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Systematyczne prace badawcze nad problemami ekonomiki,
organizacji 1 komputeryzacji zarzadzania Przemystem Metali
Niezelaznych, podjete zostaty w 1968 r, powodaniem przy
Zjednoczeniu GOrniczo-Hutniczym Metali Niezelaznych - Zakdadu
Badann Ekonomicznych "Metekon". Zak#ad Badan Ekonomicznych
"Metekon" wyprofilowany zostat jako jednostka wiodeca
w PrzemysSle Metali Niezelaznych w zakresie badah ekonomicznych,
organizacji i humanizacji pracy, organizacji produkcji
i komputeryzacji zarzedzania.

Celem zapewnienia skoordynowanego rozwoju informatyki,
ZGHMN "‘Metale” zlecito ZBE "Metekon', opracowanie Programu
Rozwoju Informatyki w zakresie Zarzedzania Przemysdtem Metali
Niezelaznych na lata 1974 - 1982.

Zatwierdzony w 1973 r. przez Generalnego Dyrektora ZGHMN
"Metale'" program, wytyczyd zakres tematyczny prac oraz okres-
lit+ naktady i Srodki potrzebne do jego realizacji.

Niezaleznie od prac prowadzonych przez Zaktad Badan Ekonomicz-
nych "Metekon', szereg prac badawczych w zakresie komputeryza-
cji zarzedzania prowadzonych jest przez Kombinat Gérniczo-
Hutniczy Miedzi '"LUBIN", Biuro Projektéw Przemysd4u Metali Nie-
zelaznych "Bipromet", Zaktady Hutniczo-Przetwdrcze Metali
Niezelaznych "Hutmen', Hute Metali Niezelaznych "SZOPIENICE",
przy szerokiej wspodpracy z jednostkami Naukowo-Badawczymi
/Politechnika Sleska, Politechnika Wroctawska, Akademia
Gorniczo-Hutnicza, Wojskowa Akademia Techniczna, Akademia
Ekonomiczna w Katowicach, Akademia Ekonomiczna we Wrocdawiu,
Instytut Metali Niezelaznych/ oriaz jednostkami Zjednoczenia
Informatycznego ZETO i OSrodkiem Badawczo-Rozwojowym MERA-
ELWRO Wroctaw.



1. STAN PRAC W ZAKRESIE KOMPUTERYZACJI ZARZADZANIA.
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Podstawe wdrazanego w przemysle metali niezelaznych
programu rozwoju informatyki, jest zasada wykorzystania
elektronicznych maszyn cyfrowych jako technika i technologia
w ekonomice 1 organizacji dziatania organizméw gospodarczych.

Dla uzyskania droge komputeryzacji /w tresci jej dziatania
- ekonomice i organizacji/ maksymalnych efektédw, komputeryzacja
powinna.obejmowa¢ wszystkie podstawowe Ffunkcje zarzadzania
i zgodnie z te zasade.program rozwoju informatyki sk#ada sie
z ukdadu wzajemnie ze sobg powigzanych systeméw statystyczno-
rozliczeniowych i1 planistycznych. Systemy te obejmuje wszystkie
szczeble 1 fazy zarzadzania od zbierania informacji poczynajac,
a na podejmowaniu decyzji i kontroli ich realizacji konczac.

Taki program, stwarza warunki do objecia komputeryzacje
pednego Cyklu decyzyjnego zwigzanego z dziatalnoscig produk-
cyjna, inwestycyjng oraz ustugowg przemysdu metali niezelaz-
nych. Prowadzone intensywnie prace badawczo-projektowe, jak
i osiggniety postep we wdrozeniach, doprowadzi+ do czescio-
wego juz wypednienia programu, konkretnymi rozwigzaniami.

Podstawowe zadania realizowane wg najwazniejszych kierun-
kow, scharakteryzowa¢ mozna nastepujaco:

Kierunek 1 - ROZWOJ 1 UPOWSZECHNIENIE SKOMPUTERYZOWANYCH
.SYSTEMOW GOSPODARKI MATERIALOWEJ.

W latach 1973-1975 zakupiono i przygotowano do upowszech-
nienia w KGHM Lubin podstawowy odcinek systemu gospodarki ma-
teriatowej, realizujacy ksiegowg ewidencje obrotu magazynowego,
kontrole zapasdéw, obowigzujaca sprawozdawczosc.

Rownoczesnie przystgpiono w ZBE '"Metekon"™ do opracowania gene-
racji systemu gospodarki materiatami, zapewniajgcej sprawng
obstuge wszystkich jednostek i1 szczebli zarzadzania gospodarka
materiatowg w przemysle metali niezelaznych.



Opracowana generacjo systemu zapewni pedne informacje
w zakresie: ewidencji obrotu materiatami /EWMAT/, dyspozycji
materiatami /DYSMAT/ planowania zaopatrzenia 1 zuzycia mate-
riatéw /PLANMAT/. System wdrozony jest w jednostkach pilo-
tujecych - termin pednego wdrozenia systemu przewidziany jest
w pierwszym pédroczu 1980 r.

Kierunek 2. ROZWOD SKOMPUTERYZOWANEGO SYSTEMU ALOKACDI PRODUK-
CDI PRZETWORCZED ORAZ EWIDENCDI I ROZLICZENIA ZBYTU
METALI NIEZELAZNYCH "CEHAMET".

Podstawowym zadaniem opracowanego i1 wdrozonego przez ZBE
"Metekon” systemu, Jrost zracjonalizowanie metod i form pracy
dystrybutora, na odcinku zaopatrzenia gospodarki narodowej
w produkty metali niezelaznych. Wymiernymi efektami eksploato-
wanego systemu to powazna obnizka kosztow osiegnieta przez
poprawe rytmicznosci produkcji i1 zwiekszone rotacje wyrobow
magazynowanych na sktadach.

W ramach rozwoju systemu opracowywany jes.t i przygotowy-
wany podsystem "Analiza potrzeb rynku”, ktéry usprawni w zasad-
niczy sposéb planowanie dtugookresowe.

Kierunek 5 ROZWOD 1 UPOWSZECHNIANIE SKOMPUTERYZOWANYCH
SYSTEMOW GOSPODARKI SRODKAMI TRWALYMI .

J latach 1971-1978 prowadzono roéwnolegte prace nad opra-
cowaniem 1 wdrozeniem systemdéw pomputeryzujecych gospodarke
Srodkami trwatymi. Do konca 1977 roku wdrozony zostat we
wszystkich jednostkach gospodarczych ZGHMN "Metale"™ system
komputeryzujecy ewidencje, rozliczanie i analize inwentary-
zacji, obliczanie i ewidencje amortyzacji, rozliczenie kosztow
remontéw Srodkow trwakych®.



W zaktadach gérnictwa rud miedzi wdrozono skomputeryzo-
wany system kontroli utrzymania ruchu urzedzehn Zak#adu Wzboga-
cania Rud, ewidencji i kontroli pracy podstawowych maszyn
gorniczych, ewidencji 1 kontroli pracy urzedzen transportu
pozil go i pionowego. Podstawowymi efektami zastosowania
wymienionych systemow, to powazne zmniejszenie awaryjnosci
maszyn 1 urzedzen oraz obnizka kosztow ich eksploatacji.

Na uwage zasduguje opracowany przez ZBE "Metekon" skompu-
teryzowany system- ewidencji, rozliczania i analizy czasu pracy
komputerow zainstalowanych w jednostkach gospodarczych ZGHMN,
Obecnie prowadzone se prace adaptacyjno-wdrozeniowe systemu
ewidencji i kontroli pracy maszyn goérniczych, do zaktadoéow
hutniczych i przetwdrczych.

Poza wymienionymi systemami ewidencyjno-rozliczaniowymi
opracowany zostat przez ZBE "Metekon'™ 1 wdrozony w jednostce
pilotujecej /Walcownia Metali "tabedy”/ skomputeryzowany system
bilansowania zdolnosci produkcyjnych maszyn i urzedzen w prze-
twérstwie metali niezelaznych.

Kierunek 4 ROZWO3 1 UPOWSZECHNIANIE SKOMPUTERYZOWANYCH SYSTEMOW
EWIDENC31 OSOBOWES PRACOWNIKOW, OBLICZANIA I ANALIZY

PLAC, ANALIZY GOSPODARKI KADRAMI. I

W latach 1973-1979 w ZBE '"‘Metekon™ i KGHM "Lubin" opracowano
i wdrozono W pilotujecych jednostkach, komputerowy system
ewidencji osobowej i obliczania ptac pracownikoéw p.m.n..
Wdrozenie systeméw we wszystkich jednostkach gospodarczych ZGHMN
"Metale'" pozwoli na operatywne analizowanie goéspodarki kadrami,
szkolenia kadry, wynagrodzen, przyczyn absencji itp.

Uznajec za podstawowe przyczyne absencji pracownikéw -
zachorowalnos¢ - opracowano i1 wdrozono w ZHPMN "Hutmen'" kompu-
terowy system analizy ;achorowalnoéci_ Prawidfowe wnioski
wyciegane z materiatéw analitycznych systemu pozwolidy na pod-
jecie dziatan, ktdére zmniejszyty absencje chorobowe w zakdtadzie.



Powaznym elementem gospodarki osobowej to zabezpieczenie
bezpieczenstwa pracy. Wychodzac naprzeciw temu problemowi
opracowano i wdrozono w Zaktadach Goérniczych "Polkowice"™ zauto-
matyzowany system kontroli ruchu zatogi, zapewniajacy stalag
pedng informacje o ruchu zatogi pod ziemig, obd4ozeniu stanowisk
pracy, a w przyszdosci operatywne planowanie ob4ozenia stano-

wisk pracy pod ziemie i1 na powierzchni.

Kierunek 5 ROZWOD SKOMPUTERYZOWANYCH SYSTEMOW PLANOWANIA
PRODUKC3I .

b

Pomimo, ze systemy planowania produkcji sg bardzo trudne
do opracowania, zaréwno w zakresie merytorycznych rozwiazanh,
jak 1 oprogramowania na EMC - osiggnieto stan prac uzasadnia-

jacy przemystowag weryfikacje tych systemoéw.

W latach 1970-1972 opracowano i wdrozono skomputeryzowane
systemy planowania kwartalno-miesiecznego produkcji zaktadow
przetwdrczych metali niezelaznych /Huta "Bedzin', Zak#tady
Metali Lekkich "Kety'"/. Do fazy wdrazania zostaty doprowadzono
w ZHPMN "Hutmen" skomputeryzowane systemy operatywnego planowa-
nia produkcji 1 operatywnego planowania gospodarki materiatami
podstawowymi. W ZBiPM "Cuprum" do fazy rozruchu doprowadzono
skomputeryzowany.system planowania i1 kontroli realizacji

przedsiewzieé¢ inwestycyjnych.

W Ffazie koncowych wdrozen znajduje sie skomputeryzowany
system planowania i kontroli realizacji produkcji w Walcowni
-Tasm Miedzi Huty Metali Niezelaznych "Szopienice"™. Zabezpiecze-
niem technicznym systemu jest wielodostepny, pracujacy w czasie
rzeczywistym Komputer firmy UNIVAC 1106. Do fazy rozruchu
eksploatacyjnego doprowadzone zostaty skomputeryzowane systemy
planowania 1 rozliczania produkcji w pionach projektowych

Biura Projektow PMN "Bipromet™ i ZBiPM "Cuprum™.
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Kierunek 6 ROZWOD SKOMPUTERYZOWANYCH SYSTEMOW INFORMACDI
KIEROWNICTWA SIK "ZJEDNOCZENIE"

W latach 1974-1975 opracowano i wdrozono w ZBE "Metekon”
skomputeryzowany system kompleksowego badania zjawisk gospo-
darczych "BAZG". System "BAZG" stanowi narzedzie badania zja-
wisk gospodarczych, zachodzecych®"w przemysSle metali niezelaz-
nych jako catosci, oraz zjawisk zachodzecych w okreslonej
dziedzinie wytwérczosci, bedz u indywidualnego podmiotu gospo-
darczego. Dest jednoczesnie metode analizy tych zjawisk z punktu
widzenia przyczynowo-skutkowego, jak rowniez narzedziem prowa-
dzenia kompleksowych 1 czestkowych rachunkéw ekonomicznych dla

potrzeb Kkierownictwa branzy.

Réwnoczesnie z systemem '"BAZG" opracowano i wdrozono
skomputeryzowany system "Bilansowania surowcow cynkonosnych"
i system "Rachunek Optymalizacji Produkcji Branzy Cynku i Od4owiu"
System "Bilans Zn" zapewniat dostarczanie informacji o ksztatto-
waniu sie zjawisk produkcyjno-gospodarczych w sferze produkcji
zuzycia 1 obrotu produktami cynkonosnyfni. System optymalizacji
produkcji branzy cynku i odowiu umozliwia podejmowanie decyzji
gospodarczych w zakresie zabezpieczenia produkcji cynku i odo-
wiu niezbednej do pokrycia zapotrzebowania kraju na te metale
przy wykorzystaniu krajowej bazy surowcowej.

Kierunek 7 STEROWANIE PROCESAMI TECHNOLOGICZNYMI.

Bardzo trudnym elementem komputeryzacji zarzedzania Jest
wyliczanie wymiernych efektdéow jego zastosowania. W odrdéznieniu
od komputeryzacji zarzedzania - Komputeryzacja sterowania
procesami technologicznymi daje proste w wyliczeniu natychmias-

towe efekty wymierne.

Zastosowanie minikomputera do przeliczania wynikdéw analiz
spektrometru rentgeno-fluorescencyjnego w -zaktadzie wzbogacania
rud miedzi w ZG Polkowice, dajecego natychmiastowe wyniki
0 zawartosci miedzi 1 zelaza oraz gestosci pulpy flotacyjnej,

pozwoli4o na zwiekszenie uzysku miedzi w procesie Tflotacji o 2%.



Zwiekszenie uzysku o 2% daje w skali rocznej 737 ton miedzi
elektrolitycznej o wartosci 44.220.000 n dla jednego systemu
flotacyjnego. Zastosowanie skomputeryzowanego systemu stero-
wania procesem Tlotacyjnym spowodowato roéwniez obnizenie
zatrudnienia na tym odcinku o 16 etatéw.

Uznajec wysokie efekty ekonomiczne zastosowania kompute-
rowego sterowania, opracowano nastepne systemy, z ktorych na
wyroéznienie zastuguje:

- system automatycznego nadzoru nad zjawiskami sejsmicznymi,

- system sterowania prace piecow szybowych 1 optymalizacji
mieszanek koncentratéw w Hucie Miedzi "Gltogow",

- system sterowania jakoscie otrzymywanych gatunkéw stopdw
z piecow odlewniczych ZHPMN "Hutmen', .poprzez automatyzacje
recepturowania- wsadu, kontroli przebiegu wytopu,

- automatyzacja sterowania procesami w przetworstwie metali
niezelaznych, gdzie jednostke pilotujece jest ZPM HMN
""Szopienice",

- system centralnej rejestracji w HA "Konin" oparty o mini-
komputery MERA 300.



2. CHARAKTERYSTYKA STRATEGII ROZWODU KOMPUTERYZACJI BRANZY
METALI NIEZELAZNYCH.
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Przemys+ metali niezelaznych obejmuje swoje dziatalnosciag
gospodarcze trzy podstawowe dziedziny wytwdrcze:

a/ gornictwo
- rud miedzi zlokalizowane w legnicko-gtogowskim okregu
miedziowym,
- rud cynku i otowiu, zlokalizowane w Gornosleskim Okregu
Przemys+owym,

b/ hutnictwo
- miedzi, cynku i otowiu, zlokalizowane analogicznie jak
gornictwo rud tych metali,

- aluminium, zlokalizowane w Skawinie 1 Koninie.
Py > £l - - , ’\
c/ przetworstwo metali podstawowych i ich stopéw, rozproszone

na szerokim obszarze Polski potudniowej i zachodniej.

Dziatalnos¢ gospodarcze przemysdu metali niezelaznych wspomaga
zaplecze: naukowo-badawcze 1 projektowe '"budowlano-montazowe, ,
remontowe, produkcji mechanicznej 1 transportowe.Przedstawiona
wielodziedzinowos¢ przemysdu metali niezelaznych 1 duze jego
rozproszenie terytorialne, zdeterminowaty rozwdj informatyki

i narzucaje dalsze jego kierunki.

Stosowanie informatyki rozpoczete w przemysle metali nie-
zelaznych od wdrozenia we wszystkich jJednostkach gospodarczych
wielu systeméw ewidencyjno-statystycznych, przetwarzanych
obecnie wsadowo na 10 komputerach trzeciej generacji, zaspokoje
pierwsze potrzeby w sferze ewidencyjno-statystycznej i pozwala
obecnie na przechodzenie z zastosowaniem informatyki do sfery
produkcji, w ktorej wystepuje najwieksze potrzeby, najtrudniej-
sze problemy i jednogzeénie kryje sie najwieksze rezerwy
gospodarcze.



Najwyzsze priorytety zastoeowania informatyki w sferze
produkcji nadano przetwérstwu i gornictwu, a w zapleczu - za-
k#adom projektowym 1 naukowo-badawczym. Podstawowg baze zainsta-
lowanego sprzetu informatycznego stanowie komputery ODRA 1300
w standardowej konfiguracji, uzupednione 8 Mb pamieciami
dyskowymi, a w jednym wypadku /ZHPMN - Hutmen/ lokalna transmisja
danych.

Podstawowa baze sprzetowa, uzupedniajg dwie instalacje kompute-
row Firmy UNIVAC:

- Model 1106 w HMN Szopienice,
- Model 90/60 w Biurze Projektéw "Bipromet"

oraz instalacje minikomputerowe typu; RC-3600, Hewlett - PACKARD,
MERA-300. Dane dla eksploatowanych systeméw informatycznych,
przygotowuje sie przede wszystkim na kartach perforowanych,
ktéorych roczne zuzycie rzedu 22 min. szt sSwiadczy zaréwno o ob-
cigzeniu zainstalowanego sprzetu komputerowego, jak i1 zaangazo-
waniu powaznego potencjatu ludzkiego dla samego przygotowania
tych danych.

W latach 1979 - 1985 zaktada sie utrzymanie obranego
unku rozwoju, ktérego realizacja wymagac¢ bedzie dalszych
,aznych nak#tadéw Finansowych 1 rzeczowych,

ktualnie eksploatowane systemy sg modyfikowane w Kierunku;

- skrécenia cyklu przetwarzania /dobowe wprowadzanie informacji/,
- uzyskiwania wynikéw na biezgaco w miare potrzeb,
- zachowania spéjnosci kodowej /sprzezenia systeméow, miedzy

sobag/.
Zmierza sie do stworzenia wielodziedzinowej wspolnej bazy
danych, z bezposrednim dostepem uzytkownikéw do informacji.
Wszystkie te poczynania uwarunkowane sa posiadanym sprzetem

komputerowym 1 mozliwosSciami jego rozbudowy.

Z uwagi na zastosowang w przemysle metali niezelaznych
podstawowg technologie opartg o komputery ODRA 1305 i praktyczne
przyktady czynnych wielodostepnych systeméw zdalnego przetwa-
rzania Wsadowo-konwersacyjnego, utrzymuje sie te technologie

z zamiarem rozbudowania posiadanych konfiguracji o nowoczesny
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sprzet komunikacyjny, duze pamieci«masowe 1 urzadzenia do

automatycznego gromadzenia danych.

Dezy eie do stworzenia sieci sprzetu komputerowego, TFfunkcjo-
nujecego kompatabilnie na wielu poziomach, poezewszy od matych
systeméw obiektowych, autonomicznie obs4ugujecych odrebne
zagadnienia w zaktadach /kontrola ruchu zatogi, kontrola
zagrozeh sejsmicznych itp./, az do powiezania ich z nadrzednymi
systemami cyfrowymi utrzymujecymi wspodlne baze danych na pozio-
mie przedsiebiorstw, kombinatéw i centrali zjednoczenia.

Praktyczna realizacja ustalonego kierunku rozwoju informa-

tyki w zakresie jej usprzetowienla bedzie polegata na:

-powiekszeniu pojemnosci pamieci operacyjnych zainstalowanych

komputeréw do 192-256 Ks,

- rozbudowie istniejacych konfiguracji o dodatkowe urzadzenia
zewnetrzne /drukarki wierszowe, czytniki kart, pamieci tasmo-

we, pamieci dyskowe o duzej pojemnosci/,

- wprowadzeniu urzadzen lokalnego wielodostepu.w jednostkach

wyposazonych w sprzet komputerowy,

- wprowadzeniu sprzetu komunikacyjnego pozwalajgcego na pod+g-
czenie roéznych koncowek zdalnego dostepu, instalowanych we
wszystkich jednostkach gospodarczych przemysd4u metali nieze-
laznych, dla ktorych nie przewiduje sie w, przysz4osci

instalowania komputerodw,

- zmianie technologii iprzygotowania danych przez powszechne”

wprowadzenie bezposredniego zapisu na nosnikach magnetycznych,

- uzupednieniu parku maszynowego w nowe komputery ODRA 1305
/do roku 1983/ celem pednego rozpowszechnienia jJjuz opracowa-

nych i czynnych systeméw informatycznych,

- budowie autonomicznych systeméw minikomputerowych pracujacych
w czasie rzeczywistym, sprzezonych z nadrzednymi systemami

cyfrowymi,
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- tworzeniu systeméw gromadzenia danych w punktach ich powstawa-

nia z dystrybucje wynikéw przetwarzania na stanowiska pracy,

- sprzezeniu systemow informatycznych z systemami automatyzacji
sterowania procesami technologicznymi w celu wzajemnej
wymiany informacji,

- zmianie po roku 1985-technologii sprzetowej przez phzejscie
na najnowsze urzedzenia produkcji krajowej.

Pedna realizacja ustalonej strategii zalezy od zapewnienia
Srodkéw finansowych oraz dostaw odpowiedniego sprzetu. 0 tempie
realizacji zamierzen zadecyduje zaangazowany potencjat tworczy.



“Kil .
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Henryk WROBLEWSKI - ZBE

"METEKON"






Zjednoczenie GoOrniczo-Hutnicze Metali Niezelaznych jako
"Wielka Organizacja Gospodarcza jest zobowigzana do reali-
zacji okreslonego zbioru celdéw reprezentujacych spoteczne
oczekiwania 1 wymagania. Cele szczeg6towe wynikajgce

z tych spotecznych oczekiwaé wymuszajg na Zjednoczeniu
okreslone dziatania w sferze:

- ksztattowania struktury 1 rozmiardow produkcji zgodnie
z rzeczywistymi potrzebami gospodarki narodowej,

- doskonalenia produktéw wyrobéw i zwiekszania ich wartos-
ci uzytkowej,

- doskonalenie i wprowadzania nowych, efektywniejszych me-
tod produkcji,

- racjonalnego gospodarowania zasobami ludzkimi oraz Srod-
kami produkcji,

- osiggania nadwyzki wpdywéw nad wydatkami,

- pozytywnego oddziatywania na otoczenie /srodowisko dziata-
nia/ dla rozwoju region6w na terenie ktorych prowadzona
jest dziatalnoscé.

Realizacja tak sformutowanych celdédw wymaga od Zjednoczenia
Goérniczo-Hutniczego Metali Niezelaznych usprawnienia i zra-
cjonalizowania procesu zarzadzania przemystem metali nieze-
laznych, poczawszy od Centrali Zjednoczenia, az do najniz-
szych szczebli decyzyjnych przedsiebiorstw i zaktadow.
Zjednoczenie Gorniczo-Hutnicze Metali Niezelaznych "Metale"
jest umiejscowione pomiedzy zmiennymi w czasie potrzebami
gospodarki narodowej, uwarunkowanymi zaplanowanym wzrostem
i rozwojem spoteczno-gospodarczym kraju, a bezposrednimi
realizatorami zadad gospodarczych majgacych zapewni¢ osiag-
niecie zaplanowanych wielkosci, relacji ekonomicznych i
wskaznikéw wynikajacych z Narodowego Planu Gospodarczego.
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Na kierownictwie branzy przemystu motali niezelaznych cie-
zy zatem obowiezek _stosowania takich metod & form prac”h

w sferze zarzedzania, ktore pozwolidyby na pedne pokrycie
potrzeb gospodarki narodowej w produkty wytwarzane przez
branze, przy jednoczesnej uregulowanej, rytmicznej 1 coraz
efektywniejszej pracy wszystkich jednostek gospodarczych,
zrzeszonych w Zjednoczeniu GoOrniczo-Hutniczym Metali Nie-
zelaznych "Metale™.

Stosowanie nowoczesnych metod zarzedzania staje sie szcze-
golnie pozedane w warunkach wspotczesnie rozwinietej tech-
niki 1 technologii wytwarzania oraz specjalizacji i powie-
zan kooperacyjnych w procesie produkcji. Usprawnienie me-
tod zarzedzania branze przemysdu metali niezelaznych wieze
sie nierozerwalnie ze zmiane tradycyjnych form organizacji

i metod przetwarzania informacji.

Dednym ze skutecznych narzedzi optymalizacji decyzji w warun-
kach pogtebiajecej sie ztozonosci proceséw technologicznych
oraz ztozonosci procesu zarzedzania, jJest stosowanie Srodkow
elektronicznej techniki obliczeniowej 1 zbudowanie na ich
bazie sprawnie funkcjonujecego systemu informatycznego dla
obstugi procesu zarzedzania przemysdem metali niezelaznych.

System informatyczny, jako integralny element nowoczesnego
systemu zarzedzania, musi by¢ umiejscowiony we wszystkich
jednostkach gospodarczych przemystu metali niezelaznych,
poczewszy od Centrali Zjednoczenia 'Metale', poprzez wyod-
rebnione jednostke aparatu zbytu tj. Centrale Handlowe Me-
tali Niezelaznych, az do wyodrebnionych kombinatéw, przed-
siebiorstw i1 zaktadéw zgrupowanych w ZGHMN.

System informatyczny spednia¢ ma role stuzebne w stosunku
do wszystkich szczebli zarzedzania, od kierownictwa strate-
gicznego, poprzez kierownictwo taktyczne az do kierownictwa
operacyjnego wkecznie.
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Powinien sie wspodprzyczynia¢ do sprawnej i efektywnej
realizacji celdéw i zadah wielkiej organizacji gospodarczej.

Szeroki zakres przedmiotowy branzowego systemu informatycz-
nego jego cele i funkcje jak réwniez branzowe powiezenie
wszystkich Jego elementdédw, oraz wyraznie umiejscowienie (o

w sferze zarzedzania, uzasadniaje przyjete dla niego nazwe
"Skomputeryzowany System Zarzedzania Przemystem Metali Nie-
zelaznych "Metale" - w skroécie System "METALE". System "ME--
TALE" stanowi¢ ma narzedzie Kkierowania i oddziatywania Zjed-
noczenia "Metale" na zrzeszone w nim podmioty w kierunku
podnoszenia sprawnosci, skutecznosci i efektywnosci ich dzia-
tania.

System ten musi gwarantowac¢ sprawny i1 terminowy przeptyw
informacji pomiedzy kierownictwem branzy a poszczegdlnymi
kombinatami 1 przedsiebiorstwami, jJak rowniez korespondencje
"branzowej bazy danych"™ z Krajowym Systemem Informatycznym.

System "METALE"™ uwzglednia specyfike wszystkich branz wy-
twérczosci przemystu metali niezelaznych i1 rozwiezuje prob-
lemy zarzedzania gornictwa, hutnictwa i1 przetwérstwa"metali
niezelaznych.

System "METALE"™ powinien obejmowa¢ swym zasiegiem automaty-
zacje podstawowych funkcji zarzedzania, Tfunkcji ktére maje
podstawowy wpdyw na racjonalne gospodarke osobowymi i1 rze-
czowymi czynnikami produkcji.

Dla pednej realizacji tak sformutowanych fFfunkcji System In-
formatyczny "METALE"™ powinien w szczegdlnosci wykonywaé¢ nas-
tepujace zadania:

1. Przygotowanie, gromadzenie oraz przechowywanie informa-
cji i stworzenie te droge branzowej bazy danych z dzie-
dziny: i
- potrzeb gospo%@rki narodowej na produkty wytwarzane

przez przemys+ metali niezelaznych.
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stosowanej technologii wytwarzania metsli niezelaznych
i ich wyrobéw w uk#adzie podmiotowym i przedmiotowym,

agregatochdtonnosci, pracochfonnosci 1 materiatochton-
nosci produktédw przemysdu metali niezelaznych w ukda-
dzie podmiotowym i przedmiotowym,

ksztattowania sie zapaséw materiatowych i1 czesSci zamien-
nych,

ksztattowania sie jednostkowych kosztow produkcji w ukda-
dzie przedmiotowym i podmiotowym,

ksztattowania sie cen zbytu i akumulacji na produkcji,

zatrudnienia w uktadzie specjalizacji, zawodéw, wyksz-

tatcenia itp. wg wyodrebnionych podmiotéw,

zdolnosci produkcyjnej i Srodkéw pracy w ukdadzie rze-
czowym i podmiotowym.

I £l - >

Optymalizacja rozdziatu zadan gospodarczych wg wyodrebnio-
nych podmiotéw zgrupowanych w ZGHMN "Metale' przy zachowa-

niu

zasady racjonalnego gospodarowania zasobami ludzkimi

i Srodkami materialnymi.

Okreslanie trendéw zapotrzebowania na wyroby z metali nie-

zel

cyj

aznych i1 stymulowanie Kkierunkow rozwoju produkcji branzy.

. Alokacja 1 optymalny rozdziat operatywnych zadan produk -

nych wg skonkretyzowanych potrzeb indywidualnych odbior-

cow.

;- Bil

ansowanie 1 optymalne wykorzystanie zdolnosci produkcyj-

nych zainstalowanych w branzy.

7

Stworzenie warunkéw do prowadzenia racjohalnej polityki

kad

rowej i ptacowej.



7, Stworzenie warunkéw do zracjonalizowania gospodarki materia
towej 1 prawiddowej gospodarki zapasami materiatdw i czesci

zamiennych,

8, Badanie zjawisk gospodarczych dla rozszerzenia i1 pogtebie-
nia rachunku ekonomicznego w przemysle metali niezelaznych,
oraz sporzadzanie problemowych i kompleksowych analiz eko-

nomicznych,

9, Przygotowanie materiatéw informacyjnych dla kierownictwa
branzy i1 poszczegélnych inwestorow o przebiegu realizacji
poszczegb6lnych zadan i1 tytuddw iInwestycyjnych, o wielkosSci
planowanych i1 rzeczywistych nak#adach inwestycyjnych,

o terminach realizacji zadan iInwestycyjnych 1itp.

Strukture tematyczng skomputerowanego Systemu Zarzgdzania
Przemysd+em Metali Niezelaznych “Metale** okreslono biorac pod

uwage:
- cele 1 funkcje Wielkiej Organizacji Gospodarczej,

- istniejacy ukdtad organizacyjny przemystu metali niezelaz-
nych i1 zatozenie, ze zmiany tego ukdtadu nie mogg w zasad-

niczy spos6b wpdtyna¢ na uk#ad strukturalny Systemu "METALE™,

- zatozenie, ze system obejmowac¢ bedzie wytgcznie podstawowe

funkcje 1 dziedziny zarzgadzania o zasiegu branzowym,

- wydzielenie obszaru zastosowan obiektowych systeméw infor-
matycznych poszczegdélnych przedsiebiorstw i1 zakdfaddéw do
rozwigzywania specyficznych zagadnien we wdasnym zakresie,
finansowanych z w#asnych sSrodkéw obrotowych 1 inwestycyj-
nych, z zachowaniem zasady jednolitosci i branzowych powig-

zan,

- potrzebe wspoétdziatania Systemu "Metale"™ 2z poszczegolnymi

elementami Krajowego Systemu Informatycznego,



- wymagania metodologii projektowania systeméw informatycz-
nych.

Strumienie informacyjne w systemie zarzadzania branzag prze-
biegajag w dwoch kierunkach z réznym stopniem szczegétowosci:
od centralnych”wdadz administracji panstwowej do kierownictwa
branzy, oraz od kierownictwa branzy do bezposrednich wyko -
nawcow zadan gospodarczych /kombinatéw i1 wyodrebnionych przes-
siebiorstw/ i1 w kierunku odwrotnym/ od bezposrednich wykonaw-
cow do kierownictwa branzy oraz dalej do centralnych w#adz
administracji panstwowej.

Identyczna zaleznos¢ zostata zachowana w uktadzie struktu-
ralnym Systemu” "eMETALE".

Metoda parametrycznego oddziatywania kierownictwa ZGHMN '"Me-
tale” na zrzeszone w nim podmioty gospodarcze stwarza potrze-
be wyodrebnienia w ramach Systemu "Metale'"™ - autonomicznego
Systemu Informowania Kierownictwa /SI1K/ umiejscowionego

w Centrali Zjednoczenia.

Bedzie on stanowig metode, a jednoczesnie narzedzie optymal-
nego wyznaczania zadan produkcyjnych 1 ekonomicznych oraz
narzedzie kontrolil przebiegu ich realizacji w stosunku do

wyznaczonych parametrow.

Scedowgnie uprawnien przez kierownictwo branzy w dziedzinie
a?ytu i obrotu towarowego prod“uktami przemysd4u metali nie-
zelaznych na Centrale Handlowg Metali Niezelaznych, stanowi
podstawe wyodrebnienia w ramach Systemu "METALE" kolejnego
systemu dla zagadnien zarzagadzania produkcjag i1 zbytem i umiejs-

cowieniem go w Centrali Handlowej Metali Niezelaznych.

Specyfika problematyki projektowania i dziatalnosci Biur

Projektowych, stanowi réwniez podstawe wyodrebnienia kolejne-
go Systemu API, dziatajgcego w ramach Zautomatyzowanego Sys-
temu "METALE”, a obejmujacego problematyke zarzadzania Biu-

rem Projektow 1 obstugi procesu projektowania.
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Obok autonomicznych systemow EPD majacych funkcjonowacd

w Centrali ZGHMN "Metale', Centrali Handlowej Metali Nie-
zelaznych oraz w Biurze Projektow "Bipromet', integralne
czesciag sktadowg skomputeryzowanego Systemu Zarzagdzania
Przemystem Metali Niezelaznych sg Branzowe Systemy EPD

dla rozwigzywania okreslonych dziedzin dziatalnosci w sfe-
rze zarzadzania.

Branzowe Systemy Problemowe stanowig metode oraz narzedzie
zarzgdzania produkcja 1 gospodarowania osobowymi i1 rzeczo-
wymi czynnikami produkcji.

Obejmuja nastepujgce zagadnienia:

1. Zarzadzanie Produkcja,

2. Gospodarka Materiatowa
Gospodarka Zatrudnieniowo-P4acowa,
Gospodarka sSrodkami Pracy,

3

4

5. Rachunek Kosztéw,

6. Dziatalnos¢ Inwestycyjna.
z

przedstawionych wyzej obszardow zastosowania Srodkow ele-
ktronicznej techniki obliczeniowej w sferze zarzadzania,
wynika wprost ukdad, strukturalny skomputeryzowanego Syste-r
mu Zarzadzania Przemysdtem Metali Niezelaznych. Sk#ada sie
on z Scisle ze sobg zintegrowanych modudoéw:

1. System Informacyjny Kierownictwa zwany SIK "Zjednoczenie"

2. SAPI dla zarzadzania produkcja i1 zbytem na szczeblu CHMN
zwany ""CEHAMET",

3. SAPI dla celdow zarzadzania Biurem Projektow "BIPROMET™

4. Branzowe Systemy Problemowe.

System informowania Kierownictwa SIK "Zjednoczenie” bedzie
umiejscowiony na szczeblu Centrali Zjednoczenia Gorniczo-
Hutniczego Metali Niezelazhych. Bedzie gromadzit, przetwa-
rzali emitowat jedynie taki zakres informacji, o takim
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stopniu szczeg6towosci jaki bedzie niezbedny do wyznacza-
nia optymalnych zadahn gospodarczych dla poszczegdlnych
kombinatéw, przedsiebiorstw i zak#adow, do ustalani« para-
metréw ekonomicznego sterowania ich dziatalnoscig, oraz
informacje niezbedne dla analizy i1 kontroli realizacji za-
dan gospodarczych przez wszystkie jednostki zgrupowane

w ramach ZGHMN "Metale',

Wewnetrzng strukture SIK "Zjednoczenie' tworze nastepujace
grupy tematyczne:

1. Badanie zjawisk gospodarczych zachodzgacych w przemysle
metali niezelaznych.

2. Gospodarka Srodkami pracy i1 bilans zdolnosci produkcyj-
nych w przemysle metali niezelaznych.

3. Gospodarka zatrudnieniowo-ptacowa i bilan3 sity roboczej
»przemysle metali niezelaznych.

4. Gospodarka materiatowa 1 bilans SUFOWC@&JN przemysle me-
"tali niezelaznych.

5. Bezpieczenstwo 1 higiena pr&cy w przemysle metali nie-
0
zelaznych.

Kazda z przedstawionych grup tematycznych stanowi¢ bedzie
wyodrebniony i samodzielnie eksploatowany podsystem inforz
matyczny.

