur i progra-
méw przetwarzania danych.

8. Integracja programow

Integracja programoéw jest obecnie glownym celem
firm produkujgcych sprzet techniki obliczeniowej. Nie
bedziemy sie zajmowali obecnie analiza struktury
oprogramowania, ktéra przerasta ramy niniejszej
pracy, a jedynie ograniczymy sie do zasygnalizowania
pewnego trendu, zwigzanego ze wspomniang juz kon-
cepcja banku danych.

Wyobrazmy sobie, Ze cztery rdézne programy zasto-

sowan A, B, C, D korzystaja z banku danych, ktory
modyfikowany i aktualizowany jest programem F.
W wyniku dzialania tych program6éw powstajg tabulo-

ng/'amg
2astosowan S labulogramy
T
? A
;’B
Bank
- danych
1C
L_/-—_’/
: - ]
B =

Tablica. zintegrowanych
segmentow programowych
wspolnych dla A,B,GD,F

Rys. 9. Schemat ideowy ilustrujacy integracje programoéw
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gramy — TA, TB, TC, TD. Ot6z kazdy z tych czterech
wymienionych programéw posiada segmenty, ktore
dotyczg wyszukiwania danych w banku i opracowy-
wania tabulogramow. Segmenty te powtarzajg sie
4 razy, to znaczy tyle, ile jest programéw Kkorzysta-
jacych z banku danych.

Chodzi wiec o to, aby scali¢ te segmenty w jeden
uniwersalny dla wszystkich programéw korzystajacych
z banku danych. W tym celu mozna zastosowaé ta-
blice, ktéra dla kazdej pozycji banku danych okre$la-
nej symbolicznie posiada podprogramy wyszukiwania
jej w banku danych.

Programy korzystajace z banku danych nie posia-
daja juz tych podprograméw, a tylko operuja nazwa-
mi symbolicznymi. Koncepcje tego typu unifikacji
ilustruje rys. 9.

9. Integracja projektowa

Integracja projektowa ma na celu zapewnienie reali-
zacji zintegrowanego SPD. Kolejno§é projektowania
przebiega wedlug spirali integracyjnej. Jak wynika
z rys. 10, spirala integracyjna wyznacza kolejno$¢
integrowania: podsysteméw pd r6znych zagadnien
(,,poziomo”) oraz ogniw pd w ramach poszczegdlnych
podsysteméw (,,pionowo”).

przetwarz,, o

4‘

projektowania
(integragia
pozioma)

| Kierunek integrowania
pionowego w ramach
poszczeqolnych p SPO

Rys. 10. Petla integracyjnego projektowania

Zasygnalizujemy tylko, ze integracja projektowa wy-
maga réwniez zintegrowanych kwalifikacji projek-
tantéw SPD. Jest to jednak temat oddzielny i wy-
kraczajgcy poza ramy niniejszej pracy .

10. Propozycja terminologiczna

Pod pojeciem integralnoSci SPD bedziemy dalej trak-
towali taki spos6b zastosowania §rodkéw automaty-
zacji, dzieki ktéremu procesy przetwarzania danych
réznych zagadnien ulegng organicznemu scaleniu.

Przez organiczne scalenie bedziemy uwazali takie
rozwigzanie budowy SPD, z ktérego nie mozna wy-
dzieli¢ poszczegblnych autonomicznie przebiegajacych
proces6w przetwarzania danych poszczegélnych za-
gadnien i ktére w oddzielnych przebiegach nie dadzg
takiego samego wyniku przetwarzania, jak organicz-
nie zintegrowany SPD.

4) Temat ten zostal m. in. przedstawiony w artykule A, Tar-
gowskiego ,,0 projektowaniu i dokumentacji SAPI”, , Ma-
szyny Matematyczne” nr 8/68.
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. Przedstawiono szczegdtowy przebieg obliczen produkcyjno-organizacyjnych stoso-
wanych w Systemie Obliczenr Rytmicznej Produkcji (SORP) dla przedsiebiorstw
przemystu maszynowego. Omobwiono dane technologiczno-organizacyjne do obli-

czen i ogramiczenia programéw oraz typowe

pakiety programoéw na komputer

ELLIOTT 803 B. Pokazano schematy przetwarzania danych i wyjsciowe tabulo-
gramy 2zwiqzane z projektowaniem komérek produkcyjnych i stanowisk robo-
czych w zaktadzie. Poréwnano parametry obliczern SORP przeprowadzonych mna
komputerach ELLIOTT 803 B. ICT-1300 i na maszynach analitycznych ARITMA.

Szczegéiowe obliczenia produkeyjne przy
zastosowaniu maszyn matematycznych
ELLIOTT 803-B i ICT-1300

W artykule pt. ,,Mechanizacja i automatyzacja obliczen
produkeyjnych”, opublikowanym w zeszycie nr 11/69
»Maszyn Matematycznych” (str. 12) oméwiona zostala
metodyka i system obliczenn rytmicznej produkcji —
SORP. Warto przypomnieé, ze SORP ujmuje calo§é
obliczen projektowych, ktére powinny byé przepro-
wadzane w warunkach wyzszych typoéw produkcji.
Charakterystyczng cechg SORP jest ustalenie para-
metr6w organizacyjnych w przekroju poszczegblnych
stanowisk roboczych. Ze wzgledu na duzg praco-
chionno$é tego typu obliczen, opracowano szereg pa-
kietbw programow na maszyny matematyczne, nie-
ktére z.nich zostang oméwione w niniejszym arty-
kule. :

1. Dane technologiczno-organizacyjne do obliczen
i ograniczenia programow

Dane do obliczen komorek produkcyjnych zawarte
sqg w 6 typach dokumentéw bedgcych podstawa do
przygotowania maszynowych noé$nikéw informacji w
formie 80-kolumnowych kart perforowanych. Nazwy
tych dokumentéw oraz nazwy i symbole kart na ich
podstawie wydziurkowanych zawiera tablica I.

Tablica I
Wykaz danych do obliczen

F 7es . Karty Numery
ormularz zestawieniowy e toraWaTE Progras
A mow
wykony-
wa ch
Nazwa Wz6r | Nazwa Wzor j‘-]qacge
Zestawienie danych do Karta
karty sterujgcej 1 sterujgca 01 1.2.3.
Zestawienie wyrobow 2 Karta
| wyrobu 10 1,2.3.
Zestawienie detali wy=- Karta
konywanych w komor- detalu 20 1.2.3.
__ce produkcyjnej nr.... R R e ki
Zestawienie detali na Karta de-

wyréb  wykonywanych talowyrobu 21 1.2.3.

w komorce produkeyj-

_nej nr .. 4L b |
Zestawienie detaloope- Karta

racji detali wykonywa- detalo-

nych w komoérce pro- operacji 30 1.2.3.
dukcyjnej nr ... 5 SEESE A
Zestawienie typéw sta- Karta typu

nowisk niezbednych w stanowiska 40 2

komoérce produkcyinej

|
nr ... 6 i

Zestawienie danych do karty sterujacej, zawierajgcej
dane decyzyjne okre§lone przez projektanta, przed-
stawia formularz 1. Jeden wiersz w tym zestawieniu
jest podstawg do wydziurkowania jednej karty ste-
rujacej ,,01” dla. okreSlonej komérki produkcyjnej.

Informacje zawarte w karcie sterujacej sa wskazéw-
kami dla maszyny cyfrowej o sposobie realizacji pro-
gramu. Tak np. zawieraja one wymagane S$rednie
obcigzenie stanowiska roboczego — 7s do wydzie-
lenia potok6w stalych, dopuszczalne sumaryczne obeia-
zenie 2, fundusz czasu stanowiska, warianty druko-
wania wynikéw (wydruk pelny, skrécony), kolejno$é
i spos6b dobierania detalooperacji na stanowisko ro-
bocze, marzucony okresem powtarzalnoSci pracy ko-
morki produkcyjnej Xp.

Wzér 2 ,Zestawienie wyrob6w” pozwala na sporzg-
dzanie spisu wszystkich wyrob6w, do ktérych wchodza
dane detale wykonywane w obliczanej komoérce pro-
dukeyjnej. Dla kazdego wyrobu przeznaczony jest je-
den wiersz. Do zestawienia detali wykonywanych
w komorce produkcyjnej stuzy formularz 3, a do
sporzadzania zestawienia detali na wyr6b — formu-
larz 4.

W nastepnych zalgczonych formularzach 5 i 6 Zza-
warte zostaja zestawienia detalooperacji wykonywa-
nych w komoérce i zestawienie typéw niezbednych
stanowisk.

Przykladowy kompletny pakiet kart wejscia dla jed-
nej komoérki produkcyjnej pokazuje rys. T.

Przy stosowaniu do obliczen produkcyjno-organiza-
cyjnych maszyn matematycznych wystepuja ograni-
czenia, wynikajace z pojemnoéci ich pamigci. W pro-
gramie eksploatowanym na maszynie Elliott 803B
liczba detali w obliczanej komorce produkcyjnej nie
mogla przekraczaé 100. Program na ICT-1300 charak-
teryzowal sie ograniczeniem, ktére mozna przedsta-
wié przyblizonym wzorem

5(W + D+ 0+ S)< 6000

gdzie:

W — liezba wyrobow

D — liczba detali

C — liczba operacji

S — liczba typ6w stanowisk roboczych.

W EMC ICT-1300 pojemno$é pamieci dopuszcza wiec
obliczenia komoérek produkeyjnych zawierajacych
okolo 1000 detalooperacji, co dla komorki produkeyj-
nej pierwszego stopnia, a nawet kilku komorek, jest
zupelnie wystarczajace.
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Ryd 2. Zostawienic wyrohow Rys. 4. Zestawienie detali na wyréb, wykonywanych w Kko-
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Rys. 3, Zestawienie detali wykonywanych w komoérce nr......
Nalezy podkresli¢, ze obecnie s3 u nas dostepne
elektroniczne maszyny cyfrowe (IBM 1440, NCR 315)
posiadajace wyzsze od Elliotta i ICT 1300 parametry
urzadzen wejScia-wyjScia oraz znacznie .rozszerzong
pamigé zewnetrzng, ktoéra daje mozliwo§é obliczania
bardzo duzych komoérek produkcyjnych (np. wielko§é :
catego zakladu). Maszyny te pozwalajg réwniez pod- Rys. 5. Zestawienie detalooperacji wykonywanych w komér-

jaé w szerszym zakresie rachunek optymalizacyjny ce nr,.,

10



NS
S8 ¢ S
SO B Sie TS
A x N S S
SRR B
g Q‘é\k Qt; "V)§ E’ﬂng NEQ
SS [ SS |2 [SSSSS8
S EE SR | N8 S aE S ash T
S |S8| 5% = 88§|3°5s
S X 2F =

Kolumny na karcie perforowanej
el s el le T Al LT

Rys. 6, Zestawienie typoéw stanowisk roboczych niezbednych
w komoérce nr...

Karta sygnalizujaca koniec obliczer - Karta, 00",

/

Karty detalooperacji

Karty typow stanowisk - “ 7

Komplet kart

Karty detalo—wyrobu  .; m“a b a/f(/g n_;zfzf_y
— 7 produkcyjng

Karty detall T
Karty wyrobow. £°

Karta sterujgea | Karta, 01"

Rys. 7, Komplet kart dla jednej komérki produkcyjnej

w obliczeniach produkecyjnych i ograniczy¢ decyzje
podejmowane w trakcie realizowania obliczen.

Zastosowanie maszyn liczgco-perforacyjnych ARITMA
mie pociggalo za sobg zadnych ograniczen w danych
wyjéciowych, ale w poréwnaniu z EMC wymagalo
znacznego wzrostu czasu trwania obliczen.

2. Typowy pakiet programow

W celu pokazania przebiegu obliczen systemu SORP
omoéwiono pakiety program6w opracowane na.maszy-
ne matematyczng Elliott 803B 1.

Pelny cykl obliczenn realizowany jest za pomocg
3 programé6w, ktére moga byé uzytkowane niezalez-
nie, przy czym wszystkie dokonuja obliczen na danych
zawartych na tych samych rodzajach kart dziurkowa-
nych. Schemat przetwarzania przedstawia rys. 8.

Krotkie omoéwienie poszczegélnych programéw za-
warto ponizej.

