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1o Instrukc .ja wyjazdowa.

Przedsiebiorstwo Handlu Zagranicznego
Centrala Handlu Zagranicznego

ClIZ "Centrozap'" Katowice, Ligonia 7.

INSTSUKC JA

dla: mgr inz.R. Eiedpinski, dyr.techniczny, "Bipromet" K-ce
mgr . L. Gajkowski, g¥.projektant,

mgr inz.Z. Wybraniec, Kkier.pracowni,

Polecamy udaC¢ sie do : Wkochy, Anglia i .Szwecja celem jak
nizej - =

1, Zapoznanie sie z zainstalowanymi za granicg Maszynami Cyfro-
wymi przeznaczonymi do biezgcej kontroli produkcji z uwzgle-
dnieniem Sledzenia ruchu materiatdéw oraz operatywnego pla-
nowania 1 kontroli realizacji zaméwien.

W szczegolnosci nalezy zapoznan sie z nastepujacymi zagad-

nientami : "

- typy maszyn cyfrowych stosowanych dla w/w oeldéw

- pojemnosci pamieci operacyjnej /wielkosci maszyn/

- rodzaje konfiguracji sprzetu komputerowego oraz sposoby
potaczen ze stanowiskami produkcyjnymi,

- rodzaje 1 typy terminali przeznaczonych do podawania
informacji do KMC o stanie realizowanej produkcji oraz
odbierania instrukcji odnosnie dalszego toku pracy,

- organizacja obiegu dokumentéw

- miejsca powstawania® zroddowych nosnikéw informacji,
sposob ich utrwalania 1 przesytania,

- czestotliwos¢ pobierania informacji oraz przekazywania
polecen na stanowiska pracy,

- spos6b identyfikacji fizycznej partii pic uikcyjnej oraz
identyfikacji maszynowej poszczegoélnych asortymentow,
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- rola 1 miejsce planowania operatywnego 1 kontrola produkcji

w Systemie Zarzadzania catym Zaktadem.
Informacje powyzsze nalezy uzyska¢ w zak#adach produkcyjnych
na terenie Wkoch, Anglii 1 Szwecji, w ktorych zainstalowane
sq maszyny cyfrowe,przeznaczone do tego celu, przez firmy
oferujgce swdj sprzet dla wyposazenia w Zakdtadzie Przetworst-
wa Miedzi w HMN "'Szopienice', a mianowicie

- firma I1BM /ZInternational Business Machines/ - USA
- firma ICL /International Computers Limited/ - Anglia
- Ffirma UNIYAC /Sperry - Rand - UDIYAC/ - USA

-Proponuje sie po uzgodnieniu z zainteresowanymi firmami,
zwiedzenie nastgpujacych zaktadow w poszczegélnych krajach

\VAochy
- Genua - instalacja EMC firmy "UNIYAC" w zak#adach "ltalsidef

- Rzym - instalacja MIC firmy "IBM" w zak#adach "ALSAR"

Anglia

- 1nstalacja EMC firmy "ICL" w jednym z nastepujacych przed-
siebiorstw,, STOKSB3IDGE" , iSCUIHHOREE™ ALCOA™ lub innym wska-
zanym-przez firme,

- i1nstalacja firmy IBM we wskazanym przez firme zaktadzie,
- osrodek szkoleniowy firmy "URIYAC w Londynie.

Szwecja
- instalacja MIC Ffirmy "ICL" w zakdadzie Miedziowym "BOLIDM",

?0 powrocie do kraju, delegowani zobowigzani sg do ztozenia
pisemnego sprawozdania z podrézy /w 6 egz./ w ciagu 14 dni
od daty powrotu.

Delegacja trwa 14 dni od daty wyjazdu.

Polska placowka®handlowa miesci sie w Rzymie, Londynie
1 Sztokholmie. )



2. Program pobytu;

Po uzgodnieniach z firmami ICL, IBM 1 UNIYAC poprzedzajacych
wyjazd oraz pozniejszych zmianach juz w trakcie trwania wyjazdu
program realizowanego pobytu przedstawiat sie nastepujgco

21*11 073 r. - Sroda - odlot z Warszawy, przylot do Mediolanu.
22.11.735 r. ~ czwartek- przylot do Genui.
Rozmowy w przedstawicielstwie f?imy
UNIVAC. w Genui.

23.11.73 3 pigtek - Rozmowy 1 zwiedzanie instalacji firmy
Univac w zaktadach "ltalsider” w Genui

24*11.73 sobota - przylot do Rzymu 1 rozmowy w BRH.

25.11.73 23 niedziela- odlot z Rzymu i przylot do Londynu
- wstepne rozmowy z kierownictwem Firmy
Univac w Londynie,

26.11.73 3. poniedziatek- Londyn
- rozmowy i zwiedzanie OSrodka Szkole-
niowego firmy Univac w Londynie.

- spotkanie w BRH w Londynie
- Spotkanie 1 rozmowy w dyrekcji firmy
ICL,

- odlot do Birmingham.
27.11.73 r. wtorek

Rozmowy w OSrodku Szkoleniowym
firmy IBM w Birmingham oraz pokaz
pracy EMC &/7

< - odjazd do Shefleld
- Rozmowy z przedstawicielem British
Steel Corporation nt, zastosowan maszy:
firmy ICL w przemysle stalowym w
Anglii.
28.11.73 Sroda - Shefield /spotkania z uzytkownikami
firmy ICL/

- zaktad w BffiBEHIM ;

- Spotkanie 1 rozmowy w laboratorium
stali jakosciowych *S'inden Labora-
tories"



29.11. 3 r. czwartek

30.11*7,5 r. piagtek

1.12.73 r. sobota -
2.12.73 r. niedziela -

3.12.73 r, poniedziatek-

4.12.73 r. wtorek

Zakdad STOCKSBRIDGE

Spotkanie auzytkownikami maszyn ICL
w British Steel Corporation V7 okregu
Shefield.

przyjazd do Birmingham /spotkania a
uzytkowntkami 1CL/

spotkanie 1 rozmowy w zakdadzie sta-
lowym ""Patent Shaft' w Birmingham

spotkanie 1 rozmowy w zak#adzie metali
niezelaznych /zgrupowanie zak¥adoéw/
"BELTA-HIETAL/"" /w Birmingham-dzielnica
Aston/

odjazd do Londynu.

odlot z Londynu do Amsterdamu
rozmowy w zakdadzie stalowym "*Hoogovenh
z udziatem przedstawicieli firmy Unirac

odlot do Sztokholmu

oméwienie szczegotowe za#resu prac
1 organizacji w "Stocksftidge" /zaktad
w Anglii/.

Sztokholm /uzytkownicy firmy ICL/

Spotkanie w BRH w Sztokholmie
spotkanie z dyrekcja przedstawicielstwa
ICL w Szwecj1,

Oméwienie systemu uruchomionego na
sprzecie ICL w "BOLIDER"™ /Szwecja/.

"Centrum prasowe gazety wieczornej
"DAGENS HIHEIER" w Sztokholmie - System
obstugi klientow.

Sztokholm

Zastosowanie komputeréw firmy ITLIYAC
w Centrum Policji w Sztokholmie

/organizacja, zaktadanie, magazynowanie
1 przeszukiwanie wielkich zbioréw/



>

5«12.73 r, Sroda - wyjazd ze Sztokholmu via Kopenhaga
- przylot do Warszawy.

3» Sprawozdanie ;

- Czas trwania wyjazdu : 21.11*1973 r. ~ 5»'"12.1973 *e

- Kraje: Wiochy, Anglia, Holandia, Szwecja.

-Podstawa wyjazdu: polecenie wyjazdu CHZ 'Centrozap™
/wyjazd przedkontraktowy/

- Sk#ad delegacji:
dyr.mgr inz. E. Kiekpinski
mgr L, Sajkowski
mgr 1nz. Z. Wybraniec

BPPM "Bipromet'

G+ownym celem wyjazdu bydo zapoznanie sie z zastosowaniem maszyi
cyfrowych produkowanych przez firmy : IBM,ICh 1 Univac do kon-
troli produkcji w aspekcie analogicznych zastosowan w zakdadzie
Przetworstwa Miedzi - BMH "'Szopienice"™ , dla wyposazenia ktdoregc
firmy te ztozyty oferty.

Pirmy powyzsze miaty nam zademonstrowaC Swa;"je urzadzenia zain-
stalowane w roznych zakdfadach na terenie Anglii, Wkoch 1 Szwecj]
pracujace jako wyposazenie dla biezacego planowania 1 kontroli
realizacji produkcji.

Zakres tych zastosowan w poszczegolnych zakdadach produkcyjnych
1 Insty- tucjach przedstawiono ponizej

5¥1. Instalacje firmy IBM.

Pirma IBM /ZInternational Business Machines/ jest koncernem
amerykanskim zreszajacym rozne firmy b.réznorodnej produkcji.
Jednym z wielu produktow tego koncernu sg maszyny cyfrowe.

Pirma ta jest najwiekszg firmg komputerowg na Swiecie 1 posiada
ponad 50 % produkcji Swiatowej maszyn cyfrowych.

W ramach oferty dla wyposazenia Zak#adu Przetwérstwa Miedzi HM
""Szopienice', Tirma zobowigzata sie /poprzez swego przedstawi-
ciela w Wiedniu/ do udostepnienia zwiedzenia kilku wsi.d(cCji

w przemysle /na terenie Europy - Wiochy, Anglia, Szwecja/
przeznaczonych do realizacji zagadnien planowania operatywnego

I biezgcej kontroli procesu produkcji. Z zobowigzan tych



firma wywigzata sie tylko ézeéciowo’udostepniajqc delegacji
B.P. "Biprorpet" zwiedzenia instalacji maszyny S/7 w OSrodku
szkoleniowym w Birmingham - Anglia.

Zak¥ady produkcyjne, ktore wczesniej zgadzaty sie na zwiedze-
nie zainstalowanych u siebie maszyn IBM, albo w ostatniej
chwili odméwidy firmie albo wyznaczyty terminy kolidujgce

z przebiegiem®catosci pobytu delegacji polskiej, a wiec nie-
mozliwa do przyjecia z naszej strony. W ostatecznym efekcie,
doswiadczen tej firmy w zakresie kontroli procesu produkcji
.1 operatywnego planowania nie dato sie stwierdzi¢ w konkret-
nej praktyce pracujacych zakdaddow produkcyjnych.

3.1.1. OsSrodek szkoleniowy firmy IBM w Birmingham.

Wizyta w OSrodku miata miejsce w dniu 27<>11.73 r.
Przedmiotem rozmow by# hardware, 1 software Systemu S/7 oraz
demonstracja pracy tej maszyny /w warunkach laboratoryjnych/.

i
3*1.1.1. Koncepcja hardware®u S/7
Parametry zasadnicze

- Szybko$S¢ pamieci: 400 n sek,

- pedna kontrola parzystosci-

r stowo 16-bitowe /2 byte/

JF monolityczna pamie¢ modularna 2 - 16 KW rozbudowywalna
w blokach co 2 kW /74 KB/

r S/7 jest maszyng pnacujaca w ‘‘real tima”

S/7 posiada 2 zegary 16-bitowe sterowane z b.dok#adnego
oscylatora krystalicznego/podajgcego na zegary impulsy
co 50 /i sek/,

- Zestaw instrukcji zawiera 45 instrukcji hardware®owych.
Dla typowych zastosowan podziat /procentowy/ iInstrukcji

jest nastepujacy : . | -

- rejestr/rejestr /7400 n sek/ - 55 %
- dostep do pamieci /800 nsek/ - 40 % .
- instrukcji dtugie /1200 n sek/ - 5 %
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S/7 posiada roézne poziomy przerywan w zaleznosci od poziomu
priorytetu.

Sygnaty przerywan wynikajga z programow, czasu, urzadzen

1 innych warunkéw zewnetrznych,

System przerywan jest rozv7igzany hardware®owo co daje b,
duzga szybkos¢ dziatania.

Struktura, przerywan

S/7 posiada 4-poziomy przerywan, a kazdy z nich ma 16-podpo-
zioméw przerywan.

Priorytety poziomu przerywan moga by¢ umieszczone w progra-
mach,

Czas przetaczenia przerwania wynosi 800 nsek.
Czas odpowiedzi na przerwanie wynosi 1,4/rsek /System czeka na
ostatnig iInstrukcje z poziomu przerywanego/ .

System zabezpieczen

~

S/7 moze pracowa¢ do temperatury okodo 50 °G /temperatura oto-
czenia/. Powyzej tej temperatury nastepuje automatyczne wydg-
czenie pracy.

S/7 jest zabezpieczona przed zanikiem zasilania
S/7 jest zabezpieczony przed korozja /ma specjalne urzadzenie
wykrywajace korozje, ktora-sprawdza sie co pewien czas/

istnieje mozliwos¢ zabezpieczenia s// przed wpkywami zewnetrz-
nymi poprzez zastosowanie tzw, nair head”.

Modudy WS/WY /wejsScie - wyjscie/

<

(modu+y pamieci dyskowej]

T

moduty wielofunkcyjne
- wejscia analogowe
- wejsScia cyfrowe
wyjscia analogowe
wyjsScia cyfrowe
2790 adapter

modudy analogowe
moduty cyfrowe.
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Pamie¢ dyskowa jest zamknieta i1 zabezpieczona /izolacja po-
wietrzna/c =

- przy 2 napedach, jeden dysk jest wymienny

~ pojemnos¢ kazdego wynosi 1,22 MW

- do S/7 mogna poddetczyC 11 napedow podwdjnych

- dostep 270 m sek /dla szybkich - 126 milisek/.

Modut wielofunkcyjny moze by¢ dwustanowy /2 rdézne poziomy
napiecia/: system przerywan programowych oraz przerywania
z czujaikéw /np«” waga/ .

- impuls moze byC podawany jako 2-stanowe napiecie lub na
zasadzie s zatgczone ~ wydgczone.

- poprzez modud moga by¢ podiaczone wejsScia i1 wyjsScia ahato-
gowe.

- 2790 jest systemem komunikacyjnym poprzez ktory mozna pod-
+gczyC do S/7

i 3/ 8 x 16 wejsc .cyfrowych /punktowych/
5/ + x 16 wyjs¢ cyfrowych /punktowych/
37 32 - wejscia analogowe
& 2 - wyjScia analogowe,

Ogélnie: dof£ S/7 mozna pod¥gczy¢ do 11 sztuk;' modudow wielo-
i funkcyjnych.

Modudy analogowe - modut wejs¢ analogowych”™ mozna pod¥gczyc
do niego 128 punktoéw analogovp/ch

Moduty cyfro?o - moduty wejscia - Y/yjscia,

Do jednego modudu mozna podigczy¢ : 128 wejsS¢ cyfrowych
1 64 wyjScia cyfrowe.

Inne urzadzenia, ktore mozna pod¥gczy¢ do S/7

-~ multiplekser telekomunikacyjny
- binarna urzadzenia synchroniczne /start-stop/ j
- konsole /7414/ ~ bezposrednio do cyfrowego WB/WI

»/ monitory telewiz "jit /kolor/ czarno - biaty /
s/ klawiatury
%/ dalekopisy



- plotery poprzez modud
- drukarka matrycowa wielofunkeyjny

- czytnik kart
- kanat do IBM 360/370 - wprost do procesora
- pamie¢ kasetowa - poprzez modut wielofunkcyjny.

3*1.1*2. Software S/7.

System S/7 w chwili obecnej wyposazony jest w nastepujacy
software

-Jezyki programowania.

- Asserobler - ASM/7
- MACRO-LIBRARY -MSP/7
— LINK-EDJTOR - LI WY

Programy aplikacyjne.

- EZTENDED MACRO-LIB, - AML/7 /jezyk dla zagadnien matematycz-
nych/
- FORTRAN 1V
- GENERATOR - APG/7 /nie tylko dla S/7 - moze rowniez pracowacC
na S/370 /

Najwygodniejszym jezykiem programowania jest APG/7 pod warunkien
ze mamy dostateczng pojemnosSC pamieci .

NITCLSUS - generuje sie w zaleznosci od konfiguracji S/j
/w konkretnym przypadku instalacji/.

Generacja NUCLEUS - nastepuje poprzez S/370-poprzez kilkustop-
niowe odpowiedzi na tgpowe pytania dot.» konfiguracji.

Dla konkretnej konfiguracji wygenerowanie NUOLENS wymaga
5-stopni pytan 1 odpowiedzi.

ASSEMBEBR - ASM/7 ma typowe wejscie /dla tego typu jezykéw/
do Systemu /S/7/.

MSP/7. - /Macro Libra-fy/ - ma kilka sposobéw wejsSC¢ do systemu.

