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1* Instrukcja wyjazdowa

minstrukcja-wyjazdowa ¢la grupy specjalistow wyjezdzajgcych do
USA - firmy: US Steel, Univac, Chass Brass, Waterbury Parrel»’

h~Jh:tgd_grupy

Dyn. mgr Roland Stasiak’ Szopienice
ob. Henryk tominskKi
mgr inz. Cezary Medrecki
mgr inz. Zygmunt Wybraniec BP» Bipromet
mgr Czestaw Blicharski -
mgr Wiestaw Wylon -

3» Czas trwania wyjazdu

16 dni - wyjazd14*09.1974 r.

4» Podstawa wyjazdu

Harmonogram wyjazdéw za granice wg zadania inwestycyjnego:
Zaktad Przetwdrstwa Miedzi HVIIT Szopienice pozo3E> punkt a i bo
Przejazd ptatny przez HWN Szopienice.

Diety i hotele ptatne przez Univac.

3* Zadaniem grupy yjyjozdzajgcej bedzie

al Opracowanie wspdlnie z US Steel i Univac wstepnej koncepcji
planowania, sterowania i kontroli produkcji dla Z°PM w opar-
ciu o ustalenia poczynione w kraju br«, podcza3 wizyty
w USA, oraz w oparciu o opracowane przez BP Bipromet
dane dla systemu,

b/ Opracowanie lokalizacji systemu terminali dla ZPM Szopienice
c/ Okreslenie bazy danych dla w/w systemu dla walcowni

d/ Przedyskutowanie i uzgodnienie koncepcji systemu z dostawcyg
technologii —firmg Chase Brass, oraz dostawcg maszyn firma
Waterbury Parrel,



e/ Uzgodnienie harmonogramu dalszego opracowania systemu dla

ZFM Szopienice

f/ Sprawozdanie tostanie przestane w ciggu 14 dni od daty

powrotu®©'

2 C Program r>ob-vtu

Program pobytu zostat uzgodniony.z firmami Univac, US Steel
przedstawiat sie nastepujaco

oraz Chase

14©09.1974

15«09»1974
16.0901974

17»09©1974

18©09»1974

19«09.1974

20;0901974

23«09.1974

24©09.1974

25*09«1974
26.0901974

27«09.1974

29©09.1974
30,09.1974

Brass

ro

rt

r*

ro
r.

ro

r.
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sobota -

niedziela
poniedz©

vrtorek

Sroda

czwartek

pigtek

poniedz©

wtorek

Sroda
czwartek

pigtek

niedziela
poniedz©

odlot z Warszawy, przylot do
Nowego Jorku, przylot do ?tfcsbanjbc;

Pittsburgh

Rozmowy w biurze Univac wPitts-
burgh,z projekt - managerem
P.Do Buffey

Rozmowy w biurze Univac
w Pittsburgh”™ z przedstawicielami
US Steel 1 Univac

Rozkiowy w Centrum Obliczeniowym
US Steel,

z przedstawicielami US Steel

I Univac

wyjazd do Cleveland

Rozmowy i wizyta w Zaktadach
Chase Brass z udziatem Univac,
Chase Brass i Univac,

wyjazd do Pittsburgh»

Wizyta i rozmowy w Zaktadzie
Ruguense - US Steel w Pittsburghu.
z ¢dziatem US Steel 1 Univac

Rozmowy w Centrum Obliczeniowym
US Steel, z udziatem US Stee
I Univac

Rozmowy i zwiedzanie Centrum
E))blriczeniowego US Steel wPitts-
urhu

Rozmowy w biurze Univac z udzia-
tem US Sfeel i Univac

odlot do Nowego Jorku, wizyta
w BRH

odlot z Nowego Jorku do Warszawy
przylot do Warszawy©



3. Sprawozdanie
3.1. 1LLAJLJ2

Wizyta robocza w USA- byta kontynuacjg wizyty odbyte] przez
polskag delegacje w okresie 23*4 - 8,5*74 r» Obecna wizyta

byta przygotowana przez "projekt-manangora” ze strony dostawcy
sprzetu komputerowego firmy Univac pana P,Da Euffey, ktéry
przed przyjazdom delegacji do USA ustalit terminarz rozméw

i spotkan} na basie ustalen poczynionych w Polsce, Wiekszo$¢
spotkan odbyta sie z przedstawicielami US Steel, ktdrej przed-
stawiciele bedg konsultantami przy opracowywaniu systemu plano-
wania i kontroli produkcji dla ZPM Szopienice, Firma ta dostar-
czy rowniez kompletny software komunikacyjny BEMC Univac

serii 60, zgodnie z kontraktem zawartym miedzy BHZ Mero - Elwro
I Univac, Wy uzyskanych informacji nie podpisano dotychczas
porozumienia miedzy US Steel i Univac, co jednak nie miato
wptywu na przebieg rozméw w czasie wizyty delegacji na

terenie USA,

3.2, Przebieg rozméw miedzy Univac, US Steol a delegacja

Wrozmowach dotyczgcpU”~gp”aw systemu dla ZPM Szopienice,

ktére odbywaly sie w/Univac lub w Centrum Obliczeniowym

US Steel brali udziat ze strony Univac - P»D* Buffey, a ze
strony US Steel B, Coyne oraz cze$ciowo J,Scanlon,

Przebieg rozméw, w poszczegdlnych dniach wygladat nastepujaco:
Wdniu 16,09,74 r ., w spotkaniu w biurze TJniyac nastgpito spot-
kanie naszej delegacji z projekt-managerem, celem omdwienia
planu naszej wizyty oraz uzgodnienia wspdélnego stanowiska

w rozmowach z US Steeli-

Omowiono nastepujgce zagadnienia

1, Sprawe organizacji pobytu delegacji w USA

P.D, Buffey przygotowat rozmowy i przebieg delegacji tak,

aby osiggniety zostat gtowny cel wizyty tj. uzyskania zarysu
koncepcji systemu planowania i kontroli produkcji dla walcowni
tasm, przy wykorzystaniu w tym zakresie dosSwiadczeh US Steel,
Dlatego w programie pobytu przewidziano rozmowy z udziatem
specjalistow US Steel, jak rowniez wizytacje w Zaktadzie US
Steel Duquense w Pittsburghuoraz zapoznatnie sie z Centrum
Obliczeniowym US Steel w Pittsburghu,



Przewidziano takze wizyte w Zaktadzie Chase Brass w Cleveland«
Zarowno v. Duouonso Jak i w Cleveland delegacja zapoznata-sie

z pracujacymi tami systemami.

Pan BvEfey jako projekt-manger ze strony firciy Univac jest
odpowiedzialny za prowadzenie prac projektowych i wdrozenio-
wych w zakresie systemu planowania i kontroli produkcji dla ZM_
Szopienice na bazie kontraktu podpisanego z firmg Univac.
Oswiadczyt, ze czuje sie odpowiedzialnym za cato$¢ przedsie-
wziecia, jak rowniez za wyniki wizyty w USA.

2. Zasady wspotpracy z US Steel Corpv

Rola US Steel przy systemie planowania i kontroli produkecji
ma wyglada¢ nastepujaco

- wspoétpraca i konsultacjh przy opracowaniu zarysu koncepcji,
udzielaniu wytycznych

- dostawa kompletnego systemu komunikacyjnego dla konfiguracji
Univac 6145

- konsultacje w zakresie systemu uzytkowego z wytgczeniem prac
0 charakterze analitycznym i bez obowigzkéw opracowania doku-
mentacji projektowej, oraz bez udostepnienia wtasnej doku-
mentacji projektowej funkcjonujgcych juz systeméw w podleg-
tych zaktadach US Steel /jako wzorcalv

Firma Univac nie podpisata dotychczas z firmg US Steel porozu-
mienia na ustugi konsultacyjne, jak rowniez na dostawe systemu
komunikacyjnego dla walcowni tasm. W-zwigzku z tym opracowany
przez strone polskg zgodnie z ustaleniami protokotu

delegacji w maju br., “Bilans informacji w Zaktadzie Przetwér-
stwa Miedzi Szopienice'™, US Steel otrzymalo dopiero wo wrzes-
niu zamiast w czerwcu br.

