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ugasLseSte
W dniu 10«03*1966 r* zarządzeniem nr 6/66 Dyrektora Cl!» powo­
łana została na terenie HU EsmŁsja Party jno-ilaukowo-Tecfaniczna 
w składzie;

Przewodniczący - mgr inż. J. ¿zymanoasfci 
Jekretarz * dr A, Kwiatkowski
Członkowie m mgr inń. W« Ciast oń

* mgr inź* W« Liardal
* dr A« Mazurkiewicz 
~ mgr in£« J* Rossian
- mgr ln&« Z* 'Świątkowski

Do zadań Komisji należało;
^ przeprowadzenie szczegółowej analiz^ przebiega prac prowadź 0*1 

nyoh w Zekłdach i Działach B U  i ZD ZESI w latach 1 9 6 3-4 .9 6 5  

i zamierzeń na lata 1 9 6 6-7 0 » z punktu widzenia możliwości 
przegrupowania sił i środków dla przyspieszenia wykonania prac
o pierwszorzędnym znaczeniu dla gospodarki narodowej*

W czasie swojej działalności od 22*03 do dnia 30 *04«1966 r. 
Koralsja zapoznała się z następującymi dokumentami«
- podstawowymi aktami normatywnymi
- strukturą organizacyjną 3MI i SD tem
- z uchwałami Bady IHniatrów i KERIi określającymi rolę 1 zada— 

M a  m i  ZD m it

- projektami planów 1 planami BIJ i ZD BSI
- protokółami z posiedzeń Rad naukowych
- zarządzeniami Iiyrektora 1383. » wydanymi w tym okresie
- z protokółami z posiedzeń Kolegium Syrekcy jnego 
m ze sprawozdaniami rocznymi 3391 1 ZD 2HM



4* S protokółami Komisji oceny działania E&I /Komisje:
prof • H* Turskiego, prof* A« Kili skiego* mgr inż. J* Kryez» 
1 doc* dr A« Ilarczyilskiego/

- doloirientarii określającyrni warunki współpracy podędssr I M
1 przenyołem /"ELSJR0% T-l/# fcymłe a przejętymi harmonogra­
mami

• Ponadto Komisja przeprowadziła rozmosy ot
in&* S. Szymczakiem Z-cą Dyrektora d/s Technicznych
dr in&. z# Saoickim p*p* zastępcy Dyrektora A/s !iauko»o-Teoh-
nlcznych

« dr T* Eietrzykowakim p*o* zastępcy syrektora d/s Zastosowań
- K* Gorodo^y kier* Działu Planowania ZD
- mgr inż* Jaskólskim kier# Zakładu Urządzeń \le\ig

- mgr Inż» St* Kosnlaklm kier* Działu Uruchomień w ZD
- dr R* łukaszewiczen kier* Zakładu P&raięci Ta&rwsych 
iaś« B* llajeeskim kier* Dsiału Kontroli Technicznej

* dr St* Hamerskim kier. Zakładu Organizacji Ifesayn
- mgr inż* M* Hlslejftk kler* Wydziału Lian ta ¿u Elektr. 23)
- dr K* Uooayńskim kler* Zakłada Metod Numerycznych
- mgr tnż* S* IJowek 'kler* Zakładu Basu Bęton* i Dysk«
- mgr inż* Roeoleki Głóony Technolog ZD
- mgr Inż* J* Rudzki kler* Zakładu Konstrukcyjnego 
~ inż* J* Snitko kierownik Zakładu Doświadczalnego
- mgr lnft* Z* irzeszcz kler* Zakł. techniki Cyfrowej
• mgr luft* T* Żemła z-ca kler* ZD
- Inż* Ziewiec Szef Produkcji ZD
* mgr 3* Głowacki kler* ftrac* Organizacji LSaazyn w Zakł* Org* 
Maszyn liatesatyczî ch,

m mgr 1b&* Szmidt kler* Prac* Elektroniki Pamięci Taśmowych.



l? posiedzeniach KocrLsji trzykrotnie wsiął udział Sjjrr* IBS prof. 
dr Ł* Łukaszewicz oras przedatavjiciele SC PZPR, KW PZIR*ED P2TR 
Ochota 1 egsekutyaa POP prasy BBS*
Po zapoznaniu sit z vayáej raynienioMyni materiałami oraz po ̂ słu­
chaniu opinii kierowniczego 1 naukowo-technicznecc aktywu naszego 
Ina ty tutu ustalono, źe ze względu na obazerność tematyki 1 krótki 
czas pracy Komisja powinna skoncentrować się oyłąpznie na wybra­
nych podstawowych zagadnieniach,

2. Krótka otejaktmnratoto dr.lnftanoriol m i  a totush 3.963-Ł965 
2*1« badania # struktura organizacyjna i stan zatrudnienia TSSSU

Raooae gadania Instytutu w latach 1963-1965 określone zostały 
w statucie BEJ PAS z dnia 2&»d6a19S2 r* /Załącznik nr 1/ oraz 
a nowym aktualnie obowiązującym statucie nadanym zarządzeniem 
nr 27 Pełnomocnika Rządu A/a S10 z dnia 30*11*1965 r* /Załącz­
nik nr 2/, Natomiast szczegółowe aa dania dla Zakładu X>ośwlAd~ 
ozalnego zostały dodatkowo określone w ̂ anoayti Zakresie czyn­
ności 2D B3S zatwierdzonym 19.03.1965 r. .przez Dyrektora Uli, 
Zekreo ten odbiega Istotnie od zakresu określonego Zarządzę- 
niani sekretarza Naukowego PAS nr 5 A 959/  i nr 13 A 96& / ,

V dziedzinie konkretnych zadań Instytut realizował w latach 
1963-19̂ 5 gadania zawarte w uchwałach KBRB 400 1 401 z 1961 r* 
a takáe Raćty :$nistr<3w nr330/64 o Herodowym Planie Gospodarczym 
oras innych uchwał specjalnych.
Jak cynika z powyższych dokumentów podstawowym zadaniem Bil 
jest prowadzenie prac naukowych w zakresie teorii» techniki, 
metod programowania 1 zastosować maszyn matematycznych oraz 
buáosa modeli 1 prototypów tych maszyn# Sak więc X&3 powinien



stanowi' zaplecze naukowo-badawcze i doifaiadc2»lno^onstruk- 
cygne dla produkcji elektronicznych maszyn cyfrowych w Polsce*
Prace naukowo-łHadawcze 1 konatrukz^ jnoM4echnologlc snc /» 
kiom unikalnej aparatury pocrlarowo-kcntrolne j / wykonywane są w 
czgssi budżetowej £&!/ zatrudniaj ąpej obecnie 404 osOttf/«
natomiast wykonywanie modeli i prototypów sasgyn oraz ich krót­
kich serii informacyjnych realizowane jest w Zakładzie Doświad­
czalnym IHI zatrudniającym 5&3 osotjy.
Prace w części budżetowej BEJ realizowane są« 4 pionach kierowa­
nych przez Z-cóo Pyr* M *
Są to nostępująoe piony m
1* Pion naukowy °* kierowany przez Z*st§ do sprew Zastosowań*

V pionie tym zatrudnione jest 54*5 osohy*
2 *  Plon Baukowo-ffechnicsny -  kierowany przez Z-c§ do Spraw 

IJaukorao-Eochnicznych* W pionie tyn za­
trudnione jest 196*0 osób*

3« Hun techniczny oraz pion KkctK^czno-Administraoyjny kiero­
wane łącznie przez Z-cę Dyrektora d/s Ŝ echnicznych*
W pionach tych zatrudnionych jest łącznie 124*5 osofcy • 
Dyrektorowi BI! oprócz Kierowników m fa pionów podlega bez­
pośrednio«
Zakład ProgramowandŁa zatrudniający 31 osób 
Samodzielna Pracownia Ko*ych Technik zatrudniająca 2  osoby 
Samodzielna aekcja do iJepółpracy z zagranicą 1 szkolenie 
zatrudniająpa 2 osoby
Zak3»d Doświadczalny będący na rozrachunku wiłasnym zatrud­
niający 563 osoby.





«* Délai Obsługi - 14*0 006b
• Dział Inwestycji * 9*0 *
«* Dział Slanooanla « 5*0 *
« Mal Iafarnacji Rankaze J
i %da«alot* « 24*5 oooby

»• Dział Kaięgcwo-̂ izaansô  - 12t0 *
« Dział Qi?gaaissGâif. Zotrudnienla
1 Spsea Qaobooych 5*0 cećb

• Dział Zaopatrzenia * 11*0 *
« Dział Adnintotrecyjno-̂ ioepodarczy - 33*0 osoby
- 3a&» Kancelaria - £*0 osoba
laoooy zakre8 działania a/n Zakâadôe oraz Działóa części budże­
towej W l  określony został 9 załącznika ar 2 do zarządzenia nr 8 
Dyrektora fiffi z dnia 15 raaja 1965 roku*
ïteaagtrzaa struktura organizacyjna ZD pracującego na rozrachunku 
goopodarczyn azorooana jest aa otrukturze zakładu przemysłowego*
Zakład Doświadczałap dzieli ais nas
a/ Zarząd oraz podległe on komórki funkcjonalne,
V  Soodrki produkcyjne 1 pooocnic zo->produkcy jne* czyli koofirfci 

ruchu
Zarząd przedsiębiorstwa otanooiąt
Kieroanik Zakładu, jago zaatgpca i działające jarzy aim komórki 
funkcjonalne, nie biorące bezpośrednio udziału a proce aie pro­
dukcyjnym, Jak 1 najściślej zaiąsane z tynże procesem*
Kieromikoeâ Zakładu Doświadczalnego pofiesają bezpośrednio#
« Dział Kontroli Technicznej - 33*0 osoby
» « tym pracowników fizycznych » 17*0 osoby
” Pn'«,r Fl MAHiOtVO wy 'l o. O
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• Dsiał Skonanie 3337 — 10,0 osób
• Radca Eraunoy « 1*0 osobę
* Daiał Kadr - 2*0 osoby
— Dala 2: AdnŁniotr .-Gospodascay «* 45*0 osób 
« tgna pracoenlk&i fSj&eaopeh 35,0 oedb 
Bolał Zaopatrzenia — 29*0 osób 
w ty» pracowników fizycsaych •  6,0 osób

** Głóany Inżynier /Z~ca Kier .Zakłada/ • 1,0 osoba
• Ssef Produkcji - 1,0 esobgg
■* Konendant straży P*M* - 1,0 ©sobą
Głównemu Inżynierowi /aastępcy Kiarcwrdka Zakładu/ podlegają*
• Biuro Stechnologicane /Główny Technolog/ *» 30,0 osób
* wydalał ̂ technologii Specjalnej - 75,0 osób
• tyxa praconnikóra fissycsnych — 53*0 os<&>

— Biuro Konstrukcyjne /CS« Konstruktor/ - 51,0 osób 
w tym pracowników i&zycanych. «■ 7,0 osób

** Sfrdstał Braobnatań * 31,0 oeob
« tyn pracowników flsycznych •» 5,0 osób

— Stanowisko B«1HP - 1,0 osOba
Szefowi Eroduioeji podlegają*
* Bsiał Przygotowania irodukc ji - 11,0 osób 

w tym pracowników flsgoggych — i#o osoba
— ¿tydział licKihaniczno-lTarzgdzioEy - 109,0 osób
•» w tym pracowników fizycznych - 101,0 osoba
* %Ss£s3: Montażu Elektrycznego - 66,0 osób 
« tyn pracowników fizycznych - 60,0 osób

— Dział ‘technicznej Obsługi Ruchu - 36*0 osób 
« tym pracoaników fizycznych - 31,0 osób



Ranowy zakres czynności aa komórek organizacyjnych Zakładu Dos* 

wiadc żalnego określo&y został dokunenteo wewnętrznyn aatwier- 

dzonym przez Dyrektora HM.

Oprócz wyżej opisanej struktur organizacyjnej a HM zoetała 

wprowadzona "struktura sztabowa" dla koordynacji prac Zakła­

dów i  Pracceni a zakresie opracowania i  hudony maszyn cyfrowych.

Strukturę tę po raz pierwszy wprowadzano przy budowie m» — ZAM-3 
/pismo flyr. z dnia 24.12.1963 ss. którą następnie
uaktualniono dla suc. ZALS-41 a Aniu 21*04.1966 roku»
SoherB tycznie cytowana struktura sztabowa przedstawia się nastę­

pująco*

Kierownik Zespołu Koordynującego 

Dyrektor Pionu Naukowo-Technicznego

Zespół Koordynacji Technicznej 
Poszczególni Kieroanicy ZabSndóo 
Picnu ITaukowo Technicznego

Konstruktorzy Bpoaadząpy a reguły
Kierownicy Efcacosmi
Pionu naukowo Technicznego

3ak wynika a przedstawionego echenatu tego rDdagju struktura 

sztabowa dubluje a duźyn stopniu statutową strukturę orgpni— 

aacy jną XHB a tym jednaką de uprawnienia poszczególnych ezłonkóa 

zespołu Koordynacji Technicznej oraz Konstruktorów prowadzących 

aostały w znaezaym stopniu rozszerzone w porównaniu a uprawnienia



statutowymi o możliwość bezpośredniej ingerencji w zagadnienie 
produkcji « opracowania dokuraentacji technicznej dla prowadź o— 
nego przez siebie tematu* Możliwość ©fcębokiej ingerencji* przy 
braku instruiccji normującej oblec dokumentacji podedzy 3©
i BSK stanowiło czynnik dezorganizacyjny tą produkcję 1 tyło 
przyczyną powetowania brakoo.