FORTRAN -KUCESNS - iInstrukcja zaczynajg sie od specjalnych
znakow: &, & ltb O
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PROGRAMY UZYTKOWE pisane sa w jezykagh wyzszego stopnia

k- Pli/1 - kombinacja Portranu 1 Cobolu /reprezentacja APG-7/
£/ jJezyk konwersacyjny.

Urzadzenia zwigzane z S/7 poprzez n2790" pracuja z uzyciem
tego jezyka,

Max,pamie¢ niezbedna dla Systemu operacyjnego przy w/w zakre-
sie pracy wynosi okoto 20 K-stow.

3,1.1«3. Pomoc uzytkownikom firmy IBM /S/7/.

OSrodek IBM w Birmingham posiada 15-osobowy zespét zastosowan
/inzynierowie, matematycy, naukowcy z minimum 6-7 letnig
praktyka/, ktory opracowuje rozne zagadnienia zastosowan spe-
cjalistycznych.

Pracowali m.in. nad zastosowaniem systemu graficznego /pidro
Swietlne/,

- G-RAPH PLOTTER - Zespot opracowat 1 dostarcza jezyk maszynowy
do obstugi tego typu zagadnien /w cenie ok, 7.000 $ /.

- EKRAN /pamietajacy/ o wymiarach 20 s 16 cm do wysSwietlania
informacji1 w formie graficznej - rysunek powstaje szybciej
niz na grafploterze /koszt .&k, 3,000 £/.

i Obydwa powyzsze systemy mogg by¢ podigczone do S/?
; Zastosowania oprogramowane: IBM dostarcza opisy oraz programy
uzytkowe roznych gotowych pakietdow, jak np.

CSMP - symulacja ukdadow sterowania
,ECAP - analiza obwoddow elektrycznych /Zobliczenia dla pradu
statego 1 zmiennego/.

Kontrola produkcji.

Zagadnieniami kontroli produkcji zajmuje sie drUga grupa
pracownikow OSrodka. Grupa ta pomaga uzytkownikom przy wdra-
..zaniu takich zagadnien _jakr.

- kOntrola przeptywu materiatow
- planowanie wielkosci produkcji 1 harmonograméwanie produkcji.

Sg rowniez iInne grupy pracownikow, ktore ze wzgledu ra. rézne

zastosowania 1 potrzeby uzytkownikéw WykonUJq rézne typy opra-
cowan : " — —
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- specjalne pr,ogramy dla uzytkownikoéw
projektowanie specj.urzadzen

- produkcja nowych i przysztosSciowych urzadzen

- opr,programéw aplikacyjnych /szczegélnie w zakresie
kontroli produkcji w przemysle tekstylnym, zak#adach ener-
getycznych oraz ostatnie kontroli ruchu statkéw z uzyciem
radaru - sterowanie zapobiegajace kolizjom/.

- pomoc 1 szkolenie \j zakresie pracy w real-time.

Sg to zasadnicze Kierunki prac OsSrodka oraz dziedziny wktorych
.0Srodek moze pomoc klientowi w przypadku, gdy ten zwrdéci sie
do OSrodka z prosba o wykonanie tego typu prac.

3«1.2. Inne i1nstalacje firm? IBM.

Firma IBM, jako najwiekszy wytwérca komputerow, posiada wiele

maszyn zastosowanych w przemysle szczegolnie w zagadnieniach

przetwarzania danych.

Interesujgce delegacje polska zagadnienia kontroli produkcji

oraz operatywnego planowania i harmonogramowania produkcji,

mimo wczesniejszych uzgodnien i1 ustalen nie zostaty /z roéznych

przyczyn/ udostepnione do zwiedzenia w zadnym zak#adzie produk-

cyjnym.

- We WHoszech proponowano najpierw “AlSAR™ w Rzymie, potem
Zaktady Miedziowe we Florencji, a nastepnie uzgodniono wizy-
te w dniu 22.11.73 r, w Mediolanie w Zak#adach #IiLCiL[

W dniu wyjazdu delegacji t.j. 21.11.73 r* w godzinach rannych
«W przedstawicielstwie IBM w Warszawie poinformowano grupe

wjezdzajaca., ze wizyta w Mediolanie jest mozliwa tylko

w dniu 2:3-go po potudniu, co zmusido delegacje do rezygnacji

z tej wizyty, ze wzgledu na uzgodniong na ten dzien wizyte

w ltalsider w Genui.

- W Anglii miata mie¢ miejsce wizyta w jednym z zakdadévi pro-
dukcyjnych przemystu stalowego,/Ho skutku dosz4o tylko spot-
kanie w OSrodku szkoleniowym.

- W Szwecji: uzgadniano pobyt w dniu 4.12,73 r«-zwiedzenie
instalacji 1BM w zakdadach VolvoM. Wizyte te odwotat przed-
stawiciel IBM_w trakcie spotkania z delegagjg polska w Birmin;
ham t 1 w dniu 27 11 73 r.
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3.2. Instalacje firmy ICL.

Firma IGL /Ilnternational Computers Limited/ jest firmg
Angielska.

W ramach oferty na dostawe swego sprzetu dla celdw komputery-
zacji zagadnien zarzadzania 1 kierowania produkcjg w ZPM HM
""Szopienice" firma zobowigzata sie do zademonstrowania swojego
sprzetu pracujacego w zaktadach produkcyjnych 1 instytucjach
z analogicznym przeznaczeniem jak w ZPM "'‘Szopienice'.
Uzgodniono, ze firma udostepni zwiedzenie zakfaddéw w Anglii

1 Szwecji.

Z uzgodnien tych, dokonanych z przedstawicielstwem firmy

w Warszawie, oferent wywigzat sie prawie catkowicie - nie
dosz4o jedynie do ustalonego wczesniej spotkania w Zak#adzie
miedziowym w ""BOLIDEK" w Szwecji.

Grupie polskich specjalistow udostepniono zwlkaszcza zastoso-
wania maszyn firmy ICL do zagadnien przyjmowania i kontroli
realizacji zamowien oraz pewne elementy planowania operatyw-
nego 1 posredniego kierowania 1 kontroli produkcji.

Ogolna charakterystyka firmy ICL.

Lane ponizsze uzyskano w czasie spotkania z dyrekcjg firmy
w Londynie w dniu 26.11.73 r.

ICL jest firmg wydacznie komputerowg.

Zatrudnia 28.000 pracownikow.

Udziatowcy:

PLESSET - 20 %
G.E.C. /General Electric Company - Angielska/ ~ 20 %
Rzad Zjednoczonego Krolestwa .10 %
Inni udziatowcy /drobniejsi - kazdy nie wiecej

niz 1 %/ - 50 %

Rzad brytyjski jest bezposSrednio zainteresowany dziatalnoscig
1 wynikami produkcyjnymi 1 Ffinansowymi firmy.

ICL ma podlegte zaktady w-55 krajach.

Eksportuje okodo 40 .% swojej produkcji. GFowna produkcja jest
lokowana na rynku angielskim.

WielkosS¢ catkowitej produkcji firmy wynosi oko/s 150 mil,L/rok.
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ICL jest najwieksza nieamerykanskg firmg komputerowg
w Swiecie. 0d lat pracuje z dobrymi wynikami ekonomicznymi.

ICL koncentruje swoje zainteresowania zarowno w krajach za-
chodnich jak rowniez w krajach socjalistycznych.

W krajach tych ma ICL swoje przedstawi-
cielstwa.

Ha rynku angielskim ICL ma zainstalowanych 40 % catosci
parku komputerowego ZIBM- 55 %, reszta inne firmy/.

Zwraca sie duzg uwage na-software, wydajac na jego opraco-
wywanie 1 modernizacje dos¢ duza 1losSC pieniedzy.

Wchodzi sie w kontakt ze wszystkimi uzytkownikami celem
rozszerzenia software"u specjalistycznego.

Oprocz tego dla uzytkownikow pracuje firma ""DATASKIL”,
ktéra przy wspodpracy z ICL i uzytkownikami opracowuje
software specjalistyczny, niezaleznie od typowych progra-
méw ktore uzytkownik otrzymuje.

Kierunici rozwoju.

Obecnie istnieje tendencja dopasowywania sprzetu do wymagan
klienta, czyli do software dopasowuje sie hardware,

OgoélIn.e kierunki rozwoju to konwersacja, praca maszyn w
"real time" 1 43cznie maszyn.

«ICL opracowuje obecnie nowe komputery z seriil "‘Hew Range'.
Jednym z komputerdw tej serii jest maszyna 2903. W roku
przysztym ma ukazaC sie bardz o duzy komputer z nowej
serii, o0 mocy obliczeniowej 5 krotnie wiekszej od dotych-
czas produkowanego /najwiekszym dotychczasowym komputerem
ICL-u jest ICL-1906 S/, przy szybkosci 300 ns i pamieci
operacyjnej 50 % wiekszej. -- =7



Parametry .serii 2905

Pamie¢ - 2903 max. 64 K stow /w przyszdosci prawdopodobnie
moze by¢ wiecej/ 24-bitowych, przy 8-bitach na znak.

maxo 4 x 60 mil. - znakow

Dyski

Tasmy - 80 K, znakdw /sek, poj. tasmy ok. 12 mil.znakow
Tasmy i1 dyski moga pracowaC razem.

ICL daje gwarancje na poprawng prace Systemu, a w przypadku
opracowywania software®u 1 znajomosci doktadnej zagadnienia
moze udzieli¢ gwarancji rowniez na tg czesS¢ Systemu.

"1CL-2903" korzysta z software®u dotychczas opracowanego.
Instalacji "On-line" dotychczas jeszcze nie ma w przemysSle,
gdyz jest to maszyna nowa 1 w tej chwili wchodzi na rynek

- zakontraktowano dotychczas ok. 320 sztuk. Maszyna ta pro-
dukowana jest przez ostatnich 10 miesiecy. Ma b. nowoczesnag
technologie.

| 2903 jest maszyng w ktorej dziaka ok. 50 % instrukcji wew-
netrznych, a ponadto wszystkie instrukcje serii 1900, ktore
sg translowane b. szybko /hardware®owo/ 1 w zwigzku z tym
moze wspoOdpracowa¢ z ta serig /i ew.innymi maszynami - np.
mEIAD/.

Zakres pomocy ICL.
<

Sq rozne poziomy wspodpracy 1 pomocy uzytkownikom.

Oferuje sie z reguty bezptatng pomoc 1 konsultacje specja-
listéw pracujacych w przedstawicielstwie w W-wie.
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Oprocz tego zaoferowano pomoc w réznych zakresach.
Praktycznie nie ma przeszkod, by ICL wszedd tak gteboko w za-
gadnienia, jak sobie tego uzytkownik zyczy.

Jest tylko sprawa ew* odptatnosci ktdéra jest do uzgodnienia.
ICL chciatby tak utozy¢ warunki wspodpracy zeby uruchomienie
by+o uwienczone pednym sukcesem.

Odpowiedzialnos¢ za whkasciwy dobdor hardware®u ICL bierze na
siebie ze wzgl. na to, ze w czasie akcji ofertowej zapoznat
sie z niezbednym zakresem potrzebnych urzadzen i1 dobrat je

W sposob wHasciwy.

Zastosowanie komputeréw w British Steel Corporation.

Informacje o zakresie prac prowadzonych w BSC oraz wyposazeniu
przemysdu hutnictwa czarnego w Anglii uzyskano w czasie spot-
kania w dniu 27.11.1973 3< w Shefield z przedstawicielem Britis
Steel Corporation. Prace te sg prowadzone przy centrali Korpo-
raq;i z mysla o catym przemysle stalowym.

System zarzadzania - koncepcja, struktura™ wyposazenie.

Jednym z g¥déwnych celdw wprowadzenia typowych systemow w hut-
nictwie - w zarzadzaniu, takich® jak :

- ksiegowosc

- finanse

- ptace

- koszty

- sk#ady 1 magazyny

- analizy rynku /marketing/

- prognozowanie,

- planowanie, ddugoterminowe /5 - 10 lat/
- planowanie Srednioterminowe /J - 5 lat/.

Systemy te sg tale projektowane, ze moga by¢ podane tam inne
parametry i1 caly system moze by¢ przeniesiony i adaptowany dla
innego zakdadu.

Dane moga byC przygotowywane roéznymi sposobami 1 przetwarzane
w-g tej koncepcji /wg tych samych standardowych uk¥adow/.
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Y/ykonuje sie tez szereg prac pomocniczych.
Dazy sie do zabezpieczenia mozliwosci rozwoju, w sposob jak
najbardziej ekonomiczny.

Organizacja przetwarzania 1 przr/gotowania danych:

Ponizej 50 % zakfadow posiada swoje maszyny i przetwarza

u siebie.

Kazdy zakdad posiada przynajmniej koncoéwki‘on-line"™ z dostepem
do maszyny. Zakdtady sg rowniez wyposazone w stacje przygoto-
wania danych na tasmach magnetycznych co ulatwia przetwarzanie.
Jednym z gdoéwnych celdw, oprécz celdéw handlowych, jest ewiden-
cja zamowien i kontrola produkcji.

Efekty stosowania Systeméw SPD:

W chwili przystgpienia do opracowania projektu lub przed,opra-
cowuje sie cele 1 przewidywane- efekty, a po zrealizowaniu
porownuje osiggniete wyniki.

Jezeli1 chodzi o kontrole magazynow sg opracowane standardowe
-kody materiatow.

Poniewaz sk#ady te sg wielkosci wielu milionéw funtdw, szacuje
sie, ze z racji przyspieszenia rotacji materiatdw, uzyskuje
sie rocznie ok. 4 mil. L korzysci.

Korzysci ekonomiczne /poza finansowemu”/

- System potrzebuje-mniejszej ilosci ludzi

-u zwigzku z ciggtymi zmianami przepisow o ptacach bez maszyny
nie zdazytoby sie opanowa¢ zmian .wynikajacych z ustaw rzado-
wych 1 zwigzkowych.
/w Anglii w hutnictwie pracuje ok. 250.000 ludzi/.

- jednoczesnie uzyskuje sie oprocz tego informacje! kadrowe,
ktore utatwiaja planowanie zatrudnienia.
Jak w praktyce Brytyjskiej ksztattuje sie amortyzacja;

Szacuje sie ze normalnie zwrot kosztéwlnastepuje po 8 latach.
Doktadnie trudno skalkulowa¢, gdyz zawarte to jest w ogoélnym bi
lansie wynikow gospodarczych.



Po 8 latach eksploatacji maszyny demontuje sie jako przesta-
rzate 1 zamortyzowane, *

110S§¢ ludzi pracujacych w SPD.

W tym zakresie pracuje okoto 1200 - 1500 os6b, jako obstuga

I projektanci EPD. W zastosowaniu systeméw pracuje 50 o0soOb.
Tempo inwestycji dla informatyki w hutnictwie brytyjskim jest
wolne 1 ma ulec przyspieszeniu w najblizszym czasie.

Doswiadczenia w zakresie wdrazania EPD.

W okresie wdrazania systemow EPD napotykano na szereg oporow
ze strony ludzi pracujacych w produkcji.

najszybciej wdrazano systemy tam, gdzie do ich opracowania wig
czono ludzi z produkcji. Korzystne to jest nie tylko z racji
ich produkcyjnego doswiadczenia, ale rowniez z ich wspotudzia-
4+u w odpowiedzialnosci w pracach nad tworzeniem Systemu.

Metody administracyjnego nacisku dla wdrozenia systeméw sStoso-
wane sg w ostatecznosci, gdy metody przekonywania zawodzg.

3.2.1. Zaktady stalowe w Rotherham.

Wizyta w Zakdadzie w Rotherham miata miejsce w dniu 28.11.1973
Zaktad wytwarza stale niskostopowe 1 zwykde weglowe odlewy
kot stalowych dla kolei bez ich obrabiania, odkuwki itp.

Przedstawiono pracijgcy tu system EPD w zakresie przyjmowania
zamowien, ich potwierdzania, planowania operatywnego oraz
Realizacji zlecen.

Kiedy zakfad otrzymuje zaméwienie, rozwaza sie-mozliwosc¢
przyjecia tego zamowienia 1 szuka sie odpowiednika klienta
w zbiorze. Zbidr ten jest uporzadkowany wg “‘wielkosci™
klientow. Zbiory magazynowane sg na dyskach"i zawieraja dane
o klientach.
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Za pomocg display™"'ow uzyskuje sie ze zbioréw dane dotyczace
rozpatrywanego zaméwienia* Jezeli zamowienie zostato przy-
przestane zostaje do komorki, ktora przygotowuje dane
do planowania* 2am rozpatruje sie sposéb realizacji zamowie-
nia, kolejnos¢ przejscia w cyklu technologicznym. Dane te
uzyskuje sie rowniez poprzez display z MIG.
EMO uzyskuje codziennie raporty o kolejnosci wykonywania
aktualnie wykonywanych zaméwien oraz kolejnosS¢ czynnosci
technologicznych. Znane jest wiec obcigzenie poszczegolnych
stanowisk wykonawczych.
Ha tej podstawie okresla sie Kkiedy przychodzgce zamowienia
moze byC zrealizowane. Dopiero wtedy zlecenie przesyla, sie
do zbioru zamowien, ktore maja byC¢ zrealizowane* Taka proce-
dura stanowi podstawe istniejgcego systemu.

