It MKAH

: RWPG

RADA WZAJEMNEJ POMOCY GOSPODARCZEJ AT
STALA KOMISJA HUTNICTWA ZELAZA

Il MIEDZYNARODOWA KONFERENCJA AUTOMATYZAC)I PROCESOW
PRODUKCYJNYCH W HUTNICTWIE ZELAZA KRAJOW RWPG 1 SFRI

E. KURZYDEM, A. MACIELINSKI, U. SZMIDT,
B. WARZECHA, E. WIECEK
Polska

SYSTEM PROGRAMOWANIA
ZBYTU PRODUKCJI HUTNICZEJ

Referat 1/2 -

KATOWICE czerwiec 1968






RADA WZAJEMNEJ POMOCY GOSPODARCZEJ
STALA KOMISJA HUTNICTWA ZELAZA

IITI Migdzynarodowa Konfereancja Automatyzacji
Proceséw Produkeyjnyeh w Hutnictwie Zelaza
; Krajow RWPG i SFRJ

E. KURZYDEM, A, MACIELINSKI, U. SZMIDT
B. WARZLCHA, E. WIECEK

Polska

SgsTEM PROGRAMOWANTIA ZBYTU
~ PRODUKCJI HUTNICZEJ

Referat I/2

KATOWTICGE ozeTWico 7968



H001%9 1,

£ 3. 1%s
AL~




Pracenad projektowaniem i wdrazaniem w hutnictwie zZelaza i sta
1i systeméw automatyzacji zarzgdzania, opartych na elektro-
nicznej +technice obliczeniowej,prowadzone sg w skoordynowane]
planowo formie od 1965 r. Hutnictwo zelaza i stali nalezy do
jednej z galezi przemysiu, o najstarszych w kraju doswiadcze-
niach, w dziedzinie stosowania w aparacie zarzgdzania maszyn
analityczno-liczgeych systemu kart dziurkowanych, siggajgcych
Jeszcze okresu migdzywojennego. Na tych tradycjach i na wy-
Zsztatconej w powojennym dwudziestoleciu bazie hutniczych o-
$rodkéw obliczeniowych, placéwek naukowo-badawczych 1 projek-
towo-organizacyjnych, oparty jest wdrazany w latach 1966-1970
system automatyzacji zarzgdzania hutnictwem zelaza i stali.

Automatyzacja zarzgdzania projektowana jest i wdrazana eta-
powo w poszezegblnych przedsiebiorstwach hutniczych (lokalnych
uktadach automatyzacji) i w catej gatgzi przemysiu hutniczego
(uktadzie zwierzchnim automatyzacji zarzasdzania-galeziowym).

Przedmiotem ninie jszego referatu sg wybrane odecinki automa-
tyzacji zarzgdzania hutnictwem zelaza i stali w ukiadzie gaig-—
ziowym .

Projekt owanie systemu automatyzacji zarzadzania hutnictwem
zelaza i stali powilerzone zostalo O$rodkowi Badarnn Ekonomicz-
nych i Organizacji Hutnictwa, zorganizowanemu w  Hutniczym
Przedsigbiorstwie Maszynowych Obliczen Analitycznych, na kté—
rego bazie tworzy sie stopniowo Centrum Obliczeniowe Hutnictwa
wyposazone w EMC dla masowego przetwarzania danych w syste-
mach elektronicznego przetwarzania danych (SEPD) i liczne ze-
spoxy maszyn analitycznych pracujgce w systemach mechanicznego
przetwarzania danych (SMPD).

Osrodek Badar Ekonomicznych i Organizacji Hutnictwa - HPMOA
prowadzi prace projektowania systeméw przetwarzania danych 1
programowania maszyn cyfrowych w wchodzgecym w sktad Odrodka -
Zakradzie Automatyzacji Zarzgdzania., Prace projektowe sg powig-
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zane z pracami analitycznymi trzeeh zakzaddéw ekonomiczno-crga—
nizacyjnych (Zaktad Ekonomiki Hutniotwa, Zak*ad Ekonomiki Pra-
¢y. Zaklad Organizacji Produkeji) oraz pracami organizacyjno-
~technicznymi ZakZadu Badan Miernikéw Produkeji w zakresie ba-
dan relacji i techniecznych ograniczer produkeji.

Prace projektowo-organizacyjne automatyzacji zarzgdzania
hutnioctwem Zelaza i stali prowadzone sg kompleksowo1 «General-
ne ujecie projektu systemu automatyzacji zarzadzania w hut-
nictwie 2zelaza i stali pocigga za sobg koniecznodé prowadzenia
etapowo prac nad projektami technicznymi i wdrazaniem systeméw
do praktyki.Z koniecznodeis etapowania prac nad systemem auto-
matyzacji zarzgdzania hutnictwem zelaza i stali wigze sie doko-
nany podziat na nastepujgce, przejéciowo samoistne systemy:

1) System programowania zbytu—produkcji hutniczej.

2) System zaopatrzenia gospodarki narodowej w wyroby hut-
nicze,

3) System gospodarowania czynnikami produkeji hutniczej.

4) System zarzgdzajgco-sterujgey hutnictwem.

Podstawowe prace projektowania pierwszego z wyzej wymienio-
nych systéﬁéw byly prowadzone jako prace studialne =z WYpTrze-—
dzeniem w stosunku do projektowania catoseil "Systemu Automaty-
zacjl Zarzgdzania Hutnictwem", Prace badawcze i projektowo-or-
ganizacyjne prowadzone nad 1 i 2 z wyzej wymienionych syste-
méw, objete sz skoordynowanym planem roboczym w temacie 31 ba-
dan naukowych, uzgodnionym na VI posiedzeniu Stalej Grupy Robo-
czej Automatyzacji Hutniotwa - Stalej Komisji Hutnictwa fela-
za = RWPG w Sofii.

