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Zeszyt jest poswiecony systemom automatycznego przetwarzania
w zakresie organizacji i planowania produkcji na szczeblu

przedsiebiorstw budowy maszyn
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Nigktore zagadnienia zastosowania maszyn matematycznych
do przetwarzania danych o przebiegu produkcji w przedsiehiorstwie

Omowiono centralng role przetwarzania danych o przebiegu produkcji w przedsie-
biorstwie i poszczegdlne etapy procesu Kierowania produkcjq: planowanie, kontro-
la (ewidencja) i regulowanie przebiegu produkcji. Stwierdzono, zZe wprowadzenie
systemu APD wymaga gruntownego usprawnienia organizacji kierowania produk-

cja.

W toku prac nad zastosowaniem maszyn matematycz-
nych do przetwarzania danych w przedsigbiorstwie
z reguly wylania sie wiele trudno$ci i problemoéw,
wigzacych isie z usunieciem tradycyjnie wystepuja-
cych mankamentéw organizacyjnych. Niejednokrotnie
istotng przeszkoda w organizowaniu systemu prze-
twarzania danych za pomocg EMC okazuja sie na-
wet nie mankamenty, ale mnieScistosci lub pewne
luki wazglednie braki konsekwencji, ktére w do-
tychezasowym wuktadzie byly pokonywane tradycyj-
nym biegiem poprzez linwencje i do§wiadczenia lub
rutyne wuczestniczacych w przetwarzaniu pracowni-
koéw. Trudno liczyé ma tego rodzaju uzupelnienia
ze strony maszyny matematycznej (przynajmniej na
razie) i ‘dlatego usuniecie nie$cistosci i miekonse-
kwentnych zalozen Staje sie warunkiem organizacji
racjonalnie dzialajgcego Systemu przetwarzania da-
nych opartego o 'dostatecznie obiektywne modele
rrzebiegu produkceji.

Zdarza sie do$¢ cze:to, ze poprzednie niekonse-
kwencje, przyjete w mowym zmechanizowanym Ilub
zautomatyzowanym systemie rozwijajg sie znacznie
pelniej i wystepujg znacznie wyraziSciej niz po-
przednio. Rt

Dlatego ez, wraz z zastosowaniem maszyn matema-
tycznych, mnarasta zapotrzebowanie mna opracowania
bardziej Scistych teoretycznych wyjasnien, dotycza-
cych ‘dziatalnoseci produkeyjno-gospodarczej w przed-
siebiorstwie. Przy tej okazji nieunikniona staje isie
rewizja  niektéorych zakorzenionych ‘tradycyjnie prze-
sadow i mitow, ktore przyjety sie od kilkudziesieciu
lat i ktéorych prawa obywatelstwa 'dotychezas nie
kwestionowano.

Rozwazajac interesujacy mas problem przetwarzania
danych o przebiegu produkicji mozna stwiendzié, ze
szereg mankamentow wystepuje na tle braku zinte-
growanego, systemu przetwarzania danych w zakre-
sie calej dzialalnos$ci przedsiebiorstwa. Niezaleznie od

tego mozna wskaza¢ niektére, szczegdlnie czesto wy-
stepujace mankamenty.

Jednym z takich mankamentéw jest fragmentarycz-
ne automatyzowanie lub zmechanizowanie systemu
przebwarzania i ewidencji w zakresie wyzszych szcze-
bli komorek i to stosunkowo do wyrobdéw finalnych
lub zespoléw, bez doprowadzenia !'do planowania i
ewidendji poszczegdlnych detali na stanowisku robo-
czym. Upraszcza 'to wprawdzie w znacznym stopniu
uruchamiany system i zastosowanie maszyn matema-
tycznych, ale jednocze$nie prowadzi do znacznego
niewykorzsytania mozliwej efektywnosci przetwarza-
nia danych.

Drugim powaznym i charakterystycznym mankamen-
tem ‘jest przeprowadzanie automatyzacji (mechaniza-
cji) istniejacego ‘tradycyjnie systemu planowania i
ewidencji, bez istotnych préb jego korekty i doskona-
lenia w oparciu o analize zgodnoSci systemu z cha-
rakterem przebiegu produkcji (ktéry tez moze wy-
magaé udoskonalenia). Poprawki wprowadzone w ta-
kiej sytuacji sprowadzajg lsie zazwyczaj wylacznie do
przystosowania do potrzeb maszyn matematycznych,
ktore stajg isig¢ czynnikiem centralnym, decydujacym
o systemie. W mezultacie mie tylko stracone zostaja
duze mozliwosci i efekty usprawnienia 'organizacji
produkcji i planowania, ale co gorsza, automatyzacja
(mechanizacja) przetwarzania danych usztywnia i
sankcjonuje istniejacg sytuacje. Warto =zdaé sobie
sprawe, ze mozliwoSci zmian oraz usprawnienia or-
ganizacji po zastosowaniu maszyn zostaja 'w. znacz-
nym- stopniu utrudnione. Dlatego tez na organizato-
rach systemow przetwarzania danych i =zastosowan
EMC cigzy powazna odpowiedzialno$é i obowiazek
rownoleglego prowadzenia przy tej iokazji prac nad
gruntownym usprawnieniem organizacji produkecji
planowania i ewidencji *).

*) Zagadnienia te autor poruszy! m.in. w artykulach ,,Za-
gadnienia projektowania kompleksowych systeméw prze-
twarzania danych’. Maszyny Matematyczne, 1967 r., nr 35
i>nr 6.



1. Miejsce przetwarzania danych o przebiegp produk-
¢ji wéréd innych zagadnieh przetwarzania danych
przedsiebiorstwa produkcyjnego

Wiérdd zjawisk i zagadnien wystepujacych w przed-
siebiorstwie przemystowym ogniwo cenfralne stano-
wi proces wytwoérczy podstawowych wyrobow. Wy
tworzenie tych wyrobéw wraz z tendencjg do mini-
malizacji nakladéw i maksymalizacji efektéw sta-
nowi w mnaszych warunkach cel :dzialalm'qéoi p.rzed-
siebiorstwa. Wiszelkie inne procesy, zjawiska i za-
gddnienia w przedsiebiorstwie sa pochodnymi w sto-
sunku do podstawowego procesu wytworezego. Taki-
mi s3 zaréwno pomocnicze procesy wytworcze (np.
wytwarzanie narzedzi, remont urzgdzen), jak i przy-
gotowanie ftechniczne produkcji (konstruowanie wy-
rob6w, opracowanie technologii), zaopatrzenie i zbyt,
przygotowanie kadry, koordynacja przebiegu produk-
cji, przetwarzanie danych wraz z ewidencja i rachun-
kowoscia, wszelkie inne funkcje =zarzadzania itp.
Wiérod tych pochodnych zagadnien szczegélnie eks-
ponowana rola przypada koordynacji przebiegu pro-
dukcji oraz zwigzanemu z nim przetwarzaniu danych
o przebiegu procesu wytworczego. (W dotychczasowej
praktyce przemystowej, problematyka ta wystepowa-
ta zazwyczaj pod hastem ,planowanie operatywne
produkeji”. Spotkaé sie mozna réwniez z innymi
okresleniami, bedacymi adaptacja angielskiego termi-
nu ,planowanie i kontrola przebiegu produkeji”, lub
tez roznymi mazwami zawierajacymi hasto ,;sterowa-
nie produkeji”’. Niezaleznie jednak od uzywanej naz-
wy, jest to organicznie powigzany z soba duzy zespoéi
zagadnien planowania, koordynacji, sterowania i ewi-
dencji przebiegu procesu produkcyjnego, zawierajacy
m.in. obliczenia mozliwosci produkeyjnych i obli-
czenia produkceyjno-organizacyjne, wybdr mwielkoSci
partii, okreSlenia cykléw produkcyjnych, zapasow
priodukcji w toku i $rodkéw obrotowych.

Ten centralny zesp6l zagadnien wiaze sie roéwniez
§ciSle z ustaleniem systemu obiegu dokumentacji i
catoksztaltem koncepcji przetwarzania 'danych, jak
réwniez z organizacja systemu i stuzby planistyczno-
-dyspozytorskiej.

Nalezy podkreflié, ze w warunkach przedsiebiorstwa
produkcyjnego zagadnienia te stanowig centralne i
decydujace ogniwo systemu przetwarzania danych i
tym ftlumaczy sie fakt kierowania coraz wieklsze]j
uwagi ma fte zagadnienia przy zastosowaniu maszyn
matemaltycznych. :

Istota systemu przetwarzania danych w przedsiebior-
stwie produkcyjnym 'jest odzwierciedlenie przebiegu
proceséw wytworezych oraz wszelkiej dziatalno$ei,
wystepujacej w przedsiebiorstwie, w takim stopniu,
aby ewidencja i1 informacja umozliwialy koordyna-
cje i isterowanie (regulowanie) proceséw i ‘dziatalno-
&ci w ukiadzie optymalnym wzglednie suboptymal-
nym. Skoro gléwnym wyjsciowym ogniwem w przed-
siebiorstwie jest proces produkcyjny, to konsekwent-
nie rzecz biorge, centralnym ogniwem przebwarzania
danych powinno byé przetwarzanie idanych o prze-
biegu procesu wytwarzania. Je§li potraktowaé to
ogniwo przetwarzania danych jako wzglednie wod-
osobniony wuklad, gaigz lub ,modul” w zintegrowa-
nym systemie przetwarzania danych, to w sasiedz-

twie znajdziemy dwa inne wzglednie odosobnione:

uklady przetwarzania «danych, Sa to z jednej strony
poprzedzajacy ukltad przygotowania technicznego pro-
dukeji z parametrami konstrukeyjnymi i technolo-
gicznymi wyrobGw, danymi o materiatach, urza-
dzeniach i narzedziach wytwoérezych. Zespét tych
danych i parametréw stanowi niezbedng faze dla pla-
nowania i megulowania przebiegu procesu produk-
cyjnego. Z drugiej strony wystepuje wynikowy w
stosunku do procesu wytwoérczego uktad ksiegowosci
i sprawozdawczosci.

Niezaleznie od tych ukiadéw mozna potraktowaé ja-
ko wzglednie odosobniony, ale $ci§le zwigzany z pier-
wszymi dwoma, uklad planowania techniczno-ekono-
micznego z opracowaniem planéw TPF. Wzajemng
ich wiez oraz konsekwentng kolejnosé (pomimo sprze-
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Rys. 1. Wzajemna wiez ukladu przetwarzania danych o
przebiegu produkeji z sasiednimi ukladami p.d.

zen zwrotnych), odpowiadajaca mnaturalnemu prze-
biegowi dziatalno$ci produkeji, ilustruje rys. 1.

2._ Planowanie, kontrola (ewidencja) oraz regulowa-
nie przebiegu produkeji. Przykladowe modele regu-
lacji X

Gldwnym obiektem naszego zainteresowania jest
uklad przetwarzania idanych o przebiegu produkeji.
W wkladzie tym mozemy wydzielié szereg kolejno
wystepujacych miezbednych proceséw Ilub etapéw
dzialalnosSci. Pierwszy etap polega na planowaniu
przebiegu produkeji w przestrzeni i czasie z wustale-
niem planowych, normatywnych parametréw tego
przebiegu. W warunkach skomplikowanego procesu
pmdu_kcj'i przemystowe]j przy olbrzymiej liczbie wy-
st;(-;qpujacych czynnikéw rzeczywisty przebieg produlk-
cli z reguly wskazuje stale tendencje do odchylern od
w_stal:/one‘go systemu planowych normatywéw i prze-
biegu. Odchylenia te moga byé wieksze lub mniej-
sze, l_tya‘_n niemniej, jesli przewidujemy zgodnie z rea-
liami, ze planowany uklad nie bedzie $ci$le realizo-
wany, niezbedny staje sie 'II etap lewidencji oraz
kon'trioli faktycznego przebiegu proceséw wytwor-
czych, z gldwnym zadaniem okreSlenia odchylen od
flanowe;nych normatywnych parametréow. [Ilustruje
fo Tys. 2.
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Rys. 2. Schemat regulacji przebiegu produkcji na podsta-
wie ewidencji odchylek od planowanych normatywéw

Konfrontacja rzeczywistego przebiegu produkeji z
planowanymi normatywami w wustalonych odchyle-
niach daje podstawe dla trzeciego etapu dziatalnosci,
polegajacej na wilaSciwym regulowaniu lub sterowa-
niu procesem produkecyjnym. Nastepuje wtérna in-
terwencja i maprowadzanie przebiegu procesu na
uktad normatywny poprzez operatywne korygowanie
i modyfikacje planowanych poprzednio zadan, nor-
matywow i parametrow (rys. 3). Niezbedny staje sie
wigc element kontrolno-regulacyjny, ktéry w kon-
wencjonalnych systemach organizacyjnych czesto wy-
stepuje jako stuzba dyspozytorska, zbierajgca biezg-
ce informacje o zakldceniach przebiegu produkcii i
natychmiast reagujaca przedsiewzieciami regulacyj-
nymi. Przykladowy schemat takiego modelu plano-
wania, kontroli, ewidenciji i regulacji przebiegu pro-
dukeji, do$¢ typowego dla naszych warunkéw produk-
cji, przedstawia rys. 3.

Jesli zatozyé periodyczng kontrole i regulacje w usta-
lonych odstepach ‘czasu (przyjeta jednostka termino-
wa) badz tez kontrole i regulacje nww miare wyste-
vowania wodchylen niezaleznie od odstepéw czaso-
wych model ten mozna bardziej konkretnie przed-
stawi¢ jak ma rys. 4.
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Rys. 3. Schemat modelu planowania, kontroli i regulacji
przebiegu procesu produkcyjnego
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Rys. 4, Schemat wielokrotnej regulacji proceséw w odste-
pach czasu ,,t”, odpowiadajacych okreSlonej jednostce ter-
minowej lub doraznie w zaleznoSci od wystepowania od-
chylen
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Rys. 5. Model regulacji procesu z zakléceniami zewne-
trznymi

* Powyzsze modele sa do$é charakterystyczne dla pla-

nowania operatywnego w mnaszych warunkach prze-
mystowych (np. przemyst $rodkéw produkeiji), gdzie
zadania i normatywy planowe ustalone s3 dla wzgled-
nie diuzszego okresu czasu (np. roku), w ktérym nie
gmahzuj-e sig dodatkowych zaklécen zewnetrznych,
jak np. wahania zapotrzebowania rvmku. Cala uwaga
§~k1m*owa«na jest ma zakldécenia i odchylenia wystepu-
Jace wewnatrz procesu produkcyjnego. Odmienny mie-
co model, bardziej charakterystyczny idla rozwazan
nad warunkami dzialania przedsiebiorstwa mnie uspo-
tecznionego, znalezé mozna m.in. w pracach autoréw
ameryq{ar’mslnich. Rys. 5 przytacza itaki model z opra-
cowania M. K. Starra ,Production Management. Sy-
stems and Synthesis”.

W tym ostatnim schemacie uwaga zwrécona zostala
giéwnie na zaklécenia charakteru zewnetrznego, jak
np. wzrost lub zmniejszenie zapotrzebowania, nato-
miast sam przebieg procesu produkcyjnego zaklada
sige bez istotnych zaklocen lub odchylen. Ten schemat
modelu moZze odpowiadaé u mas niektérym warunkom
przemysiu Wyﬁ_wama'jacego drodki konsumpcji o sba-
pxlnyrm procesie produkcyjnym (np. prnzemyslt spo-
zywezy, widkienniczy itp.).

3> Elegnentarne jednostki planowania, kontroli i re-
gulacji przebiegu produkeji

Jednym z mankamentéw, z Kktorymi spotykamy sig
dosé czesto w opracowywanych sys“bern-agh przetwa’-
rzania danych, jest fragmentaryczne ujecie zag;_ad;nu}en
planowania produkcji. Automatyzacja (mechanizacja)
zostaje ograniczona <do Pewnego fmgmentarycsznegb
ujecia planowania, np. tylko na Wyzszym BZC.Z?blu
przedsiebiorstwa w tsbosulnllgu do wy&"dbqw kogco~
wych, przy zaniedbaniu nizszych §zczetbh_ 'komotrek
produkcyjnych oraz mizszych stopni wfpobotw. Oxe_-.
zar planowania, koordynacji i regulowania prqdp‘kpu
nizszych stopni pozostaje madal w gestii robotnikow
i mistrzéw, bez istotnych zmian mechanizacji wzgled-
nie automatyzacji przetwarzania danych.

W zwiazku z powyzszym warbo s’tyvi*er‘d.z_ié, ze @IQT
ksztalt systemu planowania i ewidencji .gpnodg.kcyx
musi’ cechowaé doprowadzenie planéw i ewidencji nq
gory do majnizszych szczebli struktury ,p’rodmlncmne;
z uwzglednieniem wyrobéw elementarnych. J‘@_s/c to
wlabciwym celem oraz kryterium ekonsekwegcn Sy-
stemu. Dlatego tez w projektowaniu sys-’cem_ow pla-
nowania produkeji, lub §cislej w projektowaniu syste-
mu przetwarzania danych o przebiegu priocesu pro-
dulkcyjnego, decydujace znaczenie ma dobor elemen-
tarnych jednostek planowania. Dotyczy to przede
wiszystkim trzech czynnikéw:

1) idoboru elementarnych wyrobéw bedacych obiek-
tem planowania i ewidencji;

2) doboru jednostek terminowych, w p.nzekiroju kt(:)-
rych mastepuje planowanie, ewidencja i regulowanie
przebiegu produkcji; :

3) ustalenie komorek produkeyjnyich gmiejsc wytwa-
rzania), w Stosunku do ktdérych bedzie planowane i
ewidencjonowane wykonywanie wyrobow.

Przy doborze wyrobéw, stanowigcych obiekt plano-
wania i ewidencii, najbardziej decydujacy wplyw ma
charakter konstrukeji i technologii wytwarzania. Tak
np. w zakladach przemystu maszynowego w kon-
wencjonalnej praktyce bierze sie pod uwage wyrdb
finalny, zespoly, podzespoly, 'detale i(czg$ci). Taki po-
dziat okazuje sie czesto miewystarczajacy lub ana-
chroniczny w warunkach nowoczesnej i bardziej zto-
zonej produkeji, a w szczegdlnosci przy opracowy-
waniu zmechanizowanych systeméw przetiwarzania
danych.

Chodzi o to, ze konstrukcja i technologia nowoczes-
nych skomplikowanych urzgdzen wymaga bardzie)

- rozwinietego zréznicowania roéznych Stopni zespo-

16w.
Dlatego powtéorze przedstawiang w ostatnich latach
propozycje zmiany tradycyjnego oznaczenia i symbo-
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lizowania wyrobéw. Najmniejszy mniepodzielny ele-
ment konstrukcyjny wyrobu — detal, potraktowaé
mozemy jako wyréb zerowego stopnia W' Detale 13-
cza sie w zespoly-wyroby pierwszego stopnia W2 Te
z kolei w zespoly-wyroby drugiego stopnia W2 itd.,
az do wyrobu m-tego stopnia W2, ktérym jest wyrob
finalny. ‘W tym ukladzie stopien wyrobu oznacza jego
stopien zlozono$ci oraz szczeble montazu, co w Sy-
stemie przetwarzania danych i planowania stanowi
istotng informacje.

W warunkach zakladéw budowy maszyn mie mozna
jeldnak ograniczyé planowania i ewidencji produkcji
do detalu W’ Najmniejszym elementarnym obiektem
wytwarzania w tych warunkach jest detalo-operacja
wykonywana na stanowisku roboczym i do tej ele-
mentarnej jednostki system musi doprowadzaé.

4, Dobér jednostek terminowych

Istotny problem do mozwigzania w systemie plano-
wania i ewidencji, to dob6r jednostek terminowych,
a szczegoblnie jednostek najmniejszych. Niektore wiek-
sze jednostki terminowe sa ustalane i obowiazuja
w catym systemie gospodarczym. Na w0goél obowigzuje
u mas wszedzie planowanie 1 sprawozdawczo$é w
przekroju wieloletnim, rocznym, kwartalnym i mie-
siecznym. Dalsze mniejsze jednostki terminowe moga
by¢ przyjete w zaleznoSci od szeregu czynnikéw pro-
dukeyjnych, wiréd ktoérych dominujace znaczenie
maja stopien masowosci wytwarzania oraz diugosé
cy}:lu produkeyjnego. Takimi mniejszymi jednostka-
mi terminowymi moga byé dekada, tydzien mnoboczy,
5-dniéwka, 3-dniowka, 'dzien, zmiana robocza, @ ma-
wet okres jednej godziny., Kazda z tych jednostek
w okreslonych warunkach ma swoje wady i zalety.

W warunkach zaktadéw budowy maszyn o wyzszym
stOpmu seryjnoSci dogodng najmniejsza jednostka
terminows okazuje sie zazwyczaj zmiana robocza, W
warunkach nizszej lSeryjno$ci i przy !dtuzszych icy-
klach produkcyjnych wystepuja zalety jednostek ter-
mqno:wych krotnych w stosunku do obowiazujacego
miesigcznego okresu sprawozdawczego (dekada, 5-
~dniéwka, tydzien).

Kontrowersyjna okazuje sig isprawa stosowania mw
naszych warunkach 3-dniowej jednostki terminowej.
W zakiadach niektérych krajéw zagranicznych isto-
sowanie 3-dniéwki jest bardzo wygodne dla plano-
wania i ewidencji produkecji. Rok zostaje podzielony
na 100 jdentycznych 3-dniowych okresdéw, tak, ze
kazda 3-dniowa jednostka staniowi dokladnie 1/100,
tj. 1% okresu vocznego. (Rozliczenia miesieczne nie
sg tam tak rygorystyczne, natomiast $cislejsze sg roz-
liczenia kwartalne). W aktualnych naszych warun-
kach zalety te raczej odpadajg i to z 'dwoch istot-
nych powodéw. Po pierwsze okresy 3-dniowe nie isg
jednakowe. 3-dniowki zawierajgce 'dzien sobotni lub
przed§wiateczny stanowia kirétszy okres moboczy w
porownaniu z 3-dniéwka nie zawierajgca soboty, a
wiec trudno jednakowo ‘traktowaé te jednostki w
planowaniu i sprawozdawczo$ci. Po 'wtore nasz rok
. roboczy zawiera mnieréwnych 100 a 96—98 drzydnio-
wek (i to miejednakowych).. Wobec tego wyzszosé
trzydniéwek mad innymi jednostkami terminowymi
Ww maszych warunkach staje sie problematyczna i po-
mimo do$¢ czestego ich lansowania, do zastosowania
trzydniowej jednostki terminowej w systemach pla-
nowania produkcji warto podej$é z lduzg ostroznoscia.
Bardziej dogodne okazujg sie jednostki tygodniowe
lub 5-dniowki (wzglednie ldekady) chociazby ze wzgle-
du ma mniejsze stosunkowo réznice okresu roboczego.