2*2« Syeten lOanoaanla
Hetologia planowała prac naukowo-badawczych w 3113 w latach 
1963-65 vayâiks3a z instrukcji Polskiej Akademii Uauk « sprawie 
zasad opracowywania rocznych plenów badań 2&K i sprawozdań z icb 
wykonania* a od roku 1965 a instrukcji Ifczewodniczącego Komisji 
Planowania przy Radzie Ministrów « części dotyczącej zasad opra­
cowania projektu rozwoju nauki 1 techniki*
W okresie let 1963-1965 metodyka planowania prac naukowoąbedew- 
czyoh» podobsxie Jak w skali ogólnokrajowej* tak i w Instytucie 
Hasom lia tematycznych przeszła szereg zasadniczych snian z któ­
rych najistotniejszą byle odejście « 1964 roku od dotychczasoweg 
plonowania w układzie tematów» pracowni i zakład6« na okład 
idLerunkwjo-problemoay w r&âl wytycznych. KERI>u i KK1T*
Nowe wytyczne podzieliły ruin, prace naukowo-badawcze na szcze­
gólnie ważne» we&dejaze i pozostałe» objęte IÏFG 1 poza HPG» 
ujęte patistwową sprawozdawczością statystyczną & poza nią» 
wydzielone w ranach R*TPG i prace priorytetowe w remach Jednostek 
wiodących» finansowanie i nagradzane a funduszu postępu technice 
nego i nieobjęte tym füa&uszem» wreszcie prace objęte obowiązKie 
ewidencji ilości godzin pracy zużytych na wykonanie zadanie 
•i nieobjęte tym Obowiązkiem»
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Stawisko to wystąpiło nacsególnie jaskrawo w 196$ r. /Załącz­
nik za* 3/* gds&e kilkuosobowe /X~3 osobowe/ zespoły prac onnikdw 
tochaicsno-badawcs^ch niało pxioviadsić tern ty w których praktycz— 
aa Realizacja stanowiłaby poważny probiera dla wieloosobowego 
Zakładu. fnp* prace nad głowicami dla pamięci bębnowych i taśmo— 
?jycht tematy w Zakładzie Kauatrulaeji liK, « Zakładzie Urodzeń 
'SfeMl# itd./#
Sie prowadzono karty tematycznej i nie ustalono osoby konstruk­
tora prowadzącego na konkretnie realizoraany w JM1 maszyny*
Niejednokrotnie bez uzasadnienia zmieniano w trakcie realiza­
cji osobg konstruktora prowadzącego oraz nieprzestrzeganie 
terninowej korekty planów*

s>3. g^agiaMate inW pfa1 Eta« BssisBŝ ssMsms&
M t  e„.p
Przebieg prac nad modusami maszyn cyfrowych wynikał z ogólEęych 
zadań Instytutu w zakresie budowy maszyn cyfirosych nałożonych 
uchwałami IEEE nr 400 i 401 z grudnia 1361 r*___ ______________
Ha prawidło»yn toku przebiegu opratfoweń modułów silnie zawa­
ży 2y zmiany założeń systemowych prowadzące od maszyny ZA1S-31 do i 
ma szyn rodziny SAIl#
Harmonogramy prac przewidywany b. krótkie okresy czasu na opra­
cowanie prototypu /niekiedy z poralniscien modeli/ co wobec wpro­
wadzonych w modułach zmian wpłynęło na niedotrzymanie terminów 
realizacji*
Dał się zaobserwować brak czasu na przeprowadzenie badań, wycigr 
gnięcie wniosków i korektę dokumentacji«

~ 31 -



Zespoły oprać orające poszczególne moduły tak silnie obciążone 
są zadaniami bieżącymi* że brak jest zupełnie czaou i ¿rodków 
na prowadzenie proc przyszłośćiowysh oraz prowadzone szerszego 
rozpoznania kierunków rozwojowych w danej dziedzinie«

ReaU.gao.1a Cgośel ̂ entrełnreh /CC/ naazyn 2AB 
Jednostki centralne /CC/ aa a syn realizowanych z Instytucie 
opracowywane są w Zakładzie Organizacji« Zadanie polega na za« 
projektenaniu» wykonaniu dokomentao ji logicznej i schemat 6« po­
łączeń* opisów funkcjonalnych 1 uruchomienie zestawu* w oparcia
o rozwijania techniczne układów logicznych realizowane w Zakła­
dzie Techniki Cyfrowej«
W latach 1963-65 Zakład opracowywał szereg jednostek centralnych 
objętych wsp&Inym mianem rodziny Z&H«
Po zakończaniu jeee nad modelem unikalne j maszyny ZAJJ-31 area- 
llzowanej a technice ferraktorowej przestąpiono do opracowania 
maszyn 9 oparciu o technikę tranzystorową«
V początkowym zamierzeniach miała to być wersja prototypowa 
ZAŁS-31 jednak w miarę upływu czasu wystąpią nie tylko różnice 
a technicznej realizacji* ale ponadto 1 istotne zmiany orga­
nizacyjne« Wprowadzona w 1963 r« koncepcja rodziny maszyn ZALI 
spowodowała istotną zmianę kierunku co zostało zasygnalizowane 
w sprawozdaniu rocznym 2963 roka jako wewnętrzna zmiana zało­
żeń na maszynę« karminy zaawansowania dokumentacji logicznej 
na maszyny ZAH41 ale zostały dotrzymane* a w wyniku wprowadze­
nia nowej konoeocjl do e^amommń włączono uproszczoną wersję 
maszyny ZA&-41 pod nazwą ZMM1« W początkowym okresie prace 
nad opracowaniem części centralnej 21/41 prowadziły dwa zespoły
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Ha Targach maszyna prawie nie pracowała* a w dodatku na skutek 
warfcrząs<5w « czasie transportu uległa bardzo pokaźnej awarii i do 
tej pouy nie jest jesfccze « pełni sprawna« /Ponomie jej urucho­
mienie było związane z koniecznością wprowadzenia duâej ilości 
zmian do dokumentacji technicznej 1 usialiście szeregu błędów 
1 niedopracowani/*
Prace sad uruoh onieniem drugiego egzemplarza ZAI7-21 przebiegły 
raniej gorączkowo i dzięki lepszej organizacji prac pozwoli2y na 
wytarcie szeregu błędów 1 usterek« dzięki czemu wzrosła nieza­
wodność działania maszyny* Jednocześnie okazało sio, &e istotnej 
korekty wymaga rozwiązanie konstrukcyjne pamięci operacyjnej*
Przeprowadzona w czerwcu 1965 r* próba odbioru wewnętrznego 
maszyny w zestawie mi -21 wykazała niezadawolająpą sprawność 
całego zestawu i konieczność podniesienia niezawodności* ¿ednpm 
z podstawowych problemów staâs się technologia lutowania 1 etyków 
powodujących duśą ilość awarii im szyny.
Korekta dokuoBntacji COZAÏS-21X rozpoczęła w lipcu 1965 r* 
wiąże sif z powstaniem ZAH21/41 /3 • Początkowo miano na celu 
jedynie naniesienie poprawek wprowadzonych przy uruchomieniu 
orez poprawy i uporządkowanie rozmieszczenia przestrzennego 
układów logicznych« Zdecydowano się jednak na wprowadzenie tak 
duàej Ilości zmian /40& rozkazów/ £e praktycznie powstała noee 
maszyna, dla której brak jest nadbudowy programowej* Zestawy 
programów opracowane na ZAŁS-21 c* nie mogą być automatycznie prze­
niesione na ZASMZL(ó »
Ponieważ nie została sporządzona nowa dokumentacja a zmiany 
nanoszono na dokumentację maszyny ZAS21/41 oc , pociągnęło to za
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sobą zdekorapletolanie tej dokumentacji* V tao sposób maszyny 
ZftH»21o( stały się maszynami unikalnymi*
Aktualny stan txpac
Część centralna w zestawie ZAM-41 oc została prsekasana do Zakładu 
Bkspoloetaoji celem dalszego uruchomienia funkcjonalnego /cys­
tern opsracy jny - testy/ oraz przeprowadzenia kompleksu badań
eksploatacyjnych*
Zestaw podstawowy maszyny /część centralne» parnię<5 operacyjne» 
pamięć bębnowa i stolik .operatora/ pracuje poprawnie* eo świad­
czy o dolnym dopracowaniu modułów*
Zakład Organizacji kończy opracowanie dokumentacji logicznej 
ZAM—41 tb * Opisy techniczne i nanoszenie poprawek dc dokumen­
tacji*
Uruchamianie dwu maszyn tego typu prowadzi Dział Uruchamiania 
Zakładu Doświadczalnego*
W rozwiązaniu uwzględniono poprawiane zasady współpracy urzą­
dzeń zewnętrznych z częścią centralną /opracowanie w marcu 1966/» 
Uruchamiany zestaw traktowany jest jako model ze wzgLędu na 
nową listę rozkazów» modelowe rozwiązanie modułów zewnętrznych 
1 konieczność przebadania współpracy poszczególnych modułów 
w pełnym zestawie*
Przewiduje się opracowanie nowego kanału przesyłania blokowego 
KP-2* tyczne konstrukcyjne do budowy powinny być zakończone 
w czerwcu 1966 r*
Pewne opóźnienia mogą wyniknąć w związku z wprowadzeniem kodu 
Bamczinge przy zapisie na taśmie magnetycznej*

- 15 -



-16 -
Poayższą aytuacj§ nalepy agąglgdnlć pr̂ y planowaniu terminóa 
oślfolovó& modelu i prototypu maszyny.
Postuluje aię, ^  prsgr weryfikacji dokumentacji ZAU*21/41 
nie wprowadzać żadnych saaian.

Poagi o nraeblegu grac
Ha podstawie analissy przebiegu prac «Ida 6 wyraźnie# że w trakcie 
technicznej realizacji prOblorau koncepcja uległa wyraźnym waha- 
ulom» co znalazło odbicie w znacznym opóźnieniu przebiegu prac 
1 niedotrzymania terminów zgłoszonych na zewnątrz,
9 sposób istotny na przebiegu prac zawaiyła zmiana listy roz­
kazów 1 powstanie dwóch wersji części centralnych typ * <* *
i typ • A
V trakcie opracowania poc&nioty został etap modelu« Brak było 
czasu na weryfikacje dokumentacji, badania eksploatacyjne i ptrae— 
prowadzenie odbiorów etapdo prac /schematy logiczne, model» pro­
totyp/.
Ba przebiegu pracy aawâ yły także ciągłe zmiany obsady ososbowej 
przy poszczególnych tematach nawet z kierownikami tematów włącz­
nie» co wynitało s duźsego spiętrzania prac prowadzonych równo­
legle.
Otwarte zostały tematy opracowania maszyn ZA1.5-11, ZAI<-31» 1 
ZAIi-51 /połączone w ZAB-31/51/,
Hiedoprac cwanie dokumentacji wynikało również z powodu bardzo 
krótkich terminów przekazywania dokumentac ji do "Elwro", gdzie 
równolegle z Instytutem prowadzono prace nad maszynami ZAZS-ei/41(<



flniflflaŁWRft. «ŁaKaBfti MEJ
Brace nad opracowaniem pamięci HO 5 rozpoczęto w styczniu 1964 1 
Celem maksymalnego skrócenia terminu opracowania plan przewidy- 
gał bezpośrednie włączenie opracowanego egaesęlarza pac&ęci de 
massomy oyfisewe5 ZASS-21/4I « grudniu 196# ?•
Prace nad dokumentacją trwały do połowy roku 1964, budowa 1 watęi 
aa uruchocolenie modela de końca reku*
Współpraca z mssyną os początku 1965 roka wykazała szereg niec1©* 
ciągnięć konstrukcyjnych, które starano się uaunąó w później essyn 
okresie* Spiętrzanie się terminów, konieczność przekazania doku-» 
mentacji de "Ełnre” oraz szereg prac związasych z opracowaniem 
metod selekcji rdzeni i aparatury kcntrolno-poanlarooej spowodo­
wały przeciągnięcie się prac ned dopracowaniem modelu*
Dokunentacja ostatecznej wersji modelowej zweryfikowana po bada» 
niach modelu będzie sporządzona do końca 1966 roku*
Bo wprowadzeniu szeregu zmian, z których najważniejsze to* wpro- 
wadzenie rejestru wyjściowego, korekta toru zapisu i toru odczy­
tu /sprowadzające alt? głównie do zmian w elektronice «* pakiet 
ZR/ 1 dobrardn (Optymalnych warunków zaailada, pamięć spłenia 
podstawowe wymagania odnośnie niezawodnej pracy«
Aktualnie prowadzone są w dalszym ciągu badania modelu mające na 
celu ustalenie podstawowych parametrów niezawodnościowych*
Równocześnie trwają prace nad weryfikacją dokumentacji technicz­
nej dla prototypu, którego produkcję będzie nożna rozpocząć 
w 19&7 roku*

~ 17 **
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Założenia zbyt krótkich termin >w opracowaniaA/rok/ ora* szereg 
nieprzewidzianych trudności wynikłych « trakcie pracy, a takie 
szczupłości zespołu realizującego zadanie były główną przyczyna 
niedotrzymania założonych terminów.

Zespół opracowujący w nadmiernym etopnlu obciążony był pracami 
nad aparatur^ kontrolno-pomiarową /przyrząd do kontroli ramek, 
przyrząd do kontroli pakietów, toster do pamięci/*

Brak było koordynacji prac między dwoma zespołami opracowującymi 
pamięci w ramach Zakład i Techniki Cyfrowej*

Postuluje si# aa przyszłość przy podejmowaniu prac nad pamięciami 
operacyjnymi rozbudowanie zespołu na wzór innych grup pracują- 
oyoh nad pamięciami /taśmy, bębny/* Niezbędni wydaje się powo­
łanie dwu zespołów zajmujących się odpowMdnio elektroniką oraz 
blaklem ferrytowym wraź s całością konstrukcji*

Przebieg wreo nad ranlecla bębnowa..M.5

Moduł pamięci bębnowej PS 5 jest opracowywany w Zakładzie 
Pamięci Bębnowych, który został utworzony po likwidacji Zakładu 
Urządzeń Zewnętrznych*
Opracowywana pamięć PB 5 stanowi skorygowaną wersję PB-3* której 
opracowanie zakończono w 1963 r* 1 dołączono do maszyny ZAH-3M 
celem dalszej eksploatacji*
Dzięki małym zmianom w realizacji technicznej między PB 3 1 PB5 
/obie wersjo tranzystorowe/ możliwe byłe szybkie awansowanie 
prac 1 wyprodukowanie urządzeń o zadawalająoym standareie 
niezawodności*

Orog1 o przebiegu prac
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Dołączona do ZAM-21 pamięć działała niezawodnie 1 po przeprowa- 
dseniu podstawowych ba dar eksploatacyjnych z maszyną nożna byłoby 
przystąpić do budowy prototypu na zweryfikowanej dokumentacji*

Zalane struktury organizacyjnej części centralnych maszyn 
/ZAffi-21/41 <* 1 ZAM-21/41/ ¿3 / spowodowało konieczność gruntownej 
zmiany elektroniki pamięci*

Wykonany model nowej wersji może być traktowany jak© prototyp 
po okresie badaiS 1 współpracy z maszyną* Istniejący stan opraco­
wać umożliwia realizację modelu maszyny ZAM-41/3 » a w następnej 
Kolejności wykonanie prototypu i przeprowadzenie odbioru państwo­
wego PB 5 jako samodzielnego modułu* Calem podniebienia niezawod­
ności można rozważać celowość wprowadzenia nowej, importowanej 
łączówki?

