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Modelowanie technologii dla potrzeb komputerowego 
wspomagania na przykładzie procesu produkcji cynku 

i ołowiu metodę ISP

Przedstawiono wybrane zagadnienia modelowania procesu przygotowa
nia wsadu do produkcji cynku i ołowiu metodę ISP/
Zamieszczono krótki opis technologii ze szczególnym uwzględnieniem 
obiegu materiałów.
Określono założenia na model matematyczny oraz zdefiniowano funkcje 
które powinien spełniać w systemie komputerowego wspomagania.
Szczególnę uwagę zwrócono na uwzględnienie, w modelu matematycznym, 
realiów Huty Cynku "Miasteczko Slęskie".
Zasygnalizowano możliwość i potrzebę wykorzystania zaproponowanego 
podejścia do modelowania matematycznego innych ogniw technologicz
nych.
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Kürzung zum Vrtrag

r Modellierung der'Technologia fur den Bedarf einer 
Computerunterstatzung anhand des Produktionsprozesses 
zur Zink - und Bleige-- winnung nach den"ISP Verfahren

Pie Autoren haben die ausgenShlte Probleme des Modellierenprozesses 
der Aufbereitung von Beschickung zur Zink - und Bieigewinnung nach 
dem ISP Verfahren dargostellt.
Man setzte die kurze Technplogieschilderung mit besonderer Racksicht 
auf den Materialumlauf.
Ferner wurden Voraussetzungen für das mathematische Modell bestimmt 
sowie definierte man die Punktionen, welche es am.System der 
Jonputerunterstatzung erfällen sollte.
besonderes- Augenmerk-richtete man auf die Beröcksichtlgung im Modell 
Jer vorhandenen Realien in der Zinkhatte "Miasteczko Sipakie". 
tun Abschluss erwähnte man aber die Mdglichkeit und die Notwendigkeit- 
Jer Anpassung der vorgeschlagenen Modellierung auch zu dem anderen 
¡echndlogischen Gliedern.



Jerzy .TRAVCZYTJSKI, M.Sc;, Big. ■ • •! ■ .• .
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.. , Summary -

Modelling the technology for- the needs of : computer assistance 
on the example of'żinc and lead production by ISP method’

This paper presents some selected, prpblems. of modelling - 
■in the preparation of furnace charges for zinc and lead .. 
production by ISP. method.

Brief description of the technological process is given, 
with particular, attention being paid to the material flow 
system., ’ . ■ 7\- . •

;As sumptions .'for a mathematical model'were determined and 
■ the functions of- the latter in computerized assistance 
system were defined^•

When preparing the matbamatical. model particular care 
was exercised-to consider the actual conditions prevailing 
at "Miasteczko Śląskie" Zinc Works.

Possibilities and heeds were signalled to take advantage.of 
the ..proposed approach in the mathematical modelling of other 
technological stages.
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Modelowanie technologii- dla'potrzeb komputerowego- 
wspomaganie na przykładzie proceou produkcji cynku- 
i ołowiu metodę I5P.

ł. Wstęp. .

./Modelowanie procesu technologicznego polega na-.Jego odwzorowa
niu w postaci opigu nateraatycznogo w oparciu o stan wiedzy i 

• doświadczeń w .danej dziedzinie. Cel modelowania zawiera się. 
w szerokim zakresie od wspomagania decyzji'technologicznych do 
pełnej automatyzacji procesu.Potrzeby w -tym zakresie wynikają, 
z praktyki technologicznej, a możliwości ich zaspakajania'- ze 
stanu wiedzy technologicznej, oprogramowanie 1 sprzętu kompute- 
rowego.
’.'fybrane problopy modelowania technologii przedstawiona zostanę 
na przykładzie procesu-produkcji cynku i ołowiu metodę 1SP.

2. Dpi a technologii. .

Proces produkcji cynku-i ołowiu metodę- 1SP polega no przygoto
waniu wsadu cynkowo-ołowlowego etanowięcego kompozycję wielu., 
surowców oraz materiałów wtórnych .1 obiegowych, produkcji spieku 
cynkowo-ołowiowego etanowlęcego wsad metalonośny 'do pieca 
. szybowego 1 wytopu cynku 1 ołowiu w' tym'piecu. Schemat układu - 
technologicznego procesu przedstawiono na rys. 1-.

■ 3. Modelowanie procesu technologicznego. .

Podejmiijęc próbę sformułowania modelu procesu ISP założono, iż 
na tym etapie model pełriić będzie funkcję eprewózdewczę
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/sporządzenie bilansów materiałowych / oraz umożliwi optymalny, 
dobór składników mieszanki wsadowej / optymalizacja /.Podstawę 
takiego modelu Jest bilans materiałowy. Opisywany układ tech- • 
nologiczny składa się z dwóch zasadniczych' ogniw - splekalnl 
i pieca szybowego połęczonych ze sobę strumieniami materiałów. 
Model oparto .na oddzielnych bilansach'materiałowych obu ogniw 
technologicznych.

3.1. Bilans materlełowy

Podstawowe'równanie bilansu materiałowego substancji posiada 
postać:

"di - ^"ui * “wi
gdzieś

- ilość i-tej substancji doprowadzonej do układu
- iloóć 1-tej substancji wyprowadzonej x układu

¡4euł- przyrost ilości substancji W układzie
Postulat stanu'ustalonego wymaga, aby m0l »idem . i 

/5«ui • 0. Wówczas, równanie bilansowe przyjmuje postać-

. "di “ '"wi .
Spełnienie postulatu Btanu ustalonego, przyjętego, w bilansie 
materiałowym procesu zwlęzene jest z tzw. horyzontem, czasowym 
okresu bilansowania. Im dłuższy okres bilansowania danego 
wariantu teohnoiogicznego, tym .pewniejsze założenie..o stanie 
ustalonym.
Bilans materiałowy procesu tworzy układ równań bilansowych 

. wlężęcych ze sobę informacje o wielkości strumieni substratów 
i produktów procesu oraz ich składzie chemicznym. Przy‘badaniu 
przemysłowych procesów technologicznych wykorzystuje się 

• Zazwyczaj równania bilansów substancji do wyznaczania wielkości
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niemierzonych. Zwykle ilość równań.wynikających z bilansu substi 
cji Jest większa od liczby niewiadomych.
Zbiór danych pomiarowych obarczonych błędami pomiarowymi podda
wany Jest procedurze izgsdnianla. Algorytm uzgadniania ma na cali 
wyznaczenie najbardziej prawdopodobnych wartości danych pomiaro
wych oraz niewiadomych.
Zbiór uzgodnionych danych pomiarowych winien spełniać układ 
równań bilansowych.
Uzgodniony bilans materiałowy stanowi podstawę do tworzenia 
modelu.

3.2. Model bilansu materiałowego procesu.

'.V oparciu o bilans materiałowy można zbudować model umożliwlajęc 
komponowanie wsadów optymalnych ze względu na określona kryte
rium i spełniajęcyeh nałożone warunki i ograniczenia technolo
giczne. W modelu takim wprowadza się wyznaczone empirycznie 
tzw. współczynniki podziału zdefiniowane Jako stosunek ilości 
danej substancji w produkcie do Jej ilości w substratach. 
Współczynniki te wyznacza się z uzgodnionych bilansów materiało
wych. Model tworzy układ równań bilansowych, układ nierówności 
wyrażajęcych ograniczenia technologiczne oraz funkcja celu 
jako kryterium optymalizacji.
Równania bilansowe zawleraję empiryczne współczynniki podziału 
oraz niewiadome - strumienie komponentów wsadowych.
Warunki i ograniczenia technologiczna zakreślaję dopuszczalny 
obszar wartości parametrów procesu, W zbiorze warunków i ogra
niczeń technologicznych formułuje się zarówno postulaty doty- 
częce Jakości produktu / przez podanie górnej i dolnej granicy 
wartości określonego perametru np. składu /, warunki narzucone 
na komponenty wsadowe - konieczne do spełnienia ze względu na 
możliwość przebiegu procesu / np, ilcść paliwa we wsadzie w 
procesie spiekania / jak i wymagania ze względu na współpracę 
z towarzyszęcym ogniwem technologicznym czy utylizację emitowanyc 
mediów.
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W zbiorze warunków i ograniczeń ujmuje się również wielkości 
etanowięce instrument w zakresie gospodarowania komponentami 
Wsadowymi,
Funkcja celu jako kryterium optymallzaji może przyjmować 
różne postacie w zależności od zadań stawianych przez technolo
gów.
Zgodnie z powyższym ogólnym Bchematem modelu bilansu mater
iałowego sformułowano modele matematyczne spiekalni 1 pieca 
.szybowego,

3.3. Funkcja modelu.

Tak zbudowany model może pełnić następujące funkcje:
a/ komponowanie wsadów - dla zadanych warunków, ograniczeń 

technologicznych oraz funkcji celu obliczanie optymalnej 
kompozycji mieszanki wsadowej do procesu spiekania lub 
narzucenie warunków co do składu spieku Jako sębstratu 
w procesie pieca szybowego

b/ weryfikacja warunków waedowych - sprawdzanie poprawności 
zadanych przez technologów.kompozycji wsadowych, ewentualna 
eliminacja niektórych komponentów wsadu

c/ bilansowanie - sporzędzepie perspektywicznych bilansów 
materiałowych. ;

Oaawiajęc funkcje modelu należy zwrócić uwagę na dwa aspekty : 
jego funkcjonalności.
Po pierwsze aspekt utylitarny modelu Jako narzędzia wepoma- 
gajęcego decyzje technologiczne.
W takim przypadku model przyjmuje nieraz postać uprosżczonę 
nie tracęc nic na swej funkcjonalności,Uproszozenie te pole- 
gaję często na zaetępienlu skomplikowanego opisu teoretycznego 
wystarczajęcę do celów praktycznych aproksymację.
Po drugie aspekt badawczy - zńwierajęcy możliwie dokładne opisy 
procesu pozwala na głębsze zrozumienie Jego mechanizmów 
przyczyniajęc się do rozwoju wiedzy technologicznej.
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4. Integracja modeli spiekalni i pieca szybowego.

Dak wynika, ze schematu., układu technologicznego splekalnla i 
piec szybowy połęczone 9ę ze sobę strumieniami materiałów w tak: 
sposób, że produkty spiekalni stanowię subetraty dla pieca szy
bowego zaś odpady tj. szlamy i zgary z pieca szybowego stano
wię komponenty wsadowe 9piekalnl. Integracji modeli spiekalni 
i pieca szybowego należy dokonać tak , by model układu odwzoro
wywał proces technologiczny. Problem rozwięzano wyznaczajęc 
schematy integracji wynikajęce z dwu zasadniczych funkcji który: 
zintegrowany model ma służyć.
Integracja “w przód" obejmuje zadania polegajęęe na wyznaczaniu 
struktury i charakterystyki produkcji wychodzęc od założonej 
sytuacji wsadowej.
Zbiór warunków i ograniczeó technologicznych spiekalni i pieca 
szybowego zakreśla obszar dopuszczalnych wartości parametrów 
rozwięzania. W tym schemacie weryfikowana bywa poprawność zało- 
■żonych kompozycji wsadowych. Tak zintegrowany -model pozwala 
na sporzędzenie perspektywicznych bilansów materiałowych dla 
kompleksu epiekalnla-piec szybowy.
IV ramach schematu integracji “Wtył” rozwięzuje się zadania pole
ga jęce na założeniu wielkości produkcji oraz ograniczenia 
składu cynku rafinowanego. Przykładem funkcji celu-dla spie
kalni noże być maksymalna utylizacja szlamów i zgarów zaś dla 
pieca szybowego minimum sumy domieszek w cynku rafinowanym.
□ako rozwięzania uzyskujemy optymalny zestaw komponentów wsado
wych spiekalni 1 pieca szybowego oraz skład cynku raflnowanegc

Podsumowanie. -
Opracowane przez IMN modele matematyczne bilansu materiałowego 
spiekalni i pieca szybowego zostały zaprogramowana w ZSAK-PAN . 
w Gliwicach i funkcjonuję w HC Miasteczko śl. w ramach systemu 
wspomagania decyzyjnego technologów.
Dotychczasowe pozytywne doświadczenia w zakresie modelowania 
na razie ńa etapie bilansowania procesów stanowię bodziec do
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dalszego rozwijania modelu / m.in. modelu-zjawisk cieplnych 
* procesie spiekania /.
^odzę się koncepcje modelowania innych ogniw technologicznych 
/ aktualnie trweję prace nad wdrożeniem modelu procesu opieka
nia wsadów tlenkowych /. NalejŁy podkreślić iż powodzenie 
przedsięwzięcia wynika ze ścisłej współpracy technologów i 
Informatyków z IMN, ZSAK-PAN i HC Miasteczko śl.
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17 Opracowanie założeń, wymagań technologicz
nych i testowanie algorytmów integracji 

‘Spiekalni i Pieca Szybowego

Integracja opracowanych algorytmów obiegu materiałowego spiekalni 
i pieca szybowego jest -naturalnym kierunkiem rozwoju komputerowego 
wspomagania technologów w Hucie Cynku ’Miasteczko Slęskie’.
Celem integracji było powiężenie w Jeden cięg technologiczny dwóch 
odrębnych modeli matematycznych.spiekalni i pieca szybowego poprzez 
zdefiniowanie zadań i Wyznaczenie elementów wspólnych dla tych 
modeli.
Konieczność integracji wynikała z wzajemnego oddziaływania spiekalni 
i pieca szybowego wspólnymi-strumieniami materiałowymi.
Ponadto model pieca szybowego powięzany był z modelem spiekalni po
przez ścisłe określenie parametrów spieku w ogólnym znaczeniu ilo
ściowym i Jakościowym, Chodziło tu zasadniczo o udziały i składy 
szlamów i zgarów pod względem zawartości domieszek /metali towarzy
szących/ jak cyna, bizmut, kadm, miedź, srebro w optymalizowanych 
wśgdach na spiekalni. Metale te po określonych współczynnikach przej
ścia, pojawlaję się jako domieszki w produktach pieca szybowego - 
cynku rafinowanym w ścisłych ostrych granicach określonych polskę 
normę oraz w ołowiu surowym, przy czym tutaj zawartość domieszek ma 
istotny wpływ na sposób i efektywność przerobu ołowiu surowego 
w procesie rafinacji.
Integracja modeli materiałowych spiekalni i pieca szybowego polega 
na wyznaczaniu elementów wspólnych Jak j wskaźniki technologiczno- 
produkcyjne, funkcji celu oraz określeniu zadań możliwych do rozwlę- 
zanla.
Referat prezentuje dwie metody przeprowadzenia integracji.
’Integracja umożliwia także operatywne wspomaganie przy prowadzeniu 
technologii na kompleksie metalurgicznym pieca szybowego wraz ze 
spiekalnię w zależności od kształtowania się sytuacji surowcowej 
i techniczno-technologicznej huty.

skrót
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Zastosowanie, w/w pracy w istotny sposób wpłynęło na poprawę procesu 
spiekania i w konsekwencji .na poprawę uzysków, ostali." .
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Kürzung zun Vortrag

Oie Ausarbeitung der Voraussetzungen der 
. technologischen-Forderungen sowie Testung 
von Integrationsrechen3chemen der 
Agglomerieranlage /A/ und des Schachtofens /S/

Oie Integration der entwickelten Algorithmen zum Materiälumianf 
von Agglomerierabteilung und.Schachtofens bildet eine natürliche 
Entwicklungslinie der Cooputerunterstützung der Technologen in 
Zinkhütte- "Miasteczko Sl?skie"’. '
Ziel dieser Integration war Verbindung zwei getrennten mathematischen 
Verfahren, der* Agglomerierabteilung und des Schachtofens; durch 
Bestimmung der Aufgaben und Aufzeichnung für beiden, Verfahren der 
gemeinsamen Elemente, in einen Technologischen Zug.
Notwendigkeit dieser Integration erfolgte durch ständige Einwirkung 
der "A" und "S" mit anlichen Materialströraen.
Sonst war das "S" Verfahren mit ”A" Verfahren, durch genaue
Bestimmung von quantitativen und qualitatven Parameter des Agglomeratsi
Verbunden.
Oebei handelte es sich grundsätzlich um Anteil und Zusammensetzung 
von Schlicker und Abbrände in Hinsicht auf Beimischungengehalte wie 
Zinn, Wismut, Kadmium, Kupfer, Silber /Begleitungsmetalle/, an 
Optimierung der Charge in Agglomerierabteilung. Oie genannten 
Metalle nach bestimmten Durchgangsfaktoren, erscheinen sich als 
Beimischungen in Produkten des Schachtofens - Feinzink in durch 
polnischen Standard bestimmten grenzen, sowie im Werkblei wobei in 
dem Falle Beimischungsgehalte haben einen bedeutenden Einfluss 
auf die Methode der weiteren Verarbeitung von Werkblei im 
Raffihationsprozess.
Die Integration der beiden Materialverfahren der "X“ und ”S" beruht 
auf die Bestimmung- der gemeinsamen Faktoren wie t Produktions -
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technologische Kennzifer sowie auf Bestimmung der gemeinsamem zun 
»̂uflösen möglichen Aufgaben.
Im Vortrag werden zwei Methoden der Durchführung der Integration 
dargestellt. •
Diese Integration ermöglicht auch die wirksame Hilfeleistung bol - 
TechnologlefOhrung in diesem metalurgischen Komplex der belden- 
Aulagen, Je nach der RohstaffSituation und technisch-technologischer 
Lage der Hütte.
Oie Anwendung des oben angeführten Verfahrens hatte in wesentlicher 
Weise zur Verbesserung des Sinterprozesses und infolge dessen zur 
Verbesserung der Metallausbeuten beigetragen.
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Beata Pandzioch, M.Sc., Eng

. Summary

Preparation of assumptions and technological requirements 
for, as. well as testing of, the algorithms of integration 
for the sintering plant-and shaft furnace.

The integration of the algorithms prepared for the material . 
flow for the sintering plant and shaft furnace reflects 
the natural trend in the development.of computerized assistance 
heing provided for process engineers at the "Piiasteczko Slaskie" 
Zinc.Works.
The objective of j^egration was to link two separate mathe- 
. matical models of the sintering plant and shaft furnace into 
one technological line by defining tasks and determining ele- 

. ments common'for both models.
The necessity for said integration has resulted from the 
interaction of. the material flow paths common to the sintering 
plant and shaft furnace.
Furthermore, the shaft furnace model was connected with that 
of the sintering- plant by an accurate determination of the... 
sinter parameters in general terms of quality and quantity..
The main problem in this case was presented by shares and 
compositions of slimes and melting losses in respect of 
the contents of admixtures such as tin, bismuth, cadmium,



copper and silver in the optimized charges at the sintering 
plant. ' •
Subject to determined transition factors thehe metals, appear 
in the form of admixtures in the refined zinc produced in 
the shaft furnace within stringent limits -as imposed by 
the Polish Standards. They also appear in crude lead and in 
this case their content is of vital, importance for the method 
and effectiveness of crude lead refining.
The integration of mathematical models of the sintering 
plant and shaft furnace -consists in the determination of common 
elements such as technological-and-prpduction indices,' ' •;
target functions as well as in the determination of•practicable 
tasks. ■ . ' : ■■ ' . ’
In this paper two methods of implementing the integration 
are presented. '■ . . . . . .  -
The integration makes it also possible to assist.effectively 
the process being run at the sinter plant-and-shaft furnace 
complex according to the raw-material stock available and: 
the technical and technological conditions prevailing'at . 
the works.
The implementation of the above djescribed-work has consider-1 f. 
ably improved the sintering, process which resulted In the. 
higher metallic yield.
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SP. ana, K.KoTyna . CoKpameHae
nrp íihe. B eaia üoHaaaox'
SaBOfl MHCT0RKO CjieHCKÜ

Pa3oa(5oTK8 npeanojiogeHaK, TexHÓjioraqecKax 
Tpego3aHt;ft a npoBeoKa aaropaTHOB HHTerpaaaa 

. arjioHepagaoHHoro nexa a EaxTHOti neaa .

.HHierpaiyiH pa3pa<5oTaHHbix anropaTisoB isaTepaaiiBHoro oCopoTa a r a o -  
wepaimoHHoro uexa maxiHofl neaa HBáHeTCfl ecTecTBeHHHM HanpaBJieHaeM 
waniHHHoro BcnoiiaraHBH TexHonoroB Ha 3aBoae Ubhk3 "MncTeaito GaeH- 
cKe", . . :
HeaBKJ-HHTerpaHHH dHao CBH3aHHe b oany TexHOJioraaecKyio mhhid auyx 
OTfléaiHHX uaTeMaTH'íecKHX noaeaeB arjioiíepanaoHHoro uexa a maxTHoS 
neaa aepes .c$opMyaapoBaHHeu asaaa a onpeaexeHaeu-coBuecmix aaeuen- 
tob 3thx uofleaefi. - •

. HeodxbamíocTB HHTerpauHH B03HHKaaa c B3anMoseficTBtiH araonepanaoH -. 
floro pexa a maxTHoií nena coBuecTKUiía noTOKaiía naTepaana.

■ ' Kpoüe Toro uo^eat laaxTHoírneaa 6hji cbh3qh c uoaejiBB am m epaiínoH-
Horo uexa TORfluu onpeseaeHHeu napaiíeipoB araoiiepaTa b oc5i¡;eu kojib- 
RecTBeHHOM a KaaecTBeHHOM SHaaeHaa. KacaaocB s to  b ochobhom yaaciafl 
a cocTasÓB maauoB a yrapos no oTHooeflBB coaepsaHHH npaueceñ (c o -  
nppBOEsaEtnmx ueTaaaoB) TaKHX K3K ojiobo, BaciíyT, Kastiafi, ueRh, c e - ' 
pedpo B onTaaaaaBOBaflHHX rnaxTax b araouepauaoHflou nexe. 3 tb  neia-uni 

. no bnpeseaeHBHU K03$$artaeHTaií nepexona noHBJifnoTCH KáK npaueGH b 
nposyKTax, HaxTHol*. neaa — pa$HHapPBaflflou, naHue b c ip o ro  onpeaeneHKHx 
npeaeaax- onpeaeaeflflbix noaBCKHM cTaasapioii a Tatóte b aepHOBOM cbhh- 
ue, npineu saecB' cosepsaHae npaueceñ au ee i cymecTBeHHoe Buansae ¿a ■ 
cnocod a 3$$6Ktbbhoctb.nepepatíonca aepHOBoro CEHHna b riponecce 
pa$aHKpoBaflafl, HBTerpanaH uaTepaanBHtix lioaeneñ arjioiíepanaoHHoro ne- 
xa a iaaxTflofl nena 38Kji!oaaeTCH ¿a onpeaefleHaa.coBuecTHux aneiíeHTOB 
Tanax. kak: TexHOJiorBHHo-npoM3BoacTBeHHtix yk83aTeneK, ueneBoíi #yHK- 
UBH a T8Kse onpeaeaeHaio aaaan .BoauoKHHX fljiñ p33peiaeflafl. : '

: SoKxaa npeflCTaBJineT asa. ueTóaa.npoBeaeHHH HHTerpauaa.
. 0HTerpanHH TáKHe:aáeT B03M0EflpcTB onepaTaBfloro BcnoisaraHBH npa. - 
BeaeHaio TéxaoJioraa Ha.iíeTajuiypraaecKoií KomuieKce naxTHoñ- neaa

■ coBiieoTHo'c araouepauaoHHHii nexoü b 38BBcayccTH ot cHpBeBoíi a
. TexHHvecKo-TexflónoraaecKoil cHTyanaa 38Boaa. npaaeHeHae BHneyKa- 

BaHHoK pa3padoTKa ,cycecTBeflflo noBflBHiio Ha ynywmeHBe npouecca a rjio -  
,K epanaa a -b pe3ysLTaTe Ha yjiyyineHae BUxoaa u e ia in a .
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Opracowanie założeń» wymagań technologicznych i testowania
algorytmów Integracji opiekalni 1 pieca szybowego;*
- • - ' 5 - ’ ■ • • • ’ » . . r - ' . ‘

. ' - . v ■ :Wstęp '

Integracja opracowanych algorytnńw obiegu watarlałowsgo spiekaln!i 
1 pieca szybowego jest naturalnym kierunkiem rozwoju komputerowego 
wspomagania technologów w Hucie Cynku "Miasteczko Slęskie". "
Celem integracji było powiężenie w Jeden cięg technologiczny dwóch 
odrębnych modeli matematycznych spiekalni i pieca szybowego po
przez zdefiniowanie zadań i wyzneczenie elementów wspólnych dla 
tych modeli.
Konieczność integracji wynikała z wzajemnego oddziaływania spiekal- 
nl i piaca szybowego wspólnymi strumieniami materiałowymi.
Ponadto model pieca szybowego powięzany był z modelem spiekalni 
poprzez śclałe określenie parametrów spieku w ogólnym znaczeniu 
ilościowym i jakościowymi Chodziło tu zasadniczo o udziały i skła
dy szlamów i zgarów pod względem zawartości domieszek /metali 
towarzyszęcych/ jak cyna. bizmut, kadm, miedź, srebro w optymali
zowanych wsadach na spiekalni; Metale ta po określonych wepółczyn- 4 
nikach przejścia, pojawiaję się Jako domieszki w produktach pieca 
szybowego - cynku rafinowanym w ścisłych ostrych granicach okre
ślonych polskę normę oraz w ołowiu surowym, przy czym tutaj za
wartość domieszek ma istotny wpływ na sposób i efektywność prze
robu ołowiu surowego w procesie rafinacji;-
Integracja umożliwia także operatywne wspboaganie przy prowadze
niu technologii na kompleksie metalurgicznym pieca szybowego wraz 
ze spiakalnię w zależności od kształtowania się sytuacji surowco
wej i techniczno-technologicznej huty,

2; Założenia do integracji spiekalni z piecem szybowym

Integracja modeli materiałowych spiekalni i pieca szybowego pole
ga na wyznaczaniu elementów wspólnych Jak wskaźniki technologlcz- 
no-produkcyjne, funkcji celu oraz określeniu zadań możliwych do 
rozwięzania.
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Uwzględniaj?c zadania, która chcemy rozwięzać, integrację możemy 
prowadzić przez i

•I# Określenie żędanej produkcji pieca szybowego tznv masa,. skład ■ 
chemiczny oraz zadanie wartości współczynników podziału do 
produktów pieca szybowego /cynk raf., ołów surowy.• SZZG, żużel, 
straty/, co pozwoli na wyliczenie ilości najpierw wsadu do 
pieca, a stęd ilości składu chemicznego, spieku wyprodukowane
go na spiekalni dla potrzeb pieca szybowego.



s
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Ten sposób integracji mozna przedstawić za pomocą schematu (1).
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Określenie dostępnej struktury wsadu /rodzaje surowców 
i skład chemiczny/, charakterystyki spiekalni 1 pieca 
szybowego.

Współczynniki podziału do produktów /straty, ograniczenia,
. funkcje celu/ co pozwoli na wyliczenie produktów w zakresie 
ilości i składu chemicznego.

W- ranach tak' prowadzonej integracji można po zdaniu t

1. optymalnych kryteriów dla spiekalni i pieca szybowego 
osobno dla każdego z modeli matematycznych i bazy 
surowcowej obliczyć strukturę .1 charakterystkę /skład 
chemiczny/ .produkcji,

2. ściśle określonej struktury wsadu obliczyć wielkość 
i składy chemiczne produktów,

3. propozycji wsadowej sprawdzić czy otrzyma się zędany 
produkt o wymaganych parametrach z możliwością korekty 
propozycji aż do zadowalającego rozwiązania.



Ter.'sposób Integracji można przedstawić za pomocą, schematu (2).
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3, Wymagania technologiczne.

Częściowo wymagania technologiczne nogę być podane ,w zastawach 
ograniczeń na epiekalni będi piecu szybowym,
Oednakże oprócz tych wymagań integracja musi uwzględniać takie 
probleay Jak t
a/ kokę, dnuch, czas pracy.

Zużycie koksu w piecu szybowym określane Jest na podstawie 
wskaźników K/ZN obrazujęcych zużycie koksu w tonach na i tonę 
cynku, w spieku, w brykietach, złomach. Każdy z tych wsadów 
posiada odrębnę wielkość współczynnika / K/ZN /,
Po wyliczeniu ilości cynku w poszczególnych materiałach wsado
wych do pieca szybowego a tym samym poprzez'/ K/ZN / sumarycz
nej ilości koksu, koks ten poprzez przelicznik określajęcy 
współzależność koksu z dmuchem, określa ilość dmuchu podawanę 
w cięgu godziny do pieca szybowego.
Na podstawie obserwacji ruchowych określono statystycznie 
zapotrzebowanie powietrza do spalenia 1 tony koksu wlelkople- ‘ 
cowego uwzględniając jako wskaźniki ograniczsjęce maksymalnie 
dobowe ilości i koksu spalonego oraz dmuchu podawanego do spa
lania tegoż koksu.
Koks oraz w/w ograniczenia determinuję czaś pracy pieca azybó- 
wego.

b/ Ołów do kondensatora.
Zużycie ołowu do kondensatora, szacowana:na podstawie etatysty
cznych opracowań, podawane Jest będi Jako ilość,ołowiu rafino
wanego w kg na 1 t wyprodukowanego cynku, będi jako.% spalonego
koksu /Ilość Pb zawaadowana do kondens.w tonach ~

Ilość koksu zewsadom. do pieca szyb, w t. *•

Ołów ładowany do kondensatora odgrywa istotnę rolę w integracji 
poprzaz oddziaływanie maksymalizowanego w integracji uzysku ■ 
kompleksowego ołowiu liczonego wg zależności /i/ .

*Vb SUR , 100 %



gdzie • U. - uzysk kompleksowy ołowiu, %
Pb

^Pb SUR - masa ołowiu w ołowiu surpwym, w tonach
Mpb ■'WSN - masa ołowiu we wsadzie nowym na apiekalni 

w tonach .
HPb DK - «asa ołowiu w ołowiu rafinowanym ładowanym 

. do kondensatora, w tonach

0/ Cynk rafinowany.
Maksymalna produkcja dobowa w cynku powiązana Jest z ilością 

: spalonego kokau' oraz odpowiednimi współczynnikami-K/ZN,
Oprócz masowych ograniczeń dotyczących produkcji cynku rafino-, 
wenego, cynk w produkcji powiązany Jeat z integracją poprzez ). 
maksymalizowanie uzysku kompleksowego cynku liczonego wg zaleźr 
noścl /2/ : ,

^M-RAF * '100 *
. V  - M "■ —  ~  /2/*Zn "ZN WSN ZŁ

gdzie IŁ '*Zn - uzysk kompleksowy cynku; S5.

*Zn RAF - nosa cynku rafinowanego, %

MZn WŚN - masa cynku we wsadzie nowym • '
' ńa spiekalni, w tonach ’

I1Zn ZŁ - mass cynku w złomach,-w tonach

’ Zawartość' domieszek w cynku rafinowanym określona Jest polską 
normą PN-77/H-82200.
Maksymalna zawartość domieszek w-cynku gat,- RAF wynosi w % t
Kadmu /Cd/ 0,151 żelaza /Fi»/ 0,03| ołowiu /Pb/ i,2ł
Cyny/Sn/ 0,021 miedzi /Cu/ 0,01j arsenu /Aa/. . 0,01,

Przy czya suma tych domieszek musi być .1,3 %.
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: Maksymalne zawartości domieszek w cynku gat..RAF 1.wynoszą- w % t'
kadmu 0>2; żelaza 0,05; ołowiu 1,4; cyna • . 0,04;
miedzi 0,02; arsenu 0,01,
Przy czym euma domieszek w get. RAP musi być.1,5

4; Przygotowanie zlanych do odrębnego testowania, algorytmów spiekalni ' 
i pieca szybowego oraz do uruchomienia i testowania integracji

Odrębno testowanie algorytmów apiekalni i pieca szybowego prowadzo
ne było na danych uzyskanych z obserwacji technologicznych Spiekal
ni i pieca szybowego w okresie 1,01. - 31.10.1984 r,'
Zebrane w 24 tabelach wyniki stanowiły- uśrednianie dobowe obserwa
cji prowadzonych przez technologów Huty na poszczególnych zmianach. 
Oane tabelaryczne porównywane były z wynikami otrzymanymi na wydru
kach z mikrokomputera osobistego ComPAN-8,
Testowanie algorytmu spiekalni ujawniło nieścisłości w określeniu 
zawartości miedzi w szlamach i zgarach Zakładu Kiadrnu /SZZK/.
Problem rozwiązano przez dodanie odpowiednich równań masowych 
uwzględniających dodatek siarczanu miedzi w trakcie ługowania 
pyłów, z których dopiero po uwodnieniu powstaje szlam o wzbogaconej 
'/w stosunku do pyłów/ zawartości miedzi,. Testowanie spiekalni wymu
siło też korekty równań bilansowych kadmu, dopasowujące model do' 
etanu faktycznego obserwowanego na obiekcie. -
Najważniejszym jednak problemem, ktbry rozwiązano w trakcie testo
wania -spiekalni,- było dopracowania wyliczenia mesy powstającego 
spieku /SPK/ przez uwzględnienia w masie ogólnej tzn,. reszty-, sta
nowiącej część różnicy między masą ogólną poszczególnych składni
ków surowcowych, a sumarycznymi masami poszczególnych pierwiastków 
'/metale ♦ żużlotwórcze/ w surowcach. "
Odrębne testowanie algorytmu pieca szybowego uwidoczniło zadowala
jące wyniki w zakresie wyliczenia iląści żużla powstającego na 
piecu szybowym, oraz ogólnej ilości szlemów i zgarów.'
Mesa żużla Jest powiązana z masą szlamów poprzez uzupełniająca alą 
współczynniki podziału składników żużlo twórczych /pomiędzy żużel 
a szlamy 1 zgary/.
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Okazało oię, żo przyczynę tej niezgodności była kwestia różnic 
pociędzy nas? ogólną spieku /z uwzglądnieniera reszty/ a euraę aas 
poszczególnych składników spieku. Probiera rozwiązano zakładając, 

. żo różnice cas w spieku, wynikające z niedokładnego oznaczania 
składników żużlotwórczych, rozpisane zostanę no poszczególne 
składniki żużlotwórczo w ich dotychczasowych' relacjach, 
w wyniku tego działania n zakresie pieca szybowego uzyskano 
zadowalającą zgodność wyników z oczekiwaniami technologów.

5, Schenat integracji ' '

3.1. Ustalenie żądanych wielkości produkcji cynku rafinowanego
i ołowiu ourowc.gos

5.2. Scharakteryzowanie pieca szybowego' t 
..S,2;i, Ustalenie współczynników podziału t
5.2.1.1. Cynku, ołowiu, siarki, CaO, Si02, Al^C^/HgO, Cu, Su,

Sb, As. 81, Ag, C, FeO z wsadu do pieca szybowego 
/.'.■SDP/ do cynku rafinowanego /ZNRF/i

5.2.1 .2. Cynku, ołowiu, kadau, siarki, CaO, Si02, AlgOj, MgO,
Cu, Sn, Sb, Aa, Bi, Ag, C, FeO z WSDP do ołowiu surowego
/PBSR/;

5.2.1.3. Ołowiu z WSDP do ezlaaów i zgarów /SZZC/j
5.2. ii 4'. . Cynku,' ołowiu, kadau, siarki* CaO, S102, A120j , Kg O,

Cu, Sn, Sb, As, 81, Ag; C, FeO z WSOP do a.rat /STR/j
5.2.1.5. Cynku, ołowiu, kadau, siarki, CaO, Si02, AlgOj, HgO,

Cu, Sn, Sb, Ąa, Bi, Ag, C, FeO z WSOP do ołowiu 
cynkowego. /PBZN/j

5.2.2. Ustalenie analiz chaaicznyćh /% zawartości/ w produktach 
pieca szybowego;

5.2.2.1. Cynku w cynku rafinowany«,
. 512.2.2. Ołowiu w ołowiu aurowya,
5.2.2.3. Ołowiu w ołowiu z kondensatora txw.‘ ołowiu cynkowagot
5.2.2.4. Cynku, ołowiu, kadau, siarki, CaO, S102, AlgOj, HgO,

Cu, Sn, Sb/ Aa, 81, Ag, C, FeO w azlaaach i zgarach;



5,'3, Na - podstawie założonej /żądanej/ ilości produkcji cynku 
rafinowanego oraz % zawartości cynku w cynku rafinowanym 
pkt.5.2.2.1, a także współczynnika podziału /uzysku cynku/ 
z pkt.* 5.2.1.1. wyliczamy najpierw masę cynku w cynku rafi
nowanym i z kolei maeę cynku we wsadzie do pieca szybowego,
Zn w W";dp d Założenia prod. ZNRF . %  zaw. Zn w ZNRF

współczynnik podziału cynku z bsop do ZNRF

5,4. Na podstawie założonej /żądanej/ ilości produkowanego ołowiu • 
surowego oraz ^.zawartości ołowiu w ołowiu surowym, wyliczony 
masę ołowiu w ołowiu surowym z której po podzieleniu, otrzymu
jemy masę ołowiu we wsadzie do pieca szybowego.
r»L ... Założenia orod.PSSR . % zawart, Pb w P8SR

w W  " wWpbiczynniic' podziału pE“ż WSDP do";PCtóR' "

• 5.5. Z oaey ołowiu we wsadzie do pieca szybowego /Pb w WSDP do 
szlamów i zgarów /SZZG/, pkt., 5.2.1.3., otrzymujemy masę 
ołowiu w szlamach i zgarach /Pb w SZZG/, a po uwzględnieniu 
z pkt. 5.2,2.4; wszystkich analiz /% zawartości/ składników 
SZZG dochodzimy po podzieleniu masy Pb w SZŹG przez analizę 
Pb w SZZG do masy ogólnej SZZG, a stąd znając pełną analizę ■ 
cheniczną SZZG do mas poszczególnych składników szlamów, 
i zgarów.

5V6; 'Odejmując od masy cynku we wsadzie do pieca szybowego
/wyliczonej w pkt.5.3/ cynie zawarty w złomach /ZŁM/ i ewentual
nie w brykietach /BRK/, otrzymujemy cynk w spieku ładowanym 
do pieca. Oest to zarazem żądene ilość cynku w spieku wyprodu
kowanym na splekalni. '

5.7. Odejmując od masy ołowiu we wsadzie do pieca szybowego
/wyliczonej w pkt. 5.4./ masy ołowiu zawartego w ołowiu do 
kondensatora oraz w ołowiu do wymiany, a także masę ołowiu 
w brykietach, otrzymujemy masę ołowiu w spieku ładowanym 
do pieca szybowego. ■>
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5.8. Z masami cynku i ołowiu w epieku wyliczonym wg pkt. 5.6;
i 5.7. oraz z ogólną masą i poszczególnymi analizami i ma
sami składników w szlamach i zgarach przechodzimy do sple- 
kalni stawiając zadanie wyprodukowania w spisku w/w aa3 - 
metali przy całkowitym lub częściowym zagospodarowaniu 
/zużyciu/ szlamów i zgarów o określonsj powyżej analizie;' 
Praktycznie całkowita masa SZZG będzie zagospodarowywana 
na epiekalni do produkcji żądanych ilości metalu w spieku.

5.9. Po optymalizacji na apiekalnl tzn. po dobraniu komponentów 
wsadowych na PSK z uwzględnieniem masy i analizy szlamów ■ 
■1 zgarów a także po uwzględnieniu żądanych przez technologa 
ograniczeń np. określony stosunek Ce0/Si02, FeO/Si02, czy
% zawartość Cd w spieku ltd; wyliczona zostanie mass ogólna 
' spieku z pełną analizą 1 masami poszczególnych składników.

5.10.Całkowita masa ogólna spieku z poszczególnymi analizami
. 1 masami składników wyliczona w'pkt;5;9. wraz z założonymi

przez technologa masami ogólnymi oraz poszczególnymi analiza
mi i masami składników brykietów, złomów, ołowiu do kondensa
tora, ołowiu do wymiany, kokeu stanowi całkowity wsad do pieca 
szybowego. Każdy z komponentów wsadowych pieca na określoną 

. % zawartość poszczególnych Składników, a zatem.. 1 ich masy, 
dzięki czemu mamy w pałni scharakteryzowany sumaryczny wsad 
do pieca pod względem % zawartości 1 mas poszczególnych skład- 

. ników.

. Hasa koksu określona jest aktualnie na podstawlo tzw; wskaźni- 
s ków K/Zn tzn.’
Kj/Zn .. /tonaż cynku w spiekach /piec nr 2 oprócz 9pleku

z PSK-2 może przerobić spiek z PSK-1/ *0,1 tonażu 
ołowiu w spieku/ - odpowiada to zużyciu kokeu na 

. .cynk i ołów zawarty w spiekach,
Kg/Zn /tonaż cynku w brykietach' ♦ 0,1 tonażu ołowiu

w brykietach/ - odpowiada to zużyciu koksu na cynk 
i ołów w brykietach.
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K3/2n . /tonaż cynku w złonach/ - odpowiada to zpżyclu koksu
na cynk zawarty w złomach.' .

W przyszłości masa koksu. Jego zapotrzebowanie do procesu 
określone będzie na podstawie modelu cieplnego pieca szybowe
go opracowanego przez AGH Kraków."