Pracg konsultantéw US Steel koordynowa¢ bedzie ze strony Univac
pan Buffey przez okres 2 lat. Za jago posSrednictwem projektanci
systemu z BP Bipromet i HM Szopienice bedg mogli zadac
niezbednych ustug o charakterze doractwa projektowego'!l
Konieczno$¢ przyjazdu specjalistow US Steel do Polski oraz
wyjazdow polskich projektantéw do USA, zgodnie z kontraktem



ustala¢ beda projekt-manager wspélnie z polskim kierownictwem,
3* Projektowanie-systemu dla-ZPEl Szopienice -.iiiiiescivvieenns

Wy opinii pana Buffey projektowanie systemu powinno przebiegacd
nastepujaco i

al/ koncepcja projektowa na bazie ustalen w czasie obecnej
wizytacji,

b/ specyfikacja systemu dla poszczeg6lnych obiektow
walcowni

c/ opis funkcji systemu.z okreSleniem zakresu, termindéw reali»...
zacji i mozliwos$ci rozwojowych

d/ okreSlenie iloSci i rodzajow terminali w ramach przyjetej
koncepcji systemu

e/ ustalenie bazy danych niezbednej dla funkcjonowania
systemu,

f/ okreSlenie zasad wspoOtpracy miedzy osrodkiem komputerowym
a uzytkownikami systemu czyli produkcjgo

Ze wzgledu na konieczno$¢ przekazania zatozen dla innych branz
projektujacych walcownie, koniecznym jest juz w czasie wizyty
ustali¢ usytuowanie i ilos¢ terminali, co jest jednym z waz-
niejszych zadan delegacji«

Opracowanie bazy danych dla potrzeb systemu w czes$ci zawiera-
jacej dane normatywne dotyczgce proceséw produkcyjnych powinny
by¢ uzyskiwane od dostawcy “Know-how,t.technologii tj. firmy
Chase - Brass w terminie do potowy 1975 rv

Ponadto w trakcie rozméw przedstawiono panu Buffey organizacje
prac projektowych w BP. Bipromet w zakresie budowy walcowni
tasm, oraz zaangazowanie cztonkow delegacji w problematyke
prac zwigzanych z projektem systemu planowania i kontroli
produkcjir;

Wdniu 17*%09,1974 r« w biurach TJnivac kontynuowano rozmowy
delegacji przy udziale pana Buffey - Univac, oraz przedstawicie-
li US Steel panéw Scanlona i Coyneo..Po wstepnym omowieniu
programu pobytu ddlegacji, uzgodnionego poprzednio miedzy

US Steel i Univac, przedstawiciele US Steel podali swdj punkt



widzenia na temat dalszego planu pracy przy projekcie systemu-
dla walcowni w Szopienicach» Pan Scanlsn nawigzat do ustalen
poczynionych w trakcie pobytu polskiej delegacji w US Steel

w kwietniu br. i zobowigzan obu stron ujetych w protokdle

sz 3*5.74 r*, /patrz sprawozdanie z pobytu delegacji w dniach
23*4« - 8,5*74 r-./. Zobowigzanie w postaci opracowania "Bilansu
informacji" zostaty przez strone polska wykonane, Jednakze,

ze wzgledu na opdzniony przyjazd obecnej delegacji /o 2 m~ce/
cze$S¢ poprzednich ustalen stata sie nieaktualna. Y/g oSwiadczenia
przedstawicieli US Steel ich udziat przy projektowaniu systemu
ograniczy sie gtownie do konsultacji, niezaleznie od systemu

k oosunikacyjnogoe

Zaobserwowano roznice stanowisk TJnivac i US Steel odnoS$nie
udziatu US Steel w projektowaniu systemu.

Nastepnie punktem rozméw byto przedstawienie grupy projektowej
i jej zadan w trakcie wizyty i dalszym projektowaniu oraz
przedstawieniu p, Coyneo. ze strony US Steel, ktdéry bedzie
konsultantem przy opracowaniu systemu dla Szopienic”®

Kolejnym punktem rozméw byta prezentacja przez p. Coyneasystemu
"Planowania i kontroli produkcji', ktorego bardzo ogo6lny zarys
w odniesieniu do ZPM Szopienice omowit*

Zarys koncepcji systemu przedstawiony przez US Steel stanowi
zatgcznik nr 1 do niniejszego sprawozdania*

Nastepnie p, Coyne omowil wprowadzenie takiego systemu w zakta-
dach US Steel, historie jego powstania, trudnosci spotykane

w projektowaniu i wprowadzeniu systemu, w praktyce* Omowit rowniez
sposéb podejsScia do projektowania, przebieg czasowy pr8c, jak

I etapy realizacji. Ponadto w swoim wystgpieniu p.Coyne
szczegOtowo przedstawit terminale, ktore stosowane bedg w ZPM
Szopienice a mianowicie monitor ekranowy "U-100" i dalekopis
DC£«1000*:

Oméwiono rowniez sprawe el?aztycznego podejscia do spraw iloS$ci
i rodzaju terminali, Ktore ~"Smieszezone bedg w zaktadzie.
Przyjete rozwigzanie systemu muszg zapewni¢ dalszg jego roz-
budowe o nowe cztony, jak réwniez dokonywanie zmian* Delegacja
przedyskutowata z p,Coyne przedstawione propozycje i sugeskie
ze strony US Steel'®

Wdniu 18,09,74 r,, rozmowy delegacji z Univac i US Steel
/p.Coyne/ prowadzone byty w biurach Osrodka Obliczeniowego



US Steel v Pittsburgh”.

Ternatem roznmdw byto ustalenie przybliZzor.ych .danych.statystycz-
nych, jakie wystepowac’bedg w Walcowni Tasm HW Szopienice*
Dane te byty wymagane przez US Steel do analizy i okreS$lania
iloSci informacji /niezaleznie od posiadanego przez nich
"Bilansu informacji'/*

Uprzedzono strone amerykanskg o przyblizonej doktadnosci
podawanych wielkoSci» Poniewaz jednak do wstepnej analizy,
wazny jest podany rzad wielkos$ci, uwazamy, ze nie popetniono
bteddw«

Omoéwiono nastepujgce wskazniki ;

& ilo§¢ zamowien

b/ ilo§¢ pozycji w zamdwieniu

c/ minimalny, Sredni i maksymalny ciezar zamdwienia

d/ dzienne wysytka

e/ ilos¢ samochodow i wagondéw tadowanych w ciggu doby

f/ wielko$s¢ produkcji w kregach i arkuszach

g/ wskazniki wydajnosSciowe dotyczgce poszczegoOlnych urzadzen

Wdniu 23*09.74 r., kontynuowano rozmowy miedzy delegacja
Univac - p.Buffey i US Steel - p.Coyne, po 2 dniach przerwy
spowodowanych wizytacjg Zakladéw Chase Brass w Clevenald
oraz Zaktadu Duquense w Pittsburgh'«..

Program rozmow obejmowat

-omowienie wizyty w Chase Brass i Duquense w nawigzaniu do
systemu dla ZPM Szopienice, j

- analiza harmonogramu budowy ZPM Szopienice w nawigzaniu do
projektowanego systemu

- sposéb rozwigzania problemow zwigzanych z projektowaniem
systemu oraz przygotowania informacji dla US Steel.

Przedyskutowano wspoélnie system w Chase Brass w Cleveland,

oraz system w Duquense - Pittsburgh w nawigzaniu do projektowa»
nego systemu w ZPM Szopienice.

System funkcjonujgcy w Chase Brass ma bardzo duzy udziat metod
tradycyjnych w kierowaniu Zaktadu i pewien udziat metod
komputerowych» Nie jest takim systemem jaki ma by¢ w ZPM
Szopienice«'
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Zamierzeniem kierownictwa Chase Brass jest rozwiniecie
obecnego systemu komputerowego* Chase Brass z uwagi na
podobny profil produkcji, jaki bedzie wystepowat w ZPM Szopie-
nice bedzie mégt by¢ w pewnym stopniu obiektem pordéwnawczym'*-
e wspoOtpracy ze specjalistami Chase Brass opracowanych bedzie
szereg probleméw m*in* zagadnienie normatywnej bazy technolo-
gicznej dla systemu ZPM u.tym. przebiegi technologiczne-materia-
tow, wskazniki agragatochtonnos$ci, uzyski technologiczne itp.
System funkcjonujgcy w Zaktadzie US Steel w Duguense jest
rozwigzany nowoczes$niej w stosunku do Chase Brass i wielo jego
elementow mozna bedzie zastosowaé w ZPM Szopienice®

Kontrola produkcji rcaliz-owsna jest w czasie rzeczywistym za
pomocg terminali® ROwniez planowani.9 produkcji oparte jest

na bezposrednim kontrakcie planisty z komputerem* System

w Duguense obejmuje tylko walcownie goraca, ktorej produkcja
w postaci slabdéw jest wysytana do innych zaktadow*

System produkcjSlioktrole duzej ilosci materiatow, przy mato
skomplikowanym przebiegu technologicznym, czyli odwrotnie

niz to bedzie miato miejsce w ZPM Szopienice.