Owagi o przebiegu Pia&

Prace przebiegały planowo zgodnie z harmonograaŁaol*
Otrzymanie niezmienionych koncepcji w okresie realizacji pamięci 
bębnowych PB 3 1 PB 5 pozwoliło w stosunkowo krótkim czasie od 
rozpoczęcia prac nad EB 5 osiągnąć wysoki standart rozwiązania 
konstrukcyjnego i niezawodności*

Salefy to podkreślić jako szczególnie Istotne osiągnięcia w 
związku z wysokim stopniem skomplikowania konstrukcyjnego modułu 
Uzyskany w ten sposób czas został wykorzystany na gruntowne prze 
badanie opracowanego modelû

Zespół opracowujący jest aJŁlomy* ale duto doświadczenie pozwala 
na oelągnięole wysokiej wydajności pracy*
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W związku 2 przejściem do produkcji małoseryjnej konieczne jest 
półtechniozne opanowanie technologii pokrywania bębnów lakie­
rem magnetycznym 1 opanowanie produkcji głowie na terenie Zakładu 
Doświadczalnego IKK*

Przebieg prac nad realft*?̂ » tsśnftwyeh ft-p
Prace nad pamięcią taśmową prowadzone są przez Zakład Pamięci 
Taśmowych od roku 1962 /rozpoczęcie prac w Zakładzie ttrządze* 
Zewnętrznych/,

Be sprecyzowaniu koncepcji przystąpiono do prac nad pierwszy» 
modelem pamięci taśmowej KP-1#

Wprowadzono napęd szpul z kieszeniami pneumatycznymi, zaś napęd 
taśmy zrealizowano przy pomocy rolek dociskowych. Przyjęty zos­
tał sapie ośmiościeźkowy i autonomiczna praca jednostki taśmowej.

Model został wykonany w 1963 r* Bez przeprawadzenia badatf przys­
tąpiono do korekty dokumentacji zmieniając założenia wyjściowe. 
Zamiast autonomicznych zestawów wprowadzono centralny okład 
sterowania zespołem pamięci taśmowych, co wiązało się ściśle 
ze zmianami wąy-stemle elektronicznym - przejście na działanie 
z samosynchronizacją /system Bettera/«

V roku 1964 realizowano pierwszy zestaw w oparciu o nowe roz­
wiązanie, który został dołączony do maszyny ZAH-^l<K , Ze względu 
na ostateczny termin odbioru komisyjnego maszyny zespół był 
rozwiązywany w wersji prototypowej* Równolegle z pracami rozws- 
jewjrmi prowadzonymi w Instytucie nawiązano współpracę z fabryką 
"Bawar"# która ma w przyszłości zająć się produkcją«
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V połowie 1964 v* zapadła decyzja dopasowania rozwiązać pamięci 
taśmowej do wydanych stsndartów ISO« Stanowiło to w pewnym stop­
nia powrót do rozwiązania P W  - autonoaiczność jednostki taśmowej 
system zapisu baz powrotu do sera /IfHZl/̂

Dodatkowo przystosowanie do standartdw wymagało wprowadzenia 
głowicy dslewlęelośledowej, którą postanowiono realizować w oparciu
o materiały ferrytowe#

Wersja PT-2 zgodna ze standartaml ISO została nazwana PT-2 /3 • 
Równolegle prowadzono szereg prac dotyczących rozwiązać napędu 
pneumatycznego, nowych rozwlązeri głowie itp*

Aktualny etan opracowania

We współpracy z fabryką »Rawar* wykonano 10 kompletów rozwiązać 
mechanicznyoh, które będą w Instytucie wyposażone w elektronikę 
typu QC lub [6 i poddawane badaniom kontrolnym*

Jeden zeatew wykonany przez Zakład Doświadczalny jest dołączony 
do maszyny ZAIMI** 1 przechodzi próby eksploatacyjne.

Ze względu na unikalność maszyny typu "c(” przygotowany jest 
prototyp taśmy magentyosnej PT-2 (b , ktjfay powinien być przedsta­
wiony do odbioru państwowego w czerwcu 1966 roku*

Pwagl o przebiegu opracowania

Ze względu na dosyć częste zmiany koncepcji do chwili obecnej 
nie przeprowadzono bada* warunkująeyoh możliwość dopracowania 
sgłoezonego do odbioru prototypu«
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Zarówno rozwiązania mechaniczna /napęd/ jak 1 nowa rozwiązania 
głowie powinny być dokładnie sprawdzone przed uruchomieniowi ę- 
kazej serii produkcyjnej* należy zwrócić na to szczególną uwagę 
ze względu na nawiązaną współpracę z zakładem produkcyjnym#

Brak doświadczeń z głowicami ferrytowymi sugeruje, &e do pierw* 
szych serii należałoby wykorzystać głowice permalojowe, które 
były wykonywane w Zakładzie Doświadczalnym IMM, a przede wszys­
tkim przeszły próby eksploatacyjne przy ZAK-41^ •

praa nad nr«a<Uenlaal waiicla - ra.1icla

Prace nad urządzeniami wejścia - wyjścia prowadzone były w Sa­
mo d ziła nej Pracowni w ramach Zakładu Urządzeń Zewnętrznych, a 
następnie od maja 1964 xv w Zakładzie Urządzeń Wejścia - Wyjścia*

W początkowym okresie 1462 - 1963 prace sprowadzały się do adap­
tacji standartowych zestawów wejścia - wyjścia do opracowywanej 
w Instytucie maszyny oyfrowej ZAM-3M* Były to« stolik operatora 
SO, monitor dalekopisowy HD-1 oraz czytnik kart CK-1*

Zestaw maszyny ZAM-21-41 został rozbudowany o nowe urządzenia« 
moduł czytnika 1 drukarki taśmy papierowej /Od/ 1 drukarkę wiar 
azową DNI*

Bo najpoważniejszych prao należało opracowanie drukarki wierszo­
wej Di/l 1 czytnika kart CK-2*

Pozostałe urządzenia mało odbiegały od wersji opracowanych dla 
ZAH-3* Rozwiązanie elektroniczne urządzeń do 2AH-3M oparto o op 
cowaną w Dziale Urządzeń Wewnętrznych technikę oporowo-tranzy s- 
torową ETO, natomiast przy pracach nad urządzeniami do aestawói
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ZAM-21/41 wykorzystywano standartową technikę tranzystorową 
opracowaną dla tyoh maszyn tzw* S-400#

Plany prao przewidywały odrazu przystąpienie do etapu projektu 
technicznego s pominięclem bedarf rozwiązali Modelowych«

Przebieg prac nad poszczególnymi modułami zewnętrznymi do ZAM-21/4? 
przedstawia się następująco«

w roku 1964 wykonane schematy logiczne« opisy 1 tabele połączę* 
oraz zaprojektowano układy nietypowe dla drukarki DW1 w wersji « 
przeznaczonej dla maszyn ZAM-21/41 o( »

V 1965 roku wykonano projekt techniczny i uruchomienie całości. 
Próby współpracy z maszyną wskazują na konieczność wprowadzenia 
szeregu zmian konstrukcyjnych i podniesienia niezawodności«

Wobec zmian zasad współpracy urządzeń zewnętrznych z maszyną w 
celu dołączenia drukarki do maszyny ZAM~41/3 należy opracować nowe 
rozwiązanie elektroniki«

Duże zmiany, konieczność opracowania nowy eh pakietów nietypowych 
oraz przeprojektowanie pamięci buforowej spowdowało zaprzestanie 
prodUkoji mechanizmów stosowanych w Dffl i adaptację nowego rozwią­
zania mechanicznego«

Dla prawidłowego wykonywania tych prao brak jest obecnie obsady 
osobowej w Zakładzie«

Szybkie rozpoczęcie prac nad nowym rozwiązaniem warunkuje skró­
cenie terminu wykonania prototypu 2Alfe»41 .
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W przyszłych pracach bezwzględnie nalany wprowadzić atap opra­
cowania modelu zakończonego badani am wa współpracy z aa szyną 
cyfrową celem uniknięcia wad prototypu*

V oparciu o doświadczania zabrano nad opracowania» GK-1 w 1964 
roku wykonany został czytnik kart CK-2 i dołączony do maszyny 
ZAM-41 ot« Wyniki współpracy z maszyną wypadły poyzytfcrnie*

Podobnie Jak w przypadku Ml zaistniała konieczność zmiany roz­
wiązania wynikająca zą zmiany zasad współpracy z ZAM-21& oraz 
pojawiania się nowych rozwiązać mechanizmów 1 wycofania staraj 
wsfsji z produkcji*

Sprawa jest nieco łatwiejsza w stosunku do DW1, gdyż zasady daia< 
łania nowego mechanizmu i starego są bardzo zbliżono*

V pierwszej kolejności podjęto prace nad przystosowaniem staraj 
wersji rozwiązania do nowych zasad współpracy, jednak ze względu 
na brak tego typa mechanizmów należy szybko awansować praco nad 
rozwiązaniom opartym o nowy mechanizm /CK-3/*

Opracobraftie. to por*ii)no Htffc Ar <skra.el Z i j /a « «  mocfe/o*reqo ¡'prototypu śnas-iyny ZAM-4/fi

Bod jęcie prac w chwili obeenej jest niemożliwo ze względu na brał 
obsady» co może ujemnie odbić się na prawidłowym przebiegu prac* 
Niezbędny czaa opracowania modelu ocenia się na około 12 miesięc 
Bo duły SO-2 /stolik operatora/ i MD-2 /monitor dalekopisowy/ 
ze względu na proste rozwiązania elektroniczne nie budzą zastrzc 
żeń odnośnie terminu ich wykonania* Prototypy MD-2 przy zachowa­
niu niezmienionych łączówek jeat możliwy do wykonanie na koniec 
1966 roku*

W chwili obecnej brak jest obsady dla z^konywania modułów czytn*



-  25 -

taśmy Ciwl i dsitirkarkl taśmy DP-l w wersji * &  %  Bral: jest 
obsady osobowej i pomieszczeń* Zakłada się* że modele te będą 
zrealizowane w I-szym kwartale 1967 r. a prototypy w I-szym kwar­
tale 1968 r*

l&>..na stwierdzić, że w stosunku do «łoionych rozwiąze^ elek­
tronicznych np* drukarki wierszowej ryzykowne jest awansowanie 
praar do rozwiązać prototypowych z pominięciem badań na etapie 
modelu*

Znaczne opóźnienie prac wynikało w dniej ilości opracowywanych 
zestawów i konieczności opraoovrywania wielu ich wersji«

Ze względu na szczupłą obsadę kadrową oraz trudności lokalowe 
nie realne jest dotrzymanie postawionych terminów*

Duża Ilość układów nietypowych» a nawet opracowanie większych 
podzespołów nasuwa wniosek o zwiększanie grupy elektroników w 
Zakładzie* która mogłaby się zająć zaprojektowanie* i przebada­
niem tych układów«

2*4« Charakterystyka przebiegu prac nad elemantami i ich technologia

V latach 1963-1965 w zakresie technologii rdzeni ferrytowych sto­
sowanych w maszynach cyfrowych kontynuowano prace - rozpoczęte 
w poprzednich latach«

Prace te były realizowane przez pracownię w Instytucie oraz Wy­
dział Technologii Specjalnych w Zakładzie Doświadczalnym« Prze­
bieg prac był ż małymi odchyleniami zgodny z planem*
W temaciet "Elektrochemiczne otrzymywanie surowe Sr 1 mieszanin 
do syntezy ferrytów o prostokątnej pętli hlsterezy” opracowano
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technologię otrzynjywania a* elektrochemiczną /petent/ jednego 
z podstawowych surowców Alenek magnezu/ 1 wprowadzono do tech­
nologii aktualnie wytwarzanego materiału R-l| przeprowadzono 
próby wprowadzenia następnych surowców i łącznego ich strącania«

»
Tersat t "Rdzenie pamięciowe s wyra szoną amisotropią* zakończono 
na etapie otrzymywania próbach rdzeni i fragmentarycznego bada­
nie niektórych zależności występujących w procesie ich otrzysy- 
wanla, oraz wykonania serii rdzeni przełącznikowych* V myśl 
porozumienia - temat ten jest prowadzony nadal w Biurze Rozwo­
jowym Zakładów •POLFER",

Z innych ważniejszych prac należy wymienić rozpoczęte w 1965 r# 
opracowanie technologii rtisenl pamięciowych półstabilnych 
/Li - Mi/ oraz opracowanie technologii ferrytów magnetycznie
miękkich o dużej gęstości do głowic pamięci taśmowej 1 bębnowej*
W przypadku rdzeni pamięciowych jest to związane również z prze je 
ciem na rdzenie o coraz mniejszych średnicach 1,3 i 0,8 mm* 
Rozpoczęto również prace nad nową technologią i konstrukcją 
bloku pamięci»w którym zastępuje się jeden z przewodów warstwą 
przewodzącą* W omawianym okresie opracowano szereg nowych warun­
ków technicznych na rdzenie, uporządkowano szereg spraw technol* 
pomiarowych, wykonane różnego rodzaju rdzeni 

w 1963 - 678.000 sztuk 
w 1964 * 1*467*000 sztuk 
w 1965 - 2*297.000 sztok 

Oceniająe aktualny stan prac należy stwierdzić opóźnienie wyko­
nania przewidywanego urządzenia do otrzymywanie surowców m* 
elektrochemiczną ze względu na brak możliwości zakupu urządzeń
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to arzyszących /prostownik/ przy równoczesnym podkreśleniu waż* 
ności 1 słuszno ici wyboru togo tematu Istotnego dis poprawienia 
Jednorodności wyrobów*
Zaawansowanie prao w opracowania technologii ferrytowych rdzeni 
pamięciowych półsłabllnych temperaturowo /Li — 111/ naloty ocenić 
jako zgodne z planem z tym* że widoczne jest pewna dorywczość 
realizacji ze względu na brak wymaganej obsady osobowej tematu*

Realizację oprsoowanle technologii ferrytów o dużej gęstości 
do głowie pamięci bębnowej 1 taśmowej należy ocenić równie& jako 
zgodną z planem z tym* że w temacie tym widoczne są skutki ko­
nieczności uzyskania szybkiego efektu w postaei kształtek nada­
jących się do wykonania głowic modelowych 1 brak wymaganej obsady 
osobowej*

*
Konieczność korekty tytułów etapów w temacie "feehnologla i kon­
strukcja bloku na rdzeniach ferrytowych i 1*3 mm* wynikła z 
optymistycznej oceny czasu realizacji*