5.11. Z wsadu do pieca szybowego określonego w pkt/5.10 po pomnoże
niu przez założone w pkt. 5.'2.'i-.Ll:., 5.2.1.2, 5.2.1.4, 5,2.1.5. 
współczynniki podziału wyliczamy raasy poszczególnych składni
ków w cynku rafinowanym, ołowiu surowym, stratach, ołowiu 
cynkowym.
Uwzględnlajęc do tego z pkt. 5.5/ mesy składników w szlamach 
i zgarach .wynikowo wyliczamy masy składników w żużlu, skąd 
po uwzględnieniu tlenu potrzebnego na utlenlenio cynku, ołowiu, 
kadmu w żużlu dochodzimy do masy ogólnej żużla i % zawartości.

5.12. Ustalenie mas- produktów.-'
5il2vi!; Masa cynku rafinowanego została we wstępie założona podobnie 

Jak analiza Zn w Zn raf, 1 Jest znana.
. 5.12.2. Kasa ołowiu surowego została we wstępie założona podobnie-

Jak analiza ołowiu w PBSR i Jest znana.
5.12.3. Maaa szlamów i zgarów wyliczona została w pkt.5.5.
5;12.4/ Z masy ołowiu w ołowiu cynkowym po podzieleniu jej przez

35 zawartości ołowiu w ołowiu cynkowym /pkt,5.2.2.3./ wyli
czamy masę ołowiu cynkowego.

5.12i5. Wyliczone w pkt.S.llT masy poszczególnych składników w żużlu 
i po uwzględnieniu tlenu potrzebnego do utlenienia cynku, 
ołowiu i kadmu zawartego w żużlu stanowię masę ogólną żużla.

5.12.6/ Suma poszczególnych mas składników w etratach etanowi masę 
ogólnę strat.

5.13. Wyliczenie analiz chemicznych produktów.
5.13.1. Z masy ogólnej cynku rafinowanego i poszczególnych, mas 

składników w ZNRF wyliczonych. W pkt.5.11. określamy' 35 
zawartości składników w ZNRF.



5.13.2. Z nasy ogólnej ołowiu surowego i poszczególnych mas składni
ków w PbSR. -

5.13.3. Procentowe zawartości składników w SZZG założone zostały 
w pkt. 5.5.

5.13.4. Z nasy ogólnej ołowiu cynkowego i poszczególnych nas Jego 
składników /pkt. 5.11/ określony % zawartości tych skład
ników w ołowiu cynkowym,

5.13.5.Z masy ogólnej żużla i poszczególnych składników żużla 
/pkt.5; 11./ wyliczamy % zawartości{ składników żużla.

5.13.6. Procentowych zawartości składników w stratach nie określa się.

6. Adaptacja modelu obiegu materiałowego spiekania wsadów siarczko
wych do warunków procesu spiekania wsadów tlenkowych
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Opracowane przez HCM-IMN-ZSAK modele obiegu materiałowego epiekalni, . 
pieca szybowego, a także model ich integracji charakteryzowałyby 
pracę II kompleksu metalurgicznego przy stosowaniu podstawowej dla 
niego technologii tzw. siarczkowej. W ostatnim Jednak okresie sporady
cznie za względu na potrzeby remontowe obiektów fabryki kwasu siarko
wego,- prowadzi się tak zwaną technologię tlenkową, w trakcie której 
przerabia się wsady utlenione Jak tlenek spiekany cynkowo-ołowiowy, 
szlamy, zgary i inne odpady własne zawierające nieznaczne tylko ilo
ści siarki. Gazy wytworzone w trakcie takiej technologii kierowane 
sę do utylizacji ż pominięciem wyłączonych obiektów fabryki kwasu 
siarkowego. Dział Technologiczny HCM przygotował wytyczne dotyczące 
zastąpienia siarki spełniającej w procesie rolę paliwa kokslkiem, 
zlecając .równocześnie IMN-owi temat badawczy pt; 'Opracowanie sposobu 
komponowania mieszanek wsadowych surowców tlenkowych w procesie spie
kania na taśmie OL“,' /sprawozdanie IMN nr 3548/85/. Opracowanie to 
wraz z modelem cieplnym pieca szybowego zamyka całość zagadnień doty
czących wspomagania technologów HCM za pomocą podsystemu Optymaliza
cji produkcji cynku i ołowiu na kompleksie Ii-go pieca szybowego.

7.-Założenia do systemu wspomagania

1/ Dialog użytkownika z komputerem.



Na podstawie dotychczasowych doświadczeń uzgodniono, że wszy** 
stkie współczynniki technologiczne i dane. tzn., współczynniki 
podziału, uzyeki, analizy chemiczne, parametry występujące 
w samym modelu zebrane zostanę w jednej strukturze danych . 
w spoeób pozwalajęcy użytkownikowi zmienić wartości tych 
współczynników lub dokonywać ha nich pewnych operacji arytme
tycznych^
Wartości tych współczynników, w trakcie wykonywania obliczeń, 
wyświetlane będę w górnej części ekranu monitora, .

2/ Definiowanie modeli matematycznych, w trakcie dialogu.
W oparciu o wymagania a także po uwzględnieniu posiadanego 
zakresu wiedzy przez użytkownika /technologów wydziałowych/ 
w tym zakresie postawiono zadanie opracowanie przez ZSAK-PAN 
prostej formy definiowania modeli matematycznych przewidując 
w maksymalnie możliwym stopniu stosowanie, pojęć i symboli stoi 
sowanych do tej pory w HCM.'
Takie rozwięzanie wynika z tego, że użytkownik systemu nie jest 
kompetentny by zmienić, reorganizować modelu.procesu. Aktualnie 
użytkownik systemu nie potrafi samodzielnie formułować problemu 
namiarowania lub modyfikować istnlejęcę formę i zaprogramować 
ję w języku programowania dostępnego systemu komputerowego.
Przy tworzeniu systemu biorę udział użytkownik technolog wydzia- 

. łowy będż z działu TT oraz informatyk,, posługujęc się różnym 
Językiem-,
Współpraca użytkownika - technologa i informatyka pozwoliła 
wypracować formę reprezentacji w komputerze informacji opartej 
na dotychczas używanych pojęciach zrozumiałych zarówno dla. 
użytkownika jak informatyka. Przykładowo poniżej podane oę 
"żargonowe' formy definiowania modeli matematycznych.:

WSS » WSN ♦ WSO

gdzie* WSS - wsad świeży /ogólny wsad podawany na maszynę 
spiekalniczę'/

WSN - wsad nowy tzn; wszystkie blendy, galeny, TSP,TSPN, 
TSPB dostarczone z zewnętrz,
TAP tlenek spiekany cynkówo-ołowlowy z KGH 

“Waryński"

.-40 !. . -



i

' - 41 -

TSPM - tlenek spiekany. miedziowy z KGH "Waryński", • 
TSPB - tlenek spiekany cynkowo-ołowiowy z KGH 

"Bolesław"
WSO - wsad obiegowy.obejmujęcy. odpady zwrotne'huty ■
VYSG » SZZG + S2ZK

gdziet 5ZZG - szlamy i zgary z pieca szybowego 
SZZK - szlamy z Zakładu Kadmu 
WSO » PIA ♦ KWAP + WAP

gdziei WSO - wsad dodany 
PIA - piasek 
KWAP- kamień wapienny 
WAP - wapno

UKP9 m 100

gdzie« UKPB - uzysk kompleksowy, ołowiu w % •
PBSR - masa ołowiu surowego wyprodukowana przez piec 

szybowy 
P8WSN- masa ołowiu w WSN
PBOK - masa ołowiu zawsadowsnego do kondensatora pieca 

szybowego.

. “«n - 100 mz ł r h z s ® :  ' ,

uzysk kompleksowy cynku w %
masa cynku rafinowanego wyprodukowanego przez 
piec szybowy . '
masa cynku w WSN
mesa cynku w złomach wsadowych do pieca szybowego.

. W podobny sposób formułuje się wszystkie pozostałe zeleZnoóci 
bilansowe występujące w modelach spiekalni, pieca szybowego 
i integracji.

gdzie t UKZN - 
ZNRF -

ZŃWSN - 
ZNZKH -
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3/ Definicja wydruków.

Aktualna forma wydruków zawiera większość informacji i danych 
potrzebnych technologom huty. Eksploatacja, o przede wszystkim 
wprowadzenie integracji wymusiło ujęcie w reporcio dodatkowych , 
składników /pierwiastków/. Ograniczono szerokość arkusza nie 
zezwoliła na wprowadzenie do wydruku wszystkich pierwiastków, 
dlatego też zaszła konieczność zweryfikowania formy wydruku. 
Zmiana formy pozwoliła na wprowadzenie do wydruku dalszych 
dwóch pierwiastków. Ponieważ jednak nie Jest to całkowita ilość 
analizowanych w HCM składników, zdecydowano się, uwzględniając 
rozwój huty, na dodatkową tabelę tzw. raport metsli towarzyszą- 
cych, który ujmować będzie wszystkie pierwiastki chemiczne 
istotne dla procesu rafinacji ołowiu surowego i w dalszym etapie 
odzysku metali towarzyszących.
Postawiono także zadanie przed ZSAK-PAN umożliwienia zorganizo-' 
wania różnych form raportowania /według aktualnych potrzeb HCM/ 
z wykorzystaniem pojęć definiowanych w modelu.
W raporcie przewidziano również możliwość określenia tekstów 
lub znaków tabelarycznych i wartości wyrażeń arytmetycznych 
zbudowanych na pojęciach modelu. Raporty drukowane maję być na 
drukarce z możliwością przechowywania ich na dysku raportów.
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S.ystem wspomagania komponowania 

mieszanin je/sadowych. - wybrane aspekty implementacji

Przedstawiono i omówiono sposób1realizacji syętemu komputerowego 
wspomagania technologów w zakresie komponowania mieszanin wsadowych,.
Omówiono zakres i podstawowe funkcje komputerowego wspomagania.
Szczególny uwagę zwrócono na omówienie struktury systemu wspomagania 
w aspekcie realizacji dialogu użytkownik — komputer i implementacji 
bazy wiedzy.
Rozważania ilustrowano na przykładach komputerowego wspomagania 
technologów w Hucie Cynku “Miasteczko Slęskie*.
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Dr ing. Adam Mrozek 
Dipl.ing. Ryszard Winiarczyk 
Zakład Systemów Automatyki 

Gliwice

Kurzinformation zum Vortrag 
Hilfssystem zur Anfertigung von 

Chargeqemischen - ausgewahlte Aspekte der 
Implementation

Im Vortrag wurde'vorgestellt und besprochen, die Art der 
Realisierung eines Computersystems zur Unterstützung der 
Technologen im Bereich der Anfertigung von Chargegemischen. 
Ferner wurden der Bereich und die Grundfunktionen einer 
Coraputerunterstützung besprochen.
Besonders hervorgehoben wurde auf Besprechung der Strukturen 
des Hilfssystems im Aspekt der Ausführung des Dialogs auf der 
linie Betreiber - Computer sowie Implementation der Wissens- 

■ basis. -
Den Vorfrag erläuterte mid den Beispielen von Computersun- 
terstützung der technologischen Arbeiten in der Zinkhütte 
“Miasteczko Alaskie".
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Ryszard Winiarczyk, M.Sc., Eng 
.Zakład Systemów Automatyki ■■

■ gliw i c e ’
. . - '■ • Summary

Computer-assisted system ;for. “the preparation of furnace • 
charge mixes - selected aspects of implementation.-

The methods of implementation of the computer.- system aimed / 
at assisting the process engineers in the preparation of 
furnace, charges are presented and discussed.

The extent and tfkic functions of the computerized assistance 
systems are.discussed.

Particular attention was given to the presentation of 
. the computer-assisted system structure from the standpoint 
of conversional processing and the implementation of know
ledge hasis.

These considerations were illustrated with the examples of- 
the computerized assistance-provided for process engineers 
at „Miasteczko Śląskie" Zinc-Works.
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Hp. KHs. Aflais Upy3eK CoKpameHHe
urp HHs. Pamaps Bhhhp^ hk 
3aB0a CHCieMOB ÄBTOM3THKH

. rjIMBHUé , V-

¡ ' CucieMa BocnoMaraHHa komiiohobkh hikxtobíjx
• y COCT3BOB -  H3Öpa.HHHe acneKTH HMIUietSaHTagHH

IIpeaciaBaeH h oroBopea cnoco(5 peaJiH3ai*Hn cacTeun MamijHHoro Bcno- 
MaranHH TexHoaoroB b oôJiacM' KonnoflOBKH m x t o b h x  cocTaBOB. 
OroBopeH npeaea h ocaoBHue $yHKiyra uaniHHHoro BoenouaraHHH.
Ocoôoe BHKLîaniîa oôpamaeTca aa oroBop cTpeKTypu cncteiiH BcnoMa- 
raaaa b acneaie. aaaaora ynoTpeöaTejiB-BbiqHCJiHTejiBaaa uaiaaaa h 
HuiuieueHTaiWH <5a3H 3HaHHä.,
PaccysaeàHH njnocTpnpoBaao Ha npauepax Hamaaaoro BcnouaraHaa Tex- 
üojioroB Ha ühhkobou 3asoae "MacxeaKo CxeHCKe".
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Podstayową operaoją, wiolu technologii przemysłowyoh, jest ■ 
komponowanie mieszanin surowcowych o ściśle określonyoh własno— 
śolaoh fizycznych i składzie chemicznym zwane dalej namiaro- 
waniep wsadu,

V przypadku stabilnej i rozeznanej bazy surowcowej rozwią
zanie tego problemu nie jest zagadnieniem trudnym i sprowadza 
się,' przy jego matematyozńym ujęciu,' do wykorzystania klasy
cznych metod optymalizaoji -3 3 •

Trudności pojawiają się. w przypadku deficytu "dobryoh" 
surowców i konieczność! skorzystania z różnorodnej, słabo 
.rozeznanej i zmiennej bazy materielewej a także stale rosną
cych wymagań na ochronę środowiska.

Można przyjąó, że z.taką sytuacją ma się do czynienia 
w większości podstawowych prooesów metalurgii czarnej i kolo- . 
rowej.

Stąd, w sposób naturalny, powstaje potrzeba przygotowania 
dla technologów odpowiednio oprogramowanego mikrokomputera 
profesjonalnego, którego podstawowym zadaniem byłoby ioh 
wspomaganie, przy podejmowaniu daoyzji związanych z-szeroko 
rozumianą gospodarką wsadową, ■

2. Zakres komputerowego wspomagania.
Podstawowe funkcje użytkowe systemu komputerowego wspomaga

nia wynikają z realiów technologicznych i dotyczą:
a/ zbierania, przeohowywania i udostępniania danych o surow

cach /masa, .skład chemiczny, własności fizyczne/;
b/.* dialogowego ‘ definiowania ograniczeń toohnologioznyoh

i funkcji celu a także rozwiązywania zadań namiarowania 
wsadu;

o/ raportowania;
d/ modyfikacji i adaptaoji wykorzystywanych modoii 

matematycznych.
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Przy ich realizacji podstawowego znaczenia nabiera efektywne 
rozwiązania następująoyoh problemów:

a/ budowa i identyfikacja modeli matematycznyoh opisująoyoh 
różne aspekty komponowania mieszanin wieloskładnikowych 
dla określonej technologii;

b/ wybór języka i realizacja "przyjaznego* dla użytkownika 
dialogu z systemem komputerowym pozwalającego mu na 
formułowanie aktualnych zadań związany oh z operatywnym, 
kierowaniem odpowiednimi węzłami technologicznymi.

Zagadnienie budowy i identyfikacji modeli matematyoznych 
opisujących różne aspekty komponowania mieszanin w przypadku 
nĆM jest przedmiotem oddzielnych komunikatów IMN i UCH..

Później syntetycznie scharakteryzowano wybrane probloray 
realizacji oprogramowania użytkowego i jego implementacji 
w mikrokomputerze profesjonalnym ComPAN-8,

3. Struktura systemu.
Zasadniczymi elementami systemu są:., baza wiedzy o.nomia-; ' 

■ rowaniu wsadu oraz mechanizm interpretaoji pytań i generowania

/
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Omówimy pokrótce podstawowe elementy tego/ systemu. 
Podstawowe znaczenio dla roalizaoji procesu wnioskowania 
posiada baza wiedzy o namiarowaniu wsadu. ¥ naszym przypadku 
baza wiedzy,' realizująo podstawową zasadę bilansów, zawiera- 
zbiór formuł atomowych £4-5^ ropfezentująoyoh występująoe 
w dziodżinio namiarowania. pojęoia. Ula przykładu'przytoczymy 
zbiór formuł atomowych związanych z pojęciem "WSAD*.

■ :i ' -
WSaDzWSAD SUROWY + WŚAD DODANY' /i/

■ WSAD SUROWY = DLENDA + GAL-tilA + TLENEK ZNO /2/
.WSAD DODANY = WSAD OBIEGOWY + WSAD KOREKCYJNY /3/
WSAD OBIEGOWY = SZLAMY ♦ PYŁY / V
WSAD KOREKCYJNY i  PIASEK ♦ WAPNO + KAMIEŃ /5/

Nietrudno zauwaZyó, żo formuły /i/ - /5/ pozwalają wy.znaćzyó ■ 
dowolny atrybut pojęoia WSAD. Ta wybrana forma repreeontaoji 
wiedzy o namiarowaniu wsadu jest identyczna z Językiem opisu 
dziedziny przedmiotowej używanym przoz toohnologów specjalistów. 

Przechowywanie w komputerze wiedzy w formie napisów repre
zentujących formuły atomowe pozwala na. proetą realizację dia
logu potrzobnogo dla rozszerzenia względnie modyfikacji już 
zapisanej wiedzy. Pytania wyrażone w języku opisu dziedziny 
przedmiotowej transformowane są na formuły, a następnie formuła, 
a ściślej, występujące w.niej. pojęoia, interpretowane są Jako 
graf typu AND/OR formuł atomowych zapisańyoh w bazie wiedzy. 
Otrzymane w ten sposób grafy typu AND/OR odgrywają w systemie 
dwojaką rolę.- Z jednej strony pozwalają na syntaktyozńą 
analizę -poprawności-postawionego przez systemem pytania, 
ą z drugiej strony reprezentują drzewo, próoedur elementarnych, 
które jest interpretowane jako program,.którego-wykonanie może 
być odpowiedzią na postawione pytanie. Komputerowa realizaoja 
programu odpowiedzi na postawione' pytanie wymaga wyposażenia 
. systemu w odpowiednią bazę danyoh oraz zbiór formuł atomowych 
reprezentujących sposób dostępu do niej,

W naszym przypadku baza danyoh obejmuje zbiór tablio . 
zawierających -nazwy komponentów i zbiór atrybutów, związanych 
z tymi.komponentami oraz zbiór tabiio .określająoyoh wartośoi 
występujących w opisie wiedzy współczynników i stałych.
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Przykładowa formuła dostępu do tak zorganizowanej bazy 
danyoh na postać: POBIiRZ /Nazwa atrybutu, Nazwa komponentu/,
W zbiorze procedur eleraontarnychwystępują formuły takie 
Jak SUM /X,Y/, co oznacza 3(z) ( Z = X + y) ; SUB ( X,Y), 
co oznaoza 3(z)(z=X-Y); MUL ( X,Y) , • co oznacza 3 (z)(ż=X * y ) 
oraz DIV ( X, Y^ , co oznacza 3(z) (Z=X/Y),

Ula przykładu rozpatrzymy proc.es genorowonia odpowiedzi 
na następujące pytanie:

"MASA WSADU SUROWEGO=?" /6/

Zgodnie z formułą /2/ opisu pojęcia WSAD oraz podanymi po
wyżej formułami atomowymi reprezentującymi dostęp do bazy 
danych i realizację obliczeń otrzymujemy program odpowiodzi 
ha to pytanie w postaci następującej listy prostej: . .

SUM (POBIERZ ("MASA, BLENDA) , SUM ( Po BIERZ (
(j-ŁASA, GALENA), POBIERZ (MASA, TLENEK ZNo))) /7/

Nietrudno zauważyć, żo pytanie /6/ należy do drugiej kate
gorii pytań. Pytania należące do pierwszej kategorii mają • 
postać koniunkcji formuł reprezentujących ograniczania 
technologiczne i mają.na celu określenie przestrzeni dopu-. 
szczelnych rozwiązań. Ogólna postać takiej formuły Jeot. 
następująca: ' j '  '

STAŁA D<DIY ( FORMUŁA L, FOilHUŁA m)^STALA G /8/

Formuła /8/ jest transformowana prżoz system, w trakoie 
procesu wnioskowania, na koniunkcję następujących formuł.

SUB (FORMUŁA!,, MUL ( STAŁA. D, FORMUŁA «)) ̂  O /9/
SUB (MUL (stała G, FORMUŁ* L)-}^ ' /10/

odpowiedź na pytanie pierwszej kategorii wymaga od systomu ■ 
zdefiniowania przestrzeni dopuszozalnyoh rozwiązań wyzna
czonej koniunkoją formuł reprezontująoych ograniczonia 
toehnologiczno oraz wybrania ze zbioru obliczoniowyoh pro- ' 
codur, odpowiedniej, która znajdzie w tej przestrzeni 
szukane rozwiązariio, na przykład, optymalne według zadanegb 
kryterium. " .. liii . '
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Tokio procedury np. optymalizacji liniowej £ 2i 3 wymagają . 
odpowiedniego przygotowanie danyoh wejściowych /zapis ma- 
ciorzowo-wektorowy ograniczeń i funkcji oelu/,
V tyra przypadku program odpowiodzi na pytanie pierwszoj kate
gorii składa się z programu transformująoogo koniunkcję formuł . 
postaci /8/ na zapis miooiorzowo wektorowy i programu'reali
zującego wybraną procedurę obliczeniową. Dla przykładu rozpa
trzymy następującą formułę: .

100 ^  WSAD SUROWY ^  1000 '/H/
Formuła /11/ Jost równoważna koniunkcji następujących 
formuł

WSAD SUROWY - 100 ̂  O /12/
. 1000 - WSAń SUROWY > 0  /13/

Zakładamy, że procedurą obliczeniową jest prooedura rozwią
zująca zadania programowania.liniowego C 6 3* Ponadto załó- 
żymy, że zadaniom programu transformująoogo formuły /8/
Jest wygenerowanie Jedynie macierzy współczynników ograni
czeń A. Wektor współczynników funkoji oelu określany jest 
analogicznie Jak wiersze macierzy A.

W tym przypadku nazwy dostępnych komponentów wsadowyoh 
określają współrzędne przestrzeni rozwiązań. Z każdym dostęp
nym komponentem możemy związać wektor jednostkowy gdzie m 
oznacza liczbę dostępnyoh komponentów. Dostępne komponenty 
to te, które zdaniem użytkownika powinny być składnikami 
aktualnie obliczanego wsadu.

m
1^ — (0,0,0,1,0,0, • • * 

i-1

Formułę atomową określająoą współrzędne przestrzeni 
rozwiązań przedstawimy w następującej postaci:

Xi<= PROJ ( x),
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dla każdego X ze zbioru dopuszczalnych komponentów. .
- Korzystając z tak zdefiniowanej formuły program transformu
jący formuły /12/ i /13/ na macierz wapółozynników ogra
niczeń możemy przedstawić w postaci' następującej listy prostej:

SUM ( PROJ ( BLENDA), SUM ( PRUJ ( GALENA) ,
PROJ ( TLENEK ZNoj)) /i 4/

w tym przypadku SUM oznacza formułę dodawania wektorów’.
V efekoie wykonania tego programu, kolejno dla-formuły’/12- 

. oraz /I3/1 otrzymamy dwa identyozne wiersze macierzy A.
Vektor wyrazów wo lny oh zapiszemy w postaoi ■ 8T = £lOÓ,' lOOO}. 
Łatwo dostrzec-podobieństwo programu / \k/ z programem, odpo- ' 
wiedzi na pytanie z poprzedniego przykładu,’

4. Implementacja systemu ■ . ; .
■ Implementacji dokonano na .poziomie Języka Fortran ŻV 

w mikrokomputerze ComPAN—8. Z uwagi na małą pojemność pamięoi' 
operacyjnej /64.kb/ ■- ograniczono funkcję wprowadzania wiedzy . 
do oplau zadań. Vykorżyatująo standardowy edytor tekstów 
źródłowych uniknięto potrzeby realizacji dialogu dis wpro
wadzania wiedzy i zadawania pytań; -'
.Edytor ten, z# względu na bogaty zestaw zleoań ułatwia redsi ’ 
gowanio tekstów:' reprezentująoyoh opis zadań i- pytań użytkownika, 
Jakp procedurę optymalizacji na miaro wania wykorzystania Zrewi— - 
dowaną Metodę mymplaksów CÖ. Tekle podejście przyniosło 
możliwość ełastyoznego definiowania, pojęć i pytań ż dziedziny 
namiarowania. . Po zrealizowaniu prostyoh modyfikaoji bazy 
Wiedzy i procedur elensntarnyoh system ten może objąć inne 
podobne obiekty,

' 5, Uwagi końcowe. .
Zrealizowany system komputerowego’ wspomagania do ty ozy 

konkretnego obiektu 1 śoićle zdefiniowanyoh wymagań użytkownika. 
Dało to. możliwość realizacji'systemu w stosunkowo krótkim-czasls
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ale kosztom pewnych uproszczeń, których można było dokonać 
ze względu ha realia panująca na obiekoie. .
Wydaje się, żo przyszłość takioh systemów w zastosowaniach 
przemysłowych lub związanych z przygotowaniem oprogramowania dla 
takioh systemów nie budzi zastrzeżeń. Wynika to z faktu, 
że tak zorganizowany system komputerowy uwalnia użytkownika 
od znajomośoi techniki programowania i pozwala w pełni , 
wykorzystać Jego wiedzę z danej dziedziny przedmiotowej;'
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mgr Oerzy Gaweł
ZHPMN “Hutmen“ skrót

Wrocław

System Wielodostępny w ZHPfW “Hutmen”

W referacie zawarto ocenę sprzętu i systemów informatycznych, 
eksploatowanych w ZHPMN - HUTMEN. •
Wyszczególniono użytkowników oraz systemy informatyczne przez 
nich wykorzystywane.
Podano zamierzenia i plany na przyszłość;

f
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TCurzinformation zum Vortrag 
Hehr - Zugang System in ZHPt'iN“Hutmen“

In Vortrag wurde die. Beurteilung der, im ZHPMN - "Hutoen“ Wroclaw 
ausnützenden, Geratetechnik und der Inforraatisehen Systemen 
durchgefOhrt.
Wan nannte die Betreiber und von ihnen ausnutzende informatische 
Systeme, \ :
Sonst gab man die vorgesehene Vorhaben und Plane för die Zukunft
an; • ■ • ‘ . ..

7
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Jerzy Gaweï, Mi Sc.'.
2H >Æ! "Hutmen" • ' /.>
.WROCLAW. ' ■ ■■ ' ■' .

' ' Summary

Multi-access System at -ZHPMN-."Hutmen••

This paper contains an évaluation of computer science / 
hardware and systems. being. .operated at'ZHPMN-HUTK2N.

Users are specified.together with individual computer 
science systems, they take advantage of. .■

Views and plans for the years• to come are described;

"s
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System-Wielodostępny w ZHPLfff-HUTKEN

•>»
Celem niniejszego referatu jest zaprezentowanie Informatyki 
w Hutmenie, jak również ocena sprzętu i systemów informatycznych 
po 10-letniej eksploatacji.
1. Sprzęt.

- Komputer ODRA 1305.‘/2 szt/.
Dyski - 3 zestawy: 7 szt. dysków 8MB,

7 szt. dysków 8MB, 1
8 szt.. dysków 30MB.

- Taśmy magnetyczne - 2 zestawy, każdy po 4 przewijacze "PT3".
- Drukarki: DV/-304

DW-325
' DV7-3T2 . .. -

DW-400/przeznaczona do pracy zdalnej/
-Teletransmisja: - 2 zestawy monitorów ekranowych 

MERA 7911; po 8 szt.każdy,
- 14 drukarek mozaikowych DZM 180KSRE 

\ 4 monitory "VT340" podłączone do
multipleksera, bez modemów, przy pomocy "UFD"

• - Sieć lokalna ./oddalenie, końcówek od EMC max 1 km/
-  Mikrokomputery: - 2 sztuki "AHSTRAD CPC6128"

. /stosowane autonomicznie, przewidziane do 
podłączenia jako terminale/

- Wielodostęp: — zorganizowany na bazie systemu operacyjnego
"GE0RGE3" z wykorzystaniem pakietów i!0P-u 
oraz UAHAGERA K01IUHIKACYJ1IEG0. ■

X Ocena; posiadany.sprzęt należy uznać jako zadowalający;
awarie zdarzają się rzadko, czas dostępu do informacji 
' zgodny z wymogami postawionymi przez użytkowników.
Jedyną troską jest starzenie się sprzętu oraz 
trudności z jego odtwarzaniem, związane z zaniechaniem 
produkcji komputera "ODRA 1305" przez MERA-EL’.TRO.



2.-Użytkownicy Systemu Wielodostępnego. •

. Użytkownikami systemu nazywamy te komórki- zakładu,
które korzystają z. zasobów komputera poprzez zainstalowane 
u nich-terminale. . • .' - .
Są to’:. . • ' ' ’. ' ' . ’ . ■

- Dział Głównego Technologa, ■ .. ' '
'■ - Dział Szefa Produkcji, '
'- Y/ydziały Produkcji Plastycznej, -
- Dział Księgowości Zarobkowej, . • . ‘
- Dział Księgowości Głównej, . .
- Dział Księgowości Kosztów, ■
- Dział Zatrudnienia i Płac, . ' ' •
- Dział Osobowy,-
-  -Dział Zbytu i Eksportu, • • '■

", .Dział Gospodarki Matęiięłowej , } :  ■ . .
-  Dział Finansowy, .. .
-  Dział Głównego Mechanika,' • '

' .—  Dział Elektryczny., , '">•

¡Ocena: iilośó użytkowników bezpośrednio; działających
w systemie wielodostępnym jeBt duża i.ciągle rośnie.
W chwili obecnej potrzeby użytkowników.przekraozśją ‘ 
możliwości- przerobowe Zakładowego Ośrodka Informatyki.

3V;̂ Syśtamy-Informatyczne eksploatowane w ZHFMH Hutmen. ; - 
-Poniżej wyszczególniono aystemy, które są eksploatowane, 
w.^pposób ciągły, bezpośrednio przez użytkowników: ;;

, ' —  Baza. ń o r m a t y w n o - l h d e k s o w a , ...
- Operatywne planowanie produkoji-plastycznej,

• - Planowanie produkcji w długich jednostkach czasowych)
Planowanie zużycia surowców podstawowych i mater. - 1 

■> - Planowanie.obłożeń produkcji hutniczej,.
- Uzyski wydziałową, ■
- Ewidencja 1 rozliczanie prod. pomocniczej, ■
- Wyroby gotowe, _ .
- Półwyroby, . -. - / .
- Raporty wykonania produkcji,'
- System finansowo-księgowy,
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- Płace,
- Gospodarka materiałowa, '
- Fakturowanie przelewów bankowych, :
-Środki, trwałe, ■
-Przedmioty nietrwałe, :
- Ilormatywy zapasów materiałowych,
Ewidencja osobowa,:

- Karta poleceń, - 
..- Atestacja, . . - ■ . " ' '
."-Gospodarka maszynami elektrycznymi.

Ocena: wszystkie w/wym; systemy są zasilane danymi, aktualizowane- 
i eksploatowane przez użytkowników,; Takie podejście do 
eksploatacji spowodowało.wzrost rzetelności wprowsdżanej . 
informacji oraz. szybkość w jej uzyskaniu przez zaintereso
wanych. ■ • •

Zamierzenia i-plany na przyszłość.

- Ż uwagi na wyozerpanfe możliwości podłączeń nowych terminali 
planuje się zakup SCAHERA. Pozwoli to ha podłączenie 
dodatkowych końcówek - docelowo.około 60 sztuk. .

- W celu odciążenia komputera ODRĄ-1305, zakłada się, że na 
wejściu zainstalowane będą końcówki inteligentne /AHSTRAD CPCGI28 
lub IBM-PC/. : : ■

'-.Ze względ,u na. potrzebę sżybkiej obsługi dużej ilości’końcówek
■■ -rowadzone są prace ■ zmierzające do połączenia • dwóch EiIC ODRA-1305 ,
' w zestaw dwumaszynowy /procesor czołowy + komputer główny/,
- Planuje się zainstalowanie drukarki wierszowej DW-400 w odległości 

około 10Ó0 m od'komputera. Celem'przedsięwzięcia jest wyposażenie ’ 
pionu .Gł,Księgowego, który jest głównym odbiorcą emitowanych 
tabulogramów, w urządzenie drukujące.

- Zakłada się.dalszą rozbuodwę i modernizację istniejących 
systemów, zgodnie z życzeniami zgłaszanymi-przez 
użytkowników* •
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System Sprzedaży. .

System Sprzedaży został Zaprojektowany ..i- oprogramowany na minikompu
ter MERA-9150. , ' : ' .
System Sprzedaży obejmuje swoim zasięgiem następujęće zagadnienia’'! ■
1. Ewidencja i kontrola stanu realizacji zamówień, : .
2 . ewidencja i kontrola stanu wyrobów gotowych spływajęęych’ 

z produkcji,
3.-prowadzenie i aktualizacja stanów magazynowych wyrobów gotowych,
4. -budowa i emisja faktur z programowym wyliczaniem wartości.końcowej 

/faktury.
5. agregacja 1 wyprowadzanie danych na .taómę magnetyczne dla potrzeb 
. systemu nadrzędnego.

W oparciu o dokumenty Źródłowe do systemu wprowadzane sę informacje 
charakteryzujęce i. ■ •' ■ > ■’’ ...
1. zamówienie 1 yi\. ■ -
2. Spływajęce.z produkcji do magazynów partie wyrobów,-
3. realizowane wysyłkę. -
Na bazie powyższych informacji sę tworzone i utrzymywane następujęće 
zbiory ! - ' - •• ■
1. zbiór zamówień ■ -•
2. zbiór raportów produkcji
3. zbiór faktur ' .
4. kartoteka wyrobów gotowych

Gystem Sprzedaży utrzymuje również stałe zbiory i kartoteki.
Należę do nich t
1. zbiór cen
2 . kartoteka indeksów wyrobów gotowych .
3. kartoteka odbiorców -
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Zawarte w powyższych zbiorach i kartotekach informacje sę wykorzy
stywane do bieżęcego przetwarzania. Okresem rozliczeniowym Systemu 
Sprzedaży na MERZE-9150 jest kwartał.
Rozszerzeniem minikomputerowego 3yste(nu sprzedaży jest system 
sprzedaży eksploatowany na Odrze-1305. Łęczność między tymi dwoma 
systemami jest zapewniona poprzez zbitfry zapisane w systemie 
MERY-9150 na taśmie magnetycznej w kodzie OORY.
System Sprzedaży na OORZE obejmuje swoim dzlałaniem^całokształt 
■zagadnień finansowo-księgowych, dotyczęcych sprzedaży wyrobów 
gotowych.
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Kürzung zum Vortrag 

Verkaufssystem

Das Verkaufssystem wurde an Kleincomputer MERA-9150 projektiert 
und programmiert.
Dieses System umfasst folgende Fragen » ' ..

1. Evidenz und Kontrolle des Realisierungstandes der Aufträge. .
2. Evidenz und Kontrolle des 8tandes von zustrSmenden aus der 

Produktion Fertigprodukte, !-•
3. Föhrung und Aktualisierung der Lagermengen von Fertigprodukte • '1
4. Aufbau und Ausgabe von Fakturen mit programmierbarer Ausrechnung' 

des Endwerts der Faktura»
5. Aggregation und Datenaufzeichnung fOr den Bedarf von Hauptsystems.
Auf Grund von Quelleangaben ins System werden folgende Informationen 
eingegeben - bezüglich j
1. einer Bestellung
2. der aus der Produktion ins Lager zustrOmenden Fertigprodukte
3. der Versandrealisierung.
Auf Grundlage der oben genannten Informationen bildet man lind vertagt 
man Ober folgende Sammlungen /Dateien/:
1, Sammlung der Bestellungen
2. Sammlung der Produktionsbefichte
3. Sammlung der Fakturen
4, Kartei der Fertigprodukte
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(Das Verkaufssystem enthält auch feste Sammlungen /Dateien/ und 
Karteien,' Dazu gehören :
1, Sammlung der Verkaufspreise
2, Kartei der Indexé von Fertigprodukte
3, Kartei der Abnehmer . ^

Diein den genannten Sammlungen und Karteien enthielte Angaben sind 
zur laufenden Verarbeitung ausgeiiutzt.
Als Abrechnungsdauer, in dem System.und für,den Kleincomputer; •" 
MERA-9150, wurde Quartal angenommen.
Dises system wurde zusätzlich durch auf dem Computer Odra 1305 
betriebenem Verkaufssystem erweiterti
Die Verbindung zwischen.den beiden Systemen ist durch im Computer 
MERA-9150 aufgezeichneten Dateien, in internem Code von “Odra", :

■ gewerleistet.
Dds auf dem Odra-Computer entwickelte verkaufssystem umfasst die 
Gesamtheit alier Buchhandlungs - Finanzfragen, die in Zusammenhang' 
mit dem Vertrieb der Fertigprodukte stehen. ..
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' : • Summary

Sales system.,

-The gales system has been designed and'programmed to be usee 
«on HERA-9150'minicomputer, /
J-The sales system covers the following problems:

H- Registration and monitoring of the status of orders 
realization.

t ■-2, Registration and monitoring of the satus of finished
products coming from production.

3. Keeping and updating of finished products stock.. ,
4. Make-up and issuance of invoices with programmed

calculation of finally invoiced value.
5. Data aggregation and output onto magnetic tape for 

the needs of supervisory system. '

On the basis of the source documents the system is loaded 
with the data specifying the characteristics of :

1. Orders
2. Products batches coming from productinn into stores.
3. Product shipment.
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On the basis of the- above 'information the following files 
are prepared and retained:

1. Order file
2. Production report file
3. Invoice file
4. Finished'product File

The sales system retains also the permanent filés and card 
indexes including :

1. Price file - 
- 2. Finished product index card 
. 3. Customer file .

The information as included in the above files and card 
indexes w  being utilized for’the needs of current data 
processing. The accounts within thé MERA-9150 sales system 
are settled on quarterly basis.-
The'minicomputer sales system is extended into the one 
operated on QDRÀ-1305.computer. The link between the both 
systems is provided by the ODRA coded files recorded on 
magnetic’tapes within MERA-9150 system.
The ODRA assisted sales system provides a coverage for
the whole of the fiûancial-and-book!keeping problems connected
with.the sale of finished products, .

(
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1; Założenia techniczne Systemu

System Sprzedaży opracowany został na minikomputer MERA 9150 
pracujący pod systemem operacyjnym MT-4; Standardowa konfiguracja 
systemu MERA 9150 składa się z;
1/ stanowiska wprowadzania danych klawiatura» monitor ekranowy 

— .Jednocześnie z Jednostkę.centralną mogę współpracować maksy* 
, malnie 32 stanowiska:

•2/ Jednostki centralnej zawierejęcej procesor PC3 1 pamięć opera
cyjny 64 K-słów 16-to bitowych, zegar procesora pracują 
z częstotliwością 6,6 MHz;

3/ dysku magnetycznego 10-46 MB; ...
4/ Jednostki pamięci-taśmowej - maksymalnie 4 jednostki;
5/. drukarki;.
6/ Jedno3 tki sterującej transmisję danych;-

System MERA 91S0 przeznaczony Jeet przede wszystkim dó wielosta
nowiskowego wprowadzania danych za pomocę terminali na dyski 
magnetyczne,

"9 ' ■ ■ . * - ’ ' , ■ ’ * • .. " .Skompletowane zbiory danych mogę być wyprowadzane na taśmę 
magnetyczną 1 następnie przetwarzane na innym systemio kompute
rowym lub bezpośrednio metodami teletransmisji, mogą być przesy
łane. do innych systemów! Bogata biblioteka procedur obsługi 
\'lE/\Tf pozwala na emieję danych wg standardów transmisji ICL.i IBM

..Teletransmisja danych może być śtosowans w dwu reżimach;
1/ lokalnym - do 600 w z wykorzystaniem sygnałów dolnopasmowych, 
2/ zdalnym - pow,' 60Q .m!z zastosowaniem modemów i łącz telefo- ;

• nicznych. •

MT-4 Jest systemem operacyjnym umożliwiającym wieloprogramowal-:
. nóść.i równoczesną obsługę wprowadzania i przetwarzania danych 

realizowanych z operatorskich stanowisk wprowadzania danych.



- 80 -

System 2awiara kompilator kobolopodobnego Języka EDYTOR, 
pozwalający. - na opracowywanie programów użytkowych. Instrukcje 
języka i stosowane metody dostępu do danych na poziomie rekordu, 
umożliwiają- opracowywanie programów zorientowanych na konkretne 
zastosowanie: kontrolo danych, przetwarzanie, sortowanie, programy 
WE/WY danych, itp.

Ważną częścią języka EDYTOR w MT-4 są:instrukcje obsługi 
zbiorów. Instrukcje te pozwalają na eekwencyjny i'indeksowy 
dostęp do rekordów zbioru. Stosowane łącznie umożliwiają tworzenie 
złożonych struktur danych wykorzystujących indeksowe i indeksowo- 
sekwencyjne metody dostępu.: W celu optymalizacji wyszukiwania, 
do jednego zbioru można utworzyć wiele metod-dostępu; W jednym- 
zbiorze można zadeklarować do dziesięciu typów rekordów, tym- 
samym odwzorowanie w systemie nawet złożonych dokumentów nie 
napotyka na trudności.