Dla kazdego klienta, ktdérego nie ma w zbiorach, zakdtada sie
takowy. W przypadku zaméwienia nietypowego produktu przez
klienta, produkt ten musi by¢ najpierw opracowany przez me-
1 talurgow, a nowy produkt wprowadzany jest do zbioréw weddug
- w/w sposobu.
; Potem nastepuje potwierdzenie zaméwienia cO ma moc prawng
umowy .
Wszystkie zbiory zbudowane sg w oparciu o system “PLUTO".
Mamy dwa zbiory klientdw 1 dwa zbiory produkcji. Zbiory te
sq powigzane indeksami. Podstawowym zbiorem, ktory okresla
. produkcje jest obcigzenie zamowieniami, ktory jest réwniez
~uzywany do kontroli postepu produkcji.

Zawiera on opis podstawowych czynnosci produkcyjnych oraz
sposob wysydki .

Pierwszym jego zadaniem jest symulacja procesu produkcyjnego.
Zaméwienia na produkty o podobnych sldadach chemicznych i
wstepnych wymiarach grupuje sie celem zaplanowania odpow.
odlewania wlewkéw, ktorych ilos¢ ma wpkyw na dalsza produkcje

Jest to podstawg produkcji 1 pomocg w kontroli produkcji.
Pomaga rowniez przy podejmowaniu decyzji o najwkasciwszej dro
dze produkcji. Podejmuje sie koncowg desyzje jakie wlewKi

maja by¢ wykonane i1 wprowadza sie kod o sposobie magazynowani
wlewkow.
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Tworzy sie wspolny zbidor o materiatach, ktére sg w magazynach.
Koncowym efektem tego jest wykaz okresSlajacy ilosci 1 jakosci
wlewkow. To wprowadza sie do MC i okresla sie rekord plano-
wanej ilosci wlewkéw. Przewiduje sie miejsce w magazynie dla
sk#adowania«. Zbiory dotyczace tych spraw majg w sobie zawar-
te odpowiednie informacje.

Dla magazynu tworzy sie raporty o ruchu materiatow.

Kopie tych dokumentéw przechodzg do wydziatu kontroli produk-
cji, ktory poréwnuje to z dokumentami produkcyjnymi,

W przypadku posiadania w magazynie odpowiednich wlewkow reali-
zuje sie zamowienia, W przypadku produkcji nietrafionej rozpa-
truje sie mozliwos¢ realizacji innego zamowienia,(a potrzebnag
partie wlewkow nalezy ponownie zapotrzebowa¢ do produkcji.
Aktualizuje sie wtedy zbiory tak, by wszystkie informacje byty
/na biezaco/ poprawne.

Odpowiednie dla produkcji wlewki ida do podgrzewania.
Walcownia zada instrukcji walcowania. Dla jednej sg to karty,
dla drugiej tasma perforowana /walcarka sterowana automatycz-
nie/.

Minimalng wielkoscig produkcji® jest produkcja z 1 wlewka

0 wadze 5-6 ton. Minimalng partig produkcyjng jest wielkosc¢
conajmniej 50 ton, gdyz z jednego wytopu uzyskuje sie 150 ton.
W przypadku matego zaméwienia i1 braku odpowiednich wlewkow

w magazynie, zapytuje sie klienta czy realizacjg zamowienia
moze byC¢ opdézniona lub przekazuje sie to zaméwienie do innego
zaktadu eksponujgcego mniejszymi piecami.

tIz?aporty 0 stanie magazynu wydaje sie co tydzien, celem pod-
jecia odpowiedn. decyzji.

Dane z produkcji /w ciggu 24-godzin poprzez zapis na tasmach
magnetycznych/ wracajg do EMP 1 kontrola produkcji orientuje
sie w stanie realizacji zamowien, a takze podproduktow, Z tego
stanu planuje sie optymalny sposob dalszej produkcji.
Drukowany jest raport niezgodnosci w przypadku niewyprodukowa-
nia pewnych elementéw zam c¢wienia /wg planu,/
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Kie na wszystkich stanowiskach stany te sg poréwnywalne.

W takich przypadkach przyjmuje sie, ze stan jaki podat pracow-

nik jest faktycznym stanem, a nie to co wynika z wyliczen

maszynowych,

Nastepuje kontrola jakosci produkcji, ktora wpisywana jest na

karty 1 przekazywana do EMC.

Podprodukty transportuje sie na inne wydziaty, celem poddania
ich dalszej obrdbce.

Prace walcarki planuje sie, w ten sposéb by uzyska¢ max. uzys-

ki przy minimalnej zmianie nastawy walcéw.

Planuje sie "optymalny' sposéb walcowania i1 poréownuje z fak-

tycznym, ktdéry jJest przesydtany do komputera.

Maszyna robi zestawienia dla odpowiednich zaméwien.

Drukowany jest raport brakow danej partii produkcji, ktory
otrzymuje sekcja kontroli jakosci. Kontrola jakosci zapytuje

klienta, czy taki wyrdob zostanie przyjety. Nie zaakceptowanie

wyrobu przez klienta powoduje jego ponowne wykonanie w sposob
opisany powyzej .

\/ przypadku akceptacji przez klienta danego wyrobu, wyrdéb ten

poddawany jest koncowym zabiegom produkcyjnym. Potem przygotowu

je sie dokumenty wysydkowe. Kopia wraca do EMO celem aktuali-

zacji odpowiednich zbioréw.

W trakcie produkcji potwierdzanie wykonania czynnosSci jest
reczne na odpowiednich raportach. Stanowi to dos¢ duzy problem
z racji powstawania biedow.

Przez ddugi czas ilos¢ btedow wynosida 2-3.%,

Jedynym wyjsSciem jest" bezposrednie informowanie komputera.

KLany moga by¢ przesytane do komputerow lokalnych, lub poprzez
inteligentne terminale, celem stopniowania poszczegolnych

brakéw w planowaniu. Obecnie prowadzone sg prace w celu roz-

budowy Systemu w tym Kierunku.

Brak terminali /odpow.ilosci/ na produkcji jest podyktowany

brakiem przygotowania Zak#adu, a nie wzgledami finansowymi.

mSystem powyzszy realizowany jest w oparciu o whkasny OsSrodek

obliczeniowy o0 nastepujacym wyposazeniu ; ]

- EMO ®JCL-190n E"™ o pamieci 96 K-siow /zainstalowana w 1968 r.
- 3 dyskoéow EDS 30 /30 ME/
10 dyskoéw EDS 8 /8 Mb/ i
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-2 Tasmy Magnetyczne o szybkosci przesydania 80 KC

- 4 TM o szybkosSci przesytania 20 KC /kiloznakéw/sek/

- 4 tasmy magnet. 160 KC

- czytnik.kart

- perforator kart

- perforator tasmy papierowej

- 2drukarkir wierszowe

- 8 jednostek display“owych w systemie lokalnym

MC JdL-1904 S, 128 K-s#béw pamieci /zainstalowana w listopadzie
1972 r ./~

- 4 dyski EDS 8

- 5 dyskoéw EDS 30

- 4 1M, 160 kC

- 2 czytniki kart °

- czytnik /perforator tasmy papierowej/

- drukarka wierszows$

- 7903 -16 K-s#ow pamieci /procesor komunikacyjny/

- 4 zdalne terminale komunikacyjne 7020

- 4 dalekopisy /konsole/ dla wywodywania programéow w Systemie
wieloprogramowym.

3.2.2. Swinden laboratories.

Spotkanie w Instytucie naukowo-badawczym /centrum badawczo-
rozwojowe oddziatu stali specjalnych/ miato miejsce w dniu
28.11.73 r.

Laboratorium to wykonuje wszystkie prace badawcze w zakresie
stal1 specjalnej dla British Steel Corporation.

Niektdére badania, jak fizyka metali, sg wykonywane dla calego
B,S.C.

Zadania:
- rozwdj 1 badania produkcji
- badania naukowe.

Obydwa w/w piony sg razem zlokalizowane, ale majg oddzielne
zadania.



Dziela sie one na grupy, a to na sekcje.

W badaniach naukowych potowe pionu stanowi obstuga labora-
torium,

Istnieje w ramach pionu badawczego sekcja matematyczna, ktora
obstuguje wszystkie pozostate grupy 1 sekcje.

Zadania tej sekcji sg nastepujace

- obstuga w zakresie metod numerycznych 1 programowania,
- obstuga statystyczna /obrobka danych/,
- obstuga komputerowa /0Srodek obliczeniowy/.

Poniewaz na state w tej sekcji zatrudnionych jest 5 programi-
stow, niektdre programy sg wykonywane w innych grupach: szcze-
golnie procesy fizyczne. /Modele fizyczne procesow metalur-
gicznych : modele determistyczne 1 symulacyjne - 1 nastepnie
ich realizacja/, oraz wdrozenie /control aplication - kontrola
zastosowan jest realizowana na maszynie analogowej i cyfrowej/

Stosowany jest komputer przewozny do zbierania danych niezbed-
nych dla opracowania modeli procesu.

Opracowano rozne modele z zakresu walcowania /technologia wal-
cowania, naciski na walce, i1tp/, chemicznego sk#adu stali
stopowych, itp.

Laboratorium ma powazny dorobek w zakresie

- programow statystycznej kontroli danych /statystyczna anali-
za danych/,

- systemu informacji patentowej.

Zagadnienia, ktore wystepuja w Centrum badawczym rozwigzywane
sa na wkasnej maszynie 0 nastepujacej konfiguracji

- EMC ICL 1903 o pamieci 32 K-s#ow

- 3 dyski EDS-8

- czytnik kart

- czytnik /perforator tasmy

- drukarka wierszowa

- inne drobne urzadzenia /np wyjsScie graficzne- kreslarskie/
- zdalne potaczenie do transmisji danych do EMC w Hotherhsm.
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3.2*3. Zaktady stalowe w Stocksbridge.

Wizyta w centrum obliczeniowym Zakdadu miata miejsce w dniu
28.11*73 3. Oméwiono wowczas zagadnienia ewidencji 1 przyjmo-
wania zamowien* llatomiast doswiadczenia Zakdadu w zakresie or-
ganizacji Systemu oraz prac z tym zwigzanych, jak réwniez wyko-
rzystanie pomocy firmy ICL oméwiono w dniu 2.12.1973 n
Sztokholmie, gdzie razem z przedstawicielami ICL, brat udziak
w wizycie u szwedzkich uzytkownikéw firmy przedstawiciel w/w
Zak#adu.

Zakdad Stocksbridge nalezy do British Steel Corporation.
Wytwarza stale stopowe o niskiej zawartosci wegla, stale wyso-
ko jakosciowe, wlewki, odkuwki Itp.

System® ewidencji zlecen i planowania produkcji. e

System obejmuje ewidencje zlecen, planowanie produkcji,
wysydke gotowych wyrobow, ksiegowosc¢, fakturowanie.

System pracuje w:.oparciu o zaméwienie handlowe z wykorzysta-
niem zbioréw, zawierajgcych : opis produkcji,“ceny 1 zamowie-
nia* Z tych informacji przygotowuje sie plan produkcji, okres-
la droge realizacji na wydziatach, czas realizacji zamowie-
nia 1 wystke. Dane te wprowadza sie do maszyny.

Ecntakt z maszynga jest poprzez display*e.

W partiowym przetwarzaniu maszyna drukuje dane dotyczace
produkcji. Wynika stad obciazenie poszczegdélnych wy-dziakow
tj] stalowni, walcowni.

System stosowany planuje obcigzenie wydziadtdw, jednak nie ma
bezposSredniego potwierdzenia sytuacji aktualnej na tych wy-
dziatach, brak bezposredniej kontroli produkcji.

Obecnie wykonuje sie te kontrole raz na dobe przez wprowadze-
nie dokumentéw z produkcji poprzez "Eey-edLit'. Planuje sie
wprowadzenie dokumentow z produkcji co zmiane.

5 przyszdosci zamierza sie prowadzi¢ kontrole produkcji po-
przez terminale umieszczone bezposrednio w poszczegolnych
wydziatach produkcyjnych.
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Obecnie pracujgcy system pozwala na przestanie zaméwienia
do produkcji w okresie pétgodzinnym od chwili jego otrzy-
mania*

Zmiany organizacyjne w zakdadzie w zwigzku z wprowadzeniem
Systemu bydy nieznane. Najwieksze w dziale handlowym oraz
w biurze produkcyjnym, gdzie zmienit sie styl pracy oraz
zmniejszyta sie 11osS¢ zatrudniorych osob.

Przy wprowadzaniu systemu nie bydo specjalnych trudnosci
z wyjatkiem okresu poczatkowego, Kkiedy system reczny
I maszynowy pracowaty réwnolegle* Rezygnowano pojedynczo
z typéw zamdwien; jeden typ opanowano - rezygnowano ze
sposobu recznego, drugi... , trzeci itd.

Trwato to okoto 10 tygodni. System opracowywano 4 lata,
zuzywajgc na to okoto 50 osobo-lat.

Obecnie zaktad wyposazony jest w nastepujace urzadzenia ETO
EMO ICL-1904 K, 64 K-stow /zainstalowano w r, 1968/

- 12 dyskéw EDS 8 przy 3 jednostkach sterujgtych -
- 4 TM, 20 KC
- czytnik kart
- drukarka wierszowa
- multiplekser komunikacyjny
8 jednostek displayowych
- 9 dalekopisow

EMC ICL 1905 P, 128 K-stow pamieci

- 9 dyskéw EDS 8 na 2 jednostkach sterujaych
- 4 TM, 160 KC

- 4 TM,20 KC

czytnik kart

czytnik tasmy - -

perforator tasmy

d rukarka wierszowa
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- multiplekser komunikacyjny
- 6 dalekopisow dla rozwoju programu "‘on-line” .

Wszystkie urzadzenia peryferyjne sg przetaczalne pomiedzy
procesorami .

Realizacja Systemu.

Reali1zacje wprowadzenia Systemu rozpoczeto od przygotowania
raportu o mozliwosci zastosowania EMC w zarzadzaniu zak#adu,
W raporcie tym po uzgodnieniu miedzy poszczegdlnymi “Wydzia-
4ami potrzeb, ustalono w czym System ma byC pomocny Zakdadowi,
okreslono niezbedny sprzet oraz sposéb realizacji systemu.
Przygotowanie raportu trwato 9 miesiecy.

Po akceptacji opracowania przez dyrekcje 1 wyrazeniu zgody
na zakup sprzetu utworzono zespot

2 informatykoéw

1 technolog

1 kontrola produkcji

bez ksiegowosSci /gdyz jeden z informatykéw znat dobrze
te zagadnienia/.

l

Trzeba byto 2 -dat pracy do wykonania detalicznej, szczegoto-
wej specyfikacji Systemu

opis formatow na display
przygotowanie zaméwien
przygotowanie wydrukéw wyjsciowych.

ach,

W wyniku tych prac okreslono potrzebe zastosowania

8 dysplay”ow
8 dalekopisow
3 matych dyskow /EDS-8-MB/

-wzieto pod uwage sprawy zabezpieczenia, lokalizacje urzg-
- -dzen-peryferyjnych itp. - - - - -

Po wykonaniu tych prac i zaopiniowaniu ich pozytywnie przez

uzytkownikdéw przystagpiono do prac programowych. Prace te trwa-
4y przez 18 miesiecy. Zaktad korzystat przez okres 6 miesiecy
z pomocy 3 programistéow ICI -u. System rozpoczeto eksploatowaé



w styczniu 1971 r.

Uzasadnienie ekonomiczne ~ w w/w raporcie przg&OZOno dyrek-
cji uzasadnienie ekonomiczne systemu 1 wynikajgce stad ko-
rzysci finansowe* Korzysci jakie uzyskuje sie przez skrocenie
czasu rozpatrzenia zamowienia z 9 dni do 24 godzin, a w pil-
nych przypadkach nawet do 20 minut /przy zastosowaniu dis-
play® 6w/ zadecydowaty o wprowadzeniu systemu.

Oproécz przyjmowania zamowien, realizuje sie planowanie ob-
cigzenia wydziatdw, potwierdzanie zaméwien oraz wysydka.
Ha wszystkich tych etapach osiggnieto duze korzysci finan-
sowe.

