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OPABIT ХА 3 THDXTURALHE J BAZU LA HIGH XORMAŤYWXrCH

1. łnaosonlo operatywnego planowania produkcji
1 год11с»аи!а «už ус 1> m ateriał <4 w~w przeda l f  blo n> t  v ie

Plemoweale 1 ro s llo sa n le  produkojl ores sużyole materiałów am» 

leAy do podstawowyoh sedeń kierowaiotwa każdego przedsiębiorstwa.
Preooohłonnośó plonowanie 1 ro z lio z e n le  s e i e ty  od s to p n ie  s ie «  

żonośol 1 pow tarzalnoáo1 p rodukojl. Dodatkowymi ozynnikami podno -  

esąoyml pracochłonność planowanie są  uwarunkowanie zewnętrzne do- 
tyosąoe s tru k tu ry  p rodukojl końcowej, zao p a trzen ia , finansów . ¥ 

p rzed sięb io rs tw ie  produkującym wyroby o « łożonej s tru k tu rs e  1 

zmiennym asortym encie l lo s b e  o b llo ie ń  niezbędnych d ie  operatywnego 

planowania rzeczowego produkojl 1 zao p a trzen ia  j e s t  «byt duże, e -  

by mogły one być wykonane mstodą tradycy jną  w rozsądn ie .k ró tk im  

te rm in i« . R ozllozenla zużyoia aa te ria łó w  1 półproduktów są  prowa-

dzone dużym nakładem pracy , a  Ich  wyniki s ą  często  opóźnione w 

stosunku do z a s z ło ś c i,  w s to p n iu  uniem ożliw iająoya ko n tro lę  suży- 

o la  i  egzekucję jego norm. J e s t  to  jedna s przyczyn d rastyczn ie  

nadmiernego zużyoia m ateriałów  w budownictwie.

Wysoka preooohłonnośó precyzyjnego planowanie operatywnego po-

woduje» te  w m iejsce w ielkoćoi śo isłyoh  stosowane s ą  dane szacun-

kowe, s  n a tu ry  obciążone pewnym błędem p rzy b liżen ia . Błędy in  mi-

nus w operatywnym planowaniu produkojl poszczególnych podzespołów
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1 oaęśol powodują, w aytuaoji pełnego wykorayataala м м п г . р г м -  

atoje w Bontatu produktu końoewego i  praktyorai* apadek produkoji 

r<5wny proooatowl błqdu w piani* produkoji pod***połu lub .elementu. 

Bł*dy v  oaaaoowanlu ««potrzebowania aa materiały prowadią do prae- 

atojów ■ powodu braku ohoolaśby joduago składnika. Ponieważ wyteae 

• tr a ty  powoduj* brak aatorla łu  a l t  Jego nadmiar, praedaiqbioratwo

■ reguły asaouj* awoja potraeby ■ nadałarea, o* wywołują napl'o la  

na ryaku materiałów aaw*t pray poprawnym w ak a ll goapodarkl naro-

dowo j b i lanal* aatorlałowya. V koaa*kw«nojl, praedaiqbloratwo pe- 

noai ■ traty  aarówno ■ ty tu łu  nadalemyoh aapaa ów, jak 1 a powodu 

braku Materiałów. Rzadko a i '  «daraa, aby jedno praodalfbloretwo 

poaladało waayatkia n a ter le ły  w nadałarzo, a inna -  w «byt małej 

l lo ś o i ;  awyklo mamy do oaynianla a oboma ajawiakaal równooaeśnlo, 

a możliwość lok wyatąplania Jeat w przybliżeniu proporcjonalna da 

l ic s b y  rodaajów materiałów 1 półproduktów «używanyoh prze« dana 

przedal^bioratw o. Brak doatateoanyoh ,a»oy oblloaanlowyoh w przed-

sięb iorstw ach  można więc uznać za jedną z przyczyn z łe j  koordyna-

c j i  p rodukcji i  zaopa trzen ia  w P o lsce , a  proces ten  n a ra s ta ł  wraz 

ze wzrostem kom plikacji p rod u k c ji.

