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Wprowadzenie systeméw informatycznych wigze sie zawsze z podje-
ciem decyzji dotyczacych mie tylko zakresu projektowania systemu, ale
takze metody opracowania i wdrozenia. Z punktu widzenia projektanta
systemu najlepszg wydaje sie metoda rozwigzywania kompleksowego.
W wypadku kompleksowego systemu obiektowego, a za taki nalezaloby
uwaza¢ system informatyczny przedsiebiorstwa meblarskiego, oznacza-
toby to projektowanie, oprogramowanie i wdrazanie systemu informa-
tycznego obejmujgcego wszystkie dziedziny dzialalnosci przedsiebiorstwa,
powigzanego z systemami branzowymi, resortowymi i panstwowymi.
Takie rozwigzanie problemu wymaga zmobilizowania wielkich nakladow
przy projektowaniu, programowaniu i wdrazaniu, zorganizowania duzych
zespotéw projektujgcych oraz bardzo szerokiego zakresu prac organiza-
cyjno-przygotowawczych. Korzystanie z gotowych systeméw projekto-
- wych lub adaptacja systeméw z innych branz ograniczona jest warun-
kami organizacyjnymi przedsiebiorstwa meblarskiego wynikajacymi ze
specyfiki technologicznej tego przemystu.

Korzystne, z informatycznego punktu widzenia, opracowanie systemu
kompleksowego lub wielodziedzinowego wymaga przygotowania szero-
kiego zakresu informacji. Informacje zawarte w bazie danych to przede
wszystkim zbiory danych statych ze wszystkich gléwnych dziedzin dzia-
talnosci przedsiebiorstwa.

Sposrod gtownych dziedzin dzialalno$ci przedsiebiorstwa, jak plano-
wanie produkcji, gospodarka materiatlowa, koszty wlasne produkcji, za-
trudnienie, ptace itp., techniczne przygotowanie produkcji odgrywa role
szczegblnie wazng. Pod pojeciem technicznego przygotowania produkcji
(TPP) przyjmuje sie zespdl czynnosci zmierzajgcych do skonstruowania
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nowego wyrobu, przeprowadzenie badan i préb prototypu, opracowanie
technologii wytwarzania wyrobu, a takze opracowanie technicznych norm
czasu i norm materialowych na wyprodukowanie wyrobu jednostkowego.

Dla potrzeb systemu elektron'cznego przetwarzania danych (SEPD),
obstugujacego TPP w przedsieblorstwie, wszystkie informacje musialy
zosta¢ sformalizowane w postaci danych dotyczacych:

— konstrukeji,

— procesu technologicznego,

— norm materialowych,

— norm czasowych,

— stanowisk roboczych, maszyn i urzgdzen produkcyjnych,

— zm'an i sposobow dokonywania tych zmian w wyzej wym enio-
nych grupach informacji.

Dokumentacja zawierajgca te wszystkie informacje moze dotyczyé
albo wyrobu, albo elementéw. Dotychczas w przemysle meblarskim
stosowano opracowanie dokumentacji wyrobu. Przy cbecnym sposobie
dokumentowania procesu technologicznego, a takze przy samej realizacji
tego procesu i sposob6éw rozliczen, metoda ta byla zupelnie wystarczajgca,
a nawet wygodna, tradycyjne bowiem metody rozliczen ani nie wyma-
galy wiekszej szczegbélowosci informacji, ani nie byly w stanie dostar-
czy¢ na czas tak szczegbélowych informacji wynikowych.

Z chwilg powierzenia obslugi dziedziny TPP systemowi EPD mozli-
we stato sie dokladmne rozpracowanie procesu technologicznego, a wyzna-
czenie szczegbélowych zadan dziennych w rygorach czasowych mogloby
by¢ wykonane we wlasciwym czasie. Wymogiem do spelienia tego celu
jest jednak opracowanie szczegdlowej dckumentacji dla poszczegdélnych
elementow.