Podsystem '"'Badanie Zjawisk Gospodarczych'" stanowi,¢ bedzie
narzedzie ksztattowania sie okreslonych wielkosci i relacji
ekonomicznych zachodzacych w przemysle metali niezelaznych
Jako catosci, oraz zjawisk zachodzacych w okreslonej dzie-
dzinie wytwérczosci, badz u indywidualnego podmiotu gospo-
darujgcego. Gest jednoczesnie metode analizy ksztattowania
tych zjawisk z punktu widzenia przyczynowo-skutkowego oraz
narzedziem prowadzenia kompleksowych i czagstkowych rachun-
kéw ekonomicznych dla potrzeb kierownictwa branzy.
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W problematyce technicznej i ekonomicznej badanie zjawisk

gospodarczych obejmie miedzy innymi:

- rozliczanie produkcji oraz podstawowych wskaznikoéw tech-
nicznych 1 ekonomicznych branzy miedzi,

- rozliczanie produkcji oraz podstawowych wskaznikoéw tech-
nicznych i ekonomicznych branzy cynku i odowiu,

- rozliczenie produkcji, oraz podstawowych wskaznikow tech-
nicznych i ekonomicznych branzy aluminium,

- efektywnos¢é produkcji towarowej w ukdadzie branzowym,

- rozmiar i struktura produkcji dodanej,

- rozmiar i1 struktura majatku trwatego,

- zatrudnienie i wydajnos¢ pracy,

- efektywnos¢ inwestycji,

- poziom i struktura handlu zagranicznego,

- efektywnos¢ dewizowa prodjukcji.

Wszystkie zaprezentowane zagadnienia rozpatrywane bede

w przekroju terytorialnym /wg zakdtadow, przedsiebiorstw,
kombinatow, wojewdédztw/, branzowym /wg podstawowych meta-
li: miedz, cynk i1 od#éw, aluminium/ oraz technologicznym

/gornictwo, hutnictwo i1 przetwdrstwo/.

Podsystem "Gospodarka $rodkami pracy™ rozwigzywa¢ ma.za-
dania zwigzane z okreslaniem zdolnosci produkcyjnych pod-
stawowych maszyn i urzadzen zainstalowanych w przemysSle
petali niezelaznych, konfrontacjag mozliwosci poszczegdl -
pych faz procesu produkcji z potrzebami kooperacji wew-
natrz przemysd4u metali niezelaznych oraz*z potrzebami
gospodarki narodowej,

Do zadah tego podsystemu nalezy rowniez okreslanie progra-
méw zwiekszenia zdolnosci produkcyjnych w poszczegoélnych
przedsiebiorstwach 1 zakfadach oraz branzy jako catosci,
jak rowniez biezgca kontrola dochodzenia do projektowa -
nych zdolnosci produkcyjnych oraz kontrola wykorzystania

maszyn 1 urzadzen.
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Podsystem obejmuje roéwniez problematyke ewidencji majagtku

trwatego w przemysle metali niezelaznych oraz badanie je-

go produktywnosci. Do wazniejszych jJjego zadan mozna w szcze-

gélnosci zaliczyc:

okreslenie wielkosci produkcji przetworstwa w ukdtadzie
przedmiotowym /wg wyrobdéw/ i w uktadzie czasowym, biorac
za podstawe istniejgce zdolnosci produkcyjne oraz plano-
wany przyrost tych zdolnosci stosownie do planowanych

wdrozen poszczeg6lnych tytuddw inwestycyjnych,

konfrontacje mozliwosci produkcyjhycb z ustalonymi uprzed-
nio potrzebami gospodarki narodowej na wyroby przetwdrs-

twa metali /bilans zdolnosci 1 potrzeb/,

emisje analitycznego materiatu informacyjnego dla umozli-
wienia podjecia decyzjji w ukierunkowaniu rozwoju przetwdr-
stwa, w celu dostosowania wielkosci 1 struktury asortymen-

towej do potrzeb spotecznych,

okreslenie wielkosci produkcji hutnictwa metali /Zn, Pb,
Cu, Al/ na bazy dysponowanych mocy produkcyjnych oraz

planowanego ich przyrostu /inwestycje/,

konfrontacje mozliwosci produkcyjnych hutnictwa z dyrek-
tywa NPG, a jednoczes$nie konfrontacja tych wielkosci

Z ustalonymi uprzednio potrzebami whasnymi przemystu
metali niezelaznych 1 potrzebami kraju, wraz z ustale-

niem odchylen,

bilans zdolnosci produkcyjnych wydobycia rudy oraz wzbo-

gacania 1 uszlachetnienia rud z potrzebami hutnictwa,

emisje analitycznego; materiatu informacyjnego dla podje-
cia decyzji o kierunkach rozwoju gérnictwa, wydobycia

i uszlachetnienia rud,
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- analize rzeczywistego wykorzystania zdolnosci produkcyj-
nych w uktadzie faz technologicznych i podstawowych
urzadzen wytwérczych oraz w ukdadzie podmiotowym wg kom-
binatow i przedsiebiorstw wyodrebnionych,

- produktywnos¢ Srodkéw trwatych w ukdadzie technologicz-
nym wg branzy wytwdrczosci,

- analiza dostaw maszyn 1 urzadzeh wg zadah iInwestycyjnych,

- wartos¢ majatku trwatego, jego umorzenie, zuzycie, likwi-
dacja itp.

Wszystkie zagadnienia rozwigzywane bedg w uktadzie tery-
torialnym /wg zakdadow., przedsiebiorstw, kombinatéwi woje-
woédztw/ oraz branzy jako catosci.

Podsystem "Gospodarka zatrudnieniowa"™ umozliwi¢ mg prowa-
dzenie whasciwej polityki kadrowej i pltacowej. Zajmowel sie
bedzie prognozowaniem potrzeb kadrowych, wg zawoddw, spe-
cjalnosci, wyksztadcenia, terytorialnego rozmieszczenia.

Ma réwniez emitowa¢ informacje niezbedne dla ksztattowania
whasciwej polityki szkolenia kadr.

ZajmowacC,sie bedzie takze planowaniem funduszu ptac i1 wkas-
ciwym jego wykorzystaniem. Informacje dotyczgce gospodarki
zatrudnieniowo-ptacowej przygotowywane bedg w wielu prze-
krojach analitycznych, wg przedsiebiorstw, kombinatow, wo-
jewodztw i1 branzy jako catosci.

Podstawowym zadaniem podsystemu "Gospodarka materiatowa"
jest emisja informacji charakteryzujgcych sposéb gospoda-
rowania i wykorzystania materiatdow podstawowych i1 materia-
46w pomocniczych bezposrednio produkcyjnych w procesie wy-
twarzania produktéw. Analiza z tego zakresu bedzie miata
wieloprzekrojowy charakter*, poczawszy od oceny stanu zapa-
sow materiatowych poprzez ocene wykonania norm zuzycia az
do analizy efektywnosci wykorzystania materiatow.
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Podsystem bedzie roéwniez bilansowat surowce cynko i odtowio-
nosne oraz miedzionosne poczagwszy od produkcji koncentratoéw
az do produkcji przetwérstwa cynku- odowiu 1 miedzi. Bedzie
rowniez kontrolowat realizacje programéw poprawy gospodarki
materiatowej, oszczednosci materiatdédw oraz poprawy uzyskow

we wszystkich fazach procesu technologicznego.

Podsystem ‘“Bezpieczenstwo i higiena pracy"” bedzie emitowat
informacje charakteryzujgace stan bezpieczehstwa i1 higieny
pracy, a w szczego6lnosci:

- informacje o wypadkach przy pracy w uktadzie zaktadoéw,
przedsiebiorstwf kombinatéw 1 branzy jao catosci,

- informacje o zachorowalnosci pracownikow przemysdu metali
niezelaznych,

Si - r R,
- informacje dla potrzeb badan psycho i socjologicznych,
- informacje o Wydat5ach na poprawe bezpieczenstwa pracy.

Analizy z tego tematu bede muaty ‘charakter wieloprzekrojowy.
Bede wykorzystywane zardéwno na szczeblu branzy jak 1 na
szczeblu branzy jak i1 na szczeblu Ministerstwa Hutnictwa.

System "Informowania Kierownictwa "Zjednoczenie'" powinien
mie¢ w perspektywie charakter systemu respondencyjnego,
zapytaniowo-odpowiedziowy.

Podstawowym elementem zasilajacym System "Zjednoczenie”

jest tzw. "Branzowa Baza Danych'.

W sktad tej "bazy" wchodzié¢ bedg miedzy innymi zbiory danych
dotyczace sSrodkéw trwatych, Zatrudnienia, ptac, materiatow

i surowcéw, rentownosci, nakdaddédw inwestycyjnych, kosztow
zdolnosci produkcyjnych itp.

Zak*adanie i1 aktualizacja zbioréw "Branzowej Bazy Danych"
prowadzone bedzie gtownie drogg wykorzystania zbiordow funkcjo-
nujgcych w poszczegélnych zak#adach i przedsiebiorstwach
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w ramach eksploatacji branzowych systeméw informatycznych
"EWOS™, “EWMAT" , "DYSMAT" , "CEHAMET" , "PLACE”, SRODKI TRWA-
LE"™, "RACHUNEK KOSZTOW"™ itp.

Proces aktualizacji prowadzony bedzie w sposéb automatyczny
przy uzyciu komputera.

Przejsciowo przewiduje sie réwniez zasilanie "Branzowej Bazy
Danych" droge odpowiednio przygotowanej dokumentacji zroddowej
z danych zawartych w sprawozdawczosci.

Podstawowym warunkiem opracowania, wdrozenia i1 pozniejszej
eksploatacji Systemu Informowania Kierownictwa "Zjednoczenie™
jest, obok opracowania dokumentacji projektowo-programowej
systemu, odpowiednie organizacyjno-techniczne przygotowanie
zaktadbéw, przedsiebiorstw i Centrali ZGHMN "Metale" do dzia--
4+ania w warunkach zastosowania informatyki dla celdéw zarze-
dzania;

l« Odpowiedni dobdr i1 szkolenie kadr informatyki obstugi -
eksploatacyjnej systeméw, obsdtugi sprzet-u komputerowego,

2, Odpowiednie szkolenie przyszdych uzytkownikédw systemédw in-
formatycznych i1 przetamanie wystepujecych jeszcze barier
psychologicznych,

3, Petne wdrozenie do praktyki w%zystkich branzowych systemow
informatycznych okreslonych w Programie Rozwoju Informaty-,
ki oraz biezeca i terminowa ich eksploatacja.

4. Biezece tworzenie "Branzowej Bazy Danych' w 7oparciu o zbio-
ry danych branzowych systeméw informatycznych, ich stata
aktualizacja i biezece przekazywanie danych poszczegdlnym
stuzbom Centrali Zjednoczenia,

m-- v \

5. Wyposazenie Ziktadu Badah Ekonomicznych w sprzet umozliwia-
jacy nieprzerwang i rytmiczng prace zaréwno w systemie
0 dostepie sekwencyjnym 1 bezposSrednim.
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6. Wyposazenie Zaktadu Badan Ekonomicznych '"Metekon"
i Centrali Zjednoczenia Gorniczo-Hutniczego Metali Nie-
zelaznych w odpowiednie urzedzenia teletransmisji danych.

7. Stworzenie whasciwego klimatu do stosowania Informatyki
w sferze zarzagdzania przemysdem metali niezelaznych.

Spednienie tych warunkow oraz pedne zaangazowanie sie
wszystkich jednostek organizacyjnych zgrupowanych w ZGHMN
"Metale" moze stanowi¢ jednye gwarancje sprawnego projekto-
wania, wdrazania i eksploatacji Systemu Informowania Kie-

rownictwa SIK "Zjednoczenia”,



i
ORGANIZACJOA WDRAZANIA SYSTEMU PLANOWANIA 1 KONTROLI

PRODUKCOI WALCOWNI TASM HMN -SZOPIENICE"

[
Opracowanie

Adam BEBENEK - HMN *"SZOPIENICE"™

Henryk +OMIFISKI HMN *"SZOPIENICE™
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I* Wstep.

Gtowny® zadanie® Zaktadowego Osrodka Informatyki H.M_N.
“Szopienice” od moment« ¢O©go powstania t.J. od 197A r* bydo

i Jest opracowanie 1 wdrozeni® System« Planowania i Kontroli
Produkcji dla Walcowni Tasm, wyposazonej w nowoczesne urzadzenia
i technologie dla wytwarzania blach i tasm z miedzi 1 mosigdzu.
Uruchomienie Osrodka w Jego dotychczasowej formie nastagpit

w | kwartale 1978 r«

Proces wytwarzania tasm i blach poczawszy od wlewka Jest
procesem ztozonym wymagajacym szeregu roéznorodnych operacji
technologicznych. Wymaga to wprowadzenia w tych warunkach

bardzo operatywnego i sprawnego systemu kierowania tag produkcjag

i jej planowaniem.

Rozwigzanie tego problemu mozna najefektywniej osiagnac przy
zastosowaniu elektronicznej techniki obliczeniowej.

W zwigzku z tym podjeto decyzje o wprowadzeniu w tym wydziale

do celdow planowania i kierowania produkcjg systemu komputorowego.
System planowania 1 Kontroli Produkcji ppzwoli na wprowadzenie
kierowania procesem produkcji w czasie rzeczywistym.

Zagadnienia bowiem operatywnego kierowania procesem produkcyjnym
wymagaja podejmowania decyzji na biezgco. Wymusza to taki obieg
informacji o procesie toohnologicznym, ktory pozwoli niezbedne
informacje z odpowiednich stanowisk pracy uzyska¢ w mozliwie
krotkim czasie, gwarantujacym podjecie wkasciwej decyzji we
wiasciwym momencie.

Zpunktu widzenia kompleksowosci ujecia zagadnienia System Planowania
i Kontroli Produkcji w Walcowni Tasm Jest Jedng z najistotniejszych
czesci ogolnozaktadowego Systemu Automatyzacji Zarzadzania i Kiero-
wania i1 Jest wdrazany Jako Jeden z pierwszych elementéw tego

Systemu.
4 L
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11, Krétka charakterystyka Systemu i konfiguracji sprzetu:

W calu lepszego zrozumienia stopnia z4ozonosci organizacji wdroze-
nia tego Systemu niezbednym jest jego blizsze chociaz bardzo
pobiezne przedstawienie.

Do gtdéwnych funkcji omawianego Systemu zaliczy¢ nalezy:

przyjmowanie i opracowanie zaméwien, aktualizacja danych technolo-
gicznych 1 przydziat technologii, obliczania potrzeb materiatowyoh

i ich bilans, gospodarka surowcowa, planowanie produkcji, harsaono-
gramowani® i raportowanie produkcji, magazynowanie i wysydka wyrobdw
gotowych odbywa¢ sie bedzie w oparciu o przetwarzanie komputerowe

w trybie czasu rzeczywistego, co zostanie umozliwione przez siecC
terminali komputerowych rozmieszczonych w odpowiednich rejonach
Walcowni Tasm i komérkach fukcjonalnych Zarzgdu Huty*

Pozwoli to pracownikom obstugujacym proces produkcji na bezposredni
kontakt z Systemem, co z kolei pozwoli uzyskiwa¢ niezbedne informacje
z odpowiednich stanowisk pracy w dowolnie kroétkim czasie, gwaran-
tujacym podjeci®© wkasciwej realizacji we wkasciwy® czasie*

Ponizej zostang przedstawione wazniejsze funkojo poszczegdlnych
podsysteméw, na ktore zostat podzielony System-Planowania i Kontroli
Produkcji Walcowni Tasm.

1* Podsystem przyjmowania zamowien - gddwnym jego zadaniem jest
zarejestrowanie wpdywajacych do Dziatu Planowania Wykonawczego
zamowien klientéw krajowych i1 zagranicznych i ich opracowanie*

Zadaniem towarzyszacym i uzupedniajgcym podsystem w stosunku do

podstawowego zadania /wprowadzenie zamowien/ jest:

- wprowadzanie zmian dla zaméwien /dotyczy to ciezaréw zamawianych
wyrobéw i1 terminéw realizacji/

& udostepnienie uzytkownikowi informacji o zaméwieniach znajduja-
cych sie w Bazie Danych i1 £eh stanie realizacji poprzez drukowa-
nie wydawnictwa ,,Zestawienie zamowien klientow" drukowanie
»Potwierdzen zaméwien" drukowanie ,,Zaméwien produkcyjnych'™ po
uprzedniej komosacji zaméwien,

- obstuga katalogu klientéw*

2« Podsystem przydziatu technologii przeznaczony jest do wykonywania
zadan zwiagzanych z "obrébka" zaméwien klientéw od strony
technologicznej, a mianowicie:
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- doboru technologii produkcji

- wyznaczenie wkasciwych urzadzen do realizacji produkcji
w oparciu © dobrang technologie 1 urzadzenia okreslenie
uzyskow produkcyjnych, co aa znaczny wpdyw na optymalne
wykorzystanie kregow,

Ze wzgledu na to, ze wszystkie te dghe nasza byc¢ akéhalne
podsystem ma rowniez za zadanie utrzymywanie danych bazowych
stuzacych do realizacji powyzszych®"funkcji w stanie cigagtej
aktualizacji™

3%, Podsystem planowania produkcji wyznacza z dokdtadnoscig do
tygodnia», daty realizacji zaméwienia na urzadzeniach poczawszy
od goracej walcarki do wysytki. Podsystem realizuje funkcje
+aczenia zaméwien w partie produkcyjne.

Przyjeta metoda #aczenia zamowien polega na tym, ze buduje

sie strukture zaméwien wiodgcych oraz podporzadkowanych.
Potrzeby materiatowe zaméwien podporzadkowanych zostaja

dodane do potrzeb materiatowych zaméwienia wiodgcego, a suma
Jest zaokragglona do catkowitej liczby wlewkow*

Po ostatniej operacji technologicznej materiat Jest rozdzie-
lony miedzy zaméwienia g¥owne i podporzadkowanej

Taka metoda podjecia pozwala n® poprawienie uzyskow*

Bo realizacji przewidzianych w podsystemie funkcji wykonuje

sie szereg wydrukow podajacych obtozenie zaméwieniami zdolnosci
produkcyjnych wydziatu. Na podstawie wykonanych wydrukéw 4aczy
sie zamOwienia, nhastepnie wyznacza, tygodnie produkcji dla
-zamoéwien wiodacych, po czym mozna oceni¢ wykorzystanie mocy
przerobowych na odpowiednich wydrukach i ewentualnie korygowac
zarowno sposob dgczenia zaméwien Jak i ich tygodnie produkcji.
Cata procedura Jest procesem ciggty® wykonywanym kroczgc© ,

w miare naptywu zaméwien klientédw i zaméwie zmian do zaméwien.
CatosC pracy zwigzana z opisanym wyzej postepowaniem opiera
sie ®wspétprace planisty z komputerem za posSrednictwem terminali,

b x

ki Podsystem przydziatu materiatu obejmuje swoim dziataniem funkcje
wystepujace na dwoéch etapach: przyjecia zaméwienia i Opracowanie
do postaci zlecenia produkcyjnego, oraz przekazania zaadéwieni®"
do produkcji i wyprodukowania zaméwionego wyrobu,

Z pierwszym etapem w 1979 r. zwigazano sg hastepujac® funkcje:
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- dobdr materiatu tj, okreslenie gatunku i rozmiaru wlewka

- obliczenie potrzeb materiatowych tj i1los¢ wlewkédw /w set i1 kg/
dla zaméwienia pojedynczego lub grupy zaméwien,

- wprowadzenie decyzji dotyczacych dgczenia zamowien w grupag
w grupg badacag zamowieniem produkcyjnym.

Z drugim etapem w 1980 r. zwigzane sa nastepujace funkcje:

- utworzenie w Bazie Danych informacji zwigzanych z przekazaniem
zamowien do produkcji

- maszynowy przydziat materiatu do zaméwien w kolejnosci
tygodni walcownia fca gorgco, a w ramach tygodnia wg priorytetu.

- reczny przydziat materiatu wg decyzji odpowiedzialnego

pracownika*

- bilansowanie potrzeb materiatowych zaméwien wyprzedzaniem
3-12 tygodni.

- zapotrzebowanie wlewkéw - biezgca korekta planu odlewni
wynikajaca z potrzeb materiatowych zaméwien i tygodnia kiedy
ma by¢ walcowanie gorgce.

- uzupednianie zaméwienia w przypadku, gdy w toku produkcji
wypadnie czes¢ przeznaczona dla zaméwienia

- przydziat "materiatu do dyspozycji'” tj wykorzystanie nad-
produkcji lub produkcji nietrafionej.

Podsystem gospodarki surowcami 1 odpadami realizuje funkcje
zwigzane z rejestrowaniem obrotéw, stanéw i lokalizacji poszcze-
goélnych materiatédw wsadowych.

Bardzo wazng funkcjg togo podsystemu bedzie wyliczenie optymalnie
najtanszej receptury wsadowej opartej o materiaty bedgce na
sktadowiskach 1 warunki techniczno-technologiczne.

W konsekwencji optymalizacji wsadu zapewni sie wypredukowanie
wlewkédw po jak najnizszej cenie przy maksymalnej ilosci trafionych
wytopow.

Podsystem haroonogramowania produkcji zapewni prowadzenie materiat«
poprzez urzadzenia Walcowni Tasm zgodnie z procesem technologicz-
nym oraz opracowanie optymalnego sposobu rozciecia tasm zgodnie

z zamowieniami klientéw*

Prowadzenie materiatu polega¢ feedzi® na wkasciwym ebtozenlu maszyn
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i otrzymania nalezytego stang zapaséw miedzyoperacyjnych.
Na podstawie informacji o postepie produkcji oraz o stanie
zapasow aiedzyoperaoyjnych harmonogramista bedzie tworzyc¢
harmonogram produkcyjny bedacy krotkoterminowym planem pro-
dukcji /obejmowac¢ bedzie zmiane i dobe/.

7* Podsystem raportowania produkcji bedzie rejestrowalt istotne
zdarzenia i1 wyniki procesu produkcji w celu poinformowania
pozostatych podsysteméw o stopniu realizacji zaplanowanych
i zaharmonogramowanych zadan oraz przygotowania kierownictwa
produkcji niezbednych informacji pozwalajacych na dokonanie
analizy i_oceny realizacji produkcji.

Informacje z produkcji przestane sa za posrednictwem terminali
do Bazy Danych Systemu.

8* Podsystem magazynowania i wysydki wyrobow gotowych rozwigzywat
bedzie catoksztatt zagadnien organizacyjnych zwigzanych
z Odbiorem produktéw z koncowych linii ciecia do momentu ich"
wy&tania do klienta*

Zapewnia on prawiddowa 1 sprawng organizacje odbioru, pakowania,

magazynowania na odpowiednich skdadowiskach i wysy#ki wyrobow

gotowych. Zapewnia Jednoczesnie maksymalne wykorzystanie sSrodkoéw

transportu oraz utrzymanie stanu zapaséw na minimalnym poziomie.

Organizacja Systemu oparta zostata o Baze Danych Systemu, do

utworzenia ktorej 1 jej eksploatacji wykorzystywany Jest pakiet DMS.

Projekt catego Systemu opracowany zostat przez Zaktadowy OsSrodek

Informatyki wspolnie z B,P* “Bipromet ” przy wspétpracy /konsultacje/

z dostawcg sprzetu - firmg SPERRY-DNIVAC.

Konfiguracja sprzetu komputerowego daje mozliwosci komunikacji

z Baza Danych Systemu bezposrednio z wydziatu i innych komérek

funkcjonalnych, bez posrednictwa Osrodka ETO, a odpowiednie

oprogramowanie standarowe oraeu oprogramowanie uzytkowe, wykonane

w ramach prac nad System, zapewnia ze komunikacja ta Jest natych-

miastowa;

Podstawowymi czesciami skdadowymi konfiguracji sa:

a/ EKC UNIVAC 1106 ktéry stuzy do przetwarzania masowych informacji
i obstuguje gtownie System planowania i Kontroli Produkcji

~ Walcowni Tasm.

b/ EMC ONIVAC 6145 ktory atuzy Jako procesor komunikacyjny dla

sieci terminali.



Charakterystyka konfiguracji i

a/ EMC DNIVAC 1106 /czas cyklu 1,5 aikrosek,/

- pamieci kontrolna 128 stow
Jednostka pamieci operacyjnej 131 k.s#ow 36 bitowych
4 Jednostki pamieci dyskowej po 58 min.bajtow kazda
5 Jednostek pamieci tasmowej
konsola operatorska z monitorem.

~ |

b/ UNIVAC 9200 z pamiecig 8 k.s#éw procesor komunikacyjny dla»

drukarki wierszowej 250 wierszy /min /132 znaki w wierszu/
drukarka wierszowa 1200 w/min

czytnik kart 80 kolumnowych 600 kart/min

czytnik tasmy papierowej z dziurkarka.

c/ EMC UNIVAC 61A5

- pamie¢ 48 k.sto6w 16 bitowych

- uk#ad przerwan z 20 poziomami

- konsola oporatorska

- czytnik kart 200 kart/min

- Jednostka pamieci dyskowej 16 min bitéw
- Jednostka pomieci tasmowej

d/ Terminale nadawczo-odbiorcze ekranowo 1 drukujac®.

111, Prace przygotowawcze do wdrazania

Bardzo waznym elementem dziatan zmierzajacych do zastosowania

opracowywanego Systemu sg przedsiewziecia poprzedzajgco proces

wdrazania.

U niniejszym opracowaniu pragniemy przedstawi¢ doswiadczonia nasze

oraz wizytowanych zak#adéw z USA i1 Zachodniej Europy uzyskane

w procesie wdrazania przemystowych Systeméw planowania i kontroli

produkcji przy zastosowaniu ETO.

Do podstawowych przedsiewzie¢ niezbednych do zrealizowania

a poprzedzajacych proces wdrozenia zaliczy¢ natozy:

- wykonanie wszystkich niezbednych prac stwarzajacych wymagane
przez System warunki techniczno-organizaoyjne, do ktérych
naleza:

a/ zastosowanie numeracji zamOwien zgodnie z wymaganiami
Systemu
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b/ wprowadzenie symboliki produktéow Jako identyfikacji
specyfikacji wyrobu

c/ zatozy¢ katalog klientow

d/ wprowadzi¢ niezbedne dokumenty zréddowe wymagane przez
System

e/ zastosowaC identyfikacje materiatu wymagang przez System

T/ przygotowa¢ i oznaczy¢ sktadowiska miedzyeperacyjne
i magazynowe materiakow

g/ przygotowa¢ katalogi technologiczne z uwzglednieniem
wymogow kontroli Jakosci stosujac w nich symbolike
operaoji technologicznych i urzadzeh zgodnie z wymaga-
niami Systemu

h/ zapewni¢ udziat w pracach wdrozeniowych odpowiednich
grup pracownikow z wydziatu np.:
grupy harmonogram!stéw, operatoréw terminali.

- Jezeli Jest to mozliwe wyprzedzajaco zapozna¢ bezposredniego
uzytkownika z podstawowymi wiadomosciami dotyczgcymi techniki
komputerowej, co bardzo pomaga w wzajemnym zrozumieniu
pomiedzy projektantam-analitykiem a uzytkownikiem.

- Opracowa¢ projekt wdrozenia z podziatem na poszczegdlne
etapy.

Bardzo istotng role odgrywa przygotowanie harmonogramu wdrozenia,

a nastepnie kontrola i1 biezgca aktualizaoja wynikajgca z reali-

zacji.

W naszym przypadku schemat ideowy pierwotnego harmonogramu

przedstawiat sie wg zaltgcznika nr.1.

Z doswiadczeh wdrazania pierwszych podsysteméw oraz z potrzeb

uzytkownika wynikato, ze postep prac wdrozeniowych nalezy

dokonywa¢ czastkowymi zagadnieniami przez co uzytkownik

lepiej przyswaja sobi© nowe metody pracy i szybkos¢ wdrazania

Jest wieksza. Biorac to pod uwage zaktualizowalismy nasz

harmonogram, ktéry przedstawia sie w tej chwili Jak na rysunku

w zadgczniku nr.2# -

Wg etanu na dzien 30.06.79 r. wdrozone sg nastepujaco elementy

Systemu s
przyjmowanie zaméwien

- przydziat technologii

- obrébka zamowien

- planowani©® miesieczne
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- magazynowanie i wysydka wyrobow gotowych
- rojeatreoja przychodéw 1 rozchodéw aaterlatow wsadowych.

Pozostat© elesonty Systemu planujemy wdrozy¢ do konca 1$89r,

Ustalenie kelejsosoi wdrazemia poszczegdlnych czesci akio«
dewyeh Systems nalezy bezwzglednie przekonsultowa¢ wczesniej
g uzytkowal!kiesa, praktyka wskazuje na to, z® ni® zawsze
System musi by¢ wdrozony w ustalonej kolejnosci w projekcie.
Jtus w okresl® poprzedzajacym okras wdrazania Syatosu.

- Dok#adnie przotoetew&C programy uzytkowo tak aby Ich
poczgtkowa eksploatacja nie powodowata komplikacji a «zyt«
kewnika,

« Doprowadzi¢ do odpowiedniego pozioau sprgats sprawnosc
sprzata komputerowego i linii komunikacyjnych.

« Przeprowadzi¢ szkolenie u uzytkownika zgodnie z dok#adni®
przemyslanym planeta w grapach nie wiekszych jak 8§ osob.

- Rozezna¢ doktadnie stabe ogniwa, ktére moga powodowac
przyszte trudnosci eksploatacyjne i dokona¢ odpowiednich
zabezpieczen.

« Grapa wdrazajgca odcinek Syatean ze strony OSrodka nosi
by¢ przygotowana zaréwno w zakresie doskonatej znajomosci
znkranu wdrozonego Systemu jak I réwniez znajemosoi procesu
produkcyjnego wzglednie operacji, ktorych System bedzie
stuzyt, co oznacza ze w takiej grupie noszg nczestnic
projektanci Systemu i1 programisci.

Do zadan grupy wdrazajacej z Osrodka nalezy réwniez dokdadne
rozeznanie oso6b u przysztego uzytkownika w zakresie ich po-
dejscia do Systemu, s#abosci organizacyjnych oraz rzetelnosci
informacji. Praco przygotowawcze muszg sie opieraC aa bez-
posrednich 1 czestych kontaktach pomiedzy ©sobani wdrazajacymi
System.

Osobnym zagadnieniem I podnoszgcym stopien trudnosci jest
wdrozenie Systemu uzytkownika gdzie bedzie on wdrozony w ruchn
trzyzraianowya lab cigghbym« W takim przypadku nalezy szczeg6lng
uwage zwréci¢ na to, aby zatogi wszystkich zmian bydy jedna-
kowo przygotowane do wdrazania. 1 w takim ukdadzie nalezy
pomocy udziela¢ ze strony OSrodka ni% tylko na rsnaej zmiesi®,
ale na pozostatych tez.
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Proces szkolenia pracownikéw przyszdego uzytkownika Systemu
nalezy prowadzi¢ aa zasadzie takiej, aby odejs¢ od oficjalnych
metod szkolenia, a doprowadzi¢ do przyjacielskich kontaktow
pomiedzy szkolacym, a szkolonymi w atmosferze wzajemnego
zaufania 1 wspélnych celdéw dazy¢ do rzetelnego przyswajania
wiadomosci przekazywanych. Szkolenie winno by¢ przeprowadzone
jesli warunki na to pozwalajg w dwéch etapaoh - pierwsze ogoélne,
a nastepnie szczego6towe jJjuz robocze w okresie poprzedzajacym
bezposrednio proces wdrazania Systemu.

W czasie dyskusji na szkoleniu z uzytkownikiem jesliby sie oka-
zato, ze nalezy niektdére rzeczy istotne dla systemu zmienic¢

w projekcie to raczej zmiany tej dokona¢ przektadajgc Okres
rozpoczecia wdrozenia, a by¢ pewnym ze funkcje wdrozonego
Systemu w pedni odpowiadajg uzytkownikowi.

Zaleca sie prowadzi¢ szkolenie uzytkownika w OSrodku z oder-
waniem od miejsca pracy.

W pracach poprzedzajacych szkolenie nalezy opracowa¢ odpowiednie
instrukcje wynikajgce z projektu.

Nalezy pamietac,ze podstawowym warunkiem pomyslnosci przygo-
towania do wdrazania Jak i samego procesu wdrazania Jest
bezwzglednie pozyteczny i przychylny stosunek do Systemu
kierownictwa danego wydziatu produkcyjnego jak i roéwniez
przedsiebiorstwa. Jezeli takiej sytuacji niema nie moze byc¢
mowy o powodzeniu wdrazania.

Nalezy oméowi¢ z uzytkownikiem sposoby sprawdzania rzetelnosci
danych wczytywanych poprzez terminale przez uzytkownika.

Chodzi o to aby dane uzyskane z Systemu wiadomo by+ z jakimi
danymi poréwnywac¢ przygotowywanymi jeszcze metoda aamaalmg,
ktéra pdzniej zostanie zaprzestana.

Okres poprzedzajgcy wdrazanie jest bardzo wazny i im lepiej

sie go wykorzysta tym lepiej 1 tatwiej przechodzi sie do etapu
eksploatacji 1 uniknie sie wielu kdopotéw. W przypadku jezeli

w okresie wdrazania natrafi sie na trudnosci powodujace zata-
mywanie sie procesu wdrazania 1 niema postepu to nalezy zwrécicé
do stanu wyjsciowego, przyczyny przeanalizowa¢ i1 zaczgé¢ Jeszcze
raz.

W trakcie dotychczasowych naszych prac wdrozeniowych wynikneta
koniecznos¢ dokonywania zmian projektowych w Systemie np:
Przyczyng tego zasadniczg byt fakt, Zze System by+ projektowany
dla obiektu nieistniejgcego fizycznie* W tym czasie obiekt by+
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v fasie wykonawstwa. Z chwilg oddania obiektu de eksploatacji
zmienidty sie niektoro zatozenia technelogiczne-organizacyjne
np.: program produkcji* wprowadzenie dzielenia poprzecznego tasm,
ktore wymusidy zmiany w Systemie,
Nalezy jednak zaznaczyC* ze zmiany to nie »wywrocidy* System»*
.,.1ecz wprowadzity korekty do niektorych elementodw.
Koordynacjg wszystkich dziatan poprzedzajacych proces wdrazania
jak réwniez samo wdrazanie pednit« w 1978 r. Ghowny Zespot
Wdrozeniowy powodany zarzadzeniem Dyrektora Naczelnego w sktad
ktérego wchodzili:

- z-ca Dyrektora d/s Technicznych jako przewodniczacy

Zespotu

- G+, Inzynier d/s Produkcji

- G+, Inzynier d/s Informatyki

- G+, Inzynier d/s Rozwoju Techniki

- Kierownik Wydziatu Walcowni Tasm

- G+#,Projektant Systemu.

Do podstawowych zadan Zespotu nalezato

- organizowanie i nadzdér nad przedsiewzieciami zwigzanymi
z wdrazaniem

e ustalanie zasad 1 planu dziatania przechodzenia z dotychczas
stosowanego systemu ménualnego na system komputerowy

- nadz6r nad realizaoja szkolenia uzytkownika.

Poczawszy od 1979 r. g#béwny ciezar prac koordynacyjno-roboczyoh
przyjeto Kierownictwo Osrodka i projektanci podsystemu z zaintere-
sowanymi przedstawicielami uzytkownika. Zmiana ta podyktowana
zostata koniecznosScig podejmowania natychmiastowych dziatan

i1 uzgodnien* co w przypadku Zespotu* o ktérym mowa wyzej zawsze
by4o mozliwe. Niemniej jednak w poczatkowej fazie wdrazania
Zespot ten speinit swoje zadania 1 bez niego start do wdrazania
bytby znacznie trudniejszy.

Bardzo istotnym elementem w procesie wdrazania jest wybor momente
rozpoczecia eksploatacji wstepnej Systemu lub jego czesoi.

