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Prace przygotowawcze oraz kolejne wersje
planu realizacyjnego CPBR 8.9 byty wykonywa-
ne w okresie od kwietnia 1986 do lutego 1987 r.
Tak dtugi okres przygotowania planu wynikat z
koniecznos$ci wypracowania optymalnej wersji,
mozliwej do przyjecia przez Urzad Postepu
Naukowo-Technicznego i Wdrozen oraz rozwa-
zenia bardzo zréznicowanych propozycji®zawar-
tych w 18 recenzjach zleconych przez UPNTIW.
Ostateczna wersja projektu planu realizacyjne-
go uwzglednita racjonalne wnioski recenzentow
oraz wszelkie wymagania stawiane przez
UPNTIW. Projekt planu byt przedmiotem posie-
dzenia zespotu oceniajacegd w dniach 7 i 8 maja
1987 r. Zgodnie z protokotem, na ogdlng llo$¢
49 celow,proponowanych w projekcie planu,zes-
p6t oceniajagcy postanowit przyjagé¢ 47, Maj 1987
roku nalezy zatem uzna¢ za date formalnego roz-
poczecia prac. Poprzedzone byto to jednak:

- pracami analityczno-koncepcyjnymi,

- uruchomieniem za zgodg UPNTIiIW prac pro-
jektowych dla wybranych celow /okoto 7% ogol-
nych naktadéw na CPBR 8. 9/.

"Faktyczne zatem Jchoé¢ ogra-
niczone/ rozpoczecie prac
nastgpito we wrzes$niu 1986 r.

Pierwszy etap CPBR 8.9 zakoriczono 30 czerw-

ca 1988 r., a juz w koncu lipca komisja UPNTIW
dokonata jego odbioru oraz pozytywnie ocenita
projekt planu realizacyjnego Il etapu /do wrze$-
nia 1989 r. /. Komisja pozytywnie ocenita row-
niez dotychczasowy przebieg prac, podkres$la-
jac:

- prawidtowos$¢ przyjetej koncepcji merytorycz-
nej i petng integracje wszystkich celéw,

- uzyskanie bardzo krétkich cyklow prac pro-
jektowo-wdrozeniowych,

- sprawno$¢ sterowania przebiegiem CPBR 8.9

Zgodnie z decyzja przewodniczacego Komite-
tu ds.Postepu Naukowo-Technicznego Rady Mi-
nistrow;

- zaniechano realizacji 4 celow w zwiagzku z
nie podjeciem prac w | etapie /3 cele dotyczyty
przedsiebiorstw budownictwa i jeden przedsie-
biorstwa przemystu chemicznegol/,
- przeniesiono dwa cele do resortowego pro-
gramu badawczo-rozwojowego RPBR 14 /doty-
czyty obrotu wyrobami hutniczymi i koksem/,
- wprowadzono trzy nowe cele:

e P2 - cel poznawczy: "Badania i testowa-
nie sprzetu komputerowego i oprogramowania
narzedziowego",

¢ 018 - "Pilotowe wdrozenie systemu zarzga-
dzania wspomaganego technika mikrokompute-
rowa" /wspo6lne projektowanie dla dwdéch wy-

PLAN, PRZEBIEG WYKONANIA, PRODUKTY

branych przedsiebiorstw w ZSRR 1w Polsce/,
e 068 - "Standardowe systemy rachunku kosz-
tow".
Podstawowe zatozenia merytoryczne
CPBR 8.9

celem CPBR 8.9
jest wzrost efektywnosS$ci
gospodarowania przedsie-
biorstw przemyst owych, u-
zyskany dzieki zastosowa-
niu optymalnych rozwigzahn
technicznego przygotowania
i sterowania produkcjag oraz
zarzgdzania przedsiebiorst-
wami wspomaganych racjo-
nalng technikg komputerodw-a

Gtowny-m

Cel ten mozna osiggnaé¢ dzieki zrealizowaniu
nastepujacych zadan:
- zaprojektowaniu standardowego zintegrowa-
nego systemu informatycznego technicznego
przygotowania i sterowania produkcjg oraz za-
rzgdzania /analog CIM - Computer Integrated
Manufacturing/,-
- wdrozeniu poszczegdlnych jego modutédw 1 ich
pakietéow /jednostek funkcjonalnych/ w Kilku-
dziesieciu przedsiebiorstwach pilotowych w ce-
lu ich zweryfikowania w warunkach przemysto-
wych,
- szerokiemu rozpowszechnieniu zweryfikowa-
nych produktow CPBR 8.9 w przedsiebiorstwach
przemystowych.

Przyjeto nastepujace zatozenia merytorycz-
ne realizacji tych zadan:

Przedsiebiorstwo traktowa-

ne jest jako system produk -
cyjny. utworzony przez zbiér czterech ukta-
déw powigzanych przeptywem Informacji. Zgod-

nie z rys. 1 sa to:
- uktad stero wania przebie-
giem procesoéw - tworzg go procesy

Drzetwarzania zasobow materialnych przedsie-
biorstwa i przetwarzania danych”sterujgcych
przebiegiem tych procesow,

- uktad zarzgdzania - tworzg go
procesy przetwarzania danych do zarzadzania
ludZmi nalezacymi do systemu produkcyjnego
/zatoga przedsiebiorstwal/,

- uktad techniczny - tworzg go
procesy technicznego przygotowania produkcji,
- uktad rozmieszczenia
przestrzennego zasobow - jest
to statyczny uktad systemu, odwzorowujacy lo-
kalizacje jego zasob6w materialnych,

CPBR 8.9 obejmuje trzy pierwsze uktady.

Fizyczng strukture systemu
produkcyjnego tworzy zbi6r modutow
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fizycznych, utworzony przez odpowiednie koja-
rzenie rozdzielnych zbioréw zasobow material-
nych i proceséw ich przetwarzania. W sposo6b
syntetyczny odwzorowuje ja:

- jeden podsystem rodzajowy - techniczne przy-

gotowanie produkciji,
- dziewie¢ podsysteméw przedmiotowych /gospo
darek przedsiebiorstwa - rys. 2/.

CPBR 8.9 obejmuje wszystkie podsystemy z
wyjatkiem gospodarki zasobami nieprzemysto-
wymi.

Logiczng strukture zintegro-
wanego systemu produkcyjne-
g o tworzg hierarchicznie i poziomo powigza-
ne uktady. Model integracji przyjety w CPBR

8. 9 przedstawiono na rys. 3. Graficznie ozna-
czono na nim' uktady oraz potgczenia integracyj-
ne / I - interfejsy/ realizowane w ramach
CPBR 8.9. Strukture te mozna zdezagregowac
zgodnie z ponizszym schematem:

system informatyczny

podsystem informatyczny

uktad podsystemu Informatycznego
jednostka funkcjonalna

modut informatyczny

Dla potrzeb skutecznego sterowania przebie-
giem CPBR 8.9 za podstawowg jednostke pla-
nowania przyjeto jednostke funkcjonalng. Ozna-
cza to, ze strukture tematyczng CPBR 8.9 moz-

na odwzorowaé¢ przy pomocy zbioru 13 modeli
struktur logicznych podsysteméw informatycz-
nych, przedstawionych na rysunkach 10-22.

Na poszczeg6lnych poziomach zatozono celo-
wos$¢ realizowania $cisle okre$Slonych jednostek
funkcjonalnych o r6znej ztozonos$ci zbioréw da-
nych i algorytmow oraz réznych wymaganych
czasach reakcji i transmitowania danych.

Racjonalne zastosowanie

techniki komputerowej - ozna-
cza to zastosowanie techni-
cznie nowoczesnego i eko no -
micznie wuzasadnionego sprze-

tu i oprogram owania.

Pomiedzy strukturami funkcjonalng 1lfizycz-
nag/tj. sprzetu komputerowego/ Istnieje $cista
wspoOtzaleznos¢é - wieksze wymagania funkcjo-
nalne wymagaja silniejszego sprzetu 1 wigkszej

jego intelignecji. W CPBR 8.9 zato-
zono zatem model rozproszo -
nego przetwarzania danych
0.raz przystosowanie sprze-

tu.instalowanego w weztach

sieci komputerowe]j do cha-
rakterystyki realizowanych
w nich funkcji. Oznacza to hierar-

chiczny przeptyw informacji od sterownikéw o-
raz czytnikow i innych urzagdzen automatycznego

zbierania danych Zrédtowych do mikrokompute-
row, a nastepnie do silniejszych minikompute-
row i do komputeréw najwiekszych mocy. Brak
dostepnos$ci minikomputeré6w o odpowiednich
parametrach techniczno-eksploatacyjnych wy-
musza jedn&k ograniczenie ich zastosowania i
zastgpienie mikrokomputerami najnowszych ge-
neracji o bardzo rozbudowanych konfiguracjach.

Zgodnie z powyzszymi zatozeniami w CPBR
8.9 przyjeto, jako standardowy, model sieci
komputer6w przedstawiony na rys. 4. Na posz-
czegdblnych poziomach zintegrowanego systemu
przetwarzania danych przyjeto wariantowe za-
stosowanie'sprzetu,dobieranego odpowiednio do
wielkosci zasobow danych przedsiebiorstwa.

Poziom 1 - przetwarzanie danych w
czasie zblizonym do rzeczywistego. Wytacznie
mikrokomputery 16 1 32-bitowe, uzupetnione
typowymi terminalami i mikrokomputerami 8-
bitowymi, pracujgcymi jako urzadzenia wielo-
dostepnego wejscia. Akceptuje sie wykorzysta-
nie systemoéw MERA 9150, jako urzadzen do
zbierania danych ze wstepnym ich przetwarza-
niem. Preferowane sa bardzo szybkie sieci lo-
kalne /1 do 10 Mbit/s/ o architekturze szy-
nowejjzgodnie ze standardami ETHERNET o-
raz o logicznej architekturze gwiazdzistej
ARCNET, gtbéwnie jako bazy sprzetowej dla
oprogramowania firmy NOVELL.

Poziom 2 - lokalne okresowe przetwa-
rzanie danych. W zaleznos$ci od wielkosci
eksploatowanych baz danych oraz topologii
sieci informacyjnej przedsiebiorstwa prefero-
wane sa:

- szybkie sieci lokalne /powyzej 1 Mblt/s. /
mikrokomputeréw IBM PC - 32-bitowych AT
386 oraz 16-bitowych AT i XT o-architekturze
szynowej ETHERNET i gwiazdzistej ARCNET,
- minikomputery SM-44 1 nastepnych generacji
z wielodostepem przez typowe terminale.

Poziom 3 - centralne okresowe prze-
twarzanie danych. Na tym poziomie,w zalezno-
§ci od pojemnosci centralnej bazy danych”pre-
ferowane sg:

- komputery JS o pamieciach operacyjnych co
najmniej 2 MB,

- silnie rozbudowane minikomputery SM o pa-
mieciach operacyjnych 2*4 MB /np. SM 44-
2420 lub mini VAX/,

- mikrokomputery 32-bitowe klasy IBM PC/AT
386 lub PS 2 model 80.

Poziom 4 - przetwarzanie danych do
zarzadzania. Preferuje sie sie¢ mikrokompu-
teré6w 16 132-bitowych o architekturze gwiaz-
dzistej ARCNET.

Oprogramowanie systemowe

W zakresie oprogramowania zatozono prze-
strzeganie standardéw 1SO/OSI /International
Standard Organisation/Open System Integrated/
zgodnie z ponizszym schematem:



7. APLIKACIJA

6. PREZENTACIJA

5. SESJA Sieciowy system

i operacyjny /Novell NETBIOS

4. TRANSPORT +
e T et e IPX, SPX /Novell

3 SIEC protokoty

- IBM
.- | protokoty 10 802. 03 ETHERNET
1. WARSTWA FIZYCZNA ARCNET

Oprogramowanie standardowe wykonywane
jest przy zatozeniu, ze komputery pracowac
beda pod nastepujgcymi systemami operacyj-
nymi:

- mikrokomputery bez wymagan wielozadanio-
wosci i wielodostepu pod systemem MS-DOS
wersja 3. 10 i wyzsze oraz pochodnymi tego
systemu /np, PC - DOS/,

- mikrokomputery pracujgce wielozadaniowo i
z wielodostepem pod systemem PC MOS, UNIX,
XENIX, NOVELL,

- minikomputery SM pod systemem RSX-11M
/IDOS RW/,

- komputery JS pod systemami operacyjnymi
MVT, VSl i VS2.