Zrealizowany na MERZE 9150 System Sprzedaży zakłada, że 
poszczególne funkcje Systemu będą mogły być realizowane równo
legle z oddzielnych stanowisk operatorskich pórozmieszczanych; 
w działach obsługujących sprzedaż i funkcje bezpośrednio związane.

’Wprowadzanie danych dó zbiorów będzie realizowane przez 
kwartał, po czym dane na taśmie magnetycznej będę przekazywane 
na OORĘ, Po spływie danych system będzie czyszczony i tok pracy 
systemu zostanie zainicjowany od początku. Czyezczóno będą zbiory 
zmienne Systemu, zbiory stałe pożostajeyw systemie bez,zmian.
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2. Założenia funkcjonalne Systemu Sprzedaży

2.1 Charakterystyka zakładu

Huta Będzin Jest Jednym z zakładów wchodzących w skład 
Górniczo-Hutniczego Kombinotu Metali Nieżelaznych. Profil pro-- 
dukcyjny Jest znacznie zróżnicowany.
Huta wytwarza s
- mosiądze odlewnicza w postaci gęsek z przeznaczeniem do dal- ’
• azego przetapiania,
wlewki plastyczne , z miedzi 1 Jej stopów, będęce wsadem do • 
dalszej przeróbki plastycznej dla potrzeb własnych i kooperacji,

- rury miedziane i' mosiężna szczególnie cienkościenne i .drobno
wymiarowe z przeznaczeniem dla przemysłu maszynowego, elektro-, 
technicznego, ltp.,

- kształtowniki wyciskane i cięgnlone z miedzi i Jej stopów 
ogólnego przeznaczenia,

- blachy mosiężne, ;
. - krężki aluminiowe do produkcji tub 1 pojemników aerozolowych,'
- .biel cynkowę do produkcji farb i lakierów, wyrobów z gumy 
. i. tworzyw, sztucznych. •

Zróżnicowany asortyment produkcji wymaga zastosowania 
różnorodnej technologii oraz specjalistycznego parku maszynowego.
W latach siedemdziesiątych w porozumieniu z ’Metekonem" opracowa-. 
no 1 rozpoczęto eksploatację wycinkowych systemów informatycznych:
- EWHAT - gospodarka materiałowa

. Gospodarka Środkami trwałymi ‘ y ■;
- Planowanie produkcji,
- Płace pracowników fizycznych 1 umysłowych. .
'Dotychczas niezbędne dane do w/wsystemów były wprowadzane na 
kartach dziurkowanych. Obecnie funkcję tę przejmuje minikomputer 
MERA 9150. • ' -
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W. celu pełniejszego wykorzystania MERY-9150 opracowano 
na ten minikomputer System Sprzedaży i obecnie Jest on wdrażany,

2.2 Zakres działania systemu

System Sprzedaży obejmuje swoim zasięgiem następujące 
zagadnienia :
- ewidencję zamówień,
- drukowanie potwierdzeń zamówień,
- ewidencję wyrobów gotowych,
- wycena i drukowanie faktur,
- drukowanie not do odbiorców,
- współpracę z systemem "ODRA“,
Głównym Źródłem, zasilania informacyjnego Systemu Sprzedaży JeBt 
ewidencja podstawowych dokumentów, Jak:-
- Zamówienia,
- Raporty produkcji,
t Zawiadomienia o wysyłce,
- Katalog.wyrobów gotowych,

■ - Cennik. . . . . .

Na bazie powyższych dokumentów sę tworzone i obsługiwane 
zbiory oraz kartoteki systemu, a mianowicie: kortoteka indeksów 
wyrobów. Zbiór Cennika, Zbiór dopłat. Zbiór Zamówień, Żbiór- 
raportów produkcji. Kartoteka odbiorców. Zbiór faktur i zbiór 
not. Powyższymi zbiorami zarzędzaję funkcje odpowiednich modułów 
systemu.Sprzedaży. Rozszerzeniom niniejszego systomu Sprzedaży 
Jest system "Rozliczenie Sprzedaży", eksploatowany na 00RA-1305, 
obejmujący swoim działaniem pakiet zagadnień finansowo-księgowych.

Łęczność między systemem Sprzedaży MERY-9150 i 0DRY-1305 
Jest zapewniona poprzez zbiory zapisane w systemie MERY-9150 ne 
taśmę magnetyczne w kodzie OORY,
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2.'3 Cel systemu

System sprzedaży zapownlB użytkownikowi uzyskiwanie bieżę- ' 
cych i aktualnych informacji o stanie realizacji zamówień, o sta
nach magazynowych wyrobów gotowych 1 o przebieguwysyłek do od
biorców. Raz wprowadzone informacje aę. wielokrotnie wykorzystywana 
prżaz system minikomputerowy, a poprzez zbiory przez system nad-:. 
rzędny na dużej maszynie.• Bez dodatkowych nakładów, użytkownik . 
uzyskuje potrzebne sprawozdanie i różnego rodzaju, zestawiania 
niezbędne dle celów analitycznych-.
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3. Struktura systemu

Z funkcjonalnego punktu widzenia, pakiet zagadnień realizować 
przez system sprzedaży, podzielono na mniejsze Jednostki, nazwane 
modułami. W wyniku tego podziału, wyodrębnione naatępujęce moduły:
- Indeksów materiałowych,
- Zamówień, ' j
- Raportów produkcji, .
- Odbiorców,
- Faktur,
- Cen,
- Not, ' ' ' :
Poniżej przedstawiono opisy poszczególnych modułów i zakresy ich- 
działania, a na rys. 1 przedstawiono ideowy schemat działania • 
systemu,

- Moduł indeksów '

Sy9tem sprzedaży opiera się na założeniu. Ze,ldantyflkotoren 
wyrobu Jest kod towarowo-matariałowy zwany KTM..0e9t to trzynasto* 
znakowy symbol składający się z SnW, pozycji'tablicy gatunków 
i pozycji tablicy wymiarów. Symbol KTM powstaje ze złożenia wybra
nych składników za zbiorów gatunków i wymiarów;'Symbol ten'Jest—  
generowany w module zamówień.na etapie ewidencji zamówień.
Zadaniem modułu Jest utrzymywanie w aktualnym stanie zbiorów;-- 
gatunków i wymiarów.

Zbiór gatunków zawiera podstawowe parametry techniczno-tech
nologiczne określajęce wyrób. Natomiast parametry precyzujęce - 
wymiar wyrobu sę zawarte w zbiorze wymiarów. Dostęp do zbiorów 
Jest bezpośredni. Oba zbiory nie przekraczaj?'140 K3, z tyra. Ze . 
zbiór gatunków zajmuje poniżej- 60 KB pamięci. Symbol KTM jest' 
wykorzystywany wyłęcznie przez system, a użytkownik posługujo się 
komunikatywnymi dla niego parametrami technjLczno-technologicznymi.
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Do najważniejszych funkcji modułu zamówień należę:
- ewidencjo zamówień,
- generowanie symbolu KTM, ,
- przegłędanie zbioru zamówień,
- drukowanie potwierdzeń zamówień.'
Informacje wprowadzano do systemu, a dotyczęce zamówień, są 
poddawane kontroli formalnej i merytorycznej. Jednocześnie jest: 
generowany symbol KTM. Zamówienia, w których nie wykryto błędów 
zostaję zapisana do zbioru zamówień.- Zamówienia sę rejestrowane 
sukcooywnie w miarę ich napływania do zakładu. Okresem rozlicze
niowym Jest kwartł. Dostęp do zbioru zamówień jest bezpośredni,
0 użytkownik ma możliwość selektywnego przeględania poszczegól
nych pozycji. Ma on pełny obraz aktualnego 6tanu realizacji 
Zamówień, a zwłaszcza w odniesieniu do:

. - ilości zamówionej, '*
• ilości wykonanej,
- ilości wysłanej.

W poszczególnych .rekordach Zbioru Zamówień, pola "Ilość . 
wykonana" i. "ilość wysłana" sę sumaryczne i bleżęco aktualizowane 
przez moduły "Raport produkcji" i “Faktury". W dowolnym czasie 
mogę być drukowane potwierdzania zamówień, przyjętych do realiza
cji, Niezbędne informacje do wydruku potwierdzeń pobierane sę 
ze zbioru Zamówień 1 Kartoteki odbiorców.

.5 Moduł Raportów Produkcji

Moduł Raportów Produkcji zarzędza zbiorem raportów produkcji
1 kartotekę wyrobów gotowych;- Utrzymuje również łęczność za zbio
rem zamówień.*
Do najważniejszych funkcji modułu należę:
- rejestrowanie w zbiorze raportów wykonanej produkcji na wydzia
łach,-

- wprowadzenie na stan magazynów wyrobów gotowych wykonanej pro
dukcji, , .

2 - Moduł zamówień
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- zaktualizowanie zbioru zamówień w pozycji “ilość wykonana“
- informowanie operatora o przypadkach przekroczenia wykonania 
zamówienia,

- umożliwienie selektywnego przegłędanie zbioru raportów i kar
toteki wyrobów.

Dokumentem źródłowych, z którego sę wprowadzone informacje 
o wykonanej produkcji Jest dobowy "Raport produkcji'. Informacje 
z tego dokumentu wprowadzane do systemu sę zapisywane w postaci 
rekordów w zbiorze raportów. Jednocześnie Jest przeprowadzana 
aktualizacja kartoteki wyrobów gotowych, oraz aktualizacja zbioru, 
zamówień w pozycji “ilość wykonana".’

S .Ł, - Moduł Odbiorców

Celem modułu Jest utrzymywanie w aktualnym etanie Kartoteki 
Odbiorców. Kartoteka ta Jos.t wykorzystywana przez moduł zamówień 
w celu sporzędzenia wydruków potwierdzeń zamówień oraz moduł 
wydruku faktury, not i Zędań zapłaty. Kartoteka oprócz informacji 
o odbiorcach zawiera również informacje o zamawiających i płat
nikach. Łączność z Kartotekę Odbiorców Jest utrzymywana poprzez 
; dwunastoznakowy kod odbiorcy,* który Jest częścią symbolu rego- 
nowsklogo.

3 o —  Moduł Cen

Funkcje Modułu Cen pozwalają na bieżącą aktualizację 
ii kontrolę zbioru Cen. Zbiór ten umożliwia programową wycenę 
wyrobu, uruchamianą przy realizacji faktur. Zbiór Cen wykorzy
stuje obszar rzędu kilkudziesięciu KB, do tego dochodzi niewielki 
obszar zajmowany przez indeks utworzony do zbioru.
Dojście do rekordu zbioru i wyprowadzenie ceny surowca oraz ceny 
przerobu wyrobu, wymaga podanie na wajścla'KTM-u i wymiaru 
/grubości/ wyrobu.

Po zidentyfikowaniu rekordu za pomocą KTM-u na podstawie 
wartości wymiaru zostaje zidentyfikowany przedział wymiarowy, 
określający cenę przerobu wyrobu.



Aktualizacja Zbioru Cen będzie miała miejsce w przypadku urzę
dowej zmiany cennika, tym samym nie nożna określić częstotliwoś
ci i ilości operacji przy aktualizacji zbioru Con.

Aktualizacja wartości ceny surowca i ceny przerobu możliwa 
jest przez wprowodzonio z klawiatury nowej wartości lub przez 
określenie procentowej wartości przyrostu ceny - w tym przypadku 
przebieg aktualizacji Jest bardzo efektywny 1 szybki, gdyż 
Jednocześnie aktualizację objętych może być wiele rekordów 
zbioru con. .

- Moduł Faktur

Funkcje Modułu Faktur pozwelaję na bieżęce tworzenie, aktu
alizację 1 wydruk faktur. Budowano faktura odwzorowana Jest 
w Zbiorze Faktur przez układ rekordów. Ilość rekoidów zależy cd.‘ 
ilości pozycji faktury. Wyodrębnia się trzy etapy tworzenie 
fakturyt ■’ •
.1/ Zakładanie faktury,
2/ Wycena faktury,
3/. Wydruk faktury. ' ,

Etapy te realizowane, sę z poziomu funkcji Modułu Faktury. 
Zakładanie faktury Jest funkcję., w ramach której użytkownik, 
wprowadza z dokumentu "Zawiadomienie o wysyłce" dane charakte- 
ryzujęce sprzedaż i ldentyfikujęce fakturę. Po uruchomieniu 
funkcji Wycena Faktury, faktura po zidentyfikowaniu-poprzez 
numer.faktury podlega programowej wycenie obejmującej kompletne 
wyliczenie wartości końcowej faktury. Po wycenie faktura może 
zostać wydrukowano, funkcja Wydruk-Faktury pozwala użytkownikowi 
no dowolne kształtowanie parametrów wydruku-i można zadeklarować 
wydruk pojedyńczaj faktury lub. grupy faktur przy dowolnej ilości 
powtórzeń wydruku pojedyńczaj faktury. Zakłada się, że miesięcz
nie realizowanych będzie około lOOO-ca faktur dwupozycyjnych, 
ćo daje około 40 faktur-dziennie.'Zakładajęe, przy pewnej wprawie 
czas realizacji Jednej faktury rzędu 5-ciu minut, to całość 
zostanie zrealizowana w czasie 3 godz.
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Deśli.zwiększy się ilość stanowisk dla obsługi faktur, to 
czas pracy ulegnie proporcjonalnemu zmniejszeniu. Przeprowadzone 
wyliczenie nie uwzględnia czasu wydruku faktur. Czas ten zależy 
od szybkości zastosowanej drukarki. Zakłada się, że spływ faktur 
na TH dla potrzeb systemu realizowanego na ODRZE będzie' przepro
wadzany co miesięc, a czyszczenie Zbioru Faktur co kwartał.
Pod koniec kwartału. Zbiór Faktor zajmie ok, i MB do 1,5 MB 
pamięci. Do tego doliczyć należy obszar pamięci zajęty pod indeks 
dla zbioru faktur ok. 100 KB.

Współdziałanie z innymi modułami systemu przy realizacji 
fakturj wprowadza się tylko niezbędne dane okreólajęce sprzedaż, 
pozostałe ścięga się programowo ze zbioru zamówień, w zbiorach: 
Zamówień, Raportów Produkcji i Kartotece Magazynowej zostaje 
przeprowadzona aktualizacja stanów, pozwalajęca śledzić no bieżęco 
przebieg realizacji'zamówień i stany magazynowe,

.7 - Moduł Not

Funkcje Modułu Not pozwalaję ńa bieżęce tworzenie i wydruk 
Not. Tworzona nota odwzorowana Jest w Zbiorze Not za pomocę 
układu rekordów - ilość rekordów zależy od ilości pozycji noty.
Wyodrębnia się dwa etapy tworzenia' noty:
1. -Zakładanie Noty - obejmujęcy czynności wprowadzania danych do 
»’rekordów pozycji noty;

2 .«wydruk noty - obejmujęcy wielokrotny wydruk pojedyńezych hot 
//w ilości określonej ■ przez użytkownika/.-

Ponieważ nota Jest korektę, do wystawionej - wcześniej. faktury, 
ilość not, a tym samym wielkość zbioru zależy od ilości uznanych 
reklamacji. Współdziałanie z innymi modułami systemu - przy reali
zacji not wprowadza się tylko niezbędna dane określajęce fakturę, 
której nota dotyczy, oraz nowe wartości jakie powinny być, pozo- . 
stałe informacje śclęga się. programowo za zbioru Faktur, Kartote

k i  Odbiorców oraz z Indeksu Grup Kalkulacyjnych.
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'5.3 - Moduł drukowania-żędeń zapłaty

Zędsnie Zapłaty Jest to zbiorcze zestawienie wartości 
faktur dla Jednego odbiorcy, określajęce ogólnę kwotę do zapłaty. 
Zędania zapłaty drukowane sę na podstawie utworzonych wcześniej 
faktur, wg podanego numeru żędania.

Wszystkie informacje potrzebne do wydrukowania żędanla 
zapłaty, ścięgane sę programowo zs Zbioru Faktur oraz Kartoteki 
Odbiorców.'
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4. Współpraca Systemu “Sprzedaż* na MERZE 9150 z Systemem 
“Rozliczenie sprzedaży* na OORZE

System "Sprzedaż* na MERZE 9150 tworzy faktury,.które se 
podstawę do określenia wielkości sprzedaży oraz tworzenia wielu 
zestawień dla potrzeb Działu Ekonomicznego i Księgowości; 
Wszystkie potrzebne zestawienia realizuje System ‘Rozliczenia 
sprzedaży* na EMC OORA.

1T ’ ■ - . ■ ■■ 1 . • ' i
Po zakończeniu miesięcznego wprowadzania faktur, Zbiór 

Faktur zapisany na taśmie magnetycznej w kodzie OORA zostaje 
przeniesiony na erac OORA, w calu realizacji poszczególnych 
zestawień w różnych układach wg potrzeb w/W działów, .
System ten obejmuje również przeliczanie rocznego Zbioru Faktur 
wg cen okresów ubiegłych lub przyszłych, potrzebne dla celów 
analitycznych.
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5; Konserwacja Systemu Sprzedały 1 zabezpieczenia toku prac 
na komputerze MERA 9150

Konserwacja Systemu Sprzedały umożliwia kompresję danych 
przez wyeliminowanie nieczynnych obszarów pamięci powstałych 
w wyniku skasowania rekordów 1 indeksów wskazujęcych na skaso
wany rekord, System operacyjny nie w każdym przypadku odzyskuje, 
taki obszar, dlatego teł w celu odcięłenia systemu i zwiększenia 
dostępnej pamięci, naleły konserwację przeprowadzać.-

Funkcje realizujące konserwację dzialaję w ten sposób, łe 
wyprowadzają zbiór na taśmę magnetyczną, kasują zbiór w pamięci 
i Indeksy do zbioru, zezytują zbiór z taśmy do pamięci i odtwarza
ją indeksy.' Równolegle' z kompresją danych mołna realizować kaso- 

. wanie zbiorów transakcyjnych - co dodatkowo zmniejszy zajętą 
pamięć. Kasowanie zbiorów transakcyjnych mołna realizować nieza
leżnie od kompresji danych;

Zabezpieczenie przed awaria systemu
Rutynowym zabezpieczeniem wprowadzonych do systemu danych 

jest operacja SAVE, polegająca na wyprowadzeniu całego obszaru 
dysku na taśmę magnetyczną. SAVE powinien być realizowany w od
stępach 2-3 godzinnych w ciągu dnia i na zakoóczenie dnia pracy.
W przypadku awarii stracone mogą zostać dane wprowadzone po 
ostatniej operacji SAVE.' Zaleca się przeprowadzanie operacji 

. SAVE w czasie przeznaczonym na posiłek obsługi. Cza# operacji 
. SAVE waha się od kilku do kilkudziesięciu minut - w zależności 
od wielkości zajętej pamięci.'
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Dialogue Mode of An Eser-Computer Using The Data 
Bank Operation System TOPAS and Methodical j 
Aspects of Projecting Integrated Dialogue Systems

1« Explanations of the existing ESER-dialogue systems 

bear colleagues I
Being steeped In trsdition of ny lectures, - this year, I wilt, also» 
read a paper on the problems of man - machine - communication..
In 1983, In Leipzig, I reported on a first case of dialogue system 
application. Since 1984, I have been presenting you our dialogue! 
system of distributed data processing in the field of our trust's.; 
/Mansfeld Koabihat's/ management, planning, and balancing. My previous 
explanations reached from the conception and the prototype up to. thsf; 
■first project of application. Last year, at. Meisdorf, I put up the 
■ay, we. entered by the obtained ef fects, ■ for the discussion to. giver; 
your.competent opinion.

As to the this year,- I will take one step more. Among others,
.1 suggest to discuss.our specialized knowledge we consider to be 
generalized. The content of my paper can be divided in two parts.
In the first part, I shall explain you the file operating mode of 
our ESER-dialogue eystem.
Subsequent to it, I will report you on our cognizance /knowledge/ in 
the field of dialogue systems projecting methodology. For the purpose 
of introduction, allow'me to outline our system..
In the Mansfeld. Kombinat, the ESER-dialoguo system is known under the 
name MHO /Mensch-Maschine-Oialog * man - machine - dialogue/. It comes 

■ in the category of basic software for. the solution of application 
tasks. The system is shell-shape composed of different processing 
levels. The shall nearest to the system interlinks in itself the 
operating system, the component TSO /time sharing option/ and the m m d.
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That is the control-program of . the' dialogue system. From that control- 
program, there are connected the system modules, file operating 
programs and functional, modules.

The control level includes a program - the control program.
This program is resident in the main storage /control store/CS/V All 
the module* are dynamically, charged to the main storage, only for- 
a certain action time. Charging and discharchlng of modules are 
control-program tasks. All communication requirements between .the . 
processing level are realized by the control program.. Furthermore, 
there are recorded in-protocol /are traced/ all interactions. 
Moreover, the use of function keys is message-switched by the fun- 
ctioncal. modules /user programs/ and the application of selected 
function keys to the realization of operational comfort is possible. 
Operational comfort comprehends automatic polling /autopoll/ of 
system functions and generation of an auxiliary state /auxiliary 
condition/ to interrupt the actual processing /treatment/ of a 
specialized task and to return to said actual processing /treatment/ 
function. During the interrupt of the actual task, the system can 
realize additional aids, - for example, catalogue inquiries and 
gathering of further supplementary information. Finally, we can 
remark that the control program is the co-ordinator, /manager/ of 
the dialogue system.
The next processing level is composed of the system modules.
System modules mean software realization of system functions.
System functions are considered to be such basic functions which 
are present, more or lesa, in each dialogue,' for example, input - 
output /I/O/, communication with the user, and image storage. The 
system functions as follows are available in the MMO system.

In the starting module, there is generated the defined initial state 
of the systea. By the way of examples, there are set up central 
arrays and temporary files, opened desired user files. User* with 
associated command stock and files are admissible.

All coaaunicatlone between the system and the user /error message*, 
menu indications, current session history indication/ may be 
organized by means of the communication module. ' •



The «croon driver realizes tha input/output .operation by the access' 
oothod TCAM /telecommunication acceaa method/ on the-full-screen 
coda. • • •

A special nodule is at disposal to generate screen content» for. the 
output and to select the data from the screen contents after the 
input. The operation of this nodule is table-oriented.

• Every Job for the ESER-conputer is. formulated os a command... .
Ths syntactic and logic checks of theae commands are affected by

• a oyate« nodule.

Ad to the service for handling information contents larger than 
a display-screen content and concerning the acreen contente 

' communication between the ■ specialized technical departments, ays-ten- 
programo ere available for a temporary image memory and a static one.

To the level of the eyatea modules, there la connected a file-,
. management system, which will be described in a detailed manner as 
mentioned below.- Beforehand, allow me to remark that the level, of. 
functional modules is ovar the file management. Functional, modules 
are specialized /special subject-related/ programs to solve 
corresponding specialized taskai Aiming at tha projecting rationali
zation /innovation/, - two special.functional modules, being at the 
application programmer's disposal, have been created.

For the purpose of realizing the file operation in the dialogue 
system, a file -management system la available. A suitable solution 
was created /found/ from the aspect like the system components,. 
Picking out functions occurring very often and creating general 
.elements /modules/. The fiie management system offers the application 
Programmer two methods, of file operation,

2. System Characteristics
Having described you the emphasis of-our system, now, X 11 give you 
some explanations of the system architecture. The, existing software 
package is a hierarchical system. The hierarchy begins with the 
control module. This program is depleted /running/ es a teak /Job/ 
according to- TSO/timeoharing option/. Subsequent to it, there ara 
three processing levels i level of eyetem or basic functions, user
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level, and file level. All nodules are of the sancf order within 
oach level and there are sketched /definite/ paths and restrictions 
between the levels as to the transition from one level to the other. 
There is not any priority control in this system.

There is realized the module concept in the whole^syatem.
Thus, the system can be defined as a modular, open system.

The file processing is also considered to be the basic function in 
the system, but there is conceded that basic function a special’ 
/dedicated/ position in the system. As to all basic functions 
/system modules/ described up to now, the realization of the call' 
is left /reserved/ to the control module. From the viewpoint of 
the application-projecting officer, such a limited view ie very 
hindering /obstructive/ and sometimes undesirable for the file 
processing. There are two fundamental /prlnicipal/ ways of file 
processing. First, in the system, there is the access to the data 
bank system and to the file management system according to the 
hesh method. Secondly, every projecting officer con organize the' 
file operation in a functional module, that la in batched projects , 
practised as up to now.
Those two possibilities of file operation, integrated in the eystes, 
will be explained in the following.

3, Concept - of solving the application to the data bank system T0PA5-

- As mentioned above, the use of the TOPAS-type data bank eyetem is 
intended for our Kombinat's dialogue system. This data bank system 

. has been built-up as a relational system comprising many service 
programs /service routines/ and an own data bank language. The’ 
service programs meet all requirements made on maintenance, . 
servicing end actualization of the data bank, A time-optimum access 

• independent of the file size is realized through aketchable access 
.:patha and key trees. The data bank language ie’considered a higher 
• language being on the level of macroa,.

The general characteristic of the TOPAS-type data bank system is 
very enticing /attractive/ and promising. As to the batch processing 
application, there ere not any restrictions, too, because the data
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bank system has been developed-for applying by Individual usera and 
-to'elngle. tasks. However, several usere request for ai parallel 
processing /simultaneous processing/ in the dialogue. In the System 

' concelpt of the data bank-system TOPAS, it is not posoible to realize 
such a request.. Thus, -they passed on to the self-development in this 
setter. The solution has also been thought over from the viewpoint, 
of the-approach to the dialogue system's solution practised up.to 
nów. From both sides, -from the dialogue system and from the data. ,

■ bank eyatea, there was to be realized a controllable access switching. . 
That task la performed by a module located between those systems.
We callad it ‘access switcher*. The functional nodule in the. dialogue '

. system transfers the file operation request table-shaped to the access 

. switcher. There-is organized, the single-tasking from the access
Switcher to the data bank system, On this node, the TOPAS-type data ; 
bank system will be-made accessible to /disclosed for/ the dialogue, 
operation.

Thmr* is another aspect .from the technological point of vie*. An 
. effective.dialogue requires the observance of acceptable response -■ 
times as well as the possibility to inform the users on the system 
operating.condition /state of system operation/. For realizing the 

. possibility of information,, the conditions of. interfacing the 
functional modules.-of .the system have-been arranged in a such way 
that the functional modules can be-shaped like interruptable. sub-., 
programs /sub-routines/. A'positive influence on the.reeponee-tiae 
behaviour' has been obtained by separating the files according to . 
the work requisitions.. There is: existing an ’access' switcher* .to 
data stocks /file stocks/ on which there is only reading. And 
a second accasa switcher is.used for files in which there are . 
reading and writing.

Another problem of the interactive processing /dialogue operation/ 
is the data protection from random-loss /stochastic loss/ or loss 
by reason of breakdowns /averages/ encountered during a dialogue . . 
session /session mode/, .
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Generally, the data protection of the dialogue system is realized 
by files called "by-the-day files“. On these files, there are 
sequentially filed all change records of a day, in the course of 
which the clock timing is the order principle /feature of order/..
An analogous operating mode is possible in the TOPAS-syetera. It is 
possible to get recorded protocol files /record files/ in the date 
bank system, Those protocol files can be used, by means of service 
programs, to actualize an archived stock because the date end the 
clocktimo act as selector.

Both ways, namely by-the-day files and protocol files, hove been 
realized yet in the dialogue system of our Komblnat as to their ^ 
application to the TOPAS-type data bank system. .

4. Hash-method

Another method of file management integrated into' the- dialogue 
System is the hash-method, It concerns a file management of scatter- 
stored data. The hash-method is a time-optimum realization of 
"■regional 1" - type files. It means, that the store address /memory 
address/ is calculated by the unique file key according to a fixed, 
rule of computing. As to "regional 1" - files, thus, in case of the 
hash-method, too, the file size of storage medium always has to be 
designed to bs 40% higher than the data volume expected.' Such , 
a principle guarantees that the scattering of stored data doss not . 
cause any double memory allocations.
Consequently, a fast direct access is obtained, because each dual 
layout leads to sequential search. Observing these conventions, 
the experience confirms that the average ie about 40 to 50%.of the’ 
records /sets/ with 1,5 accesses.
Therefore, you can calculate an expectation valueof time response 
by means of the access time of the data carrier /data medium/, '

As to the inclusion of the hash-method in the dialogue system, we 
considered that we didn't want to create technological' differences 
in. file operating by the application programmer. For this reason,, 
the hash-method is likewise achieved by. an “access switcher" table- 
controlled.
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Now, there will be cropped up the question why a data bank operation 
system and a file management system are integrated, why one way 
doesn't do it? I leave the answer to this question to you yourself, 
having compared the advantages and disadvantages of each of these 
ways. In the TOPAS data bank system, as many as data arrays of a 
data record structure /data eet structure/ can be defined as a key, 
end different key combinations can be fixed as access paths.
A simple and easy hash-method handling calls, for defining only one 
key field each data set structure.
Specifying several keys is possible indeed, but that leads to 
a relatively high expenditure. Expenditure and economic efficiency 
era out of all acceptable relation. •

Another criterion for the method to be selected is the file size.
In the TOPAS date bank system, the memory location is fully utilized, 
without any problems. For keeping up the optimum access time 
aecordin^to the hash-method, it is necessary to operate with 40% 
end more. We derived from it that the hash-method is applied to 
small and medium file stocks. Small and medium file sizes are 
considered files with 20 000 up to 40 000 records /sets/ the data : 
record length of which muat not, exceed 2550 bytes, if possible..
Allow me to remark in this piece that the criteria of selection 
•re not to be understood dogmatically. There are also solutions on' 
which you ere able to get procaseing considerable larger file Stocks 
with e key'by means of the haeh^method. Those decisions have been 
taken in favour of necessary fast accesses, but there is a considerable 
expenditure -of memory allocation space.

Having demonstrated our'dialogue system, allow me to make some 
gsneral-feature. remarks bn our methodology of elaborating this, 
extensive system..

5,- Methodical aspects, of projecting integrated /comprehensive/ 
dialogue eyetese.

The international e f f o r t s  to overcome the eoftware-crisis, due to 
the circumstance that level and rate of software development don't 
keep.up With the hardware development, aim at methodical approechea
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of solution snd technological fixations /specifications/. In general» 
the terra /conception/ of software engineering comprehends this 
problem set-up. The informatics as a science is also dedicated, 
among others, to these problem formulations.

The informatics is a relatively new sector of science and, besides, 
by reason of the continuously developing hardware, the information 
science itself is in a phase of incessant development. Thus, 
formation snd definition of concepts and terms, too, are in a state 
of flux, es to fundamental concepts and terms, there are recorded 
and applied first fixed definitions. For comprehending my intention, 
I’ Will specify a few definitions.

: -'What is software ?
: ...Software is the real means to transfer, functions of intellectual, 

labour to machines, 1
_ . .Based on quality and guanity of present programs, the

exent of exhausting the productivity potencies, existint 
in the hardware, is decided. So, the software is the efficiency. • 
determining element in the dialectec unity; of hardware.end 
software. - ' '

There is a matter of dispute, whether the software is a product or 
not. The ways to that product are controversial.
In my -lecture, I*m only referring to the manufacture of integrated 
./comprehensive/ dialogue systems. The theory /dogma/ Of the way 
leading from the raw material to the finished produot, is ,the . 
technology and it can be defined as follower

. The technology is the specific manner of the manufacture of 
• a product, starting from certain subjects of labour and by the 

aid of certain means of labour./Working tools/.

As to the software technology, the Information is subject of labour. 
The means, methods and tools for gathering end processing information 
in a software system, for example, programs and data structures, ar* 
means of labour. i .
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Concerning the data processing, there Is a new specialized code of 
processing - the dislogue processing /interactive processing/*
The data processing by dialogue can be characterized as follows t,'
- The user ie directly connected to the computer through 

a dialogue surface of a communication interface,
- The teok realization 16 controlled by the user and not by 
deterministic Job.

- Ths dialogue system has to fulfill, in line with the ueer, the 
deta processing psrforsancss non-predeterminable as to sequence 
and content.

In conclusion, there is worth mentioning another definition.
The decomposition of the data proceaslng performance, mentioned 
above, into email sub-tasks leads to dialogue functions. A dislogue 
function represents.a sequence-fixed data processing performance 
.effecting a certain handling of the data stocks.
A feature for the software product to be created already is to be 
implicitly derived from this last definition. A decomposition into 
•ingle tasks snd functions requires a modular system.

At the'beginning of my explanations of our methodology in projecting 
the present system, I'll give you some fundamental explanations of 
the way. The design has been effected top down. Having started from 
the task formulation and the objective /target/ function, the total 
.extent /overall volume/ has been decomposed into single partitions 
and functions.
.There wee a bottom—up realization^ The single levels of the system 
were realized by' function-oriented functions. The realization was 
always accomplished in a natural environment, namely directed by the 
control program /by a controlled medium/. It heo never been tested 
in a separate dialogue frame. There was to be derived from it, that, 
from the beginning, there was always existing a prototype of 
dialogue system which has been growing, in the course of development, 

. into on overall system ready for production.
This operating principle was always featured by parallel processes. 
The dialogue functions were of serial or parallel design and 
implementation. For ths purpose of a data processing performance
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/ F o r  example, a program/ the development ie subdivided into the 
following phases : problem analysis, specification, design, and 
implementation. This phase model of software development is based 
on the operation contents /work contents/. The basic process is 
immediately followed by the problem analysis. The task formulation 
for developing software products is deduced from the basic process. 
All operations of elaborating this task formulation which has to 
comprise a real, differentiated map /image/ of the basic process, 
are integrated in terms of problem analysis. Ordinary means of 
describing the problem analysis results is a book of duties. The 
problem analysis .is immediately followed by the specification. In 
the specification, there is given evidence of that they mean by . . 
functional objects /information/, of their extent and branchings.''
It is the first step from the basic process in the direction of the 
computer-engineering conversion of the problem. Three main processes 
can be seen in the specification. - First,, the specification of the; 
data processing task, secnodly, the functional specification of the . 
software product and, thirdly, the specification of algorithms arid •: 
data types. The sequence likewise is the order of handling. .

The design represents the qualitative turnover. It is the abstraction 
of the specification with regard to the solution of the data 
processing task; ths design can also be considered abstract 
implementation.

Moreover, designing means developing function-oriented program 
concept. The algorlthme for the functions defined in the specification 
as well as the data relations are fixed. The designing process li in 
iterative procees. In stepwise repetitive operations, there la 
elaborated an implementation-independent design. As a result, it 
contains the structures of taak, function and data for the problem; 
formulation to be solved in a certain special field. An abatraction 
of high quality /optimum design/ can be allroundly initialized only 
by problem analysis and specification. The design Itself decides on 
the quality of software product, because it determines the parameters 
for realizing the data processing task. The design influences the 
software product through its whole cycle of life..
Designing is one of the moet important activities of software 
development. I



Thera is to be subdivided into design of algorithms and data 
structure mnd design of ooftwore product's functional structure.

All works of software development accomplished up to now are 
converted in the phase of implementation for realizing and completing 
the software product. From the present point of view, the following; 
operations belong to them i ^

. Selection of software end software modules.'

. Programming /coding/.

. Teat /functional end compound tests/.
» Analysis end verification.

. , Documentation, 
i, Quality check.

Software management.
. Ueer training.

Finally, allow me to direct your attention to the following :
All phases of software development are considered with regard to 
the rationalization /innovation/. Ail non-creative operations, 
especially those of the implementation phase, are stepwi9s 
automatized by means of the computer engineering or computer-aided 
procsseed. As to the dialogue system presented you, this possibility 
is taken into account end there ere achieved considerable effects.

Concerning the methodology of projecting end a# to the rationalization, 
I hope it will be permitted to hold a lecture on at one of our next 
aoetinge.
Thank you very much for your attention.
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Komunikat Walcowni Motali "Warszawa“ na międzynarodową konferencję 
'Zastosowanie metod informatycznych Jako narzędzia wspomagania 
zarządzania i procesu decyzyjnego* V

Zakład Przetwórstwa Miedzi Walcownia Metali “Warszawa“ d.Norblin 
zatrudniający blisko 900 osób, to'obecnie nowoczesny, oddany do 
eksploatacji w 1983 roku zakład specjalizujący się w produkcji 
drutu z miedzi i'Jej stopów, drutu ze srebra 1 Jubilerskich stopów 
srebra, mosiężnego drutu płaskiego, a także wyrobów walcowanych 
z aluminium, ć.yny lutowi cyriowo-ółowiowych.
Druty wytwarzane w zakresie średnic 0,08 - 12,0 mm znajduje zasto
sowanie w wielu dziedzinach przemysłu - od elektroniki i elektro
niki przez spawalnictwo:aż do produkcji szerokiego asortymentu 
śrub, nakrętek, wkrętów itp. detali.
Proces technologiczny produkcji drutu rozpoczyna się w zakładzie 
Już od odlewni /odlew ciągły poziomy 1 odlew półcięgły pionowy/, 
co gwarantuje otrzymanie produktu finalnego o najwyższych walorach . 
Jakościowych i eksploatacyjnych* spełniających wymagania norm 
zarówno krajowych jaki międzynarodowych.
Duża część produkcji naszego zakladd Jest przeznaczona na eksport 
głównie do 11 obszaru. :
Walcownia Metali "Warszawa“ Jest wyposażona w szereg nowoczesnych, 
importowanych urządzeń i linii technologicznych unikalnych w skali 
kraju. Należą do nich między Innymi t i -
- trzy zespoły o d l e w u  ciągłego poziomego prętów firmy TECHNICÀ 

6UUS z RFN,
-zespół trzech rodzajów pieców do obróbki cieplnej w atmosferze 
gazu ochronnego wraz z wytwornicami tego gazu, auatrlacklej 

•firmy ÉBNER . -
-dwie linie walcownicze•firmy DECO
-szwajcarskie spektrometry komputerowa /rentgenowski i emisyjny/ 

do szybkich analiz składu chemicznego stopów.
W ślad za zastosowaniem nowoczesnej.techniki 1 technologii przy 
produkcji Wyrobów postanowiono wprowadzić globalny system informa
tyczny wspomagający, zarządzenie 1 sterowania procesem produkcyj
nym. . '



- 110 -

Początkowo koncepcja komputeryzacji Walcowni Metali “Warszawa” 
była oparta o minikomputer MERA 9150 współpracujący z G0R£ 1305, 
ale wobec lawinowego rozwoju rynku mikrokomputerowego'postano
wiono zweryfikować wstępną koncepcję.
Powstało nowe opracowanie pt. “Koncepcje systemu Informatycznego ■ 
w Walcowni Metali “Warszawa“. ;
Przedmiotem działania systemu są dane techniczne, ekonomiczne.
."i handlowe występujące masowo i tym samym powodujące-trudności/ 
w zakresie ich zbierania, przechowywania, przetwarzania i dystry
bucji* Powytsze dotyczy przede wszystkim danych opisujgcycht:
- bezę normatywną techniczną i ekonomiczną s
- obrót wyrobami
- obrót materiałami
- proces produkcyjny w aspekcie-planowania, realizacji, .... 

kontroli przebiegu
- obrót środkami finansowymi;
Obszar objęty systemem, to praktycznie wszystkie komórki'zakładu 
uczestniczące w realizacji procesu produkcyjnego, oraz związanych' 
z nim procesów zaopatrzenia, zbytu i obrotu środkami finansowymi; 
Celem naczelnym, jaki spodziewamy się'osiągnąć Jest usprawnienia- 

„zbierania, przechowywania, przetwarzania i obiegu informacji, tek 
aby każde stanowisko pracy dysponowało informacjami możliwie . .
aktualnymi, prawidłowymi, wyselekcjonowanymi, szybko dostępnymi 
i zagregowanymi odpowiednio do wymogów tego stanowiska. 
Spodziewamy się również osiągnąć konkretne efekty ekonomiczne ńa 
skutek wyzwolenia i zagospodarowania rezerw w sferze działalności 
podstawowej Walcowni Metali “Warszawa“ tJ* w sferze produkcji’ 
wyrobów. . ’
Osiągnięcie tego celu zależy od wielu czynników, ale jednym z naj* 
ważniejszych jest sprawny system informacyjny, s ten z.kolei sprs* 
ny Jest tylko wówczas, jeżeli funkcjonuje w oparciu o dobry, i kon
sekwentnie realizowany system informatyczny. ■'
Nasz system informatyczny będzie realizowany na minikomputerach 
MERA 9150 1 sieciach mikrokomputerowych zbudowanych na mikrokom
puterach kompatybilnych z I BM PC XT/AT. " '
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Koncepcja systemu Informatycznego przewiduje opracowuje 1 wdroże
nie 12 podsystemów dziedzinowych i 2 podsystemów ogólnych. 
Wszystkie podsystemy eę powięzane ze sobę zbiorami danych.
Są to; --

- Techniczne Przygotowania Produkcji
- Gospodarka Wyrobami Gotowymi 
Planowanie i Ewidencja Produkcji

- Karta Pracy .
- Kadry i Płace
- Gospodarka Materiałowa
- Produkcja Niezakoóczona
- Gospodarka Remontowa 

Koszty Jednostkowe
- Ewidencja Przedmlotów'Nietrwałych 
-Ewidencja Środków Trwałych
- Ewidencja Kosztów Właenych •'
-System informacji Kierownictwa
- Kontrola Wykonania Poleceń
Wzajemne przekazywanie sobie danych powoduje,.że podsystemy nie- 
pracują w odosobnieniu; znaczy to, ża każdy bądź przyjmuje dane 
od conajmniej jednego podsystemu, bądź przekazuje dane conajmnlej' 
jednemu podsystemowi, albo też realizuje Jedno 1 drugie.
Takie postępowanie wynika z dążenia do wyeliminowania wielokrot
nego wprowadzenia tych eaaych danych, zaś w konsekwencji do unik
nięcia zbędnej pracy i powstających w trakcie jaj błędów; 
Oprogramowanie składająca slą na system informatyczny Walcowni 
Motali "Warszawa" będzie w całości oprogramowania dedykowanym, 
wykonanym specjalnie dla naszego zakładu. Tekle podejścia wynika 
ze specyficznych wymagań stawianych systemowi Informatycznemu 
w WMflf. Przy.wykonywaniu oprogramowania zakładowy Ośrodek Informa
tyki będzie współpracował z firmami’5zewnętrznymi.
Kolejne podsystemy będą wdrażane przez użytkowników z W m  etapami 
w miarę pozyskiwania oprogramowania i eksploatowane.
Wdrożenie całościowego systemu Informatycznego przewidujemy na 
koniec 1992 roku.



