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WSTEPF

"Tempo doskonalenia organigacji i metod zarzgdzania w duZym
stopniu zaleiy od wyposazenia gospodarki narodowej w niezbgdne
srodki organizacyjno-technicgne ... . Naleiy ocenié stosowany
w przedsigblorstwie system informacji o przebiegu realizacji za-
dadi na poszczegélnych sgezeblach zarzgdzania ... umozliwiajacego
provadzenie skuteczniejszej analizy i kontroli realizacji zadan
na kazdym szczeblu zarzgdzania" ‘1

Do realisacji tych zadad niezbgdne sg E l ekt ronic z-
ne Maesszsyny Cyfrowe - EJM,/C. Prawidiowe wyko-
rzystanie EMC szaleiy od posladanej wiedszy, ktérej zdobycie, w tem-
pie dordéwnujgoym rozwojowi elektronicznych maszyn cyfrowych, na-
strgcza powaznych klfopotéw.

Chege pomdée w pokonywaniu tych trudnosci, Towarsystwo Naukowe
Organizecji i Kierownictwa, postanowilo udostepnié pracownikom
przedsigbiorstw, w postaci ninlejszego opracowania, podstawowe
informacje z zakresu elektronicznej techniki obliczeniowe] -~ e.t.0.

Jednak ograniczona objetosc opracowenia, zmueila sutordéw do
zawgsenia zakresu bardzo rozlegiej tematyki. W swigqziu z tym nie-
ktére temaly zawierajq informacje bardso fragmentaryczne a czasem
wrgcs enoyklopedyczne,

Poglegbienie interesujgcych problemdéw moie nastqpié poprzez
studiowanie dostepne] literatury, jak réwniez na kursowych szko-
leniach organizowanych przez TNOAK.

1/ ¥II Plenum KC PZER
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1. WIADOKOSCI WSTEPNE

1.1. 0 biektywnae koniecznosé automna-
tyzaoc ji prsetwarzania danyc h.1/

Jesteémy obecnie éwiadkami drugie] rewolucji przemysiowej.
Sledzgc rozwéj ludzkogei na przestrzeni wiekéw nietrudno geuwa-
ty¢, %e w zadnym okresie dziejéw ludzkosci styl sycia, systemy
organizacyjne itp., nie ulegly tak zasadniczym zmianom jak na
przeiomie dwudziestego wieku, Jak wynika z obserwacji i coraz to
nowszych osiggnigé, nalezy przyjaé, 2e tempo tych przemian w cig-
gu najblizsszych kilkunastu lat, bgdzie coraz szybsze.

Jednym z najwazniejszyoh cgynnikéw jakie bgdq dominowaly w na-
szym zyciu, oprdécz m.in. powszechnej urbanizacji, automatyzacji
przemyeiu itp., bedzie przewrdét w dziedzinie informacji.

Kilke wiekdéw temu, informacje byly prezekazywane tylko za po-
mocq siowa 1 recznego pisma, i stosunkowo male grono ludzi bylo
w stanie gapocnad elg = tymi wiadomosdciami. Z chwilg wynalezie-
nia druku przez Gutenberga, dotychczas nagromadzone materialy
stakXy sig dostepne wigkszemu gronu ludzi. Jednak i to rozwigza-
nle okazuje sieg obecnie za wolne w przekazywaniu mysli i infor-
macji. Ciggle poszukiwania doprowadzily do wynalezienia telegra-
fu, telefonu, gramofomu, fotografil, a nastepnis radia. Pomimo
tego, %e marodzome w ciggu krétkiego csasu wynalazki, niewgqtpli-
wile rozszerzyly srodki przekazu, to jednak czlowiek mégl przeka-
zywaé¢ informacje tylko ustnie lub na pismie, Dopiero zestosowa-
nie urzgdzen elektronicznych zapoczatkowaXo olbrzymi rozwdj za-
réwno badan naukowych jak i przemyeiu, a co za tym idzie, 1 "po-
topu" informacji, powodujge po raz plerwszy od wynalezlenia pis=-
ma, %e wkrétce cslowlek bedzie mial mosnoéé przekezywaé informa-
cje positugujgc sig jednoczesnle dwoma srodkami przekazu: pismem
1 sXowem, Umo%liwg mu to e lektroniczne maszy-
ny cyfrowe.

Lawinowy wzrost informacjl fachowych i szybkie tempo stosowa-
nia nowodci w przemysle, doprowadza do tego, %e na podejmowanie
dogtebnie przemyslanych decyzji w zakresie planowania np. pro-
dukcji, w oparciu o informacje przekazane dotychczasowymi meto-

1/ patrs [36]
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dami, kierownictwo przedsigblorstwa nie ma juz czasu. I jesli

w dalszym ciggu bedzie bazowalo na tych niswystarczajgcych in-
formacjach, bgdzie péaejmowato ewoje decyzje w sposéb zupeinie
przypadkowy.

Juz dotyozchasowy krétkl okres stosowania elektronicznych ma-
szyn c¢yfrowych udowodnil, %e es4 one zdolne nie tylko do zastoso-
wal w keiggowosci, ale i do gromadzenia, opracowywania, przeka-
zywania informacji i rogwiazywania wszystkich probleméw, jakie
istniejg w dziaialnosci przedsigbiorsiwa. Podejmowane przez kie-
rownictwo przedsigblorstwa decyzje, powinny byé oparte o dogiebne
rozeznanie faktdéw jak réwnlez w oparciu o rdime warianty wyboru.
Jedynie wtedy zabezpieczy skuteczny przebleg realisacji procesu
produkeyjnego 1 tylko w takim stopniu mofe przynosié efekty, w ja-
kim mote podejmowaé decyzje oparte o informacje peins, prawdziwe
i szybkie., Tekie kierowanie przedsigbiorstwem umozliwilajg jedynie
nowocgzesne elektroniozne maszyny cyfrowe.

Choclaz wiadomym jest, 2e pewne decyzje nie dadzq sig sSeisle
wymierzyé 1 wyliczyé, to jednak nie znaczy, aby nie analizowad
wezystkiego co poddaje sig¢ anelizie. lalezy zdaé sobie jasno spra-
wg z tego, %ze elektroniczna maszyna cyfrowa nie moie zastqpié ro-
zumowenia czlowieka, podobnie jak otdéwek nie moze zastgpié talen-
tu. Ale ozym jest talent bez &rodkéw wyrazu ?

Dlatego teZ podstawows potrzebs jaka stol przed wezyetkimi,
ktérzy nie chog wycofac sig z aktywnego zycia, jest dostosowanie
8ig¢ do nowoozesne] techniki, a do tego potrzebna jest odpowliednia
oswiata., Tym bardziej, #e jak powiada John Diebold "prawdziwa era
maszyn matematycznych dopiero sie rozpoczyna. Jako narzedezie ana-
1lizy, kierowanie i decyzji maszyny matematyczne, poczgwszy od ro-
ku 1970 opanujs przemysi”,

2. 2arys historyceny rozwoju 8rod-
kéw liczgcych.

Charaktsrystyczne cechs rozwoju kultury i cywilizacji ludz-
kiej jest ciggla potrzeba liczenia a nastg¢pnie pisania. Fotrzeba
ta sigga prawiekow 1 dlatego tez pierwssym urzgdzenlem, uspraw-
niajacym jedng z tych czynnosci, ktére csziowiek wynalazi, byly
nliczydia" zastepujgce kamyki, muszle, pakeceki itp., Licsydia te
/o nezwle ABACUS czy SUAN-FAN/ kolejno usprawniane przetrwaly do
dnia deisiejszego.



— T

Postgpujgey rozwdj ludzkoécli wymegak ooraz to bardsiej zioZo-
nych obliczen, ktérych nie moina byXo wykonywaé przy pomocy tak
prymitywnego urzgdsenia jak liczydia.

Pragnac rozwigsaé nerastajgce trudnosci liczenia Braiej Pascal
wynalazi w r. 1642 sumator do dodawania 1 odejmowania, co jest
uwasane za punkt przelomowy w historii mechanizacji liczenia.

Dalszym krokiem naprzdéd roszwoju sumatora byi zbudowany w 1671
roku przez Wilhelma Leibnitza czterodziaXeniowy arytmometr, o kté-
rego zasady dzialania oparte s§ niektdére wspdiczesne aryimometry.

Oba te wynalaski nie byiy jednak stosowane na szerokg skalg.
Dopiero w 1820 roku Earol Thomas rozpoczqi seryjng produkeje
ulepezonyeh arytmometrdéw opartych na zesadzie wynalazku Leibnitza.

Fierwszym konstruktorem polskiej maszyny liczgcej] byl w roku
1813 mechanik - zegarmistrz z Hrublieszowa Abraham Stern. Zbudowa-
na przez Sterna maszyna wykonywats cztery dzlalania arytmetyczne,
ponadto "machina sama wydsje rezultata i o ukoficzeniu ich dzwon-
kiem ostrzega". Niestety wynalazek nie znalazl wickszego zastoso-
wania.

Dalsze poszukiwania doprowadziiy do konstruowania coraz to lep-
sgych urzgdzen liozgcych. W roku 1857 Amerykanin Hill buduje su-
mator klawiszowy, w 1872 Baldwin buduje arytmometr oparty na caX-
kiem nowej zasadzie, w 1878 opatentowuje swéj wynalazek - arytmo-
metr - inéynier sswedzki Odhner. ;

Wraz z powstawaniem coraz to nowszych wynslazkéw rozbudowuje
sie¢ réwniez przemysl produkujgcy te maszyny. Powstajg firmy :
Burroughs, Dalton, Archimedes, lionroe, Rheimmetal itp.

W latach dziewigédziesigtych inz. Herman Hollerith buduje ma-
szyne z tzw, wejiciem automatycznym, opartq na zasadzie kart
dziurkowanych. W oparciu o t¢ zasade zbudowal takze caly zestaw
maszyn o nazwie "meszyny liczaco-analitycszne". Maszyny oparte o
syetem Holleritha - /80-kolumnowe/ -, 84 obecnie powszechnie sto-
sowane W calym Swiecie.

Réwnies niewiele pdzniej Anglik Towers zbudowal maszyny liczg-
co-analityczne oparte o inny system kart dziurkowanych, tzw. sys-
tem kart 90-kolumnowych.

Oba te systemy masszyn liczqco-analitycznych udoskonalone, roz-
budowane o dodatkowe urzgfdzenia, sg obecnie podstawowym aprzqtem
etosowanym do mechanizacji prac obrachunkowych.

Jednak poczawszy od lat czterdsiestych naszego stulecia, te
wydawaloby sig¢ bardzo sprawne urzgdzenia, nie zaspakajajq rosng-
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cych potrzeb obliczeniowych. I fak w roku 1944 w oparciu o idee
Wienera Amerykanin Howard Alken, przy wspéipracy z firmg I.B.M.,
zbudowal plerwezsg elekironiczng maszyne cyfrows o naswie MARK-1.,
Maszyna ta posiadala szereg wad, toteZ w 1946 r. udoskonalony
"typ E.M.C. o nazwle ENIAC, buduje J.W. Mauchly . Maszyna ta opar-
ta byia o lampy elektronowe,

0d tyoh pierwszych elaktronioznych maszyn cyfrowych do chwili
obecnsj, nastqpil nieszwykle szybki rozwéj nowe]j galezi przemysiu
- elektroniki, a co za tym idzie 1 nowych ulepezonych E.M.C.
Wymienianie wszystkich maszyn cyfrowych powstalych w ZSRR, USA,
Anglii itd. zajeZoby sporo miejaca, dlatego odsytamy asytelnikdw'
do literatury.

Wspomnieé Jedynie nalsiy, %e plerwsza w naszym kraju elektro-
niczna maszyne cyfrowa o nazwie XYZ, sbudowana zostala w Zakla-
dzie Aparatéw katematyoznych Polskiej Akademii Nauk w roku 1958,

Obecnie produkujemy w Zakladach "EIWRO" we Wrociawiu EMC o na-
zwie "Odra" oraz w Imstytucle Haszyn Matematycznych EMC o nazwie
nZAN"

3. Klasayfikacja maszyn liczgcych

Szybki i rdznorodny rozwdj Arodkéw liczacych, jaki wystepuje
w ostatnich latach, coraz bardziej utrudnia peine rogeznanie
w rodzajach, typech ozy grupach tych maszyn, Dlatego teZ, spo-
rzadzenis scislego a zarazem wagzechstromnsgo schematu klasyfika-
cyjnego, wezystkich masgyn liczgcych jest niezmiernie trudnym za-
gadnieniem, Tym niemniej, niezsaleznie od zasad konstrukcji 1 prze-
znaczenia, maszyny liczgce mofemy podzielié mna 3

- llicsqos maszyny analogowe oraz
- liczace masgyny cyfrowe.

Liczgce maszyny analogowe g3 urzgdzsenianl
o dzialaniu ciaglym tzn, %e wielkosci matematyczme przedstawiane
85 w nich w postaci okreslonych wielkosci fizyecznych np. nepig-
cia elektrycznego itp.

Liczgce maszyny cyfrowe 88 urzgdzenlami o
dziataniun niecliggiym tzn, %e dziatania aryimetyczne w tych measzy-
nach przebliegaja w oparciu o dans cyfrows wprowadzane do meszyny.

Dalszy podsisl maszyn liczgcych sklasyfikowany pod kgtem sa-
gtosowania jest przedstawiony na rys. 1.1.
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2, SYSTEMY LICZENIA

Do zapisywania wszelkiego rodzaju liczb uiywamy odpowiednioh
znakéw zwanych cyframi. Tak samo jak do zapisywania wyrazdéw uiy-
wamy liter.

W gapadzie wszystkim znane 8§ co najmniej dwa rodzaje cyfr -
arabskie i1 rzymskie.

Dzlatanie na tych znakach foyfrach/ neszywamy liczeniem, stad
te¢ rosrdézniamy dwa systemy liczenia: rzymeki i1 arabski.

W rzymskim systemie liczenia poszczegélune cyfry lub licszby

sg przedstawiane za pomocg nastgpujacych gnakéw 3 I, V, X, L, C,
D, M itd. Liozenie na tych znakach jest bardzo utrudnione, nie
wszystkie postacie cyfr sg ujete, np. brak zera, nie moZna przed-
stawié zapisu liozby dowolnie duze] itd. Stad teiz system fen ma
ograniczone mozliwoscl zastosowania i obecnie jest uiywany jako
system pomocniczy, np. do oznmaczania kolejnych stulecil.

Drugim systemem uzywanym powszechnle jest system arabski swa-
ny dziesietnym. System ten jest wygodny przy wykenywaniu dsziazan
ze wzgledu na'mozliwoéci pozycyjnego przedstawiania liczb.

W systemie dziesiginym do zapisywania liczb usywamy nastgpujg-
cych cyfr ¢t 0, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9. Pozostate liczby powy-
zej cyfry 9, zapisujemy za pomocg olagu wybranych cyfr. Np. licz-
. ba 15 jest zapisana ze pomooq oyfry 1 i 5 itd. Dlatego tez sys-
tem dziesigtny nazywa sig pozycyjnym, poniewas wartodé kaide]
cyfry zmienis sig w zaleznodci od jej'posycji w danym ciggu.

/W 1liezble 15-cie, cyfra jeden jest na pozycji dziesigtek/. Jesll
dwie jednakowe cyfry beds postewione obok siebie jako liczba, to

beda sig one réznilty od siebie dziesig¢ciokrotnie. W zwigzku 2z po-
wyzszym méwi sig, %e podstawg systemu dsiesigtnego jest liezba 10.

Na tej samej zasadzie moZemy zbudowaé dowolny system np. Geem-
kowy - podstaws cyfra osiem, a cyfry kolejno od 0 do 7, piatko-
wy - podstawgq cyfra pigé, dwéjkowy - podstawg cyfra dwa ze zna-
kami O 1 1 ditd. -

Ze wszystkich mozliwych do zbudowania systeméw najbardzie]
prostym jest system dwéjkowy zwany binarnym, gdyz jest przedsta-
wiony za pomocg dwéch zmekéw: 0 1 1. /Cyfry w zapisie binarnym
nazywaja sig¢ bitami od skrétu angielskiego Blnary digil = cyfras
dwéjkowa/. Stad te% zostat przyjety w technice maszyn cyfrowych
ze wzgledu na korzystanie z dwéch standéw elekirycznych; przewo-
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dzenie lub nieprzewodzenie np. tranzystora, zwarte lub rozwarte
sty u przekasnika, stan bierny lub cgynny itp.

Przedstawienie licsby dziesigtnej w systemie dwéjkowym nie na-
strgcza wigkszych trudnosei, nalesy tylko pamigtaé kolejne potggi
dwu.

Jezeli dowolng podstawg systemu liczenia oznaczymy przez B, a
przes a; oznaczymy cyfry systemu ncsenia;/to dowolns liczbg dzie-
sigtng mosna przedstawié za pomocg wzoru H

z=a8+0 %14 ap%ian'vap®sa By ... 0 B

Przyktad: gamienié licsbe systemu dziesigtnego 129 na system
dwéjkomy :
129 = 1:27 &+ 002% + 0:2% + 0.2% + 0.23 4+ 0-22 4+ 0-2" 4 0-2° =
= 128+ 0+ 0+ 0+ 0+ 0+ 0+ 1 cow systemie dwéjko-
wym jest zapisane w postaci : 1 0 0 00 0 0 1. vynik ten nalesy
csytaé jako : jeden - zero - zero - 2Zero - ZOro - 28ro - BOro -
- jeden
15 = 1227 4 1022 & 1021 & 1.2° = 1111 /jeden - jeden - jeden -
- jeden/

Cyfry systemu dziesigtnego przedstawione w systemie dwéjkowym
majg postaé nastepujacg @

0=0 3= 11 6 = 110 9 = 1001
1 =1 4 = 100 7= 111 10 = 1010
2 =10 5 = 101 '8 = 1000

Ze wzglgdu na ugywanie w systemie dwdjkowym tylko dwéch cyfr,
dzialania dodawania, odejmowdnia i mnozenia sg bardzo proste.
Tablioczki tych dziaXen przedstawisja sie nastgpujgco:

dodawanie odejmowanie mnoienie

0+0=0 0-0=0 0.0=20
O+ 1=1 1«0=1 01 =m0
1+ 0=1 1=1=0 1 «0=0
1+ 1=10 . 1M =-1=1 11=1

1/ patrs [23]
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Wykonywanie dzialan: dodawania, odejmowania, mnosenia i dzie-
lenia za pomocq tych tabliczek odbywa sig¢ wedlug tekich samych
zesad jak na liczbach dziesigtnych.

Dodawanie: Odejmowanie:
110110111 439 1101110 110
+ 11001011 203 - 100110 38
1010000010 642 1001000 T2
mnozenie: Dzielenie:
1111 15 10011100 z 1100 = 1101 156 : 12 = 13
101 5 1100
1111 75 1111
1111 1100
1001011 1100
1100
0000

PFrzedstawione powyzej przyklady tlumscsenia liczb systemu
dziesigtnego na dwéjkowy stanowisg jedng z metod. W celu Zapozna-
nia sig z innymi metodami /np. przez dzielenie/ odsylamy do lite-
ratury 2/.

Jak pokazano powyzej, kazdgq cyfre systemu dziesigtnego mozna
przedstawic¢ za pomoca /makeymalnie/ czterech bitéw zwanych tetra-
dami. Jesli natomiast odrzucimy jeden bit /z rzedu najwyzszego/,
powstang grupy trzech bitdw zwanych triadami, co odpowiada kaz-
dej cyfrze systemu ésemkowego.

Ta wiasnie ciekawa wiasnosé - istnienie osiem réznych triad
dwojkowych - stanowi podstawg pokrewielistwa ukladu dwojkowego
i osemkowego, co przedstawionme jest w tabl, 1.

2f Pafrz [Zﬂ




- 19 =

Tablica 2.1

Pokrewienstwo zapisu dwdjkowego i dsemkowego

Zapis Zapis Zapis
dzieaietny dwéj kowy dsemkowy
0 000 0
1 001 1 t
2 010 2
3 011 3
4 100 4
5 101 5
6 110 6
7 111 T
8 001 000 10
9 001 001 11
10 001 010 12
15 001 111 17
20 010 100 24
40 | 101 000 50
100 001 100 100 144

Jak wspomniano wyze]j w systemie Osemkowym wystepuje osiem
eyfr: 0, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7. Liczbe osiem zapisuje sie za pomo-
cg dwéch cyfr w poastaci "10", liczbe szesnascie w postaci "20",

Ze wzgledu na opracowywanie programéw /zapisywanie rozkazow/
rozwigzywania zadan dla wielu elektronicznych maszyn cyirowych
w systemie oOsemkowym, ponizej przedstawione 85 zasady dokonywa-
nia dzlatan w tym systemie.

Dodawanie i odejmowanie liczb dsemkowych wykonuje sie¢ wediug
tych samych zasad jak w dziesigtnym systemie liczenia, co przed-
stawione jest w tabl. 2.
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Tablica 2.2
Dodewanie w dsemkowym systemie liczenia

+ 1 2 3 4 5 6 T 10
of o 1 2 3| 4°|'"s 6 7 10
101 2 3 4 5 6 10 1
202 35108 5 6 Talie I taa 12
33 4 5 6 i o] B b G 13
4§ 4 5 6 THoaisye | 14
5145 (U8 | Bl e 2 L R 15
61 6 s S oyl R ) [ i R VO L 16
o B R D U N [ S e R 17
10 390 113 | 32 L 130 &' | 15| 16 [ 17 20

Przy dodawaniu poslugiwanie sig¢ powyzsza tablica nie nastre-
cza wigkszych trudnosci. Sume dwéch liczb znejdujemy ne przecig-
ciu sig¢ wiersza i kolumny /7 + 6 = 15/. Natomiast przy odejmowa-
niu /op. 15 - 7/ nalezy post¢powaé odwrotnie, tj. odszukaé na
przekqtnej tablicy liczbge 15 w wierszu 7 i u géry kolumny odczy-
tac wynik.

Frzyktad:
dodawanie ode jmowanie
40367 6374
+ 15631 - 2735
56220 3437

Réwniez mnozenie i dzielenie liczb ésemkowych wykonuje sig
wedIug tych samych zesad jak w dziesigtnym systemie liczenia,
wykorzystujac do tego przedstawiong ponizej tablicg mnozenia 3.
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Tablica 2.3

Mnozenie W osemkowym systemie liczenia

i 0 1 2 3 4 5 6 7 10
o o 0 [-\0 0 0 0 0 0 0
1 0 1 2 3 4 5 6 7 10
2 0 2 4 6l a0l 12| 14 | 16 20
3 0 3 gl At | 14| a7 |22 |25 30
4 (op S 8 (T £ I W-roll I T BT Y 40
5 0| 5| 12| 17| 24| 31| 36 | 43 50
6 0 6| 14 | 22| 30| 36 | 44 | 52 60
7 0 Tol-tei [ 250 34 12431 52 | 61 70
10f 0|10]20] 3] 40| 5060 70| 10C

Frzy wykonywaniu mnoZenia zaesada posiugiwania sig powyizszg
tablicg jest taks sama jak przy dodawaniu /tablica 2/,

Za pomocy tablicy dodawania /odejmowania/ jak rdéwniez tablicy
mnozenie, wykonuje si¢ dzielenie liczb w systemie dsemkowym.

Przykrad:
135
* 3
427

272
3347

Ograniczone

1356 : 36 = 31
132_

36
36

==

ramy niniejezego skryptu nie pozwalajg na omdwle-

nie wezystkich metod tumaczenia liczb systemu ésemkowego na
dziesietny lub dwojkowy i na odwrét. W tym celu odsytamy do 1li-

teratury 3/.

3/ vatrs [1 1]
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3. POJECIA PODSTAWOWE
3s1. Bl t

Bit jest najmniejszg Jednostkq informecji w dwéjkowym systemie
liczenia, dazwa ta stenowi sirdt siéw angielskich b inar x'
digdit /eyfra dwéjkowa/. Inaczej méwige bitem jest jedna cy=-
fra w urzqdzeniach maszyny cyfrowe) w kodzie dwéjkowym /O lub 1 /
zapleana za pomocg impulsdw elektromagnetycznych,

Zmykle liczba dwéjkowa skrada 8ig¢ z ciggu oyfr dwdjkowych
/zer lub jedynek/ 1 zajmuje pewns 1105¢ bitdw,

Np. liczba dwéjkowa 1 0 1 zajmuje 3 bity.

3.2, 5Tomwmo maszynowe

Informacje w EMC zaréwno liczbowe Jak 1 alfanumeryczne prze-
chowywene sg w podstawowych komérkach sktadajgcych sig 3z okreslo-
nych ilodci bitéw,

Takq komérkg, w ktdrej znajdujg sige informacje w BMC Jest tzw,

8 towo maszynows. Stowo maszynowe posiada okreslo-
ng diugosé mierzong w ilosci bitéw, ktéra wchodzi w Jego skzad,
Dlugosé slowa maszynowego jest réina dla résnych rodzajéw maszyn,
Moze ona wynosié¢ 24 bity, 36 bitéw, 37 bitéw itd. Ka poczatku
siowa maszynowego znajduje sig¢ tzw., bit znalm, ktéry okresla czy
liczba jest dodatnia czy ujemna,

W sxowie maszynowym o dltugosei 24 bitdwm 1/, moze slge zmiescié
maksymalna liczba catkowita o wartosci bezwzglednej 8388607 tj.
223-1. czyli 23 jedynki zapisane w dwéjkowym systemie liczenia,
Fodobnie w stowie maszynowym o diugoséci 372 bitéw zapisaé mosna
mekeymalng liczbg calkowits o wartosci bezwzglednej 68719476735
L 6-1 czyli 36 jedynek zapisanych w dwéjkowym systemie licze-
nia,

Przy zaXozeniu, 3e przecinek oddzlelajgey czgsdé caxkowity od
utamkowej, znajduje sie zarez po bicie znaku w BYowie o dlugos-
¢l 24 bity mogq by¢ zapisane liczby o wartodei bezwzgledne j
mieszczqce sig w przedziale :

od 2723 do 1 - 2723
ti. od 0.0000001!920928955078125 do 0.99999938079071044921875

1/ mniej bit sznaku
2/ J. wyte]




~23 =

i analogicznie dla siowa 37 bitowego :

od 2736 4o ¢ - 2736
t3. od 0,000000000014551915228367 do 0,99999999998544 8084771633

3.3 Przedstawlanie 1liczb w maszynie

Liczby w maszynie cyfrowej mogq byé przedstawione w postaci
statoprzecinkowe] lub zmiennopr z e-
cinkowej.

liczba s taX*oprzecdinkowae posiada przecinek
oddezielajgcy czgsé ulamkows od catkowite] zawsze w tym samym
miejscu np. na poczatku stowa po bicie znaku., Halezy jednak ro-
zumieé, %e przecinek ten wystepuje tylko w postaci umownej i
w zasadzie dla okreflonego obliczenia moze byé dle okreslonych
danych ustanowiony przez programiste w dowolnym misjscu pod wa-
runkiem, Ze w trakcie obliczed poYozenie jego nie ulegnie zZmia-
nie., Na rysunku 3.1. przedstawiono 24-bitowe siowo maszynowe
z zapisang liczbg 0,625 zakadajgc, ze przecinek wystepuje po
bicie znaku /bicie zerowym/.

012345 67 89 104 1213 44 4546 4718 49 202{ 22 23
0|1)|0{1|0|o|0\0|o|ojola|o|ojo|olojo|ololo|ololo

Rys. 31

Schemal stowq rraszynowego

Jezeli w okreslonym obliczeniu wystepuja w danych liczby
utamkowe, kidre moga posiadaé przecinek w réznych miejscach,
wowcgas liczby takie muszgq byé przedstawione w EMC w postaci
tzw. 2miennoprzecinkowe j. W takim przypadku
stowo maszynowe podzielone jest na dwie czescl - w plerwszej
zawsze na tej samej sScidle okreslonej ilosci bitéw znajduje sie
mantysa, a w drugie] cecha liczby.

W procesie przetwarzania danych nie jest konieczne dzialanie
na liczbach zmiennoprzecinkowych. Nalezy tez unikaé ich z uwagi
na to, ze czas wykonywanla operacji na liczbach zmiennoprzecin-
kowych jest na ogdt kilkakrotnie dtuzszy niz na liczbach stalo-
przecinkowych.
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3.4, Przedetawienie znakéw alfanumne-
rycznych w maszynie

Oprécz liczb mogg byé przedstawione w maszynie cyfrowej zna-
ki alfanumeryczne tzn. cyfry w systemie dziesigtnym, litery al-
fabetu i inne znaki piearskie.

Ka%zdy znak przedstawiony jest wdwczas za pomoca kombinacji zer
i jedynek i zapisany jest na okreslonej ilosci bitéw. Najozes-
ciej jeden znak zajmuje 6 bitéw i w takim przypadku w jednym
siowie maszynowym np. 24-bitowym mogg byé zapisane 4 znaki,

Nalezy jeszcze wepomnieé¢ o tym, %e istniejs maszyny, w ktd-
rych podstawowg jednostks przedstawiania informacji jest nie
stowo maszynowe lecz jeden znak. 53 to tzw. maszyny znakowe.
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4, BELEKTRONICZNA MASZYNA CYFROWA DO FRZETWARZANIA DANYCH

4.1 Oméwienie pojecis przetwarzanie
danych,

Jezelil pod pojeciem informacji bgaziemy rozumieli umownie za-
pisane w sformalizowany sposcb:

- literg lub wyrasz,
- cyfre lub liczbg, to pod pojgciem przetwarzania informacji
nalezy rozumiec¢ wezelkie procesy polegajace na :

- przyjmowaniu informacji,

- przechowyweniu /archiwizowaniu/ informacji,

- wykonywaniu na informacjach operacji logicznych,

- wykonywaniu na informacjach operacji arytmetycznych,

- reprodukowaniu informecji,

- wysyianiu /emitowaniu/ informacji bedgcych wynikiem procesu
przetwarzania.

Cechg charakterystyczna przetwarzania danych jest z reguly
dziaanie na b. duzych zbiorach danych oraz wykonywanie wiel-
kich ilosci prostych, nie skomplikowanych czynnosci.

Pojecie przetwarzanie danych nie jest zwigzane z wynalezie-
niem elektronicznej meszyny cyfrowej. Czynnosei te byiy wykony-
wane juz od najdawniejszych dziejow ludzkosci, od czasu kiedy
powstala mozliwosé zapisywania 1 przechowywania informecji pi-
sanych.,

W krajach gospodarczo rozwinigtych ilosc 1 zakres czynnosci,
kiére mozna zaliczyé do przetwarzania danych bardzo powainie
wzrosta i nadal stale sig powieksza, powodujac koniecznosé anga-
%owania do tych prac znacznych ilosci pracownikow umyslowych.

Réwnoczeénie wprowadza sig coraz doskonalsze urzgdzenia do
mechanizacji i nastepnie automatyzacji tych stosunkowo prostych
prac.

W chwili obecnej najdoskonalszym narzedziem pozwalajgcym roz-
wigzaé¢ problem automatyczne] obrébki wszelkiego rodzaju informe-

- ¢ji masowych jest elektroniczna maszyna cyfrowa - EMC do prze-
twarzania danych zwena tez komputerem do przetwarzania danych
od tacinskiego siowa computo /zliczac/ oraz od angielskiego
gtowa computer oznaczajacego EMC. Waszyna taka roézni si¢ zasad-
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niczo tym od maszyny cyfrowej /komputéra/ przeznaczonej do obli=-
czer naukowych lub technicznych, ze dziaza korzystajgc z duzych
zbiordw informacji, natomiast same obliczenia, ktére wykonuje,
8g stosunkowo proste. Te wktasnie aspekty wplywaja w sposéb za-
sadniczy na podstawowg charakterystyke komputera do przetwarza-
nia danych, powodujgqc koniecznosé¢ posiadania przez niego:

1/ réznorodnych i szybkich urzgdzen wejscia umozliwiajgcych
wezytywania z duzg szybkoscig wielkich .zbioréw informacji
znajdujqcych sig na réznych noénikach informacji,

2/ réznorodnych i szybkich urzgdzen wyjséciam, dzieki ktérym mozna
osiggnqé znaczng szybkosé emitowania wynikéw obliczen w réz-
nych postaciach,

3/ pojemnej pamigci pomocnicze] /zewngtrznej/, w ktérej moga
byé przechowywane duze zbiory danych.

4,2, Schemat funkc jonalny EMC do
przetwarzania danyci.

Schemat funkejonalny EMC do przetwarzania danych
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Na rysuaku 4.1, przedstawiono w sposob schematyczny konfigu-
racje maszyny cyfrowej do przetwarzania danych, naleizy przy tym
gagnaczyé, Ze przedstawione urzgdzenia zewngirzne mogg wystepo-
waé w réénych kombinacjach tzn,, ze niektérych urzgdzen moze nie
byé woale lub tei moZe wystepowaé po kilka lub kilkanascie na-
raz tego samego rodzaju.

4,3 Oméwienie poszczegdlnych modu-
21 ow EMC do przetwarzania danyc h.

4.3.1. Jednostka centralna
1/ Pamigé operacyjna /FAO/

Jest to urzgdzenie pozwalajace na zapamigtywanie programoéw i da-
nych stuzgeych do obliczen., Wigkszosé EEC do przetwarzania da-
nych posiada tzw. pamigé operacyjng ferrytowg tzn. zbudowang ze
rdzeni ferrytowych, Fojemnosé pamigci operacyjnej mierzy sig

w sXowach maszynowych /w masgzynie znakowe] w znakach/ lub ina-
cze]j komdrkach. Pamig¢ operescyjna EMC do przetwarzania danych
posiada przewainie 4096 lub 8192 lub 16384 lub 32768 lub wigce]
komérek, wszystkie komérki w PAO sg ponumerowane liczbami kolej-
nymi rozpoczynajac od zera., Np. pamigc posiadajaca 4096 komorek
ma oumery komérek od O do 4095. W ten spoedb oznaczony numer ko-
mérki nazywa si¢ adresem komor ki, Im bardziej po-
jemna jest PAO, tym lepsza jest maszyna, gdys moina wéwczas dzia-
taé jednoczesnie na wigkszym zbiorze danych usywajgc bardziej
rozbudowanego programu. iialeiy pamigtaé, Ze zawsze dane znajdu-
jgce sie w pamigci pomocnicze] muszg by¢ przed dokonaniem na nick
obliczen wczytane do pamigci operacyjnej.

2/ Arytmometr

Arytmometx" jest urzadzeniem elektronicznym, w kidérym wykonywane
g dziatania arytmetyczne i logiczne. W zaleznosci od rodzaju
EMC znajduje sig¢ w nim akumulator lub sumetor oraz tzw. rejestry
pomocnicze.

3/ Urzgdzenie sterujace

Urzgdzenie to siuzy do sterowania dzialaniem EMC.
Sterowanie moZe byc automatyczne -~ za pomocg programu oraz Irgcz-
ne za pomoca naciskania odpowiednich przyciskéw na pulplcie ope-
ratora wchodzgcym w sktad urzgdzenla sterujgcego.
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4,3.2 Urzgdsenia wejscia

1/ Czytnik tasmy papierowej.

Jeat to urzadzenie stuigce do wezytywania do pamieci operacyjnej
maszyny cyfrowej danych wyperforowanych na taémie paplerowe}j

w postacl kombinacji dziurek. Kazdy zmak /cyfra lub litera wzgl,
inny znak pisarski/ moie by¢ przedstawiony na tasmie w postaci
jednego poprzecznego rzgdke dziurek wyperforowanego wg specjal-
nego kodu. Szybkosé czytania czytnika tasmy mierzy sie w ilosci
wezytenych znakéw /rzgdkéw dziurek/ na sekunde. Ilosé ta jest
galesna od rodzaju ozytnika i moze wynosié od kilkuset do dwéch
tysigcy znakow na sekunde.

2/ Czytnik kart perforowanych

Jest to urzgdzenle, ktére siuizy do wezytywania damych z kart
perforowanych. Szybkos¢ czytania wynosi od 100 do 2000 kart na
minute w zaleznoéci od rodzaju czytnika, Na ogék czytniki czyte-
jg jeden rodzaj kart np. karty 80-cio kolumnowe, chocia istnie-
ja tez takie, ktére moga czytaé rdéine rodzaje kart np. kerty
80-cio kolumnowe i karty 90-cio kolumnows.