Projektowany i wdrazany system automatyzacji zarzadzania
hutnictwem zelaza i stali jest dostosowany do warunkéw tech-

17frojekt "Systemu Automatyzacji Zarzgdzania Hutnictwem Zela-
za 1 Stali" Zespéi projektujacy w skiadzies Mgr Eugeniusz Ku-
rzydem, Andrzej Macielinski, inz. Urszula Szmidt, mgr Bole-
staw Warzecha, mgr Eugeniusz Wiecek. Wydane przez O$rodek Ba-
dari Ekonomiecznych i Organizacji Hutnictwa - HPMOA. Katowice,
czerwiec 1967 r., ss. 175, tab. 11, rys. 7.



niezno-ekonomieznych organizacji hutnietwa, jako wielobranzo-
wego zgrupowania wielkich przedsiebiorstw - kombinatéw wytwér-—
czych, Odpowiednio - system zarzgdzania jest skomplikowanym u-
kZzadem o wielu szozeblach decyzyjnych. Nadrzedny wzgledem lo-
kalnych uk?addéw uklad automatyzacji zarzgdzania caiym przemy-
stem hutniczym musi byé sprzesony zwrotnie z ukladami lokalny-
mi, Osig sprzezenia sg SEPD objete systemem programowania zby-
tu-produkcji hutniczej., W dalszyeh ezgsciach niniejszego refe-—
ratu bedziemy zajmowali sie tylko elementami tego systemu.
System programowania zbytu-produkeji obejmujes

1) automatyzacje ewidencji zaméwier na wyroby hutnieze,

: 2) optymalne programowanie alokacji produkeji (rozdzialu za-
méwier) wedZug skomasowanych zaméwied z uwzglednieniem dyspo-
nowanych zapaséw,

3) optymalne miedzyfazowe powigzania produkcyjne wewngtrz
hutnictwa:

a) przy kryterium optymalizacji wykorzystania materiazéw

wsadowych i péiwyrobdw,

b) przy optymalizaeji tramsportu péiwyrobéw i surowcéw,

4) racjoralne zabezpieozenie priorytetowyech potrzeb odbior-
oéw w powigzaniu z systemem rezerw dyspozyeyjnyech i kontrolsg
realizacji priorytetowych zaméwier,

5) bilansowanie produkeji i zbytu,

6) racjonalizacje rozliczer produkeji i dostaw w nawigzaniu
do rachunku kosztéw i bodZcowego oddzialywania na podmioty rea-
lizujgee produkeje i dystrybueje.

Zakres i wewnetrzne powigzania w ramach systemu obrazuje zaig—
czony schemat Nr 1.

Jako pierwsgy w ramach systemu galeziowego zostaxl opracowa-
ny system automatyzacji ewidenocji zaméwiern i integralnie z nim
sprzgzonej optymalnej alokacji produkeji, opartej w etapie wyj
$ciowym na kryterium wydajnosci urzadzen walcowniczyeh.Projekt
systemu zostal opracowany w wyniku wieloletnich studiéw, badarh
empiryeznych oraz doswiadczalnych wdrozen elementdéw systemu,
prowadzonych przez zespoly projektujgee na dostepnej w kraju
EMC-ICT-1300 w Warszawie.



Pierwsze uruchomienia prébne programéw miaty miejsce w
czerweu 1966 r. W oparciu o pozytywne wyniki prac doswiadczal—
nych, system realizowany jest operatywnie od grudnia 1966 r.
na co kwartalnym zbiorze 35 000 zaméwiedh w powizzaniu z zasto-
sowaniami programéw optymalnej alokacji produkeji, wdrozonych
réwnoczesnie we wspbidziazaniu z Zakladem Waleowniotwa Insty-
tutu Metalurgii Zelaza, przy wspéipracy z Pracownig Zastosowan
Metod Matematycznych Instytutu Ekonomiki i Organizacji Prze-
mysiu w Chorzowie,

Ze wzgledu na typ EMC nie w peilni przystosowanyeh dla poOwWy -
szych celéw i ograniczone limity ozasu dostepu do EMC nie moz-
na byio jeszeze umiejsocowié caloéeci prac w ramach zintegrowa-
nego "Systemu programowania zbytu-produke ji hutniczej" w Jje=
dnym oérodku obliezeniowym, jak réwniez rozszerzyé na wiekszg
iloéé zaméwien., Programy optymalnej alokaeji realizowane sa W
oparciu o wyniki obliczer automatyzacji zbytu =z EMC-ICT-1300
na EMC-IBM-1440 w Warszawie,

Poczgwszy od II kwartalu 1967 r, wyniki obliczer EMC stano-
wia podstawg ustalenia zadar produkeji w Biurze Zbytu Stali
ZwykZej "Centrostalu" i rozszerzane stopniowo obejmujs Jjuz na
IV kwarta2 1967 r. programy produkeji dla 30 zespozéw walcowni
bruzdowych i grubyeh w 14 hutach.

