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1, T step

Grupa specjalistow przemystu motali niezelaznych na podstawie
delegacji i instrukcji wyjazdowoj BKZ Mora- Elwro Wroctaw
przebywata w okresie 15 dni w Italsiclor Genua i Taranto- Wiochy,

En&idesa Aviles ~ Hiszpania ordz Thyssen Niederhein i Doraag
Duisburg *mRFN

I,i Cel wyjazdu: zapoznanie sie z instalacjami komputerowymi
firmy UnlvaC pracujacymi w hutnictwie i przetworstwie

metali w zakresie planowania, kontroli produkcji i przetwa-
rzania danych.

Il. Sktad delegaciji

1, Przewodniczacy: mgr T. Niedole - Dyiv ekonomiczny ZGHMN
«Metala»
2, Cztonek: dr inz Wiestaw Rogoz -Dyrektor ZBE » Metekonjf

3,- -»« mgr inz, Zdzistaw Kwiek - Dyr, ~echn, HMN
Ssopifenico
mgr inz.Jerzy Nowotarski - Dyr. WM Dziedzice

mgr inz. Aleksander Sataga Dyr, ZIPLIN Hutmon

mgr inz. Zygmunt Wybraniec - Kier.Prac. BP Bipromet

11, Czasokres pobytu 12.03, 75 - 26,03,75

IV. Zadania ula delegaciji

1l.; Zapoznanie sie z instalacjami komputerowymi dziatajgcymi
w hutnictwie i przetworstwie metali w zakresie |
« planowania, kontroli i sterowania produkcji -
- zarzadzania i przetwarzania danych,

- organizacji osrodkéw i ich miejsca w duzych jednostkach
prsomystowychji



« rodzajow konfiguracji sprzetu komputerowego i
ze stanowiskami produkcyjnymi i zarzadzania
- organizacji obiegu dokumentéw
i

j—
rogram pobytu

potaczen

Po uzgodnieniach z firmg Univac,. poprzedzajacych wyjazd, ores-s

zmianach w trakcie trwania wyjazdu programu realizowanego pobytu

przedstawiatl sie nastepujaco?

120.03075 sroda - odlot z Warszawy, przylot do Mediolanu, a na™

i stepnie do uenui
I

-13,,03*75 czwartek - Rozmowy i zwiedzanie Zakladu koncernu
“Italsiaer ~ Cornigliano w Genui"
14*03*75 piatek - Rozmowy i zwiedzenie zaktadu koncernu

"Italsider 1L Campi w Genui,

™ przylot do Rzymu

16,03,75 nieédziela przylot do Brindisi

17*03075 poniedzy*
Taranto w Taranto.

Rozmowy i zwiedzanie zaktadu

" ltalsider*»:

~ %

18*03.75 wtorek ~ odlot z Brindisi i przylot do Madrytu -

19«03*/nS Sroda przelot z Madrytu do Oviedo.

r

20.03.75 czwartek

Rozmowy i zwiedzanie zakiadow Bnsidesa

w Aviles.;
21.03.75 piagtek ~ przylot do Madrytu i wizyta w BRH
Madrycie
22.03.75 sobota - przylot do Dusseldorfu
24.03.75 por.iedzy —Rozmowy w Zaktadach Thyssena w Niederrhein,
25.03.75 wtorek - Rozmowy w zaktadach Demag w Duisburgu

26.03.75 $roda - przylot do Warszawy.'



Italsidcr jest najwiekszym producentem wyrobdédw hutniczych

«a Witoszech, jednym z Wazniejszych w Europie i znajduje sie
wsrod 10 najwiekszych stalowych koncernéw Swiata.,

Italoider powstat w 1961 rv

W sktad Ital3idor wchodzg trzy duze kombinaty produkcyjne:

Taranto, Bagnoli / Neapol/ oraz 1L Oscar Sinigaglia” w Genui'.!
Inne zaktady nalezgce do Italsiddr to zaktady w Trss$cie, Lovere

Savotiie, llagherzo i San Giovanni Valdarno.

W 1973 rv produkcja Italsideru wynosita 3,356 min ton surowki”™-
9.141 min ton stali, 7.75 min ton wyrobow walcowanych na gorgco
2,105 min ton wyrobéw walcowanych na zimno oraz 445 ty$,ton
blach galwanizowanych,

Stan zatrudnienia na 31.12,73 wynosit 49 tys,' oséb.

Zaktady w Italsiuerzo dia celow produkcji rozwinety olektronica
na technike obliczeniowg, ktdéra jest wprowadzana i w sposéb

ciggty rozwijana wewnatrz koncernu.

2 _Ily™ Kombinat » Oscar Slnigaglia» Zaktady w Corniglianol,
t "Gagnol w Gonul - - ’s

Kombinat < Oscar” - Sinigaglia sktada sie z trzech zakladdow
produkcyjnych:
d/ Zaktad Cornigliano ktorys

- zajmuje obszar 1,570.000 m2y

- zatrudnia okoto 7.600 osoby
produkuje okoto 2 min ton stali/rok,=

- specjalizuje sie w produkcji wyrobéw walcofanych na gorgco |
i zimno, oraz blach ocynowanych i galwanizowanych,-

b/_Zaktad Campi / 4 km od Cornigliano/ Kktory

""Zajmuje Obszar '360,000 m2,

- zatrudnia okoto 2;3000s6by j

=produkuje okoto 750.000 ton réznychwyroboéw,.



~ specjalizuje sie w produkcji blach- grubych specjalnych

gatunkow stali i innych produktow«

o/ Zaktad Novi Lignrc

-zajmuje obszar ponad 1 min m2,

« zatrudnia okoto 2000 oséb,

- produkuje okoto 1.200,000 ton/rok réznych wyrobow,.

- specjalizuje sie u produkcji wyrobéw walcowanych na zimno.

Syltcm informatybzny. ktéry zostat opracowany i wdrozony

w kombinacie, byt prezentowany przez;

Dino BRXV10 Univae Gemma,

BOTTARDO - Italsidor, n
DELLACHA - Italsider,
Montardini - itaisidei*/
£>r)andini - Italsider>* <

W rozmowach brnt réwniez udziat p. Pikel z firmy Univao -Wieden.
System informatyczny,” opracowany dla kombinatu " Oscar Siniga-
giia" najdalej zaawansowany jest w Covnigliano* *“

Obejmuje swoim zakresem planowanie i kontrole produkcji, oraz
funkcje zwigzane z zarzadzaniem. )V skiad systemu.wchodzi szereg
podsystemow.

a/ przyjmowanie zlecen,

b/ obrébka zamdéwien z planowaniem,

c/ Sledzenie postepu produkciji,

d/ gospodarka materiatowa,

e/ czes$ci zamienne,

f/ eksploatacja,

g/ ptace,

h/ koszty wytwarzania*

Przygotowanie do wprowadzenia ETO do zarzgdzania i kontroli
produkcji rozpoczeto w 1932 r.

Realizacje prac nad systemem rozpoczeto od i960 r. kolejno w~
ciagu 8 lat wprowadzono system informatyczny do kolejnych
wydziatow.



X Conrlgliano systemem planowania i kontroli produkcji
objete sa nastepujace odcinki;
1. Wielkie piece "o-
2, Ocynounia
3* Stalownia
4. Magazyn wlewkow
5. Piece grzewcze
6* Walcownie s]aling
Walcownia blooming , ‘=
30 Linia gorgcego walcowania
9. Magazyn zwojéw
10. Wysytka

Systemy dla 1 i 2 sa niezalezne i niosintegrowane 2z innymir
Dla zakiadu w Cgmpi syst em obejmuje, walcownie blash grubych'.
Jest on réwniez systemem niezaleznym,'
W Comigliano system kontroli produkcji wprowadzono najpierw
dla walcowni blo'ming oraz dla magazynu wlewkéw, piecéw grzew-
czych, walcowni slaMng. Byty to wydziaty limitujgce produkcje
pozostatych wydziatéw. Po opracowaniu kolejnych elementéw
systemu potgczono je w jeden zintegrowany system.’
System pilotujgcy *» bloomingHpracujo od 7 lat,
Z systemu i do systemu poprzez sied terminali usytuowanych na
poszczeg6lnych wydziatach otrzymuje sie i wprowadza dane i infor
maoje o przebiegu produkcji.
Np, Stalownia - jakos$¢ stali

- rodzaj kontenera, ktéry ma byé podstawiony

- wysokosci spustu,

“ podzielony jest na pasy weditug charakterystyki kesow.
z systemu otrzymuje sie informacje, gdzie nalezy umiesci¢ kesy.
System jest informowany o potozeniu wszystkich kesow.