3/ Ogytnik optyczny dokumentdw

Za pomocq tego urzgdzenia istnieje mo2liwoéé wprowadgenia do ma-
ssyny oyfrowe] danych bezpodrednio z dokumentéw Zrédowych uni-
kajgc w ten sposdb koniecznodoi bardzo pracochlonnyoh osynnosci
zwigsanych g przygotowywaniem maszynowych nofnikéw informacji
/dziurkowaniem i sprawdzaniem kart lub tadmy/. Szybkoéé osyta-
nia wynosi od kilkuset do dwéch tyslgcy dokmentéw na minute.
Czytniki te moina podzielié na oztery grupy.

Do pierwsze] grupy naleig osytnikli dokumentéw wypeinlanych za
pomocy kresek pisanych swykiym oldéwkiem lub diugopisem w odpo-
wiednich rubrykach specjalnie rozplanowanych formularzy. Kreski
te po weczytaniu przez czyinik sg interpretowane jako liczby. Do
tego rodzaju czytnikéw mnaleZs np, ceytniki LEO 1 IBM 1231,

Do druglej grupy nalezq czyiniki specjalnie drukowansge pisma

co jednak wymaga zastosowania specjalnych drukarek postugujgcych
sie czcionkami specjalmego keztattu. Do tego rodzaju czytnikéw
mozna zallozyé mp. ozytnik radziecki czytajgcy oyfry wydrukowane
wg systemu C.M.C.7.
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Do trzeciej grupy naleig czytniki tasmy paplerowej uiywane j

w sumatorach i kasach rejestracyjnych. Tasma jest zapisana cyf-
rami odpowlednimi cscionksmi /nie jest to tasma perforowana/.
Takim czytnikiem jest np. IBM 1285, ktdérego szybkogé czytania
wynosi 2190 wierszy 10-clo znakowych na minute,.

Do czwartej grupy nalezq czytniki dokumentéw zapisanych znakami
magnetycznymi. Uzytniki te stosuje sie gldéwnie w bankowosci do
bezposredniego wczytywania do pamigci operacyjnej transake ji
bankowych zapisanych pismem magnetycznym. W skad te] grupy
wchodzi np. czytnik IBM 1412,

4/ Czytnik metek perforowanych

Urzadzenie to pozwala na wczytanie do maszyny cyfrowej danych
znajdujgcych sie na tzw. perfometkach., Szybkose wezytywania wy-
nosi kilkaset metek na minute.

5/ Flexowriter 1lub dalekopis

Za pomocy tego urzgdzenia mozna wprowadzaé do EMC dowolne infor-
macje zaréwno liczbowe jak i alfabetyczne. Wprowadzenie informa-
¢ji nastgpuje za pomocg nacisniecia odpowisdniego klawisza.

% uwagi na to, %e jest to bardzo wolny sposéb wprowadzania da-
nych do maszyny, stosuje sig go W ograniczonym rozmiarze wéwczas
gdy istnieje koniecznos¢ wezytywania do EMC pojedynczych infor-
macjl np. danych sterujgcych programem itp.

6/ Urzgdzenie odbiorcze teletransmisji danych

Stuiy onmo do odbioru danych przesytanych na odlegosé do EMC,

Za pomocq teletransmisji istnieje mozliwosé przekazywania danych
potgczeniaml dalekopisowymi lub telefonicznymi. Szybkosé przesy-
tania wynosi do kilkuset znakéw na sekunde.

4.3.3 Urzgdzenia wyjscia

1/ Szybka drukarka wierszowa

Jest to podstawowe urzgdzenie do wyprowadzania wynikéw z EMC do
przetwarzania denych. Fozwala ono na emisje wynikéw zardéwno licz-
bowych jak i tekstowych w postaci tzw. tabulograméw w kilku eg-
zemplarzach /oryginaX + kopie/. Format tabulogramu moze byé

z duzg swobodg zaprogramowany. Drukarki w zaleznodci od typu
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dysponujq wigkszg lub mniejszgq rdzZnorodnoscig cscionek drukar-
skich, Jako minimum drukarki drukowal mogq wezystkie cyfry,
wszystkie litery /jeden rodzaj, na ogdék tylko duze/ oraz podsta-
wowe znaki pisarskie. Wydruk odbywa sig dla caiego wiersza réw-
noczesnie, Szybkosé drukowania wynosi od 200 do 1800 wierszy na
winutg. W jednym wierszu moze miedcié sig w zeleinosci od rodza-
ju drukarki od 80 do 180 znakéw.

Z uwagi na to, Ze drukarki wiersgowe stanowig podsiawows urzg-
dzenie do wyprowadzania informscji z EMC trwajq intensywne prace
nad coraz to wigkszym ich udoskonaleniem., Obecnie istniejg juz
drukarki pracujgce na zasadszie keerograficznej osiggajqce znaoz-
nie wigksse szybkosci od podanych powyZej.

2/ Perforator tasmy papierowej

Urzgdzenie to siuzy do wyprowadzania wynikdw z EWC w postaci
dziurek na tacmie paplerowej. Tasma taka moze by¢ nastgpnie wpro-
wadzona do dalekopisu, flexowritera lub drukarki wierszowe]j ce-
lem wydrukowania zawariych na niej informacji pismem maszynowym.
Réwniet informacje wyprowadzone w ten sposéb z EMC mogg byé tg
taémg wezytywane do BMC przy uzyciu czytnika.taemy papierowej.
Szybkosc perforowania tadmy wynosi od 20 do 150 znakow na sekun-
de.

3/ Perforator kart dziurkowanych

Za pomoca tego urzadzenia mo%na wyprowadzac informacje z EMC
przez dziurkowanie ich na kartach perforowanych, Istnieje mozli-
wosé dziurkowania liczb jak i liter oraz niektérych znakoéw pisar-
skich, Szybkos¢ dziurkowania wynosi od 60 do 300 kart na minute.

4/ Monitor ekranowy

Urzadzenie to stuzy do przedstawiascia na ekranie wynikow obli-
czefi w formie tekstowej lub graficznej. Uzywany jest do bezpo-
4redniej komunikacji czlowieka z maszyng wowczas kiedy otrzyma-
nie informacji niszbgdnej do podjgcia decyzji wmusi by¢ natych-
miastowe i nie ma byc péiniej przechowywane w postaci tapulogra-

mu.
5, Flexowriter lub dalekopis

Jest to na ogdtr ta sama jednostka, ktéra zostala omowiona przy
urzadzeniach wejscia, Stuzy do wyprowadzanla z EMC krotkich in-
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formacji. Frzewasnie wyprowadza informacje o przebiegu programu
itp. Szybkosc drukowania od 7 do 20 znakéw na sekunde.

6/ Pisak elektroniczny /Plotter/

Jest to urzgdzenie siuzgce do wyprowadzania wynikéw z komputera
w postaci wykreséw lub schematdw. Skada sig z zespolu przesuwa-
Jacego papler oraz zespoilu przesuwajgcego przyrzad piszacy /gra-
fion/ sterowany za pomocg programu przez EMC.

7/ Urzgdzenie nadawcze teletransmisji danych

Siuzy do przesyienia wynikow obliczeu otrsymywanych z EMC do od-
biorcy znajdujgcego sl¢ poza osrodkiem obliczeniowym. Jest to
cz¢sé systemu teletransmisji danych, o ktdérym bya mowa w pkcie
6 urzgdzen wejscia.

4.3.4 Yamigé pomocnicza /zewngtrzna/

Pamig¢ pomocniczg mozna podzielic ze wzgledu na dostep do in-
formecji w niej przechowywanych na dwe zasadnicze rodzaje:

- Pamigé¢ o dostepie sekwencyjnym, do ktdérej zalicza sig¢ pamiegé
na tasmie magnetycznej. Dostgp do szukanej informacji nastepu-
Je w tym przypadku sekwencyjnie, tzn. przeszukuje si¢ tadme
badajac kolejno wssystkie zapisy dopdki nie natrafi sig¢ na za-
pis zadeny.

- Pamigé o dostgpie bezposrednim, do ktérej zalicza sig pamig¢
dyekowg /bebnowg/ i pemigé na kartach magnetycznych. v tym
przypadku dostep do szukanej informacji nastgpuje bezposrednio
do adresu komérki /strefy lub bloku/, w ktdérej 2zadana informa-
cja sig¢ znajduje.

1/ Pamigc na tacmach magnetycznych /Pamieé¢ na Th/.

Informacje przechowywane sgq na tadmie plastikowej powleczonej
tlenkiem zelaza. Szerokosé tasmy wynosi 1/4, 1/2 lub 1 cal, gru-
bosé ok. 0,0001 cala, diugos¢ ok. 1000 m. Tasma nawinigta jest
na rolke, ktorg w przypadku jesli tasma ma byc odczytywana 1lub
zapisywana zaklada sie na przewijacz /handler; TM potaczony
2z EMC, Zapisywanie tasmy odbywa sie za pomocg giowicy wymazujgco-
zapisujgce], natomiast odczyiywanie dokonywane jest przez giowi-
cg¢ odczytujgcy. lniformacje zapisane s4 na tasmia w postacl im-
pulsow elektromagnetycznych.
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Rys. k. % Przeuija.cz.. fas'my
magnetycznej

Szybkosé przesylania informacji z TM do FAO i odwrotnie wynosi
od kilkm tysigcy do stu tysig¢cy znakéw na sekundg.
Poszczegdlne komdérki na TM nie majg swoich adresdw 1/, w zwigzku
Z Cczym w z@sadzie azeby odczytac¢ szukang informacj¢ z TM naleiy
wezytywac po kolei wezystkie dane zapisane w tagmie dopdki nie
natrafi sig¢ na Zgdang informacj¢. Fojemnosc informacyjna jednej
taémy jest rdézna w zaleznosci od diugosci tasmy, gestosci zapisu
i diugosci blokdéw. Maksymalnie na tasmie moZna zapisaé kilka mi-
lionéw znakdéw 6-cio bitowych.

Na rys., 4.2, przedstawiony jest przewijacz tasmy megnetycznej.

2/ Pamigc¢ dyskowa /pamigé na dyskach magnetycznych/.

Nosnikiem informacji sa tutaj dyski magnetyczne /podobne do
piyt gramofonowych/, wymienne, ktdére umieszczane sg w specjalnych
urzgdzeniach polgczonych z EC. Dane sg zapisywane po obydwu
stronach dysku. Pamieé dyskowa w odréznieniu od pamigci na TM
jest, jak juz wepomniano,- tzw., pamigecia o dostepie bezposrednim,
tzn,, Ze afeby dojsc do okreclonej informacji, nie musi sie od-
czytywac wszystkich danych kolejno poczynajac od pierwszej komdér-
ki, lecz pobiera sig zadang informacj¢ bezposrednio z miejsca,

w ktérej sie ona na'dyaku znajduje. W takim przypadku konieczna
Jjest znajomosé adresu komdrki, w ktorej miesci sig¢ szukana infor-

'/ Nie dotyczy to TM dla EMC MINSK 22 oraz EMC ELLIOTT 803
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macja. Z tego wzgledu pamigc dyskowa jest lepszym i szybszym
urzgdzeniem pamig¢ci pomocniczej niz tasma magnetyczna, jest jed-
nak od tasmy magnetycznej droisza.

3/ Pemigé na kartach magnetycznych

Podstawowym elementem tej pamigeci jest elastyczna karta magone-
tyczna o diugosci 16 cala i szerokosci 4 1/2 cala '/, Dane s za-
pisywane wzdiuz po jednej stronie karty. Harty znajduja sie w tzw.
pojemniku, przy czym okreslona ilosé¢ pojemnikow miesci sie w tzw.
jednostce kart maguetyczanych. Pojemniki sg wymienne, Pamiec¢ na
kartach magneiycznych jest rownies urzadzeniem pamieci pomocni-
czej o bezposrednim dost¢pie. Nalezy zaznaczyc rownies, Ze jest
to pamigé bardzo pojemna pozwalajaca na réwnoczeene dokaczenie
do EMC kilku miliarddéw znakow informacji.

4/ Pamigé na bebnie magnetycznym

Zbudowana jest w ksztalcie cylindra z materiaiu nie podlegaja-
cego namaegnesowaniu np. z aluminium pokrytego substancjg zdolna
do przechowywania impulsow elekiromagnetycznych. Na tej powierz-
chni dane sgq zapisywane lub odczytywane za pomoca growic zapisu-
jaco/odczytujgqcych podczas rotacji bebna z szybkoscig kilku ty-
aigcy obrotow na minut¢. Pojemnosé inforwacyjna 1 bebna zalezna
Jjest od jego powierzchni i ggstosci zapisu i dochodzic¢ moze do
kilkuset tysigcy sidw 24-ro bitowych.

W komputerach starszych typdéw pamieé bebnowa niejednokrotnie wy-
stgpowaia jako pamieé operacyjna, np, w EMC ODRA 1003,

Obecnie pamigé begbnowa w najnowszych typach EMC w ogdle zanika
ze wzgledu na stosunkowo diugi czas dostgpu i znaczne rozmiary.

4.4 Software EMC do przetwarzandia
danych,

Z punktu widzenia efekiywnego zastosowania maszyna cyfrowa
sktada sie¢ z dwéch podstawowych czesci skiadowych, ktére wpiywa-
Ja w sposdb decydujgcy nae jej wiamsciwe wykorzystywanie.
Uzesciami tymi sg hardware i ~software maszyny cyfrowej.

Z uwagi na brak polskich okreslen nazwy te przyjeto z terminolo-

1/ Wymiary te dotyczg pamigci na kartach magnetycznych produkeji
f-my I1I.C.T.
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gli anglelskie]j. Dostownie hardware oznacza po anglelsku wyroby
metalowe, a software wyroby migkkie /delikatne/.

Hardware - stanowi wyposazenie techniczne maszyny, a wigc czgéé
centralna, pamigei pomocnicze urzgdzenia wejécia, wyjscia itp.

Software - stanowi wyposaienie maszyny w udogodnienia zwigsane
£ jeJ oprogreamoweniem, & wigc wegelkiego rodzaju jesyki progra-
mowania, autokody, podprogramy biblioteczne dotyczgce pewne]
problematyki oblicgen itp.

EMC nie posiadajgqca odpowiedniego software jest wiadciwie nie-
peinowartosciowa, gdy: wiadciwe jej wykorzystywanie zwigzane
jest z b. powainymi nakladami pracy na programowanie, ktére mu-
8i ponosié uisytkownik.

# zwigzku 3 tym producenci maszyn cyfrowych starajg sig opraco-
wywaé dla swoioch meszyn mozliwie najbogatezy software, ktéry bar-
dzo powaznie podnosi wartosé utytkowsg maszyny. Opracowanie soft-
ware jest b. pracochlonne 1 kosztowne lecz jest wkalkulowane do
ceny maszyny cyfrowej i piaci za to w efekcie uzytkownik, jednak-
%o pomimo tego jest to korzystne dlea uiytkownika, poniewaz kosz-
ty software sgq w ten esposdb rozioione na wszystkich nabywcéw EMC,
na skutek czego dla pojedynczego uiytkownika wypada to o wiele
taniej niz gdyby by on zmuszony samemu opracowywaé wezystkie
podstawowe programy.

Software maszyny cyfrowej do przetwarzania danych powinlien za-
wierac¢ programy na :

1/ zakiadanie zblordéw

2/ aktualizacje zbiordw

3/ sortowanie zbiordw

4/ kontrolg prawidlowosci danych

5/ wyblieranie Zzgdanych informacji z pamigci pomocnicze]

6/ positugiwanie sig réinymi urzgdzeniami zewnetrznymi itp.

Ponadto maszyna moZe by¢ wyposatona przez producenta w tzw. pa-
kiety do typowych obliczer ekonomicznych takich jak prace, gos=-
podarka materialowa itp.
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5. MASZYNOWE NOSNIKI INFORMACJI

Dane rejestrowane na dokumentach frdédiowyoch w itradycyjine]

- metodsis przetwarzania sq odesyiywane w zasadzlie przes wesyst-
kich prascownikéw przedsigbicrstwa bez jakichkolwiek trudmosdci.
Sq one jednak w zasadszie nieczytelne dla maszyn licszgoych. Dla-
tego tet, = chwilgq prsejécia na smechanisowane /prsy pomocy ma-
ssyn liczgco-analitycznych/ lub sautomatyzowane /prsy pomocy
BE.M.C./ prsetwarsanie danyoh, informacje sawarte w dokumentacji
érédiowe] musgzg byé podane tym urzgqdzeniom w formie "zrozumis-
tej® dla nich, .

Przekasywanis informecji do maszyny, w formie zrozumiaze]
dla niej, moze odbywa¢ sig sa pomocq maszynowych nosnikéw in-
formeojli, tj. preede wszystkim kart i tasm perforowanych.

Haleiy jednak wspomnieé, 2e czynione 8§ obecnie préby odesy-
tu bezposrednio z dokumentu zrédlowego "pisme ludzkiego", jednak
roswigsanie to na wigkszg skalg nie znalazio jeszcze zastosowa-
nia, 1 pie bgdsie oméwione w niniejszym opracowaniu.

Prsenossenie danych na meszynowe nosniki informacji nazywa
gig¢ perforowaniem /lub insczej dziurkowaniem/. Csymmoéé ta mote
byé wykenywana rgcsnie bgdz sutomatyceznie. Jednak automatyczne
perforowanie kart i taém s danymi Zrdédiowymi, nie jest jeszcze
w naszym kraju tak powszechme jak perforowanie rgczne., Stad tes
preygotowanie maszynowych nosnikéw informacji, w praktyce kra-
jowych oérodkéwm oblicseniowyoh, stanowi okolo 50 - 60 % nakladdw
pracy zmechanizowanego lub zautomatyzowanego przetwarzania da-
nych, Ocsywistym jest, ze prazy wprowadsaniu esutomatycznego prze-
twarzania danych nalezy dazyé do jak najwigkszego automatyzowa-
nia etapu przygotowania maszynowych nofnikéw informacji. Osigg-
ngé to mosna m.in. poprsez sastosowanie prsystawek perforujgcych
tasdmg lub karty, wykorzystania karty perforowanej jednoczesnie
jako dokumentu #rdédiowego tsw, "“karto-dokument", inacze] "karta
dualna”,

FPoni%e] jest omawiana bliZssa charakterystyka tadm i kart
perforowanych, ktéra pozwoli leple]j zrozumieé techmologip auto-
matycznego przetwarzania danych.

W celu glgbszego zaposnania si¢ z tym szagadnieniem odsyiamy
ceytelnikdéw do literatury .

v/ Patrz [4]
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51. Taéma perforowanasa

Jednym g nosnikéw informaecji wprowadszanych do elektroniczne]
maszyny cyfrowsj jest tadms perforowana, ktéra poprzednio miaia
zastosowanie tylko w telegrafii, Obeonie zakres sastosowanie
tasmy perforowanej rozszerzy: sig na :

= sterowanie maszynami biurowymi - piszgeymi i liczsoymi,

- sterowanie maszynami prodnkeyjnymi - obrabiarkami, liniami
produkeyjnymi itp.,

- agregowanie maszyn biurewych.

Opréce funkeji wprowadzania infermscji do réémego rodzaju
maszyn, tasma perforowanas speinia funkoje magasynowania informa-
¢Jji wyprowadsanych z messzyn, prsede wszystkim, liczgcych,

Taédma perforowans jest wykonana z pergaminowanego papieru o
grubosci 0,085 mm i sserckosei od 17,5 mm do 25,4 mm. Szerokosd
tadmy jest usalezniona od ilosci Sciezek /kanekéw/. W praktyce
rosréinia sig¢ tadmy 5-, 6-, 7- 1 8- Soiedkowe /kanatowe/.
Standardowa dZugosé tadmy zwinigtej na krgsku wynosi 300 mb, co
oznacza, fe przy gestodcl zapisu danych 4 znaki na 1 cm biesgey
mo%na wyperforowaé na niej od 100,000 do 120,000 znakéw. Tasma
perforowana winne byé wytrsymals na sginanie, zmgozenie, rozry-
wanie, niewrasliwa na wplywy atmosferyczne oras elektrycznie
izolujgca.

NHa taémp perforowang nanosi sig informacje w postaci otwordw
okrgglych /najbardsiej rozpowsszechnione/ lub prostokatnych.
Kombinacja ukzadu otwordéw stanowi tzw. kod tasmy. W salefnosdci
od 1lodci doiesek 11066 kombinacji otwordéw wynosi od 32 dla
5= ﬁaiotkowa;] tasny /2 = 32/, do 256 dla 8- dcietkowe] tasmy
/2 = 256/,

Brak jednolitych sasdd budowanis koddéw doprowadsil do pow=
stania sszeregn réznych kodéw zbudowanych przez wiele firm pro-
dukujqcych urzgdsenia wspélpracujgce z tasms.

Hajbardsiej rozpowszechniong teémg perforowans, stosowang
przy elektronicznych maszynach cyfrowych, jest 5- kanalowa tad-
ma w Migdzynarodowym Kodzie Telegraficzmym Iir 2, W kodsie tym
Jest wykorzystanych 31 znakéw, z ktérych 26 przeznaczono na
znaki liter oraz znaki oyfr i znaki specjalne. Zréinicowanie
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tych znakdéw Jest mosliwe dzigki wprowadzemiu dwdeh specjalaych
znakéw : "litery" 1 "cyfry®". Przy pisaniu uiywane sg tylko 1i-
tery jednego typu /duse lud male/.

Wprowadzenie wysej wymienionyoh znakéw specjalnych pozwoliko
zakodowad 52 ré2me znaki pisarskie, z ktérych w technice daleko-
pisowe], trzy sg wolne po stronie cyfr. Miejsca wolne jak réw-
niez i inne znaki s§ przez wiele firm praystosowywane i zmienia-
ne dla swoich kodéw.

Na rys. 5.1. 83 przedstawlone rdfne kody 5- kanalowej tasmy.
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Wezystkie wymienione wyse] tasmy perforowane, za wyjatkiem
6- kanaltowej tasmy firmy Olivetti, posiadsjq dwa rodzaje otwo-
réw okragiych : jeden rodzaj otwordw mniejszych o grednicy 1,2 mm
siusy do prowadzenia tasmy, stad naswa "scieika prowadzgca”, dru-
gi rodzej otworéw wigkszych o érednicy 1,8 mm jest odosytywany
jako wartosci danych lub funkcje. Scieika prowadszgqea jest perfo-
rowana sutomatycznie prsy kazdym przesunigeiu tadmy. Na 6- kena-
Zowej tasmie firmy Olivetti stosowana jest perforacja prout'okat-
na bez scleikl prowadszgcej. W pozostalych rodzajach taém, t.Jj.
6=, 7= i1 8- kanaowych, dle oznaczania liter, cyfr i pozostaiych
znakéw, wykorzystuje sig¢ w wigkszodoli praypadkéw tylko okoko 64
kombinacji otworéw, natomiast pozosiaze kombinacje przeznacza
gie dlas celdéw kontrolnych,

Na taéme perforowang informacje 4 nanoszione prszy pomecy spe-
cjalnych urzgdges perforujgcych. Urzadsenia te mogg byé sterowa-
ne recsnie lub automatycznie. W saleimosci od urzgdszenia, szyb-
koéé perforowenia wynosi od 3 znakéw na sekunde, prsy technice
regcsnej, do 300 znakéw na sekunde przy technice automatyczne].
Urzadsenia do perforacji recznej wystepujq badé jako samodziel-
pe dziurkarki taém, badé jako przystawki perforujgce do réinych
innych maszyn np. kesiggujacych, fakturanjgcych, dalekopisdw,.
elektrycznych maszyn do pisania itp. Przy tej technice perfora-
cji ssybkoéé perforowania jest usaleiniona od szybkosci praoy
osoby obaiugujqcej maszyng. Przy technice sutomatyczne], perfo-
rowanie taém odbywa sie przy pomocy specjalnych dsiurkarek tasm
najczgécie) pediaczonych do elektronicgmych massyn cyfrowych
na wyjsciu,

Przy reosnej technice perforacji tasm, koniecsznym jest sto-
sowanie sprawdzania prewidlowosoi wyperforowanyoh danych. Biedy,
jakie powstajq przy perforowaniu tasm, pochodsgq s trzech irddex:
btednego odesytania informacji z dokumentu, nacisnigcia nie-
witasciwego klawisza, lub g przyczyn niesprawnoscl maszyany. Do
sprawdzania tasm siu2g urzgdsenia o nazwie "klawiaturowe spraw-
dgarki taém®, Urzadzenia te, przy sprawdzaniu mejq mozliwosé
jednooczesnego sporzadzanis nowej, bezblgdnej tasmy. Oprées tej
metody sprawdzania tasmy, stosuje slg réwnles metody autome-
tycsnego sprawdzania przes poréwnsnie dwéch taém /s tych samyoh
dokumentéw/, sporsqdsonych przesz dwie rééne osoby. Przy poréwna-
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niu, sporzgdsana jest jednoczesénie trzecia besblgdna taéma,
Tasmy sporzqdsane automatycsnie, sprawdzane sq w wigkszosol
przypadkéw réwnieis asutomatyoznie prsy pomooy elektronicznej
maszyny cyfrowej.

Aktualnie obserwuje mig¢ na éwiecie dutq rywalisacje pomiedszy
technikq tafmy perforowanej a technikq karty perforowanej. Dla-
tego test podamy wady 1 salety obu tych nosmikéw.

Zalety tasmy perforowanej sq m.in. nastepujgce :

1, urzqdzenla do perforowanie i sprawdzania tasmy saq taiisze
od analogicanych urzgdzen do prsygotowania kart,

2. istnieje mozliwosé agregowania réinych ursqdsen,

3, caytanie tasmy odbywa sie¢ na ogét szybciej,

4, tadma zsajmuje mniej powierszchni, -

5. nie ma mozliwodel pomiessania informacji jednostkowych,
6, mata wragliwoéé na warunki przechowywania,

7. motiivoéé przesylania informacji na odleglosé.

Do wad tesmy perforowanej moina zaliozyé 3

1. utrudniony edesyt optyczny,

2. sortowanie danych wyperforowanych na tasmie jest nie-
motliwe orez

3. bardso ograniczona ingerencja w trakcie wegytywania
/ap. poprawienie ble¢dmej informacji/.

52 Karty perforowane

Najbardziej rozpowszechnionym nodnikiem informacji do maszyn
liozgco-analitycznych 1 elektronicznych maszyn cyfrowych jest
karta masgynowa /perforowana/.

Rartg maszynowg bedziemy masywali karte czysts, tj. taks,
na ktérg nie przeniesiono /mie wyperforowano/ danych z dokumen-
tu érédiowego. Hatomiamst kartgq perforowang bgdziemy nazywali
kartg, na ktérej wyperforowano dane z dokumentu irédiowego.

Karta maszynowe jest wykonana ze specjalmego kartonu i po-
siada édcisie wymlary: diugosé 187,4 mm, sgerokosé 82,5 mm,
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grubosé 0,18 /& 0,01/ mm. W celu tatwiejsze} menipulacji kearte-
mi /zebezpieczenie przed bigdnym umieszczeniem karty w zbiorze/,
lewy gérny rég karty jest scigiy.

‘Karts meszynows jest obustronnie giadke, zebezpieczajac w ten
sposéb prawidiowy ruch w maszynie. Wykonanie karty ze specjalne-
go kartonu jest podyktowane koniecgnofoig wielokrotnego prze-
pusgczania kert przez rdééne massyny, do ktdérych podewana jest
za pomocg specjalnego noza podajacego., Ponadto, prazy odczycie
elektrycznym, karton ten powinien posiadaé dobre wissciwosol
izolacyjne. EKoniecznos$é wykonania kert z kartonu o takich wiag-
ciwoéciech spowodowal, e jest oma wraeiliwa na dsziatanie tempe-
ratury 1 wilgotnosci. Dlatego tet karty meszynowe /1 perforows-
ne/ winny byé przechowywene jak i opracowywane w pomleszczeniach
o temperaturze 17 - 23°C oraz wilgotnosci weglednej 50 - 60 %.

Kerta meszynowa jest zbudowans g kolumn i wiersszy /rzeddw,
etref/. 2 kolumn tworazy sig ‘pola karty, ktére mogg byé jednoko-
lumnowe i wielokolumnowe, Wielkosé pola zalegy od meksymalne]
wielkosci informacji Zrédowe].W zaleZnoédei od systemn, mogg
byé karty 21-, 40-, 45-, 60-, B0=, 90- i 160~ kolumnows., Ze
wzglgdu na rozpowszechnione w swiecie, jak réwnie w neszym kra-
ju, karty 80- i 90- kolumnowe, sostans one peniie] oméwionse.

Oprdcz podsiaiu kart wediug iloéoi kolumn, w praktyce osrod-
kéw obliczeniowych stosuje sig¢ m. in, pedziak na :

= karty uniwersalne
- karty opisene /z nagidéwkiem/
- karty dualne

Karty uniwersalne /rys.,5.21 5.3/ posie-
dajs tylko nadruk cyfrowy wartodoi wiersza oraz OZnaczane nume-~
ry kolumn. Kartg uniwersalng moina gtosowaé do wegelkiego rodza-
ju prac, Odozytanie wartosoi informecji moge nastaplé tylko
w przypadku posisdania wzgoree rozplanowania.

Karty opisane 1lub inscsej, posiadajgoe nagkéwek
/rye. 5.4 1 5.5/, oprées padruku cyfrowego posiadeja opisane ]
przeznaczenie poszozegélnych pél kerty. Nadruk naswy p6l karty
jest najczgseie] wykonany nd gérnej krawedzi karty. Nadruk na
kercie, odpowiada okreslomemu sagadnieniu podlegajgcemu prze-
twarzaniu np. ewidencja materiaiows, planowanie produkeji itp.
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Kerty dualne inaczej karto-dokumenty /rys. 5.6
i 5.7/ posiadaja wyzej oméwione oznaczemia oraz dodatkowo,
wozystkie pozostale cechy dokumentu irddiowego. Karty te bowlem,
84 przystosowane do wypeiniania reoznege jako dokumentu Zrédo-
wego oraz perforowania na nich danych przeznaczonych do prze-
twarzauia,

Jak wspomniano wyzsj, najbardzie] rozpowsgzechnionym systemem
kart perforowanych jest system 80- kolumnowy /rys. 5.2 1 5.4/.
EKarta perforowana /maszynowa/ 80- kolumnowa, zwana inaczej kar-
t4 eystemu Hollevitha /elekiryczny odozyt kerty/, jest zbudowa-
na z 80 kolumn i 12 wierszy. Kaédy wiersz odpowiada wartosei
Jednej oyfry od O do 9 w jedne] kolumnie, Wiersze sg ponumerowa-
ne od géry do doiu, Ponad wierszem zerowym umieszczone s§ jesz-
cze dwa wiersze nieopisane, oznaczone umownie 11-kg a drugi
12-kg, lub wierszem X oraz ¥, Wiersze te nies posiasdajg wartosdei
arytmetyoznej, & jedynle siuig do dodatkowych oznecsen, np. gna-
ku minus, karty obrotowej itp.

Dane na kartach systemu 80- kolumnowego, sa perforowane w po-
staci prostokatnych otwordéw. Znaki cyfrowe sg perforowane za po=-
mocq jednego otworu w kolumnie., Jedynie przy perforowaniu zna-
kéw literowych, w jednej kolumnie mofe wystgpié wiecej otwordw
- ugaleznione to jest od rodzaju kodu.

Irugim systemem karit perforowanych, jest system 90- kolumno-
Wy /rys. 5.3 1 5.5/, inaczej swany systemem Powersa /mechanicz-
ny odezyt karty/. Karta syetemu 90~ kolumnowege jest zbudowana
z awéch poéwek /cseéoi/ 1 gérmej i dolnej. Na kaidej polowie
karty jest po 45 kolumn i po 6 wierssy. Wierszs =g opisane tyl-
ko dla oyfr nieparzystych /bez cyfry zero/. Spowodowane to jest
tym, %Ze do oznaczenia cyfr w tym systemis stosuje sie tzw. kod
Powersa. Kod ten polega na oznaczanin cyfr nleparzystyoch jednym
otworem odpowiadajgeym wartoscl wiersza /0, 1, 3, 5,77, 9/. Ha-
tomiast cyfry parsyste sa oznaczone w jednej kolumnie dwoma ot-
worami, wyperforowanymi : jeden otwér zawsze w wierszu dziewia-
tek, natomiast drugl otwér w wierszu oyfry nieparzystej mniej-
szej o jeden od zgdanej cyfry parzystej. Np. cyfre 4 bedsie po=-
siadata otwory w wierszu 9 oraz 3, coyfra 6 bgdzie posiadala
otwory w wierasgzu 9 oraz 5 itd.
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Rys.54 Karta opisana 80-kolumnowa.

Rys.5.5 Karta opisano 90-kolumnona.
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Rys 56 Karta dualna 80-kolumnoma.
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Dane na kartach systemu 90- kolumnowego sq perforowane w po-
staci okragiych otwordw i to wizualnle odréinia oméwione dwa
systemy. Znaki cyfrowe sg perforowane za pomoca jednego lub
dwéoh otwordéw w jednej kolumnie karty. Przy perforowaniu znakéw
literowych, w jednej kolumnie moze wystapié wigoej otwordw -

w zaleznosci od rodzaju kodu,

Tak jak przy technice tasmy perforowansej, tak i przy techni-
ce kart perforowanych, dane /z dokumentdw Zrédowych/ sa perfo-
rowane 1 sprawdzane przy pomocy dziurkarek i sprewdzarek kart,
ktdre moggq byé sterowane rgcznie lub automatyceznie. Ssybkosé
perforpwania i sprawdzania przy sterowaniu rgcznym wynosi okoio
3 znakéw na sekundg. Szybkosé perforowania automatycsnego jest
uzaleZniona od rodsaju urzadzenia.

Zalety techniki kart perforowanych sg m.in. nastepujgce :

1. Zatwoéé sortowania zbioréw kart przed wesytaniem do elek-
tronicznej maszyny cyfrowej,

2, ratwosé ingeremcjl /np. naniesienie poprawki, wymiana
karty lub usunigcie itp./ w trakcle opracowywania,

3. nie ma trudnoscl przy odczyocie informecji z karty,

4. mo%liwoéé zastosowania karty perforowanej jako dokumentu
zrédXowego.

Do wad techniki kart perforowanych moina zaliczyé:

1, droZsze uraqdzenia do perforowania i aprawﬂlanid,

2, wy%szy koszt kart niz taémy,

3. wysokie wymagania przechowywania kart i posltugiwania sig
nimi w trakcie pracy,

4, koniecznoéé zebezpieczenia wigkszej powierzchni na prze-
chowywanie kart,

5. duza moiliwoé¢ pomieszania porzqdku zbioru, np. poprzez
rozsypanie si¢ kart lub zagubienie pojedynczych kart.
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53 Inne
5e«3.1 Metki perforowane rfometki

Sg to sporzgdsane z giadkiego cienkiego kartonu o niewiel-
kich rozmiarach karteczki, na ktérych informecje s3 naniesione
w postaci dziurek. Ze wzglegdu na niewlelkie rozmiary kartki,
1loéé informacji jest réwniez ograniczona i sprowadza sig za-
gwyczaj do wyszczegélnienia istotnych cech jakiegos towaru, dla
ktérego metka ta jest przezmaczona, Oprécz perforacji metka za-
wiera fte same informacje napisane piamei maszynowym lub w nie-
ktérych przypadkach rgcsnym. Perfometki mogg byé jednoczgsciowe
lub wieloczgsclowe, Metka wieloczgéclowa skiada sig z kilku
/3 lub 4/ odcinkéw pozgczonych ze soba perforacjy, przy czym
wazystkie odcinki zawierajq identyczne informacje. Prszeznacze~
nie kezdego odcinka w procesie przeiwarzania danych jest rdzme,
np. odcinek nr 3 mose byé odrywany w przypadku sprzedaiy sztukl
towaru ze skiadu fabryczmego do hurtowni i siuiy do obliczenia
na EMC rozchodu ze skladu fabrycznego i prsychodu do ssczebla
hurtu, Odeinek 2 mofe byé odrywany przy sprzedasy sztuki towaru
z hurtownl do sklepu detalicznego i siufy do obliczenia na ENC
rozochodu z hurtowni i przychodu do szczebla detalu itp.

