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1 o Instrukc .ja wyjazdowa.
Przedsiębiorstwo Handlu Zagranicznego :
Centrala Handlu Zagranicznego
CIIZ "Centrozap" Katowice, Ligonia 7.

I N S T S U K C  J A

d l a :  mgr inż.R. Eiełpiński, dyr.techniczny, "Bipromet" K-ce
mgr . L. Gajkowski, gł.projektant,
mgr inż.Z. Wybraniec, kier.pracowni,

Polecamy udać się do : Włochy, Anglia i .Szwecja celem jak
niżej : ■

1, Zapoznanie się z zainstalowanymi za granicą Maszynami Cyfro­
wymi przeznaczonymi do bieżącej kontroli produkcji z uwzglę­
dnieniem śledzenia ruchu materiałów oraz operatywnego pla­
nowania i kontroli realizacji zamówień.
W szczególności należy zapoznań się z następującymi zagad­
nieniami : '
- typy maszyn cyfrowych stosowanych dla w/w oelów
- pojemności pamięci operacyjnej /wielkości maszyn/
- rodzaje konfiguracji sprzętu komputerowego oraz sposoby 
połączeń ze stanowiskami produkcyjnymi,

- rodzaje i typy terminali przeznaczonych do podawania 
informacji do KMC o stanie realizowanej produkcji oraz 
odbierania instrukcji odnośnie dalszego toku pracy,

- organizacja obiegu dokumentów
- miejsca powstawania' źródłowych nośników informacji, 
sposób ich utrwalania i przesyłania,

- częstotliwość pobierania informacji oraz przekazywania 
poleceń na stanowiska pracy,

- sposób identyfikacji fizycznej partii pic uikcyjnej oraz 
identyfikacji maszynowej poszczególnych asortymentów,
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- rola i miejsce planowania operatywnego i kontrola produkcji 
w Systemie Zarządzania całym Zakładem.
Informacje powyższe należy uzyskać w zakładach produkcyjnych 
na terenie Włoch, Anglii i Szwecji, w których zainstalowane 
są maszyny cyfrowe,przeznaczone do tego celu, przez firmy 
oferujące swój sprzęt dla wyposażenia w Zakładzie Przetwórst­
wa Miedzi w HMN "Szopienice", a mianowicie :

o

- firma IBM /International Business Machines/ - USA
- firma ICL /International Computers Limited/ - Anglia
- firma UNIYAC /Sperry - Rand - UDIYAC/ - USA

. Proponuje się po uzgodnieniu z zainteresowanymi firmami, 
zwiedzenie następujących zakładów w poszczególnych krajach :

r  -

V/ł ochy
- Genua - instalacja EMC firmy "UNIYAC" w zakładach "Italsidef
- Rzym - instalacja MIC firmy "IBM" w zakładach "ALSAR"

Anglia
r

- instalacja EMC firmy "ICL" w jednym z następujących przed-
.. siębiorstw„ST0KSB3IDGE", i(SCUiHHOREE^ ALCOA" lub innym wska­

zanym-przez firmę,
- instalacja firmy IBM we wskazanym przez firmę zakładzie,
- ośrodek szkoleniowy firmy "URIYAC w Londynie.

Szwecja
- instalacja MIC firmy "ICL" w zakładzie Miedziowym "BÓLIDM",

?o powrocie do kraju, delegowani zobowiązani są do złożenia 
pisemnego sprawozdania z podróży /w 6 egz./ w ciągu 14 dni 
od daty powrotu.
Delegacja trwa 14 dni od daty wyjazdu.
Polska placówka'handlowa mieści się w Rzymie, Londynie 
i Sztokholmie. '
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2. Program pobytu;
Po uzgodnieniach z firmami ICL, IBM i UNIYAC poprzedzających 
wyjazd oraz późniejszych zmianach już w trakcie trwania wyjazdu 
program realizowanego pobytu przedstawiał się następująco :
21*11 o73 r. - środa - odlot z Warszawy, przylot do Mediolanu. 
22.11.735 r. ~ czwartek- przylot do Genui.

Rozmowy w przedstawicielstwie f?irmy 
UNIVAC. w Genui.

23.11.73 3?» piątek - Rozmowy i zwiedzanie instalacji firmy
Univac w zakładach "Italsider" w Genui

24*11.73 sobota - przylot do Rzymu i rozmowy w BRH.
25.11.73 2?» niedziela- odlot z Rzymu i przylot do Londynu

- wstępne rozmowy z kierownictwem firmy 
Univac w Londynie,

26.11.73 3?. poniedziałek- Londyn :
- rozmowy i zwiedzanie Ośrodka Szkole­
niowego firmy Univac w Londynie.

- spotkanie w BRH w Londynie
- Spotkanie i rozmowy w dyrekcji firmy 
ICL,

- odlot do Birmingham.
27.11.73 r. wtorek - Rozmowy w Ośrodku Szkoleniowym

firmy IBM w Birmingham oraz pokaz 
pracy EMC &/7

< - odjazd do Shefleld
- Rozmowy z przedstawicielem British 

Steel Corporation nt, zastosowań maszy: 
firmy ICL w przemyśle stalowym w 
Anglii.

28.11.73 środa - Shefield /spotkania z użytkownikami
firmy ICL/

- zakład w BffiEHEHHJłM ;
- Spotkanie i rozmowy w laboratorium 

stali jakościowych *'S" inden Labora­
tories"
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29.11.

30.11*7,

1.12.73
2.12.73

3.12.73

4.12.73

Zakład STOCKSBRIDGE
Spotkanie aużytkownikami maszyn ICL
w British Steel Corporation V7 okręgu
Shefield.

3 r. czwartek przyjazd do Birmingham /spotkania a 
użytkownikami ICL/
spotkanie i rozmowy w zakładzie sta­
lowym "Patent Shaft" w Birmingham
spotkanie i rozmowy w zakładzie metali 
nieżelaznych /zgrupowanie zakładów/ 
"BELTA-IiETAL/" /w Birmingham-dzielnica 
Aston/

- odjazd do Londynu.

5 r. piątek odlot z Londynu do Amsterdamu 
rozmowy w zakładzie stalowym "Hoogovenh 
z udziałem przedstawicieli firmy Unirac

r. sobota - odlot do Sztokholmu 
r. niedziela - omówienie szczegółowe zakresu pracI**i organizacji w "Stocksftidge" /zakład 

w Anglii/.

r, poniedziałek- Sztokholm /użytkownicy firmy ICL/
- Spotkanie w BRH w Sztokholmie
- spotkanie z dyrekcją przedstawicielstwa 

ICL w Szwecji,
- Omówienie systemu uruchomionego na 

sprzęcie ICL w "BOLIDER" /Szwecja/.
"Centrum prasowe gazety wieczornej 
"DAGENS HIHEIER" w Sztokholmie - System 
obsługi klientów.

r. wtorek Sztokholm
Zastosowanie komputerów firmy ITLIYAC 
w Centrum Policji w Sztokholmie 
/organizacja, zakładanie, magazynowanie 
i przeszukiwanie wielkich zbiorów/
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5«12.73 r, środa - wyjazd ze Sztokholmu via Kopenhaga
- przylot do Warszawy.

3» Sprawozdanie ;
- Czas trwania wyjazdu : 21.11 *1973 r. ~ 5»"12.19?3 **•
- Kraje: Wiochy, Anglia, Holandia, Szwecja.
-Podstawa wyjazdu: polecenie wyjazdu CHZ "Centrozap"
/wyjazd przedkontraktowy/

- Skład delegacji:
dyr.mgr inż. E. Kiełpiński - BPPM "Bipromet" 

mgr L, Sajkowski - " . "
mgr inż. Z. Wybraniec - " "

Głównym celem wyjazdu było zapoznanie się z zastosowaniem maszyi 
cyfrowych produkowanych przez firmy : IBM,ICh i Univac do kon­
troli produkcji w aspekcie analogicznych zastosowań w zakładzie 
Przetwórstwa Miedzi - BMH "Szopienice" , dla wyposażenia któregc 
firmy te złożyły oferty.
Pirmy powyższe miały ńam zademonstrować Swa;'je urządzenia zain­
stalowane w różnych zakładach na terenie Anglii, Włoch i Szwecjj 
pracujące jako wyposażenie dla bieżącego planowania i kontroli 
realizacji produkcji.
Zakres tych zastosowań w poszczególnych zakładach produkcyjnych 
i insty- tucjach przedstawiono poniżej :

5*1. Instalacje firmy IBM.
Pirma IBM /International Business Machines/ jest koncernem 
amerykańskim zreszającym różne firmy b.różnorodnej produkcji.
Jednym z wielu produktów tego koncernu są maszyny cyfrowe.!Pirma ta jest największą firmą komputerową na świecie i posiada 
ponad 50 % produkcji światowej maszyn cyfrowych.
W ramach oferty dla wyposażenia Zakładu Przetwórstwa Miedzi H M  
"Szopienice", firma zobowiązała się /poprzez swego przedstawi­
ciela w Wiedniu/ do udostępnienia zwiedzenia kilku ińsi.ćt£o(.c ji 
w przemyśle /na terenie Europy - Wiochy, Anglia, Szwecja/ 
przeznaczonych do realizacji zagadnień planowania operatywnego 
i bieżącej kontroli procesu produkcji. Z zobowiązań tych
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firma wywiązała się tylko częściowo udostępniając delegacji 
B.P. "Biprorpet" zwiedzenia instalacji maszyny S/7 w Ośrodku 
szkoleniowym w Birmingham - Anglia.
Zakłady produkcyjne, które wcześniej zgadzały się na zwiedze­
nie zainstalowanych u siebie maszyn IBM, albo w ostatniej 
chwili odmówiły firmie albo wyznaczyły terminy kolidujące 
z przebiegiem'całości pobytu delegacji polskiej, a więc nie­
możliwa do przyjęcia z naszej strony. W ostatecznym efekcie, 
doświadczeń tej firmy w zakresie kontroli procesu produkcji 
. i operatywnego planowania nie dało się stwierdzić w konkret­
nej praktyce pracujących zakładów produkcyjnych.

3.1.1. Ośrodek szkoleniowy firmy IBM w Birmingham.
Wizyta w Ośrodku miała miejsce w dniu 27<>11.73 r.
Przedmiotem rozmów był hardware, i software Systemu S/7 oraz 
demonstracja pracy tej maszyny /w warunkach laboratoryjnych/.
i
3*1. 1.1. Koncepcja hardware' u S/7 
Parametry zasadnicze :
- Szybkość pamięci: 400 n sek, " .
- pełna kontrola parzystości- 
r słowo 16-bitowe /2 byte/
j- monolityczna pamięć modularna 2 - 16 KW rozbudowywalna 

w blokach co 2 kW /4 KB/
r S/7 jest maszyną pńacujacą w "real tima”

S/7 posiada 2 zegary 16-bitowe sterowane z b.dokładnego 
oscylatora krystalicznego/podającego na zegary impulsy 
co 50 /i sek/,

- Zestaw instrukcji zawiera 45 instrukcji hardware'owych.
Dla typowych zastosowań podział /procentowy/ instrukcji 
jest następujący :___   ,__j ____ '________ -
- rejestr/rejestr /400 n sek/ - 55 % i
- dostęp do pamięci /800 n sek/ - 40 % .
- instrukcji długie /1200 n  sek/ - 5 %
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- S/7 posiada różne poziomy przerywań w zależności od poziomu 
priorytetu.
Sygnały przerywań wynikają z programów, czasu, urządzeń 
i innych warunków zewnętrznych,
System przerywań jest rozv7iązany hardware'owo co daje b, 
dużą szybkość działania.

~ Struktura, przerywań :
S/7 posiada 4-poziomy przerywań, a każdy z nich ma 16-podpo- 
ziomów przerywań.

- Priorytety poziomu przerywań mogą być umieszczone w progra- 
• mach,
- Czas przełączenia przerwania wynosi 800 nsek.
Czas odpowiedzi na przerwanie wynosi 1,4/rsek /System czeka na 
ostatnią instrukcję z poziomu przerywanego/.

System zabezpieczeń :
~ S/7 może pracować do temperatury około 50 °G /temperatura oto­
czenia/. Powyżej tej temperatury następuje automatyczne wyłą­
czenie pracy.

- S/7 jest zabezpieczona przed zanikiem zasilania
- S/7 jest zabezpieczony przed korozją /ma specjalne urządzenie 
wykrywające korozję, która-sprawdza się co pewień czas/

- istnieje możliwość zabezpieczenia s// przed wpływami zewnętrz­
nymi poprzez zastosowanie tzw, nair head”.

Moduły WS/WY /wejście - wyjście/
«- moduły pamięci dyskowej

- moduły wielofunkcyjne :
- wejścia analogowe
- wejścia cyfrowe
- wyjścia analogowe
- wyjścia cyfrowe
- 2790 adapter

T moduły analogowe
- moduły cyfrowe.
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Pamięć dyskowa jest zamknięta i zabezpieczona /izolacja po­
wietrzna/c ■
- przy 2 napędach, jeden dysk jest wymienny
~ pojemność każdego wynosi 1,22 MW 

*

- do S/7 mogna podłetczyć 11 napędów podwójnych
- dostęp 270 m sek /dla szybkich - 126 milisek/.

Moduł wielofunkcyjny może być dwustanowy /2 różne poziomy 
napięcia/: system przerywań programowych oraz przerywania 
z czujaików /np«' waga/.
- impuls może być podawany jako 2-stanowe napięcie lub na 
zasadzie s załączone ~ wyłączone.

- poprzez moduł mogą być podłączone wejścia i wyjścia ahało- 
gowe.

- 2790 jest systemem komunikacyjnym poprzez który można pod­
łączyć do S/7 :

ij ' • •j 3?/ 8 x 16 wejść cyfrowych /punktowych/
5/ ł x 16 wyjść cyfrowych /punktowych/
3f/ 32 - wejścia analogowe
&/ 2 - wyjścia analogowe,j ' ' .

Ogólnie: do£ S/7 można podłączyć do 11 sztuk; modułów wielo- 
¡funkcyjnych.

Moduły analogowe - moduł wejść analogowych^ można podłączyć -
do niego 128 punktów analogowych.♦ ■ - ■ - - ■ ■ ■  .. . . . . . .

Moduły cyfro?o - moduły wejścia - Y/yjścia,
Do jednego modułu można podłączyć : 128 wejść cyfrowych 
i 64 wyjścia cyfrowe.

Inne urządzenia, które można podłączyć do S/7 :
• ~ multiplekser telekomunikacyjny
- binarna urządzenia synchroniczne /start-stop/ j

- konsole /7414/ ~ bezpośrednio do cyfrowego WB/WI
»/ monitory t elewi z '¡i /kolor/ czarno - biały / 
s/ klawiatury 
25/ dalekopisy
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- plotery
- drukarka matrycowa
- czytnik kart
- kanał do IBM 360/370 - wprost do procesora
- pamięć kasetowa - poprzez moduł wielofunkcyjny.

3*1.1*2. Software S/7.
System S/7 w chwili obecnej wyposażony jest w następujący 
software :
.Języki programowania.
- Asserobler - ASM/7
- MACRO-LIBRARY -MSP/7
- LINK-EDJTOR - L I W 7

Programy aplikacyjne.
- EZTENDED MACRO-LIB, - AML/7 /język dla zagadnień matematycz­

nych/
- FORTRAN IV
- GENERATOR - APG/7 /nie tylko dla S/7 - może również pracować

na S/370 /
Najwygodniejszym językiem programowania jest APG/7 pod warunkien 
że mamy dostateczną pojemność pamięci.
NITCL5US - generuje się w zależności od konfiguracji S/j 

/w konkretnym przypadku instalacji/.
Generacja NUCLEUS - następuje poprzez S/370-poprzez kilkustop­
niowe odpowiedzi na tgpowe pytania dot.» konfiguracji.
Dla konkretnej konfiguracji wygenerowanie NUOLENS wymaga 
5-stopni pytań i odpowiedzi.

ASSEMBEBR - ASM/7 ma typowe wejście /dla tego typu języków/ 
do Systemu /S/^/.

MSP/7. - /Macro Libra-fy/ - ma kilka sposobów wejść do systemu.
FORTRAN -KUCESNS - instrukcja zaczynają się od specjalnych

znaków: -ą? j  & l’ub 0 .

poprzez moduł 
wielofunkcyjny
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PROGRAMY UŻYTKOWE pisane są w językaąh wyższego stopnia :
k-/ Pli/1 - kombinacja Portranu i Cobolu /reprezentacja APG-7/
£/ język konwersacyjny.
Urządzenia związane z S/7 poprzez n2790" pracują z użyciem 
tego języka,
Max,pamięć niezbędna dla Systemu operacyjnego przy w/w zakre­
sie pracy wynosi około 20 K-słów.

3,1.1«3. Pomoc użytkownikom firmy IBM /S/7/.
Ośrodek IBM w Birmingham posiada 15-osobowy zespół zastosowań 
/inżynierowie, matematycy, naukowcy z minimum 6-7 letnią 
praktyką/, który opracowuje różne zagadnienia zastosowań spe­
cjalistycznych.
Pracowali m.in. nad zastosowaniem systemu graficznego /pióro 
świetlne/,

*

- G-RAPH PLOTTER - Zespół opracował i dostarcza język maszynowy 
do obsługi tego typu zagadnień /w cenie ok, 7.000 $ /.

- EKRAN /pamiętający/ o wymiarach 20 s: 16 cm do wyświetlania 
informacji w formie graficznej - rysunek powstaje szybciej 
niż na grafploterze /koszt .ok, 3,000 £/. ... _

i Obydwa powyższe systemy mogą być podłączone do S/7.
; Zastosowania oprogramowane: IBM dostarcza opisy oraz programy 
użytkowe różnych gotowych pakietów, jak np. :
CSMP - symulacja układów sterowania 

,ECAP - analiza obwodów elektrycznych /obliczenia dla prądu 
stałego i zmiennego/.