Wspomniano juz o szczegélowej roli TPP posrdod innych dziedzin dzia-
lalnosci przedsiebiorstwa. To szczegblne znaczenie zachowuje takze od-
cinkowy system EPD obstugujacy TPP w stosunku do systemoéw obstu-
gujacych inne dziedziny dzialalnosci przedsiebiorstwa. Wynika to stad,
ze nie cbsluguje on wylgcznie swego zakresu, lecz musi zapewnié¢ nie-
ktore informacje innym dziedzinom, bowiem zbiory zalozone w ramach
podsystemu TPP sltuzg potrzebom innych podsystemoéw; np. zbiér norm
materiatlowych i zbiér informacji o materiatach — gospodarce materia-
lowej itp.

Z tego wynika, ze przy projektowaniu i wdrazaniu w przedsiebior-
stwie systemu kompleksowego obslugujacego wszystkie dziedziny jego
dzialalnosci podsystem TPP powinien mie¢ charakter priorytetowy. W je-
go ramach powstalaby baza danych wykorzystywana potem w podsyste-
mach obstugujgcych inne dziedziny dzialalnosci przedsiebiorstwa.

Mozna przyjac¢ takze inny kierunek prac nad wprowadzeniem syste-
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mu EPD w przedsigbiorstwie, a mianowicie rozpoczaé prace projektowe
i wdrozeniowe od innych dziedzin i w ramach podsysteméw obstugujg-
cych te dziedziny tworzy¢ zbiory informacji tylko dla tych podsysteméw.
Podsystemy te nalezaloby pdzieli¢ na poszczegélne jednostki przetwarza-
nia, tak aby wdrazanie poszczegdlnych (niektérych przynajmniej) jedno-
stek byto niezalezne od wdrozenia innych.

Takie odcinkowe wdrazanie systemu, mimo pewnych wad, ma takze
niewatpliwe zalety. Przedsiebiorstwu wprowadzajgcemu EPD latwiej
wdraza¢ poszczegblne dziedziny k~oléjnxo, a nawet poczgtkowo wdrazaé
jakis miewielki odcinek (nawet jednostke) danej dziedziny. Pozwala to
na unikniecie spietrzenia prac organizacy jno-przygotowawczych, a poza
tym umiejetny wybor tego pierwszego odcinka i wlasciwa kolejno$é prac
pozwalajg stosunkowo szybko, nawet juz w trakcie przeprowadzenia prac
wdrozeniowych nad kolejnymi odcinkami, na uzyskanie efektéw z eks-
ploatacji pierwszych odcinkéw. Przy wprowadzaniu techniki elektronicz-
nej w przedsiebiorstwie wszystkie te wyzej zaznaczone momenty maja
duze znaczenie tak dla kierownictwa przedsiebiorstwa, jak i dla grupy
ludzi bezposrednio pracujacych przy obsludze systemu oraz dzialow
przedsigbiorstwa badz dostarczajgcych informacji systemowi, badz tez
z nich korzystajgcych. Niemale znaczenie przy wyborze metody opraco-
wania i wdrazania systemu przedsiebiorstwa ma takze wyposazenie
osrodkow, w ktorych bedzie on wdrazany. Tworzenie kompleksowej bazy
danych na uzytek poszczegélnych podsysteméw dla okreslonych dziedzin
dzialalnosci przedsiebiorstwa wymagaloby mozliwosci korzystania z dy-
ské6w magnetycznych; kazdy wiec oSrodek dysponujgcy maszynami cy-
frowymi musialby by¢ w nie wyposazony, a wiadomo przeciez, ze tak
nie jest i ze dlugo jeszcze podstawowym i majpowszechniej uzywanym
nosnikiem do tworzenia zbioréw bedzie ta$ma magnetyczna (MT). Sek-
wency jnos¢ dostepu do tak utworzonych zbiorow wydtuza czas konieczny
do uzyskania odpowiedniej informacji i prawie zupelnie przekresla moz-
liwos¢ tworzenia zbioréw mocno rozbudowanych, zawierajacych kom-
pletne informacje i mogace stuzy¢ wielu celom. Wygodniejsze staje sie
tworzenie wiekszej liczby zbioréw o mniejszym zasobie informacji na
uzytek niewielu celow.