Wykorzystanie programéw standartowych ICL. W zasadzie nie
skorzystano z koncepcji systemu ICL,

Zebrano standart* software ICL 1 adaptowano go.
Doswiadczenia Stoksbridge z kolei zostaly wykorzystane przez
ICL do systemu komunikacji z maszyng.- W trakcie opracowan
korzystano z konsultacji 1 pomocy pracownikéw ICL.

Szkolenie prowadzone przez ICL.

- w zakresie koncepcji systemu szkolenia nie prowadzono

- przeszkolenie programistow

- konserwatoréw nie szkolono, gdyz obstuge w tym zakresie
zapewnia ICL,

- operatorow w zakresie obstugi /nie mogg oni konferwowaé
urzadzen/.

Zabezpieczenie Systemu /zbioréw/ przed dostepom dla oséb
niepowotanych. - -

W zasadzie mozna powledzieC, ze system jest na takie ewentu-
alnosci zabezpieczony



- Dostep do zbioréw niektdérych informacji jest bardzo ogra-
niczony 1 zabezpieczony odpowiednimi pociggnieciami adruini
stracyjnymi.

- Ponadto zbiory sg zabezpieczone programowo 1 poprzez .Sy-

Ogolnie sa 4 stopnie zabezpieczenia

- algorytmicznie zaszyfrowanie zapisu na tasmie

- George-3 wymaga znajomosci kolejnych haset, by dojs¢ do
odpowiednich zbioréw /hasta te mozna zmienia¢ dowolnie/,

- zbiory zamykane sg w sejfach

- kontrola ;Hogdéwy maszynowych - codzienna.

R6znice miedzy projektem techniczny/m, a tym co aktualnie
pracuje

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

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

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

t 3*2.4. Zakdady Stalowe Patent Shaft, — —n

Wizyta w OSrodku przetwarzania danych tego Zak#adu miata
miejsce w dniu 29.11.73 r.

Zaktady Stalowe Patent Shaft sg przedsiebiorstwem prywatnym
niesrzeszonym w B.S.C. Zlokalizowane sg w Birmingham. Pro-
dukujg blachy stalowe. Produkcja 400 tys.ton na rok. Zatrud-
nienie—-6r50G pracownikow.
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Zaktad sktada sie 2 nastepujacych wydziatow t

~ stalownia z 6 piecami 120 tO
- piece grzewcze

- walcownia wstepna

- walcownia blach grubych

- walcownia wykanczajaca*

Wlewkr o wadze 8,5 - 10,5 t. odlewane w stalowni sa podgrze-
wane w piecach grzewczych i po przejsciu przez walcownie wste-
pna skad otrzymujemy slaby, sa przekazywane na walcownie

blach grubych gdzie otrzymujemy blachy grube 1 kesy na profile
Koncowym produktem sg blachy - 80 % 1 profile 20 %.

System przyjmowania zamowien - fion line™.

Zadanie systemu komputerowego jest przede wszystkim kontrola
przyjmowania zaméwien na blachy - *"on line”, planowanie pro-
dukcji - offyline, kontrola magazynu oraz wydawanie Instruk-
Icji technologicznych do walcowania i1 ciecia blach.

Zaktad otrzymuje zaméwienia na blachy. Zamowienia te komasuje
sie celem wydtuzenia serii produkcyjnej.

Stad okresla sie i1losS¢ potrzebnych slabow 1 wlewkow.

Wstepnie przewalcowany wlewek tnie sie na kilka czesci weddug
potrzeb poézniejszych wymiaréw koncowych.

Wyliczenie podziatu dokonuje maszyna dopasowujac pierwszych
ikilka czesci do konkretnych zaméwien, natomiast ostatnia czesc¢
jest przesytana do magazynu. W zaleznosci od dalszych zamo-
wien ta czes¢ z magazynu jest lokowana do innego zaméwienia.
Dzieki znajomosSci usytuowania tych czesci w magazynie, dobor
do innych zaméwien jest dokonywany przez maszyne bardzo szybko.
Usprawni4o to magazynowanie, zmniejszydo zapasy i1 pozwolido

na zaoszczedzenie 1 miliona L rocznie.

Dla operacji walcowania 1 ciecia koncowego maszyna wydaje
instrukcje technologiczne na dalekopisach.

Réwniez dla koncowego ciecia ostatnie czesSci sa magazyn/cwane
I dopasowywane do nastepnych zaméwien. i



Aktualnie™dziatajace 1nne modut:/ Systemu.

~ ksiegowosc

- ptace

- koszty

- fakturowanie, sprzedaz _

- modele finansowe /efektywnosc ekonomiiczna/«

Uwaga;

- kosztow magazynowania czesci zamiennych nie optaca sie
zaktadowi obejmowaC przetwarzaniem /koszt roczny tych
czesci 300 tys.t/,

- podobnie remonty - nie widzi sie korzysci z planowania re
momtow,

~ wprowadzenie w przyszdosci "on-line' optymalizacji
przyniesie 500 tys.t rocznie o0szczednosci.

Korzysci dotychczasowe /poza finansowymi przy cieciu/.

" i
- Kredytowanie /Zak#ad uprzednio by+ zmuszony bra¢ 700 tys.
kredytéw rocznie; teraz nie musi - daje to przy 10 % sto-
pie 70 tys.t oszczednosci/,

- Zmniejszono odpady - o 1,5 %, co dato 300.000 t/rok.

- Rozwdj technologii poprzez korzystanie przy obliczeniach
naukowo-technicznych z EMC,

- £ 1nne korzysci przy przejsciu z ksiegowoscig z maszyn
analitycznych na MC, ale tego nie szacowano, gdyz sg to
drobniejsze korzysci,

- wprowadzenie EMC g0 zagadnien inzynierskich - dato ok.
150 tys.t/rok. - .
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Opracowano plan dalszych prac, ktory ujeto w raporcie*
Raport ten opracowano we wspodpracy z wydziatem badawczym

1 Innymi wydziatami.

Przy opracowaniu raportu brato udziat 15 osob.

Po wykonaniu tego zakresu prac, ktory zawiera raport, pro-
dukcja wzrosnie o ok. 5 % przy tyra samym parku maszynowym.
Poniewaz zmniejszy sie.koszt wkasny, za oszczednosci urucho-
mi sie nowy piec elektryczny, co da powazny wzrost produkcji.

Hardware®owo rozwiniecie systemu bedzie kosztowato okoto
200 tys,t /przewaznie terminale - przy obecnej EMC/.

Poprzednio opisany System-magazynowania pracujacy w real-time
jest b. trudny do opracowania 1 wprowadzenia - nak#ad czasu
wynost 6-12 miesiecy.

Aktualnie zak#ad pracuje w opraciu o wkasny osrodek oblicze-
niowy O hastepujgcym wyposazeniu

EMC ICL-1902 A, 32 K-s#Ow pamieci.

m 3 dyski EDS 30

- 4 TM, 20 KC

czytnik kart

drukarka wierszowa

4 display”e pod¥gczone zdalnie przez System scanerowy 7930
5 dalekopisow.

3*2.5. Zakdtady metali niezelaznych 1DELTA METAL™.

«
Wizyta w "‘centrum dyspozycyjnym'” i osrodku obliczeniowym

zaktadow '"‘Delta Metal™ miata miejsce w dniu 29.11.1973 r.
"Delta metal" zrzesza®7 zaktadow na terenie Snglii zajmuja-
cych sie przetwérstwem metali niezelaznych.

Zatrudnienie na terenie U.K. - 30 tys.pracownikéw,

Komputer pracuje w zakfadzie g¥#éwnym "DELTA METAL'™ w Birminghe;
/dzielnica Aston/.

Decyzjeo komputeryzacji podjeto w stosunku.; do zakdadow zlo-
kalizowanych w rejonie Birmingham i1 Londynu. Rozpoczeto w roku
1969 od instalacji EMC ICL-1902.



33.

Zaktad gtoéwny zajmuje sie aktualnie giownie produkcja 2 rodza-
Jow wyrobow

- watki z brazu

- rury miedziane 1 pochodne»

Poczatkowo istniat réwniez maty zakdad odlewéw aluminiowych.
Ze wzgledu na kluczowe znaczenie produkcji Wydziatu Metalur-
gicznego gtownym zadaniem, ktdére nalezato rozwigza¢ byta kon-
trola produkcji tego wydziatu.

Poniewaz Cu jest drogim metalem postanowiono zmaksymalizowac
uzysk. m

W opracowanym systemie poczgtkowo rozwinieto gdwnie sprawy
handlowe

- fakturowanie
- sprzedaz
- wpdyw gotoéwki .

Nastepnie wikaczono kontrole sk#adowisk przy uzyciu display®oéw
oraz system planowania.

W chwili obecnej system stuzy w gfdwnej mierze do przyjmowa-
nia zamowien. Wejscie zaméwien™on-line™.

System "'on line" jest potrzebny ze wzgledu na to, ze

w okregu Birmingham zlokalizowane sg :

- 2 Biura przyjmowania zaméwien

3 zaktady wystki /2 mile, 8 1 16 mil. odlegte od Zak¥adu
- gtdéwnego/,

i
r 2 biura sprzedazy.

Musi istnie¢ mozliwosS¢ wysydki zamowionego produktu z kazdego
miejsca.

Poniewaz realizacja zamowien odbywa sie w ciggu 12-24 godzin,
jest bardzo mato czasu na zorganizowanie tego procesu.

Zamowienia sa realizowane

-60 % sprzedazy i1dzie ze sktadowisk

- 40 % z produkcji /ta czesSC realizacji zamowien nie jest
ozasowo zdeterminowana/ .

W kazdym 2 biur wysydtkowych sg zainstalowane dalekopisy.
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Badanie zlecenia konczy sie skierowaniem go do realizacji do
biura wysytkowego /sk#ad/ lub do produkcji®

System realizacji wysydki pracuje "off-line".

Szereg produktow moze by¢ wknnanycfitylko w jednym miejscu, inne
w 2 lub kilku. Sg pewne preferencje odnosnie tych ostatnich.
Jesli preferowany zakdad jest przecigzony, zaméwienie Kieruje
sie do innego.

Po zrealizowaniu produkcji postepuje sie podobnie jak ze skda-
dem-tylko trwa to o wiele dtuzej,

Weryfikacja danych podawanych maszynie jest reczna przez
ponownie przegladanie raportéw zrealizowanych zaméwien. Spraw-
dza sie to partiowo.

Jako®™ niezalezny system ""on line" pracuje system przygotowywa-
nia zapotrzebowania na poszczegélne rodzaje komponentow do
przygotowania Wsadu.

Pracuje sie z wykorzystaniem display“éw wykorzystujac jako
metode doboru programowanie liniowe z minimalizacja kosztéw
zakupu materiatow.

/110SC sktadnikéw - 9/.

Zagadnienia powyzsze realizowane sg w oparciu o wkasny osrodek
obliczeniowy wyposazony w nastepujace urzadzenia

EMC ICL 1903-A, 64 K-s¥éw pamieci /stowo 24 bitowe/

- 3 dyski EDS 30
2 jednostki T

- czytnik /perforator tasmy

- drukarka wierszowa

- system skanerowy 7930 z liniami dla jednostek terminalowych
zdalnych 1 lokalnych,

- 6 jednostek display®owych pod#gczonych lokalnie !
X- 6 stacji terminalowych podtgczonych poprzez skaner z réznych
instytucji i zakdaddw zrzeszonych w D.U.

- 2 duze stacje koncowe /wyposazone w"drukarke wierszowg, moni-
tor dalekopisowy, czytnik tasmy papierowej 1 jednostke steru-
jaca przekazywaniem danych/.
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3«2*6. Inne i1nstalacje firing ICL.

Oprocz wyzej opisanych® zagadnien omawianych w zakdadach
produkcyjnych lub instytucjach z nimi zwigzanych, ktérych
zwiedzenie umozliwidadelegacji polskiej firma ICL, miata miejs-
ce jeszcze jedna, ciekawa z punktu widzenia specjalnych zasto-
sowann, wizyta w redakcji gazety wieczonej "‘DAG-ENS 1TXHETER"

w Sztokholmie w dniu 3°"12.1973 Wizyte tg zorganizowata
firma w miejsce odwotanej w ostatniej chwili /delegacje polska
powiadomiono o tym w Sztokholmie w dniu 1.12.73 r./ wizyty

w Zak#adach miedziowych **BOLIDEM? potozonych na poédnocy Szwecji

Zagadnienia wystepujace w ""Boliden' oraz sposob ich rozwigzy-
wania 1 realizacji na sprzecie ICL"zostaty czeSciowo oméwiono
na spotkaniu w dyrekcji przedstawicielstwa ICL na Szwecje

w Sztokholmie w dniu 9.12.73 r. OSrodek ICL w Sztokholmie
posiada wkasng EMC ktora oprocz szkolenia stuzy réwniez jako
maszyna awaryjna dla uzytkownikéw lub uzywana jest do obstugi
“drobnych” klientéw.

Ponadto na popodudniowym spotkaniu w dniu 29*11.73 w Shefield
z grupa przedstawicieli roznych zak#adow zgrupowanych w B.S.C.
w tym rejonie delegacja polska uzyskata informacje o zastoso-
waniach sprzetu ICL réwniez w kilku innych zak#adach metalur-
gicznych w Anglii.

System obstugi klientéw 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.Wyposazenie
centrum obliczeniowego +

EMC ICL-1903 A, 96 K-s¥ow.

~ 24 display”e

- typowe wyposazenie w urzadzenia peryferyjne.

System stuzy do przekazywania danych od ok. pot miliona klien-
tow.
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Wykonuja problemy zwigzane z wysydkg 1 przekazywaniem statys-
tyki prenumeraty, faktury, pdatnosci itp.

Wszystkie tranzakcje przychodzga doEMC przez displaye.
Informacje dochodzg telefonicznie 1 listownie. Majg 23 linii
telefonicznych /telefonistki/, ktére bez przerwy obstuguja
klientow.

Przygotowujg dane na TM 1 potem przekazujg do EMC.

Wyszukanie klienta moze by¢ 3-rodzajoéw

- nr telefonu lub
- nr abonenta - prenumeratora lub
- e kod adresowy /klucz adresowy stanowi pewng kombinacje liter
1 cyfr opisujacg : Imie, Nazwisko, miejscowosc, ulice i dwie
ostatnie cyfry numeru/.

Gdy jest kilku klientow o tym samym kluczu-adresowym wyprowa-
dza sie na display wszystkich 1 wybiera sie wtedy- wkasciwego,

30 % - jest pojedynczych /jeden klucz adresowy -jeden adresat/
8 % - jest 2-klientow o tym samym kluczu.
2 % - 3 lub wiecej klientdw o tym samym kluczu.

Jesli klient zmienia adres, posyta sie prase w inne miejsce
/nawet na zadany okres/.

Maszyna zestawia codziennie obcigzenia klientéw.

Co miesigc drukuje te obcigzenia do fakturowania.

Dzienne zaméwienie subskrybentow Srednio ok, 3000, w okresie
letnim ok. 12.000. Minimalny czas zmiany adresu - jest tydzien.
Mozna to oczywiscie poda¢ maszynie z dowolnym wyprzedzeniem.
Jezelil uzytkownik ma inny adres wysydkowy 1 inny skad phaci,
cfare te sg archiwowane przez okres jednego roku.

Jezeli ktos m& staty adres zimowy i letni, nie trzeba kazdo-
razowo o tym informowa¢, gdyz znajduje sie to w zbiorach.

System w Zaktadach MBolident

Dziatalnos¢ Biliden AB obejmuje trzy gatezie przemystu.
Kopalnictwo,

Metalurgia,

Przemys+ chemiczny. |,
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Oprocz centrum w Boliden istniejg dwa osrodki administracyjne
w Sztokholmie - Zarzad i Dziat Handlowy oraz osrodki w Helsing-
borg 1 Skelleftea dla dziatu rud 1 metali.

W Boliden istnieje osrodek administracyjny kopalnictwa dla 20
kopaln rozmieszczonyh w podnocnej i centralnej Szwecji,

G¥oéwnymi produktami zakdadu w Sakedleftea sg miedz i1 okdw*
W Helsingborg znajdujg sie zaktady ciezkiej chemii.

OSrodek przetwarzania danych firmy Boliden AB znajduje sie w
RtinnskUr 1 obstuguje wszystkie osrodki administracyjne 1 przy-
+aczone fTirmy.

Wiekszos¢ prac, jesli chodzi o rejon Boliden wykonuje sie w par-
tiowym przetwarzaniu, a inni pracujg na terminalach "on-line".

