o

Procesy automatycznego
przetwarzania danych

Na proces automatycznego przetwarzania danych skladaja sie:

— proces glowny, w ktérym przetwarzanie odbywa sie za pomocq
komputera,

—— proces pomocniczy, w ktorym stosowane sg niektére typy maszyn
analitycznych, np, sorter, opisywacz, tabulator oraz inne urzadzenia,
stuzace np. do obcinania papieru tabulatorowego, lepienia tasmy dziur-
kowanej, kopertowania, stemplowania.

Przetwarzanie w procesie gléwnym odbywa sie wedlug uprzednio ulo-
zonego programu, skladajacego sie w ostatecznym wyniku z -pewnej
liczby odpowiednio wybranych operacji wewnetrznych maszyny odpo-
wiadajaeych przyjetemu systemowi rozkazéw danej maszyny. Kazde kon-
kretne wykorzystanie komputera do wykonania zadania za pomocg jed-
nego programu okreSlamy zazwyczaj jako przebieg (run). Wyrézniamy
nastepujace podstawowe rodzaje przebiegow:

1) przenoszenie informacji z jednego no$nika na drugi,

2) kontrola,

3) redagowanie,

4) sortowanie,

5) dobieranie,

6) obliczenia.

Obecnie zajmiemy sie analizg gldwnego procesu automatycznego prze-
twarzania danych.

4.1. Symbolika procesu przetwarzania

W projektowaniu systeméw przetwarzania danych stosuje si¢ dwa
uklady dostosowane do:

a) fazy projektowania procesu przetwarzania (por. ryc. 4.1),

b) fazy programowania (por. ryc. 4.2).
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Opis przebiegu
przetwarzania

Wejsciowo-wyjsciowe
urzgdzenie lub dane

Pamiec wvrvwkowa
Karta magnetyczna

magnetyczny

Tasma dziurkowana

(trzy réwnoznaczne
symbole)

Taséma magnetyczna

Karta dziurkowana

1BAld

Monitor ekranowy

Dokument, tabulogram

1

Monitor pulpitu maszyny

Dysk, beben (j
Q

G

i

Dziurkowanie i sprawdzanie
danych

Taéma z transmisji danych

Operacje reczne

Przechowywanie danych
poza maszyng

<0

Sortowanie

na zewnatrz maszyny
(dwa réwnoznaczne symbole)

Dobieranie
na zewnatrz maszyny %

Operacje pomocnicze

Rye. 4.1. Symbolika stosowana w projektowaniu procesu przetwarzania

Operacja
grupa rozkazow

Operacja
wejsciowo-wyjsciowa

Operacje logiczne
(trzy réwnoznaczne

Ustawienie wskaZnika
przy przechodzeniu danej

symbole) nitki programu

(dwa réwnoznaczne

symbole) K=1

[>[=1<] T T E
Start, stop Uprzednio zdefiniowany
v proces

tacznik on U Modyfikacja

grupa rozkazéw podlega-

operacji O jacych modyfikacji

Rye. 4.2. Symbolika stosowana w programowaniu
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Przedstawione na tych rysunkach symbole sg najezesciej stosowanymi
w projektowaniu. Warto zwroéci¢ uwage, ze przewaznie kazdy producent
komputerow: IBM, NCR, ICL stosuje wlasne oznaczenia. Obecnie mozna
wymieni¢ okolo 200 réznych symboli, ktore jednak rzadko stosowane sg
w praktyce. Niektéore symbole podawane sa w dwéch lub trzech wer-
sjach, np. dla: taSmy dziurkowanej, sortowania, operacji logicznych, usta-
wienia wskaznika.

4.2. Przenoszenie informacji z jednego nosnika na drugi

W nowoczesnych systemach zarzuca sie juz sposéb kolejnego przetwa-
rzania transakeji bezposrednio po jej wezytaniu do maszyny. Efektyw-,
niejsze jest umieszczanie zbioru transakeji, np. na tasmie magnetycznej,
skad bez poréwnania z wiekszg predkoscig oraz przy zastosowaniu pro-
gramow uniwersalnych mozna prowadzi¢ dalsze przetwarzanie, np.
aktualizacje kartoteki.

