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et $ iie &e*E£* rc**ig—
*»»i» « —TMf#*1* proixlui2 1*?e«?ta, prttEukcgi, »fcirdrtti
i coelece™e™ «i*@travlaray«d* »«e*$** ¢?28en?¢8& « £$i*w
Utot*«& tHT — 70.
i pyatfpulktt a—kofit—mlI»_*e* zmtfag mé £9f$i&ift«
I udowd4ai»ii*, bl -4 liapdrtii, *\s$par—
tumr*s m &prwm*mi lie»ac4* vytmgn wstitfUMEO pora*»—
«««d* tig «« ae Mllivséci r«*ll**cji s vj>)ir«ig fire*
Sa ifleSs~C 1 A\
fFAgptmt m*%uéykl *gfE»e«**»A» vI»C«inj k«*~
**« « priyp*<lk» i«tnl«&ia jul«k*lis«**ft*4 ;gf»—
py iil|tk««Bil:4v **e* jurcyklftion ?+x4wnmii* ko««té* **—
kuru *MI*r,*6**c,ych «ft« « «toftrani 19 *o«y" «iJiJ&tolow«—
fid |?red0trifix"M=> « ~¢ c™niicu«

%if Sis«$ty £+ e«q| i o»«toxe—
wfi e« J&#t UfruutoiMia® « * & ¢ * $§ ©Oprotrr«**—
al* / tsw. eeft**?2« /*

%>r*caw«miw od podoi»* «yaagp pro«? okoto
500 ludal * «<kmit okoto 4 l«t*

XI* gfaifooéti Mu.t«Or*«4 e«e y Xotfesh 1937 * 70 a paukfa
y I$»ofol« Ojerast’«o?!»

»«k« afr*ai«*o&i* okrod4l*4geo " n * ;rMieo »o¢liw*iei
zm»to&UmA pshNtyjftal* oift

*/ aw&llvodoi »pnieoxiuii« tf*owyeh / e;ulewyefc / «f#~
iko<bw *p4 |i#vait alt @r g&**.¢C: i« *€KiE*a*»i
21**SjFHio*y»it v

V »ailmi« Kiidiy,
2N £
«/ fro*g A wwt,cy, «a$o0*i«d&ios TUI#1 $&&$&»*
$W oh I itmsuh »*idaciatajek "M&m sw



«ltfctr<mie*a«;, taehaifci «blieaaniaw«”

4/ pr«e«ay kvttiyejriB« wwigtmm t laitAltMniw mc.

Axt«lis*¢4» p9trstby « éwittl* pwjfct*ych «graaictta
isoim wy*yper«<; 11 k«afigur*cel *aasjyny Odr* 1204«

V tye 4 41* potri#b «#fwinl«ja(ij«h rtfésjn
tttytktwbifodv / pttrs t«b*la t A

# «kiijnja ogi*e»*«alu roapatru™tmy «priant ; roduk»
cjja; Qp**t& M MMyMeh Odn 1204» »yforfr tM ptsli—
1* aaattpujge« ttUM"BIMdIth

«/ Koalad« 3(*al Tachaic*»jek K«t» O0T» 1204

ar*«4aad «awa’Mranach «raa a oprmcovimrAmi &< twsm
p«ddacftanl« tjeh wizgimmfi ra.c* 04»« 1204 feyaai«
«*ig wBBhlyssg 41« s>mi»ftPt»au ktort BU«
Y<E sif ped«tawaw| <1* tjeh aattaaawail «
kra”B 40 c*&»a uvathaaitftlt preauirchi #ra<tniqj »itl—
[fecc*«i c*t*r*p vtfV«aMe«i ‘a*t*j**;f « try&fc«E«l rx$éa
'200 > tparaaji/aafc i ytttifti * CIfM 2 aikrw®*

W itrx«pX W4k OAE praat n*» j«réwnani« alfé«y £MC Qd**
1204 1 ZM 41 wkaaak« #ein«die partact?#w «fctplati—
cyjnych Oar? 1204»

Foraw&agit o&JMp aastepujgca parta«tryt

« «fvafttaawaui«

« aij Mo C

* ewgf »tortu

— jwtliwoici urac&aaitula prod«k«ji v «ak2adaeh
eHi*#*

rordar.«Al« «awtrt« 4**t * Satgeiatfctt tr !»
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poakr*éli&t 4» :ci» wariantd .-y ~t204 ni*
«ykltiMt pwattlreji CSty 1015* ora* 1105 f Ifttaek 1967
i 1968. Cdra 1105 b;d*i« «ial» se.tosow»¢ie v atacjach
» «ni«ja*yeh ilo; ci»ch swtawdw MLA*

iFodobni» w ;.oéanv* »kr»»l» j»»t nzacAdaien» w.v'.reduko—
Jw»nia « 23 :ST? p«w&ej ilo ci PC 2AIl 11* W 1*1 41
ule powlnay byz jprodakownt, atay ni» obcljiaé kadry
pragra&lsté« w olace »lbr aymia jcadani»« ©progrs—rows—
nla 2 rdinych stidsyB do jW tBUPW il im|riu £prs»d»¢
satijra £AH 41 n» rynku krcjow™a «powixlowaiobj dod»tko>
v» truanocei wdrof»sil»w» a» wagl~rdu a» od&ieimy aottws—
r»t péaiag’ M Odry 1204,woraa i&partawanych maa*yn / **p.
ICT 1904 A

Z» WE&I»du na pOtr**b> aakol»ni*# odpo»I»dni» wc?»en* o
uruchajrisilla mytwav em a» wgglidu a» probl»Mjr praa—
kraesaj”~c» moaliwo.ci «gpnl«aio&, ch « t*b»li | kaafigttr»*—
e”Ni »ate cara 1204» aachodxi koniaesyaoéé isportu cxt«rech
«If»»j nia ¢radaieb »o»itjir. produkcji zachodrgi«i* Prap»—
aawaaa lokaliaacja tych gasp: CUS* CO38X* 3fC « a lo—
kaliaacj* * acotfieaah i CfcKR#*

2» vsgldu a* dalaaa propos”c”» kaai»«*3y* 4»at 2akup
tcb e*tr»rteJu «aasyn w j*dn#4 final»«

Prc»data*ion» w %s%=>id A tabali 1 konilgiuraei» «se Odra
1204 ;vIJ|S»n» z naotvi. u JAci5ET au>TliwoEci»iai »astoso—
wa— *

*/ Koixfiguracja 1 usap»¢&l«™c* wjpo»ai»ni» di» etaeji WLA
wyposacion;/ch « 4 aort»ry / 40 t;»« kart/gada*/* Woili—
woéd aalnatalowar;ia okoio 40 «gsaaplaray*

W lonfiguracj« 2 uBttp«ial»d»c» *grpo*ai»ttl* di» dul”eh
»»»¢l Mld Maftlimuté xainatal©*aj3.ia akoio 20 «ga«a—
piar»y.

»/ wmoafiguracja 5» aaata» dXa «pd dia du2ych ssakla—
ddw praaaaraiavyek, a uaglydnianiaa m*tliwe>6ei prowm—~
dssenia oblicze ¢ inkynitry jno—techr¢icanych i drabnych



prac uaiuisowych. $of£liwoié aaiaatalawaaia okoto
10 «¢scspltrisi»
\

4/ onfiguracje 4 i 5 aalaj aid ¢radwi i ¢radn'l ««et««
dla ord dl« wdjevtiicistkich O*ro*k4w ZS?Q, eéradkéw
ai~dayaakladowyaa, branéowych, wyfcaaych uc.alni 1
inat; tutaw. o/ liwof c sainstalowa >ia ckalo 30 «E*e*—
piara,y.

«/ onfi®urscjn 6 wi¥®j ait arada! aaataw da apd 4la
ctérodkdw ra«ortawyaa, duzych aiydiyzaktadowych i

wyapaejalitowanych alradkdw oblieaaniawych / ap. COPAR/
s0;liwoE<i aaiaatalawaaia okoto 12 a; aa«plara,y*

ZU« 1iroaraa ¢ rodaseil aa lata 1967 — 1970«
t» «ladaaatka centralna*

fabala '7r 2

Odra 1204 A _ Odja 120% 8
Cykl paaiyci opara—
cyjaaj 6 w aak 2 ja aak
lajéanos« pa&Uci 4*096
operacyjnej atdw «.192 32.7««
24 bitowych 16084
. 32.268
Caaa operacji etfcly praw— aalenny Jptaty aalenay
eiaak prsecifi. prsacia. praeeizu
Dodawanie 18 jaaak 5% jaaak 7 jaeek 13 joaak
tfnagaaia $4 uaak !5a joaak 40 jaaek 29 uaak
caélanic 96 joaek 200 jaeek e 44 uaak 51 juaak
Skak 5 juaek 2 juaak A
Zalean? praacinak
jeat Jaat

¢leéd. prograsaw
praat£gasaaych
autoaat”exaia 2 4



9 aakraala ja™aaatak trelach preealdttj* ai# w

¢ 1*c# j roduftehif 4» H7C r. dwach odsdaa Lie jDira
t?C4. Odaiama 1204 A opiera. «i> 0 o“ravoa™aa**? aka«—
ai* « sta&tadaak —~I»;0 Njtvtoty, « ¢i«jaita 1204 i »i
patlada! asyfcaag p”.if4 a”araoyjoa | « t yrajpadk*
paaii“wia™a *;&iku aa&lia? tachniw*ao—'a*apa«ai«Lae; *
r« by< aparta o podataawni technikv oparta o pdl-
pr&awodnikl kraasaowa. Orgaiilsae™a i «yetaa progmm-—
aa%acsla Qity 1204 A i Odr* 1204 S a*¢* b<? idtntjaa—
ne / a wyjatki«* r—otioau wial©progiraaawa««i /* vria—
aiaa< 4« wa, akprmty jadnaetak e*ntr*In;jrak s ur.gdare—
alaatl «atMustralB3yai - b$< oferta o «taadarty ssiyday—
aarodoaac«

2» Bre%E**&E&* tu«r<, trsn«

Tabal« ¢t)
JREAGFt;, UT»¢"dxEiga™
- R jg?rt; 80 kaiuswi
i>hjfnik kart —a"bko éi $00 «»rVala. ICT 17U
Cay laik taday 1X944 Mida 9 raidala 5-¢
papiarawaj Ixyb~ét 1600 rzgcdkd«/ >*ak Oof 10©0

_lo? ¢ aaaké» v viarasa
16, tao, 160
S*iakage ; 05© witrag&#/mla

Srakarka witraaotva
f&act 1333 /«**/

il«é; aciakaki S «taadart 1SO aaadam iaaaa—

Fa*i*. taéaawa
¢sy?fekoBecs 41700 i1 60COC X 2a/«ak aa ;ff 2

AEifa kifcr.aaa laj«aaoks, * ¢, T*Ee 248 T
NN JatjtJi A « N ~— - —

'..—ftior«ai'k& uuq? J&ma bet<* a TH6

I>a”iarowag, &*>'bkai¢$ ICC rrgdkda/aak 0 102

Jtaasagr djciarfcayka alfariUBtars*csaa

kart a apiftywacsaa ICT 66

I f«», apraadsarfca

kart air«nu*e«r¢ g«aa ICT 16«
TC* 193»

.vooitor



Tabele ifr 5 aawiera *eatawieni* wssyctfcieh gidanych u?»|-
d*e ae«fcvtran”ek, w jakii ©ajg by€ i*.-oe&zone aeetawy
U*rm 1204. 'oe

£ koluatny "gtomn=* parametry* wynika, t* majg ta tyé u*:fj-
dsenia « ¢?raadujneych. lud ¢;reduieh ?erasetrach europej»
»kiek, i kdneewy* re”auiiku o peaytgi producent* ssaekyn
«aieaatycanych decydowa m b|dq urzadatonia aewattrzna, a

ui« jeditoetka eawtralaa* tfbaerwowaae obecnie tendencjo
Swiatowe w§kaauja, 4« aar<bw.;0 cana beasigZ”daa jak i udaiat
jadaeetki ceatralaej w koe;t&ch aectawu stale ¢salejg«

¢craewiduje a. :f 4* podane pareaeiry ur*jtdaeii zewn*tranyeh
| pasa pa”i”eig firnowg / sechowane b d; w rzodujgcych
firaach «achodiich do 1970 r.

3# v'rograz produkcji aUC w latach 1967 * 70
/ warto$¢ wg* cea ¢be tu w«ln. at* /

fikwla ar 4

&awra Wyl’ebu JIJOT - . i 1968 CIHK - *»r* 1979 _lteaaa ~
[ «, ** n3.0M »iaj. "NE9¢é_tary iloic Jer. ar*
it 2 (Lolya «f 6 roo 10, L tU | >
! pdra !'OU }:-’9 Z ' » i» 9- ;* I*< »b
i foara 1173 > 65 Jé 0 *20 $0 1- |* N
} Sdra 1204 0 fe to mw 1- g - P H0 Yw
| bdra 1404 A/l/ i i t j20 1M 120 *54  »40 )bs
1 pdra 1204 4/2/ : « 3 $5 »5 45 110 » leo
> iDdra 1204 4/7/ $ 3 i *5 508 1R E® 10w«
r Odra 1204 */4/ w ' »5 *3 *5 i 5 »15 199
i bdra 1204 4/5/ i a t i J?2 42 »to M*  2*0,2
r pdra 4204 B/«/ f i b« 110 | 12 3y
) para 1204 4/7/ e 1 A0 . o»- b= e 0
i e Gm4/8/ ! o i 15 x5 t15 fip »20 t£0
t bdra 1204 4/9/ : N i 5 p  «l0 t« 015 84
I bdra 1204 4/10/ 1 t tl Lo yn *0 5 40 »10 69
4 pdra 1204 4/11/ 1 1 1 tea 1S ! 15
ax .. . *r!
» i Aaada <1 (AW ie A08 80 61:1{3,6 i90 frx

1



iiuaory w nawiasach oznaczzfa konfigursc j« Sjgodnio z
tabolg fiFF <e

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

t*/ Produkaja O&ry 1204 / w obecnej wersji / powinna—byd
uzalezniona 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 zastgpiona przez ok. 20 wmzt
Odry 1204 A /?/.

?arto5<5 produkcji wg. eon zbvtu rcéinjch aestewdw 22EC
(kira / dane ariontacy¢no /*

Tabela Kr $

Cena abytu lloc.w aesta— arto¢¢ prodult

b, teawa zestawu waln. z+. \Qg\év7\iv7%<<<taetf<c1:gé7\iv7cl)avsa .0 Pn*
s2*
1* typowy zestaw Odra 1013 >.© 41 123*0
2« typowy zostaw Odro 1103 50 m .e
>* Zoataw 1 Odro 1;04 A ?*? 40 308.0
4« Zo*taw 2 9*0 20 180.0
5+ Zestaw 3 11.1 10 111.6
6. mwstaw 4 Vv m 12*6 15 189*0
7* Zoataw $ 15*4 13 200*2
a. Zestaw 6 dra 1204 » 26.2 12 314*4
9* iestaw 7 Odra 1204 A 4.% 10 45.0
10. c/eataw 8 —Fe, 5.0 20 100.0
«1* foataw 9 foiaiaiaiad 5.« 15 84.0
12« Jestaw 10 - 8,9 10 89,0
13* Zostaw !| W*— 13.C 5 65*0
14. Zastaw odra 1204 3%5 40 140,0
~ ]

Kaso» 311 2073,6



pdfzyjfcto w»» 1 wprowadzenia

v konfiguracji

dn .1204 A
! / tobolo !/ w wiekszych iio¢e ach gldwni*

do osrodkéw obiic «nicwych wypoeolto&yah obecnie w zeetawy
«1A. Zwolniono ciezkie arszyny z zestawdw 2X4 zostang prze—
oiosione do nowych otrodkdw, ¢dzia zn&wag zaetoeowanie SSC
Odro 1103 ;oko olftkti—onifczito kalkulatory .

__r_
Fez.« yrdb

1e jz|tttik kartka*cha—

2« Czytnik taimy pa-
pierowej

2. ¢utoaaw dziurkarka
fmén? papierowej

4* Lrukarka wiersaowa
£itechani&M/

%

« « U & W« & *» &
» B

6* s?aai?4 bfbnowe Jg |

jpiMiyd tadaewa

S

7* {if&zna dziurkarke
¢cart '

8* *&$C3na eprawdzarka
*kart

tabola -+ 6

redukcja w latach #oest w przypadku »

tv67—4270 w azt.

170

500
490
140

1.80C

1«440

iasportu a ZK/dol.

_7£Q*COC_

*1.700.000

*4.000,000

#
t4.500.000
|

Cm <* * *

~4.500,000

Brak na rynka

Potrzeby kraj
100

iriew.eka.5C0
T* ~ —_« _

lotrz.kr&j 20<
frzew.eks. 25(

|a rynku £&
fifka jokald

r
Na rynku SR
srak

jtle zachodzi
rotrzebo isap.

W  rynku KB
brak dziurkar—
(M a opisywy—

Itzei;.

? tabeli 4 A przedstawione sg propozycjo produkcyjne w aa—
kroaio ur“gdzetf aewnytranyca a u*aglvdtri<aile*¢ ilosci zesta-
wow Cdra 1204 A i 8 wg. konfiguracji podanych w tabeli Sr t
oraz Odra 1013 i



Dotychczas istnieje decyaje uruchomienia krajowej pro-
dukcji w odniesieniu do pozycji 2,jt6 oxX*£ rozwaza ei*
porcje 4 i 5 «*c wynika 2 tabeli nieodzowne jest rdw=
nie! produkowanie celnikéw kart / pas« t/ r*ezn,ych dziur-

karek :<art / pas. 7 / i r”~cujrcdi a*raadzarek kart / joz.8/.
Koszt Ir<ortu ;aidej oddzielnej roayeji jest tak wysoki,

t-r YV] *a note uniemozliwi' produkcja issairn w zestawach do prze—»

twaraarda danych lub len ai;tkownikéw*

*

bez zestawdw

tabela Sr 7

J968§

Partia
prébna

«r M

srototyp

.artia
prébna
wyk.w ko~

operacji”

»*»

[ J269

Partia
prébna

CH
ii x/ Podane ilosci urzadzerf peryferyjnych odnoszga ai? tylko
do ilosci planowanych do produkcji zestawéw saaozyn cyfra«
wyoii. Sie obejstuje natoaiaat urzadzen peryferyjnych,
ktdreby ew# byly eksportowana luzea, t.j.
aaaayn cyfrowych.
4* ?rogra& uruchomienia produkcji
" 1 _ Hok Hok
LPi . Si H S* — — —* —j—1*§«— —» * 1¥17— _
1.1Cdra 1103 I rototyp ;artia
1 - 1 prdbna
2**RZr& 1204 /atara wersja#? Partia pro— artia
»totypowa prébne
3. »cara 1204 a prototyp
t
4 .10dra 1204 B Modo!
« —} - -
5,*Czytnik kart akup
licencji
5. .Rfcana dziurkarka
o AKfirt by — %
f* thczna sprawdzana
_ jkarlt r—«. C

S* jirukarke wiora&awa oW



J"p.

