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1 * In stru k c ja  wyjazdowa

■Instrukcja-wyjazdowa ¿ la  grupy s p e c ja l i s tó w  w yjeżdżających  do
USA -  firm y: US S t e e l ,  U nivac, Chass B ra ss , Waterbury Parrel»'

mgr Czesław B l ic h a r sk i  -
mgr Wiesław Wylon -

3» Czas trwania wyjazdu

16 dni -  wyjazd 14*09.1974 r .

4» Podstawa wyjazdu

Harmonogram wyjazdów za granicę wg zadania in w estycyjn ego:  
Zakład Przetwórstwa M iedzi HMT S zo p ien ice  pozo3£> punkt a i  bo
P rzejazd  p ła tn y  przez HMN S z o p ie n ic e .
D ie ty  i  h o te le  p ła tn e  przez  Univac.

3* Zadaniem grupy yjyjożdżającej będzie  :

a /  Opracowanie w spólnie z US S t e e l  i  Univac w stępnej k o n c e p c j i  
planowania, sterowania i  k o n tr o l i  produkcji d la  ZPM w opar
c iu  o u s ta le n ia  poczynione w kraju  br« , podcza3 w iz y ty  

w USA, oraz w oparciu o opracowane przez BP Bipromet 
dane d la  systemu,

b / Opracowanie l o k a l i z a c j i  systemu te r m in a l i  d la  ZPM S z o p ie n ic e

c /  O k reślen ie  bazy danych dla w/w systemu d la  walcowni

d /  Przedyskutowanie i  uzgodnien ie  k o n cep cj i  systemu z dostawcą  
t e c h n o lo g i i  — firm ą Chase B rass , oraz dostawcą maszyn f irm ą  
Waterbury P a r r e l ,

h^Jh:łąd_ grupy ^

Dyn. mgr Roland S ta s ia k '  
ob. Henryk Łomiński

S zo p ien ice

mgr in ż .  Cezary Mędrecki 
mgr in ż .  Zygmunt Wybraniec BP» Bipromet
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e /  Uzgodnienie harmonogramu da lszego  opracowania systemu d la
ZFM S zo p ien ice

f /  Sprawozdanie t o s ta n ie  p rzes ła n e  w c iągu  14 dni od daty  
powrotu©'

2 C Program r>ob-vtu

Program pobytu z o s t a ł  uzgodniony.z  firmami U nivąc, US S t e e l  
oraz Chase Brass i  p rzed sta w ia ł s ię  następująco  :

14©09.1974 r©

15«09»1974 r .  
1 6 .0 9 o1974 r£

17»09©1974 r©

sobota -

n ie d z ie la
poniedz©

vrtorek

18©09»1974 r* -  środa

19« 0 9 .1974 r© -  czwartek

20;09©1974 r©

23«09.1974 r .

24©09.1974 r©

25 *'09 «1974 r© 
26.09©1974 r .
27«09.1974 r©

29©09.1974 r .  
3 0 ,0 9 .1 9 7 4  r .

p ią te k  

poniedz© 

wtorek

środa
czwartek
p ią te k

o d lo t  z Warszawy, p r z y lo t  do 
Nowego Jorku, p r z y lo t  do ?¡tfc sbanjbc;

-  P it tsb u rg h
-  Rozmowy w b iurze  Univac w P i t t s 

burgh, z p ro jek t  -  managerem 
P.Do B uffey

-  Rozmowy w b iurze  Univac
w P ittsburgh^ z p rze d sta w ic ie la m i
US S t e e l  i  Univac

-  Roz bi owy w Centrum Obliczeniowym  
US S t e e l ,

z p rze d sta w ic ie la m i US S t e e l  
i  Univac
wyjazd do C leveland
Rozmowy i  w izy ta  w Zakładach  
Chase Brass z udziałem  Univac, 
Chase Brass i  U nivac,  
wyjazd do P ittsb u rg h »
Wizyta i  rozmowy w Zakładzie  
Rugúense -  US S t e e l  w Pittsburghu. 
z ¿działem  US S t e e l  i  Univac
Rozmowy w Centrum Obliczeniowym  
US S t e e l ,  z udziałem  US S t e e l  
i  Univac
Rozmowy i  zw iedzanie Centrum
O bliczeniowego US S t e e l  w P i t t s -  
burhu
Rozmowy w b iurze Univac z u d z ia 
łem US S f e e l  i  Univac
o d lo t  do Nowego Jorku, w izy ta  
w BRH

n ie d z ie la  o d lo t  z Nowego Jorku do Warszawy 
poniedz© p r z y lo t  do Warszawy©
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3 . Sprawozdanie

3 .1 .  1LLAJLJ2

Wizyta robocza w USA- była kontynuacją w izy ty  odbytej przez  
polsk ą  d e leg a c ję  w ok res ie  23*4 -  8 ,5*74  r» Obecna w izyta  
b y ła  przygotowana przez "projekt-manangora” ze s tro n y  dostawcy  
sp rzę tu  komputerowego firm y Univac pana P ,D a E u f fe y ,  k tó ry  
przed przyjazdom d e le g a c j i  do USA u s t a l i ł  term in arz rozmów 
i  spotkań} na b a s ie  u s ta le ń  poczynionych w P o l s c e ,  Większość 
spotkań odbyła s i ę  z p rzed sta w ic ie la m i US S t e e l ,  k tó r e j  przed
s t a w ic ie le  będą konsultantam i p rzy  opracowywaniu systemu p lano
wania i  k o n t r o l i  produkcji dla ZPM S z o p ie n ic e ,  Firma ta  d ostar
czy  również kompletny softw are komunikacyjny EMC Univac 
s e r i i  60 , zgodnie z kontraktem zawartym między BHZ Mero -  Elwro 
i  Univac, Wg uzyskanych in fo rm a cji n ie  podpisano dotychczas  
porozumienia między US S t e e l  i  U nivac, co jednak n ie  miało  
wpływu na p rzeb ieg  rozmów w c z a s ie  w iz y ty  d e le g a c j i  na 
t e r e n ie  USA,

3 . 2 ,  P rzeb ieg  rozmów miedzy U nivac, US S t e o l  a d e le g a c ją

W rozmowach dotyczącpU^gp^aw systemu d la  ZPM S z o p ie n ic e ,  
które  odbywały s i ę  w/Univac lub w Centrum Obliczeniowym  
US S t e e l  b r a l i  u d z ia ł  ze s tro n y  Univac -  P»D* B u ffe y ,  a ze 
stro n y  US S t e e l  B, Coyne oraz częśc iow o J ,S c a n lo n ,
P rzeb ieg  rozmów, w p oszczególnych  dniach wyglądał następująco:
W dniu 1 6 ,0 9 ,7 4  r . , w spotkaniu  w b iurze  TJniyac n a s tą p i ło  s p o t 
kanie n asze j  d e le g a c j i  z projekt-managerem, celem omówienia 
planu n aszej  w izy ty  oraz u zgod n ien ia  wspólnego stanow iska  
w rozmowach z US S t e e l i - 
Omówiono n astępu jące  zagadnien ia  :

1 , Sprawę o r g a n iz a c j i  pobytu d e l e g a c j i  w USA ,

P.D , B u ffey  przygotował rozmowy i  p rz e b ieg  d e l e g a c j i  ta k ,  
aby o s ią g n ię ty  z o s t a ł  główny c e l  w izy ty  t j .  uzyskania  zarysu  
k on cep cji systemu planowania i  k o n t r o l i  p rod u k cji d la  walcowni 
taśm , przy  w ykorzystaniu w tym z a k r e s ie  doświadczeń US S t e e l ,  
D latego  w programie pobytu przew idziano rozmowy z udziałem  
sp e c ja l i s tó w  US S t e e l ,  jak również w iz y ta c ję  w Z akładzie US 
S t e e l  Duquense w P ittsb urgh uoraz zapozna tnie s i ę  z Centrum 
Obliczeniowym US S t e e l  w P i t t s b u r g h u ,
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Przew idziano także  w izytę w Zakładzie Chase Brass w Cleveland«
Zarówno v. Duouonso Jak i  w C leveland d e le g a c ja  za p o zn a ła -s ię  
z pracującymi tami systemami.
Pan B v£ fey jako projekt-manger ze s tro n y  firc iy  Univac j e s t  
odpowiedzialny za prowadzenie prac projektowych i  wdrożenio
wych w z a k re s ie  systemu planowania i  k o n t r o l i  produkcji d la  ZpM__ 
S z o p ien ice  na bazie  kontraktu  podpisanego z firm ą U nivac.  
O św iadczył, że czuje  s i ę  odpowiedzialnym za ca ło ść  p r z e d s ię 
w z ię c ia ,  jak również za w yniki w izy ty  w USA.

2. Zasady współpracy z US S t e e l  Corpv

Rola US S t e e l  przy system ie  planowania i  k o n tr o l i  produkcji  
ma wyglądać następująco :

-  współpraca i  k o n su lta c jh  przy opracowaniu zarysu  k o n c e p c j i ,  
u d z ie la n iu  wytycznych

-  dostawa kompletnego systemu komunikacyjnego d la  k o n f ig u r a c j i  
Univac 6145

-  k o n su lta c je  w za k re s ie  systemu użytkowego z wyłączeniem prac
o charakterze analitycznym  i  bez obowiązków opracowania doku
m entacji p rojek tow ej, oraz bez u d o stęp n ien ia  w łasn ej doku
m entacji projektowej funkcjonujących już systemów w p odleg
ły c h  zakładach US S t e e l  / j a k o  wzorca/v

Firma Univac n ie  p od p isa ła  dotychczas z f irm ą US S t e e l  porozu
mienia na u s łu g i  k o n su lta cy jn e , jak również na dostawę systemu  
komunikacyjnego dla walcowni taśm. W-związku z tym opracowany 
przez stronę polską  zgodnie z u s ta le n ia m i p rotoko łu  
d e le g a c j i  w maju b r . ,  “B ila n s  in fo rm a cji w Zakładzie Przetwór
stwa M iedzi S zo p ien ice " , US S t e e l  otrzymało dopiero wo wrześ
n iu  zam iast w czerwcu b r .
Pracą konsultantów US S t e e l  koordynować będzie ze s tr o n y  Univac 
pan Buff e y  przez okres 2 l a t .  Za jago pośrednictwem p ro jek ta n c i  
systemu z BP Bipromet i  HM S zo p ien ice  będą mogli żądać 
niezbędnych u s łu g  o charakterze doractwa projektowego'!1 
Konieczność przyjazdu s p e c ja l i s tó w  US S t e e l  do P o ls k i  oraz 
wyjazdów p o lsk ich  projektantów do USA, zgodnie z kontraktem
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u s ta la ć  będą projekt-manager w spólnie z polsk im  kierownictwem,

3* Projektow anie-system u dla-ZPŁl S zop ien ice  -......... ....... .............