Wydaje sie, ze wszystkie wyzej przytoczone argumenty wystarcza-
jaco uzasadniajg, dlaczego ta wlasnie metoda zostala wybrana przez Za-
klad Informatyki Osrodka Badawczo-Rozwojowego Meblarstwa dla sy-
stemow opracowanych dla przedsigebiorstw meblarskich.

Dotad opracowane zostaly i wdrozone przez Zakilad Informatyki
OBROM dwa systemy odcinkowe przedsiebiorstwa meblarskiego:

— gospodarka materiatowa,

— obliczenie zdolnosci produkcyjnych przedsiebiorstwa.

8%
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W trakcie opracowania i wdrazania znajduje sie¢ odcinkowy system
L Wyroby gotowe i zbyt”. Systemy te projektowane i wdrazane jako sy-
stemy odcinkowe sg przykladem zastosowania przedstawionej metody.

Pojecie gospodarka materialowa utozsamiane jest najczesciej, tak
w znaczeniu systemowym, jak tez jako dziedzina dzialalnosci gospodar-
czej przedsiebiorstwa, z obrotem magazynowym. Systemy o tym zakresie
projektowane byly i eksploatowane przez przedsigbiorstwa innych branz,
a ich réznorodnos$é zwiazana byla ze specyfikg rozwigzan w tych bran-
zach. Przystepujac do opracowania systemu ,gospodarka materialowa”
dla przedsiebiorstwa meblarskiego starano sie rozwigza¢ go tak, aby byl
jak najlepiej dostosowany do specyfiki przedsigbiorstwa meblarskiego,
a rownoczes$nie pozwalal na uzyskanie wszystkich, niezbednych do ope-
ratywnego zarzgdzania, informacji. Konieczne stato sig¢ wiec wlgczenie do
systemu planowania i rozliczania zuzycia materialow oraz uwzglednienie
nastepujacych faktow wynikajacych ze specyfiki branzy meblarskiej:

— jeden z podstawowych materiatéw w produkeji — drewno — pod-
lega manipulacji i okreSlenie jego przeznaczenia przyporzgdkowane do
konkretnego wyrobu nie jest w procesie produkcji Scisle ewidencjono-
wane; nie mozna wiec dokladnie zidentyfikowa¢ ani w wyrobie, ani w je-
go elementach, z jakiego wymiaru i klasy materialu zostaly wykonane;

— ten sam, o jednoznacznie okreslonej konstrukcji, typ mebla wy-
twarzany jest w roznych wariantach wsadu materialowego;

— przedsiebiorstwa meblarskie sg czesto skooperowane; zaklady we-
wnatrz przedsiebiorstw albo wytwarzaja wyrdb finalny od operacji po-
czatkowych do montazu, albo skooperowane sg ze sobg technologicznie.

Tak wiec powstal system o zakresie szerszym od powszechnie spoty-
kanego, uwzgledniajacy poszczegolne elementy specyfiki branzy. W sktad
systemu wchodzg nastepujace jednostki przetwarzania:

— JP-1 — planowanie materialow dla potrzeb zaopatrzenia,

__ JP-2 — normatywne obliczanie wsadu materiatlowego w wyro-
bach gotowych,

__ JP-3 — obliczanie wsadu materialowego w robotach w toku,

__ JP-4 — roZliczanie zuzycia materialowego,

— JP-5 — planowanie zuzycia materialowego dla potrzeb produkcji
(limitowanie),

_ JP-6 — obrét materiatowy,

— JP-7 — planowanie zaopatrzenia materiatowego.

Planowanie materialéw dla potrzeb zaopatrzenia. Zadaniem jednostki
jest obliczenie planu zuzycia materiatéw w ukladzie rocznym i kwartal-
nym. Podstawg obliczen sa normy materialowe na wyroby oraz plan
produkcji. Zbiér norm materialowych na wyréb uzyskuje sig¢ z zestawie-
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nia zuzycia materialow podstawowych na produkcje (NM3), oraz z zesta-
wienia materialow pomocniczych na produkcje (NM4), a zbiér planu pro-
dukcji — z planu produkcji mebli.

Dodatkowe informacje do obliczen i wydrukéw uzyskuje sie z kar-
toteki indeksu materialowego uzyskanej z karty indeksu materialowego.