Kontrola produkcji.
Zagadnieniami kontroli produkcji zajmuje się drUga grupa 
pracowników Ośrodka. Grupa ta pomaga użytkownikom przy wdra- 
..żaniu takich zagadnień .jakr.       .. •__
- kOntrola przepływu materiałów jf- planowanie wielkości produkcji i h armono gramów ani e produkcji.
Są również inne grupy pracowników, które ze względu na. różne
zastosowania i potrzeby użytkowników wykonują różne typy opra­
cowań : " ' '- --
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- specjalne pr,ogramy dla użytkowników 
projektowanie specj.urządzeń

- produkcja nowych i przyszłościowych urządzeń
- opr,programów aplikacyjnych /szczególnie w zakresie 
kontroli produkcji w przemyśle tekstylnym, zakładach ener­
getycznych oraz ostatnie kontroli ruchu statków z użyciem 
radaru - sterowanie zapobiegające kolizjom/.

- pomoc i szkolenie vj zakresie pracy w real-time.
Są to zasadnicze kierunki prac Ośrodka oraz dziedziny w których

. .Ośrodek może pomoc klientowi w przypadku, gdy ten zwróci się
do Ośrodka z prośbą o wykonanie tego typu prac.

3«1.2. Inne instalacje firm? IBM.
Firma IBM, jako największy wytwórca komputerów, posiada wiele 

' maszyn zastosowanych w przemyśle szczególnie w zagadnieniach 
przetwarzania danych.
Interesujące delegację polską zagadnienia kontroli produkcji 
oraz operatywnego planowania i harmonogramowania produkcji, 
mimo wcześniejszych uzgodnień i ustaleń nie zostały /z różnych 
przyczyn/ udostępnione do zwiedzenia w żadnym zakładzie produk­
cyjnym.
- We Włoszech proponowano najpierw ”A1SAR" w Rzymie, potem 
Zakłady Miedziowe we Florencji, a następnie uzgodniono wizy­
tę w dniu 22.11.73 r, w Mediolanie w Zakładach f/iLCiL'[
W dniu wyjazdu delegacji t.j. 21.11.73 r* w godzinach rannych 

« w przedstawicielstwie IBM w Warszawie poinformowano grupę 
wjeżdżającą., że wizyta w Mediolanie jest możliwa tylko 
w dniu 2:3-go po południu, co zmusiło delegację do rezygnacji 
z tej wizyty, ze względu na uzgodnioną na ten dzień wizytę 
w Italsider w Genui.

- W Anglii miała mieć miejsce wizyta w jednym z zakładćvi pro­
dukcyjnych przemysłu stalowego,/Ho skutku doszło tylko spot­
kanie w Ośrodku szkoleniowym.

- W Szwecji: uzgadniano pobyt w dniu 4.12,73 r«-zwiedzenie 
instalacji IBM w zakładach ”VolvoM. Wizytę tę odwołał przed — 
stawi ciel IBM_ w trakcie spotkania z delegaęją polską w Birmin; 
ham t.1. w dniu 27.11.73 r.
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3.2. Instalacje firmy ICL.
Firma IGL /International Computers Limited/ jest firmą 
Angielską.
W ramach oferty na dostawę swego sprzętu dla celów komputery- 
zacji zagadnień zarządzania i kierowania produkcją w ZPM H M  
"Szopienice" firma zobowiązała się do zademonstrowania swojego 
sprzętu pracującego w zakładach produkcyjnych i instytucjach 
z analogicznym przeznaczeniem jak w ZPM "Szopienice". 
Uzgodniono, że firma udostępni zwiedzenie zakładów w Anglii 
i Szwecji.
Z uzgodnień tych, dokonanych z przedstawicielstwem firmy 
w Warszawie, oferent wywiązał się prawie całkowicie - nie 
doszło jedynie do ustalonego wcześniej spotkania w Zakładzie 
miedziowym w "BOLIDEK" w Szwecji.
Grupie polskich specjalistów udostępniono zwłaszcza zastoso­
wania maszyn firmy ICL do zagadnień przyjmowania i kontroli 
realizacji zamówień oraz pewne elementy planowania operatyw­
nego i pośredniego kierowania i kontroli produkcji.

Ogólna charakterystyka firmy ICL.
Lane poniższe uzyskano w czasie spotkania z dyrekcją firmy 
w Londynie w dniu 26.11.73 r.
ICL jest firmą wyłącznie komputerową.
Zatrudnia 28.000 pracowników.
Udziałowcy:
PLESSET
G.E.C. /General Electric Company - Angielska/
Rząd Zjednoczonego Królestwa
Inni udziałowcy /drobniejsi - każdy nie więcej

niż 1 %/
Rząd brytyjski jest bezpośrednio zainteresowany działalnością 
i wynikami produkcyjnymi i finansowymi firmy.
ICL ma podległe zakłady w-55 krajach.
Eksportuje około 40.% swojej produkcji. Główna produkcja jest 
lokowana na rynku angielskim.
Wielkość całkowitej produkcji firmy wynosi oko/s 150 mil,L/rok.

- 20 % 
~ 20 % 
-  10 %

- 50 %
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ICL jest największą nieamerykańską firmą komputerową 
w świecie. Od lat pracuje z dobrymi wynikami ekonomicznymi.
ICL koncentruje swoje zainteresowania zarówno w krajach za­
chodnich jak również w krajach socjalistycznych.

W krajach tych ma ICL swoje przedstawi­
cielstwa.
Ha rynku angielskim ICL ma zainstalowanych 4-0 % całości 
parku komputerowego /IBM- 55 %, reszta inne firmy/.
Zwraca się dużą uwagę na-software, wydając na jego opraco­
wywanie i modernizację dość dużą ilość pieniędzy.
Wchodzi się w kontakt ze wszystkimi użytkownikami celem 
rozszerzenia software'u specjalistycznego.
Oprócz tego dla użytkowników pracuje firma "DATASKIL”, 
która przy współpracy z ICL i użytkownikami opracowuje 
software specjalistyczny, niezależnie od typowych progra­
mów które użytkownik otrzymuje.

Ki er unici rozwoju.
Obecnie istnieje tendencja dopasowywania sprzętu do wymagań 
klienta, czyli do software dopasowuje się hardware,
Ogóln.e kierunki rozwoju to konwersacja, praca maszyn w 
"real tirne" i łącznie maszyn.
«ICL opracowuje obecnie nowe komputery z serii "Hew Rangę". 
Jednym z komputerów tej serii jest maszyna 2903. W roku 
przyszłym ma ukazać się bardz o duży komputer z nowej 
serii, o mocy obliczeniowej 5 krotnie większej od dotych­
czas produkowanego /największym dotychczasowym komputerem 
ICL-u jest ICL-1906 S/, przy szybkości 300 ns i pamięci 
operacyjnej 50 % większej.   ""..   '“"7



Parametry .serii 2905

Pamięć - 2903 max. 64 K słów /w przyszłości prawdopodobnie 
może być więcej/ 24-bitowych, przy 8-bitach na znak.

Dyski - maxo 4 x 60 mil. - znaków

Taśmy - 80 K, znaków /sek, poj. taśmy ok. 12 mil.znaków 
Taśmy i dyski mogą pracować razem.
ICL daje gwarancje na poprawną pracę Systemu, a w przypadku 
opracowywania software'u i znajomości dokładnej zagadnienia 
może udzielić gwarancji również na tą część Systemu.
"ICL-2903" korzysta z software'u dotychczas opracowanego. 
Instalacji "On-line" dotychczas jeszcze nie ma w przemyśle, 
gdyż jest to maszyna nowa i w tej chwili wchodzi na rynek 
- zakontraktowano dotychczas ok. 320 sztuk. Maszyna ta pro­
dukowana jest przez ostatnich 10 miesięcy. Ma b. nowoczesną 
technologię.

| 2903 jest maszyną w której działa ok. 50 % instrukcji wew­
nętrznych, a ponadto wszystkie instrukcje serii 1900, które 
są translowane b. szybko /hardware'owo/ i w związku z tym 
może współpracować z tą serią /i ew.innymi maszynami - np.

■ El AD/.

" "  "    .. .........

Zakres pomocy ICL.<
Są różne poziomy współpracy i pomocy użytkownikom.
Oferuje się z reguły bezpłatną pomoc i konsultację specja­
listów pracujących w przedstawicielstwie w W-wie.



17

Oprócz tego zaoferowano pomoc w różnych zakresach.
Praktycznie nie ma przeszkód, by ICL wszedł tak głęboko w za­
gadnienia, jak sobie tego użytkownik życzy.
Jest tylko sprawa ew* odpłatności która jest do uzgodnienia.
ICL chciałby tak ułożyć warunki współpracy żeby uruchomienie 
było uwieńczone pełnym sukcesem.
Odpowiedzialność za właściwy dobór hardware'u ICL bierze na 
siebie ze wzgl. na to, że w czasie akcji ofertowej zapoznał 
się z niezbędnym zakresem potrzebnych urządzeń i dobrał je 
w sposób właściwy.

Zastosowanie komputerów w British Steel Corporation.
Informacje o zakresie prac prowadzonych w BSC oraz wyposażeniu 
przemysłu hutnictwa czarnego w Anglii uzyskano w czasie spot­
kania w dniu 27.11.1973 3?*. w Shefield z przedstawicielem Britis 
Steel Corporation. Prace te są prowadzone przy centrali Korpo­
racji z myślą o całym przemyśle stalowym.

/
System zarządzania - koncepcja, struktura^ wyposażenie.
Jednym z głównych celów wprowadzenia typowych systemów w hut­
nictwie - w zarządzaniu, takich' jak :
- księgowość
- finanse
- płace
- koszty
- składy i magazyny
- analizy rynku /marketing/
- prognozowanie,
- planowanie, długoterminowe /5 - 10 lat/
- planowanie średnioterminowe /J - ‘5 lat/.
Systemy te są tale projektowane, że mogą być podane tam inne 
parametry i cały system może być przeniesiony i adaptowany dla 
innego zakładu.
Dane mogą być przygotowywane różnymi sposobami i przetwarzane 
w-g tej koncepcji /wg tych samych standardowych układów/.
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Y/ykonuje się też szereg prac pomocniczych.
Dąży się do zabezpieczenia możliwości rozwoju, w sposób jak 
najbardziej ekonomiczny.

Organizacja przetwarzania i prz r/gotowania danych:
Poniżej 50 % zakładów posiada swoje maszyny i przetwarza 
u siebie.
Każdy zakład posiada przynajmniej końcówki"on-line" z dostępem 
do maszyny. Zakłady są również wyposażone w stacje przygoto­
wania danych na taśmach magnetycznych co ułatwia przetwarzanie. 
Jednym z głównych celów, oprócz celów handlowych, jest ewiden­
cja zamówień i kontrola produkcji.

Efekty stosowania Systemów SPD:
W chwili przystąpienia do opracowania projektu lub przed,opra­
cowuje się cele i przewidywane- efekty, a po zrealizowaniu 
porównuje osiągnięte wyniki.
Jeżeli chodzi o kontrolę magazynów są opracowane standardowe 
.kody materiałów.
Ponieważ składy te są wielkości wielu milionów funtów, szacuje 
się, że z racji przyspieszenia rotacji materiałów, uzyskuje 
się rocznie ok. 4 mil. Ł korzyści.

Korzyści ekonomiczne /poza finansowemu'/
- System potrzebuje-mniejszej ilości ludzi
- u  związku z ciągłymi zmianami przepisów o płacach bez maszyny 
nie zdążyłoby się opanować zmian .wynikających z ustaw rządo­
wych i związkowych.
/w Anglii w hutnictwie pracuje ok. 250.000 ludzi/.

- jednocześnie uzyskuje się oprócz tego informacje! kadrowe, 
które ułatwiają planowanie zatrudnienia.

Jak w praktyce Brytyjskiej kształtuje sie amortyzacja;
Szacuje się że normalnie zwrot kosztów1 następuje po 8 latach. 
Dokładnie trudno skalkulować, gdyż zawarte to jest w ogólnym bi 
lansie wyników gospodarczych.



Po 8 latach eksploatacji maszyny demontuje się jako przesta­
rzałe i zamortyzowane, '

Ilość ludzi pracujących w SPD.
W tym zakresie pracuje około 1200 - 1500 osób, jako obsługa 
i projektanci EPD. W zastosowaniu systemów pracuje 50 osób. 
Tempo inwestycji dla informatyki w hutnictwie brytyjskim jest 
wolne i ma ulec przyśpieszeniu w najbliższym czasie.

Doświadczenia w zakresie wdrażania EPD.
W okresie wdrażania systemów EPD napotykano na szereg oporów 
ze strony ludzi pracujących w produkcji.
najszybciej wdrażano systemy tam, gdzie do ich opracowania włą 
czono ludzi z produkcji. Korzystne to jest nie tylko z racji 
ich produkcyjnego doświadczenia, ale również z ich współudzia­
łu w odpowiedzialności w pracach nad tworzeniem Systemu.

Metody administracyjnego nacisku dla wdrożenia systemów stoso­
wane są w ostateczności, gdy metody przekonywania zawodzą.

3.2.1. Zakłady stalowe w Rotherham.

Wizyta w Zakładzie w Rotherham miała miejsce w dniu 28.11.1973 
Zakład wytwarza stale niskostopowe i zwykłe węglowe odlewy 
kół stalowych dla kolei bez ich obrabiania, odkuwki itp.
Przedstawiono pracijący tu system EPD w zakresie przyjmowania 
zamówień, ich potwierdzania, planowania operatywnego oraz 
Realizacji zleceń.
Kiedy zakład otrzymuje zamówienie, rozważa się-możliwość 
przyjęcia tego zamówienia i szuka się odpowiednika klienta 
w zbiorze. Zbiór ten jest uporządkowany wg "wielkości" 
klientów. Zbiory magazynowane są na dyskach'i zawierają dane 
o klientach.
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Za pomocą display'"ów uzyskuje się ze zbiorów dane dotyczące 
rozpatrywanego zamówienia* Jeżeli zamówienie zostało przy- 

I przesłane zostaje do komórki, która przygotowuje dane
do planowania* 2am rozpatruje się sposób realizacji zamówie­
nia, kolejność przejścia w cyklu technologicznym. Dane te 
uzyskuje się również poprzez display z MIG.
EMO uzyskuje codziennie raporty o kolejności wykonywania 
aktualnie wykonywanych zamówień oraz kolejność czynności 
technologicznych. Znane jest więc obciążenie poszczególnych 

. . stanowisk wykonawczych.
Ha tej podstawie określa się kiedy przychodzące zamówienia 
może być zrealizowane. Dopiero wtedy zlecenie przesyła, się 
do zbioru zamówień, które mają być zrealizowane* Taka proce­
dura stanowi podstawę istniejącego systemu.
Dla każdego klienta, którego nie ma w zbiorach, zakłada się 
takowy. W przypadku zamówienia nietypowego produktu przez 
klienta, produkt ten musi być najpierw opracowany przez me- 

i talurgów, a nowy produkt wprowadzany jest do zbiorów według 
: w/w sposobu.
; Potem następuje potwierdzenie zamówienia co ma moc prawną 
umowy.
Wszystkie zbiory zbudowane są w oparciu o system ’’PLUTO".
Mamy dwa zbiory klientów i dwa zbiory produkcji. Zbiory te 
są powiązane indeksami. Podstawowym zbiorem, który określa 

. produkcję jest obciążenie zamówieniami, który jest również 
^używany do kontroli postępu produkcji.
Zawiera on opis podstawowych czynności produkcyjnych oraz 
sposób wysyłki.
Pierwszym jego zadaniem jest symulacja procesu produkcyjnego. 
Zamówienia na produkty o podobnych slładach chemicznych i 
wstępnych wymiarach grupuje się celem zaplanowania odpow. 
odlewania wlewków, których ilość ma wpływ na dalszą produkcję
Jest to podstawą produkcji i pomocą w kontroli produkcji. 
Pomaga również przy podejmowaniu decyzji o najwłaściwszej dro' 
dze produkcji. Podejmuje się końcową desyzję jakie wlewki
mają być wykonane i wprowadza się kod o sposobie magazynowani 
wlewków.
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Tworzy się wspólny zbiór o materiałach, które są w magazynach. 
Końcowym efektem tego jest wykaz określający ilości i jakości 
wlewków. To wprowadza się do M C  i określa się rekord plano­
wanej ilości wlewków. Przewiduje się miejsce w magazynie dla 
składowania«. Zbiory dotyczące tych spraw mają w sobie zawar­
te odpowiednie informacje.
Dla magazynu tworzy się raporty o ruchu materiałów.
Kopie tych dokumentów przechodzą do wydziału kontroli produk­
cji, który porównuje to z dokumentami produkcyjnymi,
W przypadku posiadania w magazynie odpowiednich wlewków reali­
zuje się zamówienia, W przypadku produkcji nietrafionej rozpa­
truje się możliwość realizacji innego zamówienia,( a potrzebną 
partię wlewków należy ponownie zapotrzebować do produkcji. 
Aktualizuje się wtedy zbiory tak, by wszystkie informacje były 
/na bieżąco/ poprawne.
Odpowiednie dla produkcji wlewki idą do podgrzewania.
Walcownia żąda instrukcji walcowania. Dla jednej są to karty, 
dla drugiej taśma perforowana /walcarka sterowana automatycz­
nie/.
Minimalną wielkością produkcji' jest produkcja z 1 wlewka 
o wadze 5-6 ton. Minimalną partią produkcyjną jest wielkość 
conajmniej 50 ton, gdyż z jednego wytopu uzyskuje się 150 ton. 
W przypadku małego zamówienia i braku odpowiednich wlewków 
w magazynie, zapytuje się klienta czy realizacją zamówienia 
może być opóźniona lub przekazuje się to zamówienie do innego 
zakładu eksponującego mniejszymi piecami.
tRaporty o stanie magazynu wydaje się co tydzień, celem pod­
jęcia odpowiedn. decyzji.
Dane z produkcji /w ciągu 24-godzin poprzez zapis na taśmach 
magnetycznych/ wracają do EMP i kontrola produkcji orientuje 
się w stanie realizacji zamówień, a także półproduktów, Z tego 
stanu planuje się optymalny sposób dalszej produkcji.
Drukowany jest raport niezgodności w przypadku niewyprodukowa- 
nia pewnych elementów żarn ćwienia /wg planu,/
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Kie na wszystkich stanowiskach stany te są porównywalne.
W takich przypadkach przyjmuje się, że stan jaki podał pracow­
nik jest faktycznym stanem, a nie to co wynika z wyliczeń 
maszynowych,
Następuje kontrola jakości produkcji, która wpisywana jest na 
karty i przekazywana do EMC.
Półprodukty transportuje się na inne wydziały, celem poddania 
ich dalszej obróbce.
Pracę walcarki planuje się, w ten sposób by uzyskać max. uzys­
ki przy minimalnej zmianie nastawy walców.
Planuje się "optymalny" sposób walcowania i porównuje z fak­
tycznym, który jest przesyłany do komputera.
Maszyna robi zestawienia dla odpowiednich zamówień.
Drukowany jest raport braków danej partii produkcji, który 
otrzymuje sekcja kontroli jakości. Kontrola jakości zapytuje 
klienta, czy taki wyrób zostanie przyjęty. Nie zaakceptowanie 
wyrobu przez klienta powoduje jego ponowne wykonanie w sposób 
opisany powyżej.
V/ przypadku akceptacji przez klienta danego wyrobu, wyrób ten 
poddawany jest końcowym zabiegom produkcyjnym. Potem przygotowu­
je się dokumenty wysyłkowe. Kopia wraca do EMO celem aktuali­
zacji odpowiednich zbiorów.
W trakcie produkcji potwierdzanie wykonania czynności jest 
ręczne na odpowiednich raportach. Stanowi to dość duży problem 
z racji powstawania błędów.

