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0. WPROWADZENIE

Posrednimi inicjatorami niniejszego opracowania byli uczest-
nicy konsultacji, zorganizowanych przez Towarzystwo Naukowe Or-
ganizacji i Kierownictwa. Zawezone ramy objetosciowe poprzednie-
g0 opracowania pt. "Automatyczne przetwarzanie danych w przed-
sigblorstwie", nie pozwolily autorom na szersze wyjasnienie sze-
regu probleméw. Dlatego tez uczestnicy konsultacji odezuwali
brak peinych wiadomosci,

W niniejszym opracowaniu szereg problemdéw zostalo bardziej
szczegdtowo oméwionych, wzbogacono ilustracje graficzng, dodano
réwniez nowe rozdziary jak np. transmisja danych. Oczywista jest
rzeczg, %e i to opracowanie nie rosci sobie pretensji do peine-
g0 1 wyczerpujgcego podania i wyjasnienia wszystkich probleméw
i zagadnien. Problematyke maszynowego przetwarzania danych jest
bowiem tak szerokim zagadnieniem, %e nie sposdéb bytoby zmiescié
W jednym opracowaniu szczegd¥owego omdwienia catoéci. Dlatego
tez niezbednym jest studiowanie dostepnej literatury jak réwnies
uczestniczenie we wszelkiego rodzaju formach szkolenia.

Towarzystwo Naukowe Organizacji i Kierownictwa, doceniajac
koniecznogé stosowania elektronicznych maszyn cyfrowych w Przed-
sigblorstwach przemyslowych, organizuje szkolenia kursowe lub
konsultacje, ktére majg na celu dopoméc pracownikom przedsie-
biorstw w zrozumieniu tej problematyki. Pomocnym materialem
w tym szkoleniu powinnp byé niniejsze opracowanie,

Dle jasnosci, autorzy zaznaczaja, %e w naszym kraju i nie
tylko, nie ma jednolitego pogladu na szereg zagadnien zwigzanych
z problematyka maszynowego przetwarzania danych np. klasyfika-
cja maszyn, metodologiag projektowania itp. Stad tez czytelnicy
moga znaleZé w literaturze inne podziaky i metodologie.

W niniejszym opracowaniu przedstawiono jeden z pogladéw,
poparty wieloletnim praktycznym doéwiadczeniem w odrodku obli-
czeniowym,
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1. WIADOMOSCI WSTEPNE
1. Pojecie przetwarzan ia danych

Wprawdzie termin przetwarzania danych powstat stosunkowo
niedewno, jednakze nie oznacza to, Ze czynnosci, ktére ten fer-
min oznacza, nie byly wjknnxwane juz w czasach najdawniejszych,
kiedy to iloéé i réiznorodnosé zaszlosci zwiazanych z dziatal-
noécia czrowieka przekroczyly mozliwoscl zapamigtywania w pa-
migei ludzkiej wezystkich szczegdiiw.

Naturalnie z biegiem czasu w zwigzku z rozwojem wymiany
i poziomu wytwarzania ilosé i réznorodnosé zasztoscl wymagaja-
cych zapamigtywania i opracowywania stopniowo zwigkszaly sig,
az osiagnely poziom dzisiejszy.

W najszerszym pojeciu przetwarzanie danych odnosi sie do
zapisywania i manipulowania danymi w ten sposéb, azeby uzyskad
je w postaci bardziej ulepszonej i uzytecznej.

Poprzednio prace te nazywane byiy ewidencjonowaniem réznych
zasztosci lub po prostu pracag biurowg. '

Obecnie wraz z zastosowaniem maszyn liczgco-analitycznych
oraz elektronicznych maszyn cyfrowych na okreélenie wymienio-
nych prac wprowadzono termin przetwarzanie danych.

Jednakze wespék z rozwojem przemysiu, handlu, wzrostem
liczby ludnoscl oraz z coraz to nowymi potrzebami ludnosci do-
szto do tego, Ze samo przetwarzanie danych ze wzglgdu na rézno-
rodnosé i objetosé masy danych, stato sig¢ problemem.

Obecnie zmienily sie réwnies podstawowe cele przetwarzania
danych. Poprzednio przetwarzanie polegaio gtéunie na ewidencjo-
nowaniu zasztoféeci i prowadzeniu ewidencji, obecnie zaspokaja
ono potrzebe uzyskiwania coraz to nowych informacji niezbednych
dla zarzadzania przedsigbiorstwem oraz dla wtasciwego funkejo-
nowania organéw administracji pandstwowej.

Ze wzgledu na bardzo szerokie zastosowanie nowych technik
obliczeniowych, przede wszystkim w rachunkowosci bankéw oraz
przedsigbiorstw przemystowych i handlowych istnieje tendencja
do przyporzadkowywania nazwie dane W plerwszym rzedzie funk-
c¢ji rachunkowo-ksiggowych.
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Nie jest to jednak poglad stuszny, gdyz obecnie réwniez
dane mogg stanowié

= litery lub wyrazy,

= cyfry lub liezby,
ktére przedstawiaja jakies zdarzenie 1lub Jjakgs istniejaca
sytuacje. A zatem danymi mogg byé tak réznigce sie migdzy
sobg rzeczy, jak np.:

- kartkl z gtosami wyborcéw w wyborach powszechnych,

- Bpisy inwentarza,

= odezyty licznikéw gazowych lub elekirycznych,

- listy obecnoéei,

- zwolnienia lekarskie oraz karty rejestracyjne pacjentdw,

- raporty produkcji itp. -

Pod pojeciem przetwarzania danych nalezy rozumieé wezelkie
procesy polegajgce na ¢t
= przyjmowaniu danych,
priekazywaniu /archiwizowaniu/ danych,
Wykonaniu na danych operacji logicznych,
Wykonywaniu na danych operacji arytmetycznych,
reprodukowaniu’ danych,
wysytaniu /emitowaniu/ danych bedacych 'ugmikiem procesu
przetwarzanila.

Cechg charakterystyczna przetwarzanis danych zwigzanych
z zarzgdzaniem przedsigbiorstwem, jest z reguty dziaanie na
bardzo duzych zbiorach danych oraz wykonywaniu wielkich ilosgci
prostych nie skomplikowanych czynnosei. Przetwarzanie danych
za pomoéa elektronicznej maszyny cyfrowej nazywa sig¢ elektro-
nicznym przetwarzaniem danych /EPD/,
W jezykach obcych przetwarzanie danych nezywa sie:

= po angielsku data processing
po rosyjsku : obrabotka informacji
- po niemiecku t Datenverarbeitung

Nalezy jeszcze wspomniedé, e wystepuje réwniez pojecie
przetwarzania informacji, przy czym niektdérzy rozrézniaja dwa
pojecia, a mianowicie: -~ pojecie danych i pojgcie informacji,
Zwolennicy tego podzialtu twierdzg, %e dane stanowig pewnag maseg
Surowego materlaiu. Z masy tej otrzymuje sie za pomocg zesta-
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wienia pewnych procedur wyselekc jonowane dane stuzgce do pew-
nych okreglonych celdw. Te waénie wybrane dane stanowig in-
formacje i w zwigzku z tym konwersja danych na informacje uzy-
teczne jest podstawowa funkcjag procesu_przetuarzania danych.

Poznanie tego podziatu pojeé jest rzecza pozyteczng, Jjed-
nake z uwagi na to, 2e na temat ten trwaja spory i nie uzgod-
niono ostatecznie wyzej wymienionego rozgraniczenia, rdéwniez
w niniejszym skrypcie uwazaé sig bedzie pojecia przetwarzania
danych i przetwarzania informacji jako synonimy .

i{2.Koniecznoéé automatyzac F 4 piriaic
zwigzanych 2 zarzgdzan iem

Niezmiernie szybki rozwéj gospoderki narodowej, & szczegbl-
nie przemysiu jaki obserwuje sie W wielu krajach swiata w obec-
nym stuleciu, powoduje koniecznoéé wzrostu szeregu dziedzin
tzw., ustugowych, do ktérych szereg os6b aczkolwiek niesiusznie
wigcza prace "administracyjne" w szerokim tego stowa gznaczeniu.
Wzrost tych prac nastegpuje w szczegélnoscl w zakresie planowa-
nia, ewidancji i sprawozdawczosci.

Aby podoraé stawianym zadaniom, kierownictwo administra-
cyjne zmuszone jest przede wszystkim, zwigkszaé swéj stan za-
trudnienia. Jednak wiadomym jest, ze wzrost zatrudnienia pra-
cownikéw administracyjnych prowadzi do zachwiania proporcji
ilosciowych migdzy "produkecja" z jednej strony, a "administra-
cja" 2z drugiej strony. Wzrost ten w konsekwencji prowadzi do
obnizki dynamiki wzrostu dochodu narodowego.

Zatém problem ten sprowadza sig do tego, sby przy staiym
wzroscie gospodarki narodowej, a przede wszystkim produkeji,
zwigkszone zadania w dziedzinie zarzgdzania nie pociggaly za
soba automatycznego zwigkszenia zatrudnionych w administracji.

Jeteli na przelomie naszego stulecia rozwdj gospodarki na-
rodowej nalesy zawdzigczaé co najmniej w 50 % wzrostowi zatrud-
nienia i wzrostowli inwestowanych kapitaXéw, to jak wiadomo,
podstawows przyczyng obecnego wzrostu produkcji jest przede
wszystkim mechanizacja i automatyzacja procesdw produkey jnych,
ktére z kolei pociagajg za soba podzial pracy i wzrost specja-
lizacji. To zaé powoduje rozszerzenie kooperacji, ktéra wymaga
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m.in., szczegdkowego planowania i ewidencji, a w konsekwencji
coraz to bardzie] pracochlonnego zarzgdzania produkcjg.

Ju? obecnie zarzadzanie przedsiebiorstwem produkcyjnym
opiera si¢ o niezmiernie bogata masg¢ informacji. Coraz czescie]
obserwuje sie, ze ta lawina "fachowych" informacji oraz szybkie
tempo stosowania nowosci w przemyéle doprowadza do tego, e na
podejmowanie dogiebnie przemyslanych decyzji w zakresie np.
planowania produkcji w oparciu o informacje przekazane i "ob-
rabiane" dotychczasowymi metodami, kierownictwo przedsiebior-
stwa nie ma juz czasu. W konsekwencji doprowadza to do podej-
mowania decyzji w sposéb zupeinie przypadkowy. Jesli uwzgledni
gie fakt, Zze przedsiebiorstwo moZe tworzyé bogaciwa tylko w ta-
kim stopniu, w jakim moZe podejmowaé decyzje, to podejmowanie
decyzji przypadkowych jest nie do przyjecia w dalszym rozwoju
gospodarki narodowej. Ponadto nalezy mieé na uwadze, ze infor-
macje bgdace podstawg podejmowania prawidiowych decyzji muszg
byé

- prawdziwe /pozbawione biegddw/,
- peine oraz
- 8zybkie.

Praktyka dowodzi, 2e tradycyjny eystem przetwarzania danych
jaki panuje w przewazajacej wiekszosci przedsigbiorstw, nie jest
w stanie zapewnié kierownictwu przedsigbiorsiwa informacji spei-
niajacych powyzsze wymagania. Vi takiej sytuacji koniecznosé no-
woczesne]j techniki i organizacji prac zwigzenych z zarzgdzaniem
staje sig obiektywna 1 nieodzowng koniecznoscig.

Wprowadzenie coraz to nowych rozwigzai z zakresu mechani-
zacji i automatyzacji proceséw produkeyjnych jest ogélnie ro-
zumiane, przyjmowane i okreslane jako postgp techniczny. Mniej
jednak sktyszy sie¢ i mniej jest stosowany postep techniczny w za-
kresie dziatalnosci pracownika umyslowego. A przeciez mozliwos-
ci stosowania réznych nowcczesnych rozwiazan w tym zakresie sg
bez mata takie same, jak w sferze produkcji. Z tych tei wzgle-
déw wykonanie zwigkszajacych sie zadan jakie obecnie stoja
przed administracja musi nastepowaé nie w drodze wzrostu za-
trudnienia, ani ograniczania zakresu informacji lecz poprzez
zwigkszenie wydajnodci pracy, ktéra mozna osiagngé przede
wezystkim unowoczesniajac technike i organizacje pracy. Podob-
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nie zatem jak w produkecji tak i w administiracji, jedynie pos-
tep techniczny racjonalnie wprowadzany, oparty o wktasciwg or-
ganizacje, moze zapewnié wzrost wydajnoscl z poprawa jej ja-
kosci.

Wprowadzaé postep techniczny i zwigkszaé wydajnosé pracy
biurowej, wykonaé stojgce przed administracjs zadania dokimd-
niej, w krétszym czasie i sprawniej !!!

Wszystkie te prawdy sa proste i jasne. Ale aby mogiy byé reali-
zowane, muszg byé przyswojone przez szeroki ogdt pracownikdw
administracyjnych, przez kierownictwo, a przede wszystkim przez
ludzi umiejgcych mysleé nowoczesnymi kategoriami., Bowiem caty
argsenat nowoczesnej techniki, to nie tylko nowoczesne srodki

i urzadzenia techniczne, ale to rdéwniez nowotzesny czlowiek,
doceniajacy znaczenie tych srodkéw i umiejgcy je we wiasciwy
sposéb wykorzystaé. Tylko bowiem wiasciwe wykorzystanie tych
grodkéw umozliwl zwiekszenie wydajnodci pracy i usprawni dzia-
tanie catego aparatu administracyjnego.

Za stowaml nowoczesne $rodki techniczne zwane popularnie
gérodkami organizacyjno-technicznymi /orga-technicznymi/, kryje
sie dzisiaj bardzo duza iloéé maszyn i urzgdzeid, poczynajac od
pomocniczych érodkdéw technicznych uratwiajgcych pisanie, licze-
nie, przechowywanie, a koriczgc na elektronicznych maszynach
cyfrowych /rys. 1.1./. Jednak nie zawsze sa one w peinym asor-
tymencie dostepne, badZ to ze wzgledu na ich brak u nas w kra-
ju, badz tez ze wzgledu na brak dostatecznych érodkdéw finanso-
" wych na ich kupno. Jest jeszcze jednak i trzecia przyczyna,
ktéra hamuje wprowadzanie i prawidiowe wykorzystanie tych srod-
kéw; jest to brak peknego zrozumienia, wéréd kierownictwa i po-
zostatych pracownikéw przedsiebiorstw, koniecznosci i nieodzow-
noéci wprowadzania postepu do prac "biurowych'.

Dotychczasowe dogéwiadczenia prawidrowego stosowania sSrod-
kéw orga-technicznych udowodnity celowosé i duze ich mozliwos-
ci eksploatacyjne, Dominujaca rols w tym posteple odgrywaja
elektroniczne maszyny cyfrowe /rys,.
1.2,/ Chociaz sa one wynalazkiem ostatnich dwudziestu lat,
udowodnity juz, %e sa zdolne nie tylko do zastosowania w ksig-
gowoéci, ale i do gromadzenia, opracowywania, przekazywania
informacji i rozwigzywania wszystkich problemdw jakie istniejg
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v zarzndzoniu przedsigbiorstwem. Udowodnity one rdvnies, ze
kierownictwo przedsigbiorstwa mo%e podejmowadé decyzje w opar-
ciu o doslgbne rozeznanie faktdéw jak rdéwniez w oparciu o rdzne
warianty viyboru.

Chocia% wiadomym jest, Ze pewne decyzje nie dadza sie Scis-
le wymierzyé i wyliczyé, nie znaczy to jednak, aby nie analizo-
waé wszystkiego, co poddaje sie analizie, NHalezy zdaé sobie
spravwe z tego, Ze elektroniczna maszyna cyfrowa nie mo%e zasta-
pi¢ rozumowania czitowieka, podobnie jak oXdéwek nie moze zasta-
pi¢ talentu, Ale czym jest talent bez srodkdéwm wyrazu ?

Dlatego te% koniecznym jest, aby te zagadnienia i problémy
zostaty potraktowane na réwni z postepem technicznym produkeji,
aby znalazty sig¢ w planach postepu techniczno-organizacyjnego
przedsigbiorstwa. Bo przeciez niczym sie¢ ten postep techniczny
w pracach biurowych nie rézZni od postepu technicznego w ogéle,
majacego zasadniczy wpiyw na rozwdj nowoczesnego spolteczelistwa.
Tym bardziej, ze jak powiada John Diebold "prawdziwa era maszyn
elektronicznych dopiero sie zaczyna. Jako narzedzie analizy,
kierowania i decyzji maszyny matematyczne, poczawszy od roku
1970 opanuja przemysi".

13, Historia rozwoju S&ro0dkéw 1icza-
e yich

Charakterystyczna cecha rozwoju jest ciaga potrzeba licze-
nia i pisania, Potrzeba ta siega prawiekéw. Liczenie jest pra-
coch¥onne i dlatego ludzie starajs sie uproscié je poprzez kon-
struowanie rozmaitych pomocy i urzadzen. Najprostsza pomoca do
liczenia okazal sie zbidr 10 palcdw u rak, Jednak ograniczone
mozliwogci liczenia na palcach zmusily czlowieka do zastosowa-
nia innyclh pomocy takich jak kamyki, kosci, muszle, paXeczki
itp.. Ponadto cziowiek zauwazyt, %e zapisywanie palcem na pias-
ku lub zapylonej desce usprawnia liczenie. W ten sposdb powsta-
>0 pierwsze urzadzenie do liczenia /tabliczka rachunkowa/ o
nazwie abacus, ktére mozna uwazaé za praprzodka powszechnie zna-
nych liczydeX /sltowo abag w jezyku hebrajskim znaczy kurz, stad
nazwa urzadzenia/l1/,

1/ patrz [25]
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Urzgdzenie to byko ciggle udoskonalane. Fisanie palcem za-
stgpiono ukladaniem kamyczkéw w wysiobionych rowkach, nastgp-
nie w drewnlang ramke wbudowano prety, na ktérych umieszczono
po 10 krazkéw. Konstrukcje te ulepszajg Chifczycy wprowadzajac
na prety po 7 kraskéw, z ktérych dwa znajdujgq sig nad drewnia-
na poprzeczks, a 5 krazkdéw pod poprzeczkq. Liczydia te noszg
nazwe "suan-pasz"., Réwniez Japoriczycy budujg liczyd¥o o nazwie
"goroban", ktére posiada tylko 5 krazkéw na kazdym precie,

z ktérych jeden znajduje sig nad drewniang poprzeczksg, a oztery
kraski pod poprzeczka.

Pymi urzgdzeniami do liczenia jako podstawowymi i jedynymi
czrowiek postugiwal sie przez diugi okres czasu, ai do roku
1642. W roku tym Biazej Pascal pragnac rozwiazaé narastajace
trudnosci liczenia, zbudowal sumator do dodawania i odejmoﬁania,
w ktérym zamiast pretdéw z dziesigcioma kraskami, uzyt kéx cyf-
rowych, Data 1 wynalazek ten, jest uwazany za punkt przelomowy
w historii mechanizacji liczeniam. Nalezy bowiem zaznaczyé, %e
w oparciu o zesade sumatora Pascala, pracuje;szeéeg wepdiczes~
nych mechanicznych maszyn do liczenia.

Sumator Pascala udoskonalil w 1671 roku matematyk niemiec-
ki Wilhelm Leibnitz. RéZnica pomigdzy sumatorem Pascala a ulep-
szonym sumatorem Leibnitza polegaXa na kolejnosci dodawania
cyfr. W sumatorze Pascala dodawanie dwéch liczb odbywaXo sie -
cyfra po cyfrze - stad nazwa sumator szeregowy. Natomiast w su-
matorze Leibnitza dodawanie dwéch liczb byXo jednoczesne, stad
nazwa sumator réwnolegty. W 1694 roku Leibnitz zbudowa plerw-
gze urzgdzenie wykonujace cztery podstawowe dzialania arytme-
tyczne. Zasada, w oparciu o ktéra dziaxal arytmometr Leibnitza,
/tzw., walce schodkowe/ jest wykorzystywana w szeregu wspdiczes-
nych arytmometrdiw.

Oba te wynalazki nie byly jednak stosowane na szeroks skalg
i szybko ulegly zapomnieniu. Dopieroc w roku 1820 Karol Thomas
rozpoczal seryjna produkcje ulepszonych arytmometrdéw opartych
na zasadzie arytmometru Leibnitza.

Dalsze poszukiwsnia doprowadzity do konstruowania coraz to
lepszych urzadzer liczacych. W tym czasie powstaje réwniez
plerwsza idea konstrukcji automatycznych maszyn liczacych.

W 1822 roku angielski matematyk i mechanik Charles Babbage
przystepuje do konstruowania najplerw drukujacej maszyny licza-
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cej, aby nastepnie zmienié zamiary i zbudowac bardziej skompli-
kowang maszyne analitycznag pracujgcag w oparciu o karty dziurko-
wane, Babbage rozwigzanie z kartami dziurkowanymi zaczerpnat

z pomysiu Jaequard’a, ktéry uzywatr dziurkowanych na kartonach
programéw do otrzymywania na warsztatach tkackich zadanych wzo-
réw tkanin. Maszyne te uwaza gig obecnie za pierwowzdr wszyst-
kich automatycznych maszyn cyfrowych.

W roku 1878 rosyjski matematyk P.L.Czebyszew konstruuje
najpierw sumator, a w trzy lata pdiniej arytmometr. Konstruk-
cje réznia sie od dotychczasowych maszyn zastosowaniem nowe]j
zasady dziesigtkowania /zamiast naglego skokowego - dziesiatko-
wania, Czebyszew zastosowa} zasade jednoczesnego ruchu kot ze-
batych weszystkich pozycji cyfrowych/. Réwniez w tym czasie
w Stanach Zjednoczonych Dorr E.,Fielt konstruuje pierwsza klawi-
szowg maszyng sumujacg o nazwie Comptometer, llaszyna ta docze-
ka*a sie seryjnej produkcji oraz uznana zostala za najszybszg
maszyne sumujgcag bez zapisu.

‘Udoskonaleniem maszyn, & gzczegdlnie arytmometrdw, zajak
gie réwniez szwedzki ingynier W,T.0Odhner, ktdéry w roku 1874
skonstruowar arytmometr pracujacy na innej zasadzie niz arytmo-
metr Leibnitza. Schodkowe walce zastosowane w arytmometrze
Leibnitza, zastapi* on kdétkami zebatymi o zmiennej ilosci zgbdw,
ktdre zostaty nazwane "kdétrkami Odhnera", Rozwigzanie to jest
stosowane w szeregu dzisiejszych recznych arytmometrach.

Przypuszcza sie, ze Odhner przy budowie swojego arytmometru
wzorowal sie na rozwigzaniu polskiego konstruktora arytmometru
Abrahama Sterna.

Kolejnym krokiem naprzdéd w udoskonalaniu maszyn sumujgcych
by%a konstrukcja W,S,Burroughs’a w,1890 roku, Jego maszyna su-
mujaca zostata wyposazona w aparat zapisujacy cyfry biorace
udziat w obliczeniach oraz wyniki tych obliczen, Rozwiazanie
to znacznie zwigkszyto uzytecznosé tych maszyn. Wraz z powsta-
waniem coraz to nowszych wynalazkdw, rozbudowuje sig¢ rdwniez
przemyst produkujacy te maszyny. Powstaje szereg firm szczegdl-
nie w Stanach Zjednoczonych takich jak np. firma Burroughs,
Dalton Monrce, Sundstrand. Natomiast w Europie powstaja znane
do dzisiaj firmy Archimedes, Rheinmetal i inne,

Niezmiernie istotnym wynalazkiem usprawniajacym metody i



e

techniki prac obrachunkowych, byZo zbudowanie przez Hermana
Hollerith’a w 1888 - 1890 roku zestawu maszyn pracujacych na
catkiem innej zasadzie ni% wszystkie dotychczas skonstruowane.
Podstawowym rozwigzaniem zestosowanym przez Hollerith'a byzZo
przyjecle karty dziurkowanej jako jedynego nosnika informacji
do maszyny, oraz wykorzystanie karty jako urzadzenia sterujgce-
go. Co prawda idea zastosowania kart dziurkowanych nie byia
oryginalnym pomysem Hollerith®a, gdyz kilka lat wczesniej kar-
te dziurkowans zastosowa} po raz pierwszy Babbage, Jednak Hol-
lerith’owi udato sie¢ wykorzystaé obie funkcje karty, tj. noé-
nika informacji 1 urzadzenia sterujacego, natomiast Babbage wy-
korzystat tylko pierwszg funkcjeg, drugiej mnie rozwigzal pomysl-
nie. Stad tez Herman Hollerith uchodzi w literaturze fachowe]
za konstruktora i wynalazce¢ maszyn systemu kart dziurkowanych
lub inaczej zwanych maszynami liczgco-analitycznymi,

Pierwsze zastosowanie maszyny te znalazly w pracach obli-
czeniowych jedenastego powszechnego splsu ludnosci w Stanach
Zjednoczonych w roku 1890. Stad pierwsze ich nazwy maszyny li-
czgco-statystyczne, maszyny analityczno-statystyczne.

Podstawowymi urzgdzeniami wchodzacymi w sktad zestawu ma-
szyn zastosowanych przy obliczeniach spisu byty: dziurkarka -
maszyna gporzadzajgca karty dziurkowane, sorter - maszyna umoz-
liwiajgca sortowanie /porzadkowanie/, zbloru kart oraz maszyna
liczgca, elektryczna, prototyp wspdéiczesnego tabulatora, Jak-
kolwiek pierwszy egzemplarz skonstruowanej przez Hollerith’a
maszyny byl oparty o zasadge odeczytu mechanicznego, to jednak
wynalazca szybko zarzucii to rozwigzanie 1 przeszedi ‘na system
odeczytu elektrycznego. Ciggle udoskonalajge konstrukeje tych
maszyn Hollerith przystapit do przemysiowej produkcji maszyn,
organizujgc firme o nazwie Tabulating Machine Company. Firma
ta w 1917 roku przybrata nazwe International Bussiness lMachines
- IBM,

Maszyny liczgco-analityczne oparte o system Hollerith’®a
/80-kolumnowe/, sg obecnie powszechnie stosowane w catym Swie-
cie, Plerwotny zestaw tych maszyn zostat niezmiernie rozbudowa-
ny, ulepszone zostaty konstrukcje, znacznle wzrosia szybkosdé
dziazania tych maszyn itp.

Réwnie% niewiele pdZniej Anglik Powers zbudowal maszyny
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liczgco-analityczne oparte o inny system kart dziurkowanychy
tzw. system kart 90-kolumnowych. Odczyt informacji z tych kart
byt mechaniczny poprzez zespdét tepych igliec metalowych., I to
rozwiazanie résni maszyny Powers’a od maszyn Hollerith’a.
Réwnies maszyny liczaco-analityczne systemu 90-kolumnowego
88 obecnie dos¢é szeroko stosowane na éwiecie,
Najbardziej znanymi firmami produkujacymi wapbmniane maszyny
liczgco-analityczne, sg 13

- firma IBM,

- francuska Bull-General Electrik,
- BNRD - Soemtron,

- ZSRR - SAM,

Wszystkie te firmy produkujg maszyny systemu 80~kolumnowego .
Natomiast firma amerykadska Remington Rand oraz czechoskowacka
Aritma, produkujg maszyny systemu 90-kn1umnowego.

Poczawszy od lat czterdziestych naszego stulecia wzrasta
niezmiernie zapotrzebowanie na prace obliczeniowe 1 te wydawa-
toby sie bardzo sprawne urzadzenia jakimi okazaly sie maszyny
liczgco-analityczne nie zaspakajaja juz tych rosngcych potrzeb
obliczeniowych. Dojrzewa w umystach wielu uczonych idea automa-
tyzacji prac ewidencyjnych i obliczeniowych. Bowiem maszyny
liczgco-analityczne pomimo znacznych mozliwodci nie pozwalaly
na rozwigzywanie wszystkich probleméw oraz wymagaly jednak
udzia¥u rgcznej pracy czrowieka w procesie obliczei.,

I tak w roku 1944 po siedmiu latach pracy w oparciu o teore-
tyczny model automatycznego urzadzenia 1iczgcego stworzonego
przez Norberts Wienera, Amerykanin Howard Aiken przy wspéipra-
cy z firmg IBM zbudowal plerwszg elektroniczna maszyne cyfrowsg
o nazwie MARK-1, Idea Babbege’a oraz Norberta Wienera zostais
urzeczywistniona 1 zapoczatkowata nowg ere maszyn liczgcych,

MARK-1 by*a maszyng programowang za pomocg tablicy pola-
czen, natomiast kolejnodcia wykonywania operacji sterowat gpe-
cjalny program wydziurkowany na tadmie perforowanej. Maszyna
ta wykonywala operacje dodawania dwéch liczb 23-—cyfrowych
z szybkodeig 0,3 s, mnozenia - 6 s, a dzielenia - 11 s. Maszy-
na ta oprécz wielu prac wykazala, ze zastosSowane przekaZniki
elektromagnetyczne ze wzgledu na duzg niepewnodé dziakania oraz
d¥ugi czas prze}gczania nie mogg byé uzywane do budowy szybko
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dzia*ajgcych maszyn liczgcych.

Z pomocg przy rozwigzywaniu tego problemu przyszia elektro-
nika, a zwtaszcza mozliwosé zastgpienia przekaznikéw lampami elek-
tronowymi., Lampy te zostaty tez po raz pierwszy zastosowane w ma-
szynie ENIAC zbudowanej przez J.W. Mauchley’a i J.P. Eckert’a
w roku 1947 w Stanach Zjednoczonych. Maszyna ta zbudowana byia
z okoXo 18000. lamp elektronowych i wykonywaia operacje dodawania
i odejmowania z szybkoscig 5000 na sekunde oraz operacje mnozenia
z szybkoscia 360-500 na sekunde.

Niespetna w rok pézniej w Zwigzku Radzieckim zbudowano podobng
maszyne liczaca o nazwie MESM.

Pierwsze maszyny cyfrowe pracowaly w oparciu o dziesietny sys-
tem liczenia. Dopiero w 1949 roku zbudowano maszyne o nazwie
EDSAC, ktéra wykonywata operacje liczenia w oparciu o nowy gystem
liczenia tzw. dwdjkowy, sformulowany przez emerykanskiego matema-
tyka Johna von Neumana. Pozwolilo to m.in. znacznie zwickszyd
szybkosé maszyn oraz zmniejszyé gabaryty.

Pierwsze elektroniczne maszyny cyfrowe byiy wykorzystywane
przede wezystkim do celdéw wojskowych, a nastepnie do obliczen na-
ukowych. Produkcjg tych maszyn zajmuja gie firmy I.B.M. i Reming-
ton Rand. Dopiero w roku 1953 firma I.B.M. konstruuje maszyne cyf-
rowa do przetwarzania danych o nazwie CPC, ktdéra jest uwazana za
pierwowzér elektronicznych maszyn cyfrowych przeznaczonych do
przetwarzania danych. '

Oprécz firm amerykafskich produkujacych elektroniczne maszy-
ny cyfrowe, réwniez w Zwigzku Radzieckim produkowane sg maszyny
typu BESM, URAL, STRIEZA, KIJEW, MINSK itp. oraz w innych krajach
jak np. w Anglii w firmie I.C.L. /poprzednia nazwa ICT/.

Obecna produkcja i réznorodnosé elektronicznych maszyn cyfro-
_wych oraz ich mozliwogci i kierunki zastosowania sg niezmiernie
duze i chyba stusznie méwi sig, ze jestesmy obecnie swiadkami
drugiej rewolucji przemysiowej, ktdéra umozliwia zastepowanie co
roku coraz to wiekszej liczby rozwigzywanych przez mézg ludzki
probleméw, pracg nowych elektronicznych maszyn cyfrowych.

1.3.1. Historia rozwoju srodkdéw liczgcych w Polsce

Pierwszym konstruktorem polskiej maszyny liczacej /arytmo-
metru/ byt w roku 1813 mechanik - zegarmisirz z Hrubieszowa




=27 =

Abraham Stern., Zbudowana przez Sterns maszyna wykonywata czte-
ry dzialania arytmetyczne, a ponadto "machina sama wydaje re-
zultata i o ukoficzeniu ich dzwonkiem ostrzega",

Podobno inspiratorem tego wynalazku byk Stanisiaw Staszic,
dzieki ktéremu Stern uzupeinit w Warszawie swoje wyksztalcenie.
Pozwoli¥o mu to rdéwniez na zbudowanie w 1817 roku ulepszone]
maszyny, ktdéra oprécz czterech podstawowych dzialan obliczaka
pierwiastki, Prace tej magzyny Stern zademonstrowal Warszawskie-
mu Towarzystwu Przyjacidér Nauk. Niestety, %Zadna z tych maszyn
nie doczekala sie produkcji, a rysunki i modele zaginety.

Nastepny okres historii rozwoju maszyn cyfrowych w Polsce
datuje sie od roku 1958, Powstaje bowiem w naszym kraju pierw-
sza elektroniczna maszyna cyfrowa o nazwie XYZ zbudowana przez
Zaktad Aparatdéw Matematycznych PAN /obecna nazwa - Instytut
Maszyn Matematycznych PAN/., Koncepcja organizacyjna maszyny XYZ
byta wzorowana czesciowo na amerykaniskiej maszynie IBM-701, Po-
mimo, %e maszyna ta by*a tylko modelem laboratoryjnym, pozwo=-
li’a na wy*onienie nowych konstrukcji maszyn rodziny ZAM.

W nastepnych latach powstaja nowe maszyny tej serii ZAM-2,
ZAM-41, z ktdérych ta ostatnia jest przeznaczona do przetwarza-
nia danych.

Drugim oérodkiem budowy elektronicznych maszyn cyfrowych
w Polsce jest Politechnika Warszawska, w ktdérej skonstruowano
maszyne o nazwie UMC-1 /Uniwersalns Maszyna Cyfrowa - Tys.1.3./.
Jednak dopiero rok 1959 i powstanie Wroctawskich Zak*adéw Elek-
tronicznych "Elwro" doprowadza do rozpoczgcia w warunkach prze-
mystowych seryjnej produkeji elektronicznych maszyn cyfrowych.
Konstruowane i produkowane sg kolejno elektroniczne maszyny
cyfrowe rodziny "Odra". W roku 1961 powstaje Odra 1001, w 1962
roku - Odra 1002, w 1963 roku - Odra 1003, w 1965 roku - Odra
1013, 1103 /rys. 1.4, oraz w 1968 roku - Odra 1204 /2¥8¢ 154/
Wszystkie dotychczas produkowane przez Elwro maszyny, niestety
nie sa przystosowane do przetwarzania danych, sa one wykorzys-
tywane przede wszystkim do wszelkiego rodzaju obliczed naukowo-
technicznych,

Dopiero w ostatnim czasie przystapiono do produkcji elek=-
tronicznych maszyn cyfrowych serii Odra 1300 przeznaczonych do
przetwarzania danych. Seria tych maszyn powinna otworzyé nowy
rozdzial w historii produkecii i zastosowania elektronicznych
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Ry.s. 13. Elektroniczna maszyna cyfmwa -UMC1




- Rys 15 Elektroniczna maszyna cyfrowa - Odra 1204
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maszyn cyfrowych w naszym kraju.

Nalesy zaznaczyé, ze do roku 1959 rozwéj zastosowand maszyn
liczacych odbywak sie w sposéb przypadkowy. Dopiero Uchwaia Nr
91/59 Rady Ministréw z dnia 5 marca 1959 roku w sprawie popra-
wy stanu mechanizacji pracy biurowej, uregulowaia zagadnienia
‘koordynacji i kierowsnia przez odpowiednie organy painstwowe
/Ministerstwo Finanséw i Gxéwny Urzad Statystyczny/ sprawami
rozwoju mechanizacji prac obrachunkowych.

Réwniez, w zwigzku z coraz wigkszym zagtosowaniem elektro-
nicznych maszyn cyfrowych w gospodarce narodowej, Rada Hinist-
réw podjeta, w styczniu 1964 roku, uchwatg¢ w sprawie rozwoju
elektronicznej techniki obliczeniowej, oraz ustanowita Urzad
Pe¥nomocnika Rzadu do spraw Elektronicznej Techniki Obliczenio-
wej /PREPO/. Do zadan PRETO nalezy przede wezystkim kierowanie
caroksztakttem zagadnien dotyczacych rozwoju i zastosowania elek-
tronicznych maszyn cyfrowych oraz maszyn liczgco-analitycznych.

14.,Podziat maszyn liczgcych

Szybki i réznorodny rozwdj &rodkéw liczgeych jaki wystgpuje
w ostatnich latach coraz bardziej utrudnia peilne rozeznanie
w rodzajach, typach czy grupach tych maszyn. Dlatego tez spo-
rzadzenie écislego a zarazem wszechstronnego schematu klasyfi-
kacyjnego wszystkich maszyn liczacych jest niezmiernie trudnym
problemem. Z kolei znajomosé rodzajéw srodkéw liczacych jest
jednym z'podstawowych warunkéw wktasciwego doboru odpowiednich
maszyn oraz prawidlowego ich wykorzystania zgodnie z przezna-
czeniem, : '

Klasyfikacje srodkéw liczacych moina przeprowadzié wedlug
réznego kryterium podziatu /rys. 1.6./ Kryteria te nie sg jed-
nak jednolicie stosowane i interpretowane.

Najczedciej wystepujacymi kryteriami podziaiu sg:

1.4.1, - technika realizacji /obliczeniowa/
1.4.2. - technika przetwarzania oraz
1.4.3., = dziedzina zastosowania.

1.4.1. Kryterium dzielace sSrodki liczace wedlug techniki rea-
lizacji rozrdsnia:

- 1liczace maszyny cyfrowe
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- 1liczgce maszyny analogowe oraz
- liczgce maszyny cyfrowo-analogowe /hybrydowe/.

Liczace maszyny ¢y f rowe 8gurzadzenia-
mi o dziataniu nieciagiym /dyskretnym/, tzn., Ze dziatania aryt-
metyczne w tych maszynach przebiegaja w oparciu o ciag cyfr
oraz wyniki tych dziaai przedstawione sg§ réwniez w postaci
cyfr.

Liczace maszyny ana logowe 8gurzg-
dzeniami o dziaXaniu ciagiym /niedyskretnym/, tzn., Ze wielkos~-
ci matematyczne przedstawione sg w nich w postaci okreslonych
wielkogci fizycznych zmieniajgcych sig W sposéb ciggly, jak np.
predkosé, przyspieszenie, drugoéé, napigcie elektryczne itp.

Wyniki tych obliczen otrzymuje sie w postaci ciagte] krzy-
wej na tadmie papierowej lub tez na ekranie oscyloskopu.

liicizsace maazyny &F frowo-analo-
g owe /nybrydowe/ sg urzgdzeniami tgczacymi w sobie wiadel-
wosci zaréwno maszyn cyfrowych jak i analogowych. Powstanie
tych maszyn miato przede wezystkim na celu wyeliminowanie bra-
kéw i wad wystepujacych oddzielnie w kazdym z rodzajdéw tych ma-
8Zyn.

Ponizej zostana oméwione tylke liczace maszymy cyfrowe, po-
niewaz one siuza do przetwarzania danych.

1.4,2., Nastepne kryterium podziaiu rozréznia cztery maszynowe
techniki przetwarzania :

-~ malg mechanizacje

- grednig mechanizacje¢
- du%s mechanizacje

- automatyzacje.

Srodki liczace ma t e j mec hanizac ji charak-
teryzujg sie indywidualnym wprowadzeniem do maszyny kazdego
sktadnika oraz indywidualnym wykonywaniem kazdego dziatania
arytmetycznego przy bezposrednim udziale cztowieka,

Srodki liczgce maze] mechanizacji reprezentowane sg przez
maszyny dwudziataniowe /rys. 1.7./ i czterodziataniowe /rys.
1.8, i 1.9./. Maszyny dwudziaaniowe sluzg do wykonywania
dziatania dodawania 1 odejmowania, zas czterodziaXaniowe wyko-
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nujg cztery podstawowe dzialania arytmetyczne.,

Srodki liczace §redniej mechanizac 4 6E
charakteryzujg si¢ recznym wprowadzaniem do maszyny kazdego
sktadnika rachunkowego oraz automatycznym wykonywaniem przez
maszyng¢ dzietan arytmetycznych.

Srodki liczgce éredniej mechanizacjl reprezentowane sg
przez maszyny ksiegujace /rys. 1.,10. i 1.11./ 1 fakturujace
/rys. 1.12./. Szereg 08éb do grupy tej wlicza réwnies kasy re-
Jestracyjne. Maszyny ksiggujgce wykonujg dzialania dodawania
i odejmowania 1 siuzg do wykonywania szeregu obliczen w ksiego-
wosci materiaowej, pracowej, kosztowej itp. Natomiast maszyny
fakturujgce wykonujs dziatania dodawania, odejmowania i mnoze-
nia 1 majq zastosowanie w dziatach zbytu, przede wszystkim przy.
wystawianiu faktur.

Iatnisja réwniez maszyny ksiegujgco-fakturujace /rys.. 1.13./,
ktére wykonujg jednoczesdnie oble funkcje.

Srodki liczace duze J mechanizacji stano-
wig jeden zZwartiy system maszyn :
= pomocniczych,
= podstawowych oraz
- wuzupetniajagcych,
pracujgcych na kartach perforowanych i to stanowi ich ceche cha-
rakterystyczngq. Kazda z wymienionej grup maszyn wykonuje odpo-
wiedni cykl czynnosei z géry okreslonej albo danej grupy kart.
Czynnosci te okreflane sg poprzez regczne ustawienie maszyny lub
urzgdzenl sterujgeych w formie np, tablicy polgczerd /programo-
wej/.

Do maszyn pomocniczych zaliczane sg dziurkarki /rys. 1.14.
i1.22.,/ 1 sprawdzarki /rys., 1.15. 1 1.23,/, ktérych zadaniem
jest przeniesienie informacji z dokumentéw Zrédtowych na karty
perforowane. Przeniesienie /perforowanie/ informacji z dokumen-
téw Zrédlowych na karty na tych maszynach odbywa sie recznie
za pomoca klawiatury.

Meszyny podstawowe reprezentowane sg przez sortery /rys.
1.16. 1 1.24./ 4 tabulatory /rys. 1.17. 1 1.25./. Masayny
te maja dwojakiego rodzaju zadanie. Sorter siuzy do uporzadko-
wania /lub grupowania/ zblordéw kart wedlug Zadanej informacji.
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Rys.116. Sorter kart 90- kolumnowych

Rys. 147 labulator wraz
2 dziurkarka (sumargezng (s whudowana) systerny Y04

lumnowego

Rys 119, Kolator-reprs

Rys.118. Reproducer systernu 90-kolumnowego ducer systemu 90-kolumnowego



Rys. 121. Opisywacz - kolator systemu 90-kolumnowego
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Rys.124. Sorter kart
~ 80-kolumnowych

Rys. 125 lobulator systernu 80-kolumnowego
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Natomiast tabulator siuzy do rachunkowego opracowywania danych
wydziurkowanych na kartach oraz sporzadzania zestawien kodco-
wych zwanych tabulogramami.

Najliczniejsza grup¢ stanowia maszyny uzupelniajace, do
ktérych zalicza sieg:

- kalkulatory /mnozarki, dziurkarki kalkulacyjne /rys. 1.20./,
- reproducery /duplikatory, rys. 1.18./,

= dziurkarkl sumaryczne,

- opisywacze /interpretory, Irys. 1216/

- kolatory /mieszacze, dobieracze, IyS. 1319 ./

Kalkuiatory stuzg do automatycznego wykonywania czterech
podstawowych dziatei arytmetycznych oraz réznych innych kombi-
nacji tych dziaran. Wynik dziatania arytmetycznego perforuje
automatycznie na karcie »

Reproducery siuzg do automatycznego perforowania zbiordiw
kart w résnych wariantach, Dziurkarki sumaryczne pracuja jedy-
nie w sprzeseniu z tabulatorem i syuza do automatycznego perfo-
rowania kart zbiorczych /sumarycznych/.

Opisywacze majg za zadanie automatyczne odczytanie wyperfo-
rowanej karty i wydrukowanie wyperforowanych informacji na po-
wierzchni tej karty /najczesciej nad najwyzszym rzedem/.

Kolatory siuzg do Xgczenia lub roztaczania grup kart wed-
tug réznych wariantiw.

¥a rys. 1.14. do 1.21. przedstawiony jest komplet maszyn
liczaco-analitycznych, alfanumerycznych, gystemu 90-kolumnowego,
Firmy Aritma CSRS. Na rys. 1.22. do 1.25. przedstawiony jest
komplet maszyn liczaco-analitycznych, numerycznych, gsystemu
80-kolumnowego, firmy Soemtron NRD.

Automatyzacja zgodnie z definicja Miedzynarodowego Instytu-
tu Nauk Administracyjnych "stanowi kompletny cykl operacji rea-
lizowanych w oparciu o dane srédtowe, bez uprzedniej ich klasy-
fikacji i bez interwencji ludzkiej - technicznej i umysXowe j
z mozliwoséciag uzyskenia i przetwarzania informacji elementar-
nych w toku trwajacego cyklut

2/ Niektére kalkulatory np. przystawka mnozgca NRD, nie perfo-
ruja bezposrednio wyniku na karcie.
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Przedstawicielem tej grupy maszyn sa elektroniczne meszyny
cyfrowe /rys. 1.26./. Dziataja one w sposéb automatyczny na
podstavwie programu napisanego przez czltowieka i zapisanego
W pamigci maszyny. )

Pomimo tego, Ze elektroniczne maszyny cyfrowe 88 wynalaz-
kiem eprzed dwudziestu laty, ich obecna produkcja i zastosowa-
nie obejmuje wiele najrézniejszych typow. Stad tez stosuje sie
wiele réznych zasad ich klasyfikacji., Oprécz klasyfikacji wed-
tug kryterium dziedzin zastosowania, dosé istotnym jest podzial
z punktu widzenia konstrukcyjnego i mocy obliczeniowej.

Elektroniczne maszyny cyfrowe z punktu widzenia konstruk-
cyJjnego mozna podzielié na :

- maszyny pierwszej generacji,
- maszyny drugiej generacji oraz
- maszyny trzeciej generacji.
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Elektroniczne meszyny cyfrowe p jearTweze ] geneo-
r ac ji byty zbudowane W oparciu o lampy elektronowe. Ira-
cowaty one stosunkowo wolno, a z drugiej strony wymagaty m.in.
duzej powierzchni uzytkowej.

Elektroniczne maszyny cyfrowme dr u g 1e]j generae
¢ j i sa zbudowane W oparciu o tranzystory. Szybkosé tych ma-
gzyn znacznie wzrosta, gabaryty maszyny znacznie zmalaky oraz
wzroska ich niezawodnosdé.

Elektroniczne maszyny cyfrowe trzeciej genera-
¢ j i sa budowane W oparciu o obwody scalone. Szybkosé tych
maszyn jest bardzo dusa, gabaryty maszyny bardzo mate. Sg to
maszyny, ktérych budowe rozpoczeto kilka 1at temu 1 ktdére w cig-
gu najblizszych 1at zastapig cakty uzywany dotychczas sprzet.

Elektroniczne maszyny cyfrowe 2z punktu widzenia mocy obli-
czeniowej mozna podzielié na : '

- meszyny "male"
- maszyny "srednie"
- maszyny "duze".

Elektroniczne maszyny cyfrowe "m a % e" sa to maszyny,
ktérych szybkosc dziatania wynosi do 10000 operacji na sekunde.
Koszt tych maszyn waha sie w granicach 10 - 20 mln. ztotych
/200 - 400 tys. dolaréw/. Wyposazenie tych maszyn W urzgdzenia
zewnetrzne jest niepeine.

Blektroniczne maszyny cyfrowe "grednie", sg to ma-
gzyny, ktérych szybkosé dziatania wynosi od 10000 - 100000 ope-
racji na sekunde. XKoszt tych maszyn waha sie w granicach 25 =
50 mln. ztotych /500 - 1000 tys. dolaréw/. Maszyny te charakte-
ryzuja sig¢ dobrym wyposazeniem w urzadzenia wejscia 1 wyjscia,
oraz mniejszym wyposazeniem W pamigci zewngirzne.

Elektroniczne maszyny cyfrowe "q u %z e", sg to maszyny,
ktérych szybkosé dziatania wynosi powyzej 100000 operacji na
sekunde. Koszt tych maszyn wynosi ponad 50 mln ztotych /ponad
1 mln dolaréw/. Maszyny te posiadaja duza pamigé operacyjna,
bogate wyposazenie W urzadzenia wejscia i wyjécia, oraz W urzg-
dzenia pamigci zewnetrznej.

Szybki rozwdj elektronicznych maszyn cyfrowych doprowadzi¥
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do tego, ze szereg oséb wyrdinia czwarts grupe¢ $ych maszyn
nazwanych maszyny wielkie. Do grupy tej zallczane sg elektro-
niczne maszyny cyfrowe, ktdrych szybkoéé liczenia wynosi ponad
1 mln operacji na sekunde. Do tych maszyn moZna zaliczyé maszy-
ne IBM 360/90 szybkosé 2 mln operacji na sekunde, CDC 6800 -
szybkosé ponad 10 mln operacji na sekundeg.

1.4.3. Eryterium wediug dziedzin zastosowania dziell maszyny
liczgce na 1@

- maszyny do przetwarzania danych,
- maszyny do obliczer numerycznych /naukowo-technicznych/ oraz
- maszyny do sterowania procesami technologicznymi.

PodziaX na te trzy grupy odnosi sig¢ przede wezystkim do
elektronicznych maszyn cyfrowych. Bowiem inne wymagania stawia-
ne sa maszynom do kazdej z wymienionych dziedzin. Tych wymagani
nie ma /byé nie moze/ w stosunku do pozostatych Srodkdéw liczg-
cych.

Elektroniczne maszyny cyfrowe do prze twarzan isa
danych charakteryzujsa sie znaczng liczba urzadzen wejscia
i wyjscia oraz rozbudowang pamigcig zewngtrzng /o duzej pojem~
noéci/. Wynika to z charakterystyki problemu, W przetwarzaniu
danych wystepuja proste dziatania arytmetyczne, ale ogromne
ilodci danych wejsciowych, z ktdérych maszyna po “przerobieniu"
wyprowadza réwniez masowe wynikl,

Elektroniczne maszyny cyfrowe do o b1 iczen nume-
rycznych charakteryzuja sie szybko dziaiajaca pamigcis
operacyjng oraz maig 1loécig urzadzein wejscia - wyjsecia.

W szeregu przypadkach nie posiadaja pamigci zewnetrznej.
Wynika to z malej ilosci danych we jéoiowych, ale za to duze J
liczby wykonywanych operacji arytmetycznych przez maszyng.
Réwniez w przewazajacej wiekszoscl na wyjéciu jest niewlelka
liczba wynikéw.

Elektroniczne maszyny cyfrowe do 8 terowsanias
procesami tec hnologicznymdi charaktery-
zuja si¢ duig szybkoscisg obliczeniowg, duza pojemnoscig pamigci
operacyjnej oraz wysokim stopniem niezawodnosci. Maszyny te ze
wzgledu na swoje przeznsczenie /aterowanie pracg obrabiarek ,
1inii automatycznych, pociskéw rakietowych itp./ wykonujg skom-
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plikowane obliczenia matematyczne i logiczne. Otrzymujg one od
obiektéw informacje, ktére musza natychmiast "przerobié" i wys-
*aé z powrotem wynik w postaci réznych sygnatéw, ktére steruja
funkc jonowaniem tych oblektdw, Stad tez maszyny te nazywane sg
maszynami pracujacymi w czasie rzeczywistym.

Przedstawiona powyzej klasyfikacja srodkdw liczgcych jest
umowna, bowiem szybki rozwéj tych srodkdw, a szczegdlnie elek-
tronicznych maszyn cyfrowych doprowadza do zacierania sie rdés-
nic pomigdzy np. elektronicznymi maszynami do przetwarzania
danych i maszynami do obliczeid numerycznych., Klasyfikacja ta
pozwala jednak na rozeznanie sig w tej masie sSrodkdw 1iczacych
jaka obecnie jest do dyspozycji.
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2, ARYTHMETYKA MASZYNY

2.1.Systemy 1 iczenia

W codziennym zyciu ludzie, w celu porozumienia sig¢ miedzy
gobg, uzywajg dwojakiego rodzaju jezyka 1/ H

= jezyka werbalnego 1
- jezyka numerycznego.

Jezykiem werbalnym w starozytnosci byto pismo obrazkowe,
ktérego obrazki w jednoznaczny sposdéb byty rozumiane przez
wszystkich. Jezyki obrazkowe przeksztalcily sig¢ nasigpnie w tzw.
jdeogramy, jak np, u Chificzykéw i Japoriczykdéw.

Obecnie jezyki werbalne uzywaja przede wszystkim liter do
formowania stéw /myrazéw/. Z poszczegélnych siéw, ktdre repre-
zentuja pewne elementarne pojecie, buduje sig zdania, ktére
stanowig bardzie]j ztozone pojecie.

Jednakze, przy rozumowaniu logicznym siowa we wspdéktczesnych
jezykach werbalnych ze wzglgdu na résne skojarzenia i dwuznacz-
noéé, tracg w duzym stopniu na usytecznosci. Dlatego tez w sze-
regu naukach jak np. matematyka oraz W szeregu urzadzeniach
jak np. elektroniczne maszyny cyfrowe, uzywa sie odpowiedniej
symboliki.

Drugim rodzajem jezyka - bardziej écisiym i ‘jednoznacznym,
jest jezyk numeryczny.

Istnieje duze podobiedstwo pomigdzy oboma jezykemi., Jezyk
werbalny do budowy g¥éw uzywa liter, natomiast jezyk numerycz-
ny do budowy liczb usywa cyfr. Jak w jezyku werbelnym zwigzki
logiczne pomigdzy sowami okreslajq reguly gramatyki, tak w je-
zyku numerycznym zwigzkl logiczne pomigdzy liczbaml okreslaja
reguty arytmetyki.

Ponizsza tabela przedstawia pogladowo podobierdstwo pomig-
dzy jezykiem werbalnym a numerycznym

1/ Patrz [25]
2/ Patrz [25]



Tablica 2.1,

Podobierstwo migdzy jezykami

——_————— —
Pojecie werbalny numeryczny
——— —_—

Symbol elementarny litera cyfra
Symbol zZoZony wyraz ' liczba
Reguly skkadania orvografia zliczanie
Logika jezyka gramatyka arytmetyka
Zapis zwigziy stenografia matematyka

Ze wzgledu na to, Ze w dalszych rozwazaniach interesuje
nas jezyk numeryczny 1 sposoby przedstawiania cyfr i liczb
w elektronicznej maszynie cyfrowej, zostanie on ponizej bar-
dzie] szczegdZowo omdwiohy.

W zasadzie najpowszechniejszym obecnie na swiecile systemem
liczenia jest system /numeracja/ dziesiatkowy. Nim jednak sys-
tem ten wyksztalcil sig¢ w obecnej formie, istnialo w starozyt-
noécl szereg ukladdéw numeracji.

W tabeli nr 2.2, zestawiono przyktadowo niektére staroZyt-
ne uk¥ady numeracji oraz system dziesigtny.

qu_wynika z tablicy 2.2, starozytne systemy sa addyiywne,
poniewas do uzyskania wartosci zapisu potrzebne jest sumowanie
wartoéci poszczegdlnych cyfr, Na przykiad w najbardziej nam
znanym systemie rzymskim wystepuje tylke 7 cyfr - I, V, X, L,
c, D, M, z ktérych skiada sig¢ liczba np.:

CIXXVII = 100+50+10+#10+5+1+1 = ‘17?

Liczenie na tych znakach jest bardzo utrudnione, nie wszyst-
kie postacie cyfr sa ujete, np. brak zera, nie moina przedsta-
wié zapisu liczby dowolnie duzej itd. Stad tez system ten ma
ograniczone mozliwoéci zastosowania, np. w arytmetyce i obec-
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nie uzywany jest jako system pomocniczy np. do oznaczenia ko-
lejnych stuleci.

Powyzszych niedomagad i trudnosci nie posiada system dzie-
sigtkowy, zwany inacze] systemem arabskim., System ten jest wy-
godny przy wykonywaniu dziatad ze wzgledu na mozliwosci p o =
zycyJjnego przedstawienia liczb.

W systemie dziesigtkowym do zapisywania liczb uzywa sie
nastepujacych cyfr ¢ 0, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9. Pozostale
liczby powyzej cyfry 9 zapisuje sie za pomocg clagu wybranych
cyfr. Np. liczba 15 jest zapisana za pomocg cyfr 1415, 1licz-
ba 269 jest zapisana za pomocg cyfr 2, 6, 9 itd. Dlatego tez
gystem dziesiatkowy nazywa gie pozycyJjnym, poniewaz wartosé
kazdej cyfry zmienia sig w zaleznosei od jej pozycji w danym
ciggu., W liczbie 15-cie, cyfra jeden jest na pozycji dziesig-
tek, natomiast cyfra 5 na pozycji jednostek, zatem Tozktad tej
liczby na poszezegélpe pozycje - rzedy jest nastepujacy :

15 = 104 8

Jesli dwie jednakowe cyfry beda postawione obok siebie ja=-
ko liczba, to beda sig one réznity od giebie dziesieciokrotnie.
W zwigzku z powyzszym méwi sie, ze podstawg /p/ systemu dzie~
sietnego jest liczba 10,

Powyzszy system pozycyjny mozliwy byt do stosowania z chwi-
la pojawienia sig zera. To wkagnie cyfra zero wskazuje W zapi-
gie brak jednostek odpowiedniego rzedu. Stad tez mozemy 0drés-
nié liczbe 6000 od 6, ze wzgledu na ilosé zer.

Na te) same] zasadzie co system dziesigtkowy, mozna zbudo-
waé dowolny system, np. dwunastkowy, ésemkowy, piatkowy, czwdr-
kowy, tréjkowy, dwéjkowy itp.

Poréwnanie wymienionych systeméw z systemem dziesigtkowym
ilustruje przyktadowo ponizsza tabela :
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Tablica 2.3,

Poréwnanie systeméw numeracji

Systemy numeraciji

2:;:: Dwuna-| Osemko- | Pigtko-| Czwér- | Tréjkowy Dwéjkowy
kow . Btkowy wy wy kowy
J
p=10 | p= 12| p = 8 P=95 P=4 p=3 p=2
==
0 0 0 0] 0 0 0
1 1 1 1 1 1 1
2 2 2 2 2 2 10
3 3 3 3 3 10 11
4 4 4 4 10 11 100
5 5 5 10 11 12 101
6 6 6 11 12 20 110
T i 7 12 13 21 111
8 '8 10 13 20 22 1000
9 9 11 14 21 100 1001
10 0] 12 20 22 101 1010
11 1 13 21 23 102 1011
12 10 14 22 30 110 1100
13 11 15 23 31 117 1101
14 12 16 24 32 112 1110
15 13 17 30 33 120 1111
16 14 20 a1 100 121 10000
17 15 21 32 101 122 10001
18 16 22 33 102 200 10010
19 17 23 34 103 201 10011
20 18 24 40 110 202 10100
40 34 50 130 220 1111 101000
100 84 144 400 1210 10201 ° 1100100

Ze wezystkich mosliwych systeméw najprostszym jest system awéj-
kowy zwany b inarnym, gdys jest przedstawlony za pomoocg
tylko dwéch znakéw: O 1 1 /cyfry w zapisie binarnym nazywaja
sig¢ bitami od skrétu angielskiego BInary digiT = cyfra dwéj-
kowa/. Stad tez system ten zostat przyjety w technice maszyn
cyfrowych ze wzgledu na korzystanie z dwdch standw elektrycz-
nych : przewodzenia 1 nieprzewodzenia, np. tranzystora, zwarte
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lub rozwarte etyki w przekaZniku, stan bierny lub czynny itp.
Poszczegblnym stanom przypisano znaki O lub 1.

Przedﬁtawienie liczby dziesigtne]j w systemie dwéjkowym nie
nastrecza wieckszych trudnosci, nalezy tylko pamietaé kolejne
potegi cyfry dwa.

Jezeli dowolna podstawe systemu liczenia oznaczymy przez B,
8 przez a, oznaczymy cyfry systemu liczenia, to dowolng liczbe
dziesietna mozna przedstawié za pomocg wzoru 3 :
Bn'-1

n 2 1 0 =1
i X = Sn B + a-n._1 + sene B2B + 31B + EOB + 3_13 + eene

; ==

--o.n a_m B

Przyklad: zamienig liczbg systemu dziesigtkowego 129 na system
dwéjkowy

129 = 1.27+0.2840.2%+0.2%+0,2%+0.2%:0.27+1.2° -

= 128 +0+0+0+0+0+0+1, co w systemie dwéjkowym jest
zapisane w postaci: 10000001. Wynik ten nalesy czytaé ja-

ko: jeden - zZero - zero - zero - Zero - zero - zero - jeden

0

15 = 1.29+1.2%41.2%41.2% 1111 /jeden-jeden-jeden-jeden/.

Oprécz powyzszej metody przeliczania czyli tramslacji sys=-
temu dziesiatkowego na system dwéjkowy, istnieje szereg innych
metod takich jak - ilorazowa, iloczynowa, stownikowa, bezpo-
srednia 4/. Najbardziej prostg metoda translacji liczb systemu
dziesigtkowego na dowolny system o podstawie mniejsze] od 10
jest metoda ilorazowa. :

Ponizej przedstawiono translacje liczby systemu dziesigtko-
wego na systemy o podstawie 2, 3, 4, 5, 8, metoda ilorazowg.

3/ Patrz [27]
4/ Patrz [25]




el L

Translacja liczby 281 do systemu dwéjkowego:

Dzielenie

281

140 :

70
35
1

- N P~ o -3

$ 2
2

. ss e
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e

iloraz reszta
140 1
70 0
35 (o]
L 1
8 1
4 0
2 0
1 0
0 1
100011001

Translacja liczby 281 do systemu trdéjkowego:

Dzielenie
281 ne
930 3
31 3
10N
3 e
1y

iloraz reszta

93 2
31 o
10 1
3 1
hh 0
0 1

101102

Translacja liczby 281 do systemu czwérkowego:

Dzielenie

281
70
17

4
1

: 4

oe

- -e
A O S

iloraz reszia
70 1
17 2
4 1
1 0
0 1
10121

Translacja liczby 281 do systemu piatkowego:

Dzielenie

281
56
11

2

il
¢ 5

: 5
t 5

iloraz reszta

56 1
1 1
2 1

0 2
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Pranslacja liczby 281 do systemu dsemkowego :

Dzielenie iloraz reszta
281 : 8 35 1
35 5 8 4 3
A et 0 PR T
431

Przy translacji liczb z systemu dwdéjkowego do systemu
dziesiatkowego, sposrdd kilku metod, najwygodniej postugiwad
gig¢ metodg addytywna 5/. Polega ona na kolejnym dodawaniu war-
tosci poszczegdlnych wag odpowiadajacym jedynkom.