/ piece wginhno/
uformuje o rozmieszczeniu keséw w plecach, kolejnosci tadowania
i roztadowania piecéw,okreslenie czasu grzania, planowanie pracy

proboéw.Wprowadzenie EMC poprawito wydajnos¢ i przepustowosc¢
o okoto 60



Walcownia goraca

| - harmonogram pracy i walcowania w powigzaniu a piecami,
przyporzadkowanie konkretnych zamowien uo konkretnych
wlewkow,1

- potwierdzenie wykonania produkcji,

i» informacje dla obstugi, jak nalezy walcowaé¢ i cig¢ kolejno

wlowicin

Na walcowni goracej wykanczajacej informacje dotyczgaca paranie-

1trow technologicznych / temperatura walcowania, grubos¢,' .szero-
kos¢ tasmy Itp»/ sag wprowadzane do systemu automatycznie poprzez
minikomputer “ Honeywell* - ktéry zajmuje sie rejestracjg para-
metrow 1 przekazuje jo w"“on- lino“ do systemu. Nie ma na razie

sprzezenia zwrotnegoetan ,h“system nie steruje pracag walcarki

wykanczajgcej,- Nie jest jeszcze opracowany model matematyczny
walcarki»* Nad modelem takim prowadzone sa obecnie praco wspol-
nie ze specjalistami amerykanskimi.m

System kontroli produkcji w Genui pracuje w oparciu, o 2
komputery Univac 490.

Jest to system absolutnie pewny pracujacy 24 godziny/dobe
przez 7 dni wtygodniu. Pracuje nieprzerwanie od 1967"r, z
ponad 99 & pewnoscig*-

Konfiguracja maszyn w Cornigliano:

2 x EMC Univac 490 z pamiecig operacyjng
64 & stowa 32 Jiitowe,
- 1 :: EMC Univac 1106 z pamiecig operacyjng
w62 k stowa 36 bitowo w modutach po 64 k stowa,-
- 3 x EMC Univac 9300
Jednostki pamieci tasmowej
Jednostki pamieci hebnowej. Pamigeciami masowymi sg gtdwnie
pamiecie beunoue,
NMC Uniygc 490 zastosowano sg gtownie do kontroli produkcji»
Do-maszyn tych podigczonych jest okoto 100 terminali - EMC

Univac 490 pracuje w czasie rzeczywistym / real time/"



Univac 1106 stuzy do obliczen naukowych, modelowania.konwersacji
zarzgdzania, dla spral* finansowych, lino produkcji, pracuje w
tiino3icaringue BMC 1106 otrzymuje 2z EMC -190 pewne informacje

dotyczace produkciji,

EMC Uniyac”i 490 sg potaczone ze sobg, Do U 1106 podtaczony

jest réownica szereg terminali,-

taczna ilos¢ terminali w Comigliano wynosi okoto 120 sztuka .

Univac 9300 stuzag gtownie do obliczen finansowych i spraw
kadrowych. Nie sg potgczone z BMC U 1106 Ilub 490,

Korzysci z wprowadzenia systemu informatycznego sg wymierne i
niewymierne, Do wymiernych nalezg:

~ zwiekszenie przepustowos$ci piecOw oraz maszyn i urzadzen,

- zmniejszenie zapaséw i robo6t w toku,

- zmniejszenie ilosci odpadéw.

Niewymierne korzys$ci to;

- zwiekszenie.jakosci wyrobow,
- szybsza realizacja zamowien,
- mozliwos¢ szybkiego okreslenia przyjecia

i wykonania zamoéwienia klienta,

zmniejszenie zapasow,
- lepsza organizacja pracy,
- zmniejszenie strata

V/ Comigliano koszty wydawano na informatyke wynoszg okoto 1 4
kosztow sprzedazy rocznie, w 1975 ma to wynosi¢ 0,58

Organizacja os$rodka ETO

Obecnie w Oscar Sinigaglia zatrudnionych jest 278 os6b, ktérzy
aajoiuja sie sprawami ETO,.

Podziat jest nastepujacy;

70 » operatorow / 40 w COEdgliano,/

15 - perforatorek * 10 w Cornigliano”

8 - dystrybutorzy wyrobéw ,

95 - analitycy i programisci / 57 Cornigliano/;

57 - projektantow w tym 40 projektantéw systemow /30 Cormigliano/
8 “ dokumentalisci , * : '

~ reszta to kiorownlctwo .
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Jiie s¢g. ujeci konserwatorzy maszyn, gdyz konserwacji dokonuja
pracownicy firmy Univac na zasadzie umowy statej.

Kierownikiem osrodka (T.O jest dr Latini, Jest on kierownikiem
zespotu dla Cormigliano i dyrekcji Italsidor /dyrekcja miesci

sie w Genui/

Podlega on bezposrednio pod dyrekcje koncernu Itatsider.

Rozwdj systemu informatycznego w Cornigliano

System, informatyczny w Cornigliano rozwijany bedzie w sgsZm
kierunkach:

I*e Scalenia istniejgcych systemoéw do sterowania procesami

wigcznie. * ' \

1, Automatyzacja proceséw z pomocg mini .omputerow i wiacze
nie ich do systemu

2=m0Objeeio systemem kontroli produkcji i zarzgdzania nowyo
wydziatow:
- walcowni zimnej
~ stalowni konwortorowo-ttonowej

« odlewania ciggtego

3. Stworzenie sieci komputerowej o0 nastepujgcej strukturze
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] INIVaC 1100
{ 2 X i

poatom 1

dla szczebla dyrel - rH ULI

cji i zarzadzania

poziom 2

dla kontroli UNXVAG w90
produkcji za 1 X2
ktadu

poziom 3

ula kontroli
produkcji w

oddziatach

Minikomputery
umieszczono w
poszczegdlnyd
oddziatach

Minikomputery do storowania procesami technologicznymi

Komputery na poziomie 1 tworzg centralny system dla catego
kombinatu i dyrekcji.

Komputery na poziomie 2 stanowia 1L Front Eiiif"

Komputery dla celo« kontroli i planowania produkcji na szczeblu
kombinatu,

Komputery na poziomie 3 to minikomputery do kontroli pracy |
oddziatéw, umieszczone w poszczego6lnych oddziatach, ]
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Komputery na poziomie 3 to minikomputery do kontroli pracy
oddziatem umieszczono w noszezog6lnycli oddziatach.
Informacjo do nich dochodzi¢ bedag z sieci terminali i mini-

komputerow do sterowania procesami.

/.
Il. Funkcje zarzagdzania

- zatrudnienie,
- ekonomika i flnanso
- zakupy i sprzedazy

inne.

I1l. Wprowadzenie systemu konwersacyjnego

Tu w maksymalnym stopniu wykorzystany zostanie standartowe
oprogramowanie firmy Univac.
Czas realizacji zamierzen - 5 lat.
Do realizacji tych zamierzen nalezy zwiekszy¢ ilos¢ kadry
o0 54 osoby w tym: /
24 projektantéw z uczelni,
30 os6b z zakitadow.

2« Zaktad 1 Taronto ir w Taro-nto

Zaktad w Taronto jest najwiekszym i najnowoczes$niejszym
zakltadem koncernu stalowego Italsider.
Budowe zaktadu rozpoczeto w 1930 r. a produkcje zaczagt w
196i} r j
Zaktad przewidywany jest dla produkcji 10,5 min ton stali
rocznie. W 1973 r. wyprodukowano 5,4 min ton stali.
Obszar zajmowany przez Zaktad 10,5 Icm2, zatrudnienie okoto
20.000 os6b w tym 4.000 pracownikéw umystowych.
Zaktad specjalizuje sie w produkcji taSmy zimno i goraco
walcowanej, blach grubych, rur spawanych o duzych S$rednicach.,
2aktad sktada sie z: N
- Wydziatu wiolkich~piecow - 5 piecow, w tym piec nr. 5 jest
drugim pod wzgledem wielkosci na Swioeie,-
- dwie stalownie konwertorowo-tlenowe, konwertory 3x300 ton
i 3 x 350 ton»'
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- dwio walcownie slaking,

- dwie walcownie gorgce(

« dwie walcownie zimna,

- walcownia tasm grubych,

- dwie linio odlewu ciggtego,

- dwa zaktady produkcji rur wzdtuznie i spiralnie spawanych”
- spiekattiio.j

- koksounia.

System informatyczny zastosowany u Taranto prezentowany
byt przez:

Sergio Giardulli - Univac Rzym , oraz przedstawicieli
Italsider - pana Mineo \Y
Ponadto w rozmowach brat udziat przedstawiciel Univ.ac -Wieden
pan Pikel".