Program nr 1

Celem programu jest wykonanie obliczen zawgrtych
w I i II etapie projektowania komérek produkcyjnych.
W wyniku dokonanych obliczen otrzymuje sie zesta-
wienia:

a) Tabulogram Tablica I — ,Obliczenia zadania go-
dzinowego i taktu dla detali produkowax}ych' W Dpro-
jektowanej komoérce produkeyjnej”’, zawierajgcej:

® wielko$¢ rocznego splywu produkcji

1) Opracowano wspblnie z mgr inz. Ryszardem Zganiaczem
7z Resortowego Osrodka Normowania Pracy przy Min. Kom.

2) W Katedrze opracowano rowniez system obliczenn SORP
na MZP ,,Aritma’,

i
Karla sterujgea
o1
Karly danych
wg rys 7
Obliczenia Tablical |~
zadania godzinowego Zadanie godzing S
{ taktu we { Lokt S
) x
AR R N —\’/
Tablica 2
i 04(1'%&/71‘5 obcigie-
Obliczenia M stanowisk
wspbtczynnika eta, oraz)” ;‘;ﬁoc:ay[c(égz;ta-
b3 ?; z fpz,' 2 t‘/ —K/
 lestawienie
* A Srednich warlosci
; eta dla detalu
- =
T é‘aﬁ./[ca JA i (\E‘
I umaryezne 0ocig-
Obliczenie sumarycznego | A senio fypow stang-| &)
obclgéen typow stano- L~ \wisk robocaych &
wisk robocaych detalooperagi;
i )
o Zestaienie wyni-

\ kdw okreslojarych
moiliwosci komerk
produkcyjne/

&
| Tablica 30
Obliczenie obcigzenia (Obliczenie posicee-
poszczeqilnych stanowisk| - glnch stanowisk
rovocyeh roboczych
(przydziat operagii) ™
= ) '§
* { Decyze ) ;’f
1 -
Obliczenie parametriw z’ggg“; :? L
» . Wienie pard-
Aancaciny % metrow produkcy;
stanowisk roboczych nyeh dla staowist
roboczych *
Konstrukcja poszczegolnych. programiw umotlivia wiglowariantowy
proces decyzyfny. Oaje modliwosé Wyboru rorwiqzan zdgezajgtych
do optymalnych.
Rys. 8, Schemat przetwarzania danych
® takt splywu
® zadania godzinowe
b) Tabulogram Tablica II — ,Obliczenie stopnia

obcigzenia (ETA) stanowisk roboczych poszczegblnymi
detalooperacjami”, zawierajgcy dla kazdej detalo-
operacji:

@ czas faktycznie potrzebny tiy na wykonanie okre§-
lonej operacji, uwzgledniajacy wspolczynnik wykona-
nia normy ;

® godzinowa mozliwo$¢é produkcyjna

@ stopien obciazenia (ETA) stanowiska robocznego
detalooperacja.

Dla kazdego detalu w ramach projektowanej kom6rki
oblicza sie i drukuje dodatkowo:
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® sumy wartoSci czasu przygotowawczo-zakonezenio-
wego, czasu jednostkowego, czasu faktycznego oraz
obcigzenia ETA, .

® zestawienia wartosci: obcigzenia (ETA) minimalne-
go, Sredniego i maksymalnego,

® zestawienia iloSci detalooperacji dla poszezegblnych
zakres6w , ETA” mnarzuconych przez uzytkownika,

® sporzadza sie zestawienie detali z ,ETA” $rednim,
wiekszym od pewnej narzuconej przez uzytkownika
wartosci. Zestawienie to moze byé wskazéwka przy
wyborze detali, ktére zostang wytypowane do obrobki
w wydzielonych komoérkach, mp. potokéw stalych,

® sporzadza sie zestawienie Srednich wartoSci ,ETA”
wykonywane na podstawie wszystkich obliczonych
detali.

Program nr 2

Celem programu jest obliczanie mozliwo$ci produk-
cyjnych okreSlonej komoérki produkcyjnej w prze-
krojach poszczegélnych typéw stanowisk roboczych
wzajemnie zamiennych, bedacych w dyspozycji danej
komorki i przewidzianych do realizacji postawionych
zadan lub tez obliczenie potrzebnej liczby tych sta-
nowisk. Wpynikiem obliczenn (tym programem) jest
tablica przedstawiajaca sumaryczne obciazenia po-
szczegblnych typow stanowisk roboczych.

Podsumowaniem informacji o typie stanowisk jest
obliczenie

sumarycznego obcigzenia stanowisk danego typu
rzeczywistego zapotrzebowania stanowisk
niedoboru lub nadwyzki stanowisk

niedoboru lub nadwyzki maszynogodzin

mozliwego procentowego wzrostu lub zmniejszenia
produkcji.

Dla obliczonej komoérki produkecyjnej zostajg zesta-
wione nastepujace wyniki sumaryczne:

® sumaryczne obcigzenie komérki
® sumaryczne zapotrzebowanie stanowisk

Tablxca IX

® dysponowana liczba stanowisk roboczych

® niedob6r lub nadwyzka stanowisk

® globalny niedob6ér lub nadwyzka maszynogodzin
© sredni wspélezynnik obcigzenia przypadajacy na
jedno stanowisko robocze

@ S$redni procent maszynogodzin bedacych w nad-
wyzce.

Program nr 3

Istotg tego programu jest dokonanie rozdziatu detalo-
operacji, ktére majg byé wykonywane w projekto-
wanej komorce produkcyjnej na konkretne stano-
wiska robocze oraz okre§lenie parametréw organiza-
cyjno-produkceyjnych tych stanowisk.

Detalooperacje (przed ich przydzialem) sa uporzgdko-
wane wg poszczegblnych typow stanowisk. Przydziat
odbywa sige drogg dobierania kolejnych wartoSci
»ETA”, tak aby sumaryczne obcigzenie stanowiska
bylo rowne lub bliskie jednoSci. Oblicza sie dalej
minimalny i przyjety okres powtarzalno$ci oraz wiel-
koSci partii.

Dla wyznaczonej wielkosci X, wykonuje si¢ nastepu-
jace obliczenia (Tabulogram Tablica IV) parametréow
produkcyjno-organizacyjnych poszczegdlnych stano-
wisk roboczych w nastepujgcej kolejnosci

® dla poszczegblnych detali wielkoSci partii

@ dla poszczegbdlnych detalooperacji w ramach sta-
nowiska — czas rzeczywisty na wykonanie obliczonej
partii detali

® dla stanowiska roboczego oblicza sig:

— sumy czasOw przygotowawczo-zakonczeniowych
— sumy czasé6w wykonania

— mozliwy procent wzrostu produkcji na stanowisku.

3. Poréwnanie parametréow obliczei SORP przy uzy-
ciu roznych maszyn

Poréwnanie danych dotyczacych czasu trwania i kosz-
tu obliczen dla 2 wybranych komoérek produkcyjnych
o skrajnych parametrach (z 5 analizowanych) wg
program6w na EMC ELLIOTT 803B, ICT-1300 i ma-
szyn liczaco-perforacyjnych , ARITMA” przedstawia
tabela 1. Z zamieszczonych w tabeli danych wynika,

Charakterystyka przebiegu obliczenn produkcyjno-organizacyjnych na komputerach' Elliott 803B, ICT-1300 i maszynach

analitycznych ARITMA dla 12 komérek produkcyjnych ZM ,,Ursus”

Nr kom. prod.
= ; Wyszczegdlnienie 315 732
Dane o komoérce
liczba detali 1 20
— liczba detalooperacji 22 206
__— liczba typ. stan, rob. wzajem. zamiennych 2214 15 ol
Dane o przebiegu obliczen E ICT Art E ICT Art
1, Czas przyg. danych (godz.)
— do dziurkowania 0,15 0,15 0,12 0,66 0,66 1,03
— dziurkowanie 0,15 0,15 0,25 1,13 1,13 2,35
— sprawdzanie 0,13 0,13 0,25 0,91 0,91 2,36
— sortowanie — - 0,12 T e e 075
vvvvvv razem 0,43 0,43 0,74 5 2,70 2,70 6.50
2. Czas obliczen (godz.) |
— wykonanie polgczen (np. tablic) — — 2,00 — — 2,00
— przygot. maszyny do obliczen i ewen. préby 0,33 0,15 0,50 0,05 0,15 0,50
— wykonanie obliczen 0,05 0,05 0,05 0,38 0,30 0,50
— biezgca analiza wynikow _ SR 0,05 e e R — 0,15
okl g i razem S 0.08 - 0,20 240 | 043 20850 315
3. Drukowanie wynikéw (godz.) 0,36 GO0 0,08 50 EER 2 83 | s e g - 0,25
4, Czas obliczen (ogblem) (godz.) 0,44 0,205 = E - 248105015 -¢3,26 045 i 3,405
5. Czas oblicz. na 1 detalooper. (sek.) obl. 13 33 407 ob 7.5 8 59
VRS dr. 63 i =dr. 50 | =
6. Koszt 1 godz. obliczen (koszt maszyny zi) obl. 780 1340 T2 ob. T80 1340 72
dr. 70 ; dr.. 70 : %
pes e T o e ke s i |
7. Laczny koszt obliczen (koszt maszyny zl) 87 268 178 533 605 | 244
Legenda: E — ELLIOTT 803B, ICT — ICT-1300, Art — ARITMA,
obl. — obliczenia
dr — drukowanie wynikow
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ze czasy przygotowania danych do obliczei na ma-
szynach ,Elliott” i ICT sa rowne. Inny ukiad kart
danych (wieksza ich liczba) oraz konieczno$é¢ wielo-
krotnego ich powracania na dziurkarke powoduje, iz
czas przygotowania danych dla MLP ,,ARITMA?” jest,
w poréwnaniu z EMC — znacznie wyzszy. Przy ma-
szynach ,,ARITMA” wystepuje ponadto w wierszu
,czas obliczen” dodatkowa pozycja obejmujaca ulo-
zenie tablic polgczen. Nalezy wyjasnié, ze przy 7 tabli-
cach, jakie przewiduje program obliczen, czas ich
laczenia wynosi okolo 10 godzin, co przy 5 komoérkach
wynosi 2 godz. na komorke.

Konieczno§é czasochlonnego ukladania tablic polgczen
na MLP , ARITMA” narzuca pewne warunki. Pierw-
szy z nich to potrzeba grupowania do jednorazowego
przeprowadzenia obliczen wiekszej liczby komérek
produkcyjnych (co najmniej 5). Drugi to stale dyspo-
nowanie 2 tablicami polaczen do tabulatora T-320,
z ktérych jedna jest wykorzystywana do jednorazo-
wego uloZenia programu przydzialu detalooperacji do
grup stanowisk roboczych wzajemnie zamiennych
(etap IITa), druga do laczenia programéw dla pozo-
stalych obliczen.

Obliczenia na EMC ELLIOTT 803B cechowal znaczny
czas drukowania wynikoéw, spowodowany wyprowa-
dzaniem wynikéw z EMC przez perforator tasSmy,
a nastepnie drukowaniem ich na dalekopisied. Na
EMC ICT-1300 czas drukowania wynikéw na dru-
karce liniowej o szybkoSci 300 wierszy/min. zawarty
jest w czasie obliczen. Mankamentem wykonywania
obliczen wg opisywanego programu na EMC-ELLIOTT
803B byl ponadto waski walek dalekopisu. ogranicza-
jgcy znacznie ilo§¢ znakéw w wierszu (69 znakéw),
powodujacy konieczno§é Scie§niania tabel lub narzu-
cajacy zmiane ich uktadu.

Warto zwré6cié uwage na mozliwo§é skrécenia czasu
obliczen zaréwno na ,,JCT” jak i na ,Eliocie”. Mozna
to uzyskaé przez wstepne sontowanie kart (przed
wprowadzeniem danych do maszyny), by w ten sposéb
zwolnié maszyne od’ czynnoS$ci sortowania, lub sorto-

1) W tym przypadku drukowanie wynikow odbywalo sie na
dalckoplsxe ,,Crred’” o szybkoS$ci 10 znakéw/sek:
Obecnie przy wykonywaniu obliczenn mozna korzystaé z dru-
karki wierszowej o szybko$ci 300 wierszy/min.

wanie to znacznie ograniczyé. Stosowane w maszynach
ELLIOTT 803B i ICT-1300 wejscie na karty perfo-
rowane jest dla tych obliczen b. cenne. Pozwala bo-
wiem na zalozenie kartoteki kart z danymi niezbed-
nymi do obliczen.