Decydujgce znaczenie dla opitymalne] alokacji produkeji hut-
niezej posiada prawidXowe i szybkie przetworzenie ok. 4100 000
zaméwied kwartalnie naplywajgeyeh do biur zbytu Centrali Zbytu
Stali "Centrostal®, w krétkich okresach poprzedza jgeych kwar-
talne konferencje z Hutami podwiecone uzgodnieniu obcigzenia
zespoldéw walecowniozych., Stopien skomplikowania problemu obra-
zuje zestawienie przecietnej ilodci zaméwiern wediug biur zbytu
i typéw walcownit

Typ i ilosé Ilo8é zaméwien
Biuro “sbytu waloowni xwartalnie
Biurec Zbytu Stali zgniataocze
Zwykzej waleowanie bruzdowe
oraz walcowanie bednarki
Biuro Zbytu Stali walcowanie drutu
Jakosciowe] walcowanie obrgozy 40 000




Typ 1 iloéé Tloéé zaméwien

Biuro zbytu walcowni kwartalnie
walcowanie blach gorgeych
waloowanie blach zimnych
Biuro Zbytu Blaoh walcowanie blach uniwery 17 000
salnych

walcowanie rur bez szwu
wydzialy rur spawanych

Biuro Zbytu Rur i’ grzewozych 15 000

ciggarnie rur

: odlewnie
géﬁﬁeib{tgdlewéw kuZnie 28 000
prasownie

100 000

Wyroby walcowane cechuje wielkie zréznicowanie asortymento-
we, wynikajgce z alternatywnych mozliwoéci doboru zréznicowa-—
nych cech wyrobdéw wybieralnych przez odbioreéw. Oznaczaloby to
ze tylko cze$é asoftymentu wyrobéw jest produkowana powtarzal-—
nie, znaczna za$ cze$é wedlug indywidualnych potrzeb odbiorecéw.
Ilosé cech okre$lajgoych produkowane wyroby jest bardzo wiel-
ka, a w zwigzku z tym niezbedne dla celdéw zastosowarn maszyn oy
frowych kodowanie danych w zaméwieniach jest bardzo skompli-
kowane i pracochionne.

Uwzgledniajge istniejgog kilkudniowg rezerwe czasu pomiedzy
terminami zlozenia przez odbiorcéw i zestawienia zaméwier w
"Centrostalu®, a terminami niezbednych ustaleri obciazenia ze-
spoiéw walcowniczych z Hutami - nalezy stwierdzié, ze manualne
zestawienie danych z zaméwieri dla ich rozdziazu pomiedzy Huty
mogio uwzgledniaé tylko najbardziej niezbedne parametry +tech-
niczne.

Dla racjonalnego rozdziazu zamdéwieh pomiedzy zespoly walco-
wnicze niezbedne jest uwzglednienie i zgrupowanie zbioru zamé-
wien wediug nastepujacych charakterystyk:

- profilo-wymiaréw w nawigzaniu do typu walcowni wedlug zra-
cjonalizowanego programu walcowania,



- profilo-wymiaréw i gatunkéw w nawigzaniu do zrdznicowa-
nych relacji wydajnoéci zespoléw walcowniezych oraz ogra-
niczen specjalizacyjnych walcowni,

- profilo-Wymiaro—gatunkéw -~ odmian wykonania w nawigzaniu
do szeregu odmian wykonania koricowego, ograniezajacego
bgdZ eliminujgcego wybér walcowni (asortymenty niewymien-
ne),

- szozegélnych charakterystyk uzupeiniajgoych (np. ilo$é po-
nizej tadownosci 20 ton) ograniczajgcych wybdér w zakresie
rozdziatu asortymentéw wymiennych pomigdzy zespolami, 2z
wylaczeniem okre$lonej Huty, badZ ograniczajacyeh ilosé
jednego gatunku w stosunku do cazoéci produkeji dane]j gru-
py wyrobéw (produkeja technologioznie zwiazana),

- informaecji niezbedhych dla celdéw planowania i organizacji
przygotowania produkeji, ekspedycji i zbytu w hutach,

- informacji porzadkowych, niezbednych ze wzgledéw formal-
no-prawnych w obowigzujacym "Centrostal" i Huty systemie
dystrybuecji,

- informacji niezbednych dla realizacji bilanséw i panstwo-
wych planéw rozdzialu wyrobéw walcowanych oraz péiniej=-
sze] ewidenoji statystyczne] i kontroli realizacji +tych
planéwe.

W wyniku kilkunastoletnich doéwiadczeri i usprawnied pracy
"Centrostal® realizuje manualnie podstawowe zadania rozdzialu
zaméwied pomigdzy zespoly walcownieze, ogélny wzrost produkeji
i ilodoi zaméwier oraz skomplikowanie warunkéw zaopatrzenia
rozwijajgee] sie gospodarki harodowej wywoiuje Jjednak szybko
narastajace trudnoéci w aparacie zbytu hutnietwa zZelaza i sta-
11 oraz w wydzialach zbytu, dziatach planowania produkeji i
wydziazach produkeyjnych Hut.

0d kilku lat stalo sie oozywiste, 2Ze bez rozwigzan opartych
na techniee cyfrowmej nie bgdzie mozna opanowaé narastajgoych
trudnoéci, a przede wszystkim nie mogac uchwyeié réwnoozesnie
zbioru zaméwieh wediug wszystkich wyze] oméwionych charaktery-
styk nie mozna dokonywaé racjonalnyeh przydziazéw zaméwier do
Hut, nawet jezeli pomingé matematyozne sformutowanie rachunku
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optymalnej alokacji produkcji. Dlatego w latach 1966-1967 pod-
Jeto wszechstronne prace nad zastosowaniem maszyn oyfrowych dla
automatyzacji ewidencji zaméwien, kontroli formalnej zbioréw
przygotowanych do rozdzialu, a w drugiej fazie réwniez dla ob-
liczen przeddecyzyjnych nawigzujgcyoh do programu optymalne]
alokacji produkeji wedzug wybranego kryterium.

W wyniku wstepnyeh studiédw ustalono, ze podstawowymi kie-
runkami optymalizacji proceséw gospodarowania w aktualnej sy-
tuacji polskiego hutnictwa zelaza i stali winna byé:

- maksymalizacja produkeji wysoko uszlachetnionych wyrobéw,
- racjonalne dostosowywanie struktury asortymentowej tej

produkeji do potrzeb krajowych i koniunktury eksportowej,
- minimalizacja nakradéw materiazowych.