Przez długi czas ilość błędów wynosiła 2-3.%,
Jedynym wyjściem jest" bezpośrednie informowanie komputera.
KLany mogą być przesyłane do komputerów lokalnych, lub poprzez 
inteligentne terminale, celem stopniowania poszczególnych 
braków w planowaniu. Obecnie prowadzone są prace w celu roz­
budowy Systemu w tym kierunku.
Brak terminali /odpow.ilości/ na produkcji jest podyktowany 
brakiem przygotowania Zakładu, a nie względami finansowymi.
■System powyższy realizowany jest w oparciu o własny Ośrodek 
obliczeniowy o następującym wyposażeniu ; j
- EMO ttJCL-190ń E" o pamięci 96 K-siów /zainstalowana w 1968 r.;
- 3 dysków EDS 30 /30 ME/

10 dysków EDS 8 /8 Mb/ i
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- 2  Taśmy Magnetyczne o szybkości przesyłania 80 KC
- 4 TM o szybkości przesyłania 20 KC /kiloznaków/sek/
- 4 taśmy magnet. 160 KC
- czytnik.kart
- perforator kart
- perforator taśmy papierowej
- 2drukarki wierszowe
- 8 jednostek display'owych w systemie lokalnym
MC JdL-1904 S, 128 K-słów pamięci /zainstalowana w listopadzie 
1972 r./'
- 4 dyski EDS 8
- 5 dysków EDS 30
- 4 TM, 160 kC
- 2 czytniki kart .•
- czytnik /perforator taśmy papierowej/
- drukarka wierszowś
- 7903 -16 K-słów pamięci /procesor komunikacyjny/
- 4 zdalne terminale komunikacyjne 7020
- 4 dalekopisy /konsole/ dla wywoływania programów w Systemie 
wieloprogramowym.

- r

3.2.2. Swinden laboratories.
Spotkanie w Instytucie naukowo-badawczym /centrum badawczo- 
rozwojowe oddziału stali specjalnych/ miało miejsce w dniu
28.11.73 r.
Laboratorium to wykonuje wszystkie prace badawcze w zakresie 
stali specjalnej dla British Steel Corporation.
Niektóre badania, jak fizyka metali, są wykonywane dla całego 
B,S.C.

Zadania:
- rozwój i badania produkcji
- badania naukowe. __ _ _ __
Obydwa w/w piony są razem zlokalizowane, ale mają oddzielne 
zadania.



Dzielą się one na grupy, a to na sekcje.
W badaniach naukowych połowę pionu stanowi obsługa labora­
torium,
Istnieje w ramach pionu badawczego sekcja matematyczna, która 
obsługuje wszystkie pozostałe grupy i sekcje.
Zadania tej sekcji są następujące :
- obsługa w zakresie metod numerycznych i programowania,
- obsługa statystyczna /obróbka danych/,
- obsługa komputerowa /Ośrodek obliczeniowy/.
Ponieważ na stałe w tej sekcji zatrudnionych jest 5 programi­
stów, niektóre programy są wykonywane w innych grupach: szcze­
gólnie procesy fizyczne. /Modele fizyczne procesów metalur­
gicznych : modele determistyczne i symulacyjne - i następnie
ich realizacja/, oraz wdrożenie /control aplication - kontrola 
zastosowań jest realizowana na maszynie analogowej i cyfrowej/
Stosowany jest komputer przewoźny do zbierania danych niezbęd­
nych dla opracowania modeli procesu.
Opracowano różne modele z zakresu walcowania /technologia wal­
cowania, naciski na walce, itp/, chemicznego składu stali 
stopowych, itp.
Laboratorium ma poważny dorobek w zakresie :
- programów statystycznej kontroli danych /statystyczna anali­
za danych/,
- systemu informacji patentowej.
Zagadnienia, które występują w Centrum badawczym rozwiązywane 
są na własnej maszynie o następującej konfiguracji :
- EMC ICL 1903 o pamięci 32 K-słów
- 3 dyski EDS-8
- czytnik kart
- czytnik /perforator taśmy
- drukarka wierszowa
- inne drobne urządzenia /np wyjście graficzne- kreślarskie/
- zdalne połączenie do transmisji danych do EMC w Hotherhsm.
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3.2*3. Zakłady stalowe w Stocksbridge.
Wizyta w centrum obliczeniowym Zakładu miała miejsce w dniu 
28.11*73 3?. Omówiono wówczas zagadnienia ewidencji i przyjmo­
wania zamówień* llatomiast doświadczenia Zakładu w zakresie or­
ganizacji Systemu oraz prac z tym związanych, jak również wyko­
rzystanie pomocy firmy ICL omówiono w dniu 2.12.1973 ^
Sztokholmie, gdzie razem z przedstawicielami ICL, brał udział 
w wizycie u szwedzkich użytkowników firmy przedstawiciel w/w 
Zakładu.
Zakład Stocksbridge należy do British Steel Corporation. 
Wytwarza stale stopowe o niskiej zawartości węgla, stale wyso­
ko jakościowe, wlewki, odkuwki itp.

System' ewidencji zleceń i planowania produkcji. •
System obejmuje ewidencję zleceń, planowanie produkcji, 
wysyłkę gotowych wyrobów, księgowość, fakturowanie.
System pracuje w:.oparciu o zamówienie handlowe z wykorzysta­
niem zbiorów, zawierających : opis produkcji,'ceny i zamówie­
nia* Z tych informacji przygotowuje się plan produkcji, okreś­
la drogę realizacji na wydziałach, czas realizacji zamówie­
nia i wysłkę. Dane te wprowadza się do maszyny.
Ecntakt z maszyną jest poprzez display*e.
W partiowym przetwarzaniu maszyna drukuje dane dotyczące 
produkcji. Wynika stąd obciążenie poszczególnych wy-działów 
tj stalowni, walcowni.
System stosowany planuje obciążenie wydziałów, jednak nie ma 
bezpośredniego potwierdzenia sytuacji aktualnej na tych wy­
działach, brak bezpośredniej kontroli produkcji.
Obecnie wykonuje się tę kontrolę raz na dobę przez wprowadze­
nie dokumentów z produkcji poprzez "Eey-edLit". Planuje się 
wprowadzenie dokumentów z produkcji co zmianę.
57 przyszłości zamierza się prowadzić kontrolę produkcji po­
przez terminale umieszczone bezpośrednio w poszczególnych 
wydziałach produkcyjnych.
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Obecnie pracujący system pozwala na przesłanie zamówienia 
do produkcji w okresie półgodzinnym od chwili jego otrzy­
mania*
Zmiany organizacyjne w zakładzie w związku z wprowadzeniemązSystemu były nieznane. Największe w dziale handlowym oraz 
w biurze produkcyjnym, gdzie zmienił się styl pracy oraz 
zmniejszyła się ilość zatrudniory ch osób.

■ Przy wprowadzaniu systemu nie było specjalnych trudności 
z wyjątkiem okresu początkowego, kiedy system ręczny 
i maszynowy pracowały równolegle* Rezygnowano pojedynczo 
z typów zamówień; jeden typ opanowano - rezygnowano ze 
sposobu ręcznego, drugi... , trzeci itd.
Trwało to około 10 tygodni. System opracowywano 4 lata, 
zużywając na to około 50 osobo-lat.
Obecnie zakład wyposażony jest w następujące urządzenia ETO

■ EMO ICL-1904 K, 64 K-słów /zainstalowano w r, 1968/
- 12 dysków EDS 8 przy 3 jednostkach steru jątych '

‘ - 4 TM, 20 KC
- czytnik kart
- drukarka wierszowa
- multiplekser komunikacyjny 

 8 jednostek display'owych
- -9 dalekopisów

EMC ICL 1905 P, 128 K-słów pamięci
- 9 dysków EDS 8 na 2 jednostkach sterująych
- 4 TM, 160 KC
- 4 TM,20 KC
- czytnik kart
- czytnik taśmy —  -
- perforator taśmy
- d rukarka wierszowa
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- multiplekser komunikacyjny
- 6 dalekopisów dla rozwoju programu "on-line”.
Wszystkie urządzenia peryferyjne są przełączalne pomiędzy 
procesorami.

Realizacja Systemu.
Realizację wprowadzenia Systemu rozpoczęto od przygotowania 
raportu o możliwości zastosowania EMC w zarządzaniu zakładu,
W raporcie tym po uzgodnieniu między poszczególnymi 'Wydzia­
łami potrzeb, ustalono w czym System ma być pomocny Zakładowi, 
określono niezbędny sprzęt oraz sposób realizacji systemu. 
Przygotowanie raportu trwało 9 miesięcy.
Po akceptacji opracowania przez dyrekcję i wyrażeniu zgody 
na zakup sprzętu utworzono zespół :

- 2 informatyków 
~ 1 technolog

i  *

- 1 kontrola produkcji
- bez księgowości /gdyż jeden z informatyków znał dobrze 
te zagadnienia/.

Trzeba było 2 -łat pracy do wykonania detalicznej, szczegóło­
wej specyfikacji Systemu :

- opis formatów na display"'ach,
- przygotowanie zamówień 
przygotowanie wydruków wyjściowych.

W wyniku tych prac określono potrzebę zastosowania :

- 8 dysplay'ow
- 8 dalekopisów
- 3 małych dysków /EDS-8-MB/
-wzięto pod uwagę sprawy zabezpieczenia, lokalizację urzą-
- -dżeń-peryferyjnych itp. - - - -      -

Po wykonaniu tych prac i zaopiniowaniu ich pozytywnie przez 
użytkowników przystąpiono do prac programowych. Prace te trwa­
ły przez 18 miesięcy. Zakład korzystał przez okres 6 miesięcy 
z pomocy 3 programistów ICl -u. System rozpoczęto eksploatować



Uzasadnienie ekonomiczne ~ w w/w raporcie przełożono dyrek­
cji uzasadnienie ekonomiczne systemu i wynikające stąd ko­
rzyści finansowe* Korzyści jakie uzyskuje się przez skrócenie 
czasu rozpatrzenia zamówienia z 9 dni do 24 godzin, a w pil­
nych przypadkach nawet do 20 minut /przy zastosowaniu dis­
play' ów/ zadecydowały o wprowadzeniu systemu.
Oprócz przyjmowania zamówień, realizuje się planowanie ob­
ciążenia wydziałów, potwierdzanie zamówień oraz wysyłka.
Ha wszystkich tych etapach osiągnięto duże korzyści finan­
sowe.

Wykorzystanie programów standartowych ICŁ. W zasadzie nie 
skorzystano z koncepcji systemu ICL,
Zebrano standart* software ICL i adaptowano go.
Doświadczenia Stoksbridge z kolei zostały wykorzystane przez 
ICL do systemu komunikacji z maszyną.- W trakcie opracowań 
korzystano z konsultacji i pomocy pracowników ICL.

Szkolenie prowadzone przez ICL.
- w zakresie koncepcji systemu szkolenia nie prowadzono
- przeszkolenie programistów
- konserwatorów nie szkolono, gdyż obsługę w tym zakresie 
zapewnia ICL,

- operatorów w zakresie obsługi /nie mogą oni konserwowaćlurządzeń/.

Zabezpieczenie Systemu /zbiorów/ przed dostępom dla osób 
niepowołanych. - —
W zasadzie można powiedzieć, że system jest na takie ewentu­
alności zabezpieczony :

w styczniu 1971 r.
V</



- Dostęp do zbiorów niektórych informacji jest bardzo ogra­
niczony i zabezpieczony odpowiednimi pociągnięciami adruini 
stracyjnymi.

- Ponadto zbiory są zabezpieczone programowo i poprzez .sy- 
stern "George-3"..--------------------------

Ogólnie są 4 stopnie zabezpieczenia :

- algorytmicznie zaszyfrowanie zapisu na taśmie
- George-3 wymaga znajomości kolejnych haseł, by dojść do 
odpowiednich zbiorów /hasła te można zmieniać dowolnie/,

- zbiory zamykane są w sejfach
- kontrola ,łlogów,r maszynowych - codzienna.

Różnice między projektem techniczny/m, a tym co aktualnie
pracuję :

- z oryginalnego opracowania nic nie usunięto, a tylko pew­
ne rzeczy dodano,

- aktualnie przyspiesza się tylko wykonywanie pracy systemu 
przez usprawnienia. .    -.-

- zmienia się czasami wydruki /wprowadza się ewent.nowe/.

t 3*2.4. Zakłady Stalowe Patent Shaft,, — — ■
Wizyta w Ośrodku przetwarzania danych tego Zakładu miała 
miejsce w dniu 29.1 1 .7 3  r.
Zakłady Stalowe Patent Shaft są przedsiębiorstwem prywatnym 
niesrzeszonym w B.S.C. Zlokalizowane są w Birmingham. Pro­
dukują blachy stalowe. Produkcja 400 tys.ton na rok. Zatrud- 
nienie--6r50G pracowników.
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Zakład składa się 2 następujących wydziałów t
~ stalownia z 6 piecami 120 t0
- piece grzewcze
- walcownia wstępna
- walcownia blach grubych
- walcownia wykańczająca*
Wlewki o wadze 8,5 - 10,5 t. odlewane w stalowni są podgrze­
wane w piecach grzewczych i po przejściu przez walcownię wstę­
pna skąd otrzymujemy slaby, są przekazywane na walcownię . 
blach grubych gdzie otrzymujemy blachy grube i kęsy na profile 
Końcowym produktem są blachy - 80 % i profile 20 %.

System przyjmowania zamówień - fton linę".
Zadanie systemu komputerowego jest przede wszystkim kontrola 
przyjmowania zamówień na blachy - "on line”, planowanie pro­
dukcji - offyline, kontrola magazynu oraz wydawanie instruk- 
| cji technologicznych do walcowania i cięcia blach.
Zakład otrzymuje zamówienia na blachy. Zamówienia te komasuje 
się celem wydłużenia serii produkcyjnej.
Stąd określa się ilość potrzebnych slabów i wlewków.
Wstępnie przewalcowany wlewek tnie się na kilka części według 
potrzeb późniejszych wymiarów końcowych.
Wyliczenie podziału dokonuje maszyna dopasowując pierwszych 
¡kilka części do konkretnych zamówień, natomiast ostatnia część 
jest przesyłana do magazynu. W zależności od dalszych zamó­
wień ta część z magazynu jest lokowana do innego zamówienia. 
Dzięki znajomości usytuowania tych części w magazynie, dobór 
do innych zamówień jest dokonywany przez maszynę bardzo szybko. 
Usprawniło to magazynowanie, zmniejszyło zapasy i pozwoliło 
na zaoszczędzenie 1 miliona Ł rocznie.
Dla operacji walcowania i ciecia końcowego maszyna wydaje 
instrukcje technologiczne na dalekopisach.
Również dla końcowego cięcia ostatnie części są magazyn/cwane 
i dopasowywane do następnych zamówień. i



Aktualnie' działające inne moduł:/ Systemu.
~ księgowość
- płace
- koszty
- fakturowanie, sprzedaż

i

- modele finansowe /efektywność ekonomiczna/«

Uwaga;
- kosztów magazynowania części zamiennych nie opłaca się 

zakładowi obejmować przetwarzaniem /koszt roczny tych 
części 300 tys.Ł/,

- podobnie remonty - nie widzi się korzyści z planowania re 
momtów,

~ wprowadzenie w przyszłości "on-line" optymalizacji 
przyniesie 500 tys.Ł rocznie oszczędności.

Korzyści dotychczasowe /poza finansowymi przy cięciu/.
" i
- Kredytowanie /Zakład uprzednio był zmuszony brać 700 tys. 
kredytów rocznie; teraz nie musi - daje to przy 10 % sto­
pie 70 tys.Ł oszczędności/,

- Zmniejszono odpady - o 1,5 %, co dało 300.000 t/rok.
- Rozwój technologii poprzez korzystanie przy obliczeniach 
naukowo-technicznych z EMC,

- £ą inne korzyści przy przejściu z księgowością z maszyn 
analitycznych na MC, ale tego nie szacowano, gdyż są to 
drobniejsze korzyści,

- wprowadzenie EMC ą0 zagadnień inżynierskich - dało ok.
150 tys.t/rok. • ; '
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Opracowano plan dalszych prac, który ujęto w raporcie*
Raport ten opracowano we współpracy z wydziałem badawczym 
i innymi wydziałami.
Przy opracowaniu raportu brało udział 15 osób.
Po wykonaniu tego zakresu prac, który zawiera raport, pro­
dukcja wzrośnie o ok. 5 % przy tyra samym parku maszynowym. 
Ponieważ zmniejszy się.koszt własny, za oszczędności urucho­
mi się nowy piec elektryczny, co da poważny wzrost produkcji.
Hardware'owo rozwinięcie systemu będzie kosztowało około 
200 tys,Ł /przeważnie terminale - przy obecnej EMC/.