Wg o p in i i  pana B uffey  projektowanie systemu powinno przeb iegać  
n astępu jąco  i

a /  koncepcja projektowa na bazie  u s ta le ń  w c z a s ie  obecnej 
w iz y t a c j i ,

b / sp ec y f ik a c ja  systemu d la  poszczegó lnych  obiektów
wąlcowni

c /  op is  fu n k c j i  system u.z określeniem  zakresu , terminów r e a l i » ...
z a c j i  i  m ożliw ości rozwojowych

d/ o k reś len ie  i l o ś c i  i  rodzajów te r m in a l i  w ramach p r z y ję te j  
k o n cep cji  systemu

e /  u s t a le n ie  bazy danych n iezbędnej d la  funkcjonowania  
system u,

f /  o k r e ś le n ie  zasad współpracy między ośrodkiem komputerowym 
a użytkownikami systemu c z y l i  produkcjąo

Ze względu na konieczność przekazania za łożeń  d la  innych branż 
p rojek tu jących  walcownię, koniecznym j e s t  już  w c z a s ie  w izy ty  
u s t a l i ć  usytuowanie i  i l o ś ć  t e r m in a l i ,  co j e s t  jednym z waż
n ie j s z y c h  zadań d e le g a c j i«

Opracowanie bazy danych dla  p otrzeb  systemu w c z ę ś c i  zaw iera
ją c e j  dane normatywne dotyczące procesów produkcyjnych powinny 
być uzyskiwane od dostawcy ”Know-how,ł . t e c h n o lo g i i  t j .  f irm y  
Chase -  Brass w term in ie  do połowy 1975 rv

Ponadto w t r ak c ie  rozmów przedstawiono panu B u ffey  organ izację  
prac projektowych w BP. Bipromet w za k re s ie  budowy walcowni 
t aśm, oraz zaangażowanie członków d e le g a c j i  w problematykę 
prac związanych z projektem systemu planowania i  k o n t r o l i  
produkc j i r, ;

W dniu 17*09,1974 r« w biurach TJnivac kontynuowano rozmowy 
d e le g a c j i  przy u d z ia le  pana B uffey  -  U nivac, oraz p r z e d s ta w ic ie 
l i  US S t e e l  panów Scanlona i  Coyneo..Po wstępnym omówieniu 
programu pobytu d d le g a c j i ,  uzgodnionego poprzednio między 
US S t e e l  i  U nivac, p r z e d s ta w ic ie le  US S t e e l  p o d a li  swój punkt
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w idzenia  na temat d a lszego  planu pracy p rzy  p r o je k c ie  systemu- 
dla walcowni w Szopienicach» Pan S can lsn  nawiązał_do u s ta le ń  
poczynionych w tr a k c ie  pobytu p o ls k ie j  d e le g a c j i  w US S t e e l  
w k w ie tn iu  br. i  zobowiązań obu s tro n  u ję ty c h  w p r o to k ó le  
s- z 3*5 .74  r * , /p a tr z  sprawozdanie z pobytu d e l e g a c j i  w dniach  
23*4« -  8 ,5*74  r - . / .  Zobowiązanie w p o s ta c i  opracowania "B ilansu  
in form acji"  z o s t a ły  przez stronę p o lsk ą  wykonane, Jednakże,  
ze względu na opóźniony przyjazd  obecnej d e le g a c j i  / o  2 m~ce/ 
część  poprzednich u s ta le ń  s t a ła  s i ę  n iea k tu a ln a . Y/g ośw iadczen ia  
p r z e d s ta w ic ie l i  US S t e e l  ich  u d z ia ł  p rzy  projektow aniu  system u  
ogran iczy  s i ę  głównie do k o n s u l t a c j i ,  n ie z a le ż n ie  od systemu  
k oosun ikac y j n o g o •
Zaobserwowano ró żn icę  stanowisk TJnivac i  US S t e e l  odnośnie  
u d z ia łu  US S t e e l  w projektowaniu systemu.
N astępnie  punktem rozmów było p rzed sta w ien ie  grupy p ro jek tow ej  
i  j e j  zadań w tr a k c ie  w izyty  i  dalszym projektow aniu oraz 
p rzed staw ien iu  p ,  Coyneo. ze s tro n y  US S t e e l ,  k tó r y  b ęd z ie  
konsultantem  p rzy  opracowaniu systemu d la  S zo p ien ic^
Kolejnym punktem rozmów była  p rez en ta c ja  przez p .  Coyneasystemu  
"Planowania i  k o n tr o l i  produkcji" , którego bardzo ogólny  zarys  
w o d n ie s ie n iu  do ZPM S zo p ien ice  omówił*
Zarys k o n cep cji systemu przedstaw iony przez US S t e e l  s tanow i  
za łą cz n ik  nr 1 do n in ie j s z e g o  sprawozdania*
N astęp n ie  p ,  Coynę omówił wprowadzenie ta k ie g o  system u w za k ła 
dach US S t e e l ,  h i s t o r ię  jego p ow stan ia , tru d n o śc i spotykane  
w projektowaniu i  wprowadzeniu systemu, w praktyce* Omówił rów nież  
sposób p o d e jśc ia  do projektow ania, p rze b ieg  czasowy p r8c ,  jak  
i  etapy  r e a l i z a c j i .  Ponadto w swoim w ystąp ien iu  p.Coyne 
szczegółow o p rzed sta w ił  te r m in a le ,  k tóre  stosowane będą w ZPM 
S zo p ien ice  a mianowicie monitor ekranowy "U-100" i  d a lek o p is  
DC£«1000*:
Omówiono również sprawę e la s ty c zn eg o  p o d e jśc ia  do spraw i l o ś c irOz
i  rodzaju  t e r m in a l i ,  k tóre ^śmies zez one będą w z a k ła d z ie .
P r z y ję te  rozw iązan ie  systemu muszą zapewnić d a lszą  jeg o  r o z 
budowę o nowe cz ło n y , jak również dokonywanie zmian* D e leg a cja  
przedyskutowała z p,Coyne przedstaw ione propozycje  i  su g e sk ie  
ze stron y  US Steel'®

W dniu 1 8 ,0 9 ,7 4  r , , rozmowy d e le g a c j i  z Univac i  US S t e e l  

/p .C o y n e / prowadzone b y ły  w biurach Ośrodka O bliczeniow ego
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US S t e e l  vi P it tsb u r g h ^ .
Ternate m r oz mów był o _ u s ta lę  n ie  pr z y b l iź  or.yc h .danyc h . s t a t y s t y c z 
nych, ja k ie  występować’ będą w Walcowni Taśm HMN S zop ien ice*  
Dane t e  b y ły  wymagane przez  US S t e e l  do a n a l iz y  i  o k reś la n ia  
i l o ś c i  in form acji / n i e z a l e ż n ie  od posiadanego przez n ich
"B ilansu  in form acji" /*
Uprzedzono stronę amerykańską o p r z y b liż o n e j  dokładności 
podawanych w ie lk o śc i»  Ponieważ jednak do w stępnej a n a l iz y ,  
ważny j e s t  podany rząd  w ie lk o ś c i ,  uważamy, że n ie  popełn iono  
błędów«

Omówiono następujące wskaźniki ;

&/ i l o ś ć  zamówień
b/ i l o ś ć  p o z y c j i  w zamówieniu
c /  minimalny, śred n i i  maksymalny c ię ż a r  zamówienia 
d/ dzienne wysyłka
e /  i l o ś ć  samochodów i  wagonów ładowanych w c iągu  doby 
f /  w ie lk ość  produkcji w kręgach i  arkuszach
g /  w skaźniki wydajnościowe dotyczące p oszczegó lnych  urządzeń

W dniu 23*09.74 r . ,  kontynuowano rozmowy między d e le g a c ją  
Univac -  p .B u ffe y  i  US S t e e l  -  p .Coyne, po 2 dniach przerwy  
spowodowanych w izy ta c ją  Zakładów Chase Brass w C levenald  
oraz Zakładu Duquense w Pittsburgh'«..
Program rozmów obejmował :

-o m ó w ie n ie  w izy ty  w Chase Brass i  Duquense w nawiązaniu do 
systemu d la  ZPM S z o p ie n ic e , j

-  a n a liz a  harmonogramu budowy ZPM S z o p ie n ic e  w nawiązaniu do 
projektowanego systemu

i
-  sposób rozw iązan ia  problemów związanych z projektowaniem  

systemu oraz przygotowania in fo rm a cji d la  US S t e e l .

Przedyskutowano w spólnie system w Chase Brass w C levelan d ,  
oraz system w Duquense -  P it tsb u rg h  w nawiązaniu do projektowa»
nego systemu w ZPM S z o p ie n ic e .
System funkcjonujący w Chase Brass ma bardzo duży u d z ia ł  metod 
tradycyjnych  w kierowaniu Zakładu i  pewien u d z ia ł  metod 
komputerowych» Nie j e s t  takim systemem ja k i ma być w ZPM 
Szopienice«'



10

Zamierzeniem kierownictwa Chase B rass j e s t  r o z w in ię c ie  
obecnego systemu komputerowego* Chase Brass z uwagi na 
podobny p r o f i l  p rod u k cji,  j a k i  b ędzie  występował w ZPM S zop ie 
n ic e  będzie  mógł być w pewnym s to p n iu  obiektem porównawczym"*- 
?,re współpracy ze s p e c ja l i s ta m i  Chase Brass opracowanych b ędzie  
szere g  problemów m*in* zagadnien ie normatywnej bazy te c h n o lo 
g ic z n e j  d la  systemu ZPM u..tym. p r z e b ie g i  te c h n o lo g ic z n e -m a te r ia 
łów , wskaźniki a g ra g a to ch ło n n o śc i, u zy sk i te c h n o lo g ic z n e  i t p .  
System funkcjonujący w Zakładzie US S t e e l  w Duąuense j e s t  
rozwiązany nowocześniej w stosunku do Chase Brass i  w ie lo  jego  
elementów można b ęd zie  zastosować w ZPM Szopienice®
Kontrola produkcji rcaliz-owsna j e s t  w c z a s ie  rzeczyw istym  za 
pomocą term inali® Również planowani.9 p rod uk cji oparte j e s t  
na bezpośrednim kontrak cie  p l a n i s t y  z komputerem* System  
w Duąuense obejmuje ty lk o  walcownię gorącą , k tó r e j  produkcja  
w p o s ta c i  slabów j e s t  wysyłana do innych zakładów*
System p rod uk cjS lioŁ tro lę  dużej i l o ś c i  m ateria łów , przy mało 
skomplikowanym p rzeb iegu  technologicznym , c z y l i  odwrotnie 
n iż  t o  b ęd zie  miało m iejsce  w ZPM S z o p ie n ic e .