9*

10«

11*

n

J H . 1966 196~ 1958
Czytnik tasmy Partia

papierowej Prototyp prdbna

Aut. perforator

ta*my pap*

Pamie¢ taiaowa ,urtia ertia

p2*0toty— prébna
powa

tarunkie» zrealizowania : rograinu uruchomienia nowych
wyrobéw podanych w tabeli Nr ? jcat:

al/

b/

.—atyctuciaatowy zakup wskazanych licenciji,

Przekazanie z T$M do T-1 grapy specjalistow i wykona-
nie w T—i prototypow zmodernizowanej pamieci tasmowej
PT 2. akup licencji jeat obecnie niecelowy se wzglj—
du na ibyt duby udziat importu icooperacyjne&os

rrotot.yp” zmodernizoranej wg« kocatrakcji 1MM pamieci
tasmowej Fl: 2 / dostoaowaaaj do etandartu ISO / wykaw
nywane T—-t w 1967 r* powinny byd oparte na importowa-
nych gtowicach zapiau i odczytu* Jednoczesnie koniecz-
nym jest natychmiastowe rozpoczecie prac nad krajowa
konstrukcja tych gtowic tak aby mogly ona by¢ aastosowa—
ne ju6 do partii probnej pamieci tasmowych* typowanie
producenta i1 kalr> technicznej jeat w trakcie zatatwia-
nia*

Bownolegle nalezy rozpoczga¢ opracowanie konstrukcji no-
wych stacji pamieci tasmowych o wi”kesej szybkosci prze-
kazywania informacji / 40 lub 60 Ke/aak/ dla wprowadza-
nia ich do produkcji poczagwszy ad 1969 r* Prace te na-
lezy prowadzi¢ w T-1 przy zatozeniu, zO do tego zaktadu
zostang dokooptowani odpowiedni pracownicy INK*

f r* 1967 kontynuowai nalaty réwnoczesnie badania mozli-
wosci uzyskania licencji.



J A U

foyrafe

Caytnlk CT 1004

fialurkarka D 102

fiaiaki ferrytowe

Praca grupy JOC
pratraaiatow

m g
- L
c/ wdid%nt>czy;, fabryk; asegarkéw w fioaiu na producent*
\p?zgd**ii sttuclwuiki procesyjnej 41« Uni. ieci¢ jej
jVhastfpny acortyaentt
ceytniki kart, czytniki tata? papierowej, roczne
] dsiurkarki kart, r,c”ne eprawdatarki kart, autos*tycz-

ne dziurkarki tarajj papiercwej, b;bny paai.fciowe.

4/ z&né&d w ?ioniu powinien ;ci¢le ke®p**©wa; z fraedai*—
biorctwea'Doswiadczalny / obecnie ZO IMS / « «afcreale
elektroniki.

e/ *ak naja”~beiej wydaj dyspozycje £*;,adowi im. .en. ral-

adcaiu jako 4rzyaaieisu Arouducentcwi drukarek

cT*

|tera w

wierero”ych finalistowarlLa rozjstiw liceac> jayefe s

5* Bilana ekaportu i is$ortu w latach 19€<5~t970 / strefa

dolarowa /
Tabela Jx 8
L e J*1 _
nGé<5 .artoaé Tei\bb uloéd ‘carterie
w dolar. w dolar.
500 1.000000 IKC/ICT X904/9/ 4 3.000000
2£0 1.003000 madki ta, ay 15000 600000
magnetycznej
5000 2.0000(00 CGM«~‘ci da pro-
dukcji paolf*
ai t«i»owej 500 1.230000
lata clecerty f&t—
196]| praowodnlkowe
1970 , 2.000000 i inne 500000
«onltar 200 500060*
Licencia na
produkcje dru-
karki wiareso—
wej 1 20C000
- Licencja aa
produkcja rjf—
I[P i M *7 *%%% 1 200000



Wyréb 1U U mrtM4 m Kjrtb J19SC mrlost
' v dolar» A ...w dolar»

Licencja aa

produkej* jpf— \Y
Ciingj a—raw—
¢aarki kart 1 150000

Licencja aa
: rodukcj,. czyt-

nika kart 1 300000
Sus«. B 6.0GOGGC Kaze* 6,800000
*xoxox pov_ __pg IIGEF.iisr™.—j.aasti’ 'aisesjca .. —wmera s—ssaispsssr s;isitisc*i

Sabala pozylaza o*rasujs szanae polaki*;0 przenyetu zrdwna-—
waienia ogromne*,© importu dolarowego przsz eksport. Liczby
podana w t&tfeli nie sg sciste, lecz szacunkowe, aréwno
ilof*<5 s; rs ¢tu na aksport jak 1 koezty licencji wymagaja
rezet<bv z zs"ranie*.»; mi"kontrahenta%is ISa podkresl ni* zs—
Biugbja dwa aogientj: 1/ Susa 3 «la* dolaréw snajdujs sit

v dyapozysji r$1?0 na zakup jrae?yn, 2/ Tcwainag pozycje

w eksporcie stanowi praca 300 programistd*.

Fierwazy jfi-Bent charakter}*uje *1$ tya, za zakup fcotowych
aaszyn konsumuje rewie potowy koezt«5w catej kooperacji z
kra~acii kapitalisty csnyiai, r-rugi aomcnt podkreélsay z tej©
powodu, ze pococ tak* powaznej (irupj w oprogramowaniu sa -
szyn lii generacji dla zachodniej flray, powinien Polsce
przynietd caty dorobek software*« wgp<5stpfr«ujgeej firn?.

Grupa powinna pracowil na terei© Polski.



i» £llana akapartu i laporvu w lat*ch #fSf - 20
/ itr«f» rublowa, warto#a wala. r>* /

Tabela a» 9
) iyrdb - eicsport 2*§ . jinr. ~ -
B by P \8r¢, L!gé4 ?ar* Jloié, ar. {igtéjl ~ar.MoéiS «ar*
I*  Odra 1013 5 09 w i o LN || *15 10,9
2«  Odra 1103' 3 0*15 10 3*5 | « | = i y» »0,*5
5. Odra 1204 10 O*T 30 g1 j = $" i* 40 *2,1
4*  Odra 1204 i t g 120 *40 0,0 =*3? "M
5« adra U04 B 'I : fio *4 .a»9
$or* & 2« 1,75 42 ?/00 i20 4,0 1t £,0 (09 *3,T5
tyrdb * import
m  ziuricarki r#- i * * oy
caaa D pas 10 030150 045 200 0.6 &
pierowaj 20, LO<’<1$ _______ h}_le._ »045 20 | I LV,
g sido L: 1 1% NEFA 3 44 i- WIAS

a/ SUara tan aia obasiuja a». akeportu da S3 uragdaail pa~
ryfary ¢aych. apnadawan; eh laxa«, t*J* bas zaatawéw «*~
jl- a*ya cyfrowych*
- iSktualna aytuaeja aa realni laaaaya sataMtycaa”eh do practwa-
I kr zar.ia danach « krtjedk aacjaliatyc&nych poaaaia praypuwB-
T ea*4, it da 1970 roku ala M | produkanaaa lub aia bfdg
P Ajifarowaaa dobra aaatatey*

m

Prsycs™na lady v ty®, ia dadaa kraj aacjaXlstyezn# »1* smr-
pac*af praa aad wykonani«a "aoftwarVu" da praatweraaala
Janych. fas* ty* waadsia «baarwuia alp klopoty a gtdwnyai
urs"daaaiasi xaaa’traa:>ai t*|* paaifcig ta;g»owsa, drukarka,
esytaikiaat kart, pa*i#eig dyakowa lub na duiyoh bebnach*

f t®4 aytu*cji praadata*iaa; a nlnicjaxyc opracowaniu prograi
dziatania spowodujg wyualecis alf Polaki a* caotowc alai*
sas wardd krajdw ssejalist; csnych» Ltad caiotcala a tabal!
Kr 9 akapartu do 1970 r. 54 aaataaév BKG da praatwaraaala
danyciu Ma aatoioao sprasdauy oddalata?ch uraedsad, poalswaj
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wra* s ka“letoyiii aaatawasi apraadaja «i# wif**4 nycli
iHittiessij» ®e*:a&6lnie w aprograaewa&iu, ca 4*at b*r—
aaiaj opiacalaa* Jainak alt wyklucza to ekaportu poazeza™dl-
njeh urtadatnn skfadowych, jesli *nagitlg li» nabywcy,
i

?¢ JCoaa&tar* 4l« ; jograsiu produkcji.

VAR mmr oW " Y e yoeV . , I~

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

1204 cl* praatwaraanla danych joat!

a/ wprowadzeni® w EKG Odra 1204 listy rozkezéw idan*
tycznej a liata atoaawaaa w ®aa*ynach a bogaty»
*aoftw* ra* joe

b/ uayakaaia ad tej iiraty eaiej biblioteki progriodw.

£*£de inne rozwigzanie 4«at warunkach polakiefe nla—
m Xn*f prowadzi da proaeau «profnimra*
nia na okrea 5 — 10 lat p**y zaangazowanhiu rocznie
ok* 500 aktywnych programistow* r«¢tadowania obcego
apragramawatJla zwalnia duze grapy wykwalifikowanych
**te»*tykdw — pragraaiatdw od ¢»adnaj pracy adaptacyj
na4 i paawoli aa ,raesuni*cie idi da prac roswajawycli

tiednya a wariantéw ;aat oferowani* a«2ag tych progre—
niotdw firmie, ktdra 4aat n« etapie tworzenia ayata—
na pregraaawauia 112 generacji »eazyn. aruftkiea Jest
oczywiscie, wykarzyetanie nowego eyeteau programowa-
nia praea i*olak# aa ceng udZiaiu aeezych epecjaliatdw
loalis&cja powyzszego zamierzenia odraaa otawia Pol-
ak# w radzie producentéw nowoczeenycii maazya t*J* aa
poziomie auropejekia a lat 1964 — 65* tfatfpaa aaallaa
organizacji smezyn Odra 1204 wykaaaia catkowita reel—
*064 opisanego rozwigzanie —ale nadaj* sie natanlaat
do tego organizacja rsaaayn ZA\ iesale nie ad tege
waazyay zSM gorsze ea pod wzglyde« techniczny* 1 arch
tektoniczny». —la wyobrazenia »obie ograna preey nad
aoftwnre’* ponizej przedstawiony jeat sakre* epregr*—
sowania, jaki niezbedny jeet dI* potnego wykoraletani
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ataazyn / af£c&agdlnia do pratwaraaaia danych/*
3oftwara dla wapd£cze«nej uniworaalnaj maszyny cyfrowej
/ aardwna tr2«znaczonaj dla oblicza/ Inianiaryjno—tach-—
niczojfdk jak 1 dla prsatwaraania danych / aktada aif a
catarach posior.dwj

a/ pro&raméw organizacyjnych nad«orajacych prace cen-
tralnej jednostki lal» urzadze zewn,trknych / pro-
jrassy wejsécia, magnatie iape houaa kaaplag
aystaa, dyrygent, ayataa operacyjny i.t*p*/#

V , rogranniw tiosaczgacych, generatoréw 1 pro&rauodw sca-
lajacych / translatory jfsyk zewnetrzny-kod aaezjry,
ganorator eortewé&nia, koaaolidator itp/f

¢rednioeeryjnej /&

7*2* «lak wyalka a tabali 8 ¢rograai produkcji &U& da jractwa—
rsania danych jcat bardzo dai¢la awigaany a ilasporteai ka—
operatyjnya i aakupe* licencji* £&dwne wydatki importowe
dotycza atrefy dolarowej« Fodatéwa powadzenia jaat dopro-
wadzenie do powainaga akatapanaowani« ¢aportu pr«aa eka;ort
«Teat ta «oiliwe t,lko praaa aawaraie odpowiedniego para*
»umienia a jadng powazng firng a szeroki» wachlarzu pro-
dukcji w dziedzinie aaexyn t,£ro*ych* Firag ta ao&e hyd
2CT*



4%

10.

11%,

12« i

13.

14.

Poréwnani« programéw aktualnej produkcji oraz podstawowych
parametréow EMC kilku firm w Europio Zachodniej oraz Elwro

Nazwa urzadzenia
lub parametr IcT

Syp EMC Seria
1900

Dtugocé stowa w

gamijci ANNANANF 24 b

Podstawowa dhugoscé

rozkazu 24 h

Dtugos¢ znaku

alfabetu 6b

Dtugos¢ znaku dzie-

sigtnego numerycanego 6»

fieprezentacja liczb

w zmienrjym przecinku 48b

Oprogramowanie dla

obliczen iniynieryj. posiada

Oprogramowanie dla

przetwarzania danych poaiada

Rodzaj techniki pétprzew,

Drukarka wierszowa 1350 */
min

Czytnik kart 900K/min

Czytnik taémy pap* kooperuje

Perforator taémy

pap. kooperuje

rrzewijmcs tacémy 20£zn/sek

magnetycz* 40Kzn/sek

60Kzn/sek

Buli GE

>eria
400

24 b

24 b

6b

6b

48b

posiada

posiada

pdiprzew*

600 W/min

600K/min

kooperuje

kooperuje

kooperuje

1BM iSiesene
Seria Seria
360 4004
8 b 8 b
T 16 b 16b
32 b, 48 b 32bf 48b
8b 8b
4b 4b
32b, 64b 32b, 64b
posiada posiada
posiada posiada
»¢ Kro«' mikro—
elektr. elektr.
1100 w/ kooperuje
min
1000K/min kooperuje
1000zn/sek kooperuje
nieprze-
widziany kooperuje
20Kzn/sek brak in-
40Kzn/sek formacji
60'Czr/sek

Elliott

Seria
4100

24 b

24b

6b

6b

48b

posiada

nie

poaiada

pdiprzew.

kooperuje

2000K/min

1000zn/sek

kooperuje

16Kzn/sek

Tabela

EE Leo 1l

Syatam
4

8 b

16b
*32b# 48b

8b
4b

32b, 64b

nie
posiada

nie
posiada

mikro—
elektr.

1300 W/

min

kooperuje

1250zn/'sek

kooperuje

kooperuje

r 10

J _ Elwro

* 1204

24 b

™

24b

6b

6b

48b

przewidziane
Jr planach

przewidziane
Jjt planach

pdiprzew«

iprzewidziana
produkcja
Licencyjna

przewidziana
produkcja wg.
krajowego
~pracowania
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Uzasadnienie wyboru tej firmy j«at nastv?ujace*

Przeprowadzono poréwnanie ¢.rograaaSw aktualnej produkcji
ora* podstawowych parametréw SMO kilku najwazniejszy cii
firm w Europie Sichodaiej* "M n® *fV*40'j.

Walety podkresli¢, i* spoardéd wymienionycli w tabeli Kr 10
massyn nastepujace nie sa oryginalnymi konstrukcjami*

Siemens 4004 jest produkowany na licencji RCA / Spectra A

puli CE-400 jest produkowany wedtug 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 duze podobienstwo wykazujag maszyny XCT 1900 i Slllett
4100, brak danych uniemozliwia analiz* poréwnawcza listy
rozkazéw tych ®as*yn, ale prawdopodobnie listy te sa podobne«

Jak z tego wida¢, wi#k,s*a#d z wymienionych firm europejskich
produkuje badl w oparciu o licencje, czy tei dokumentacje
hufydd upodabnia organizacjg swoich maszyn do mszyn projekto—
I wanych prze* firmy posiadajace duze osrodki badawcze«

Koncepcja zapozyczenia organizacji maszyn produkcji Slwro s
jednej z firm zachodnieh i wykersystemie software*u opraco-
wanego przez ta firm# jest jak najbardziej zgodna a praktyka
wieszacci firm zachodnich« Za wyborem ICT / jako firny s
ktorej nalegatoby zapotyczy* organizacja / prsemawiai

;i; a/ identyczna dtugoSu sk5w
Odry 1204 i 1021900;

| V stosunkowo bogaty software X€7 1900,
. Luend/i <
c/ mozliwo$¢ zakupu przez strony polska w ICT(czytnika

kart, drukarki itp,
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d/ w swigsku z przewidywany« uruchomianiem produkcji
| czytnika 1 perforatora ta—ay papierowej, * s drugiej
i strony wobec kooperacji w tya sekrecie ICT s lanymi
Vj iirmsuai, rysuj* si# aoiliwo¢¢ »przed»4> tyeh urzadza
ICTj

e/ ponadto ICT wyrasito wc atniaj ¢,0otawoi e kcoprodukcji
j« Fcleka * sekrecie produkcji pamieci ferrytowych.

6
fiiwy produkujace ®a»*yny e organizacji byt*owej / 8 b /
ale wckodsg w gre se *sgl*du na zbyt duze rdzuiee organi-
zacyjne w atcsur*ku de Odry 1204*

»e0zoat&ja wi*« jedynie ICT, Buli OS i Slliott* rjsadsta-
wione wylej «rguaerty / pkt a — e / przemawiajg se wyborem
s poirdd tych triach fira ICT jeke firaj pesiadajge”naj—
srerezy profil produkcyjny*

i tabeli 6 podano planowany zakup przez :el«k$ 4 t&C ICT
1904/5 w bieigcej pifcielstce*

Jest te punkt wyjt—cim do nastepujacych transakcji:

a/ zakup licencji na drukarka wierszowa typ 666 /ICT 1932 /

b/ * * na reczng dsittrkerkf kart typ ICT 66
e/ * * ne roczng eprewdzsrirf ksrt typ ICT 166
i/ " * na czytnik kart typ ICT 1911

«/ ¢rzaj*eie c*£E«g« seftware9« ed firay ICT
t/ fcprzedai ICT czytnikéw tagmy CT 40CL
a/ * * dziurkarek taimy B 102

1 h/ * * raaek forrytewyeh

i 4/ Sprzedaz pracy zespotu programistéow rzedu 300 esdb ae
potrzeby ICT / na zasadach opisanych poprzednio /e



Pmty zatatwianiu transakcji zakupti A aaazyn jaat kwitc*a*t

1/+/ Podpisania kontraktu tgcznia na 4 £4C

b/ Powiazania zakupu 4 s za™upea licanojl i praajyeiaa
®oftwar«, u
i «/ Powigzania zakupu SBC 1 liesncji aa eprzoda*a dla 107
wynianionyefe wyrobdw, ktére ab*cai# iCf kupujg u innych
prcduaaatdw
I 4/ Uzgodnienie a IGT prawa da .korzystania w polskich SSC

| z ealofo zoftware*» i orjgnnizacji wewnetrznaj serii 1CT
1900 i udoati-rnieniest go stronie polskiaj.