Zaprezentowano delegacji historie wprowadzenia systemu infor-
matycznego do zaktadu, VW poczatkowej fazie dziatalnos$ci "zakta-
du zainstalowano 3 komputery JBM 360/50, , ha ktorych
wykonywano partiowe przetwarzanie danych dotyczace zarzgdza-
nia zaktadem.Jednakze nie udato sie specjalistom JBM-u wpro-
wadzi¢ systemu planowania i kontroli produkciji,

W 1972 r. dyrekcja Itaisidoru nakreslita plan rozwoju Zaktadu
do produkcji 10 min ton stali i wprowadzenie systemu informa-
tycznego, Zatrudniono specjalistow z japonskiej firmy Nippan,
ktorzy m, innymi poréwnywali pracujgcy system w Cornigliano -
Genua i system w Taranto,

f wyniku prac specjalistow dyrekcja podjeta w 1973 r, decyzje
odnosnie wdrozenia Wj Taranto systemu pracujgcego w Cornigliano»
Genua.

System informatyczny w Tai'aiito zostat noawany TIIS / Taranto
integrated information system/ - zintegrowany system informa-
tyczny w Taranto,

Jego realizacje rozpoczeto w 1972 r.

W 1972 r. rozpoczeto opracowanie koncepcji i analize systemu/
nastepnie opracowano okoto 50 projektéw, ktorych realizacje

i wdrozenie rozpoczeto od sierpnia 1973 r.
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Catkowito wdrozenie TUS ma nastgpi¢ w potowie 1975 r.

Przy TXIS zatrudnionych jest okoto 300 os6éb w tym wigczono
wszystkich kierownikéw wydziatbw. ROwniez przy projektowaniu
zaltrudniono dodatkowo okoto 30 projektantéow, 20 os6b z
Corraigliano i 10 konsultantéw z Nippon.1

Ze wzgledu na to,ze oparto sie na systemie pracujacym w
Genui, system ton nie byl szerzej przez przedstawicieli
Univacu i Taranto omawiany, gdyz zapoznano sie z tym systemem
w Genui.

Realizacja TIIS do maja 1975 rc obejmie jodynie kontrole
produkcje w Real - Time" w dalszym ciggu partiowo bedzie
przetwarzane planowanie'produkcji i przyjmowanie zamowien.
Realizacja TIIS przebiegata nastepujaco:

- 1973 stalownia, piece grzewcze, slaitnng,

- maj 1974 chitodzenio slabéw, magazyn &lab 6w,

“ listopad 1974 walcownia goraca i magazyn kregow,

- maj 1975 walcownia blach.

W 1976 r. TIIS ma obja¢ walcownie zimna.

System informatyczny przyjety z Genui zostat bardzo szybko

w przeciagu 4 miesiecy od podjecia decyzji dla pierwszego
wydziatu wprowadzony w kolejnych wydziatach jak podano powyzej
Wprowadzenie systemu jedynie dla Sledzenia postepu produkcji
wyjasniono tym, ze byto to znacznie tatwiejsze do realizacji.
Wprowadzenie w "on-~line" planowania produkcji wymaga znacznie
wiekszego nakitadu prac przygotowawczych, r” y wielkos$ci
produkcji 10 min ton/rok.

Wyposazenie osrodka obliczeniowego w Taranto:

3 komputery Univac 499 o pamieci operacyjnej" 131 k siow

30 bitowych kazdyy

1 x Univac 1106 c¢ pamieci operacyjnej 262 k stébw **36 bitowych.
3 x Univac 9300,

Ponadto osrodek wyposazony jest w urzgdzenia peryferyjne,
jednostki pamieci tasmowej, bebnowej i dyskowej,drulsarki i
inne.

3 komputery Univac 494 stuzg do kontroli i Sledzenia produkcji



Dwa z nich pracujg, jeden stanowi rezerwo.

Do nich podtgczonych jest okoto 250 terminali rozlokowanych
po catym zaktadzie,

Univac 1106 stuzy do planowania produkcji(roalizacja odbywa
sie w off-linc, wyniki zapisywane na tasmie magnetycznej
przenosi sie do Univac 494,

Komputery Univac 9300 stuzag do .realizacji réznych spraw r-
administracyjnych takich jak ptace, zatrudnienie itdv
Komputery sg dzierzawione przez Taranto od firmy Univac,

Przewid-ywany rozwé6j TIIS do roku 1978 obejmuje:

f -

1. Wprowadzenie okoto 20 minikomputeréw
do sterowania procesami produkcyjnymi. Gtéwnym
ich zadaniem bedzie rejestracja danych.

Nastgpi potgczenio on-lino tych minikomputeréow 2z Univac 494

jczujnikij ; 1tlinikomputerl 1 Univac f
pomiarowe j H 494 j
— W |l —— ————
2. Wprowadzenie planowania produkcji i przyjmowanie zamoéwich
w on - lina.

3. Bezposrednio potaczenie Univac 1106 z Univac 494.
4. Wprowadzenie drugiego komputera Univac 494.
5» Objecie TIIS catego zaktadu
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Konfiguracja bedzie wyglagda¢ nastepujaco:

UNIVAC 'j- | UNIVAC
_*
1106 | ] 110G
v
fuKlyacC i UNIKAC {
| 4214 ! I i
minikomuutery
I T B

i terminale

Delegacja po rozmowach zwiedzita zaktad produkcyjny.

Obejrzano dziatanie systemu informatycznego na walcowni staling,
rlecach grzewczych wgtebnych, walcowni goracej. Usytuowanie
terminali w poszczegd6lnych wydziatach jest w pomieszczeniach
operatorow. Ciekawostkg jest zainstalowanie terminali na suw-
nicach, ktdére transportuja i przenosza wlewki z piecow wgitebnych

grzewczych.Tego rozwigzania nie ma w Genui / tgczno$¢ radiowa/

Zwiedzono rowniez dyspozytornie wielkiego pieca Nr. 5 /drugi 1
pod wzgledem wielkosci na Swiecie/ gdzie do rejestracji danych

wykorzystuje sie minikomputer JBM 1820. Stuzy on rowniez do

.kontroli zatadunku pieca, doboru mieszanek wsadowych.

Z pomoca minikomputera technolog w bardzo prosty sposéb moze
dobiera¢ najlepsze warunki pracy pieca. Oprécz minikumputora |
w dyspozytorni zebrana jest rowniez tradycyjna aparatura anglo*”
gowa.

V\7ed+ug informacji uzyskanych od pana Mineo Ievielkim piecu Nr. 1
zainstalowano system S/7 firmy JBM - najnowoczes$niejszy system
tej firmy do sterowania procesem technologicznym,

ilodnakze minikomputery nie sterujg jak dotychczas procesami a

ograniczajag swe funkcjo tylko do zbierania danych.



3,. , Zaklady Zasidora w ;viles - Hiszpania

Zaktad stalowy w ;viles jest jednym z dwoéch zaktadéw koncernu
Smpesa Nacional Siderugica SA

Zaktad w Aviles produkuje okoto 3 min ton stali rocznie!
obejmuje:

~ wydziat wielkich piecow z i piecami,

- stalownie konwertor owo-tlenowa,

- stalownie Siemens - Martin,

- walcownie gorgca,

- linie walcowania na zimno,

- linie blach ocynkowanych,

- aglomer”™nie

Produkcja obejmuje, blachy walcowane na zimno L1 goraco

/ sa gtdbwnym dostawca blach dla SEAR- a/, blachy galwanizowano,
blachy grube.

Drugi zaktad w odlegtosci 25 km od Aviles produkuje rocznie
okoto 2,5 min ton stali, gtéwnie blachy grube i ksztattowniki
dla budownictwa oraz drut,

V/ zakresie systemu informatycznego, informacji udzielali

o, MORAN - EliSidesaKierownik osSrodka ETO w Aviles
p, ALVARKZ - specjalista software'u wAviles

p, GOMEZ - Univac - kier, projektu

p, COLUWGA - Univac Oviedo

p. GARCIA -Univac Madryt

ze. strony Univac Wieden w rozmowach brat udziat p, G, Gutta
Prace nad systemem informatycznym rozpoczeli 10 lat tomu,
przed dwoma laty rozpoczeto wprowadzanie systemu na watoou.ife'
goraca,. System wprowadzono najpierw na walcowni zimnej.

Na walcowni blach grubych wprowadzono centralng rejestracje |
danych.System informatyczny obejmuje planowanie i kontrole
produkcji. Drugim waznym zastosowaniem komputera jest systemj
kontroli transportu kolejowego.

System planowania i kontroli produkcji dziata w sposéb

nastepujacy:



Zamowionia zbierane sg w punktach sprzedamy w catej Hiszpanii,
a stamtad przesytano do biura w Madrycie, ktdére dysponuje
minilco nput ero nu

Raz na dzien zamonionia przesytane sg do Avilesx,

Zamowienia przesytane sg w formie wydrukéw do biura planowa-

nia, ktoro uzupetnia zamowienie dodatkowymi informacjami

/takimi jak: rodzaj stali, proby testowe, warunki odbioru,
przebieg technologiczny/« Planowanie opracowuje plan produkcji.
Informacjo sa zapisywane recznie, a nastepnie poprzez karty
dziurkowano wprowadzane do komputera.