Do majbardziej rozpowszechnionych nalefsq perfometki firmy
KIMBALL. Fojemnosé informacyjna jednej takle] metki wynosi 12
znakdw,

W Zwiasku Radzieckim rdéwniez stosuje sig perfometkl jedno-
czgéciowe o pojemnosci informacyjmej 24 znekd, ktére mogg byé
wczytywane do EMC MINSK 22.

Z smerykanskich systeméw perfometek moina wymienié OHR -
TRONICS SYSTEM 80 o metkach wieloczegséclowych o pojemnosci
‘informecyjnej jednej metki wynoszgce] 24 znaki.

5.3.2 Taéma papiercwa sumatora lub kasy rejestracyjne]

Tasma taka jest wynikiem dziatania sumatora lub kasy reje-
stracyjnej i zapisane jest odpowiednimi czcionkami, ktére sg
czytelne garéwno przez czlowleka jak i przez czytnik komputera.
Hys. 5.8.
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5¢3.3 Dokument sapisany kreskami

Dokument taki Jest odpowiednio rosplanowany na wiersse 1 ko-
lumny. Kresks srobiona oléwkiem lub diugopisem w odpowiednim
wierszu i kolumnie jest interpretowana przez EMC jake okreslena
licszba, -

S5elod nt zapils 8paoc druldem

Za pomocy okreflonego formatu snakéw drukowanych na specjsl-
nej drukarce moina wypeiniaé dokumenty, ktére mogg byé nastepnie
wesytywane bszpodrednio do EMC,

Istniejq résne formaty drukowania, do bardsziej suanych nale-
$g format drukowanie oyfr N=2 oraz format drukowanis cyfr i 1i-
ter C.M.C. 7 /Caractere Magnetique Codé/, opracowany prses fir-
m¢ Bull. Rys, 5.9.

FOL23L5ETA9 123 AEE2S90
"0 23LSERBAS AR 3cEEP200
#0L2LEEPBAM A 2R GEER BTN
#0L23L5E7A9M AR 3C5E28390
w0 eILSE789M A2 36567890

-Wznry pisma_
E-138B C.MC.%
Rys. 5.9
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5.3.5 Dokument zapisany atramentem magnetycznym

Umozliwis wczytanie do EMC informacji zapisanych w z géry
ustalonych pozycjech dokumentu za pomocy atramentu magnetycz-
nego.

5.3.6 Tasma magnetyozna

Taéma magnetyczna stanowi maszynowy nosnik informacji zardw-
no dla pamigci pomocniczej BMC jak tez dla informacji wezytywa-
nych do EMC na wejsciu. Jesli chodzi o zastosowanie TH w pamig-
¢i pomocniczej EMC, to zostalo ono juz podane w poprzednim roz-
dziale, dlatego tez obecnie omdwione zostanie zastosowanie ™
na wejsciu do EMC,

Istnieje urzadzenic pozwalajace na

1/ Przencszenie informacji rgcznle z dokumentdw zrédzowych na
e i

2/ Konwersje informacji z tesmy perforowansj lub kart dziurkowa-
nych na tasmg magaetycsna. W tym przypadku usyskuje sie znacz-
ne przyspieszenie ne wejéciu do EMC, gdyz informacje z Ti sg ,
przesyiane wielokrotnie szybciej niz informacje czytane
z tasmy papierowej lub z kart.

Omawiajqc w poprzednim rozdziale urzadzenia wejécia do EMC
nie podano w nich czytnika tadmy magnetycznej, gdys w zasadzie
pobieranie informacji z TM odbywa sie po umieszczeniu rolld tas-
my W przewijaczu stanowlgcym urzgdzenie pamieci pomocniczej.

54 Urzgqgdzenia do przygotow ywania
maszynowych noégnikéw i1informa-
c J1i 1

5.4.1 Urzgdzenia do dziurkowanie i sprawdzania ta

1/ Dziurkerka tasmy - siuzy Go rgcznego perforowania tasmy pa-
pierovwej, zawartosc dokumentu Zrddiowego za pomoca nacieka-
nia odpowiednich klawiszy przenoszone jest w formie dziurek
na taswe paplerows. Dziurkerka nie posiada urzgdzenia piszg-
cego, W zwlgzku z czym dane dziurkowane nas tasmie paplerowej
nie mogg byé rdwnoczesnie drukowane na tabulogramis. W Pol-
Bce uzywene 84 najczeéciej dziurkarki firmy CREED - Anglia.
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2/ Spremdsarka tafmy - s}uty do rgcsnego sprawdzania poprawnos-

ci perforowania taémy papierowej. Sprawdzanie odbywa sig

w ten sposéb, Ze uprzednio wyperforowana taima jest wprowa-
dzana do sprawdzarki i réwnoczesnie operator cdezytuje te sa-
me dokumenty irédlowe ulosone w tej samej kolejnofoi, w ja-
kiej poprzednio byly perforowane i nacieka odpowiednie kla-
wisge. Jesll nacidnigty klawisz odpowiada znakowli wezytywane-
mu z tasmy uprzednio wyperforowanej, znak ten zostaje wydziur-
kowany na nowe] tadmie, ktéra deigki temu jest ju: poprawna,
natomiast jeéli jest to znak inny, wdwczas zostaje zatrzyma-
nae praca sprawdzarki i nalesy zbadaé czy blqd powstat podczas
dziurkowania czy sprawdzania oraz spowodowaé, by na nowg tad-
me przeniesiony zostel znak poprawny. W Folsce uiywane sg
przewasnie sprawdzerki firmy Creed - Anglia,

3/ Dalekopis - siugy do perforowania tadmy s rdwnoczesnym pisa-

4/

5/

niem pismem maszynowym na tzw. tabulogramie wzgl. do odeszy-
tywania tasmy peplerowej i przencszenie znakdéw z tasmy na te-
bulogram. W pordéwnaniu z dzlurkarkq tedmy na dalekopisie ist-
nieje mo%liwosé optycznego sprawdzania poprawnosci perforowa-
nia denych przez pordéwnywanie dokumentéw Zrédiowych z tabulo-
gramem, Dalekopis przystosowany jest do pracy z tasmgq plecio~
kanaXowg., W Polsce usywa sle¢ giéwnle dalekopiséw firmy LORENZ
- FRF oraz SIEMENS - HRF,

Flexowriter - posiada zastosowanie podobne do dalekopisu,
przy ozym pracuje znacznie szybciej. kose pracowadé z rdéinymi
rodzajami tasmy perforowanej tzn. tasémg 5-cio, 6-cio, T7-mio
lub 8-mio kanatows, w zZwlgzku z czym posiada mozliwosé druke-
wanie wigksze] ilosci sznakdéw pisarskich /np. dwa rodzaje 1li-
ter - duze i mate, podczas gdy dalekopls me jeden rodzaj 1i-
ter/. Najbardzie] znane w Polsce sg flexowritery firmy FRIDEN
- USA.

Sumator elektryczny produkujacy tadme perforowang. Urzgdzenie
to pozwala na rdéwnoczesne drukowanie i sumowanie liczb w fa-
ki sposdb jak jest to dokonywane na zwykiym sumatorze oraz
perforowanie tych danych na tasmie paplerowej.
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5.4.2 Urzgdzenia do dziurkowania, sprawdzania i sortowania

1/

2/

3/

kart

Dziurkarka kart - stuzy do Przenoszenia zawartosei dokumen-
téw irédzowych na karty perforowane w formie otwordw,
Dziurkarki dziels sig:

8/ Ze wzgledu na 1lo4é kolumn na kartach nas

- dziurkarki kart 80-cio kolumnowych
90-cio kolumnowych
40-to kolumnowych itd,

b/ ze wzglgdu na zakres zautomatyzowania czynnosdei:

- z automatycznym podawaniem i odbiorem kart
- E rgcznym podawaniem i odbiorem kart

¢/ ze wzgledu na mo2liwoss dziurkowania znakéw:

- dziurkarki numeryczne, ktére mogg perforowaé tylko
cyfry

- dziurkarki alfanumeryczne, ktére mogy perforowaé cyfry,
litery oraz niektére znaki pisarskie.

Przecigtna szybkoéé perforowania kart wynosi od 100 do 150
kart na godzine,

W Polsce najczgsciej usywane 8§ dziurkarki :
- kart 80-cio kolummowych SAM - ZSRR, BULL - FRANCJA
- kart 90-cio kolumnowych ARITMA - CZECHOSLOWACJA

Sprawdzarka kart - siuzy do sprawdzania poprawnosci przeno-
szenia danych z dokumentéw Zrédowych na karty perforowane.
PodziaZ sprawdzarek jest podobny do podziaiu dziurkarek,
Szybkosé sprawdzania kart jeet taka Jak szybkosé dziurkowa-
nia,

Sorter - jest to urzadzenie sluzace do uk¥adania kart w okre-
slonym porzadku /sortowania kart/ wg wydziurkowanych symboli.
Wprawdzie nie siuzy on bezposreinio do przygotowywania maszy-
nowych nosnikéw informacji w formie dziurkowania kart, jed-
nakze stanowi on niezbgdne WyposaZenie stacji perforujgcej
karty.

Szybkoséé sortowania zalezna jest od rodzaju sortera i od diu-
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gosol symbolu, gdyi karty muszg byé tyle razy przepuszczone
przez sorter ile kolumn szawiera symbol, wg ktérego sig sortu-
Je.

W Polsce utywane sg.sortery @

SAM - ZSRR

ARITMA - CzechosXowacja

SOEMTRON - NRD

i inne

Na rys. 5.10 przedstawiony jest sorter firmy NCR.

O
7 sorter

4/ Reproducer - slusy do automatycznego perforowania kart czyli
tzw., reprodukcji kart,
Reprodukcja mose odbywaé sig nastepujgcymi sposobamis

a8/ duplikacja kart - polega na wprowadzaniu do reproducera
kart uprzednio wyperforowanych i tworzeniu dla kazdej
karty duplikatu,

b/ perforowania catego pliku kart na podstawie wprowadzonej
do reproducera tzw, karty wzorcowej,

¢/ perforowania kart wg odpowiedniego ustawienia noiy dziur-
kujgcych.

Reproducera uiywa si¢ wéwesas, gdy istnieje koniecznoéé per=-
forowania lub uzupeiniania tresci kart pewnymi powtarzalnymi
cechani,
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5.4.3 Urzgqdzenia siusgce do przygotow ania ch maszyno-
wych nosnikdw informacji

1/ Urzgdzenie do perforowania metek., Zestaw ten moze gig¢ skla-
da¢ z dwéch urzgdzer:
a/ urzgdzenie do perforowania metek
b/ urzgqdzenie do czytania metek i do konwersji danych na
tasmg papierowg.

2/ Urzadzenie siuzgce do nagrywania danych na tasme magnetyczng,
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6. TPROGRAMOWANIE

6,1 0Ogélne wiadomoséci o prograno-
waniu

Elektroniczna maszyna cyfrowa wykonuje obliczenia automatycz-
nie na podstawie serii rozkazéw zwanej progr ame m,
Rozkaz jest elementarng operatywng jednostks programu,
ktéra okresla rodzaj operacji /arytmetycznej, logicznej lub in-
nej/, kiérg maszyna cyfrowa ma wykonaé w podstawowym oyklu swo-
JjeJ pracy. Program wezytuje sie¢ do pamiecl wewngtrzmej /opera-
cyjnej/ komputera, a nastepnie za pomocg odpowledniego sygnaiu
%z zewngtrz wydaje sig polecenie maszynie wykonywania rozkazéw
zawartych w programie.

Program jest wigc ciggiem rozkazéw, ktére dokkadnie okresdlajg
czynnoscl, jakie maszyna ma wykonaé. Program dziala na tzw. da-
nych, ktdére rdéwniez wprowadzane sa do okreslonych komérek pamig-
ol wewngtrznej maszyny. Jednakie wprowadzanie danych do pamigei
wewngtrznej eterowane jest programem t.zn., %e dane wprowadzane
84 po wezytaniu programu i polecenia wprowadzania ich zawarte
88 W rozkazach programu. Rozkazy programu wykonywane s§ sekwen-
cyjnie, t.zn, w takiej kolejnosci, w jakiej s wprowadzane do
pamigci operacyjnej, chyba zZe w trakcie wykonywania programu
napotkany zostanie rogkaz skoku; w takim przypadku zostanie
przerwana naturalna sekwencja wykonywania programu 1 dalsza je-
go realizacja nastqpl od okreflonego miejsca w programie, przy
czym mofe to byé zardéwno powrdt do wykomanej juz czesdoli progra-
mu jak tez przeskoczenie pewnego odoinka i kontynuowanie pracy
od dalszej sekwencji. Skokl takie moga byé bezwarunkows, tzn.
wykonywane zawsze ilekroé zostang napotkene, - i warunkowe -
wowczas wykonanie ich zalezy od speinienia pewnych warunkéw

w trakcie dzlatania programu. Np. program przewlduje dodanie do
siebie 100 liezb i jesli suma tego dodawania bgdzie wigksza niz
10000, to wéwezas ma nastgpié skok do imnej czesécl programu,

w przeciwnym natomiast przypadku, tj. jesli suma ta bedzie
mniejsza lub réwna liogbie 10000, skok nie zostanie wykonany

i program bgdzie wykonywaz nastepny kolejny rozkaz,

Wykonanie kazdej operacj)i nastgpuje na podstawie rozkszu zawar-
tego w programie, wobec czego mose sig wydawaé, Ze dla wykona-
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nia np. 1000 operacji dodawania do siebie liczb nalezaloby na-
pisaé 1000 rozkazdéw dodawania. Byloby to bardzo pracochonne

i powodowaloby koniecznoéé umieszczania w programie ogromnej
i1losei rozkazow na skutek czego nie miescilyby sie one w pamig-
ci maszyny. Afeby tego unikngé, istnieje mozliwosé wielokrotne-
go powtarzania pewnych odeinkdéw programdéw w tzw. petlach. Powta-
rzanle to mozliwe jest dzialajgc na zmieniajgoych si¢ danych,
np. W przypadku dodawania do siebie 1000 liczb - dodaje sig do
siebie 1000 razy dwie liczby, tj. do sumy poprzednich liceb do=-
daje sig¢ nastgpng liczbg, W takim przypadku uzywa sie tego sa-
mego rozkazu dodawania ze zmiang adresu komérki, w ktérej znaj-
duje sige nastgpna liczba. Taka zmiana adresu nazywa si¢ modyfi-
kacjg. Frogram dziaZajgc w pgtli dokonuje zawsze modyfikacji ad-
resdéw liozb, na ktérych wykonuje dzialania, gdyz w przeciwnym
przypadku wykonywane byloby wielokrotnie to samo dzialenie na
tych samych liczbach, co jest pozbawlone sensu.

A zatem reasumujgc mozna stwierdzié, Ze podstawowg cechs pro-
gramu jest jego elastycznosé, t.zn. mozliwosé wykonywania réz-
nych wariantéw obliczen, zaleZnlie od powstaiych warunkdw i ro-
dzajow danych oraz mozliwosé wielokrotnego powtarzania dowol-
nych sekwencji programu,

W zaleZnodci od stopnia trudnodeci zwigzanych z pisaniem pro-
graméw dle wykonywania cbliczer na komputerach, rozréinia sig
nastgpujgce sposoby programowania :

- Jjezyk wewngtrzny maszyny cyfrowej /kod maszynowy/,
- Jesyk adreséw symbolicznych,

- generator rozkazéw,

- programowanie automatyczne /autokody/.

6.2 J é z2yk wewnetrzny maszyny
cyfrowe])

Ka%zda maszyna cyfrowa dziala na podstawie programu w swoim
jezyku /kodzie/ wewng¢trznym. JeZell jest mowa o innych sposo-
bach programowania, np. jezyku adresdw symbolicznych lub auto-
kodach, to naleiy stwierdzic¢, %Ze s to sposoby utatwienia pro-
gramowanlia w odnieeieniu do programisty, jednakie programy na-
pisane w ten sposéb mogg byé wykonywane przez maszyng dopiero
po ich przetiumaczeniu na jezyk wewnetrzny maszyny.
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Programowanie w jezyku wewngtrznym maszyny jest trudniejsze
i o wiele bardziej pracochlonne od programowania w innych jezy-
kach, z reguly jedmak jest bardziej optymalne, lepiej wykorzys-
tujgce wiasciwoéci maszyny i w zwiazku z tym obliczenia wykony -
wane na podstawie tak napisanego programu przebiegaja szybciej,

Na pilerwszych komputerach istniala mo%liwoéé programowania
tylko w jezyku wewngtrznym. Z biegiem czasu jednak z wprowadza-
niem do usytkowania coraz to szybszych maszyn oraz wynalezieniem
mozliwosei ulatwianych sposobéw programowania, zastosowanie Je-
zyka wewngtrznego u ugytiownikéw maszyn zaczeto sig kurczyé na
rzecz atwiejszych jezykdéw programowania, Po prostu przy bardzo
szybkich maszynach pewne zwolnienie ich pracy na skutek stoso~
wania np. programowania w autolkodzie nie posiada wielkiego zna-
czenia, natomiast b. powaznie zmniejsza si¢ pracochlonnofé zwia-
zana z opracowywanlem programu. Trzeba tu jednak zaznaczyé, Ze
tam gdzie chodzi o programy najbardziej optymalne, stosuje sie
nadal system programowania w jezyku wewnetrznym. lia to zastoso-~
wanie obecnie giéwnie u producentéw komputerdw przy opracowywa-
niu programéw bibliotecznych stanowigcych wyposazenie maszyny
cyfrowej, :

Rozkez w Jgzyku wewngtrznym sklada sig na ogél z tzw. kodu
operacji 1 czgdci adresowej.
Kod operacji jest to przedstawienie za pomocg cyfr czynnosdei,
ktéra ma by¢é wykonana w rozkazie. Dla kazdego jezyka wewnetirzne-
go istnleje tzw. lista rozkazdw, ktéra zawiera wykez wezystkich
rozkazéw z oplsem czynnosci, ktére sa przez te rozkazy realizo-
wane., Np. w jezyku wewnetrznym EMC Mldisk - 22 rozkaz :

+ 10 a1 a2 oznacza dodanie do zawartodci komérki o adresie
al zawartosci komérki o adresie e2 i umieszczenie wyniku w ko-
mérce o adresie @2 i w tzw. sumatorze, przy czym adresem ko-
mérki jak juz wspomnieno w punkcle 4.3.1 jest kolejny numer,
ktérymi sg ponumerowane wezystkie komérki w pamigeli operacyj-
nej EMC. W rozkezie tym kodem operacji okreflajgeym czynnosé,
ktéra ma byé wykonana jest + 10.

Czgsé adresowa rozkazu okresla adresy komdrek w pamieci ope-
racyjne] maszyny cyfrowej, w ktérych znajdujg sie liczby, na
ktérych ma byé wykonane np. jakieé dziatanie arytmetyczne.

Np. jesll trzeba dodaé liczbg 10 do liczby 25 i wynik tego
dziatania zapami¢tad, nalezy w plerwszym fze&zia wiedzied,
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w ktéryoh komdrkach pamigei operacyjnej liczby te sig znajduja.
Przypuéémy, %e liczba 10 zostale wprowadzona /tei odpowlednim
roskazgem/ do komérki o numerze 1015, & liczba 25 do komérki o
numerze 1025. Wynik tego sumowania me znaleié sig w koméroce

o numerze 1015, Wéwezas roszkaz, ktéry ma wykonaé tg czynmosé,
bgdsie wygladat nastepujaco:

+ 10 00 1025 1015

Po kodzie operacji wystepujg dwie cyfry oznacszone w tym przykia-
dzie zerami, jednakZe w posycjach tych mozna pisaé adres tzw,
komérki indeksowej siuzgce] do automatycznego przeadresowywania
komérek /tzw. modyfikacji, o ktdérej byza juz mowa/ oraz w pozy-
cji tej okresla sig numer bloku pamigci operacyjnej. Z uwagi
jJednak na to, 2e wyktad niniejszy ma na celu tylko ogélne zapo-
gnanie stuchacza z programowaniem, szczegdly te zostang pominig-
te.

Jak widaé z prazytoczonych przykiadéw, programowanie w jezyku
wewngtrznym jest sprawg dosy¢ skomplikowang, np. w jezyku EilC
Mifisk - 22 istnieje ponad sto réZnych kodéw operacji. Fomadto
progremista musi zawsze wiedzieé, w ktérych komérkach snajdujq
slg¢ liczby, na ktérych majq byé dokonywane dziatania, przy czym
adresy tych komérek pisane sq w Ssemkowym systemle liczenia.

6,3 Jegzyk adreséw symbolicznych

Azeby ulatwié prace programiscie, opracowano dla wigkszosci
komputeréw tzw. jezykl adreséw symbolicznych. Jezyk taki polega
na wyeliminowaniu z instrukeji programu koniecsznosci pisania
adresdéw komérek /tzw. adreséw bezwzglednyoh/ oraz koniecznodci
pisania cyfrowego kodu operacji. Zamiast bezwzglednych adresdw
komérek stosuje sig¢ naswy lub symbole, kidre programista nadaje
danym, na ktérych dokonywane sg obliczenia, natomiast zamiast
cyfrowego kodu operacjl usywa si¢ kodu mnemotechmicznego, tzw.
kodu literowego przewaZnie oznaczajgcego skrét rozkazu,

Takim jesykiem adreséw symbolicznych jest np. jezyk PLAN
dle meszyn 1.C.T. serii 1900, Wykonujgc w Jezyku PLAN przyto-
czony uprzednio przykiad dodswania dwéeh liczb, kidére umieszczo-
ne sg np. liczba 10 w komérce o naswie PRZYCHOD, a liczba 25
w komérce o nazwie STAN-POCZ., natomiast wynik nalesy umiedcié
w komérce OGOLEM - PRZYCH, zostang uzyte nastgpujgce instrik-
cle
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LDX 0 PRZYCHOD
ADX 0 STAN - POCZ,
STO 0] OGOLEM - PRZYCH.

Programista piszgc program w jezyku edreséw symbolicznych
uwolniony jest od Zmudnej pracy zapamigtywania adresdw bezwzglg-
dnych wszystkich komérek pamigci operacyjnej, w ki érej przecho-
wywane sg dane i wyniki, W zamian za to musi on z géry przydzie-
1ié pewne obszary pamigoi dla okreslonyoh danych i wynikéw, na-
daé im dowolne nazwy i zadeklarowaé na poczgtku swojego progra-
mu. Program napisany w jezyku adreséw symbolicznych musi byé
zawsze przetiumaczony przez maszyng na Jezyk wewngtrzny.

Ne tabl. 6.1 przedstawiony jest formularz do pisania programéw
w jezyku PLAN.
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64 Generasator rozkaszow

Pewng formg uzatwionego programowania sg tzw. generatory
instrukcji w kodzie wewnetrznym maszyny., Dziatanie takiego gene=-
ratora polega na tym, Ze dla pewnych typowych czynnosci takich
jak wezytywanie danych do maszyny, drukowanie wynikéw, dzialta-
nia przy pomocy tasm magnetycznych itp., opracowane sa sekwen-
cje rozkazéw w kodzie wewnetrznym i wczytane nastepnie do pamig-
ci maszyny. Programista moze korzystac¢ z takich sekwencji rozka-
zéw /podprograméw/ wywolujgc je za pomocq odpowiednich instruk-
cji i podajgc odpowiednie niezbgdne parametry, wg ktdérych pod-
programy te majg dokonywaé obliczen, Stosowanie tego systemu
jest b, korzystne, gdyz pczwala na korzystanie z sekwencji pro-
greméw napisanych w sposéb optymalny i w zwigzku z tym wykonu-
jgcych zgdane dzialania b, szybko i przy minimelnym wykorzysta-
niu pamigci operascyjnej. Z druglej sirony posiugiwanie sig ge-
neratorami instrukcji wymega od programisty poznania dzialania
catego systemu tych podprograméw wchodzgcych w skiad generato-
1‘6"0 )

Przykladem generatora instrukcji w kodzie wewngtrznym moze
byé "System interpretacji informacji o charakierze ekonomicznym
dla EMC MINSK 22",

6.5 Programowanile automatyczne
/auntokody/

Jak juz uprzednio wspomniano, réwnolegle z wprowedzaniem do
uszytkowania coraz to szybszych EMC, rozwijely sig coraz to bar-
dziej utatwione jezyki programowania. liyélq przewodnig tego by-
o przerzucenie czegsci najbardzlej pracochtonnych czynnosci wy-
etepujgcych podczas pisania programu na maszyn¢ cyfrowg i uwol-
nienie od nich programistow, Piszgc program w jezyku automatycz-
nym, nazywanym tez w skrcécie autokodem, programista ma b, uiat-
wione zadanie. Instrukcje programu pisane sg za pomocg ogdlnie
przyjetych formui matematycznych oraz skdéw okreslonego jezyka
/najczedciej w jezyku angielskim/. Naturalnie nie moZna posiu-
giwaé sig dowolnymi formulemi oraz dowolnymi siowami jezyka
lecz tylko tymi, ktére znajdujg sie w tzw, liscie rozkezéw dla
danego autokodu, tym niemniej stanowi to juz duze udogodnienie
dla programisty.
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Program napiseny w autokodzie musi by¢é nastepnie przetiuma-
czony przez maszyng na jezyk wewnetrzny, po czym doplero mogg
byé wykonywane witafciwe obliczenia. Program taki na ogdéZ nie
dziata tak optymalnie jak program napisany przez biegtego pro-
gramiste w kodzie wewn¢trznym, jednakie w zwligzku z coraz to
wigkszymi szybkosciaml produkowanych obecnie maszyn cyfrowych
spraws ta nie ma juz taekiego znaczenia jak wéwczas, kiedy ma-
szyny dzislaly stosunkowo wolno, natomiast pracochtonnoéé pro-
gramowania zmniejsza sig¢ kilkunastokrotinie.

Istnlejgce na fwiecle jezyki programowania automatycznego
mozna podzielic na dwie zasadnicze grupy:

1/ jezyki ukierunkowane na problematyke obliczei,
2/ jezyki uklerunkowane na okreslone EKC.

Do pierwszej grupy naleZg autokody, ktérych zadaniem jest
W sposéb mozliwie najlatwiejezy rozwigzaé dany problem.
W zwigzku z tym jezyk uzywany w nich jest jezykiem normalnie
uzywanym dle okreflonej problematyki. Sprawa maszyn, na ktdrych
83 one uzywane, ma pewne znaczenie ze wzgledu na wystepowanie
réznych szczegdkiéw technicznych, np. uzywanych urzgdzen zewng-
trznych itp.; na ogétr jednak istnieje tu b, duze ujednolicenis
jezykea programowania i program napisany w takim jezyku na jed-
ng maszyng mozna stosunkowo Zatwo przeprogramowaé na maszyng
podobng. .
Poniewaz jezyki te sa scisle zwigzane z algorytmami obliczei,
nazywane sg one rdéwnies jezykami algorytmicznymi.

Ze wzgledu na problematyke obliczen omawiane jezykl moZna
podzielié w sposdb nastepujgcy :

a/ jezyki do obliczed numerycznych /naukowo - technicznych/
b/ jezyki do przetwarzania danych dla celdéw zarzadzania.

Do najbardziej znanych jezykéw wymienionych w punkcie a/
nalezg np.:

- ALGOL (ALGOrithmic Lenguage)
- FORTRAN  (FORmule TRANslator)

Do jezykéw wymienionych w punkcie b/ nalezy np.:
- COBOL (COmmon Business Oriented Language)
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Do drugle) grupy nalezg autokody, ktérych zadaniem jest ga-
réwno ulatwienie pracy programiscie, jak réwniez najbardzie]
optymalne wykorzystanie wiadclwosol komputera. W zwigzku z tym
nie sg to w zasadzie jezykl uniwersalne, tj. takle, ktére z pew-
nymi poprawkami mo¢na stosowaé na rdéinych maszynach cyfrowych,
lecz 8g przywigzane do okreslonych typéw maszyn, dla kitérych
8q najbardziej efektywnym jezykiem programowania.

Do opisanych wyzej sutokoddéw nalezg przykiadowo 2

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

i inne

Przykiad na dodanie do siebie dwéch 1liczb 10 1 25 w auto-
kodzie MAT-4 =zakladajgc, 2e liczba 10 znajduje sig¢ w komdrce
oznaczone] litera A, a liczba 25 w komdrce B nykénany zostanie
‘za pomocg instrukeji :

C = A+ B
przy czym wynik dodawania znajdzie sig¢ w komdrce C,

6.6 T*umaczenlie programiéw autoko-
dowych na kod wewnegtrzny ma -
82yny.

Program napisany w autokodzle, gotowy do ttumaczenia nazywa
sle programem zZirdédowym /source program/.
Program zrédlowy musi byé przetiumaczony na kod wewngtrzny ma-
szyny, tj. na tzw. program roboczy /object pro-
gram/,

Programem tumaczgcym moze by¢ albo interpreter
albo t ranslator. Translator tiumaczy caly program
irédiowy na program roboczy napisany w kodzie maszynowym. W ten
sposéb przettumaczony program roboczy moze byc nastepnie wypro-
wadzony na tasmg magnetyczng wzgl. tasmg papierowg lub karty
dziurkowane, albo tei zostaje zatrzymany w pamieci operacyjnej
w celu natychmiastowego uruchomienia go.

System tlumaczenia programu z zatrzymaniem programu roboczego
w pamiecl operacyjnej i bezpoérednim uruchomieniem go nazywa
sig systemem l oad and g o.
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Nalezy zaznaczyé, %Ze w systemie load and go ze wzgledu na
ograniczong pojemnosé pamigci operacyjnej mogg byé tiumaczone
programy mniejsze i wykorzystujgce mniejsze obszary pamieci.
Spowodowane to jest tym, #e w systemle tym translator zajmujgey
dosé znaczny obszar pamigci operacyjnej nadal pozostaje w tej
pamigei,

Interpreter ttumaczy kolejno program zrédrowy na instrukcje
W kodzie maszynowym i kazda przetlumaczona instrukcja jest na-
tychmiast wykonywana. W tym systemie nie otrzymuje sie réwniez
programu roboczego.

Podczas trumaczenia programu autokodowego na program roboczy
istnieje mozliwoéé dokonania tzw, wylistowania programu.
Listowanie Programu polega na wyprowadzeniu
z EMC na urzgdzenie drukujgce programu autokodowego /iZrédowego/
wWraz z programem roboczym w kodzie wewnetrznym maszyny, przy
czym na wydruku tym instrukcjom.w autokodzie przyporzadkowane
8g rozkazy, za pomocg ktdérych instrukcje autokodowe 83 realizo-
wane w kodzie wewngtirznym,

Listowanie jest znacznym udogodnieniem w pracy'programiaty,
utatwia bowiem wyszukiwanie blgddéw w programie. Przyktad wylis-
towanego programu na obliczenie i wydruk tabliczki mnozenia
przedstawiony jest na tabl, 6.2.
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7. TECHNOLOGIA PRZETWARZANIA DANYCH NA EMC.

7.1 Pojgecia podstawowe

W procesie przetwarzania danych na EMC mamy do czynienia
z wielkq iloscig informacji, ktéra podlega obrébce, w zwiazku
z czym konleczne jest pozmanie pewnych zasad, ktére nalezy sto-
sowaé przy manipulowaniu zbiorami danych, 7 uwagli na zatozenia
przyjete przy opracowaniu tego skryptu, w wyktadzie niniejszym
podane bgdq jedynie najbardziej podstawowe zagady, ktdére odno-
8i¢ sig mogg do ogdlnej problematyki przeiwarzania informacji
oraz do najbardziej typowych EMC i urzadzes zewngtrznych, Jed-
nakze dla oséb, ktére majg zamiar specjalizowad s8ie w zagadnie-
niach elektronicznego przetwarzania danych, poznanie wiasnie
tych podstawowych zasad stanowié bgdzie pierwszy i najwasniej-
8zy krok w opanowaniu caloksztaXtu tej dziedziny *gcznie ze
wWazystkimi jej odmianemi przywigzanymi do pewnych szozegdlnych
problemdéw,

Jak jui wspomniano, w procesie przetwarzania danych na ogék
nie wystepujgq pojedyncze informacje podlegajace obrdbce w kom-
puterze, lecz tzw, 2z blory dangyech. Zbiory danych
mogg wystgpowac w postaci:

1/ dokumentéw Zrédtowych /wzgl. dokumentdw wejécla/, przy czym
mogg to byé dokumenty, ktére sg wczytywane bezposrednio do
EMC za pomocg czytnika optycznego dokumentéw lub w przypad-
ku kart dualnych za pomocg czytnika kart perforowanych,
wzglgdnie sq to dokumenty, ktérych tresé moze byé wezytana
do EMC dopiero po przeniesieniu jej na maszynowe noéniki in-
formacji, tj. na karty perforowane lub tasme papierowa albo
magnetyczng, {

2/tzw, zblordéw zapiséw .dan Yych s8ta-
¥ ych, ktére sg wezytane na stae do pamieci pomocnicze ]
komputera, przy czym nie sg one catkowicie likwidowane lecsz
podlegajq jedynie biezgcej aktualizacji,

3/ wynikéw posrednich - wéwczas sg one wykorzystywane w résnych
przebiegach jednego systemu obliczesd, prazy ozym po zakofcze-
niu obliczen dla pewnej okredlonej dziedziny przetwarzania
8gq likwidowane,
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4/ wynikéw ostatecznych, ktére moga byé wydrukowane na urzgdze-
niach drukujgcyoh w postaci tzw. tabulograméw, lub tez mogg
oprécz tego byé wyprowadzone na maszynowe nosniki informacji
takie jak karty dziurkowane, tasma perforowana lub tasms
magnetyczna,

A zatem we wezystkich wyZej opisanych przypadkach mamy do
czynienia ze zbiorami danych. Ogélnie rzecz biorge, zbidr da-
nych stanowi pewien logicznie ze soba powigzany cigg danych za-
réwno numerycznych jek i alfanumerycznych,

Z uwagl na to, %Ze zbiory danych stanowié mogg przy programo-
waniu zbyt duze wielkosci i zbyt zréznicowane pod wzgledem
struktury wewnetrznej, azeby moZna byYo je uznaé za Jednostki
podstawowe, kazdy zbidér danych podzielié mozna na jednostki
mniejsze stanowigce logicznie ze sobg powigzane zestawy danych
i bedgce przewaznie odpowiednikami okreslonych dokumentéw /lub
czgéci dokumentu/ w tradycyjnym systemie przetwarzania danych.
Takq jednostkq podstawowg jest jeden z a pis 1ub re -
kor d /ang, record/, Jeden zbiér skiada sig wigc z poszcze-
g6lnych sapisdw /rekordéw/, przy czym zapisy te nie musza byé
Jednego rodzaju lecz musi istnieé pomigdzy nimi pewien zwigzek
logiczny. Przykladowo zbiorem danych moze byé tylko zbidr doku-
mentéw materiatowych RW lub tes zbiér wszystkich dokumentéw ma-
teriaXowych, tj. RW, PZ, ZW itd. Ponadto rozrétnia sig zbiory
dokumentéw transakeyjnych np. zbiér faktur, zbidr kwitéw keso-
wych itp., gdzie jeden zapis jest odpowiednikiem jednego doku-
mentu, oraz zbiory iypu kartotekas, gdzie jeden zapis Jest od-
powiednikiem jednej karty kontowej np. kartoteka analityczna
ilosciowo-wartosciowa materiaiéw, kartoteka odbiorcdw itp.
Jeden rekord dzieli sig¢ z kolei na pozycje bardziej szczegdtowe
zwane p o 1l am i. Pola moga byé ze wzgledu na ilo&é znakdw
statej lub zmiennej diugodci.