Kartoteke taka mozna stosunkowo latwo aktualizo-
waé zastepujac karty ze zdezaktualizowanymi danymi
technologicznymi i produkcyjnymi kartami z danymi
aktualnymi. Nadazanie za czestymi zmianami jest
w tym systemie do$é¢ latwe. Przy stosowaniu tasmy
perforowanej jako no$nika informacji, kazda zmiana
powoduje konieczno$éé ponownego dziurkowania ca-
tego kompletu danych.

Charakterystyczna cecha obliczen produkeyjno-orga-
nizacyjnych jest konieczno§¢ zachowania w pamieci
na przeciag calych obliczen wielu danych o detalu,
o stanowisku i o catej komoérce. Np. kazda detaloope-
racja jest charakteryzowana przez 7 parametréow (nr
det. nr detalooperacji, nr kolejnych detalooperacii,
czasy tj, tps typ stanowiska, zadania godzinowe).

Z tego wzgledu w przypadku obliczen na EMC EL-
LIOTT 803B i ICT 1300 korzysta sie z pamieci ze-
wnetrznej.

Prowadzenie obliczeri produkcyjno-organizacyjnych
wymaga biezacego ingerowania w tok obliczen i po-
dejmowania etapowych decyzji dotyczacych wyboru
wariantéw organizacyjnych, wydruku danych itp. Dla-
tego tez program powinien zapewnié mozliwo§é bie-
zgcego ,;komunikowania” sie z maszyng.

Operator maszyny powinien mieé mozliwo$é niemal
w kazdej chwili — lub etapami — odbieraé¢ informacje

-0 przeblegu aktualnie wykonywanych przez maszyng

czynnoéci poprzez system sygnaldéw §wietlnych, dzwig-
kowych lub automatyczne drukowanie kroétkich infor-
macji na monitorze. Na podstaw1e tych informacji
prowadzacy obliczenia powinien mieé¢ mozliwo§é ak-
tywnego wplywu (za pomoca pulpitu sterujacego)
na tok obliczen przez wprowadzenie pojedynczych
rozkazéw i danych do pamieci operacyjnej maszyny.

Rozkazy te moga — przede wszystkim — dotyczyé
ustalenia priorytetu poszczegdlnych detali, wielkoéci
wymaganego obciazenia stanowiska (stanowisk) robo-
czego, zaniechania wydruku danych, narzucenia okresu
powtarzalno§ci, wyboru detali do komoérki, przydziatu
detalooperacji do stanowisk roboczych 1tp

ERRATA

W nr 11/69 w artykule S. Lisa pt. ,,Mechanizacja
i automatyzacja obliczen produkcyjnych” na str. 13

w szpalcie prawej w pierwszym wzorze od géry wy-
drukowano zbcdnie znak pxcrwnastka, za Co przepra-
szamy autora i czytelnikow.

Aby uniknaé takiej sytuacji, jaka przedstawiona jest
na rysunku — zaprenumeruj ,PRZEGLAD TECH-
NICZNY”! 3

cAazE >
7 —gguﬂr/)ggeﬁm py

' TecHNaC"NEGO

—-H

Prenumerata indywidualna (dalej w nawiasach pre-
numerata ulgowa): roczna 156 zt (104 zI); pélroczna

78 zt (52 z1); kwartalna 39 zt (26 z1).

Czlo_nkowie SIMP korzystaja ze specjalnej prenume-
raty ulgowej (prenumerata roczna 80 zl). Przy pre-
numeracie ulgowej nalezy poda¢ na odwrocie blan-
k_ietu nazwe stowarzyszenia naukowo-technicznego
NOT i nr legitymacji lub nazwe 1 adres}uczelni (szko-
1y).

Wplaty na konto PKO nr 1-9-121-697 — Zaklad Kol-
portazu WCT NOT, Warszawa, ul. Mazowiecka 12.
Na odwrocie blankietu. nalezy napisa¢ Tyg. ,PT”
i okres, za ktory oplacono:prenumerate.
»PRZEGLAD TECHNICZNY” tygodnik, ofgan NOT,
po$wiecony rozwojowi techniki, nauki, produkeji i kul-
tury technicznej oraz sprawom- spolecznym i zawodo-
wym inteligencji technicznej.

Adres redakcji: . Warszawa, ul. Czackiego 3/5,
skr. poczt. 1004,
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TADEUSZ PALACZ
COPAN — Warszawa

681.322,004.14:63:374.8

Zastosowanie ETO
do rozwigzywania problemoéow

rolnictwa

Przedstawiono trudno$ci stosowania ETO do rozwigzywania problemdéw wyste-
pujaeych w produkcji rolniczej. Omdwiono prace odbywajgcego sie od 1964 roku
wSeminarium Rolniczego”, ksztalcgcego uczestnikéw w zakresie stosowania metod
matematycznych do optymalizacji dziatalno$ci gospodarczej w rolnictwie, Autor
rozwaza mozliwosci praktycznego wykorzystania dorobku Seminarium.

Zainteresowanie elektroniczna technika obliczeniowa,
ktore jest widoczne we wszystkich dziedzinach Zzycia
gospodarczego w ostatnich latach, nie ominelo réwniez
rolnictwa.

Rozwigzywanie problem6w rolniczych przy uzyciu ETO
natrafia jednak na dodatkowe trudno$ci nie tyle
w sformulowaniu teoretycznych modeli, ile w ich
przeliczeniu i zastosowaniu otrzymanych wynikéw
w praktyce gospodarczej. Jest to konsekwencja spe-
cyficznej sytuacji, jaka spotyka sie w rolnictwie
w odniesieniu do liczb podstawowych, czyli parame-
trow, wskazZnik6éw, wspoélzalezno$ei, ktére charaktery-
zuja produkcje rolniczg. O ile przy produkcji prze-
myslowej mamy S$ci§le okre$lone techniki, tzn. normy
i receptury produkcyjne odpowiednio zweryfikowane
i z mozliwo$cia ponownego zweryfikowania w kazdej
chwili (gdyz proces produkcyjny trwa stosunkowo
krotko), o tyle w rolnictwie istnieje wiele czynnikéw,
ktérych aktywno§é w procesie produkeji rolniczej jest
w sensie liczbowym nie okre§lona. W rolnictwie spo-
tyka sie wahania w poziomie produkcji, ktére sa
konsekwencja zywiolu, np. pogody. Ten czynnik trud-
no uwzgledniaé w modelach matematycznych.

Réwniez taki czynnik, jak umiejetno$é gospodarowa-
nia czyli umiejetno§é fachowa z zakresu agro- czy
zootechniki-i powiazanie tej umiejetnoSci z konkret-
nymi wynikami produkcyjnymi w sensie liczbowym
jest trudny do okreSlenia. Ten czynnik, pozornie
przedstawiajacy sie analogicznie w przemy$le i rol-
nictwie, w rzeczywistoSci w produkeji rolniczej ma
zupelnie inny wyraz. Jest to chyba wynikiem tego,
ze o ile w przemy§le sg pewne standardy warunkéw
produkcyinych, a wiec i pewna z tym zwiazana stan-
dardowo$§é postepowania, to w rolnictwie kazdy nie-
mal rolnik produkuje w innych warunkach. W tej
sytuacji schematu postepowania z jednego standardu
warunk6éw nie mozna mechanicznie przenosié na inny
teren, gdzie istnieja odmienne standardy produkeji.

Dalszg podstawowa trudno$cia w stosowaniu ETO jest
wystepowanie w podstawowych procesach produkceyi-
nvch w rolnictwie =zaleznoSci mieliniowyvch. Przede
- wszystkim istnieje nieliniowa zalezno$§é pomiedzy na-
wozeniem a plonem, a takze miedzy nakladami naszo-
wvmi a produkcja zwierzecy. Poniewaz orzy dzisiei-
szym zaawansowaniu ETO rozwiazywanie wiekszvch
modeli nieliniowych nie mozZze byé jeszeze praktycz-
nie realizowane, zachodzi koniecznoéé  uovraszezania
problemu i sprowadzania zaleznoSci do relacji linio-
wej.

Takze taka zalezno§€é, jak np. korelacja roéznego ro-
Azaju nakladéw produkeji roSlinnei z wielkoScia
nirzymanego wvlonu jest uchwytna tvlko szacunkowo
= donuszezaniem duzego marginesu bledu. Akiywno$é
nn. takich czynnikéw, jak dobor odpnowiedniego ziar-
na siewnego czy czynnik melioracji w ksztaltowaniu
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planéw jest nie znana, kiedy ujmuje sie problem sto-
chastycznie czyli dla calego kraju czy rejonu.

O ile jeszcze dla konkretnych obiekiéw doswiadczal-
nych parametry paszowe majg charakter danych udo-
wodnionych empirycznie — o tyle pozostaje zawsze
dyskusyjne, czy wyniki takie mozna przenie$é na
jaki§ okre§lony region czy tez na obszar calego kraju,
gdzie mamy rézne rasy zwierzat, r6zng skale umie-
jetnoSci hodowli oraz ré6znorodne warunki klima-
tyczne.

Dodatkows trudnos$cig jest fakt, Ze w naszych warun-
kach produkcja rolnicza w 85% jest produkeja drob-
notowarowa. Przy tym typie produkcji, uchwycenie
liczbowe, np. nakladéw pracy na poszczegélne rodzaje
kultur (pszenicy, ziemniakéw itp.) jest bardzo trudne.
W wiekszym stopniu dane te maja charakter szacun-
ku niz danych sprawdzonych i catkowicie pewnych.

Czy w tych warunkach mozna moé6wié o wykorzysta-
niu na wieksza skale elektronicznej techniki oblicze-
niowej?

Whbrew pozorom, prace w tej dziedzine s3 zaawan-
sowane nie mniej, niz w innych dziedzinach gospo-
darczych, w ktérych obiektywnie istniejg lepsze wa-
runki do stosowania elektronicznej techniki oblicze-
niowej. Jest to wynikiem systematycznej pracy, jaka
wykonano na tym odcinku. Z inicjatywy Centrum
Obliczeniowego PAN oraz Komitetu Ekonomiki Rolnej
PAN zorganizowano na wiosne roku 1964 tzw. ,.Se-
minarium Rolnicze”, kt6rego zadaniem bylo — z jed-
nej strony — przygotowanie grupy zainteresowanych
ekonomistéw-rolnikéw do rozwigzywania problem6w
rolniczych metodami ekonomicznymi. a réwnocze§nie
— zblizenie pewnej grupy matematykéw do specyfiki
problematyki rolniczej.

Juz fakt, Ze Seminarium to nie bedace wynikiem
zadnych nakazéw administracyjnych i odbywajace sie
— nazwijimy to — w ,czynie spolecznym” przetrwatlo
okres 4 lat i odbylo ponad 60 mosiedzen, §wiadezy
najlepiej o potrzebie i przydatnoSci takiego o$rodka
samoksztalcenia.

Poruszong na tym Seminarium tematyke mozna po-
dzieli¢ na kilka grup. Do pierwszej z nich zaliczyé
mozna tematyke teoretyczna z zakresu matematyki
czv statystyki, ktérej znajomo$é potrzebna byla uczest-
nikom Seminarium do rozwiazywania konkretnych
probleméw ekenomicznych. Jeko nastepng gruve te-
matyczng wymienitbym prébv rozwiazan probleméw
dotyczacych gospodarstwa rolnego przy uzyciu metod
orogramowania liniowego. Najwazniejsze z tego za-
kresu byly mrace nad modelem gosnodarstwa rol-
nego i optymalizacia jego dzialalno$ci gospoderczei.
Przedstawione na Seminarium modele dotvezyly za-
réwno gospodarstw wielkoobszarowych, jak i malo-
rolnych. Ré6wnocze§nie prezentowano prace, * ktére



zr'uialy na celu rozwigzywanie pewnych wycinkowych:

probleméw mikroekonomicznych, jak np. optymali-
zacja transportu w gospodarstwie rolnym, parku ma-
szynowego, zatrudnienia itp. W czasie Seminarium
dyskutowana byla réwniez tematyka zwigzana z efek-
tywno$cia inwestycji, problematyka cen produktow
rolnych, czy tez zastosowanie rachunku optymalizacji
w wytwoérniach pasz treSciwych. Nowym zagadnie-
niem prezentowanym na Seminarium byl makroeko-
nomiczny model rolnictwa, a takze zastosowanie metod
matematycznych do rozwigzywania problemow zwig-
zanych z zagadnieniem ryzyka w rolnictwie.

