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Utot*«& tHT - 70.

i pyatfpwlktt a— kofit— ml»_ * •*  zm t*aą mé £9f$i&ift«

I udowô4ai»ii*, ***#.? liapdrtii, *\$par~

tu mr*s m  &prwm*mi lie»ac4* vytmgn w»tftfUM£0 pora*»- 

«¿««4* tig «« áe Mllivséci r«*ll**cji s vj>)ir«ią fire*

Sa  i f l e S s ^ C  I Á\ 
fFAgptmt m*%ùéÿkl *qf £»•«**» A» vl»ć « i n j  k«**~

**« «  pr*yp*<!k» i«tnl«&ia jül«k*li»«**ft*4 ¿g*»-

py iil|tk««Bil:4v ** •*  jurcyklfticw« ?+x4wnmii* ko««té* **--

ku^u *Ml*r,*ö**c,ych «ft« « «tofträni 19 *o«y"' ««iJiJ&tolow«-

fi«4 |?r««40t*ifi»*M> « ^¿^c^niicu«

%if 5is«$#ÿ £• e«¿| i •»«to««-

wmfi •« •  J&#t û ftruutkoiMiâ  « * & • * $ ©pro^r«»«**- 

ä1* /  tsw. ••ft**?« /*

%>r*c«w«miW od podoi»* «yaagp pro«? około

500 ludal *  «k m it  około 4 l«t*

XI* gfâifooêti Mu.t«0r*«4 ♦«• y XotfeSh 1937 * 70 a pauk.fa 

yl$»ofol« Ojeras t̂ «o?!»

•»«k« a£r*ai«*o&i* okro4l*4ąeo ^ n *  ¿rMieo »o¿liw*¿ei 

zm»to&úmñ psNtyjftaJ* oift

* /  aw&llvoáoi »pnieo»iu:i« tf|*ow,yeh /  ••¿ulewyefc /  «f#~ 

i«»<5w *p4 |i#vait ält «*r*ą&**.ć: i« *&k¡£*á*»i

;?1**«Sjf#iô*y»it ÿ
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«ltfctr<mie*a«¿ taehaifci «blieaaniaw«^

4 / p»«e«ay kvttiyejriB« wwiątmm t laitAltMniw mc.

Axt«lis*¿4» p9trstby • éwittl* p«wjfct*ych «graaicttá 

ísoín» wy*yp«*«<; 11 k«afigur*c¿l *aas¡yny Odr* 1204«

V tyœ 4 41* potr*#b «#fwinl«j4(i|«h rtfésjn 

tttytktwbifcóv /  pttrs t«b*la t A

#  « k iijn ja  o¿i*e»*«aÍu roapatru^tmy «priant ; roduk» 

cjja; Qp**t& M  MMyMeh Odn 1204» »ÿfcrfr tM  ptsli- 

I* aaattpująe« ttUM^BlMdltł

« / Koala4« 3(*a| Tachaic*»jek K«t» û î»  1204

ar*«4aaâ «awa^tranach «raa a oprmcovmrAmi &><. t«sm 

p«44ącftanl« tjeh wtzqimmñ ra.c* 04»« 1204 feÿàai«

«•ią wBBłyssą 41« s>ml»ftPt»aU którt BÜ«

«%«<£ sif pe4«tawaw| <11* tjeh aattaaawail «

kra^B 4o c*&»a uvathaaitftlt preáuirc^i #ra<tni«j »itl- 

|fc«*«i c*t*r*p vtfV«aMe«i ’a*t*j**¿f •  t*y&fc«£«l rx$éa 

'200 tj>«* tparaaji/aafc i ÿtttifti * CÿklfWi 2 aikr«««**

W  itrx«px̂ w«4Ł0A€ praat n*» ¿«równani« alf6«y £MC Qd** 

1204 1 Z¿M 41 w^kaaał« #*• i »«die parta«t?#w «fctpl«atú- 

cyjnych Oár? 1204»

Foráw&a&it o&J^łp aastępująca parta«try t

«  «fvafttaawaui«

« ai j Mc«« Ć

*  ewqf »tortu

- jwtliwoici urac&aaitula pro4«k«ji v «ak2a4aeh 

•Hi*#*

roröar.«Al« «awtrt« 4* *t * Satąeiatfctt Itr ! »
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p9ákr*éli&t 4» :ci» wariantú .,-dry ~t204 ni* 

«ykItiMt pwáttlreji CSty 1015* ora* 1105 f  lfttaek 1967 

i 1968. Cdra 1105 b;d*i« «ial» se.tosow»¿ie v atacjach 

» «ni«ja*yeh ilo; ci»ch s«»tawdw MLA*

¡ Fodobni» w ;. oé anv* »kr»»l» j»»t nzacAáaien» w.v'.reduko- 

| w»nia «  23 :ST? p«w&ej ilo ci P C  2AI 11* W  1*1 41 

ule powlnay byz jprodakownt, atay ni» obcljiaé kadry 

pragra&lsté« w olace »Ibr aymía ¡cadani»« ©progrs-rows- 

nla 2 rdinych stidsyB do jKW t B ü P W i i  im |riu  £prs»d»¿ 

satijra £AH 41 n» rynku krcjow^a «powixlowaiobj dod»tko> 

v» truánocei wdro£»siÍ»w» a» wagl^du a» od&ieimy aottws- 

r»t péáía¿’ M  Odry 1204,woraa i&partawanych maa*yn /  **p.

ICT 1904 A

Z» W£&l»du na p©tr**b> aakol»ni*# odpo»Í»dni» wc?»en* o 

u rucha ¡risilla mytwáv  e m  a» w¿gl¿du a» probl»Mjr praa- 

kraesaj^c» moáliwo.ci «gpnl«aio&¿ ch « t*b»li I kaafigttr»*- 

e^i »ate cara 1204» aachodxi koniaesyaoéé isportu cxt«rech 

«lf»»j nia ¿radaieb »«.»ítjrr. produkcji zachodr¿i«¿* Prap»- 

aawaaa lokaliaacja tych g a s p :  CUS* C038X* 3fC «* a lo- 

kaliaacj* *  acotfieaah i CfcKF#*

2» vsgldu a* dalaaa propos^c^» kaai»«*3y* 4»at 2akup 

t^cb e*t»rteJu «aasyn w j*dn#4 final»«

Prc»data*ion» w %s%>id A tabali 1 konílgiuraei» «se Odra 

1204 ¿vÍJ|S»n» z naotví. u ĵ c¿5EÍ au>íliwoÉci»íai »astoso- 

wa-' *

* /  Koixfigurac ja 1 usap»¿&l«^c* wjpo»ai»ni» di» etaeji WLA 

wyposa¿on;/ch «  4 aort»ry /  40 t;»« kart/gada*/* Woili- 

woéó aalnatalowa»;ia okoio 40 «gsaaplaray*

W  lonfiguracj« 2 uBttp«ial»4»c» *grpo*aí»ttI* di» dul^eh 

»*»»¿1 MJLá» Maftlimuté xainatal©*aj3.ia akoio 20 «ga«a~ 

piar»y.

» / ■¿oafiguracja 5» aaata» dXa «pd día du2ych ssakla-

ddw praaaaraiavyek, a uaglydnianiaa m*tlíwe>6ei prcw»»~ 

dssenia oblicze ¿ inkynítry jno-techr¿icanych i drabnych



prac uaíu¿owych. $o£liwoíé aaiaatalawaaia około

10 «¿scspltrisí»
\

á / onfiguracje 4 i 5 aalaj aid ¿radwi i ¿radn'l ««et«« 

dla örd dl« wûjevtiîcistkich 0*ro*k4w ZS?Q, eéradkéw 

ai^dayaakladowyaa, b ran ¿ow.y ch, wyfcaaych uc.alni 1 

ínat¿ tutáw. o/ liwof c sains talowa >ia ckalo 30 «£*•*- 

piara,y.

• /  onfi^urscjn 6 wi¥c®j ait arada! aaataw da apd 41a 

ct&rodkdw ra«ortawyaa, dużych ai yd¿yzakładowych i 

wyapaejaliłowanych alradkdw oblieaaniawych /  ap. COPAR/ 

.• o¿liwo£<í aaiaatalawaaia około 12 a¿ aa«plara,y*

ZU «  íroaraa ¿rodaseil aa lata 1967 - 1970« 

t» «ladaaatka centralna*

fabala !?r 2

Odra 1204 A _  Odja 120$ §

Cykl paaiÿci o para- 
cyjaaj 6 w aak 2 ja aak

lajéanos« pa&Uci 
operacyjnej atdw 
24 bitowych

Caaa operacji

4*096 
«.192 

16084  
. 32.268

etfcły praw— aalenny 
eiaak prseciñ.

32.7««

jptały aalenay 
prsacia. praeeizu

Dodawanie
tfna&aaia

¿áélanic
Skak

18 jaaak 
$4 uaak 
96 joaek 
5 juaek

5$ jaaak 
!5a joaak 
200 jaeek

7 jaeek 13 joaak 
40 jaaek 29 uaak 

• 44 uaak 51 juaak 
2 jüaak ^

Zalean? praacinak 
wbudowany jeat Jaat

¿leéd. prograsáw
praa£ąasaaych
autoaat^exaia 2 4



9 aakraala ja^aaatak trelach preealdttj* ai# w 

¿ .:l*c# ¡ roduftĉ if 4» H7C r. dwách odsdaa Lie ¡Ddüra 

t?C4. Odaiama 1204 A opiera. «i> 0 o^ravöa^aa**? aka«- 

ai* « sta&tadaak ~l»¿o ĵtvtoty, • ¿¿«jaita 1204 ¡i »i 

patlada! asyfcaaą p^.if4 a^araoyjoą l •  t yrajpadk* 

paaíi^wúa^a *¿&iku aa&lia? tachniw*ao-'a*,aa«ai«Lae¿ *• 

r.« bÿ< aparta o podataawni technikv opartą o pdl- 

pr&awodnikl kraasaowa. Orgaiilsae^a i «yetaa progrm- 

aa%a¿la Qity 1204 Ä i Odr* 1204 S a*¿* b*<? idtntjaa- 

ne /  a wyjątki«* r-ô ioau wial©pro¿raaawa««i /* vr¿a~ 

aiaa< 4« wa, ákprmty jadnaetak e*ntr*ln;jrak s ur.ądare- 

alaatl «atMüstraßyai -et* b$< oferta o «taadarty ssiyday- 

aarodoaa«

2» !3r «%£**&&* t««r<, trsn«

Tabal« ¿jt )

jR£Agft¿ UT»¿̂ d»«£i¿â  

i>hjf%nik kart
íj? rt; 80 kaiuswí
-a^bko éí $00 «»rVala. ICT 1?U

Cay laik taáay 
papiarawaj

1X944 M id a  9  raídala 5-é 
I x y b ^ é t  Í600 rzçdkd«/ >*ak Of 10© O

Srakarka witraaotva lo? ¿ aaaké» v viarasa
Íó, tao, i 60
S*¿¡aka¿¿ ; 05© witra&#/mla

M
í&act 1333 /« * * /

Fa*i*. taéaawa 

Â É ifà  k#fcr.aaa

'..-ftior«ai'k& uuq? 
l>a^iarowa¿

Jtaasagr djciarfcayka 
kart

I f « » ,  apraadsarfca 
kart

il«é¿ aciakaki S «taadart ISO
¿sy?'feko®c s 41700 i 60C0Ç JC 2a/«ak

1aj«aao&¿ * ¿¿ 1C *£,• 24fe
^  ^ ^  Ját jt J i A  «  ^  ~ - -

'J&mú b¿t<¿* a ÎH6
&*>'bka¿¿$ ICC r^ądkda/aak

alfariUBtars* c saa 
a apiftywacsaa

air«nu*e«r¿ g «aa

aaadam iaaaa- 
aa ;ff 2

"TrWT 
rB €

0 102

ICT 66 

ICf 16«

.vooitor TÇ* 193»



Tabele ïfr 5 aaw ierà *eata wieni* wssyctfcieh g idanych u ? » |-  
d*e ae«fcv tran^ek , w j a k i i  ©ają by€ i^.-oe&zone aeetawy 
Ü*rm 1204. ' •
£ koluatny " g łó m n *  parametry* wynika, t*  mają ta  tyé  u* :;£j- 
d sen ia  « ¿?raadujneych. lud ¿reáuieh ? • ra se trach  europej»  
»k iek , i kdńeewy* re^auiiku o p ea y tg i producent* ssaekyn 
«aieaatycanych  decydowa ■ b|dq urząd atonia aewa t trzna, a 
u i«  jeditoetka eawtralaa* tfbaerwowaae obecnie tendencjo  
światowe w4ykaau j ą , 4« aar<5w.;o cana beasígZ^daa jak i  udaiał 
ja á a ee tk i c e a tr a la e j  w koe;t&ch aectawu s t a le  ¿saleją«

¿raewidu je  a. ,:f 4* podane pareaeiry ur*jtdaeii zewn*tranyeh 
/  pasa pa^ i^eią  firnową /  sechowane b d; w rzodujących  
fir a a c h  «achodüich do 1970 r .

3# v'rograæ p ro d u k c ji aUC w la ta c h  1967 * 70 
/  w artość wg* cea ¿b¿ tu w « ln . a ł*  /

fik w la  ar 4

&awra wyrębu
.  J  -------------- «, **
ï t 2

J  J O T  -  .
^3.0^4 »¿aj.
¿ L  I  * 4 .

1968i
^ l£ 9 ¿ é _ !a r¿  
.« f  . ,6

,  I H K  -

i l o i c  Jer . 
7 %

1970»

* r*  * '~ r
{ar*

’  1 0 .
« 

i* 
I* 
ł*
*54
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I
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4 0
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} Sdra 1204 10 f e t*o m 1 - 1 ł -
l bdra lá04 

pdra 1204
A / l / i t

i ł t ¡20 1^4 1 20
1 4 /2 / i « *5 *45i » 5 45 1 10
>
r

iDdra 1204 
Ödra 1204

4 /? /
* /4 / W
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* 5
* 5
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4^2
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i 5

i bdra 1204 4 /5 /
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r pdra 4204 B /« / f
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i i i « * 1 10

) p â ra  1204 4 /7 / ♦ 1 *10c
«
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i
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i

■*e0C*g1

4 /8 / i i I 5 *5 t 15
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i
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4 pdra 1204 4 /1 1 / 1 1 1
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»20
»15
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3 ) ¥

t£0
84
69

* r  ' 
f**



iiuaory w nawiasach oznaczz f a  konfigursc j« Sjgodnio z 

tabolą fil* <•

x / Prototyp nisaalica&ny do produkcji towaro«oj.

t */ Produkaja O&ry 1204 /  w obecnej wersji /  powinna-byd 

uzależniona od seiliwo#«i eksportowych. Sa potrzeby s 

kratowo powinna by? produkowana Olra 1204 jedynie w 

wersji A«

*  praypadku powodzenia konstrukcji Sdra 1204 A /T /  pro

dukcja 30 szt. dra 1204 Uwdi-ie zastąpiona przez ok. 20 

Odry 1204 A / ? / .

■zt.

?arto5<5 produkcji wg. eon zbvtu rćinjch aestewdw 22EC 

(kira /  dane arion tacy ¿no / *

Tabela Kr $

Ł*>. teawa zestawu

Cena abytu
w a l n . z ł .

Ilo«.w aesta- artoćć prodult 
wdw w X«taetf c ji w la ta oh 
1967-70 < 1967-70 w i; ln* 

s2*

1*

2«

>*

4«

5*

6 .

7*

a .

9*

10.
«1*

12«

13*

14.

typowy zestaw Odra 1013 

typowy zostaw Odro 1103 

Zoataw 1 Odro 1¿04 A 

Zo*taw 2 

Zestaw 3

.■¿wstaw 4 v  -**■

Zoataw $

Zestaw 6 dra 1204 »  

iestaw 7 Odra 1204 A 

¿eataw 8 —*•. 

f oataw 9 *****

Jestaw 10 •-**- 

Zostaw ! I «**- 

Zastaw odra 1204

K a s o »

>.© 

?*? 

9*0 

11.1 

12*6  

15*4 

26.2

4 .$  

5 .0

5 . «  

8 ,9

13 .C 

3 *5

41

50 

40 

20 
10  

15 

13 

12 

10 
20 

15 

10 

5 

40

311

~ ** -I

123*0

m . e

308.0
180.0
1 1 1 .6

189*0

200*2
314*4

45 .0  

100.0
84.0 
89,0 
65*0

140,0

2073,6



pdfzyjfcto w »»lf wprowadzenia d n  . 1204 A 

v konfiguracji ! /  tobolo ! /  w większych iioće ach gldwni* 

do ośrodków obi i c «nicwy ch wypoeolto&yah obecnie w zeetawy 

«1A. Zwolniono ciężkie arszyny z zestawdw 2X4 zostaną prze- 

oiosione do nowych otrodkdw, ¿dzia zn&vdą zaetoeowanie SSC 

Odro 1103 ¿oko olftkti-onifcziło kalkulatory .

- - r - 

Fez.« y r d b

1 • ĵ z|tttik kartka*cha-

2« Czytnik taimy pa
pierowej

2. ¿utoaaw dziurkarka 
fmśm? papierowej

ta bola .-. r 6

redukcja w latach # oest w przypadku » .
tv67-ł270 w azt. iasportu a ZK/dol. ,

_7£Q*CÓC_
Brak na rynka

* . ' *  -------

Potrzeby kraj
100
iriew.eka.5C0

T *  ~ - - “ - 
Iotrz.kr&j 20< 
frzew.ekś. 25(

4* Lrukarka wiersaowa
£itechani&M /

%  jpiMiyd tadaewa

«, «. U te* W  «* «* *» «* «*
» {B .

6* s?aai?4 bfbnowe Jg |

170

500

*1.700.000

*4 .000 ,000

| a rynku £& 
fifka jokald

r
Na rynku SR 
srak

490
140 jtle zachodzi 

rotrzebo i sap.

#
t4.500.000 

l

C m  <* *  *  *

7* {if&zna dziurkarkę 
¿cart ' 1.80C

W  rynku KB 
brak dziurkar- 
(tri a opisywy- 
Itzei;.

8* *&$C3na eprawdzarka 
*kart 1 «440 ^4. 500,000

? tabeli 4 A przedstawione są propozycjo produkcyjne w aa- 

kroaio ur^ądzetf aewnytranyca a u*aglvdt»i<aile*& ilości zesta

wów Cdra 1204 A i 8 wg. konfiguracji podanych w tabeli Sr t 

oraz Odra 1013 i u  03.
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CH

i i

Dotychczas istnieję decyaje uruchomienia krajowej pro

dukcji w odniesieniu do pozycji 2 ,j t6 ox**£ rozważa ei* 

porcje 4 i 5* «t**c wynika 2 tabeli nieodzowne jest rdw** 

nie! produkowanie celników kart /  pas« t/ r*ezn,ych dziur

karek :<art /  pas. 7 /  i r^cujrcJi a^raadzarek kart /  j oz.8 / . ' 

Koszt lr<ortu ;aidej oddzielnej roayeji jest tak wysoki,

YV| *a notę uniemożliwi' produkcją iaaair<yn w zestawach do prze-» 

twaraarda danych lub len ai;tkownik6w*

x / Podane ilości urządzerf peryferyjnych odnoszą ai? tylko 

do ilości planowanych do produkcji zestawów saaozyn cyfra« 

wyoii. Sie obejstuję natoaiaat urządzeń peryferyjnych, 

ktdreby ew# były eksportowana luzea, t .j . bez zestawdw 

aaaayn cyfrowych.

4* ?rogra& uruchomienia produkcji

 ̂ 1 - ** **

ŁPi .  S  i  H  S  *  - - - *  -i - !*§«-  - »

1 . 1Cdra 1103 ! rototyp
l - 1

2 * *<3dr& 1204 /atara wersja#? Partia pro~ 
1 »totypowat

3 . »cara 1204  a 
t

4 . 1 Odra 1204 B  
•  -Ł_________ - -

tabela Sr 7

•  1*17- _  * J 9 6 §  .  .  [  J 2 6 9

;artia 
prdbna

artia
próbne

k __________

prototyp

Modo!