Jezeli w zblorze wystepuja rekordy o tej samej dilugosdci liczo-
nej w siowach lub znakach, wéwczas méwi sig, ze zbidr skrads
8ilg z rekordéw o statej dZugodci, natomiast jesli w zbiorze wy-
stgpujg rekordy, kitdérych diugosé jest réizna, wéwezas méwi sie,
%e zbldr sktade sig z rekorddéw o zmiennej drugosci. Przy pro-
gramowaniu wygodnie] jest positugiwaé sie rekordami o statej
diugosdei, w zwigzku z czym niekiedy jeéli réznice pomigdzy diu-
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gosciami sq niewielkie, mozna postugiwaé sig rekordemi o stalej
diugosei w ten sposéb, ze wezystkle rekordy zréwnuje sie diu-
goscig z rekordem najdiuzszym, natomiast rekordy posiadajgce
fekiycznie dtugosé krétszg, wypeinia sie¢ tzw. wypeiniaczami
/fillers/, tj. pewnymi znakemi umownymi takimi jak np, zera lub
odstgpy /epacje/. Rekordy o smiennej diugosci muszg posiadaé
informacjg méwigca o tym z 1lu siéw /wzgl. znakéw/ sklada sieg
dany rekord. Nejezesciej jest to tazw, licznik ilodei siéw /wagl.
znakéw/ w rekordzie, ktéry znajduje sig w pPlerwszej komérce re-
kordu. Hoina réwniez uzywad umownego znaku kofica rekordu,

Kazdy rekord moze posiadad Jeden 1lub wigcej symboli, ktére mo-
88 go wyrézniaé spodréd catego zbioru, np, w zbiorze dokument éw
obrotu materiaXowego symbolem takim moze by¢ nr dokumentu, nr
indeksu materiastowego, nr zlecenia itp. Taki symbol wyrézniajg-
¢y rekord w zbiorze nazywa Bige kluec zem,

2 punktu widzenia ogélnych zasad elektronicznego przetwarza-
nia danych rozréznia Blg tzw. przetwarscas nie 8 e k-
wenec Yy Jine /sequential procesging/ i przetwarza-
nia bezposdrednie /random processing/. Wybér tej
metody jest w pierwszym rzgdzie uwarunkowany rodzajem posiada-
nej pamigei zewngtrznej EMC., W przypadku posiadania komputera
z pamigcls zewnetrzng na tasmie magnetycznej ze wzgledu na tech-
niczng charakterystyke tasdmy oraz urzgdzen do jej przewl jania,
mozna stosowaé tylko przetwarzanie sekwencyjne. Jezeli dysponu~
Je sig pamigcig zewnetrzng na dyskach magnetycznych wzgl. na
kartach magnetycznych, mozna stosowaé przetwarzanie bezposred-
nie lub przetwarzanie sekwencyjne.

Przetwarzanie sekwencyjne polega na tym, %e dostep do 4g5da-
nej informaocji znajdujgqeej sig w pamigci pomocniczej nie naste-
puje bezposrednio w Jjednakowym czasie dostepu, lecz uzalezniony
jest od miejsce w pamigci, w ktdrym 2najduje sie szukana infor-
macja. Przyktadowo, jesli informacja, ktérg nalezy pobraé,
znajduje sig przy kodcu tasmy magnetycznej, wéwczas dostep do
niej nastapi dopiero po przewinigciu sig carej rolkd tadmy,

W przypadku przetwarzania bezpoéradniego,wystepuja takie
urzgdzenia pamiéci pomocniczej jak dyski magnetyczne lub karty
megnetyczne, ktére umozliwiaja dostep do zadanej informac ji
W prawie jednakowym czasie, przy czym z reguty Jest to czas bar-
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dzo krétki /milisekundy/.

W wykladzie niniejszym zostana oméwione szozegbdlowo gzasady
sekwencyjnego przeiwarzania danych z uwagl na to, Ze Jest to
przetwarzanie przy uiyciu pamigci pomocniczej na tadmach magne -
tycznych, kidre posiada wigkszoéé EMC do przetwarzania danych
w Polsce, natomiast urzadzenia pamieci pomooniczej na dyskach
magnetycznych i kartach magnetycznych wystgpujg w Polsce w po-
Jedynczych egzemplarzach.

Przy sekwencyjnym przetwarzaniu danych informacje potrzebne

do obliczer muszg byé uloZone w pamigeil tasmowej w takiej kolej-

nosci, w jakiej sg nastepnie pobierans do pamigei operacyjnej.

Np. w przypadku sporzgdzania rozdzielnika kosztoéw materiatowych,

na poczgtku tasmy muszg znasjdowad sig dokumenty wydania mate-

riaiéw o najniZszym nr zlecenia, a nastepnie kolejno dla nastep-

nych nr zlecen uporzgdkowane w porzadku nie malejqcym. Z uwagi
na to jednak, Ze uzywajac tych samych danych wykonuje sie sze-
reg réznych obliczen, wymagane jest prawie za kazdym razem ulo-
%enle danych w innym porzgdku, tzn. uwzgledniajge za kazdym ra-
zem inny symbol identyfikacyjmy /klucz/ w rekordzie. Np. przy
obliczeniach wykorzystujgcych karty pracy do obliczenia zarob-
ku brutto dla robotnika, muszg byé one posortowane wg nr ewi-
dencyjnych robotnikéw, nastepnie do obliczenia wartoéei robo-
cizny na zlecenia karty sortuje sie wg numerdéw zlecein itd,
Takie uiozenie danych w okreslonym porzadku wWg pewnego klucza
nazywa si¢ s or t owanie m, Sortowanie jest czynnoscig,
ktéra najczeéciej wystepuje podczas sekwencyjnego przetwarza-
nia danych.

Rozmieszczénie rekordéw na tadmie magnetycznej wystepuje
W tzw, blokach. Blokiem jest cigg informacji zapisanych nie-
przerwanie na tasmie magnetycznej 1/. Pomigdzy blokami znajdu-
Je sig¢ odsiep nie zapisany shuzgcy do hamowania i rozpedzania
sie tasm pod growicami zapisujgco-odczytujgeymi., Odezyt infor-
macji z tasmy magnetycznej oraz zapis informacji na tafme mag-
netyczng odbywa sig w blokach, przy czym przy odczycie bloki

1/ Opis dotyczy typowych tasm magnetycznych réznigecych sie dosé
znacznie od tasm magnetycznych uiywanych przy BMC MINSK 22.
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informacji przesylane sg do pamigci operacyjnej a przy zapisie
bloki informacji przesyla sig z pamigci operacyjnej na tadmg
magnetyczng. Diugosé bloku mose byc rdéizna i jest uzalezniona

W plerwszym rzgdzie od warunkdw technicznych maszyny, a nastep-
nie od istniejacego dla danej maszyny software oraz od uznania
programisty. Teoretycznie blok nie moZe by¢ diuzszy od cakej
zawartosci pamigci operacyjnej a najlarétszy blok moze zajmowad
jedng komdrke na tagmie. Nalezy daiyé do tego, Zeby usywaé jak
najdiuzszych blokdw, poniewa wéwczes wykorzystuje sie o wiele
lepiej tesmy magnetyczne /mniej przerw miedzy blokami/ oraz uzys-
kuje sie znaczne przyspleszenie obliczend z uiyciem tasm magne-
tycenych. Z druglej strony dlugoéé bloku jest ograniczona ko-
niecznoscig rezerwowania odpowiednich obszaréw w pamieci opera-
cyjnej, do ktérych przesyka sig bloki informacji z tafmy magne-
tycznej albo z ktérych przesyla sie informacje na tasme magne-
tyczng,

Ze wzgledu na rodzaje rekorddéw i rozmleszczenie rekorddéw
w bloku, rozréinia sig :

- bloki o stalej ilosci rekorddéw o staej diugosci

- blokl o zmiennej ilosci rekordéw o stalej dlrugosci

- bloki o statej ilosci rekorddéw o zmiennej diugosci

- bloki o zmiennej ilosci rekorddéw o zmiennej diugosci

Na poczgtku zbloru na tasmie magnetycznej powimnna znajdowaé
8ig tzw, et ykiet a zawierajaca informacje charakteryzu-
jace dany zbidr. Wzér etykiety powinien byé ujednolicony /w kas-
dym razie w obrgbie jednego oérodka obliczeniowego/, azeby moZ-
na byto w jednolity sposdéb odczytywaé etykiety wszystkich zbio-
réw. Z uwagi na to, %e wygodnie jest na poczatku tasmy umiesz-
czac zawsze etykiet¢ zbioru, wskezane jest nie umieszczal na
jednej tasmie wigcej niz jednego zbioru, w przypadku jednak
wystgpowania wigkszych zbiordw jeden zbidr moze sige znajdowad
na kilku rolkach taémy. Konlec danych na rolce tadmy oraz ko-
niec zbloru oznacza sig pewnymi umownymi znakami, ktére sg na-
stgepnie wykorzysiywane podczas programowania,
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7.2 Zaktadanilie zbioréw na tasémie
magnetycznej

Te2.1 Zakiedanie zbiordw typu kartoteka

Przed przystapieniam do normalnej eksploatacji systemu elek-
tronicznego przetwarzania danych /SEPD/ zwykle nastg¢puje zaloie-
nie na tasmie magnetycznej potrzebnych dla danego systemu karto-
tek tworzgcych tzw. zbiory zapiséw danych stalych. Mogg to byé
gzaréwno kartotekl, ktére sq ju%i prowadzone w tradycyjnym syste-
mie przetwarzania danych jak tei kartoteki, ktére tworzome bgdg
od podstaw dla nowego systemu., W pierwszym przypadku mozliwe
jest wykorzystamie istniejace] dokumentacji do bezpoéredniego
przenoszenia z niej danych na maszynowe nofniki informecji, jed-
nakze zdarza sie to na ogél rzadko, gdyz gzwykle istniejgca doku-
mentacja do tego celu sig¢ nle nadaje. Frzewaznie wypeinia sig
rgoznie specjalnie do tego celu zaprojektowans tzw. dokumenty
wejscia, z ktérych dopiero dane sg przenoszone na karty lub tas-
my. W drugim przypadku, tj. wéwczas gdy zaktada sig kartoteki,
ktére w dotychczasowym systemie nie byty prowadzone, tworzy sie
dokumenty wejscia, na ktére nanosi sie¢ recznie odpowiednie in-
formacje lub tez zaklada sig¢ kartotekg, wybierajgc do niej in-
formacje z innych kartotek prowadzonych juz w pamigci pomocni-
czej maszyny. Naturalnie moZna tak postgepowaé jedynie wiedy, gdy
konieczne informacje znajduja sie¢ w pamigcli pomocnicze] maszyny,
‘przy czym jednak mogq by¢ one pobierane za pomocq odpowiedniego
programu z réinych zbioréw i byé Xgczone w jeden nowy zbidr za-
plséw danych stalych,

Te2.2 Zakladanie zbioréw transakcyjnych

Azeby okreslony SEFD mégk byé efektywnie eksploatowany, musi
byé przewidziany stalty dopiyw nowych informacji do systemu, kté-
re mogg powodowaé zmiany w zbiorach zapiséw danych stazych,
¥ sekwencyjnym przetwarzaniu danych informacje te stanowigce
przewaznie odblicie pewnych transakcji, sg wczylywane na tasmg
magnetyczng 1 stanowiq tzw. tasmy transakcyjne.

7.2.3 0Ogdlne zasady zakladania zbiordw

Przed wczytywaniem zbioru na tasmg magnetyczng /zardéwno kar-
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totek jak i dokumentéw transakcyjnych/ nalezy sporzgdzié rozpla-
nowanie danych na tasmie magnetycznej, uwzgledniajac zasady za-

warte w punkcie 7.1,

Prayklady rozplanowania zbioru zapiséw danych staiych pokazano:

1/ dla rekorddéw o statej dtugosci na rys, 7.1,
2/ dla rekordéw o zmiennej diugosci na rys, 7.2.

Jezeli wystepuje koniecznosé ekonomicznego wykorzystania tas-
my magnetycznej, moina przewidzieé pakowanie po dwie lub wigcej
liczd calkowitych /niewielkich/ do Jednej komérki, Wéwozas uzys-
kuje si¢ oszczednosé wykorzystania tasmy megnetycznej, lecz wy-
diusa si¢ nieco czas liczenia, gdyz do obliczen zawartosé tych
komérek musi byé kazdorazowo rozpakowywana, dlatego tez stosowa-
nie tej metody mosna zaprojektowaé po szczegbowym przeanalizo-
waniu dla konkretnego przypadku wezystkich korzyséci i niedogod-
noseci,

Przyked rozplanowania zbioru ne tadmie magnetycznej przy zasto-
sowaniu pakowania kilku lioczb do Jednej komérki podano na rys,
T.Bl

Nalezy przewidzieé odpowiednie metody kontroli prawidlowosci
danych) azeby zmniejszyé do minimum mozliwogci dokonywania obli-
czel na danych blednych,
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7.3 Aktuelizacja zbioréw na tacmi 8
magnetycznej

Jak juz wspomniano uprzednio, w kazdym mormalnie eksploatowa-
nyn SEPD wystepuje zjawisko dopiywu nowych informacji do eystemu
wywotujgcych pewne zmiany w zbiorach zapisdw danych statych uzyt-
kowanych w systemie. Takie zmiany moga byé réznego rodzaju. Mogg
to by¢ zmiany typu ksiggowego, np. zaksiggowanie jakiejs pozycji
na karcie kontowej i obliczenie nowego salda, jak réwniez moze
to by¢ zmiana pewnej informacji w kertotece zawlerajacej okreslo-
ne wiadomosci, np. wprowadzenie informacji o urodzeniu sle dziec=-
ka w karcie ewidencyjnej danego pracownika., Nanoszenie wszelkie-
go rodzaju zmian do prowadzonych kartotek na tasmach magnetycz-
nych nazywa sig aktualizacjg wzgl. modyfikacjg zbiordw.

W sekwencyjnym przetwarzaniu danych przy aktualizacji zbio-
réw neleiy przestrzegaé tej zasady, afeby kartoteka /dane aktua-
lizowane/ oraz tasma transakeyjna /dane aktualizujace/ byiy uto-
Zone w tym samym porzadku wg tego samego rodzaju kluczy. Sam
przebieg aktualizacji jest realizowany w ten sposéb, ze dane ;
z kartotekl znajdujgcej sie na tadmie magnetycznej /starej taé-
mie/ wezytuje sie do pamigei operacyjnej EMC i pordwnuje zapis
po zepisie wg okreslonego klucza z danymi transakcyjnymi wezyty-
wanymi réwnoczednie z tadmy transakcyjnej do pamigei operacyjnej.
Jezeli wartodei kluczy sa zgodne, wéwczas z zapisu na tadmie
transakcyjne] nanosi sie zmiany do odpowledniego zapisu w karto-
tece i zapis przepisuje na inng tasme magnetyczng /nowg tadmeg/.
Zapisy, ktére nie sg aktualizowane, sg Po prostu przepisywane
bez zmian ze starej tadmy kartoteki na nowa taime. Kazdy zbidr
typu kartoteka ma w swojej etykiecie tzw, numer generacji - jest
to liczba, ktéra okresla ile razy zbidr byt aktualizowany. Jesli
zbiér przed aktualizacja posiadat nr generacjl n, to po aktua-
lizacji zbiér na nowej tadmie bedzie posiadal nr generacji n+1,

Schemat przebiegu aktualizacji zbioru podano na rysunku 7.4.

soptha 3




n =

SCHEMAT PRZEBIEGU
AKTUALIZAGJI ZBIORU

N stara tasma
L m V A fmale%na

N rowa

tasma

E_ 2biory

: RYS. F4

Istnieje jeszcze inna metoda aktualizacji stosowana wéwczas,
Jedll wystepuje duza czgstotliwoéé wezytywania danych aktuali-
zujgeych np., raz w tygodniu i dane te dotyczg tylko stosunkowo
niewielkiej ilofoi rekorddéw na tasmie typu kartoteka = . W ta-
kim przypadku, aZeby unikngé kaidorazowego przepisywania karto-
teki ze stare] tafmy magnetycznej] na nowg tadmg wyprowadza eig
co tydzied tzw, ta éme zmian, natomiast wyprowadzenie
nowe] tasdmy z kartotekq nastepuje w ostatnim tygodniu miesigca.

Schemat przeblegu aktuslizacji zbloru przy uiyciu tadmy zmian
przedetawiono na rys. 7.5.

2/ patrz [E(i 8. 166
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T¢4 Sortowanie danych

Podstawowg czynnoscig wystepujgcg w procesie sekwencyjnego
przetwarzania danych jest jak juz wspomniano uprzednio, sortowa-
nie danych. Sorftowanie danych odbywa sie na ogét catymi rekorda-
mi wg kluczy.

Sortowaé moZna wg nie malejgcych wartosdecl kluczy oraz wg nie
wzrastajgeych wartosel kluczy. W pierwszym przypadku otrzymuje-
my zbidr, ktéry na poczgtku posiada najnizszgq wartosé klucza, a
przy korficu najwyiszg wartosé klucza, natomiast w drugim przypad-
ku utoZenie zbioru jest odwrotne. Sortowanie moze odbywaé sig
przy umieszczeniu wezystkich danych w pamigeci operacyjne] maszy-
ny cyfrowe] oraz przy umieszczeniu danych w pamieci pomocniczej
np. na tasmach megnetycznych. Z uwagi na to, %Ze przy przetwarza-
niu danych wystepuje bardzo duze zblory informacji nie mieszczg-
ce sig z reguly w calodci w pamigci operacyjnej maszyny cyfro=-
wej, w wyktadzie niniejszym oméwione zostang tylko metody sorto-
wania przy uzyciu tasm magnetycznych.

Nalezy jeszcze zaznaczyé, ze istnieje mozliwosé sortowania re-
kordéw przy uwzglednieniu wiekszej ilosci kluczy naraz w jednym
rekordzie, przy czym wystepuja tzw. poziomy kluczy tzn., %e kai-
dy rodzaj klucze miesci si¢ w pewnym poziomie i wystepuje scisle
okreslona hierarchia kluczy.

Np. zbidér dokumentéw obrotu materialowego mozna posortowaé wgt

- pumerdéw magazynow - klucz plerwazy

- W obrgbile numeréw magazyndw wg numerdéw indeksu materia-
towego - klucz drugi

- W obrgbie numerdéw indeksu materialowego wg symboli rodza-
jéw dokumentéw

- w obrebie rodzajéw dokumentéw wg numerdw kolejnych doku-
mentdw

W opisanym wyzej przykiadzie wystepuje sortowanie wg czte-
rech poziomdéw kluczy, przy czym kluczem najwyZszym hierarchicz-
nie jest numer magazynu, bezposrednio niiszym numer indeksu wa-
terialtowego, nastepnie rodzaj dokumentu i1 na korcu nr kolejny
dokumentu.

Programy sortowania powinny stanowié wyposazenie biblioteki



= 178"

programéw /tzw. software/ opracowane] przez producenta EMC do
przetwarzania danych. Projektant SEPD powinien byé dobrze za-
poznany z charakterystykq programu sortujgcego dla maszyny oyf-
rowej, na ktérej bedzle realizowany system obliczer,
Na rye, 7.6 przedstawiony jest schemat sortowania danych nea
taémach magnetycznych przy usyciu metody dwu s trumi e-
niowego 2gczenia /two-way merge sort/.
Przy uiyciu te] metody 1losé przejsé zbloru danych okresla sig
wzorem

Logzl
gdzle N = ilosé rekorddw,
a zatem posortowanie 16 rekordéw wymaga 4 przejsé.
Zawsze sortuje sig¢ tylko jedng tadme z danymi. W przypadku, je-
61i zbidr miesci sig na kilku tadmach, sortuje sie je oddziel-
nie, & nastepnie poszczegélne tadmy juz posortowane gezy sie
razem odpowiednim programem.

Omawiajqc zagadnienie sortowania danych naleiy réwniez wie-
dzieé, %Ze w przypadku usywania kart{ perforowanych, jako maszy-
nowego noénika informacji, moina yprowadzaé dane do ENC juz po-
sortowane za pomocq sortera kart. Przy wyborze sposobu sortowa-
nia danych dla konkretnego obliczenia /sorter lub EMC/ trzeba
uwzglednié, co nastepuje :

- sortowanie na sorterze jest o wiele bardziej pracochtonne
niz sortowanie na EMC lecz koszt uzycia sortera za jednostksg
czasu jest wielokroinie niZszy nii koszt uzycia EMC,

- sortowanie na BMC jest tym tadsze im szybsza jest EMC,

- przy sortowaniu wg kluczy wielocyfrowych czas sortowania na
sorterze bardzo sig¢ wydluza, podczas gdy sortujac na ENC
diugosé klucza nie ma istotnego znaczenia,

- celowe jest sortowanie na sorterze danych przed pierwszym
wprowadzeniem ich do pamigci pomocniczej EMC, natomiast sor-
towanie tych samych danych do nastepnego obliczenia i ponow-
ne wezytywanle ich do EMC jest zwykle nie uzasadnione.
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7.5 Metody kontroli prawidztowoédci
danych

Zagadnienie wiasciwe] kontroli prawidtowosci danych posiada
bardzo istotne znaczenie w procesie przetwarzania danych, przy
ktérym wystepuja dute zbiory informacji. Nalezy mieé na uwadze
to, ze wszelkle obliczenia wykonane w oparciu o blgdne dane
wezytane do EMC mogg, je$li iloéé bledéw przekroczy pewne dopu-
szczalne granice okazaé sig calkowicie bezuzyteczne.

Kontrolg danych nalezy rozpoczaé juz od sprawdzenia dokumentu
irédiowego dostarczonego do stacji przygotowywania danych. Kon-
trola taka zostala juz opisana w punkcie 8.4.4.

Nastgpnie odbywa sig¢ kontrola prawidowoici przeniesienia
tresci dolumentéw na maszynowe nosniki informacji. Kontrola ta-
ka moZe byé przeprowadzona :

1/ za pomocg odpowiednich urzadzern -
- w przypadlku kart perforowanych - za pomoca sprawdzarek kert
- W przypadku tasmy perforowanej - za pomoca sprawdzarek tas-
my lub komparatordéw :

2/ metoda wizualna
- przez pordwnanie zawartosci dokumentu Zrédiowego z tabulo-
gramem dalekopisu /jesli dame perforuje sie na dalekopisie/
- przez pordwnanie pod éwiatlo, czy dziurki w pliku kart
znajdujg sig w tych samych miejscach /tylko wéwczas, gdy
pewne kolumny w pliku kart powinny byé wyperforowene iden-
tycznie/

3/ za pomoca programu przy wezytywaniu do BMC

~ przez pordwnanie sumy wszystkich pozycji na dokumencie
z sumg kontrolng obliczong uprzednio za pomocg sumatora
na tym dokumencie,

- przez pordwnanie sumy okreéionyoh pozycji w pliku dokumen-
tow z sumg kontrolng dla pliku obliczons za pomocsg sumato-
ra,

- przez pordéwnanie czy olkreslona pozycja na dokumencie od-
powiada okreslonym zatoZeniom,

Np. pozycja oznaczajgca miesigc musi miedcié sie w prze-
dziale 1 - 12,
przy zalozeniu, Ze nr zlecenis nie moze przekroczyé 1500
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mozna badaé, cezy numer ten nie jest wyiszy od tej liczby,
przy zaloZeniu, %e wczytuje sig wezystkie kolejne dokumen-
ty, z ktéryoch 2adnego nle powinno brakowaé mozna badaé czy
kazdy nr biezgcy dokumentu jest wyiszy o 1 od nastepnego

za pomocg badania cyfry kontrolnej ten rodzaj kontroli mo-
zZe byé stosowany przy badaniu zgodnosci wezelkiego rodzaju
symboli takich jak numery indeksu materiaXowego, numery
kont bankowych, numery ewidencyjne pracownikéw itp. Dla
kazdego numeru zostaje réwnoczesnie z jego powstaniem obli-
czona tzw. cyfra kontrolna, ktdéra zostaje dotaczona do nu-
meru jako cyfra pierwsza lub ostatnia, Cyfra kontrolma jest
obliczona w ten sposdéb, ze kazda cyfra w numerze jest mno-
Zona przez z gdry ustalone liczby jednocyfrowe tzw. wagi.
Iloczyny sq nastepnie dodawane 1 suma ich dzielona przez 10,
resztq z tego dzielenia jest cyfra kontrolna.

Przyktad:
Obliczenie cyfry kontrolnej dla numeru 1248735
zaktadajgqc, Ze wagi wynoszg 12 1 2 1 2 1
knozy sig¢ poszczegdélne cyfry numeru przez wagi
w sposdb nastepujgey:
1281214 2.1
x 1x2x4x8xTx3x5

Nastepnie sumuje sie iloczyny

I
&N o=

SO LS e S
L ]
Viw-3men -
now

-
- o

']
Tioon

41 : 10 = 4
reszta =1
cyfra konirolna = 1

Po wyliczeniu cyfry kontrolnej, ktéra wynosi 1 zostaje ona
dopisana jako ostatnia cyfra numeru, na skutek czego numer
wynosi 12487351.

Przy wezytywaniu tego numeru do EMC oblicza sie cyfre kon-



=g

trolng w sposéb analogiczny jak podano wyzej i poréwnuje
8i¢ jg z ostatnig cyfrg numeru,

7.6 Rodzaije Przetwarzania dan ¥ch
2 wzglgdu na dost ep do EMC

Rozréznie si¢ dwa rodzaje przetwarzania danych z punktu wi-
dzenia wykorzystywania dostepu do EMC,

Pierwszym z nich jest tzw, Przetwarzandie
Zzbiorcze /batch processing/, Przetwarzanie zbiorcze po-
lega na wezytywaniu w pewnych ustalonych terminach, dokument éw
bgdgcych udokumentowaniem okreslonych zaszlodci gospodarczych,
Terminy te sa ustalone na podstawie harmonogramu systemu i wyz-
naczajq pewne dni tygodnia, miesigca, kwartazu itp.

Np. przy prowadzeniu gospodarki materiatowej na EMC moina prze-
widzieé wezytywanie i ksiggowanie dokumentéw obrotu materiato-
wego nie w momencie przyjecia materiaiu do magazynu, lecz do-
piero po zakoiczeniu miesigca obrachunkowego,

NaleZy zaznaczyé, ze istniejace obecnie systemy EPD stosujg

W przewazejacej wigkszoéci przetwarzanie zbiorcze,

Drugim rodzajem przetwarzania danych jest tzw. pr ze t w a-
rzanie W oczasile rzeczy Yywistym /freal
time processing/. Przetwarzanie w czasie rzeczywistym oparte
Jjest na dostgpie do ENC w dowolnym czasie. W zwigzku z tym kaz-
da transakcja /zaszlosé gospodarcza/ jest natychmiast po jej
dokonaniu wezytana do EMC i tem przetwarzana wg ustalonych pro-
gramoéw .,

Np. z chwilg wydania materialu z magazynu na podstawie kwitu Rw
transakcja ta jest zare jestrowana w maszynie cyfrowej, przy caym
mogg byé od razu sygnalizowane pewne nieprawidiowosei i w takim
przypadku zostajg przez EMC wydrukowane polecenis zmierzajgce

do przeciwdzialenia im.

Ten rodzej przetwarzania stosowany jest réwniez przy stero-~
waniu przez EMC procesem technologicznym i w tym przypadku B¢
Jest czegscig autouwatycznego uktadu sterujacego.

Jesli chodzi o przetwarzanie danych dla celdw zarzgdzania
przedsigbiorstwem, to nalezy stwierdzié, %e przetwarzanie w cza-
sle rzeczywistym jest bardziej efektywne niz przetwarzanie
zbiorcze, gdyz bardzo przyspiesza 8zybkosé otrzymywania infor-

—ﬁ
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mecji niezbgdnych do podejmowania decyzji, jednakte systemy ta-
kie sq dopiero w trakcie opracowywania w najbardziej gospodarczo
rozwinlgtych krajach éwiata.

77T« Podzialt czynnosci w proceasie
przetwarzanie danych

Droga od problemu wystgpujgcego w przedsigbiorstwie do prze-
twarzania go na EMC jest zloiona z sgeregu nastgpujgcyoh po so-
bie czynnoéci, ktérych wykonywenie wymasga posiadania okreslonych
kwalifikacji.

Ogélny schemat czynnodci wystepujgcych na odeinku problem
w przedsigblorstwie - otrzymanie wyniku na EMC, przedstawlony
jest na rys. T.7.

SCHEMAT CZYNNOSC! W PROCESIE EPD

PRZED-
AVALCR, Bojektant Prog Operato
bl a ranus- r
5 S»-:m.‘:da ofatmu — PEnc @
LuB
WYDZIAL

RYS. 7. ¥

Schemat ten zawiera jJedynie podstawowe czynnosdel zwigzane
2z projektowaniem, programowaniem i liczeniem na EMC, natomiaat
zostal w nim pominigty problem przygotowywania maszynowych nos-
nikéw informacji 2/.

Ogélne oméwienie podstawowych czynnosci:

1/ Analityk problemu - organizator -
Osoba obznajomiona z opracowywanym problemem np, z gospodar-
kg materialowsg, piacami itp., Musi umieé przedstawié problem

2/ satrz 5] s. 34



2/

3/

4/

=

w takl sposéb, azeby by on zrozumiaty dla nastgpnej osoby
w faficuchu, tj. projektanta systemu. .

Projektant systemu

Osoba znajaca parametry EMC, metodyke projektowania oraz za-
sady programowania, Opracowuje na podstawie informacji uzys-
kanych od analityka problemm te czgéé projektu SEPD, na pod-
stawle ktdérej programista przystgpuje do pisanis programéw.

Programista _

Osoba znajgca programowanie na EMC 1 metodyke projektowania
SEPD.

Na podstawie informacji zawarte] w I-szej czgdci projektu
szczegdtowego sporzadzonej przez projektanta systemu opraco-
Wuje programy, testuje je na EMC na danych prébnych, wykonu-
Je plerwsze obliczenia na danych rgzeczywiastych, opracowuje
instrukcje eksploatacji programéw,

Operator EMC

Oaoba znajgca zasady posiugiwanias sig EMC, Obstuguje EMC,
uruchamia programy prébne oraz wykonuje blezgoe obliczenis
na podstawie programéw i instrukecji ich eksploatacji przeka-
zanych mu przez programiste.
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8, FROJEKTOWANIE SYSTEMU ELEKTRONICZNEGO PRZETWARZANIA
DANYCH W PRZEDSIEBIORSTWIE

81 Ogélna charakterystyka syste-
méw elektronicznego przetwa-
rzania danych

Dotychczasowa praktyka wykorzystania elekitronicznych maszyn
cyfrowych w naszym kraju wskazuje na rdézne interpretowanie za-
kresu gastosowania maszyn cyfrowych do przetwarzania danych.
Zgodnodé pogladéw panuje w zakresie efektywnosci; najwigksze
efekty ekonomiczne zastosowania elekironicznych maszyn cyfro-
wych uzyskuje sig przy tzw. zintegrowanym systemie przetwarza-
nia, Nalezy jednak zaznaczyé, ze brak jest jednolitosci pogla-
déw co do okreslenia takiego systemu, nazywany on jest réwniez
systemem kompleksowym.

Rozpatrywanie zakresu zastosowania elektronicznych maszyn
cyfrowych do przetwarzania danych, Scifle wigze si¢ z funkcjami
zarzgdzania przedsigbiorstwem i dziedzinami /agendami/ reprezen-
tujgeymi te funkcje.

Zgodnie z oficjalng terminologisg 1/, dziaXalnosé zwigzana
z zarzgdzaniem obejmuje nastgpujgce czynnosci /funkcje/ 1

= planowanie,

- organizowanie,

- podejmowanie decyzji,
- koordynowanie oraz
kontrolowanie.

Aby realizowad wymienione funkcje zarzgdzania, potrzebny
jest staly dopiyw informacji z poszczegdélnych dziedzin /agend/
dziaXalnosci przedsigbiorstwa. Stad ftez, z punkitu widzenia
"magzynowego" /przy pomocy EMC lub maszyn liczgco-analitycz-
nych - KLA/ przetwarzania danych, caa dziatalnosé przedsiebior-
stwa przemystowego podzielié moina na nastepujgce agendy :

1/ techniczne przygotowanie produkecji,

2/ planowanie produkcji, materialéw, zatrudnienia, funduszu
ptac, pomocy warsztatowych, kosztdéw itp.,

1/ Uchwala Prezydium Rzgdu z dnia 18 meja 1954 r. w sprawie
zasad organizacj)i ministerstw i centralnych zarzgddw
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3/ ewidencja i rozliczanie produkcji i1 funduszu piac,

4/ planowanie i ewidencja érodkéw trwalych,

5/ ewidencja i rozliczanie materiaiéw i przedmiotéw nie-
trwatych /stany, obroty, zuzycie/,

6/ ewidencja wyrobdm i sprzedaz,

7/ ksiggowosé finansowa,

8/ ewiedncja kadrowa i socjalna,

9/ transport oraz

10/ obliczenia ekonomiczne /np, optymaslizacja przedsigwzied
gospodarczych/.

Podstawg przedstawionego powyzej podziatu dzialalnodci przed-
sigbiorstwa przemysiowego na agendy jest zaXosenie, %e kaida
agenda winna posiadaé swoje podstawowe dokumenty zrédZowe,

z ktérych wprowadzane sg informacje do maszyny. Inaczej méwige,
katda agenda ma swoje informacje zrdédowe na "wejsciu", co ma
odzwierciedlenie w stosowane] symbolice dokumentacji Zrédzowej
a w nastgpstwle, w maszynowych nosnikach informacji itp,

W éwietle powyzszego podzialu agendowego, przyjeto stosowa-
nie trzech form systeméw elektroniceznego przetwarzania danych:

1/ system czgstkowy,
2/ system kompleksowy oraz
3/ system zintegrowany.

System czgstkowy Jest to taki system elek-
tronicznego przetwarzania danych, ktéry obejmuje przetwarzaniem
niektdére elementy poszczegélnych agend. Przyktadem takiego sys-
temu moze byé: obliczanie piac pracownikéw przedsiebiorstwa
/czgsé egendy trzecie]j/, elementy planowania produkeji /ozgsé
agendy drugiej/ itp.

Cechq charekterystyczng takiego systemu jest stosunkowo at-
we i szybkie uruchamianie ale réwnies i to, Ze wprowadzone do
maszyny dane z dokumentéw irddiowych, niezbgdne do obliczenia
listy piac, s réwniez niezbgdne do innych obliczed np. ewiden-
¢Ji wykonanej produkcji, ktére wykonuje si¢ metodami tradycyj-
nymi,

System kompleksowy jest to taki aystem
elektronicznego przetwarzania damych, ktéry obejmuje przetwa-
rzaniem wszystkie elementy /czgsci/ agendy. Przyk}adami takich
systeméw mogg byé : system technicznego przygotowania produkeji,
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system ewidencji i rozliczania materiaidéw i przedmiotéw nietrwa-
Xych itp.

Cecha charakterystyczng tych systeméw jest koniecznoéé zabez-
pieczenia sutomatycznego wykonywania wszystkich obliczend w ra-
mach agendy, na podstawie jednorazowego wprowadzenie informacji
zrédowych, Ponadto system kompleksowy winien zabezpieczy¢ moZ-
liwosé automatycznych powigzan migdzy poszczegdlnymi agendami.

Systen zintegrowany Jest to taki system
elektronicznego przetwarzania danych, ktdéry w sposéb automatycz-
ny przetwarza wszystkie agendy przedsigbiorstwa z wykorzystaniem
odpowiednich Srodkéw organizacyjno-technicznych od najprostszych
/kartoteki, powielacze, maszyny maiej mechanizecji itp./ do naj-
bardziej zZozonych /msszfny sredniej mechanizacji, tele-trans-
misja itp./.

Cechg charakterystyczng systemu zintegrowanego jest jednmora-
zowe rejestrowanie danych irdédowych w momencie powstania, a na-
stepnie z zastosowaniem rdéZnych srodkdéw technicznych, wykonanie
wezystkich obliczeri i uzyskanie %Zgdanych informacji na wejéciu.