W ramach jednostki uzyskuje sie:

— wydruk kartoteki norm materialowych,

— wydruk kartoteki indeksu materiatowego,

— planowanie zuzycia materialéw na produkcje roczng i kwartalng,

— uzasadnienie zuzycia do planu rocznego i kwartalnego.

Normatywne obliczanie materialéw w wyrobach gotowych. Podstawg
rozliczania s3 normy materialowe na wyroby oraz raport wyrobow goto-
wych; korzysta sie takze z indeksu materialowego. Tylko Zbiér raportow
zakladany jest w ramach tej jednostki, pozostale zbiory zalozono juz
w pierwszej jednostce.

Podstawowymi dokumentami jednostki s3:

— zestawienie normatywnego zuzycia materialow w wyrobach goto-
wych za miesigc ............... ,

— uzasadnienie zuzycia materialow w wyrobach gotowych.

Obliczanie wsadu materialowego w robotach w toku. Efektem dzia-
lania tej jednostki jest wyliczenie wsadu materialowego w potwyrobach,
elementach i podzespolach, a takze wykaz stanu elementéw na wydzia-
lach oraz wyliczenie wsadu materialowego w przekazanych elementach
w ramach kooperacji. Wyliczen dokonuje sie na podstawie:

— zbioru norm materialowych na cze$ci wyrobu, zalozonego na pod-
stawie kartoteki czesci wyrobu,

— zbioru spisu z natury zalozonego na podstawie arkuszy spisu z na-
tury i zestawienia przekazanych elementow,

— kartoteki grup materialowych.

W tej jednostce uzyskuje sie:

— wykaz elementéw na wydziale............... w dniu.............,

— kartoteke czesSci wyrobow,

— wykaz aktualizowanych cze$ci wyrobow,

— materialy w robotach w toku.............. na dzien.............. ,

Ostatnie zestawienie sporzadzane jest dla wydziatu, zakladu, przedsie-
biorstwa. Wyniki obliczen wsadu materialowego zapisywane sg na MT
i wykorzystane w JP-4.

Rozliczanie zuzycia materialowego. Dokonuje sie tu wyliczenia Zuzy-
cia materialowego oraz okreslenia wielkoéci oszczednosci lub przekroczen
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materialowych. Dla dokonania obliczen wykorzystuje sie dane o wsadzie
materialowym w robotach w toku i w przekazanych elementach (JP-3),
w wyrobach gotowych (JP-2) oraz materialow na produkcje z kart limi-
towych. Obliczen dokonuje sie w cyklach miesiecznym i kwartalnym dla
wydzialow, zakladow i przedsiebiorstwa oraz narastajgco od poczatku
roku dla przedsiebiorstwa. Dokumentem zroédiowym jest karta limitowa.

W wyniku przetwarzania uzyskuje sig¢ tabulogramy rozliczen zuzycia
materialowego wydziatu (zakladu) ............... za OKres.............. , oraz przed-
siebiorstwa za okres................

Planowanie zuzycia materialéow dla potrzeb produkcji (limitowanie).
W jednostce dokonuje sie wyliczenia limitow materialow na produkcje
miesieczng. Podstawg do obliczen sg normy materialowe sporzgdzane
w ukladzie miejsc limitowania oraz plan operatywny wydzialu.

W wyniku obliczen uzyskuje sieg:

— wydruk kontrolny kartoteki norm materialowych w ukladzie
miejsc limitowania,

— zestawienie pomocnicze do karty limitowej nr........... za mie-
SigC...iviiernne. dla wydzialu.............. magazynu .............. :

— zestawienie limitéw za miesigc.............. dla wydziatu.............. ma-
BAZY I a0 s00mumss :

— zuzycie materialowe za miesigc.............. dla magazynu..............

Dodatkowo uzyskiwana jest TP z tymi samymi informacjami co w ze-
stawieniu limitow, sluzgca do tworzenia na automacie organizacyjnym
Optima 1415 kart limitowych. W ramach jednostki przewidziano takze
uzyskiwanie z tworzonego w tej jednostce zbioru norm materiatowych
na wyroby w ukladzie miejsc limitowania, zagregowanego zbioru norm
na wyroby dla potrzeb JP-1. Pozwala to na utrzymanie w systemie jed-
nego tylko zbioru norm materiatowych na wyroby.