Partia 
próbna
«r M  ^

•roto typ Partia
próbna

5 ,* Czytnik kart akup
licencji

.artia 
p r ó b n a  
wyk.w ko~ 
operacji^

5. .Rfcana dziurkarka 
•  ^kfirt

f  * t%czna spraw dzana 
_ jkarlŁ

S* jirukarke wiora&awa

1» - *

r*-«. C

«••w

»*»



J^p. ^  J H „
9* Czytnik taśmy 

papierowej

1966 _______1 9 6 ^ __________1958

Partia
Prototyp prdbna

10« Aut. perforator 
ta*my pap*

11 * Pamięć taiaowa , urtia ertia
p 2*0 to ty- prćbna
powa

tarunkie» zrealizowania : rograinu uruchomienia nowych 

wyrobów podanych w tabeli Nr ? jcat:

a /  .-atycłuciaatowy zakup wskazanych l ic e n c ji ,

b / Przekazanie z T$M do T-1 grapy specjalistów i wykona

nie w T-i prototypów zmodernizowanej pamięci taśmowej 

PT 2. akup licencji jeat obecnie niecelowy se wzglj- 

du na ibyt duły udział importu icooperacyjne&o• 

rrotot.yp^ zm oderni zoranej wg« koca trakcji 1MM pamięci 

taśmowej FI: 2 /  dostoaowaaaj do etandartu ISO /  wyka«» 

nywane T-t w 1967 r* powinny byd oparte na importowa

nych głowicach zapiau i odczytu* Jednocześnie koniecz

nym jest natychmiastowe rozpoczęcie prac nad krajową 

konstrukcją tych głowic tak aby mogły ona być aastosowa-

I ne ju6 do partii próbnej pamięci taśmowych* typowanie

producenta i ka lr> technicznej jeat w trakcie załatwia

nia*

Bównolegle należy rozpocząć opracowanie konstrukcji no

wych stacji pamięci taśmowych o wi^kesej szybkości prze

kazywania informacji /  40 lub 60 Ke/aak/ dla wprowadza

nia ich do produkcji począwszy ad 1969 r* Prace te na

leży prowadzić w T-1 przy założeniu, ź© do tego zakładu 

zostaną dokooptowani odpowiedni pracownicy INK* 

f  r* 1967 kontynuowai nalały równocześnie badania możli

wości uzyskania licencji.



\  m g ¡

. .. - ti *

c /  '■ td ¡d % n t> czy ¿  f a b r y k ;  a se g a rk ćw  w í o a i u  n a  p r o d u c e n t *  

\ p ? z ą d * * i i  s t t u c l w u i k i  p r o c e s y j n e j  4 1 «  U n í .  i e c i ć  j e j  

jV h a s t f p n y  a c o r t y a e n t t  

c e y t n i k i  k a r t ,  c z y t n i k i  t a t a ?  p a p i e r o w e j ,  r o c z n e  

] d s i u r k a r k í  k a r t ,  r , c ^ n e  e p r a w d a ta r k i  k a r t ,  a u t o s * t y c z 

n e  d z i u r k a r k i  t a r a j j  p ap  i e r c w e j ,  b ;b n y  p a a i . f c i o w e .

4 /  z&n&d  w ?¿oniu powinien ¿cićle ke®p**©wa¿ z fraedai*- 

biorctwea'Doświadczalny /  obecnie ZO IMS /  «  «afcreale 

elektroniki.

e /  * a k  n a j a ^ b e i e j  w y d a j d y s p o z y c je  £ * ¿ ¿ a d o w i  im .  . e n .  r a l -

I t e r a  w a d c a i u  j á k o  4 r z y a a i e i s u  ^ r o ú u c e n t c w i  d r u k a r e k  

w i e r e ^ o ^ y c h  f i n a l  is to w a rJL a  ro z jstíw  l i c e a c >  ¿ a y  efe s  C T*

5* Bilána ekaportu i 

dolarowa /

is$ortu w latach 19€<5~t970 / strefa

Tabela JUr 8

J A U , ............... J*1 _

ftyr4fe n©é<5 .artoáé 
w dolar.

T<¿ iv5 b üloéd '¿arterie 
w dolar.

Caytnlk CT 1004 500 1.000000 ÍKC /IC T  X 904/9/ 4 3.000000

fialurkarka D 102 2£0 1.003000 rrą4ki ta, ay 15000 
magnetycznej '

600000

fiaiaki f  erry towe 5000 2 .0000(00 CaV«-“ ci da pro
dukcji paolf* 
ai t«¿»owej 500 1.230000

Praca grupy JOC 
pratraaiatow

lata
196| 
1970 , 2.000000

¿¿lec er* ty f&t- 
praowodnlkowe 
i inne 500000

«onltar 200 500060*

Licencia na 
produkcję dru
karki wiareso- 
wej 1 2OCO0O

\

. ' '
Licencja aa
produkcją rjf-

I P i M * ” **** 1 200000



Wyrób

S u s « .
* * * *  »:?*-.- —JtSŁ

1 U U  m r t M 4  ■ K jrt b  J19ŚĆ m rlośt  
' ____ „v dolar» _ . _̂...... ...w dolar»

Licencja aa
produkej* jpf- V
Ciin«j a.-raw-
ćaarki kart 1 150000

Licencja aa 
: rodukcj,. czyt
nika kart 1 300000

Ei 6.0G0GGC K a ż e *  6,800000
iittjt— *.iisr^.-j.aasti' .'aisesjca .,.--*cc«a>a s-ssaispsssr .• ; i s i ^ t i ś c * i

Sabala pozylaza o*rasujs szanae polaki*¿0 przenyełu zrdwna- 

waienia ogromne*,© importu dolarowego przsz eksport. Liczby 

podana w t&tfeli nie są ścisłe, lecz szacunkowe, arćwno 

ilOf*<5 s; rs ¿tu na aksport jak 1 koezty licencji wymagają 

rezet<5w z zs^ ranie*.»; mi "kontra hen ta ?r i • ISa podkreśl ni* zs- 

Biugbją dwa aogientj: 1 /  Susa 3 «la* dolarów snajdujs sit 

v dyapozysji r$l?0 na zakup jrae?yn, 2 /  Tcwainą pozycję 

w eksporcie stanowi praca 300 programi std*.

F i e r w a z y  ¡ f i - B e n t  c h a r a k t e r }  * u  j e  * 1 $  t y  a ,  ż a  z a k u p  fco t o w y c h  

a a s z y n  k o n s u m u je  r e w i e  p o ło w y  k o e z t« 5 w  c a ł e j  k o o p e r a c j i  z  

k r a ^ a c i i  k a p i t a l i s t y  c s n y i a i ,  r - r u g i  a o m c n t  p o d k r ę ć I s a y  z  t e j ©  

p o w o d u , ż e  p o c o c  ta k *  p o w a ż n e j  ¿ ¿ r u p j w  o p r o g r a m o w a n iu  s a -  

s z y n  l i i  g e n e r a c j i  d l a  z a c h o d n i e j  f l r ą y ,  p o w i n i e n  P o l s c e  

p r z y n i e t d  c a ł y  d o r o b e k  s o f t w a r e * «  w g p < 5 s t p f » « u ją e e j f i r n ? .  

G r u p a  p o w in n a  p r a c o w i 1 n a  t e r e i ©  P o l s k i .



i»  £11ana akapartu i  laporvu w lat*ch  ł f S f  -  ?0
/  itr« f»  rublowa, warto#á w a la .  rt>* /

Tabela a» 9

£j)«

I*
2«
5.
4*
5*

iyrdb -  eic sport

Odra 1013 
Odra 1103'
Odra 1204 
Odra 1204 i  
9dra U04 B

15
3

10

,^§r¿

0,9
0*15
0*T

J2*§ .
Ilgé4 5; 
** . f  

■* i

ar* J l o í é , a r .

10
30
t

3*5
8.1

M

* »  
i
i * 
i ** 
i 20 
I
i

i m 
f
I *
$ "  
*4,0 
i 
i

j i n r .  ’ -
lígtájl ^ar.^loéiS

I „
i
i "  
i *  
0,0 
fi,o

*15

»
,40
*3?
* 4
ł

«ar*

10,9 
»0,*5 
*2,1

' M
.a»9

$•**& 2« 1,75 42 % 0  ¡ 20 ¡4,0
f

1 t £ ,0  ¿09 *3,T5

tyrdb *  import

7m

8*

ziuricarki r# -  
caaa t»ám# pa- 
pierowaj

,s id o

50 0,15r  >  *  L «  -

L :  1 1*1»*

i *
« f 

)0,30 i!50 »0,45100-------hr-m ^  _
V 2 , 7 I -  1^55
%>> <*» ««> *!• «* M» «■» a*

* »
» I

200 0,é §m
------- r - - » - -

*4,4 i -  w|Ä5
LV.

i
p
m

*aT

a /  SÜar.a tan aia oba^siuja a». akeportu da S3 uraądaail pa~ 
ryfary ¿ay ch. aprxadawan¿ eh laxa«, t*.J* bas zaatawéw «*~ 

j / -  a*ya cyfrowych*
iSktualna aÿtuaeja aa realni laaaaya sataMtycaa^eh do practwa- 

k r  zar. ia  danach « krtjedk aacjaliatyc&nych poaaaia praypuwB- 
ea*4, i t  da 1970 roku a la  M l  produkanaaa lub aia bfdą 

^jifarowaaa dobra aaatatey*

Prsycs^na lady v ty®, ia  áadaa kraj aacjaXlstyezn# »1* smr-  
pac*ą£ praa aad wykonani «a "aoftwarVu" da praatweraaala 
J any ch. fas* ty* waa^dsia «baarwu¿a alp kłopoty a głdwnyai 
urs^daaaiasi xaaa^traa:>ai t* |* paaifcią ta¿»ową, drukarką, 
esytaikiaat kart, pa*i#eią dyakową lub na duiyoh bębnach* 
f  t®4 aytu*cji praadata*iaa¿ a nlni«jaxyc opracowaniu prograi 
działania spowodują w yualęcis a lf  Polaki a* caołowc ala i*  
sas wárdd krajdw sse ja l ist¿ csny ch» Ltąd caíotcala ar tabal!
Kr 9 akapartu do 1970 r .  54 aaataaév EKG da praatwaraaala 
danyciu Ma aałoioao sprasdauy oddalała?ch uraędsad, poalswaj



wra* s ka^letoyiii aaatawasi apraadaja «i# wif**4 nyćli 

iHłttiessij» ®2 e*:a&ólnie w aprograaewa&iu, ca 4*at b*r~ 

aaiaj opiacalaa* Jainak alt wyklucza to ekaportu poazeza^dl- 

njeh urtądatń składowych, jeśli *na ¿tlą li» nabywcy, 

i

?• JCoaa&tar* 41« ; jograsiu produkcji.

y' \, *■ ■ .* ■ :" * •” ,v • V . .,. , /-,

7*1* Warunkiam oprogramowania pr**z *s.lvro* m&azyn dra

1204 cl* praatwaraanla danych joat!

a /  wprowadzeni® w EKG Odra 1204 listy rozkezćw idan* 

tycznej a liatą atoaawaaą w ®aa*ynach a bogaty»

* aof tw * ra* jb •

b / uayakaaia ad tej i  i raty eaiej biblioteki progrioó w.

£*£de inne rozwiązanie 4«at warunkach polakiefe nla- 

m X n * f prowadzi da proaeau «profnimra*

nia na okrea 5 - 10 lat p**y zaangażowaniu rocznie 

ok* 500 aktywnych programistów* r«ćładowania obcego 

apragramawatJla zwalnia duże grapy wykwalifikowanych 

**te»*tykdw - pragraaiatdw od ¿»adnaj pracy adaptacyj 

na4 i paawoli aa , raesuni*cie i di da prac ro swa jawy cli

tiednya a wariantów ¿aat oferowani* a«2ag tych progre- 

niotdw firmie, ktdra 4aat n« etapie tworzenia ayata- 

na pregraaawauia 112 generacji »eazyn. aruftkiea Jest 

oczywiście, wykarzy etanie nowego eyeteau programowa

nia praea i*olak# aa ceng ud Ziai u aeezych epecjaliatdw 

loalis&cja powyższego zamierzenia odraaa otawia Pol

ak# w r a d z ie  producentów nowo czeeny cii maazya t*J* aa 

poziomie auropejekia a lat 1964 - 65* tfatfpaa aaallaa 

organizacji smezyn Odra 1204 wykaaaia całkowitą reel- 

*064 opisanego rozwiązanie — ale nadaj* sie natanlaat 

do tego organizacja rsaaayn ZA \ iesale nie ad tege 

waazyay z SM gorsze eą pod wzglyde« techniczny* 1 arch 

tektoniczny». -la wyobrażenia »obie ograna preey nad 

aoftwnre’ *  poniżej przedstawiony jeat sakrę* epregr*- 

sowania, jaki niezbędny jeet dl* potnego wykoraletani

• 14 *



T5 -
ataazyn /  a£c&agdlnia do pratwaraaaia danych/*

3oftwara dla wapd£cze«nej uniworaalnaj maszyny cyfrowej 

/  aardwna tr2 «znaczonaj dla oblicza/ lnianiaryjno-tach- 

niczojf dkk. jak 1 dla prsatwaraania danych /  akłada aif a 

catarach posior.dwj

a /  pro&ramów organizacyjnych nad «orających pracę cen

tralnej jednostki lal» urządzę zewn,trŁnych /  pro- 

¿rassy wejścia, magnatie iape houaa kaaplag

ąystaa, dyrygent, ayataa operacyjny i .t * p * /#

V  , rogranniw ti osaczą cych, generatorów 1 pro&rauodw sca

lających /  translatory jfsyk zewnętrzny-kod aaezjry, 

ganorator eortew&nia, koaaolidator itp /f

¿rednioeeryjnej /♦

7*2* «lak wyalka a ta bali 8 ¿rograai produkcji &U& da j ractwa- 

rsania danych jcat bardzo dai¿la awiąaany a iasporteai ka- 

operatyjnya i aakupe* licencji* £&dwne wydatki importowe 

dotyczą atrefy dolarowej« Fodat&wą powadzenia jaat dopro

wadzenie do powainaga akatapanaowani« ¿aportu pr«aa eka;ort 

«Teat ta «oiliwe t„ Iko praaa aawaraie odpowiedniego para* 

»umienia a jadną poważną firną a szeroki» wachlarzu pro

dukcji w dziedzinie aaexyn t„£ro*ych* Firaą tą ao&e hyd

2CT*

N



Porównani« programów aktualnej produkcji oraz podstawowych 

parametrów EMC kilku firm w Europio Zachodniej oraz Elwro

Tabela r  10

L£<
Nazwa urządzenia 
lub parametr

ICT Buli GE IBM i Siesene Elliott EE Leo II J _ Elwro 
»

* Odra
* 1204

1»

2.

3.

•Syp EMC Seria
1900

>eria
400

Seria
360

Seria
4004

Seria
4100

Syatam
4

Długoćć słowa w 
gamijci ^  ^ ^ ^  ^  -f

Podstawowa długość 
rozkazu

24 b 

24 h

24 b

24 b

8 b_ _ _ -  _ -i
16 b 

32 b, 48 b

8 b

16b
32bf 48b

8 b

16b 
*32b# 48b

24 b 

24b

1 24 b 
i-

24b

4*

5.

6.

7 .

8. 

9 .

10.

Długość znaku 
alfabetu

Długość znaku dzie
siętnego nume ry can ego

fieprezentacja liczb 
w zmienrjym przecinku

6b

6»

48b

6b

6b

48b

8b

4b

32b, 64b

8b 

4b 

32 b, 64 b

6b

6b

48b

8b

4b

32b, 64b

6b

6b

48b

Oprogramowanie dla 
obliczeń iniynieryj. posiada posiada posiada posiada posiada

nie
posiada

przewidziane 
jr planach

Oprogramowanie dla 
przetwarzania danych

Rodzaj techniki

poaiada

pćłprzew,

posiada posiada posiada
nie

poaiada
nie
posiada

przewidziane 
jt planach

pdłprzew* 

600 W/min

»¿kro«'
elektr.

mikro-
elektr.

pdłprzew.

kooperuje

mikro-
elektr.

pdłprzew«

Drukarka wierszowa 1350 * /  
min

1100 W/ 
min

kooperuje 1300 W/ 
min

¡przewidziana
produkcja
Licencyjna

11*, Czytnik kart 

12« i Czytnik taémy pap*

900K/min

kooperuje

600K/min 

kooperuje

1000K/min 

lOOOzn/sek

kooperuje

kooperuje

2000K/min

lOOOzn/sek

kooperuje 

12 50zn/'sek przewidziana 
produkcja wg. 
krajowego 
^pracowania

13. Perforator taćmy 
pap. kooperuje kooperuje

nieprze
widziany kooperuje kooperuje kooperuje

14. rrzewijmcs taćmy 
magnetycz*

20£zn/sek 
40Kzn/sek 
60Kzn/sek

kooperuje
20Kzn/sek
40Kzn/sek
60'Czn/sek

brak in
formacji 16Kzn/sek kooperuje
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Uzasadnienie wyboru tej firmy j«at nastv?ujące*

Przeprowadzono porównanie ¿.rograaaSw aktualnej produkcji 

ora* podstawowych parametrów SMO kilku najważniejszy cii 

firm w Europie Sichodaiej* ^ M n ®  fV*,4o'j.

Walety podkreślić, i*  spoaród wymieniony cli w tabeli Kr 10 

massyn następujące nie są oryginalnymi konstrukcjami*

Siemens 4004 jest produkowany na licencji RCA /  Spectra A

puli CE-400 jest produkowany według dokumentacji General 

Electric«

, BLLL: 3ystem - 4 jest produkowany z elementdw produkcji MCA 

/  Spectra /» prsyczym erganimacja wewn^trsaa maszyny jest 

\identyczna z IBM System 260»

Ponadto duże podobieństwo wykazują maszyny XCT 1900 i  Slllett 

4100, brak danych uniemożliwia analiz* porównawczą listy 

rozkazów tych ®as*yn, ale prawdopodobnie listy te są podobne«

Jak z tego widać, wi#k,s*a#ó z wymienionych firm europejskich 

produkuje bądl w oparciu o licencje, czy tei dokumentację 

hufydd upodabnia organizacją swoich maszyn do mszyn projekto- 

I wanych prze* firmy posiadające duże ośrodki badawcze«

Koncepcja zapożyczenia organizacji maszyn produkcji Slwro s 

jednej z firm zachodni eh i wy ker systemie software* u opraco

wanego przez tą firm# jest jak najbardziej zgodna a praktyką 

wieszać ci firm zachodnich« Za wyborem ICT /  jako firny s 

której nalegałoby zapotyczy* organizacją /  prsemawiai

,:i; a / identyczna długo Su sł<5w 

Odry 1204 i 1021900;

| V  stosunkowo bogaty software X€7 1900,

. Lu en c/i <
' c / możliwość zakupu przez strony polską w ICT(czytnika 

kart, drukarki i tp,



-  1?  *

d/ w swiąsku z przewidywany« uruchomianiem produkcji 

|  czytnika i perforatora ta.-ay papierowej, * s drugiej 

i strony wobec kooperacji w tya sekrecie ICT s lanymi 

Vj i irmsuai, rysuj* si# aoiliwoćć »przed» 4> ty eh urządza

ICTj

e / ponadto ICT wyrasiło wc^atniaj ¿,otawoi e kcoprodukcji 

j« Fcleką * sekrecie produkcji pamięci ferrytowych.