Muszg bydé zrealizowane bezwzglednie wszystkie czynnosSci przygo-
towawcze* o ktérych byta mowa wyzej oraz musi byd na odpowiedni
mement zgodny z momentem rozpoczecia eksploatacji wstepnej
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przygotowany t.zw. Mbilans otwarcia', t.zn. muszg by¢ przygotowano
i wprowadzono do Syftemu niezbedne dano wymagane przez Systemt ,

a poprzedzajace bezposrednio rozpoczecie eksploatacji wstepnej np.t
stany w magazynie surowcéw. Ha to bezposredni wpiyw na wkasciwe
wykorzystanie okresu eksploatacji wstepnej t.zn. sprawdzenia
dziatania Systemu w warunkach produkcyjnych. Ma to réwniez zasad-
niczy wphyw na ddugos¢ okresu w ktdérym nadzorowane sa dwa Systemy:
System manualny i1 System komputerowy.

Okres ten powinien by¢ mozliwie najkrétszy, gdyz nadzorowanie
dwéoh Systeméw jest bardzo pracochdonne i naogét uzytkownicy
zwracajag baczniejsza uwage na dotychczasowy system manualny.
Niemniej jednak decyzje o zaprzestaniu prowadzenia Systemu manual-
nego nalezy pozostawi¢ uzytkownikowi .

V trakcie eksploataoji Systemu niezbednym jest posiadanie bardzo
sprawnego Systemu zabezpieczenia i1 odzyskiwania informaojl, co
jest szczegdlnie wazne w Systemach pracujacyoh w trybie czasu
rzeczywistego i opartych o Baze Danych. Szczegéty dotyczace tego
zagadnienia zostang przedstawione w osobnym referacie.

17; Wnioski

Z dotychczasowych naszych prac projektowo-programowych oraz
wdrozeniowych wynikajg nastepujace wnioski:

i = Moment zakupu sprzetu komputerowego powinien by¢ poprzedzony
wykonaniem projektu technicznego Systemu, lub co najmniej
zatoze6. Ma to bezposredni wpdyw na dobor konfiguracji
sprzetu.

2. Udziat przysztego uzytkownika w pracach projektowych
jest niezbedna i powinna nawet opiera¢ sie na zasadzie
oddelegowania do zespotu projektowego. Uniknie sie Hiten
sposob wielu probleméw, ktére uzewnetrzniaja sie w trakcie
wdrazania. [ |

3* Pierwsze nasze doswiadczenia eksploatacyjne z Systemem
Planowania 1 Kontroli Produkcji w Walcowni Tasm wskazuja
na znacznie wiekszag efektywnos¢ Systeméw pracujacych w trybie
ozasu raeczywistego niz Systemy pracujace w tybie batch tak
np.jakt EWMAT, EWOS. Oproécz efektéw ktdra uzyskuje sie



u uzytkownika na akntok otrzymywania informacji na biezace

w memencie podejmowaniu decyzji «zyskuj* eie rowniez =fakty

w canyn osrodku w technologii przetwarzania /ominiecia praco-
chdonnych 1 ni«pozbawionych bdedéw czynnosci zwigzanych

z przygotowaniom maszynowych nosnikow informacji i ich wczyty-
wanien/ .

V zwiazku z tym natozy dazy¢ do mozliwio najszerszego wprowa-
dzania Systemdéw pracujacych w trybie czasu rzeczywistogo.



-\
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v
ODZYSKIWANIE INFORMACOI W SYSTEMIE PLANOWANIA

I KONTROLI PRODUKCDI DLA WALCOWNI TASM

W HMN "SZOPIENICE**

Opracowanie

Waldemar KAPUSCIK - HMN "SZOPIENICE






System Planowania i Kontroli Produkcji dla Walcowni Tasm bazuj®,
na urzadzeniach komputerowych i oprogramowaniu standardowym
firmy UNIVAC. Jest to system nowoczesny pracujacy w czasie
rzeczywistym w oparciu o system komunikacyjny 1 Baze Danych.
Konfiguracja sprzetowa obejmuje jako komputer gioéwny DNIVAC
-1106 oraz jako 'front-end' procesor UNIVAC-6145. Monitory
ekranowe U100 oraz drukarki terminalowe DCT1000 tworza siec
terminali sterowang przez procesor 614?. Baza Danych systemu,
zbudowana w pamieci dyskowej 1106 zawiera najistotniejsze
informacje o przebiegu procesordow technologicznych i realizacji
zamowien w Walcowni Tasm. Baza Danych ma oharakter dynamiczny}
oznacza ta, ze w sposob ciagly jest ona aktualizowana przez
transakcje startowane z terminali na halach produkcyjnych.
wynika stad wielkie znaczenie ochrony danych w Bazie i to
zaréwno ochrony przed niepowodanym dostepem /zwkaszcza aktuali-
zacja/ jak i przed zniszczeniem,Tej drugiej sprawie jest
poswiecony niniejszy referat. Nalezy nadmieni¢, ze Ffirma UNIVAC
nie dysponuje o, tej pory kompleksowym Rozwigzaniem problemu
odzyskiwania informacji w systemach komunikacyjnych z Bazag
Danych. Ma to zosta¢ zrealizowane przez system 'Integrated
Recovery', ktéry obecnie znajduje sie na etapie testowania.
Autorzy systemu odzyskiwania informacji w naszym OSrodku bazowali
oczywiscie na standardowych mozliwosciach eksploatowanych systemow
jak TIP czy DMS. Jednak mozliwosci te zostaty znacznie rozbudo-
wano poprzez opracowania wkasnych programéw i podprograméw.
Najwazniejszym faktem jest to, ze zostaty opracowame procedury
postepowania w wypadku awarii sprzetu czy.softwaru.

Charakterystyka oprogramowania standardowego pod katem
odzyskiwania informacji

2.1. ASSET

UNIVAC-6145 dziata pod kontrolg systemu operacyjnego o nazwie
ASSET /uzywana jest jego wersja ASET-CHICAGO opraoowana przez
DS Steel/. System operaoyjny zakatwia wszelkie funkcje zwiagzane
z obstuga terminali 1 transmisjag danych.
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Komunikaty wejsclow®© i wyjsciowe sg zapamietana na tysku 6145

w formie t.zw. kolejki,, Istnieje mozliwosC¢ przegladania i1 aktu-
alizowania tych kolejek poprzez szereg poleeed skierowanych
bezposrednio do systemu operacyjnego. Przykdadowymi Ffunkcjami
moga byé» QB - wysSwietlenie ilosci wszystkich komunikatéw w 6145,
MESS - wySwietleni® kolejki wyjscia, .TfQ - przemieszczeni©
kolejki osy DROP - usuwanie komunikatow z kolejki,

-\

22, .3SIP_

SSIP jest specjalnym programem posredniczacym /"'interiace'/
miedzy dwoma typami komputerdw, 6145 1 1106. Jego podstawowy®
zadanie® jest pobieranie komunikatéow z kolejki 6145, konwersja
kodéw z EBCDIC na*ASCII i przekazywanie tych komunikatéw
systemowi TIP colom dalszej realizacji. W celu ewentualnego
odtwarzania SSIP dysponuje wkasnym zbiorem roboczym t.zw.
Recovery Filo, w ktérym zapisujo kazdy komunikat pobrany z 6145.
Po zapisie togo komunikatu w swoim zbiorze SSIP zwalnia ten
komunikat z kolejki 6145. Zapisy w Recovery Pile istniejg tak
ddtugo jak dhugo aktywna jest dana transakcja. Po wykonaniu
wszystkich koniecznych obliczen czy aktualizacji kazda transakcja
powinna zwolni¢ zapisy w Recovery File poprzez wywotani©®© pod-
programu UNSAVE.

ca2s._ L. v

TIP joet czesoig systemu operacyjnego 0? - 1100 odpowiedzialng
za sterowanie praog transakcji. Z punktu widzenia odtwarzania
istotny® jest fakt, ze TIP moze uzywa¢ specjalng tasme Sladowag .
t.zw, TIPLOG, Na tasmie tej moga by¢ zapisywano dowolne infonnaej«
systemowe lub programowe majgce znaczenie statystyczne lub
stuzace do recovery. Cechg, tg wykorzystujemy do zapisywania na
tasmie TIPLOG wszystkich ekranéw wejsSciowych transakcji aktuali-
zujacych BD,

tAaJBglL, \Y,

DMS jest systemem obstugi Bazy Danych. Jednym z jago gidwnych
zadan, oproécz sterowania dostepem do Bazy, jest wkasnie zabez-
pieczenie przed zniszczeniem informacji w Bazie Danych. Jest te

realizowano poprzez "before - books™ 1 "after - books'« Sg to
kopie zmienianych przez progress stron /blokéw/, pobieranych
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bezposrednio przed zmiang lub po niej, zapisywane de specjalnego
zbiera dyskowego QLF lob na tase Sladowg systemu ATT*

Zbidr QLF zawierajgcy wszystkie "before-Looks' aktywnych
transakcji stuzy do wykonania "rollback™ lub szybkiego odtwarza-
nia* Zapisy w zbiorze QLF sg przechowywane de mementu od¥gczenia
sie programu ed DBS /"depart'/ lub do zwolnienia zmienianych
obszaréw* Z kolei na pasmie ATT sg zapisywane "after-Looks",
"before-Looks"™ 1 punkty czasowe w postaci '‘checkpoints™ lub
"recovery points'. "After-Looks"™ sg to kopie zmienionych przez
program stron i1 sg one uzywane w czasie dfugiego odtwarzania
/""long-recovery'/* Pozwalaja one na unikniecie koniecznosci
powtarzania programow juz zrealizowanych, gdyz znane sa rezultaty
ich pracy na Bazie Danych. Punkty czasowe sg uzywane jako punkty
odniesienia do ktérych nalezy doprowadzi¢ odtwarzanie w procedurze
"Long-recovery'/. Dla potrzeb "Long-recovery' nalezy z ustalong
czestotliwoscig wykonywa¢ dumpy Bazy Danych. Dump jest tu kopia
catej Bazy zapisana na tasmach magnetycznych. Dumpy moga byc¢
statyczne lub dynamiczne w zaleznosci od tego czy w czasie ich
pobierania inne programy aktualizujgce BD moga pracowa¢ czy nie.

Odtwarzanie komunikatdéw

W razie zatrzymania /padu/ systemu z pracujgcym systemem komu-
nikacyjnym niezbednym zadaniem jest odtworzenie juz wysdanych
przez terminale transakcji. Jest to realizowane automatycznie
poprzez inicjowanie systemu operacyjnego 6145 ASSET. Operator
moze. wykona¢ zimny /'cold"/ lub goracy /"warm"/ start systemu
6145. Przy "cold start” wszystkie kolejki i1 tablice ASSETa sg
zerowane, przy "warm start'" odtwarzana jest ich poprzednia
zawartos¢. Dodatkowo przy "warm -s™art’” operator dysponuje
jeszcze dwoma mozliwosSciami t.zw. "host cold™ 1 "host warm".
Pozwalajg one na odpowiednio usunieci® bgdZz odtworzenie ostat-
niego komunikatu z kolejki. Moze to mieC znaczenie przy usuwaniu
komunikatu powodujgcego b4ad systemu.

Trudniejsza sprawg jest odtworzenie komunikatéw juz przekazanych
przez SSIP do realizacji. Przede wszystkim jest wtedy konieczne
odtwarzenie Bazy Danych do stanu sprzed awarii. Jest to realizo-
wane przez systemowg procedure O(¢rarzanla - QDIREC. Nastepni®
SSIP odtwarza swoje tablice 1 uzywajac zbioru Recovery File

uoze ponownie przekaza¢ do realizacji wszystkie otwarte trans-
akcje.



Nie jest to jednak najlepsze rozwigzanie gdyz transakcje powo-
dujace btedy systemowe zostang ponownie aktywowane. Opracowane
wiec specjalny program - NOTREC, dzieki ktéremu operator decyduje
ktére transakcje maja by¢" odtworzone, a ktdore nie. Program NOTREC
powinien by¢ startowany po padzie systemu przed uruchomieniem
programu SSIP. W razie odpowiedzi negatywnej no pytanie 'czy
odtwarza¢ dang transakcje* NOTREC czysci odpowiednie zapisy

w zbiorze Recovery File 1 ta transakcja nie bedzie juz odtworzona
przez SSIP,

Odtwarzanie Bazy Danych

Odtwarzanie zawartosci Bazy Danych jest sprawg pierwszorzednej
wagi. Jest ono realizowane tréjstopniowo, poprzez t.zw. "rollback",
szybkie odtwarzanie /quick recovery/ lub ddugie odtwarzanie

/long recovery/. "Rollback™ jest to usuniecie skutkow pracy

danego programu. Wykonywany jest on automatycznie podczas roz-
wigzywania przez system "martwych petli' /deadlock/ lub na polece-
nie samego programu /n*p. w wypadku natrafienia na bdad w Bazie
Danych lub v przypadku programéw testowych/. Do wykonania *rollback™
system uzywa "‘before-looks'™ zapisanych w zbiorze dyskowym QLF.

W wypadku wystgpienia btedu systemowego DHS lub w wypadku
zawieszenia /padu/ systemu konieczne jest odtworzenie BD do

stanu sprzed rozpoczecia- wszystkich programow aktywnych w momencie
awarii. Jest to realizowane przez standardowg procedure szybkiego
odtwarzania - QOIREC, Procedura ta jest startowana badz auto-
matycznie przez pierwszy program korzystajgacy z DMS po awarii,

badz recznie przez operatora, gdy tablice DMS zostaty wyczyszczone.
Procedura QUIREC wykorzystuje wszystkie zapisy w zbiorze QLF,

a wiec "before - looks'"™ wszystkich zmienionych przez te programy
stron. Polega ona na kopiowaniu '"before-looks™ w miejsce juz
zmienionych stron w Bazie Danych. Oczywistg rzeczg jest te* ze

w czasie wykonywania QUIREC zaden inny program nie moze korzystac
Z Bazy Danych.

W razie bdednego zakonczenia QUIREC badz w wypadku znalezienia
formalnego b4edu w Bazie konieczne jest odtworzenie Bazy Danych

do wskazanego punktu w przesz4tosci. Jest to realizowane przez
procedure dfugiego odtwarzania - ''long recovery'. System uzywa

w ty® celu dumpow Bazy Danych 1 tasm ATT zapisanych po pobraniu

tych dumpéw. Procedura "long recovery' sk#ada sie z dwdch etapoéw.
Pierw”~ym z nich jest zatadowani® Bazy Danych zZ odpowiedniego
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dumpu na tasmach aagnetyoznych, drugi to "symulowanie' pracy
catego systemu przy wykorzystaniu “‘after-looks™» Wskazanie

punktu czasowego, do ktérego nalezy doprowadzi¢ odtwarzanie
edbywa sie przez podanie numeru '‘oheckpointu' lub "recovery point'.
""Checkpoint” Jest punktem czasu zapisanym na tasmie ATT,w ktérym
zaden program aktualizujgacy BD nie byt aktywny. '‘Recovery point"
Jest punktem czasu na ATT, w ktérym inne programy aktualizujace
mogdy normalnie pracowac. Jezeli w systemi-e uzywa sie ''recovery-
point” nalezy rowniez uzywac¢ "before-looks" celem odtworzenia BD
do momentu sprzed rozpoczecia wszystkich programow aktywnych

w momencie zapisywania "‘recovery point”. Operator moze rowniez
podaé przyblizony ozas"zegarowy, do ktérego nalezy odtworzyc¢ BD.
Wtedy ""long recovery' wykonywane Jest az do punktu czasowego

za wskazanym terminem. Jezeli operator nie zaakceptuje tego stanu
rzeczy system przy pomocy '‘before - looks"™ cofa sie w czasie lub
gdy "before-looks" nie sa zdefiniowane nalezy ponownie wystartowac
"long recovery" do wczesniejszego punktu czasowego.

Dla celow '"long recovery'" w Systemie Planowania i Kontroli-
Produkcji dla WT uzywane sg: grupa tasm na dumpy BD /na okres

15 dni/ i grupa tasm na ATT /réwniez na 15 dni/. Jezeli chodzi

0 rodzaj zabezpieczen zdecydowano sie na Hg%gorsze rozwigzanie,

a mianowicie "after - looks" dla kazdego obszaru i1 checkpeinty
Jako punkty czasowe pobierane co 10 minut.

. Ponowne uruchamianie tranakcji

Prooedura dtugiego odtwarzania moze zakoriczy¢ sie bdedem n._p.

w wypadku fizycznego uszkodzenia tasmy ATT lub bdedu systemowego.
W takim przypadku konieczne Jest zaladowanie BD z dumpu /za
pomocg procedury BDLOAD/ i nastepnie ponowne uruchomienie
wszystkich transakcji z danego przedziatu ozasu.

Jest rzeczag prawie niemozliwg odtworzenie tych transakcji przez
ponowne ich wprowadzenie z terminal®, gkdwnie z uwagi na ich

duza ilos¢. W systemie naszym realizowane Jest to automatycznie
przy wykorzystaniu tasmy Sladowej TIP - TIPLOG* Na iasmie tej
wszystkie programy aktualizujgce BD zapisuja komunikaty wejsSciowe
wraz z dokdadnym czasem. Opracowano specjalne programy TRANS1,

TRANS2 1 TRANS5, ktore uzywajgo tasmy TIPLOG Jako danej automa-
tycznie startuja transakcje. Jeat mozliwe odtworzenie wszystkich



transakcji lub tylko transakcji o wskazany® kodzie /do 10/.

Mozna odtworzy¢ cata tasmg TIPLOG lub poda¢ przedziat czasu

z dok#adnoscig do W minuty, za ktéry nalezy odtworzy¢ transakcje.
Ro6znica miedzy TRANSJ, a TRANS2 Jest nastepujaca:

TRANS1 odtwarza wszystkie transakcje, krok po kroku, zachowujao
kolejnos¢ zapisu na tasmie TIPLOG. Jest to czasem niezbedne,

gdy pewne programy muszg zosta¢ powtérzone w tej samej co poprzedni
kolejnosci. Wadg tego rozwigzania Jest duzo wolniejsza praca.

Z kolei TRANS2 uzywa duzego bufora roboczego, do ktérego daduje
pewng 1los¢ komunikatéw z TIPLOG i catosciowo Je startuje.
Poniewaz wykorzystana Jest wtedy wieloprograoowos¢ komputera Jest
to rozwigzanie duzo szybsze. Jednak poszczegdlne transakcje

w grupach moga zosta¢ wykonane w innej niz pierwotnie kolejnosci.
Program TRANS3 przygotowuje z podanej tasmy TIPLOG raport o pracy
systemu komunikacyjnego w sensie ilosci transakcji w rozbiciu

na linie komunikacyjne 1 przedziaty czasu /godziny/.

Nalezy zaznaczy¢, ze programy TRANS1 lub TRANS2 sg wykorzystywane
rowniez w innych okolicznosclaoh. Po awarii systemu i wykonaniu
"long recovery™* do ostatniego checkpointu konieczne Jest powtdrze-
nie wszystkich transakcji od tego checkpointu do cza3U wystgpienia
awarii.

Weryfikowanie informacji w Bazie Danych

1
Diugie odtwarzanie BD Jest konieczne zasadniozo w dwéch réznych

przypadkach} awarii systemu i niemoznosci zrobienia '‘quick-recover/
lub w wypadku znalezienia formalnego bdedu w Bazie Danyoh.

0 bledzie takim mozna sie przekona¢ na wskutek bdednej pracy

Juz eksploatowanego programu lub z wydawnictw systemowych.
Konieczne Jest Jednak danie uzytkownikom dodatkowego narzedzia
do sprawdzania poprawnosci informacji w Bazie. Do tego celu mogg
stuzy¢ system DMO, bedacy czesSciag skdadowg DMS i whkasne programy.
System DMO posiada szereg funkcji pezwalajgacyoh na kontrole
danych w Bazie. Sg to takie funkcje Jaki

PRINT - wydruk wskazanych stron z BD w® wskazanym kodzie, DOMP

- wydruk zawartosci binarnej wskazanych stron, VERIFY SET -
sprawdzenie wszystkich potaczen w ciggach rekordow - setach,

czy VERIFY CALC - sprawdzenie 4ancuchéw obliczeniowych rekordow
zapamietanych przez procedure obliczeniowg. Ciekawg mozliwoscig
DMO Jest funkoja COMPACT. Powoduje ©Ona,reorganizacje stron BD
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taka aby unikng¢ "‘pustych miejsc' na stronie. Oprécz tego
generowany jest bardzo przydatny raport obrazujacy stopien
zatadowania obszaru czy wybranych stron. Aby ulatwi¢ korzystanie
z DMU opracowano program CONSREAD pozwalajacy, na wprowadzanie(3
danych z konsoli operatorskiej. Przygotowano elementy do starto-
wania tych funkcji DMU 1 w prosty sposoéb,podajagc na konsoli nazwe
Bazy Danych,nazwe obszar«, nazwe sotu czy numery, strony mozna
szybko uzyskac¢ interesujgacy wydruk.

Oprocz MU w celu kontroli danych uzywane sa programy PRIREK,
PRISET i ILREC. Program PRIREK wypisuje podang ilos¢ rekordéw
Jjednego typu /badz wszystkie/ ze wskazanego obszaru, catego

lub jego czesci. Pozwala to na bezposrednig kontrole zawartosci
rekordow zapamietanych w Bazie Danych. Z kolei program PRISET
pozwala na kontrole potaczen setowych w Bazie Danych i kontrole
logicznej wspotzaleznosci danych. Program ten drukuje wszystkie
wystgpienia danego setu lub tylko jednego wystgpienia okreslone
adresem whkasciciela. Program ILREC pozwala z kolei na-szybka
kontrole ilosci rekordéw zapamietanych w Bazie, catej lub we
wskazanych obszarach. Pozwala to +atwo wykry¢ blad w zakadowaniu
rekordow, zwkaszcza systemowych- & ktérych ilos¢ jest znana lub
oczywista. Programy PRIREK, PRISET 1 ILREC sg opracowane w ten
sposéb? ze dopuszczajag [6aaOr konwersacyjne wprowadzanie konieaz-

nych danych z konsoli operatorskiej.
Inne programy

7.1. PATCH

Jest to jedna z funkcji systemu DMU do wprowadzania drobnych
poprawek w Bazie Danych. Tymi poprawkami noze., by¢: usuniecie
rekordu, wstawienie lub usuniecie rekordu z setu manualnego,

czy zmiana jakiegos prostego pola w rekordzie. Funkcja ta polega
na zastgpieniu wskazanego stowa z Bazy Danych dowolng zawartosoia,
pewnym utrudnieniem jest tu fakt, ze musi by¢ znany dokdadny adres
tego stowa /numer strony 1 numer sfowa na stronie/ oraz jego
poprzednia zawartosS¢ binarna.

7.2. HELP

Jest to program sduzgcy” do drobnych aktualizacji rekordéw
w Bazie Danych. Moze on realizowa¢ nastepujace funkcje: S /store/
- usuniecie rekordu z Bazy, M /raodify/ aktualizacja zawartosci
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rekordu, P /print/ — wydruk zawartosci rekordu, 1 /Zinsert/ -
wstawienie i1 R /remove/ - usuwanie rekordu z setu manualnego.
Program wole by¢ uruchomiony badz z konsoli badz z terminala
pracujacego w trybie demoted. Dzieki zastosowaniu instrukoji
generalnych /''generalized command"/ mozliwe jest wczytywanie
przez program nazw obszarow, setow czy rekorddow, generowanie
odpowiednich instrukcji DHL i ich wykonywanie,

7.3. BOR? v

Procedura operatorska przewiduje w wypadku awarii systemu /padu/
reczne wpisanie znaku konca EOF na tasmie ATT. Jezeli ta ozynnos$é
nie zostanie poprawnie wykonana, z winy operatora badz na wskutek
btedu zapisu, tasma ATT jest stracona dla potrzeb odtwarzania.
Aby tego unikng6é opracowano specjalny program, komunikujacy sie

z konsolg, ktory zapisuje znak EOF badz blok EOR na podanej
tasmie ATT. Dodatkowa funkoja programow jest kontrola wszystkioh
blokéw na tasmie oraz podawanie ich ilosoi.

7.A. BLATT

Jest to program do sprawdzania poprawnosci tasmy ATT. Czytane sg
wszystkie bloki ATT, sprawdzane jest ich typ, rodzaj, sekwenoyj-
nos¢ idt. V wypadku napotkania bdedu drukowany jest caty biedny
blok /lub na zyczenie wiecej blokow/. Pro"graa pozwala na analize
btedéw softwarowych na tasmie ATT.

LuSiJDPATT

Jest to program "‘Sledzacy ATT. Z podanej tasmy ATT wyszukuje on
wszystkie bloki bedace after-lookami podanej strony z zadanego
obszaru. Pozwala to na okresSlenie kto /w sensie jaki program/

i1 kiedy zmodyfikowat interesujaca nas strone z Bazy Danych.

7.6. SAVE 1 UNSAVE

Podczas wprowadzania ekranu z terminali produkoyjnych ekran
wejsSciowy ozesto jest zwracany z zaznaczeniem znakami migajacymi
btednego polg,b6zesto, aby sprawdzi¢ przyozyne tego bkedu, operator
musi uruchomi¢ inng transakcje czytajaca BD. To jednak spowodujag
usuniecie poprzednie wypednionego ekranu wejsSciowego.

Aby tego unikngd wystarczy uruchomicCspeojalnym kodem transakcji
"BB')specjalny program SAVE. Spowoduje on zapisanie oatago wy-

pednionego ekranu do speojalnego zbioru pod kontrolg TIP.
| - f



Jak® wyjscie z tego programu operator otrzyma numer pozycji
swego ekranu v zbiorze* Chcgo Sciggna¢ ekran «powrotem nalezy
wystartowa¢ program UNSAVE /kodem transakcji ''CC’/. Ekran
pierwotny wréei na terminal, operator moze dokona¢ na nim
niezbednych poprawek i wys#a¢ ponownie komunikat do realizacji.
Jednoczesnie zostanie zwolniona odpowiednia pozyoja w zbiorze,
przez co stanie sie mozliwe jej ponowne uzycie.

7.7 DMSINF

Z uwagi na duze znaczenie dumpdéw, tasm ATT i checkpointéw dla
ewentualnego odtwarzania Administrator Bazy Danych zobowigzany
jest do dok#adnego prowadzenia katalogu uzywanych tasm, z zazna-
czeniem numeréw~terminéw itp. Aby ulatwi¢ mu tg prace zmodyfFiko-
wano elementy do startowania dumpéw, long-recorery i checkpointéw
dodajac w nich wpisywanie za posrednictwem procesora ELT pewnych
Informacji do specjalnego zbioru DMSINF. Operator komputera
otrzymuje polecenie oprowadzenia np. numeru checkpointu 1 czasu
jego zapisania. Do zbioru DMSINF mozna wpisa¢ dowolny komentarz
opisujacy zaistniala systuacje ne. uszkodzenie tasmy, czy zmiane
tasmy ATT. Okresowo lub w awaryjnych wypadkach Administrator
Bazy Danych moze wyprodukowa¢ wydruk ze zbioru DMSINF, majac

tym samym pedny raport uzywanych w danym czasie zabezpieczen.

7.8. CHKREQ

Zmodyfikowano element do startowania checkpointéw w ten sposob,
ze dany element startuje siebie samego z okreslonym na 10 minut
czasem rozpoczecia realizacji. Zwalnia to operatoréw od koniecz-
nosci cyklicznego startowania tego samego elementu, a wiec
zwieksza pewnos¢ 1 regularnos¢ tej procedury.
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ZASTOSOWANIE ELEKTRONICZNEJ MASZYNY CYFROWEJ
DLA POTRZEB STEROWANIA PRODUKCJA W ZAKLADACH
HUTNICZO-PRZETWORCZYCH METALI NIEZELAZNYCH "HUTMEN"

Opracowania
Zbigniew SZYMONSKI - ZHPMN"HUTMEN“
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1» Ogolna charakterystyka produkcji« m

\Y

Procesy produkcyjne w ZH%MNi"Hutmenle najbardziej
egolnych zarysach obejmuja:

a/ 6rzetwarzanie surowcdw W{érn§5h osz’gierwotnych, gtownie:
nﬁedzi,— oftowiu, cyny, cynku, niklu, aluminium 1 stopow
iych_%étali na normowa;; ;topy odlé%nizze stanowigce
produkcje finalng lub stopy miedzi do przerébki plastycznej,
dacznie wytwarza sie okoto 180 roznych gatunkow stopow.
Procesy wytapiania stopow prowadzone.sg w pieGach:

- indukcyjnych kanatowych i tyglowych o zréznicowanej’

pojemnosci,

ptomiennych stacjonarnych i1 obrotowych,
- tyglowych z tyglami staliwnymi i1 grafitowymi,

\l sambj technice odlewania w zaleznoéci od gatunku stopu

jJjego przeznaczenia rozroznia sie:*

odlewanie wlewkéw 0 125, 205, 250, 300, 320 i 400 mm,

’sposobem podcigghym i cigghym pionowym oraz jeziomym

odlewanie blokéw stopow odlewniczych 1 stopow wstepnych

do form maszyn odlewniczych

reczne odlewanie blokow niektdorych gatunkow stopow

lozyskowycht,luu¥ﬂi' miekkich 1 stopow druKSrskich
b/ przetwarzanie odlanych blokow o przekroju kofowym zwanych

wlewkami w procesach przerébki plastycznej wyciskania



1 ciggnienia w celu®otrzymania wyrobow finalnych w postaci:
pretéw, rur, ksztaktownikéow 1 drutéw o réznych Srednicach
1 tolerancjach, dgcznie w programie przerdbki plastycznej
rozroznia sie ok. 20 tys. typowymiarow wyrobow finalnych

przerébki plastycznej.

9 . =
Baza:turowcowaodla wymienionych proceséw sg jak juz

wczesniej wspomniano zdomy i metale blokowe dostarczane od wielu
dostawcow z terenu calej Polski 1 zagranicy, jak rowniez
pozostajace w obrocie wewnetrznym wkasne odpady produkcyjne.

Podstawowy cykl produkcyjny ;ealizowany jest przez takie
wydziaty jak: odlewnie blokéw, odlewnie wlewkdow, tdocznie,
ciggarnie oraz tdocznie i1 ciggamie.

Produkty miedzyoperacyjne zwane poéhwyrobami przechowywane
sa w magazynach odpowiednio rozmieszczonych na terenie przedsie-~
biorstwa. Produkcja finalna, zarowno stopdw odlewniczych jak tez
wyrobow przeréobki plastycznej umielLzczona,est w magazynach wyrobow
gebowych.

W rekapitulacji mozna przyjac, ze zdozong 1 specyficzng dziatalnosc
przedsiebiorstwa charakteryzujg nastepujace elementy:
¥ bogata struktura asortymentowo-wymiarowa wyrobow i podwyrobow
- duzy asortyment sk#adnikow I surowcéw wejsSciowych
<«® duza liczba dostawcow surowcow, .wejsciowych
! 1 odbiorcow wyrobéw Finalnych
~ roznorodnos¢ znormalizowanych parametrow wyrobow finalnych
- duzy udziat wartosciowy surowcow w wyrobach finalnych
- reglamentowany charakter zaméwien
~ produkcja wydgcznie na zlecenia odbiorcow - przesyfane do

przedsiebiorstwa nierytmiczn.te na przestrzeni calego roku



- duza rozpietos¢ wielkosci zamawianych partii

- réznorodny stopien pilnosci realizacji zaméwien

- produkcja matoseryjna zmienna w czasie

- zmienna 1 udokumentowania technologia produkcji

- zroznicowana liczba operacji technologicznych

- koniecznos¢ precyzyjnej koordynacji pracy wydziakéw
podstawowych i usdugowych realizujacych podstawowy
cykl technologiczny produkcji.

Sprawne kierowanie tak zdozonym ukdadem wymaga
szybkiego uzyskiwania wkasciwej informacji dotyczacej
newralgicznych ogniw procesow w przedsiebiorstwie.

Szczegllnie-wazne jedt ustalenie aktualnych stanéw
przychodéw i rozchodéw w okreslonych ogniwach 4ancucha
przeptywu materiadOw7 oraz biezace ustalenie aktualnych
stanow realizacji produkcji w okreslonych etapach procesu
produkcyjnego i poréwnywanie z przyjetymi zadaniami,
produkcyjnymi .

Szybkos¢ uzyskiwania tych informacji wywiera istotny”
wpdyw na pap sprawnos¢ kierowania produkcjg zarowno w sferze
ilosci jak t«z jakosci 1 kosztow.

pomimo z4ozonosci prezentowanego obszaru
problematyki produkcyjnej zdecydowano sie na prowadzenie

w ZHPMN "‘Hutmen™ Wroctaw prac majacych na celu wykorzystania

EMC dla potrzeb kierowania opisanymi procesami produkcyjnymi .

Przyjmujac, ze przez kierowanie rozumiemy podejmowanie
decyzji wykonawczych, to funkcja wykorzystania maszyny cyfrowej

sprowadza sie zawsze tylko do roli wspomagajacej -
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Przez samo pojecie ''sterowanie'- zgodnie z hastem Encyklopedii
Techniki rozumiemy,ze Jest to: "‘realizacja oddziakywan
wybranych ze zbioru oddziatywan dopuszczalnych, na podstawie
okreslonej informacji i1 stuzacych do podtrzymywania lub
polepszenia funkcjonowania obiektu zgodnie z podstawowym
programem lub celem™. . :

Uwzgledniajac powyzszg definicje, zasade funkcjonowania
systemu sterowania produkcjg w ZHPMN "‘Hutmen™ wyrazono weddug
schematu Jak na rys,1"

, W schemacie tym, zgodnie z hierarchig organizacyjna,
na. najwyzszym poziomie sterowania tj. ZGHVN -ChMN odbywa sie
ustalanie zadan dyrektywnych, wieloletnich, rocznych
i kwartalnych, ,

Przy ustaleniu zadan uwzglednia sie uzbrojenie
techniczne zak#adu, produktywnosS¢ urzadzen i specyfike
asortymentowg produkcji,

Przyjmujgao opracowane na poziomie nadrzednym zadania
Jako informacje "wejscia" dla systemu sterowania produkcja
w przedsiebiorstwie, ogiéélamy é;i tedb stero@anié: ktéry

mozna wyrazi¢ nastepujacym wzorem:
a " W/
E*— — —— > Max

E - efektywnosc¢

W - wartos¢ produkcji

N - nakfady

Spednienie tej zaleznosci, a tym samym i1 celu wigz'e sie

Scisle z racjonalnym wykorzystaniem v/szystkich zasobéw



przedsiebiorstwa. Bedg to : materialy, maszyny i1 ludzie.

W odniesieniu do obszaru produkcji,ogniwem przedsiebiorstwa
na poziomie ktérego pozoétaja najdogodniejsze mozliwosci
oddzialywania na wykorzystanie tych zasobow - to poziom Szefa
produkcji, Na poziomie tym odbywa sie dekompozycja zadan & zasobow
wg modelu operatywnego planowania, .

Zlecenia odbiorcéw, w miare ich naptywu do zak#adu, sg biezg,cod
wczytywane do EMC, gdzie zakdada sie rejestr zlecen. Nastepnie
kazde zlecenie podlega-rozwinieciu /opracowaniu/ zgodnie z
obowigzujaca; dokumentacjg technologiczng* W rezultacie
przetwarzania -otrzymuje sie zestawienia planowanych zadan dla
poszczegolnych wydziatdw z uwzglednieniem ich wzajemnej
koéoperacji /wlewki ,prasowka/, EMC emituje réwniez dokumentacje
warsztatowg w postaci kart przewodnich i1 kart postepu produkcyi
dla planistow wydziatowych,
Infbnm%je te przekazywane sg do poziomu wykonawstwa - czyli
do wydziatow produkcyjnych, Nastepnie po zrealizowaniu
poszczegolnych zlecen, informacje o partiach wyrobéw gotowych
zdanych do magazynu sa wprowadzane do EMC gdzie nastepuje -
porownywanie planu z wykonawstwem,
<Dzieki takiemu sprzezeniu zwrotnemu, Szef produkcji ma biezaca
informacje o sphywie produkcji 1 zleceniach zrealizowanych
w pebni, czesciowo, weglgdnie niezrea]izaaanych-
Dysponujac wymienionymi informacjami na poziomie

Szefa produkcji moga by¢ podejmowane optymalne decyzje odnosnie;
&/ przyjecia nastepnych zlecen lub wystgpienia do CHMN-ZGHMN

o zmiane planu ilpSciowo-asortymentowego wAgcznie.