Oprogramowanie narzedziowe

Wynikiem wielu badan przeprowadzonych w
ramach CPBR 8.9 jest .przyjecie nastepujacych
zatozen,dotyczacych zastosowania oprogramo-
wania narzedziowego zarzadzajacego bazami
danych:
- dla mikrokomputerow: C-tree oraz jego ana-
log, system opracowany przez Katedre Organi-
zacji Produkcji Politechniki Slaskiej pn. mix-
PAK,
- dla minikomputerow SM - system SUDAN za-

projektowany i oprogramowany w ramach
CJPBR 8.9,

- dla komputeréw JS - system RODAN | SKAL
z mozliwos$cig rownolegtego eksploatowania
systemu HADES.

Metodyka projektowania.
Wszystkie cele CPBR 8.9 realizowane sg zgod-
nie z metodyka modutowego projektowania sy-
stemu organizacyjnego przedsiebiorstwa prze-
mytowego MPSO, ktdérg opracowano w IOPM

i ktéra podlega ciggtemu rozwojowi. Og6lny
klasyfikator modeli organizacyjnych i technika
projektowania przedstawiono na rys. 5. Kry-
teriami klasyfikacyjnymi sa:

- typ modelu organizacyjnego /strukturalnego
lub funkcjonalnego”

- modelowana cecha systemu produkcyjnego,

- wielko$¢ modelowanego obiektu.

Klasyfikator obejmuje zbidr 47 modeli, kto-
re sg sktadnikami /modutami/ cyklu projekto-
wania systemu organizacyjnego przedsiebior-
stwa we wszystkich jego fazach, tj. :

- projektowania strategicznego, ktérego wyni-
kiem jest koncepcja przeznaczona dla naczel-

802- 04

nej i wyzszej kaary kierowniczej przedsiebior-
stwa,

- projektowania taktycznego, ktérego wynikiem
sg zatozenia przeznaczone dla pozostatej kadry
kierowniczej i specjalistow,

- projektowania operacyjnego, ktérego wynikiem
jest projekt techniczny, przeznaczony dla pra-
cownikéw - wykonawcow procedur,

- projektowania elementarnego, ktérego wyni-
kiem jest dokumentacja programowa, przezna-

czona dla programistow i operatorow EMC.

Cykl projektowania systemu organizacyjnego
/w tym systemu informatycznego/ dla kazdej z
tych faz obejmuje zatem zbior procedur proje-
ktowania poszczegélnych modeli organizacyj-
nych, realizowanych w logicznej kolejnosci,
okres$lonej standardowymi sctlemataml bloko-
wymi /rys. 5/, Dla uzytkowego zastosowania
metodyki MPSO w ramach CPBR 8.9 zbudowa-
now IOPM komputerowo wspomagany bank stan-
dardowych modeli i algorytméw w zakresie tech-
nicznego przygotowania i sterowania produkcja
oraz zarzadzania przedsiebiorstwem, tworzacy
Modutowy System Informatyczny Przedsiebiorstw
MOSIP, Bank ten zawiera:

- strategiczne modele sterowania i zarzgdza-
nia przedsiebiorstwem i jego gospodarkami,

- taktyczne modele sterowania i zarzadzania,
zbudowane dla zbioru ok. 100 jednostek funkcjo-
nalnych poszczeg6lnych gospodarek,

- operacyjne modele sterowania, ktérych pod-
stawowymi sktadnikami sg algorytmy oraz za-
pisy zbiorédw i no$nikéw danych.

Prace nad budowa tych modeli w zakresie
objetym planem realizacyjnym CPBR 8.9 zosta-
ng zakonczone w Il etapie /tj. do wrzeénia 1989 r.

Modele taktyczne i operacyjne budowane sg
w uktadzie wielowariantowym, co umozliwia
konstruowanie modeli sterowania,dostosowa-
nych do réznych warunkéw techniczno-produk-
cyjnych przedsiebiorstw.

Metodyka MPSO wspomagana technikg kompu-
terowa jest stosowana do:
- tworzenia i aktualizowania banku standardo-
wych modeli i algorytméw systemu MOSIP,
- projektowania nowych jednostek funkcjonal-
nych,
- adaptowania standardowych modeli i algoryt-
mow do warunkoéw konkretnego przedsiebiorstwa.
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W wersji prototypowej opracowano uniwersal-
ny pakiet wspomagania prac projektowo-progra-
mowych mIx-PAK. Wspomaga on technika mi-
krokomputerowa:

- opracowanie projektu oprogramowania,

- projektowanie elementarne, tj. opracowanie
oprogramowania i dokumentacji eksploatacyj-
nej.

Pakiet ten opracowany zostat przez pracowni-
kéw Katedry Organizacji Produkcji Politechniki
Slaskiej, a w ramach CPBR 8.9 jest rozbudowy
wany i modyfikowany do postaci wysokoefekty-
wnego narzedzia®wspomagajacego programowa-
nie, Zgodnie z nazwg stosowang przez zespot
autorski jest to uniwersalny pakiet wspomaga-
nia prac projektowo-programowych, pracujacy
pod kontrolg systemow DOS, UNIX, XENIX i
NOVELL.

W sktad tego produktu wchodza:

- mix BASE - modut relacyjnej bazy danych
napisany w jezyku C i posiadajgcy m. In. :

e generator raportéow,

0 generator ekranow,

» stownikowy opis parametrow aplikacji,

» stownikowy opis plikow fizycznych i relacji,
»generator programu w jezyku C opisujgcego
proces przetwarzania danych,

-'mix UTIL - modut wspomagania prac projek-
towo-programowych, umozliwiajacy wykorzy-
stanie modutu mix BASE i zawierajacy edytory
pol systemowych, plikow fizycznych i relacji
oraz formatek ekranow i wydrukow,

- mix WINDOW - biblioteka procedur w jezyku
C, zawierajgca m. in. :

e rozbudowany edytor pola,

e technike okien,

»rozwijanie "menu",

0 indywidualny sposob obstugi terminala,

- mix EDIT - petnoekranowy edytor tekstowy

ukierunkowany na prace programistyczne, po-
siadajgcy szersze mozliwos$ci niz program
NORTON EDITOR.

Prace rozwojowe nad obecng wersjag syste-
mu mix-PAK oraz jego integracja z mikrokom-
puterowym wspomaganiem projektowania logicz-
nego systemu MOSIP bedg zrealizowane w ra-
mach CPBR 8.9 w 1989 r.

Struktura celéw CPBR 8.9

Zgodnie z merytorycznymi zatozeniami
przedstawionymi w rozdziale "Podstawowe za-
tozenia merytoryczne CPBR 8, 9" ogdlng struk-
ture celow objetych aktualnym planem realiza-
cyjnym przedstawiono na rys. 6. Obejmuje ona:
- 41 celéw wdrozeniowych,

- 2 cele poznawcze,
- 1 cel wyprzedzajacy.

Ponizej przedstawiono petne zestawienie ce-
lbw CPBR.8. 9.
001 System technicznego przygotowania i zarza-

10

dzania produkcje wspomagany technikg kompu-
terowa Warszawskich Zaktadéw Mechanicznych.

002 System technicznego przygotowania i zarza-
dzania produkcje wspomagany technikg kompu-
terowa. Zaktadéw Mechanicznych URSUS,

003 System zarzgdzania produkcjg wspomaga-
ny technikg komputerowg Fabryki Palenisk Me-
chanicznych FAPAM w Mikotowie.

005 System zarzagdzania produkcja wspomaga-
ny technike komputerowg Wytwdrni Sprzetu Ko-
munikacyjnego PZL-SWIDNIK.

006 System zarzadzania produkcjg wspomagany
technikg komputerowg Zaktadéw Budowy Ma-
szyn i Aparatury im. St. Szadkowskiego.

007 System zarzadzania produkcjg wspomagany
technikg komputerowg Zaktadéw Teleelektronicz-
nych TELKOM - TELFA.

011 Pilotowe wdrozenia elementéw systemoéw
zarzadzania produkcjg wspomaganych technika
komputerowgq przedsiebiorstw grupy 1 /Zakta-
dy Mechaniczne BUMAR-LABIpDY, Panstwowa
Fabryka Wagonéw PAFAWAG, Fabryka Maszyn
"Radomsko", Zaktad Budowy Autobuséw Jel-
czanskich Zaktadéw Samochodowych, Centrum
Badawczo-Konstrukcyjne Obrabiarek, Prusz-
kow/.

012 Pilotowe wdrozenia elementow systemow
zarzgdzania produkcjag wspomaganych technikg

komputerowg przedsigebiorstw grupy 2: /Zakta-
dy Radiowe RADMOR, Zaktady Radiowe im. M.
Kasprzaka, Fabryka Przekaznikéw ZARY, Kra-
kowska Fabryka Aparatury Pomiarowej MERA-
KFAP, Zaktady Wytworcze Urzagdzen Telefo-
nicznych TELKOM-ZWUT, Centrum Naukowo-
Produkcyjne Mikroelektroniki Hybrydowej i
Rezystorow UNITRA-TELPOD/.

013 Pilotowe wdrozenia elementéw systemow
zarzgdzania produkcjg wspomaganych technika
komputerowa przedsiebiorstw grupy 3: / Zakta-
dy Metalurgiczne DOZAMET, Naklelskie Za-

ktady Maszyn i Urzagdzen Gastronomicznych
SPOMASZ, Fabryka Maszyn Papierniczych
FAMPA, Leszczyriska Fabryka Pomp, Pan-
stwowy O$rodek Maszynowy-Lubaszcz/,

014 Pilotowe wdrozenia elementow systemow
zarzgdzania produkcjg wspomaganych technika
komputerowg przedsiebiorstw grupy 4: /Fa-
bryka Narzedzi Zaktadéw Przemystu Metalo-
wego H. Cegielski, Fabryka Wyrobéw Precy-
zyjnych Kombinatu Przemystu Narzedziowego
VIS, Fabryka Form Metalowych FORMET,
Zaktad Narzedziowy Fabryki Samochodow Ma-
tolitrazowych/..

015 Pilotowe wdrozenia elementéow systemoéow
zarzadzania produkcjg wspomaganych technika
komputerowg przedsiebiorstw grupy 5: /Wy-
twdrnia Sprzetu Komunikacyjnego PZL-Okecle,
Wytwoérnia Sprzetu Komunikacyjnego PZL -
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Mielec, Wytwodrnia Sprzetu Komunikacyjnego
PzZL-Kalisz/.

016 Pilotowe wdrozenia elementow systemoéw
zarzagdzania produkcje wspomaganych technike
komputerowy przedsiebiorstw grupy 6: /Biel-
ska Fabryka Armatur BEFA, Fabryka Arma-
tur-Swarzedz, Zaktady Bizuterii i Metaloplas-
tyki AGMET w Czestochowie/.

017 Pilotowe wdrozenia elementdw systemow
zarzgdzania produkcje wspomaganych technike
komputerowy przedsiebiorstw grupy 7: /Byd-
goska Fabryka Kabli, Huta Metali Nlezelaznych-
Szopienlce, Fabryka Przewodéw Energetycz-
nych w Bedzinie/.

018 Pilotowe wdrozenia elementéw systemoéw
zarzadzania produkcje wspomaganych technike
komputerowy przedsiebiorstw grupy 8: /Fabry-
ka Maszyn Budowlanych BUMAR-HYDROMA w
Szczecinie, Kiszyniowska Fabryka Traktoréw
/ZSRR/.

021 Metodyka projektowania i wdrazania modu-
towych systeméw technicznego przygotowania

i zarzagdzania produkcj|, z zastosowaniem tech-
niki komputerowej, i

022, Bank produktéw CPBR 8. 9.