Rozroznia sie dwukierunkowe przenoszenie informacji:

a) z nosnikow niemagnetycznych (karta, taSma dziurkowana, dokumen-
ty) na no$niki magnetyczne (karta, tasma, dysk, beben magnetyczny)
(por. ryc. 4.3a),

b) migdzy nos$nikami niemagnetycznymi, np. listowanie fresci kart
dziurkowanych na drukarce w celach kontrolnych (por. ryec. 4.3b),

¢) miedzy nosnikami magnetycznymi, np. powielanie kilku taSm mag-
netycznych z jednej, w celu uzyskania rezerwy (por. ryc. 4.3c).

a) ﬁ__ b) c) Q

Przenoszenie Przenoszenie P(zenoszer]_ie
informacji informacji informaciji

it

Rye. 4.3. Przenoszenie informacji: a}'z noénikéw niemagne-
tycznych nma nos$niki magnetyczne, b) miedzy mo$nikami nie-
magnetycznymi, ¢) miedzy nos$nikami magnetycznymi

Wymienione podstawowe typy przenoszenia moga by¢ stosowane w je-
dnej maszynie, a w systemach satelitarnych miedzy réznymi maszynami,
gdzie dodatkowo wystepowaé moze przenoszenie informacji miedzy pa-
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migciami operacyjnymi réznych maszyn. W przebieg przenoszenia infor-
macji mozna wigczaé operacje kontrolne i redakcyjne, jesli nie sg zbyt
zlozone i nie wymagaja oddzielnego przebiegu.

4.3. Kontrola

Przy wprowadzaniu danych do maszyny nalezy zapewni¢ bardzo do-
kladng kontrole. Bledy powstaja najczesciej z powodu zle ulozonego
programu lub zle przygotowanych danych. Wyréznia sie trzy rodzaje
kontroli w zapisie transakcji:

1. Kontrola formalna — w celu wykrycia btedow spowodowanych wy-
pelnieniem dokumentu zZrodlowego niezgodnie z obowigzujaca instrukcja,
np. zlego rozmieszczenia lub zakodowania danych, zlej budowy =zapisu
danych.

2. Kontrola weryfikacyjna — w celu wykrycia bledow zwigzanych
z przeniesieniem tresci dokumentu zrédlowego na maszynowy noénik in-
formacji, np. karte czy tasme dziurkowans.

3. Kontrola logiczna — w celu wykrycia bledow spowodowanych po-
mylka popelniong przy wystawianiu dokumentu lub przenoszeniu danych
na maszynowy nosnik informacji, np. wpisania blednego numeru indeksu,
zlej daty, przekroczenia zakresu dopuszczalnych wielkosci liczb.

Maszynowa pelna kontrola logiczna zapisu danych jest praktycznie nie
stosowana ze wzgledu na nieograniczone komplikacje takiej kontroli. Na
przyklad wykrycie przez maszyne, czy magazynier wystawiajacy kwit
wydania okresSlonej ilo$ci materialu z magazynu mial do tego prawo,
moze by¢ niezwykle trudne.

4.3.1. Kontrola formalna

Wdrozenie systemu APD wymaga zwykle dostosowania dokumentacji
zrodlowej do sformalizowanego, sztywnego rezimu automatycznego prze-
twarzania. Miedzy innymi kontrola formalna polega na przestrzeganiu:

— prawidlowej symbolizacji,

— prawidlowego rozmieszczenia informacji na dokumencie,

— harmonogramu kompletowania dokumentéw przed danym cyklem
przetwarzaniowym,

— czytelnosci, dokladno$ci i czystosci wypelniania itp.

Dokument przekazany do dziurkowania powinien umozliwi¢ opraco-
wanie maszynowego nosnika zgodnie z instrukcjg. Dokumenty zrodiowe,
nadeslane do osrodka obliczeniowego w postaci tradycyjnej, przed dziur-
kowaniem podlegajg sprawdzeniu formalnemu, czy zostaly one wypel-
nione tak, aby nie bylo zadnych klopotéw z ich dziurkowaniem. Wszelkie
wyjasnienia i uzgodnienia z pracownikami wystawiajagcymi dany doku-
ment sg dokonywane przez pracownikéw kontroli formalnej.
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4.3.2. Kontrola weryfikacyjna

Kontrola weryfikacyjna polega na sprawdzeniu poprawnosci procesu
tworzenia maszynowego nosnika informacji, tj. przeniesienia tresci doku-
mentu zrodlowego na karte lub tasme dziurkowang. Kontrola ta polega
m.in. na:

— ponownym odtworzeniu tresci dokumentu na sprawdzarce kart lub
taSmy i wykryciu ewentualnych niezgodnosci miedzy uprzednio sporza-
dzonym nos$nikiem maszynowym a symulowanym,

— sporzadzeniu tabulogramu kontrolnego na tabulatorze w wypadku
stosowania kart lub na dalekopisie w wypadku tasmy, lub tez bezpo-
srednio z pomoca maszyny cyfrowej, w celu przeprowadzenia wzroko-
wego przegladu kompletnosci i postaci informacji, co w pewnym sensie
jest zblizone do kontroli formalnej.