Kazdy z wymienionych powyZe]j systeméw wymaga opracowania od-
powiedniego projektu., Najprostszy projekt sporzadzany jest dla
systemu czgstkowego. Réwniez zakres prac przygotowawczo-organi-
zacyjnych w przedsigbiorstwie jest stosunkowo mniej ziozony i
pracochonny. Najbardziej zXofonym, pracochionnym, kosziownym
i diugotrwaiym jest opracowanie i wdrazanie systemu zintegrowa-
nego, Dlatego te%, projektowanie takiego systemu mozna pordéwnad
z projektowaniem bardzo zZoZonego przedsigblorstwa. Najpierw
opracowuje si¢ plan generalny przedsigbiorstwa, a nastgpnie
szczegdlowe plany poszczegdélnych czgsci /hal produkcyjnych/.
Brak zabezpieczenia wezystkich powigzan 1 zalesnosci doprowa-
dza do rozwigzan nieekonomicznych a w niektérych przypadkach na-
wet do ponownego inwestowania.

Realizacja systemu zintegrowanego, ze wzéledu ns swoja zozo-
nosé i pracoch¥omnosé, winna byé opracowywana i wdrazZana etapa-
mi. Tylko taka metoda realizacji zabezpleczy w peini wprowadze-
nie systemu zintegrowanego. lMetoda ta rdwniez zabezpieczy pra-
widowe wprowadzanie zmian organizacyjnych w przedsigbiorstwie
jak i opracowanie projektow elektronicznego przetwarzania da-

nych.,



~raaTe

VW zwigzku z powyizszym, uwzgledniajgc m.in, mozliwoSci tech-
niczno - eksploatacyjne dysponowanego sprzetu, nalezy juz przy
opracowywaniu systeméw czastkowych, a koniecznie przy systemach
kompleksowych, zabezpieczaé mozliwosdci rozbudowy i integracji.
Speinienie takiego warunku jest uzaleznione przede wezystkim
od dogigbnej znajomosci problematyki przedsiebiorstwa, procesu
produkoyjnego itp. oraz doktadnego opracowywania projektdéw prze-
twarzania.

Stawianie zadenia przed projektantami, opracowania i droze-
nia zintegrowanego systemu elekironicznego przetwarzania danych
w przedsigbiorstwie metodg "wszystko /od razu/ albo nic" wymaga
zaangazowania m.in, duszej grupy dofwiadczonych organizatordw,
analitykdw, projektantéw i programistéw, umiejetnosci szybkiego
przyswajania przez zatogge zmian organizacyjnych itd., itp.

W chwili obecnej, nie tylko w naszym kraju, przedsiewzigcie ta-
kie uwazane jest za niezmliernie trudne i nieomal %e nierealne,

Jak wespomniano wyzej, kazdy system elektronicznego przetwa-
rzania danych wymaga wykonania odpowiednich prac przygotowaw-
czych i projektowych. CaXos¢ prac zwigzanych z projektowaniem
systemu elektronicznego przetwarzania danych moZna podzielié na
trzy etapyt

1/ opie i analiza istniejgcego systemu przetwarzania danych,

2/ projekt wstepny systemu elekironicznego przetwarzania
danych, .

3/ projekt szczegdtowy systemu elektronicznego przetwarzania
danych, inaczej zwany projektem techmiczno-roboczym.

W przypadku organizacji wlesnego osrodka obliczeniowego lub
atacji przygotowania danych, ponadto nalezy opracowaé projekt
osrodka lub stacji.

Spotyke sie biedny poglad, Ze pewne czynnosci a nawet etapy
projektowania systemu elektronicznego przetwarzania danych, moi-
na pomingé i w ten sposéb przyspleszyé wprowadzenie 5,.E.P.D.
Takie rozumowanie jest niestuszne i w konsekwencji uniemozliwia-
jace wprowadzenie SEFD. Nalezy bowiem pamigtaé, ze wykorzysta-
nie EMC jest uzalezniome od speinienia szeregu okreslonych wy-
mogdéw np. odpowiedniej bazy normatywnej, jednolitej symboliki,
dokumentacji zrédtowej itp.

Dotychczasowa praktyka krajowa jak rdéwniez zagraniczna weka-
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zuje, Ze catosé prac zwigzanych z wprowadzeniem kompleksowego
systemu elektronicznego przetwarzania danych, trwa od 2 do 4 lat.
Okres ten moze by¢ odpowiednio skrdcony, jesli stan organizacyj-
ny przedsigbiorstwa nie bgdzie wymagal duzych zmian oraz begdg
opracowane gotowe systemy, ktore bedzie mozZna wykorzystywaé dro-
ga adaptacji.

8.2 0pis i analiza 1istniejgcego
systemu przetwarzania danych

Jesli zgodzimy sig, Ze elektroniczna maszyna cyfrowa jest
narzedziem pozwalajgeym wydetnie usprawnic proces zarzgdzania
a tym sauyw 1 organizacji przedsigbiorstwa, to wprowadzenie jej
do przedsigbiorstwa winno by¢ poprzedzone odpowiednim rozezna-
niem istniejgcego stanu organizacyjnego oraz nieodzownymi zmia-
nami i usprawnieniemi. Frzy realizacji tego zadania nalezy jed-
nak unikaé zbytniej przesady w uzasadnianiu celowosci tych prac.
Czesto bowiem spotyka si¢ opinig, Ze wszystko wykonuje sie
/zmienia, usprawnia itd./ tylko dla elektronicznej maszyny cyf-
rowej. Stad tez celowym jest, aby poszczegdélne prace w przed-
sigbiorstwie wykonywane byly sprawnie, z sktywnym udziatem kie-
rownictwa, przeéwiadczonym o koniecznosci usprawnienia organi-
zacji 1 zarzgdzania.

Odnosi sig¢ to rdéwniez do opisu i analizy istniejacego syste-
mu przetwarzania danych. Aby sprawnie wykonac ten etap pracy,
nalezy objaé opisem i analiza tylko ten zakres probleméw przed-
siebiorstwa, ktdéry bedzie w przysztosci przetwarzany. AngaZowa-
nie analitykéw, projektantéw elektronicznego przetwarzania da-
nych, do opisu i analizy stanu organizacyjnego przedsigbiorstwa,
do szczegdiowego badania m.in. przepiywu catoéci informacji
w przedsiebiorstwie itp., powoduje przediuzanie tego etapu prac °
a co gorsze utrudnia zrozumienie istotnych potrzeb informacyj-
nych przedsigbiorstwa.

Pamietajac jednak o tym, Ze kazda najdrobniejsza zmiana
W organiimie przedsigbiorstwa prowadzi w konsekwencji do zmiany
/usprawnienia/ czegsciowej lub calkowitej systemu organizacyjne-
go, jak réwniez majgc na uwadze powyzsze niebezpieczelistwa, za-
daniem opisu i analizy 1stniej;cego systemu przetwarzania da-
nych jest 3
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1/ przeprowadzenie analizy funkcjonowania dotychczasowego
systemu przetwarzania danych,

2/ zebranie i przeanalizowanie stanu dokumentacji Zrdédrowej
ewidencjonujgcej przetwarzane informac je, jej obiegi,
1logei w okresach obrachunkowych /miesiecznych, kwartal-
nych itd./ oraz zawartych w niej podstawowych informacji,

3/ zebranie i przeanalizowanie stanu réznych urzadzel ewiden-

"eyjoych /kartotek/,

4/ zebranie i przeanalizowanie wezystkich zestawiei i spra-
wozdan wewnetrznych i zewnetrznych,

5/ przeprowadzenie bilansu informacji Zrddiowej podlegajgce]
przetwarzaniu,

6/ sformurowanie wnioskéw podajgcych cel i wymagania stawia-
ne systemowl przetwarzania danych,

7/ okreslenie zakresu zastosowania elektronicznego przetwarza-
nia danych oraz

8/ wytypowanie kierunku zastosowania elektronicznego prze-
twarzania danych.

Uwzgledniajgc pracochtonnoéé i czas realizacji tego etapu
oraz i to, ze opls - analiza winna by¢é przeprowadsona dokzadnie,
ujmujge wazysticle elementy, ktére obecnie i w przyszlosci miaky-
by duzy wplyw na prawidiowe opracowanie i funkcjonowanie gyste~
mu /m.in. tzw. przypadki wyjatkowe/, zakres analizy powinien
byé rozegdnie wywazony, Przedsiebiorstwa, ktére nie posiadajsg
odpowiednich 8i% i srodkéw i nie zamierzaja docelowo korzystaé
W szerokim zakresie z elektronicznej techniki obliczeniowej,
nie powinny angazowaé sig w kompleksowe analizowanie systemu
przetwarzania /i organizacji/.

Natomiast przedsigbiorstwa planujgce docelowo wprowadzenie
systeméw kompleksowych i zintegrowanych, powinny dokonad peinej
analizy wazystkich dzledzin /egend/ dziatalnosci.

Opracowanie takiego opisu i analizy dla przedsigbiorstwa
przemysiu maszynowego powinno zawierac :

1/ Wyjasnienia wstepne - cel i zakres opracowania,

2/ Krétkg charakterystyke:
- przedsigblorstwa /zalgczy¢ schemat organizacyjny/,
~ produkowanych wyrobdw,
- struktury produkcyjnej.




3/ Opi

obe

3.1

3.2

3.3

3.4

3-5

3.6
3.7
3.8
3.9
3,10

4/ Zas
nej

- -

8 1 analizg¢ isiniejgcego systemu przetwarzania, z podaniem:
rodzajéw i wzoréw stosowane] dokumentacji,

oblegu dokumentacji,

ilosci dokumentéw frédiowych i urzgdzed ewidoncyjnych.
ilofci przetwarzanych informacji,

- rodzajdéw czynnosci ewidencyjno-obrachunkowych,

jmujgcych nastgpujgce agendy przedsiebiorstwa :

techniczne przygotowanie produkcji - dokumentacja kon-
strukcyjna, technologiczna, produkcyjna,

planowanie produkcji, materia}éw /zaopatrzenia i zuzycia/,
zatrudnienia, funduszu ptac, pomocy warsztatowych, kosz-
téw, obcigzenia maszyn i urzadzen - organizacja siuiby
planowania, planowanie produkcji ogdélnozeskiadowe, migdzy~-
wydziatowe i wewngtrzwydziaowe,

ewidencja i rozliczanie produkcji, kosztéw robocizny
/mie)sca powstawania i jednostki kalkulacyjne kosztéw/,
funduszu ptac, czasu pracy maszyn i urzgdszen,

planowanie i ewidencja srodkéw trwaiych - planowanie re-
montéw srodkéw trwaiych, ewidencja i rozliczenie /amorty-
zacja/ drodkéw trwaiych,

ewidencja i rozliczanie materiatdéw i przedmiotéw nie-
trwatych - kontrola realizacji dostaw, ewidencjas magazy-
nowa standw, obrotéw i zuzycia materiaXéw i przedmiotiw
nietrwalych /miejsca powstawania i jednostki kalkulacyj-
ne kosztéw/, ewidencja przedmiotdéw nietrwalych w uzytko-
waniu,

ewidencja wyrobdéw gotowych i sprzedaz,
keiggowosé finansowa,

ewidencja kadrowa i socjalna,
transport,

obliczenia ekonomiczne.

ady i budowg stosowanej symboliki informecji przewidywa-
do przetwarzania z dokumentacji Zrddrowej powyiszych

agend.
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5/ Rodzaje i ukady /wzory/ sprawozdan wewngtrznych i zewngtrz-
nych - terminy sporzgdzania.

6/ Schematy powigzan informacji w zestawleniach /sprawozdaniach/
poérednich i kodcowych /wewngtrznych i zewnetrznych/ z doku-
mentami Zrdédiowymi.

7/ Opis przypadkéw wyjatkowych.

8/ Wnioski koficowe obejmujace:

- ©el i wymagania stawiane systemowl przetwarzania danych,

- kierunki zastosowania elektronicznej techniki obliczenilo-
wej /ETO/ w poszczegélnych agendach,

- schemat ideowy zastosowania ETO,

- rodzaj urzadzerd techniczanych /ramowo/ - wariant osrodka
przetwarzania danych,

- rodza] maszynowych nosnikéw informacji,

- wielkoéé i obsada zaktadowej komérki przetwarzania danych,

- ogélny harmonogram prac przygotowawczo-organizacyjnych
zabezpieczajacych realizacje przetwarzania danych, oraz

- hramonogram prac projektowych zabezpieczajacy etapowa
realizacje¢ opracowywania i wdrazania projektéw i progra-
mow .

Najbardziej rozpowszechniong i prawidiowg metodsg przeprowa-
dzenia opisu i analizy istniejacego systemu przetwarzania jest
metoda wy wiaddéw 2z pracownikami reprezentujgcymi posz-
czegdlne agendy. Aby jJednak uzyskane informacje rzeczywiscie
odpowiadaly istniejgcemu stanowi oraz obejmowaly catoksztait
zagadnien agendy, celowym jest przeprowadzanie wywiaddw z pra-
cownikami zatrudnionymi na kierowniczych stanowiskach. Praktyka
bowiem wykazuje, %e pracownicy szeregowi znajg tylko ewéj odei-'
nek pracy i to nie zawsze dokiadnie, oraz nie we wszystkich
przypadkach chgtnie i doktadnie udzielajg wyjasniend o wykonywa-
nej pracy.

Drugg metods przeprowadzania opisu i analizy jest mefoda
przeglagdu sltosowanych dokumentdéw i kartotek oraz ich
powigzan. Metoda ta jest jednak ucigzliwa do realizacji, wyma-
gajaca od prowadzgcego opis i analize¢ dokiadnej znajombsci
przedsiebiorstwa, uniemozliwiajaca wychwycenie wszystkich szcze-
gbélnych przypadkéw oraz bardzo pracochionna.
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Opracowanie opisu 1 analizy istniejacego systemu przetwarza-
nia pprécz csgsci opisowej powinno obejmowad prezentacje gra-
ficzng. Zalecanym jest, aby ze wzgledu na wigkszg komunikatyw-
nosé opracowywaé schematy na wszystkie powigzania 1 obiegl in-
formacji. Na rys. 8.1 pokazano przykifadowo obieg dokumentu
Zrédtowego "Rw - pobranle materiaidéw", oraz na rys. 8.2 pray-
k¥ad powigzar informacji zewartych na dokumentach irédiowych
ze sprawozdaniem z wartoscl zaopatrzenia materiazowo-technicsz-
nego - GM 11.

8zczegdélnie przydatne przy dalszym projektowaniu sg schematy
powigzain, Pokazujq one bowiem oprécz przepiywu informacji z do-
kumentéw do zestawienia, réwniez metode wyliczen /algorytm/ po-
zostalych rubryk zestawienia.

Prezentacjq graficzng zamykajgqcq wnloski z analizy jest sche-
mat ideowy zastosowanla elekironicznej fechniki obliczeniowej
/rys, B,3/. Schemat ten ujmuje ogdlna koncepcje zastosowania
ETO, z podaniem podstawowych dokumentéw Zrdédiowych, zblordw za-
plséw staiych w pamigci maszyny oraz zestawlen koricowych. Sche-
mat ten siuzy przede wszystkim, kierownictwu przedsigbiorstwa
w celn zorientowania sig w zakresie 1 moZliwosci zastosowania
ETO oraz podejmowania decyzji co do kierunku prac, jak rdéwniez
projektantom w celu koniecznodci zabezpieczenia powigzan migdzy-
egendowych przy zintegrowanym systemie elekironicznego przetwa-
rzania danych,
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83 Projekt wstepny systemu ele k-
tronicznego przetwarzania da-
ayc h,

Jak zaznaczono wyzej, projektowanie systemu elektronicznego
przetwarzania danych jest przedsigwzieciem niezmiernie trudnym,
pracochionnym i dtugotrwaiym. Dlatego tez powinno siosowaé sig
etapowos¢ opracowania i drazania,

W oparciu o przeprowadzong analize istniejacego stanu prze-
twarzania danych oraz wnioski i decyzje kierownictwa przedsig-
biorstwa, typujgce kierunek zastosowania ETO, nalezy opracowad
projekt wstgpny dla jednej dziedziny /agendy/ przetwarzania.
Projekt ten powinien jednak uwzgledniaé, oprécz podanego we
wnioskach zakresu przetwerzania danej agendy, réwniez niezbegdne
informacje dla dalszych etapdw.prac. ¥ projekcie wstepnym nale-
2y uwzglgdnié ewentualne uwagi i wnioski, jakie mogg byé nanie-
sione do analizy przez przedsigbiorstwo,

Frojekt wstepny powinien szczegdiowo definiowaé metode roz-
wigzania problemu. W zwigzku z tym projekt wetepny powinien za-
wierac nasfepujace elementy:

1/ Definicje problemu - opisowg i graficzna,
2/ Ogélny schemat przetwarzania,
3/ Metode rozwigzania - :
- zakres 1 wielkos¢ informacji na poszczegdlnych
dokumentach zrédtowych,
- budowa symboli cyfrowych /koddw/,

- 8posib przenoszenia danych stalych i zmiennych
do elekironicznej maszyny cyfrowej

4/ Zakres i wielkosé informacji przenoszonych do elektro-
nicznej maszyny cyfrowej,

5/ Przewidywane koszty przetwarzanis danych,

6/ Szczegdlowy harmonogram prac /przygotowawczo-organiza-
cyjnych, projektowych, programowych i wdrozeniowych opra-
cowywane] agendy.

8.3.1 Definicja problemu - gpisowa i graficzna

Podstawowg czgscig projektu wetgpnego jest o pisowa
il graficzna definicja probdlemu, Co-
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lem definicji jest podanie "maszynowe]" metody rozwigzenia pro-
blemu poprzez wykazanie danych na wejseiu do maszyny, rodzajdw
dziatai /erytmetycznych, logicznych/, oraz rodzajéw zestawien
koficowych i ich algorytméw,

Definicja problemu jest wykonywana w dwéch czgsciach: opiso-
wej i graficznej. W czesci graficznej za'pomocq umownych ozna-
czed, podane sg tylko te dene na dokumentach Zrédrowych i ich
wielkosé, ktére sg przetwarzane, ich przebieg przez maszyne /pa-
migé zewnetrzng i operacyjng meszyny/, zestawlenia korcowe /za-
kres informacji/ i algorytmy obliczefi tych zestawier oraz rodza-
Je dziaai,

Przebiegl danych z dokumentéw irddtowych do maszyny, a nastgp-
nie do zestawien korcowych, zostaly umownie zaznaczone za pomocg
dwéch rodzajéw kresek; kreska ciagia cienka oznacza tzw. PTrze-
bieg informacyjony, tzn. taki przebieg informa-
cji, ktdre nie podlegajg "maszynowej obrébce”, np. data, nazwa
materiaiu itp. Natomiast kreska ciggla pogrubiona oznacza tzw.
przebieg energetyczny, tzn. taki przebieg
informacji, ktére podlegaja "maszynowej obrébce", tj. wykonaniu
dziatan arytmetycznych lub logicznych oraz sortowaniu.

Frzyktad /fragment/ graficznej definicji problemu ewidencji
standw, obrotéw i guzycia materiaidéw i przedmiotéw nietrwaktych
pokazano na rys. 8.4.

8.3.2 0Ogélny schemat przetwarzania

Nastepnym elementem skkadowym projektu wstepnego, ujmujgcym
w 8posdéb bardeiej czytelny dla pracownikéw przedsigbiorstwa za-
kres systemu przetwarzania danych, jest o gé1ny s che-
mat przetwarzania,

Réwniez i w tym schemacie za pomoca umownych oznaczer, przed-
stawione 84 : rodzaje nosnikéw informacji Zrédrowych i maszyno-
wych, rodzaje tworzonych zbioréw danych w pamieci maszyny, oraz
otrzymywane koricowe zestawienia /tabulogramy/.

Na rys. 8.5 przykladowo pokazano schemat ogélny przetwarzania
"planowania zuzycia materialéw",

8.3.3 Metoda rozwigzania

Podstawowymi elementami zabezpieczajacymi sprawnosé realiza-
c¢Ji przetwarzania danych jest opracowanie prawidiowej symboliki
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/koddw/ informacji zrdédiowych oraz no<nikéw tych informacji.
Podobnie me t ody rozwigzania tych problemdw
wymegajg z jednej strony znajomodci mozliwosci eksploatacyjnych
dysponowanego sprzgtu, z drugiej znajomosci zasad i metod pro-
jektowanialhymboli /koddéw/ i dokumentdw Zrddiowych.

8.3.3.1 Zakes informacji na dokumentach zrédiowych.

Urzgdzeniem umozliwiajgcym dostarczanie danych zrédiowych do
maszyny cyfrowej, za pomocg maszynowych noénikéw informacji, jest
dokument ewidencyjny £Zrdd2owy. Aby
speiniat on warunek nosnika dok¥adnych i peinych danych, zardéw-
no tych, ktdére sg przekazywane do przetwarzania, jak réwniez
i nie podlegajgcych przetwarzaniu, winien posiadaé odpowiedni
zakres informacji.

Informacje na dokumencie Zrédowym mozna podzielié na :

- informacje 8 t a % e np. normatywne.
- informacje zmienmne np. godziny przepracowane,
ilosci pobranego materiatu itp.

Z punktu widzenia przetwarzania danych, uwzgledniajac powyz-
szy podzial, informacje na dokumentach zrddowych mozna podzie-
1li¢ na 3

- informacje /dane/ podlegajace przetwarzaniu,

- informacje nie podlegajace przetwarzaniu.

Przy ustalaniu zakredu informacji na poszczegdlnych dokumen-
tach Zrédfowych nalezy uwzgledniaé nastepujace zasady :

1/ zakres informacji na dokumencie winien odpowiadaé¢ istnie-

Jacemu w przedsigbiorstwie systemowi ewidencyjnemu,

2/ zakres informacji winien byé ograniczony do niezbegdnego
minimum, jednak umozliwiajacy uzyskanie maksimum danych
zbiorczych,

3/ przy ustalaniu zakresu informacji winna byé uwzgledniana
technika opracowania danych zbiorczych,

4/ informacje nanoszone na dokument Zrddiowy, winny byé
zwigzte i jednoznaczne oraz

5/ zakres informacji winien uwzgledniac wymogi formalne.
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Dokument zrédiowy jako nosnik informacji istniejgcego systemu
ewidencyjnego w przedsigbiorstwie, winien posiadaé tylko i wy-
tacznie takie informacje, ktére sg niezbgdne dla uzyskania pe:-
nego zakresu danych o zachodzacym zjawisku,

Bardzo czgsto spotyke sie dokumenty sporzgdzona "na W yrost",
Takie dokumenty posiadaja Szereg opisanych pél, ktére z wielu
przyczyn nié sg wypelniane, natomiast umieszczenie ich spowodo-
walo zmniejszenie powierzchni innych pdl, ktére sq istotne dla
uzyskania petnej informacji. Wystepujq réwnies dokumenty, ktére
nie posiadajg wszystkich niezbgdnyeh pél do rejestrowania infor-
macji. Fowoduje to koniécznosé nanoszenis ich w wolnych miejs-
cach, najezesciej na marginesie.

Zaréwno w jednym jak i w drugim przypadku, dokumenty takie
8§ niewygodne przy wypeinianiu, tracg na przejrzystodei oraz
przyczyniajq sig do powstawania bleddw przy ich opracowaniu.

Réwniez przetwarzanie danych przy pomocy maszyn wielkiej me-
chanizacji i automatyzacji ma wpiyw na zakres informacji na do-
kumentach Zrédtowych. Poprzez posiadanie peinej bazy normatyw-
nej W pamigci meszyn, mozna zakres danych na dokumencie irédio-
wym, podlegajgcych przetwarzaniu, ograniczy¢ do podstawowych
odpowiednio dobranych i dentyfikatoré W, o

Warunkiem jakiemu winny odpowiadaé¢ informacje nanoszone na
dokument Zrddtowy, jest ich 2zwigzoéé 1 jednoznacznogé, Warunek
ten jest mozliwy do speinienia tylko poprzez wprowadzenie jedno-
litej symbolizacji informacji, W praktyce stosuje sie symboli-

zacje :
- cyfrows,
- literowg i
- literowo-cyfrowsg.

Symbolizacja powyzsza, opréez szeregu innych korzysci umozli-
wia zbudowanie dokumentu irédowego o odpowiednio matych roz-
miarach, & ponadto, co jest najistotniejsze, zabezpiecza jedno-
znacznosé¢ interpretacji naniesionych informacji. Ponadto symbo-
lizacja informacji zbudowana w Jednolity sposéb np, cyfrowy, za-
pewnia mozliwos¢ stosowania maszyn liczaco-analitycznych lub
elektronicznych maszyn cyfrowych,

Oprécz wyzej omdéwionych zacad ustalania zakresu informacji
na dokumencie Zrddtowym, naleizy rdwniez uwzglednié wymogi for-
malne,
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Wymogi te mozna okreslié nasigpujgco @

1/ zakres informacji winien uwzgledniaec nazwe dokumentu
srédtowego oraz nazwe przedsigblorsiwa wystawlajacego
dokument,

2/ nalezy wyszczegdlnié : strony uczestniczgce w dokonane]
operacji rejestrowanej w dokumencie, przedmiot, ilosciowe
i ewentualnie wartoéciowe okreflenie operacji gospodar-
czej oraz mierniki, w ktérych jest wyrazona wielkosé da-
nej operacji,

3/ nalesy uwzglednié date wystawienia dokumentu i zasziosci
operacji /np. date wydania materlaiu z magazynu/ oraz pod-
pisy oséb odpowiedzialnych za dokonanie danej operacji E v

8.3.3.2 Budowa symboli cyfrowych /kodéw/

Oprécz zwigztodcl okreslerd i jednoznacznosci identyfikowania,
symbole, szczegdlnie cyfrowe, zbudowane w jednolity sposéb po-
zwalajgq na ¢

1/ automatyczne grupowanie danych,

2/ wprowadzanie wiekszej iloSci danych do pamigci maszyny,
3/ przyspieszenie obliczen oraz

4/ zmniejszenie kosztdéw przetwarzania.

Przy pomocy maszyn, mozna przetwarzaé zaréwno znakl cyfrowe
jak i literowe. Jednak m.in. z przyczyn wymienionych wyzej, 0z=-
naczenia literowe powinno wykorzystywad sig jeko "urzgdzenia”
pomocnicze np. do asutomatycznego opisywania zestawied /nazwy ko-
lumn/, nazwy materiakéw itp., bgdz tylko wtedy kiedy wystepuja
pojedynczo w symbolu literowo-cyfrowym i nie moZna ich zastgpic
symbolami cyfrowymi. Oprécz tych wzglgddw, przy projektowaniu
symboli literowo-cyfrowych lub literowych, nalezy brac pod uwa-
ge mozliwofci techniczne dysponowansego sprzetu przy tworzeniu
maszynowych noénikdéw informacji w postaci kart perforowanych.
Nie wszysikie bowiem maszyny pomocnicze mogg perforowaé i spraw-
dzaé¢ znaki literowe.

2/ patrz  [22)
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Kod cyfrowy powinien speiniaé nastepujgce zasady :

1/ jek najmniejsza ilosé znakdw ale umozliwiajaca otrzymanie
Jak najwigkszej iloéci informacji o zbiorze,

2/ Jednakowa wielkosé /iloéé znekéw w symbolu/ kodu cyfrowe=~
go dla cazego zbioru,

3/ jednolita budowa /ukied/ wewngtrzna,
4/ przejrzysty ukiad oraz

5/ nie "zamknig¢ty" zbidr, tzn. mozliwoéé biezgcego uzupet-
niania,

Aby powyisze zaéacly mozliwe byZy do spelnienia, przy projek-
towaniu kodéw cyfrowych uzywa sig nastepujacych metod :

1/ metoda porzadkowa,

2/ metoda dziesigtna,

3/ metoda blokowa,

4/ metoda powtarzajace,
5/ metoda mieszana oraz
6/ metoda laczona,

lietoda porzgdkowa polega na nadaniu posz-
czegdélnym pozycjom zbiorowosci /np. wstepnie uporzgdkowanym/ ko-
lejnego symbolu /numeru/ od 1 do 9 1lub od 01 do 99 itd. w za-
leznosci od ilosci pozycji danego zbioru.,

Symbole zbudowane tg metodq sg powszechnie uzywane. Hatomiast
przy maszynowym przetwarzaniu danych uzywene sg wéwczes, gdy po-
zycje zbloru nie wymagajg automatycznego grupowania.

lietoda dziesietna polega na nadeniu jedno=-
rodnym grupom, uprzednio podzielonej zbiorowosci, symbolu rzedu
dziesigtek, setek, tysiecy itd., w zaleznosci od ilosci grup.
Natomiast poszczegdlne pozycje w tych grupach otrzymujq najczes-
ciej symbol porzadkowy, chyba ze ﬁymagany jest dalszy podzial
na podgrupy. frzy metodzie dziesigtnej, przejécie z jednej dzie-
sigtki do druglej lub przejscie z rzedu nizszego do rzedu wyi-
Szego, oznacza zmlang nazwy grupy.

Symbole zbudowane metodq dziesigtna pozwaelajq na automatyczne
grupowanie pozycji zbioru.

Metoda blokowa /przedziatowa, seryjna/ polega
ne przeznaczeniu dla podzielanych pozyeji zbioru, bloku /prze-
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dziau, serii/ cyfr. Wielkoéé symbolu cyfrowego dla calej zbio-
rowosci /wezystkich grup/ jest ugaleiniona od wielkosci zbioru.,

Przy wewngtrznej budowie symbolu dla poszczegdlnych pozyeji
zbloru, nalezy wykorzystywaé jedng z omdéwlionych metod, jednak
uwzgledniajgc podane wmyiej zasady.

kietoda powtarzajagca polega na tym, Ze sym-
bole cyfrowe sg zbudowane dla dwéch skorelowanych zbiordéw infor-
macji i w zaleznosci od kierunku grupowania /pionowo lub poziomo/
poszczegdlne cyfry lub liczby bedg sie powtarzaly. Przy czym
zmiana kierunku grupowania /z pionowego na poziomy lub odwrot-
nie/, jest uzalezniona od zmiany wartosdci rzedu.

Metoda mieszana polega na wykorzystaniu przy
budowie kodu kilku wymienionych wyZej metod.

Jest to metoda najczesciej stosowana i w wigkszosdci przypad-
kéw, szczegélnie przy budowaniu wieloznakowych symboli wymagaja-
cych dalszych wewngtrznych podzialéw, najbardziej ekonomiczna,

Metoda taczona polega na taczeniu kilku zbiordw
w Jeden, wyszczegdlniajgc pozycje dla wezystkich mozliwych wa-
riantéw odpowiedzi. iietode te stosuje sie raczej w przypadku
matych zbioréw, w ktérych ilosé wariantéw odpowiedzi jest z gé-
ry mo%liwa do okreslenia.

Zakres czynnosci jakie nalezy wykonaé przy projektowaniu ko-
dow dla poszczegdlnych zbioréw, mozna podzielié na nastepujace
etapy :

1/ okreslenie ilosci zbiordw,

2/ sporzgqdzenie peinego wykazu pozycji zbioru,

3/ wybranie odpowiedniej metody symbolizacji,

4/ przyporzadkowanie kazdej pozycji okreslonego symbolu.

Ilo$é zbioréw w przedsigbiorstwie przemyekowym, ktére naj-
czeScie] sg przetwarzane maszynowo & w zwiazku z tym wymagaja
zakodowania, jest nastepujagca :

1/ czgséci skiadowe wyrobow /detale, podzespoly, zespoiy/,

2/ materiaty, przedmioty nietrwate, odpady itp.,

3/ maszyny i urzgdzenia /stanowiska produkcyjne/,

4/ miejsca powstawania kosztdiw /komérki orgenizacyjne/,

5/ noéniki kosztéw /np. zlecenia produkecji, podstawowej i po-
mocniczej, koszty wydziaXowe i ogdélnozakkadowe itp./,
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6/ magazyny i sktadowiska,

7/ konta materiaiowe,

8/ konta przeciwstawne /pozostale/,

9/ jednostki miary,

10/ symbole odchylen od normalnego procesu produkcyjnego,
11/ zawody i stanowiska pracownikdw,

12/ pracownicy przedsigbiorstwa /fizyczni i umysiowi/,
13/ dokumenty zrédiowe,

14/ sktadniki Iisty pitac,
15/ jednostki terminowe itp.

Najwieksze trudnosci przy kodowaniu wymienionych zbioréw wy=-
stepuja przy zblorze cze¢sci sktadowych wyrobu /detali, podzespo-
¥éw i zespoxdéw/ oraz materiaidéw, przedmiotéw nietrwatych i odpa-
déw. Trudnosci te zwigzane sg 2z duzg iloscig pozycji jakie wy-
stepuja w obu zbiorach. Dlatego tez prawidiowe zakodowanie obu
zbioréw wymaga m.in, doktadnej znajomosci ilosci pozycji wyste-
pujacych w zbiorach oraz wykonania szeregu czynnofci przygoto-
wawczych.

Dla przykladu przy kodowaniu materialéw, przedmiotdéw nietrwa-
rych i odpadéw /zwanego indeksem materiatowym/ nalezy :

1/ przeprowadzié¢ unifikacje materiatéw w catym przedsigbior-
stwie,
2/ uwzglednié wymogi normalizacji,
3/ uwzglednié wymogi m.in.:
- Jednolitego Wykazu Wyrobdw,
- wykazu grup przydzialtowych,
- planu kont oraz
- katalogdéw i cennikdw,
4/ ujednolicié nazwy materiaiéw, przedmiotdéw nietrwazych
i odpadéw w ewidencji ksiggowej, magazynowej 1 zaopatrze-
nia,
5/ wybraé odpowiednia metode symbolizacji,
6/ ustalié symbole jednostek miar,
7/ ustalié state ceny ewidencyjne,
8/ opracowaé karty indeksu materialowego,
9/ opisaé kazdg pozycje materialu na kartach indeksu, na-
niesé symbole cyfrowe oraz ceny ewidencyjne,
10/ opracowa¢ skorowidz i instrukcje postugiwania sie
indeksem,
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11/ opracowaé gzasady blezgce]j aktualizacji indeksu materia-
owego oraz

12/ wydrukowa¢ i w odpowiedni sposéb oprawic potrzebng
iloéé egzemplarzy indeksu,

Przy opracowaniu koddéw dla czescl sktadowych wyrobdw, nalezy
m,in, uwzglednié trudnosé naniesienia nowych symboli na rysunki
i pozostatrs dokumentacje konstrukcyjng, ktdéra znajduje sie na
produkcji /na stanowiskach pracy/. Réwniez nie naleiy zapominad,
ze w szeregu przypadkdéw rysunki konstrukeyjne przychodza do
przedsigbiorstwa z zewngtrz oraz stanowig numery katalogowe.

8.3.3.3 Sposdb przenoszenia danych stalych i zmiennych do
elektroniczne] maszyny cyfrowej

W oparciu o definicje prcblemu oraz ogdlny schemat przetwa-
rzania, nalezy okxreslié maszynowe nosniki informacji, jakimi be-
dg wprowadzane dane state i zmienne do maszyny oraz na jakich
bgdg przechowywane w maszynie. Oczywistym jest, Ze na wybdr ma-
szynowych nosnikdéw w obu przypadkach ma wpiyw dysponowany sprzet.

Przy wyborze maszynowych nosnikdéw siuzgcych do wprowadzania
danych statych i zmiennych, nalezy réwniez uwzglednié koszty
przygotowania i wprowadzenia danych. Przy wprowadzaniu danych
stalych /masowych/ siuzgcych do jednorazowego wezytania i zato-
Zenia zapisu statego w pamigci maszyny, ktdére ponadto uprzednio
8gq uporzgdkowane, najczesciej stosuje sie, jako maszynowy nosnik
informacji, tasmg perforowang. liatomiast do wprowadzania danych
zmiennych np. dokumentéw materiaowych obrotowych, dokumentéw
ptacowych itp., ktére nie sg uporzgdkowane wediug podstawowych
identyfikatoréw, stosuje sig¢ najczesciej jako maszynowy nosnik
informacji, karty perforowane., Forzgdkowanie kart perforowanych
mozna wykonaé¢ przy pomocy sortera przed wczytaniem do maszyny
cyfrowej.