Wyposazenie Systemu:

Jednostka centralna ICL 1904 A" Pamie¢ 98 K skow.
- Pamie¢ dyskowa - 9 transportéw EDS 30
- Tasmy magnetyczne - 6 przewijaczy tasm 80 Kc

- 2 przewijacze tasm 40 Kc

- Czytnik kart

- Czytnik tasmy papierowej

- Drukarka wierszowa

- Procesor komunikacyjny - ICL 7903
- Terminale - 10x 7071 /dalekopisy w réznych miastach/
- Terminale - 7x 7020 /terminale w réznych miastach/.

Zadania systemu terminalowego.

Dziatalnos¢ Boliden AB obejmuje prawie calg Szwecje. System
terminalil zezwala na zdalne korzystanie z komputera ICL 1900
bez wzgledu na odlegtosc.

Istniejg cztery gtoéwne typy przekazywania danych z terminali.

Aktualizacja zbiordéw, wprowadzanie 1 kontrola danych zroédto-

wych, ,

Zapytania do zbiorow
Obliczenia
Testowanie programovy.
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Poza uniezaleznieniem sie od odlegtosci, system ten posiada na-
stepujace zalety i

- oszczedzanie czasu/nie ma koniecznosci fTizycznego transportu
danych; btedy na wejsSciu sg wydapywane 1 korygowane na ter-
minalu/»

- zredukowanie danych wyjsSciowych /system zapytan z terminali
umozliwia dostep do zgdanego zbioru danych 1 w zwigazku z tym
odpadaja pedne wydruki ze zbiorow/.

Stan dotychczasowy zastosowan.

Rozwiniete pie¢ systemow, ktére w pedni lub czesSciowo oparte sg
na terminalach.

- Kontrola zapasow

- Przyptyw materiatow

- Optymalizacja doboru materiatow
- Planowanie produkcji

- Lista ptac.

Kontrola zapasow.

W siedmiu gtownych magazynach zainstalowano jednostki 7020 i1 na
wejsSciu uzywana jest tasma papierowa. Dalekopis 7020 uzywany
jest do natychmiastowych poprawek btedow. Poprawne transakcje
przenoszone sg do zbiorow transakcji - sekwencyjnego zbioru na
dyskach.

Zbiory zapasow uaktualniane sg w R&InzkUr co wieczor. Istnieje
jeden zbidr zapasow dla wszystkich magazynow ,

W niektdérych przypadkach sprawdzane sg zbiory magazynow.

Przeptyw materiatow.
Celem przeptywu materiatow jest optymalizacjaedostawy rud do
zaktaddéw miedzi po to aby otrzymaC najlepszga wydajnosS¢ produkcji

Raz w miesigcu przekazywane sg zaméwienia na przeptyw materiatow
w nastepnym miesigcu. Zamowienia te 1 informacje o dostawie rud
w okresie miesigca tworzg zbidor transakcji. -



Qj?yrcalizacta doboru materiatéw.

System ten wykorzystany gest do optymalnego planowania zakupu,
rud« Okres planowania jest podtora roku. Rezultatem jest ocena
materiatow, ktore zaktad bedzie potrzebowat 1 od tego zalezy
zakup odpowiednich rud. Na terminalu kupujgcy podaje analize
jakosci, oferte cenowg itd, na konkretny materiatem. Komputer
podaje informacje o wptywie tego materiatu na finanse huty mie-

dzi.

Planowanie produkcji.,

Cel ~ optymalna produkcja i dostawa. Oparte jest to na szeregu
zbiorow zawierajacych prognozy rynkowe, prognozy zdolnosci prze-
pustowej, dane historyczne, koszty, zuzycie materiatdw;, ceny
surowcow itd.

Przy pomocy terminala 7071 mozna korzystaC z komputerowych mo-
deli zmian sytuacji rynkowej, cen surowcow itd. Mozna zadawac
pytania odnosnie skutkéw niewykonania zaméwienia, nowych rynkow
etco

t

lasta ptac - jest rowniez realizowana w oparciu o terminale dla
osrodkéw odlegtych od centrum.

Obcigzenie 5&C poszczegbélnymi typami zastosowanh.

Rok 1971 przew.w 1977 Uwagi

Zagadnienia ekonomiczne 70 % 40 % Przewidu
- dane stytystyczne produkcyjne 6 % 17 % ;g S:%:
planowanie produkcji 12 % 23 % dukcja o
1977
- prace naukowo-badawcze 6 % 13 % zwiekszy
- inne zagadnienia /drobne/ 6 % 5 % sie dwu-
krotnie
W por.z
r.1971

W dotychczasowych zastosowaniach nie uwzgledniono zagadnien®
kontroli produkcji.



5*3» instalacja firmy UNIYAC.

Firma UNIVAC /Sperry - Rand - Univac/ jest firmag amerykanska.

W ramach oferty na dostawe produkowanego przez siebie sprzetu
komputorowego z przeznaczeniem go dla celdw automatyzacji za-
rzadzania oraz kierowania i1 kontroli produkcji z mozliwosSciami
kontroli proceséw technologicznych /sterowanie procesami/ w
ZPM ~Szopienice” firma powyzsza zobowigzata sie do zademon-
strowania swojego sprzetu pracujacego w roznych zak#adach pro-
dukcyjnych 1 instytucjach, gdzie sprzet ten spednia analogicz-
ne zadania, jakie przewidziano dla niego w oferowanej konfigu-
racji dla Zaktadu PrzetwOrstwa Miedzi EIdH “Szopienice”.
Uzgodniono u firmg, ze udostepnione zostang instalacje na
terenie Whoch - koncern stalowy ~”ltalsider” oraz wyposazenie
osrodka szkoleniowego w Londynie, posiadajgcego podobny sprzet,
na ktorym uruchamia sie systemy przeznaczone dla uzytkownikow.
Tuz przed wyjazdem grupy polskiej firma dodatkowo zaproponowata
zwiedzenie zakd#addéw ’Hoogovens” w Amsterdamie.

Z uzgodnien tych, dokonanych ¢ "przedstawicielstwem firmy w
Wiedniu, oferent wywigzat sie catkowicie.

Dodatkowo, jJuz w trakcie trwania podrézy stuzbowej, Firma
“Univac” zorganizowata spotkanie w dniu 22.11.73 3, w swoim
przedstawicielstwie w &Nnid, gdzie naswietlono ogélny zakres
prac prowadzonych we W#oszech dla koncernu stalowego ~lItalsidei
Spotkanie to zorganizowano w miejsce odwotanej w ostatniej
chwili przez IBM wizyty w zaktadach w Mediolanie. Drugg dodat-
kowg wizyte "Univac” zorganizowat w Sztokholmie w centrum
tPolicji Szwedzkiej w dniu 4.12.73 w miejsce odwotanego
przez 1BM spotkania w Zaktadach "Volvo™ w Ma#mo™ przewidziane-
go na ten dzien.

Grupie polskich specjalistow udostepniono szczegétowe infor-

macje 1 materiaty oraz zademonstrowano urzgdzenia pracujgce

w czasie rzeczywistym w realizacji zagadnien planowania,
ewidencji, kontroli produkcji, sterowania przeptywem materia-
46w "/az do sterowania procesem wkacznie/*

Rozmowy dotyczydty szczegOlnie zagadnien zwigzanych z kontrolg
produkcji oraz operatywym planowaniem 1 realizacjg zamoéwien
oraz wykorzystaniem maszyn UNIVAC do budowy 1 .wykorzystywania
wielkich zbioréw danych.
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Dziatalnos¢ firmy UNIYAC v.c whoskim przemysSle stalowym

Dane ponizsze uzyskano w czasie spotkania z leier owriictwem
przedstawicielstwa firmy UNIYAC w Genui w dniu 22,11,1973 r.
Gtébwnym przedmiotem rozmow byta dziatalnos¢ firmy UNIVAC na
terenie Witoch, a w szczegd6lnos$ci wspodtpraca z przemystem star-
lowym zrzeszonym w "ltalsider", ktérego dyrekcja i zarzad
mieszczg sie w Genul,

Koncern "ltalsider" wykorzystuje sprzet réznych firm. Posta-
nowiono /i nadal istnieje ten zamiar/ pracowa¢ gtownie na
2~ch Systemach maszynowych

- na potnocy "UNIVaC" i na potudniu "IBM™.

Zaczeto w roicu 1963 - studia. Przez 4 lata wykonano prace
przygotowawcze. UNIYAC wystartawat na péinocy w 1967 roku.
Istniejgcy w "ltalsider" System zarzadzania i kontroli pro-
dukcji zostat opracowany wspodlnie przez pracownikéw "ltalsi-
der” 1 "UNIYAC", dla zaktadu Cornigliano w Genui.

Poniewaz na potudniu w Taranto, gdzie produkuje sie 10 min ton
stali/rok IBM,nie miat osiggnieé¢, dyrekcja "ltalsider" posta-
nowita pracujacy w Genui system zaadaptowa¢ dla Taranto.
Instaluje sie jedng EMC UNIVAC 1106, a nastepnie druga dla
celébw pracy "time sharing".

V miejsce 3 maszyn TBM 360/40 i 3-ch 370/155 zainstaluje sie
2 maszyny UNIYAC 494 - maszyny te pracujg wieloprogramowo,
Dla pracy w "real time" opracowano specjalnie dla tych prob-
leméw odpowiednie systemy

- {ITAL BT-i - specjalny System operacyjny Vv, "real time" pra-
cujacy w Genui,

- ITAL RT-2 - specjalny System operacyjny dla Taranto.

Catly software opracowany zostat w Genui,

Dla Taranto w pierwszym etapie przewidziano zainstalowanie 77
terminali, ktore zainstalowane bedg na jednym wydziale. Po
objeciu catosci zaktadu ilos¢ ta wzrosSnie do ok, 700 sztuk.
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przed podjeciem decyzji przeniesienia do Taranto systemu z
Genui, dyrekcja "Xtalsidcr", zlecita japonskiej firmy Nippon
- Steel Wykonanie ekspertyzy* 30 japonczykéw przez i rok pra-
cowato we Wioszech w Taianto, Cornigliano, w dyrekcji "ltal-
sider"” dla sprawdzenia jak dziatajg 1 pracujg systemy. Kaszt
opracowania ekspertyzy - 3.000.000

T? dwéch tomach Japonczycy opisali caty przekrdj prac "ltalSi-
der" w sferze zarzgdzania.

Przedstawiciel Italsider byt rowniez w Japonii, zeby zobaczy¢
jakie sa. réznice miedzy nimi, a oSrodkami japonskimi : Kawa-
esaki 1 Nippon,

Nippon produkuje ok. m*n* ton stali rocznie*
Zainstalowano tam 3 duze EMC IBM 360/00 oraz kilkadziesigt
matych maszyn tej firmy.

Maszyny te sg uzywane "on line" dla planowania produkcji,
przy wspoétpracy z terminalami.’

System kontroli produkcji w Genui pracuje w opraciu o 2 kom
putery "UNIVaC~'194/. Jest to system absolutnie pewny - pracu-
je 24 godziny/dobe przez 7 dni w tygodniu.

Pracuje nieprzerwanie od 1.03.1967 r. do dzi§ z ponad 99 $
pewnoscig.

Nad oprogramowaniem Systemu pracowato okoto 100 pracownikoéw
przez 2 lata, wykonujagc okoto 2.000 programéw dla ré6znych za-
dan /kazdy terminal ma r6zne.zadania/ - ztozyto sie na to oko-
to 9 milionow rozkazéw w COBOLru/,

Z*zainstalowanymi maszynami firmy UNIVaC, wspdtpracujg kompu-
tery innych firm, stosowane do sterowania i kontroli procesow,
Np komputer firmy Honeywell stosowany jest do rejestracji t
zbierania danych z procesow.

Bardzo ciekawym przyktadem takiego zastosowania jest kontrola
j dcosci produkowanej tasmy ocynkowanejf Zwodj tasmy o diugosci
3000 - 4000 m i grubosci 0,03 mm aby uzyskaé¢ pierwszg klase-
jakos$ci, nie moze mie¢ wiecej niz 5 % brakbw w postaci dziur.



System bada i lokalizuje braki co iS cm, cato$¢ informacji
przestana jest do maszyny.

Nabywca tasmy otrzymuje z maszyny wydrukowanag liste o defek-
tach zlokalizowanych z w,w, doktadnoscig i wie jaki zwdj

otrzymat.
W przyszto$ci przewiduje sie dalszy rozwdj systemu.
Dla potrzeb dyrekcji "ltalsider"” w Genui zostanie zainstalo-

wana maszyna "UNIVAC - 1110". Poprzez specjalny system komu-
nikacyjny, przygotowywany w Genui, dyrekcja otrzymywac¢ bedzie
informacje bezposSrednio z Paranto. RoOwniez z zaktadu "NOVI.
'LIGURI" usytuowanego 60 km od Genui, gdzie zainstalowano trzy
maszyny "UNIVAC - 418/111" dyrekcja otrzymywa¢ bedzie bez-
posrednio informacje za pomocag tg.cza wysokiej czestotliwosci.

3.3.1. Wioski koncern stalowy "ITALSIDER"

Wizyta w centrum obliczeniowym w zaktadzie oraz na wydziatach
produkcyjnych miata miej see w dniu 23.11.1973 r.

Zaktad gtéwny, przy ktéorym zlokalizowany jest os$rodek obli-
czeniowy, miesci siejna przedmiesciach Genui /Zaktad "Corni-
gliano"/* Jest on jednym z wielu zakiadéw "lItalsider” na te-
renie Wioch. *

W tym zaktadzie opracowany zostat System komputerowy kontro-
Ii produkcji i zarzgdzania. Zatozenia tego Systemu oraz odpo-
wiednie instalacje z tym zwigzane przedstawione sg ponizej

Zaktady "ltalsider" w Genui, ktore zostaty objete dziatalnos-
cig w.w. Systemu kontroli produkcji ztozone sg z trze.ch tery-
torialnie rozdzielonych przedsiebiorstw

Zaktad "CCPNIGLIANO"» ktory

- zajmuje obszar 1.800.000 m2,

- zatrudnia.ponad 7,600 pracownikéw- .~
- produkuje okoto 2" miliona ton stali/rok

- warto$¢ produkcji okoto 190.000 mil. "' li-réw



Zaktad UCAMPIL /2 kra od Cornigliano/, ktory

- izajmuje obszar- 378.000 m

- zatrudnia okoto 2.300 pracownikow

- produkuje tgcznie okoto 750 tys. ton rdéznych wyrobéw
- warto$¢ produkcji okoto 47.000 milionéw lirow,

Zaktad "NOVI LIGIRSL /GO lun od Cornigliano/

- obszar 1.055.000 n?

- zatrudnia okoto 2.000 pracownikéw

- produkuje tgcznie okoto 1 milion ton

. — wartos¢ produkcji okoto 114.000 milionéw liréw*

Przygotowania do wprowadzenia ETO do zarzadzania i1 kontroli
produkcji rozpoczeto w roku 1962«

W tym celu zebrat sie komitet z dyrektorem i Kierownikami Za-
ktadow na ozelo. Wczasie narad tego zespotu powotano speojal-
ny komitet, ktéry pracowat nad zastosowaniem informacji w Zar-
ktadach. Poczgtkowo prace szty w kierunku doktadnego rozezna-
nia zagadnienia. Wtrakcie prac Zespotu podzielono cato$¢ prob-
lemu na pewne podsystemy, jak

- zbiory danych

- gospodarka magazynowa
- zatrudnienie, ptace
- 1.td. -

Niektére z tych podsystemédw zostaty zaprojektowane, oprogramo-

wane wdrozono 1 juz pracujg, inne sg w trakcie projektowania

i twpr owadzania.

Przy rozpatrywaniu zagadnien bierze sie miedzy innymi pod uwa-

ge takie ceohv jak
7 — i

- zawartosé

- miejsce

- ksztatt /format/

- czas

Sg to czynniki, ktore pozwalajg doktadnie umiejscowi¢ kazdy
"waski problem" w catos$ci systemu.



Metodologicznie kazdy projekt podsystemu podzielony jest na,
obiekty, a te na segmenty. Segmenty dzieli sie na najmniej.-
sze jednostki dziatania.

ZespOt opracowujacy projekt sktada sie z projektantow syste-

mu i osoby z produkcji.

Przy wyk, projektu postepuje sie nastepujgco

W ten sposOb projekt podzielono na 4 fazy
4 _
- pierwsze dwie fazy sg opracowywane w zespole mieszanym

osoby z produkcji i "organizatorzy systemow,

- dwie nastepne fazy wykonywane sg przez zesp6Ot organiza-
torow systemow.