031 Sterowanie technicznym przygotowaniem
produkcji wspomagane technike komputerowy.

032 Baza danych technicznych przedsiebiorstw
przemystu maszynowego wspomagana technike
komputerowsy. >

. )
033 Gospodarka dokumentacje technologiczno-
produkcyjne wspomagana technike komputero-
wa. v

034 Projektowanie technologii i normowanie
czasu obrébki skrawaniem wspomagane techni-
ke komputerowy.

035 Projektowanie technologii i normowanie
czasu obrébki plastycznej blach grubych wspo-
magane technike komputerowy.

041 Projektowanie narzedzi skrawajgcych wspo-
magane technike komputerowy.

042 Projektowanie przyrzagdéw do obrébki wié-
rowej wspomagane technike komputerowy.

051 Standardowe systemy sterowania produkcje
podstawowy w czasie zblizonym do rzeczywiste-
go wspomagane technike komputerowy.

052 Standardowe systemy sterowania gospodar-
ke Srodkami trwatymi w czasie zblizonym do
rzeczywistego wspomagane technike kompute-
rowg.

053 Standardowe systemy sterowania gospodar-
ke energie w czasie zblizonym do rzeczywiste-'
go wspomagane technike komputerowa.

054 Standardowe systemy sterowania gospodar-
ke pomocami warsztatowymi w czasie zblizo-
nym do rzeczywistego wspomagane technike
komputerowy.
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055 Standardowe systemy sterowania gospodar-
ka materiatami w czasie zblizonym do rzeczy-
wistego wspomagane technike komputerowy.

057 Standardowe systemy sterowania gospodar-
ke zatoge w czasie zblizonym do rzeczywistego
wspomagane technike komputerowsa.

061 Standardowe lokalne systemy okresowego
sterowania produkcje podstawowg wspomagane
technike komputerowa.

062 Standardowe lokalne systemy okresowego
sterowania gospodarke srodkami trwatymi
wspomagane technike komputerowy.

063 Standardowe lokalne systemy okresowego
sterowania gospodarka energie wspomagane
technikg komputerowsg.

064 Standardowe lokalne systemy okresowego
sterowania gospodarke pomocami warsztatowy-
mi wspomagane technike komputerowy.

065 Standardowe lokalne systemy okresowego
sterowania gospodarkg materiatami wspomaga-
ne technike komputerowg. N

067 Standardowe lokalne systemy okresowego
sterowania gospodarkag zatogg wspomagane
technikg komputerowsa.

068 Standardowe lokalne systemy sterowania
rachunkiem kosztéw wspomagane technike

.komputerowy,

069 Standardowe lokalne systemy okresowego
sterowania jako$cig produkcji wspomagane tech-
nika komputerows.

070 Centralne systemy okresowego sterowania
procesami produkcyjnymi wspomagane technika
komputerows. ,

080 Systemy zarzadzania naczelnej kadry kie-
rowniczej przedsiebiorstw wspomagane techni-

kg komputerows.

101 Systemy ewidencyjno-rozliczeniowe dla
potrzeb zarzadzania na bazie lokalnego mikro-
komputera IBM/AT/XT w przedsiebiorstwie
przemystu chemicznego i lekkiego.

111 Gospodarka podstawowymi zgsobami i $rod-
kami produkcji w przedsiebiorstwie budowla-
nym.

W1 Ekspertowe systemy informatyczne zarzga-
dzania przedsiebiorstwem.

Pl Modele zintegrowanych systeméw informa-
tycznych przedsiebiorstw.

F2 Badanie i testowanie sprzetu komputerowe-
go i oprogramowania narzedziowego.

Pilotowe wdrozenia produktéow
CPBR 8.9
W planie realizacyjnym przyjeto zatozenie,
ze produkty CPBR 8.9 sg wdrazane alternatyw e
nie:
a/ celem umozliwienia ustandardowienia roz-
wigzan uprzednio zaprojektowanych i wdrozo-
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nych w celowo wybranych przedsiebiorstwach,

o réznych warunkach techniczno-produkcyjnych,
b/ celem zweryfikowania uprzednio opracowa-
nych standardéw.

W pierwszym etapie dominujg wdrozenia
typu "a", a w nastepnych proporcje bedg stop-
niowo sie zmienia¢ na korzy$¢ wdrozen typu
"h.

Dokonywane sa trzy typy pilotowych wdrozen:
1. Dwa przedsiebiorstwa wdrazajg wielopozio-
mowe zintegrowane systemy technicznego przy-
gotowania i zarzgdzania produkcja:

« cel 001 - Warszawskie Zaktady Mechaniczne
PZL-WZM,
e cel 002 - Zaktady Mechaniczne URSUS.

W ramach tych celéw badane sa rowniez no-
we techniki komputerowe stopniowo coraz bar-
dziej dostepne w kraju, a szczegélnie sieci
mikrokomputeréw oraz ich powigzan z kompu-
terami centralnymi.

2. Cztery przedsiebiorstwa wdrazaja rozwinie-
te systemy zarzgdzania produkcja:

« cel 003 - Fabryka Palenisk Mechanicznych
FAPAM w Mikotowie,

e« cel 005 - Wytwoérnia Sprzetu Komunikacyjne-
go WSK-PZL Swidnik,

» cel 006 - Zaktady Budowy Maszyn i Aparatu-
ry-im. St. Szadkowskiego w Krakowie,

e cel 007 - Zaktady Teleelektroniczne TELFA
w Bydgoszczy.

3. Okoto czterdziestu przedsiebiorstw wdraza
wybrane jednostki funkcjonalne systemu tech-
nicznego przygotowania, sterowania produkcja
oraz zarzadzania. Przedsiebiorstwa te pogru-
powano wedtug branzowej specyfiki produkcji.
Zatozono réwniez, iz rzeczywista ilos¢ przed-
siebiorstw pilotowych bedzie zmienna, lecz nie
mniejsza od przyjetej w planie realizacyjnym.
Rowniez zestaw jednostek funkcjonalnych pilo-
towo wdrazanych bedzie dostosowywany do roz-

wigzah przyjetych w projektach technicznych i
odpowiednio do ciggle pojawiajacych sie nowych
typéw sprzetu komputerowego oraz oprogramo-
wania systemowego i narzedziowego.

Jako wejsciowe dane przyjeto pilotowe wdro-
zenia w 44 przedsiebiorstwach, w tym:
e cel 011-5 przedsiebiorstw budowy maszyn
budowlanych i transportowych,

« cel 012-6 przedsiebiorstw przemystu elektro-

nicznego i teletechnicznego,

e cel 013-5 przedsiebiorstw budowy ciezkich
maszyn stacjonarnych,

e cel 014 - 4 przedsiebiorstwa przemystu
rzedziowego,

e cel 015-3 przedsiebiorstwa przemystu
niczego,

e« cel 016 - 3 przedsiebiorstwa przemystu
nych wyrobdw,

e cel 017-3 przedsiebiorstwa przemystu
cowniczego i kablowego,

e cel 018 - 2 przedsigbiorstwa /I w ZSRR i 1
w Polsce, wspdlnie projektowane w ramach
"Kompleksowego programu postepu naukowo-

na-

lot-

drob-

wal-
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technicznego panstw cztonkowskich RWPG do
2000 roku"/,

e cel 031 - 1 przedsiebiorstwo /ujete w celu
001/,

e cel 032 - 1lprzedsiebiorstwo,

e cel 033 - 2przedsiebiorstwa,

e« cel 034 - 3przedsiebiorstwa /2 ujete wce-
lach 011 i 032/,

e« cel 035 - 3 przedsiebiorstwa /2 ujete w celu
015/,

e cel 041 - 1przedsiebiorstwo /ujete w celu
014/,

e« cel 042 - 1przedsiebiorstwo,

e cel 101 r 1przedsiebiorstwo przemystu kos-
metycznego,

e cel 111-8 przedsiebiorstw budownictwa.

Przedsiebiorstwa pilotowe wdrazaja celowo
dobrane jednostki funkcjonalne, tj. takie:
al dla ktorych istnieje potrzeba zweryfikowania
produktow CPBR 8.9 w warunkach przemysto-
wych,
b/ ktére wynikaja z istotnych potrzeb przedsie-
biorstwa wdrazajacego.

Mape pilotowych wdrozen ilustruje rys. 7,
W stosunku do wszystkich przedsiebiorstw przy-
jeto zasade wspotfinansowania zadan projekto-
wo-programowych oraz petne finansowanie i
odpowiedzialnos¢ przedsiebiorstw za przygoto-
wanie organizacyjno-techniczne /w tym zakupy
sprzetu/ i wdrozenie produktow CPBR 8. 9. Ze
wszystkimi przedsiebiorstwami pilotowymi za-
warto umowy wdrozeniowe. Przyjeta metodyka
projektowania umozliwita doprowadzenie do pi-
lotowych wdrozeh poszczeg6lnych jednostek
funkcjonalnych w krétkich okresach. Juz w
pierwszym etapie doprowadzono do prébnej
eksploatacji w 25 przedsiebiorstwach piloto-
wych 30 jednostek funkcjonalnych.

Rozpowszechnianie produktéw CPBR 8.9
i ich efektywnos¢

Zgodnie z og6lng strategig realizacji CPBR
8. 9 podstawmwe efekty powstawa¢ bedg w pro-
cesie szerokiego rozpowszechniania produktow*
CPBR. Zro6znicowane techniczne i organizacyj-
ne efekty powstajg w wyniku wdrozenia produk-
tow rdéznych celdw realizacyjnych CPBR 8. 9.
Celem doprowadzenia ich do poréwnywalnosci,
przyjeto zunifikowane bezposrednie efekty eko-
nomiczne. Strukture i powigzania tych efektow
zestawiono na rys. 8.

Syntetycznym kryterium jest wzrost zysku,
ktéry osigga przedsiebiorstwo w wyniku wdro>-
zen produktéw CPBR 8.9. Na podstawie wielo-
letnich doswiadczen w zakresie wdrazania roz-
wigzanh organizacyjnych i informatycznych, a
takze prac projektowo-wdrozeniowych prowa-
dzonych w | etapie, oszacowanie efektow mozli-
wych do osiggniecia w wyniku rozpowszechnie-
nia produktéw CPBR 8.9 podano w tabeli 1. U-
znano, ze efekty powstang”w obszarze 23 celow,
ktérych realizacja stworzy bank standardowych



TECHNICZNE | ORGANIZACYJNE EKONOMICZNE  EFEKTY
EFEKTY

BEZPOSREDNIE POSREDNIE
OKRESLENIE

Optymalizacja struktury
asortymentowej wyrobéw osw RACJONALIZACJIA
i ustug (restrukturalizacja) IMPORTU R,

Poprawa poziomu technicz-
nego i jakosci wyrobéw PPJ WZROST EKSPORTU

i ustug WE

Optymalizacja przebiegu
W czasie procesow:
-technicznego przygotowania
produkcji

-produkcji

-dostaw  wyrobow

Optymalizocja struktury stanu:
-zapaséw wyrobéw i czesci
wymiennych
- zapas6w materiatow (w tym
surowcow i paliw)
-Srodkoéw trwatych
-zapas6w pomocy warsztat, )
-zatrudnienia OBNIZKA OK
WZROST ZYSKU

KOSZTOW PRODUKCJI W2
Zmniejszenie zuzycia:
- materiatéw
-Srodkéw trwatych
-energii i nosnikow
energetycznych
- pomocy warsztatowych

Optymalizacja wykorzystania
zdolnosci  produkcyjnych

Optymalizacja proceséw
technologicznych OPT
i norm czasu pracy

WZROST we WZROST PRODUKCII
Optymalizacja  konstrukcji AINCSCI PRACY WP
narzedzi i przyrzadéw OKN \
specjalnych

ZMNIEJSZENIE
Poprawa warunkéw na ZATRUDNIENIA
robotniczych i nierobotniczych pywp (relatywne) Y4
stanowiskach pracy

Zmniejszenie naktadéw pracy NPP
na projeklowanie

Rys. 8.