=V korekty planu ilosciowo-asortymentowego.
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Podstawowe funkcje sterowania przebiegiem produkcji

przedstawiono na rys. Nr 2*
Analizujac schemat mozemy stwierdzic,-ze funkcje sterowania
procesem produkcyjnym sprowadzajg si do umiejetnego
sprecyzowania i-szybkiego przeptywu informacji dla
poszczegblnych pozioméw*realizacji oraz podejmowania
operatywnych decyzji wykonawczych. W tym celu musi bycC
rozwigzany problem biezgcego dostepu do koniecznej informacji
dotyczacej statusu prac produkcyjnych«* Jest to mozliwe
do 03|qgn|eéla poprzez zalnsfgiowanle w punktach strategicznych
przedsiebiorstwa / TP, TT, DKJ ,wydziaty inne/ okreslonej
liczby koncowek sieci teletransmisji danych tj. drukarek
mozalkowych I monitorow ekranowych umozliwiajacych interaktywne
komunikowanie Zne uzytkov/nikéw z zasobaﬁt_éystemu tworzac
tym samym wielodostepny system sterowania produkcjag
we wszystkich sferach jej powstawania*-

W _ System taki umozliwia na biezaco 1 w cyklu d2|ennym
a/ ewidencjowac przychody 1 rozchody tworzywa w okreslonych

Ogniwach przeptywu materiaddw, ustala¢ aktualne stany

1 porownywaC je z zadaniami planowymi«
b/ ewidencjowaC realizacje produkcji w okreslonych ogniwach
. +ancucha przep*ywu produktéw podstawowych, ustalaé aktualne
stany i porownyvvac je zjzaplanowanyml zadaniami produkcyj nymi>
c/ ewidencjowac¢ rodzaje i wielkoS¢ brakéw oraz odpadow

w okreslonych ogniwach procesu produkcyjnego, dokonywac

ioh analizy i1 zestawien,

d/ oblicza¢ optymalne ilosci wlewkéw 1 prasowki na zlecenia

produkcyjne, uwzgledniajac aktualne czynniki 1 ograniczenia



- technologiczne majace wptyw na-wielkosS¢ odpaddw w procesie
produkcyjnym.

e/ oblicza¢ optymalne receptury wsadowe uwzgledniajgc aktualne
stany magazynowe surowcow wejsciowych. "

f/ udostepniac¢ zarzadowi przedsiebiorstwa aktualng i wiarygodng
informacje o biezgcym stanie realizacji zlecen produkcyjnych

i zabezpieczenia materiatowego.

yZSi1S2HH2Y _8YSiemu.

Uzytkownikéw wielodostepnego systemu sterowania produkcja
dzielimy /7 Rys. Nr 3/ na trzy grupy biorgce pod uwage zadane
przez nich wyjscia 1 sposob®z nim wspotdziatania: 1
A_ Kierownictwo naczelne przedsiebiorstwa
B. Zarzad wydziatéw produkcyjnych i magazynow
C. Stuzba eksploatacji 1 konserwacji systemu.

Uzytkownicy typu A postuguja sie systemem w celu uzyskania
informacji o biezacym statusie procesu produkcyjnego waz
zniezbednym dla funkcjonowania tego procesu zabezpieczeniem
materiatowym. System sygnalizuje uzytkownikom na ich zadanie
o0 odchyleniach od zaplanowanej dziatalnosci ,tworzy zestawienia
podstawowych brakéw, informacje o aktualnych rodzajach
i. wielkosciach zapaséw itp. Uzytkownicy tej grupy maja dostep-
nieograniczony do jpelnych informacji zarejestrowanych w pamieci
w tzw, ""Banku Informacji’.

Wymagane dane uzytkownikom typu A system udostepnia poprzez:
a/ monitory ekranowe w trakcie interaktywnego trybu pracy

systemu, albo

11 .
b/ tabulogramy wyprowadzane na drukarki wierszowe w trakcie

wsadowego trybu pracy systenni ji kolportowane przez
uzytkownikow ~ c<



Uzytkownicy typu B postugujg sie systemem w celu uzyskania
informacji umozliwiajacych. w zaistniatych warunkach, efektywne
wykonanie zadan produkcyjnych.

Zadaniem uzytkownikéw typu B Jest: *

- wprowadzanie danych do systemu o aktualnym stanie procesu
produkcyjnego i zabezpieczeniu materiatowym tego procesu

- pobieranie za posrednictwem systemu danych z tzw.;Banku
Informacji odnoszacych sie do okreslonej komoérki organizacyj-
nej a dotyczacych: wykonania zadan produkcyjnych,zestawien,
powstatych i wykrytych brakéw w danej komérce, informacji
o0 aktualnych rodzajach i wielkosSciach zapasow,

- _pobieranie wyliczonych na ich zadanie danych odnoszgcych sie
do6 .aktualnego przebiegu procesu produkcyjnego /wyliczenie
ilosci, wlewkéw, praséwki oraz ddugosci /podzielnosci/
prasowki na zlecenia produkcyjne, wyliéégnié'receptur
wsadowych na okreslony fatunek stopu itp.

Wymagane dane .uzytkownikom grupy B system udostepnia poprzez:

a/ drukarki mozaikowe w.trakcie interaktywnego trybu pracy

systemu albo

b/ tabulogramy wyprowadzane na drukarki wierszowe w trakcie

wsadowego systemu pracy i kolportowane przez uzytkownikow
grupy C.! -

Uzytkownicy grupy C obserwujg funkcjonowanie systemu oraz

analizuja dane statystyczne z pracy §ys}emu,' Maja oni. pedny

dostep do zasobéw syétemu 1. sszeéﬂ,oprogramowania i danych,1

Zadaniem uzytkownikéw grupy G jest utrzymywanie systemu

w stanie bezawaryjnej pracy, konserwacja i modyfikacja systemu,

usuwanie niesprawnosci w funkcjonowaniu systemu, wprowadzanie

procedur optymalizujacych wykorzystano.e systemu oraz



kolportowanie wynikow posSrednich pracy systemu
tj. tabulograméw I gromadzenie wraz z wprowadzaniem danych
do systenu,

W omawianym wielodostepnym systemie sterowania

produkcja funkcjonujg nastepujace podsystemy:
IV Operatywne planowanie produkcji, *
2/ Wyliczanie optymalnych ilosci wlewkdéw 1 prasowki

na okreslone zlecenia produkcyjne /technologia/

-/, {m

3*’Opiymalizacj% receptur wsadowych
4**Rozliczanie postepu produkcji w cyklu®technologicznymi
3* Rozliczanie i analiza brakéw w procesie produkcji,
6, Ewidencja i1 kontrola zapasow suroweoéw podstawowych.

7, Operatywna kontrola zapasow pohwyrobdw,

Z powyzszego wnika, ze sumarycznym celem systemu
jest ulepszanie kierowania produkcjg w sposob kompleksowy.
Podsystem operatywnego planowania produkcji umozliwia
typowanie zadan dla zadanego okresu, Srodki ktorymi
te zadania mogg byC wykonane , natomiast przy koricu tego
okresu umozliwia dokonanie oceny wykonania tych zadan.
Natomiast pozostate podsystemy funkcjonujac w ramach
zakreslonych przez podsystem operatywnego planowania,
pocoduja, optymalizowanie zaplanowanych dziakali oraz
umozliwiajg regulowanie przebiegiem tych dziatan w momentach
1 miejscach wymagajacych regulacji.

Realizacja przedstawionych funkcji sterowania
produkcjg w systemie wielodostepu wymaga odpowiedniego
wyposazenia hardwerowego o fcaym bedzie mc}wa w odrebnym'

komunikacie.
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SCIUDIIAT SYSTEMU STEROWANIA PRZEBIEGIEM

PRoluiiCJi w zuniN hijtken-

zghmit—-chmn
Ustalanie *dyrekt.
i zadan kwartalnych

Cel sterowania w przedsiebiorstwie
Realizacja zadan planu
kwartalnego:

f/w/
= M ax
W

Dekompozycja Pomiar

zadaii 1 zasobow - badanie -

wg, “~odelu opera- zgodnosci Regulacja

tywnego planowani; plan - wyli.

/EMC/ -~ - /HIC/ Decyzje operacyjne
Wydziato- Informacje
we plany zréodiowe

"zadan

Wykonawstwo zadan

wydz. W1 ,V/2,W3,W4,W5

Wy

Wyroby gotowe
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Podstawowe funkcje sterowania

Zakres -dziatania

-Ustalenie dyrektywnych
wielkosci zadan

-Bilansowanie zadan

-Dekompozycja zadan
dla wydziatow

-Biezgca koordynacja
miedzywydziatowa
realizacji zadan

-Biezgca koordynacja
wydziatowa
realizacji zadark

-Opera e planowanie
wydziatowe

-Rozdziat zadan
na stanowiska wykonawcze

Wykonawstwo zadan

cykle
sterowania

kontrola , Rok
i ocena reali
zacji zadan
zaktadu

Kwartat

rozliczanie Rok

i ocena

wykonania kwartat
zadan miesiac
wydziatow =
i zakdadu tydzien
ocena wyko- miesiac
nania zadan S
wydziatu tydzien
ew&denqja miesigc
wykonania "
Zadan . tydzien
Poréwnanie doba

lan - =

@ykonanie Zmiana

biezacy nadzér

1 kontrola zmiana
wykonania
normy
pracy

Nr 2

gtowne parametry
sterowania

11os¢ /kg/
Wartos¢ /zV/
Grupa wymiarowa

Wskaznik agregato-
chdonnosci

Wskaznik pracoch-
fonnosci

Srednia cena
jJednostkowa

Srednia rentownos$cé;
gr.wyr.
Nazwa wyrobu

Grupa stopu
Gatunek stopu
Rodzaj produkcji
Rodzaj wyrobu

Nr zlecenia

Norma

Tolerancje
Ksztatt

Postac

Stan

Dok#adnosc¢
Warunki odbioru
Pilnos¢

Nazwa odbiorcy

Nr karty przewdd.
Rodzaj pétwyrobu
wymiary potwyrobu
Tolerancje pohwyr.
Operacja technolo-
giczna

Symbol urzadzenia
wspot wydtuzenia
sida ciggnienia
predkos¢ urzadz.
Temperatura
Rodzaj narzedzia
wymiar narzedzia
wskaznik uzysku,
czas Tj operacji
techn.

czas TPZ operacji *
techn.
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KONFIGURACJA 1 OPROGRAMOWANIE WIELODOSTEPNEGO
SYSTEMU ODRA-1305 DLA POTRZEB
ZARZADZANIA W ZHPMN - "HUTMEN" _

Opracowanie

Jerzy Gibek - ZHPMN *‘Hutmen'
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Opracowywany w ZHPMN-1IUTMEN system informatyczny dla
potrzeb zarzadzania przedsiebiorstwem a w szczeg6lnosci
kierowania produkcja wymagat zainstalowania sprzetu przedstawio-
nego na rys, Nr 1.

Nalezy podkresli¢, ze zainstalowane urzadzenia sa produkcji
krajowej za wyjatkiem monitorow ekranowych. ~VT-3BR0/0 produkcji
wegierskiej 1 dyskow &/itiln. EC-5052 produkcji butgarskiej.
Przedstawiona konfiguracja pracuje od listopada 1977 r. pod
systemem operacyjnym GEORGE-3, wykazujgc stosunkowo duzg
niezawodnosc¢.

Z uwagi na powszechng znajomos¢ standardowej konfiguracji

EMC ODRA-1305 przedstawia sie podstawowe zagadnienia zwigzane
z teletransmisja danych w systemie Wielodostepnym.

Do urzadzen transmisji danych zalicza sie

— monitory ekranowe VT-370/0 z jednostkg sterujacag
JSG-7801

— drukarki znakowo-mozaikowe DZM—180 KRSRE z multiplekse-
rowg jednostka sterujgca MPX-325/1.~

Sa to urzadzenia pracujgce w trybie zewnetrznego zgtoszenia
do systemu przez operatora terminala zgodnie z przyjetym
standardem. Zadanie zainicjowane przez operatora terminala
jest w dalszym ciaggu realizowane przez system operacyjny
i program obstugi urzadzen teletransmisji o nazwie MOP-stano-—
wigcy integralng czes¢ systemu operacyjnego GEORGE-3.
Oprogramowanie systemu informatycznego sk#ada sie z 2-ch
gtéwnych czesci

— oprogramowania systemowego

— oprogramowania uzytkowego

"Oprogramowanie systemowe jest oprogramowaniem dostarczonym
gtéwnie przez producenta sprzetu.

Dostosowane jest ono do wykorzystywanej konfiguracji sprzetu
informatycznego i1 przewidywanych zastosowan uzytkowych.

Jego zadaniem jest zintegrowane% komponentéw systemu komputero-
wego tj. sprzetu i oprogramowania oraz narzucenia ogélnych

norm funkcjonowania systemy
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Oprogramowanie systemowe dzielimy na trzy grupys

1.

Oprogramowanie techniczne - stuzgce do sprawdzania popra-
wnosci dziatania wszystkich komponentéw sprzetowych
systemu. "

System operacyjny - integrujgacy w spéjnag catosd poszcze-
gélne komponenty sprzetowe 1 programowe, narzucajacy

ogolne reguty sterowania oraz zapewniajacy komunikacje
miedzy systomem a u%ytkownikami systemu.

Systemy programowania wykorzystywano jako narzedzia do
konstruowania oprogramowania uzytkowego.

1
=

Oprogramowanie uzytkowe realizuje cele funlccjonalne systemu

informatycznego w takim zakresie, w ktdérym odnoszg sie

one do pracy na zasobach systemu komputerowego /tj. sprzetu

oprog. i danych/. Sktada sie ono z programéw przeksztatca-

jacych okreslone zaleznosci podatvane na wejsciu systemu
w wymagane zaleznosci udostepniane na wyjsSciu.

Opi-ogramowanie teclmiczne

&
Do testowania komponentéw systemu wykorzystuje sie testy

procesora 1 urzadzen zewnetrznych zawarte w bibliotece
testé4w PROGRAM ELIB.
Metody testowania, cylclicznosci i1 gtebokos¢ testowania

omowione sga w dokimientacjach techniczno-ruchowych komponentoéwf

Przy eksploatacji duzych systeméw natozy zwréci¢ szczegdlng

uwage na opracowanie podsystemu testowania z uwzglednieniems

czestotliwosci i1 zakresu generalnego testowania systemu
czestotliwosci 1 zakresu dziennego testowania systemu
trybu i1 zakresu testowania w trakcie jego funkcjonowania
instrukcji postepowania w przypadku wykrycia nieprawid4o-
wego Ffunkcjonowania systemu.

>

System operacyjny

Do sterowania systemem informatycznym wykorzystywany jest
dyskowy system operacyjny GEORGE-3,

Roagiazanie to jest konieczne z uwagi na z4ozonosS¢ struktury

R T

|
1
i

i "wspotdziatania wynikowego zintegrowanego systemu skdadajacego
o



B -

sie z Wielodostepnego Systemu Sterowania Produkcja

i systemdéw wsadowych, oraz koniecznos¢ przydziatu pewnej mocy
obliczeniowej systemu koiijputerowego na prace konserwacyjne

i rozwojowe w taki sposéb, by nie ucierpiato z tego powodu
normalne funlccjonowanie systemu zintegrowanego.

MozliwosSci systemu operacyjnego GEORGE-3» a w szczegodlnosci
zapewniajace:

- wykonywanie instrukcji operatorskich, ktéore w pracy pod
kontrolg egzekutora zwykle wykonywat operator EMC,

- efektywne zarzadzanie wykorzystaniem jednostki centralnej
i dostepnej pamieci operacyjnej

- umozliwienie programistom bezposredniego dostepu do maszyny

- przetwarzanie wsadowe z wykorzystaniem urzadzen zdalnych

- programowe organizowanie zbiordéw i zabezpleczenie dostepu
do nich

- zminimalizowanie wspédpracy z urzadzeniami podstawowymi .
poprzez prace posrednig z nosnikami magnetycznymi

- automatyczne planowanie prac

- mozliwos¢ doktadnego i1 elastycznego rozdzielnia budzetu
oraz programowego rozliczania uzytkownikow

- mozliwos¢ réwnoczesnej pracy w tryb“‘e wielodostepnym i1 wsa-
dowym

- prowadzenie dziennika funkcjonowania systemu pozwalajg
zaprojektowa¢ funkcjonowanie systemu informatycznego
zabezpieczajgcego potrzeby wszystkich uzytkownikoéw systemu
oraz dajacego duzg niezawodnos¢ catego systemu.

Na rys. Nr 2 przedstawiono schematycznie przeptyw informacji
- - H - J- y
w systemie.

Systemy programowania

Przy opracowywaniu oprogramowania uzytkowego dla systemu
informatycznego wykorzystuje sie nastepujace narzedzia
programowania umozliwiajgce 1 w znacznym stopniu udatwiajgce
prace programistom.
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Translatory jezykdéw programowania:

- PLAN
- COBOL »
- FORTRAN

Wymienione jezyki programowania w pedni zabezpieczaja

srodki stuzace do oprogramowania systemu.

System Automatycznego Prggramowania dla:

<«

- urzadzen podstawowych
- tasm magnetycznych

- urzadzen bezp. dostepu

Mozna réwniez wykorzystywa¢ SAP dla programowania

multipleksora i1 monitordow ekranowych.
Biblioteki standardowe

- podstawowa

- naukowa

- konsolidatory 1 translatory
- programy sortujace

- DMS FIND-2

Ta grupa oprogramowania systemowego obejmuje parametryczne

programy organizacyjne dla najczesciej wykorzystywanych funkcji

przetwarzania.

Z uzyskanych doswiadczen w zakresie dotychczasowego funkcjo-

nowania systemu wynikajg nastepujace uwagi:

1»

Projektowanie 1 wdrazanie kompleksowych systemow

informatycznych dla potrzeb zarzadzania a zwtaszcza biezgcego
kierowania produkcja wymaga instalowania urzadzen peryferyjnych

funkcjonujacych w systemie Wielodostepnym.

Praca w systemie Wielodostepnym z zastosowaniem GEORGE-3
znacznie udatwia 1 skraca czas programowania 1 wdrazania

systeméw do eksploatacji.



Przedstawiony system Wielodostepny oparty na EMC ODRA-1305
w pedni zabezpiecza potrzeby w zakresie automatycznego
przetwarzania danych dla operatywnego kierowania zaktadem.
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PROBLEMY BUDOWY, FUNKCJONOWANIA 1 EKSPLOATACJI
SYSTEMU EPD DO ZARZADZANIA PRODUKCJA WYDZIALU
CIAGARNI - PRASOWNI ZML ''KeTY"

Opracowanie :

Wiktor Kralka - ZML "Kety"
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Analizujac doswiadczenia przy projektowaniu i eksploatacji systemow
planonania produkcji 1 przyczyny wystepujacych trudnosci 1 niepowo-
dzen natrafia sie na/kilka zasadniczych problembw, ktorych sposéb
rozwigzania przesadza/ 0 powodzeniu _systemu*
Najwazniejsze z nieb to j .
- problem funkcji realizowanej przez,system,
- problem metody planowania,
- problem kartoteki technologicznej,

problem kolejnoSci wdrazania podsystemow R

Dzi$ dla wszystkich bezsporng jest rzeczg ze system informatyczny
Jado element systemu informacyjnego przedsiebioirstwa, sp’etnia stuzebng
role w zarzadzaniu przedsiebiorstwem.

Ta stuzebna rola odnosi sie zwkaszcza do realizacji w procesie zarzg -

dzania produkcja, funkcji p}anowania 1 funkcji kontroli.

W dotychczas wdrozonych czy projektowanych systemach zasadniczy
necisk r.klladziono na funkcje planowania - starajac sie zaprojektowac

L ¥z C system Xtory w mniejszym lub Wieikszym étopn i-u zastebowaiby
planujacego,w jego czynnosciach - zapominajac o kontroli zardwno
realizacji planu,jak i efektywnosci produkcji.

Jest to podejscie bledne z kilku powoddw.

Ro pierwsze j Funkcje planowania i kontroli nie mogag byC¢ traktowane,
rozdzielnie.

Niemozliwm jest zbudowanie planu na okres nastepny, bez uwzgledniania
informecji o stanie realizacji planu okresu biezgcego,u*yskanych na
podstawie kontroli procesu produkcyjnego, Z kolei plan jest zasadni -
czym punktem odniesienia do stwierdzenia czy stan lub przebieg procesu

produkcyjnego 1 jego efekty mozna uznaC za zadowalajace.



) 84
» “ [ |

*

Systemy w ktorych brak sprjjgjenia zwrotnego plan - realizacja - plan,
zaprojektowane tylko do realizacji funkcji planowania - nawet jesli
zawierajg najdoskonalsze roz’\clviqzania programowe i funkcjonujg w oparci
0 nowoczesny sprzet nie bedg spelnia¢ swego zadania - planujac p:)

,prostu w préznie.

Dla umozliwienia funkcjono™ania takim systemom™konieczne jest przed
sesjg doliczeniowg sporzadzanie ..imwentaryzacji stanu realizacji
produkcji-przy takim nakdadzie pracy recznej ze skutecznie zniecheca
on uzytkownika do eksploatacji systemu.

‘Bez tego dodatku pracy recznej do pracy maszyny cyfrowej, rozbiez -
nosci miedzy planem a stanem rzeczywistym narastajg z okresu na okres
by po pewnym czasie tabulogramy planistyczne sprowadzi¢ do roli cie -
kawostki i1nformatycznej.

Po drugie : W tym-typie produkcji, jaki jest realizowany w wydziale
prasowmni-ciggami, gdzie na wielu stanowiskach réwnolegle biegnie
produkcja o duzej réznorodnosci i stosunkowo cdugim cyklu produkcyj -
-ym od 1 do 5 tygodni - uzyskanie obrazu stanu produkcji Jej kontrola
1 Swiadoma harmonizacja jest sprawg rownie trudng,jesli nie trudnies

niz samo planowanie. ,

Mozna nawet postawié¢ pytanie czy bez pomocy komputera w duzym nowo -
-czesnym wydziale jest to wog6le mozliwe. I11oS¢ bowiem elementdow do
obserwacji 1 kontroli oraz ilosC wzajemnych zaleznosci jest tale dwza
ze najbardziej nawet sprezystemu kierownictwu pozostaje niekiedy liczy
ze "jakos sie to uozy'.

Oczywiscie trudno wymagaC wtedy optymalnego wykorzystania urzadzen
technologicznych 1 pracy ludzkiej.



Po trzecie. system planowania produkcyi, nawet zbudowany w oparciu
o subtelne 1 precyzyjne algorytmy.w sytuacji wystepowania brakow
materiadowch 1 ograniczen w zuzyciu energii,Jest czesto dla kierdw,-
_hictwa wydzialu miej efektywny niz system ewidencyjny - realizujacy
funkcje kontrolne, informujacy o rodz;alju 1 wielkosci odchylen od planu,
sposoby wyjscia z sytuacji a zmaszcza kolejnosci realizacji zlecen
okresla planujacy, wyciagajacy wnioski z sytuacji, ktora Jest niemozliwa
o algorytmizacji. \ !
Po czwarte : System kontroli realizacji produkcyi umozliwi zbieranie
informacji o ksztaktowaniu sie danych technologicznych, ktdre nastepnie
stosunkowo prostym sposobem moga by¢ wykorzystane do zatozenia lub
aktualizacji1 kartoteki technologicznej - sprawa ta nizej zostanie
omdwiona bardziej szczegotowo.

Ponadto stosujac kontrole zuzycia materiadu wsadowego, energii, agrega-
tochtonnosci 1 kontrole kosztow, mozna wykorzystujac algorytmy tego
systerTuIsymlcwaé poziomy poszczegolnych paramestrc')w Jakie osiggnicte
=zostang po zrealizowaniu zaplanovanej produkcji, a takze Jakie bedzie
zapotrzebowanie na mal:erialysadmy, energie 1 Inne czynniki produkcji.

Synulacjat.taka umozliwia ex ante podjecie dziakania w przypadku
przewidywania niekorzystnego ksztaktowania ~ie poszczegolnych wskaz -
nikéw - zamkaszcza bedacych przedmiotem oceny Jednostki nadrzednej .

Biorac powyzsze pod uwwage, mozna zatem stwierdzi¢, ze system epd do
zarzadzania produkcja winien by¢ zaprojektowany do realizacji funkcji
planonania 1 funkcji kontrolvi,przy czym specyfika produkcji perforuje
szeroki udziat enc w kontroli produkcji zwdgszcza w przypadku posiadania
wllasnego, kamputera.
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Kolejnym problemem jest zastosowanie odpowiedniej metody planowania

w. systemie. - | >
Na wybor metody planowania wpdywaja zarowno specyfika prgdukqji i wmaga-
nia planowania ogélnozaktadowego podyktowane obowigzujacymi zarzadze -
niami jednostki nadrzednej i1 GUS jak réowniez konkretne warunki dziakania,
"wyznaczone przez zasady wspOdpracy”™ z CHMN i potrzebami samej techno.-

logi przetwarzania na emc. ,

Pierv/sza grupa wymienionych przyczyn wymaga stosowania planowania okre-
sowego, bilansowania zadan z dysponowanymi zdolnosciami produkcyjnymi

oraz zadan i1 realizacji w okresach kwartalnych.

Druga grupa przyczyn a w szczegolnosci brak pednego portfelu zlecen
przed kwartatem realizacji,uniemozliwiajacy sporzadzenie planu kwartal-
nego na. caty zaplanowany tonaz i pednego obdozenia pras - wymaga zasto-
sowania planowania kroczacego z okresem krotszym od 1 kwartatu a wiec

\
.conajmniej miesiacem,

T#scwiec system epd winien umozliwi¢ przejsScie na planowanie kroczgce
z miesiecznym okresem bilansowania obtozenia z zapewnieniem otrzymania
bilanséw 1 rozliczen z jednostka nadrzedna oraz CHMN w okresach kwartal-

nych.

Zastosowanie planowania broczgacego winno zapewni¢ takie obtozenie
pierwszego 1 drugiego miesigca kwartatu z otrzymanego przed kwartatem*
realizacji-portfelu zlecen aby w kazdym z nich przy wykorzystaniu 1/3
czasu dysponowanego pras zrealizowa¢ taki sam % tonazu i wartosci
mplanowanej dla kwartatu. Zlecepia nadsytane w trakcie kwartatu reali -

zacji stanowidyby obtozenie 3 miesigca lub tez powodowatyby przesuﬁieci3

uprzednio zaplanowanych zlecen na miesigac”™ pozniejsze.



Jednym z narzedzi shuzacych temu celowi jest sposob hieraahizacji
otrzymywanych zlecen a wiec zbudowanie odpowiednich nasad prioryteto-
wania zlecen - umozliwiajacych maszynie dobor zlecen w sposob najbardziej
celony. i

Przy stosowaniu tej metody - punktem wyjascia budowy planu bydoy zbidr
zlecenn "'dwustronnie’ otwarty do ktdrego doczytywano by zlecenia naphy-
wajace 1 z ktorego usuwano by zlecenia zrealizowane. Oczywiscie zlecenia
musza mieC okresSlony okres realizacji /.kartak, miesiac/ i1 okreslong
hieranhie pilnosci. "

Plan produkcji utozony dla danego okresu przez maszyne bydby optymalny
pod okreslonym wzgledem Zwzgledami/ lub ich kombinacja i stanowidby
najbardziej optymalng dla nadestanego zbioru zlecen - altermatywe planu
do realizacji. ’ i *

Odstepstwa, z powodu brakéw materiatowych,nakazow,- odstepstwa od usta -
longj formalnej hierahhi pilnosci iItp. bedace rowniez formg optymalizacji
planu w vvairunkach codziennosci, powoduja jednak ze zaplanowane uprzednio
wielkosci tonazu i wartosci nie zostang osiagnigte.

Dotad aomawiane bydo planowanie ddhugookresowe gdzide elementem budowy
planu bydo zlecenie. Wg. tikkich wielkosci przedsiebiorstwo otrzymuje
zadania 1 rozlicza sie z odbiorcami.

Planovanie, kontrola 1 organizacja samego procesu produkcyjnego odbywa
sie jednak wg. partii, a nosnikiem podstamowych informacji jest karta
obiegona.

Planowanie wg. zlecen 1 planowvanie wg. partii muszg stanowi¢ dva rowno-
legle funkcjonujace 1,waajemnie ze sobg powigzane poziomy planowania.

v



Poziom drugi w trakcie planowania stanowi rozwiniecie 1 uszczegoto -
wienie pierwszego. ¥ fazie kontroli realizacji poziom pierwszy jest
sumg poziomu drugiego.

Kazdy z poziomow winien mie¢ whkasng systemowo rozwigzanag kontrole

realizacji. Poziom pierwszy kontrole realizacji zlecen, poziom drugi

kontrole postepu realizacji wg. kart obiegowych.

Kolejnym problemem Jak dotad najtrudniejszym do rozwigzania jest
budowa 1 aktualizacja kartoteki technologicznej systemu.
ZML produkuje blisko 5ooorodzajow ksztattownikédw oraz wymiardéw rur,
pretow i drutéw z ktdérych kazdy moze bydé wykonywany Srednio w 5 ga -
tunkach stopowych, mnozac to przez stany.i ddugosci otrzyma sie
ilos6 pozycji kartoteki technologicznej, ktdra jest niezbedna do *

wdrozenia systemu planowania.

Zbudowanie takiej kartoteki w kazdym przedsieblortstwie wymaga
zaangazowania ogromnego nakdadu pracy. .
Jesli budowa kartoteki te:hno:ggicznej jest g+6@nym zadaniem Agwo -
organizowanej stuzby informatycznej, praca moze potrwadé kilka lat.
W tym czasie duzo mowi sie o wdrazaniu eto, pokazuje sterty dolcu r
mentéw zrodtowych,tabulogramy z wydrukami,rozwaza efekty przyszie,
bo biezacych brak.

Z uptywem czasu i wzrostu zaangazowanych naktaddéw rosnie nerwowosé
w kierownictwie, ktore czuje sie oszukane, zaczyna wiec ograniczac
ilos¢ osob i1 Srodki, komérka zamiera lub “egetuje na marginesie
rzeczywistych, istotnych spfraw przedsiebiorstwa - dostawysurowoow,

realizacja planu, fundusz p#ac» ograniczenie etatéw.

Ponadto dane technologiczne zbierane z tjkkim nakdadem pracy, kiedy
Jjuz kartoteka jest gotowa okazuje sie byC¢"ijw znacznym stopniu.nie -

aktualna.



Zmienia sie bowiem profil produkcji, urzadzenia, wymagania c')dbio;’ -
v, normy itp,

Sytuacji takich mozna uniknac’:.*rozpoczyr;ajqc budO\g/\I/e systemu zarzaf~
dzania od modwtu ewidencji realizacji produkcji, ktory mozna zapro-
JektonaC 1 wdrozyC nieproporcjonalnie mniejszym nakdadem pracy.
Modut taki jest Jak wykazano wyzej niezbedny dla funkcjonowania sys-
temu a ponadto :

- uzyskuje sie efekt psychologiczny 1 przyzwyczaja do realnego korzys-
tania z informatyki, do siegania po tabulogram w codziennej pracy,

-zyskuje mozliwosS¢ wycofania sie z recznej prowadzonej na biezaco™-
narastajacej sprawozdawczosci 1 ewidencji produkcji,

- dysponuje sie warunkami do gromadzenia danych technologicznych
0 poszczegolnych asortymentach .

Tak wiec wprowadzajac do emc informacje o wykonaniu kazdej partii

Z kart obiego\wcﬁ - poza takimi danymi jak :

- stopipn realizacji zlecen,

- wielkoS¢ pozostadosci 1 niedordbek,

- aktualny tonaz i wartosS¢ zrealizowana,

- stan realizacji zlecen z pilnoscig ''Z”’

- osigganie na poszczegolnych urzadzeniach wydajnosci

dysponujemy dla kazdej partii wielkoscig

- agregatochionnosci,

- osiggnigtego uzysku,

- rodzajem prasy i Srednica recypienta,

- dhugoscig zastosowanego wlenwka dla danej jHugosciyyi-du

- rodzajem narzedzia.

v



Zaktadajagc ze nlesal caty program produkcji przewinie sie w cigagu
dwuletniego okresu - stosujac programy statystyczne sozaa po tym dass!
dysponowa¢ niemal kompletna kartoteka technologiczna, wk#ad pracy
ludzkiej ograniczajgc do nowoopracowanych asortymentéw i tych wyrobow

ktére nie zostaly zaméwione do realizacji w tym okresie*

W ciggu tego okresu Jest czas na oprogramowanie 1 prze&S&iwtaAie mooulf

planowania.

Jesli Jeszcze moduk ewidencji rozszerzy sie przez wprowadzenie do emnc
raportéw zmianowych z poszczegdlnych urzadza¢ uzyska sie mozliwosc¢
kontroli czasu pracy i1 czasu nleprzepracowanego maszyn i obstugi oraz

ewidencje produkcji w toku.

tak wiec dysponowa¢ sie bedzie kompletnym systemem zarzadzenia produk”
eji w krotszy« niz wymagato by opracowanie systemem tradycyjny«

samej basy danych dla systemu planowania.

Pozostaje sprawa aktualizacji stworzonej kartoteki, zagadnienie pod *
stawowe dla systemu a jednoczesnie pracochdonne do realizacji tradycyj
nya sposobem.

Jesli Jednak aktualizacje kartoteki powierzy sie systemowi w oparciu
0 spjsezenie zwrotne miedzy kartoteka a modudem kontroli tealizacji
pracochdonnos¢ zmniejszy sie wielokrotnie. ,

Modut ewidencji dostarczat by danych o ksztattowaniu sie wielkosci

uzyskéw i agregatochdonnosci w danym okrasie czasu np. roku,# no pok

cenie uzytkownika aktualizowa¢ te wielkosci.

% J
Uzytkownik réwniez miatby mozliwos¢ zmlanf programowej-wielkoscCi

uzysku i agregatochtonnosci dla wazystkichj wyrobéw ich grup lub indy*®
wirtualnie wskazanych pozycji o.wielkos¢ okreslonego wspétczynnika Iub

wielkos¢ stata. | ]
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Ware to jest zwlkaszcza w przypadku modernizacji urzadzen techno -
logicznych.

Pozostaje jeszcze zagadnienie dlugosci wlewka.

Dla dhugosci fabrycznej \;\(Nrobc’)w mozna w zaleznosci od prasy i gatunku ,
przyporzadkowa¢ kazdemu asortymentowi optymalng dhugose.

Natomiast dla dhugosci podanej przez odbiorce w zleceniurd+ugoéc’:

wlenka oblicza¢ winna maszyna.

Jest stosunkowo prosty algorytm liczenia ddhugosci wlewka w oparciu
ociezar 1 m.b. wyrobu.

Meszyna oblicza ciezar wlewka 1 nastepnie szuka w tablicy dla danego
stopu 1 Srednicy,najblizszej wartosci, ktdrej™ odpowiada poszukiwana
cHugos¢ wlewka. Dhugosci wlewkow w tablicy ustalone sg skokowo co 5 am.

Ciezar wlewka oblicza sie wg. wzoru
ciezar 1 mb razy iloczyn ilosci otworow w matrycy i zadanej dbugosci,

wyrobu powiekszonej o stalg wielko$¢ na zaostrzanie /prostowanief
razy ilosC ptatnych wielokrotnosci dlugosci na wybiegu plus ciezar
pictki 1 ew. korka.
DhugosC wlewka musi byC jeszcze kontrolowana pod wzgledem maksymalnej
dlugosci 1 stopnia przerobu.
Tak wiec opierajac sie na powyzszych stwierdzeniach mozna ustalic,
2 dla prawiddowego funkcjonowania systemu epd w procesie zarzadzania
produkcja wydziatu prasowni-ciggarni winien on skltada¢ sie conajmniej
I szesciu moduddw ktorych celem winno by¢ i
“ Moduk tworzacy 1 aktualizujacy ba;z danych.
Podstanowy cel to zakdadanie 1 aktualizacja zbioru rekordéw opisu -
Jacych asortyment wyrobdw. Gromadzenie informacji o wielkasci agre-
gatochlonnosci 1 osigganych uzyskéw opracowmywanie Srednich okresowych

1 modyfikacje* tych wielkosci w kartotece.



Moduk funkcjonuje ghownie w oparciu o dane pochodzace z moduHow .
-kontroli1 1 ewidencji produkcji.
Ponadto zak¥ada i aktualizuje wszystkie niezbedne stowniki koddw

oraz cennik,

ModuH wczytujacy! opracowujacy zlecenia.

Zadaniem modudu jest wczytanie, kontrola logiczna 1 tworzenie 1 a4z
alizacja zbioru transakcyjnego zlecen, rozwiniecie rekordu a dane
pobrane z modudu bazy 1 utworzenie zbioru zlecen dla moduu planonen

wg. zlecen.