Sposoby nanoszenia poprawek sg dostosowane do rodzaju nosnika in-
formacji i zaleza od sprzetu oraz przyjetych zasad organizacji.

Dyskusyjnym zagadnieniem moze byé¢ ocena, czy konieczna jest stu-
procentowa kontrola weryfikacyjna, prawie tak samo pracochlonna jest
operacja dziurkowania, a przy tym z zalozenia nieproduktywna.

W niektorych wypadkach mozna tylko czes¢ informacji poddawac¢ kon-
troli. Na przyklad przy sporzadzaniu maszynowych nosnikéw informacji
rownolegle z tworzeniem dokumentu zrodlowego mozna dane powtarza-
jace sie (jak w wypadku fakturowania: nazwisko, adres) mie¢ zawsze
wstepnie wydziurkowane. W kartach dziurkowanych mozna wolnymi ko-
lumnami oddziela¢ dane, ktére musza by¢ kontrolowane.

Chociaz czesto mozna by zrezygnowaé z calkowitej kontroli weryfika-
cyjnej, to jednak fakt istnienia tej kontroli niewatpliwie zmusza opera-
torow do dokladniejszej pracy.

4.3.3. Kontrola logiczna

Kontrola logiczna polega na sprawdzeniu w procesie przetwarzania
transakeji pod wzgledem kompletnosci. Oznacza to sprawdzenie, czy
wszystkie transakcje, ktore powinny byé skierowane do przetwarzania,
zostaly skierowane, a takze poréwnanie ich z pozycjami w kartotece
i sprawdzenie dokladnosci danych w nich zawartych.

Kontrola kompletnosci moze by¢ prowadzona przez:

— kontrole wszystkich transakcji wystawianych w tzw. systemie
yotwartym”,

— kontrole wszystkich transakcji wystawianych w tzw. systemie ,,za-
mknigtym”,

— wyrywkowa kontrole transakcji przy stosowaniu metod statystycz-
nej kontroli jakosci.
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System ,otwarty” polega na wystawianiu dokumentéw zrodlowych
niezaleznie od komputera. System.,zamkniety” polega na tym, ze do-
kumenty sg wstepnie wystawiane przez samg maszyne (wstepnie dziur-
kowane), do ktérej ponownie powracaja po uzupelnieniu ich danymi
odzwierciedlajacymi przebieg np. procesu produkcyjnego.

Przy systemie ,,otwartym” kontrola kompletnosci transakecji polega na
poréwnaniu obliczonych przez maszyne sumarycznych ilosei i wartosci
zbioru transakecji z tymi samymi wyrazeniami sumarycznymi, ale obli-
czanymi recznie w czasie rejestracji sptywajacych dokumentéw (np. pod-
czas dziurkowania transakcji na perfosumatorze sa do dyspozycji dwa
liczniki, w ktorych kumuluje sie sumy posrednie, a nastepnie dziurkuje
na tasmie). W wypadku splywu kart pracy prowadzi sie rejestr podliczo-
nych narastajaco kolejnych numeréw kart i podstawowych wartosci.
Bledy typu kompensacyjnego w tego rodzaju poréwnaniu nalezg do
rzadkosci.

Kontrola kompletnosci zapewnia wykrycie pominiecia dokumentu lub
grupy dokumentéw zréodiowych w przebiegu przenoszenia informacji
z jednego no$nika na drugi. W razie wystapienia odchylen stosuje sie
wydruk opisowy transakcji, ktory przesyla sig¢ do sekcji kontroli danych.

Kontrola kompletnosci zbioru danych jest najefektywniejsza w odnie-
sieniu do partii transakcji, ktorej wielkos¢ jest optymalnie dobrana dla
kazdego rodzaju danych. Ani zbyt mate partie, ztozone np. z 100 trans-
akeji, ani zbyt duze — zlozone z 3000 transakcji, nie sg wygodne.
W pierwszym wypadku nalezy obliczy¢ duzg liczbe kontroli posrednich,
w drugim — mozliwos¢é ewentualnej kompensacji bledu jest bardziej
prawdopodobna. Wydaje sie, ze partia 500 transakecji powinna byc opty-
malna. Zalezy to jednak od organizacji systemu. Jesli (np. przetwarzanie
kart pracy) dane transakcyjne splywaja z poszczegdlnych gniazd, linii,
oddziatow, wydzialéw, to okreslenie ilosci transakeji, dla ktérej oblicza
sie liczby kontroli posredniej, polega na ustaleniu, czy kazda komoérka
produkcyjna oblicza takie liczby, niezaleznie od wielkosci partii, albo
ustala sie staly wielko§¢ partii niezaleznie od podzialu na komérki pro-
dukcyjne. Wybér nalezy dostosowaé do istniejgcych warunkoéw organi-
zacyjnych.