W roku. 1967 zostata wykonana pierwsza czeS¢ systemu - pilotujac
obejmujaca piece grzewcze wgiebne.

Do tego celu uzyto terminali, ktére poddaczono do EMO TINIYAC
490 pracujacej w RP /real time/.

System w Cornigliano

- 1 EMC UNiJaC 1106,
- 2 MO UEIYAC 490, *~
- 3 EMC z serii U10TAC 9300

_NOY1 LIGUPUE
- dwie maszyny TJIKIYAC 418.

| =
Maszyny z 1TOVlI sg potaczone z U-1106 w Cornigliano.

- Maszyny zastosowane w produkcji muszg pracowaC calg dobe
/seria 490/,

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

- Pojemnos¢ 64 K stowa 32-bitowe.

-Do podanego wyzej Systemu poddgczonych jest ok. 100 terminali.
Pod¥gczenie systemu 490 do serii 1106 zostato wykonane w
Italsider

- System 1106 ma 262 K s#ow 36 bitowych w 4*modutach po 64 K.

U3CTYAC- 1106 - stuzy do obliczen naukowych, modelowania,
konwersacji - sprawy finansowe, biuro produkcji, ukdad ten
pracuje w time- eharing.

System terminali dla Univac 1106
W sumie do Systemu tego poddaczonych jest 9 terminali, a 7 jest
w poddgczeniu

4 - terminale typu ""DEMAED"™ przy pomocy ktérych programisci
moga wspodpracowa¢ z 1106 w time sharing.

2- terminale w "real time"
1 - do potgczenia sie z 1106
I - w prdébach
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3 ~ terminale typu "REMOTE-JOBENTRY"
lipk dla biura handlowego finanséw

System terminali dla UNXVAC - 490

Dla Systemu 490 - wszystkie terminale pracujg w real - time.
Terminale sa cyfrowe.

System 490 stuzy do kontroli produkcji oraz przesyta informa-
cje "gt&miez do 1106.

- taczna ilos¢ terminali w produkcji olcoto 120,

- Czas oczekiwanaa na odpowiedz Systemu wynosi : 2,0,15 sek,
w zalezno$ci od miejsca do ktorego nalezy przesta¢ informa-

cje.
System 490 w produkcji
Nie caty Zaktad jest podigczony do maszyny.

Odcinki podtgczone w Cornigliano:

1. Wielkie piece
Ocynkowania
Walcownia /Oampi/j
4gj Stalownia /spust stali/
5/ Magazyn wlewkéw 1
6* Piece grzewoze
7]. Walcownia slabing /kesy ptaskie/
8;, Walcownia bloaning
9. Linia goraca
10! Magazyn zwojow
11, Wysydka
12, Wazenie zwojéw gotowych

Uwagg « Systemy 1,2,3, sg niezaleznie i niezintegrowane 2z in«
nymi,

NOVI LIC-UKE

1, Walcownia na zimno
2, Magazyn zwojow - j
3, Trawialnia



System kontroli produkcji wprowadzono w Cornigliano najpierw
dla walcowni blooning oraz dla magazynu wlewkow, piecow grzew-
czych, walcowni slabing. Byty' to wydziaty limitujgce produk-
cje pozostatych wydziatéw.

Po opracowaniu nastepnych elementow potaczono je w jeden zin-
tegrowany system.

System pilotujgcy "BLOOMING' pracuje od 6 lat.

Dane - podawane sg nastepuje dane

Stalovnij.g jakos¢

- rodzaj kontenera /formy pojemnika/ ktory musi byc¢
podstawiany,

- wysokos¢ z ktérej odbywa sie spust

- inne informacje

Magazyn - podzielony jest na pasy, wg charakterystyki kesow,
a z braku miejsca sg pasma mieszane, EMC jest informowa-
na o umieszczeniu lIcesa /doktadnie okresSlone miejscal/ -
oraz informowana odnos$nie rodzajéw keséw w kazdym pasi e,
Maszyna wiec jest w stanie poda¢ peilny przekrdj zawartos-
ci magazynu,

Kiedy sie pobiera kesy z magazynu do dalszej produkcji

magazynier wie jakie kesy sg planowane do produkcji. Me-
szyna podaje ich: rozmieszczenie w magazynie, a magazynier
informuje EMC, ktére zdecydowat sie pobra¢ do produkciji.

Wydziat BLOOMING - planowanie obecnie jest "reczne", ale jest
juz opracowywany system maszynowy, ktory za rok wejdzie
do produkcji,Planiscie opracowujac ten plan opracowuja
rowniez plan dla stalowni,

Kiedy kesy idag do piecow wgtebnych /czy ze stalowni czy z
magazynu/ zespoOt informuje maszyne, ktory kes idzie do
produkcji. Maszyna opracowuje program walcowania.

Fo wprowadzeniu kesa do pieca /inform, od obstugi/ n|1aszy-
na pouaje potrzebny czas grzania, przez co zwiekszono
przepustowos$¢ pieca. Polepszono tez jakos$¢ produkcji ze
wzgledu na bardzicp witasciwg temperature kesa, wychodzace-
go z pieca. Wmomencie wystania kesa z pieca, zostaje do
maszyny wystane zapotrzebowanie na program walcownia.
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Postuzenie sie maszyng poprawito wydajnos¢ przy
16 matych i 9 duzych, komorach o oh» 60 dla
jednego duzego piecac

Przy wejsciu kesa do pieca operator podaje dwie
informacje,

- nr spustu
- nr kolejny z danego spustu

Walcot?nla gorgca wstepna

~ Maszyna, opracowuje harmonogram pracy kazdej ko-
mory pieca*
[EMC otrzymuje informacje jakie kesy sg w jakiej
komorze piecal/,

- przy programie walcowania sprawdza jakie kesy s3
w odpowiednich komorach pieca,

- wybiera z odpow. kesOw najbardziej pilne zlece-
nie 1 dobiera odpowiednio potrzebny do wyprodu-
kowania zwo0j do posiadanego wlewka i to jest po-
dawane na terminal.,

- w przypadku jes$li nie ma zapotrzebowania na pro-
dukcje z danego kesa maszyna moze przeprowadzic
pewne modyfikacje i zamieri¢ na inne lub zdekla-
sowaC kes z przeznaczeniem np lepszej jakosSci
wlewka na produkt, ktory moze by¢ wykonany z
gb6rszej stali.

t /Maszyna ma z gory zadane warunki w ktérych mo-
ze ta operacje wykonad/.

- JesSli to bytoby nieekonomiczne wtedy maszyna wy-
biera do produkcji zwoj sposrod “chodliwych”,
ktéry moze by¢ wykonany z tego kesa*

Kiedy kes jest przewalcowany podaje sie infor-
macje do maszyny

- defekty materiatu
- dtugosci ciecia



Ciecie t ~ Maszyna porownuje planowane wymiary z faktycznymi*
Jesli nie ma zgodnoscig wowczas wraca sie do za-
potrzebowania zwojéw i1 dany rodzaj blachy moze byc
ponownie walcowany.

Kesy ktore nie sg odpowiednie, maszyna lokuje
w inne zaméwienia /sprzezenie zwrotne/.

%kggawSREg - informuje sie maszyne o wszystkich

wad materiatowych zaistniatych zmianach

- kazda blacha jest i1dentyfikowana przez
- nz/spustu
- - blachy /71 lub 2/

Magazyn blach - podobnie jak wlewki - pas”™ magazynowania po-
dzielone sg w trzech wymiarach.

Kod magazynowania przedstawia, sie nastepujgco
- 3 pierwsze znaki : kod magazynu
- 2 nastepne : kod pasa
- 2 dalsze : kod boksu
- 2 ostatnie: kolejna blacha w boksie.

Maszyna posiada nastepujace informacje o poszczegol
nych stosach blach

- rodzaj stali

- szerokosc

“ wyglad zewn.

"- kod cyklu /obrébki/ " .

- tolerancja dtugosci

- dane charakterystyczne stosu /przedstawiciela/

W kazdym boksie powinien by¢ ten sam rodzaj materiatu /stos
jednolity/. Ale z braku miejsca boksy sg réwniez mieszane.
Operator terminala podaje maszynie charakterystyke stosu, a Eu
podaje miejsce gdzie nalezy to umiesci¢ /w réznych boksach/.
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Operator wybiera boks i1 informuje maszyne o decyzji.

Ale operator moze nie méc umiesci¢ tego na wskazanym miejscu
wowczas operator lokuje to wy wiasnego uznania i informuje
o0 tym maszyne.

Maszyna ma w ten sposéb peiny przekrdj zawartosci magazynu.
Stuzy to biuru planowania, ktdore zapotrzebowanie naog6t caita
partie o tych samych charakterystykach.

Informacja o stanie magazynu' jest podawana codziennie na
tabulogramie /podaje sie to codziennie rano/. Moga réwniez

z planowania zada¢ na biezgco podobnych raportéw.

Informacja ta stuzy do pobierania odpowiednich arkuszy z ma-
gazynu do dalszej produkcji.

Po pobraniu tych arkuszy magazynier informuje o tym maszyne,
a EMc sporzagdza odpowiedni bilans tych operacji.

Linia gorgca; przebieg czynnosci analogiczny /jak opisano wyzej/.

Wptyw instalacji na organizacje.

Zaraz po wprowadzeniu Systemu na pewnych odcinkach byty sytu-
acje ciezkie. Ale naogdé3/po 1-2-miesiecy wszystko przebiegato
w normie. Wniektérych jednak przypadkach trudnos$ci trwaty
nieraz nawet kilka miesiecy - w zalezno$ci od "materiatu
ludzkiego".

Szybciej wszystko poszto w produkcji, gdyz warunki produkcyjne
zmuszaty do szybszego opanowania Systemu.

NZatrudnienie w ETO.

Obecnie w Italsider tymi problemami zajmuje sie /OSrodek tgcz-
nie z operatorami i konserwatorami/ ok. 260 o0sOb.

Pracowano tgcznie z ludZzmi z UlIIYACU. Obecnie prawie wszyscy

poza kilkoma osobami, sg pracownikami ltalsideru.

Udziat UNIIYACu jest wiekszy w innych, niz Cornigliano, zakta-
dach, gdzie wprowadzanie.systemu dopiero sie rozpoczyna.
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3*3*2* 0OsSrodek szkoleniowy Tirmy "UITIVAC" w Londynie.

Informacja przedstawione ponizej uzyskano w czasie spotka-
nia z dyrekcjg przedstawicielstwa "UITIVAC" w Londynie w dniu
25*11«73 3D oraz w trakcie wizyty w OSrodku szkoleniowym w
dniu 26,11*73 3> Przedstawicielstwo w Londynie "jest gtowna
organizacjag firmy twQEIVAC" obejmujacg swoim dziataniem cata
Europe.

Catos¢ sprzedazy firmy jest organizowana przez 4 oddziaty t

- Australia
- Ameryka

Europa po4nocna

Europa s$Srodkowa

Dziatalnos¢ produkcyjna firmy wspierana jest i1 ukierunkowywa-
na przez 5-centra badawczo-rozwojowe w zakresie zastosowali

- Londyn

- Eitadelfia

- Roedelhcim
Przedmiotem rozmow w czasie wizyty w Centrum londynskim firmy
by4y zagadnienia interesujgce polskg delegacje pod katem
wykorzystania doswiadczen O$rodka dla potrzeb ZPM "Szopienice’

System'wyszukiwania informacji.

Maszyna moze rownoczesnie pracowaC we wszystkich "rezimach.” .
System EXEC-8 decyduje o przebiegu procesu. Jezeli mamy
«wielu uzytkownikéw Systemu /duzo koncoéwek/, czes¢ pamieci
zajmuje system operacyjny, czesSC - system partiowy, czesc
pozostaje dla innych celdow - jesli podziat pamieci jest taki,
ze wszystko naraz nie moze pracowa¢, maszyna decyduje wg
priorytetéw, ktory z danych programow jest w danej chwili

w pamieci. Priorytet mozna oczywiscie nada¢ z zewnatrz - po-
przez program. - ~
Esec-8 zajmuje ok. 44-47 tys.s¥6w pamieci przy real-time.
Mozna to zmniejszy¢ dla jakichs wyspecjalizowanych zagadnien,
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Przy urzgdzeniach komunikacyjnych mu”i to zosta¢ - witasciwag
wielkos$cig, jest ok. 52 K stow dla tego Systemu.

W tym rezimie naogo6t pracuje sie w zakresach 52-58 K stéw pa-
mieci na System operacyjny*

Pizy bardzo duzych i specjalnych zagadnieniach tego typu zda-
rza sie nawet ziajeto$¢ pamieci do 100 IC stéw.

Przy zagadn, wyszukiwania informacji mozna nada¢ im najwyzszy
po EXEC-u priorytet, Partiowe przetwarzanie ma wtedy ostatni
priorytet. Chyba, ze praca musi by¢ na okresSlony czas, wow
czas w ostatniej fazie /terminie/, Iciedy maszyna noze jeszcze
zdgzy¢ to zrobié¢, to zagadnienie otrzymuje najwyzszy priorytet
System operacyjny zostat tak dopracowany, ze praktycznie jest
niewielka réznica miedzy dostepem do maszyny dla real time, a
pracami w przetwarzaniu partiowym. System jest dynamiczny i
bez przerwy kontroluje pamie¢ i zmienia pozycje programéw tale,
by otrzymac¢ jak najwieksza wydajnosé. Witasciwie nigdy nie wia-
domo, gdzie ktéry program jest, bo moze byé w kazdej chwili
przeniesiony w inne miejsce pamieci.

Zbiory j prace z nimi w Systemie AITL organizuje sie poprzez
koncéwki. Zagadnienie to moze by¢é rozwigzano wspoélnie z UNI-
VAC em po zapoznaniu sie z naszymi problemami.

Zastosowanie badawcze - centrum w Londynie

li. Pierwsze zagadnienie - produkcja,
Przygotowuje sie tu nowe procesy.zwigzane z software IDmi
hardware m. Opracowuje sie nowe technologie produkcji -
t pracuje sie nad rozwojem tych zagadnien.

2. Planowanie rozwoju,

3, Szkolenie i przygotowywanie kadr dla celow stosowania Sy-
steméw /spotkania, publikacje, koordynacja, szkolenie/.
Wykonuje sie tez pewne prace z tym zwigzane,

A* Centrum specjalizuje sie w-zastosowaniach "real time” Npv
pomoc przy wdrozeniu Systemu 494, ktory zostat opracowany
w Londynie i teraz realizowany jest we wszystkich czesSciach
Swiata z USA wiacznie,

/pierwszy przypadek tdciego opracowania poza USA/.



Zadaniem OS$rodka jest badanie potrzeb i wychodzenie im na -
prze civ:.

Do tatl okreSlonych potrzeb poszukuje sie odpowiedniej produk-
cji w odpowiedniej cenie. Dalej rozpracowuje sie sposodb pro-
dukcji« Rozwija sie praca nad hardwarem i rowniez bardzo cze-
sto pfowadsi sie rownolegle prace badawcze nad odpowiednim
sor wmare mv

Sg dwa centra badawcze w Europie
Londyn i Roedelheim.

Zbiera sie uwagi, rozpatruje wymagania klientow w Europie,
ktére sg inne niz w innych czesSciach Swiata /zastosowanie
dla bankow, komunikacji, specjalne czynniki dokumentow itp/.
Rynek Europejski - w tej chwili najszybciej sie rozwija
/1972 - 1d7 &« w stosunku do 1971/,

System Europejski pomocy Software‘owej

Grupa specjalizuje sie w zakresie pomocy dla uzytkownikow
Systemu n1100".

System opracowany w USA - w Londynie rozpracowano zastosowa-
nie europejskie.

Dla nowego uzytkownika - opracowuje sie nowy Software.

Pomoc jest wszechstronna - uzgadnia sie jej zakres z uzytkow-
nikiem, Jesli informacji pewnych jest brak na miejscu wowczas
- W 24 godziny uzyskujg brakujgce materiaty z USA. /nawet jes$-
li chodzi o drobne programy, nowe i uzupeinienial.

Na miejscu w Londynie Os$rodek posiada 2 x 2 System 1110 /dwie
jednostki 1 2 - WE/WY - pracujgce razem lub niezaleznie/ i
pteng obsade do eksploatacji tych urzadzen i wszelkich pomocy

i demonstracji pracy w tym zakresie.

Przystosowuje sie tutaj Software opr. w USA do norm europejs-
kich /réwniez hordware/.

Procesory z serii 9000 produkuje sie wlleedelheim.



OsSrodek jest wyposazony w SMC "UNIVAC - 1110" z kompletem
pamieci tasmowej i dyskowej.

3.3.3. Zaktady stalowe "I-IOOGOYENS' w Amsterdamie

Wizyta w Centrum obliczeniowym Zakiadéw miata miejsce w dniu
30.11.1973 r.