Przy  omawianiu następnego punktu programu rozmów, zapoznano 
Univac i  US S t e e l  z harmonogramem budowy obiektów produkcyjnych  
objętych  systemem planowania i  k o n t r o l i  p ro d u k cj i .  Na t e j  
podstaw ie rozważono w stępnie harmonogram prac projektowych  
i  'wdrożehiowych* P r z e d s ta w ic ie l  US S t e e l  B.Coyne p o d z i e l i ł  s i ę  
doświadczeniami uzyskanymi p rzy  projektow aniu a n a stęp n ie  
wdrażaniu systemów w zakładach US S te e l*  Uzgodniono stanow iska  
co do term inarza prac projektowych i  wdrożeniowych systemu  
dla  ZPM S z o p ie n ic e ,

N astępnie  omówiono problemy w ystępujące przy-projektow aniu  
systemów, wymagania i  z a ło ż e n ia ,  k tóre  stron a  p o lsk a  musi 
s p e łn ić  przy  przekazaniu  w szystk ich  danych do system u komunika
cyjnego  d la  US S te e l*  S zcz eg ó ln ie  n a le ż y  zwrócić uwagę na na
stęp u ją ce  elem enty :

-  kodowanie
-  grupowanie hormonogramowania
-  zaw artość , format i  term in zy;iązany z połączeniem  systemu do 

innych systemów i  wykorzystanie tam in fo r m a c j i ,  k tóre  zostaną  
w system ie  kierowania zebrane,
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-  uzyskania in form acji z Chase Brass odnośnie przebiegów
tech n o log icznych  5

-  o k re ś le n ie  priorytetów »

W dniu 25«09»74 r . ,  prowadzono d a lsz e  rozmowy pomiędzy  
d e le g a c ją .  Univac -  B u ffey  oraz US S t e e l  -  Coyne»
Rozmowy prowadzono 7/ biurach Univac w Pittsburghw.Z asadniczym  
tematem rozmów było o k reś len ie  i l o ś c i  i  l o k a l i z a c j i  t e r m in a l i
w Walcowni Taśm,

P s zreferow aniu  przez delegację  p rzeb iegu  p rocesu  tech n o lo g icz n e g o  
oraz potrzeb  w zak res ie  in form acji na p oszczegó ln ych  re jo n a ch  
walcowni, k tóre  wynikają z "B ilansu  in fo r m a c ji” , uzgodniono  
następująco zasady, k tóro p rzy ję to  przy  o k r eś le n iu  l o k a l i z a c j i  
i  i l o ś c i  t e r m in a li  :

a /  o b c ią żen ie  term inala  wynika z i l o ś c i  komunikatów nadawanych 
z term in a la  i  czasu niezbędnego na ich  przygotowanie oraz. 
i l o ś c i  komunikatów otrzymywanych i  czasem w y św ie t la n ia  komuni
katów na ek ran ie ,

b/ format komunikatów, j e s t  określony zgodnie z pojem nością  
ekranu monitora /1 2  l i n i i  po 80 znaków/ z tym, że d la  
t r e ś c i  komunikatu przyjmować n a leży  ty lk o  8 l i n i i  rezerw ując  

. 3 l i n i e  górne na t y t u ł  i  adresy  komunikatu oraz 1 l i n i ę  d o l 
ną na komunikaty dotyczące błędów,

c /  lo k a l iz a c j a  te r m in a li  wynika z zakładanych f u n k c j i  system u  
w za k re s ie  operatywnego kierowania produkcją,

d/ i l o ś ć  te r m in a l i  w danym r e jo n ie  wynikać musi z o b c ią ż en ia  
i l o ś c i ą  komunikatów otrzymywanych i  nadawanych z uwzględ
nieniem  :

-  m ożliw ości s taw ian ia  dodatkowych pytań i  uzysk iw ania  
odpowiedzi,

-  p o trzeb  komunikacyjnych z danym rejonem innych użytkowników 
systemu /np* k on tro la  wykonania zadań przez s łu żb ę  
dyspozytorską/ /

-  rezerwy z d o ln o śc i  tran sm isy jn ej  term in ala  na komunikaty
o charakterze ogólnym oraz na p r z e ję c ie  n iek tó r y ch  fu n k c j i



są s ia d u ją ce  term in ale  w przypadku jego aw arii :

W wyniku a n a l iz y  powyższych problemów p r z y ję to  następujące  
rozm ieszczen ie  te r m in a li

REJON I

REJON I I

REJON I I I

REJON IV

REJON VI

REJON VII

-  namiarownia Odlewni Wlewków Ms i  Cu 
U-100 -  1 s z t  w b iurze  Wagowego

Odlewnia 
U-100 -  1 s z t
DCT-1000 1 s z t

w b iurze
mistrzów

L in ia gorącego walcowania  
U -  100 1 s z t '
DCT-1000 1 s z t

przy p u lp ic ie  sterowniczym  
operatora w alcarki

-  Tandem 2 klatkowy i  ż ar z ark o - tr  a w ia r  k a 
U-100 1 s z t  *| w b iurze  mi.itrzpw
DCT-1000 1 s z t  j  w p o b liżu .

REJON V -  /WalcoY^iia na zimno, l i n i a  ża r ze n ia  i  tra w ien ia
U-100
DCT-1000
U-100

U-100
DCT-1000

1 s z t
1 s z t  
1 s z t

1 s z t  
1 s z t J

w d yspozytorni  
e lek tr y czn e j

w ^ cm ieszcz en iu  na końcu 
l i n i i  ża rzark o-traw iark i  
Nr 1
w mistrzówce

-  L in ie  c i ę c i a
U-100 1 w mistrzówce
DCT-1000 j

magazyn wyrobów 
U-100 1 s z t
DCT-1000 2 s z t } w b iurze  magazyniera

UWAGA: DCT-1000 mają określone podania w tym r e jo n ie  i  s łu ż ą  do
-  wydruku dokumentacji magazynowej
-  wydruku dokumentacji wysyłowoj

Łącznie w walcowni taśm i  odlewni za insta low ać n a le ż y  :
U-100 9 s z t
DCT-1000 6 s z t  

i  zabezpieczyć m ożliw ości p o d łą c z e n ia .
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DCP-1000 2 s z t  

Ponadto term in a le  za insta low ać n a le ż y -:

a /  w D z ia le  Planowania Produkcji
U-100 2 s z t
DC P -160 2 s z t
DCP-1000 - 2 s z t

b / w D z ia le  Zbytu
U*-100 1 s z t

. .. DCP-100 - 1 s z t  -

c /  w D zia le  K o n tro li  Jakości
U-100 1 s z t
DCP-1000 - 1 s z t

d /  w Biurze Kier* ZPM
U-100 1 s z t

Razem u sta lo n o  lo k a l iz a c j ę  dla s

U-100 16 s z t
DCP-1000 - 10 3 Z t

Z astrzega  s i ę  możliwość wprowadzenia zmian do u s ta lo n e j  
i l o ś c i  irp sm ieszczen iu  t e r m in a l i  w powyższych komórkach fu n k cjo 
nalnych w z a le ż n o ś c i  od wyników szczegó łow ej a n a l iz y  b i la n su  
-in form acji w dalszych  fazach  projektow ania systemu.1 
P o z o s ta łe  i l o ś c i  te r m in a li  w stosunku do i l o ś c i  ok reś lo n e j  
w .kontrakcie  zarezerwować n a le ż y  d la  s

-  w ydziału  Wałków i  P u le i
-  Walcowni bruzdowej
-  innych komórek

Szczegółowa lo k a l iz a c j a  te r m in a li  w tych  ob iektach  u s ta lo n a  
z o s ta n ie  w kraju  w term in ie  wymaganym przez inne branże 
projektowe?

Przedyskutowano również sprawę dyspozytorów w poszczegó ln ych  
rejonach® Wg o p in i i  s tro n y  amerykańskiej c i  dyspozytorzy  n ie  są  
p o tr z e b n i,  gdyż ich  funkcje mogą s p e łn ia ć  lu d z ie  z o b s łu g i  
■urządzeń, s p e c ja ln ie  do tego  c e lu  wyznaczeni?
Ze względu na rozczłonkowanie t e r m in a li  i l o ś ć g  dodatkowej pracy  
n ie  j e s t  zbyt dużo,
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7/ dniu 26*09*74 r s przeprowadzono końcowe rozmowy między
d e le g a c ją  a panami B u ffey  i  Coyne. Spotkanie odbyło s i ę  w b iu -  - 
rach Univac* Tematami spotkania b y ły

1* Harmonogram prac projektowych i  wdrożeniowych

2» Zakres odpow iedzia lności s tron

3 .  O rganizacja prac projektowych

4* P rotokół końcowy

ad 1 Harmonogram prac projektowych przedstaw iony przez  
p* B uffey  wygląda następująco  :

a /  koncepcja systemu do X. 1974. r .  
b/ sp e c y f ik a c ja  systemu do X I I .1974 r* 
c /  opis fu n k c j i

systemu do 11.1973 r*
d/ p ro je k ty  szczegółowe

-  tech n iczn e  oraz oprogramowanie w term inach z a b e z p ie c z a ją -  
cych wdrożenie systemu w tr a k c ie  uruchomienia obiektów  
produkcyjnych. Terminy p oszczegó lnych  projektów zostan ą  
określone w m iesiącu  lutym 1975 £•

Harmonogram wdrażania systemu przedstav^iony przez  p.Coyns 
wygląda następująco  i

i

a /  term iny oddania obiektów do e k s p lo a ta c j i
-  rozruch odlewni ' I I  kw.1976 r .