Zastosowania systemu informatycznego nie będzie wymagało zatrud
nienia operatorów do wprowadzania danych 1 eksploatacji programów* 
gdyż działania te będę realizowana przez osoby, która dziś zaj- 
moję się tywi probleaami w sposób tradycyjny: przewidujemy roz
mieszczenie monitorów z klawiaturę 1 ewentualnie drukarek w dzia-- 
łach objętych informatykę. Najtrudniejszym zadaniem w całym przed
sięwzięciu komputeryzacji naszego przedsiębiorstwa będzie wdraża
nie poszczególnych podsystemów informatycznych, gdyż będzie ono . 
wymagało przystosowania dokumentów i danych źródłowych funkcjo
nuj ęcych dzid w Walcowni do wymogów programów komputerowych. 
Zadanie to będzie realizowane przez bezpośrednich użytkowników 
systemów pod nadzorem specjalistów informatyków.
Przyjęta struktura systemu informatycznego WMńł nie jest w pełni 
‘Odbiciem schematu organizacyjnego Walcowni, ele wynika z raalizo- 
. wanych w naszym zakładzie procesów przetwarzania informacji i jest 
ich logicznę konsekwencję. .
;Mole-'się więc zdarzyć, le właśnie ta struktura. Jak równiel zmia
na metody zbierania, przetwarzania i przesyłania informacji spo
woduję potrzebę zmian w organizacji pracy niektórych komórek; 
¿wiadomość zmian organizacyjnych jest bardzo ważna, gdyż dopiero . 
one razem ze sprawnie funkcjonujęcym systemem informatycznym 
mogę przynieść oczekiwane afekty ekonomiczne';
.Od września bieżęcego roku w Walcowni Metali “Warszawa* funkcjo
nuje organizacyjnie Ośrodek Informatyki podległy Zastępcy Dyrek- • 
tors d/e Ekonomicznych zatrudniajęey trzech specjalistów lnforma- 
tyków:- wyposalony w system minikomputerowy MERA 9150 z 8 monlto- - 
remi i drukarkę 0180,
W miarę oprogramowywanle kolejnych podsystemów przewidujemy dal-- 
sze zakupy sprzętu komputerowego. W roku bieżęcym zakupimy sieć. 
mikrokomputerowe zbudowanę na jednym IBM PC AT i dwóch IBM PC XT 
wyposażonych w dyski twarde, etreamery 1 drukarki oraz urzędze- 
nie do transmisji danych z MERY 9150 na IBM PC;
W kolejnych latech przewidujemy'zakup następnego systemu minikom
puterowego MERA 9150 i sieciąmikrokomputerowej złożonej z jedne
go IBM PC AT i czterech IBM PC XT.‘
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Obecnie zajmujemy się wdrażanie« podsystemu Techniczne Przygotowanie 
Produkcji 1 prowadzimy prace programowe nad podsystemem Gospodarka 
Wyrobami Gotowymi.
W celu przybliżenia pracownikom zakładu metod informatycznych 
1 zapoznanie ich ze sprzętem komputerowym zorganizowano szkolenia 
specjalistyczne. Mamy nadzieję, że w znacznym stopniu przyczyniły 
się cne do pokonania ludzkich oporów natury psychologicznej Jakie 
etwarza stosowanie nowoczesnej techniki 1 odejście od metod trady- 
cyjnych.
Przewidujemy dalsze szkolenia.
Niezależnie od globalnego systemu informatycznego zdaję egzamin 
małe mikrokomputery zainstalowane w działach; np. dla potrzeb 
Działu Głównego Technologa zakupiono mikrokomputer AMSTRAD CPC 
6128 wyposażony w drukarkę NLQ10.
Na ten mikrokomputer opracowano szereg programów z zakresu gospodar
ki materiałowej, które w znacznym stopniu odciążyły technologów pd 
wykonywania żmudnych obliczeń i sporządzania dokumentów pisanych. 
Programy te pozwalają drukować tabulogramy "Wykonanie normatywów 
zużycia" na wszystkich asortymentach, za dowolny okres czasowy 
w rozbiciu na poszczególne wydziały produkcyjne a w ramach cięgarni 
w rozbiciu na poszczególne urządzenia.
Zakupiliśmy również taki sam mikrokomputer dla Działu-Postępu Tech
nicznego i Normowania Pracy. Zakup ten wynika z faktu, iż w ostat
nich latach w Walcowni nastąpił bardzo duży wzrost aktywności wyna- 
lazczej. Dla każdego, kto choć trochę zetknął się z całą procedurę 
papierową, jaka jest związana z rozliczaniem każdego projektu przez 
Tok lub więcej lat stosowania będzie jasne, że zmechanizowanie 
tych prac da istotne oszczędności czasowe.
Na konferencji chcielibyśmy zaprezentować..systemy^ i programy wspoae-: 
gające prac; Działu Głównego Technologa.
Programy napisane są w Języku programowania BASIC i pracuję w spo
sób konwersecyjny poprzez wybieranie funkcji z MENU głównego.
Każdy z podsystemów zzakresu gospodarki.materiałowej zbudowany 
Jert z dwóch lub trzech programów.
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Pierwszy program służy do zakładania i aktualizacji zbioru 
gatunków stopów i zbioru normatywów. Kolejny program zbiera 

. w zbiorze danych miesięczne obroty materiałowe z wydziału pro
dukcyjnego, i pozwala drukować tabulogramy za dany okres czasowy, 
W załączeniu me nu główne programu, ekran do wprowadzania danych 
i przykład wydawnictwa.
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UZYSl JE»PSTHS£ GATUNEK HZN13 
URSt i 97.00 17.10 1 0.« 2.« I 2.99 OJO! «.ot 0.01 II 8111,49
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£403.126. 1 74.» 17.1112.15 «JO I . 1.00 0.04 1 0.05 0J5 II 7447J0
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RIT Hela! 81.15 W.29 1 UJO 1 JO I <3! 0J4 I 0.15 0.14
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WMW 'WARSZAWA' . DATA 1987.10.0*
DZIAŁ SŁOWNEGO TECHNOLOGA • STR . 1

WYKONANIE NORMATYWÓW ZUZYCIA ZA OKRES 7. - 9 1987 ROKU
ODLEWNIA

GATUNEK i UZYSK 1 ODPADY i ODPADY NIEUZYTI STRATY. •
1 PLAN WYK. i PLAN WYK. I PLAN WYK. I PLAN WYK.

M058/59 ! 95.20 95.51 ! 0.10 0.06 I 3.30 2.81 ! 1.40 l .A3
M63 i 96.10 96.96 I 0.10 0.21 I 2.70 2.04 1 1 . lO 0.78
M062 i 95.00 95.94 1 0.20 0.09 t 3.60 3.02 1 1.20 0.93
M75 I .95.00 ; 95.91 ¡1 . 3 0  0.56 ! 2.50 2.40 .1 1.20 i .12
M80 ! 93.00 95.68 1 3.30 0.48 i 2.50 . 2.66 1 . 1.20 1.1Ś '
B4 1 92.00 91.51 ! 4.40 6,06 ! 2.50 1.45 1 1.10 0.98
B6 1 93.00 93.83 ! 3.40 2.47 1 2.50 2.60. 1 1 . 1 0  1.1CT
MC 1 86.00 91.77 ! 9.30 3.19 ! 3.50 3.38 1 1.20 1.15
MCI ! 86.00 89.69 1 9.30 8.23 i 3.50 1.07 I .1.20 1.01
Ag 1-2 i 95.00 97.34 ! 4 .83 . 2.53 ! 0.03 0.00 ! 0.14 0.13
Ag925 : 94.00 98.57 ! 5.80 1.26 I 0.02 O.Óo’ 1 0.18 0.17
Ag800 3 90.00 96.72 1 9.78 3.08 1 0.02 . 0.00 1 0.20 . 0.20
M70 ! 93.00 95.75 ! ‘ 3.30 1.65 1 2.50- 1.59 1 1.20. 1.02
MM2 -, 0.00 91.38 1 0.00 5.63 1 0.00 1.91 1 0,00 1.07

OBROBKA WLEWKÓW

GATUNEK ! UZYSK I OTOCZKA I STRATY 1 ODPADY I WYBRAKI ’ '
1 PLAN WYK. ! PLAN WYK . 1 PLAN WYK,, ! PLAN WYK ,1 PLAN w y k;

MÛ58/59 1184.00 85.21! 1 .80 1 .61 1 0.01 0.01 1 7.19 11.71 1 7.00 1.46*M63‘ 188.00 87 .111 1.70 1 .66 1 0.01 0.00 ! 6.29 10.91 ! 4.00 \0.32M062 186.00 92.501 1 .80 1.02 1 0.01 , 0.01 I 7.19 6.47 1 5.00 0.00*M75 - 184.00 86.081 0.00 0.00 ! 0.01 0.00 ! 7.99 10;6O ! 8.00 3 .32M80 ¡80.00 88.881 0.00 0.00 1 0.01 0.00 111,99 9.23 1 8.00 l .90B4 185.00 99.991 0.00 0.00 1 0.01 0.01 1 9.99 0.00 1 5.00 0.00.B6 1 80 .00 73.531 0.00 0.00 I 0.01 0.00 1 7.99 20.25 112.00 ■ 6 .23 -MC 185.00 75.811 0.00 0.00 1 0.01 0.00 1 9.99 24.19 ! 5.00 0.00
MCI i 85.00 91.751 0.00 0.00 1 0.01 0.00 1 9.99 3.49 1 5.00 4.77.Ag 1-2 190.00 88.941 0.00 0.00 1 0.00 0.00 1 8.50 11.06 1 1 .50 O.OÓAg925 195.00 97.44! 0.00 0.00 1 0.00 0.00 1 3.50 2.56 1 t .50 0.00Ag 800 190.00 94.661 0.00 0.00 1 0.00 0.00 1 8.50 5.34 1, I .50 0.00.M70 176.00 73.711 0.00 0.00 ! 0.01 0.01 115.99 16.34 1 8.00 9.95KM2 1 0.00 35.65! 0.00 0.00 1 0.00 0.01 1 0.00 64.34 1 0.00 0.00

I
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Leber' Zoltan
Tóth Oanos skrót
Zakłady Metali Lekkich
Szekesfehervar

Perspektywa /zamierzenia/ modernizacji 
systemu kierowania produkcję n walcowni

Autorzy przedstawiaję koncepcję kompleksowego systemu kierowani» 
produkcję na wydziale walcowni w Zakładach Metali Lekkich 
w Szekesfehervar. Koncepcja opiera się o wykorzystanie sprzętu 
mikrokomputerowego IBM PC.
Treść referatu przedstawiono w wersji oryginalnej dostarczonej 
przez autorów. • -
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Kurzinformation zuorVortrag

Perspektive und Beabsichtigungen der Modernisierung 
eines Systems zur Produktionssteuerung im Walzwerk

Öle Autoren steilen 1» :Vortrag ’eine Komplez-koKzeptiOn/elpes 
Systems zur Produktionssteuerung in der Walzwerkabteilüng von 
“Leichtraetellwerken Szekesfeherroy" dar.. Die Konzeption lehnt, sich 
an die Ausnutzung der Mikrocomputergeratetechnik IBM PC an.
Den Ihalt dee Vortrags wurde in, von den Autoren beigebrachter,' 
•Urfaesung dargeetellt. ‘ • ‘ .
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Light-Metal Warke 
Szekeafehervar 

Hungary
■ ' Summary ' > ■ ;

Perspective«-of modernization of rolling-mill 
production management system

- The enthors present the concept of a complex system for production 
management at rolling mill in Light Metal work« in Szekesfehervar. 
The concept is based on the utilization of IBM PC microcomputer 
hardwares
The content of the paper is'presented in ite original version at 
submitted by the author«, . .
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PERSPEKTYWA /ZAMIERZENIA/ M0OERNIZAC3I 
‘ . . SYSTENU KIEROWANIA PROOUKCaji V/ WALCOIIMI

System kierowania produkcję walcowni w zasadzie Jest systemem 
kompleksowym, polegajęaym na dwóch głównych zasadach
- śledzenie.produkcji za pomocę kart obiegowych,
- programowanie /planowanie/ produkcji no każde urzędzenie, 
po zmianach, a po każdej zmianie sprzężenie zwrotne ze 
sprawozdaniem o wykonaniu zaplanowanych zadań.

Ulu prawidłowego funkcjonowania informacyjnego systemu dział 
produkcyjny walcowni przy posiadaniu przepisów planowych dla 
walcowni na dany ,rok oraz rozbiciu planu na mieeięce - wykonuje- 
zestawienie planu produkcji według grup wyrobów.
Przy posiadaniu.w/w danych wpisuje się do programu produkcję, 
rozdzielono na dekady,■terminy oraz według zamówień krajów, demo
kratycznych i krajowych, 1<tóre zostały Już potwierdzone na dany 
kwortał, tzn. wylicza się- stosunek wyrobu do zdolności produk- 
cyjneji -

System kierowania produkcję'w szerokim pojęciu - składa się :

badanie rynku 
plonowanie

pytanie ofertowe
potwierdzenie 
przyjęcia zamówie
nia

zapewnienie : 
źródła

siły

. ' v : - . -. surowiec :
- wydajność
- personel,
.energia

. V  technologia
•" itd.
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produkcja, kontrola cyklu 
technologicznego /opera
tywne kierowanie produk
cję, .

fakturowanie magazynowanie
ilościowe transport
pakowanie fakturowanie

- start /rozpoczęcie/ produkcji
- programowanie
- kontrola realizacji zobowięzań 

kontraktowych
- kontroia terminów, sprzężenie powrotne

Hotyv;ocja modernizacji kierowania produkcję walcowni :
Niniejszy poziom w naszym zakładzie osięgnęliśny w cięgu 13-15 lat 
dzięki kilkakrotny.! etapom rozwojowym. Poszczególne elementy infor
macyjnego systemu opracowane i wprowadzone zostały osobno 1 w różnym 
czasie niezależnie od siebie. Z powodu tych faktów owcntualnic po-' 
między elementami danego informacyjnego systemu istnieję znaczne 
różnice co dotyczy nowoczesności i niezawodności tych elementów.

Poważny warunek obecnie no rynku światowym, dotrzymanie pewnych 
warunków no wysokim poziomie, o mianowicie :
- dyscyplina transportu,
- zapewnienie Zadanej jakości i terminu.
Zapewnienie w/w warunków wymaga od nos kierowania produkcję na 
wyoókim poziomie ór.az dokładnej szczegółowej kontroli.

Dokładne opracowanie ilości danych technicznych i informacyjnych, 
licznych zamôvyien i wielkości produkcji - możliwe Jośt tylko przy 
pomocy odpowiedniego systemu komputerowego.

Przy obecnym śledzeniu cyklu.technologicznego wyrobu w walcowni 
przy takiej wielkości produkcji największy problem polegó no tym.
Ze nie me możliwości orientacji w Jakim stadium opracowania, 
w jakiej fazie cyklu technologicznego znajduje się dpny wyrób.



Celom wyeliminowania w/w niedoskonałości ZJodnoczenioPrzemysłu 
Aluminium, rozom z naszym zakładem KOcFEM opracowali system zbioru 
/akunulowonio/ danych i wprowadzili /Ję /.trwa i dzisiaj/ na 
wydziale walcowni.’
Realność wprowadzania- tego systemu^ do walcowni', a ńip dó innego 
wydziału potwierdza wlolkóść produkcji tego wydziału, ilość 
wyrobu na eksport, struktura produkcyjna, objęcio całego cyklu 
produkcji tzn. od monentu zapewnienia 3urowca aż do wywozu wyrobu.

Zadanie systemu-śledzenia produkcji,- tzn. od surowca poprzez cały 
cykl technologiczny aż do wyr/ozu wyrobu. Regist rujo się stan 
wyrobu-, czas technologicznej fazy no danym urzędzeniu, dane daty- 
częce roboczej siły, podaj o wykaz o produkcji na dany. dzień, spis 
zapasów, spis braku, wykaz prawidłowego wykorzystania czasu robo- 
czogo oraz periodycznie podaje się wykaz o wielkości produkcji 
w całości ltd.

Oprzyrządowanie urzgdzeń będzie rozwinięto według grup miejsc 
procy. -
r transport /przywóz/ wlewka .
-«walcarka ne ciepło
- walcarka na zimno ./3 szt/
- ogregaty tnęce poprzeczne /3 szt/.
- agregaty tnęce wzdłużne /5 szt/
- urzędzenle dó obróbki cieplnej
- pakowanie, zaprzychodwanie, wywóz, fakturowanie.

'Dzięki systemowi rejestracji danych możemy uzyskać takie informa
cje które- sę niezbędne do clęgłego programowania produkcji przy 
operatywnym kierowaniu produkcję.
Na przykład ten system może nam dać odpowiedź na pytania :

- co mamy na urzędzeniu,
- który kod roboczy w jakiej fazie znajduje, się 
na której maszynie co b ę d z i e  produkowane,

- na danej maszynie ilościowo ile wyprodukowano,
- ile czasu trwa dany proces,
- od kiedy stoi urzędzenia, przyczyna ..........
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Oprócz ósług bioźęcych informacji-systemu opracowywuje się 
podsumowanie'

- - meldowanie po każdej zmianie do szybkiego przeglądu aktualnego 
stanii tzn.' stosunek obclężenia - produkcja, korzystno wykorzy- 

• stanie urzędzeń It.d,;
wydajność urządzeń', ■ oraz udzielenie rożnych informacji dla 

. . kierownictwa’.- •

III.Struktura systemu Hardver t

pc -■ •

■ . ti< ... ■ vL

TAT ... TAT.... TAT... TAT* Zbiór /akumulator/
danych d/s produkcji 
Terminal

IV. Doświadczenia .........

PC* Personal Computer

VK|. VK i Koncentrator linii'-'
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ZML "Kęty" skrót
Kęty

* Stan obocny i najbliższe zamierzenia zastosowania 
minikomputerów do wspomagania zarządzania w ZML 

"Kęty"

Referat zawiera następujące zagadnienia*ł

- charakterystyka przedsiębiorstwa,
- stan informatyki i Jej zastosowań w latach 70-tych
- zakup i zastosowanie komputerów 8 bitowych,
- obszary zastosowań komputerów IBM,
- zamierzenia na lata 1968-1990,
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Dipl. Ing. Eugeniuoz Borowski 
’KL Kęty /leichtnotalwerko Kęty/

Kęty

Kürzung zum Vortrag

Der oooenwart ioe Zustand und die nächste Beabsichtiqungen 
von Einsatz der Mikrocomputer zur UntestOtzunq des Verwal- 
tons ln Zt-.L "Kęty*

Der Vortrag umfasst folgende Probleme!

- v.'o rk3Cha rak t e rls t lk .
- Stand der Informatik und ihre Anwendung in den 70 - Dahren,
- Einkouf und Verwendung der 8-bit Computer.
- Anwendungsbereiche der Computer IBM
- Beebischtlguogeh fOr den Zeitraum 1988 - 1990.

/
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Eugeniusz BOROWSKI, M.Sc.,Eng 
ZKL "Kęty"
K?TY ■

Summary

The present: status of,;and immediate plans for, 
the application of minicomputers in the management 
information system'at ZKL! "Kęty"

This paper deals with the' following problems;

. - characteristics’ of the^ enterprise, V'i
-status of computer science and its application 

in the 1970S,
- purchase and application of .¿-bit computers,
- fields of application of I3X computers, 

plans for .the years T968»i'990. . • ’
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Stan obecny i najbliższe .zamierzenia zastosowania 
mikrokomputerów do wspomagania zarządzania w ZML "Kęty"

Zakłady Metali Lekkich. "Kęty" są. -typowym przedsiębiorstwem przetwór - 
stwa. metali nieżelaznych produkującym wyroby z Al i Jego stopów.
Zakład posiada 3.podstawowe wydziały produkcyjne, a mianowicie :
a/ Wydział Odlewni i Przerobu Złomu wytwarzający odlewnicze stopy 

aluminium w postaci gąsek stosowane, do odlewania różnych elementów' 
i części w.przemyśle motoryzacyjnym, maszynowym i Innych.
W sumid dla ok. 600 przedsiębiorstw w kraju-aluminiowe stopy odlew
nicze są niezbędnym półfabrykatem dla realizacji ich gotowych 
wyrobów. Wydział ten wytwarza róvaileż aluminium do odtleniania 
stali- w postaci granulek a także zaprawy /stopy wstępne/.
Ponadto odlewane są metodą półolągłą wlewki ze'stopów aluminium 
do przeróbki plastycznej przeznaczone do wyciskania,

b/ Wydział Prasoveii-Ciągarnly któryprodukuje wyroby w postaci prętów, 
kształtowników, rur i ,diutów przy zastosowaniu procesów wyciskania 
oraz ciągnienia. Produkcja tego wydziału obejmuje około 6000 róż - 
nych asortymentów,

c/ Wydział Walcowni Folli produkuje folię metaliczną, w zakresie od 
6 do 100 mikronów z taśmy wsadowej ó grubości 0,5. - 0,7 mm.

. Najcieńszą produkowaną folią Jest folia 6 mikronowa przeznaczona 
na kondensatory elektrolityczne. Oprócz folii metalicznej produko
wane są folie'laminowane papierem ozy też pergaminem i polietylenem.

Początki wprowadzania zastosowań informatycznych w ZML "Kęty" to lata 
1974-1975, w których zostały zakupione urządzenia do sporządzania 
maszynowych no śn ik ów informacji w postać i kart dziurkowanych. , 
Również'w tych latach zostało opracowane oprogramowanie systemú normar 
tywnego rachunku kosztów dla wydz. odlewni,.
Podyktowane to było decydującym wpływem tego wydzlału na wyniki ekono
miczne przedsiębiorstwa oraz znacznym udziałem kosztów materiałowych 
/ok. 85 £/ w wartości produkcji tego wydziału. System ten eksploatowany 
był codziennie w ośrodku’ informatycznym Z BE "Metekon” w Katowicach co 
związane było z różnorakimi trudnościami wynikającymi z oddalenia 
zakładu od ośrodka obliczeniowego o 60 km.
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Z i.'ego też względu dane otrzymywane. z systemu były opóźnione, prze2 
co efekty z jego eksploatacji były niepełne.■
W okresie lat 1975-1976, zostały opracowane- dla przedsiębiorstw zgrupo
wanych w’byłym Zjednoczeniu Górniczo-Hutniczym Metali Nieżelaznych • 
branżowe systemy informatyczne dot. ewidencji materiałowej, oraz gospo
darki środkami trwałymi. Dane do tych systemów w postaci, kart dziurko.- 
wanych sporządzane były w branżowym ośrodku informatycznym z dostar - 
czanych przez przedsiębiorstwa dokumentów źródłowych; względnie karty 
dziurkowane dostarczane były przez przedsiębiorstwa /w tym.również 
ZML "Kęty"/ do ośrodka obliczeniowego'.
Pod koniec lat 70-tych rozważane były plany znacznego rozszerzenia 
zastosowań informatycznych oraz przyśpieszenia czasokresu otrzymywania 
informacji w postaci wydawnictw komputerowych. Do tych celów niezbędny 
byłby zakup dużego komputera typu ODRA lub RIAD co z kolei wiązało 
się z koniecznością wybudowania nowych pomieszczeń oraz znacznym zwięk
szeniem zatrudnienia o wykwalifikowanych informatyków i elektroników.- 
Ńa takie przedsięwzięcia nie stać było wówczas n/przedsiębiorstwo. 
Szansa posiadania własnego sprzętu komputerowego powstała z chwilą 
dostępności na rynku sprzętu mikrokomputerowego. Po przeprowadzonej, 
analizie dostępnych do zakupu w kraju, mikrokomputerów zakupiliśmy w la
tach 1983-1986 8 sztuk mikrokomputerów PSFD-90 produkcji MERA-KFAP
Kraków w standardowej konfiguracji tj, z pamięcią 8KB.
Opr;ócz tego zostały zakupione 2 pamięci taśmowe FT3°5.
Zainstalowanie powyższego sprzętu umożliwiło :
- przejście na bardziej nowoczesny sposób przygotowania maszynowych 
nośników informacji wprowadzając dane w mięjsce. kart analitycznych 
na taśmy magnetyczne,

- rezygnację z przetwarzania!w ośrodku obliczeniowym w Katowicach 
codziennie eksploatowanego systemu nrk,

- dostarczenie sprzętu mikrokomputerowego bezpośrednim użytkownikom 
systemów wraz z sporządzonym przez programistów zatrudnionych w przei< 
siębiorstwie oprogramowaniem.
W międzyczasie znacznie zwiększyły się możliwości mikrokomputerów 
poprzez zainstalowanie w nich pamięci dynamicznych 64KB pozwalającyei 
na korzystanie z systemu operacyjnego SP/M 2.2 będącego standardem 
światowym.
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Mikrokomputery te stosowane są w przedsiębiorstwie do eksplo.atacj 1 
następujących systemów informatycznych :
1/ normatywny rachunek kosztów dla.Wydz,Odlewni i Przerobu Złomu. 

Przejęcie tego systemu do eksploatacji w przedsiębiorstwie'od 
1 lipca 1934 r. umożliwiło :
- znaczne skrócenie czasu dostarczania informacji z zakresu reali
zacji produkcji i zużycia surowców przez wydział odlewni,

- wyeliminowańlo konieczności codziennego dostarczania danych 
źródłowych do ośrodka obliczeniowego w K-cach.oraz wyelimir.owa-. 
nic kosztów płaconych.za eksploatację tego systemu,

- zlikwidowanie szeregu informacji pomocniczych 1 rejestrów przez 
służbę planistyczną'wydziału .oraz zmiejszenie. zatrudnienia 
pracowników tej służby.

•System nrk eksploatowany jest na podstawie danych źródłowych 
zapisywanych w tżw. "kartach-wytopu", przy ożym- tabulogramy 
• dzietne, narastajace, aiesięcznc l kwartalne eot; zużycia materia
łów,, realizacji produkcji i innych wykorzystywane są przez-.kierów.-.

• nic twe wydziału i zakładu -oraz służby ekonomiczne . i'.technologiczne, 
przedsiębiorstwa. Zbiory danych do tero systemu przechowywane.oa. 
na dyskietkach 8".

.2/ System obrotu wyrobami'gotowymi Wydz, Odlewni i i^erobu Złomu.; 
System te.n eksploatowany jest na mikrokomputerze -PSPD-93 pod
systemem operacyjnym SP/M 2.2 przy wykorzystaniu bazy danych■
. d3.iSE II. Zbiory danych przechowywane są r.a-5 dyskietkach t".',
V oparciu o napływające do systemu dane wejścioio tworzone są 
i aktualizowane na bieżąco 2biory tymczasowe kart, zleceń i awizLł:- 
Zblory te są źródłem danych do przetwarzania i-emisji tabulogramów. 
Po zrealizowaniu poszczególnych zleceń są one archlwowane, na to— - 
miast rekordy dotyczące zrealizowanych już' zleceń usuwane są ze 
zbioru kart z miesięcznym opóśiięniem w stosunku do zakończenia 
ich realizacji. V systemie funkcjonują również zbiory danych 
stałych Aip. cennik, zbiór odbiorców/.: 
a/ Dane wejściowe :.

- zlecenia, '•• ; ■
.. - - karty produkcyjne 

Dane wejściowe wprowadzane są do systemu poprzez odpowiednie 
makiety.
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•Darie• pojawiające, się w zbiorach, stałych po raz pierwszy /np. 
odbiorcy/' wprowadzane są przy użyciu makiet specjalnych, .

b/ Dokumenty wyjściowe :'
Dpkuraenty dla odbiorców: - potwierdzenie przyjęcia zlecenia,

.... - awiza, ‘ .
‘ -' faktury,' .
- żądania zapłaty ■'

' Zestawienia ze sprzedaży : dzienne, . b ‘ :r ■
. - miesięczne, .
■ - narastające,
’ - przeliczenie sprzedaży wg. cen 

• innego ! m-ca - 
‘ . Tabulogramy różńe - raport dzienny produkcji,

' - harmonogram realizacji', '
■ - obłożenie, produkcji,
-stany magazynowe,
- odwaźki na zlecenia zrealizowane

'c/.fink'cje-bazy. danych. ... •
■V ramach utworżoriej bazy danych dla przetwarzania zbiór ów •

'.. dostępne są takie operacjo jak
- — zakładanie' zbioru, . • ' :
- przeglądanie i wyszukiwanie informacji,- 
aktualizacja zbioru,

■ - archiwowanie zbioru,
:• - wydruk. .

■d/ .Schemat obiegu informacji' zwiera zał. nr 1.

/ System HKADRA". System "KADRA" jest bazą danych o pracownikach • 
zatrudnionych'w ŻI-Ł "Kęty" założoną .aa mikrokomputerze FSPD-9? i 
pod. systemem operacyjnym':SP/K. 2.2.- Zbiory danych przechowywane 
s ą na i dyskietkach S". Rekordy, danych zawiera ją. podstawowe infor
macje c pracownikach.
a/'Dane wejściowe .: .

- dokumenty zawarte w teczkach osobowych, ■
- informacje uzyskane na podstawie dokumentów bieżących

Dane wejściowe wprowadzane są do.systemu na podstawie dokumentów 
zawartych, w teczkach osobowych, natomiast aktualizacja

’ . .' - ' . ' ' . - ' |

‘

'
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..wprowadzonych danych odbÿva.siç systeicątyczntc w. miarę’ r.ńpły- 
wania dokumentów bieżących. ’./prowadzanie i aktualizacja .dàr.vcç 
wyko.n ywant są przy. użyciu rakiet wejściowych wyświetlanych ha 
' ekranie monitora.

b/ Dokumenty wyjściowe : ... -
. - angaże,
- lnftfmacjc zbiorcze,
- informacjo statystyczne,
-histogramy

Powyższe dokumenty emitowane są w fpriń i o tabulogramów. ■
Monad to na - ekranie monitora można uzyskać informację o ¿s'.io'.r.yir. ' 
pracowniku, .

. c/ Schemat obiegu informacji zawiera zał. nr 2.

>/ System ewidencji i statystyki wykorzystania podstawowych urządzna 
■ przedsiębiorstwa.. Obecjmuje ós swoim zasięgiem por.stawoweiurżr.—  
dzenia wszystkich wydz, -‘ odóż. prz-ćs.iębiorstwa' z uwzglę-nlerlayi ' #• r\ ■ ' ■■ •• . . • ' . -czasokresów miesięcznych, kwartalnych i narastających, n a  p r z e s  
trzeni roku- sprawozdawczego.

5/ Podsystem- mo.oetziik dla wszelkiego rodzaju kiypiat./pęr.sji, r.s. r.':':
; rocznych/ dla wszystkich-pracowników zatrudnionych w prze ,'si ,cici-r 
. stwie.

ć/ Podsystem .naliczania 1 ewidencji, sprzedaży, -wyrębów prc.'ukv-.-a.-.y . . 
przez wszystkie wydziały produkcyjne przedsicb.i; •;ztwa.,

7/ podsysteó dot. obliczeń statystycznych siły z.-rzew. folii ćerrr.o-
. zgrzewalnych. •

Część Wymienionych systemów eksploatowana jest w ośrodku ob-iczesi o - 
vyo natomiast część przez bezpośrednich użytkowników- wyposażonych., 
k-mikrokomputery.'
,ï!a zakupionym w latach-1985-1936 i. posiadanym przez prżedsięb i ors f : .• 
sprzęcie mikrokomputerowym posiadającym ograniczone wielkości sąm.it 
operacyjnej /64kB/ jak rówpłeż pamięci masowych /dyskietki -."/

■ ' • \  ' - - .
/



praktycznie nie było możliwości przetwarzania,większych systemów 
informatycznych korzystających z dużych zbiorów-danych. Z tych też 
•••zględów duże systemy takie -jak.: - planowanie produkcji Wydz. Pras.*

Ciągami, ■
- ewidencja materiałowa SXMAT,
- środki trwałe

przetwarzane były w ośrodku obliczeniowym ZUIiDO Ketekori w .Katowicach, 
Samodzielne działanie przedsiębiorstwa w warunkach reformy gospodar - 
- cze.j powodu je poszukiwanie różnych możliwości bardziej efektywnych, 
działań pozwalających na osiąganie jaknajkorzystniejszych efektów
•:kór.c;i.iczr.ycn.

' Przede -.'szyszkia działania te ukierunkowane zostały .na wydziały 
produkcyjne przed-i.ęblorstwa. Chodzi tutaj szczególnie o lepsze 
przygotowanie procesu produkcyjnego w znacmie krótszym Okresie 
czasu; stałego wglądu i- możliwości ingerencji w prowadzoną działal- 

. ńóśó produkcyjną.
lieżące; śledzenie przebiegu realizacji -produkcji, stanu zaawansowania 
rcb.ót, wykorzystania naszyn i urządzeń, przegla.d dysponowanych mate
riałów do. produkcji umożliwi zwiększenie efektywności gospodarowania; 
■Również zwiększenie .szybkość i gemisj.i dokumentacji płacowej /fa-ktur,

" żądań zapłaty/,k.tóra w przypądku" śystatą:.komputerowego odbywa się 
natychmiast po wysyłce wyrobów przynosi znaczne' korzyści.
Hoża tym w haszy» przedsiębiorstwie istnieje pilna potrzeba zastą
pienia zużytego sprzętu średniej mechanizacji typu -Ascasa-- służącego 

. io . obliczania i sporządzania . list płac.
Założeniem naszym'było zastosowanie-dog tych celów; jednego rodzaju

• sprzętu , co umożliwiłoby stosowanie, tycĥ  samych systemów operacyjnych 
■"i .języków, programowania.
Kierując się możliwościami zakupu sprzętu za złotówki oraz Jakością 
sprzętu podjęliśmy starania o' zakup profesjonalnych mikrokomputerów - 
standardu światowego tj. mikrokomputerów osobistych I3JJ PC.
-.■m-cu naju. br. dokonaliśmy, zakupu .2 szt. mikrokomputerów IBM. PC/AT 
oraz 5 szt. PC/XT, ż których utworzono dwie .niezależne sieci lokalne
• typu D-Link-w. skład których , wchodzą mikrokomputer PC/AT oraz 2 lub 
trzy mikrokomputery PC/XT. Dysponujemy również rozwiązaniami sprzęto
wymi i programowymi umożliwiającymi transmisję między.mikrokompute -
■ rami IBM PC a .'mikrokomputerami P5PD-90. Dzięki temu możliwe będzie 
częściowe wykorzystanie w systemach realizowanych, na IBM posiadanego

- 140 -
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sprzętu PSPD-90 wraz z wykonanym oprogramowaniem.
Zakupiony sprzęt przeznaczony zosthł w I kolejności do realizacji, 
następujących zadań :
- systemu epd dla Wydziału Prasowni-Ćiągarn i
- systemu epd dla pionu Głównego Księgowego
System planowania, kontroli realizacji i rozliczania produkcji Wydz, 
Prasovni Ciągami realizować powinien następujące funkcje :
- ewidencję zleceń i postęp w ich realizacji,
-partlowanie zleceń i emisję kart obiegowych,
- aktualizację kartoteki asortymentowej,
- .ewidencję realizacji produkcji,
-rozliczanie miesięczne produkcji i wsadu,
- ewidencję wyrobów gotowych,.
- emisję awiz, faktur i żądań zapłaty,
- aktualizację cennika.
Docelowy- schemat systęmd budowanego w oparciu o pracę w sieci D-Link 
mikrokomputerów IBM PC/XT/AT zawiera zał. nr 3.
OJ' początku września br. eksploatowane są następujące elementy 
systeau.
- kartoteka zleceń przyjętych do realizacji,
- kartoteka asortymentowa,
•- partiowanle zleceń,
- emisja kart obiegowych na papierze z'-nadrukiem,, 
natomiast opracowywane są
- cępnik r.a wyroby-wyciskane i ciągnione,
- emisja awiz, faktur i żądań zapłaty,
- ewicencJa wyrobów gotowych!
System epd dla p i o n u  Głównego Księgowego realizować powinien nastę
pujące funkcje :
- obliczanie płac brutto , potrąceń i płac netto łącznie z wydrukiem 
listy płac dla pracownik<V zatrudnionych na stanowiskach robotniczych 
i nierobotniczych,

- prowadzenie i aktualizację' indywidualnej kartoteki zarobkowej ,
- sporządzanie 1 wydruk oonetnika do list płac,
- obliczanie, i emisję zestawień dot. wykorzystania funduszu płac,, 
śrectilej płacy £tp.
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Obecnie w opracowaniu znajduje się obliczanie płac dla pracowników 
zatrudnionych na stanowiskach roboiźiiczych.

Namierzenia na najbliższy okres

. W roku przyszłym.planujemy dalsze kontynuowanie, prbc projektowo - 
programowych dot. systemów planowania produkcji dla Wydz. Prasowni- 
Ciągarhi oraz systemu płacowego.. Na lata 1929-90 planujemy opraco - 
wanie oprogramowania systemów Zarządzania produkcją pozostałymi wy-? 
działami produkcyjnymi na bazie doświadczeń uzyskanych z eksploatacji 
systemu Informatycznego najtrudniejszego wydziału jakim Jest Wydział 
■Prasowni-Ciągarhl.
Ponadto opracowywane będą również inne systemy dla wspomagania zarzą
dzania wynikające z bieżących potrzeb przedsiębiorstwa.
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SCHEMAT OBIEGU INFORMACJI

Załącznik Nr 2
♦ ' • ‘ . . .
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Załącznik Nr 3 N

Konfiguracja sieci komputerowej dla potrzeb systemu planowania, 
kontroli realizacji i rozliczania produkcji Wydziału Prasowni - 
Ciągami.
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SM 52/iiMl-a Computer for Computer - aided 
Planning and Production Control Systea in 
KOVOHUTE Oecin Enterprise /CSSR/

ii Introduction

The conception of setting up of the Integrated Coaputer- 
eseisted Manageaent Systea /ICMS/ in Kovohute Oecin enterprise 
is well-known for the public. My first lecture on this subject 
was given in 1983 and detailed lnforaatlon on further developaent 
of our systea was given at our aeetlngs held following years.

This lecture is no exception, too. The aia of the lecture 
is to give essential inforaation on the SN 52/11H1 coaputer, 
its hardware and software, and its poeltion in the automatic 
production control hierarchy. Structure of this lecture follows 
this aia. After a brief reference to the Joint program of the 
Systea of Small Computers /SMEP In Czech/ in the part two, the 
third part deals with the configuration of the coaputer. In the0 
fourth part rather detailed description of the systea support 
and aplications software is given, and in the closing part of the 
lecture I will report an the position of the coaputer in the auto
matic production control systea hierarchy* There is a reference 
to the present state of solution and presuaed direction of further 
developaent, of the system in the end of the lecture. . .

2. Progrès SMEP .

The sost dynamic development in the range of coaputer 
engineering is represented by micro - and alnlcoaputers as they, 
complete mainframe systems in very useful way and they enable 
the automation of various■fields of the national economy, as wall.
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The decision to constitute the Uniforn Systea of Mini
computers was made at the XII-th meeting of the intergovernmental 
committee for the CMEA cooperation in computer engineering in 
the year 1974.

Schedule of this program la aa follows i 
The l-st period SMEP I 1979 - 1983

the moat effective aodel s DEC PDP compatible SM 1/20
The 2-nd period SMEP II 1983 - up to now

the most effective model t DEC PDP compatible SM 52/11M1
The 3-rd period SMEP III

the SMEP III-l-computers of this period ore 
being producod and distributed
the SMEP III-2-computere are to be produced and 
distributed in the years 1989 - 1990 

the moat effective model t DEC VAX compatible SM 52/12.

Relation between the SMEP minicomputers working on the base 
of the common bus is ensured by the standardized data media and 
by the standardized interface for remote data processing /both . 
synchronous and asynchronous/.

The computer local network control system la also available.
The SM 52/11M1 computer basic configuration wae.delivered 

to the Kovohute enterprise in December 1986. The computer was 
assembled and debugged during the first half of the year 1987.