Z innej tematyki, referowano zastosowanie metod ma-
tematycznych do taksonomii i regionizacji oraz przed-
stawiono metode PERT i jej zastosowanie w rolnic-
twie. Na Seminarium referowane byly r6wniez cie-
kawsze prace publikowane za granica, o ile tematycz-
nie byly one interesujgce dla uczestnik6w. Przedsta-
wiono takze spostrzezenia dokonywane podczas wWy-
jazdéw zagranicznych o kierunkach prac w innych
krajach na odcinku wprowadzania metod matematycz-
nych do rozwigzywania probleméw rolniczych i o
zaawansowaniu tych prac. Do bardzo pozytywnych
cech Seminarium zaliczyé nalezy to, ze utrzymalo
ono przez caly czas charakter spotkan roboczych.

Pozostaje obecnie do zastanowienia sie, w jakim stop-
niu dorobek ludzi, ktérzy uczestniczyli w tym Semi-
narium, czy tez instytucji, ktére oni reprezentowali,
moze byé wykorzystany oraz jakie nalezy podjaé¢ kroki
organizacyjne, aby umozliwié wdrozenie wspomnia-
nych metod matematycznych w praktyce.

Wydaje sie, ze najwieksze zastosowanie metod opty-
malizacji w dziedzinie rolnictwa osiagnaé bedzie moz-
na w zwigzanym z nim bezpo$rednio przemys$le rol-
nym. Powody tego zostaly podane w pierwszej czeSci
niniejszego artykulu. Szczegdlnie szerokie zastosowa-
nie moze mieé poszukiwanie optymalnych zestawéw
paszowych w wytwérniach pasz. Rozwigzywanie za-
gadnien diety dla zwierzat jest klasycznym przykla-
dem nadajacym sie do rozwigzywania za pomoca
programowania liniowego.

Zastosowanie metod matematycznych do ustalania
ontymalnych zestawb6w paszowych moze mieé miejsce
na dwo6ch odcinkach — po pierwsze. jak juz wspom-
niano — w zakladach produkujgcych pasze tre§ciwe,
a po drugie — przy opracowvwaniu tabel zywnoS$cio-
wyeh dla indywidualnego hodowcy. Wyliczanie opty-
malnych recept mieszanek pasz tre§ciwych. produko-
wanych w duzych zakladach przy uwzglednianiu su-
rowea, jaki znajduje sie w danej chwili do dyspozycii,
przy raz opracowanym prawidlowo modelu. nie
moze: stwarzaé specjalnych trudno$ci organizacyjnych.

Druga sfera dzialania moze byé opracowywanie dla
konkretnego rolnika optymalnych zestawéw paszo-
wych, wychodzac z pozostajacvech w danym okresie
do jego dyspozycii pasz objetoSciowych. a uzupelnia-
jac je dawkami odpowiednich pasz treSciwych. Opra-
cowane przy wspbtudziale specjalistéw zootechnikéw
tabele zywieniowe mogg oddaé praktvczme duze ustu-
gi. przyczynié sie do racjonalnego zywienia, a tym
samym — do duzych oszczedno$ci w skali krajowej.

Obecnie obowiazujace i powszechnie stosowane tzw.
.normy zywieniowe” sa chyba zbyt uproszczone, gdvz
w wiekszoSei zakladaja one (np. przy mleku) 7zalez-
no§é liniowa miedzy pasza a uzyskanym produktem
hodowlanvm, gdy wiadomo, 7e zalezno§é ta jest nie-
liniows. Wzrost nakladu maszowego. no. z 5 na 10 ke
mleka dziennie od sztuki. wymaea innego naktadu
paszowego niz wzrost z 15 do 20 ke. Jest zrozumiate,
7ze zalezno$é ta ksztaltuje sie tak, jak na rysunku.

Istnieje poza tvm iakbv .bariera fiziologiczna”. ktéra
uniemozliwia iej przekroczenie, je§li chodzi o pro-
dukeje jednostkowa. Bariera ta jest ruchoma w za-
leznodci od rasy zwierzat i wielu innych czynnikéw.

Do problemu opracowania modelu w celu usfalenia
optymalnych dawek paszowych w wytworniach pasz
przy uzyciu elektronicznych maszyn cyfrowych nalezy
jeszeze wrocié. Temat ten byl przedmiotem prac
zespolu specjalistéw Instytutu Zootechniki, ktéry re-
ferowal go na Seminarium.

Na przykladzie podjecia tego tematu mozna stwierdzié¢
jakie sa konsekwencje, gdy instytucje powolane do
rozwigzywania probleméw tego typu przez brak oso-
bistych kontaktéw z przodujacymi oSrodkami na
Swiecie nie sg zorientowane w kierunkach zastoso-
wania maszyn matematycznych. Istnieja bowiem na
S§wiecie specjalne firmy, np. firma QUELEQ, ktoére
produkuja maszyny analogowe, dostosowane wylgacz-
nie do rozwiazywania tych probleméw. Zwiedzajac
Instytut Paszowy w Pecky w Czechostowacji mialem
mozno$¢ zapoznania sie z taks maszyng analogowa,
przy czym opinia uzytkownik6éw o jej pracy byla
jak najbardziej pozytywna. Niewielki koszt, a takze
mozno$¢ wykorzystania tej maszyny do rozwigzywania
innych probleméw, np. ustalania dawek nawozowych
— Swiadezy raczej o stusznoSci importu takich ma-
szyn, chociazby do celéw doSwiadczalnych. Przyniesie
to niewatpliwie lepsze wyniki, niz szukanie rozwigzan
na drodze budowania modeli maszyn uniwersalnych.

W praktyce wykorzystywanie maszyn uniwersalnych
bedzie klikakrotnie czy nawet kilkadziesiat razy droz-
sze niz stosowanie do tych celéw maszyn analogo-
wych.

Bardziej interesujgce chociaz o wiele trudniejsze jest
zastosowanie metod ekonometrycznych w rolnictwie
sensu stricto. Nie wydaje sie, aby je mozna bylo
stosowaé do biezacego zarzadzania. Glowna sfera za-
stosowan maszyn liczacych — to przede wszystkim —
wytyczenie racjonalnej drogi rozwoju przy budowie
planéw wieloletnich, zar6wno w skali mikro- jak
i makroekonomicznej. Zastosowanie modeli ekono-
metrycznych do optymalizacji perspektywicznej rol-
nictwa ma jeszcze jedng bardzo wazng zalete — moz-
na bowiem przy postugiwaniu sie tymi metodami
uchwycié w sensie liczbowym skomplikowane nieraz
powigzania w rolnictwie, o ktérych istnieniu dobry
praktyk wie, ale nie potrafi okre§lié ich liczbowo.

Produkcja hodowlane

B o B4 B it i B Bl B il el Vi W o K

Naktady. paszowe

O ile jednak przy rozwigzywaniu zagadnien makro-
ekonomicznych witaSciwie nie jest potrzebna zadna
forma organizacyjna, gdyz problemem jest zaintere-
sowana w zasadzie niewielka grupa ludzi, to koniecz-
ne jest ustanowienie pewnych form organizacyjnych
do wprowadzenia na wiekszg skale metod optymali-
zacji z punktu widzenia mikroskali, np. w panstwo-
wych gospodarstwach rolnych, czy nawet malorol-
nych gospodarstwach indywidualnych. Przy dzisiej- .
szym zaawansowaniu wiedzy teoretycznej w tym za-
Kresie mozna przyja¢, ze gospodarstwo rolne wielko-
obszarowe (PGR) moze co kilka lat ustalaé kierunki
optymalnego rozwoju gospodarstwa. Dane takie mo-
glyby stanowié ‘bardzo cenny material analityczny
dla kierownik6éw gospodarstwa rolnego. Zarbwno
koszt, jak i naklad pracy tej optymalizacji jest w ta-
kich granicach, ze moze je ponie§é przedsiebionstwo
przecietnej wielkoSci — kilkaset ha.

Optymalne rozwigzanie, a raczej rozwiazania przy
réznych funkcjach celu, stanowiloby podstawe do wy-
tyczania kierunkéw rozwoju danego gospodarstwa
rolnego. Wydaje sie, ze instytucja majbardziej prede-
stynowang do wykonywania takich prac — nie w dro-
dze eksperymentu lecz odplatnie — moze byé Zakiad
ETO Instytutu Ekonomiki Rolnej.

Inaczej przedstawia sie sprawa w gospodarstwach
chlopskich. Nie mozna sobie wyobrazié, aby kazde
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gospodarstwo bylo indywidualnie optymalizowane. Do
celéw gospodarki matorolnej mozna by sporzadzié kil-
kadziesigt typowych modeli optymalizacyjnych. Takie
typowe modele mozna by doreczy¢ ogronomom gmin-
nym, ktérzy majac odpowiednie przeszkolenie oraz do-
Swiadczenie rolnicze beda mogli instruowaé indywi-
dualnych gospodarczy o kierunkach racjonalnego roz-
woju ich gospodarstw. Wydaje sie, ze o$rodkiem wio-
dgcym do zrealizowania tego zamierzenia powinien by¢
réwniez Instytut Ekonomiki Rolnej.

Niestety w r. 1969 Seminarium nie kontynuowato swej
dziatalno$ci. Nalezy przypuszczaé, zZe przerwa jest
tylko czasowa. Szukanie mowych eksperymentalnych
rozwigzan, a szczegoblnie doskonalenie modeli przez
wprowadzenie trudniejszego aparatu matematyczne-
go, to przede wszystkim zadanie stojgce przed mate-
matykami. Fakt, Ze dzi$§ istnieje grupa ekonomistéw
rolnikéw, ktorzy metoda programowania liniowego po-

-

ZENON TORZ
Zaklady Przemyslu Metalowego
H, Cegielski — Poznan

sluguja sie niemal tak, jak tabliczka mnozenia — jest
m.in. zasluga Seminarium. W rolnictwie (jak juz pod-
kre§lono) gléwme zaleznoSci maja jednak charakter
nieliniowy, a wiec trzeba bedzie przystapié¢ do rozwig-
zywania problebow nieliniowych. Nalezy szukaé¢ metod
rozwigzywania macierzy przy wielorakiej funkeji celu,
czy wreszcie w warunkach niepewnoSci.

Przy ewentualnym wznowieniu Seminarium, na przy-
szlo§¢é, dobrze byloby wspomnieé jeszcze o pewnej
dziedzinie ekonometrycznej, ktéra z kregu zaintereso-
wan kierownictwa Seminarium i jego uczestnikow
a mianowicie — funkcje produkeji oraz rachunek ko-
delacji i regresji. Bez rozwiniecia na duzg skale réow-
niez prac z tego zakresu — trudno w ogdle mowié
o poglebieniu prac z zakresu prognozy gospodarczej,
ktéra stanowi punkt wyjScia do jakiegokolwiek pro-
gramowania i planowania.

681.322.004.11:621.658:567:657

Rozliczanie kosztow hrakow
przy zastosowaniu EMGC

Przedstawiono sposéb obliczania za pomocq komputera kosztéw brakéw produkceyj-
nych w duzym przedsiebiorstwie przemystu maszynowego. W obliczeniach uwzgled-
nia sie straty pracochlonno$ci (robocizny) oraz straty materiatowe. Omdwiono doku-
menty Zrédtowe (poczaqwszy od kart brakéw), organizacje i procedure przetwarzania
danych oraz formy wydawnictw. -Podkreslono korzyécz wyplywamce 2z szybkoSci
i doktadno$ci uzyskiwanych informacji.

Przedstawiamy opis czeSci systemu. rozliczania kosz-
tow brakéw przy zastosowaniu maszyny -cyfrowej,
opracowanego w Zakladach Przemystu Metalowego
H. Cegielski w Poznaniu.

Zagadnienie brakow jest bardzo powaznym proble--

mem ekonomicznym dla kazdego duzego zakladu pro-
dukeyjnego. Oddzialywanie ma osoby przyczyniajace
sie do powstawania brakéw jest miezwykle trudne,
a to ze wzgledu na:

® masowosé tego zjawiska (kilkadziesiat tysiacy kart
brakéw rocznie)

@ konieczno$é dostatecznie szybkiego i odpowiednio
szozegblowego zestawiania materialéw statystycznych.

- ‘W wielkich przedsiebiorstwach dopiero zastosowanie
w tej dziedzinie maszyny cyfrowej umozliwia uzyska-
nie materialéw zgodnie z wymaganiami stawianymi
przez skuteczny system kontroli i analizy brakow.