Zjawiska to  były  (1 aą a a d a l)  aaoaególnie wyraźne i  do tk liw ie  

odczuwano w budownictwie. Łódzki Koabinat Budowlany "Zachód" ( ŁEBZ) 

ni*  stanow ił pod ty a  względem wyjątku.

2. Planowania produkoji 1 au iy o la  aa te rla łó w

Produkcja kombinatu budownictwa aleaakanlowogo wielkopłytowego 

ma o h arak ter «łożony. Wbrew pozorom a tru k tu ra  produkoji końcowej 

cechuj* s ię  wysoką «mlonnośolą, a  ko le jność  r e a l ia a o j i  Badań ( mon-

tażu  poszczególnych budynków) aoże być aml*niana ty lko  w bard«o e -  

graniczonym zak re śl* .

P lan produkoji końoowej ni* j* a t 1 n i*  może być sporządzany 

przez p rzedsięb io rstw o , k tór*  ni*  j* s t  kompetentne do tw orzenia 

planów przestrzennego zagospodarowania m laata 1 o a ie d l i .  Plany te  

są sporządzane przez M iastoproJ*kt z uwzględnieniem długofalowego 

planu rozwoju ag lom eracji, zapotrzebowania na poeaozególn* typy



mieszkań, planu rozwoju usług 1 handlu, siużby zdrow ia, szk o ln i-

ctwa s to .  P o s tu la ty  wykonawcy, np. dotycząc« pożądanych propor o j i  

pomiędzy budownictwem wysokim i  s is k in ,  stanow ią jeden z w ielu  

czynników uwzględnianych w p ro jek c ie  o s ie d la , le cz  n ie  najw ażniej-

szy .

Kombinat otrzymuje więc gotowy p lan  p rzestrzenny  i  rzeczowy o- 

s ie d la  1 na jego podstawi« sporządza tsw . harmonogram dyrektywny, 

k tó ry  o k re ś la  kole jność prao nad poszczególnymi obiektam i. Нагшо-  

nogrem obejmuje prece preedmontażowe, montażowe 1 pomontażowe. 

Prac« przedmontażowe obejmują roboty ziemne, wylewanie ław funda-

mentowych oraz wykonywanie przy łącz. Do prao pomontażowych z a lic z a -

ne są  w szystkie roboty wykońozeniowe 1 in s ta la c y jn e .

Harmonogram dyrektywny musi uwzględniać szereg  czynników ogra-

n iczających  zakres dopuszczalnych rozwiązań orez wpływających na 

s to p ie ń  w ykorzystania mooy produkcyjnych Kombinatu i  jego wyniki 

finansowe. W szczególności należy wziąć pod uwagęi

1) s to p ie ń  zaawansowania prao nad przygotowaniem terenu  (wy-

w łaszczenia, prace rozbiórkowe, uzbro jen ie  te re n u , d rogi dojazdowe 

• t o . )  -  prace t«  wykonywane są  przez podwykonawców, z regu ły  e du-

tým opóźnieniem w stosunku do pierwotnych założeń;

2) zdolności produkcyjne fab ry k i elementów -  maksimum wydaj-

ności fab ry k i osiąga s ię  przy pewnej s tru k tu rz e  p rodukcji, odpo-

w iadającej stosunkowi lic z b y  budynków n lsk ioh  i  wysokich Jak 3: 2; 

aa leży  również unikać kolncydenoji montażu tego samego typu d z ia -

łe k ,  np. dachów na k ilk u  obiek tach ;

3) wymóg łączen ia  obiektów w o ią g i technologiczne, montowane 

przy użyciu Jednego dźwigu, przesuwanego sukcesywni« wzdłuż oiągu 

bez konieczności jego demontażu 1 ponownego montażu;

4) zadania rzeczowe 1 finansowe Kombinatu -  znaczenie tego 

czynnika zm ieniało s ię  w za leżn o śc i od aktualnych rozwiązań sy s te -

mowych 1 ten d en o ji w budownictwie 1 sp ó łd z ie lc z o śc i mieszkaniowej;

5) s te n  zaopa trzen ia  w m a te ria ły ;

6) możliwości kadrowe Kombinatu.