¥ ka?dym systemie numeracji krotnosé kolejnych poteg pod-
stawy numeracji nazywa si¢ waga numeracji. Réwniez w systemie
dwéjkowym kazdej pozycji bitowej przyporzadkowana jest wartosé
odpowiedniej wagi. Przyktadowo pierwsze dziesig¢é wartosci wag
przedstawiajg sie nastepujaco:

512, 256, 128, 64, 32, 16, 8, 4, 2, 1

Zatem przeliczanie dowolnej liczby systemu dwdjkowego do
gystemu dziesigtkowego jest nastgpujace :

1 0 0 (o] 1 1 0 0 1
256 128 64 32 16 8 4 = 1

1 .,256+0+0+ 0+ 1. 16 +1 8+ 0+ 0+ 1.1 =281

Translacja liczby systemu czwérkowego:

1 0 1 2 1
256 64 16 4 1

10256+0+1-16+2.4+1.1=281

Translécja liczby systemu ésemkowego:

4 3 1
64 8 1

4 . 6833 .. 8% T %1 =i28)

Przedstawione powyZzej metody translacji liczb systemu dzie-
sigtkowego na inne systemy orez przeliczanie dziesietnego sta-

5/ Patrz [2'5]
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nowig jedne ze stosowanych metod.

W celu zapoznania sie z innymi metodami translacji systemu
dziesigtkowego oraz przeliczania odwrotnego, z innych systemdw
do systemu dziesigtkowego odsytamy do literatury .

22, Operacje arytmetyczne w syste-
mach niedziésigtkowych

Operacje arytmetyczne w systemach o podstawie mniejszej
od 10 zostang oméwione na przykradzie systemu dwéjkowego i
ésemkowego. Jak wspomniano wyzej w oparciu o system dwéjkowy
pracuja elektroniczne maszyny cyfrowe, Natomiast dla wielu
elektronicznych maszyn cyfrowych opracowywanie programéw /zapi-
sywanie rozkazdw/ rozwiazywania zadaf, dokonjwane jest w syste-
mie désemkowym. Ponadto pomiedzy systemem dwéjkowym a ésemkowym
istnieje ciekawa wktasciwoéé. Jak pokazano w tablicy nr 2.4.
kazdg cyfre systemu dziesigtkowego mozna przedstawié za pomoca
/maksymalnie/ czterech bitdéw zwanych tetradami. Jesli odrzuci
sig Jjeden bit - rzedu najwyzszego powstang grupy trzech bitdw
zwanych triadami, co odpowiada kazdej cyfrze systemu dsemkowe-
g0,

Pokrewienstwo tych dwéch systemdw pokazano w ponizszej ta-
‘beli.

Tablica 2.4.

Pokrewienstwo systemu dwéjkowego i dsemkowego

system system system
dziesietny dwdjkowy ésemkowy
(0] 000 0
1 001 1
2 010 2
3 011 3
4 100 4
5 101 5
6 110 6
7/ 111 7
8 001 000 10
9 001 001 11
10 001 010 12

6/ Patrzl [25] i [14]
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system system system
‘dziesietny dwéjkowy ésemkowy
1; 001:111 1%
2c:> 010:100 25,
45. 101:000 Sé
10é 001 100:100 14;

Wykonywanie czterech podstawowych dzia%an arytmetycznych
- dodawanie, odejmowanie, mnozenie 1 dzielenie, w obu syste=-
mach, jest mozliwe przy znajomosci tabliczek dziaZan,

Tabliczki tych dziatal w systemie dwéjkowym przedstawiajg

sie nastepujaco:
Dodawanie Odejmowanie Mnozenie
0O+ 0= 0 0-0=0 0 . 0=0
0+ 1= 1 1=-0=1 0 +1=0
1+40= 1 1 =1=0 10 e D =0
1+ 1=10 10 =1 =1 ' Yoo Ai=1

Wykonywanie dziatan: dodawania, odejmowania, mnozenia 1
dzielenia za pomoca powyzszych tabliczek odbywa sie wedlug
tych samych zasad jak na cyfrach systemu dziesigtkowego.

Przyktaad:

Dodawanie
110110111 439
o+ 11001011 203
1010000010 642

Odejmowanie
1101110 110
- 100110 38
1001000 T2




Mnozenie
1111 15
i D e
1111 75
1111
1001011

= 5E

Dzielenie

10011100
1100
1111
1100
1100
1100
0000

1100 = 1101 156:12 = 13

Tabliczki czterech podstawowych dziatan w systemie dsemko-
wym przedstawiaja sie nastepujaco:

Pablica 2,5,

Dodawanie w 6semkowym systemie liczenia

T I 1 A T T 6 7 10
0 0 1 2 A3 4 5 6 7 10
1 1 2 3 4 5 6 7 10 11
F3= 2 3 4 5 6 T 10 11 12
3 4 5 6 i 10 11 12 13

4 4 5 6 0 o T 8 BT 14
5 5 6 7 10 11 12 13 14 15
6 6 7 10 11 12 13 14 15 16
74 i 10 11 12 13 14 15 16 1.7
10 10 11 12 13 14 15 16 17 20

Tablica 2.6.
linozenie w dsemkowym systemie liczenia

x 0 1 2 3 o 5 6 7 10
0 0 0 0 0 0 0 0 (0]
1 0 1 - 10 1) 4 5 6 7 10
2 0 2 4 6 10 12 14 16 20
3 0 3 6 11 14 17 22 25 30
4 0 4 10 14 20 24 30 34 40
5 0 5 12 17 24 31 36 43 50
6 0 6 14 22 30 36 44 52 60
7 0 T 16 25 34 43 52 61 70
10 0 10 _EO 30 40 50 60 70 100
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Przy dodawaniu i mnozeniu postugiwanie sie powyzszymi tab-
licami nie nastrecza trudnogci. Na przecieciu sie wiersza i ko=~
lumny znajdziemy sume dwéch liczb /7 + 6 = 15/ 1ub iloczyn
dwéch liczb 7 x 6 = 52.

Netomiast przy odejmowaniu /15 - 7 = 6/ nealezy postepowad
odwrotnie na przekatnej tablicy /dodawania/ liczbe 15 w wier-
szu 7 i u géry kolumny odczytaé wynik.

Przy pomocy tablicy dodawania /odejmowania/ jak réwniez

tablicy mnozenia, wykonuje sig dzielenie liczb w systemie égem- .

kowym.,
Przykiad:
Dodawanie Odejmowanie
40367 6374
+ 15631 - 2735
56220 3437
lno%enie Dzielenie
135 1356 ¢ 36 = 31
X 23 132
427 36
272 36
3347 ==

Ograniczone ramy niniejszego skryptu nie pozwalajg na omo-
wienie operacji arytmetycznych w pozostaiych systemach niedzie-
siatkowych. W tym celu odsytamy do literatury 77/,

2.3, B1it

Bit jest najmniejszg jednostka informacji. W dwdjkowym sys-
temie liczenia bitem jest jedna cyfra w urzgdzeniach maszyny
cyfrowvej w kodzie dwodjkowym /0 1lub 1/ zapisane za pomocg impul-
séw elektrycznych. Zwykle liczba dwdjkowa sktada sig¢ z ciagu
cyfr dwéjkowych /zer 1lub jedynek/ i zajmuje pewna ilogé bitow.
Np. liczba dwéjkowa 101 zajmuje 3 bity.

Zapisywanie liczb w urzadzeniach maszyny cyfrowej za pomoca

7/ Patrz [25] [24]
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tylko dwéch cyfr dwdjkowych uratwia rozwigzanie organizacji
wewnetrznej maszyny cyfrowej i powaznie eliminuje mozliwosé
przek¥aman, Stosujac dwdjkowy system liczenila wyrdznia sie na
kazdej pozycji liczby, tylko dwa stany /O lub 1/, ktére xatwo
mozna okreslié w impulsach pradu elektrycznego, np. impuls
ujemny i impuls dodatni.

Gdyby organizacja maszyny cyfrowej oparta byta o dziesigtny
system liczenia dla kazdej pozycji liczby, trzeba by hyto roz-
réznié 10 /od O do 9/ réznych standw stabilnych, tj. takich,
ktére samorzutnie nie ulegajg zmianie. Jesli by stany te miaky
byé przedstawione przez rdéine napigcia pradu elektrycznego,
wéwczas w przypadku nieznacznych tylke wahan napiecia mogiyby
powstawaé przekiamania.

2,4 S *owo maszynowe

Informacje w EMC zardwno liczbowe jak i alfanumeryczne
przechowywane sa w podstawowych komérkach skadajgcych sie
z okresglonych ilosci bitdw.

Taka komérka, w ktérej znajduja sie informacje w EMC, jest
tzw, 8 Y owo mas zynowe., Dotyczy to tzw. EMC o orga-
nizacji s¥owowej, trzeba jednak wspomnieé, ze istniejg maszyny
cyfrowe, w ktérych podstawowa komdérks jest jeden by t e, lub
inaczej sylaba krdétsza od stowa maszynowego, jednakze tych ma-
szyn nie bedziemy blizej omawiac.

Sowo maszynowe posiada okreélong diugosé mierzong w ilos-
ci bitéw, ktéra wehodzi w jego skkad. DIugosé siowa maszynowe-
go jest rézna dla réznych rodzajéw maszyn., Moze ona wynosié
24 bity, 36 bitdéw, 37 bitéw itd. Na poczgtku siowa maszynowego
znajduje sie tzw. bit znaku /bit zerowy/, ktéry okresgla czy
liczba jest dodatnia czy ujemna,

Stowa maszynowe, ze wzgledu na ich zawartosé moga dzielid
sie na stowa rozkazowe, stowa liczbowe, stowa znakowe. Stowa
rozkazowe oméwione zostana w rozdziale dotyezgcym programova-
nia, natomiast obecnie zajmiemy sie stowami liczbowymi i zna-
kowymi.

W stowie maszynowym o dtugosci 24 bitdw 1/ moze sie zmies-

1/ mniej bit znaku
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cié¢ maksymalna liczba catkowita o wartosci bezwzglednej 8388607
ti. 223 - 1, czyli 23 jedynki zapisane w dwojkowym systemie 1i-
czenia,

Podobnie w sowie maszynowym o diugosci 37 bitdw 2/ zapisadé
mozna maksymalna liczbe catkowita o wartosci bezwzglednej
687 194 767 35 tj. 236 _ 1, czyli 36 jedynek zapisanych w dwdj-
kowym systemie liczenia.

Przy zatozeniu, %e przecinek oddzielajacy czesé caxkowita
od czesei utamkowej, znajduje sie bezposrednio po bicie znaku,
- w stowie o dtugosci 24 bitow moga by¢ zapisane liczby o war-
tosci bezwzglednej mieszczacej sie w przedziale :

od 2723 go 1 - 2723

tj. od 0,00000011920928955078125 do 0,99999988079071044921875

i analogicznie dla stowa 37-bitowego

od 2735 o 1. - 2736

tj. od 0,000000000014551915228367 do 0,999999999985448084771633

W nowoczesnych komputerach do przetwarzania danych daje sig
zauwazyé wyrazna tendencja do skracania dlugosci sidéw maszyno-
wych, tak, %e o ile starsze typy maszyn mialy sZowa d¥ugosci
okoXo 40 bitdéw, to obecnie diugosé ta wynosi przewaznie 24 bity.

Wywodzi sie to stad, %e do przekazania danych uzywa sig
przewaznie liczb w stalym przecinku, ktérych wartosci bezwzgle-
dne nie sa zbyt duze, w zwiazku z czym mieszczg sie zwykle
w stowach 24-bitowych. Jesli istnieje koniecznoéé przetwarzania
wigkszych liczb, wtenczas mozna posiugujac sie gpecjalnymi in-
strukcjemi programu zapisywad jedna liczbe do dwéch lub wigcej
komérek.

Dzieki skréceniu dtugoéci s%déw maszynowych uzyskuje sie
zmniejszenie kosztu wyprodukowenia pamigci operacyjnej EMC i
innyeh urzadzen pamieciowych, podczas gdy ich pojemnosé w prak-
tycznym zastosowaniu jest prawie taka sama jak przy siowach
dfugich.

Nalezy pamigtaé jednak, ze uwagi te nie muszg odnosié sig
do EMC przeznaczonych do obliczen numerycznych, naukowo-tech-
nicznych z positugiwaniem sie liczbami w’zmiennym przecinku,
gdzie czesto nadal spotyke sig wystepowanie diuZszych 8téw ma-
szynowych.

2/ mniej bit znaku
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25 Liczby oraz znaki cyfrowe
ialfabetycznewmaszynie
cyfrowej

2+5.1. Przedstawianie liczb w meszynie cyfrowej

Liczby w maszynie cyfrowej moga byé przedstawione w postacl
statroprzecinkowej lub zmiennoprze -
cinkowe j,

Liczba statoprzecinkowa posiada przecinek
oddzielajgcy czgéé ulamkowa od catkowitej zawsze w tym samym
miejscu, np. na poczatku sowa po bicie znaku, Nalezy jednak
rozumieé, %e przecinek ten wystepuje tylko w postaci umowne j

i w zasadzie dla okreslonego obliczenia moze byé dla okreslo-
nych danych ustanowiony przez programiste w dowolnym miejscu
pod warunkiem, Ze w trakcie obliczend potozenie jego nie ulegnie
zmianie, Na rys., 2.1, przedstawiono 24-bitowe sXowo maszynowe

z zapisang liczbg 0,625 zaktadajac, %e przecinek wystepuje po
bicie znaku.

01234567 8504 245444546 71849202422
olt]o[+|o]o]o]e[o]o[o]olo]a[a]o[olo [o]o]o[o]ofo]

Rys. 2‘3

Schematl stowa ma szynowego

Jako liczby statoprzecinkowe moga byé w maszynie zapisane
liczby nie tylko w czystym kodzie binarnym lecz rdéwniéz w tak
zwanym kodzie dwdjkowo-dziesigtnym.

; W takim przypadku jedna cyfra dziesigtna zapisana jest na
4-ch bitach /tzw. tetradach/ w stowie maszynowym czyli np.

W siowle 37-bitowym zapisaé mozna liczbe sktadajacg sig z 9
cyfr dziesigtnych oraz bit znaku. Na rys, 2.2, przedstawiono
liczbg 131895 zapisang w stowie 37-bitowym w kodzie dwdjkowo-
dziesiginym.
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Jezeli w okreélonym obliczeniu wystepujg w danych liczby
utamkowe, ktére mogg posiadaé przecinek w rdznych miejscach,
wéwczas liczby takie musza byé przedstewione w EMC w postaci
tzw. zmienno-przecinkowe j.W takim przypadku
stowo maszynowe podzielone jest na dwie czescli - w plerwsze]j
czeéci od strony lewej, zawsze na tej samej scisle okreslone]
ilosci bitéw znajduja sie cyfry liczby, a w druglej jej wykiad.
nik.

W procesie przetwarzania danych nie jest konieczne dziata-
nie na liczbach zmienno-przecinkowych, Nalezy te# unikaé ich
z uwagl na to, %e czas wykonywania operacji na liczbach zmien-
noprzecinkowych jest na ogét kilkakrotnie diuzszy niz na licz-
bach staloprzecinkowych.

Maszyny cyfrowe moga mieé tzw. automatyczne urzadzenie
zmiennego przecinka, co przysplesza pracg maszyny przy posiugl-
waniu sie liczbami zmiennoprzecinkowymi.

W przypedku nie posiadania takiego urzadzenia mozna posiu-
giwaé sig liczbami zmiennoprzecinkowymi przy uzyciu specjalnyck
programéw .

2.5.2., Przedstawienie znakéw alfanumerycznych w maszynie
cyfrowe] ;

Opréez liczb moga byé przedstawione w maszynie cyfrowe]
znaki alfanumeryczne, tzn. cyfry w systemie  dziesietnym, lite-
ry alfabetu i inne zanki pisarskie.

Kazda EMC ma pewien okreslony kod liczbowy przyporzadkowany
do kazdego znaku alfanumerycznego. Kazdy znak przedstawiony
jest wéwczas jako odpowiednia wartosé kodu wyrazona za pomoca
kombinacji zer i jedynek i zapisana na okreslonej ilosci bitém.
Najezesciej jeden znak zajmuje 6 bitdw i w takim przypadku
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W jednym siowie maszynowym np. 24-bitowym mogg byé zapisane
4 znaki,

Ponizej przedstawiono przykiady kodu zapisywania znakéw
w EMC,

1/ EMC I.C.T. 1904

Znak Wartoséé binarna Wartosé dziesigtna

1 000001

5 000101 5
9 001101 9
= 001101 13
% 010101 21
A 100001 33
B 100010 34
P 110000 48
Z 111010 58

2/ EMC Minsk 22

1 011101 29
5 000001 1
9 000011 3
= 001111 1]
A 111000 56
B 110011 51
P 101101 45
Z 110001 49
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3, BLBKTRONICZNA MASZYNA CYFROWA DO PRZETWARZANIA DANYCH

W chwill obecnej najdoskonalszym narzedziem pozwalajacym
rozwiazaé problem automatycznej obrdébki wszelkiego rodzaju in-
formacji oraz wykonywenia w sposdéb bardzo szybki i bezbig¢dny
skomplikowanych obliczed o charakterze naukowym i technicznym
jest elektroniczna maszyna cyfrowa EMC zwana teZ komputerem od
racifskiego stowa computo /zliczaé/ oraz od angielskiego stowa
computer.

W réznych publikacjach typu popularyzatorskiego uiywa sig
dla okreélenia BMC nazwy "mézg elektronowy" i przedstawia sie
to urzadzenie jako'rodzaj istoty nadprzyrodzonej zdolnej przy
minimalnym lub prawie Zadnym nakladzie pracy cztowieka do roz-
wigzywania najbardziej zawlilych probleméw, az do przepowlada-
nia przyszlosci wiacznie.

7 tego tes wzgledu, aseby od razu uzyskaé prawidXowy poglad
na te sprawy, na wetepie nalezy zapoznaé sig z krétka charakie-
rystyka elektronicznych maszyn cyfrowych oraz podstawowymi za-
sadami ich dziatania.

31. 0 gé1na charakterystyka i zasady
dziatania BMC.

Szybkoéé liczenia maszyny cyfrowej wynosi od kilku tysiecy
do kilku milionéw operacji pa sekunde. Naturalnle, gdyby maszy-
na taka dzlalata na gasadzie sumators elektrycznego uiywanego
do prac rachunkowych, do ktérego liczby wprowadza sig i wynikl
wyprowadza si¢ regcznie, to ta olbrzymis szybkosé wykonywania
obliczen nie mogiaby byé praktycznie wykorszystana, gdyz reczne
operowanie maszyng zwolniloby tempo pracy tak dalece, %Ze nie
wiele by sie ono réznito od pracy zwykego sumatora,

W zwigzku z tym EMC ma moznosé w peini automatycznego dzia-
tania na podstawie poleced wydanych jej przez czlowleka przed
rozpoczeciem obliczen, Te polecenia, ktdére sag iczytywane naj-
plerw do maszyny nazywane s§ pT O gTr am e m. Z drugie]
strony szybkoéé pracy meszyny teZ nie mogktaby byé wykorzystana,
gdyby istniata koniecznoéé wprowadzania do maszyny recznie da-
nych do kazdego dziatenia, gdy:z tego rodzaju postgpowanie oW~
niez bardzo powainie zwolnitoby pracg mMaszyny. Dlatego tez EMC
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ma moznoéé zapamigtywania w swoich urzadzeniach tzw, pamigci,

danyoh i wynikéw wykorzystywenia ich w sposéb automatyczny, gdy

tylko zajdzie tego potrzeba wynikajgca z polecen programu, '
Naleiy jeszcze wspomnieé, %e wszystkie urzadzenia liczace

i podstawowe pamigci maszyny cyfrowej zbudowane sg z uk¥addw

elektronicznych, dzigkl czemu moZna na nich osiggaé tak, duzg

szybkoéé liczenia i niezawodnoséé dziarania.

Urzgdzenia pomocnicze do wezytywania danych i wyprowadzania
wynikéw itp., sg urzadzeniami gtréwnie mechanicznymi, dlatego
tez sg o wiele wolniejsze w dziaraniu od czgéei elektronicznych
i bardziej od nich zawodne.

Z uwagi na to, %e w opracowaniu niniejszym zajmowaé sig be-
dziemy elektronicznym przetwarzaniem danych /EPD/, dlatego tes
rozpatrywaé bedziemy charakterystyke EMC z punktu widzenla zas-
tosowania jej do przetwarzania danych. Maszyna taka rézni sie
zasadniczo tym od maszyny cyfrowej /komputera/ przeznaczonej do
obliczed naukowych lub technicznych, Ze dziala korzystajge z du-
¢ych gbioréw informacji, natomiast same obliczenia, ktére wyko-
nuje, 8a stosunkowo proste. Te wkasnie aspekty wpiywaja w spo-
séb zasadniczy na podstawowa charakterystyke komputera do prze-
twarzenia danych, powodujac koniecznosé posiadania przez niego:

1/ réznorodnych i szybkich urzadzen wejsécia umozliwiajacych
weczytywanie z duza szybkosécig wielkich objetosciowo zbiordw
informacji znajdujgcych sig¢ na réinych nosnikach informacii,

2/ réinorodnych i szybkich urzgdzen wyjécia, dzieki kitdérym moi-
na osisggnaé znaczng szybkosé emitowania wynikéw obliczen
w réznych postaciach,

3/ pojemnej i szybkiej pamigci pomocniczej /zewnetrznej/,
w ktdérej moga byé przekazywane duze szbiory danych,

32,8 chemat funkoec Jjonalny EMC do
przetwarzania danych

Na rysunku 3.1. przedstawiono w sposéb schematyczny konfi-
guracje maszyny cyfrowej do przetwarzanias danych., Linig prze-
rywang obwiedziono cztery podstawowe moduty meszyny, a mianowi-
cie:
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- jednostka centralna,
- urzadzenia wejscia,
- urzgdzenia wyjscia,
- pamigé pomocnicza.

Nalezy zaznaczyé, ze przedstawlone urzgdzenia zewnetrzne,
do ktérgch zaliczyé mozna urzgdzenia wejscia i wyjscia, oraz
pamieé pomocniczg, moga wystepowaé w roznych kombinacjach, tzn.,
%e niektérych urzgdzen moze nie byé wcale lub tez moga wystepo-
waé po kilka lub kilkanas$cie naraz tego samego rodzaju.

Schemat funfrybnafng EMC do p’zef warzania danych
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Kys. 34
Réwniez omazwiajac dziatalnosé urszadzen zewnetrznych, wspom-
nieé nalezy o wystepujgcym czesto podwéjnym rezimie pracy tych

urzadzeri, & mianowicie pracy on line i off line,

Do okreslenia wspomnisnych reziméw pracy brak narazie nazw
polskich, dlatego tez jestesmy zmuszeni z koniecznosci stosowad
nazwy angielskie. '

Praca on 1 i n.e oznacza dziatanie urzgdzenia z bezpo-
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srednim potgczeniem z jedenastkq centralng EMC, przy czym w ta-
kim przypadku urzadzenie zazwycza]j jest sterowane przez EMC.
Praca o £ f 11 ne oznacza mozliwosé dziazania urzgdze-
nia bez potgaczenia z elektroniczng maszyng cyfrowa.
Nalezy zaznaczy¢, Ze szereg urzadsen takich jak np., drukar-
ka wierszowa, przewijacze tasm magnetycznych, czytniki specjal-
nego pisma itp., moga pracowaé w obydwu rezimach,

3.3, Moduty BHEC

3.3.1, Jednostka centralna

1/ Pamigé operacyjna /PAO/

Jest to urzadzenie pozwalajace na zapamigtywanie programéw
i danych sXu%acych do obliczen, Wigkszosé EMC do przetwarzania
danych posiada tzw. pamieé operacyjng ferrytowa, tzn., zbudowang
z maXych pierscieni ferrytowych /o srednicy zewngtrznej 0,8 - :
3 mm/, przez ktdére przechodzg przewody elektryczne. Pojemnosé
pamigci operacyjnej mierzy si¢ w siowach maszynowych /w maszy-
nie znakowej w znakach lub bytach/ lub inaczej w komdérkach.
Pamieé operacyjne EMC do przetwarzania danych posiada przewas-
nie 4096 lub 8192 lub 16384 1lub 32768 i wigcej komérek.

Podajgc charakterystyke BMC podaje sie pojemnoéé jej pamig-
ci operacyjnej w tysiacach komérek oznaczajgc tysige komdrek
liters K od kilo-8kéw lub kilo-znakéw.

Np. 4096 komérek oznacza sig przez 4K, 16384 przez 16 K itd.
Wszystkie komdérki w PAO sg ponumerowane liczbami kolejnymi, roz-
poczyﬁajac od zera. Np. pamigé posiadajgca 4096 komérek ma nmu-
mery komérek od O do 4095. W ten sposéb oznaczony numer komérki
nazywa sig adresem komoérki. Cz¢sto pamigé opera-
cyjna skiada sie z oddzielnie skonstruowanych blokéw., W takim
przypadku bloki sg ponumerowane od zera kolejno wzwyZ, natomiast
W blokach komérki majs adresy wg wyZze] podanych zasad.

Im bardziej pojemna jest PAO, tym lepsza jest maszyna cyf-
rowa, gdy%s mozna wéweczas dzialaé jednoczeénie na wigkszym zbio-
rze danych, usywejgc bardziej rozbudowanego programu. Nalezy
pamietaé, ze zawsze dana,znéjdujaca gle w pamieci pomocnicze]
musza byé przed dokonaniem na nich obliczen wczytane do pamig-
ci operacyjnej.
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Zapisywanie danych do komérki w pamigci operacyjne] zawsze
automatycznie wymazujg poprzednis zawartoéé komérki, natomiast
przesytanie zawartodcl komdérki do innej komdrki pamigei lub do
innych urzgdzerd EMC nie powoduje wymazanlia plerwotnej zawartdé-
ci komdrki przesytajgcej.

W odréznieniu od innych urzadzen pamigci EMC, o ktdérych be-
dzie mowe, pamigé operacyjna charakteryzuje sle bardzo duzg
szybkosolg dostepu /szybkoéé przesylania do pamigci i pobiera-
nia z pemigci/, przy czym szybkosé ta nie jest uzalezniona od
adresu komérki, lecz jest dla wszystkich komdérek réwna.

2/ Arytmometr

Arytmometr jest to urzadzenie elektroniczne, w ktérym wyko-
nywane sg dzlatania arytmetyczne i logiczne na danych. W zalez-
noéci od rodzaju BMC znajduje sie w nim jeden lub kilka tzw.
akumulatoréw wzglgdnie sumatoréw oraz tzw, rejestry pomocnicze.

Dane, na ktérych maja by¢ przeprowadzone operacje arytme-
tyczne lub logiczne, sa najpierw poblerane z pamigci operacyj-
nej i przesykane do arytmometru, a nastepnie po wykonaniu opera-
cji wyniki sg przesytane do pamigcli operacyjnej.

3/ Urzadzenie sterujace

Urzgdzenie to stusy do sterowania dzialaniem EMC, sterowa-
nie moze byé automatyczne za pomocg programu oraz rgczne za po=-
mocg naciskaniaé odpowiednich przyciskéw na pulpicie operatora
wchodzacym w skiad urzadzenia sterujacego.

Sterowanie za pomocg programu odbywa sie¢ w ten sposdéb, ze
kolejna instrukcja programu pobierana jest do tzw. deszyfratora
rozkazéw w urzadzeniu sterujgcym, w ktérym wytwarzane sg impul-
sy sterujgce prace EMC.

Sterowanie reczne nalezy ogreniczyé tylko do minimum nie-
zbednych czynnosci takich jak wprowadzenie programu, start pro-
gramu itp., natomiast wszyétkie pozoafale czynnosci powinny od-
bywaé sie automatycznie.

Obecnie najnowsze komputery nie posiadaja tak rozbudowanych
pulpitéw sterowniczych jak maszyny cyfrowse starszych typéw, a
sterowanie BMC przez operatora odbywa sig¢ za pomocg qlektrynx-
nej maszyny do pisania /flexowritera/ przy uzyciu specjalnego
programu.
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3e3.2. Urzgdzenia wejécia

1/ Czytnik taémy papierowe]

Jest to urzgdzenle sIuzgce do wezytywania do pamigei opera-
cyjnej maszyny cyfrowej danych wyperforowanych na tadmie paple-
rowej w postaci kombinacji dziurek. EKatdy znak /cyfra lub lite-
ra wzglednie inny zmak pisarski/ moie byé przedstawiony na tag-
mie w postacl jednego poprzecznego rzadka dsiurek wyperforowa-
nego wediug epecjalnego kodu. Szybkofé czytania czytnika taémy
mierzy sig w 1lodci wezytanych znakéw /rzadkéw dziurek/ na se-
kunde. Iloé¢ ta jest zaleina od rodzaju czytnika i moze wynosié
od kilkuset do dwdch tysiecy znakéw na sekundeg.

Czytnik dziaXa na zasadzie fotokomérek, chociaz istniejg
tez bardzo szybkile czytniki fotodiodowe. Praca czytnika jest
automatyczna i sterowana jest programem, w gwigzku z czym czyt-
nik jest uruchamiany i zatrzymywany ne podstawie impulséw otrzy-
mywanych z urzadzenla sterujgcego EHC,

2/ Czytnik kart perforowanych

Jest to urzadzenie, ktére situzy do wezytywania danych z kart
perforowanych, Szybkoéé czytania wynosi od 100 do 2000 kart na
minutg, w zaleznoscl od rodzaju czytnika. Na ogét czytniki czy-
tajg jeden rodzaj kart, np. karty 80-cio kolumnowe, chocia
istniejg tez takie, ktdre mogg czytaé réine rodzaje kart, np.
karty 80-cio kolumnowe i karty 90-cio kolumnowe, Odczyt dziurek
znajdujgcych sie¢ na kartach odbywa sieg na zasadzie fotokomérki.
Praca czytnika jest automatyczna wg instrukcjl programu.

3/ Czytnik optyczny dokumentdéw

Za pomocg tego urzgdzenia istnieje moZliwosé wprowadzenis
do maszyny cyfrowe] danych bezposrednio z dokumentdéw ZrédZowych,
unikajgc w ten sposdéb koniecznosci wykonywania bardzo praco-
chionnych czynnosci zwigzanych z prazygotowywanliem maszynowych
noénikéw informacji /dziurkowaniem i sprawdzeniem kart lub taé-
my/. Szybkoéé czytania wynosi od kilkuset do dwéch tysigcy do-
kumentéw na sekunde,

Czytniki te moZna podzielié na cztery grupy.

Do pierwszej grupy nallaé_q, czytniki dokumentéw wypeinionych
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za pomocg kresek pisanych zwykiym okéwkiem lub diugopisem w od-
powiednich rubrykach specjalnie rozplanowanych formularzy.

Kreski te po wezytaniu przez czytnlk sg interpretowane Jjako licz-
by. Do tego rodzaju czytnikéw naleiq np. czytnikl LEO 1 IBM 1231.

Do drugiej grupy nalesa czytniki specjelnie drukowanego pis-
ma,co jédiak wymaga zastosowania specjalnych drukarek posiugu- '
jacych sig czcionkami specjalnego keztaltu, Do tego rodzaju
czytnikéw mosna zaliczyé np. czytnik radzieckl czytajacy cyfry
wydrukowane wg C.M.C,.7.

Do trzeciej grupy nalezg czytniki taémy paplerowej uzywane]
'w sumatorach i kasach rejestracyjnych. Tasma jest. zapisana cyf-
rami przy uzyciu odpowiednich czcionek /nie jest to tasma per-
forowana/., Takim czytnikiem jest np. IEM 1285, ktdrego azybkosé
czytania wynosi 2190 wierszy 10-cio znakowych na minute.

Do czwartej grupy nalezg csytniki dokumentéw zapisanych zna-
kami magnetycznymi. Czytniki te stosuje sig gtéwnie w bankowos-
ei do bezposredniego wezytywania do pamigei operacyjnej trang-
akc j1 bankowych zapisanych pismem magnetycznym. W sktad te]
grupy wchodzi np. ozytnik IBM 1412,

4/ Czytnik metek perforowanych

Urzadzenie to pozwala na wczytywanie do maszyny cyfrowe]
danych znajdujgcych sig na tzw, perfometkach. Szybkosé woezyty-
wapnla wynosi kilkaset metek na minutg,

5/ Flexowriter lub delekopls

Jest to urzadzenie posiadajgce klawiature meszyny do pisa-
nia, 2z ktérego mozna wprowadzaé do EMC dowolne informacje za-
réwno liczbowe jak i alfabetyczne. Wprowadzenie informacji na-
stepuje za pomocs naciskania odpowlednich klawiszy, przy czym
znaki te sg réwnoczeénie pisane na tabulogramie.

Z uwagi na to, ze jest to bardzo wolny sposéb wprowadzania
danych do maszyny, stosuje sig go W ograniczonym rozmiarze wWow-
czas, gdy istnieje koniecznosé wozytywania do EMC pojedynczych
informacji, np. danych sterujgcych programem itp.
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6/ Urzadzenie odbiorcze teletransmisji danych

S¥uzy ono do odbloru danych przesytanych na odlegoéé do
EMC i wczytywania ich do pamigci operacyjnej maszymy cyfrowej.
Za pomocqy teletransmisji istnieje mozliwosé przekazywania da-
nych poigczeniami dalekopisowymi lub telefonicznymi.
Szybkosé przesyrania wynosi do kilkuset znakéw na sekunde.

3.3.3. Urzgdzenia wyjscia

1/ Szybka drukarka wierszowa

Jest to podstawowe urzadzenie do wyprowadzania wynikéw
z EMC do przetwarzania denych. Pozwala ono na emisje wynikdw za-
réwno liczbowych jak i tekstowych w postacl tzw. tabulogramdéw
w kilku egzemplarzach /oryginal + kopie/. Format tabulogramu mo-
%ze byé z duzg swobodg zaprogramowany. Drukarki w zaleznoscl od
typu dysponujg wigksza lub mnie jszg rdéznorodnoécig czeionek dru-
kargskich, Jako minimum drukarki drukowaé mogs wozystkie cyfry,
wezystkie litery /jeden rodzaj, na ogét tylke duze/, oraz pod-
stawowe znaki pisarskie takie jak: kropki, przecinki, znaki za-
pytania itp.

Wydruk odbywa sie w ten sposéb, %e najplerw wezystkie znaki,
ktére majg sie znaleié w danym wierszu sg przesytane z pamigoi
operacyjnej maszyny cyfrowej do tzw., buforu drukarki, a nastep-
nie odbywa sie wydruk zawartosci buforu réwnoczegnie dla cakego
wiersza.

Szybkosé drukowania wynosi od 200 do 1800 wierszy na minute.
W jednym wierszu moze zmiescié sie¢ w zaleznoéci od rodzaju dru-
karki od 80 do 180 znakéw. 3

W przypadku wypeinienia na drukerce ujednoliconych formula-
rzy np. polis ubezpieczeniowych, istnieje mozliwosé wydrukowania
" w drukarni blankietdéw formularzy na paplersze drukerkowym, & na-

stepnie wypeiniania na d rukarce tylko danych zmiennych w odpo-
wiednich rubrykach formularzy. ‘

Z uwagi na to, %e drukarkl wierszowe stanowig podstawowe urzg-
dzenie do wyprowadzania informscji z EMC, stale trwajg intensyw-
ne prace nad coraz o wigkszym ich udoskomaleniem.

Obecnie istniejg juz drukarki pracujgce na zasadzie ksere-
graficzne] osiggajgce znacznie wieksze szybkodeli od podanych wy-
%ej. i



=90 o

W Polsce rozpoczeto produkecje drukarek wierszowych typ DW2
przeznaczonych przede wszystkim do wspéipracy z maszynami cyfro-
wymi ZAM 41 oraz Odra 1304. Szybkoéé drukowania tej drukarki
wynosi 600 lub 1100 wierszy na minute. Szerokosé wiersza maksy-
malnie 120 znakdéw, Prodecentem tych drukarek jest Zak*ad Dos-
wiadczalny Instytutu Maszyn Matematycznych w WARSZAWIE, prazy
czym producentem mechanizmu obrabiajgcego sg ZakXady Mechanicz-
no-Precyzyjne "Bionie" w BEONIACH k/NWarszawy.

Rys. 3.2. przedstawia drukarke wierszowsg polskiej produkeji
typ DW-2.

2/ Perforator tasmy paplerowsj

Urzgdzenie to stusy do wyprowadzania wynikéw z EMC w posta-
¢l dziurek na tasmie papierowej. Tusma taka moze byé nastegpnie
wprowadzona do dalekopisu, flexowritera lub do niektérych ro-
dzajéw drukarek wierszowych celem wydrukowania na tabulogramie
pismem maszynowym zawartych w niej informacji. Réwniez informa-
cje wyprowadzane w ten sposdéb z EMC moga byé ta tasmg wezytywa-
ne do EMC przy uzyeiu czytnika taémy papierowej. Szybkosé per-
forowania tasmy wynosi od 20 do 150 znakéw /rzadkéw poprzeczanych
na tasmie/ na sekunde.

'3/ Perforator kart dziurkowanych

Za pomocg tego urzgdzenia mozna wyprowadzaé informacje z EMC
przez dziurkowanie ich na kartach perforowanych.Istnieje mozli-
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wosé dziurkowania liczb jak 1 1liter oraz niektérych znakéw pi-
gsarskich w specjalnym kodzie. Szybkosd dziurkowania wynosi od
60 do 300 kart na minute. Urzgdzenia tego uiywa sie przewaznie
do emitowania tzw. kart dualnych.

4/ Monitor ekranowy

; Urzadzenie to stusy do przedstawlania na ekranie wynikéw ob-
liczen lub sawartodcl okredlonych komérek pamieci w formie teks-
towe] lub grafioesnej, np. w postaci wykreséw funkeji. Usywany
Jest do bezpoéredniej komunikacji czowieka z maszyng, wéwczas,
kiedy otrzymanie informacji niezbgdnej do podjecia decyzji mu-
sl byé natychmiastowe i nie musi byé péZniej przechowywane w po-
stacl tabulogramu.

5/ Plexowriter lub dalekopis

Jest to na ogét ta sama jednostka, ktéra zostata oméwiona
przy urzgdzeniach wejécia. S*uiy do wyprowadzania z EMC krétkich
informacji. Przewaznie wyprowadza informacje o przebiegu reali-
zacji programu itp. Szybkoéé drukowania od 7 do 20 znakéw na
sekunde.

6/ Pisak elekironiczny /Plotter/

Jest to urzadzenie sIuzace do wyprowadzania wynikéw z kom-
putera w postaci wykreséw lub schematéw. Skada sie z zespoiu
przesuwajgcego papler oraz zespoilu przesuwajgcego przyrzad pi-
szgcy /grafion/ sterowany za pomocg programu przez EMC. Z wygla-
du pisak elektroniczny podobny jest do barografu.

T/ Urzadzenle nadawcze teletransmisji danycﬁ

Stuty do przesytania wynikéw obliczend otrzymywanych z EMC
do odbiorey zmnajdujacego sig péza osrodkiem obliczeniowym, Jest
to czgéé systemu teletransmisji danych, ktéry opisany jest w
rozdziale 5.

3.3.4. Pamigé pomocnicza /zewnetrzna/

Pamigé pomocniczg mozna podzielié ze wzgledu na dostep do
informacji w niej przechowywanych na dwa zasadnicze rodzaje
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- Pamigé o dostepie sekwencyjnym, do ktérej zalicza sie pamieé
na tasmie magnetycznej. Dostgp do szukanej informacji naste-
puje w tym przypadku sekwencyjnie, tzn. przeszukuje sig tad-
me badajsc kolejno wszystkie zapisy tak d*ugo, dopdki nie na-
trafi sie na zapis Zadany.

- Pamigé o dostgpie bezposrednim, do ktérej zalicza sig pamigé
dyskowa /bgbnowg/ i pamigé na kartach magnetycznych. W tym
przypadku dostep do szukanej informacji nastepuje bezposéred-
nio do adresu komérki /éciezki, strefy lub bloku/, w ktérej
zadana informacja sie znajduje.

1/ Pamieé na tasmach magnetycznych /pamigé na TM/

Informacje przechowywane sg na tasmie plastikowej powleczo-
nej tlenkiem zelaza. Szerokosé tasmy wynosi 1/4, 1/2 1lub 1 cal,
grubosé do 0,0001 cala, diugosé do okoio 1000 m, Tasma nawinieg-
ta jest na rolke, ktéra w przypadku, jesli tasma ma byé odezy-
tywana lub zapisywana zaklada sig na przewijacz /handler/ Tl
pokxaczony z EMC.

Przewijacz Tl pokazany jest na rys. 3.3.

Rois

/]
RYS- 3‘3-
EMC do przetwarzania danych wyposazona jest zawsze w wigk-
gzg ilosé przewijaczy; tzw. zestawy lub grupy przewijaczy TM,
gdy% niektére prace np. sortowanie lub Xqczenie zbiordéw na TU
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wymagaja roéwnoczesnego dostepu do kilku taém nagnetycznych.
Przewijacz TM posiada nastepujace podstawowe urzadzenia:

2 uchwyty szpul : uchwyt nawijajacy i uchwyt odwijajacy tas-

me, »

- mechanizm poruszajacy tasme: dla przesuwania tasmy,

- urzgdzenie piszgco-czytajgce: dla zapisywania i odezytywania
tasmy,

~ zbiornik na tasme: dla zabezpieczenia rdéwnomiernego przesu-

wania sie tasmy i ochrony jej przed zerwaniem,

Wystepuja trzy warianty rozmieszczenia gkowic czytajgcych, zapi-
sujgcych i wymazujacych, co przedstawione zostaXo na rys. 3.4.
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RYS. 873

Zapisywanie tasdmy odbywa sie za pomoca giowicy wymazujace]
i zapisujgcej, natomiast odczytywanie dokonywane jest przez
gtowice odeczytujaca.

Informacje zapisane sg na tasmie w postaci impulséw elektro-
magnetycznych, Szybkoéé przesykania informacji z TM do PAO i od-
wrotnie wynosi od kilku tysiecy do stu tysiecy znakdw na sekun-

de. Poszczegdlne komdrki na TM nie majg swoich adresdw 1/,

1/ Nie dotyczy to TM dla EMC Minsk 22 oraz EMC Elliott 803
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w zwiagzku z czym w zasadzie, aZeby odczytaé szukana informacje

z TM nalezy wczytywaé po kolei wszystkie dane zapisane na tas-
mie, dopdki nie natrafi sie na 2gdang informacje. Poczatek 1 ko-
niec tasmy oznaczone sg dziurkami lub lusterkami z folii, sag to
tzw. markery poczatku i kofica tasmy. Oprécz tego moze wystepo-
waé marker sygnalizujacy zblizajagcy sie koniec tasmy. Tagma

jest zapisywana i odezytywana blokami informacji. Pomigdzy blo-
kami wystepuja odstepy miedzyblokowe, ktdre sa nie zapisane i
siuza do hamowania i rozpgdzania sig¢ tasmy. Pojemnosé tasmy za-
lezna jest od jej drugodei oraz od diugosci blokéw, w ktdrych
tadma jest zapisana, Im diuzsze bloki, tym mniej jest przerw
miedzyblokowych i tym lepsze jest wykorzystanie tasmy. Maksymal-
nie na tasmie mozna zapisaé kilka milionéw znakéw 6-cio bitowych.
Rolki tadmy z danymi, ktére aktualnie nie sg potrzebne do obli-
czeni, moga byé wyjete z przewijaczy i przechowywane oddzielnie

w tzw. bibliotece taém magnetycznych.

2/ Pamigé dyskowa /pamigé na dyskach magnetycznych/

Noénikiem informacji sa tuta]j dyski magnetyczne podobne do
ptyt gramofonowych, ktére umieszczane sa W specjalnych urzgdze-
niach tzw. jednostkach dyskéw magnetycznych potaczonych z EMC,
Dyski sg wymlenne tzn., %e zakiada silg¢ do jednostek tylko te dys-
ki, ktére sg aktualnie potrzebne do obliézed. Dane zapisywane
sg po obydwu stronach dysku. § !

Pamieé dyskowa w odréznieniu od pamigci na TM jest jak juz
wspomniano tzw. pamiecig o dostgpie bezposrednim itzn., Ze aZeby
dojéé do okreslonej informacji, nie musi sig¢ odczytywaé wezyst-
kich danych kolejno poczynajac od pierwszej komérki, lecz po-
biera sie #sdang infermacje bezposrednio z miejsca, w ktérym
sie'ona na dysku znajduje. W takim przypadku konieczna jesi zna-
jomos$é adresu komérki, w ktdérej mieseci sig szukana informacja.

Pamieé dyskowa jest lepszym i szybszym urzgdzeniem pamigcil
pomocniczej niz tadma magnetyczna, jest jednak od tdémy magne-
tycznej drozsza. Pojemnosé jednej powierzchni dysku wynosi ok.
1,8 miliona znakéw.

Na rys. 3.5. przedstawiona jest jednostka dyskéw magnetycz=-
nych.
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3/ Pamigé na kartach magnetycznych

Podstawowym elementem tej pamieci jest elastyczna karta ma-
gnetyczna posiadajgca powierzchnie zdolna do namagnesowywania
sig o drugoéei 16 cali i szerokoéei 41/2 cala '/,

Dane sg zapisywane wzdiuz po jednej stronie karty, Karty
znajdujg sig¢ w tzw. pojemniku, przy czym okreslona ilogé pojem-
nikéw miesci sig w tzw, jednostce kart magnetycznych, Pojemniki
84 wymlenne, Pamigé na kartach magnetycznych jest réwnies urzg-
dzeniem pamieci pomocniozej 0 bezposrednim dostepie.

Nalezy zaznaczyé réwniez, %e jest to pamigé bardzo pojemna
pozwalajgca na réwnoczesne dotgczanie do EMC kilku miliarddw
znakéw informacji.

4/ Pamigé na bebnie magnetycznym.

Zbudowana jest w ksztalcle cylindra z materiaiu nie podle-~
gajacego namagnesowywaniu, np. 2 alﬁminium, pokrytego substan-
cja zdolng 'do przechowywanis impulsdw elektromagnetycznych, Na
tej powierzchni dane sg zapisywane lub odczytywane za pomocg
gtowic zapisujaco-odczytujgeych podezas rotacji bebna z 82yb-
koscig kilku tysiecy obrotéw na minute. Pojemnosé informacyjna
jednego bgbna zaleina jest od jego powierzchni i gestosé zapisu
dochodzié moze do kilkuset tysigcy siéw 24-ro bitowych.,

1/ Wymiary te dotycza pamigci na kartach magnetycznych pro-
duke ji firmy ICL
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W komputerach starszych typéw pamigé bebnowa niejednokroi-
nie wystepowala jako pamig¢é operacyjna, np. w EMC ODRA 1003.
Obecnie pami¢é bebnowa w najnowszych typach EMC w ogéle zanika
ze wzgledu na stosunkowo dlugi czas dostepu, znaczne rozmiary
i brak mozliwosci stworzenia bgbndéw wymiennych.
3,4 Software EMC do0o przetwarzania
danych

Z punktu widzenia efektywnego zastosowania maszyna cyfrowa
sktada sie z dwéch podstawowych czesci sktadowych, ktdre wpiy-
waja w sposéb decydujgacy na jej wtaéciwe wykorzystywanie,
Czeéciami tymi sg :

- hardware i
- software
maszyny cyfrowej.

Z uwagi na brak polskich okresler nazwy te przyjeto z ter-
minologii angielskiej, ktéra zreszta przyjea sig i w innych
krajach. Dostownie hardware oznacza po angielsku - wyroby meta-
lowe, a software - wyroby migkkie /delikatne/.

Hardware - stanowi wyposazenie techniczne maszyny, & wigc
czeéé centralna, pamigci pomocnicze, urzgdzenia wejécia L wyjs-
cia itp. '

Software - stanowi wyposasenie maszyny w udogodnienis zwig-
zane z jej oprogramowaniem, a wigc wszelkiego rodzaju jezyki
programowania, autokody, podprogremy biblioteczne dotyczgce pew-
nej problematyki obliczed itp.

EMC nie posiadajgca odpowiedniego software jest wiadcivie
niepemowartosciowa, gdyz wiasciwe jej wykorzystanie zwigzane
jest z bardzo powaZnymi naktadami pracy na programowanie, ktére
musi ponosié usytkownik. W zwiazku z tym producenci maszyn cyf-
rowych starajg sig opracowywaé dla swoich maszyn mo%zliwie nsjﬁo-
gatszy software, ktéry bardzo powaznie podnosi wartoéé uiytkowg
maszyny. Opracowanie software jest bardzo pracochtonne i kosgz-
towne lecz jest wkalkulowane do ceny elektronicznej maszyny cyf-
rowej i praci za to w efekcie uzytkownik, jednakze pomimo tego
jest to korzystne dla uzytkownika, poniewaz koszty software sg
w ten sposéb rozrozone na wszystkich nabywcéw EMC, na skutek
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czego dla pojedynczego uzytkownika wypada to o wiele taniej niz
gdyby byt on zmuszony samemu opracowywal wszystkie podstawowe
programy.

Nie nalezy jednak rozumieé tego w ten sposéb, ze software
Jest opracowywany tylko przez producentéw komputerdw. Istniejs
obecnie w krajach wysoko rozwinigtych specjalne firmy specjali-
zujace si¢ w rozwijaniu software dla okreslonych maszyn cyfro-
wych, przy czym niejednokrotnie jest on bardziej efektywny niz
software producenta maszyn. '

Software maszyny cyfrowej do przetwarzania danych powinien za-
wieraé programy na :

- weczytywanie danych i zakadanie zbiordw,

- aktualizacje zbiordw,

- sortowanie zbioréw,

- 2%gczenie zbiordw,

- drukowanie wynikéw,

= kontrol¢ prawidlowosci danych,

- wybleranie %gdanych informacji z pamieci ppmocniczej,

- positugiwanie sig¢ réinymi urzadzeniami zewnetrznymi itp.

- Ponadto maszyna moZe byé wyposazona w tzw. pakiety do typo-
wych obliczed, takich jak planowanie, pace, gospodarks materia-
towa itp.

3.5 Elektroniczna maszyna cyfrowa
Miidsk 22

3.5.1. Ogélna charakterystyka maszyny

Elektroniczna maszyna cyfrowa Mifisk 22 jest maszyna siuzaca
do obliczer numerycznych oraz przystosowang réwniez do przetwa-
rzania danych. Jest to maszyna Srednich rozmiaréw i nalezy do
drugiej genmeracji EMC. Produkcja tych maszyn zostala rozpoczeta
W 1965 roku w Zakladach im, Ordzonikidze w MINSKU, przy czym
sé_one produkowane nadal obecnie w nieco ulepszonej wersji ja-
ko Minsk 22 M,

Konfipuracja maszyny

EMC Minsk 22 moze wystepowadé w réznych konfigurachach, réi-
nigcych si¢ nieco miedzy sobg. W opisie niniejszym zostanie po-
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dana konfiguracja maszyny stosowana w sieci osrodkéw ZETO w Pol-
sce.

Pamigé operacyjna 8K

w
2
1
1
1

W

-k ) = =

P

-

e jécile

czytniki tasmy papierowéj start - stop
czytnik tasmy papierowej strefowy

czytnik kart perforowanych 80/90 kolumnowych
dalekopis - monitor

yjécie

drukarka wierszowa szeroka /ACPU/

drukarka waska /TBFM/

perforatory tasmy papierowej

dalekopis - monitor /ten sam, ktéry jest na wejéciu/
perforator kart 80-cio kolumnowych

amigé pomocnicza

16 przewijaczy tasm magnetycznych

3.

5.2. Dane podstawowe

Diugosé stowa maszynowego: 36 bitéw + 1 bit znaku
Automatyczne urzadzenie zmiennego przecinka
Przedziak liczb

- w stalym przecinku - 2736 &x 6236 -1

- w zmiennym przecinku 0,5421010 « 1079 &|x| & 0,9223372 -
. 30=9

Budowa rozkszu: dwuadresowa

System liczenia: dwéjkowy

System zapisywania liczb: dwéjkowy i dwéjkowo-dzlesigtny

System zapisywania znakéw: 1 znak na 6-ciu bitach

Postaé wprowadzanis i wyprowadzania informacji:

- dziesietna,

- ésemkowa,

- alfanumeryczna

Tasma perforowana: 5-cio kanalowa W miedzynarodowym kodzie

dalekopisowym 1 w kodzie Mirska
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- Szybkosé wykonywania operacji:
- podstawowy czas cyklu pamigci 24 /usek
- operacje na liczbach w stakym przecinku

- dodawanie 96 /usek

- odejmowanie 96 jusek

- mnozenie 412 /usek

- dzielenie 716 /usek

operacje na liczbach w zmiennym przecinku

- dodawanie 310 /usek

- odejmowanie 310 ,usek

- mnozenie 376 Jusek

- dzielenie 604 /usek

operacje przesytania 96 Jusek

operacje skoku 72 /usek

3.5.3. Opis poszczegélnych modukéw EMC
3.5.3.1. Czgéé centralng

Pamiedé operacyjna - zbudowana jest z rdzeni fer-
rytowych. Pojemnoéé pamigci wynosi 8192 siéw, przy czym podzie-
lona jest na dwa bloki po 4096 siéw kazdy.

Arytmome t r - stuzy do wykonywania operacji na liczbach,

na adresach oraz peini funkcje buforu przy przekazywaniu infor-

macji z urzgdzen wejsécia do PAO, z PAO do urzgdzed wyjscia,

z wewngtrznej pamigci do zewnetrznej pamieci i odwrotnie.

W skad arytmometra wchodzg trzy rejestry dwéjkowe oraz wewngt-

rzne uvktady sterowania operacjami arytmetycznymi i logicznymi.
Rejestr podstawowy nosi nazwe sumatora. Pozostale dwa reje-

8try noszg nazwe R1 i R2,

Urzagdzenie sterujace - sty do sterowania
dziataniem EMC. W sk¥ad urzadzenia sterujacego wchodzi réwnies
pulpit operacyjny, z ktdrego operator moze recznie sterowaé pra-
cg maszyny oraz wprowadzaé do pamigei EMC rozkazy i dane.

Ha centralnym pulpicie sterowania znajduja sig¢ przyciski reczne-
go sterowania meszyng oraz sygnalizacja informujgca o stanie
licznych urzgdzed i podzespoldéw maszyny.

Sterowanie rgczne maszyng realizuje sig za pomoca klawiszy i
przyciskdéw, informacje o pracy maszyny sygnalizowane sa przez
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neonowe i cyfrowe lampy, a takie przy pomocy oéwietlonych napi-
séw. Na pulpicie znajduje sie sygnalizacja podstawowych rejest-
rdéw maszyny.

3,5.3.2. Urzadzenia wejscia

2 czytniki taémy pap ierowe j tzw., start
stop. Czytniki te noszg nazwe start stop, gdyz moga zatrzymywaé
sie i startowaé po przeczytaniu jednego znaku /rzadku dziurek
na tagmie/. Sa to przewasnie czytniki firmy Facit - Szwecja oraz
FS 1500 produkcji czechoslowacklej. Szybkoéé czytania wynosi od
500 do 1500 znakéw ne sekunde.

1 czytnik taémy paplerovwe j tzw. strefowy.
Czytnikiem tym wprowadzaé moZna naraz cigg liczb wyperforowany
na taémie papierowej w jednej strefie, tzn. liczby znajdujgce
sie pomiedzy tzw. granicami strefy. Liczby moga by¢é przesylane
grupowo do nastepujacych po sobie kolejno komérek pamigci, wzgle-
dnie do komérek, ktérych adresy podane s§ réwniez na taémie pa-
pierowej. Czytanie odbywa sig strefami, tzn., Ze naraz czytana
jest jedns cala strefa, Szybkoéé czytanis wynosi okoto 800 zna-
kéw na sekundg.

Cgytnik kert'perforomanyec h - czytnik czy-
ta karty 80-cio kolumnowe nastepujacymi sposobami:

: 1. Umieszczajac po trzy kolumny z karty w jednej komérce, wow-
czas jedna karta zajmuje 27 komérek w PAO.

2, Unieszczajac jedng kolumng z karty w jedne] komérce z deszy-
fracjg wartosci wydziurkowanej w kolumnie na kod binarny.
Wéwezas jedna karta zajmuje 80 komérek w pamigci /ten sposéb
czytania realizowany jest narazie tylko w ZETO WROCEZAW/.

3, Wedtug tzw. karty szablonu. Wéwczas dane z karty sg czytane
w ten sposéb, ze informacja 2 kazdego pola karty zajmuje jed-
ng komdérke w PAO i zapisana jest w kodzie dziesietno-binarnym.
Podziak na pola nastepuje wg podziatu dokonanego na tzw. kar-
cie szablonu.

4. Umieszczejac jeden znak z karty %J. jedng kolumng na 6-ciu
bitach., W takim przypadku jedna karte zajmuje 14 komérek.
Pen sposdéb czytania dotyczy Mirska 22 M.
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Dalekopis -~ monitor - situzy do wprowadzania do
EMC danych za pomocy klawiatury. Na ogol uzywa sie dalekopisu
firmy Lorenz produkcji NRF.

Dalekopis pracuje na tadmie 5-cio kanatowej w migdzynarodowym
kodzie dalekopisowym M2,

3.5.3.3. Urzadzenia wyjécia

Dziurkarka wierszowa /ACPU/ - Dziurkarka uiy-
wa 26 liter alfabetu %acidskiego oraz 10 cyfr i innych znakdw
pisarskich. Ponadto dziurkerka moze postugiwaé sig alfabetem
rosyjskim,

Szybkosé drukowania : 400 wierszy na minute.

Iloé¢ znekdéw we wierszu : 128

Dziurkarka moze drukowaé tabulogramy tylko w jednym egzemplarzu
/bez przebitki/.

Drukarka waska /FBPM/ - Drukarka mo%e drukowad

tylko cyfry oraz znaki " + - ",

W jednym wierszu moZe byé wydrukowana :

1 liczba catkewita w dziesietnym systemie liczenia, max. 9-cio
cyfrowa,

1 licgba catkowite w Gsemkowymsystemie liczgnla - max. 12-%o
cyfrowa,

1 1liczba zmiennoprzecinkowa w postaci pétlogarytmicznej.

Drukowanie odbywa sig na taémie papierowej podobnej do tadmy
sumatora biurowego.
Szybkoéé drukowania : max, 20 wierszy na sekundg.

2 perforatory tadmy papilerowej -
Perforatory siusa do wyprowadzania informacji z EMC w postaci
taémy perforowanej. Uzywa sie gidéwnie perforatordéw firmy Facit
- Szwecja. Szybkosé perforacji : max. 150 znakéw na sekunde.

Dalekopis - monitor, Jest to ten sam dalekopis,
ktéry stusy réwniez do wprowadzania informacji do EMC na welé-
ciu. Szybkodé wyprowadzania informacji z EMC wynosi okcio 10
znakdéw na sekundeg.
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Perforator kart 8-ciokolumnowych
Urzadzenie to stuszy do wyprowadzania informacjl z EMC na karty
perforowane. Szybkosé perforowania wynosi makeymalnie 100 kart
na minute.

3.5.3.4. Pamigé pomocnicza

Pamigé pomocnicza skiada sie z 16 przewijaczy tasm magne-
tycznych TM rozmieszczonych w czterech szafach po cztery prze-
wijacze w kazdej szafie.

Paémy sporzgdzone sg z masy plastikowe] o gzerokosci 3jﬁmn.
Diugoéé taémy moze byé zmienna lecz nie moze przekroczyé okoo
130 m.

Taéma jest podzieldna na strefy. W kazdej strefie znajduje
sie 2048 komérek 37-mio bitowych. Lgczna 1losé siref na taémie
wynosi maksymalnie 64, a zatem na jednej rolce tadmy mozna za-
pisaé do 131072 siéw.

Poszczegélne komérki na tasmie posiadajq swoje adresy,

w zwigzku z tym istnieje mozliwosé zwracania sig do okreslonej
komérki na TM celem odczytania lub zapisania w niej zawartosci,

Przewijanie taémy w celu poszukiwania adresu mozliwe jest
w dwéch kierunkach. Kierunek ruchu wyznaczony jest programem.

7 uwagl na w/w cechy tadma magnetyczna EMC Mifdsk 22 rdésni
sie zasadniczo od tasm standardowych uzywanych przy innych kom-
puterach,

Szybkoéé przesylania informacji z PAO na tasme¢ magnetyczng
i odezytywania informacji z taémy wynosi meksymalnie 2500 sléw,
na sekundg. Szybkoéé ta uzalezniona od dtugoéci bloku, tzn.
ilodei komérek odczytywanych lub zapisywanych naraz.

3.5.4. Software EMC Midsk 22
3.5.4.1, Podstawowy jezyk programowania

Podstawowym jezykiem programowania jest kod maszyny.
Kod wewnetrzny zawiera 107 rozkazdéw. Rogkezy pisane sg w ésem-
kowym systemie liczenia. Struktura typowego rozkazu w kodzie
wewnetrznym przedstawia sie nastepujaco :

Kod Hr bloku Nr komérki | Pierwszy Drugi
operacji pamigci indeks adres adres
7 bitéw 2 bity 2 bity 12 bitéw | 12 bitéw
e
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System symbolicznego kodowania /SSK/.
Jest to typowy jezyk adresdéw symbolicznych, W jezyku tym kod
operacji jest przedstawiony w sposdéb mnemotechniczny za pomoca
liter, Adresy absolutne zastgpione sg nazwami ustalonymi przez
programist¢. Do pisania programu uzywa sig alfabetu rosyjskiego.

3¢5+4.2, Autokody
1. Autokod - InzZynier

Stuzy do rozwigzywania problemdéw numerycznych. Programy pisane
s8g w alfabecie rosyjskim.

2, Autokod - M A T

Autokod ften siuzy do przetwarzania danych lecz moze byé réwniez
stosowany do obliczerd numerycznych. Zostal on opracowany w Cze-
choslowac ji. Blizsze dane dotyczace tego autokodu mozna znalezé
w niniejszym skrypcie na str.435

Obok translatora system MAT zawiera jeszcze biblioteke progra-
méw pomocniczych czyli tzw. system operacyjny MAT. Oprécz pro-
gramowania w autokodzie MAT mozliwe jeést rdéwniez programowanie
w kodzie T2, ktdéry jest podobny do jezyka adreséw symbolicznych
i wspéipracuje z translatorem MAT, '

3. Malgol wzglednie ALGOL-Tam,
Autokody te sg wersja Algolu opracowanymi na EMC Mifdsk 22
w Zwiazku Radzieckim.

3.5¢4.3. System interpretacyjny dla celdéw ekonomicznych /IS§£1/

Jest to zbidr typowych programdéw stuzgcych do przetwarzania da-
nych dla celéw ekonomicznych., W sktad tego systemu wchodza pro-
gramy realizujace nastepujgce czynnosci :

- wymiana informacji pomigdzy PAO a tadmami magnetycznymi,

- wprowadzanie informacji z tasmy papierowej,

- wprowadzanie informacji z kart perforowanych,

- sortowanie zbiordéw danych ze staka dlugoscia rekorddw,

- sortowanie zbioréw danych ze zmienng dlugoscia rekorddw,

- aktualizacja zbiordéw danych ze stata diugoscia rekorddw,

- wyprowadzanie informacjl na drukarke wierszowa,

- wyprowadzanie informacji na karty perforowane,

1/ patrz [8]
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- system sterujgcy kolejnoscig obliczen w jednostce przetwa-
rzania,
- programy pomocnicze takie jak ¢

- sortowanie w pamigci operacyjnej,
- wyszukiwanie rekordu w PAO,
- dzielenie liczb catkowitych itp.