Modut planowania wg. zlecen, ktdérego celem jest dokonanie rozdziatu
zlecen na prasy, zbilansowanie agregatochdonnosci przyjetych zlecen
1 zlecen w realizacji oraz dysponowanego czasu pracy pras, Syggliz*
wanie wielkosci obcigzenia oraz obliczenie wielkosci zapotrzebonani™

na wlewki w tonach wg, gatunkow/ iC.

Modut kontroli realizacji zlecen.

Prowadzi ewidencje zrealizowanej produkcji w oparciu o przekazane ab
magazynu wyrobdw gotowych partie.

Dokonuje sumowania partii na zlecenia, sygnalizuje niedordbki i pry
wadzi ewidencje pozostatosci.

Porownuje planowane i zrealizowane agregatochHonnosci i1 uzysk.
Oblicza wydajnosci i warto$t zrealizowanej produekcji. Rejestruje
informacje o wskaznikach agregatochtonnosci i uzysku dla modudu
bazy danych.

Modut planowania wg. partii,

Zbior zlecen - rozplanowany w module, planowania ddugookresowego
rozdziela na partiejokreSla okres realizacji”emituje karty obiegom

oblicza zapotrzebowanie okresowe na wlewki, wg, Srednic gatunku i §]]l

gosci, ewidencjonuje karty obiegowe w realizacji.



- Moduk kontroli realizacji wg. partii - wspodpracuje z modudem plano-
wania wg.partii. Ewidencjonuje realizacje produkcji w oparciu o jima-
rtoe raporty produkcji, ewidenujonuje czas przepracowany pras oraz
czas nieprzepracowany pras i1 obshugi. Dokonuje zestawien prodhkcji

w toku. Oblicza wydajnoS¢ uzyskang na poszczegélnych prasach.

Zadania poszczegdlinych moduow oraz uprzednie rozwazania pozwalaja

ustali¢ nastepujaca kolejnos¢ opracowania i wdrozenia moduddw ;

1 modut kontroli 1 ewidencji produkcji wg. zlecen
2. modut zakdadania 1 aktualizacji bazy danych

3. modut wezytywania 1 opracowania zlecen

4. modut planowania wg. zlecen

5 moduk kontroli 1 ewidencji wg. partii

6. modut planowania wg. partii

Tekie rozwigzanie podyktowane jest obiektywnymi warunkami w jakich
ma funkcjonowaC system-ograniczenia nakkadow, ghownmi

pracy ludzkiej na.opracowanie 1 uruchomienie systemu.
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ZASTOSOWANIE ETO DLA PLANOWANIA PRODUKCJI PRZETWORCZEJ
W HUCIE "BEDZIN”

Opracowanie

Jerzy Ciesla - Huta Bedzin






Poozatki stosowania w H. 'Bedzin" ETO do oeldw operatyw-
nego planowania produkcji datujg sie w latach 1967/68,
kiedy to opracowano pierwszy katalog rur stanowigcy baze
normatywng przetwarzania. W latach nastepnych dziatalnosé
tg rozszerzono na blachy bilansujgo tym samym w Odlewni

2 nitki produkcyjne, wydziatéw Oiggarni i1 Walcowni. System
planowania produkcji '"Bedzin" rozwijany by+ o nowe wyroby
i doskonalony stosownie do potrzeb uzytkownikow.

W 1976 r. opracowano nowg baze TPP dla planowania produkcji
rur i ksztattownikow wynikajgaoa z rozbudowy Wydziatu Rur
oraz budowy Oddziatu Ksztattownikéw. Udoskonalenia
projektowo - programowe systemu polegaty m.in. na wprowa-
dzeniu do emitowanyoh kart obiegowyoh norm przedmiotowych

i sktadu ohemloznego, skroconych nazw i adreséw odbiorcow
wyrobéw oraz dodatkowych wymagan. Eksploataoja systemu
odbywata sie poopgtkowo na EMC ICL 4-50 a obecnie na
"'Odrze™ 1505.

Przeprogramowanie z ICL na Odre by4<? przedsiewzieciem
praooohdonnym 1 kosztownym jednak koniecznym ze wzgledu

na niedobdér czasu dysponowanego ICL oo powodowato niedotrzy-
mywanie terminéw eksploatacji systemu*

System ""Bedzin"™ polega na przetwarzaniu ''zaméwieh kiero-
wanyoh z Centrali Handlowej do przedsiebiorstwa w wyniku
ktérego otrzymuje sie karty obiegowe dla produkcji rur,

ksztattownikéw, blach oraz plany kwartalno - miesieozne.



Karty obiegowe o0g wykorzystywane w produkoji natomiast

plany dajg przyblizona informacje o praoooh#onnosoi

i materiatochtonnosci portfelu zaméwien oraz oboigzeniu
maszyn. Przyblizone dane w planaoh kwartalno - miesiecznych
wynikaja z niepednego portfelu zaméwieh przed rozpoozeoiem
kwartatu wynoszacego 70 - 80 % ilosci przyjetych na konferen-
oji obtozeniowej.

Zawartos¢ rzeczowa wydawnictw jest prawiddowa dostosowana

do wymogow uzytkownikéw korzystajgoyoh z systemu. Zastrzeze-
nia budzi natomiast dtuga procedura przetwarzania m. 1in.

z powodu dopracowywania dodatkowych moduddéw obliczeniowyoh

w okresie funkcjonowania systemu. Oel koncowy osiggnieto
lecz droga do niego ddfuga 1 kosztowna.

Skomplikowany jJest réwniez sposob uktadania i prowadzenia
sesji obliozeniowej wymagajac podawania operatorom Kilku-
dziesieciu schematéow blokowych.

Uwagi krytycznej wymaga duza i1losS¢ programéw sortujgoyoh
praktyoznie po kazdym programie kontrolnym czy obliczeniowym
stosowany jest sort.

W programaoh przetwarzanig ktdéryoh oelem jest uzyskanie

kart obiegowych sorty stanowig 39 % czasu pracy EMO, programy
22 % a pozostate 39 % czasu to drukowanie duzej ilosoi

kart na drukarce wierszowej limitujgacej szybkos$¢ przebiegu.

W zwigzku z prowadzonymi pracami przez 0sSrodek Branzowy
nad podsystemem ''Zarzadzanie produkcja przetwdrstwa PRO-P"
nalezy przeanalizowa¢ procedury przetwarzania podsystemu
"Bedzin™ w kierunku ich skroécenia gtéwnie przez zmniejsze-
nie ilosci programéw sortujgcych.



Poniewaz w br. obowigzuje wdrazanie KTM w Przem. Met.
Niezelaznych wskazanym jest podjecie prao projektowo -
programowych majacyoh na celu dostosowanie zak+adowych
systemow planowania i1 branzowego systemu CHMN do symboliki
KTM. Praoe takie winien podjg¢ OSrodek Branzowy lub inny
mocny OsSrodek Zaktadowy zatatwiajgo potrzeby przedsie-

biorstw 1 OHMN.

Wymaga t" przetransformowania Indeksu Towarowego CHMN
stanowigcego dotychozasowy indentyfikator wyrobdéw w podsys-
temach- informatycznych -na KTM. Do czasu dostosowania syste-
mow planistyoznyoh do KTM eksploatacja ich odbywac¢ sie

musi na starych indeksach co wigze sie z dodatkowag pracag
symbolizacji zlecen produkcyjnych pomimo, ze zamawiajacy
wyroby beda stosowa¢ na dokumentach od 3 kw br. KTM
/zgodnie z Zarz. Nr 16/78 Gen. Dyr. ZGHMN/. Korzys¢ z KIM
to usprawnienie przygotowywania maszynowych nosnikow
informacji przez bezposSrednie perforowanie wpdywajgcych
dokumentéw obrotu towarowego jesli tylko system zostat do
nie dostosowany.

Wnioski: 1. W ramach prowadzonych prao przez BOIl nad
Systemem zarzadzania produkoja przetwérstwa
euwzgledni¢ weryfikacje 1 uproszozenie Systemu
planowania produkcji '"Bedzin", v

“2. Ustali¢ wiodacy 0Osrodek Obliczeniowy do prao
projektowo - programowyoh nad dostosowaniem
przedmiotowych systeméw do Kodu Towarowo -
Materiatowego.
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OGDLNA CHARAKTERYSTYKA SYSTEMU INFORMATYCZNEGO
OCENY PROCESU PRODUKCYJNEGO W  ZAKEADACH
WZBOGACANIA RUDY MIEDZI "TECHNOLOG"

Opracowanie

Jerzy Dominiak - ZG Polkowice
Zdzistaw Mielnik - ZG Polkowice
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. Wstep

System informatyozny "Technolog”™ s#uzy do oceny prowadzenia
procesu produkcyjnego w Zakdtadaoh Wzbogacania Rudy w oparciu
o dane wprowadzane do komputera. Do g#déwnyoh zadan reglizowa
nych przez system naleza:

- analiza stopnia wykorzystania mdyndéw i mielnikéw *

- analiza zuzycia odczynnikow, /

- przeprowadzenie bilanséw technologicznych,

- kontrola odpadéw poflotacyjnych.
Dokumenty zroédiowe

System posiada 5 dokumentéw zroédiowych:
- karta proéb bilansowych i cza§éw praoy miynow,
- raport uziarnienia odpadéw,
- raport dotadowanych mielnikow,
- karta zuzycia odczynnikow,
- raport przerobu rudy.
Zawierajg one nhastepujgce” informacje:
- czasy pracy miynow,
- zawartosc¢ procentowa wody w rudzie.
w o .

- zawartosc procentowa miedzi W rudZJe,

- -V m Ha_
_ zawartos¢ prooentowa miedzi w konoentraoie,

- zawartos¢ procentowa miedzi w odpadach,

- wyniki analiz sktadéw granulometryoznyoh odpadéw,



- la. - <

ilos¢ dotadowanyoh mielnikéw do méynéw,

zuzycie o6dozynnikéw chemicznych,

zawartos¢ miedzi w koncentracie suszonym,_

ilos¢ przerobionej rudy przez poszczegolne mdyny wstepne,

ciezar wtasciwy odpadow.

1. Wydawnictwa uzytkowe

System na podstawie wprowadzonych danych sporzgdza zestawie-
nia zbiorcze, podsumowujgce dekade miesigc, kwartadt,
potrocze i rok oraz zestawienia zmianowe, informujace

o danych technologicznych na poszczegélnych zmianach.
Tabulogramy emitowane przez system dzielg sie na nastepu-
Jace grupy:

- zestawienia dotyczace miyndw,

- zestawienia zmian roboczyoh,

- udziat oiggéw technologii i sekcji w przerobie rudy,

- wykorzystanie czasu pracy,

- bilans technologiczny,

- analiza odpadéw poflotacyjnych,

- zuzycia odczynnikéw chemicznych.

Zestawienia dotyczgoe mdyndéw ukazujg czasy pracy my4now,
ilosoi dotadowanych mielnikéw, iloS¢ przerobionej rudy,
wskazniki zuzycia mielnikéw w stosunku do czasu pracy i1 ilos-
ci przerobionej rudy. Zestawienia sporzadza sie dla
poszczegdlnyoh mbyndéw, sekoji, mielen, ciagow i dlé zaktadu.
Zestawienia zmian roboczyoh ukazujg liczbe zmian przepraco-

wanych przez zak#ad 1 “przez ciagi produkcyjne.
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Tabulogramy dotyozgoe udziatow oiggdéw i sekoji w przerobie
rudy zawieraja wylcaz udziatéw ciggéw w przerobie zak#adu
1wykaz udziatdéw sekoji w przerobie oiggow.
Wykorzystanie czasu pracy obejmuje analize stopnia wykorzysta-
nia ciggéow i zakdadu w stosunku do czasu kalendarzowego.
Bilans teohnologiozny jest g#éwnym wydawnictwem systemu teohno-
log. Jest sporzadzany odrebnie dla “poszozegdélnyoh ciggoéw produlc-
oyjnyoh i1 zakdadu. Stuzy takze jako materist do analizy wspétza-
wodnictwa praoy miedzy brygadami roboozymi. W zwigazku z tym
sporzadz%ksie bilans dla oiggéw i zak#addéw w rozbioiu na .
poszozegdlne brygady. Bilans teohnologiozny zawiera podstaWowe
elementy oharalcteryzujgoe prooes teohnologiozny zak#adu wzboga-
cania rudyj

- prooentowa zawarto66 miedzi w rudzie, konoentracie

1 odpadaoh,

- prooentowa zawarto6é wody w rudzie,

- ilo66 przerobionej rudy wilgotnej i euohej,

- ilo66 odpadéw poflotaoyjnyoh,

- i1lo66 dodanej wody w trakoie prboesu teohnologioznego,

- 11066 miedzi w rudzie, odpadaoh i konoentraoie,

- oiezar whadoiwy odpadéw poflotaoyjnyoh,

uzysk miedzi,

stopieri wzbogaoania rudy.

Wydawniotwa dotyozgoe odpadow poflotaoyjnyoh stuzg.do analizy

poprawno6oi przeprowadzenia procesu produkcyjnego wzbogaoania

rudy.
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Kontroluje sie dok#adnos¢ zmielenia rudy, zawartos¢ miedzi
w poszczegolnych frakcjach ziaren zmielonej rudy oraz ilosc¢
traconej miedzi w trakcie procesu.
Ostatnig grupg wydawnictw emitowanych przez system sg tabulogramy
dotyozgoe zuzycia odozynnilcow uzywanych w czasie Tlotacji rudy.
Obejmuja one ilosci zuzytyoh odczynnikéw oraz wskazniki zuzycia
odczynnikéw na jednostke przerobionej rudy 1 w stpsunku do

ozasu produkcyjnego.

4. Funkcjonowanie systemu

System jest eksploatowany na komputerze ODRA 1305. ®
Wymagany zestaw urzadzen:

- pamie¢ operacyjna 32 stow,

- czytnik kart,

- jednostka pamieci tasmowej - 4,szt,

- drukarka wierszowa.

System "Teohnolog"™ przetwarzany jest w cyklu dekadowym, tworzac
kartoteke informacji zréddowych ZWR60, z ktdérej emitowane sg
wszystkie wydawnictwa. Zbiorem pomocniczym systemu w ktorym

zawarte sg informacje state jest kartoteka o nazwie TECHNOICAT.

5. Efekty zastosowania systemu

Do korzysci zastosowania systemu nalezg:

- zwiekszenie kontroli przebiegu procesu wzbogacania rudy
miedzi,

- wzrost uzysku miedzi®,

- zmniejszenie strat miedzi,

- obnizka kosztéw procesu wzbogacania rudy miedzi.
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GOSPODARKA CZESCIAMI ZAMIENNYMI DO SAMOJEZDNYCH
MASZYN GORNICZYCH W ZAKEADACH GORNICZYCH '"RUDNA™

Opracowanie

Romana Zawodna - ZG Rudna
Henryk Zajac - ZG Rudna
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W Zak#adach Goérniczych "Rudna"™, eksploatacja z#oza rudy

miedzi prowadzona jest przy pomocy wyspkosprawnych maszyn sa-
mojezdnych o napedzie spalinowym, elektrycznym i pneumatycznym.

Wzrastajece wydobycie kopalni, ktore dochodzi do docelowej
zdolnosci produkcyjnej, powoduje koniecznos¢ zwiekszania parku
maszynowego I w konsekwencji wzrost zapotrzebowania na materia-
4y 1 czesci zamienne, potrzebne do eksploatacji maszyn.

Przy duzej liczbie maszyn i duzej ilosci typéw maszyn,
reczne ewidencjonowanie zuzycia materiatdédw 1 czesci zamiennych
staje sie uciezliwe. Z tego wzgledu zdecydowano sie skompute-
ryzowa¢ obliczenia dotyczece ewidencjonowania zuzycia materia-
46w i1 czesci przez kazde maszyne.

Podsystem '"Rozdzielnie" powstat na bazie systemu GM-KT"M'",
ktéry jest wdrozony i1 eksploatowany w ZG "Rudna™.

1. Przedmiot, zakres i gtéwne fFTunkcje podsystemu

Podsystem "ROZDZIELNIE"™ przeznaczony Jest do ewidencjono-
wania. zuzycia materiatdéw i1 czesci zamiennych przez maszyny
samojezdne. Zasiegiem swoim obejmuje wszystkie maszyny samo-
jezdne pracujece pod ziemie.

Podsystem mozna podzieli¢ na nastepujace moduty;

* Ewidencje standw i obrotéw czesci nowych i1 podzespotéw
remontowanych,
-Rozliczenie zuzycia czesci nowych i podzespo#dw remontowanych,



Kontrole roéznic miedzy materiatami i czeSciami /podzespotami/
przyjetymi do rozdzielni 1 wydanymi z rozdzielni /dotyczy to
zarowno podzespo#déw nowych jak roéwniez podzespoddw po remon-

cie/.

Kazdy z w/w moduddéw moze byc¢ przetwarzany dla dowolnie wybra-
nych odcinkéw czasu np. tydzien, dekada, miesiec.

2. Warunki organizacyjno-techniczne podsystemu.

Materiaty i1 czesci zamienne do maszyn samojezdnych pracu-
jacych na dole kopalni, pobierane se przez stuzby remontowe
i utrzymania ruchu z dodtowych rozdzielni materiatowych /sted
nazwa podsystemu/, usytuowanych na poszczegdlnych rejonach
eksploatacyjnych.

Rozdzielnie dotowe pobieraje materiaty i czesci z magazynu
usytuowanego na powierzchni kopalni. Magazyn kopalniany otrzy-
muje materiaty i1 czesci zamienne potrzebne "do eksploatacji
maszyn z Zaktaddéw Naprawczych Maszyn KGHM, z warsztatow gdéwnych
kopalni oraz z zaktadéw kooperujacych.

Schemat zaopatrzenia maszyn w czesci zamienne przedsta-
wiony Jest w zatgczniku nr 1.

Przy pobieraniu materiatéw z magazynu g+ébwnego oraz przy
ewentualnych zwrotach, rozdzielnia Jest traktowana Jako zwyk#a
komérka organizacyjna, identyfikowana na dokumentach symbolem
MPK /specjalnie wydzielonym sposrdod innych MPK w przedziale od
991 do 996 - zaktada sie max 6 rozdzieln dotowych/. Obroéot mate-

riatowy ewidencjonowany jest na powszechnie obowigzujacych
dokumentach funkcjonujgacych w systemie GM-KTM.
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W ruchu materiatdédw 1 czesci zamiennych z rozdzielni na
poszczeg6lne maszyny samojezdne, rozdzielnia identyfikowana jest
Jjako magazyn o specjalnie wydzielonym symbolu /od 91 do 96/.

Obrét natomiast ewidencjonowany jest za pomocg jednego uniwersal-
nego dokumentu '"Karta przychodowo-rozchodowa'" opisanego w dal-

szej czesci.

Najwazniejszym identyfikatorem kazdego materiatu jest indeks
materiatowy. Dotychczasowa praktyka wykazuje, ze poszczegdOlne
indeksy czesto niezgodne se z obowiezujecymi symbolami SWW
a dotyczace tych samych materiatdédw, znacznie sie roznie w posz-
czeg6lnych zaktadach KGHM. W zwigzku z tym, nieodzowne jest
wdrozenie centralnego indeksowania materiatdéw i czesci zamiennych

do maszyn samojezdnych.

W zaktadach Naprawczych Maszyn powo4ano centralng /dla
catego KGHM / komdérke indeksowania, ktorej zasady funkcjonowania
ustalone sg odpowiednig instrukcja. Wspédpracujgce z 2NM pozosta-
te zaktady KGHM zobowigzane se do przestrzegania zasad postepo-
wania unormowanych w wspomnianej instrukcji. Komérka indeksowa-
nia ZNM prowadzi centralnie nadawanie indeksow dla materiatow
i czeSci zamiennych do samojezdnych maszyn gérniczych w oparciu
0 wytyczne KTM.

Istotny problem stanowi obecnie we wszystkich zainteresowa-
nych zaktadach KGHM gospodarka czesSciami zamiennymi zuzytymi
1 uszkodzonymi oraz ich regeneracja. W zwigazku z tym, przedsta-
wiono zainteresowanym nastepujaca propozycje rozliczania zuzy-
tych czesci do maszyn samojezdnych. Proponuje sie mianowicie,
aby system rozliczania czesci regenerowanych wdrozy¢ w 2 etapach:

Etap I - ilosciowe rozliczanie zuzycia czesci zamiennych rege-
nerowanych.

Ustala sie zasade wydawania na oddziat nowej czesci wydgcz-
nie za zwrotem czesci starej /zuzytej lub uszkodzonej/.
Czesci zamienne remontowane, regenerowane oraz przeznaczone do
remontu bedg rozliczane wytacznie w ujeciu ilosciowym / w prze-
ciwienstwie do nowych, rozliczanych llosciowo-wartosciowo/.
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Czesci zamienne wyprodukowane w d¥ugich seriach we whasnym
zakresie przez warsztaty gtéwne powinne by¢ przekazywane do ma-
gazynu w ujeciu i1losciowym i wartosciowym w oparciu o planowe
kalkulacje opracowane przez Dziat Ekonomiczny w uzgodnieniu
z Sekcje Remontéw Warsztatéw GHownych.

Obowiezujecym dokumentem przychodowym dla w/w materiatow jest
dokument PW-530 "Przychdéd wewnetrzny'.

Etap Il - IlosSciowo-wartosciowe rozliczanie zuzycia czesci
regenerowanych.

Proponuje sie tu dwa rozwigzania:

1/ Wartos¢ czesci regenerowanych bedzie naliczona automatycznie
przez system na zasadzie wykorzystania procentowej deprecja-
cji czesci zamiennych. Procent deprecjacji dla poszczegdlnych
rodzajow czesci zamiennych bedzie ustalony na podstawie
analizy cen ustugowych /fakturowych/ odniesionych do cen

ewidencyjnych funkcjonujacych w systemie GM-KTM. Analiza
taka bedzie przeprowadzona w obrebie poszczegdlnych grup
rodzajowych czesci zamiennych w trakcie realizacji 1 etapu.

2/ Cena za ustuge czesci regenerowanych bedzie wprowadzona do
systemu na takiej samej zasadzie Jak cena ewidencyjna czesci
nowej. Podstawg wyceny bedzie faktura za ustuge wystawiona
przez ZNM lub przedsiebiorstwa obce. W przypadku regenerowa-
nia czesci we wkasnym zakresie, podstawg wyceny bedzie
cennik oparty o zatwierdzong przez Dyrekcje KGHM kalkulacje
wewngtrzzaktadowa .

3. Charakterystyka podsystemu "ROZDZIELNIE".

Podsystem "ROZDZIELNIE" zostat przystosowany do warunkow-
organizacyjnych i technologicznych kopalni w oparciu o system
GM-KTM /nowa wersja systemu SI1KOP-1300/ opracowany przez ZETO
Wroctaw.
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Materiaty i1 czesci zanienne w rozdzielniach ewidencjono-
wane sg w oparciu o 13 znakowy indeks Kodu Materiatowo-Towaro-
wego /KTM/.

Eksploatacja podsystemu przedstawia sie nastepujgco:

- cykl przetwarzania miesieczny, jak w systemie GM-KTM,
czytanie dokumentéw wspélne,

kartoteka wspélna dla magazynéw 1 rozdzielni,
jeden wspolny program ksiegujacy,

jeden wspolny program aktualizujacy,

wspbélne programy wydruku wydawnictw wynikowych:

a/ w zakresie dotychczasowym,
b/ odzwierciedlajacy gospodarke czesciami zamiennymi do
maszyn samojezdnych.
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WYKAZ WYDAWNICTW OBE3MU3ACYCH GOSPODARKA SAMO3EZDNYMI

MASZYNAMI GORNICZYMI I CZASCIAMI ZAMIENNYMI

, Symbol Czestotli-
Lp. Nazwa wydawnictwa woséemisj i

1 Indeks materiatowy T-536 na zedanie

2 Zestawienie nowo za-
+ozonych pozycji

indeksu materiatow. T-504 2x w m-cu

3 Raport wczytanych
kart - T-590 2X w m-cu

4 Raport bdeddéw lo-
gicznych kolejnosci T-590A 2X w m-cu

5 Zestawienie nie-
zidentyfikowanych
pozycji dokumentdéw
ewidencjonujecych
ruch materiatéw T-519 2X w m-cu

6 Zestawienie obrotéw
i sald rozdzielni
nNr ......... T-523 Ix w m-cu

7 Miesieczne rozlicze-
nie gospodarki mate- T-593
riatowej wg typow
i numeréw maszyn
w ramach mpk

Ix w m-cu

8 Zestawienie odchylen T-542S ,IX w m-cu
stanow materiatowych
od normatywu

Bilans rocznegomzu-" T-528R Ix w kwart.
zycia materiatow
w ramach mpk

9/

Uzytkownik

Obstuga rozdziel*®
ni

Obs4uga rozdz.
\

Obstuga rozdziel,

Obstuga rozdziel,

*

Obs+.rozdzielni

a/ Obs+t.rozdz.

b/ Biuro Techn.
G¥.Mech.d/s
Maszyn Dotow.

a/ Biuro Techn,
G+.Mech.d/s
Maszyn Dolow.

b/ Kierown.Dz,
Gorniczych

c/ Gospodarka
Materiatowa

a/ Biuro Techn.
G¥.Mech.d/s

Maszyn Dolowy.
b/ GospiMater,

0/ Biuro Techn.
,Gk.Mech.d/s
Maszyn

b/ Kier.0ddz.
Gorniczych

c/ Gosp.-Mater.



- 115 -

4. Techniczne Srodki Eksploatacji.

Podsystem ROZDZIELNIE przetwarzany Jest réwnoczesnie
z systemem GM-KTM. Wymaga on spednienia ponizszych warunkow
technicznych niezbednych dla zabezpieczenia prac eksploata-
cyjnych :

1. zapewnienia dostepu do maszyny cyfrowej ODRA serii 1300
na niezbedne ilos¢ godzin,

2. zestawu minimalnego, w sk#ad ktérego wchodzi:
- jednostka centralna z pamiecie 32K
- 6 jednostek tasm magnetycznych,
- *1 drukarka wierszowa,
- 1 czytnik kart perforowanych 80 kolumnowych

3. zarezerwowania.okreslonej ilosci rolek tasm magnetycznych
4. urzedzen do przygotowania maszynowych nosnikéw informacji:
- alfanumeryczne dziurkarki kart 80-kolumnowych”
- eprawdzarki kart 80-kolumnowych.
Wszystkie sortowania zbiordw opracowano w dwoéch wersjach:
- tasmowej ,
- dyskowej .

Bardzo korzystne Jest stosowanie drugiej wersji, poniewaz
czas przetwarzania na EMC jest kilka razy kroétszy.

5. Pracochtonnos¢ przetwarzania 1 koszty eksploatacji.

Przygotowanie maszynowych nosnikéw danych wyjsciowych wymaga
wyperforowania oko4o 1500 kart miesiecznie. Przetworzenie $cd- F
systemu ""ROZDZIELNIE" zajmuje dodatkowo Okoto 2 godzin pracy
komputera /g#6wnie drukowanie wydawnictw/. Wynika z tego, ze
eksploatacja podsystemu "ROZDZIELNIE" kosztuje oko4o 12.000
zdotych miesiecznie.



6. Ocena dotychczasowych efektow.

Wprowadzenie podsystemu "ROZDZIELNIE"™ pozwolito na lepsza

i skuteczniejsza kontrole zuzycia materiatow
nych do maszyn gérniczych a tym samym spowodowato racjonalniej-
Wdrozenie tego podsystemu

i czesci zamien-

szg gospodarke tymi czesSciami.
umozliwi4o rowniez wprowadzi¢ daneeodnosnie zuzycia materiatéw

przez poszczeg6lne maszyny do systemu informatycznego SEPAR

/system ewidencji pracy i awarii maszyn/.
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Zatacznik nr 1

OGOLNY SCHEMAT ZAOPATRZENIA MASZYN SAMOJEZDNYCH W CzCOCI

ZAMIENNE
RBB«BanBMBaaBBaHaB8BB(3saaessnainaBna«S8!imaBBaBBaPBBaasiBBo






ZAUTOMATYZOWANY SYSTEM EWIDENCJI PRACY
MASZYN 1 URZADZEN ORAZ PLANOWANIE ICH REMONTOW
NA ZAKEADACH WZBOGACANIA RUD

Opracowanie

Jerzy Dominiak - ZG "‘Polkowice™
Zdzistaw Mielnik - ZG "‘Polkowic
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System informatyczny '"SOKUR* sduzy do ewidencjonowania
Cczasu pracy maszyn i urzadzen oraz planowania konserwacji*
przegladéw 1 remontéw w Zaktadach Wzbogacania Rud.

Gtowne zadania realizowane przez eyetera, to:

rozliczanie czaeu pracy maszyn i urzadzert,
rozliczanie zuzytych podzespoddw i czesci

-ewidencjonowanie

« ewidencjonowanie
zamiennych,

- planowanie dobowych prac remontowych /konserwacje, "przeglady,
wymiany, remonty biezgce, .Srednie i1 kapitalne/.

1. Dokumenty Zrodtowe

Zbiory informacji biezgcych tworzone sga ne podstawie
nastepujacych dokumentéow zréddowych:

- czas pracy maszyn 1 urzadzen,

* raport z wykonanych cykli na danej maszynie,
* cykle obstug czynnoéqj, ]

raport przychodu-rozchodu materiatow i1 czesci,

‘ spis zgadanych wydawnictw z eyetemu.

Do zatozenia etetych zbiordéw eyetemu /kartotek danych
statych/, stuza nastepujace dokumenty:

* ksigzka kodowa numerdéw technologicznych,
-ksigzka kodowa wedd#ug, typow,
" ksigzka kodowa indekséw materiatow,



l

karta
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ksigzka kodowa zaktadéw - dostawcow,
ksigzka kodowa komérek organizacyjnych,

ilosciowa materiatédw na magazynie.

2. Wydawnictwa uzytkowe.

W wyniku przetwarzania informacji z dokumentéw zrdoditowych,

danych statych oraz automatycznego naliczenia czasu pracy prze!l
komputer /dla maszyn, ktére pracuja stale bez wytaczenie, np. i
transformatory - naliczany jest automatycznie oza@ pracy bez

potrzeby

w-102
wW-104
W-106
W-107
W-201
W-203
W-205

W-206
w-220

w-221

w-222

W-230

W-231

W-232

W-401

W-402

W-404

W-405

W-406
w-511

raportowania/, otrzymuje sie nastepujace wydawnictwa!

naliczony czas pracy maszyn od dnia wykonania remontu,
czas pracy maszyn 1 czesci wg raportéw o czasie pracy,
harmonogram konserwacji po wczytaniu raportoéw,
wydruk kartoteki maszyn wg raportéw z dnia,

raport z wykonanych prac remontowych wg maszyn,
zbiorcze zestawienie prac remontowych,

zbiorcze zestawienie prac remontowych dla maszyn

i wezdow,

zestawienie dobowych prac remontowych za okree od do,
rozliczanie czaeu pracy maszyn w godzinaoh oraz procen
wykorzystania do czasu kalendarzowego,

,rozliozanie czasu pracy maszyn w godzinaoh wg typow
oraz procent wykorzystania do czasu kalendarzowego,
rozliczanie pracy maszyn w godzinach dla typow oraz
procent wykorzystania do czasu kalendarzowego,

ilos¢ wymian maszyn, zespoddéw, czesSci i1 materiatow
wed4ug Indekeu materiatowego dla maszyn,

wskaznik zuzycia paliw 1 smaréw dla typow maszyn oraz
procent wykorzystania do ozaeu kalendarzowego,
wskaznik zuzycia paliw i smarow weddug typéw oraz

procent wykorzystania do ozasu kalendarzowego,

-ksigzka kodowa numerdow technologicznych,

-ksigzka kodowe weddug typoéw maszyn,

ksigzka kodowa indeksow,

-ksigzka kodowa dostawcoéw,

-ksigzka kodowe komérek organizacyjnych,

rozchéd magazynu wydziatowego,
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W-512 - etan magazynu wydziatowego weddug indekséw na dzien,
W-515 - analiza potrzeb oraz zuzycia materiatow i czesci.
3. Wymagania systemu.

System "SOKUR" eksploatowany jest na komputerze ODRA

1305. Do przetwarzania systemu na komputerze potrzebny jest
nastepujacy zestaw urzedzen :

» pamie¢ operacyjna 32 K/stéw,
- czytnik kart - 1 szt,

- jednostka pamieci tasmowej - 4!szt.

- drukarka wierszowa - 1 szt.

Funkcjonowanie systemu opiera sie na pieciu podstawowych

zbiorach informacji zapisywanych na tasmach magnetycznych.

Se
a/

b/

c/

d/

e/

tot ’

kartoteka o nazwie "TOl" - zawierajeca wszystkie dane state
systemu /wykaz wszystkich czesci 1 podzespotdw, wykaz maszyn
i urzedzen, komdrek organizacyjnych, dostawcéow/;

kartoteka o nazwie "ZBIOR" - posiadajeca wykaz wszystkich
maszyn, urzedzen, podzespoddédw 1 czesci podlegajecych ewiden-
cji czasu pracy 1 planowej gospodarce remontowej oraz normy
czasowe dotyczece czasu pracy maszyn do przegledu, konserwa-
cji i1 remontuj

zbidor informacji dziennych o nazwie “TD™ - zewierajecy
Informacje o pracy i postojach wszystkich maszyn, urzedzen,
podzespoddéw i1 czesci objetych systemem oraz -wykaz wszystkich
wykonanych prac remontowych;

zbidér o nazwie '"PR-1" - zawierajacy informacje biezece
z raportow przychodu - rozchodu materiatdéw 1 czesci;
\ " F
zbidr o nazwie "L" - zawierajacy limity] materiatdéw w magazy-

-nie wydziatowym.
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4. Efekty zastosowania systemu.

Do korzysci zastosowania systemu mozna zaliczyc¢:

- wprowadzenie planowej gospodarki remontowej,

- zmniejszenie awaryjnosci maszyn i urzedzen,

- zmniejszenie zuzycia czesci zamiennych,

- zwiekszenie zywotnosci czesci 1 podzespotow,

« zwiekszenie wykorzystania czasu pracy maszyn i urzedzen
/ciegow technologicznych/,

- poprawa organizacji pracy stuzb utrzymania ruchu.

System "SOKUR” moze by¢ zastosowany w zakdtadach o ruchu
oiegtym, w ktdérych procesy produkcyjne posiadaje sSciste
powiezenia technologiczne, np.: w Zak#adach Wzbogacania Rud,
w hutach, itp.
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Opracowanie

Romana Zawodna - ZG "Rudna’
Janusz Sobanski - ZG "Rudna’’
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Gospodarka odzieza roboczg i1 sprzetem ochrony osobistej
w zaktadach KGHM wymaga duzej pracochdonnosci obstugi rozliczen
i w zwigzku z tym, wysokich naktaddéw pienieznych, Gest dziedzing
trudng do skomputeryzowania, poniewaz jest Scisle zwigzana
z innymi dziedzinami a mianowicie:

Z gospodarka osobowg,
z gospodarka materiatowa,
z gospodarka pdacowg

ponadto wymaga przestrzegania szeregu przepisow prawnych
a wiec dostosowania.systemu informatycznego do potrzeb kontrolno-

rewizyjnych.
JgIZYJ ych., i

- 1 o; "
1, Przedmiot, zakres 1 gtowne funkcje systemu

W wyniku szczegétowej analizy, tradycyjnego systemu funkcjo-
nowania gospodarki odziezowej w przedsiebiorstwie ustalono *
nastepujace kryteria umozliwiajgce stworzenie systemu kompute-
rowego :

- Objecie komputerowym rozliczeniem w/w dziedzin dziatalnosci
przedsiebiorstwa,a wiec gospodarki materiatowej, osobowej

i ptacowej,

Ve *
- Zastosowanie wspOlnego obszaru kodéw w/w systemdéw z perspektywa
przeniesienia ich takze do systemu gospodarki odziezowej,

- Biezgce aktualizowanie danych we wszystkich w/w systemach,

- Zapewnienie mozliwosci eksploatacji w/w systemédw zardédwno
w warunkach pracy wsadowej jak rowniez w warunkach teletransmi-
sji danych.
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Zagadnienie gospodarki odziezowej pod katem funkcjonowania
jej Jako systemu komputerowego obejmuje nastepujgce moduty:

- Opracowanie katalogu norm przydziatu odziezy 1 sprzetu,

- Opracowanie systemu generowania zapotrzebowania na odziez,.