3. Hardware

The SM 52/11M1 computer is a general-purpose computor system 
used for developing and executing programs for a variety of 
applications, It represents program - compatible computer with . ' 
the 16-bit SMEP family from bottom to up. The main feature of this 
computer architecture is a common bus. Connected devices communi
cate through the bus according to the rule "gueation-answer*.
One device is in a “master"'position, the other a “alave*- one. 
Conflicts are being solved following the priority number base.



The delivered basic SM 52/11M1 configuration t

- oaln memory 1M8
- Cache nemory 2K words
- dual-drive, single density floppy disc auosystea

CM 5605 2 x 256 kB /CSSR/
- randoo-access cartrige disc storage system

CM 5400 2 x 5 MB /Bulgaria/
- rendoo-acceea cartrlgs disc storage systea

CM 5405 4 x 20,8 MB /Bulgaria/
- 9-track tape storage systea

- terminal
- dot printer
- dot printer
- lineprlnter

CM 5311 
CM 7202 
C 2113 
0 100 
CM 6313

2
8

2 ,
3
1

/CSSR/
/CSSR/
/CSSR/
/Poland/
/Hungary/

4. Software

The SM 52/11M1 coaputer worka under the DOS RV 3 operating 
eyatea, which la equivalent to OEC PDP'e RSX-11M/4.1/.

DOS RV 3 aupports a variety of high-level languages, including 
FORTRAN IV, FORTRAN IV-PLUS, BASIC, BASIC PLUS-2, MACRO, and COBOL.’

Data aanagaaant la provided by OATATRIEVE, RMS-11, SORT-11, 
and 0AV1D. The lntarsyataa communication software SYRPOS makes 
the network of the SM computers fuctlonal.
/The SYRPOS system la compatible with the DECNET-11M./.

4,1. Operating Systea

The 006 RV 3 is the disc-based, multiuser, multitasking, 
reel-time operating system.

The DOS RV 3 allows progress to ba partloned and segaented 
in main memory for feet and efficient access by the high - 
performance CPU, and provides complete protection from any 
unauthorized user. Additionally, code and data sharing reduce 
memory requirements, allowing for aora programs in memory.



)

The DOS RV .. also offers task checkpaint i a program or taak 
currently running memory can be interrupted and swapped out of 
memory to a diec when a higher-priority taak requests the partlon 
in which It is resident. After the priority task coapletea 
execution, the checkpointed task is autooaticaly returned to 
memory and restored at the point whore it was interrupted.
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4.2. Extended Software

RMS /Record Management System/

RMS Is a straltforward method of creating, updating, and 
modifying files using sequential, relative, or multikey indexed 
access methods.
oatatrieve is an interactive, query, report generation and data 
maintenance system designed for the leas experienced computer 
user. OATATRIEVE provides facilities for aelactlve data retrieval, 
sorting, formating, updating, and report generation without the 
need of programming.
SORT-ii is a utility program for files sorting according to the 
keys.
htd is a utility program for reading/writing and co(-version of 
standard magnetic tapes from IBM compatible computers.
DAVIO is a universal date-entry and forms management product for 
data acquisition through terminals developed in one Czechoslovak 
factory on private initiative and which la spread out off the 
official software house Kencalarske stroje,

5. Position of the SH 52/llMl Computer in the Integrated Computer » 
assisted Management System in KQVÛHUTE Oecln Enterprise,

After the POP 11/23-SM 3/20 computer complex installation 
and the POC-SUR /acronym for Problem Oriented Complex - Alloys 
Components Store Control and Foundry Production Control/ 
realization, the SM 52/llMl computer represents the next step
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of inovatlve activity to the Integrated Computer - eealeted Mana
gement System in Kovohute enterprise. The computer is dedicated 
to production oporatione control tasks /named POC-PROO/, which is 
to be the key POC for interactive real-time proccessing in 
Kovohute enterprise.

The-POC-PROO will cover the whole data proccessing of orders, 
from.their acceptance /entry into the factory/, through production 
planning, shop monitoring, reporting, up until the invoicing, with 
respect to the whole complex of information concerning planning, 
technology, end reporting purposes.

The main functions should cover the interactive connection 
between control departments and controlled reality with the aid 
of terminals.situated on the shop floor.
the functions areas follows t
tales field » ;

- database /eep.ordere, contracts/ real-time updating by terminal
- progrmmmble pricing of orders
- printing of primary documente /contracta, invoices/.
- coaporison of orders with the atete plan
- order execution survey

shop production operations control t .

- in-procsas orders survey
- shop operating plan fulfllasnt
- ln-delay orders execution survey
- formation and mmintonsncmof work stacks for the main product 

aggragates
- analysis of orders

production reporting field i
---------------------- -n - - T -------------------i i t t  r n  T ----------- ------------

- real - time production reporting
- reel - tlse orders updating
- real — -tlse checking of operative plan 

in accordance with programsble options
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date collection field »

There ere two waye for data collection according to their 
suitability.

The decentralized date collection for data fileo.maintenance 
and the centralized date collection for batch proceaeing /with 
reeoving punch cards as. a by-effect/.

6, Preeent-day State and Future Development

After instslstlon and the computer base configuration work- 
starting in Oune 1987, the work of analysts and progroasero has 
been concentrated on the following problem areas *
- study of operational oysteo and of the other syetea components, 
aastering new ways of work, especially work with torwlnals under 
the OQS RV 3 system
- off-line data transfer between EC 1021 and SH 52/11H1 computer« 
tasks concerning sales area.
Notet The EC 1021 computer.has no moans for on-line connection; 
neither hardware nor software, end there Is also s difference 
between inner codee i EBCDIC /EC 1021/ end ASCII /SM 52/llMl/.
The medium for off-line connection is a magnetic tape.

At present the universal program support is being solved j 
for soles field > '■ -

' - i ■- real-time files maintenance through terminal«.
- automated pricing of orders
- real-time access to orders information

for shop production operations control i

- in-process orders survey 
« m-deley orders survey
- aggregated order vmluee survey according to given options

• - . X  - ' .. ’
for control data-collection it ...  ... I ■

collection from material storage and wages/salaries aroaa, 
which represents 25% all collacted data on punch cards. ’ .
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Terminais hsve been located in analysts* rooms end next 
ones will be inotalled into sales offices and production control 
departments up to the end of this year..

Next steps will bo as follows t
- extension of terminals, installation of terminals into shop 
dispatcher rooms
- on-line connection- between the PDP/SM3 complex and the SM 52/ 
11M1 computer. /It will be the kernel of the future computer 
network/
- inovation of the central EC 1021 computer to get a possibility 
of future expansion of the computer, network with the top computer 
for automatloo of thé management level of the plant information 
system. ,

All these tasks should be realized up to the end of the 
year 1992i

August, 1987».
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: Komputeryzacja ewidencjonowania materiałów 
na Wydziale Styków. Zakładu Doświadczalnego 
IMN w Gliwicach (komunikat) ■

Wydział Styków i Kształtek’jest jednym z wydziałów’produkcji
• podstawowej Zakładu’Doświadczalnego Przetwórstwa Stopów Specjalnych 

Instytutu Metali Nieżelaznych ,w Gliwicach. Zadaniem tego wydziału 
jest głównie produkcja półfabrykatów i wyrobów gotowych ze srebra

.'i jego stppów w żądanych asortymentach, w tym m.in; nitów litowych, 
nitów stykowych bimetalowych i trimetalowych, nakładek stykowych, 
pasów bimetalowych typu "toplay", drutów i taśm ze- stopów lutow
niczych, kształtek oraz k3Żt,8łtek, ekranów i rdzeni z materiałów 
magnetycznie miękkich; •

. W oparciu o analizę dotychczas stosowanego systemu rozliczeń 
materiałów .’opartego o kwity, magazynowe i tzw. karty obiegowe uzna
no, że istniejąca.dokumentacja ewidencjonowania zużycia materia- 
łów, w .szczególności srebra, jest-nieefektywna i nie umożliwią 
ona przeprowadzania dziennego bilansu materiałowego (w odniesie-', ■■■.■ 
niu do zużytych surowców, wyprodukowanych półfabrykatów i wyrobów"-, 
'gotowych). W związku ż tym Pracownia Informatyki IMN podjęła 
'zadanie opracowania systemu komputerowego ewidencjonowania mate- ;
• riałów na Wydzla-ie Styków IMŃ.- •' '•

Przyjęta* koncepcja systemu informatycznego zakłada kontrolę 
- obiegu materiałowego począwszy od ewidencjonowania zamówień na 
wyroby gotowe, . poprzez zakup eurowców: potrzebnych do ich realiza
cji, produkcję półfabrykatów aż do sprzedaży wyrobu finalnego. 
System, obejmuje .trzy wzajemnie ze sobą powiązane moduły funkcjo-

• • nalne: ' • v .
1. Planowanie i zbyt
2. Produkcja .
3. Hagazyny • v
Moduł “Planowanie 1 zbyt" służy ̂ Jo.wprowadzania danych 

o zamówieniach, odbiorcac.li produkowanych wyrobów, planowania
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zapotrzebowania surowcowego, śledzenia stanu realizacji zamówień 
aż do sprzedaży wyrobów gotowych. Moduł "Produkcja" przeznaczony 
jest do wprowadzania danych o stanie realizacji zamówień na Wy
dziale Styków, z wyłączeniem operacji (transakcji), magazynowych 
oraz do wprowadzania wyników analiz przeprowadzanych przez Oział 
Kontroli Jakości w przypadku odlewanych wlewków i.wyrobów goto
wych. Dane o transakcjach magazynowych wprowadza się w ramach, 
modułu "Magazyny".

Programy użytkowe wchodzące, w skład każdego z Wymienionych 
modułów opracowywane są.w języku.bazy danych dBase. III Plus.. 
Przewiduje się oparcie projektowanego systemu na sieci kompute
rowej DRS 300 oferowanej przez brytyjską firmę ICL1'
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System optymalnego naniarowanla i korekty 
wsadu dla pieców topielnych w odlewni 
wlewków walcowni niedzi i stopów oraz . 

efekty jego zastosowania

Celem systemu optymalizacji wsadu i korekcji wytopu na wydziale 
walcowni miedzi i stopów w HMM "Szopienice" Jest komputerowo wspoma
ganie operatorów obsługujęcych proces wytopu w plecach topielnych 
i odlewniczych « nBStępujęcym zakresie ;
- optymalnego, z punktu widzenia mininun ceny wsadu, obliczenia 

namiaru do pieców,
- optymalnego, z punktu widzenia minimum wagi wsadu i maksimum pew- 
i noćcl trafienia, skorygowania kępieli w piecach, względnie opty

malnego dopełnienia do wstępnej propozycji wsadu podanej przez 
operatorar

- sprawdzenia czy propozycja wsadu przedstawiona przez operatora 
Jak 1 system jest poprawna z punktu widzenia normy,

- minimalizowanie strat w procesie wytopu na drodze operacji optymal
nego, z punktu widzenia minimum wagi kępieli wylewanej, odlewania
z pieców,

- przekwalifikowania wlewka na inny gatunek na drodze operacji 
korekcji lub dopełnienia.

Ponadto w systemie istnieję dwie funkcje spcłniojęce role uzupeł
niania bazy danych dla programów użytkowych j .
- funkcja ograniczenia, pozwalajęca pa określenie udziału wybranych 

materiałów we wsadzie dla realizowanego gatunku'wlewka,
- funkcja: współczynniki parowania, pozwalajęca na zdefiniowanie, 

dla konkretnego pieca procentowych strat każdego z ujętych
w normach pierwiastków na skutek .parowania.-
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5y3ten ten bazuje ńa informacjach zawartych w podsystemie 
i'Gospodarka surowcowo" systemu planowania, kierowania i kontroli 
produkcji w walcowni-miedzi i stopów/ gdzie zdefiniowano .funkcjo 
pozwalające na aktualizacje zawartości bazy danych ««zakresie t
. - nor» i innych danych dla dowolnego gatunku wlewka,
* norm i innych danych dla dowolnego materiału wsadowego,
- składu chemicznego zawartości wszystkich pieców, 
r stanu naterialów w magazynie poprzez raportowanie przychodów 
. .1 rozchodów materiałów na dany‘wytóp, 

raportowania procukcjl.
h.tffekcie zastosowania ww systemu uzyskano zmniejszenie zużycia 
Czystej miedzi oraz. poprawę struktury zużywanych surowców, 
efekt Za 19B6 r; wyniósł 14,6 nln zł. z tytułu obniżki kosztów.
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Kurzinforaation zua vortreg

System der optimalen Möllerung und Korektion der Charge fOr 
die Schaelzöfen in der Gieeeercl deo Walzwerks fOr Kupfer 
und eelne Legterunpen sowie Effekte seiner Anwendung
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Ale Ziel der Optimierung der ChBrgs und korektion der Schaelze i® - 
Walzwerk der HOtte fQr NE - Metale Szoplenice wurde die Coepu- 
terunteretOtzung der Badienungeasn-echaften beie Schaelzproxesa 
in den Schweiz—  und GleseOfen, in folgondon Bereichen't
- deo optleelen.Gattierens fOr die Schaelzöfen aus Rücksicht auf 

die geringen, Chargenprelee,
- da* optimalen Korrigieren* der Schnalze bxw optlaalen ErgBnzeno ' 

der Charge zua Verschlag des Operetore, aus Rackeicht auf des 
geringste Chargengewicht,

- des Oberprflfens, ob-der von Operator zubereitenda Charge und 
Systea korrekt, aue Rücksicht auf die Meterielverbrouchonor» 
sei, .

- nlnlaalislerung der Verluste in Sctvselzprozese durch des optiaale 
Abgiessen aus den Ofen, aus Rücksicht auf die geringen Hangen 
nicht eusgenutzter Schnelle*

• Brsaaenuaqaallfizieron auf Andere Sorte durch Korektur bzn 
Erganzungzugebe. ,

la Syetaa vorhanden auch zwei ander® Funktionen, die Datenbasis 
für die algeaeln verwendbare Prograaae, eutachprechend ergänzen 
künnen
■4 Beschränkung»funktion, die ln der Chargo verhandelte Lapiarung- 

sbestandtell* für entschpreehende Branasnsorte bestlaasn 
ermöglicht, .. '
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■» Funktion t Verdonp.fungsziffer, Diese Funktion ermöglicht
fflr einzelnen Schneizofen, die Bestimmung der prozentverluete 
durch Verdampfen, Jede9, ln der Grunolnorm enthleltenen 

: Elementes.

Dieses System basiert auf den in Untersystem, "Rohetoffwirtscheft" 
fflr Produktionskontrolle-Pianen-ünd Leitungsysten im Walzwerk 
enthleltenen Informationen, Hier wurden die funktionen in 
folgenden Bereichen definiert,
.Ia Bereich j
- der Grundnorme und snderern Angaben Ober die Brsnaensorte,
- der Grundporae und andeni, Angaben Ober dos.Einsatzmaterial,
- der Materialaengen im Lager durch die Tagesberichte. Aber die 
. Material-Einnahme und Ausgabe fflr die bestimmte Schmelzung,
- d e r  Produktionstapesberichte.
In Effekt der Anwendung oben engefflhrten Systems wurde die 
Verringerung des reinen Kupfer Verbrauchs sowie Verbesserung 
dar Struktur der verwendeten Rohstoffe gewonnen.
Aufgrund der Kostensenkung,'der Effekt reichte im 1986 
14,6 min zloty /d.luca 320.000,-.^

V



A.Drozdek 
H.Loraihski
Non-Ferrovs Metal Works 

"Szopienice"

The system for optimization of burdening and 
correcting the charge for melting furnaces at 
ingot casting house in copper and light-oetal 
rolling mill as well as effects of its 

implementation

The system for optimization of burdening and correcting the heals 
at copper and light metal rolling mill of Non Ferrovs Metal Works • 
“Szopienice“ has been designed jto prowide a computerized assistance 
for the operators running the heats in melting and foundry furnaces. 
The system covers the following problems *
- optimum calculation of furnace burdening from the atandpeiht of

furnace charge price,
- optimum correction of metal bath compesition on optimum additions 

to'the preliminary charge content as prepared by the operator 
with due regard being given to the minimum charge weight zud
maximum certitude of a correct heat,

- verification that the preliminary eharge compostion as proposed by 
operator aa well as the system are correct from the standpoint of 
standard requirements,

- minimizing cast losses through the optimization of metal bath 
weight to be released from the furnace,

- regrading the ingot throngh adequate correction or additions.

Furthermore, the system includes two functions making up the 
data base for processing programs t .
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- limiting function making it possible to determine the
proportions of selected materials in .tho furnace charge for
the ingot grade to be obtained,

- evaporation coefficient function oakinglt possible to define,
. for a given furnace, the percentage loss nf each elements
required by the standard due to evaporation.

Said system is based on information contained in the ‘Raw material 
management“ subsystem of the general system for planning, managing 
zud monitoring the production at the copper and metal alloy rolling 
mill wherein functions here been defined enabling the data base to 
be updated in the following renga :
-standards and other data for any grade of ingot,
- standards and othar data for any charge material, 

chemical composition of the contents'in all furnaces,
- material stock on hand by reporting material receipt and 

expenditure for a given caet,
- production status' reporting,

Tho lapleaentatlon of sard system resulted in the reduction of 
hure copper consuaptipn and in the improvement of rawaaterial 
structure. The economic effect due to cost reduction dee 
14,600,000 XÍ in 1986.



A,2po3ñeK CoKpameHHe
X. JIOMHHCKB -
IlJiaBÜJIBHHÍÍ 33B03 '
UBeTH«x MeTaasoB . ' ,  ̂ •
"ffloneHHue" - - .

CacTena onTHKaJiBHofl mhxtobkh a koppskthpobkh 
ehxth asa njiaBKBBHHx nesefi Ha saTéâHOLî iiexe
CSMTKOB MejHtl- H CIIIISBO—. HP0K3TB0r0~33B0a8«

a Tasse st&eiiTH ero nDaMeaeans

UejiBKi cHCTeiiH gnTHuaxH3auHH maxTLi'a KoppeKiapOBKB nsaBKH Ha pexe 
MeaHo h cnaaBonpoxaiHoro aaBoaa/ZA/A/ ''EoneaHse'' aBaseicH kokiibb-' 
■Tepaaív TexnouomB. 2üifl onepaiopoB oficayKKBawmux .npoaécc iuisbkh b 
naaBBSBHnx nenax b caeay»®eii oÖBese: .
- onTHiiaaBHoröj c tohkh speaas unHHuyjia neHH dihxth, pacqeia bhxth 
. ass neneti, : •
oninsiaaBHoro, c-toskh apeHHH uaaaMyua seca iiíhxth h M8KCHMyua 
TOSHOCTH non8aaHHH, KOppeKIHpOBKH B3HHŁI B nöSSX HSB se ÓnTHUaSB- 
Horo. aonoaHesHH speasapàTeaBHoro npeaaozeHHS hhxth yKasaHHoit 
onepaTopou,

- npoBepKH npaBHSBHocTH’ ffiHxm npeacTaBąeHHoft onepaTopou a Tarace- 
CHciéim c TOSK0 speHHfl Hopim,. V ’ ’’ '•

- cBÓasa. k uaHauyuy noiepB b xoae npouecca nsaBKH nyieu onepanaa, 
onTHiíaaBHoro c t oh k h-3peHBHUHHaùyua .bhjmbshhoB BaHHH, otshbkh 
us neseK,

- nepeKBaan$HUHpoBaHae csbtkob b apyroS copi nyieu onepanna sop- 
peKTHpOBKH HSH âqnOSHeHHS. - ' ] ■

Kpoue Toro b cacieue cyqecTBysT ase $yHKiwa BHnqsHSBHne posB aonoS‘ 
Besas öa3u aaHH¿x ass 3KcnsyaTaaaoHHHx npoipauu;
- çyHKiws orpanaseHHs pa3peEaBEas-onpeaesHTB aosBc ¡¿arepasjiqb e 

maxie ass peaáH3apoBaHfioro copia csaisa,
- ÿyHKaas: Koa^auaeHTu aona'peaas, pa3peESBiaą onpeaesHTB ass koh- 

KpeTBofi nesa'npoueHTHHX noiepB sasaoro »3 npeacT8BseHHHX b aopaei 
aseueHTOB z3-aa Kcnapeaas,

3îa cacTeua ocHOBaHa aa aagopMauHBx coaepsaaaxpH b noacSCMeue 
"CapBeBoe xo3sflcTBo"^



- Aè$~

fcHCTetffl ítóaHHptfBSaiSH, yCpaifleHHH « KOHTpoilH . np0H3B0flCTB8 Ha üeaHO- 
H cnnaBonpoKaiHOM aSBoae, ra e  onpeaeaeHO rbyaKiy« pa3penäiomHe npü- 
H3BecTH ąKsyaifflBaĘHD coaêpsaHHH Caea àaHHHX b npeaejiax; .
-  Bopu H'àpyritx aaHHHX r j i p . Jiioôoro cop ia  cxaiKa ■
-  HopM ir apyrîrx aôHHHX aaH aaôoro 'araxTOBoro uaTepnajia
-  xniiH>jecKoro cocT8Ba coaôpsaHHH Bcex-ne^iett
-  ypoBeHB MaTepnajiOB aa c.Kjujajte nocpeaCTBOM aoKxaanBaHiiHonpHxoaa* 

a p8cxpaaar MaTepHaaoB-'aîiH aàHHoü iui8Bkh.
- panopTHpOBaHHH npOH3BÓaCTB8
3#eKTOM. npHueH0HHH BHmeyKasaHöoü CHCTfiUH HBaHeTCH yueHBmaHHe p ac-  
xoa ô s qHCTOÜ îâeair a TaKse yayqniaHJie cipyKiypn pacxoayeiioro ca p ta .

.. 9 $ i‘6KT b 1986 roay cocsaBjtöa 1^,6 ubh 3jiothx Ha-38 chhhchhh p acxo-
âob. ; ’ ; ■ ■ , V .  •; . . .

\
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System optymalnego namiar owania i korekty, 
wsadu dla pieców topielnych w odlewni wlewków 
walcowni miedzi i stópow oraz efekty 

' Jego zastosowania

1* Wprowadzenie
Realizując podsystem namiarowama i korekty wsadu do pieców 

.topiejnych_ ■ w wydziale Odlewni Wlewków Walcowni Tasm postanowiono 
stworzyć taki podsystem, który stanowiłby zamknięta funkcjonalna 
calosc, a jednocześnie stanowiłby autonomiczna funkcjonalna C2esc 
opracowanego i wdrożonego' juz, systemu Planowania i Kontroli 
Produkcji* Narzucało to istotne ograniczenia na sposob 
rozwiązania, a najistotniejsze z ruch to :

— konieczność precyzyjnego określenia miejsca podsystemu 
optymalizacji i korekcji wsadu w.systemie Planowania i 
Kontroli Produkcji w Walcowni Tasm

— potrzeba wskazania istotnych powiazan lóformatycznych 
opracowanego podsystemu z systemem Planowania i
•Kontroli Produkcji w a s p e k c i e  wykorzystania opracowanej 
,i • wdrożonej juz bazy .danych we wspomnianym systemie

— potrzeba integracji podsystemu namiarowania i korekty 
wsadu 2 podsystemami w systemie»Planowania i Kontroli 
Produkcji . . . -

Przy tak istotnych ograniczeniach należało rozwiazac dwa 
zagadnienia, a mianowicie!— opracować algorytmy optymalizacji namiarowama i korekcji

wsaduopracować i zrealizować funkcje użytkowe podsystemu jako
funkcje zintegrowanego elememtu systemu Planowania i
Kontroli Produkcji



2. Charakterystyka Odlewni Wlewków w systemie realizowąnęgo 
podsystemu
Technologia produkcji wlewków zakłada topienie wsadu w induk

cyjnych piecach topielnych typu kanałowego o pojemności użytkowej 
od 8 - 10 ton każdy.

Wsadem dla odlewni sas
- miedz katodowa w gatunku MOK wg PN-66/H-B1120
- cynk elektoli tyczny w gatunku EDO..2 wg PN-67/H-B2200
- odpady powstałe na odlewni w czasie ciecia', a wiec 

wióry, stopy i głowy wlewków
- odpady własne powstałe na walcowni w czasie obcinania 

obrzezy i obcinania poprzecznego oraz frezowiny
. — złomy miedzi i mosiądzu
Wszystkie odpady z odlewni i walcowni tak z- miedzi jak i 

mosiądzu przeznaczone sa w zasadzie.do zagospodarowania w odlewni 
wlewków na produkcje wlewków/ mosieznychi Wlewki' miedziane 
produkowane■sa z czystych metali blokowych, głownie' z miedzi 
katodowej z dodatkiem niewiekich ilości składnika stopowego jakim 
jest miedz fosłorowa. Metale blokowe takie jak miedz' katodowa, 
cynk elektoli tyczny i niektóre odpady składowane sa na oznakowa
nych składowiskach, jednakże przyjęta jest zasada, ze odpady 
składowane sa w oznakowanych pojemnikach.

Załadowane pojemniki na odlewni lub walcowni przewożone sa do 
namiarowni, ważone, a następnie podawane na urządzenia załadowcze 
pieca topielnego. Do momentu wdrożenia podsystemu namiarowania 
propozycje wagowe poszczególnych namiarów ustalał dysponent wsadu 
wykorzystując do tego własna wiedze zawodowa, doświadczenie oraz 
wskazówki mistrza lub technologa wydziałowego. Ustalenie namiaru 
polegało na takim dobraniu poszczególnych składników stopowych, 
które maja określony śklad chemiczny, aby po ich stopieniu 
otrzymać stop w zadanym gatunku odpowiadającym normom, krajowym 
lub zagranicznym. Po przygotowaniu namiaru następuję . jego 
załadunek do pieca' topielnego, . stopienie, pobranie próbki celem 
wykonania szybkiej analizy spektralnej dla skontrolowania- składu 
chemicznego wytopu. •

Po wykonaniu analizy wynik przekazywany byl telefonicznie na 
stanowisko dysponenta wsadu. W przypadku zgodności wyników 
analizy chemicznej z norma dla zadanego gatunku następuję 
przelanie zawartości pieca topielnego do pieca '.odlewniczego. W 
przypadku, gdy wynik analityczny odbiega od "norm, następuję 
korekta kąpieli. Korekte na ogol dokonuje sic za pomaca metali 
blokowych.

Piec odlewniczy .'spełnia częściowo funkcje mieszalnika, 
głownie w czasie przelewania ciekłego metalu z pieca topielnego 
oraz odlewania wlewków metoda polciagla.

Po zakończeniu przelewania jak i odlewania w piecach pozos-' 
taje pewna tlosc roztopionego metalu od 3 - 5 ton. Ma to istotne 
znaczenie zwłaszcza wtedy, gdyw następnej kolejności .odlewamy- i 
tego pieca wlewki w innym gatunku.' Wlewki po odlaniu, sa kiero
wane do następnych operacji technologicznych których tutaj nie 
bedziemy opisywać, ponieważ nie maj^ związku z podsystemem 
namiarowania

3. Miejsce podsystemu w Systemie Planowania i Kontroli Produkcji
Integracja podsystemu optymalizacji namiarowania i korekcji 

wsadu z systemem Planowania i Kontroli Produkcji wynika i 
przepływu materiałów i informacji w odlewni wlewków wydziału Wal
cowni Tasm co zostało przedstawione w zal.l.

- 172 -



Z rysunku zawartego w zal.l wynika, ze do realizacji 
poszczególnych funkcji użytkowych podsystemu dane beda
Przechowywane, aktualizowane, zabezpieczane i archiwowane w bazie 
danych systemu Planowania i: Kontroli Produkcji.

Komunikowanie sie podsystemu w bazie danych następować bedzie 
w momencie aktywizowania poszczególnych jego funkcji użytkowych takich jak;

*— optymalizacja namiarowania
- korygowanie wytopow nietrafionych
— sprawdzanie propozycji namiaru przygotowanego przez 
-■ dysoonenta
- dopełnianie propozycji dysponenta namiaru
- przekwalifikowanie-wytopow w sytuacji niemożliwości 
skorygownia kąpiel i lub przekwal i-f i kowanie wlewka na inny 
gatunek

Dla realizacji tych -funkcji użytkowych potrzebne sa dane dotyczące«
- zapasów
- składu chemicznego
- nor* na poszczególne stopy do wyprodukowania w odlewni Wlewków
- współczynników parowania/ poszczegolnycn pierwiastków na 

danym piecu , .
Wszystkie dane gromadzone sa w bazie danycn dlatego tez 

funkcje użytkowe podsystemu optymalizacji namiarowania i ‘ korekty 
wsadu realizowane sa poprzez -system Planowania i Kontroli 
Produkcji. Biuro mistrzów odlewni wyposażone jest w 2 monitory 
U-100 1 drukarkę DCT-lOO, , na których realizowane sa'podsystemy
namiarowania' i korekty wsadu oraz gospodarki surowcowej i raooi—  
towania produkcji odlewni wlewków. Wymienione terminale połączone 
sa z systemem komunikacyjnym komputera UNIKAĆ 6145, a ten z kolei 
'* Systems* głównym komputera UMIVAC 1106 realizującym miedzy in
nymi poszczególne funkcje użytkowe podsystemu namiarowania i 
korekty wsadu. -Aktywizacja poszczególnych funkcji użytkowych pod
systemu odbywa sie za pośrednictwem-zbioru obszarow, gdzie przy
dzielono odpowiednie'programy, których.realizacja odbywa sie na 
zasadzie konwersacji. Formaty ekranów przechowywane sa w pamięci 
dyskowej' komputera komunikacyjnego UNIVAC 6143.

Ma formatach ekranu wprowadzane sa. informacje do bazy danych- 
w trybie transakcyjnym z monitorow ekranowych znajdujących sie 
bezpośrednio przy realizacji procesu technologicznego. Z infor
macji w bazie danych, beda korzystać programy użytkowe realizujące 
podsystem optymalizacji namiarowania.
'. Real iiacja' funkcji użytkowych musiało spowodować zmiany w' 

strukturze logicznej bazy danych. Zmiany tm dotyczyły dodania 3 
rekordów w obszarze opisującym gatunki, . który to obszar stal sie 
Integralna, czescia podsystemu gospodarki surowcowej ■ . Zmiany 
uwidocznione zostały w załączniku nr 2.“

Ten nowy fragment w podsystemie tak zaprojektowano, by zmini
malizować, czas dostępu i ilosc zajetpj pamięci masowej

lechnologiczne funkcje użytkowe M BOtfdYPtffRif PgtYMtiZłCji 
□łmiarowania 1 korekty wsadu w odłewnl WłCTf̂ OM.
Chcąc ogolni*' scharakteryzować funkcje użytkowe podsystemu op

tymalizacji namiarowania wsadu należy stwierdzić, ze głównym 
cele* by.lo komputerowe • wspomaganie dysponenta wsadu przy us
talaniu namiaru, na piece topielne oraz korygowaniu wytopow, e
po wykonaniu analizy spektralnej wykazywały niezgodności z zało
żeniami norm jak i proponowanie przekwalif jfcowan na' przypadkach, 
<WV wytopy były odlane.
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\ Z przyjętego reżimu technologicznego jak i organizacyjnego 
pracy pieców topielnych i odlewniczych wynikały nastepujace 
funkcje użytkowe!

- komputerowe wspomaganie propozycjami namiaru dysponenta 
wsadu do pieca topielnege winno odbywać sie w taki 
sposob, by wyliczony wsad do pieca topielnego spełniał 
wszystkie ograniczenia technologiczne takie jak!
- skład chemiczny
- struktura wsadu wymkajaca z danego sortu materiałów 

była najtańsza z wszystkich możliwych kombinacji dla 
danego przypadku namiaru

- komputerowe wspomaganie dysponenta wsadu przy koryowamu 
wytopow nietrafionych tak, aby uzyskać stop docelowy przy 
minimalnej możliwej masie dodatków korygujących.
W przypadku niemożliwości skorygowania kąpieli, 

dysponent namiaru informowany jest o tym fakcie z jedno
czesnym podaniem propozycji możliwych do uzyskania stopow 
docelowych. ,

- komputerowe wspomaganie dysponenta namiaru w przypadku
przechodzenia z jednego stopu docelowego na druQi z
uwzględnieniem pozostałości metalu w piecu odlewniczym.

- k_mputerowa weryfikacja propozycji namiaru podawanych 
przez dysponenta namiaru a wynikających z pojemności i 
sposobu rozładunku pojemników.

- komputerowe dopełnienie czescia wsadu do poprzedniego 
wyliczonego namiaru.

Tak ogolnie scharakteryzowane funkcje użytkowe mogły byc 
wdrożone w podsystemie optymalizacji namiarowania i korekty wsadu 
tylko dlatego, ze istniała możliwość realizacji w systemie 
Planowania i Kontroli Produkcji następujących zagadnieni

- siedzenia ruchu materiałów wsadowych a wiec ich. przycho
dów, rozchodow, cen, składu chemicznego i stanu zapasów

- rejestrowanie norm technicznych dotyczących gatunków 
wlewków produkowanych w odlewni
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S. Opla funkcii optymalizacji namtarowanib
Celem podsystemu optymalizacji i korekcji wsadu jest kom

puterowe wspomaganie dysponentów- namiaru obsługujących proces 
wytopu miedzi i jej stopow w piecach topielnych i odlewniczych w 
następującym zakresie:- optymalnego z punktu widzenia minimum ceny wsadu

- optymalnego z punktu widzenia mirtimum waoi wsadu i-maksi- 
nura pewności trafienia, a wiec skorygowania kąpieli w 
plecach względnie optymalnego dopełnienia do wstepnej 
propozycji wsadu podanej przez operatora

- sprawdzenie czy propozycja wsadu przedstawiona tak przez 
operatora jak i przez system jest poprawna z punktu wid- 
.zenia norm \- minimalizowania strat w procesie wytopu na drodze opera
cji optymalnego, z punktu widzenia minimum wagi .kąpieli 
wylewanej z pieców .

- przekwalifikowania wlewka ha - inny ' gatunek- w wyniku 
niemożliwości osiągnięcia zadanago gatunku stopu

Schemat blokowy .podsystemu zawiera żal.’3.



A. Funkcja optymalizacji
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Celem funkcji optymalizacji wsadu jest obliczenie takiego 
namiaru, aby cena wsadu w danych warunkach była najniższa z moż
liwych przy spełnieniu wszystkich ograniczeń wynikających z pro
cesu produkcji. Optymalizacje namiarowania uruchamia sie poprzez 
'ekran startowy, na którym wpisuje sie:

- nazwę gatunku wytwarzanego wlewka
- numer pieca topielnego
-.aktualna wage kąpieli w piecu topielnym
- numer pieca odlewniczego, ale tylko w przypadku przecho

dzenia na inny gatunek lub gdy w piecu odlewniczym skład 
chemiczny odbiega od norm gatunku docelowego względnie 
warunki technologiczne wymagaja uwzględnienia wagi i 
składu chemicznego kąpieli

- aktualna wage kąpieli w piecu odlewniczym, ale tylko 
w przypadkach jak wyżej

- orientacyjna wage wsadu w przypadkach, gdy istnieją 
współczynniki parowania

- kod funkcji . użytkowej (zal.4)
Tak wypełniony format ekranu po uruchonieniu w zależności od 

wypełnionej funkcji użytkowej działa juz w trybie fconwersacyjnym, 
a mianowicie w odpowiedzi otrzymujemy!

- komunikat informujący, dysponenta namiaru o aktualnym 
składzie chemicznym kąpieli <zal.5>, na którym istnieje 
możliwość zaakceptowani a lub wpisania aktualnej, bieżącej 
analizy. Po kolejnym wysianiu komunikatu otrzymujemy!

:— komunikat (zal. 6 i 7), na którym istnieje możliwość 
wpisania własnych propozycji, a wiec nazwę materiału i 
jego wag, która dysponent proponuje w obliczonym namiarze 
lub gdy zamierza wprowadzić dodatkowe ograniczenia bloku
jąc pewne materiały lub tez wysyła komunikat bez poprawek 
co oznacza, ze decyduje sie na propozycje, które beda 
obiiczone przez program

- od tego momentu program przechodzi do obliczenia optymal
nego namiaru metoda SIMPLEX

7e względu na możliwości sprzętowe przyjęto w proce
durze obliczania namiaru nastepujace ograniczeniai

- maksymalna lłosc materiałów użytych do kompozycji stopu 
może wynosić 14

• - maksymalna i lose niezerowych ograni czeń na strukturę 
wsadu równa 3

Przykładowy wynik obliczeń przedstawiono w zal.8
B. Funkcja korekcji i dopełnienia
Celem, tych funkcji jest obliczanie wsadu korygującego 

względnie dopełniającego przy minimalizacji sumarycznej wagi 
wsadu i maksymalizacji prawdopodobieństwa trafienia wytopu.

Funkcja korekcji może byc uruchamiana przez dysponenta 
namiaru, ale głównym celem tej funkcji'jest szybkie poinfoi—  
mowanie przez laboratorium kwantometryczne czy kąpiel jest zgodna 
i wymaganiami norm. W tym celu pobierana jest próbka z «kąpieli, 
wysyłana do' laboratorium kwantometrycznego poczta pneumatyczna, 
Odzie po zanal izowaniu wynik analityczny poprzez monitor ekranowy 
wysyłany jest do dysponenta namiaru. Wynik zapisywany jest w 
bazie danych i jednocześnie dokonywane sa obliczenia w przypadku, 
Ody wynik jest niezgodny z zalozonya gatunkiem. W tym przypadku 
dysponent namiaru informowany jest o składzie kąpieli oraz o min
imalnej ilości materiału, który należy dodać by po jego stopieniu 
osiągnąć założony gatunek stopu (zal.9).



Funkcja dopełnienia przeznaczona jest dl a dysponenta namiaru, 
który może wpisać materiały i ich wagi w celu dalszego ich 
skorygowania, a wiec obliczenia innych dodatków, które należy 
dodać by skład kąpieli byl zgodny z wymaganiami norm (zal.10)

vpncowym efektem obliczeń funkcji korekcji i dopełnienia ‘sa 
komunikaty mówiące 01

- nazwie î -wadze materiałów, jakie należy uzyc do korekcji 
lub dopełnienia '

- zbędności dodatkowego namiaru korygującego
- niemożliwości dokonania korekcji lub dopełnienia z nas 
. tepujacych powodowi

- braku miejsca , w piecu - na wsad korygujący .lub dopel 
.ni ajacy

- za wysoki poziom zanieczyszczeń-w materiale wsadowym 
i tu podaje jaki to material

- korekcja lub dopełnienie, możliwe, -ale na składowisku 
jest za mało materiału wsadowego ,’j w tym przypadku 
także podaje jaki to material’

- pobranie materiałów będących na-składowisku w niewielkich 
! losciach

Z funkcja dopełnienia, i • korekcji, wsadu, zwiazane sa dwie 
funkcje użytkowe niedostępne.z poziomu formatu ekranu startowego.
Sa toi

— -funkcja zlewania z pieca na zewnątrz minimalnej ilości 
kąpieli, tak by można było dokonać korekty lub dopeł
nienia (zal. 12)

- funkcja przekwalifikowania zawartości pirca na inny 
gatunek. Funkcja ta działa tylko w przypadku nietra
fionego i nie odlanego wytopu i sprawdza czy istnieje 
możliwość przejścia na inny gatunek. W efekcie dysponent 
namiaru otrzyma listę stopow z aktualnej grupy wlewków i 
ewentualnym podaniem powodow niemożliwości ' dokonania, 
korekcji, lub dopełnienia' (zal.11)

C . F u n k c ja  s p r a w d z a n ie .

Funkcja ta ma na celu sprawdzanie czv propozycja wsadu obli
czona przez program lub przez dysponenta namiaru odpowiada normie 
clz danego gatunku.

Progras dokonuje "fikcyjnego” stopienia wsadu i mieszani* 
pozostałości w plecach wyliczając skład chemiczny kąpieli-oraz 
podaje informacje o zgodności z norma lub wskazuje pierwiastki, 
których zawartość jest za duza lub za mala w porównaniu z norma 
(zal. 14)

D . Funkcja ograniczeń -
Funkcja ograniczeń na strukturę.wsadu Jest - dostępna tylko dla 

technologa.wydziałowego. Celem tej funkcji jest wpisywanie lub 
wyświetlanie danych o ograniczeniach na strukturę wsadu dla dane
go gatunku (zal. 13).

Wpisywane ograniczenia mowia o.maksymalnym, minimalnym zuzy" 
ciu danego materiału lub o zakazie jego zuzycia.

E. Funkcja współczynników parowania
Celem funkcji jest wpisywanie lub wyświetlanie danych o war

tościach współczynników parowania poszczególnych pierwiastków K 
każdym z pieców.

-  176 -



Współczynnik i parowania sa uw-gledniane w obliczeniach 
namiaru, korekcji., dopełnienia i sprawdzania wsadu.

W chwili obecnej funkcja w niewielkim stopniu jest wykorzystywana

- 177 -

Dla zrealizowania podstawowych funkcji użytkowych zaprojek
towano 7 programów, które napisano w jeżyku COBOL oraz 2 proce
dury napisane w jeżyku FORTRAN.

Program 0PTY1 - przyjmuje ekran startowy i sprawdza jego 
poprawność oraz wyświetla zawartość składu chemicznego pieca' lub 
pieców, ustawi a j.ac jednocześnie kod programu 0PTY2. .