Po 24 godz. do Madrytu przesytane sg. informacje odnos$nie
potwierdzenia zaméwien« 0

Zamowienia wykonywane sga a okresleniom miesigca realizaciji.
Dlatego podobne zamodwienia dla danego miesigca sa komasowane.
Z systemu otrzymuje sie: g

- przebiegi technologiczne od wlewka do produktu kornicowego

.~ zamoéwienie wlewkéw na stalowni,

- planowanie sktadowisk,
- obtozenie pracy poszczegdlnych urzadzen,

- planowanie dobowe z podziatem na zmiany.

Potwierdzenie wykonania poszczegdOlnych prac na urzgdzeniach
odbywa sie poprzez terminale rozmieszczone na stanowiskach «
System obstuguje walcownie goraca i zimng.

[los§dé terminali 8u w tym 40 na walcowni goracej.

Go 10-dni wykonywane jest z pomocg komputera kontrola odchytek
miedzy planowaniom a rzeczywistym wykonaniem.

Z systemu otrzymuje sie codziennie raporty o stanie zaawan-
sowania zamowien,

koncowy produkt skiadowany jest w magazynie wysytkowym do
chwili wysytki.

‘neaiizaeja systemu informatycznego wykonywana jest poprzez

5wa komputery Univac 1106 o pamieci operacyjnej 262 It stowa.

Poprzednio w Aviles zainstalowany byt system JBM-360/40,



X9 °*

Jednakze so :iaglr @44 na duze trudnos$ci a systemem telekomunika-
cyjnym i koniecznos$cig opracowywania calvero software~u przez
Aviles, wprowadzono komputery Un.lvac 1106,

Konfiguracja w Aviles wyglagdu nastepujgco:

2 = Univao 1103 z pamieciga operacyjna 262 k, podwodjne dostepy

do jednostek pamieci tasmowej i jednostek pamieci dyskowej.
Dyski o pojemnosci 120 M3» Ponadto zainstalowano 2 drukarki, z
czytnikiem kart,- - -

Terminale na stanowiskach pracy pozostawiono firmy JBM
/0szCzednos$d/Sa to terminale starego typu o bardzo prostym
dziataniu. Potwierdzenie wykonania poszczegoélnych operacji
produkcyjnych odbywa sie poprzez to terminale,

Z firmy (Jnivac otrzymano cate oprogramowanie standartowe,
ktéro zostato wykorzystano.

Duzy pakiet programoéw standartowych, w szczegdlnos$ci dotyczg-
cych systemu telekomunikacyjnego jest zaletg komputera Univao
1106, System operacyjny dla Univad HHQ 6 jest zwarty, pracuje
W czasie rzoczywistym,

Uiiivaé 1106 zostat niedawno wprowadzony w Aviles.

Organizacja Ejjsidesy i osrodka ETO w Aviles wyglada nastepujaco
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Razem osSrodek ETO liczy 107 osob, Ze wzgledu na dzierzawe

sprzetu'od firmy Univac, catos¢ konserwacji i napra¢ lozy
w rekach Univac-u. /
Roczny koszt utrzymania osrodka ETO i systemow wynosi 125

min. pesetéw tj. 0,33 ie wartosci sprzedanej produkcji.
Podziat kosztéw wyglada nastepujaco:

osobowe 40 komputer 50%, inne 10

Bardzo wielka wage przywiazuje sie do szkolenia i przygotowa-
nia kadr. Ludzie dobierani sa, po duzej selekcji gtownie z

pracownikéw zaktadu.

*rojektanci i programisci sg intensywnie szkoleni.
Przy opracowaniach systemu wspoéitpracuje sie éciile z firma \
Univac,' \

Rozwdj systemu informatycznego w Aviles idzie w kierunku roz-
woju systemu zarzgdzania.

- systemu planowania/

- kontrola produkcji,

- tiansport/

z uwzglednieniem probleméw;

« informacji kierownictwa
- programowania,

» rachuniclo optymalizaoyj.ngga.

Réwniez w zamiorzeniach przewiduje sie wprowadzenie minikompu-
terow do sterowania walcarkg nawrotng, sjbafeingiem, Walcownia
blach ocynkowanych i podtaczenie tych minikomputerbw on-line
do Univac 71106/ 1

Uelogacja miata’mozliwos¢ zwiedzenia osrodka ETO i =zaktadu
produkcyjnego.

~Wizyta w osrodku ETO w Thyssen - Niederrhein
Zaktady hutnicze i przelworcle”ihyiien”Nlederrhein w Oberhauser
nalezg do koncernu August Thyssen —Hitte, Koncern ktorego A
pi odukeja wynosita w 1973/74 okoto 16 min rur stalowych ma
swojo udziaty w przemys$le okretowym, maszynowym i innym.

~Naktad w Niedcrrheim nalezy do najwiekszych w koncernie,



komputery firny Univac.

System informatyczny pracujacy + Niederrhein prezentowany
byt przez:

p, POTT - Dyrektor os$rodka Thyssen

p, Boheim - pracownik Thyssen Niederrhein

p. Trappe » « - »
p, tltfhien — - % |—

W rozmowach brali ponadto udziat:

p. Sttfbchen - Univac kierO projektu

p, Cautta - Univac Wieden.

Wyposazenie komputerowe os$rodka w Niederrhein podano na rys,
2 i 3, Konfiguracja sprzetu wyglada nastepujaco:

-2 X Univac 1108 jako MP /Multipioeesor/

mw wspoOlnag pamiecig operacyjna /modutowo/ 262 k stowa,
* 6 jednpstek pamieci dyskowej po 120 MB,

-i jednostki pamieci tasmowejUai3crvoV IIIC;

- 8 jednostek pamieci tasmowejUniservoVIC,

-4 jednostki szybkiej pamiecibebnowej (11432 » 1,5 MB,

-2 jednostki szybkiej pamiecibebnowejFH 1782 12.5 MB.
-2 jednostki pamieci bebnowejFastrand - 132 MB \
-1 Univac 1004 Il do ktérego podigczono czytnik kart,
drukarke wierszowa,
d

i dziurkarke kart oraz drukarke Univac 9200 z czytnikiem
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I50tgczenia U 1108 z peryferii ar.ii poprzez podwdjne kanaty

Organizacja os$rodka wyglagda nastepujaco:

| Kierownictwo

1.
r Osrodek ] I OsSrodek
| obliczeniowy [ wejscia/wyjécia/
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System pracy komputera jest 4-zmianowy w ruchu ciggtym=*
Jedynie jedna zmiana w niedziele przeznaczona jest do Iconserwacji
/oprécz normalnej konserwacji/
W Os$rodku zatrudnionych jest 178 oscbj
w czesSci eksploatacyjnej 86 o0s0b,
w tym: biblioteka programéw 7 oso6b;
i kontrola zmiany systemu
oporatorzey maszyn i terminali 45 osoOb}
operatorzy w Duisburgu 3
rzygotowanie danych

Sberhausen 13
Dusburg 18



w czesSci projektowej 73 odob
w tym
analitycy i programisci 23 osoby

do zagadnien 2ar Kadzenia

dla zagadnienn technicznych
/kontrola produkcji, analiza/ 25 o0sob

do programoéw standartowych
i sieci komputerowych

/? matematykow/ 30 oso6b
,administracja i kierownictwo 14 oso6b
178 oso6b

OsSrodek ETO podlega bezposrednio naczelnemu Dyrektorowi zaktadu

w Nicderrhein 1 Diiisburgu, Ictéry jest cztonkiem %av zgdu koncernu

iSaktady na ETO wynoszg 0,5 % wartosci produkcji rocznie.
2arzad koncernu ma oddzielny osrodek ETO potgczony z osSrodkiem
ERO w Wiederrhoin.

Charakterystyczng cecha pracy osrodka w Nicderrhein jest duzy
stopien zabezpieczenia przed uzyskaniem informacji przez osoby
nie powotane. Dostep do osrodka, a szczegédlnie do hali EKG

lowany, Samo wejscie zabezpieczone jest tgcznie z kontrola

poprzez telo ...zje przemystowag. Wejscie danych do obliczen odbywa

nastepuje wydruk danych, System jest zabezpieczony programowo
przeciwko uzyskaniu niektérych informaciji, \

[los§¢ godzin pracy w miesigcu na U 1108 - 675;

okoto 18.000 prac tj* przebicgobw/miosiac

Z tych prac 60 mdotyczy kontroli przebiegu produkciji,

0,7 it czasu pracy komputer jest wylaczony na konserwacje i awa-
rie, z tego 90 przerwy sg krotsze niz 10 min, a 1 ik przerwa
30 - 60 min,

8 min - to minimalny czas rozpoczecia pracy od chwili joj

zgtos zenia',



Komputer realizuj o rbwnoczes$nie 8 prac / programow/
Konserwacje prowadzi firma Univac, w czasio normalnej eksplo-
atacji, Komputery sa. dzierzawione od firmy Univac i po Kkilku
latach staj.g sie witasnos$cig zalctadu.