Zalozenia systemu

Opisany System opiéra sie na dokumentach Zrodlio-
wych, jakimi s karty brakow naprawialnych i nie-
naprawialnych, z ktérych tworzy sie maszynowe no$-
niki informacji w postaci 90-kolumnowych kart per-
forowanych, Selekecji potrzebnyeh informacji doko-
nuje sige za pomoca odpowiednich symboli. Wykony-
wanie obliczenn jest w zasadzie proste, poniewaz sto-
suje sie mnieskomplikowane wzory matematyczne.
Koszty brakéw wynikaja gléownie z tytulu nakladow
robocizny (pracochlonnodci) oraz zuzycia materialow.

Ze wzgledu na dlugo$é zapisu na kartach brakéw
(ok. 120 znakOw), przekraczajaca mozliwo$é pomiesz-
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czenia informacji na 90-kolumnowej karcie perforo-
wanej, powstala Kkonieczno§é = perforowania .dwéch
kart — jednej dla strat pracochionnosci, a drugiej —
dla strat materialowych. Jest to dodatkowo uzasad-
nione tym, Ze nie zawsze wystepuja jednocze$nie straty
dotyczace zaréwno pracochtonno$ci, jak i materia-
low.

Na rys. 1 przedstawiony jest schemat perforowania
karty brakéw dotyczacej strat.- materialowych 1.

W przypadku, gdy brak powstal przy wiekszej ilosci
operacji i powstaly w1eksze straty materialowe, spo-
rzadza si¢ — jako uzupelnienie do karty brakéw —
odpowiednie zalaczniki, przystosowane do przenosze-
nia na maszynowe noéniki informacji. Przenoszac za-
pisy z zalgcznikéw na karty perforowane podaje sie
za kazdym razem informacje stale: numer karty
technologicznej, nr wyrobu, nr-karty brakéw.. -

Schemat organizacyjny przetwarzania

Przebieg procesu przetwarzania danych z kart brakéw
na maszynie cyfrowej przedstawiony jest na rys. 2.
Caly schemat organizacyjny przetwarzania sklada sxe
z czterech faz:

Faza 1’ — sporzgdzanie dé)l'{urvne»ntacj‘i
zZrodlowej i
® emisja dokumentu zrédlowego

1) Obecny wzér dokumentu nie jest funkjonalny z punktu
widzenia przetwarzania na maszynie cyfrowej. Po uzyskaniu
pozytywnych wynikéw zostanie zastosowany dokument, kt6-
rego ukiad odpowiadaé Dbedzie wymaganiom stawianym
przez SEPD,



® kontrola wstepna dokumentu Zrodiowego

Faza II — przygotowanie maszynowych
nos§nikéwinformacji

® perforowanie kart
® sprawdzanie operacji perforowania
® wstepne sortowanie na sorterze elektronicznym

Faza III — przetwarzanie danych na ma-
szynie cyfrowej

tow brakow wediug zlecen za okres od xx xx r. do
XX XX ra(rysa4)

® wydruk tabulogramu TB-5.03 — ,Rozliczenie kosz-
téw brakow dla fabryki xx za miesigc XX XX T.
wedlug klasyfikacji podmiotowej” (rys 5)

® aktualizacja ,zbioru informacji za okresy od po-
czqtku roku®.
Faza IV — Podejmowanie decyzji

L] wydz;wanie polecen skierowanych do komorek or-
ganizacyjnych, gdzie powstaly braki

: : : Nr zlecenta 9.9999&9
Wydziat Karta brakow awialnych e
i .sz\ oapiay, ”y 5 9999” Wr karty tech, 9909998
|| Tjawniono -
\' na stanowisku w (losci /
9999 ~ 9999 /'odza/ r;, hu &
Symbol pawodlt \
999999 Canq/jednostka
9999999, 9
// /
S ¢
indeks  \99999999989
ﬂ";ﬁﬁke \9999,89599 | /
[ \sods 99/l
s ¢ p N
2alecenie 9
I
ya YooY/ %/ 7/\ \\
gg,’f’%ﬁ ,%%ﬁaﬂ C%J/ednadmd Indeks Tiosé [ Zi‘?ﬁg
3.,/5/39/0 12,/14. 16| 18,120, 22, 24,25, 287 30,32, 34, 136,38 14 42 {4
o[ [ ¥ K Ty ecenia | 9ol |orma na setuke
46, }4@50, 5?, 54, 55. 5, 5”: 5?, 54. 55; 58; 70;72/ 74, 76 ‘ Rys. 1. Schemat perforowania

® pobranie informacji ze ,zbioru informacji za okre-
sy od poczatku roku”

® przetwarzanie na maszynie cyfrowej (wezytywanie
kart, sprawdzanie informacji na kartach perforowa-

nych, operacje arytmetyczne, zapisy na taSmie magne-
tyczneij, sortowanie zbior6w na tasmie magnetycznej

® wydruk tabulogramu TB-K, zawierajacego zesta-
wienie kart blednych

® wydruk tabulogramu TB-5.01 — ,Rozliczenie kosz-
téw brakéw dla fabryki xx za miesigc XX XX 1.

(rys. 3).

® wydruk tabulogramu TB-5.02 — ,Rozliczenie kosz-

® usprawnienia metod i organizacji wspoélpracy z ko-
operantami.

Procedura przetwarzania

Przetwarzanie danych na maszynie cyfrowej rozpo-
czyna sie od wprowadzenia do pamiegci operacyjne;)
danych stalych (wskazniki dla kosztéw posrednich,
stawki godzinowe zaszeregowan, zbiér czynnych zle-
cen produkcyjnych, wykaz jednostek organizacyjnych).
Po wezytaniu kart, bada sie informacje wyperforo-
wane na kartach pod katem ich prawidlowosci,
a ewentualne karty bledne drukuje sie¢ na tabulo-
gramie kart blednych TB-K. W systemie wyspecyfi-
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Rys. 2, Schemat organizacyjny przetwarzania

ot DKt
} I faza

K

DT ;D ¢

s s
kp 521 (43
* 1l faza
Zbior .

mgzgt;q;dm N o c 11l faza

poczqtiku "M/

e

78-K T8 - 5.0 782502 TB 5.03
Tabulogram kart| | Roeliczenie kosztin)  |Rozliczenie kasztow)  |Rozliczenie kosztow\ / informa i 20.0kres
btednych brokow dla fabry-|  |brakow wy. zlecerr|  (brakiw dla f{]bl'ykl od poczgtku roku
ki XX za miesige|  |za okres od XX XX XX za miesige XX (aktualizagja)
XXXXn do XX XXr. XX r.wy Klasy-
fikagji podmigto~

7

Kierownictwo
Zak{adu

; Kooperanci Kooperanci
2 : :
e Lyl wewngtrzni zewnetrznt
kowano 27 rodzajow bledow. Informacje pochodzace nosci zachodzi konieczno$§¢é scalania informacji do-

2 kart strat materialowych zapisuje si¢ ma roboczej
taSmie magnetycznej TMR-502, natomiast z kart strat
pracochionno$ci na tasmie roboczej TMR-501.

Po posortowaniu i wykonaniu czeSci obliczen, infor-
macje z taSmy TMR~501 zapisuje sie na ta$mie
TMR-503, a informacje z taSmy TMR-502 na TMR-504.

tyczacych jednego numeru karty brakéw. Przebieg
scalania przedstawia schemat blokowy na rys. 6 oraz
schemat operacyjny na rys. 7. Scalone informacje
z tasSm TMR-503 i TMR-504 zapisuje sie na taSmie
TMR-505. Do calkowitego rozliczenia kosztéow brakow,
niezbedne jest wyliczenie kosztéw posrednich (narzut
kosztow materialowych, koszty wydzialowe i koszty

W zwigzku z podzialem karty brakéw na informacje ogo6lnofabryczne). Wyniki obliczen zapisuje sie na
o stratach materialowych oraz stratach pracochton- taémie TMR-506. :
-+ | Symbol |Rodz.| Norra | Koszty | Warfos¢ | Narzut na | Koszty Koszty
e powodu | brak| czasowa | robocizny | materiatu | materiat | wydziatowe| og. -fabr Razen
1 7 3 4 5 6 7 8 g 10
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Rys. 3., Tabulogram wymko-
wy TB-5.01




Rys., 4. Tabulogram wyniko-
wy TB-5,02

P

Rys. 5. Tabulogram wyniko-
wy TB-5.03

A Rys. 7. Schemat operacyjny

Numer - \Rodz.| Norma | Koszty Wartos¢ | Narzut na Koszt K :
zlecenia Wydaiat brak| czasowa | robocizay | materiatu | materiat r/ydzm{&alwe ogf"tayb' b
ez g 5 5 7 3 TR
& Norma | Worfpsc Koszty
Oddsiat Rodz| Symbol| Numer | Nrkarly|'S | Nr karty | Hlosc | caasowa | materioty | wydsiatowe g
brak.| powodu| lecenia | brakiw | & | technr’. | sztuk [ Koset | Nareot na Kostty | &
: S robocizny | materiat | og. - fabr | <
7 2= 3 4 5 6Ll 7 4 9 10 1 12
1
Zatdi na przewijacz
TMR 503 i TMR 504
: .
1 \f

Czy nr karty brakow na

q
< THR303 jest <=5 od n/'\>
karty brakow na TMR 50</

Zapisz na TMR 505

wszystkie informacje
z TMR 503 dotyczgce
Jednej karly brakiw

Pobierz wstystkie
informacfe 2 TMR 503
oraz,L” z TMR 504
[ zapisz na TMR 505

" Czy ostatnia
informacja
na TMR 503

Czy ostatnia
{nformacja
na TMR 503

Czy ostatnia
informacja
na THR5M4

Przepisz ostatni
zapis z TMR 504
na TMR 505

I

—
Przepisz restle
zapisow z TMR 504
na THR 505

Zapisz na TMR 505
wszystkie informacie
z TMR 504 dotyczqce
Jednej karty brakow

Czy ostatnia
informacja
na TMR 503

1
Przepisz ostaini
2apis z TMR 503
na TMR 505

|

Preepisz reszte
zopisow z TMR 503
na TMR 505

Lzy ostatnia
: informacja
na TMR 504

A Rys. 6. Schemat blokowy
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W omawianym systemie wykonuje sie trzy tabulo-
gramy (patrz rys. 3, 4, 5), w zwiazku z czym infor-
macje na tasémie TMR-506 sortowane sg wedlug trzech
kryteriéw, odpowiednich dla kazdego z wydawnictw.

Do systematycznego rozliczania kosztéw brakéw ko-
nieczne jest zalozenie kartoteki narastajacej na tasmie
TM-509 i comiesieczne aktualizowanie jej w oparciu
o zapisy tasmy TMR-506. System nie przewiduje wigc
przechowywania wiecej, jak Jjednej kartoteki. Po-
niewaz wydruk wynikéw wykonywany jest na dru-
karce wierszowej o szeroko$ci 128 znakéw, powstala
koniecznoéé podzialu zapisu dotyczacego jednej karty
brakéw na dwa wiersze.

Whnioski koncowe

Zastosowanie elektronicznej techniki obliczeniowej do
rozliczania kosztéw brakéw w duzym przedsiebior-
stwie przemystu maszynowego pozwala znacznie
usprawnié¢ dotychczasowe metody postgpowania na
tym odcinku. Zrédlem plynacych stad wymiernych
i niewymiernych korzy$ci sa specyficzne zalety ETO:

SZKOLENIE

Instytut Matematyczny Polskiej Akademii Nauk organi-
zuje XXIII kurs zastosowan matematyki w Warszawie
w okresie pazdziernik 1969 — luty 1970,

7 zakresu maszyn matematycznych prowadzone bgdg trzy
wyklady:

Prof.dr Li hukaszewlcz

WYBRANE PROBLEMY PROGRAMOWANIA MASZYN
MATEMATYCZNYCH

Program wyktladu:

I, Rozszerzenie jezykéw programowania przy uzyciu ma-
krosystemow

1I, Wybrane jezyki do przetwarzania informacji

III. Wiadomo$ci wprowadzajgce na temat pisania transla-
torow dla jezykéw programowania,

Diociid rWieTursiki

STRUKTURY ZBIOROW DANYCH
Program wykladow:

I, O$rodki przechowywania danych, Charakterystyka funk-
cjonalna, Adresowanie. Osrodki niejednorodne.