Poprzednio opisany System-magazynowania pracujący w real-time 
jest b. trudny do opracowania i wprowadzenia - nakład czasu 
wynosi 6 - 1 2  miesięcy.
Aktualnie zakład pracuje w opraciu o własny ośrodek oblicze­
niowy o następującym wyposażeniu :
EMC ICL-1902 A, 32 K-słów pamięci.
■ - 3 dyski EDS 30
- 4 TM, 20 KC
- czytnik kart
- drukarka wierszowa
- 4 display'e podłączone zdalnie przez System scanerowy 7930
- 5 dalekopisów.

3*2.5. Zakłady metali nieżelaznych flDELTA METAL".
«
Wizyta w "centrum dyspozycyjnym" i ośrodku obliczeniowym 
zakładów "Delta Metal" miała miejsce w dniu 29.11.1973 r. 
"Delta metal" zrzesza'7 zakładów na terenie Snglii zajmują­
cych się przetwórstwem metali nieżelaznych.
Zatrudnienie na terenie U.K. - 30 tys.pracowników,
Komputer pracuje w zakładzie głównym "DELTA METAL" w Birminghe; 
/dzielnica Aston/.
Decyzjęo komputeryzacji podjęto w stosunku.; do zakładów zlo­
kalizowanych w rejonie Birmingham i Londynu. Rozpoczęto w roku 
1969 od instalacji EMC ICL-1902.
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Zakład główny zajmuje się aktualnie głównie produkcją 2 rodza­
jów wyrobów :
- wałki z brązu
- rury miedziane i pochodne»

Początkowo istniał również mały zakład odlewów aluminiowych.
Ze względu na kluczowe znaczenie produkcji Wydziału Metalur­
gicznego głównym zadaniem, które należało rozwiązać była kon­
trola produkcji tego wydziału.
Ponieważ Cu jest drogim metalem postanowiono zmaksymalizować 
uzysk. ■
W opracowanym systemie początkowo rozwinięto głównie sprawy 
handlowe :
- fakturowanie
- sprzedaż
- wpływ gotówki.

Następnie włączono kontrolę składowisk przy użyciu display'ów 
oraz system planowania.
W chwili obecnej system służy w głównej mierze do przyjmowa­
nia zamówień. Wejście zamówień^’on-line".
System "on linę" jest potrzebny ze względu na to, że : 
w okręgu Birmingham zlokalizowane są :
- 2 Biura przyjmowania zamówień
- 3 zakłady wysłki /2 mile, 8 i 16 mil. odległe od Zakładu

głównego/,ir 2 biura sprzedaży.
Musi istnieć możliwość wysyłki zamówionego produktu z każdego 
miejsca.
Ponieważ realizacja zamówień odbywa się w ciągu 12-24 godzin, 
jest bardzo mało czasu na zorganizowanie tego procesu.

Zamówienia są realizowane :
-60 % sprzedaży idzie ze składowisk
- 40 % z produkcji /ta część realizacji zamówień nie jest

ozasowo zdeterminowana/.

W każdym 2 biur wysyłkowych są zainstalowane dalekopisy.



Badanie zlecenia kończy się skierowaniem go do realizacji do 
biura wysyłkowego /skład/ lub do produkcji®
System realizacji wysyłki pracuje "off-line".
Szereg produktów może być wyknńanycfitylko w jednym miejscu, inne 
w 2 lub kilku. Są pewne preferencje odnośnie tych ostatnich. 
Jeśli preferowany zakład jest przeciążony, zamówienie kieruje 
się do innego.
Po zrealizowaniu produkcji postępuje się podobnie jak ze skła- 
dem-tylko trwa to o wiele dłużej,
Weryfikacja danych podawanych maszynie jest ręczna przez 
ponownie przeglądanie raportów zrealizowanych zamówień. Spraw­
dza się to partiowo.
Jako' niezależny system "on line" pracuje system przygotowywa­
nia zapotrzebowania na poszczególne rodzaje komponentów do 
przygotowania Wsadu.
Pracuje się z wykorzystaniem display'ów wykorzystując jako 
metodę doboru programowanie liniowe z minimalizacją kosztów 
zakupu materiałów.
/Ilość składników - 9/.
Zagadnienia powyższe realizowane są w oparciu o własny ośrodek 
obliczeniowy wyposażony w następujące urządzenia :
EMC ICL 1903-A, 64 K-słów pamięci /słowo 24 bitowe/
- 3 dyski EDS 30 
2 jednostki TM

- czytnik /perforator taśmy
- drukarka wierszowa
- system skanerowy 7930 z liniami dla jednostek terminalowych 
zdalnych i lokalnych,

- 6 jednostek display'owych podłączonych lokalnie !
x - 6 stacji terminalowych podłączonych poprzez skaner z różnych 

instytucji i zakładów zrzeszonych w D.U.
- 2 duże stacje końcowe /wyposażone w'drukarkę wierszową, moni­
tor dalekopisowy, czytnik taśmy papierowej i jednostkę steru­
jącą przekazywaniem danych/.

34-.
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3«2*6. Inne instalacje firing ICL.
Oprócz wyżej opisanych' zagadnień omawianych w zakładach 
produkcyjnych lub instytucjach z nimi związanych, których 
zwiedzenie umożliwiła delegacji polskiej firma ICL, miała miejs­
ce jeszcze jedna, ciekawa z punktu widzenia specjalnych zasto­
sowań, wizyta w redakcji gazety wieczonej "DAG-ENS 1TXHETER" 
w Sztokholmie w dniu 3°'12.1973 Wizytę tą zorganizowała 
firma w miejsce odwołanej w ostatniej chwili /delegację polską 
powiadomiono o tym w Sztokholmie w dniu 1.12.73 r./ wizyty 
w Zakładach miedziowych "BOLIDEM? położonych na północy Szwecji
Zagadnienia występujące w "Boliden" oraz sposób ich rozwiązy­
wania i realizacji na sprzęcie ICL'zostały częściowo omówiono 
na spotkaniu w dyrekcji przedstawicielstwa ICL na Szwecję 
w Sztokholmie w dniu 9.12.73 r. Ośrodek ICL w Sztokholmie 
posiada własną EMC która oprócz szkolenia służy również jako 
masżyna awaryjna dla użytkowników lub używana jest do obsługi 
’’drobnych” klientów.
Ponadto na popołudniowym spotkaniu w dniu 29*11.73 w Shefield 
z grupą przedstawicieli różnych zakładów zgrupowanych w B.S.C. 
w tym rejonie delegacja polska uzyskała informacje o zastoso­
waniach sprzętu ICL również w kilku innych zakładach metalur­
gicznych w Anglii.

System obsługi klientów eksploatowany w redakcji ”Gazety wie­
czornej" w Sztokholmie.
System oparty o EMC "ICL-1900" jest eksploatowany od 2,5 roku. 
Pracuje”on line" z wykorzystaniem terminali.Wyposażenie 
centrum obliczeniowego ±
EMC lCL-1903 A, 96 K-słów.
~ 24 display'e
- typowe wyposażenie w urządzenia peryferyjne.
System służy do przekazywania danych od ok. pół miliona klien­
tów. _
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Wykonują problemy związane z wysyłką i przekazywaniem statys­
tyki prenumeraty, faktury, płatności itp.
Wszystkie tranzakcje przychodzą doEMC przez displaye.
Informacje dochodzą telefonicznie i listownie. Mają 23 linii 
telefonicznych /telefonistki/, które bez przerwy obsługują 
klientów.
Przygotowują dane na TM i potem przekazują do EMC.
Wyszukanie klienta może być 3-rodzajów :
- nr telefonu lub
- nr abonenta - prenumeratora lub

- •- kod adresowy /klucz adresowy stanowi pewną kombinację liter 
i cyfr opisującą : Imię, Nazwisko, miejscowość, ulicę i dwie 
ostatnie cyfry numeru/.

Gdy jest kilku klientów o tym samym kluczu-adresowym wyprowa­
dza się na display wszystkich i wybiera się wtedy- właściwego,
30 % - jest pojedynczych /jeden klucz adresowy -jeden adresat/ 

8 % - jest 2-klientów o tym samym kluczu.
2 % - 3 lub więcej klientów o tym samym kluczu.

Jeśli klient zmienia adres, posyła się prasę w inne miejsce 
/nawet na żądany okres/.
Maszyna zestawia codziennie obciążenia klientów.
Co miesiąc drukuje te obciążenia do fakturowania.
Dzienne zamówienie subskrybentów średnio ok, 3000, w okresie 
letnim ok. 12.000. Minimalny czas zmiany adresu - jest tydzień. 
Można to oczywiście podać maszynie z dowolnym wyprzedzeniem. 
Jeżeli użytkownik ma inny adres wysyłkowy i inny skąd płaci, 
cfane te są archiwowane przez okres jednego roku. . .
Jeżeli ktoś m& stały adres zimowy i letni, nie trzeba każdo­
razowo o tym informować, gdyż znajduje się to w zbiorach.

System w Zakładach MBolidentł
Działalność Biliden AB obejmuje trzy gałęzie przemysłu.
■ Kopalnictwo,
Metalurgia,
Przemysł chemiczny. ,
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Oprócz centrum w Boliden istnieją dwa ośrodki administracyjne 
w Sztokholmie - Zarząd i Dział Handlowy oraz ośrodki w Helsing- 
borg i Skelleftea dla działu rud i metali.
W Boliden istnieje ośrodek administracyjny kopalnictwa dla 20 
kopalń rozmieszczonyh w północnej i centralnej Szwecji«,
Głównymi produktami zakładu w Sakełleftea są miedź i ołów*
W Helsingborg znajdują się zakłady ciężkiej chemii.
Ośrodek przetwarzania danych firmy Boliden AB znajduje się w 
RtJnnskUr i obsługuje wszystkie ośrodki administracyjne i przy­
łączone firmy.
Większość prac, jeśli chodzi o rejon Boliden wykonuje się w par- 
tiowym przetwarzaniu, a inni pracują na terminalach "on-line".
Wyposażenie Systemu:
Jednostka centralna ICL 1904 A.' Pamięć 98 K słów.
- Pamięć dyskowa - 9 transportów EDS 30
- Taśmy magnetyczne - 6 przewijaczy taśm 80 Kc

- 2 przewijacze taśm 40 Kc
- Czytnik kart

s
- Czytnik taśmy papierowej
- Drukarka wierszowa
- Procesor komunikacyjny - ICL 7903
- Terminale - 10 x 7071 /dalekopisy w różnych miastach/
- Terminale - 7 x 7020 /terminale w różnych miastach/.

Żądania systemu terminalowego.
Działalność Boliden AB obejmuje prawie całą Szwecję. System 
terminali zezwala na zdalne korzystanie z komputera ICL 1900 
bez względu na odległość.
Istnieją cztery główne typy przekazywania danych z terminali.
- Aktualizacja zbiorów, wprowadzanie i kontrola danych źródło­
wych,,

- Zapytania do zbiorów
- Obliczenia
- Testowanie programóv7.
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Poza uniezależn ieniem  s ię  od o d l e g ł o ś c i ,  system t e n  p osiada  na­
s tę p u j ą c e  z a l e t y  i

- oszczędzanie czasu/nie ma konieczności fizycznego transportu 
danych; błędy na wejściu są wyłapywane i korygowane na ter­
minalu/»

- zredukowanie danych wyjściowych /system zapytań z terminali 
umożliwia dostęp do żądanego zbioru danych i w związku z tym 
odpadają pełne wydruki ze zbiorów/.

Stan dotychczasowy zastosowań.
Rozwinięte pięć systemów, które w pełni lub częściowo oparte są 
na terminalach. .
- Kontrola zapasów
- Przypływ materiałów
- Optymalizacja doboru materiałów
- Planowanie produkcji
- Lista płac.

Kontrola zapasów.
W siedmiu głównych magazynach zainstalowano jednostki 7020 i na 
wejściu używana jest taśma papierowa. Dalekopis 7020 używany 
jest do natychmiastowych poprawek błędów. Poprawne transakcje 
przenoszone są do zbiorów transakcji - sekwencyjnego zbioru na 
dyskach.
Zbiory zapasów uaktualniane są w RćJnzkUr co wieczór. Istnieje 
jeden zbiór zapasów dla wszystkich magazynów ,
W niektórych przypadkach sprawdzane są zbiory magazynów.

Przepływ materiałów.
Celem przepływu materiałów jest optymalizacja•dostawy rud do 
zakładów miedzi po to aby otrzymać najlepszą wydajność produkcji
Raz w miesiącu przekazywane są zamówienia na przepływ materiałów 
w następnym miesiącu. Zamówienia te i informacje o dostawie rud 
w okresie miesiąca tworzą zbiór transakcji. -
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,Qpj?yrcalizactia doboru materiałów.
System ten wykorzystany gest do optymalnego planowania zakupu, 
rud« Okres planowania jest półtora roku. Rezultatem jest ocena 
materiałów, które zakład będzie potrzebował i od tego zależy 
zakup odpowiednich rud. Na terminalu kupujący podaje analizę 
jakości, ofertę cenową itd, na konkretny materiałem. Komputer 
podaje informację o wpływie tego materiału na finanse huty mie­
dzi.

Planowanie produkcji.,
Cel ~ optymalna produkcja i dostawa. Oparte jest to na szeregu 
zbiorów zawierających prognozy rynkowe, prognozy zdolności prze­
pustowej, dane historyczne, koszty, zużycie materiałów;, ceny 
surowców itd.
Przy pomocy terminala 7071 można korzystać z komputerowych mo­
deli zmian sytuacji rynkowej, cen surowców itd. Można zadawać 
pytania odnośnie skutków niewykonania zamówienia, nowych rynków 
et c o

t

lasta płac - jest również realizowana w oparciu o terminale dla 
ośrodków odległych od centrum.

Obciążenie 5&C poszczególnymi typami zastosowań.
Rok 1971 przew.w 1977 Uwagi

Zagadnienia ekonomiczne
- dane stytystyczne produkcyjne 

planowanie produkcji
- prace naukowo-badawcze
- inne zagadnienia /drobne/

W dotychczasowych zastosowaniach nie uwzględniono zagadnień' 
kontroli produkcji.

70 % 40 %
6 % 17 %

12 % 23 %
6 % 13 %
6 % 5 %

Przewidu 
je się; 
że pro­
dukcja d< 
1977 zwiększy 
się dwu­
krotnie 
w por.z 
r.1971



5*3» instalacja firmy UNIYAC.
Firma UNIVAC /Sperry - Rand - Univac/ jest firmą amerykańską.
W ramach oferty na dostawę produkowanego przez siebie sprzętu 
komputorowego z przeznaczeniem go dla celów automatyzacji za­
rządzania oraz kierowania i kontroli produkcji z możliwościami 
kontroli procesów technologicznych /sterowanie procesami/ w 
ZPM ’’Szopienice” firma powyższa zobowiązała się do zademon­
strowania swojego sprzętu pracującego w różnych zakładach pro­
dukcyjnych i instytucjach, gdzie sprzęt ten spełnia analogicz­
ne zadania, jakie przewidziano dla niego w oferowanej konfigu­
racji dla Zakładu Przetwórstwa Miedzi EIdłT ’’Szopienice”. 
Uzgodniono u firmą, że udostępnione zostaną instalacje na 
terenie Włoch - koncern stalowy ’’Italsider” oraz wyposażenie 
ośrodka szkoleniowego w Londynie, posiadającego podobny sprzęt, 
na którym uruchamia się systemy przeznaczone dla użytkowników. 
Tuż przed wyjazdem grupy polskiej firma dodatkowo zaproponowała 
zwiedzenie zakładów ”Hoogovens” w Amsterdamie.
Z uzgodnień tych, dokonanych ¿'przedstawicielstwem firmy w 
Wiedniu, oferent wywiązał się całkowicie.
Dodatkowo, już w trakcie trwania podróży służbowej, firma 
’’Univac” zorganizowała spotkanie w dniu 22.11.73 3?, w swoim 
przedstawicielstwie w &enid, gdzie naświetlono ogólny zakres 
prac prowadzonych we Włoszech dla koncernu stalowego ’’Italsidei 
Spotkanie to zorganizowano w miejsce odwołanej w ostatniej 
chwili przez IBM wizyty w zakładach w Mediolanie. Drugą dodat­
kową wizytę "Univac” zorganizował w Sztokholmie w centrum 
tPolicji Szwedzkiej w dniu 4.12.73 w miejsce odwołanego 
przez IBM spotkania w Zakładach "Volvo" w Małmo" przewidziane­
go na ten dzień.
Grupie polskich specjalistów udostępniono szczegółowe infor­
macje i materiały oraz zademonstrowano urządzenia pracujące
w czasie rzeczywistym w realizacji zagadnień planowania, 
ewidencji, kontroli produkcji, sterowania przepływem materia­
łów '/aż do sterowania procesem włącznie/*
Rozmowy dotyczyły szczególnie zagadnień związanych z kontrolą 
produkcji oraz operatywym planowaniem i realizacją zamówień 
oraz wykorzystaniem maszyn UNIVAC do budowy i .wykorzystywania 
wielkich zbiorów danych.
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Działalność firmy UNIYAC v.'C włoskim przemyśle stalowym
Dane poniższe  uzyskano w c z a s i e  spotkania  z leier owriictwem 
p r z e d s t a w i c i e l s t w a  firmy UNIYAC w  Genui w dniu 2 2 , 1 1 , 1 9 7 3  r .  
Głównym przedmiotem rozmów była  d z ia ła ln o ś ć  firmy UNIVAC na 
t e r e n i e  Włoch, a w7 s z cz e g ó ln o śc i  w spółpraca  z przemysłem star- 
lowym zrzeszonym w " I t a l s i d e r " ,  którego d yrek cja  i  zarząd  
m ieszczą  s ię  w Genui,
Koncern " I t a l s i d e r "  wykorzystuje s p r z ę t  różnych f i r m .  P o s ta ­
nowiono / i  nadal i s t n i e j e  ten z am iar /  pracować głównie na 
2~ch Systemach maszynowych :

-  na północy "UNIVaC" i  na południu "IBM"'.