W systemie ,,zamknietym” wstepnie wystawiane dokumenty eliminuja
reczne wystawianie dokumentoéw, ktore uzupeinia si¢ recznie danymi do-
tyczacymi rejestrowanego procesu. Tak opracowany dokument ponownie
powraca do maszyny w celu jego przetworzenia. Sprawdza sie, czy:

— wszystkie wystawione dokumenty powrdcily do maszyny,

— transakcje, ktére powrocily, sa zgodne z ich ,,pochodzeniem”.

W celu zapewnienia takiej kontroli przechowuje si¢ w zewnetrznej
pamieci maszyny (taSmy, dyski, karty magnetyczne) wszystkie wstepnie
maszynowo wystawione transakcje, ktore ekspiruja na skutek poréwna-
nia z tymi, ktére powrécity do maszyny. :
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Stosowanie statystycznej kontroli jakosci polega na okresleniu do-
puszczalnego procentu bledu. Wszelkie odchylenia od ustalonej stopy
bledu powoduja wydruk opisowy transakcji w celu dokonania kontroli.
Metode te stosuje sie w systemie ,,otwartym” oraz w kontroli doklad-
nosei.

Kontrola tozsamos$ci. Kontrola tozsamo$ci prowadzona jest w dwoch
fazach:

1) badanie tozsamos$ci rodzaju transakeji przez sprawdzenie:

— symbolu transakeji,

— prawidlowej sekwencji no$nikéow informacji jednej transakeji w wy-
padkach, gdy transakcja jest tak rozlegla, ze zapisanie jej na jednej
karcie jest niemozliwe,

2) badanie tozsamosci merytorycznej transakeji przez sprawdzenie:

— indeksu transakeji i eyfr kontrolnych,

— calosSci transakeji.

Kazdemu rodzajowi transakcji odpowiada niepowtarzalny symbol. Przy
przetwarzaniu okreslonych rodzajow transakcji bada sie zgodnosé wy-
stepujacego symbolu z wzorcem.

Jesli jedng transakcje umieszcza sie na zmiennej liczbie kart, nalezy
wtedy zbada¢, czy wszystkie odpowiednie karty sa przetwarzane. W ta-
kiej sytuacji wszystkie karty powinny mie¢ ten sam indeks oraz dodat-
kowe rozréznienie: numeracje kolejnosci kart (dla znanej liczby kart) lub
wyroéznienie przez specjalny symbol karty pierwszej lub ostatniej. Roz-
roznienie dodatkowe jest potrzebne woéwczas, gdy kazda karta transakeji
jest w inny sposob przetwarzana. Wowczas kontrola indekséw na badanie
zmiany grupy nie wystarcza.

Dobieranie transakeji do pozycji kartoteki dokonywane jest przez po-
rownanie indeksu. Czestg pomylkg wystepujaca w zapisie indeksu moze
byé np. tzw. ,,blad czeski” polegajacy na przestawieniu sgsiednich pozy-
cji. W celu unikniecia tego rodzaju bledow stosuje sie cyfry kontrolne.
Odroézniamy dwie podstawowe reguly budowy cyfr kontrolnych: nume-
ryczng i geometryczng.

Przy regule numerycznej z indeksu cyfrowego wybiera si¢ co druga
cyfre z pominieciem pierwszej, w kierunku prawym; podwaja sie je
i sumuje wszystkie otrzymane cyfry. Liczbe wynikowa odejmuje sie od
najblizszej wiekszej od niej liczby konczacej sie zerem.

Przyklad: w indeksie 125436 cyframi wybranymi beda 2, 4, 6

cyfry wybrane: 2 4 6
wartosci podwojone: 4 8 12
cyfry sumowane: 4+8+1+2 = 15 (liczba wynikowa).

Najblizsza wieksza liczba konczgca sie zerem = 20.
Cyfra kontrolna = 20—15 = ,,5"”.
Indeks z cyfra kontrolng ma postaé: 125 436 ,,5”.
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W systemie tym moze wystepowaé kilka zestawoéw cyfr majacych te
samg cyfre kontrolng. Unikngé¢ tego mozna przy regule geometrycznej.