Obrét materiatowy. Przy obrocie materialowym konieczne jest zato-
zenie i aktualizacja kartoteki materialowej oraz wprowadzania danych
transakcyjnych pobrania i wydania materialéow z magazynu. W ramach
jednostki uzyskuje sie okresowe wydruki zestawien stanéw i obrotow
materialowych kartoteki materialowej oraz rozliczenia inwentaryzacji
(razem 27 wydrukow). Obrot materiatowy zostal zaprojektowany i opro-
gramowany przez ZETO Zielona Gora.

Planowanie zaopatrzenia materialowego. Jest to ostatnia jednostka
systemu. Zadaniem jej jest obliczanie planu zuzycia materialowego.

W wyniku dzialania jednostki uzyskuje sie:

— plan zaopatrzenia materialowego na rok (kwartal)............. ,



PRZYGOTOWANIE PRODUKCJI W SYSTEMACH INFORMATYCZNYCH 111

— plan zaméwien materialoéw zaopatrzeniowych mna rok (kwar-

Dane uzyskuje sie z poréwnania zuzycia normatywnego na planowa-
ny okres (JP-1) ze stanami zapaséw materiatowych (JP-T7).

System ,,Zdolnoé&i produkcyjne” jest mastepnym systemem odcinko-
wym korzystajacym z danych technicznego przygotowania produkcji. Za-
daniem systemu jest obliczenie zdolnosci produkcyjnej (wyznaczonej
wartoSciowo) wydzialow, zakladéw i przedsiebiorstwa w danym okresie
planowanym, a ponadto ustalenie dla grupy stanowisk jednorodnych
sumy stanowisko-godzin na jednostke obliczeniowsg, sumy stanowisko-
-godzin skorygowanej o stopien wykonania norm pracy, dyrektywnego
i nominalnego czasu pracy, wskaznika wykorzystania czasu nominalne-
go i wskaznika zmianowosci. W systemie ustalono obcigzenie maszyn
1 urzadzen na zadany program produkcyjny w jednostkach czasu. Obcig-
zenie to oblicza sie dla grupy stanowisk jednorodnych w ukladzie ana-
litycznym (dla kazdego wyrobu) i syntetycznym (zbiorczo na, zadany
plan). Pozwala to na zorientowanie sie w mozliwosci wykonania planu,
a przy wprowadzeniu danych o wykonaniu na sprawdzenie norm czaso-
wych oraz zgodnosci stosowanej technologii z dokumentacjg. System
pozwala takze wylicza¢ zdolnos¢ przepustowg magazynow.

System powstal przy wspoétudziale ZETO Zielona Goéra oraz w wyniku
przeprogramowania na Odre 1304 (i oczywiscie modyfikacji) systemow:
opracowanego przez OBROM i eksploatowanego przez Fabryke Akce-
soriow Meblowych w Chelmie 1 Swarzedzkie Fabryki Mebli na EMC
Minsk 22 oraz opracowanego przez ZETO Zielona Gora i eksploatowanego
przez Zielonogoérskie Fabryki Mebli na EMC Odra 1003. Podstawg do obli-
‘czen sg kartoteki: grup stanowisk (zalozona na podstawie dokumentu ,,Ze-
stawienie norm czasu”) oraz pracochlonnosci wyrobow (zalozona na pod-
stawie dokumentu ,,Wykaz stanowisk’). Zbiory te zawierajg informacje
dotyczace magazynéow i rézn’g sie kodem od rekordéw zawierajacych
informacje o normach czasowych i stanowiskach.

Kartoteka norm czasowych, ktora tworzona jest programowo z kar-
toteki pracochtonnosci wyrobéw, zawiera sumy czaséw dla grup stano-
wisk jednorodnych na wyroéb, nie zawiera wiec numer6éw operacji. Za-
pisane sg tez w niej kody rekordéw rozréziniajgce czy informacja doty-
czy magazynu, czy tez grupy stanowisk.