Opréecz podanych powyzej wskazan, ktérymi nalezy kierowaé sig
przy wyborze odpowiedniego maszynowego nosnika informacji, na-
lezy ponadfo uwzgledniaé pozostaze zalety i wady obu nosnikdw,
omowione w rozdziale 5.
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8.3.4 Zakres i wielkosé informacji przenoszonych do elektro-
nicznej maszyny cyfrowej

Okreslenie zakresu i wielkosci informacji przenoszonych do
elektronicznej maszyny cyfrowej ma na celu przede wszystkim
umozliwienie :

1/ zaprojektowania uk}adu danych na maszynowych nosnikach
informacji,

2/ zaprojektowania zapisdéw danych stalych i zmiennych
w pamieci maszyny oraz

3/ zaprojektowania zestawien koncowych.

Przy okres$laniu wielkosci informacji nalezy zaznaczy¢ infor=-
macje stato- i zmiennoprzecinkowe, natomiast w przypadku infor-
macji typu ilosciowo-wartosciowych, nalezy podaé¢ maksymalna
wielkoéé /ilosé znakéw/, Réwniez nalezy zaznaczyé, kidre infor=-
macje sg cyfrowe a ktdére alfanumeryczne lub alfabetyczne.

3.3.5 Przewidywane koszty przetwarzania danych

Doktadne okreslenie kosztdw elektronicznego przeiwarzania
danych, na etapie projektu wstepnego jest niezmiernie trudne.
Stad tez podaﬁe koszty maja charakier orientacyjny.

0 ile stosunkowo atwo mozna wyliczy( koszty zwigzane z przy-
gotowaniew maszynowych nosnikéw informacji, o tyle znacznie trud-
niej okreslié jest koszty samego przeiwarzania w maszynie /czas
wezytywania i zapisu w pamigci, czas zortowania, wydrulku itp./.
Pomimo tego, wyliczenia te powinny by¢ na tyle szczegdlowe, aby
mozna byko zabezpleczyé odpowiednie Srodki finansowe na dalsze
prace oraz zarezerwowaé odpowiednia ilosé godzin pracy maszyny.

B.3.6 Szczegdiowy harmonogram prac

Czynnoscia zamykajaca projekt wstepny SEPD jest opracowanie
szczegbtowego harmonogramu prac:

- przygotowawczo - organizacyjnych,
- projektowych,

- programowycii oraz

- wdrozeniowych.

Harmonogram prac przygotowawczo-organizacyjnych powinien
obejmowaé¢ wszystkie prace, jakle wykona¢ powinno przedsigbior-
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stwo w celu prawidtowej realizacji opracowywanego systemu dane]
agendy .
% harmonogramie powinny byd @
1/ poszczegdlne tematy prac,
2/ wytypowanie wykonawcy oraz
3/ terminy realizacji i zakoriczenia prac.

_ Catosé tych prac powinna byé tak utozona, aby zabezpieczala
opracowanie projektéw, programéw oraz wdrozenie opracowanego
systemu., Zalecanym jest, aby harmonogram prac wykonany byt

w formie siatki czynnosci PERT, 3

84 Projekt szczegdtowy s8ystemu
elektronicznego przetwarzania
danyc h.

Ostatnim etapem prac zwigzanych z projektowaniem systemu,
jest opracowanie projektu szczegdlowego systemu elekironicznego
przetwarzania danych,

Projekt szczegdlowy ma na celu ostateczne opracowanie: noéni-
kéw informacji irdédiowych, zestawiein koicowych, sposobdw kontro-
1i danych oraz maszynowego rozwigzania problemu. 2 tﬁah tez
wzgleddw projekt szczegdowy zostal podzielony na trzy czesdei :

- czedé pierwsza obejmuje rozwigzania, ktére dotyczg przed-
gigbiorstwa,

- czesé druga obejmuje rozwiazania dotyczace wej¥cia i wyj-
écia z elektronicznej maszyny cyfrowej, przebiegi oraz

- czesé trzecia obejmuje rozwigzanie problemu obliczell przez
samg maszyne, czyll opracowanie programu.

Poszczegolne czgsci tj. czegsc plerwsza i druga opracowywana
jest przez projektanta systemu, natomiast czgsé trzecia bpraco-
wywana jest przez programiste.

Catos¢ projektu szczegdlowego obejmuje nastgpujgqcy zakres
prac i

Czgsé plerwsze:

1/ Wzory i obiegi dokumentdéw Zrddiowych,

2/ Vizory zestawierl koncowych,

3/ Sposcb przekazywania dokumentdéw zZrdédiowych do osrodka
obliczeniowego i wynikdw koilicowych z ofrodka oblicze-
niowego do odviorcy,
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4/ Sposoby kontroli prawidtowosci danych na dokumentach

srédtowych.
Czgsé druga:

5/ Ukad informecji na kartach maszynowych,

6/ Ukted informacji na tasmie perforowanej,

7/ Rozplanowanie zapiséw danych statfych w pamigci zew-
netrznej »

8/ Rozplanowanie wynikdéw pofrednich 3/,

9/ Rozplanowanie wynikéw koricowych,

10/ Schemat blokowy systemu,
10.1/ Schematy przebiegdéw pracy EMC - operogramy,

11) System kontroli prawidiowoseci danych i wynikow 4/,

vzesé trzecia: :
12/ Schematy blokowe programow,
13/ ¥Yrogramy wraz z opisem,
14/ Tabulogramy kontrolne,
15/ Instrukcje dla operatorodw,
16/ Koszt systemu elektronicznego przetwarzenia danych.

+4.1 lizory i obiegi dokumentdéw Zrédkowych

0

Zaprojektowany zakres i wielkos$é informacji na dokumentacji
zrédiowe 5/ oraz ewentualna korekta tych informacji, naniesiona
przez przedsigblorstwo, stanowi podstawg do opracowania nowych
wzordw formularzy dokumentacji wrodiowej oraz jej oblegu.

Irzy projekiowaniu formularzy dokumentacji zrodowej nalezy
ponadto uwzgledniad:

1/ technike /sposéb/ wypeiniania dokumentdéw oraz
2/ technike /sposéb/ opracowania /przetwarzania/ informacji
zawartych w dokumentach.
844,1,1 Technike wypeiniania dokuwmnentéw

Rozréznia sie nastepujace techniki wypelniania dokumentdw
zrédtowych
1/ dokumenty wypeiniane reoznie,

3/ Yatrz Dpe. T2
&/ FatPz “Pa Tad
5/ Fatrz p. 8.3.3.1
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2/ dokumenty wypeinlane czesciowo przy pomocy roéznych
urzgdzeni technicznych oraz

3/ dokumenty wypeiniane calkowicie przy pomocy urzadzein
technicznych,

Technika rec znego wWwypetniania dokumentdw
polega na wpisywaniu informacjl w odpowiednio opisane pola do-
kumentu za pomocg :

- przybordw pisarskich,

- maszyny do pisania lub

- maszyny piszgco-liczgcej.

Poszczegdlne pola w dokumentach, wypeinianych przy pomocy
maszyn piszgcych lub liczgco-piszgcych, powinny byé tak Zapro-
jektowane, aby uwzgledniaty techniczne mozliwofci tych urzag-
dzen, tzn,: :

- szerokodé czocionek,
szerokosé watka,
wysokosé wierszy,

- diugosé odstepu oraz
kolejnosé zapisdw,

Ponadto szerokosé pdl powinna zabezpleczaé wpisanie maksy-
malnej wielkosci informacji.

Technika cz ¢ Sciowego wypeiniania
dokumentdéw przy pomocy urzgdzel technicznych polege nae wydawa-
niu do obiegu mechanicznie wypeinionych dokumentéw tylko z in-
formacjami stalymi. Do wypeknienia dokumentéw ta technikg siuzg
nastgpujace urzgdzenia:

1/ powielacze,

2/ maszyny adresujace,

3/ maszyny piszgce lub piszgco-liczgce sterowane tasmg

perforowang,

4/ maszyny uzupeiniasjace - reproducer, opisywacz,

5/ maszyny podstawowe - tabulator oraz

6/ elektroniczne maszyny cyfrowe.

Rowniez i przy projektowaniu formularzy dokumentéw wypeinia-
nych przy pomocy wymienionych wyzej urzgdzer, naleiy uwzgled-
niaé wymogl techniczno-eksploatacyjne tych urzadzen, Nalezy za-
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znaczyc, ze wymogl te to przede wszystkim duza dok¥adnosé roz-
mieszczania pél. Np. dokumenty wypeiniane przy pomocy powiela-
czy rzadkujgcych, powinny mieé identyczne rozmieszczenie i wy-
miary pél co matryca,

Technika catkowitego wypeitniantia
dokumentéw przy pomocy urzgdzen technicznych polega na mecha-
nicznym nanoszeniu na dokumenty Zrdéd¥owe informacji statych i
zmiennych. Rozwiazanie tego problemu jest niezmiernie trudne i
Jjeszcze obecnie nie rozpowszechnione pomimo tego, ze istnieje
Juz kilka urzgdzer pozwalajgcych na jednoczesne zapisywanie obu
grup informacji.

8+4.1.2 Technika oprecowania informacji zawartych w dokumen-
tach

Rozrésnia si¢ nastgpujace techniki opracowania informacji
gawartych w dokumentach:

1/ technika reczna oraz
2/ technike maszynowa.

Technika regcazna polega na przetwarzaniu infor-
macji zawartych w dokumentach przy uzyciu prostych urzadzed tech-
nicznych np. liczydel, maszyn malej mechanizacji itp.

Formularze dokumentéw Zrdédrowych, z ktdérych informacje prze-
twarzane sg technika reczna, nie stawiajq_przed projektantem
wigkszych wymogdw. Naleiy jedynie zaprojektowaé dodatkowe pola
na wpisywanie informacji np. wyliczeniowych /wartoss materiatu,
ptaca za godziny itp./.

Technika maszynowa polega na przetwarzaniu
informacji zawartych w dokumentach za pomoca:

- maszyn sredniej mechanizacji,
- maszyn duzej mechanizacji oraz
- elektronicznych maszyn cyfrowych.

Przy projektowaniu formularzy dokumentéw Zrédtowych, z kté-
rych informacje przetwarzane sg technika maszynowa, nalezy
uwzgledniaé :

1/ rozmieszczenie pél oraz
2/ oznaczenie pdl, z ktdérych informacje przenoszone 5a na
maszynowe nosniki.
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Przy rozmisszczaniu pél na formularzu dokumentu irédiowego
nalezy uwzgl¢dniad :

1/ technike wypeiniania /oméwiona w pkcie B8.4.1.1/
2/ wymogi perforowania i kontroli oraz
3/ tzw. linie wzroku operatorki.

Uktad pél /pozycji/ na formularzu dokumentu Zrédtowego,
z ktérych informacje przenoszone sg na maszynowe nosniki, a
przede wszystkim karty perforowane, powinien uwzglgdniaé tech-
niczne mozliwoséci maszyn pomocniczych - dziurkarek i sprawdza-
rek. Fozwoli to na racjonalne wykorzystanie tych maszyn przez
co znacznie przyspieszy sig proces przygotowania kart perforo-
wanych,

Uktad informacji na karcie perforowanej uwzglednie podzial
na informacje state i zmienne oraz na informacje:

1/ identyfikacyjne,
2/ klasyfikscyjne oraz
3/ ilosciowo-wartosciowe.

Réwniez przy projekéowaniu rozmieszczenia .pél na formularzu
dokumentu zZrédlowego, nalezy uwzglednié podany wyZej podzial
informacji:

Scisle zwiazany z mozliwodciami technicznymi maszyn pomocni-
czych oraz z podziakem informacji, jest odpowiedni ukiad pdl,

z ktoérych informacje przenosi sig¢ na maszynowe nosniki. Jest %o
tzw.. 1 india wzroku operaitorki,

Uktad pél na formularzu dokumentu zZrdédiowego uwzgledniajgey
linie wzroku, jest sScisle zwigzany z kolejnoscig pdél na karcie
lub tasmie perforowanej. W zwigzku z.tym projektowanie formula-
rzy dokumentdéw Zrddiowych powinno odbywaé sig rownolegle z pro-
jektowaniem kart i tasm perforowanych.

Projektowanie ukiadu informacji, przenoszonych na maszynowe
nosniki, uwzgledniajgcego linie wzroku operatorki polega na tym,
ze kolejnoéé tych pél na dokumencie Zrddiowym, jest zgodna z ko-
lejnoscig perforowania na karcie lub tasmie. Przykiad takiego
uktadu informacji jeest pokazany na rys. B8.6.

Kolejnoéé pél na dokumencie zrdédrowym z informacjami przetwa- :

rzanymi, czyli linia wzroku, moze mieé réine ukiady. Hejbardziej
prawidtowym ukiadem informacji /linii wzroku/ jest uklad prosty.
Jednak przy takim ukiadzie informacji, formet dokumentu zrédio-
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wego byXby nie typowy - waski i diugi. Dlatego tez nalezy przy-
jaé zesade, ze kazdy uk¥ad informacji bedzie w miare prawldiowy,
byleby linia wzroku operatorki nie przecina¥a sie. Na rys. 8.7
przedstawiono kilka wariantéw ukiedu informacji.

W przypadku projektowania dokumentu dwustronnego, nalezy tak
rozplanowaé poszczegélne pola, aby na jednej stronie dokumentu
znalazly sie pola, z ktdérych informacje przenoszone sj na maszy-
nowe nosniki. Rozmieszczanie tych pdi na obu stronach dokumentu
wpiywa na zmniejszenie |ydsjnaéci'perforowania oraz zwigkszenie
ilosci bigddéw /koniecznosé odwracania dokumentu/.

Oprécz prawidlowego rozmieszczenia pél na formularzu dokumen-
tu srédtowego, istotnym warunkiem jaki nalesy uwzgledniaé przy
projektowaniu, jest odpowiednie oznaczenie pdél, z ktérych infor-
macje przenoszone 8§ na maszynowe noéniki /informac je przetwarza-
ne/. Osiggnaé to mozna kilkoma sposobami, & mianowicie poprzez:

1/ umieszczenie informacji przetwarzanych w jednej czesdei
formularza i oddzlielenie ich pogrubiong kreskq od infor-
macji nieprzetwarzanych, 3

2/ podkreslenie pél pogrubiong kresks,

3/ obramowanie pél pogrubiong liniaturs,

4/ zacieniowanie pdl,

5/ naniesienie do pél numeréw kolumn kariy perforowanej,

6/ obramowanie pdél liniaturs innego koloru,

7/ podzielenie kazdego pola na tyle czgsci ile wynosi makey-
malna ilo&é znakéw /kazdg cyfre symbolu nalezy wpisad
w oddzielng czesc/ itp.

lla rys. 8.6 przedstawiony jest wzdr dokumentu Zrddiowego

przy projektowaniu ktérego zastosowano jeden z wymienionych
wyzej sposobdw.

Oprécz odpowiedniego rozmieszczenia i oznakowania pél, z kt6-

rych informacje podlegajs przefwarzaniu, przy projektowaniu
formularzy dokumentéw Zrédiowych naleizy uwzglgdniad koniecznosc:
1/ opisania poszczegdélnych pél,
2/ doboru formatu dokumentu oraz
3/ doboru gaturku papieru.

Odpowiednia redakeja tresci opisowej poszczegdlnych pél ma
duzy wpyw na prawdziwo$é udzielanych odpowiedzi. Jest to szcze-
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gbélnie istotne przy dokumentach masowych wypeinianych przez lu-
dzi z réinorodnym poziomem wyksztalcenia. Dlatego tez tresé opi-
sowa pdél powinna byé sformulowana zwigZle i zrozumiale.

Przy doborze formatu dokumentu naleiy mieé na uwadze:

1/ znormalizowane formaty papieru,

2/ wymogi formalne dokumentu,

3/ wygode postugiwania si¢ dokumentami oraz

4/ wymogi techniczne urzgdzed /przy dokumentach wypelnia-
nych "maszynowo"/.

Przy doborze gatunku papieru nalezy mie¢ na uwadze:

1/ rodzaj zagadnienia,

2/ diugosé drogl obiegu,

3/ okres asekurowania oraz
4/ technike emisji.

Czynnoscig konczgcg etap projektowania formulafzy dokument éw
zrédzowych jest:

1/ przygotowanie wzordw dokumentdw do druku,
2/ wyliczenie wielkosci nak¥adu,

3/ wybdr techniki wykonania nakladu oraz

4/ wybér koloru nadrukdéw /liniatury i opisdw/.

Druga grupa dokumentdw Zrdédiowych, ktdre wykorzystuja karty
perforowane jako formularz dokumentu zZrodiowego a jednoczecnie
speiniajg role maszynowego nofnika, sg dokumenty o nazwie
karto-dokument y lub karty dualne
/xy8. 5.6 1 5T/

Przy stosowaniu tradycyjnego dokumentu Zrddiowego, informa-
cje podlegajace przetwarzaniu muszg byé najpierw przeniesione
na karte perforowans, a nastepnie wczytane do maszyny. Stad tez
tworzy sie dwa nosSniki informacji. Natomiast przy stosowaniu

* karty dualnej informacje sg nanoszone i perforowane na tym sa-
mym dokumencie - karcie perforowanej.

Efektywnosc zastosowania kart dualnych polega m.in. na tym,
2e informacje stale “sg nanoszone na karty automatycznie, przy
pomocy np, reproducera, natomiast recznie nanosi si¢ tylko in-
formacje zmienne,

Pewng wada zastosowania kart dualnych jest: ograniczona moz-
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liwoéé postugiwania sig oznaczeniami siownymi, koniecznosé bar-
dzo starannego przechowywania i obchodzenia sig z kartami oraz
wyatepbwanie tylko oryginatu zapisu.

Jako karty dualne stosuje sig karty systemu 80- i 90- kolum-
nowego. Ze wigledu na roézne rozwigzania konstrukcyjnh urzadzeil
technicznych obu systemdéw stworzono dwa rodzaje kart dualnych.
Jeden, przede wszystkim, na kartach systemu 90- kolumnowego, po-
lega na recsnym nanoszeniu informacji zmiennych i recznym ich
perforowaniu. Natomiast drugi rodzaj na kartach systemu 80~ ko-
lumnowego, polega na rg¢cznym nanoszeniu informacji zmiennych
/m., in. w postaci réZnych znakdéw - kresek, krzyzykdéw/ i automa-
tycznym ich perforowaniu,

Wybér jednego z omdwionych systemdéw jest uzalezniony przede
wezystkim od dysponowanego sprzetu.

Jek zaznaczono wyzej, karty dualne sg automatycznie perforo-
wane z informacjami stalymi. Aby byty one jednak czytelne dla
wezystkich, karty przed wydaniem do obiegu sg opisywane na me-
szynie zwanej opisywaczem. Odczytany przez maszyng znak Jotwo-
ry/ w kolumnie, jest opisany na gdérnej krawgdzi karty w tej sa-
mej kolumnie /Tys. 5.7/

6/

Ze wzgledu na ograniczong powierzchnig karty,’oraz koniecz-
nosé perforowania otwordw, projektowanie kart duslnych stwarza
duzo trudno<ci. Przy projektowaniu kart dualnych nalezy uwzgled-
nié koniecznosé i

1/ opisywania informacji /stalych/,

2/ recznego nanoszenia informacji zmiennych,

3/ doperforowywania informacji zmiennych,

4/ numerowenia kolumn i wieraszy oraz

5/ mozliwoéé nanoszenia niektérych informacji siownych.

Przy rozmieszczaniu informacji podlegajgcych perforowaniu
obowiazujg te same wymogi, co przy projektowaniu kart maszyno-
wych.

Czynnoscia zamykajacg etap projektowania dokumentéw Zrédio-
wych, jest zmiane obiegu tych dokumentéw w przedsigbiorstwie
oraz w szeregu przypadkach, zmiana ilosci wystawianych dokumen-
tow,

6/ patrz Pe 5.2
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W warunkaech techniki re¢cznego przetwarzania informacji ilosc
wystawianych egzemplarzy dokumentdéw jest w szeregu przypadkach
wieksza niz w warunkach maszynowego przetwarzania. TFonadfto, w
warunkach techniki recznej droga dokumentu Zrodiowego od miejsca
wystawienia do miejsca ostatecznego archiwowania jest bardzo
wyduzona. Fowodem tego jest Zadanie informacji zawartych w do-
kumencie przez szereg komérek, przez co albo wydluza sig droga
obiegu albo ilos¢ wystawlanych egzemplarzy.

Frzy maszynowym przeiwarzeniu danych, droga obiegu dokumentu
ulege skréceniu, poniewas zdania szeregu komérek sq zaspakaja-
ne poprzez zestawienia wykonywane przez maszyny.

W przypadku stosowania kart dualnych, droga obiegu karty jest
podobna do obiegu tradycyjnego dokumentu. Réznica polega jedynie
na tyun, ze wystawcg jest maszyna i ostatnim uzytkownikiem réw-
niez maszyna, Dlatego tez dokumenty te nazywajsg sig najbzeéciej
dokumentami opracowywanymi w 8 prz ¢ 2eniu zwro -
ny m.

Na rys, 8.8 i B.9 przedstawiono przyktadowo obieg dokumen-
tu tradycyjnego i karty dualnej.

8.4.2 Wzory zestawien korcowych

Wynikiem koricowym dziatalnosci maszynowego przetwarzania da-
nych jest uzyskanie informacji przedstawionych w formie zesta-
wied korcowych zwanych tabulogramemi. Dlatego tez cala dziazal-
noéé etapu projektowania zmierza do uzyskania zestawieid koiico-
wych, Ilosé zestawler, jaka mozna oirzymac z maszyny , jest w za-
gadzie dowolna, pod warunkiem uprzedniego wprowadzenia informa-
cji Zrédiowych. Uzyskanie jak najwigkszej ilosci zestawied koi-
cowych, nie powinno byé jednak podstawowym celem zastosowania
maszynowego przetwarzania. Uwzgledniajac bowiem techniczne moZ-
liwosci maszyn cyfrowych, mozna wykonaé szereg zestawien, ktore
nie bgdg wykorzystane w przedsigbiorstwie. Dlatego teZz przy
projektowaniu zestawien lkodcowych nalezy przede wszystkim braé
pod uwage @

1/ potrzeby przedasigbiorstwa,

2/ zakres 1nformacji,

3/ sposdb wydruku oraz

4/ mozliwoéci techniczne drukarki.
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Przetwarzanie danych techniksg reczng nie jest w stanie dos-
tarczyé przedsigbiorstwu wszystkich zadanych informacji. ia to
réwniez m.in. odbicie w organizacji, doborze i poziomie pracow-
nikéw itp., zatrudnionych w komérkach "administracyjnych".'Dla-
tego tez, przy ustalaniu ilosci i ukladu zestawiesd koricowych
otrzymywanych z meszyn, naley mieé na uwadze, 2e przedsigbior-
stwo nie jest "przygotowane"™ do wiasciwego wykorzystania wszyst-
kich mozliwych wariantéw zestawiei, dostarczonych od razu po
przejsciu na elektroniczne przetwarzanie danych. W Swietle po-
wy%szego, zaprojektowanie odpowiednich uktadéw i ilodei zesta-
wieri kodcowych jest niezmiernie istotne m.in. dle dalszego wdra-
zania EFD,

Tak jak istotnym jest prawidlowe ustalenie zakresu informa-
cjl na dokumentach zrdédtowych, tak prawldiowe ustalenie infor-
macji w zestawieniach jest jedna z najistotniejszych czynnosci.
Zestawienia kolicowe powinny zawieraé tylko takie informacje, ja-
kie sg potrzebne do wykorzystania, zgodnie z przeznaczeniem
zestawienia. Odpowiednie zatem dobranie informacji w zestawieniu
czyni go przejrzystym i czytelnym nawet dla oséb nie obeznanych
z elektroniczng techniksg obliczeniowg.

Istotng sprawg jest réwnies takie zaprojektowanie zestewie-
nia, aby otrzymane wyniki byiy kompletne, niew ymagejgce zad-
nych dodatkowych czynnosdcl rgeznych.

Zestawlenia koricowe moga byé wydrukowane dwoma sposobami @

1/ % wyszczegdlnieniem wezystkich pozycji /dokumentéw,/ biorg-
cych udzial w zestawleniu oraz z wyplsaniem grupowych po-
zycji sum - sposéb ten nazwany jest listowaniem /zesta-
wienla wykonane na "list"/, y

2/ z wyszczegdélnieniem tylko grupowych pozycji sum wraz
z danymi informacyjnymi i klasyfikacyjnymi - sposéb ten
nazywany jest tabulowaniem /zestawlenie wykonane Jjest na
"tab"/.

% punktu widzenia formy zewngtrzne], zestawienia koiicowe mo-
g8 byé wykonane podanymi wyzej sposobami na :

1/ czystym paplerze zwinietym'w rulon lub zoZonym, 2 po-
dziatem lub bez podziaiu na sirony oraz

2/ uprzednio wydrukowanych formularzach dokumentdw.
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Ustalajac wzory zestawieu koncowych nalezy rdwniel ustalic
ilosé ugzytkownikéw tych zestawien, co z kolei pozwoli na usta-
lenie ilosci egzemplarzy. ;

« przypedku koniecznosci wykonywania zestawien w kilku egzem-
plarzach, mozna to osiggngC poprzez :

1/ podzielenie szerokosci drukarki i rownolegle wyprowa-
dzenie dwoch jednakowych egzemplarsy,

2/ zastosowanie kalki,

3/ zastosowanie kalkowanego papieru, oraz

4/ kilkekrotne powtarzanie,

Przy projektowaniu wzordw zestawien koncowych, oprocz wyiej
oméwionych wymogéw, nalezy uwzglednié mozliwosci techniczne
dyspenowenego sprzetu na wyjsciu.

wyprowadzaé wyniki koncowe mozna m,in. na :

1/ drukerke wierszowa podigczong bezposrednio na wyjsciu Eml,

2/ tasme perforowang, ktora nastepnile gteruje praca drukarki,
maszyny do pisania, dalekopisu itp.,

3/ karty perforowane, ktore nast¢pnie 83 albo opisywane na
opisywaczu, albo sporzgdzane jest z nich zestawienie na
tabulatorze.

wszystkie wymienione urzgdzenia drukujqoe zestawienia majg
ograniczone mozliwosci. Ograniczenia te dotyczgq przede wszyst-
kim szerokosci wiersza, w zaleznosci od typu, ilosc znakow
w wierszu drukarki waha sig od 120 - 190, natomiast czerokosd
dalekopisu charakteryzuje sig 70 - 80 zpakow w jeduyin wierszu
itpe w zwigzku z tym, jesli szerokos¢ zestawienia przekracza
mozliwosci drukarki, nalezy albo sporzgdzié w dwich czgsciach,
albo zaprojektowac nowy wzor.

Nea rys., 8,10 przedstawiono przykiady gzestawieu koncowych
z vagadnienia planowania produkcji.

8.4.3 FPrzekazywsnie dokumentdw /éréd¥owych i zestawieu konco-
wych/.

Tak jak w kezdym przedsigbiorstwie, rownieZ w verodku obli-
czeniowym prowadzone jest planowanie okresowe 1 planowanie ope-
ratywne dotyczgce biezacego wykonywania zestawien koncowych.

Jesli w pierwszym przypadku, planowanie dotyczy m.in. przej-
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mowanych zagadnieri do opracowywania, to w drugim przypadku do-
tyczy biezacego wykonawstwa, ktore uzaleznione jest przede
wezystkim od rytmicznego sptywu dokumentacji zrodiowe]. 1o 2z ko=
lei wiaze sie m.in. z odpowiednim rozwigzaniem problemu przeka-
zywania dokumentéw zrodXowych do onrodka.

W galeznosci od formy orgeanizacyjnej osrodka obliczeniowego
rozréznia sig dwa rodzaje przekazywania dokumentow :

1/ przekazywanie wewngtrzne - osrodek jest komérks organi-
gacyjna przedsigbiorstwa oraz

2/ przekazywanie na zewnqtrz - osrodek jest przedsigbiorst-
wem uslugowym.

W przypadku, jesli osrodek obliczeniowy jest jedng z komérek
orgenizacyjnych przedsigbioratwa, obowiazujg go te same przepi-
ey wewngtrzne o obiegu, srchiwowaniu, zabegpieczeniu itp., co
pozostake komérki. Ulega jedynie zmianie droga oblegu dokumen-
téw oras orgenizacja spiywu, ktéra powinna zabespieczyc @

1/ rytmiczne dostawy dokumentéw do osrodka,
2/ kontrole ilosoi przekazywanych dokumentow,
3/ wymogi paczkowania,

4/ blezgce wyjasnienia oraz

5/ przekazywanie do archiwum,

Natomiast w przypadku, jesli przedsigbiorstwo korzysta z us-
¥ug osrodka obliczeniowego W caloscl /tzn, przedsigbliorstwo nie
posiada réwniez stacji przygotowania danych/, oprécz wymienio-
nych wyzej elementdéw organizacji spiywu, nalesy uwzglednié ko-
niecznosé wydewania dokumentow zrédlowych na zewnairz przedsig-
biorstwa jak réwniez przyjmowania ich s powrotem.

Przy przekazywaniu wewngtrznym, dokumenty zrédlowe Bq prze-
kazywane begposrednio do osrodke obliczeniowego przes zaintere-
sowane komérki, ktére nanoszq ostatnigq informacj: na dokument
/np. dokumenty materialowe dostarczajs magagynierszy, karty pra-
oy ekordowej lub dniéwkowej dostarczajq biura planowo-rozdziel-
cze itp./. !

Natomiast przekazywaniem dokumentow zrédiowych na zewngtrz
przedsigbiorstwa powinna zajmowac sie spscjalnie do tego celu
zorgenizowana komérka, do ktdrej przekazywane sa dokumenty przez
zainteresowanych,
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Zadaniem tej komérki byioby :

1/ przyjmowanie dokumentéw zrédowych z poszozegéluych

2/
3/
4/
5/
6/

T/

8/

dzialéw 1 wydziaiéw przedsigbiorstwa,

kontrola wetgpna tych dokumentéw,

przesytanie dokumentdéw do osrodka obliczeniowego,
wyjeénianie wszelkich usterek w dokumentach zrédrowych,
preyjmowanie zestawien koicowych z osrodka obliczeniowego,
rozsylenie tych zestawler do zainteresowanych komérek
przedsigbiorntwa; .

przyjmowanie dokumentéw zrodowych z osrodka obliczenio-
wego, po wykonaniu obliczen, oraz przesylanie ich do ar-
chiwum oraz

przyjmowanie i wyjasnianie wszelkich reklamacji z zakresu
wykonanych obliczen.

Jak zaznaczono wyiej, dokumenty zrddiowe powinny byé przeka-
zywane do osrodka obliczeniowego, odpowiednio uporzgqdkowane 1
zabezpleczajqce szybksq kontrolg ilosciowsg.

Dokumenty irddlowe naleiy przekazywaé w paczkach, ktére po-

winny
1/
2/
3/

4/

5/

odpowiadac nastgpujacym wymogom :

w paczki nalezy kompletowaé jednorodne dokumenty
np. oddzielnie Pz, oddzielnie Rw itd.,

dokumenty zroédtowe w jednej paczce powinny dotyczyé jed-
nego dostawcy, tzn. oddzlelnie poszczegdine wydzialy,
magazyny itp.,
ilo6¢ dokumentéw zrdédiowych /w przeliczeniu na jedno-
pozycjowe/ w jednej paczce, powinna wynosic¢ 150 - 200,
dokumenty zrédlowe powinny byé ponumerowane numerem ko-

lejnym spiywu w ramach rodzajow /oddzlelnie dla Pz, Rw,
Wz itd./ oraz
kazda paczka powinna posiada¢ odrgbne opakowanie, na
ktérym nalezy zaznaczyc @

- numeracje kolejna od - do

ilosé dokumentdéw w paczce,
rodzaj dokumentdw zrddiowych,
zleceniodawog oraz
- okres obrachunkowy.

Jesli zorganizowana jest kontrola informacji zrédtowych me-
todg sum kontrolnych, to na opakowaniu kazdej paczkl nalezy do-

datkowo naniesé wynik sumowania.
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Numeracje kolejna spiywu poszezegélnych rodzajéw dokument éw
prowadzi si¢ dwomae sposobami : albo przy pomocy tzw. "Arkusza
kontrolnego numeracji kolejnej" /tysigeznik - rye. 8.11/, albo
przy pomocy adnotacji w gesgycie.

We wezystkich przypadkach, koniec spiywu dokumentém zrédio~
wych za okres obrachunkowy, nalezy sygnalizowaé poprsez dotg-
oczenie do ostatniej paczki kazdego rodzaju dokumentu, odpowled-
niego zawiadomienia,

Zaréwno dokumenty Zrddiowe jak i zestawienia koncowe, wykona-
ne w osrodku obliczeniowym, powinny by¢ przesylane wedug obu-
stronnie ustalonego harmonogramu spiywu oraz techniki przekazy-
wenia: goncem, poozta lub transportem wiasnym,

Harmonogram spiywu dokumentow zrédlowych do osrodka oblicze-
niowego powinien by¢é ustalony na kasdy miesigc w rozbiciu na dni,
Natomiamst harmonogram przekazywania zestawien kodcowych z osrod-
ka obliczeniowego do przedsigbiorstwa, mo%e byé¢ ustalony jedno=-
Tagzowo.

8.4.4 Sposoby kontroli prawidiowosci dokumentdéw zrodiowych

Jak wepomniano wyzej, jakosé uzyskanych wynikdéw z meszyny
jest uzaletniona przede wezystkim od jakosoi wprowadzanyoh in-
formacji irdédrowych. Dlatego te: jedng z podstawowych czynnosel
etapu przygotowawczego, jest kontrolas prawidowosci danych na
dokumentech irédowych /kontrola watgpna/.

Rozrdznia sie dwa rodzaje koniroli 1

1/ peima - sprawdzeniu podlegajg wezystkie informacje zawar-
te na dokumentach /przekazywane do maszyny/,

2/ wyrywkowa - sprawdzeniu podlegajq tylko niektére dokumenty.

Umzgledniajge dwa rodzaje kontroli, dokumenty srédiowe, prze-
znacgzgone do mMASZynowego przetwarzania, sprawdzae si¢ pod katem :

1/ zupeinosci zaplséw,

2/ kompletnosci zapiséw i dokumentéw,

3/ logicgnosci zaplsdw,

4/ czytelnosci zapisdw oraz

5/ formalunym.