produktow CPBR 8.9, przeznaczonych do roz- Odpowiednio do powyzszych szacunkéw usta-
pOWSZeChnlanla. 1los¢ rOZpOWSZGChnIen prOdUk' |0n0y ze 0g(’)|na 11o$é rozpowszechnieﬁ produk_
tow CPBR 8.9 w przedsiebiorstwach ~rubr. 2 tow CPBR 8.9 wyniesie ok. 3150. Tak duza

t 4/ oszacowano opierajac sig na analizie po- ilo§¢ rozpowszechnied réznorodnych produktéow
trzeb przemystu oraz ocenie jego zdolnosci do CPBR 8.9 wymaga bardzo skutecznej organiza-
Wdrazanlla innowacji, a takze ocenie rynku kon- cji obrotu i serwisu. Uznano, ze celowe jest
kurencyjnych dostawcow produktow programo- zorganizowanie obrotu produktami CPBR 8.9

wych.
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Tabela 1

Efekty rozpowszechniania zastosowan produktéow CPBR 8.9

N 1los§¢ wdrozen Efekty min zt
' Symbole efektow i
celu Przed- Innych obiektow y 1 y
sie- /wedtug rys. 8/ o o
¢ Okreslenie ilos¢ <3 2
biorstw =
o = o =2
c %o =]
~ g 3 N O
e 2 22 'c
2Lz v¥ s
c 3.2 c =
ERO EB R
NX o N 2o
| e 2 3 4 5 6 7
031 OBR, piony tech- 50 OPt, PPJ * OK, WE » WZ
niczne przedsie- 5 20
biorstwa
032 100 OP,PPJ * OK, WE » WP,"WZ 15 15
033 350 Opt, OSz * OK, WP * WZ, Z2Z 10 10
034 200 Opt *OK, WP »W P{W Z 15 15
035 200 Opt * OK, WP -t WP, WZ 10 10
041 200 OKN, OPt OK, WP » WP, WZ 15 8
042 200 OKN.OPt OK, WP +WP.W2 15 7
051 Odcinki produkcyjne 200 OPp, OPw, OWz » OK, WP >
/wydziaty, gniazda/ WP, WZ 15 20
052+ 200 OPp, OSs, ZZs, OWz »OK»
062 Wz 10 15
82? 100 > ZZe, OWZ +OK * WZ 10 20
054 Wypozyczalnie na- 200 OPp,0Sp,OWz -?0K,-WP *
rzedzi wz 5 10
055 Magazyny ma- >
teriatowe Z00 OPp, OSm -»OK. WP »WZ 10 10
057+ 300 0Sz, OWz »0OK, WP + WZ,
067 z7 10 8
061 150 OSw, OPp, OPw, OWz ->O0K, 15 20
WP mWP, WZ, ZZ
064 50 OSp, ZZp, OPT, OK, WP * 10 16
- WP, WZ
065 100 s OSm, ZZm -?20K »WZ 10 20
068 100 0Sz * OK ¢ WZ 15 10
069 50 PPJ, ZZm, OWZ r WE, OK - 10 10
wz
070 100 OPp, OWz »0OK, WP * WO,
Wz 20 10
080 100 OSW, OP. 0S, ZZ, OW, OPT 25 25
Rl WE, WP, OK WP, WZ,
zZ
RA-
ZEM 2500 650
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Rys. 10. Techniczne przygotowanie produkcji /cel 032/



Rys. 11. System projektowania procesdéw technologicznych 1 normowania czasu
pracy "DIATECH" /cel 034/
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Rys. 12. System projektowania proceséw technologicznych i normowania czasu
pracy "SEAMP" /cel 035/
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Rys. 12a. System projektowania procesow technologicznych i normowania czasu
pracy "SEAMP" /cel 035/
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Rys. 13 . Projektowanie pomocy warsztatowych /cel 041 i 042/
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Rys. 14. Sterowanie i zarzgdzanie technicznym przygotowaniem produkcji /cel 031/
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Rys. 15. Sterowanie i zarzadzanie produkcja podstawowga /cele 051, 052, 070, 080/
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Rys. 17. Sterowanie i zarzadzanie gospodarka energig elektryczng /cele 053, 063, 080/
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STRATEGICZNY MODEL STRUKTURY LOGICZNEJ

U PODSYSTEMU INFORMATYCZNEGO 563781

CPBR-8 ’9 GOSPODARKA POMOCAMI WARSZTATOWYMI 0-4

So?

Rys. 18. Sterowanie i zarzgdzanie gospodarkg pomocami warsztatowymi /cele 054,
064, 070, 080/
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Rys. 19. Sterowanie i zarzagdzanie gospodarka materiatami / cele 055, 065, 070, 080/
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frfor-nacjc  x ot:

Rys. 20, Sterowanie i zarzgdzanie gospodarka zatogg /cele 057, 067, 070, 080/



Rys. 21. Sterowanie kosztami produkcji /cel 068/
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Rys. 22. Sterowanie jakos$cig produkcji /cel 089/
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wedtug modelu przedstawionego ma rys. 9.
Charakteryzuje sie on:

1/ Centralnym zarzadzaniem przez IOPM sy-
stemem obrotu, polegajgcym na:

- prowadzeniu centralnych bankéw produktow
CPBR 8.9, tj. banku modeli i algorytmow
"BMA" oraz bankéw oprogramowania uzytko-
wego "SOBO" /w wersji zrodtowej/,

- prowadzeniu centralnych, bankéw informacji
o produktach CPBR 8.9 "PRODUKT" oraz o
producentach i uzytkownikach produktéw
"KLIENT",

- obstudze wydawniczej /foldery,
poradniki itp. /,

- szkoleniu uzytkownikow.

biuletyny,

2/ Zdecentralizowanym systemem sprzedazy,
adaptacji i serwisu technicznego produktow
CPBR 8,9, sprawowanych przez sie¢ wyspe-
cjalizowanych jednostek”"rozpowszechniajacych
/paAstwowych i prywatnych/. Sie¢ taka jest w
trakcie organizowania. Do rozpowszechnienia
wprowadzane sg stopniowo produkty standardo-
we i obiektowe, ktore przeszty weryfikacje w
warunkach produkcyjnych. Sgto produkty na- j
stepujacych typow: ,
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- projekty logiczne poszczeg6lnych jednostek
funkcjonalnych /modele sterowania i zarzadza-
nia oraz dane pojeciowe 1 kodowe, algorytmy

i nosniki danych/,

m oprogramowanie uzytkowe poszczeg6lnych
jednostek funkcjonalnych /wersja wynikowa
programo6w i dokumentacja eksploatacyjnal/,

- "katalogi normatywoéw technologicznych i cza-
sOw pracy,

- katalogi typowych organizacji robotniczych i
nierobotniczych stanowisk pracy oraz Srodkéw
technicznych i organizacyjnych.

Petne zestawienie podstawowych produktow
CPBR 8.9 /typu a i.b/, przeznaczonych do roz-
powszechnienia zawierajg rysunki 10-22, obej-
mujace katalog 13 modeli struktur logicznych
podsystemdéw informatycznych.

Na str. 33-52 podano kilka przyktadowych
kart informacyjnych produktow CPBR 8.9 wpro-
wadzonych juz do rozpowszechniania. Wedtug
stanu na koniec 1988 r. do rozpowszechniania
wprowadzono 40% ogdlnej ilosci jednostek funk-
cjonalnych.

Opracowat
dr inz. HENRYK PIEIROWSKI
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CPBR 8.9

0-0. 30. 91

CENTRALNA BAZA DANYCH
PRZEDSIEBIORSTW PRZEMYSLOWYCH AKRONIM
Z ZASTOSOWANIEM KOMPUTERA JS BAZA SKAL

#

Przeznaczenie: Przedsiebiorstwa przemystu maszynowego - stuzby technicznego
przygotowania i sterowania produkcja.

Podstawowe funkcije systemu:

- prowadzenie zbioréw danych bazowych

- rozwijanie i zwijanie struktur technologicznych

- planowanie potrzeb w zakresie elementéw wyrobow i materiatow
- planowanie procesdw technologicznych

- kontrolowanie realizacji wykonania planéw.

W ramach systemu prowadzone sg nastepujace kartoteki:

- elementéw wyrobéw produkcji wiasnej

- materiatéw i elementéw dostarczanych z kooperacji biernej
- struktur technologicznych wyrobéw

- proceséw technologicznych produkcji podstawowej
- stanowisk roboczych.

Warunki stosowania:

System.moze by¢ stosowany w przedsiebiorstwach przemystowych o typie produkcji seryjnej
powtarzalnej ustabilizowanej.

Wymaga adaptacji do potrzeb uzytkownika.'

Wymagania sprzetowe: Komputer JS R-32, 34

Minimalna konfiguracja:

- pamie¢ operacyjna 512 kB

- stacje dyskow 30 kB /I jednostka sterujgca + n wg potrzeb/

- sie¢ monitorowa /1 jednostka sterujgca EC 7909 + n monitorow EC 7910/
- system operacyjny: OS/MFT lub MVT.

Oprogramowanie uzytkowe: Oprogramowanie zostato napisane w jezyku
ASSEMBLER i PL-1. Wykorzystano system zarzgdzania bazg danych SKAL oraz monitor
teleprzetwarzania QQ2.

Posta¢ dystrybucyjna: TaSma z oprogramowaniem binarnym + dokumentacja
programowa i eksploatacyjna.

Uzytkownicy produktu:.
WSK-PZL Swidnik w Swidniku /system wdrozony w 1986 r. /.

Jednostka autorska: Instytut Organizacji Przemystu Maszynowego,
Warszawa, ul. Zelazna 87.

Kontakt merytoryczny: dypl. ekon. Stanistaw Muszynski, tel. 28-01-30
Warszawa.
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CPBR 8.9

0-0. 30. 92
.STANDARDOWA BAZA DANYCH
PRZEDSIEBIORSTW PRZEMYSEOWYCH AKRONIM
Z ZASTOSOWANIEM KOMPUTERA BAZA RODAN
Przeznaczenie: Duze isrednie przedsiebiorstwa przemystowe o seryjnej

produkcji wyrobow.

Podstawowe funkcje systemu:

System obejmuje dwa obszary dziatalno$ci przedsiebiorstwa:
- gospodarke produktami podstawowymi

- gospodarke materiatowg.

System realizuje nastepujgce funkcje:

- organizacja bazy danych /schemat i podschematy, zaktadanie i utrzymywanie obszarow/

- obstuga bazy danych /programy kontroli wejsé, programy tadowania i modyfikacji

bazy danych/

- obstuga uzytkownika /wydruki standardowe, wydruki na zyczenie uzytkownika, komunikaty
na monitorze ekranowym/.

Warunki stosowania:

System znajduje zastosowanie w jedno lub wielozaktadowych przedsiebiorstwach, ktorych
struktura i park maszynowy odpowiadajg seryjnemu typowi produkcji i ktére zamierzaja
rozszerza¢ zastosowania informatyki do poziomu kompleksowego /wedtug klasyfikacji
MOSIP/.

Wymagania sprzetowe: EMC RIAD R-32, R-34, R-50 lub IBM 360/370.

Minimalna konfiguracja:

- 4 stacje dyskow 30 MB + dodatkowe stacje w zalezno$ci od liczno$ci danych
- 2 stacje taSm magnetycznych

- 1 jednostka sterujaca monitorami lokalnymi + 2 monitory

- system operacyjny OS w wersji MFT, MVT lub VS1.

Oprogramowanie uzytkowe: Oprogramowanie zostato napisane w jezyku
PL-1. Zastosowano system zarzadzania bazg
danych SBD/TP RODAN.

Posta¢ dystrybucyjna: Dokumentacja programowa w wersji Zrédtowej.

Uzytkownicyproduktu:
WSK "PZt-MIELEC"

FW "PAFAWAG"

ZM URSUS

Jednostka autorska: Instytut Organizacji Przemystu Maszynowego,
Warszawa, ul. Zelazna 87.