Przy omawianiu nastepnego punktu programu rozmow, zapoznano
Univac i US Steel z harmonogramem budowy obiektow produkcyjnych
objetych systemem planowania i kontroli produkcji. Na tej
podstawie rozwazono wstepnie harmonogram prac projektowych

I 'wdrozehiowych* Przedstawiciel US Steel B.Coyne podzielit sie
dosSwiadczeniami uzyskanymi przy projektowaniu a nastepnie
wdrazaniu systemow w zaktadach US Steel* Uzgodniono stanowiska
co do terminarza prac projektowych i wdrozeniowych systemu

dla ZPM Szopienice,

Nastepnie omowiono problemy wystepujace przy-projektowaniu
systemOw, wymagania i zatozenia, ktore strona polska musi
spetni¢ przy przekazaniu wszystkich danych do systemu komunika-
cyjnego dla US Steel* Szczegdlnie nalezy zwréci¢ uwage na na-
stepujace elementy :

- kodowanie
- grupowanie hormonogramowania
- zawartos$¢, format i termin zy;igzany z potgczeniem systemu do

innych systeméw i wykorzystanie tam informacji, ktore zostang
w systemie kierowania zebrane,
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- uzyskania informacji z Chase Brass odnosnie przebiegow
technologicznych 5

- okreSlenie priorytetow»

Wdniu 25«09»74 r., prowadzono dalsze rozmowy pomiedzy
delegacja. Univac - Buffey oraz US Steel - Coyne»

Rozmowy prowadzono 7/ biurach Univac w Pittsburghw.Zasadniczym
tematem rozmow byto okreSlenie iloSci i lokalizacji terminali
w Walcowni Tasm,

Ps zreferowaniu przez delegacje przebiegu procesu technologicznego
oraz potrzeb w zakresie informacji na poszczegdlnych rejonach
walcowni, ktére wynikajg z "Bilansu informacji”, uzgodniono
nastepujaco zasady, ktéro przyjeto przy okres$leniu lokalizacji
i iloSci terminali
al obcigzenie terminala wynika z ilo$ci komunikatow nadawanych
z terminala i1 czasu niezbednego na ich przygotowanie oraz.
iloS§ci komunikatow otrzymywanych i czasem wysSwietlania komuni-
katow na ekranie,

b/ format komunikatow, jest okresSlony zgodnie z pojemnoscig
ekranu monitora /12 linii po 80 znakéw/ z tym, ze dla
tresci komunikatu przyjmowaé¢ nalezy tylko 8 linii rezerwujac
.3 linie gorne na tytut i adresy komunikatu oraz 1 linie dol-
ng na komunikaty dotyczgce bitedow,

c/ lokalizacja terminali wynika z zaktadanych funkcji systemu
w zakresie operatywnego kierowania produkcja,

d/ ilos¢ terminali w danym rejonie wynika¢ musi z obcigzenia
iloScig komunikatéw otrzymywanych i nadawanych z uwzgled-
nieniem
- mozliwos$ci stawiania dodatkowych pytan i uzyskiwania

odpowiedzi,

- potrzeb komunikacyjnych z danym rejonem innych uzytkownikéw
systemu /np* kontrola wykonania zadan przez stuzbe
dyspozytorska/ /

- rezerwy zdolnosci transmisyjnej terminala na komunikaty
0 charakterze ogolnym oraz na przejecie niektorych funkcji



sgsiadujgce terminale w przypadku jego awarii

Wwyniku analizy powyzszych problemdéw przyjeto nastepujace
rozmieszczenie terminali

REJON | - namiarownia Odlewni Wlewkéw Ms i Cu
U-100 - 1 szt w biurze Wagowego

REJON 11 Odlewnia
U-100 - 1 szt w biurze
DCT-1000 1 szt mistrzow

REJON 111 Linia gorgcego walcowania

U - 100 1 szt’ przy pulpicie sterowniczym
DCT-1000 1 szt operatora walcarki

REJON 1V - Tandem 2 klatkowy i zarzarko-trawarka
U-100 1 szt % w biurze mi.itrzpw
DCT-1000 1 szt j w poblizu.

REJON V - [/WalcoY”iia na zimno, linia zarzenia 1 trawienia
U-100 1 szt w dyspozytorni
DCT-1000 1 szt elektrycznej
U-100 1 szt w”/cmieszczeniu na koncu
linii zarzarko-trawiarki
Nr 1
U-100 1 szt W mistrzowce

DCT-1000 1 szt J

REJON VI - Linie ciecia
U-100 1 w mistrzéwce
DCT-1000 j

REJON VII magazyn wyrobow

U-100 1 szt
DCT-1000 2 szt } w biurze magazyniera

UWAGA: DCT-1000 majg okresSlone podania w tym rejonie i stuzag do
- wydruku dokumentacji magazynowej
- wydruku dokumentacji wysytowoj
Lacznie w walcowni tasm i odlewni zainstalowaé¢ nalezy
U-100 9 szt
DCT-1000 6 szt
i zabezpieczy¢ mozliwos$ci podtgczenia.
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DCP-1000 2 szt
Ponadto terminale zainstalowac¢ nalezy-:

a/ w Dziale Planowania Produkcji

U-100 2szt

DCP-160 2 szt

DCP-1000 - 2 szt
b/ w Dziale Zbytu

U*-100 1 szt

DCP-100 - 1l szt -
c/ w Dziale Kontroli Jakosci

U-100 1 szt

DCP-1000 - 1 szt

d/ w Biurze Kier* ZPM
U-100 1 szt

Razem ustalono lokalizacje dla s

U-100 16 szt
DCP-1000 - 10 3zt

Zastrzega sie mozliwos¢ wprowadzenia zmian do ustalonej

iloSci irpsmieszczeniu terminali w powyzszych komoérkach funkcjo-
nalnych w zaleznos$ci od wynikéw szczego6towej analizy bilansu
-informacji w dalszych fazach projektowania systemu.l

Pozostate iloSci terminali w stosunku do ilosci okre$lonej
w.kontrakcie zarezerwowaé¢ nalezy dla s

- wydziatu Watkéw i Pulei
- Walcowni bruzdowej
- innych komorek

Szczegbétowa lokalizacja terminali w tych obiektach ustalona
zostanie w kraju w terminie wymaganym przez inne branze
projektowe?

Przedyskutowano rowniez sprawe dyspozytorow w poszczegOlnych
rejonach® Wy opinii strony amerykanskiej ci dyspozytorzy nie sg
potrzebni, gdyz ich funkcje mogg spetnia¢ ludzie z obstugi
murzadzen, specjalnie do tego celu wyznaczeni?

Ze wzgledu na rozcztonkowanie terminali ilos¢g dodatkowej pracy
nie jest zbyt duzo,



14

7/ dniu 26*09*74 rs przeprowadzono koncowe rozmowy miedzy
delegacjg a panami Buffey i Coyne. Spotkanie odbyto sie w biu- -
rach Univac* Tematami spotkania byty

1* Harmonogram prac projektowych i wdrozeniowych
2» Zakres odpowiedzialnos$ci stron
3. Organizacja prac projektowych

4* Protokdt koncowy

ad 1 Harmonogram prac projektowych przedstawiony przez
p* Buffey wyglada nastepujgco

al/ koncepcja systemu do  X.1974. r.

b/ specyfikacja systemu do X11.1974 r*

c/ opis funkcji
systemu do 11.1973 r*

d/ projekty szczegdtowe
- techniczne oraz oprogramowanie w terminach zabezpieczajg-
cych wdrozenie systemu w trakcie uruchomienia obiektéw
produkcyjnych. Terminy poszczegdlnych projektow zostang
okre$lone w miesigcu lutym 1975 £e

Harmonogram wdrazania systemu przedstav”™iony przez p.Coyns
wyglada nastepujgco i _
1

a/ terminy oddania obiektow do eksploatacji

- rozruch odlewni "1l kw.1976 r.

- rozruch linii walcowniczej 111 kw*|976 /

- rozruch pozostatych urzadzen walcowni IV kw*1976

- produkcja I -1 1 kw.1977 r.