1I. Klasyfikacja struktur zbioréw danych

1II. Struktury regularne. Zasady tworzenia. Funkcje od-
wzorowywania. Podstawowe operacje. Osobliwosci dyna-
: micznych struktur regularnych

1V. Poélregularne struktury zbioréow danych. Pojecie klu-
cza. Metoda funkcji charakterystycznych (kash-coding).
Porzadkowanie struktur poélregularnych., Dynamiczne struk-
tury poiregularne

V. Nieregularne struktury zbioréw danych. Listy lancu-
chowe i dwukierunkowe. PierScienie. Operacje na niere-
gularnych strukturach informacyjnych. Wolna lista i li-
sta zwrotow,

Dr inz A, Targowski

ZASTOSOWANIE MASZYN MATEMATYCZNYCH
W ZARZADZANIU

Program wykiladow:

I. Wprowadzenie do teorii procesu przetwarzania danych.
Proces produkceyjny;, proces decyzyjny, proces przetwa-
rzania danych, Niektére prawidlowosci procesu i systemu
przetwarzania danych (SPD). Problem zakresu i budowy
SPD.

II, Klasyfikacja systemow pr‘zetwarzania danych. Uklady
komputerowe, podstawowe modele i odmiany SPD.

III. Strategia komputeryzacji. Cykl przetwarzania danych,
systemy zakladowe, branzowe, gospodarki.
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szybko§é, wszechstronnosé i dokladnoéé otrzymywa-
nych informacji. Dzieki temu mozna uzyskaé:

a) znaczne przySpieszenie cyklu dostarczania infor-
macji analitycznych i syntetycznych, dostepnych nie-
mal po zakonczeniu okresu rozliczanego, co umozliwia
podjecie decyzji juz na biezacy okres produkcyjny,
b) pelng ewidencje i analize przyczyn powstawania
brakow,

c¢) informacje dla Dzialu Planowania, umozliwiajace
zabezpieczenie $rodk6w na uzupelnienie niedoborow
pracochionno$ci do odrobienia brakéw w planach
nastepnego okresu,

d) poprawe poziomu organizowania i kierowania dzia-
lalno$cig produkecyjng oraz technicznego przygotowa-
nia produkeji pod katem problemu zapobiegania po-
wstawaniu brakéw,

e) wyeliminowanie recznych obliczen, wykonywanych
dotychczas przez dzial giownego technologa,

f) zmniejszenie pracochlonno$ci w dziale rachunko-
wosci przez wyeliminowanie takich prac, jak wylicza-
nie kosztéw brakdéw, reczne opracowywanie materia-
16w statystycznych.

Z KRASU | ZFE SWIATA

IV, Metodyka projektowania SPD. Wyb6ér metodyki pro.
jektowania. Zakres, pracochlonno$¢ i dokumentacja pro-
cesu projektowania

V. Przebiegi procesu przetwarzania danych: konwersje,
kontrola, dobieranie-sortowanie, aktualizacja zbioréw itp.
Projektowanie elementéw SPD

VI. Podstawowe procedury i algorytmy przetwarzania da-
nych.

VII. Zakres prac przygotowawczo-organizacyjnych poprze-
dzajgcy wdrozenie elektronicznej techniki obliczeniowe]j

VIII, Koszt przetwarzania danych, Metody liczenia nakla-
dow i kosztow oraz efektOw ekonomicznych,

® Biezacy XXIII kurs zastosowan matematyki trwa od 13
pazdziernika 1969 r. do 28 lutego 1970 r. Wyklady odbywaja
si¢ na X pietrze w sali 1032 Palacu Kultury i Nauki.

© Zgloszenia nalezy kierowaé pod adresem Instytutu Ma-
tematycznego PAN, Warszawa, ul. Sniadeckich 8,

® Mozna zapisywaé sie na dowolnie wybrane lub na wszy-
stkie cykle wykladéw w zalezno$ci od zainteresowania stu-
chacza lub potrzeb zakladu pracy. -

® Jako minimum przygotowania do zrozumienia wykla-
dow potrzebna jest na ogél znajomo$é matematyki w za-
kresie politechniki lub wyzszej szkoly .ekonomicznej.

©® Wobec ograniczonej liczby miejsc prosimy o zgtaszanie
jedynie tych osOb, ktére rzeczywisScie wezma udziat w kur-
sie zastosowan, \

® Oplata za kurs wynosi 400 zt i nie zalezy od liczby cy-
kli, na ktore zglasza sie uczestnik.

® Rozklad zajeé zostal tak opracowany, aby umozliwial
udzial w kursie osob dojezdzajacych spoza Warszawy (Wy-
klady trzygodzinne w odstepach tygodniowych). Koszty
delegacji pokrywa instytucja delegujgca. Zwracamy uwage
na konieczno$§é wczesnego zamawiania hoteli (najlepiej je-
dnorazowo na wszystkie przejazdy ustalone na podstawie
niniejszego informatora), Delegacje po$wiadczane bedg na
przerwa i po wykladach w audytorium 1032.

@ Konsultacje, W zwigzku z wykladami udzielane bgdg
stuchaczom konsultacje. W tej sprawie nalezy sie zglaszac
do wykladowcOw na przerwach i po wykladach.

® Zaswiadczenia, . kolokwia. Zaswiadczenia o udziale
w kursie wydawane beda jedynie osobom, ktére w pelni
wykorzystaja wybrane cykle wykladéw i ¢Ewiczen oraz
zlozg z wynikiem pomysSlnym kolokwium po zakonczeniu
kursu. O terminach kolokwiéw zawiadomimy listownie.
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Przedsiebiorstwo Obrotu Maszyna-
mi i Urzgdzeniami Biurowymi MA-
SZYNY BIUROWE (POMiUB) w
Warszawie przy ul. Gorskiego 9
przedstawia posiadane do dyspozycji
nowe urzadzenia pomocnicze pro-
dukeji krajowej dla stacji maszyn
matematycznych i liczgco-analitycz-
nych.

Sa to:

® 20-szufladowe szafy do przecho-
wywania kart perforowanych (rys. 1)
wykonane calkowicie z metalu, za-
opafrzone w zamek centralny. Ce-
na zi 13 000,—

Rys. 1.

® Szuflady na karty perforowane
o pojemnoSci: 2000 i 3000 karf, wy-
posazone w przesuwne dociskacze,
zabezpieczajace karty przed zdefor-
mowaniem. Cena zt 520.—

TRVS, (20

® Wozki do przewozenia szuflad z
kartami = perforowanymi (rys. 2).
Trzy blaty woézka umozliwaja jed-
norazowe przewozenie 9 szuflad.
Cena zl 2 200.—

Rys. 3.

® Klasery stojace na karty perfo-
" rowane (rys. 3), wykonane z metalu,
mocowane do podiogi lub do pod-
stawy sortera. Pojemno$é 28 prze-
grod — 42000 kart. Cena zt 6000.—

/
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® Klasery ruchome na karty per-
forowane (rys. 4), wyposazone w
kotka jezdne, umozliwiajace swo-
bodne przesuwanie klasera, Pojem-
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noé¢ 58 przegréod — 84 000 kart. Ce-
na zi 10 000.—

@ Wozki do przewczenia przyrza-
déw kontrolno-pomiarowych i na-
rzedzi. Kazdy wozek (rys. 5) posia-
da ruchomy blat, ustawiony pod
katem ulatwiajacym odezytanie wy-
nikéw z przyrzadow pomiarowych
(np. z oscyloskopu). Wyposazony
jest w szuflade na narzedzia. Cena
zl 2000.—

Rys. 5.

® Pojemniki na tasme perforowa-

ng (rys. 6) wyposazone w koétka jez- °

dne. Pojemnik sluzy do zbierania
z maszyny przepracowanej taSmy
perforowanej. Cena zt 2 000.—

® Szafy do poziomego przechowy-
‘wania tablic programowych w sta-
cjach maszyn analitycznych. Szafy
sg zaopatrzone w dwuczeSciowe

przesuwne drzwi z zamkiem oraz
po6lki i $lizgi do tablic.. Pojemno$é
16 tablic. Cena zl 5000.—

9D Regaly na taSmy magneiyczne,
mocowane na state do $cian. Regal
posiada 6 polek z przegrodami na
pudelka z tasSmami. Pojemno$¢ 120
taSm (po 20 taSm na kazdej polce).
Cena zt 3300.—

Rys. 6.

® Stojaki na ta$my magnetyczne
stuzgce do podrecznego odkiadania
pudelek z opracowywanymi tasma-
mi (rys. 7). Stojak wyposazony jest
w 2 poélki do ukladania pudetek
z wybranymi ta§mami. Calo§é jest
wykonana 2z metalu i tworzyw
sztucznych. Pojemno$é 16 pudelek
z ta$mami. Cena zt 2 000.—

® Pojemniki do przenoszenia pu-
detek z tasma magnetyczna i pa-
pierowsa sg wykonane ze stopow
metali lekkich i tworzyw sztucz-

Rys. 7.

nych. Pojemno$é 5 pudelek. Cena
zt 125.—

® Pudelka winidurowe na ta$me
perforowana i magnetyczng o $red-

nicy 120 mm w cenie zt 56—
i 250 mm w cenie zt ok. 85.—
POMiUB oczekuje zapotrzebowan

na przedstawione urzadzenia pery-
feryjne do stacji maszyn matema-
tycznych i analitycznych, jak row-
niez propozycji wprowadzenia do
produkeji dalszych nowych urzadzen
techniki organizacyjnej.

IMB ZAPOWIADA NOWY KOMPUTER
DLA MALYCH | SREDNICH PRZEDSIEBIORSTW

IBM-FRANCE i IBM-UNITED
KINGDOM LTD w swych komuni-
katach z dnia 17.IX.1969 r. zapowie-
dzialy wprowadzenie na rynek eu-
ropejski nowego komputera IBM-
-System 3, przeznaczonego przede
wszystkim dla malych i $rednich
przedsiebiorstw.

Komputer ten istnieje w 2 wersjach:
kartowej i dyskowej. Pierwsze do-
stawy modelu karfowego przewi-
dziane sg na marzec 1970 roku po
cenie okolo 58000 § (320000 F dla
Francji). Dzierzawa miesiecznie wy-
niesie okolo 1300 § (7200 F).

Modele dyskowe dostarczane beda
od grudnia 1970 roku po cenie zby-
tu okolo 80000 § (440000 F dla

Francji) lub na warunkach mie-*

siecznej dzierzawy wynoszacej oko-
1o 1750 § (9700 F).

Zapowied_i ta ﬁotwierdza zapotrze-
bowanie rynku na mate kompute-
ry; IBM nie jest jedynym produ-
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centem rzucajacym na rynek no-
wosci tego typu.

Zapowiadane podstawowe charak-
terystyki i wlaSciwosecl
stem 3 takie, jak nowa technologia,
nowy typ kart dziurkowanych oraz
system programowania mogg do-
prowadzié do powaznych perturbacji
na rynku komputeréw tej Kklasy.

System 3 jést oparty prawie “wy=

lgcznie na obwodach scalonych MST
(Monolithic System  Technology),
zaprojektowanych wedlug Systemu
Master Slice.

Identyczne obwody przewidziane sg
dla uprzednio zapowiadanych bar-
dzo duzych komputeréw IBM 360/
/185, przy czym mozliwe jest, zZe
beda one zastosowane w kompute-
rach, ktére zastgpig obecnie produ-
kowane IBMY/360.

Powazna innowacje stanowi wpro-
wadzenie przez firme IBM nowego
formatu karty dziurkowanej, ktoérej

"

IBM Sy-:=.

powierzchnia jest trzykrotnie mniej-
sza od powierzchni standardowej
karty dziurkowanej przy jednoczes-
nym zwiekszeniu jej pojemnos$ci in-
formacyjnej o 20%.

Przyblizony format nowo wprowa-
dzonej karty dziurkowanej dla Sy-
stemu/3: diugos¢ okolo 80,0 mm,
szeroko§¢ okolo 63,0 mm.