Kontakt mer ytoryczny: mgr Zbigniew Krupa, tel. 28-06-33 Warszawa.
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CPBR 8.9

0-0. 30. 51
SYSTEM UTRZYMYWANIA DANYCH
WSPOMAGANY TECHNIKA, AKRONIM
MINIKOMPUTEROWA SUDAN

Przeznaczenie: OS$rodki obliczeniowe, przedsiebiorstwa, jednostki zaplecza
naukowo-technicznego.

Podstawowe funkcje systemu:

- wprowadzanie danych z jednoczesng ich kontrolg formalna, kontrola wzajemnych powiazan
i zaleznos$ci miedzy zbiorami

- przetwarzanie danych

- aktualizacja zawarto$ci zbiorow danych

- uzyskiwanie wybranych Informacji ze zbioréw w celu formatowania wyj$s¢ w dowolnych,
biezaco okreslonych uktadach, z mozliwoscig ich wyswietlania na monitor ekranowy, druko-
wania w formie tabulogramu lub zapisywania w innym zbiorze.

System zapewnia:

- rownolegty dostep do zbioréw z kilku monitoréw

- prace petnym ekranem wg zdefiniowanego formatu ekranu zapisanego w bibliotece
- ochrone danych w przypadku awarii sprzetu lub btedéw operatora

- akceptowanie dowolnych nosnikéw danych

- obstuge zbioréw zapisanych na kilku nos$nikach /zbiory wielowolumenowe/

- uniezaleznienie oprogramowania od struktury danych.

Konstrukcja systemu umozliwia jego wdrozenie u uzytkownika w bardzo krotkim czasie.

Wymagania sprzetowe: Minikomputer SM4, SM44 lub ERA 1301.
Minimalna konfiguracja:
- jednostka dyskowa
- monitory ekranowe
- no$niki magnetyczne na zapis zbiorow danych
system operacyjny DOS RW2 /RSX11-M i RSX11-M PLUS/.
\

Oprogramowanie uzytkowe: Oprogramowanie zostato napisane w jezyku
MACROASSEMBLER.

Postat¢ dystrybucyjna: Ta$ma magnetyczna; dysk twardy 2, 5 MB.

Uzytkownicy produktu:
Dolnoslgskie Zaktady Metalurgiczne DZM - Nowa So6l.
Suwalska Fabryka Mebli..

Jednostka autorska: Instytut Organizacji Przemystu Maszynowego,
Warszawa, ul. Zelazna 87.

Kontakt merytorycznv: mgrInz. Leszek Tomczak, tel. 28-69-67 Warszawa.
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CPBR 8.9

1-0.20..21

SYSTEM PROJEKTOWANIA TECHNOLOGII
I NORMOWANIA CZASU PRACY
WSPOMAGANY TECHNIKA DIATECH
MIKROKOMPUTEROWA

'AKRONIM

Przeznaczenie: Przedsigbiorstwa budowy maszyn ze znaczagcym udziatem obrébki
skrawaniem, biura projektowe.
Piony: dziaty Gtéwnego Technologa i komérki normowania pracy
/w przedsiebiorstwach budowy maszyn/, dziaty Gtdwnego Mecha-
nika wykonujgce czes$ci zamienne do maszyn i urzgdzen.w duzych
przedsiebiorstwach.

*

Podstawowe funkcje systemu:

DIATECH jest dialogowym, uniwersalnym, modutowym systemem komputerowego wspomagania
projektowania technologii, przeznaczonym do szerokiego wykorzystania, gtownie w przedsie-
biorstwach budowy maszyn. Zasadniczym celem systemu jest poprawa organizacji i polepsze-
nie jakosci proceséw technologicznych i norm pracy, wykrycie i wykorzystanie rezerw w te-
chnicznym przygotowaniu produkcji i produkcji podstawowej oraz stworzenie analitycznych
podstaw planowania i sterowania produkcja.

System realizuje nastepujgce funkcje:

- dialogowe definiowanie danych o czesciach obrabianych

- dialogowe definiowanie danych o wyrobach wykonywanych w przedsiebiorstwie i przypisanych
im cze$ciach obrabianych

- dialogowe definiowanie procesow technologicznych operacji obrobkowych /niezaleznie od
rodzaju technologii/

- dialogowe wspomaganie projektowania realnych proceséw technologicznych obrébki skrawa-
niem w zakresie operacji wykonywanych na nastepujacych grupach obrabiarek:

« tokarki produkcyjne

a tokarki rewolwerowe

o tokarki karuzelowe

« frezarki wspornikowe poziome, pionowe i uniwersalne

» wiertarki i gwinciarki.stotowe i stojakowe oraz wiertarki promieniowe

« wiertarko-frezarki tozowe ogdélnego przeznaczenia

9 szlifierki do otworéw, watkéw i ptaszczyzn

o frezarki obwiedniowe

« dtutownice Fellowsa /z mozliwos$cig wykorzystania jako podstawy projektowania - typowych
proceséw technologicznych operacji tworzonych przy pomocy systemu/.

- dialogowe wspomaganie projektowania proceséw technologicznych marszrutowych /z mozli-
woscig wykorzystania jako podstawy projektowania - typowych proceséw technologicznych mar-
szrutowych/

- automatyczne obliczanie parametréw skrawania i norm czasu operacji dla procesu techno-
logicznego operacji obrébki skrawaniem zakodowanego w trakcie projektowania lub przecho-
wywanego w bazie danych systemu

- szybka aktualizacja procesow technologicznych i norm czasu przechowywanych w bazie
danych systemu '

- tworzenie i przechowywanie na nos$nikach magnetycznych lokalnej bazy danych systemu

- emitowanie dokumentacji technologicznej i ewentualnie warsztatowej na zadanie oraz
wyswietlanie wynikdw przetwarzania oraz zawartosci bazy danych na monitorze

- zasilanie otoczenia /tj. innych baz danych przedsiebiorstwa/ - w dane zawarte w lokalnej
bazie danych systemu DIATECH oraz ewentualnie pozyskiwanie z otoczenia danych,dotyczacych
procesow technologicznych obrdébki.

Warunki stosowania:

Stosowanie systemu nie wymaga specjalnych kwalifikacji informatycznych. Uzytkownikami
systemu sg technolodzy - projektanci proces6w technologicznych i pracownicy stuzb normo-
wania pracy. System moze by¢ pomocny m. in. réwnie- dla stuzb Gtownego Konstruktora
oraz stuzb planowania i sterowania produkcja.
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Wymagania sprzetowe: Mikrokomputer MAZOVIA 1016 lub inny kompatybilny
z IBM PC/XT, pozadana wersja TURBO.

Minimalna konfiguracja:

- pamie¢ operacyjna 640 kB

- 1 stacja dyskow elastycznych 360 kB

- dysk twardy 20 MB

- koprocesor arytmetyczny

- monitor monochromatyczny

- drukarka mozaikowa

- system operacyjny PC DOS 2. 0 lub wyzszy.

Uwaga: Wielko$¢ pamieci na dysku twardym zalezy od przewidywanej'ilo$ci proceséw
technologicznych, ktore powinny by¢ przechowywane w bazie danych systemu. Dla wiekszych
przedsiebiorstw system moze by¢ instalowany w sieci mikrokomputeréw typu TRANSACT
lub D-LINK.

Oprogramowanie uzytkowe:
System DIATECH jest oprogramowany w jezykach FORTRAN 77 i dBASE Il /$ciSlej w pod-
zbiorze jezyka dBASE Ill kompilowanym przy pomocy kompilatora CLIPPER/.

Postat¢ dystrybucyjna: Posta¢ dystrybucyjna systemu jest indywidualnie
uzgadniana z zainteresowanymi przedsiebiorstwami.

Uzytkownicy systemu:

System jest w zaawansowanej fazie opracowania. Jego poszczegdlne podsystemy sa
wdrazane sukcesywnie poczgwszy od 1987 r. w zaktadach:

- Zaktady Urzadzen Chemicznych i Aparatury Przemystowej CHEMAR-Kielce

- Fabryka Wagonéw PAFAWAG"Wroctaw

- Zaktady Wi6kien Chemicznych STILON-Gorzéw Wielkopolski /1988 r. /.

Jednostka autorska: Instytut Organizacji Przemystu Maszynowego,
Warszawa, ul. Zelazna 87.

Kontakt merytoryczny: mgrinz. Janusz Gzwatga, tel. 213-600 Warszawa.
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CPBR 8.9

0-1. 14. 21
SYSTEM STEROWANIA PRZEBIEGIEM OPERACIJI AKRONIM
TECHNOLOGICZNYCH W WYDZIALE PRODUKCYJNYM
WSPOMAGANY TECHNIKA MIKROKOMPUTEROWA MISTRZ
Przeznaczenie: Przedsiebiorstwa przemystu maszynowego, wydziaty i gniazda
produkcyjne.
Podstawowe funkcje systemu: System przeznaczony jest do wspomaga-

nia pracy mistrza zarzadzajacego gniazdem produkcyjnym w zakresie:

- planowania kolejnosci oraz czasu rozpoczecia i zakoAczenia wykonywania operacji
technologicznych na elementach wyrobéw

- ewidencjonowania postepu robo6t w toku produkcji

- reagowania na zaktocenia produkcji z zewngtrz i wewnatrz wydziatu

- przygotowania raportdw o wykonaniu zadan.

Przewiduje sie zastosowanie systemu MISTRZ w gniazdach obrébki skrawaniem i gniaz-
dach montazowych. Gtéwna zaleta” systemu jest tatwy sposob uktadania i korygowania harmo-
nogramu prac.

Wykorzystujac grafike mikrokomputera i minimalizujac ilosn funkcji wybieranych z klawia-
tury, system daje mistrzowi mozliwo$¢ czestej zmiany harmonogramu i dostosowania go do
szybko zmieniajacych sie warunkéw produkcyjnych w gnlezdzie.

Przygotowanie i wszelkie zmiany w harmonogramie sg kontrolowane przez mikrokomputer.
Pozwala to unika¢ sprzecznos$ci w harmonogramie - np. planowania wykonywania dwoch
operacji na tej samej maszynie w tym samym czasie.

System realizuje nastepujgce funkcje:

- Zaktadanie i utrzymywanie minibazy danych /kartoteka cze$ci, technologia, stanowiska
robocze/ wykorzystywanej gtéwnie jako zbidr bazowy dla programoéw ewidencji produkcji,
uktadania harmonogramu i obcigzania stanowisk;

- Zaktadanie i utrzymywanie zbioru danych planistycznych;

- Ewidencja wykonania poszczeg6lnych operacji technologicznych;

- Biezace Sledzenie przebiegu produkcji w odniesieniu do partii produkcyjnych i stanowisk
oraz w uktadzie asortymentowym;

- Szeregowanie zadan do wykonania /przewodnikéw wg priorytetow i stopnia pilnosci/;

- Budowanie uproszczonego harmonogramu wykonania zadan wraz z mozliwos$ciag warianto-
wego przeliczania harmonogramu w zalezno$ci od zmiany priorytetéw i stopnia pilnosci;

- Obcigzanie stanowisk warsztatowych w zmiennej skali czasowej /maks.do 1 miesigca/

z wykazywaniem przecigzen i niedocigzen stanowisk.

Warunki stosowania: System moze pracowaé¢ autonomicznie, jak réwniez

w powigzaniu z nadrzednym systemem Informatycznym. Operowanie systemem nie wyma-
ga specjalnych .umiejetnosci z zakresu programowania. Operator prowadzony jest przez
menu, a nastepnie w konkretnych programach wprowadza jedynie dane kluczowe /np. numer
rysunku/ i odpowiada na pytania twierdzgco lub przeczaco.

System zostat opracowany dte warunkéw produkcyjnych wystepujacych w WZM Warszawa.
Wdrozenie tego systemu w innym przedsiebiorstwie moze wymaga¢ adaptacji. System jest
elastyczny i moze byé rozbudowywany.

Wymagania sprzetowe: Mikrokomputer MAZOVIA 1016
lub inny klasy IBM PC/XT

Minimalna konfiguracja:

- pamie¢ operacyjna 640 kB

- 1 stacja dyskow elastycznych - 360 kB

- dysk twardy min. 20 MB

- monitor kolorowy

- drukarka mozaikowa

- system operacyjny PC DOS 2. 0 lub wyzszy.