- oddanie budynku ETO "1l kw.1976 r.

Instalacja urzadzen komputerowych bedzie mozliwg dopiero po
oddaniu budynku ETO.

Nalezy przewidywaé, iz dostawy i instalacja urzadzen kompute-
rowych beda sie mogly odbywa¢ w Il kw.1976 r*
Rozpoczecie prac na komputerze bedzie mozliwo w Il kw,76 r.

b/ Etap lI-szy wdrazania systemu
Etap ten charakteryzowa¢ sie bedzie sytuacjg, w ktorej

dokonywany bedzie rozruch technologiczny poszczegdlnych urzadzen
produkcyjnych walcowni.
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W okresie tyra nie moze by¢ okre$lonego z gory peinego cyklu’
produkcyjnego, a-wyroby z poszczegolnych faz mogg by¢- zawracane -
do przetopu. Wzasadzie nie przewiduje sie w tym okresie pro*-
dukcji na zbyt. Zgodnie z harmonogramem budowy jest to okres

od .1l do IV kw.76 r. Nie mozna w tym czasie mowi¢ o petnym
zakresie pracy systemu komputerowego. Mozna natomiast

uruchamia¢ poszczegOlne elementy systemu w miare uruchamiania
linii walcowniczej. Wpierwszym etapie uruchamiania systemu
komputerowego celowym bedzie wprowadzenie danych do komputera
poprzez karty dziurkowane.

Wprowadzenie danych przez terminale mozliwe bedzie dopiero w ter-
minie pdézZniejszym. Zasada ta jest wymagana przy wprowadzaniu
systemu z uwagi na mozliwo$s¢ btednych potgczen i koniecznosci
sprawdzania systemu. Przystepujac do pierwszego etapu wdraza-

nia niezbedne jest posiadania nastepujacych informacji

zamowieniach

przebiegach technologicznych /instrukcje/
materiatach wsadowych na sktadowiskach
sposobie identyfikacji materiatow
namiarze i zatadunku materiatow do piecow
urzadzeniach i maszynach

- inne

O O O o o o

Do konica IV kw.76 r ., povdnny by¢ zinwentaryzowane wszystkie
przebiegi materiatowe. Etap pierwszy wdrazania systemu
obejmuje w zasadzie okres trzech miesiecy po instalacji
urzgdzen komputerowych tj do IV kw.1976 r.

c/ Etap Il-gi v?drazania systemu

Etap ten powinien by¢ zakonhczony w okoto 3 m-ce po etapie
pierwszym, czyli do konica | kw-77 r« Yffcedy powinny juz by¢
skompletowane wszystkie zbiory, uruchomione wszystkie programy
oraz dziata¢ wszystkie terminale. Razem z rozpoczeciem normalnej
produkcji zakiadu na zamdwienie systemu powinien wejs¢ do rowno-
czesnej eksploatacji.

ad 2* Zakres odpowiedzialno$ci poszczegolnych o0s6b za prace
projektowe okresSlony zostat w zatgczniku nr 2*

afl 3 . P.Buffey przedstawit strukture organizacyjng projektowa-
nia systemu*
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al Uczestnicy projektowania systemu
- Bipromet
HWiT Szopienice
Univac
- US Steel
- inni
b/ Skitad grupy projektowej
- kierownik /¢e strony Unifrac 1 Bipronetu/.
- sekretariat /w tym ttumacz/
grupa 1106 - .
- hardware
- software uzytkowy i standardowy

Kazda z grup software™owych sktada¢ sie bedzie z analitykow
I programistow

struktura identyczna jak dla 1106
grupa uzytkownikéw produkcyjnych
struktura wg rejonow i obiektow produkcyjnych
grupa administracyjno - szkoleniowa

ad 4. Protokdt koncowy zaproponowany przez p.Buffey zostat
przedyskutowany wspdlnie z naszg delegacja i US Steel i koncowa
jego tres¢ podano V? zatgczniku nr 3«

3*3* wizyta w Zaktadzie Chase Brass w Cleveland

W.dniu 19*09*74 r., delegacja wraz z panami Buffey - Univac

I Coyne - US Steel wizytowata Zaktady Chase Brass w Cleveland,
gdzie zapoznano sie z technologig produkcji tasm. Chase Brass
jest dostawcag technologii produkcji tasm zostat ujety w sprawo-
zdaniu z pobytu innych grup, dlatego w niniejszym sprawozdaniu
ujete sg tylko zagadnienia E'TOo

7/ czasie wizyty delegacja zostata zapoznana z eksploatowanym
w Chase Brass systemem kontroli i planowania produkcji. System
ten zostat opracowany przy zatozeniu braku wtasnego osSrodka,
na zasadzie dzierzawy* Krodtki opis dziatania systemu zostat
przedstawiony przez pana Kirtzpatricka z Chase Brass.
Zagadnienia opracowania 1 eksploatacji systemu sg wykonywane
w trzech dziatach

1. Dziat EPD
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2» Kontrola produkcji
3» Sekcja planowania produkcji

Dziat EPD zatrudniajgcy 7 osO6b, zajmuje sie gtownie projekto-
waniem i programowaniem, przy wspotpracy wyspecjalizowanych

firm doradczych» Dziat ten odpowiedzialny jest réwniez za
eksploatacje istniejacego systemu» Wkontroli produkcji zatrud-
nieni sg''pracownicy przeszkoleni specjalnie d/s ETO» Pracownicy
ci majg do.dyspozycji terminal do komunikacji z BVC

oraz szybka drukarke i czytnik kart. Sekcja planowania na pod-
stawie informacji z komputera przygotowuje plany produkcyjne,
obtozenie maszyn, oraz decyduje o wszelkich zmianach w produkciji.
System kontroli prowadzony jest nastepujgco : dokumenty przesytan
sg kolejno poprzez' stanowiska praczy, gdzie odnotowywana jest
kolejna operacja przez oper&tora urzadzenia. Dokumenty to
odbiera, a nastepnie informacje do komputera przesyta "dyspo-
zytorl zmianowy. Za wiarygodno$¢ informacji odpowiedzialni

sg pracownicy» Dane przed wprowadzeniem do komputera sg doktad-
nie sprawdzone. System eksploatowany w Chase Brass jest nadat
rozwijany przez Dziat EPD z przysztoSciowym zamierzeniom
wprowadzenia kompletnego systemu sterowania produkcja.

3»4. Wizyta w Zaktadzie US Steel Duguensa w Pittsburghu

W dniu 20.9«74 £e» delegacja zwiadzata Zaktad US Steel

Duguense, gdzie miata okazje zapjzna¢ sie z aktualnie pracujgcym
systemem planowania i kontroli produkcji. Ze strony Univacu

w rozmowach brat udziat p.Buffey, a ze strony US Steel

panowie Scanlon i. Coyne oraz z Duguense panowie Lutka

I Watts.

Zaktad w Duguonoe produkuje okoto 2 000 000 ton stali rocznie.
Sktada sie ze stalowni konwertor owe-tlenowej, piecOw grzewczych,
walcowni gorgcej i1 walcowni zimnej. Sy3tem planowania i kontro-
i produkcjg obejmuje tylko stalownie, piece grzewcze, walcownie
gorgca i spedycje gotowych produktow.