Z aczęto  w. roicu 1963 -  s tu d i a .  Przez 4 l a t a  wykonano prace  
przygotowawcze. UNIYAC w ystartaw ał  na północy w 1967 roku.  
I s t n i e j ą c y  w " I t a l s i d e r "  System zarząd zan ia  i  k o n t r o l i  pro­
dukcji  z o s t a ł  opracowany wspólnie p rzez  pracowników " I t a l s i ­
der" i  "UNIYAC", dla zakładu C ornigliano w Genui.
Ponieważ na południu w T a ra n to ,  gdzie produkuje s ię  10 min ton 
s t a l i / r o k  IBM,nie miał o s i ą g n i ę ć ,  d y rek cja  " I t a l s i d e r "  p o s ta ­
nowiła p r a c u ją c y  w Genui system zaadaptować d l a  T a ra n to .  
I n s t a l u j e  s i ę  jedną EMC UNIVAC 1106 ,  a  n astęp n ie  drugą d l a  
celów pracy  "tim e s h a r i n g " .
V/ m ie jsce  3 maszyn TBM 360 /4 0  i  3 -ch  3 7 0 /1 5 5  z a i n s t a l u j e  s ię  
2 maszyny UNIYAC 494 -  maszyny te  p r a c u j ą  wieloprogramowo,
Dla p ra cy  w " r e a l  time" opracowano s p e c j a ln i e  dla tych prob­
lemów odpowiednie systemy :

-  {ITAL B T -i  -  specja ln y  System operacyjny v; " r e a l  time" p ra ­
cujący  w Genui,

-  ITAL RT-2 -  sp e c ja ln y  System operacyjny d la  T a ra n to .

Cały softw are  opracowany z o s t a ł  w Genui,
Dla T aranto  w pierwszym etap ie  przewidziano zain stalow an ie  77 
t e r m i n a l i ,  k tó re  zainstalowane będą na jednym w yd zia le .  Po 
o b ję c iu  c a ł o ś c i  zakładu i l o ś ć  t a  wzrośnie do ok, 700 sz tu k .
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przed podjęciem d e c y z j i  p r z e n i e s i e n i a  do Tar anto systemu z 
Genui, dyrekcja  " X t a l s i d c r " ,  z l e c i ł a  jap oń sk iej  firmy Nippon 
-  S t e e l  Wykonanie ekspertyzy* 30 japończyków przez i  rok p ra­
cowało we Włoszech w T a i a n t o ,  C o rn ig l ia n o ,  w d y re k c j i  " I t a l -  
s i d e r "  d l a  sprawdzenia jak d z i a ł a j ą  i  p ra c u ją  systemy. Kaszt  
opracowania ekspertyzy -  3 . 0 0 0 . 0 0 0
T? dwóch tomach Japończycy o p i s a l i  c a ł y  p rze k ró j  p ra c  " I t a l ś i -  
der" w sferze  z a rząd zan ia .
P r z e d s t a w i c i e l  I t a l s i d e r  był również w J a p o n i i ,  żeby zobaczyć  
j a k i e  są. r ó ż n ic e  między nim i,  a ośrodkami japońskimi : Kawa- 
•saki i  Nippon,
Nippon produkuje ok. m^n* ton s t a l i  roczn ie*
Zainstalowano tam 3 duże EMC IBM 3 6 0 /0 0  oraz k i l k a d z i e s i ą t  
małych maszyn t e j  firmy.
Maszyny t e  są używane "on l i n e "  d la  planowania p ro d u k c j i ,  
przy współpracy z te rm in a la m i . '

System k o n t r o l i  produkcji  w Genui p ra c u je  w op rac iu  o 2 kom­
p utery  "UNIVaC~'1 9 4 / .  J e s t  to system ab so lutn ie  pewny -  pracu­
j e  24 godziny/dobę przez 7 dni w tygodniu .
P r a c u j e  nieprzerwanie od 1 . 0 3 . 1 9 6 7  r .  do dziś z ponad 99 $  

pewnością.
Nad oprogramowaniem Systemu pracowało około 100 pracowników 
przez  2 l a t a ,  wykonując około 2 .000  programów dla różnych za­
dań /każdy term inal  ma r ó ż n e . z a d a n ia /  -  z ło ż y ło  s ię  na to oko­
ło  9 milionów rozkazów w COBOLru / ,
Z*zainstalowanymi maszynami firmy UNIVaC, w spółpracują  kompu­
t e r y  innych f i r m ,  stosowane do s terow an ia  i  k o n t r o l i  procesów,  
Np komputer firmy Honeywell stosowany j e s t  do r e j e s t r a c j i  t  
z b i e r a n ia  danych z procesów.
Bardzo ciekawym przykładem takiego z as to so w an ia  j e s t  k o n t r o l a  
j  dc ośc i  produkowanej taśmy ocynkowanejf Zwój taśmy o d ługości  
3000 -  4000 m i  grubości  0 , 0 3  mm, aby uzyskać pierwszą klasę-  
j a k o ś c i ,  nie może mieć w ięcej  n iż  5 % braków w p o s t a c i  d z iu r .



System bada i  l o k a l i z u j e  braki co iS cm, c a ło ś ć  in fo rm a c j i  
p r z e s ła n a  j e s t  do maszyny.
Nabywca taśmy otrzymuje z maszyny wydrukowaną l i s t ę  o defek­
ta ch  zlokalizowanych z w,w, dokładnością i  wie j a k i  zwój 
otrzym ał .
W p r z y s z ł o ś c i  przewiduje s i ę  dalszy rozwój systemu.
Dla potrzeb d y r e k c j i  " I t a l s i d e r "  w Genui z o s ta n ie  z a i n s t a l o ­
wana maszyna "UNIVAC -  1 1 1 0 " .  Poprzez s p e c ja ln y  system komu­
n ik acyjn y ,  przygotowywany w Genui, d yrek cja  otrzymywać będzie 
informacje  bezpośrednio z P a r a n to .  Również z zakładu "NOVI. 

'LIGURI" usytuowanego 60 km od Genui, gdzie zainstalow ano t r z y  
maszyny "UNIVAC -  4 1 8 / I I I "  dyrekcja  otrzymywać będzie bez­
pośrednio inform acje  za pomocą łą.cza wysokiej c z ę s t o t l i w o ś c i .

3 . 3 . 1 .  Włoski koncern stalowy "ITALSIDER"

W izyta  w centrum obliczeniowym w zakładzie  oraz na wydziałach  
produkcyjnych m ia ła  miej see w dniu 2 3 . 1 1 . 1 9 7 3  r .
Zakład główny, przy którym zlokalizowany j e s t  ośrodek o b l i ­
czeniowy, m ie ś c i  s i ę j n a  przedmieściach Genui /Z ak ła d  "C o r n i -  
g l i a n o " / *  J e s t  on jednym z w ielu  zakładów " I t a l s i d e r "  na t e ­
r e n i e  Włoch. *'
W tym zakładzie  opracowany z o s t a ł  System komputerowy kontro­
l i  produkcji  i  z a rzą d z a n ia .  Założenia  tego Systemu oraz odpo­
wiednie i n s t a l a c j e  z tym związane przedstawione są poniżej :

Zakłady " I t a l s i d e r "  w Genui, k tó re  z o s t a ł y  o b ję te  d z i a ł a l n o ś -  
c i ą  w.w. Systemu k o n t r o l i  produkcji  złożone są z trze.ch t e r y ­
t o r i a l n i e  rozdzielonych  p rz e d się b io rs tw  :

Zakład "COP.NIGLIANO"» k tó ry  :

-  zajmuje obszar 1 . 8 0 0 . 0 0 0  m2,
-  za tru d n i  a. ponad 7 ,6 0 0  pracowników- . ~i____
-  produkuje około 2^  m il io n a  ton s t a l i / r o k
-  wartość  p rod u k cji  około 1 9 0 .0 0 0  m i l . ' l i - r ó w



Z ak ład 11CAMPI11 / 2  kra od C o r n i g l i a n o / ,  k tóry  :
•“ ' <" r-

-  ¡zajmuje obszar- 3 7 8 .0 0 0  m2
-  z a t r u d n ia  około 2 .300  pracowników
-  produkuje ł ą c z n i e  około 750 ty s .  ton różnych wyrobów
-  wartość  prod u kcji  około 4 7 .0 0 0  milionów l i ró w ,

Zakład " NOVI LIG-IJRS11 /GO lun od C o rn ig l ia n o /  :

-  obszar 1 . 0 5 5 . 0 0 0  m2
-  z a t r u d n ia  około 2 .0 0 0  pracowników
-  produkuje ł ą c z n ie  około 1 milion  ton

. — wartość p rod u k cji  około 1 1 4 .0 0 0  milionów lirów*

Przygotowania do wprowadzenia ETO do zarządzania i kontroli 
produkcji rozpoczęto w roku 1962«
W tym c e lu  z e b ra ł  s ię  komitet z dyrektorem i  kierownikami Za­
kładów na o z e lo .  W c z a s i e  narad tego zespołu powołano s p e o j a l -  
ny k o m ite t ,  k tó ry  pracował nad zastosowaniem in fo r m a c j i  w Zar- 
k ład ach .  Początkowo prace  s z ły  w kierunku dokładnego rozezna­
n i a  zagad n ien ia .  W t r a k c i e  p rac  Zespołu podzielono c a ło ś ć  prob­
lemu na pewne podsystemy, jak :

-  zb iory  danych
-  gospodarka magazynowa
-  z a t ru d n ie n ie ,  p ła c e
- i. t. d. •
N iektóre  z tych  podsystemów z o s ta ły  zaprojektowane, oprogramo­
wane wdrożono i  już p r a c u j ą ,  inne są w t r a k c i e  projektow ania  
i łwpr owadzania.
Przy rozpatryw aniu zagadnień bierze s ię  między innymi pod uwa­
gę t a k i e  ceohv jak :
’ —. i

-  zawartość
-  m iejsce
- kształt /form at/
- czas
Są to c z y n n ik i ,  k tó re  pozwalają dokładnie umiejscowić każdy 
"wąski problem" w c a ł o ś c i  systemu.



M etodologicznie  każdy projekt  podsystemu podzielony j e s t  na,  
ob iek ty ,  a  te  na segmenty. Segmenty d z i e l i  s ię  na najmniej.-  
sze je d n o stk i  d z i a ła n i a .

Zespół opracowujący projekt składa s ię  z projektantów s y s t e ­
mu i  osoby z p ro d u k c j i .

Przy wyk, p ro jek tu  postępuje s ię  n astęp ująco  :

W ten  sposób p roje k t  podzielono na 4 fa z y  :
-i —

-  pierwsze dwie fazy są opracowywane w zespole  mieszanym :

osoby z prod u kcji  i  "organizatorzy systemów,

-  dwie następne fazy wykonywane są przez  zespół organ iza­
torów systemów.



W roku. 1967 została wykonana pierwsza część systemu - pilotując 
obejmująca piece grzewcze wgłębne.
Do tego celu użyto terminali, które podłączono do EMO TJNIYAC 
490 pracującej w RQ? /real time/.
System w Cornigliano :
- 1 EMC UNiJaC 1106,
- 2 M O  UEIYAC 490, '
- 3 EMC z serii U1OTAC 9300
_ NOYI LIGUPuE :
- dwie maszyny TJKIYAC 418.

■r -

Maszyny z 1T0VI są połączone z U-1106 w Cornigliano.
- Maszyny zastosowane w produkcji muszą pracować całą dobę 
/seria 490/,

- Logika dualna - w przypadku awarii przełączenie na inny 
komputer,

- Pojemność 64 K słowa 32-bitowe.
-Do podanego wyżej Systemu podłączonych jest ok. 100 terminali. 
Podłączenie systemu 490 do serii 1106 zostało wykonane w 
Italsider .
- System 1106 ma 262 K słów 36 bitowych w 4*modułach po 64 K.

U3CTYAC- 1106 - służy do obliczeń naukowych, modelowania, 
konwersacji - sprawy finansowe, biuro produkcji, układ ten 
pracuje w time- eharing.

System terminali dla Univac 1106 :
W sumie do Systemu tego podłączonych jest 9 terminali, a 7 jest 
w podłączeniu :
4 - terminale typu "DEMAED" przy pomocy których programiści 

mogą współpracować z 1106 w time sharing.
2- terminale w "real time"

1 - do połączenia się z 1106 
i - w próbach
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3 ~ term inale  typu " REMOTE-JOBENTRY"' 
lip« d la  b iu ra  handlowego finansów

System t e r m i n a l i  d la  UNXVAC -  490

Dla Systemu 490 -  w szystkie  term inale  p r a c u j ą  w r e a l  -  time.  
Terminale są cyfrowe.

System 490 służy do k o n t r o l i  produkcji  oraz p r z e s y ł a  informa­
c j e  "gł&mież do 1 106 .
-  Ł ą c z n a  i l o ś ć  te rm in a l i  w produkcji  olcoło 1 2 0 ,
-  Czas oczekiwanaa na odpowiedź Systemu wynosi : 2 , o ,1 5  sek,  

w z a l e ż n o ś c i  od m ie js c a  do którego należy  p r z e s ł a ć  informa­

c j ę .

System 490 w produkcji

Nie c a ły  Zakład j e s t  podłączony do maszyny.

Odcinki podłączone w C o rn igl ian o :

1. Wielkie p ie ce
2. Ocynkowania
3. ’Walcownia /Oampi/j
4gj S talow nia  / s p u s t  s t a l i /
5 /  Magazyn wlewków 1 '
6* P ie c e  grzewoze
7j. Walcownia s la b in g  /k ę s y  p ł a s k i e /
8;, Walcownia b loaning 
9 .  L i n i a  g o r ą c a  

1 0 !  Magazyn zwojów

11, Wysyłka
1 2 ,  Ważenie zwojów gotowych

Uwagą « Systemy 1 , 2 , 3 ,  są n i e z a le ż n i e  i  nie zintegrowane z in«  
nymi,

NOVI LIC-UKE
1 ,  Walcownia na zimno
2,  Magazyn zwojów ,■ j

3 ,  T ra w ia ln ia

I



System k o n t r o l i  produkcji  wprowadzono w Cornigliano najpierw  
dla  walcowni blooning oraz d la  magazynu wlewków, pieców grzew­
cz y ch ,  walcowni s la b in g .  Były' to wydziały l i m i t u j ą c e  produk­
c ję  p o z o s ta ły c h  wydziałów.
Po opracowaniu następnych elementów połączono je  w jeden z in ­
tegrowany system.

System p i l o t u j ą c y  "BLOOMING" pracuje od 6 l a t .

Dane -  podawane są następuje dane :

Stalovnij.ą -  jakość

-  rodzaj  kontenera /formy pojemnika/ k tó ry  musi być 
podstawiany,

-  wysokość z k t ó r e j  odbywa s ię  spust
-  inne inform acje

Magazyn -  podzielony j e s t  na pasy, wg c h a r a k t e r y s t y k i  kęsów, 
a z braku m ie js c a  są pasma mieszane, EMC j e s t  informowa­
na o umieszczeniu lcęsa /dokładnie określone m i e j s c a /  -  
oraz informowana odnośnie rodzajów kęsów w każdym pasi  e , 
Maszyna więc j e s t  w s ta n ie  podać pełny p rz ek ró j  zaw artoś­
c i  magazynu,
Kiedy s ię  p ob iera  kęsy ż magazynu do d a lsz e j  produkcji  
magazynier wie ja k ie  kęsy są planowane do p ro d u k c j i .  Ma­
szyna podaje ich: rozmieszczenie  w magazynie, a magazynier  
informuje EMC, k tóre  zdecydował s ię  pobrać do p ro d u k c j i .

Wydział BLOOMING -  planowanie obecnie j e s t  " r ę c z n e " ,  a l e  j e s t  
już opracowywany system maszynowy, k tóry  za rok wejdzie  
do p r o d u k c j i , P l a n i ś c i e  opracowując ten plan opracowują 
również plan d la  s ta lo w n i ,
Kiedy kęsy idą do pieców wgłębnych / c z y  ze s talow ni czy z
magazynu/ zespół informuje maszynę, k tó ry  kęs id z ie  do
p ro d u k c j i .  Maszyna opracowuje program walcowania.
Fo wprowadzeniu kęsa  do p i e c a  / i n f o r m ,  od o b s ł u g i /  maszy-  

, . ! na pouaje potrzebny czas  g r z a n i a ,  przez co zwiększono
przepustowość p i e c a .  Polepszono t e ż  jakość  produkcji  ze 
względu n a  bąrdzicp właściwą temperaturę kęsa, wychodzące­
go z p i e c a .  W momencie wysłania k ęsa  z p i e c a ,  z o s t a j e  do 
maszyny wysłane zapotrzebowanie na  program walcownia.
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Walc ot?nla

t

P o słu żen ie  s i ę  maszyną poprawiło wydajność przy  
16 małych i  9 dużych, ko mor ach o oh» 60 d la  
jednego dużego pieca«
Przy w e jśc iu  kęsa do p i e c a  operator podaje dwie 
in f o r m a c j e ,

-  nr spustu
-  nr kolejny z danego spustu

g o r ą c a  wstępna :

~ Maszyna, opracowuje harmonogram pracy  każdej ko­
mory p ieca*
/EMC otrzymuje inform acje  jak ie  kęsy są w j a k i e j  
komorze p i e c a / ,

-  przy programie walcowania sprawdza jak ie  kęsy są  
w odpowiednich komorach p i e c a ,

-  wybiera z odpow. kęsów n a j b a r d z i e j  p iln e  z l e c e -  
nie i  dobiera  odpowiednio potrzebny do wyprodu­
kowania zwój do posiadanego wlewka i  to  j e s t  po­
dawane na terminal.,

/  i

-  w przypadku j e ś l i  nie ma zapotrzebowania na pro­
dukcję z danego kęsa maszyna może przeprowadzić  
pewne modyfikacje i  zam ierić  na inne lub zdekla­
sować kęs z przeznaczeniem np le p s z e j  ja k o ś c i  
wlewka na produkt, k tó ry  może być wykonany z 
g ó rs z e j  s t a l i .
/Maszyna ma z góry zadane warunki w których  mo­
że t ą  operację  wykonać/.