Przy stosowaniu reguly geometrycznej kazdg cyfre indeksu, od konca
na lewo mnozy sie przez wzrastajgcg potege ,,2”, iloczyny posrednie po
zsumowaniu dzieli sie przez stala, ktorag dobiera sie¢ w zaleznos$ci od diu-
gosci indeksu. (Na przyklad NCR stosuje stala ,,11” i ,,39"). Otrzymana
reszta po podzieleniu jest cyfrg kontrolna.

Przyklad: indeks 125435

1 2 5 4 3 5
X64 X32 X16 X8 X4 X2

e O60
64" “Fea" T 80 8% 13 7R

262 :11 = 23 reszta 9.

Cyfra kontrolna réwna sie ,,9". Indeks z cyfra kontrolng ma postac:
125 435 ,,9”. Stosowanie cyfr kontrolnych polega na tym, ze w kartotece .
kazdy indeks ma raz na zawsze okreslong cyfre kontrolng, ktéra usta-
wiona jest bezposrednio za indeksem. Kazda transakcja ma réwniez cyfre
kontrolna, ktérg oblicza sie podczas wystawiania maszynowego nosnika
informacji karty lub taSmy.

Podczas aktualizacji kartoteki mozna poréwnaé¢ je dwoma sposobami:

— porownuje sie indeksy transakceji i kartoteki, a w razie zgodnosci —
dodatkowo poréwnuje sie cyfry kontrolne.

— poréwnuje sie indeksy lacznie z cyframi kontrolnymi, traktujge
kazdy indeks z cyfrg kontrolng za jedno wyrazenie.

System ten zostal pierwszy raz zastosowany przez firme IBM w od-
niesieniu do kart. W pézniejszym okresie bardzo zostal rozwiniety przez
firme NCR dla taSmy dziurkowanej.

Do urzadzenia, na ktorym powstaje maszynowy nos$nik informacji, np.
dziurkarki kart, dalekopis, maszyny do ksigegowania lub fakturowania
z przystawka na tasme lub karty — w cykl miedzy klawiaturowaniem
a mechanicznym dziurkowaniem, zostaje wlgczona przystawka elektro-
niczna, ktéra oblicza cyfre kontrolng. Obliczona cyfra kontrolna zostaje
wydziurkowana automatycznie, bez udzialu operatora na tasémie lub na
karcie bezposrednio za indeksem. Przystawka elektroniczna firmy NCR
kosztuje okolo 1 tys. dolaréw. Jest uniwersalnym urzadzeniem przylg-
czanym do kazdej maszyny NCR z zakresu tzw. $redniej mechanizacji.

Kontrola tozsamo$ci moze byé¢ prowadzona rowniez liczbami samoko-
rekcyjnymi. Jesli wprowadza sie np. nastepujace liczby:

345
621
328
454
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to mozna wykorzystaé podane wlasciwosei:
3+4+5=12; 20—12 =18 345—,,8"
6+2+1= 9; 10— 9=1 621001
3+2+8=13; 20—13 =17 32817
4+5-+4 = 13; 20—13 =17 454— 7"

A b sl

Oblicza sie cyfry kontrolne dla poszezegélnych liczb, dla poszczegol-
nych kolumn oraz zbiorczo dla calego ukladu wedlug zasady sumowania
skladnikow i odejmowania sum od najblizszej wiekszej liczby zakonczo-
nej zerem. Sposéb ten moze by¢ stosowany w roznych wypadkach, np.
przy aktualizacji kartotek zawsze stalg liczbg transakeji zawsze w okre-
$lonej sekwencji. Wéwczas mozna dodatkowo oblicza¢ cyfre kontrolng
co kilka pozycji, czyli dla ciggu indeksow polozonych obok siebie.

Pelna kontrola dotyczgca tozsamosci polega na tym, ze dla wiekszej
pewnosci nie tylko poréwnuje sie indeksy wraz z cyframi kontrolnymi,
lecz takze opisy alfameryczne, np. nazwe, nazwisko, adres operujac pel-
nymi opisami lub skrétami.

Wymienione formy kontroli tozsamosci dotyczyly transakeji i pozycji
kartoteki. Istnieje ponadto kontrola tozsamosci danej kartoteki jako calo-
sci. Mozna poda¢ dwa rodzaje kontroli:

— badanie, czy zostala dobrana odpowiednia kartoteka do zbioru
transakeji,

— badanie tozsamosci kartoteki z kartoteka wzorcowa.