\

: -  rozruch l i n i i  walcowniczej I I I  kw*l976 /
-  rozruch p o zo sta ły ch  urządzeń walcowni IV kw*1976
-  produkcja I - I I  kw.1977 r .
-  oddanie budynku ETO ' I I  kw.1976 r .

I n s t a la c j a  urządzeń komputerowych będzie możliwą dopiero  po 
oddaniu budynku ETO.
N ależy  przewidywać, i ż  dostawy i  in s t a la c j a  urządzeń kompute
rowych będą s i ę  mogły odbywać w III kw.1976 r*
R ozpoczęcie prac na komputerze będzie  możliwo w I I I  kw,76 r .

b / Etap I - s z y  wdrażania systemu
Etap te n  charakteryzować s ię  będzie  s y tu a c ją ,  w k tó r e j  

dokonywany będzie rozruch tech n o lo g icz n y  p oszczegó lnych  urządzeń  
produkcyjnych walcowni.
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W o k res ie  tyra n ie  może być określonego z góry pełnego cyklu' ' 
produkcyjnego, a-wyroby z poszczególnych  fa z  mogą być- zawracane - 
do przetopu. W zasad z ie  n ie  przewiduje s i ę  w tym ok res ie  pro*- 
dukcji na zb yt. Zgodnie z harmonogramem budowy j e s t  to  okres 
od . I I  do IV kw.76 r .  Nie można w tym c z a s ie  mówić o pełnym 
za k res ie  pracy systemu komputerowego. Można natom iast  
uruchamiać p oszczegó ln e  elem enty systemu w miarę uruchamiania 
l i n i i  w alcow niczej. W pierwszym e ta p ie  uruchamiania systemu  
komputerowego celowym będzie wprowadzenie danych do komputera 
poprzez karty  dziurkowane.
Wprowadzenie danych przez term in a le  możliwe będzie dopiero w t e r 
minie późniejszym . Zasada ta  j e s t  wymagana przy  wprowadzaniu 
systemu z uwagi na możliwość błędnych połączeń  i  k o n ie cz n o śc i  
sprawdzania systemu. P rzystępując  do pierw szego etapu wdraża
n ia  niezbędne j e s t  p osiad an ia  następujących  in form acji :

-  o zamówieniach
-  o przebiegach tech n o log iczn ych  / i n s t r u k c j e /
-  o m ateria łach  wsadowych na składowiskach
-  o sposob ie  id e n t y f ik a c j i  materiałów
-  o namiarze i  załadunku materiałów do pieców
-  o urządzeniach i  maszynach
-  inne

Do końca IV kw.76 r . , povdnny być zinwentaryzowane w szystk ie  
p r z e b ie g i  m ateriałow e. Etap p ierw szy  wdrażania systemu  
obejmuje w zasad z ie  okres trze ch  m ie s ię c y  po i n s t a l a c j i  
urządzeń komputerowych t j  do IV kw.1976 r .

c /  Etap I l - g i  v?drażania systemu

Etap ten  powinien być zakończony w około 3 m-ce po e ta p ie  
pierwszym, c z y l i  do końca I  kw-77 r« Yffcedy powinny już być 
skompletowane w szystk ie  zb io r y ,  uruchomione w szy s tk ie  programy 
oraz d z ia ła ć  w szystk ie  ter m in a le .  Razem z rozpoczęciem  normalnej 
produkcji zakładu na zamówienie systemu powinien wejść do równo
czesn ej  e k s p lo a t a c j i .

ad 2 * Zakres odpow iedzia lności p oszczególnych  osób za prace  
projektowe określony z o s t a ł  w za łączn ik u  nr 2*

afl 3 . P .B u ffey  p rzed sta w ił  strukturę organizacyjną projektowa
n ia  systemu*
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a / U c z e s tn ic y  projektowania systemu
-  Bipromet

HTyliT S zo p ien ice  
Univac

-  US S t e e l
-  in n i

b / Skład grupy projektow ej
-  kierownik /¿e s tro n y  Unifrac i  Bipr o me t u / .
-  s e k r e ta r ia t  /w  tym tłum acz/ i.

grupa 1106 . . .  .. ; ...
-  hardware
-  softw are użytkowy i  standardowy

Każda z grup so f tw a r e ”"owych składać s ię  będzie z analityków  
i  programistów

stru ktu ra  identyczna jak d la  1106
grupa użytkowników produkcyjnych  

struktura  wg rejonów i  obiektów produkcyjnych  
grupa adm in istracyjno  -  szkoleniow a

ad 4 . P rotokół końcowy zaproponowany przez  p .B u ffe y  z o s ta ł  
przedyskutowany w spólnie z naszą d e leg a c ją  i  US S t e e l  i  końcową 
jego t r e ś ć  podano v? za łączn ik u  nr 3«

3*3* w izy ta  w Zakładzie Chase Brass w C leveland

W .dniu 19*09*74 r . ,  d e le g a c ja  wraz z panami B u ffey  -  Univac 
i  Coyne -  US S t e e l  w izytowała Zakłady Chase Brass w C leve lan d ,  
gd zie  zapoznano s i ę  z te c h n o lo g ią  produkcji taśm. Chase Brass 
j e s t  dostawcą t e c h n o lo g i i  produkcji taśm z o s t a ł  u j ę t y  w sprawo
zdaniu z pobytu innych grup, d la te g o  w n in ie jszym  sprawozdaniu 
u ję te  są  ty lk o  zagadnien ia  E'T0o
7/ c z a s ie  w izy ty  d e le g a c ja  z o s ta ła  zapoznana z eksploatowanym  
w Chase Brass systemem k o n tr o l i  i  planowania p ro d u k cji.  System  
ten  z o s ta ł  opracowany przy  z a ło ż e n iu  braku własnego ośrodka, 
na zasad z ie  dzierżawy* K rótki op is  d z ia ła n ia  systemu z o s ta ł  
przedstaw iony przez pana K ir tz p a tr ic k a  z Chase B rass .  
Zagadnienia opracowania i  e k s p lo a ta c j i  systemu są wykonywane 
w tr ze c h  d z ia ła ch  :
1 . D z ia ł EPD
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2» Kontrola produkcji
3» Sekcja  planowania produkcji

D z ia ł  EPD za tru d n ia jący  7 osób, zajmuje s ię  głównie p ro jek to 
waniem i  programowaniem, przy współpracy wyspecjalizowanych  
f irm  doradczych» D z ia ł ten  odpowiedzialny j e s t  również za 
ek sp lo a ta c ję  i s t n ie j ą c e g o  systemu» W k o n tr o l i  produkcji zatrud
n ie n i  są ''pracownicy p r z e sz k o le n i  s p e c ja ln ie  d /s  ETO» Pracownicy  
c i  mają d o .d y sp o zy c ji  term in a l do komunikacji z EMC 
oraz szybką drukarkę i  c z y tn ik  k a r t .  Sekcja planowania na pod
s taw ie  in form acji z komputera przygotowuje p lany  produkcyjne, 
ob łożen ie  maszyn, oraz decyduje o w sze lk ich  zmianach w p ro d u k cji.  
System k o n tr o l i  prowadzony j e s t  następująco  : dokumenty p rzesy łań  
są k o le jn o  poprzez' stanowiska p raczy , gdzie odnotowywana j e s t  
k o le jn a  operacja przez oper&tora u rząd zen ia . Dokumenty to  
odbiera , a n astępn ie  informacje do komputera p r z e sy ła  "dyspo
z y to r 11 zmianowy. Za wiarygodność in form acji odpow iedzia ln i  
są  pracownicy» Dane przed  wprowadzeniem do komputera są  dokład
n ie  sprawdzone. System eksploatowany w Chase Brass j e s t  nadał 
rozw ijany przez D zia ł EPD z przyszłościow ym  zamierzeniom  
wprowadzenia kompletnego systemu sterowania produkcją.

3»4. Wizyta w Zakładzie US S t e e l  Duguensa w P it ts b u r g h u

-W dniu 20.9«74 £•» d e leg a cja  zwiadzała  Zakład US S t e e l  
Duguense, gdzie miała okazję zapjznać s i ę  z a k tu a ln ie  pracującym  
systemem planowania i  k o n tr o l i  p rod uk cji. Ze s tr o n y  Univacu 
w rozmowach brał u d z ia ł  p .B u ffe y ,  a ze s tro n y  US S t e e l  
panowie Scanlon i. Coyne oraz z Duguense panowie Lutka 
i  W atts.
Zakład w Duguonoe produkuje około 2 000 000 ton  s t a l i  r o c z n ie .  
Składa s i ę  ze sta lo w n i konwertor owe-tlenowe j , p ieców grzewczych, 
walcowni gorącej i  walcowni zim nej. Sy3tem planowania i  kontro
l i  produkcją obejmuje ty lk o  s ta lo w n ię ,  p iece  grzew cze, walcownię 
gorącą i  spedycję gotowych produktów.
Zapoznano d e leg a cję  z h i s t o r i ą  wprowadzania system u.do  
Duguense. Prace nad Y/prowadzaniem systemu rozpoczęto  w 1960 r»:
W r ,. l9 6 6  rozp oczęto  wdrażanie systemu. Po szeregu  a k tu a liz a c ja c h  
w 1970 r .  zdecydowano kupić Univac 6143 i  system z o s t a ł  prze
programowany. Obecna w ersja systemu z o s ta ła  wprowadjona w I973r .
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7/ swoich zam ierzeniach US S t e e l  chce ro zszerzy ć  system również  
na walcownię zimną oraz na inne pomocnicze wydziały*
Wyjaśniono i  zademonstrowano d e le g a c j i  sposób postępowania  
przy przygotowywaniu zamówienia odlewu /h e a t  o r d e r / ,  grupowano; 
zamówień w p a r t i ę ,  id en tyfikow aniu  powtarzalnych zamówień, 
v;prawadzaniu procedur te c h n o lo g ic z n y c h , planowaniu i  harmonogra- 
mowaniu produkcji* Planowanie i  harmonogramowanie odbywa s i ę  
przy bezpośrednim kontakcie  cz łow ieka  z BMC* K ontrola postępu  
produkcji realizowana j e s t  w c z a s ie  rzeczyw istym  na monitorach  
ekrano?/ych /d is p la y /*  Ciekawostką w Duauense j e s t  tzw .
"BROADCAST SYSTEM" charakteryzujący  s ię  tym, że n a 'w szy stk ich  
dziurkarkach' wzdłuż walcowni gorącej dziurkowane są  informacje  
odnośnie każdego wlewka wchodzącego na walcarłriLęsi Informacje te  
drukowane są  z pewnym wyprzedzeniem czasowym. Składowanie g o to 
wej produkcji odbywa s i ę  na dużym składowisku*
Stan i  p o ło żen ie  poszczególnych  gotowych półproduktów um ieszczo  
no w EMC*
Również w sp ed y c j i  poprzez monitor ekranowy :L dalekopis
uzyskuje s i ę  inform acje o w ysyłkach, drukuje s i ę  dokumenty
wysyłkowe, a k tu a liz u je  s i ę  s ta n -sk ła d o w isk . Charakterystyczną
cechą systemu w Buquaase j e s t  t o ,  że system k o n tro lu je  dużą