Zapoznano delegacje z historig wprowadzania systemu.do

Duguense. Prace nad Y/prowadzaniem systemu rozpoczeto w 1960 r»:
Wr,.1966 rozpoczeto wdrazanie systemu. Po szeregu aktualizacjach
w 1970 r. zdecydowano kupi¢ Univac 6143 i system zostat prze-
programowany. Obecna wersja systemu zostata wprowadjona w 1973r.
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7/ swoich zamierzeniach US Steel chce rozszerzy¢ system rowniez
na walcownie zimng oraz na inne pomochicze wydziaty*
Wyjasniono i zademonstrowano delegacji sposOb postepowania
przy przygotowywaniu zamdwienia odlewu /heat order/, grupowano;
zamoOwien w partie, identyfikowaniu powtarzalnych zamowien,
v;prawadzaniu procedur technologicznych, planowaniu i harmonogra-
mowaniu produkcji* Planowanie i harmonogramowanie odbywa sie
przy bezposSrednim kontakcie cztowieka z BMC* Kontrola postepu
produkcji realizowana jest w czasie rzeczywistym na monitorach
ekrano?/ych /display/* Ciekawostkg w Duauense jest tzw.
"BROADCAST SYSTEM'" charakteryzujgacy sie tym, ze na'wszystkich
dziurkarkach' wzdtuz walcowni gorgcej dziurkowane sg informacje
odnos$nie kazdego wlewka wchodzgcego na walcartriLesi Informacje te
drukowane sg z pewnym wyprzedzeniem czasowym. Skiadowanie goto-
wej produkcji odbywa sie na duzym skitadowisku*

Stan i potozenie poszczeg6lnych gotowych poOtproduktéow umieszczo
no w BEMC*

Roéwniez w spedycji poprzez monitor ekranowy L dalekopis
uzyskuje sie informacje o wysytkach, drukuje sie dokumenty
wysytkowe, aktualizuje sie stan-sktadowisk. Charakterystyczng
cechg systemu w Buquaase jest to, ze system kontroluje duza
ilos¢ materiatow i produkcjg przyj typowym przebicie-j
technologicznym, czyli sytuacja jest odmienna od tej, Ktorag
.spotykany w ZM Szopienice*

Delegacja miata rowniez okazje zapozna¢ sie z systemem
sterowania stalowni konwertor owej* US Steel ma wykonany model
matematyczny konwertora i sterowanie jego odbywa sie poprzez
minikomputer typu BUHKER-RAMO 340*

Wykonywane sg analizy wtasciwego prowadzenia procesu, namiaro-
wania wsadu. ]

Posiadajg kwantometr i poprzez minikomputer nastepuje korekta
wsadow, do zamoéwienia przystanego z planowania produkcji.

3*5* Wizyta w Centrum Obliczeniowym US Steel w Pittsburghu
delegacjo,
Wdniu 24.09.74 r.,/ngieszHa Centrum Obliczeniowe US Steel

w Pittsburgh”.Programwizyty i zwiedzania wyglgdat naste-
pujaco
1. Omowienie przez p. Abstona wyposaz enia,organizacji i zakresu
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pracy Centrum

2. Zwiedzenie Centrum
3. Omowienie przez p.RoTaccaro funkcji BEMC Univac 6145 w syste-
mie komunikacyjnym

ad 1. Centrum Obliczeniorfe US Steel w Pittsburghujest gtownym
osrodkiem obliczeniowym konce-rnu, ktdéry swoim zasiegiem obejmuje
teren USA i Kanady. Centrum wyposazone jest  Sszereg rdznego-
typu komputeréow przeznaczonych do réznych celéw. Do spetniania
gtownych funkcji, tj. przetwarzania informacji dotyczgcych
zarzgdzania koncernem.' posiada wyposazenia sktadajgce sie z

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

0 tagcznej pamieci operacyjnej5»5 ©MB oraz z komputeru Univac
6145 dla celéw-komunikacyjnych'., 3 komputery IBM. pracuja
wzajemnie ze sobag potgczone w trdjkat sterowane z jednej konsoli.
Komputery Univac 6145 steruja systemem komunikacyjnym do ktdrego
podtgczonych jest. okoto 400 terminali. Centrum potgczone jest

ze wszystkimi zaktadami US Steel, oraz ze wszystkimi biurami
sprzedazy US STeel na terenie USA i Kanady.

Potgczenia Centrum £ terminalami za pomocg linii telefonicznych
0 szybkos$ci transmisji od 300 do 40 800 bodow

Centrum posiada do swojej dyspozycji

« 64 jednostki pamieci taSmowej
* 83 H u dyskowej
- 14 ** bebnowej
- 8 stacji kontroli

Biblioteka posiada okoto 100 000 krazkow tasmy.

Wybor potrzebnych w procesie przetwarzania taSm odbywa sie
software'owo przez wywotywanie na konsoli operatora 6-cyfrowego
numeru krgzka tasmy oraz numeru przebijaka roboczego/

Poza numerem tasmy nie posiadajg zadnych innych oznaczen identy-
fikujgcych co dostatecznie zabezpiecza zbiory informacji przed
ich rozszyfrowaniem przez niepowotane osoby.

Organizacja zbioréw jest trdjstopniowa. e
Programowanie wykonywane jest przez 300 programistow/
Organizacja”™pracy wyglada nastepujaco

al OCC - operatorzy systemu /12 o0s6b/
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Control - przygotowanie przetwarzania, planowania obcigzenia
komputera /35 o0s0b/

c/.Zespot J/JO - wejScie/wyjscie
d/ JBM - operator maszyny

e/

fl
g/

Tapo jociceg- - ludzie dostarczajgcy i odbierajacy tasmy
przy funkcjonowaniu systemu

Biblioteka
6145 - system komunikacyjny

Ponadto w Centrum znajduje sie szereg roznych maszyn jak

.—Honay?/ellr CBC do obliczen naukowo- - technicznych-* -jak rowniez
General Electric do przesytania depesz oraz liczne urzadzenia
do przygotowania danych na kartach dziurkowanych, tasmach magne-
tycnnych oraz urzadzenia do mikrofilmowania»

ad 20 Zwiedzanie.Centrum objeto gtdwnag role komputerdéw, biblio-
teke, OCC, Contro! ‘oraz spedycje gotowych wydawnictwo

ad 3» R.Vaccayiciprzedstawit funkcje BMC Univac 6145 jako
procesora komunikacyjnego, ktory steruje pracg terminali w try-
bie konwersacyjnym. Wsystemie komunikacyjnym wyrazi¢ mozna
nastepujgce funkcje i

20

3«

4y

5»

PollinK - zbieranie danych z terminali, zgtoszenie gotowosci
tjo posiadania skompletowanych danych oraz przekazanie &a-
nych do komputera gtéwnego?

Selccting - badanie prawa do pobierania informacji z kompu-
tera giownego przez okreSlony terminal /wg okres$lonego
klucza terminalowego/?

Messaga Yalidation - sprawdzenie upowaznienia do przekazania
informacji z terminala do komputera gtdwnego - oznacza

to brak mozliwosci przekazywania innych informacji niz
przewidzianych w programach?

Mesaage Ouetting - ustawianie terminala w kolejce do prze-
kazania czy pobrania informacji z uwzglednieniem priorytetéw
7 istnieje mozliwo$s¢ ustawiania 16 kolejek w tym 15 pozioméw
waznos$ci w kazdej kolejce - w razie rownowaznos$ci.decyzjjg
podejmuje operator«

Prjority Asajgg”™nt - podziat poszczeg6lnych terminali i infor
macji wg priorytetow - dokonywany jest z gory w programach -
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wprowadzenie zmian mozliwe jest tylko \ specjalnym
trybie przez upowaznionych programistow*

Eiod /Host Input/Output Driver/ - Kkierowania pracag urzga-
urzagdzen pomocniczych jak dyski, tasmy*

W\AGA; oferowany przez US Steel system-komunikacyjny nie
obejmuje powyzszej funkcji /problem do uzgodnienia z firma
Univac/?

QRff Page Handling - przekazywania informacji do komputera
sterowanie o formacie okreslonym pojemnoscia ekranu
terminala* O lle komunikat ma wiekszy format okresla sie
ilos¢ stron np«

1 of 3 - pierwsza strona komunikatu trzystronicowego
2 of 3 - druga * ol w*
3 Of 3 - trzecia " **

Po ostatniej stronie nastepuje okresSlenie O.K. o ile

nie byto btedow w danych lub tez mozna z powrotem wywotac
dowolng strone i po korekcie biedéw przekaza¢ do BMC 6143
Umieszczenie koau ''S” na ostatniej stronie oznacza, za
caty komunikat mozna' juz przekaza¢ do komputera gtéownego
/EMC 1106/»

Jezeli komunikat nadano z nievipoviaznionego terminala infor-
macja nie jest przyjeta co potwierdzono jest napisem na
monitorze? Invalid transaction Code /kod transakcji nie-
wazny/ «

Btedne miejsce na poszczegdlnych stronach komunikatu
wskazywane sg Swietlnym punktem /pulsatorem/,

Message Switching - zdolno$¢ przetgczania komunikatow przez
BMC 6145 pomiedzy poszczeg6lne terminale - oznacza to
mozliwos¢ nadawania informacji z dowolnego terminala na
jakikolwiek inny terminal w zalezno$ci od potrzeb uzytkowni-
koéw,

Message Broadcasting - mozliwo$¢ rozprowadzania komunikatow
wzdtuz linii - jeden z operator ow terminala moze przekazad
ten sam komunikat na wszystkie badz wybrane inne terminale
- to samo musi dokona¢ automatycznie gtowny komputer /1106/
np* zavdadomienie o awarii maszyny przekazano moze bhyc¢
wytgcznie do zainteresowanych komorek - stosuje sie w tym

przedmiocie rozdzielnik wg symboli terminalu o formacie/AA/
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10® NetWork Lianagpresent - modyfikacja statusu ala urzgdzenia
okre$lonego programowo - jezeli nastgpita awaria np.
drukarki czy terminala operator moze przenies¢ wydruk czy
, komunikat do innego urzadzenia w danej konfiguracji chwilowo
nie obcigzonego lub da¢ dyspozycje do zaczekania jesli
przerwa w.pracy urzadzenia jest chwilowa npe tylko brak

papieru w drukarce»
Janmgauk=

11» Network Manstoring - mozliwos¢ dla operatora skierowania
komunikatu do jakiegokolwiek terminala i kontrolowanie
Ydadomos$ci na tym terminalu przez skopiowanie obrazu na
swoim terminalu, s nastepnie przestanie do dowolnego innego
terminala.