Biblioteka programéw standardowych

Dla EMC opracowano réwniez biblioteke programéw standardo-
wych, Biblioteka ta obejmuje nastepujace zagadnienia :

- dziakania na liczbach zespolonych,

- réwnania algebraiczne i przestepne,

- odwracanie macierzy, rozwigzywanie uktadu réwnan i wyzna-
czanie wielomianu charakterystycznego,

- funkcje specjalne,

- analiza statystyczna.

Ponadto opracowane sg réwniez programy biblioteczne z zakresu
stosowania :

- metody PERT,
- metody SIMPLEX,
- algorytmu transportowego.

3.,5.4.4. Ione systemy uzytkowe
Dla EMC Mifsk 22 opracowano w Polsce miedzy innymi naste-
pujace systemy uzytkowe :

1/ System kontroli i planowania produke ji Sykopp-1. Jest to
uniwersalny system dla przedsigblorstw przemysiu maszynowe-
go produkcji seryjnej, lkrétkim cyklu produkeyjnym i duze]
ilosei detali'wapélnych. lozliwe jest wystepowanie duzej
ilosci typoodmian.

2/ System gospodarki materiaXowe].

3/ System ewidencji personalnej.

4/ System ewidencji obrotu towarowego w handlu hurtowym odziaﬁa;
5/ System planowania i rozliczania produkcji budowlanej.
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3,6 Elektroniczna maszyna cyfrowa
ODRA 1304

3.6.1, Ogélna charakterystyke maszyny

Elektroniczna meszyna cyfrowa Odra 1304 jest maszyng srednich
rozmiardéw przeznaczong do przetwarzania danych oraz de obli-
czed mumerycznych. Producentem tej maszyny sa Zaklady ELWRO
we Wrocktawiu, :

Konfiguracja maszyny

Maszyna ta posiada wewnetrzny uktad logiczny wzorowany na ma-
szynach angielskich ICT seria 1900, w zwigzku z czym akceptuje
réwniez wiekszoéé urzadzed zewnetrznych przeznaczonych do wspdi-
pracy z komputerami serii 1900, Jednakze w opisie niniejszym
zostanie podana typowa konfiguracja tej maszyny, w ktdérej be-
dzie ona rozpowszechniona w Polsce.

Pamieé operacyina 32 K

Wejsgcie

1 czytnik kart perforowanych 80/90 kolumnowych. Szybko#é 400
lub 600 kart/min,

1 czytnik tadmy papierowej - szybkosé 1000 znakéw/sek.
1 flexowriter - monitor.
W

yjécie

1 drukarke wierszowa - 600 lub 1350 wierszy/min.

1 perforator tadmy papierowej - 100 znakéw/sek.

1 flexowriter - monitor - ten sam, ktéry jest na wejsciu.
Szybkosé 10 znakéw/sek.

Pamieé pomocnicza
4 lub 6 przewijaczy tasmy magnetycznej - szybkosé przesylania
21 tys. znakéw/sek - taémy standardowe.

Pamig¢é bebnowa - szybkosé przesylania 12,8 tys. znakéw/sek,
lub 68 tys. znakéw/sek.

Ponadto mogg byé podiaczone do meszyny nastepujace urzadzenia
zewnetrzne produkowane przez firme ICL - Anglia:

- perforator kart - szybkosé 350 kart/min,
= 254 lub 6 przewijaczy tasmy magnetycznej o szybkosci przesy-
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¥ania 41,7 tys. znakdw/sek.

- pami¢é dyskowa, wymienna o pojemnosci 4,03 milionéw znakdw
w jednostce,

- pamieé na kartach magnetycznych o pojemnosci 340 lub 680 mi-
liondéw znakéw w jednostce,

- monitor ekranowy,

- czytnik dokumentdw, 3

- pisak elektroniczny.

3.6.2, Dane podstawowe

= Diugoéé stowa maszynowego: 24 bity Zgcznie z bitem znaku
/moga wystepowaé stowa podwéjnej drugosci/.

-~ Zmienny przecinek programowany, tzn., Ze maszyna nie posiada
automatycznego urzadzenie zmiennego przecinka,

= Przedziat liczb calkowitych w slowie pojedynczej diugosci
od =222 do 4223 - 1

Przedzial liczb catkowitych w stowle podwéjne] dtugoéci
od -2%6 a0 4246 _ 4

Ponadto wystepuja liczby zmiemmo-przecinkowe zaplsywane

w stowdch podwdjnej diugosdci oraz liczby mieszane zapisywane
w sowach podwdjnej drugosci, gdzie pierwsze stowo jest licz-
ba catkowita, a drugie siowo uamkiem.

- Budowa rozkazu : jednoadresowa

-~ System zapisywania liczb: dwéjkowy

- System zapisywania znakéw: jeden znak na 6-ciu bitach

- Postaé¢ wprowadzania 1 wyprowadzania informacji: dziesietna,
ésemkowa i alfanumeryczna

- TPadma perforowana: 5-cio kanatrowa w migdzynarodowym kodzie

dalekopisowym lub 8-mio kanaXowa w kodzle ISO

Szybkosé wykonywanla operacji:

- podstawowy czas cyklu pamigci 6 ,usek

- operacje na liczbach w statym przecinku:
-~ dodawanie 26
- mno%enie 96 /usak
- dzielenie 200 /uaek
- przesylanie 9 /usek




= 87 =

- operacje na liczbach w zmiennym przecinku:
- dodawanie 160 ,usek
- mnozenie 450 ,usok

Wieloprogramowoéé : maszyna jest cztero-programowa, tzn,, ze

moze jednoczesnie wykonywaé cztery programy.

3:6.3. Software EMC Odra 1304

Maszyna akceptuje software opracowany dla EMC I.C,.T.

serii 1900,
Podstawowy jezyk programowania

Podstawowym jezykiem programowania jest PLAN. Jest to jezyk

symboliczny posiadajgcy literowy/mnemotechniczny/ kod operacji
© oraz nazwy zamiast adreséw absolutnych.

NICOL - prosty jezyk operacyjny,
COEOL - autokod do przetwarzania danych dla celéw ekono-

micznych,

PORTRAN - jezyk uniwersalny dla zastosowan matematycznych,
ALGOL - jezyk uniwersalny dla zastosowan matematycznych.

Maszyna w yposazona jest rdéwniez w :

biblioteke programéw standardowych dla zastosoward matema-
tycznych,

system operacyjmy,

programy dla przetwarzania danych takie jak sortowanie,
aktualizacja zbiordéw, zakladanie zbiordw itp.,

programy do stosowania metody FPERT,

programy do stosowania metody SIMPLEX,

programy do rozwigzywania algorytméw transportowych.

Ponadto opracowane =g paklety typowych programdéw, a mianowicies

system PROMPT - jest to system planowania i1 kontroli pro-
dukec ji,

system SCAN - Jjest to system planowania i kontroli za-
paséw.
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4, MASZYNOWE NOSNIKI INFORMACJI

Dane rejestrowane na dokumentach Zrédtowych w tradycyjnej
metodzie przetwarzanla sg cdczytywane w zasadzie przez wsazyst-
kich pracownikéw przedsigblorstwa bez jakichkolwiek trudnosci.
Sa one jednak w zasadzle nieczytelne dla maszyn liczgcych.
Dlatego tez z chwilg przejécia na zmechanizowane /przy pomocy
maszyn liczaco-analitycznych/ lub zautomatyzowane /przy pomocy
EMC/ przetwarzanie danych, informacje zawarte w dokumentach mu-
szg byé podane tym urzadzeniom W formie "zrozumialej"™ dla nich.

Przekazywanie informacji do maszyny W formie zrozumiate]
dla niej moze odbywaé sle za pomoca maszynowych nosnikéw infor-
macji, tj. przede wszystkim kart i tasm perforowanych.

Nalezy jednak wspomniec, %Ze czynione 83 obecnie prdéby od-
czytu bezposrednio z dokumentu Zrédowego "pisma ludzkiego",
jednak rozwigzanie to na wigksza /masowa/ skale nie znalazlo
jeszcze zastosowania i nie bgdzie oméwione w niniejszym opraco-
waniu,

Przenoszenie danych na maszynowe noéniki informacji nazywa
gie perforowaniem /lub inacze] dziurkowaniem/. Czynnosé ta moze
byé wykonywana recznie badi automatycznie. Jednak automatyczne
perforowanie kart i tedm z danymi Zrédrowymi nie jest jJeszcze
w naszym kraju tak powszechne jak perforowanie reczne. Stgd tez
przygotowanie maszynowych noénikéw informacji, w praktyce kre-
jowych osrodkéw obliczeniowych, stanowl okolo 50 - 60 % nakia-
déw pracy zmechanizowanego lub zautomatyzowanegd przetwarzania
danych, Oczywistym jest, Ze prazy wprowadzaniu automstycznego
przetwarzania danych nalezy dazyé do jak najwigkszego automaty-
zowania etapu przygotowania maszynowych noénikéw informacji.
Osiggnaé to moina migdzy innymi poprzez zastosowanie przyﬂtawek
perforowanych /perforujgcych/ tasme 1lub karty, wykorzystanie
karty perforowanej jednoczesnie jako dokumentu zZrédowego 1 ja-
ko maszynowego nosnika informacji itp. Karty perforowane pek-
nigce powyzsze funkcje, noszg nazwe "rarto-dokumentdéw™ lub
"kart dualnych".

Ponizej jest oméwiona blizsza charakterystyke maszynowych
noénikéw informacji Zrédrowej, ktdéra pozwoli lepiej zrozumied
technologie automatycznego przetwarzania danych.,’
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41, Klasyfikacja i1 rodzaje maszyno -
wych noénikéw informaciji

Jak wspomniano wyZej, jedng z najbardziej pracochtonnych
czynnosci w maszynowym przetwarzaniu danych jest przenoszenie
informacji z dokumentdéw Zrdédlowych na maszynowe nosniki. Czyn-
nosé ta pomimo niezmiernie szybkiego rozwoju konstrukcji maszyn
liczgco-analitycznych, a przede wszystkim elektronicznych ma-
szyn cyfrowych, w dalszym ciggu w przewazajacej wiekszosci wyko-
nywana jest metoda tradycyjng i na tradycyjnych nosnikach, Nale-
zy zaznaczyé, %e usprawnienie tych prac pozostaje daleko w tyle
za rozwojem samych srodkdw liczacych. Tym niemniej stosuje sig
rézne rozwigzania wykorzystujgce tradycyjne mosniki, jak réwniez
czyni sie préby, & obecnie juZz praktyczne zastosowanie bezpo-
éredniego przenoszenia informacji rdéd¥owych do elektronicznej
maszyny cyfrowej.

W Swietle powyZszego, pogrupowanie meszynowych nosnikdw in-
formacji nie nastrecza takich trudnosci jak klasyfikowanie sa-
mych srodkéw liczgcych.

Klasyfikacje maszynowych nosnikdéw informacji nalezy przepro-
wadzié w Sciskym powigzaniu ze sposobami przenoszenia informa-
cji z dokumentu zZrédiowego do maszyny /rys. 4.1./.

Rozréznia sie¢ dwa sposoby przenoszenia informacji:

- @gpoedéb posredni oraz
- #posdéb bezposredni.

Posrednie przenoszenie informacji do elektronicz-
nej maszyny cyfrowej polega na przenoszeniu informacji z doku-
mentu Zréd¥owego najplerw na odpowiedni maszynowy nosnik, w spo-
8éb reczny lub automatyczny, a nastepnie wezytywanie ich do ma-
szyny.

W posrednim sposobie przencszenis informacji odczytywanie
odbywa sie metodsg:

- elektryczng,
- mechaniczng oraz
- fotoelektryczng.

Spoedéb ten jest tradycyjny i najbardzie] rozpowszechniony.
Maszynowymi nosnikami, posredniczgcymi w przenoszeniu informa-~
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cji sg karty 1 tasmy perforowane.

Bezposredndie przenoszenie informacji do elek-
tronicznej maszyny cyfrowej polega na automatycznym odczytywa-
niu’przez maszyng, z dokumentu #réd¥owego, informacji naniesio-
nej w sposdéb reczny lub automatyczny bez tworzenia maszynowych
nosnikdw,

Sposdb ten jest jeszcze mazo rozpowszechniony, chociaz da-
Jje w szeregu przypadkach bardzo duze efekty.

Maszynowymi noénikami informacji mogg byé :

- karty perforowane -~ dualne /"tradycyjne"/ wstepnie perforo-
wane,

- karty perforowane - duslne z zapisem grafitowym,

- metkl perforowane /perfometki/,

- dokumenty Zrddiowe z zapisami ..eskowymi oraz

- dokumenty Zrdd¥owe z zapisami znakowymi,

Oméwienie wymienionych nosnikéw informacji znajduje sie
dalszej czesci opracowania,

=

W bezpodrednim sposobie przenoszenia informacji do maszyny
rozréznia sie cztery metody odezytu

- elektryczng lub mechaniczng,

- elektro-mechaniczng /system mark sensing/,
- optyczng /system mark scanning/ oraz

- magnetyczng. ;

Metoda odezytu e lektryczna 1lub mec han i-
¢ zn a uzalezniona jest od konstrukejl posiadanych urzadzen
czytajgcych, Przy elektrycznym odczycie, wyperforowane otwory
s8g wykrywane przez specjalne szczotkli, ktdére zamykaja obwéd
elektryczny, W przypadku braku otworu obwdéd elektryczny pozo-
staje otwarty.

Przy mec handiczne j metodzie odezytu wyperforo-
wane obtwory odczyiywane sgq przez igly /bolce/ mechaniczne, kté-
re nastepnie uruchamiajg odpowiednie mechanizmy. Brak otworu
powoduje zatrzymanie ruchu igy.

W oparciu o elektryczng metode odezytu dzialaja maszyny sys-
temu 80-kolumnowego. Natomiast maszyny systemu 90-kolumnowego
posiadaja odczyt mechaniczny.
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Metoda odezytu e lektro-mechan icznego
systemu mark sensing polege na automatycznym perforowaniu kar-
ty, ktéra uprzednio przechodzi pod zespotem szczotek odczytuja-
cych znaki /kreski/ graficzme. Z chwila napotkania warstwy /kres-
ki/ graficgznej zamyka sie obwéd elektryczny uruchamiasjgcy me-
chanizm dziurkujacy.

Odczytane kreski /informacjq/ moga by¢ przenoszone bezpo-
érednio do msszyny bez koniecznoseci perforowania.

Optyec zna metoda odezytu polega na zasadzie anallzy
optyczne]j odczytywanego znaku.

Iloéé odbitego strumienia $wietlnego analizujgcego dany
znak, w zaleznosci od chwilowego pototenia, jest réina. Rézne
ilosci odbitego Swiatla, poprzez uktad soczewki /ek/ rzucane sa
na fotopowielacz, powodujgc wytwarzanie réznych wielkosci pradu,.
Rozpoznawanie znakéw z keztaitu wielkosci piyngcego pradu doko-
nywene jest przez uk¥ad logiczny analizujacy intensywnosé odbi-
tego éwiatza, Intensywnosé ta uzaleiniona jest od proporcji bie=-
1i /papieru/ i czerni /atramentu/, ktére sa inne dla kazdego
znaku.,

Réwniez 1 w tej metodzie odczytywane znaki mogg byé przeno-
szone bezposrednio do maszyny bez koniecznosel perforowania.

Megnetycznea metoda odezytu polega na odezytywa-
niu znakéw przez gtowice magnetyczne, ktére odczytuja strumien
magnetyczny wytwarzany przez poszczegélne znaki, zamieniaja go
na napiecie elektryczne i poréwnuja ksztait tego napigcia z ta-
bels wzorcowsg zapamigtang w elektroniczne] maszynle cyfrowej.

W obu metodach odczytu szybkosé odczytywania i sortowania
dokumentéw jest bardzo duza, 1200 - 1500 dokumentéw ne minute.

Na zakonhczenie omdéwienia klasyfikacji maszynowych nosdnikdéw
informacji nalezy zwréci¢ uwage na marg uniwersalnosé tasmy
perforowanej. Szczegdlnie przy bezposrednim odczycie informacji,
jak do tej pory, tasmy perforowanej nie zastosowano.

4.1.1. Karty perforowane

Najbardziej rozpowszechnionym nodénikiem informacji do ma-
szyn 11czqco—analitycznych'i elektronicznych meszyn cyfrowych
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Jjest karta maszynowa /perforowana/.

Kartg maszynowg bedziemy nazywali karte czysta tj. taka, na
ktdérq nie przeniesiono /nie wyperforowano/ danych z dokumentu
Zrédtowego. Natomiast kartg perforowang bedziemy nazywali karte,
na ktérej wyperforowano dane z dokumentu Zrdédrowego.

EKarta maszynowa jest wykonana ze specjalnego kartonu i po-
siada sSciste wymiary : d*ugosé 187,4 mm, szerokosé 82,5 mm,
grubosé 0,18 / + 0,01/mm.

W celu ratwiejszej manipulacji kertami /zabezpieczenie przed
biednym umieszczaniem karty w zbiorze/, lewy gdérny rdég karty

jest sSciety.
: Karta maszynowa jest obustronnie gtadka, zabezpieczajac w ten
sposéb prawidlowy ruch w maszynie. Wykonanie karty ze specjalne-
go kartonu jest podyktowane koniecznoscig wielokrotnego prze-
puszczenia kart przez rézne maszyny, do ktérych podawana jest za
pomocg specjalnago noza podajacego. Ponadto przy odeczycie elek-
trycznym, karton ten powinien posiadaé dobre wiasciwosci izola-
cyjne. Koniecznosé wykonania kart z kartonu o takich wiasciwos-
c¢lach spowodowala, Ze jest ona wrazliwa ne dziatanie temperatury
i wilgotnosci, Dlatego tez karty maszynowe /i perforowane/ winny
byé przechowywane jak i opracowywane w pomieszczeniach o tempe-
raturze 17 - 23%, oraz wilgotnosci wzglednej 50 - 60 %,

Karta maszynowa jest zbudowana 2z kolumn i wierszy /rzeddw
i stref/. Z kolumn tworzy sie pola karty, ktdre mogg byé jedno-
kolumnowe i wielokolumnowe. Wielkos¢ pola zaleZy od maksymalnej
wielkosci informacji Zrdédiowej.

W zaleznosci od systemu moga byé karty 21-, 40-, 45-, 60-,
80-, 90- i 160-kolumnowe. Ze wzgledu na rozpowszechnienie w Swie-
cle jak réwniez w naszym kraju kart 80- 1 90-kolumnowych, zosta-
ng one ponitej oméwione.

Karty perforowane systemu 80-kolumnowego /rys. 4.2, 4.4 i
4.6/ sa najbardziej rozpowszechnionymsystemem. Karta perforowana
/hhszynowa/ 80-kolumnowa zwana inaczej kartsg systemu Hollerith’a
lub elektrycznego odczytu jest zbudowana z 80-ciu kolumn i 12-fu
wierszy. Kazdy wiersz odpowliada wartosci jednej cyfry od O do 9
w jednej kolumnie. Wiersze sg ponumerowane od gdry do dotu. Po-
nad wiersgzem zerowym umieszczone sg jeszcze dwa wiersze nieopi-
sane, oznaczone umownie 11-kg a drugi 12-ks lub X oraz ¥, Wier-
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sze te nie posiadajg wartosci arytmetycznej, a jedynie siuza

do dodatkowych oznaczed, np, znaku minus, karty obrotowe] itp.
Dane na kartach systemu 80-kolumnowego sg perforowane W po-

staci prostokatnych otworéw. Znaki cyfrowe s perforowane za

pomocs jednego otworu w kolumnie. Jedynie przy perforowaniu zna-

kéw literowych, w jednej kolumnie moze wystgpié wigee] otwordéw

- uzaleznione to jest od rodzaju kodu.

Drugim systemem kart perforowanych jest system 90-cio kolum-
nowy /rys. 4.3, 4.5 i 4.7/ inaczej zwany system Powersa /mecha-
niczny odezyt karty/. Karta systemu 90-kolumnowego jest zbudo-
wana z dwéch potdwek /czesci gdérmej i dolnej/. Na kaidej polo-
wie karty jest po 45 kolumn i po 6 wierszy. Wiersze sa opisane
tylko dla cyfr nieparzystych bez cyfry zero. Spowodowane to jesti
tym, Ze do oznaczenia cyfr w tymsystemie stosuje sie tzw. kod
Powersa. Kod ten polega na oznaczaniu cyfr rieparzystych jednym
otworem odpowiadajgcym wartosci wiersza /O, 1, 3, 5, 7, 9/. Na-
tomiast cyfry parzyste sg oznaczone w jednej kolumnie dwoma ot-
worami, wyperforowanymi; jeden otwdér zawsze w wierszu dziewigtek,
natomiast drugi otwér wiersza cyfry nieparzystej mniejszej o je-
den od zadanej cyfry parzystej. Np. cyfra 4 bedzie posiadaZa ot-
wory w wierszu 9 oraz 3, cyfra 6 bedzie posiadala otwory w wier=
szu 9 oraz 5 itd.

Dane na kartach systemu 90-kolumnowego s perforowane W po-
staci okragrych otworéw i to wizualnie odrdinia oméwione dwa
systemy. Znaki cyfrowe sg perforowane za pomocg jednego lub
dwéch otwordw w jednej kolumnie karty, Przy perforowaniu gnakéw
literowych, w jednej kolumnie moze wystapié wiecej otwordw -

w zaleznosei od rodzaju kodu.

Tak jak przy technice tasmy perforowanej tak i przy techni-
ce kart perforowanych, dane z dokumentdéw Zrdédiowych sa perforo-
wane i sprawdzane przy pomocy dziurkarek i sprawdzarek, ktdére
moga byé sterowane recznie lub automatycznie. Szybkosd parfofo-
wania i sprawdzania przy sterowaniu recznym wynosi okoZo 3 zna-
kéw na sekunde. Szybkosé perforowania automatycznego jest uze-
lezniona od rodzaju urzadzenila. .

Oprécz rodzaju kart wediug ilosci kolumn, w praktyce osrod-
kéw obliczeniowych stosuje sie m.in. podzial na :
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Rys.43. Karta perforowana uninersalna 90-kolumnowa
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Rys.4.6. Karta dualna 80-kolumnowa
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- karty uniwersalne,
- karty opisane /z nagidéwkiem/ oraz
- karty dualne.

Karty uniwersalne /rys. 4.2 1 4.3./ posia-
daja tylko nadruk cyfrowy wartosci wierszy oraz oznaczone nume-
ry kolumn, Karte uniwersalng moZna stosowaé do wszelkiego rodza-
ju prac, Odczytywanie wartosci informacji moze nastgpié tylko
w przypadku posiadania wzorca rozplanowania.

Karty opisane - lub inaczej posiadajgce nagdwek
/rys. 4.4. 1 4.,5./, oprécz nadruku cyfrowego posiadaja opisane
przeznaczenie poszczegdélnych pél karty. Nadruk nazw pél kart
jest najczesciej wykonmany na gérnej krawedzl karty. Nadruk na
karcie odpowiada okreslonemu zagadnieniu podlegajgcemu przetwa-
rzaniu np. ewldencja materialowa, planowanie produkeji itp.

Karty dualne - inaczej kartodokumenty /rys. 4.6.
i 4.7./ posiadaja wyzej omdéwione oznaczenia oraz dodatkowo wszys-
tkie pozostale cechy dokumentu Zrddiowego. Karty te bowiem sg
przystosowane do wypeiniania recznego jako dokumentu Zrdédowego
oraz perforowania na nich danych przeznaczonych do przetwarza-
nia,

Z punktu widzenia techniki wypeiniania rozréiznia sie trzy
rodzaje kart dualnych:

- karty dualne automatycznie perforowane z informacjami staly-
mi, natomiast informacje zmlenne nanoszone metodg tradycyjna
/reczna, otdwkiem, diugopisem itp./ perforowane sa recznie,

- karty dualne automatycznie perforowane w oparciu o zapisy
znakami graficznymi /kreskami/ systemem mark sensing - rys.
4,8, /patrz pkt. 4.1./,

- karty dualne automatycznie perforowane w oparciu o zapisy
znakami graficznymi /krzyiykemi/ systemu merk scanning -
rys. 4.9- /patrz pl‘to 4.1./.

W praktyce stosuje sie¢ karty dualne systemu 80- i 90-kolum-
nowego. Jednak ze wzgledu na réine rozwigzania konstrukcyjne ma-
szyn dziurkujgcych i sprawdzajacych obu systemdw, karty dualne
"{radycyjne" /wymienione powyzej jako pierwsze/ systemu 90-ko-
lumnowego sa najpraktyczniejsze. Natomiast karty dualne 80-ko-
lumnowe stosuje sie w pozostaltych dwéch systemach.
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Karty dualne "tradycyjne" systemu 90-kolumnowego posiadaja
normalng ilosé kolumn i wierszy. Karty dualne systemu mark sen-
sing posiadaja /na standardowej powierzchni karty 80<=kolumnowej/
12 wierszy i 27 kolumn, W kazdej kolumnie mozna zapisaé jedng
cyfre okreslajac kresks owalng odpowiedni znak cyfrowy. Na kar-
cie tego systemu mozna zapisaé po 27 znakéw 2z kazdej strony kar-
ty. Dlatego tez w celu wydziurkowania wszystkich 54 znakéw nale-
2y karte przepuscié przez maszyne dwa razy. Natomiast karty dual-
ne systemu mark scamning posiadaja 10 wierszy i 40 kolumn.

W kazdej kolumnie moZna zapisaé jedng cyfre zakresélajac pole cyf-
Ty lub stawiajgc krzysyk. Na karcie tegosystemu mosna zapisaé

po 40 znekdéw z kazdej strony karty. Wydziurkowanie wszystkich
znakéw wymaga dwukrotnego przepuszczenia karty przez maszyne,

Do perforowania kart dualnych siuzy automatyczny czytnik - per-
forator /rys. 4,10./.

Rys. 4.10. Perforator kart dualnych systernu movk sensing Firmy JCL

Nalezy zaznaczyé, ze karty systemu mark sensing maja wieksze
wymagania przy wypeinianiu niz kerty systemu mark scanning. Zbyt
krétko lub pionowo postawiona kreska nie zosteje odczytana przez
maszyng, Natomisst system mark scanning nie wymaga takich rygo-
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réw. Pozwala stosowaé przy zapisie rdézne przybory piszace, byle-
by postawiony znak by odpowiednio ciemny /nie przepuszczajacy
éwiatta/. Karta w tym systemie posiada w prostokatach cyfry wy-
drukowane specjalna farba nie pochianiajaca swiata.

Na zakonczenie omawiania kart perforowanych nalezy zaznaczyé,
%e od dluzszego czasu istnieje spér, ktdéry z maszynowych nosni-
kéw informacji - karty czy tasmy - preferowaé. Jak narazie, spo-
ru w definitywny sposdéb nie rozstrzygnigto. Dlatego tez podane
gostang wady i zalety obu nosnikéw informacji.

Zalety techniki kart perforowanych 8q m.in. nastgpujgce :

1, Iatwoéé sortowania zbiordéw kart przed wczytaniem do elektro-
nicznej maszyny cyfrowej,

2. tatwoéé ingerencji /np. naniesienie poprawki, wymiana karty
lub usuniecie itp./ w trakcie opracowywania,

3, nie ma trudnosdci przy odczycie informacji z karty,

4. mozliwosé zastosowania karty perforowanej jako dokumentu
zrédtowego. '

Do wad techniki kart perforowanych mozna zalliczyé :

1. Drozsze urzadzenia do perforowania i sprawdzania,

2. wyzszy koszt kart niz tasmy,

3, wysokie wymagania przechowywania kart i posiugiwania sie nimi
w trakcie pracy,

4. koniecznosé zabezpieczenia wigkszej powierzchni na przecho-
wywanie kart,

5, duza mozliwosé pomieszania porzadku zbioru, np. przez rozsy-
panie si¢ kart lub zgubienie pojedynczych kart,

4,1.2, Tasmy perforowane

Jednym z nosnikéw informacji wprowadzonych do elektronicznej
maszyny cyfrowej jest tafma perforowana, ktéra poprzednio miaxa
zastosowanie tylko w telegrafii. Obecnie zakres zastosowania
tasémy perforowanej rozszerzyk sig¢ ponadto na :

- sterowanie maszynami biurowym! - piszgcymi i liezacymi,

- sterowanie maszynami produkcyjnymi - obrabiarkami, liniami
produkey jnymi itp.,

- agregowanie maszyn biurowych.
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Oprécz funkeji wprowadzania informacji do rdéiznego rodzaju
maszyn, tasma perforowana speinia funkcje magazynowania informa-
¢ji wyprowadzonych z maszyn, przede wszystkim, 1iczacych,

Tasma perforowana jest wykonana z pergaminowanego papieru
o grubosci 0,085 mm i szerokosei od 17,5 mm do 25,4 mm. Szero-
ko$é tasmy jest uzalezniona od ilosci Sciezek /kanaXéw/. W prak-
tyce rozrdéznia sie¢ tasmy 5-, 6-, T- i 8-sciezkowe /kanalowe/.
Tasma jest zwinieta w krazki o standardowej srednicy okoZo
200 mm, Standardowa dlugosé tasmy zwinietej na krgzku wynosi
300 mb, co oznacza, %e przy gestosci zapisu danych 4 znaki na
1 cm biezacy, moina wyperforowaé¢ na niej od 100 000 do 120 000
znakéw., Tasma perforowana winna byé wytrzymakla na zginanie, zme-
czenie, rozrywanie, nie wrazliwa na wpiywy atmosferyczne oraz
elektrycznie izolujagca,

Na tasme perforowang nanosi sie¢ informacje w postaci otwo-
réw okragtych /najbardziej rozpowszechnione/ lub prostokatnych.
Kombinacja uk¥adu otwordéw stanowi tzw, kod tasmy. W zaleznosci
od ilosci sSciezek, ilosé kombinacji otwordw wynosi od 32 dla
5-$cietkowe] taimy /22 = 32/ do 256 dla B-sciezkowej tasmy
/28 = 256/.

Brak jednolitych zasad budowania koddéw doprowadzit do powsta-
nia szeregu réznych kodéw zbudowanych przez wiele firm produku-
jacych urzgdzenis wspdéipracujace z tasma.

Najbardziej rozpowszechniong tasmg perforowang, stosowang
przy elektronicznych maszynach cyfrowych, jest 5-kanatowa tadma
W Miedzynarodowym Kodzie Telegraficznym Nr 2., W kodzie tym jest
wykorzystanych 31 znakdéw, z ktérych 26 przeznaczono na znaki 1i-
ter oraz znaki cyfr i znaki specjalne. Zrdznicowanie tych znakdw
jest mozliwe dzieki wprowsdzeniu dwdéch specjalnych znakdw : "1i-
tery" i "cyfry". Przy pisaniu uzywane 8§ tylko litery jednego
typu /duze lub mate/.

Wprowadzenie wyzej w ymienionych znakdéw specjalnych pozwolilo
na zakodowanie 52 réznych znakdéw pisarskich, z ktdrych w techni-
ce dalekopisowej trzy sa wolne po stronie cyfr, Miejsce wolne
jak i réwniez inne znaki sg przez wiele firm przystosowane i
zmieniane dla swoich kodéw,

Na rys. 4.11. sa przedstawione rdzpne kody 5-kanalowej tasmy.
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Wszystkie wymienione wyZej tasmy perforowane za wyjatkiem
6-cio kenatowej tasmy firmy Olivetti, posiadaja dwa rodzaje ot-
woréw okraglych: jeden rodzaj otworéw mniejszych o Srednicy
1,2 mm stuzy do prowadzenia tasmy, stad nazwa "Sciefka prowadza-
ca", drugi rodzaj otwordéw wigkszych o sSrednicy 1,8 mm jest od-
czytywany jako wartosci danych lub funkcje. Sciezka prowadzaca
jest perforowana automatycznie przy kazdym przesunieciu tasmy.
Na 6-cio kanatowej tasmie firmy Olivetti stosowana jest perfora-
cja prostokqtna bez sciezki prowadzgcej. W pozostalych rodzajach
taém, tj. 6-, 7= i 8- kanaXowych dla oznaczenia liter, cyfr i
pozostalych znakdw wykorzystuje si¢ w wieksezoscli przypadkdéw tyl-
ko okoXo 64 kombinacji otwordw, natomiast pozostale kombinacje
przeznacza sig dla celdéw kontrolnych.

Na tasme perforowang informacje s3 nanoszone przy pomocy
specjalnych urzadzen perforujgcych. Urzadzenia te moga byé ste=-
rowane recznle lub automatycznie.

W zaleznosci od urzadzenia, szybkosé perforowania wynosi od
3 gznakéw na sekund¢ przy technice recznej, do 300 znakdéw na se-
kundg¢ przy technice automatycznej.

Urzgdzenia do perforacji recznej wystepujq badz jako samo-
dzielne dziurkarki tasm, badZ jako przystawki perforujgce do réz-
nych innych maszyn, np. ksiegujgcych, fakturujgcych, dalekopi-
86w, elektrycznych maszyn do pisanla itp. Przy tej technice per-
foracji saybkosé perforowania jest uzalezniona od szybkosci pra-
cy osoby obstugujgce] maszyne. Przy ftechnice automatycznej, per-
forowanie tasm odbywa sie przy pomocy specjalnych dziurkarek
tasm najczesciej podigczonych do elektronicznych maszyn cyfro-
wych na wyjsciu,

Przy reczne] technice perforacji téém, koniecznym jest sto-
sowanie sprawdzania prawidtowoscl wyperforowanych danych. Biedy
jakie powstajg przy perforowaniu tasm pochodzg z trzech Zrddek:
bgdnego odczytywania informacji z dokumentu, nacisniecia nie-
wtasciwego klawisza lub z przyczyn niesprawnosci maszyny.

Do sprawdzania tasm sXuzg urzadzenia o nazwie "klawiaturowe
sprawdzarki tasm". Urzadzenia te przy sprawdzaniu majs mozliwosd
jednoczesnego sporzgdzania nowe] bezbkednej tasmy. Oprécz te]
metody sprawdzania tasmy stosuje sie rdéwniez metode automatycz-
nego sprawdzania ﬁrzez pordéwnanie dwdéch tasm z tych samych doku-
mentéw sporzgdzonych przez dwie rdéine csoby. Przy pordéwnaniu,
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sporzadzana jest réwnoczesnie trzecia bezbiedna tasma. Tasmy spo-
rzadzane automatycznie sprawdzane sg w wigkszosei przypadkdw
réwniez automatycznie przy pomocy elektronicznej maszyny cyfro-
wej.

Oprécz rozrédinisnia taém perforowanych wediug ilosci sciezek
w praktyce osérodkéw obliczeniowych stosuje sig¢ m.in. podziai we-
diug ¢

- . funkcji oraz
- zastosowania /rys. 4.12./

Przy podziale tasmy perforowanej wedtug funkcji rozréznia sig :

- tasme wejsciowg oraz
- tasme wyjsciows.

Tagma perforowana we j 8¢ 1 ow a speinia te funkoje
wéwezas, jesli informacje na niej zawarte sg odczytywane przez
czytnik i przesylane do maszyny.

Tasme perforowana w y J § c i ow a powstaje pray wypro-
wadzeniu informacji z maszyny posiadajacej dziurkarke tasmy.

Podzial tasmy perforowanej wedlug zastosowania rozréinia
tadme

- 8sterujacsy,

- przewodnis,

- transakcyjng /detaliczng/ oraz
- s8ynchroniczng.

Tasma perforowana 8 t e * u J § ¢ a siuzy do sterowania ma-
szyna np. zmiana wierszy w drukarce, odstepy itp.

Pasma perforowena pr z e w 0 dn 1 a siuzy do wnoszenia
do maszyny statych informacji. Jest ona najczesciej poXaczona
z danymi sterujgcymi, speilniajgc oba zadania.

Tadma perforowana t rans akcy jnea lub inaczej de-
taliczna jest to tasma zawierajaca informacje¢ z dokumentu Zréd-
Yowego. Powsteje ona badZ na urzgdzeniu posiadajacym podZgczong
dziurkarke tasmy, np. maszyna do pisania, maszyna ksiggujaca
itp., bads przy normalnym perforowaniu na dziurkarce tasmy.

Pasme perforowang s ync hronicznag W zaleznosci

1/ Patrz [6]
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od przeznaczenla dzielimy na :

- tagmg synchroniczng kumulatywny oraz
- tasmg synchroniczng selekcjonﬁganq.

Tagma synchroniczna kumulatywna jest to tadsma
zawierajgca wezystkie informacje opracowywanego dokumentu, bez
wagledu na to czy beds one potrzebne do dalszego przetwarzania.

Taéma synchroniczna B e le kc jonowana jest to
tadma zawierajgca tylko informacje niezbgdne do dalszego opra-
cowania.

Przedstawiona powyzej kilasyfikacja tasm perforowanych obej-
muje tasmy nie tylko zwiazene z elektronicznymi maszynami cyf-
rowymi, ale réwniez z pozostatymi urzgdzeniami moggcymi badz
perforowaé tasme, badz odczytywaé informacje z tasmy.

Technika tasmy perforowanej w swej walce konkurencyjnej
z kartami dysponuje nastgpujacymi zaletami i wadami :

1. urzqdzeﬁia do perforowania i sprawdzanie tasmy sg tansze od
analogicznych urzgdzei do przygotowania kart,

2. istnieje mozliwosé agregowania réinych urzadzen,

3, czytanie tadmy odbywa sie na ogd% szybciej,

4, tadma zajmuje mniej powlerzchni,

5. nie ma mo%liwosci pomieszania informacji jednostkowych,

6. mata wrazliwosé na warunki przechowywania,

7. mo%liwoéé przesytania informacji na odlegioéé.

Do wad taémy perforowanej mozna zaliczyé :

1. utrudniony odezyt optyczny,

2, sortowanie danych wyperforowanych na tadmie jest niemozliwe
oraz

3, bardzo ograniczona ingerencja w trakcie wczytywania /np. po-
prawienie biednej informacji/.

4.1.3. Inne maszynowe nosniki informacji

4.,1.3.1. Metki perforowane /perfometki/

Sg to sporzadzone z gtadkiego cienkiego kartonu o niewiel-
kich rozmiarach karteczki, na ktdérych informacje sg naniesione
w postaci dziurek.
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Ze wzgledu na niewielkle rozmiary kartki, ilosé informacji
Jest réwniez ogreniczona i sprowadza sie zazwyczaj do wyszcze-
gélnienia istotnych cech jakiego$ towaru, dla ktérego metka ta
jest przeznaczona. Oprdcz perforacji metka zawiera te same in-
formacje napisane pismem maszynowym lub w niektdérych przypadkach
recznym. Perfometkl moga by¢ jednoczesSciowe lub wieloczesciowe.
Metka wieloczesciowa sktada sie z kilku /3 lub 4/ odcinkéw pola-
czonych ze sobg perforacja, przy czym wszystkie odcinki zawiera-
Ja identyczne informacje. Przeznaczenie kazdego odeinka w proce-
sie przetwarzania danych jest rézne, np. odcinek nr 3 moze byé
odrywany w przypadku sprzedazy sztuki towaru ze sktadu fabrycz-
nego do hurtowni i sXuzy do obliczenia na BMC rozchodu ze skradu
fabrycznego 1 przychodu do szczebla hurtu. Odcinek 2 moze byé
oderwany przy sprzedazy sztuki towaru z hurtowni do sklepu de-
talicznego 1 sfuzy do obliczenia na EMC rozchodu z hurtowni i
przychodu do szczebla detalu itp.

Do najbardziej rozpowszechnionych ﬁalesq perfometki firmy
KIMBALL, Pojemnosé informacyjna jednej takiej metki wynosi 12
znakéw.

Ne rys. 4.13. przedstawiono metke trzy-czesciows firmy Kim-
ball.
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W Zwigzku Radzieckim réwniez stosuje sie perfomefki jedno~
czedciowe o pojemnosci informacyjnej 24 znaki, ktére moga byé
mczytywane do EMC MINSK 22,

7 amerykenskich systeméw perfometek moina wymienié OHRTRO-
NICS SYSTEM 80 - o metkach wieloczgéciowych o pojemnosci infor-
macyjnej jednej metki wynoszgcej 24 znaki.

4.1.3.2. Tasma papierowa sumatora lub kasy rejestracyjnej

Tadéma taka jest wynikiem dziarania sumatora lub kasy reje-
stracyjnej i zapisana jes? odpowiednimi czcionkami, ktdre s3
czytelne zardwno przez cztowieka jak i przez czytnik komputera
- rys. 4.14.
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4.1.3.3. Dokument zapisany kreskami

Dokument taki jest odpowiednio rozplanowany na wiersze 1
kolumny. Kreska zrobiona oréwkiem lub drugopisem w odpowiednim
wierszu i kolumnie jest interprefowana przez EMC jako okreslo-
na liczba.

Na rys. 4.15 przedstawiono formularz zaméwienia na wyroby
plekarnicze dostarczane przez firme J.LYONS w Londynie.
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E/2i BAKERY RAILS ORDER FORM
BEAERS FIATE 00 _2 O[400[500[600[700[800|900| CALL b'ﬂ“‘___
JOURNEY |[To[20(|% (a0 (5007080 (9a| T2 3|
NUMBER == ‘ =

B B T I 2 L I T B S
00(200|360] 10 |20 |30 |40 (50 |60 |70 |80 (96|
DEALER'S s g i

NUMBER |[#0c500j6c0| T | 2 |3 |4 |5 | 6| 7] &8 | 9

e DESCRIPTION unir femce [ Q;“‘“‘:" c’;““:" Rl L
1 KUP % 3 Chocolate =r
2 % 3 Lemon ctn.  9d ==
3 KAKES x 3 Orange —
4  COCONUT TOASTIES %3 ctn. 9d ——
5 CHOC | C.V.F. 3 —_—
6 RO LLS X12 jam s de — =
7 MILK CH C.V.F. o
. M XL s e
9  COCONUT LAYER CAKES es.  2/3 e —
10  LARGE Raspberry 178 =
11 SWISS ROLLS Apricot S =
12 x 6 lam (forted)  ctn.  1/6 ] —_—
3 [ ] Z|(3 |4 S|e [T 8[iz|2a]an ”'ET__
14  TARTS x 6 Lemon an. 18 —
15 d X 6 Balrawsll cn. 19 —
16 % 6 Blackcurrant e —
17 X 6 Treacle w14 =
18 Apple =
19 INDIVIDUAL i e 7d =
20 Apricot ) e
21 PIES. Strawberry&Apple ea.  7d. —
22 Variable s
23 SPONGE CAKES X8 ctn. 1/6 ==
24 GINGER CAKES ea. 1/6 —

T |2 |3 |® |5 6|7 |8 [i2|2a48]96]

25 Madeira ea. 1/6 ’ I
26 Fruit Madeira " 1/9 ==
77 ROUND . Cherry . 1M —
ZG CAKES Plain Madeira ea. 2/ I
Cherry 5 2/6 =
Banquet (Duchess) ., 1/6 =
31 (Cartoned) ea.  2/6 —
32 MACAROONS Coconut (2 x 5) 2/6 ¥ —
33 NEW Chocolate o
34 CORONET CAKES  Variable > 2 =
35 Princess ea. 2/6 Fave
36  SPONGE Raspberry Jam g2 =
37 ' SANDWICHES Choc. Fiav. Fifled 0 o T2 [3[*|S5[6|T [0 [12|za]ae]06 s
E - ] Jam & Van. Fld. v 1/6 —

Ry.s . ,'l 15
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Formularz jest podzieiony na pewng ilosé pdl za pomocg pio-
nowych i poziomych linii, przy czym kasdemu polu nadano okreslo-
ne znaczenie. Znaczenie to zostalo wydrukowane w odpowiednie]
kolumnie lub wierszu wzglednie, jesli bylo to konieczne w indy-
widualnym polu. Np. na formularzu przedstawlonym na rysunku,
kasdy wiersz zawieres nazwe wyrobu piekarniczego, a kazda kolum-
na iloéé, ktéra ma byé zaméwiona. Ponadto niektére pola u géry
blankietu moga zamienié numer odbiorey /do 999/, numer trasy
/do 999/ i numer dnia w tygodniu /do 6/.

Zaméwienie przedstawione na rysunku opiewa na 12 CHOC ROLLS
w poz, 6 oraz 100 COCONUT LAYER CAKES w poz. 9. Zaméwienie do-
tyczy kupca /dealer/ nr 231 oraz numeru trasy /journey/ 245.

Dokumenty tego rodzaju sa przeznaczone dla czytnikdéw optycz-
nych produkcji firmy LEO - Anglia.

4.1.3.4. Dokument zapisany specjalnym drukiem

Za pomocg okreslonego formatu znakéw drukowanych na specjal-
nej drukerce moZna wypeiniaé dokumenty, ktére moga byé nastep-
nie wezytywane bezposrednio do EMC.

Istnieja rézne formaty drukowania, do bardziej znanych nale-
%y format drukowania cyfr N-2 oraz format drukowania cyfr i 1i-
ter C.M.C,7 /Caractere Magnetique Codé/ opracowany przez firme
Bull. - Rys., 4.16.

'n"_Oli.’3|-55'l‘B'iﬂ' W2BESEIEE0
#OL2ILSEREAY a2 3B 2E90
#O0L23ILSETBR A2 3EEER SO0
FO2ILSETARM L2 aEEP S0
ﬁgliihﬂ-?ﬂ‘h‘ LR2BEEEPSA0

Wzory ‘PEES"MC-L
E-13B C.M.C.#
R"&- 4-16
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4.1.3.5. Dokument zapisany atramentem magnetycznym

Umozliwia wezytenie do EMC informacji zapisanych w z géry
ustalonych pozycjach dokumentu za pomoca atramentu magnetycz-
negol

4.1,3.6, Tasma magnetyczna

Tasma magnetyczna stanowi maszynowy nosdnik informac ji zardw-
no dla pamigci pomocniczej jak tez dla informacji wezytywanych
do BMC na wejsciu, Jesli chodzi o zastosowanie TM w pamigci po-
mocniczej EMC, to zostalo ono juz podane w poprzednim rozdzia-
le, dlatego teZ obecnie oméwiona zostanie TM na wejsciu do BMC.

Istnieje urzadzenie pozwalajace na :

1/ Przenoszenie informacji recznie z dokumentdw zrédowych
na TH

2/ Konwersje informacji z tasmy perforowanej lub kart dziurko-
wanych na tasme magnetyczng. W tym przypadku uzyskuje sie
znaczne przyspieszenie na wejsciu do BMC, gdy% informacje
z TM sg przesylane wielokrotnie szybciej niz informacje uzys-
kane z tasmy papierowej lub z kart,

Na rys. 4.17. przedstawione jest urzadzenie produkeji firmy
NCR, za pomocg ktdérego mozna zapisywaé dane recznie za pomoca
klawiatury bezposrednio na tasme magnetyczna. Ponadto istnieje
mozliwos¢ sprawdzania denych zapisanych na tasdmie magnetycznej,
korygowania zapiséw biednych oraz poszukiwania tasmy wg okreslo-
nych cech rekordéw.
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Omawiajac w poprzednim rozdziale urzgdzenia wejscia do EMC
nie podano w nich czytnika tasmy magnetycznej, gdyz w zasadzie
pobieranie informacji z TM odbywa sig¢ po umieszczeniu rolki tas-
my w przewijaczu stanowligcym urzadzenie pamig¢ci pomocniczej.

4.2. Urzadzenia do przygotowywan S
maszynowych nosnikéw informa-
(st

4.,2.1. Urzgdzenia do dziurkowania i sprawdzania tasmy

1/ Dziurkarks tasmy - stuzy do recznego perforowania tasmy pa-
pierowej. Zawartosé dokumentu ¢rédtowego za pomocg naciska-
nia odpowlednich klawiszy przenoszona jest w formie dziurek
na tasme papierowa. _
Dziurkarks nie posiada urzgdzenia piszacego, w 2zwiaz
z czym dane dziurkowane ns tasmie paplerowej nie moga byé
réwnoczesénie drukowane na tabulogramie.

W Polsce uzywane 8§ najczesdciej dziurkarki firmy CREED -

Anglia,

2/ Sprawdzarka tasmy - siuiy do recznego sprawdzenia popfhnnoé-
ci perforowania tasmy paplerowej. Sprawdzanie odbywa sig
w ten sposéb, ze uprzednio wyperforowana tadma jest wprowa-
dzona do sprawdzarki i rdéwnoczesnie operator odczytuje te
same dokumenty Zrédtowe utozone w tej samej kolejnosci, w ja-
kiej poprzednio byly perforowane i naciska odpowiednie kla-
wisze. Jesli nacisniety klawisz odpowiads znakowi wezytywa-
nemu z tasmy uprzednio wyperforowanej, znak ten zostaje wy-
dziurkowany na nowej tasmie, ktéra dzigki temu jest juz po-
prawna, natomiast jeéli jest to znak inny, wéwczas zostaje
zatrzymana praca sprawdzarki i nalezy zbadaé czy bigd pow-
gta} podczas dzilurkowania czy sprawdzania oraz spowodowac,
by na nowa tasme przeniesiony zostal znak poprawny.
W Polsce uzywane sa przewaznie sprawdzarki firmy Creed - An-

glia. ~

3/ Dalekopis - situzy do perforowania tasmy z réwnoczesnym pis-
mem maszynowym na tzw. tabulogramie wzglednie do odczytywa-
nia tasmy papierowej i przenoszenia gnakéw z tasmy na tabu-
logram, W pordwnaniu 2z dziurkarks tasmy na dalekopisie ist-
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nieje mozliwosé optycznego eprawdzenia poprawnosci perforo-
wania danych, przez pordwnanie dokumentéw Zrddrowych z tabu-
logramem,

Dalekopis przystosowany jest do pracy z tasmg pieciokanaZowsg.
W Polsce usywa sie gXdwnie dalekopiséw firmy Lorenz - NRF
oraz Siemens - NRF,

4/ Flexowriter - posiada zastosowanie podobne do dalekopisu pray
czym pracuje znacznie szybciej. Moze pracowaé z réinymi ro-
dzajami tasmy perforowanej, tzn. tasmg 5-cio i 6-cio, 7-mio
lub 8-mio kanalowa, w zwigzku 2z czym posiada mozliwosé dru-
kowania wiekszej ilosci znakdw pisarskich /np. dwa rodzaje
liter - duze i male, podczas gdy dalekopis ma jeden rodzaj
liter/.

Najbardziej znane w Polsce sg flexowritery firmy Priden USA.

5/ Maszyny liczgce maYej i sredniej mechanizacji, takie jak :

- sumatory elektryczne,
- kasy rejestracyjne,
- maszyny ksiggujace,
- maszyny fakturujgce,

moga byé réwniez wyposazone w perforatory tasm. W takim przy-
padku urzgdzenia te obok speinienia swoich podstawowych fun-
kcji, mogg okreélane dane przenosié na tasmg¢ perforowang,
ktéra z kolei jest wykorzystywana jako nosnik informacji na
wejscie do EMC,

4,2.2, Urzadzenia do dziurkowania, sprawdzania i sortowania kart

1/ Dziurkarks kart - stuzy do przenoszenia zawartosci dokumen-
téw zrddrowych na karty perforowane w formie otworéw. Dziur-
karki dzielg sig :

a/ ze wzgledu na ilosé kolumn na kartach nas
- dziurkarki kart 80-kolumnowych
90~-kolumnowych
40-kolumnowych itd.

b/ ze wzgledu na zakres zautomatyzowania czynnosci:
- z automatycznym podawaniem i odbiorem kart
- 2z recznym podawaniem i odbilorem kart
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¢/ ze wzgledu na mo%liwosé dziurkowania znakdw:
- dziurkarki numeryczne, ktére moga perforowaé tylke cyfry,
- dziurkarki alfanumeryczne, ktdére mogg perforowac cyfry,
litery oraez niektére znakl pisarskie,

Przecietna szybkosé perforowania kart wynosi od 100 do 150
kart na godzing.
W Polsce najczescie]j uzywane sg dziurkarki:

- kart 80-cio kolumnowych SAM - Z3RR, BULL - FRANCJA,

2/

3/

- kart 90-cio kolumnowych ARITMA - CZECHOSZOWACJA,
REMINGTON-RAND - ANGLIA, HOLANDIA.

Sprawdzarka kart - stuzy do sprawdzenia poprawnosci przeno-
szenia danych z dokumentéw Zrdédrowych na karty perforowane.
Podzial sprawdzarek jest podobny jak podziat dziurkarek.
Szybkosé sprawdzania kart jest taka jak szybkosé dzlurkowania.

Sorter - jest to urzadzenie siu%gce do ukadania kart w okre-
$lonym porzadku /sortowania kart/ wg wydziurkowanych symboli.
Wprawdzie nie stuiy on bezposdrednio do przygotowywania maszy-
nowych nodénikéw informacji w formie dziurkowania kart, jed-
nakze stanowl on niezbedne wyposazenie stacji perforujgcej
karty.

Szybkosé sortowania zalezna jest od rodzaju sortera 1 od diu-
goséi symbolu, gdyz kerty muszg byé tyle razy przepuszczone
przez sorter ile kolumn zawiera symbol,wg ktérego sie sortuje.
W Polsce uiywane sg sortery:

- S AHM - Z3RR

- ARITMA -~ CZECHOSZOWACJA

= SOEMTRON - MNRD

- 1 inne.

448

Kys.
sorter
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4/ Reproducer - siuzy do automatycznego perforowania kart, czy-
1i tzw. reprodukcji kart.

Reproduke ja mo%e odbywaé sie nastepujgcymi sposobami:

- duplikacja kart - polega na wprowadzeniu do reproducera
kart uprzednio wyperforowanych i tworzenie dla kazdej
karty duplikatu, g

- perforowania caego pliku kart na podstawie wprowadzonej
do reproducera tzw. karty wzorcowej,

- perforowanie kart wg odpowiedniego ustawienla noiy dziur-
kujgcych.

Reproducera uzywa sie wéwezas, gdy istnieje koniecznodé per-

forowania lub uzupeinienia tresci kart pewnymi powtarzalnymi

cechami,

4.2.3. Urzgdzenia stusgce do przygotowywania innych maszynowych
nosnikéw informac;ji

1/ Urzgdzenie do perforowania metek. Zestaw ten moze sie skia-
daé z dwéch urzadzeir:
a/ urzgdzenia do perforowania metek,
b/ urzgdzenia do wezytania metek i do konwersji danych na
taéme papierows.

2/ Urzadzenle stuzgce do nagrywania danych na taémg magnetycznag.
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5. TRANSMISJA DANYCH

Efektywnoéé stosowania elektronicznej techniki obliczenio-
wej uzalezniona jest m.in. od peinego obciazenia procesami ob-
liczeniowymi elektronicznych maszyn cyfrowych.

Wysoki koszt tych urzadzeid z jednej strony oraz duia szyb-
koéé obliczeniowa z druglej strony, nie pozwala na kupowanie
i instalowanie maszyn przez wszystkie przedsigblorstwa, bowlem
bytyby one nie wykorzystane. Stad teZ obecng tendencjg elektro.
nicznej techniki obliczeniowe]j jest organizowanie uslugowych
osrodkéw obliczenlowych.

Jednak dotychczasowa praktyka wskazuje na szereg trudnosci
jakie wystepuja przy takim rozwigzaniu, a szczegdlnie, jesli
wchodzi w gre elektroniczne przetwarzanie denych. Podstawowe
trudnosci, o jakich mowa, to dostarczanie na biezgco danych
zrédXowych do osrodka obliczeniowego, szybkie wyjasnienie ewen-
tualnych nieprawidlowosci wystepujacych na dokumentach, oraz
szybsze dostarczanie wynikéw obliczed z osrodka do przedsigbilox
stwa. W przypadku, jesli uzytkownik elektronicznej maszyny cyf-
rowej znajduje sie blisko osrodka, problem ten jest mniej dras-
tyczny. Gorzej, jesli usytkownik znajduje sie w oddaleniu od
osrodka obliczeniowego. Problem ten wéwczas staje sig trudniej-
8zy, & W szeregu przypadkach uniemozliwia wprowadzenie rozwig-
zafi kompleksowych. RéwnieZ z powodéw obiektywnych, dokumenty
¢réd¥owe w wielu przypadkach nie mogg byé wywoZone poza obreb
przedsigbiorstiwa.

W takich sytuacjach jedynym rozwigzaniem umozliwiajgcym roz
szerzenie terytorialne stosowania elektronicznej techniki obli-
czeniowe] jest t ransmis ja danyc h.

5.1, 0 gélne wiadomoséci o transmisji
danych

Transmisja danych ma za zadanie przesylanie w postaci sygna-
t1éw elektrycznych na odlegtosé strumieni informacji /cyfrowych,
alfanumerycznych lub alfabetycznych/ mozliwie szybko i bezbled-
nie.

Obecnie istniejace urzgdzenia pozwalajg przyjmowaé informa-
cje przychodzgce ze zrédek odlegiych o setki kilometrdéw. Dane
przesytene sg liniami telefonicznymi i telegraficznymi lub spe-
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cjalnymi kablami koncentrycznymi. W taki sam sposdb przesyiane
sa réwniez w odwrotna strone wyniki obliczed,

W szeregu systemach, szczegdlnie w systemach informacyjnych
np. kierowanie w teren rakiety balistycznej, kierowanie ruchem
pociggdéw itp. - zastosowanie transmisji danych jest niezbednym
warunkiem poprawnego dzialania systemu. Wynika to bowiem z ko-
niecznpsci szybkiego aktualizowania, natychmiastowego przelicza-
nia i wysy*ania informacji do kierowanych obiektdw.

Transmisja danych umozliwia nie tylko przesytanie informa-
cji, np. z przedsigbiorstwa do maszyny i na odwrét. Mozliwa jest
réwniez transmisja danych pomiedzy osrodkami obliczeniowymi
/pomigdzy elektronicznymi maszynami cyfrowymi/.

W ﬁotychczasowej praktyce rozrdéinia sig¢ nastepujace sposoby
przesytania informacji :

- pomigdzy Zrdédiem nadania /powstania informacji/, a punktem
zbierania informacji jednokierunkowo - jest to tzw. transmi-
sja rogtgczna, posrednia /off-line/,

- pomigdzy Zrddiem nadania /powstania informacji/, a bezposred-
nio elektroniczng maszyna cyfrows - dwukierunkowo. Jest to
tzw., transmisja ciggra bezposrednia /on line/,

~ pomigdzy zespozaml elekironicznych maszyn cyfrowych naleza-
cych do tej samej rodziny maszyn.

Na rys. 5.1. przedstawiono przyk¥ad bardzo zXoZonego systemu
transmisji danych, w ktdérym wystepuja wszystkie trzy sposoby
przesytania informacji.

Transmis ja rogtaczna - poéréﬁnia Joff -
line/ polega na przeéylaniu informacji z punktu powstania, np,.
ze stanowiska pracy pracownika, z magazynu materiatowego, itp.
do punktu zbierania danych, ktdéry przewaznie Enajduje sie¢ w os-
rodku obliczeniowym. Dane zebrane po wstepnej kontroli zostaja
wprowadzone do elektronicznej maszyny cyfrowej. System off-line
stosuje si¢ tam, gdzie iloéé 1linii przy*gczonych do stacji kor-
cowych jest nie duza. ;

Tranemis ja coigg2ta, bezposrednia
/on-line/ polega na przesytaniu informacji bezposrednio do elek-
troniczne] maszyny cyfrowej celem przetworzenia i odwrotnie
przestania wynikéw obliczerl do odbiorcy.
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System "on-line" stosuje sie¢ tam, gdzie dane dla elektro-
nicznej maszyny cyfrowej piyng z wielu Zrdédek, wéwczas ilosé
linii wzrasta i sterowanie siecis tramsmisji danych recznymi
metodami staje sie bardzo trudne,

W obecnie istniejgcych rozwigzaniach do jednej EMC, np.
GE400 - moze byé podkaczonych 248 punktéw /przewasnie dalekopi-
86w 1 czytnikéw perforatordéw tadmy/.

Transemisja migegdzy EMC - nalesgcych do tej
samej rodziny, tzn. programowo nawzajem wymiennych, polega na
tym, %e jedna maszyna jest satelitsy w stosunku do drugiej, przy
czym wspéipraca ta moze odbywaé sie¢ pomiedzy jednostkami cen-
tralnymi - lub np. pomiedzy pamigcig zewngtrzng jednej maszyny
& jednostksg centralng drugiej maszyny.

Rozwigzanie powyzsze stosuje sie dla zabezpieczenia przetwa-
rzania na wypadek awarii jednej z maszyn. Moze ono byé stosowa-
ne réwniez w przypadku zorganizowania np, braniowej sieci prze-
twarzania. W tym przypadku osrodki obliczeniowe przedsigbiorstw
przysytajq analityczne informacje do osrodka branzowego.

52, S ygnazty transmisji danych

Jak zaznaczono powyzej, transmisja danych ma za zadanie
przesytanie w postaci impulsdéw elektrycznych strumieni informa-
cji. Informacje te /dane cyfrowe/ wytwarzaja na wyjsciu sygnaty
elektryczne specjalnego rodzaju. Sygnaty te sa wiernymi odpo-
wiednikami przekazywanych liczb i maja postaé prostokatnych im-
pulséw pradu staXego.

Pomigedzy poczgtkiem a korcem trwania kazdego impulsu wyste-
puje stan elektryczmy noszgcy nazwe s t anu znamie n-
n e g o, co odpowiada Scisle okreslonej wartosci pradu statego.
Stany znamienne méwig o systemie przekazywanych liczb, stad tes
przy systemie binarnym /dwuwartosciowym/ wystepujg dwa stany.
Przy systemie czwdérkowym /czterowartosciowym/ istniejg cztery
stany znamienne itd., Tak jak w elektronicznych maszynach cyfro-
wych, réwniez i tutaj najbardziej rozpowszechniony jest system
binarny /dwuwartosciowy/, w ktdrym jednemu stanowi przypisuje
si¢ wartosé liczbowa "jedynki", a drugiemu stanowi - wartosé
liczbowg "zera", Przyjeto np. umownie, ze otworowi na tasmie per-
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forowanej przypisuje si¢ dodatnig wartosé napigcia, a brakowi
takiego otworu - wartosé ujemna. Przykiadowy wykres standw zna-
miennych dwuwartosciowych przedstawiony jest na rys. 5.2.
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Rys.5.2 Dwuwartosciowe odwzorowanie liczb

~ VWspomniano powyzej, %Ze Zrédia danych wytwarzaja aygnaly sta-
Topradowe., Nie sg one jednak dogodne przy przesylaniu poprzez
racza szczegdlnie dalekoaiezné. ktdére wymagajg tramnsformacji
impulséw pradu stalego na impulsy pradu zmiennego. Dlatego prazy
nadawaniu impulséw instaluje sie¢ modulator, & na koniec %gcza
umieszcza sie demodulator, ktdéry ma za zadanie zamiane z powro-
tem impulséw pradu zmiennego na impulsy pradu statego.