Wielość ogran icseń  i  trudność wyrażania ich  w ka tego riach  ope- 

recyjnych prak tyczn ie  uniem ożliw iają stw orzenie systemu optym ali-

z a c j i  planowania p ro d u k c ji. W połowie l a t  siedem dziesiątych  podję-

to  próbę zaprojektow ania systemu sporządzającego plany dopu jzozal- 

a e , wewnętrznie niesprzeczne 1 suboptymalne, jednakże dotąd brak 

szerszych  doświadczeń z jego e k s p lo a ta c j i .



Po гоsp o tanalu pro b l a au uznaliśm y, * в prao« nad ta k ln  syatemem 

trwałyby «byt długo, wymagałyby aaangażowania dodatkowyoh * l ł  fa -

chowych , np. *peojalle tów  od badań operaoyjnyoh, n la  gwarantująo 

prey tym powodzenia. UAytkownlk.nl* pod ją ł ryzyka Inwestowania w 

przadalęw zlęole wyaoo* niepewna oo do afektów, term inu wdrożenia 1 

koaztów. P ro jek t harmonogramu dyrektywnego spor*ąd*any je a t  więo 

ręczn ie . P ro jek t ten  mual następn ie być poddany pracochłonnym ob-

liczeniom  d la  aprawdeenla jego re a ln o śc i ее względu' -na maoe pro-

dukcyjne fab ryk i alamantów prefabrykowanych. W wypadku stw ierdze-

n ia  n ie re a ln o śo i lu b  możliwości w yetąplenia nap ięć , harmonogram 

powinien być ekorygowany, a praoe obllozeniowe powtórzone. W ten 

sposób drogą kolejnych p rzyb liżeń  dochodzi *1* de planu realnego. 

Plan ten  następn ie  možná poprawiać d la  zw iększenia s to p n ia  wyko-

rz y s ta n ia  mocy produkcyjnych fab ryk i elementów oraz lepszego zhar-

monizowania z możliwościami grup robót p rzed- i  pomontażowych.

Istotnym  ogranlozeniem d la  w ielokro tnośoi opraoowywanla harmo-

nogramu, a więc i  s to p n ia  Jego p rzy b liżen ia  do optimum, są  fizy o z - 

na możliwości personelu  d z ia łu  planowania. Obllozenia d la  pierw-

sz e j w e rs ji harmonogramu trw a ją  k ilk a  tygodni. Ze względu na późne 

term iny przekazywania Kombinatowi planów o s ied la  przez M lastopro- 

ja k t ,  możllwość terminowego opracowania realnego -  t  punktu widze-

n ia  możliwośol produkoyjnyoh fab ryk i -  harmonogramu montażu prak-

tyczn ie  n ie  i s tn i a ł a  w system ie tradycyjnym. P lan n ie rea ln y  powo-

dował p rz e s to je  w montażu, a w związku z tym -  zm niejszeni* pro-

dukcji 1 a t r a ty  finansowa..

Najważniejszą ozęśolą harmonogramu robót Jea t harmonogram dy-

rektywny montażu. Stanowi on punkt wyjśola d la  w iękezośoi planów 

sporządzanych w Kombinacie. W o d n iesien iu  do p lacu budowy, okreś-

la ją c  term iny rozpoczęcia 1 zakończenia prac montażowych na po-

szczególnych ob iek tach , determ inuje harmonogram prao przedmontażo- 

wych. Montaż można rozpocząć po upływie określonego czasu od poło-

żenia ław fundamentowych oraz po wykonaniu prao przygotowawozych 

(położenie  torów d la  dźwigów, wykonanie dróg dojazdowych, doprowa-

dzenie ciągów fnatalaoyjnych  e t c . ) .  Z k o le i harmonogram robó t in* - 

ta lacyjnych 1 »ykijńcLanlowyoh stanowi pochodną harmonogramu monta-

żu -  prace te  mogą być rozpoczęte po zakończeniu montażu ob iek tu .