Oprogramowanie uzytkowe: Oprogramowanie systemu opracowane jest
na bazie kompilatorow jezyka dBASE 11l oraz jezyka C.

Postac¢ dystrybucyjna: 2dyskietki + dokumentacja.
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Uzytkownicy produktu:
Warszawskie Zaktady Mechaniczne, WZM Warszawa, ul. Czerniakowska.

Jednostka autorska: Instytut Organizacji Przemystu Maszynowego,
Warszawa, ul. Zelazna 87.

Kontakt merytoryczny: mgr Andrzej Kuncicki, tel. 280-281 w. 346
Warszawa.

CPBR 8.9
0-3. 11. 21

SYSTEM REJESTRACIJI ZUZYCIA_ENERGII AKRONIM

ELEKTRYCZNEJ W CZASIE ZBLIZONYM DO

RZECZYWISTEGO WSPOMAGANY TECHNIKA ENERGIA
MIKROKOMPUTEROWA

Przeznaczenie: Przedsiebiorstwa przemystu maszynowego, stuzby energetyczne.

Podstawowe funkcje systemu: System zostat zaprojektowany jako podsta-
wowy element gospodarki energia elektryczng w przedsiebiorstwach produkcyjnych.
Struktura systemu wyr6znia dwa poziomy urzadzen i zwigzanych z nimi funkcji:

- urzadzenia i funkcje bezposredniej obstugi obiektu: mikroprocesorowy interfejs obiektowy,
- urzadzenia i funkcje mikrokomputera nadrzednego typu IBM-PC/XT.

Interfejs obiektowy przeznaczony jest do zbierania i wstepnego przetwarzania danych pomia-
rowych, dotyczacych zuzycia energii elektrycznej.

Celowi temu podporzadkowane sg nastepujgce funkcje:

- rejestracja danych z licznikéw energii elektrycznej,

- badanie wiarygodnos$ci pomiarow,

- buforowanie danych w pamieci RAM;

- detekcja przekroczen zadanych ograniczeh poboru mocy,
- edycja wynikow pomiaréw na ekranie monitora,

- transmisja danych do mikrokomputera nadrzednego.

Dane pomiarowe przesytane cyklicznie do mikrokomputera nadrzednego podlegajg dalszej
obrobce,majgcej na celu wyznaczanie szeregu wskaznikéw techniczno-ekonomicznych, obli-
czenia statystyczne, kontrole zuzycia energii dyspozycyjnej, optymalny rozdziat obcigzen,
bilansowanie mocy i energii, szczytowych i pozaszczytowych obcigzen poszczeg6lnych od-
biorcéw, grup odbiorcow i weztdw technologicznych zaktadu oraz analize pracy zaktadowej
sieci elektrycznej w warunkach normalnych i poawaryjnych.

Zaréwno sprzetowa jak i programowa struktura systemu zapewniajg mozliwo$¢ jego rozbudo-
wy i adaptacji do potrzeb uzytkownika.

System pozwala na uzyskanie nastepujgcych ifrykazéw i zestawien /ekrany, wydruki/ dla
kazdego licznika:

- zuzycie energii elektrycznej w dniu biezagcym w uktadzie:

e zmian roboczych i razem

6 stref i szczytow energetycznych i razem

- godzinowe zuzycie energii /moc godzinowa/ w ciggu dnia /np. $§rody pomiarowe/ i w ukta-
dzie za ostatnie 9 dni

- dzienne zuzycie energii elektrycznej wg zmian roboczych i jednostek terminowania

- miesieczne zuzycie energii elektrycznej wg zmian roboczych oznaczonego dnia miesigca
- miesieczne zuzycie energii elektrycznej wg jednostek terminowania w poszczegdlnych
dniach miesigca

- roczne zuzycie energii elektrycznej - miesigcami w uktadzie jednostek terminowania.

Warunki stosowania: System tatwy w obstudze, moze by¢ stosowany we wszyst-
kich przedsiebiorstwach przemystowych charakteryzujagcych sie duzg energochtonnosciag wy-
twarzanych wyroboéw.

Wymagania sprzetowe: Mikrokomputer MAZOVIA 1016
lub inny klasy IBM PC/XT.
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Konfiguracja minimalna:

- pamie¢ operacyjna 256 kB,

- dysk twardy 20 MB,

- karta grafiki kolorowej / CGA/ lub typu HERCULES / HGC/,
- 1 stacja dyskow elastycznych 5 1/4" /360 kB/,

- monitor kolorowy lub monochromatyczny,

- drukarka mozaikowa,

- system operacyjny PC DOS 2. 0 lub wyzszy.

Oprogramowanie uzytkowe:

Oprogramowanie systemu skitada sie z trzech pakietow:

1. Program obstugujacy komunikacje z Interfejsem obiektowym. Napisany w jezyku C,
rezyduje na state w pamieci.

2. Program do obstugi zbioréw parametrow. Napisany w systemie dBASE III.

3. Program obstugi bazy danych systemu. Giéwny program systemu napisany w jezyku
Turbo Pascal z wykorzystaniem biblioteki: Turbo Access System /funkcje zarzadza-
nia bazg danych/ oraz Turbo Graphics Toolbox /funkcje graficzne/.

Postac dystrybucyjna: Dyskietki zprogramem, dokumentacja.

Uzytkownicy produktu:
WSK-PZL Warszawa Okecie - wdrozenie 1988 r.

Jednostka autorska: |Instytut Organizacji Przemystu Maszynowego,
Warszawa, ul. Zelazna 87.

Kontakt merytoryczny: dypl. ekonomista Janistaw Dyrcz,
tel. 24-16-52 Warszawa.
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CPBR 8,9
0-5.14. 11

SYSTEM STEROWANIA PRZYIJMOWANIEM DOSTAW

ZEWNETRZNYCH MATERIALOW AKRONIM
W CZASIE ZBLIZONYM DO RZECZYWISTEGO STERDOST
WSPOMAGANY TECHNIKA MIKROKOMPUTEROWA

Przeznaczenie: Przedsiebiorstwa przemystowe badz handlowe - stuzby magazy-
nowe, pion zaopatrzenia.

Podstawowe funkcje systemu:

- ewidencjonowanie przychodu zewnetrznego materiatow /ilo$ci deklarowanych na dowo-
dach dostawy, ilosci po kontroli ilosciowej i po kontroli jakos$ci/,

- ewidencjonowanie przeptywu dostaw w fazie przyjec¢,

- ewidencjonowanie dostaw materiatow przekazanych do depozytu,

- emitowanie dowodéw Pz i Pz-depozyt,

- ewidencjonowanie terminéw zwrptu opakowan zwrotnych,

- emitowanie zestawien przegladowych. ’

Warunki stosowania: Opracowywany system jest rozwigzaniem standardowym.
Wdrozenie systemu w przedsiebiorstwie moze wymaga¢ drobnych zmian adaptacyjnych.

Wymagania sprzetowe: Mikrokomputer MAZOVIA 1016
lub inny kompatybilny z IBM PC/XT.

Postac¢ dystrybucyjna: Dyskietka z oprogramowaniem, dokumentacja
eksploatacyjna.

Uzytkownicy produktu:
Zaktady Mechaniczne URSUS

Jednostka autorska: Instytut Organizacji Przemystu Maszynowego,
Warszawa, ul. Zelazna 87.

Kontakt merytoryczny: mgrinz. Marla Lewandowska,
tel. 21-32-84 Warszawa.



CPBR 8.9

0-7.11. 11
SYSTEM REJESTROWANIA CZASU PRACY AKRONIM
PRACOWNIKOW WSPOMAGANY TECHNIKA
MIKROKOMPUTEROWA RCP
Przeznaczenie: Przedsiebiorstwa przemystowe - stuzby pracownicze i finansowo-

ksiegowe.

Podstawowe funkcje systemu:
- rejestracja transakcji odczytow zetonéw identyfikacyjnych pracownikow /przyjscia -
wyjscia/ w uktadzie dziennym,
- ewidencjonowanie planowanych /przewidywanych/ nieobecnos$ci pracownikéw wedtug
przyczyn,
- ewidencjonowanie rzeczywistych nieobecnos$ci pracownikéw wg przyczyn,
- rozliczanie wykorzystania czasu pracy w uktadzie miesiecznym dla poszczeg6lnych
pracownikéw,
- prowadzenie bazy danych archiwalnych /dotyczacych okresu rozliczonegol/,
- drukowanie tabulogramoéw dotyczacych Indywidualnego i zbiorczego wykorzystania czasu
pracy w zadanym okresie,
- wyprowadzanie informacji o stanie zatogi w zadanym dniu /obecnos$ci, nieobecnosci,
spbéznienial,
- prowadzenie zbioréw pomocniczych /wykorzystywanych do obliczen/

Kalendarz - okreélajacy dni wolne i dni robocze

Regulamin czasu pracy - okres$lajgcy sposob rozliczania dla poszczegélnych grup

pracownikoéw.

Fizyczna struktura systemu uzalezniona jest od ilosci wykorzystywanych rejestratorow i ich
odlegtosci od mikrokomputera.
Podstawowa konfiguracja sktada sie z:
- czytnikow-rejestratorow
- karty 4RS232c.
Taki zestaw umozliwia podtagczenie maksymalnie czterech rejestratoré6w. Zwiekszenie ich
ilosci mozna uzyskaé poprzez wykorzystanie kolejnych kart 4RS232c lub multipleksera. Przy
odlegtosciach od komputera zarzadzajgcego przekraczajacych 1 km niezbedne jest zastosowanie
konwerteréow.

Warunki stosowania: System RCP jest elementem zintegrowanego systemu infor-
matycznego "Gospodarka Zatoga" 1obejmuje pakiety:

-11 Ewidencjonowanie obecnosci w czasie zblizonym do rzeczywistego,

-21 "Ewidencjonowanie pracownikow".

W przypadku braku w danym przedsiebiorstwie wdrozonego do eksploatacji pakietu 21 omawia-
ny system, w ograniczonym do niezbednych funkcji | zakresu informacji obszarze, pozwala

na prowadzenie wtasnej mini bazy "KADRY" dla potrzeb rozliczania czasu pracy.

Wymagania sprzetowe: Mikrokomputer MAZOVIA 1016
lub inny klasy IBM PC/XT lub AT

Minimalna konfiguracja:

- ptyta gtéwna z mikroprocesorem INTEL 8088,

- pamieé operacyjna 640 kB,

- stacja dyskow elastycznych 360 kB,

- .dysk twardy typu WINCHESTER 20 MB,

- monitor monochromatyczny,

- drukarka mozaikowa 15",

- czytniki RCP /ilo$¢ wg potrzeb/,

- wzmacniacze pradowe V24 /opcjal/,

- zetony,

- okablowanie,

- karta 4RS232c,

- system operacyjny PC DOS 3.1.
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Oprogramowanie uzytkowe obejmuje:

- oprogramowanie wewnetrzne czytnikow /funkcje wtasne czytnika oraz obstuga protokotu
etransmisji/ napisane w jezyku ASSEMBLER, '

- oprogramowanie komunikacyjne multipleksera napisane w jezyku ASSEMBLER,

- oprogramowanie narzedziowe /rezydentne w mikrokomputerze/ umozliwiajgce wspotpra-
ce z czytnikami napisane w jezyku "C" z procedurami napisanymi w jezyku ASSEMBLER,
- oprogramowanie uzytkowe napisane w jezyku dBASE IIl + CLIPPER 87.

Posta¢ dystrybucyjna: Skonfigurowany wg wymagan uzytkownika kompletny
system /mikrokomputer + czytniki/, oprogramowanie na dyskietkach, dokumentacja
eksploatacyjna.

Dystrybutor: Przedsiebiorstwo Innowacyjno-Wdrozeniowe CORDAT.
S-ka z 0, 0. 43-384 Jaworze Dolne 320.
tel. /30/73179/Sielsko-Blata/ Telex 35320 CORD.

Uzytkownicy produktu:
Centralne Biuro Konstrukcyjne Obrabiarek w Pruszkowie k.Warszawy.