Te kierunki racjonalnego gospodarowania zapewniajs minima-
lizacje importu surowcéw metalieznych, jak i importu wyrobéw
hutniezych nie wytwarzanych w kraju oraz importu uzupeiniajace-
80 wyrobéw wytwarzanych w niedostateocznej ilogei, a podrednio
dalszy wzrost efektéw dewizowych poprzez uelastyeznienie zao-
patrzenia produkeji eskportowe] przemysiu maszynowego i metalo-
wego.

W zalozeniach projektu przyjeto odpowiednie powigzania -
poprzez podsystemy w lokalnych ukadach automatyzacji - z mier-
nikami produkeji i wydajno$ei oraz opartymi na nich metodami
bodZcowego oddziaiywania na jednostki wytwdrcze.Odpowiednio tez
przy jeto do sprawdzenia w drodze eksperymentalnej dwa podsta-
wowe kryteriavoptymalizacji, zwigzane z wyzZej wymienionymi for-
mami racjonalnego gospodarowanias :

a) kryterium wydajnodei urzadzen wytwérezych wraz z odpo-
wiednim rachunkiem przeliczer niwelujaoych antybodZce,wy-
nikajgce z réznic pracochionnos$ci i stwarzajgce preferen-
cje dla dostosowan struktury produkeji do potrzeb (wspéi-
czynniki przeliczeniowe oparte na pracochionnosei tech-
nologicznej),

b) kryterium uzysku materiazowego wraz z odpowiednim rachun-
kiem kontrolno-~bilansowym norm zuzycia materiaiéw, paliw



i energii, stwarzajgeym podstawy preferencji bodZcowych
dla produkeji materiaooszeozednej (wspélczynniki mate-
riatochZonnodci). :

W hutnictwie zZelaza decydujacy udziak w kosztach produkeji
maja koszty materiaiowe (b) i koszty eksploatacji urzadzen wy-
twérezych, ktére jednoczednie zmniejszaja sie relatywnie w od-
niesieniu na jednostke produkecji wraz z wzrastajacs wydajno-
$cig tyoch urzadzen (a). Z tej przyczyny zalozono,ze w I-etapie
realizacji systemu poprzestanie sig na powyzszych kryteriach,
a kryterium kosztdéw produkeji nie bgdzie jeszcze uwzglednione
w rachunku optymalizacji, koszt produkcji bedzie obliczony je-
dynie wynikowo dla powigzania z systemem finansowo-ksiggowym,
Jek réwniez z systemem planowania i systemem materialnego za-
interesowania zazég, w nawigzaniu do eksperymentowanych obec-
nie formul zarzadzania opartych na syntetycznych miermikach gos-
podarnosoei.

Ze wzgledu na skale skomplikowania zagadnienia i istniejace
warunki 1 mozliwodei zastosowania techniki cyfrowej w hutnic~
twie zelaza musialy byé podjete wszechstronne prace zwigzane z:

-~ organizacjg zbytu wyrobdéw walcowanych,

- techniks kodowania eharakterystyk technieznych, organiza-
cyJjnyech i ekonomicznych zamawianych wyrobdéw walcowanych,

- techniksg szybkiego masowego przygotowania noénikéw infor-
macji z zaméwien dla EMC,

- programowania EMC dla masowego przetwarzania danych w za-
kresie nie objetym programami standartowymi,

- adaptacji i wigozenia do Systemu Elektronicznego Przetwa-—
rzania Danyoh programéw standartowych EMC,

~ opracowanie technicznych parametréw, kryteriéw,ograniczen
technicznych programu optymalnej alokacji,

- opracowanie taktyki konsekwentnej realizacji wdrozenia no-
wych metod dzialania poprzez organizacyjne przemiany w a-—
paracie zbytu "Centrostalu" i siuzbach planowania produk-

c¢ji i zbytu hut.

Okreglone cele wyznaczajgce zakres automatyzaciji zarzadza-
nia i olkreslone warunki techniczno-eksploatacyjne SEPD w pro-
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dukeji i obrocie wyrobami hutniczymi sprawiajg, 2ze schegél—
nego znaczenia nablerajg trzy nizej wymienione grupy zagadnien
i niezbgdnych rozwigzar technicznych:

1) technika przygotowania i ewidencji danych,

2) technika przebiegu przetwarzania danyeh,

3) technika kontroli zabezpieczajgce]j Scists zgodno$é i pra-
widzowosé obliczer,

W dostosowaniu do warunkdw produkcjili obrotu wyrobami hut-
niezymi opracowano oryginalng metodg pélautomatyocznego kodowa—
nia i przygotowania nodnikéw informacji z dokumentéw ¢rédto-
wych, oparts na koncepcji przygotowania, w wyniku badar sta-
tystycznych, zbioréw nodnikéw informacji w zakresie powtarzal-
nych ozg¢éci informacji stalych, uzupeinianych manualnie danymi
zmiennymi w kilkudniowych przeddecyzyjnych okresach przetwarza-
nia.

Ta technika umozliwia catkowicie zautomatyzowane przygotowa-
nie praktyeznie nieograniczonej ilofci noénikéw (kart perforo-
wanych) z danymi stalymi i ograniczenie manualnego zapisu da-
nych.

Wdrozona metoda przy opracowywaniu zaméwien przedstawia sie
W uproszeczeniu, jak nizejs: .