Kontrola zupeinosci gapiséw ma na celu
uzyskanie peinych informacji na dokumentach, zgodnie z przyjety-
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Rys 811 Arkusz kontrolny numeracji kolejnej i

Rodzaj dowodn Zaklad Wydzial—Magazyn Tysige
1] 61 | 100 161 201] 251 01| 861 401 | 451 601 | 651 | 601 | 661 | 701 | 751 601 | 851 | 901 | @6t
2 | 52 | 102| 152 | 202| 252 | 802 | 852 | 402 | 452 | 502 | 552 | 602 | 652 | 702 | 752 | 802 | #s2 | w0z | 95z
3 108 | 168 | 203 | 258 | 808 | 856 | 408 | 468 | 508 [ 653 | 603 | 658 | 708 | 758 | 808 | 853 | von | 658
4 104 | 164 | 204 | 264 | 804 | 854 | 404 | 454 | 504 | 554 | 604 | 664 | 704 | 754 | 804 | 854 | 004 | 6]
5 | 55 | 10| 165 205 | 255 | sos [ as6| 405 | 45| 605 | 6ob [ 605 [ 655 | 705 | 785 | 806 | #56 | 605 | ess)
6 | 56 | 108 | 166 | 208 | 250 | 306 | 856 | 408 | 456 | GOG | 556 | 006 | 656 | 706 | 756 | B0G | 856 | 906 | 956|
7 | 57 | 107 | 157 | 207 | 257 | 807 | 857 | 407 | 467 | 507 | 557 | 607 | 657 | 707 | 767 | 807 | 867 | 907 | 987
8 | 58 | 108 | 158 | 208 | 258 | 808 | 858 | 408 | 458 | G0 | 568 | 608 | 654 | 708 | 758 | 808 | 855 | 908 | pos
9 | 50 | 100 | 100 | 200 | 259 | 800 | 350 | 400 | 450 | 500 | 550 | 600 | 659 | 709 | 750 | sao | 85w | 900 | eo0)
10 {00 [ 110 100 | 210 20 810 | 00 [ 410 a0 | s10| 560 [ 610 [ eo0 [ 710 | 760 [ 810 | 6o | 910 | o0
11 | 61 | 111 | 161 ] 211 | 261 | 811 861 | 414 | 461 511 | 561 | 611 | 661 711 | 761 | 811 | 861 | 911 | 661
12 | 62 | 112 | 162 | 212 | 262 | 812 | sz | 412 | 462.| 512 | 562 | er2 | se2 | 712 | 762 | s1z | 862 | #12 | o6z
18 | 68 | 118 | 163 | 218 | 263 | 818 | 868 | 413 | 463 | 518 | 68 | 613 | 668 | 713 | 763 | 813 | 868 | 013 | 068
16 | 64 | 114 | 164 | 214 | 264 | B1a | 864 | 414 | 464 | 514 | 564 | 614 | 084 | 714 | 764 | 814 | 864 | 014 | 064]
15 | 65 | 115 | 165 | 215 | 265 | 915 | 566 [ 415 [ 406 | 515 | 565 | 15 | 065 | 715 | 765 | 815 | 665 | 015 | o6
16 | 66 | 116 | 166 | 216 | 266 | 516 | 806 | 418 | 466 | 516 | 566 | 616 | 660 | 716 | 766 | 816 | 866 | 016 | 968
17 | 67 | 117 | 167 | 217 | 267 | 817 | 867 | 417 | 467 | 517 | 66v | 617 | 667 | 717 | 767 | &17 | se7 | 017 | 967
18 | 68 | 118 | 168 | 218 | 268 | 818 | 368 | 418 | 468 | 518 | 568 | 618 | 668 | 718 | 768 | 818 | ses | s18 | e8]
19 | 69 | 110 | 160 | 218 | 260 | 319 | 569 | 419 | 469 | 519 | 569 | 610 | 669 | 719 | 760 | 819 | 869 | 618 | w60 |
20 |70 [ 120 | 170 | 220 | 270 [ 820 | s70 | 420 [ ar0 | 520 | 570 | 20 ‘670 | 720 | 77 ["s20 | s70 | 920 [ w0
21 | 71 | 121 | 171 | 221 | 271 | 821 | 871 | 421 | 471 | 521 | 571 | 621 | 671 | 721 | 771 | 821 | 871 | €21 | 871
72 | 122 | 172 | 222 | 272 | 822 | 872 | 422 | 472 | 522 | o7z | e22 | ev2 | 722 | 772 | 22 | 872 | ee2 | ;2
78 | 128 | 178 | 228 | 278 918 | 423 | 473 | 523 | 674 | 628 | 678 | 723 | 778 | 828 | 878 | 028 | 078
24 | 74 | 124 | 174 | 224 | 274 | 824 | 874 | 424 | 474 | 624 | 674 | 624 | 674 | 724 | 774 [ 824 [ 674 | 024 | 97a
| 25 |76 [ 125 | 175 [ 225 | 27 | 806 | a75 [ 4o6 [ 476 | 625 [ 676 [ 26 [ 6rs [ 7a6 | 775 [ e26 | wvs | 035 | o1
26 | 76 | 126 | 176 | 226 | 276 | 526 | 576 | 428 | 470 | 526 | 670 | 626 | 670 | 726 | 778 | 826 | B76 | o6 | 678
21 |77 | 197 | 177 | 297 | 297 | 827 | 8v7 | azv | am7 | 62 | 677 |62 | 677 | 721 | 7w | sar [ mv7 | eov | a7
25 |78 | 128 | 178 | 228 | 278 | 898 | 878 | 428 | 478 | 528 | 678 | 628 | 678 | 723 | 778 | 28 | 878 | 928 | 078
20 |79 | 120 | 179 | 220 | 270 | 828 | 379 | 420 | 479 | 520 | 570 | 620 [ 678 | 720 | 779 | 820 | 870 | 020 | o7e
30 |80 | 150 | 160 | 280 | 250 | 850 | 380 | 430 | 480 | 550 | 560, 680 | 660 | 730 | 780 | 830 | 880 | 630 | 860]
81 | 81 | 131 | 181 | 281 | 281 | 831 | 881 | 481 | 481 | 681 | 681 | 681 | 681 | 781 | 781 | 881 | 881 | 081 | 681
32 |82 | 182 | 162 | 252 | 282 | o3> | sss | sz | 482 | 682 | 682 | 692 | 682 | 702 | 7e2 | es2 | eso | ome | oee
.83 | 80 | 183 | 183 | 283 | 263 | 883 | 888 | 488 | 483 | 683 | 683 | 688 | 688 | 738 | 788 | 638 | 888 | 083 | 988
8 |84 | 184 | 184 | 234 | 284 | 884 | 884 | 454 | 4B4 | 634 | 584 | 634 | 630 | 784 | 784 | 854 | 684 | 934 | 984
5 |85 | 195 | 185 | 285 | 266 | 385 | 885 | 485 | 485 | 665 | 685 | 65 | 686 | 735 | 785 | 835 | 846 | 035 | 085
3C | 86 | 186 | 189 | 236 | 286 | 536 | 386 | 436 | 466 | 636 | 680 | 688 | 686 | 750 | 780 | 836 | 886 | 035 | 986
87 | 87 | 187 | 187 | 287 | 267 | 887 | 887 | 487 | 467 | 587 | 687 | 637 | 687 | 7a7 | 787 | 887 | 887 | 87 | 987 |
38 | 88 | 158 | 183 | 288 | 288 | 838 | 688 | 488 | 488 | 668 | 588 | 638 | 688 | 738 | 788 | 838 | 688 | 948 | 688
80 |50 | 139 | 189 | 230 | 289 | 530 | 680 | 439 | 489 | 539 | 589 | 630 | 689 | 730 | 780 | #so | 689 | 039 | 989
[ 40 |90 [ 140 [ 100 [ 240 | 200 | 40 [ 590 | 440 | 490 | 540 | 600 [ 640 | 6v0 | 740 | 780 | 840 | 890 | 040 | 60
41 | 91 | 141 | 191 | 241 | 201 | 841 | 891 | 441 | 491 | 541 | 601 | 641 | 601 | 741 | 701 | 841 | 891 | 841 | 681
42 |92 | 142 | 192 | 242 | 202 | B4z | 892 | 443 | 402 | 542 | 002 | 642 | 692 | 742 | 792 | 842 | 802 | 4z | w62
43 | 98 | 143 | 106 | 248 | 205 | 845 | 598 | 445 | 408 | 548 | 563 | 643 | 098 | 743 | 703 | 845 | 898 | 048 | ous
44 |04 | 148 | 194 | 244 | 294 |44 | 304 | 4as | 404 | 544 | 564 [ 644 [ 004 | 744 | 794 | 8eda [ 804 | 0ad | 004 ]
45 |95 | 145 | 195 | 245 | 295 | 545 | 895 | 445 | 405 | 545 | 585 | 645 | 695 | 745 | 795 | 845 | 895 | 045 | 895
46 | 96 | 140 | 106 | 240 | 208 | 846 | 500 | 446 | 496 | 546 | 596 | 646 | 698 | 746 | 796 | 848 | 896 | 046 | 998
a7 | 97 | 147 | 197 | 247 | 207 | 847 | 897 | 447, | 467 | 547 | 507 | 647 | 697 | w47 | 797 | 847 | 897 | 047 | 097
48 |98 | 148 | 108 | 248 | 208 | 348 | 398 | 448 | 498 | 548 | 508 | 645 | 698 | 748 | 708 | 848 | 896 | 948 | 098
40 |99 | 149 | 190 | 240 | 200 | 840 | 500 | 44D | 490 | 549 | 699 | 64D | 609 | 740 | 709 | 849 | 880 | 049 | 989
50 [100 | 160 | 200 [260 | 900 850 [400 | 450 500 | 650 |600 (650 |700 | 750 | 800 | 850 | 000 | 950 1000

Legenda: | — masowy splyw dokumentdw O — brak dokumentéw

W o—

o —

Poi

dynesy splyw dok
O — zwrot do poprawek dokumentéw

Zaklady Kartogr., Wroclaw, DE25-5-67, 10.000, A4

L. — ostatni dokument w paczea
— koniec splywu dokumentdw
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mi wielkosciami poszczegélnych symboli. lip, symbol materiatowy
winien by¢ zewsze 9-cyfrowy, nosnik kosztéw 6-cyfrowy itd., po-
niewaz takie wielkosci ustalono prazy opracowaniu symboli,

Kontrola kompletnoscdi zapiséw ma na ce-
lu uzyskanie kompletnych informacji z dokumentu, tzn, czy wezyst-
kie rubryki sg wypeinione oraz czy ilosé dostarczonych dokumen-
téw jest zgodna z ilosciag zadeklarowang przez przekasujgcego.

Kontrola logicznoscdi zapiséw ma na celu
uzyskanie prawidowych /logicznie powigzanych/ informacji, tzn.
¢zy blacha nie jest wydawana w litrach, czy dokument Rw - wysta-
wiony na produkcje¢ podstawowa, nie posiade nosnike kosztow ad-
ministracyjnych itp.

Ldontrola ¢zytelnoseci zaplsdw ma na celu
zabezpieczenie cgytelnosci /jednoznacznej interpretaciji/ infor-
maeji przenoszonych ne maszynowes nosnilki,

Kontrola formalna manacelu sprawdzenie
prawidiowoscl 1 zgodnosoi podpiséw i pieczatek.

8.4.5 Ukied informacji na kartach maszynowych

Projektowanie ukladu informacji na kartech maszynowych nale-
zy wykonywac réwnolegle z projektowaniem formularzy dokumentéw
srédiowych. w ten sposéb bowiem zabezpieczy sie maksymalne ujed-
nolicenie uktaddw informacji na kartach perforowanych oraz doku-
mentach zrédrowych. T'o z kolei pozwala zmniejszycé pracochlonnosé
prac przygotowawczych /perforowanie i sprawdzanie/ oraz uproscié
procesy technologiczne w osrodiu,

Osiggnigeie tych celow stanowi podstawg racjonalnego projek-
towania wzorow kart maszynowych.

Czynnoscig poprzedzajgcq projektowanie kart maszynowych jest,
tak jak przy projektowaniu dokumentéw zrédiowych, ustalenie za-
kresu informacji przeznaczonych na karty maszynowe. Informacje
nastepnie nalezy podzielié na estale i zmienne oraz :

1/ identyfikacyjne,
2/ klasyfikacyjne oraz
3/ ilosclowo-wartosciowe.

Rowniez w takiej kolejnosci nalezy rozplanowaé je na wzorze
karty maszynowej.
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Frzy rozplanowywaniu informacji na wzorach kart perforowanych
nelezy uwzglegdniac wykorgzystanie technicznych mozliwosci maszyn
pomocniczych takich jak :

1/ reprodukeja,

2/ przeskoki tabulatora,

3/ ograniczniki itp.

Rozplanowywanie informacji polega na odkreslaniu, na wzorze
uniwersalnej karty maszynowe]j lub specjalnym "Arkuszu kart wzor-
cowych" /rys. 8,12/ odpowiedniej wielkesci pola karty dla kaz-
dej informacji. Wwielkos¢ pola karty Jest uzalezniona od maksy-
malnej wielkosci danej informacji 7/.

Pomimo, Ze na karty przenosi si¢ informacje z réznych rodza-
Jjow dokumentéw zroddiowych, to projekty kart nalezy opracowywac:

1/ o ukiadach ujednoliconych dla tych samych informacji
wystepujgcych w réﬁﬁych dokumentach, np. symbol wydzialu,
symbol detalu itp.

2/ dla jednego zagadnienia, o ile to mozliwe, jeden wzor
karty, np. dla dokumentdéw przychodowo-rozchodowych evii-
dencji materiaXowej.

804.6 Ukiad informacji na tasmie perforowanej

Projektowanie ukXadu informacji na tadmie perforowanej opie-
ra si¢ o takie same zasady, jak projektowanie kart maczynowych.
Réwniez i w tym przypadku nalezy przede wezystkim dazyc¢ do
zmniejezenia pracochionnosci i bigddow perforowania.

Yonadto przy projektowaniu inforwacji na tadmie perforowamej,
nalezy uwzglgdniac¢ niektdre wymogi jgazykow programowania oraz,

W zaleznosci od miejsca powstawania tacmy, niektore dodatkowe
znaki sterujace.

Frgykiad rozplanowania informacji na tasmie perforowane;
5=cio kanalowe]j jest przedstawiony na rys. 8.13.

7/ Fatrz rys. 5.4 i 5.5
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8.4.7 Rozplanowanie wynikéw kolicowych

Uzynnoscig zamykajaca etap projektowania ukiadéw intormacji
na wejsciu i wyjsciu EMC, jest rozplanowanie informacji dia
kazdego zestawienia kofcowego. Rozplanowanie wykonuje sig na
specjalnych formularzach /rys. 8.14/ w zaleinosci od rodzaju
drukarki.

Podstawa ostatecznego rozplanowania informacji w zestawie-
niach koricowych ss skorygowane i zatwierdzone wzory zestawien
koﬂnowyeh.af

8/ patrz p. 8.4.2
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8.4.8 0Ogoélny schemat blokowy SEFD

Koncepcja caktoksztartu okreslonego systemu slektronicznego
przetwarzania danych powstaje w trakcie sporzadzania ogdlnego
schematu blokowego SEPD, w zwigzku z czym czynnosé ta jest jed-
ng z najwazniejszych 1 posiadajgcych najwi¢kszy wpiyw na prawi-
dtowosé i efektywnosé rozwigzania carego zagadnienia, wsaturalnie
nie mozna traktowac tego w ten sposob, Ze ogdlnemu schematowi
blokowenu SEPD podporzgadkowane sg wszystkie pozostare punkty
projektu szezegodtowego. Irzeba racze] wychodzic z zarozenla, ze
czgdci skiadowe projektu wzajemnie sig zazeblaja i wzajemnis na
siebie oddziaiywujg, a schemat blokowy SEPD ma na celu najbar-
dziej efekitywne rozwigzanie zadania w oparciu o pewne przyjete
w projekcie wytyczne.,

Przy sporzadzaniu ogdlnego schematu blokowego SEFPD stosuje
sie zasady odnoszgce sie do opracowywania schematoéw blokowych
programéw, z tg jednak réinicag, ze jest on schematem bardzo
ogblnym, tak.ogdélnym, 2e w zasadzie rozrdinia nie poszczegélne
czynnosci w programie lecz tylko poszczegdolne przeblegl pracy
EMC, ktére stanowig odpowlednik catego programu.

Schemat ten przedstawiony jest w sposdob graficzny przy usy-
ciu odpowiednich symboli. lodetawows jednostksq wyréiniong w ogdl-
nym schemacie jest jeden przebleg pracy ELC przedstawiony za po-
mocgq prostokgta, do ktdérego wpisuje sig numer przebiegu oraz
krétki opis czynnosci, ktére realizuje /lub nazwe/. wastepnym
rodzajem symbolu usywanym w schemacie jest tzw. klatka logioczna,
do ktérej jest jedno wejscie 1 dwa wyjscla, przy csym kierunek
wyjscia zaleizny jest od speinienia pewnego warunku. Klatka lo-
glczna przedstawiona jest za pomocg rombu, do ktdérego wpisane
jest pytanie, W zaleznosci od odpowledzi na to pytanie, ktéra
moZe brzmieé tylko - tak lub nie - okreslony jest kierunek wyj-
scia, Wzajemne powigzania poszczegdlnych przebiegdéw pracy LEME
oraz klatek logicznych oznacza si¢ za pomocg linii zakoriczonych
strzatkami pokazujacymi kierunek przetwarzania, Poczgtek syste-
mu oznaczony jest symbolem START, a konlec symbolem STOP.

Wykaz symboli graficznych stosowanych w Zakladach Elektronicz-
nej Techniki Obliczeniowe] - Zakladzie Obliczenliowym we Wrocia-
wiu stanowi zakgcznik do niniejszego skryptu.

Na rys, 8.15 przedstawiono przyktad ogdlmego schematu blokowego
SEPD z zakresu sporzgdzania listy piac,
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Opréce etapu projaktowénia ogdélny schemat blokowy SEFPD ma zasto-
sowanie wéwczas, gdy @

1/ istnieje koniecznosé wetgpnego zaznajomienia sig z jakims
systemem i zorientowania sig jakie przebiegi pracy EMC
w systemie wystepujsg,

2/ podczas biezgce] eksploatacjl systemu naleiy ustalaé ja-
kie przebiegli i w jekiej kolejnosci powinny byé realizo-
wane w celu otrzymania okreélonych wynikéw.

B8.4.8.1 Czynniki wpiywajace na prawidlowe opracowanie
ogbélnego schematu blokowego SEFD

Zagadniczo nie mozna podaé¢ przepisdéw na najbardziej efektyw-
ne rozwigzanie problemu przetwarzania na EMC w okreslonym syste-
mie EFD,

Jeden problem moze posiadaé réine rozwigzania wykonane przez
résne osoby i powaznie sig¢ migdzy sobg rdéznigce.

W zwiazku z tym podane zostans jedynie podstawowe czynniki, kto-
re majg wptyw na prawidlowe rozwigzanie problemu i sporzgdzenie
ogbélnego schematu blokowego SEFD,

Do takich czynnikéw nalezy gruntowna znajomosé 3

1/ zasad przetwarzania danych tj. podstawowych czynnosci
zwigzanych z manipulowaniem wielkimi zbiorami informacji,

2/ podstawowych parametréw EMC, na ktérej dokonywane begdg
obliczenia,

3/ Software zwlgzanego z przetwarzaniem danych i stanowig-
cego wyposaZenie komputera,

4/ podstewowych zasad programowania,
5/ metodologii projektowania SEFD,

8.4,9 Schemat rzebiegow acy iiasz cyfrowej /opero

Ogélny schemat blokowy SEPD przedstawia caly system w sposéb
syntetyczny, ktéry jednak nie jest.wystarczajgcym materiatem
dla programisty do napisania programu,

Takim podstawowym wzorem bgdgcym podstawg do uloZenia pro-
gramu jest schemat przebiegu pracy EMC /operogram/. Schemat ten
speXnia funkcje tacznika pomigdzy najbardziej szczegélowymi po-
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zycjami projektu SEFD jak np. wzory poszczegolnych dokumentdw
zrédtowych, kartotek itp., & ogdélnym schematem SEFD, Innymi sko-
wy ze posrednictwem schematu przebisgu pracy EMC moZna okreslié
dok¥adnie w sposéb nie budzacy watpliwosei w jakim etapie obli-
czer usywane s3 okreslone dokumenty, w ktérym miejscu otrzymuje
8i¢ okreslone wyniki oraz jakie czynnosci winny byé w danym
przebiegu wykonane.

Schemat przebiegu pracy EMC sklada sig¢ z czgéci graficznej
i opisowej. Czgsé graficzna przedstawiona jest za pomocg sym-
boli 9 , ktére wyrazaja zaréwno maszynowe nosniki informacji
Jak 1 urzgdzenia oraz typowe czynnosci, ktdre wystepuja podczas
przetwarzania danych. Poszczegdlne symbole poigczone sg strzal-
kami oznaczajgcymi ich wzajemne powigzania. Frzy s ymbolach gra-
ficznych oznaczajgcych maszynowe nosniki informacji podaje sie
ich nazwg¢ lub numer kodowy, na podstawie ktérego mozna dany
dokument zidentyfikowaé w projekcie szczegélowym SEPDw rozdzia-
le omawiajgcym rozplanowanie informacji na danym dokumencie.
Np. jesli w schemacie przebiegu pracy EMC wystepuje symbol gra-
ficzny karty perforowanej oznaczony numerem A/3, wéwczas w roz-
dziele poswigconym rozplanowaniu kart na wejsciu do EMC znajdu-
Jje sig¢ pod tym samym numerem zakres i rozplanowanie informacji
na tej karcie,

Czg¢s¢ opisowa powinna zawieraé i

1/ funkcje przebiegu,

2/ metodg rozwiszania,

3/ sposdb i zakres kontroli prawidlowosci danynh i wynikéw,
4/ szacunkowg wielkosé czasu pracy EMC.

Przykad schematu przebiegu pracy EMC przedstawiony jest na
rys. 8.16.

8/ Patrz zakgcznik do niniejszego skryptu
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SCHEMAT PRZEBIEGU PRACY EMC
NR PROJEKTU 1235 NR PRZEBIEGU 4

CZESC ° GRAFICINA CZESC  OPISOWA

. Funkecja_ prz ebegu

ZatozZence karloteki pracownikow
na (asme magnelycing-

Metoda rozwigzania

Wcz t umz;e h z h’”yr y Ol ;
doj‘gnﬂ po 100 rekorddii ‘?‘lzﬁ;syy—
wanie blokame na tasme magnetyczng;.
Wydruk  na tabulogr. rekorddn btgd-
nych. ﬁ’eﬁar#' btedne nie majg byé
zapisane naTM.

Zaktada sig Ze rekordy sg posorlowane

W Ng. nr Ffucoum'ka.
& Kontrola danych
1. Sprawdzac zgodnoa'é numevy pracowd
tabulogram H;d.ﬁu nika z ijh} kontrolna, .

2. Sprawdzac “pozestate dane liczbo-
we z suma, kontralng dla kaiee-
go wekovdu ;

Gzas pracy
Dla 100 vekordow ok 20 sek

RYS. 8.16




- 138 =

9. ORGANIZACJA OSRODKA OBLICZENIOWEGO
9.1 Wybér wariantu osrodka

Jak powiedziano w rozdzisle 8 zakres prac, poprzedzajgcy wdro-
Zenie systemu elektronicznego przetwarzania danych w przedsig-
biorstwie, jest niezmiernie szeroki, ztoZony, pracochtfonny i
d¥ugotrwaty oraz musi byc przeprowadzony wezechstronnie. Jest
to podstawowym werunkiem prawidlowego funkecjonowania systemu
e.p.d. zardwno w przypadku korzystania z usiug obcego a tym bar=-
dziej wlasnego osrodka obliczeniowego.

Efekty uzyskane z elekironicznego przetwarzania danych sa
w powaznym stopniu uzaleznione od odpowiedniego wyboru wariantu
osrodka obliczeniowego. Nalezy pamietaé, Ze koszt samej elektroy_
nicznej maszyny cyfrowe]j sredniej wielkogcli do przetwarzania da-
nych wynosi ok. 20 miliondw ziotych i nie kazde przedsigbiorstwo
jest w stanie zabezpieczy( pekne wykorzystanie mozliwosci eks-
ploatacyjnych takiej maszyny. Stgad tez podjecie decyzji o kupnie
i organizacji wiasnego osrodka obliczeniowego, winno byé poprze-
dzone wnikliwg analizg i kalkulacjg. Samo kupno maszyny wraz
z urzgdzeniami, czyli wydanie kilkudziesigciu milionéw ztotych ,
nie stanowi koniecznego warunku dla stosowania elektronicznego
przetwarzania danych.

Wdrazanie elektronicznego przetwarzania danych moze odbywac
sie w oparciu o trzy formy organizacyjne osérodkdiw obliczeniowych:

1/ osrodki zakYadowe,
2/ osrodki brenzowe /resortowe/,
3/ oérodki usiugowe - rejonowe.

Oédrodki zaktadowe 83 to osrodki obliczeniowe
wyposazone w peiny zestaw urzqdzeun technicznych, wykorzystywa-
nych dla potrzeb jednego zakladu produkcyjnego. U wielkosci elek-
tronicznej maszyny cyfrowej decyduje masa informacji zrddiowe]
przekazywana do przetwarzania,

W naszych warunkach przyjeto orientacyjnie, Ze jesli przed-
sigbiorstwo zabezpieczy obecigZenie DiC w wysokosci 60 % pracy
dwuzmianowej, winno organizowal wiasny osrodek obliczeniowy.
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O8drodki bDransowe /resortowe/ sg to osrodki
obliczeniowe wyposaZone w peiny zestaw urzgdzed technmicznych,
wykorzystywanych dla potrzeb przedsigbiorstw skupionych w jednym
resorcie lub podlegiych jednemu zjednoczeniu. Wybdér organizacji
osrodka obliczeniowego /resortowy, branzowy/ uzaleiniony jest
od ilosci, wielkoscl oraz terytorialnego polozenia poszczegdl-
nych przedsigbliorstw.

UOsrodki usiugowe-rejonowe 83 to
osrodki obliczeniowe wyposaione w peiny lub podstawowy zestaw
urzgdzen techmicznych wykorzystywanych dla potrzeb jednostek or-
ganizacyjnych, podlegiych réinym jednostkom nadrzednym, nalezg-
cych do réinych dziedzin dziaXalnosci, skupionych w danym re-
glonie kraju.

Jak zaznaczono wyzej, ofrodek usiugowy jestwyposazony w pelny
lub podstawowy zestaw urzgdzerd technicznych, tzn. albo wezystkie
operacje przeitwarzania danych wykonywane sg w tyn odrodku albo
W przsdsiebi&rstwach. dla ktérych oérodek swiadczy usiugi, zorga-
nizowano B8 t aoc j e przygotowania danych
8 podstawowe przetwarzanie odbywa sig¢ w osrodku obliczeniowym.
‘Jadaniem stacji przygotowania danych jest przede wezystkim pray-
gotowanie maszynowych nosnikow informacji i przesyianie ich do
osrodka obliczeniowego.

Tska forma organizacyjna wykorzystania maszyn liczgcych nosi
nazwg z decentralizowane j. W przypadku skupie-
nia wezystkich urzadseun w oérodku obliczeniowym mamy do czynie-
nia z formg s centralizowanag. Obie te formy orga-
nizacyjnego wykorzystania maszyn mogg wystepowaé w osrodkach
branZowych jak i usiugowych.

Biorgc pod uwage tendencje rozwojowe przemysiu w naszym kra-
Ju 1/, oraz organizacje¢ 1 metody szarzgdzania, nalezy przyjgc, ze
wysoce efektywng formg organizacji osrodkéw obliczeniowych bgdg
osrodki branzowe 2 i usiugowe. Umozliwiaja one bowiem uzyskanie
dugzej koncentracji urzgdzeri technicznych a przez to lepsze ich
wykorzystanie, kadr projektantéw i programistéw oraz rozwdj te-
letransmisji danych,

1/ Uchwaiy IV Zjazdu FZER
2/ patrz [6]
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9.2 Wyposastenie techniczne

Podstawq wyliczenia ilosci i rodzaju urzadzen techniczmnych
/pomocniczych, podstawowych i uzupeiniajgcych/ jest niewatpliwie
bilans informac ji, kiére bedg podlegaly przetwa-
rzaniu., Bilans informacji wykonuje sig na etapie opisu - analizy
istniejgcego systemu przetwarzania.

Fonadto do szczegdlowego wyliczania, przede wszystkim urza-
dzen pomocniczych, nalezy brac pod uwage obowiazujace w naszym
kraju normy wydajnosci 3/. Normy te sa nastepujgoe :

- dziurkarki 7200 - 8800 znakdw /uderzen/ na godzine
- sprawdzarki 8000 - 9600 znakdw /uderzer/ na godzine.

0 ile stosunkowo zatwe jest wyliczenie wyposazenia technicz-
nego dla stacji przygotowania danych /dziurkarki, sprawdzarki,
sortery, opisywacze/, to trudnosé¢ sprawia wyliczenie ilosci
sprzetu dla zakladowego osrodka obliczeniowego. Spowodowane to
jest brakiem doswiadezenia w kraju w orgenizacji takich osrod-
kow. Dlatego tez jako podstawowe kryterium wyposazenia osrodka
obliczeniowego, przyjeto mozliwosc wiasciwego wykorzystania cza-
su pracy maszyn, ktory ustalono dla EMC w wysokodci 3000 godzin
efektywnych w skali rocznej 4/. Jako jednostke przelirzeniowa
przyjeto ENC ZAM-41 wraz z nastepujacymi urzgdzeniami:

1. Jednostka centralna 1
2. Tamigc¢ ferrytowa operacyjuna 2
3. Stolik operatora 1
4, FPulpit kontroli zasilania 1
5 Czytnik i perforator tasmy 2
6, Czytnik kart 80- kolumn. 1
7. Ferforator kari 80- kol. 1
8. Drukarka wierszowa 1
9. Monitor dalekopisowy 1
10, Synchronizator 2
11. Yamigé tasmowa 6
12, Pamigé bgbnowa 1
13. Dziurkarki tasmy 25
14, Sprawdzarki tasmy 20

3/ Patrz [53]
4/ Patrz [54]




==

15. Komparator tasmy 1
16, Reproducer tasmy 1
17, Dalekopisy 4
18, Dziurkerki kart . 15
19. Sprawdzarki kart 12
20, Sorter 1
21. Reproducer 1
22, Opisywacz kolumnowy kart 1
23, Elektrycznas mesgzyna do pisania

z czytnikiem i dziurkarksg 1

9.3 3truktura organizacyins
i produkcyjnasa osrodka

9.3.1 Struktura organizecyjna

Organizacja osrodka obliczeniowego jest uzalezniona od wielu
czynnikéw, do ktdérych moina zaliczyé przede wszystkim

- formg organizacyjng oérodka /patrz wyzej/ oraz
-~ 1losé i rodzaj urzgdzed,

rozmiary pracy i

- liczbg pracownikow.

Nalezy przy tym mieé na uwadze, ze od wiasciwej organizacji
wewngtrznej osrodka obliczeniowego w znacznym stopniu zaledy
sprawne i terminowe realizowanie obliczeii, Organizacja ta powin-
na zapewnic m.in. :

- podzial wykonywanych czynnosci przez poszczegdlne komdrki
organizacyjne,

- zapewnienie odpowiedzialnoéci za jekosé 1 terminowosé
wykonywanych czynnodéci /etapéw/ zardéwno przez komdrki
jek i przez poszczegdlnych pracownikdw,

- makeymalne wykorzystanie urzgdzen technicznych itp.

Dla prezykiadu, pna rys. 9.1 i 9.2 przedstawiono strukture
organizacyjng zakiadowego osrodka obliczeniowego oraz stacji
przygotowania danych., Wydaje sig bowiem, ze te dwie formy orga-
nizacyjne a szczegélnie druge, begda dominowaiy w najblizszych
latach,

Na rysunkach tych nie pokazano podporzgdkowania organizacyj-
nego w przedsigbiorsiwie zardwno osrodka obliczeniowego jak i
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stacji przygotowania danych. w praktyce bowiem, tego rodzaju ko-
moérki podlegajg najczgsciej dyrekiorowi naczelnemu, ekonomiczne-
mu lub gidéwnemu ksiggowemu. Wydaje sig, Ze najlepszym umiejsco-
wieniem tych komérek bedzle podporzgdkowanie ich dyrektorowi
pnaczelnemu na etapie rozruchu i wdrasania a ewentualnie potem,
przeniesienie ich do pionu dyrektora ekonomicznego.

W celu szczegdétowego zapoznania si¢ 2 zakresem prac poszcze-
gblnych komdrek, odsytamy czytelnikéw do literatury.

9.3.2 Struktura produkcyijne

Na ukad struktury produkcyjnej kazdej komérki organizacyj-
nej ma wpkyw przede wezystkim produkt kolicowy dziaXalnosci te]
komérki., Tak tez jest i w przypadku komdrki zajmujacej sig prze-
twarzaniem danych.

Zaréwno w zakradowym osrodku obliczeniowym jek i w stacji
przygotowania danych struktura produkeyjna winna zabezpisczyc
sprawny system pracy. Uiywajac okreslenia z organizacji produk-
¢ji, mozna powiedzie¢, #e struktura produkcyjna w osrodku obli-
czeniowym powinna byc struktura technologilcznag.

Jesli eie przyjmie, %e produktem korcowym dziaZalnoscl zakia-
dowego o<rodka obliczeniowego jest odpowiednia liczbowa infor-
macja wynikowa przedstawiona w formie zestawienis /tabulogramu/,
to struktura produkcyjna winna byé jak na rys. 9.3. Natomiast,
jesli produktem koficowym dziatalnosci stacji przygotowania da-
nych, beds maszynowe nosniki informacji, to struktura produkey]j-
na winna byé jak na rys. 9.4.

Jak wynika z przedstawionych przyktadéw, w cate] dziaralnos-
ci maszynowego przetwarzania danych wystgpuja typowe grupy czyn-
noscl :

- przyjecie i przygotowanie dokumentacji irédiowej do
perforowania,

przygotowanie maszynowych nosnikéw informacji,
wykonanie obliczen,

kontrola i ekspedycja wynikéw.

Wykonywanie wezystkich wymienionych czynnosci lub tylko czes-
ci, jest uzaleznione od formy organizecyjnej osrodka.

1
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94 Rozplanowanie rozmieszczenia
Wyposazendiasa

" Na prawidZowe rozplanowanie rozmieszczenia wyposaZenia tech-
nicznego, a co wigze sig¢ z tym nlerozerwanie i pomieszczen, ma
wpiyw struktura produkeyjna osrodka lub stacji., Ustawienie po-
szczegdlnych maszyn powinno zabezpieczyé kolejnosé wykonywanych
czynnosci, tatwosci kontroli przebiegu pracy oraz mozliwosc po-
dziaiu pracy. Fonadto nalezy w makeymalnym stopniu skrécié¢ dro-
ge transportowq w pomieszczeniach produkcyjnych i zwigzanych
z nimi pomieszczer zaplecza technicznego i magazynowo-archiwal-
nego.

Przy rozplanowywaniu poszczegdélnych urzgdzen nalezy uwzgled-
niaé¢ przede wszystkim :

- swobodne dojscie do maszyny 1 jej obsluge przez operatora,

- maksymalne oswietlenie powierzchni'roboczej maszyny przez
$wiato naturalne,

- swobodne dojscie, ze wezystkich stron, do maszyny przez
obsiuge techniczng oraz

- potrzebg transportu wewnetrznego.

Na zakolczenie omawiania tego zagadnienia nalezy zaznaczy¢,
%Ze pomieszczenia przeznaczone dla maszyn oraz magazynowania ma-
szynowych nosnikéw informacji, winny speiniaé szczegélne wymogi.
Ze wzgledu na duzy cigzar poszczegélnych urzadzer, konstrukeyj-
na wytrzymao$é stropéw winne wynosi¢ 600 - 700 kg na 1 m,
ponadto w pomieszczeniach tych nalesy zapewnié temperature
17 = 23°C oraz wilgotnosé 50 - 60 %.




10 PRZYKEADY ZASTOSOWAN EPO DLA CELOW ZARZADZAN1A

Oméwione w poprzednich rozdziatach informacje z zakresu elek-
tronicznego przetwarzania danych, mialy na celu zapoznanie czy-
telnika z nowg dziedzing wiedzy jaka powstala w ostatnim czasie
na bazie zastosowania elektronicznych maszyn cyfrowych, zwtasz-
¢za w dziedzinach dotyczgcych proceséw gospodarczych. Zostaly
w skrdcie oméwione zagadnienia zwiazane z budowg ELC, jezykiem
maszyny ‘oraz z pracami organizacyjno-projekitowymi niezbegdnymi
do wykonania w celu eksploatacji meszyny.

RéwnieZ w duzym skrécie, z przyczyn jek wyzej, zostanie omé6-
wione zastosowanie elekironicznej maszyny cyfrowej do przetwa-
rzania danych, na przykladzie trzech agend : planowania produk-
cji, ewidencji i rozliczenia materiaow oraz ewidencji rozlicze-
nia piac,

U efektywnoici zastosowania maszyn liczgcych, decyduje, prze=
de weszystkim, rodzaj i charakter wykonywanych czynnosci, ich ma-
sowos¢ 1 pracochionnosé. Wsazystkie te wymogi speiniajg dziedzi-
ny /agendy/, m.in. planowania produkcji, ewidencji i rozliczenia
materiatdw i ewidencji i rozliczenia plac., Stanowig one ponadto,
szczegdlnie planowanie, podstawowe funkcje zarzgdzania,

Uméwione ponizej przykiady zastosowania EiiC, majg na celu
zorientowac czytelnika, przede wezystkim, w mozliwosci zastoso-
wania waszyn cyfrowych jak rownlez pokazania podstawowych wyni-
kéw jekie mozna otrzymac z maszyny.