*
i l o ś ć  materiałów i  produkcją p rzy j  typowym p r z e b i c i e -j  
technologicznym , c z y l i  sy tu a c ja  j e s t  odmienna od t e j ,  k tórą  

.spotykany w ZM Szop ien ice*
D elegacja  miała również okazję zapoznać s i ę  z systemem 
sterow ania s ta low n i konwertor owej* US S t e e l  ma wykonany model 
matematyczny konwertora i  sterow anie jego odbywa s i ę  poprzez  
minikomputer typu BUHKER-RAMO 340*
Wykonywane są a n a l iz y  w łaściwego prowadzenia p ro cesu , namiaro- 
wania wsadu. j
P o sia d a ją  kwantometr i  poprzez minikomputer n astępu je  korekta  
wsadów, do zamówienia przysłanego  z planowania p rod u k cji.

3*5* Wizyta w Centrum Obliczeniowym US S t e e l  w P it tsb u rg h u.
d e le g a c jo ,

W dniu 2 4 .0 9 .7 4  r . , / z w ie d z i ła  Centrum Obliczeniowe US S t e e l  
w P ittsb u rg h ^ .Program w izy ty  i  zw iedzania wyglądał n a s tę 
pująco :
1. Omówienie przez p . Abstona wyposaż e n ia ,o r g a n iz a c j i  i  zakresu
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pracy Centrum

•2. Zwiedzenie Centrum
3. Omówienie przez p.RoTaccaro fu n k c j i  EMC Univac 6145 w s y s t e 

mie komunikacyjnym

ad 1 . Centrum Obliczeniorfe US S t e e l  w P i t t s b u r g h u je s t  głównym 
ośrodkiem obliczeniowym k once-rnu , k tóry  swoim za s ięg iem  obejmuje 
t e r e n  USA i  Kanady. Centrum wyposażone j e s t  vj sz er e g  różnego- 
typu komputerów przeznaczonych do różnych ce lów . Do s p e łn ia n ia  
głównych fu n k c j i ,  t j .  przetwarzania in form acji dotyczących  
zarządzania koncernem.' posiada wyposażenia sk ład ające  s i ę  z :

-  2 komputery IBM 360/65
-  1 komputer IBM 370/168

o łą c z n e j  pam ięci operacyjnej 5»5 MB oraz z komputeru Univac
6145 dla celów-komunikacyjnych'., 3 komputery IBM. pracują
wzajemnie ze sobą połączone w tr ó jk ą t  sterowane z jed nej k o n s o l i .  
Komputery Univac 6145 s t e r u ją  systemem komunikacyjnym do k tó r eg o  
podłączonych je s t .  około 400 t e r m in a l i .  Centrum p ołączone j e s t  
ze wszystkim i zakładami US S t e e l ,  oraz ze w szystk im i biurami 
sprzedaży US STeel na t e r e n ie  USA i  Kanady.
P o łą cz en ia  Centrum Ł terminalam i za pomocą l i n i i  t e le fo n ic z n y c h  
o szyb k ośc i t r a n s m is j i  od 300 do 40 800 bodów 
Centrum posiada do swojej d ysp ozycji :

\  -

« 64 jed n o stk i pamięci taśmowej 
*- 83 łł u dyskowej
-  14 ” ** bębnowej
-  8 s t a c j i  k o n tr o l i

B ib l io te k a  posiada około 100 000 krążków taśmy.
Wybór potrzebnych w p r o c e s ie  przetw arzania taśm odbywa s i ę  
softw are'ow o przez wywoływanie na k o n s o l i  operatora 6-cyfrow ego  
numeru krążka taśmy oraz numeru p rzeb ijak a  ro b o cz eg o /
Poza numerem taśmy n ie p os iad ają  żadnych innych oznaczeń id e n ty 
f ik u ją c y ch  co d o s ta tec z n ie  żabezp iecza  zb io ry  in fo rm a cji  przed  
ich  rozszyfrowaniem  przez niepowołane osoby.
Organizacja zbiorów j e s t  tró js to p n io w a . ../•
Programowanie wykonywane j e s t  przez 300 program istów / 
Organizacja^pracy wygląda następująco : 
a /  OCC -  operatorzy systemu /1 2  osób/
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b/ Control -  przygotowanie przetw arzan ia , planowania ob c iążen ia
komputera /3 5  osób/

c / .Z e s p ó ł  J/O -  w e j ś c ie /w y jś c ie  
d/ JBM -  operator maszyny
e /  Tapo jociceg- -  lu d z ie  d o sta rcza ją cy  i  od b ierający  taśmy

przy funkcjonowaniu systemu

f /  B ib l io te k a
g /  6145 -  system komunikacyjny

Ponadto w Centrum znajduje s i ę  s z e r e g  różnych maszyn jak  
. — - Honay?/ellr CBC. do o b liczeń  naukowo- -  technicznych-* -jak również  

General E l e c t r i c  do p r z e sy ła n ia  depesz oraz l i c z n e  urządzenia  
do przygotowania danych na kartach  dziurkowanych, taśmach magne- 
tycnnych oraz urządzenia do mikrofilmowania»

ad 2 o Zw iedzanie. Centrum o b ję ło  główną r o lę  komputerów, b i b l i o 
t e k ę ,  OCC, Contro! ‘oraz spedycję gotowych wydawnictwo

ad 3 » R.Vaccayiciprzedstawił funkcję EMC Univac 6145 jako  
procesora  komunikacyjnego, k tó ry  s t e r u je  pracą t e r m in a l i  w t r y 
b ie  konwersacyjnym. W system ie komunikacyjnym wyrazić można 
następujące funkcje  i

P ollin K  -  zb iera n ie  danych z t e r m in a l i ,  z g ło s z e n ie  go tow ości  
t jo  p o s ia d a n ia  skompletowanych danych oraz przekazanie &a- 

■ nych do komputera głównego?

2o Se l c c t in g  -  badanie prawa do p ob ieran ia  in fo r m a c ji  z kompu
te r a  głównego przez określony term in a l /wg określonego  
k lu cza  terminalowego/?

3« Messaga Y a lid a tio n  -  sprawdzenie upoważnienia do przekazania  
in form acji z  term inala do komputera głównego -  oznacza  
to  brak m ożliw ości przekazywania innych in fo r m a cji  n iż  
przewidzianych w programach?

4» Mesaage Ouetting -  u staw ian ie  term in a la  w k o le j c e  do p rze
kazania czy  pobrania in fo rm a cji z uwzględnieniem p rioryte tów  
7  i s t n i e j e  możliwość u staw ian ia  16 k o le je k  w tym 15 poziomów 
ważności w każdej k o le j c e  -  w r a z ie  równoważności.decyzjjg  
podejmuje operator«

5» P r j o r i t y  Asąjgg^nt -  p o d z ia ł  p oszczegó lnych  t e r m in a l i  i  in fo r  
macji wg p rioryte tów  -  dokonywany j e s t  z góry w programach -
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wprowadzenie zmian możliwe j e s t  ty lk o  vj specjalnym
tr y b ie  przez upoważnionych programistów*

6« Eiod /H o s t  Input/Output D river / -  k ierowania pracą u rzą-  
urządzeń pomocniczych jak d y sk i ,  taśmy*
UWAGA; oferowany przez US S t e e l  system-komunikacyjny n ie  
obejmuje powyższej fu n k c j i  /problem  do u zgod nien ia  z firmą  
Univac/?

7* QRff Page Handling -  przekazywania in fo rm a c ji  do komputera
sterow anie o form acie określonym pojem nością  ekranu 
term inala* O I l e  komunikat ma w ięk szy  format ok reś la  s ię  
i l o ś ć  s tro n  np«

1 of 3 -  p ierw sza strona komunikatu trzy stro n ico w eg o
2 of 3 -  druga *' ** **
3 Of 3 -  t r z e c ia  " **

Po o s t a t n ie j  s t r o n ie  n astępu je o k r e ś len ie  O.K. o i l e  
n ie  było  błędów w danych lub t e ż  można z powrotem wywołać 
dowolną stronę i  po k orek cie  błędów przekazać do EMC 6143 
Umieszczenie k.oau "S” na o s t a tn ie j  s t r o n ie  oznacza, ża 
c a ły  komunikat można' już  przekazać do komputera głównego 
/EMC 1106/»
J e ż e l i  komunikat nadano z nievipoviażnionego term in a la  in f o r -  
macja n ie  j e s t  p rzy ję ta  co potwierdzono j e s t  napisem na 
monitorze? I n v a l id  t r a n sa c t io n  Code /k o d  t r a n s a k c j i  n ie 
ważny/ «

. Błędne m iejsce  na p oszczegó lnych  stronach  komunikatu 
wskazywane są  świetlnym  punktem /p u ls a to r e m / ,

8; Message Sw itch in g  -  zdolność p r z e łą c z a n ia  komunikatów przez  
EMC 6145 pomiędzy p oszczegó ln e  term in a le  -  oznacza to  
możliwość nadawania in fo rm a cji  z dowolnego term in a la  na 
jak ik o lw iek  inny term in a l w z a le ż n o ś c i  od p otrzeb  użytkowni- 
ków,

9» Message B roadcasting -  możliwość rozprowadzania komunikatów 
wzdłuż l i n i i  -  jeden z operator ów term in ala  może przekazać 
ten  sam komunikat na w szy stk ie  bądź wybrane inne term inale  
-  to  samo musi dokonać automatycznie główny komputer /1 1 0 6 /  
np* zavdadomienie o aw arii  maszyny przekazano może być 
w yłącznie do zainteresowanych komórek -  s to s u je  s ię  w tym 
przedm iocie r o z d z ie ln ik  wg sym boli term in a lu  o formacie/AA/
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10® NetWork Lian aprese n t -  modyfikacja s ta tu s u  a la  urządzenia
określonego programowo -  j e ż e l i  n a s tą p i ła  awaria np.
drukarki czy  term inala  operator może p r z e n ie ść  wydruk cz y

, komunikat do innego urządzenia w danej k o n f ig u r a c j i  chwilowo
n ie  obciążonego lub dać dyspozycję do zaczekan ia  j e ś l i
przerwa w .pracy urządzenia j e s t  chwilowa npe ty lk o  brak
papieru  w drukarce»

¿'law' r<¡<ii u Ł-
1 1 » Network Manstoring -  możliwość d la  operatora skierowania  

komunikatu do jak iegokolw iek  term in a la  i  kontrolow anie
Ydadomości na tym term inalu  przez  skopiowanie obrazu na 
swoim term in a lu , s. n astęp n ie  p r z e s ła n ie  do dowolnego innego  
term in a la .