W oparciu o badania statystyczne za okresy ubiegle tworzy
sig zbidér tzw, kart zerowych, bgdacy wielokrotnodcia czestotli-
woscl wystepowania w okresach minionyeh powtarzalnych potrzebd
(zaméwierl) na wyroby hutnicze. Przy czym dla ogranioczenia
zmiennosci cech charakteryzujgeyeh zbidr, jego cechy state o-
granicza sig do zakodowania tylko symbolis

- numeru zbioru informacji,

-~ grupy wyrobéw hutniczych,

- profilu wyrobu,

- wymiaru wyrobu,

gatunku stali,

nuneru zakresu agregatu wytwérezego (stosowanego tylko w
okresie przejsSociowym do czasu peinego zastosowania EMC).
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Technika tworzenia tak opracowanego noénika informacji pole-
ga na wykorzystaniu dostepnych w centrach obliczeniowych elek-
tromechanieznych reproduceréw i opisywaczy pracujgcych na pod-
stawie zbioru kart matrycowych. Postaé tak opracowanego noéni-
ka informacji w fazie wstepnej (zerowej) przedstawione na ry-
sunku 1.

Kartoteki takich "zapaséw" kart zerowyeh sg zlokalizowane u

branzowo wyspecjalizowanych planistdéw poszozegbdlnych wydziazdw
branzowych biur zbytu.
Naplywajgce zaméwienia odbiorcéw sa przydzielane do opracowa-
‘nia tym branzowym planistom po wstepnej ich weryfikacji tech-
nicznej i oznaezeniu numerem porzadkowym ewidencji zaméwien
prowadzonej w biurze pocztowym kazdego z biur zbytu.

Czynnosé planisty polega na identyfikagji zaméwionego wyro—
bu i wybraniu z posiadanej kartoteki wiadciwej karty profilo-
wo-wymiarowo-gatunkowe]j oraz na recznym zapisaniu w karcie na-
stepujacyeh informacji zmiennyeh z zaméwienia:

— speecjai.yeh zZgdanych warunkéw obrébki finalnej, odbioru
technieznego i dzugoséei,

— symbolu odbiorey okreélajgcego jako przynaleznodé resor-
towg i uprawnienia planowo-kontygentowe,

= ilosci zaméwionego wyrobu,

- okresu zgadane]j dostawy

-~ numeru identyfikujacego zaméwienia w zbiorze zaméwien kaz-
dego Biura Zbytu CZS "Centrostal",

W uzupeinieniu opracowana zostala metoda magnetycznego zapi-
su danych zmiennych dla peinej automatyzaeji przygotowania ma—
szynowych noénikdéw iﬁ}ormacji. Nalezy dodaé, ze dla przypadkéw
zaméwiern w asortymencie niepowtarzalnym (nietypowym) nie wy-
stepujacym w zbiorze wyjsciowym kart zerowych przyjmuje sie me-
tode normalnej peinej recznej symbolizacji. Jak wykazaly prze-
prowadzone doéwiadezenia odnosi sie to jednak do stosunkowo
niewielkiej i stopniowo malejgeej ilosci przypadkéw, gdyz przy
ograniczeniu przedperforacji do charakterystyki profilo-wymia-
rowo-gatunkowej (bez warunkéw technieznyeh obrébki finalnej)
sprawia, ze niemal caly, tak pojety asortyment wyrobéw hutni-
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ezych "niewykorczonyeh", staje sig typowy i powtarzalny w zbio-
rach kart zerowych.

0gdélny przebieg prac przygotewania maszynowych nodnikéw ine
formacji ilustruje zatgezony schemat Nr 2.

W opareciu o opracowane powyzsza metods zbiory nodnikéw ~in-
formacji z zaméwien rozpoczyna sie wiadeiwy proces przetwarza-—
nia danych. Wobec tego, ze z braku Srodkéw nie byzo mozliwe réw-
noczesne wyposazenie osrodka centralnego i lokalnych oérodkéw
obliczeniowych hut w jednolite typy EMC, musiano dostosowaé nie-
ktére zatozenia systemu galﬁ%iowego do warunkéw technieznych
osrodkéw lokalnych. Dotyezy to w szezegdlnodei zasady przygo-
towania najbardziej masowych danych na maszynach systemu kart
perforowanych, a zatem w opareiu o zapis numeryezny. Przyjecie
w ukladzie zwierzchnim odmiennych zasad alfanumerycznego zapi-
su i symbolizaeji danych Zrédiowych nizli w ukZadach lokalnyech
hut musialoby bowiem pociggnaé za sobs zwielokrotnione w skali
hutnictwa nak?ady na organizacje i eksploatacje odrodkéw prze—
twarzania danych. Natomiast dostosowanie do warunkéw wspéidzia-
Zania maszyn analityocznyeh (o numeryeznym zapisie informacji)
z EMC eliminuje te trudnodei.

Konsekwencjg tego zalozenia jest przyjeta technika tZumacze-
nia zbioréw infermaoji zakodowanych numerycznie ns alfanume-
ryczng nomenklaturg wyrobéw, podmiotéw gospodarowania i innyeh
pojeé przyjetyech w produkeji i obrocie wyrobami hutniczymi.

Opracowzno zatem zespbél programéw "sZownikowych" EMC nie-—
zbgdnych w warunkach zastosowania na wej$ciu nodnikéw informa-—
¢ji sporzadzanyeh na maszynaéh typu MAL w kodzie numerycznym.
Zbiér programéw typu "SZownik" pozwala na Astale wprowadzenie
grupy informacji do pamigei EMC i wywolywanie ieh w procesach
przetwarzania dla uzyskiwania wydrukéw pisanych otwartym tek~
stem (alfanumerycznie).

