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KONCEPCJA TECHNICZNEGO PRZYGOTOWANIA PRODUKCIJI
W WIELOTEMATYCZNYM SYSTEMIE
AUTOMATYCZNEGO PRZETWARZANIA DANYCH
W PRZEDSIEBIORSTWIE PRZEMYSLU MEBLARSKIEGO

Zdzistaw Jakubowski, Pawel Zukowski

Akademia Rolnicza, Poznan

W miare wzrostu i rozwoju przemystowej produkcji mebli istotnie
wazng role przypisa¢ malezy czynno$ciom rozumianym jako techniczne
przygotowanie produkcji. Techniczne przygotowanie produkcji w przed-
sigbiorstwie przemystu meblarskiego sprowadzi¢ mozna w zasadzie do
odpowiedzi na nastepujgce pytania:

— co produkowa¢ (opracowanie warunkow, jakim ma odpowiadaé
gotowy wyrob),

— z czego produkowat (przygotowanie materialowe produkciji),

— jak produkowa¢ (opracowanie technologii wytwarzania wyrobow),

— czym produkowa¢ (przygotowanie przyrzaddéw, marzedzi, oprzyrzg-
dowania, osprzetu),

— na czym produkowa¢ (przygotowanie maszyn i urzgdzen oraz nie-
zbednej do ich napedu energii),

— kto ma produkowa¢ (przygotowanie personelu wykonawczego o od-
powiednich kwalifikacjach technicznych, problem doboru fachowcéw
z okreslonym stazem oraz doskonalenia kadr).

Techniczne przygotowanie produkcji (TPP) w odniesieniu do produk-
cyjnej dzialalno$ci przedsiebiorstwa oznacza wigc glownie zespédl dziatan
zmierzajgcych do skonstruowania nowego wyrobu, przeprowadzenia ba-
dan i prob prototypu (modelu), opracowania technologii wytwarzania oraz
okres$lenia technicznych i ekonomicznych uzasadnionych norm czasu
i norm materialnych na wyprodukowanie jednostki wyrobu, a takze or-
ganizacyjne przygotowanie produkcji. Wykonawcze przygotowanie pro-
dukcji obejmuje natomiast czynno$ci zwigzane z zaplanowaniem termi-
néw wykonania produkcji i dostaw, przygotowaniem surowcow, materia-
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16w i narzedzi do produkcji, organizacjg stanowisk roboczych i doprowa-
dzeniem zadan planowych do tych stanowisk.

W przedsiebiorstwie przemysitu meblarskiego TPP w systemie ATP
(automatycznego przetwarzania danych) oznacza¢ powinno rejestracje
i przetwarzanie informacji sformalizowanych w postaci nastepujacych
danych:

— struktury i zlozonosci wyrobow,

— cyklu produkcyjnego elementéw, podzespoiéw i wyrobow,

— materiatochtonno$ci wyrobéw i ich elementéw skladowych,

— pracochtonnosci wyrobow i ich elementéw skladowych,

— efektywnos$ci pracy maszyn i urzadzen produkcyjnych.

W zaleznos$ci od zakresu TPP do tematyki wlgczy¢ nalezaloby zmiany
zachodzgce w wymienionych zakresach i rodzajach informacji.

Z podstawowych dziedzin dzialalnos$ci przeds ebiorstwa meblarskiego,
jak planowanie produkcji, gospodarka materiatlowa, zatrudnienie i place,
koszty wtasne produkcji, gospodarka srodkami trwalymi, przy racjonali-
zacji organizacji i zarzgdzania przedsiebiorstwem z zastosowaniem SEPD,
szczegblnie wazng role odgrywa techniczne przygotowanie produkcji
(TPP) z uwagi na wspdélng baze danych. Ze wzgledu na problema-
tyke przetwarzania, TPP dzieli si¢ na: moduly i uklady przetwarzania,
a one z kolei — mna jednostki przetwarzania.