Istniejace obecnie modulatory majg mozliwosé w sygnatach
pradu zmiennego wytworzyé binarne stany zneamienne, rdéznego ro-
dzaju. Najczeséciej stosowene sg modulatory, kiére réiznym stanom
znamiennym przypisujaq rézne wartosci czestotliwosci pradu zmien-
nego o okreslonej stalej amplitudzie /tzw. modulacja czestotli-
wosci/,

Oprécz postaci sygnaiu, réwnie waznym jest czas trwania jed-
nego stanu znamiennego. Wielkosé te przyjeto wyrazaé w sposdéb
posredni, podajac maksymalng liczbe wystepujacych na przemian
stenéw znamiennych sygnaiu w ciggu jednej sekundy, i nazwano
s8zybkosédcig modulacji wyrazang w bodach,
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W praktyce stosuje sie .:

- male szybkosci modulacji - zakres do 200 bodéw /stosoweane
w telegrafii/, BaL

- s$rednie szybkosci modulacji - zakres od 200 do 4800 boddw
/stosowane w telefonii/,

- duze szybkosci modulacji - zakres powyzej 4800 bodéw
/stosowane w kanatach specjalnych/. '

5.3, W*asciwosdci uzytkowe systemobw
transmis ji aanyech

Przy organizacji systemu transmisji danych w systemach np.
informacyjnyoh moga zaistnieé rdine uklady punktdéw nadawania
i odbioréw. Przekazywanie informacji moze odbywaé sie¢ w trojaki
sposéb:

- -jednokierunkowo /patrz pkt. 5.1./,
- dwukierunkowo /patrz pkt. 5.1./ oraz
- przemiennie, tj. w obu kierunkach lecz niejednoczeénie.

Oprdécz powyzezych wariantdéw, przy organizacji sieci trans-
‘misji danych nalezy uwzglednié czynnik czasu przekazywania in-
formacji. Z punktu widzenia czasu informacje mogg byé przekazy-
wane :

- s8poradycznie /tylko wtedy kiedy zaistnieje potrzeba/,
- cyklicznie /np. co 24 godziny/ oraz
- ciggle.

Istotng cecha charakterystyczna informacji jest jej pilnosE
tzn., maksymalne dopuszczenie czasu dzielacego chwile powstania
informacji od momentu, w ktérym ma byé przetworzona w maszynie
Jezell pilnosé jest natychmiastowa, to system taki nazywa sie
nadagzny, Jezell pilnoéé dopuszcza gromadzenie informa-
cji i pdzniejsze jej przetworzenie, tos ystem taki nazywa sie
akumulacyJjnye.

Dlatego teZ zastosowanie transmisji danych jest ekonomicz-
nie uzasadnione w nastepujacych przypadkach:

- W systemie nadgznym, jezeli natychmiastowe przekazywanie in-
formacji warunkuje dziazanie syastemu, np. sterowanie proce-
sami technologicznymi, sterowanie rakietami obrony przeciw-
lotniczej, rezerwowanie miejsc w samolotach itp.,
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w systemie akumulacyjnym uzaleznione jest to od pilnosgei;
jezeli pilnoéé jest stosunkowo duza i nie mozna wykorzysty-
waé normalnej formy przesyiki danych /poczta/, np. systemem
operatywnego zarzgdzania produkcja, oraz jezeli jest duza
iloéé informacji i celowym jest wyeliminowanie posredniciwa
ludzi. -

Oprécz tych dwéch systeméw zastosowania transmisji danych,
istnieje jeszcze trzeci system mieszany. Polega omn np. ne prze-
sytaniu wiekszosci danych w sposéb tradycyjny, & tylko w okre-
sach koncowych cyklu obrachunkowego /np. W konicowych duiach
miesiaca/ przesyta sie informacje siecis transmisyjng.
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6. PROGRAMOWANIE E M C

61l O0gdlne wiadomos$ci o progranmo-
waniau

Elektroniczna maszyna cyfrowa wykonuje obliczenia automa-
tycznie na podstawie serii rozkazéw zwanej] progr amem,

Rozkaz Jjest elementarng operatywna jednostka progra-
mu, ktéra okreéla rodza] operacjil /arytmetycznej, logicznej,
lub innej/, ktdérg maszyna cyfrowa ma wykonaé w podstawowym cyk-
lu swojej pracy.

Program wezytuje sie do pamieci wewnetrznej /operacyjnej/
komputera, a nastepnie za pomocg odpowiedniego sygnaiu z zew-
natrz wydaje sig¢ polecenie maszynie wykonania rozkazéw zawar-
tych w programie,

Program jest wiec ciggiem rozkazdéw, ktdére dokiadnie okresla-
Jja czynnosci, jakie maszyna ma wykonaé. Program dziata na tzw.
danych, ktére réwniez wprowadzane sg do okreslonych komérek pa-
migci wewne¢trznej maszyny. Jednakze wprowadzenie danych do pa-
migci wewnetrznej sterowane jest programem, tzn., Ze dane wpro-
wadzane sg po wczytaniu programu i polecenia wprowadzania ich
zawarte sgq w rozkazach programu. Rozkazy programu wykonywane sg
sekwencyjnie, tzn., w takiej kolejnosci, w jakiej sg wprowadzane
do pamigci operacyjnej, chyba, %e w trakcie wykonywania progra-
mu napotkany zostanie rozkaz skoku, w takim przypadku zostanie
przerwana naturslna sekwencja wykonywania programu i dalsza je-
go realizacja nastapl od okreslonego miejsce w programie, przy
czym moze to byé zardéwno powrdt do wykonmanej juz czesci progra-
mu jak tez przeskoczenie pewnego odcinka i kontynuowania pracy
od dalszej sekwencji.

Skoki takie mogg byé bezwarunkowe, tzn., wykonywane zawsze
ilekroé¢ zostang napotkane i warunkowe - wéwczas wykonanie ich
zalezy od speinienia pewnych warunkéw w trakcie dzialania pro-
gramu. Np. program przewiduje dodanie do siebie 100 liczb i jes-
1i suma tego dodania bedzie wieksza niz 10000, to wéwczas ma
nastgpié skok do innej czesci programu, w przeciwnym natomiast
przypadku, tj. jesli suma ta bgdzie mniejsza lub réwna liczbie
10000, skok nie zostanie wykonany i program bedzie wykonywal
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nastepny kolejny rozkas.

Wykonanie kasdej operacji nastepuje na podstawie rozkazu za-
wartego w programie, wobec czego moze sig wydawaé, ze dla wyko-
nania np. 1000 operacji dodawania do siebie liczb, nalezaloby
napisaé 1000 rozkazéw dodawania. ByZoby to bardzo pracochionne
i powodowaloby koniecznosé umieszczenia w programie ogromne]
ilosci rozkazéw, na skutek czego nie miescilyby sig¢ one w pamle-
ci maszyny. Aeby tego uniknaé, istnieje mozliwosé wielokrotne-
go powtarzanias pewnych odcinkéw programéw w tzw, pe t 1 & ¢ h.
Powtarzanie to moZliwe jest dzialajac na zmieniajgcych sie da-
nych, np. w przypadku dodawania do siebie 1000 liczb - dodaje
sie do siebie 1000 razy awie liczby, tj. do sumy poprzednich
1iczb dodaje sie nastepng liczbe. W takim przypadku uzywae sig
tego samego rozkazu dodawania ze zmiang adresu komérki, w ktdre]
znajduje sie¢ nastepna licgba., Taka zmiana adresu nazywa sie m o-
dyfikac]§g.

Program dziatajgc w petli dokonuje zawsze modyfikacji adre-
séw liczb, na ktérych wykonuje dziaania, gdyz w przeciwnym
przypadku kaonf;ane bytoby wielokrotnie to samo dziaZanie na
tych samych liczbach, co jest pozbawione sensu.

A zatem reasumujgc, mosna stwierdzié, Ze podstawowg cecha
programu jest jego elastycznosé, tzm. mozliwosé wykonywania réz-
nych warisntéw obliczed, zaleznie od powstaiych warunkéw i ro-
dzajém danych oraz mozliwosé wielokrotnego powtarzania dowolnych
sekwenc ji programu. '

W saleznosci od stopnia trudnoscl zwigzanych z pisaniem pro-
graméw dla wykonywania obliczed na komputerach, rozréznia sieg
nastepujace sposoby programowania:

- jezyk wewngtrzny maszyny cyfrowe] /kod maszynowy/,
- Jjezyk adreséw symbolicznych,

- generator rozkazéw,

- kodowanie automatyczne /esutokody/.

6.2. Jezyk wewnetrzny maszyny cyfro-
weyj

Kazda maszyna cyfrowa dzia¥a na podstawle programu w swoim
jezyku /kodzie/ wewngtrznym. Jezeli jesi mowa o innych sposobach
programowania, np. Jjezyku adreséw symbolicznych lub autokodach,
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to nalezy stwierdzié, ze sg to sposoby utatwienia programowania
w odniesieniu do programisty, jednakZe programy napisane w ten
sposéb moggq byé wykonywane przez maszyng deplero po ich prze-
ttumaczeniu na jezyk wewnetrzny maszyny.

Programowanie w jezyku wewnetrznym maszyny jest trudniejsze
1 o wiele bardziej pracochonne od programowania w innych jezy-
kach, z reguly jednak bardziej optymalne, leplej wykorzystujace
wiadciwosci maszyny i w zwigzku z tym obliczenia wykonane na
podstewie tak napisanego programu przebiegajg szybciej.

Na pierwszych komputerach istniaXa mozliwos$é programowania
tylko w jezyku wewngtrznym. Z biegiem czasu jednak, z wprowadze-
niem do uzytkowania coraz to szybszych maszyn oraz wynalezieniem
mozliwosci uratwionych sposobdéw programowania, zastosowanie je-
zyka wewngtrznego u uzytkownikéw maszyn zaczglo sie kurczyé na
rzecz Yatwiejezych jezykéw programowania, Po prostu przy bardzo
szybkich maszynach pewne zwolnienie ich pracy na skutek stosowa-
nia np., programowanis w autokodzie nie posiada wielkiego znacze-
nia, natomiast bardzo powaznie zmniejsza sig pracochonnosé zwig-
zana z opracowywaniem programu, Trzeba tu jednak zaznaczyé, ze
tam gdzie chodzi o programy najbardzie]j optymalne, stosuje sig
nadal system programowania w jezyku wewnetrznym. Ma to zastoso-
wanie obecnie gidéwnie u producentéw komputeréw przy opracowywa-
niu programéw bibliotecznych stanowigcych wyposazenie maszyny
cyfrowej.

Rozkaz w jezyku wewnetrznym sktada aie na 0562 z tzw. kodu
operacji i czesci adresowej.

Kod operacjli jest to przedstawienie za pomocg cyfr czynnos-
c¢i, ktéra ma byé wykonana w rozkazie. Dla kazdego jezyka wewnegt-
rzego istnieje tzw., lista rozkazéw, ktdra zawiera wykaz wszyst-
kich rozkazéw z opisem czynnosci, ktdére sy przez te rozkazy rea-
lizowane. Np. w jezyku wewngtrznym EMC Mirsk 22'rozkaz :

+ 10 a1 a2 oznacza dodanie do zawartosci komdérki o adresie al
zawartosci komérki o adresie 22 i umieszczenie wyniku w komérce
o adresie a2 1 w tzw. sumatorze, przy czym adresem komdérki jak
juz wspomniano w punkeie 3.3.1. jest kolejny numer, ktérymi sg
ponumerowane wszystkie komérki w pamigci operacyjnej EMC. W roz-
kazie tym kodem operacji okreslajgcych czynnosci ktéra ma byé
wykonana jest + 10.
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Czgsé adresowa rozkazu okresla adresy komdrek w pamieci ope-
racyjnej maszyny cyfrowej, w ktérych znajdujg sie¢ liczby na kté-
rych ma by¢ wykonane np. jakies dziaanie arytmetyczne. Np. jes-
1i trzeba dodaé liczbge 10 do liczby 25 i wynik tego dziatania
zepamigtad, nalezy w pierwszym rzedzie wiedzieé, w ktérych ko-
mérkach pamigci operacyjnej liczby te sie znajduja.

Przypusémy, ze liczba 10 zostala wprowadzona /tez odpowied-
nim rozkazem/ do komérkl o numerze 1015, a liczba 25 do komdrki
o numerze 1025. Wynik tego sumowania ma znaleZé sie w komdrce
o numerze 1015. Wéwczas rozkaz, ktéry ma wykonaé te czynnosé,
bgdzie wyglgdaX nastepujaco :

+ 10 00 1025 1015

Po kodzie operacji wystepujg dwie cyfry oznaczone w tym przy-
ktadzie zerami, jednakze w pozycjach tych mozna pisaé adres tzw.
komérki indeksowej stuzacej do automatycznego przeadresowywania
komérek /tzw. modyfikacji, o ktérej byta juz mowa/, oraz w po-
zycjl tej okresla sig¢ numer bloku pamigci operacyjnej. Z uwagi
Jjednak na to, Ze wyktad niniejszy ma na celu tylko ogélne zapo-
znanie siuchacza z programowaniem, szczegdly te zostang pominie-
te, :

Jak widaé z przytoczonych przyk¥addw, programowanie w jezy-
ku wewngtrznym jest sprawg dosyé skomplikowang, np. w jezyku EMC
Minsk 22 istnieje ponad sto réznych kodéw operacji. Ponadto pro-
gramista musi zawsze wiedzieé, w ktérych komérkach znajdujg sie
liczby, na ktdérych majg by¢ dokonywane dzialania, przy czym ad-
resy tych komérek pisane sg w dSsemkowym systemie liczenia.

63. Jezyk adresdéw symbolicznych

Azeby uratwié prace programiscie, opracowano dla wiekszosci
komputerdw tzw. jezyki adreséw symbolicznych. Jezyk taki polega
na wyeliminowaniu z instrukcji programu koniecznosci pisania
adreséw komérek /tzw. adreséw bezwzglednych/ oraz koniecznosci
pisania cyfrowego kodu operacji. Zamiast bezwzglednych adreséw
komérek stosuje sig nazwy lub symbole, ktére programista nadaje
danym, na ktérych doronywane sa obliczenia, natomiast zamiast
cyfrowego kodu operacji uzywa sie kodu mnemotechnicznego tzw.
kodu literowego przewaznie oznaczajacego skrét rozkazu,
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Takim jezykiem adreséw symbolicznych jest np. jezyk PLAN
dla maszyn I.C,T, serili 1900. Wykonujac w Jezyku PLAN przyto-
czony uprzednlo przyktad dodawania dwéch liczb, ktére umieszczo-
ne 83, np. liczba 10 w komérce o nazwie PRZYCHOD, a liczba 25
W komérce o nazwie STAN-POCZ., natomiast wynik nalesy umieseciéd
w komdérce OGOEZEM-PRZY zostang uzyte nastepujgce instrukeje:

= LDX 0  PRZYCHOD
- ADX 0 STAN-POCZ.
- STO 0 OGOGEEM-PRZY

Programista piszac program w jezyku adreséw symbolicznych
uwolniony jest od Zmudnej pracy zapamigtywania adreséw bezwzgle-
dnych wszystkich komérek pamigci operacyjnej, w ktdérej przecho-
wywane sg dane i wyniki. W zamian za to musi on z géry przydzie-
1i¢ pewne obszary dla okreslonych danych i wynikéw, nadaé im do-
wolne nazwy i zadeklarowaé¢ na poczgtku swojego programu. Program
napisany w jezyku adreséw aymbolicznych musi byé zawsze przetiu-
maczony przez maszyng na jezyk wewnetrzny.

Na rys. 6,1, przedstawiony jest formularz do pisania pro-
graméw w jezyku PLAN,
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6.4, Generator rozkaszdw

Pewna formg utatwionego programowania sg tzw. generatory
instrukeji w kodzie wewngtrznym maszyny. Dziaienie takiego gene-
ratora polega na tym, %e dla pewnych typowych czynnosei takich
jak wczytywanie danych do maszyny, drukowanie wynikéw, dziala-
nia przy pomocy tasm magnetycznych itp., opracowane sg sekwencje
rozkazém w kodzie wewnetrznym i wezytanie nastepnie do pamigci
maszyny. Programista moze korzystaé z takich sekwencji rozkazdw
/podprograméw/ wyworujac je za pomoca odpowiednich instrukcji
i podajac odpowiednie niezbgdne parametry, wediug ktérych pod-
programy te majg dokonywaé obliczei.

Stosowanie tego systemu jest bardzo korzystme, gdyZ pozwala na
korzystenie z sekwencji programéw napisanych w sposéb optymalny
i w gwigzku z tym wykonujgcych Zgadane dzialanie bardzo szybko

i przy minimalnym wykorzystaniu pamigci operacyjnej. Z drugie]
gtrony posiugiwanie si¢ generatorami instrukcji wymaga od pro-
gramisty poznania dzialania calego s ystemu tych podprogramdéw
wchodzgacych w sktad generatordw.

Przyktadem generatora instrukcji w kodzie wewngirznym moZe
byé "System interpretacji informacji o charakterze ekonomicznym
dla EMC Missk 227 '/

6.5 Kodowanie automatyczne /autokody/

Jak juz uprzednio wspomniano, réwnolegle z wprowadzaniem do
usytkowania coraz to szybszych EMC, rozwijaly sie¢ coraz to bar-
dziej uzatwione jeayki prOgiamowania. Myéla przewodnig tego byZo
przerzucenie czesci najbardziej pracochionnych czynnosci wyste-
pujacych podczas pisania programu na maszyne cyfrowa i uwolnie-
nie od nich programistéw. Piszgc program w jezyku automatycznym,
nazywanym tez w skrécie autokodem, programista na bardzo utat-
wione zadanie. Instrukcje progreamu pisane sg za pomocq ogdélnie
przyjetych formur matematyoznych orez sidéw okreslonego jezyka
/najczesclie] w jezyku angielskim/. Naturalnie nie mo%na posiugi-
waé sie dowolnymi formulami oraz dowolnymi stowami jezyka lecz
tylko tymi, ktére znajduja sie¢ w tzw. lidcie rozkazdéw dla danego

1/ Patrz [8]
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autokodu, tym niemniej stanowi to juz duze udogodnienie dla pro-
gramisty.

Program napisany w autokodzie musi byé nastepnie przetiuma-
Czony przez maszyng na jezyk wewngirzny, po czym dopiero moga
byé wykonywane wtasciwe obliczenia. Program taki na ogdét nie
dzlata tak optymalnie jak program napisany przez bieglego pro-
gramiste w kodzle wewnetrznym, jednakie w zwigzku z coraz to
wigkszymi szybkosciaml produkowanych obecnie maszyn cyfrowych
sprawa ta nie ma jui taklego znaczenia jak wéwczas, kiedy maszy-
ny dziatatry stosunkowo wolno, natomiast pracochXonnosé prOgra-
mowania zmniejsza sie kilkunastokrotnie.

Istniejgce na Swiecie jezyki programowania automatycznego
moZna podzielié¢ na dwie zasadnicze grupy:

1/ Jezyki ukierunkowane na problematyke obliczen,
2/ Jjezyki uklerunkowane na okreslone EMC.

Do pierwszej grupy nalezg autokody, kiérych zadaniem jest
w sposéb mozliwie najlatwiejszy rozwigzaé dany problem. W zwigz-
ku z tym jezyk uzywany w nich jest jezykiem normalnie uzywanym
dla okreslonej problematyki. Sprawa maszyn, na ktérych sa one
uzywane, ma pewne znaczenie ze wzgledu na wystegpowanie réznych
szczegdétdéw technicznych, np, usywanych urzadzer zewnetrznych
itp.; na ogér jednak istnieje tu bardzo duze ujednolicenie Je-
zyka programowania i program napisany w takim jeszyku na jedna
maszyn¢ moZna stosunkowo atwo przeprogramowad na maszyne'podob-
na.

Poniewaz jezykl te sq sScisle powigzane z algorytmami obli-
czel, nazywane sg one réwnies jezykami algorytmicznymi. Ze wzgle-
du na problematyke obliczed omawiane jezyki moZna podzielié
w sposdéb nastgpujgcy:

a/ jezyki do obliczen nnmeryozhych /naukowo-technicznych/
b/ jezyki do przetwarzania danych dla celéw zarzgadzania,

Do najbardzie] znanych jezykéw wymienionych w punkcie a/
nalezg na przykad :

-  ALGOL /ALGOrithmic Language/
- FORTRAN /FORmula TRANslator/

Do Jezykdéw wymienionych w punkcie b/ nalesy np.:
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- COBOL /COmmon Business Oriented Language/

Do drugiej grupy nalezg autokody, ktérych zadaniem jest za-
réwno ukatwienie pracy programiscie, Jak réwniez najbardziej
optymalne wykorzystanie wktasciwofci komputera, W zwigzku z tym
nie sg to w zasadzie jezyki uniwersalne, tj. takie, ktére z pew=
nymi poprawkami mozna stosowaé na réznych maszynach cyfrowych,
lecz sg przywigzane do oireslonych typéw maszyn, dla ktérych
83 najbardziej efektywnym jezykiem programowania,

Do opisanych wyzej autokodéw nalezg przyktadowo :

= Autokod MAT-4 dla EMC MINSK 22,
- Autokod MARK-3  dla EMC ELLIOTT 803-B

1 inne,

Przykiad na dodanie do siebie dwéch liczb 10 i 25 w auto-
kodzie Mat-4 zakladajgc, %e liczba 10 znajduje sig¢ w komdrce
oznaczonej literg A, a liczba 25 w komérce B wykonany zostanie
za pomocq instrukeji :

C=A+B
przy czym wynik dodawania znajduje sie w komérce C.

66 TXTumaczenie programéw autoko-
dowych na kod wewnetrzny maszg y-

ny

Program napisany w autokodzie,gotowy do przetiumaczenia na-
zywa sig programem Zrddtowym /source program/. Program zrédzowy
musi byé przettumaczony na kod wewnetrzny maszyny tj. na tzw.
program roboczy /object program/. Programem tIumaczgeym moze
byé albo interpreter albo translastor. Translator tilumaczy cary
program Zrédlowy na program roboczy napisany w kodzie maszyno -
wym. W ten sposéb tIumaczony program roboczy moze byé nastepnie
wyprowadzony na tasme¢ magnetyczng, wzglednie tasme paplerowsg
lub karty dziurkowane albo tez zostaje zatrzymany w pamieci ope-
racyjnej w celu natychmiastowego uruchomienia go.

System tlumaczenia programu z zatrzymaniem programu robocze-
80 W pamieci operacyjnej i bezposrednim uruchomieniem go nazywa
si¢ systemem load and g o. Nalesy zagnaczyé, %e w sys-
temie load and go, ze wzglgdu na ograniczona pojemnosé pamieci
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operacyjnej mogg byé tiumaczone programy mniejsze i wykorzystu-
jace mniejsze obszary pamigci. Spowodowane to jest tym, Ze

w systemie tym translator zajmujacy dosé znaczny obszar pamigci
operacyjnej mnadal pozostaje w te] pamiecl.

Interpreter ttumaczy kolejno program irdédrowy na instruk-
cje w kodzie maszynowym 1 kazda przetiumaczona instrukcja jest
natychmiast wykonywana. W systemie tym nie otrzymuje sie¢ réw-
niez programu roboczego.

Program tlumaczenia programu autokodowego na program robo-
czy - istnieje mozliwosé dokonania tzw. wylistowania programu.
Listowanie programu polega na wyprowadzeniu z EMC na urzgdze-
nie drukujgce programu autokodowego /irédrowego/ wraz z progra-
mem roboczym w kodzie wewnetrznym maszyny, pPrzy czym na wydruku
tym instrukcjom w autokodzie przyporzadkowane 83 rozkazy, za
pomocg ktdérych imstrukeje autokodowe sa realizowane w kodzie
wewnetrznym.

Listowanie jest znacznym udogodnieniem w pracy programisty,
utatwia bowiem wyszukiwanie bYedéw w programie.

Przyktad wylistowanego programu na obliczenie i wydruk tab-
liczki mnoZenia przedstawiony jest na tablicy 6.1,
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* 00037 INTEGER I:

. 00040 J:

- voo41 A
REF 1

+100000000044)
+ 00Q44
+0572000006450
-316072047241
-1060Q73576445
=1040p64470037
- 10hpT73576444
104064470040
-700000400037
+0BNCO0ONDO0N4 ]
+US2000006447
-516071617165
106064437242
+US0pLOOOND4N
=316071017241
+2160b4406444
=420pUORBOCRS
+106(07357b444
+104064470040
=520p00520052
+2 16004460445
-320000730070
+10bp7357b445
+1040644700387
-320000500050
-0ghpuoncluoe

+0CMNO00NTTI56)
~540100420043

1) '
CUTDFVICE 4

FOR 1=1:1:,10
iUR Je1i1ia16
£=1.3

LINE

WRITE §n,2
REPEAT J

RERPEAT |1

STCP
STERT 4

ﬁmﬁ( 6’Lé%¢h&ﬂyfﬁgéﬁéaﬂwqyo‘Fngmmwa_

6.7 Programowanie w autokodzie

MAT-4 d1a EMC MINSK 22

Wyk*ad niniejszy obejmuje podstawowe zasady programowania
w autokodzie MAT-4 i przeznaczony jest dla osdéb, ktére dotych-
czas nie zetknely sie z_programowaniem obliczeid dla elektronicz-
nych maszyn cyfrowych. Poniewaz chodzi tu tylko o przyswojenie
sobie podstawowych zasad programowania, nie omawia sig komplet -



= 436 -

nej listy instrukcji symbolicznych autokodu MAT-4 lecz tylko
wybrane instrukcje i pewne pojecia, kitére pozwols poczatkujace-
mu programiscie jedynie na zorientowanie sig na czym polega pro-
gramowanie w autokodzie. Naturalnie po takim wstgpnym zapozna-
niu sie z programowaniem opanowanie kompletnego materiaiu doty-
czacego autokodu MAT-4 powinno byé tatwiejsze.

6.7.1. Wiadomosci wstepne

Konfiguracja EMC Mindsk 22 :

Pamieé operacyjna 8 K

Czytnik tasmy papierowej start - stop 1
Czytnik tasmy papierowej start - stop 2
Czytnik tasmy strefowy nr 3

Czytnik kart 80/90 kolumnowych
Perforator tasmy nr 1

Perforator tasmy nr 2

Wagska drukarka numeryczna

Szeroka drukarka alfanumeryczna

16 przewijaczy teém magnetycznych ponumerowanych od O - 15

Program i dane wprowadzane przez czytniki tadmy papierowej
przygotowuje sie przy uszyciu dalekopisu w migdzynarodowym ko-
dzie dalekopisowym nr 2 /M2/ na S5-cio kanalowej tasmie.

Wyniki wyprowadzane przez perforatory tasmy zaszyfrowane sg
réwniez w kodzie M2.

Instrukcje w autokodzie pisane sa przy uzyciu 26 liter alfa-
betu tacinskiego, 10 cyfr /od O - 9/ oraz innych znakdéw pisar-
skich wystepujacych w kodzie M2, W instrukcjach nie uiywa sgie
/poza wyjatkemi/ adreséw absolutnych /numerdw komérek pamieci/
lecz oznacza sie adresy literemi np. nie pisze sig¢ dodaj zawar-
t0sé komérki nr 500 do zawartosci komdrki 1000 i umiescié wynik
w komdérce nr 600, lecz pisze sie A=B+C, a wéwczas translator
autokodu automatycznie przyporzadkuje wyzej wymienlonym literom
adresy absolutne, jednakze stanie sig to fez bez udziaXu progra-
misty /tzw. automatyczne programowanie/.

W instrukejach moga wystepowaé 2z m i e nn e /tzn. litery A,B,
¢,D itd./, ktére oznaczaja adresy komdérek /zmieniajacych swoja
zawartosé/, na zawartosci ktdrych wykonuje sig operacje oraz

s ta¥e /tzn., liczby takie jak 103 -5;3 4; 1005 3,25; -0,1 itd.
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znane programiscie podczas pisania programu i nie ulegajace
zmianom. Zardéwno zmienne jak i state moga posiadaé wartosé ty-
pu catkowltego 1lub rzeczywilsastego.
Jezell zmienna jest typu catkowitego - liczba znajdujgca sig

w komdérce odpowiadajace]j dane] zmiennej jest zapisana jako licz-
ba staloprzecinkowa. Jezeli zmienna jest typu rzeczywistego,
liczba znajdujgca sig¢ w komérce odpowiadajgcej danej zmiennej
Jest zapisana jako liczba zmiennoprzecinkowe /patrz rozdziatr 2/.

Zaréwno state jak i zmienne mogg byé liczbami d o d a t-
nimi Jub ujemnymni,

Instrukcje mogg byé pisane w dwdéch wersjach jezykowych, tj.
w Jezyku angielskim i jezyku polskim. W niniejszym wykadzie na
plerwszym miejscu pisane bgdg instrukcje w Jezyku angielskim,
/poniewaz przewaznie w tym jezyku programuje sie w Polsce/, a
na drugim miejscu w jezyku polskim., Jezell podana bgdzie tylko
jedna wersja instrukcji, oznaczaé to bgdzie, %e s one w obydwu
jezykach identyczne.

Instrukcje bedsg pisane duzymi literami /w praktyce nie ma
to gnaczenia/.

Ilekroé dla lepszego zrozumienia sensu instrukcji podany
bedzie przyk*ad, w ktérym przedstawiona bedzie zawartosé jakiejs
komérki oznaczone] duzq'literq wystepujaca w instrukeji, to wéw-
czas zawartos$é tej komérki przedstawiona bedzie za pomocag te]j
same] litery w nawiasach.

Np. zawartosé komérki A réwna sie <A>
zawartosé komérki K réwna sie¢ {K)  itd.

Jak juz powiedziano, w instrukcjach mogg wystepowaé stale
lub zmienne oraz liczby calkowite i rzeczywiste oraz ujemne i
dodatnie. Jednakze nie we wszystkich instrukcjach wystepowaé mo-
ga naraz weszystkie w/w rodzaje liczb. Np., w instrukcji dodawania

A=B+C

A - oznacza tylko zmienng catkowitg lub rzeczywista, nato-
miast

B i C mogg byé wszystkimi rodzajami liczb, zmiennymi lub sta-
*ymi, catkowitymi lub rzeczywistymi, dodatnie lub ujemne.

Sprawa ta zostanie jednak w wykladzie tym pominieta z powodu te-
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go, Zzeby nie wprowadzaé¢ dodatkowych niejasnosci, gdyz celem te-
go wyktadu jest nauczenie jedynie podstawowych zasad programo-
wania, natomiast dokradniejsze szczegdkty bedzie mozna znalezé

w "Skowniku instrukcji symbolicznych MAT-4" =43

Instrukcje autokodu /fopréecz pewnych instrukcji bez znaku
réwnosci i tzw. dyrektyw/ - pisane sg w formie réwnenia, w kto-
rym prawa strona okresla argument i dziaianie, a}lewa miejsce
przechowania wyniku /adres komdrki w postaci zmiennej, do ktd-
rej wynik tego dziatania lub funkcji ma by¢é przesiany/.

Istnieje zasada, ze po obydwu stronach tego réwnania musi
wystepowaé zgodnosé typdéw wartosci, tzn. ze muszg byé po obu
stronach albo tylko stake lub zmienne calkowite, albo tylko sta-
¥e lub zmienne rzeczywiste /z tym, Ze state moga wystepowaé tyl-
ko po stronie prawej/. Wyjatkiem od tej zasady s3 instrukeje
niektérych funkcji oraz rozkaz przesylania zawartosci z jednej
komorki do drugiej.

Z uwagi na to, ze w instrukcjach po prawej stronie znaku
réwnosci moga wystepowaé zmienne /ktdre oznaczaja zawartosé ko-
mérki/ oraz state, ktére oznaczaja liczby takie jak np. 1,5;
2,50; 0,5; przy objasnieniu dziatania instrukeji na oznaczenie
duzych liter uzytych w instrukcji usywaé sig bedzie tych samych
makych liter alfabetu.

6:Ts Lon die k8 ¥

Zmienne wystepujace w instrukejach mogg posiadaé indeksy
/wekasniki/., Indeksy stosuje sig wéwczas, jesli zachodzi ko-
niecznosé przyporzadkowania pewnego obszaru pamigci /nie poje-
dynczej komérki/ okreslonej zmiennej w postaci jakiejs litery.
W takim przypadku musi.sig stosowaé wskainiki obok zmiennych.,
I tak: pierwsza komérka w tym obszarze bedzie miala wskaznik O
/mozna go nie pisaé/, druga komérka wskaznik 1, trzecia wskai-
nik 2 itd. Np. jesli przewidujemy utworzenie w pamigci opera-
cyjnej tablicy dla zmiennej A, to dziesiagta komérka w tej tab-
licy bedzie miala wekaznik /indeks/ A9. Indeksy moga byé licz-
bowe, symboliczne lub z%ozone, przy czym ponizej podaje sie do-
ktadniejsze objasnienia tych okreslei.

2/ patrz [5%
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Indexsami mogg byé tylko liczby catkowite staXe lub zmienne.

Indeksem 1liczbowym Jjest indeks wyraZony za po-
mocg stalej np. A3 /wéwczas indeksem zmiennej A jest liczba 3/,
E151, 21500 itp.

Indeksem symbolicznym jest indeks wyraZony
za pomocg liczby ewent., litery oraz liczby np. AL, A2J3, AK1,
C/I+1/.

Indeksem 2*o2o0onym jJjest wynik dowolnych arytme-
tycznych operacji na zmiennych caikowitych: A/I+d/, A/K-L/,
B/-d/K/.C/3. L/, D/1J-1M/.

Istnieje okreslons hierarchia stosowania indekséw, przy czym
najnizszym jest indeks liczbowy /zwany teZz prostym/, indeksem
wyZszego rzedu jest indeks symboliczny oraz indeksem najwyzsze-
go rzedu - indeks zXoZony.

Zawsze, ilekroé w instrukcji autokodu dla okreslonej zmien-
nej dozwolony jest pewlen typ indeksu, to nalezy rozumieé to
w ten sposéb, ze automatycznie dozwolone sg indeksy nizszych rze-
déw. Np., jezeli dozwolony jest indeks zXoZony, to znaczy, Ze
moZna stosowaé réwniez indeks symboliczny i liczbowy. Jezeli do-
zwolony jest tylko indeks liczbowy, to nie moZna Jjuz stosowaé
pogostalych typéw indekséw.

Presykia a:
W pamigci operacyjmej wystepula nasiepujgce obszary zarezerwo-
wane dla zmiennych A, I, J :

Obszar zmiennej A,

-1 4| 10, 15 2 16 3| 20 4' 100 | -8 | =13 .| 5 g
70 80 9 8 3 4 0 3 5
18 19 20 21 22 23 24 25 26
6 7 100 120 150 200 8 10 11
27 28 29 30 | 32 33 34 35
20 35 65 50 61 62 63 64 65
36 37 38 39 40 41 42 43 44
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Obszar zmiennej I

m

11 9 8 5 20 21 100 120 130

0 1 2 3 4 5 6 7 8
150 160 14 9 10 13 2 8 9

9 10 11 12 13 14 15 16 17
20 35 40 13 7 9 6 2 3

18 19 20 21 22 23 24 25 26
25 31 18 15 16 13 14 15 17

27 28 29 30 31 32 33 34 35

Obszar zmiennej J

30 2 8 10 12 13 16 20 31
0 1 2 3 4 5 6 14 8

33 34 35 E3 ] 11 11 12 12 13
9 10 11 12 13 14 15 16 17

-3 -4 28 25 24 18 12 16 1T
18 19 20 21 22 23 24 25 26

W przedstawionych powyzej tablicach kazda kratka oznacza ko-
mérke pamigci, liczba w gérnym lewym rogu kratki okresla zawar-
tosé komdérki pamieci, natomiast liczba w prawym dolnym rogu krat-
ki oznacza wskainik /indeks/ danej komérki w obszarze zmiennej.
Np. W obszarze zmiennej 1 zawartosé komdérki ze wskaznikiem 5 wy-
nosi 21.

Przyk}ady na indeksy liczbowe :

(MY =20

{1150 = 2

33> =10
Przykiady na indeksy symboliczne : ¥.

1/ Indeksy symboliczne moggq skiadaé sie tylko z jednej litery
Np.:

AT) = 11
LAYy = 120

wéweczas indeksem zmiennej A jest zawartosé komérki I lub J
/I0 1lub JO/




2/

3/
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Indeksy symboliczne mogq sktadaé sig z liczby i litery np.:
{MIy =45
{A4Ty = 10

woéwczas indeksem zmiennej A jest zawartosé komérki I 1lub J
powigkszona o wskainlk liczbowy stojacy bezposSrednio przy
zmiennej A /w tym przypadku liczba 4/.

Indeksy symboliczne mogg sk*adaé¢ sig z liczby i litery po-
siadajgce] rowniez indeks liczbowy, np.:

{8512 = 35

{46313y = 60

wéwczas indeksem zmienne] A jest zawartosé komdérki I lub J
posiadajaca réwnie’ wskaZnik liczbowy oraz powigkszona o
wekaznik liczbowy stojacy bézposrednio przy zmiennej A.

A zatem w przypadku AS5I2 zawartosé komérki I2 wynosi 8,
wobec czego wykonujemy dzialanie 8 + 5 /poniewaz wskazZnik
liczbowy stojacy bezposdrednioc przy zmiennej A wynosi 5/

i otrzymujemy zmienng A ze wekaznikiem 13 czyli A13. Zawar-
tosé komérki A13 jest réwna liczbie 35.

Przykiady na indeksy zlozZone :

1/

2/

62
18

{A/I+3 /)
{I/a+3/ )

W pierwszym przypadku indeksem komdérki A jest suma zawar-
todcli komérki I i J czyli 11 + 30 = 41

W drugim przypadku indeksem komérki I jest suma zawartosci
komérek A 1 J czyli - 1 + 30 = 29.
.5

{A3/120/33/> = - 13

Indeksem komdrki A jest czesé carkowita ilorazu powstatego
na skutek podzielenia zawartosci komdrki I20 przez zawar-
tosé komérki J3 i powiekszona o wekazZnik stojgcy bezposred-
nio przy zmiennej A
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{120y = 40 . 'Il
I3y =10 ,
40 : 10 = 4
4+3 =17

{aty=-13

3/ <A5/13-A1/) = 6

Indeksem komérki A jest résnica powstala przez odjecie od
zawartoscl komérki I ze wekaznikiem J zawartosci komdrki A
ze wekaznikiem I oraz dodaniu do tej réznicy wskaznika
liczbowego umieszczonego bezposrednio przy zmiennej A,

{3 =30

{13y = 15
{Iy =11
{ATy = 11
15 - 11 = 4
4+5 =9
{a9y = 6

Z uwagi na to, %e nie we wszystkich instrukcjach wystepuje
mozliwosé stosowania wszystkich rodzajéw indekséw dla wystepu- {
jacych tem zmiennych, przy opisie instrukcji bedg podane ro-
dzaje dozwolonych indekséw dla kazdej zmiennej zawartej w in-
atrukeji.

6.7.3. instrukcije arytmetyczne
Instrukcja dodewania

A=B+C

Indekay A : dowolny
B : dowolny
C : dowolny

%a pomoca tej instrukejli b zostanie dodane do ¢ 1 wynik
przestany bedzie do a .
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1/ M=I+5
ZaYozenie: (q>

10, a zatem

10+5=15 M) =15

2/ BI=K2+C4
Zarozenie: <{k2y = 8 {c4Y =10, a zatem
8+ 10 =18 {BI) = 18

Instrukcja odejmowania

_ A=B=C
Indeksy: A : dowolny
B : dowolny
C : dowolny

Za pomocg tej instrukeji c¢ =zostanie odjete od b i wynik
zapisany bedzie w a

Instrukcja odejmowania dziala analogicznie jak instrukcja doda-
wania,

Instrukcja mnoZenia:

A=B.C

Indeks: A : dowolny
B : dowolny
C : dowolny

Za pomocg tej instrukeji iloczyn powstaly przez przemnozenie
b razy c¢ zostanie umieszczony w a

Przyk¥ad:
M=K+5
ZatoZenie: <K>' = 12,5, a zatem

12,5 . 5 = 62,5 Uy = 62,5
Instrukc ja dzielenia:
A=B/C’
Indeks:

A : dowolny
B : dowolny
C : dowolny
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Za pomocg tej instrukecji iloraz powstaty przez podzielenie D
przez c¢ zostanie umieszczony w a .

Jezeli instrukcja dotyczy liczb zmiennoprzecinkowych, woéw-
czas iloraz zostanie obliczony bez reszty. Jesli instrukcja do-
tyczy liczb calkowitych, wéwezas wynik bedzie rdéwniez liczba
catkowita, a reszta zostanie pominiegta.

PrzykXady:
1/ D=E/F /1liczby zmiennoprzecinkowe/

ZaXozenie: <E) = 3,165 <{F) = 3,
a zatem 3,165 : 3 = 1,055 '
{D) = 1,055

2/ M=KI/L20 /liczby catkowite/
Zatozenie: {KI) = 20 {120) = 7,
.8 zatem 20 : 7T =2 2

2

{u

Instrukcja przesylania:
=B

Indeks: A : dowolny
B : dowolny

Za pomocg tej instrukcji nastgpi przestane b do a
Przyktad:

D=E

Zatozenie: (E) =5

Po wykonaniu tej instrukeji <D> =5 <E> =5

6.7.4. Deklaracije

Azeby program w autokodzie MAT-4 mégZ byé wykonywany przez
EMC, programista powinien rozpoczac¢ pisanie programu od przy-
dzielenia tym zmiennym, ktérych bedzie uiywat w programie, od-
powiednich obszaréw w pamigci operacyjnej maszyny. Czynnosé ta
jest bardzo wazna z uwagi na to, %e w przypadku nie przydziele-
nia zmiennej takiego obszaru, jaki nastepnie wykorzystywany




- 145 -

jest w programie spowoduje sie wadliwe dziatanie programu.
Np. programista ma zamisr korzystaé w programie

z 45 komérek przeznaczonych dla zmiennej A ze wskaznikami
od 0 do 44,
36 komdrek przeznaczonych dla zmiennej I ze wskaznikami
od 0 do 35,
27 komdérek przeznaczonych dla zmiennej J ze wskaznikami
od 0 do 26 /patrz tablice zmiennych dla omé-
wienia indeksowania str. 139/.

W celu zarezerwowania odpowiedniej ilosci komdrek dla tych
zmiennych nalezy zarezerwowaé je na poczatku programu za pomoca
specjalnych instrukeji.

Instrukcja deklaracji posiada nastepujgca postaé :
dla zmiennych catkowitych :

INTEGER A/n/:B/m/:C/p/:Dt..... itd.
CAEXKOWITE A/n/:B/m/:C/p/:D2..... itd.

dla zmiennych rzeczywistych /zmiennoprzecinkowych/

REAL A/n/:B/m/:C/p/:D:..... itd.
RZECZYWISTE A/n/:B/m/:C/p/:D:..... itd.

gdzie: litery n, m, p, ... Oznaczajg ilosé komdrek zarezerwowa-
nych dla danej zmiennej /mniej 1/ lub najwyzszg wartosé wskaz-
nika jaki moze posiadaé ta zmienna, a zatem dla w/wym. przykia-
du przyjmujac, Ze zmienne A, I, J 83 caktkowitymi, deklaracja
przybierze nastepujaca postaé :

INTEGER  A/44/:1/35/:3/26/

Jezeli rezerwuje sie dla zmiennej tylko jedna komérke /tj.
ze wskaznikiem 0/, to wéwczas nle podaje sie w nawiasach obok
zmiennej ilosci komdérek zarezerwowanych dla zmiennej.

Np. w programie uzywaé¢ bedziemy :

25 komérek dla zmiennej L

1 komérke dla zmiemnej K
40 komdrek dla zmiennej D

wowezas w deklaracji napisaé nalezy:

INTEGER L/24/:K:D/39/
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Obok deklarowania obszardw zmiennych w programie deklaruje
sie uzywane w programie funkcje lecz tylko te, ktdérych deklaro-~
wanie jest obowiazkowe, poniewaz z niektdérych funkcji mozna ko-
rzystaé bez koniecznosci ich deklarowania,

Funkcje deklaruje sie nastepujaco:

FUNCTION nazwy funkcji
FUNKCJE nazwy funkcji.

Ostatnia instrukecja deklaracji, ktéra powinna by¢ pisana po
wszystkich pozostaXych deklaracjach, a bezposrednio przed wias-
ciwym programem, jest deklaracja numerdw referencyjnych czyli
etykiet uzytych w programie. Poszczegdlne instrukcje w progra-
mie mogg byc zaopatrzone w numery referencyjne. Numer referen-
cyjny napisany jest w postaci liczby catkowitej bez znaku za-
konczonej nawiasem zamykajacym i znajduje sie bezpogérednio przed
instrukecja programu.

Mozna uzywaé numercw od O do 402, Numer referencyjny W pro-
gramie nie moze sie powtarzaé.

Oto przyk¥ad instrukcji z numerem referencyjnym :
5/ A=B.C

Pierwsza instrukcja w programie musi posiadac¢ numer refe-
rencyjny.

Deklaracja numerdw referencyjnych posiada nastepujacg postaé:

REF najwyzszy numer referencyjny uzyty w programie,
ETYKIETY najwyzszy numer referencyjny uzyty w programie,
np. REF 95.

6.7.5., Instrukcje startu i stopu

Kazdy program musi na koncu posiadaé¢ instrukcje, ktdra oz-
nacza dla translatora koniec programu, oraz wskazuje, od ktére-
go numeru referencyjnego program ma by¢ wykonany /gdyz nie zaw-
sze program jest wykonywany od instrukcji poczatkowej/. Instruk-
cja to jest : :

START nr referencyjny instrukcji, od ktérej program ma byé wy-
konany.
W celu spowodowania zatrzymania sie EMC po wykonaniu progra-
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mu lub w niektdérych przypadkach w trakcie wykonywania programu,
wéwezas gdy niezbedna jest interwencja czlowieka stosuje sie
instrukcje :

STOP 1lub STOP n, gdzie n oznacza dowolng liczbe calkowita.
Po napotkaniu tej instrukcji maszyna zatrzymuje sie¢ i w sumato-
rze na pulpicie operatora wyswietlany jest numer stopu n.

W razie braku n w instrukcji - w sumatorze wyswietlone jest
Zero.,

Przyk*ad programu w autokodzie:
Obliczyé wartos$é nastepujacego wyrazenia:

5x + 6y + 152,5
X+ Yy

Zatrozenie: <A) =x {BY =y
Wynik ma byé umieszczony w k:omérce c

REAL  A:B:C:D
REF 1
1/C=5.4A

D=6.B

C=C+D

C=C=152,5

D=A+B

¢=C/D

STOP

START 1

W programie powyzszym uzyto jednej zmiennej komérki robo-
czej, w ktérej umieszczono wyniki posrednie. Program ten z pun-
ktu widzenia formalnego jest napisany poprawnie, lecz w rzeczy-
wistosSci nie mdégiby byé wykonany, poniewaz naleZaloby najpierw -
ustalié zawartosé komérek A i B przez nadanie im odpowiednich
wartosci.

6.7.6. Instrukcije czytania tasmy /liczb z tasmy/

Wprowadzenie danych do pamigci operacyjnej z tasmy papiero-
wej odbywa si¢ jak nastgpuje :
Tadme z liczbami wyperforowanymi w takiej kolejnosci w jakiej.
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chcemy je wczytaé do Pﬁo, umieszczamy w czytniku tesmy. Wezyta-
nie jednej liczby zostaje dokonane w wyniku dziatania instruk-
Ty 5 W

READ A

CZLICZBE A

Indeks: A : dowolny

Po wykonaniu tej instrukcji zostaje przeczytana liczba znajdu-

jaca sig¢ aktualnie na tasmie pod czytnikiem tasmy. Liczba ta

zostaje umieszczona w komdrce A. Réwnoczesnie tasma pod czytni-

kiem zostata przesunieta i aktualnie znajduje sie¢ tam nastepna

liczba na tasmie gotowa do odczytania fo ile jeszcze na te]

tasmie byty jakies liczby/.

Przyktad:

Na tasmie znajduje sie 6 liczb w nastepujacej kolejnosci:
TO0EESIS 0RO =S O S S O

po wykonaniu instrukeji:

READ A
READ Al
READ B
READ B1
READ A10
READ A20

zewartosé w/w komérek wyniesie:
{aY = 100 a1y = 150 <a10y = 45 420> = 50
{BY = 10 By = 30
Instrukcje wyprowadzania liczb:
W celu wyprowadzania zawartosci okreslonych komérek na

jedno z urzadzen wyjscia, takich jak perforator tasmy, drukar-
ke wierszowa lub dalekopis, uzywa sie instrukcji:

WRITE A
DRLICZEBE A
Indeks: dowolny .

Nastapi wéwezas wydruk lub wyperforowanie na tasmie paplerowej
zawartosci komdérki A.
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Przyktad:

Zawartosé komérki (AY =5 <Ay =10 {B> = 30,
nalezy wyperforowaé je na perforatorze

WRITE A
WRITE A1
WRITE B

60707. I_natrukcje petli

Dziatanie instrukcji petli zosta¥o ogdlnie oméwione w punk-
cie 6.1, W autokodzie MAT-4 wystepuja 4 rodzaje instrukcji petli
Jednakze obecnie z powodu braku miejsca zostanie oméwiony tylko
jeden wariant,

FOR A=B:C:.D - instrukcja otwarcia petli
odcinek programu wykonywany w petli.

REFEAT A - imstrukcja korica petli
DLA A=B:C:.D
POWTORZ A
Indeks: A : 1liczbowy
B : symboliczny
C ¢+ symboliczny
D : symboliczny

Odcinek programu zawarty w petli zostanie powtérzony d razy
przy czym za kazdym powtdrzeniem petli zmieniaé sie bedzie a
Za pierwszym przejsciem pgtli a begdzie réwne b /a = b/

Zg drugim razem a = b + ¢ za trzecim razem

& = b+ o + ¢ ezyli A = b % Siew w2/

Za 4 razem a = b + ¢ /4 -1/,

Przykiad 1

FOR K=0:2:,10
CK=AKO 5
REFEAT K

Dla wyjasnienia tego przyktadu posiuzymy sie tablicg zmien-
nej A, znajdujgca sie na stronie 139.

Petla powyzsza bedzie wykonana 10 razy, przy czym za kazdym
razem wystgapia okreslone wartosci zmiennych zawartych w instruk-
cjach objetych dziaXraniem petli.

b
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Wykonanie 1-sze instrukeji petli

<$§> = 0 “
ek czyliCc:{AK) czyli 40.5, a zatem
{coy=-1:5=-5

LKy = -5

Nalezy zwrécié uwage, %e w instrukcji sktadniki znajdujgce
gie po prawej stronie muszg by¢ okreslone, tzn., ze muszg to
byé state, lub jesli to s3 zmienne oznaczajace komérki w pamie-
ci, to zawartosé ich musi wynikaé¢ z dzialania programu, tzn.,
%ze muszg to byé dane wczytane do pamigei lub obliczone przez
dotychczasowe instrukcje programu., W maszym przykladzie przyje-
to, %e tablica zmiennej A /ze strony 139/ zostala uprzednio
wezytana do PAO, natomiast zmienna K jest kazdorazowo oblicza-
na przez instrukcje organizacji petli.

Jezeli chodzi o zmienng CK czyli zawartosé komdrki CK
znajdujgca sie po lewej stronie znaku rownosci w instrukeji, to
poprzednia zawartos$é tej komérki nie jest obecnie brana pod uwa-
ge i bez wzgledu na to, czy komdérka ta byta wyzerowana czy tez
znajdowata sie¢ w niej liczba rézna od zera, obecnie na skutek
dziaania instrukcji CEK=AK.5 =zostanie do nlej wprowadzona no-
wa wartosé.

Wykonanie 2-gie instrukeji petli

> - 2

(CK) czyli 02=<AK} czyli A2-5, =a zatem
{2y =15 +5=15

Ky =75

Wykonanie 3-cie instrukeji petli

{x) = 4

{ex) = 100
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Wykonanie 10-te instrukeji petli
{ky = 18
{CK) = 350

Wewnatrz jednej petli moze rdéwniez znajdowaé si¢ inna petla,
a w obrgbie tej petli wewngtrzne]j nastepna z kolel petla.

W autokodzie MAT-4 grebokosé wystepowania kolejnych petli
w petlach wynosi 8,

Obecnie przedstawiony bedzie przykiad na petle w petli,
przy czym réwnie’ wykorzystana bedzie tablica zmiennej A ze
strony 139.

K=0

I1=0

FOR L=1:2:.A22 - petla zewnetrzna
K=K+1

FOR M=L:K:.2 - petla wewngtrzna
I=I+1

CI=AM+10

REPEAT M

REFEAT L

Wykonanie 1-sze petll zewngtrzne]

{1y = 1
(K) = 0O+ 1=1
an = 1 wykonanie 1-sze petli wewnetrzne]

{I) = 0+ 1 =1

{c1) = M +10=20
{uy =
)y -
o2y -
{1y =
{E> =
<uy

+ 10 = 25

wykonanie 2-gie petli zewnetrznej

wwwgmm
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{a> = 3

{3y =<a3>+ 10 = 26
(= 1P+ Ky =5
{1) = 4 :
{ca4) = a5y + 10 = 110
{1y = 5 wykonanie 3-cie petli zewngtrznej
{g) = 3

<> = 5

(D -

-{c5) =<A5) + 10 = 110
{uy = 8
{1> = 6

{c6y =48> + 10 = 15

Koniec petli zewnetrznej.

6.7.8. Instrukcje skoku

Jak wspomniano juz w ogdélnych wiadomosciach o programowanin
- program wykonany jest przez maszyng cyfrowg w naturalnej sek-
wencji, tzn. wg kolejnych numeréw komdérek, w jakich zapisany
jest on w pamigci operacyjnej, a jeSli chodzi o program autoko-
dowy to w takiej kolejnoéci w jakiej zostat napisany ne blan-
kiecie tj. od géry do dotu. Kolejnosé ta zostanie przerwana
w przypadku napotkania instrukcji skoku.

Skoki moga byé bezwarunkowe lub warunkowe,

Skok bezwarunkowy

GO TO A

SKOCZ DO A

Indeks: A : liczbowy

A mo%e by¢ zmienng catkowita lub staXg caikowitg.

Po natrafieniu na instrukcje skoku bezwarunkowego w trakcie re-
alizacji programu nastapi przerwanie naturalnej sekwencji w wy-
konywaniu kolejnych instrukcji programu i dalsze kontynuowanie
programu od instrukcji pesiadajgcej etykiete /numer referencyj-
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ny/ réwna wartoséi a . Jesli a jest zmienng, etykieta réwna
bedzie zawartosci komérki A czyli <A). Jesli a jest stala,
to nastgpi skok do etykiety a .

Przyk¥ad:

-

.

A=B.C
D=A+10

GO TO 6
5/D=A+20
6/K=D+B

.
L]

Zatozenie: < BY = 100 <{cp=5
W programie wykonywane beds kolejno nastepujace instrukeje:

A=B.C czyli {A) = 500
D=A+10 czyli (D> = 510
GO TO 6

nastepnie wykonana bedzie instrukcja posiadajaca etykie'te 6.
6/K=D+B czyli <K>.—. 610

Gdyby instrukcje wykonywane byly kolejno bez instrukcji skoku,
to wéwczas zamiast instrukcji skoku wykonana zostataby instruk-
cja

5/D=4+20 czyli (D) = 520, =a nastepnie
6/K=D+B czyli <K= 620

Skok warunkowy

IF A:B GO TO C:D:E

GDY A:B SKOCZ DO  C:D:E

¢, d, e moga byé¢ tylko statymi catkowitymi, a zatem nie mogg
oznaczaé zawartosci komérek <CY, {DD, <E).

Indeks: A : dowolny
B : dowolny

Nastepuje poréwnanie liczb a i b. Jesli a { b nastepuje
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skok do etykiety c. Jesli a = b nastepuje skok do etykie-
ty d. Jesli a>b nastepuje skok do etykiety e.

Jesli liczba c; d lub e jest réwna zero, nastepuje przejscie
do nastepnej instrukcji programu.

Przykiad:

K=L.N

IF K:100 GO TO 0:4:7
C=1000

GO TO 3

4 /C=500

GO T0- 3

7/C=800

3/A=C.2

ZaXozenia:
Wardant 1.
{1y = 100, {rs -1

wéwczas <{K) = - 100, a zatem {K> £ 100, w zwiazku z czym wyko-
nywena bedzie nastepna instrukcja:

¢ = 1000, <C> = 1000 1 nastapi skok do instrukeji:
3/A=C,2 czy1i <a) = 2000 '

Wariant 2.

LIy = 100 <>=1
wéwczas (K> = 100, a zatem{K>= 100 /w instrukcji skoku wa-
runkowego/, W zwigzku z czym nastapi skok do.instrukcji :

4 /C=500 <C> = 500 i zostanle wykonany skok do in-
strukecji

3/A=C,2 czyli (A = 1000
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Wariant 3,

£1) = 100 {)=2

wéweczas (K) = 200, a zatem <K) > 100, w zwiazku z czym nastapi
skok do instrukcji:

7/C=800 <c>= 800, a nastepnie zostanie wykonana ko-
lejna ingtrukcja:
3/A=C,2 czyli {&y = 1600

Na przykiadzlie powyzszych trzech wariantéw mozna zaobserwo-
waé, %e zaleznosé od tego jaka wartosé znajduje sig¢ w komdrce
N  program realizowany trzema réznymi drogami i zawartoéé ko-
mérki A obliczana na kodfcu tego odcinka programu przybiera
trzy rézne wartesdei.

6.7.9. Przykrady progreméw napisanych w jezyku MAT-4

Oméwione w niniejszym wyktadzie instrukcje autokodu stano-
wigce tylko czeéé wybrang ze "Stownika instrukeji symbolicznych
MAT-4" 3/ , pozwolg poczatkujgcemu programiscie na poznanie pod-
stawowych zasad programowania. Obecnie zostang podane przyktady
prostych programéw w autokodzie MAT-4 przy uzyciu omdéwionych
imstrukeji.

Przyk¥ad 1
Na tadmie papierowej wyperforowane sg nastepujace liczby:
5! 10' 13’ 2' 15'

nalezy je wezytywaé do PAO, dodajgc je réwnoczesnie do siebie,
a nastepnie sume tych liczb pomnozyé przez 2.
Wynik nalezy wydrukowad.

INTEGER A:S:I
REF 1

1/8=0

FOR I=0:1:.,5
READ A

S=S+A

REPEAT I

WRITE S

3/ patrz [34]
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STOP
START 1

Przykiad 2

Ne tasmie papierowej wyperforowanych jest 100 liczb calko-
witych. Nalezy wezytaé je do PAO i utworzyé z nich tablice
zmiennej A /od AO do A99/. Nastepnie nalezy dodawaé¢ je do sie-
bie co druga liczbe z tablicy A, poczynajac od AO. Jesli suma
tych liczb begdzie mniejsza niz 1000, nalezy przemnozyé ja przez
3, Jesli bedzie réwna 1000, nalezy podzielié jg przez 2, Jesli
bedzie wieksza niz 1000, nalezy doda¢ do niej liczbe 2000,
Otrzymany w ten sposdb wynik wydrukowaé.

INTEGER S:I:4/99/

REF 4

1/5=0

FOR I=0:1:.100
READ AI

REPEAT I

FOR 1=0:2:.50
S=S+AIl

REFEAT I

IF $S:1000 GO TO 0:2:3
S=5.3

G0 TO 4
2/5=5/2

GO ‘TO, ‘4
3/5=8+2000
A/MRITE S

STOP

START 1
Przyk¥ad 3

Na tasmie papierowej znajduje sig pewna ilo$é liczb cakko-
witych, przy czym zaek}ada sig, ze wéréd nich znajduje sie licz-
ba. =152,

Nalezy tak diugo wezytywadé dane z tasmy paplerowej, dopdki nie
natrafi sie na liczbe -~ 152. Po znalezieniu tej liczby nalezy
wydrukowaé kolejny numer tej liczby na tasmie papierowej.
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INTEGER I:A

REF 10

10/1=0

1/I=I+1 w komérce I znajduje sie numer

kolejny wczytywanej liczb
READ A ytywanej y

8 VO e 0 e R [0
WRITE I

STOP

START 1

6.7.10. Schematy blokowe programodw

W praktyce programy pisane przez programistéw sg o wiele
bardziej skomplikowane niz te, ktére podano w poprzednich przy-
kxadach,

Programy uzytkowe czesto zawierajg po tysigc i wigcej in-
strukcji autokodowych, wiele etykiet, podprograméw i sa wielo-
krotnie przerywane instrukcjemi skokowymi. W zwigzku z tym pro-
gramista czesto nie moze przystapié od razu do pisania progra-
mu, gdyz na skutek czestych zmian w sekwencji wykonywania pro-
gramu spowodowanych instrukcjami skoku, programista mégtby tat-
wo popeinic¢ bkedy, poniewaz nie miaiby przed oczami wystarcza-
jaco jasnego obrazu catego programu 2 jego licznymi wewnetrzny-
mi rozgalezieniemi i powigzaniami.

W celu stworzenia sobie jasnego obrazu caloksztaitu dziaia-
nia programu istnieje mozliwosé przedstawienia programu w po-
staci graficznej w formie schematu powigzan poszczegdlnych blo-
kéw programu, czyli schematu blokowego. Blokiem w tym przypadku
bedzie sekwencyjny ciqg instrukeji programu, do ktdrego wejscie
jest tylko do pierwsze]j instrukcji i jest tylko jedno wyjscie
z ostatniej instrukecji.

Graficznie blok przedstawia sie za pomoca klatek obliczenio-
wych w formie prostokatéw, wewnatrz ktérych wpisuje sie algo-
rytm obliczer lub instrukcje w autokodzie.

Jesli trzeba przedstawié rozgatgzienie w programie, po kto=-
rym dalsza kolejnosé realizacji programu i kilerunek wyjscia uza-
leznione sg od speknienia pewnego warunku, to wdéwczas stosuje
sie¢ symbol zwany klatka logiczna. Poczatek 1 koniec programu
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réwnies przedstawiony jest symbolem graficznym.

Wizajemne powigzanie blokéw w schemacie oraz kierunki tych

powigzed oznaczone sg za pomocq linii ciaggtych zakonczonych
strzatkami. Przyjmuje sig zasade, %e wejscie do bloku /klatki
obliczeniowej/ jest zawsze z géry, a wyjscie z doiu.
Wejscie do klatki logicznej jest do gérnego wierzchotka, a wyj-
écie z wierzchotka dolnego 1 wierzchoXkéw bocznych. Oprécz sym-
boli najwazniejszych oméwionych wyzej, wystepujs jeszcze symbo-
le pomocnicze, takie jak %aczniki, podprogramy, bloki objasnia-
jace itp., ktérych znaczenie ze wzglgdu na brak miejsca omawia-
ne nie bedzie.

Ponizej podaje sig schemat blokowy programu przedstawionego
w przyktadzie nr 2 na str.456. }

(orare)

S=0

FOR I = 0:1:-100
READ AT

REPEAT 1

FOR I = 0:2:.50
S = S+AI
REFEAT I

8=5 s 3 S =8/2 S =S + 2000
WRITE S

Rys. 6.2
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7. PROCES TECHNOLOGICZNY PRZETWARZANIA DANYCH NA E M C
7.1« Pojecie podstawowe

W procesie przetwarzania danych na EMC mamy do czynienia
ze znaczna iloscia danych podlegajacych obrébce, w zwigzku
z czym konieczne jest poznanie pewnych zasad, ktére nalezy sto-
sowaé przy manipulowaniu wielkimi zbiorami danych. Z uwagi na
zaYozenia przyjete przy opracowywaniu tego skryptu, w wykladzie
niniejszym podene bgdq jedynie najbardziej podstawowe zasady,
ktére odnosié sie moga do ogélnej problematyki przetwarzania
informacji oraz do najbardziej typowych EMC 1 urzgdzen zewnetrz-
nych,

Jednakze dla oséb, ktére majg zamiar specjalizowal sig w za-
gadnieniach elektronicznego przetwarzania danych, poznanie wias-
nie tych podstawowych zasad stanowié bedzie pierwszy 1 najwaz-
niejszy krok w opanowaniu caloksztaitu te] dziedziny *gcznie ze
wozystkimi jej odmianami prazywigqzanymi do pewnych szczegdlnych
probleméw.