System kontroli Informaciji

My»«MuMWKonwMMrnuiMuiuiM UKiiaMiinolJinM es*

Kierownictwo potrzebuje informacje pewne i szybsze»
Informacje te zawarte sa w zbiorach i systemach zbioréw»

Bo komputera informacje wprowadzane sg poprzez terminale.
Kontrola produkcji wykorzystuje informacje na biezgco oprze-
biegu produkcji.

Przy duzej ilosci wykonywanych prac i informacji konieczne byto
stworzenie systemu kontroli inform acji.

Zakres systemu:

j Element : llos¢ ! Wzrost i
1 Stan 1 Stan 1 w % i
| 1,10,73 « 30.9,74 i :
| i t 1

HT

1l Prace ] 529 1 823 17,8 ,

, Programy , 2553 j 3542 1 38,7 1
i 1l0§¢ instrukciji | | l \
i programu 1 528.425 i 713.8G4 1 35,2 1
J Zbiory 1 3,080 1 3.95G 28,4
1 Pola recorddw 5.749 6.571 , 14,3 ,

=i &

Model systemu, a wiec cata dokumentacja zapisana jest w zbiorach,
Model jest tak zaprojektowany, ze mozna go w sposob ciggty
rozwija¢ i aktualizowad.

System zawiera zhidor stébw kluczowych tj . szyfrébw celem zabez-~.
pieczenia dostepu do informacji przez osoby nie powotane.

System jost tak rozwigzany, ze ho. w przypadku zmiany kodu

z 6 do 7 znakéw z systemu otrzymano informacje ile nalezy
zmieni¢ programow.



Uzyskuje sie wszolkie niezbedno iniormacje dotyczgce programow,
zbioréw itclo
Duze znaczenie przywigzuje sie do stosowania programoéw stah-»
dartowych, ktére zostaty rozwiniete w Thyssen.
Celem programéw standartowych jest:
« aktualizacja i sprawdzanie danych,
*» zabezpieczeniel!
- szybszy rozwdj systemu,
- skrécenie czasu aktualizacji przy zmianach o okoto
50 ~ 60 %t
- mozliwosci stosowania tych saraych progedur,
- 0szczednos$¢ zatrudnicniao
Programy standartowe sg uzywane do;
~ aktualizacji zbioréw,
- sprawdzania wejscia danych,
- wydrukow*

Programow standartowych jest 148 i uzywano sg w 2382 réznych
zastosowaniach, programoéw specjalnych 2514 do kontroli
produkcji, sprzedazy itp,

Programisci zatrudnieni przy pracach programowych wykonuja
przecietnie okoto 30 instrukcji/dzien. Przy 200 dniach
pracy/rok, programista opracowuje rocznie okoto 6000 instrukcji
w réznych programach.

Zmiana systemu bez programéw standartowych wymagataby 280 osobo-
lat, natomiast z zastosowaniem programoéw standartowych tylko 109
osobolat-. \

Przy zmianie komputera wymagana jest tylko zmiana 14S programoéw
s.tandart owychv

Model optymalizacyjtiy r, produkcji zastosowany w Niederrheim

ma na celu minimalizacje odpaadw w procesie produkcji od blokéw
do produktu kolcowego, poprzez minimalizacje na kazdym etapie
produkciji,

‘rzobieg produkcji wyglada nastepujgco:



- bloki}

- brazy 7/ Sleby/)
- sloby pocieto,
- blachy gruben
- blachy”

Na kazdym z tych etapoéw oszczednos$ci materiatlowo po r.prowadzo-

m-nitu modelu optymalizacyj nogo wynoszg 2,5 “ 0,5 V¢

System planowania i kontroli produkcji stosowany w Niederrhein

na Walcowni dziata w nastepujacy sposob:

- zamowienie na produkt gotowy otrzymuje “~aktau z Centrali
lub od indywidualnych klientéw,

- Po wstepnej obrébce zamowienia,przechodzi ono do planowania
produkcji. Tam okresla sie przebieg procesu technologicznego,
wstepnie okresdla sie termin wykonania. Po 1-3 dniach nastepu-
je potwierdzenie wykonania zamoéwienia z okresSleniem

terminu lub odrzucenie zamoéwienia,

- zamowienie przechodzi do planowania optymalizacyjnego,
gdzie nastepuje komasacja zamoéwien z minimalizacjag odpadow,

- z optymalizacyjnego planowania wynikaja Zamowienia materiato-
we ze skitadowisk lub ze stalowni.

- wejsScie zamoOwienia do realizacji -grzanie wlewkéw w piecach
wgtebnych. Tu nastepuje powigzanie zamoéwienia z konkretnym
wlewkiem. Co 8 minut otrzymuje sie informacje i wydaje sie
raporty. , /

- nastepnie w procesie technologicznym podgrzewanie w piecach
przepychowych slobow ze skiadowiska lub slobow z poprzedniej
fazy produkcji. Tu raportowanie co 15 min,

~ Walcowanie blach grubych 4-250 mm i ich wysytka,

ufowanie

Dla w/w procesu produkcyjnego przygotowana jost baza danych

technologicznych kazdego produktu,- wydajnosci maszyn.

Opracowanie systemu trwato 3 lata.

Oprowadzenie danych do systemu odbywa sie poprzez terminale

/Siemens/ 20 - 30 sztuk, do komputera JBM- 1SOO, ktéry

produkuje karty dziurkowane, ktdre wprowadzane sg poprzez je-

den z dwéch U 1004 do systemu U 1108.
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Terminale sg. bardzo prosie. System pracuje zatorn w of~linev
Niestety delegacja nic miata okazji obejrze¢ dziatania
systemu na wydziatach produkcyjnych, gdyz nie uzyskata
zezwolenia na zwiedzenie zakitadu, a jedynie uzyskata mozliwos¢

obejrzenia osrodka ETO.
Bo swdj systemu

- planuje sie wprowadzenie sieci komputerobw gdyz obecite do
dyspozycji jest tylko U 1108

- zamiast prostych terminali / koncowek U 1004/ wprowadzenie
minikomputerow

» wprowadzenie ” Real - time 1L/ czasu rzeczywistego/ przy
kontroli produkcji. Nie przewiduje sie wprowadzenia monito-
row ekranowych

« decentralizacja sieci komputerowej, celem odcigzenia kompu-
tera gtdwnego

- szersze powigzanie z koncernem

- potaczenie wszystkich osrodkéw w jodng sie¢ komputerowg

- wprowadzenie sterowania procesami na niektdérych agregatach
/ np. do ciecia/

it

fa . Wizyta w osrodku ETO w zaktadzie Demag w Duisburgu

W spotkaniu w Naktadzie w Duisburgu wzieli udziat:
p. llonsiek - Domag Duisburg
p. Gruess -

p. StiYbchen - Uriivac -'kier. projektu

p, Ozutta - Univac Wieden
Przedstawiciele Demag m wstepie przedstawili historie firmy
Domag —ti jej powigzania z koncernem Mannesmannal

koncern Mannesmanna jest jednym z trzech najwiekszych koncer-
néw w RFN, ktérego wartos¢ sprzedazy w. 1974 r. wynosita

13 mild DM co stanowi wzrost o 31 $ w stosunku do 1873 r.

53 % produkcji jest eksportowana. Koncern Mannesmanna jest
spoOtkag akcyjng z 140,u00 akcjonariuszy.



O polityce koncernu decyduje Zarstad,1 na ktérego dziatalnos¢
nic ma wptywu ilos¢ wykupionych akcji przez pojedynczych
nabywcow.

Koncern posiada swojo zaktady poza granicami RFN-u np. w
Ameryce potudniowej / okoto 10 #/

Dziatalno$¢ koncernu obejmujes

1/ hutnictwo

2/ Oktady przetwércze / specjalizacja rury/l

3/ Przemyst maszynowy,

4/ Chemia i tworzywa,

5/ Przemyst okretowy / stocznio/,

6/ Service / sprzedaz wiedzy/ X \
Demag sa, zaktadami przemystu maszynowego wchodzacymi w skitad
koncernu»'

W koncernie zatrudnionych jest 111,000 os6b, nati;miast Demag
posiada 35,000 oso6b.

Wartos¢ rocznej produkcji Domaga 3 mld marek,

Przetwar zanie danych w koncernie Mannesmanna wykonywane jest
w odrebnym przedsiebiorstwie wchodzacym w skiad koncernu.
Obecnie osrodek mies$ci sie w Eatingen.