Zastosowanie programéw sZownikowych, +tlumaczseych informa-
cje zakodowane na otwarty tekst alfanumeryezny, ilustruje po~-
nizszy przykiad tlumaczenia zapisu z wyzej podanej karty.

16



Powyzszy zapis oznacza:

GRUPA | sMBOL
lerzypzrazowa | PRoFIIU NAZWA WYMIARY GAT.STALI |EWAR.
3234 323514 § |EKATOWNIKI 75,0 8,0  ST3M 3
ROWNORAMIENNE
80-50MM
OBROBKA | ODBIGR |DzUG0S¢ |NR EWIDENCYJNY| ODBIGRCA Iloéé
STAN ATEST | FABRYKA- 321856 "CENTROSTAL" |50 000
SUROWY CYJNA REJONOWY 0D- | o
2zuz, STALI €
W,

Na zebranych w EMC w powyzszy sposéb zbiorach infarmacji
zmiennych dokonywane sa w kolejnych sekwencjach odpowiednie
przebiegi transformacji zbioréw i obliczenia przedalokacyjne.
Mo2Zna wyodrebnié nastepujace zespoly programdéw EMC:

1) Zespéi programéw grupujacych zbiory zaméwiern wediug u-
ktadu analityeznego (z wypisaniem uporzadkowanego zbioru wszyst-
kich zaméwieri) i syntetycznego (z pogrupowaniem zaméwier) dla
manualnego rozdziaiu zaméwierd pomiedzy zespoiy wal mnicze.Ten
zespét programéw przeznaczony jest dla zastosowar w przypad-
kach awaryjnych i w warunkach kolizyjnyeh. We wstepnyeh fazach
zastosowan programéw alokacji, przy realizacji programéw opty-
malnej alokacji na EMC odlegZej o 300 km od centrum dyspozyeyj-
nego hutnictwa zZelaza i stali w Katowicach - musimy liczyé sie
bowiem z trudnosdciami organizacyjnymi zmuszajgoymi nas do od-
cinkowych i ozasowych zastosowan dotyehezasowej techniki roz-—
dziaiu zaméwier przez Biura Zbytu "Centrostalu", z mozliwosciag
przejsciowego wyiaczania wykorzystania wynikéw programu alo-
kacyjnego EMC.

Wspomniany zespéi programéw racjonalizuje jednak rozdziaz w
wyniku zautomatyzowanego przygotowania danych do rozdziaiu
rgeznego. Programy te zabezpieezajg bezawaryjnosei systemu, na
ktéry sklada sig szereg dalszyoh przedsiewzieé organizacyjno-
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-technieznych, takich jak zabezpieczenie dublujzcej EMC wypo-
sazonej w zespét programéw awaryjnych projektowanego hutnicze-~
go systemu EPD i in. przedstawionych nizej.

2) Zespéi programéw tworzaeych zbiory zaméwiern dla progra-
mowania produkeji walcowni finalnych z automatycznym wyodreb-
nieniem zaméwien na produkeje wyspecjalizowang wediug Hut i
Zespoléw walcownioczyeh (wyroby niewymienne) i wyodrebnieniem
zbioru zaméwier wybranych do optymalnej alokacji (wyroby wy-
mienne miedzy zespolami walcowni). Ten zespbél programéw zabez-—
piecza réwnoczesne zautomatyzowane obliczenie bilansu przedalo-
kacyjnego obcigzZenia zespoléw walcowniczych zaméwieniami na wy-
roby niewymienne - do ustalenia wielkodeci mocy wytwdrczych dys-
ponowanych dla zastosowan programu optymalnej alokacji produk-
cji.

Do tego zespozu wehodzg programy opracowane dla dokonywania
zapisu oraz péZniejszyeh zmian danych technicznyeh sterujascych
przydziatem zaméwier niewymiennych do okreslonych Hut i zespo-
16w walcowniczych oraz okreflajgcych wlasciwe dla +tyech wyro-—
béw wydajnosci na zespotach, uzywane dla przeprowadzenia w ma-
szynie obrachunku niezbednego czasu walcowania do zbilansowa-
nia obeigzenia zespoldéw walcowni.

Zbidr zaméwien po transformacji, o ktérej mowa wyzej,stano-
wi zbidér informacji wejsciowych do zastosowar programéw opty-
malnej alokacji,.

3) Deeyzje alokacyjne pode jmowane w ramach systemu przypisa-
ne zostajg w kolejnej sekwencji przetwarzania danych do wa-
$ciwych zbioréw zaméwien, aby stanowié:

a) pelny zbiér kompletnych informacji statystycznych scala-
nych migdzyokresowo,
b) podstawe obliczer w zespole programéw wykonawczych zbytu
produkeji hutniczej dla Centrali Zbytu i Hut.
System zabezpiecza mozliwoéé dokonywania niezbgdnyeh zmian
przez biezgeg aktualizacje wyzej oméwionyeh zbioréw informaeji.
Ze wzgledu na skomplikowang charakterystyke wyrobéw hutni-
czych i wielkie natgzenie i zréznicowanie strumieni informacji,
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szezegllng uwage podwigcono technice kontroli zabezpieczajace]
$0isls zgodnoéé i prawidlowodé obliezefi. Rozrézniamy przy tym
wstepng kontrole przygotowania noénikéw informacji na wejsciu
do EMC i zastosowania programéw kontrolnych w EMC 2 petls
sprzezen zwrotnych witérnej kontroli.

1)

W przygot owaniu noénikéw informacji majs zastosowanie me-

tody kontroli oparte na odpowiednio przy jetej technice tworze-—
nia maszynowych noénikéw informaejis

a)

b)

c)

d)

2)
a)

Przez oparcie tworzenia zbioréw kart zerowyeh na spraw-
dzonych zbiorach statystycznych minionyeh okreséw ~ eli-
minowanie najbardziej przypadkowych a trudnyeh do wykry-
cia biledéw.