-  J e ś l i  to byłoby nieekonomiczne wtedy maszyna wy­
b i e r a  do p rod u kcji  zwój spośród “chodliwych” , 
k tó ry  może być wykonany z tego kęsa*
Kiedy kęs j e s t  przewalcowany podaje s ię  i n f o r ­
mację do maszyny

-  defekty m a te r ia łu
-  d ługości  c i ę c i a



Cięcie t ~ Maszyna porównuje planowane wymiary z faktycznymi*
Jeśli nie ma zgodnością wówczas wraca się do za­
potrzebowania zwojów i dany rodzaj blachy może być 
ponownie walcowany.
Kęsy które nie są odpowiednie, maszyna lokuje 
w inne zamówienia /sprzężenie zwrotne/.

Magazyn blach - podobnie jak wlewki - pas^ magazynowania po­
dzielone są w trzech wymiarach.

Kod magazynowania przedstawia, się następująco :
- 3 pierwsze znaki : kod magazynu
- 2 następne : kod pasa

- 2 ostatnie: kolejna blacha w boksie.
Maszyna posiada następujące informacje o poszczegól 
nych stosach blach :
- rodzaj stali
- szerokość
“ wygląd zewn.
' - kod cyklu /obróbki/ ' .
- tolerancja długości
- dane charakterystyczne stosu /przedstawiciela/

W każdym boksie powinien być ten sam rodzaj materiału /stos 
jednolity/. Ale z braku miejsca boksy są również mieszane. 
Operator terminala podaje maszynie charakterystykę stosu, a Eu 
podaje miejsce gdzie należy to umieścić /w różnych boksach/.

Skórowanle 
ii usuwanie 
wad materiałowych

- informuje się maszynę o wszystkich 
zaistniałych zmianach

- każda blacha jest identyfikowana przez
- nz/spustu
- nr- blachy /1 lub 2/

- 2 dalsze : kod boksu
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O perator wybiera boks i  informuje maszynę o d e c y z j i .
Ale o p e r a t o r  może n ie  móc umieścić  tego na wskazanym m iejscu  
wówczas o p e r a t o r  lokuje  to  wg własnego uznania i  informuje  
o tym maszynę.
Maszyna ma w te n  sposób pełny p rz ek ró j  z a w a rto śc i  magazynu. 
Służy t o  b iuru  planowania, k tó re  zapotrzebowanie naogół c a ł ą  
p a r t i ę  o t y c h  samych c h a r a k te r y s ty k a c h .
In fo rm acja  o s ta n i e  magazynu' j e s t  podawana codziennie  na 
tabulogramie /p od aje  s i ę  t o  codziennie  r a n o / .  Mogą również 
z planowania żądać na b ie ż ą c o  podobnych raportów .
In fo rm a cja  t a  s łuży  do p o b ie ra n ia  odpowiednich arkuszy z ma­
gazynu do d a l s z e j  p ro d u k c j i .
Po pobraniu t y c h  ark u szy  magazynier informuje o tym maszynę, 
a EMc sporządza odpowiedni b i l a n s  t y c h  o p e r a c j i .

L in ia  g o r ą c a ;  p rzeb ieg  czynności  a n alogiczn y  / j a k  opisano w y ż e j / .

Wpływ i n s t a l a c j i  na o r g a n i z a c j ę .

Zaraz po wprowadzeniu Systemu na pewnych odcinkach były s y tu ­
a c j e  c i ę ż k i e .  Ale naogó3/po 1 - 2 - m ie s ięcy  wszystko p rz e b ie g a ło  

.w normie. W n ie k tó ry c h  jednak przypadkach t ru d n o śc i  t rw a ły  
n i e r a z  nawet k i lk a  m ie s ię cy  -  w z a l e ż n o ś c i  od " m a t e r i a ł u  
lu d z k ie g o " .
Szyb ciej  wszystko poszło  w p ro d u k c j i ,  gdyż warunki produkcyjne  
zmuszały do szybszego opanowania Systemu.

^Zatrudnienie w ETO.

Obecnie w I t a l s i d e r  tymi problemami zajmuje s ię  /Ośrodek ł ą c z ­
n i e  z operatoram i i  konserw atoram i/  ok.  260  osób.
Pracowano ł ą c z n i e  z ludźmi z U1IIYACU. Obecnie prawie wszyscy 
poza kilkoma osobami, są  pracownikami Italsideru.
U d ział  UlilYACu j e s t  większy w innych, niż  C o rn ig l ia n o ,  z a k ła ­
dach,  gdzie wprowadzanie.systemu dopiero  s i ę  rozpoczyna.
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3*3*2* Ośrodek szkoleniowy firmy "UITIVAC" w Londynie.
Informacja przedstawione poniżej uzyskano w czasie spotka­
nia z dyrekcją przedstawicielstwa "UITIVAC" w Londynie w dniu 
25*11«73 3?o oraz w trakcie wizyty w Ośrodku szkoleniowym w 
dniu 26,11*73 3?* Przedstawicielstwo w Londynie 'jest główną 
organizacją firmy trQEIVAC" obejmującą swoim działaniem całą 
Europę.
Całość sprzedaży firmy jest organizowana przez 4 oddziały t

- Australia
- Ameryka
- Europa północna
- Europa środkowa

Działalność produkcyjna firmy wspierana jest i ukierunkowywa­
na przez 5-centra badawczo-rozwojowe w zakresie zastosowali :
- Londyn
- Eiładelfia
-  Roedelhcim

Przedmiotem rozmów w czasie wizyty w Centrum londyńskim firmy 
były zagadnienia interesujące polską delegację pod kątem 
wykorzystania doświadczeń Ośrodka dla potrzeb ZPM "Szopienice*1

System'wyszukiwania i n f o r m a c j i .

Maszyna może równocześnie pracować we wszystkich "reżimach.”. 
System EXEC-8  decyduje o przebiegu procesu. Jeżeli mamy 

«wielu użytkowników Systemu /dużo końcówek/, część pamięci 
zajmuje system operacyjny, część - system partiowy, część 
pozostaje dla innych celów - jeśli podział pamięci jest taki, 
że wszystko naraz nie może pracować, maszyna decyduje wg 
priorytetów, który z danych programów jest w danej chwili 
w pamięci. Priorytet można oczywiście nadać z zewnątrz - po­
przez program. - ~ —
Esec-8  zajmuje ok. 44-47 tys.słów pamięci przy real-time.
Można to zmniejszyć dla jakichś wyspecjalizowanych zagadnień,
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Przy urządzeniach komunikacyjnych mu^i to z o s ta ć  -  właściwą  
wielkością,  j e s t  ok. 52 K słów dla tego Systemu.
W tym reżim ie  naogół p ra c u je  s ię  w zakresach 5 2 -5 8  K słów pa­
mięci na System operacyjny*
Pizy bardzo dużych i  specjalnych  zagadnieniach tego typu zda­
r z a  s ię  nawet ziajętość pamięci  do 100 IC słów.
Przy  zagadn, wyszukiwania in fo rm acji  można nadać im najwyższy 
po EXEC-u p r i o r y t e t ,  Partiow e przetwarzanie ma wtedy o s t a t n i  
p r i o r y t e t .  Chyba, że p r a c a  musi być na określony c z a s ,  wów­
czas  w o s t a t n i e j  fa z ie  / t e r m i n i e / ,  Iciedy maszyna noże je sz c z e  
zdążyć to z r o b i ć ,  to zagadnienie otrzymuje najwyższy p r i o r y t e t  
System operacyjny z o s t a ł  tak  dopracowany, że p rak tycznie  j e s t  
n iew ielk a  r ó ż n i c a  między dostępem do maszyny dla  r e a l  time, a 
pracami w przetw arzan iu  partiowym. System j e s t  dynamiczny i  
bez przerwy k o n tro lu je  pamięć i  zmienia pozycję programów tale, 
by otrzymać jak największą wydajność. Właściwie nigdy nie wia­
domo, gdzie k tó ry  program j e s t ,  bo może być w każdej chwili  
p rz e n ie sio n y  w inne m iejsce  pamięci .

Zbiory j  p rące  z nimi w Systemie A1T1 organ izuje  s i ę  poprzez  
końcówki. Zagadnienie to może być rozwiązano wspólnie z UNI- 
VAC em po zapoznaniu s ię  z naszymi problemami.

Zastosowanie badawcze -  centrum w Londynie 

li. Pierwsze zagadnienie -  produkcja,
p

Przygotowuje s ię  tu nowe procesy.zw iązane z software m i  
hardware m. Opracowuje s ię  nowe tech n olo gie  produkcji  -  

t p racu je  s ię  nad rozwojem tych zagadnień.

2 .  Planowanie rozwoju,

3 ,  Szkolenie i  przygotowywanie kadr dla celów stosowania Sy­
stemów / s p o t k a n i a ,  p u b l ik a c je ,  koordynacja ,  s z k o l e n i e / .  
Wykonuje s ię  t e ż  pewne p ra ce  z tym związane,

A :* Centrum s p e c j a l i z u j e  s i ę  w-zastosowaniach " r e a l  t im e” Npv 
pomoc przy wdrożeniu Systemu 4 9 4 ,  k tóry  z o s t a ł  opracowany 
w Londynie i  t e r a z  realizowany j e s t  we wszystkich c z ę ś c ia c h  
ś w i a t a  z USA w łącznie ,

/pierwszy przypadek t dciego opracowania poza USA/.



Zadaniem Ośrodka j e s t  badanie potrzeb i  wychodzenie im na -  
prze civ:.
Do tałl określonych potrzeb poszukuje s ię  odpowiedniej produk­
c j i  w odpowiedniej cen ie .  Dalej rozpracowuje się  sposób pro­
dukcji«  Rozwija s ię  p ra c a  nad hardw arem  i  również bardzo czę­
s to  pfowadsi s ię  równolegle prace  badawcze nad odpowiednim 
sor u w ar e m v

Są dwa c e n t r a  badawcze w Europie :

Londyn i  Roedelheim.

Z b ie ra  s ię  uwagi, r o z p a t r u j e  wymagania klientów w Europie ,  
k tóre  są inne n iż  w innych c z ę ś c ia c h  ś w i a t a  /z a s to so w an ie  
d l a  banków, komunikacji, sp e c ja ln e  czynniki dokumentów i t p / .  
Rynek Eu ro p ejsk i  -  w t e j  chw ili  n a j s z y b c i e j  s ię  ro z w ija  
/ i 972  -  i d 7 c/t w stosunku do 19 7 1 / ,

System Eu rop ejsk i  pomocy S o ftw a re ‘ owej

Grupa s p e c j a l i z u j e  s ię  w z a k re s ie  pomocy dla użytkowników 
Systemu n1 1 0 0 " .
System opracowany w USA -  w Londynie rozpracowano zastosowa­
nie e u ro p e js k ie .
Dla nowego użytkownika -  opracowuje s i ę  nowy S oftw are .
Pomoc j e s t  wszechstronna -  uzgadnia s i ę  j e j  zakres z użytkow­
nikiem, J e ś l i  in fo rm a c j i  pewnych j e s t  brak na m iejscu  wówczas 
-  w 24 godziny uzyskują brakujące m a t e r i a ł y  z USA. /nawet j e ś ­
l i  chodzi o drobne programy, nowe i  u z u p e ł n i e n i a / .

Na m iejscu  w Londynie Ośrodek p osiada  2 x  2 System 1110 /dwie  
jed n o stk i  i  2 -  WE/WY -  p ra c u ją c e  razem lub n i e z a l e ż n i e /  i  
płeną obsadę do e k s p l o a t a c j i  tych  urządzeń i wszelkich pomocy 

i d e m o n strac j i  pracy w tym z a k r e s ie .
Przystosowuje s ię  t u t a j  Software opr. w USA do norm eu rop ejs­
kich /rów nież hordw are/ .
P roceso ry  z s e r i i  9000 produkuje s ię  w lleedelheim.



Ośrodek j e s t  wyposażony w SMC "UNIVAC -  1110" z kompletem 
pamięci taśmowej i  dyskowej.

3 . 3 . 3 .  Zakłady stalowe "I-IOOGOYENS" w Amsterdamie

W izyta w Centrum obliczeniowym Zakładów m iała  m iejsce  w dniu 
3 0 . 1 1 . 1 9 7 3  r .
Zakłady stalow e "I-IOOGOYENS" zlokalizowane są  na p e r y f e r i a c h  
Amsterdamu /nad  morzem/. Oprócz zakładów w Amsterdamie j e s t  
j e s z c z e  zakład HOESCH w NBF,
Te dwa p r z e d s ię b io r s tw a  tworzą jeden organizm gospodarczy.  
Zakłady w Amsterdamie :

-  produkcja około 7 m il .  ton s t a l i / r o k
-  7 w ie lk ic h  pieców
-  2 konwertory tlenowe
-  3 w a lca rk i  blooming
-  2 w alcark i  gorące
-  2 w a lca rk i  zimne
-  1 w alcarka blach grubych ,
-  szereg  w alcarek  wykańczających'.

W zarząd zan iu  i  kierowaniu produkcją wykorzystywane są maszy­
ny cyfrowe różnych f irm ,

W z a k re s ie  E?D rozpoczęto  p ra c e  w roku 1956 od wyposażenia Za­
kładu we francuską EMC "GAMMA-1011, a  n a s tęp n ie  zakupiono EMC 
"«IBM—1410" , k tó rą  eksploatowano do roku 1907* Ponieważ i s t n i a ­
ły  poważne tru d n o śc i  we współpracy z firmą IBM, zdecydowano 
s ię  na zmianę ukierunkowania s p rz ę tu  i  zakupiono EMC "CDC-3300 
a później  " 0 0 0 - 3 5 0 0 " .  Aktualnie  zakład p osiad a  3 maszyny CBC- 
3 5 0 0 .  Ze względu n a ' t o ,  że sale ład "HOESCH" w HBF x>°siada ma­
szyny IBM przeznaczone do z a rz ą ń z a ń ia ,  zakłady "HGOGGYENS" 
mają zamiar, po zamortyzowaniu s ię  obecnego parku maszynowego, 
zakupić w roku 1976 dwie maszyny IBM 3 7 0 / 1 6 8 ,  k tó re  będą na  
s z c z y c ie  h ie ra rc h ic z n e g o  układu o r g a n i z a c j i  k o n f i g u r a c j i  3 y -  
st  emu.



K on tro la  procesu  produkcji

V/ za k re s ie  k o n t r o l i  p rodukcji  i  s terow ania  procesami zakład  
j e s t  bogato wyposażony w różnego typu maszyny cyfrowe,
W "Hoogovens" zainstalowano do tego c e lu  :

-  około 40 minikomputerów do s te ro w an ia .
M.in* i n s t a l a c j a  t a  przeznaczono do s te ro w a n ia  n astęp u ją­
cych agregatów :

-  10 x  "PDP-8" -  na w ielkich p iecach  /p raw ie  c a łe  s te r o w a n ie /

-  2 podwójne systemy dla procesu konwertorowania.
Maszyna w " r e a l  time" pomaga w prowadzeniu p ro ce su ,  a le  sa­
ma procesem nie s te r u j e  /  Trowadzone j e s t  przygotowanie wsa­
du. W tym c e l u  podłączonych j e s t  do maszyny 7 t e r m i n a l i  
d isplay"ow ych. Połączony j e s t  również kwantoraetr . dla  
szybkiej  a n a l iz y  próbek. Obecnie prowadzone są prace  w k ie ­
runku bezpośredniego sterow ania  procesem konwertorowania.

-  Między s ta low nią  i  bloomingiem i s t n i e j e  poważne zagadnienie  
t r a n s p o r t u ,  k tóre  zależy  od wyników badań w laboratorium*  
Zachodzi tu pod ział  na różne wyroby, gdyż walcowania blu-  
ming ma około 100 różnych rodzajów, a walcownia blach gru­
bych około 900 różnych rodzajów wyrobów. Do tego c e lu  za­
instalowano mały system p ra c u ją c y  w c z a s i e  rzeczywistym na 
komputerach PDP wyposażony cii w d is p la y ^ e .

-  n a  1 w a lca rce  g o rą c e j  i  l  ziemnej zrealizowano bezpośrednie  
sterow anie  przy pomocy EMC "GEPAC" / E n g l i s c h  E l e c t r i c / .

t
-  s te ro w a n ia  bezpośrednie ma również w alcarka wykańczająca
- minikomputer PDP-S,

- !
V/ n ie k tó ry c h  przypadkach ma m iejsce  bezpośrednie sterowanie  
w innych -  z b i e r a n ie  i  przetwarzanie danych dla celów kontro­
l i  p rod u k o ji .  Opróoz s te ro w a n ia  i s t n i e j e  więc pełna informa­
c j a  w p r o c e s i e ,  k t ó r ą  wykorzystuje s i ę  w zarządzaniu  i  kon­
t r o l i  p r o d u k c j i .



Obecnie zakresem zastosowań EPD objętych jest tilkp, ivh.’
- planowanie produkcji
- kontrola produkcji
- sprawy personalne
- planowanie remontów
- prace badawcze - większość prac w tym zakresio realizuje 
się poprzez terminale na "UITIYAC-1106" w "time-sharing*'u11 
na jednej EMO w Holandii i w Londynie. /W ten sposób np. 
wykonano model matematyczny wielkiego pieca/.