12» Message Recall - mozliwo$¢ retransmisji potrzebnych
komunikatéw wg ich numerdw np» w przypadku zniszczenia
wydruku» Kazdy terminal posiada licznik komunikatow,
stad tatwo zidentyfikowa¢ komunikaty a ponadto wiadomo jest
a ile mozna przesta¢ komunikatow do pamieci dyskoy/ej
uwzgledniajgc ich pojemnosci

15* Statistics - okreSlanie ilo$Sci komunikatow i innych
parametrow systemu komunikacyjnego realizowanego przez BEMC
6145, okresSlonych programowo, a potrzebnych do analizy
funkc jonoviania .systemu!

o UWAGA przy pomocy 1 dysku o pojemnosci 2 MB jaki jest w
zestawie BMC 6145 mozna przestaé¢ ok. 2000 komunikatéow
dziennie. Powyzsza zdolno$¢ zabezpiecza potrzeby Walcowni
Tasm.-

4» Whnioski k on c owe

I® Wyjazd w catos$ci spetnit swoje zadania, okre$lone w in-
strukcji wyjazdowej, ktore zostaty wykonane»'

2. Uzgodniono harmonogram dalszej pracy nad systemom dla ZPM
Szopienice i wspoOtprace z US Steel i Chase Brass?

3. Uscislono v/spbélnxo z Univac i US Steel zasade wspodipracy,
spos6b przygotowania niezbednych informacji przez strone
polskag, oraz sposdob podejsScia do rozwigzania probleméw
z ktorymi spotkamy sie w ZPM Szopienice
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4» Wprojektowaniu systemu dla ZPM Szopienic© US Steel
bedzie uczestniczyt jako konsultant, oraz dostarczy
¢ kompletny system komunikacyjny Univac 6145

5, Uzgodniono termin nastepnego spotkania z US Steel
na luty 1975 r* Aby to spotkanie spetnito swoja role
niezbednym jest

al/ podpisanie porozumienia miedzy Univac i US Steel

b/ realizacja prac ujetych \i harmonogramie
t,j# opracowanie
koncepcji systemu e- pazdziernik 74 r«
specyfikacji systemu - grudzien 74 r0
funkcja systemu - luty 74 r#

6» Projektowany system dla ZPM Szopienice nie bedzie kopig
zadnego z systeméw, z ktdrym sie zapoznano« Bedzie tylko
wykorzystywaé pewne elementy systemu w US Steel# System
w ZPM Szopienice bedzie systemem szopienickinu



ZALACZNIK Nr 1

Z AR XS

SI3TSLI PLANOWANIA PRODUKCII DLA ZPM SZOPIENICE

IV Opis systemu

I1. Koncepcjo projejrbu

I11. Opis funkcji podsysteméw



Onis systemu

Zasadniczym problemom, wobec ktdérego stanety rozno gatezie
przemystu, wymagajace powaznych inwestycji kapitatowych,
jest zaspokojenie wcigz rosngcych potrzeb rynku, majac park
maszynowy o wzglednie ustalonych zdolnos$ciach produkcyjnych”

Dyrektor przedsiebiorstwa przemystowego znalazt sie

miedzy dwoma sprzecznymi tendencjami; z jednej strony naciski
w kierunku zwiekszenia stanéw materiatowych umozliwiajgcych
lepsze zaspokojenie zadan rynku w odniesieniu do lepszych ustug
i krotszych terminow dostawy, i z drugiej strony: presje
ekonomiczne, zmierzajgce do.zmniejszenia $Srodkéw uwiezionych

w duzych zapasach materiatowych«

Istota zagadnienia polega na wyprodukowaniu i sprzedazy
mozliwie najwiekszej ilosci dobrego wyrobu w gatunkach,
ktéreby zapewnity, stale zwiekszajacy sie udziat, na rynku zbytu
Rownocze$Snie przedsiebiorstwo musi pamietaé o tym, by koszt
produkcji byt niski« Z powyzszego wynikaja zadania Dziatu
Planowania Produkcji™ Stata obserwacja i kontrola zapasow
materiatowych, na wszystkich etapach procesu produkcyjnego,
poczynajac od topienia az do ekspedycji, zarowno w odniesieniu
do ilos$ci jak tez jakosci i rozmiaréw«l

Jakos¢ jest pojeciem szerokim, zmieniajgcych sie w zaleznosci
od etapow procesu produkcyjnego, W operacjach walcowania

moze to byé stopien chropowato$ci walca, w zarzeniu w piecach
kotpakowych bedzie to cykl zarzenia w potgczeniu z atmosferg
ochronng, na ciggtej linii zarzenia i trawienia» Moze to byc¢
szybkos$¢ linii wraz z atmosferg itp*

Umiejetne planowanie okreS$li, dla kazdej jednostki produkcyjnej,
odpowiednie iloSci materiatow ~potfabrykatow/ o witasciwych
parametrach, co z kolei pozwoli harmonogramiscie na dobranie
odpowiednich zlecehn, w wyniku czego mozna bedzie najpierw
wykorzysta¢ urzadzenie, znajdujgce sie w harmonogramie oraz
dostarczy¢ nastepnemu, w procesie, urzadzeniu taki rodzaj
materiatu, ktéry pozwoli na stworzenie najkorzystniejszego har-
monogramu dla cato$ci wydziatu produkcyjnego»’



Gtownym zadaniem Dziatu Planowania Produkcji .jest zaspokoié
te wymagania przy zaangazowaniu, tjak najmniejszej iloSci
materiatow, w robotach w toku*

Jak mozna osiggna¢ ten cel ? Nieodzowna jest tu umiejetnosé
pracowania szybko i madrze? nalezy wiedzie¢ co i kiedy robic,
gdzie skierowa¢ materiaty /potfabrykaty/, zawsze wiedziec

gdzie one znajdujg sie i umie¢ korygowa¢ odchylenia,innymi
stowy: znajomo$¢ stanu faktycznego plus umiejetno$¢ rozpoznawa-
nia zaleznosci istniejagcych miedzy zdarzeniami produkcyjnymi,
przy rownocze$nie szybkich i automatycznym reagowaniu, w formie
wydawanych instrukcji i polecen, odnos$nie kierowania i kontro-
i operacjami produkcyjnymi* Te i inne, zwigzane z nimi pro-
blemy wptynety na ubudowanie systemu planowania produkcji

w oparciu o komputer.

Koncepcje projektowe

Celem zabezpieczenia warunkéw i mozliwosci dalszego rozwoju,
systemy planowania nalezy projektowa¢ w ujeciu funkcjonalnym,
Na Dziat Planowania Produkcji nie nalezy patrzeé¢ w aspekcie
wytgcznie ograniczonym, ze jest to tylko komodrka organizacyjna?
raczej nalezy go traktowaé¢ jako szereg funkcji, z ktérych kazda
ma swojo specyficzne wymagania i potrzeby w odniesieniu do
-systemu, Z chwilg ustalenia tych potrzeb, zadaniem projektanta
staje sie koordynacja tych podsystemow /Funkcji/, w wyniku
ktérej, osiggnie sie proponowane cele kompleksowego systemu.