Przez branzowy podzial zbioru kart zerowyech pomigdzy spe-
cjalistéw branzowych w Centrali Zbytu - zaciednienie mo-
zliwego pola b2gdu tylko do ew, pomylek wewnagtrz jednej
grupy wyrobdw,

Przez tworzenie podzbioréw kart poprzedzanych karts prze-
wodnis z ustalong wielkodcia kontrolng sum zaméwierd prze-
kazywanych do EMC.,

Przez stworzenie wymuszonego obiegu kart poprzez okreélo-
ne ogniwa organizacyjno-kontrolne (szeczegélnie istotne w
warunkach pracy na EMC w odleglych odrodkach obliezenio-
wych).

Wykorzystujac mozliwo$eli techniczne MMC opracowanos

Zespbél programéw generujgeych zhiory zaméwierr na tadmie
magnetyeznej z réwnoczesng kontrols wprowadzonych infor-
macji i wydrukiem pokontrolnym biedéw dla zespoxéw kodu—
Jacych zaméwienia w biurach zbytu CZS "Centrostal®.

Z dzia%aniem systemu kontroli poprawno$ei zapisu danych
sprzezone jest programowo dzialanie opracowanej teechniki
automatyecznej regeneracji zbioru noénikdéw informaeji
wyZaczenie ze zbioru kart wykazanych w wydrukach kontrol-
nych EMC jako b2edne i wprowadzenie zaakeeptowanych przez
program kontrolny kart poprawionyoh;Ta petla sprzezonego
zwrotnie systemu kontroli stanowi zabezpieczenie przed
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b)

c)

przeklamaniami i bZg¢dami, ktére mogiyby zdyskwalifikowad
realizacje programéw optymalnej alokacji produkecji.

Dla strumienia informacji, o ktérym mowa pod a) oraz dla
sprzgzonego zwrotnie strumienia informacji z Hut o wyko-
naniu zleconych zaméwien - stosuje sig tzw.kontroleg zgod
nosci MODULO.

Przez zautomatyzowany zapis decyzji alokacyjnej w kazdym
Jenopozycy jnym zaméwieniu, w powigzaniu 2z odtworzeniem
przyjetej symbolizacji numerycznej i oznaczenia alfanu-
meryecznego, dla umozliwienia konfrontacji przy ostatecz-
nym podpisaniu decyzji przez odpowiedzialnego kierowni-
ka w centrali zbytu i kierownika dziaiu zbytu Huty, po-
twierdzajgcego odbiorey przyjecie zaméwienia do wykonénia.

Wszystkie programy zgrano technicznie na tagmie bibliotecz-
nej umozliwiajgc dowolne sekwencyjne ich wywozywanie i stosowa-
nie.Wszystkie niezbgdne prace nad tworzeniem systemu automaty-
zacji ewidencji i kontroli zbioréw zaméwiehd dla optymalnej alo-
kacji produkeji przeprowadzono na EMC-ICT-1300.

Prace obejméwaly w szczegblnoMeis

W

zbudowanie algorytméw dla 18 programéw,

napisanie programéw,

uruchomienie programéw na. zbiorach danych rzeczywistych,
zgranie prac organizacyjnych przygotowania noénikéw infor-
macji w HEIMOA w Katowicach 2z odlegia o 300 km EMC-ICT-
~1300 w Warszawie w dysponowanym kilkudniowym czasie prze-
twarzania,

zgranie wynikéw obliczeri FEMC-ICT-1300 z organizacjg przy-
gotowania przejscia do zastosowan programu optymalnej alo-
kacji realizowanego na EMC-IBM-1440 w ZOWAR - Warszawa,
opracowanie algorytmu catego systemu i instrukeji opera-
torskich i wykonsrezych dla wszystkich ogniw uczestniczg-
cyeh w realizacji systemu.

niniejszym referacie ograniczylidmy sig do tej ezedci sy-

stemu, ktéra moglismy zweryfikowad i wdrozyé na dostepnych w
kraju i przydatnych dla tego celu maszynach cyfrowych. Uprosz-
. czony przebieg tej czesel systemu przedstawia schemat Nr 3.
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Dla realizacji systemu bez nak*addéw na import maszyn uzupel
niajgecych opracowano technike przygotowania i kontroli nodni-
kéw informacji przy wykorzystaniu zespoiu maszyn systemu kart
perforowanych tj. perforatoréw kart, sprawdzarek,reproducerdw,
opisywaczy, sorterdéw i kolatoréw, ktdére wedlug programu wspbdi-—
dziatania z EMC wyposazong w czytnik i zasterowany programowo
na wyjsciu z EMC perforator kart zastepujg konwencjonalne zes—
poty maszyn alfanumerycznych importowanyech z kk. Koszt importu
tych maszyn dla realizacji peinej automatyzacji ewidencji za-
méwien i dostaw wszystkich wyrobéw walcowanych wyniészby ckozo
700 tys. 2zt dewizowych.

Technika oparta na wykorzystaniu maszyn analityczno-liczg~
eych (MAL) dla przygotowania noénikéw informacji uniezaleznilta
realizacje programéw automatyzacji ewidencji zaméwieri dla op—
tymalnej alokacji produkeji od spietrzer uderzeniowego napiywu
zaméwier, w krétkich okresach czasu. Z zespoiu pracownikéw ob-—
sady tego typu maszyn w HPMOA przeszkolono do wspdidzialania z
EMC 27 pracownikéw. Iloéé przeszkolonych pracownikéw moze byé
w razie potrzeby zwiekszona. Stworzona w ten sposéb rezerwa ka-
drowa z czeéci pracownikéw jest wykorzystywana dowolnie na prze-
mian w systemach mechanizacji przetwarzania danych (SMPD),badz
w systemach automatyzacji przetwarzania danych (SEPD) we wspéi-
dziataniu z EMC.