VV sktad wyposazenia o.®@rodka wchodzgkomputer JEM 360 i 370,
Siemens 4004, Demag majacy swoéjwlasny os$rodek wDuisburgu
posiada ¢(MC Univac 1108

Przetwarzanie danych dla zaktaddéw zgrupowanych w Demagu
odbywa sie na EMC Univac 1108 zainstalowanym w osrodku w
Duisburgu.

Konfiguracja sprzetu komputerowego wyglada nastepujaco:
-1 x Univac 1108 z pamiecig operacyjng 196 k stow/

-4 jednostki pamieci bebnowej Fil432 po 1,5 MB,

G jednostek pamieci dyskowej pol20 MB

-8 jednostek pamieci tasmowej,

-drukarka,' czytnik kart/

—CTMC do ktérego podiaczone sa zakitady zgrupowane w Demagu.
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Poprze b jednostke komunikacyjng podtaczonych jest 9 zakiaddéw
usytuowanych w réznych miastach BFN-u.
Zaktady te wyposazono w mate maszyny Univac 9200 lub Univac
9300 z czytnikiem, dziurkarkg kart oraz drukarkg, jak rowniez
wyposazone w displaye sa potaczono z EI/C Univao 110S i przetwa-
rzajg zdalnio dane dotyczace produkcji jej kontroli, oraz
wszelkie zagadnienia handlowe.
W demagu przetwarzanie danych stosowano jest do:
a/ spraw handlowych ~ ,
- ptace,
- ksiegowosé,
» ilos¢ materiatowj
- zamowienia materiatéow,
- koszty materiatow,
b/ technicznych
- sktady i magazyny czes$ci zamiennych dla tworzyw,
- sktady i magazyny czes$ci zamiennych dla maszyn budowlanych
/systom obejmuje duzg czes$¢ Europy,/
~ kontrola produkciji,
- podzespotly szybko zuzywajace sie,
~ programy do obliczen inzynierskich
/konstrukcj o maszyn/
- numeryczne sterowanie obrabiarek do produkcji narzedzi
o/ informacja kierownictwa
m koszty., wtasno efektywne

Nie ma bezposredniego przekazywania informacji kierownictwu,
d/ kontrola transportu wewnetrznego.l \

@) . N

rganizaeja os$rodka w Demagu - Duisburgu

ON. odek ETO zatrudnia 120 os6b, Podlegty jest bezposSrednio
dyrektorowi d/s ekonomicznych.



1 Dyrekcja

i ___1L

Domagu
JZ~ca d/s
Lekonomicznych
—--J
|OSrodek
ETO !
N Jb_ o
{Analitycy I OSrodek EMO Zaktady
| i programisci I
- finanse, operatorzy, przygotowanie
- ptace, zbieranie danych, danych.
- koszty, opracow. systemow,
- kontrola produkcji® system operacyjny”

wydawnictwa

W Demagu koszty ETO wynosza. 1,5 - 1,8 fe kosztow sprzedazy.

Korzysci z wprowadzenia ETO w Demagu.

Bez stosowania ETO niemozliwa bytaby pruCa przedsiebiorstwa i
utrzymanie sie na rynku.

Np. obliczenia konstrukcji turbin, wykonuje sie w przeciggu

3-4 min / recznie do 4 miesiecy/ co umozliwia szybkie i efelctywi
informowanie klientéw i mozliwos$ci, kosztach opracowania turbin.
Kierownictwo ma wszelkie informacje o wynikach przedsiebiorstwa
w réznych przekrojach, z zakladéw, rozrzuconych w réznych

miejscach.



Osrodek ETO w Duisburgu oprécz zlktauu w Duisburgu / 4.500 pra-

cownikéw/ obstuguje inne zakltaay Domaga.
Dozwd6j ETO w Demagu i konoornie Marneamanna .

Rozwdj ETO w koncernie idzie w kierunku centralizacji wszyst-
kich obliczen w nowobudowanym os$rodku w Lindorfie.
Zostang wtedy zlikwidowane osrodki w possozogodlnycta zaktadach,
jak np. osrodek Demaga w Duisburgu, Y os$rodku w Lindorfie zosta-
ng zainstalowane jn.in. maszyny Univac 1110
Konfiguracja Univac 1110 wyglada nastepujaco:
2 x Univac 1110 z pamiecig operacyjna wstepng 128 k stow
1 pamiecig wtérng 256 k st own
2 procesory wejscia/wyjscia z IG podwdjnymi kanatami,
- podwdjny system jednostek pamieci dyskowej .
2x4 jednostki po 120 MB,
- podwdjny system jednostek pamieci tasmowej;
~ podwdjny system drukarka, czytnik karta,
- podwdjny system jednostek pamieci bebnowej/
- system komunikacyjny CTMG .

Taka konfiguracja Univac 1110 bedzie zainstalowana w tir'.

W osrodku™w Lindorf beda ponadto zainstalowane komputery

JBM 360 i 370 obecnie istniejgce.

W poszczegdélnych zakitadach koncernu zlokalizowane beda koncéwki
w postaci matych komputeréw z urzadzeniami peryferyjnymi.
OSrodek w Lindorf bedzie samodzielnym przedsiebiorstwem w ramach
koncernu i bedzie podlegat bezposrednio dyrekcji koncernu.

he* Uwagi koncowe

6*1. Pobyt delegacji polskiej w zakiadach we Witoszek, Hiszpanii
i'KPN spetnit stawiane mu zadania i pozwolit na zapoznanie
sie z instalacjami komputerowymi firmy Univac przeznaczonymi
do kontroli i planowania produkcji oraz przetwarzania«*
danych w ré6znych zaktadach przemystowych.

£* 2, Zakres zastosowan maszyn cyfrowych w réznych przedsiebior-
stwach jest rdézny, w zaleznos$ci od potrzeb i mozliwosci
danego zaktadu. | tak:
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- w agktadaoh we Witoszech,; jsardyno ti Gornigiiano jak i w Taranto
systemy kontroli produkcji pracujg w czasie rzeczywistym»
Ponadto maszyny stosowane sg cio przetwarzania danych 2z zakresu
ekonomicznego i nadzorowego,

- w zaktadzie Endldesa w Hiszpanii systeir planowania produkcji
pracuje w przetwarzaniu' psrtiowym,lnatomiast kontrola produk-
Cji w czasie rzeczywistym.

- W zaktadach w RFN systemy kontroli produkcji pracujg w oif£~linc

Nacisk potozony jest na przetwarzanie partiowe.
Najpetniejszym, kompleksowym systemem 2z w/w jest system w '
Gornigiiano.

604e Realizacja systemoéw mozliwa jest przy pomocy sgprzetu !

wysokiej klasy,

Konfiguracje maszyn sa w réznych zaktadach rézne.- Wystepuja
tu komputery Univac 490, U 494. U 1106, Ul108. '

Komputery cechuje wysoki stopien niezawodnosci.

Dla systemdéw kontroli i planowania produkcji stosuje sie

konfiguracje z podwdjnag jednostka centralng,
dtas We wszystkich zaktadach podkreslono konieoznos$é i potrzebe
stosowania STO. Koszty ETO ksztattujg sie w granicach

0,3 - 1,8 y*wartosci produkcji.*

6.50 Eozwoj systemdOw idzie w kierunku automatyzacji procesow
technologicznych i wigzanie systeméw w sieci komputerowe o
strukturze hierarchicznej,

6.0. We Wszystkich zakitadach obserwowano dobrg wspoéiprace dostaw-
cy tj, firmy Univac z uzytkownikami



7, V» nios ki

Realizacja 'systomén Infor Glutycznych ala ZGHMN przy uwzgled»
nicniu projektowanego dla Zaktadu Przetwérstwa Miedzi w
HMN Szopionice systemu zarzgadzania* i kontroli produkcji

w oparciu o sprzet firmy Univac, wymaga zainstalowania
odpowiedniej klasy komputera w ZBE Metckon,

Zti wzgledu na instalowanie w HMN Szopienic o BMC Univac 1106
bytoby wskazanym rozwazenie mozliwosci zakupu dla ZBE
Motekon EMC Univac 1106, colein wzajemnego zabezpieczenia,
bezawaryjnej eksploatacji wdrazanych systemow w ZGKMN

i HMUN Szopienice.

7.2, Rownolegle z wprowadzeniem systemow informatycznych, nale-
zy w odpowiedni spos6b przygotowac¢ kadry i przeszkoli¢ je.