Reelisaeja laboratoryjnej apartery pomiarowej przebiegała z opóź­
nieniem 3- 4 miesięcy również ze względu na brak etatów 1 możli­
wości wykonawczych« Oceniając działalność IBM i ZE w omawianym 
zakresie nalepy stwierdzić* żestworzona została pewna baza tech­
nologiczna 1 możliwości produkcyjne, które wykorzystywane były 
dla zaspokojenia potrzeb Instytutu 1 Innych; wykonano również 
około 300 tys« rdzeni na eksport* Przy uzupełnieniu obsady, 
zwiększenia powierzchni i uzupełnieniu wyposażenie /wg planu/ 
Istnieją możliwości realizacji podjętych tematów w określonych 
terminach*
Bodene w panie perspektywicznym tematy wynikają z koncentracji



na najważniejszych zagadnieniach i nie budzą zastrzeżeń* Równo­
cześnie naleQy stwierdzić» że obecnie występują poważne braki 
w przygotowaniu do wytwarzanie rdzeni o 0 0,8 mm /w średnich 
serfach/ * Wykonanie tych rdzeni nożna realnie przewidywać do­
piero w ko*cu 1968 r*

W zakresie technologii elementów półprzewodnikowych podstawową 
działalnością Instytutu i Zakładu Doświadczalnego było : opra­
cowanie technologii diody BK i jej wytwarzanie /w 1965 r* 5" 
tys* rocznie/ oraz opanowywanie techniki Aplplanamej - w pierw- * 
eżyra okresie na basie technologii tranzystora "Bess"* V 1965 r* 
rozpoczęto również pewne wstępne prace w technologii planarnej 
diody krzemowej, tranzystora planarnego, warstw Epitaksjalnych, 
jako stadium częściowe do opracowania technologii laboratoryjne» 
mikroukładów, zbudowano modelowe urządzenie do wykonywania maseł 
i wykonano pojedyncze sztuki foto-maaek. Podstawową działalno£ci 
w omawianym okresie było również stwarzanie bazy technologicz­
nej i wykonawczej /diody DK-9-11/ oraz prowadzenie rozeznania 
w tym zakresie*

Kealizaoja niektórych prac została opóźniona np* t opracowanie 
technologii tranzystora - "mesa" wskutek bard*© poważnego opóź­
nienia zakupu nrządze^ i wykonania instalacji gazowych koniecz­
nych do ich uruchomienia*

Oceniając stan zaawansowania prac należy stwierdzić, że opraco­
wanie technologii diody DK-9-11 jest zgodne z założeniami a i m  
ności z przekazaniem technologii do przemysłu wynikają przede 
wszystkim ze zmniejszenia zapotrzebowania do wielkości niewystai 
czającej do podjęcia decyzji o wiclkoseryjnej produkcji*
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Długi termin aa uruchomienie produkcji w Zakładzie "TKWA*
A,5 roku/ przedłużenie się-rozmów aa ten temat /około 1,5 roku/ 
dają podstawę do wątpliwości dłuższej perspektywy produkcji taj 
diody*

V dalszej ocenie należy stwierdzić, ie otworzona basa i prowa­
dzona opracowania są wstępnymi pracami w technologii układćw sca­
lonych a przedstawione i&any wymagają dużego wzrost a ilościowego 
kadr a ponadto dużych środków na zakup odpowiednich urządzeń 
bardzo poważnych adaptacji pomieszczeń ze względu na wysokie 
wymaganie czystości, klimatyzacji itp*

V tematyce magnetycznych warstw rejestrujących w latach 1963-65 
prowadzonô race podstawowe nad wytwarzaniem warstw dla pamięci 
bębnowych kolejnych wersji - P3-3, PB-5, oraz PB»6*

Ponadto prowadzono badania nad zastosowaniem różnych typów 
proszków ferromagnetycznych wytwarzanych w kraju 1 importowanych* 
Przeprowadzono badania nad wytwarzaniem preparatu ^ Pe20^ dla 
rejestracji krótkich impulsów* OpSmienle niektórych etapów wy­
nikało z braku odpowiednich pomieszczeń, wyposażenia 1 trud­
ności kadrowych*

Opracowanie warstwy typa PB-3, PB-5 znalazło zastosowanie do 
pamięci bębnowych wykonywanych w DOI, /SD/ 1 w Katedrze Budowy 
Maszyn Matematycznych Politechniki Warszawskiej* Technologie 
laboratoryjna warstw przekazana została rArnie^ do *EŁWRO" - 
przy czym wykonano dla 9W B HO* 6 sztuk modelowych* Zgłoszono 
do ttrzędu Patentowego 2 petenty* Warstwy spełniają założone 
warunki techniczne*



Wstępne prac« badawcze nad opracowaniem warstwy dla PB-6 wyka­
zały, ¿o bas przydzielenia Pracowni Magnetochemil i dodatkowych 
pomieszczâ  zaadaptowania ieh do warunków całkowicie bezpyło­
wych nie jest możliwe uzyskanie jednorodnej warstwy magnetycznej 
na powierzchni bębna PB-6 /a następnie W-l/» Odnosi się to rów- 
niaż do etapu prac podstawowych /rok 1966/» Do połowy 1966 r* 
nie podjęto prao adaptacyjnych pomieszczeń bezpyłowych co auto­
matycznie przesuwa podjęcie głównych badań nad warstwą magnetyczna 
do PB-6« - na okres trudny do ustalenia* Brak obsady kadrowej oras 
specjalnego pomieszczenia do specyficznego Bierniotwa magnetycz­
nego 1 prao nad polaryzacją warstwy w polu magnetycznym opóźnia­
ją sukcesywnie prace nad zmianą struktury warstwy w kierunku 
zwiększenia gęstości zapian«

W tematyce głowią istnieją dwa główne tematyt
- głowice pamięci taśmowej 1 bębnowej*
V ramach pamięci taśmowej opracowano głowicę o śnio śladową 
/permalojową/ w wersji rozdzielonej 1 przystąpiono do opraoowania 
głowie dwussozellnowych«

Głowice ośmioślodowe pracują poprawnie w trzech stacjach pamięci 
"ZuUt-41"« Wykonano oprzyrządowanie 1 serię produkcyjną - 30 kom­
pletów*

W tym czasie podjęto decyzję zaprzestania prac ze względu na 
przyjęcie standartów ISO zalecających głowice dziwięclośladowe*
Pray stępiono do opraoowania zupełnie nowych głowiel ferrytowych 
ze szczelinami szklanymi zgodnie z aktualnym kierunkiem rozwoju«
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V pierwszym okresie opracowano głowice ferrytowe w wersji roz­
dzielonej, zostały wykonane Ar Pracowni/ 3 komplety i dokumen­
tacja jako pierwsze modelowe sstoki* Hależy ocenić je posytyw- 
nie* Głowice te nie są jednak ścisłymi odpowiednikami standratów 
ISO* ze względu na wprowadzone zmiany w standsrtach /rozstawie­
nie ścieżek» oś śladu i szerokość/« Postanowiono nie wprowadzać 
tych zmian do chwili stworzenia /ustafellisewanle się/ standart'w 
ISO•
Oceniając stan zawansowania należy stwierdzić, że istnieje moż­
liwość wykonania pojedynczych sztuk, nie widać jedriak możliwości 
wykonania serii produkcyjnych bez radykalnej zmiany wyposażenia 
produkcji i wydzielenia zespołu wykonawczego przeszkolonego w 
tym kierunku*

Ze względu na zlikwidowanie możliwości regulacji głowic w pamięci 
dodatkowo stawiane są wysokie wymagania - jednorodność głowią.

Ze względu na niejednorodną twardość powierzchni głowic, istnieje 
potrzeba szybkiego opracowania niemagnetycznego materiału ferry­
towego Ar temperaturze pokojowej/*

Ponieważ trzeba liczyć się z niewykonaniem planowanych 10 kom­
pletów zespołów głowic w Zakładzie Doświadczalnym « Pracownia 
w Instytucie wykonuje dalsze 4 komplety. .

Głównym tematem w głowicach taśmowych są głowice GPT-3, które 
odpowiadałyby standartowi* Do kotfoa 1966 r* mają być zrealizowsm 
założenia« Podobnie jak w poprzedniej głowicy bez radykalnej 
zmiany odpowiedniego wyposażenia i wyspecjalizowanego zespołu 
wykonawczego nie widać możliwości realizacji serii głowic a je* 
dynie pojedynczych sztuk metodą chałupniczą w Pracowni*



7 pracach nad głowicami bębnowymi - udoskonalone głowice do 
PB-5 - powstała konstrukcja zwiększająca uzysk i wykonano około
3«000 sztok*

Drugim tematem jest opracowanie csterośladowych głowic do PB-6* 
Opracowanie zostało zakończone, wykonano serię informacyjną - 
15 sztuk - w połowie 1965 r* Pierwsza seria 20 sztuk była udana, 
aktualnie wszystkie wykonane głowice w ZD są złe« Dodatkowe 
trudności stwarzają duże wymagania w montażu zespołu plsząco- 
esytającego ze stopką głowicy latającej*

2*5* Charakterystyka działalności pionu naukowego /zastosować/
a/ V zakresie zastosowań m»o* do przetwarzania danych liczba te­

matów opracowywanych w DOI w poszczególnych latach wynosiła*
1969 o 5 temat ów
1964 - 5 *
1965 - 4 *

Praee nad tematami, które opierały się na wykorzystaniu 
dostępnej w tym okresie w XMH 1 produkowanej maszyny ZAM-2 
przylegały na ogół bez większych opóźnień i przynosiły 
pozs wyszkoleniem kadry, takie konkretne korzyści instytuc­
jom, z którymi DOK współpracował /Buta Warszawa, Miejskie 
Zakłady Komunikacyjne/* Jednakie jut w 1961 r* BOI podjął 
niewątpliwie przedwcześnie zobowiązanie opracowania systemu 
prowadzenia ewidencji materiałowej w oparciu o projektowaną 
maszynę ZAH-3* Terrnin «skończenia tej pracy był wielokrotnie 
przesuwany z powodu niepowodzeń w realizacji maszyny ZAlt»3» 
a następnie op&nleń wykonania maszyny ZAH-41* W taj sytuacji 
praee nad tym tematem ograniczały się do opracowań koncep­
cyjnych 1 schematów czynnościowych programów, oraz pewnych

$
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eksperyment w na maszynie ZAM-2*

b/ Dla scharakteryzowania działalności BOI w zakresie zastosować 
buc* w systemach starowanie należy wziąć pod uwagę także okres 
1953-1962 # bowiem już w tych latach 1BDI podjął praca nad pro jak«* 
tam kilku systemów przy czym najbardziej zaawansowana praca nad 
maszyną specjalizowaną PI* W ramach tych prac uzyskano wiała 
doświadczeń i rozwiązano szereg problemów o znaczeniu podstawowym 
dla taj dziedziny zastosować» Wobec niepowodzenia przy ostatecz­
nym uruchomianiu maszyny praca ta* jak równie & wiała innych* 
przerwano- na początku 1963 r*

Ha przełomie lat 1962A963 kom foka zajmująca się uruchamianiem 
maszyny PI*» Zakład Przeliczników, opracował program działania 
w zakreśla zastosowania przemysłowych maszyn starających 1 zaa­
wansował pracę nad projektem rejestratora cyfrowego* Wkrótce 
Zakład tan został rozwiązany» cześć pracowników została prze­
niesiona do Innych zakładów IBH, pozostali, w tym kierownictwo 
Zakładu, opuścili XMM« W taj sytuacji w 1°64 roku została utworzo­
na, początkowo, w składzie dwuoaobov«ym» Samodzielna Pracownia 
Zastosować w Automatyce podniesiona do rangi Zakładu « 1965 r* 
Skład osobowy tej komórki w okresie 1964-65 zwiększył się do 
4 oscób* Liczba tematów w poszczególnych tematach wynosiłat

1963 /Zakład Przeliczników/ - 3 tematy
1964 - 3 »
1965 - 2 •

Zasadnicze tematy tej komórki opierały się na założeniu wyko­
rzystania maszyn rodziny Z AM, zatem szereg przesunięć terminów 
realizacji tych tematów wynikała ze zmian termin Ar budowy maszyn*
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o/ W 1%5 roku w pionid zastosować utworzono dwa dalsze zakłady! 
Zakład Metod Numerycznych '2 tematy/ 1 Zakład Eksploatacji 
Doświadczalnej /6 tematów/.
Zakład Metod Numerycznych prowadzi prace naukowe w zakresie 
metod numerycznych orez opracowuje bibliotekę program Ar dla 
maszyn Z AK. Prace le były poprzednio wykonywane w ramach 
Biura Oblicze* i Programów Zakładu Doświadczalnego XHM*

Zakładowi Eksploatacji Doświadczalnej wyznaczono zadanie 
prowadzenia wstępnej eksploatacji modeli maszyn, prowadzenia 
badać niezawodnościowych, opracowania metod wykrywania i lo­
kalizacji błędów i opracowania systemów operacyjnych dla ma­
szyn ŻAK*

Najistotniejszym czynnikiem hamującym obecnie postęp prac 
w dziedzinie zastosować jest brak w H M  sprawnej maszyny, 
która byłaby zakwalifikowana do produkcji w kilku, identycz­
nych egzemplarzach* Dotyczy to w szczególności Zakładu Betod 
Sumerycsnych i Zakłada Przetwarzanie Danych, które pracują 
nad metodami i programami e charakterze użytkowym.

V dziedzinie zastosować m.c* w systemach sterowania i trans­
misji danych, prace prowadzone w Zakładzie Zastosować do 
Rejestracji i Sterowania posiadają charakter badawczy, a ich 
zakres nie odpowiada potrzebom z powodu wysoce niewystarcza­
jącej obsady osobowej*

W dotychczasowej działalności w zakresie zastosować ZUK zaj­
mował się pewnymi konkretnymi zleceniami, które nie były



ujęte w ógólay plan rozwoju zastosować. Bola IMH w tej dziedzi­
nie nie była jednoznacznie 1 jasno sprecyzowana* Dotyczy to 
zwłaszcza działalności Zakładu Przetwarzania Danych 1 Zakładu 
Zastosować do Rejestracji 1 Sterowania*

2*6« Charakterystyka przebiegu prac nad systemami pregranowanig

Lata poprzedzające bezpośrednie omawiany okres charakteryzowały 
się nadlaniem prac nad stwarzaniem systemów programowania dla 
maszyn typu ZAM-2* Prace nad dalszym oprogramowaniem ZAM-2 prze­
jęły jednostki Instytutu przeznaczone do wyposażenia maszyny w 
programy 1 podprogramy numeryczne oraz systemy BID w takim sa*> 
kresie» na jaki pozwalały szczupłe rozmiary maszyny*

Przed Instytutem powstał problem budowy nowej 5 szybszej maszyny 
oraz problem utworzenia dla niej właściwego systemu programowania*
V zakresie opracowywania systemów programowania uwagę skierowano 
przede wszystkim na języki dla zastosować administracyjnych*
V wyniku prac zakończonych ogólnym seminarium» powstał COBOL - 
polska wersja języka przetwarzania danych Comonam Bussiness Orien-
tal Langnage. V tym też roku rozpoczęto prace nad konstrukcją 
translatora dla tego ję%ka.

