Komputerowy system planowania
1 kierowania produkcja

mgr inz. Adam Bebenek
HMN SZOPIENICE — Katowice

Nowo projektowane i budowane zaklady prze-
mystowe (np. walcownie, odlewnie i in.) o nowo-
czesnej technologii i urzadzeniach s3 wyposazane
w systemy komputerowe planowania i kierowania
produkgja.

Systemy te organizuja caly proces produkcyjny,
od przyjmowania zaméwien do wysylki wyrobow
gotowych.

Taki system planowania i kontroli produkcji opra-
cowalismy dla Walcowni Tasm Huty Metali Nie-
zelaznych SZOPIENICE o rocznej zdolno$ci pro-
dukcyjnej 35 000 t.

Zalozenia i ogélna charakterystyka
systemu

Walcownia Tasm pod wzgledem wyposazenia i tech-
nologii produkcji dzieli si¢ na dwa oddzialy, po-
wigzane ze sobg i tworzace uzupelniajacy si¢ ,orga-
nizm” produkcyjny:

— odlewnie wlewkoéw,

— walcowni¢ tasm.

Odlewnia wlewkow produkuje wsad dla walcowni
taSm, a odpady produkcyjne walcowni stanowig
znaczng czg$¢ wsadu uzytkowanego w odlewni
wlewkéw. Wyposazenie oddzialéw sklada si¢ z kilku-
dziesigciu typéw réznych urzadzer technologicz-
nych. Proces obejmuje rézne operacje, przepro-
wadzane na skomplikowanych urzadzeniach, ktére
tworza oddzielne jednostki produkcyjne. Kompu-
terowy system planowania i kontroli produkgji jest
integralng czeScig organizacji i technologii tego
Wydziahu.

Przystgpujac do opracowania systemu przyjelismy

szereg zalozen; do gléwnych naleza nastepujace:

— System gromadzi, przetwarza i dostarcza wszyst-
kie niezbedne informacje. Nie realizuje zadnych
automatycznych funkcji decyzyjnych; decyzje
podejmuja wylacznie ludzie na podstawie infor-
macji z systemu.

mgr inz. Zygmunt Wybraniec
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— Informacje uzyskiwane przez sie¢ terminali,
ktére usytuowane sg w Wydziale we wszystkich
waznych punktach, s3 na biezagco wprowadzane
do systemu.

— Wszystkie informacje systemu sa utrzymywane
1 zabezpieczone w zintegrowanej bazie danych.

— Wyposazenie W sprzgt oraz rozwigzania syste-
mowe umozliwiaja odtwarzanie i odzyskiwanie
informagji.

— Projektowanie i wdrazanie systemu realizowane
jest wspélnie przez zespot informatykéw i uzyt-
kownika.

System obejmuje problematyke Wydzialu, ktéra
dotyczy planowania i kontroli procesu produkcyj-
nego, od wplywu zaméwien do Huty, przez caly
proces (zabezpieczenie surowcoéw, odlewanie i wal-
cowanie), do wysylki gotowych wyrobéw do Kklien-
tow.

Po otrzymaniu zamdwienia nast¢puje wstepne opra-
cowanie, polegajace na zakodowaniu informacji
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charakterystycznych (numer zaméwienia, rodzaj,
iloé¢ produktu, nazwa Kklienta, dane wysylkowe
itd.).

Informacje te wprowadza si¢ do bazy danych. Na
podstawie tych informacji oraz informacji sta-
tych”, rezydujacych w systemie (opis klienta, tech-
nologia produkgji itp.), nastepuje okreslenie rodzaju
technologii oraz ilo$ci materiatu (wlewkow), potrzeb-
nego do wyprodukowania zaméwionej ilosci pro-
duktu. Stanowi to podstaw¢ planowania produkcji,
ktére jest prowadzone w skali kwartalu, miesigca
i tygodnia. Po okresleniu rodzaju technologii .otrzy-
thuje sie informacje o urzadzeniach, przez ktoére
przechodzi material, oraz o operacjach. Ten uklad
pozwala na lgczenie zaméwien w grupy, przez co
uzyskuje si¢ skrocenie czasu produkcji i zwigksze-
nie uzysku. Na tej podstawie oraz majac informacje
o czasie pracy maszyn i pracochtonnosci produktéw,
system sporzadza plany produkcyjne tygodniowe,
a nastgpnie przygotowuje plany dobowo-zmianowe
(harmonogramy).