Jednostka autorska: Instytut Organizacji Przemystu Maszynowego,
Warszawa, Oddziat Krakéw, ul. Ractawicka 56.

Kontakt merytoryczny:
inz, M. Druzkowskl, tel. 34-07.70 Krakoéw
mgr Inz. J. Bugajski, tel. 34-31-27 lub 33-11-22 w. 263 Krakdw.
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CPBR 8.9

0-4. 20-51
SYSTEM STEROWANIA PRODUKCIJA AKRONIM
OPRZYRZADOWANIA SPECJALNEGO
WSPOMAGANY TECHNIKA MINIKOMPUTEROWA STENAR
Przeznaczenie: Przedsiebiorstwa przemystowe, stuzby gospodarki narzedziowej.

Podstawowe funkcje systemu:

Podstawowe funkcje systemu realizowane sg w 4 modutach:

wspomaganie sterowania realizacjg zlecen, w tym:

* przyjecie zamO6wienia na wykonanie pomocy warsztatowej /pw/,

e przekazanie zamowienia do opracowania w technologii,

e rejestracja powrotu zamoéwienia wraz z dokumentacjg do komorki planowania,

e przekazanie zamoOwienia do rozdzielni,

e otwarcie zlecenia.

- miesieczne bilansowanie poprzez analize zadan i mozliwo$ci wykonania na stanowiskach
roboczych,

- ewidencja wykonania produkcji, w tym:

e rejestracja wydan detalooperacji "na warsztat" w narzedziowni przez rozdzielnie wydzia-
towe,

e rejestracja przyje¢ detalooperacji po wykonaniu w narzedziowni na stanowiskach roboczych,
e rejestracja kooperacji czynnej i biernej,

e rozliczanie robotnikdw z wykonanej pracy,

e prowadzenie zbioru robotnikéw bezpos$rednio produkcyjnych,.

e ewidencja gotowej produkcji i brakéw produkcyjnych oraz doptat technologicznych i zaliczek,
4 rejestracja danych placowych.

- wstepne bilansowanie - otwieranie zlecen, a w szczegd6lnosci:

t automatyczne badanie mozliwos$ci wykonania z zamoOwienia,

e przegladanie zbioréw dla okreslenia, czy pomoc warsztatowa byta juz wykonywana czy tez
jest nowo uruchamiana,

0 automatyczne otwieranie zlecen i ustalanie kwartatu ich realizacji,

 emisja obrazéw lub wydrukéw z informacjami dla poszczeg6lnych decydentéw | komérek
organizacyjnych /w roznym uktadzie i z r6znym zakresem Informacji i stopniem ich szczegédto-
woscil.

Struktura systemu - podziat na cztery niezalezne moduty wzajemnie ze spba wspodipracujace,
sktadajgce sie z czterech typow programow:
- dla operatora systemu programy normalnej obstugi,
- dla operatdra systemu programy awaryjne,umozliwiajgce reczng Ingerencje w system,
- dla komorki planowania,
- dla rozdzielni wydziatowych narzedziowni.

Dokumenty wejsciowe to:
- skomasowany dokument KARTA TECHNOLOGICZNA - PRZEWODNIK - ROZDZIELNIK,
- ZLECENIE WYKONANIA POMOCY WARSZTATOWEJ - dokument nowy dla realizacji
modutu 1,
- MIESDgCZNA ZDOLNOSC PRZEROBOWA JEDNORODNYCH GRUP STANOWISK ROBOCZYCH -
nowy dokument dla realizacji modutu 2,
- KWARTALNA ZDOLNOSC PRZEROBOWA JEDNORODNYCH GRUP STANOWISK ROBOCZYCH -
nowy dokument dla realizacji modutu 0,
- inne dokumenty powszechnie uzywane w dokumentacji technicznej, jak: KARTA PRACY,
KARTA ZEGAROWA, KWIT RW, itp.

Dokumenty wyjsciowe to obrazy i wydruki systemu oraz kwit PW. System powigzany jest jedy-
nie z fabrycznym systemem ptac eksploatowanym na komputerze centralnym.

Warunki stosowania:
Przed wdrozeniem systemu nalezy zaprojektowac¢ i wykona¢ w odpowiedniej ilosci formularze
dokumentéw wejsciowych, zorganizowa¢ kadre pracownikéw dla prawidtowej eksploatacji syste-
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mu; zorganizowa¢ stanowiska dla instalacji sprzetu komputerowego, przeszkoli¢ kadre w za-
kresie obstugi sprzetu i systemu, poprawi¢ organizacje pracy, co wpiynie na prawidiowe wy-
petnianie dokumentéw i ich obieg.

Wymagania sprzetowe; Minikomputer SM-4 i jego nowsze mutacje.

Konfiguracja minimalna;

- pamie¢ operacyjna 256 kB

- pamie¢ zewnetrzna - 2 zestawy dyskowe po 20 MB

- monitory ekranowe w zaleznos$ci od zadan uzytkownika /ok. 4/
- drukarka mozaikowa 132 znaki w wierszu

- system operacyjny DOS 3. 1 lub jego dalsze mutacje.

Oprogramowanie; BASIC.

Postac¢ dystrybucyjna; Ta$ma magnetyczna z zarejestrowanym systemem,
programami, danymi tekstowymi, kompatybilna z IBM.

Uzytkownicy produktu:
Fabryka Samochodow Matolitrazowych, Narzedziownia Zaktadu Nr 1 w Bielsku-Biatej.
Rok wdrozenia 1988.

Jednostka autorska: Instytut Organizacji Przemystu Maszynowego,
00-879 Warszawa, ul. Zelazna 87.

Kontakt merytoryczny: mgr Jacek Wancerski;tel. 28-79-42 Warszawa.
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CPBR 8.9
1-0.20.21

SYSTEM PROJEKTOWANIA PROCESOW AKRONIM

TECHNOLOGICZNYCH | AUTOMATYCZNEGO

NORMOWANIA CZASU PRACY WSPOMAGANY SEAMP
TECHNIKA MIKROKOMPUTEROWA

Przeznaczenie: Przedsiebiorstwa przemystowe. Stuzby teehnlcznego przygotowania
produkcji - projektanci proceséw technologicznych.

Podstawowe funkcje syste mu : SEAMP jest dialogowym, modutowym syste-
mem projektowania proces6w technologicznych i automatycznego, analitycznego normowania
czasu pracy opartego na metodach ruchéw elementarnych /metoda MTM 1 jej scalenia/.
Zasadniczym celem systemu jest analityczne projektowanie technologii i norm pracy oraz
stworzenie bazy do analitycznego planowania 1 sterowania produkcjg.

System realizuje nastepujgce funkcje:

- dialogowe definiowanie typowych proceséw technologicznych /klasyfikator czesci/,

- dialogowe projektowanie proceséw technologicznych w rozbiciu na operacje 1 zabiegi,

- obliczanie wspdtczynnikdw czasu na odpoczyne®wynikajagcych z warunkéw otoczenia fi-'
zycznego dla poszczegdlnych stanowisk roboczych,

- ksztattowanie wymiarowe stanowisk roboczych,

- szybka aktualizacja proceséw technologicznych przechowywanych w bazie danych systemu
- emisja dokumentacji technologicznej oraz wy$wietlanie wynikéw na monitorze.

System obejmuje nastepujgce rodzaje obrdbki:

trasowanie,

ciecie na nozycach gilotynowych,

- ciecie na pitach tarczowych,

ciecie na pitach tasmowych,

ciecie acetylenowo-tlenowe na automatach i pétautomatach

ciecie reczne tlenem,

ciecie na nozycach uniwersalnych,

ciecie na nozycach profilowych,

obrobka Slusarska wykonczeniowa,

zwijanie na zwijarkach walcowych,

gigcie na prasach krawedziowych,

prostowanie na walcach,

- prostowanie na prasach poziomych,

- wyginanie na prasach mimosrodowych,
- wiercenie na wiertarkach,

Srutowanie,

bebnowanie.

Warunki stosowania: Opracowywany system jest rozwigzaniem standardowym.
Wdrozenie systemu w przedsiebiorstwie moze wymaga¢ drobnych zmian adaptacyjnych.

Wymagania sprzetowe: Mikrokomputer MAZOVIA 1016
lub inny kompatybilny z IBflJ PC/XT.
Minimalna konfiguracja:
- pamie¢ operacyjna 640 kB,
- stacja dyskow elastycznych 360 kB,
- dysk twardy 20 MB,
- monitor monochromatyczny,
- drukarka mozaikowa,
TF system operacyjny PC DOS 2. 0 lub wyzszy.

Oprogramowanie: System zostat napisany w jezyku TURBO PASCAL v. 3. 0 z wyko-
rzystaniem biblioteki Turbo Access i Toolbox.
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Postac¢ dystrybucyjna: Dyskietka z oprogramowaniem, dokumentacja
eksploatacyjna.

Jednostka autorska: Instytut Organizacji Przemystu Maszynowego,
Warszawa, ul. Zelazna 87.

Kontakt me rytoryczny: mgrinz. Jan Nowicki, tel. 21-34-99
lub 280-281 w. 380 Warszawa.
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CPBR 8.9

0-1.18.21
SYSTEM PROJEKTOWANIA | ANALIZY AKRONIM
KOMOREK PRODUKCYJNYCH WSPOMAGANY
TECHNIKA MIKROKOMPUTEROWA SPAK
Przeznaczenie: Biuraprojektowe 1jednostki, zaplecza naukowo-technicznego

przemystu maszynowego.

Podstawowefunkcjesystemu:

Mikrokomputerowy system projektowania i analizy komdrek produkcyjnych SPAK wspomaga
projektantow systemow sterowania procesem produkcyjnym, w tym elastycznych systemow
produkcyjnych. Jest to system symulacyjny, pracujagcy w oparciu o metode "kolejnych zdarzen".
Zdarzeniem jest kazde zjawisko powodujagce zmiane stanu modelu, np. przydziat detaloopera-
cjl, zakonczenie obrébki, awaria itp.

System SPAK moze by¢ wykorzystywany jak kazdy tradycyjny program symulacyjny, tzn.
moze tworzy¢ modele obiektdw i systemo6w sterowania do projektéw komodrek, badz komorek
juz istniejgcych i w ten sposéb sprawdza¢ i weryfikowa¢ wypracowane wcze$niej koncppcje.

Projektowane w ten sposéb systemy sterowania dajg duzo wieksze prawdopodobienstwo
spetnienia zatozen projektowych, niz systemy budowane w tradycyjny sposéb. Jest to mozli-
we dzieki temu, ze dziatanie i osiggane przez tworzony system parametry od samego poczat-
ku procesu projektowania sg sprawdzanetprzez symulacje modelu bedacego odwzorowaniem
rzeczywistej struktury produkcji. Omawiany system projektowania skraca znacznie czas
realizacji systemu sterowania procesem produkcyjnym.

Warunki stosowania:
System moze by¢ stosowany w jednostkach projektowych. Jest fatwy w obstudze, nawet
dla os6b nie znajacych techniki komputerowej.

Wymagania sprzetowe: Mikrokomputer MAZOVIA 1016
lub inny klasy IBM PC/XT lub AT.

Minimalna konfiguracja:

- pamie¢ operacyjna 640 kB

- 2 stacje dyskow elastycznych /2x360 kB/

- dysk twardy. 20 MB

- drukarka mozaikowa

- system operacyjny PC DOS 2. 0 lub wyzszy.

Oprogramowanie uzyt ko we : System zostat napisany w jezyku BASIC.
Obecnie rozwijany jest w jezyku TURBO PASCAL.

Postac¢ dystrybucyjna: Dyskietka zoprogramowaniem.

Uzytkownicy produktu: System wykorzystywany jest w Instytucie Organizacji
Przemystu Maszynowego jako narzedzie wspomagania projektowania systemdw sterowania
w elastycznych systemach produkcyjnych.

Jednostka autorska: Instytut Organizacji Przemystu Maszynowego,
Warszawa, ul. Zelazna 87.