- Komputerowg ewidencje odziezy,

-Komputerowg kontrole zuzycia,

- Automatyczne naliczanie naleznosci i zobowigzan z tytudtu
uzytkowania odziezy. N

W Zaktadach KGHM funkcjonuja juz systemy wspodpracujace
z gospodarke odziezowg, a mianowicie:

Ewidencja Osobowa "EWOS"™ - autorzy: ZG Polkowice i ZETO Wroctaw,
Gospodarka Materiatowa - KTM - autorzy: ZETO Wrocdtaw i1 KGHM,
Obliczania i rozliczanie ptac - autorzy: Akademia Ekonomiczna
Wroctaw 1 ZG "'Lubin' /system na etapie wdrozenia/.

Stworzenie informatycznego systemu gospodarki odziezowej udosko-
nali zarzadzanie przedsiebiorstwem w zakresie systeméw ewidencyj-
no-rozliczeniowych. Umozliwi ponadto uporzadkowanie gospodarki
odziezowej oraz wyeliminpwanie ucigazliwej ewidencji recznej.

Modu# generowania zapotrzebowan sdtuzy¢ bedzie operatywnemu Kie-
rowaniu zaopatrzenia w odziez, obuwie i sprzet ochrony osobistej,

2. Charakterystyka systemu 4

System ""GOSPODARKA ODZIEZOWA” jest przystosowany do warun-

kéw organizacyjnych kopalni w oparciu o nastepujace dotychczas
funkcjonujace systemy:

- 4
- "Ewidencja Osobowa',

V.
- "Gospodarka Materiatowa*,

- "PH+ace netto" /na etapie wdrazania/.

Zakresy informacji i kodéw sg wspdlne dla wszystkich w/w

systeméw w zakresie niezbednym do Odrazania systemu ''Gospodarka
Odziezowa",
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2.1 Zbiory informacji uczestniczacych w systemi%E"Zbiory

we Joéciow®O ”

Zbiory wejsciowe podzieli¢ mozna na 2 rodzaje:

1/ Zbiory kartotekowe systemdw uczestniczacych w eksploatacji
systemu ''Gospodarka Odziezowa'.

2/ Zbiory katalogowe tworzone wydgcznie dla potrzeb systemu
“Gospodarka odziezowa'.

Do zbiorow kartotekowych zalicza sie:

a/ Kartoteke osobowag TM o nazwie HPKOP 803J3 - zbior realizowany
w systemie "Ewidencja Osobowa',

b/ Kartoteke materiatowg TM - o nazwie MKSU 53301 - zbidr reali-
zowany w systemie ""Gospodarka Materiatowa - KTM",

c/ Kartoteke ptacowag TM o nazwie KSEF - realizowang wsystemie
"PLACE NETTO™.

W/w kartoteki sa doktadnie opisane przez autoréw w dokumentacji
projektowej systemow.

Do zbiorow katalogowych systemu nalezag:

X
a/ "Katalog”™ - zbiér dokumentéw "TABELA NORM™ zawierajacych
nastepujace pola:

- symbol dokumentu,

- symbol stanowiska pracy,

- nazwe stanowiska pracy,

- pozycje taryfikatora,

- rodzaj odziezy, obuwia lub sprzetu,

- kod rodzaju odziezy, obuwia, sprzetu,
- czasokres uzytkowania w miesigcach.

"Katalog" zaktadany jest na TM z mozliwosScia jego aktualizacji
oraz wydrukiem na zadanie wszystkich norm odziezy wzgl. samej
aktualizacji.



b/ “Stownik typowymiardw handlowych”™ - zbidr dokumentéw,
"Typowymiary"™ zawierajacy nastepujace pola:
symbol dokumentu,

- nr tabeli,

- pozycje tabeli,

- obwod klatki piersiowej - typowymiarowy

" A - - przedziat

- wzrost typowymiarpwy

- wzrost - przedziat

- obwod pasg - typowymiar

- obwdéd pada - przedziat

- ptec

- symbol numeracji obuwia,

- rqzmiar obuwia./

onm Y/ A"V\ Qe , =S 4 [

Zbidor gtoéwny systemu

"Kartoteka Odziezowa"™ - zbidr kartotekowy tworzony na tasmie
magnetycznej automatycznie poprzez programowg konwersje
informacji ze zbiordéw wejsciowych. Aktualizacja ktdéregos ze
zbioréw wejsciowych pociega za sobg automatycznie aktualizacje
"Kartoteki Odziezowej'. '"Kartoteka odziezowa"™ moze by¢ roéwniez
aktualizowana zbiorem transakcyjnym dokumentéw zleceniowych,
"oméwionych w p. 2/.

"Kartoteka odziezowa" zawiera nastepujace informacje:

- Symbol zapisu,
- Nr ewidencyjny pracownika
- Symbol 1-go stanowiska pracy
- Symbol 2-gootanowiska pracy -
- Symbol oddziatu /MPK/ I1~szego
- Symbol oddziatu /MPK/ 2-go

pozycje taryfikatora
- kod rodzaju odziezy, obuwia,sprzetu
- czasokres uzytkowania
- indeks materiatowy
- ilosé " /
- date pobrania z magazynu,
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- date likwidacji

- rozchdod - ilos¢ na MPK

- wartos¢ ekwiwalentu za ponadnormatywne uzytkowanie odziezy
- wartos¢ obciezen za niezwrécone w terminie odziez.

Zbior Transakcyjny

"Zbior dokumentéw zleceniowych™ - jest to zbidr tworzony
na podstawie nastepujecych dokumentoéw:

- Wniosek - zlecenie - 1" na wydanie odziezy poza katalogiem,
~ Wniosek ~ zlecenie - 2" na umorzenie obciezenia za niezwrdcone
w terminie odziez.

Zbior dokumentow zleceniowych sduzy d6 aktualizacji zbioru
gtéwnego "Kartoteka Odziezowa'.

2.2 Proces przetwarzania danych

0golny proces przetwarzania danych przedstawiony jest na
zateczonym schemacie ideowym systemu ‘Gospodarka Odziezowa'
w uktadzie tréjetapowym:

Zaktadanie zbioréw katalogowych

Automatyczne tworzenie kartoteki odziezowej
Aktualizacja kartoteki odziezowej i1 wydruk tabulogramow
wynikowych.

Okres sprawozdawczy w systemie 'Gospodarka Odziezowa'™ nie
powinien by¢ dduzszy niz 7 dni, moze zachodzi¢ koniecznosc
skrocenia tego okresu w przypadku czestszej aktualizacji zbioru
"Kartoteka Osobowa™ w systemie "Ewidencja osobowa'.



2.3 Wydawnictwa wynikowe

Obejmuje naetepujece wydawnictwa kpntrolne i1 podstawowet

- Katalog odziezy roboczej, obuwia 1 sjirzetu ochrony osobistej,
- Stownik typowymiaréw handlowych, "

- Zapotrzebowanie na odziez dla przedsiebiorstwa w okresie .....
- Zestawienie naleznej odziezy dla pracownikow ......

- Zestawienie pobranej odziezy przez pracownikow

- Zestawienie odziezy pobranej poza katalogiem,

- Wezwanie do zwrotu nienaleznych juz sortow,

- Wydruk not obciezeniowych za nlezwrdécone w terminie odziez.

- Wykaz pracownikédw do pobrania ekwiwalentu.

3. ZAKONCZENIE

W komunikacie przedstawiono koncepcje komputerowego rozli-
czania gospodarki odziezowej na bazie obecnie funkcjonujecych
systeméw informatycznych, powiezanych kodowo i problemowo
z gospodarke odziezowe, eksploatowanych jednakze dotychczas
w warunkach pracy wsadowej .

Idealnym rozwiezaniem dla bezpiecznej gospodarki odziezowej
oraz systeméw z nie wspoOdpracujecych bytoby prowadzenie eksploata-
cji ciegtej w warunkach teletransmisji danych, z zastosowaniem
monitoréw ekranowych.

Problemy techniczno-operacyjne zwiezane z zastosowaniem
eksploatacji ciegtej wymagaje odrebnego przeanalizowania pod
ketem: > -

- doboru terminali dla teletransmisji danych,

- opracowania oprogramowania dla wejrsji dyskowej,

- opracowania wymogow sprzetowych i]zapotrzebowania na zasoby
komputerowe dla teletransmisji pqq ketem istniejecej i roz-
budowywanej mocy .komputerowej KGH~,
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Po™ opracowaniu i1 wdrozeniu komputerowego rozliczania
gospodarki odziezowej wg przedstawionej koncepcji, uzyskamy
zabezpieczenie prawidtowej organizacji gospodarki odziezowej
w przedsiebiorstwie oraz zapewnienie wymaganych korzysci eko-
nomicznych.
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1. Stfm_grzed ~royg”~zenlem systemu komputerowego 1 przebieg wdrojenia”®

W Zakdadach Gorniozyoh "Polkowioe" obeonos¢ zatogi w praoy spraw-

dzano gtéwnie przy pomocy znaczkéw kontrolnych pobieranych w markowniaoh

Ten

system kontroli czasu praoy dla ponad 5 tys. pracownikow okazat sie

niewystarczajacy, a byt szozegdolnie niedoskonaty w sytuacjach zagroze-

nia

ludzi pod ziemiag z nizej podanych powodow:

istniata mozliwos¢, 2ze praoownik pobierze znadzek kontrolny /marke/
i nie zjedzie na doét,

poszukiwanie pracownika odbywaé sie mogto jedynie na podstawie
szychtownioy lub zeznan wspoédpracownikow,

Szyohtownica jest wypedniana w oddziatowym punkcie podziatu zatogi
weddug fFaktycznego stanu obecnosci, a wiec nie byto zadnego dowodu,
ze pracownik zjechat na dét w ozasie miedzy jJego wejSoieip na teren
zaktadu,, az do chwili wpisania ob+ozenia w szychtownioy /czas ten
czesto przekraozat 1 godzine/,

Szczegdlne niebezpieczenstwo istniato, gdy nie zostaty jeszoze roz-
dzielone stanowiska praoy i1 pojawi¢ sie mogdo zagrozenie ludzi -
nie’mozna byto woéwozas doktadnie okresli¢ kto faktyoznie zjechat

na dot,

sytuacjé komplikowat fakt, ze kazdy praoownik praoujaoy w systemie
zmianowym musiat posiada¢ trzy roézne marki, a numer marki stale ule-
gat zmianie w przypadku przeniesienia praoownike na iInny oddziat,
brak imiennej kontroli nkto wsiada do klatki” /liozyto sie tylko

los¢ wsiadajacyoh/ powodowat, ze wiekszos¢ praoownikow



starat™ie zjecha¢ ostatnig klatka, a wyjeohad pierwszg. Wyd4uzano

ozas zjazdow i wyjazdow, umozliwiaj/samowolne skraoanie czasu praoy

przez praoownika w oiggu zmiany do ok. 40 min.
W aspekoie tyoh faktow w roku 1973 podjeto prace nad wprowadzeniem sys-
temu automatyoznej kontroli ruohu zatogi. W pierwszej kolejiiosoi prze-
prowadzono analize warunkéw i potrzeb w ZG"Polkowice" z zatozeniem, ze
gtownym oelem systemu jest umozliwienie uzyskania na zadanie natychmias-
towej informaoji: kto jest na dole w kopalni 1 kto nie wyjeohat z dotu
w zaplanowanym ozasie. «

Precyzyjna 1 szybka infonnaoja "kto jest na dole i ilu ludzi jest
pod ziemig" deoyduje o sposobie prowadzenia oraz rozmiarach ewentualnej
akoji ratunkowej.

Te zatozenia hastowe narzuoity koniecznos¢ zastosowania rozwigzania
komputerowego praoujgoego w ruohu ciggtym, w czasie rzeozyWistym, ozyll
Zz natychmiastowg odpowiedzig na postawione pytania.

Rozpoznano nastepnie mozliwos¢ zbudowania systemu w oparoiu o sprzet
oetkowicie polski. Bliska wspédpraoa z przemystem weglowym, a w szozegol-
nosol z G#éwnym Instytutem Goérnlotwa, Zaktadem Elektroniki Gorniczej
w Tychach, Zaktadem Elektronioznej Teohniki Obliozeniowej we Wrootawiu,

z przedsiebiorstwami "Mera-Elwro™, '"Meramat'”, '"Mera-Elmat", Instytutem
taoznosoi w Warszawie 1 innymi, data podstawe do ooeny, ze pomimo juz
prowadzonyoh prac o interesujgoym nas zakresie, na rynku krajowym w cig-
gu oo najmniej 5 lat nie pojawi sie cata gama niezbednego w tym systemie
sprzetu, sprzetu seryjnie produkowanego, wzajemnie wspOdpraoujgoego,

o0 duzym stopniu niezawodnééci 1 zabezpieczajacego nasze potrzeby. Bra-
kuje tego typu rozwigzan takze w krajaoh RWPG. Spowodowato to konleoznosc¢
rozpoznania mozllwosoi zakupu kompletnego systemu od dostawocw zaohodnich.
WSrod kilku ofert takioh firm jak: ICL, FEEDBACK, SIUENS, ADDO, HEWLETT-
PACKARD, najkorzystniejsza terminowo i1 kosztowo okazata sie oferta firmy

A/S REGNECENTRALEN z Danii.
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Pod wptywem kolejnego zderzenia w kopalni, niosgcego Istotne za-
grozenie dla ludzi, deoyzjg Owozesnego Ministra Przemysdu Ciezkiego
zakupiono, tytutem eksperymentu, pilotujgog instalacje syBtemu dla
ZGMPolkowioe'". Z uwagi na brak wzorodéw tego typu zastosowania, oraz ko-
niecznos¢ sprawdzenia konoepojl systemu, a takze sprawnosoi .sprzetu
i oprogramowania, zdecydowano o okrojeniu funkcji systemu do minimalnej
spéjnej catosoi i w efekcie ograniozona zostata kwota zakupu. Zdeoydo-
wano o zakupie dla Jednego rejonu kopalni, w tym przypadku dla Pola
G+éwnego ZGBPodtkowioeH - oo stanowi | etap realizaoji.

Kontrakt podpisano w grudniu 1974 roku, a na dostarozong przez
firme RC w 11 pdé4roczu 1975r. konfiguraoje systemu sktada sie:

- jednostka centralna RC 3600 z pamieciag operacyjng 64 kB,

- pamie¢ dyskowa ?,4 MB,

- jednostka pamieci tasmowej z mozliwod6oig praoy w kodzie ISO i kodzie
«0dry-j305«,

- czytnik kart, O6zytnik tasmy papierowej, perforator tasmy,

- 8 czytnikéw kart identyfikacyjnych do rejestraoji wejsoia i wyjsScia
z zaktadu oraz zjazdow i wvjszddw z kopalni,

- 72 monitory ekranowe,

- drukarka raportujgca 1 drukarka hardoopy,

- multiplexer asynohronlczny 64-kanatowy,

- kontrolery wszystkich urzadzen,

- teletype monitorujgoy prace sprzetu,

- 1 oozywisScie software.

System zostat uruchomiony przez przedstawicieli Tfirmy na przestrze-
ni listopeda i grudnia 1975 roku. W oiagu | kwartatu 1976 r. szkolono
obstuge 1 wprowadzano korekty programowe. Juz w marcu i1 kwietniu wpro-
wadzono do systemu trzy pierwsze oddzialy. System w tym ozasie praoowat
oiggle z wyjatkiem dwoch zmian w niedziele i sSwieta, 0d 30 kwietnia 1976r.
system pracuje bez wykaczanie z obstuga operatorskag zatrudniong w syste-

mie czterobrygadowym. W maju, ozerwcu 1 iipou wprowadzono do systemu
I ] -
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wszystkie oddziaty Pole Gkownego za wyjatkiem administracji. W miesigou
sierpniu wprowadzono pracownikéw oboyoh zakdtadéw, stale zatrudnionych

w Polu Gkownym ZG"Polkowioe'™. Dzien 1.09.1976 roku jest dniem wprowa-
dzenia systemu do peinej eksploataoji z likwidacja kontroli obeonosoi
przy pomocy marek.

Ten stosunkowo ddugi okres wdrapania systemu by nieodzowny z uwa-
gi na konieoznos$é przetamanie niecheoi zatogi do nowego, niewatpliwi*
doktadniejszego sposobu kontroli obeonosoi. Byt to jednoozesnie okres
niezbedny na wprowadzenie szeregu zmian orgenizeoyjnyoh, zarzadzeh, prze-
pisow. Wykonano woéwczas ponad 3,5 tys. plastykowyoh kart identyfikaoyj-;,*
nyeh,bedgcyoh jednoczesnie przepustkami. Wykonano duplikaty tyoh kart.
Byt to okres niezbedny na wprowadzenie catej prooedury utrzymania zbio-
row systemowyoh i ioh aktualizeoji.

Do zasadniozych ozynnosci wykonanych w trakcie wdrazania systemu
zaliozy6 nalezy:

- wprowadzenie statych numerdw ewidenovjnyoh pracownikoéw,

- zlikwidowanie markowni,

- zmiany w systemie obliczania ptac, ,

- wprowadzenie szeregu nowych regulaminéw,

- szkolenia obstugi systemowej, zaldg, dozoru, uzytkownikow,

- wprowadzenie nowego obiegu dokumentacji ze zmianami o0zynnosoi na
poszczegolnych stanowiskaoh pracy /Dziat Kadr, Biuro Przepustek,
planisci oddziatowi i dozér/,

- wprowadzenie nowych przepustek /karty identyfikacyjne/,

. — wprowadzenie ustalen org%pizacyjnych i dokumentacji na wypadek
awarii systemu ze spednieniem wymogow przepisow Prawa Goérniczego

w zakresie bezpieczenstwa zatdg przebywajgoyoh pod ziemig.
3vstemuv

Wymbég pracy ciggtej systemu, oraz koniecznos¢ uzyskiwania natychmiasto-

wych odpowiedzi na okreslone pytania, zdeterminowakt przyjete rozwigza- .

*

%



nie teohnlozne. W efekcie system stworzony zostat w oparoin o minikom-
puter wyposazony w niezbedne urzadzenia zewnetrzne, w tym przede wszyst-
kimMw ozytniki kart identyfikacyjnych zainstalowane w bramie wejSolowej
zakdadu 1 na nadszybiu szybu klatkowego. Zasadniozym elementem skdadowym
rozwigzania Jest oprogramowanie sterujgoe oatosolg praoy systemu i1 realia
zujgoe wszystkie zatozone funkoje.

Dziatanie systemu polega na tym, ze praoownioy zak#adu dokonuja re-
JestraoJdi obeonosoi w punktach kontrolnyoh takioh Jak: wejsSoie na teren
zakdadu, zjazd i1 wyjazd z kopalni oraz wyjsSoie z zakkadu. Obowigzek re-
JestraoJi oiazy na praoowniku pod rygoram sankoji materialnych az do
ni“seliozenie dnidwki wlgoznie.

Rejestraoja odbywa sie przez wkozenie perforowanej karty identyfika-
cyjnej do ozytnike. Nastepuje odozyt mechaniczny i po sprawdzeniu oyfry
kontrolnej zawartej w numerze ewidenoyjnym, natyohmiastowa aktualizacja
Informaoji w zbiorze personalnym. W efekcie system nwiew kto 1 Kkiedy np.
zjechat na dot lub wyszedt z zakdadu.

Utrzymywane w powyzej nakreslony sposéb zbiory i zakres Informaoji

w nioh zawarty pozwala na uzyskiwanie okreslonyoh wydawniotw, sa to:

raporty zmianowe generowane automatyoznie o wyznaozonyoh godzlnaoh,

raporty generowane na zadanie,

reporty alarmowe,

raporty tzw. '"echo” - wykazujgoe wszystkie zmiany wprowadzane przez
operatora do zbiorow systemowyoh.
Wyzej wymieniony zestaw raportéw pozwala na natychmiastowe okresle-
nie:

- ilu ludzi jest pod ziemia,

- kto, iWmiennie Jest na dole kopalni,

- kto zostat pod ziemiga nleplanowo dduzelL
System:

- liczy czas pobytu pod ziemig i d f owlerzohnl,

- wykazuje spoéznienia i1 wczesni ej sze! wyjscia,
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- alarmuje o nieprawidtowod6oieoh w rejestraojaoh /np.: pominieoie

Jakiegos$ ogniw;'kontroli/.
System:

- moze podawa¢ grupe krwi praoownika oraz numer lampy i poohtaniaoza,

- moze sygnalizowa¢ zarejestrowanie sie osoby poszukiwanej,

- poréwnuje obecno66 w preoy z planowanym ozasem rozpoczecia i zakoli-
czenia praoy lub dla pracownikow dotowych z planowanym ozasem zjaz-
du 1 wyjazdu. -

Ponad to system generuje zbiory na taémeoh magnetyoznyoh wykorzystywane
do dalszego przetwarzania w duzym zestawie komputerowym "Odra-1305".

Potagczenie off-line systemu RC 3600 z "Odrg-13%B** jest realizowane
dzieki wyposazeniu przewijaka RC 32,0 w dwa niezalezne formatery zapew-
niajace preoe w kodzie ISO oraz '0Odra-1300".

Po kazdej zmianie w zestawie RC 3600 generowany jest zbidr ODRA.
Trzy kolejne takie zbiory przeniesione no duzy zestaw komputerowy daja
raport dobowy bedacy podstawg kontroli obeonodoi pracownikow dla stuzb
kadrowych oraz dozoru oddziatowego 1 wydziatowego kopalni. Narastajgoy
zbior rejestracji ut*xymyweny w komputerze 'Odra-1305" daje mozliwo6o
uzyskiwanie raportéw obecnoéoi dla danego pracownika, oddziakt™ badz
oatego zak¥adu z dowolnego okresu, miesigca lub dnia. Ponad to progra-
my realizowane na "0drze-1305" generuja zbidér na ™, ktorym aktualizuje
sie dyskowy zbidér personalny utrzymywany w systemie RC 3600 np. o pla-
nowane nieobeono6ci w systepie 4«brygadowvm.

Wyposazenie duzego zestawu komputerowego w dyski 1 monitory ekra-
nowe VT-340 zapewnido, przez wykorzystanie systemu FIND-2 ON-LINE, moz-
liwodoi wyszukiwania informaoji o preoownik?:ﬁgrugge pracownhkéw/ spe?—
niajgoyoh dany warunek, np.; obeorno6é w danej chwili wszystkioh retéw-
nikéw pod ziemig, zestawienie 0sOb pracujgoyjch -w na‘\d.godzinaoh, itp. ¢

- Na tym sgmym monitorze mg%ga uzys&}waé szer?? dodatkowyoh informaoji

zawartych w zbioraoh systemu "Ewidenoja Osobowall eksploatowanego w za-

Kiadzie. L



Dotvchczesowe dodwiadozeni a_eksgloatigo™Jne?

Aktualnie stwierdzi¢ nalezy, ze system kontroli ruohu zatogi osig-
gnat wszystkie zatozone parametry funkcjonalne 1 zostat praktyoznie
sprawdzony w oiggtej eksploataoji zaréwno pod wzgledem teohnicznym
jak 1 organizaoyjnym.

Niektore z przyjetych zatozen w ohwili tworzenia koncepoji systemu
w praktyoznej eksploataoji nie wytrzymaty préby lub zmienidy sie warunki;
ktére trudno byto spetnié. Dotyozy to np. systemu 4-brygadowego wprowa-
dzonego w zak#adzie po zainstalowaniu systemu. Zmieniaty sie réwniez
potrzeby uzytkownikéw 1 ich sSwiadomos¢, Trzeba przyzna¢, ze firma, ozu-
Jao sie zobowigzana do doprowadzenie systemu do maksymalnej sprawnosci,
06 kilka miesieoy wprowadzata niezbedne poprawki i modyfikacje progra-
mowe. Znakomicie uelastyoznito mozliwoéoi systemu RC 3600 sprzezenie
z systemem "Odra-i1305n.

Dostarozony przez firme sprzet oharakteryzuje sie duza niezawodno$-
cig, ktoéra jJednesk nie zabezpiecza przed awaryjnymi przestojami systemu
w przypadku pojedyniczyoh urzadzen, pracujacych w ruohu oiaghyra /dysk,
™, JC, kontrolery, 1itp,/ od 30.04.1976 roku, a przy pednym oboigzeniu
systemowym od 1.09.1976 r. Zeznaozy6 nalezy, ze system przyjmujo w cig-
gu doby ok. 8-9 tys. rejestraoji z czytnikow kart identyfikaoyjnyoh,

a na biezgoo aktualizowany zbidér personalny na dysku magnetycznym za-
wiera dane o ok. 3400 praoownikaoh.

Istotng informacja jest to, ze na przestrzeni lat 1977-8 rzeozy-
wisty czas pracy systemu, przy jego pednym oboigzeniu, wynosit 98#

w stosunku do ozasu kalendarzowego, przy gotowosol teohnicznej sprzetu
ponad 99# ozasu kalendarzowego. Obeonle parametry te ksztattujg sie na
poziomie 97#, co Swiadozy o wzrastajgoym zuzyoiu sprzetu.

Utrzymanie systemu w ruohu jest znaoznle udtatwione dzieki wspodpra-
cy z Zaktadem Elektronicznej Techniki Obliczeniowej we Wroodawiu, ktory
prowadzi servioe firmowy w kraju i urzytt®je magazyn konsygnaoyjny ozes-

- . . |
ol zamiennyoh.
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Etekty osi”gni~te w wyniku zastosowanlg g”stemu~koptroll”~ruobuzotogi.

Wprowadzenie systemu do eksploatacji pozwolito na uzyskania neste-
pujaoyoh, w zasadzie niewymiernych, efektéw:

- poprawa bezpieczenstwa ludzi przebywajgoyoh pod ziemig przez utrzy-

mywanie stale aktualnyoh informacji ilosciowych i imiennych o stanie

e zat6ég na dole kopalni, oraz alarmowanie o nieplanowanym przedduzeniu

pobytu pracownika pod ziemig /mozliwos$é zaginiecia/,

- poprawa dysoypliny pracy przez ujawnianie spoznien i odohylen od
nominalnego ozasu pracy oraz doktadniejsza kontrola pobytu praoowni-
ka w zaktadzie na powierzchni i pod ziemia,

- wzrost dysorpliny zjazdow i1 wyjazdow,

- zlikwidowanie markowni,

- zwiekszenie przepustowosoi przy wejsciu na teren zakdadu,

- ujednolicenie dokumentacji ewidencyjnej praoownlkow i1 zwiekszenie

kontroli naliczania, zarobkdw.
Najwazniejszg Jednak sprawg Jest fakt, Z2e dwukrotnie, w ozasie rzeczy-
wistego zagrozenia zatog pod ziemig, prowadzono zbiorowa ewakuaoje ludzi
w oparoiu o informeoje z prezentowanego systemu. Zdarzaja sie rowniez
prowokowane przez system przypadki poszukiwan pojedyriczyoh oséb.
Wprowadzenie systemu pozwolid4o na ooene Jego obciagzenia, przepusto-
wosci 1 awaryjnosci oraz prawidtowosoi funkcjonalnyoh i organizacyjnych.

Pozwoli4o na zebranie doswiadczen dajacyoh gwaranoje prawiddowej reali-

zaoji nastepnego etapu.
Zamierzenia_rozwojowe.

0d poozatku prao nad systemem sprawa byta stawiana Jednoznaoznle, ze
realizeoja | etapu Jest probg iw przypadku pozytywnyoh wynikéw Jest
szansa na rozbudowe systemu do pednej konfiguraoji obejmujgoej wszystkie

rejony kopalni.- Wprowadzoriy do eksploataoji system udowodni4 oelowo$é

i przydatno$é w naszyéh warunkach.takiego rozwigzania.



Rozbudowa systemu do pednej konfigureoji pozwoli na:

- objeoie systemem oatej zatogi,

< prowadzenie ewakuaoji zatég z dowolnego rejonu kopalni,

- uzyskiwanie ped#nej informaoji o ruchu zatogi /przejsoia miedzy re-
Jonami/,

- zwiekszenie niezawodnosci feystemu i1 efektywnosoi Jego dziatania
/system wieloprocesorowy i sprzezenia on-line z "0drg-iSOS1v,

- poprawienie dostepu do informaoji przez ustawienie monitoréw ekrano-
wyoh lub drukarek mozaikowych bezposrednio u dyspozytora, Kkierowni-
kéw robét gorniczyoh w rejonach oraz w Dziale Kadr.

Nie rozbudowanie systemu spowod%je koniecznosé wyoofanla z eksploataoji

Istniejgcego etapu i1 zaprzepaszczenie oatego dorobku w tym zakresie.
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ZASTOSOWANIE ETO DO ORGANIZACJI ZARZADZANIA
PROCESEM PROJEKTOWANIA 1 WSPOMAGANIA
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Zygmunt Wybraniec - BP
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1. Wstep

JDziatalnos¢ Biura Projektéw Przemysdu Metali Niezelaznych "BIPROMET
w Katowicach obejmuje swoim zakresem wykonywania kompleksowej
dokumentacji z zakresu technologii hutnictwa -i przetwérstwa metali
niezelaznych, odpylania oraz czesci elektrycznej i automatyki
procesow technologicznych, kompieksowych projektow aréhitéﬁfbniczno
budowlanych, energetycznych, analiz ekonomicznych, prognoz rozwoju
branzy p.m.n«, systemow komputerowych oraz innych opracowan.
R6znorodnos¢ zagadnien oraz wystepujacych technologii, wielobranzo-
wos¢ opracowan, wzajemne powigzania miedzy projektami, duza ilos¢
projektéw wykonywanych w biurze i zlecanych na zewngatrz przyczynia-
Jja sie do utozonego charakteru procesu projektowania w B_P_Bipromet
Majac na uwadze staty wzrost zadan produkcyjnych biura, coraz
krotsze cykle projektowania, jak réwniez coraz trudniejsze 1 bar-
dziej zHtozone zagadnienia projektowe niezbednym jest state dosko-
nalenie warsztatu praifcy projektanta oraz doskonalenie organizacji
procesu projektowania. Realizowane to jest w BP Bipromet rdéznymi
metodami, a jedna z nich jest szerokie wykorzystywanie Elektronicz-
nej Techniki Obliczeniowej zaréwno do organizacji 1 zarzadzania
procesem projektowania oraz do wspomagania projektowania.
Podstawowymi zagadnieniami rozwigzywanymi z pomocg ETO w BP
Bipromet sa:

- zarzadzanie biurem, a w szczeg6lnosci planowanie 1 rozliczanie

produkcji 1 sprzedazy,

- automatyzacja prac projektowych przez systemy i programy do
obliczen inzynierskich i ekonomicznych oraz system wyszukiwania®

informacji.

Te kierunki sa g¥ownymi .w zastosowaniach ETO w BP-BIPROMET, sa
stale rozwijane 1 poszerzane. Realizowane sg systemy informatyczne
dajace najwieksze oszczednosci czasowe oraz zwiekszajagce wy-
dajnos¢ i jakos¢ opracowan projektowych,

Do realizacji 1 eksploatacji systemow- informatycznych i programow
wykorzystuje sie dwie maszyny cyfrowe zainstalowane w BP Bipromet,
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a mianowicie:

EMC UNIVAC 90/60 1 EMC ODRA 1204

2. Automatyzacja zarzadzania B.P_BIPROMET

W ramach automatyzacji zarzadzania eksploatowane sg nastepujace
podstawowe systemy:

A. System plandéwania produkcji,
B. System zatrudnienia» ewidencji czasu pracy i pracochtonnosci
prac projektowych”

C. System ptace.
JDi Systemy dla ksiegowosci:

- ewidencja przedmiotéow nietrwatych w uzytkowaniu”®
- Ffinansowo-ksiegowy F-K

) U
Szczegb6lne znaczenie dla dziatalnosci Biura ma wktasciwe planowanie,

i organizacja produkcji, co wptywa w decydujacy sposdb na dziatal-
nos¢ finansowg Biura, jak i na wykonywanie plandw inwestycyjnych

w zakresie terminowego opracowania dokumentacji. Systemy powyzsze
sa ze sobg powiazane.

2.1. System planowania produkcji

W zakresie organizacji i koordynacji produkcji projektowej nalezy
wymieni¢ dwie zasadnicze Ffunkcje:

Pierwsza funkcj-a obejmuje biuro projektow jako catos¢ i1 polega na
bilansowaniu potrzeb dokumentacyjnych i zdolnosci przerobowej,

w sposob zapewniajacy optymalny przebieg realizacji inwestycji

w oparciu o dokument acje. techniczng dostarczang przez biuro.

Druga funkcja polega na organizacji 1 koordynacji poszczeg6lnych
zadan 1 tematéw projektowych, aby zapewni¢ ich technicznie prawi-t
dfowe 1 terminowe wykonanie. Problemy planowania 1 organizacji
produkcji w biurze projektéw sa niewagtpliwie zdozone. Celem systemu
jest:

usprawnienie procesu planowania,

- optymalizacja planéw produkcji,*

- poprawienie wykorzystania zdolnosci przerobowych poszczegélnych
komérek biura,
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- odcigzenie kierotnictwa od prac planistyczno-rozliczeniowych,

- przyspieszenie procesu przetwarzania poprzez automatyzacja
czynnosci planistyczno-rozliczeniowych.

Obecnie eksploatowany w B.P. Bipromet system obejmuje nastepujace
podsystemy:

- rejestradja i obieg zaméwien,
- planowanie i rozliczanie produkcji”®
- umowy i aneksy.

Zadaniem podsystemu rejestracji 1 obiegu zamowien jest ewidencjo-
nowanie 1 kontrolowanie wszystkich zaméwien i zlecen wptywajacych
do biura, oraz terminowego przygotowania danych zawarcia umowy.

Zadania podsystemu planowania 1 rozliczania produkcji zostaty
podzielone na 5 jednostek:

- planowanie roczno-kwartalne produkcji.i zbytu,
- planowanie kwartalné-miesieczne,

- ewidencja i rozliczanie produkcji,

- planowanie i1 ewidencja zbytu,

- sprawozdawczos¢ 1 analiza przebiegu produkcji,

Zadaniem podsystemu umowy i aneksy jest uzyskanie z maszyny
cyfrowej zatacznikédw Nr 1 1 2 do kazdej zawieranej 1 aneksowanej
przez biuro umowy.

System planowania produkcji eksploatowany jest od 1972r. Jest
w spos6b ciagty rozszerzany i rozwijany, wprowadzane sg stale
ulepszenia i1 zwieksza sie 110s¢ funkcji realizowanych przez system.

Jednym z wazniejszych etapébw rozwoju systemu byto wprowadzenie
konwersacyjnej metody pracy. Umozliwia to bezposredniemu uzytkowniko-
wi uzyskanie informacji, ich aktualizacje i1 zmiany w sposéb bez-
posredni poprzez monitor ekranowy.

Dalszy rozwdj systemu prowadzony jest w kierunku objecia nim

nowych funkcji takich jak harmonogramowanie z zastosowaniem metod
sieciowych 1 fakturowanie, oraz usprawnienie istniejacych funkcji.
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%2, fiystsz zatrudnienia,garldencll czasu pracy 1 pracochfonnosci
orae moi ektcar/eh.

system® z zakresu zarzadzania eksploatowanym w BP Bipromet
1973 e, jest eystm zatrudnienia, ewidencji czasu pracy i pra-
mehtGnnGS&i prac projektowych.

System opracowany zostat na bazie doswiadczen systemu planowania,
wykorzystuje tek niektére informacje zawarte w kartotekach systemu
pImowmtn, System zostat umownie podzielony na 3 podsystemy:

a/ zatrudnienia,
te/ swidsniji obecnosci,
0/ ev/tdanOjl czasu pracy potrzebnego na wykonanie kazdego projektu.

Zadaniem podeystemu zatrudnienia jest ewidencja danych o kazdym
pracowniku, n dotyczacych danych personalnych, wyksztatcenia, ptac
J.td, zgodnych z potrzebami statystyki gospodarczej. Ewidencja ta
poszerzana jJest o dano dotyczace przebiegu zatrudnienia 1 osiggnieci

w prasy, -

Z podsystemu emitowano sg wydawnictwa niezbedne dla celdw zarza-
dzania w réznym przekroju, jak rowniez uzyskiwane sg wszelkie
informacje niezbedno dla celéw sprawozdawczosci okresowej na
potrzeby Zjednoczenia, resortu i GUS-u.

gadaniem podsystemu ewidencji obecnosci jest gromadzenie 1 uzyski-
wanie informacji o wykorzystaniu czasu pracy i wszelkich nieobec-
nosci pracownikéw, takich jak urlopy, zwolnienia chorobowe, zwol-
hianin szkolno i1td. Z podsystemu uzyskuje sie wydawnictwa potrzebne
dla aptawozdawczosci, dotyczgce absencji pracownikow.