Celem podsystemu TPP w systemie APD w przedsiebiorstwie przemy-
stu meblarskiego jest zalozenie i biezgce aktualizowanie podstawowych
zbiorow informacji, tj. utworzenie wspoélnej bazy danych powstajacej na
etapie technicznego przygotowania produkcjistuzacej pozostalym podsy-
stemom do przetwarzania zagadnien. Wspoélna baza danych stwarza moz-
liwos¢ pelnej integracji podsystemoéw, obejmujgcych swym zakresem
glowne dziedziny dzialalnosci przedsieb'orstwa, a tworzacych system
APD. Przykladem wspdlnej bazy danych w przedsiebiorstwie meblars-
kiem jest kartoteka kart technologicznych. Moze ona by¢ wykorzystana
wielokierunkowo zaré6wno dla celéw operatywnego planowania produk-
cji, jak i gospodarki materialowej, zatrudnienia i funduszu plac oraz
kosztéw wlasnych produkcji.

Podsystem TPP w pierwszym etapie w zasadzie nie obejmuje zagad-
nien dotyczgcych projektowania konstrukecji i technologii nowych wyro-
boéw z wyjatkiem wyliczenia norm technologicznych pracochtonnosci
i zuzycia materialow dla nowych metod wykonczeniowych lub tapicer-
skich w odniesieniu do wyrobow dotagd w danej metodzie nie produko-
wanych. Zapewnia to np. utworzenie zbioru: ,Kartoteka materialow wy-
konczeniowych i tapicerskich”. W podsystemie TPP nie tylko zaklada sie
glowne zbiory informacji, ale rowniez wykonuje sie obliczenia (przetwa-
rzania) i uzyskuje sie okreslone zestawienia koncowe.
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Podstawowe zagadnienia wchodzace w zakres przetwarzania w pod-
systemie TPP w systemie APD w przedsiebiorstwie przemystu meblar-
skiego sg nastepujace:

— zakladanie i aktualizacja kartoteki elementéw na wyréb,

— zakladanie i aktualizacja kartoteki konstrukcyjno-technologicznej,

— okresowe wydawanie katalogu wyrobéw i czesci,

— zalozenie i aktualizacja kartoteki stanowisk pracy i okresowa jej
emisja, -

— zalozenie i aktualizowanie kartoteki materialéw wykonczeniowych
1 tapicerskich, .

— zalozenie i aktualizowanie katalogu cen wyrobéw i okresowe je-
go wydawanie,

— obliczanie zbiorczych norm pracochtonno$ci i zuzycia materialéw
na wyrob,

— sporzgdzanie katalogu cen i zestawien wyrobéw wg oplacalnosci
produkcji.

Po wdrozeniu w przedsiebiorstwie podsystemu TPP w zakresie pod-
stawowym mozna rozszerza¢ go w kierunku wlgczenia don zagadnien
zwigzanych z opracowywaniem technologii i konstrukcji nowych wyro-
bow, a takze uzyskiwania pomocniczych zestawien do unifikacji czesci
i ustalania normatywéw magazynowych na podstawie metod statystycz-
nych. Mozna bedzie roéwniez rozszerzy¢ go o wycene robét w toku wg
kosztu normatywnego w ukladzie rodzajowym i miejsc powstawania
przez utworzenie zbioru: ,Normatywny cennik robot w toku”. Zbiory
tasmowe znajdujg sie w pamieci zewnetrznej EMC (tab. 1, 2, 3). Liczby
podane w ostatniej kolumnie charakteryzujg ewentualng pojemno$é¢ zbio-
row na przykladzie Zakladéw Mebli Gietych w Radomsku. Zestawienie
podstawowych operacji przedstawia tabela 4. Techniczne przygotowanie
produkcji w systemie automatycznego (elektronicznego) przewarzania da-
nych w przedsiebiorstwie meblarskim uznaé¢ nalezy za podsystem glownie
uslugowy. Oznacza to, iz nie obstuguje on wylagcznie swego zakresu, a za-
bezpiecza potrzeby informacyjne innych glownych dziedzin, zwlaszcza
w zakresie dzialalnos$ci podstawowej (produkcyjnej) przedsiebiorstwa.