12» Messagę R e c a l l  -  możliwość r e tr a n s m is j i  potrzebnych  
komunikatów wg ich  numer ów np» w przypadku z n is z c z e n ia  
wydruku» Każdy term in al posiada l i c z n i k  komunikatów, 
s tą d  łatwo zidentyfikow ać komunikaty a ponadto wiadomo j e s t  
a i l e  można p rzes ła ć  komunikatów do pam ięci dyskoy/ej 
uwzględniając ich  pojemności

15* S t a t i s t i c s  -  o k reś lan ie  i l o ś c i  komunikatów i  innych
parametrów systemu komunikacyjnego rea lizow an ego  przez EMC 
6145, określonych programowo, a potrzebnych do a n a liz y  
funkc jonoviania .systemu!

• UWAGA: przy  pomocy 1 dysku o pojem ności 2 MB j a k i  j e s t  w 
zestaw ie  EMC 6Í45 można p r z e s ła ć  ok. 2000 komunikatów 
d z ie n n ie .  Powyższa zdolność zab ezp iecza  p o tr zeb y  Walcowni 
Taśm.-

4» Wnioski k o ń c o w e

I® Wyjazd w c a ł o ś c i  s p e łn i ł  swoje zadan ia , określone w in 
s t r u k c j i  wyjazdowej, k tóre z o s t a ły  wykonane»'

2 .  Uzgodniono harmonogram d a lsz e j  pracy nad systemom d la  ZPM 
S zo p ien ice  i  współpracę z US S t e e l  i  Chase Brass?

3 .  U śc iś lo n o  v/spólnxo z Univac i  US S t e e l  zasadę współpracy, 
sposób przygotowania niezbędnych in fo rm a cji  przez stronę  
p o lsk ą , oraz sposób p o d e jśc ia  do rozw iązan ia  problemów
z którymi spotkamy s ię  w ZPM S zo p ie n ice
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4» W projektowaniu systemu d la  ZPM Szopienic© US S t e e l  
będzie u c z e s tn ic z y ł  jako k o n su lta n t ,  oraz d o sta r cz y  

•' kompletny system  komunikacyjny Univac 6145

5 , Uzgodniono term in następnego spotkan ia  z US S t e e l  
na l u t y  1975 r* Aby to  spotkan ie  s p e łn i ło  swoją r o lę  
niezbędnym j e s t

a /  p odp isan ie  porozumienia między Univac i  US S t e e l

b/ r e a l i z a c j a  prac u ję tych  \i harmonogramie 
t,j# opracowanie
k o n cep cji  systemu • -  p aźd z iern ik  74 r« 
s p e c y f ik a c j i  systemu -  grudzień  74 r 0 
funkcja systemu -  lu t y  74 r#

6» Projektowany system  d la  ZPM S z o p ien ice  n ie  b ęd zie  kopią  
żadnego z systemów, z którym s i ę  zapoznano« Będzie ty lk o  
wykorzystywać pewne elem enty systemu w US S te e l#  System  
w ZPM S zo p ien ice  będzie systemem szop ien ick in u

j*—
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Z A R X S

SI3TSLI PLANOWANIA PRODUKCJI DLA ZPM SZOPIENICE

IV Opis systemu

I I .  Koncepcjo projejrbu

I I I .  Opis fu n k c j i  podsystemów



Onis systemu

Zasadniczym problemom, wobec k tórego  s t a n ę ły  różno g a łę z ie  
przem ysłu , wymagające poważnych in w e s ty c j i  k ap ita łow ych ,  
j e s t  zaspok ojen ie  wciąż rosnących potrzeb  rynku, mając park  
maszynowy o w zględnie u sta lonych  zd o ln o śc ia ch  produkcyjnych^

Dyrektor p rze d s ięb io rs tw a  przemysłowego z n a la z ł  s i ę  
między dwoma sprzecznymi tendencjam i; z jed nej s tr o n y  n a c is k i  
w kierunku zw iększen ia  stanów materiałowych um ożliw iających  
le p sz e  zaspokojen ie  żądań rynku w o d n ie s ie n iu  do le p sz y ch  u s łu g  
i  k ró tszy ch  terminów dostawy, i  z d ru g ie j  strony: p r e s je  
ekonomiczne, zm ierzające d o .zm n ie jszen ia  środków uw ięzionych  
w dużych zapasach materiałowych«

I s t o t a  zagadnien ia  polega  na wyprodukowaniu i  sp rzedaży  
m ożliw ie n ajw iększej  i l o ś c i  dobrego wyrobu w gatunkach, 
któreb y  zap ew niły , s t a le  zw iększający  s i ę  u d z i a ł ,  na rynku zbytu  
Równocześnie p rzed s ięb io rstw o  musi pamiętać o tym, by k o sz t  
produkcji był n isk i«  Z powyższego wynikają zadania D z ia łu  
Planowania Produkcji^  S ta ła  obserwacja i  k o n tr o la  zapasów 
m ateriałow ych, na w szystk ich  etapach p rocesu  produkcyjnego, 
poczynając od to p ie n ia  aż do e k sp e d y c j i ,  zarówno w o d n ie s ie n iu  
do i l o ś c i  jak t e ż  ja k o śc i  i  rozmiarów«1
Jakość j e s t  pojęciem  szerokim , zm ieniających  s i ę  w z a le ż n o ś c i  
od etapów procesu  produkcyjnego, W operacjach walcowania  
może to  być s to p ie ń  chropowatości w a lca , w ża rzen iu  w p ie c a c h  
kołpakowych będzie  to  cyk l żarzen ia  w p o łą c z e n iu  z atm osferą  
ochronną, na c i ą g ł e j  l i n i i  żarzen ia  i  traw ien ia»  Może to  być 
szybkość l i n i i  wraz z atmosferą itp*

Umiejętne planowanie o k r e ś l i ,  d la  każdej je d n o s tk i  p rod uk cyjnej,  
odpowiednie i l o ś c i  materiałów ^półfabrykatów/ o w łaściw ych  
parametrach, co z k o l e i  pozw oli harmonogramiście na dobranie  
odpowiednich z le c e ń ,  w wyniku czego można b ędzie  najpierw  
wykorzystać u rzą d ze n ie ,  znajdujące s i ę  w harmonogramie oraz 
d ostarczyć  następnemu, w p r o c e s ie ,  urządzeniu  t a k i  rodzaj  
m a te r ia łu , k tó ry  pozw oli na stw orzen ie  n a jk o r z y s tń ie js z e g o  har
monogramu dla  c a ło ś c i  w ydziału  produkcyjnego»'
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Głównym zadaniem D zia łu  Planowania Produkcji .jes t  zaspokoić  
t e  wymagania przy zaangażowaniu, tjak n a jm n iejsze j  i l o ś c i  
m ateria łów , w robotach w toku*

Jak można osiągnąć te n  c e l  ? Nieodzowna j e s t  t u  um iejętność  
pracowania szybko i  mądrze? n a le ż y  w ied z ieć  co i  k ie d y  r o b ić ,  
g d z ie  skierować m a ter ia ły  /p ó ł f a b r y k a t y / , zawsze w ied zieć  
g d z ie  one znajdują s i ę  i  umieć korygować od ch y len ia ,in n ym i  
słowy: znajomość stanu faktycznego  p lu s  um iejętność rozpoznawa
n ia  z a le ż n o ś c i  i s t n ie j ą c y c h  między zdarzeniam i produkcyjnymi, 
p rzy  równocześnie szybkich  i  automatycznym reagow aniu, w form ie  
wydawanych in s t r u k c j i  i  p o le c e ń ,  odnośnie k ierowania i  k o n tro 
l i  operacjami produkcyjnymi* Te i  in n e ,  związane z nim i p ro 
blemy w płynęły na ubudowanie systemu planowania produkcji  
w oparciu o komputer.

Koncepcje projektowe

Celem za b ezp ieczen ia  warunków i  m ożliw ości d a lszeg o  rozw oju ,  
system y planowania n a leży  projektować w u ję c iu  funkcjonalnym ,
Na D z ia ł Planowania P rodukcji n ie  n a le ż y  p a trzeć  w a sp ek c ie  
w yłączn ie  ograniczonym, że  j e s t  to  ty lk o  komórka organizacyjna?  
r a c z e j  n a le ż y  go traktować jako sz e r e g  f u n k c j i ,  z k tórych  każda  
ma swojo sp e c y f ic z n e  wymagania i  p o trzeb y  w o d n ie s ie n iu  do 

-systemu, Z chw ilą  u s ta le n ia  tych  p o tr z e b , zadaniem p ro jek ta n ta  
s t a j e  s i ę  koordynacja tych  podsystemów /F u n k c j i / ,  w wyniku 
k t ó r e j ,  o s ią g n ie  s ię  proponowane c e le  kompleksowego system u.