Kontrola dobrania odpowiedniej kartoteki polega mna umieszczeniu
przed zbiorem wprowadzanych transakcji — karty z metrykg kartoteki.
Wiasciwie zaprojektowana kontrola zapobiega nieodpowiedniemu koja-
rzeniu zbioré6w. Poniewaz operator moze wlaczy¢ karte metryki kartoteki
do nieodpowiedniego zbioru transakecji, o ile to jest mozliwe, umieszcza
sie symbol kartoteki na kartach transakeji.

Kontrole tozsamosci kartoteki z kartoteka wzorcowa prowadzi sie
raz na kwartal lub rzadziej. Zawartos¢ kartoteki zostaje wydrukowana
i poddana wzrokowej kontroli z punktu widzenia aktualnosci zawartych
w niej informacji, w szczeg6lnosci czes$ci opisowej. Wszelkie uzupelnienia
dokonywane sg w przebiegu modyfikacji.

Kontrola dokladnosci sprowadza sie do badania:

— zakresu danych zmiennych,

— rozdzialu wymierzalnej informacji miedzy elementami systemu,

— wypelnienia maszynowego nosnika informacji.

Jesli znane sg granice wystepowania poszezegdélnych zmiennych, to po-
rownuje sie zmienne pochodzgce z transakeji z normatywnymi zakre-
sami. Na przyklad jesli tygodniowy fundusz czasu pracy nie moze prze-
kracza¢ 48 godzin, to liczba normalnie przepracowanych i zaewidencjo-
nowanych na kartach pracy godzin nie moze przekraczaé¢ tej wartosci.
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Kontrola dokladno$ci przez badanie rozdzialu wymierzalnej informacji
miedzy elementami systemu dotyczy tych wypadkow, w ktorych jest
mozliwa do okres$lenia wartos¢ informacji wprowadzonej do systemu
i warto$¢ dystrybuowanych informacji wynikowych. Przedmiotem danej
kontroli jest poré6wnanie obu wyrazen.

Kontrola dokladnosci wypelnienia maszynowego nosnika informacji
dotyczy przede wszystkim ustawiania wyrazen w polach karty. Jesli
w polu karty moga wystepowaé liczby o roznej diugosci i stosuje sie
zasade umieszczania liczby ,,0d prawej” strony pola, to operatorka per-
forujaca karte musi liczy¢ spacje poprzedzajgce pierwsza cyfre danej
liczby lub litere danej nazwy. Duza ilo$¢ bledéw wystepuje wiasnie przy
tym zabiegu, a pomylenie miejsc dziesietnych liczby calkowicie zmienia
jej wartosé. W celu przeciwdzialania takim bledom mozna stosowac
zmienng organizacje p6l karty. Samodzielne liczby (wyrazenia) oddziela
sie tylko jedng spacjg. W wypadku maszyn ,,stowowych” sposéb ten wy-
maga dodatkowych operacji redakcyjnych. Aby tego unikng¢, mozna
przyjaé zasade, ze samodzielne liczby zawsze oddziela sie spacja. Kon-
trola polega wowczas na badaniu dwoch graniczgcych znakéw pola.
Ostatni znak z prawej strony pola nie moze by¢ spacjg, a pierwszy znak
z lewej — zawsze musi nig byé¢.

4.3.4. Kontrola btedow

W przebiegu kontroli mozna zasygnalizowa¢ wykryte bledy, przy czym
wyboér sposobu zalezy od danego systemu. Mozna bledy:

1) zapisaé¢ na oddzielnej tasmie magnetycznej, ktéra nie bierze udziatu
w dalszym przetwarzaniu transakeji, np. w sortowaniu,

2) pozostawi¢ na ta$mie magnetycznej z transakcjami, tylko odpowied-
nim symbolem wyré6znié transakcje z bledami.

W obu wypadkach konieczny jest wykaz bledow w celu przestania do
poprawy.