Glebsza analiza powigzan miedzyagendowych (miedzydziedzinowych)
wielotematycznego systemu APD w przedsiebiorstwie meblarskim wyka-
zuje, ze dziedzina TPP dostarcza najwiecej zbioréw danych dla innych,
pozostalych dziedzin systemu. Dlatego tez w projektowaniu i budowie
systemu APD w skali przedsiebiorstwa meblarskiego podsystem TPP po-
winien mieé charakter priorytetowy. Przeoczenia lub biedy odnoszgce sie
zarowno do zakresu informacji i ich tresci, jak tez struktury zbiorow
w trakcie projektowania systemu APD prowadzg do pracochtonnych
i kosztownych przerobek. W zwigzku z tym przy projektowaniu podsy-
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Tabelal

Charakterystyka zbioréw tasmowych — opis zbioréw ta$mowych w pamieci zewnetrznej EMC

Nazwa Rodaai Przyblizone rozmiary zbioru
odza
zbioru zbion; Zawarto$¢ informacyjna liczba slow pojemnos$¢
i symbol w rekordzie zbioru
Kartoteka staly Zbior ulozony jest wedlug wzrastajg-
elementéw  alfanu- cych kodéw izawiera informacje: 9a (2)b 9(6)
na wyréb mery- — nazw¢ wyrobu,
TM-1.1.1. czny — zaklad produkujacy wyrdb,

— numery elementéw skladowych,

— liczbe¢ sztuk wchodzacych w sklad
danego wyrobu,

— dane technologiczne wyrobu (np.
narzut na braki, cykle produkcyjne)

— powierzchnia do politurowania,

— powierzchnia do wyscielania,

— indeksy

— norma materialéw posrednich.

Kartoteka staly, Kartoteka ujmuje elementy wedlug 9(2) 9(6)
konstruk- alfanu- wzrastajacych symboli; kazdy element
cyjno-tech- mery- zawiera nastepujace informacje:
nologiczna czny — nazwe¢ elementu,
TM-1.1.2. — symbol operacji,

— miejsce wykonania operacji,

— kategori¢ zaszeregowania roboty,

— czas jednostkowy wykonania ope-
racji,

— stawke akordowa,

— indeks materialéw z okre§leniem
jego normatywoéw i symbolem magazynu.

Kartoteka zmien- Kartoteka zawiera¢ bedzie zmiany 9(2) 9(6)
zmian kon-  ny,nu- konstrukcji w ujeciu TM-1.1.1. i zmiany
strukcji 1 mery- technologii (pracochlonnos$c¢, materialy)
technologii  czny w ujeciu TM-1.1.2. Informacje tej
TM-1.1.3. kartoteki beda ujmowane narastajaco
i aktualizowane po pewnym (ustalonym)
czasie.
a Klasa pola.

b Rozmiar pola.

stemu TPP nalezy zawsze dokladnie przeanalizowa¢ wszystkie wzajemne
powigzania z innymi podsystemami przedsiebiorstwa tworzonego systemu
APD. Poza tym przyjety zakres TPP wymagaé¢ bedzie zawsze od przed-
siebiorstwa duzego wysitku dla przygotowania techniczno-organizacyj-
nych warunkéw, umozliwiajgcych prawidlowe wdrozenie i eksploatacje
podsystemu, do ktorych jako majwazniejsze zaliczy¢ nalezy:
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Tabela 2

Opis zbior6w tasmowych w pamieci zewnetrznej EMC

Nazwa Rodzaj Przyblizone rozmiary zbioru
zbioru Fbiofii Zawarto$¢ informacyjna liczba siéw pojemno$é
i symbol w rekordzie zbioru
Zbiorcze nor-  staly, Numer operacji, 9 (2) 9 (5)
my praco- alfanu- nazwa operacji,
chlonnosci mery- symbol miejsca operacji,
na wyréb czny czas jednostkowy,
TM-1.1.4. kategoria zaszeregowania roboty,
stawka akordowa.
Informacje do tej kartoteki czerpane
beda z TM-1.1.2
Kartoteka me- staly, W kartotece dla kazdej metody
tod wykan-  alfanu- wykanczania i tapicerki podane s3 9 (2) 9 (4)
czaniaita- mery- informacje:
picerki czny symbol,
TM-1.1.5 nazwa,
nr zakladu stosujacego metode,
indeks,
nazwa materialu wykorzystanego w
danej metodzie,
Zbiorcze nor-  staly, zbiorcze normy zuzycia materiatu 9 (3) 9 (5)
my zuzycia  alfanu- na wyrdb,
materialuna mery- wspoélczynnik wykorzystania materia-
wyréb czny ow.
TM-1.1.6
Oznaczenia jak do tabeli 1.
/ Tabela 3