ton taż budynków odbywa e ię  według ś c iś le  ok reślonej technolo-

g i i .  Harmonogram oraz technolog ia  montażu obiektów wyznaozają



spływ «lamentów na p lac  budowy, a  wlęo .  po uwzględnieniu etanu 

■kładowiek elementów -  p lan  1 harmonogram produkcji fab ryk i « la-

mentów. Z p lanu produkojl elementów wyprowadzany Jaa t p lan  produk-

o j l  podzespołów s ia te k ,  d e t a l i  ś lu sa rsk io h , a la ta k  abro Jonio vor oh 1 

batonów. Z ta k  aporaądsonyoh planów produkojl w yliotyó można plan  

au iyo ia  aa te ria łó w  p r t e t  fabryk« elementów. Pełny p lan  aużyola ma-

te ria łó w  eras  p lan  aaopa traen ia  možne sp o rt ą d tić  pa dokonaniu po-

do bay oh o b liczeń  d la  p laou budowy, gdzie m ateria ły  zużywane są  w 

toku robó t p r te d -  1 pomontażowyoh, e raa  pe uwsgłodnieniu e ta -

nów ta p e sów.

Ręotne wykonanie w szystkich tyoh o b lio teń  n ie  J e s t  możliwe w 

ro tsąd n ie  krótkim  te rm in ie , to te ż  n ie  wykonywano ioh w eyatemie 

tredyoyjnym, zastępu jąc  Je etacunkami.

Podobne problemr aą  twląeane a kon ieo tnośo ią  prow edtenie ro t-  

lio z e ń  wydalałów produkcyjnych te  aużyoie m eterlełów . Liczby typów 

wyrobów produkowanych w poazotególnyoh wydalałach aą  re ę iu  k ilk u -  

a e t w przypadku tb ro je n ie ,  k l lk u d tle a ię o iu  na wydziałach produku-

jących elementy prefabrykowane 1 tao re ty o an la  n ie  «kończone w be- 

tonownl. V tym oetatnlm  przypadku lio z b a  produkowanych marek be-

tonów Jea t n iew ielka (o k .10), le cz  z uwagi na wahania w param etrach 

określa jących  Jakość cementu oraz w łasnośoi kruszyw, zależnych 

między innymi od czynników atm osferycznych, d la  każd J marki i s t -

n ie je  k ilk a  różnyoh re c e p t, a dodatkowo do każdej reosp ty  mogą byó 

tworzone korek ty . Faktycznie wlęo produkoja o p ie ra  e l f  n ie  na 

sztywnych recep tach , le c z  na zmiennych, doataroze^ych codzienni« 

p rzez labora to rium , recep tu rach  uwzględniających param etry ak tu a l-

n ie  etosowanych surowców. Również techno log ie  p rodukcji s ia te k  mu-

s i  byó ozęsto zmieniana ze względu na brak określonych asortymen-

tów m ateriałów  hutniczyoh. V obu tyoh przypadkach w ro z liczen iach  

powinny byó uwzględnione ak tu a ln ie  stosowane recep tu ry  Jako s tro n a  

normatywna. W ok resie  podlegającym ro z lio z« n iu  lio z b a  stosowanych 

rece p tu r  d la  Jednego produktu może u ra s ta ć  do k ilk u n as tu , oo zna-

czni« komplikuj« ro z lio z « n ia . Oddzielny problem stanow ią ro z lic z e -

n ia  grup robót na p lacu  budowy, Jedhakż« na obecnym e ta p ie  n i«  są  

on« o b ję te  systemem i  n ie  przeprowadzono d la  nioh szczegółowej a -  

n a liz y .

Iracoohłonnoóć ob llo zeń  Je s t również poważnym problemem d la  

D ziału Księgowości, a  rachunek kosztów normatywnych n a le ty  do n a j-

b a rd z ie j żmudnych. Koszty normatywne produkojl liczo n e  aą na poda-



taw ls k a lk u la c j i ko e a t ów normatywnych eleawntów prefabrykowanych. 