Jak juz wspomniano, w procesie przetwarzania danych na ogéi
nie wystepuja pojedynbze informacje podlegajace obrdébce w kompu-
terze, lecz zbiory zawierajgce znaczne iloéci danych numerycz-
nych lub alfanumerycznych. Jednakze dla celéw projektowania i
programowania obliczer na EMC konieczna jest dok}adna znajomosé
struktury wewnetrznej okreslomych zbioréw danych, azeby mozna
byto dokadnie okreslaé miejsca w zbiorze, w ktdrych znajdowad
si¢ moga interesujgce nas informacje. Z tego tez wzglegdu na
wstepie przejdziemy rézne sposoby przedstawiania informacji
W EMC, poczgwezy od informacji elementarnych zero-jedynkowych,
poprzez grupy powigzanych ze sobg logicznie informacji, az do
zbloréw informacji.

Najbardziej elementarnym sposobem zapisywania informacji wy-
rézniajacym tylko dwa rézne stany:zero lub jeden jest, jak to
juz podano w niniejszym skrypcie, zapis na jednym bicie.

Z uwagl na to, ze zapis ten wyréinia tylko dwa stany, umozliwia
on tylko zapisanie jednej cyfry dwéjkowej, dlatego tez dla za-
pisania informacji bardziej ztozonej nie wystarczy jeden bit
lecz konieczna jest grupa bitéw. Informacje mogg byé numeryczne
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i alfanumeryczne, przy czym miejsce zajete przez okreslona in-
formacje w pamigci EMC lub na maszynowym nosniku informacji lub
na dokumentach uzywanych na wejsciu lub wyjsciu z EMC nazywad
bedziemy po lem lub polem elementarnynmn.

Dla liczb przedstawionych w systemie binarnym w maszynie
Stowowej moze stanowié wydzielona grupa bit 6w,
stowo maszynowe lub wielokrotnosé
Btowa maszynowe g o,

Dle liczb przedstawionych w systemie dwdjkowo-dziesietnym,
ktdore zapisywane sg w ten sposdéb, ze kazda cyfra dziesigtna
/od O do 9/ zajmuje 4 bity czyli tzw. t e t r a d e, pole
stanowié bedzie wielokrotnosé tetrady.

informacje alfanumeryczne zapisywane sg w znakach, pray

czym dla jednego znaku przeznaczona jest okreslona ilosé bitdw.
Przewaznie uzywa sig do tego 6 bitéw, na ktérych moze byé za-
pisana litera, cyfra, lub inny znak pisarski za pomoca kombi-
nacji zer i jedynek. W takim przypadku dla informacji alfanu-
merycznych pole stanowié begdzie wielokrotnosé znaku, tj. jesli
jeden znak zapisany jest na 6-ciu bitach, bedzie to wielokrot-
nos¢ odcinkdéw szesciobitowych.

W przypadku uzywania kart perforowanych polem begdzie usta-
lona dla okreslonej informacji 1lo$é kolumn w okreslonym miej-
scu karty. Przy wydruku na drukarce wierszowej polem begdzie
przeznaczona dla okreslonej informacji ilosé znakdéw i odstepdw
W odpowiednim miejscu we wierszu.

Pola mogg by¢ s ta e j 1lub zmiennej dt%u-
2.0 8¢ 1.

Pole staztej dugoscdil~- posiada zawsze dla
okreslonéj tego samego rodzaju informac¢ji w zbiorze ustalonag
dtugosé¢ /w bitach, stowach, tetradach, znekach, odstepach itp./.
Uzywanie takich pél jest wygodniejsze dla manipulowania zblora-
mi informacji, a w szczegdlnoseci dla programowania obliezen nsa
EMC, Z drugiej jednak strony jest to mozliwe wéwczas, gdy diu-
gosé okreslonych informacji /tego samego rodzaju/ nie wiele sie
pomiedzy Soba rézni, poniewaz diugosé pola musi byé ustalona
na podstawie diugosci najdiuzszej informacji /danego rodzaju/
jaka moze wystapié¢ w zbiorze.
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Informacje krotsze zapisywane w tym polu pozostawiaja wiele
wolnego miejsca, ktdre wypeinia sie tzw. wypelniaczami /ang.
fillers/ przewaznie zerami lub spacjami, azeby zrdéwnaé rozmiary
wezystkich pdl/, przez co powaznie zwieksza sie objetosé zbioru.

Np. w zbiorze obejmujacym kartoteke odbiorcéw przeznacza sie
na doktadny adres odbiorcy jedno pole. Stwierdzono, %e najdiuz-
szy adres jaki moze wystgpié zajmuje 30 znakéw, natomiast prze-
cietna dlugosé adreséw w zbiorze wynosi 17 znakdw.

Poniewaz w danym zbiorze znajduje sig¢ 30000 adresdéw, a prze-
cietnie 13 znakdw dla jednego pola jest niewykorzystanych -
13 x 30 = 390000 znakdéw /czyli odcinkéw szesciobltowych/ w zbio-
rze nie bedzie wykorzystanych.

Pole zmiennej d2ugosci - posiada dla
okreslonej tego s amego rodzaju informacji w zblorze taksg diu-
gosé jaka faktycznie ma dana informacja /w bitach, stowach, tet-
radach, znakach, odstepach itp./. W takim przypadku jednak ko-
nieczny jest dodatkowy znak oznaczajgcy koniec pola, gdyz w prze-
ciwnym przypadku nie mozna by bylo okreslié, gdzie kohczy sie
jedna informacja, a zaczyna sig¢ nastepna.

Stosowanie pél zmiennej diugosci jest powaznym utrudnieniem
w programowaniu obliczen na EMC oraz manipulowaniu zbiorami in-
formacji, gdyz rzutuje rdéwniez na ksztart grup informacji,

w sktad ktérych wchodzi /o czym bedzie Jeszcze mowa w dalszym
ciggu niniejszego wykTadu/.

Jednakze w niektdérych zbiorach diugoscli informacji tego sa-
mego rodzaju tak dalece rdznig sig¢ miedzy soba, Ze stosowanie
pél o statej diugosci spowodowaXoby bardzo znaczne zwigkszenie
objetodci zbioréw i co za tym idzie przedlusenie czasu kazdora-
zowego przetwarzania, dlatego tez koniecznoscig staje sig sto-
-sowanie pdél o zmiennej diugosci.

Bezposrednio nadrzednym sposobem zapisywania informacji jest
grupa p 61, inaczej zwane réwniez polem grupowym. LTrupa
pol stanowi pewien powigzany ze sobg logicznie zestaw informac ji. *
Np. w ewidencji personalnej grupe pél stanowié moze nazwisko,
imie i adres pracownika. W taikim przypadku grupa pdl obejmuje
trzy pola, tj.:
- plerwsze pole - nazwisko,
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- drugie pole - imie,
- trzecie pole - adres.

W kartotece ewidencyjnej towaréw grupa pél moze obejmowad
informacje o jednej zaszloscli sprzedazy.

Np. data sprzedazy = plerwsze pole
rodzaj sprzedasy - drugle pole
iloéé = trzecle pole
nagwa odbiorcy - czwarte pole

Grupy pdl mogs skZadaé sig z :

- 8tatej ilosci pdél o stake] diugosci

- gzmiennej ilosci pél o statej diugosci

- stalej ilosei pél o zmiennej diugosei
- gzmiennej ilofoi pél o zmiennej diugosel

Istniejg rézne poziomy /ang. level/ grupy pél, tzmn., Ze mo-
ga wystepowaé grupy pél wyzszego rzedu, w skitad ktdérych wchodzg
grupy pél lub pola niZszego rzedu.

Np. w kartotece ewidencyjnej towardw znajduja sig grupy pél
przedstawione na tablicy 7.1.
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W przykladzie powy%szym grupa pdél pierwszego rzedu bedzie :

- nagkéwek karty ewidencyjnej

- czesé awidencyjné
Do drugiej grupy pél drugiego rzedu nalezg:
w stosunku do nagkéwka:
- nr indeksu towarowego

nazwa towaru

jednostka miary

cena
stosunku do czefci ewidencyjnej:
- stan poczatkowy, ilosé
przychdd

- rozchéd .

Do grupy pdél trzeciego rzedu nalezg:
w stosunku do przychodu:

- data :

- kod operacji

- kod dostawcy

i O

=

- 1ilosé
w stosunku do rozchodu:
- data

= kod operacji
-~ kod odbiorcy
110 8 é:

Pola elementarne lub grupy pdél tworzace pewien zestaw lo-
gicznie i tematycznle powigzanych ze sobg informacji nazywamy
zapisem lub re kordem [fang, record, ros., doku-
ment /.

Rekordy sg przewaznie odpowiednikami okreslonych dokumentéw
/lub czesdci dokumentu/ w tradycyjaym systemie przetwdrzania da--
nyck, np. rekordem w zblorze dokumentéw materiazowych moze byd
jeden dokument Rw lub Pz, w zbiorze kartotek materialowych -
jedna karta ewidencyjna materiatéw, w ewldencji personalnej =
jedna karta ewlidencyjne pracownlka itd, Naturalnie nie nalezy
rozumieé tego w taki sposéb, ze rekordy sg odpowiednikami tylko
igtniejgcych juz tradycyjnych dokumentdw.

Istniejg systemy, w ktérych ze wzgledu na specyficzne wlasciwos-
ci elektronicznego przetwarzania danych rekordy n%g wiele maja




s

wspdlnego z doxumentami tradycyjnymi, gdy% zbudowane sg wylacz-
nie wg wymogdw systemu.

Z punktu widzenia elektroniczneéo przetwarzania danych, re-
kord jest podstawowg jednostks informacyjng, dlatego tez nalezy
poswigcié wiecej mu uwagi.

Wykonywanie obliczen na zbiorach danych sktadajacych sie
z rekordow wymaga prawie kazdorazowo ulozenia rekordéw w odpo-
wiednim porzadku wg pewnych cech wyrézniajacych. Dlatego tez roz-
patrujgc budowe rekordu nalezy stwierdzié, ze sklada sig¢ on z
dwéch grup informacji.

Do pierwszej grupy nalezg identyfikatory wyrdzniajace dany re-
kord zwane c ec hami lub kluc z a-
m i,
natomiast
do drugiej grupy nalezs pozostate informacje /np. ilosciowe/
stanowigce tzw. ciato rekordu /ang. body/.

Np. w podanym poniZej rekordzie normatywéw materiatowych na
wyréb, trzy pierwsze pola, tj. nr kodowy wyrobu, nr kodowy deta-
lu 1 nr operacji - sq identyfikatorami, natomiast pozostale dwa
pola stanowia cialo rekordu.

, Nr kodowy wyrobu
Nr kodowy detalu

Nr operacji
Norma zuzycias materiaiu brutto

Norma zu%ycia materiau netto
m

Z punktu widzenia struktury wewnetrznej, rekordy podobnie
jak grupy pdél mogg byé statej lub zmiennej dlugosci, a mianowi-
cie mogag wystepowad:

- rekordy o stalej ilosci pél o statej dtugosci,
- rekordy o zmiennej ilosci p6l o zmiennej dlugosci,
- rekordy o zmiennej ilosci pél p stalej dirugosci,
- rekordy o zmiennej 4ilosci pél o zmiennej d;tug_oéci.

Ze wzgledu na tatwosé manipulowania zbiorami informacji,
najbardziej korzystny jest wariant pierwszy, w ktdérym rekordy
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w zbiorze sktadajg sie ze stale] ilosci siéw maszynowych lub

znakéw - patrz rys. nr 7.1.
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Jednakze nie zawsze mozliwe jest posiugiwanie sig¢ takimi rekor-

dami, i réwniez w tym przypadku majgq zastosowanie uwagi dotycza-

ce wyboru grup pél o stakej lub zmiennej diugosci,

Na rys. 7.2. przedstawiono przykiad rekordu o zmiennej ilos-

ci pél o stakej dlugosci,
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Rekordy o zmiennej diugosci musza posiadaé informacje méwigca

o tym, z ilu siéw /wzglednie znakéw/ sktada sie dany rekord.
Najczesciej jest to tzw. licznik ilosci sidéw /wzglednie znakéw/
w rekordzie, ktéry zmajduje sie w pierwszej komdrce rekordu.
Mo%na rdéwniez uzywaé umownego znaku konca rekordu. W rekordach
zmiennej diugosci o bardzo zrdinicowane]j strukturze skiadajgcych
gie z réznego rodzaju pél /lub grup pél/ diugosé ich tez musi
byé okreslona licznikami wewnatrz rekordu lub muszg byé one od-
dzielone specjalnymi znakemi /patrz licznik operacji na rye. 7.3
pole o numerze kolejnym 7/.
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W maszynach stowowych mozma przeznaczy¢ dla jednego pola cails
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jedng komdérke ne tasmie magnetycznej lub wielokrotnosé komdrek, |
jednakze czgsto stosuje sie réwniez tzw. pa kowanie
ku pél do jednej komérki, o ile sg to pola krétkie, pozwalajace
na to, Zeby moZna ich wigcej niz jedno pomiescié w jednej komdr-
ce, Uzyskuje sie w ten sposéb zmniejszenie objetosci na tadmie,
z drugiej jednak strony komplikuje sie mnieco samo przetwarzanie
informacji zawartych w tych polach, gdyz za kazdym razem muszg
byé one rozpekowywane, Na rysunkach 7.3 i 7.4 niektére pola
8§ pakowane po kilka do jednej komérki o drugosci 37 bitow.

PRZYKLAD NA ROZPLANOWANIE ZAPISU STALE] DHUGOSCY
Z PAKOWANEM KIKU LICZB DO JEONE] KOMORKI.

kil-
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W procesie elektronicznego przetwarzania danych rekordem
moze byé :

- na wejsciu do EMC jedna karta perforowana lub zestaw danych
na tasmie papierowe],

- zapis w pamieci pomocniczej EMC,

- Jjeden wiersz na drukarce wierszowe]j na wyjsciu z EMC,

- jedna karta perforowana na wyjsciu z EMC.

Rozmieszczenie rekordéw na tasmie magnetyczne]j wystepuje
w tzw. b 1 0 k a ¢ h, Blokiem jest ciag informacji zapisanych
nieprzerwanie na tadmie magnetycznej 1 . Pomiedzy blokami znaj-
duje sie odstep nie zapisany, siuzgcy do hamowania 1 rozpgdzania
si¢ tasm pod growicami zapisujaco-odezytujgcymi. Odczyt informa-
cji z taémy magnetycznej oraz zapis informacji na tasme¢ megne-
tyczng odbywa sie w blokach, przy czym przy odczycie bloku in-
formacje przesytane sg do pamieci operacyjnej, a przy zapisie
bloku informacje przesy*a sie z pamieci operacyjnej na tasme
magnetyczng.
Drugosé bloku mozZe byé rézna 1 jest uzalezniona w pierwszym rze-
dzie od warunkéw technicznych maszyny, a nastepnie od istniejagce-
go dla danej maszyny software oraz od uznania programisty. Teo=-
retycznie blok nie moze byé diuzszy od zawartosci catej pamigci
operacyjnej, a jesli pamieé operacyjna jest podzielona na czesdci
zwane réwniez blokami, od jednego bloku pamigci operacyjnej.

Najkrétszy blok moze zajmowaé jedng komdérke na tasmie. Nalezy
dazyé do tego, Zeby uzywaé jak najdiuzszych blokéw, poniewas wdw-
czas wykorzystuje sie o wiele lepiej tasmy magnetyczne /mniej
nie zapisanych przerw miedzy blokami/ oraz uzyskuje sig¢ znaczne
przyspieszenie obliczen z uzyciem tasm magnetycznych. Z drugiej
strony drugosé blokéw jest ograniczona koniecznoscig rezerwowa-
nia odpowiednich obszardéw w pamieci operacyjnej, do ktérych prze-
syta sie blokl informacji z tasmy magnetycznej albo z ktdrych
przesyta sie informacje na tasme¢ magnetyczng.

Ze wzgledu na rodzaje rekordéw i rozmieszczenie rekorddw
w bloku, rozréznia sie : :

- bloki o stakej ilosci rekordéw o staktej dlugosci

1/ Opis dotyczy typowych tasm magnetycznych réznigeych sie
doéé znacznie od tadm uzywanych przy EMC Minsk 22.
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- bloki o zmiennej ilosci rekorddéw o statej diugosci,
- bloki o statej 1ilosci rekorddéw o zmiennej drugosci,
- bloki o zmiennej ilosci rekorddéw o zmiennej diugosci.

Omawiajgc hierarchicznie wszystkie rodzaje grupowania danych
trzeba na koniec zajaé si¢ tzw. zbiorem danych.

Zbiér danych [ang. file/ - skiada si¢ z informacji
ugrupowanych wg zasad podanych uprzednio, tzn. wediug pél, grup
pél i rekorddéw, przy czym zbidér moze sktadadé sie z rekorddéw jed-
norodnych, badZ tesz rdéinych, lecz w jakis sposdéb logicznie ze
soba powigzanych. Np. zbiorem danych moze byé zbidér tylko doku-
mentéw zuzycia materialtéw typu RW, jak rdéwniez w niektdrych
przypadkach w skiad jednego zbioru danych wchodzié mogg wezyst-
kie dokumenty obrotu materialowego.

Zbiory danyéh moga wystepowaé w postaci:

i /Dokumentdw Zrédd2owych /mzglednie dokumen-
téw wejscia/, przy czym mogg to byé dokumenty, ktére sg wezy-
tywane bezposrednio do EMC za pomoca czytnika optycznego do-
kumentéw lub.w przypadku kart dualnych,za pomocg czytnika
kart perforowanych, wzglednie sg to dokumenty, w ktérych
tresé moZze by¢ wezytana do EMC dopiero po przeniesieniu Je]
na maszynowe nosniki informacji, tj. na karty perforowane
lub tadme¢ perforowang albo magnetyczng. W tym ostatnim przy-
padku réwnies maszynowe nosniki informacji tj. karty perforo-
wane, tafme perforowana i magnetyczna tworzy¢é bedq zblory da-
nych.

2/ Z b ioréw dan ych statych, ktére s3 weczytywa-
ne na state do pamieci pomocniczej komputera /np. wszelkiego
rodzaju kartoteki ewidencyjne/. Zbiory takie nie sg na ogéx

nigdy catkowicie likwidowane lecz podlegajg jedynie biezgcej
aktualizacji.

3/Wynikéw posrednich /zbiory robocze/ - wiw-
czas sa one wykorzystywane w rdéznych przebiegach jednego sys-
temu obliczenr, & po zakoriczeniu wyliczer dla pewnej okreélo-
nej jednostki przetwarzania sq likwidowane.

4/ Wynikéw ostatecsznych, ktére mogg byé wydru-
kowane na urzadzeniach drukujgcych w postaci tzw. tabulogra-
méw, lub tez moga oprécz tego byé wyprowadzone na maszynowe
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nosniki informacji takie jak karty dziurkowane, tasma perfo-
rowana lub tasma magnetyczna.

Z punktu widgenia wykorzystywania przez zbiory danych pamig-
¢i pomocniczej, mozna jeszcze zastosowal nastepujacy podzial

zblordw:
- zbidér typu kartoteka /jest on rdéwnoznaczny zbiorowi danych
statych/,

- zbiér dokumentéw transakcyjnych/mp. zbidér faktur, zbidér doku-
mentéw obrotu materiaXowego itp./.

e t
cje

Na poczatku zbioru na tasmie magnetycznej powinna byé tzw.
ykieta /ang. label, ros. metka/, zawierajgca informa-
charakteryzujace dany zbiér. Wzér etykiety powinien byé ujed-

nolicony, /przynajmniej w obrebie jednego osrodka obliczeniowego/,
azeby mozna byXo w jednolity sposéb odczytywaé etykiety weszyst-
kich zbioréw. 2 uwagi na to, Ze wygodnie jest na poczgtku tasmy
podawaé zawaze etykiete zbioru, wskazane jest nie umieszczanie
na jednej tasmie wigcej niz jednego zbloru, w przypadku jednak
wystepowania wigkszych zbiordéw, jeden zbidr moze znajdowaé sie
na kilku rolkech tasmy. Na rys., 7.5 przedstawiono wzdér etykiety
zbioru na tasmie magnetyczne] stosowanej w ZETO WROCLAW.

[T
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Rodzaje przetwarzania danych

ze wzgledu na dostep do informa-
cji znajdujgcych sie¢ w pamiegci
pomocnicze] maszyny '

Z punktu widzenia ogdlnych zasad elektronicznego przetwarza-
danych rozréznia sie tzw. przetwarzanie sekwencyjne /ang. se-
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quential processing/ i przetwarzanie bezposrednie /ang. random
processing/, Wybér te) metody uwarunkowany jest w pierwszym rze-
dzie rodzajem posiadanej pamigci zewnetrznej EMC. W przypadku
posiadania komputera z pamigcig zewnetrzng na tasmie magnetycz-
nej, ze wzgledu na techniczng charakterystyke tasmy oraz urzg-
dzen do jej przewijania, mozna stosowaé tylko przetiwarzanie sek-
wencyjne. JeZeli dysponuje si¢ pamiecia zewnetrzng ne dyskach
magnetycznych wzglednie na kartach magnetycznych, mozna stosowaé
przetwarzanie bezposrednie lub przetwarzanie sekwencyjne.

W wyktadzie niniejszym zostang oméwione bardziej szczegdiowo
zasady sekwencyjnego przetwarzania danych z uwagi na to, %e jest
to przetwarzanie przy uzyciu pamigci pomocniczej na tasmach mag-
netycznych, w ktdére wyposazona jest wiekszosé EMC do przetwarza-
nia danych w Polsce, natomiast urzgdzenia pamigci pomocnicze]
na dyskach magnetycznych i kartach magnetycznych wystepuja
w Polsce w pojedynczych egzemplarzach.

73, Sekwencyjne przeitwarzanie
danych

Przetwarzanie s ekwencyjne polega na tym, %Ze dostep do Zagda-
nej informacji znajdujgcej sie¢ w pamigci pomocniczej nie naste-
puje bezposrednio w prawie jednakowym czasie dostepu, lecz uza-
leznione jest od miejsca w pamieci, w ktérym znajduje sig szuka-
na informacja,

Przyktadowo: jesli informacja, ktdéra nalezy pobracé, zmajduje
sig¢ przy koncu tasmy megnetycznej, wéwczas dostep do niej nasta-
pi dopiero po przewinieciu sie cazej rolki tasmy.

W przypadku przetwarzania bezposredniego wystepujg takie
urzgdzenia pamigci pomocniczej jak dyski magnetyczne lub karty
magnetyczne, ktére umozliwiajg dostep do Zgdanej informacji
w prawle jednakowym czasie, przy czym z reguly jest to czas bar-
dzo krétki /milisekundy/.

Przy sekwencyjnym przetwarzaniu danych informacje potrzebne
do obliczen mustg byé utozone w pamigci tasmowej w takiej kolej-
nosci w jakie] sg nastepnie pobierane do pamigei operacyjnej.
Bp. w przypadku sporzadzania rozdzielnika kosztdéw materiaXowych,
na poczatku tasmy muszg znajdowad sie dokumenty wydania mate-
riakéw o najnizszym nr zlecenia, a nastepnie kolejno dla naste-
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poych numerdéw zlecen uporzgdkowane w porzadku nie malejgcym.

Z uwagi na to jednak, %e uzywajgc tych samych danych wyko-
nuje sie szereg roéznych obliczen, wymagane jest prawle ze kai-
dym razem utotenie danych w innym porzadku, tzn. uwzgledniajgc
za kazdym ragem inny symbol identyfikacyjny /klucz/ w rekordzie.

Np. przy obliczeniach wykorzystujacych karty pracy do obli-
czenia zarobkéw brutto dla robotnika, musza byé one poukiadane
wg nr ewidencyjnych robotnikéw, nastepnie do obliczenia wartos-
c¢i robocizny na zlecenia - karty porzadkuje sie¢ wg numerdw zle-
cerh itd. Takie urozenie danych w okreslonym porzgdku wg pewnego
klucza nazywa sig s or t owaniem.

Sortpwanie jest czynnoscig, ktéra najczesciej wystgpuje pod-
czas sekwencyjnego przetwarzania danych.

Rogpatrujgc uwaznie pewien zamkniety cykl przetwarzania od
samego poczatku, tj. poczynajac od wezytywania informacji do
komputera i zakladania zbioréw poprzez wykonywanie wiasciwych
wyliczed, a koficzac na drukowaniu wynikéw, moina zauwasyé wyste-
powanie pewnych czynnodci typowych, ktére bez wzgledu na kon-
kretny przedmiot /wzglednie temai/ przetwarzania posiadajg sze-
reg cech wspdlnych, Takie typowe czynnosci obejmujace okreslo-
nego rodzaju przebiegi przetwarsania i dotyczgce przetwarzania
sekwencyjnego, nazywaé begdziemy t ypowymi prze -
biegami, sekwencyjnego przetwarzania danych.

Dla oséb zajmujgcych sie projektowaniem systemdéw elektro-
nicznego prsetwnrzania danych /SEPD/ znajomoséé wyiej wzmianko-
wanych typowych przebiegéw jest niezbgdna, poniewas:

- pozwala podzielié system lub podsystem na pewne tatwiejsze
do zaprogramowania jednostki, omaz

- pozwala na wykorzystanie istniejacego juZ software do prze-
twarzania danych bazujacego giéwnie wiasnie na typowych
przebiegach przetwarzania, np. system opracowania informacji
ekonomicznych na EMC Mifsk 22 2/. obejmujgcy prawie wszyst-
kie przebiegi typowe - nastg¢pnie wykorzysiywane na innych
komputerach programy sortowania zbioréw, drukowania wynikdw
itp.

2/ patrz [B]
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7.4 Typowe przebiegil sekwencyijnego
przetwarzania danyech =

7.4.1. Przebiegi wejscia /przebiegi zatadowcze/

- Przebieg wezytywania danych z kart perforowanych.

Wezytanie danych nastepuje poprzez pamieé operacyjng na tas-
me¢ magnetyczng. Wprowadzone do czytnika kart - karty mogag byé
utozone w odpowiednim porzgdku czyli posortowane lub tez nie po-
sortowane. Na ogét powinno wezytywaé sie karty nie posortowane
/dot. to szybkich komputerdéw z dobrymi programemi sortujacymi/,
gdyz w przeciwnym przypadku wystarczy niewczytanie tylko jednej
karty we wtasciwym miejscu, co sig moze zdarzyé na skutek zadar-
cia sie karty, zgubienih jed lub bXednej czynnosci operatora, =
azeby spowodowaé koniecznosé ponownego sortowania zbioru.

Karty wczytywane moga by¢ jedmego typu lub kilku réznych ty-
pow, Karty jednego typu maja w calym zblorze pola rozmieszczone
identycznie. Jezeli w zbiorze wystepuja karty roéznych typow,
wowczas dla kazdego typu istnieje odrebne rozplanowanie pél na
karcie, W takim przypadku w okreslonym polu karty, identycznym
dla calego zbioru kart I wszystkich wystepujacych w nim typéw
musi byé wyperforowany kod typu karty.

Earty mogg byé wczytane do pamigci na tasmie magnetycznej
z deszyfracjg /dekodowaniem/ lub bez deszyfracji.

Weczytanie karty z deszyfracja polega na tym, Ze informacje

znajdujg sie na karcle pogrupowane sg wg rozplanowania pdl np.
z cyfr znajdujgcych sig w kolumnach karty utworzone sg liczby,
a z liter nazwy., Nastegpnie zawartosé pél przeniesiona jest do
pamieci tasmowe]j tworzsc tam informacje w stowach maszynowych,
grupach znakéw itd.

Informacje liczbowe na karcie moggq byé deszyfrowane na licz-
by w czystym kodzie binarnym lub teZ w kodzie dwéjkowo-dziesiet-
nym /w tetradach/.

Jesli karty sa perforowane w kodzie Jsemkowym, moina deszy-
frowaé karte na liczby dsemkowe.,

Mozna rdéwniez dokonaé pewnej selekcji informacji znajduja-
cych sie na kartach oraz wstepnej ich obrdbki, Selekcja infor-
macji polega na tym, Ze na tasmie magnetycznej zapisuje sie tyl-
ko informacje z wybranych pdl karty, pomijajac zawartosé pozo-
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statych kolumn karty. i
Np. na karcie perforowanej 80-cio kolumnowej interesuja nas in-
formacje znajdujace sig¢ tylko w dwéch polach A i B,

- pole A zawiera kolumny od 11 do 15
- pole B zawiera kolumny od 64 do 71

Informacje te przenosimy w ten sposéb, %e dla kazdego pola prze-
znaczamy jedno skowo maszynowe na tasmie magnetycznej. Jesli
wezytanych zostanie 10000 kart, to wéweczas zbidr na tasmie mag-
netycznej zawieraé bedzie 20 000 komérek.

Wstepna obrdébka informacji przy wezytywaniu kart polega na
wykonywaniu na wczytywanych danych pewnych operacji arytmetycz-
nych, tworzenie rekordéw na tasmie magnetycznej w innym ukis-
dzie niz wystepowaly one na karcie, pakowaniu kilku liczb do
jednej komorki. przeprowadzaniu kontroli prawidiowosci wezyta-
nych danych itp.

Wezytywanie kart z deszyfracja bardzo czesto zabiera wiece]
czasu maszyny niz weczytanie kart bez deazyffacji. Wczytanie kar-
ty bez deszyfracji polega na przeniesieniu wszystkich znakéw na
karcie /cyfr, liter i innych znakéw pisarskich/ w okreslonym
uktadzie bitow do pewnego ciggu sidéw maszynowych w pamieci tas-
mowej, przy czym dla kazdej kolumny przeznacza, sig jedno sZowo
maszynowe lub czes¢ siowa, Np. dla kazdej kolumny przeznacza sie
12 bitdéw, a wiec cala karta perforowana 80-cio kolumnowa zajmie
27 8¥déw maszynowych zakladajac, Ze jedno siowo maszynowe zawie-
ra 36 bitdw,

Wprowadzone w ten sposdéb informacje nie mogg byé najczesecie
od razu przetworzone lecz muszg polegaé na pewnej obrdbce /de-
szyfracji nie bezposrednio przy wczytywaniu lecz dopiero w na-
stepnych przebiegach/. Trzeba zaznaczyé, Zze weczytywanle zawar-
tosci kart perforowanych na tasme magnetycznag bez ich rdwnoczes-
nej deszyfracji wystepuje w prakityce na ogdr bardzo rzadko.

Dobry program na wczytywanie kart powinien ponadto uwzgled-
niadé: 2

- mozliwoséé wezytywania zmiennej /nie oznaczonej z géry/ ilos-
ci kart, i

- mozliwosS¢é powtdrzenia wczytywania jednej karty w przypadku
sygnalizowanla przez maszyn¢ biedu w czytaniu,
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-~ mozliwos¢ wezytania karty nowej na miejsce karty podartej |
w czasie wczytywania.

Karty moga by¢ wczytywane z podziakem na paczki. Stosowanie
tego sposobu ma na celu mozliwosé przeprowadzania kontroli pra-
widtowosci pewnych pdl na karcie na podstawie wykazywania tzw,
sum kontrolnych dla paczki. Ponadto kontroluje sie zgodnosé
ilosei faktycznie wezytanych kart w paczce z iloscig zadeklaro-
wang w tzw. "czapce paczki",

"Czapke paczki" tj. zestaw informacji dotyczacych catej
paczki takich jak sumy kontrolne, ilosé kart i ewentualnie inne
wezytuje si¢ jako karte specjalnego typu na poczatku paczki 1lub
tez wprowadza sie do pamigci operacyjnej'w inny sposdéb np. przez
czytnik tasmy perforowanej.

Na koniec nalezy nadmienié, ze obecnie na skutek statego
doskonalenia urzadzen zewnetrznych wspéipracujacych z kompute-
rem istnieje mozliwos¢ zapisywania zawartosci kart perforowanych
na tasme¢ magnetyczng zﬁ pomocyg spacjalnego urzgdzenia bez udzia-
tu EMC czyli tzw., systemem off line. W takiejsytuacji niektére
stwierdzenia podane w niniejszym punkcie nie beda mialy zasto-
sowania,

-~ FPrzebieg wezytywania danych z tasmy perforowanej.

Wezytanie danych nastepuje poprzez pamieé operacyjna na tas-
m¢ magnetyczng, Na tasmie papierowej znajduje sie zbidr tasmy
podzielony na rekordy, czyli zestawy danych bedacych odpowied-
nikami np. pojedynczych dokumentéw zZrdédrowych. Podzia* na rekor-
dy na tasmie papierowej powinien byé widoczny wzrokowo poprzez
oddzielanie kolejnych rekordéw przy pomocy ciggu jednakowych
znakéw tatwo czytelnych wizualnie. Najczgsciej pozostawia sie
pomigdzy jednym a drugim rekordem pewna ilos$é blankdw.

Rekordy na tasmie papierowej mogg byé posortowane lub nie
posortowane, Jezeli rekordy sa posortowane, to oznaczea to, ze
dokumenty zZrédiowe /wejscia/, ktérych odpowiednikami sg rekordy
na tasmie, zostaly przed przeniesieniem zawartosci ich na tas-
m¢ papierows posortowane recznie wg okreslonych kluczy. Tego ro-
dzaju postepowanie jest pracochionne i stosowane jest rzadko,
np. przy jednorazowym wczytywaniu kartotek. Przy biezgcej eks-
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ploatacji najczesciej wezytuje sie dokumenty nie posortowane.

Zbidr danych moze sk*adaé sie z kilku rolek tasmy, wowczas
kazda rolka powinna mieé na konicu znak konca rolki powodujacy
zatrzymanie sie czytania tasmy i umozliwiajacy zmiane rolek tas-
my w czytniku. y

Czytanie tasmy papierowej odbywa sie na ogdét po jednym zna-
ku, przy czym za pomocg odpowiednich podprograméw odbywa sig de-
szyfracja tych znakéw i dane sa zapisane na tasmg magnetyczna }
jako liczby w kodzie binarnym wzglednie jako znaki alfanumerycz-
ne,

W niektdrych EMC dene mogg byé automatycznie wczytywane i
zaplsywane w komérkach pamigci w kodzie dziesigtno-binarnym lub
w kodzie dsemkowym.

Réwniez 1 przy wczytywaniu danych z tasmy papierowej tak jak
przy stosowaniu kart perforowanych rekordy danych wczytane do
pamigci operacyjnej moga podlegac¢ pewnej konwersji, tzn, zmia-
nie ukladu danych w rekordzie, eliminacji niektdérych pdl, pakowa-
niu kilku liczb do jednej komdrki, wykonywaniu na danych pewnych
operacji arytmetycznych oraz tzw. "rozmnazaniu danych".

Przy wezytywaniu dokumentdéw Jednorodnych posiadajacych wie-
le cech wspdlnych, wskazane jest *aczenie dokumentdw w paczki,
uzyskuje sie wowczas powazng oszczednosé w pracochionnosci per-
forowania cech wspdlnych dla pojedynczych dokumentdéw wchodzag-
cych w sktad paczki, gdyz cechy wspdélne dziurkuje sie tylko raz
w "czapce paczki", a nastepnie tworzac rekordy na tasmie magne-
tycznej umieszcza si¢ te cechy w kazdym rekordzie pobierajgc je
z "czapki paczki",

Przyktad:
Nalezy wczytacé na tasme magnetyczng nastepujgce dokumenty jedno-

pozyc jowe :
5000 kwitow RW
2000 Iwitéw Pz

Dokument Rw zawiera 7 pdl,z tego 3 pola: symbol dokumentu,
miesigc, nr magazynu sg wspdlne dla carej paczki.

Dokument Pz zawiera 6 pél, z tego 3 pola analogicznie jak
w dowodach Rw sa wspdlne dla cate] peczki.
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Pola wspdlne zardéwno dla dokumentéw Rw jak i dla dokumentéw Pz
sktadajg si¢ przecigtnie z *gcznej ilosci 6 znakdw.

Zastosowanie systemu paczkowania dokumentdéw z umieszczeniem cech
wspdélnych w "czapce paczki™ pozwoli na zaoszczedzenie dziurkowa-
nia okoYo 4200 znakéw na tasmie dziurkowanej. Ponadto na skutek
zmniejszenia pojemnosci tasmy papierowej z danymi zmniejszy sig
mozliwosé wystepowania bieddéw przy wczytywaniu tasmy. Niezalez-
nie od tego skrdci si¢ powaZnie czas wezytywania tasmy do EMC.

7.4.2, Rodzaje przebiegéw wejscia ze wzgledu na przeznaczenie
zblordéw ne tasmie magnetycznej

- Zaktadanie zbiordéw danych staiych /kartotek/
Ly e okl SO S ———

R

Prigaﬁg;gyatqpieniem do normalnej eksploatacji systemu
elektronicznego przetwarzania danych zwykle nastepuje zatozenie
na tasmie magnetycznej potrzebnych dla danego systemu kartotek
tworzacych tzw. zbilory danych staiych. Mogg to by¢ zardwno kar-
toteki podobne do tych, ktére sa juz prowadzone w tradycyjnym
systemie przetwarzania danych, jak tez kartoteki, ktére tworzo-
ne beda od podstaw dla nowego systemu.

W pierwszym przypadku mozliwe jest wykorzystanie istniejace]
dokumentacji do bezposredniego przenoszenlia z niej danych na ma-
szynowe nosniki informacji, jednakze zdarza sie to na ogék rzad-
ko, gdyz zwykle istniejgca dokumentacja do tego celu sig¢ nle na-
daje. Przewaznie wypeinia sie recznie specjalnie do tego celu
zaprojektowane tzw. dokumenty wejscia, z ktdérych dopiero dane sg
przenoszone na karty lub tasmy.

W drugim przypadku, tj. wéwczas, gdy zakiada sie kartoteki,
ktére w dotychczasowym systemie nie byly prowadzone, tworzy sig
dokumenty wejscia, na ktdére nanosi sig¢ recznie odpowiednie in-
formacje lub tez zaklada sie kartoteke wprowadzajac cz¢sé infor-
macji z dokumentdéw wejscia, czesé za$ wybierajgc z innych karto-
tek prowadzonych juz w pamigci pomocniczej maszyny.

W tym ostatnim przypadku czynnosé ta wchodzi w zakres Xgcze-
nia zbiordéw, ktdére zostanie omdéwione oddzielnie,

- .Zak¥adanie zbiordéw transakcyjnych

Aseby okreslony SEPD mégt byé efektywnie eksploatowany musi
byé przewidziany staty dopiyw nowych informacji do systemu, kté-
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re powoduja zmlany w zbiorach danych stalych. W systemach sek-
wencyjnego przeitwarzanla danych informacje te stanowigce odbi-
cle pewnych transakcji np. kwity kasowe, kwity materiatowe, fak-
tury itp., sa wezytywane na tasme magnetyczng i stanowig tzw.
zbiory /tasmy/ transakcyjne.

T+.4.3. Sortowanie danych na tasmach magnetycznych

Podstawowg czynnoscig wystepujgca w procesie sekwencyjnego
przetwarzania danych jest jak juz wspomniano uprzednio, sorto-
wanie danych., Sortowanie danych odbywe sig na ogdék calymi rekor-
dami wediug ich cech wyrdzniajgcych czyli tzw. klucsy.

Sortowaé moZna wediug nie malejacych wartosci kluczy oraz wed-
Tug nie wzrastajgcych wartosci kluczy.

W pierwszym przypadku otrzymuje sie zbidr, ktdéry na poczat-
ku posiada najniZszg wartosé klucza, a przy koncu najwyzszg
wartosé klucza, natomiast w drugim przypadku ulozenie zbioru
Jest odwrotne. Sortowanie mo%e odbywaé sig przy umieszczeniu
wezystkich danych w pamigci operacyjne] maszyny cyfrowe] oraz
przy umieszczeniu danych w pamieci pomocniczej np. na tasmach
magnetycznych,

Z uwagi na to, %e przy przetwarzaniu danych wystepujsg bar-
dzo duze zbiory informacji nie mieszczace si¢ z reguly w catos-
¢i w pamigci operacyjnej maszyny cyfrowej, w wyktadzie niniej-
ezym oméwione zostang tylko metody sortowania przy uzyciu tasm
megnetycznych.,

Nalezy tez zaznaczydé, 2e istnieje mozliwosé sortowania re-
kordéw przy uwzglednieniu wigkszej ilosci kluczy rdéwnoczesnie
W jednym rekordzie, przy czym wystepujg tzw. poziomy kluczy,
tzn., Ze kazdy rodzaj klucza miesci sie¢ w pewnym poziomie i wy-
stepuje Scidle okreslona hierarchia kluczy.

Np. zbiér dokumentéw obrotu materiaowego mozZna posortowad
wedlug :

- numerdéw magazyndéw na kartach - ' klucz plerwsazy,

- W obrgbie numerdéw magazyndéw wediug numerdéw indeksu mate-
riatowego - kluez drugi,

- W obrebie numerdéw indeksu materialowego wedlug symboli
rodzajéw dokumentdéw - klucz trzeci,

- W obrgbie rodzajéw dokumentéw wedtug numerdéw kolejnych
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dokumentdéw - klucz czwarty.

W opisanym wyzej przykadzie wystepuje sortowanie wediug
czterech pozioméw kluczy, z tym, ze kluczem najwyzszym hierar-
chicznie jest numer magazynu, bezposrednio nizszym numer indek-
su materiaXowego, kolejno nizszym rodzaj dokumentu i najnizszym
numer kolejny dokumentu.

Programy sortowania powinny stanowié wyposazenie biblioteki
programdéw /czyli software/ opracowanej przez producenta EMC do
przetwarzania danych, Projektant SEPD powinien byc. dobrze za-
poznany z charakterystiyks programéw stosujgcych dle maszyny cyf-
rowej, na ktérej bedzie realizowany system obliczer.

Na rys. 7.6. przedstawiony jest schemat sortowania danych
na tasmach magnetycznych przy usyciu metody dwu-strumieniowego
igczenia /two - way merge sort/. Przy usyciu tej metody ilosé
przejsé zbioru danych okresls sie wzorem :

Loga N
gdzie: N = ilosé rekorddw,

& zatem posortowanie 16 rekordéw wymaga czterech przejsé.
Przewaznie sortuje si¢ tylko jedns tasme z danymi.

W przypadku, jesli zbiér miesci sie na kilku tasmach, sortuje
sig je oddzielnie, a nastepnie poszczegdlne tasmy. juz posorto-
wane taczy sie razem odpowiednim programem.

W praktyce sortujac zbiér za pomocg metody przedstawionej
na rys., 7.6. stosuje si¢ najpierw tzw. sortowanie wstepne zbio-
ru w‘pamieci operacyjnej, po ktérym rekordy sa polaczone w upo-
rzgdkowane ciggi zawierajace po 2, 4, 8, 16 ludb wiecej rekorddw

Postepowanie takie umozliwia skrécenie czasu sortowania na
skutek zmniejszenia ilosci poczatkowych kilku lub wiecej przejsé
taczenia rekorddw, gdyz zastapienie tych przejéé sortowaniem
wstepnym w pamieci operacyjnej komputera nie jest tak praco-
chionne, :

Nastepnym sposobem sortowania zbiordéw na tagmach magnetycz-
nych jest metoda von Neuman’a.,

W metodzie tej wykorzystuje sie wystepujace w zbiorach nie
posortowanych odcinki rekordéw utozonych w pewnej sekwencji.
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Schemat sortowania zbioru metodg von Neuman’a przedstawiony
jest na rysunku 7.7.
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'Omawiajac zagadnienie sortowania danych nalezy réwniez wie-

dzieé, ze w przypadku uiywania kart perforowanych jako maszyno-
wego nosnika informacji, mozna jak juz wspomniano poprzednio,
wprowadza¢ dane do EMC juz posortowane za pomocg sortera kart.
Przy wyborze sposobu sortowania danych dla konkretnego oblicze-
nia /sorter lub EMC/ trzeba uwzglednié, co nastepuje :

sortowanie na sorterze jest o wilele bardziej pracochionne
ni% sortowanie w komputerze, lecz koszt uzycia sortera za
jednostke czasu jest wielokrotnie nizszy niz koszt uzycia
ENMC,

sortowanie na EMC jest tym tansze im szybsza jest EMC,
przy sortowaniu wed*ug kluczy wielocyfrowych czas sortowa-
nia na sorterze bardzo sig¢ wydtuza, podczas gdy sortujagc
na EMC diugosé klucza nie ma istotnego znaczenia,

moze by¢ w niektdérych przypadkach celowe sortowanie na sor-
terze danych przed pierwszym wprowadzeniem ich do pamieci
pomocniczej EMC /uwzgledniajgc uwagi podane w punkcie pt.
"przebieg wczytywania danych z kart perforowanych", nato-
miast sortowanie tych samych danych do nastepnego oblicze-
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nia i ponowne wczytanie ich do EMC jest zwykle nie uzasad-

nione.

7.4.4., Aktualizacja zbioréw na tasmie magnetycznej

Jak juz wspomniano uprzednio, w kazdym cyklicznie eksploa-
towanym systemie elektronicznego przetwarzania danych wystepuje
zjawisko doptywu nowych informacji do systemu wywolujgcych pew-
ne zmiany w zbiorach danych statych uzytkowanych w systemie.
Takie zmiany moga byé réznego rodzaju. Moga to bvé zmiany typu
ksiggowego, np. zaksiggowanie jakiejs pozycji na karcie konto-
wej i obliczenie nowego salda, jak réwniez moze to byé zmiana
pewnej informacji w kartotece zawierajace]j okreslone wiadomosci,
np. wprowadzenie informacji o urodzeniu sie dziecka w karcie
ewidencyjne; danego pracownika. Nanoszenie wszelkiego rodzaju
zmian do prowadzonych kartotek na tasmach magnetycznych nazywe
sie ektualizacja wzglednie modyfikacjg zbiordw.

W sekwencyjnym przetwarzaniu danych przy aktualizacji zbio-
réw nalesy przestrzegaé tej zasady, azeby kartoteka /dane aktu-
alizowane/ oraz tasma transakcyjna /dane aktualizujace/ byiy
ulozone na tasmach magnetycznych w tym samym porzgdku wediug
tego samego rodzaju kluczy. Sam przebieg aktualizacji jest rea=-
lizowany w ten sposéb, ze dane z kartoteki znajdujace]j si¢ na
tasmie magnetycznej /starej tasmie/ wezytuje sig blokami do pa-
mieci operacyjnej EMC i pordwnuje rekord po rekordzie wediug
okreélonego klucza /lub kilku kluczy/ z danymi wezytywanymi
réwnoczesnie z tasmy transakcyjnej do pamigei operacyjnej.

Jezeli wartosci kluczy sa zgodne, wéwczas z rekordu na tas-
mie transakcyjnej nanosi sie¢ zmiany do odpowiedniego rekordu
w kartotece i rekord przepisuje sig¢ na inna tasmg¢ magnetycznag
/nowa tasma/.

Wystepuja tu jednak pewne warianty postepowania, a mianowicie:

- Na miejsce carego starego rekordu wpisiije sig nowy rekord,

- Na miejsce okreslonych pél starego rekordu wpisuje sig pola
z tasmy transakcyjnej, dokonujgc w ten sposéb czesciowe] ak-
tualizacji starego rek&idu i tworzac nowy rekord. W ten spo-
séb postepuje sie wéwczas, gdy wystepuja rekordy o znaczne]
objetosci, w zwigzku z czym wprowadzanie catego rekordu na
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tasme transakcyjng w przypadku, gdy zmiana dotyczy tylko
kilku pdl pociggaloby za soba nieuzasadnione zwiekszenie
pracoch¥onnosci przygotowywania danych.

Wpisuje sie¢ nowy rekord na miejsce nie wystepujacego w ogdle
starego rekordu o tej samej wartosci kluczy czyli inaczej mé-
wige, wtacza sie nowe rekordy do starego zbioru danych sta-
¥ych.

Np. w kartotece materiatowej uporzadkowanej wg numerdw indek-
su materialowego zakYada si¢ nowg karte ewidencyjna materia-
6w umieszczajac jg zgodnie z numerem indeksu materiatowego

w odpowiedniej kolejnoséci w nowym zbiorze. Tego rodzaju czyn-
nosé wystepuje stosunkowo czesto w procesach sekwencyjnego
przetwarzania danych i nosi nazwe %*aczenia zbiordw, z uwagi
jednak na to, Ze zasada postepowania jest podobna jak przy
typowej aktualizacji zbiordéw, zostata ona oméwiona rdéwniez

w niniejszym punkcie,

Na rysunku 7.8. przedstawiono schemat blokowy typowej aktua-
lizacji zbioru, a na rys, 7.9 operogram przebiegu aktuali-
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Zapisy, ktére nie sg aktualizowane, sg po- prostu prze-
pisywane bez zmian ze starej tasmy kartotek na nowa tasme.
Kazdy zbidr typu kartoteke ma w swojej etykiecie tzw. n u -
mer generacyji - jest to liczba, ktéra okresla
ile razy zbidér byk aktualizowany.

Jesli zbidr przed aktualizacja posiadal numer generacji n,
to po aktualizacji zbidr na nowej tasmie bedzie posiadat nu-
mer generacji n + 1.

Aktualizacja zbioru przeprowadzana systemem przepisywa-
nia zbioru poprawionege ze starej tasmy na nowg zabezpiecza
zbidr przed zniszczeniem spowodowanym deformacjg zapiséw na
tagmie, gdyZ zawsze oprdcz ostatniej gemeracji zbioru prze-
chowuje sig¢ jedna lub dwie poprzednie gemeracje, Ostatnia
generacja zbioru nazywa sig¢ potocznie & y n e m, - bezpo-
srednio poprzedzajgca ja o j ¢ e m, a jeszcze wczedniejsza
dziadkiemn,

Istnieje jeszcze inna metoda aktualizacji stosowana wéw-
czas, jesli wystepuje duza czestotliwosé wezytywania danych
aktualizujgcych, np. rez w tygodniu i dane te dotycza tylko
stosunkowo niewielkiej ilosci rekordéw na tasmie typu karto-
teka., W takim przypadku, azeby unikngé kazdorazowego przepi-
sywania kartoteki ze starej tadmy magnetycznej na nowa tadme,
wprowadza sig¢ np. co tydzien tzw. tasmg¢ zmlian, natomiast wy-
prowadzenie nowej tasmy z kartoteksg nastepuje w ostatnim ty-
godniu miesigca.

Schemat prgebiegu aktualizacji zbloru przy uzyciu tasmy
zmian przedstawiono na rysunku 7.10.



Schemat aktualizacji zbiore pray uiyciv tasmy zmian

asma
Zrmiuan

N
Rekordly zmienione
W A~3zym 1'2-94}1:

iu,

ﬁkon‘.f} zmenwne

a:fnf m.u.

i EMC 5@ﬂ

m-ca [ komec

L RYS. %740




- 189 -

T.4.5., Kumulacja /kompresja/ zbioru

Bardzo czesto w okresSlonej fazie sktadajgce]j si¢ na jednost-
ke przetwarzania po posortowaniu zbioru wystepuje obok siebie
szereg rekorddéw posiadajgcych réwniez niektore cechy identyfi-
kacyjne. Jednakze do dalszego przetwarzania nie jest potrzebny
podzia* zbioru na dotychczasowe rekordy, lecz tylko pewne dane
ilosciowe z rekordéw dodane do siebie /skumulowane/ wedlug pew-
nych cech identyfikacyjnych. W takim przypadku mozna zastosowaé
kompresje catego zbioru na tafmie magnetycznej sumujac okreslo-
ne dane w rekordach wedrug zgodnych cech identyfikacyjnych. Na-
turalnie warunkiem takiego postepowania jest posiadanie zbioru
uprzednio posortowanego wedtug tych cech.

Tego rodzaju postepowanie pomimo tego, Ze wprowadza do jed-
nostki przetwarzania dodatkowy przebieg kumulacji zbioru, jed-
nak czesto jest optacalne, gdyz powaznie moze skrécié objetosé
zbioru na tadmie magnetycznej, co z kolei wpiywa na czesto bar-
dzo wydatne skrécenie czasdéw przebiegdéw zajmujgcych sig dalszg
obrdébka skumulowanego zbioru.

Np., na podstawie wczytanych do pamigci tasmowej 100 000
kart pracy akordowej, dokonuje sig obliczenia robocizny akordo-
wej brutto dla robotnikéw oraz zestawienia kosztdéw robocizny
akordowej wedtug zlecen produkcyjnych. Przyjmijmy, Zze zatrudnio-
nych jest okoko 2000 robotnikéw skordowych i kazdy z nich wyko-
nywat w miesigcu prace dla 5-ciu zlecen produkcyjnych.

Jezeli dokonamy kumulacji rekordéw posiadajgcych zgodne numery

robotnikéw i w ramach numerdw robotnikdéw numery zlecend produk-

cyjnych, wéwczas zbidér na tasmie magnetycznej podlegajgcy dal-

szej obrdébce, zostanie skrdécony do 10 000 rekordéw /2000 robot-
nikéw po F\zleceﬁ kazdy/, a zatem zmniejszy si¢ dziesigciokrot-
nie, ®

Na rysunku 7.11. przedstawlony jest przyk*ad kumulacji zbio-
ru wedlug zgodnosci cechy. Cechy wedlug ktdérych dokonuje sig
kompresji zbioru znajdujg sie hierarchicgnie w 3-cim i 2-gim
polu rekordu, natomiast ilosci podlegajgce kumulacji znajdujg
sie w polu 5-tym rekordu. Jesli chodzi o pozostale pola rekordu
to po kumulacji moga byé one wymazane wzglednie moze sig
w nich znajdowaé zawartosé pierwszego lub ostatniego rekordu w
ciggu rekordéw o jednakowych cechach podlegajacych kumulacji.
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7.4.6., Przebiegi wydawnicze

Koncowym etapem obliczen w jednostce przetwarzania jest wy-
prowadzenie wynikéw w formie najbardziej dogodnej do dalszego
wykorzystania. Typowa EMC do przetwarzania danych posiada moZzli-
wosci wyprowadzenia korcowych wynikéw obliczen :

- w postaci tabulogramu na drukarce wierszowej,

- w postaci tasmy papierowej, z ktdérej z kolel sporzgdza sig
tébulogram na dalekopisie lub na flexowriterze,

- W postaci kart perforowanych - stosuje sie to w przypadku
emisji kart dualnych.

Prowadzgc obliczenia na EMC pracujgcej w systemie podzialu
czasu /time sharing/ 1 posiadajgcej szybkg drukarke wierszowg
stosuje sie metode zapisywania wynikéw na tasmie magnetycznej
% tym celu, azeby nie blokowaé i nie zwalniaé wéwezas tempa pra-
cy drukarki wierszowej. Dopiero po zapisaniu wszystkich wynikéw
na tasme magnetyczng - jednym z nastepnych przebiegdéw wyprowa-
dza sig¢ je na drukarke wierszowa lub inne urzadzenia wyjscia.
Stosujac ten sposdéb postepowania uzyskuje sie¢ najwyzszg wydaj-
nosé urzadzenia wyprowadzajgcego wyniki na wyjsciu z EMC oraz
zwolnienie znacznego obszaru w pamigci wewngtrznej dla innego
programu obliczeniowego.

Wyprowadzanie wynikéw na drukarke wierszowg odbywa sig¢ cze-
sto za pomocg typowych programéw /tzn., programéw p a r a m e-
tryzowanyc h/, ktére przeprowadzajg konwersje wynikéw
zapisanych na tasmie magnetyczne] na uktad przewidziany w tabu-
logramie drukarki.

T+4.7. Przebiegi dobierania

Bardzo czesto w systemie elektronicznego przetwarzania da-
nych wystepuje koniecznosé utworzenia zbiordéw roboczych przez
pobieranie danych z kilku zbiordéw, znajdujgcych sig¢ na kilku
tesmach magnetycznych, komponowanie z nich rekordéw i umiesz-
czenie ich na taedmie zbioru roboczego. Taki przebieg nalezy rdw-
niez do przebiegu typowych i nazywa si¢ przebiegiem dobieranis,
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7.5, Metody kontroll praw idowo sSc i
danych

Zagadnienie wlaéciwqjkontroli prawidtowos$ci danych posiada
bardzo istotne znaczenie w procesie przetwarzania danych, W ktd-
rym wystepujq zbiory informacji. Nalezy mieé na uwadze to, Ze
wszelkie obliczenia wykonane w oparciu o big¢dne dane wczytane
do EMC moga, jeéli ilo$é biedéw przekroczy pewne dopuszczalne
granice, okazaé sig catkowicie bezuzyteczne. Kontrole danych
nalezy rozpoczaé juz od sprawdzenia dokumentu Zrdédrowego dostar-
czonego do stacji przygotowania danych. Kontrola taka zostanie
opisana w rozdziale 8-mym.

Nastepnie odbywa sig kontrola prawidtowosci przeniesienia
tresci dokumentéw na maszynowe nosniki informacji. Kontrola ta-
ka moze byé przeprowadzona :

1/ Za pomoca odpowiednich urzgdzen.

- W przypadku kart perforowanych - za pomocg sprawdzarek
kart. Polega to na wprowadzeniu wyperforowanej juz karty
do sprawdzarki kart i nastepnie odczytaniu dokumentu Zrdd-
towego i wprowadzeniu danych z dokumentu zréd¥owego za po=-
mocg naciskania odpowiednich klawiszy do sprawdzarki.

W sprawdzarce nastepuje pordwnywanie danych wyperforowa-
nych uprzednio na karcie z danymi wprowadzonymi przez ope-
ratora sprawdzarki. Jezeli dane /przebitki na karcie/ nie
sg zgodne z wprowadzonymi przez operatora sprawdzarki, na-
stepuje sygnalizacja niezgodnosci. W éwezas operator spraw-
dzarki musi sprawdzié dokument Zrédiowy z wyperforowang
karta i w razie stwierdzenia blednej perforacji spowodo-
waé ponowne prawidXowe wydziurkowanie karty.

- W przypadku tasmy perforowanej - za pomocq sprawdzarek
tasm lub komparatoréw. Sprawdzanie za pomoca sprawdzarki
tasmy polega na wprowadzeniu do urzadzenia tasmy juz wyper
forowanej i ponownego wprowadzania danych przez operatora
sprawdzarki, /

W urzadzeniu sprawdzajgcym nastepuje sprawdzanie perfora-
cji na tasmie z danymi wprowadzanymi za pomocq odpowied-
niej klawiatury przez operatora. Jezell dane sg zgodne,
gprawdzarka wyprowadza nows tasm¢ perforowang - w razie
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niezgodnosci nastepuje sygnak, po ktérym operator musi po-
nownie odczytaé dokument Zrdédiowy i na nowg tasmg¢ wyprowa-
dzié dane prawid}owe. Sprawdzanie za pomocg komparatora
polega na wprowadzaniu do:urzgdzenia dwéch tasm, na kté-
rych dwukrotnie wyperforowane sg dane z dokumentéw Zrédio-
wych przez dwdéch rdznych operatordw.

W urzadzeniu nastepuje pordéwnanie obydwu tasm, przy czym

w przypadku ich zgodnosci zostaje przez komparator perforo-
wana nowa /trzecia/ tasma.

Jezeli podczas pordwnywania dwéch tasm napotkane zostana
niezgodnosci, urzgdzenia zatrzymuje sie i operator powoduje
wyperforowanie prawidtowych danych na nowej tasmie.

2/ lletoda wizualna

3/ Za

Przez pordéwnanie zawartosci dokumentu Zrdédiowego z tabulo-
gramem dalekopisu lub flexowritera - kontroli takiej nie
mozha przeprowadzié, jesli tasma perforowana jest nea dziur-
karce tasmy, gdyz wéwczas nie otrzymuje sig¢ tabulogramu.

Przez pordwnanie pod swiatXo, czy dziurki w pliku kart znaj-
dujg sie w tych miejscach /tylko wtenczas, gdy pewne kolum-
ny w pliku kart powinny byé wyperforowane identycznie/.

pomocsg programu ﬁrzy wezytywaniu do EMC

Przez pordwnanie sumy wszystkich pozycji na dokumencie

z sumg kontrolng obliczona uprzednio za pomocg sumatora i
umieszczong na tym dokumencie. Wymaga to dodatkowej pracy
polegajacej na sumowsniu zawartosci dokumentu ZrédZowego

i wpisywania tej sumy.

Przez pordéwnanie sumy okreslonych pozycji w pliku dokumen-
téw /dotyczy to zaréwno kart perforowanych jak i tasmy pa-
plerowej/ z sumg kontrolng dla pliku obliczong za pomocg
sumatora., W ten sposdéb zazwyczaj kontroluje sig tylko pra-
widowo$é niektérych pozycji na dokumencie i to takich,
ktérych nie da sie sprawdzié w inny sposdéb, np. zZa pomocg
kontroli logicznej.

Przez pordéwnanie sumy kontrolnej obliczonej za pomocg sumo-
wania cyklicznego dla rolki tasmy papierowej. W takim przy.-
padku rolke tesmy przepuszcza sig dwukrotnie przez czytnik
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tasmy papierowej.

Za pierwszym razem nastepuje obliczenle za pomocg programu
sumy kontrolnej /ecyklicznej/ i zapamietanie w pamigci ope-
racyjnej EMC, Za.drugim razem nastepuje wlaéciwe'wczy?ywa-
nie danych do PAO, z rdéwnoczesnym sumowaniem cyklicznym.
Po wezytaniu catej rolki nastepuje pordwnanie obydwu sum
cyklicznych i w razie'ich niezgodnosci nastepuje koniecz-
nosé ponownego wczytania calej rolki taémy. Nalezy podkre-
$1ié, %e ten system kontroli umozliwia tylko wykrycie bie-
déw powstalych podczas wczytywania damych i spowodowanych
wadliwym dziataniem czytnika tasmy papierowej.

Przez pordéwnanie czy okreslona pozycja na dokumencie odpo-
wiada okreslonym zalozeniom. Jest to tzw. kon tr ol a
logiczna,

Np. pozycja oznaczajaca miesigc, musi miescié sie w prze-~
dziale 1 =+ 12,

Przy zatozeniu, %e nr zlecenia nie moze przekroczyé 1500,
mozna badaé czy numer ten nie jest wyzszy od tej liczby.
Przy zatozeniu, ze wczytuje sie wszystkie dokumenty utozo-
ne w kolejnosci i e Zadnego nie powinno brakowad, moZna
badaé, czy kazdy numer biezgcy dokumentu jest wyzszy o je-
den od poprzedniego.

Za pomocg badania cyfry kontrolnej. - Ten rodzaj kontroli
mo%e byé stosowany przy badaniu zgodnosci wszelkiego rodza-
ju symboli takich jak numery indeksu materiatowego, numery
kont bankowych, numery ewidencyjne pracownikdéw itp.

Dla kazdego numeru zostéje réwnoczesnie z jego powstaniem
obliczona tzw. cyfra kontrolna, ktéra jest dotgczona do nu-
meru jako cyfra ostatnia lub ewentualnie pierwsza. Cyfra
kontrolna jest obliczona w ten sposéb, ze kazda cyfra w nu-
merze jest mnozona przez z géry ustalone liczby jednocyfro-
we tzw, "w a g i". Iloczyny s3 nastgpnie dodawane i suma
ich dzielona jest przez 10, resztg z tego dzielenia /modulo
dziesieé/ jest wiasnie cyfra kontrolna.

Przyk?2aad:

Obliczenie cyfry kontrolnej dla numeru 1248735 zaktadaja,
#e wagl wynoszg 1 2 12 1 2 1 odpowiednio dla cyfr,
z ktérych si¢ skrada numer liczgc od lewej do prawej.
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Mnozy si¢ poszczegdlne cyfry numeru przez wagi w sposdéb na-
stepujacy :

N oMo
o oH -
mw K N
=7 M) =
WM M
U W =

1
b4
1

Nastepnie sumuje sig iloczyny

) P i 1
il T SR
1.4 = 4
2.8 = 16
FeTy i T
2l 3 = 6
L e
Suma: 41
41 : 10 = 4
reszta = 1

cyfra kontrolna = 1

Po wyliczeniu cyfry kontrolnej, ktdéra wynosi 1 zostaje ona
dopisana jako ostatnia cyfra numeru, w zwigzku z czym war-
t0o$é numeru ulegnie zmianie i wyniesie : 124 87 35 1.

Przy wezytywaniu tego numeru do EMC maszyna oblicza wyzej po-
danym sposobem cyfre kontrolng i pordéwnuje jg z ostatnig cyf-
rq'numeru - w razie niezgodnosci cyfr kontrolnych zostanie
przez maszyne zasygnalizowany bigd.

Nalezy zaznaczyé, ze metoda ta nie wykryje biedu w numerze,
jesli zamiast wlasciwego numeru zostanie omytkowo wpisany in-
ny istniejgcy numer, Np. nie bedzie sygnalizacji bledu jesli
zamiast numeru indeksu jednego materiatu zostanie wpisany nu-
mer indeksu innego materiazu.

Opréecz kontroli prawidowosci danych przeprowadzanej przy
wezytywaniu danych do EMC przez czytnik tasmy papierowej lub
kart perforowanych, mozna dokonaé kontroli prawidlowosci da-
nych przenocszonej z pamigci tasmowej EMC do pamigci opera-
cyjnej. Kontroli takiej dokonuje si¢ bardzo czg¢sto przy pra-
¢y na EMC Minsk 22, Polega ona na tym, ze dla kazdego rekor-
du oblicza sie tak zwana dopeknieniowsg sume kontrolna /DSK/,
tzn, taka sume, azeby po zsumowaniu cyklicznym catego rekordu
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otrzymaé w stowie maszynowym 37-mio bitowym 37 jedynek 1lub
inaczej =~ 777777777777 w kodzie dsemkowym.

Zaktadajac rekord na tasmie magnetycznej oblicza sie D3K 1
umieszcza sie jg w okredlonym polu rekordu. Jesli z kolei
podczas réinych obliczen wezytuje sig dane z tasmy magnetycz-
nej do pamieci operacyjnej, dokonuje sie sumowania cyklicz-
nego catego rekordu /%*acznie z DSK/ i bada sie czy suma cyk-
liczna catego rekordu rdwna jest - 7777 7777 7777 W ko~
dzie désemkowym. Jes$li wystapi niezgodnosé tych dwéch liczb,
swiadezy to, ze w badanym rekordzie zostaly jakie$ liczby
btednie odczytane, w zwigzku z czym z obliczenia tego mozna
otrzymaé nieprawid¥owe wyniki.

7.6 2asady bezposredniego przetwa-
rzania danych /random processing/

Bezposrednie przetwarzanie danych mozna stosowac majgc do
dyspozycji komputer wyposazony w pamigé zewngtrzna o bezposred-
nim dostepie, taka jak dyski magnetyczne lub karty magnetyczne.
W pemigci takiej dane mogg byé przechowywane w porzadku dowolnym
a pomimo tego istnieje bezposredni dostep do nich. Innymi siowy
znaczy to, zZe znajgc cechy rekordu, ktérego szukamy, mozemy od-
czytaé go bezposrednio z dowolnego miejsca w pamigei pomocni-
czej. Metoda adresowania rekorddéw i okreslania ich miejsca w pa--
mieci pomocnicze] nazywana jest generowan iem ad-
res bW,

Za pomocq tej metody cecha rekordu /klucz rekordu/ poddawana
jest obrdébce wg specjalnego systemu i zostaje przyporzgdkowany
jej odpowiedni adres w pamigci pomocnicze].

Znajac metode, wedtug ktérej zostat dla cechy rekordu przypo-
rzadkowany edres, wg ktérego rekord zostat zapisany, mozemy réw-
nies odczytaé rekord z dowolnego miejsca w pamigei. Najprosiszg
takq metoda jest przyporzgdkowanie dla rekordu takiego miejsca
w pamigci ile wynosi wartosé cechy.

Np. zapisujac na dysku magnetycznym -

rekord nr 100, zapisujemy na Sciezce 1, strefie 00,

rekord nr 010 gzapisujemy na Sciezce 0, strefie 10,

rekord nr 1120 zapisujemy na sciezce 11, strefie 20, itd.
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Tego rodzaju sposob przydzielania adreséw jest bardzo tatwy,
jednakze trzeba stwierdzié, Ze w prakityce taka zgodnosé pomig-
dzy cechg rekordu a rekordem w pamigci wystepuje raczej rzadko.
Czeéciej ceche rekordu nalezy poddac pewnym dzialaniom arytme-
tycznym i w ten sposéb otrzymaé mozna odpowiedni adres w pamigci
do ktérego dany rekord zostanie zapisany. Naturalnie pdznie]
przy odczycie tego rekordu przeprowadza sig¢ taks samg operacje
na kluczu rekordu w tym celu, azeby otrzymaé adres, pod ktdérym
szukany rekord zostat zapisany.

Przy przetwarzaniu zbiordéw zapisanych w pamigci pomocnicze]
o dostepie bezpoérednim nie jest zatem konieczne posiadanie zbio-
réw uporzadkowanych wg okreslonych kluczy, gdyz potrzebne rekor-
dy moga byé pobierane do pamieci operacyjnej z dowolnych adre-
géw pamigci pomocniczej. Jednakze ze wzgleddéw technicznych trze-
ba stwierdzié, ze nawet dysponujac pamigcig pomocniczg o bezpo-
srednim dostepie, szybsze jest przetwarzanie zbiordéw uprzednio
posortowanych, dlatego tez czegsto stosuje sie sortowanie zbio-
réw i przetwarzanie ich wg zasad przetwarzania sekwencyjnego.

7.7« Rodzaje przetwarzania ze wzgle-
du na dostep do ENMC

Rozréznia sie dwa rodzaje przetwarzania danych z punktu wi-
dzenia wykorzystania dostepu do EMC.

Pierwszym z nich jest tzw. przetwarzamnie
zbiorcze lub inaczej par t i owe /ang. batch pro-
cessing/. Przetwarzanie zbiorcze polega na wezytywaniu w pewnych
ustalonych terminach dowodéw bedgcych udokumentowaniem okreslo-
nych zaszXosci gospodarczych, Terminy te sg ustalone na podsta-
wie obowiazujgcego harmonogramu systemu i obejmuja pewne dni ty-
godnia, miesigca, kwartatu itp. Np. przy prowadzeniu gospodarki
materiaXowej na EMC mozna ustalié, ze wczytywanie i ksiggowanie
dokumentdéw obrotu materiatowego nie bgdzie dokonywane w momencie
przyjecia materiatu do magazynu lub wydania go do produkcji,
lecz dopiero po zakonczeniu miesigca obrachunkowego.

Nalezy zaznaczyé, Ze istniejgce obecnie systemy EFD stosujag
w przewazajgacej wiekszosci przetwarzanie zbiorcze.

Drugim rodzajem elektronicznego przetwarzanie danych jest
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tzw, prze twarzanie w czasagaile rzecszy-
wistym /ang. real time processing/. Przetwarzanie w czasie
rzeczywistym oparte jest na dostepie do EMC w dowolnym czasie.
W zwigzku z tym kazda transakcja /zasztosé gospodarcza/ jest
natychmiast po jej dokonaniu wczytana do EMC i tam przetwarzana
wg ustalonych programdéw, . '
Np. z chwila wydania materialu z magazynu na podstawie kwi-
tu Rw, transakcja ta jest zarejestrowana w maszynie cyfrowej,
pfzy czym moga to byé od razu sygnalizowane pewne nieprawidiowos-
ci i w takim przypadku zostaja przez EMC wydrukowane polecenia
zmierzajace do przeciwdziaXania im.
Ten rodzaj przetwarzania stosowany jest réwniez przy sterowaniu
przez EMC procesem technologicznym i wéwczas BMC jest czescig
automatycznego uk*adu sterujgcego.

Jesli chodzi o przetwarzanie danych dla celéw zarzadzania
przedsigbiorstwem, to nalezy stwierdzié, e przetwarzanie w cza-
sie rzeczywistym jest bardziej efektywne niz przetwarzanie zbior-
cze, gdyz bardzo przyspiesza szybkosé otrzymywania informacji
niezbednych do podejmowania decyzji, gtéwnie decyzji przez szyb-
kie sygnalizowanie wszelkiego rodzaju odchyled od normatywdéw.
Jednakze trzeba réwniez wiedzieé o tym, Ze systemy takie ze
wzgledu na ich skomplikowanie i zlozonoéé.'brak odpowiednio wy-~
pracowanych metod itp., sa dopiero w trakcie opracowywania w naj-
bardziej gospodarczo rozwinietych krajach swiata. Ponadto system
tego rodzaju, ktérego zarozeniem jest szybki dostep do EMC w do-
wolnym czasie wymaga zainstalowania w przedsigbiorstwie wiasne]
EMC, i

7.8, Podgie? czynnosdci wmw priocesdie
przetwarzania danych

Droga od problemu wystepujacego w przedsiebiorstwie do prze-
twarzania danych na ENMC i otrzymania prawidowych wynikéw jest
zY¥ozona z szeregu nastepujacych po sobie czynnosci, ktdérych wy-
konywanie wymaga okreslonych kwalifikacji.

Ogélny schemat czynnosci wystepujacych na odcinku-problem
w przedsigbiorstwie - otrzymanie wyniku na EMC, przedstawiony
jest na rys. 7.12.
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SCHEMAT CZYNNOSEI W PROCESIE EPD c

Schemat ten zawiera jedynie podstawowe czynnosci zwigzane

z projektowaniem, programowaniem i liczeniem na EMC, natomiast
zostar w nim pominigty problem przygotowywania maszynowych nos-
nikéw informacji. 4

Ogélne omdwienie podstawowych czymnosci :
1/ Analityk problemu - organizator

Osoba obznajomiona z opracowywanym problemem np. z gospodar-
kg materiatowg, pkacami itp. Musl umieé przedstawié problem
w taki sposéb, azeby byt on zrozumialy dla nastegpnej osoby

w tardcuchu, tj. projektanta systemu.

Osoba ta musi posiadaé jedynie ogdélne wiadomosci z zakresu
problematyki EFD.

2/ Projektant systemu

Osoba znajaca parametry EMC oraz wszystkich urzadzen towarzy-
szgcych., Ponadto projektant systemu musi posiadaé znajomosé
problemu, ktdéry jest opracowywany na ENMC, oraz znaé metodo-
logie projektowania i zasady programowania obliczen na EMC,
Opracowuje on na podstawie informacji uzyskanych od anality-
ka problemu t¢ czesé projektu SEFPD, na podstawie ktdérej pro-
gramista przystepuje do pisania programéw. Oprécz kwalifika-

4/ patrz [2] =.34



3/

4/
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cji zawodowych musi posiadaé on cechy psychiczne umozliwiajg-
ce mu kontaktowanie i wspdiprace z innymi osobami o réznych
charskterach i réznym nastawieniu do opracowywanego przedsig-
wziecia,

Projektant systemu stanowi wazne ogniwo w Xancuchu, gdyz giodw-
nie od sposobu rozpracowania przez niego zagadnienia zalezy
efektywnosé catego systemu.

Programista

Osoba znajaca progra;owanie obliczen na EMC i metodologie
projektowania SEPD.

Na podstawie informacji zawartej w 1-szej czesci projektu
szczegdtowego sporzadzonej przez projektanta systemu opraco-
wuje programy, testuje je na EMC na danych prdbnych, wykonu-
je pierwsze obliczenia na danych rzeczywistych oraz opreco-
wuje inetrukcje eksploatacji programdw. Niekiedy na tym sta-
nowisku nastepuje podziak czynnosci na starszego programiste
i kodyste. Wéwczas programista opracowuje schematy blokowe
programéw, natomiast kodysta koduje program wg schematu blo-
kowego w odpowiednim jezyku, a nastepnie testuje go i uru-
chamia na EMC,

Operator EMC

Osoba znajaca zasady posiugiwania sig EMC. Obsiuguje EMNC,
uruchamia programy prdébne orazw ykonuje bieZgce obliczenia
na podstawie programéw i instrukeji ich eksploatacji przeka-
zanych mu przez programiste. Trzeba wiedzieé, ze poziom kwa-
lifikacji operatora okreslany jest przez rozmiary zestawu i
gzybkos$é pracy EMC, ktéra obstruguje. Przy obsitudze wielkich,
szybkich maszyn operator musi posiadac¢ wysokie kwalifikacje
i uzdolnienia, gdyz od poziomu jego pracy zalezy efektywne
wykorzystanie bardzo drogiego czasu pracy EMC.
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8, PROJEKTOWANIE SYSTEMOW ELEKTRONICZNEGO PRZETWARZANIA DANYCH
8el, Charakterystyka systeméw EPD

0d chwili, kiedy po raz pierwszy zastosowano i stwierdzono
duzg przydatnosé elektronicznych maszyn cyfrowyeh do obliczer
zwigzanych z zarzadzaniem przedsigbiorstwem, nastapi} niezmier-
nie szybki rozwdéj zardwno produkcji jak i zastosowania tych
urzgdzen,

Rozpoczgté na szerokg skale zakrojone badania naukowe, z jed-
nej strony w zakresie m.in. racjonalnej organizacji zarzadzania
przedsigbiorstwem, a z drugiej strony, w zakresie mozliwosci
eksploatacyjnych elektronicznych maszyn cyfrowych. Wynikiem tych
prac jest obecnie juz zastosowanie tych urzgdzen nie tylko do
wyZe]j wspomnianych obliczern, ale réwniez do przechowywania in-
formacji, do ich gromadzenia i opracowywania.

Pomimo jednak niewatpliwych osiggnieé w tym zakresie, panu-
Je opinia, Ze problem zastosowania "maszynowego" przetwarzania
danych dla celdw zarzadzania, nie zostat do tej pory w radykal-
ny sposdb rozwigzany. Efekty w dziedzinie "maszynowego" przetwa-
rzania danych - wymierne i niewymierne - sg niewspdéimiernie nis-
kie, w poréwnaniu z wysokimi kosztami /zakupu i instalacji, uru-
chomienia, blezgcej eksploatacji itp./, wprowadzenia tych urza-
dzei.

Opinia ta jest w wiekszosci przypadkéw réwniez i w naszym
kraju - uzasadniona. Chodzi bowiem o to, ze pomimo korzystania
z usiug "maszynowego" przetwarzania danych, szereg prac nadaja-
cych sig¢ do wykonywania przez te urzadzenia, jest wykonywana
w dalszym ciggu metodg tradycyjng tj. reczns.

Dotychczasowa praktyka wykorzystania @aszynoyego przetwarza-
nia danych wskazuje na rézne interpretowanie zakresu zastosowa-
nia maszyn cyfrowych. Zgodnosé panuje jedynie w ogélnym okresle-
niu efektywnosci;'najwieksze efekty ekonomiczne zastosowania ma-
szynowego, & przede wszystkim elektronicznego przetwarzania da-
nych uzyskuje sig pfsj tzw, zintegrowanym systemie
przetwarzania. Nalezy jednak zaznaczyé, %e brak jest jednolitos-
ci pogladéw co do okreslenia takiego systemu. Nazywany on jest
réwniez systemem kompleksowym,
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Rozpatrywanie zakresu zastosowania elektronicznych maszyn
cyfrowych do przetwarzania danych, scisle wiaze sig z funkc jami
/czynnoéciami/ zarzgdzania przedsigbiorstwem i dziedzinami /agen-
dami/ reprezentujacymi te funkcje.

DziaYalnosé zwiazana z zarzadzaniem obejmuje nastepujace
funkcje /czynnosci/ 1/

- planowanie,

- organizowanie,

- podejmowanie decyzji,
- koordynowanie oraz

- kontrolowanie.

Aby realizowaé wymienione funkcje zarzadzania, konieczny
jest staty doptyw informacji z poszczegélnych dziedzin /agend/
dziaYalnosci przedsiebiorstwa. Informacje te powinny odpowiadaé
nastepujgcym wymaganiom :

- .szybkosci,

- rzetelnosci,

- kompletnosci oraz
- wariantowosci.,

Speinienie powyZszych wymaghﬁ, przy stosowaniu techniki re-
cznej, jest niemozliwe. Dlatego teZ jedynym rozwigzaniem jest
"maszynowe", & przede wszystkim elektroniczne przetuarzanie da~
nych.

"Magzynowe" przetwarzanie danych moze obejmowaé rdzne dzie-
dziny dzialalnosci przedsig¢biorstwa.

% punktu widzenia "maszynowego" przetwarzania danych, calg
dzia¥alnoéé przedsigbiorstwa mozna podzielié na nastepujace
agendy ¢
1/ techniczne przygotowanie produkeji,

2/ planowanie: produkcji, materialéw, zatrudnienia, funduszu
ptac, pomocy warsztatowych, kosztdéw, obcigZen maszyn i urzg-
dzen,

3/ ewidencje i rozliczanie: wykonania produkcji, funduszu plac,
kosztéw robocizny, czasu pracy maszyn i urzadzed,

1/ Uchwata Prezydium Rzgdu z dnia 18 maja 1954 r. w sprawie
zasad organizacji ministerstw i centralnych zarzaddéw
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4/ planowanie i ewidencja srodkéw trwakych,
5/ ewidencja i rozliczanie materiatéw i przedmiotéw nietrwa-
¥ych,
6/ ewidencja wyrobéw gotowych, sprzedaz,
7/ ksiegowosé finansowa, i
8/ ewidencje kadrowe 1 specjalne,
9/ transport,
10/ obliczanie "ekonomiczne" /mp. optymalizacja przedsiewziegé
gospodarczych/,

U podstaw powyzszego “agendowegof_podzialu dziaZXalnosci
przedsigbiorstwa przemysiowego byio m.in. zatozenie, Ze kazida
agenda winna posiadacé swoje podstawowe dokumenty zrddiowe, z kté-
rych wprowadzane sg informacje do maszyny. Inaczej méwige, kaz-
da agenda me swoje informacje Zrdédiowe na "wejsciu", co ma od-
zwlerciedlenie m.in. w stosowane] symbolice dokumentacji zrdédzo-
wej, & w nastepstwie w maszynowych nosnikach informacji, w zes-
tawieniach koincowych itp.

W swietle powyZszego podziaXu na agendy stosuje sig tray
formy /zakresyy/ systemdéw "meszynowego™ przetwarzania danych :

1/ system czastkowy,
2/ system kompleksowy oraz
3/ system zintegrowany /rys. nr 8.1./

System czgsetkowy - jest to taki system "maszy-
nowego" przetwarzania danych, ktéry obejmuje przetwarzaniem nie-
ktére elementy poszczegdlnych agend. Przykradem takiego systemu
moze byé 3

= elementy planowania produkcji /czesé agendy drugiej/,
- obliczanie ptac pracownikéw przedsiebiorstw /czesé
agendy trzeciej/, itp.

Cechg charakterystyczng takiego systemu jest z jednej stro-
ny stosunkowo szybkie i atwe przygotowanie 1 wdrazanie, a
z drugiej stromy, nie wykorzystanie w peini wezystkich informa-
cji wﬁrowadzonycﬁ do maszyny. Wprowadzone do maszyny dane z do-
kumentéw zrdédowych, niezbgdne np. do obliczenia listy pZac,
sq réwniez niezbgdne do wykonania innych obliczein, np, ewiden-
cji wykonanej produkcji. W tym przypadku obliczenia nie zwigzane
z listg ptac wykonuje sig metodami tradycyjnymi.
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Rys.8.1. Klasyfikacja systemow EPD

Systemn kompileksowy- jest to taki system
"maszynowego" przetwarzania danych, ktéry obejmuje przetwarza-
- niem wszystkie elementy /czesci/ agendy. Przykiademi takich sys-

temdéw mogg byé :

- aysfsm technicznego przygotowania produkecji,

- gystem ewidencji /stanéw i obrotéw/ i rozliczania mate-

riatéw i przedmiotéw nietrwalych itp.

Cechg charakterystyczng tych systeméw jest koniecznosé za-

bezpieczenia automatycznego wykonywania wszystkich obliczen
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W ramach agendy na podstawie jednorazowego wprowadzenia informa-
¢ji zrddiowych do maszyny. Ponadto system kompleksowy winien za-
bezpieczaé¢ mozliwosci automatycznych powigzan migedzy poszczegdl-
nymi agendami,

System zintegrowany - jest to taki sys-
tem "maszynowego" przetwerzania danych, ktory w sposéb automa-
tyczny przetwarza wszystkie agendy przedsiebiorstwa z wykorzys-
taniem odpowiednich srodkéw organizacyjno-technicznych od naj-
prostszych /kartoteki, powielacze, maszyny mate]j mechanizacji
itp./, do najbardziej zlozonych /maszyny Sredniej mechanizacji,
tele-transmisja itp./.

System zintegrowany mozliwy jest do realizacji tylko w opar-
ciu o elektroniczng maszyne cyfrowg.

Cechg charakterystyczng systemu zintegrowanego jest jeﬁno-
razowe rejestrowanie danych Zrdédowych w momencie powstania, a
nastepnie z zastosowaniem réznych srodkéw technicznych, wykona-
nie wszystkich obliczer i uzyskanie zadanych informacji na wyj-
sciu, Ponadto system ten oparty jest o wspdlng baze danych bio-
rocg udziar w przetwarzaniu szeregu agend,

Kazdy z wymienionych powyze]j systemdw wymage wykonania sze-
regu prac przygotowawczo-projektowo-programowych., Najprostszy
zakres tych prac, wymagany jest przy systemie czastkowym. Naj-
bardziej ztozonym, pracochtonnym, kosztownym i diugotrwatym
Jjest opracowanie i wdrazanie systemu zintegrowanego. Czesto 2z
projektowaniem takiego systemu pordwnywane jest projektowanie
bardzo zlozonego przedsigbiorstwa przemysiowego. Najpierw opra-
cowuje si¢ plan generalny przedsigebiorstwa, a nastepnie szcze-
gbtowe plany poszczegdlnych czesci - hal produkcyjnych itd.,
Brak zabezpieczanie wszystkich powigzan i zaleznosci doprowadza
do rozwigzan nieekonomicznych, a w niektdrych przypadkach nawet
do ponownego inwestowania.

Realizacja systemu zintegrowanego, ze wzgledu na swojg zo-
zonosé i pracochlonnosé, winna by¢ opracowywana i wdrazana eta-
pami, Tylko taka metoda realizacji zabezpieczy w pei¥ni wprowa-
dzenie systemu zintegrowanego. metoda ta réwniez zabezpieczy
prawid¥owe wprowadzenie zmian organizacyjnych w przedsiebiorst-
wie, jak i opracowﬁnie projektdéw i programdéw elektronicznego
przetwarzania danych.
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W zwigzku z powyzszym, uwzgledniajgc m.in. mozliwosci tech-
niczno-eksploatacyjne dysponowanego sprz¢tu, nalesy juz prazy
opracowywaniu systemdw czastkowych, a koniecznie przy systemach
kompleksowych, zabezpieczaé mozliwoéci rozbudowy i integracji.
Spe¥nienie takiego warunku jest uzaleznione przede uazyatiim od
dogtebnej znajomosci problematyki przedsigbiorsiwa, procesu pro--
dukcyjnego itd. oraz doktadnego opracowywania projektéw maszyno-
wego przetwarzania danych,

Stawianie zadania przed projektantami, opracowania i wdroZe=-
nia zintegrowanego systemu elektronicznego przetwarzania danych
w przedsigbiorstwie metodg "wszystko /od razu/ albo hic“. wyma-
ga z jednej strony zaangaZowenia m.in. duzej grupy doswiadezo-
nych organizatoréw, enalitykéw, projektantdw i programistéw, a
z drugiej strony, umiejetnosci szybkiego przyswajania przez za-
toge zmian organizacyjnych itd. itp. L

Dla przyktadu, wprowadzanie zintegrowanego syetemu przetwa-
rzania informacji o nazwie "IMIS"™ w firmie Dalmine w Mediolanie
trwa od roku 1961. Ilosé zatrudnionych analitykéw systeméw i pro-
gramistéw wynosita 15 oséb w 1962 r., 18 08éb w 1963 r., 30 osédb
w 1964 r., 40 oséb w 1965 r,, 50 oséb w 1966 r, i w 1967 roku.
Wdrozenie wymienionego wyzej systemu zwigzane jest z wprowadze-
niem carkowicie zmienionej struktury organizacyjnej firmy Dal-
mine,

8.2, Etapy opracowywania systeméw
elektronicznego przetwarzania
danych

Wprowadzenie elektronicznej techniki obliczeniowej do przed-
siebiorstwa nie moze rozpoczynaé sig od zakupu maszyny i urzg-
dzen. Czynnosé ta musi byé bezwzglednie poprzedzona przeprowa-
dzeniem szeregu zlozonych i pracochionnych prac przygotowaw-
czych. Skodrdynowanie i wiasciwe przeprowadzanie tych prac de-
terminuje nie tylko termin wprowadzenia elektronicznego przetwa-
rzania danych, ale wpiywa w znaéznym stopniu i na efekty koilico-
we zastosowania nowej techniki obliczeniowej.

Brak koordynacji i nie przemyslane decyzje, czestokroé w dob-
rej wierze podejmowane na wyrost, dazemie do jak najszybszego
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wprowadzenia kompleksowego, a przede wszystkim zintegrowanego
systemu przetwarzania itp., wplywaja ujemnie na dok}adne i lo-
giczne opracowanie projektéw dla poszczegdlnych agend przewi-
dzianych do przetwarzania, co daje w efekcie rozczarowanie i
straty. Znalazio to potwierdzenie w praktyce krajowej, gdzie
kosztem doktadnoéci powigzania prac w logiczng catodé itp., pré-
bowano szybko wprowadzad maszynowe przetwarzanie danych we wszys-
tkich agendach. Wynikiem takiego postepowania by*o spiycanie za-
gadnien, brak peinych rozwigzan, nie wykorzystywanie mozliwosci
eksploatacyjnych maszyn i urzgdzen, oraz twierdzenie, ze maszy-
nowe przetwarzanie danych to tylko klopoty, straty, zmarnowany
wysiXek ludzki i zmarnowane nadzieje. Wydaje sie, Ze jak nigdzie
pesuje w maszynowym przetwarzaniu danych powiedzenie "Spiesz sie
powoli". Systematyczne i doktadne przeprowadzenie prac przygoto-
wawczych gwarantuje uzyskanie przewidywanych efektdw maszynowe-
go przetwarzania danych,

Catosé procesu tworzenia systemu maszynowego przetwarzania
danych sktada sig z trzech okreséw //faz/):

1/ rospoznanie, studia i projektowanie,
2/ wprowadzanie /wdrazanie/ oraz
3/ biezaca eksploatacja.

Okres /faza/ pierwszy ma na celu dokiadne zapoznanie sig
z problemem, poprzez opisanie 1 przeanalizowanie stanu istniejq—
cego przetwarzania danych. Ponadto, po dogiebnym przestudiowaniu
m.in, istniejgcych rozwigzan, sformulowanie wymegan dla nowego
systemu oraz zaprojektowanie i zaprogramowanie nowego systemu.

Okres /faza/ drugi ma na celu wdrazanie przyjetych rozwigzan
projektowych, Wérazanie odbywa si¢ w dwdéch kierunkach: w przed-
siebiorstwie oraz na elektronicznej maszynie cyfrowej. W okresie
tym nastepuje korekta ewentualnych niedociggnigé, oraz drobne
zmiany w przypadku przyjecia bigdnych lub nierealnych rozwigzain.

Okres /faza/ trzeci ma na celu blezgca eksploatacje systemu
zardéwno w przedsiebiorstwie jak i w osrodku obliczeniowym zgod-
nie z opracowanym projektem /ewentualnie przyjetymi poprawkami/
oraz opracowanym szczegdlowym harmonogramem realizacji.

Najbardziej trudnym, pracochXonrym i odpowiedzialnym jest
okres pierwszy. Dlatego tez w dalszej cze¢sci opracowania zosta-
nie szczegétowo oméwiony.
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Realizacja okresu pierwszego - r oz poznanie,
tudie i projektowanie - jest wykonywana
czterech etapach :

3 @

- etap pierwszy, to opracowanie dokumentacji opisu i analizy
istniejacego systemu przetwarzania danych oraz zatozen elek-
tronicznego przetwarzania danych,

- etap drugi, to opracowanie dokumentacji projektu wstepnego
systemu elektronicznego przetwarzania danych,

- etap trzeci, to opracowanie dokumentacji projektu technicz-
nego systemu elektronicznego przetwarzania danych oraz

- \9t§p_g§g§g§§: to opracowanie dokumentacji programowej 1 eks-
ploatacyjnej.

Ponadto w przypadku organizowania wlasnego osrodka oblicze-
niowego lub stacji przygotowania danych, nalezy opracowaé doku-
mentacje projektowg osrodka lub stacji.

Catosé prac wyze] wymienionych nazywa sie projekto-
waniem systemu elektroniczneg T
przwtwarzania danych - SEPD /rys. 8.2./.

Spotyka sie biedny- poglqd zéﬁﬁéwne ‘czynnosci, a nawet etapy
projektowania SEPD, mozna pomingé¢ i w ten sposdéb przyspieszyé
wprowadzenie SEFD. Takie rozumowanie jest niesXuszne i w konse-
kwencji uniemozliwiajgce wprowadzenie SEPD., Nalezy bowiem pamig-
taé, ze wkasciwe wykorzystanie EMC jest uzaleznione od speinie-
nia okreslonych wymogéw, np. posiadania odpowiedniej bazy nor-

matywnej, jednolitej symboliki, dokumentacji zrddowej itp.

Dotychczasowa praktyka krajowa jak rdéwniez zagraniczna wska-
zuje, ze calosé¢ prac zwigzanych z wprowadzeniem kompleksowego
systemu elektronicznego przetwarzania danych trwa od 2-ch do
4-ch lat.

Je. Diebold uwaza, zZe okres od postawienia problemu elektro-
nicznego przetwarzania do jego realizacji wynosi 36 - 67 miesie-
cy. Na okres ten bBkadajg sig :

~ dobér kadry 3 - 6 m-cy
- s8zkolenie 2 - 4 m-cy
- 8tudia 5 = 9 m-cy
- wWybpr systemu 1 = 3 m-ce
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Rys.8.2. Schemat procesu projektowania SEPD
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- projektowanie i programowanie

systemu 18 - 24 m-ce
- 1instalacje 1 = 3 m-ce
- wdrasanie przetwarzania 6 - 18 m-cy

Razem: 36 = 67 m-cy

Okres ten moze by¢é odpowiednio skrécony, jesli z jedne]
strony stan organizacyjny przedsiebiorstwa nie bedzle wymagak
duzych zmian, a z druglej strony beds opracowane gotowe syste-
my, ktére bedzie mozna wykorzystywaé drogs adaptacji.

Jak zaznaczono wyzej, okres pierwszy jest niezmiernie praco-
ch¥onnym, odpowiedzialnym 1 wymegajacym zaangazowania okreslo-
nej grupy pracownikéw znajacych m.in. metodologie projektowania
systemdéw maszynowego przetwarzania danych. Dla opracowania po-
szczegdlnych etapéw niezbedni sa nastepujacy specjalisci :

- dla etapu plerwszego - analityk problemu oraz jako konsul-
tant projektant systemu EPD,

- dla etapu drugiego - analityk problemu oraz jako wspdi-
autor projektant systemu EFD,

- dla etapu trzeciego - projektant systemu EPD oraz progra-
mista.

Wymagenia kwalifikacyjne jakie powinni speiniadé wyzej wymie-
nieni pracownicy, zostaty oméwione w pkt. 9.4. niniejszego opra-
cowania,

Zabezpieczenie tej kadry specjalistéw stanowi obecnie w naszym
kraju i nie tylko, podstawowy warunek prowadzenia i rozwoju
elektronicznej techniki obliczeniowej. Tempo szkolenia tych spe=-
cjalistéw, a przede wszystkim analitykéw i projektantéw, nie na-
daza za szybkiem rozwojem EMC. Stgd tez nalezy poszukiwaé in-
nych rozwigzan umozliwiajgcych realizacje postawionego celu.

Dotychczasowa praktyka niektérych osrodkéw krajowych oraz
zagranicznych wekazuje, ze jednym z wielu jednak bardzo skutecz-
nym rozwigzaniem, jest organizowanie komdérek ETO w przedsiebior-
stwie oraz szkolenie w zakresie ETO podstawowej kadry pracowni-
kéw przedsigbiorstwa. Szkolenie to powinno obejmowaé dwie grupy
pracownikow ze zroéznicowanym tematycznie zakresem., Pierwsza gru-
pa obejmuie pracownikéw sScistego grona kierowniczego przedsie-
biorstwa, z tematem ogdlniejszym majgcym na celu :
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- wyrobienie przeswiadczenia o konlecznosci stosowania ETO,

- przekonanie o koniecznosci przeprowadzenia prac przygo-
towawczo-organizacyjnych,

- uzyskanie wiadomosci o zakresie w efektach zastosowa-
nia ETO,

- uzyskanie ogdélnych wiadomosci o EMC,

Druga grupa obejmuje pracownikdéw kierownictwa sredniego oraz
pracownikdéw tych komérek organizacyjnych, ktérzy beda korzystad
W przyszlosci z wynikdéw obliczeni, Szkolenie tej grupy pracowni-
kéw powinno obejmowaé nastepujacy zakres :

- Jjak wyzej dla grona kierowniczego oraz
- zapoznanie z metodologig i zakresem prac przygotowawczo-
organizacyjnych.

Z grona przeszkolonych pracownikéw nalezy wybraé, zorganizo-
waé grupe, ktéra po dodatkowym szkoleniu stworzytaby zespéi or-
ganizatoréw, analitykéw probleméw. Uwzgledniajac trudnpsci eta-
towe i funduszowe istniejgce w przedsigebiorsiwach, komdérka ta
powinna byé utworzona z przedstawicieli co najmniéj trzech pod-
stawowych dziakdéw 3

- technologa,
- produkcji oraz
- ksiggowosci.

Wymienieni wyZe]j pracownicy powinni posiadaé diugoletnig
praktyke¢ zawodowg oraz stanowiska pozwalajgce m.in. na zapozna-
nie sie z problemami organizacyjnymi swoich dziatéw, odpowied-
nie wyksztalcenie, umiejetnosé pracy koncepcyjnej, polot itd.
Nie moZze byé stosowana praktyka przekazywania do takiej komérki
pracownikéw nie speinisjgcych podanych wymagan, ktdérych nie staé
na samodzielng koncepcyjng prace, ktérym brak wszelkiej inicja-
tywy, ktérzy nie maja zwyczaju wywigzywania sie z przyjetych
zadan, Takie rozwiazanie prowadzi jedynie do niepotrzebnych kosz-
téw, rozgoryczed i nie speinionych nadziei.

Komdérka ta powinna mie¢ szerokie peXnomocnictwa dyrekcji
przedsigbiorstwa w zakresie prowadzenia prac przygotowawczo-or-
ganizacyjnych oraz mozliwosci okresowego zwigkszania skXadu, o
przedstawicieli komdérek /innych/ - np. zaopatrzenia, przez okres
opracos ywania problemu zaopatrzenia materiakowego.
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Zadaniem tego zespolu jest oprécz koniecznosci wspéipracy
z osrodkiem obliczeniowym /projektantami/ przede wszystkim pro-
wadzenie prac przygotowawczo-organizacyjnych oraz wdroieniowych
w przedsigbiorstwie. Ponadto zespé: ten jest inicjatorem wprowa-
dzania w przedsigbiorstwie réznych érodkéw organizacyjno-tech-
nicznych.

W Swietle tak przyjetego rozwigzania zakres prac wystepujacy
w etaple plerwszym powinien byé opracowany przez wymieniong ko-
mérke. Rola przedstawicieli osrodkéw /a/ obliczeniowego powinna
ograniczy¢ sie do komsultacji z zakresu metodologii opracowania
opisu i analizy oraz do wspéiudziatu przy opracowaniu wnioskéw
i ogblnej koncepcji systemu EFD, L

W dalszych etapach opracowania, wspomniana komérka powinna
braé czynny udzial szczegdlnie przy opracowywaniu nowych rozwig-
zan dotyczacych przedsiébiorstwa, np. symboliki cyfrowej, wzordw
dokumentéw zrédrowych, zestawier koricowych itd., W etapie opra-
cowywania projektdéw technicznych dziatalnosé komérki przedsig-
biorstwa winna sig skupié przede wszystkim na szczegdlowym opra-
cowywaniu i wdrasaniu przyjetych rozwigzan w przedsieblorstwie,
np. symboliki indeksu materiatowego, czg¢sci i wyrobdw, nosnikéw
kosztéw itd. itp. Ponadto winna przeprowadzié szczegdlowe szko-
lenie szeregowych pracownikéw biorgcych udziat w realizacji sys-
temu tj. magazynieréw, rachmistrzy, technologdéw, planistéw itp.

Tak sciste wepéidzialanie pracownikéw przedsiebiorstwa z pra-
cowriikami osrodka obliczeniowego ma na celu szczegdtowe ujecie
wezystkich problemém wystepujacych w przedsigbiorstwie, ktdre
w nastepstwie musza byé ujete w projektach technicznych. HNie
uwzglednienie tych problemdw na pierwszy rzut oka nieistotnych,

a wiadomych tylko pracownikom przedsiebiorstwa, doprowadza do ko-
niecznosci nanoszenia zmian i poprawek w. trakcie wdrazania, przez
co w konsekwencji obniza sie efektywnosé i wydiuza czasokres
wprowadzania ETO, :

Nalezy ponadto zaznaczyé, zZe doswiadczenia krajowe jak i za-
graniczne wskazujg na potrzebe twérczego udzialu kierownictwa
przedsiebiorstwa, przede wszystkim na etapie opracowania koncep-
cji systemu, a nastepnie w okresie wdrazania. Bez daleko idgcego
poparcia ze strony dyrekcji i kierownictwa przedsigbiorstwa,
wczesniej czy péiniej praca zespoiu sie zatamie, uniemozliwiajac
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wdrozenie systemu. Nalezy odrzucié czesto wystepujace rozwigza-
nie polegajgce na zlecaniu wazelkich prac przygotowawczo-organi-
zacy jno-projektowych, na zewngtrz przedsiebiorstwa, np. osrod-
kom obliczeniowym.

Kierownictwo przedsigebiorstwa podejmujac taksa decyzje winno
by¢ Swiadome, ze z géry przekresla powodzenie tego przedsiewzie-
cla., Nie moze bowiem ingerowaé w organizacje przedsiebiorstwa
W Jjego tradycje i nawyki pracownik, nie znajgcy problematyki i
organizacji tego przedsiebiorstwa. W zwigzku 2z tym, nie moze byé
réwniez przyj¢te usprawiedliwienie takiej decyzji, brakiem odpo-
wiednich pracownikdéw w przedsiebiorstwie oraz brakiem etatdw.,
Jesli tak w "rzeczywistosci" jest, to éuiadczy; ze przedsiebior-
stwo nie dojrzalo do wprowadzania nowej techniki obliczeniowej
i nie powinno sig¢ podejmowaé realizacji tych zagadnien,

Okres drugi realizacji systemu elektronicznego przetwarza-
nia danych, to okres wdrazani a. Jak zaznaczono wyzej,
wdrazanie przyjetych rozwigzan odbywa si¢ zardéwno w przedsiebior-
stwie jak i w osrodku obliczeniowym.

Wdrazanie w przedsigbiorstwie powinno byé pOprzedzone SzZcze=-
gétowym szkoleniem i instruktazem szeregowych pracownikéw rea-
lizujacych na biezgco przyjete rozwigzania, W oparciu o opraco-
wane instrukcje wewnetrzne z zakresu np., obiegu i wypeiniania
dokumentdw Zrdédiowych, nowego systemu planowania operatywnego,
rachunku kosztéw itd. itp., nalezy zapoznawaé pracownikéw z no-
‘wymi zasadami, uczy¢ ich nowych nawykdéw, nowego porzadku organi-
zacyjnego. W trakcie wykonywania tych czynnosci mogsg wystapié
nieprzewidziane w projektach wyjatkowe przypedki, ktére powinny
byé uwzglednione w przyjetym rozwiazaniu. Ponadto mogg w miedzy-
czasie ulec zmianie obowigzujgce przepisy, np. zmiana zasad wy-
liczania pfacy za urlopy, zmiana wzoru zestawienia zewngtrznego
np., GM-1 itd. Wszystkie te przypadki winny byé odwrotnie szcze-
goétowo rozpracowane i korygowane w projektach i programach,

W gwietle powyzszego, a dotychczasowa praktyka potwierdza
to, istnieje koniecznosé¢ etapowego prowadzenia prac wdrozenio-
wych. Celem podstawowym etapowosci tych prac jest przede wszyst-
kim powolne ale gruntowne przyuczanie do nowych rozwiazan pra-
cownikéw przedsiebiorstwa, ktdérych poziom wyksztalcenia w szere-
gu przypadkach nie jest zbyt wysoki. A przeciez to oni, a nie
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kierownictwo czy komérka ETO, na codziein bedq realizowaé nowgq
organizacje. Dlatego te% przed przystapieniem do realizacji prac
tego okresu, nalezy zda¢ sobie sprawe z konsekwenc ji powierzchow-
nego potraktowania tych probleméw mejacych swoje odbicie, m.in.

w bednych informacjach Zrédiowych.

Jedna z bolgczek przetwarzania danych w przedsiebiorstwie
przemystowym jest nieryimiczny spiyw dokumentéw oraz jakosé wy-
peiniania dokumentéw. Dlatego tez w okresie tym, jak 1 réwnies
w okresie eksploatacji, szczegélna uwage nalezy zwrécié na ter-
minowe i rytmiczne przekazywanie dokumentdéw do osrodka oblicze-
niowego oraz prawidiowosé nanoszonych informacji. Brak zabezpie-
czenia rytmicznosci spiywu dokumentéw Zrdédiowych oraz prawidio-
wosé zapiséw powodujg niedotrzymanie przez osrodek obliczeniowy
przyjetych termindéw sporzadzania zestawien oraz dostarczanie
btednych wynikdw., '

Wdrazanie w osrodku obliczeniowym obejmuje sprawdzenie na
elektronicznej maszynie cyfrowej funkcjonowania catosci opraco-=
wanych programéw w oparciu o przyjete rozwigzania projektowe,
Celowym jest, aby podstawg tych prac byky informacje Zrédiowe
biezace, dostarczane z przedsigbiorstwa. Dlatego tez w tym okre-
sie obliczénia powinny byé dublowane: w przedsigbiorstwie prowa-
dzone metods dotychczasowa oraz w osrodku obliczeniowym metoda
maszynowg, Catkowite przejecie obliczern przez osrodek powinno
nastapié po usunigciu wszelkich biedéw 1 niedomagad przyjetego
rozwigzania.

Ostatnim okresem realizacji systemu elektronicznego przetwa-
rzania danych jest bieZzgca eksploatacja
g8 ystemu. Prace w tym okresie polegajg na realizacji przez
przedsigbiorstwo i osrodek obliczeniowy przyjetych harmonogramdw
sptywu dokumentéw, wykonywaniu oblicszern i przesyraniu zestawien
koncowych.

Rozpoczgcie prac tego okresu powinno byé réwnoznaczne % za-
kofczeniem nanoszenia ewentualnych zmian wynikiych w okresie
wdrazania. Przy podejmowaniu decyzjl o rozpoczeciu biezgcej eks-
ploatacji systemu nalezy m,in. uwzglednié obowigzujgce okresy
obrachunkowe., Najwygodniejszym okresem do rozpoczecia eksploata-
cji jest poczatek roku, kwartaiu, miesigca.
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8.3. 10vp Ly =l ainia l 1oz s A e tade jacego
systemu przetwarzania danych
Ooragz zatrto2enia elektroniczne-
go przetwarzania danych

Jesli zgodzimy sie, Ze.elektroniczna maszyna cyfrowa jest
narzgdziem pozwalajacym wydatnie usprawnié proces: zarzadzania,

a tym samym i organizacji przedsigbiorstwa, to wprowadzenie jej
do przedsigbiorstwa winno by¢é poprzedzone odpowiednim rozezna-
niem istniejacego stanu organizacyjnego oraz nieodzownymi zmia-
nami i usprawnieniami. Przy realizacji tego zadania nalezy jed-
nak unikaé¢ zbytniej przesady w uzasadnianiu celowosci tych prac.
Czesto bowiem spotyka sie opinie, ze wszyafko wykorzystuje sie
/zmienia, usprawnia itd./, tylko dla elektronicznej maszyny cyf-
rowej. Stad tez celowym jest, aby poszczegdlne prace w przedsig-
biorstwie wykonywsne byly sprawnie, z aktywnym udzialem kierow-
nictwa, przeswiadczonym o koniecznosci usprawnienia organizacji
i zarzadzania,

Odnosi sig to rdéwnlez do opisu i analizy istniejgcego syste-
mu przetwarzania danych, Aby sprawnie wykonaé ten etap pracy,
nalezy objgé opisem i analizg tylko ten zakres problemdéw przed-
sigbiorstwa, ktdéry bedzie w przysziosci przetworzony. Angazowa-
nie analitykéw, projektantéw elektronicznego przetwarzania da-
nych, do opisu i analizy stanu organizacyjnego przedsiebiorstwa,
do szczegélowego badania m.in., przeptywu catosci informacji w
przedsiebiorstwie itp., powoduje przedifuzanie tego etapu prac,

a co gorsze utrudnia zrozumienie istotnych potrzeb informacyj-
nych przedsiebiorstwa.

Pamigtajac jednak o tym, ze kazda najdrobniejsza zmiana
W organizmie przedsigbiorstwa prowadzi w konsekwencji do zmiany
/usprawnienia/ czesciowej lub catkowitej, systemu organizacyjne-
go, jak réwniez majac na uwadze powyzsze niebezpieczedstwo, za-
daniem opisu i analizy istniejacego systemu przetwarzania danych
Jest :

1/ przeprowadzenie analizy funkcjonowania dotychczasowego sys-
temu przetwarzania danych,

2/ =zebranie i przeanalizowanie stanu dokumentacji Zrdédiowej
ewidencjonujgce]j przetwarzane informacje, jej obiegi, ilos-
ci w okresach obrachunkowych /miesiecznych, kwartalnych itd./
oraz zawartych w niej podstawowych informacji,
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3/ zebranie i przeanalizowanie stanu réznych urzgdzen ewiden-
cyjnyeh /kartotek/,

4/ zebranie i przeanalizowanie wszystkich zestawien i sprawoz-
dan wewnetrznych i zewnegtrznych,

5/ przeprowadzenie bilansu informacji Zrdédtowej podlegajace]
przetwarzaniu,

6/ sformutowanie wnioskdéw podajgcych cel i wymagania stawiane
systemowi przetwarzania danych,

7/ okreslenie zakresu zastosowania elektronicznego przetwarza-
nia danych oraz

8/ wytypowanie kierunku zastosowania elektronicznego przetwa-
rzania danych.

Uwzgledniajac pracochionnosé i czas realizacji tego etapu
oraz i to, ze opis - analiza winna by¢ przeprowadzana doktadnie,
ujmujac wszystkie elementy, ktére obecnie i w przyszlosci miaxy-
by duzy wptyw na prawidiowe opracowanie 1 funkc jonowanie syste-
mu /m.in. tzw. przypadki wyjatkowe/, zakres analizy powinien
byé rozsadnie wywazony. Przedsiebiorstwa, ktore nie posiadaja
odpowiednich sik i srodkdéw i nie zamierzajg docelowo korzystaé
w szerokim zakresie z elektronicznej techniki obliczeniowej. nie
powinny angazowaé sige W kompleksowe analizowanie systemu prze-
twarzania /i organizacji/. Natomiast przedsigbiorsiwa planujace
docelowo wprowadzenie systemdéw kompleksowych i zintegrowanych,
powinny dokonaé peinej analizy wezystkich dziedzin /agend/ dzia-
Zalnosci.

Opracowanie takiego opisu i analizy dla’ przedsigblorstwa
przemysiu maszynowego powinno zawieracd :

1., Wyjasnienia wstepne - cel i zakres opracowania,

2, Krdétka charakterystyka:
2.1, przedsiebioistwa /zataczyé schemat organizacyjny/,
2.2. produkowanych wyrobdw,
2.3, struktury produkcyjnej.

3. Opis i analize istniejacego systemu przetwarzania, z poda-
niem :
3.1. rodzajéw i wzordéw stosowane] dokumentacji,
3.2. obiegu dokumentacji,
3.3. ilosci dokumentéw Zrédrowych i urzadzein ewidencyjnych
oraz natezenie, spiyw dokumentéw Zrdédrowych w okresie
obrachunkowym, '




4.

Te

SHOE g

3.4, ilosci przetwarzanych informacji,
3.5, metody przetwarzania i stosowanej techniki pracy,
obejmujgcych nastepujace agendy przedsigblorstwa:

3e5.1.

3.5-2.

3.5.3.

3.5.4'

3e545.

3.5.6.
3.5.7.
3.5.8.
3.5.9.
3.5.10.

techniczne przygotowanie produkcji - dokumenta-
cja konstrukeyjna, technologiczna, produkcyjna,
planowanie produkcji, materiaow /zaopatrzenia
i guzycie/, zatrudnienia, funduszu ptac, pomo-
cy warsztatowych, kosztdéw, obcigzenia maszyn

i urzagdzen, - organizacja stuzby planowania,
planowanie produkcji, ogdélnozakiadowe, migdzy-
wydziatowe i wewnatrzzakladowe oraz wewngirz-
wydzialowe, kosztdéw robocizny /miejsce powsta-
wania i jednostki kalkulacyjne kosztdw/,
ewidencja i rozliczanie produkcji, funduszu
ptac, czasu pracy maszyn i urzadzei,

planowanie i ewidencja srodkéw trwaktych.- pla-
nowanie remontéw srodkéw trwarych, ewidencja

i rozliczanie /amortyzacja/ srodkdw trwatych,
ewidencja i rozliczanie materiaiéw i przedmio-
t6éw nietrwatych - kontrola realizacji dostaw,
ewidencje magazynowa standw obrotéw i zuzycia
materiatéw i przedmiotdéw nietrwaiych, miejsca
powstania i jednostki kalkulacyjne kosztdw,
ewidencja przedmiotdéw nietrwaiych w uiytkowaniu,
ewidencja wyrobdw getowych i sprzedas,
ksiegowosé finansows,

eui&encja kadrowa i socjalna,
transport,

obliczenia ekonomiczne,

Okreslenie informacji niezbgdnych kierownictwu do zarzg-

dzanie przedsiebiorstiwem.

Zasady i budowe stosowanej symboliki informacji przewidy-

agend.

wanej do przetwarzenia z dokumentacji Zrddiowej powyZszych

Rodzaje i uklady /wzory/ sprawozdan wewnetrznych i zewngt-
rznych - terminy sporzadzania.

Schematy powigzan informacji w zestawieniach /sprawogzda-
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niaclh/ posrednich i koncowych /wewnetrznych i zewngtrznych/
z dokumentami zZrdédiowymi.

8, Opis przypadkéw wyjatkowych.

9, Zatozenia systemu SPD obejmujace:

9.1. Cel i wymagania stawiane systemowi elektronicznego
przetwarzania danych,

9.2, Kierunki zastosowania elektronicznej techniki obli-
czeniowe]j /ETO/ w poszczegdlnych agendach.

9.3. Schemat ideowy zastosowania ETO.

9.4, Wybdér, zadania, struktura tematyczna, funkcje systemu.

9.5, Charakterystyka urzadzen technicznych /ramowo/ -
wariant osrodka przetwarzania danych.

9.6, Wielkosé i obsada zakradowej komérki przetwarzania
danych.

9.7. Ogbélny harmonogram prac przygotowawczo-organizacyj-
nych zabezpieczajgcych realizacj¢ przetwarzania da-
nych, oraz

9,8, Harmonogram prac projektowych zabezpieczajgcy etapowg
realizacje opracowywania i wdrazania projektéw i pro-
graméw,

Najbardéiej rozpowszechniona i prawldiows metods przeprowa-
dzania opisu i analizy istniejacego systemu przetwarzania jest
metoda wywdiaddw z pracownikami reprezentujgcymi posz-
czegdlne agendy. Aby jednak uzyskane informacje rzeczywiscie
odpowiadaly istniejgcemu stanowi oraz obejmowaty caroksztalt
zagadnien agendy, celowym jest przeprowadzanie wywiadéw z pra-
cownikami zatrudnionymi na kierowniczych stanowiskach. Praktyka
bowiem wykazuje, %e pracownicy szeregowi znaja tylko swéj odci-
nek pracy, i to nie zawsze doktadnie, oraz nie we wszystkich
przypadkach chetnie i doktadnie udzielaja wyjasnien o wykonywa-
nej pracy.

Drugg metods przeprowadzania opisu i analizy jest metoda
przegladu stosowanych dokumentéw i kartotek oraz ich
powigzan. Metoda ta jest jednak ucigzliwa do realizacji, wymaga-
jaca od prowadzacego opis i analize¢ doktadnej znajomosci przed-
giebiorstwa, uniemozliwiasjaca wychwycenie wszystkich szczegdl- -
nych przypadkéw oraz bardzo pracochkonna.
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Opracowanie opisu i analizy istniejgqcego systemu przetwarza-
nia, oprécz czesci opisowej powinno obejmowaé prezentacje gra-
ficzng, Zalecanym jest, aby ze wzgledu na wigksza komunikatyw-
nosé opracowywaé¢ schematy na wszystkie powigzania i obiegi in-
formacji. Na rys. 8.3. pokazano przykladowo obieg dokumentu zréd-
towego -"Rw -~ pobranie materiakéw", oraz na rys. 8.4, przyktad
powigzan informadji zawartych na dokumentach Zrdédiowych ze spra-
wozdaniem z wartosci zaopatrzenia materiatowo-technicznego Gli-11.

Szczegdlnie przydatne - prazy dalszym projektowaniu sg sche-
maty powigzan. Pokazuja one bowiem oprécz przeptywu informacji
z dokumentdéw do zestawienia, réwniez metode wyliczen /algorytm/
pozostaxych rubryk zestawienia.

Oprécz schematéw, niezbednym jest sporzadzenie zestawien
zbiorczych w formie tabelarycznej obejmujace dokumenty i infor-
macje zrédrowg. W celu usystematyzowania wystepujacych w przed-
sigbiorstwie duzych ilosci dokumentéw ZrédYowych oraz réznego
rodzaju urzadzen ewidencyjnych, nalesy sporzadzié spis wg ukla-
du przedstawionego na rys. 8.5. oraz na rys, 8.6.

Do okreslenia wielkosci systemu, a nastepnie czasu przetwa-
rzania na maszynie cyfrowej, niezbedne jest scharakteryzowanie
pojemnosci informacyjnej poszczegdélnych dokumentéw, okreslenie
natgzenia spiywu dokumentdéw zZrdédiowych oraz sporzadzenia bilansu
danych. Informacje te nalezy opracowaé w formie tabelarycznej,
jak na rys..8,7, rys. 8.8., rys. 8.9. oraz rys. 8.10.

Jednym z podstawowych schematéw etapu pierwszego jest sche-
mat ideowy zastosowania elektronicznej techniki obliczeniowej
/rys. 8,11/, Schemat ten ujmuje ogdlng koncepcje zastosowania
ETO0, z podaniem podstawowych: dokumentéw zrddowych, zbiordw,
zapiséw, statych w pamieci maszyny, oraz zestawien koricowych,
Schemat ten stuzy przede wszystkim kierownictwu przedsigbiorst-
wa, w celu zorientowania sig¢ w zakresie i mozliwosci zastosowa-
nia ETO oraz podejmowania decyzji co do kierunku prac, jak réw-
niez projektantom w celu koniecznosci zabezpieczenia powiagzai
migdzyagendowych przy zintegrowanym systemie elektronicznego
przetwarzania danych,

Nalezy zaznaczyé, ze wyzej omdwiony etap pracy jest punktem
wyjscia do projektowania SEPD, a nie oznacza to, e projekt ma
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polegaé na sutomatycznym realizowaniu tego co dotychczas byzo
przetwarzane sposobem tradycyjanym.

84 Projekt westepny systemu elektro-
nicznego przetwarzania danych

Jak zaznaczono wyzej projektowanie systemu elektronicznego
przetwarzania danych jest przedsiewzigciem niezmiernie trudnym,
pracochtonnym i diugotrwalym. Dlatego teZ powinno stosowaé sie
etapowos¢ bpracowania i wdraania,

W oparciu o przeprowadzong analize istniejgcege stanu prze-
twarzania danych oraz zaloienia i decyzje kierownictwa przedsie-
biorstwa typujace kierunek zastosowania ETO, naleiy opracowaéd
projekt wstepny dla Jednej dziedziny /agendy/ przetwarzania,
Projekt ten powinien jednak uwzgledniaé, oprdécz podanego w zeXo-
zeniach zakresu przetwarzania danej agendy, réwniez niezbedne
informacje dla dalszych etapdéw prac. W projekcie wetepnym nalezy
uwzgledniaé ewentualne uwagi i wnioski, jakie moga byé naniesio-
ne do analizy przez przedsigbiorstwo.

I~ Projekt wstepny powinien szczegdtowo definiowaé metode roz-
wigzania problemu. W zwigzku z tym projekt wetepny powinien za-
wieraé nastepujace elementy:

1/ Definicje problemu - opisowg i graficzna,
2/ Ogélny schemat przetwarzania,
3/ Metode rozwigzania:
- zakres 1 wielkos¢ informacji na poszczegdlnych dokumen-
tach Zrdédrowych,
- budowa symboli cyfrowych /kodéw/,
- sposéb przenoszenia danych stalych i zmiennych do elek-
tronicznej maszyny cyfrowej,
4/ Zakres i wielkos¢ informacji przenoszonych do elektronicz-
nej maszyny cyfrowej,
5/ Przewidywane koszty przetwarzania danych,
6/ Szczegdtowy harmonogram prac /przygotowawczo-organizacyj-
nych, projektowych, programowych i wdrozeniowych opracowy-
wanej agendy/, f
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8.4.1. Definicja problemu - opisowa i graficzna

Podstawowg czgscia projektu wstepnego jest o pisowa
i " grafieczna definicja probdblemu.
Celem definicji jest podanie "maszynowej" metody rozwigzania pro
blemu poprzez wykazanile danych na wejsciu do masgzyny, rodzajdw
dziatan /arytmetycznych, logicznych/, oraz rodzajéw zestawien
koricowych i ich elgorytméw.

Definicja problemu jest wykonywena w dwéch czesciach : opi=~
sowej i graficznej. W czesci graficznej za pomocg umownych ozna-
czel, podane s§ tylko te dane na dokumentach Zrédxowych i ich
wielkosé, ktére sg przetwarzane, ich przebieg przez maszyne /pa-
migé zewngtrzng i operacyjna maszyny/, zestawienia korcowe /za=
kres informacji/ i algorytmy obliczen tych zestawier oraz rodza-
Jje dziaXan,

Przebiegi danych z dokumentéw zZrédlowych do maszyny, a na-
stepnie do zestawien kolcowych zostaly umownie zaznaczone za po-=
mocg dwdéeh rodzajéw kresek : kreska ciggla cienka oznacza tzw.
Pprzebilieg 4informacyjny, tzn, taki przebieg
informacji, ktére nie podlegajq "maszynowe]" obrébce, np. data,
nazwe materiaiu itp. Natomiast kreska ciggla pogrubiona oznacza
tzw. przebieg ‘ener getyczny, tzn. taki prze-
bieg informacji, ktére podlegajg "maszynowej obrébce", tj. wy-
konaniu dzialan arytmetyoznych lub logicznych oraz sertowaniu.

Przykrad /fragment/ greficznej definicji problemu ewidencji
stanéw, obrotéw i zuzycia materiatéw i przedmiotdéw nietrwaXych
pokazanc na rys. 8,12.

8.4.2. Ogdélny schemat przetwarzania

Nastgpnym elementem skiadowym projektu wetgpnego ujmujacym
w sposéb bardziej czytelny dla pracownikéw przedsigbiorstwa za-
kres systemu przetwarzania danych, jest o g61lny s ¢ h e~
mat przetwarczania,

Réwniez i w tym schemacie za pomoca umownych oznaczer przed-
stawione 8g : rodzaje nosnikéw informacji #rédrowych i meszyno-
wych, rodzaje tworzonych zbioréw danych w pamieci meszyny, oraz
otrzymywane koricewe zestawienia /tabulogramy/.

Na rys. 8.13. przykladowo pokazano schemat ogélny przetwa-
rzania "planowania zuzycia materiatdw",
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8.4.3. Metoda rozwigganiq

Podstawowymi elementami zabezpieczajgcymi sprawnosé realiza-
cji przetwarzania danych Jjest opracowanie prawidiowej symboliki
/kodéw/ informecji srédiowych oraz nosnikéw tych informacji.
Podanie me tody rozwigzania tych probleméw wy-
maga; z jednej strony znajomosci mozliwosci eksploatacyjnych
dysponowanego sprzetu, z drugie] strony znajomodci zasad i me-
tod projektowania symboli /kodéw/ i dokumentéw zZrddiowych.

8.4.3.1. Zakres informacji na dokumentach zZrdédtowych

Urzgdzeniem umosliwiajgcym dostarczenie danych Zrédtowych
do maszyny cyfrowej za pomocq maszynowych nosnikdéw informacji
jest dokument ewlidencyjny Zré6dtowy.
Aby speiniat on warunki nosnika dokladnych i peinych danych,
zaréwno tych, ktére sg przekazywane do przetworszenia jak réwnies
i nie podlegajgcych przetwarzaniu, winien posiadaé edpowiedni
zakres informacji.

Informacje na dokumencie Zrddtowym meina podzielié na :

-~ informacje s t a ¥ e np, normatywne,
- informacje z m i e n n e np. godziny przepracowane,
ilosci pobranego materiaiu itp.

Z punktu widzenia przetwarzania danych, uwzgledniajgc po-
wyzszy podzial, informacje na dokumentach ZrédXowych moZna po-
dzielié na :

- informacje /dane/ podlegajgce przetwarzaniu,
- informacje nie podlegajgce przetwarzaniu.

Przy ustalaniu zakresu informacji na poszcgegdlnych dokumen-
tach Zrédrowych nalezy uwzgledniaé nastepujqce zasady :

1/ =zakres informacji na dokumencie winien odpowliadaé istniejg-
cemu w przedsigbiorstwie systemowi ewidencyjnemu,

2/ szakres informacji winien by¢ egraniczony do niezbgdnego
minimum, jednak umozliwiajgoy uszyskanie maksimum danych
zbiorczych,

3/ przy ustalaniu sakresu informacji wimna byé uwszgledniona
technika opracowania danych gbiorezych,
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4/ informacje nanoszone na dokument zrédiowy winny byé gwiezle
i jednoznaczne oraz
5/ zakres informacji winien uwzgledniaé wymogi formalne.

Dokument Zrdédiowy jako noénik informacji istniejacego syste-
mu ewidencyjnego w przedsigbiorstwie winien pesiadaé tylko i wy-
tgcznie takie informacje, ktére sg niezbedne dla uzyskania pek-
nego zakresu danych e zachodzgcym zjawisku.

Bardzo czgsto spotyka sie dokumenty sporzgdzone "ma wyrost",
Takie dokumenty posiadaja szereg opisanych pél, ktére z wielu
przyczyn nie sg wypeiniane, natomiast umieszczenie ich spowodo-
walo zmniejszenie powierzchni innych pél, ktére sg istotne dla
uzyskania peinej informacji. Wystepujg réwniez dokumenty, ktdére
nie posiadajg wszystkich niezbgdnych pél do rejestrowania infor-
macji. Powoduje to koniecznos¢ nanoszenia ich w wolnych miejs-
cach, najczesciej na marginasie. Zaréwno w jednym jak i w dru-
gim przypadku dokumenty takie sg niewygodne przy wypetnianiu,
tracq na przejrzystosci, oraz przyczyniajg sie do powstawania
blgddéw przy ich opracowywaniu,

Réwniez przetwarzanie danych przy pomocy maszyn wieikiej me-
chanizacji i automatyzacji ma wpiyw na zakres informacji na do-
kumentach Zrédiowych, Przez posiadanie peinej bazy normatywnej
w pamigci maszyny, moZna zakres danych na dokumencie Zrédiowym
podlegajacych przetworzeniu, ograniézyé do podstawowych odpo-
wiednio dobranych i dentyfikator 6w,

Warunkiem jakim winny odpowiadaé informacje nanoszone na do-
kument Zrdédiowy, jest ich zwieztosé i jednoznacznosé. Warunek
ten jest mozliwy do speinienia tylko poprzez wprowadzenie jedno-
litej symbolizacji informacji. W praktyce stosuje si¢ symboli-
zacje :

- cyfrowa,
= literowa 1
- literewo-cyfrows.

Symbolizacja powyisza, opréoz szeregu innych korzysci, umo-
%liwia zbudowanie dokumentu Zrdédtowego o odpowiednio marych roz-
miarach, & ponadte, co jest najistotniejsze, zabezpiecza jedne-
czesnos¢ interpretacji naniesionych informacji. Ponadto symboli-
zacja informacji zbudowana w jednolity sposéb, np. cyfrowy, za-
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pewnia mozliwoéé stosowania maszyn liczgco-analitycznych lub
elektronicznych maszyn cyfrowych.

Oprécz wyze] omdwionych zasad ustalania zakresu informacji
na dokumencie Zrdédiowym, nalezy rdéwniez uwzglednié wymogi for-
malne:

Wymogi te mozna okreslié nastepujaco:

1/ zakres informacji winien uwzgledniaé nazwe dokumentu Zrdédio-
wego oraz nazwe przedaigbiorstwa wystawlajgcego dokument,

2/ nalezy wyszczegdélnidé: strony uczestniczgce w dokonanej ope-
racji rejestrowanej W dokumencie, przedmiot, ilosciowe i
ewentualnie wartosciowe okreslenie operacji gospodarczej
oraz mierniki, w ktdérych jest wyrazona wielkosé dane] ope-
racji,

3/ nalezy uwzglednié date wystawienia dokumentu 1 zasziosci
operacji /np. date wydania materiatu z magazynu/, oraz pod-
pisy oséb odpowiedzialnych za dokonanie danej operacji. 2/

8.4.3.2. Budowa symboli cyfrowych /koddw/

Oprécz zwigzlosci okreslen i jednoznacznosci identyfikowania,
symbole, szczegélnie cyfrowe, zbudowane w jednolity sposéb pozwa-
lajg na :

1/ automatyczne grupowanie danych,

2/ wprowadzanie wigksze]j i%oéci danych do pamigci masayny,
3/ przyspieszanie obliczen oraz

4/ zmniejszenie kosztdéw przetwarzania.

Przy pomocy maszyn mozna przetwarzaé zardwno znaki cyfrowe
jak i literowe. Jednak m.in, z przyczyn wymienionych wyZej. ozna-
czenia literowe powinno wykorzystywaé sie jako "urzadzenia" po-
mocnicze, np. do automatycznego opisywania zestawiei /nazwy ko-
lumn/, nazwy materiakdéw itp., badZz tylko wtedy, kiedy wystepuja
pojedynczo w symbolu literowq-cyffowym i nie mozna ich zastgpid
symbolami cyfrowymi. Oprécz tych wzgleddéw przy projektowaniu sym-
boli literowo-cyfrowych lub literowych, nalezy braé pod uwage
mozliwosei techniczne dysponowanego sprzetu przy tworzeniu maszy-
nowych noSnikéw_informacji w postacl kart perforowanych. Nie

2/ patrz [26]
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wszystkie bowiem maszyny pomocnicze moga perforowaé i sprawdzad
znaki literowe.

Kod cyfrowy powinien speiniaé nastepujace zasady :

1/ Jjak najmniejsza ilosSé znakéw, ale umozliwiajgca otrzymanie
jak najwiekszej ilosci informecji o zbiorze,

2/ jednakowa wielkosé /ilos$é znakéw w aymbolu/ kodu cyfrowego
dla caego zbioru,

3/ jednolita budowa /ukad/ wewnegtrzna,

4/ przejrzysty ukiad oraz :

5/ nie zamkniety zbidr, tzn. mozliwos¢ biezgcego uzupelnienia.

Aby powyzsze zasady mozliwe byty do speinienia przy projek-
towaniu koddéw cyfrowych uzywa si¢ nastepujgcych metod:

1/ metoda porzadkowa,

2/ metoda dziesiegtna,

3/ metoda blokowa;

4/ metoda powtarzajaca,
5/ metoda mieszana oraz
6/ metoda %aczona.

Metoda porzgdkowa = polega na nadaniu posz-
czegélnym pozycjom zbiorowosci /np. wstgepnie uporzgdkowanym/,
kolejnego symbolu /numeru/ od 1 do 9 1lub od 01 do 99 itd.,
w zaleznosci od ilosci pozycji danego zbioru.

Symbole zbudowane tg metodg sg powszechnie uzywane. Nato-
miast przy maszynowym przetwarzaniu danych uzywane sg woéwczas,
gdy pozycje zbioru nie wymagaja automatycznego grupowania.

Metoda dziesdiegtna - polega na nadaniu jed-
noczesnym grupom, uprzednio podzielonej zbiorowosci, symbolu
rzedu dziesigtek, setek, tysiecy itd., w zaleznosci od ilosci
grup. Natomiast poszczegdlne pozycje w tych grupach’ otrzymuja
najczesciej symbol porzgdkowy, chyba Ze wymagany jest dalszy po-
dziat na podgrupy. Przy metodzie dziesigtnej, przejscie z jed-
nej dziesiatki do drugiej lub przejscie z rzedu niZszego do rze-
du wyzszego, oznacza zmiang nazwy grupy.

Symbole zbudowane metodq dziesietna, pozwalaja na automa-
tyczne grupowanie pozycji zbioru.

Metoda blokowa /przedziaiowa, aefyjna/ - polega
na przeznaczeniu dle podzielonych pozycji zbioru, bloku /prze-
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dziszu, serii/ cyfr. Wielkosé symbolu cyfrowego dla caze] zbio-
rowosci /wezystkich grup/ jest uzalezniona od wielkosci zbioru.

Przy wewnetrznej budowie symbolu dla poszczegdlnych pozycji
zbioru nalezy wykorzystywaé jedna z omdéwionych metod, uwzgled-
niajgac jednak podane wyzej zasady.

Metoda powtarza]jgca - polega na tym, Ze
symbole cyfrowe sg zbudowane dla dwéch skorelowanych zbioréw in-
formacji i w zaleznosci od kierunku grupowania /pilonowo lub po-
ziomo/ poszczegdlne cyfry lub liczby beda sie powtarzaly. Przy
czym zmiana kierunku grupowania /z pionowego na poziomy lub od-
wrotnie/, jest uzalezniona od zmiany wartosci rzedu.

Metoda mieszana - polega na wykorzystaniu pray
budowie kodu, kilku wymienionych wyzej metod. Jest to metoda
najczesciej stosowana i w wigkszosci przypadkéw, szczegdlnie
przy budowaniu wialoznakowych symboli wymagajgacych dalszych wew-
netrznych podziazdéw, najbardziej ekonomiczna.

Metoda gczona -poleganalqc;zeniukillmzbio-
réw w jeden, wyszczegdlniajac pozycje dla wszystkich mozliwych
wariantéw odpowiedzi. Metode te stosuje sie raczej w przypadku
matych zbiordw, w ktérych ilosé wariantdéw odpowiedzi z géry jest
mozliwa do okreslenia.

Zakres czynnosci, jakie nalezy wykonywaé przy projektowaniu
kodéw dla poszczegdlnych zbiordéw, mozna podziellé na nastepuja-
ce etapy:

1/ okreslenie ilosci zbiordéw,

2/ sporzgdzenie peinego wykazu pozy¢jli zbioru,

3/ wybranie odpowiedniej metody symbolizacji,

4/ przyporzgdkowanie kazdej pozycji okreslonego symbolu.

Ilosé zbiordw w przedsiebiorstlia'przemyslowym, ktére naj-
czescie] .8 przetwarzane maszynowo, a W zwlgzku z tym wymagajg
zakodowania, jest nastepujgca:

1/ czeéci skiadowe wyrobéw /detale, podzespoty, zespoty/,

2/ materiaty, przedmioty nietrwae, odpady itp. ,

3/ maszyny i urzadzenia /stenowiska produkcyjne/,

4/ miejsca powstania kosztéw /komérki organizacyjne/,

5/  nosniki kosztéw /np. zlecenie produkecji podstawowej, pomoc-
niczej, koszty wydzialowe, ogdlnozakadowe itp./,
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6/ magazyny i sktadowiska,

7/ konta materiaXowe,

8/ konta przeciwstawne /pozostale/,

9/ jednostki miary,

10/ symbole odchylen od normalnego procesu produkeyjnego,
11/ zawody i stanowlska pracownikéw,

12/ pracownicy przedsigbiorstwa /fizyczni i umysowi/,
13/ dokumenty Zrédiowe,

14/ sk¥adniki listy ptac,
15/ Jjednostki terminowe, itp.

Najwigksze trudnosci przy kodowaniu 1ymienionych zblordw
wystepuja przy zbiorze: czesci sktadowych wyrobu /detali, pod-
zespoxéw i zespoidéw/, oraz materiaidw, przedmiotdéw nietrwaiych
i odpadéw, Trudnosci te zwigzane sa z duza iloscig pozyeji ja-
kie wystepuja w obu zbiorach, Dlatego te% prawidlowe zakodowa-
nie obu zbioréw wymaga m.in. dokYadnej znajomosci ilosci pozyeji
wystepujgcych w zbiorach oraz wykonania szeregu czynnosci przy-
gotowawczych., :

Dla przykiadu przy kodowaniu materiaiéw, przedmiotéw nie-
trwalych 1 odpadéw /zwanego indeksem materiatowym/ nalezy :

1/ przeprowadzié unifikacj¢ materiaiéw w caiym przedsigblorst-
wie, :
2/ uwzglednié wymogl normalizacji
3/ uwzglednié wymogi m.in,:
" =" jednolitego wykazu wyrobéw,
- wykazu grup przedziakowych,
- planu kont,
- katalogéw i cennikdw,
4/ ujednolicié nazwy materialéw, przedmiotéw nietrwaiych i od-
padéw w ewidencji ksiegowej, magazynowej i zaopatrzenis,
5/ wybraé odpowiednia metode symbolizacji,
6/ ustalié symbole jednostek miar,
7/ ustalié stale ceny ewidencyjne,
8/ opracowaé karty indeksu materiaiowego,
9/ opisaé kazdg pozycje materiaiu na kartach indeksu,
nanieéé symbole cyfrowe oraz ceny ewidencyjne,
10/ opracowaé skorowidz i instrukcje posiugiwania sig indeksem,
11/ opracowaé zasady biezacej aktualizacji indeksu materiazo-
wego oraz
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12/ wydrukowaé i w odpowiedni sposéb oprawié potrzebng ilosé
egzemplarzy indeksu.

Przy opracowywaniu kodéw dla czesci skiadowych wyrobdw, na-
lezy m.in. uwzglednié trudnosé naniesienia nowych symboli na ry-
sunki i pozostala dokumentacje konstrukcyjng, ktéra znajduje sieg
na produkcji /na stanowiskach pracy/. Réwniez nie nalezy zapom-
nieé, %Ze w szeregu przypadkach rysunki komstrukeyjne przychodzg
do przedsigbiorstwa z zewnatrz oraz stanowig numery katalogowe.

8.4.3.3. Sposéb przenoszenia danych staiych i zmiemnych
do elektronicznej maszyny cyfrowej

W oparciu o definicjge problemu oraz ogblny schemat przetwa-
rzenia, nalezy okreslié maszynowe nosniki informacji jakimi beda
wprowadzone dane state i zmienne do maszyny oraz na jakich beda
przechowywane w maszynie. Oczywistym jest, %e na wybdr maszyno-
wych nosnikéw w obu przypadkach me wplyw dysponowany sprzet.

Przy wyborze maszynowych nosnikéw stuzacych do wprowadzania
danych statych i zmiennych nalezy réwniez uwzglednié koszty przy-
gotowania i wprowadzania danych. Przy wprowadzaniu danych sta-
¥ych /masowych/ siuzgcych do jednorazowego wczytania i zarozenia
zapisu statego w pamigci maszyny, ktére ponadto uprzednio sg upo-
rzgdkowane, najczesciej stosuje sig jako maszynowy nosnik infor-
macji, tasme perforowana. Natomiast do wprowadzania zmiennych,
np. dokumentéw materiatowych obrotowych, dokumentéw placowych
itp., ktére nie sa uporzadkowane wediug podstawowych identyfika-
toréw, stosuje sie najczebciej jako maszynowy nosnik informacji,
karty perforowane, Porzadkowanie kart perforowanych moZna wyko=-
naé przy pomocy sortera przed wezytaniem do maszyny cyfrowej.

Oprécz podanych powyzej wskazan, ktérymi nalezy kierowad sig
przy wyborze odpowiedniego maszynowego nosnika informacji, nale-
zy ponadto uwzgledniaé pozostale zalety i wady' obu nosnikdéw,
oméwione w rozdziale 4.

8.4.4., Zakres i wielkosé informacji przenoszonych do elektro-

nicznej maszyny cyfrowej

Okreélenie zakresu i wielkoéci informacji przenoszonych do
elektronicznej maszyny cyfrowej ma na celu przede wezystkim umo-
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Zliwienie:

1/ zaprojektowanie uk%adu danych na maszynowych nognikach
informacji,

2/ zaprojektowanie zapisdéw danych staXych i zmiennych w pa-
migci maszyny oraz .

3/ zaprojektowanie zestawien koinicowych.

Przy okreslaniu wielkosci informacji nalezy zaznaczyc in-
formacje stalo- i zmiennoprzecinkowe, natomiast w przypadku in-
formacji typu ilosciowo-wartosciowych nalezy podaé maksymalng
wielkos¢ /ilosé znakéw/. Réwniez nalezy zaznaczyé, ktére infor-
macje sg cyfrowe, a ktére alfanumeryczne lub alfabetyczﬁe.

8.4.5. Przewidywane koszty przetwarzania danych

Doktadne okreslenie kosztéw elektronicznego przetwarzania
danych, na etapie projektu wstepnego jest niezmiernie trudne.
Stad tez podané koszty majg charakter orientacyjny.

0 ile stosunkowo *atwo mozna wyliczyc¢ koszty zwigzane z przy-
gotowaniem maszynowych nosnikéw informacji, o tyle znacznie trud-
niej okreslié jest koszty samego przetwarzania w maszynie /czas
wezytywania i zapisu w pamigci, czas sortowania, wydraku itp./.
Pomimo tego, wyliczenia te powinny byé na tyle szczegélowe, aby
moZna byko zabezpieczyé odpowiednie Srodki finansowe na dalsze
prace oraz zarezerwowal odpowiednia ilosé godzin pracy maszyny.

8.4.6. Szczegdérowy harmonogram prac

Czynnoscig zamykajaca projekt wstepny SEPD jest opracowanie
szczegdiowego harmonogramu-prac

- przygotowawczo-organizacyjnych,
- projektowych,

- programowWych oraz

- wdrozeniowych.

Harmonogram prac przygoyowawczo-organizacyjnych powinien
obejmowac wszystkie prace jakie wykona¢ powinno przedsigbiorstwo
w celu prawidiowej realizacji opracowywanego systemu denej agen-
dy. :

W harmonogramie powinny bycé :

1/ poszczegdlne tematy prac,
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2/ wytypowani wykonawcy, oraz
3/ terminy realizacji i zakoriczenia prac.

Catosé tych prac powinna byé tak uloZona, aby zabezpieczaia
opracowanie projektéw, programéw oraz wdroZzenia opracowanego
systemu., Zalecanym jest, aby harmonogram prac wykonany byt w for-

‘mie siatki czynnosci PERT,

8.5 Projekt techniczny systenu
elektronicznego przetwarzania
danych

Ostatnim etepem prac zwigzanych z projektowaniem systemu
jest opracowanie projektu szczegdtowego systemu elektronicznego
~przetwarzania danych.

Projekt szczegbtowy ma na celu ostateczne opracowanie:

- nosnikéw informacji Zrédzowych,

- zestawien koncowych,

- sposobdw kontroli danych oraz

- maszynowego rozwigzania problemu.

Z tych tez wzgleddéw prejekt szczegblowy zostar podzielony na
trzy czescl :

- czesé pierwsza obejmuje rozwigzania, ktdére dotyczy przed-
éiqbiorstwa, _ .

- czeéé druga obejmuje rozwigzania dotyczace wejscia 1 wyjscia
z elektronicznej maszyny cyfrowej przebilegi
oraz :

- czesé trzecia obejmuje rozwigzanie problemu obliczen prneﬁ
gems maszyng, czyli opracowanie programu.

Poszczegdlne czescl, tj. czesé pierwsza i druga opracowywa-
ne sg przez projektanta systemu, natomiast czeéé trzecia opra-
cowywana jest przez programiste. _

Catosé projektu szczegélowego obejmuje nastepujacy zakres
prac : ;

Czeéé pierwsza -
1/ wzory iebiegi dokumentdéw Zrdédtowych,
2/ wzory zestawier koicowych,




3/

4/
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sposéb przekazywania dokumentdéw Zrddiowych do osrodka obli-
czeniowego i wynikdéw korncowych z osrodka obliczeniowego do

odbiorcy,

sposoby kontroli prawidtowosci danych na dokumentach zréd-

Zowych.

Czgsé druga -

5/
6/
7/
8/
9/
10/

11/

uk*ad informacji na kartach maszynowych,

uk*ad informacji na tasmie perforowanej,

rozplanowanie zapisdéw danych statych w pamigci zewng¢trzne] 3/,
rozplanowanie wynikdéw posrednich,

rozplanowanie wynikdw korncowych,

schemat blokowy systemu

10.1. schematy przebiegéw pracy ENC - operogramy,

gystem kontroli prawidfowosci danych i wynikéw 4

Czesé trzecia -

12/
13/
14/
15/
16/

schematy blokowe programdéw,

programy wraz z opisem,

tabulogramy kontrolne,

instrukcje dla operatordw,

koszty systemu elektronicznego;przetwarzania danych.

8.5.1. Wzory i obiegi dokumentdw zrdédiowych

Zaprojektowany zakres i wielkosé informacji na dokumentac ji

srédiowe ] 5/ oraz ewentualna korekta tych informecji, naniesio-
na przez przedsiebiorstwo, stanowi podstawg do opracowania no-
wych wzoréw formularzy dokumentacji Zrddtowej oraz jej obiegu.

Przy projektowaniu formularzy dokumentacji Zrdédiowej nalezy

ponadto uwzgledniaé :

1/
2/

technike /sposéb/ wypeinienia dokumentéw oraz
technike /sposéb/ opracowania /przetwarzania/ informacji
zawartych w dokumentach.

3/
4/
5/

patrz p. T.4.
patrz poz. T.5.
patrz poz. B.4.3.1.
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8.5.1.1. Technika wypeiniania dokumentdw

Rozrodznia sie nastepujace techniki wypeiniania dokumentdw

zrédrowych : =

1/ dokumenty wypelnione recznie,

2/ dokumenty wypeinione czesSciowo przy pomocy réznych urzadzen
technicznych oraz

3/ dokumenty wypeinione calkowicie przy pomocy urzadzen tech-
nicznych.

Technika r¢c znego wypettniania dokumentdw
polega na wpisywaniu informacji w odpowiednio opisane pola doku-
mentu za pomocq:

- przybordéw pisarskich,

- maszyny do pisenia lub

- maszyny piszgco-liczgcej.

Poszczegblne pola w dokumentach, wypelnianych przy pomocy
maszyn piszgcych lub liczgco-piszacych, powinny byé tak zapro-
jektowane, aby uwzglednialy techniczne mozliwosci tych urzadzes,
tzn,:

- szerokosé czeionek,

- 8zerokosé wakka,

- wysokos$é wierszy,

- diugoséé odstepu oraz

~ kolejnosé zap;sdw.

Ponadto szerokosé pdél powinna zabezpleczaé wpisanie maksy-
malnej wielkosci informacji.

Technikg c z¢ Sc iowego wypetniania do-
kumentacji przy pomocy urzadzen technicznych polega na wydawaniu
do obiegu mechanicznie Wype¥nionych dokumentéw tylko z informa=-
cjami statymi. Do wypeiniania dokumentéw tg technika siuzg na-
stepujgce urzadzenia:

' 1/ powielacze,

2/ maszyny adresujace,

3/ maszyny piszgce lub piszgco-liczace sterowane tasmg

perforowang,

4/ maszyny uzupetniajace - reproducer, opisywacz,

5/ maszyny podstawowe - tabulator oraz

6/ elektroniczne maszyny cyfrowe.




o

Réwniez przy projektowaniu formularzy dokumentdéw wypeinio-
nych przy pomocy wymienionych wyzej urzadzen, nalezy uwzgledniaé
wymogi techniczno-eksploatacyjne tych urzgdzen. Nalezy zaznaczyé,
Ze wymogi te to przede wszystkim duza dok}adnos$é rozmieszczania
pél. Np. dokumenty wypeinione przy pomocy powielaczy rzadkuja-
cych powinny mieé identyczne rozmieszczenie i wymiary pél co ma=-
tryca.

Technike catkowitego.wypeiniania doku-
mentéw przy pomocy urzadzen technicznych polege na mechanicznym’
nanoszeniu na dokumenty zZrdéditowe informacji staiych i zmiennych.
Rozwigzanie tego problemu jest niezmiernie trudne-i jeszcze obec-
nie nie rozpowszechnione pomimo tego, ze istnieje juz kilka urzg-
dzen pozwalajgcych na jednoczesne zapisywanie obu grup informa-
e3lse

8.5.1.2, Technika opracowania informacji zawartych w dokumen-
tach

Rozréznia sig nastgpujgce techniki opracowania informacji
w dokumentach:

1/ technika reczna oraz
2/ technika maszynowa.

Technika reczna-~- polega na przetwarzaniu informa-
¢ji zawartych w dokumentach przy uzyciu prostych urzgdzen tech-
nicznych np. liczydek, maeszyn matej mechanizacji itp.

Formularze dokumentéw Zrédiowych, z ktdérych informacje prze-
twarzane sg techniksg reczng, nie stawiajg przed projektantem
wigkszych wymogéw. Nalezy jedynie zaprojektowaé dodatkowe pola
na wpisywanie informecji, np. wyliczeniowych /wartosé meteriaiu,
ptaca za godziny itp./.

Technika maszynowa - polega na przetwarzaniu
informacji zawartych w dokumentach ze pomoca:

- maszyn Sredniej mechanizacji,
- maszyn duzej mechanizacji oraz
- elektronicznych maszyn cyfrowych.

Przy projektowaniu formularzy dokumentdw srédrowych, z kté-
rych informacje przetwarzane sg techniksa maszynowg, nalezy
uwzgledniaé : ! '
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1/ rozmieszczenie pél oraz
2/ oznaczenie pél, z ktérych informacje przenoszone sg
na maszynowe nosniki.

Przy rozmieszczeniu pél na formularzu dokumentu Zrdédrowego
nalesy uwzgledniad :

1/ technike wypeiniania /oméwiona w p. 8.5.1.1./,
2/ wymogi perforowania i kontroli oraz
3/ tezw. linie wzroku Qperatorki.

Uktad pél /pozycji/ na formularzu dokumentu zrédiowego, z kté-
rych informacje przenoszone sS4 na maszynowe nosniki, a przede
wozystkim karty perforowane, powinien uwzgledniaé techniczne moz-
liwosci maszyn pomocniczych - dziurkarek i sprawdzarek. Pozwoli
to na racjonalne wykorzystanie tych maszyn, przez co znacznie
przyspieszy sie proces przygotowania kart perforowanych,

Uk*ad informacji na karcie perforowanej uwzglednia podzial
na informacje state i zmienne oraz informacje : '

1/ identyfikacyjne,
2/ klasyfikacyjne oraz
3/ ilosciowo-wartosciowe.

Réwniez brzy projektowaniu rozmieszczenia pdél na formularzu
dokumentu zrédiowego, nalezy uwzglednié¢ podany wyzej podzia% in-
formacji. Scisle zwigzany z mozliwosciami technicznymi maszyn po-
mocniczych oraz z podziatem informacji jest‘odpowiedni ukXad pél,
z ktérych informacje przenosi sig na maszynowe nosniki. Jest to
tzw, iada wZzro ki operaticirikil,

Uktad pél na formularzu dokumentu zrédiowego uwzgledniajgcy
linie wzroku jest Scisle zwigzany z kolejnoscia pdél na karcie lub
tasmie perforowanej. W zwlgzku z tym projektowanie formularzy do-
kumentéw Zrdédrowych powinno odbywaé sig rdwnolegle z projektowa-
niem kart i tasm perforowanych.

Projektowanie uk*adu informacji przenoszonych na maszynowe
nosniki, uwzgledniajacego linie wzroku operatorki polega na tym,
ze kolejnnéé'tych pél na dokumencie ZrédYowym jest zgodna z ko-
lejnoscig perforowania na karcie lub tagmie, Przyk¥ad takiego
uk¥adu informacji jest przedstawiony na rys. 8.14.

Kolejnosé pél na dokumencie Zrédtowym z informacjami, prze-
twarzanymi, czyli linig wzroku, moze mieé rézne uktady. Najbar-
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dziej prawidtowym uk¥adem informacji /linii wzroku/ jest ukiad
prosty. Jednak przy takim uk¥adzie informacji, format dokumentu
f¢rédtowego byktby nie typowy - waski i diugi. Dlatego te% nalesy
przyjaé zasade, %e kazdy ukiad informacji bgdzie w miarg¢ prawid-
Yowy, byleby linia wzroku operatorki nie przecina%a sig. Na rys.
8.15. przedstawiono kilka wariantéw ukizadu informacji.

W przypadku projektowania dokumentu dwustronnego nalezy tak
rozplanowaé poszczegélne pola, aby na jednej stronie dokumentu
znalazty sie¢ pola, z ktdérych informacje przenoszone sg§ na maszy-
nowe nosniki. Rozmieszczenie tych pél na obu stronach dokumentu
wplywa na zmniejszenie wydajnoscl perforowania oraz zwigkszenie
ilosci bedéw /koniecznosé odwracania dokumentu/.

Oprécz praewidiowego rozmieszczenia pél na formularzu doku-
mentu zrédrowego istotnym warunkiem jaki nalezy uwzgledniaé przy
projektowaniu, jest odpowiednie oznaczenie pbél, z ktérych infor-
macje przenoszone sg na maszynowe nosniki /informacje przetwa-
rzane/. Osiagngé to mozna kilkoma sposobami,a mianowicie poprzez:

1/ umieszczenie informacji przetwarzanych w jednej czesci
formularza i oddzielenie ich pogrubiong kresksg od infor-
macji nieprzetwarzanych,

2/ podkreslenie pél pogrubiong kresks,

3/ obramowanie pdél pogrubiong liniaturg,

4/ zacieniowanie pél,

5/ mnaniesienie do pél numerdw kolumn karty perforowane],

6/ obramowanie pél liniaturg innego koloru, :

7/ podzielenie kazdego pola ne tyle cze¢dcl ile wynosi
maksymalna iloéé znakéw /kazda cyfre symbolu nalezy .
wpisaé w oddzielng czesé/ itp. '

Na rys, 8,14 przedstawiony jest wzdér dokumentu Zrédiowego,
przy projektowaniu ktdérego zastosowano jeden z wymienionych wy-
%2ej sposobdwm.

Oprécz odpowiedniego rozmieszczenia i oznakowania pél,

z ktérych informacje podlegaja przetwarzaniu przy pro jektowa-
niu formularzy dokumentéw Zrddiowych, nalezy uwzgledniaé koniecz-
nosé :

1/ opisania poszczegdélnych pél,

2/ doboru formatu dokumentu oraz

3/ doboru gatunku papieru.
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Odpowiednia redakcja tresci oplsowej poszczegélnych pél ma
duzy wpiyw na prawidlowosé udzielonych odpowiedzi, jest o szcze-
gélnie istotne przy dokumentach masowych wypeinianych przez lu-
dzi z résnorodnym poziomem wyksztaicenia. Dlatego tez ires¢ opi-
gsowa pél powinna byé sformulowana zwieZle i zrozumiale.

Przy doborze formatu dokumentu nalezy mieé na uwadze:

1/ znormalizowane formaty papieru,

2/ wymogi formalne dokumentu,

3/ wygode posiugiwania sie dokumentem oraz

4/ wymogi techniczne urzgdzer /przy dokumentach wypeinionych
maszynowo/.

Przy doborze gatunku papieru nalezy mie¢ na uwadze:

1/ rodzaj zagadnienia,

2/ dlugosé drogi ocbiegu,

3/ okres archiwowania oraz
4/ technike emisji.

Czynnoscia korczaca etap projektowania formulafzy dokument 6w
zrédtowych Jest

1/ przygotowanie wzordw dokumentdéw do druku,
2/ wyliczenie wielkosci naktadu,

3/ wybér techniki wykonania nakkradu oraz

4/ wybdér koloru nadrukéw /liniatury i opiséw/.

Druga grupa dokumentéw Zrédiowych, ktére wykorzystuja karty
perforowane jako formularz dokumentu Zrédtowego a jednoczesnie
gpetniajg role maszynowego nosnika - 83 dokumenty o mnazwie
karto-dokumenty lub karty dualne
/Ty8. 4.6. L 4.T./.

Przy stosowaniu tradfcyjnego dokumentu zZrdédiowego, informa-
cje podlegajace przetwarzaniu muszg byé najpierw przeniesione na
karte perforowsna, a nastepnie wezytane do maszyny. Stad tes two-
rzy sie dwa nosniki informacji. Natomiast przy stosowaniu karty
dualnej informacje sa nanoszone i perforowane na tym samym do-
kumencie - karcie perforowanej. -

Efektywnosé zastosowania kart dualnych polega m.in. na tym,
#e informacje stake sa nanoszone na karty automatycznie, pray
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pomocy np. reproducera, natomiast recznie nanosi sie¢ tylko in-
formac je zmienne,

Pewna wada zastosowania kart dualnych jest ograniczona moz-
1liwo$¢é postugiwania sie oznaczeniami skownymi, koniecznosé bar-
dzo starannego przechowywania i obchodzenia si¢ z kartami oraz
wystepowania tylko oryginalu zapisu.

Jako karty dualne stosuje sig¢ karty systemu 80-cio i 90-cio
kolumnowego. Ze wzgledu na rézne rozwigzania konstrukcyjne urzg-
dzen technicznych obu systemdéw, stworzono dwa rodzaje kart dual-
nych. Jeden, przede wszystkim na kartach systemu 90-kolumnowego,
polega na recznym nanoszeniu informacji zmiennych i recznym ich
perforowaniu. Natomiast drugi rodzaj na kartach systemu 80-ko-
lumnowego polega na recznym nanoszeniu informacji zmiennych
/m.in. w postaci rdznych znakdw, - kresek, krzyzykéw/ i automa-
tycznym ich perforowaniu.

Wybdér jednego z-omdéwionych systemdw jest uzalezniony przede
wszystkim od dysponowanego sprzetu.

Jak zaznaczono wyzej, karty dualne sg automatycznie perforo-
wane z informacjami stakymi. Aby byly one jednak czytelne dla
wszystkich, karty przed wydaniem do biegu s3 opisywane na maszy-
nie,zwanej opisvwaczem. Odczytany przez maszyne znak /otwory/

w kolumnie, jest opisany na gdrnej krawedzi karty w t2j samej
kolumnie /rys. 4.7./.

Ze wzgledu na ograniczong powierzchnig karty 6/ oraz koniecz.
nosé perforowania otwordéw, projektowanie kart dualnych stwarza
duzo trudnosci. Przy projektowaniu kart dualnych nalezy uwzgled-
nié koniecznodé :

1/ opisywania informacji /etakych/,

2/ recznego nanoszenia informacji zmiennych,

3/ doperforowywania informacji zmiennych,

4/ numerowania kolumn i wierszy oraz

5/ mozliwo$é nanoszenia niektdérych informacji stownych.

Przy rozmieszczaniu informacji podlegajacych perforowaniu
obowigzujg te same wymogi'co przy projektowaniu kart maszynowych.

Czynnoscig zamykajgca etap projektowania dokumentéw Zrédio-
wych jest zmiana 6biegu tych dokumentdéw w przedsigbiorstwie oraz

6/ patrz pkt. 4.1.1.
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w szeregu przypadkach zmiana ilosci wystawianych dokumentéw.

* W warunkach techniki recznego przetwarzania informacji ilosé
wystawianych egzemplarzy dokumentdéw jest w szeregu przypadkach
wieksza niz w warunkach maszynowego przetwarzania. Ponadto w wa-
runkach techniki recznej droga dokumentu zrodifowego od miejsca
wystawienia do miejsca ostatecznego archiwowania jest bardzo
wydluzona. Powodem tego jest zadanie informacji zawartych w do-
kumentach przez szereg komdrek, przez co albo wydlruza sie droga
obiegu albo ilosé wystawionych egzemplarzy. :

Przy maszynowym przetwarzaniu danych droga obiegu dokumen-
tu ulega skrdéceniu, poniewaz zgdania szeregu komdrek sa zaspo-
kajane poprzez zestawianie wykonywane przez maszyny.

W przypadku stosowania kart dﬁalnych, droga obiegu karty
jest podobna do obiegu tradycyjnego dokumentu. Réznica polega
jedynie na tym, ze wystawca jest maszyna i ostatnim uzytkowni-
kiem réwniez maszyna. Dlatego tez dokumenty te nazywaja sie
najczgsciej dokumentami opracowywanymi w s pr z ¢ z2eniu
zwrotnymnm,

Na rys. 8.16. i 8,17. przedstawiono przyktadowo obieg doku
mentu tradycyjnego i karty dualnej.

8.5.2. Wzory zestawien koAcowych

Wynikiem koricowym dziaYalnosci maszynowego przetwarzania
danych jest uzyskanie informacji przedstawionych w formie zes-
tawien koncowych zwanych t abulo gramami, Dlatego
tez cata dziatalnosé etapu projektowania zmierza do uzyskania
zestawien korcowych, Iloséé zestawien jaka mozna otrzymaé z ma-
szyny jest w zasadzie dowolna pod warunkiem uprzedniego wprowa-
dzenia informacji zrddiowych. Uzyskanie jak najwigkszej ilosci
zestawien kolcowych nie powinno by¢ jednak podstawowym celem
zastosowania maszynowego przetwarzania. Uwzgledniajac bowiem
techniczne mozliwosci maszyn cyfrowych, mozna wykonaé szereg
zestawieri, ktére nie bedg wykorzystane w'przedsi@biorstwie.
Dlatego te# przy projektowaniu zestawien koricowych nalezy prze-
de wszystkim braé¢ pod uwage :

1/ potrzeby przedsigbiorstwa,
2/ zakres informacji,
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3/ sposéb wydruku oraz
4/ mozliwosci techniczne drukarki,.

Przetwarzanie danych techniksg reczng nie jest w stanie dos-
tarczyé przedsigblorstwu wszystkich zadanych informacji. Ma to
réwniez m.in, odbicie w organizacji, doborze i poziomie pracow=-
nikéw itp., zatrudnionych w komdérkach edministracyjnych. Dlate-
go tez, przy ustalaniu ilosci i ukladu zestawien kofhicowych ot-
rzymywanych z maszyn, nalezy mie¢ na uwadze, ze przedsiebiorstwo
nie jest "przygotowane" do wkiasciwego wykorzystania wszystkich
mozliwych wariantéw zestawiern dostarczonych od razu po przej-
sciu na elektroniczne przetwarzanie danych. W Swietle powyzsze-
go, zaprojektowanie odpowiednich ukradéw i ilosci zestawien korn-
cowych, jest niezmiernie istotne m.,in., dla celéw dalszego wdra-
zania EPD,

Tak jak istotnym jest prawidXowe ustalenie zbioru informa-
cji na dokumentach zZrdédrowych, tak prawid¥owe ustalenie infor--
macji w zestawleniach jest jedna z najistotniejszych czynnosci.
Zestawienia koncowe powinny zawieraé tylko takie informacje, ja-
kie sa potrzebne do wykorzystania, zgodnie z przeznaczeniem ze-
stawienia, Odpowiednie zatem dobranie informacji w zestawieniu
czyni go przejrzystym, czytelnym néwet dla ogéb nie obeznanych
z elektronicznag techniks obliczeniowsg.

Istotnag sprawg jest réwniez takze zaprojektowanie zestawie-
nia, aby otrzymane wyniki byty kompletne nie wymagajace zadnych
dodatkowych czynnosci recznych.

Zestawienia koricowe mogg by¢é wydrukowane dwoma sposobami:

1/ =z wyszczegdlnieniem wszystkich pozycji /dokumentéw/ biorg-
cych udziak w zestawieniu oraz z wypisaniem grupowych po-
zycji sum - sposéb ten nazywany jest listowanien
/zestawienia wykonane na "list"/,

2/ 2z wyszczegblnieniem tylko grupowych pozycji sum wraz z da-
nymi informacyjnymiiklasyfikacyjnymi - sposéb ten nazywany
jest tabulowandienmn /zestawienie wykonane jest
na "tab"/. J

7 punktu widzenia formy zewnetrzne] zestawienia kolcowe mo-
ga bydé wykonane podanymi wyzej sposobami na :
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1/ czystym papierze zwinietym w rulon lub zioZonym z podzia-
¥em lub bez podziaiu na strony oraz
2/ uprzednio wydrukowanych formularzach dokumentéw.

Ustalajac wzory zestawien kolXicowych nalezy réwniez ustalié
ilosé uzytkownikéw tych zestawien, co z kolei pozwoli na usta-
lenie ilosci egzemplarzy.

W przypadku koniecznosci wykonywania zestawied w kilku eg-
zemplarzach, mozna to osiagngé poprzez :

1/ podzielenie szerokosci drukarki i réwnolegie wyprowadzenie
dwéch jednakowych egzemplarzy,

2/ =zastosowanie kalki,

3/ =zastosowanie kalkowanego papieru oraz

4/ kilkakrotne powtarzanie.

Przy projektowaniu wzoréw zestawien koricomych, oprécz wyzej
oméwionych wymogéw, nalezy uwzglednié mozliwosci techniczne
dysponowanego sprzetu na wyjsciu. :

Wyprowadzié wyniki konicowe mozna m.in, na :

1/ drukarke wierszowa podlagczong bezposrednio na wyjsciu EMC,

2/ tagme perforowang, ktéra nast¢pnie steruje pracg drukarki,
maszyny do pisania, dalekopisu itp.,

3/ karty perforowane, ktére nastepnie sa albo opisywane na
opisywaczu, albo sporzgdzone jest z nich zestawienie na
tabulatorze. '

Wszystkie wymienione urzadzenia drukujgce zestewlenia maja
ograniczone mozliwosci. Ograniczenia te dotycza przede wezyst-
kim szerokosci wiersza. W zaleznosci od typu, ilosé znakéw
w wierszu drukarki waha sie od 120 - 190, natomiast szerokosé
dalekopisu charakteryzuje sig 70 - 80 znakdéw w jednym wierszu
itp. W zwiazku z tym, jesli szerokos¢ zestawienia przekracza
mozliwosci drukerki, nalezy albo sporzadzié w dwéch czgséciach,
albo zaprojektowaé nowy wzér.

Ne rys. 8.18. przedstawiono przyktaedy zestawiend koricowych
z zagadnienia planowania produkcji.
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8.5.3. Przekazywanie dokumentdéw /Zrdédiowych i zestawien konco-
wych/

Tak jak w kazdym przedsiebiorstwie, rdéwniez w osrodku obli-~
czeniowym prowadzone jest planowanie okresowe i planowanie ope-
ratywne, dotyczace bieZgcego wykonywania zestawien korcowych.
Jezeli w pierwszym przypadku planowanie dotyczy m.in. przejmo-
wanych zagadniend do opracowywania, to w drugim przypadku doty-
czy biezacego wykonawstwa, ktére uzaleznione Jjest przede wsayst-
kim od rytmicznego sptywu dokumentacji zrédtowej. To z kolei
wigze si¢ m.in. z odpowiednim rozwigzaniem problemu przekazywa-
nia dokumentdéw ZrédXowych do osrodka.

W zaleZnosci od formy orgenizacyjnej osrodka obliczeniowego
rozréznia sie dwa rodzaje przekazywania dokumentéw :

1/ przekazywanie wewnetrzne - oérodek jest komérks organiza-
cyJjna przedsigbiorstwa, oraz

2/ przekazywanie na zewngtrz - osrodek jest przedsiebiorstwem
usiugowyn.

W przypadku, jesli osrodek obliczeniowy jest jedng z komd-
rek organizacyjnych przedsigbiorstwa, obowigzuja go te same
przepisy wewngtrzne obiegu, archiwowania, zabezpieczenia itp.,
co pozostate komdérki. Ulega jedynle zmianie droga obiegu doku-
mentéw oraz organizacja sptywu, ktéra powinna zabezpieczyé :

1/ rytmiczne dostawy dokumentdéw do osrodka,
2/ kontrole ilosci przekazywanych dokumentdw,
3/ wymogi paczkowania,

4/ Dbiezgce wyjadnienia oraz

5/ przekazywanie do archiwum.

Netomiast w przypadku, jesli przedsigbiorstwo korzysta
z usiug osrodka obliczeniowego w catosci, tzn. przedsigbiorstwo
nie posiada réwniez stacji przygotowania danych /foprécz wymie-
nionych wyze]j elementdéw organizacji spiywu, nalezy uwzglednid
koniecznosSé wydawania dokumentéw zZrddiowych na zewngtrz przed-
Biebiegstwa. jak réwniez przyjmowsania ich & powrotem/.

Przy przekazywaniu wewnetrznym, dokumenty Zrddiowe sa prze-
kazywane bezposrednio do osérodka obliczeniowego przez zaintere-
sowane komdérki, ktdére nanoszag ostatnig informacje na dokument
/np. dokumenty materiatowe dostarczaja magazynierzy, karty pra-
cy akordowej lub dnidwkowej dostarczajg biura planowo-rozdziel-
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cze itp./. Natomiast przekazywaniem dokumentéw Zrddrowych na
zewnatrz przedsigbiorstwa, powinna zajmowaé¢ sie specjalnie do
tego celu zorganizowana komdrka, do ktérej przekazywane sg do-
kumenty przez zainteresowanych.

Zadaniem tej komdrki byXoby :

1/ przyjmowanie dokumentéw Zrddrowych z poszczegdlnych dzia-
¥éw, wydziatéw, przedsiebiorstwa,

2/ kontrola wstepna tych dokumentow,

3/ przesylanie dokumentéw do osrodka obliczsniowego,

4/ wyjasnianie wszelkich usterek w dokumentach zZrdédrowych,

5/ przyjmowanie zestawieri kolicowych z osrodka obliczéniowego.

6/ rozsytanie tych zestawien do zainteresowanych komdérek
przedsigbiorstwa,

7/ przyjmowanie dokumentéw zrddowych z osrodka obliczenio-
wego po wykonaniu obliczen, oraz przesyzanie ich do archi-
wum oraz

8/ przyjmowanie i wyjasnianie wszelkich reklamacji z zakresu
wykonanych obliczen.

Jek zaznaczono wyzej, dokumenty zrédrowe powinny byé prze-
kazywane do osrodka obliczeniowegafodpowiednio uporzgdkowane
i zabezpieczajace szybka kontrole ilosciowa. ;

Dokumenty zrddiowe nalezy przekazywadé w paczkach, ktére po-
winny odpowiadaé¢ nastepujacym wymogom :

1/ w paczki nalezy kompletowaé jednorodne dokumenty np. od-
dzielnie Pz, oddzielnie Rw itd.,

2/ dokumenty zrdédtowe w jednej paczce powinny dotyczy¢ jedne-
go dostawcy, tzn. oddzielnie poszczegdlne wydzialy, maga-
zyny itp., '

3/ iloé¢ dokumentéw Zrédrowych /w przeliczeniu na jednopozy-
cjowe/ w jednej paczce powinna wynosie 150 - 200,

4/ dokumenty Zrédtowe powinny by¢ ponumerowane numerem kolej-
nym spktywu, w ramach rodzajéw /oddzielnie dle Pz, Rw, Wz,
itd, oraz i

5/ kazda paczka powinna posiadaé odrebne opakowanie, na kto-
rym nalezy zaznaczycé
- numeracje kolejng od - do
- iloéé dolumentow w paczce,
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- rodzaj dokumentéw zZrédiowych,
- =zleceniodawce oraz
- okres obrachunkowy.

Jesli zorganizowana jest kontrola informacji #rédowych me-
toda sum kontrolnych, to na opakowaniu kazdej paczki nalezy do-
datkowo naniesé wynik sumowania.

Numeracje kolejng sptywu poszczegélnych rodzajéw dokumentéw
prowadzi si¢ dwoma sposobami: albo przy pomocy tzw. "arkusza
kontrolnego numeracji kolejnej" /tysiecznik - rys. 8.19./,
albo przy pomocy adnotacji w zeszycie.

We wszystkich przypadkach koniec spiywu dokumentdéw zrddto-
wych za okres obrachunkowy nalezy sygnalizowaé poprzez dotacza-
nie do ostatniej paczki kazdego rodzaju dokumentu odpowiedniego
zawiadomienia. .

Zaréwno dokumenty zrdédiowe jak i zestawienia korcowe wyko-
nane w osrodku obliczeniowym, powinny byé przesytane wedtug obu-
stronnie ustelonego harmonogramu spiywu oraz techniki przekazy-
wania : goricem, pocztg lub transportem wasnym.

Harmonogram splywu dokumentéw zrddiowych do osrodka obli-
czeniowego powinien byé ustalony na kazdy miedsisc w rozbiciu
na dni. Natomiast harmonogram przekazywania zestawierd kofico-
wych z osrodka obliczeniowego do przedsiebiorstwa moze byé usta-
lony jednorazowo.

8.5.4. Sposoby kontroli prawidlowosci dokumentéw Zrdédiowych

Jak wspomniano wyzej, jakosé uzyskanych wynikéw z maszyny jest

uzalezniona przede wezystkim od jakosci wprowadzonych informa-

cji Zrédrowych. Dlatego tez jedna z podstawowych czynnosci eta-
pu przygotowawczego, jest kontrola prawidowosci danych na do-

kumentach Zrdédrowych /kontrola wstepna/.

Rozréznia si¢ dwa rodzaje kontroli:

1/ peina - sprawdzeniu podlegaja wszystkie informacje zawarte
na dokumentach /przekazywanych do maszyny/,
2/ wyrywkowa - sprawdzeniu podlegaja tylko niektdre dokumenty.

Uwzgledniajge dwa rodzaje kontroli, dokumenty Zrdédlowe prze-
znaczone do maszynowego przetwarzania, sprawdza sie pod katem:
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Rys.81 Arkusz kontrolny numeracji kolejnej PFW 0864
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81 |81 [131 [181 [231 [281 [ss1 |ss1 |481 [481 [531 [581 681 [681 [781 | 781 [8a1 |s881 |es1 | g8l !
32 sz |1a2 |18z |2s2 |282 |ss2 [msz [4s2 [4s2 b8z 582 632 |es2 |73z [7s2 [ssz |88z |esz | os2
83 |83 |133 |183 |288 |283 |mss [sss [483 |483 |583 583 |ess |ess |73s [783 [s833 [m8s |0s3 |oss
84 [84 [134 |18s 234 [284 [384 384 |434 [484 |684 584 |684 [68a |784 |784 |834 [s8s 934 |o98s
85 |85 |185 |185 |285 |285 [ss5 [sas 485 |485 |585 |585 |eas |ess |7a6 |7ss |sss |sss |95 [ ess
36 |86 [136 |186 |236 |286 |336 [386 |486 |496 |586 |586 |636 |686 |730 |786 [836 |ase |936 | 086
187 |87 |187 [187 |287 |287 |ssv |ss7 487 |a87 [oa7 |os7 657 |87 |7s7 |71 |sa7 [ss7 |037 [087
88 |88 |138 |188 |238 |288 |388 |388 |438 |488 |688 |588 638 [088 |738 |788 |s38 [sss |oss |ess
30 |89 [130 [189 (28 [289 [3sp [ss9 [480 480 [5a0 |5So [639 [ess [789 |78p 889 939|988
40 |90 [140 [190 240 |200 |s40 [300 440 [av0 [5e0 [690 [640 (690 [740 |780 840 [s90 [940 [os0
War (o1 141 (191 |za1 [2e1 [s41 [s91 |aa1 [491 |541 |601 |641 |601 |741 |791 [841 |se1 |941 |981
42 92 l1a2 [192 242 |22 [sa2 [se2 |442 402 542 |5e2 |64z [eo2 [742 702 [s42 (892 [042 [og2
43 |98 [148 [198 [248 [208 (348 [308 (443 (498 |48 |[508 [643 [693 [743 |708 848 [803 [043 |s0s
44 [ps [144. |194 |24a "|204 |44 |304 [444 [49¢ [544 |504 644 694 [744 794 [B44 [894 [04a [004
95 |145 |195 [245 |205 [845 [3956 446 496 |545 (505 [645 [695 |745 [705 |45 (895 |045 095
46 |96 [146 |196 |246 |206 |s46 (398 |448 [496 [546 |596 646 |96 (746 [798 [s4s (896 o046 |90
47 |97 |147 |197 |247 207 |Ba7 (807 |447 |497 547 |07 (647 (697 [ra7 [197 (847 [sov oa7 |[oe7
(48 199 148 |198 [248 208 [348 308 [448 498 [548 [508 [648 (698 748 |[708 (848 |898 |948 |998
49 99 140 [199 |40 200 [849 (999 [es0 400 549 509 |e40 (699 [749 |709 |ss0 |[sp0 (o040 (909
50 foo [150 [200 [250 fs00 [350 [400 [as0 [s00 550 feoo leso o0 [750 [soo |50 [vpo os0 fooo
Legenda: | — masowy splyw dokumentdw O — brak dokumentdw -
»# — pojedynezy splyw dokumentéw L. — ostatni dokument w paczce
() — zwrot do poprawek dokumentéw = — koniec splywu duk Lo

& — nadesianie poprawionych dokumentéw L -

Zaklady Kertogr., Wrocaw, D/525-5.67, 10.000, Ad
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1/ zupernosci zapiséw,

2/  kompletnosci zapiséw i dokumentéw,
3/ logicznosdci zapiséw,

4/ czytelnosci zapiséw oraz

5/ formalnym,

Kontrola zupeitnosci zapiséw ma na celu
uzyskanie peinych informacji na dekumentach, zgodnie z przyje-
tymi wielkosciami poszczegéinych symboli. Np, symbol materia-
Towy winien byé zawsze 9-cyfrowy, nosfuik kosztéw 6-cyfrowy itd.,
poniewaZ takie wielkosci ustalono przy opracowywaniu symboliki.

Kontrola kompletnosci zapiséw ma na ce-
lu uzyskanie peinych informacji 2 -dokumentu, tzn. °%y wszyst-
kie rubryki sa wypelnione oraz czy ilosé dostarczonych dokumen-
téw jest zgodna z iloscia zaksiggowana przez pracownika kasu-
Jacego.

Kontrola logicznosdcil zapiséw ma na celu
uzyskanie prawidiowych /logicznie powigzanych/ informscji tzn.
czy blacha nie jest wydawana w litrach, czy dokument Rw wysta-
wiony jest na produkcje podstawowg, nie posiada nosdnika kosztéw
administracyjnych itp.

KEKontrola czytelnosdcdi zapiséw ma na celu
zabezpieczenie czytelnosci /Jednoznacznej interpretacji/ infor-
macjil przenoszonych na maszynowe nosniki.

Eontrola formalna - mana celu sprawdzenie
prawidiowosci i zgodnosci podplsdéw i pieczagtek.

8.5.5. ¥ad informacil na kartach mas owych

Projektowanie ukadu informacji na kartach maszynowych na-
lezy wykonywaé rdéwnolegle z projektowaniem formularzy dokumen-
téw Zrdédiowych. W ten sposéb bowlem zabezpieczy si¢ maksymalne
ujednolicenie ukladdéw informacji na kartach perforowanych oraz
na dokumentach irédrowych. To z kolei pozwala na zmnie jszenie
pracochtonnosci prac przygotowawczych /perforowanie i sprawdza-
nie/, oraz uprosci procesy technologiczne w osrodku.

Osiggnigcie tych celdéw stanowi podstawe racjonmalmego pro-
jektowania wzoréw kart maszynowych.
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Czynnoscig poprzedzajacq projektowanie kart maszynowych jest
tak jak przy projektowaniu dokumentéw Zrédrowych - ustalenie
zakresu informacji przemoszonych na karty maszynowe. Informacje
nastepnie nalezy podzielié'na state 1 zmienne oraz :

1/ identyfikacyjne,
2/ klasyfikacyjne orasz
3/ 1ilosciowo-wartosciowe.

Réwniez w takiej kolejnosci nalezy rozplanowaé je na wzorze
karty maszynowej.

Przy rozplanowyweniu informacji na wzorach kart perforowa-
nych nalesy uwzglednié wykorzystanie technicznych moZliwosci
maszyn pomocniczych, takich jak :

1/ reprodukcja,
2/ przeskoki tabulatorowe,
3/ ograniczniki 41tp.

Rozplanowanie informacji polega na okresdlaniu na wzorze
univwersalnej karty maszynowej lub specjalnym "arkuszu kert wzor-
cowych" /rys. 8.20./ odpowiedniej wielkoéci pola karty dla kaz-
dej informecji. Wielkosé pola karty jest usalezniona od meksy-
malnej danej informacji 7/. Pomimo, %#e na karty przenosi sie
informacje z réinych rodzajdow dokumentéw Zrdédrowych, to projek-
ty kart naleiy opracowywaé :

1/ o ukadach ujednsliconych dla tych samych informacji wyste-
pujacych na réznych dokumentach, np. symbol wydsiaiu, sym-
bol detalu itp.,

2/ dla jednego zagadnienia, o ile to mozliwe, jeden wzér karty
np. dla dokumentéw przychodowo-rozchodowych ewidencji mate-
riarowe]j.

8.5.6, ad informacji na tasmi rowane

Projektowanie ukladu informacji na tasmie perforowanej opie-
ra sie o takie seme zasady jak projektowanie kart maszynowych.
Réwniez 1 w tym przypadku nalesy przede wezystkim daizyé do
zmniejszenia pracochtonnosci i bitedéw perforowania.

Ponadto przy projektowaniu informacji na tasmie perforowanej

7/ pﬂtr‘ Irys. 4.4, 1 4.5.
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nalezy uwzgledniaé nlektére wymogi jezykow programowania oraz
w zaleznosci od miejsca powstawania tasmy, niektdére dodatkowe
znaki sterujace, :

Przyktad rozplanowania informacji na tasmle perforowanej
5-cio kanalowej jest przedstawiony na rys. 8.21.

N

A 8 (% [ £ F 6 H / I
- [ l;.u T T T
Nazwa ﬁ‘a £ |z 3%‘@ ?_a i% g 33 |2 5
i 2 Z 5 £ L5530 33 'ﬁ? A
akeron! /%E%-a g gﬁu 383 (35 |5 2| €83
Z X b o £9] S8 [ ET 'g TE :g
A2 |2 |82 ]2 |8 [ [E8 |SESE
(Jlogt znaksw .
T (59 L Cl D=L A\
y $
E ‘§ 2 g itd dla pozostatych pozy-
88 §* 2 §| ¢ji norm materiakowy
& g S? 3‘_9 fego samego wyrobu
o N

Rys.8.1. Rozplanowanie informacji na fasmie perforowanej

8.5.7. Rogplanowanie wynikdéw kolicowych

Czynnoscig zamykajaca etap projektowania uk¥adéw informacji
na wejsciu i wyjsciu EMC jest rozplanowanie informacji dla ka%-
dego zestawienia koncowego. Rozplanowanie wykonuje sig¢ na spe-
cjalnych formularzach /rys. B8.22./ w zaleznosci od rodzaju dru-
karki. )

Podatawa ostatecznego rozplanowania informacji w zestawie-
niach koficowych =4 skorygowane i zatwierdzone wzory zestawien
korcowych 8 .

8/ Patrz p. 8.5.2.
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8,5.8. Ogdlny schemat blokowy SEPD

Koncepcja caloksztaXtu okreslonego systemu elektronicznego
przetwarzania danych powstaje w trakcie sporzadzania ogélnego
schematu blokowego SEPD, w zwigzku z czym czynnosé ta jest jed-
ng z najwazniejszych i posiadajgcych najwigkszy wpiyw na prawi-
drowosé i efektywnosé rozwigzania calego zagadnienia, Naturalnie
nie mozna traktowaé tego w ten sposdéb, %e ogdlnemu schematowi
blokowemu SEPD podporzadkowane sg wszystkie pozostale punkty
projektu szczegbélowego. Trzeba raczej wychodzié z zalogenia, Ze
czesci sktadowe projektu wzajemnie sig¢ zazgblajg i wzajemnie na
siebie oddziatywujg, a schemat blokowy SEFD ma na celu najbar-
dziej efektywne rozwiagzanie zadania w oparciu o pewne przyjete
w projekcie wytyczne.

Przy sporzadzaniu ogdlnego schematu blokowego SEPD stosuje
sie zasady odnoszgce si¢ do opracowywania schematéw blokowych
programéw, z ta jednak réznicag, %e jest on schematem bardzo ogdl-
nym, tak ogdélnym, ze w zasadzie rozréznia nie poszczegdlne czyn-
nosci w programiB lecz tylko poszczegdlne przebiegi pracy EMC,
ktére stanowia odpowiednik caXego programu.

Schemat ten przedstawiony jest w sposdéb graficzny przy uszyciu
odpowiednich symboli. Podstawowg jednostka wyrdézniong w ogdlnym
schemacie jest jeden przebleg pracy EMC przedstawiony za pomocsg
prostokata, do ktérego wpisuje sie numer przebiegu oraz krétki
opis czynnosci, ktére realizuje /lub nazwe/. Nastepnym rodzajem
symbolu uzywanym w schemacie jest tzw. klatka logiczna, do kto-
rej jest jedno wejscie i dwa wyjscia, przy czym kierunek wyjscia
zaléény_jest od spelnienia pewnego warunku. Klatka logiczna
przedstawiona jest za pomocg rombu, do kidérego wpisane jest py-
tenie. W zaleznosci od odpowiedzi na to pytamie, ktdra moze
brzmieé tylko - tek lub nie - okreslony jest kierunek wyjscia,
Wzajemne powiszanie poszczegdlnych przebiegdéw pracy EMC oraz kla-
tek logicznych oznacza sig¢ za pomocg linii zakoiliczonych strzak-
kami pokazujgcymi kierunek przetwarzania. Poczgtek systemu ozna-
czony jest symbolem START, a koniec symbolem STOP,

Wykaz symboli graficznych stosowanych w Zakradach Elektro-
nicznej Techniki Obliczeniowej - Zaktadzie Obliczeniowym we Wro-
ctawiu stanowi zaXgcznik do niniejszego skryptu.

Na rys. 8.23. przedstawiono przyktad ogdlnego schematu blo-
kowego SEPD z zakresu sporzadzania listy piac.
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Oprécz etapu projektowania ogblny schemat blokowy SEFD ma
zastosowanie wéwczas, gdy

1/ distnieje koniecznosé wstgpnego zaznajomienia sie z jakim$
systemem i zorientowania gsie jakie przebiegi pracy EMC
w systemie wystepuja,

2/ podczas biezgce] eksploatacji systemu naleiy ustalié jakie
przebiegi i w jakie] kolejnosci powinny byé realizowane
w celu otrzymania okreslonych wynikéw.

8.,5.8.1. Czynniki wpiywajgce na prawidowe opracowanie ogdlnego
schematu blokowego SEFD

Zasadniczo nie mozna podaé przepiséw na najbardziej efektyw-
ne rozwigzanie problemu przetwarzania na EMC w okreslonym sys-
temie EPD. Jeden problem moze posiadad rézne rozwiagzania wyko-
nane przez rézne osoby i powaznie gie miedzy soba rdéinigce.

W zwiazku z tym podane zostang jedynie podstawowe czynniki, kté-
re maja wpiyw na prawidiowe rozwiazanie i sporzadzenie ogdlnego
schematu blokowego SEPD.

Do takich czynnikéw nalezy gruntowna znajomosé @

1/ zasad przetwarzania danych tj. podstawowych czynnosci zwig-
zanych z manipulowaniem wielkimi zblorami informac ji, .

2/- podstawowych parametrdéw ENC, na ktérej dokonywane beda obli-
czenia,

3/ software zwiazanego z przetwarzaniem danych i stanowigcego
wyposazenie komputera,

4/ podstawowych zasad programowania,

5/ metodologii projektowania SEFD.
8.5.9, Przebiegi pracy maszyny cyfrowej (operoggamg{

Ogdélny schemat blokowy SEPD przedstawia caly system w sposdéb
syntetyczny, ktéry jednak nie jest wystarczajacym materialem
dla programisty do napisania programu. ]

Takim podstawowym wzorem bedgcym podstawg do utozenia pro-
gramu jest schemat przebiegu pracy EMC /operogram/.

Schemat ten speinia funkcje *gcznika pomiedzy najbardzie]
szczegbtowymi pozycjami projektu SEPD jak np. wzory poszczegdl-
nych dokumentéw zrdédiowych, kartotek itp., a ogdlnym schematem
SEFD.
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Innymi s*owy za posrednictwem schematu przebiegu pracy EMC
mozna okresli¢ dokradnie w sposéb nie budzgey watpliwosei w ja-
kim etapie obliczer uzywane sa okreslone dokumenty, w ktérym
miejscu otrzymuje sig¢ okreslone wyniki oraz jakie czynnosci win-
ny byé w danym przebiegu wykonane.

Schemat przebiegu pracy EMC sklada sie z czesei graficzne]

i opisowej. Czgsé graficzna przedstawiona jest za pomoca symbo-
11 d » ktére wyrasajg zardwno maszynowe nosniki informacji jak

i urzadzenia oraz typowe czymnosci, kitdre wystepuja podczas prze-
twarzania danych, Poszczegdlne symbole potaczone sa strzalkami
oznaczajgcymi ich wzajemne powigzania. Przy symbolach graficznych
oznaczajgcych maszynowe nosniki informacji podaje sie ich nazwe
lub numer kodowy, na podstawie ktdérego mozna dany dokument ziden-
tyfikowaé w projekcie szczegéowym SEPD - w rozdziasle omawiajacym
rozplanowanie informacji na danym dokumencie. ‘

Np. jesli w achemacie—przebiegu pracy EMC wystepuje symbol
graficzny karty perforowanej ogznaczony numerem A/3, wdéwczas w roz-
dziele poswieconym rozplanowaniu kart na wejsciu do EMC znajduje
sig¢ pod tym numerem zakres i rozplanowanie informacji na tej kar-
cie,

Czeéé opisowa powinna zawieraé :

1/ funkcje przebiegu,

2/ metode rozwigzania,

3/ sposéb i zakres kontroli prawidlowosci ‘danych i wynikéw
4/ szacunkowg wielko&é czasu pracy EMC.

Przykiad schematu przebiegu pracy EMC przedstawiony jest na
rys. 8.24.

9/ patrz zatgognik Nr 3 do niniejszego skryptu



SCHEMAT ~ PRZEBIEGY PRACY EMC.

NR PROJEKTY 4235 MR PRZEBIEGU 1
CZESC  GRAFICZNA CZESC OPISOWA
Funkeja przebiegu

=

o

PARCO

tobulogrom bledow

ZotoZenie Karlolek: procownikdw
na tosmie magnelyezne)

Metodo rozwigzanio

Wezytywonie donych z losm, (ero
do PAO po 400 fg»{'om’dw :‘gap}?ggmﬂ:?
blokami na tosme magnelyczng.
Wydruk na tabulogr rekorddw bled-
-nych. Rekordy_bledne nie mgjg byc
zapisone no M

Zokltodo swe, Ze rekordy sq posorlo:
-wane wg. nr. procownka.

HKonlrola_danych

1 Sprowdzac 2900host’ pumery
procowniko z cyfrg kontrolng.

2 Sprawdzoc’ pozostole done liczbo-
-we z sumq kontrolng olo kozde-
-go rekorou.

Lzas procy
Olo 100 rekordow ok 20sek

Rys.824
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9. ORGANIZACJA OSRODKA OBLICZENIOWEGO

9,1, Rodzaje osSrodkdéw obliczeniowych

Zakres prac poprzedzajacy wdrozenie systemu elekironicznego
przetwarzania danych w przedsiebiorstwie, jest niezmiernie sze-
roki, zloZony, pracochtonny i diugotrwaly oraz musi byé przepro-
wadzony wszechstronnie. Jest to podstawowym warunkiem prawidio-
wego funkcjonowania systemu EPD, zaréwno w przypadku korzystania
z ustug obcego & tym bardziej wiasnego osrodka obliczeniowego.

Efekty uzyskane z elektronicznego przetwarzania éanych 83
W powaznym stopniu uzaleznione od odpowiedniego wyboru wariantu
osrodka obliczeniowego. Nalezy pamietac, ze koszi samej elektro-
nicznej maszyny cyfrowej sredniej wielkosci do przetwarzania da-
nych wynosi ok, 20 mil. z}., & nie kazde przedsieblorstwo jest
w stanie zabezpieczyé peilne wykorzystanie mo2liwosci eksploata-
cyjnych takiej maszyny. Stad ftez podjecie decyzji o kupnie i or-
ganizacji wtasnego osrodka obliczeniowego, winno byé poprzedzone
wnikliwg analiza i kalkulacja. Samo kupno maszyny wraz z urzg-
dzeniami, czyli wydanie kilkudziesigciu miliondw ziotych, nie
stanowi koniecznego warunku dla stosowania elektronicznego prze-
twarzania danych.

Wdrazanie elektronicznego przetwarzania danych moze odbywacd
si¢ w oparciu o trzy formy organizacyjne osrodkdéw obliczeniowych
/patrz rys. 9.1./ :

1/ oérodki zakradowe,
2/ osrodki branzowe /resortowe/,
3/ osrodki usiugowe - rejonowe.

0Oédrodki zaktadowe 83 to osrodki obliczeniowe
wyposazone w peilny zestaw urzgdzen technicznych, wykorzystywa-
nych dla potrzeb jednego zaktadu produkcyjnego. O wielkosci
elektronicznej maszyny cyfrowej decyduje masa informacji zZrédto-
wej przekazywana do przetwarzania.

W naszych warunkach przyjeto orientacyjnie, ze jesli przed-
siebiorstwo zabezpieczy obcigzenie EMC w wysokosci 60 % pracy
dwuzmianowej, winno organizowa¢ wiasny osrodek obliczeniowy.
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Osrodki branszowe /resortowe/ - sa to osrodki ob-
liczeniowe wyposazone w peiny zestaw urzadzen technicznych wy-
korzystywanych dla potrzeb przedsigbiorstw skupionych w jednym
resorcie lub podlegiych jednemu zjednoczeniu, Wybdr organizacji
osrodka obliczeniowego /resortowy, branzowy/, uzalezniony jest
od ilosci, wielkosci oraz terytorialnego potozenia poszczegdl-
nych przedsigbiorstw.

Osrodki ust*ugowe - re jonowe = g3 to os-
rodki obliczeniowe wyposazone w peXny lub podstawowy zestaw urzag-
dzen technicznych wykorzystywanych dla potrzeb jednostek organi-
zacyjnych, podlegtych réznym jednostkom nadrzednym, nalezacych
do rdéznych dziedzin dziatalnosci skupionych w danym regionie
kraju. '

Z punktu widzenia form gospodarowania osrodki obliczeniowe
mozpa pogrupowac na :

- oSrodki budzetowe oraz

- osSrodki na wiasnym rozrachunku.

0Osrodki budzetowe - s jednostkami organizacyj-
nymi, ktérych koszt pokrywany jest z budzetu panstwa. Osrodki
te nie posiadajs wiasnych dochoddw.

0Osrodki na wtasnym rozrachunku =83
jednostkami organizacyjnymi, ktdrych wydatki pokrywane sa z wias-
nych wplywdéw za wykonane usiugi. Osrodki te oprdécz usiug obli-
czeniowych, mogg sSwiadczyé uslugi z zakresu projektowania i pro-
gramowania.

Jak zaznaczono wyzej, osrodek usiugowy jest wyposazony
w'pelny lub podstawowy zestaw urzadzen technicznych, tzmn. albo
wszystkie operacje przetwarzania danych wykonywane sa w tym os-
rodku, albo w przedsiebiorstwach dla ktérych osrodek sSwiadczy
ustugi, zorganizowano s tac je przygotowania
danych, a podstawowe przetwarzanie odbywa sie w osrodku ob-
liczeniowym, Zadaniem stacji przygotowania danych jest przede
wszystkim przygotowanie'maszynowych nosnikéw informacji i prze-
syzanie ich do osrodka obliczeniowego. Taka forma organizacyj-
na wykorzystania mészyn liczgcych nosi nazwe z decentr a-
lizowane j. W przypadku skupienia wszystkich urzadzen
w osrodku obliczeniowym, mamy do czynienia z formg s ¢ e n -
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tralizowana, Obie te formy organizacyjnego wykorzysta-
nia maszyn mogg wystepowac w osrodkach branzowych jak i usiugo-
Wychc

W klasyfikacji osrodkdw obliczeniowych z punktu widzenia wy-
posazenia, stacja przygotowania danych /SPD/ jest jedna z form
organizacyjnych. Inne osrodki, w zaleznosci od wyposazenia no=-
52§ nazwy :

- stacji maszyn liczgcych SML /osrodek sredniej mechanizacji/,

- 8tacji maszyn liczaco-analitycznych /SMLA/ - osrodek duzej
mechanizacji, oraz ;

- centrum /zak¥ad/ elektronicznej techniki obliczeniowej CETO,
ZETO,

Stacja maszyn liczgecych SML - wyposazo-
na jest w maszyny sSredniej mechanizacji, tj. maszyny ksiegujace
lub fakturujgce. Posiada réwniez najczesciej maszyny malej me-
chanizacji wykorzystywane do prac pomocniczych.

Stacje maszyn liczacag-analitycz-
nych SMLA - wyposazone sg W peine zestawy maszyn liczaco-
analitycznych, Osrodki te stanowia obecnie najliczniejsza grupe
organizacyjna swiadczaca ustugi obliczeniowe z zakresu przetwa-
rzania danych, W szeregu przypadkach osrodki te wyposaZone sa
réwniez w urzadzenia sredniej i malej mechanizacji,

Centra/Zaktady/elektroniczne]
techniki obliczeniowej CETO i ZETO - wypo-
ssZone sa w elektroniczne maszyny cyfrowe.

Biorgc pod uwage tendencje rozwojowe przemysiu W naszym kra-
ju 1/. oraz orgenizacji i metody zarzadzania, nalezy przyjaé,
ze wysoce efektywna forma organizacji osrodkdéw obliczeniowych
bedg osrodki branzowe i ustugowe. Umozliwiaja one bowiem uzys-
kanie duzej koncentracji urzgdzen technicznych, a przez to lep-
sze ich wykorszystanie, kadr projektantéw i programistdéw oraz
rozwdéj transmisji danych.
9.2. Wypoesaszenie techniczne

Podstawg wyliczenia ilosci i rodzaju urzagdzen technicznych

1/ Uchwaty IV Zjazdu PZFR
2/ patrz [9] :
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/pomocniczych, podstawowych i uzupeiniajacych/ jest niewatpli-
wie b i1 ans informacji ktdére beda podlegaly przetwarzaniu.
Bilans informacji wykonuje sie¢ na etapie opisu - analizy istnie-
Jjacego systemu przetwarzania.

Ponadto do szczegdtowego wyliczania, przede wszystkim urzg-
dzed pomocniczych, nalezy braé pod uwage obowigzujace w naszym
kraju normy wydajnosci 3f. Normy te sa nastepujace :

- dziurkarki 7200 - 8800 znakéw /uderzer/ na godzine,
- s8prawdzarki 8000 - 9600 znakdéw /uderzer/ na godzine.

0 ile stosunkowo tatwe jest wyliczenie wyposazenia technicz-
nego dla stacji przygotowania danych /dziurkarki, sprawdzarki,
sortery, opisywacze/, to trudnosci sprawiaja wyliczenia ilosci
sprzetu dla zakladowego osrodka obliczeniowego. Spowodowane to
Jest brakiem doswiadczenia w kraju w organizacji takich osrod-
kéw, Dlatego tez jako podstawowe kryterium wyposazenia osrodka
obliczeniowego, przyjeto mozliwoéé wkasciwego wykorzystania cza-
8u pracy maszyn, ktdry ustalono dla EMC w wysokosci 3000 godzin
efektywnych w skali rocznej 4/.

Jako jednostke przeliczeniows w/w wytycznych przyjeto EMC
ZAM-41 wraz z nastepujgacymi urzadzeniami :

1. Jednostka centralna 1
2, Pamigé ferytowa operacyjna 2
3. Stolik operatora 1
4, Pulpit kontroli zasilania 1
5. Czytnik i perforator tasmy 2
6. Czytnik kart 80-kolumnowych 1
7. Perforator kart 80-kolumnowych 1
8. Drukarka wierszowa 1
9. Monitor dalekopisowy 1
10. Synchronizator 2
11. Pamigé tasmowa 6
12, Pamig¢é bgbnowa 1
13. Dziurkarki tasmy 25
14, Sprawdzarki tasmy 20

—

15. Komparator tasmy

3/ patrz [42]
4/ vpatrz [43]
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16. Reproducer tasmy 1
17. Dalekopisy 4
18, Dziurkarki tasm 15
19, Sprawdzarki tasm i2
20, Sorter 1
21. Reproducer 1
22. Opisywacz kolumnowy kart 1
23, Elektryczna maszyna do pisania

z czytnikiem i dziurkarksg 1

9.3, Struktura organizacyjna i1 pro-
dukcyjna osrodka

9.3.1. Struktura organizacyjna

Organizacja oérodka obliczeniowego jest uzalezniona od wie-
lu czynnikéw, do ktérych mozna zaliczyé przede wszystkim :

- forme organizacyjng osrodkas /patrz wyzej/,
- 1lo$é i rodzaj urzadzen,

- formy pracy, oraz
- 1liczbe pracownikéw,

. Nalezy pfzy tym mieé na uwadze, %e od wiasciwe]j organizacjil
wewnetrznej osrodka obliczeniowego w znacznym stopniu zalezy
sprawne i terminowe realizowanie obliczern.

Orgaenizacje te powinna zapewnié m.in.:

- podzia} wykonywanych cgynnosci przez poszczegdélne komdérki
organizacyjne,

- zapewnienie odpowiedzialnosci za jakos$é i terminowosé wyko-
nywanych czynnosci /etapdw/, zaréwno przez komérki jak i
przez poszczegdlnych pracownikéw,

- maksymalne wykorzystanie urzgdzen techmicznych itp.

Dla przyktadu na rys., 9.2. i 9.3. przedstawiono struktu-
r¢ organizacyjna zakladowego osrodka obliczeniowego oraz stacji
przygotowania danych. Wydaje sie bowiem, Ze te dwie formy orga-
nizacyjne, a szczegdlnie druga beda dominowaly w najblizszych
latach., Na rysunkach tych nie pokazano podporzadkowania organi-
zacyjnego W przedsigblorstwie zardwno osrodka obliczeniowego
jek i stacji przygotowania danych. W praktyce bowliem tego rodza-
ju komérki podlegaja najczesciej dyrektorowi naczelnemu, ekono-
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micznemu lub géwnemu ksiggowemu. Wydaje sie, %e najlepszym
umiejscowieniem tych komérek bedzie podporzadkowanie ich dyrek-
torowi naczelnemu na etapie rozruchu i wdrazania, a ewentualnie
potem, przeniesienie ich do pionu dyrektora ekonomicznego.

W celu szczegdtowego zapoznania sie z zakresem prac poszcze-
gélnych komérek, odsytamy czytelnikéw do literatury,

9.3.2. Struktura produkcyjna

Na uk?ad struktury produkcyjnej kazdej komérki organizacyj-
nej ma wpiyw przede wszystkim produkt koricowy dziaYalnosci tej
komérki. Tak tez jest i w przypadku komérki zajmujacej sie prze-
twarzaniem danych.

Zaréwno w zaktadowym osrodku obliczeniowym jak i w stacji
przygotowania danych struktura produkcyjna winna zabezpieczyé

- sprawny system pracy. Uiywajac okreslenia z organizacji pro-
dukcji, moZna powledzieé, ze struktura produkcyjna w osrodku ob-
liczeniowym powinna by¢ struktura tec hnologic zn a.

Jezeli sig przyjmie, %e produktem korcowym dziaralnosci za-
k*adowego osrodka obliczeniowego jest odpowiednia liczbowa in-
formacja wynikowa przedstawiona w formie zestawienia /tabulogra-
mu/, to struktura produkcyjna winna byé jak na rys. 9.4. Nato-
miast, jesli produktem koricowym dzialalnoséci stacji przygotowa-
nia danych bedg maszynowe nosniki informacji, to struktura pro-
dukcyjna winna byé jak na rys. 9.5.

Jak wynika z przedstawionych przyktadéw, w catej dziatalnos-
¢i maszynowego przetwarzania danych, wystepuja typowe grup
czynnosci : :

= przyjecie i przygotowanie dokumentacji Zrédowej do perfo-
rowania,

= przygotowanie maszynowych nosnikéw informacji,

- wykonanie obliczen, oraz

- kontrola i ekspedycja wynikéw.

Wykonanie wszystkich wymienionych czynnosci 1lub tylko czes-
ci uzaleznione jest od formy organizacyjnej osrodkdw,

94. Dobér personelu osrodka

Okreslenie zasadniczej struktury organizacyjnej osérodka ob-
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liczeniowego oraz podstawowych funkcji poszczegélnych komérek
osrodka, poprzedza faza doboru personelu.

Ztozony proces produkcyjny osrodka obliczeniowego wymaga re-
krutacji odpowiednich pracownikéw, ktérzy powinni speinié sta-
wiane wymagania, -

Ponizej zostana podane najwazniejsze zasady rekrutacji pod-
stawowego personelu osrodka, tj. :

- kierownika oérodka,

- analitykéw systemdw,

- giéwnych projektantéw i programistiw,

- projektantéw,

- programistéw,

- operatoréw maszyny cyfrowej,

- operatordw maszyn przygotowania danych, oraz
- konserwatordéw maszyn i urzagdzen.

Kierownik odrodka powinien posiadaé dobre
przygotowanie teoretyczne, duze doswiadczenie w problematyce
przetwarzania dsnych oraz w zakresie kierowania duzym zespolem
ludzkim, Powinien orientowaé sie na biezgco w najnowszych osig-
gnigciech z zakresu techniki przetwarzania danych i informowaé
o tym podlegry personel. Powinien ponadto odznaczaé sie¢ wyjatko-
wgq osobowoscig, umiejetnoscia wspétiycia, dyplomacjg i dynamiz-
mem déialania.

Analitycy systeméw- powinni posiadaé oprécz
teoretycznego przygotowania, gruntowng gznajomos$é problematyki
przedsigbiorstwa. Wskazanym jest, aby analitycy wywodzili sie
z samego przedsigbiorstwa. Poza t4 znajomoscig specjalistyczno-
‘branzowg, analityk powinien posiadaé specjalistyczne przygotowa-
nia z zakresu elektronicznego przetwarzania danych. Naleiy zaz-
naczy¢, %e od analityka, ze wzgledu na charakter pracy powinno
wymagaé sig¢ wysokich kwalifikacji w postaci rzetelnej wiedzy,
sumiennosci, dok¥adnosci, inicjatywy i dusej samodzielnosci.
Zadaniem analityka jest przede wazystkim wydobywanie informacji
ze wszystkich dostepnych Zrddet w przedsigbliorstwie. Dlatego tez
powinien posiadaé duze umiejetnosci percepcyjne oraz umysl ana-
lityczny i1 krytyczny, bowiem winien umieé z otrzymanej masy
informacji wychwycié rzeczywiste zwigzki logiczne,
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G¥*éwny projektant 1 gitdéwny pr o-
gramista - majgza zadanie kierowanie zesporami projek-
tantéw, programistéw dobieranych do opracowywanego tematu.

W zwigzku z tym od obydwu powinno wymagaé sie wysokich kwalifi-
kacji w zakresie prowadzonych prac. Ponadto ze wzgledu na duze
obcigzenie pracs w krétkich okresach czasu powinni posiadaé
umiejetnosé stworzenias i utrzymania kolezenskiej atmosfery.

Jest to bardzo wazny czynnik umozliwiajgcy szybksg realizacje za-
den, :

Projektant systemu=- powinien posiadaé
oprécz wyksztalcenia teoretycznego, dokladng znajomosé zasad
funkc jonowania maszyn liczgcych i pozostakych urzgdzed, techno-
logie przetwarzania danych oraz zasady programowania., Poniewa%
zadaniem projektanta jest opracowanie projektu, powinien posia-
daé niezbedny zakres wiadomosci opracowywanego zégadnienia.
Réwnie i od projektanta ze wzgledu na charakter pracy, powinno
wymagaé sie wysokich kwalifikacji w postaci rzetelnej wiedzy,
sumiennosci, dokkadnosci, inicjatyvwy 1 duzej samodzielnosci.

Programils ta powinien charakteryzowaé si¢ naste-
pujacymi cechami :
- umiejetnoscia logicznego rozumowania,
- umiejetnoscia pracy wedlug scisle okreslonych wymagai,
- umiejetnodcig spostrzegania szczegbdiéw,
- cierpliwoscig i dyscypling, oraz
- umiejetnoscig pracy w zespole,

7 obserwacji wynika, %e wymienione cechy osobiste posiada-
jg programisci, ktérzy studiowali matematyke, badé inne dyscy-
pliny neuk $cisiych, Jednakie do opracowania programéw z zakre-
su przetwarzania danych, poziom matematykl wyzsze]j nie jest wy-
magany. Wymagana jest natomiast gruntowna znajomosé jezykéw
programowych i umiejetnosé programowania orez doswiadczenie i
wprawa w programowaniu., Natomiast programowanie zlozonyéh pro-
bleméw ze statystyki, badan operacyjnych, programowania linio-
wego itp. wymaga rzetelnej wiedzy matematycznej.

Operator maszyny cyfrowej - odpowie=-
dzialny jest za przebieg prac obliczeniowych na maszynie. Ze
wzgledu na charakter pracy, kryteria doboru operatoréw powinny
byé réwnie ostre jak przy doborze programistdéw. Operator maszy-
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ny cyfrowej powinien posiadaé :

- zdolnosci manualne,

- umiejetnos$é logicznego myslenia,
-~ spostrzegawczosé i uwage oraz

- samodzielnosé i odpowiedzialnogé.

0d operatoréw powinno wymagaé sie znajomosci programowania
w skrdéconym lub pelnym zakresie.

Operator maszyn przygotowania
danych - ma za zadanie szybkie i bezbXedne przenoszenie
informac]i z dokumentéw Zrédiowych na maszynowe nosniki. Dlate-
go tez operator powinien posiadaé :

-~ zdolnosci menualne,

- umiejetnosé koncentracji,
- dobry wzrok,

- dok¥adnosé oraz

- dobrg pamieé wzrokows.

Kwalifikacje zawodowe operator maszyn przygotowujacych dane
uzyskuje w clggu 3-miesigcznego szkolenia specjalistycznego i
okoXo 9-miesigcznego okresu prektycznego wykonywania czynnosci.

KEonserwator maszyn 1 urzgdzeifi -
ma za zadanie utrzymania zestawu maszyny cyfrowej i maszyn po-
mocniczych w ruchu oraz prowadzenie biezacych przegladéw i kon-
serwacji. Konserwatorzy powinni posiadaé wyzsze lub sSrednie
wyksztalcenie techniczne w zakresie elektroniki i mechaniki pre-
cyzyjne]j oraz odpowiedni staz pracy. Ponadto od konserwatora
powinno wymagaé sieg :

- Bzybkiej orientacji,

- logicznego mys$lenia i umiejetnosci wyciggania wnioskéw,
-~ samodzielnosci i inicjatywy oraz

- sprawnosci fizycznej.

9.5 Rozplanowanie rozmieszczenia
Wyposazenia

Na prawidtowe rozplanowanie rozmieszczenia wyposazenia tech-
nicznego, a co wiaze sie z tym nierozerwalnie i pomieszczern,
ma wpityw struktura produkcyjna osrodka lub stacji.
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Ustawienie poszczegdlnych maszyn powinno zabezpieczyé kolejnosé
wykonywanych czynnosci, Yatwosé kontroli przebiegu pracy oraz
mozliwo$é podziatu pracy. Ponadio nalezy w maksymalnym stopniu
skrécié droge transportowa w pomieszczeniach produkeyjnych i
zwigzanych 2z nimi pomieszczern zaplecza technicznego i magazynowo-
archiwalnego.
Przy rozplanowywaniu poszczegélnych urzgdzen nalezy uwzgled-
niaé¢ przede wazystkim :

- swobodne dojscie do maszyny i jej obsiuge przez operatora,
- maksymalne oswietlenie powlerzchni roboczej meszyny przez
swiatXo naturalne,
- swobodne dojscie ze wezystkich stron do maszyny przesz obsiu-
ge techniczng oraz
- potrzebe transportu wewngtrznego.

Na rys. 9.6. przedstawiono przykad ukiadu poszczegélnych
pomieszczen osrodka obliczeniowego.

Konftrola Urzqdzenia Kompletacja Elektroniczna Tresor

wstepna i kom i przygotowanie | maszyna cyfrowa |tasm i dys]
cowa peryferyjnp | maszynowych nos- | 1 kéw mag-

+ 4 nikéw : 1 netycznych
wescle o, kor Y farz

Magazyn Z-ca | K-k

maszynowych| k-ka |odrodka |Projekianci| Programisei) Konserwotorzy| Archiwum

nosnikéw Inf| adrodka

formagji

Rys.9.6.

Rozplanowanie pomie.ur.:zev"a osrodka obliczeniowego
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Na zakoriczenie oméwienia tego zagadnienia nalezy zaznaczyé,
Ze pomieszczenia przeznaczone dla maszyn oraz magazynowania ma-
szynowych nosnikéw informacji, winny speiniaé szczegdélne wymogl.
Ze wzgledu na duzy cigzar poszczegdélnych urzadzen, konstrukeyjna
wytrzymatosé stropéw winna wynosié 600 - 700 kg na 1 ma, ponad-
to w pomieszczeniach tych nalezy zapewnié temperature 17 - 23°¢
oraz wilgotnosé 50 - 60 %.
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10. PRZYKEADY ZASTOSOWAN ETO DLA CELOW ZARZADZANIA

Oméwione w poprzednich rozdzistach informacje z zakresu
elektronicznego przetwarzania danych, miaty na celu zapoznanie
czytelnikéw z nows dziedzing wiedzy jeka powstaia w ostatnim
czasie na bazie zastosowania elektronicznych maszyn cyfrowych,
zwtaszcza w dziedzinach dotyczacych procéaéw gospodarczych.
Zostaty w skrdécie omdwione zagadnienia zwigzane z budowa EMC,
jezykiem maszyny oraz 2 pracami organizacyjno-projektowymi nie-
zbednymi do wykonywania w celu eksploatacji maszyny.

Réwniez w duzym skrécie,z przyczyn jak wyzej,zostanie omd=
wione zastosowanie elektronicznej maszyny cyfrowej do przetwa-
rzania danych na przyktadzie trzech agend :

- planowanié produke ji,
- ewidencji i rozliczenia materiakéw oraz
- ewidencji i rozliczenia pkac.

0 efektywnosci zastosowania maszyn liczacych decyduje prze-
de wszystkim rodzaj i charakter wykonywanych czynnosei, ich ma-
sowosé i pracochionnoséé. Wezystkie te wymogi speiniajg dziedzi-
ny /agendy/, m.in. planowania produkcji, ewidencji i rozliczania
materiakdw , ewidencji i rozliczania ptac. Stanowig one ponadto,
szczegbélnie planowanie, podstawowe funkcje zarzadzania.

Oméwione ponizej przykXady zastosowania EMC, majg na celu
zorientowaé czytelnika, przede wszystkim w mozliwosci zastosowa-
nia maszyn cyfrowych jak réwnies pokazanie podstawowych wynikéw
jakie mozna otrzymaé z maszyny.

Caty zakres prac projektowo-programowych jaki nalezy wyko=-
naé w celu uzyskania przedstawionych wynikéw nie bgdzie oméwio-
ny, pozostawia sig go bowiem do wykonania przez czytelnikdw
w swoim przedsiebiorsiwie.

10,7, Elementy planowan ia produkcji

Zagadnienie planowania produkcji, jako podstawa dziatalnos-
c¢i przedsigbiorstwa przemystowego, jest szerokie i mocno skom-
plikowane. Wykonywane metodami tradycyjnymi nie pozwala na szyb-
kie podejmowanie decyzji, poniewaz m.in. nie jest w stanie dos-
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tarczyé wielowariantowych i doktadnych przeliczeri. Stad tez za-
stosowanie elektrornicznych maszyn cyfrowych pozwasla znacznie
przyspieszyé prace planistyczne oraz zwieksza dok}adnosé, pew-
noéé i wielowariantowos$é wykonanyeh obliczein.

Podstawg planowania produkcji w zakadzie przemysiowym jest
przede wszystkim baza normatywna, moc produkcyjna oraz plan
asortymentowy. Dlatego tez efektywnosé zastosowania maszyn cyf-
rowych do obliczend zwigzanych z planowaniem produkcji, jest w
duzej mierze uzalezniona od istnienia i stanu bazy normatywnej,
tj. przede weszystkim, norm czasowych i norm materialowych.

Pierwszym etapem prac zwiazanych z zastosowaniem EMC do pla-
nowania produkcji jest odpowiednie przygotowanie /zasymbolizowa-
nie, uporzadkowanie/, norm czasowych i materialowych oraz zapl-
ganie ich w pamieci zewnetrznej maszyny w formie zapiséw sta-
*ych, Bardzo wazng czynnoscia jest zabezpieczenie biezgcej aktu-
alizacji norm czasowych i materiaXowych przez co nalezy rozu-
mied
1/ =zapisywanie nowych pozycji norm oraz
2/ aktualizacja istniejgeych norm /zmiany konstrukcyjno-

technologiczne/.

Utrzymanie aktualnej bazy normatywnej w maszynie z jedne]j
strony wymaga duzego porzadku w przedsiebiorstwie, a z drugiej
strony jest podstawa osiagniecia prawidlowych wynikdw.

Dotychczasowe prektyczne wyliczenia plandw przez EMC wykaza-
¥y, ze dalsze przeliczenia do sporzadzenia planéw produkcji nie
przedstawiaja takich trudnosci, jak utrzymanie przez przedsie-
biorstwo aktualnej bazy normatywnej w pamiecl maszyny. Stad tez
W okresie przygotowawczo-organizacyjnym, temu problemowi naleiy
poéwigecié duzo uwagi.

Technika sporzadzania przez EMC plandéw produkeji uzalezniona
od szeregu warunkéw, z ktérych najistotniejszymi eg :

- charakter produkcji w przedsi¢biorsiwie, oraz
- wybdr wiasciwego systemu planowania produkeji.

Nie omawiajac jednak poszczegdlnych systeméw produkcji, moz-
na powiedzieé, ze dziaania obliczeniowe s3 w zasadzie jednakowe.
Jedynie dane wejsciowe, okres obliczen lub uktady wydrukéw, sg
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zmienne w zalezZnosci od istniejgcego systemu planowania.

Jesli posiadang baze normatywna jako zapis staly uzupeinimy
Zz jednej strony pozostaiymi zbiorami staiymi jak : dysponowanym
parkiem maszynowym, wykazem materialéw i cen ewidencyjnych /In-
deks materialowy/, specyfikacjami wyrobdéw itp., a z drugiej stro-
ny wprowadzimy do maszyny : plan asortymentowy produkcji wyrobdw,
zaméwienia itp., to w wyniku przeliczen maszynowych otrzymamy
szereg zestawlen niezbednych do planowania /rys. 10.1./. Przeli-
czenia takie moga byé wykonywane kilkakrotnie w zaleznosci od
zmieniajgcych sle danych wejéciowych. Moga one réwniez dotyczyé
réznych okresdéw czasu - rocznego, kwartalnego, miesigcznego, de-
kadowego itp. :

Nalezy réwniez zaznaczyé, ze EMC umozliwiajg stosowanie do
planowania produkcji szeregu metod matematycznych, jak rachunek
wariancyjny, programowanie linlowe, dynamiczne. Caloksztait tych
metod otrzymat nazwe programowanieasa optymali-
zacyjnego.

10,2, Ewldencja 1 rozliczenile mate-
riattéw 1 przedmiotdw nietrwa-
ych '

Caty obrét materiatami i przedmiotami nietrwaiymi w przed-
sigbiorstwie oraz ich stan zapaséw w magazynie jest ewidencjo-
nowany w ukladzie trdéjstopniowym :

1/ ewidencji ilosciowej,
2/ ewidencji ilosciowo-wartosciowej, oraz
3/ ewidencji wartosciowej.

Ewidencje ilosdciowo-wartosciowq charakteryzuje duza 1losé
pozycji stanéw materialdéw i przedmiotéw nietrwarych /drednio -
20 tys./ oraz duza iloéé dokumentdéw przychodowo-rozchodowych -
/érednio od 10 - 15 tysiecy miesigcznie/.

Stany materiaowe 1 przedmiotdéw nietrwaXych najczesciej ewi-
dencjonuje sig¢ na :

- kartotekach iloéciowych, oraz
- kartotekach ilosciowo-wartosciowych.

Obrét materiatéw i przedmiotdéw nietrwatych udokumentowany
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jest za pomocg :

1/ dokumentéw przychodowych :

- "Pg - Przychéd z zewngtrz",

- "Zw - Zwrot materiaXdw",

- "Po - Przychéd odpaddm",

= "Mm/+/ - Przesuniecie miedzymagazynowe",

- "Ry - Przychéd z produkcji wtasnej",

- "Mn/+/ - Zmiasna miejsca uzytkowania przedmiotéw nie-
trwatych",

2/ dokumentéw rozchodowych :

- "Rw - Pobranie materiaxém",

- "Wz - Wydanie na zewnatrz®,

- "Mm/-/ - Przesuniecie mig¢dzymagazynowe",

- "In - Likwidacja przedmiotdéw nietrwazych®,

- "Mn/-/ - Zmiana miejsca uiytkowania przedmiotdw nie-
trwatych".

Wszystkie dokumenty #rédrowe obrotu materiatéw i przedmiotéw
nietrwalych sg wyceniane wedlug staiych cen ewidencyjnych.

Zgodnosé zapiséw /stendéw/ w kartotece ilosciowej jest co-
miesiecznie uzgadniana ze stanem. ilosciowym w kartotece iloscio-
wo-wartosciowej. Ponadto kontrola standw ilosciowych w magazynie
jest przeprowadzana poprzez 1nwantaryzécje. Spisy inwentaryza-
cyjne dokonuje sie na powszechnie stosowanym “Arkuszu spisu z na-
tury”.

Oprécz ewidencji obrotu materiaidéw i przedmiotdéw nietrwalych
prowadzona jest w ujeciu wartosciowym, ewidencja i rozliczenie
kosztéw zusycia materialéw na poszczegélnych nosnikaech i miej-
scach powstauinis kosztéw.

Na podstawie comiesigcznej ewidencji obrotdéw, sporzgdzane
sa zestawienia dla potrzeb wewnetrznych oraz okresowo na zZew-
natrz - w formie sprawozden.

Zastosowanie elektronicznej maszyny cyfrowe] do ewidencji
stanéw, obrotéw i zuzycia materiaiéw i przedmiotéw nietrwaiych
ma na celu :

1/ przejecie ewidencji stanéw i obrotéw materiatdéw i przedmio-
téw nietrwalych w ujeciu ilosciowo-wartosciowym,

2/ biezaca ewidencje i rozliczenie zuzycia materiatéw i przed-
miotéw nietrwalych,
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3/ sporzadzanie sprawozdan wewnetrznych 1 zewnetrznych,
4/ zabezpieczenie mozliwosci powiazan, m.in. z planowaniem
materiaéw, kontrolsg realizacji zaméwier itp.

Realizacja tych zamierzern bedzie polegala na :

1/ 2aloZeniu w pami¢ci zewngtrznej EMC kartoteki ilosciowo-

: wartosciowe]j materiaXéw i przedmiotéw nietrwalych, oraz
biezgca ich aktualizacja,

2/ sukcesywnym sprawdzaniu i zapisywaniu w pamigci zewnetrznej
EMC dokumentéw obrotowych,

3/ wycenie wprowadzanych dokumentéw zrdédtowych, »

4/ wycenie i pordéwnaniu zapiséw ilosciowych z natury z zapisa-
mi "ksiegowymi"™ oraz

5/ sporzadzaniu zestawiern standw, obrotéw, zuzycia materiaéw
i przedmiotéw nietrwalych oraz sprawozdan wewnetrznych i
zewnetrznych /rys. 10.2./

ZaYozenie w pamigci zewngtrznej zapiséw zawartych w kartote-
ce ilosciowo-wartosciowej bedzie jednorazowe i wykonane po zakon-
czeniu okresu obrachunkowego. Bedzie to zapis staty w pamieci,
ktéry na biezaco jest aktualizowany. Przez aktualizacje nalezy
rozumieé :

1/ zakozenie nowych pozycii,
2/ skasowanie pozycji oraz
3/ =zmiana ceny ewidencyjnej.

Po zapisaniu kartoteki ilosciowo-wartosciowej w pamieci ma-
8zyny, ewidencja technikg reczng na kartotece zostaje zlikwido-
wansa,

Jedna pozycja zapisu stalego w kartotece materiatowej /KM/
W maszynie zawiera m.in. nastepujgce informacje :

1/ symbol magazynu,

2/ symbol materialu,

3/ nazwe materiaiu,

4/ ceng jednostkows - ewidencyjna,

5/ Jjednostke miary,

6/ konto materialowe,

7/ stan poczatkowy okresu obrachunkowego - ilosé,
8/' przychody za m-c - ilosé,

9/ rozchody za mieaigc - -ilosé,
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10/ stan biezgey - ilosé,

11/ stan na poczgtek roku - 1losé,

12/ przychody od poczatku roku - ilosé,
13/ rozchody od poczatku roku - ilosgé,
14/ stan minimum,

15/ stan maksimum,

16/ minimalna wielkosé dostaw,

17/ planowana wielkosé dostaw itp.

Na bilezaco w ciggu miesiaca dokumenty obrotowe sa wprowadza-
ne do maszyny i wyceniane w oparciu o ceng ewidencyjng oraz za-
pisywane w pamieci zewnetrznej jako oddzielny zbidr zapisu zmien-
nego. W zwigzku z tym nanoszenie ceny jednostkowej ewidencyjnej
na dokumenty przychodowo-rozchodowe jest zbyteczne,

Réwnoczesnie w trakcie wezytywania dokumentdw obrotowych do-
konywany jest zapis "KM" dotyczacy obrotéw i standw.

Ze wzgledu na prowadzenie ewidencji materiatowej i przedmio-
téw nietrwalych dla poszczegélnych magazynéw wczytywanie dokumen-
téw obrotowych odbywa sig oddzielnie magazynami,

Jedna pozycja zapisu zmiennego dokument déw obrotowych /DO/
W maszynie zawiera m.in. nastepujgce informacje :

1/ symbol magazynu,

2/ symbol dowodu,

3/ date zaszkosci,

4/ indeks materiatowy,

5/ Jjednostke miary,

6/ konto materiatowe,

7/ rodzaj ruchu,

8/ 1lo0s¢ /wydana i przyjeta/,
9/ miejsce powstawania kosztéw,
10/ noénik kosztdéw itp.

W oparciu o powyzsze zapisy w pamieci maszyny /KM/ - /DO/,
sporzadzane 83 m,.in. nastepujace zestawienia :

1/ Zestawienie przychoddéw i rozchoddéw za okres obrachunkowy,
2/ Zestawienie standéw i obrotdw materiatéw w magazynach
i przedmiotéw nietrwatych w wypozyczalniach,
3/ VZestawienie zu’ycia materiatéw i przedmiotéw nietrwa-
Xych,
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4/ Zestawienie réznic inwentaryzacyjnych,

5/ Zestewienie materialéw nie wykazujgcych obrotdéw /nie-
chodliwych/,

6/ Zestawienie dla sprawozdawczosci GM-I, GM-II,

7/ Aktualny stan zapisu na "KM" itp.

Realizacja na EMC powy%szego problemu jest mozliwa pod warun-
kiem odpowiedniego opracowania i wdrozenia, m.in.:

1/ symboliki cyfrowej,
2/ formularzy dokumentéw Zrddiowych.

Symbole cyfrowe nalezy opracowaé dla :

1/ materia}éw i przedmiotéw nietrwaiych,
2/ kart meterialowych,

3/ rodzajéw ruchu,

4/ magazyndw, skradowisk i wypozyczalni,
5/ jednostek miar,. '

6/ noénikéw kosztéw,

7/ miejsca powstawania kosztow,

8/ wyrobdw, czesel,

9/ przyczyn likwidacji,
10/ rodzajéw dokumentacji itp.

Nowe formularze dokumentéw zrédrowych nalezy opracowac dla
wszystkich dokumentéw:- obrotu materialowego korygujacych, aktu-
alizujacych. Na rys. 10.3, 10.4 oraz 10.5 przedstawiono projekt
formularzy dokumentéw materiarowych, przystosowanych do maszyno-
wego przetwarzania danych. -

Projektujac zakres informacji zapisywany w pamieci maszyny
oraz na formularzach dokumentéw zrédtowych, nalezy zabezpleczy¢
mozliwogé rozbudowy i powigzania tego systemu z innymi agendami.
Rozbudowa systemu ewidencji materiatowej moZe nastgplié poprzez
obliczenia zwigzane z kontrolg realizacji zamdéwien; analize zu-
tycia materialéw /pordwnanie z normami itp./ Powigzanie systemu
z innymi moze nastgpid popfzez obliczenia z planowaniem zuzycia
materia¥éw, planowaniem zaopatrzenia, planowaniem dostaw itp.

Tylko takie rozwigzanie problemu pozwoli na uzyskanie szero-
kich efektow zastqaowania elektronicznych maszyn cyfrowych.
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10,3, Ew it dencja I Tozllczenie prac

Ewidencja i rozliczenie piac szczegdlnie pracownikéw fizycz-
nych jest, obok ewidencji materiaXowej, drugs najbardziej maso-
wg 1 terminowg dziedzing przetwarzania danych. Dlatego tez zas-
tosowanie elektronicznych maszyn cyfrowych w tej agendzie przy-
nosl stosunkowo duze efekty wymierne.

W przedsiebiorstwie przemysowym istniajq trzy podstawowe
rodzaje /techniki/ rozliczenia pkac

1/ pace pracownikéw umysiowych,
2/ ptace pracownikéw fizycznych pracujgcych w systemie
dnidéwkowym, oraz :
* 3/ ptace pracownikéw fizycznych pracujacych w systemie
akordowym.

Metoda obliczania piac pracownikdéw umysiowych jest najprost-
sza, nie ma masowosSci dokumentdéw Zrédiowych, jak rdéwniez stosun-
kowo nie duza jest ilos$é sktradnikéw pracowych.

Natomiast najbardzie]j pracochlonng czynnoscia jest .oblicza-
nie ptac pracownikéw fizycznych, szczegdlnie pracujacych w sys-
temie akordowym.

Ilo$¢é dokumentacji Zrddowej wynosi najczescigj kilkadzie-
gigt tysiecy, ilosé skradnikéw ptac /dodatkdéw i potraceri/ wyno-
8i na jednego pracownika sSrednio kilkeanascie. Ponadto spiyw do-
kumentacji roboczej, bedacej podstawg wyliczenia pZac, jest naj-
czg¢sciej nierytmiczny itp. Dlatego zastosowanie szybkich maszyn
liczacych pozwala na uniknigcie niezwykle wyczerpujacego spigt-
rzenia prac w okresach wyptat. ' :

Zastosowanie elektronicznych maszyn cyfrowych do ewidencji
i rozliczenia ptac ma na celu :

1/ przejecle ewidencji ptac pracownikéw umysiowych i fi-
zycznych prowadzonych na kartotekach i biezgca jej aktu-
alizacija,

2/ comiesieczne wyliczanie wynagrodzenia,

3/ sporzgdzanie zestawiern dla celéw wewnetrznych i zewnegt-
rznych,

4/ zabezpieczenie mo%liwosci rozbudowy systemu i powigzan
z innymi. :

Realizacja tych zamierzen bedzie polegala na :
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1/ zatozeniu w pamieci zewnetrznej EMC ewidencji zawiera-
jacej komplet informacji statych dla kazdego pracownika
jako zapisu staXego,

2/ =zaYozeniu w pamieci zewnetrznej EBMC zapisu statego tabel
podatkowych,

3/ biezacej aktualizacji ewidencji pracownikéw, przez kté-
rg nalezy rozumiedé :

- =zakladanie zapiséw dla pracownikéw nowoprzyjetych,

- ~zmiany informacji zapisanych, np. zmiana wysokosci
wynagrodzenia, grupy zaszeregowania itp.,

- kasowanie zapisdéw dla pracownikéw zwolnionych,

4/ sukcesywnym wyliczaniu zarobku na poszczegdlnych doku-
mentach i zapisywaniu w pamigci zewnetrznej EMC,

5/ comiesigcznym wyliczaniu wynagrodzenia brutto i netto
oraz zapisywaniu w kartotece ewidencyjnej pracownika,

6/ comiesigcznym sporzgdzaniu list ptac dla pracownikdw,
oraz zestawien rozliczenia funduszu ptac, kosztéw robo-
cizny itp. /rys. 10.6./.

Ze wzgledu na charakter obliczen, bardzo waznym problemem
Jjest zabezpieczenie prawidiowych informacji na dokumentach -réd-
towych. Dlatego tez nalezy zorganizowaé odpowiedni system kon-
troli danych zaréwno przed wezytaniem do meszyny jak i w trak-
cie wykonywania obliczer, Réwniez istotnym jest zabezpieczenie
biezgcej aktualizacji informacji zawartych w pamieci maszyny
dla poszczegélnych pracownikéw, w formie kartoteki pracownika
/K®/,

Nieprawidtowe rozwigzanie 1lub niewlasciwa organizacja, mogag
gpowodowaé dokonanie nadptat pracownikom i narazié przedsigbior-
stwo na straty.

Rodzaje wykonywanych zestawien z ewidencji i rozliczenia
piac pokazane sa na ogdélnym schemacie przetwarzania - rys. 10.6.
Uwzgledniajge fakt, ze informacje z dokumentdéw pracowych, szcze-
gdélnie kart pracy akordowej, sa wykorzyst&wane w szeregu komér-
kach przedsigbiorstwa do uzyskania réznorodnych informacji, ce-
lowym jest zabezpieczenie wykonania tych zestawien przez maszy-
ne.

Do zestawien tych mozna zaliczyé :

1/ procenty wyrobienia: na robotnika, na stanowiska,
na wydziaty, na zawody itp.,
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2/ kontrola wykonania produkecji,
3/ eanaliza funduszu pitac /zatrudnienie/ w réznych ukta-
dach, przeznaczona dla dziaiu zatrudnienia itp.

Opracowanie projektu i programéw dla calosci zagadnienia,
nie tylko pkac, pozwoli na uzyskanie stosunkowo duzych efekidw,
poniewaz podstawowy dokument jakim jest karta pracy pracownika,
zostaje jednorazowo wczytana do maszyny.

104, Zintegrowany system ewidemnc] i
towaréw 4 sanalizy rynku w Paid-
stwowym Domu Towarowym /GU M/ -

w Moskwie

. System elektronicznego przetwarzania danych, omdéwiony po-
nizej, jest obecnle wdrazany na stoliskach zajmujacych sig¢ sprze-
dazg odziezy.

System ten jest zintegrowany :

1/ pionowo tzn., e opiera sig na moZliwile najmniejszej ilos-
ci rodzajéw dokumentéw wejscia, przy czym maszynowe nosni-
ki informacji, niezbgdne dla funke jonowania systemu przygo
towane sa juz na szczeblu producenta odziesy za pomocg od-
powiednich urzgdzed,

2/ poziomo tzn., %e obejmuje kilka dziedzin dziatalnosci
w zakresie obrotu towarowego, przy czym dziedziny te sa
wzajemﬁie ze soba powligzane poprzez korzystanie z tych sa-
mych informacji na wejsciu oraz kartotek w pamieci zewnet-
rznej meszyny.

System ten realizuje nastgpujace gadania @

1/ badanie popytu,

2/ zeméwienia i kontrola zaméwied,

3/ okreslenie czestotliwosol dostaw,
4/ szarzadzanie zapasami towarowymi.

Schemat systemu przedstawiono na rys. 10.7.

System jest przetwarzany na EMC Minsk 22, posiadajgcej na-
stepujacyg konfiguracje :
- pamigé operacyjng 8K,
- 16 przewijaczy tesmy megnetycznej po okoxo 100000 stéw na
kazdym przewljaczu,
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= ozytnik kart dziurkowanych 80-kolumnowych, szybkosé czyta-
nia ok. 200 kart na minute,

- ozytnik strefowy tasmy dziurkowanej 5 -kanatowej, szybkosé
czytania 1000 znakéw na sekunde,

= Ozyinik start - stopowy tasty dziurkowanej 5-cio kanaXowe]j,
8zybkos¢ czytania okoo 50 znakdw na sekunde,

~ dalekopis,

- 2 perforatory tasdmy paplerowej 5-cio kanatowej, szybkosé
perforowania ok, 20 znakdéw na sekundeg, :

- 8zybka drukarka numeryczna waska, 8zybkosé drukowania okolo
20 wierszy na sekundg po 12 cyfr w wierszu,

= perforator kart dziurkowanych 80-cio kolumnowych,
8zybkosé perforowania 100 kart na minute,

= drukarka alfanumeryczna szeroka, drugo$é wiersza 128 znakéw,
8zybkosé drukowania 300 wierszy na minute,

= czytnik metek perforowanych, szybkosé czytania okoo 200 me-
tek na minute,

Podstawowe zbiory informacji wystepujace w systemie:
W nawiasach podano symbole zastosowane w schemacie na rys, 10.4
do oznaczenia zbiordw, '

1/ Dokumenty #rédrowe /wejscia/ t

/1/A/ - Dzienny zbiér perfometek przeniesiony na tasme
perforowana, zawlera dane z perfometek zdjetych
z odzleiy sprzedanej w danym dniu,

- [2/A/ - Miesigczny zbidr zaméwiend, przeniesiony ze spe=-
¢jalnych formularzy na tasme paplerowsg,

- /3/A/ - Dekadowy zbiér kartotek zaméwies wyperforowany
na tagmie papierowej,

- /4/A/ - Zbiér zapotrzebowania na informacje zawierajacy
symbole towardw, o ktérych potrzebne sg infor-
macje w rozszerzonej nomenklaturze,

- /5/A/ - Zbiér zapotrzebowania na informacije zawierajacy
symbole towaréw, o ktérych potrzebne sa informa.
cje w skréconej nomenklaturze,

- /6/A/ - Zbiér zapotrzebowania na informacje zawierajacy

symbole towaréw, o ktérych potrzebne 83 informa-

cje o przychodach, realizacji i zapasach,

2/ Zbiory na tasmach magnetycznych':
- /1/B/ - Nieposortowany zbidr perfometek za dany dzien,
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- /2/B/ - Posortowany zbiér perfometek za dany dzied,

- /3/B/ - Skumulowany Jéciéniety/ zbiér perfometek za
dany dzien,

- /4/B/ - 2Zbiér perfometek za dany dzien Xgcznie ze zblo-
rem za poprzednie dni,

- /5/B/ - jakwyzej,

- /6/B/ - Zbiér przychodéw zapisany na tagme magnetyczng
na podstawle taémy papierowe] wyperforowane]
przez dostawce, na maszynie fakturujaco-perforuja-
cej réwnolegle z wpisaniem faktury oraz zbidér po-
zostatrych rozchodéw /tzn. nie zawierajacych roz-
chodéw z tyt. normalnej sprzedazy udokumentowa-
nych perfome tkami/. Zbiér ten tworzony jest na-
rastajaco od poczatku miesigca - jest nie posor-
towany,

- [/7/B/ = Jak wytej- Zbidér posortoweny,

- /8/B/ = Zbidr przychodéw od poczatku miesigca,

- /9/B/ - Zbiér pozostalych rozchodéw od poczatku miesigca,

- /10/B/ - Zbidr zapasdw towardw 1 zakumulowane sumy przy-
chodéw, pozostaiych rozchodéw i realizacji za po-
przednie dni dekedy,

- /11/B/ - HNie posortowany zbiér zamémwien na mieslac,

- /12/B/ - ZPosortowany zbiér zaméwien na miesige,

- /13/B/ - Ibiér zapasiw towardéw i zakumulowane sumy Pprzy-
chodéw, pozostalych rozchodéw i realizacji na ko-
niec opracowywane] dekady, '

- /14/B/ - Nie posortowany zbidér korekt zaméwien,

/15/B/ - Posortowany zbidr korekt zandwien,

/16/3? - Zbidér nezw /alfanumerycznych/ towardw,

/17/8/ -~ Jak wyzej,

/18/B/ - Zbiér zepaséw towardéw, zaméwien, korekiy zaméwien,
zakumulowanych sum przychoddw, pozostaiych roz-
chodéw i realizacji na koniec dekady.

Tabulogramy wynikéw

- /1/¢/ - Tabulogram zawierajgcy wiadomosci o wykonaniu za-
méwieni, realizacji towardw w gzerokiej nomenkla-
turze /analitycznie/ dla ZQdenyéh towardw,

- /2/C/ - Tabulogram zawierajacy wiadomosci jak wyzed
w skréconej nomenklaturze /syntetycznie 1 dla
grup towaréw/, :




- /3/¢/ -

- Ja/cl -
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Tabulogram zawierajgqcy informacje o przycho-
dach, realizacji i1 zapasach towardw wg rozmlia-
réw 1 wzrostu,

Tabulogram zawierajgey wiadomodci o przychodach
realizacji i zapasach towaréw wg grup cen.

0 pis procesu przetwarzania

Przebieg 1 =~

Przebieg 2 -

Przebieg 3 -

Przebieg 4 -

Przebieg 5 -

Przebieg 6 =

Przebieg 7 -

Przebieg 8 -

Przebieg ©9 -

Przebieg 10 =

-Zapisanie na tasmie magnetycznej zbioru perfome-

tek w postaci okreslonych rekorddw.

Sortowanie zbioru perfometek na tadmach magne-
tycznych wg poszczegdlnyeh kluczy. Po sortowa-
niu zblér jest uporzadkowany wzrastajaco, przy
czym zapisy jednorodne sa zgrupowane razem.
Zsumowanie weszystkich jednorodnych perfometek

i skrécenie dlugosei cakego zbioru, gdyz teraz
dla kazdego towaru istnieje jeden rekord na tas-
mie magnetycznej, & poprzednio byto tyle rekor-
déw ile byxo perfometek.

Dodanie zbioru realizacji za dany dzier do zbio-
ru realizacji za poprzednie dni dekady., W wyni-
ku tego otrzymuje si¢ zbidér realizacji na pod-
stawie perfometek zsumowany narastajaco od po-
czgtku dekady *gacznie z ostatnim dniem,
Sortowanie zbloru przychoddéw i pozostakych roz-
chodéw wg symboli towaréw,

Podzielenie zbioru przychodéw i pozostalych roz-
chodéw na dwa oddzielne zbiory, a mianowicie :

- zbiér przychoddw,

- zbidr pozostakych rozchoddw,

. Ztgczenie 4-ch zbiordw, a mianowicie:

- zbloru przychodéw,

- zbloru pozostaiyeh rozchodéw,

zbiloru realizacji na podstawie perfometek,
-~ gzbioru zapasdw towardw,

W Jjeden rozszerzony zbldér zapaséw towardw.
Wezytanie zbioru zamdéwieri 1 utworzenie z nich
rekordéw na tasmie magnetycznej.

Pogsortowanie zbioru zaméwier na tasmie magne-
tycznej wg symboli towardw.

Wezytanie zbioru korekt zaméwien na dekade i

utworzenie z nich rekordéw na tasmie magnetycz-

neje.



Przebieg 11

Przebieg 12

Przebieg 13

Préabieg 14

Przebieg 15

Przebieg 16

Przebieg 17
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Sortowanie zbioru korekt zaméwier na dekade

na tadmie magnetycznej wg Symboli towardw,
Zxgczenie 3-ch zbiordw, a mianowicie :

- rozszerzonego zbioru zapaséw towardw,

- zbioru zamdwien,

- zbioru korekt zamdwien

w jeden podstawowy zbldér informacji o towarach.
Sortowanie zbioru zapaséw towardéw oraz zakumulo-
wanych sum przychodéw, pozostakych rozchoddw

i realizacji na koniec opracowanej dekady w celu
uzyskania uktadu uporzadkowanego wg rozmiardw

i wzrostiw.

Wydrukowanie tabulogramu zawierajacego informa-.
cje o przychodach, realizacji i zapasach towa-
réw wg rozmiaréw i wzrostiw.

Wydrukowanle tabulogramu zawlerajgcego informe-
cje o przychodach, realizacji i zapasach towa-
réw wg grup cen,

Wydrukowanie tabulogramu zawierajgacego informa-
cje o wykonaniu zaméwien, realizacji i zapasach
towardéw w rozszerzone]j nomenklaturze.
Wydrukowanie tabulogramu zawierajgcego informa-
cje o wykonaniu zaméwier, realizacji i zapasach
towaréw w skrdécone]j nomenklaturze.

leeksowy system EPD w prze d-
iorstwie przemysitu odzie -

g o

tym paragrafie system obejmuje nastepujace dzie-

dziny /agendy/ dziaalnosci przedsigbiorstwa przedstawione w
niniejszym opracowaniu w postacl graficznej.

1. Planowanie ogdlnozaktadowe /rys. 10.8./
2, Planowanie operatywne /rys. 10.9./
3, Ewidencja i kontrola wykona- _
nia planu produkcji /rys. 10,10/
4, Zatrudnienie i pkace /rys. 10.11./
5. Gospodarka materiatowa /rys. 10.12./
6. Koszty produkcjil Jrys. 10.13./

T« Zbyt

/rys. 10.14./
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W procesie przetwarzania danych nastepuje powiazanie wyzej
wyszczegdlnionych dziedzin, poniewaz korzystaja one niejedno-
krotnie z tych samych zapiséw starych /kartotek/ oraz dokumen-
téw Zrédrowych, W wielu przypadkach kartoteki, ktérych usktual-
nienie stanowi koricowa faze obrdbki danych w jednej dziedzinie
tematycznej dziatalnosci przedsigbiorstw, sa uzywase jako pod-
stawowe informacje na wejsciu do systemu w innej dziedzinie te-
matycznej. Dlatego tez naleiy fakt ten mieé na uwadze przy ko-
rzystaniu z przedstawionych schematéw,

Wyszczegdélniajac zbigry informacji na wejsciu i wyjsciu kaz-
dej agendy ograniczono sie¢ jedynie do zbiordw podstawowych, kté-
re majg najbardziej istotne znaczenie dla systemu. Ze wzgledu
na brak miejsca nie jest mozliwe dokYadne podanie charakterysty-
ki kazdego zbioru /zardwno kartoteki, dokumentu wejécia lub wy-
niku/, wobec czego omdéwione zostang fylko te zbiory, ktdére nie
wystepuja w systemie tradycyjnym i posiadaja podstawowe znacze-
nie dla catej koncepcji systemu., Do takich zbiordw nalezg:

- kartoteka normetywdw wyrobu,
- kartoteka planu i wynikéw - planu rocznego lub opera-
tywnego. :

1/ Kartoteka normatywéw wyrobu jest podstawowg baza dostarcza-
Jacg danych o wyrobie, posiadajgcych zasadnicze znaczenie
dla celdéw planowania. Zbudowana jest w ten sposéb, ze dla
kazdego rodzaju wyrobu zaréwno znajdujgcego sig¢ w produk-
c¢ji jak tez planowanego do produkcji, zawiera nastepujgce
dane :

- normy zuzycia materiazdw dla kaﬁdego rodzaju materialu
wchodzgcego w sktad wyrobu,

~ normy pracochtonnosci na wyréb wg operacji; grupy zasze-
regowania oraz stanowiska pracy lub grupy stanowisk,

- ceng zbytu wyrobu, koszt konfekcjonowania oraz inne
wiadomosci majgce istotne znaczenie dla celéw planowa-
nia,

2/ Kartoteka planu i wynikéw - zawiera istotne dane /dotycza-
ce planu rocznego lub operatywnego/ ktére powstajg podczas
gporzgdzania planu. Dane te w szczegdtowej postacli sg na-
niesione na omawiang kartoteke, w ktérej pozostawione Jjest
miejsce do zapisywania informacji dotyczacych wykonania
zadan planowych w takim samym stopniu szczegdowosei,
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Ten sposéb ewidencji pozwala na stwierdzenie ilekroé tego
zajdzie potrzeba, czy okreslone zadanie planowe zostalo wykona-
ne oraz wyliczenie ewentualnych odchylerni. Np. zaplanowano dla
stanowiska pracy nr 151 wykonanie W dniu 2-gim planowanego okre-
su 20-tu okreslonych operacji. Na podstawie kart pracy zapisano
w kartotece wykonanie 19-tu tych operacji, a zatem powstalo od-
chylenie ujemne o jedna operacje. Stopien szczegbrowoscl zapi-
séw w kartotece planu i wynikéw moze byé rézny /bardzie] ogdl-
ny bedzie w kartotece planu rocznego, natomiast szczegdtowy po-
winien byé w kartotece planu operatywnego/. Tresé zapiséw powin-
na uwzgledniaé potrzeby zarzgdzania przedsiebiorstwem i byé-do-
stosowana do jego specyfiki.
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ZALACZNIK ZAWIERAJACY SYMBOLE GRAFICZNE UZYWANE PRZY PROJEKTOWANIU SEPD

i. Projektowanie

g Zbidér kart perforowanych

Zbidér dokumentéw Zrdédiowych

)

Pojedyricza karta perforowana

Pojedyriczy dokument Zrdédiowy

Pojedyricza karta sumaryczna

Taéma perforowana

. 9 Zbidér kart sumarycznych

M

Pamieé tasmowa

@ Pamieé bebnowa

Pamigé operacyjna

i | Pamigé dyskowa
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Pamigé na kartach magnetycznych

Archiwum dokumentdéw Zrddtowych

Archiwum kart perforowanych

Archiwum tadm perforowanych

Tabulogram

Wydruk bigddw

Manipulacje reczne

Dziurkowanie kart

Sprawdzanie kart
Dziurkowanie taém

Sprawdzanie tasm



|

EMC

e

Sortowanie

Kolator

Reproducer

Opisywacz

Wejécie z pulpitu

Kompletacja kart

Lacznik - odnoénik

Elektroniczna Maszyna Cyfrowa
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2.Projekt definicji problemu.

Wejdcie informacyjne /nie podlegajace przetwarzaniu/

Wejdcie energetyczne /dane podlegajace przetwarzaniu/

Rodzaj liczb i ilodéé miejsc zarezerwowanych w ma-
szynie

Kontrola poprawnofci obliczen

Dodawanie

Odejmowanie

Mnozenie

Dzielenie

Potggowanie

Pierwiastkowanie

&= = O=—O——— ] [ = —
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Klatki obliczeniowe

Klatka logiczna

Symbol okreslajacy tresé

Numer kolejny dowodu lub zestawienia

Klatka etykiety z okresleniem literowy

Przestaé do wzoru nr 10 dane Pe

Matematyczne wyrazenie zagadnienia

Znaki alfanumeryczne

Liezby zmiennoprzecinkowe

Liozby staloprzecinkowe

Pobranie danych z tego samego miejsca

Wynik mnozenia wprowadzié d0sssenaisen
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3. Programowanie.
Poczgtek programu

O ) Koniec programu

Lacznik /z przeniesienia do przeniesienia/

Operacje /klatki obliczeniowe/

Q Klatka logiczna

Podprogram

L Wejdcia i wyjscia

Wejécia i wyjécia

et g T T
[ : Blok objadniajacy
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