Harmonogram zawiera informacje o zaméwieniach
oraz ilo$ci materialu, ktéry ma by¢ przetworzony
we wskazanych urzadzeniach w wyznaczonym cza-
sie. Informacje zawarte w harmonogramie stanowig
podstawe pracy obstugi urzadzen oraz shuzb trans-
portowych. Material, przechodzac przez kolejne
operacje technologiczne, zmienia swoje Wwymia-
ry i ksztalt; te informacje s3 takze wprowadzane
do bazy danych. Dzigki temu mozna uzyskiwac
duzg liczbe raportéw przekrojowych, informuja-
cych o postepie prac przy realizacji poszczegélnych
zamowien oraz o wielko$ci produkeji wydziatu
w ciggu zmiany, doby, a takze narastajaco — w mie-
sigcu, w kwartale.

Dostep do informacji o stanie i wielko$ci materiatu
znajdujacego si¢ w produkcji pozwala na wiasciwg
gospodarke surowcami. Sledzac przebieg produkcji
od odlewni przez walcowni¢ goraca, urzadzenia
posrednie i wykanczajace, system rejestruje wy-
roby gotowe w postaci tasm i blach, otrzymywa-
ne na liniach ciecia koncowego 1 przekazywane
do magazynu wyrobow gotowych. Cykl realizacji
zaméwienia zamykajg informacje o wyrobach wy-
slanych oraz o stanie w magazynie. W ten sposob

Wykorzystanie terminali przez obstuge urzadzen
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uzyskuje si¢ mozliwos¢ sprzg¢zenia zwrotnego od
realizacji produkcji do obstugi klienta i planowania
procesu produkcyjnego.

Struktura systemu

Duzy zakres oraz duza liczba funkcji wymagata
stworzenia sprawnej organizacji  projektowania
1 wdrazania systemu. Ze wzgledu na organizacjg
wewnetrzng systemu oraz proces technologiczny,
caly system podzielilismy na 8 podsysteméw, ktore
realizuja gltéwne funkcje (moduly). Podzial ten
mial wplyw na budowe kodow, a takze na strukture
nazw i1 budowg programow.

Podsystemy — glowne funkcje

1 — Przyjmowanie zamowien:
— tworzenie i aktualizowanie katalogu klientéw,
— wprowadzanie zaméwien do systemu,
— informowanie o zamdéwieniach 1 wprowadzanie
zmian.

2 — Przydzielanie technologii:

— wprowadzanie i aktualizowanie danych techno-
logicznych,
— dobieranie technologii produkeji,
— wskazanie dodatkowej obrdobki materiatu,
— okre$lanie zapotrzebowania czasu pracy urzg-
. dzen.

3 — Planowanie produkcji:

— bilansowanie wykorzystania mocy produkcyj-
nalnych,

— wprowadzanie i aktualizowanie czaséw (nomi-
nalnych i dysponowanych) urzadzen,

— ustalanie tygodni produkcji,

— informowanie o zaawansowaniu zamoéwien pro-
dukcyjnych.

4 — Przydzielanie materiatéw:
— obliczanie potrzeb materialowych,
— komasowanie zlecen,
— przygotowywanie zlecen produkcyjnych i prze-
kazywanie zamoéwien do produkeji,
— przydzielanie materiatu,
— bilansowanie potrzeb materialowych.

5 — Gospodarowanie surowcami i odpadami:

— zapotrzebowywanie surowcow,

— rejestrowanie obrotéw i stanéw materialéw
wsadowych,

— namiarowanie i korygowanie wsadu,

— rozliczanie inwentaryzacji.

6 — Harmonogramowanie produkcji:

— harmonogramowanie walcarki goracej,
— harmonogramowanie urzadzen posrednich,
— harmonogramowanie linii cigcia.
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7 — Sledzenie i raportowanie produkcji:
— $ledzenie produkcji w odlewni,
— raportowanie produkcji w odlewni,
— S$ledzenie produkcji w walcowni,
— raportowanie produkcji w walcowni.
8 — Magazynowanie 1 wysylanie wyrobdéw goto-
wych:
— przekazanie wyrobow gotowych do magazynu,
— pakowanie 1 magazynowanie palet,
— wysylanie wyrobow gotowych.

Poszczegblne podsystemy wdrazalismy sukcesyw-
nie zgodnie z potrzebami uzytkownika.