Kazdy projekty opracowywany w biurze posiada dokument emitowany

« systemu planowania Karte Branzy Projektu, stanowigcy zlecenie
wewnetrzne, Pracownicy poprzez tygodniowe karty.pracy wpisuja
ilosci godzin przepracowane przy poszczegolnych tematach projekto-
wych,

gadaniem podsystemu ewidencji czasu na wykonanie projektu jest
ewidencjonowanie czasu pracy zuzytego na wykonanie poszczegolnych
tematéw projektowych, uzyskiwanie w réznym przekroju wydawnictw
stanowigcych podstawe do wycany prac projektowych.

,»Waayetkie podsystemy posiadajg to same dokumenty zroédtowe a mia-
nowiciet

kai»atrudnienia pracownika,
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- tygodniowg kartg pracy,
- raport o stanie obecnosci-

Podsystemy sg ze soba Scisle powigzane,

Wykorzystywana jest konwersacyjna metoda pracy poprzez monitor
ekr.ranowy, co zapewnia Dziatowi Kadr pe#ng poufnos¢ informacji.
Do informacji zawartych w zbiorach maszyny maja dostgp wydgcznie
pracownicy Dziatu Kadr. System posiada szereg zabezpieczen przed
dostepem os6b niepowotanych, jak réwniez zabezpieczen przed bited-

nymi informacjami.

Gromadzone przez szereg lat dane odnosnie pracochdonnosci prac
projektowych umozliwidty uzyskanie wskaznikéw odnosnie obcigzen
poszczegdlnych branz, zakresu pracochdonnosci branz i1 stanowia
podstawe wycen prac projektowych i oceny pracochdonnosci oraz orga-
nizacji projektowania nowych tematédw projektowych realizowanych

przez biuro.
213t Systemy dla ksiegowosci

Z systemem zatrudnienia 1 ewidencji czasu pracy i pracochdtonnosci
prac projektowych Scisle powigzany jest system Ptace.

Wszelkie informacje dotyczace ptac 1 nieobecnosci sa wykorzystywane
w systemie PHtace. System ten obejmuje catos¢ zagadnien pHacowych
+gcznie z emisja listy ptac, obliczeniem Srednich za czas nleprze-
pracowany,-obliczanie premii, ewidencja wszelkich dodatkowych
wypdat i1 nagréd. Z systemem emitowane sg w réznym przekroju wydaw-
nictwa umozliwiajace analize ptac, dane do sprawozdawczosci.

Do systemu ptac wkgczono réwniez gospodarkag finansowag Pracowniczej
Kasy Zapomogowo-Pozyczkowej oraz Zaktadowy Fundusz Mieszkaniowy,
Szczego6ty dotyczgce systemu PHace podane sg w oddzielnym komunikacie *

Poza zagadnieniami ptac*"ksiegowosci wykorzystuje sie do ewidencji

przedmiotéw nietrwatych i1 systemu finansowo-ksiegowego F-K.

3. autacatyzacja prac projektonych

Druga istotng dziedzinag wykorzystywania ETO w BP BIPROMET jsSt-
wyposazenie warsztatu projektanta w nowoczesng technike do wspoma-
gania procesu projektowania.- Realizowane to:poprzezi

a/ systemy i programy do obliezen oraz analiz teehnicznych 1 ekono-
micznych,
b/ system, wyszukiwania informacji
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Do wspomagania projektowania wykorzystywane sg dwie maszyny
cyfrowe. EMC ODRA 1204 i EMC UNIVAC 90/60. Projektowanie systeméw
i programéw realizowane jest w ramach systemu automatyzacji prac
projektowych.

Oprécz systeméw projektowanych w Blpromecie, szereg programoéw

dla zagadnien inzynierskich zostato zakupionych na zewngtrz

i wdrozonych dla potrzeb biura. Realizowane 1 eksploatowane sag
gtownie systemy szczegOlnie przydatne i potrzebne w codziennej
praktyce biura, bedace w”powszechnym uzyciu 1 wykorzystywane
przez duzy krag projektantow.

Systemy i programy te w zasadniczy spos6b przyczyniaja sie do
przyspieszenia wykonawstwa dokumentacji, zwiekszaja jakos¢ opra-
cowan projektowych oraz daja odczuwalng przez projektantéw
oszczednos¢ czasowag. Systemy 1 programy opracowano dla rdéznych
branz i1 zagadnien wystepujacych w biurze m.in. budowlanej,hutniczej,
elektrycznej, energetycznej itd, Z programéw tych korzystaja nie
»tylko projektanci Biprometu, dla réwniez kilkadziesigt innych
zaktadéw i biur, réwniez spoza resortu hutnictwa.

Do ciekawszych systemow i1 programow nalezy zaliczyc:

Branza budowlana
- System UNIVAC

pakiet programéw dostarczanych przez firme UNIVAC do obliczen

ram i ustrojoéw ramowych,

t

- FUND - pakiet programéwdo obliczania posadowien bezposrednich

/réznego typu Ffundamentdéw/ wg nowej normy,

- KRAT - pakiet programéw do obliczania ustrojoéw pretowych

Branza energetyczna

- System TWC - obliczanie i1 dobdér wymiennikéw ciepta dla réznych

mediow,

- ANKO - obliczanie instalacji C.O.

Branza elektryczna

- System SMI - schematy elektryczne montazowe.

Wykazywanie tabel potaczen, tabel kabli, potaczen kablowych, list
aparatow. Wykorzystywana jest konwersacyjna metoda pracy, przez
monitor ekranowy oraz zapis danych na tasmie magnetycznej.
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Branza hutnicza

- OD - pakiet programow do obliczenia zanieczyszczen atmosfery
wg nowych kryteridw. Wyniki uzyskuje sie w formie graficznej.

Branza ekonomiczna

- System ZZKB - wprowadzenie zbiorczych zestawien kosztéw budowy
oraz Sledzenie uméw i1 aktualizacja.

Wyszukiwanie informacji.

System AWI - automatycznego wyszukiwania informacji o elementach
i projektorach. Wyszukiwanie odbywa sie metoda konwersacyjnag
przez monitory ekranowe. Wyszukiwanie jest realizowane w formie
dialogu z maszyng za pomoca jezyka naturalnego. Pytania sg
formutowane w naturalnym jezyku stylizowanym za pomocag deskryp-
torow /s+6w kluczowych/ np. hala, fundament, frezarka itd.

Eksploatowane systemy 1 programy realizujg obliczenia gtownie
metodg wsadowg /wprowadzanie danych w osrodku obliczeniowym/,,
jedynie system SMI i AWl maja elementy konwersacyjnej metody pracy.

Gtowne kierunki rozwoju zastosowan ETO wspomagania projektowania
to:

- rozszerzenie konwersacyjnej metody dla systeméw i1 programow
inzynierskich,

- uzyskanie w szerokim stopniu wynikow w postaci graficznej,

- stosowanie graficznych systeméw projektowania.

4. Uwagi koncowe

1. W B.P. BIPROMET zastosowano ETO do organizacji zarzgdzania
procesu projektowania I wspomagania projektowanie jest
wszechstronne, zgodne z potrzebami Biura.

2. Opracowanie i wdrozone systemy wykazaty, ze mozna lepiej
i efektywniej rozwigzywa¢ szereg zagadnien dotyczacych orga-
nizacji 1 zarzadzania procesem projektowania.

3. Uzyskane wyniki,-dowodza potrzeby i koniecznos¢ stosowania ETO
do wspomagania” projektowania w praktyce £>iura.

4. Oalszy rozwdj wprowadzania ETO, to zblizenie projektanta
i uzytkownika systemu do bezposredniego dialogu z EMC
systemy komunikacyjne.
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Wstep

Przy projektowaniu kazdej nowej inwestycji lub modernizacji ist-
niejacego zaktadu, do kluczowych nalezag projekty branzy elek-
trycznej, przed ktorymi staly postep techniczny stawia coraz
trzdniejsze wymagania. Sprostanie im wymaga statego unowoczes-
niania warsztatu pracy projektanta. Jednym z elementéw nowoczes-
nego warsztatu pracy projektanta jest wprowadzenie ETO do wspo-
magania projektowania branzy elektrycznej. Dotyczy to szczegot--
1nie pracochtonnych i czasochdonnych prac w procesie projektowa-
nia, jakimi sg schematy elektryczne montazowe i potgczenia kab-
lowe ,
W B.P. Bipromet - Katowice opracowano, wdrozono i aktualnie prze-
prowadza sie wstepng eksploatacje systemu EPD p.n. "System SM1
- schematy elektryczne montazowe',

0g6lne zatozenia 1 cel systemu

Czes¢ projektowa dokumentacji elektrycznej zawiera rysunki, opi-
sy 1 zestawienia materiatow. Kilkuletnie prace prowadzone-w B.P.
Bipromet nad nowg metodg opracowywania dokumentacji elektrycznej
doprowadzity do wypracowania ujednoliconej i przejrzystej symbo-
liki czesci sktadowych instalacji oraz statego 1 jednolitego po-
dziatu dokumentacji. Nowa metoda wykonywania dokumentacji elek”
trycznej charakteryzujaca sie ponadto zastgpieniem schematéw
montazowych przez tabele polaczeii daje mozliwos¢ zastosowania
maszyny cyfrowej do realizacji niektérych fragmentéw dokumentacji .
W obecnej formie uktad czesci projektowej dokumentacji wyglada
nastepujaco : \Y;

1. Schematy ideowe zasilania
2. Schematy ideowe podstawowe
3. Schematy zasadnicze
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4. Rysunki wyposazenia
5. Tabele potaczen
- Tabele potgczen - polgczenia wewnetrzne
- Tabele zy+ kablowych m potgczenia zewnetrzne
- Tabele kabli - potgczenia zewnetrzne X

Listy aparatéw
Rysunki konstrukcyjne
. Plany instalacji

OOOI\ICD

. Tabele, obliczeniowe
10. Rysunki .r6zne i zatozenia dla innych branz.

System komputerowy '"'SM1"- schematy elektryczne montazowe™ wyko-
nuje tabelepotaczen i’listy aparatéow na podstawie schematéw
zasadniczych 1 rysunkéw wyposazen przy wykorzystaniu katalogow
typow aparatow, przewodéw i kabli.

System - poza fazg wdrozenia - nie naktada wkasciwie dodatko-
wych zadan na projektanta i1 nie zmienia jego trybu pracy.
Wprowadzanie danych oraz ich aktualizacja odbywa sie przez pro-
jektanta, lub osoby z nim wspodpracujgce bezposrednio ze sche-
matéow zasadniczych i rysunkdéw wyposazenia. Istnieje mozliwos¢
aktualizacji danych w trakcie projektowania i1 realizacji inwe-
stycji. -
Sprawdzenie logiczne danych pozwala na wyeliminowanie ewentual-
nych btedow powstatych w trakcie projektowania.

Dokumenty wejsciowe
Podstawowymi dokumentami zréddowymi systemu-sg :

a/ Schematy zasadnicze, na ktdorych podawane sg wszystkie powig-

zania pomiedzy poszczegolnymi elementami obwodowmsitowych

i sterowniczych,

\Y; >
b/ Rysunki wyposazenia pokazujgce miejsca rozmieszczenia posz-

czegolnych aparatow elektrycznych w szafach skrzynkach,
pulpitach.itp

c/ Wykaz kierunkow rozptywow potencjatéw zawierajacych.informa-
cje o sposobach potaczen aparatow’z roéznych cztondéw przyta-
czowych /dodatkowy dokument/
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Forma zapisu informacji na tych dokumentach wymagata opracowa-
nia specjalnego jezyka hierarchicznego umozliwiajacego wprowa-
dzanie danych bezpos$rednio z dokumentéw zrodiowych /w wolnym
formacie/ do pamieci taSmowej /lub dyskowej/ komputera.

Kazdg instrukcja tego jezyka sktada sie z

a/ DYREKTYWY - okreé$lajgcej poziom informacyjny danych zawar-
tych w parametrach dyrektywy .

b/ PARAMETROW, - zawierajgcych dane opisujgce poziom informacyj-
ny okreélony przez dyrektywe

Wprowadzanie danych odbywa sie poprzez monitor ekranowy

a/ W posSrednictwem urzadzenia MERA 9150

b/ lub w trybie konwersacyjnym bezposrednio do pamieci dyskowej
EMC UNIVAC 90/60,

\ \
Dane pomocnicze tj katalog kabli, przewodéw i aparatéw wprowa-

dzane sg poprzez karty dziurkowane.

Dokumenty wyjsciowe

Ng podstawie powyzszych danych system sporzgdza

g - tabele potgczeri wewnetrznych zawierajgce zestawienie potg- _

czen elektrycznych w ramach grup aparatow i cztonow przyta-

czowych uporzgdkowane wg numerdw potencjatow

b — tabele zyt kablowych zawierajgce zestawienie potgczerf kab-
lowych pomiedzy cztonami przytgczowymi /samodzielnymi apa-
ratami/

tabele kabli bedgce zestawieniem kabli potrzebnych do wyko-

nania potgczeh pomiedzy cztonami

7 *

listy aparatow zawierajgcej zestawienie typ6w aparatow za-

instalowanych w poszczeg6lnych cztonach przytaczowych.
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Organizacja przetwarzania w systemie
Przetwarzanie w systemie odbywa sie w nastepujacy sposob s

- Zatozenie /lub aktualizacja/ katalogéw przewodow, kabli i apa-

ratéw

- Wprowadzanie danych ze schematéw zasadniczych 1 rysunkéw wy-
posazenia na tasme magnetyczna urzadzenia MERA 9150. Istnieje
mozliwosS¢ zapisywania jednoczesnie kilku projektoéw,

- Przepisanie danych z tasmy do,zbioru dyskowego EMC UNIVAC 90/60

] —_
- Sprawdzenie formalnej 1 logicznej poprawnosci danych i sgbrzq-
dzenie raportu biedéw

- Poprawa btednych danych poprzez monitor ekranowy w trybie

konwersacyjnym

- Utworzenie zbiordéw podstawowych systemu

- Ewentualna korekta kierunkow rozptywow potencjatéw gdy przyje-

ta wersja nie odpowiada projektantowi
- Sporzadzenie tabel potaczen i1 listy aparatow

- Archiwacja na tasmie magnetycznej danych wejsciowych dla umoz-
liwienia przysztej aktualizacji

- Przy aktualizacji projektu, zapisanie danych z tasmy magnetycz-
nej do zbioru danych na dysku, naniesienie zmian /w trybie

konwersacyjnym/ i powtdérne wykonanie obliczen.

Cykl realizacji projektu wynosi od kilku do kilkunastu dni. Wy-
nika_ to gtownie z ilosci danych wprowadzanych do komputera.

Czas obliczen na EMC, sSredniej wielkosci projektu, nie przekra-
cza 1,5 godziny.

Mozliwe bedzie skrécenie cyklu przetwarzania w momencie rozbudo-
wy pamieci operacyjnej /aktualnie 131kb/ do rozmiar6w umozliwia-
jacych jednoczesng pr&ce systeméw w trybie partiowym i konwersa-
cyjnym. Podsystem konwersacyjny ma wbudowanag diagnostyke btedéow
pozwalajacg wyeliminowaé¢ btedy formalne na etapie wprowadzania
danych, ji!



Rozwdj systemu

W kolejnych etapach rozbudowy systemu planuje sie

a - zastgpienie dokumentu opisujgcego rozpdtywy potencjatow do-
kumentem opisujacym kierunki dozwolonych obiegéw kabli
. /wkasciwie istniejgcym w tradycyjnym projektowaniu/.
Zmniejszy to flos¢ danych koniecznych do wprowadzenia, oraz
zwiekszy elastycznos¢ systorrtu w zakresie sposobu potgczen
/rodzaje kabli> przewodéw/.

b - Utworzenie biblioteki powtarzalnych fragmentédw instalacji
elektrycznej.
Pozwoli to na wykorzystanie poprzednich opracowan przy pro-
jektowaniu nowych instalacji. Obecnie mozliwe jest wykorzy-
stanie podobnych fragmentéw Instalacji dla skréconego zapi-

su danych w ramach jednego projektu.



%



XVi

SYSTEM ELEKTRONICZNEGO PRZETWARZANIA
DANYCH - "PLACE™ W BIURZE PROJEKTOW
""BIPROMET""

Opracowani®©

WHodzimierz Pamut - BP "'Bipromet"






167

BP Bipromet w Katowicach korzysta z obliczen na maszynach cyfro-
wych od przesz4o dziesieciu lat. W tym tez czasie powstat pierw-
szy program liczacy liste ptac. Program ten, napisany dla m-c
Odra 1013, sumowat pozycje wypdtat i1 potracen i drukowat.paski .
do wyptaty. Po zakupieniu mc Odra 1204 z pamieciag bebnowa 1
drukarka uzyskano +tatwiejszg aktualizacje zbiordow i szybsze wy-
druki. Powstaty tez dodatkowe programy, sduzgce do uzyskiwania
wydrukéw zestawien potracen. Opracowano programy, statystyczne,
jednak z powodu trudnosci z gromadzeniem danych nie zostaty one
-w pe#ni wykorzystane.
Instalacja mc UNIVAC 90/60 otworzyta mozliwosS¢ pedniejszego
rozwoju systemow informatycznych. Jednym z powstatych systemow
J]as SEPD KADRY. W systemie tym" stworzono miedzy innymi dwa pod- ,
systemy "Zatrudnienie™ i "Ewidencja czasu pracy'. Podsystem
“"Zatrudnienie" gromadzi informacje o pracowniku. Miedzy innymi
zawiera i1nformacje o przeszeregowaniach pracownika, przyznanych
dodatkach i1 okresie na ktéry zostaty przyzn%?e,, komérki organi-
zacyjnych w ktorych pracuje pracownik, stanowisku i tym podobne.
Drugi z podsysteméw "Ewidencja czasu pracy'" gromadzi informacje
o wszelkich absencjach pracownika w rozbiciu na przyczyny. Ist-
nienie tych dwu podsysteméw stworzyto baze wyjsSciowg UHla opra-
cowania kompleksowego systemu PLACE. W zatozeniach system ten
miat korzysta¢ w jak najszerszym zakresie z informacji groma-
dzonych w pamieci ¢wasowej /dyskowej mc UNIVAC 90/60/.

SEPD PLACE zostat utworzony jako system modudowy. Podyktowane

to zostato mozliwosciag wdrazania kolejnych moduddéw etapami,
+aczenie i1ch z poprzednimi,modudami a tym samym uniknieto spiet-
rzenia- sie prac wdrozeniowych, ktdre zawsze niosa ze soba prob-
lemy. Budowa modutowa pozwala rowniez na przekazywanie SEPD

PLACE innym uzytkownikom w réznych konfiguracjach, dostosowa-
nych do potrzeb i mozliwosci danego zaktadu.

SEPD PLACE Zawiera nastepujace modudy :
- podstawowy

- PKZP i1 ZFM

- rozliczania ptac, dodatkéw i1 zasitkow
- rozliczania funduszu premiowego

$ analiz 1 statystyk.
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Podsystem podstawowy zwigzany jest z wydrukiem listy ptac, ze-
stawien zbiorczych dla ptatnikéw, zestawien zasitkédw chorobowych
opiekunczych 1 macierzynskich, zestawien dokonanych potracen,
przelewow na rachunki oszczednosciowo-rozliczeniowe oraz wydaw-
nictw pomocniczych.

Podsystem PKZP i1 ZFM prowadzi $ledzenie stanu wk#adéw cztonkow
PKZP oraz wielkosci zadtuzen pracownikow w PKZP 1 ZFM. Opracowy-
wane sg wydruki kartotek“analitycznych dla PKZP oraz ZFM, ze-
stawienia udzielonych pozyczek, operacji na wktadach i zapomédg

w PKZP, zestawienie obrotéw i analityki’ZFM oraz wydawnictw po-
mocniczych. Podsystem aktualizuje kartoteke listy ptac, wykorzy-
stywang przez podsystem podstawowy, o wielkosci potrgacen na
wktady w PKZP oraz potracen z racji zadduzenia w PKZP /pozyczki
krétko i ddugoterminowe/, oraz ZFM.

Po obliczeniach listy ptac p%dsystem aktualizuje stan wkitadow

; zadtuzen w kartotece zadtuzen.

Podsystem rozliczania ptac, dodatkéw i1 zasitkdédw prowadzi obli-
czanie Srednich plac,” dodatkéw, premii A i premii B. W oparciu

0 kartoteke S$rednich i1 informacje z podsystemu ewidencji czasu
pracy podsystem rozliczania oblicza ptace, dodatki /funkcyjny

1 specjalny/, ptace z tytudu Karty Hutnika oraz zasitek chorobo-
wy, opiekunczy 1 macierzynski. Obliczane wartosci sg wprowadza-
ne do kartoteki listy plac,. Po obliczeniach listy ptac podsystem
rozliczania wprowadza dane o ostatniej wyptacie do kartoteki
archiwalnej,

Podsystem rozliczania funduszu.premiowego oblicza ptace zasadni-
cze za czas pracy i absencji ptatnych oraz premie Srednig za czas
absencji ptatnych. Powstaje kartoteka premiowa, ktdora jest aktua-
lizowana o dane dotyczace premii /kwota, procent lub punkty ob-
liczeniowe/ oraz premii dodatkowych. Po Yozliczeniu funduszu -
premiowego przyznanego poszczeg6lnym komédrkom drukowane sa arku-
sze premiowe i zestawienie dla catego biura a kwoty premii sag
wprowadzane do aktualnej kartoteki listy pdac.

Podsystem analiz i1 statystyk stuzy do6 opracowywania wydawnictw
wykorzystywanych przez Dziat Zatrudnienia i1 Rachube. Sg to zesta-
wienia poréwnawcze dynamiki zarobkéw w kolejnych latach /dla *
poszczegblnych pracownikéow 1 dla grup stanowisk/, rozktadéw Sred-
nich zarobkoéw, wydruki $Srednich zarobkéw z ostatnich 3 1 12 m-cy
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/dla wydawanych zaswiadczen/ zarobkdéw za dowolny, wybrany okres
/dla potrzeb ZUS, sadu, komonkéw/" itp.

Opisany system EPD PLACE, bedacy czescig systemu Automatyzacji
Zarzadzania Biurem zostat opracowany,oprogramowany, wytestowa-
ny 1 wdrozony na mc UNIVAC 90/60 w BP Bipromet.

Pozwoli+ on na zautomatyzowanie lub uproszczenie wielu czynnos-
ci. zwigzanych z obliczgniem ptac, premii 1 zasitkéw. Utatwit
rowniez prowadzenie wielu kartotek, epracowywanych dotychczas
recznie lub z pomocag maszyn zliczajgacych typu Ascota.

Gtoéwne korzysci wynikajgce z wdrozenia systemu to :

- utatwienie 1 skrocenie czasu opracowywania listy plac,

- automatyczng kontrola poprawnosci okresowych elementéw ptac
/ptaca zasadnicza, dodatek funkcyjny, dodatek specjalny, do-
datek za znajomos¢ jezykow obcych, Karta Hutnika/,

- obliczania ptac, dodatkéw 1 zasitkpw zostato przejete przez
mc,

- zautomatyzowanie sSledzenia wielkosci zadtuzenia 1 wkiadow

pracownikéw w PKZP 1 aktualizowanie listy ptac o kwoty rat
/pozyczek krotko- i diugoterminowych/, 1 wkdadoéw,

- prowadzenie kartoteki analitycznej PKZP

- zautomatyzowanie Sledzenia wielkosci zadtuzenia pracownikow
z tytutu Zaktadowego Funduszu Mieszkaniowego i aktualizowanie
listy ptac o kwoty rat,

prowadzenie kartoteki analitycznej ZFM

rozliczanie funduszu premiowego

mozliwos¢ opracowywania wielu analiz ptac, praktycznie niemoz-
liwych do otrzymania w systemach recznego opracowywania ptac,

wyeliminowanie wiekszosci punktéow mozliwych pomydek, jakie wy-
stepujg w systemach charakteryzujacych sie niskim stopniem
automatyzacji oblicze#.
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Tematyka Jakg zajmuje sie osSrodek obliczeniowy w Insty-
tucie naukowo-badawczym rozni sie dosé istotnie od problemow
ktérymi zajmujg 'sie Zaktadowe OSrodki w przemysle czy tez
Branzowy OSrodek informatyki.

Ré%giﬁg/te spowodowane sa Innymi proporcjami miedzy przetwa-
rzaniem danych a obliczeniami numerycznymi. Zazwyczaj Zak¥adowe
OSrodki Informatyki 80 $ - 95 czasu, poswiecajg na eksploata-
cje 1 uruchomienie systeméw przetwarzania danych, natomiast

w" Instytucie naukowo-badawczym gros czasu poswieca sie na obli-
Czania numeryczne.

Tematyka OSrodka jest integralnie zwigzana z zakresem.prac
naukowo-badawczych prowadzonych lub koordynowanych przez
Instytut ; opiera sie na wspotpracy informatykéw z pracownikami
zajmujacymi sie bezposrednio teéhnologiq-

Wspotpraca ta przebiega na trzech ptaszczyznach
- pomocy w obliczeniach inzynierskich, weryfikacji stawianych
hipotez, operowaniu metodami"numerycznymi, identyfikacji

procesow, *

- pomocy w opracowaniu systemow uzytkowych zwigzanych z eksploa-
tacja przyrzadow badawczo-pomiarowych 1 interpretacjga wynikow
pomiaru,

- optymalizacji i1 symulacja zagadnien zwigzanych z przygotowa-

niem technologii.

1. Pierwsza sfera jest najobszerniejsza 1 najbardziej zroézni-
cowvana, tak jak zroznicowane sa metody opisu i1 dedukacji

zjawisk fizycznych.
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Oprécz prostych, nieskomplikowanych obliczen wg zadanego
algorytmu np. rozpatrywanie warunkéw réwnowagowych wystepuja-
cych w ciggadle Fuhra, czy tez rozwigzywanie rownan bilanso-
wych wystepuja zadania trudniejsze polegajace na rowzigzywa-
niu skomplikowanych rdéwnan modelowych Jako przyk%ady podad
mozna prace nad modelem pieca szybowego w ktorym rozwigzuje
sie skomplikowane ukdady rownan nieliniowych 1 , opracowa-
nie modelu kalibrowania walcarki w uktadzie cigghym, czy
tez modelowanie rozk#adu potencjatu w wannie elektrolitycz-
ney 2 .
Rozk¥ad potenojatu ma i1stotny wpdyw na powierzchnie uzyski-
wanych katod. Rozk#ad ten uzyskuje sie przez rozwigzanie
réwnania Laptaca

2

X

dla warunkéw brzegowych i poczatkowych wynikajgcych z ksztat-
tu wanny i1 elektrod. Przykdadowy rozk#ad dla Srodkowej strefy
wanny o Sciankach przewodzacych pokazuje rys. 1e

Duza grupe zagadnien stanowi analiza regresji, weryfikacja
hipotez na drodze statystycznej, czy tez okresSlenie staty-
cznego obrazu™ technologicznego zak#adu, wydziatu czy linii
produkcyjnej .

Pod pojeciem statystycznego obrazu technologicznego nalezy
rozumied opisany w kategoriach statystycznych a wiec Srednich,
odchylen standardowych, histograméw, modeli regresyjnych,
przeprowadzonych testow zbidr wnioskéw, réwnan opisujacych

prace zak¥adu, wydziatu, binii w badanym okresie czasu.
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Przyidadowo mozna wspomieC o rocznej analizie pracy I, IV,
VI ciagu wzbogacania rud w ZG "Rudna’ 3 , rocznej amalizie
wzbogacania rud w ZG "Trzebionka'* 4 , czy tez o analizie
pracy wydziadow elektorafinacji miedzi w hucie Glogow |

i Glogow 11 5 .

Pronadzono prace majace na celu wstepng 1dentyfikacje mecha-
nizmdw przenoszenia zanieczyszczen w procesie elektrorafina-
Ccji miedzi 6 , procesu otrzymywania cynku 1 ofowiu w piecu
szybowm 7 , procesu suszenia 8 , paranetrow wphywajacych
na prace pieca elektrycznego do odniedziowania zuzla 9 .
Badano charakter rozkdadu i1 testowano jednorodnosC materiatu
przeznaczonego na wzorce materiadu przeznaczonego na wzorce
chemiczne 10 , oceniano powtarzalnosC 1 bledy pomiaru wstej-
pujace przy minimum wskaznika skrawalnosci "1 .

Stosonano techniki planowania eksperymentu do oceny wohywu
roznych parametrow takich jak mp. areacja, obroty wimika
na jakoSC 1 czas procesu flotacji 12 ; czy tez przy ocenie
wplhywu parametréow impulsdw pradowych na jakosE powierzchni
katody 13 .

Do tego rodzaju analiz shuzg opracowane w IMN systemy MASYW,
AOT, NET, POZIOM, TESTCHEM. Strukture systemu MASYW przed-
stawiono na rys 2.

Rozwazania tego typu s3 pomocne przy automatyzacji procesow,
shuzg do lepszego, dokdadniejszego poznania zachodzacych
Zjawisk, do okreslenia mozliwosci dalszej intensyfikacji,
przy zmianie parametrow technologicznych, czy tez do rozwazan
natury ekonomiczrej .



M A S Y W

MASYW-R
MASYW-N MASYW-K MASYW-D
MASYW-T MASYW-M

Rys7~2 Struktura systemu*MASYW.
-.R - analiza regresji, W - wykresy,
S - Srednie 1 histogramny, K - korekcja danych
D - drukowanie danych, T - translator
N - wczytywanie, M - manipulacja danymi

Specjalnego podkreslenia wymaga fakt, ze oprzyrzadowanie procesu
w celu zbierania rzetelnych danych /np. CRD/ zwieksza dok#adnosc
analizy 1 przyczynia sie do zwiekszenia zaufania do przedstawio-
nych wnioskow. Niestety aktualnie wiekszoSC procesow nie posiada
CRD /centralnej rejestracji danych/ wskutek czego na drodze od
miejsca powstania informacji majgcej charakter obiektywny do
komputera przetwarzajacego powstaje wiele zakddcen.
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2. Druga sfera opracowanych zagadnien zwigzana Jest z istnie-
niem w placéwce naukowo-badawczej duzych przyrzaddéw pomia-
rowych 1 interpretacjga, czesto bardzo zmudng wynikéw pomia-
ru.

Opracowanie systemu wspoédpracujgcego z przyrzadem pomiarowo-
wym jJest procesem ddugotrwatym i pracochdonnym, gdyz wyma-
ga zaktadania duzych bankéw danych tablicowych, opracowania
‘skomplikowanych algorytmow analizujacych dane pomiarowe,
porownujacych wielkosci zmierzone z wielkoSciami wzorcowymi .
Opracowanie takich systemédw pomimo duzych nakdfaddéw pracy
jest konieczne, gdyz wykorzystanie ich przysSpiesza analiza
mierzonej proébkami, czestokrosé zwiekszajac doktadnoscé

i wszechstronnos¢ analizy. Szczegolnie w badaniach struktu-
ralnych, metaloznawczych i termodynamicznych uzywane sg duze
przyrzady naukowo-badawcze takie jak : mikroskopy elektronowe

rentgonometry, goniometry teksturowe, termowagi, mikrosondy.
Typowe przykdtady takich systeméw to

MARN-7 ~ system obrdébki danych uzyskanych z mikro-
sondy w celu ustalenia ilosciowego skdadu

chemicznego w mikroobszarach

iDEN - system identyfikacji faz znajdujacych sie
w mierzonej probce okreslonych na podstawie
danych pomiarowych otrzymanych z rentgenometru

TERM - system obliczen termograwimetrycznych

MATM - system ilosciowej analizy tekstur wynikoéw otrzy-
manych z automatycznego goniometru teksturowego

14 , 15 . Struktura systemu pokazana jest na

na rys.3
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System ten wykorzystywany Jest przy eksperymentach zwigzanych

z opracowaniem nowych technologii szczegdlnie z zakresu prze-

twérstwa metali prowadzacych do otrzymania np* blach o odpowied-
niej anizotopii.
Dob6r wkasciwej tekstury ma kapitalne znaczenie szczegllnie

w przypadkach blach transformatorowych, karoseryjnych czy prze-

znaczonych do gtebokiego tdoczenia. Przyktadowo istnieje zwigzek

miedzy teksturg blachy uzytej do produkcji kubkéw bateryjnych,

a wielkosciag odpadéw zwigzanych z powstaniem 'uszu” 16
Przelicznik
Perforator
. . - Wyznaczanie = Wyzpaczanje Uzgadnianie
Obliczanie wartosci wspotczynnika fi 5 wgdymika czescei reil.
PRO , i iranim.
© N 110L
I
!
Wydruk wynikow Obliczanie Wyznaczanie
obliczen te_oretycz_nych znormalizowanych
figur  bieg sy figur biegunowych
odwrotnych . .
tumr bieg. (@ (81
Pole fig.
Figury bieg.
Urzadzenie rysujgce Inv. pole fig.
(10) Odwr. figurg bieg.

Biblioteka programéw
pomacriiczych
do opracowania
wvntkav analiz

m

Rys. % sSchemat uktadu pomiarowo-obliczoniowefio ilosciowe] analizy tekstur
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3. Trzecia sfera - optymalizacja 1 symulacja jest sferg bez-
posrednio zwigzang z zagadnieniami o charakterze technolo-*
gicznym. Tutaj przedmiotem badan sg konkretne technologie,
konkretne warunki iIch realizacji, konkretne ograniczenia
wynikajace z wdasciwosci rozpatrywanej technologii.

Symulacja przy pomocy maszyny cyfrowej stuzy miedzy innymi
do szybkiego poszukiwania mozliwie najlepszego wariantu
oraz do przewidywania konsekwencji jego zastosowania w wa-
runkach odmiennych od normalnych. Umozliwia uzyskanie szybkiej
odpowiedzi na pytanie jak bedzie zachowwat sie /jako catosé/
zaprojektowvany np. schemat technologiczny, w ktorym okreslono
cechy poszczegolnych elementéw skdadowych /blokow/ i1 sygnadow
wejsciowych.
Jako przyk#ad niech postuzy technologia odzysku zwigzku na
drodze hydrometalurgicznej,” Proponowana technologia skiada
sie z szeregu stopni d4ugonvania, odparowwania, neutralizacji
Itp. Kazdy elementarny proces jest opisany zaleznosciami

= matematycznymi. Natomiast sposob pofgczenia tych blokdéw miedzy
sobg, 11086 "'zawrotow’, wplhyw parametréow rozdziatu skdadnikéw
na wynik koncowy ma by¢ zbadany w trakcie symulacji.
Optymalizacja polega na zastosowaniu znanych lub opracowaniu
nowych metod, ktdre doprowadzidyby do wyznaczenia sposrdd
mozliwych do realizacji wariantow, takiego aby funkcja zwana
funkcja celu osiggneta wartos¢ ekstramalng.
Najbardziej znanym 1 najlepiej opracowanym zagadnieniem
optymalizacyjnym jest programowanie linitove. Znajduje ono

zastosowanie miedzy innymi przy namiarowaniu i recepturowaniu



wsaddw. Trzeba przyznac¢, ze optymalizacja technologii to
zagadnienie szerokie, wymagajace wieloaspektowego spojrzenia
na problem. Czesto poza samymi trudnosciami obliczeniowymi
zwigzanymi z zastosowaniem efektywnego, zbieznego algorytmu
prowvadzacego do rozwigzania, wystepujg duze trudnosci w sformuo-
waniu funkcji celu oraz okresleniu dopuszczalnej przastrzeni
rozwigzan. Nie jest datwo matematycznie okreslic wszystkie
zwigzki, zastrzezenia, wspoldziakania,”wartosciowania wypraco-
wane przez praktyke.

Nieuwzglednienie ktoregos¢ z nich, moze w sposob zasadniczy
zmieni¢ problem optymalizacyjny, przez co uzyskane rozwigzanie
moze byC nie do przyjecia dla praktycznej realizacji.

Ze wzgledu na fakt, ze wkasciwie dla kazdej technologii mozna
definiowaC 1 rozwigzywaC problemy optymalizacyjne w IMN aktual-
nie ograniczono sie do pracowania nad tymi- problemami z zakresu
przetworstwa rur, drutdéw 1 pretow, ktore w sposob bezposredni
dotycza przerobki plastycznej, zasad projektowania schematéw
technologicznych. Jako przykd#ad moze postuzyC opracowany sposob
soboru wymiaréw poczatkowych dla wykonania wg schematu podanego
na rys. 4 zalozonego asortymentu przewoddw prostokatnych.