Opis zbioréw tasmowych w pamieci zewnetrznej EMC

Nazwa

Przyblizone rozmiary zbioru

zbioru i(;::z] Zawarto$¢ informacyjna liczba stéw pojemnos$c
i symbol w rekordzie zbioru

Katalog cen staly, cena fabryczna, 9 (2) 9 (5

wyrobéw alfanu- cena poréwnywalna,

TM-1.1.7 mery- cena zbytu,

czny cena przerobu,

Kartoteka sta- staly, nr grupy stanowisk, 9 (2) 9 (5)

nowisk alfanu- dysponowany fundusz czasu pracy,

pracy mery- grupy stanowisk,

TM-1.1.8 czny liczba stanowisk w grupie,

normoobsada,
symbole wykonywanych operacji.

Oznaczenia jak do tabeli 1.
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Tabela4d
Podstawowe operacje w planie operacyjnym przetwarzania ‘
PLAN OPERACYJNY PRZETWARZANIA SYSTEM
Jednostka ARKUSZY 2
przetwarzania,
zalozenie
PODSYSTEM: Techniczne Przygotowanie Produkcji podstawowych
(TPP) JP-1 zbioréw in-
formacji ARKUSZ 1
(JP-1.1)
INFORMA-
CJE Z IN-
SCHEMAT NYCH JED-
Lp. OPERAC]JE PRZETWA- NoSTEK
RZANIA  pRZETWA-
RZANIA
1 2 8 4
1 PRZYGOTOWANIE DOKUMENTOW ZRODLOWYCH
dotyczacych:
— element6éw na wyrob,
— konstrukcji i technologii czg¢$ci i wyrobow,
— metod wykonczenia wyrobow,
— materialéw uzytych do produkgji,
— cen,
— stanowisk pracy
2 PERFOROWANIE KART
celem utworzenia odpowiednich kartotek na TM lub
aktualizacji juz zalozonych kartotek
3 SPRAWDZENIE KART PERFOROWANYCH
4 WCZYTYWANIE KART PERFOROWANYCH
i tworzenie zbioréw informacji na TM
5 PRZEBIEGI
— sortowanie zapisow,
— aktualizacja,
— dobieranie oraz tworzenie zbioré6w pomocniczych.
6 WYDAWNICTWO
z odpowiednich kartotek tabulogramoéow
7 KONTROLA PRZEBIEGU PROCESU PRZETWARZANIA

polegajaca na:

— sprawdzeniu otrzymanych wydawnictw,

— powtoérzeniu odpowiedniego etapu przetwarzania
w wypadku zauwazonych bledow.
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— baze normatywng,

— baze indeksowg oraz

— dokumentacje zrédiows.

Praktyczne doswiadczenia wykazujg jednoczesnie, iz najwieksze klo-
poty w okresie przygotowania przedsiebiorstwa meblarskiego do wdroze-
nia elektronicznej techniki obliczeniowej — przy racjonolizacji organiza-
cji 1 zarzadzania z zastosowaniem komputerow — napotyka sie przy po-
rzgdkowaniu dokumentacji technologicznej (koniecznosé uzupelnienia
i korygowania procesow technologicznych, zwlaszcza obrobki i montazu)
oraz przy opracowywaniu bazy indeksowej, nade wszystko przy opraco-
wywaniu indekséw: materialowego i wyrobow gotowych przy produkcji
wieloasortymentowej (meble giete).