Zalecana jest raczej druga metoda, poniewaz przy aktualizacji karto-
teki rowniez moga wystepowaé¢ bledy, nie wykryte przez kontrole logicz-
na. Wéwcezas na jednej tasmie znajdzie sie komplet bledéw. Ponadto
transakcje posortowane ulatwiajg lokalizacje bledow w dokumentach
zrodlowych oraz przy poprawianiu tasmy. Podczas wykrycia bledu po-
wstaje problem, czy przetwarzanie nalezy przerwaé¢ az do momentu po-
prawienia bledow, czy tez je kontynuowaé¢. Pewne jest, ze przerwanie
przetwarzania jest kosztowne ze wzgledu na przestdéj maszyny w czasie
zmiany krazkéw tasmy, formularzy zalozonych na drukarke itp. Decyzja
zalezy od rodzaju zastosowania i organizacji systemu. Jesli np. mamy do
czynienia z systemem aktualizacji kartoteki magazynowej, to opuszczenie
kilku transakcji op6zni tylko otrzymanie aktualnego salda, prawdopodob-
nie jednak nie spowoduje powazniejszych skutkéw. Natomiast bledy po-
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pelnione w listach placy moga wywola¢ bardzo powazne reperkusje,
szczegoOlnie jesli krzywdza pracownikéw. W tym wypadku nalezaloby
opusci¢ przetwarzanie dotyczgce tej pozycji, przy ktérej wystepuja bledy
w transakcjach, i przejs¢ do nastepnej. Pozycje opuszczone przetwarza
sie powtdérnie z pewnym opdznieniem, albo tez recznie, dublujac system.
Na ryc. 4.4 podajemy uklad przebiegow kontroli logicznej oddzielnie
dla przebiegu transakcji i dla aktualizacji kartoteki. Réwniez podczas
przebiegu przenoszenia informacji mozna wprowadzi¢ kontrole logiczna,
ale nie daje ona takich korzysci, jakie osigga sie w wypadku posortowa-'
nych transakeji. Pozadane jest, aby opracowany przez maszyne wykaz
bledéw zawieral opis blednych informacji
sklasyfikowanych wedlug typow bledow.

Dla niektérych rodzajow bledoéw jest moz-
liwe, rownolegle z wydrukiem wykazu
bledow, wydziurkowanie odpowiednich
transakeji z polami bezblednymi. Po ko- 1
rekcie nastapi uzupelienie tylko tych "L%’E,E‘S,bi
pol, ktére nie zostaly wstepnie wydziur-
kowane. :

Korekcja bledow powinna nastepowac
mozliwie jak najszybciej. Poprawianie |
bledéw w osrodku obliczeniowym, jesli 1 _
tylko jest to mozliwe, przyspiesza ponow- RO RS | 1 wariant
ne przetwarzanie. Natomiast odeslanie .
wykazu bledow do miejsc powstawania ‘ i
zrodlowej informacji, chociaz op6znia |
cykl, to jednak wplywa na jako$¢ pracy !

tych komérek organizacyjnych, ktore wie- 2
dzg, ze praca ich podlega kontroli. @ ti'kt; =
m |
. A
4.4. Redagowanie A ARTOTERT |

Redagowaniem sg objete czynnosci na- =

dawania odpowiedniej postaci informa- 81 Kantos) sl
edy

cjom przed przetwarzaniem ich w prze-
biegach: sortowania, dobierania, oblicza-
nia %u-b po ich _Przetwc?rziemu. Zmiany po- cw;.mcg- W weidant
staci informacji, usuniecie lub uzupelnie-
nie mogg byc¢ potrzebne w pewnych fa-

zach procesu przetwarzania. t:re"’dkgfv
Rozroéznia sie dwa rodzaje redagowania:

redagowanie informacji wejSciowej oraz
redagowanie informacji wyjsciowej.

Ryc. 4.4, Schemat przetwarzania
przebiegu kontroli
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Redagowanie informacji wejsciowej jest zwigzane z operacjami wy-
konywanymi na znakach, zbiorach znakéw, pozycjach, kartotekach. Re-
dagowanie moze sklada¢ sie z nastepujacych czynnosci:

1) tlumaczenia zakodowanych informacji, jesli dane wprowadzone do
maszyny na kartach, tasmach dziurkowanych lub tasmach, dyskach, kar-
tach magnetycznych sg zakodowane w systemie réznigcym sie od stoso-
wanego w danej maszynie. Na przyklad karta dziurkowana zawierajgca
znaki alfameryczne (zaréwno cyfry, litery, jak i znaki specjalne), wy-
perforowana na dziurkarce firmy BULL, zostaje nastepnie wprowadzona
do maszyny ICT 1300. Powstaje koniecznosé¢ tlumaczenia kodéw, ponie-
waz te same znaki, np. litery, sg inaczej kodowane w systemach BULL
i ICT,

2) badania aktualnosci danej informacji lub kartoteki, np. wedlug me-
tryk kartotek, gdzie m.in. podawany jest czas wygasania wazno$ci zapi-
sow; przy dezaktualizacji nalezy zbedne dane usunaé przed przetworze-
niem,