K alkulaoja .1 .mantu obejmuje ponad 20 poayo ji, prayoaym  n iek tó re

■ nloh aąaa w aohla stanow iły  jednostkę kalku lacy jną ( s ia tk a ,  be- 

ta n y ). Łącznie d la  betonownl, z b ro ja m i I  l i n i i  produkoyjnyoh na-

lepy  dokonać k a lk u la o ji około 500 wyrobów, oo trwa około 2 m ieeię- 

oy. Ewaéywszy na duży ruoh oon, p łac i  na ra u t ów procentowych, k a l-

k u la c ja  ta  powinna, byó wykonywana oo najm niej k ilkanaáo la  rany v  

roku, co w system ie tradycyjny» Ja a t n ie re a ln a . W ra a u l ta c la ,  

p rzedsięb iorstw a permanentnie stosowało n ieak tua lna  k a lk u la c ja .

la lk u la o je  normatywne kosstów elementów, batonów 1 s la to k  używ 

wane aą następn ie  do roalioK anla produkoji wydziałów betonownl, 

a b ro ja rn i i  l i n i i  p rodukcyjnej. Ręczne sporsądran ie odpowiednich 

sestawislS wymaga imów w ie lk ie j lio * b y , oe prawda, prostych  e b l i -  

caed. Wsaystkie te  tru d n o śc i upraw iają, ta  rachunek kosatów иогиа- 

tywnych n ie  nože byó prowadzony poprawnie ( a  więo a wykoraystanie» 

w p e łn i aktualnych oennlków m ateriałów  1 robocizny) w ay a tee le  
tradycyjny«.

Wspólną cechą w szystkich opisanych tu  problemów je s t  lconleoa- 

nsść posługiw ania z lę  modele* s tru k tu ry  produktu d la  ich  rozw ląsa- 

n la .  V system ie tredyoyjnym n ie  j e s t  niezbędne ś o is łe  sformułowa-

n ie  p o a tac i takiego modelu, aoakolwiek byłoby te  pożyteczne. W 

praktyce więc były stosowane różne to m y  k a r t  technologicznych, 

l i s t  składników, k a ta lo g i cen e tc .  Dla po trzeb  systemu in fo rm »  

tyosnego z a is tn ia ła  potrzeba zdefiniow ania takiego modelu s tru k tu -

ry  produktu, k tó ry  byłby uniw ersalny d la  wsaystkioh faa  prooeau 

produkcyjnego 1 d la  w szystkich produktów. Warunki to  sp e łn ia  s ie ć  

s tru k tu ry  w postao i grafu  skierowanego jako «integrowany model 
s tru k tu ry  produktu.

3i_Sieó s tru k tu ry  produktu

S tru k tu rę  produktu można przedstaw ić w postao i l i s t y  sk ład n i-
ków:

? " q1I 1* q2*2‘ *lní n .
gdzie:

-  i lo ś ć  komponentu,

-  rodzaj komponentu.



Ta p ro s ta  poataó Jea t Jednak n iew ystarczająca d la  produktów o 

«łożonej s tru k tu rz e , tworzonych z więkazej lic z b y  komponentów, 

k tó ra  nogą byó zarówno komponentami elementarnymi (surcwce, ozęe- 

o i i  podzespoły dostarczane z zew nątrz), jak  równia* podzespołami, 

produkowanymi w possosagólnyoh wydziałach. Podzeepoły ta  mogą być 

в k o le i konponentani d la  innyoh, wyiazego atopn ia  podzespołów ora* 

d la  produktu f in a ln eg o . I lo ś c i  podsespołów używanych jako konpo- 

nenty nogą Ьуб oczywiście ró*na.‘ S tru k tu rę  tak iego  ełotonego pro-

duktu wygodnie Jea t pizedataw ió w p o s ta c i a ie o i  s tru k tu ry  ( ry s .  1).

F1 рогот 1

•*
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I Ĺ L & P  Г222 \  /« 2 31 \__
~31 -31 *35 ропот 3

ж ? -------------------------------------------------■n r

J L
poziom L

Ry B. 1. Sieć s tru k tu ry  produktu

W ierzchołek s i e c i  (E^) je s t  Produkten fin a ln y n . Produkt ten  

sk łada s ię  в elementów s tru k tu ry  B21, B22, E ^  i  Bj2 w ilo śc ia c h  

odpowiednio! q 11( q12, 4 ^  i  q ^ .  W tym wypadku te  elementy s tru k -

tu ry  są  komponentami. Równocześnie s ą  one zespołam i, sk ład a ją  s ię  

bowlen в elementów s tru k tu ry  niższego poziomu.