System "SZOPIENICE” obejmuje zintegrowane, .podsystemy w o d n ie s ie 
n iu  do następujących  fu n k c j i  :

-  obróbka zamówień
-  przygotowanie harmonogramu
-  planowanie operatywne
-  ś le d z e n ie  postępów p rod uk cji
-  wysyłka /e k sp e d y c ja /
-  obsługa k l i e n t a

/W/w fun kcje  są o b szern ie j  opisane w r o z d z ia le  "Opis fu n k c j i  
p odsysto mów"/,
Każdy z ty ch  podsystemów odegra swoją sp e c y f ic z n ą  i  w ynikającą  
z z a le ż n o ś c i  od innych podsystemów, r o lę  w o s ią g n ię c iu  celów  

systemu*
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'\o S tw orzen ie i  aktualizow anie  dokładnej bazy dan3Tc h ; obej
mującej? gospodarkę; m ateriałową /su row ca , p ó łfa b ry k a ty  -  
-  ro b o ty  w toku oraz wyroby g o to w e /,  zamówienia k l i e n t a  
i  s tan  zaawansowania prod uk cji na poszczegó lnych  urządze
n iach  produkcyjnych»

2» Opracowani©} na podstaw ie bazy danych, szeregu  pow tarzal
nych i  |06eibte3®łowych raportów , zaspakajających  potrzeby  
zarządu w z a k r e s ie  dokładnej in fo r m a c j i ,  w oparciu  o k tó re  
opracowywać b ędzie  r e a l i s t y c z n e  p lany krótko -  i  d ługo
terminowe*

3« Tworzenie term inow ej, c z y t e l n e j ,  dokładnej i  w yczerpującej  
dokumentacji te c h n o lo g ic z n e j  i  w ysyłkow ej, k tóraby zagwaran
tow ała wykonanie d e c y z j i  k ierow nictw a w z a k r e s ie  wykonaw
stw a, k o n tr o l i  ja k o śc i  i  sp ec ja ln y ch  wymotjów k l i e n t a !

4 ,  O d zw iercied len ie  zmian jednego rekordu w innych , z nim zwią
zanych, w sposób szybki i  dokładny*

P r o jek t  systemu b ędzie  ro z ło żo n y  na e ta p y , poczynając od planu  
długofalowego-w o d n ie s ie n iu  do s to p n ia  kom puteryzacji różn:/ch 
fu n k c j i  i  ew entualnej rozbudowy system u, obejmującej i da lszo  
funkcje*

Z teg o  długofalow ego planu zostaną  wybrane do wdrożenia  
które  stanowić będą “główną ramę” system u,

W r o z w in ięc iu  j e j  s z k ie le to w e j  s tru k tu ry  w kierunku wdrożenia  
I  etapu , n a le ż y  uwzględnić s z e r e g  czynników :

1* Czas potrzebny na o s ią g n ię c ie  b i e g ł o ś c i  przez grupę 
programistów,

2 .  Sprawność .grupy projektow ej /k ie r o w n ic tw a / w rozwiązywaniu  
wewnątrz -  i  międzywydziałowych k o n flik tó w

3 .  Długość s z k o le n ia ,  przez  k tóre  musi p r z e jś ć  użytkownik

4 .  S top ień  zaangażowania s i ę  użytkownika w szk olen iu*

Chcąc zapewnić powodzenie system ow i, zakres etapu I  musi być 
u s ta lo n y  na bardzo ostrożnym szacunku wyżej wymienionych czyn
ników* Logika teg o  j e s t  chyba oczywista*
Prace nad drugim etapem mogą s i ę  rozpocząć dopiero po dokonaniu 
te s tó w  w o d n ie s ie n iu  do segmentów I  e ta p u /
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Wobec, jednak, i s t n ie j ą c y c h  w sp ó łz a le ż n o śc i  między p o d sy s te 
mami# niedotrzym ania terminu rozruchu k tóregck olw iok  z n ich  
może spowodować t o ,  że w planowanym term in ie  oddania systemu  
do u żytku , n ie  b ędzie  co oddać do ruchu*

Opis fu n k c j i  systemu

K rótk i o p is  w szystk ich  f u n k c j i ,  podany p o n iż e j ,  ma na c e lu  
w yjaśn ien ie  nazw fu n k c j i  i  n ie  stanow i w yczerpującej l i s t y
w szystk ich  raportów i  innych środków, k tórych  one dostarczą*

Obróbka zamówień

Ten podsystem obejmuje czyn n ośc i d z ia łu  planowania produkecji  
od c h w i l i  otrzymania zamówienia p rzez  z ale ła d  do c h w il i  
wprowadzenia go do bazy danych, t z .  gotowego do u ję c ia  go 
p rzez  wstępny harmonogram*
Obejmuje on s

1, Sprawdzenie zamówienia pod kątem u su n ię c ia  błędnych danych, 
które wkradły s i ę  do rekordu w ejściow ego i  przygotowanie  
zestaw ień  błędnych rekordów,

2* P r z y d z ie le n ie  zamówieniu odpowiedniej in s t r u k c j i  te c h n o lo 
g ic zn e j

3« A k tu a liza c ja  rekordów komputerowych o zatw ierdzone zmiany, 
wprowadzone do zamówień,

4* P r z y d z ia ł  zamówienia do określonego urządzenia  produkcyjnego  
w zględnie grupy urządzeń, w przypadku i s t n i e n i a  m ożliw ości  
wyboru,

3* Opracowanie wybranych kodów d la  u p roszczen ia  przygotowania  
raportów lu b /  i  przeszukiw ania zb iorów ,

6» Wydruk zamówienia z dokładnymi in stru k cjam i  
technolog icznym i

7» Przygotowanie d la  właściwego Biura zbytu wymaganych
potw ierdzeń p r z y ję c ia  zamówienia lub zmian wprowadzonych 
do zamówień,

8* Przygotowanie komputerowego rekordu dla  każdego zamówienia

9* Opracowanie szeregu  sprawozdań dotyczących z a le g ły c h  
zamówień w r o z b ic iu  na term iny wykonania/ w granicach
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tygod n ia / itp #

10«W oparciu  o powyższe sprawozdania, opracowanie i  wyznaczenie  
r e a l is ty c z n y c h  terminów wykonania i  w ysyłki#

Pr zy got owanie har mon ogr atnu

N in ie j s z y  podsystem , obejmuje czyn n ośc i od c h w i l i  wprowadze
n ia  kompletnego zamówienia /u zu p e łn io n eg o  przez dane wprowa
dzone przez Podystem obróbki zamówień/ do bazy danych aż do
c h w i l i  ro zp o częc ia  czynn ośc i produkcyjnych, obejmuje on :

1 . Wydawanie szeregu  raportów, z k tórych  k o rzy sta  p la n i s t a  
/harm onogram!sta/ w podejmowaniu d e c y z j i  odnośnie 
p r z y d z ie le n ia  materiałów z zapasów gotowej lu b ,  w toku ,  
produkcji lub t e ż  w ob łożen iu  k art  wytopu,

2# P rzeg ląd  w szy s tk ich , za leżnych od s i e b i e ,  rekordów na pod
staw ie których p l a n i ś c i  mogą podjąć decyzje dotyczące  
wprowadzenia zmian w przebiegach  tech n o lo g icz n y c h  np. 
np. walcowanie wykańczające, zam iast tr a w ie n ia  i  żarzen ia  
wykańczającego#

3« Wykorzystanie lub rezerwowanie m ater ia łu  na wykonanie
zamówienia zgodnie z d ecyzją  podsystemu obróbki zamówień# 
"Wykorzystanie” w n in ie jszy m  rozum ieniu oznacza w y n a lez ien ie  
rekordu zwoju z k tórego  z o s te n ie  pokryte zamówienie kl5_enta# 
"Rezerwowanie", z d ru g iej  s tr o n y ,  oznacza za p is  d e c y z j i  
zm n iejszen ia  i l o ś c i  materiałów nierozdysponowanych#
W przypadku r e z e r w a c j i ,  zw iązanie m ater ia łu  z określonym  
zamówieniem następuje  już po r o z p o c zę c iu  produkcji#

4 .  P rzeg ląd  rekordów komputera pozw alający harmonogramistorn
na łą c z e n ie  w iększej i l o ś c i  rekordów w grupy produkcyjne np# 
j e ż e l i  k l i e n t  zamawia różne sz e ro k o śc i .w  i l o ś c i a c h  m niejszych  
n iż  t e ,  k tóre  m ieszczą  s i ę  w jednym, optymalnie w ielk im , 
zwoju, wówczas łą c z y  s i ę  sz ere g  zwojów i  tr a k tu je  s i ę  
je  jako jedno zamówienie aż do momentu c i ę c i a  na gotowe#

5# D ostarczanie  raportów obrazujących dokładny s ta n  zapasów, 
celem  utrzymania na odpowiednim poziom ie i l o ś c i  surowców, 
ro b ó t  w toku oraz wyrobów gotowych#

6# D ostarczanie  raportów wskazujących harmonogramistom na
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zamówienie przeznaczone do produkcji mające m a ter ia ł
p rzy d z ie lo n y  lub z ar e zer?; owany#

7» Prowadzenie zb ioru  m ateriałów w nadmiarze lub produkcji  
n ie t r a f io n e j»

8» D ostarczanie  posegregowanych l i s t ,  um ożliw iających
p r z y d z ie le n ie  / s k ie r o w a n ie /  tych  materiałów do posiadanych  
zamówień»

P l anowanie operatywne

N in ie j s z y  podsystem obejmuje czyn n ośc i D z ia łu  Planowania  
P ro d u k cji ,  mające na c e lu  doprowadzenie materiałów do różnych  
urządzeń produkcyjnych zgodnie z wymogami podsystemu obróbki 
zamówień»

Obejmuje on %

1» Wydruk dokumentacji produkcyjnej, d la  każdego urządzenia  
produkcyjnego, w takim s to p n iu  s z c z e g ó ło w o ś c i , aby zapewnić 
właściwy p rzeb ieg  procesu  produkcyjnego każdej p o z y c j i ,  
wyznaczonej przez harmonogramistę,

2» Zm niejszenie do minimum czasu potrzebnego na ?/ytworzenie 
harmonogramu,

3» Prowadzenie w komputerze s ta r u  zaawansowania wykonania 
harmonogramów czynnych na w szystk ich  lub wybranych 
urządzeniach produkcyjnych,

4» Automatyczna a k tu a liza cja ;, związanych z tym, rekordów 
obrazującą s to p ie ń  zaawansowania p rodukcji i  wykonania 
planu ,