3) rozpakowywania i przegrupowywania informacji. Na przyklad dane,
wprowadzane do maszyny z kart, sa wydziurkowane w formie zwartej,
podczas gdy przetwarzanie przez maszyny ,stowowe” wymaga ustawie-
nia poszezegblnych liczb w oddzielnych slowach. Ponadto — wskutek
przyjecia okre$lonej metody budowania programu — dane wprowadzane
w postaci zwartej nalezy czesto przegrupowywaé¢ w roézne miejsca pa-
mieei, czyli nalezy je rozdzielié. Podobnie jest przy przechowywaniu
danych w zewnetrznej pamieci maszyny. W celu maksymalnego wyko-
rzystania pojemnosci nalezy skondensowaé informacje i do jednego slowa
wilgczy¢ mozliwie najwiekszg liczbe znakéw, nawet nie nalezgcych do tej
samej kategorii informacji. Przy odczytywaniu danych po przetworzeniu,
konieczne jest ponowne zredagowanie informacji, ktore polega na roz-
mieszczeniu danych w oddzielne slowa i wyzerowaniu miejsc z lewej,
jesli slowo nie jest calkowicie wypelnione znakami.

4) wigczania lub wylgczania znakéw specjalnych. Przy wprowadzaniu
danych z taSmy dziurkowanej wezytuje sie rowniez takie znaki specjalne,
jak odskok, wysuw, znak liter, znak cyfr, ktore w dalszym przetwarzaniu
nie sg potrzebne. Nalezy je p6zniej skasowat. Szczegblnie czesto stosuje
sie wlgczanie nowych znakéw w maszynach ,znakowych”. Wyrazenie
lub grupy wyrazen musza byé zakonczone znakiem sterujacym, tzw.
znamieniem (word, group mark), ktérym moze by¢ wybrany znak spe-
cjalny, np. ,,?”. Wlacza sie réwniez znaki niezbedne do organizacji pro-
gramu,

5) tworzenia sumarycznego zapisu z kilku podobnych transakeji po to,
aby w celu przyspieszenia przetwarzania aktualizowaé¢ kartoteke tylko
jedng transakecja,

6) grupowania informacji w celu zredagowania jednej pozycji karto-
teki z kilku kart tworzgcych pozycje.

-
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Redagowanie informacji wyjsciowej jest czesto procesem odwrotnym
w stosunku do redagowania informacji wejsciowej i moze obejmowaé
‘nastepujgce czynnosci:

1) tlumaczenia informacji zakodowanej,

2) podawania okresu waznosci dla zbioru danych,

3) upakowywania i przegrupowywania danych,

4) wlgczania lub wylgczania znakéw, szczegoélnie mocno rozbudowane
w razie wydruku wynikow. Wystepuje woéwczas koniecznos¢ wymazywa-
nia zer z lewej strony, spacjowania, wstawiania przecinkéw, symboli
(np. takich jak ,z1"),

5) tworzenia sumarycznych zapisow po analityeznym przetwarzaniu
wiekszych grup informacji;, np. kartotek,

6) dokonania podzialu wydruku zgodnie z logicznym podzialem zagad-
nienia,

7) zredagowania informacji na temat czasu i kosztu przetwarzania -itp.

4.5. Sortowanie

Celem sortowania jest ulozenie transakcji w okreslonym porzadku,
np. umozliwiajgcym sekwencyjng aktualizacje kartoteki. Przy sortowaniu
postuzymy sie np. tasmami magnetycznymi. Istnieje wiele metod sorto-
wania. Przedstawimy metode sortowania przez dobieranie (by merging),
uzywajgc 4 tasm magnetycznych. Rozrézniamy trzy gléwne fazy sorto-
wania: )

A. Utworzenie tzw. szeregdbw monotonicznych, zwanych tez lancucha-
mi (strings). Jesli sortowanie odbywa sie wedlug indeksow w kolejnosci
wzrastajacej, to wyszukuje sie sekwencyjnie ulozone indeksy i przepisuje
je z jednej taSmy wejSciowej na przemian na dwie tasmy wyjSciowe.

T, 18,=2 1376, [Tdi=-800 e 11T 40 h s80=010 -l

stringi
B. Dobieranie lancuchéw z dwoéch tasm wejsciowych na dwie tasmy
wyjsciowe. Operacji dokonuje si¢ wielokrotnie tak diugo, az na obu tas-
mach wyjsciowych transakcje zostang ulozone w zadanej kolejnosci.
Wielokrotno$é¢ operacji wyniesie:

logx Al
gdzie: e
K — liczba tasm wyjSciowych (w naszym przykladzie dwie, moze by¢
wiecej),
N — liczba transakeji,
G — liczba lancuchow.

C. Dobieranie koncowe w celu utworzenia posortowanej tasmy. Prze-
bieg sortowania ilustruje ryc. 4.5.
Z praktyki wynika, ze srednio 30% czasu pracy maszyny w zakresie
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