5. Struktura produkcyjna i szczeble systemu prze-
twarzania danych. Sprecyzowanie komorek produk-
cyjnych (miejsc wybwarzania) jest trzecim istotnym
zagadnieniem doboru elementarnych jednostek pla-
nowania i sprawozdawczo$ci w isystemie przetwarza-
nia danych. Wiaze sie to z wyjatkowo doniostym,
bardziej generalnym zagadnieniem, jakim jest usta-
lenie odpowiedniej liczby szczebli przetwarzania da-
nych w przedsiebiorstwie. Zagadnienie to moze byé

4

trafnie rozwiazane tylko ma tle skrupulatnej analizy
i wzajemnego powiazania ze struktura produkcyjna
(lub struktursg produkcyjno-administracyjng) zakia-
du. W zasadzie liczba iszczebli przetwarzania danych
planowania i sprawiozdawczo$ci powinna odpowiadaé
szczeblom struktury produkeyjnej i wymaganiom
stopniowania procesu produkcyjnego w zakladzie.
Rys. 6 przedstawia przykiad 6-szczeblowej struktury
produkeyjno-administracyjnej zaktadu.

Przy opracowywaniu zamknietego zintegrowanego sy-
stemu przetwarzania danych konieczne jest uwzgle-
dnienie najmniejszych komoérek w strukturze produk-
cyjnej przedsiebiorstwa, tj. stanowisk roboczych. Moz-
na je okre$lié ze wzgledu ma ich wzgledna niepo-
dzielno$é (na mniejsze komoérki produkeyjne) jako
komoérki zerowego stopnia — KP! Dalsze szczeble
komorek produkeyjnych stanowigcych zgrupowanie
komorek niZszego rrzedu beda:

KP1 KP? .., KPn1 j KPn reprezentujgce caly zaklad.
W zwigzku z powyzszym mozna wyodrebnié naste-
pujace specyficzne zagadnienia planowania i ewiden-
cji zwigzane z poszcezegdlnymi szezeblami:

1) planowanie i ewidencja produkeji 'dla poszczegdl-
nych stanowisk roboczych KP° polegajgce na ustale-
niu kolejnosci i terminéw wykonania poszezegélnych
detalooperaciji,

2) planowanie i ewidencja koordynacji produkeji
(wspoéldziatania) pomiedzy stanowiskami roboczymi —
KP® wchodzacymi w sklad okre$lonej komérki KPJ,
polegajgce na ustaleniu warunkéw przekazywania de-
tali W° ze stanowiska na stanowisko 'dla wykonania
kolejnej operacji (w przypadku komoérki przedmioto-
wio-zamknietej),

Praedsigbiorstwo
KPAS

Zak{ad
Kkpad

o
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Rys. 6. Przykladowy schemat 6-szczeblowej struktury pro-
dukcyjno-administracyjnej
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Rys. 7. Schemat p.d. w zaktadzie o 4-szczeblowym ukladzie
komoérek produkcyjnych



3) z metodycznego punktu widzenia analogiczne w
stosunku 'do poprzedniego stanowia zagadnienia ko-
ordynacji produkcji zespotow WO, W’ .., Wi-1 pomiedzy
komérkami wyzszych szezebli, a wiec KP? wchodza-
cymi w skiad okre§lonej KP? itd .. do koordynacji
produkeji pomiedzy KPm1, co stanowi ostatni, naj-
wyiszy iszczebel planowania produkcji wyrobu final-
nego Wf w zakladzie stanowigcym 'KP™.

W tym Swietle warto wskaza¢ ma pewng anachro-
niczno$é konwencjonalnego ujednoliconego pqsdzialu
planowania operatywnego w przedsiebiorstwie na
tzw. planowanie miedzywydzialowe i planowanie we-
wnatrzwydzialowe. Warto uwzgledni¢ to przy pro-
jektowaniu systemu przetwarzania !danych.

Rys. 7 przedstawia schemat planowania i sprawoz-
dawezoéei w zalktadzie o 4-szezeblowym uktadzie ko-
moérek produkcyjnych. Na Kazdym wyzszym szczeblu
mozna zestawié sumaryczne dane sprawozdawcze,
uzyskane z bardziej obszernych zbioréw danych
pierwotnych nizszego szezebla.

6. Elementy i przekroje planowania i ewidencji pro-
dukeji

Caloksztalt systemu przetwarzania danych o prze-
biegu produkeji wigze sie z planowaniem i 'ewé:den-
cja w szeregu elementach i przekrojach, z ktérych
przede wiszystkim nalezy wymienié:

® planowanie i ewidencje wykonania ;poszczeg(zl,nyc}'x
wyrobow w przekroju czasowym, a 'wigec zamowien,
wyrobéw finalnych, zespoléw, detali i detalo-opera-
cji, , :

® planowanie i ewidencja jako$ci produkcji,

® planowanie i ewidencja obciazenia i wykorzysta-
nia w przekroju czasowym komorek produkcyjnych
poszezegblnych Iszczebli do istanowisk roboczych —
KP? wigcznie,

® planowanie i ewidencja zapaséw produkcji w fo-
ku, ‘co w niektérych przypadkach moze byé podstawa
lub gtéwnym kryterium systemu,

® planowanie i ewidencja dostaw i zuzycia materia-
16w w przekroju wyrobow, kKomoérek mprodukcyjnych
i w przekrioju czasowym, .

® planowanie i ewidencja zaopatrzenia oraz zuzycia
narzedzi 'dla stanowisk roboczych, '. :

® planowanie i ewidenicja Ipriacy i plac (czas pracy,
kwalifikacje, robocizna), ;

® planowanie i ewidencja remontéw maszyn i urzg-
dzen,

® planowanie i ewidencja kosztéw produkeji, co
stanowi ‘syntezg poprzednich elementow. ’

W tym zespole wiodaca rola przypada 2 przekrojom
planowania: :

1) planowaniu i ewidencji splywu wyrobéw w prze-
kroju ‘czasowym oraz

2) planowaniu i ewidencji obciazenia komorek pro-
dukeyjnych wykonywaniem zadan w przekroju cza-
sowym. Pomiedzy 'tymi przekrojami planowania i
ewidencji wystepuje Scista wspétzaleznosé i konfron-
tacja tych -ujeé istanowi zbilansowanie mozliwoSci
produkcyjnych z planowanymi zadaniami wytwarza-
nia wyrobdéw. Mozna by stwierdzi¢, ze uwzglednienie
tych dwadch ujeé stanowi giéwne kryterium popraw-
nosci systemu planowania, kontroli i ewidencji pro-
dukeji.

7. Klasyczne systemy planowania i koordynacji pro-
dukeji miedzy komoérkami produkcyjnymi

Zasadniczym mankamentem, ktéry znajdujemy ma
086t w projektowanych ilub stosowanych zmechani-
zowanych (zautomatyzowanych) systemach planowa-
nia, jest miedostateczna konsekwencja systemu. Ce-
cha ta z reguly zostaje przyjeta i ,,0odziedziczona” po
poprzednim systemie, w ktérym nie stosowano ma-
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Rys. 8. Schemat cyklogramu produkeji wyrobu wytwa-
rzanego jednostkowo. Podstawa pierwszego modelu plano-
wania i ewidencji przebiegu produkeji

szyn matematycznych. Wynika ona przewaznie z ana-
chronicznlio$ci systemu planowania w stosunku do wa-
nunkow organizacji przebiegu produkeji, ktére w mie-
dzyczasie rozwinely sie i wyprzedzily system planio-
wania i sprawozdawczosci.

Aby pokrétece wyjasnié istote tego zagadnienia, warto
przedstawié przykladowo trzy gléwme klasyczne mo-
dele przebiegu produkicji i odpowiadajace im isyste-
my planowania i ewidencji, lodpowiadajace warun-
kom przemystu budowy maszyn. Sg to:

1. Najbardziej uniwersalny, tradycyjny i prosty sy-
stem planowania i ewidencji przebiegu produkcji mg
poszczegllnych wyrobéw. System ten odpowiada wa-
runkom produkowania wyrobéw miepowtarzalnych,
indywidualnych (rys. 8). ;

2. _‘Model planowania i ewfidencji przebiegu produk-
cji wyrobéw seriami wg metody wyprzedzenia po-
miedzy komoérkami produkeyjnymi. Elementy ‘tego
systemu 3 stosunkowo najczesciej stosowane w za-
&'c}adac_h budowy malszyn, wytwarzajacych powtarza-
jace sie wyroby. W tym przypadku w wydzielonych
wg faz technologicznych komérkach produkicyinych
zakladu wytwarzane sg komplety detali lub mbnto-
wane wyroby wodpowiadajace serii. Czas wytwarzania
]cognpl'etu (serii) w kazdej wydzielonej kolejnej ko-
morice produkcyinej (wydziale) odpowiada okresowi
wy;przed.zepia (np. 1 miesigc). Konsekwencja systemu
polega min. na tym, aby zachowaé $ciste granice
rpq_maedazy kolejnymi kompletami ((serfami). Dlatego
tez dopdki w ltomérce nie zostala zakorficzona w ca-
oSci obrdbka jednego kompletu (serii), nie powinna
rozpoczaé sie obrébka mastepnego kompletu . (serii).
Ten ostatni warunek rzadko bywa przestrzegany.
Schematycznie system ten ilustruje rys. 9. .

3.. Model p}amcwami'a i ewidencji przebiegu rytmicz-
nie zorganizowanej produkejl powtarzalnych wyro-
bo:w. W ty:m przypadku produkcja detali, jak i mon-
taz zespoléw i wyrobu finalnego odbywaja sie w Iko-
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Rys. 9. Schemat modelu plan’dwaﬁia i e_wideﬂcji i)rzebiezﬁ
produkeji wedlug metody wyprzedzenia
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Rys. 10. Schemat modelu planowania i ewidencji przebiegu

moérkach przedmiotowo-zamknigtych wg prawidiowo-
&ci 1 parametréw potokowej organizacji pnodukcii
(przy mozliwosci stosowanlia réznorodnych odmian
potokowej organizacii produkecji**)). System Iten
schematycznie ilustruje rys. 10. Jest to model cha-
rakterystyczny dla .zakladéw -samochodowych, cigg-
nikéw, maszyn rolniczych, sprzetu radiotechniczne-
go itp, : : #
Ograniczone ramy tego artykulu nie pozwalaja mna
szersze rozwiniecie warunkéw, zwigzanych z kazdym
z powyizszych modeli. Warto jednak stwierdzié, ze
modele pierwszy i ftrzeci stanowig dwa kraficowe bie-
guny mozliwosci organizacji systeméw. Kazdy z po-
wyzszych modeli ma racje bytu i powinien byé sto-
sowany w odpowiadajacych mu warunkach, Zazwy-
czaj jednak spotykamy modele nizszego stopnia w
warunkach produkcyjnych odpowiadajacych wyzsze-
mu modelowi.

W milare przejScia od pierwszego do trzeciego mode-
lu nastepuje uproszczenie systemu organizacji pro-
dukeji i planowania. znaczne zmniejszenie obrotu in-
formacji przy wzroScie szybkio§ci przebiegu produk-
cji, zmniejszeniu cyklu, zapaséw produkcji w toku.

Nalezy stwierdzi¢, ze w praktyce naszych zakladow
z wielu wzgledéw trudnbo znalezé odrebnie i konse-
kwentnie zastosowany jeden z omawianych modeli.
Z regutly spotkaé sie mozna z konglomeratem lelemen-
tow wzietych z kazdego modelu, z tym 'ze przewa-
Zzajg ma og6l elementy pierwszego uniwersalnego mo-
delu. Czesto bywa ‘tak mawet wtedy, gdy mozliwe
byloby w pelni zastosowanie trzeciego modelu ryt-
micznej produkeji. Warto przy tej okazji wspomnieé,
ze ze zjawiskiem silnego (czesto zbyt silnego) przy-
wiigzania do elementéw systemu planowania i ewi-
dencji modelu pierwszego, spotykamy sie réwniez w
przyktadowych systemach zalecanych przez zagranicz-
ne firmy maszyn matematycznych. Mozna nawet
stwierdzi¢ (i to Jjest zastanawiajace), Ze wiekszo§é
tych opracowan, jak np. materiaty PROMPT firmy
ICT, odpowiada raczei caltkowicie uniwersalnemu mo-
delowi pierwszemu. Nastepnie sa one zbyt bezkry-
tycznie adaptowane w warunkach wy2szych odmian

**) Dla projektowania i organizacji tego systemu produkeji
dogodna moze byé opracowana przez autora metoda ,,SORP”
vide Ekonomika i Organizacja Pracy 1964, nr 12, S. Chajt-
man ,,Obliczenia organizacyjno-produkcyjne w warunkach
produkcji rytmicznej’’. 35 £ o :
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organizacji produkcji o wyzszym stopniu powtarzal-
noci i rytmicznoéci wytwarzania. W takich warun-
kach zastosowanie zalecanego przez opracowanie tych
firm, np. ukladu dokumentacji z kartg wcobocza ma
czele staje sie typowym objawem konsenwatyzmu
organizacyjnego. W wrezultacie zaobserwowaé mlozna
w systemach miepotrzebne rozbudowanie dokumenta-
cji i zbyteczng ztozono§é systemu operujgcego mad-
miarem niepotrzebnych informacji,

Tak mnp. wiekszo§¢ spotykanych systemow przetwa-
rzania danych zaklada skrupulatng ewidencje i zbie-
ranie 'obszernych linformacji o przebiegu i wykona-
niu produkcji. Tymlczasem wg modelu trzeciego, in-
formacje w takiej formie sg zupelnie zZbyteczne. Wo-
bec ustalonego powtarzajgcego sie i znormatywizo-
wanego przebiegu priodukceji przyjetego w planie, wy-
starcza wylgeznie informacje 'o realizacji, 'dotyczace
odchylei od normatywnego przebiegu. Je$§li nato-
miast takie odchylenia mliie wystepuja, system zad-
nych informacji mie wymaga. System ten mnazwaé
mozna Normatywnym Systemem Przetwarzania Da-
nych (Informadji).

Widzimy wiec, ze przy organizowaniu systeméw prze-
twarzania 'danych o przebiegu produkeji istniejg po-
wazne mezerwy uproszczenia systeméw planowania f
ewidencji, unifikacji dokumentacii Zrédiowej, przy
Jjednoczesnym usprawnieniu organizacji samego prze-
biegu produkeji. Zastosowanie maszyn matematycz-
nych jest niepowtarzalng czesto okazja 'do wykorzy-
stania tych rezerw i stradié tej okazji nie wolno,
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System informacyjny kierownictwa

W artykule omdéwiono powiqzania informacji wystepujacych w systemie sterowa-
nia produkcjq oraz przedstawiono model systemu przetwarzania danych wraz
2 podsystemami w przedsiebiorstwie. Opisano koncepcje Pakietu Obliczen Produk-
cyinych (POP) stosowanego juz w niektérych przedsigbiorstwach w Polsce, Na
podstawie doSwiadczeri wspétpracy ZOWAR-u z tymi zakladami okreslono metody
projektowania i wdrazania POP.

1. Przetwarzanie danych a przetwarzanie informacji

Do jednych z bardziej zasadniczych rozwazan ter-
minologicznych, dotyczacych problematyki systemow
przetwarzania danych, mnalezy zaliczy¢ dyskusje
woko6t prawidtowoséci okreSlenia ,przetwarzanie da-
nych” czy ,przetwarzanie linformacji”. Historycznie
rzecz biorge — pojecie ,przetwarzanie danych” po-
jawia sie do tej pory w literaturze cze$ciej anizeli
,,przetwarzanie informacji”.

,Dane” byly traktowane jako opis dzialanija proce-
séw produkcyjnych (wedlug terminu stosowanego w
rachunkowos$ci. dane odpowiadaja 'tzw. zaszlo$ciom
gospodarczym), ktére mozna bylo przetwarzaé na ma-
szynach analitycznych. czy tez pézniej na elekiro-
nicznych maszynach cyfrowych. Natomiast pojecie
Jinformacji? wskazywaloby na wszerszy zakres poje-
ciowy anizeli okreSlenie ,,dane” i mialoby odpo-
wiadaé zaréwno zagadnieniom wystepujacym w kie-
rowaniu produkejg (,,dane”), jak i zagadnieniom wy-
stepujacym w technicznym przygotowaniu produk-
cji, a w iszczegblnoSci w problematyce obliczen in-
zynieryjnych. Podziat ten jest pewnego rodzaju kion-
weencja przyjeta raczej intuicyjnie, a nie w oparciu
o rozwazania maukowe.

Proponuje przyjaé konwencje, wedtug Kktoérej prze-
twarzanie danych odzwierciedlajacych przebieg pro-
cesu produkcyjnego 'daje poczatek podejmowaniu de-
cyzji lkierujgcych przebiegiem mprocesu produkcyjne-
go. Przetwarzanie informacji bowiem odbywa sie
w ramach procesu podejmowania decyzji, w wyniku
ktérego opracowane 3 informacje dla kierowania
priocesem produkcyjnym (rys. 1).

proces poaegmonanta aecyz/

/ dzialance N
/ i Proces Qo \
£ S procesu
/L produtcyny p/pé‘;ze/c oy \

Rys. 1. Przetwarzanie danych a przetwarzanie informacji

7 tej amalizy procesu zarzadzania wytania sie jedno-
znaczne rozroznienie dla pojeé: dane i informacje
(aczkolwiek =z punktu widzenia teorii informacji
Jdane” malicza sie do ,jinformacji”). Tak przyjeta
interpretacja danych i informacji wplywa na roz-
réznienie metod projektowania automatyzacji pro-
ceséw przetwarzania danych § przetwarzania infor-
macji.

Warto wspomnieé. ze przy morojektowaniu techno-
logii automatycznego mrzetwarzania informacji wy-
Iania sie wiele probleméow, ktore w mnieiszym stop-
niu wysteouia w przetwarzaniu /danvch. Chodzi m. in.
o rozne metodv graficznego mprzedstawiania infor-
maicii. organizacie bazv danych wsndlnych (common
data base), zavewnienie dostepu 'do tej bazy, wy-
szukiwanie. svmulowanie, 'optvmalizowanie i ‘gene-
rowanie informacji dla indywidualnego uzytkownika
itd. Problemy ‘te wystavily wraz z poiawieniem slie
maszyn matematveznych, wvposazonvch w pamiegci
makowe o wvrywkowvm dostenie. Pelnego rozwiaza-
nia wymienionych vrobleméw malezv soodziewaé isie
jednak dopiero przed koncem lat siedemdziesiatych.

2. Zwiazki metod zarzadzania z modelami systemow
przetwarzania danych/informacji

Przv orébie ustalenia wzalezno$ci miedzy metodami
zarzadzania a modelami systeméw orzetwarzania da-
nvch/informacii. natrafiamy na solot wielu bardzo
ztozonveh - zagadnien. wynikajacych =z organizacii
procesow vrodukeyinych. procesdw przetwarzania da-
nvch oraz avaratu 7zarzadzania. 'W :zalezno$ci od tego,
Ktére z tveh zagadnien uznamy jako dominuiace —
mozemy dokonaé odpowiedniego zréznicowania roz-
wigzan systemowych. bk

Dla przyktadu wefmy pod uwage miektére z metod
zarzadzania, szczeg6lnie wyeksponowane w ostatnich
latach: -

® zsrzadzanie wedlug odchylefi albo wyjatkéw (ma-
nagement by exception)

® sarzadzanie wedlug celow (management by ob-
iectives) : :

L] zarzadzanie wedlug czynno$ei (management by
action). '

Zarzadzanie. wedtug odchylen albo wyiatkéw okaza-
{0 sie obecnie koncepcia w pewnym sensie przesta-
rzala, ktéra moznn z wowndzeniem stosowaé za .no-
moca- maszyn analitycznych. Wykrycie wyiatku albo
odchylenia od zavlanowanego przebiegu akcii spo-
&réd wielkiei liczby innych kontrolowanych akeji —
jest ziawiskiem mozadanym i cennym .dla kierow-
nictwa, aczkolwiek nadal miewystarczaigeym. W wy-
nilku zaobserwowanego odchylenia, kierownik - musi
pnodiaé odpowiednio skutecznag ‘decyZje. Chodzi wiec
o ‘to, aby maszyna matematyczna mogta sama’ dla

o
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poszczegdlnych lodchylen zapmjektowqé kilka wa-
riantéw decyzji oraz przeliczy¢ skutki, np. ekono-
micznie zwiazane z podjgciem wy,bran‘el decyzji. Klg—
rownik ma wtedy przygotowane warianty "d?C}ﬂZ}l,
orzy czym jego rola sprowadza sxe ldp wiasciwego
wyboru okreslonego wariantu, poniewaz dla.mas‘zyn
matematycznych nie sa jeszcze losiggalne ‘takie czyn-
niki, jak doswiadczenie czy intuicja.

Ta krétka analiza metody zarzadzania wedlug od-
chylen albo wyjatkéw utatwié moze réwniez' oceneg
wispomnianych juz réznic pomiedzy procesami prze-
twarzania danych (wykrycie odchylenia -a‘lb_o wyjat-
ku), a procesami przetwarzania informacji (zapro-
jektowanie wariantéw decyzji).

Zarzadzanie wedlug celow ‘jest zblizone ido kioncep-
cji zarzadzania wedlug odchylen albo wyjatkéw. Po-
dobnie bowiem zesrodkowuje uwage kierownictwa
na wybranych problemach, ale tylko juz ma ‘tych
czynno$ciach i decyzjach, ktére sa najefektywniej-
sze z punktu widzenia celow zarzadzania. Przy bliz-
szej analizie czynno$ci kierownictwa, okazuje sie, zZe
czynnosci baridzo pracochlonne mie zawsze prowadza
do - wypracowania !decyzji majefektywniejszych, a
wrecz odwrotnie — najczeSciej czynnosci o maltym
naktadzie czasu moga doprowadzi¢ do podjecia naj-
lepszych decyzji. Chodzi wiec o to, aby zesrodkowad
uwage kierownictwa mna wezlowych czynnoSciach,
przynoszacych majwiecej pozytku, podobnie zreszta,
jak w sterowaniu zapasami wediug metody ABC
czy metodach Sciezki krytyeznej (np. PERT). Naj-
cze$ciej okoto 20% sposréd wiszystkich wylkonywa-
nych czynno$ci kierownika przynosi okoto 80% efek-
tow, wystepujacych w wyniku dzialania 'danego -kie-
rownika. . . : :

Metody -zarzadzania wedtug odchylen albo wyjatkow
przenikaja sie z metodami zarzgdzania wedhug ice-
16w. Dla poszczegblnych wodchylen/wyjatkéw malezy
zaprojektowaé decyzje zgodne z Kkluczowymi- zada-
niami zarzadzania i odwrnotnie — ocene realizacji za-
dan kluczowych dokonuje sie ma zasadzie analizy
odchylen/wyjatkow. ne
Przeciwnicy wspomnianych metod zarzadzania i sto-
sowania dla nich techniki obliczeniowej wychodza
z zalozenia, ze cala uwaga projektantéw zmoderni-
zowanych systeméw zarzagdzania mwrdécona jest na
»personel myslacy”, podczas gdy w ‘codziennej prak-
tyce wiekszos¢ biezacych decyzji podejmuje ,per-
sonel ruch.u”, ktéry zwykle nie ma czasu ma wezy-
tywanie sie w_tabulogramy, zaprojektowane czesto
w zbyt skomplikowany sposéb. Stad w praktyce za-
obserwowa¢ mozna inna-tendencje, a mianowicie za-
rzadzanie wedblug czynnosci. :

Z pou{yiszego przegladu metod zarzadzania wynika,
Ze mozemy rozréznié dwa modele systemu przetwa-
rzania danych/informacji SPD: : :
® przetwarzanie danych (wykrywanie odchylenn albo
wyjatkow) : -

® przetwarzanie informacji (projektowanie warian-
tow decyzji dla wykrytych odchylen/wyjatkow).

Z ‘analizy przemian w automatyzacji proces6w prze-
twarzania danych mozna wyréznié dwa inne skrajne
modele -SPD: czastkiowe i zintegrowane. -

Faczac dwie wymienione grupy modeli SPD — mna
zasadzie wzajemnego przenikania — lotrzymamy czte-
ry podstawowe modele SPD, realizujgce rozne .cele
przy odmiennyich mozwiazaniach isystemowych. Mo-
dele te zostaly blizej omowione juz dwukrotnie ma
tamach naszego 'czasopismal) i z tego powodu mie
bedziemy .ich ‘tu omawiag. .

Uwzgledniajac tematyke przetwarzania danych moz-
na wyréznié nastepujace modele SPD 2): :

a) .jednotematyczne, w ktérych nie wystepuja po-
wigzania z innymi ,sasiednimi” tematami lub pro-

1) A. Targowski — ,,Ocena wybranych SPD” — ,»Maszyny
Matematyczne” nr 10/68 oraz A, Targowski — ,Koszty za-
stosowania ETO” — ,Maszyny Matematyczne' nr 2/69.
2) Moduly tych system6éw zostaly blizej oméwione w arty-
kule - A, Targowskiego — ,,0 projektowaniu i dokumentacji
SAPI”, ,Maszyny Matematyczne’> nr 8/68.
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blemami. Jezeli nawet takie powigzania wystepuja,
to mnie maja one 'decydujgcego znaczenia 'dla pro-
jektu systemu. Tego typu modele stosuje sie ma ogoél
w zagadnieniach ewidencyjnych i statystycznych !dla
takich uzytkownikéw, jak centralne biura mrozliczen,
urzedy statystyczne itp.;

b)_ wielotematyczne, w ktorych wystepuja Sciste za-
leznosci pomigdzy réznymi tematami i problemami.
Uzytkownikami tego typu systemu sa przede wszyst-
kim przedsiebiorstwa przemystowe.

3. Ogolny model powiazania informacji produkeyj-
nych

Prioces koordynacji oraz sterowania produkicja odby-
wa sie cyklicznie, a zmaterializowang jego forma jest
system przetwarzania danych 3). ‘

Na rys. 2 przedstawiono ogdlny model powigzania
danych w systemie sterowania produkcjg. Model ten
wynika z ideowego schematu przeplywu materiatow
i obiegu informacji w przedsiebiorstwie na tle go-
spodarki narodowej. Przedstawiony model sklada sie
z podstawowych elementow, ktére zostang ‘dalej scha-
rakteryzowane. - : :

ANALIZA ZBYTU wiagze sie z badaniami rynku kra-
jowego i zagranicznego w zakresie mozliwo$ci sprze-
dazy produkowanych towaréw, z przewidywanej mo-
wej grupy wyrobow, z oceng jako§ci wyrobow, ser-
wisu eksploatacyjnego itp. Funkcdja ta jest stosun-
kowo mocno zakorzeniona w gospodarce rynkowej.
W gospodarce planowej wiekszy wplyw ma program
produkicyjny majg wytyczne, ustalone w Narodowym
Planie Gospodarczym. Oba te czynniki wystepuja na

3) To okreSlenie bedziemy nadal stosowaé zamiast: ,,dane’”
i ,,informacja’’.
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0gdl réwnoczednie: w rdéznych systemach gospodar-
czych, lecz w réznym stopniu masilenia.

SZACOWANIE PROGRAMU PRODUKCJI polega na
przymiarce mozliwo$ci zbytu do mozliwosci produk-
cyjnych. Wstepne bilansowanie potrzeb i mozliwosci
odbywa sie przy .zastosowaniu bardzo mocno zagre-
gowanych wskaznikéow techniczno-ekonomicznych.
Funkcja ta moze byé utozsamiana z pewnymi ele-
mentami planowania perspektywicznego Iub mozna
ja okreslic umownym mianem ,,plan—koncepcja” ).

ZAGREGOWANIE PLANOWANIA PRODUKCJI po-
lega ma uszczegolowieniu ,,planu—koncepcji”’ poprzez
zaistosowanie mwiekszej liczby analitycznych mwskaz-
nikéw techniczno-ekonomicznych oraz syntetycznej
bazy mormatywnej (normatywy scalone) w celu po-
nownego, idoktadniejszego zbilansowania w czasie za-
dan i posiadanych zasobow.

Na tym etapie mozna ulozyé kilka wariantow planu,
gdzie jednym =z nich moga byé tzw. plany alterna-
tywne (opracowywane fjako kontrprojekt planu jed-
nostki madrzednej). Opracowany na tym etapie plan,
po zatwierdzeniu staje sie planem wobowigzujacym,
dyrektywnym — tzw. ,planem administracyjnym” ),
wedlug ktoérego egzekwowane bedzie wykonanie. W
praktyce gospodarczej. plan ten wokreSlany jest jako
techniczno-ekionomiczny (tpf). Plan ten okreS§la pod-
stawowe parametry sterowania produkcja.

DEKOMPOZYCYJNE PLANOWANIE POTRZEB po-
lega na dekompozycji planu administracyjnego I stop-
nia na analityczne czynniki priodukeyjne. Na po-
przednim etapie plan byt wyrazony w jednostkach
syntetycznych takich przyktadowo jak: wyroby, war-
tos¢ produkecji w toku i zapasoéw, koszt robocizny
itp. Teraz dokonuje sie dekiompozycji poszezegolnych
syntetycznych jednostek na bardziej analityczne ‘jed-
nostki, nip. numery czeSci i podzespotéw, rodzaje ma-
teriatow, przyrzadow, narzedzi, grupy zaszeregowania
roboty, stanowiska robocze itd. Dekompozycja lodby-
wa sie poprzez tzw. rozwijanie montazowe wyrobow
. i okreSlanie liczby poszczegbélnych detali i podzespo-
16w ma drodze mmnozenia liczby sztuk ma jednostke
wynobu przez planowanag wielko§é produkcji danego
wyrobu.

Nastepnie okreSla sie zapotrzebowanie materialéw,
robocizny, oprzyrzadowania. Zapotrzebowanie to w
praktyce wystepuje pod postacia tzw. zestawien pra-
cochtonnos$ci i materiatochtonno$ei (w réznych iprze-
krojach).

Dalszym etapem jest dynamiczne okreSlenie potrzeb
wzdiuz cyklu produkcyjnego. Potrzeby te zostajg
zbilansowane ze istanem zapaséw, zdolno$cia produk-
cyjng itp. ‘W efekcie ofrzymuje sie tzw. potrzeby
netto, stanowigce izczegolowe zadania ‘dla zaopatrze-
nia i produkcii.

W praktyce przedsiebiorstw produkeyjnych. de-
kompozycyjne planowanie potrzeb wystepuje w dwdéch
tradyicyjnych agendach, ww ftechnicznym przygotowa-
niu priodukicji (pracochlonno$é i materiatochtonnosé)
oraz operatywnym planowaniu produkcji (okreslanie
potrzeb metto). W zasadzie jest to jeden =zbidr za-
zgbiajgeych 'sie operacji systemu 'Sterowania pro-
dukcja. Administracyjne jego rozcztonkowanie po-
miedzy wrézne komdrki pionu gléwnego technologa
i szefa produkeji powoduje mozerwanie isystemu ste-
rowania produkecja. Bowiem w rzeczywistosci okres-
lanie potrzeb nie lodbywa sie dekompozycyinie, a ra-
czej w wiekszosci przypadkéw — intuicyjnie, oraz
nie dynamicznie, a tylko statycznie, czesto w $rodku
juz rrozpoczetego cyklu produkcyjnego.
BILANSOWANIE ROZMIESZCZENIA ZASOBOW
polega ma zbilansowanym rozmieszczeniu potrzeb net-
to w poszcezegolnych komorkach priodukeyjnych. W
ten Sposob np. wydziat produkcyjny otrzymuje szcze-
golowe zadania okre$lajace asortymentowa struktu-

4) Cz. Bobrowski — ,Plan-koncepcja planu administracyjne-
go” — ,,Gospodarka Planowa®, nr 5/1966.
5) Cz. Bobrowski — op. cit.

re, terminy rozpoczecia i zakonczenia produkeji, na-
klady finansowe (np. limit godzin mnadliczbowych).
Plan ten staje sie obowiazujacy dla danej komorki
produkeyjnej i bedzie egzekwowany przez komorke
nadrzedna. Dlatego plan ten nazwiemy ,planem ad-:
ministracyjnym 1II stopnia” — czesto okreSlany jako
operatywny plan produkcji.
HARMONOGRAMOWANIE ROZMIESZCZENIA ZA:
SOBOW jest przediuzeniem dezagregacyjnego proce=
su planowania. Polega na dynamicznym IozZwWIinigciu
planu administracyjnego II stopnia poprzez wustalenie
zadan «dla pojedynczych stanowisk noboczych, ewen-
tualnie tch grup, w =zaleznoSci lod ‘sposobu zorgani-
zowania produkeji, przez wystawienie dokumentacji
produkicyjnej (warsztatowe]j) przy zachowaniu regul
organizacii ldanego typu produkcji.

Harmonogramowanie rozmieszczenia zasobow ‘jest
podobnym procesem do dekompozycyjnego planowa-
nia potrzeb. Podobienstwo polega ma rozbiciu mna
szezegoly ,;planu administracyjnego”. Roézni 'sig on
tylko stopniem szczegétowosci planu.

DYSPOZYTORSTWO PRODUKCJI stanowi element
lgczacy obieg informacji z przeplywem materialow
i przypomina modzaj przekladni, doraznie wozstrzy-
gajacej konflikty, zwigzane z zabezpieczeniem pro-
dukcji w matteriaty, oprzyrzadowanie, polfabrykaty,
terminowym sptywem wyrobéw itp.

EWIDENCJA polega na rejestrowaniu wszystkich za-
szloSci (wydarzen), dch grupowaniu, kalkulowaniu i
rozliczaniu kosztowo-finansowym zgodnie z przyjg-
tymi zasadami. Koncowym wyrazem ewidencji jest
sprawozdawczosé i statystyka. Innymi slowy, ewi-
dencja polega ma identyfikacji przebiegu procesu,
natomiast sprawozdawczo$é (w szczegolnoSei — okre-
sowa) jest sprzezeniem zwrotnym systemu sterowania
produkecjia.

PLANOWANIE i PROJEKTOWANIE KONSTRUKCJI
NOWYCH WYROBOW istanowi element podajacy
zrodia dinformacji ‘technicznej, profilujgcej caly sy-
stem sterowania. :

4. Model systcniu przetwarzania danych w przedsi¢-
biorstwie

W przedsiebiorstwie istnieje zwyczaj rozdzielania
funkeji sterowania produkcja pomiedzy szereg nie-
zaleznych komoérek organizacyjnych. Kazda komorka
zajmuje sie jedna lub kilkoma zmiennymi wyjScio-
wymi, dla ktérych albo zmienia pewne wartoSci
parametréw dla iSkorygowania odchylen od planu,
albo finformacje o tych wodchyleniach przekazuje in-
nym komoérkom lorganizacyjnym, Rozdzielny sposéb
sterowania wylonil w przedsiebiorstwie tzw. ‘tema-
tyczne agendy przetwarzania danych, ktore zwykle
odpowiadaja administracyjno-produkeyjnej organiza-
cji przedsiebiorstwa.

Zgodnie z zasada rozdzielnego sterowania, nie jest
to podziat funkcjonalny, wolny od powtorzen, jak to
przedstawia ogdélny model powigzania danych w sy-
stemie sterowania produkcjg. Dlatego nalezy poszu-
kiwaé 'takich podsystemdéw, ktorych =zlozenie (bez
powtérzen) umozliwia zZbudowanie zZintegrowanego
SPD.

Na rys. 3 przedstawiono ogolny model SPD. Poszcze-
g6lne podsystemy sterowania charakteryzuja sie ge-
nerowaniem polecen i recepcja danych identyfikacyj-
nych (zgodnie z elementarng petlg sterowania).
Wyrdznia sie podsystemy, gdzie w wyniku iSterowania
ulega zmianie;

@ stan magazynowy

— sterowanie zapasami (materialéw i poétfabrykatow)
— sterowanie biezace priodukceji (produkeja w ‘toku)
® stan dokumentacyjny

— sterowanie zbytem

— dekompozycyine planowanie poirzeb

— Isterowanie finansowe

® Stan realizacji (wykonawstwa)

— ldyspozytorstwo.
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Rys. 3. Model systemu przetwarzania informacji w przed-
sigbiorstwie ‘

Sterowane

Ogdlny model SPD ograniczono do okresowego cyklu,
ktéry charakteryzuje sie cyklicznym obiegiem infor-
macji w SPD. Nie okre$la sie czestotliwiosci jego wo-
taicji, lecz mozna przyja¢é, ze odbywa sie on przy
kazdorazowej analizie wykonania planu, szczegdlnie
w przypadkach mnaplywu nowych zaméwien i pracy
zwigzanej z nimi a poSwigconej analizie zdolno$ci
produkcyjnej. Cykl obiegu danych, zaczynajacy 'sie
od bilansowania, daje poczattek biezacemu sterowaniu
produkejg.

Dla biezgcego sterowania, charakterystyczny ‘jest cykl
wystawiania idokumentacji produkcyjnej (warsztato-
wej), poprzedzony kazdorazowo bilansowaniem i har-
monogramowaniem produkeji. W itym cyklu stero-
wanie odbywa sie dzieki dyspozytorstwu w sposéb
ciaggly i biezgcy, bez mozliwoSci wyznaczenia szcze-
g6lnych przedzialéw czasu.

Przedstawiony model SPD celowo ograniczono do
czynno$ci cyklicznie powitarzajacych sie. Pominieto
analize zbytu oraz 'szacowanie programu priodukicii,
jako funkcje niecykliczne, z tym jednak Ze w tym
przypadku mozna méwi¢ o diugim cyklu, wynikaja-
cym z ftrybu NPG — =z drugiej strony, cykl ten
réwniez moze byé traktowany jako ciggly, bowiem
tego typu funkcje muszg stale towarzyszyé podej-
mowaniu decyzji finalnych. Ten zbiér czynnoSci ©o-
kreslimy jako typowy dla perspektywicznego stero-
wania produkcjg. Pewne wybrane funkeje zbytu wig-
czono do okresowlego systemu sterowania pod nazwa
,sterowanie Zbytem”. Bedzie %o przede mwszystkim
procedura zwigzana z potwierdzeniem zlecen iodbior-
cow i weryfikacjg zdolnosci produkeyijnej.

5. POP — Pakiet Obliczen Produkcyjnych

Interpretacja mechanizmu przetwarzania danych po-
przez wyréznianie podsysteméw sterowania poszeze-
gélnyeh agend (tpp, materiaty, produkcja, place,
koszty, finanse) moze byé pomocna w mozwigzywaniu
probleméw szczegéltowych.

Préba znalezienia mechanizmu dziatania systemu, wy-
chodzge od podsysteméw agendowych, prowadzi do
powaznych komplikacji. Wynikaja one z odzwiercie-
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dlenia tradycyjnych powiazat danych, iskrystalizo-
wanych dzieki rozdzielnemu sterowaniu, opartemu na
rozwigzaniach biurokratycznych z whasnymi autono-
micznymi celami.

Znalezienie nitki przewodniej systemu jest woéwczas
trudne, polega bowiem mna analizie przypadkowo roz-
proszonych podsysteméw, ktére czasami mogg dopro-
wadzi¢ do ,rozregulowania” icalego systemu.

Autonomiczne mozpatrywanie agend doprowadzito do
rozbudowy aparatu zarzgdzania produkcja, dokumen-
tacji (biurokracji) oraz nastawilo badania mad orga-
nizacja produkecji w kierunku poszukiwania autono-
micznych metod rachunkowych. Jednocze$nie przy
blizszej analizie ogdélnego modelu SPD uwydatnia isig
bardziej autonomia pewnych grup funkeji miz agen-
dy. Przyktadowo, dekompozycyjne planowanie po-
trzeb okre§la parametry zagadnien, malezacych do
roznych agend (materiaty, pétfabrykaty, maszyny, za-
trudnienie).

Przy prébach ustalenia w ZOWAR-ze modelu syste-
mu APD do celéow sterowania produkejg, lodrzucono
koncepcje ,agendowa” ma korzy§é koncepcji ,,funk-
cjonalnej”, ktora bierze pod uwage ‘ciag operacji, wy-
stepujacych w procesie sterowania produkejs.

Detompory -
cyyne

#lanomame

D IED

Steronanie
biergee
rodukGA,

Sceromanie

»
PACMONogra-

Sreromane

DaANE A TENNQUE Preedsipioniine

Rys. 4. Koncepcja Pakietu Obliczen Produkcyjnych

Na rys. 4 przedstawiono w intepretacji dynamicznej
koncepcje Pakietu Obliczen Produkeyjnych, ktoéry
czeSciowo juz oprogramowano i wdrozono w [kilku
przedsie‘t_)?i;omtwach krajowych, omoéwionych zardwno
w punkeie 7, jak i w innych artykutach w miniejszym
zeszycie.

6. Cykle przetwarzania informacji produkeyjnych
wedlug kryterium ich pilnosci

Opityn.l!«:-ufizacja SPD polega m.in. na skréceniu czasu
trwania operacji obliczeniowych, kontrolnych i trans-
portowy'nch. Innymi stowy — ‘jednym z podstawowych
krytteriéw optymalizacji SPD jest skrécenie cyklu
przetwarzania danych/informacji.

Istotne jest wiee, w kiérym miejseu procesu zarza-
dzania skrdécenie tego cyklu przyniesé moze najwie-
cej korzy$ci. W tym zakresie istnieje szereg mniepo-
rozumien i mylnych pogladéw, a ftakze mozna zaob-
senwowaé podejmowanie przedsiewzieé projekitowych
0 z goOry ograniczonych korzySciach ekonomicznych

Na rys. 2 linig przerywang przedstawiono trzy rodza-
je sprzezen identyfikacyjnych — odzwierciedlajacych
przebieg procesu produkcyjnego. Sprzezenia te wy-
znaczaja trzy cykle sterowania produkcjg: perspek-
tywiczny (@SP), okresowy (OSP) i biezacy (BSP),
ktorych wzajemne zalezno$ei ilustruje schemat
(rys. 5).



Jezeli za kryterium pilnosei przetwarzania danych/in-
formacji przyjmiemy tzw. czas odpowiedzi na pyta-
niie uzytkownika (np. kierownika), wtedy dla okire-
Slenia wielkosci tego czasu mie wystarczy rozpatry-
wanie SPD uktadu produkcyjnego w odernwaniu od
modelu gospodarczego. Przykladowo, w gospodarce
rynkowej, w ktorej proces wymiany produkitu naro-
dowego odbywa sie wzglednie zywiolowo (na tyle Zy-
wiotowo, na ile pozwalaja na fto monopole), a naczel-
nym celem gospodarowania ‘jest iosiggniecie zysku —
obserwujemy wzrost wymagan w stosunku 'do ,,cza-
su odpowiedzi” i to w iszczegdlno$ci w odniesieniu
do OSP.

Perspektywiczne.
sterowanie produkciy

Okresowe :
sterowanie produkgq

Biezgee
sterowan
produkgq

Rys. 5. Cykle sterowania — przetwarzania informacji pro-
dukcyjnej

W gospodarce z dominujgca rola planu centiralnego —
,czas odpowiedzi” mie ma decydujacego =znaczenia,
bowiem musimy zalozyé, ze plan centralny proponu-
je spokojniejsze i bardziej zréwnowazone warunki
przebiegu produkecji. Punkt ciezko$ci przesuwa sig
wtedy na moment budowania planu, kiedy to rosnj

wymagania co do szczegotowosei i ,,czasu dostepu” do
danych.

Inna 'sprawa, ze z chwila opracowania ,zlego planu”
(,,napietego” i ,niezbilansowanego”) — jego wykona-
nie moze réwniez spowodowaé wzrost wymagan w
stosunku do ,jczasu odpowiedzi”, bowiem wykonanie
takiego planu charakteryzuje sie oznakami typowy-
mi dla gospodarki rynkowej, dodatkowo jednak
wzbogaconymi znacznym zaangazowaniem funduszu
bezosobowego, godzin mnadliczbowych czy autorytetu
najwyzszych wiadz.

W warunkach gospodarki z 'dominujacg rola planu
centralnego — igospodarka rynkowa wystepuje row-
niez w Istosunku do miektorych branz konsumpeyj-
nych (dziat B), a takze w stosunku do tych branz
dziatu $rodkéw produkceji (dziat A), ktore uczestni-
czg w gospodarce rynkowej poprzez eksport.

Pomijajgc wrozpatrywanie ,,czasu odpowiedzi” jako
mato istotnego do perspektywicznego sterowania pro-
dukejg, powstaje problem zbadania wymagan w sto-
sunku ido ,czasu odpowiedzi” w OSP i BSP. Cykl
OSP jest szczegolnie narazony na wahania zamdwien
produkcyjnych, natomiast biezgce sterowanie produk-
cja, czesto identyfikowane z problematyks tzw. pla-
nowania ioperatywnego, o tyle wiecej wymaga skro-
cenia ,/czasu ‘odpowiedzi’, o ile bardziej chaotycznie
przebiega okresowe sterowanie produkcja.

Z braku miejsca nie mozna szerzej udowodnié tej
tezy, niemniej malezy stwierdzié, ze w projektowaniu
automatycznych SPD 'dopuszcza sie do priodukeji tyl-
ko te detale, podzespoly, zespoly, kitdre maja pokry-
cie w materiatach (detale), w detalach (podzespoly),
w podzespolach (zespoly), w zdolno$ci produkcyjnej
stanowisk roboczych, w zatrudnieniu itp.

Tak wiec w dobrze zaprojektowanym systemie APD,
wspomniane zabezpieczenie produkcji odbywa sie ma
etapie OSP. Nie powinno 'wigc doj§¢ w takim przy-
padku do zywiolowych przebiegéw produkcyjnych i
wzrostu wymagan ico do ,,czasu lodpowiedzi” w cyklu
BSP. Nacisk, jaki kladziemy obecnie na problemy
prawidlowego rozwigzania planowania operatywnego,
wynika z tego, Zze nie posiadamy w wiekszosci ma-
szych fabryk Sprawnie dziatajgcego cyklu OSP. Wisku-

Rys. 6. Zakres tematycznych wdrozonych odmian Pakietu gpliczen Produkeyjnych
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Rys. 7. Ideowy plan operacyjny przetwarzania danych, realizowany w réznych odmianach w poszczeglélnych wersjach pakietu Obliczen Produkcyjnych



tek tego, caly ciezar kierowania produkcja spada ma
personel realizujacy BSP jak mp.: mistrzowie, pla-
nisci, wydziatowi, zaopatrzeniowcy itp. Zachodzi wigc
pytanie, czy poprzez stosowanie kosztownej ETO na-
lezy w pierwszej kolejnosci optymalizowaé prace te-
go ‘typu pracownikéw, czy tez pracownikéw realizu-
jacych cykle OSP i PSP? Pytanie mie wymaga od-
powiedzi. Wprawdzie dla organizatora produkcji za-
gadnienia budowy harmonogramow przebiegéw ope-
racji technologicznych moga by¢ madzwyczaj intere-
sujace, to jednak osiagnigte ta droga efekty mie sa
wspoéimierne z tymi, ktéore wynikaja z prawidiowo
podjetych decyzji w cyklach OSP i PSP.

Niektérzy znawey tematu uwazaja nawet, ze w obec-
nej 'dobie specjalizacji produkeji, ciezar gatunkowy
optymalizowania proceséw gospodarczych przenosi
sie ze sfery produkcji do sfery projektowania zakta-
déw produkcyjnych, czyli biur projektowych, w kto-
rych decyzja projektanta moze przesadzi¢ o wielko-
Sci efektéw gospodarczych, miemozliwych do osigg-
niecia w sferze produkeji.

Dlatego ‘tez niezrozumiale sa glosy, Ze nowoczesne
systemy APD produkecyjnych sa tym lepiej zorgani-
zowane, im wiecej dostarczaja one biezacej informa-
cji w cyklu BSP.

7. Zastosowanie Pakietu Obliczen Produkeyjnych w
FSC w Starachowicach, w FSO na Zeraniu i w Za-
kladach Mechanieznych im. M. Nowotki oraz w PZO
w Warszawie

Przedstawiony w punkcie 5 Pakiet Obliczen Produk-
cyjnych jest etapowo wdrazany w czterech wymie-
nionych w p. 7 przedsiebiorstwach produkecyjnych.

Kazda wersja POP idla poszczegolnych przedsiebiorstw
rozni sie ze wzgledu na:

® projektowanie POP-s dla FSC i POP-p dla PZO
na maszyne matematyiczng ICT-=1300, wyposazong w
pamieé tasmows. .Obecnie wersja POP-s ‘jest prze-
projektowana na maszyne IBM-1440 z pamiecia 'dys-
kowa z uwzglednieniem whszystkich warto$ciowych i
zweryfikowanych rozwigzan, uzyskanych u innych
uzytkownikéw POP

® projektowanie POP-f dla FSO i POP-n dla ZM
im. M. Nowotki — ma maszyne matematyczng IBM-
1440, wyposazona w pamieé dyskows, szczegdlnie
przystosowana dla tego typu systemadw.

Zakresy tematyczne poszezegélnych wersji POP obec-
niie eksploatowanych przez wymienionych uzytkowni-
kéw ilustruje rys. 6, ktéry dodatkowo mpodaje ‘do-
tychczaf.smva pracochtonno$é projektowania i progra-
mowania.

Na rys. 7 przedstawiono schemat planu loperacyjnego
przetwarzania danych podzielony ma 4 mnastepujace
ogniwa przetwarzania:

1) elementy technicznego przygotowania produkeji
2) okreélenie materialochtonnogei programu produk-
cyjnego i jej bilansowanie

3) okreSlanie pracochlonnoéci i bilansowanie planu
produlkeji

4) ewidencjonowanie produkecii. :
Schemalt 51:e1:1 stanowi ideowy wzorzec dla poszczegdl-
nych wersji POP, ktére ze wzgledu na wymagania

poszezegblnych przedsiebiorstw oraz mozliwos$ci obli- -

czeniowe maszyn — taSmowej ICT-1300 i dyskowej
IBM-1440 — réznia sie miedzy soba, zachowujac jed-
nak koncepcje systemu APD, przedstawiong ma rys.T.
Warto nadmienié, ze wymienione 4 'ogniwa przetwa-
rzania (realizowane 100—150 programami 'w zalezno-
§ei od wersji pakietu) wechodza w zakres (p. rys. 4)
dekompozycyjnego planowania potrzeb, sterowania
zapasami w ograniczonym zakresie ‘oraz przy wyko-
rzystaniu MULA, bilansowania produkcji bez harmo-
nogramowania oraz jej ewidencjonowania, ktéra w
wersji POP-f realizowana jest na IBM-1440. W in-
mych wersjach ma razie, z braku mocy obliczeniowej,
realizacja odbywa sie jeszcze na MILA.

W wymienionych wersjach POP nie stosuje sie:

a) metod optymalizacji planu produkcji (z wyjatkiem
PZO) ze wzgledu na brak mozliwos$ci wyboru pro-
gramow produkcji réznych ilosci poszezegdlnych asor-
tymentow, ktore sa Scisle limitowane w NPG, np.
samochody;

b) ukladania harmonograméw wykonania operacji
technologicznych ze wzgledu mna ustabilizowany cha-
vakter produkeji (F'SC, FSO, ZMIN) oraz przewagg
przedmiotowych komoérek produkeyjnych, s ktérych
stosuje sie harmonogramy mwzorcowe.

" h \
/ \
& *-.
B e
\
Lo Ly &
\‘. =N q )
\i & A
\ ENCN \‘y‘\p /
L3 ‘N //
/,
,’W;?y’: YR IMD ) /

PIDMOSYD)IF

Rys. 8. Ilustracja kolejno$ci projektowania i wdrazania Pa-
kietu Obliczen Produkcyjnych, przyjeta ze wzgledu na ko-
lejno§é integrowania systemu APD, mozliwo§ci realizacyjne,
wynikajace ze stanu organizacyjnego uzytkownikéw oraz
dysponowane $rodki techniczne

8. Metodyka projektowania i wdrazania Pakietu
Obliczen Produkeyjnych

Przyjeta metodyke projektowania i wdrazania POP
charakteryzuje:

a) dazenie 'do uproszczenia projektowania, w szcze-
gblnoéci do zmniejszenia jego pracochlonno$ci, m.in.
dzieki daleko idacemu uproszezeniu analizy dotych-
czasowego SPD. Bylo to mozliwe dzieki wykorzysta-
niu bogatego doswiadczenia organizacyjnego uzyt-
kownikow, ktérzy eksploatowali szereg rozwinietych
systeméw ma MILA, niektérych rozwiazan systemo-
wych. wypracowanych w latach 1959—63 w Zakla-
dach RAWAR (T1) i im. Kasprzaka (T3), a takze dzie-
ki przystosowaniu do warunkéw krajowych pewnych
rozwiazan zagranicznych, m.in. MOS (IBM) czy
PROMPT (ICT);

b) eliminowanie rozbudowanej fazy projektowania
wistepnego (ogélnego) w ten sposdb, ze opracowywa-
na jest w pilerwszej kolejnosci 'dokumentacja progra-
mo6w 1 eksploatacja systemu, ktéra umozliwia eks-
ploatacje systemu APD, natomiast mw drugiej kolej-
noS$ci opracowywana jest syntetyczna dokumentacja
organizacji systemu. Jest to mozliwe dzieki posiada-
niu ogoélnej koncepcji POP;

¢) stosowanie wlasnych normatywéw dokumentacji
technicznej 9;

d) Scista wspdlpraca grupy projektowej uzytkownika
i ZOWAR-u, polegajaca na wsp6lnym projektowaniu
i wdrazaniu, przy czym w przystosowaniu iorganizacji
produkcji do rozwigzai POP dominuje grupa uzyt-
kownika, a w dopracowaniu miektérych rozwiazan
POP do wymagan uzytkownika — dominuje grupa
ZOWAB. ‘W praktyce granice te czesto sie jednak
zacieraja;

dokoriczenie na kol. 18

6) A. Targowski — ,,0 projektowaniu i1 dokumentacji SAPI",
sMaszyny Matematyczne” nr 8/68.
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Mgr Henryk Farfus ukon- Stefan  Kwiatek  posiada
czyt studia w 1957 r. na dlugoletniq  praktyke w
Wydziale Statystyki Mate- operatywnym  planowaniu

produkcji. W ETO pracuje
od r. 1962, zajmuje sie spe-
cjalnie dziedzing projekto-
wania systemdéw EPD dla
przedsigbiorstw  przemystu
maszynowego. W ZOWAR
pracuje od r. 1966 jako
starszy projektant. Jedno-
czesnie studiuje na Poli-
technice Warszawskiej.
Jest wspdolautorem sustemu
Osobowych w Dziale Me- planowania dla ZMIN i dla
chanizacji Prac Obliczenio- FSC-Starachowice. odobyl
wych, staz w Anglii,

matycznej Szkoly Glownej
Planowania i Statystyki w
Warszawie. Od r. 1961 spe-
cjalizuje sie w zakresie
elektronicznego przetwarza-
nia danych, pracujge w
ZWLE im. RoOzy Luksem-
burg. Od r. 1966 pracuje
w Fabryce Samochodow

Mgr Stanistaw Naglowski Mgr inz. Stawomir Traut-
4 man uKonczyl studia na
ukornczyt studia w Szkole Wydziale Mechaniczno-

Gl6 P ia i Sta- -Technologicznym Politech-
cnel ‘lanowana A niki Warszawskiej. Od 7.
tystyki w Warszawie. W 1962 specjalizujej sie ;.u
i sloT - dziedzinie projektowania
latach 1956—57 wspdlorgani systeméw EPD dla przed-
zowal stacje maszyn ana- sigbiorstw przemyslowych.
i Jest wspdlautorem systemu
tycznych, w 2ZM . URSUS. planowania - dla FSC-Stara-
Od r. 1958 do chwili obec-
nej kieruje Dzialem Me-

chowice, dla 2ZMIN, dla
Zakladu Elektrosamocho-
chanizacji. Prac Obliczenio-

dowego w Bulgarii. W
ZOWAR pracuje od 1965 7.

3 Snva jako gtéwny projektant
iych \stacit ymaszyn liceq Zakladu, Odbyt staz w An-
co-analitycznych w FSO. glii.

HENRYK FARFUS
FSO — Warszawa

STEFAN KWIATEK
- ZOWAR — Warszawa

STANISEAW NAGEOWSKI
FSO — Warszawa

SEAWOMIR TRAUTMAN
. ZOWAR — Warszawa

681.322.004,14:658.5:629,114,6

Zautomatyzowane okresowe
planowanie produkeji

W Fabryce Samochodow Osobowych Warszawa— Zerai”

Przedstawiono 2aprojektowany dla FSO zautomatyzowany system okresowy pla-
" nowania produkcjii oparty na Pakiecie Obliczer Produkcyjnych i wykorzystujacy
maszyne IBM-1440. Wynikiem przetwarzania sq tabulogramy dla technicznego przy-
gotowania produkcji, planowanig asortymentowego, planowania wewnatrzwydzia-

lowego oraz katalogi produkowanego asortymentu. Podano mniektére Kkoncepcije

oprogramowania systemu. Wymierne efekty ekonomiczne stosowania systemu wy-
razaja sie sumaq rzedu 50 milionéw 2ztotych rocznie.

System zautomatyzowanego okresowego planowania
produkeji w FSO, zwany dalej ,Systemem”, stanowi
podstawowy trzon rozwigzan w zakresie planowania
potrzeb produkeyjnych przedsiebiorstwa, wynikaja-
cych z jego planu produkecji. W Systemie tym roz-
wiazano podstawowe problemy zabezpieczenia pro-
dukcji pod wzgledem asortymentu, materiatéw, ma-
1) W sklad zespoléw projektowych poza autorami wchodzili:
Mieczystaw Adamski, - Ryszard Dygas, Stanislaw Muszyiskl

i Wojciech Thieme z FSO oraz Ewa Bogdanowicz, Zbigniew
Koszewski, Janina Ruminska i Andrzej Skalski z ZOWAR,
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szyn i urzadzen oraz zatrudnienia przy wyléarzysta-‘
niu najbardziej efektywnwch metod i algorytmodow.

Przy opracowywaniu Systemu wy‘k‘omysbano doéw&a‘d-
czenia grupy projektowej ZOWAR w zakresie meto-
dyki projektowania, wypracowanej podczas wykony-
wania podobnych projektéw dla Fabryki Samocho-
déw Ciezarowych FSC-Starachowice i Zaktadéw Me-
chanicznych im, M. Nowotki — ZMIN, jak réwniez
do$wiadczenia pracownikow dzialu EPD-FSO w pro-
jektowaniu i ‘eksploatacji mozwinietych systeméw



przetwarzania danych ma maszynach liczgco-anali-
tycznych, a takze duze do§wiadczenie pracownikow
tej Fabryki w zakresie organizacji produlkcji.

W projekcie wykorzystano uniwersalne — opracowa-
ne dla tego typu przedsiewzieé — oprogramowanie
standardowe maszyny IBM-1440 droga przystosowa-
nia istniejacych algorytmoéw przetwarzania do specy-
ficznych rozwigzan organizacyjnych FSO.

Tematyka, jaka obejmuje System, moze wydawac sie
wielu Czytelnikom zbyt plytka i mie wyczerpujgca
wiszystkich zagaldnien zwigzanych z automatycznym
planowamem produkeji. Nalezy zwrdcié jednak uwa-
ge, ze przy obecnym znacznym braku mocy oblicze-
niowej w naszym kraju, jesteémy w istanie objaé
automatycznym przetwarzaniem tylko te dziedziny,
ktére stanowia weztowe zagadnienia w zakresie dzia-
talnosci przedsiebiorstwa, projektujac je tak, aby w
przyszlo§ei bez wiekszych zmian mozna je bylo w
miare wzrostu mocy obliczeniowej rozszerzaé o «dal-
sze miezbedne elementy Systemu, a takze integrowaé
poszczegdlne kartoteki.

System zostal zrealizowany w trzech etapach. Zesta-
wienie w tablicy charakteryzuje podziat i terminy
realizacji tych etapéw, przy czym ich tematyka =zo-
stanie blizej oméwiona w mastepnym punkcie.

Nalezy podkreblié, ze w stosunkowo bardzo krdétkim
czasie zdolano zaprojektowaé i wdrozyé System zlo-
zony z okolo 100 programéw. Osiagniecie 'to bylo mo-
zliwe dzieki uzyskaniu wecze$niej do§wiadczen z prac
tego typu, prowadzonych w FSC-Starachowice oraz
ZMIN.

Wdrozenie Systemu w podanym tak krotkim czasie
bylo mozliwe dzieki temu, ze w FSO wyloniono od-
powiednio przeszkolona grupe proiektows, ktérej po-
wilerzono zaréwno zadania projektowo-programowse,
jak i réwnolegly realizacje zadan widrozeniowych.

Istniejgca juz w Fabryce praktyka w zakresie eks-
ploatowania zlozonych systeméw iprzetwarzania 'da-
nych na maszv.nach liczaco-analitycznych przyczyni-
a sie w duzej mierze ‘do skroécenia okresu wdrnarza-
nia Systemu zau'tomatyzowanego.

Fabryka Samochodéw Osobowych mna Zeraniu, posia-
dajgca juz od wielu lat zestaw malszyn 'hczaoo anali-
tycznych ARITMA, otrzymala 'szereg nowych zadan
produkcyjnych, r\vymkajacych z uchwat o moderni-
zacji produkeji samiochodu osobowego (licencja FIAT,
.,przezbrojenie” urzgdzen produ‘kcv]nych u”cp) Stwo-
rzylo to problem wopracowania szybkiego i miezawod-
nlego systemu iobliczen produkeyjnych, ktéry by z jed-
nej strony zwolnit cze§é mocy obliczeniowej fistnie-
jacej stacji MILA do potrzeb rozbudowujgcych iwsie
systemow ewidencyjno-sprawozdawczych Fabryki, a
z drugiej strony — znalcznie skrécit cykl opracowa-
nia jej planéw produkcji.

Wybér przez FSO ZOWAR-u jako wspdlrealizatora
Systemu wynlikat z mastepujgcych faktow: !

1. Posiadania przez ZOWAR maszyny TBM-1440, wy-

posazonej w dyski, co — ze wzgledu na korzystanie

z bego typu pamieci przez wickszo§é czotowych firm

samochodowych, w ‘tym firme FIAT — sugerowalo

g\-a%;-{s‘ymalna efektywno$é realizacji probleméw TFa-
TyiKl,

2. Zdobycia przez ZOWAR doSwiadczen projektowo-

-organizacyjnych w zakresie problematyki zakladéw
budowy samochodéw i silnikow.

Organizacja Systemu

Zaprojektowany dla FSO Pakiet Obliczenn Produk-
cyjnych umozliwia zautomatyzowane opracowanie na
maszynie IBM-1440 mastepujacych zagadnien:

1) planowania wielookresowego, zwanego Towniez
krioczacym, asortymentu produkeji wraz z katalogo-
waniem wyrobow,

2) planowania obcigzena maszyn i urzgdzen wraz z
bilan'sowaniem,

3) planowania zatrudnienia wedlug zawodéw i kwa-
lifikacji,

4) planowania ,netto” wyrobéw gotowyich,
5) planowania materiatowego.

Realizacja tych zadan odbywa sie w oparciu o czte-
ry podstawowe kartoteki:

I — KRZ — rodzajowo-zadaniowa, ktéra zawiera da-
ne konstrukeyjne i planistyczne o kazdym produko-
wanym detalu, podzespole, zespole i wyrobie, zwany-
mi dalej ,elemenitami”.

II — KSW — strukturalna, ktéra zawiera dane o filo-
§ci elementéw mizszego stopnia, wchodzacych do ele-
mentéw wyzszego stopnia wymienionych w poprzed-
niej kartotece, oraz dane o dalszych elementach niz-
szego sbopnia.

IIT — KDT — detalooperacyjna, ktéra zawiera dane
technologiczne.

IV — KNM — miorm materiatowych, zawierajaca da-
ne materialowe.

Opréez wymienionych kartotek podstawowych — Sy-
stem opiera sie ma jednej kartobtece pomocniczej, wy-
nikajacej z wyrywkowego przetwarzania ma dyskach
magnetycznych kartotek podstawowych. Kartoteka ta
zawiera skorowidz adresowy elementéw rodzajowych.
W Systemie wystepuje kilka grup 'danych wejscio-
wych, a mianowicie:

® wytyczne planu produkicii

® korygujace plan produkeji

® modyfikujace kartobeki

® inicjujace wydruk ddpowaedmch 1list specyfnktacy]-
nych !(katalogdw).

Pakiet Obliczenn Produkcyjnych zapewnia — w opar-
ciu o wymienione dane i kartobeki, w zalezno$ci od
okresowych potrzeb — opracowanie nastepujgcyich
glownych tabulogramow dla:

1. Technicznego przygotowania pro-
dukecji —

® plan produkeji oddzialéw (asortymentowy, stuza-
cy do ‘okre$lania pracochlonno$ci i materiatochton-
noscei)

® plan obcigzenia maszyn oddziatu

® plan pracochlonnoéci planu produkeji

® plan zuzycia materialéw.

2. Planowania asortymentowego pro-
dukecji —

Tablica. Charakterystyka procesu projektowania systemu APD w FSO-Zerah

Liczebno$é grupy
(w obu okresach)
i Termin jekt &
Etap Tematyka Okres projektowania Okres programowania e projektowo-programowe]
wdrozenia i wdrozeniowe]j
FSO ] ZOWAR
I a 1.67 — IIN.67 III.67 — V.67 VI.67 5 6
11 b, .C VIL.6T — IX.67 IX.67 — XIL67 1.68 6 [}
III dize X.67 — XILsT XI1.67 — IL.68 II11.68 8 2
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® wielookresowy plan potrzeb brutto
® wielookresowy plan wydziatowy netto

® wielookresowy plan przekazania produkcji goto-
wej.

3. Plamowania
go, zastepujac dotychczasowa emisjg
powtarzalnej dokumentacji warszta-
towej —

© [arta planu i pracy akordowej (rys. 1)
® karty limitu materiatowego (rys. 2)

4, Katalogowania -prrodukowanego asor-
tymentu —

® rozwiniecie ma jeden poziom montazu (specyfika-
cja agregatowa) wyrobu

® rozwiniecie sumaryczne na wyrob
@ ,rozwfiuﬁqcig wedlug ‘stopni montazowych swyrobu
® rozwiniecie sumaryczne ma ,n” Wyrobow

® . zwiniecie na jeden poziom montazowy detalu, pod-
zespolu

® zwmxeme sumaryczne detalu, podzespolu

® zwiniecie wedlug poziomdéw montazu !detalu pod-
zespotu

@ Kkatalog bazowy norm czasowych
@ katalog wydzialowy norm iczasowych.

Powyzszy zakres Systemu (rys. 3) eliminuje' dotych-
czasowy Jjednowariantowy system planowania pro-
dukeji 1 uwalnia stuzbe planistyczng - Fabryki od
zmudnych prac kalkulacyjno-obliczeniowych, jak
rowniez zwiazanych z emisjg dokumentacji warszta-
towej. ‘Sredni m1e31eczny czas przetwarzania Syste-

mu na maszynie IBM-1440 wynosi okoto 100 godzin,

Rys. 3. Uproszczony schemat 1deowy Systemu APﬂ dla
FSO- Zeran

PLANOWANIE
s Wotycene
Kart plant
zamo’nyq'efﬁ produkgji

Kartoteka

Dane
korygujgee

wewnaterzwydziatowe-

Kartoteka
strukturalng

Kartoteka rodzajowo-

Nicktére rozwiazania wystepujace w Systemie

Calos¢é oprogramowania Systemu podzielono ma tzw.
programy kartotekowe woraz programy obliczeniowse.

W koncepcji programoéw kartotekowych swykorzysta-
no standardowy pakiet uniwersalnych programdéw or-
ganizacji kartotek DFO (Disk File Organization), kto-
ry jednak okazal sie niewystarczajacy dla itak ztozo-
nego Systemu, jaki zaprojektowano dla FSO. Z tego
wzgledu wystapita konieczno$§é muzupelnienia go pro-
gramami specjalnie opracowanymi.

Wykorzystujge zalety pamieci dyskowej maszyny,
uproszezono w maksymalnym stopniu proces iodnaj-
dywania poszczegdlnych miejsc pozycji Kkartoteko-
wych dzieki:

® pelnemu wykorzystaniu wyrywkowego dostepu do
pozycji kartotekowej

® operowaniu adresami pozycji kartotekowych, a mie
przediuzajacymi przetwarzanie (sortowanie) poszcze-
gélnymi elementami zawartosei tych pozycji, jak np.:

@ nr konstrukeyjny wyrobu
® nr komoérki produkeyjnej
® nr obrabiarki itp.

Koncepcie tego typu przetwarzania ilustruje rys. 4.
W procesie obliczania planu produkcji wyrobu, ze-
spotu, podzespolu i czeSci zaangazowane isa trzy kar-
toteki. Na schemacie (p. rys. 4) pokazano procedure
rozwijania zespolu ‘A skladajacego si¢ z dwdch skiad-
nikéw B i C. Wyliczony specjalnym algorytmem mna
podstawie numeru konstrukcyjnego zespolu A adres
dyskowy pozwala na znalezienie w skorowidzu adre-
su miejsca zespolu A w kartotece rTodzajowo-zada-
niowe]j. Przebieg ten ilustruja czynnosei 1 i 2.

W Kkartotece rodzajowo-zadaniowe]j znajduje sie adres
pierwszego skladnika (B) w kartotece strukburalnej.

KATALOGOWANIE

Ker
Dane iqda%
| katalogowania

Karty
realizacil
przekazania

Kartgteka

deta/aopemql ! mateﬂa(ows,d;[
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Czynno$ci 3 i 4 powoduja pobranie iloSci sztuk skiad-
nika B na jednostke zespolu ‘A oraz adresu nastep-
nego sktadnika w kartotece rodzajowo-zadaniowej.

Cykl wyzej opisanych czynno$ci powtarza sie tak
diugo, az w ostatnim iSktadniku zespolu A program
napotka oznaczenie konca rozwinieé. Dzieki temu
rozwigzaniu skrécono czas rozwijania planu roczne-
go produkecji ze 140 godzin pracy zestawu MLA dla
okreflenia planu jednookresowego do 3 godzin pracy
IBM-1440 dla planu 6 okresow.

Karle ﬁnn

a ‘G
1 . Konwersio pumeru
A ng cdres dyskowy

Karluteka rodrajowo-zadanows

Kartoteka skorowidz Karloleka struklurcing

Rys. 4. Przyktad ,rozdetalowania” wyrywkowego w tech-
nice dostepu do pamigci dyskowej

Innym przykladem wykorzystania powyzszych zalet
wyrywkowego przetwlarzania danych jest mozliwos$é
uzyskania katalogéw asortymentu produkowanego w
FSO wedlug przyktadu ukladu montazowego, przed-
stawionego ma rys. 5.

Uklad ten zawiera przykltad zespolu A montowanego
na 4 poziomach montazowych. Numer poziomu liczo-
ny jest wzgledem poziomu 0, ktéry przyporzadkowa-
ny jest wyrobom finalnym.

Rozwinligcie wedtug jednego poziomu mna ,n” sztuk
zespolu K zawiera dla tego zespolu specyfikacje A,
B, 4, 6 wchodzace do K w 1ilosci sztuk ,,m”’ na pozio-
mie 0.

e —— Poziom 0
I : 1 |
A B 4 6 ——— — — — Poziom 1
i lﬁ‘l I - T 1
B 34 5 (F e e e Poziom 2
e
1 5 6 — —Poziom 3

Rys. 5. Przyklad ukladu montazowego

Rozwiniecie sumaryczne zespoiu K ma ,n” sztuk za-
wiera: podzespol An sztuk, podzesp6t B2n sztuk,
cze$é 38n sztuk, czes§é 4 3n sztuk, 5 — 2n sztuk, 6 —
Bn szbuk i podaje majnizszy poziom dla kazdej po-
zycjl (najwczesniejszy termin rozpoczecia produkeji
do potrzeb planowania).

Ziwiniecie wedlug jednego poziomu wcze$ci, np. 4, za-
wiera specyfikacje: ido K sztuk 1 ma poziomie 0, do
B sztuk 1 na poziomie 2.

Efekty

Widrozony po wrocznym wokresie eksploatacji System
wplynal w powaznym stopniu na wyniki, uzyskane
przez FSO zarowno w sferze organizacyjnej, jak tez
finansowej.

18

Niektore wymierne dotychczas efekty mozna podzie-
li¢ wedlug grup i okreslié je wartoSciowo, pordwnu-
jac do tradycyjnych metod przetwarzania.

A oto niektore efekty:

® Koszty produlkeji obnizyly sie o okolo 80000 tys. zi
dzieki lepszej organizacji pracy i bardziej prawidlo-
wemu wykorzystaniu maszyn i urzgdzen.

® Dzieki racjonalnemu wykorzystaniu materialow
nastapito zmniejszenie ich zapaséw w ogélnej war-
tosci okolo 20 000 tys. =zl

® Wskutek wdrozenia Systemu zmalalo w znacznym
stopniu zatrudnienie dajgc oszczedno$é funduszu plac
w wysokoéei okolo 1 500 tys. zt.

Osiggniete dzieki Systemowi lgczne efekty w mjeciu
wartoSciowym wynosza zatem okoto 51500 tys. zl, na-
tomiast makiady poniesione przez FSO w wyniku eks-
ploatacji Systemu ma IBM-1440 wyniosty zaledwie
3000 tys. zt.

Z zestawienia tego wynika, Ze efekty finansowe met-
to wynosza iokoto 48500 tys. zt rocznie. Nalezy pod-
kreSli¢, ze oprécz wykazanych efektéw, w wyniku
realizacji Systemu powstal caly szereg korzysci mie-
wymiernych, jak nip.:

® skrécenie ‘czasu opracowywania planéw mocznych,
kwartalnych i miesiecznych

® jednoczesne otrzymywanie kilku wariantéw planu,
co daje mozliwosé wyboru majodpowiedniejszej wer-
sji :

® mozliwoié szybkiej korekty planu i uzyskania da-
nych, odpowiadajacych nowym zalozeniom

® yzyskiwanie pewnych informacji niezbednych do
opracowywanych analiz

® doktadnoéé uzyskanych wynikéw, powstala z czy-
stego rachunku, a nie z iszacunkéw wodgrywajacych
jeszeze duza mole w ftradycyjnych metodach plano-
wania

® perspektywy zaangazowania Stacji MLA do innych,
bardzej wycinkowych prac, réwnie waznych w dzia-
Talno$ci przedsiebiorstwa.

Reasumujac te krétka charakterystyke, ftrzeba stwier-
dzié, ze opisany System — pomimo pozornmie ogra-
niczonego =zakresu automatyzacii — udowodnil w
pelni celowo$é i oplacalno$é realizacji tego typu za-
stosowan w przedsiebiorstwach przemystu maszyno-
wego.

dokoriczenie art., z kol. 13

e) etapowe wdrazania ogniw przetwarzania bez ocze-
kiwania ma =zakonczenie caltego projektu igcznie z
kompletnym oprogramowaniem. Dzieki temu juz po
uplywie 3—5 miesiecy uzytkownik otrzyma?l do eks-
ploatacii pierwsze podsystemy, co wydatnie wplywa-
Yo ma wazrost wzajemnego zaufania. Zrezygnowano 2z
wieloletniego projektowania i obiecywania ,jwspania-
tych 'docelowych” rozwigzan systemowych na korzys$é
szybszego wdrazania wspomnianych podsysteméw,
zwykle wedtug kolejno$ci. podanej na rys. 8 — ko-
lejnosci, kitéra wecale mie pokrywa sie z rys. 4 i wy-
nika z konieczno$ci stosowania pewnych kompromi-
so6w w projektowaniu.

Efekty uzyskane z ieksploatacji POP u wspomnianych
uzytkownikéw siegaja kilkudziesieciu milionéw ‘zto-
tych i s3 oméwione w miektérych artykultach niniej-
szego zeszytu,



Mgr inz. Stanislaw Grudzieck?
ukoriczyt studia w r. 1951 na Wy-
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nych im. M. Nowotki w Warsza-
wie jako pelnomocnik dyrektora

do spraw mechanizacji przetwa--

Inz, Andrzej Jordan od 1954 1.
pracuje w =zaktadach przemystu
elektrotechnicznego 1w  dziatach
planowania, przygotowania oraz
organizacji produkcji. Ukoriczyl
studia wieczorowe na Wydziale
Mechanicznym Politechniki War-
szawskiej. Od 2 lat pracuje w
ZOWAR jako starszy projektant,
obecnie wiodqcy projektant sy-
steméw dla ZM im. M. Nowotki
w zakresie agend rozliczen, ewi-

Mgr in%. Andrzej Skalski ukorni-
czyt ~Wydzial Mechaniczno-Tech-
nologiczny Politechniki Warszaw-
skiej w r. 1963. Od 8 lat pracuje
nad zagadnieniami zwiqzanymi z:
projektowaniem systemow elek-
tronicznego przetwarzania danych.
Od r. 1965 jest w ZOWAR kie-
rownikiem Dzialu Systemoéw Prze-
mystowych, Odbyt studia na sty-
pendium ONZ w Wielkiej Bryta-
nii. Jest wspdlautorem projektéw
systemow dla ZMIN — Warszawa,

rzania informacji i jednocze$nie
pelni funkcje Kkierownika Dzialu

Przetwarzania  Informacji. produkcji.

STANISEAW GRUDZIECKI
Zaklady Mechaniczne im. M. Nowotki, Warszawa

ANDRZEJ JORDAN
ZOWAR, Warszawa

.ANDRZEJ SKALSKI
ZOWAR, Warszawa

POP-n —
Pakiet Obliczen Produkcyjnych
w Zaktadach Mechanicznych

im. M. Nowotki (ZMIN) w Warszawie”

dencji, normatywdw. Specjalizuje
sie w rozliczeniach kosztowych

dla’ FSO-Warszawa i FSC-Stara-
chowice. Specjalizuje sie w pro-
blematyce zwiqgzanej z operatyw-
nym sterowaniem produkciq.

681,322,004.,14:658.5:621

Przedstawiono sposéb wdrozenia w ZMIN zaprojektowanego przez ZOWAR syste-
mu elektronicznego przetwarzania danych, opartego na powtarzalnym pakiecie pro-
gramoéw na maszyne 1BM-1440, Pakiet Obliczenn Produkcyjnych POP-n obejmuje
podstawowe funkcje przedsiebiorstwa i sklada sie obecnie z nastepujacych modu-
tow: planowanie asortymentowo-materiatowe, bilansowanie planu produkcji, rToz-
liczenia materiatowe, zestawienia mormatywne. POP-n wykorzystuje nastepujgce
podstawowe kartoteki: rodzajowa (cze$ci, zespoty, wyroby), strukturalna (dane kon-
strukcyjne), materialowq, detalo-operacji (dane o pracochtonnosci, obcigZeniach
jednostek produkcyjinych i o pracach), planéw (produkcji i kooperacji). System

jest eksploatowany w ZMIN od dwdéch lat i przynidst roczne oszczednoSci rzedu

50 milionéw ztotych.

W Zakladach Mechanicznych im. M, Nowotki (ZMIN)
w Warszawie wystepuje produkcja wielkoseryjna,
matoseryjna i jednostkowa. Podstawowymi wyroba-
mi Zakladéow s3 silniki wysokoprezne i agregaty
oparte na tych silnikach. Liczba produkowanych w
ZMIN zespolow i czeSci przekracza 10 000 pozycji.

1) Poza autorami artykulu, w pracach projektowych wzieli
udzial: Ewa Bogdanowicz, Stefan Kwiatek, Zbigniew Xo-
szewski, Janina ‘'Ruminska, Slawomir Trautman, Bernadeta
Wadecka i Janusz Zdunek — z ZOWAR-u oraz Zofia Gru-
dziecka i Halina Jakubczyk ze ZMIN,

)

)

Podstawg planowania asortymentowego produkeji
jest badanie rynku, zebrany portfel zamoéwien i
wstepne zgloszenia zapotrzebowania.

Cechg charakterystyczng opracowywanych w Zakla-
dach mocznych i kwartalnych planow produkceyjnych
jest ich ciggla zmienno$¢, ktéra wynika z aktualnie
posiadanego portfelu zaméwien. Ponad 60% produk-
cji przeznaczona jest na eksport do wielu krajow.
W tej sytuacji kazde wycofanie si¢ klienta zagranicz-
nego lub kazde nowe zamowienie powoduja koniecz-
noé¢ matychmiastowej korekiy planu. Bardzo czesto
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klient zagraniczny stawia dodatkowe zadania co do
wprowadzenia do danego wyrobu zmian konistruk-
cyjnych lub modyfkacji terminu jego dostawy. Od
chwili postawienia itych dodatkowych zadan do wy-
konanja wyrobu czas nie moze ‘czesto przekraczac
5 miesiecy.

1. Przygotowanie organizacyjne Zakladow

W koncu 1962 roku zostala ubworzona w ZMIN sta-
cja maszyn liczgco-analitycznych (SMLA). W okresie
od lutego 1963 r. do grudnia 1965 r. opracowano i
wdrozono w Zakladach nastepujace zagadnienia:

1. Symbolizacje cyfrowa oparta na zasadach klasy-
fikacji dziesietnej i podziale funkcjonalnym dla:

a) wyrob6éw finalnych, zespoldw i czesci produkowa-
nych w Zaktadach i w kooperacji,

b) miejsc powistawania kosztéw,
¢) obrabiarek i urzadzen produkcyjnych,

d) oprzyrzadowania specjalnego (przyrzady, uchwyty,
narzedzia skrawajace, sprawdziany itp.),

e) rodzajéw robot wykonywanych w Zakltadach,
f) indeksu materiatowego (wedlug JWW),
g) zmian konstrukcyjnych fi technologicznych.

2. No.we wzory !dokumentacji technologicznej i ‘obie-
gowej, dostosowane do mechanizacji obliczen.

3. 'W oparciu o przepracowana dokumentacje techno-
logiczna zalozono pierwsze kartoteki kart dziurkowa-
nych dla wyrobéw fnalnych.

Pracochlonno$é wyzej wyszezegolnionych prac ujeto
w ‘tablicy T.

W wyniku wykonanych prac Stacja MLA przejela
prace o charakterze planistycznym przy ‘jednoczes-
nym wykonywaniu rozliczen kart akordowych oraz
kwitéw materiatowych.

Gwaltownego wzrostu zapotrzebowania na obliczenia
ze strony komoérek Zakladéw mie mogla jednak zrea-
lizowaé: dstniejaca stacja maszyn analitycznych
(SMLA). Ten Iktan rzeczy spowodowat konieczno$é
przejScia ma ‘elekironiczna maszyne cyfrowa IBM-
-1440, zainstalowana w ZOWAR-ze.

II. Koncepcja systemu POP-n i wybdér wariantu

Zaprojektowany dla ZMIN ma maszynie dyskowej
IBM-1440 system EPD nazwany zostal kryptonimem
POP-n. Na bazie pierwszych rozwigzan tego systemu
powstata ZOWAR-owska koncepcja budowy powta-
rzalnego Pakietu Obliczen Produkcyjnych dla przed-
sigbioristw przemystowych. Kolejne moduly Pakietu
byly projektowane i midrazane w ZMIN w latach
1967—1968, a jednoczeénie stopniowo adaptowane w
innych przedsiebiorstwach.

Tablica I. Pracochlonno§é przygotowania organizacyjnego
W ZM im. M. Nowotki

Pracochtonno$é
Komérka
w godz. w %
Dzial Gléwnego Technologa 217 000 48,0
Dzial Gléwnego Metalurga 49 000 10,8
Dzial Dokumentacji
Techniczne] 7 600 147
Stacja Maszyn Liczgco-

‘ =Analitycznych ¢ 112 000 24,8
Dzial Organizacji 6 400 1,4
Dzial Zaopatrzenia
i Gospodarki Materialowej 17 200 3,8
Inne dzialty 42 000 5 9,5

Razem 452 000 100,0
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W 1966 roku przy wstepnym okreslaniu zakresu 4
kierunkéw projektowania, zespot ZOWAR-u mial do
wyboru dwie wylaczajace sie mozliwosci:

a) stworzenie powtarzalnego pakietu programéw,
obejmujacego jedynie podstawowe funkcje przedsie-
biorstwa,

b) stworzenie kompleksowego systemu kierowania
produkeja dla jednego zakladu,

MLA
Iz

Analizg
Qeiglalnosel
preedsi¢bicrstwa

Planowenie
asortymentowo~
materigtowe ¥

Rozliczenia
2 2ewrglrz

Sterowonie
2apasami

Sterowanie
Finansowe

Bilansowanie
produkgi

MLA

Dokumentagia
warsiatowa

Ewidengja
Pprodukgi

MLA

Rys. 1. Obecny stan wdrozenia systemu POP-n w realizo-
waniu poszczegblnych zakreséw  przetwarzania danych
przedsi¢biorstwa. Oznaczenia skr6t6w na rysunku: MLA —
przetwarzanie w stacji maszyn liczaco-analitycznych, T —
przetwarzanie tradycyjne, strzalki laczace POP z poszcze-
g6lnymi agendami oznaczaja aktualny zakres wdrozonego
POP, linie przerywane oznaczaja zakres nastepnych modu-
16w POP, przewidzianych do realizacji

Przyjeto ogdlne zalozenie, aby w obu rozwigzaniach
System obejmowat planowanie diugo- i krétkoter-
minowe, planowanie wydziatowe, gospodarke mate-
riatowa oraz zestawienia katalogowe i normatywne.

Przy przyjeciu wariantu b) — w Systemie wystgpita-
by dodatkowa kontrola produkeji w toku, emisja ido-
kumentacji warsztatowej, kontrola wrealizacji zaku-
péw i sprzedazy oraz przewidywanie zapotrzebowa-
nia.

Za przyjeciem tego wariantu przemawiala mozliwo§¢
podjecia efektownych badan, publikacji, reklamy itp.
Niestety, w naszych warunkach taki system pozostat-
by fteoretyczny oraz niemozliwy 'do uruchcmienia w
catoéci, poniewaz wymagaltby m.in. 1—3-dniowego ‘cy-
klu eksploatacji, zajecia prawie calego ‘czasu EMC
przez ‘jedno przedsiebiorstwo. Z ichwilg przejecia
przez ZOWAR wylacznosci w zakresie kierowania
produkcja zakladu, jakiekolwiek zachwianie rytmu
obliczen, w wyniku mp. awarii maszyny cyfrowej,
spowodowaloby bardzo miebezpieczne skutki w przed-
siebiorstwie. Na uzyskanie dublera maszyny IBM-=-
-1440 nie mozna bylo, niestety, liczyé.

Za wyborem wariantu a) przemawial bardzo wazny
czynnik, a mianowicie, ze efekty ekonomiczne moz-
na uzyskaé w skali mie tylko jednego przedsiebior-
stwa. Korzysci z wprowadzenia systemu APD w za-
kresie wariantu a) w kilku przedsiebiorstwach sg
przy tych samych isumarycznych naktadach eksploata-
cyjnych bez poréwnania wieksze niz z wprowadzenia
nawet majbardziej kompleksowego Systemu tylko dla
jednego zakladu.

Gdyby ZOWAR byt centralnym oérodkiem o profilu = -

szkoleniowo-naukowym, zwyciezytaby zapewne decy-



2ja 0 zaprojektowaniu systemu kompleksowego. Po-
niewaz jednak glownym zadaniem ZOWAR-u isa ustu-
@i lobliczeniowe, w 1966 roku podjeto decyzje =za-
projektowania powtarzalnego systemu POP.

Po dwodch latach projektowania i wdrazania kolej-
nych moduléw POP powstal system, ktory teoretycz-
nie moze byé adaptowany w kazdym przedsigbior-
stwile przemystowym w czasie od 3 do 6 miesiecy
przy stosunkowo miewielkich kosztach uruchomienia;
teoretycznie, poniewaz w praktiyce dalsze powielanie
systemu POP (poza FSO-Zeran i FSC-Starachowice)
ograniczone jest przez pelne juz obciazenie maszyny
IBM-1440 przy braku perspekiyw mna sprowadzenie
nastepnych egzemplarzy maszyn tego typu do Polski.

III. Niektore rozwiazania zastosowane w budowie
systemu POP-n

System zaprojektowany byl przez dwa zespoly:

® Zesp6l pracownikéw ZMIN, ktéry skoncentrowatl
sie ma amnalizie i okresleniu potrzeb Zakladéw w dzie-
dzinie EPD oraz na wprowadzeniu Systemu do bie-
zacej eksploatacji;

® zespét pracownikéw ZOWAR, ktérego zadaniem
bylo zaprojektowanie i oprogramowanie systemu
POP-n ma maszynlie TBM41440,

Rys. 2. Modulowy uproszczony schemat systemu POP-n

i ]

W projektowaniu przyjeto regule, ze prace mad na-
stepnym modulem POP moga rozpoczynaé sie do-
piero po wprowadzeniu poprzedniego modutu do eks-
ploatacji.

W omawianym Sysftemie starano sie w mozliwie ma-
ksymalny sposob wykorzystaé zagraniczne, nowoczes-
ne tendencje w zakresie organizacji kartotek. Doty-
czy to m.in. wprowadzenia poziomdéw montazowych,
budowy kartotek zapewniajacych bezposredni dostep
do kazdego zapisu, rozdzielenia kartoteki sieci kon-
strukeyjnej i asortymentu, rozdzielenia kartotek de-
talo-operacji i materialowej itp. Zagadnienia te zo-
staly m.in. wyjasnione w artykule poSwieconym sy-
stemowi EPD w FSO (POP-f).

Z rozwigzaniami tymi mozna sie spotkaé we wszyst-
kich znanych zagranicznych systemach przemysto-
wych, jak: PROMP (ICT), POWER (ICT) lub MOS
(IBM), MIACS (GE).

System POP-n sktada si¢ z mastepujacych podstawo-
wych: kartotek:

a. KARTOTEKI RODZAJOWEJ, zawierajacej liste
czeScl zespolow i wyrobow, rwybtepujacych w calym
asortymencie produkcji

b. KARTOTEKI STRUKTURALNEJ, zawierajacej da-
ne dotyczace struktury konstrukcyjnej asortymentu
produkcji

Dokumenty
obrotu
materiatowego

| [ Plan produkcii | ["pran produksii

Karty Karty Potrzeby wydziatiw Wy‘i)jz{a[dwj

planu wyrobow korekcyjne materiatowe pobierajgcych montazowych
gotowych materiat

S i tu]ﬂﬂ ullokacy/ne

Materiaty
wy. magazynow |
Ui
» Karty
Materiaty 7 Zqdanych
wy. 2leceri zestawien
M Kartoteka A;‘,’;;:;:/‘”
. ; = '
wytlzrzemrgg( il operagji A atalogi
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¢. KARTOTEKI MATERIALOWEJ, zawierajacej dia
kazdego indekisu materialowego takie informacje, jak:
numer magazynu, kod branzysty, cene, grupe staty-
styczng itp. oraz dane do analiz obrotéw i 'stanéow
materialowych

d. KARTOTEKI DETALO-OPERACJI, zawierajacej
dane dotyczace pracochlonno$ei wykonania operacji
technologicznych, obcigzenia wydziatow, gniazd, sta-
nowisk woboczych, grup zaszeregowania, stawek, sy-
stemow plac itp.

e. KARTOTEKI PLANOW (kartoteki wynikowej, ak-
tualizowane] po kazdorazowym przeliczeniu w ciggu
kwartatu), zawierajacej plany produkcyjne dla wy-
dziatéw montujgcych i odbierajgcych oraz plany ko-
operacji. Sg to plany wielookresowe i mwielowarian-
towe.

Wymienione kartoteki majg nastepujace ograniczenia
ilo$ciowe:

kartoteka rodzajowa
® kartoteka istrukturalna
® kartoteka materiatowa
®
[ ]

14 000 pozycji
60 000 pozycji
40 000 pozycii
kartoteka detalo-operacji 60 000 pozycji
kartoteka planéw 20 000 pozycji

Pojemnos¢ trzech ostatnich kartotek moze byé zwiek-
szona ‘wielokrotnie dzieki zastosowaniu typowego dla
dyskow systemu ,,multipack”.

IV. Skréocony opis moduléw Systemu , POP-n”

System POP-n skiada sie obecnie z 4 moduléw wdro-
zonych do eksploatacji. Moduly nr 2, 3, 4 moga byd
uruchamzane i eksploatowane mezalezme lecz jedy-
nie w powigzaniu z modulem nr 1. Ta fblok;owva kon-
strukcja Systemu dotyczy tez wszystkich pozostalych
Pakietow Obliczenn Produkcyjnych, zaprojektowanych
w ZOWAR.

Modut 1 — PLANOWANIE ASORTYMENTOWO-MA -
TERIALOWE — Modul zaprojektowany i widrozony
w ZMIN w 1967 roku. Obejmuje zalozenie i aktuali-
zacje kartotek: wodzajowej i istrukturalnej, algorytm
rozwinieé technologicznych oraz katalogowanie. Spe-
cyficzng wiasno$cia algorytmu mrozwinieé jest mozli-
wos¢ diczenia wielowariantowych 2 planéw w iczasie
jednego przebiegu bez zwiekszania czasu pracy EMC.

Ma to szczegdlne znaczenie w ZMIN ze wzgledu na:

wysoki udziat produkeji eksporitowej. Celem modutu
jest sporzadzanie tabulogramoéw produkcyjnych asor-
tymentowo-materialowych «dla wydzialo6w rozpoczy-
najgcych obrobke oraz obliczanie potrzeb materiato-
wych dla branzystéw i magazynéw. Przebieg odbywa
sie tu w dwoéch fazach: w pierwszej mastepuje obli-
czenie planu ,brutto” (bez uwzglednienia stanéw i
produkeji w toku), Na podstawie wynikéw z tego
etapu, ZMIN sporzgdza dane korygujgce, umozliwia-
Jace modyfikacje kartoteki planéw. Umozliwia to
sporzgdzanie tabulograméw planistycznych ,mnetto”,
limitéw materialowych dla komérek réznych stopni
produkcyjnych, operatywnych planéw zaopatrzenia
materiatowego dla branzystéw itp.

Modul 2 — BILANSOWANIE PLANU PRODUKCJI —
Modul wprowadzony do eksploatacji mna poczatku
1968 roku. Podobnie ‘jak w mpoprzednim, przebieg
odbywa sie dwustopniowo — w 'stopniu pienwszym
sxporzadza sie tabulogramy wielookresowe obcigzenia
stanowisk roboczych, pracochlonno$ei produkeji we-
diug gniazd itp., a w drugim — przewodniki war-
sztatowe i .jedxnoolm*esowe tabulogramy planistyczne.

Modut 3 — ROZLICZENIA MATERIALOWE — W
module tym (eksploatowanym w ZMIN od polowy
1968 r.) na podstawie danych transakcyjnych obrotu
materialowego sporzadza sie zereg zestawien anali-
tycznych i kosztowych gospodarki materiatowej.

2) Maksymalna leczba wariantéw planu = 6, przy czym kazdy
wariant moze by¢ liczony w 10 odmianach,
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Modut 4 — ZESTAWIENIA NORMATYWNE — Mo-
dul ten (eksploatowany w ZMIN od poltowy 1967 r.)
umozliwia sporzadzanie szeregu katalogéw struktural-
nych i normatywoéw kosztowych dla wybranych wy-
robow i zespolow.

Kolejnymi modutami POP-n, projektowanymi w ZO-
WAR s3:

® pormatywny rachunek kosztéw
® optymalizacja asortymentowego planu produkeji
® przewidywanie zapotrzebowania.

Dane do przebiegow ekisploatacyjnych dostarczane sa
przez ZMIN ma kartach perforowanych mastepujacych
typow: modyfikacji, aktualizacji, zadan planowych
(wyroby, elementy czeSci zamienne), korygujacych
plany, transakcyjnych obrotu materialowego i zadan
katalogowyich,

V. Niektore parametry eksploatacyjne systemu POP-n

Na podstawie dwuletniego doswiadczenia w eksproa-
tacji systemu POP-n mozna przyjaé¢ mnastepujace pa-
rametry eksploatacyjne:

a) dekompozycja (okre$lana czesto jako -,rozdetalo-
wanie” lub projektowanie procesu produkcyjnego wy-
robu) pelnego planu produkcyjnego trwa 4 'do 6 go-
dzin. Stosunkowo niewielki czas realizacji w poréw-
naniu do wykonywania analogicznych prac na ma-
szynach o wiekiszych szybko$ciach dziatania wynika
miin. z zastosowania pamiegci dyskowej, ico umozli-
wilo budowe kartotek z bezposSrednim dostepem do
informacji,

b) wydruki; System umozliwia wydrukowanie ponad
70 rodzajéw tabulograméw. Przecietny czas sporza-
dzenia 1 tabulogramu wynosi 0,5 do 1 godziny;

Rys. 3. Zwiekszenie rytmiczno$ci produkcji w ZMIN w wy-
niku ' zastosowania automatyzacji planowania wedlug sy-
stemu POP-n

Rytmicznost produkgi w dekadach
Wykres produkji globalnej w latach 19661968
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¢) modyfikacja kartotek (1aéznié z wydrukami tabu-
logramow zmian):

® kartoteka rodzajowa — 30 min/1000 danych
® kartoteka strukturalna — 45 min/1000 danych
® kartoteka -detalooperacji — 30 min/1000 danych
® kartoteka materialowa — 20 min/1000 danych

VI. Efekty ekonomiczne stosowania systemu POP-n

System POP-n eksploatowany jest regularnie od
dwach lat.

Przecietne zuzycie czasu EMC mna eksploatacje wy-
niosto miesiecznie w (1967 roku okolo 40 godzin, a
w nastepnym roku — okolo 70 godzin. Koszty eks-
ploatacji Systemu av 1968 roku wyniosty okolo 1,8
min ¢, natomiast lgczne naklady na APD w ZMIN
(wliczajgce koszty utrzymania stacji maszyn liczgco-
-analitycznych) — okolto 5,5 min =zt Interesujgce jest
poréwnanie tych do§é znacznych maktadéw z osigg-
nietymi efektami.

W grudniu 1968 roku zostala przeprowadzona analiza
zmian i udoskonalen organizacyjnych w ZMIN. Nie-
kitére z osiggnietych efektéow dotyczg mp. zmniejsze-
nia stanéw zapas6w materiatlowych, zwiekszenia ryt-
miczno$ei produkcji, zmniejszenia deficytowosci po-
zycji kooperacji itp.

Nie whszystkie efekty malezy utozsamiaé z efektami
omawianego Systemu POP-n. Niemniej miektére z
nich bezposrednio z niego wynikaja. ZaleznoSci te
ilustruja wykresy (rys. 3).

Szezegdtowe zestawienie osiggnietych wwymiernych
efektow obejmuje:

1. Oszczedno$é funduszu plac — 1776 000 z1
2. Oszczedno$é w gospodarce

materialowej — 27 604 000 z!
3. Efekt zwiekszenia rytmicznoS$ci

produkeji — 8380000 ezt
4. Efekt zmniejszenia liczby brakéw — 4167 000 zl
5. Warto§¢ produkeji dodatkowej uzys-

kanej dzieki wzrostowi wydajnosci — 9170000 z!

Razem roczna oszczednosé 50 097 000 zt

Nalezy tu jedynie zalowaé, ze brak w kraju dalszych
egzemplarzy maszyny TBM-1440 ogranicza przeniesie-
nie systemu POP ma wigkszg liczbe zakladéw prze-
mystu maszynowego.

VII. Uwagi dotyczace dalszego
POP-n

rozwoju systemu

Wspotautor niniejszego artykulu, zatrudniony w
ZMIN, ocenia — na podstawie szczegoétowo opracowa-
nego planu, ze zapotrzebowanie Zakladow ma obli-
czenia maszynowe w 1969 roku wazrosng .do 11830 go-
dzin, a w 1970 r. do 2040 godzin pracy maszyny IBM
-1440. Poniewaz ZOWAR mie bedzie madgt zabezpie-
czyé czasu maszyny w takim wymiarze, ZMIN wy-
stapit do Zjednoczenia z wnioskiem o zakup maszy-
ny IBM 360/40, na ktorg eksploatowany obecnie sy-
stem moégiby byé przeniesiony bez koniecznosdci jego
przeprogramowania.

Mgr Lestaw Wolanski ukonczyl studia w Wpyzszej Szkole Ekono-
micznej we Wroctawiu w roku 1963. Do roku 1967 pracowat w Za-
ktadach Wytwdrezych Aparatury Precyzyjnej ZWAP-PAFAL w
Swidnicy, gdzie specjalizowal sie w dziedzinie systeméw elektro-
nicznego przetwarzania danych. Od 1967 r. pracuje w Zakladzie
Elektronicznej Techniki Obliczeniowej we Wroclawiu na stanowisku
fitarszego projektanta systeméw elektronicznego przetwarzania
anych.

Mgr Andrzej Ramult ukonczyt Wyzszq Szkole Ekonomiczng we
Wroclawiu. Podczas swojej pracy zawodowej zajmowal stanowiska
kierownicze w bankowosci i w przemysle. W r. 1964 rozpoczql
prace w Oddziale Zakladu Elektronicznej Techniki Obliczeniowej
we Wroclawiu, gdzie pracuje obecnie na Stanowisku gléwnego pro-

zanych z problematykq EPD.

jektanta. Jest wspdlautorem szeregu projektéw i programéw, zwiq-
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System kontroli i planowania produkcji SYKOPP-1

ANDRZEJ RAMULT
LESEAW WOLANSKI

ZETO — Wroclaw

Artykut zawiera opis systemu APD Kontroli i Planowania Produkcji pod nazwaq
SYKOPP-1, obejmujacego wyliczenie jednostkowych normatywéw dla wyrobéw,
elementy planowania © bilansowania zadan w mnormogodzinach dla stanowisk ro-
boczych oraz potrzeby i plany zuzycia materiatow.

System ten jest wdrazany obecnie w kilku przedsiebiorstwach przemystu maszy-

nowego, sq to na przykilad:

® Zaklady Wytwércze Aparatury Precyzyjnej ZW AP-PAFAL-Swidnica,

® Zaklady Aparatury Elektrycznej ZAE-REFA, Swiebodzice,

® Lubuskie Zaklady Aparatéow Elektrycznych LUMEL, Zielona Goéra,

® Wioctawska Fabryka Manometrow we Wioclawku. :

System SYKOPP-1 zostat zaprogramowany mna maszyne MINSK-22 w ZETO Wro-

claw.

I. Ogélna charakterystyka systemu SYKOPP-1

System SYKOPP-1 zostat zaprojektowany dla plano-
wanlia zakladowego i wewnatrzzakladowego. Na
wstepie malezy jednak wyraznie podkresli¢, ze sy-
stem ten mie jest w pelni kompleksowy i zintegro-
wany oraz zawiera caly szereg uproszczen. Uproszeze-
nia te zastosowano ze wzgledu na przyjecie zaloze-
nia, ze podstawowym warunkiem, ktéry powinien

by¢ spelniony, jest stosunkowo tatwa i szybka mozli-
wos¢ wdrazania SYKOPP-u w przedsiebiorstwach od-
powiadajgcych okreSlonym wymaganiom. Réwniez
celowe bedzie stwierdzenie, ze wdrazanie SYKOPP-u
nie stol ma przeszkodzie w przygotowaniu do wpro-
wadzania w przedsiebiorstwie sylsteméw niezaleznych
lub bardziej kompleksowych, uznanych za rozwinie-
cie SYKOPP-u, nad ktérym sie obecnie. pracuje,
przewidujac wprowadzenie elementéw kontroli wy-
konania planu.
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Podstawowa przestanka do opracowania systemu
SYKOPP-1 byla cheé ujednolicenia pewnych, istnie-
jacych juz systeméw planowania i obliczania nor-
matywow, sporzadzanych dla lszeregu przedsiebiorstw
i liczonych na maszynach ELLIOTT 803 i MINSK 22.
Okazalo sie bowiem, ze w przedsiebiorstwach o zbli-
Zonym typie produkecji, w ktérych wystepuje lszereg
probleméw podobnych, istnieje mozliwo$é podjecia
proby ujednolicenia miektorych zagadnien.

Z drugiej strony jednak stwierdzono, ze pelne ujed-
nolicenie Systemu spowodowaloby zwiekszenie trud-
no$ci w tych przedsiebiorstwach, ktére maja obecnie
dokumentacje nadajgca sie do wykorzystania przez
SYKOPP pod warunkiem dokonania przerébek adap-
tacyjnych w programach.

Powsstato zatem rozwigzanie kompromisowe, ktore w
tej sytuacji wydaje sie majbardziej uzasadnione, a
mianowicie w miare mozliwosci stosuje sie pewne
zmodyfikowane moduly Systemu, a tam gdzie fto jest
konieczne, dostosowuje sie programy do indywi-
dualnych zapotrzebowan klientéw. Nalezy tu jednak
zaznaczy¢, ze witedy przerébki programow s ulat-
wione.

Niezaleznie od powyzszego, w systemie SYRKOPP wy-
stepuje szereg obliczen mwynikéw ostatecznych, kitdre
w mniektérych przedsigbiorstwach (wzglednie miekto-
rych okresach) nie sa potrzebne. W takich przypad-
kach istnieje mozliwo$¢ dokonywania przez przed-
ls_iebigrstwa wyboru tylko miektérych wariantéw ob-
iczen.

II. Zalozenia przyjete w systemie SYKOPP-1

Z systemu SYKOPP moga korzystaé przedsiebior-
stwa przemystu maszynowego, wykionujace produkcje
masowg lub wielkoseryjna o krétkim cyklu produk-
cyjnym i duzym stopniu unifikacji czeSci, przy lczym
istnieja ograniczenia ze wzgledu ma liczbe produko-
wanego asortymentu.

Stosowanie tego systemu wymaga postugiwania sie
kodowymi numerami kolejnymi. Kod taki buduje
sie w ten sposéb, ze 'dla kazdego rodzaju danych,
jak: wyroby, iczesci, stanowiska, wydzialy itp. — przy-
porzadkowuje sie numer kolejny rosnacy od 1 i tym
samym dane sa wprowadzane do EMC z numerami
kodowymi [(nanoszonymi przez Dzial Przygotowania
Danych). Natomiast tabulogramy wynikéw posiadajg
symbolike stosowang w przedsiebiorstwie. W pew-
nych przypadkach moga byé pozostawione symbole
numeryczne, stosowane w przedsiebiorstwie.

W za'l‘ein'oéqi iod przyjetego okresu obliczeniowego,
przedsigbiorstwo moze mie¢ do EMC dostep mie-
sigezny, dekadowy lub codzienny.

Nalezy zaznaczyé, ze przedsiebiorstwio nie musi po-
sig‘daé urzadzen do przygotowania maszynowych no$-
nikéw dinformacji (taSmy perforowane), poniewaz
przy prowadzeniu biezacych wyliczen, liczba danych
do perforowania nie przekracza 20--50 godzin pracy
dziurkarek taém i sprawdzarek.

Konieczne jest utworzenie w przedsiebiorstiwie dzia-
tu EPD (od 3 do 5 0s6b). Do zadan tego dzialu be-
dzie nalezalo:

® przygotowanie danych

® aktualizacja i modyfikacja zbioréw

® ontynuacja prac w zakresie wdrazania EPD,
SYKOPP moze byé wykonywany na BEMC MINSK 22
o nastepujacej konfiguracji: pamieé operacyjna 8 K,
pamieé¢ zewnetrzna 16 przewijaczy tasémy magnetycz-
nej, 2 czytniki taSmy — strefowy i start-stop, dale-

kopis; drukarka mwierszowa, drukarka numeryczna,
1 perforator tasmy.
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I11. Kartoteki systemu SYKOPP-1

W sklad SYKOPP wchodzi siedem kartotek, zawie-
rajacych zapisy o stalej lub zmiennej diugosci i pod-
legajacych okresowej modyfikacji.

Do kartotek tych naleza:

1. Kartoteka technologiczna

W karfotece technologicznej jeden wezapis dotyczy
jednego detalu. Zapisy sa zmiennej diugosci i za-
wieraja dla kazdej detalo-operacji takie dane, jak:
nr operacji, nr wydziatu, nr stanovriska, grupe za-
szeregowania, kategorie robdt, tj. typ oraz robocizne
bezposrednia, nastepnie rodzaj i norme zZuzycia ma-
teriatu produkcyjnego, tj. przeznaczonego bezposred-
nio do produkeji.

2. Kartoteka czed$ci wyrobéw i typo-
odmian okre§la, jaka cze$é i w jakich iloSciach
wchodzi do wyrobu.

3. Kartoteka materiatowa =zawiera dla
wszystkich materialéw produkeyjnych takie infor-
macje, jak: numer indeksu materialowego, nazwe
materiatu, jednostke miary oraz cene.

4 Kartoteka plamu czes$ci zawiera plano-
wane iloSci detali, otrzymane w wyniku rozwiniecia
kartoteki czeSci wyrobow i typo-odmian wedlug
okresSlonego planu priodukcji na cztery okresy pla-
nowane.

5. Kartoteka symboli walfanumerycz-
nych cze$ci (stownik) zawiera numery alfa-
numeryczne, przyporzadkowane stosowanym w Sy-
stemie mumerom kodowym czeSci. Kartoteke taka
prowadzi sie w tym celu, aby mw tabulogramach wy-
nikowych <dla przedsiebiorstwa mozna bylo druko-
waé symbole obowigzujace aktualnie w przedsiebior-
stwie.

6. Karto'teka jednostkowych normaty-
wOow okre§la dla kazdego wyrobu jednostkowy
koszt w ukltadzie kalkulacyjnym (planowany, nor-
matywny, skorygowany), jednostkowa pracochtonnosé
wyrobu, cene zbytu oraz cene poréwnywalna.

7. Kartoteka dysponowamnego cizasu
pracy stamnowisk okres§la dla kazdego stano-
wiska i dla kazdej zmiany: liczbe maszyn na sta-
nowisku, dysponowany fundusz iczasu pracy na rok,
dysponowany i efektywny czas pracy dla kazdej
zmiany w kazdym miesigcu roku.

IV. Wyniki

Otrzymuje sie tabulogramy wynikéw (p. rys. ma
str. 25).

Do grupy pierwszej naleza wyliczenia normatywéw
czasu i kosztow wyrobow.

Dla jednostki wyrobu lub planowanej iloSci wyrobow
wyliczenia podaja:

® pracochtonnoéé wyrob6w w rozbiciu na kategorie
rob6t 1 wydzialy

® pracochtonno$é oraz koszt robocizny bez.pqéredrni-gj
wyrobéw mrozdzielone na wydziaty, kategorie robot
i grupy zaszeregowania

® pracochlonno$é wyrobéw w rozbiciu na stanowi-
ska robocze

® koszt robocizny bezpoédredniej wyrobow =z podzia-
lem na wydziaty oraz koszt materiatgw produkcyj-
nych

® koszty w ukladzie kalkulacyjnym.

Do grupy drugiej mnalezg wyliczenia planowanego
zuzycia iloSciowo i warto$ciowo rodzajéw materia-

16w w ramach grup materiatowych oraz planowanie
zuzycia materialéw wartoSciowo wedlug galezi.
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klady niektérych tabulograméw —




Do grupy trzeciej mnalezy bilansowanie zadan dla
komoérek produkeyjnych.

Tabulogram okre$la obciazenie mraz z bilansowa-
niem i wyliczeniem odchylen 'w mormogodzinach ma
cztery okresy dla kazdego stanowiska i grupy sta-
nowisk.

Do grupy czwartej malezy wyliczenie:

® planu potrzeb detali dla wydzialu

® planu priodukeji detali dla rwydziatu

® planu produkeji detali dla stanowiska.

Do grupy piatej malezy sporzadzenie analizy zmian
normowanej pracochtonnosci .wyrobéw, a mianowicie:
e Wyhczeme roznic jeédnostkowej pracochlonnosci

wylrobow pomiedzy trzema okresami poda‘nyrm przez
przedsiebiorstwo

® wyliczenie tych réznic dla planowanej liczby wy-
robow.

Etap ofrzymywania wynikow ostatecznych polega na:

® stwierdzeniu, czy zostaly obliczone wiszystkie wy-
niki poSrednie, konieczne do otrzymania wynikéw
ostatecznych

® wyliczeniu wynikéw.
V. Czas pracy i koszt systemu SYKOPP-1

Pracochlonno$é przetwarzania na EMC jest uzalez-
niona od szeregu czynnikéw, takich jak mp.: liczba
danych w zbiorach, liczba wynikéw itp. Dlatego tez
mozna okresli¢ tylko orientacyjne przedzialy czasu,
ktére wynosza dla poszczegélnych etapéw: 70--100 go-
dzin dla etapu przygotowawczego, w tym 65--90 go-
dzin mna zalozenie kartotek, 5-+10 godzin ma modyfi-
kacje kartotek, 5--10 godzm dla etapu wtasciwych
obliczen, 5-H10 godzin dla etapu otrzymy'wania wy-
mikow ostatecznych Okresowa ekisploatacja SYROPP-u
zabiera wigc od 15 do 30 godzin pracy na EMC.

System mnasz sklada sie z okolo 60 programéw, na-
pisanych w autokiodzie MAT-4 lub w jezyku T-2.

Opracowane programy mozna podzielié na cztery
grupy:

1) programy wezytywania zbiorow
2) programy modyfikacji kartotek
3) programy obliczeniowe

4) programy wydruku.

Ponadto w Systemie zastosowano dwa programy istan-
dardowe:

1) program sortowania

2) program wydruku zawartosci tasmy magnetycz-
nej. .

Koszt wdrozenia SYKOPP-u dla przedsiebiorstw wy-
mienionych na wstepie artykulu wynosi od 200 000 z}
do 400 000 zt, Na koszt ten sklada sie: 80--120 godzin
pracy EMC, przygotowanie maszynowych mnos$nikow
informacji (40 000 — 60 000 zl) oraz praca projektan-
toéw i jprogramistéw (80 000 — 100000 zi). Przy za-
lozeniu, ze wiszystkie obliczenia prowadzone sa raz
na kwartal — koszt biezacej eksploatacji wynosi od
35000 do 65000 zi.

VI. Efekty uzyskane z eksploatacji SYKOPP-1

Efekty niewymierne, wynikajace ize lstosowania EMC
zostaly szczegélowo opisane w szeregu publikacii,
dlatego tez uwazamy, ze nie ma potrzeby powtarza-
nia ich w niniejszym opracowaniu.

Efekty wymierne, ktore mozna okreslic po dotych-
czasowe] ‘eksploatacji, dotycza:

1. Wzriostu wydajnoéci pracy

W wyniku wyliczen aktualnych normatywoéw czaso-
wych oraz wykorzystania tych danych do planowa-
nia produkcji, a co za tym fidzie — wustalania wy-
miernych zadan dla wydzialéw i stanowisk — uzy-
skamq 'dodatkowy przyrost produkeji rzedu 10 miln zt
rocznie.

2. Poprawy rytmicznoéci produkeiji

Usprawnienie planowania pozwolilo na zmniejszenie
liczby igodzin przestoju maszyn i urzadzen o okolo
7000 godzin rocznie.

3. Oszczednosci funduszu ptac

W zwiazku z otrzymywaniem mwyliczen z EMC unik-
nieto dodatkowego zatrudnienia 10 0séb.

VII. Mozliwosci zastosowania systemu SYKOPP w
innych przedsiebiorstwach

Z uwagi na charakter tego Systemu, wskazane jest
stosowanie go w mozliwie najwiekszej liczbie przed-
sigbiorstw z ‘tym zastrzezeniem, Ze odpowiadaja one
warunkom, podanym w punkecie T.

Widrozenie Systemu w przedsiebiorstwie bedzie do-
konywane przy wspoétudziale pracownikow ZO-Wroc-
taw, a mastepnie maszynowe mos$niki informacji, na
ktorych zostang zatozone kartoteki oraz pelna do-
kumentacja eksploatacyjna, przekazane zostang do
wlasmwego terenowo woddzialu ZETO pod warun-
kiem, ze Oddziat ‘ten posiada EMC MINSK 22,

Trzeba tez zaznaczy¢, ze system SYKOPP-1 jest obec-
nie ciggle udoskonalany i rozszerzany.

PATENTY

WYBRANE PATENTY KRAJOWE Z DZIEDZINY
. MASZYN MATEMATYCZNYCH

Grubym drukiem podany jest numer patentu. Liczby
i litery przed numerem oznaczajg klase, podklase,
grupe i podgrupe. Po numerze patentu zamieszczona
jest data zgloszenia Wynalazku do opatentowania,
a nastepnie kolejno: imie i nazwisko lub nazwa 0so-
by, na ktérej rzecz opatentowano wynalazek, miej-
sce zamieszkania lub siedziba oraz tytut wynalazku.
Przy pracowniczym patencie polskim na koncu po-
dane jest imie i mazwisko tworcy. Tytuly patentow
opatentowanych za granicg sg tlumaczone.

PRL — 21a!, 36/8 — 56 854 — 28.10.1967 — Instytut
Maszyn Matematycznych, Warszawa. Uklad kluczy
tranzystorowych sterowanych transformatorowo po-
przez dwomxk formujacy, przeznaczony do pracy Ww
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ukiadach wybierania pamieci ferrytowej. Mgr inz.
Bohdan Wojtowicz, mgr inz. Romuald Synak.

PRL — 2lal, 37/20 — 56 875 — 17.6.1967. Instytut Ma-
szyn Matematycznych Warszawa. Wielo§ladowa dwu-
szczelinowa ferrytowa glowica magnefyczna. Patent
dodatkowy do patentu nr 55826. Mgr inz. Zbigniew
Illg, mgr inz. Wojciech Walczak, Jan Zaluska, Cze-
staw Szymanski, Edward Seremak, Henryk Dona-
stawski.

PRL — 42m4 7/16 — 56 740 — 5.8.1966. — Politech-
nika Warszawska — Katedra Budowy Maszyn Ma-
tematycznych. Sposéb analogowego wyznaczania ilo-
razu dwu wielkoSci cyfrowych i urzadzenie do sto-
sowania tego sposobu. Dr inZz. Stanislaw Budkowski,
mgr inz. Tadeusz Jankowski.



Mgr inz, Jan Brama ukonczyl w r. 1952 Wydzial Mechaniczny -
Politechniki Warszawskiej. Podczas studiow pelnil funkcje asy- R e R e e Lt
stenta przy Katedrze Konstrukcji Specjalnych. Od r. 1952 pra-
cuje. w Polskich Zakladach Optycznych, gdzie specjalizuje sie
w problematyce organizacji produkcji i zarzqdzania przedsie- -
biorstw. Od r. 1960 interesuje sie zastosowaniami maszyn liczq-
co-analitycznych i matematycznych do planowania i zarzqdza-
nia produkcjq, szczegdlnie mato- i S$rednioseryjng. Od r. 1967
jest kierownikiem Osrodka Przetwarzania Informacji PZO. "

Zbigniew Koszewski od 12 lat pracuje w przedsiebiorstwach bu-
dowy maszyn w dzialach: konstrukcyjnym, technologicznym oraz
przygotowania produkcji. Od 7 lat pracuje jako projektant sy-
stemow elektronicznego przetwarzania danych, ostatnio jako za-
stepca Kierownika dzialu systeméw przemyslowych ZOWAR.
Jest wspolautorem projektéw systeméw dla FSC-Starachowice
FSO-Warszawa, PZO-Warszawa, Zakladéw . Elektrosamochodo-.
wych w Sofii, Studiuje na Politechnice Warszawskiej. Odbyt )' i
staze we Francji i Anglii, |

JAN BRAMA

Polskie Zéklady Optyczne
Warszawa

ZBIGNIEW KOSZEWSKI
ZOWAR

Warszawa
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System planowania produkcfi
w Polskich Zaktadach Optycznych

Pakiet Obliczen Produkcyjnych POP-p

Przedstawiono zastosowanie w Polskich Zakladach Optycznych opracowanego
w ZOWAR-ze Pakietu Obliczenn Produkcyjnych POP-p. System jest realizowany
na maszynach ELLIOTT 803B i ICT-1300, w oparciu o kartoteki list czeSci i ze-
spotéow oraz kart technologicznych. Uzyskuje sie tabulogramy katalogéow i wycen
jednostkowych oraz planowania potrzeb. Przewiduje sie efekty ekonomiczne rzedu
2—3 milionow zlotych w skali rocznej.

System planowania produkeji w Polskich Zaktadach Decyzje o rozbudowie zakladow, przylaczenie do PZO

Optycznych, zwany dalej Systemem POP-p, jest jed-
nym z kilku systeméw pakietowych obliczen pro-
dukcyjnych dla przedsiebiorstw przemyslowych, zrea-
lizowanych w ZOWAR. Pod ta nazwa rozumie sie
zestaw programow, przystosowanych dla konkretnego
przedsiebiorstwa, majgcych to samo przeznaczenie i
opartych na tych samych algorytmach. Systemy pa-
kietowe, nazwane skrétem POP (Pakiet Obliczen
Produkeyjnych), zrealizowane zostaly m.-in. w Fa-
bryce Samochodow Osobowych (POP-f), w Zakladach
Mechanicznych im. M. Nowotki w Warszawie (POP-
-z), w Fabryce Samochodéw Ciezarowych w -Stara-
chowicach (POP-s).

Niektore artykuly niniejszego zeszybtu zawieraja opi-
sy tych systeméw.

Decyzje o podjeciu prac, zmierzajacych do uspraw-
nienia procesgw 'kierowania zakladem przy zastoso-
waniu ETO, podjeto w PZO na poczatku roku 1965.
Trzeba przyznaé, ze wykazano wiele odwagi przy
podjeciu tej decyzji, lecz ioceniajac wyniki pracy
Systemu — trzeba stwierdzi¢, ze byla ona shiszna.
Poczatek pracy mad Systemem byl niezwykle trud-
ny z uwagi na dotkliwy brak kadry fachowcow w
PZO, brak decyzji jednostek mnadrze¢dnych o finan-
sowaniu i ukierunkowaniu prac, ujednoliconej sym-
bolizacji w ramach branzy itp.

Warszawskiej Fabryki Motocykli — nie stworzyty
stabilnych warunkéw, niezbednych w chwili podej-
mowania pracy nad Systemem.

Pierwsze plany organizacyjne wymagaly stworzenia
symboliki konstrukcyjnej, materialowej, jednostek
miar, komorek worganizacyjnych, stanowisk robo-
czych, zlecen, opracowania mowych wzoréw .doku-
mentacji konstrukeyjnej, technologicznej i ich wdro-
zenia. o ‘ o

Z chwilg rozpoczecia tych prac, podpisano 'w sierpniu
1965 r. umowe z ZOWAR-em na opracowanie na
EMC ICT-1300 podstawowego projektu i oprogra-
mowania, dotyczacego planowania potrzeb ,brutto”
wraz z katalogowaniem asortymentu produkowanego
w oparciu o kartoteke list cze$ci oraz kartoteke tech-
nologiczna.

Dzieki sprawnemu przebiegowi prac organizacyjnych
i projektowo-programowych — zakonczenie obu
przedsiewzieé nastapilo prawie réwnocze$nie, co po-
zwolito mna wuruchomienie ekisploatacji. omawianego
Systemu. ;

Najwieksze  trudno$ci -w realizacji projektu wyni-
kaly z oOwczesnego braku rozeznania stopnia zlozo-
nos$ci produkeji. W trakcie prac okazalo sie, ze za-
lozone glowne parametry produkcyjne PZO, takie
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jak mp. liezba réznych czesSci rodzajowych, liczba
kart 'detalo-operacji ulegaly zmianom, co z kolei
powodowalto konieczno$¢ zmian 'w programach.
Pomimo tych trudnosci, PZO wraz z ZOWAR-em
zakonczyly we wrzeSniu 1966 roku pierwsza zasad-
nicza cze$¢ Systemu POP-p, a w pazdzierniku tegoz
roku wykonano probne przeliczenia idla osiemnastu
wyroboéw wedlug dokumentacji przygotowanej w no-
wym, wdrozonym ‘juz wowezas ukitadzie.

Projekt zostal ‘juz wozbudowany przez zespél pro-
jektowo-programowy PZO o wiele mowych zagad-
nien.

Pierwsza czes¢ projektu, zakonczona w [pazdzierniku
1966 Toku, pozwalala na otrzymywanie z opracowa-
nych programoéw dla danego pionu produkcji naste-
pujacych rodzajéw informacji w zakresie:

® [katalogow wyrobdw

® pracochlonnos$ei i kosztéw robocizny w ukladzie
— Wwydzial, stanowisko robocze, grupa zaszeregowa-
nia

malizacje akumulacji, stanowi baze do opracowania
wycinkowych, krotkoterminowych (miesiecznych) pla-
noéw produkeji., Karty perforowane, sporzadzane na
tej podstawie inicjujg dalsze przetwarzanie na EMC
ICT-1300.

Ogodlng koncepcje tego przedsiewziecia ilustruje sche-
mat (rys. 2).

Organizacja Systemu

System POP-p jest realizowany na maszynach cyfro-
wych ELLIOTT 803 B oraz TCT-1300 w oparciu o ma-
stepujace zbiory kartotekowe (tasmy magnetyczne):
® KLC — Kartoteka List Cze$ci i zespoléw zawiera
listy asortymentu produkowanego w PZO. Pojemno$é
zbioru wynosi okoto 16 000 pozycji.

@ KKT — Kartoteka Kart Technologicznych zawiera
dane dla poszczegdlnych mpozycji w zakresie ‘czasu
wykonania cze$ci, wielko§ci partii, kategorii zasze-
regowania, miejsca i stanowiska wykonania, isym-
bolu materialu dla pierwiszej operacji oraz ‘jego nor-

planu

produkeji
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® obcigzenia komoérek produkeyjnych i robotnikéw.

Dalsze uzupelnienia projektu poszty w kierunku wy-
korzystania realizowanych w pierwsze] czesci grup
informacji, mozszerzenia o nowe zbiory danych Sy-
stemu, 'tak aby uzyskac:

® katalogi czeSci wspélnych

® plan iloSciowy czedci i zespolow

® plan zapotrzebowania materiatowego

® wycene robot w toku.

Piernwszg czes¢ projektu Systemu wzbogacono w ro-
ku 1968 o element optymalizacyjny, wykorzystujgc
do wyliczenia optymalnego planu produkcji metody
matematyczne, realizowane na maszynie ELLIOTT
803 B.

Uzyskiwany ta droga optylmalny roczny plan pro-
dukeji, w ktéorym za funkcje celu przyjeto maksy-
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me jednostkowa zuzycia. Pojemno$é kartoteki KEKT
wynosi okolo 160 000 detalo-operacii.

Dane wejsciowe do Systemu mozna 'sklasyfikowaé
nastepujaco:

® karty planu produkcji opracowane po zoptymali-
zowaniu tego planu na tmaszynie ELLIOT’I_‘ 803 B

® karty zmian zbioréw kartotekowych

® karty wycen kosztéw Jednostkowych produkowa-
nego asortymentu

® karty zgdan katalogéw asortymentowych.

System zawiera 40 programoéw, pozwalajacych mna
uzyskanie nastepujacych tabulogramoéw:

1. Katalogi i wyceny jednostkowe

® Katalog wzajemnych powiazan czeSci w zespoly
® Katalog czeSci wspolnych



® Wycena rob6t w toku
® Katalog pracochlonnosci wyrobow.

Planowanie potrzeb

2
® [Plan iloSciowy czesci i zespolow

® Plan zapotrzebowania malteriatowego
(]

Obcigzenie wydzialoéw pracochlonnoscia plano-
wang

® Obcigzenie maszyn i urzadzen planem produkciji.
Zastosowano ftu klasyczna metode rozwinieé zespo-
16w wedlug poziomow montazowych. Przewiduje sie
dalsze rozszerzenie Systemu o obliczenia z zakresu
ewidencji i analizy brakéw oraz ewidencji produkeii.
Napotyka sie tutaj na duze trudnos$ci ze wzgledu
na ograniczony limit czasu maszyny ICT-1300, a prze-
niesienie tego Systemu na maszyne IBM 1440 jest
niemozliwe z powodu pelnego jej obcigzenia.

Tym niemniej iczy»ni sie¢ starania w kierunku zwiek-
szenia limitu czalsu maszyn, bowiem umozliwitoby to
dalszy sukcesywny rozwo]j automatyzacji przetwarza-
mia danych w PZO.

W Polskich Zakladach Optycznych wdraza sie obec-
nie system planowania opera“t}ﬂwnego wedlug termi-
nowania poszezegélnych operacji i obliczania obcia-

zen istanowisk pracy — z dokladnoécia do jednej de-
kady kalen'darzowej.

Whnioski

Aczkolwiek opisany System mjmuje zagadnienie sto-
sunkowo wycinkowo na tle docelowej koncepcji
POP, to jednak zebrane doSwiadczenia w okresie
dotychczasowej jego eksploatacji wskazuja na to, ze
oplacalno$é przedsiewziecia jest duza. Pobiezne ana-
lizy ma rok 1969 pozwalaja sadzié, ze dzieki Syste-
mowi uda sie:

® ogramczyc pracochtonno$é prac pplamstycznych 0
czas wymagajacy zaangazowania 22 oséb w przypad-
ku stosowania ftradycyjnych metod przetwarzania,

® zmniejszyé czas postojéw ma samych wydziatach
montazowych, wynikajgcych z mierytmicznej produk-
cji czeSci — jo okolo 20000 godzin w skali rocznej,
co odpowiada okoto 200 000 zt oszczednosci. W zwigz-
ku z tym ulegnie powaznemu zmniejszeniu liczba
godzin nadliczbowych ma wydziatach montazowych,

® poprawié¢ ogélne warunki ekonomicznosdei produk-
cji poprzez zwigkszenie rytmiczno$ci oraz zmniejsze-
nie strat z tytulu kar umownych, co w efekcie po-
winno przynie§¢é 2—3 mln zt oszczedno$ci w skali
rocznej.

Mgr inz. Waldemar Siwa ukonczyl studia na Wydziale Mechanicznym Politechniki Poznarskiej
w r. 1954 oraz na Oddziale Inzynieryjno-Ekonomicznym Wydz. Mechaniczno-Technologicznego
w 1. 1956. Do r. 1964 byt adiunktem w Instytucie Organizacji Przemysiu Maszynowego, a od
r. 1965 jest gléwnym projektantem w Biurze Studiow i Projektéw SEPD w ZETO. Jest auto-
rem szeregu publikacji z dziedziny organizacji produkcji. Kierowal zespolami projektujgcymi
organizacje produkcji, Jest autorem licznych wdroZonych projektéow, m.in. jego projekt do-
tyczqcy planowania produkcji zostal adaptowany w fabryce samolotéw w Indonezji. Bierze
udzial w charakterze eksperta w pracach RWPG w zakresie organizacji przedsiebiorstw bu-
dowy maszyn.

WALDEMAR SIWA

2 s .
Biuro Studiéw i Projekt6w 681.322,004.14:638,5:621

ZETO — Warszawa

Projektowanie harmunugramu przehiegu produkcji na EMG
MINSK-22

Przedstawiono metode sporzadzania wykresu przebiegu produkcji wyrobéw jed-
nostkowych z zastosowaniem EMC — Minsk-22. Podstawowymi dokumentami wej-
$ciq saq karty techmologiczne obrobki cze$ci oraz montazu, jak rowniez mormatywy
elementéw cyklu produkcyjnego. Maszynowo oblicza sie takie dane, jak ma przy-
ktad mormy czasowe, cykle produkcyjne, koszty robocizny, terminy rozpoczecia
i zakonczenia kazdej operacji oraz harmonogramy produkcji wyrobu. System za-
projektowano dla Zakladow Urzadzen Przemyslowych w Nysie.

Od szeregu lat prowadzi lsie na calym $§wiecie proby
zastosowania elektronicznych maszyn cyfrowych do
rozwigzywania zagadnien woperatywnego planowania
produkeji w przemysle budowy maszyn.

W Polsce uzyskano w tym zakresie pierwsze, wycin-
kowe jeszcze efekty w postaci widrozenia paru syste-
moéw automatycznego przetwarzania informacji (API),
réowniez za granica wystepuja nieliczne zastosowania,
ktore by iobejmowaly cate zagadnienie operatywnego
planowania produkcji.

Niewiele tez przeprowadzono doswiadczen w produk-
‘cji jednostkiowej, nieustabilizowanej, budowy maszyn
cigzkich. W przedsigbiorstwach tego typu stosuje sie
system ,,operatywnego planowania produkecji wedtug

indywidualnych cykli produkcyjnych”, iczyli dla kaz-
dej produkowanej maszyny opracowuje sie bardzo
szczegolowy cykl jej produkeji, zwany cyklogramem
lub ,,$lepym” harmoniogramem.

Cyklogram ‘jest to wykres przebiegu produkcji ma-
szyny (wyrobu, zlecenia), wykonany na siatce czasu
z zaznaczeniem «cykli (czasu) wykonania pojedynczych
operacji technologi@nych dla wiszystkich cze§ci oraz
montazu podzespoléw i zespolow (rys. 1).

Graficzne opracowanie cyklogramu jest bardzo ,pra—

icochtonne i wymaga wysokich kwalifikacji technolo-

gicznych.

Od dziesigciu lat obserwuje sie w Polsce wdrazanie
techniki kalendarza jednostek terminéw (umowny
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Rys. 1. Cyklogram negatywny (Slepy) harmonogramu wykonania zespolu. Fragment cyklogramu wyrobu dla zespolu

nr ,,Lp. 5003” sklada si¢ z podzespolu nr ,,Lp. 5002 oraz czeSci od nr ,Lp. 3” do nr ,Lp. 7.

Cyklogram podany jest

na siatce dni roboczych, numerowanych kolejno od terminu zakonczenia produkcji wyrobu

kalendarz, w ktérym rok jest podzielony na jedna-
kowe okresy, kolejno numerowane od poczatku roku).
Technika 'ta pozwala na opracowanie cyklogramu w
postaci podania termindéw rozpoczecia i zakonczenia
dla kazdej operacji 'technologicznej, na kartach tech-
nologicznych 1 dokumentacji produkcyjnej (rozdziel-
nikach, przewodnikach warsztatowych, akordowych
kartach pracy i dowodach pobrania materiatu).

Zastosowanie techniki kalendarza jednostek 'termindow
pozwala na ponad 10-krotne zmniejszenie pracochlon-
mos$ci lopracowywania cyklograméw i to przez pra-
cownikéw o znacznie miZszych kwalifikacjach. Po-
nadto, co nas bardzo interesuje z punktu widzenia
zastosowania API, wystepuje mozliwosé okreslenia

Rys. 2. 0g6lny przebieg obliczenia cyklograméw na EMC

[ipamam

Perforowenie informagi 7 kart

Perforowanie bazy normatywnej i

algorytmu opracowania cyklogramow, wczyli zastoso-
wania BEMC do ich obliczania.

Ogoélny przebieg obliczania cyklogramow przedsta-
wiono na rys. 2.

Podstawowymi dokumentami wejscia do obliczen i3
karty technologiczne obrobki czeéci i montazu zespo-
16w i podzespoléw na formularzach, przystosowanych
do 'powielaczy rzgdkujacych. Przyjmuje lsie, 'ze nu-
mer karty technologicznej jest lidentyczny z mume-
rem rysunku. Karty technologiczne opracowuje sie
w sposob powszechnie przyjety, oczywiscie z zacho-
waniem wymagan perforowania oraz po wprowadze-
niu w [przedsiebiorstwie symbolizacji indeksu mate-

Rys. 3. Wzory formularzy kart technologicznych dla tech-
nologii obrébki czeSci oraz montazu podzespoléw i zespo-
16w. Symbolem X zaznaczono informacje perforowane i
wprowadzane do EMC; symbolem EMC zaznaczono infor-
macje obliczane na EMC
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A. Schemat dla szereqowego wykonywania poszczegalnych operacji.
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Cykl produkeyjny

B. Schemat dla szereqowo - rownolegteqo wykonywania poszczeqolnych
operagi (trzy partie transportowe)

RYys. 4. Schemat szeregowego (A) i szeregowo-réwnoleglego
(B) wykonywania operacji przy obrébce partii czeSci

Rys. 6. Fragment harmonogramu przebiegu produkcji zle-
cenia (wyrobu). Na siatce jednostek terminéw (dni robo-
czych) podano w kolejnych wierszach cykle obrébki lub
montazu dla czeSci, podzespoléw i zespoléw wyrobu. Cykle
te s oznaczone za pomocg rzedéw cyfr. Cyfry oznaczaja
numery operacji technologicznych. Numery jednostek ter-
minéw podane s3 w gléwce harmonogramu w 4 rzedach:
w I rzedzie podane sa cyfry tysieczne, w II rzedzie — cy-
fry setek, w III — cyfry dziesiqtek, w IV — jednostek, np.
cykl produkecyjny dla czeSci nr 11 rozpoczyna sie w jed-
nostce terminéw 6261, a konczy w jednostce termméw nr
6273, co odpowiada datom 6.12.1966 oraz 20.12.1966
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Rys. 5. Tabulogram karty technolognczne; Z maszyny
MINSK-22, zawierajacy informacje obliczone przez EMC,

podane w ukladzie rubryk karty technologicznej: Lp —
numer rysunku (nr Kkarty technolognczne)), TO =— termin
wykonania wyrobu (zlecenia)), ND — negatywny ($lepy)
termin dostawy materialu, PD — pozytywny (kalendarzo-
wy) termin dostawy materialu, T — norma czasu, warto§é¢ =
= placa za operac;e, NR — negatywny (§lepy) termin roz-
poczecia operacji, NZ — negatywny (Slepy) termin zakon-
czenia operacu, PR — pozytywny (kalendarzowy) termin
rozpocmcxa operacji, PZ — pozytywny (kalendarzowy) ter-
min zakonczenia operacji. Terminy podano w jednostkach
kalendarza jednostek terminéw
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fzumzena

rialowego,
narzedzi i przyrzadow.

W operacjach montazowych

nalezy podaé¢ numery
rysunkéw czesci

i podzespolow mwmontowywanych.

Na osobnym dokumencie opracowuje sie normatywy
elementéw cyklu produkcyjnego, jak np. czasy przenw
miedzyoperacyjnych, przerw przedmontazowych, czyli

wydzialéw, gniazd, stanowisk roboczych,

normatywy zapasow kompensacyjnych, mnormatywy
dla operacji nienormowanych i mormatywy dla prze-
biegow szeregowo-réwnolegltych.

Informacje podane przez technologéow na kartach
technologicznych (rys. 3) oraz wyzej wymienione nor-
matywy pozwalaja obliczy¢ na EMC:

® normy czasu dla operacji

Rys. 7. Fragment harmonogramu przebiegu produkcji dlaszefa produkc.u, Jak na rys. G, Z ta rézmca, ze na siatce
jednostek terminéw cyiry oznaczaja numery wydznamw, w ktérych sa “wykonywane operacje podane na rys. 6. Po-

zwala to szefowi produkcji na prowadzenie ewidencji

Rys. 8. Harmonogram przebiegu produkeji
co na rys. 6,

konywane w wydziale nr 4.

i kontroli

kooperacji migdzywydzialowej

dla wydzialowych sekecji planowo-rozdzielczych dla tego samego zlecenia,
lecz przy zaloi!.)r}ym innym terminie zakofczenia produkcji. W harmonogramie ujeto tylko te czeSci,

ktére sa w catoSci lub w czeSci wykonywane w wydziale nr 4 oraz podano numery tylko tych operacji, ktére sa wy-

Poziomymi Kreskami naznaczono cykl wykonywania

operacji na innych wydzialach.

Z boku siatki Igarmo'nograpm podano numery wydzialéw, wykonujacych poprzedzajace i nastepne operacje, czyli wy-

dziaty dostarczajace i odbierajace dane czeSci.

skladajacych sie z 8000 cza$ci i zespoléw
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Harmonogram taki wykonuje si¢ dla
podanq harmonogram dla malego wyrobu — program na EMC przewiduje obliczanie
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kazdego wydzialu., Na rysunku
harmonograméw dla wyrobow
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cykle technologiczne dla operacji
cykle przerw migedzyoperacyjnych
cykle produkcyjne dla operacji
koszty robocizny dla operacji

terminy rozpoczecia i zakonczenia dla kazdej
operacji

® terminy dostawy materialu do wydzialu oraz za-
potrzebowanie narzedzi i przyrzadow.specjalnych

® okreslenie, dla ktorych partii czesci nalezy wpro-
wadzi¢ przebiegi szeregowo-rownolegle oraz wielko-
sci partii transportowych, jak i terminy rozpoczecia
i zakonczenia dla tych partii transportowych (rys. 4)
® schemat montazowy wyrobu

® harmonogram (cyklogram) produkeji wyrobu z do-
kladnos$cia do operacji i dni kalendarzowych.
Obliczone informacje sa zapamigtane na tasmach ma-
gnetycznych i stanowia podstawe do:

® drukowania Labulograméw z ‘informacjami obli-
czonymi na EMC i potrzebnymi na kartach techno-

logicznych przed przekazaniem ich do emisji doku-
mentacji warsztatowej (rys. 5).

® drukowania katalogow postepu robét w postaci
harmonogramow przebiegu produkeji w odrebnych
ukladach dla aparatu szefa produkcji i dla wydzia- .
towych sekcji planowo-rozdzielezych (rysunki 6, 7
1:8). <

® iszczegolowego bilansowania pracochlonnogei planu
produkcyjnego z dysponowanym funduszem godzin,
operatywnego planowania produkcji oraz ewidencji
i kontroli przebiegu produkcji za pomoca EMC.
Przedstawiony zakres obliczen zostal zaprojektowany
dla Zakladow Urzadzen Przemystowych w Nysie na
maszyne MINSK-22.

Zapamietane na tasmach magnetycznych informacje
z kart technologicznych oraz informacje obliczone na
ich podstawie przez EMC stanowia podstawe do obje-
cia przez API zagadnien z zakresu gospodarki ma-
teriatowe]j, gospodarki narzedziowej, zatrudnienia i
plac oraz rachunku kosztow. W isumie stopniowo
mozna priojektowaé i kolejno. wdrazaé coraz Sszerszy
zakres API az do uzyskania kompleksowego systemu
elektronicznego przetwarzania danych, obejmujacego
wiszystkie dziedziny zarzadzania przedsiebiorstwem,

STANISLEAW LIS
PAWEE MAKSYS

Politechnika Warszawska

681.322.004.14:658.5

O zastosowaniu ETO w wybranych zagadnieniach

organizacji produkcii

(Na przyktadzie prac Katedry Organizacji, Ekonomiki

Plano-

wania Politechniki Warszawskiej)

Informacja o pracach Katedry Organizacji, Ekonomiki i Planowania Politechniki
Warszawskiej w zakresie wykorzystania maszyn matematycznych do projektowa-

nia komorek produkcyjnych,

Od roku 1959 w Katedrze Organizacji, Ekonomiki i
Planowania Politechniki 'Warszawskiej prowadzone
sg prace zwiazane z wykorzystaniem maszyn mate-
matycznych do projektowania organizacji komorek
produkcyjnych roznych stopni, jak np. stanowisk ro-
boczych, gniazd, oddziatow, wydzialow itd., komplek-
sowych systemow przetwarzania danych oraz do obli-
czen inzynierskich.

Dorobek Katedry w postaci uruchomlonych i spraw-
dzonych w eksploatacji programow podzieli¢c mozna
na irzy zwigzane ze soba tematycznie grupy, ktore
w duzym skrocie scharakteryzujemy.

& Pakiety programow, dofyczace projektowania ko-
morek produkcyjnych . :

Proces projektowania komoérek produkcyinych cha-
rakteryzuje sie wystepowaniem zarowno wielowa-
riantowych typowych obliczen matematycznych, jak
i procedur typowych dla ‘procesu przetwarzania da-
nych. Obliczenia matematyczne sa 'tu wiszakze nie-
zbyt skomplikowane, matomiast liczba roznych ele-
mentow, na ktorych s3 one dokonywane, jest zmien-
na i to iw bardzo szerokim zakresie.

W oparciu o opracowana w Katedrze metodyke szcze-
gotowych obliczen rytmicznej produkeji (SORP)Y

1) Metodyka ta jest oméwiona w artykule prof. S. Chajt-
mana pt. ,,Obliczenia produkcyjno-organizacyjne w warun-
kach rytmicznej produkeji”? — ,,Ekonomika i Organizacja
Pracy’’, nr 12/64,

organizacji produkcji i do obliczen inZynierskich.

wykonano szereg prac, ktore zawieraja programy ob-
liczen produkcyjno-organizacyjnych na nastepujace
typy maszyn: ELLIOTT-803B, ICT-1300, ZAM-2,
UMC-1, TBM-1440.

Warto nadmieni¢, ze programy te zostaly zweryfiko-
wane 'w praktyce szeregu przedsigbiorstw przemysiu
maszynowego (jak np. w Zakladach Mechanicznych
»URSUS?).

2. Pakiety programow, zwiazane z organizacja ko-
morek produkcyjnych

W komorce produkcyjnej juz zaprojektowanej za po-
mocg np. wspomnianej metody SORP wystepuje tez
szereg innych zagadnien, ktorych charakter pozwala
na efektywne rozwigzanie za jpomoca ETO. Opraco-
wano w tym zakresie nastepujace pakiety progra-
mow, dotyczace:

© analizowania wielkosci zapaséw miedzy stanowis-
kami roboczymi UMC-1

® optymalizacji rozstawienia obrabiarek, jesli sie
przyimie jako kryterium minimalizacje iczasu trwa-
xgie\lqc-transportu miedzystanowiskowego — GIER;

® obliczania kosztu jednostkowego .detali w projek-
towanej komorce produkcyjnej — UMC-1

’Sogwidencji C€zasu pracy pracownikow — ELLIOTT-

" dokoriczenie na IV str, okt.



WIADOMOSCI PIKAPI

Zgodnie z uchwalg  Prezydium
PKAPI z dnia 13 lutego br. — Re-
dakcja czasopisma ,Maszyny Mate-
matyczne” wprowadza staly dzial,
poSwiecony dzialalnosci PKAPI, a
w  szczegolnosei sprawom jego od-
dzialéw terenowych.  Wszyscy za-
inferesowani proszeni sa o nadsy-
tanie informacji do tego dzialu.

Wyciag z uchwaly Prezydium Pol-
skiego Komitefu Automatycznego
Przetwarzania Informacji, podjetej
w dniu 7 listopada 1968 r. w wy-
niku dyskusji nad tezami na V
Zjazd PZPR.

Tezy na V Zjazd PZPR postulujg
m. in. potirzebe szerokiego stoso-
wania elektronicznej techniki ob-
liczeniowej jako jednego z podsta-
wowych elementéw rozwoju nowej
techniki (Rozdzial IV, teza 7).

PKAPI pragnie podkre§lié, ze dla
efektywnej realizacji szeregu waz-
nych zadan gospodarczych, a w
pierwszym rzedzie dla usprawnie-
nia metod planowania i zarzadza-

nia gospodarka narodowa — wy-
tyczonych w tezach — bedzie mia-
1o duze znaczenie zastosowanie

elel::tronicznej techniki obliczenio-
wej, a zwlaszcza maszyn matema-
tycznych.

Kierujac sie powyzszym, . a takze
uwzgledniajac wnioski ostatniego
Kongresu Technikow — Polski Ko-
mitet Automatycznego Przetwarza-
nia Informacji widzi potrzebe zmo-
bilizowania, przy wspolpracy z
kompetentnymi organami pansiwo-
wymi oraz zainteresowanymi sto-
warzyszeniami  naukowo-technicz-
nymi NOT, aktywu spolecznego dla
bardziej czynnego i pelnego ini-
cjalywy wilaczenia si¢ do szerszego
na§wietlania i rozwiazywania nie-
ktorych podstawowych problemow,
dotyczacych:

1. Stosowania API w gospodarce
narodowej, w nauce i technice

2 Przyg,otowama kadry specjali-

stow
3. Przygotowania bazy technicznej

Plenum PKAPI w dniu
1968 r. zatwierdzilo rozwinigcie tez
i wytypowalo grupy problemowe w
celu kontynuowania = prac nad
trzema  podstawowymi  grupami
problemdw,  wymienionymi w  u-
chwale z dnia 7.XI1.1968 r.

Podajemy wykaz tych problemow:

1. Stosowanic API w gospodarce
narodowej, w nauce i fechnice

1.1. Opracowanie przy wspoludzia-
le aktywu spolecznego na tle istnie-
jacych planéw — koncepcji ogdlno-
krajowej Sieci Osrodkow Przetwa-
rzania Informacji oraz drog roz-
woju mechanizacji i automatyzacji
przetwarzania informacji, szczegol-
nile dla potrzeb zarzadzania oraz
sterowania’ procesow technologicz-
nych.

1.2. Organizacja projektowania sy-
stemow API oraz ustalenie meto-
dyki wdrazania tych systemow do
eksploatacji.

1.3. Zorganizowanie Wz0orcowo wy-
posazonych i prowadzonych osrod-
kéw  przetwarzania informacji, a
takze zainicjowanie wspolzawodnic-
twa osrodkow oraz jednostek orga-
nizacyjnych na odcinku ETO.
1.4. Przeanalizowanie efekiow, u-
zyskanych dotychczas w  wyniku
zastosowania maszyn matematycz-
nych (cyfrowych i analogowych) do
obliczen naukowych i technicznych
w instytucjach naukowych, biurach
konstrukeyjnych i projektowych,
ustalenie dalszych . potrzeb i kie-
runkow ich rozwoju, a takze usta-
lenie kryteriow efektywnoSci API.
1.5. Uregulowanie spraw zwigza-
nych z definicjami i terminologia

19.X11I. .

Cena zt 8.—

API w celu ujednolicenia’ stosowa-
nego nazewnictwa.

1.6. Konceniracja i wzmozenie wy-
sitkow nad' oprogramowaniem {ypo-
wych maszyn cyfrowych.

2. Przygotowania kadr do potrzeb
API

2.1. Wprowadzenie.

2.2. Ksztalcenie kadr.

2.3. Analiza celowosci wyodrebnie-
nia nowego specjalistycznego kie- .
runku studiow wyzszych w zakre-
sie API.

2.4. Doprowadzenie do
centrum  szkolenia
dziedzinie API.
2.5. Doskonalenie metod nauczania
ku;sowego, ze iszezegolnym uwzgle-
dnieniem mnauczania programowego.

powolania
kursowego  w

3. Przygotowanie bazy technicznej
API

31 Opracowamc metodylu doboru
zestawow EMC stosownie :do po-
trzeb - 1\011kretnych u7yt1\owmkow
oraz ustalenie warunkow uzyska-
nia tych zestawow.
’32 Przeanalizo i
nieriiem opinii spoje znych — kon-
cepcii oraz planéw "W zakresie ba-
zy technicznej API, pod katem wi-
dzenia jej rozwoju i koncenfracji.
3.3. Zacie$nienie Ws" ~_bracy krajo-
wego . przemysiu, thar7aJacego
elektroniczne ‘'mas: .y matematycz-
ne oraz

odpowiednie urzadzenia
peryferyjne ze wszysikimi strona-
mi_ zainteresowanymi problematy-
ka API.

PKAPI organizuje: :
SYMPOZJUM TRANSMISJI
NYCH

w dniach 30 i 31 maja 1969 r. W
Warszawie w Domu Technika przy
ul. Czackiego 3/5.

Blizsze informacje mozna otrzymac ,
w Sekretariacie Sympozjum u kol.
A. Miller (adres jak wyzej) tel.
27-16-36.

DA-

(Dokonczeme III str. okt.)

3. Pakiety programow spccjalizowanych do obliczen

inzynierskich

W oparciu o dysponowang przez Katedre maszyne
UMC-1, opracowano okolo 15 programow ldla prowa-
dzonych na Politechnice Warazawsk*iej prac nauko-
wych, Prace te byly roznorodne i obejmowaly takie

zagadnienia, jak np.:
® badanie odksztalcen blachy

® obliczanie ukladéw lrompensacyjnych przyrzadow

pom iarowych .

@ obliczanie powierzehni 'dlawiacej wplywu w kon-
cowce pomiarowe] czujnika pneumatycznego itp.
posiada rowniez - dokumentacje techniczng
dla szeregu przemystowych systemow przetwarzania
danych, czeSciowo oprogramowanych badz przystoso-
wanych do oprogramowania mna dowolng maszyne
matematyczna do przetwarzania danych.

Katedra

Z przedstawionymi bardzo skrétowo pracami mozna

sie zapoznaé w bibliotece Katedry.

Warto 'dodac,

I talk,

ze w. ramach studiow
-ekonomicznych Katedry zajmuje sie¢ szeregiem. za-
gadnien, zwiazanych z ETO.

inzynieryjno-

na Studiach ‘dziennych i wieczorowych magi-
sterskich prowadzone sg:

® wyklady oraz éwiczenia audytoryjne i laboratorium
Z organizacji maszyn matematycznych i ich progra-

mowania (lacznie z maszynami hczaco-perforacymy-

mi)

i inne.

® wyklad i éwiczenia z organizacji lsystemow prze-
twarzania danych

® badania operacyjne
oraz sSzereg przedmiotow uzupelniajacych.

Katedra prowadzi ttakze roczne studium podyplomo-
we mechanizacji przebwarzania 'danych i zastosowa-
nia maszyn matematycznych, na ktéorym mwyktadane
sa podstawy cyber‘nety‘ki,
macji badania: operacyjne, organizacja i projektowa-
nie kompleksowych systemow przetwarzania danych

teoria sterowania i infor-