System "SZOPIENICE” obejmuje zintegrowane, .podsystemy w odniesie-
niu do nastepujacych funkcji

- obrobka zamowien

- przygotowanie harmonogramu

- planowanie operatywne

- Sledzenie postepéw produkcji

- wysytka /ekspedycjal/

- obstuga klienta
IW/w funkcje sg obszerniej opisane w rozdziale "Opis funkcji
podsysto mow"/,
Kazdy z tych podsystemoéw odegra swoja specyficzng i wynikajaca
z zaleznos$ci od innych podsysteméow, role w osiggnieciu celow

systemu*



o Stworzenie i aktualizowanie doktadnej bazy dan3th;obej-
mujacej? gospodarke; materiatlowg /surowca, pétfabrykaty -
- roboty w toku oraz wyroby gotowe/, zamdwienia klienta
i stan zaawansowania produkcji na poszczegdlnych urzadze-
niach produkcyjnych»

2» Opracowani©} na podstawie bazy danych, szeregu powtarzal-
nych i |O6eibte3®towych raportow, zaspakajajacych potrzeby
zarzgdu w zakresie doktadnej informacji, w oparciu o ktére
opracowywa¢ bedzie realistyczne plany krétko - i dtugo-
terminowe*

3« Tworzenie terminowej, czytelnej, doktadnej i wyczerpujacej
dokumentacji technologicznej i wysytkowej, ktéraby zagwaran-
towata wykonanie decyzji kierownictwa w zakresie wykonaw-
stwa, kontroli jakos$ci i specjalnych wymotjow klienta!

4, Odzwierciedlenie zmian jednego rekordu w innych, z nim zwig-
zanych, w sposob szybki i doktadny*

Projekt systemu bedzie roztozony na etapy, poczynajgc od planu
dtugofalowego-w odniesieniu do stopnia komputeryzacji rozn:/ch
funkcji i ewentualnej rozbudowy systemu, obejmujgcej i dalszo
funkcje*

Z tego diugofalowego planu zostang wybrane do wdrozenia

ktére stanowi¢ bedag “gtéwng rame” systemu,
Wrozwinieciu jej szkieletowej struktury w kierunku wdrozenia
| etapu, nalezy uwzgledni¢ szereg czynnikéw :

1* Czas potrzebny na osiggniecie biegto$ci przez grupe
programistéw,

2. Sprawnos$¢ .grupy projektowej /kierownictwa/ w rozwigzywaniu
wewnatrz - i miedzywydziatowych konfliktéw

3. Diugos$¢ szkolenia, przez ktore musi przejs¢ uzytkownik
4. Stopien zaangazowania sie uzytkownika w szkoleniu*

Chcac zapewni¢ powodzenie systemowi, zakres etapu | musi byc
ustalony na bardzo ostroznym szacunku wyzej wymienionych czyn-
nikow* Logika tego jest chyba oczywista*

Prace nad drugim etapem mogg sie rozpoczaé dopiero po dokonaniu
testow w odniesieniu do segmentow | etapu/



Wobec, jednak, istniejgcych wspotzaleznos$ci miedzy podsyste-
mami# niedotrzymania terminu rozruchu ktéregckolwiok z nich
moze spowodowaé to, ze w planowanym terminie oddania systemu
do uzytku, nie bedzie co odda¢ do ruchu*

Opis funkcji systemu

Krotki opis wszystkich funkcji, podany ponizej, ma na celu
wyjasnienie nazw funkcji i nie stanowi wyczerpujacej listy
wszystkich raportow i innych Srodkéw, ktérych one dostarczg*

Obrobka zamowien

Ten podsystem obejmuje czynnos$ci dziatu planowania produkecji
od chwili otrzymania zamowienia przez zaletad do chwili
wprowadzenia go do bazy danych, tz. gotowego do ujecia go
przez wstepny harmonogram*

Obejmuje on s

1, Sprawdzenie zamoéwienia pod katem usuniecia biednych danych,
ktére wkradty sie do rekordu wejsciowego i przygotowanie
zestawien bilednych rekordow,

2* Przydzielenie zaméwieniu odpowiedniej instrukcji technolo-
gicznej

3« Aktualizacja rekordow komputerowych o zatwierdzone zmiany,
wprowadzone do zamodwien,

4* Przydziat zamdwienia do okresSlonego urzadzenia produkcyjnego
wzglednie grupy urzadzen, w przypadku istnienia mozliwosci
wyboru,

3* Opracowanie wybranych kodoéw dla uproszczenia przygotowania
raportow lub/ i przeszukiwania zbiorow,

6» Wydruk zamowienia z dokladnymi instrukcjami
technologicznymi

7» Przygotowanie dla witasciwego Biura zbytu wymaganych
potwierdzen przyjecia zamoOwienia lub zmian wprowadzonych
do zamodwien,

8* Przygotowanie komputerowego rekordu dla kazdego zamowienia

9* Opracowanie szeregu sprawozdan dotyczgcych zalegtych
zamoOwien w rozbiciu na terminy wykonania/ w granicach



tygodnia/ itp#

10«W oparciu o0 powyzsze sprawozdania, opracowanie i wyznaczenie
realistycznych terminow wykonania i wysytki#

Przygotowanie harmonogr atnu

Niniejszy podsystem, obejmuje czynnos$ci od chwili wprowadze-
nia kompletnego zamoéwienia /uzupetnionego przez dane wprowa-
dzone przez Podystem obrobki zamoéwien/ do bazy danych az do
chwili rozpoczecia czynnosci produkcyjnych, obejmuje on :

1. Wydawanie szeregu raportéw, z ktorych korzysta planista
/harmonogram!sta/ w podejmowaniu decyzji odno$nie
przydzielenia materiatow z zapaséw gotowej lub, w toku,
produkcji lub tez w obtozeniu kart wytopu,

2# Przeglad wszystkich, zaleznych od siebie, rekorddéw na pod-
stawie ktérych planisci moga podjgé decyzje dotyczagce
wprowadzenia zmian w przebiegach technologicznych np.
np. walcowanie wykanczajace, zamiast trawienia i zarzenia
wykanczajgcego#

3« Wykorzystanie lub rezerwowanie materiatu na wykonanie
zamoéwienia zgodnie z decyzja podsystemu obrdébki zaméwien#
"Wykorzystanie” w niniejszym rozumieniu oznacza wynalezienie
rekordu zwoju z ktérego zostenie pokryte zamoéwienie kI5_enta#
"Rezerwowanie', z drugiej strony, oznacza zapis decyzji
zmniejszenia ilosci materiatow nierozdysponowanych#
Wprzypadku rezerwacji, zwigzanie materiatu z okreSlonym
zamoOwieniem nastepuje juz po rozpoczeciu produkcji#

4. Przeglad rekordow komputera pozwalajgcy harmonogramistorn
na taczenie wiekszej ilosci rekordow w grupy produkcyjne np#
jezeli klient zamawia r6zne szerokos$ci.w ilosciach mniejszych
niz te, ktore mieszczg sie w jednym, optymalnie wielkim,
zwoju, wowczas tgczy sie szereg zwojow i traktuje sie
je jako jedno zamodwienie az do momentu ciecia nha gotowe#

5# Dostarczanie raportow obrazujgcych dokiadny stan zapasow,
celem utrzymania na odpowiednim poziomie ilo$Sci surowcow,
rob6t w toku oraz wyrobéw gotowych#

6# Dostarczanie raportéow wskazujacych harmonogramistom na



»

S»

zamoéwienie przeznaczone do produkcji majace materiat
przydzielony lub zarezer?;owany#

Prowadzenie zbioru materiatdbw w nadmiarze lub produkcji
nietrafionej»

Dostarczanie posegregowanych list, umozliwiajgcych
przydzielenie /skierowanie/ tych materiatdow do posiadanych
zamowien»

P lanowanie operatywne

Niniejszy podsystem obejmuje czynnos$ci Dziatu Planowania
Produkcji, majace na celu doprowadzenie materiatdow do réznych
urzadzen produkcyjnych zgodnie z wymogami podsystemu obrobki
zamowien»

Obejmuje on %

1»

2»

3»

4

5*

Wydruk dokumentacji produkcyjnej, dla kazdego urzadzenia
produkcyjnego, w takim stopniu szczegdtowos$ci, aby zapewnic
witasciwy przebieg procesu produkcyjnego kazdej pozyciji,
wyznaczonej przez harmonogramiste,

Zmniejszenie do minimum czasu potrzebnego na ?/ytworzenie
harmonogramu,

Prowadzenie w komputerze staru zaawansowania wykonania
harmonograméw czynnych na wszystkich lub wybranych
urzadzeniach produkcyjnych,