Nalezy podkresli¢, ze zastosowanie komputeréw do racjonalizacji or-
ganizacji i zarzadzania w przedsiebiorstwach meblarskich nasuwa du-
ze trudnosci w zakresie identyfika‘cji systérr}u',-_‘sztérym zwigzany jest
dany problem. Olbrzymia réznorodnos¢ i zmienno$¢ czynnikéw utrudnia
ujecie formalnym opisem zaréwno uktadowych systemoéw, jak i jego
catosci. Nie dysponujemy na 0go61 Jeszcze wybtarczajacyml po temu me-
todami. W tej sytuacji autorzy w niniejszym Opralcowamu poswiecili wie-
le miejsca rozwazaniom, ktére mozna by mazwac metodyczmyml z dos¢
znaczng konkretyzacja.
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KOHIEINLMA IIOACUCTEMBI TEXHUYECKOM IIOATOTOBKU
MMPOU3BOJICTBA B MHOTO®YHKIVMOHAJIBHOV CUCTEME
ABTOMATU3VPOBAHHOV OBPABOTKU
OIAHHBIX HA MEBEJBHOM IIPEATIPUATUN

Pe3zmomMme

PocT IpPOMBILLJIEHHOTO TIPOM3BOACTBa MeDesy BbIABUTaeT Ha MepPBbI IJIaH BOII-
pOChbI TeXHMYECKO! TIOATOTOBKM INPOM3BOACTBA. OTU BOIPOCBI B CHUCTEME 3JIEKTPOH-
HOIT 06paboTKM [aHHBIX KacalTcsa ydera M 06paboTKM JAaHHBIX IO CTPYKType U
CJOXKHOCTM U3AENMiI B INPOM3BOACTBEHHOM LMKJE 3JIEMEHTOB M M3JAeJii, Marepua-
JIOEMKOCTM U TPYLOEMKOCTM WU3JAeJduli, MaTepualoeMKOCTN ¥ TPYAOEMKOCTI U3aennin,
apherTiBHOCTM PaboThl MAalUMH M IIPOM3BOACTBEHHOrO OGOPYZAOBaHMA.

Ilocne BHenApeHUA Ha NPEAIIPUATUN Ha3BaHHOI CUCTEMBbI, B COHOBHOM obneme,
MOXKHO ee paclIypuUThb IIyTeM BKJIIOYEHMs B Hee BOMNPOCOB, CBA3AHHBIX C pa3pabort-
KOl TEeXHOJOTMM M KOHCTPYKIIMM HOBBIX M3JeNui, a TaKke MoJy4deHus BcroMora-
TeNbHBIX CBOAOK A yHM(pMKAIMM YacTeit W ONpefeseHMs CKIaACKMX HOPMaTUBOB
Ha OCHOBE CTAaTUCTUYECKUX METOLOB.

7 -- ZPPNR z. 190
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Boablloe pa3Hoobpasye M M3MEHYMBOCTbL (PAKTOPOB B 3HAYMUTEJbHON CTETIEHU
3aTpyaHAeT (POpPMaJu3alyi0 COCTAaBHBIX CHUCTEMBI, a TaKKe M LeJoi CUCTeMbl, II0-
CEOJIbKY HET IIOKa ellle COOTBEeTCTBYIOLMX METOJOB.

Zdzistaw Jakubowski, Pawet Zukowski

CONCEPTION OF TECHNICAL PREPARATION OF PRODUCTION
IN MULTISUBJECT SYSTEM OF AUTOMATIC DATA PROCESSING
IN FURNITURE INDUSTRY ENTERPRISE

Summary

Growing production of furniture brings forward into highlight the problems
of production technical preparation (TPP). These problems in the system of automa-
tic data processing (APD), are including recording and processing of information
formalized in the form of: structure and complexity of products, production cycles
of particular items, material-consuming and labour intensity features of production,
effectiveness of machines and devices performance.

After implementation of subsystem TPP in the fundamental range, it can be
then extended by including problems related with the development of technology
and structure of new products, as well as by acquisition of auxiliary data for
unification of components and determination of standard stocks by means of statis-
tical methods. Wast diversity and variability of different factors substantially
hamper the formal description of system components as well as its entirety.
Adequante methods for this purpose are not as yet available.