Wielko$é czasu nominalnego wprowadzona jest kazdorazowo dla da-
nego okresu planistycznego bezposrednio do maszyny cyfrowej. W wyniku
obliczen uzyskuje sie nastepujgce tabulogramy:

— rozliczenie obcigzen grupy stanowisk,

— arkusz pomocniczy do ustalenia jednostki obliczeniowej i czasu
normowanego na jednostke obliczeniowg,
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— arkusz obliczeniowy zdolnos$ci przepustowej magazynow,

— arkusz obliczeniowy zdolno$ci produkcyjnych,

— bilans zdolnos$ci produkcyjnych zaktadu,

— bilans zdolnosci produkcyjnych przedsiebiorstwa.

W systemie wprowadzono dodatkowg informacje o normoobsadzie
stanowiska roboczego, nie wykorzystywang do obliczenia zdolnosci pro-
dukcyjnych. Dane te sg wczytywane do kartoteki pracochlonnos$ci wy-
robow dla kazdej operacji i zawierajg liczbe pracownikéw na stanowisku
wg grup zaszeregowania. Stwarza to mozliwo$§¢ rozszerzenia systemu
0 obliczenie zatrudnienia robotnikéw bezposrednio produkcyjnych.

Podstawg metodyczng opracowanego systemu byty , Wytyczne w spra-
wie obliczenia i bilansowania zdolnosci produkcyjnych” opracowane przez
Wydzial Produkcji ZPM. System ten stanowi pierwszy krok do wdra-
zania w przedsiebiorstwach jakichkolwiek rozwigzan w dziedzinie ste-
rowania produkcjg.  Jest ona takze wstepem do wdrazania opracowanego
przez ZETO Olsztyn systemu obejmujgcego planowanie i rozliczanie plac
(SAROP).

Omowione systemy odznaczajg sie tymi wszystkimi cechami, ktérymi
powinien odznacza¢ sie prawidlowo skonstruowany system informacji —
sg dopasowane do systemu zarzadzania przedsiebiorstwa, sg zmienne
i elastyczne oraz ciggle sie doskonalg. Elastyczno$¢ wymika przede wszyst-
kim z ich modulowej struktury. Uprzednio juz wspomniano, ze w prak-
tyce przedsiebiorstwo nie jest w stanie szybko przygotowaé sie organi-
zacyjnie w takim zkresie, aby moéc wdraza¢ réwnoczesnie wszystkie jed-
nostki systemu. W systemach przygotowanych przez OBROM nie tylko
mozna wdraza¢ poszczego6lne jednostki kolejno, ale jeszcze niektoére z nich
niezaleznie od siebie. I tak np. obr6t materiatlowy moze by¢ wdrozony
niezaleznie od obliczania wsadu materialowego w robotach w toku lub
od planowania zuzycia materialowego dla potrzeb produkecji (limitowa-
nie). O wyborze kolejnosci wdrazania decydujg potrzeby przedsiebior-
stwa 1 mozliwos¢ przygotowania materiatéw do obliczen.

Systemy moga by¢, i bedg doskonalone w trakcie eksploatacji. W mo-
mencie opracowania projektéw systemow i ich oprogramowania obowig-
zywal w branzy 9-znakowy indeks wyrobow i taki przyjeto w systemach.
Przechodzenie branzy na KTM (kod towarowo-materiatowy) spowoduje
zmiany w systemie. Zmiany te sg juz zaplanowane. Planuje sie takze
udoskonalenia samej technologii przetwarzania; wprowadza sie np. obec-
nie lancuchy programowe eliminujgce w duzym stopniu udzial operatora
w trakcie realizacji pewnych z gory przewidzianych zadan. Doskonalenie
polega takze na dokonywaniu zmian w samych programach przy poja-
wieniu sie potrzeb takich zmian. Przy adaptowaniu systemu dla kolej-
nego przedsiebiorstwa zachodzi czasem koniecznos¢ dokonywania drob-
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nych najczesciej zmian dostosujgcych system do potrzeb tego przedsie-
biorstwa.