Automatyczna aktualizacja;, zwigzanych z tym, rekordow
obrazujacag stopien zaawansowania produkcji i wykonania
planu,

Tam, gdzie stosuje sie plany tygodniowe w rozbiciu na
rodzaje produkcji, opracowywanie dobowyChnaportow pro»
dukcji, wykazujacych, dzieh po dniu, stopien wykonania
planu produkcji»

Sledzenie postepéw wykonania zamoéwieni

Niniejszy podsystem dostarcza systemowi planowania operacyjnego
informacji obrazujgcej to, co sie aktualnie dzieje w wydziale
produkcyjnymi

Obejmuje on :



1,,
2»

3*

4*

5»

6*

7*

Rejestracje dziatalnoSci produkcyjne3

Sprawcie, pod wzgledem kompletnosci i doktadnoS$ci,
wprowadzanych rekordow,

Odrzucanie niewaznych danych, z wskazaniem rodzaju
btedu lub braku danej lub btednej danej

Przygotowanie kontrolnych raportow bitedéw dla zarzadu,
z wskazaniem odcinkéw, na Ktorych nie przestrzega sie
zalecen dokonania poprawek w mozliwych do przyjecia
terminach

Dostarczanie, na zadanie, stanu zaawansowania wykonania
zamdwienia na okre$lonym urzadzeniu produkcyjnym np* Jak
wiele wykonano od poczatku zmiany ?

Jak .wielo powstato wybrakéw i dlaczego ? Czy zamodwienie
nr 1234 X zostato wykonane i dokad zostato przekazane ?

Przekazywanie dokiadnych danych wynikowych systemu innym
systemom celem unikniecia wielokrotnego zapisu tych
samych danych

Wydruk szczegdétowych danych, na zakonczenie pewnych okre-
sow rozrachunkowych, do wykorzystania przez zainteresowane
dziaty zarzadu«

Niniejszy podsystem obejmuje czynnos$ci Dziatu Planowania
Produkcji od momentu zapakowania materiatu do chwili opuszcze-

nia,

przez niego, zaktadu s

Obejmuje on :

1,

20

3*

Wydruk zestawien materiatow gotowych do wysytki w rozbiciu
na klienta, miejsce przeznaczenia i rodzaj transportu*

Prowadzenie, wrazie potrzeby, zhioru specjalnych wymagan
odnos$nie samochodéw, zbyt duzych wymiarow wyrobow, specjal-
nych oston itp* celem dostarczenia przewoznikom potrzebnych

informacji* .
t i’

Prowadzenie rekordow obrazujacych iloSci materiatow
/wyrobow/ gotowych do wysytki, ktdre zostatly wypuszczone
przez kontrole do przejecia przez przewoznika,



4, Uzupetnionie rekordow komputerowych o informacje, dotyczg-
ce atestow kontroli jakosci lub wstrzymania przez
kontrole, '

5> Wydruk dokumentacji wysytkowej, ktéra towarzyszy¢ bedzie
wysytce oraz wydruk rekordow wynikowych systemu w postaci
wymaganej przez inne systemy, dla ktérych stanowi¢ beda
informacje wejsciowa,

6® Aktualizacja wszystkich, odpowiednich rekordow systemu
planowania produkcji o dane odnosnie dokonanej wysytki®

Obstuga klienta

Podczas gdy inne podsystemy przyczyniajg sie do poprawy obstugi
klienta, niniejszy podsystem zajmuje sie tymi wszystkimi
raportami i Srodkami, ktore majg specyficzny cel dostarczenia
klientowi odpowiedzi na jego zapytania odnosnie stanu zaawanso-
wania wykonania jego zamowienia-»

Obejmuje on %

1® WysSwietlenie na ekranie monitora lub wydruk na terminalu
doktadnego stanu wykonania okreSlonego zaméwienia: zamoé-
wione ilosci, wysytki do chwili obecnej, urzadzenie na
ktorym w chwili obecnej znajduje sie zamodwienie w toku
- produkcji, materiat gotowy do wysytki itp® i

2® Przygotowanie raportow, wskazujgcych okre$lonemu klientowi
zestawienie wszystkich jego zaméwien przyjetych wraz -
z podaniem aktualnego stanu wykonania kazdego z nich®

Poza funkcjonalnymi podsystemami wyzej opisanymi, nalezy
pamietaé, ze dokladna, biezgca i kompleksowa baza danych przy-
gotowania przez te podsystemy, stanowi¢ bedzie podstawe dla
szerokiego wachlarza raportow 3Badajgeych puls™ operacji
produkcyjnych oraz wskazywania odcinkéw produkcyjnych,
wymagajacych akcji korygujacych®



ZAEACZNIK Nr 2

Bipromet - Szopienice

Zakres czynnoSci:

1* Projekt formularza zamoéwienia do
wprowadzania do systemu
wydruk wynikow

2® Ustali¢ grupy
/Instrukcjo operacyjne/

3« Kodowanie
- Rozliczenie
- Rodzaje zamowien itd

4. Informacja i dokumenty
systemu przekazywane innym
systemom

5* Dodatkowe wymagania innych
systemow
w odniesieniu do systemu

60 Opracowanie procedur Chase Brass
- w formacie komputerowym

Przydzielono:

Z0"\Wybroniec

BoMedrecki

Lominski/Wyton

Stasiak

Medrecki
Blicharski



ZAFACZNIK NR 3

Protokot Nr 2 USS Chase Brass Univac
Uczestnicy:
Szopleniee/Bipr oDiet

Data: wrzesien 14-26*1974 >

Miejsce: Univac Pittsburgh, USS Pittsburgh
Chase Brass Cleveland

Wwyniku szeregu spotkan rcrboczych w Univac Pittsburgh,USS Pitts-
burgh i Chase Brass , Cleveland w dniach od "j4?09? - 26*09074 r#
postanowiono, ze prace nad projektem'przebiegaé beda w naste-
pujacej kolejnosci

10 Koncepcja systemu tma by¢ opracowana do konca pazdziernika 74
2® Specyfikacja systemu opracowana do konca grudnia '1974

3* Specyfikacja /opis/ funkcji podsysteméw opracowana do
konca lutego 1975

4» Harmonogram projektu komputerowego musi byé uzgodniony
z harmonogramem budowy Zaktadu Szopienice, co oznacza, Zze
system wejazie w zycie w pot.owie roku 1977

50 Wokresie pomiedzy tergz a 1977? ustalone zostanglcele
czesciowe, ktore odpowiada¢ bedg terminom budowy’
poszczegllnych cze$ci Zakiadu, co pozwoli na wykazania stop-
nia realizacji systemu komputerowego

6. Po zakonczeniu specyfikacji systemu, zostanie opracowany
kompletny harmonogram projektu /komputerowego/ orsz
z obtozeniem sitg robocza®

71" Wobec tego, ze ustalono plan rozmieszczenia terminali, zo-
stanie on wykorzystany w projektowaniu pnedstauioneqo
systemu 1

8* Po napisaniu i1 zatwierdzeniu specyfikacji systemu, USS
przystagpi do prac nad-projektem systeméw* Prawdopodobnie
w styczniu lub lutym 1975* Do czasu zatwierdzenia
specyfikacji systeméw, udziat USS nie jest przewidywany*

9« Pewien podziat obowigzkow / odpowiedzialno$ci/ zostat juz
dokonany, w oparciu 0 zatecenra USSa Be prace /w oparciu
0 powyzszy podziat/ bedg wykonywane rownolegle,
z opracowaniem podstawowej specyfikacji systemu*

Zgodzono sie z tym, ze”zrealizowano wszystkie cole serii
spotkan roboczych, a mianowicie

al koncepcje projektowe

b/ format We/wy

c/ Rozmieszczenie terminali

d/ Ustalenie liczby i typow terminali

e/ Wspotpraca miedzy uiytlcé™ni'k.'"cm/proaukcja/
a Osrodkiem Prtetwarzania Danych

f/ Zasady przygotowania Bazy Danych



g/ CatosSciowy harmonogram projektu

PoD. Butley bedzie w statym kontakcie z US Steel i bedzie
odpowiedzialny, za przekazanie informacji, majacej istotne
znaczenie dla projektu systemu.’

Zaleca sie, by nastepne spotkanie miedzy grupg projektowa

a US Ste.el powinno sa.e odbyC w Katowicach, w ostatnim tygodniu
lutego 1975, celem przedyskutowania spec3fikacji /opisu/
funkcji podsysteméw i ustalenia harmonogramu dla etapu
projektowania*