Równocześnie rozpoczęto prace nad zdefiniowaniem nowego języka 
dla celów numerycznych. Wzięto pod uwagę języki typu FORTRAW 
i ALGOX*-SO* Poniewai zakończenie systemu SAKO dało opracowującej 
grupie dute doświadczenie» podjęto prace w kierunku języka 
FORTRAN, definiując język SAPO /SAKO-FORTRAN/ zwany także 
SAKO-64. Projekt tego języka i translatora został przedstawiony
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na IX międzynarodowej konferencji automatycznego programowania 
w Kijowi*»

W tym czasie z inicjatywy -Instytutu i Centrum Obliczeniowego 
Bułgarskiej Akademii Sauk powstała grupa GAMS* skupiająca 
fachowców w dziedzinie zewnętrznych języków programowania w celu 
opracowywania wspólnych języków programowania dla krajów socja­
listycznych* Grupa rozpoczęła pracę od rozpatrzenia poślkiego 
projektu języka ALGAMS*

Prace nad tymi systemami programowania dla maszyn, które miały 
być produikowane w Polsce prowadzono w oparciu o projektowaną 
organizację maszyny ZAM-3. W oparciu o tejr projekty jak i ffe- 
chową literaturę zagraniczną opracowano projekt systemu opera­
cyjnego dla maszyny ZAM-3, równie i referowany na Konferencji 
w Kijowie» %ło to pierwsze opracowanie tego typu w obozie 
socjalistycznym*

Z zagadnień pokrewnych w końcu 1963 roku wykonano pełną symu­
lację maszyny ZAM-3 na maszynie ZAH-2*

Osobnym zagadnieniem była definicja i translator języka dla 
ułatwienia translacji innych języków* £ego rodzaju praca została 
zainicjowana w Instytucie 1 w jej efekcie powstał projekt języka 
i translatora ŁOGOŁ, Z uwagi na doświadczalny charakter tego 
języka postanowiono realizować jego translator na maszynie ZAH-2 
mimo ii jej szybkość 1 pojemność pamięci ale wystarczająoa 
na ogół dla tego typu zagadnień.
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W 1964 roku kontynuowano prace rozpoczęte w latach biegłych* 
Stworzono system operacyjny dla maszyny ZAM-3, budując tym 
eaaym pierwszy w obozie socjalistycznym system wykorzystujący 
podział czasu maszyny centralnej* Zrealizowano podstawowe funkcje 
numeryczne na tej maszynie i elementarne programy wydawnicze*
V tym też roku zrewidowano projekt języka AL3AMS zgodnie z wy» 
tycznymi grapy GAMS* Ha początku tego roku» zaniechano prace 
nad językami SAFO wobec wyraźnej dominacji Jąayka ALGOL w kra­
jach europejskich i przystąpiono do jego realizacji« Wobec pow­
stania projektu maszyny ZAÜ-41 1 jej odmiennością od ZAM-3 posta­
nowiono tenże język opracowywać pod kątem ZAM—4 1 zaniechać rea­
lizację na ZAM-3*

Uatomiaet język COBOL, jako bardziej zaawansowany, realizowano 
na maszynie ZAM-3* Heleży tu zwćrf&lć uwagę na fakt* że realizo wan; 
język COBOL rożni się od COBOL-u w tej wersji jaką przyjęto 
w roku ubiegłym, a to ze względu na sztuczność i niewygodę sto­
sowania słów polskich w I-szym przypadku /język polski jest 
językiem fleksyjnym/* Realizację COBOL-u oparto o pełny raport 
dotyczący tego języka 1 postanowiono wprowadzić jedynie te ogra­
niczenia* kt áre wynikną z budowy translatora* Rozwiązanie takie 
było jedynym możliwym do przyjęcie z uwagi na całkowity brak 
doświadczeń w budowle translstorćw tego typu*

W 1964 roku zakończono budowę translatora języka LOOOL na ma­
szynie ZAM-2* Translator ten, zbudowany w oparciu o system SAX0 
i SAS produkował programy do wykonania na ZAM-2, która jednakie 
posiadała małą szybkość dla praktycznego wykorzystania LOGOL-u*
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Tym niemniej język ten i translator posiada duże znaczenie 
teoretyczne i spotykał się ze znacznym zainteresowaniem w ośrodka 
Kijowskim Akademii Nauk ZSRR, który stanowi jednostkę najbar­
dziej kompetentną co do cybernetyki teoretycznej w obozie socja~ 
lis tycznym# W związku z powyiśzym postanowiono kontynuować prace 
w tym kierunku i realizować wzbogacony język L0G0L-2 na maszynie 
ZAB-41.

W 1965 rofru nastąpiło wstępne uruchomienie translatora języka 
COBOL. Polegało ono na odrębnym uruchomieniu przebiegów trans­
latora przy symulowaniu pozostałych#

Translator COBOL-u na ZAJŁ-3 liazył ok* 50*000 rozkazów w pro­
gramach współdziałających se sobą* Należy podkreślić duże trud*» 
ności, które grapa uruchamiająca SOBOL musiała przezwyciężyć* 
aby budowę tego translatora zakończyć w całości, Ograniczenia na 
język wywołane przez konstrukcję translatora były niewielkie 
1 dotyczyły pewnych rzadko stosowanych wariantów tego języka* 
se znanych translatorów tylko translator firmy Borroughs obej­
muj e szarszy zakres języka*

f tym też roku opracowani konoepeję translatora języka ALGOL# 
Według planu* narzuconego przez czynniki zewnętrzne zakończe­
nie tego tematu miało nastąpić w końcu tego sroka#

Jednakie realne możliwości grupy opracowującej ten translator* 
niskiej niezawodności maszyny jak zawiłości języka nie pozwo­
liły zakończyć terminowo translatora# Wpływ na to miały również 
dłuższe przerwy w funkcjonowaniu maszyny.
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Podstawowym osiągnięciem w dziedzinie opracowywania systemów 
programowania było w roku 1965 «budowanie systemu operacyjnego 
i podstawowego języka programowania dla maszyny ZAM-21<x i częś­
ciowo ZAB-41 oC • Stworzenie tego systemu stanowi bazę dalszego 
oprogramowania tych maszyn#

Wśród prac nad systemami należy wymienić prace dotyczące współ­
pracy mi ędzynarodowej w grapie GAM5 i powstałą w 1964 roku grupę 
GAJaPEI /zajmującą się opracowywaniem języków dla przetwarzanie 
danych, typu administracyjnego» ekonomicznego/*

Przygotowano szereg referat'w, które zostały wygłoszone na posie­
dzeniach tych grup* które umocniły polską pozycję na terenie 
współpracy między Akademiami Jfeuk krajów socjalistycznych*

1 1965 roku zdefiniowano ostatecznie język ALGASCS, który po 
niewielkich poprawkach wprowadzonych w 1966 r* zostanie zapropono 
weny jako standart w 7 krajach socjalistycznych*

V 1966 roku zakończono ostatecznie translator języka COBOL*
Grupa opracowująca ten translator przeszła do pracy nad następu- 
jąeymi zagadnieniamit

1/ język MAKRO-SAS rozwiniecie minimalnej wersji tego języka, 
jaką stanowił prowizoryczny język programowania PJP,

2/ studia nad językiem PL/I* rozpatrywanymi jako "nastPea* 
języka COBOL,

3/ język BOI ** alternatywne wersje języka LOGOL, do celów 
tworzenia i dokumentacji translatorów*



Kontynuowane są nadal prace nad translatorem języka ALGOL, oce­
nia się termin ich zakończania na maszynie ZAM-41* na II kwartał 
br*
Skorygowano 1 rozszerzono systsm operacyjny dla ZAM-41 *( * 
Przystąpiono do opracowania systemu operacyjnego 1 podstawowego 
języka programowania dla maszyny ZAK-41 w wersji Betta«

Ocena aktualnego stanu prac nad systemami programowania
Oceniając aktualny stan prac nad systemami programowania należy 
stwierdzić, że przy niezmienionym, a nawet niewiele zmniejszonyc 
stanic osobowym grapy zajmującej się bodową systemów programo­
wania /31 w połowic 1965# 29 w chwili obecnej/ zadania tej grupy 
uległy niemal podwojeniu. Jęto to wynikiem pojawienia się dwóch 
typ Ar maszyn, a mianowicie typów i &  •
Podstawowe kierunki» pracy, takie jak systemy operacyjne MAKRO* 
SAS 1 ALGOL muszą być realizowane dwukrotnie z uwagi na odrębnoś 
organizacyjną dwu typów o(. i fi maszyn ZAM-41* Kalety wątpić» esy 
przy obecnym stanie etatowym uda się to zamierzenie wykonać bez 
opóźnień. Rozwiązaniem wydaje się być zaniechanie prac nad opro­
gramowaniem maszyn typu i jaknajszybsze przerobienie ich na 
massyręr typu fi /jeśli jest to możliwe ze względów technicznych/«

Sale-ałoby również rozpatrzyć problem ewentualnego powrotu do 
linii SAKO z uwagi na dużą ilość użytkowników znających ten 
język, znaczny dorobek programowy oraz doświadczenie w konstrukc 
tłumaczących*
Szeroki wachlarz zagadnień, dotyczący systemów programowania wy­
maga w celu realizacji tych zagadnień maszyny o dużym stopniu 
niezawodności* W przeciwnym przypadku wszelka organizacja pracy 
szwankuje i pojawiają się opóźnienia przekraczające znacznie 
awaryjna przestitye maszyny*
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Charakterystyka działalności Zakłada Doświadcza la «go 
Zadania wynikające ze struktury Zakłada Doświadczalnago oraz 
ich realizacja.
Zakład Doświadczalny I.M.M. został powołany Zarządzaniem nr 5 
Sekretarza Kaukowego P-AS z dnia 19*02.1959 r* oraz zmienio­
nym Zarządzeniem nr 13 2 dnia 25*06*1962 r. jako gospodarstwo
pomocnicze I.M.M.
Zgodnie z w/w zarządzeniami do zadań Zakłada należy; 
a/ opracowanie i wykonanie modeli i prototypów maszyn mate­

matycznych,
b/ produkcja doświadczalna i małoseryjna maszyn matematycznych 

dla potrzeb nauki, przemysłu i innych zleceniodawców,
0/ eksploatacja maszyn matematycznych w ramach ośrodka oblicze­

niowego dla potrzeb różnych zleceniodawców*
Ha skutek zmian strukturalnych I.M.M. został zatwierdzony 
przez Dyrektora 1*M*M. "Sarnowy zakres czynności ZD H M ” w marcu
1965 roku korygujący zadania Zakładu.
Tg zmienionej wersji zadania Zakładu kształtują się nastę­
pująco:
a/ produkcja doświadczalna i aafioseryjna elektronicznych maszyn 

ma tema tycznych oraz eksploatacja wstępna tych maszyn na eta­
pie uruchomienia, 

b/ opracowanie i wykonanie modeli* prototypów i małych serii
aparatury pomiarowo-kontrolnej stanowiącej wyposażenie maszyn 
matematycznych dla potrzeb produkcyjnych Zakładu i odbiorców 
z zewnątrz,

0/ wykonywanie elementów specjalnych maszyn matematycznych.
Et/ prowadzanie prac rozwojowych tematycznych o be ¿mających za­

gadnienia związane z opracowaniem konstrukcji i technologii
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wyże j wy mi ani 003?°h wyrobów wg wymogów nowoczesnej 
techniki oraz przy gotowaniem nowoczesnych elementów wcho­
dzących #o produkcji przyszłościowych opracowań* 

planowanie w Zakładzie na przestrzeni lat 1965*1965 pokry­
wało się z powyższymi wytycznymi ramowymi» a szczegółowo 
wynikało z wytycznych I.M.M* oraz zamówień odbiorców z zew­
nątrz w okrasie planowania*
Realizację zadań wynikających z planów Zalsładu przedstawia 
zestawienie podstawowych wskaźników uzyskanych w latach 
1965-1965 i

Wyszczeaóln. 19^5 1964 1965
Plan Wykon. * plan wykon. * plan wykom *

Prod*glob* >81353 39029.2 102.3 48600*0 49088*5 101.0 44658.0 45179.1 1012

Pr«*€* towar *32680* 0 53019#* 107.2 39162. 0 1 a> « ro 113.1 41190.0 46248.5 1125

Osob.Fun.pł*
17150*0 16775*5 97*8 18252*0 17669*8 96.8 18568.0 17545.6 94.5

Zatrudn* 524 521 99*4 564 552 97.8 570 550 96.5

2. Plany i sprawozdawczość w ZD.
Zakład opracowuje plany FOT oraz plany rozwojowe.
Plany Rozwojowe opracowywane są na kartach tematycznych przy 
czym cykl reanimacji prowadzony jest zgodnie z instrukcją 
IBM nr 5 z dnia 28 maja 1962 r.
Plany te zatwierdzane są przez dyrekcję IBM. Tematykę rozwojową 
prowadzą działy TK, TS i TT*
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TK opracowuje tematykę rozwojową unikalnej aparatury pomiarowej 
dla potrzeb maszyn cyfrowych i produkcji*

TT - opracowuje tematykę rozwojową w zakresie doskonalenia 
i opracowywania nowych technologii niezbędnych przy produk­
cji m.c. oraz innych elementów*
Plany roczne TPF Zakładu opracowywane są w opyarciu o zatwier­
dzone wytyczne IMM oraz posiadany portfel zamówień z zewnątrz* 
niezależnie od powyższego Zakład opracowuje: operatywne plany 
kwartalne sporządzane na bazie szczegółowych wytycznych 1MB 
oraz zobowiązań w stosunku do odbiorców zewnętrznych«
Powyższo plany są zatwierdzane każdorazowo przez dyrekcję IBM* 
Stwierdza się, że plany kwartalne będące podstawą do rozli­
czenia się Zakładu z działalności planowanej w skali rocznej 
nie pokrywają się z planem TFT,
Saki stan rzeczy spowodowany jest oparciem planów rocznych 
TPF nie o posiadaną dokumentację techniczną, lecz o dane 
szacunkowe zarówno odnośnie planowanyoh pracochłonności jak 
i terminów dostarczania dokumentacji z 2MM.
Ealsży zwrócić uwagę, że planowanie roczne jest małoprecyzyjne 
i w zasadzie podaje hasła jak np.:

rok 1964 plan produkcji towarowej poz*2 zestawy i zespoły, 
m.c. ZAM-3* na sumę 4.260.000 zł, poz.3 zestawy i zespoły 
m.c. ZAM-21 na sumę 7.054.000 zł
rok 1963 ilościowy plan produkcji poz.3 zestawy i zespoły 
m.c. ZAM—41 45.582 roboczo-godzln.