PosBozególne elementy s tru k tu ry  mogą być komponentami d la  do-

wolnej lic z b y  zespołów w dowolnych ilo śc ia c h  o ras n ie za le żn ie  od 

ró in io y  poziomów pomiędzy komponentami a zespołem. Ha przykład na 

ry s .  2 element 3**t ko abonentem zarówno d la  elementów i  

E22, eaajdnjąoyoh s ię  na bezpośrednio wylseym poziom ie, jak i  d la  

produktu »aajdująoego s ię  dwa poziomy w y te j. 0 m iejsou «lernen-



tu  w s le o l  o truktuxy decyduje na jn iższy  poslom lanego elem entu, 

d la  którego dany s ls a s n t  j e s t  komponentom. Klement * j2 a is  asfts 

występować aa  p o s lo a ls  2 , ponieważ j s s t  koapoasatsa d la  slsasatów  

*21 1 122 pesloau  2 .  Tak więc s ie ć  s tru k lu ry m u s l byó zbudowana w 

ts a  sposób, aby d la  każdego pow ląsaala, e s y l l  prsyporsądkowanla 

*-q-K (zespó ł -  llo á é  -  kompoasat), posłom sespo łu  był os a a j m l s j

o 1 wyższy od fo s lo au  komponentu.

J e ż e l i  p rzedsięb iorstw o produkuj« wlęoej u lż  Jeden wyrób f i -  

n s ln y , każdy s wyrobów mots a leó  oddslslną  s ie ó  s tru k tu ry  lu b  byó 

elementem (w lersobołk lsm ) wlslowlersohołkowej  s le o l  s tru k tu x y . 

Prsypadsk plsrw ssy  występuje wtedy, gdy każdy s elementów s tru k tu -

ry  (posa produktami końoowyai) J e s t komponentom bespoárednln lu b  

poáreda la  d la  Jodnogę 1 ty lko  jednego wyrobu fin a ln eg o . Przypadek 

te n  występuje rzadko.

Model powyżssy a le  dopussosa s tru k tu r  wariantowyob, te  snaosy 

te k lo h , w k tórych mogą I s tn ie ć  mutaojo possosogólnyoh wyrobów róż- 

nląoe s ię  mlędsy sobą występowaniem aloktóryoh komponentów l u b . ( l )  

Ich Ilo śc iam i. W tym przypadku každý wyrób -  mutant musi wystąpić 

oddzie ln ie  Jako w ierzchołek s tru k tu x y . Roswląsenls ta k ie  może byó 

kłopotliw e w prsypadku produkoji bard«o « łożonej, np. w pressyálo  

samochodowym, s dużymi llosbem l w e rs ji  produktu koóoowego. BLa 

przeolętnego p rzedsięb io rstw a Jea t ono jednak oałkowlolo w ystar- 

o sa jąc s .

4. Idea sblorów stru k tu ra ln y ch

Informatyczna implomentaoja s t r u k tu r  omówlonsgo wyżej typu po-

le g a  na za łożen iu , utrzymywaniu 1 wykorzystaniu tzw. zbiorów 

s tru k tu ra ln y ch . Dane, dotyoząoe produktu, mogą byó zorganizowane w 

p o stac i Jednego lu b  k ilk u  zbiorów. W rozw iązaniu stosującym  jeden 

z b ió r występują dwa typy rekordów»

1) rekord opisu  elementu s tru k tu ry , tzw. rekord nagłówkowy,

2) rekord powiązań.

R ekord nagłów kow y zaw iera id e n ty f ik a to r  elementu s tru k tu x y , 

d a n t  o p isow e ( n p .  nazwa, Jednostka m iary, oena e to .)  oraz dana do-

ty c z ą c e  je g o  m ie js c a  w s i e c i  s tru k tu ry  (posiadan ie  komponentów 1 

z e s p o łó w , kod n a jn iż s z e g o  p o z io m u ).