Program OPTY? - wyświetla a następnie sprawdza czy dane 
dotyczące składu chemicznego ' zostały zaakceptowane przez 
dysponenta namiaru. Jeśli tak to przechodzi do programów oblicze
niowych 0PTY4 Lub 0PTY3 lub. 0PTY7. Jeśli dane wyświetlone nie- 
zostały zaakceptowane, to uruchamiany jest program 0PTY3.

Program- OPTYC. -' sprawdza czy skl ad ' chemi czny kąpieli w 
Piecu został wpisany poprawnie, ■ a nastepnite rejestruje ten skład 
•W bazie danych i przechodzi dp programów 0PTY4, 0PTY5, 0PTY7.

Progr am .0FTY4 - real izuje optymal iz.ac je namiarowania. W 
Zależności od sytuacji bierze pod uwagę czesc propozycji 
wpisanych lub nie przez dysponenta namiaru. Program teń wykorzys
tuje procedury FORTRAM-owskie o nazwach DEF oraz OPTYM.

W przypadł ach,' gdy kompozycja optymalizacji wsadu, jest' 
niemożliwa uruchamiany jest program OPTYb.

Program 0PTY5 —  sprawdza., czy propozycje wpisane przez 
dysponenta namiaru sa . poprawne. Program ■0PTY5 przechodzi do 
■programu- OPTYb , ’

Program OPTYb - sprawdza kod funkcji użytkowej i w.zależ
ności od jego wartości realizowane sa dalsze, obi iczenia wywołując 
programy 0PTV5 lub 0PTY7.

Program 0PTY7 -jest programem korekcji 1 dopełnienia wsadu 
do pieców.

Procedura DEF - jest używana w.programie 0PTY4. Procedura 
ta oblicza na podstawie zawartości składników „chemicznych w pie
cach, reszty kąpieli' oraz częściowo zdefiniowanego przez - 
■ dysponenta .namiaru wsadu w celu osiągnięcia docelowego stopu.

Procedura OPTYK - śluzy do obliczenia, optymalnego ze 
względu na cene sł1adu-materialow wsadowych dla pieca, topielnego 
lub odlewniczego, •

. Uproszczony schemat blokowy zintegrowanego podsystemu op
tymalizacji namiarowania i-korekcji wsadu przedstawiono w zal.3.

i. Efekty ekonomiczne
W efekcie zastosowani a ■systemu - uzyskano zmniejszenie• zuzycia 

czystej miedzi oraz poprawę struktury zużywanych sur owe ow. Roczne 
umniejszenie zuzycia miedzi - wynosi ok. 150 - 190 ton.
Efekt za 198br. wyniósł 1 4 ,bmln zl z. tytułu obniżki kosztow.
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Christian Hśgel 
VSB minet Hattstedt. skrót

Stan rozwoju i tendencje rozwoju techniki 
obliczenibwej w Vp3 Elner Wettstedt

IV niniejszym r.eferacię zostanie opisany rozwój całego Śakładu 
o zatrudnieniu, ok. 500 pracowników, przy przechodzeniu z tradycyj- 
• noj obróbki metali w zakład elektroniczny.
Wskazano wyraźnie, że wzrost wydajności zakładu socjalistycznego' 
może zostać osiągnięty tylko, poprzez takie środki pomocnicze jakimi 
sę komputery. ' .
Szczegółowp zostanę przedstawione, opracowane.w cięgu ostatnich 13.: 
miesięcy programy komputerowe.
Szczególnie podkreślono. Ze opanowanie całości napływu danych w zak 
kładzie ma duże znaczenie dla elektronicznego systemu, przetwarza
nia danych. Brak tęgo opanowania danych prowadziłyby do powstawsnit 
nieefektywnych rozwigzań jednostkowych. .
Ha zakonczehie zostanę przedstawione, najnowsze opracowania W  zasto
sowaniu, •. ' . . :
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Christian Kögel 
VEB timst Hettstedt

Kurzinforraation zürn Vortrag

.Entwicklungsstand und - tendenzen der Rechentechnik im VEB
Elmet Hettstedt

Io oben genannten Vortrag wird die Entwicklung eines Kleinbetriebes 
mit etwa 500 Beschäftigten von traditioneller Metallverarbeitung 
zur Profilierung eines Elektronikbetriebes beschrieben. Es wird 
deutlich gemacht, dass eins Leistungssteigerung eines sozialistischen 
Betriebes nur mit solchen Hilfsmitteln wie Computern durchgosetzt 
werden kann.
Im einzelnen werden die entwickelten Computerprogranme dar letzten 
18 Monate vorgestellt. Es wird besonders hervorgehoben, dass die 
Beherrschung aller. Datenströme in einem Betrieb für die 
elektronische Datenverarbeitung von grösser Bedeutung ist. Ohne 
diese Beherrschung würden nur uneffektive Einzellflsungen entstehen.
Im Abschluss werden neueste Entwicklungen der Anwendungen im 
Betrieb vorgestellt.
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Christian Mfigel 
VEB Elmet Hettstedt

*. Summary •

The present status of.and trends in the development of data 
processing at VÉB Hlmet in Hettstedt, ;

This paper describes the development of small plant employiftg. 
about 500 persons during the- process of its switching■from 
traditional metal working shop.into electronic enterprise.

It-was.clearly indicated that an increase in the.capacity of 
socialist enterprise may be attained solely through.the 
'application of.computer-assisted systems.

Detailed description was given of the software prepared . 
within recent 18 month. '

Particularly stressed'was the fact'that the command of the 
whole set.'of data .coming from all over the plant is of sub
stantial importance for the■electronic, data processing system. 
.The lack of such command would result in the preparation of.-'. 

.. inefficient unitary' solutions.

The final part-of the paper, describes .the latest, developments 
in the application of electronic data processing.



'KpHCTHaH, L'epejiL 
.VEB 3ji.i>ueT PeTTaseá

- 5Ó5-

CoKcaaei-iie

■ C0CTOHHB8 P83BKTHH H TeHgeHUHH DS3BHTHH 
BL'qjîCJIHTélLBHOfi T6XBHKM B VEB SjIUieT TeTTffiTea

. B HacTOHneii ÄOKjiaae öyseT onHcaHo paaBa-T'ae aajieHBKoro. aaBoaa c . 
qHcaou patíoqax .oicono 500’ qeBOBSK, npii nepexnaè h3 TpaaHtyioHHoîl
UeTajIflOOÓp80OTKH. B 38B0a SJieKTpOHHOft.TeXHHKil. ,
ie.TKo yka3aH 0,-qio  p o c i npoH3BoaHTejii.KocTH .couHanKCTHqecKoro 3aBo-. 
ja  UOHST aOCTHraTBCB TOHBKO T8KH10Î BCnCUaraTeJIBHHMH CpeaCTBaua .
kak 3BM. .. •_ •
IIoapoöHo ôÿayi npëacTaBaeHH pa3pa£So!T8HH.He b leqeHHH nocaeaHiix 18 
Mecaaea HounBBTepHue npbrpaMMH. ‘
OooöeHHo noanepKHyTö, q io . oBnaaeHHe coBOKyrmociBB aaiuiBiBa aaaHux 
Ha 38Boae naeeT-öojiBHioe 3HaqeHH8 aaa ' aaeKTpoHHoß cucieim  oöpaöoTKH 
aaHHHX. OicyTCTBHe TaKoro oBJiaaeHHH aäHHHMH.iiorJio (5h npHBecm k 
oöpasoBaBHB hć3$$8kthbhhx eauHHqpHX pemeHHß.
B aaionoqeHHH ÖyayT.np6acT8BaeHH'HOBetae paapaöOTKH .KOTopue Hanum
yze. npaaeKeHHe. ,
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ypOBeHB 2 TeHHeHĘ22 pa3SKTHH EHUS!CX2Te.1 BHOfi TeXHZKH 
Hą Hü 3jiMeT XeTTCTe.HT.

Ha HamoM nperçnpzflTxz npoHcronjiT npocecc nepexp.na ot Tpanz- 
HHOHHOfi OdpaÓOTKH MeTaJUia K npOH3EOHCTEy WÏKpOOJieKTpOHKHZ yaJIOB. 
/CoKpanteHze' "SuiweT" 03HanaeT MeTajDiooópadOTką jws sxeKrpiniecKKx 
H 3 2 e j r 2 i ł . /  ; . : ' . x  ' . '

Hanpm ep, ; paHBine'Ha npennpnHTiin npo23EOipum TpaHGlopwaTopn lyin 
STteKTpHHecKHx 3B0HK0B, t/aTHHTHHe KaryinKH, Kopnyca zyin H3MepHTejiŁ-» 
HHX npzdopoa. C neaaBHero speweHa- b nporpaMwe npou3BoacTEa naxo- 
¿HTCH 3JieKTpoHHÓe pejie Bpewemi, npHMepno b  2 5 0  EapiiaHTax HcnojiHe- 
¡H2H, 8 ÖZTOBHe ysjiH BHH>[CJi«TejiBHoß TexHHKií ipiH ynpaBJieüsw non- 
BHñCHHMH npopeccaí/íH Ha npoasBOflCTEeHHKX npemipKHTHflx, a TaKxe -3JieK- 
rpoHHHË noKasaTejiB pacxo^a ropsonero.

H o jiT o p a  r o ñ a  B a 3 a n  H a H aine n p e n n p i u m i e  ówi n o cT aE JieH  n e p s a f t  8  t í n -  

TOBHÜ KOMHBDTep. ' B 3T 0  X e BpeMH tíUJIO B3HT0 B np0H 3B 0PC TB 0 3 J ie K -  

■ T poH H oe p e j i e  BpeŁieHH T a n a  6 T 7 .  S í o . p e j i e  c o c t o k t  npnw epH O  23 2 0 0  

3Jief/.eHTOB 2 M O seT  E H nycK axB C H , KaK d a ñ o  y ;xe  c K a 3 a H 0 , b  2 5 0  B a p n a H -  

T a x .  'C o c T a B J ie H 2e  TexH O JiorH H ecK O ü H O K yM eH ranan odHHHHM2 c p e n : -  

CTBáMH /n e p ^ O J ie H T O lí /  CT8JI0 HeB03M0XHHM H 3 - 3 a  KOJUIKHeCTEa B a p 2 a H -  

TOB.

B  T eaeH H H  o n H o r o  M e c n n a  b c h  T ex H O Jio rH aecn a H  ĘOKyMeETamiH d tu ia  B H e -  

ceHa b  KOMiiBioTep, c o c T a B ^ e H a  n p a  noM omn nporpaM M n h  npenocTaBxe- 
H a np0H 3 E 0 ,2 C T B y .

paC C H ëTa IipOH3EOHCTBa Ha KapTOHKII KapTOTeKH HOJISHH tílijffi 
3 a n j c h e e t b c h  KOJURiHecTBeHHHe noK asaTejiH  n p o 2 3 B o acT E a  s a  seH B .
O t  T p e d o E a B n iu x c H ' H a  s t o  tíojn>m nx 3 a r p a T  p y a H o r o  T p y p a  H SdaB sm  H ac  

KOMHBDTep. KoJuraaecTBeHHHe noKa3aTejra npoH3EoncTBa esenHesHo 
b b o í h t c h  b : KOHHBOTep. H e p e 3  n a c  p a c c n ë T O B  nw eeTC H  p e 3 y j r tT a T  n o  

K axnoitíy  B iw y  2 K a x n o ä  r p y n n e  2 3 n e jiH íi ,  n o  K asn o w y  y a a n r i c y  n p o 2 3 -  

BOUCTBa 2  n o  3 a B 0 n y  KyNyJIHTHBHO B H0CT2rHyTHX 2  3aiLaaiI!ípOBaHHHX 

H 0 K a3 aT e jiH ?  H a x e c n p  2 H a r o j c .  O choeo íü  æ k h  3 t h x  p a c c n ë T O B  h b m -  

m c h  naH H H e n p o 2 3 B o n c T B a , roflO B O Ë im á n  h  iu iaH  1 2  x e c n n e B ,  n a x o -  

5fT4HecH b  K o t.m tO T e p e . 'T a n  m o x h o , H an p n iw ep , p a c c m iT a T B  K E apT ajiL —

HHfl n j i a a  2 o n p e jte j iH T L  " m o c n "  n p o H 3 E b n c T B a .

Ü0M2fí!0 3 T o r o  óujio C 03n;aH 0 EHO'xecTEO MaxeHBKiíx n p o rp a i/jv i, k o t o -  

p u e  o d x e r n a B T  p a d o i y .  T a s ,  H a n p m je p ,  n p o tíx e H x e  neH .e.xm jx cywM 

K a c c H , y n e T  i t e H e r  3a  n p o e 3 f l  H a T p a H c n o p ie ,  a  T a ic se  c T a ? n c -  

T w a  npoiçycK O B  n o  d o n e 3 H H .



-  2 0 8  -'  ̂ ł ,
B nocHenąeM h3 Ha3saHHHX npoeKTOB b KOMUŁKTep bbohhtch HaHKue ' 
öojibHoro c óíuuiiOTeHB. Kan tojibko doJiBHoro BfigHCHBaBT Ha pado- 
Ty, aBTOtviaTOTecKn EHcnnrasaeTCH KOJumecTBO nponyujeHHHX no-do
ne 3hh HHeg. flanee moxho npoBecra Bee B03M0XHHe nccjienoBaHHH, 
b tom HHCJie HCCJienoBaHne oöo Bcex doneionjiïx b HacTOHiiprii MoweHT.
3 T a  nporpaM M a 3aKa3aHa y Hac yxe MHornMH npennpHHTHHMn k nc- 
nont3yeTcn.

CjienynmíiM dy.neT p eaJi2 3 b B aH  npoèK T  tsjir o x u e n a  cduTa.
3 th m  d y p T  co3flaH  eHHHHfi odMSH saiiHHNra Mestny o th& hom  c d H T a, n p o -  
H3B0HCTB0M, MaxepxajiLHHM CHadxeKHeM 2 d y r a j iT e p n e f t .  •

3aTeM  M U  oT H ena T e x H x n ec K o ro  kohtpojlh dy.neT BecBTHCB c ráT 2 C T 2 K a  . 

onmdoK.
B CTaHHH 3aBepoieHKH hexohhtch npoeKT "PacnëT 3apiuiaTH n OKJianoB" 
ipifl dyrajiTepnn.
Ilpn pasBHTun Hamzx npoereroB mh npnnaeM doHBnioe 3HaneHne ;t o m j ,  

moda Hama pemeHHH He h b jih j ih c b  TaK Ha3UBaeMHMH "penieHHHMH-ocTpo- • 
BâMK". Hpexne, new npoeKT Bofiner b faay peamaarpin, H3ynaiOTCH . 
ocHOBHHe naHHHe. To ecTB nepenpoBepneTCH, KaKoe KomraecTEo•hehkhx 
h  Kanne HaHHHe KoppecnoHnzpyioT Mexny o th g j ib h h ’xe OTHejiaia*. Ha 
OCHOBe pe3yjIBTaT0B CTpOHTCH OCHOBHHe HaHHHe, K.KOTOpUM HMeeT flOCTyn 
KaxHHË nonB30BaTejiB.

flm i  T o r o ,  HTodu o d ten n H H T B .B  o h h o ë  cncT èM e M H ornx n o n B 3 0 B a T e n efi, 
b  c n e n y m e M  r o n y  d y n e T  p e a n H 3 o e a H a  jioK ajiB H an c ¿ t b  H a 20 n o jiB 3 0 B a - 

T w te f i /  n p n d jiE 3 H T en B H o /, . . . .
HecKOJiBKo H enenB  H a p a n  ¿ a  HameM. npennpHHTHH npnHHJiH a 3 K c iin y a T a - 

q m  cncTBMy HaKonneHHH MaccoEHX h e h h h x .  f la n  a T o ro  H cnojiB3ysxr¿H  
HaKOHHTeJin Ha M am sT H u x  n n c K a x  7,5 M erad aË T  SC 

'TaKEM odpa30M  o.HHOwy KCMnBixrepy npenocT aB JineT C H  12 w e rad a fiT  
naMHTH b  odm efi c x o k h o c t h .  S i c T p o i a . HOCTyna k  nat¿HTii ÿ aem n ciB a eT . . 

CKOPOCTŁ OdpadOTKH H a faK TO p o t  3  ho 1 0 .
OCHOBHaH MHCJIB, HTO C3MHM BaJKHHM HEJIHeTGH COOTBeTCTBHe 1 .HaHHHŻ 

y e x a y  o th o jib h h m e  cT n en aM n , c r a n a  MHe OKOHHaTeHBHo HCŚa b o  BpeMH 
np o n w o ro H H ero  c o B e n a r a n  b  M aile n o p j e ;  Taw x e  b o 3 h h k h h  h  o c h o b h h c  ■

- MHCJffi o. n p oeK T e exeH H eB H orc .p a c c n ë r a  .n p o 2 3 E o n c T B a .
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Re'ferat zawiera opis trzech systemów, użytkowych zrealizowanych na 
minikomputerze personalnym kompatybilnym z IBM PC/XT pracującym 
pod systemem operacyjnym MS DDS 3.10. Oprogramowanie zostało^api- 
sane w języku DBASE III PLUS.
System Ochrona środowiska’na stanowisku pracy zawiera następujące 
podsystemy powiązane wspólna baza danych: .
- obliczenia zapylenia powietrza
- obliczenia poziomu hałasu
- obliczenia komfortu; cieplnego
System planowania 1 kontroli legalizacji aparatury kontrolno-poBi8- 
rowej realizuje następujące zlecenia: .
- wprowadzanie danych o sprzęcie pomiarowym, producencie oraz - 

Jednostce legalizującej
- wprowadzanie danych o strukturze organizacyjnej użytkownika . 

sprzętu pomiarowego
- wprowadzanie danych o zleceniach i świadectwach legalizacji
- wyświetlanie lub wydruk, wszystkich wprowadzonych danych dla 

zadanego egzemplarza sprzętu pomiarowego lub w układzie komórek 
organizacyjnych użytkownika. ■

skrót
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realizacji opisywanych systemów wykorzystano mikrokomputer 
personalny kompatybilny z IBM PC/XT w następujęcej konfiguracji:
- jednostka centralna z 640 KB RAM
- dysk twardy 5,25 cala 20 MB
- dwa napędy dysków elastycznych 5,25 cals 360 KB
- monitor monochromatyczny znakowo-graficzny

- drukarka mozaikowa 132-znakowa.

• Opis oprogramowania profesjonalnego

Opis konfiguracji sprzętowej

Oako system operacyjny został użyty MS DOS w wersji 3.10. 
Oprogramowanie użytkowe zostało napisana w Języku relacyjnej ■ 
bazy danych DBASE IIŁ PLUS p niektóra podprogramy obliczeniowe 
w języku F0RTRAN77. Do prac pomocniczych używano również edytora 
tekstów Wordstar 2000.
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H.-toniriski
O.Marchaj
P.Polewka
R.Sorok
HOtto fflr NE-Metallo

"Szopienlco* '

Kurzinforaation zum Vortrag
Dia Anwendung der personal - Klelnconputer 
zu den folgenden Probienen
- Umweltschutz auf den Arbeitsplatz
- Das Planungs - und KontroHsystea fflr Eichung 

der Mess Kontrollapparature
- 0a9 Energiewlrtschaftsysten

‘ . - • • • s -
□er Vortrag enthalt eine Beschreibung von drei Nutzsystenen die auf 
den personal Klelnconputer realisiert aindf
Oer Conputer ist mit IBM PC/XT conpatibil und arbeitet unter einen 
Operationssysten MS DOS 3;10» '
Oie Software wurde ln der DBASE III PLUS-Sprache geschrieben.
Das Syaten - "Unweltschutz auf den Arbeitsplatz enthalt folgende, 
alt einer geneinsanen Datenbasis verbundene Untereystene, •
- Berechnung des Luftbestaubens
- Berechnung der Lflrnhöhe .
-Berechnung des Wfireaskonforts

Das Planungs - und Kontrolsysten für Eichung der Hees - Kontrollepp* 
ture fahrt folgende Aufgaben aus t
- Dateneingabe über-das Messgerät seinen Hersteller sowie den Hans 

der Eichungsanstalt,
- Dateneingabe über die Orgenisationsstrukter des Benutzers des 

Messgerätes, ' • '
- Dateneingabe Ober die gegebenen Aufträge und die vorhandenen 

Eichungbeecheinigungen,
- Aufruf oder. Druckausgabe aller eingegebenen Daten fflr das 

bestirnten Messgerät.
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Boschreibung einer GarBteanordnung Für die Reallesierung der 
beschriebenen Systeme wurde ein compatibiler Bit IBM PC/XT 
personal Kleincomputer euegenutzt. Oer steht in folgender 
Anordnung zur VerfOgung i

- Zentraleinheit mit 640 KB RAM,
Hartplatte - 5,25 Zoll, 20 ME

- zwei Antriebe der elastischen Platten 5,23 Zoll, 360 KB,
-ein Zeichen - grafischer Monochrommonltor,
- ein Bit 132 Zeichen Mosaikdrucker.'

Beschreibung einer,professionelen Software Als Operatlonssystea 
wurde ein MS OOS ln der 3.10. Ausfertigung angewenolet.
Oie Nutzsoftware wurde in der Sprache der Bezugsdetenbasis DBASE III 
Plus und manche andere Berechnungsprogramae in FORTRAN 77 
geschrieben. 7
Zu den Hilfearbeiten atand such ein Editortext Wordstar 2000 zur 
VerfOgung*
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M.Lomiński
O.MarchoJ
P.Polewka • Summary
R.Sorek
Non-Ferrous Metal Works ' ■ ./

"Szopienice*

Application of personal minicomputers in solving .
the problems of t ' . .  •

- environmental protection at work stations.
- planning and monitoring in the verification of control- 

and-ineasurlnq apparatus-. . .
- power management system •

This paper describes -three processing system realized on a personal 
minicomputer compatible with IBM PC/XT.and functioning in MS DOS 3.10, 
operating system. The programs were prepared in DBASE III PLUS 
language.
The system of environmental protection at work station.incorporates 
the following subsystems interconnected by a common date base t‘
-calculation of dust concentration in air,
- calculation of noise level, ,
- calculation of thermal control*

The system of planning and monitoring in the verification of control * 
and - measuring apparatus realizes the following tasks t
-input of data on the measuring equipment, its maker and verification1 

authority,
- input of data on the organizational;structure of the user of 

measuring instruments,
- input of data on the orders for and certificates of, the 

verification,
- display on outprlnt of all loaded data on the qiven measuring 

instrument, oraz according to the arrangement of the organizational 
units of the user.
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Description of hard »rare configuration

Said systems are realized by a personal computer compatible 
with I8M PC/XT in the following configuration t

- central unit with 640 KB RAM
- hard disk, 5,25 inch 20 MB
- two floppy-diak drives, 5,25 inch, 360 KB
- monochromatic display unit with .character-end-graphical 
presentation,

- 132 - character matrix printer.

Description of professional software

Operating system is that of MS DOS type in 3.10 version. 
Processing programs were prepared in DBASE III PLUS language 
with some calculation subroutines being written in'FORTRAN 77. 
Wordstar 2000 text editor was also used in auxiliary operations. :



X .H o h h h c k h  CokDameHHe
S.MapxoB \  .
II.IloJieBKa
P.CopeK
IlnaBHJIBHHfi 3 a B 0 2  IjBeTHIiX •
MeiaMOB "loneHHue" , ' • '

npHMeaeHBe nspcoHaJiBHHX (jurama) MHKpoKOHmbBxepoB 
■b ciièaymHx npogjiétîaxi

- OxpaHa oKP.ygaBneft cpeati Ha paboqen MacTe ■
- CncieMa njiaHHpoBaHBfr a kobtpojih ¿.noBepHH kohipojibho—H3M6PHxéiiBHoli 
• annapaxypH - i.'.
- CHCTeMa aaepreTHsecKoro xosHficiBa '
floiuias coaepxax onacaHae Tpex aKcnnyaianHOHHHX chcxqm BbinoHHôBHHX | 
Ha nepcoHajiBHQM coBnecxaiioii unKpo-3BM c IBM PC/XT paCoTaiomeii nos . 
onepamiOHHaà cacxeMoîl M$ DDS 3.10 __
nporpaMUHoe oCecne’îèHHe Chjiq Hamacako hshkom D W PLUS
Cacxeua OxpaHa oapysaBiuea cpeau Ha pacSo^en Mecie conepsaj- cjieflyxj- 
mae nosoacTeMH CBH3aHHHe . o(5mefi (Jaaoa àaHHHx: . -
- pacneTa iihjibhocth .B03syxa\
-  pacHeT8 ypoBHH œyiia . •
-  p a c^ e ia  TennoBoro Koit$opxa. \
CacTeua nnaflapoBaHas a KPHTpojiH q q b s p k h  k o h x p o  j ib ho-H3nepHT6Jii>Hoa. , 

annapaTypn BHnojiflHeT .cHasymnHe nbpy^eHHH
- B330S saHHHX 0 HSMepHT.eJIBHOU. OCopyflOBaHHH; np0H3B0SKieJIB H eaHHHHH 

koxopan nppH3B0£Hi noBepicy
- BBOR flaHKHX 0 OpraHHSaHHOHHOK CTpyKType nOipefiHieHH H3MepHTeai- 

Horo OfiopySOB8HHH .. .
- BBOS S3HHHX 0 HOpykéHHHX H nOBSpOlHHX aiiecxaxax
- HEflHKamM kjih pacnenaTKy Bcex BBeseHHax. shhhhx sbh 3asaHHôro ' ; . • 
3K3ennHHpa H3uepaxejiiHoï,o ’ odopysoBaHHH hjih no -cxeue opr8HH3apa- 
ohhhx éaHran noxpeûHiejiH. . .

OnacaHHe koBàHr.vpaGHH ofiopyaoBaHHH .
ÎU ih peaHH3auaa BumeyKaaaHHHx cacxeM'npaueHeHO nepcoHaHBHHô c o b m h c -  

xuiaiK KHKpo-SBM c IBU PC/XT b  ca esy n ia e îi, KOHÇHrypartHH :
- ueHxpaxiHoe'ycipoBGiBO c 640  k b  \RAM ■
-  T B ep s tiB  s h c k  5 ,2 5  antosa 2 0  MB
-  SB8 npHBOsa yn p ym x « h c k o b  5 ,2 5  « B fta a  3 6 0  KB
-  tJOHoxpouaiH'iecKHB sacm ieB  3H8KO-rpa4mecKHii. . . .



- U t-r

OnHcaBHa-npottieccHOHaxLHoro nporoamiHoro ogecneneHHE •

KaK onepatiHOHHyn cHcxeWy HcnoJiBsóBáHO MS. DOS b Bepcaa 3.10 
SKciuiyaTaiptöHBoe. npprpauueoe. odaęneGeEne îkjio HamicaHo Ha samce 
peaamioHHba dass (dasu oiEomeHHs) saHHtoc. J? &ĄSĘ W P lU S  
8 HSKOTopHa pacGeTHHa nosnporpaioiH Ha' saake FORTRAN IT  
Ssh BcnoMaBaiejiBHHX-padoT EcnojiLsoBaHo Tange- peaaKTupyaiuy» npor' 
paauy Tesoros. N ora/01*3r -¿0OO\.
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. Zastosowanie mikrokomputerów personalnych 
w następujących zagadnieniach:

 ' ** Ochrona środowiska na stanowisku pracy
— System planowania i kontroli legalizacji 

aparatury kontrolno-pomiarowej 
_ System gospodarki energetycznej

Referat zawiera opis trzech systemów użytkowych zrealizowanych 
na mikrokomputerze personalnym kompatybilnym z IBM PC/XT pracują
cym pod systemem operacyjnym MS DOS 3.10. Oprogramowanie zostało 
napisane w jeżyku DBASE III PLUSi ...

System Ochrona środowiska na . stanowisku pracy zawiera nas
tępujące pod,systemy powiązane wspólna baza danych:

- obliczenia zapylenia powietrza
- obliczenia poziomu hałasu

. - obliczenia komfortu cieplnego
System planowania i kontroli legalizacji aparatury kontrolno- 

pomiarowej realizuje nastepuujace zlecenia:
- wprowadzanie danych o sprzęcie pomiarowym, producencie 
oraz jednostce legalizującej
- wprowadzanie danych o strukturze organizacyjnej użytkow
nika sprzętu pomiarowego

■ — wprowadzanie' danych o zleceniach i .swiadectwach 
legalizacji

•. - wyświetlanie lub wydruk wszystkich wprowadzonych danych
dla zadanego egzemplarza sprzętu pomiarowego lub w ukła
dzie komorek organizacyjnych użytkownika.

Do realizacji opisywanych systemów wykorzystano mikrokomputer 
personalny kompatybilny z IBM PC/XT w następującej konfiguracji: 

-jednostka centralna z 640 KB RAM
- dysk twardy 5,25 cala 20 MB
- dwa napędy dysków elastycznych 5,25 cala 360 KB 
••— monitor monochromatyczny znakowo-graficzny
- drukarka mozaikowa ,132-znakowa

Jako system Operacyjny został użyty MS DOS w wersji 3.10. 
Oprogramowanie użytkowe zostało napisane w jeżyku relacyjnej bazy 
daneh DBASE III PLUS a niektóre podprogramy obliczeniowe w jeżyku 
R0RTRAN77. Do prac pomocniczych używano również edytora tekstów 
WordStar 2ÓOO.

I. Ochrona środowiska na stanowi5kv prasy.
Wzrastające wymagania có do jakości środowiska naturalnego, 

J»k i do warunków na stanowisku pracy spowodowały wydanie nowych 
przepisów dotyczących metod pomiarow'i metod obliczeniowych ok— 
reslajacych warunki występujące w środowisku. Metody te stały sie
bardziej skomplikowane i wyroagaja znacznej ilości obliczeń.
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Kalkulator staje sie narzędziem zbyt wolnym. Wyjściem z tego jest 
zastosowanie komputera. Uwzględni! to również prawodawca tworząc 
normy dotyczące metod obliczeń w postaci programów komputerowych. 
Przykładowo norma dotyczącą obliczania komfortu cieplnego na 
stanowisku pracy PN-85/N-08013 jest wydana w postaci programu 
napisanego w jeżyku FORTRAN IV..

HMN Szopienice jest zakładem uciążliwym dla środowiska w 
którym.również występują rożne zagrożenia dla ludzi obsługujących 
proces produkcji. Z tego względu wykonywanych jest w zakładzie 
duza ilosc różnorodnych pomiarow określających warunki w miejscu 
pracy (zapylenie, hałas itp ), a w związku z tyra wykonywana Jest 
duza ilosc obliczeń "przez pracowników laboratorium ochrony 
środowiska. Obliczenia te sa bardzo pracochłonne i dlatego pos
tanowiono do tych celów wykorzystać komputer jako' narzędzie 
wspomagaj-ace ten proces. Idealnym sprzetem dla tego celu okazał 
sie byc Personal Computer i Jego oprogramowanie.

W związku z powyższym w Zakładowym Ośrodku Informatyki 
opracowano system Ochrona środowiska na stanowisku pracy. System 
ten realizuje nastepujace podstawowe funkcje:
-obliczanie zapylenia powietrza na stanowisku pracy
-potni ar natezenia hałasu ( •:
-obliczanie równoważnego poziomu hałasu na stanowisku pracy 
-obliczanie komfortu cieplnego

Podsystem Obliczanie zapylenia powietrza na stanowisku pracy
na podstawie następujących danych: masa początkową filtra, masa 
końcowa filtra, stan początkowy gazomierza, stan końcowy gazo
mierza, temperatura otoczenia, temperatura gazomierza, ciśnienie 
barometryczr^e, podciśnienie gazomierza i zawartości SiO* w pyle 
oblicza stopień przekroczeni a normy, dolna granice ufności, 
górna granice ufności i odchylenie standartowe oraz średnie 
zapylenie. Wyniki tych obliczeń daja podstawę do oceny sprawności 
działania urządzeń odpylających.

Fodsystem Pomiar natezenia hałasu na podstawie.grupy pomiarow 
hałasu nieustalonego na stanowisku pracy oblicza maksymalne i 
minimalne natezenie hałasu, sredriia logarytmiczna dla danej grupy 
oraz poziom ekwiwalentny hałasu. Na podstawie tych Wyników można 
ócenic czy na danym stanowisku pracy hałas jest dopuszczalny czy 
tez przekracza normy.

Podsystem Obliczanie równoważnego poziomu hałasu na stanowisku 
pracy na podstawie pomiarow hałasu w danych okresach Czasu obej
mujących cala dniówkę oblicza średnia logarytmiczna ważona oraz 
ustala przekroczenie normy.

Podsystem Obliczanie komfortu cieplnego na podstawie danych 
charakteryzujących warunki klimatyczne w miejscu pracy 
(temperatura powietrza, ciśnienie atmosferyczne, wilgotność), 
oraz na podstawie stosowanej odziezy ochronnej w wyniku podaje 
średnia ocene grupy osob określających swe wrażenia cieplne w 
si edmiostopni we j skali ocen (gorąco, ciepło, dosc ciepło, 
obojętnie, dosc chłodno, chłodno, zimno) i przewidywany procent 
osob niezadowolonych. Wyniki tych obliczeń Stanowic moga podstawę 
do podjęcia decyzji o zmianie stosowanej odziezy ochronnej czy 
stosowania’ przerw w pracy na "tym stanowisku.

Dane pomiarowe jak również wyniki obliczeń dokonanych ni 
podstawie tych pomiarow sa zapamiętywane w bazie danych dla kaz
dego punktu pomiarowego i beda przechowywane przez okres 5 lat. 
Stanowic one beda podstawę do przeprowadzenia analizy ksztal*



towania sie zmian warunków pracy na każdym stanowisku oraz beda 
stanowily podstawę do opracowywania sprawozdań, również z użyciem 
mikrokomputera, dla stacji sanitarnych.

II. System planowania i kontroli legalizacji 
aparatury kontrolnp-pomiarowej

li Wateo •
Dokładność i rzetelność wskazań sprzętu pomiarowego jest rs- 

totnym warunkiem utrzymania wysokiej jakości wyrobow w każdym 
przedsiębiorstwie produkcyjnym'. Aby warunek ten byl spełniony 
sprzęt pomiarowy musi byc poddawany okresowej . legalizacji lub 
sprawdzeniu dla’ stwierdzenia czy spełnia on właściwe dla jego 
klasy normy dokładności, czułości, rzetelności ■ czyi i powtarzal- 
.nosci wskazań oraz- wymogi bezpieczeństwa i higieny, pracy. Czyn
ności te wykonują użytkownicy;we własnym zakresie, producenci 
sprzętu pomiarowego oraz Okregowe Urzędy Miar. Dotyczącą tego 
dokumentacja jest'’przechowywana prżez okres pięciu lat. .
2-. Struktura bazy danych

Baza danych■obejmuje'szesc plików., Znaczenie poszczególnych 
kolumn opisu jest następujacef .

1. .- nazwa pola. •
2. - rodzaj pola .(numeryczrie/rnakowe) ■

- rozmiar pola (ilosc znakow/cyfr)
A. przeznaczenie pola -

IN'-.plik danych .o legalizacji ,
1. _ 2. 3. ... 4, -
'ni znak 16 - nazwa' instytucji

' t::' >znak 8 - tele::
U  num 6,- telefon

‘ tw num <4- telefon wewnętrzny
,11 . num 2 - kod adresowy cz.esc 1 .

-.1:2. ńum 5 - kod adresowv czesc 2
po.'.znak 20 - poczta (nazwa miejscowości) 
apu znak 1 - ale Ja/pla"c/ul ica
ul znak 20 - nazwa ulicy •

. nd -znak . 3 - numer.domu
C E -  plik danych o legalizacji

kw znak 3 - kod wydziału
ne num \ Z - numer ewidencyjny sprzętu pomiarowego.

*. nz num Z. numer zlecenia ; •
rz num ' 2 - rok- zlecenia legalizacji
dl num 6 - data legalizacji
np num 8 - numer protokołu legalizacji

SP - plik' danych o sprzęcie pomiarowym
kw znak 3 - kod wydziału i
ne num Z - numer ewidencyjny sprzętu pomiarowego
nf.'znal 24 - numer fabryczny
ki znak 3 - klasa dokładności

• za znak 1 - zastosowanie k,u (kontrolny/użytkowy)
ri^ znak 1 - rodzaj legalizacji l,s,u (1 ega!izacja/

sprawdzeni e/uwierzytelni eni e) 
ol num 2 — okres legalizacji w miesiącach
k.ns num 3 — wskaźnik nazwy sprzętu (pole ns w pliku
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xdo num 3 - wskaźnik dopełnienia (pole do w pliku TM)
sit num 3 - wskaźnik typu sprzętu (pole ts w pliku TN)
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. :::mz num .3'- «skalni I. miejsca zabudowania
Kip num 7 - wskaźnik producenta (rekord w pl iku IN)
>pi 1 num 3 - wskaźnik instytucji legalizującej ■

TM"--plik tablic nazw .
ns znal 16 - nazwa sprzętu
do zrfal IŁ'-. dopełnienie (druga czesc nazwy sprzętu)

-Y ts znak 10 - typ. sprzętu • '
jm znak 7 -jednostka miary'
mz znak 24 - miejsce zabudowania sprzętu

WP - plik kodow i nazw wydziałów użytkownika sprzętu 
nw znak'40 - nazwa wydziału
kd znak 3 - kod zastępcy dyrektora
kg znak- 3 - kod glownego inżyniera '
kw. żnak- 3 - kod wydziału ' .
is num 4 - ilosc bztuk spTzetu ■ pomiarowego na - ¡wydr

z i ale v . ' ■
,"ZF- plik zakresów pomiarowych • _

kw znak 3 - kod wydziału
ne num 3 — numer ewidencyjhy sprzętu pomiarowego
wd znak 5 - wartość dolna zakresu pomiarowego
wg znak. -5 - wartość górna zakresu pomrarowego
wde znak 5 - wartość działki elementarnej 
xjm num -2 - wskaźnik, jednostki miary <pole jm w.pliku 

. . - TN) . • • • . .  :

3. Zlecenia realizowane przez system.
System planowania i kontroli legalizacji aparatury kontrolno- 

pomiarowej realizuje nastepuujace zlecenia? .
i wprowadzanie danych o sprzecie pomiarowym-, producencie . ora: 
jednostce legalizującej

Zlecenie to realizowane jest. przy' pomocy formularz» 
przedstawionego na rys. 1. Po wywolani u-z 1ecenia pojawia, siew 
na ekranie monitora i.uzytkDwnik wprowadza dane wypełniając jego 
pola. Rozmiar, każdego pola jest zaznaczony przez .podswietlenie go 
(inwersje) a w orientacji pomaga opis umieszczony -przy- każdy« 
polu. Popełnieniu niektórych bledow zapobiega zrealizowana 
programowo blokada klawiatury a pozostałe sa wykrywane po wys
ianiu formularza. Realizacje zlecenia kończy powrot formularza na 
ekran. Istniejące biedy sa na nim sygnalizowane. znakaju 
migającymi na początku i końcu blednie wypełnionego pola. 
Towarzyszy im odpowiednia uwaga w ostatni ej . 1 i.m i formularza.
* wprowadzanie danych o strukturze .organizacyjnej uż y t k o w n i k a  
sprzętu pomiarowego

Zlecenie działa podobnie jak poprzednie ¡wprowadzając do ba?V 
nazwy .i kody komorek organizacyjnych-użytkownika.
* wprowadzanie danych o zleceniach i świadectwach legalizacji

Zlecenie działa analogicznie do dwu poprzednich wprowadzaj« 
do bazy numer i rok zlecenia oraz date i świadectwo legalizacji-
* wyświetlanie lub wydruk wszystkich wprowadzonych danych dl* 
zadanego egzemplarza sprzętu pomiarowego

Zlecenie to wykorzystuje formularz przedstawiony na rys. 1 
prezentacji danych o sprzecie pomiarowym. Przewidziano tu dwa
sposoby wyszukiwania sprzętu?

a - przez, podanie kodu komorki organizacyjnej i nuaet» 
ewidencyjnego
b - przez podanie numeru fabrycznego
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* wyświetlanie lub wydruk wszystkich wprowadzonych danych w ukła
dzie Komorek organiżaccyjnych użytkownika.

Zlecenie to prezentuje listy sprzętu pomiarowego wymagającego 
Jegalizacji w danym przedziale czasu lub będącego aktualnie w 
legalizacji. Mogą one obejmować jedna, Kilka lub wszystkie 
komorki organizacyjne użytkownika.
3.System gospodarki energetycznej

Celem systemu jest analiza zuzycia czynników energetycznych 
oraz ewidencja i dyspozycyjność odbiornikow'energii (si1 nikow 
■elektrycznych). System składa sie z dwóch niezależnych blokow 
strukturalnych obejmujących rozliczenie fcósztow i użycie noś
ników energii (A) oraz gospodarka silnikami elektrycznymi (B). 
Użytkownikiem systemu jest Dział Glownego Energetyka. Podsystem 
<A) stawia do dyspozycji użytkownika informacje o gospodarce 
energetycznej w zakładzie, dzięki czemu możliwa jest biezaca 
analiza wskaźników zuzycia energii za dowolny czasokres. 
Natomiast podsystem (B> dostarcza informacje o lokalizacji 
silnika, jego parametrach i dyspozycyjności. Pozwala na. wys
zukiwanie silników o zadanych parametrach.