W przyszłości aktualny System będzie rozwijany i integrowany, 
W tym celu instalowana jest EMO YUNIViCn-418n. 7/ przypadku 
integrowania Systemów wielomaszynowych szczególnej ważności 
nabiera software specjalistyczny, który jest bliski produkcji 
Software taki posiada %nivac~4l8". Software ten będzie 
specjalnie adaptowany i opracowywany wspólnie przez Zakład 
i firmę Univac.
Zakłady mają więc duże Centrum i do zarządzania i do stero­
wania produkcją.
V/ całości w zakresie powyższych zagadnieś pracuje około 
500 - 600 osób po różnych zakładach i wydziałach.
Obecnie próbują to wszystko scalić. Efektów spodziewają się 
w najbliższych 5 - 1 0  lat, zwłaszcza gdy zintegrują cały 
System poprzez zastosowanie EMC UNIVAC 418-III.

Centralne biuro planowania produkcji - ma za zadanie przy­
gotowanie całego procesu produkcji t
- Wystartowali z planowaniem od walcowni blach grubych 
/rok 1967 z IBM potem CLC/początkcwo w partiowym przetwa­
rzaniu, Jest to optymalizacja planu tego wydziału.

- Drugim wielkim zastosowaniem był bank danych dla zamówień 
materiałowych walcowni blach gorących.
Oparty jest on na zamówieniach, które są przygotowywane 
i tranzlowane na język maszyny. Z zamówień tworzy się 
harmonogram produkcji dla której ustala się zapotrzebowanie 
materiałów /zwrotnie/.



Sprawy d otyczące  raportów zwrotnych z  produkcji  dokonuje 
s i ę  r ę c z n i e  i  wprowadza do EMC w p r o c e s ie  partiowego .prze-  

, tw arzan ia  /b e z  t e r m i n a l i / «  Ka podstawia te g o  przygotowywany 
j e s t  następny plan produkcji® Robi s i ę  to  r a s  d z ie n n ie ,  a 
schemat produkcji  d la  w alcark i  g o r ą c e j  2 x  d z ie n n ie .
Celem te g o  j e s t  zredukowanie czasu dostaw.
M a te r ia ł  j e s t  numerowany r ę c z n i e ,  a l e  chcą  t o  zautomatyzować.  
Tak przed staw ia  s ię  dotychczasowa s y t u a c j a  na z a k ł a d z i e .

Schemat a k tu a ln ie  realizow anej  k on cep cji  hardware/ u . '

j

* Wyposażenie na najniższym stopniu  :
“ około 40~'50 minikomputerów: PDP, - GEPAC i ew.inne 
~ około 20 terminali DCT-500 
- około 50 display'ów
Zadania:  schematy p ra c y ,  inform acje  o wykonanej praoy i t p .
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Gospodarka remontowa - gospodarka częściami zamiennymi prowa- | 
dzona jest przez maszynę® System jest w rozwoju, a software 
systemu kupują z British Steel Corporation z POST TALBOT 
w Kowej Walii /pracuje na maszynie IBM/.
/Obecnie eksploatują częściowo ten system na maszynie IBM 
w IÍRF poprzez końcówki - ta zakładzie HOSSCH/.

Wejścia bezpośrednie z urządzeń będą w Systemie wchodziły do 
UNIVAC-418 poprzez komputery małe używane do sterowania 
/PDP i GEPAĆ/.

Współpraca z f-mą UNIVAC»
Univac chce pomóc Zakładowi ve wprowadzeniu Systemu. Ale są 
różne problemy wykonawcze na styku interesów obu stron.
Zakład opracowuje problemy sam, a sprawy systemów operacyjnych 
i ich dostosowań specjalnych robią wspólnie w zespołach mie- iszanych.

problemy z wdrażaniem;
.

: - przedewszystkim należy przeszkolić wszystkich, ktprzy będą 
cokolwiek mieli z Systemami wspólnego. Zaczynają to na rok­
owa wcześniej.

- ludzie naogół problemów tych nie czują i to, powoduje główne 
trudności.

j . • |;i
~ między zaczęciem roboty, a jej wprowadzeniem najlepiej 

jest, jeśli ten okres czasu nie jest dłuższy niż rok.
- oceny - efektywności trudno podać gdyż w międzyczasie 
produkcja wzrosła js5 krotnie przy dużym udziale nowych 
inwestycji.

~ są również kłopoty z "oporem” ludzi. Jeśli wydział na 
którym się wprowadza System jest "przeciwny" to oczywiście 
nic z tego nie wyjdzie.



Wykorzystanie komputerów w HOOCOYBITS.

Rozdział kosztów przetwarzania danych na działy :

Lp. Dział /komórka organ./ ! 1966 i 1971
i

I 1973 i

J 1 o
' ~ .. .... .. . " T~

Dział planów.produkcji i 
i kontroli prod. i

. —  T _

38 % , 37

o

%

I
I
! 29 % ;

1 2* Dział Kontroli Jakości 4 % ' 4 % I 3 % I
; 3. Dział Hala Produkcji , 

/śledzenie postępu prod./ 23 % j' 17 %

I

I
I
I

12 or
'

i Księgowość i dział płac j 13 % f 6 % 8 er/O |
i 5« Dział Kadr i Spray/Socj. 1 2 % t 2 er/O I 3 ar i/O •
i 6. Dział Zbytu /z przyjęciem1 

zamówień / 1
i

7 % ! 13 %
l
I 21 %

i 7o Dział Gł.Mechanika i 2 % I 7 % *
1 8. Dział Gł.Technologa 6 % , 18 %

I
I 14 % ,

; 9* Różne i 3 % i 1 et'
I 1 % i

i
t

100 % | 100 ot/O I
I
100 % |

Ilość danych przetwarzanych w roku 1973 osiągnie wielkość 
3 1/2 razy większą od wielkości z roku 1966.

3»3«4. Inne instalacje firmy UITIVAG,
Oprócz zagadnień omawianych w zakładach produkcyjnych oraz 
w Ośrodku Szkoleniowym w Londynie, których odwiedzenie umoż­
liwiła naszej delegacji firma UHIYiC, miała miejsce jeszcze 
jedna, bardzo interesująca z punktu widzenia zakładania, or­
ganizacji i eksploatacji wielkich zbiorów danych, wizyta w 
Centrum Policji Szwedzkiej w Sztokholmiet w dniu %»12.1973 
Wizytę tą zorganizowała firma UIfIVńC w miejsce odwołanego 
przez IBM spotkania w zakładach "Volvon w Malmb uzgodnionego 
na ten dzień /delegację polską powiadomił o niemożliwości . 
zwiedzenia "l/olyo51 przedstawiciel IBM w czasie pobytu w 
Ośrodku Szkoleniowym tej firmy w Birmingham w dniu’27.11*73?*/ 
Ze względu na różnorodność spraw i informacji oraz ich ogrom­
ną ilość występującą w pracy policji postanowiono do tego



c e lu  zastosować maszyny cyfrowe. W tym c e l u  wyposażono 
Centrum P o l i c j i  w Sztokholmie w odpowiedni s p r z ę t .  System 
p r a c u ją c y  na usługach p o l i c j i  otrzymał nazwę : "System  
komputerowy prawa".
P o l i c j a  j e s t  podzielona na k i lk a  grup :
Grupa gdzie' znajduje s ię  EMC nazywa s i ę  grupą obsługi  p o l i c j i  
Grupa t a  d z i e l i  s i ę  na dwie c z ę ś c i  i

-  b i e ż ą c ą  e k sp lo a ta c y jn a  / 1 0 0  -  1y0 osób/
-  rozwojowa' /badaw cza/  zastosowań.

Centrum j e s t  połączone terminalami-ok* 400 sztuk  
/d a l e k o p i s y ,  d i s p l a y ' s  i t p / „
Dotychczas pracowano na starym s p r z ę c i e  / G e n .E l e k t r i k  i  B u l i /  
Obecnie montuje s ię  nowe maszyny.

Zagadnienia o b ję te  Systemem ;

-  K on tro la  budżetu -  4 5 0« ooo t r a n s a k c j i / r o k .
-  Budżet £ > o l ic j i  -  1500 m il .koron  szw,
-  Jednym z zadań j e s t  szko lenie
-  Problemem j e s t  sprawa kar  za parkowanie / 8 5 0 . 0 0 0 / r o k /
~ Sprawy paszportowe / o k .  3 . 0 0 0 . 000 paszportów /
-  największy system nazywa s ię  " i? !"  -  system in fo rm a c j i  

p raw nej" ,  K orzysta  z niego b .w ie le  osób.
Głównym elementem te g o  Systemu j e s t  z b ió r  danych o p rz e ­
s t ę p c z o ś c i .

Dane do systemu wprowadzają :
-  P o l i c j a
-  p rok u ratu ra
-  w ię z ien ia
-  I n t e r p o l
-  przyjazdy z zag ra n icy
-  wyjazdy za g ran icę
~ i n s t y t u c j e  j
-  b iuro  s t a t y s t y c z n e .

Te in fo rm a cje  i d ą  dr. zbiorów i  s tąd  s ię  drukuje r a p o r ty  d la  

odpowiednich zainteresow anych.



P o l i c j a  s t o s u j e  t e n  system dla różnych celów i  na różne  
sposoby« Przykład :

-  znaleziono r o z b i t y  samochód i  k to ś  dzwoni na p o l i c j ę
-  t o  przychodzi do "dyżurnego operator# ,  i  ten  sprawdza na 

te rm in a lu ,  czy t o  już n ie  z o s t a ł o  zgłoszone

~ j e ś l i  nie to  z komputera pokazuje s ię  s p i s  potrzebnych  
i n f o r m a c j i .

-  p osy ła  s i ę  tam samochód patrolowy d la  sprawdzenia,  kompu­
t e r  pokazuje wszystkie wozy w danym d y s t r y k c ie  i  podkreśla

wozy z a j ę t e «
Uzyskuje t e ż  in form acje  o 2 -c h  o s t a t n i c h  z g ło s z e n ia c h .

<r -

Wóz wolny j e s t  posyłany na m i e j s c e .

-  p o l i c j a  p rz y je ż d ż a  i  sprawdza na miejscu co s i ę  s t a ł o  
/włamanie,  czy inne sprawy/,

-  wydział te c h n ic z n y  sprawdza samochód pod wzgł.  technicznym,
-  zdejmuje s i ę  o d c isk i  palców
-  sprawa p rzechodzi  w r ę c e  p o l i c j i  /np -  k r a d z i e ż /
~  o d c is k i  p r z e s y ł a  s ię  do k a r t o t e k i  odciśków -  zostaj.oŁ r o z -  

szyfrowane^ przez s p e c j a l i s t ę ,  k tó ry  nadaje im odpowiednie 
kody / j a k  g ę s t o ś ć  l i n i i ,  k ą t  i t p / ,

-  dodaje s i ę  wydruk lu d z i  o podobnych odciskach i  numery 
/o d n o ś n i k i /  do k a s e t  mikrofilmowych,

-  e k sp e r t  porównuje to  z mikrofilmami, celem z n a le z ie n ia  
właściwej osoby ’( j e ś l i  t o  j e s t  p r z e s t ę p c a /

« -  przygotowuje notatkę d l a  b i u r a , '  co j e s t  ewidencjonowane,
-  d a l e j  sprawa p rzechodzi  do wydz.śledzego
-  r o z s y ł a  s ię  l i s t y  gończe za odpowiednią osobą
~ równolegle z i d e n t y f i k a c j ą  odcisków p‘a t r s y  s i ę ! również,  

czy sposób na włamanie nie  był  już stosowany gd zieś  in d z ie j  
To j e s t  połączone ze zbioram i,  gdzie j e s t  zanotowanych od 
1968 r .  olc. 40000 0  p rze s tę p stw .

~  j e s t  również z b ie ran a ^  s t a t y s t y k a  o ok. 6 0 .0 0 0  przestępców

62 o
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-  potem otrzymuje s ię  l i s t ę  p rzestęp stw  o podobnych cechach  
c h a r a k te ry s ty cz n y c h  z odnośnikami do b i b l i o t e k i  m i k r o f i l ­
mów,

-  l i s t a  ta z o s t a j e  sprawdzona .ze szczegółowym przypadkiem 
o sta tn im  /np s ą  t r z y  przypadki podobne gdzie n ie  było  
odcisków/.

Przykład; kontrola ruchu drogowego.
-  p y ta n ie  o prawo jazd y;  nie ma bo z o s ta w ił  w domu
-  p o l i c j a n t  p yta  c e n t r a l ę ,  czy n i e  z o s t a ł  t e n  samochód 

sk rad zio n y ,

-  sprawdza s i ę  r e j e s t r a c j ę ,
-  np. znajduje s i ę  że r e j e s t r a c j a  należy  do innego samochodu

/n p .  zam iast  na Yołvo j e s t  na Mercedes /

-  z a b i e r a  s i ę  kierowcę do sprawdzenia
-  ponieważ n ie  wiadomo kto to  j e s t  -  b i e r z e  s ię  o d c isk i  p a l ­

ców,

-  t o  p osyła  s i ę  metodą t e l e f o t o g r a f i c z n ą  do ośrodka
-  od cisk  z o s t a j e  zakodowany i  można o k r e ś l i ć  do kogo należy
-  n a s tę p u je  i d e n t y f i k a c j a  osoby
-  rozpoczyna s i ę  p rz e s łu ch a n ie
-  o tw ie ra  s i ę  k a r t o t e k ę ,  k t ó r ą  p r z e s y ł a  s ię  do zb ioru  

p rz e s tę p s tw .

-  żąda s i ę  l i s t y  p rzestęp stw  t e j  osoby 
, -  p óźn iej  sąd i  wyrok,

-  kopia wyroku j e s t  p rz esy ła n a  do zb ioru  przestęp stw
-  in form ację  o przybyciu  do w ię z ie n ia  p r z e s y ł a  s i ę  również  

do zbioru . .

-  j e ś l i  "u c ie k n ie  z w ię z ie n ia ” pełną inform ację  r o z s y ł a  s i ę
w p o s t a c i  l i s t ó w  gończych i  "zabawę" rozpoczyna s i ę  od nowa.



Wyposażenie hardware* owe^

I n s t a l u j e  s ię  obecnie / 2  i’ 2 /  UliTYAO -1 1 1 0

~ 24- je d n o stk i  dyskowe 8440 /razem  5 .0 0 0 .0 0 0 « .0 0 0  znaków - /  
/ -  w p r z y s z ł o ś c i  powiększą do 70 miliardów znaków/

-  18  jed no stek  Pa®«Taśmowej / 2  z  9/
-  głównie term inalam i są  display*’ e szwedzkie
-  s i e ć  komunikacyjna j e s t  koncentrowana /gniazdowe/

w Sztokholmie,  Geteborgu i  M.almB /po 2 /  i  2 -pojedyncze  
w 2'-innych m iastach .

-  obecnie 400  t e r m i n a l i  -  w p r z y s z ł o ś c i  1 5 0 0 .

System będzie połączony ffon l i n ę ” z innymi systemami :

-  np. z centralnym biurem r e j e s t r a c j i  samochodów
-  centrum p rzetw arzan ia  danych przy rz ą d z ie  szwedzkim 

biurem s ta ty sty czn y m .

System będzie  miał s z e re g  połączeń zewnętrznych.
J e s t  planowane zastosowanie d i s p l a y '  ów w samochodach 
p o l i c y j n y c h .
System będzie s i ę  ro z w i j a ł  i  będzie  wprowadzało s ię  d o . 
systemu wszystko,  co s i ę  da wprowadzić.

Zastosowania aktualne ;
-  Zbiór  paszportów / m i l i a r d  znaków/
-  r e j e s t r a c j a  p rze s tęp stw  / m i l i a r d  znaków/
-  k ra d z ie ż e  /d o  wprowadzenia/ ,f M

* ~ za b e z p ie c z e n ia  p o l i c y j n e  ok. łl "  / c o  w ty c h  .zbiorach
j e s t  n ie  wiadomo -  gdyż są to  sprawy t a j n e / ,  Są to  n a j ­
większe zb io ry  danych a k tualn ie  zgromadzone.

J e s t  dużo zastosowań op artych  na mniejszych z b io ra c h ,  jak  :
-  r e j e s t r a c j a  spodziewanego p rzybycia  osób do Szwecji  

z innych krajów,

-  r e j e s t r a c j a  p ersonalna  j“ i
-  r e j e s t r a c j a  odcisków
-  r e j e s t r a c j a  użytkowników branż
-  i t p  „•

/
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1/ System "UK3TAC ~ nowy a wyjątkiem PDP-11 miał wystartować 
1 .12.73t->t a wystartował 3 dni wcześniej - ma pełne wyposa­
żenie software'owe : oprogramowanie standartowe i specjal­
ne : TIP, IMS, OSP.
- Próby będą trwały przez 30 dni /przy 95 % obciążenia - 

12 godzin/dobę /.

2/ 15-02.197^ £*• dostarczony będzie system komunikacyjny 
/opracowuje UKIV/iC/
- potem znów 30 dni prób /przy 95 % obciążeniu/

3/ PJ - System informacji przestępstw /od 1.06.74 r«/ 
z odpowiednim software'em.
- 30 dni testowania /jak poprzednio/.

*

Całość prac przewyższa 50 osobo-lat.
- Koszt projektu - projektowanie w policji : ok. 10 osobo-lat
- Pomoc Univac'u w zakresie modyfikacji
- część komunikacyjną systemu Unikać robi "pod klucz".
Przy obśLudze sprzętu pracuje ok. 100 - 120 osób.
Przy projektowaniu pracuje ok. 30 osób.

Zabezpieczenia :
- podstawowym zabezpieczeniem jest to, że wszystkie terminale 

są na terenie policji i nikt spoza policji nie może z nich 
korzystać.