Opracowany projekt "Systemu programowania zbytu - produkeji
hutniczej" obejmuje znacznie szerszy zakres probleméw od przed-
stawionego w ramach ninlejszego referatu.Poza centralnym apara-
tem zbytu obejmuje réwniez automatyzacje przetwarzania danych
w skZadach zbytu wyrobdéw hutniczyech oraz poza problematyks zby-
tu réwniez:

— zagadnienia bilansowania produkcji i zbytu,

— ewidencje technieznych relacji produkeji,

= programowanie produkcji w nawigzaniu do programu zbytu,
koordynacje zaopatrzenia wsadowego,

— ewidencje wykonanej produkeji,

rozliczenie dostaw i statystyke zbytu produkecji hutniczej

Oméwienie kompleksowego projektu "Systemu programowania zby-
tu produkeji hutniczej" wykracza juz poza ramy referatu.
21



Schemat nr.2

Organigram przygotowania maszynonych
nosnikow informacji
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UPROSILIONY ORGANIGRAL SYSTENU GALEZIONESO |sg-pzpy

FPROGRAMOWANIE ZBYTU ~ PRODUKCY] HUTNICZE] prkusz /|
SG -ZSTH S6-~ZENH
I t S4zZH  sazs
SEPD I I
BUANSOWANIE SAZS
28YTU PRODUKCH sPp
. BIL - ZBYT - PROD ORGANIZACIA Z8YTY I
ORG - 28YT *
. SEPD
I | ORGAN/IZACIA HURTY
S56-6CPH i . ORG - HURT "
sazn i
! I SAzH
- I
RELACIE PRODUKCY e PO Lp o
 REL - PROD
ORGANIZALIA WSADY t ;
ORG - WSAD *
“ sePD
ROZLICZENIE DOSTAW
sazH SAZH! RozLicz-posTan
SEPD =
S
ORGANIZACIA PROOUKCI!
,, ORG-PROD "
Legendo:

2espol systemow goleLionych wohodzocych w sklad zeierzchniego wlody
oulomolyzacy AUlricing zelora rstols -
S6-PZPH  Syslem GOleHowy , Frogramonania Zbyly -Frodukgi Hulmicze/
S6-Z6NH  Syslem Goleuowy, 20polrzenia Gospocbrk Noroobsey w Ayraby Hubicze *
S6-GCPH  Syslem Goleriowy , 605000browonia Gynnkar Aoduk Hulmmczey”
S6-2STH  System Galerowy , 20rgoegyaco - SEryacy Hulnictnem

zespdt .ydemdv Wdﬂym:
SAZH System avlomolyrack Zorgaeoma Hutg X

SAZS System Aulomolyraci Zorzgdroniky Sktadormy Y
SAZW System Aulomolyzac/t 2or:Qdzama Wydkiolem whutie Xy
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UPROSZCIONY ORGANIGRAIN SYSTENU GALEZIOWKESD 56 -;’Ip”

PROGRAMOWANIE ZBYTU - PRODUKCH HUTNIEZE]

Rrh/sz 2

YNPOUYEHHAS OPTAHHM3AUNOHHAS CXEMA OTPACAEBOR CHCTENMbI
TIPOPAIITTHPOBAHNE CEbITA ~ TIPORYKUNN METANRYPIVHCKOIG fIPOH3BOACTEA

8/L-28YT- PROD

ORG -28YT

ORG -HURT

REL -PROD

ROZLICZ- DOSTAW

ORG - PROD

Brlonsoronie produREL ¢ zbyly wyrobow
hulnicrych w9 crodel pockodzerna
ptownych oobrorrow

COCTABAEHNE BANAHCOB NPOH3BDACTBA ¥ CHbITA-

TIETAARYPTHHECKAX UIRENRN 100 HCTOYHHKALT MX
TIPOHCXOHCAFHHS U TAABHOIX TIOTPEGHIEAEN

Eﬂidencyb 2byly ¢ Qolymalny ozl

zamowe/z n0 wyroby hulnicze
Y4ET C66ITA M OTTHIMANBHOE PACIIPEAEHHE
3AKA308 HA IETAANYPTNHECKHE M3REAHS

Enrdlencya obroly sktacbwego { gosoodbrka
200aS0mi  wyrobd  huliczych w sktodnicach

hurlowych
YYET CKAAACKOIO OBOPOTA U X039CTBG 3AITACAIN
HETAANYPIHAECKHX U3AEAMK B ONTOBGIX (KAARAX

Technicene reloge £ ogroruczesiy
Procukeyt

TEXHUYECKUE PENSUNN U OFPARKYEHNS
TTIPOH3B0ACBA

GOSPODIrkG WSATONG OraZ SYrchror/zog/a
migdzyhulnce kogoeraci wsooowe)
LHXTOBOE X039uCT80 M CHHXPOHN3AU NG
MEHC3ABOACKON WHXTOBOH KOOIIEPALUNN

Rozliczenio rzeczowe 1 fiaonsone
,omo’uz&cjz ¢ obstow

AENOBOK W PUHAHCOBLIA PAL: YET IPON3BOA -
CTBA # 1I0CTABOK

WyKonawcze normolywy prooukcst
HNCIIONHNTEAHBIE HOPIMATHBG!
PON3BOACTBA

D PR T | e WY, e O St W N WG 0k VRt R TV o PR 1 |




Schemat nr: 3

Uproszczony schemat przebiegu systemu
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