Przedsiebiorstwa meblarskie nie majg identycznej struktury organi-
zacyjnej ani jednolitego przyporzgdkowania tych samych funkcji tym
samym jednostkom organizacyjnym. Ta réznorodnos¢ organizacyjna nie
ma istotnego znaczenia dla sprawnego funkcjonowania systemem. Za
bardzo istotng zasade w obu opracowanych systemach uznano jednak
te, aby kazdy tworzony w ich ramach zbiér mial tylko jednego gospo-
darza, tzn. aby i zakladanie zbioru, i wszystkie aktualizacje, dokonywane
byly przez ten sam dzial przedsiebiorstwa. Metoda ta daje duzg gwa-
rancje poprawnosci i aktualnos$ci zbiorow.

Uzyskiwane w systemach wyniki w postam tabulogramow speiniajg
zadania dwojakie: dostarczajg informacji decyzyjnych i stuzg ewidencji
biezgcej. Stuzgce tym dwom funkcjom zestawy tabulogramow nie sg
rozlgczne, tzn. ze najczeSciej wydawnictwa sluzg obydwu tym celom,
np. wykaz elementow wyroboéw, znajdujacych sie w robotach w toku na
poszczegbdlnych wydzialach, pozwala podja¢ decyzje o wstrzymaniu pro-
dukcji poszczegolnych elementow lub jej zwiekszeniu.

Zaznaczono juz, ze obydwa opracowane systemy sa systemami bran-
zowymi. Oznacza to, ze mogg by¢ wdrozone, po ewentualnej niewielkie]j
adaptacji, przez dowolne przedsiebiorstwa meblarskie. ,,Gospodarka ma-
terialowa” wdrazana jest w tej chwili w 10 przedsiebiorstwach. Oczy-
wiscie przedsiebiorstwa wdrazaja system odcinkowo (o czym tez juz
wspomniano), rozpoczynajg od roéznych jego jednostek, rozna tez jest
liczba jednostek wdrozonych juz przez poszczeg6lne przedsiebiorstwa.
., Zdolnosci produkcyjne” wdrozono w 3 przedsigbiorstwach.

W opracowaniu znajduje sie trzeci system branzowy ,,Wyroby goto-
we i zbyt”’. Dwie pierwsze jednostki — JP-1 — Kontrola wykonania
planu i JP-2 — Kontrola realizacji zamowien, opracowane przez Zaklad
Informatyki OBROM, sg juz gotowe i wdrazane obecnie w Lodzkich Fa-
brykach Mebli. Dwie nastepne jednostki — JP-3 — Obrét magazynowy
wyrobami gotowymi i JP-4 — Obliczenia dla celéw sprawozdawczosci,
opracowywane sg w tej chwili przez ZETO Opole i wdrozone zostang
(razem z dwoma pierwszymi) przez Opolskie Fabryki Mebli. Poza tym
niektére przedsiebiorstwa wdrazajg (lub wdrozyly juz) systemy opraco-
wane poza Zakladem Informatyki, a mianowicie:

— Zaktady Przemystu Meblarskiego im. Gwardii Ludowej w Radom-
sku i Fabryka Mebli Gietych w Jasienicy — WESAP (wieloodcinkowy
system technicznego przygotowania produkecji),

— Wyszkowska Fabryka Mebli i Jarocinskie Fabryki Mebli —
PLANTYP (zautomatyzowany, typowy system planowania produkcji),

— Olsztynskie Fabryki Mebli — SAROP (zatrudnienie i place).
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Uzyskane w praktyce rezultaty potwierdzily stusznos¢ przyjetej do-
tychczas metody czgstkowego rozwigzywania i wdrazania systeméw in-
formatycznych w przedsiebiorstwach meblarskich. Czgstkowe zakladanie
zbiorow informacji technicznego przygotowania produkcji przy dotych-
czasowym wyposazeniu oSrodkow obliczeniowych i mozliwosciach orga-
nizacyjnych przedsiebiorstw znacznie przyspieszylo wdrozenie.

Kompleksowe przygotowanie danych obejmujacych calosé¢ informacji
technicznego przygotowania produkcji przediuza czas wdrozenia do kil-
ku lat i nie daje w tym czasie przedsiebiorstwu wymiernych efektow
eksploatacyjnych.