System zrealizowany jest w oparciu o relacyjna baze danych 
dBase III+. Baza zawiera pliki statyczne wprowadzane przy ini
cjacji systemu i rzadko aktualizowane oraz pliki dynamiczne pod
legające ci agi ej aktualiracji i uzupełnianiu.
Do pliiow statycznych nalezai

— plik zawierający informacje o stanowiskach kosztow, naz
wach kont oraz o wydziałach produkcyjnych (schemat orga
nizacyjny zakładu)
- plik określający rozdział zuzycia czynników energe
tycznych nai

procesy technologiczne 
produkcje podstawowa 
produkcje pomocnicza 
sprzedaz
działalność administracyjno- bytowa 
ikoszty ogol no—zakl adowe

- plik opisujący nazwy i kody produktów wytwarzanych w 
zakładzie;

. , — plik opisujący nazwy i kody czynników energetycznych 
wykorzystywanych do produkcji asortymentów- ujętych • w 
pliku w/w;
— plik zawierjacy algorytm naliczania kosztow na dany 
produkt;’
— plik podstawowy dynamiczny na którym opiera sie działał 
nosc podsystemu (A) o strukturze!

- data wprowadzenia
- stanowisko kosztow
- 11osc w jednostkach rzeczywistych
- llosc w jednostkach GJ. •"
- cena jednostkowa 
-wartość.

Podsystem (A) realizuje nastepujace funkcje!
- rozliczenie zuzycia energii w przekroju ilosclwo- wartos 
ciowym dla każdego wydziału za dowolnie zadekla- rowany
czasokres dla wszystkich czynników energetycznych;

- obliczenie wskaźników jednostkowego zuzycia czynni)ow 
energetycznych w dowolnie zadanym czasie na produkcje 
zadanych asortymentów;— ewidencjonowanie! bieżące prowadzenie zakladow/ch



rozdzielników energii;
- pUnnowanie zużycia energii elektrycznej ora; analiza 
wykorzystani a limitów energii;
- sprawozdawczość dla GUS.

Podsystem <B)-Gospodarka silnikami elektrycznymi oparty 
jest o plik zawiera jacy pełna charakterystykę silnika’, jego 
miejsce zainstalowania . i aktualny' tryb pracy oraz o.pl ił 
obrazujący schemat organizacyjny.
Realizuje on oastepujace. funkcje: ■ *
- ewidencja silników elektrycznych z ich pełna .charakte
rystyka, mi e jscm zainstaj owam a. i numerem inwentarzęwym:
- wyszukiwanie silników o zadanych; parametrach lub zak 
resach tych‘.parametrów;
- zestawienie mocy zainstalowanej i .rezerwowej.

Wnioski
Systemy opisane wyżej zostały opracowane w* okresie lipiec-, 

październik l°Q7r. i były one pierwsza prCba . zastosowani- 
sprzętu mikrokomputerowego i jego oprogramowania (zwlaszcze* sys
temu- źarzadzama relacyjna baza 'danych dB»se III*) w HMN 
Szopienice; Zdobyte doświadczenie .pozwoli na opraćowywanie 
bardziej zlozonych systemów. Istotnym problemem przy wykorzys- 
•t' ywan-i u . dBase jest długi okres oczekiwania na dostęp do rekordu w 
zbiorach zawierających kilka lub kilkanaście tysięcy rekordów. 
Okazało Sie, iz zastosowanie kompi 1 a tor a ‘ (Cl.i pper > m e  zawsze da 
oczekiwany efekt, choc przyspiesza on ten proces \ i .1 i akrotm e. ; 
Wyjściem z tego jest podzielenie . lal dużego z,t»:.ory. u# ł i! ł * 
mniejszych i opracowanie algorytmu, który pozwoli na wybór /*!«*>: 
ciwegg podzbioru w zelezńosci od zadanego klucza rekordu-s 
(Przeszukiwanie następować bedzie w znacznie mniejszym.zb;or;r i 
w związku z tym czas ten bedzie znacznie krótszy).

Dotychczasowe nasze prace z zastosowaniem ł omputerow'per to
nalnych wywołały szerol ie zainteresowanie wielu slurb, przed
siębiorstwa i wywołały potrzebe. opracowania nowych systemów /ja« 
np. gospodarka surowcowa i nami arowani e' wsadów w  wydzi<*l,ł
rafinerii miedzi) czy. zakup systemów opracowanych w innych in
stytucjach (system kosztorysowania).

Ciekawym zastosowaniem może byc wykorzystanie miKrokomputeri 
jako inteligentnego terminala w dużym systemie komputerowy.n- jak.if» 
jest system UŃIVAC. Wymaga to jednak jeszcze wielu- przemyśleń. 
Optymizmem napawa fakt takiego podleczenia mikrokomputera do 
ODRY na Politechnice Śląskiej i w Biurze :Studiów i Typizacji 
Przemyślu Węglowego. Połączenie to zostało przez nas praktycznie 
wykorzystane do przeniesienia zbioru indeksów mater i al owych
(12tyę rekordow)z Odry na IBM PC co zaoszczędziło wiele.czasu na 
wprowadzenie tych danych dla systemu ewidencji materiałowej * 
Śląskich Zakładach Przemysłu Tłuszczowego.

Pozostaje do przyszłego zastosowania istniejące
oprogramowanie narzedziowo-uzytkowe opracowane przez renomowane 
firmy softwerowe (pakiety zintegrowane: SYMPHONY, SMART ) Pozwoli 
to naszym zdaniem na szybkie opracowywanie nowych zagadnień. 
.Obecnie w HMN Szopienice pracujemy nad ich zastosowaniem.
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Data 01/01/87 
Godz pora 4.00

0DDDDDDD@DDDDDDDD@DDDDDDDD@DDDDDDDD8DDDDDDDDQDDDDDDDD6DpDDDDDD8DDDDDDDDHMMMMMM< 
‘1 - masa początkową filtra w rag m2 - masa końcowa filtra w rag
I - stan początkowy gazomierza w. m3 v2 - stan końcowy gazomierza w m3
•o-.temperatura otoczenia w Ck tg - temperatura gazomierza w Cx
«- ciśnienie barometryczne w mm Hg ’ tg - podciśnienie gazomierza w mm Hg

Hydzial Wydział Walcowni Miedzi i Stopow Zawartość Si02 w pyle 0.0 X
Hiajsce pomiaru ODLEWNIA WLEWKÓW
DDDDDDDDZDDDDDDDDZDDDDDDDDZDDDDDDDDZDDDDDDDDZDDDDDDDDZDDDDDDDDZDDDDDDDDIMMMMMM 
al Cm3D3 ra2-Cm3I3 vl Cm3I3 v2 Cm3I3 to CCx33 tg CCx33boCmmHg33cgCmmHgl:Smg/m3 
DDDDDDDD3DDDDDDDD3DDDDDDDD3DDDDDDDD3DDDDDDDD3DDDDDDDD3DDDDDDDD3DDDDDDDD1 DDDDDD

3 • • 3 . 3 . 3 3 3 3
3 3 • 3 , ' 3 . . . 3 3 3
3 . 3 . 3. 3 ' . 3 3 . 3
3 • . . 3 3 3 .. 3 . 3 3
3 . 3. 3 3 3 . 3 3
3 : .3 - . 3 : 3 . 3 . 3 3
3 ' 3 3.- 3 . -3 3 3
3 3 3 1 . 3 . 3 . 3 3
3 . ' 3 3 ' 3 i 3 3 - 3
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POMIAR HAŁASU NIEUSTALONEGO HT /I

Data Ol/Ol
Godz pom 10.9

Wydział Wydział Walcowni Miedzi i 
Miejsce pomiaru ODLEWNIA WLEWKÓW 
Warunki pomiaru

Stopow

Pomiary dla grupy 2 s V -

ui111 111 Ul Ul Ul .111 Ul 1 1 lii Ul Ul Ul Ul  111 Ul Ul Ul 111
111 Ul 111 Ul Ul Ul Ul 1 1 Ul 111 u i  lll- Ul Ul Ul Ul Ul 111111
111 111. Ul Ul Ul Ul Ul 1 1 Ul .111 lll Ul 111 Ul 111 lll 111 lll 111
111 Ul Ul Ul Ul ui iu 1 1 Ul Ul tu Ul Ul 111 Ul 111 Ul Ul 111
•111 Ul 111 Ul Ul U l  lll 1 1 Ul U l Ul  Ul Ul  Ul Ul lll Ul lll 111
111 lll Ul 111 1.11 Ul U l 1 1 Ul 111 .111 lll 111 Ul 111 Ul U* 111 111

1 2 5. • . 4 s • 6 7 8 9 ’• . 1
Średnia .dla grupy 110 dB ' Min » lii dB

. ■ ./; V . _ v .
Poziom ekwiwalentny.« 273 dB

Max 111

/



•WIMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMM;
Pomiar mikroklimatu na stanowisku pracy HT /I i

MMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMM ' :
Wydział Wydział Walcowni Miedzi i Stopow , :
Miejsce pomiaru Odlewnia - magazyn surowców :
Data pomiaru 01/01/87 Godz pom 10.00 :
¡•.' - . • ■ ■ ' !
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DANE POMIAROWE ■ i
Metabolizm w W/m2 , 100.0 ' Praca zewnętrzna w W/m2 0.300 s
Odziez w m2C/W 0.200 Temperatura powietrza w C 18.0 )
Temp.;termometru kulistego 16.0 Stała katatermometru 69.0 * i
Czas spadku katatermometru w s 6.0 ;Temp. sucha higrometru w C 17.0 i
Temp. mokrego higrometru w C 13.0 Ciśnienie atmosferyczne w mm Hg 760.0 i 
W1MMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMM-

WYNIKI POMIARUf : IMriMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMM;
1 M ... W .. ICL TA TR . VAR ' PA PMV PPD :
i W/m2 W/m3 m2C/W C C m/s Pa 7. :

■i 100 -• -0. 0.200 18.0 11.0. 0.62 .1131 -0.1 5,4 V
HMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMM<

t
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M i k r o k l i m a t  -  W y d z i a ł  W a lc o w n i M i .e d z l  i  S to p o w

Data ! I ll tj i ii  potraaia próby .
I

pt.0I.S7 1 Hiedzr łrtiarka pum  * taadam  drnklatkonys

01.01.87 I Odlania -  sapaiya nroacM
I

00.07.87 ! Potiatzciasia adsiaiitratjrjna

Ot.11.87 I Odlania -  tajat»» wroiico«
1

U. 11.87 ! madzy frtiarka paso* • t ia d tm  dnaklakkaryt 
I '

12.12.87 ! Odlania -  sajazyn wrono«
1

12.12.87 I Odlania - sagaiyo wrono*
I •

12.12.87 ! Odlania -  aapazya wrono*
! '• .

I l i  1 b a itlw a  1 8«k i d o  1 Hala- I ®
I C I  c iw iaoit I pwiatria toporooicl toi i za !
1 ¡pary wdaej! t /n k  Idaplaa I 8/t2 I
I I Pa I lodtiny I I I

I 0.0! ayOiaça pua arodpntl».Miarkował U. !
l i I 1 I I ■ I
I 11.01 1131 1 0.82 1 0.200 1 10« I -d.l
I I  I ! I I !
I 80.01 «jrtiapa psia «rodwitU wlarkoaaa» i
I l I I I I ’
I 0.01 aytiata psia «rodowito «¡arko**** ' .1
I l "  1 ! I !
I 0.01  aytid^a peaa jrgdn ilko  utiarkow» I
I I . I ! I I I
110.01 aytłapa psia tradMitks warkOMM I I
I I I  ! I 8 1
I 58.01 łytitpa psia v sd n isk s  Miarko««* I '

. 1 1  (  I l I I
I M l  aytiata p sa  srsdaaitks Miarkami* 1
l  I I I I . I I,
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miMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMKMIIMMMMMMKMMMMMMMMMliMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMms 

Karta Sprzętu Pomiarowego WYŚWIETLANIE 
r.lmMMMMMMMMMMMMMMMMWMMMMMMMMMMMMWIMMNHMMMMMMMMMMMMMMMMMMMriFIMMMMMMMMNMMMMMMM 
>r:et: nazwa manometr kl.dqk. gr. m
ewid. 1 rtr.fabr. DDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDD

[ytkówni k :' Wydz i al Automatyki ' 3 Obszar mierniczy
ba AS miejsce użytków. 3 i podzakresy pomiarowe:
>st;'.k,uł k r oaz. l'eg.< 1, s, u) 1' okr.leg.CmcJ 243 od do w.a.e j.m. 
iDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDSl 2 A
eęalizacja: nr. zlecenia oata leg. nr.prot.330 60 ,mV

30, 15 7,5 A
. • 3100 400 ‘ V

3.
'• 86/11/28 86/501853

. • . 87/02/20 3
d d l o o d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d o d o d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d d 
ccżuc en t :  n a z w a  / t i k ,  t e l . t e l . w e w n .
Od a a r . -  p o c z t a  1.  n r . d o m u
I d i ł . u s g . :  n a z w a  HMN-Hydz. AE t l>: t e l .  t e l . w e w n .
oa. a a r .  -  p o c z t a  1.  n r . d o m u
iiMMMMlIMMNtIMMKririMNMMMrtmMMNMMNIiMMMMMNMMMMMriMMMMMMMMNMMMMMMHfiMMHMMMMlIMMmMMMMMM

CZY kDNIEĆ FF.ACY T/N



H M N •' S 2 ,0 E I E M I C E "
System Planowania, Kontroli i Dokumentacji Legalizacji Sprzętu fom arowego

mMMMMmmńMMMMMMMMrtMmMMNMMMNMMMMIWIMNMMMMriMMMMHMMMMMMMMMMMMHKMtti-tMiTMMMrCTi*
1. Za-ladame Karty Ewidencyjnej Sprzętu Komiardwerjo
2. Rejestrowani5 Legalizacji

. ■ Z. Moay.fii owariie danych o Sprzecie Pomiarowym —  wg.' nr .ewidencyjnego
4. Wyświetlanie danycn o Sprzecie Pomiarowym - wg.' : nr .ewidencyjnego
5. Wyświetlanie danych o Sprzecie Pomiarowym - wg. nr.łabrycznego '
6.' Wydawnictwa
O. ZAKOŃCZENIE PRACY•• / •

IMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMM Wybierz nr zlecenia 0' MMMMMMMMMfiMMMMMhMMMMflMMMMMMWr
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Problems of and experience with the use of mathematical 
methods in the system of distributed data processing 
with particular reference to utilization in VEB Leicht- 
metallwerk Backwitz of the KOLIOP (complex method of 
linear optimization) software package
by J. Bausch and E. lewek

The major focus of papers presented at previous international 
meetings was on problems associated with the introduction of . 
distributed data processing technologies and objectives to 
be realized in industrial enterprises and combines. In 
general, several classes of problems could be distinguished. 
These included the provision of suitable hardware and soft
ware for such information handling technologies, the neces
sary reorganization efforts, and the ponsideration of user 
response and characteristics in the transfer of computer-aided 
handling of operations back to the specialized departments.
It is these latter problems that the present paper is con
cerned with. •
At the Eleventh International Conference we had presented an 
evolutionary Btrategy preparing the user, through a step by 
step program, for independent work with the computer and 
enabling identification with working results.
A total of six stages were provided»
I. Utilization of decentralized computer workplaces for 

direct data collection with on-line connection to the 
central computer. '

. II. Utilization of decentralized computer workplaces as a 
system of inquiry of actual central files (e.g., con
tracts, levels of implementation of contracts, technol
ogies, tools, material economy, operational personnel). 

HI. Extension of the utilization of computer workplaces
to include a search system for the analysis of actual 
central files.

IV. Extension of the utilization of computer workplaces by 
comprehensive introduction of the menu technique and 
file updating service in a direct dialog or interac
tive communication.

V. Qualification of computer workplaces into CAB/CAM sys
tems or partial functions derived therefrom, respectively,
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through the use of dialog software packages for spe
cific mathematical methods.

VI. Extension of the quality of CAD/CAM systems through the 
use of dedicated special software for the various ap
plications areas with a large volume of services and 
the use of LAH network management services.

Stage V is currently being implemented in VEB Iieichtmetall- 
werk Rackwitz. The technological basis, which is proposed 
to be completed in 1988, is comprised of a terminal network 
ES 1035 - ES 9720 with twenty-eight video stations and a con
centrator network (DDS based on K 4201) including twenty-five 
video stations and twenty-eight personal computer stations 
working autonomously.
A local ETHERHET-based computer network will be installed 
after 1988. »
Prom an analysis of the supply of software for mathematical 
methods it seems clear that there is an adequate supply of 
software and that several variations of software are available 
for all of the more important operational problems.
An analysis of operational requirements of modern mathemati
cal methods has shown that - with the exception of special
ized design, construction, and technological calculations - 
the majority of .problem solutions can be reduced to methods 
of statistics and linear optimization.
Accordingly, the question arose whether there are general- 
purpose program or software packages for both of these mathe
matical disciplines, which take into account not only user 
characteristics but operational needs as well.
The Statistics II (ESER Technique) and ABSTAT (PC Technique) 
program packages are known to satisfy all requirements. These 
program packages will not therefore be discussed here.
Par more complex is the determination of criteria of software 
selection in the area of linear optimization. Por this, it 
is necessary to reconsider the typical user characteristics. 
Users of modern mathematical methods at computer-aided work
places can be grouped into three classes which differ above 
all in their individual approaches to the dialog-based utili
zation of man-machine systems.
The first class of users comprises data processing special
ists as users of the man-machine system.
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The second class of users can be considered as comprising 
well-qiialified users that have specialized knowledge, are 
well-versed in data handling or, else, are able to^cquire 
the necessary knowlege of data processing relative^ quickly.
The third class of users generally has insufficient knowl
edge of data handling and mathematics. Numerically, this is 
the largest class of users.
The majority of executives and all those users who do not 
make regular use of mathematical methods in interactive com
munication have to be grouped into this class.
The high level of education of executives is usually re
stricted to their particular areas of specialization and to 
their management functions. The rapid rate of development of 
science and technology compels exécutives always to be well 
Up in their respective areas of specialization. The practi
cal experience gathered thus far shows that, as far as man- 
machine dialog by use of mathematical methods is concerned, 
executives are untrained users (with a relatively small num
ber of dialogs on the same problem or problems in a defined 
"learning period").
Detrained dialog users are characterized by the following 
qualities*
* They have a limited short-term memory of the actual state 

of dialog in the handling of mathematical algorithms.
. They also have a limited, long-term memory of the dialog

or conversational mode, with command designations, param
eter specifications, and details of previous dialogs-be
ing disrememberedt

• They are characterized by a high error rate in the for
mulation of their dialog requirements (e.g., typed mis
takes, syntactically and semantically false entries).

« They Usually lack the necessary foresight of the conver
sational sequence of the mathematical "algorithm. While 
in the batch processing mode the sequence of operations 
is thought out prior to actual implementation, further 

, procedural decisions are not generally made by the dia
log user before problems are dealt with. This may lead 
to dead-end situations or, else, produce meaningless 
effects.
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As a result of these searches, the KOLIOP software package 
jointly developed by specialists from the Karl Harx Univer
sity at Leipzig and the Martin Luther University at Halle 
was chosen because it takes into account specific user char
acteristics and can be used for a large number of different 
linear optimization problems. Another important advantage 
afforded by this particular software package is that the soft
ware is available in both ESER and PC versions and therefore 
can be used for different size tasks.
following is a brief description of this project which is 
presented together with the planning model for the production 
of cooling elements in VEB Leichtmetallwerk Kackwitz.
It should be noted that the production figures are those used 
in the model.
The KOLIOP software package is finding wide application in a 
large number of industrial enterprises in which it is used 
for the following applications:

Optimization of production pla n a 
Optimization of the flow of production operations 
Optimization of manufacturing technologies 
Optimization of transport and handling operations 
Optimization of blanking and cutting operations 1

Optimization of marketing plans
. Optimization of export plans.
The advantages to be gained from the use of the KOLIOP soft
ware package Include universality, flexibility, uncomplicated
ness, transparency, ready calculability, and ease of compre
hensive analysis of results, which assure a high level of 
acceptance by users in a relatively short time.
In general, the following potential modeling and calculating 
stages can be given:
(1) ' Planning models of balancing with the economic object

of achieving an initial balance between cost and prof
it. The mathematical model consists of a Bvstem of 
equations Ax . b
whose solutions x sire determined by corresponding al
gorithms for the resolution of systems of equations.

(2) Planning models of simple optimization with the eco
nomic object of calculating an initial optimum solutiot 
(basic task of linear optimization). The mathematical
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model consists in the linear optimization problem

Z = c(T) x — ► Max!
Ax * b 

x(u) - x - - x(o),
the optimum solution x(2) of which ie obtained through 
the use of corresponding algorithms (for example, re
vised simplex method).

(3) Planning models of complex optimization with the eco
nomic object of calculating a step by step improvement 
of the plan (fulfillment of planned targets by complex 
steps). In each complex step, the mathematical model

(c + de) (T) X ---- ► Max!
(A - dA) X i b + db .
x(u) > l"v H o

dA(u) - dA <■ dA(o) , dA(u) . < 0 5 dA(o)

db(u) i db < db(o) , db(u) < 0 < db(o)

dc(u) - dc < dc(o) , ■ dc(u) < 0 < dc(o).
The optimum solution x(*)f dA(*), db(*), dc( ) of this 
nonlinear optimization problem is obtained by solving 
an equivalent problem (of the type of the linear opti
mization problem).

The Job of the planner working with the complex method con
sists in executing a sequence of complex steps, which is as 
follows:
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Basic task

Generalized 
linear optimi- <= 
zation problem

Equivalent
problem

First improved <-= 
plan task

Generalized 
linear optimi- f  
zation problem

Equivalent ^  
problem

Second improved «$- 
plan task

Zeroth op-
timization (Zeroth complex step)

x(*)
Economic analysis done by 
the planning teamI

Determination 
of variational 
possibilities/. 
variation lim
its
First optimi-
Z M “  -»Solution «tart oo.pl« „ „ )

x(*)
Optimum 
modifica
tion of 
the model 
data

dA(x)
db(*)
dc(*)

Economic analysis done by 
the planning team

Determination 
of variational 
possibilities/ 
variation lim
its
Second opti
mization

Solution (Second comPlel step)
Optimum _ 
modifi- dA( ) 
cation

dc<*)

x(*)

and so on until the opti
mum variant of the varia
tional possibilities is 
arrived at
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Eight classes of optimization with a total of twenty-one 
complex variants can he distinguished (see Annex 1) depend
ing on which problem data groups (dA(*); db(*)j dc(*)) con
tain variable elements.
The following classes of optimization are presently generat
ed in the PC software:

Class 0 - Basic task
Class I ♦ - Extensive improvement (db(5))
Class II - Intensive improvement (dA(5))
Class III - Restrictive improvement (dA(*); db( ))

Because of the importance of clearly recognizing priorities 
of intensification in the planning process, special economic 
significance is attached to optimization class II.
The implemented simplex method employs the upper bound tech
nique,, i.e., variable barriers do not affect the restriction 
system but are .considered separately. Maximum and minimum 
problems can be solved. The restrictive conditions are ar
bitrary inequations and equations that can be offered to the 
KOLIOE software package in any sequence. In addition to the 
optimization solution x(*),' the optimum slack variables and 
the extreme target function value are also outputted. Also 

. outputted are the shadow prices as an optimum solution of the 
dual linear optimization problem.
Optimization class 0 is realized by the model of linear op
timization.
The result of linear optimization and the additional ap
proaches to be adopted are discussed by the planning team.
As a result of this discussion, complex optimization ie per
formed and the model of generalized linear optimization set 
bp and solved respectively; '

2 ? c(T) x —  ■ ■> extremum 
. B(1)x * d(D 
B(2)x I d(2)
B(3)x « d(3)

¿1(1) - dA(U7x * bCO + dt>(1)
¿1(2) - dA(2).7x * b(2> + db<2>
¿1(3) - dA(3l7x - b(3) + db(3)

0 5 x(u) 5 x 5  x(o)
0 5  dA(1) 5  dA(1o)
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dA(2u) i dA(2) £ 0 
dA(3u) - dA(3) - dA(3o)
¿JA(3u ) i 0 5 dA(3o2/

0 i db(1) & db(1o) 
db(2u) - db(2) i. 0 
db(3u) - db(3) f db(3o)

¿3b(3u) £ 0 £ db(3oJ>7.
The improved plan task corresponding to the optimum modifica
tion of model data, namely,

A(1*) » A(1) - dA(1*), A(2) ->dA(2*) . •
A(3*) = A(3) - dA(3*) •
b(1*) « b(1) + db(1*), b(2*) - b(2) ■+ db(2*)
b(3*) « b(3) + db(3*)

is generated by the KOLIOP software package and stored.

Computational realization of the complex method 
In addition to batch processing, the software system- can be 
used in the dialog mode. The large amount of mathematical 
modeling effort, especially in connection with the generating 
of equivalent problems or tasks for the solution of generaliz
ed linear optimization problems, is usually attended with dis
advantages.
The complex method involves an interactive mode of processing 
complex steps, utilizing the advantages of processing by dia
log for man-model communication.
The KOLIOP software package used.in Rackwitz was written in 
BASIC and is run on a PC 1715 personal computer. (48 K bytes) 
using an SCPX 1715 operating system. The computing intervals 
are about 3 seconds for each iterative step in the solution 
procedure.
At the present time it is possible for problems comprising 
twenty-five lines x thirty-five columns to be handled on 
eight-bit microcomputers. Where sixteen-bit or thirty-two-bit 
computers are available, the size of problem that can be handif 
increases correspondingly.
Menu stages and procedural steps of the KOLIOP software svstes 
To demonstrate the range, of possible applications and the 
various procedural steps, we will now give a brief descrip
tion of the possibilities of selecting and combining the most
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important menu stages of the procedure. The first menu in 
the problem-oriented dialog mode has the following makeup« 
lo ... linear optimization 
ko ... complex optimization
gr ... variation of the maximum limits of a problem 
en ... end of optimization.
Selection of the next menu function ("lo") results in the 
various possibilities of selecting-being shown on the display 
screen, namely:

de ... manual data input 
da ... variation of data 
' du .., review of data 
eg ... input of data from a floppy disk 
ag ... output of data on a floppy disk 
op ... optimization 
au ... evaluation 
hi ... help function 
en ... end of linear optimization.

When setting up a new problem tho user, as soon as he selects 
function "de",.ie asked to input the matrix dimension and 
enter the data for the main input sections (lines, columns, 
and matrix). In the case of a faulty input, a correction can 
be done using "k".

• The following' types of lines are possible«
1. n ... unrestricted line
2. -o ... upward-restricted line
3. u ... downward-restricted line’
4. g ... equation.

Using function "da", it is possible to change data for each 
and every value. Changes are essentially made by columns, 
by lines, as changes of individual values, or as changes of 
funds. It is recommended that a new problem, after having 
been inputted, be recorded on a floppy disk using function "ag". 
The execution of linear optimization is effected using func- 
tion "op", with the number of iterations and the optimum tar
get function’value being displayed as a result. The function 
“op" requires the name‘of the target, function to be inputted .
(be sure -to indicate the name of the line). If the target
function is not of the n type, then the type is automatically
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converted into n and the change signaled correspondingly. 
Thereafter, the program calls for clear indication of the 
direction of optimization (with minimization as a standard). 
Selection of the evaluation function "au" results in the fol
lowing menu being shown to the user: 

ar .,. evaluation of restrictions
av ... evaluation of variables
dr ... printing of restrictions 
dv ... printing of variables 
en ... end of evaluation.

The line name (zname), lower bound (us), upper bound (os),
utilization of funds = line activity, shadow prices, and re
sidual funds are outputted, for all lines, by subfunction "ar". 
The values can be printed by the subfunction "dr". The coluaa 
name (sname), lower bound, upper bound, variable value, dual 
evaluation, and target function coefficient are outputted, 
for all columns, by subfunct'ion "av".
These values are printed by the subfunction "dv". Interrup
tion of the operation of outputting is possible through 
The following menu is displayed by inputting the primary func
tion of complex optimization ("ko"): 

du ... data review
dk ... input of data of the complex variant 
ad ... change of data of the complex variant 
ak ... setting up of complex variants 
op .;. optimization
ka ... execution of complex expansions 
au ... evaluation
lk ... deletion of complex variants 
hi ... help function 
en ... end of complex optimization 

As a rule, users will enter data for the complex variant via 
function "dk". Function "dk" realizes the input of bounds 
for the matrix.variation and, if necessary, of ranks or. 
priorities. There is carried out.the storing in memory of 
all possible matrix variation bounds and ranks,- with those 
which are needed being taken into the complex method setup 
via function "ak".
Function "ak" is used to activate the inputs and modify the 
model Internally, while function "op" is used to optimize-
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the improved problem formulation (solution of the equivalent 
problem). As in the case of linear optimization, data evalua
tion can be performed via function "au". The result can be 
accepted depending upon the objective to be accomplished, 
and the new eipense matrix can be determined via "ka" and 
"ul" (eubfunetion of "ka" - transfer of intensive expan
sions) .

. Application of the KOLIOP software system to the "cooling . 
element production" planning model in VEB Leichtmetallwerk 
Rackwitz

Seventeen different radiators (evaporators) are manufactured 
in the cooling element production department of VEB Leicht
metallwerk Rackwitz for the production of refrigerators, 
cabinet freezers, and low-temperature chests,. The quantities 
to be produced are determined by state plan tesks. These ' 
quantities are the minimum'quantities to be manufactured, 
and they can be' varied toa certain degree. The economic • 
parameters of production (such aa cost, material, working 
time consumption, etc;) are known and are Included in the 
planning model.
The first step involves the setting up of a matrix of indi
vidual efforts. This is followed by balancing, with the to
tal expenditures being determined at this stage. Annex 2 
shows the results of balancing by means of the SUPERCALC ' 
software package. A possible net production (industry de
livery price) of U 33,92bi328 is shown. The necessary total 
expenditures have also been determined. For the plating op- ■ 
«ration (line ZP), for example, a total of 311>590 minutes 
We required. The same results are obtained by linear opti
mization of a modified model by means of the KOLIOP software 
Package. Systematic covering of variable bounds in the-lines 
and columns (see sheets 1 «pH 2 of Annex 3) causes the present 
fiodel to become a planning model of balancing.
The model thus obtained is then optimized (by calling up 
functions "lo" - "op"). As a result, the values calculat
ed in Annex 3 are obtained. The evaluation of lines (sheet 1 
of Annex 3) gives the necessary funds'in the utilization of 
funds, column. Because of the upper bound "0", the residual
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funds amounting to the same total are shown as negative 
values. A particularity can be seen in the profit (gw) line.- 
Occasionally, negative profits may occur on account of the 
government subsidy on particular products. Thus, the utili
zation of funds is shown to total - 176231 E + 06. Evalua
tion of the columns then gives, in the "variable value" col-. ■ 
umn (sheet 2 of Annex 3)V the quantities to be manufactured. 
The values given in the "column rating" column are the indi
vidual- industrial prices/product. Thé possible net produc- . 
tion calculated by the balancing procedure amounts, to a total - 
of M 33,926,300.
In thé model, the quantities of products e1 - - e17- to be ma
nufactured were modified so that they can differ from planned 
target figures by plus/minus ten percent. The quantity planned 
for product e1 was 2,000 units. ' The lower and upper bounds 
were now fixed at 1,800 and 2,200,. respectively. The results 
of optimizing the task under these conditions are given in 
Annex 4'. The planning team must analyze these results and 
formulate the new strategy for complex optimization (first 
complex step). .
It is essential that the evaluation should consider especial
ly those activities that show thB residual funds "0" in the 
"line evaluation" Table. • These are the following activities 
(lines): k1 - basic material costs ; . ml - sheet metal 
usage; zw - ÏÏT rolling; -za - WT pressing on; za - WT punch
ing.
If the planning team succeeds in reducing the times required 
for these operations by taking suitable production stream
lining and intensifying measures, then it will be possible to 
achieve a higher rate of net production. For this, it is nec
essary to analyze the "column evaluation" Table. Also .of im
portance in this connection are. the "shadow prices" listed 
in the "column rating" column. A negative "shadow price" 
will be obtained where the variable value of the product is 
at the lower limit. In this example, the variable value is 
1,800 for product e1 and the shadow price is M 19.61., The 
rating is defined as follows: If it is possible to reduce
product e1 by one unit, then the target function increment 
amounts to M 19.61 :(industry delivery price - net production).
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Accordingly, the planning team will choose those products 
that have a positive column rating since a further reduc
tion in the rate of production will-not usually be possible. 
In this example, products e6, e14, and e17 are chosen. It 
is necessary for production intensifying measures to be taken 
in the manufacture of these products.
In this example, the following values are obtained:

e6 e14 e17
k1 5.02 8.98 8.98
n1 0.5 0.89 0.89
zw 0.1. 0.16 0.16
za 0.1 .0.1 0.1
ze 0.17 0.15 0.15
further, the assumption is made that savings in cost, mate
rial, rolling and pressing-on time, and:punching time of 
¡¿5.02, 0.5 kg,- 0.1 min., and 0.17 min., respectively, can 
be realized in the manufacture of one product e6 unit. The 
input of these values is realized through primary function 
"ko".und function "dk" for entry of the upper bounds. The 
rank order of products must be additionally determined. Since 
the largest increment of net production is obtained for prod
ucts e14 and e17 (with a shadow price of U 2.18), ranks 1 and
2 ere given to products e14 and e17, respectively, while rank
3 is given to product e6. .
function "ak" is used to activate theee inputs and modify 
the model internally, while function "op" is used to optimize 
the Improved problem formulation (solution of the equivalent 
problem). The results are given in Annex 5. The net pro
duction which is now realized amounts to M 3,39942 E + 07. 
Acceptance of these results enables the planning team to de
termine the new expense matrix. Two methods (namely, uniform 
distribution and rank order) can be used to calculate the new 
aatrix elements. The matrix elements are optionally taken 
into the initial problem formulation and therefore are avail 
able for further complex steps. In summary then, the fol
lowing results can be given for the present example cf cool 
isg element production in VEB Leichtmetallwerk Rackwitz.
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So; Step
desig
nation

Value of 
net pro
duction 
(marks)

lucre- . 
ment of 
net pro
duction 
(marks)

Bottle
neck
restric
tions

1 Balancing
by means of ■ 
"SU-P2RCALC" 
or KOLIOP

2 Optimiza
tion with 
variation 
of products 
- 10 per
cent

3 Complex opti
mization 
"intensive 
variant" 
class II .

33,926,300

33;951,900 . 25,600

33,994,200 67,900 
against 
step 1;

.42,300 
against 
step 2

kl, ml, 
zr., za,
S3

kl, ek,
ml, m2, 
Z£

Variable ■ 
with • 
positive 
shadow 
prices

eo, *14, 
«17

«7, el2, 
e14, c17
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Annex 1 : Survey of possible optimization classes.
1 Optimization class and its economic objective
2 Basic task
3 Extensive improvement
4 Intensive improvement

■ 5 Extreme-target improvement
• 6 Restrictive improvement

7 Intensive-target improvement
8 Extensive-target improvement
9 Restrictive-target improvement
10 Complex variante
11 Variation of the problem data group
12 Structure of the optimum basis •'
13 Right side b :
•14 Conditional matrix A
15 Target function coefficients C.
.16 Stable
17 Partially stable
18 Free '

A an ax 2: Iktrix' of expenditures ‘ - results of balancing
by means of StIPERCAlC.
1 Cooling element balancing
2 Designation
3 flet production (M/unit)
4 Profit (M/unit)
5 Basic material costs (K/unlt)
6 Other fabricating costs (H/unlt)
7 Basic Wages (a/unit)
'8 Prime cost (M/unit)
9 Sheet metal usage (kg/unit) -
10 Osage with a reject rate of 15 percent (kg/unit) 
It Total working time (minutes/unit)
12 Plating time (minutes/unit)
13 Rolling time (minutes/unit)
14 Pressing-on time (minutés/unit)

-, 15 Punching time (minutes/unit)
16 Total production (units)

• 17 Type
18 name '
19 Industry delivery price
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20 Sums:
21. Industry delivery price
22 Number of sheets: 2' X Sheet no. 1
23 Number of sheets: 2'

Sheet no. 2

• Annex 3: Results of the planning model of balancing by means
of the KOLIOP software package.
1 Line evaluation
2 Name
. 3 Industry delivery price

, • 4 Lower bound- 
5 Upper bound

• 6 None
7 None
8 Utilization of funds
9 Residual funds
10 Line rating
11 Humber of sheets: -2 

Sheet no. 1

12 Column evaluation 
•13 Name
14 Lower bound
15 Upper bound
16 Variable value
17 Column rating :
18 Target function coefficient
19 Number of sheets: 2.'

Sheet no. 2

Annex 4: Results of optimization with variation of products of
plus/minus ten percent.
1 Line evaluation
2 Name '
3 Lower bound
4 Upper bound
5 Utilization of funds
6 Residual funds
7 Line rating



- 249’ -

Annex 5

8 Industry delivery price
9 Bone
10 Bone

11 Column evaluation
12 Name
13 Lower bound
14 Upper bound
15 Variable value
16 Column rating ' •
17 Target function coefficient

I Results of complex optimization "intensive variant" 
claas II.
1 • Line evaluation
2 Name

.. 3 Lower bound
4- 1 Upper bound 
5 Utilization of funds 
6. Residual funds
7 Line rating
8 Industry delivery price
9 None
10 None .
11 Number of sheetst 2

Sheet no. 1

12 Column evaluation .
13 Name
14 Lower bound
15 Upper bound
16 Variable value
17 Column rating
18 .Target function coefficient'
19 Number of sheets: 2 '

Sheet no. 2 .
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Systemy informatyczne 

do wspomagania zarządzania BIPROMET'u

Przedstawiono eksploatowane w BP Bipromet Katowice systemy informa-. 
tyczne do wspomagania zarządzania a mianowicie s

1. System planowania i organizacji produkcji
2. System zatrudnienia,• ewidencji czasu pracy i• pracochłonności 

prac projektowych
3. System PŁACE
4. Systemy dla księgowości

a/ finan8owo-kosztowy FINKA-BIPROMET 
b/ gospodarka materiałowa EMA 
c/ gospodarka środkami trwałymi "ST"
d/ ewidencja przedmiotów nietrwałych w użytkowaniu - PNU

Ponadto główne funkcje w/w systemów, r/pływ systemów na wspomaganie 
zarzędzanis biurem, organizację biura.
V//w systemy sę rozwiązane pod względem projektowym w sposób nowo
czesny z teleprzetwarzaniem.
Rozwiązania projektowe są możliwe do zastosowania w Innych biurach 
projektowych lub zakładach.
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Kurzinformation zum Vortrag 
‘, " ■ Inforinatische Systeme zur Unterstützung beim

Verwalten von ’'Bipromet"

In Vortrag werden die im.PB Bipromet ausnutzende inforraatische 
Systeme zur Unterstützung beim Verwalten dargestellt u.z. :

•1. Planungssysteme und Systeme zur Produktionsorganisation.
2, Beschäftigüngssysteme und Systeme zur Arbeitszeitkontrolle 

sowie zum Arbeitsaufwand, der Projektierungsarbeiten.
3, Das System "Löhne"
4, Systeme für Buchführung

a/ Finanzkostensystem - FINKA - BIPROMET 
b/ Materialwirtschaftssystem - EMA 
c/ Investitionsgüterwirtschaftssystem "ST”
d/ Kontrollsystem der Gegenstände von kurzer Dauer in Anwendung

Ferner wurden die Hauptfunktionen der oben genannten Systeme, 
ihrer Einfluss zur Unterstützung b e i m  Bflroverwalten sowie 
Büroanordnung,
Diese Systeme wurden in Projektierungshinsicht ln moderner Weise 
entwickelt mit Fernverarbeitung.
Diese Projektierungsentwicklungen lassen sich auch in anderen 
Projektirungsbüren und Betrieben anwenden.
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Summary

COMPUTERIZED MANAGEMENT INFORMATION SYSTEMS at BIPROMET

Computerized management information systems being operated 
at BIPROMET Design Office are-presented including:

1. System for production organization' and planning.
• 2. System for employment, work-time registration and 

labour consumption of design work.
. 3. WAGES, system. '
4. Systems for book-keeping • ,

a/ FINKA-BIPROMET financial-and-cost.system, 
b/ EMA materials management system,

• c/ ST dùrable goods management system, .
d/ PNU file of undurable goods being utilized. .

The paper describes also the main functions of the above 
■systems, their influence on the' office management and 
the organization of the office .itself.
The above systems incorporate modern design solutions 
including teleprocessing facilities.
Said design solutions can also be applied h i -other design 
offices or enterprises.
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urp MHZ. Sáruyls ßnöpaHeu • -.QKna^oKne
. " BipaôssB "-KaTOBHue ■.

. I ' ' HHdCPMATH ÏECKEE CäCTELH

W H  BcnouarsHHH ynpasJie.HHH . " BrBRÓPOTU"

.. IlpeflCTáBJieHo aKcanyaiHpoBaHHKe b' BP Bipromet KaíoBime hhcJop- 
uaTHHecKHe CHCTeuHfljni BcnouaraHHflynpaBJieHHfl a imeHHo: .

■I. CHCTeua .IUI8HHP0B8HHH H 0prSBH3anHH npoH3BOSCTBa.