Zaktady stalowe "I-IOOGOYENS' zlokalizowane sg na peryferiach
Amsterdamu /nad morzem/. Oprocz zaktadow w Amsterdamie jest
jeszcze zaktad HOESCH w NBF,

Te dwa przedsiebiorstwa tworzg jeden organizm gospodarczy.
Zaktady w Amsterdamie

- produkcja okoto 7 mil. ton stali/rok
- 7 wielkich piecow

- 2 konwertory tlenowe

walcarki blooming

walcarki gorace

walcarki zimne

walcarka blach grubych |

1
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- szereg walcarek wykanczajgcych'.

W zarzadzaniu i Kkierowaniu produkcjg wykorzystywane sg maszy-
ny cyfrowe réznych firm,

W zakresie E?D rozpoczeto prace w roku 1956 od wyposazenia Za-
ktadu we francuskg EMC "GAMMA-1011, a nastepnie zakupiono EMC
"«IBM—1410" , ktorg eksploatowano do roku 1907* Poniewaz istnia-
ty powazne trudnos$ci we wspétpracy z firma IBM, zdecydowano
sie na zmiane ukierunkowania sprzetu i zakupiono EMC "CDC-3300
a pozniej "000-3500". Aktualnie zaktad posiada 3 maszyny CBC-
3500. Ze wzgledu na'to, ze saletad "HOESCH" w HBF x>°siada ma-
szyny IBM przeznaczone do zarzgnhzanhia, zaktady "HGOGGYENS"
majg zamiar, po zamortyzowaniu sie obecnego parku maszynowego,
zakupi¢ w roku 1976 dwie maszyny IBM 370/168, ktdére bedg na
szczycie hierarchicznego ukiadu organizacji konfiguracji 3y-
st emu.



Kontrola procesu produkcji

\/ zakresie kontroli produkcji i1 sterowania procesami zaktad
jest bogato wyposazony w réznego typu maszyny cyfrowe,
W "Hoogovens" zainstalowano do tego celu

- okoto 40 minikomputerow do sterowania.
M.in* instalacja ta przeznaczono do sterowania nastepujg-
cych agregatow

- 10 x "PDP-8" - na wielkich piecach /prawie cate sterowanie/

- 2 podwodjne systemy dla procesu konwertorowania.
Maszyna w "real time" pomaga w prowadzeniu procesu, ale sa-
ma procesem nie steruje/ Trowadzone jest przygotowanie wsa-
du. Wtym celu podtgczonych jest do maszyny 7 terminali
display"owych. Potgczony jest rdéwniez kwantoraetr . dla
szybkiej analizy prébek. Obecnie prowadzone sg prace w Kie-
runku bezposredniego sterowania procesem konwertorowania.

- Miedzy stalownig i bloomingiem istnieje powazne zagadnienie
transportu, Kktére zalezy od wynikéw badan w laboratorium*
Zachodzi tu podziat na rézne wyroby, gdyz walcowania blu-
ming ma okoto 100 réznych rodzajéw, a walcownia blach gru-
bych okoto 900 réznych rodzajow wyrobéw. Do tego celu za-
instalowano maty system pracujgacy w czasie rzeczywistym na
komputerach PDP wyposazonycii w display”e.

- na 1 walcarce gorgcej i | ziemnej zrealizowano bezposSrednie

tsterowanie przy pomocy EMC "GEPAC" /Englisch Electric/.

- sterowania bezpos$rednie ma rowniez walcarka wykanczajaca

- minikomputer PDP-S,
- !

V niektérych przypadkach ma miejsce bezposSrednie sterowanie
w innych - zbieranie i przetwarzanie danych dla celow kontro-
li produkoji. Opréoz sterowania istnieje wiec petna informa-
cja wprocesie, ktérg wykorzystuje sie w zarzadzaniu i kon-
troli produkcji.



Obecnie zakresem zastosowan EPD objetych jest tlkp, nh.

- planowanie produkcji

- kontrola produkcji

- sprawy personalne

- planowanie remontéw

- prace badawcze - wiekszoS¢ prac w tym zakresio realizuje
sie poprzez terminale na "UITIYAC-1106" w "“time-sharing*“ull
na jednej EMO w Holandii 1 w Londynie. /W ten sposob np.
wykonano model matematyczny wielkiego pieca/.

W przysztosci aktualny System bedzie rozwijany i integrowany,
W tym celu instalowana jest EMO YUNIViICnh-418n. 7 przypadku
integrowania Systeméw wielomaszynowych szczegélnej waznosci
nabiera software specjalistyczny, ktory jest bliski produkcji
Software taki posiada %nivac~418". Software ten bedzie
specjalnie adaptowany i1 opracowywany wspolnie przez Zakdad

1 firme Univac.

Zakdady maja wiec duze Centrum 1 do zarzadzania i1 do stero-
wania produkcjq.

V/ catosci w zakresie powyzszych zagadnie$ pracuje okoto

500 - 600 os6b po roznych zakdadach i1 wydziatach.

Obecnie prébujg to wszystko scali¢. Efektow spodziewajg sie
w najblizszych 5-10 lat, zwkaszcza gdy zintegruja caly
System poprzez zastosowanie EMC UNIVAC 418-111.

Centralne biuro planowania produkcji - ma za zadanie przy-
gotowanie catego procesu produkcji t

- Wystartowali z planowaniem od walcowni blach grubych
/rok 1967 z IBM potem CLC/poczatkcwo w partiowym przetwa-
rzaniu, Jest to optymalizacja planu tego wydziatu.

- Drugim wielkim zastosowaniem by4 bank danych dla zaméwien
materiatowych walcowni blach goracych.
Oparty jest on na zaméwieniach, ktore sg przygotowywane
I tranzlowane na jezyk maszyny. Z zamowien tworzy sie
harmonogram produkcji dla ktorej ustala sie zapotrzebowanie

materiatow /Zzwrotnie/.



Sprawy dotyczgce raportéw zwrotnych z produkcji dokonuje

sie recznie i wprowadza do EMC w procesie partiowego .prze-
twarzania /bez terminali/« Ka podstawia tego przygotowywany
jest nastepny plan produkcji® Robi sie to ras dziennie, a
schemat produkcji dla walcarki gorgcej 2 x dziennie.

Celem tego jest zredukowanie czasu dostaw.

Materiat jest numerowany recznie, ale chcag to zautomatyzowac.
Tak przedstawia sie dotychczasowa sytuacja na zaktadzie.

Schemat aktualnie realizowanej koncepcji hardware/u.'

* Wyposazenie na najnizszym stopniu
“ okoto 40~"50 minikomputerow: PDP, -GEPAC 1 ew.inne
~ okoto 20 terminali DCT-500
- okoto 50 display"ow

Zadania: schematy pracy, informacje o wykonanej praoy itp.
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Gospodarka remontowa - gospodarka czesciami zamiennymi prowa- |
dzona jest przez maszyne® System jest w rozwoju, a software
systemu kupuja z British Steel Corporation z POST TALBOT

w Kowej Walii /pracuje na maszynie IBM/.

/Obecnie eksploatujg czesciowo ten system na maszynie 1BM

w HRF poprzez koncowki - t zakdadzie HOSSCH/.

WejsScia bezposrednie z urzadzen bedg w Systemie wchodzidy do
UNIVAC-418 poprzez komputery mate uzywane do sterowania
/PDP i GEPAC/.

Wspodpraca z f-mg UNIVAC»

Univac chce poméc Zakdadowi ve wprowadzeniu Systemu. Ale sg
rézne problemy wykonawcze na styku interesow obu stron.

Zakdad opracowuje problemy sam, a sprawy systeméw operacyjnych
I Ich dostosowan specjalnych robig wspolnie w zespotach mie-
szanych.

problemy z wdrazaniem;

. - przedewszystkim nalezy przeszkoli¢ wszystkich, ktprzy beda
cokolwiek mieli z Systemami wspdlnego. Zaczynajg to na rok-
owa wczesniej.

- ludzie naogét probleméw tych nie czujg i to, powoduje ghéwne
trudnosci . |

T~ miedzy zaczeciem roboty, a jej wprowadzeniem najlepiej
jest, jesli ten okres czasu nie jest dbuzszy niz rok.

- oceny -efektywnosci trudno poda¢ gdyz w miedzyczasie
produkcja wzrosta Jsb5 krotnie przy duzym udziale nowych
inwestycji.

~ sg rowniez kdopoty z oporem” ludzi. Jesli wydziat na
ktorym sie wprowadza System jest '‘przeciwny’ to oczywiscie
nic z tego nie wyjdzie.



Wykorzystanie komputerdow w HOOCOYBITS.

Rozdziat kosztéw przetwarzania danych na dziaty

Lp. Dziat /komérka organ./ ' 1966 1 1971 I 1973 i
T~ . oo-- -  "T- - T
Jlo Dziat planow.produkcji i 0 :
1 kontroli prod. I 38% , 37% 129% ;
12* Dziat Kontroli Jakosci 4 % 4 o ! 3% |
-3. Dziat Hala Produkcji ;
/Sledzenie postepu prod. a 23 % J 17 % I 12 &
i Ksiegowo$é i dziak ptac j 13 % £ 6% | 89 !
i5« Dziak Kadr i Spray/Socj. 1 2% t 2% 1 3 3
i6 Dziat Zbytu /z przyjecieml ! 1
zamoéwien / 1 7% v 139% 1 21 %
i7o Dziak Gk_Mechanika Voo b7y =
18. Dziat GF.Technologa 6% , 18 % : 14 o
-9~  ROzne i 39 § 1€ 14 j

100% | 100 % '100 % |
|

1108¢ danych przetwarzanych w roku 1973 osiggnie wielkosc¢
3 1/2 razy wiekszg od wielkosci z roku 1966.

3»3«4. Inne instalacje firmy UITIVAG,

Oprécz zagadnien omawianych w zakdadach produkcyjnych oraz

w OSrodku Szkoleniowym w Londynie, ktdorych odwiedzenie umoz-
liwita naszej delegacji firma UHIYIC, miaka miejsce jeszcze
jedna, bardzo interesujgca z punktu widzenia zakfadania, or-
ganizacji 1 eksploatacji wielkich zbioréw danych, wizyta w
Centrum Policji Szwedzkiej w Sztokholmiet w dniu %»12.1973
Wizyte ta zorganizowata firma UIFIVAC w miejsce odwotanego
przez IBM spotkania w zak#adach "Volvon w Malmb uzgodnionego
na ten dzien /delegacje polskg powiadomi4 o niemozliwosci
zwiedzenia "'1/olyod przedstawiciel 1BM w czasie pobytu w
OSrodku Szkoleniowym tej firmy w Birmingham w dniu’27.11*737*/
Ze wzgledu na réznorodnos¢ spraw i1 informacji oraz ich ogrom-

ng i1los¢ wystepujacg w pracy policji postanowiono do tego



celu zastosowa¢ maszyny cyfrowe. W tym celu wyposazono
Centrum Policji w Sztokholmie w odpowiedni sprzet. System
pracujacy na ustugach policji otrzymat nazwe : "System
komputerowy prawa".

Policja jest podzielona na kilka grup

Grupa gdzie' znajduje sie EMC nazywa sie grupg obstugi policji
Grupa ta dzieli sie na dwie czeS$ci i

- biezgcg eksploatacyjna /100 - 1y0 osoOb/
- rozwojowa' /badawcza/ zastosowan.

Centrum jest potgczone terminalami-ok* 400 sztuk
/dalekopisy, display's itp/,,

Dotychczas pracowano na starym sprzecie /Gen.Elektrik i Buli/
Obecnie montuje sie nowe maszyny.

Zagadnienia objete Systemem ;

- Kontrola budzetu - 450«o000 transakcji/rok.

- Budzet £>olicji - 1500 mil.koron szw,

- Jednym z zadan jest szkolenie

- Problemem jest sprawa kar za parkowanie /850.000/rok/

~ Sprawy paszportowe /ok. 3.000.000 paszportéw /

- najwiekszy system nazywa sie "i?!" - system informacji
prawnej", Korzysta z niego b.wiele o0so6b.
Gtownym elementem tego Systemu jest zbidor danych o prze-
stepczosci.

Dane do systemu wprowadzajg

- Policja

- prokuratura

- wiezienia

- Interpol

- przyjazdy z zagranicy

- wyjazdy za granice

~ instytucje j
- biuro statystyczne.

Te informacje idg dr. zbioréw i stagd sie drukuje raporty dla

odpowiednich zainteresowanych.
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Policja stosuje ten system dla réznych celow i na rdézne
sposoby« Przykitad

znaleziono rozbity samochdod i kto$ dzwoni na policje
to przychodzi do "dyzurnego operator#, i ten sprawdza na
terminalu, czy to juz nie zostato zgtoszone

jesli nie to z komputera pokazuje sie spis potrzebnych
informacji.

posyta sie tam samochdd patrolowy dla sprawdzenia, kompu-
ter pokazuje wszystkie wozy w danym dystrykcie i podkresla
wozy zajete«

Uzyskuje tez informache_ o 2-ch ostatnich zgtoszeniach.
W6z wolny jest posytany na miejsce.

policja przyjezdza i sprawdza na miejscu co sie stato
/witamanie, czy inne sprawy/,

wydziat techniczny sprawdza samochdd pod wzgt. technicznym,
zdejmuje sie odciski palcow

sprawa przechodzi w rece policji /np - kradziez/

odciski przesyta sie do kartoteki odciskow - zostaj.okLroz-

szyfrowane” przez specjaliste, ktdéry nadaje im odpowiednie
kody /jak gestos$¢ linii, kat itp/,

dodaje sie wydruk ludzi o podobnych odciskach i numery
/lodnos$niki/ do kaset mikrofilmowych,

ekspert poréwnuje to z mikrofilmami, celem znalezienia
witasciwej osoby '(jesSli to jest przestepcal

przygotowuje notatke dla biura,' co jest ewidencjonowane,
dalej sprawa przechodzi do wydz.Sledzego

rozsyta sie listy goncze za odpowiednig osobg

rownolegle z identyfikacjg odciskow patrsy sielrowniez,
czy sposéb na wiamanie nie byt juz stosowany gdzie$ indziej
To jest potgczone ze zbiorami, gdzie jest zanotowanych od
1968 r. olc. 400000 przestepstw.

jest réwniez zbierana”™ statystyka o ok. 60.000 przestepcow
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- potem otrzymuje sie liste przestepstw o podobnych cechach
charakterystycznych z odno$nikami do biblioteki mikrofil-
mow,

- lista ta zostaje sprawdzona .ze szczeg6towym przypadkiem

ostatnim /np sa trzy przypadki podobne gdzie nie bylo
odciskow/.

Przyk#ad; kontrola ruchu drogowego.

- pytanie o prawo jazdy; nie ma bo zostawit w domu
- policjant pyta centrale, czy nie zostat ten samochdéd
skradziony,

- sprawdza sie rejestracje,
- np. znajdujesie ze rejestracja nalezy doinnegosamochodu
/Inp. zamiast na Yotvo jest na Mercedes /

- zabiera sie kierowce do sprawdzenia

- poniewaz niewiadomo kto to jest - bierze sieodciski pal-
cow,

- to posyta sie metoda telefotograficzng do o$rodka

- odcisk zostaje zakodowany i mozna okresli¢ do kogo nalezy

- nastepuje identyfikacja osoby

- rozpoczyna sie przestuchanie

- otwiera sie kartoteke, ktdorg przesyta sie do zbioru
przestepstw.

- zada sie listy przestepstw tej osoby

- p6zniej sad i wyrok,

- kopia wyroku jest przesytana do zbioru przestepstw

- informacje o przybyciu do wiezienia przesyta sie réwniez
do zbioru..

- jesli "ucieknie z wiezienia” petng informacje rozsyta sie
w postaci listdéw gonczych i "zabawe" rozpoczyna sie od nowa.
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Wyposazenie hardware*owe”
Instaluje sie obecnie /2 1* 2/ UINTYAO -1110

~ 24- jednostki dyskowe 8440 /razem 5.000.000«.000 znakéw -/
/- wprzysztosci powiekszg do 70 miliardéw znakéw/

- 18 jednostek Pa®«Tasmowej /2 z 9/

- gtéwnie terminalami sg display*’e szwedzkie

- sie¢ komunikacyjna jest koncentrowana /gniazdowe/
w Sztokholmie, Geteborgu i MalmB /po 2/ 1 2-pojedyncze
w 2'-innych miastach.

- obecnie 400 terminali - w przysztosci 1500.
System bedzie potgczony ffon line” z innymi systemami

- np. z centralnym biurem rejestracji samochodéw
- centrum przetwarzania danych przy rzadzie szwedzkim
biurem statystycznym.

System bedzie miat szereg potaczen zewnetrznych.

Jest planowane zastosowanie display' ow w samochodach
policyjnych.

System bedzie sie rozwijat 1 bedzie wprowadzatlo sie do.
systemu wszystko, co sie da wprowadzié.

Zastosowania aktualne ;

- Zbiér paszportow /miliard znakéw/

- rejestracja przestepstw /miliard znakow/

- kradzieze /do wprowadzenia/ f M

~ zabezpieczenia policyjne ok. # " /co wtych .zbiorach
jest nie wiadomo - gdyz sg to sprawy tajne/, Sg to naj-
wieksze zbiory danych aktualnie zgromadzone.

Jest duzo zastosowanh opartych na mniejszych zbiorach, jak
- rejestracja spodziewanego przybycia os6b do Szwecji
z innych Kkrajow,

- rejestracja .personalna i

- rejestracja odciskéw
- rejestracja uzytkownikéw branz
- itp,»
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1/ System "UK3TAC ~ nowy a wyjatkiem PDP-11 miat wystartowac
1.12.73tsta wystartowat 3 dni wczesniej - ma pedne wyposa-
zenie software®"owe : oprogramowanie standartowe i1 specjal-
ne - TIP, IMS, OSP.

- Préby beda trwaty przez 30 dni /przy 95 % obcigzenia -
12 godzin/dobe /.

2/ 15-02.197" £ dostarczony bedzie system komunikacyjny
/opracowuje UKIV/ZiC/

- potem znéw 30 dni préb /Zprzy 95 % obciazeniu/

3/ PJ - System informacji przestepstw /od 1.06.74 r«/
Z odpowiednim software"em.

- 30 dni testowania /jak poprzednio/.

CatosC prac przewyzsza 50 osobo-lat.

- Koszt projektu - projektowanie w policji : ok. 10 osobo-lat
- Pomoc Univac"u w zakresie modyfikacji
- czesS¢ komunikacyjng systemu Unika¢ robi *pod klucz™.

Przy obsSlLudze sprzetu pracuje ok. 100 - 120 osoOb.
Przy projektowaniu pracuje ok. 30 0so6b.

Zabezpieczenia

- podstawowym zabezpieczeniem jest to, ze wszystkie terminale
sg na terenie policji 1 nikt spoza policji nie moze z nich
korzystac.

- wewngtrz policji jest podziat waznosci dostepu do systemu.
Kazdy pracownik ma karte 1 w zaleznosci od waznosci osoby
jest odpowiedni dostep do systemu 1 informacja z tg kartg
jest przesytana dalej /wiadomo kto uzywa terminale/,

- budowa zbiorow jest tak skomplikowana, ze nie ma potrzeby
zabezpieczenia specjalnego programowo, gdyz zbiory sg w spo-
s6b zakodowany zapisane /rozrzucone/ i1 nie dadzag sie inacze;
odczyta¢ /bez znajomosci odpowiedn, kodu/.



zabezpieczenie przed wprowadzeniem btednych informacji
/{O nie jest sprawa Unirib”u - to co referowano byty to
prace tej firmy/.

Informacje sa sprawdzane - sg pewne formalne sprawdzenia.
Nie przypuszcza sie by byta potrzeba wprowadzenia infor- |
macji /clla pewnos$ci/ z np. dwoch terminali /tej samej in-
formacji/..

Tego rodzaju systeméw pracuje w Swiecie kilkanascie w opar-
ciu o maszyny UNIVaC. Sg to nieraz o wiele wigksze systemy.
/Univac robi to, czego sobie zyczy policja w danym kraju/.
Wyzej wyru. system jest rozwijany w Sztokholmie od 8 lat.
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Uwagi konnoowro

4.1«,

4,2,

Pobyt delegacji polskiej w zaktadach i instytucjach we
Witoszech, Anglii, Holandii i Szwecji spetnit stawiane
mu zadania i pozwolit na zapoznanie sie z instalacjami
firm IBM, ICL i UNIVAC przeznaczonymi do komputeryza-
cji zarzagdzania i kierowania produkcja,

Zakres zastosowan maszyn cyfrowych w.w, firm zaprezen-
towany uczestnikom delegacji nie jest rowny, | tale

'4,2.1«. Firmg IBM nie zaprezentowata zastosowan w przemysSle.

Zademonstrowane dziatanie EMC S/7/ przeznaczonej dla
oelow kontroli produkcji i sterowania procesami prze-
mystowymi/ miato charakter laboratoryjny i z tego
wzgledu nie moze by¢ reprezentatywne dla dziatalnos-
ci produkcyjnej,

4,2,2» Firma ICL zaprezentowata na terenie Anglii szereg za-

4

.2

3.

4.3.

4

4

«

3.

3.

1.

2.

stosowan swoich maszyn do zagadnien przyjmowania zle-
cen, planowania produkcji i czesciowo kontroli produk-
cji,

Firmag UNIVAC udostepnita 1 zademonstrowata prace swo-
ich instalacji zastosowanych w kontroli produkcji na
terenie Wioch i Holandii.

Ogolny tematyczny podziat dziedzin zastosowan z Kktérymi
zapoznano przedstawiciell Biura w trakcie wizyt w zakta-
dach produkcyjnych, gdzie odpowiednie Systemy informa-
tyczne zostaty wdrozone, przedstawia sie nastepujaco

Firma IBM - praktycznych wdrozen w przemys$le nie pre-
zentowata.

Firma ICL - przedstawita nastepujgce Systemy pracujg-
ce w warunkach produkcyjnych ;
- przyjmowanie zamoéwien tonTlineH



4,3.3.

4*4.

«

68 0

- obtozenie zdolnos$ci produkcyjnych

~ instrukcje metalurgiczne /reoepturowanie visadu/,

- zastosowania handlowe; ptace, kontrola zapaséw, ma-
gazynowych, koszty, normatywne, utrzymanie zakitadu,

- system kontroli postepu produkcji "off-line",
- prowadzone sg prace nad zagadnieniami kontroli pro-
dukcji lZlon line’l»

Firma UNIVaC - zademonstrowata ponizsze Systemy pracu-
jace w przemysSle

- zagadnienia wymienione w punkcie 3.2.
- kontrola produkcji prowadzona w "real-time",
- kompleksowe planowanie produicoji‘/dtugo i krotko-
terminowe/.
Realizacja hardware ﬂowa powyzszych systemOow przedstawia
sie jak nizej

— firmg ICL : Systemy zrealizowane sg wytacznie w opar-
oiu o sprzet ICL w uktadzie MLjednostopniowym" - zasto-
sowane BMC sg'typowymi maszynami w zakresie "partiowe-

go" przetwarzania danych,
' 1

\Y/ fir.ma UNIVaC : Systemy zrealizowane sg w oparciu o réz-
ne komputery /ré6znych fora/ w uktadzie hierarchicznym
wielostopniowym, gdzie sprzet firmy "UNIVaC" odgrywa
gtbwng role wintegracji tych Systeméw. | tak’:

- w sferze zarzadzania nadrzednego /zaktad, zarzad,

zaktadow itp/ stosuje sie duze maszyny firm
UNIVaC /'modele serii 1100/, I1BM, CDC,

- kontrola produkcji : maszyny firmy UNIVaC seria
"410", "490",
- sterowanie procesami ; minikamputery réznych firm

/Koneywell, PDP i inne/.
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Pierwsze dwa stopnie tej hierarchii wspébtpracujg ze so-
ba w czasie rzeczywistym, trzeci stopien /stosowanie/
jest aktualnie integrowany z dwoma "wyzszymi*'«

4,5« Doswiadozenia firn w zastosowaniach sprzetu komputerowe-
go w przemysle w oparciu o obserwacje poczynione w trak-
cie wyjazdu przedstawiajg sie jak nizej

“ firma IOL - posiada duze do$wiadczenia w zakresie za-
stosowan w "zarzgdzie” zakiadow produkcyjnych /zauto-
matyzowano te czynnos$ci, ktdore byty dotychczas przed-
miotem dziatalnosci stuzb administracyjnych w zakta-

dach/. 3

Zastosowanie maszyn firmy IOL do tego celu jest efek-
tywne i szeroko stosowane. Instalacje te pracuje z re-
guty w "warunkach biurowych" - typowych dla OSrodkéw

przetwarzania danych,

— firmg UNLVAC —poza zagadnieniami typu administracyj-
nego posiada duze dosSwiadczenie w zakresie zastosowan
swojego sprzetu do zagadnien kontroli procesu produk-
cji /Sledzenie przebiegu materiatow/ oraz w tgczeniu
sprzetu roznych firm dla celéw realizacji peinej kon-
troli produkcji w "czasie rzeczywistym".

4,6. Wspotpracg, z klientami i pomoc firm

Duze znaczenie dla kupujacego sprzet komputerowy ma za-
gadnienie wspoétpracy z dostawcg oraz mozliwos¢ uzyskania
jego pomocy w projektowaniu oraz pomocy software* owej.
Obserwacje w tym zakresie poczynione w czasie wizyty de-
legacji polskiej przedstawiajg sie jak nizej

4,6.1. firmg IBM - wspoédtpraca firmy z uzytkownikami maszyn IBM
nie jest zadawalajgaca : istniejg przypadku rezygnacji
klientow z dalszego stosowania maszyn tej firmy i wpro-
wadzania w to miejsce maszyn innych firm.
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firma ICL - wspotpraca firmy z uzytkownikami maszyn
ICL jest dobra i postawiona na wysokim poziomie. Ist-
nieje pozytywna opinia I%Iientéw 0 pomocy w zakresie
szkolenia oraz software u. Firma stara sie w miare
swoich doswiadczen pomaga¢ klientom w projektowaniu

i wdrazaniu .SystemoOw,

firma UNIVaC - wspotpraca firmy z przedsiebiorstwami
stosujacymi maszyny UNIVaC jest b. Scista. Tworzone
sg,wspolne zespoty projektowe ztozone z przedstawi-
cieli uzytkownika i firmy, ktérych zadaniem jest roz-
poznanie potrzeb zaktadu, stworzenie koncepcji Syste-
mu Informatycznego, zaprojektowanie i oprogramowanie,
a nastepnie wdrozenie go do biezgcej eksploatacjil.
W opinii klientow pomoc firmy jest wszechstronna i
b, elastyczna - firma stara si¢ dopasowac do zyczen
kupujacego sprzet,

Oprécz zastosowali przemystowych firmy ; ICL i UKI™MAe za-
demonstrowaty szereg innych zastosowa¢ obrazujgacych moz-
liwosci zastosowaé maszyn przez nie produkowanych do za-
gadnien budowy wielkich zbioréw informacji oraz szybkiej
obstugi klientéw, potaczonej z przeszukiwaniem tych zbio-
row

- System obstugi klientow - Gazety nDaGENS NYKBTEI"

w Sztokholmie /ICL/,

- Centrum Policji Szwedzkiej w Sztokholmie /UNIYaC/.



Na podstawie wizyty, rozméw oraz dyskusji z firiuatni i
uzytkownikami sprzetu firm IBM, ICL i UNIYAC, stwier-
dza sie, ze proponowany System zarzgdzania i kontroli
produkcji dla Zaktadu Przetwdrstwa Miedzi HM.N. "Szo-
pienice" jest w peini uzasadniony, realny icmoiliwy do
zrealizowania 1 wdrozenia*

Tego typu Systemy na zachodzie sg bardzo efektywne ze
wzgledu na

- zmniejszenie iloScig .surowcow podstawowych w procesie
produkcyjnym, m

- oszczednos$ci materiatdow ze wzgledu na optymalizacje
réznych zagadnien,

- lepsze wykorzystanie maszyn i urzadzen,

- szybka i elastyczng obstuge klientow,

Powyzsze potwierdza réwniez stuszno$¢ zastosowania EMC
w Z.P.M. "Szopienice".

Zaobserwowano tendencje do tgczenia w duze Systemy sp-
rzetu réznych producentow z przeznaczeniem do wykonywa-
nia .zadaii specjalistycznych.

Wydaje sie wiec, ze w ramach Zjednoczenia Metali Nieze-
laznych wymagania dotyczace jednorodnosSci sprzetu / w
sensie producenta/ nie powinny by¢ decydujgcym argumen-
tem.

J
Wydaje sie koniecznym wyposazenie Biura w odpowiedniej

klasy maszyne cyfrowg dla realizacji Systemu projekto-
wania przy pomocy EMC.

Uwazamy za realne opracowanie programow, ktére pozwolg
prowadzi¢ obliczenia projektowe przy pomocy uzycia no-
nitorow w bezpos$redniej komunikacji z maszyng»
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Chcac zrealizowaé¢ System.wyszukiwania Informacji z BVC

nalezy go potaczy¢é z urzadzeniami do mikrofilmowania.

Stwierdzono tendencje do zmniejszania ilo$ci nosnikéw

informacji w postaci kart i tasm perforowanych na rzecz
przygotowania danyoh na tasmach magnetycznych lub bez-
posredniego ich przesytania do EMC.

Tendencje ta, uwaza sie za stuszng i nalezatoby stosowac
ja réwniez pr zjjwyposazeniu w sprzet komputerowy naszych
zaktadow.

Z obserwacji wynika, ze sprzet, ktory firmy oferujg ja-
ko wyposazenie dla ZPM "Szopienice" jest wysokiej klasy
i odznacza sie duzg pewnosScig dziatania. Awaryjnos¢
sprzetu jest mata i zasadniczo nie wpltywa na trudnosci
zwigzano z wdrazaniem SystemoOow, Wazne to jest zwtitaszcza
dla maszyn przeznaczonych do kontroli produkcji w cza-
sie rzeczywistym, gdzie z reguty stosuje sie "logike
dualng"” —mozliwo$¢ zastepowania pracy jednej maszyny
przez inng na wypadek ewentualnej awarii.

Z tego wzgledu zaoferowany dla ZPM sposob zabezpieczen
na wypadek awarii nalezy uznaé¢ za celowy i niezbedny w
realizacji dla zapewnienia pewnosci dziatania sprzetu.

N



Wykaz otrzymamych materiatdow informacyjnych

W okresie pobytu delegacji w zaktadach i instytucjach
Witoch, Anglii, Holandii i Szwecji oprocz informacji prze-
kazanych w czasie rozmow udostepniono pewne materiaty i
publikacje. Wykaz tych materiatéw podaje sie ponizej

- Zalctad Itglslder w Genui : "System informacyjny"
- metodologia i sposéb realizacji systemu opracowanego
w ltalsider - /opracowanie ksigzkowe w jez. wioskim
- autor : Franco Latini/.

- Osrodek Szkoleniowy firmy UNIVaC w Londynie

Organizacja OSrodka i organizacja pracy przy EMC UNIYAC
“1110" /materiaty w odbitce xero z rekopisu w jez.ang./

- OS$rodek ICL w Londynie : Krotki opis prac i konfigura-
cji maszyn w Zaktadach British Steel Corporation, w kté-
rych miata miejsce wizyta, /materiaty w maszynopisie w
Jaz. ang./

“ Laboratoria stali .jako$ci owych B.S.C. "Swinden labora-
tories" - Opis prac prowadzonych w labor ator ium, wyposa-
zenie oraz organizacja, /Wydane drukiem pt "SWINDEN LA-
BORATORIES" w formie foldern z rysunkami i zdjeciami fo-
tograficznymi - wydanie ksigzkowe w jez, ang./

~ Zaktady Patent Shaft" w Birmingham: Krdétki opis Systemu
zastosowanego do zarzgdzania zaktadem i planowania pro-
dukcji /materiaty w formie broszurowej z wykresami i
tablicami opraé, w jez. ang./

- Zaktady metali niezelaznych "Delta METAL" w Birmingham:
Opis organizacji i pracy Systemu przyjmowania i realiza-
cji zaméwien, /Opracowanie w formie broszurowej zatytu-
towane "Open Day" zawiera rysunki konfiguracji sprzetu,
organizacji, niektdérych podsystemow oraz przyktady wy-
drukéw EMC - opraé¢, w jez, ang./.



4*

*

Zaletady "KOOOrOYUNSI w Amsterdamie: Krotki opis Systemu
"AUTONATION O? INFORMATION SYSTEMS" /zawiera wykaz pod-
systeméw, zestawienia tablicowe, rysunki przedstawiajg-
ce organizacje Zaktadu. Charakterystyki poszczegdlnych
podsysteméw - wydanie broszurowe, w jez. ang./

Centrum Policji Szwedzkiej w Sztokholmie: Opis Systemu
oraz wyposazenie w urzadzenia Tirmy Univao /Materiaty w
formie odbitek xero z maszynopisu - w jez. ang./