T latach 1963-65 Zakład wykonał zadania określone planami 
kwartalnymi w grupach asortymentowych*
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Sprawozdawczość w Zagładzi« prowadzona gest zgodnie z in­
strukcją wewnętrzną ZMM zatwierdzoną przez GUS i dotyczy 
produkcji asortymentowej, wartościowej, zatrudnienia i płac* 
Wykonanie wartościowego planu produkcji towarowej i globalnej 
oraz zatrudnienia i funduszu płac przedstawione jest w 
sprawozdaniach miesięcznych.
Sprawozdania z realizacji asortymentowego planu w układzie 
ilościowym i godzinowym opracowywane są kwartalnie,
W skali rocznej sprawozdania stanowią sumę sprawozdań kwartal­
nych«

3. Ocena sytuacji bieżącej w ZD.
Plan Zakładu na rok 1966 został opracowany na podstawie wskaź­
ników do planu JPT zatwierdzonych przez I1M w dniu 17,01*
1966 r.
Wytyczne powyższe zostały uzupełnione przez IMM zakresem zadać 
rzeczowych przewidywać oh do realizacji w roku 1966 /załącz­
nik Sir 1 do pisma OP/218/66/.
Plan opracowywana w Zakładzie został przesłany celem zatwier­
dzenia do IMM dnia 7.02.66 r. i do chwili obecnej nie został 
formalnie zatwierdzony»
Stwierdza się tutai zasadniczą nieprawidłowość w sporządzaniu 
planów od strony terminowej* Instrukcja o planowaniu w IMM 
narzuca następujące terminy:
a/ projekt planu - połowa roku poprzedzającego 
b/ plan - koniec roku poprzedzającego
Opóźnienie sporządzania planów wynika z opóźnień przekazy­
wania wytycznych precyzujących zadania rzeczowe* Szczegółowy
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zakres zadań rzeczonych, dla Zakładu wynikający z programu 
prac naukowo-badawczych i doświadczalno-konstrukcy jnych ZMM 
został przesłany do Zakładu pismem nr NI/93/66 w dala 
7.02.66 r.
W okresie od przesłania piana do IHM tj. od 7.02*66 do dnia 
dzisiejszego Zakład sporządził kilka wersji korekty planu 
opartych o ustne decyzje IMM obejmujące zmiany zakresu rzeczo­
wego zadań omawianego roku.
Żadna z tych wersji nie uzyskała akceptacji.
V dniu 28.03.66 rZ pismem nr D£/l51l/66 Zakład sygnalizuje do IUKL 
1 PBETO trudną sytuację na odcinku zatrudnienia i niesprecyzo- 
aanych zadań produkcyjnych.
Decyzja IMM z dnia 22.04,66 r. określa zatrudnienie na poziomie 
średnio w roku 532 osoby nie precyzując zadań rzeczowych.
1 zaistniałej sytuacji /zatrudnienie 562 osoby/ Zakład będzie 
musiał zwolnić kilkadziesiąt osób celem utrzymania określonego 
zatrudnienia.
Ograniczenie możliwości rozwojowych Zakładu od atrony zatrudnie­
nia ograniczy w zasadniczy sposób zadania rzeczowe i niemoż­
liwości podjęcia zadań eksportowych /dla Danii i Francji ramki 
i bloki ferrytowe/.
Takie ustawienie Zakładu jest ze wszech miar niesłuszne i nie 
pozwala na pełne wykorzystanie możliwości Zakładu posiadającego 
dobrze wyspecjalizowaną kadrę.
Zakład opracowujący i realizujący zadania o takim stopniu zło­
żoności jakie realizuje ZD musi posiadać perspektywy rozwojowe, 
gdyż tylko przy takim uatawieniu os tnie je możliwość utrzymania



wyspecjalizowanej kadry gwarantującej podnoszenie jakości 
technicznej i eksploatacyjnej produkowanyeh wyrobów. 
Ograniczenia powodujące zmniejszania Zakkadu i jego zadań 
mogą wpłynąć demobiliżująco na załogę do odbijać się bę­
dzie na jakości opracowań i wykonawstwa*
Oznacza to przy produkcji kompleksowej m.c.ich mierną jakość 
techniczną i niskie parametry niezadownośc1•
Proponowany wzrost zatrudnlezaa niez ędny do realizacji zadań 
piana 1966-70 do 650 osób w 1970 r.
Z analizy zadań na lata 1966-70 /plan opracowania i produkcji 
m«c * ZAM—41 6» # ZAM-52 oraz b ug. na obwodach scalonych/ wynika 
bardzo' poważna obciążenie techniczne i produkcyjne dla 
Zakładu*
Granają realizacji tych zadań może być tylko zaliczenie Zakłada 
do grapy rozwojowej pozwalające na rozwinięcie działów TK*
TT, DKT, /laboratoriom niezawodności/, TP do niezbędnego roz­
miaru.
Działy TK* TTt DTK, BJ przy obecnym bardzo niskim zatrudnieniu 
pracowników inżynieryjno-technicznych posiadają ograniczanie 
możliwości realizacyjne i nie gwarantują zabezpieczenia 
potrzeb Zakładu przy produkcji i kontroli maszyn cyfrowych 
oraz ich elementów określonych planem 1966-70 r.

... Obieg dokumentacji w Zakładzie Doświadczalnym,
Przy obecnej strukturze organizacyjnej i podziale zadań ra­
mowych w tmm jako całości rola Zakładu w budowle auc.ograni­
cza się jedynie do zagadnień produkcyjnych«
W takim układzie cały ciężar prac technicznych związanych z 
opracowaniem modeli, prototypów, serii produkcyjnych m«e*
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oraz współpraca z przemysłem spoczywa na pracownikaeh części 
budżetowe3 I M  ograniczając w zasadniczy sposób solę działal­
ności naukowe3 UfiM przesuwając ciężar prac w kierunku zagad­
nień techniczny cii.

5» Plany przyszłościowe i bieżące.
tt celu zabezpieczenia zadań przewidzianych planem 1966-70« a * 
szczególności uruchomieniem produkcji m.c. ZAM—41 /3 należy 
zdaniem Komisji zrealizować etapowe wdrażanie j&.c*ZAX-41 ¿3 
do użytkowania*
Postuluje się wykonanie w pierwszej kolejności maszyn ZAM.-41/3 
w uproszcuoayż zestawie /bez taśm, drukarki wierszowej, moni­
tora i czytnika kart/ gwarantując opanowanie produkcji podsta­
wowego zestawu maszyny w stosunkowo krótkim czasie /pierwsza 
sztuka w br»następne trzy sztuki w roku przyszłym/, co stwo­
rzy warunki dla XMM rzetelnego dopracowania modułów urządzeń 
zewnętrznych wchodzących w skład ZAJ4-41 /3 i opóźnionych w 
stosumku do części centralnej oraz umożliwi etapowe opracowa­
nie biblioteki programów i dokumentacji techniczno-ruchowej. 
Efekty jakie uzyska się z wcześniejszej eksploatacji uproszczo­
nego zestawu m«c»z punktu widzenia użytkowników są tu również 
oczywiste.
Terminowy przebieg opracowywania nadbudowy programowej Z*c. 
powinien być ściśla zsynchronizowany z przebiegiem teminowyoh 
opracowań technicznych*

5* Ocena działalności Instytutu w lataoh 1961-65
3.1* Koszty działalności części budżetowej 1 Zakładu Dośwladczalne£ 

IMM w latach 61-65 r*
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a/ Koszty ogólne części budżetowej 202•602*157 £
w tym -

osobowy i bezosobowy fundusz płac 63*303.604 zł
zakupy inwestycyjne 20*788*498 zł
prace naukowo-badawcze 73* 094*725 zł

ponadto
na inwestycje z budżetu centralnego 
wydano ** 16*893*000 zł

d/ nakłady ogółne ZaJsładu Doświadczalnego 174*606* OOOzł 
w tym:

koszt własnej produkcji towarowej 166*440*000 zł
wartośó produkcji towarowej 173*903.000 zł

ponadto
na inwestycje z budżetu centralnego
wydano - 23*340*000 zł

c/ średnie:;rpczne-:koaZty;az<jścirbiidżg.toY.ej 40*500*000 zł 
pyZy nozym
koszty w roku 1961 wyniosły 29*350 tya*
koszty w roku 1965 wyniosły 41*760 tys*

3*2* Główne prace wykonane w Instytucie Maszyn Matematycznych 
w latach 61-65 r*
- opracowanie i zbudowanie modelu przelicznika FI /zastosowania 

specjalne/. Praca zakończona niepowodzeniem*
- opracowanie i zbudowanie modelu e.m*c* ZAM-2 oraz wdrożenie je; 

do produkcji w ZD-IMM /lykonano 12 szt* - w tym 2 szt*na
eksport/,

- opracowano systemy programowania /języki, translatory/ SAS 
i SAK0 oraz bibliotekę podprogramów i programów dla maszyny
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ZAM-2. Prace te znalazł? szerokie zastosowanie w ośrodkach obli* 
czeniowych wyposażonych w maszyny ZAM-2*
opracowano i zbudowano model maszyny cyfrowej SAM-3, oraz 
system operacyjny i system programowania /język i translator/ 
Cobol na tę maszynę« Maszyna unikalna* nie weszła do produk­
cji i nie została wykorzystana« Obecnie podjęto decyzję o jej 
rozbiórce.
Efektem prac nad maszyną ZAM-3 było uzyskanie doświadczali 
konstrukcyjnych, technologicznych oraz z zakresu programo» 
wania maszyny o organizacji tego typu«
opracowano i zbudowano 3 modele maszyn cyfrowych ZAM-21 <Y 
/w tym 2 szt«w EIABO/ oraz 1 model e«m«o. ZAM-41 cf wraz z uprosz­
czonym systemem operacyjnym oraz poważnie zaawansowano praca 
nad systemem programowania Algol« Wszystkie te cztary maszyny 
należy również traktować jako unikalne, bowiem nie zostaną 
one wdrożona do produkcji*
zaawansowano prace nad następną wersją modeli maszyn ZAM-21/
4 1 ^

opracowano i zbudowano modele i prototypy szeregu modułów 
dla m«c« rodziny ZAM takich jak:
a/ pamięci operacyjne, 
b/ pamięci bębnowe, 
c/ pamięci taśmowe* 
d/ urządzenia wejścia i wyjścia
Większość w/wym opracowali Zakończyła się z wynikiem-pozytywnym 
i kwalifikuje się do wdrożenia do produkcji»
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- opracowano szereg technik realizacyjnych/podstawowych dla 
urządzeń i maszyn cyfrowych, takich jak: tranzystorowe i 
ferraktorowe, których elementy produkowane są w Zakładzie
Doświadczalnym

- opracowani technologię i uruchomiono produkcję w ZD-IMM 
szeregu elementów, takich jak:

a/ ferryty 
b/ diody krzemowe,
c/ uarstwy rejestrujące pamięći bębnowych, 
d/ głowice pamięci bębnowych i taćmowyeh*

Większość tych prao może zostać wdrożona do produkcji se­
ryjnej*

- opracowano i zbudowano unikalną aparaturę kontrolno-pomiaro­
wą niezbędną przy produkcji i eksploatacji m.c.

- prace w zakresie zastosowań ze względu na brak kadr i maszyn 
cyfrowych miały charakter fragmentaryczny^

3.3. Przyczyny małej efektywności prac w IM.

?/ Brak trwałego długofalowego planu działalności U8M w za­
kresie konstrukcji, zastosowań i języków programowania 
m.c* opartego na gruntownej analizie potrzeb i możliwości, 
przy jednoczesnym braku określenia charakteru i roli IHM 
w tej dziedzinie»

2/ Brak należytej koordynacji prac poszczególnych zakładów, 
wynikającej często z braku doświadczenia Kierownictwa DOI 
w prowadzeniu prac badawczych dużymi zespołami*
W podejmowaniu decyzji nie opierano się należycie na opinii 
kadry kierowniczej HM«
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3/ Brak realizmu w zobowiązaniach zewnętrznych i planach
Instytutu, co spowodowało niewłaściwą atmosferę współpracy 
z instytucjami zewnętrznymi i nadrzędnymi, wynikającą 
z niedotrzymywania terminów«

4/ Częste zmiany zadań dla poszczególnych komórek wynikające 
głównie z ciągłych zmian koncepcji opracowywanych urządzeń 
i systemów programowania, w efekcie poważnie wydłużyło cykl 
opracowania i wykonania maszyn cyfrowych*

3/ Systematyczne naruszanie normalnego cyklu /etapowości prac/ 
opracowania nowych konstrukcji.
Niejednokrotne łączenie w zestawach prototypowyoh /ZAM-410̂ / 
modułów w wykonaniu modelowym.
Niedocenianie badań na etapie modelu i zuyt szybkie awanso­
wanie prototypów,

6/ Przekazywanie dc przemysłu niedopracowanej dokumentacji - 
stąd poważne trudności we współpracy,

7/ Przeznaczenie zbyt małych środków na prace badawcze w za­
kresie technologii produkcji maszyn cyfrowych, oraz na ba­
dania niezawodnościowe,

8/ Nadmierne rozproszenie kadry wynikające z dużej ilości 
tematów,
/Naprzykład w Zakładzie Konstrukcji 1 Zakładzie Urządzeń 
Wejścia i Wyjścia/,

9/ Nadmierna rotacja kadry /zwłaszcza z wyższym wykształce­
niem/, wywołana konfliktami na tematy koncepcji prac, 
brakiem opieki naukowej /jeden s a jod dzielny pracownik

naukowy w IMM/ oraz jasno sprecyzowanego charakteru In?
s ty tac j i .
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10/ Wadliwy podział obowiązków i zadań między pracownikami 
badawczymi a Zakładem Konstrukcyjnym IMM*

11/ Niewłaściwe ustawienie Zakładu Doświadczalnego i niewykorzy­
stania ¿ego kadry inżynieryjno-technicznej.