7.3, Szerokie wprowadzenie informatyki do zarzgdzania i kon-
troli produkcji jest bardzo celowe i przynosi duze korzys$-
ci. Nalezy dazy¢ do szerokiego wprowadzenia informatyKki
w zaktadach p.m.n,

7.4, Rozwdj wprowadzania systemdéw informatycznych idzie w Kie-
runku stosowania minikomputerow do sterowania procesami
technologicznymi i duzych komputerbw do Zarzagdzania i
kontroli produkcji. Tworzono sa sieci komputerébw wzajemnie
sie uzupeitniajgcych i wspotpracujgcych.

vV oy *

8. .Spis materiatow

1, Materiaty informacyjna » jialsider® z 1972 i 1974 r.

, Materiat informacyjny “"21 sistema”in lineper il contrclio
dolia QUaluta ~ Itaglsidor
3, Materiat informacyjny« Ensidosa faotona dc Aviles*®
4* M ateriat informacyjny “ Thyssen aktuoll“ i ThysscnMchr 73/74

3, Mannesmann Sio isarcn héute unsern Gast“*™
6. Mannesmann “ Huttenwerke"“
7- lian Dat Nr 2 d6é Nr. 6



UNIVAC 110 8 HP
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Modul Modul Modul Modul Modul Modul Modul Modu
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UMA MMA MMA M HA
Pro zessOr o PrOzess0- 1
Kanal-Nr.:
SS-Nr.:
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1 0
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CID CID
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bei THI'SSEN NIEDERRHEIN AG., Oberhausen

3 Kernspeicher

262.144 \Worter
je Bits
75» Nanoscc./Wort
OVERLAPPING
INTERLEAVING

Schnellspeicher
125 NanoOec,/Wort

16 Kandle je Prozessor

Ka?_a— $  Ubertr.
zitat  Zupr.' .
Mo Z. na z/acc
AXMH 42 e 15 ~3 14 Bio
2 xRl 1782 jo 12,5 17,0 1,4 uio
3 x2 x
840 je 1200 425 420.000
FASTRAND |1 1n2<0 2= 160.000
FASTRAND |1 1320 92,0 160.000
4 X UNSFRWO VIII C 96.00c
4x INSFRVO VI C 34.160
4 x NSO VI C 34. Ieo
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'j_rU\IIVAC 1004 Il Leser: 36.000 K/h
a1 -' otanier: Hf.’o0%0 K/h
1-
N MBIFRDC 2000 U-
ACU
2 X Bildschirm-
Konsolen

Y



DIE AUGUST

THYSSEN KIEDERRHEIN AG.
Hitton— tmd Walzwerke
OBERHAUSKN

125 Mio DH

WESTFALISCHE UNION AG.

65 Mio 1M

BERKENHOFF & DURDES G.w.b.r]
ASSLAR

1,5 Mio DH

DRAHTVERK3 VALDBGCXELH, GiubH
WALDBOCKELHEIM
0,54 MioD M

SUDDRALIT G.m.b.H.
ESSLTNGBN

0,03 Mio DM

DRAHTSEILVERXE
HUGO WOHLFAHRT G.n.b.H
IFAHX
0,02 Mio DM

THYSSEN SCURAUBENVKRXB
G.tn.o.H. friher Loruiowork
ALTENA
4,2 Mio PH

EUGEH BORBET
SCKVEISSTECHNIX G.a.b. 11
= AI-TENA
- 1,5p Mio r.;

EISENWERK STEELE G.m.b.H.
ESSEN - STEELE
xn . io'DK ¢ P

THYSSEN QUAT.ITATSSTAHL—
VERKAUFSGESELLSCHAFT n.b.H.
DUSSELDORF

o,1 Mio DM

VOIDIUNGSGESELLSCIIAFT
DUMPTEN m.b.H.
ODERHAUSBN
25 Mio DH

DEUTSCHS EDELSTAKLVEIIKE G.m.b.H.
KREFKI.D

150 Mio DH

DEV—SERVICE—GESELLSCHAFT mbH
KREFFI.D

5 Mio DH

ESSEN’ER STAHL- UND METALL—
HANDELSGESELLSCHAFT m.b.H.
ESSEN

0,2 Mio DH

PAUL SCHANDER G.m.b.H.
STUTTGART

0.07 Mio HM
HARATHON EXTORT G.m.b.H.

KREFELD
0,02 Mio DH

toNBSMANIU/HREN-iiERKB AG.

DUSSEINORE HAMBURG ESSEN VULFRATH DUISBURG MAINZ
.n
; i o,1 ra 95 i
61,4 Hio DM 64,7 534 Mio DM 7 % 12 Mio DM * 5» 4 . i A 2=

30e. Hio DN 33.3 i 4 hie ' i2:4 Mie OM S -

WUHRCHEHIE AG. STAHLWERKE BOCHUM AG. AEG - ELOTHERH G.m.b.H. “ m FlI=0e4 IST_UNIO - GOI

OBERHAUSEN BOCHUM REMSCHEID HAMM AWeL/Fh HoRR . 16.12 Hio Bﬁhﬂ'lm

JH Mio A 33,3 24.2 Hio DM 48.5 b - 2_Mio DM 50 & mf3 Mio PM 50 A '

RASSEISTETN AG.
NEUWIED.
50,0 %

5« Mio D3 20 Mio nMm

BiBSTAIrLGEVEDS G.m.b.H.

BLOKK & VOSS AG,

VALZLAGERROItR AG.
KREFELD

ARMCO—THYSSEN C.a.b.it.

LUrSSL-N-HOT f£ AG. UND I

AUGUST THYSSEN - HUTTE

Aktionceselliscii~rt
DULSDURG - HAMBORN

l.olo Mio DM

THYSSEN HANDELSUNION AG.
DUSSELDORF

46 Mio DM

HEINR. AUG. SCHULTE
EISENHANDLUNG G.m.b.H
EISEN - UND STAIUIAHDEL GmbH DORTMUND

— FRANKFURT 55 Mio DM

30 ItIO DM

JOS. IFJPFBLD G.m.b.H.

WIESBADEN
3 Hio DH
G. A. SCHLICHTER G.m.b.H.
SCHROTTHANDEL MUNSTER
vorm.ALBERT SONNENBERG Qablf, 1,5 Mio DH
DUISBURG
15 Hio* DM

RHBINER BISENHANDLUNG Gal»H.

TinrSSEN STA1ILUNION - RHETNB
EXTORT C.m.b.H.
DUSSELDORF

lo Hio DH

i: Hio DM

DIENEMANN & HARNISCH Crob/t

THYSSEN STAHLUNION— HAMBURG
TECHNIK G.m.b.H.
Du-SEt.noRF

5 Mio DM

a,3 Hio DM

J. WALTER G m.b.H.

RECKLINGHAUSEN

BOLLING & CO. G.m.b.H.
o8 %o m

HAGEN

WILLY HEINE G.m.b.H.
DUSSELDORF
0,45 Mio DH

CIIRISTI.IEn- A POHLE G.m.b.H.

REGENSBURG
K « V MONTAGE- irND
VARTUNGSGBSELLSCHAFT mbH.
DORTMUND
J ROHEISENHANDEL G.m.b.H. 0,3 Mio DM
DUSSELDORF
| 3 Mio DM

HANSA TERRAIN-
GESELLSCHAFT m.b.H.
ib.H. DORTMUND
0,2 Hio DM

; @B PVX NGr." i

ULM

2,653 Mio DM
MULTIPLAST VERTRIEBS- UND
BERATUNGSGES.F.KUNSTSTOFFE
THYSSEN EISEN- UND STAHL-Gabl! DORTN,IUND
0,2 Mio DM
BERLIN

2,4 Mio DH
EISEN-, STAHL- und ROHREN—
HANDELSGES. FLINGERN GmbH.
DUSSELDORF
1.32 Hio DM

CHRISTIAN SEELE G.m.b.H.
MINDEN
2 Mio DM

JOS. HUPFELD

SANITARCROSSHANDLUNG Cc.tH,
WIESBADEN

0,02 Hio DM_____

NORMBAUSTAHL G.m.b.H.
WM
1,337 Mio DM
HEINR. AUG. SCHULTE Gobll.

DUSSELDORF
STUCKBLECHKONTOR G.m.b.H.

. 0,02 Mio DM
DUSSELDORF

DICKER & CO. G.m.b.H.
ESSLN

ALBERT HULLER SCHROTT— UND
METALLGROSSHANDEL G.m.b.H.
IiEILDRONN
0.3 Mio DM_

THYSSSN EXPORT G.m.b.H.
Disseldorf

0.1 Mio DM

EISEN- UND STAItUtANDEL GmbH
DUSSELDORF

q,02 Hio DH

R1JHRKOKLE AG, DUIDMITWERKE G.m .b.h;

RHEINISCHE VOIDiSTATTEN AG."