5* Tam, gdzie  s to su je  s i ę  p lany  tygodniowe w r o z b ic iu  na 
rod zaje  p ro d u k cji ,  opraćowywanie dobowyChnaportów pro» 
d u k c j i ,  wykazujących, d z ień  po dniu , s to p ie ń  wykonania 
planu produkcji»

Ś led ze n ie  postępów wykonania zamówień
N in ie j s z y  podsystem d ostarcza  systemowi planowania operacyjnego  
in fo rm a cji obrazującej t o ,  co s i ę  a k tu a ln ie  d z ie je  w w ydziale  
produkcyjnymi

Obejmuje on :
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1„ R e je s tr a c ję  d z ia ła ln o ś c i  produkcyjne3

2 » Sprawcie, pod względem kom pletności i  d o k ła d n o śc i , 
wprowadzanych rekordów,

3 * Odrzucanie nieważnych danych, z wskazaniem rod zaju  
błędu lub braku danej lub b łęd n ej danej

4* Przygotowanie kontrolnych raportów błędów d la  zarządu, 
z wskazaniem odcinków, na których n ie  p r z e s tr z e g a  s i ę  
z a lece ń  dokonania poprawek w możliwych do p r z y ję c ia  
terminach

5» D o sta rcz a n ie ,  na żąd an ie , stanu  zaawansowania wykonania 
zamówienia na określonym urządzeniu  produkcyjnym np* Jak 
w ie le  wykonano od początku zmiany ?
Jak .w ie lo  pow sta ło  wybraków i  d laczego  ? Czy zamówienie 
nr 1234 X z o s ta ło  wykonane i  dokąd z o s t a ło  przekazane ?

6* Przekazywanie dokładnych danych wynikowych systemu innym 
systemom celem u n ik n ię c ia  w ie lokrotnego  z a p isu  tych  
samych danych

7* Wydruk szczegółowych danych, na zakończenie pewnych okre
sów rozrachunkowych, do w ykorzystania  p rzez  za in teresow ane  
d z ia ły  zarządu«

N in ie j s z y  podsystem obejmuje czynn ośc i D z ia łu  Planowania
Produk cji od momentu zapakowania m ater ia łu  do c h w i l i  opuszcze
n ia ,  przez n ie g o ,  zakładu s

Obejmuje on :

1 , Wydruk zestaw ień  materiałów gotowych do w y sy łk i w r o z b ic iu  
na k l i e n t a ,  m iejsce  p rzezn aczen ia  i  rodzaj tran sp ortu *

2 o Prowadzenie, w r a z ie  p o trzeb y , zh ioru  sp ec ja ln y ch  wymagań 
odnośnie samochodów, zbyt dużych wymiarów wyrobów, s p e c j a l 
nych osłon  itp*  celem d o sta rczen ia  przewoźnikom potrzebnych  
in form acji*  .

t i '

3* Prowadzenie rekordów obrazujących i l o ś c i  m ateriałów
/wyrobów/ gotowych do w y sy łk i ,  k tóre  z o s t a ły  wypuszczone 
przez k ontro lę  do p r z e ję c ia  przez  przew oźnika,
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4 ,  U zupełn ion ie  rekordów komputerowych o in fo rm a cję , dotyczą
ce a testów  k o n tr o l i  ja k o śc i  lub wstrzymania przez  
k o n tr o lę ,  '

5» Wydruk dokumentacji wysyłkowej, k tó ra  tow arzyszyć będzie  
wysyłce oraz wydruk rekordów wynikowych systemu w p o s t a c i  
wymaganej przez inne system y, d la  których stanow ić będą 
inform ację w ejściow ą,

6® A k tu a liza c ja  w szystk ich , odpowiednich rekordów systemu  
planowania produkcji o dane odnośnie dokonanej wysyłki®

Obsługa k l i e n t a

Podczas gdy inne podsystemy p rzy czy n ia ją  s i ę  do poprawy o b s łu g i  
k l i e n t a ,  n in i e j s z y  podsystem zajmuje s i ę  tymi w szystk im i  
raportam i i  środkami, k tóre  mają sp e c y f ic z n y  c e l  d o s ta r c z e n ia  
k lie n to w i  odpowiedzi na jego  zapytania  odnośnie stanu  zaawanso
wania wykonania jego zamówienia-»
Obejmuje on %

1® W yświetlenie na ekranie monitora lub wydruk na term in a lu  
dokładnego stanu wykonania określonego zamówienia: zamó
wione i l o ś c i ,  w y sy łk i do c h w i l i  ob ecn ej, u rządzen ie  na 
którym w c h w il i  obecnej znajduje s i ę  zamówienie w toku  

- p ro d u k cji,  m ater ia ł gotowy do w y sy łk i itp® i

2® Przygotowanie raportów, wskazujących określonemu k l ie n to w i  
ze s ta w ien ie  w szystk ich  jego zamówień p r z y ję ty c h  wraz - 
z podaniem aktualnego stanu wykonania każdego z nich®

Poza funkcjonalnymi podsystemami wyżej opisanym i, n a le ż y  
pam iętać , że dokładna, b ieżąca  i  kompleksowa baza danych p rzy
gotowania przez te  podsystem y, stanowić b ędzie  podstawę d la  
szero k ieg o  wachlarza raportów 3lBadająeych p u ls"  o p e r a c j i  
produkcyjnych oraz wskazywania odcinków produkcyjnych, 
wymagających a k c j i  korygujących®

/



ZAŁĄCZNIK Nr 2

Bipromet -  S zop ien ice

Zakres c z y n n o śc i:

1* P ro jek t  form ularza zamówienia do 
wprowadzania do systemu  
wydruk wyników

2® U s t a l ić  grupy
/I n s tr u k c jo  op eracyjn e/

3« Kodowanie
-  R o z l ic z e n ie
-  Rodzaje zamówień i t d

4 .  Inform acja i  dokumenty 
systemu przekazywane innym 
systemom

5* Dodatkowe wymagania innych  
systemów
w o d n ie s ie n iu  do systemu

6o Opracowanie procedur Chase Brass  
- w form acie komputerowym

P rzyd z ie lon o:

Zo"Wybr o n iec  

BoMędrecki

Łomiński/Wyton

S ta s ia k

Mędrecki
B l ic h a r s k i

/



ZAŁĄCZNIK NR 3

P rotokó ł Nr 2 USS Chase Brass Univac
U czestn icy :
Szop le n ie  e /B ip r o Diet

Data: w rzesień  14-26*1974 n*>-
M iejsce: Univac P it t s b u r g h ,  USS P it tsb u r g h

Chase Brass C leveland

W wyniku szeregu  spotkań rcrboczych w Univac P it t s b u r g h ,USS P i t t s 
burgh i  Chase Brass , C leveland  w dniach od "¡4?09? -  26*09o74 r# 
postanow iono, że prace nad p rojek tem 'przeb iegać będą w n a s tę 
p u ją ce j  k o le j n o ś c i  :

1 0 Koncepcja systemu tna być opracowana do końca p aźd z iern ik a  74
2® S p ecy f ik a c ja  systemu opracowana do końca grudnia "1974
3* S p e cy f ik a c ja  / o p i s /  fu n k c j i  podsystemów opracowana do 

końca lu te g o  1975
4» Harmonogram p rojek tu  komputerowego musi być uzgodniony  

z harmonogramem budowy Zakładu S z o p ie n ic e ,  co oznacza, że 
system  we j a z i e  w ż y c ie  w poł.owie roku 1977

5 o W ok res ie  pomiędzy t e r ą z  a 1977? u s ta lo n e  z o s ta n ą 1c e le  
c z ę śc io w e , k tó re  odpowiadać będą terminom budowy’ 
poszczegó ln ych  c z ę ś c i  Zakładu’, co p ozw oli na wykazania s to p 
n ia  r e a l i z a c j i  systemu komputerowego

6 . Po zakończeniu s p e c y f ik a c j i  system u, z o s ta n ie  opracowany 
kompletny harmonogram p ro jek tu  /komputerowego/ ors z 
z obłożeniem s i ł ą  roboczą®

7 i' Wobec t e g o ,  że u s ta lo n o  p lan  ro z m iesz czen ia  t e r m in a l i ,  zo
s ta n ie  on wykorzystany w projektow aniu  pnedstauioneqo 
systemu 1

8* Po n ap isan iu  i  za tw ierdzen iu  s p e c y f ik a c j i  system u, USS 
p r z y s tą p i  do prac nad-projektem  systemów* Prawdopodobnie 
w s ty c z n iu  lub lutym 1975* Do czasu  za tw ierd zen ia  
s p e c y f ik a c j i  systemów, u d z ia ł  USS n ie  j e s t  przewidywany*

9« Pewien p o d z ia ł  obowiązków / o d p o w ie d z ia ln o śc i/  z o s t a ł  już  
dokonany, w oparciu ó za łe ce n r a  USSa Be prace /w  oparciu  
o powyższy p o d z ia ł /  będą wykonywane r ó w n o leg le ,  
z opracowaniem podstawowej s p e c y f ik a c j i  systemu*

Zgodzono s ię  z tym, źe^zrealizow ano w szy s tk ie  c o le  s e r i i  
spotkań roboczych , a mianowicie :
a /  koncepcje projektowe
b/ format We/wy
c /  R ozm ieszczen ie te r m in a l i
d/ U s ta le n ie  l i c z b y  i  typów te r m in a l i
e /  Współpraca między uiytlcö^ni'k.'cm/proaukcja/ 

a Ośrodkiem P rtetw arzan ia  Danych
f /  Zasady przygotowania Bazy Danych



p

g /  Całościow y harmonogram p rojek tu

PoD. B u łle y  będzie  w sta łym  k ontak c ie  z US S t e e l  i  będzie  
odpow iedzia lny, za przekazanie in fo r m a c j i ,  mającej i s t o t n e  
zn aczen ie  d la  p ro jek tu  systemu.'

Z aleca  s i ę ,  by następne sp otk an ie  między grupą projektową
♦ X<3a US S te .e l powinno sa.ę odbyć w K atowicach, w ostatn im  tygodn iu  

lu te g o  1975, celem przedyskutowania sp ec3/ f i k a c j i  / o p i s u /  
fu n k c j i  podsystemów i  u s t a le n ia  harmonogramu d la  etapu  
projektowania*

i