Wyposazenie techniczne systemu

System zostal zrealizowany za pomoca urzadzen
komputerowych firmy SPERRY UNIVAC (obec-
nie SPERRY). Sprzet ten eksploatowany jest facznie
z wysokiej klasy systemem operacyjnym i oprogra-
mowaniem standardowym.

Charakterystyka sprzetu

Konfiguracja sprzgtu obejmuje trzy procesory:
— procesor gtéwny UNIVAC 1106 z pamiecia
operacyjna 131 tys. stéw 36 bitowych,

— procesor komunikacyjny UNIVAC 6145 z pa-
migcig operacyjng 64 tys. stow 16 bitowych,
— procesor pomocniczy UNIVAC 9200 z pamiecig

8 tys. stow 8 bitowych.

Procesor gldwny wyposazony jest w nastgpujace

urzadzenia:

— 5 jednostek pamigci tasmowej,

— 4 jednostki pamigci dyskowej po 60 MB,

— system komunikacyjny do wspolpracy z ter-
minalami,

— 2 drukarki wierszowe (powolna 250 linii/min,
szybka 1200 linii/min),

— czytnik kart,

— perforator Kkart.

Procesor gléwny pracuje w czasie rzeczywistym, na
zadanie lub w trybie przetwarzania wsadowego,
w zaleznosci od realizowanej w danym momencie
funkcji. Informacje wprowadza si¢ 1 wyprowadza
gléwnie za posrednictwem procesora komunikacyj-
nego UNIVAC 6145.

W celu przyspieszenia transmisji z procesora gtow-
nego do wolnych urzadzen WE/WY zastosowano
maly procesor UNIVAC 9200 obstugujacy te urza-
dzenia.

Procesor komunikacyjny UNIVAC 6145 wyposa-
Zony jest w nastgpujace urzgdzenia:

— pamig¢ taSmowa,

— 2 jednostki pamieci dyskowej stalej,

Wykorzystywanie wydrukéw w produkcji

— czytnik Kkart,
— system komunikacyjny do wspdlpracy z termi-
nalami.

— bezposrednie polaczenie z procesorem UNIVAC
1106.

Sie¢ terminali wyposazona jest w monitory ekra-
nowe typu U-100 (28 szt.) i MERA 7900 (8 szt.)
oraz drukarki DCT 1000 (13szt.) i DZM-180
(2szt.), co umozliwia komunikacje systemu ze
stanowiskami produkcyjnymi i administracyjnymi.

Charakterystyka oprogramowania

System operacyjny typu EXEC 8 maszyny UNI-
VAC 1106 jest bardzo sprawny i wydajny, przysto-
sowany do pracy na biezgco. Dostarczone przez
firm¢ SPERRY oprogramowanie standardowe 1 do-
datkowe spelnilo wymagania postawione w zato-
zeniach 1 okazalo si¢ efektywne.

Baza danych systemu

Informacje, zbierane 1 przetwarzane, gromadzone
sa W postaci bazy danych, wspdlnej dla calego
systemu. Struktura bazy danych jest tak opraco-
wana, ze calo$¢ niezbednych informacji zlokalizo-
wana jest na jak najmniejszej przestrzeni w pamieci
dyskowej; struktura pozwala uzyska¢ latwy dostep
do potrzebnych informacji.

Przy projektowaniu struktury bazy danych wyko-

rzystaliémy standardowe oprogramowanie firmy
SPERRY DMS 1100.

Zastosowanie bazy danych przynioslo m.in. nastg-
pujace korzysci:

— zwigkszenie kontroli nad zbiorami,

— ujednolicenie struktury danych,

— zabezpieczenie danych przed zniszczeniem,

— skrécenie czasu programowania,

— skrécenie czasu przetwarzania.
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Wdrazanie systemu

Sukcesywne wdrazanie etapéw systemu planowania
i kontroli produkcji wymagato wlaSciwego przygo-
towania technicznego, kadrowego i organizacyj-
nego.

Przygotowanie techniczne obejmowalo:

— dokladne przetestowanie programéw uzytko-
wych tak, aby ich poczatkowa eksploatacja nie
powodowata komplikacji,

— doprowadzenie do wymaganego poziomu spraw-
noéci sprzetu komputerowego 1 linii komuni-
kacyjnych,

— dokladne rozeznanie stabych punktéw, ktére mo-
gly powodowa¢ trudnosci eksploatacyjne, i przy-
gotowanie $rodkéw zabezpieczajacych.