Karta podzielona jest w ukladzie
poziomym na 4 strefy dziurkowa-
nia po 24 kolumny kazda, lgcznie
wiec- pojemno$¢ karty wynosi 96
kolumn, dziurkowanych w ukladzie
podstref B, A, 8, 4, 2, 1. Stanowi
ona niekompatibilne medium infor-
macji w stosunku do obecnie sto-
sowanych przez inne firmy, w tym
réowniez IBM. ;

Nalezy nadmienié, ze jednostka cen-
tralna IBM — System/3 jest takze
niekompatibilna z jednostka central-

dokoriczenie na IV str. okl
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nr/str.
BENC Czestaw, CZEKANOWSKI Ta-
deusz — ,,Organizacja projektowania
systemow w Zakladzie Obliczeniowym
ZETO — Poznan” ' 10/18
BERUL L. H. — ,Przeglad urzadzen do
wyszukiwania informacji” Tium. z ang.
J. G. 3/19
BIALEK Bogdan — ,Zam-41 przetwa-
rza’’ 9/1
BIEN Janusz Stanislaw — ,,Algorytmi-
zacja fleksji polskiej -— problemy
i perspektywy” 5/15

BRAMA Jan, KOSZEWSKI Zbigniew
— ,,System planowania produkcji w
Polskich Zakladach Optycznych — Pa-
kiet Obliczen Produkcyjnych POP-p” 4/27

CHAJTMAN Seweryn — ,Niektore za-
gadnienia zastosowania maszyn mate-
matycznych w przedsiebiorstwie pro-

dukcyjnym” 4/1
CHROBOT Stanistaw, RACZYNSKI
Wiodzimierz — ,,Programowanie maszy-
ny ZAM-2 GAMMA pracujacej na bie-
zaco” 5/19
CZEKANOWSKI Tadeusz, BENC Cze-
staw — ,,Organizacja projektowania sy-
steméw EPD w Zakladzie Obliczenio-
wym ZETO — Poznan” ; 10/18

FARFUS Henryk, KWIATEK Stefan,
NAGLOWSKI Stanislaw, TRAUTMAN
Stawomir — ,,Zautomatyzowane okre-
sowe planowanie produkcji w Fabryce

Samochod6éw Osobowych ~Warszawa—

Zeran” 4/14
FIRGANEK Bolestaw, PSZCZOEKA
Edward — ,MINSK-22 w symulacji
transportu urobku wegla kamiennego” 10/10 -

FOLTYNIEWICZ Mikolaj, GAJEWSKI
Henryk, LESZCZUK Mikotaj — ,Kanat
przetwarzania na biezaco maszyny

ZAM-2 GAMMA” 2/23
FRYDRYCHOWSKI Ryszard — ,,O cy-
frowym modelowaniu grafow” 1/20
GAJEWSKI Henryk, FOLTYNIEWICZ
Mikolaj, LESZCZUK Mikotaj — ,Ka-

nal przetwarzania na biezaco maszyny
ZAM-2 GAMMA”

GLIKSMAN Bolestaw — , Wspolpraca
o$rodkow obliczeniowych i Klubu Uzyt-
kownikow EMC MINSK”

GLADYS Henryk — ,,MCERO — spec-
jalistyczna maszyna cyfrowa do eko-
nomicznego rozdzialu obcigzen pomig-
dzy elektrownie”

GRUDZIECKI Stanislaw, JORDAN An-
drzej, SKALSKI Andrzej — ,POP-n
Pakiet Obliczen Produkcyjnych w Za-
kladach Mechanicznych im. M. Nowot-
ki w Warszawie”

GUZLAK Bogustaw — ,Stan i perspek-
tywy zastosowan ETO w przedsiebior-
stwach armatorskich”

HAYES R. M. — ,Wprowadzenie do
problemu wyszukiwania informacji” —
Tium z ang. J. G. 5

HAWRYLUK Janusz — ,,Metody oceny
warto$ci uzytkowej komputerow?”

HOBRZANSKI Jacek — ,,System inter-
pretacyiny dla rachunku macierzowego”

ILCZUK Janusz — ,Ekonomiczne
aspekty wyboru EMC”

JELINSKI Roman, RUCKI Jarostaw —
»System oprogramowania maszyn ICT
serii 1900

JEZOWSKI Adam — ,Klasyfikacja
i typizacja — maszyny cyfrowe w tech-.
nicznym przygotowaniu produkecji cze-
§ci zamiennych”

JORDAN Andrzej, GRUDZIECKI Sta-
nistaw, SKALSKI Andrzej — ,,POP-n
Pakiet Obliczen Produkcyjnych w Za-
kladach Mechanicznych im. M. Nowot-
ki w Warszawie”

KEDZIERSKI Leopold — ,Elementy -

systemu zarzadzania w przedsiebior-
stwie w Swietle techniki przetwarzania
danych”

KLEPACZ Wladystaw, MARKOWSKI
Tadeusz — ,,System KWOC — zastoso-
wanie maszyny ZAM-41 do sporzadza-
nia indeksoéw bibliograficznych”
KOSZEWSKI Zbigniew, BRAMA Jan
—  ,,System planowania produkcji w
Polskich Zakladach Optycznych — Pa-
kiet Obliczen Produkcyjnych POP-p”
KUCHARCZUK A. G., NIKITIN A. L
— ,System sterujagcy DNIEPR-2 i jego
oprogramowanie”. Tilum. z ros. D. P.
1A M

KWIATEK Stefan, FARFUS Henryk,
NAGLOWSKI Stanistaw, TRAUTMAN
Stawomir — ,Zautomatyzowane okre-
sowe planowanie produkcji w Fabryce
Samochodéw Osobowych Warszawa-Ze-
ran”
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LESZ Mieczyslaw — ;Matematyczne
metody marszrutyzacji w transporcie
samochodowym”

LESZCZUK Mikolaj, FOLTYNIEWICZ
Mikotaj, GAJEWSKI Henryk — ,Kanal
przetwarzania na biezaco maszyny
ZAM-2 GAMMA?”

LIS Stanistaw, MAKSYS Pawet —
,»,O zastosowaniu ETO w wybranych
zagadnieniach organizacij produkcji (na
przykladzie prac Katedry Organizacji,
Ekonomiki i Planowania PW)”

LIS Stanistaw — ,Mechanizacja i au-
tomatyzacja obliczen produkeyjnych”

LIS Stanistaw — ,,Szczegbélowe oblicze-
nia produkcyjne przy zastosowaniu
maszyn matematycznych ELLIOTT 803B
i ICT 1300”

LIPINSKI Jerzy — ,Projekt wstepny
systemu EPI”
LEAKOMIK Marek — ,Zmiany tech-

niczne w komputerach MINSK”

LUKASZEWICZ Leon — ,EOL — jezyk
do przetwarzania symboli”

LUKASZEWICZ Ryszard — ,Zastoso-
wanie ZAM-41 w poligrafii”
LUKASZEWICZ Ryszard — ,EMC a

struktura zarzadzania oraz  sugestie

rozwiazywania problemu”

LUKASZEWICZ. Ryszard — DYSKU-
SJA PANELOWA pt. ,Zastosowanie
EMC w zarzadzaniu” — I Ogoélnokrajo-
we sympozjum naukowe maszyn mate-
matycznych — Zakopane, pazdziernik
1968 r.”

MAKOWSKIs Andrzej — ,,JNBI” — sy-
stem przetwarzania na EMC informa-
cji bibliograficznych”

MAKSYS Pawel, LIS Stanistaw —
,,O zastosowaniu ETO w wybranych za-
gadnieniach organizacji produkeji — Na
przykladzie prac Katedry Organizacji,
Ekonomiki i Planowania PW)

MALICKI Jerzy, RAKOWSKI Stefan —
L,ETO w sluzbie ekonomiczno-eksploa-
tacyjnej portéw morskich”

MALINOWSKIJ B. N. — ,Tendencje
i perspektywy rozwoju urzadzen Cy-
frowych i ich zastosowan do kierowa-
nia produkcja”. Ttum. z ros. inz. Dorota
Prawdzic

MARCZYNSKI Romuald — ,Informa-
tyka. czyli maszyny matematyczne
i przetwarzanie informacji”

MARKOWSKI Tadeusz — ,,System IGA
— Informacja Grupowana Automa-
tycznie”

MAZURKIEWICZ Antoni — ,Matema-
tyka w przetwarzaniu informacji”
MAZURKIEWICZ Tadeusz — ,,Organi-

zacyjno-technologiczna struktura zakia-
du obliczeniowego”

MOSTOWSKI Andrzej Wlodzimierz —
,Maszyny matematyczne w logice i al-
gebrze”, cz. I

MROZIK Stanistaw, SZANCA Ma-

rian — ,Elektronika i moda — IBM-
-1440 w gospodarce materialowej Za-

kladéw Przemyslu Odziezowego COR{\:"M —

24 R

2/23

4/I11 okl.

11/12

12/9

11/ 16

10/21
5/8

1/9

3/12

2/15

3/

4/III okl

7—8/8

11/19
1/1

3/12

5/1
7—8/21

5/11

mulacji

NAGEOWSKI  Stanislaw, FARFUS
Henryk, KWIATEK  Stefan, TRAUT-
MAN Stawomir — ,Zautomatyzowane

okresowe planowanie produkcji w Fa-
bryce Samochodéw Osobowych Warsza-
wa-Zeran”

NIKITIN A. I, KUCHARCZUK A. G.
— ,,System sterujacy DNIEPR-2 i je-
g0 oprogramowanie”. Ttum. z ros. D. P.
i A, M.

PALACZ Tadeusz — ,Zastosowanie
ETO do rozwigzywania probleméw rol-
nictwa”

PAWLAK Zdzistaw — ,,Uwagi o teorii
maszyn cyfrowych”

PECHE Tadeusz — ,Systemy ewiden-
cyjne”

POLSKI Marian — ,System ewidencji

i kontroli wyrobow gotowych (tkanin)
na maszynie cyfrowej IBM-1440"

POPLAWSKA-Hajduk  Krystyna —
sNowe zasady wynagradzania pracow-
nikow o$rodkéw obliczeniowych”

PRAWDZIC Dorota — ,Struktura sy-
steméw informacyjnych i ich automa-
tyzacja”

PSZCZOLKA Erwin, FIRGANEK Bo-
lestaw — ,MINSK-22 w symulacji
transportu urobku wegla kamiennego”

RACZYNSKI Wlodzimierz, CHROBOT
Stanistaw — ,Programowanie maszyny
ZAM-2 GAMMA pracujacej - na bie-
zgco’”’

RADZIKOWSKI Henryk
programowania MAT”

RAKOWSKI Stefan, MALICKI Jerzy
— ,,ETO w stuzbie ekonomiczno-eksplo-
atacyjnej portow morskich”

RAMULT Andrzej, WOLANSKI Le-
staw — , System kontroli i planowania
produkeji SYKOPP-1”

ROMANIUK Waldemar — , Metoda sy-
asynchronicznych = obwodow
loggcznych zZa ‘pomocyg maszyny cyiro-
We]”

RUCKI Jarostaw, JELINSKI Roman—
»System oprogramowania maszyn ICT
serii 1900”

SIWA Waldemar — ,Projektowanie
harmonogramu przebiegu produkcji na
EMC MINSK-22”

SKALSKI Andrzej, JORDAN Andrzej,
GRUDZIECKI Stanistaw — ,POP-n —
Pakiet Obliczen Produkcyjnych w Za-
kladach Mechanicznych im. M. Nowotki
w Warszawie”

SZANCA Marian, MROZIK Stani-
staw — , Elektronika i moda — IBM w
gospodarce materialowe] Zakladow
Przemystu Odziezowego CORA”
SZYMBORSKI Andrzej — ,Szkolenie
specjalistow ETO w ZETO-Gdynia”
SZYSZEO Witold — , ODRA 1103 —
— maszyna naszych potrzeb”

SZUBA Jozef, TRYBULSKI Jerzy —
.Przeglad zastosowan maszyn cyfro-
wych MINSK-22”
SZUL-SKJOELDKRONA  Krzysztof —

,,Quo vadis, elektronica — Elektronika
na V Zjezdzie PZPR”
SCIEGIENNY Jerzy — ,Klimatyzacja
pomieszczen dla EMC”
SNIECINSKI Jozef — ,Pochwala za-
wodu — Aktualne problemy szkolenia

projektantow systemow”
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TARGOWSKI Andrzej — ,Koszty za-
stosowania ETO”
TARGOWSKI Andrzej — ,System in-

formacyjny kierownictwa”

TARGOWSKI Andrzej — ,,Proba syste-

matyki niektérych rozwigzan integra-
cyjnych APD”
THIERRY Jo6zef — , Metody kompara-

tystyczne w  informatyce”

TORZ Zenon — ,Rozliczanie kosziow
brakéw przy zastosowaniu EMC”

TRAUTMAN Stawomir, NAGLOWSKI
Stanistaw, KWIATEK Stefan, FARFUS
Henryk — ,Zautomatyzowane okreso-
we planowanie produkeji w Fabryce
Samochod6w Osobowych Warszawa-Ze-
ran”

TRYBULSKI Jerzy, SZUBA Jozef —

»Przeglad zastosowan maszyn cyfro-
wych MINSK-22"

TURSKI Wiladystaw M. — ,Kilka uwag
w sprawie zasadniczej — badania nau-
kowe i ksztalcenie w zakresie syste-
moéw liczgeych”

TURSKI Wiadystaw M. — ,Uwagi na
marginesie statystyki instalacji ma-
szyn cyfrowych w USA”
WIERZBOWSKI Jan — ,IBIS — sy-

stem wyszukiwania informacji”’

WOLANSKI Lestaw, RAMULT Andrzej
— ,System kontroli i planowania pro-
dukcji SYKOPP-1”

ZABOROWSKI Tadeusz — ,,Automaty-
zacja przetwarzania danych w Mazo-
wieckich Zakladach Rafineryjnych i Pe-
trochemicznych w Plocku”

ZAREMBA Henryk — ,Formy organi-
zacyjne przetwarzania w  zakladzie
obliczeniowym”’

ZNOSKO Zofia — ,Obsluga handlowa
klientow w ZETO-GDYNIA”

ZYDOWO Jan — ,ETO w wojewddz-
twie gdanskim”

Chronologiczny spis publikacji roznych
(poza artykulami) w stalych dzialach

Z KRAJU i ze SWIATA

ETO w Rumunii — A. T.