6
fiiwy produkujące ®a»^yny e organizacji byt*owej /  8 b /  

ale wckodsą w grę se *sgl*du na zbyt duże rdżuiee organi

zacyjne w atc sur*ku de Odry 1204*

»•ozoat&ja wi*« jedynie ICT, Buli OS i Slliott* r¡¿adsta

wione wylej «rguaerty /  pkt a - e /  przemawiają se wyborem 

s poirdd tych triach fira ICT jeke firaj pesiadająe^na j- 

srerezy profil produkcyjny*

i tabeli 6 podano planowany zakup przez :el«k$ 4 Ł&C ICT

1904/5 w bieiącej pifcielstce*

Jest te punkt wy jt-cim do następujących transakcji:

i a / zakup licencji na drukarką wierszową typ 666 /ICT 1932 /  

b/ * * na ręczną dsittrkerkf kart typ ICT 66

e / * * ne roczną eprewdzsrlrf ksrt typ ICT 166 

i /  " * na czytnik kart typ ICT 1911 

«/ ¿rzaj*eie c*£«g« seftware9« ed firay ICT 

t / fcprzedai ICT czytników ta ¿my CT łOĈ L 

g / * * dziurkarek taimy B 102 

I h/ * * raaek forrytewyeh

i 4 /  Sprzedaż pracy zespołu programistów rzędu 300 esdb ae 

potrzeby ICT /  na zasadach opisanych poprzednio /♦

/



Pmty załatwianiu transakcji zakup ti A aaazyn jaat kwitc*a*ł

] / • /  Podpisania kontraktu łącznia na 4 £2#C.
b / Powiązania zakupu 4 s za^upea lic a n o jl i  praajyeiaa 

®oftwar«, u
ii « / Powiązania zakupu SBC 1 lie sn c ji  aa eprzoda*ą dla 107 

wyniani onyefe wyrobów, które ab* ca i# iCf kupują u innych
prcduaaatdw

I 4 /  Uzgodnienie a IGT prawa da .korzystania w polskich SSC 
|  z ealofo zoftware*» i  orjgnnizacji wewnętrzna j  s e r ii  1CT 

1900 i  udoati-rnieniesł go stronie p o lsk ia j.

Je i l i  znajdą zię inna f irn y  n i l  ICt opala i&jące po- 
& ■ • da a wyftaj wynagania, pro&raa n in ie jaay  niia  by-

zrealizowany przez koprodukcja na podobnych ssazadaefe*

IY. ?raea RB i  M

I • Zakjr»» prac naukowych w dziadsinio maszyn matematycznych:

a /  Dziedziny niecharakterystyczne dla maazyn matematycz- 
BjTCbt
Elektronika -  układy podstawowa,
Mechanika precyzyjna -  ¡fybny, przewijacie taśmowe, 

dyski, dziurkarki, czytniki,
drukarki,

Cheatia * ferry ty , tar oj magnetyczna, pa;iery epeejelne,
fizyka -  drukowa-i© r i  eae cha ni e zne, peai§ci struktu

ralna i tp .

b /  Dziedziny enarakterystyczne dla maszyn matematycznych!
Konstrukcje fnatessatycsne -  systemy programowani«»

programy, języki cziowiekr  
'iaaazyna



.Architektura maszyn matematycznych - organizacja 

logiczna

a/ Zastosowania maszyn matematycznych*

(mw >J^

■m
w

Wniosek: Głównym zadaniem Instytutu naukowego w dziedzi

nie maszyn matematycznych nie może być konstruk

cja fizyczna maszyn lub ich części* 'i'o zadanie 

powinno należeć do Biur Konstrukcyjnych lub 

rozwojowych przemysłu*

.  M m  1
2« Kierunki i prac naukowo4hadawczych w dziedzinie b/ i c/.

a'/ Architektura maszyn zbudowanych z dużej ilości bardzo 

szybkich układów podstawowych.

b / Języki i translatory zbliżone dc naturalnego języka 

ludzkiego*

c/ Metody projektowania organizacji maszyn sposobem 

algorytmicznym» [ _

d/ Organizacja pamięci kojarzeniowych*

/ e/ Metodyka budowania mikrosystemów i makrosystemów 

w różnych dziedzinach zarządzania gospodarką*

vf /  Metodyka projektowania ośrodków obliczeniowych*

h/ Matematyczne modelowanie procesów technologicznych*

3* Kierunki prac naukowo-badawczych w dziedzinie

a / budowa bardzo szybkiej drukarki ełektrograficznej,

©/ opracowanie technologii pamięci nanosekundowych,
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c/ opraćowaüiü technologii ukkaddw scalonych di* oaeayn 

c>fro«ych

d / -race &ad tecbnolo¿ ią układów superszybkich /  rz^du ©egi 

operacji na aek./
^  ■

Fedane powyiej kierunki prac nattkcwo-bedaec¡grch ai« wycser- 

pu¿4 zagadnienia» ilustrują ene jednak g^dwuą problta1nt7k.fi 

aktualnych trenddw swietowycu. Pq x *  % $ *  wyul]» niezbicie, 

le t«n poziom teaatyki wy&agad b^dzin wciągnięcia do pne 

kadry fłijWt 1 cheaikdw v rozmiarach wiola instytutów 

i laboratoriów i szkolnictwa wy&asego« selekcja ton«» 

tó3»4 podzi«2 miedzy wykonawców, oezacowanie ¿redkdw -

powinny byr pr¿!edaiotea dalaaego ućci lenia.
. •'

rae« ds$wíedczalno~konstrukey jno w latach 1966* 1970*

* /  'ykonanle zestawów prototyp on? oh f&C Cdra 1204 A i 

Odra 1204 B*

Pod uwag$ nalo£y wziąć sastoeowanie półprzewodników 

krse»owych w Cdrze 1204 tt»

b/ ‘ykonanie protetyków pa&i¿ci tacowej zgodnej z ISO 

na gt 200 aa/eal, 556 sn/cal oraz 800 an/eal.

c/ pracowanie technologii pa»í*ci ferrytowej o cyklu

2 uoek 1 aoiuieeh 8sr, 16£ 1 3S U $4 b.

d/ Opracowanie technologii paaijei ferrytowej o cyklu 

t u*ek i nodulo 32k* 24b.

0 / Sprasowanie konstrukcji i technologii ty*ona parnifel 

na 2*5 i 10 II bitów pojeanośei.

f/ /.y konanie prototypów urządzeń transai eji dany oh na 

600/1200 bodów «*ybko¿cÍ sodulaeji*

v



g /  Moderniaac^a d&lurkarki taciay £ 102' do saybko^ci 

15© raqdkdw/aafc«

h /  Cpracrowania teehnolo^li nissawodnych JT^czdwek irialo- 

kofttaktowj ch do abwoddv drukaw* nych#

1/ Bodewa crototypu aa iaportowan^ah ukiadach 

acalonych.

4/  .¿yataay j. ru¿¿raaowaaia dla oaaay* 111 geaarae^i*

*y«ieriona praca do£tfiade*alnQ--i;metI,ukcytine at oxrea 

1256-7C 3a jg podiialio tray &rttpy:

iarwaaa grtapa - to ko;<atruic,*£ awitaaaa a w*raj^ Odiy 

1204 A«

"Craga gropa «  vi^&a a if  a aoderaiaaei* ,edno»tki central- 

nej Odry 1204 1 praajdaias» aa Odr^ 1204 B* a tak a a ao- 

d raiaacj* polskicb koaelrufccji ura%da«;1 aawntrtrsayclw

Traeeia grupa - abajaie urs$dzaniaa ktOrych wdroleni* 

do produkcji aivg* poaa 1970 r* 1 ktdre b̂ dc* zaatesowaae 

«  aaatawaeh J8C aaatvi a«4 ¿eneracji*

5* Orgaciaacja bran4y maa<&yn aaiamatyesaycti « aakreala 

produkcji*

iastypaj^ce laatytucja aa^au^ aif kaaatrakaj% 1 wytwaraa- 

alas maaayn aateaatyeaaych, lab ieh cz$ici ©kiadowych*

2jediioc*«ai« *Mera"

’#Z& *Xlw#* - konetrukcje tsaasyn c,t^roiryda

finalaa produkc ¿a a*aaya cyfravyeh i 
analogo*yeh —, f

ZWP v Bloniu *  eaytaiki ta«ay, caytaiki kart» dziurkar- 
kl tatay,

bgbay aagaat*

ryt-gae daiorkarkl 1 aprardaarkl kart«

\ - ■ / "■ ; ' '  ' M & a w
\



Zakłady lp o w »c^ecinie - moduł? eiekt roa i ki do urcądae-

stewn * tr say cü /  pocsąwasy od 1968 

lob 1969 r* / .

Zjednoczenie * (¿nitra"

rf2Æ 2>1 r  i*aaiyOi ta&aowe

Felf or - rCsoaio ferrytowe
 ̂ P?\| ^

Zjednoczenie Fraeayełu Fr*c.y*y jne.¿:0

✓akiedy i a . ;«n. Soltera «  leed o® i u - aeckani*ey drukarek

i U »»itiytfc

i w r o

In o ty tut iíaaey» ¡¿ateaat*

wr&s s 2ÏÏ lüií

konotrakcja aaasyn eyxrow;, ch,

; rod akcje pojedynczych £3fC

produkcja ferryt<5w

■rod alte ja njaíych 5 lo«5 ci pdł- 
prsewodnüid*

konetrakcja bębnów mahnet*

konstrukcje passifei taéasowyeh

konetrakcja prayrsądda pomia
rowych.

Min. 3*wiatj 1 ¿»kolnictwa

,y».g f j.0

Feliteehnlka arazawęka

katedra lodowy fcaeaya Mat*

Katedra . ri.yraądd» Proc«

konstrukcja aaasyn cfrowych

konetrukcja b|bn6w aagnetycarycfc

konstrukcje c¿y tnikdw taéay

*  dziurkarek taiuy

Instytut Flanki « konstrukcja drukarki elektro- 
jS'raficzne j .



P*Iit««hnika osuna sk« * kon«trukcje dsiurk«r«k tafmy

PaXitaabaika -rociawska - koiißtrukcj« oatoeiatyaana SVC 
i j>r04gr«a?

•  opraeawaai» «oftwar«»u 41« 
ŝ ctamóv* ^r»tfferM¡)it á&nych.

¡S -
ÿ. ą .^p  A.A/

Wÿka* po*yÉ*9y A i*  ¿cat p«*n? i A i«  obejarctje sriiajsaych 

kos<Sr«k «ardwno v FA H, wjr* szych. uc*«Xaiaeh jak 1 kandrak

mm*
Sjtuacja swiąsana s progran«« praadatawiaaya «  Aiala¿aa$ft 

opr«i.ow«ûitt «7«i|9 apr$$?at«go dais!«ni* I «prawn« j orga

nisa« ¿i* W związku « ty« wysuwamy u«»tf>pttjąe« prúpozycja i

« /  tv ragach MFC ucz^nlá fciadnoeaerii* rrzaąyałtt ¿utoaatÿki

I Aparatury Fomi«ro»«4 **?«ra* wiodący© « sakr*ai* M *

& / uczynić m  wiodący W fcraalqr, kt<5r«œu

podporządkowano byłyby w przy»zioéci prcadalgbioratwas 

M y l i ,  ?r zadał »biorątwo Doéwladcsalno /  dawny SES XMI /  

i s acaacln.

e/ tr*«prow«d*ić naat?pają«ą roorganiaacj? DOK

í:r*«k«aa<í zakład 3toáwiad«salny BOI wraz s sakładaa 

farrjtdw do Zjodnoczoni« *3t«*a* i utwór syd Praadai#- 

b ioretwo onwiadczsln«,

- t<r»B«ka»a¿ /ratowni* .í;d¿t.r**wodr.ikdw a IMSf do fatiyki 

|j*SN***

•  ffrztóaaad Zakład raaipei tat mowy eh da %$X T-1, ktdra

II mmją produkować pa* if cl tadaawa*

•  /'r*« kazać Zakład Faaifci BvteiOwych do ?»kładu Sadwiad- 

¡i czaia«¿o '&F ir dtaaitt«

«* £ aakładdw or^a.iaacji aaazyn, pra&rasiawania i aaataao- 

aaaąyn cyfrowych utaarzy-i Inatytat *.ia««yn wat«aa- 

cznych.M S
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Realizacja zap ropcnowaay eh salla organl»a«y ¿nyeh pozwoli 

AA litjfCheMcmgl dualizmu osradkdw wiodących

/  '.Iwro 1 ZKSf /  i »koncontru^e wszystkie «Í2| 1 środki 

pod udifill prxe»yełu*

Hoid£lll«ili koadrak kaaetrukey jny ch Uli il^ijr właściwe 

' zakłady prt«qrc2i«i e^ybko 4oprowdil do utworzenie « 

tych fabrykęeh zaplecza technicznego nieodzownego « keidej 

fabryce dl« e tał ego podnoszenie poziomu technicznego wy~ 

robé w.

Uwagai 9 niniejeeych zeloieniaeh po* in if to reapatraenie 

teaatykl aeeayn an&iogowych, hybrydowych  ̂treaaœii- 

e ji denych i epecjst li etycsnyeh ur^ądae die in* 

formacji ixddiowej* ^oetanie to uzupełnione « eaeze- 

gdłowy® opracowaniu z tya, ft* aetodyka p o d e jś c ia  
do zagadnienia fefdaie zbliżona.

Y* Szkolenie kadr

o*kol«nie kadr w aakreeie aeeteeowaií Sf& wiano iád v 

trzech kierunkach!

ą/ «zkolele ^owe^a narybku pregr*z&latd  ̂ w «¿koiach pa* 

maturalnych, >

W  «¿kolenie aaalitykdw, projektantów 1 prograaietdw

eyetendw, umiejących korzystać s posiadanego software, 

a w ezczeólnotci s aodułowyeh syeteadw przetwarzania 

denych,

« /  kadry kierowniczej w sakreaia ualejvtnoácl kor«yéte

nla a wyniki* etoeawsnia UTO*

Jte podetewle wstępnych rozważań Mina przypuazezaé, fta 

latałają woâliweéel wyezkelenia da raku 19T0 adpawlednia 

licznej kadry*
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Cprawy te winny ky4 azc^egdłowo epncewtrj w najbliiesyat 

»k »» i» ,

Sakoleaie kadr technicznych jaat probl«ssaa latwl« jszyis* Or

ganisée ja tego «zkoiania oraz bilan« I H r  bidzie przedsio- 

tea berdzi*j estez* dłowe^o «prs&owania*

V I. Serwis techniczny, handlowy i ; rojstowy.

A» ¿erwla toehaicmy

I*. prawowanie obaiu¿:l konserwacyjnej » otro»le gwaran

cyjny a 1 p«¿warane¿ ¿nyat powinno należe«' do obowiązków 

pnisjftitt p rodaku jag« zeatêwy SIC*

!! tlaaaadnier.it î

a/ Takie uatawieni« istnieją w wi j&azo :ci fins ; rołuku

jących mc i sprzęt KLA npm IBS, Jüll, IGT, a tak*« 

w JfftD /  VYB atenverarbeitur¿gs u» ’fur««*achinen /

«raz «  €383 /  Kon ce la rai; i e Strój« / •

V  ail# lia uz* «winienia rozdała); serwisu technicznego 

wlfdsy praeąysł, ktdry «dp«włada aa okres gwarancyj

ny, a inną organizację powożoną do konaerwaeji w «kr«» 

ai« pegntfaneyjnya* ,

laki rozdział «powodowałby podwójną gospod&rkÿ czfécia- 

*i  zamiennymi, dublowanie wyposażenia i kadry fachowej*

c/ ;rg»-,izacje przemysłowa poaiada więkese *o£ iwoici 

wyszkolenia kadry Lonoerwatorskioj oras przygotowa

nia zaplecza techniczno sprzętowe o* Pereoneł facho- 

' wy wolna łatwo wyszkolić poaiadają« fachowedw « nia- 

sbfdnya do«* wiadc^eniu, wy «¿kolony eh w proco«!« pro

dukcji», łatwo aetna powielić w fabryce przyrządy po

miarowe, ktdrych i tak uiywa aif w pro««ai« produkcji*
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4 /  Gdpewi«dzial»«itf producent* aa niezawodn^dd p^acy 

urządza*! a* dwie zalety. -Fs pierwsst, w czasie ct ,n- 

nećei konserwacyjnych producent zbiera bezpoćredr.ie 

informacje o zachowaniu «1# Jego wyrobów i może na 

tej podstawi« wprcwadsiJ usprawnienia techniczne* Po 

drugi«» producent podchodzi solidniej do produkcji» 

jeżeli oho« unikną własnych kłopotów «wiązanych a 

mankament«®! ujawnionymi w eaaslo eksploatacji u kii» 

entów.

• /  Troducoat prayjaująo serwis techniczny na pełny okres 

wykorzystywania aaaayny cyfrowej, nie »oto aaniodbać 

produkcji ez$£oi aami«n9ych* Odpowiada on bowiem rd«*> 

juież ni« tylko aa wykonani« programu produkcji czfdei 

zamiennych, l««z tak«« aa funejonowanie maazyn oblicze

niowych* -«dętkowa kary aa prze eto j «  smussą producent« 

do terminowej prodwk«ji jak równio» mtrmyciamin pełnego 

asortymentu eatidci zamiennych*

f /  iroducent wyrobu finalnego bierae na atobie pełną 

odpowiedzialno** aa sprzeda! spraytu pochodzącego a 

kooperacji* Ponieważ najezfigcioj aprzpt kompletowany 

w k«op«racji wymaga uaupe&dania w a««poły elektroniczne, 

wi^e dla klionta j«at wygodniejsze, aby odpowiedzial

ne^ aa cało«« spo czy weka w rfkach jednego producenta* 

i przypadku bowiem awarii trudno je«t dochodzić, cay 

odpowiedaialny Jest producent częAci mechanicsnej, cay 

tei producent układów «1«ktron i czny eh, tyw bardsi«jf de 

mechanika współpracuje Poidle a esęacfą elektroniczną*

Serwis techniczny spra. tu S-4C i SIA pochodzenie ««granicz

nego*

a/ : erwis techniczny konserwacyjny i  remontowy «pra^tu 

I na«owego powinien należeć do CTHAB»

b/ ;,«rwis techniczny ¿onaerwacyjny i re&ontowy urządzeń 

|> i u  i maazyn cyfrowych importowanych w ««łych il«dci««h 

|| powinien być w rakach beapoórednieh uiy tkownikdw*
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¿d. • /  Spra^t importowany ni« aois by£ konserwowany «ni 

remontowany prze* krajowe organizacje przeaysłowo, 

gdy* te ale mają z ula ale wspólnego* Konserwacja 

przez producenta,za r*nio*nage w odniesienia da 

sprząta masowego aa uzasadnienia, gdyi ausisłe by 

te doprswadzid da zorganizowania daiyeh warsztatów 

fira aagranicsnych aa terenie kraju i spowodowało 

by duże wydatki dewizowe, -latego naloty powierayć 

zarówno konserwacją jak i reaonty sprz*tu iatperts- 

war.e^o w dużych ilościach specjalnej organizacji 

eerwisowej C'Xi!4B*

Ad* b/*ob«o te ¿o, ¿a dla aałyeh il^ici sztuk sprz$tu im

portowanego nie opłaca & ię  prowadzili centralnego 

reaónta oraz konserwacji, proponuje si* powierzy4 

sprawowanie pełnegs serwisu technicznego bespoćred- 

nim użytkownikom. Oczywiście, aogą one korzy ata4 w 

okresie gwaran cy jnyo z usług producenta*

"aogdł sprzft importowany posiadać będą dufce orga

nizacje gospodarcze i państwowe» Potrafią one na- 

pewno zorgsnisowai sobie właściwy konserwacją i re- 

atonty rdwnleft w ekrasis pogwarancy jnya*

3* Ograniczenia w stosunku do spisanego ustawienia serwisu 

technicznego*

a /  9t biegle» czasu ilość sprzętu produkcji krajowej osią

gnie pozioa wielokrotnie przekraczający ilodd produko

waną «  ciągu f roku. proporcja .iloćci spr s ?tu . konserwa**1
pa CiC’ \L*>cS tf oiis*MSyt£. **4

wahsgo a  okreaie %warancy jnym la d zie  swifkeaad s if  i // x 

aprz t podlegający opiece gwarancyjnej b^dsie a  śnaca- 

nejNenlejszoćci* dwczas as fabryki spadnie obowiązek 

utrajma da  du£*go aparatu konaerwacy „ao-reesontowego, 

lecz wdwczas świadczenia praesaysłu bfdą nabierały cech 

usługi*
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fcojrze^e z«ste& sytuacja do przaksxenia cs:ćci eluźb 

v:onserwacy jno-rerŁcntow;vch przemyełtt do specjalnej 

or£aniz*cji usługowej; jaką j*et CTHAft»

b/ CTrf-B posiada obecnie i bySzie roxezerxae baz* kon- 

oerw«c;,-jno-remontową roalokowaną na taranie całego 

kraj«« Zajmuje się ona głównie sprsftom DELA* a zatem

o charakterse mechaniczno-elektry czny «•

tniomekt

la uniknięcia zbędnych -wydatkiw i rozproszenie kadry 

remontowej i konserwacyjnej proponuje się, »by Mini

sterstwo ?«C* wessło w porozumienie * Painomoc* 

i /s  r.TC cola« roxpatrxenia naatfpująeyeh wariantów t -

- powiersanie % ronienia producentów sprawowania ser* 

wiau gwarancyjnego i pogsarancyjnogo CTHAB,

•  przejęcie CfHAB prze* przemysł i powierzenie joj 

wszystkich funkcji konserwa cyjno-remontowyoh,

- podział sadad v sakreaio konserwacji 1 remontów

w okresie gwarancjnym i pogwarancyjnym miydsy CTHAB 

^  w systemie PBSID* orsx sakłedy produkcyjme MFC,

3. Serwis handlowy

!* rax s rozwojem produkcji krajowego sprzętu małej ¡i ¿red- 

niej i du&ej mechanizacji oraz maszyn matematycznych nalo

ty rozpatrzyć celowo*4 przyjęcia CTHAB pantos przemysł.