Kontakt merytoryczny: mgr Marian Kamiinski, mgr inz, Marek Sobczak,
tel. 24-60-61 w, 263 Warszawa.
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CPBR 8.9

1-4.20.21
SYSTEM DOBORU | KONSTRUOWANIA NARZEDZI = =
WSPOMAGANY TECHNIKA MIKROKOMPUTEROWA AKRONIM
CAD-NS
Przeznaczenie: Zaktady przemystu maszynowego lnarzedziowego, biura techno-

logiczne 1 biura konstrukcyjne narzedzi skrawajgcych. Piony: Gtéwnego Technologa i Gtow-
nego Konstruktora narzedzi skrawajacych.

Podstaw, owe funkcje systemu:

CAD-NS jest dialogowym, uniwersalnym, modutowym systemem komputerowym wspomaga-
nia doboru 1 konstruowania narzedzi skrawajacych, przeznaczonym do szerokiego zastosowania
w zaktadach przemystu maszynowego i narzedziowego.

Zasadniczym celem systemu jest poprawny dobor jak i poprawna konstrukcja narzedzi skra-
wajacych, zmniejszenie liczby stosowanych narzedzi - unifikacja narzedzi poprzez wyznacza-
nie na podstawie przechowywanych informacji i danych wejsciowych dokumentacji zamoéwie-
niowej, wykonawczej oraz eksploatacyjnej poszukiwanych narzedzi.

System realizuje nastepujace funkcje:

- dobor narzedzi skrawajgcych sposrod narzedzi normalnych

- specjalizacje narzedzi skrawajgych sposréd narzedzi normalnych
- konstruowanie narzedzi skrawajaych-specjalnych

- konstruowanie narzedzi skrawajaych do obrébki grupowej

- unifikacja narzedzi.

System obejmuje wszystkie typy narzedzi skrawajaych dzielgc je na narzedzia do obrdbki
powierzchni zewnetrznych, otwordéw /powierzchni wewnetrznych/, uzebien két zebatych
oraz do gwintéw.

Warunki stosowania:

Stosowanie systemu nie wymaga specjalnych kwalifikacji informatycznych. Uzytkownikami
systemu sa konstruktorzy 1 technolodzy oprzyrzadowania technologicznego, technolodzy-pro-
jektanci procesow technologicznych.

Wymagania sprzetowe:

Mikrokomputer MAZOVIA 1016 lub inny klasy IBM PC/XT.
Minimalna konfiguracja:

- pamie¢ operacyjna 640 kB

- 1 stacja dyskow elastycznych 360 kB

- dysk twardy 20 MB

- koprocesor arytmetyczny

- monitor monochromatyczny

system operacyjny PC DOS 3. 10 lub wyzszy.

Oprogramowanie uzytkowe: System CAD-NS jest oprogramowany w jezykach
FPRTRAN, PASCAL oraz wykorzystuje
AUTO-CAD.

Posta¢ dystrybucyjna:
System jest indywidualnie uzgadniany z zainteresowanym uzytkownikiem.

Uzytkownicy produktu:

System jest w zaawansowanej fazie opracowania. Jego poszczegOlne podsystemy sg wdraza-
ne w OBRN FWP Swierczewski, Fabryce Reduktoréw i Motoreduktorow "Befared", WSK Rze-
széw, Hucie Stalowa Wola.

Jednostka autorska:
Instytut Technologii Mechanicznej Politechniki Warszawskiej, Warszawa ul. Narbutta 86,
Politechnika Rzeszowska, Politechnika tédzka, filia w Bielsku Biatej.

Kontakt merytoryczny:
dr Inz, Tadeusz Kowalski, tel. 49-98-71 wew. 404 lub 49-01-85.
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CPBR 8.9

0-2.24. 21
SYSTEM OKRESOWEGO PLANOWANIA
NAPRAW S$RODKOW TRWALYCH AKRONIM
WSPOMAGANY TECHNIKA MIKROKOMPUTEROWA PLANAP
Przeznaczenie: Przedsiebiorstwa przemystowejposladajgce obrabiarki do metali

lub maszyny i urzadzenia produkcyjne. Stuzba utrzymania ruchu.

Podstawowe funkcje systemu:

System umozliwia prowadzenie okresowego planowania napraw $rodkow trwatych w przed-
siebiorstwie przemystowym w zakresie:

- utrzymania lokalnej bazy danych normatywnych dotyczacych napraw,

- planowania napraw $rodkow trwatych,

- emitowania zlecen na wykonanie napraw,

- prowadzenia sprawozdawczo$ci z zakresu napraw $rodkéw trwatych.

System realizuje nastepujgce funkcje:

- prowadzenie katalogu normatywnych pracochtonnos$ci jednostkowych napraw Srodkow
trwatych,

-‘prowadzenie katalogu normatywnych cykli napraw $rodkéw trwatych,

- prowadzenie kalendarza wieloletniego,

- prowadzenie bazy normatywnych danychjdotyczacych remontéw $rodkoéw trwatych,

- dtugookresowe planowanie napraw $rodkow trwatych,

- operatywne planowanie napraw $rodkéw trwatych,

- emisja zlecen na wykonanie napraw $rodkoéw trwatych.

Warunki stosowania: System jest nierozerwalnie zwigzany z systemem ewiden-
cyjnym EWINAP i moze by¢ wdrozony tylko wspélnie z nim.

Wymagania sprzetowe: Mikrokomputer MAZOVIA 1016
lub inny klasy IBM PC/XT lub AT.

Konfiguracja minimalna:

- pamie¢ operacyjna 640 kB

- dysk elastyczny 360 kB

- dysk twardy 20 MB

monitor monochromatyczny

-‘drukarka mozaikowa 15"

- system operacyjny PC DOS 3. 1.

Oprogramowanie: dBASE Ill, kompilator CLIPPER”Jesien 86.

Postac dystrybucyjna: Oprogramowanie na dyskietce, dokumentacja
eksploatacyjna.

Jednostka autorska: |Instytut Organizacji Przemystu Maszynowego,
Warszawa, ul. Zelazna 87.

Kontakt merytoryczny: mgrinz. Jozef Pek, tel. 24-16-52 Bydgoszcz,

50



CPBR 8.9

0-4. 11. 21
SYSTEM STEROWANIA STANEM | RUCHEM POMOCY AKRONIM
WARSZTATOWYCH W UZYTKOWANIU WSPOMA-
GANY TECHNIKA MIKROKOMPUTEROWA WP W

Przeznaczenie: Przedsiebiorstwa przemystu maszynowego, komérki gospodarki
narzedziowej, wydziatowe wypozyczalnie narzedzi.

Podstawowe funkcije systemu: Celem systemu jest usprawnienie stero-
wania przeptywem pomocy warsztatowych znajdujacych sie w fazie uzytkowania /magazyn,
wypozyczalnia, produkcja, warsztat, naprawa, ostrzalnia, legalizacja, likwidacja zuzytych/.

System spetnia nastepujgce funkcje:

- prowadzenie zbiorow danych

obstuga biezgca wypozyczalni:

a przyjmo.wanie pomocy warsztatowych do wypozyczalni,
« wydawanie i/lub przyjmowanie z warsztatu /produkcji/,
$ przyjmowanie z KJ,

9 wydawanie do napraw, ostrzenia i legalizacji,

» wydawanie z wypozyczalni /magazyn, likwidacja/,

¢« informacje wspomagajgce wydawce pomocy warsztatowych,
- obstuga okresowa wypozyczalni:

inwentaryzacja,

e emisja wydrukow.

System moze by¢ zastosowany jako jednostka autonomiczna, badz moze byé zasilany ze zbio-
row gtéwnych gospodarki narzedziowej. Dokumentami wejsciowymi sg dokumenty transakcyjne
powszechnie stosowane w wypozyczalniach pomocy warsztatowych jak Rw, Mn, karty zuzycia/
zniszczenia, lcslgzeczka narzedziowa lub kartoteka indywidualna, marki narzedziowe, orze-
czenie KJ, Zw, Ln, Po, Swiadectwo legalizacji, dokument przekazania do lub zwrotu z na-
prawy.

Warunki stosowania: Podstawowym warunkiem zastosowania systemu jest
uporzadkowanie symboliki pomocy warsztatowych /indeks i cecha/ 1jej przestrzeganie w
dokumentach transakcyjnych.

Wymagania sprzetowe: Mikrokomputer MAZOVIA 1016
lub inny klasy IBM PC/XT.

Konfiguracja minimalna:

- pamie¢ operacyjna 256 kB

- jedna stacja dyskow elastycznych 5 1/4" /Ix360 kB/

- dysk twardy 10 MB

monitor monochromatyczny

drukarka

- system operacyjny PC DOS 2, 10 lub wyzszy.

Oprogramowanie uzytkowe: Oprogramowanie systemu zostatlo napisane w
jezyku dBASE IlI,

Posta¢ dystrybucyjna: Dyskietka + dokumentacja eksploatacyjna.

Jednostka autorska:. Instytut Organizacji Przemystu Maszynowego,
00-879 Warszawa, ul. Zelazna 87,

Kontakt merytoryczny: mgr Inz. Marian Rozbicki, tel. 28-85-60"Warszawa.
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CPBR 8.9

0-1.11. 11

SYSTEM STEROWANIA ZBYTEM WYROBOW
GOTOWYCH AKRONIM
WSPOMAGANY TECHNIKA MIKROKOMPUTEROWA

STER ZBYT
Pr'zezhaezenle: Przedsiebiorstwa przemystowe o duzej ilo$ci odbiorcow wyrobéw
gotowych badz duzej ilosci wystawianych faktAr. Stuzby zbytu i
eksportu.
Podstawowe funkcije systemu: Na system sktada sie:

prowadzenie katalogow adresowych odbiorcow wyrobow,

ewidencjonowanie zamo6wien na dostawe wyrobow, bilansowanie zamo6wien z planem produk-
cji i potwierdzenie realizacji,

- prowadzenie lartoteki magazynowej wyrobéw gotowych,

- dobowe lub kilkudniowe planowanie wysytki wyrobow,

- prowadzenie cennika wyrobow,

- wystawianie dokumentow:

wydanie zewnetrzne,

faktura,

zadanie zaptaty,

- ewidencja sprzedazy na podstawie zaptaconych faktur,

- rozliczanie sprzedazy w okresie wg:

kierunkow,

grup asortymentow,

rodzajéw doptat do ceny zbytu,

analiza statystyczna ekspedycji wyrob6éw w dniach/miesigcach, *
- biezgce raportowanie odchylen od'planu sprzsdazy.

. O O e

o o

System pracuje w oparciu o nastepujace zbiory zaktadane i utrzymywane w systemie:
- katalog indekséw i cen wyrobow,

- katalog kontrahentow,

- kartoteka magazynowa wyrobow,

- zbi6r zamowien na wyroby,

- rejestr faktur.

Warunki stosowania: Uporzadkowana indeksacja wyrobow, zaktadowy katalog
kodéw i adresdw odbiorcow z kierunkami wysytki, aktualny cennik wyrobow badz tabele ustala-
nia ceny sprzedazy.

Wymaga nTa sprzetowe: Mikrokomputer MAZOVIA 1016
’ lub inny kompatybilny z IBM PC/XT.
Konfiguracja minimalna:
- pamle6 operacyjna 640 kB
- pamie¢ na dysku elastycznym 5,25" /360 kB/
- pamie¢ na dysku twardym 40 MB
- monitor monochromatyczny
- drukarka mozaikowa 15".
System jest przystosowany do pracy w sieci typu NOVEL.

Oprogramowanie: dBASE Il

Postac dystrybucyjna:
Oprogramowanie na dyskietce + dokumentacja eksploatacyjna.

Jednostka autorska: Instytut Organizacji Przemystu Maszynowego,
Oddziat Bydgoszcz.

Uzytkownicy produktu:
Bydgoska Fabryka Kabli - wdrozenie w 1988 r. m

Kontakt merytoryczny:
mgf‘Anna Bekus-Hauslinger tel. 22-01-01 Bydgoszcz
mgr Genowefa Glazik tel. 22-27-27 Bydgoszcz.
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