Jeili znajda zie inna firny nil ICt opalai&jgce po-
& me da a wyftaj wynagania, pro&raa niniejaay niia by-
zrealizowany przez koprodukcja na podobnych ssazadaefe*

IY. ?raea RBi M

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

a/ Dziedziny niecharakterystyczne dla maazyn matematycz-

BjTCht

Elektronika - ukfady podstawowa,

Mechanika precyzyjna - ifybny, przewijacie tasmowe,
dyski, dziurkarki, czytniki,
drukarki,

Cheatia * ferryty, taroj magnetyczna, pa;iery epeejelne,

fizyka - drukowa-i© rieaechaniezne, peai§ci struktu-
ralna itp.

b/ Dziedziny enarakterystyczne dla maszyn matematycznych!
Konstrukcje fnatessatycsne - systemy programowani«»
programy, jezyki cziowiekr
'laaazyna



Architektura maszyn matematycznych — organizacja
logiczna

a/ Zastosowania maszyn matematycznych*

Wniosek: Gkownym zadaniem Instytutu naukowego w dziedzi-
nie maszyn matematycznych nie moze by¢ konstruk-
cja fizyczna maszyn lub ich czesci* ‘i'o zadanie
powinno naleze¢ do Biur Konstrukcyjnych lub

(m w > J N rozwojowych przemystu*

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

a'/ Architektura maszyn zbudowanych z duzej ilosci bardzo
szybkich uktadéw podstawowych.

b/ Jezyki i translatory zblizone dc naturalnego jezyka
ludzkiego*

c/ Metody projektowania organizacji maszyn sposobem
algorytmicznym» [

d/ Organizacja pamieci kojarzeniowych*

/ e/ Metodyka budowania mikrosysteméw i makrosystemow
w réznych dziedzinach zarzadzania gospodarka*

vf/ Metodyka projektowania osrodkéw obliczeniowych*

h/ Matematyczne modelowanie proceséw technologicznych*

3* Kierunki prac naukowo-badawczych w dziedzinie
a/ budowa bardzo szybkiej drukarki etektrograficznej,

©/ opracowanie technologii pamieci nanosekundowych,
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c/ opracowaliii technologii ukkaddw scalonych di* oaeayn
c>fro«ych

d/ -race &d tecbnolog ig uktadéw superszybkich / rz~du Cegi
operacji na aek./ e

Fedane powyiej kierunki prac nattkewo—bedaecigrch ai« wycser—

pu;4 zagadnienia» ilustrujg ene jednak g’dwug probltaht7kfi

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

le t«n poziom teaatyki wy&agad bdzin wciggniecia do pne

kadry fHijwt 1 cheaikdw v rozmiarach wiola instytutéw

i laboratoriéw i szkolnictwa wyg&asego« selekcja ton«»

34 podzi«2 miedzy wykonawcdw, oezacowanie ¢redkdw —

powinny byr pr¢ledaiotea dalaaego ucci .!enia.

rae« ds$wiedczalno—konstrukey jno w latach 1966*1970*

*/ 'ykonanle zestawéw prototypon?oh f&C Cdra 1204 A i
Odra 1204 B*
Pod uwag$ nalofy wzig¢ sastoeowanie podprzewodnikow
krse»owych w Cdrze 1204 tt»

b/ ‘ykonanie protetykéw pa&i;ici tacowej zgodnej z 1SO
na gt 200 aa/eal, 556 sn/cal oraz 800 an/eal.

c/ pracowanie technologii pa»i*ci ferrytowej o cyklu
2 uoek 1 aoiuieeh &r;,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*oma pamifel
na 2*5 i 10 Il bitéw pojeanosei.

f/ /ykonanie prototypdw urzadzen transaieji danyoh na
600/1200 boddw «*ybko¢cl sodulaeji*

A\
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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 jruiiraaowaaia dla oaaay* 111 geaaraei*

*y«ieriona praca doftfiade*alnQ——i;metlukcytne at oxrea
1256—-7C 3ajg podiialio tray &rttpy:

iarwaaa grtapa — to ko;<atruic,*£ awitaaaa a w*raj” Odiy
1204 A«

"Craga gropa « Vvi“&a aif a aoderaiaaei* ,edno»tki central—
nej Odry 1204 1 praajdaias» aa 0dr”™ 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 bdc* zaatesowaae
« aaatawaeh J8C aaatvi a«4 ¢;eneracji*

Orgaciaacja brandy mea<€yn aaiamatyesaycti « aakreala
produkcji*

iastypaj”ce laatytucja aa”au” aif kaaatrakaj% 1 wytwaraa—
alas maaayn aateaatyeaaych, lab ieh cz$ici ©kiadowych*

2jediioc*«ai« *Mera"

HZ& *XIw#H* — 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/ 'm v ' . M &aw



Zaktady Ipo w »c”ecinie — modud? eiektroaiki do urcadae—
stemn*trsayct / pocsgwasy od 1968
lob 1969 r* /.

Zjednoczenie *(/nitra"

f2E 2>1 r i*aaiyOi ta&aowe

Felfor — rCsoaio ferrytowe
Zjednoczenie Fraeayetu Fr*c.y*yjne.;:0

akiedy ia. ;«n. Soltera « leedo®iu — aeckani*ey drukarek
iU »»itiytfc

iwro
Inotytut iiaaey» jiateaat* konotrakcja aaasyn eyxrow;, ch,
wré&s s 2IT luif ; rodakcje pojedynczych £3fC

produkcja ferryt<Sw

mrodalteja njaiych S5lo«5ci pdt—
prsewodnuid*

konetrakcja bebnéw mahnet*
konstrukcje passifei taéasowyeh
konetrakcja prayrsadda pomia-

rowych.

Min. 3*wiatj 1 ¢»kolnictwa
y»g fj.0
Feliteehnlka arazaweka konstrukcja aaasyn cfrowych
katedra lodowy fcaeaya Mat* konetrukcja b|bnéw aagnetycarycfc
Katedra .ri.yraadd» Proc« konstrukcje cgytnikdw taéay

* dziurkarek taiuy
Instytut Flanki « konstrukcja drukarki elektro—

jS'raficznej.



Prlitdnika sk« * korkdrukcje dsiurk«rk tafimy

PaXitaabaika -rociawska — koiif3trukcj« oatoeiatyaana SVC
i j>rodgra?
* opraeawaai» «oftwar«»u 41«
s’ctamov* “r»tfferMj)it ag&nych.

N =
Wyka’)‘,' So*;e*g;/ Ai* ¢jcat p«*n? i Ai« obejarctje sriiajsaych
kos<Sr«k «ardwno v FAH, wjr*szych. uc*«Xaiaeh jak 1 kandrak
mm*
Sjtuacja swigsana s progran«« praadatawiaaya « Aialagaa$ft
opr«i.owditt «7«i|9 apr$$?at«go dais!«ni* |1 «prawn«j orga-
nisa«¢i* W zwigzku « ty« wysuwamy uwtf>pttjge« prupozycjai

«/ wragach MFC ucz”nla fciadnoeaerii* rrzagyattt ;jutoaatyki
I Aparatury Fomi«ro»«4 **?«ra* wiodacy© « sakr*ai* M *

&/ uczyni¢ m wiodacy W fecraalgr, kt<br«oau
podporzadkowano bykyby w przy»zioéci prcadalgbioratwas
My li, ?rzadat»biorgtwo Doéwladcsalno / dawny E XMI /

i s acaacln.

e/ tr*«prow«d*i¢ naat?paja«a roorganiaacj? DOK

fr*«k«aa<i zaktad 3todwiad«salny BOIl wraz s saktadaa
farrjtdw do Zjodnoczoni« *3t«*a* i utwérsyd Praadai#—

bioretwo onwiadczslng,

—&»B«kara;, /ratowni* .id¢tr~*wodr.ikdw a IMSF do fatiyki
Ij*SN***

e ffrztéaaad Zaktad raaipei tatnowyeh da %$X T—-1, ktdra
I mmja, produkowa¢ pa*ifcl tadaawa*

e /'r*«kaza¢ Zaktad Faaifci BvteiOwych do ?»ktadu Sadwiad—
jiczaia«¢o ‘'&F ir dtaaitt«

<& £ aaktaddw or”a.iaacji aaazyn, pra&rasiawania i aaataao—
aaaayn cyfrowych utaarzy—i Inatytat *ia«yn wat«aa—

M S cznych.
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Realizacja zapropcnowaayeh salla organl»a«y ¢nyeh pozwoli
AA litjfCheMcmgl dualizmu osradkdw wiodacych
/ 'dwro 1 ZSf/ i »koncontrute wszystkie «I2] 1 srodki
pod udifill prxe»yetu*

Hoid£Illl«ili koadrak kaaetrukey jnych Uli il*ijr whasciwe

' zaktady prt«qrc2i«i e*ybko 4oprowdil do utworzenie «
tych fabrykeeh zaplecza technicznego nieodzownego « keidej
fabryce dl« etatego podnoszenie poziomu technicznego wy—
robéw.

Uwagai 9 niniejeeych zeloieniaeh po*inifto reapatraenie
teaatykl aeeayn an&iogowych, hybrydowych” treaaceii—
eji denych i epecjstlietycsnyeh ur*gdae die in*
formacji ixddiowej* "oetanie to uzupeknione « eaeze—
gdlowy® opracowaniu z tya, ft* aetodyka podej$cia
do zagadnienia fefdaie zblizona.

Y* Szkolenie kadr

o*kol«nie kadr w aakreeie aeeteeowaii Sf& wiano iad v
trzech kierunkach!

a/ «zkolele "™owe™a narybku pregr*z&latd® w «¢koiach pa*
maturalnych, >

W «¢kolenie aaalitykdw, projektantéw 1 prograaietdw
eyetendw, umiejacych korzysta¢ s posiadanego software,
a w ezczedlnotci s aodutowyeh syeteadw przetwarzania
denych,

«/ kadry kierowniczej w sakreaia ualejvtnoacl kor«yéte-
nla a wyniki* etoeawsnia UTO*

Jie podetewle wstepnych rozwazan Mina przypuazezaé, fta
latatajg woaliweéel wyezkelenia da raku 19T0 adpawlednia
licznej kadry*



VI.

T

Cprawy te winny ky4 azc”egdtowo epncewtrj w najbliiesyat
»K»»i»,

Sakoleaie kadr technicznych jaat probl«ssaa latwl«jszyis* Or-
ganiséeja tego «zkoiania oraz bilan« IHr bidzie przedsio—
tea berdzi*j estez* dtowe”™o «prs&owania*

Serwis techniczny, handlowy i1 ; rojstowy.
A» ¢erwla toehaicmy

I*. prawowanie obaiui:l konserwacyjnej » otro»le gwaran-
cyjnya 1 p«warane (nyat powinno naleze«' do obowigzkéow
pnisjftitt prodakujag« zeatéwy SIC*

Iitlaaaadnier.itt

a/ Takie uatawieni« istnieja w wi j&azo :ci fins ; rotuku-
jacych mc i sprzet KLA mam IBS, Jull, IGT, a tak*«
w JRD/ WB atenverarbeitur¢gs u» ’fur«<achinen /
«raz « €383 / Koncelarai;ie Stroj« /e

V ail# lia uz*«winienia rozdata); serwisu technicznego
wlfdsy praeayst, ktdry «dp«whkada aa okres gwarancyj-
ny, a inng organizacje powozong do konaerwaeji W «kr«»
ai« pegntfaneyjnya* s
laki rozdziat «powodowatby podwdjna gospodérky czfécia—
*i zamiennymi, dublowanie wyposazenia i kadry fachowej*

c/ ;rg»—,izacje przemystowa poaiada wiekese *of iwoici
wyszkolenia kadry Lonoerwatorskioj oras przygotowa-
nia zaplecza techniczno sprzetowe o* Pereonet facho-—
‘wy wolna tatwo wyszkoli¢ poaiadajg« fachowedw « nia—
sbfdnya do¢wiadc”eniu, wy«;kolonyeh w proco«!« pro-
dukcji», tatwo aetna powieli¢ w fabryce przyrzady 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
urzadza*! a* dwie zalety. -Fs pierwsst, w czasie ct,n—
necei konserwacyjnych producent zbiera bezpocredr.ie
informacje o zachowaniu «1# Jego wyrobow i moze na
tej podstawi« wprcwadsiJ usprawnienia techniczne* Po
drugi«» producent podchodzi solidniej do produkcji»
jezeli oho« unikng wlkasnych k#opotéw «wigzanych a
mankament«®! ujawnionymi w eaaslo eksploatacji u Kii»
entéw.

«/ Troducoat prayjaujao serwis techniczny na pedny okres
wykorzystywania aaaayny cyfrowej, nie »oto aaniodbac¢
produkcji ez$£oi aami«n9ych* Odpowiada on bowiem rd«>
juiez ni« tylko aa wykonani« programu produkcji czfdei
zamiennych, l««z tak«« aa funejonowanie maazyn oblicze-
niowych* —«detkowa kary aa przeetoj« smussg producent«
do terminowej prodwk«ji jak rownio» mtrmyciamin peinego
asortymentu eatidci zamiennych*

f/ iroducent wyrobu finalnego bierae na atobie pelng
odpowiedzialno** aa sprzeda! spraytu pochodzacego a
kooperacji* Poniewaz najezfigcioj aprzpt kompletowany
w k«op«racji wymaga uaupe&dania w a«poty elektroniczne,
wi”e dla klionta j«at wygodniejsze, aby odpowiedzial-
ne” aa cato«« spoczyweka w rfkach jednego producenta*

i przypadku bowiem awarii trudno je«t dochodzi€¢, cay
odpowiedaialny Jest producent czeAci mechanicsnej, cay
tei producent ukfadéw «l«ktronicznyeh, tyw bardsi«jf de
mechanika wspotpracuje Poidle a eseacfa elektroniczng*

Serwis techniczny spra. tu S4AC i SIA pochodzenie ««granicz-
nego*

a/ :erwis techniczny konserwacyjny i remontowy «pra”tu
I naxowego powinien naleze¢ do CTHAB»

b/ ;,«rwis techniczny ¢onaerwacyjny i re&ontowy urzadzen
B u i maazyn cyfrowych importowanych w ««tych il«dci««h
ll powinien by¢ w rakach beapoérednieh uiy tkownikdw*
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¢d. ¢/ Spra”t importowany ni« aois by£ konserwowany «ni
remontowany prze* Krajowe organizacje przeaystowo,
gdy* te ale maja z ula ale wsp6lnego* Konserwacja
przez producenta,za r*nio*nage w odniesienia da
sprzata masowego aa uzasadnienia, gdyi ausiste by
te doprswadzid da zorganizowania daiyeh warsztatow
fira aagranicsnych aa terenie kraju i1 spowodowato
by duze wydatki dewizowe, -—latego naloty powieray¢
zarowno konserwacjg jak i reaonty sprz*tu iatperts—
war.e”o w duzych ilosciach specjalnej organizacji
eerwisowej CXil4B*

Ad* b/*ob«o tei0, ¢a dla aatyeh il”ici sztuk sprz$tu im-
portowanego nie optaca &ie prowadzili centralnego
reaénta oraz konserwacji, proponuje si* powierzy4
sprawowanie pednegs serwisu technicznego bespocred—
nim uzytkownikom. Oczywiscie, aogq one korzyatad4 w
okresie gwarancyjnyo z ustug producenta*

"aogdt sprzft importowany posiada¢ beda dufce orga-
nizacje gospodarcze i panstwowe» Potrafig one na-—

pewno zorgsnisowai sobie wkasciwy konserwacjg i1 re—
atonty rdwnleft w ekrasis pogwarancy jnya*

3* Ograniczenia w stosunku do spisanego ustawienia serwisu
technicznego*

a/ % biegle» czasu ilo$¢ sprzetu produkcji krajowej osia-
gnie pozioa wielokrotnie przekraczajacy ilodd produko-
wang « ciagu f ropl;u. proporcjad.ci\ngcc'Sci sp|;fso'i?s’gr\/ILSJy'.ﬂkonserwa"*:l;2l
wahsgo a okreaie %warancy jnym ladzie swifkeaad sif i/ x
aprz t podlegajacy opiece gwarancyjnej b~dsie a $naca—
nejNenlejszoc¢ci* dwczas as fabryki spadnie obowiazek
utrajma da duf*go aparatu konaerwacy ,ao—reesontowego,
lecz wdwczas sSwiadczenia praesaystu bfdg nabieraty cech
ustugi*
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fcojrzene z«ste& sytuacja do przaksxenia cs:¢ci eluzb
v:onserwacy jno—rertcntow;vch przemyektt do specjalnej
orf£aniz*cji ustugowej; jaka j*et CTHAf»»

b/ CIrf-B posiada obecnie 1 bySzie roxezerxae baz* kon—
oerwc,,—jno—remontowg roalokowang na taranie catego
kraj«« Zajmuje sie ona gtoéwnie sprsftom DHA* a zatem
o charakterse mechaniczno—elektryczny«e

tniomekt

la unikniecia zbednych —wydatkiw i rozproszenie kadry
remontowej i konserwacyjnej proponuje sig, »by Mini-
sterstwo ?«C* wessto w porozumienie * Painomoc*

i/s r.TC cola« roxpatrxenia naatfpujaeyeh wariantéw t—

— powiersanie % ronienia producentéw sprawowania ser*
wiau gwarancyjnego i pogsarancyjnogo CTHAB,

« przejecie CMHAB prze* przemyst i powierzenie joj
wszystkich funkcji konserwacyjno—remontowyoh,

— podziat sadad v sakreaio konserwacji 1 remontéw
w okresie gwarancjnym i pogwarancyjnym miydsy CTHAB
n w systemie PBSID* orsx saktedy produkcyjme MFC,

Serwis handlowy

I*  rax s rozwojem produkcji krajowego sprzetu makej ji ¢red—
niej i du&ej mechanizacji oraz maszyn matematycznych nalo-
ty rozpatrzy¢ celowo*4 przyjecia CTHAB pantos przemyst.

2¢

A

V przypadku przejecia przez prxemyai naloty nadac¢
jaj csftfciowe uprawnienia centrali handlu zagranicznego.
Twiasano jest to s usprawnieniem olbrzymich obrotéw koope-
racyjnych» od ktérych zaleZei bidzie powodzenie planéw
uruchomienia produkcji »prz~tu do praatmarsania danych w
Ulata«

Serwie projektowy

1. baloty rosroétnid w Polsce trsy poxiomy prac nod systemami



przetwarzania danych*

al

b/

e/

Prac* projektowe.

w tej ¢nipy naleza praca projektowa jualej, Sredniej

i duzej nechanlsawji« 9 :olace letniajg dostatecznie
dobrze opracowane foray i aetody projektowania na
tya poziomie« owe aystaa}' polecajg Aa powielaniu lub
adaptacji austosowanydh juz projektéw# Bo tycii prac
wozna 2«ato jwé&. odpJtat&oté wE* cennikow.

fraee doswiadczalne.