2« V przypadku przejęcia przez prxemyai naloty nadać

jaj csftfciowe uprawnienia centrali handlu zagranicznego. 

Twiąsano jest to s usprawnieniem olbrzymich obrotów koope

racyjnych» od których zaleZei bidzie powodzenie planów 

uruchomienia produkcji »prz^tu do praatmarsania danych w 

Ulata«

C. Serwie projektowy

1. baloty rosrótnid w Polsce trsy poxiomy prac nod systemami



przetwarzania danych*

a/ Prac* projektowe.

uo tej ¿nipy należą praca projektowa ¡ualej, średniej 

i dużej nechanlsawji« 9 : olace letniają dostatecznie 

dobrze opracowane foray i aetody projektowania na 

tya poziomie« owe aystaa}' polecają Aa powielaniu lub 

adaptacji au stosowany dh już projektów# Bo ty cii prac 

woźna 2«ato jw&. odpJtat&otć w£* cenników.

b/ fraee doświadczalne.

Bo tej grupy należą prace nad sy ternami przetwarzania 

danych dotychczas w olsce jeazcae nie zraaliaowan^mi. 

Kafcfly kolejny o:stea aa charakter pionierek!* V grupie 

tej znany jest Jednak wyra nie cel, jaki należy oeią- 

gr.ą ora» znana Jeet kla«sye*na aatoda poatypowania. 

£le*enty ekeperyaentu tkwią w zastosowaniu nowych, 

skomplikowanych Sredktw technicznych oraz ¿ażsżeniu 

wyższych efektdw nowych ay .teiidw. Podstawowym środkiem 

technicznym jert tutaj elektro: owe maszyna cyfrowa. 2 

t«¿o tytułu definiujemy prace nad takimi fyetemaai 

Jaka doświadczalne* Zaprojektowanie pionierskich» a 

] jednoosftiaie o charakterze typowym systemdw rrsetwa-

I rsanie danych powinno by<5 powierzone kedrse represon- 

j tu ją cc J po* i ora inetytutćw badawczych lub biur rozwo

dowych. Prece te powinny by 5 finansowane z funduszu 

paet^pu techniczno—ekonomicznego.

e / ¿race naukowe*

■ o tej grupy należą praca fc&d systemami* w których 

podstawowa trudno« ¡*ć tkwi t; braku klasycznej metody 

postępowania* Irodkl techniczne opierać ai$ bvdą o 

massyisy aata»atyczne, nie one Jednak stanowią tru

dno tt pierwszoplanową* r*o t^ch prac powinny Jayj wcią- 

gniotę placówki JfeS oras szkolnictwa wy¿esego*



•  30 -

'■e względu na kompleksowo ć zapadnięć nauKOwych 

współprac owa i powinni naukowcy z różnych lid ed zin , 

np* ekonomii, matematyki* so c jo lo g ii i t d .

Prac« tej grupy powinny być finansowane z budietu.

d /  Podział na powyżaze grupy nie mota być *byt sztywny» 

^aleiy w szczególności podkreśli' proce* ¡.rzcohodzeni* 

zagadnie*: * grupy c / de b / i tak dalej w miarf postę

pu badać i możliwości stosowania praktycznych metod 

projektowania. Celem prac naukowych i eksperymental

nych susi być doprowadzenie metodyki de poslenu nor

malnego * Inżynierskiego** projektowania.

2. Oprócz prac nad aystemaai .muszą rozwijai ai* prace 

naukowe i stosowane w dziedzinie metod matematycznych 

ułatwiających stosowanie ¿¿1'0 do realizacji jystasiów 

prsetwarzania danych.

To eame dotyczy metod matematycznych w odniesieniu do 

prac inżynierskich konstrukcyjnych*

3* rrzofisy*! powinie;. inicjować i finansowa- praee nad sy

stemami typu doświadczalnego. Cynika to s dwóch przesła

nek:

* /  Ems przygotowania topowych projektów nie można mówić

0 powszechnym wdrażaniu produkowanych przez praemyał

urządzać do przetwarzanie danych*

b/ Analiza potrzeb rynku t .j .  analiza parametrów ursą- 

d*e& najlepiej doatoaowanych do *ystemdw w warunkach 

polskich pozwoli przemysłowi na bardziej precyzyjne 

projektowanie zarówno jednostek centralnych K&G jak

1 urządzę** zewnętrznych.

4. <¿«411 powołane do tego organizacje w Polsce resorty 

przy k ordynat ji 12*10 nie zorganizują odpowiedniej 

ilości fachowych biur projektowych oraz prawidłowego 

planu prac naukowych i eksperymentalny eh w zakreaie



aystemćw, wdwezaa nie zostanie przygotowany rynek 

zbytu dla su» szyn ma t ema ty c zny ch# niebezpieczeństwo 

to będzie gro¿sie pray nałożony« wylej programie 

produkcji ¿ul » roku 1969* niebezpieczeństwo to mola 

być rdwfiiel skutkiem nieprawidłowego systemu szkole

nia i nieskutecznego wykorzystania do celów ekspery

mentalnych importowanych Przewidujemy wówczas 

albo zmniejszenie ilości nabywców, aa zestawy 8KC lub 

ich niepalne wykorzystanie se szkodą dl* gospodarki 

narodowej*

-W przypadku pierwszych objawów aiebezploezoństw* pro- 

ducenoi powinni wystąpić a odpowiednią inicjatywą*

• ’roblemy instalacji i wyposażania pomocniczego.

I należy dąly£ do zaprojektowania w ciijgu pierwaaej 

patowy roku 1967 typowego wolna atającego pawilonu 

psa MC wraz z palną instalacji* klimatyzacyjną. izeze- 

j gdłowe wymagania powinny by 6 tematom oddzielnego opra- 

| cowania. Pawilon wraz z instalacją powinien być wzor

cem dla budowanych jul w drugiej połowie 1968 r» o6rrt~

• kdw obliczeniowyeh»

Podobnie r.alefcy zabozpioo&yc oprawy mebli typowych /»aa- 

ty na ta#my magnetyczne, szafy na karty perforowane, 

szafy na części zamienne, wózki na taimy magnetyczne 

itp / f oraii specjalnych instalacji eufit m podłoga*

'V tej sprawie konieczne jest rozeznani* mmlliwośoi 

eksportowych, poniewal dotychczasowe zapotrzebowanie

krajowe nie będzie stanowi i uzasadnienia na uruchomi '̂ 

nie produkcji,

‘fydaje mię celowym powierzenie * * ł —— —  ********
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Porównanie parametrów eksploatacyjnych EMfcJj 0irąt204 i  2A% 41 \ w

B i
VN  Załącznik Kr 1_____/

•v do egz* Sr * * .$ 1 .. . /

i f f i f i  C i / \ x
j j j . W i j .  ,- j . . .  f., ) r « j  \J

na tle EMC ICT 1902

I. W s t ę p

Porównanie obejmuje następujące parattetry: 'vJN

1 * Oprogramowanie /  software /  dla obliczeń inży nieryjno«-tecłinicźnj’ch ¿»u^dl® 

przetwarzania danych z podaniem zakresu oraz terminówprzy&cftimania/y

f '  o #
2« Szybkość wykonywania podstawowych operacji« '-o \J

3* Ceny zbytu zestawów o dwóch różnych konfiguracjach /  do przetwarzania danych 

i do obliczeń inżynieryjno-technicznych / •

4« Możliwości uruchomienia produkcji EMC Odra 1204 i ZAM 41 w Zakładach "Elwro*

11« Oprogramowanie maszyn Odra 1204, SAM 41 i ICT 1902*

1« Poniżej zestawiono informacje o oprogramowaniu maszyn uwzględniając trzy poziomy

• /  Programy organizacyjne /  programy wyjścia i  wejścia, dyrygent, system 

operacyjny, programy użytkowania taśm magnetycznych / •

b /  Programy tłumaczące, programy - generatory programów, programy składające*

c/ Programy użytkowe /  programowanie liniowe, PEfiT, rozdział zasobów, ewidencja 

i gospodarka zapasami, obliczenie płac, rozwinięcia technologiczne /«

Poziom oprogramowania dotyczy systemów przetwarzania danych /  system operatywnego 

planowania, system kontroli wykonania planów, system rozliczeń kosztów itp /  nie 

został w zestawieniu uwzględniony, ponieważ posiadane dokumenty opisujące software 

Odra 1204 i ZAK 41 nie przewidują wykonania wymienionych programów«

Jedyną z ważnych zalet jest wymienność programów między maszynami różnych typów. Jak 

wynika z poniższego zestawienia, występuje możliwość uzyskania wymienności między 

EMC ZAli 41, a maszynami produkcji zachodniej jedynie na poziomie języka ALGOL. Wa

runkiem koniecznym jest jednak, aby reprezentacja ALGOŁA w ZAM 41 zbliżona była 

do reprezentacji w maszynach zachodnich, co narazie nie jest zagwarantowane. Maszyny 

Odra 1204 będą posiadały pełną wymienność programów z maszynami ICT, zaś na poziomie 

języków ALGOL, FORTRAN — 4, COBOL z większością maszyn zachodnich«

2« Zestawienie oprogramowania EMC Odra 1204, ZAM 41 i ICT 1902

Nazwa programu

TM*taśma magnetyczna KP*karta papierowa 
^TP* taśma £®£ięrowa _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _

1

•  - - £y£ masz^n^ i terminy

OdraJ204 _

2
ZAM_4i

_  3

ICT 1902_ 

4

Uwagi

5

Grupa a /

Programy wejścia i wyjścia 

Dyrygent

System operacyjny

Programy obsługi biblioteki programów na TM 

Transkrypcja z KP na TM

1967

1967

1967

1968

1968

1/
1966

1967
2/

1966

nie przewi
dziane

posiada

posiada

posiada

1/ wersjja pełna 
2 /  * ogra

niczona



__________________ l ___________________________ L  - 2 _ _  4 ___

Listowanie z TM na drukarkę 1968 przewidziane »osiada

Kopiowanie TM 1968 przewidziane ^  

przewidziane ^

«

Transkrypcja z TF na TM 1968 « *

Sortowanie na 4 TM 1968 przewidziane ^ m

Wielofazowe sortowanie 1968 jiie przewidzia-
u

Programy gospodarki TM /housekeeping system / 1968 f| w

/około 20 programów zapisu, odczytu, otwiera
nia szpuli, zamykania szpuli, sprawdzania 
poprawności zapisu, sprawdzania poprawności
odczytu, statystyki błędów itp / •

Grupa b/

J§zyk symboliczny PLAN 1967 1966 Ą/ »osiada

5 /
Język do emulacji pracy zestawów MLA -I?IC0L 1968 nie przewi

dziane W

Język ALGOL 1967 1967 m

Język Fortran 4 1967 1966 6 / m

Język EMA 1967 nie przewidziane n

Język COBOL 1968 «»

Jfzyk PLI ie przewi-
1969 7 /

nie
ziano posiada

Język do symulacji i sterowania w czasie
rzeczywistym SIMON 1968 nie przewi

dziano posiada

Generator sortowania /SORT-MERGE GENERATOR/ 1968 «1 *

Generator wydawnietw /  RPG / 1968 * 1»

Generator dystrybucji kart 1968 «• •

Symulator Elliott 803 1968 II m

Symulator t401/1440 *JBM 8 / 1968 m m

Konwertor MPL - FLAR 1969 n «

Język do operowania liatami informacji LISP 1969
m m

Program składający przetłumaczone fragmenty
1969programów pierwotnie napisanych w różnych * n

językach w jeden program /KONSOLIBATGR/

3 / według 
ustnych infor
macji przewi
dziane bez 
określenia 
terminu

4 / bez uwzglę
dnienia TH i 
KP

5 / język umo
żliwiający 
w b# krótkim 
czasie prze
niesienie sys
temu z MLA na 
EMC.

/  Odmiana 
SAKO o znacz
nie mniej
szych możli
wościach

7 /  Termin wą
tpliwy, gdyż 
IBM przewiduje 
dopiero w 1967

8 /  bardzo waż
ny w przypadki 
zakupienia w 
IBM systemu 
dla FSO

9 / istnieje w 
Polsce około 
200 dużych 
programów na
pisanych w MF3 
dla ICT 1300



* c /

t

' 1966 19/ 
1

ram transportowy 1968 1 posiada 1 

h  !
¡ramowanie liniowe 1968 i brak wiadomo-

i ści t Lp osiada i

i
sdział zasobów

1968

1969

1 w
1 nie przewidzia- 
1 ne

i m i 

i) ^  » 
A fi |

idencja i gospodarka zapasami ' 1969 I V * *i *

liczenie płac dla pracowników akordowych 1968 brak wiadomo-
1 ści 1

* H *

»zwiniecie technologiczne 1969 . nie przewidzia< 
nei

' M

10/ był demon
strowany na wy
stawie ORGATECH

Uwaga: Dane o oprogramowaniu BMC ZAM 41 wzięto głównie z dokumentu T-OS-299-D /  zało

żenia konstrukcyjne /  oraz ustnych informacji udzielanych komisji d/s oceny zało
żeń technicznych, której przewodniczył doc* dr V* Turski* Dotychczas nie ukazał 

się dokument zawierający harmonogram prac i zakresy oprogrsmowania EMC ZAM 41 •

I I I . Porównanie szybkości wykonywania podstawowych operacji«

Charakterystyczne operacje i czasy wykonania w mikrosekundach 

przedstawia poniższa tabela

Nazwa operacji

* Odra 1204

Dodawani« stałoprzocinkowo l 18 i 12

Mnożenie stałoprzocinkowo » 54 i 48

Dzielenie stałoprzecinkowe i 96 1 90

Dodawanie zmiennoprzecinkowe
i 47 I 35

Mnożenie zmiennoprzecinkowe , 162 »150

Dzielenie zmiennoprzecinkowe i 212 i 200

Skok i 12 ł 6 
i

Cykl pamięci operacyjnej l ^

_t2p__^ednostki_csntralne^__________
ZAM 41 . ICT 1902

U w a

33

140

194

800

1500
15©Q

13

trt>

90xxx So 
,x x l™ x x x

Ł4 0 0 ' 

koo33“ ^

iwk.dif 
• » 2-a

18

1500
2300

1150

5250

9600

13

xz
XX

XX

XX

XX

xx/ Realizacja 
przy pomocy prograi 
mów, nie zaś przy 
pomocy układów 
elektronicznych«

xxx/ Realizacja 
przy pomocy ukła
dów elektronicz
nych

10

V\

[\A/\{§ĄMs 

l O U /i H S W \\

x /  w prawej kolumnie podano czas wykonania danej operacji w przypadku realizacji tran

zystorowej omawianego akumulatora, zaś w lewej części tej operacji czas dla pamięta

nego akumulatora / j a k  w ICT 1902 / •

Czas wykonania operacji w ZAM-41 podano zgodnie z założeniami wxaa±a±aiaxMyk»Ma tej 

maszyny /  dokument T-0T-299-D/* Według ustnych informacji ZD IMM uzyskał w oststnio 

wykonanym prototypie czas dodawania stałoprzecinkowego 20 xt sok, mnożenie stał©prze

cinkowego 130yu sek. i  dzielenia stałoprzecinkowego 160y& sok*

Z tabeli wynika, te najlepsze parametry szybkościowe posiada Odra 1204« Przewyższa ona 

maszynę ZAM 41 dzięki szybszej technice podstawowej oraz szybszej pamięci operacyjnej*

|Długie czasy operacji zmiennoprzecinkowych w ZAM 41 wynikają z tego, że realizacja ich 

następuje na drodze programowej, natomiast Odra 1204 posiada wbudowane układy automa

tycznego zmiennego przecinka* Przewaga Odry 1204 nad ICT 1902 pochodzi z wbudowania do 

Odry 1204 układów elektronicznych automatyzujących operacje mnożenia i dzielenia, zarówno 

przy liczeniu stałym jak i  zmiennym przecinka, czego nie posiada ICT 1902*



I?* Porównanie kosztów zestawów o różnych konfiguracjach*

Dla przeprowadzenia porównania przyjęto następująca konfiguracja zastawów:

a/ Konfiguracja do przetwarzania danych

«Jednostka centralna z pscii^cią operacyjną 16 tysięcy słów 24 bitowych, 

cykl pamięci 6 p. sek.
Pamięć bębnowa o pojemności 128 tysięcy stów - 1 szt*
Czytnik kart o szybkości czytania 900 kert/ain - t szt*
Drukarka wierszo«« o szybkości drukowania 1350wierazy/ain - 1 szt. 

Pamięci taśmowe 42 ke/aek - 6 szt*
Czytnik taćasy 1000 rz?dów/sek - 2 szt»
Szybki perforator taćmy 100 rządków/sek - 1 szt«
Monitor - 1 szt*

b/ Jednostka centralna z pamięcią operacyjną 4 tysięcy słów 24 bitowych 
Cykl pamięci 6 a x  sek.
Czytnik ta¿my papierowej 1000 rządków/sek - 1 szt*
Szybki perforator taśmy 100 rządków/aek - 1 szt*
Monitor - 1 szt*

Koszty zastawów różnych typów EMC w min* zł* obieg*

_ 'Zestąw_ _ _ _ 1 -°§ra 1204_ _______ *___ ZAM 41_ ________2 _icrj2°i_______
1
Zestaw a/
i

» 14,0 
t

,04 18,5 X 
§do 20,5

! 15,0 **
ii

postaw to/ * 3,0
i'

* 4,0 
i

« brak danych

i

^Podane koszty są szacunkowe, gdyż nie ma pełnej fabrycznej dokumentacji
umożliwiającej kalkulację*
Szacunek przeprowadzono w założeniu maioseryjnej produkcji w fabryce Elwro.

zz^Cenę maszyny zagranicznej przeliczono wg* relacji / doi * 50 zł* ob*/

Z powyższego zestawienia wynika, że koszt identycznych zestawów Odry 1204 w po
równaniu z ZAM 41 jest znacznie niższy* Wypływa to z następujących powodów:

1* Jednostka centralna ZAM 41 posiada znacznie więcej pakietów niż Odra 1204*
W związku z tym koazt elementów oraz koszt pracy nad montażem i uruchomieniem 
układów jest znacznie wyższy*

2* Bloki ferrytowe ZAM 41 posiadają dwukrotnie więcej ferrytów niż bloki pamięci 
Odry 1204* Powoduje te dwukrotnie większy koazt materiałowy i zwiększa praco
chłonności budowy pamięci ferrytowej*

3* V EMC ZAM 41 autorzy przyjęli koncepcję, że każda pamięć taśmowa posiada indy
widualny kanał synchronizacji* V EMC Odra 1204 do 1 kanału synchronizacji dołą
czyć można do 8 pamięci taśmowych* V związku z tym ZAM 41 wymaga znacznie wię
kszej ilości elementów i pracy montażowej w modułach pamięci taśmowych, niż to 

ma miejsce w Odrze 1204«
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V* Możliwości urachoBie&i* produkcji SMC 01DBA 12C4 or&Ł ZkZ 4t w »kładach. SLS80

m & L Ś r

Ila zobrazowania czasokresu wdrożenia do produkcji obu typów maszju poszczególne 
etapy przygotowania produkcji zostały podane w formie harmonogramu.

Lp

t*

2.

3.

4.

5.

2tap realizacji I____________ ODRA 1204____________ i___________ _____   _________ZAM 41________________ _
1967 r. J  1 ¿ 6  t K X  L9§ 7_r.__________! 196S r. * _ Ł_____

1  , ; \ • . ; \  \  \ ", ;
tCześciowoiw V?66t i » . I ______ ł | 1 « i

* » ! 1 1 i |ir lAM ¥-wa i i i * ,

\ ł ł * \ i a  * \ 4 » ł *
i------r----r— i i » 1 4-------- 4 i i i  i

i 1- “  5r E . \ . ; . *
i • j— i— i- * * i 1 , «— • i • , • »

ł » i I » * . \ 1 tw IWĘ \ i . ł

{ Wykonanie dokumentacji kon- 
| atrakcyjnej

J Wykonanie prototypu
ii
i Badanie i ocena prototypu 
i
j Kewizj« dokumentacji 
i
| Irzekazanie dokumentacji do 
j W ZE ELSKG

6» {Adaptacja dokumentacji 

7.
i
| Zamówienie materiałów na serie 
»próbne 
«

8» ! Opracowanie wyaagań na prsy- 
»rządy elektroniczne dla serii 
¡próbnej
I

i
ii
i
i
i
tl
i
ii
ii
i
Ii
ł
1łi
ii
t

i
t
i
i
t

i
_L
I
«
t
i
t
t
»
i
i

i
i
i
i
i
i

CZwŁCiłOWO * 
f 1966^ r. 1

i
«
•f
i
»

ii
ii
1I
t
i
ti

T

tt
1
1IIIi
I

I | 
f ~  I

i Wykonanie przyrządów elektro- 
)nieśnych

9.

10.

11* |Wykonanie oprzyrządowania

i
i I i 
Czuciowa | 
w 1966 r*

¡0 racowaaie wyaagaó na oprzy
rządowanie mechaniczne

{msehmnzesne

i * . 
Cs»£ciowo 1 
w 1966 r* i
l »
Czećciowo 
w 1966 r.

j 
t

i — i__ it
S1 
I
JL 
T  
i 
ł
I
i 
t
i

i «i
i I
n r  i i
I i
I
t I 
I

-1----1
i

I

12»

13.

14.

15.

¿Ottawa aateriałów

fJPr<ieka*aaie dokumentacji 
b o  R1 do TT

psi&ja dokumentacji na 
¡warsztat

i

t
i
i
J-

i

konania s«rii próbnej

i i i 
i - « . 
i . i
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i i
t
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Z harmonogramu wynika, ¿a uruchomiania produkcji serii próbnej w '21 Elwro maszyn 2 AS 4' 

może nastąpić w 1969 r»9 zać maszyn Odra 1204 w analogiczny« aa stawia jut w 1968 r. Przy— 

czyny są następujące:

1« Opracowanie ¿1£C Odra 1204 wykorzystuje ok. 60% istniejących w fabryce technologii, zai 

ŻAK 41 zaledwie ok* 10? • Przykładowo można wymieniS proces szycia ramek pamięciowyeh, 

wykorzystanie dużej ¿rupy eleaer.tów konstrukcy jnych, nawyki i obowiązujący tryb wyko

nywani» dokumentacji konstrukcy cnaj i technologicznej itd.

$ odniesieniu do £XC Cdra 1204 zakład sola prowadzić szereg prac równoległa, co jest 

nieaofcliwe w przypadku 2AM41• ' yaianić solna tutaj równolegle z Opracowaniem protot^ 

przygotowanie technologii, szkolenia personelu proiukcji w zakresie uruchosienia «a 

opracowania wyaagań teciuaicznych aa oprzyrządowanie elektroniczna i &cchaniczne prs 

równolegle % ich. wykonawstwa» itd*
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dr ïarek Graniawski 
mgr inż. Majeałt ,vaj can

uarszawa, grudsień li*66 r.
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t • Charakterystyk* grupy typowych użyticowników*

2 . KordUiguracj® emc zbilansowana dla ; otr^cb grupy 

typowych użytkowników«

3, ICoszt zakupu maszyn zbilansowanych, a moc 

zainstalowana.



Charakterystyk« grupy typowych użytkowników.

Rozważania nasze rozpoczniemy od przyjęcia założed odno

śnie rodzajów użytkowników emc do przetwarzani« danych 

i ich wzajemnych proporcji w okresie lat 70-tych. w  Polsce. 

Jako typową grapę przyjmiemy zespół ośmiu użytkowników* 

Wszystkie dalsze rozważania będą dotyczyły bądź grupy jako 

całości, bądź jedynie niekt&r-yuh uczestników tej grupy*

Założenia 1* Na każdych ośmiu użytkowników około roku 1970

t. pięciu stanowić b^dą zakłady przemysłowe,

2. dwu jednostki adainistrącyjne, oa ¿kowoćó, handel lub 

jednostki usługowe,

3. jeden to duży ośrodek obliczerf numerycznych*

Ponieważ mówiąc o zakładach przemysłowych ¡¿uęioy bliżej 

je scharakteryzować, przyjmiemy kolejne założenie odno

śnie typowego zakładu przemysłowego będącego jakby średnią 

arytmetyczną pięciu zakładów przyjętych w założeniu 1 *

Założenie 2. Typowy zakład przemysłowy korzystający z emc 

w latach 70-tych charakteryzuje się w sposób 

następujący:

1 * zatrudnienie około 2000 ludzi,

2. indeks materiałowy około 50.000 pozycji / w tym czyn

nych około 20.000 pozycji /,

3. łączna ilość asortymentów / detali, półfabrykatów, 

zespołów i wyrobów gotowych / około 120.000,

4.'łączna ilość narzędzi specjalnych, przyrządów i spraw

dzianów 5*000,
5. kartoteka technologiczna zawiera około 200.000 rekordów 

każdy rzędu 80 znaków,

6. średnia dzienna ilość kart pracy rzędu 3*000,

7. system Łarządzania z codziennym przetwarzaniem danych 

sprawozdawczych bazujący na planie operatywnym / kro-



csącym / ©pr&cowywanym na okrts 9 dekad bądź po
a.iesiąc — v przepadku wykonywania planu, bądź ha 

ka*d® żądani* w przypadku stwierdzenia poważnych 

odchyl®*i od p l a m  operatywnego. Kontrola wykony

wania planu operatywnego na szczeblu szefa produk

cji odbywałaby sif dwa razy w dekadzie«

Przyjęte założenia odnośnie zakładu typowego nalepy 

rozszerzyć o założenie odnośnie system przetwarzania 

danych*

Założenie 3« System przetwarzania w zakładzie typowym 

jest oparty o oaieia zbiorów:

1« Kartoteką technologiczną,
• * t?1!

2* ¿ar to tek v- materiałową / ewidencja materiałów we wszys

tkich miejscach gdzie tylko mogą się znajdować/,

3* .Tartotok* produkcji w toku,

4* Kartoteką wyrobów gotowych i zbytu,

5, kartotek? osobową / zwaną również kartoteką zaszere

gować i płac /*

6, Tartotek^ gniazd technologicznych i ¿stanowisk pracy,

7* itartstakfr narzędziowy,

3* fiartotekv planów i wyników produkcji.

Ponadto system ogranicza się do spraw kierowania produkcją* 

wobec tago nie. obejmuje całoóci klasycznych zagadnień ksi|>~ 

gowośei i wszystkich procesów o charakterze nie bezpośr»- 

dni© produkcyjnym.

iia aakoleżenie naszych rozważać odnośnie charakterystyki 

grupy typowych użytkowników należałoby przyjąć! jeszcze 

założenia odnośni« wzajemnego stosunku trzech wielksiei 

charakteryzujących każdego z użytkowników, a mianowicie 

stosunku ilości dokumentów wejściowych do ilości operacji 

wykonywanych przez ystea de ilaści dokumentów wyjściowych.



Ponieważ jednak powyższe stosunki wielkości są zależne 
od konfiguracji emc na której dany system jest eksploa- 
towany należy poprzedzić wyznaczanie tych stosunków 
rozważaniami dotyczącymi doboru konfiguracji emc do po
trzeb danej grupy typowych użytkowników«

2* Konfiguracja emc zbilansowana dla pptrzeb grupy typowyeh 

użytkowników.

Przez konfigurację emc zbilansowaną dla potrzeb określo
nego użytkownika czy grupy użytkowników bę-Jziemy rozumie
li maszynę, w której żadne urządzenie nie jest wąskim 
gardłem ani też żadne z urządzeń maszyny nie posiada prze
pustowości nadmiernej w porównaniu z przepustowością po
zostałych urządzeń maszyny*

Rozpatrznijmy na eze rozważania od strony potrzeb systemu 
przetwarzania dla zakładu typowego*

Cykl przetwarzania dla potrzeb zarządzania składa sif 
z dwu etapów rozdzielonych czynnością podejmowania decyzji' 
Zgodnie z założeniem 2, pierwszy etap cyklu przetwarzania 
wykonywany jest codziennie, natomiast drugi etap wykony
wany jest w okresie tworzenia nowego planu operatywnego. 
Ponadto, po zakończeniu miesiąca, kwartału, półrocza i roki 
wykonywane są pewne dodatkowe obliczenia związane z»spra
wozdawczością okresową i planowaniem okresowym. Przyjmując 
dzienny czas potrzebny na wykonanie pierwszego etapu za 
100 czasojednostek, należy przyjąć, -że średni czas potrze
bny na wykonanie drugiego etapu oraz dodatkowych obliczeń 
wyniesie 65 czasojednostek.

Zbudujemy obecnie przykładowy bilans czasu dla pierwszego 
etapu przetwarzania, przyjmując łączny czas równy 100 
czasojednóstkom.



1* Czytanie 1 generowanie rekordów pośrednich 10 czasojednoetel
2* Sortowania rekordów pośrednich 3
3* Przebieg redagowania /esytanie taśm i druk/ 3 *
4* Poprawianie danych błędnych formalnie 3 *
5* Aktualizacja kartoteki materiałowej /wraz

s pomocniczym drukowaniem/ 10 *
6* Aktualizacja kartoteki osobowej 2 *
7* Aktualizacja kartoteki narzędziowej 2 ”
3* Scalanie i sortowania przeniesień do 

kartoteki produkcji w toku i kartoteki
wyrobów gotowych 3 *

9» Aktualizacja kartoteki produkcji w toku
wraz z drukowaniem 15 *

10* Aktualizacja kartoteki wyrobów gotowych 3 *
ii« Sortowanie przeniesień do kartoteki

gniazd technologicznych 3 *
12. Aktualizacja kartoteki gniazd technolo

gicznych i etanowiek pracy f "
13. Scalenie i sortowanie przeniesień do kar

toteki planu i wyników produkcji 9 *
14. Aktualizacja kartoteki planu i wyników

produkcji 3 *
1$« Opracowania przewidywali dotyczących kon

sekwencji odchylali 9 *
16* sortowanie wyników według raportów 3 ”
17. 3mfc raportów 10 N

Razem 100 *

x/ Utyte terminy jak również podstawowa pojęcia przetwarzania

Uwaga: W czasie każdego przebiegu sortowania wliczono również 
czas przebiegu przygotowawczego tzw* preetrining.

Jak widać z powyższego bilansu, pomiędzy przebiegami 3 1 4  
może nastąpid przerwa ze wzglądu na konieczność poprawienia 
biednych dokumentów*

Za względu na konieczność przerwy 1 lepsza wykorzystania urzą
dzeń wejścia i wyjścia ograniczymy rozważania dotycząca okre
ślenia konfiguracji zbilansowanej emc do maszyny wieloprogra

bowej zaspakajającej potrzeby grupy typowych użytkowników.



Założeni« 4* W dalszym ciągu ograniczymy rozważania dotyczą

ce maszyn wieloprogramowych do maszyn c ss te ropro gramowych ze 

względu na to, ii aktualnie istniejące na świecie oprogra

mowania i systemy operacyjne nie pozwalają w przypadku kilku 

stałych użytkowników na efektywną eksploatacją «ac w ukła

dzie więcej niż czteroprogramowych* -

Za przyjęciem powyższego założenia przemawia również brak 

w Polsce doświadczenia w eksploatacji maszyn wieloprogra- 

mowyeh*

Założenie 5* Obsługa grupy typowych użytkowników wykonywana 

jest przez jeden ośrodek przetwarzania wyposażony w maszyny 

ezteroprogramową•

Uwagai :ałożenie 5 zostało przyjęte ze względu na fakt, iż 

dopiero przy czterech programach i trzech równoczesnych użyt

kownikach możliwe jest przekuwanie alf przesuniętych w fa

zie programów - przebiegów przetwarzania*

Założenie 6» Każdy z użytkowników potrzebuje brednio 155 * 165 

czasojednostek dla wykonywania swoich zadań*

Powyższo założeni* jeat uzasadnione w odniesieniu do zakła

du typowego / patrz weze&aiejsze rozważania /f można również 

przeprowadzić podobne rozważania dla pozostałyeh użytkowników*

Założenie 7* Przyjmujemy, że jedna czasojednostka jest równa 

jednej minucie czasu pracy centralnej jednostki emc*.

Pierwszy etap przetwarzania, dla którego zbudowaliśmy przy

kładowy bilans czasu pochłania przy założeniu 7,100 minut 

pracy centralnej jednostki* /składając jednak, iż zbiory

x/ c.d* ze str* 3

dla potrzeb zarządzania można znaletfć w pracy HUCSreniewskiego 
pt*."Automatyczne przetwarzanie danych dla potrzeb kierowania** 
COSKK liarszawa 1965 r.



wymienione w założeniu 3 są zapisane na taśmach magnetycz
nych długimy blokami / około 2000 znaków / to przy użyciu 
jednostek taimy megnetycznej o szybkości odczytu i zapisu 
rzędu 60 tys, znak <5 w/sek bodziemy potrzebowali eo najmniej 
250 minut na odczytanie ta ¿ja, przetwarzanie i zapisanie 
taćm magnetycznych składające ai$ na pierwszy etap prze
twarzania.

uwzględniając pewne przestoje wynikające s konieczności 

zmieniania szpul, zakładania kart i papieru musimy powię

kszyć ten czas o 20%.

V ten sposób wskutek mniejszej szybko-'ci urządzeń zewnę
trznych otrzymamy 300 minut koniecznych do wykonania prze
twarzania. fo obciąża czas centralnej jednostki brednio w 
33% jej możliwości.

ffałożeaie 6. Pierwszy etap przetwarzania aUaywb dla wszy

stkich pifciu zakładów przemysł swych winien byi dokonany 

pomiędzy godz. 20 dnia bieżącego, a godz* 6 rano dnia nastf- 

pnego. f

W ¿wtetle założeń 4,7 i 8 można wysnuć następujące wnioski:

Wniosek 1. W godz« 2 0 - 8  rano centralna jednostka wykonuje 
stale od 2 do 4 programów.

Przeprowadzając analogiczne rozważania dla pozostałej puli 

czasu ¿¿rupy typowych użytkowników można otrzymać podobny 

wynik*

r^sjd-rcy z kolei do określenia ilości i rodzaju wyposażenia 

peryferyjnego* Przyjmując na podstawie bilansu czasu pierw
szego etapu przetwarzania parametry czytnika kartr druka

rek — szybkiej i wolnej, oporządzono dla kilku prostych 
przebiegów zestawienie ilości jednostek taćm magnetycznych 

używanych w tych przebiegach oraz pokazano wykorzystanie 
czytnika kart i drukarek:



__ __ ____ Ilość jeflnostek peryferyjnych_________

t_ ą r,-nt-ay\; a'km Taśma ma*- Czytnik k a r t _____drukarka
Lp. Bodzaj przebiegu gnetyczn* 900 kart/min w

szybka wolna
1200 wier/ 300 wier/

załadowczy 2

2« prsstringing 3

3. scalanie 3

4. sortowanie 4

5. redagowanie 3
scalanie 3

7. załadowczy dla popra
wek 2

8« aktualizacji prostej 4

9* aktualizacji z przem. 
wewn. 5

10. wydawniczy 1 lub

ił & leży podkreślić, ¿a takie przebiegi jak z&kładowczy, two

rzenie rozwinięć technologicznych, czy stosowanie metody 

simplex wymagają korzystania z bębna magnetycznego o odpo

wiednio dużej pojemności.

Analizując powyższą tabel# z punktu widzenia jednoczesności 

pracy jednostek taśm i uwzględniając wniosek 1 otrzymujemy:

Wniosek 2. EMC przeznaczona do przetwarzania zgodnie z zało

żeniami winna być wyposażona w 12 jednostek taśmy magnetycz

nej w tymi

1*10. - jednostek dla równoczesnego wykonywania 2 do 4 progra

mów
2. 1 — jednostka na taśm# systemową 

3» 1 - Jednostka rezerwowa.

uwagą: przy użyciu dwu jednostek pamięci dyskowej wymiennej 

/ pojemność jednostki ru 15 milionów znaków / ilość jedno
stek taśm magnetycznych może być obniżona do 9.



Sip*r*nâMMÿ »  fcoloi biloco pojoasno««! p«atl?ei opsrocy^aoj 
p r% $ $ s t iź ą c t *© **t pooioda * Ip tv* ¿4 bitowo 1 6 bit©*© kody 
«nokdw sif«fcuaor¿cinych. 5«ai#t*44e» *• ** 3*s$l*da aa •|M* 
n i^ to & ą «aybkorfś j*3no*tok talu a«£n«t?can©j / 6C V** *“*" 
kó»/«»k / ««iloiylî jgr t * ÿ i *  42ugiay feloksal o JUu^oácí 4o 
2*C 30 caokdv« 1« u. ra«*cz«i)l* rocbukfc* p * * f ¿ £ u j t m j i

geflotoaio 9* ¿aforaacj© aapiayvaao są ao togach aa^astyca- 
nyeb w blok« äh oí! 2$é 4o 512 oldw 24 bitowy ob / » 4 «nutki 
aifa&iBKory o «im /•

&««»« ob«*a?ti w p«ai;cí oporwty j*o¿ /fcííátj/ *

1« Soosary taáaow© podotawuo© 4 it
2* bLS»r¿. tfccr.owb altoraatywa© 3 k
3# .io&ltor 4 l/c «¡yuto» 9 It

4* lb*«ory 41« 2 (So 4 pro***»«*» , 4 k
5« Cbooar poraaotrd» i kío^sw roboczych

dl« 2 do 4 progr«»6w ■" . 3 It
6. rsodotkoc® abosor  dosyśh 41« *=? «©groad»

mi/iesryciajcb /ap* oiapi©*/ 6 k

3a toa 32 It

3» SIC proozaaes&aa d© prsotwapaaßla «godai© « ««¿©*o~ 
aiaai winna by.: wypo*aâ©aa w p«aiv l 3~«racy ,jn/$ o poj««rio¿ei 
32 k ©2d» 24 bitowych.

oetiipay* kroki, «a i.«o¿y«ü ?©*»aáaú b#ć«i© «yeią*ai*«i# wuio- 

okd* ö4f-.o*.&io «¿ybkoéoi oso i «ai«.;?1.©#© ' raoeíaka*

Í£*2IíÍLÍl »«í'l*du no paraaot*^ i ibté4 taéa «agsotyes- 
a¿ch oros «c¿o¿«aq c*t»r©p*»graa©w©d£ cykl p«al«¡«l or=oro«y¿- 

a©¿ alo powiiuiot* praofcra. **4 2 cok*, o ««ybk©¿d jcd ootki ©o**- 
trol&«4 «*öaa by¿ rsydu 150 do 200 ty«# 4odooo.d/ook* dio c¿dv 
24 bitowych, f>**y e«y* aa#«yaa powiaaa ¡;0«la4a¿ aatoeatykf do pai 
c; na po&seso. ¿Xajrdb «aafcaoJi*



Wn i o s e k ^ .  *• o p a r c i u  o  z a ł o ż e n i a  1 or a z  w n i o s e k  4 można 
s t w i e r d z i ć ,  ¿ o  e m e  n i e  iiuoi b y ć  w y p o s a ż o n a  w  a u t o m a t y c z n y  

z m ienny p r z e c i n e k *

Prowadząc analogiczne rozważania odnośnie urządzę/* wejścia 
i wyjęcia na taśmę papierową oraz pojemności bybna ma^aetycz
nego przy założonej wielepro^ramowości i założeniu odnośnie 
•kładu grupy typowych użytkowników, można wyciągnąć nastę
pujące wnissicit

Wniosek 6« SMC przeznaczona do przetwarzania zgodnie z założe
niami winna być wyposażona w 1 do 2 czytniki taśmy papiero
wej o szybkości 1000 zn/sek« i w  jeden perforator ta/my pa
pierowej o szybkości 100 zn/sek*

¿gdosok 7* E&C przeznaczona do przetwarzania zgodnie z założe
niami winna by4 wypoaażona w pamięć na bębnie magnetycznym o 
pojeamodci 512 k słów 24 bitowych.

Reasumując przyjęte założenia 1 wnioski otrzymamy emc o nastę
pujących parametrach:

1. jednostka centralna o szybkości 1J>0 do 200 dodawaii/sek na 
•Iowach, 24 bitowych / 4 znaki 6 bitowe / z automatyką do 
pracy na pejedy rcsych znakach*

2* parnią, operacyjna o cyklu 2 u sok i pojemności 32 k słów,
3* pamięć na bębnie magnetycznym o pojemności 512 k,

4* 12 jednostek pamięci na taśmach magnetycznych o szybkości 
60 tye* zn/sek.

5* czytnik kart o szybkości 900 kart/min,

6* szybką drukarkę o szybkości 1200 linii/min.,

7« wolną drukarkę- o szybkości 300 linii/min.,

8* 1 do 2 czytniki taśmy papierowej o szybkości 1000 zń/sek«t

9* perforator teiny papierowej o szybkości 100 zn/sek.,

10« consol typewriter* 7
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3* Saaatj aakapu »ataja atelXmaaommsiyefe.# a 30« taiftAtaldYaaa»

ra»*«&a,îm rc «mojowa «s« ^r9w«4«i io buäov; 1 aktpXaataeJi 

cùi'St’j, wi*ka&¿eb i Ä*pi*i«4 a^p»aa&aa?&h aa*a?& «¿«laprtfrfr» 
£a»>ab.

¿«¿¿-ai* .kaaatj aaktap» 1 ka&aaró&e^i m e  mo* 
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J .*t kaaat «¿s ara.¿i •XdK«&tftra«j / up. dfeíavmaia A

í ÿ'éiatX« a2ai«ni« 4 agrmaicaas»? od ¿djry nan*# raavmâa- 
ai*, 3«ax?iu| eatarapra&ramtmí**

,. amtaras?a if m kalat uaa*mial : t 9* pt^jjkimâaà# jaaaaÿ* ««ri 
ICI 15ÖC, l< maaaja» * ar«*«trach i agrpaamianiu «kTtélo» 

a¿«a » r^a^fcimla 2 TCï 1 ->04 paawaXa mm «ykomania pr&c H m »  
matejcfc aailimo ai aatćaiammaaja «aljch ja4r>«p r»^rm»mipÿch 
IC? 190! 9 aa.it.; u»i-«}Ctt¿ koafi^aracji xbU«a««iâficjs

!• pmi.¿i ö.-mrmcjfjn« 14 k aJtéw 24 fcitamjeh « | Ü  / dim m a 
im / I m ick.,

2« jM£ftl$4 &¡,tsaaaa 0 > ojaxaaéci 128 k aléw 24 M  tacata*

3• ł  jaâaaatak pamięci *a*n, trama4 Am taśmaefe «¿««vex- 
avch 2C t.y». *n/s*k.,

4* nwÿt&ik kart 60 kal., 300 cart/misu,
5* cay talk tmétt* rar-i«romaJ JCÔ aa/aak.,

5. p«riarator ta&mj papiaramaj 118 ae/aak.,

7* drukarka liaiamt aiabttfarawama 600 liaii/ttia.,

8* O0RM1 tj’pawritar*

Saagaaaaijagr amaaa’raamaimaia oi ¿.«równania 4*ânaataûk can- 
traXa^aîu

typ a f i ^  «jri! pmi&i ¥*¿*mxtt>éá —^Í£tSS&3tI
• - 4®€*5*2*î - fkak
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typ maszyny ilo- ć *oazt

ICT 1901 i* 109.260 « Ł «55*§60

ICT 1904 Ł 273*000 1 l  ¿7>.©06

Juk widać a powyższego koszt zakupu dziesi t ciu maszyn ICT 
1901 jest równy kosztowi zakupu czterech BHWBzyn ICT 1904* 
star ują« cztery waazyny iCt 1»G4 możemy uzysk« • koc oblicz« .io- 

v«i równow&iiiĄ mocy 24 maaz.yn typu .ICT 1901*

<o«sty zakupu. - 4 z ICT 1904 * 10 * IOT 1901 

Moc o~oliett«iiiow& 4 z ICT 1904 « 24 z ICT 1901

rodobnie do kosztów zakupu fcaa'fcałtują «1$ koszty instalacji 

w ilości personelu eksploatacyjnego* iozzt instalacji ra«szy

ny typu ICT 1904 Jsst skaio 2,5 r«aa.wi*kssy «¿1 koszt« in

stalacji maszyny ICT 1901* Personel eksploatacyjny 41« nassyn 
typu ICT 1904 Jest okoio 3 razy wi„kszy od personelu eksplo- 

zt«cyJnego »a^zyny ICT'1901*

# przypadku aasz^n ICT sur i i 1900 zost«ło udowodnisz«, ¿« 

znacznie korzysta!«Jszya jest wariant instalacji czterech 

maszyn 1904 aniżeli lizisaifCiu maszyn 1901*

Tworząc zbilansowane konfiguracja aaszyn 1902, 1905 i 1905 

i porównując Ja z wszs^nisj rozważanymi zbilansowanymi kon
figuracja» i maszyn 1901 i 1904 mo^smy utworzyć następującą 

tabslf*

Typ maazyny ICT 
w konfiguracji 
zbilansowanej ^ v ^

Wskaźnik kosztu w

Wskaźnik aoey w. £

trskaf-nik mocy 
wskaźnik kosztu

Rozwalania powy£*ze odaoćnie fiaresy ICT, nale&y traktowmd J«1 

rozwalania przykładowa, do podobnych wnisaltdw dojdzi«my roz*

1901 1902 1905 1904 1905

100 u ó 170 250 264

100 180 >50 600 62Ó

1 M 2 M «#4



fatrująe podobne maazyay produkowane przez inne f i r a y  
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Informacja

o rozwoju elektronicznych maszyn matematycznych

Rosnąca rola maszyn matematycznych we współczesnym świecie

Elektroniczna technika obliczeniowa, oparta na zastosowaniu 

maszyn matematycznych jako automatowych środków przetwarzania 

informacji* stała się obecnie jednym z głównych czynników warun^ 

kujących dalszy szybki rozwój nauki, techniki, poszczególnych 

działów życia gospodarczego oraz szeregu innych dziedzin* Rozwój 

maszyn matematycznych w skali światowej ugruntował się w 3 zasad

niczych kierunkach, które możemy już dziś nazwaó "klasycznymi". 

Kierunki te tworzą 3 zasadnicze grupy zastosowań, tj. do celów 

obliczania, przetwarzania i sterowania procesami technologicznymi.

Do obliczeń naukowych, technicznych i ekonometrycznych prowadzo

nych w instytutach, biurach projektowych i konstrukcyjnych, uczel

niach itp. — potrzebne są na ogół maszyny o znacznej szybkości, 

ale o niezbyt dużej wydajności urządzeń wejściowych i wyjściowych, 

jak również o niezbyt dużej pamięci w porównaniu do szybkości li«» 

czenia maszyny.

Do przetwarzania danyoh statystycznych w administracji przedsię

biorstw przenysłowych., central handlowych, banków, urzędów central

nych itp. potrzebne są maszyny o średniej szybkości, ale za to o 

rozbudowanej pamięci, zwłaszcza pamięci zewnętrznej, wyposażone w 

wysokowydajne /szybkie/ urządzenia wejściowe i wyjściowe, z możli

wością jednoczesnej współpracy kilku kompletów takich urządzeń 

zewnętrznych.

Do sterowania - tj. przy automatyzowaniu procesów technologicznych 
i eksploatacyjnych - potrzebne są maszyny wyposażone w stosunkowo 

dużą ilośó urządzeń zewnętrznych /wejściowych i wyjściowych/, dyspo 
nujących niezbyt wielką pamięcią* ale posiadających odpowiednią 

szybkość liczenia /w zależności od automatyzowanego procesu/.

Maszyny matematyczne do sterowania muszą spełniaó zaostrzone wy
magania eksploatacyjne, dotyczące niezawodności ioh działania.

Rozwój zastosowań maszyn matematycznych do celów obliczenio
wych uzależniony jest przede wszystkim od postępu badań teoretycz
nych zarówno w obrębie matematyki stosowanej, jak i w poszczegól
nych dziedzinach zastosowań, wymagających bardzo czasochłonnych 
obliczeń. Na podkreślenie zasługuje fakt, że maszyna matematyczna 

potrafi sama wybraó optymalny wariant rozwiązania, na podstawie



podanych jej wszystkich podstawowych zależności. Rozwój zastoso

wań maszyn matematycznych do przetwarzania danych w przedsię

biorstwach uzależniony jest od sprawności organizacyjnej tych 

przedsiębiorstw oraz od stanu przygotowania kadr, które będą 

zatrudnione w stacjach elektronicznego przetwarzania danych«

Rozwój zastosowań maszyn matematycznych do sterowania procesów 

technologicznych uzależniony jest od poziomu rozwoju automatyki 

konwencjonalnej oraz od znajomości przebiegu dynamicznego automa

tyzowanego procesu technologicznego. Należy podkreślić, że w tej 

grupie maszyn matematycznych stale pogłębia się specjalizacja 

u producentów* Ten kierunek zastosowań po kilkuletnim okresie 

eksperymentowania jest obecnie w skali światowej w początkowym 

stadium rozwoju*

Trudności w rozwoju tego kierunku zastosowań wynikają z dużego 

stopnia skomplikowania wszystkich współzależności pomiędzy para

metrami danego procesu, tym bardziej gdy w grę wchodzą tysiące 

parametrów pomiarowych i setki parametrów regulacyjnych /np* pro

cesy syntezy w przemyśle chemicznym/*

Obok tych 3-ch klasycznych kierunków zastosowań powstają nowe 

kierunku, których rozwój uzależniony jest przede wszystkim od 

rozwoju cybernetyki i jej poszczególnych dyscyplin, jak cyberne

tyka medyczna, biologiczna, psychologiczna, wojskowa, lingwinistyczl 
na i inne.

Dyscypliny te mają wpływ na tworzenie tzw* wyższych zastosowań, 

które wymagają odpowiedniej organizacji wewnętrznej maszyn mate

matycznych*

Prowadzone obecnie badania w poszczególnych tych dyscyplinaoh 
w celu zastosowania maszyn matematycznych mają jeszcze zdecydo

wanie charakter naukowy i eksperymentalny, podczas gdy prowadzone 
badania nad zastosowaniem maszyn dla wymienionych 3—cb kierunków 
klasycznych mają już wybitnie charakter wdrożeniowy.

Stan ilościowy maszyn matematycznych w swlecle

Stan ilościowy eksploatowanych na śwlecie elektronicznych ma
szyn cyfrowych w miesiącu czerwcu 1967 r kształtował się następu«» 
jąco /wg J*A.O* Communications nr 3 1967 r/t



USA - 32500 maszyn

Japonia — 2700 "

Australia ** 530 "
Europa Zachodnia « 10720 szt** z tej liczby na poszczególne

kraje przypada:

NRF - 3300 maszyn

Anglia * 2200 ”

Francja « 1950 "

Włochy 1300 *
Holandia «¡* 500 n

Szwajcaria * 500 n
Szwecja * 430 n

Belgia - 320 n
Dania - 220 "

W krajach RWPG wg przybliżonego szacunku stan zainstalowanych 

maszyn w tym samym czasie wynosił około 1750 maszyn*

W powyższej liczbie zawarte są następujące ilości maszyn w po

szczególnych krajach socjalistycznych:

ZSRR * 1400 maszyn

Czechosłowacja % 150 n 
Polska - 120 "

NRD - 40 "

Udział maszyn w poszczególnych grupach zastosowań omówionych 

w pkt 1 przedstawia się następująco:

|i 80% z ilości wszystkich użytkowanych maszyn przeznaczonych 
jest do przetwarzania danych,

— 15% z ilości wszystkich użytkowanych maszyn przeznaczonych 
jest do obliczeń numerycznych,

- pozostałe 5% przeznaczone jest do sterowania procesów tech
nologicznych i innych specjalnych przeznaczeń.

Aktualna struktura zastosowań elektronicznych maszyn cyfro«* 
wych /EMC/ w krajach socjalistycznych jest inna niż w USA i Euro

pie Zachodniej* Zdecydowana większość zastosowań dotyczy obliczeń 
naukowo-technicznych, daleko mniej stosuje się do przetwarzania



danych, a prawie wcale do sterowania procesów technologicznych. 

Aktualne zastosowanie w Polsce dotyczą głównie obliczeń nume
rycznych i stopniowo wkracza się w dziedzinę przetwarzania 
daiych w zarządzeniu. W chwili obecnej zainstalowanych jest 10 

maszyn do przetwarzania danych /5 maszyn Mińsk — 22 oraz 5 
maszyn z importu KK/. Natomiast w NRD zastosowanie EMC w prze*» 

twarzaniu danych jest nieco wyższe niż w Polsce, a w CSRS wyraź« 

nie wyższy niż w Polsce. Dokładny brak informacji o strukturze 
zastosowań EMC w ZSRR nie pozwala na jednoznaczne stwierdzenie

0 dominacji zastosowań do obliczeń numerycznych czy też dla 
przetwarzania danych. Można jednak stwierdzić w oparciu o eksport 
towane z ZSRR maszyny Mińsk 22, które nie posiadają podstawowego 

oprogramowania /«software«/ dla przetwarzania danych;, że i w 

ZSRR kierunek zastosowania maszyn dla przetwarzania danych znaj

duje się w początkowym stadium rozwoju.
Przodująca pozycja USA w ilości zainstalowanych EMC wynika 

zarówno z wysokiej jakości produkowanych maszyn jak i z rosną*» 
cego zapotrzebowania zgłaszanego przez użytkowników. Obecnie w 
USA wydatki na EMC wynoszą 7% ogólnych nakładów inwestycyjnych. 

a udział ten zgodnie z przewidywaniem wzrośnie do 10% w 1970 r.

1 będzie miał w dalszych latach tendencje wzrostu.
W wartościach bezwzględnych rocznewydatki w USA na EMC 

kształtują się na poziomie 3 do 4 mld dolarów. W Europie Zachodu 

niej poziom wydatków wynosi 400 do 500 min dolarów. Przeciętna 
jptcena maszyny w USA wynosi obecnie 300 tys. dolarów /dla Europy 

Zachodniej przeciętna cena jest o połowę mniejsza/« Powyższe 
liczby dotyczą wartości wydatkowanych kwot na zakup maszyn.
Liczby te należałoby podwoić dla uwzględnienia jeszcze wydatków 

ponoszonych na prace badawcze związane z rozwojem EMC. Dla 

ilustracji można podać, że koszty przygotowania i uruchomienia 
prodUkoji poniesione przez amerykański koncern IBM na maszyny 

IBM systemu 360 wynoszą do chwili obecnej 5 mld dolarów /w kwocie 
tej zawarte Są koszty prac badawczych,; rozwojowych! konstrukcyj

nych, technologicznych oraz wykonanie odpowiedniego oprzyrządo
wania/.

Analizując współczesny rozwój EMC w USA, Japonii i Europie 

Zachodniej należy stwierdzić^ że istnieje szereg zasadniczych 

czynników, które wspólnie działają wzmacniająco na odpowiedni



“klimat"tego rozwoju. Do głównych czynników należy zaliczyć 

następujące:

- gotewośó ze strony przedsiębiorstw ponoszenia znacznych 

nakładów inwestycyjnych na nowoczesne metody zarządzania
i maszyny matematyczne z nimi związane oraz na zakup maszyn 

do sterowania procesami produkcji,

- udział w rozwoju zastosowania EMC zarówno wielkich inwe
storów jak i drugorzędnych, lecz licznych użytkowników,

- dobra orientacja rynkowa producentów maszyn matematycznych 
/uwzględnianie wymagań odbiorców/, dzięki której wprowadzane 
są odpowiednie inowaoje, które z kolei zapewniają w sprzęże

niu zwrotnym wzrost udziału odbiorców w procesie rozwoju 
elektronicznej techniki obliczeniowej^

- zainteresowanie kadry kierowniczej przedsiębiorstw zastoso* 
waniem EMC oraz udział fachowców wszystkich kierunków 1 
stopni /naukowców i praktyków/ w rozwoju elektronicznej 

techniki obliczeniowej.

Zagadnienia oprogramowania EMC /software/

Jednym z podstawowych warunków właściwego wykorzystania EMC 
jest wyposażenie maszyn w odpowiednie programy /software/, któ<* 

rych specyfika zależy od charakteru przeznaczenia /zastosowania/ 

maszyny. Tak więc równolegle z rozwojem budowy /konstrukcji/ 
maszyn i ich zastosowania postępował rozwój oprogramowania 
maszyn.

W tym zakresie można wymienić następujące rodzaje oprogramowania

«• systemy programowania^ obejmujące metody 1 technikę pisania, 
sprawdzania i uruchamiania programów /kody wewnętrzne z 

symboliką rozkazów/^ translatory języków maszyny dla tzw. 
automatycznego programowania /COBOL - dla maszyn do przetwa

rzania danych, ALGOL — dla maszyny do celów obliczeniowych/,

- programy dla eksploatacji maszyn, zawierające program wyko
nawczy, programy gospodarcze taśmy magnetycznych, bębnów i 

innych urządzeń zewnętrznych, programy operatorskie* załatwia
jące pomocniczą obsługę maszyn Oraz systemy blbllotekujące 
przygotowane uprzednio programy,



— programy użytkowe dostosowane do obliczeń numerycznych i 

optymalizacyjnych oraz typowe programy typu przetwarzania 

danych^

«• programy użytkowe indywidualne odnoszące się do poszczegól
nych systemów elektronicznego przetwarzania danych, przygo

towywane z reguły przez bezpośredniego użytkownika wg jego 

konkretnych własnych warunków.

Pierwsze dwa rodzaje programów a częściowo trzecie przygotowują 
producenci maszyn* Pracochłonność tego oprogramowania dla okreś* 

lonych typów maszyn wymaga nakładów równych w koszcie do oprać o** 

wania prototypu danej maszyny^ co oznacza że koszt "software" 

kształtuje się na poziomie około 40*50% kosztów Całej BMC i 

jest ściśle związany z wewnętrzną budową maszyny«

Kierunki światowego rozwoju EMC
W dotychczasowym rozwoju budowy EMC można wyraźnie wyodręb

nić kilka etapów* które charakteryzują się dominowaniem określo
nych podstawowych technik realizacji konstrukcji częśoi central

nej /liczącej/ maszyny. Etapy te nazywamy również generacjami 
maszyn matematycznych*

Tak więc w 1-szym etapie rozwoju maszyny który w skali światowej 
odnosimy do okresu lat 1944-1960 dominującą rolę w budowle 

części centralnej maszyny odgrywała technika lampowa /zastosować 

nie w konwencjonalnych układach elektronicznych lamp elektrono«» 
wych/* Jest to więc l«sza generacja zwana lampową, w której maksy? 
maIna szybkość liczenia maszyny wynosiła 100 tys* dodawań/g, 

a czas bezawaryjnej pracy do 20 godzin*

W 2-gim etapie rozwoju /w 2-giej generacji/ EMC dominującą rolę 
w budowie części centralnej odgrywała technika półprzewodnikowa 

/miejsce lamp elektronowych zajęły elementy półprzewodnikowe/* 
Generacja ta przypada w skali światowej na lata 1958*1965* W tej 
generacji szczytowa szybkość liczenia maszyny podniosła się do

i min operacji /dodawań/ s, a czas bezawaryjnej pracy zwłaszcza 

przy zastosowaniu elementów krzemowych podniósł się do 1000 
godzin.



3—ci etap rozwoju EMC /3—cia generacja/ to wprowadzenie do 

budowy części centralnej techniki mi kr oe lek ironicznej czyli 

techniki układów scalonych. Technika ta zaczyna się w USA już 

od roku 1964 i charakteryzuje się tym, że w miejsce pojedyńczych 
elementów elektronicznych biernych /R,L,C/ i czynnych /diod i 
tranzystor ów/j tworzących konwencjonalne układy elektroniczne! 

wprowadzone zostały układy mikroelektronicznej które zawierają 

w sobie monolityczna integrację tych elementów i tworzą już na 

zewnątrz cechy układów o określonych funkcjach /np. przełącznik, 

generator impulsów^ wzmacniacz impulsów/. Wraz z wprowadzeniem 
3—ciej generacji zwiększa się szybkość liczenia maszyny prze-* 

kraczająca znacznie 1 min operacji/s. Wzrasta również czas 
bezawaryjny pracy części centralnej maszyny znacznie ponad 

1000 godzin.

Jak więc wynika z powyższych danych progresja postępu tech- 
nicznego w rozwoju budowy części centralnej maszyny charaktery« 

żuje się nie tylko zwiększeniem wydajności liczenia maszyn, ale 
równocześnie zmniejszeniem wymiarów zewnętrznych oraz zwiększe

niem niezawodności ich działania.

Równolegle z wprowadzeniem nowych technik realizacyjnych 
prace rozwojowe skierowane były na udoskonalenie organizacji 
wewnętrznej maszyny, ich oprogramowania oraz wprowadzenie syste

mów maszyn współpracujących ze sobą w zastosowaniem transmisji 
danych. Obecnie coraz częściej /szczególnie w USA/ kilka EMC 
pracuje w jednym systemie w układzie hierarchicznym. Maszyny 

te w sposób autonomiczny biorą udział w rozwiązywaniu jednego 

lub kilku problemów.

Już w 2-giej generacji wprowadzono system organizacji wew
nętrznej maszyny z użyciem tzw. podziału czasu /time-sharIng/ 

między jednocześnie wykonywane programy. Obecnie system «podzia
łu czasu" ma już poszerzone pojęcie*. Obejmuje ono nie tylko 
wieloprogramowość^ lecz także wielodostępność z przewidywanym 

priorytetem lub też autonomicznie wybieranym priorytetem dostępu.

Wraz z podnoszeniem wydajności obliczeń Części centralnej 
maszyn matematycznych rozwijane są prace związane z udoskonalę*» 
niem konstrukcji urządzeń zewnętrznych, związanych z częścią



centralną maszyn", w kierunku zwiększenia szybkości ich działania 

oraz zwiększenia ich pojemności« Dotyczy to głównie pamięci 

operacyjnej i zewnętrznej maszyny czytników oraz drukarek«

W chwili obecnej maszyny 3-cie j generacji produkowane są w 
USA, Japonii* NRF, Francji i Anglii, Produkcja krajów poza USA 

maszyn 3*ciej generacji oparta jest w znacznej części o licencje 

pochodzące z USA« Wynika to z tego, że postęp w budowie maszyn 
jest niezwykle kosztowny i czasochłonny. Przemysł europejski po 

wielu niepowodzeniach /np. maszyna Gamma 60 Bulla we Francji, 
maszyna "Orion1* Ferrantiego w Wielkiej Brytanii * maszyna 2002 

Siemensa w NRF itp« /zaczął orientować się na rozwiązania amery#» 

kańskie. Orientacja ta dotyczy dwóch głównych grup zagadnień: 
konstrukcji i logiki wewnętrznej maszyny w których europejskie 

firmy wyraźnie pozostawały w tyle za amerykańskimi. W związku 
z tym wszystkie czołowe firmy europejskie produkujące maszyny 
matematyczne weszły na drogę zakupu licencji od koncernów ame

rykańskich. I tak angielski wielki koncern Englisoh Electric 
/po połączeniu się z firmami "Marconi"* "Leo" i "Elliot" /urucha

mia produkcję maszyny III-ciej generacji Systemu 4, wzorowaną 
na maszynie "Spectra 70" koncernu amerykańskiego RCA. Koncern 

"Siemens" nie tylko uruchamia tę samą maszynę* lecz zawarł 

również wieloletnie porozumienie z RCA o współpracy w zakresie 
badań rozwojowych. Francuski przemysł będący pod wpływem 
państwowym rozpoczął produkcję maszyny 10070, opartej na ame
rykańskiej maszynie SDS Sigma 7. Podobnie postąpiła Japonia.

Należy również stwierdzić* że nie tylko jednostki central* 
ne maszyn są przedmiotem licencji* ale również urządzenia zew«» 
nętrzne jak dyski magnetyczne /pamięć zewnętrzna maszyny/* któ

rych dwa różne typy zostały zakupione /jako licencje/ przez 
firny ICT i EEC w Wielkiej Brytanii.

5.Stan prac w zakresie EMC w Polsce i krajach RWPG^

Obecny stan prac w zakresie budowy EMC w Polsce odpowiada 

początkom budowy maszyn 2-giej generacji. W chwili obecnej po 
zatwierdzeniu przez Komisję Oceny Maszyn Matematycznych prototy

pu maszyn ZAM-41Zą opracowanej przez Instytut Maszyn Matematycz
nych w Warszawie uruchomiona została małoseryjna produkcja tego



typu maszyny w  Zakładzie Doświadczalnym IMM. Maszyna ta przezna

czona jest do przetwarzania danych« jest to średnia maszyna, 

zbudowana w  technice półprzewodnikowej /na germanowych elemen

tach/ o wydajności około 40000 dodawań/s w  stałym przecinku 

oraz około 11000 dodawań/s w  zmiennym przecinku* Przewiduje się, 

że w  okresie do 1969 roku włącznie będzie wyprodukowanych około 

17-20 szt tych maszyn /w tym około 3 szt na eksport/* Zgodnie 

z ustaleniami produkcja w Zakładzie Doświadczalnym IMM będzie 

kontynuowana w kooperacji z przemysłem elektronicznym Minister

stwa Przemysłu Maszynowego, Oprogramowanie tej maszyny wymaga

jące 259 osobolat zakończone będzie w  roku 1969* W  celu przyspie

szenia oprogramowania tej maszyny «• zgodnie z zaleceniem Uchwały 

RM nr 388/66 -4 w Krakowie powołany został Oddział IMM nastawiony 

na prace związane z oprogramowaniem maszyny ZAM-41Z.

Maszyn ZAM-41Z odpowiada maszynom produkcji krajów zachod

nioeuropejskich z okresu 1960-62 r* o cenie około 500 tys* dolarów« 

Obecny koszt tej maszyny kształtuje się na poziomie około 20 

min zł*

Zgodnie z dokonanym w roku 1967 podziałem zadań pomiędzy 

IMM a Zakładami "Elwro" we Wrocławiu* Zakłady te wykonały w roku 

1967 prototyp maszyny “Odra 1204” przeznaczonej do obliczeń nume» 

rycznych. Prototyp ten jest obecnie w badaniach Komisji Oceny 

Maszyn Matematycznych* Wydajność obliczeniowa tej maszyny kształ

tuje się w zasadzie na poziomie maszyny ZAM—41z. W budowle tej 

maszyny zastosowano również elementy germanowe* Przewidywana 

ilość produkcji do końca 1970 r* około 160 szt* /w tym na eksport 
około 50 szt* Oprogramowanie tej maszyny wymaga około 93 osobo« 

lat* Dla skróoenia czasu na pełne oprogramowanie tej maszyny 
uznano za celowe włączyć do tych prac Centralny Ośrodek Oblicze

niowy PAN oraz Instytut Cybernetyki! który obecnie jest organi
zowany we Wrocławiu przez Ministerstwo Oświaty 1 Szkolnictwa 
Wyższego jako instytut międzyuczelniany*

W Zakładach “Elwro" równocześnie opracowywany jest prototyp 
maszyny »Odra 1304” przewidzianej do przetwarzania danych*
W maszynie tej w par omaniu do "Odry 1204” ulega zmianie organi
zacja wewnętrzna części centralnej maszyny w celu zastosowania 
oprogramowania^ stos owanego w maszynach firmy ICT* które w



ranach umowy zobowiązała się dostarczyć pełne oprogramowanie 

/software/ swoich maszyn Zakładom "Elwro".

Dalszym udoskonaleniem maszyn 2«*giej generacji w Polsce 

będzie opracowanie maszyny zbudowanej na elementach krzemowych. 

Zadanie to mają wykonać Zakłady "Elwro" we współpracy z IMM. 

Prototyp tej maszyny jako "Odra 1305 /4 krotnie szybszej od 

maszyn “Odra 1204w i "Odra 1304”/ będzie wykonany w roku 1969* 

a uruchomienie produkcji seryjnej na elementach krajowych 

przewiduje się w roku 1970.»

Z maszyn o przeznaczeniu specjalnym Katedrą Budowy Maszyn 

Matematycznych Politechniki Warszawskiej wykonała 4 szt proto

typowe i obecnie uruchamia małoseryjną produkcję maszyny typu 

ANOPS. która służy do przeprowadzania badań biomedycznych. Urzą

dzenia tego rodzaju stanowią wyposażenie nowoczesnych elektro— 

fizjologicznych laboratoriów badawczych dla potrzeb biologii* 
neurofizjologii, neurologii* neurochirurgii itd* 3 szt wymienio

nego typu maszyny przeznaczone są obecnie do przeprowadzenia 

badań w placówkach służby zdrowia, tj. w Instytucie Biologii 

Doświadczalnej PAN* Klinice Neurologicznej AM oraz w Klinice 

Psychiatrycznej AM*

Z prac konstrukcyjnych IMM w zakresie budowy EMC o charakte
rze perspektywicznym* które są obecnie w stadium początkowym, 

należy podkreślić prace nad maszyna 3-ciej generacji, czyli na 

obwodach scalonych. Wykonanie prototypu takiej maszyny w oparciu

0 krajowe monolityczne układy scalone nastąpi dopiero pod koniec 

przyszłej 5—łatki. Przyspieszenie wykonania tego zadania może 

być na drodze aktywnej współpracy międzynarodowej lub dzięki 

zakupowi licencji zarówno na obwody scalone, jak też na maszynę 
3-ciej generacji

Równolegle z opracowaniem i uruchomieniem produkcji maszyn

2—giej generacji kontynuowane są prace związane z opracowaniem

1 uruchomieniem produkcji urządzeń zewnętrznych dla maszyn 

ZAM—41z i maszyn rodziny "Odra". W chwili obecnej uruchamiana 

jest w Zakładach Mechaniki Precyzyjnej w Błoniu produkcja na 
skalę przemysłową c^rtnika taśmy papierowej CT 1001* którego 

dokumentację opracowała Katedra Technologii Przyrządów Precyzyj

nych Politechniki Warszawskiej« Szybkość czytania tego urmądzenia
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1000 rządków/s. W oparciu o dokumentację techniczną tej Katedry 

uruchamiana jest również. w Zakładach w Błoniu produkcja dziur

karki taśmy papierowej typu D 102. Szybkość perforowania taśmy 

papierowej w.w. dziurkarki wynosi 100 rządków/s« Poważnym 

osiągnięciem w roku bieżącym będzie uruchomienie produkcji se- 

ryjnej w ilości około 100 szt w Warszawskich Zakładach Radio

wych T-l pamięci taśmowej PT-2 w oparciu o dokumentację IMM.

W opracowaniu IMM jest również pamięć bębnowa PB—6| która 

jest udoskonaleniem pamięci bębnowej PB—5 obecnie seryjnie 

produkowanej w Zakładach "Elwro" we Wrocławiu* Pojemność pamięci 

PB—6 podniesie się z 1 min /pamięć PB^-5/do 10 min bitów.

Najtrudniejszym jednak zadaniem będzie uruchomienie produk

cji seryjnej w Zakładach Mechaniki Precyzyjnej w latach 1969*70 

drukarki wierszowej» w oparciu o dokumentację licencyjną firmy 

ICT, o szybkości drukowania 1350 linii/faln.

Prace w NRD w zakresie EMC są mniej zaawansowane jak w 

Polsce* Dotychczasowe prace skierowane były na opracowanie i 

uruchomienie produkcji seryjnej EMC do przetwarzania danych oraz 

do obliczeń, numerycznych* Przy uruchamianiu produkcji maszyn do 

przetwarzania danych typu Robotron-300 wystąpiły poważne trud

ności^ tak samo nie uruchomiono jeszcze produkcji EMC do obli

czeń numerycznych typu D-4A.

W CSRS natrafiono również na poważne trudności przy opra

cowaniu EMC do przetwarzania danych typu EPOS* Wg uzyskanych 

informacji z CSRS produkcja maszyn do przetwarzania danych roz

pocznie się dopiero w roku obecnym* Będą to maszyny typu ZPA 600, 

oparte na maszynie EPOS* Wydajność obliczeniowa maszyny ZPA 600 

wynosi 40 tys* prostych operacji /dodawań/ /s* Wyposażenie tej 
maszyny stanowią elektryczna maszyna do pisania, drukarka 

oraz czytnik FS 1500* W roku bieżącym maszyna ZPA 600 będzie 

wyposażona w pamięć operacyjną ferrytową o pojemności 20000 

"słów". Z maszyn do obliczeń numerycznych uruchomiona została 

w roku 1967 produkcja maszyny typu MSP 2Ar* której pamięć opera

cyjna posiada pojemność 5000 słów.

W CSRS rozważana jest obecnie koncepcja zakupu licencji z 
firmy G€ - Buli na maszynę typu Gamma 140 /2-ga generacja/.
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W ZSRR produkowane są obecnie seryjnie EMC zarówno do 

przetwarzania danych jak i do obliczeń numerycznych, Do przetwa

rzania danych służą maszyny typu MlifeK 22 1 23 opracowane i pro

dukowane w Mińsku. Do obliczeń numerycznych służą także typy 

maszyn jak np, Rozdań i Besm 6 opracowane i produkowane w 2—gim 

ośrodku tj. Erywaniu. Maszyny typu Mińsk 22 i 23 są to średnie 

maszyny zbudowane w technice półprzewodnikowej. Maszyna Besm 6 

zalicza się do dużych maszyn o wydajności dochodzącej do 1 min 
dodawań/s* również wykonana na elementach półprzewodnikowych,

W maszynach opracowanych w ZSRR podobnie jak 1 w innych krajach 

socjalistycznych brak jest nowoczesnych systemów oprogramowania. 

Wydajność 1 szybkość pracy urządzeń zewnętrznych opracowanych 

w ZSRR nie odpowiada aktualnym osiągnięciom krajów zachodnio- 

europe jskich. Oprogramowanie maszyn Mińsk 22 i Mińsk 23 jest nie 

pełne i dlatego należy stosować autokod MAT-4 opracowany przez 

CSRS w celu lepszego wykorzystania zainstalowanych w Polsce 5 

maszyn tego typu. Brak jest zupełnie informacji o pracach w ZSRR 

nad maszynami 3—ci ej generacji,

W ZSRR nie ma koordynac ji prac związanych z rozwojem elek

tronicznej techniki obliczeniowej przez jeden organ centralny. 

Sprawami tej techniki zajmuje się szereg organów państwowych. 

Komisja Planowania obejmuje całość programu związanego z zorga

nizowaniem produkcji 1 wdrożeniem maszyn cyfrowych do gospodarki 

narodowej. Sprawami ETO zajmują się takie resorty* jak Minister

stwo Przemysłu Radiowego* Ministerstwo Budowy Aparatów* Środków 

Automatyzacji i Uakładów Sterowania* Ministerstwo Przemysłu 

Elektronicznego* Centralny Zarząd Statystyki oraz Państwowy 

Komitet Nauki 1 Techniki przy Radzie Ministrów ZSRR,

6. Plan działania w kierunku zwiększenia w  zakresie ETO współpracy 
międzynarodowej krajów RWPG,

Wielostronna współpraca krajów RWPG w dziedzinie elektro

nicznej techniki obliczeniowej koncentruje się obecnie tylko w 

ramach Sekcji III Stałej Komisji Przemysłu Radioelektronicznego* 

a tematyka współpracy ogranicza się na obecnym etapie do wybra
nych zagadnień naukowo-badawczych i standaryzacyjnych. Tempo
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tych prac jest bardzo powolne. Dotychczasowa dwustronna współ

praca PRL z NRD, CSRS i ZSRR nie przyniosła wymaganych rezul* 

tatów*
W tym stanie rzeczy i wobec poważnego opóźnienia w każdym 

z krajów naszego obozu w rozwoju elektronicznej techniki obli* 

czeniowej wydaje się niezbędne ożywienie dotychczasowej między* 

narodowej współpracy w oparciu o konkretny perspektywiczny 

program rozwoju maszyn matematycznych i urządzeń zewnętrznych 

z nimi związanych*

Strona polska w wyniku porozumienia KN1T, PRETO i MPC pod

jęła w ubiegłym roku inicjatywę zorganizowania w Polsce pod 

koniec 3*go kwartału 1967 r konferencji specjalistów krajów 
ZSRR* CSRS* NRD i PRL w celu opracowania w.w. programu współ«» 

pracy* Na wniosek jednak strony radzieckiej termin tej konferen* 

cji został odłożony do roku bieżącego, przy czym ustalenie no

wego terminu konferencji miało byó dokonane w 1 kw. 1968 r*

Sprawa przyspieszenia współpracy międzynarodowej w dziedzinie 

ETO znalazła również swój wyraz w protokóle rozmów przeprowa

dzonych w Moskwie w dniach 6-8 grudnia 1967 r* pomiędzy Zastępcą 

Przewodniczącego Rady Ministrów ZSRR* Przewodniczącym Państwo

wego Komitetu Nauki i Techniki przy Radzie Ministrów ZSRR tow*

W.A. Kirillinem i Wiceprezesem Rady Ministrów PRL ¿Przewodni

czącym Komitetu Nauki i Techniki PRL tow. E.Sżyrem, gdy omawia

ne były niektóre problemy wymagające rozszerzenia współpracy 

naukowo-technicznej między PRL i ZSRR. W wyniku tych rozmów 
ustalono co następuje:

"W celu wypracowania ogólnej koncepcji zainteresowanych krajów 

socjalistycznych w rozwoju techniki obliczeniowej:, w tym elektro* 

nicznych maszyn cyfrowych trzeciej generacji i związanymi z tym 

systemami programowania i kompleksowego wykorzystania w tym 
celu sił naukowych i baz produkcyjnych tyeh krajów, obie strony 

uważają za celowe odbycie w III w. 1968 r. wspólnej narady 

przedstawicieli odpowiednich organizacji tych krajów".•••

Strona radziecka podjęła się przygotowania na podstawie 

konsultacji z odpowiednimi organizacjami NRD* PRL i CSRS propo* 

zycji w zakresie organizacji* programuj terminu i składu tej 

narady* biorąc pod uwagę gotowość Strony Polskiej przeprowadze

nia tej narady w Warszawie.