Caty zakres prac projektovio-programowych jaki nalezy wykonad
w celu uzyskania przedstawionych wynikdw nie bedzie oméwiony,
pozostawia aig go bowiem do wykonania przez czytelnikdw w swoim
przedsi¢blorstwie.

101 Elementy planowania produkcji

Zagadnienie planowania produkcji, jako podstawa dziakalnosci
przedsigbiorstwa przemysiowego, jest szerokie i mocno skompliko-
wane. nykonywane metodami tradycyjnymi, nie pozwala na szybkie
podejmowanie decyzji, poniewaz m.in. nie jest w stanie dostar-
czy¢ wielowariantowych i dokladnych przeliczen., Stgd tez zasto-
sowanie elektronicznych maszyn cyfrowych pozwala znacznie przy-
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spieszyé prace planistyczne oraz zwigksza dokladnosé, pewnosé
i wielowariantowosé wykomanych obliczeil,

Podstawg planowania produkcji w zakiadzie przemysiowym jest
przede wszystkim baza normatywna, moc produkcyjna oraz plan
asortymentowy. Dlatego teZ efektywnosc zastosowania maszyn cyf-
rowych do obliczern zwigzanych z planowaniem produkeji, Jjest,

w duzej mierze uzalezniona‘od istnienia i stanu bazy normatyw-
nej tj. przede wszystkim, norm czasowych i norm materialowych.

Yierwszym etapem prac zwigzanych z zastosowaniem EMC do pla-
nowania produkcji jest odpowiednie przygotowanie /zasymbolizo-
wanie, uporzgdkowanie/ norm czasowych i materieZowych oraz zapi-
sanie ich w pamigci zewngtrznej maszyny w formie zapisdéw staiych.
Bardzo wazng czynnoscig jest zabezpieczenie- biezgcej aktuasliza-
¢ji norm czasowych i materiakowych, przez co nalezy rozumiec:

1/ zapisywanie nowych pozycji norm oraz
2/ aktualizacja istniejacych norm /zmiany konstrukcyjno-
technologiczne/.

Utrzymanie aktualnej bazy normatywnej w maszynie z jednej
strony wymaga duzego porzqdku w przedsigblorsiwie & 2z drugiej
strony jest podstawg osiagnigcia prawidiowych wynikdw.

Dotychczasowe praktyczne wyliczenia plandw przez EMC wykaza-
1y, ze dalsze przeliczenia do sporzgdzenia plandw produkcji nie
przedstawiajg takich trudnosci, jak utrzymanie przez przedsig-
biorstwo aktualnej bazy normatywnej w pamieci maszyny. Stad tez
w okresie przygotowawczo-organizacyjnym, temu problemowi nalezy
poswigcic¢ duzo uwagi.

Technika sporzadzania przez EMC plandw produkcji jest uzalei-
nione od szeregu warunkow, z ktorych najistotniejszymi sg: cha-
rakter produkcji w przedsigbiorstwie oraz wybor wiasciwego sys=-
temu planowania produkcji. iie omawiajac jednak poszczegélnych
systemow produkcji, mozZna powiedziec¢, %e dziatanie obliczeniowe
sg w zasadzie jednakowe, Jedynie dane wejéciowe, okres obliczen
lub ukady wydrukow sg zmienne w zaleznoscl od istniejgcego sys-
temu planowania.

Jesli posiadang beze¢ normatywng jako zapis staly uzupeinimy
z jednej strony pozostalymi zbiloremi staiymi jak: dysponowanym
parkiem maszynowym, wykazem materiaioéw i cen ewidencyjnych /in-
deks materialowy/, specyfikacjami wyrobow itp., a z drugiej
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strony wprowadzimy do maszyny: plan asortymentowy produkcji wy-
robéw, zaméwienia itp., to w wyniku przeliczen maszynowych otray-
mamy szereg zestawieli niezbgdnych do planowania /rys. 10,1/,
Przeliczenia takie mogg by¢ wykonywane kilkakrotnie w zaleinosci
od zmieniajgcych si¢ danych wyjsciowych. kogg one rdéwnieiz doty-
czyc réznych okresdw czasu - rocznego, kwartalnego, miesigcznego,
dekadowego itp.

Nalezy rowniez zaznaczyc, ze EMC umozliwiaja stosowanie do
planowania produkcji szeregu metod matematycznych, jak rachunek
wariancyjny, programowanie liniowe i dynamiczne., Caloksztait
tych metod otrzymat nazwg programowania opty-
malizacy jnego.

10,2 Ewidencja 1 ro0zllilczenile mat e-
riatédw 1 przedmiotéw nietrwa-
Ty ¢ h,

Caty obrét materiatami i przedmiotami nietrwalymi w przedsig-
biorstwie oraz ich stan zapeséw w magazynie jest ewldencjonowany
w ukladzie tréjstopniowym:

1/ ewidencji ilosciowej,
2/ ewidencji ilosciowo-wartosciowej oraz
3/ ewidencji wartosciowej.

Ewidencje ilosciowg i ilosciowo-wartosciowg charakteryzuje
duza ilosé pozycji standw materiaidw i przedmiotdéw nietrwalych
/érednio 20 tys./ oraz duza ilosé dokumentdéw przychodowo-rozcho-
dowych /srednio od 10 do 15 tys. miesiecznie/.

Stany materiatowe i przedmiotdéw nietrwaiych najczesciej ewi-
denc jonuje sig na @

- kartotekach ilosciowych oraz
- kartotekach ilodciowo-wartogciowych.

Obrot materiatow i przedmiotdw nietrwaiych udokumentowany
Jjest. za pomocg :

1/ dokumentéw przychodowych :
= "Pz - Przychdd z zewngtrz",
- "Zw - Zwrot materiadw",
- "Po - Przychod odpadow"
- "Mm/+/ - Przesunigcie migdzymagazynowe",
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- "Pw - Przychdéd z produkcji wlasnej",
- "Mn/+/ - Zmiana miejsca uiytkowania przedmioidw
nietrwaiych",

2/ dokumentow rozchodowych:
- "Rw - Pobranié materiadw",
- "Wg - Wydanie na zewngtrz",
- "Mm/-/ - Przesunigcie miedzymagazynowe',
- "In - Likwidacja przedmiotdéw nietrwalych",
- "Mn/-/ - Ymiana miejsca uzytkowania przedmiotdw
nietrwaiych".

wszystkie dokumbnty Zrédiowe obrotu materiaXdéw i przedmiotdw
nietrwaiych sg wyceniane wedlug stalych cen ewidencyjnych.

Zgodnosé zapisdw /standw/ w kartotece ilosclowej jest comie-
sigcznie uzgadniana ze stanem ilosciowym w kartotece ilosciowo-
wartosciowej. Ponadto kontrola standw ilosciowych w magazynie
jest przeprowadzana poprzez inwentaryzacje¢. Spisy inwentaryza-
cyjne dokonuje sig¢ na powszechnie stosowanym "Arkuszu gpisu z
natury".

Oprécz ewidencji obrotu materiaidéw i przedmiotow nietrwalych,
prowadzona jest w ujeciu wartosciowym ewidencja i rozliczenie
kosztéw zuzycia materialdéw na poszczegdélnych nosnikach i miejs-
cach powstawanis kosztow,

lia podstawie comiesigceznej ewidencji obrotow, sporzadzane sg
zestawienia dla potrzeb wewngtrznych oraz okresowo na zewnatrz
w formie sprawozdai,

Zastosowanie elektronicznej maszyny cyfrowej do ewidencji
stanéw, obrotéw i zuzycia materiaiow i przedmiotdéw nietrwazych
ma na celu:

1/ przejgcie ewidencji standw i obrotéw materiaiiw i przed-
miotow nietrwalych w ujeciu ilosciowo-wartosciowym,

2/ biezacs ewidencje¢ i rozliczanie zuzycia materialow i
przedmiotdw nietrwalych,

3/ sporzgdzanie sprawozdan wewnetrznych i zewngtrznych,

4/ zabezpieczenie mo%liwoscl rozwigzan m.in. z planowaniem -
materiatow, kontrola realizacji zaméwien itp.

Realizacja tych zamierzerd bgdzie polegala na :

1/ zatozeniu w pamieci zewnetrznej EMC kartoteki ilosciowo-
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wartosciowej materialéw i przedmiotiéw nietrwatych oraz
biezgca ich aktualizacja,

2/ sukcesywnym wprowadzaniu i zapisywaniu w pamieci zewnet-
rznej EMU dokumentéw obrotowych,

3/ wycenie wprowadzanych dokumentéw urédxowych,

4/ wycenie i pordwnaniu spiséw ilosciowych z natury z zapi-
sami "keiegowymi" oraz

' 5/ sporzadzaniu zestawien standw, obrotéw, zuZycia materia-

tdw 1 przedmiotéw nietrwatych oraz sprawozdan wewnetrz-
nych i zewnetrznych /rys., 10.2/.

Zarozenie w pamigci zewnetrznej zapiséw zawartych w kartote-
ilo:ciowo-wartosciowej bgdzie jednorazowe i Wykonane po za-
nczeniu okresu obrachunkowego. Bedzie to gapis staly w pamie-
s ktéry na biezgco jest aktualizowany. Frzez aktualizacje¢ na-

zy rozumiel :

1/ zaXo%enie nowych pozycji,
2/ skasowanie pozycji oraz
3/ zmiana ceny ewidencyjnej.

Yo zapisaniu kartoteki ilosciowo-wartosciowej w pamieci ma-
yny, ewidencja technika reczng na kartotece zostaje zlikwido-
na, ]

Jedna pozycja zapisu stalego w kartotece materiaXowej /KM/
maszynie zawiera m.in. nastgpujgce informacje:

1/ symbol magazynu;

2/ symbol materialu,

3/ nazwe materiazu,

4/ ceng jednostkows ewidencyjng,

5/ Jjednostke miary,

6/ konto materiatowe,

7/ stan poczatkowy okresu obrachunkowego - ilosé,
8/ przychody za miesige - ilosé,

9/ rozchody za miesigc - iloéé,

10/ stan biezgecy - ilosé,
11/ stan na poczgtek roku - ilosé,

12/ przychody od poczatiu roku - ilosé,
13/ rozchody od poczatku roku - ilosé,
14/ stan minimum,
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15/ stan maksimum
16/ minimalna wieikosé dostaw,
17/ planowana wielkosé dostaw itp.

ha blezgco w ciggu miesigca dokumenty obrotowe 8§ wprowadza-
ne do maszyny, wyceniasne w oparciu o ceng ewidencyjng oraz za-
pilsywane w pamigci zewngtrznej, jako oddzielny zbiér zapisu
zmiennego. W zwigzku z tym nanoszenie ceny Jjednostkowej ewiden-
cyjnej na dokumenty przychodowo-rozchodowe jest zbyteczne,

Réwnoczesnie w trakcie wezytywania dokumentéw obrotowych do-
konywany jest zapis na "KM" dotyczacy obrotdw i standw,

Ze wzgledu na prowadzenie ewidencji haterialowsj i ‘przedmio-
tow nietrwalych dla poszczegélnych magazyndw, réwniez wezytywa=
nie dokumentéw obrotowych odbywa sie oddzielnie magazynami,

Jedna pozycja zapisu zmiennego dokumentdéw obrotowych /DO/

W maszynie zawiera m.in., nastgepujgce informacje :

1/ symbol magazynu,

2/ symbol dowodu,

3/ date zaszkosci,

4/ indeks materialowy,

5/ jednostke miary,

6/ konto materialowe,

7/ rodzaj ruchu,

8/ ilos¢ /wydana - przyjeta/,
9/ miejsce powstawania kosztow,
10/ nosnik kosztéw itp.

W oparciu o powyZsze zapisy w pamieci maszyny /KM, DO/ spo-
rzgdzane sg m.in, nastepujgce zestawienia :

1/ Zestawienie przychodéw i rozchodéw za okres obrachunkowy,
2/ Zestawienie standéw i obrotdéw materiatdéw w magazynach
i przedmiotow nietrwaiych w wypozyczalniach,
3/ Zestawienie zuiycia metariaXow i przedmiotdw nietrwazych,
4/ Zestawienie réznic inwentaryzacyjaych,
5/ Zestawienie materiatdéw nie wykazujacych obrotéw /nie-
chodliwych/, .
6/ Zestawienie dla sprawozdawczosci Gii-1 i GM-11,
7/ Aktualny stan zapisu na "KM" itp,

Realizacja na EMC powyzszego problemu jest mozliwa pod wa-
runkiem odpowiedniego opracowania i wdrozenia m, in, :
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1/ symboliki cyfrowej,
2/ formularzy dokumentdéw Zrddowych.

Symbole cyfrowe naleiy opracowadé dla:

1/ materiakéw i przedmiotdéw nietrwaiych, °
2/ kont materiaXowych,

3/ rodzajow ruchu,

4/ magazyndéw, sktadowisk i wypozyczalni,
5/ jednostek miaer,

6/ noénikéw kosztéw,

7/ miejsc powstawania kosztéw,

8/ wyrobdéw, czeseci,

9/ przyczyn likwidacji,
10/ rodzajow dokumentacji itp.

Nowe formularze dokumentdéw Zrddiowych nalezy opracowaé dla
wszystkich dokumentéw: obrotu materiatowego, korygujgcych, aktu-
alizujgcych.

Frojektujgc zekres informacji zapisywany w pamieci maszyny
oraz na formularzach dokumentdéw zréd¥owych, nalezy zabezpieczyé
mozliwosé rozbudowy i powigzania tego systemu z innymi agendami,

Rozbudowa systemu, ewidencji materiatowej moZe nastgpié po-
przez obliczenia zwiazane z kontrolsg realizacji zaméwiern, ana-
lizg zuzycia materialdéw /pordwnanie z normemi/ itp. Powiazanie
systemu z inoymi, moZe nastgpic poprzez obliczenie zwigzane
z : planowaniem zuzycia materiaidw, planowaniem zasopatrzenia,
planowaniem dostaw itp.

Tylko takie rozwigzanie problemu pozwoli na uzyskanie szero-
kich efektow zastosowania elekironicznych maszyn cyfrowych.

1033 Ewidenoc ja 1 roslileczenie pitac

Ewidencja i rozliczenie piac, szczegélnie pracownikéw fizycz-
nych jest, obok ewidencji materiaiowej. drugg najbardziej masowg
i teruwinowg dziedzing przeiwarzania danych. Dlatego tez zastoso-
wanie elekironicznych maszyn cyfrowych w tej agendzie prazynosi
stosunkowo duze efexty wymierne.

W przedsigbiorstwie przemystowym istnieja trzy podstawowe
rodzaje /techniki/ rozliczenia plac :
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1/ pkace pracownikéw umyszZowych,

2/ ptace pracownikdéw fizycznych pracujacych w systemie
dniéwkowym oraz

3/ ptace pracownikow fizycznych pracujacych w systemie
-akordowym.

Metoda obliczania ptac pracownikdéw umystowych jest najprostsza,
nie ma masowosci dokumentdéw zrédiowych jak réwniez stosunkowe
nie duza jest ilosc skiadnikdéw piacowych.

Natomiast najbardziej pracochionng czymnoscia jest oblicza-
nie ptac pracownikdw fizycznych szczegdlnie pracujacych w syste-
mie akordowym. :

Ilos¢ dokumentacji zrédlowej wynosi najeczesciej kilkadziesigt
tysigey, ilosé skiadnikdw ptac /dodatkéw i potracer/ wynosi na
jednego pracownika srednio kilkanascie,

Ponadto spiyw dokumentacji rohodzej, bgdacej podstawg wyli-
czenia ptac, jest najczesciej nierytmiczny itp. Dlatego zastoso-
wanie szybkich maszyn liczgcych pozwala na uniknigeie niezwykle
wyczerpujacego spietrzenia prac w okresach wypiat.

Zastosowanie elekironicznych maszyn cyfrowych do ewidencji
i rozliczenia plac me na celu:

1/ przejecie ewidencji ptac pracownikdéw umystowych i fizycz-
nych prowadzonych na kartotekach i biezgca jej aktuali-
zacja,

2/ comiesigczne wyliczanie wynagrodzenia, :

3/ sporzgdzanie zestawie:si dla celow wewnetrznych i zewngtrz-
nych, ;

4/ zabezpieczenie mozliwosci rozbudowy systemu i powigzan
z innymi,

Realizacja tych zamierzer bgdzie polegata na :

1/ zalozeniu w pamigci zewngtrznej EMC ewidencji zawierajacej
komplet informacji stakych dla kazdego pracownika jako za-
pisu statego,

2/ zalozeniu w pamigci zewngtrznej EMC zapisu stalego tabel
podat kowych,

3/ biefgcej aktualizacji ewidencji pracownikéw, przez ktérs
nalezy rozumiec :

- zaktadanie zapisow dla praconnikéw nowo przyjetych,
- zmiany informecji zapisanych np. zmiana wysokosgci
wynagrodzenia, grupy zaszeregowania itp.,
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- kasowanie zapisdw dla pracownikow zwolnionych,

4/ sukcesywnym wyliczaniu zarobku na poszczegdlnych dokumen-
tach i zapisywaniu w paicigel zewngtrznej EMC,

5/ comiesigcznym wyliczaniu wynagrodzenia brutto i netto
oraz zapisywaniu w kariotece ewidencyjnej pracownika,

6/ comiesigcznym sporzadzaniu list piac dla pracbwnikow oraz
zestawien rozliczenia funduszu ptac, kosztdw robocizny
itp. /rys. 10.3/.

Ze wzgledu na charakter obliczern, bardzo waznym problemem
jest zabezpieczenie prawidlowych informacji na dokumentach wzréd-
Xowych, Dlatego tez nalesy zorganizowac¢ odpowiedni system kon-
troli danych zardwno przed wczytaniem do-maszyny jak i w trak-
cie mykonywania obliczen. RéwnieZ istotnym jest zabezpieczenie
biezacej aktualizacji informacji zawaertych w pamigci maszyny
dla poszczegdlnych pracownikdéw w formie kartoteki pracownika /KE/.

Nieprawidtowe rozwigzanie lub niewlasciwa orgenizacja, mogg
spowodowaé dokonanie nadpiat pracownikom i narazié przedsigbior-
etwo na straty.

Rodzaje wykonywanych zestawieu z ewidencji i rozliczenia plac
pokazane 3 na ogdlnym schemacie przetwarzania - rys. 10.3.
Uwzgledniajgc fakt, ze informacje z dokumentdw pkacowych, szcze-
g6lnie kart pracy akordowcj, 04 Wykorzystywane w szeregu komdér-
kach przedsigbiorstwa do uzyskania roéznorodnych inrformacji, ce-
lowym jest zabezpieczenie wykonania tych zestawiei przez maszyng.

Do zestawien tych mozna zallczyé :

1/ procenty wyrobienia; robotnika, na stanowiska, na wydzia-
1y, na zawody itp.,

2/ kontrola wykonania produkcji,

3/ enaliza funduszu piac, zatrudnienia w rdznych ukiadach,
przeznaczona dla dzialu zatrudnienia itp.

Gpracowanie projektu i programow dla calosci zagadnienia, nie
tylko ptac, pozwoli na uzyskanie stosunkowo duzych efektow, po-
niewaz podsiawowy dokument jakim jest karta pracy pracovwnika,
zostaje jednorazowo wczytany do maszyny.
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Zintegrowany systen ewidencji
towaréw 4 asanaliszy rynku w Pai-
stwowym Domu Towarowym /GUM/

w Moskwie

System elektronicznego przetwarzania danych oméwiony ponizej
jest obecnie wdrazany na stoiskach zajmujgcych sie sprzedazg
odziezy.

System ten jest zintegrowany :

1/

2/

pionowo, tzn., Ze opera sig¢ na mozliwie najmniejszej ilos-
ci rodzajow dokumentéw wejscia, przy czym maszynowe nosni-
ki informacji, niezbgdne dla funkcjonowania systemu przy-
gotowywane sg juz na szczeblu producenta odzieiy za pomo-
cg odpowiednich urzgdzen,

poziomo, tzn., 2e obejmuje kilka dziedzin dziatalnodci

w zakresie obrotu towarowego, przy czym dziedziny te sg
wzajemnie ze sobgq powigzane poprzez korzystanie z tych
samych informacji na wejsciu oraz kartotek w pamieci zew-
netrzne]j maszyny.

System ten realizuje nastepujgce zadania:

1/

Badanie popytu,

2/ Zaméwienia i kontrola zamdwiei,
3/ Okreélenie czegstotliwoscl dostaw,
4/ Zarzadzanie zapesami towarowymi

Schemat systemu przedstawiono na rys. 10.4.

System jest przetwarzany na EMC MINSK 22 posiadajgcej naste-
pujaca konfiguracje : :

pamigé operacyjna 8 K

16 przewijaczy tasmy magnetycznej po ok. 100 000 siéw na
kazdym przewijaczu,

czytnik kart dziurkowanych 80-cio kolumnowych

szybkosé czytania ok. 200 kart/min,

czytnik strefowy tasmy dziurkowanej 5-cio kanalowej,
szybkosé czytania 1000 zn/sek,

czytnik start-stopowy tesmy dziurkowanej 5-cio kanalowej,
szybkosé czytania ok. 50 zn/sek,
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= dalekopis,
- 2 perforatory tasmy papierowej 5-cio kanalowej,
szybkosé perforowania okx. 20 zh/sek,
- Bzybka drukarka numeryczna wgska,
8zybkosé drukowania ok. 20 wierszy/sek po 12 cyfr w wierszu,
- perforator kart dziurkowanych 80-cio kolumnowych
8zybkosé perforowania 100 kart/min,
- drukarka alfanumeryczna szeroka, dtugosé wiersza 128 zna-
kéw, szybkosé drukowania 300 wierszy/min,

- czytnik metek perforowanych, szybkosé czytania ok, 200 me-

tek/min,

Podstawowe zbiory informacji wystepujgce w systemie.

W nawiasach podano symbole zastosowane w schemacie na rys. 10.4

do
1/

oznaczania zbiordw,
Dokumenty zrddiowe /wejscia/

- /1/A/ Dzienny zbidr perfometek przeniesiony na tasme per-
forowang, zawlera dane z perfometek zdjetych z odzleszy
sprzedanej w danym dniu.

- /2/A/ Miesigczny zbidér zaméwien, przeniesiony ze specjal-
nych formularzy na tasmg papierows.

- /3/A/ Dekadowy zbidr korekt zamdwien wyperforowany na
tasmie papierowej.

- /4/A/ Zbiér zapotrzebowania na informacje zawierajacy
symbole towardw, o ktérych potrzebne sg informacje w roz-
szerzonej nomenklaturze.

- /5/A/ 1Tbiér zapotrzebowania na informacje zawierajgcy
symbole towardéw, o ktérych potrzebne s3 intormacje w skré-
conej nomenklaturze,

- /6/A/ Zbidr zapotrzebowania na informacje zawierajacy
symbole towardw, o ktdérych potrzebne sg informacje o przy-
chodach, realizacji i zapasach.

2/ Zblory na tasmach magnetycznych

- /1/B/ Nieposortowany zbidr perfometek za dany dzien.
- /2/B/ Posortowany zbidér perfometek za dany dzien.

- /3/B/ Skumuloweny /scisniety/ zbiér perfometek za dany
dzien
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- /4/B/ Zbiér perfometek za dany dzlier gcznle ze zbiorem
za poprzednie dni
- /5/Bf Jakw yte]

- /6/B/ Zbiér przychodéw zapisany na tasmg magnetyczng ne
podstawie tasmy papierowe]j wyperforowanej przez dostawce
na maszynie fakturujaco-perforujgce] réwnolegle z wypisa-
niem faktury oraz zbidér pozostaXych rozchoddéw /tzn. nie
zawierajgcych rozchodéw z tyt. normalnej sprzedasy udoku-
mentowanych perfometkami/, Zbiér ten tworzony jest narasta-
jaco od poczatku miesigca - jest nieposortowany.

- /T/B/ Jakwyzej = Zbiér posoriowany.
- /8/B/ Zbidr przychodéw od poczqtku miesigca.
- /9/B/ Zbiér pozostalych rozchoddéw od poczgtlu miesigca.

- /10/B/ 2Zbiér zapaséw towaréw i zakumulowane sumy przycho-
déw, pozostalych rozchodéw i realizacji za poprzednie dni
dekady.

- /11/B/ Nie posortowany zbidér zaméwien na miesigc

- /12/B/ Posortowany zbidér zamdwien na miesigc

- /13/B/ Zbiér zapaséw towardw i zakumulowane sumy przy-
chodéw, pozostakych rozchodéw i realizacji na koniec opra-
cowywanej dekady.

- /14/B/ Nie posortowany zbidr korekt zamdéwien.

- /15/B/ Posortowany zbidr korekt zamdwieil.

- /16/B/ Zbiér nazw /alfanumerycznych/ towarow,

- /17/B/ Jek wyZe]

- /18/B/ Zbiér zapaséw towarow, zaméwier, korekty zamé-
wieri, zakumlowanych sum przychoddw, pozostaiych rozcho-
déw i realizacji na koniec dekady.

Tabulogramy wynikéw

- /1/C/ Tabulogram zawierajacy wiadomosci o wykonaniu za-
méwien, realizacji i zapasach towardéw w szerokiej nomen-
klaturze /analitycznie/ dla Zgdanych towardw.

- /2/C/ Tebulogram zawierajacy wiadomosoi jak wyzej w skrdé-
cone;j nomenklaturze /syntetyczmie i dla grup towardw/.
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- /3/C/ Tabulogram zawlerajgcy informacje o przychodach,
realizacji i zapasach towardw wg rozmiardw i wzrostodw.

- /4/C/ Tabulogram zawierajgcy wiadomosci o przychodach
realizacji i zapasach towardéw wg grup cen.

Opis procesu przetwarzania

¥rzebieg 1 - Zapisanie na tadmie magnetycznej zbioru perfo-
metek w postaci okreélonych rekordow.

Frzebieg 2 - sortowanie zbioru perfometek na tasmach magne-
tycznych wg poszczegdélnych kluczy. Po posortowaniu zbidr jest
uporzgdkowany wzrastajgco, przy czym zapisy jednorodne sa zgru-
powane razem.

Irzebieg 3 - Zsumowanie wszystkich jednorodnych perfometek

i skrocenie dlugosci catego zbioru, gdyz teraz«dla kazdego to-
waru istnieje tylko jeden rekord na tasmie magnetycznej, a po-
przednio bylo tyle rekordow ile byio perfometek.

Irzebieg 4 -~ Dodanie zbioru realizacji za dany dzien do zbio-
ru realizacji za poprzednie dni dekady. w wyniku tego otrzymuje
8ig zbior realizacji na podstawie perfometek zsumowany narasta-
jaco od poczgtku dekady xgcznie z ostatnim dniem.

Przebleg 5 -~ Sortowanie zbioru przychodéw i pozostaiych roz-
chodéw wg symboli towardw.

Przebieg 6 - Podzielenie zbioru przychodéw i pozostalych roz-
choddw na dwa oddzielne zbiory, a mianowicie:

- zbidér przychoddw,

- zbidr pozostalych rozchoddw.

Frzebieg 7 - Zigczenie 4-ch zbiordw, a mianowicie:
= zbioru przychoddw,

- zbioru pozostaXych rozchoddw,

- zbioru realizacji na podatsnié perfometek,

- zbioru zapasdw towardw

w jeden rozszerzony zbidr zapasdéw towardw,

Przebieg 8 ~ Wczytenie zbioru zamdéwien 1 utworzenie z nich
rekordéw na tesmie magnejycznej.

Frzebieg 9 - FYosortowanie zbioru zamdéwieii na tasmie magne-
tycznej wg symboli itowardw,.
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Przebieg 10 - Wezytanie zbioru korekt zawéwier na dekade
i1 utworzenie z nich rekordow na tasmie magnetycznej.

Przebieg 11 - Sortowanie zbioru korekt zamdwiei na dekadg
na tasmie magnetycznej wg symboli towardw.

Przebieg 12 - ZXaczenie 3-ch ;bioréw, a mianowicie:
- rozszerzonego zbioru zapasdw towardw, :

- zbioru zamdéwieu,

- zbioru korekt zamowien

w jeden podstawowy zbior informacji o towarach.

Przebieg 13 - Sortowanie zbioru zapasdw towardw oraz zakumu-
lowanych sum przychoddw, pozostalych rozchodéw i realizacji

na koniec opracowanej dekady w celu uzyskania uk¥adu uporzgdio-
wanego Wg rozmiardéw i wzrostdw.

rrzebieg 14 - ydrukowanie tabulogramu zawierajgcego informa-
cje o przychodach, realizacji i zapasach towardw wg rozmiardw
i wazrostow.

Irzebieg 15 = MWydrukowanie tabulogramu zawierajacegn informa-
cje o przychodach, realizacji i zapasach towardw wg grup cen.

¥rzebieg 16 - Wydrukowanie tabulogramu zawierajacego infor-
macje o wykonaniu zamdwien, realizacji i zapasach towardw
W rozszerzonej nomenklaturze,

Frzebieg 17 - wydrukowanie tabulogramu zawierajgcego infor-
macje o wykonaniu zamdwiern, realizacji i zapasach towardw
w skrodcomej nomenklaturze.

10,5 Kompleksowy systen -E PD w prze d-
gsigbiorstwie przemysitu odszie-
Zowego

Opisany w tym paragrafie system obejmuje nastepujace dzie-
dziny /agendy/ dziaXalnosci przedsigbiorstwa przedstawione
w niniejszym opracowaniu w postaci graficznej.

1., Flanowanie ogdlnozaktadowe /rys. 10.5/

2. Flanowanie operatywne /rys. 10,6/

3. Ewidencja i kontrola wykonania planu produkcji /rys.10.7/
4, Zatrudnienie i pkace /rys. 10.8/

5. Gospodarka materiatowa /rys. 10.9/
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6, Hoszty produkcji /rys. 10,10/
Te Zbyt /rys. 10.11/.

W procesie przetwarzania danych nastepuje powigzanie wyzej
wyszozegdlnionych dziedzin, poniewaZ korzystaja one niejedno-
krotnie z tych samych zapiséw danych stalych /kartotek/ orae do-
kumentdw Zrédtowych. W wielu przypadkach kartoteki, ktérych
uaktualnienie stanowi koricowg faze obrdbki danych w jednej dzie-
dzinie tematycznej dziaXalnosci przedsigbiorstw,sgq uzywane jako
podstawowe informacje na wejsciu do systemu w innej dziedzinie
tematycznej. Dlatego tez nalezy fakt ten miec na uwadze przy
korzystaniu z przedstawionych schematdw.

wyszczegdlniajgce zbiory informacji ne wejsciu i wyjsciu kaz-
dej agendy ograniczono sie jedynie do zbioréw podstawowych,
ktore majg najbardziej istotne znaczenie dla systemu. Ze wzgle-
du na brak miejsca nie jest mozliwe dokiadne podanie charakte-
rystyki kazdego zbioru /zardwno kartoteki, dokumentu wejscia
lub wyniku/, wobec czego omdéwione zostang tylko te zbiory, ktdé-
re nie wystepuja w systemie tradycyjnym i posiadajg podstawowe
znaczenie dla catej koncepcji systemu. Do takich zbiordw nalezg:

- kartoteka normatywdw wyrobu
- kartoteka planu i wynikow -~ planu rocznego lub operatyw-
nego.

1/ Kartoteka normatywow wyrobu jest podstawowsa bazg dostarcza-
jacg danych o wyrobie posiadajgcych zasadnicze znaczenie dla
celdw pleanowania, Zbudowana jest w ten Eposéb, %e dla kazde-
g0 rodzaju wyrobu zardwno znajdujgcego sie w produkcji jak
tez planowanego do produkcji zawiera nastgpujgce dane:

- normy zuzycia materiaXow dla kazdego rodzaju materiaiu
wchodzgcego w skiad wyrobu,

- normy pracochomnosci na wyréb wg operacji, grupy zasze-
regowania oraz stanowiska pracy lub grupy stanowisk,

- ceng zbytu wyrobu, koszt konfekecjonowania oraz inne wiado-
mosci majgce istotne zmaczenie dla celdéw planowania.

2/ Kertoteka planu i wynikdéw - zawiera istotne dane /dotyczace
planu rocznego lub operatywnego/, ktdre powstaja podczas
sporzadzania planu, Dene te w szczegdtowej postaci sg nanie-
sione na omawiang kartoteke, w ktdérej pozostawione jest
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miejsce do zapisywania informacji dotyczgcych wykonania za-
dali planowych w takim samym stopniu szczegdowosSci. Ten spo-
80b ewidencji pozwala na stwierdzenie ilekro¢ tego zasjdzie
potrzeba czy okreslone zadanie plenowe zostalo wykonane oraz
wyliczenie ewent. odchiylen, Wp. zaplanowano dla stanowiska
pracy nr 151 wykonanie w dniu 2-gim planowanego okresu 20=-tu
okreslonych operacji. Ha podstawie kart pracy zapisano w kar-
totece wykonanie 19-tu tych operacji, a zatem powstaio odchy-
lenie ujemne o jedng operacje. Stopied szczegdiowosci zapi-
80w w kartotece planu i wynikow moze byé rézny /bardziej
ogbélny bedzie w kartotece planu rocznego, natomiast szczegé-
Yowy powinien byc w kartotece planu operatywnego/. Tresé za-
piséw powinna uwzgledniaé potrzeby zarzgdzania przedsigbior-
stwem i by¢ dostosowana do jego specyfiki.
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ZALACZNIK ZAWIERAJACY SYMBOLE GRAFICZNE UZYWANE PRZY PROJEKTOWANTII SEPD
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g Zbiér kart perforowanych
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Zbiér dokumemtéw Zrédiowych

Pojedyncza karta perforowana

Pojedynczy dokument Zrédlowy

Zbiér kart sumsrycznych

Pojedynaza karta sumaryczna

Taéms perforowans

Pamigé taimowa

Pamigé bebnow.

Pamigé operacyjna

Pamigé dyskowa
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Pamigé na kertach magnetyoznoych

Arghiwum dokumentéw ZrédZowych

Archiwvums kart perforowanysch

Arshivum teém perforowanych

Tabulogram

Wydruk bledéw

Manipulacje r¢czne

Dziurkewsnie kart

Sprawdzeénie kart

Dziurkowanie tasm

Sprawdzanie tadm
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Sortowanie

Kolator

Reproducer

Opisywacz

Wejécie 2z pulpitu

Koupletanjs kart

Lgoznike odnosnik

Elekroniczna Maszyna Cyfrowa
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2.Projekt defimicji problemw.

Wejbele informacyje/ nie podlegajqce przet: arsasiu/

Wojsele energetyozne / dane podlegajg 'prunar;-m /

Rodzaj 1iezb 1 1los¢ miejsc zarezerwowanych
w maszynie

Kontrola poprawnossl obliczei

Dodawanie

Odejmowanie

Mnozenie

Dzielenie

Potggowanie

Plerwiastkowanie
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Klatki oblioczeniowe -

Klatka loglozna

Symbol okroslajacy tresé

Numer kolejny dowodu lub zestawienia

ﬁntkn etykiety z okroélmiu 1iterowym

Przestat¢ do wzoru nr 10 dane Pe

Matematyozne maztniel zagadnienias

Znaki alfanumeryszne

Liczby zmiennoprzeainiowe
Liozby statoprzecinkowe

Pobranie danych g tego samego miejsca

Wyn ik mnoZenia wprowadzié d0 s..ecsssssss
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3._Programowanie,
Q Poozgtek programu
U Konieo programu

O Lacmaik / z przertiesienia do prreniesienis /

Operacje / klatki obliczeniowe /

Klatka loglozna

O FPodprogran

._.] I—- Wejscia 1 wyjbeia

_O——b Wejbcia i wyjscie

i TTT7TT771  PBlok obja‘niajgey
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