Przygotowanie kadrowe wymagato przeszkolenia ob-
stugi uzytkownika.

Przygotowanie organizacyjne wymagato Zorganizo-
wania zespoléw, ktére zrealizowaly okreslone zada-
nia, umozliwiajace przygotowanie do wdrazania
kolejnych etapéw systemu.

Warunki eksploatacyjne oraz efekty
uzyskane w wyniku wprowadzenia
systemu

Warunki eksploatacyjne systemu s bardzo trudne,
gdyz pracuje on w czasie rzeczywistym oraz w ru-
chu ciaglym pracy Wydzialu. Wymaga to duzej
sprawnosci sprzetu, operatywnosci stuzby projek-
tantéw 1 programistéw w usuwaniu wszelkich uste-
rek (co bylo istotne szczegblnie w pierwszej fazie
wdrazania i pracy).

Uzytkownikami systemu sa pracownicy zatrudnieni
na réznych stanowiskach pracy, poczynajac od wa-
gowych, przez operatoréw urzadzemn, magazynie-
réw, mistrzéw oraz kadre inzynieryjno-techniczna
wydziatu (harmonogramisci produkei, technolodzy,
stuzba ekonomiczna), a kofczac na kierownictwie
wydziatu 1 huty.

W ocenie uzytkownika funkcje systemu planowania
i kontroli produkcji w Walcowni Ta$m zaspokajaja
potrzeby w zakresie operatywnego kierowania pro-
dukcja. Zdobylismy takze uznanie uzytkownika za
szybkie opracowanie i wdrozenie calego systemu
w sposob nie zaklocajacy normalnego toku pro-
dukcji. W wyniku wprowadzenia systemu uzyskano
nastgpujace wazniejsze efekty:

A * ~

[ X X J - 000 [ XX J
00000000 00000000
® [ J

..........i..Q.A,Q........'.........l.....
‘ 3 :

.
= o0

° ® o0
° ® oo

— jednoznaczng informacj¢ o zaméwieniu,

— informacje o biezacym stanie materiatu w toku
produkcji oraz stopniu zaawansowania i reali-
zacji zlecenn produkcyjnych,

— mozliwoé¢ szybkiego reagowania na zmiany w bi-
lansie materialu na zleceniu w trakcie produkcji
(uniknigcie nadwyzek materiahu i niepotrzebnego
wprowadzania wlewkéw do procesu),

— zmniejszenie strat w wyniku wprowadzenia nie-
standardowych technologii zagospodarowania
materialu oraz mozliwo$ci zamiany materiatu
pomigdzy zleceniami,

— poprawe organizacji pracy w poszczeg6lnych re-
jonach wydziatu przez dokladne precyzowanie
zadann dobowo-zmianowych na podstawie ana-
lizy obcigzenia urzadzen w miesigcu.

Efekty te w sposob bezposredni i posredni przyczy-
nily si¢ do zwiekszenia uzyskow oraz terminowej
realizacji zaméwien.

Kierunek rozwoju systemu

Pomyélne wdrozenie i efektywna eksploatacja

systemu sg baza do rozszerzenia zasiggu dzialania.

Przewiduje sig, ze systemem objgte zostang nastg-

pujace zagadnienia:

— gospodarka osprzetem walcowniczym,

— optymalizacja ciecia tasm,

— ewidencja czasu maszyn 1 urzadzen,

— sterowanie pracg walcarki (np. tandem pigcio-
klatkowy) i integracja z systemem planowania,

— koszty,

— gospodarka materialowa,

— niektére elementy zarzadzania zakladem.

Zadania te realizowane beda sukcesywnie, zaleznie
od potrzeb uzytkownika.

System planowania i kontroli produkcji opracowany
dia HMN SZOPIENICE moze by¢ zastosowany, po
dokonaniu niezbednej adaptacji, w kazdym zakladzie
przemystowym. Doswiadczenia, nabyte w trakcie
projektowania i wdrazania, pozwalaja na stwierdze-
nie, iz systemy informatyczne beda prawidlowo
eksploatowane 1 beda dawaly efekty wowczas, gdy:
— uzytkownik bedzie czynnie uczestniczyl w_pro-
jektowaniu, przez co szybko zrozumie 1 za-
akceptuje system,
— uzytkownik bedzie prawidlowo przeszkolony
w zakresie funkcjonowania systemu,
— uzytkownik i projektant beda wspolpracowali
przy wdrozeniu i eksploatacji systemu.
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