- wewnątrz policji jest podział ważności dostępu do systemu. 
Każdy pracownik ma kartę i w zależności od ważności osoby 
jest odpowiedni dostęp do systemu i informacja z tą kartą 
jest przesyłana dalej /wiadomo kto używa terminale/,

- budowa zbiorów jest tak skomplikowana, że nie ma potrzeby 
zabezpieczenia specjalnego programowo, gdyż zbiory są w spo­
sób zakodowany zapisane /rozrzucone/ i nie dadzą się inacze; 
odczytać /bez znajomości odpowiedn, kodu/.



-  zab ezpieczenie  przed wprowadzeniem błędnych in fo rm a c j i  
/ { O  nie j e s t  sprawa Unirib^u -  to co referowano były to 
prace  t e j  f i r m y / .

Inform acje  są sprawdzane -  są pewne formalne sprawdzenia.  
Nie p rzyp u szcza  s ię  by była potrzeba  wprowadzenia i n f o r -  , 
m acji  / c l la  pewności/  z np. dwóch t e r m i n a l i  / t e j  samej in­
f o r m a c j i / . .
Tego ro d za ju  systemów p racuje  w św iecie  k i lk a n a śc ie  w opar­
c i u  o maszyny UNIVaC. Są to n i e r a z  o w iele  większe systemy.  
/U nivac  ro b i  t o ,  czego sobie życzy p o l i c j a  w danym k r a j u / .  
Wyżej wyru. system j e s t  rozwijany w Sztokholmie od 8 l a t .

GG .
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4« Uwagi koń o ovr o

4.1«, Pobyt d e l e g a c j i  p o l s k i e j  w zakładach i i n s t y t u c j a c h  we 
Włoszech, A n g l i i ,  H olan d ii  i  Szwecji  s p e ł n i ł  stawiane 
mu zadania  i  pozwolił  na zapoznanie s ię  z i n s t a l a c j a m i  
firm  IBM, ICL i  UŃIVAC przeznaczonymi do komputeryza­
c j i  z arząd zan ia  i  kierowania produkcją ,

4 , 2 ,  Zakres z a s tosowań maszyn cyfrowych w.w, firm zaprezen­
towany uczestnikom d e l e g a c j i  nie j e s t  równy, I tale :

’4 ,2 .1« .  Firmą IBM nie zaprezentow ała  zastosowań w przemyśle.  
Zademonstrowane d z i a ła n i e  EMC S / 7 /  przeznaczonej d la  
oelów k o n t r o l i  produkcji  i  s te ro w a n ia  procesami prze­
mysłowymi/ miało ch a ra k ter  l a b o r a t o r y j n y  i  z tego 
względu nie może być reprezentatywne dla d z i a ł a l n o ś ­
c i  p rodukcyjnej ,

4 , 2 , 2 »  Firma ICL zaprezentow ała  na t e r e n i e  A n g li i  s z e re g  za­
stosowań swoich maszyn do zagadnień przyjmowania z l e ­
ceń ,  planowania produkcji  i  częściowo k o n t r o l i  produk­
c j i ,

4 . 2 . 3 .  Firmą UNIVĄC u d o stęp n iła  i  zademonstrowała pracę swo­
ich  i n s t a l a c j i  zastosowanych w k o n t r o l i  produkcji  na 
t e r e n i e  Włoch i H o la n d ii .

4 . 3 .  Ogólny tematyczny podział  dziedzin zastosowań z którymi
« zapoznano p r z e d s t a w i c i e l i  B iu ra  w t ra k c ie  wizyt w zakła­

dach produkcyjnych, gdzie odpowiednie Systemy informa­
tyczne z o s t a ł y  wdrożone, przedstaw ia  s ię  następująco :

4 . 3 . 1 .  Firma IBM -  praktycznych wdrożeń w przemyśle nie pre­
zentowała.

4 . 3 . 2 .  Firma ICL -  p r z e d s t a w i ł a  n a s tę p u ją c e  Systemy p r a c u j ą ­
ce w warunkach produkcyjnych ;
-  przyjmowanie zamówień ł,ońTl i n e H



-  obłożenie zdolności  produkcyjnych
~  i n s t r u k c j e  m etalurgiczne /reoepturow anie  vísadu/,
-  zastosow ania  handlowe; p ł a c e ,  k o n tro la  zapasów, ma­

gazynowych, k oszty ,  normatywne, utrzymanie zakładu,

-  system k o n tr o l i  postępu produkcji  " o f f - l i n e " ,
-  prowadzone są prace  na.d zagadnieniami k o n t r o l i  pro­

dukcji  11 on l i n ę ’1»

4 , 3 . 3 .  Firma UNIVaC -  zademonstrowała poniższe Systemy pracu­
j ą c e  w przemyśle :

-  zagadnienia  wymienione w punkcie 3 . 2 .
-  k o n t r o l a  produkcji  prowadzona w " r e a l - t i m e " ,
-  kompleksowe planowanie produicoji ' /d ługo i krótk o-

»

terminowe/.

fi
4 * 4 .  R e a l i z a c j a  hardware owa powyższych systemów przedstaw ia  

s ię  jak n i ż e j  :
I • ‘

— firm ą ICL : Systemy zrealizowane są wyłącznie w opar-  
oiu  o s p r z ę t  ICL w układzie 11 jednostopniowym" -  z a s to ­
sowane BMC są'typowymi maszynami w za k re s ie  "p art io w e-
go" p rz e tw arz an ia  danych,

'.  1 
V firm ą UNIVa C : Systemy zrealizowane są w op arc iu  o róż­

ne komputery /różnych  f o r a /  w układzie hierarchicznym  
wielostopniowym, gdzie sprzęt  firmy "UNIVa C" odgrywa 
główną r o l ę  w i n t e g r a c j i  tych Systemów. I tak’ :

« -  w s fe rz e  zarząd zan ia  nadrzędnego / z a k ł a d ,  zarząd,
zakładów i t p /  s to s u je  s ię  duże maszyny firm :
UNIVa C /'modele s e r i i  1 1 0 0 / ,  IBM, CDC,

-  k o n tr o la  produkcji  : maszyny firmy UNIVa C s e r i a  : 
" 4 1 0 " ,  " 4 9 0 " ,

-  sterowanie procesami ; minikamputery różnych firm 
/Koneyw ell ,  PDP i  in n e / .
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Pierwsze dwa stopnie te j  h i e r a r c h i i  współpracują  ze so­
bą w c z a s i e  rzeczywistym , t r z e c i  s to p ie ń  / s to s o w a n i e /  
j e s t  a k tu a ln ie  integrowany z dwoma ’'wyższymi*'«

4 ,5 «  Dos wi ad ożenia  f  i rn w zastosowaniach s p rz ę tu  komputerowe­
go w przemyśle w op arc iu  o obserwacje poczynione w t r a k ­
c ie  wyjazdu p rz e d sta w ia ją  się jak n i ż e j  :

“ f irm a IOL -  p os ia d a  duże doświadczenia w zak res ie  za­
stosowań w " z a r z ą d z i e ” zakładów produkcyjnych / z a u t o ­
matyzowano te cz y n n o śc i ,  k tóre  były dotychczas przed­
miotem d z i a ł a l n o ś c i  służb adm in istracyjn ych  w za k ła ­
d a c h / .

< -

Zastosowanie maszyn firmy IOL do tego c e lu  j e s t  efek­
tywne i  szeroko stosowane. I n s t a l a c j e  te  p racuje  z r e ­
guły w "warunkach biurowych" -  typowych d l a  Ośrodków 
p rz e tw a rz a n ia  danych,

— firm ą  UNJ.VAC — poza zagadnieniami typu a d m in is t ra c y j ­
nego p o s ia d a  duże doświadczenie w z a k re s ie  zastosowań 
swojego sp rz ę tu  do zagadnień k o n t r o l i  procesu produk­
c j i  / ś l e d z e n i e  przebiegu m a te r ia łó w /  oraz w łącz e n iu  
sp rz ę tu  różnych firm  dla celów r e a l i z a c j i  p ełnej  kon­
t r o l i  prod u kcji  w " c z a s i e  rzeczyw istym ".

4 , 6 .  Współpracą, z k lientam i i  pomoc firm

Duże znaczenie  d l a  kupując ego s p r z ę t  komputerowy ma za­
gadnienie współpracy z dostawcą oraz możliwość uzyskania

t *jego pomocy w projektowaniu oraz pomocy software owej.  
Obserwacje w tym z a k r e s ie  poczynione w c z a s i e  wizyty de­
l e g a c j i  p o l s k i e j  p rz e d sta w ia ją  s ię  jak n i ż e j

4 , 6 . 1 .  f irm ą IBM -  współpraca firmy z użytkownikami maszyn IBM 
n i e  j e s t  zad aw alająca  : i s t n i e j ą  przypadku re z y g n a c j i  
klientów z dalszego stosowania maszyn t e j  firmy i  wpro­
wadzania w to m ie jsce  maszyn innych f i r m .
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4 . 6 . 2 .  f irma ICL -  współpraca firmy z użytkownikami maszyn 
ICL j e s t  dobra i  postawiona na wysokim poziomie.  I s t ­
n i e j e  pozytywna opinia  klientów o pomocy w z a k re s ie

f
s z k o le n ia  oraz software u. Firma s t a r a  s ię  w miarę 
swoich doświadczeń pomagać klientom w projektowaniu  
i  wdrażaniu .Systemów,

4 . 6 . 3 .  f irma UNIVąC -  współpraca firmy z przedsiębiorstwami  
stosu jącym i maszyny UNIVaC j e s t  b. ś c i s ł a .  Tworzone 
są,wspólne zespoły projektowe złożone z p rzed staw i­
c i e l i  użytkownika i  firm y, k tórych  zadaniem j e s t  ro z ­
poznanie potrzeb zakładu, stworzenie koncepcji  S yste ­
mu Informatycznego, zaprojektowanie i  oprogramowanie,  
a n astęp n ie  wdrożenie go do b ie ż ą ce j  e k s p l o a t a c j i .
Wg o p i n i i  klientów pomoc firmy j e s t  wszechstronna i
b, e l a s t y c z n a  -  f irm a s t a r a  s ię  dopasować do życzeń 

%

kupującego s p r z ę t ,

4 . 7 .  Oprócz zastosowali przemysłowych firmy ; ICL i  UKI^Aę za­
demonstrowały szereg  innych zastosować obrazujących moż­
l iw o ści  zastosować maszyn przez nie produkowanych do za­
gadnień budowy w ielkich  zbiorów in fo r m a c j i  oraz szyb kiej  
obsługi klientów, połączonej z przeszukiwaniem t y c h  zbio­
rów :

-  System obsługi klientów -  Gazety nDaGENS NYKBTEli" 
w Sztokholmie / I C L / ,

-  Centrum P o l i c j i  Szwedzkiej w Sztokholmie /UNIYaC /.



Na podstawie w izyty ,  rozmów oraz dyskusji  z firiuatni i  
użytkownikami sprzętu  firm IBM, ICL i  UNIYAC, s tw ie r ­
dza s i ę ,  że proponowany System zarząd zan ia  i  k o n tr o l i  
p rod u kcji  d la  Zakładu Przetwórstwa Miedzi H.M.N. "Szo-

c

p i e n i c e "  j e s t  w p e łn i  uzasadniony, re a ln y  i  możliwy do 
z re a l iz o w a n ia  i  wdrożenia*

*

Tego typu Systemy na zachodzie są bardzo efektywne ze 
względu na :

-  zm n iejszen ie  i l o ś c i ą  .surowców podstawowych w p ro ces ie  
produkcyjnym, ■

-  oszczędności  m ateriałów ze względu na optymalizację  
różnych zagadnień,

-  lep sze  wykorzystanie maszyn i  urządzeń,

-  szybką i  e la s ty c z n ą  obsługę klientów ,

Powyższe potwierdza również s łuszność  zastosowania EMC 
w Z.P.M. ’'S z o p ie n ic e " .

Zaobserwowano tendencję  do ł ą c z e n i a  w duże Systemy sp­
r z ę t u  różnych producentów z przeznaczeniem do wykonywa­
n ia  .zadaii s p e c j a l i s t y c z n y c h .
Wydaje s ię  w ięc ,  że w ramach Zjednoczenia M etali  Nieże­
laznych wymagania dotyczące  jednorodności  sprzętu  /  w 
se n s ie  p ro d u ce n ta /  nie powinny być decydującym argumen­
tem.

j
Wydaje s i ę  koniecznym wyposażenie B iu ra  w odpowiedniej 
k la sy  maszynę cyfrową dla r e a l i z a c j i  Systemu p ro je k to ­
wania przy pomocy EMC.
Uważamy za re a ln e  opracowanie programów, które  pozwolą 
prowadzić o b l i c z e n i a  projektowe przy pomocy użycia  mo­
n itorów  w bezpośredniej komunikacji z maszyną»
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5 . 5 .  Chcąc zrealizow ać System.wyszukiwania In fo rm a cj i  z EMC 
n a le ż y  go połączyć z urządzeniami do mikrofilmowania. '

I 5 . 6 .  Stwierdzono tendencje  do zmniejszania i l o ś c i  nośników
i n f o r m a c j i  w p o s ta c i  k a r t  i taśm perforowanych na rzecz  
przygotowania danyoh na taśmach magnetycznych lub bez­
pośredniego ich p rz e s y ła n ia  do EMC.
Tendencję ta, uważa s i ę  za s łuszną i  należałoby stosować 
j ą  również pr zjjwyposażeniu w s p r z ę t  komputerowy naszych  
zakładów.

5 . 7 .  Z ob serw acji  wynika, że s p r z ę t ,  który  firmy o fe ru ją  j a ­
ko wyposażenie dla  ZPM "S zo p ien ice"  j e s t  wysokiej klasy  
i  odznacza s ię  dużą pewnością d z i a ł a n i a .  Awaryjność 
sprzętu  j e s t  mała i  zasadniczo nie wpływa na trudności  
związano z wdrażaniem Systemów, Ważne to j e s t  zwłaszcza  
dla maszyn przeznaczonych do k o n t r o l i  produkcji  w cza­
s ie  rzeczywistym, gdzie z reguły s to su je  s ię  "logik ę  
dualną" — możliwość zastępowania pracy jednej maszyny 
p rz e z  inną na wypadek ewentualnej a w a r i i .
Z tego względu żaoferowany d l a  ZPM sposób zabezpieczeń  
na wypadek aw arii  należy uznać za celowy i  niezbędny w 
r e a l i z a c j i  d la  zapewnienia pewności d z i a ła n i a  sp rzętu .

//



Wykaz otrzymamych mater iałów in formacyjnych

W okresie  pobytu d e l e g a c j i  w zakładach i  i n s t y t u c j a c h
Włoch, A n g l i i ,  H olandii  i  Szwecji oprócz in fo rm a c j i  prze­
kazanych w c z a s ie  rozmów udostępniono pewne m a t e r i a ł y  i
p u b l i k a c j e .  Wykaz tych materiałów  podaje s ię  poniżej :

-  Ząlcład I t ą l s l d e r  w Genui : "System informacyjny"
-  metodologia i  sposób r e a l i z a c j i  systemu opracowanego 

w I t a l s i d e r  -  /opracow anie książkowe w j ę z .  włoskim 
-  au to r  : Franco L a t i n i / .

-  Ośrodek Szkoleniowy firmy UNIVąC w  Londynie__

O rg a n iz a c ja  Ośrodka i  o r g a n i z a c j a  pracy przy EMC UNIYAC 
“ 1110" / m a t e r i a ł y  w odbitce  xero z rękopisu w j ę z . a n g . /

-  Ośrodek ICL w Londynie : K rótk i  opis prac  i  konfigura­
c j i  maszyn w Zakładach B r i t i s h  S t e e l  C orp oration ,  w któ­
rych m iała  m iejsce  w iz y ta ,  / m a t e r i a ł y  w maszynopisie w 
J ą z .  a n g . /

“ L a b o r a t o r i a  s t a l i  .jakoś c i  owych B .S .C .  "Swinden 1 ab ora­
to r  ie  s" -  Opis prac  prowadzonych w labor ator  ium, wyposa­
żenie oraz o r g a n i z a c j a ,  /Wydane drukiem pt "SWINDEN LA­
BORATORIES" w formie fo ld e rn  z rysunkami i  zdjęciami fo­
tog ra f icz n ym i -  wydanie książkowe w j ę z ,  a n g . /

~  Zakłady P a te n t  Shaft"  w Birmingham: K rótk i  opis Systemu 
zastosowanego do zarzą d z a n ia  zakładem i  planowania pro­
dukcji  / m a t e r i a ł y  w formie broszurowej z wykresami i  
t a b l ic a m i  op rać ,  w j ę z .  a n g . /

-  Zakłady m e t a l i  nieżelaznych  " D e l t a  METAL" w Birmingham: 
Opis o r g a n i z a c j i  i  pracy  Systemu przyjmowania i  r e a l i z a ­
c j i  zamówień, /Opracowanie w formie broszurowej za ty tu ­
łowane "Open Day" zaw iera  rysunki k o n f i g u r a c j i  sp rzętu ,  
o r g a n i z a c j i ,  n iek tó rych  podsystemów oraz przykłady wy­
druków EMC -  oprać,  w j ę z ,  a n g . / .



74*

*

Z ale łady "KOOCr OYUNS!l w Amsterdamie: K ró tk i  opis Systemu 
"AUTONATION O? INFORMATION SYSTEMS" / z a w i e r a  wykaz pod­
systemów, z e s ta w ie n ia  tab licow e,  rysunki p rze d staw ia ją ­
ce o r g a n iz a c ję  Zakładu. C h arak tery sty k i  poszczególnych  
podsystemów -  wydanie broszurowe, w j ę z .  a n g . /

Centrum P o l i c j i  Szwedzkiej w Sztokholmie: Opis Systemu 
oraz wyposażenie w urządzenia Tirmy Univao /M a t e r i a ł y  w 
formie odbitek xero z maszynopisu -  w j ę z .  a n g . /