12/ Przeciwstawienie się importowi EMC, zarówno do krajń,
jak 1 do IMM, uniemożliwiło szkolenie kadry, jak i nabywa­
nie doświadczeń w pracy z maszynami i możliwościami ich 
praktycznego zastosowania«

4* Wnioski
4.1. Wnioski organizacyjne
4.1.1. Planowanie i organizacja pracy

1« Długofalowe prace teoretyczne stanowią zasadniczą pod­
stawę i gwarancję późniejszych osiągnięó technicznych 
w cyklu opracowania naszyn cyfrowych»
W związku z tym Komisja stwierdza konieczność długo­
letniego ustabilizowania tematyki prac i kierunków 
działania uwzględniając obecne i perspektywiczne możli­
wości Instytutu Maszyn Matematycznych*
Jest to ponad to jedyna możliwość utrzymania wyspaćja- 
lizostanej kadry naukowo-technicznej zabezpieczającej 
podnoszenie poziomu opracowań naukowych oraz jakości 
technicznej i eksploatacyjnej produkowanyeh wyrobów» 
Należy zdefiniować rolę Instytutu Maszyn Matematycznych 
bądź jako Instytutu naukowo-badawczego z zapleczem tech­
nicznym, bądź biura projektowo-konstrukcyjnego mazyny 
cyfrowych*
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Komisja postuluje, aby zatwierdzanie i korygowanie planów 
IMM birzących. oraz perspektywicznych przez Biuro PBETO 
opierało się o wnikliwą analizę możliwości technicznych 
Instytutu oraz krajową bazę materżałową i technologiczną. 
Komisja uważa, iż nie powinny bys stawiane zadania wynika­
jące z porównań z altualnymi osiągnięciami techniki świa­
towej jak np# wymagania PB£SG odnośnie pamlęel fertyto- 
wych o czasie dostępu 0-1 ps*
Ha podstawie rozmów przeprowadzonych z użytkownikami, Komisja 
stwierdza. Ze tendencja zwiększania wymagań w stosumku do 
parametrów maszyn cyfrowych, takich jak:.szybkość, wyposa­
żenie zewnętrzna, nie jest podyktowane zasadniczymi potrze­
bami krajowymi.
Najistotniejszym jest natomiast posiadanie odpowiedniej iloś­
ci maszyn i jednolitym systemie programowania«
Takie wymagania zdaniem Komisji może spełnić ma szyna cyfro­
wa ZAM-41»
Zmieniające się sugestie czynników zewnętrznych co do per­
spektyw rozwojowych i kierunków działania utrudniają ustabi­
lizowanie i skonkretyzowania zadań«
Przy sporządzaniu planów prac przez Instytut Maszyn Mate­
matycznych należy szczególnie uwzględnić następujące czyn­
niki:
- analizę realności» zabezpieczenia potrzeb postulowanych w 

kartach tematycznych*
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- szczegółowe określenie terminów realizacji zadań konstruk­
cyjnych może nastąpić ¿o okresie prac wstępnych — podstawo­
wych i zatwierdzeniu założeń,

- w związku z częstymi przypadkami planowania terminów 
realizacji prowadzonych prac przy niepełnej obsadzie kad­
rowej i niezrealizowanych dostawach inwestycyjnych /apa­
ratura, elementy, materiały/ wprowadzić jako zasadę okreś­
lanie terminów realizacji szczególnie zadań konstrukcyjnych
i technologicznych w oparciu o aktualnie posiadane środki,

- zatwierdzanie projektów planów winno odbywać się kolegial­
nie z udziałem Kierowników Zakładów obu pionów po zapozna­
niu z traęeią projektu planu szerokiego zespołu zaintereso­
wanych^

- przy sporządzaniu planów przez Kierowników Zakładów, Dyrek­
cja thm winna przekazywać pełne informacje o możliwościach
i planach iinansowo-etatowych. inwestycyjnych dla poszcze­
gólnych Zakładów,

- w przypadku nie spełniania postulowanych przez Zakłady po­
trzeb etatowych i innych, należy korygować plany i opóźnie­
nia opracowań sygnalizować niezwłocznie do instancji nad­
rzędnych*

Sprawozdania przekazywane przez Instytut Maszyn Matematycz­
nych na zewnątrz powinny odzwierciedlać faktyczny stan zaawan­
sowania i realizacji prac Instytutu. Szczególnie niedopuszczal­
ny jest optymizm w ocenie realizacji podstawowych zobowią­
zań Instytutu na zewnątrz.
Dla zabezpieczenia statutowego profilu działalności Instytutu 
/prace naukowo-badawcze/ należy zamykać prace techniczne



części budżetowej IMM aa etapie zrewidowanego projektu 
wstępnego i modelu. Dalszy przebieg opracowania* tjżbudowa 
prototypu, odbiór państ-wo-wy, seria informacyjna# aż do 
ewentualnego wdrożenia do produkcji włącznie* powinien być 
prowadzony przez Biuro Konstrukcyjne Zakładu Doświadczalnego« 
Taki system opracowywania maszyn cyfrowych, w Instytucie od­
ciąży pracownie części budżetowej od prac konstrukcyjno- 
technologicznych i pozwoli skoncentrować się w większym stopniu 
na pracach naukowo-badawczych, tworzących bazę teoretyczną 
dla perspektywicznych opracowań technicznych i naukowych*
V związku z powyższym postuluje się powołanie zespołu specja­
listów do opracowania szczegółowej instrukcji współpracy mię­
dzy Zakładami Instytutu wraz z Zakładem Doświadczalnym* 
Instrukcja, o której mowa, powinna precyzować zasady koordy­
nacji prac przy opracowaniu projektu wstępnego i modelu maszyny 
cyfrowej oraz obiegu dokumentacji na styku ZD i IMM*
Planowanie zadań rocznych w części produkcyjnej ZD należy 
opierać wyłącznie o istniejącą dokumentację techniczną*

6, Bezwzględnie przestrzegać uachowania właściwego toku prac w 
oparciu o Instrukcję Kr 3 z dnia 28 maja 1962 r.
Szczególnie należy przestrzegać kolejności następstwa eta­
pów: założeń, budowy m&dslu i jego badań*
Prace konstrukcyjne muszą być poprzedzone etapem studiów 
umożliwiającym wypracowanie koncepcji i szczegółowych założeń* 
Zachowanie etapowości realizacji tematów winno byó bezwzględ­
nie przestrzegane przy opracowywaniu nowej maszyny lub jaj 
innej wersji*

-f .

1
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Podjęcie decyzji o opracowywania o wykonania nowej wersji 
maszyny winno być poprzedzone pełnym uzasadnieniem i analizą 
techniczno-ekonomiczną.
Zasadnicze zmiany w załozeniach maszyny na etapie realizacji 
technicznej powodujące konieczność zmian konstxukeyjnych, 
organizacyjnych w nadbudowie programowej* powinny być szeroko 
analizowane w zespole zainteresowanych Kierowników Zakładów 
między innymi pod kątem terminowego wykonania zobowiązań 
Instytutu na zewnątrz«
Uważa się za niesłuszne podejmowanie budowy dwóch lub więcej 
egzemplarzy tego samego typu m«c*przed wykonanie i przebada­
niem modelu i prototypu przyjętego przez komisję państwową«
Dla usprawnienia przebiegu prac postuluje się wzmożenie dys­
cypliny nadzoru przez bardziej wnikliwą analizę zagadnień me­
rytorycznych» prowadzoną w ramach seminariów«
Odbiór seminaryjny musi dawać jednoznaczną ocenę opracowa­
nych etapów z podaniem konstruktywnych wniosków oo do <alsze- 
go przebiegu prac«

7« Cykl opracowania nadbudowy programowej dla maszyn cyfrowych 
winien być następujący:

- Za podstawę do opracowania nadbudowy programowej należy 
przyjąć nie zmienia jące się założenia dla języków programo­
wania: prowizorycznego« symbolicznego i autokodu, zatwier­
dzone równocześnie z załozeniami na maszynę« Uruchomienie 
modelu winno być przeprowadzone w oparciu o testy uruchomie­
niowe«
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- W momencie odbioru modelu winny być uruchomione:
- prowizoryczny system operacyjny
- prowizoryczny język programowania
- system testów konstrolnych i lokalizujących
- zadania kontrolne

- W momencie.wewnętrznego odbioru prototypu winien być urucho­
miony translator języka symbolicznego i użytkowy syatem 
operacyjny,

• H momencie państwowego odbioru prototypu winien byó urucho­
miony translatór autokodu.

- Rozpoczęcie uruchomienia programów dla systemów zastosowali
i biblioteki programów i podprogramów, winno być równoczesne 
z przystąpieniem do budowy serii informacyjnej*

8« Kalezy opracować na lata 1966-1970 ogólny plan prac naukowo- 
badawczych i doświadczalno-konstrukcyjnych, w zakresie zasto* 
sowah ma zyn cyfrowych do automatyzacji zarządzania i w syste­
mach sterowania w kraju oraz określić zakres działalności 
TMM w tej dziedzinie i zasady współpracy z innymi instytucjami 
uczestniczącymi w realizacji tego planu* z uwzględnieniem 
obecnie prowadzonych prac i perspektyw rozwojowych*

9* Instytut powinien dysponować jedną wyprodukowaną przez siebie 
maszyną dla prowadzenia prac nad rozwijaniem i udoskonalaniem 
nadbudowy programowej oraz dla długotrwałych badań niezawod­
nościowych i eksploatacyjnych.

4.1.2* Struktura organizacyjna
1* W celu zabezpieczenia operatywnego wykonawstwa modeli nowych 

podzespołów, zespołów i modeli maszyn postuluje się utworze-
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nie w Zakładzie Doświadczalnym Wydziału Modelowego.
Wydział ten zabezpieczy również potrzeby TK - ZD przy budowie 
modeli i prototypów unikalnej aparatury kontrolno-pomiarowej 
dla potrzeb budowy maszyn i ich. produkcji»
Podstawą podjęcia prac wykonawczych tego Wydziału może być 
uproszczona dokumentacja z Zakładu Konstrukcji IMU i z TK-ZD 
lub szkicowa, wykonana w pracowniach. Instytutu oraz uproszczo­
na technologia, opracowana przez technologów Wydziałowych.
Takie ustawienie odciąży również Dział Głównego Technologa 
od niepotrzebnego opracowywania technologii warsztatowej dla 
modelowych podzespołów i zespołów wykonywanych maszyn i ur-zą- 
dzeń.
Prace Działu Głównego Technologa ZD winny byó skoncentrowane 
w głównej mierze na opracowywaniu nowoczesnych technologii 
gwarantujących wysokie parametry niezawodnościowe oraz tech­
nologie zność wykonawstwa.
Kiezoędny gest rozwój laboratorium technologioznego, którego 
głównym zadaniem powinny byó wdrażanie do produkcji nowych 
technologii dających w efekcie prawidłowe wykonawstwo maszyn« 
Zakres prac Działu Głównego Technologa ZD i laboratorium musi 
obejmować zagadnienia technologiczne od modelu do uruchomienia 
serii maszyn włącznie.

2. Podstawowym zadaniem Zakładu Konstrukcji IUM powinno być
opracowywanie projektów wstępnych maazyn cyfrowych wg wszel­
kich zasad konstrukcyjnych z uwzględnieniem zagadnień norma­
lizacji i maksymalnej typizacji.
Zakład Konstrukcji U H  powinien gromadzić dokumentację szkicowe 
z pracowni naukowych i nadawać im jednolitą formę techniczną.
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TK tmb» musi być jedynym dysponentem dokumentacji technicznej 
w I2SM z pełną odpowiedzialnością za jej aktualność i zgod­
ność z założeniami*
Tym samym postuluje się odciążenie pracowni iiątych zakładów 
części budżetowej od sporządzania dokumentacji technicznej« 
Do zakresu obowiązków Zakładu Konstrukcji IMM należy również 
włączyć przeprowadzenie rewizji EO pa badaniach modelu*
TK ZD powinno prowadzić prace w trzech zasadniczych kierun­
kach:
- opracowywanie dokumentacji technicznej dla prototypów oraz 

seryjnej produkcji ma zyn cyfrowych, prowadząc dla tych 
maszyn "aały postęp techniczny"»

- opracowywanie i wykonywanie modeli* prototypów oraz w mia­
rę pożrzeby uruchamianie seryjnej produkcji unikalnej apa­
ratury pomiarowej na potrzeby produkcji oraz eksploatacji 
maszyn cyfrowych«

- prowadzenie prac rozwojowych w zakresie unikalnego mier­
nictwa.

5* Należy zabezpieczyć niezbędne środki /lokalowe, osobowe, 
wyposażeniowe/ dla realizacji Zarządzenia Dyrektora IMM 
nr 29/65 z dnia 27 listopada 1965 r. o utworzeniu laborato­
rium niezawodnościowego w możliwie najkrótszym czasie*

4* Postuluje się przeniesiecie Zakładu Programowania do pionu 
Zastosowań i nadanie temu pionowi nazwy: "Pion Programowa­
nia i Zastosowań0»
Takie ustawienie Zakładu Programowania zapewni możliwość 
ścisłej współpracy, koordynacji prac i wymiany informacji 
z Zakładem Zastosowań*
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5. Ze schematów organizacyjnych wynika, że zarówno w części 
budżetowej Buk jak i w ZD IMM istnieją nadmierne osobowe 
rozbudowane piony administracyjne spełniające bardzo podobne 
funkcje, nieproporcjonalnie w stosunku np* do pionu naukowego 
/zastosowań/* Kależy przeanalizować mozliwośś scalania nie­
których komórek organizacyjnych, dublujących się nawzajem*

4*2» Wnioski dot-yczace aa.zym cyfrowej ZAM-41/3

1* li związku z istniejącą sytuacją wynikającą z opracowywania w 
Instytucie Maszyn Matematycznych nowej wersji maszyny cyfro­
wej ZAM-41/* należy zatwierdzić w możliwie najkrótszym czasie 
szczegółowe załozenia na tę maszynę uwzględniając obecny stan 
opracowali technicznych, listę rozkazów oraz system współpracy 
z urządzeniami zewnętrznymi»
Jako dokumenty związane do powyższych założeń, należy dołączyć 
szczegółowe zatwierdzone załozenia na moduły ma zyny cyfro­
wej ZAM-41 fi .
Wymienione dokumenty powinny stanowić niezmierną podstawę bu­
dowy modelu prototypu i następnych serii maszyn ZAM-41/3 •

2* Ocena aktualnego zaawansowania prac nad niektórymi modułami 
wchodzącymi w skład pełnego zestawu ma szyny cyfrowej ZAM-41,^ 
nasuwa wątpliwość co do realności harmonogramu opracowania 
tej maszyny*
Szczególne zastrzeżenia budzi z&yt krótki okres realizacji 
prototypu w stosunku do modelu i dotrzymanie terminu wykona­
nia prototypów niektórych modułów urządzeń zewnętrznych wchodzą­
cych w skład maszyny syfrowej ZAM-41/2>*
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3* V*obac dużego zapotrzebowania na aaszyny estrowe do elektro­
nicznego przetwarzania danieli, konieczności szkolenia kadr? 
i przygotowania ośrodków do stosowania elektronicznej tech­
niki obliczeniowej oraz w celu stworzenia w Instytucie 
Maszyn Matematyczny oh warunków do rzetelnego dopracowania 
urządzeń zewnętrznych wchodzących w skład ma .zyny cyfrowej 
ZAM-41 (b , a opóźnionych w stosunku do części centralnej 
postuluje się wykonanie i przekazanie ośrodków obliczenio­
wych m.c. ZAM-41 /J w uproszczonym zestawienie uzupełniając go 
sukcesywnie. Takie ustawienie gwarantuje opanowanie produk­
cji podstawowego zestawu maszyn w krótkim czasie oraz umoż­
liwi etapowe opracowanie oiblioteki programów i dokumentacji 
techniczno-ruchowej /DTR/.
Przez uproszczony zstaw rozumie się część centralną maszyny 
wraz z pamięcią operacyjną PAO-5 /w zestawie 8192 słowa/ 
pamięć bębnową PB-5 i stolik operatora*