Bo tej grupy nalezg prace nad sy temami 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 nalezy oeig—
gr.a ora» znana Jeet klacsye*na aatoda poatypowania.
£le*enty ekeperyaentu tkwig w zastosowaniu nowych,
skomplikowanych Sredktw technicznych oraz ¢azszeniu
wyzszych efektdw nowych ay.teiidw. Podstawowym sSrodkiem
technicznym jert tutaj elektro: owe maszyna cyfrowa. 2
t«;0 tytutu definiujemy prace nad takimi fyetemaai
Jaka doswiadczalne* Zaprojektowanie pionierskich» a
jednoosftiaie o charakterze typowym systemdw rrsetwa—
rsanie danych powinno by<$ powierzone kedrse represon—
tujaccJd po*iaa inetytutéw badawczych lub biur rozwo-
dowych. Prece te powinny by5 finansowane z funduszu
paet”pu techniczno—ekonomicznego.

¢crace naukowe*

mw tej grupy naleza praca fc&d systemami* w ktérych
podstawowa trudno«i*¢ tkwi t braku klasycznej metody
postepowania* Irodkl techniczne opiera¢ ai$ bwa o
massyisy aataratyczne, nie one Jednak stanowig tru-
dnott pierwszoplanowg* r‘o t°ch prac powinny Jayj wcig—
gniote placéwki JfeS oras szkolnictwa wyiesego*



e 30 -

' wzgledu na kompleksowo ¢ zapadnieé¢ nauKOwych
wspoétpracowai powinni naukowcy z réznych lidedzin,

np* ekonomii, matematyki* socjologii itd.

Prac« tej grupy powinny by¢ finansowane z budietu.

d/ Podziat na powyzaze grupy nie mota by¢ *byt sztywny»
Naleiy w szczeg6lnosci podkresli' proce* j.rzcohodzeni*
zagadnie*: * grupy c/ de b/ i tak dalej w miarf poste-
pu bada¢ i mozliwosci stosowania praktycznych metod
projektowania. Celem prac naukowych i eksperymental-
nych susi by¢ doprowadzenie metodyki de poslenu nor-
malnego *Inzynierskiego** projektowania.

Oprécz prac nad aystemaai .musza rozwijai ai* prace
naukowe i stosowane w dziedzinie metod matematycznych
utatwiajacych stosowanie (10 do realizacji jystasiow
prsetwarzania danych.

To eame dotyczy metod matematycznych w odniesieniu do
prac inzynierskich konstrukcyjnych*

rrzofisy*! powinie;. inicjowa¢ i finansowa— praee nad sy-
stemami typu doswiadczalnego. Cynika to s dwdch przesta-
nek:

*/ Ems przygotowania topowych projektéw nie mozna moéwicé
0 powszechnym wdrazaniu produkowanych przez praemyat
urzadza¢ do przetwarzanie danych*

b/ Analiza potrzeb rynku t.j. analiza parametrow ursa—
d*e& najlepiej doatoaowanych do *ystemdw w warunkach
polskich pozwoli przemystowi na bardziej precyzyjne
projektowanie zaréwno jednostek centralnych K&G jak
1 urzadze** zewnetrznych.

<¢«411 powotane do tego organizacje w Polsce resorty
przy k ordynatji 12*10 nie zorganizujg odpowiedniej
ilosci fachowych biur projektowych oraz prawidtowego
planu prac naukowych 1 eksperymentalnyeh w zakreaie



aysteméw, wdwezaa nie zostanie przygotowany rynek
zbytu dla sawszyn matematycznych# niebezpieczenstwo
to bedzie grossie pray natozony« wylej programie
produkcji ¢ul » roku 1969* niebezpieczenstwo to mola
by¢ rdwfiiel skutkiem nieprawidtowego systemu szkole-
nia i nieskutecznego wykorzystania do celéw ekspery-
mentalnych importowanych Przewidujemy woéwczas
albo zmniejszenie ilosci nabywcéw, aa zestawy 8KC lub
ich niepalne wykorzystanie se szkoda dI* gospodarki
narodowej*

Wprzypadku pierwszych objawow aiebezploezonstw* pro—
ducenoi powinni wystgpi¢ a odpowiednig inicjatywa*

« ’roblemy instalacji i wyposazania pomocnhiczego.

I nalezy dalyE do zaprojektowania w ciijgu pierwaaej
patowy roku 1967 typowego wolna atajacego pawilonu

psa MC wraz z palng instalacji* klimatyzacyjng. izeze—

j gddowe wymagania powinny by6 tematom oddzielnego opra—

| cowania. Pawilon wraz z instalacjg powinien by¢ wzor-
cem dla budowanych jul w drugiej potowie 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 czesci zamienne, wozki na taimy magnetyczne

itp /f orail specjalnych instalacji eufit m podtoga*

'V tej sprawie konieczne jest rozeznani* mmlliwosoi
eksportowych, poniewal dotychczasowe zapotrzebowanie
krajowe nie bedzie stanowii uzasadnienia na uruchomi”'
nie produkcji,

‘fydaje mie celowym powierzenie **} —— — oo
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Poréwnanie parametrow eksploatacyjnych EI\/f(:]l "Ojl i‘\{qth)Zl i 2A% a1 R re ‘/ N

na tle EMC ICT 1902

I. Wstep

Poréwnanie obejmuje nastepujace parattetry: ‘vIN
1* Oprogramowanie / software / dla obliczen inzynieryjno«—tectinicznj’'ch ¢»undI®
przetwarzania danych z podaniem zakresu oraz terminéwprzyé&cftimanial/y

f o #
2« Szybko$¢ wykonywania podstawowych operacji« -0 \J

3* Ceny zbytu zestawdw o dwéch réznych konfiguracjach / do przetwarzania danych
i do obliczen inzynieryjno—technicznych /-

4« Mozliwosci uruchomienia produkcji EMC Odra 1204 i ZAM 41 w Zaktadach "Elwro*

11« Oprogramowanie maszyn Odra 1204, SAM 41 1 ICT 1902*

1« Ponizej zestawiono informacje o oprogramowaniu maszyn uwzgledniajac trzy poziomy

*/ Programy organizacyjne / programy wyjscia i wejscia, dyrygent, system
operacyjny, programy uzytkowania tasm magnetycznych /e

b/ Programy thumaczace, programy — generatory programoéw, programy sktadajace*

c/ Programy uzytkowe / programowanie liniowe, PEfiT, rozdziat zasobdéw, ewidencja
1 gospodarka zapasami, obliczenie ptac, rozwiniecia technologiczne /«

Poziom oprogramowania dotyczy systeméw przetwarzania danych / system operatywnego
planowania, system kontroli wykonania planéw, system rozliczen kosztéw itp / nie
zostat w zestawieniu uwzgledniony, poniewaz posiadane dokumenty opisujace software
Odra 1204 i ZAK 41 nie przewiduja wykonania wymienionych programéw«

Jedyna z waznych zalet jest wymienno$¢ programéw miedzy maszynami réznych typéw. Jak
wynika z ponizszego zestawienia, wystepuje mozliwo$¢ uzyskania wymiennosci miedzy
EMC ZAli 41, a maszynami produkcji zachodniej jedynie na poziomie jezyka ALGOL. Wa-
runkiem koniecznym jest jednak, aby reprezentacja ALGOLA w ZAM 41 zblizona byta

do reprezentacji w maszynach zachodnich, co narazie nie jest zagwarantowane. Maszyny
Odra 1204 beda posiadaty petna wymiennos¢ programéw z maszynami ICT, za$ na poziomie
jezykéw ALGOL, FORTRAN —4, COBOL z wiekszoscig maszyn zachodnich«

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

Nazwa programu * — — £y£ masz"n™ i terminy Uwagi
TM*tasma magnetyczna KP*karta papierowa
~TP*tasma £®fierowa _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ OdraJd204 _ ZAM_4i ICT 1902_
1 2 _ 3 4 5
Grupa a/
Programy wejscia i wyjscia 1967 1966 2/ posiada
Dyrygent 1967 1/ 1967 posiada 1/ wersjja petna
2/ * ogra-
niczona
System operacyjny 1967 1966 posiada
Programy obstugi biblioteki programéw na T™M 1968 nie przewi-
dziane

Transkrypcja z KP na T™™ 1968



Listowanie z TM na drukarke
Kopiowanie ™

Transkrypcja z TF na TM
Sortowanie na 4 T

Wielofazowe sortowanie

Programy gospodarki TM /housekeeping system /

/okoto 20 programéw zapisu, odczytu, otwiera-
nia szpuli, zamykania szpuli, sprawdzania
poprawnos$ci zapisu, sprawdzania poprawnosci
odczytu, statystyki bledéw itp /-

Grupa b/
J8zyk symboliczny PLAN

Jezyk do emulacji pracy zestawéw MLA —1?1COL 57

Jezyk ALGOL
Jezyk Fortran 4

Jezyk EMA

Jezyk COBOL
Jfzyk PLI

Jezyk do symulacji i sterowania w czasie
rzeczywistym SIMON

Generator sortowania /SORT-MERGE GENERATOR/
Generator wydawnietw / RPG /

Generator dystrybucji kart

Symulator Elliott 803

Symulator t401/1440 *JBM 8/

Konwertor MPL — FLAR

Jezyk do operowania liatami informacji LISP

Program sktadajacy przettumaczone fragmenty
programéw pierwotnie napisanych w réznych
jezykach w jeden program /KONSOLIBATGR/

L -2 _

1968
1968
1968
1968

1968

1968

1967

1968

1967
1967

1967

1968

ie przewi—
ziano

1968

1968
1968
1968
1968
1968

1969

1969

1969

przewidziane

przewidziane ~
przewidziane ”
przewidziane »

jiie przewidzia—

1
1966 A/
nie przewi-
dziane
1967
1966 6/

nie przewidziane

@

1969 7/

nie przewi-
dziano

4

»osiada
«

«
m

»osiada

w

nie
posiada

posiada

*
»

m

3/ wedtug
ustnych infor-
macji przewi-
*dziane bez
okreslenia
terminu

4/ bez uwzgle-
dnienia TH i
KP

5/ jezyk umo-
zliwiajacy

w b# krotkim
czasie prze-
niesienie sys-
temu z MLA na
EMC.

/ Odmiana
SAKO o znacz-
nie mniej-
szych mozli-
wosciach

7/ Termin wa-
tpliwy, gdyz
IBM przewiduje
dopiero w 1967

8/ bardzo waz-
ny w przypadki
zakupienia w
IBM systemu
dla FSO

9/ istnieje w
Polsce okoto
200 duzych
programow na-
pisanych w MR3
dla ICT 1300
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* c/

ram transportowy 1968 ' 1966 19/ 1 posiada 110/ by+ demon-
1 strowany na -

h 1 Stawie ORGATECH

jramowanie liniowe 1968 i brak wiadomo-—
i Sci tLposiada i

i 1968 1 w i m i

sdziat zasobow 1969 1 nie przewidzia— D i
1 ne A I

idencja i gospodarka zapasami 1969 v * -

liczenie ptac dla pracownikow akordowych 1968 brak wiadomo— .
1 sci H

»zwiniecie technologiczne 1969

nie przewidzia< ,

ne

Uwaga: Dane o oprogramowaniu BMC ZAM 41 wzieto gldwnie z dokumentu T-0S-299-D / zato-
zenia konstrukcyjne / oraz ustnych informacji udzielanych komisji d/s oceny zalo-
zen technicznych, ktérej przewodniczy4 doc* dr v* Turski* Dotychczas nie ukazat
sie dokument zawierajacy harmonogram prac i zakresy oprogrsmowania EMC ZAM 41

Charakterystyczne operacje i czasy wykonania w mikrosekundach

Nazwa operacji

przedstawia ponizsza tabela

Odra 1204

Poréwnanie szybkosci wykonywania podstawowych operacji«

_t2p__"~ednostki_csntralne”

Uwa
ZAM 41 . ICT 1902

Dodawani« statoprzocinkowo 1 18 i 12 33 18 xx/ Realizacja )
Mnozenie statoprzocinkowo » B4 i 48 140 Ligey 1500 xz ﬁg\y ﬁ(i)gb%épgcg;al
Dzielenie statoprzecinkowe i 96 1 90 194 2300 XX pombcy uk¥adow
Dodawanie zmiennoprzecinkowe i a7 | 35 800 90xxX SO 1150 XX elektromc_znycfh«
Mnozenie zmiennoprzecinkowe , 162 »150 1500 ¥400% < 5250 *X ;if;(; Soer?KIxI:;aﬁ{(ia—
Dzielenie zmiennoprzecinkowe i 212 i 200 156Q koo33* ~ 9600 XX dow elektronicz-
Skok i 12 1 6 13 iwkdif 13 nych
Cykl pamieci operacyjnej | N 10

x/ w prawej kolumnie podano czas wykonania danej operacji w przypadku realizacji
zystorowej omawianego akumulatora,

tran-

zas w lewej czesSci tej operacji czas dla pamieta-
nego akumulatora /jak w ICT 1902 /-

Czas wykonania operacji w ZAM-41 podano zgodnie z zatozeniami wxaaxaxaiaxMyk»Ma tej
maszyny / dokument T—-0T-299-D/* Wedtug ustnych informacji ZD IMM uzyskat w oststnio
wykonanym prototypie czas dodawania statoprzecinkowego 20 xt sok, mnozenie stat©prze-

cinkowego 130yu sek. i dzielenia statoprzecinkowego 160yé& sok*

Z tabeli wynika, te najlepsze parametry szybkosciowe posiada Odra 1204«
maszyne ZAM 41 dzieki

|Dtugie czasy operacji
AAN

Przewyzsza ona
szybszej technice podstawowej oraz szybszej pamieci operacyjnej*

zmiennoprzecinkowych w ZAM 41 wynikaja z tego,

ze realizacja ich
nastepuje na drodze programowej,

natomiast Odra 1204 posiada wbudowane uktady automa-
[\NA/\{8§AMS tycznego zmiennego przecinka* Przewaga Odry 1204 nad ICT 1902 pochodzi z wbudowania do
Odry 1204 uktadéw elektronicznych automatyzujacych operacje mnozenia i dzielenia, zaréwno
1OU/iHSW\ przy liczeniu statym jak i

\

zmiennym przecinka, czego nie posiada ICT 1902*



1?* Poréwnanie kosztéw zestawéw o roznych konfiguracjach*

Dla przeprowadzenia pordwnania przyjeto nastepujaca konfiguracja zastawow:

a/ Konfiguracja do przetwarzania danych

«Jednostka centralna z pscii”cig operacyjng 16 tysiecy stow 24 bitowych,
cykl pamieci 6 p. sek.

Pamie¢ bebnowa o pojemnosci 128 tysiecy stow - 1 szt*

Czytnik kart o szybkosci czytania 900 kert/ain - t szt*

Drukarka wierszo«« 0 szybkosci drukowania 1350wierazy/ain - 1 szt.
Pamieci tasmowe 42 ke/aek - 6 szt*

Czytnik tacasy 1000 rz?dow/sek - 2 szt»

Szybki perforator taémy 100 rzadkéw/sek - 1 szt«

Monitor - 1 szt*

b/ Jednostka centralna z pamiecig operacyjng 4 tysiecy s#dw 24 bitowych
Cykl pamieci 6 .. sek.
Czytnik tagmy papierowej 1000 rzadkéw/sek - 1 szt*
Szybki perforator tasmy 100 rzadkow/aek - 1 szt*
Monitor - 1 szt*

Koszty zastawdw réznych typow EMC w min* z#* obieg*

_ 1'Zestqw_ ___1-=8m1204_ * ZAM 41 2 _icrj2<i
Zestaw a/ » 14,0 04 18,5 X ! 15,0 =**
i t 8o 20,5 i
postaw &/ * 3,0 * 4,0 « brak danych

i i
i
"Podane koszty sg szacunkowe, gdyz nie ma petnej fabrycznej dokumentacji
umozliwiajgcej kalkulacje*
Szacunek przeprowadzono w zatozeniu maioseryjnej produkcji w fabryce Elwro.

zz"\Cene maszyny zagranicznej przeliczono wg* relacji / doi * 50 z#* ob*/

Z powyzszego zestawienia wynika, ze koszt identycznych zestawdw Odry 1204 w po-
rownaniu z ZAM 41 jest znacznie nizszy* Wypkywa to z nastepujacych powoddw:

1* Jednostka centralna zAM 41 posiada znacznie wiecej pakietéw niz Odra 1204*
W zwigzku z tym koazt elementéw oraz koszt pracy nad montazem i uruchomieniem
ukfadow jest znacznie wyzszy*

2* Bloki ferrytowe ZAM 41 posiadajg dwukrotnie wiecej ferrytow niz bloki pamieci
Odry 1204* Powoduje te dwukrotnie wiekszy koazt materiatowy i zwieksza praco-
ch¥onnosci budowy pamieci ferrytowej*

3* V EMC ZAM 41 autorzy przyjeli koncepcje, ze kazda pamie¢ tasmowa posiada indy-
widualny kanat synchronizacji* V EMC Odra 1204 do 1 kanatu synchronizacji dokg-
czy¢ mozna do 8 pamieci tasmowych* V zwigzku z tym ZAM 41 wymaga znacznie wie-
kszej ilosci elementéw i pracy montazowej w modudach pamieci tasmowych, niz to
ma miejsce w Odrze 1204«
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SilMJsJ
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Mozliwosci urachoBie&i* produkcji SMC OLDBA 12C4 or&t zkz 4t w »k#adach. SLS80

Ila zobrazowania czasokresu wdrozenia do produkcji obu typéw maszju poszczeg6lne
etapy przygotowania produkcji zostaty podane w formie harmonogramu.

t*

2.

3.

6

M

8»

10.

11*

12))
13.

14.

15.

2tap realizacji | ODRA 1204 i ZAM 41 _
1967 r. J1; 6 tK L9g 7_r ! 196S r. *_ L
1 , ; \ o . > VA Y,
iW¥$gEggjgeg°kume“taCJ' kon- czesciowoiw Va66ti  » . | A L i
* oy roo1 1 lir 1AM ¥-wa i i i *
JWykonanie prototypu ~ j----- r-—-r— i T S TR I NN VIR T U S . T
] 'L 1 1- < 5r E . *
iBadanie 1 ocena prototypu 1 P * i 1 , - i . , .
i Prototyp t A0 F s U N “eme 'R T +”
4. jKewizj« dokumentacji = i :
. ‘Irzekazanle dokumentacji do t 11 [ |
JWZE ELSKG t i f~ 1
{Adaptacja dokumentacji } g i )
1 - «
| Zapéwienie materiatow na serie # I« E 1
»probne l ofr n i
'Opracowanle wyaagan na prsy-._ CZwLCuDWO * !
»rzady elektroniczne dla serii T 1966 > & I
iprobnej | | -1
i
‘W konanie przyrzadéw elektro- Czu0|0wa | i_
)1¥esnych w 1966 r* 1! 1
iO racowaaie wyaagaé na oprzy- éS»ECIOWO 1 * I t 1
rzgdowanie mechaniczne % 1966 r* | t T* T
» t
Wykonanie oprzyrzgdowania Czecciowo i I ' !
msehmnzesne w 1966 r i 1 1 —
i
;Ottawa aateriatow J- ; 1 :
fJPr<ieka*aaie dokumentacji i i i |
bo Rl do TT i - K« - *
psi&ja dokumentacji na ! ! |
jwarsztat i— C 1 <f 1 ido ke-
konania s«rii prébnej E i -tx - TTkwr
I [ | I 1 T

z harmonogramu wynika,

czyny sg nastepujace:

1« Opracowanie ¢(IC Odra 1204 wykorzystuje ok. 60% istniejacych w fabryce technologii,

ZAK 41 zaledwie ok* 10?.

wykorzystanie duzej ¢rupy eleaer.tow konstrukcy jnych,

nywani» dokumentacji konstrukcy cnaj

$ odniesieniu do £XC Cdra 1204 zaktad sola prowadzi¢ szereg prac rownolegta,

nieaofcliwe w przypadku 2AM41e *
przygotowanie technologii,

¢a uruchomiania produkcji serii prébnej w
moze nastapi¢ w 1969 r»9 zaC maszyn Odra 1204 w analogiczny« aastawia jut w 1968 r.

nawyki

i technologicznej itd.

"2l Elwro maszyn 2AS 4°
Przy-

zai

Przyktadowo mozna wymieniS proces szycia ramek pamieciowyeh,

i obowiazujacy tryb wyko-

co jest

yaiani¢ solna tutaj rownolegle z Opracowaniem protot”
szkolenia personelu proiukcji w zakresie uruchosienia «a

opracowania wyaagan teciuaicznych aa oprzyrzgdowanie elektroniczna i &cchaniczne prs

réwnolegle % ich. wykonawstwa» itd*



Zatacznik nr 2 do ega. fe ¢

tmryB satody bilansowani*
uzytkownika 1 zestawu eme*

Opracowali;

dr Tarek Graniawski
mgr inz. Majeakt \gjcan

uarszawa, grudsien 1i*66 r.
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f
te Charakterystyk* grupy typowych uzyticownikow*

2. korduiguracj® emc zbilansowana dla ;otr”cb grupy
typowych uzytkownikow«

3, ICoszt zakupu maszyn zbilansowanych, a moc
zainstalowana.



Charakterystyk« grupy typowych uzytkownikéw.

Rozwazania nasze rozpoczniemy od przyjecia zatozed odno-
Snie rodzajow uzytkownikéw emc do przetwarzani« danych

i ich wzajemnych proporcji w okresie lat 70-tych. w Polsce.
Jako typowg grape przyjmiemy zesp6t osmiu uzytkownikéow*
Wszystkie dalsze rozwazania beda dotyczyty badz grupy jako
catosci, badz jedynie niekt&r-yuh uczestnikoéw tej grupy*

Zatozenia 1* Na kazdych osmiu uzytkownikéw okoto roku 1970

t. pieciu stanowi¢ b~dg zaktady przemystowe,

2. dwu jednostki adainistracyjne, oa ¢kowoéo, handel lub
jednostki ustugowe,

3. jeden to duzy osrodek obliczerf numerycznych*

Poniewaz méwigc o zaktadach przemystowych jsueioy blizej

je scharakteryzowa¢, przyjmiemy kolejne zatozenie odno-
$nie typowego zaktadu przemystowego bedgcego jakby Srednia
arytmetyczna pieciu zaktadéw przyjetych w zatozeniu 1*

Zatozenie 2. Typowy zaktad przemystowy korzystajgcy z emc
w latach 70-tych charakteryzuje sie w sposéb

nastepujacy:
1* zatrudnienie okoto 2000 ludzi,

2. indeks materiatowy okoto 50.000 pozycji / w tym czyn-
nych okoto 20.000 pozycji /,

3. #aczna i1los¢ asortymentow / detali, pdtfabrykatow,
zespotéw 1 wyrobéw gotowych / okoto 120.000,

4."%aczna ilos¢ narzedzi specjalnych, przyrzadéw i spraw-
dzianéw 57000,

5. kartoteka technologiczna zawiera okoto 200.000 rekordéw
kazdy rzedu 80 znakéw,

6. Srednia dzienna ilos¢ kart pracy rzedu 3*000,

7. system tarzgdzania z codziennym przetwarzaniem danych
sprawozdawczych bazujacy na planie operatywnym / kro-



csacym / ©Opré&cowywanym na okrts 9 dekad badz po
alesigc — v przepadku wykonywania planu, badz ha
ka*d® zgdani* w przypadku stwierdzenia powaznych
odchyl®*i od plam operatywnego. Kontrola wykony-
wania planu operatywnego na szczeblu szefa produk-
cji odbywataby sif dwa razy w dekadzie«

Przyjete zatozenia odnosnie zaktadu typowego nalepy
rozszerzy¢ o zatozenie odnos$nie system przetwarzania
danych*

Zatozenie 3« System przetwarzania w zaktadzie typowym
jest oparty o oaieia zbiorow:

1« Kartoteka technologiczng,
*

2* ;artotekwmateriatowg / ewidencja materiatéw we wsiys-
tkich miejscach gdzie tylko moga sie znajdowac/,

3* .Tartotok* produkcji w toku,

4* Kartoteka wyrobow gotowych 1 zbytu,

5, kartotek? osobowg / zwang réwniez kartoteka zaszere-
gowa¢ i ptac /*

6, Tartotek™ gniazd technologicznych i ¢stanowisk pracy,

7* itartstakfr narzedziowy,

3* fiartotekv plandw 1 wynikdéw produkcji.

Ponadto system ogranicza sie do spraw kierowania produkcja*
wobec tago nie. obejmuje catodci klasycznych zagadnien ksi|>~
gowoSei i wszystkich procesow o charakterze nie bezpoSr»-
dni® produkcyjnym.

ila aakolezenie naszych rozwazaé¢ odnosnie charakterystyki
grupy typowych uzytkownikéw nalezakoby przyjaé! jeszcze
zatozenia odnos$ni« wzajemnego stosunku trzech wielksiei
charakteryzujacych kazdego z uzytkownikéw, a mianowicie
stosunku 1losci dokumentéw wejsciowych do ilosci operacji
wykonywanych przez ystea de ilasci dokumentéw wyjSciowych.



2*

Poniewaz jednak powyzsze stosunki wielkosci sg zalezne
od konfiguracji emc na ktdrej dany system jest eksploa-
towany nalezy poprzedzi¢ wyznaczanie tych stosunkéw
rozwazaniami dotyczacymi doboru konfiguracji emc do po-
trzeb danej grupy typowych uzytkownikdw«

Konfiguracja emc zbilansowana dla pptrzeb grupy typowyeh

uzytkownikdw.

Przez konfiguracje emc zbilansowang dla potrzeb okreslo-
nego uzytkownika czy grupy uzytkownikéw be-Jziemy rozumie-
li maszyne, w ktérej zadne urzadzenie nie jest waskim
gardtem ani tez zadne z urzadzen maszyny nie posiada prze-
pustowosci nadmiernej w poréwnaniu z przepustowoscig po-
zostatych urzadzen maszyny*

Rozpatrznijmy naeze rozwazania od strony potrzeb systemu
przetwarzania dla zakdadu typowego*

Cykl przetwarzania dla potrzeb zarzadzania sktada sif

z dwu etapow rozdzielonych czynnoscig podejmowania decyzji®
Zgodnie z zatozeniem 2, pierwszy etap cyklu przetwarzania
wykonywany jest codziennie, natomiast drugi etap wykony-
wany jest w okresie tworzenia nowego planu operatywnego.
Ponadto, po zakoAczeniu miesigca, kwartatu, potrocza i roki
wykonywane sa pewne dodatkowe obliczenia zwiazane z»spra-
wozdawczoscia okresowg i planowaniem okresowym. Przyjmujac
dzienny czas potrzebny na wykonanie pierwszego etapu za
100 czasojednostek, nalezy przyja¢, -ze Sredni czas potrze-
bny na wykonanie drugiego etapu oraz dodatkowych obliczen
wyniesie 65 czasojednostek.

Zbudujemy obecnie przyktadowy bilans czasu dla pierwszego
etapu przetwarzania, przyjmujgc 4aczny czas réwny 100
czasojednostkom.



1* Czytanie 1 generowanie rekordéw posrednich 10 czasojednoetel

2* Sortowania rekordow posrednich 3
3* Przebieg redagowania /esytanie tasm i druk/ 3 *
4* Poprawianie danych bdednych formalnie 3 *

5* Aktualizacja kartoteki _materiatowej /wraz
s pomocniczym drukowaniem/

6* Aktualizacja kartoteki osobowej 2
7* Aktualizacja kartoteki narzedziowej 2

3* Scalanie_i sortowania przeniesien do _
kartoteki produkcji w toku 1 kartoteki
wyrobow gotowych 3 *

Aktualizacja kartoteki produkcji w toku
wraz z drukowaniem 15

10* Aktualizacja kartoteki wyrobow gotowych

ii« Sortowanie przeniesien do kartoteki
gniazd technologicznych

12. Aktualizacja kartoteki gniazd technolo-
gicznych 1" etanowiek pracy

13. Scalenie_ i sortowanie przeniesien do kar-
toteki planu 1 wynikdéw produkcyi

14. Aktualizacja kartoteki planu i wynikow
produkcji
1%

Opracowania przewidywali dotyczacych kon-
sekwencyi odchylali

16* sortowanie wynikéw weddug raportdw

17. 3mfc raportow 1

O

M

xR

o w ©o w © =-h w w
*

Razem 100 *

x/ Utyte terminy jak rowniez podstawowa pojecia przetwarzania

Uvaga: W czasie kazdego przebiegu sortowania wliczono rowniez
czas przebiegu przygotowawczego tzw* preetrining.

Jak wida¢ z powyzszego bilansu, pomiedzy przebiegami 3 14
moze nastgpid przerwa ze wzgladu na konieczno$¢ poprawienia
biednych dokumentow*

Za wzgledu na koniecznos¢ przerwy 1 lepsza wykorzystania urza-
dzen wejscia i wyjscia ograniczymy rozwazania dotyczaca okre-
Slenia konfiguracji zbilansowanej emc do maszyny wieloprogra-
bowej zaspakajajacej potrzeby grupy typowych uzytkownikéw.



Zatozeni« 4* W dalszym ciggu ograniczymy rozwazania dotyczg-
ce maszyn wieloprogramowych do maszyn csteroprogramowych ze
wzgledu na to, ii aktualnie istniejace na $Swiecie oprogra-
mowania i systemy operacyjne nie pozwalajg w przypadku kilku
statych uzytkownikdéw na efektywna eksploatacja «ac w ukda-
dzie wiecej niz czteroprogramowych* -

Za przyjeciem powyzszego zakozenia przemawia réwniez brak

w Polsce doswiadczenia w eksploatacji maszyn wieloprogra-
mowyeh*

Zatozenie 5* Obstuga grupy typowych uzytkownikéw wykonywana
jest przez jeden osrodek przetwarzania wyposazony w maszyny
ezteroprogramowge

Uwagai :atozenie 5 zostato przyjete ze wzgledu na fakt, iz
dopiero przy czterech programach i trzech réwnoczesnych uzyt-
kownikach mozliwe jest przekuwanie alf przesunietych w fa-
zie programéw - przebiegéw przetwarzania*

Zatozenie 6» Kazdy z uzytkownikéw potrzebuje brednio 155 * 165
czasojednostek dla wykonywania swoich zadan*

Powyzszo zatozeni* jeat uzasadnione w odniesieniu do zakta-
du typowego / patrz weze&aiejsze rozwazania /f mozna réwniez
przeprowadzi¢ podobne rozwazania dla pozostatyeh uzytkownikéw*

Zatozenie 7* Przyjmujemy, ze jedna czasojednostka jest réwna
jednej minucie czasu pracy centralnej jednostki emc*.

Pierwszy etap przetwarzania, dla ktérego zbudowalismy przy-
ktadowy bilans czasu pochtania przy zatozeniu 7,100 minut
pracy centralnej jednostki* /ski#adajac jednak, iz zbiory

x/ c.d* ze str* 3

dla potrzeb zarzadzania mozna_znaletf¢ w Pracy HUCSreniewskiego
pt*_"Automatyczne grzetwarzanle danych dla potrzeb kierowania**
COSKK liarszawa 1965 r.



wymienione w zatozeniu 3 sg zapisane na tasmach magnetycz-
nych dtugimy blokami / okoto 2000 znakdéw / to przy uzyciu
jednostek taimy megnetycznej o szybkosci odczytu i zapisu
rzedu 60 tys, znak&w/sek bodziemy potrzebowali eo najmniej
250 minut na odczytanie tacja, przetwarzanie i zapisanie
taém magnetycznych sktadajace ai$ na pierwszy etap prze-
twarzania.

uwzgledniajac pewne przestoje wynikajace s koniecznosci
zmieniania szpul, zakkadania kart i papieru musimy powie-
kszy¢ ten czas o 20%.

V' ten sposob wskutek mniejszej szybko-"ci urzadzen zewne-
trznych otrzymamy 300 minut koniecznych do wykonania prze-
twarzania. fo obcigza czas centralnej jednostki brednio w
33% jej mozliwosci.

ffalozeaie 6. Pierwszy etap przetwarzania alaywb dla wszy-
stkich pifciu zaktadéw przemystswych winien byi dokonany
pomiedzy godz. 20 dnia biezacego, a godz* 6 rano dnia nastf-
pnego. f

W ;wtetle zatozen 4,7 i1 8 mozna wysnué¢ nastepujace wnioski:

Wniosek 1. W godz« 20-8 rano centralna jednostka wykonuje
stale od 2 do 4 programéw.

Przeprowadzajac analogiczne rozwazania dla pozostatej puli
czasu ¢grupy typowych uzytkownikéw mozna otrzyma¢ podobny
wynik*

r’sjd-rcy z kolei do okreslenia ilosci i1 rodzaju wyposazenia
peryferyjnego* Przyjmujac na podstawie bilansu czasu pierw-
szego etapu przetwarzania parametry czytnika kartr druka-
rek — szybkiej i wolnej, oporzadzono dla kilku prostych
przebiegow zestawienie ilosci jednostek ta¢m magnetycznych
uzywanych w tych przebiegach oraz pokazano wykorzystanie
czytnika kart 1 drukarek:



o s

~

8«
9*

10.

o8¢ jefhostek peryferyjnych

3 rataka'km Tas$ma ma*- tpik kart drukarka
Bodzaj p?zég}egu gnetyczn* 863 Eart&mun szvbKa Wolna
1200 wier/ 300 wier/

zatadowczy
prsstringing

scalanie

sortowanie
redagowanie

scalanie

zatadowczy dla popra-
wek

AN wWww s wwN

aktualizacji prostej

aktualizacji z przem.
wewn. 5

wydawniczy 1 lub

B lezy podkresli¢, ;a takie przebiegi jak z&kkadowczy, two-
rzenie rozwinie¢ technologicznych, czy stosowanie metody
simplex wymagaja korzystania z bebna magnetycznego o odpo-
wiednio duzej pojemnosci.

Analizujac powyzszg tabel# z punktu widzenia jednoczesnosci
pracy jednostek tasm i uwzgledniajac wniosek 1 otrzymujemy:

Wniosek 2. EMC przeznaczona do przetwarzania zgodnie z zato-
zeniami winna by¢ wyposazona w 12 jednostek tasmy magnetycz-

nej w tymi
1*10. - jednostek dla réwnoczesnego wykonywania 2 do 4 progra-
moéw

2. 1 - jednostka na tasm# systemowg
3» 1 - Jednostka rezerwowa.

uwaga: przy uzyciu dwu jednostek pamieci dyskowej wymiennej
/ pojemno$¢ jednostki ru 15 miliondéw znakéw / ilos¢ jedno-
stek tasm magnetycznych moze byé obnizona do 9.
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Wniosek~. * oparciu o zakozenia 1 oraz wniosek 4 mozna
stwierdzi¢, ;o eme nie iiuoi byé wyposazona w automatyczny
zmienny przecinek*

Prowadzac analogiczne rozwazania odnosnie urzadze/* wejscia

i wyjecia na tasme papierowg oraz pojemnosci bybna ma“aetycz-
nego przy zatozonej wielepro™ramowosci i zatozeniu odnosnie
ekkadu grupy typowych uzytkownikéw, mozna wyciggnaé naste-
pujace wnissicit

Wniosek 6« SMC przeznaczona do przetwarzania zgodnie z zatoze-
niami winna by¢ wyposazona w 1 do 2 czytniki tasmy papiero-
wej o szybkosci 1000 zn/sek« i w jeden perforator ta/my pa-
pierowej o szybkosci 100 zn/sek*

¢oosok 7* E&C przeznaczona do przetwarzania zgodnie z zatoze-
niami winna by4 wypoaazona w pamie¢ na bebnie magnetycznym o
pojeamodci 512 k skow 24 bitowych.

Reasumujac przyjete zatozenia 1 wnioski otrzymamy emc o naste-
pujacych parametrach:

1. jednostka centralna o szybkosci 130 do 200 dodawaii/sek na
elowach, 24 bitowych / 4 znaki 6 bitowe / z automatykg do
pracy na pejedyrcsych znakach*

2* pamiag, operacyjna o cyklu 2 u sok i pojemnosci R k skiw,
3* pamie¢ na bebnie magnetycznym o pojemnosci 512 k,

4* 12 jednostek pamieci na tasmach magnetycznych o szybkosci
60 tye* zn/sek.

5* czytnik kart o szybkosci 900 kart/min,

6* szybka drukarke o szybkosci 1200 linii/min.,

7« wolng drukarke- o szybkosci 300 linii/min.,

8* 1do 2 czytniki tasmy papierowej o szybkosSci 1000 zA/sek«t

R

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

10« consol typewriter* 7
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typ maszyny ilo-¢ *o0azt

ICT 1901 i 109.260 « b «55*860
ICT 1904 t 273*000 1 | ¢7>.006

Juk wida¢ a powyzszego koszt zakupu dziesi tciu maszyn ICT

1901 jest réwny kosztowi zakupu czterech BHWBzyn ICT 1904*
starujg« cztery waazyny iCt 1»G4 mozemy uzysk« e koc oblicz« .io-
vd rownow&iiiA mocy 24 maaz.yn typu .ICT 1901*

<o«sty zakupu. - 4 z ICT 1904 * 10 * 10T 1901
Moc o-oliett«iiiong 4 7z ICT 1904 « 24 z ICT 1901

rodobnie do kosztéw zakupu fcaa"fcabtujg «1$ koszty instalacji

w ilosci personelu eksploatacyjnego* 1iozzt instalacji raszy-
ny typu ICT 1904 Jsst skaio 2,5 r«aa.wi*kssy «l 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 I1CT"1901*

# przypadku aasz”™n ICT surii 1900 zost«to udowodnisz«, ¢«
znacznie korzystal«Jszya jest wariant instalacji czterech
maszyn 1904 anizeli lizisaifCiu maszyn 1901*

Tworzac zbilansowane konfiguracja aaszyn 1902, 1905 i 1905
i poréwnujac Ja Z wszs”™nisj rozwazanymi zbilansowanymi kon-
figuracja»i maszyn 1901 i 1904 mo~smy utworzy¢ nastepujaca
tabslf*

Typ maazyny ICT
wytg)onfi gargcj i 1901 1902 1905 1904 1905
zbilansowanej ~ v~

Wskaznik kosztu w 100 uoé 170 250 264
Wskaznik acey w. £ 100 180 >50 600 620
trskaf-nik mocy

wskaznik kosztu 1 M 2 M «H#4

Rozwalania powy£*ze odaocnie fiaresy ICT, nale&y traktowmd JJd
rozwalania przyktadowa, do podobnych wnisaltdw dojdzi«my roz*
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Informacja

0 rozwoju elektronicznych maszyn matematycznych

Rosngca rola maszyn matematycznych we wspodczesnym Swiecie

Elektroniczna technika obliczeniowa, oparta na zastosowaniu
maszyn matematycznych jako automatowych Srodkéw przetwarzania
informacji* stata sie obecnie jednym z gtdwnych czynnikéw warun”
kujacych dalszy szybki rozw6j nauki, techniki, poszczeg6lnych
dziatéw zycia gospodarczego oraz szeregu innych dziedzin* Rozwdj
maszyn matematycznych w skali Swiatowej ugruntowat sie w 3 zasad-
niczych kierunkach, ktdére mozemy juz dzi$ nazwad "klasycznymi®.
Kierunki te tworza 3 zasadnicze grupy zastosowan, tj. do celdw
obliczania, przetwarzania i sterowania procesami technologicznymi.

Do obliczen naukowych, technicznych i ekonometrycznych prowadzo-
nych w instytutach, biurach projektowych i konstrukcyjnych, uczel-
niach itp. - potrzebne sg na ogot maszyny o znacznej szybkosci,
ale o niezbyt duzej wydajnosSci urzadzen wejsciowych i wyjsciowych,
jak réwniez o niezbyt duzej pamieci w porownaniu do szybkosci li
czenia maszyny.

Do przetwarzania danyoh statystycznych w administracji przedsie-
biorstw przenystowych., central handlowych, bankéw, urzedéw central-
nych itp. potrzebne sa maszyny o $redniej szybkosci, ale za to o
rozbudowanej pamieci, zwkaszcza pamieci zewnetrznej, wyposazone w
wysokowydajne /szybkie/ urzadzenia wejsciowe i wyjsciowe, z mozli-
woscig jednoczesnej wspotpracy kilku kompletow takich urzgdzen
zewnetrznych.

Do sterowania - tj. przy automatyzowaniu procesow technologicznych
i eksploatacyjnych - potrzebne sg maszyny wyposazone w stosunkowo
duza i1lo$6 urzadzen zewnetrznych /wejsciowych i wyjsciowych/, dyspo
nujacych niezbyt wielkg pamiecig* ale posiadajacych odpowiednig
szybkos¢ liczenia /w zaleznosci od automatyzowanego procesu/.
Maszyny matematyczne do sterowania muszg spedniad zaostrzone wy-
magania eksploatacyjne, dotyczace niezawodnosci ioh dziatania.

Rozwdj zastosowan maszyn matematycznych do celéw obliczenio-
wych uzalezniony jest przede wszystkim od postepu badan teoretycz-
nych zaréwno w obrebie matematyki stosowanej, jak i w poszczegél-
nych dziedzinach zastosowan, wymagajacych bardzo czasochkonnych
obliczen. Na podkreslenie zastuguje fakt, ze maszyna matematyczna
potrafi sama wybrad optymalny wariant rozwigzania, na podstawie



podanych jej wszystkich podstawowych zaleznos$ci. Rozwéj zastoso-
wan maszyn matematycznych do przetwarzania danych w przedsie-
biorstwach uzalezniony jest od sprawno$ci organizacyjnej tych
przedsiebiorstw oraz od stanu przygotowania kadr, ktére beda
zatrudnione w stacjach elektronicznego przetwarzania danych«

Rozw0j zastosowan maszyn matematycznych do sterowania procesow
technologicznych uzalezniony jest od poziomu rozwoju automatyki
konwencjonalnej oraz od znajomosci przebiegu dynamicznego automa-
tyzowanego procesu technologicznego. Nalezy podkreslié, ze w tej
grupie maszyn matematycznych stale pogtebia sie specjalizacja
u producentéw* Ten kierunek zastosowan po kilkuletnim okresie
eksperymentowania jest obecnie w skali Swiatowej w poczatkowym
stadium rozwoju*

Trudno$ci w rozwoju tego kierunku zastosowan wynikaja z duzego
stopnia skomplikowania wszystkich wspétzaleznosci pomiedzy para-
metrami danego procesu, tym bardziej gdy w gre wchodzag tysigce
parametrow pomiarowych i setki parametréw regulacyjnych /np* pro-
cesy syntezy w przemy$le chemicznym/*

Obok tych 3-ch klasycznych kierunkéw zastosowan powstaja nowe
kierunku, ktérych rozwéj uzalezniony jest przede wszystkim od
rozwoju cybernetyki i jej poszczegélnych dyscyplin, jak cyberne-
tyka medyczna, biologiczna, psychologiczna, wojskowa, lingwinistyczl
na i inne.

Dyscypliny te maja wpdyw na tworzenie tzw* wyzszych zastosowan,
ktére wymagaja odpowiedniej organizacji wewnetrznej maszyn mate-
matycznych*

Prowadzone obecnie badania w poszczegdlnych tych dyscyplinach
w celu zastosowania maszyn matematycznych majg jeszcze zdecydo-
wanie charakter naukowy i eksperymentalny, podczas gdy prowadzone
badania nad zastosowaniem maszyn dla wymienionych 3-cb kierunkow
klasycznych majg juz wybitnie charakter wdrozeniowy.

Stan ilosSciowy maszyn matematycznych w swlecle

Stan ilosciowy eksploatowanych na Swlecie elektronicznych ma-
szyn cyfrowych w miesigcu czerwcu 1967 r ksztaktowat sie nastepu«»
jaco /wg J*A.0* Communications nr 3 1967 r/t



USA - 32500 maszyn
Japonia - 2700 "
Australia el 530 "

Europa Zachodnia  «10720 szt** z tej liczby na poszczegblne

kraje przypada:

NRF - 3300 maszyn
Anglia * 2200 7
Francja « 1950 "
Wkochy 1300 *
Holandia K 500 n
Szwajcaria * 500 n
Szwecja * 430 n
Belgia - 320 n
Dania - 220 "

W krajach RWPG wg przyblizonego szacunku stan zainstalowanych
maszyn w tym samym czasie wynosit+ okoto 1750 maszyn*
W powyzszej liczbie zawarte sg nastepujace ilosci maszyn w po-
szczeg6lnych krajach socjalistycznych:

ZSRR * 1400 maszyn
Czechostowacja % 150 n
Polska - 120
NRD - 40 "

Udziat maszyn w poszczegélnych grupach zastosowan oméwionych
w pkt 1 przedstawia sie nastepujaco:

|1 80% z ilosci wszystkich uzytkowanych maszyn przeznaczonych
jest do przetwarzania danych,

— 15% z ilosci wszystkich uzytkowanych maszyn przeznaczonych
jest do obliczen numerycznych,

- pozostate 5% przeznaczone jest do sterowania procesow tech-
nologicznych i innych specjalnych przeznaczen.

Aktualna struktura zastosowan elektronicznych maszyn cyfro«*
wych /EMC/ w krajach socjalistycznych jest inna niz w USA i Euro-
pie Zachodniej* Zdecydowana wiekszo$¢ zastosowan dotyczy obliczen
naukowo-technicznych, daleko mniej stosuje sie do przetwarzania



danych, a prawie wcale do sterowania proceséw technologicznych.
Aktualne zastosowanie w Polsce dotycza g#éwnie obliczen nume-
rycznych i stopniowo wkracza sie w dziedzine przetwarzania
daiych w zarzadzeniu. W chwili obecnej zainstalowanych jest 10
maszyn do przetwarzania danych /5 maszyn Minsk — 22 oraz 5
maszyn z importu KK/. Natomiast w NRD zastosowanie EMC w prze*»
twarzaniu danych jest nieco wyzsze niz w Polsce, a w CSRS wyraz«
nie wyzszy niz w Polsce. Dokkadny brak informacji o strukturze
zastosowan EMC w ZSRR nie pozwala na jednoznaczne stwierdzenie

0 dominacji zastosowan do obliczen numerycznych czy tez dla
przetwarzania danych. Mozna jednak stwierdzi¢ w oparciu o eksport
towane z ZSRR maszyny Minsk 22, ktére nie posiadajg podstawowego
oprogramowania /«software«/ dla przetwarzania danych;, ze 1w
ZSRR kierunek zastosowania maszyn dla przetwarzania danych znaj-
duje sie w poczgtkowym stadium rozwoju.

Przodujaca pozycja USA w ilosci zainstalowanych EMC wynika
zaréwno z wysokiej jakosci produkowanych maszyn jak i z rosng*»
cego zapotrzebowania zgtaszanego przez uzytkownikdéw. Obecnie w
USA wydatki na EMC wynoszag 7% ogdlnych nakdaddéw inwestycyjnych.
a udziat ten zgodnie z przewidywaniem wzrosnie do 10% w 1970 r.
1 bedzie miat w dalszych latach tendencje wzrostu.

W wartosciach bezwzglednych rocznewydatki w USA na EMC
ksztattujg sie na poziomie 3 do 4 mld dolaréw. W Europie Zachodu
niej poziom wydatkow wynosi 400 do 500 min dolaréw. Przecietna
Jjptoeramaszyny w USA wynosi obecnie 300 tys. dolaréw /dla Europy
Zachodniej przecietna cena jest o potowe mniejsza/« Powyzsze
liczby dotycza wartosci wydatkowanych kwot na zakup maszyn.
Liczby te nalezatoby podwoi¢ dla uwzglednienia jeszcze wydatkdw
ponoszonych na prace badawcze zwigzane z rozwojem EMC. Dla
ilustracji mozna poda¢, ze koszty przygotowania i uruchomienia
prodUkoji poniesione przez amerykanski koncern IBM na maszyny
IBM systemu 360 wynoszg do chwili obecnej 5 mld dolardw /w kwocie
tej zawarte Sg koszty prac badawczych,; rozwojowych! konstrukcyj-
nych, technologicznych oraz wykonanie odpowiedniego oprzyrzado-
wania/ .

Analizujac wspokczesny rozwoj EMC w USA, Japonii i Europie
Zachodniej nalezy stwierdzi¢” ze istnieje szereg zasadniczych
czynnikéw, ktore wspolnie dziakajg wzmacniajgco na odpowiedni



“kKlimat"tego rozwoju. Do gkdwnych czynnikéw nalezy zaliczyc

nastepujace:

- gotewos$é ze strony przedsiebiorstw ponoszenia znacznych
nak#adow inwestycyjnych na nowoczesne metody zarzadzania
i maszyny matematyczne z nimi zwigzane oraz na zakup maszyn
do sterowania procesami produkcji,

- udziat w rozwoju zastosowania EMC zardwno wielkich inwe-
storéw jak i drugorzednych, lecz licznych uzytkownikéw,

- dobra orientacja rynkowa producentdw maszyn matematycznych
/uwzglednianie wymagan odbiorcéw/, dzieki ktdérej wprowadzane
sg odpowiednie inowaoje, ktore z kolei zapewniajg w sprzeze-
niu zwrotnym wzrost udziatu odbiorcow w procesie rozwoju
elektronicznej techniki obliczeniowej”

- zainteresowanie kadry kierowniczej przedsiebiorstw zastoso*
waniem EMC oraz udziat fachowcéw wszystkich kierunkow 1
stopni /naukowcéw i praktykéw/ w rozwoju elektronicznej
techniki obliczeniowej.

Zagadnienia oprogramowania EMC /software/

Jednym z podstawowych warunkow wkasciwego wykorzystania EMC
jest wyposazenie maszyn w odpowiednie programy /software/, kto<*
rych specyfika zalezy od charakteru przeznaczenia /zastosowania/
maszyny. Tak wiec rdéwnolegle z rozwojem budowy /konstrukcji/
maszyn 1 ich zastosowania postepowat rozw6j oprogramowania
maszyn.

W tym zakresie mozna wymieni¢ nastepujgce rodzaje oprogramowania

« systemy programowania”™ obejmujgce metody 1 technike pisania,
sprawdzania i uruchamiania programéw /kody wewnetrzne z
symbolika rozkazow/" translatory jezykéw maszyny dla tzw.
automatycznego programowania /COBOL - dla maszyn do przetwa-
rzania danych, ALGOL — dla maszyny do celéw obliczeniowych/,

- programy dla eksploatacji maszyn, zawierajace program wyko-
nawczy, programy gospodarcze tasmy magnetycznych, bebnéw i
innych urzadzen zewnetrznych, programy operatorskie* zakatwia-
jace pomocniczag obstuge maszyn Oraz systemy blbllotekujace
przygotowane uprzednio programy,



— programy uzytkowe dostosowane do obliczen numerycznych i
optymalizacyjnych oraz typowe programy typu przetwarzania
danych®

< programy uzytkowe indywidualne odnoszace sie do poszczegdl-
nych systeméw elektronicznego przetwarzania danych, przygo-
towywane z reguty przez bezposredniego uzytkownika wg jego
konkretnych wkasnych warunkow.

Pierwsze dwa rodzaje programéw a czesciowo trzecie przygotowuja
producenci maszyn* Pracochtonno$¢ tego oprogramowania dla okres*
lonych typow maszyn wymaga nak#adow réwnych w koszcie do oprac o™
wania prototypu danej maszyny™ co oznacza ze koszt "software"
ksztattuje sie na poziomie okoto 40*50% kosztow Catej BMC i

jest Scisle zwigzany z wewnetrzng budowg maszyny«

Kierunki sSwiatowego rozwoju EMC

W dotychczasowym rozwoju budowy EMC mozna wyraznie wyodreb-
ni¢ kilka etapow* ktére charakteryzujg sie dominowaniem okreslo-
nych podstawowych technik realizacji konstrukcji czesoi central-
nej /liczacej/ maszyny. Etapy te nazywamy réwniez generacjami
maszyn matematycznych*

Tak wiec w 1-szym etapie rozwoju maszyny ktéry w skali Swiatowej
odnosimy do okresu lat 1944-1960 dominujacg role w budowle

czesci centralnej maszyny odgrywata technika lampowa /zastosowaé
nie w konwencjonalnych uktadach elektronicznych lamp elektrono«
wych/* Jest to wiec l«sza generacja zwana lampowa, w ktérej maksy?
malna szybkos$¢ liczenia maszyny wynosita 100 tys* dodawan/g,

a czas bezawaryjnej pracy do 20 godzin*

W 2-gim etapie rozwoju /w 2-giej generacji/ EMC dominujaca role
w budowie czesci centralnej odgrywakta technika pétprzewodnikowa
/miejsce lamp elektronowych zajety elementy pédprzewodnikowe/*
Generacja ta przypada w skali Swiatowej na lata 1958*1965* W tej
generacji szczytowa szybko$¢ liczenia maszyny podniosta sie do

i min operacji /dodawan/ s, a czas bezawaryjnej pracy zwkaszcza
przy zastosowaniu elementdw krzemowych podniést sie do 1000
godzin.



3-ci etap rozwoju EMC /3-cia generacja/ to wprowadzenie do
budowy czesci centralnej techniki mikroelekironicznej czyli
techniki ukdadéw scalonych. Technika ta zaczyna sie w USA juz
od roku 1964 i charakteryzuje sie tym, ze w miejsce pojedyiczych
elementéw elektronicznych biernych /R,L,C/ i czynnych /diod i
tranzystordw/j tworzacych konwencjonalne uktady elektroniczne!
wprowadzone zostaty uktady mikroelektronicznej ktore zawieraja
w sobie monolityczna integracje tych elementéw i tworza juz na
zewnatrz cechy uktadéw o okreslonych funkcjach /np. przetacznik,
generator impulsow® wzmacniacz impulsow/. Wraz z wprowadzeniem
3-ciej generacji zwieksza sie szybkos¢ liczenia maszyny prze-*
kraczajaca znacznie 1 min operacji/s. Wzrasta rowniez czas
bezawaryjny pracy czesci centralnej maszyny znacznie ponad

1000 godzin.

Jak wiec wynika z powyzszych danych progresja postepu tech-
nicznego w rozwoju budowy czesSci centralnej maszyny charaktery«
zuje sie nie tylko zwiekszeniem wydajnosci liczenia maszyn, ale
réwnoczesnie zmniejszeniem wymiarow zewnetrznych oraz zwigksze-
niem niezawodnosci ich dziatania.

Rownolegle z wprowadzeniem nowych technik realizacyjnych
prace rozwojowe skierowane byty na udoskonalenie organizacji
wewnetrznej maszyny, ich oprogramowania oraz wprowadzenie syste-
méw maszyn wspodpracujacych ze sobg w zastosowaniem transmisji
danych. Obecnie coraz czesciej /szczeg6lnie w USA/ kilka EMC
pracuje w jednym systemie w ukdadzie hierarchicznym. Maszyny
te w sposdéb autonomiczny biorg udziat w rozwigzywaniu jednego
lub kilku probleméw.

Juz w 2-giej generacji wprowadzono system organizacji wew-
netrznej maszyny z uzyciem tzw. podziatu czasu /time-sharing/
miedzy jednocze$nie wykonywane programy. Obecnie system «podzia-
+u czasu" ma juz poszerzone pojecie*. Obejmuje ono nie tylko
wieloprogramowos$¢” lecz takze wielodostepnos$¢ z przewidywanym
priorytetem lub tez autonomicznie wybieranym priorytetem dostepu.

Wraz z podnoszeniem wydajnosci obliczen Czesci centralnej
maszyn matematycznych rozwijane sg prace zwigzane z udoskonale*»
niem konstrukcji urzadzen zewnetrznych, zwigzanych z czescig



centralng maszyn", w kierunku zwiekszenia szybkosci ich dziatania
oraz zwiekszenia ich pojemnosci« Dotyczy to gkdwnie pamieci
operacyjnej i zewnetrznej maszyny czytnikow oraz drukarek«

W chwili obecnej maszyny 3-ciej generacji produkowane sg w
USA, Japonii* NRF, Francji i Anglii, Produkcja krajow poza USA
maszyn 3*ciej generacji oparta jest w znacznej czesci o licencje
pochodzace z USA« Wynika to z tego, ze postep w budowie maszyn
jest niezwykle kosztowny i czasochtonny. Przemyst europejski po
wielu niepowodzeniach /np. maszyna Gamma 60 Bulla we Francji,
maszyna "Orion¥ Ferrantiego w Wielkiej Brytanii* maszyna 2002
Siemensa w NRF itp« /zaczat orientowa¢ sie na rozwigzania amery#»
kanskie. Orientacja ta dotyczy dwoch g#éwnych grup zagadnien:
konstrukcji i logiki wewnetrznej maszyny w ktorych europejskie
firmy wyraznie pozostawaty w tyle za amerykanskimi. W zwigzku
z tym wszystkie czotowe Firmy europejskie produkujace maszyny
matematyczne weszty na droge zakupu licencji od koncernéw ame-
rykanskich. | tak angielski wielki koncern Englisoh Electric
/po potaczeniu sie z firmami "Marconi™* "Leo" i "Elliot" /urucha-
mia produkcje maszyny lIll-ciej generacji Systemu 4, wzorowang
na maszynie "Spectra 70" koncernu amerykanskiego RCA. Koncern
"Siemens" nie tylko uruchamia te samg maszyne* lecz zawart
rowniez wieloletnie porozumienie z RCA o wspotpracy w zakresie
badan rozwojowych. Francuski przemyst bedacy pod wptywem
panstwowym rozpoczat produkcje maszyny 10070, opartej na ame-
rykanskiej maszynie SDS Sigma 7. Podobnie postgpita Japonia.

Nalezy réwniez stwierdzi¢* ze nie tylko jednostki central*
ne maszyn sa przedmiotem licencji* ale réwniez urzadzenia zewo
netrzne jak dyski magnetyczne /pamie¢ zewnetrzna maszyny/* kté-
rych dwa rézne typy zostaty zakupione /jako licencje/ przez
firny ICT i EEC w Wielkiej Brytanii.

.Stan prac w zakresie EMC w Polsce i krajach RWPG"

Obecny stan prac w zakresie budowy EMC w Polsce odpowiada
poczagtkom budowy maszyn 2-giej generacji. W chwili obecnej po
zatwierdzeniu przez Komisje Oceny Maszyn Matematycznych prototy-
pu maszyn ZAM-41Za opracowanej przez Instytut Maszyn Matematycz-
nych w Warszawie uruchomiona zostata matoseryjna produkcja tego



typu maszyny w Zaktadzie Doswiadczalnym IMM. Maszyna ta przezna-
czona jest do przetwarzania danych« jest to Srednia maszyna,
zbudowana w technice poétprzewodnikowej /na germanowych elemen-
tach/ o wydajnosci okoto 40000 dodawan/s w statym przecinku

oraz okoto 11000 dodawan/s w zmiennym przecinku* Przewiduje sieg,
ze w okresie do 1969 roku wkacznie bedzie wyprodukowanych okoto
17-20 szt tych maszyn /w tym okoto 3 szt na eksport/* Zgodnie

z ustaleniami produkcja w Zaktadzie Doswiadczalnym IMM bedzie
kontynuowana w kooperacji z przemystem elektronicznym Minister-
stwa Przemystu Maszynowego, Oprogramowanie tej maszyny wymaga-
jace 259 osobolat zakoniczone bedzie w roku 1969* W celu przyspie-
szenia oprogramowania tej maszyny « zgodnie z zaleceniem Uchwaty
RM nr 388/66 -4 w Krakowie powotany zostat Oddziat IMM nastawiony
na prace zwigzane z oprogramowaniem maszyny ZAM-41Z.

Maszyn ZAM-41Z odpowiada maszynom produkcji krajow zachod-
nioeuropejskich z okresu 1960-62 r* o cenie okoto 500 tys*dolardw«
Obecny koszt tej maszyny ksztattuje sie na poziomie okoto 20
min z#*

Zgodnie z dokonanym w roku 1967 podziatem zadah pomiedzy
IMM a Zaktadami "Elwro" we Wroctawiu* Zaktady te wykonaty w roku
1967 prototyp maszyny “Gdra 12047”przeznaczonej do obliczen nume»
rycznych. Prototyp ten jest obecnie w badaniach Komisji Oceny
Maszyn Matematycznych* Wydajno$¢ obliczeniowa tej maszyny ksztak-
tuje sie w zasadzie na poziomie maszyny ZAM-41z. W budowle tej
maszyny zastosowano roéwniez elementy germanowe* Przewidywana
ilo$¢ produkcji do konca 1970 r* okoto 160 szt* /w tym na eksport
okoto 50 szt* Oprogramowanie tej maszyny wymaga okodo 93 osobo«
lat* Dla skroéoenia czasu na pedne oprogramowanie tej maszyny
uznano za celowe whkaczy¢ do tych prac Centralny OSrodek Oblicze-
niowy PAN oraz Instytut Cybernetyki! ktdry obecnie jest organi-
zowany we Wroctawiu przez Ministerstwo OSwiaty 1 Szkolnictwa
Wyzszego jako instytut miedzyuczelniany*

W Zaktadach “Elwro" roéwnoczesnie opracowywany jest prototyp
maszyny »0dra 1304””przewidzianej do przetwarzania danych*
W maszynie tej w paromaniu do "Odry 1204””ulega zmianie organi-
zacja wewnetrzna czesci centralnej maszyny w celu zastosowania
oprogramowania” stos owanego w maszynach firmy ICT* ktére w



ranach umowy zobowigzata sie dostarczy¢ pedne oprogramowanie
/software/ swoich maszyn Zaktadom "Elwro".

Dalszym udoskonaleniem maszyn 2«*giej generacji w Polsce
bedzie opracowanie maszyny zbudowanej na elementach krzemowych.
Zadanie to majg wykona¢ Zaktady "Elwro"™ we wspodpracy z IMM.
Prototyp tej maszyny jako "Odra 1305 /4 krotnie szybszej od
maszyn “Odra 1204w i "Odra 130477 bedzie wykonany w roku 1969*
a uruchomienie produkcji seryjnej na elementach krajowych
przewiduje sie w roku 1970.»

Z maszyn o przeznaczeniu specjalnym Katedrg Budowy Maszyn
Matematycznych Politechniki Warszawskiej wykonata 4 szt proto-
typowe i obecnie uruchamia matoseryjng produkcje maszyny typu
ANOPS. ktdéra stuzy do przeprowadzania badan biomedycznych. Urzg-
dzenia tego rodzaju stanowig wyposazenie nowoczesnych elektro—
fizjologicznych laboratoridw badawczych dla potrzeb biologii*
neurofizjologii, neurologii* neurochirurgii itd* 3 szt wymienio-
nego typu maszyny przeznaczone sg obecnie do przeprowadzenia
badarn w placéwkach stuzby zdrowia, tj. w Instytucie Biologii
Doswiadczalnej PAN* Klinice Neurologicznej AM oraz w Klinice
Psychiatrycznej AW*

Z prac konstrukcyjnych IMM w zakresie budowy EMC o charakte-
rze perspektywicznym* ktore sg obecnie w stadium poczatkowym,
nalezy podkresli¢ prace nad maszyna 3-ciej generacji, czyli na
obwodach scalonych. Wykonanie prototypu takiej maszyny w oparciu
0 krajowe monolityczne ukdady scalone nastagpi dopiero pod koniec
przysztej 5-tatki. Przyspieszenie wykonania tego zadania moze
by¢ na drodze aktywnej wspodpracy miedzynarodowej lub dzieki
zakupowi licencji zaréwno na obwody scalone, jak tez na maszyne
3-ciej generacji

Réwnolegle z opracowaniem i uruchomieniem produkcji maszyn
2-giej generacji kontynuowane sg prace zwigzane z opracowaniem
1 uruchomieniem produkcji urzadzen zewnetrznych dla maszyn
ZAM-41z i maszyn rodziny "Odra". W chwili obecnej uruchamiana
jest w Zaktadach Mechaniki Precyzyjnej w Bhoniu produkcja na
skale przemystowg c”rtnika tasmy papierowej CT 1001* ktdrego
dokumentacje opracowata Katedra Technologii Przyrzadéw Precyzyj-
nych Politechniki Warszawskiej« Szybko$¢ czytania tego urmgdzenia
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1000 rzadkoéw/s. W oparciu o dokumentacje techniczng tej Katedry
uruchamiana jest rowniez. w Zaktadach w Bloniu produkcja dziur-
karki tasmy papierowej typu D 102. Szybkos¢ perforowania tasmy
papierowej w.w. dziurkarki wynosi 100 rzadkéw/s« Powaznym
osiggnieciem w roku biezacym bedzie uruchomienie produkcji se-
ryjnej w ilosci okoto 100 szt w Warszawskich Zaktadach Radio-
wych T-1 pamieci tasmowej PT-2 w oparciu o dokumentacje IMM.

W opracowaniu IMM jest réwniez pamie¢ bebnowa PB-6] ktoéra
jest udoskonaleniem pamieci bebnowej PB-5 obecnie seryjnie
produkowanej w Zaktadach "Elwro™ we Wrockawiu* Pojemno$¢ pamieci
PB-6 podniesie sie z 1 min /pamieé¢ PB"-5/do 10 min bitdw.

Najtrudniejszym jednak zadaniem bedzie uruchomienie produk-
cji seryjnej w Zaktadach Mechaniki Precyzyjnej w latach 1969*70
drukarki wierszowej» w oparciu o dokumentacje licencyjng firmy
ICT, o szybkosci drukowania 1350 linii/faln.

Prace w NRD w zakresie EMC sg mniej zaawansowane jak w
Polsce* Dotychczasowe prace skierowane byty na opracowanie i
uruchomienie produkcji seryjnej EMC do przetwarzania danych oraz
do obliczen, numerycznych* Przy uruchamianiu produkcji maszyn do
przetwarzania danych typu Robotron-300 wystgpity powazne trud-
nosci® tak samo nie uruchomiono jeszcze produkcji EMC do obli-
czen numerycznych typu D-4A.

W CSRS natrafiono réwniez na powazne trudnosci przy opra-
cowaniu EMC do przetwarzania danych typu EPOS* Wg uzyskanych
informacji z CSRS produkcja maszyn do przetwarzania danych roz-
pocznie sie dopiero w roku obecnym* Beda to maszyny typu ZPA 600,
oparte na maszynie EPOS* Wydajnos¢ obliczeniowa maszyny ZPA 600
wynosi 40 tys* prostych operacji /dodawan/ /s* Wyposazenie tej
maszyny stanowig elektryczna maszyna do pisania, drukarka
oraz czytnik FS 1500* W roku biezgcym maszyna ZPA 600 bedzie
wyposazona w pamie¢ operacyjng ferrytowg o pojemnosci 20000
"stow". Z maszyn do obliczen numerycznych uruchomiona zostata
w roku 1967 produkcja maszyny typu MSP 2Ar* ktorej pamieé opera-
cyjna posiada pojemnos¢ 5000 s#éw.

W CSRS rozwazana jest obecnie koncepcja zakupu licencji z
firmy GE - Buli na maszyne typu Gamma 140 /2-ga generacja/.
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W ZSRR produkowane sg obecnie seryjnie EMC zardéwno do
przetwarzania danych jak i do obliczen numerycznych, Do przetwa-
rzania danych stuzag maszyny typu MlifeK 22 1 23 opracowane 1 pro-
dukowane w Minsku. Do obliczen numerycznych stuza takze typy
maszyn jak np, Rozdan i Besm 6 opracowane i produkowane w 2-gim
osrodku tj. Erywaniu. Maszyny typu Minsk 22 i 23 sg to Srednie
maszyny zbudowane w technice pétprzewodnikowej. Maszyna Besm 6
zalicza sie do duzych maszyn o wydajnosci dochodzacej do 1 min
dodawari/s* roéwniez wykonana na elementach pé4przewodnikowych,

W maszynach opracowanych w ZSRR podobnie jak 1 w innych krajach
socjalistycznych brak jest nowoczesnych systeméw oprogramowania.
Wydajnosé 1 szybkos¢ pracy urzadzer zewnetrznych opracowanych

w ZSRR nie odpowiada aktualnym osiggnieciom krajéw zachodnio-
europe jskich. Oprogramowanie maszyn Minsk 22 i Minsk 23 jest nie
petne i dlatego nalezy stosowa¢ autokod MAT-4 opracowany przez
CSRS w celu lepszego wykorzystania zainstalowanych w Polsce 5
maszyn tego typu. Brak jest zupeknie informacji o pracach w ZSRR
nad maszynami 3-ciej generacji,

W ZSRR nie ma koordynac ji prac zwigzanych z rozwojem elek-
tronicznej techniki obliczeniowej przez jeden organ centralny.
Sprawami tej techniki zajmuje sie szereg organéw panstwowych.
Komisja Planowania obejmuje cato$¢ programu zwigzanego z zorga-
nizowaniem produkcji 1 wdrozeniem maszyn cyfrowych do gospodarki
narodowej. Sprawami ETO zajmujg sie takie resorty* jak Minister-
stwo Przemystu Radiowego* Ministerstwo Budowy Aparatéw* Srodkéw
Automatyzacji i Uaktadow Sterowania* Ministerstwo Przemystu
Elektronicznego* Centralny Zarzad Statystyki oraz Panstwowy
Komitet Nauki 1 Techniki przy Radzie Ministrow ZSRR,

. Plan dziatania w kierunku zwiekszenia w zakresie ETO wspddpracy
miedzynarodowej krajow RWPG,

Wielostronna wspotpraca krajow RWPG w dziedzinie elektro-
nicznej techniki obliczeniowej koncentruje sie obecnie tylko w
ramach Sekcji 111 Statej Komisji Przemystu Radioelektronicznego*
a tematyka wspOdpracy ogranicza sie na obecnym etapie do wybra-
nych zagadnien naukowo-badawczych i standaryzacyjnych. Tempo
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tych prac jest bardzo powolne. Dotychczasowa dwustronna wspot-
praca PRL z NRD, CSRS i ZSRR nie przyniosta wymaganych rezul*
tatow*

W tym stanie rzeczy i wobec powaznego opéznienia w kazdym
z krajéw naszego obozu w rozwoju elektronicznej techniki obli*
czeniowej wydaje sie niezbedne ozywienie dotychczasowej miedzy*
narodowej wspod4pracy w oparciu o konkretny perspektywiczny
program rozwoju maszyn matematycznych i urzadzen zewnetrznych
z nimi zwigzanych*

Strona polska w wyniku porozumienia KN1T, PRETO i MPC pod-
jeta w ubiegdym roku inicjatywe zorganizowania w Polsce pod
koniec 3*go kwartatu 1967 r konferencji specjalistow krajow
ZSRR* CSRS* NRD i PRL w celu opracowania w.w. programu wspéhe»
pracy* Na wniosek jednak strony radzieckiej termin tej konferen*
cji zostat odtozony do roku biezacego, przy czym ustalenie no-
wego terminu konferencji miato by6é dokonane w 1 kw. 1968 r*
Sprawa przyspieszenia wspodpracy miedzynarodowej w dziedzinie
ETO znalazka réwniez swéj wyraz w protokéle rozméw przeprowa-
dzonych w Moskwie w dniach 6-8 grudnia 1967 r* pomiedzy Zastepca
Przewodniczacego Rady Ministrow ZSRR* Przewodniczacym Panstwo-
wego Komitetu Nauki i Techniki przy Radzie Ministrow ZSRR tow*
W.A. Kirillinem i Wiceprezesem Rady Ministréw PRL¢Przewodni-
czacym Komitetu Nauki i Techniki PRL tow. E.Szyrem, gdy omawia-
ne byty niektére problemy wymagajace rozszerzenia wspodpracy
naukowo-technicznej miedzy PRL i ZSRR. W wyniku tych rozméw
ustalono co nastepuje:

"W celu wypracowania og6lnej koncepcji zainteresowanych krajow
socjalistycznych w rozwoju techniki obliczeniowej:, w tym elektro*
nicznych maszyn cyfrowych trzeciej generacji i zwigzanymi z tym
systemami programowania i kompleksowego wykorzystania w tym
celu si+ naukowych 1 baz produkcyjnych tyeh krajow, obie strony
uwazaja za celowe odbycie w Il w. 1968 r. wsp6lnej narady
przedstawicieli odpowiednich organizacji tych krajow".eee

Strona radziecka podjeta sie przygotowania na podstawie
konsultacji z odpowiednimi organizacjami NRD* PRL i CSRS propo*
zycji w zakresie organizacji* programuj terminu 1 skdadu tej
narady* biorac pod uwage gotowo$¢ Strony Polskiej przeprowadze-
nia tej narady w Warszawie.



14 -

Dla przygotowania sie ze strony polskiej do konsultacji z
ZSRR na temat wspotpracy zaréwno dwustronnej polsko-radzieckiej,
jak tez czterostronneji w chwili obecnej Peknomocnik Rzadu d/s
Elektronicznej Techniki Obliczeniowej w porozumieniu z przemy-
stem przygotowuje projekt programu wspétpracy dwu i cztero-
stronnejj ktdéry do konca lutego powinien byd rozpatrzony na
Kierownictwie KNiT z udziatem Kierownictwa Ministerstwa Prze-
mystu Maszynowego i Peknomocnika Rzadu d/s ETO prof. St.Kielana.

Powyzszy projekt powinien zawieraC koncepcje programu mie-
dzynarodowej wspoOdpracy w zakresie opracowania systemu EMC 3-ciej
generacji z wstepng propozycja podziatu zadan oraz projekt pow
dziatu zadan w zakresie prac badawczych* konstrukcyjnych i produk«
cyjnych na odcinku urzadzen zwigzanych z maszynami 2-giej i
3-ciej generacji.

Przedstawiony dotychczasowy stan w dziedzinie elektronicznej
techniki obliczeniowej w krajach naszego obowzu w $wietle osiag-
nie¢ w skali Swiatowej oraz dotychczasowej niedoskonatej wspod*
pracy krajow RWPG, jak tez zainicjowany plan dziatania dla
zintensyfikowania dalszego rozwoju w tej dziedzinie przez
uwzglednienie doniostej roli koncentracji sit krajéw naszego
obozu - zdaniem KNIT powinien by¢ przedmiotem rozwazan na
szczeblu Rady Wzajemnej Pomocy Gospodarczej w celu uzyskania
poprawy wynikoéw prac organéw tej Rady.

ag



Notatka informacyjna

w sprawie stanu prac zwigzanydiz przygotowaniem i uruchomie-
niem produkcji elektronicznych maszyn matematycznych»

Celem notatki jest naswietlenie spraw dotyczacych przygoto-
wania 1 uruchomienia produkcji seryjnej elektronicznych maszyn
matematycznych*

W chwili obecnej w kraju zorganizowane sg dwa osrodki,
ktore opracowuja i produkuja elektroniczne maszyny matema-
tyczne: Instytut Maszyn Matematycznych w Warszawie wraz ze
swym Zaktadem Doswiadczalnym oraz Wroctawskie Zaktady Elektro-
niczne "Elwro" we Wroctawiu*

Dotychczasowa dziatalnos¢ tych osrodkéw przedstawia sie naste-
pujaco:

W Il1-gim pétroczu 1960 r w Instytucie Maszyn Matematycz-
nych przeprowadzono intensywne prace zmierzajace do odpowied-
niego przekonstruowania maszyny ZAM-21 na maszyne ZAM-41 Beta*
Prace te wynikaty z odpowiednich zalecen Komisji Oceny Maszyn
Matematycznych* ktore nie zakwalifikowata do produkcji proto-
typu maszyny ZAM-21 z powodu szeregu usterek i wad konstrukcyj-
nych. W dniu 9.W1966 Kierownictwo KN1T zatwierdzito zalecenia
Komisji Oceny oraz ustalito obowigzujgcy harmonogram prac, w
my$l ktoérego nowy prototyp maszyny ZAM-41 Beta powinien by¢
wykonany do konca I kw. 1967 r. Prace nad tg maszyng przebie-
gaja planowo tak, ze w okresie maja br. prototyp poprawianej
maszyny ZAM-41 Beta powinien by¢ przedmiotem odbioru przez
Komisje Oceny Maszyn Matematycznych.

Budowa tej maszyny i jej wyposazenie w urzadzienia zewnetrzne
decyduja o jej przeznaczeniu gdownie do przetwarzania danych.

Z uwagi na nieudang konstrukcje maszyny ZAM- 21 Zaktady
"Elwro"™ we Wroctawiu przystgpity w roku 1966 do intensywnych
prac nad opracowaniem wkasnej konstrukcji maszyny "Odra 1204".
Stan prac nad tg maszyng wskazuje @ze w okresie Il kwartatu br.
maszyna ta w czesci swej centralnej moze by¢ przekazana do od-
bioru Komisji Oceny Maszyn Matematycznych. Obie maszyny zbudowa-



ne sg w technice podprzewodnikowej z zastosowaniem germano-
wych elementéw potprzewodnikowych* Wydajnos¢ obliczeniowa
obu maszyn jest zblizona, wynosi bowiem okoto 30000 dodawan/sek.

Wobec powstawania niekorzystnego wspétzawodnictwa w zak-
resie konstrukcji maszyn matematycznych pomiedzy wymienionymi
osSrodkami, ktore prowadzito do powtarzania podobnej konstruk-
cji maszyn matematycznych do tych samych celéw, Kierownictwo
KNiT po porozumieniu sie z Kierownictwem MPC ustalito na kon
ferencji w dniu 13d.1967 r, ze IMM skoncentruje swe wysitki
na opracowanie maszyny typu ZAM-41 Beta do przetwarzania da-
nych, a Zaktady "Elwro" opracujg maszyne typu "Odra 1204 N"
do obliczen numerycznych. Taki podziat prac umozliwi dokona-
nie koncentracji kadr zwigzanych z opragramowaniem obu typow
maszyn matematycznych.

Przy tym zatozeniu dokonano w Biurze PRETO analizy po-
trzeb kadrowych niezbednych do wykonania potrzebnego oprogra-
mowania maszyny ZAM-41 Beta oraz maszyny "Odra 1204 N". Z ana-
lizy tej wynikto, ze oprogramowanie maszyny ZAM-41 Beta wymaga
pracy okoto 130 programistéw w okresie 2 lat, a maszyny "Odra
1204 Nn okoto 47 programistéw przez 2 lata. W cela przyspie-
szenia oprogramowania Odry 1204 N wkgczono do tych prac Cen-
trum Obliczeniowe PAN, ktore prace te bedzie wykonywato przy
udziale 15 programistéw przez okres lat 1967-1968 oraz wroc-
tawski osrodek uczelniany, ktdéry w roku 1967 zatrudni 7, a
w roku 1968 10 programistow”

Analiza przeprowadzona przez Zaktady "Elwro™ i Zjednoczenie
«Mera* wykazata rowniez, ze istnieje mozliwos¢ po zakoncze-
niu prac konstrukcyjnych nad maszyna "Odra 1204 N" przejs¢ do
dalszej modernizacji tej maszyny w kierunku mozliwo$ci wyko-
rzystania oprogramowania /software/ maszyn angielskiej firmy
ICT" ktore sg w Polsce, w celu uzyskania nowej odmiany maszy-
ny jako "Odra 1204 P" przeznaczonej do przetwarzania danych«
Maszyna ta w dalszych latach zastgpitaby maszyne ZAM-41 Beta«
W celu dalszego zacies$nienia wspdtpracy obu wymienionych
osrodkdéw konstrukcji i produkcji maszyn matematycznych i do-
prowadzenia do opracowania skoordynowanego programu dziatania
IMM 1 przemysdu elektromaszynowego dla zapewnienia reakcji
zadan na odcinku produkcji maszyn matematycznych™ wynikajacych



z uchwaty BU Nr 338/66 - Kierownictwo KNiT przy udziale Kie-
rownictwa MPC odbyto w 1 lew 1967 r dwie robocze konferencje
/2*%11* 1 18*111* br*/, na ktdrych oprdécz dokonania podziatu
zadan w Zakresie konstrukcji i oprogramowania maszyn wydano
szereg decyzji9 umozliwiajacych rozwigzanie dalszych zagadnien
zwigzanych z produkcjag maszyn matematycznych* Z zagadnien

tych jako najwazniejsze nalezy wymieni¢ nastepujace:

1« Wstepne ustalenie planu prodnkc.li cyfrowych maszyn mate-
matycznych w okresie lat 1967-1970*

Po zadecydowaniu podziatu zadan konstrukcyjnych i produk-
cyjnych na dwa osrodki i po ustaleniu asortymentu maszyn ma-
tematycznych wg ioh przeznaczenia ustalono wstepnie na konfe-
rencji w KNiT w dniu 2*11*br* nastepujacy plan produkcji ma-
szyn matematycznych:

tp* Typ maszyny Zasto-  Produ- Jedn* Razem
sowanie cent 1967 1968 1969 1970 1967-70

1* ZAM-41 Beta Przetwa- Zakt. szt*
rzanie Bos.

danych MM 3 4 10 - 17
2. Odra 1204 N Oblicze- Zakka- N

nia nu- d¥

merycz- “Elwro" 10 50 50 50 160

ne

3. Odra 1204 F Przetwa- Zakkady @
rzanie  "Elwro” )
danych i 10 25 35 71

Razenm n 14 64 8 8 248

Przy okre$laniu ilosci maszyn Odra 1204 N i Odra 1204 P zatozo-
no eksport tych maszyn w 4acznej ilosci w okresie lat 1967-70
94 maszyn* Na potrzeby krajowe pozostaje wiec 154 szt* maszyn
matematycznych| z tej liczby 59 maszyn do przetwarzania danych



oraz 95 maszyn do obliczen numerycznych* Ten program w pedni
odpowiada zaleceniom uchwaty Rady Ministréw Nr 388/66.

W zwigzku z ograniczonymi mozliwosciami Zaktadu Do$wiadczal-
nego IMM dla zapewnienia w latach 1967-1969 produkcji 17 szt.
maszyn ZAM-41 Beta zobowigzano Zjednoczenie “"Mera" jako wio-
dace w produkcji maszyn matematycznych do zapewnienia odpo-
wiedniej kooperacji dla Zaktadu Doswiadczalnego IMM z zakka-
déw przemystowych podlegtych Zjednoczeniom "Mera””i "Unitra".
W Zjednoczeniu “Mera””opracowano szczegétowy plan kooperacji|
zobowigzujac 4 zaktady do dostaw kooperacyjnych w my$l uzgod-
nien z Zakkadem DoSwiadczalnym IMM.

Na brakujace 65 000 roboczogodzin niezbednych na wyko-
nanie odpowiedniej aparatury kontrolno-pomiarowej , KNiT przy-
dziela Zaktadowi Doswiadczalnemu odpowiednig ilo$é etatéw z
rezerwy Przewodniczacego KNiT.

2. Program prac zwiazany z opracowaniem i uruchomieniem pro-
dukcji urzadzen zewnetrznych zwigzanych z maszynami mate-
matycznymi .

Skompletowanie maszyn matematycznych jako catego systemu
wykonujacego okreslone zadania w zakresie przetwarzania danych

czy obliczen naukowo-technicznych lub ekonometrycznych wymaga za-

pewnienia dostaw do zaktadéw produkujacych czes¢ centralng
maszyny matematycznej* urzadzen wejscia i wyjscia z maszyny
jako tzw. urzadzen zewngtrznych, Scisle zwigzanych z maszyng
matematyczng.

Sq to z reguty precyzyjne urzadzenia mechaniczne sterowane
elektronicznie. Do takich urzadzen zewnetrznych naleza:

- czytnik i dziurkarka tasmy papierowej, przy czym czytnik
pracuje na wejsciu maszyny odczytujac z tasmy dziurkowanej
zakodowana informacje a dziurkarka4 pracujac na wyjsciu ma-
szyny, dziurkuje w odpowiednim kodzie tasme zapisujac wyniki
obliczen maszyny,

- czytnik i dziurkarka kart preforowanych, ktoérych rola jest

podobna do poprzednich urzadzen,” z tym ze zapis informacji
dokonuje sie na kartkach,



- urzadzeni€ pamieci zewnetrznej np. tasmowej," w ktorym gro-
madzone sg informacje w postaci zapisu magnetycznego na
odpowiedniej tasmie,

- drukarka* urzadzenie pracujace na wyjsciu maszyny* drukujgce
wyniki obliczen maszyny matematycznej«

Z wymienionych urzadzen zewnetrznych dotychczas opracowano

w kraju konstrukcje czytnika 1 dziurkarki tasmy papierowej
oraz konstrukcje urzadzenia pamieci zewnetrznej tasmowej, na
pozostate urzadzenia brak jest dokumentacji technicznej«

W toku 2-ch kolejnych konferencji w KNiT /2.11« 1 18.111.br./
ustalony zostat program dziatania w zakresie uruchomienia pro-
dukcji w«w« urzgdzen zewnetrznych« Program ten przedstawia sie
nastepujaco:

a/ W zakresie czytnikéw i dziurkarek tasmy papierowej CT-1001
i D-102.

Zaktady Mechaniki Precyzyjnej w Bloniu na podstawie doku-
mentacji opracowanej przez Katedre Technologii Przyrzadow
Precyzyjnych Politechniki Warszawskiej uruchomig w roku bie-
zgcym produkcje doswiadczalng czytnika CT-1001 w ilosci 15 szt,
produkcja czytnikéw na skale przemystowg rozpocznie sie w roku
1968« Potrzeby krajowe wynoszg okoto 300 szt« rocznie« Zjedno-
czenie "Mera"™, ktoremu podlegaja Zaktady Mechaniki Precyzyjnej
w Bloniu zobowigzane zostato do opracowania oferty na dostawy
eksportowe*ktora bedzie wykorzystana w rozmowach handlowych
z firma ICT«

Ta sama Katedra opracowata dokumentacje na dziurkarke tasmy
papierowej D-102 i przekazata ja do Zaktadoéw Mechaniki Precy-
zyjnej w Bloniu« Zaktady te w roku biezacym wykonaja pierwsza
partie produkcji dziurkarki D-102 w ilosci 12 szt« W latach
nastepnych przewidywana produkcja oceniana jest na okoto 100
szt.

W obu tych asortymentach Ministerstwo OS$wiaty i1 Szkolnictwa
Wyzszego zapewni daleko idaca pomoc Katedry w uruchomieniu
produkcji w Zaktadach w Bfoniu.



b/ Czytnik i1 dziurkarka kart perforowanych

Na powyzsze urzadzenia zewnetrzne brak jest dokumentacji
technicznej« Wobec tego* ze nie ma rowniez mozliwosci koopero-
wania z krajami naszego obozu, Kierownictwo MFC w porozumieniu
z KNiT postanowito zakupi¢ dokumentacje licencyjng*

¢/ Urzadzenie pamieci tasmowej PT-2

Urzadzenie to jest obecnie w opracowaniu Instytutu Maszyn
Matematycznych i w roku obecnym Zaktad Doswiadczalny IMM wyko-
nuje 25 szt. tych urzadzen w kooperacji z Warszawskimi Zakta-
dami Radiowymi T-i. Zakdady T-1 zobowigzane sg do wykonania i
sukcesywnych dostaw do IMM 26 kompletéw mechanizméw do tego urza-
dzenia. Prototyp tego urzadzenia ocenita i przyjeta Komisja
Oceny Mbszyn Matematycznych protokétem z 3.111.1937 r. Zadecy-
dowano, ze produkcja tych urzadzen poczawszy od roku 1968 be-
dzie uruchomiona w Warszawskich Zaktadach Radiowych T-1 w opar-
ciu o poprawiong dokumentacje IMM, zgodnie z zaleceniami Komisji
Oceny.

Przewidywana roczna ilos¢ produkcji okoto 100 szt.

d/ Drukarka wierszowa

Urzadzenie to dotychczas nie jest opracowane zaréwno w kra-
ju, jak tez brak dobrych rozwiazan szybkiej drukarki w krajach
naszego obozu. Kierownictwo KNiT oraz MPC uznato za stuszne i
ekonomicznie uzasadnione uruchomienie w kraju produkcji dru-
karki wierszowej w oparciu o zakup licencji w jednej z firm
kapi talistycznych.

Interesujaca jest drukarka firmy ICT typ 666* drukujaca okoto
1300 wierszy/min. W przypadku uruchomienia produkcji takiej
drukarki w kraju zaistniataby mozliwos¢ eksportu tej drukarki

do ZSRR.

Zakup dokumentacji na drukarke w firmie ICT mogtby by¢ korzystny
Zz uwagi na zainteresowanie tej firmy naszymi dostawami koopera-
cyjnymi do tej firmy. Zainteresowania te dotyczg czytnika tasm
dziurkowanych oraz blokéw pamieci ferrytowej* Rozwazana jest
réwniez wspodpraca z tgq firmg w zakresie oprogramowania maszyn



matematycznych* W celu omowienia catoksztattu tych spraw prze-
widywane sg w 2-eh etapach rozmowy z tg firmg« W miesigcu
kwietniu wyjezdza grupa techniczna do Anglii dla oméwienia
wspotpracy w zakresie oprogramowania maszyn i1 wykorzystywa-
nia programéw ICT do maszyn produkcji krajowej oraz zakupu
licencji na czytnik i dziurkarke kart perforowanych /rozmowy
wstepne na temat zakupu licencji na drukarke odbyty sie wczes$-
niej/* W 2-gim etapie rozmowy handlowe z delegacja ICT powinny
odbydé sie w Warszawie.

e/ Wspotpraca z krajami obozu socjalistycznego

W dziedzinie budowy i zastosowania maszyn matematycznych
nawigzana jest dwustronna wspotpraca z ZSRR, CSRS i NRD. Zak-
res wspOtpracy z ZSRR objety jest protokotem podpisanym w Mosk-
wie 11.VI.1966 r stanowigcym wynik dwustronnych konsultacji
projektu planu rozwoju nauki 1 techniki na lata 1966-70. Tema-
tyka wspétpracy dotyczy gtéwnie urzadzen zewnetrznych. W celu
wymiany planéw roboczych i uaktualnienia tematyki wspédpracy
planowany jest wyjazd grupy polskiej do ZSRR w Il-gim kw. br.
Odnos$nie wspotpracy z CSRS wspotpraca 2-stronna opiera sie
rowniez na konsultacji 5-letniego planu rozwoju nauki i tech-
niki w dziedzinie budowy i zastosowania maszyn matematycznych.
Wymagana wymiana uzgodnionej dokumentacji pomiedzy obu strona-
mi jest w toku. Planowany jest wyjazd grupy polskiej z Pedno-
mocnikiem Rzadu d/s Elektronicznej Techniki Obliczeniowej do
CSRS dla szczeg6towego omoéwienia zakresu wspodpracy, zwkaszcza
na odcinku kooperacji urzadzen zewnetrznych oraz wymiany doku-
mentacji i doswiadczen z zakresu przygotowania organizacyjnego
przedsiebiorstw przemystowych do elektronicznego przetwarzania
danych dla cel6w zarzadzenia.

Wspodpraca z NRD jest w toku i dotyczy gtbwnie prac na-
ukowo-badawczych. Obie strony wymienity plany prac naukowo-
badawczych, a omdéwienie ich zakresu wspétpracy na tym odcinku
bedzie przedmiotem spotkania grup roboczych w kwietniu br.

w Warszawie. Plany prac naukowo-badawczych dotycza konstrukcji
maszyn matematycznych wraz z urzadzeniami zewnetrznymi oraz ich



zastosowan, gtdwnie do celdw zarzadzania. W ramach wspodpracy
Z NRD przewidziana jest réwniez wymiana doswiadczehA organiza-
cyjnych wynikdych z prowadzenia w przedsiebiorstwach elektro-
nicznego przetwarzania danych. Kie udato sie jednak dotychczas
doprowadzi¢ do wyboru tematyki i zawarcia uméw specjalizacyj-
nych, ani w pracach badawczych,® ani w zakresie produkcji;
Kooperacje badawczo-produkcyjng w omawianym zakresie nalezy
rozwazy¢ tacznie z dziedzing maszyn biurowych i innych $rod-
kow orga-techniki, w ktorych strona niemiecka jest mocniejsza
od nas.

Obecnie rozwaza sie mozliwo$¢ utworzenia mieszanej grupy
petnomocnikéw do spraw maszyn matematycznych ze strony PRL*
NRD i CSRS, . udziakem ZSRR, dla dokonania wspolnej wizytacji
placowek badawczych* produkcyjnych i eksploatacyjnych w oma-
wianej dziedzinie w trzech krajach. Wynikiem dziakalnosci tej
grupy powinno by¢ opracowanie wnioskow odnos$nie bardziej efek-
tywnej niz dotychczas wspodpracy trojstronnej z udziatem ZSRR.
Jesli partnerzy wyraza zgode na tego rodzaju akcje™ moznaby ja
przeprowadzi¢ w okresie maja - czerwca br;
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