Rys. Schemat otrzymywania przewodéw pkaskich
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Potrzebne wymiary pretow dla poszczeg6lnych ciggoéw /D1-D2,

D2-H1, H1-H2/ zostaty w trakcie optymalizacji wyliczone w ten

spos6b, aby ich i1los¢ byta mozliwie najmniejsza, przy zachowa-

niu wszystkich warunkéw technologicznych /np. wartosci jedno-

stkowego zgniotu/. Czas optymalizacji wyniést okoto 40 minut

/m_c WANG 2200C/.

Przedstawiona powyzej tematyka nie Wyczerpuje wszystkich zagadnien

zastosowania techniki obliczeniowej w pracach naukowo-badawczych.

Pozostaje na uboczu sprawa uwzgledniania juz,w pracach naukowo-

badawczych komputera badajacego mozliwos¢ i1 efekty automatyzacji

proceséw, oddziatywania na jakos¢ produktu, aspektow bezpieczen-
\ . - " - - \%

stwa pracy.

Podjecie tych probleméw oprécz koncepcji wymaga opracowania

metod symulacji w czasie rzeczywistym co z kolei wymaga dfugiego

okresu czasu potrzebnego na wyszkolenie odpowiedniej kadry

o0 umiejetnosciach interdyscyplinarnych oraz zdobycie doswiadczenia.

Warunkiem koniecznym do rozpoczecia takich dziatan jest posiada-

nie odpowiedniego sprzetu cyfrowego tzn. dysponujgcego czasem

rzeczywistym.

Nalezy stwierdzi¢, ze informatyka - stosunkowo nowa dziedzina

nauki znalazta sobie podczesne miejsce w pracach prowadzonych

w IMN. $a znaczacy wptyw na jakos¢, zakres i1 czas trwania prac

badawczych.

Udziat ten bedzie wzrastat cho¢ nie zawsze musi to by¢ odzwier-

ciedlone w tytule pracy. Jednoczesnie tempo wzrostu tego udziatu

bedzie w zasadniczym stopniu uzaleznione od jakosSci posiadanego

sprzetu a w szczeg6élnosci od zapewnienia badaczowi wygodnego

dostepu do maszyny cyfrowej.
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V maju ubieglego roku zainstalowano w dyspozytomi, gémiczej
ZG "RUDNA" kopalniany rejestrator przebiegu produkcji typu SMC-3 .
Jest to minikomputerowy system przeznaczony do zastosowania w Zza-
kkadach przemystowych dla celéw zbierania danych i prostego ich
przetwarzania*. Rejestrator pracuje w czasie rzeczywistym 24 h/dobe
I mimo Zze jego zasadniczg czescig jest programowany minikomputer
nie wymaga on fachowej obstugi z dziedziny informatyki.,a wiec za-
trudnienia specjalistow od hardware®u 1 software®u .
Zadaniem rejestratora jest biezgce informowanie dyspozytora 1 .inmych
stuzb utrzymania ruchu o aktualnym stanie urzadzen i o przebiegu
wydobycia w kopalni,oraz zwolnienie dyspozytora z najbardziej ucia-
zliwych czynnosci sprawozdawczych /automatyczne raportowvanie wydo-
bycia 1 czasu pracy maszyn/.
System spednia nastepujgce funkcje:
1. Nadzoruje w sposob ciggly stan urzadzen technologicznych

1 maszyn w kopalni.

Kazde kontrolowane urzadzenie poltaczone jest za pomocy

kabli typu telefonicznego lub zestamu telemechaniki z

odpowiednim wejscmem dwustanowym /praca-postoj/ minikom-

putera. Pracg rejestratora steruje zegar systemowy,gene-

rujacy sygnaly sekundowe 1 minutowe.

Sygnat sekundowy powoduje pobranie stanu wejs¢ i poréwna-

nie Ich ze stanem poprzednim zapamietanym w bloku pamie-

clowym.

2. Drukuje informacje o zmianach stanu urzadzen technologi-
cznych 1 maszyn.
W momencie zmiany stanu kontrolowanego urzadzenia /zatrzy-
manie - start/ rejestrator drukuje na drukarce mozaikowej
1 wsSwietla na monitorze ekranowm nazwe tego urzadzenia,
Jego numer ewidencyjny oraz godzine zatrzymania lub startu.
Start sygnalizowvany jest z dok+adnoécfiat do minuty,natomiast
postdj urzadzenia drukowany jest po pieciu minutach od mo-
mEentu zatrzymania.
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Postoje krotsze od zaprogramowanego limitu czasu /tzn,5 minut/
nie sa sygnalizowane/

t

. Mierzy czas pracy poszczeg6lnych urzadzen.

Czas pracy kazdego urzadzenia jest doktadnie zliczany i po-"~
rownywany z czasem dyspozycyjnym.

Selekcjonuje przyczyny postojow ciggéw technologicznych

/ gtbéwnie przenosnikéw tasmowych /e

POlega to na wykrywaniu tego ogniwa ciagu,ktére bydo przyczyna
postoju .

Zlicza wyciagi skipow i klatek w poszczegélnych szybach wydo-
bywczych,oraz zrzuty oponowych wozéw odstawczych na wysypach.
POza grupg wejs¢ dwustanowych rejestrator posiada tzw wejscia
licznikowe. Minikomputer zlicza impulsy doprowadzane do tych
wejsS¢ a nastepnie przemnaza je przez ilos¢ ton przypadajacych
na jeden impuls. Umozliwia to biezacg kontrole wydobycia rudy
skipami oraz zrzutéw urobku z wozéw oponowych na kratach wy-
sypowych. Zliczone przez rejestrator dane sa poréwnywane z
zadaniami planu 1 przedstawiane w postaci procentu wykonania
planu zmianowego i dobowego. Dotyczy to zardéwno kazdego skipu
i kazdej kraty wysypowej oddzielnie,jak I sumarycznie wszy-
stkich skipoéw i1 wszystkichlkrat. *

Przewiduje sie rowniez objecie podobng rejestracja i raporto-
waniem wskazan wag tasmowych w Zaktadzie Wzbogacania Rudy
oraz wag wazacych rude dostarczang z kopalni sagsiadujacych

z ZG TRUDNA". Pozwoli to na automatyczne prowadzenie biezag-
cych bilansow catkowitego wydobycia.

. Automatycznie drukuje przy konicu kazdej zmiany / o godzinach?

13.40 ,21.40, 5.40 /,albo w dowolnej chwili na zgadanie/naste-
pujace raporty?

-Raport pt " Rejestracja pracy maszyn " / rys.1l /

Jest to raport o czasie pracy 1 stopniu wykorzystania urzadzen.
V/ kolejnych rubrykach zawiera on liczbe przerw zawinionych,
czas pracy w minutach,czas dyspozycyjny oraz procentowe wy-
korzystanie czasu pracy.

-Raport pt." Zmianowy raport wydobycia " / rys.2 /

Jest to raport o przebiegu wydobycia podczas jednej zmiany
oddzielnie dla skipéw,krat i1 wag tasmowych. Drukowane jest
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wydobycie w kazdej godzinie / od 6.00 do 7.00,od 7.00\do 8.00
1td. /»sumaryczne wydobycie od poczatku zmiany do chwili wy-
druku raportu oraz odchy#ka rzeczywistego wydobycia od .wydo-
bycia planowanego / + lub-/, 1 procentowe wykonanie planu;
Raport pt. 1 Dobowy raport wydobycia " / rys. 2./

Jest.to raport dla skipow,krat i wag o przebiegu wydobycia

w trakcie doby / trzy zmiany /.

*

Ponadto system ma mozliwoSC tworzenia na maszynowym nosniku in-
formacji / tasma perforowana / zbioru danych zréddowyoh, dla podsy-
steméw informatycznych eksploatowanych przez Zak#adowy OsSrodek Fu-
formatyki ,z ktorego stuzby utrzymania ruchu uzyskujg wydruki po-
zwalajace na obiektywng analize prawidtowosci prowadzenia ruchu
maszyn dotowych*

Rejestrator / rys. 3 / skiady sie z
- szafy rejestratora /7 1w/ w sk#ad ktérej wchiodzg : minikomputer
MERA 300 z;pamiecig 16 k,blok wejs¢ dwustanowych,blok wejsc li-
cznikowych, zegar kwarcowy,bloki sterowania drukarki,perforatora
1 czytnika oraz zasilacza.
- drukarki wierszowej DZM 180 /2/ z klawiaturg
- czytnika, tasmy perforowanej /3/
- perforatora tasmy /4/ X
- dwéch monitoréw ekranowych zainstalowanych w dyspozytorni gor-
niczej 1 u dyspozytora maszyn dotowych.
Bardzo istotng wkasciwoscig rejestratora jest konwersacyjny system
wprowadzania do pamieci minikomputera danych o. kopalni.
Minikomputer ma tak zaprogramowang sekwencje zapytan,ze mozna wpro-
wadzaC niezbedne dane o kopalni bez umiejetnosci programowania.
Pozwala to personelowi ruchowemu kopalni datwo rozporzadzac¢ praca
rejestratora,zaleznie od zmieniajgcych sie potrzeb,bez uciekania
sie do pomocy programistow.
IW czasie normalnej pracy rejestrator nie wymaga zadnej obstugi ope-
ratorskiej. -
Podczas zmiany roboczej rejestrator automatycznie wydrukowuje info-
rmacje o zatrzymaniu i starcie poszczegolnych urzadzen technologi-
cznych 1. maszyn /rys.4/,a przy koncu kazdej zmiany: raporty o cza-
sie pracy maszyn 1 wydobyciu /rys.1,2/.



- 188 -

W czasie pracy rejestratora dyspozytor moze

- zazada¢ wydruku aktualnej godziny

- zazada¢ wydruku.raportéw w dowolnie wybranej chwili
Raporty beda dotyczy¢ okresu od poczatku zmiany /doby/ do chwili wy-
wotania. - Vv
- wprowadzi¢ nowe wartosci planu wydobycia dla poszczegdlnych’wejsé

licznikowych /szyby wydobywcze,kraty,wagi/. *

Po wykonaniu polecenia rejestrator samoczynnie przechodzi do norma-
Inej pracy. < *

Aktualnie,system rejestracji zainstalowany w ZG " RUDNA 1 kontro-
luje 1 raportuje funkcjonowanie nastepujacych urzadzen:
- wentylatoréw g¥oéwnych /10/
- urzadzen transportu pionowego /6/
-pomp odwadniania /9/
- sprezarek /8/
- przenosnikoéw tasmowych /35/
czyli *acznie 68 wejs¢ dwustanowych,oraz zlicza 14 wejs¢ liczniko-
wych /skipy 1 kraty wysypowe/.
W najblizszym czasie podtgczone zostang do rejestratora wagi ta-
Smowe wspomniane w punkcie 5 oraz dwa monitory ekranowe.

Ogolng koncepcje rejestratora opracowat OSrodek Badawczo-Rozwo-
Jowy Systeméw Mechanizacji Elektryfikacji 1 Automatyzacji Gornictwa
w Katowicach. Egzemplarz zastosowany w ZG "RUDNA"™ zostat zbudowany
na zlecenie Zak¥adu Badawczego 1 Projektowego Miedzi 1 Cuprum ' na
bazie procesora opracowanego w OBR SMEAG 1 pamieci typu FJIP8/18/1
produkcji MERA ELWRO. Bloki wejsciowe,zegar, bloki sterowania, obu-
dowe 1 stojak do urzadzen peryferyjnych wykonano w Zakdadach
Elektrotechniki Gérniczej w Tychach; Oprogramowanie i jego modyfi-
kacje do potrzeb dyspozytorni w kopalni miedzi wykonat OBR SMEAG
przy wspotudziale ZBiPM "'Cuprum',m"natomiast zainstalowanie i po-
ddaczenie rejestratora do obiektu zostato przeprowadzone przez
zespot ZG "Rudna'™. Rejestrator nie wymaga obstugi operatorskiej
w czasie normalnej pracy. Utrzymanie go w ruchu /konserwacje, na-
prawy, obstuga techniczna/ nalezy do zadan personelu stuzby auto-
matyki ZG "‘Rudna’.
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Zasadniczo sam rejestrator pracuje dotychczas bez”awaryjnie.
Uszkodzeniom ulegaja natomiast urzadzenia peryferyjne , gtdwnie
drukarka mozaikowa. Wystepowady wprawdzie pewne trudnosSci w po-
czatkowym okresie eksploatacji, ale wynikady one raczej z nie-
wlasciwej obstugi 1 madego doswiadczenia personelu podiaczaja-
cego rejestrator do obiektu.

4

Rejestrator umieszczony jest w normalnych warunkach pokojo-
wych 1 zasilany bezposSrednio z sieci bez dodatkowych urzadzen
stabilizujacych.

W przypadku zaniku napiecia zasilajacego pamieta on zgromadzone dane
1 po ponownym zakgczeniu drukuje je w postaci raportow .
Roczna eksploatacja rejestratora wykazada jego przydatnosé

w praktyce zarzadzania kopalnig. SzczegOlnie korzystne okazato
sie raportowanie wszystkich ciggow tasmowych oraz pofautomaty-

czne raportowanie ilosci ton urobku zrucanego przez wozy na
oddziatowych kratach wysypowych.

System SMC-3 , zainstalowany w ZG "Rudna’*, jest dgtychczas je-
dynym tego rodzaju urzadzeniem w Zaghebiu Miedziowm. Jego
eksploatacja pozwoli ustali¢ wiele faktdw, ktore przyczynig

sie do rozsadnej modemnizacji istniejgcych dyspozytormi w
perspektywie lat osiemdziesigtych, przy wykorzystaniu tech- N
nicznych Srodkéw zbierania 1 przetwarzania informacji oraz
sterowania, znacznie doskonalszych i tanszych niz obecne i
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1. Wstep.

W obecnie budowanych hutach aluminium prawie zawsze stosuje
sie szereg nowoczesnych urzadzen stuzacych do pomiarow i
automatycznej regulacji, umozliwiajacych optymalizacje procesu
elektrolizy. Nieodzome to jest ze wzgledu na stale rosnagcy deficyt
sidy roboczej na tym odcinku i koniecznoSC poprawy warunkow pracy .-
Aktualny poziom techniki pozwala na przekazanie pewnych czynnosci
technologicznych automatom, ktore czestokro¢ potrafig wypehiac je
w sposob bardziej konsekwentny, a dzieki dysponowaniu precyzyjniejszymi
urzadzeniami pomiarowymi takze dokdadniej. Pozytywne wyniki z
eksploatacji urzadzen pomiarowych i automatycznej regulacji w
nowoczesnych seriach elektrolizy skdadanialy do rozwazan nad
mozliwosScig unowoczesniania pomiarow I wprowadzania automatyki w
starych hutach sterowanych sposobem tradycyjnym.
Zadanie to jest stosunkowo trudne, wzigwszy pod uwage typowe bariery
psychiczne wynikde z wieloletnich przyzwyczajen ludzkich oraz
bariery techniczne - niedostosowanie konstrukcyjne wanny do
zainstalowania na niej elementdw wykonawczych automatyki .
Dla unikniecia powazniejszych strat wynikajacych z ewentualnych
niepowodzen, najbardziej rozsadnym rozwigzaniem przy realizacji
automatyzacji procesu jest przyjecie etapowosci dziakania, t.j.
jJako pierwsze wprowadzenie komputerowego systemu centralnej
rejestracji, a nastepnie jako kolejny etap wprowadzenie automatyzacji
pewnych czynnosci technologicznych.
Wprowadzenie centralnej rejestracji jako etapu uprzedzajgcego
automatyzacje umozliwia przede wszystkim identyfikacje wanien,
przyzwyczajenie zadogi do korzystania z nowoczesnych Srodkdow
zbierania informacji z procesu oraz daje korzysci ekonomiczne
wynikde z poprawy dyscypliny technologicznej.
Wychodzac z przedstawionych zadozen a w perspektywie przewidujac
intensyfikacje procesu rozpoczeto automatyzacjg na serii
elektrolizerow w Hucie Aluminium “'Konin™ realizujac do chwili
obecnej komputerowy system centralnej rejestracji 1 przetwarzania
danych /CRPD/, uruchomiony przez OBR - MERAZAP MONT Poznan w 1978r.
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2. Budowa systemu.

Uproszczony schemat blokowy systemu przedstawia rys.|l.
System zostat zbudowany w oparciu o minikomputer typu MERA 306,
komutator specjalny oraz urzadzenie sprzezenia z obiektem PI.
Sygnady napieciowe z wanien doprowadzone sg liniami przewodowymi
do specjalnego komutatora 1 dalej do urzadzenia Pl realizujacego
funkcje pomiaru. Wyniki pomiarow przekazywane sa do minikomputera
MERA 306 w celu dalszego przetwarzania.

Wniki przetwarzania eksponowane sg za pomocg drukarki i1 innych
urzadzen peryferyjnych. W zestawie minikomputera nie uzyto pamieci
zewnetrznych co znacznie poprawido pewnos¢ pracy systemu. Jako
monitory ekranowe zastosowano urzgdzenia specjalne, adoptowane do
pracy w silnym polu magnetycznym. Komutator ze wzgledu na wysokie
napiecie wanien w stosunku do ziemi /okoto looo V/ ma konstrukcje
specjalng. =
Oprogramowanie zostado opracowane w oparciu o zasade struktury
moduiHowej. W jej ramach mozna wyodrebni¢ cztery podstawowe modudby:

- modut wejsciowy /MOVE/

- modut przetwarzania /MOP/

- moduk wyjsSciowy /MONY/

- modut zarzadzania /MOZA/
Modut wejsSciowy /MOWE/ zapewnia wAasciwg kolejnoS¢ pomiaru napiec,
uruchomienie i odczyt wartosci cyfrowych z przetwornika A/C i
w wyniku tworzy zbior wejsciowy ME/,
Modut przetwarzania /MOP/ tworzy ze zbioru wejsciovego /ME/ zbidr
wyjsciowy /WY/ zawierajacy dla kazdej wanny 50 wielkosci
charakterystycznych, a mianowicie zmiany napiecia i opomosci, jak
tez ich czasowg zaleznosc.
Modut /MOWY/ realizuje zadania zwigzane z dokumentalizacja
przebiegu procesu oraz umozliwia biezacg informacje o postaci
raportdéw na zadanie operatora.
Dokumentalizacja procesu przewiduje zbieranie danych o procesie
1 wyznaczaniu wielkosci posrednich dla zmiany i doby, przy czym
czesSC wartosci takich jak czas od ostatniego efektu anodowego



oraz czas miedzy kolejnymi efektami przechowywane sg maksymalnie
przez 11 dni.

Koordynacja czasowa 1 funkcjonalna dziatania modudow MOWE, MOP,
1 MOWY realizowana jest przez moduk zarzadzania /MOZA/.

Dla sybchronizacji czasowej systemu wykorzystano trzy przerwania
czasowe lo ms, 60 ms, 15 s.

3. Zakres zadan systemu.

110S¢ zbieranych danych z procesu jak 1 sposob ich
prezentacji moze w zasadniczy sposob stanowi¢ o przydatnosci i
walorach eksploatacyjnych calego systemu rejestracji. Jednak ze
wzgledu na znane trudnosci w budowie czujnikow do cigghych pomiarow
parametrow technologicznych wanien, takich jak np. temperatura, czy
stezenie ALNON w elektrolicie, do systemu wprowadzono jedynie sygnaly
spadkéw napie¢ ha wannach 1 wielkosci pradu serii.
Z wartosci tych sygnaddw oraz ich zmian oblicza sie wiele parametrow
interesujacych shuzby technologiczne i1 pozwalajacych na Sledzenie
procesu w celu jego optymalizacji.
Wyniki podawane sg przez komputer w postaci raportiw;

- na zadanie /dla poszczeg6lnej hali lub brygady/
- specjalnego

- aktualnych napiec¢ brygad

- wyokresu opornosci wanien.

Raporty mozna uzyskiwa¢ w postaci wydrukéw z drukarki wierszowej,
mg? wySwietlone na monitorze ekranowym.

W raportach podawane sg nastepujace parametry:

- Srednie napiecie Aanny, brygady/

- Srednie napiecie robocze /wanny, brygady/

- ilos¢ efektow anodowych

- czas trwania efektdéw anodowych

- czas miedzy efektami anodowymi

- opormos¢c wanien

- napiecie aktualne

- wykresy opornosci wanny.
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- wanny bez efektow z okresSlonego czasu pracy

- wanny z napieciami o wielkosSciach poza dopuszczalnymi granicami.
Parametry poyzsze sg na biezaco Sledzone poprzez zmianowy dozoér
technooogiczny elektrolizy 1 korygowane sposoboem tradycyjnym na
poszczegoInych jednostkach elektrolizerdw.

4. Spostrzezenia z rozruchu i1 eksploatacji CRPD.

Zainstalowanie systemu CRPD miado byC w Hucie pierwszym
przejsciomym etapem do pelnej automatyzacji procesu. Zdawano sobie

sprave z koniecznosci wymiany czesci sprzetu.cyfrowego w przyszdosci,

w etapie zamykania ukdadu.

To miedzy innymi uzasadniado decyzje Huty . do zastosowania
stosunkowo datwo dostepnego, cyfrowego minikomputerowego sprzetu
krajonego, mimo ze znana byda zka opinia o tym sprzecie 1 0 jego
serwisie.

W pierwszych 6-ciu miesigcach po uruchomieniu systemu.

Wystapidy nastepujgce uszkodzenia:

- kondensatory w zasilaczach jednostki centralnej

- silnik wentylatora

- zerwanie linki karetki drukarki

- uszkodzenie stabilizatora scalonego w zasilaczuPl

- uszkodzenie przetwornicy napiecia wprzetworniku A/C
Sumaryczny czas postoju systemu na skutek awarii - okofo 120 godz.
/przy ruchu cigghynv/.

Naprawy bydy dokonywane przez personel techniczny Huty.
Powszechnie praktykowane kilkutygodniowe terminy przyjazdu ekip
servisu "MERY" bydy dla nas absolutnie nie do przyjecia.
Nalezaloby tu zaznaczyC, ze nie posiadamy sprzetu rezerwowego.

X2
x1
x1
x1
x1

Dotychczasowe radzenie sobie personelu Huty z naprawami w systemie,

mimo braku przeszkolenia speCJallstycznego w tym zakresie wynika

z 2-ch faktow:

- jest to personel znajqcy dobrze elektronike przemystowa,

- wystepujace uszkodzenia dotyczg przewaznie tych samych wezddéw
1 rzadko sg to uszkodzenia ztozonych obwoddw cyfrowych.
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Typowe sg uszkodzenia zasilaczy 1 one rzutuja na opinie o

awaryjnosci catego systemu.

Obstuge systemu stanowi jeden operator na kazdej zmianie.

Prace konserwacyjne i1 naprawy sg traktowane jako jedne z wielu

w stosowanym w Huclie sprzecie 1 aparaturze elektronicznej. Brak

jest pracownikéw specjalnie zatrudnionych do pracy konserwacyjnych

tylko w tym systemie.

WielkoS¢ takie obsady etatowej jest ..wstarczajaca, - -

System pracuje w ruchu ciggtym a uzyskiwana obecnie jakosC

podawanych wynikow oraz -stwierdzona wielkos¢ awaryjnosci pozwolida

na wykorzystanie raportow do réznych pierwotnie nieprzewidywanych

celow.

System, mimo ze w pewnym sensie jest kontrolerem™jakosci pracy,

zostat przyjety przez eksploatacje przychylnie.

Waga informacji uzyskiwanych z kazdej wanny umozliwiajgacych

optymalizowanie jej produkcji zdecydowata o zaakceptowaniu do.
Dane parametrow poszczegdlnych élektroliZeréw dostarczane

przez system CRPD wykorzystywane sg w dwoch kierunkach*

a/ w kierunku i1dentyfikacji procesu, Iﬁajacym na celu lepsze
poznanie zjawisk zachodzacych w poszczegolnych elektrolizerach,
wzajemnych zaleznosci 1 powtrzajacych sie cykli.Przekazane dane
analizowane sg przez komorki badawcze huty 1 instytutéw i na ich
podstawie sg.opracowywane rozwigzania automatyzacji pewnych
czynnosci technologicznych.

b/ w kierunku biezgcego wykorzystania danych dostarczanych przez
system dla poprawy wskaznikéw produkcyjnych.
V tym celu oprdocz CRPD zorganizowano niemal na stanowisku
roboczym /w pomieszczeniu mistrzow zmianowych/ punkt informacji.
Centrum CRPD mieSci sie w odlegtosci okoto 50 m od serii
elektrolizerow w specjalnie izolowanym i klimatyzowanym
pomieszczeniu z uwagi na zainstalowane w nim urzadzenia.
Naczelnym zadaniem centrum jest rejestracja danych z
poszczegolnych zmian i catej doby w postaci wydrukow i
przedstawienie raportow dozorowi zmianowemu. Na podstawie tych
raportow dozor technologiczny moze wysnuwa¢ wnioski odnosnie
aktualnego stanu technologicznego serii 43acznie z wszystkimi
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nieprawidbowosSciami jakie miaky miejsce na poszczegolnych

elektrolizerach. Dla zwiekszania mozliwosci natychmiastowego

reagowania na wszystkie nieprawidtowosci stworzono wspomniany

punkt informacji w pomieszczeniu mistrzéw, ktory wyposazony

jest w monitor z mozliwoscig wywodania dowolnego raportu w

kazdej chwili, dla grupy lub poszczegélnych elektrolizerow.

w ten sposob mistrz zmianowy w ciggu kilkunastu minut od

momentu objecia zmiany po przeanalizowaniu raportéw ostatniej

doby 1 zmiany /podanych z centrum/ oraz w oparciu o dane

wywotane na monitorze ma pedng informacje o kazdym

elektrolizerze wykazujacym odchylenia od normalnego biegu. Przy

takich informacjach popartych wizualng oceng stanu

technologicznego dozor jest w stanie podjgd wkasciwg decyzje

odnosnie wariantu postepowania z danym elektrolizerem.

System CRPD umozliwi4 rowniez ocene okreslonych odcinkow
roboczych - brygad sk#adajgcych sie z 24 elektrolozeréw. Majac
petne dane o ich pracy oraz pewne wielkosci Srednie mozna prowadzic
analizy czastkowe, a tym samym wychwytywaC nieprawiddowosci, ktore
czesto ginety przy globalnej analizie serii. ,
Ponadto system dat mozliwoS¢ dokdadniejszej oceny obstugi
poszczegélnych brygad, a dane uzyskane z raportéw szczegolnie
w zakresie energetycznym stuza do wyliczenia wysokosci wynagrodzenia
dla odpowiednich grup pracownikéw, W jaki sposéb system oddziatowuje
na dyscypline technologiczng zatogi mowi rys. 2. Od momentu
publicznego informowania calej zatogi o pracy poszczegoélnych brygad
I poszczegolnych zmianowych grup pracowniczych nastgpido np.
wyrazne zmniejszenie i1losci efektow o wydduzonym okresie czasu.
Z tego powodu wkasnie na odcinku obnizenia wskaznika zuzycia energii
"na 1 t Al spodziewamy sie najwiekszych efektow.
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. Uwagi koncowe.

W wyniku realizacji 1 eksploatacji CRPD w Hucie Aluminium
"Konin" w pe#ni udowodniono praktyczng mozliwos¢ wykonania
..takich systeméw na bazie sprzetu krajowego i z krajowym
oprogramowaniem. Co wiecej udowodniono jego przydatnos¢ dla
przemysdu o ciggtym charakterze produkcji.

System daje konkretne efekty ekonomiczne wynikajace z
oszczednosci energii elektrycznej.

Przyczynit sie réwniez do powaznego przyspieszenia prac

nad pedng automatyzacjg procesu co jest w Hucie obecnie
realizowane.



200









XX

ZASTOSOWANIE ELEKTRONICZNEJ TECHNIKI OBLICZENIOWEJ
00 BIEZACEJ ANALIZY ODPADOW FLOTACJI ZN 1 Pb WYDZIALU
PRZEROBKI MECHANICZNEJ ZGH '"BOLESLAW"

Opracowanie

Lidia Puz ~ -ZGH "Bolestaw“
Tadeusz Wesodowsl<i-ZGH "Bolestaw"
Jurand Zalewski -ZGH “Bolestaw"



*n



- 205 -

1. KONFIGURACJA SYSTEMU CYFROWEGO.
i";-,Vv TV
W I kwartale biezgcego roku w Zaktadach Gorniczo-Hutniczych
"Bolestaw” w Bukownie zostat uruchomiony system cyfrowy obli-
czasnia procentowej zawartosci Fe, Zn, Pb w odpadach poflota-
cyjnych.
System powstat w wyniku kooperacji pomiedzy nastepujacymi

instytucjami : *

- Miedzyresortowy Instytut Fizyki 1 Techniki Jadrowej Akademii
Gorniczo-Hutniczej, Krakoéw

- Instytut Systeméw Sterowania, Katowice

- Zaktady GoOrniczo-Hutnicze "Bolestaw”, Bukowno

Schemat blokowy systemu przedstawiono na rysunku nr 1.

Sonda SN-1 stanowi czujnik pomiarowy systemu* Informacja o proce-
sie przekazywana jest z sondy SN-1 do urzadzenia STANBARD-70,
gdzie dokonywana jest obrdébka sygnatu sondy.

Schemat blokowy urzadzenia STANBARD-70 przedstawiono na rys nr 2.

Z urzadzenia STANDARD-70 informacja przekazywana jest do jedno-
stki centralnej "MERA-306 poprzez grupe licznikéw i jednostke
sterujacag wejsciem*

Jednostka centralna opracowuje wyniki i1 przesyta na urzadzenie
rejestrujgce - DZM-180 oraz poprzez jednostke sterujaca wyjsciem
na wyswietlacze halowe.

2. PROBNIK SZCZELINOY/Y.

il N, "> _ ;
Odpady koncowe z procesu flotacji odporowadzane sg rurociggiem”
do rzagpia odpadéw koncowych.

W celu uzyskania prébki wiernie odzwierciedlajacej zmiany

sktadu chemicznego pulpy skonstruowano prébnik szczelinowy,

ktéry wraz ze zbiornikiem przelewowym zamontowany jest nad
rzgpiem odpadéw koncowych.

Schemat ideowy oprobowania przedstawia rys. nr 3.

Szczelina czerpaka proébki ma przekr6j 20 x 230 mm, ktéry zapewnia
pobieranie prébki w ilosci 200 I/min.
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Probka pulpy doprowadzana jest do kasety pomiarowej z sondag
SN-1 rsytiibwang ukosnie - /kat nachylenia 45°/. Okresowo

/1 x dziennie/ kontroluje sie wyniki analizy radiometrycznej-
porownujac ja z analizg chemiczng.

Probke do analizy chemicznej pobiera sie z pulpy dopkywajacej
do kasety pomiarowej za pomocg probnika szczelinowego o przekroju
szczeliny 5 x 25 mm. Probnik ten zakdada sie na czas pobierania
probki . -

Kaseta pomiarowa skonstruowana jest w taki sposob, aby mogka
zapewniC ciggly przeptyw pulpy nad okienkiem pomiarowym sondy
SN-1.

3. SONDA SN-1

Sonda Sn-1 pracuje jako czujnik do oznaczania zawartosci pier-
wiastkow w odpadzie poflotacyjnym radiometryczng metoda fluore-
scencyjno-rozproszeniowg.
Sonda zawiera licznik proporcjonalny typu EX/A/Be 76 x 38, na
okienku ktdrego centrycznie zamocowane jest zroddo promieniowa-
nia Cd-109.
Wtoérne promieniowanie X wzbudzone 1 rozproszone w pulpie przecho-
dzi przez poliestrowe okienko sondy 1 rejestrowane jest liczni-
kiem, proporcjonalnym.
Impulsy z licznika proporcjonalnego po wzbudzeniu przedwzmacnia-
czem szerokopasmowym przesytane sg dgczem kablowym do zestawu
spektrometrycznego. Tam sg one rozdzielone za pomoca analizatorow
amplitudy na 4 tory energetyczne wg. energii promieniowania
charakterystycznego 1 rozproszonego. Czestos¢ impulséw w torach
spektrometru jest informacja o zawartosSci procentowej pierwia-
,»Stkow w pulpie.

4. OPROGRAMOWANIE MINIKOMPUTERA «MERA-306"

Dla systemu ciagtej analizy zawartosci Zn, Pb, Fe opracowany
zostat jezyk makro-assembler, ktorego instrukcje umozliwiaja
dokonywanie potrzebnych obliczen oraz sterowanie praca licznikéw

1 wySwietlaczy, a takze wysydanie komunikatow"do konsoli opera-
torskiej.
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Odzwierciedleniem kazdej instrukcji makro-assemblera jest

w programie systemowym cigg instrukcji zrozumiadych dla jedno-
stki cent\l;alnej minikomputera, ktére realizujg wszystkie opera-
cje potrzebne do poprawnego wykonania zakodowanej makro-
instrukcji.

Obok interpretatora makro-instrukcji system operacyjny zawiera
programy obstugi standardowych i niestandardowych urzadzen
we/Wy, w tym przypadku drukarka DZM-180 z klawiaturg, wyswietla-
cza 1 liczniki - oraz programy inicjacji i wykonania w trybie
wieloprograniowym nastepujgcych programéw uzytkowych :

1. Program "ZEGAR

2. 1 Przetwarzanie

3. " Druk

4. " Druk wszystkich wspoédczynnikow
5. H Konwersja

6. Y Operator

System dla MERY-306 zajmuje 7 k bajtow* pamieci operacyjnej.
Pozostate 9 k bajtdédw pamieci operacyjnej przeznaczone sg na
oprogramowanie uzytkowej]

G+éwnym programem, ktéry realizuje obliczanie zawartosci Zn, Pb,
Ft w odpadach flotacyjnych jest program PRZETWARZANIE, ktdérego
schemat przedstawia rys. nr 4.

5. WYSWIETLACZ HALOWY

Infcjsmacja opracowana przez minikomputer MERA-306 jest przesytana
co 100 s na wyswietlacze halowe tréjpozycjne ze stalym przecinkiem.
Wynik wyswietlany jest z dokdadnosScig“"do dwéch miejsc po przecinku
co 100 s.

Wyswietlacz trojpozycyjny o polu cyfrowym siedmiosegmentowym

jest sterowany poprzez jednostke sterujacag wyjsciem informacja

w kodzie BD". .

Poszczegdlne segmenty pola cyfrowego zapalane i gaszone sa uktadem
tyrystorowym.

Maksymalna moc pobierana przez 1 pole cyfrowe wynosi 120W przy
zasilaniu napieciem 220V, 50 Hz.
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6. UWAGI KONCOWE.

Zainstalowanie systemu cyfrowego obliezania procentowej
zawartosci Fe, Zn, Pb w odpadach poflotacyjnych na Wydziale
Przerdbki Mechanicznej jest krokiem do polepszenia jakosci
produkcyi .

Dotychczas analizy zawartosci Fe, Zn, Pb bydy wykonywane

Zz jednodniowym opéznieniem Zanaliza chemiczna/.

Obecnie sg one wykonywane na biezaco. WysSwietlacze halowe
pokazujac wyniki analizy zainstalowano na hali produkcyjnej.
Sg one widoczne na dwoch poziomach maszyn flotacyjnych.
Rejestracje wynikéw realizuje automatycznie system minikompu-
terowy. Oprogramowanie zezwala na wydruk wynikow 100 sekundowych
1 wliczanie Srednich 15 minutowych jak tez wydruk raportéw
zawierajacych wydgcznie Srednie 15-minutowe. System pracuje

w rezimie pracy cigglej trzyzmianowej. O godz. 6°°, 14°°, 22°°
sporzadzane sg raporty zmi-anore bedace Srednig wynikow 100-sek.
W czasie zmiany, o0 godz. 600 drukowany jest dodatkowo’raport
dobowy. Przyk¥ady raportow pokazuje rys. nr 5.

Kontrole urzadzen przeprowadza sie codziennie wykonujac pomiar
probki  standardowej -

Na podstawie dotychczasowej pracy urzadzenia i1 kontrolnie wyko-
nywanych analiz chemicznych ocenia sie, ze bldad metody wynosi
do 10% wzgledem analizy chemicznej.

Na bazie doswiadczen zdobytych przy wdrazaniu analizy radio-
metrycznej odpadow planuje sie rozwdj systemu 1 zastosowanie
czujnika pomiarowegol- sondy S\-1 do analizy nadawy flotacji.
Biezgca informacja o procentowej zawartosci ghownych pierwia-
stkow nadawy 1 odpaddw umozliwi optymalizacje sterowania
procesem flotacji 1 zwiekszenie uzysku cynku 1 ofowiu.
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