4. Wykorzystując doświadczenia uzyskane z badań aktualnie 
uruchamianego modelu m.c* ZAM-41 g> postuluje się wykonanie 
w Zakładzie Doświadczalnym trzech prototypów uproszczonego 
zestawu maszyny ZAM-41(b w roku 1967, przeznaczonych zgod­
nie z wnioskiem nr 3* do sukcesywnego uzupełnienia» awansu­
jąc juz od III kw.1966 r. wykonanie takich podzespołów 
maszyny, co do których istnieje gearancja niezmienności. 
Pozwoli to na zainstalowanie u użytkowników wymienionych 
maszyn juz w 1967 r.
Wniosek ten jest uzasadniony dotychczasowymi pozytywnymi 
wynikami badań i eksploatacji takich modułów maszyny, jak 
pamięć operacyjna PAO-5, pamięć bębnowa PB-5 i techniki
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podstawowej S-400 oraz możliwością zapewnienia Zakładowi 
Doświadczalnemu optymalnego wykorzystania mocy produkcyjnej 
z zachowaniem ciągłości budowy maszyn.
Realizacja powyższego uwarunkowana jest wykonaniem wniosku 
nr 1 do połowy 1966 r. H latach następnych rozwinąć w Zakła­
dzie Doświadczalnym produkcję małych serii ZAM-41 £> jako 
podstawową produkcję Zakładu Doświadczalnego do roku 1972.

5. Skompletowanie pełnego zestawu prototypu ZAM-41 (3 powinno być 
poprzedzone odbiorem wewnętrznym brakujących prototypów 
pamięci taśmowej PT-2, drukarki wierszowej DM-2, czytnika 
kart CK-2 i kanału przesyłanie blokowego KP-2, po badaniach 
eksploatacyjnych we współpracy z maszyną.
Podany w harmonogramie termin wydaje się nierealny ze względu 
na konieczność wprowadzenia zmian mechanizmów DW—2 i CK-2 
/pociągającymi zmiany elektroniki/ oraż dopracowanie tech­
nologii głowic do taśm magnetycznych.
Termin wykonania prototypów tych urządzeń winien uwzględniać 
czas niezbędny dla zachowania kolejności etapów prac i korek­
ty dokumentacji postulowany we wniosku 411—6.
Podany w harmonogramie termin wykonania i uruchomienia modelu 
ZAM-41£ /w pełnym zestawie/ należy stanowczo utrzymać.

6. Przebieg prac nad oprogramowaniem maszyny cyfrowej ZAM-41 ¿3 
winien być zgodny z wnioskiem podanym w punkcie 441-7.

7. Należy zabezpieczyć od-powiednio środki w Zakładzie Doświad­
czalnym i w Zakładzie "Bawar®, aby po odbiorze państwowym 
modułów pamięci taśmowej PT-2, drukarki wierszowej DM-2 i 
czytnika kart CK-2, można było rozwinąć produkcję tych 
modułów w wymiarze zabezpieczającym aktualne potrzeby.



8* W celu zabezpieczenia jednolitości nadbudowy programowej i
DTR, uważa się za niedopuszczalne przekazywanie do użytko-

OL .wania maszyn ZAM typu nawet w pojedynczych egzemplarzach /ma­
szyna dla PROZAMEZU/«
Istniejące zatem maszyny ZAM typu <X należy przekształcić 
do typu fi.

4*5. Wnioski ctofryczace ZAM-52 i nowych opracowań
1* Komisja uważa« że wobec ograniczonych środków materiałowych, 

aparaturowych, a przede wszystkim kadrowych. Instytut Maszyn 
Matematycznych może prowadzić prace jedynie nad dwoma maszy­
nami równocześnie, przy czym koncentracja środków części budże 
towej nad opracowaniem kolejnych maszyn może nastąpić dopiero 
po zakończeniu badań eksploatacyjnych modelu maszyny poprzed­
niej.
Przyjęcie tej zasady pozwoli na lepsze dopracowania maszyn 
oraz ząpewni możliwość wykorzystania doświadczeń uzyskanych 
podczas budowy, uruchamiania i wstępnej eksploatacji modelu 
kolejnej maszyny w praoach nad maszyną następną. Postuluje 
się przy tym, aby wyposażenie programowe każdej maszyny było 
definiowane z uwzględnieniem możliwości wykorzystania w jak 
największym stopniu programów opracowanych w okresie eksploata 
oji marzyny poprzednio opracowanej.

2. Szczegółowy harmonogram prac nad maszyną nowego typu
/np. ZAM-52/ winien być ustalony dopiero po opracowaniu za­
łożeń oraz gruntownej analizie możliwości zapewalenia i pd- 
powiednich terminach dostaw wszystkich materiałów, elementów 
i aparatury, nlekbódnych dla budowy i badań modelu i prototypu

-  £ 3  -
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Komisja uważa za celowe przyjęcie takiej organizacji maszyny 
nowego typu /np*ZAM-52/# która pozwoliłaby zachować nadbu­
dowę programową maszyny ZAM-41.3 , Umożliwiłoby to znaczne 
przyspieszenie terminu wdrożenia tej maszyny do eksploatacji 
i dostarczenie jej użytkownikom z bagatym dorobkiem pro­
gramowym*

3* Powodzenie opracowania nowej techniki* budowy nowych maszyn 
i ich modułów uzależnione jest od zapewnienia odpowiednich 
elementów i opanowania technologii niektórych decydujących 
podzespołów /w Instytucie lub innych instytucjach i zakładach/. 
W świetle aktualnego zaawansowania prac* posiadanych środ­
ków /kadry, wyposażenie, pomieszczenia/ i planowanych opra­
cowań konstrukcji takich modułów 1 podzespołów, jak PAO 6,
PB 6, PT 2, PT 3 /głowice/ i innych, Komieja postuluje:
— w przypadku elementów, których uzyskanie jBst możliwe jedy­

nie przez zakup z importu* przeprowadzić w najkrótszym 
czasie pełne rozeznanie o możliwościach ich zakupu» a z 
chv,ilą braku takich możliwości, skorygować termin reali­
zacji lub kierunek zamierzeń nowych opracowań,

- biorąc pod uwagę nabytą już specjalizycję i zaawansowanie 
w temacie, rozwinąć w IMM i ZD pracę w dziedzinie tech­
nologii rdzeni ferrytowych, stosowanych w maszynach cyfro­
wych /rdzenie pamięciowe, głowica/ w celu uzyskania nowo­
czesnych elementów*
Wymaga to przede wszystkim uzupełnienia etatowego i wypo­
sażenia techniczno-pomiarowego*.

Do chwili zakończenia opracowania technologii odpowiednich 
rdzeni o 0 0,8 i stworzenie warunków masowego wytwarzania
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w uzasadnionych przypadkach przewidzieć import takich 
elementów,

- w cela zabezpieczenia realizacji technologii i wykonania 
potrzebnych serii głowic szczególnie obecnie głowic do 
jaafilęoi taśmowych, stworzyw w ZD wydzielony zespół wykonaw­
czy odpowiednio wyszkolony i wyposażony w wymagane urządze­
ni a, maszyny i zlokalizowany w bezpyłowych pomieszczeniach*

- technologia opracowywana w Pracowni Instytutu winna byó 
przyjmowana przy aktywnym udziale technologów odpowiedzial­
nych za wykonanie serii głowic 1 oprzyrządowania produkcji,

- zapewnienie odpowiednich rejestrujących warstw magnetycznych 
do nowych konstrukcji pamięci bębnowych, zdaniem Komisji 
możliwe jest przez dalszy rozwój prac w tym temacie, co wyma­
ga zwiększenia obsady kadrowej i uzupełnienia wyposażenia*
a szczególnie zaadaptowania pomieszczeń do prac w warunkach 
bezpyłowych*

4. Wobec powszechnych tendencji przechodzenia w konstrukcji maszyn 
cyfrowych na technikę obwodów scalonych, uważa się za słuszne 
rozpoczęcie w Instytucie prac studyjnych nad opracowaniem m.c« 
w tej technice.
Opracowania konstrukcyjne w tym zakresie mogą byó rozpoczęte 
po dokładnym rozeznaniu możliwości zapewnienia dostaw niez- 
yędnej ilości elementów z importu*
Prace powinny byó prowadzone przy uwzględnieniu zamierzeń 
przemysłu elektronicznego w tej dziedzinie*
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4.4* Wnioski dotycząc« koncentracji środków 1 współpraca z 
przemysłem

1. Zdaniem Komisji niezbędne jest zrewidowanie projektu planów 
perspektywicznych na łata 1966-1970 /zaopiniowanych przez 
Radę Naukową w dnia 8*03*66 r./ pod kątem skoncentrowania 
środków na tematyce związanej z m.c. Z AM-41 ¡3 oraz maszyną 
nowego typu /np.ZAM-52/ z uwzględnieniem sugestii zawartych 
we wnioskach komisji.
Należy w jak najkrótszym terminie opracować nową wersję pla­
nów perspektywicznych i przedstawić ją instancjom nadrzędnym 
do zatwierdzenia.

2. Ze względu na:
- nałożenie bardzo ograniczonego rozwoju Instytutu 1 Zakładu 
Doświadczalnego w bieżącej pięciolatce*

- duzy zakres tematyki i związane z tym potrzebne środki 
/powierzchnia 1 wyposażenie/,

- potrzebę koncentracji środków na inne prace konstrukcyjne 
i technologiczne.
Komisja uważa oba nie za słuszne zaniechać w Instytucie 
prowadzenie prac technologicznych w dziedzinie układów 
scalonych i elementów półprzewodnikowych /dioda BK—9—11/ 
a pracujący w tej tematyce zespół osób w IMM i ZD wraz z 
zgromadzonymi urządzeniami/ z wyjątkiem uniwersalnych 
znajdujących zastosowanie w innych pracach/ przekazać 
do nowopowstającego Instycutu Półprzewodników.



EaleZy ocenić pozytywnier podjętą z wielkim wysiłkiem lnic ja« 
tywę Instytutu«
Przekazania to powinno nastąpić możliwie szybko co bez­
sprzecznie będzie pozytywnym wkładca Instytutu w wycenioną 
problematykę w kraju*
Uzyskane «taty wykorzystać częściowo de uzupełniania innych, 
ko&órek Zakładu Technologii Specjalnej lk& i ZD i innych 
zakładów«

2* l-alezy przyjąć zasadę, ii do przemysłu moza być przekazana 
tylko taka dokumentacja, która zoa tała opracowana i zweryfi­
kowaną na podstawie badań aodelu, prototypu i eerii informa­
cyjnej wyrobu«
Dokumentacja powinna zawierać:
- pełny projekt techniczny
- WT
- Instrukcja obsługi i uruchomienia
- DTE
a w przypadku maszyn cyfrowych również:
- uproszczoną nadbudowę programową,
- zestaw testów lokalizujących i kontrolnych*

4*5* frn^oskl dotyczące rozwoiu kadry naukowo-technicznej

1« * związku z postulowany a przes Komisję nowym podziałem pras 
nad maszynami między częścią budżetową i Zakładam Doświad­
czalnym IM r, należy dokonać analizy wykorzystania posiadanej 
przez Zakład Doświadczalny kadry pracowników inżynieryjno-
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tachnicznych oraz wyznaczyć jej wynikając« z tego podziału 
zadania naukowo-3adav;cza w zakreśl« technologii produkcji 
podzespołów, zespołów, urządzeń i zestawów maszyn cyfrowych«

2* Ola zapewnienia właściwego rozwoju kadry naukowej IM.
należy opracować formę stałej współpracy Instytutu z innymi 
krajowymi ośrodkami naukowymi pracującymi nad tematyką bu­
dowy 1 zastosowaniem maszyn cyfrowych«

3* Prace teoretyczne niazwiązane z aktualnymi pracami nad kon­
strukcją luo zastosowaniem maszyn lacz posiadające znacze­
nie podstawowe dla zadań perspektywicznych IM& winny zna- 
leżś się wśród t«matów planowych Instytutu»
Prace te należy traktowaó na równi z pracami konstrukcyjnymi 
i technologicznymi«.

4« Kalezy dążyć do tego, aby wszystkie prace magisterskie, 
doktorskie i habilitacyjne wiązały się możliwie najbardziej 
z tematyką planową Instytutu*

ftalezy zrewidować dotychczasową polityką wyjazdów zagranicz­
nych na konferencje, wystawy i staże naukowe oraz zapewnić 
możliwość zapoznania się z wynikali prac ośrodków pracują­
cych nad identyczną lub podobną problematyką, zarówno człon­
kom Dyrekcji jak i Kierownikom zakładów i działówy kierowni­
kom pracowni, konstruktorom i technologom*

6* ¥ pracach badawczych należy przestrzegać właświwych pro­
porcji między liczbą pracowników koncepcyjnych i pomoc­
niczych zaangażowanych przy realizacji poszczególnych 
tematów*



7* Jeżeli ma spełniać rolę Instytutu naukowo-badawczego,
Komieja uważa, ze aktualny stan w Instytucie * jeden 
samodzielny pracownik naukowy * jest wyraźną nieprawidło­
wością w rozwoju kadr naukowych Instytutu.

Jednym za środków dla rozwijania tagp problemu powinno byś 
podniesienie w Instytucie rangi prac teoretycznych tzn.takich, 
których wyniki mogą lecz nie muszą znaleźć zastosowania w per*
cpektywlcznych pracach I23&.

lia tym protokół zakończono.
Protokół podpisali:

Sekretarz Komisji Przewodniczący Komisji
/-/ dr ▲•Kwiati.owskl /-/ mgr inz.J.Szyae&owskl

Członkowie: /-/ mgr inz.T.Ciastoń 
/*/ mgr inz.l,MardaI 
/»/ dr ¿.Mazurkiewicz 
/-/ igr inZ.J.Rossian 
/-/ mgr mz.Z.Świątkowski

Za zgodność:


