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STRUKTURA INFORMACYJNA MODELU TECHNOLOGII DYSKRETNYCH
PROCESOW PRODUKCJI

Streszczenie. W pracy scharakteryzowano ogélnie decyzje sterowania produkcja oraz
opisano zbiory ich warto$ci dopuszczalnych. Decyzje dotyczace biezagcego wyboru
technologii zostaly przedstawione szczegétowo. Oméwiono problem przydziatu typdéw
zasobow odnawialnych do technologii. Strukture informacyjng modelu technologii
przedstawiono w postaci schematu ERD i zestawien atrybutéw poszczegdlnych
obiektow informacyjnych.

THE INFORMATION STRUCTURE OF ATECHNOLOGY MODEL FOR
DISCRETE PRODUCTION PROCESSES

Summary. Production control decisions are generally characterized in the paper and
their feasible values sets are described. Decisions concerning current choice of
manufacturing technologies are presented precisely. The problem of resource types
allocation to technologies was formulated. The information structure of technology
model was presented as an Entity-Relationship Diagram with attributes specifications of
the entities.

1. Decyzje sterowania produkcja

Wszelkie decyzje podejmowane w zintegrowanym systemie sterowania produkcja
odpowiadajg na pytania: co, jak, gdzie, kiedy i ile produkowaé. Pierwsze trzy pytania dotycza
czynnosci sktadajacych sie na procesy wytwarzania produktéw oraz alternatywnych
technologii i jednostek organizacyjnych przedsiebiorstwa, ktére majg by¢ skojarzone z tymi
procesami. Decyzje o tym, ktére z dopuszczalnych skojarzen proceséw, technologii i
organizacji maja obowigzywa¢ w kolejnych okresach planistycznych, majg charakter
podstawowy. Dopiero po ich podjeciu i w odniesieniu do nich okresla sie wielkosci planéw,
zlecen badz zadan, czyli odpowiedzi na pytanie ,ile”. Na przyktad w systemie MRP Il zlecenia
planowane z warstwy planowania potrzeb materiatowych sg dzielone na zlecenia robocze, z
ktorych kazde wskazuje produkt do wytworzenia, jedng z jego alternatywnych technologii,

marszrute technologiczna, czyli cigg centréw roboczych (grup stanowisk roboczych)
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przydzielonych do poszczeg6lnych operacji, terminy otwarcia i zamkniecia zlecenia oraz jego
wielkos$¢, czyli liczbe sztuk produktu do wytworzenia [1], Innym przykiadem sg zadania
wykonawcze, wyznaczane w warstwie planowania wykonawczego, czyli wewngatrzkomor-
kowego harmonogramowania produkcji, z ktérych kazde podaje operacje do wykonania,
spos6b jej wykonania okre$lony np. przez typy stosowanych maszyn i narzedzi, stanowisko
robocze przydzielone do operacji, chwile poczatku i korica okresu realizacji oraz krotno$¢
wykonania operacji [2],

W kazdym modelu optymalizacji sterowania produkcjg, od planowania produkcji
calego przedsiebiorstwa do harmonogramowania produkcji w elastycznym gniezdzie
produkcyjnym, niezbedne jest formalne zdefiniowanie zbioréw dopuszczalnych decyzji
dotyczacych produkcji, technologii i organizacji oraz zbhioréw dopuszczalnych skojarzen
decyzji réznego typu wewnatrz kazdego z tych obszaréw i miedzy nimi. Inaczej mowiac,
nalezy okresli¢ strukture informacyjng modeli produkcji, technologii i organizacji. Poniewaz
liczba wielko$ci wystepujacych w tych modelach oraz liczba relacji miedzy nimi bywa bardzo
duza, ztozono$¢ struktury informacyjnej stanowi powazne Zrédto trudnosci w analizie modeli i

w ich praktycznych zastosowaniach.

2. Schemat struktury informacyjnej modelu technologii

Czytelno$¢ przedstawienia struktury informacyjnej dowolnego modelu sterowania
produkcja mozna zwiekszyé przez wykorzystanie schematéw ,obiekt-zwigzek” [3]
stosowanych w teorii baz danych, a znanych takze jako schematy ERD (Entity-Relationship
Diagram). Na rys.] pokazano schemat ERD og6lnego modelu technologii dyskretnych
proces6w produkcji. Schemat przedstawiono w konwencji ,wronich tapek” Martina, nieco
zmodyfikowanej przez pogrubienie bokéw prostokatéw reprezentujagcych obiekty pierwotne,
ktére nie sa obrazem relacji miedzy innymi obiektami informacyjnymi. Drugg modyfikacjg jest
wpisanie do prostokatéw na schemacie nazw atrybutéw kluczowych poszczeg6lnych
obiektéw. Klucze obiektdw bazy danych sg takze indeksami wielkosci wystepujacych w
modelu. Schematowi ERD towarzyszg zestawienia atrybutéw poszczegélnych obiektéw, czyli
odpowiednio uporzadkowane wykazy wielkosci modelu, ktére podano i skomentowano w
nastepnych rozdziatach pracy. Ze wzgledu na brak miejsca schemat dotyczy tylko proceséw

wytwarzania produktéw oraz technologii produkcji, a nie obejmuje organizacji
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przedsiebiorstwa ani podziatu horyzontéw planowania na okresy planistyczne. Praca dotyczy

wiec wyltgcznie odpowiedzi na dwa pierwsze sposréd pieciu sformutowanych na wstepie pytan.
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Rys.l. Struktura informacyjna przydziatu typédw zasob6w odnawialnych
do technologii produkcji dyskretnej
Fig. 1. The information structure of resource types allocation
to technologies of manufacturing processes

Ze schematu ERD mozna tatwo odczytaé relacje struktury informacyjnej modelu. Na
przyktad powiazanie opcjonalne ,jeden do jeden” miedzy obiektami IP, IM oznacza, ze kazdy

produkt jest materiatem, ale nie kazdy materiat jest produktem. Powigzanie miedzy obiektami
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PP, OP jest obligatoryjnym zwigzkiem ,jeden do wielu”, co oznacza, ze kazdemu procesowi

wytwarzania produktu odpowiada co najmniej jedna operacja.

3. Specyfikacja operacji i materiatéw zuzywanych w procesach wytwarzania
produktow

Centralng kartotekg systemu informacyjnego przedsiebiorstwa przemystowego jest
indeks materiatlowy (zwany tez lista czesci lub kartotekg zapaséw). Cze$¢ jej wierszy
odpowiada produktom (produktom finalnym i poétproduktom). Na schemacie z rys.l
odpowiadajg im obiekty IM, IP, a takze odpowiednie tabele relacyjnej bazy danych. Podane
nizej wykazy atrybutéw obiektéw sg bardzo niepetne. Na przyktad tabela MATERIAL w
bazach danych komercyjnych systeméw MRP Il moze mie¢ ponad 100 kolumn. Nie ma to
jednak znaczenia z punktu widzenia zwigzkéw miedzy obiektami, dla ktérych istotne sg tylko
atrybuty kluczowe.
IM - MATERIAL,

j, 1 - numer pozycji indeksu materiatowego; j, le J,

IP- PRODUKT
j - numer produktu w indeksie materiatowym; jeJpc J,

n™ - liczba ré6znych proceséw wytwarzania produktu j; jeJp.

Proces produkcji przedsiebiorstwa, ktérego celem jest produkcja wyrobéw finalnych,
rozpada sie na procesy wytwarzania produktéw. Przy tym ten sam produkt moze mieé¢ w
ogbélnym przypadku kilka proceséw wytwarzania, réznigcych sie zbiorem operacji lub
zuzywanymi materiatami. Dlatego wprowadzono do schematu odrebnyobiekt PP, cho¢ w
literaturze [1,3] nie rozréznia sie¢ produktéw od proceséw ich wytwarzania.Konsekwencja
tego uogdlnienia jest identyfikacja operacji przez tréjki (j, k, k) zamiast pary (j, k) oraz
wspo6tczynnikéw zuzycia materiatdbw przez tréjki (j, k, 1) zamiast pary (j, 1). Rezygnacja z
numeracji proces6w wytwarzania jest mozliwa, jesli kazdy produkt ma tylko jeden proces albo
gdy takie same produkty wytworzone w réznych procesach uwazamy formalnie za rdézne
pozycje indeksu materiatowego.

PP - PROCES WYTWARZANIA PRODUKTU
j - numer produktu w indeksie materiatowym; jeJp,

n - numer procesu wytwarzania; 7t=1..7cin, j e JP;(j,7i) e Jpp,
k" - liczba operacji w procesie (j,7t) wytwarzania produktu j,

g” - liczba mozliwych technologii procesu (j, rc),
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™ - liczba marszrut technologicznych procesu (j, 7t),
Y™ - liczba stadiow komaérkowych procesu (j, 71), czyli liczba komérek produkcyjnych , przez

ktére przechodzi kazda z marszrut technologicznych procesu (j, 7t),

OP - OPERACIJA
j,7t -jak w PP,
k - numer operacji; k =1..k™, Kijit = (I ..k™ },(j,7t) 6 JPP;(j.rt.k)eK op,

BOM - STRUKTURA PRODUKTOW
j,a - jak w PP,
1 - numer materiatu zuzywanego w procesie (], 71); 1le JPOM, (], 7t)e Jpp;

-{leJI10. 506 BOM}, (j, 7t)gJpo,
przy czym BOM c Jpp xJ - relacja struktury produktéw,
- wspotczynnik zuzycia (lub produkcji) materiatu 1najednostke produktu j w procesie

(.n).

- wspbtczynnik nadmiaru na braki i odpady materiatu 1zuzywanego do wytworzenia
produktu j w procesie (j,7t),
k“°M - numer operacji procesu (j, 7c), w ktoérej zuzywany jest materiat 1,
0JT - wskaZnik wspétprodukcji (M - materiat ljest zuzywany w procesie (j, n), W -
materiat ljest wspoOtproduktem produktu j w procesie (j,7i), U - materiat ljest
produktem ubocznym w procesie (j,7t)).

W niektérych przypadkach, np. przy demontazu, procesowi wytwarzania produktu
towarzyszy wymuszone wytwarzanie produktéw ubocznych lub tzw. wspoétproduktéw. Na
wspotprodukty mozna wystawiaé zlecenia (woéwczas produkt gtdwny jest wytwarzany w
spos6b wymuszony), natomiast na produkty uboczne nigdy nie ma zlecen. Proporcje miedzy
wielko$ciami produkcji produktéow gtéwnych i odpowiadajgcych im wspotproduktow lub
produktéw ubocznych moga by¢é formalnie zapisane za pomoca wspo6tczynnikéw zuzycia z
tabeli BOM, ktérych szczegélna interpretacja jest stosowana, gdy wskaznik wspétprodukcji
ma warto$¢ W lub U.

Operacje, w ktérych zuzywane sg materialy zewnetrzne Ilub wytwarzane sa
wspo6tprodukty i produkty uboczne, sa wykazywane przez relacje IMO. Kolejno$¢ operacji w
danym procesie wytwarzania jest zapisywana w postaci relacji KO.

IMO - PRZYDZIAL MATERIALOW DO OPERACII

J,7i,k - jak w PP,
1 - numer materiatu zuzywanego w operacji (j, 71,k); 1eJ“°,(j,n ,k )e Kop;

I7R={IGJia.«.1<,1)6IM O },(j,7t,k)G K op,

przy czym IMO a Kop xJ - relacja przydziatu materiatéw do operacji,
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aj*u ‘ wspotczynnik zuzycia (lub produkcji) materiatu 1najedno wykonanie operacji
Q>* >k ); | kKsa™ =an;dla(j, *,1)«=BOM,

p“° -wspotczynnik nadmiaru na braki i odpady materiatu 1zuzywanego w operacji
(j.3t.k),

KO - KOLEIJNOSC OPERACII

j, - jak w PP,

k - numer operacji posiadajacej poprzednik; ke Kj,, (j, 7i) e Jpp,

X - numer operacji poprzedzajacej operacje k;

Ke KJt|(k,k)eK O *cKj, xKj,, (j, 1t)e Ipp,

przy czym KOj, - relacja kolejnosci operaciji.

Operacje kontrolne i transportowe sa uwazane za szczegGlne przypadki operacji
produkcyjnych. Warto tez zauwazy¢, ze w omawianej strukturze informacyjnej operacje sa
identyfikowane na dwa sposoby - poprzez numer k, je$li interesujag nas operacje
poszczeg6lnych proceséw albo poprzez trojki (j, ji, k), jesli dany problem dotyczy operacji ze

wszystkich procesow.

4. Przydziat typéw zasobédw odnawialnych do technologii

Na og6t kazdg operacje i kazdy proces wytwarzania mozna wykona¢ na ré6zne sposoby.
Stad powigzania Jeden do wielu” miedzy obiektami PP, TP oraz OP, TO (rys.l). Zwigzek
miedzy TP, TO wynika w spos6éb oczywisty z powigzania miedzy PP, OP.
TP - TECHNOLOGIA PRODUKCIJI

j,a - jak w PP,
p - numertechnologii procesu (j, 7t); p=L..p™, (j,n) edpp;(j, rc.pjelll

TO - TECHNOLOGIA OPERACIJI
J,7t,p -jak w TP,

k - numer operacji; (j.jt, p, k)€ ITO, k 6 Kjlt,0',n, p)e I™, (j, tc) e Jpp,
a/™k - wielko$¢ partii operacyjnej, czyli liczba sztuk produktu j przetwarzanego podczas

jednokrotnego wykonania operacji (j, ;. k) w technologii (j, jt,p).

Technologia jest catkowicie ijednoznacznie okre$lona przez przydziat typéw zasobdéw
odnawialnych i liczbe sztuk kazdego z tych zasob6ow potrzebnych do wykonania jednej sztuki
produktu (dla TP) albo jednej operacji (dla TO) oraz przez warto$ci parametréw technologii.
W celu uzasadnienia tej tezy przedyskutujmy pojecie zasobéw odnawialnych. Sg to, jak

wiadomo, maszyny, narzedzia, palety, wézki, pracownicy bezposrednio produkcyjni itd. Ich
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dobdér ma oczywisty wptyw na technologie, lecz nie wystarcza do petnego jej opisu.
Odpowiedz na pytanie ,,czym” nie wyczerpuje odpowiedzi na pytanie, ,jak” produkowac.
Potrzebny jest dodatkowo opis konstrukcji wytwarzanych produktéw, procedur wraz z
warto$ciami parametréw procesu, np. predko$ci przesuwu narzedzia w obrébce skrawaniem.
Opisy te sg dostarczane albo w formie odpowiedniej dokumentacji, albo - w przypadku
automatycznego sterowania procesami - w formie komputerowych programéw sterujgcych.
Elementy dokumentacji i programy komputerowe mozna uwaza¢ za zasoby odnawialne o
typach identyfikowanych za pomocg odpowiedniej numeracji i o dostepnosci w dowolnej

liczbie sztuk (rys. 1).

ZO - TYP ZASOBU ODNAWIALNEGO
e - numer typu zasobu odnawialnego; ee 120,
fen - liczba funkcji zasobu e,

PAT - PARAMETR TECHNOLOGII
j,a,g -jak w TP,
s - numer parametru technologii; 6e 17%7,(j, 7t,p) e I7L,
e°npc - numer dokumentu definiujgcego parametr technologii,
Qppc "warto$¢ normatywna parametru technologii,
Q™pC - minimalna warto$¢ dopuszczalna,
Q™pc - maksymalna warto$¢ dopuszczalna
ZTP - PRZYDZIAL ZASOBOW ODNAWIALNYCH DO TECHNOLOGII PRODUKCIJI
j,a,q -jak w TP,
e - numer typu zasobu odnawialnego wykorzystywanego w technologii (.*,p);
eelE, (U,P)eF; IEM ee 12 1G,* fte)e ZTp) ,(j,tt,p)el TP,
przy czym ZTP ¢ 117 x |zo- relacja przydziatu zasobdw do technologii produkcji,
rji™ - liczba sztuk zasobu e wykorzystywanych do wytworzenia jednej sztuki produktu j w
technologii (j.it.p),
- zasobochtonnos$é¢ jednostkowa technologii produkcji, czyli obcigzenie zasobu e w
procesie wytworzenia jednej sztuki produktu j w technologii (j, 7t,p),
ZTO - PRZYDZIAL ZASOBOW ODNAWIALNYCH DO TECHNOLOGII OPERACII
j,7n,9 ,k-jak w TO,
e - numer typu zasobu odnawialnego wykorzystywanego do jednokrotnego wykonania
operacji (j,itp,k);eelf™ (j,n,p,k)el70;
={ee 1* |(], Ti,p, k,e)s ZTO}, (j, t,p,k)e ITO
przy czym ZTO c 170 x 1* - relacja przydziatu zasobéw do technologii operacji,
r|Zfc - liczba sztuk zasobu e wykorzystywanych do jednokrotnego wykonania operacji

(j, 7t, k) w technologii (j, 7t,p);
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(pfj°kc - zasobochtonno$¢ jednostkowa technologii operacji, czyli obcigzenie zasobu e przez

jednokrotne wykonanie operacji <j, 7t,k) w technologii (j.rc.p).

Powigzanie miedzy obiektami ZTP, ZTO reprezentujagcymi przydziat typéw zasobow
do technologii produkcji i technologii operacji jest opcjonalne, cho¢ odpowiadajgce mu
powigzanie obiektéw PP, OP jest obligatoryjne (rys.l). Chodzi o to, ze obok zasobdw, ktérych
egzemplarze moga by¢ réwnoczeénie stosowane do réznych operacji jednego procesu, moga
wystapi¢ zasoby przydzielone do procesu jako catosci, a wiec nie skojarzone z zadna operacja,
np. wspolny przenosnik lub wspélny robot obstugujacy wszystkie stanowiska robocze gniazda
produkcyjnego, lecz nie uczestniczacy bezposrednio w zadnej operacji. Wynika stad
nierownos¢

|(SE_' C sC .dla(i.,t'P.e)eZTP 0)
dotyczaca zasobochtonnosci jednostkowych proceséw wytwarzania i ich operacji sktadowych.
Obcigzenie zasobéw, o ktérym mowa przy opisie atrybutéw obiektéow ZTP, ZTO, jest
mierzone czasem zaangazowania podawanym najcze$ciej w godzinach (maszynogodzinach,
roboczogodzinach itd.). Przyktadami zasobochtonnosci sg pracochtonnosé i

stanowiskochtonnos$¢.

5. Funkcje zasobowe

Charakteryzujac przydziat zasobéw do technologii na og6t nie uwzglednia sie
mozliwosci ich réznego wykorzystania. Jednak w modelach optymalizacji sterowania
produkcja nie mozna abstrahowaé¢ od pewnej, spotykanej w praktyce, ich uniwersalnosci. Na
przyktad klucz francuski moze by¢ uzyty jako klucz do przykrecania $rub o réznych
rozmiarach, wiec posiada funkcje wielu specjalizowanych kluczy ptaskich. Ten sam pracownik
moze mie¢ uprawnienia do wykonywania pracy tokarza, spawacza i kierowcy wozka [4], Co
wiecej, funkcje zasobowe mogg by¢ rozpatrywane niezaleznie od odpowiadajacych im
zasobow. Na przyktad jesli w pewnej operacji montazowej wystepuje czynno$¢ dokrecania
$ruby 16 mm, to opisujac technologie najpierw wskazuje sie potrzebe zastosowanie narzedzia
o funkcji ,dokrecanie $ruby 16 mm”, a dopiero potem dobiera sie jedno z narzedzi
posiadajacych te funkcje. Stad wniosek, ze w ogélnym przypadku technologia jest definiowana
nie tylko przez przydziat typéw zasobéw odnawialnych, lecz takze przez wskazanie funkcji
wykonywanych przez zasoby w danej technologii. Dlatego formalny opis technologii wymaga

okre$lenia zdefiniowanych nizej relacji WZ, FTP, FTO, WZTP, WZTO.
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FZ - FUNKCJA ZASOBOWA
f- numer funkcji zasobowej w zbiorze zasobéw odnawialnych; f e IFZ,