Dla przygotowania się ze strony polskiej do konsultacji z 

ZSRR na temat współpracy zarówno dwustronnej polsko-radzieckiej, 

jak też czterostronneji w chwili obecnej Pełnomocnik Rządu d/s 

Elektronicznej Techniki Obliczeniowej w porozumieniu z przemy

słem przygotowuje projekt programu współpracy dwu i cztero

stronnejj który do końca lutego powinien byó rozpatrzony na 

Kierownictwie KNiT z udziałem Kierownictwa Ministerstwa Prze

mysłu Maszynowego i Pełnomocnika Rządu d/s ETO prof. St.Kielana.

Powyższy projekt powinien zawierać koncepcję programu mię

dzynarodowej współpracy w zakresie opracowania systemu EMC 3-ciej 

generacji z wstępną propozycją podziału zadań oraz projekt po«» 

działu zadań w zakresie prac badawczych* konstrukcyjnych i produk« 

cyjnych na odcinku urządzeń związanych z maszynami 2-giej i

3-ciej generacji.

Przedstawiony dotychczasowy stan w dziedzinie elektronicznej 

techniki obliczeniowej w krajach naszego obowzu w świetle osiąg

nięć w skali światowej oraz dotychczasowej niedoskonałej współ* 

pracy krajów RWPG, jak też zainicjowany plan działania dla 

zintensyfikowania dalszego rozwoju w tej dziedzinie przez 

uwzględnienie doniosłej roli koncentracji sił krajów naszego 

obozu - zdaniem KNIT powinien być przedmiotem rozważań na 

szczeblu Rady Wzajemnej Pomocy Gospodarczej w celu uzyskania 

poprawy wyników prac organów tej Rady.
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Notatka informacyjna

w sprawie stanu prac związanydiz przygotowaniem i uruchomie

niem produkcji elektronicznych maszyn matematycznych»

Celem notatki jest naświetlenie spraw dotyczących przygoto

wania i uruchomienia produkcji seryjnej elektronicznych maszyn 

matematycznych*

W chwili obecnej w kraju zorganizowane są dwa ośrodki, 

które opracowują i produkują elektroniczne maszyny matema

tyczne: Instytut Maszyn Matematycznych w Warszawie wraz ze 

swym Zakładem Doświadczalnym oraz Wrocławskie Zakłady Elektro

niczne "Elwro" we Wrocławiu*

Dotychczasowa działalność tych ośrodków przedstawia się nastę

pująco:

W II-gim półroczu 1960 r w Instytucie Maszyn Matematycz

nych przeprowadzono intensywne prace zmierzające do odpowied

niego przekonstruowania maszyny ZAM-21 na maszynę ZAM-41 Beta* 

Prace te wynikały z odpowiednich zaleceń Komisji Oceny Maszyn 

Matematycznych* które nie zakwalifikowała do produkcji proto

typu maszyny ZAM-21 z powodu szeregu usterek i wad konstrukcyj

nych. W dniu 9.W1966 Kierownictwo KN1T zatwierdziło zalecenia 

Komisji Oceny oraz ustaliło obowiązujący harmonogram prac, w 

myśl którego nowy prototyp maszyny ZAM-41 Beta powinien być 

wykonany do końca I kw. 1967 r. Prace nad tą maszyną przebie

gają planowo tak, że w okresie maja br. prototyp poprawianej 

maszyny ZAM-41 Beta powinien być przedmiotem odbioru przez 

Komisję Oceny Maszyn Matematycznych.

Budowa tej maszyny i jej wyposażenie w urządzienia zewnętrzne 

decydują o jej przeznaczeniu głównie do przetwarzania danych.

Z uwagi na nieudaną konstrukcję maszyny ZAM- 21 Zakłady 
"Elwro" we Wrocławiu przystąpiły w roku 1966 do intensywnych 

prac nad opracowaniem własnej konstrukcji maszyny "Odra 1204". 

Stan prac nad tą maszyną wskazuje 9d że w okresie II kwartału br. 

maszyna ta w części swej centralnej może być przekazana do od

bioru Komisji Oceny Maszyn Matematycznych. Obie maszyny zbudowa-



ne są w technice półprzewodnikowej z zastosowaniem germano

wych elementów półprzewodnikowych* Wydajność obliczeniowa 

obu maszyn jest zbliżona, wynosi bowiem około 30000 dodawań/sęk.

Wobec powstawania niekorzystnego współzawodnictwa w zak

resie konstrukcji maszyn matematycznych pomiędzy wymienionymi 

ośrodkami, które prowadziło do powtarzania podobnej konstruk

cji maszyn matematycznych do tych samych celów, Kierownictwo 

KNiT po porozumieniu się z Kierownictwem MPC ustaliło na kon

ferencji w dniu 13d.i967 r, że IMM skoncentruje swe wysiłki 

na opracowanie maszyny typu ZAM-41 Beta do przetwarzania da

nych, a Zakłady "Elwro" opracują maszynę typu "Odra 1204 N" 

do obliczeń numerycznych. Taki podział prac umożliwi dokona

nie koncentracji kadr związanych z opragramowaniem obu typów 

maszyn matematycznych.

Przy tym założeniu dokonano w  Biurze PRETO analizy po

trzeb kadrowych niezbędnych do wykonania potrzebnego oprogra

mowania maszyny ZAM-41 Beta oraz maszyny "Odra 1204 N". Z ana

lizy tej wynikło, że oprogramowanie maszyny ZAM-41 Beta wymaga 

pracy około 130 programistów w okresie 2 lat, a maszyny "Odra 

1204 N n około 47 programistów przez 2 lata. W cela przyśpie

szenia oprogramowania Odry 1204 N włączono do tych prac Cen

trum Obliczeniowe PAN, które prace te będzie wykonywało przy 

udziale 15 programistów przez okres lat 1967-1968 oraz wroc

ławski ośrodek uczelniany, który w roku 1967 zatrudni 7, a 

w roku 1968 10 programistów^

Analiza przeprowadzona przez Zakłady "Elwro" i Zjednoczenie 

«Mera* wykazała również, że istnieje możliwość po zakończe

niu prac konstrukcyjnych nad maszyną "Odra 1204 N" przejść do 

dalszej modernizacji tej maszyny w kierunku możliwości wyko

rzystania oprogramowania /software/ maszyn angielskiej firmy 

ICT^ które są w  Polsce, w  celu uzyskania nowej odmiany maszy

ny jako "Odra 1204 P" przeznaczonej do przetwarzania danych« 

Maszyna ta w dalszych latach zastąpiłaby maszynę ZAM-41 Beta«

W  celu dalszego zacieśnienia współpracy obu wymienionych 

ośrodków konstrukcji i produkcji maszyn matematycznych i do

prowadzenia do opracowania skoordynowanego programu działania 

IMM 1 przemysłu elektromaszynowego dla zapewnienia reakcji 

zadań na odcinku produkcji maszyn matematycznych^ wynikających



z uchwały BU Nr 338/66 - Kierownictwo KNiT przy udziale Kie

rownictwa MPC odbyło w 1 lew* 1967 r dwie robocze konferencje 

/2*II* i 18*111* br*/, na których oprócz dokonania podziału 

zadań w Zakresie konstrukcji i oprogramowania maszyn wydano 

szereg decyzji9 umożliwiających rozwiązanie dalszych zagadnień 
związanych z produkcją maszyn matematycznych* Z zagadnień 

tych jako najważniejsze należy wymienić następujące:

1« Wstępne ustalenie planu prodnkc.li cyfrowych maszyn mate

matycznych w okresie lat 1967-1970*

Po zadecydowaniu podziału zadań konstrukcyjnych i produk

cyjnych na dwa ośrodki i po ustaleniu asortymentu maszyn ma

tematycznych wg ioh przeznaczenia ustalono wstępnie na konfe

rencji w KNiT w dniu 2*11 *br* następujący plan produkcji ma
szyn matematycznych:

Łp* Typ maszyny Zasto
sowanie

Produ
cent

Jedn*
1967 1968 1969 1970

Razem
1967-70

1* ZAM-41 Beta Przetwa
rzanie
danych

Zakł.
Boś.
IMM

szt*

3 4 10 - 17

2. Odra 1204 N Oblicze
nia nu
merycz
ne

Zakła
dy
"Elwro"

n

10 50 50 50 160

3. Odra 1204 F Przetwa
rzanie
danych

Zakłady
"Elwro"

tt

i 10 25 35 71

R a z e m n 14 64 85 85 248

Przy określaniu ilości maszyn Odra 1204 N i Odra 1204 P założo

no eksport tych maszyn w łącznej ilości w okresie lat 1967-70 
94 maszyn* Na potrzeby krajowe pozostaje więc 154 szt* maszyn 

matematycznych| z tej liczby 59 maszyn do przetwarzania danych



oraz 95 maszyn do obliczeń numerycznych* Ten program w pełni 

odpowiada zaleceniom uchwały Rady Ministrów Nr 388/66.

W związku z ograniczonymi możliwościami Zakładu Doświadczal

nego IMM dla zapewnienia w latach 1967-1969 produkcji 17 szt. 

maszyn ZAM-41 Beta zobowiązano Zjednoczenie "Mera" jako wio

dące w produkcji maszyn matematycznych do zapewnienia odpo

wiedniej kooperacji dla Zakładu Doświadczalnego IMM z zakła

dów przemysłowych podległych Zjednoczeniom "Mera” i "Unitra".

W Zjednoczeniu ”Mera” opracowano szczegółowy plan kooperacji| 

zobowiązując 4 zakłady do dostaw kooperacyjnych w myśl uzgod

nień z Zakładem Doświadczalnym IMM.

Na brakujące 65 000 roboczogodzin niezbędnych na wyko
nanie odpowiedniej aparatury kontrolno-pomiarowej , KNiT przy

dziela Zakładowi Doświadczalnemu odpowiednią ilośó etatów z 

rezerwy Przewodniczącego KNiT.

2. Program prac związany z opracowaniem i uruchomieniem pro

dukcji urządzeń zewnętrznych związanych z maszynami mate

matycznymi.

Skompletowanie maszyn matematycznych jako całego systemu 

wykonującego określone zadania w zakresie przetwarzania danych 

czy obliczeń naukowo-technicznych lub ekonometrycznych wymaga za
pewnienia dostaw do zakładów produkujących część centralną 

maszyny matematycznej* urządzeń wejścia i wyjścia z maszyny 

jako tzw. urządzeń zewnętrznych, ściśle związanych z maszyną 

matematyczną.

Są to z reguły precyzyjne urządzenia mechaniczne sterowane 

elektronicznie. Do takich urządzeń zewnętrznych należą:

- czytnik i dziurkarka taśmy papierowej, przy czym czytnik 

pracuje na wejściu maszyny odczytując z taśmy dziurkowanej 

zakodowaną informację a dziurkarka4 pracując na wyjściu ma
szyny, dziurkuje w odpowiednim kodzie taśmę zapisując wyniki 

obliczeń maszyny,

- czytnik i dziurkarka kart preforowanych, których rola jest 

podobna do poprzednich urządzeń,' z tym że zapis informacji 

dokonuje się na kartkach,



- urządzeni€ pamięci zewnętrznej np. taśmowej,' w którym gro

madzone są informacje w postaci zapisu magnetycznego na 

odpowiedniej taśmie,

- drukarka* urządzenie pracujące na wyjściu maszyny* drukujące 

wyniki obliczeń maszyny matematycznej«

Z wymienionych urządzeń zewnętrznych dotychczas opracowano 

w kraju konstrukcję czytnika i dziurkarki taśmy papierowej 

oraz konstrukcję urządzenia pamięci zewnętrznej taśmowej, na 

pozostałe urządzenia brak jest dokumentacji technicznej«

W  toku 2-ch kolejnych konferencji w KNiT /2.II« i 18.III.br./ 

ustalony został program działania w zakresie uruchomienia pro

dukcji w«w« urządzeń zewnętrznych« Program ten przedstawia się 

następująco:

a/ W zakresie czytników i dziurkarek taśmy papierowej CT-1001

i D—102.

Zakłady Mechaniki Precyzyjnej w Błoniu na podstawie doku

mentacji opracowanej przez Katedrę Technologii Przyrządów 

Precyzyjnych Politechniki Warszawskiej uruchomią w roku bie

żącym produkcję doświadczalną czytnika CT-1001 w ilości 15 szt, 

produkcja czytników na skalę przemysłową rozpocznie się w roku 

1968« Potrzeby krajowe wynoszą około 300 szt« rocznie« Zjedno

czenie "Mera", któremu podlegają Zakłady Mechaniki Precyzyjnej 

w Błoniu zobowiązane zostało do opracowania oferty na dostawy 

eksportowe*która będzie wykorzystana w rozmowach handlowych 

z firmą ICT«

Ta sama Katedra opracowała dokumentację na dziurkarkę taśmy 

papierowej D-102 i przekazała ją do Zakładów Mechaniki Precy

zyjnej w Błoniu« Zakłady te w roku bieżącym wykonają pierwszą 

partię produkcji dziurkarki D-102 w ilości 12 szt« W latach 

następnych przewidywana produkcja oceniana jest na około 100 

szt.

W obu tych asortymentach Ministerstwo Oświaty i Szkolnictwa 

Wyższego zapewni daleko idącą pomoc Katedry w uruchomieniu 

produkcji w Zakładach w Błoniu.



b/ Czytnik i dziurkarka kart perforowanych

Na powyższe urządzenia zewnętrzne brak jest dokumentacji 

technicznej« Wobec tego* że nie ma również możliwości koopero

wania z krajami naszego obozu, Kierownictwo MFC w porozumieniu 
z KNiT postanowiło zakupić dokumentację licencyjną*

c/ Urządzenie pamięci taśmowej PT-2

Urządzenie to jest obecnie w opracowaniu Instytutu Maszyn 
Matematycznych i w roku obecnym Zakład Doświadczalny IMM wyko

nuje 25 szt. tych urządzeń w kooperacji z Warszawskimi Zakła

dami Radiowymi T-i. Zakłady T-l zobowiązane są do wykonania i 

sukcesywnych dostaw do IMM 26 kompletów mechanizmów do tego urzą

dzenia. Prototyp tego urządzenia oceniła i przyjęła Komisja 

Oceny Mbszyn Matematycznych protokółem z 3.III.1937 r. Zadecy

dowano, że produkcja tych urządzeń począwszy od roku 1968 bę
dzie uruchomiona w Warszawskich Zakładach Radiowych T-l w opar

ciu o poprawioną dokumentację IMM, zgodnie z zaleceniami Komisji 

Oceny.
Przewidywana roczna ilość produkcji około 100 szt.

d/ Drukarka wierszowa

Urządzenie to dotychczas nie jest opracowane zarówno w kra

ju, jak też brak dobrych rozwiązań szybkiej drukarki w krajach 

naszego obozu. Kierownictwo KNiT oraz MPC uznało za słuszne i 
ekonomicznie uzasadnione uruchomienie w kraju produkcji dru

karki wierszowej w oparciu o zakup licencji w jednej z firm 
kapi talistycznych.
Interesująca jest drukarka firmy ICT typ 666* drukująca około 
1300 wierszy/min. W przypadku uruchomienia produkcji takiej 

drukarki w kraju zaistniałaby możliwość eksportu tej drukarki 

do ZSRR.
Zakup dokumentacji na drukarkę w firmie ICT mógłby być korzystny 

z uwagi na zainteresowanie tej firmy naszymi dostawami koopera
cyjnymi do tej firmy. Zainteresowania te dotyczą czytnika taśm 

dziurkowanych oraz bloków pamięci ferrytowej* Rozważana jest 
również współpraca z tą firmą w zakresie oprogramowania maszyn



matematycznych* W  celu omówienia całokształtu tych spraw prze

widywane są w 2-eh etapach rozmowy z tą firmą« W miesiącu 

kwietniu wyjeżdża grupa techniczna do Anglii dla omówienia 

współpracy w zakresie oprogramowania maszyn i wykorzystywa

nia programów ICT do maszyn produkcji krajowej oraz zakupu 

licencji na czytnik i dziurkarkę kart perforowanych /rozmowy 

wstępne na temat zakupu licencji na drukarkę odbyły się wcześ

niej/* W  2-gim etapie rozmowy handlowe z delegacją ICT powinny 

odbyó się w Warszawie.

e/ Współpraca z krajami obozu socjalistycznego

W dziedzinie budowy i zastosowania maszyn matematycznych 

nawiązana jest dwustronna współpraca z ZSRR, CSRS i NRD. Zak

res współpracy z ZSRR objęty jest protokołem podpisanym w Mosk

wie 11 .VI .1966 r stanowiącym wynik dwustronnych konsultacji 

projektu planu rozwoju nauki i techniki na lata 1966-70. Tema

tyka współpracy dotyczy głównie urządzeń zewnętrznych. W  celu 

wymiany planów roboczych i uaktualnienia tematyki współpracy 

planowany jest wyjazd grupy polskiej do ZSRR w II-gim kw. br. 

Odnośnie współpracy z CSRS współpraca 2-stronna opiera się 

również na konsultacji 5-letniego planu rozwoju nauki i tech

niki w dziedzinie budowy i zastosowania maszyn matematycznych. 

Wymagana wymiana uzgodnionej dokumentacji pomiędzy obu strona

mi jest w toku. Planowany jest wyjazd grupy polskiej z Pełno

mocnikiem Rządu d/s Elektronicznej Techniki Obliczeniowej do 

CSRS dla szczegółowego omówienia zakresu współpracy, zwłaszcza 

na odcinku kooperacji urządzeń zewnętrznych oraz wymiany doku

mentacji i doświadczeń z zakresu przygotowania organizacyjnego 

przedsiębiorstw przemysłowych do elektronicznego przetwarzania 

danych dla celów zarządzenia.

Współpraca z NRD jest w toku i dotyczy głównie prac na- 

ukowo-badawczych. Obie strony wymieniły plany prac naukowo- 

badawczych, a omówienie ich zakresu współpracy na tym odcinku 
będzie przedmiotem spotkania grup roboczych w kwietniu br. 
w Warszawie. Plany prac naukowo-badawczych dotyczą konstrukcji 
maszyn matematycznych wraz z urządzeniami zewnętrznymi oraz ich
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zastosowań, głównie do celów zarządzania. W ramach współpracy 

Z NRD przewidziana jest również wymiana doświadczeń organiza

cyjnych wynikłych z prowadzenia w przedsiębiorstwach elektro

nicznego przetwarzania danych. Kie udało się jednak dotychczas 

doprowadzić do wyboru tematyki i zawarcia umów specjalizacyj
nych, ani w pracach badawczych,' ani w zakresie produkcji; 

Kooperację badawczo-produkcyjną w omawianym zakresie należy 

rozważyć łącznie z dziedziną maszyn biurowych i innych środ
ków orga-techniki, w których strona niemiecka jest mocniejsza 

od nas.

Obecnie rozważa się możliwość utworzenia mieszanej grupy 
pełnomocników do spraw maszyn matematycznych ze strony PRL*

NRD i ĆSRS, z  udziałem ZSRR, dla dokonania wspólnej wizytacji 

placówek badawczych* produkcyjnych i eksploatacyjnych w oma

wianej dziedzinie w trzech krajach. Wynikiem działalności tej 

grupy powinno być opracowanie wniosków odnośnie bardziej efek

tywnej niż dotychczas współpracy trójstronnej z udziałem ZSRR. 
Jeśli partnerzy wyrażą zgodę na tego rodzaju akcję^ możnaby ją 

przeprowadzić w okresie maja - czerwca br;
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