Polski DISPLAY — L. Swiderski
Produkcja komputeré6w w Japonii —
Z. Porebski

DATAFAIR-68 — A. B. E.
DANDA Jerzy — ,KONGRES IFIP-68”

Informacja o Katedrze Organizacji
Przetwarzania Danych w Szkole Glow--
nej Planowania i Statystyki w Warsza-
wie — T. P.

BERMAN Czestaw — ,Zastosowanie
ETO w duzych zakladach przemyslo-
wych Europy Zachodniej”

KENIG Andrzej — ,,BEE Londyn 68"

KACKI Edmund — IIT Sympozjum nt
., Zastosowanie maszyn matematycznych
w elektrotechnice”
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Politechniki Slaskiej.

POZYTECZNE WYDAWNICTWO

WO III kwartale b. 1. ukazal sie . ,Informator: Ksztalcenie
i szkolenie kursowe kadr w zakresie automatycznego prze-
twarzania informacji’”’, wydany przez PRETO — Resortowy
Osrodek Informacji i NOT — PKAPI (nakiadem Dziajowego
Ofrodka - Informacji | Instytutu
Jest to Kontynuacja poradnika-informatora o tym samym
tytule, wydanego w 1968 r. nakladem NOT.
Mimo, iz cze§¢ wiadomosci zawarta w tej publikacji, w
szdieé’,élno@i ‘dotyczgca szkolenia kursowego w I poélroczu
1969 ry byla juz mocno opozniona z chwilg ukazania sie in-
. formatora, jednakze jest on bardzo pozyteczng pozycja wy-
dawnicza. -
Informator, dzieli sle na nastepujgce giowne czeSci:

(=] Ks7l cenie kadr w wyzszych uczelniach (unlwersytec-
. kich, ekonomxcznych i technicznych)

. ® Ksztalcenie kadr w szkolach Srednich

@® Studia podyplomowe i wieczorowe

© Szkolenie kursowe i doskonalenie zawodowe,

W tym ostatnim dziale podano wiele szczegolowych infor-
macji- o kursach prowadzonych — Ww wigkszoSci systema-
tycznie — przez rozne instytucje i obejmujgcych tematyke
maszyn analogowych, elektronicznych maszyn cyfrowych,
maszyn analitycznych, maszyn do Kksiegowania i fakturo-
wania oraz metody matematyczne. Uwzgledniono oddzielnie
kursy encyklopedyczne, projektowania i analizy systemow
EPD, programowania, operator6w maszyn i obstlugi tech-
nicznej.

Informator opatrzono wykazem
w kraju wg stanu na 1.XIL1968 r,
Wydawey przeznaczyli informator
organizatorow . automatycznego . przetwarzania
w roznych instytucjach i przedsiebiorstwach.
Informator — oprécz wiadomoSci do bezpo§r0d11iego uzytku
(adreséw, tematyki, warunkéw przyjeé do szk6i 1 na kursy
itd.) — daje mozliwo§é dokonania przegladu aktualnego sta-
nu realizacji programu przygotowania kadr API, opracowa-
nego przez Biuro PRETO wraz z resortem OS$wiaty i Szkol-
nictwa  Wyzszego.

W ostatnim roku wprowadzono w szkolnictwie zasadniczym,
Srednim i wyzszym nowe kierunki i specjalizacje zwigzane
z technika obliczeniows. 7

Wedlug danych ,Informatora’” — mechaniké6w maszyn biu-
rowych przygotowuje dziesie¢ Zasadniczych Szk6l Zawodo-
wych. W czterech Panstwowych Szkolach Ekonomicznych
oraz w dwunastu Panstwowych Szkolach Technicznych (po-
maturalnych) ksztalci sie technikéw szeSciu profill zawodo-
wych — elektronik6w, elektromechanikéw i programistow,
wyspecjalizowanych w zakresie EMC, maszyn analitycznych
oraz maszyn do Kksiegowania i1 fakturowania.

We wszystkich uniwersytetach na wydzialach matematycz-
nych istnieje specjalizacja — metody numeryczne,

Studia ekonomiczne w  zakresie elektronicznej techniki
obliczeniowej sa prowadzone w Szkole Glownej Planowa-
nia 1 Statystyki w Warszawie, w Wyzszej Szkole Ekono-
micznej we Wroclawiu oraz w Uniwersytetach Warszaw-
skim i Eodzkim (ekonometria), W SGPIS w Warszawie
utworzono Katedre Organizacji Przetwarzania Danych.
Studia. techniczne w zakresie automatyki i maszyn mate-
matycznych mozna odbywaé w Politechnikach — Gdan-
skiej, Warszawskiej, Wroctawskiej, ponadto w AGH i Po-

oS§rodkéw obliczeniowych
oraz indeksem maszyn.

przede ~wszystkim dla
informacji

litechnikach — EoOdzkie], Poznanskiej, Szczecinskiej i Slag-

Maszyn Matematycznych).,

skiej. Przedmxot
na studiach: elek!
micznej, geoﬂl,y}u :
i samochodowego ws7yst}uch qpecjalnoscxach 1?
nieryjne-ekonomicznych. Zreformowany program przedmio-
tu  ,,Matematyka'’ przewiduje laboratoria: programowania
maszyn matematycznych dla kierunkow: mechanika, bu-
downictwo ladowe i wodne, inZzghieria sanitarna, geodezja
i kartografia, gormctwo, hutmctwo, wloklenmctwo. Poli-
technika Warszawska prowadzi dwa* magxqtemkne studia in-
zynieryjno-ekonomiczne, ‘zawierajgce bpgaty program APL
Znacznie rozszerzylo sie ' szkolenie na sroznorodnych  kur-
sach. ,Informator” wymienia ponad 200 kurséw, organizo-
wanych w 1969 r. przez Oddzialy Wojewodzkxe i Stowarzy-
szenia NOT, CODKK, TNOIK, PTE, Stowarzyszenie Ksiego-
wych, O$rodkli “szkolenia zawodowego, oSrodki resortowe
i wiele innych instytucji. Zaleznie od charakteru, poziomu
i tematyki kursoéw, obejmuja one na. ogél od kilkunastu do
kilkudziesigciu oséb; program ich jest -obliczony na ilosé
godzin od kilkudziesieciu. do kilkuset. o
Z inicjatywy Biura PRETO powstal we Wroclawiu Osrodek
Szkolenia Kursowego NOT : w zakresie EMC produkeji kra-
jowej i w Katowickim OSrodku Postepu Technicznego —
. Wyodrebniony pawilon na OsSrodek Szkolenia Kursowego w
zakresie maszyn analitycznych, Sredniej mechanizacji oraz
EMC MINSK-22. .
W ramach PKAPI dzialajg Kluby uzytkownikow .EMC —
Minsk, ZAM, ODRA, ICT, ktére miedzy innymi zajmuja sie
réwniez doskonaleniem zawodowym pracownikow ETO.
W ,,Informatorze’ sformulowano wymagania co do przygo-
towania i predyspozycji osobistych specjalistow niektorych:
zawodow zwigzanych z elektroniczng technikg obliczeniowa:
Autorzy informatora — Kolegium Redakcyjne: J. Thierry
(przew.), ik,  J. Sniecinski, = W. Szewczyk,
O. Czerniewicz (sekretarz®, opracowanie: B, Sasin ‘H. Tur- -
“ezynowicz, zaznaczajge w czeSci wstepnej, ze nowa dziedzi-
na ETO spowodowa!a konieczno$é szerokiego szkolenia ka—
dry fachowcow o nowych specjalnoSciach, okreslajg Jes w
nastepujacy sposéb: L
© Projektant (analityk) systemow EPD —sspecjalnosé bar-
dzo  deficytowa, ' dyskusyjna, wymagajaca ‘h,&alitxkacji na
poziomie szkoly wWyzszej oraz znajomoSci oxgarﬁuacjl i za-
dan przedsiebiorstwa, problemow ekonomxcznych, oraz tech-
nologii przetwarzania danych
@ Matematyk o specjalnosci metody numex; czne (wyksztal-
cenie wyzsze) :
@® Programista EMC (s'rednle szkoly te

f{ - BIBLIOTEKA GLOWNA
3
i
!
{
1
(

Ei%itle

-"czne i pomatu-

ralne) .
® Operator EMC (wyksztalcenie Sredr e“i pr7yuczeme na.
kursach) W

@® Konserwator
nie techniczne)
® Konserwator urzadzen zewnetrznych EMC i peryferyj-
nych (Srednie szkoly techniczne i pomaturalne).

Problem przygotowania kadr jest tematem szeroko dysku-
towanym. Stal sie przedmiotem duzej troski czynnikow od-
powiedzialnych ' za rozwdéj ETO. W programach rozwoju
ETO w Polsce okreS§la sie zapotrzebowanie w latach 1971—75
na kilkana$cie tysiecy nowych pracownikow. - }
Ukazanie sie wydawnictwa informujgcego zrodiowo o aktu-
alnych mozliwo$ciach™ ksztalcenia w tej dziedzinie powaznie
wzbogaca material do dalszej konkretnej dyskusji: ! !

czesSei. centralnej EMC (wyzsze,wyksztalce-

‘Dorota I‘ra.wdzi_c

d.c.” ze.str. 22,

ng System IBM/360. Z tego wynika © PojemnoSci

® jednostka centfralna. z pamigeig
do 32768 byte'dow

Do zainstalowania IBM. System/3
poirzebna jest powierzchnia zale-

s wiee,. ze uzytkownik IBM System/3
bedzie skazany tym samym do za-
kupu. tylko takicgo typu . Srodkow.

Specjalisci IBM opracowali dla Sy-
stemu/3 mowy jezyk GAP II z udo-
godnieniami w zakresie programo-
wania, ktéry powstal na bazie GAP
(Generator ~ Automatic. Program).
GAP II jest w zupelnoSci wystar-
czajacy do zaspokojenia wymagan
podstawowych probleméw  przed-
siebiorstw malych i Srednich.

IBM System/3 wystepowaé moze w
nastepujacej konfiguracji dyskowej:

i czasie cyklu 8 nanosekund (8 ty-
siecznych mikrosekundy),

® czytnik-perforator kart o szyb-

koSci czytama 500 kart/min, na
ktorym —— oprocz czytania i dziur-
kowania — mozliwe jest sortowa-

nie, dobieranie i opisywanie kart,

©® drukarka wierszowa o szybko$ci
drukowania od 100 do 200 W1erszy/
/min.

® max jednostki dyskowe; na kaz-
dym pakiecie dyskéw bezpoSredni
dostep do 2,45 bilionéw byte'ow.

dwie 14 m?, bez dodatkowych sieci
zasilania. :

Nalezy stwierdzié, ze bez “dominu-

. jacej pozycji- IBM na rynku kom-

puterow, niemozliwe byloby prze-
prowadzenie prawdzxwej malej re-
wolucji, jaka jest zmiana formatu
karty dziurkowanej. -

(;;Le Monde" IX/69
,,Times” “1X/69")

Jan Zd{lnck
ZM URSUS