HRE TOCHTER

in DERB'RD

URSPRUNG-.WERGEHORT Z\WU WEM *
. COOVIVERZBANK G IO

RHEINISCHE KALKSTETNVSRKE G.m.b.H.
WULFRATH

<0 Mio DH

RHEINISCHE SIPOREX G.m.b.H.
VOERDE - EMMELSUM
3 Mio DM

C. MERSMANN
ZEMENT- UND K.i. KVERKE GmbH
BECKIM
3 Mio DM

NARJES & BENDER G.m.b.H.
ESSEN
0,6 Mio DM

ROHSTOFFIIETRIEDE
STEINE UND ERDEN G.m.b.H.
VULFRATH

1,2~ Mio DH -

INDUSTRIE UND
HUTTENBEDARF G.m.b.H.
VULFRATH
0,03 Mio DM

SAUERLANDISCHE
KALKINDUSTRIE G.m.b.H.
HESSINGHAUSEN

a,45 Mio DM

MARTIN & PAGENSTECHER G.m.b.H.

KOLN - HUNIEIM

0 Hio DM

“OFU* OFENBAU-UNTON G.a.biV«
DUSSELDORF

3,5 Mio DM

SAAROFENBAU FUR INDUSTRIE UNI
METALLURGIE G.m.b.H.
ST. INGBERT
0,5 Hio DM

RI.DZINGER & KAST
INDUSTRTF-OFENBAU G.m.b.H.
DUSSELDORF
0,02 Hio DM

HEIMBAU G.m.b.H.
DUSSELDORF
0,02 Mio DH

S 1LAMIT-TNDUGAS-
GASVERKS%FENBAU G.m.b.H.
ntlcwnowr

THERMO - INDUSTRIE
OFENBAU G.m.b.H.
DUSSELDORF
0,02 Mio DM

SKEREEDEREJ “FRIGGA™ AG. HANSA ROHSTOFFYF.RWERTI'NG GmbH

HAMBURG nilssra .rxiR>-

3» B 15 Mio DM 33,3 % 7 Itio DM 50 >0.7 Mio D«

RUG ELEKTROBLECH
CESDI»SCHAFT mbH.

/EmCACPSCBSITWfSSEN/IICrPt-HMAH"

/KSIFXJ.ISCIIE lIOHNSTATTKN AC

CESEINIC.IAFT H.b.II*

DORTMUND DOsSE1.noHP

o,1 Hio ESI

IUIKTN. KRAMVAGBK-

KG* r i. K'"A—%/—'.’Z'i’T'.t =il
/CROSSANLAGEN-L%A ING CaoH.

52,5*
MOHTAK- SMIJISTVBBSICIIEHNUNGS”

43,8 %

CHTsIHWO - HAHBOBH

i i DINSLAKEN fiii DAXDSfAIU, u.VAEHBIIBTTBAXD
nisseiport nocinn ) nIMMIL."WG - Had1208.4
. 50- Hip 42 ~ 1 Hio uh__ = 5°* n.t Hio fj« 5= A 0.1 y.io rH 5» ita R

COHTIMKT G.m.b.H.

KRZFKLD

VENEIHICTE SCHRAVBBNVSKKB
G.a«b.H.
rattncen
Mio 33.7 *

SINTKUSTAIIL G.u.b.II.
FItSCgH

1<> Mio UM h, ~

HOUSTX'KPIHAKTIEI. G .u.b.Il.
pi;ssKi.nonr

o.T Mio nti ] 50- S

N T CHEMIM-M ;TEIi:iWItTGEIlitr7
nUSSEI.DORF

24,9 Mio ** 33,3

WALZWERK -GRILLO FUNKK*GmbH)
GELSENKIRCHEN

lo Mio DM

BANDSTAHL BERLIN G.m.b.H.
BERLIN

2.KIP.K

THYSSEN VERKEHR G.n.b.H,
DUISBURG - HAMBORN "

0,5 Mio DM

HAEGER & SCHMIDT G.m.b.H.
DUISBURG

0,75 Mio DM

GELSENKIRCHENER TRANSPORT-
GESELLSCHAFT m.b.H_;
GEILENKIRCHEN

o,ol Mio DM

C. F. Ahrenkiol G.m.b.H.
HAMBURG

0,3 Mio DM

GEKEINSCHAFTSBETRIEIL
EISENBAHN UND HAFEN G.m.b.H
DUISBURG - HAMDORN
0,21 Hio DM

THYSSEN INDUSTRIE G.m.b.H.
DUSSKIDORF

17 Mio DM

THYSSEN APPARATEBAU G.m.b.H
.DUSSELDORF

o,c2 Mio DM

THYSSEN STAIILUNIOH G.m.b.H.
DUSSELDORF

0,02 Mio DM

AUG. KLONNE G.m.b.H.
DORTMUND -

0,65 Mio DM

RASSELSTEIN VBISSBLECH? GabH
NEUVTKD

o,1 Mio DM

EFRADUR - VEIOC G.m.b.H.
FRANKFURT

0,1 Mio DM

VERKAUFSANSTALTEN
OBERHAUSEN G.m.b.H.
OBERHAUSEN
5 Mio DM

THYSSEN INDUSTRIEHANDEL GmbH
DUISBURG—HAMBORN
0,02 Mio DM

THYSSEN INTERNATIONAL GmbH.
DUSSELDORF
1 Hio DM

THYSSEN PUROFER G.m.b.H.

DUSSELDORF

t Hio DM

LINDENER EISEN- UND
STAHLWERKE G.uwb.H.
HANNOVER
0,02 Mio DM

r
" .AUS«_Ji-i0UL:;-. "1
in den folcondon I-iExkdemi j
/\—Arfjenlinion
-lk~lpion
o4 - -Bronili

=Fronkroich
-Griechenland
-GroObritamiion.
-Italion

-F xada
-Litwric
-Luxemburg
“Knurotanion
-Mexiko
"Niedorlando
-Ostorroich
-Portvin |

- Schvodon
-Schvci2

—Spnn.' on

- Suadiifrik»Rcpul>Idic
-Turkei

-USA



THfSSEN NIEDERRHEIN AG Hutten- und Walznerke OB E RHA
Grofsrechenanlage UNIVAC 11Q8 HP
262.144 worter je 36 Bits KERNSPEICHER 750 Nano OVERLAPPING  INTERLEAVING
JBank-fl. Rank_2. lankll
Modul O Modul 1 Modul 2 Modul 3 Modul 4 Modul 5 Uodul 6 Uodul 7
UNIVAC 110 8 UN I VAC -110 3

Zentraleinheit 1

SchneilSpeicher 125 Nanoscc

Uberwachungseinrichtung
ACU

mit eigenem Uberwach.-Pult

Zentraleii At O t

Schnellapeiche

3x2 WECHSHPLATTEN 8440 MASSENSPEICHER FASTRA I

Kap: je 120 Mio Z, / 42,5 ®s Kap: 132 Mio Zeich, / . MS
Ub«—Geochn: 420.000 Z/aec Ub.-Geschw; 160.000 Z" =c

r';ISBENSPEICHER FASTRAND ||
Ky HS Mio Zeich, <f 92 d<
.L;.-Geochw: 160.000 z/sec

sec

4 MBEINH. LIMISRWD VILLf— .4 M3-EINH UNISERYQ-V-LE

’

i UU-STEUEEIN-ETT CIMC

1 Ub.Gesch . 85.000 Z/aec
,raax. 32 L> :tungaacochliaae

Letr-r: 24 .0.10/36 .000
,S.canzcr: .2.o000 K/h
Drucker: 24 <0.10/36 .000

PRODUKTIONS == STHUERUNG

Erste Hitze Oberhausen
2x U loo4 11/)i U 1004 1

PRODUKTIONS 4 STEUERUI

Grobblech-Walz*. ,:rkk O3.
2x UNIVAC 1004 I

ARBEITSGANGST-UERUNG

Rechenzentrum Oberhaus
1= UNIVAC I ™ 1

PRODLKTIONS - STHERUNG

Werk Duisbur
Ix UNIVAC loo 11

TEST-STATION HALPTVERW. 11

far Programmierer
Ix UNIVAC 1004 11

LOOSTR

Leee-Q, . :,hwi 2looo

les-36 .000 K/h,Dru-36.000 Z/a
Stanren-12<000 K/h

Bildschirmgeréat uniscope 100
UNIVAC Belgien, Brussel

UNIVAC 9200 BFI Dusseldorf

*0s-24.000 K/h.Dru-15.000 Z/h
» | m3"r . lug =4y-g'fry

UNIVAC 9200 TV Rheinland

CS-24.000 K/h,Dru-15.00c Z/

U 9200 Ges.Hochschule Essen
Ses-24.000 K/h,Dru-15 o0
Sta-cax. 12.000 .

UNIVAC DCT 1000 Purofer Chb.

Kartenlcaed: 4o Spalten/aec
Drucken: 30 Zeichen/aec

DATA 100 Math. Beratungs- u
Progr.-Dienst Dortnund