¢(* - liczba typéw zasobéw odnawialnych o funkcji f
WZ - SPOSOB WYKORZYSTANIA ZASOBU ODNAWIALNEGO
e - numer typu zasobu odnawialnego; e e 120,
f - numer funkcji zasobu typu e; fs 17 .eel20;
loz = {felFZ|(e,f)eW 2z}, eel20,
przy czym WZ c lzo x IFZ- relacja sposob6w wykorzystania zasobéw odnawialnych,
FTP - FUNKCJA ZASOBOWA TECHNOLOGII PRODUKCIJI
),k,q - jakwTP,
f - numer funkcji zasobowej stosowanej w technologii produkcji, (j, n,g);
fel™ | (j,«,p)6lw;
I~ ={felFZ(j,7t ,p,f)eFTp}, (j,Tc,p)elTr
przy czym FTP ¢ 177 x 172- relacja przydziatu funkcji zasobowych do technologii
produkciji,
FTO - FUNKCJA ZASOBOWA TECHNOLOGII OPERACIJI
j, 7t,p, k-jak w TO,
f- numer funkcji zasobowej stosowanej w technologii operacji (j, k ,p, k);
fel™ . (j,7t,p,k)elT0; 1™ ={felFz(j,7t,p,k, f)eFToj, (j, *,p, k)elTO,
przy czym FTO ¢ ITOXx IFZ- relacja przydziatu funkcji zasobowych do technologii operacji,
WZTP - SPOSOB WYKORZYSTANIA ZASOBU W TECHNOLOGII PRODUKCJI
j, 7t,p,e-jak w ZTP,
f - numer funkcji zasobu e stosowanej w technologii produkcji (j, n,p);
.eelz7, (j,;t,p)sITPR
iffST ={feC ZI(J.w,Pe, f)e WZTp},eel ,(j, 7t,p)elTP;
przy czym WZTP ¢ | TPx WZ - relacja przydziatu sposobéw wykorzystania zasobéw
odnawialnych do technologii produkcji,
Hjnplr _ liczba sztuk zasobu e wykorzystywanych w funkcji f do wytworzeniajednej sztuki
produktu j w technologii (j,n,p),
(p™J - obcigzenie zasobu e w funkcji fw procesie wytworzenia jednej sztuki produktu j
zgodnie z technologiag (j,Jt,p)
WZTO - SPOSOB WYKORZYSTANIA ZASOBU W TECHNOLOGII OPERACII
j, 7t,p, k, e -jak w ZTO,
f - numer funkcji zasobu e stosowanej w technologii operacji (j, n,p, k)
fe »e e 1jJJi. (j. tt»P. k)e ITO,
C? ={feC2Lj,*,p ke f)e WZTO}, ee IZ° , (j,a ,p,k)e ITO,
przy czym WZTO ¢ ITOXx WZ - relacja przydziatu sposobéw wykorzystania zasobéw
odnawialnych do technologii operacji,
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rijjtpkef ' Hczba sztuk zasobu e wykorzystywanych w funkcji f do jednokrotnego wykonania
operacji (j, jt,k) w technologii (j,rc,p),
'Pjlpkrf ' obcigzenie zasobu e w funkcji f przez jednokrotne wykonanie operacji (j, n, k) w

technologii (j, 7t,p).

Poniewaz niektére zasoby moga byé w tej samej technologii wykorzystywane w

réznych funkcjach, liczby egzemplarzy zasobdw charakteryzujgce technologie spetniaja

nieréwnosci:
Z C ~ C .dla(b*.P.e)6ZTP )
fc 1wzr
Z cC™ s C Ldla(jr.P.A)AT O 3)
f c iwzTo

Dla obcigzen zasobu danego typu dang funkcja zasobowg przez jednokrotne wykonania
wszystkich operacji danego procesu mozna zapisa¢ nastepujacg nieréwnos$é, analogiczng do

(1):

Z. C™rs c 2 .da(j."p &feWZTP ()
iKj,

Zasobochfonnos$cijednostkowe technologii produkcji i technologii operacji sg sumami

obcigzen jednostkowych przez poszczeg6élne funkcje danego zasobu.

Z ~7 - < t,dla(j,rt,p,e)6ZTP (5)
FCH
Z ,dla(j,n,p, ke)e ZTO (6)
,WITO
6. Uwagi kohcowe
Bezposrednim rozwinieciemprzedstawionej tu struktury informacyjnej modelu

technologii bytby analogiczny formalny opis przydziatu zasob6w do jednostek organizacyjnych
przedsiebiorstwa oraz relacji miedzy technologig i marszrutami proceséw technologicznych.
Kolejne uogdlinienie struktury informacyjnej systemu produkcyjnego dotyczy relacji miedzy
technologig i organizacjg w réznych wariantach oprzyrzagdowania komdérek produkcyjnych.
Modele te sg wykorzystywane jako tto, na ktérym sa formutowane opisy czastkowych

probleméw sterowania produkcja [4, 5, 6, 7],



Struktura informacyjna modelu JL85.
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Abstract

Production control decisions answer questions what, how, where, when and how much
to produce. So, corresponding feasible decisions domaines and relations between these
decisions are interesting from control optimization point of view. The paper deals with the two
first ones of the above mentioned questions. Thus, the information structure of technology
model is presented. The Entity-Relationship Diagram presenting resources allocation to

various technologies of manufacturing processes, as well as lists of attributes of the entities are

shown.