2.'CH'cTeM8 Tpyaa, y^èia BpeKeHH paöora a TpyaoeiiKOCTH 
npoeKTJipOBOBHHX paÓOT. ' ,

• 3 .  CKCTeua 8APAB0THAH IIJIATA.

4 .  CHCTeua sjih :0yxraaTepHii .

• a/ (pHflSHcoB’o-pacxosHafl ■ ?isla-bipromef .
0 / uaTepHajiíHoe XO3H0CTBO EMA.
B/ÏO8H0CTBOOCHOBHHUH CpejCTBaUH ”ST"
r/ yBBT 6ticTpoH3H8inHBaBÍimxcH npaaueTOB b ynoTpeöneHHH - pht

Kppue Toro raaBHHe iÿHKiyiH Bnme nepeBHcaeHHHX caciau, bżhhhh6 
CHCT6U Ha BCnouaraHHe ynpaBJieHHH öupo, opraHH3apHH öBpo.
Busié nepeíHCJieHHHe cectfeuu pa3pemeHH n o -OTHoieBiiB npoeKTHpoBa- 
HHH coBpeueHHHu cnocoöou c Te3ienepepaöoTKO0.
OpoeKTHHe pemeHHH HBJIHBTCH B03MÓSHHMH jyifl npHUeHeHHH b apyrax
npoesTHUX öBpo hot npesnpHHTHHX,
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SYSTEMY INFORMATYCZNE 
do wspomagania zarządzania BIPROMET«..

Informatyka w działalności biura projektowego stanowi ważny ele
ment. Jest wykorzystywana głównie do zagadnień projektowych, po
przez realizacją obliczeń technicznych zagadnień występujących 
w procesie projektowania. Stopień wykorzystania informatyki we 
wspomaganiu procesu projektowania jest zróżnicowany w 'różnych 
biurach projektowych i ciągle wzrasta. Wykorzystanie to zależne 
jest od wielu czynników m.in.'konkretnych odczuwalnych korzyści, 
dostępności do sprzętu i profesjonalnego oprogramowania, przy
zwyczajeń projektantów itp. Sprzęt dostępny jest zróżnicowany, 
od dużych komputerów do całej -gamy mikrokomputerów. Nastąpił 
w ostatnich latach wzrost ilości sprzętu, szczególnie mikrokom
puterowego. Zdecydowanie wolniejszy jest wzrost i rozwój syste
mów i programów.
Znacznie mniejsze wykorzystanie informatyki obserwuje się w biu
rach projektowych dla potrzeb wspomagania zarządzania. Wynika 
to z szeregu przyczyn, takich jak np. złożnośó i trudność w pro
jektowaniu a szczególnie wdrażaniu systemów z zakresu zarządza
nia, mniejsza bezpośrednia efektywność tych systemów, dostęp do 
odpowiedniego sprzętu, gdyż sprzęt mikrokomputerowy nie spełnia 
wymagań stawianym tym systemom, zmienności przepisów, bariera 
psychologiczna. Warunki ekonomiczne stworzone przez reformę 
gospodarczą będą wymagały od biur projektów nowego podejścia 
przy wykorzyątaniu informatyki do wspomagania zarządzania.
Jednym z biur,' które podjęło szerzej zagadnienie wykorzystania 
informatyki do wspomagania zarządzania jest Biuro Projektów Prze
mysłu Metali Nieżelaznych "Bipromet" Katowice. Na przykładzie 
zaprojektowanych i eksploatowanych w BP "Bipromet" systemów 
przedstawiono zagadnienia związane z potrzebą i możliwością wy
korzystania informatyki dla zagadnień zarządzania.
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•2. Ogólne informacje o systemach z zakresu zarządzania 
w BP BIPROMET

Aktualnie w BP "Bipromet* eksploatowane są następujące systemy 
z-zakresu zarządzania :
1. System planowania i organizacji produkcji,
2. System zatrudnienia, ewidencji.czasu pracy i pracochłonnoś

ci prac projektowych,. } "
3. System PŁACE
4. Systemy dla księgowości

a/ finansowo-kosztowy FH&-BIPROHET 
b/ gospodarka materiałowa EMA 
c/ gospodarka środkami trwałymi "ST"r '/ - - ’ - /. d/ ewidencja przedmiotów nietrwałych w użytkowaniu - PNO

Systemy pod względem projektowym są rozwiązane w sposób elastycz
ny, aby nie było trudności w-ich aktualizacji, zmianach i mody
fikacjach związanymi z aktualnymi potrzebami Biura lub zmianę 

. przepisów i zarządzeń. Systemy umożliwiają uzyskanie szybkiej
■ i prawdziwej informacji, co ma duże znaczenie przy podejmowaniu 
decyzji przez kierownictwo Biura. Mają one charakter informa- 
cyjno-statystyczny; a nie decyzyjny. Decyzje są podejmowane 
przez człowieka.
Eksploatowane systemy do- wspomagania zarządzania w BP "Bipromet" 
realizują zasadnicze potrzeby związane z działalnością biura 
projektowego.

■ 2.1. System planowania i organizacji produkcji

V zakresie organizacji i koordynacji p r o d u k c j i  projektowanej na
leży wymienić dwie. zasadnicze funkcje; :
Pierwsza funkcja obejmuje biuro projektów jako całość i polega 
na bilansowaniu potrzeb dokumentacyjnych i zdolności przerobo—
■ w®j w taki sposćb, aby zapewnić najlepszy przebieg realizacji
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inwestycji w oparciu o dokumentacją techniczną dostarczaną 
przez biuro. .
Druga funkcja polega na organizacji i koordynacji poszczegól
nych zadań i tematów projektowych, aby zapewnió ich technicz
nie prawidłowe i terminowe wykonanie.
Problemy planowania i organizacji produkcji w biurze projektów 
są złożone. Celem systemu jest :
- usprawnienie procesu planowania i rytmiki realizacji prac -■ 

proj ektowo-kos z torysowych, • "
- poprawienie wykorzystania zdolności projektowych poszczegól

nych komórek Biura,
- obciążenia kierownictwa od prac planistyczno-rozliczeniowych,
- zwiększenie-dokładności, pewności i szybkości otrzymywanych 

informacji, * .
- zmniejszenie ilości dokumentów źródłowych i.wyeliminowanie 

zbądnej korespondencji wewnętrznej Biura,
- przyspieszenie procesu przetwarzania poprzez automatyzację 

czynności planistyczno-rozliczeniowych.

Eksploatowany w BP "Bipromet" system obejmuje następujące pod
systemy :
- rejestracja i obieg zamówień,
- planowanie i rozliczenie produkcji.- ■ •

Zadaniem podsystemu rejestracji i obiegu zamówień jest ewiden
cjonowanie i kontrolowanie wszystkich zamówień i zleceń wpływa
jących do Biura, oraz terminowego przygotowania danych do zawar
cia umowy.
Zadania podsystemu planowania i rozliczania produkcji zostały 
podzielone na 5 jednostek : -
- planowanie roczno-kwartalne produkcji i zbytu, '
- planowanie kwartalno-miesięczne,
- ewidencja i rozliczanie produkcji,
- planowanie i ewidencja zbytu,
- sprawozdawczość i analiza przebiegu produkcji.
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System planowania i organizacji.produkcji eksploatowany jest od 
1972 r. Dotychczasowa eksploatacja systemu potwierdziała po
trzebę wykorzystania informatyki dla zagadnień planowania i or
ganizacji produkcji w biurze projektów. Jednym z ważnych etapów 
rozwoju systemu było wprowadzenie konwersacyjnej metody pracy 
i umożliwienie użytkownikowi bezpośredniego dostępu do EMC po
przez monitor ekranowy. •
System poza Biprometem eksploatowany jest również w Hutmaszpro- 
jekcle Katowice i Ągromet Projekcie Poznań.

2.2. System zatrudnienia, ewidencji czasu pracy 1 praco
chłonności prac■projektowych .

Drugim systemem z zakresu zarządzania eksploatowanym w BP Blpro- 
met od 1973 r. jest system zatrudnienia, ewidencji czasu pracy 
i pracochłonności prac projektowych. .
System opracowany został na bazie doświadczeń systemu planowa
nia i organizacji produkcji. System został podzielony na 3 pod
systemy :
a/ zatrudnienie,
b/ ewidencja obecności i absencji ,
c/ ewidencja czasu pracy potrzebnego na wykonanie bieżącego 

projektu.

Zadaniem podsystemu zatrudnienia jest ewidencja danych o każdym 
pracowniku, a dotyczących: danych personalnych, wykształcenia, 
płac itd, zgodnych z potrzebami statystyki gospodarczej. Ewiden
cją ta jest poszerzona o dane dotyczące przebiegu zatrudnienia 
i osiągnięć w pracy. Z podsystemu emitowane są wydawnictwa nie- 

; zbędne dla.celów zarządzania w różnym przekroju, jak również 
Uzyskiwane są wszelkie informacje niezbędne dla celów sprawoz
dawczości okresowej na potrzeby resortu i GDS-u.
Zadaniem podsystemu obecności i absencji jest gromadzenie danych 
dotyczących wykorzystania czasu pracy i wszelkich nieobecności



pracowników, jak urlopy, zwolnienia chorobowe, zwolnienia szkol
ne itd, następnie przetwarzanie tych danych i uzyskiwanie: wyni
ków w różnych przekrojach zgodnych z potrzebami Biura dla celów 
sprawozdawczości, płac oraz analiz.
Zadaniem podsystemu ewidencji czasu na wykonanie projektu jest 
ewidencjonowanie czasu potrzebnego na wykonanie poszczególnych 
tematów projektowych, uzyskiwanie w różnym przekroju wydawnictw 
stanowiących podstawę do wyceny prac projektowych, uzyskanie 
wskaźników i oceny realizacji projektów. Każdy projekt opracowy
wany w Biurze posiada dokument w postaci Karty Branży Projektu 
emitowany z cystęmu planowania i organizacji produkcji, stano
wiący zlecenie wewnętrzne. Dla każdej karty branży prowadzona- 
jest ewidencja czasu pracy przy realizacji poszczególnych tema
tów projektowych. . -
Wszystkie podsystemy wykorzystują te same dokumenty źródłowe, 
a mianowicie : ;- .
- kartę zatrudnienia pracownika,
- tygodniową kartę pracy,
- raport o stanie obecności.

Podsystemy są ze sobą ściśle powiązane. Wykorzystywana jest kon- 
wersacyjna metoda pracy, co umożliwia Działowi Kadr bezpośredni 
dostęp do informacji zawartych w systemie, zapewniając jednocześ
nie pełną poufność. System posiada szereg zabezpieczeń przed do
stępem osób niepowołanych, co stwarza możliwość dostępu wyłącz
nie pracownikom działu kadr. System posiada również szereg za
bezpieczeń przed błędami.
Dotychczasowa eksploatacja systemu potwierdziła jego przydatność 
dla potrzeb zarządzania. Kierownictwo Biura ma możliwość uzyska
nia różnych informacji w  sposób szybki i pełny, odnośnie spraw 
osobowych, pracochłonności. Na podstawie danych zawartych w sy
stemie realizowana jest sprawozdawczość na potrzeby władz • 
zwierzchnich.
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2.3. System PŁACE

W BP "Bipromet" technikę obliczeniową dla potrzeb zarządzania 
najwcześniej zastosowano dla zagadnień płacowych bo już w 1966 r. 
Początkowo obliczona była. lista płac, potem funkcje i potrzeby 
były dla zagadnień płacowych rozszerzane. Obecnie eksploatowa
ny jest system PŁACE, zaprojektowany w latach 1978 - 1979.
Cele, które realizuje system są następujące s

. - zmniejszenie nakładu pracy związanej z przygotowaniem wypłat 
1 uproszczenie zasad aktualizacji danych,

■ - pełna ewidencja zadłużeń i ich spłat w ramach PKPZ i Z FM,
- wyeliminowanie w jak największym stopniu źródeł możliwych 
pomyłek,
możliwość wykorzystania danych zawartych w Innych systemach.

• - System PŁACE jest podzielony na moduły realizujące zamknięte 
grupy funkcji,' a mianowicie t

, system podstawowy,
- obliczanie płac, dodatków i zasiłków,'
- rozliczanie funduszu- premiowego,
PJCSP i Z FM,

- analizy i statystyka.

Podsystem podstawowy stanowi centralny moduł systemu PŁACE.
W ramach tego modułu otrzymuje się wydruk listy płac, zestawie
nie zbiorcze dla płatników, zestawienie zasiłków /chorobowych, 
opiekuńczych i macierzyńskich/, zestawienie wszystkich dokona
nych potrąceń oraz przelewy ha rachunki oszczędnościowo-rozll- 
czeniowe. Pozostałe moduły systemu PŁACE mogą działań tylko we 
współpracy z systemem podstawowym. Moduły te są niezależne od 
siebie.
-W systemie wykorzystuje się dane z systemu zatrudnienia, doty
czące absepcji oraz płac poszczególnych pracowników.



Dotychczasowa eksploatacja systemu potwierdziła jego pełną przy
datność i funkcjonalność oraz zaepwnienie kierownictwu Biura 
informacji niezbędnych dla polityki płacowej.
System jest ponadto eksploatowany w Hutmaszprojekcie Katowice.

■ ' t ; .; .

2.4. Systemy dla księgowości'
- . . ■ ' • ' " V- " • . .

W BP "Bipromet" eksploatowane są następujące systemy dla księ
gowości :
a/ finansowo-kosztowy FINkK-BIPROMET
b/ gospodarki materiałowej RMA
c/ gospodarki środkami trwałymi ”ST",
d/ ewidencji przedmiotów nietrwałych w użytkowaniu.

ad a/ System finansowo-kosztowy FINKA-BIPROMET .
obejmuje swoim zakresem następujące funkcje :

- ewidencję śledzenia i informację o stanie obrotów na kontach 
analitycznych i syntetycznych/

- analizę kalkulacji kosztów produkcji,
- analizę rozliczeń i rozliczenia kosztów,
- statystyka i zestawienia.

Wydawnictwa komputerowe z systemu są dokumentami stanowiącymi 
podstawę bilansów i rozliczeń. System FINKA spełnia wszystkie 
funkcje! potrzeby w zakresie gospodarki flnansowo-kosztowej
występujące w Biurze. System eksploatowany jest od 1981 r.

1 ' ■ - • - ' * - . ’
ad b/ System gospodarki materiałowej “EMA”

zapewnia uzyskanie działowi księgowości i zaopatrzenia in
formacji o bieżących stanach materiałów i przedmiotów nietrwa
łych, o wielkości zrealizowanych dostaw materiałowych a także 
zużycia materiałów zarówno dla potrzeb Biura jak i sprawozdaw
czości GOS.
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Podstawowe funkcje systemu i
- ewidencja i analiza stanów-oraz obrotów materiałowych, -
- ewidencja i rozliczanie kosztów'zużycia materiałów,
- ewidencja zakupów i analiza zapasów,
System eksploatowany'od 1982 r. spełnia postawione'przed nim 
zadania.

ad c/ System .gospodarki środkami trwałymi *ST*
dostarcza danych analitycznych niezbędnych do oceny zja

wisk zachodzących w  sferze, gospodarki środkami trwałymi'. Rea
lizuje następujące funkcje t
- ilościowo-wartościowa ewidencja własnych i obcych środków . 
trwałych,'

- bieżące prowadzenie kartotek,/obliczanie 1 ewidencja umorzeń 
i amortyzacji,

- sprawozdawczość i statystyka.
System eksploatowany jest od 1982 roku.

Ad d/ System ewidencji .przedmiotów nietrwałych w użytkowaniu PNU 
obejmuje zagadnienia związane'z. ewidencją i'inwentaryza- ' 

cją przedmiotów.nietrwałych. Podstawowe funkcje systemu to t
- ewidencja'analityczna w miejscu użytkowania i odpowiedzial
nych użytkowników,

• - ewidencja analityczna przedmiotów osobistego użytkowani«, •
analiza stanów i obrotów.

System, eksploatowany jest. od 1980 roku.-

Opisąne 'systemy są powiązane ze sobą.
_ Informacja wprowadzana do któregoś z w/w systemów wykorzystyya- 
. na jest w pozostałych systemach.



3. Wpływ systemów na zarządzanie Biurem

Projektowanie I wdrożenie poszczególnych systemów wymagało wpro
wadzenia niezbędnych zmian organizacyjnych, stylu i organizacji 
prac niektórych komórek. Eksploatowane systemy dają szybką i 
wiarygodną informację, umożliwiające podjęcie odpowiednich de
cyzji odnośnie działalności Biura. Wydawnictwa systemowe stano
wią dokumenty. Szybka i pełna informacja stanowią podstawowe • 
atuty systemów. Eksploatowane w BP "Biproraet" systemy spełniają 
ten warunek.
Dlatego informacje z systemów są' na bieżąco wykorzystywane oraz 
aktualizowane. Systemy oprócz walorów jakim jest pełna i szybka 
informacja w różnych przekrojach dla potrzeb kierownictwa, przy
czyniły się również do wprowadzenia dużego porządku w dziedzi
nach objętych systemami, oraz zmusiły do «współpracy i koordyna
cji danych pomiędzy poszczególnymi komórkami. Zmienią się styl 
pracy wielu komórek, niektóre stanowiska stały się zbędne, gdyż 
funkcje te przejęły systemy. Na niektórych stanowiskach pracy 
zmieniŁ się charakter pracy, zwiększający funkcje kontrolne. 
Eksploatacja systemów spowodowała wydanie szeregu zarządzeń re
gulujących sprawę odpowiedzialności wewnętrznej Biura. Poszcze
gólne służby lub komórki są odpowiedzialne za eksploatację posz
czególnych systemów.
Dotychczasowa eksploatacja systemów potwierdziła ich przydat
ność dla potrzeb Biura, uzyskane efekty zarówno wymierne jak 
i niewymierne szczególnie w nowych warunkach ekonomicznych.

4. Pwagl końcowe * '

1. Stosowanie informatyki do wspomagania zarządzania biurem 
projektów jest celowe i pożądane,

2. Eksploatacja systemów daje wielorakie korzyści, zarówno wy
mierne jak i niewymierne. Korzyści te są szczególnie duże 
dla kierownictwa Biura.

3. Wprowadzanie informatyki do wspomagania zarządzania w biurze 
projektów wiąże się z niezbędnymi zmianami organizacyjnymi.
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Przy wprowadzaniu do wspomagania zarządzania informatyki ce
lowym jest wykorzystanie doświadczeń przedsiębiorstw, które 
systemy eksploatują, np. systemy eksploatowane w BP BIPROMET 
mogą być zastosowane w innych przedsiębiorstwach.
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Tytuł t SYSTEM FINANSOWO-KOS2TOWY



System finansowo-kosztowy

System Finansowo-Kosztowy stanowi część składowę systemu informacyj
nego kierownictwa przedsiębiorstwa. Opracowany został w celu zautoma
tyzowania procesów i zaszłości ekonomicznych,
Do zadań systemu w zakresie rozliczeń, ewidencji i analiz finansowych 
oraz gospodarczych należę j
- ewidencjonowanie obrotów na kontach analitycznych w układzie
. określonym przez obowięzujęce plany kont,
- sporzędzanie podstawowej sprawozdawczości'finansowej,
- programowe przekształcanie bilansu zamknięcia na bilans■otwarcia 
na poczętek nowego roku,

- rozliczanie kosztów prostych i złożonych,
- jednostkowa kalkulacja wyrobów na podstawie rozliczonych kosztów

i wartości zaksięgowanych w kartotece sald i obrotów oraż wielko
ści produkcji,

- emitowanie arkuszy kalkulacyjnych dla wyrobów i. grup kalkulacyjnych,
- rozliczanie technicznego 1 zakładowego kosztu wytwarzania,’
- wyliczanie rentowności wyrobów,

Organizacja systemu pozwala na otrzymanie zestawu tabulogramów 
wymaganych przez użytkownika.
Wdrożenie Systemu F-K może przyczynić się do t
- wyższej jakości informacji wewnętrznej,
- usprawnienia kooperacji informacyjnej przedsiębiorstwa z otoczę-' 
niem,

- racjonalizacji toku i podziału pracy księgowej,
- oszczędności etatowych i finansowych,
- humanizacji pracy. •

mgr Wawrzyniec Hajda
ZUIiDO “Metekon“

Katowice
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Kürzung zum Vortrag 
F inanzkost ensy st am

/F~K/ ■

. Das Finanzkostensystem bildet einen .Bestandteil eines Informations
systems der Leitung eines Unternehmens, Es wurde zur Automatisierung 
der Prozesse und Ökonomischer Geschäftsvorfalle entwickelt.
Zu den Aufgaben dieses Systems- io,Bereich von Abrechnungen, Evidenz, 
Finanz-und Wirtschaftsanalysen gehören :
- registrieren von Umsätzen auf den analytischen Rechungen io ■ 
bestimmten, durch die vorhandene Rachnungspläne', System.

- 'Anfertigen von Finanzgrundborichterstattung,'
- programierbare Umbildung einer Bilanzabschliessung in Bilanzerooff-
nung am Anfang des. neuen Oahrss-,

- Abrechnung von Grund - und -Mehrkosten,
- Einzelkalkulation:der Fertigprodukte auf Grund der abgerechneten
Kosten und‘verbuchten Werten in der Saldo - und Umsatzkartei sowie 
der Produktionsgrösse, •

- Emission von Kalkulationsbogen für die'Fertigprodukte und 
Kalkulationsgruppen,

- Abrechnung des technischen — und Betriebsproduktionsaufwands,
- Ausrechnung der Rentabilität der Erzeugnisse

Oie Organisation de3 Systems.ermöglicht die Gewinnung einen, von 
Betreibers gewünschten, Listensatz,
Implementierung des "F-K“.Systems kann folgende Vorteile bringen: 
r höhere Qualität der Tnnerinfornation,
- Verbesserung der Kooperation9lnforoation des Betriebes mit der
Umgebung

Hgr V.'awrzyniec Hajda
ZUIiQO "Metekon"

Katowice ..-
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-  Rationalisierung des Verlaufs - und Arbeitsverteilung einer 
Buchhalterin,

- Planstellen - und Finanzeinsparung,

- Humanisierung der Arbeit
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Summary

Financial-and-çosts syst.em

The financial and costa system makes a costituent part of 
the management information system and it has been designed 
in. order to automatize the eP.onomic processes and events.
The tasks of said' system in the field of clearing of accounts, 
as well as .financial and economic files and analyses include?

- filing the turnover on analytical accounts in the system 
determined by mandatory account planning,

-preparing hhe basic financial reporting,
- programmed conversion of end-bf-the-year-balance into 
that of the beginning of the year,

- clearing of simple /indivisible/ and combined costs,
- unitary calculation of goods on the basis of the cleared 
costs and values entered into balance and turnover file, 
as well as of production volume,

- issuance of calculation sheets for goods and calculation 
groups,

- settlement of technical and factory production costs,
- calculation of goods rentability.

•Wawrzyniec Hajda, M.Sc.
ZUIiDO "Metekon"
Katowice
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 ̂The organization- of the system makes it possible to provide 
the set of reports required by the user.
The implementation of the finaricial-and-costs system is 
likely to contribute to:

- better quality of Internal information,
j - improvement of cooperation in the field of information 

between the enterprise and its environment,“ ■
- rationalization of book-keeping work and its distribution, 

■ - financial and work-post' savings,
- humanization of work.-
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2; INFORMACJE 0 SYSTEMIE

Zadania bieżęce 1 .perspektywiczne stawiane przed systenen 
F-K nożna ujęć następująco:

- systematyczne dostarczanie kierownictwu Jednostek gospodar
czych niezbędnych informacji ekonomicznych do efektywnego 
sterowania procesami gospodarczymi przy założeniu,-iż3ystem 
•ten wcięż Jest korygowany:

- lepsze zabezpieczenie majątku przedsiębiorstwa przez wyraźne 
podniesienie poziomu kontroli systemowej;

. - zmniejszenie pracochłonności służb finansowo-księgowych '
i ekonomicznych, głównie przez integrację procesów występuję.-’ • • •. - ■ ’ *

..cyęh w rachunkowości.

• System swym działaniem obejmuje w zróżnicowanym stopniu 

następujące fazy rozliczeó t ‘

- dokumentację zdarzeń,
- dekretację operacji ekonomicznych,.
• ewidencję ilościono-wartodciowę 
-.kalkulację,
- sprawozdawczość..

System został zaprogramowany w językach: 'CC60U’, “PLAN“
1 *VALIDATdft’.; Jest eksploatowany na komputerach serii 00RA 1300 

i MERA 9150.

\
i
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System zaprojektowany w-tradycyjnej technologii. Nie zasto
sowano technologii baz danych, mimo Za specyfika problemu umoż
liwiałaby takie rozwiązania. Technologia tradycyjna Jest 
konsekwencją dostępnego oprogramowanie systemowego i sprzętu 
będącego w dyspozycji ośrodka obliczeniowego. Ponadto techno
logię systemu determinują takie czynniki Jak struktura funkcjo
nalna systemu i wymagania użytkowników.

Przyjęcie załoZenia maksymalnej prostoty obsługi systemu 
przez użytkowników, wpłynęło na skomplikowanie technologii, 
konieczność wielokrotnego agregowanie danych w różnych przekro
jach, złożoność algorytmów.

System na strukturę modułową a kryterium podziału stanowiły 
funkcje spełniane przez system. Część z nich jeet obligatoryjna, 
część natomiast Jest opcjonalna i ich występowanie w danej 
implementacji systemu zaleZy od wymagania użytkownika, np, 
moduł rozliczania materiałów w drodze i dostaw nie fakturowanych 
nie mu3l występować. Tak samo nie musi występować moduł "Dodnost- 
kowa kalkulacja wyrobów".

Wymogi uniwersalności 1 elastyczności nałoZone na system 
wyznaczyły technologię systemu tok, aby kolejne wdrożenia nie 
powodowały istotnych modyfikacji w programach. Uwzględniono 
sytuację, kiedy te same funkcje mogą być realizowane róZnyni 
metodami. Funkcjonowanie całego systemu oparte Jest zasadniczo 
na pięciu zbiorach:
- kartotece podstawowej obrotów 1 sald,
- narastających obrotach,
- miesięcznych obrotach,
- rozdzielnikach,
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- kartotece pa.rametców FK-KOSZT.. • ,

Kartoteka obrotów i 3ald zawiera w układzie kont-analitycznych 
salda na. początek roku oraz obroty i salda narastająco i. dla 
każdego' miesiąca;

Obroty narastająca w'układzie ; kont analitycznych.
Rozdzielniki-zawierają informację dotyczącą i

- produkcji notto>- ilość,•
- Wyrobów.przyjętyćh do magazynu -ilość, 
półproduktów przyjętych do dalęzogo przerobu - ilość, '

- półproduktów1- wartościowo,
- sprzedaży.- łlościowo-wartościowo,'
-produkcji w toku na początek i koniec okrosu - ilościowo- 
wartościowo,

* braków — łlościowo-wartościowo,
- odpadów - -ilościowo-wartościowo,
- zapasów - ilościowo-wartościowo,
- materiałów - ilościowo-wartościowo'
- robocizny,.
- kosztów jednostkowych wg.pozycji kalkulacyjnych,
- kartoteki parametrów FK-KOSZT

zawiera algorytmy rozliczania kosztów 1 kalkulacji wyroi/ów. 

Zbiór parametrów staruje sposobami rozliczania kosztów 

i kalkulacją wyrobów.
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Moduł wprowadzania danych realizowany Jest na mikrokompu
terze MERA 9150. W zależności od stopnia wdrożenia aystemui 
rośnie udział dowodów wyetewianyćh techniką komputerową;'. 
Najczęściej aą to polecenia księgowania, noty korygujące, 
dokumenty bankowe /przelewy, żądania zapłaty, polecenia pobrania/ 
faktury; raporty itp;

Rozważając problematykę kontroli dokumentów zasilających 
system podkreślić należy dwie fazy kontroli poprawności wpro- 
wadzanycn dokumentów: •

1/ Wielostopniowość kontroli w drodze ich obiegu /kontrola 
formalna, rachunkowa, oerytoryozna/i

2/ Wieloaspaktowość kontroli podczas wprowadzania dokumentu 
w mikrokomputerze.

istotne znaczenie dla rzetelności wyników ma automatyczna 
kontrola systemowa; która lokalizuje błędne księgowania i strzeże 
kompletności zapisów;’ eliminując pominięcia i powtórzenia danych;

Proces miesięcznej aktualizacji zbiorów systemu składa się 
z kilku przebiegów/ Są to:.

1;' Wprowadzanie miesięcznych zaszłości gospodarczych;
2. Obliczanie obrotów 1 sald miesięcznych 1 dorastających,
3. Proces roboczych zamknięć i przekształceń rachunkowych • 

obejmuje przeniesienia księgowe; sporządzenie rachunku 
wyników, bilansu zamknięcia, rozliczenia.kosztów i sporządze
nia kalkulacji wyrobów/



Technologia zastawień informacyjnych składa eię natomiast 
. z kilkudziesięciu przebiegów, z których powstaje prawie 50 
tabulogramów. Większość tabulogramów jest fakultatywna, więc nie 

‘ wszystkie przebiegi- muszą być każdorazowo uruchamiane;'

2. POOZIAŁ PRACY SŁU28 EKONOMICZNYCH PRZY KOMPLEKSOWYM
' ' _____  PRZE TY/AR ZANIU DANYCH

• ' . ' '  . _ ' . ‘ i.  - _

Pracę służb księgowo-finansowych w warunkach kompleksowego 
komputeryzowania można podzielić na dwa zasadnicze procesy, 
a mianowicie:

- proces',rejestrowania zaszłości w mikrokomputerach,
- proces dystrybucji informacji księgowo-finansowych 
■ • i ekonomicznych;‘ '• • • . . ' a • . . /
Przebieg tych procesów wpływa na strukturę organizacyjną służb 
, finansowo-księgowych;' . ' • .

Proces.dystrybucji wyników automatycznego przetwarzania 
systemu finaneowo-kosztowego charakteryzuje eię w przedsiębior
stwie wykonywaniem następujących węzłowych operacji:

1/ konfrontowania zapisów z tabulogramów kontrolnych z zapisami 
wykonywanymi ręcznie,

2/ Przenoszenia zapisów z tabulogramów użytkowych na wzory 
sprawozdań,

3/ Interpretacji zawartości tabulogramów użytkowych celem 
informowania kierownictwa;

- 279 -
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4/ Podejmowanie decyzji, co do stanów i procesów gospodarczych 
w ranach kompetencji, na podstawie interpretacji tabulogramów 
użytkowych;

17 aktualnych strukturach organizacyjnych Jodnostek gospódar- 
czych wdrożenie systemu finansowo-kosztowego wiąże się z pracą 
w następujących działach:

-■Dziale Finansowym,* którym powinno nastąpić 1 następuje znaczne 
odciążenie od pracy ewidencyjno-obliczenionej,

- Dziale Księgowości, w którym powinny być w zasadzie wyelimi
nowane prace ewidencyjno-obliczeniowe a rozszerzony zakres ’ 
sprawozdawczości i interpretacji tabulogramów oraz działań 
gospodarczych na ich podstawie,.

- Dziale Kosztów, w którym powinno następować systematyczne 
eliminowanie pracy ewidencyjno-obliczeniowej na rzecz działań 
korygujących i interpretacji tabulogramów z informacjami dla

. kierownictwa, •

- Działu Analiz, dla którego system F-K rozszerza bazę informa
cyjną, umożliwia zastosowanie nowoczesnych detod i ułatwia 
wnioskowanie, . ,

Ole efektywnego funkcjonowania systemu F-K nie wystarczą 
sygnalizowane zmiany zakresu pracy. Występuje również potrzeba 
przekształceń- strukturalnych. Potrzeba taka wypika z pojawienia 
się nowych, specyficznych, dla systemówEPD koncepcji'księgowości 
kodowania operacji gospodarczych. Wynika ona również z wymagań 
rytmiczności i'wymagań fachowości. Równocześnie niepomiernie 
wzrastają możliwości informacyjne tych służb.



3. ; PLAN KONT

Rolę szczególną w systemie F-K pełni zakładowy plan kont; 
Pełni on' funkcję podstawowego- urządzenia sterującego pracą 
systemu, zwłaszcza rachunków kosztów i wyników/

Biorąc pod uwagę zebrane doświadczenia z eksploatacji 
systemu finansowo-kosztowego należy stwierdzić, iż takie czyn
niki Jak prawidłowo przygotowane i zadekretowane dokumenty oraz 
zakładowy plan kont przesądzają o sprawności i efektywności tego 
systemu. Bowiem nieomal wszystkie procedury rozliczeniowe łącznie 
z ustalaniem wyników końcowych są zautomatyzowane'. ■ ■
Zasadnicze -z nich to:

1/ rozliczanie kosztów na podstawie wartości zaksięgowanych 
w kartotece sold i obrotów,

2/ Jednostkowa kalkulacja wyrobów na podstawie rozliczonych
kosztów i wartości.zaksięgowanych w kartotece .sald i obrotów 
oraz wielkości produkcji,.

3/ emitowanie- arkuszy kalkulacyjnych dla wyrobów i zleceń,

4/ emitowanie rachunku wyników, i bilansu brutto,'
5/ rozliczanie kosztów między typami działalności eksploata

cyjnej na podstawie określonego przez użytkownika algorytmu.

Arkusze kalkulacyjne dla wyrobów zawierają następujące 
pozycje kalkulacyjne: _ • •

- - materiały podstawowe - ilościowo i wartościowo,
- półfabrykaty.



- odpady,
- inne koszty bezpośrednie,
- koszty zakupu,
- koszty wydziałowe, 

techniczny koszt wytworzenia,'
-koszty ogólnozakładowe,
- koszty przerobu,
- braki,
- straty na brakach, •
- produkty uboczne, . .
- fabryczny koszt wytworzenia,
- koszty sprzedaży,
- całkowity koszt własny.

Wymienione procedury sę przez system dokumentowane, a Jeżeli 
zachodzi taka potrzeba 'dekretowane i księgowano.

.Ponadto należy dodać, iż procedury z grupy rozliczeń 
uruchamiane sę systemowo z chwilę napotkania przedmiotu rozli-' 
czanta. Stosowanie ich cechuje duża elastyczność, mogę bowiem 
zostać uruchamiane za dowolny okres sprawozdawczy w zależności 
od potrzeb użytkownika,'

Proces automatyzacji, obejmuje również sferę dokumentowania 
1 dekretacji zdarzeń. Automatyczny dekret funkcjonuje'*' trzech 
formach, a mianowicie:

- dekret automatyczny na konta analityczne zespołu A Planu Kont,
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- na podstawie danych innych systemów zintegrowanych z systemem 
finansowo-kosztowyn, w 3Zczogólności w odniesieniu do materia
łów z systemu EWMAT na etapie rozliczania kosztów, następuje 
dekret na konta zespołu 5 Planu Kont i zbiorczy dekret na 
zespół i. .

Innę formę dekretu.automatycznego jest sporządzanie dekretów na 
konta zespołu 2 i 7 Planu kont Systemu Sprzedaży; podobnie 
Z.dekratami robocizny, naliczeniem.umorzeń i amortyzacji,- czy 
też kosztów wydziałów pomocniczych.'

Kompleksowe wdrażanie, form automatycznego dekretu w znacznej• 
mierze uwarunkowane jest od wdrożenia i eksploatacji innych 
.dziedzinowych systemów informatycznych. Zagadnienie integracji 
w prezentowanym systemie odgrywa szczególnie istotnę rolę, 
zwłaszcza w rozwiązywaniu problemu kompletnoóci danych." Pominię-

• ecle tegoż problemu praktycznie uniemożliwia zastosowanie spraw
nego automatycznego rachunku kosztów i wyników. Rozbudowany 
system kontroli, zwłaszcza w obszarze rachunku kosztów i wyników 
praktycznie wyklucza błędy mogęce zniekształcić wynlkiV 
Wspomnieć tu można o pełnej kontroli tzw.= . "kręgu* /z-490-5/,’ 
lokallzujęcej dowód błędnie .zadekretowany.4

Istotne znaczenie dla rzetelności wyników ma kontrola 
kompletności zapisów, księgowych,' która eliminuje pominięcia 
i powtórzenia danych,

Sioręc pod uwagę wszystko co wyżej powiedziano,’ Jak też 
poziom technologiczny systemu można ¿twierdzić, że postawione 
wcześniej warunki /terminowość* rzetelność i kompleksowość/ 
system PK zabezpiecza w stopniu zadawalajęcym.
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4. AUTOMATYCZNA SYNTEZA WYNIKÓW

Automatyczna synteza wyników stanowi najszybsze źródło 
podstawowych informacji o wynikach ekonomiczno-finansowych. 
Realizowana może być w dwóch formach i drukowanej i obrazu 
przesyłanego na komputer MERA 9150," Dodać należy, że użytkownicy 
korzystają z syntezy wyników za dowolny okres sprawozdawczy. '

Oak już wspomniano system jest przygotowany do kólkulacjl - 
w szerokim tego. słowa znaczeniu'.' W drugim etapie eksploatacji 
systemu, następuje rozliczenie efektów na arkuBze kalkulacyjno. 
System emituje dwa rodzaje arkuszy kalkulacyjnych: dla wyrobów 
1 dla zleceń.

Arkusze kalkulacyjne" dla poszczególnych wyrobów zawierają 
strukturę informacji zgodną z wzorem arkuszy kalkulacyjnych AK-3, 
który obejmuje rozliczanie całego wydziału lub poszczególnych
grup wyrobów. Arkusz ten jest dostosowany do obowiązującego

‘ • • ‘ , - *
układu pozycji analitycznych kosztów.

5. D I A G N O Z A

Oceniając stan istniejący w zakresie funkcjonowania rachun
kowości należy stwierdzić* że ani sam model systemu informacyj
nego, ani stopień mechanizacji i automatyzacji przetwarzania 
danych w tym obszarze nie zapewniają w istniejących,' a tym . 
bardziej w przewidywanych w najbliższej przyszłości warunkach’, 
zaspokojenia potrzeb na informację dla celów decyzyjnych

\
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Uzdrowienie sytuacji przy pomocy przestarzałych cnaszyn do 
^księgowania, Jak również przy pomocy dużych komputerów nie możo 
na dużę skalę wchodzić w rachubę w bieżącym stulociu, gdyż 
istniejący skromny park maszynowy w istniejących ośrodkach 
usługowych ulega dekapitalizacji na skutek ograniczeń importowych 
1 braku ¡Środków inwestycyjnych na odnawianie sprzętu.

Rozwiązaniom problemu noże być szerokie zastosowanie mikro
komputerów, któro mogę być w 'przyszłości łączone w sieci lokalne.' 
Kierunek ton Jest słuszny nie tylko ze względu na aspekt ekono
miczny /stosunkowo niskie ceny 3przętu z tendencję ich zmniej
szania/ i aspekt praktyczny /krótkie okresy przygotowania 
i wdrożenia systemu, niskie wymagania odnośnie otoczenia w miejscu 
instalacji maszyn/, lecz również z uwagi na fakt. Ze znaczna^
część informacji w obszarze rachunkowości, etanowi informację

*
wewnętrzną Jednostek gospodarczych.

Przopływ infornacji z ośrodkami obliczeniowymi w ramach 
integracji systemów dziedzinowych, odbywać się może metodami 1
konwencjonalnymi /transport taśm magnetycznych i dyskietek/,
Do działań, które pozwolę na rocjonalno 1.ofektywne wspomaganie 
systemu rachunkowości przy pomocy mikrokomputerów należy w szcze
gólności: •
1/ Rozpoznanie obecnych 1 przyszłych potrzeb informacyjnych 

w dziedzinie rachunkowości,

2/ Staranno 1 dogłębno opracowanie wieloletniego planu zastosowań 
mikrokomputerów w obszarze rachunkowości,’
Dokument.ten powinien stanowić punkt wyjścia do wszystkich 
dalszych działań, z niego będę wynlksć zadania dla potrzeb 

poszczególnych wykonawców, /



3/ Ocena realności tych zadań,
4/ Sprecyzowanie zadań wobec sprzętu w zakresie: 

a/ wymagań konstrukcyjnych, npVt 
wielkości pamięci,

- konfiguracji,
- wyposażeń dodatkowychi

b/ wymagań technologicznych', np.-r
- rodzaje systemów operacyjnych;
- specjalne oprogramowanie narzędziowe-,*

c/ wymagań eksploatacyjnych, np.':
■ - łatwość obsługi operatorskiejy
- wymagania wobec otoczenia fizycznego mikrokomputerów.

.5/ standaryzację w zakresie sprzętu i oprogramowania oraz 
do&imentowania systemów.

i. . ' .

Plany szerokiego i efektywnego zastosowania mikrokomputerów 
w rachunkowości mogę być w przyszłości zrealizowane, Jeśli 
spośród wielu uwarunkowań uda eię:

- skupić wokół tej sęrawy ¡¡jrupę ludzi znających teoretyczne, 
i praktyczne aspekty poszczególnych elementów problemu*,

- umiejętnie sterować na odpowiednim szczeblu całokształtem 
przedsięwzięć związanych z informatyzacją rachunkowości.

Konieczność dokonywania tych operacji Jest niezbędne, aby nadążyć 
za przemianami politycznymi, ekonomicznymi i rynkowymi.
Proces podejmowania decyzji zaczyna domagać-się dostarczenia 
szerokiego strumienia informacji ekonomicznych-.
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