Przyjeta metoda stwarza projektantom bardzo ucigzliwe problemy
koordynacyjne. Projektowanie odcinkowych systemow, ktére majg funk-
cjonowa¢ we wzajemnej zgodnosci w jednym przedsigbiorstwie na pod-
stawie tylko ogolnie sprecyzowanej koncepcji systemu obiektowego nie
jest rzeczg latwg. Wymaga to bowiem w miare postgpu prac wprowa-
dzenia odpowiednich korekt zapewniajgcych systemom harmonijne dzia-
lanie.

Istotnym problemem przysztych prac jest, zwlaszcza dla systemow
operatywnego sterowania produkcjg, wykorzystanie zbiorow danych o ele-
mentach i powiazaniach ich z dokumentacja technologiczng wyrobow.

Mapviow Konod3zeiiuax, Mornuka Bourepa

VICIIOJB30BAHUE JAHHBIX ITOACUCTEMBI TEXHUYECKOM
IIOATOTOBKM ITPOU3BOIACTBA
B IOICUCTEMAX VYIIPABJIEHVISA MEBEJBHBIM INPEAIIPUATVEM

Peswome

Boabillag TPYAOEMKOCTh IIPOEKTMPOBAHMA WM BHEAPEHMA aBTOMaTU3MPOBaHHBIX
CUCTEM YIIpaBJIEHMA Ha NPEJIpUATUAX 3acTaBJseT MCKaTb PEUIeHMsd, IT03BOJAKIUME
ObICTpee BBOAMUTL B 3KCILIyaTaUWIO IIPOEKTMPOBaHHblE cucTeMbl [Ijid aBTOMaTMU3UPO-
BAHHOJ CJCTEMbl YIIPaBIEHMA KOHKPETHLIM MebesbHbIM NPEeANpUATHEeM OCHOBHOV 6a-
3011 JaHHLIX ABJAITCA JaHHbIE TIOACUCTEMbI TEXHMYECKOJ IOATMOTOBKM IIPOM3BOACTBA.
IIIupornuit 0obeM 9TOM MH@POpMaUMUM TpedyeT B KOMIIJIEKCHBIX PpPelIeHMAX CO3MaHM:A
©a3bl faHHBLIX.

B pedepare mpenacraBJieH METOX I1004YepefHOro MNPEeKTMPOBAHMA U BHENPEHNA
CUCTEMBbI NpPM ydeTe OTpacjeBoil crneumduky, a TaKKe IOpy COOJIOAEHMM B3anMOy-
BA3ZKM MEXJYy OTAeJbHBIMM odepenaMu. DdheKToM Takoro MmoAxona ABjaAerca Oouee
OnICTpOe MoJIyyeHMe Pe3yJIbTATOB OT SKCIIyaTaLVN. 3

IlpencraBleHHble pelleHUA BHEAPEHHBIX NOACUCTEM , MarepuajabHOe XO03AMCTBO’
n ,IIpou3BOACTBEHHbIE MOLIHOCT) SBJAIOTCA AOKa3aHMeM TOro, 4YTO HECMOTPpA Ud

TPYAHOCTM II0 KOODAMHALMM Y YBS3Ke IIOACUCTEM, TIPMMEHEHHBIM MeToj AaJl I0JI0-
JXKUTEJIbHbIE Pe3yJIbTaThI.
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USE OF DATA CONCERNING TECHNICAL PREPARATION
OF PRODUCTION IN SECTIONAL COMPUTER SYSTEMS
OF A FURNITURE-MAKING ENTERPRISE

Summary

High labour intensity of designing and implementation of computer systems
in production enterprises induces to the search for better means of introducing
designed systems into practice. As far as furniture production is concerned,
technical data of production preparation are constituting the fundamental basis
of system solutions. The wide range of such information materials calls for crea-
ting data bases. The paper deals with the method of sectional designing and
implementation of computer system with regard to specific branch conditions and
observing mutual relationships between particular parts. Such procedure results
in time saving acquisition of exploitation effects. Presented solutions of implemented
sectional systems "Materials management” and ’Productive capacities” are proving
that, in spite of difficulties connected with co-ordination and interconnections
between sections, the applied method has given positive results.