ULa każdego elementu s tru k tu ry  tworzony Jea t jaden rekord na-

główkowy, n ie za le żn ie  od mlajaoa elementu w s tru k tu rz e  i  jago po- 

w ląsań. J e ż e l i  dany element s tru k tu ry  posiada komponenty, tworzone 

są  d la  niego rekordy powląsań zaw ieraJąoe:

-  id e n ty f ik a to r  zespo łu ,

-  dana organizaoyjne (np . l ic z b a  powiązań w rek o rd z ie ),

-  p o w iązan ia ..

Każde powiązani« zaw iera dwa' pola;

-  Id e n ty f ik a to r  komponentu,

-  I lo ść  komponentu.

Rekordy t s  są  umieszczone za rekordem nagłówkowym..lob lio s b a  

uzależniona ja a t  od lic z b y  komponentów oraz l ic s b y  powiąsań w jed-

nym rek o rd z ie . Kolejność komponentów w powiązaniach odpowiada sek-

w encji id e n ty f ik a to ra  komponentu. W zbiorze zaohowona j e s t  k o le j-

ność rekordów odpowiadająca sekwenoji iden tyfikato rów  zespołów. W 

sumie wlęo s tru k tu ra  zb io ru  j e s t  następu jąca:

-  rekord nagłówkowy zespołu  1

rekordy powiązań saw lerająoe sk ład n ik i saspołu  1 w k o le jn o śc i 

sekwencji ioh iden ty fikato rów

-  m kord nagłówkowy zespołu  2 • 

rekordy powiązań . . .  zespołu 2 . . . .

-  rekord nagłówkowy saspo łu  3

• l t d .  .

Wadą systemu jednosbiorowego j e s t  k łopotllw ość jego a d ap tao ji 

d la  p o trseb  użytkownika oraz wprowadzenia zmian Już po wdrożeniu 

systemu. 0 w isie b a rd z ie j a laa tyosne pod tym względem mogą byó 

aystsogr w ielozbiorow e. Wspólną ioh  oeobą j e s t  tw orzenia k ilk u  

obiorów prseJmująoych poszczególna funkoje sb lo ru  s tru k tu ra ln eg o . 

W systemach wielosbiorowych n a jc z ę śc ie j s to su ją  s ię  następująco 
rozw iązania;

1) tw orzenia dodatkowego sb lo ru  s tru k tu ra ln e g o , przechowujące-

go powiązania "komponent -  zespó ł" ; s b ió r  ta k i  sk ład a  s ię  z rekor-

dów zaw ierających id e n ty f ik a to r  komponentu i  dano organizacyjno o - 

raz  pewną llo z b ę  dwupolowych grup o p o s ta c i:

-  id e n ty f ik a to r  saspo łu

-  i lo ś ć  komponentu wchodsąoogo w sk ład  tego zespołu ;

sb ió r  "komponent -  zespó ł" umożliwia otrzymywanie in fo rm acji o



zastosowaniach poszczególnych komponentów o n i  u ła tw ia  utreywuJL* 

baey norm tyw nej. Jaką stanow ią «blory s tru k tu ra ln e , w seosegó l- 

noéoi иргаавова on procedury Bwiązane в naprawą uaakodionych eb lo - 

rów e truk tu ra ln y o b ; naJczęstsBym ueskodzenlea Je e t zerwani« ta w. 

łańcucha, c z y l i  wyatąpleni* Ъгаки jak ieg o i elementu s tru k tu ry  w 

sekw encji w ierzchołek e la o l — komponent elem entarny;

2 ) przechowywanie danyoh opisujących possozególn« elementy 

s tru k tu ry  w p o s ta c i oddsielnego zb io ru  lu b  k ilk u  «Morów; rozwią-

zanie to  u ła tw ia  adap tację  systemu do po trzeb  użytkownika; u ży t-

kownik może dowolni« kształtow ać zakres i  rodzaj opisów cech « la -

mentów s tru k tu ry  bez potrzeby wprowadzania zmian w programach ak-

tu a l iz a c j i  zbiorów stru k tu ra ln y ch  (zbiorów powiązań); programy t«  

są  zawsze bardzo obszerna (k ilk a  ty s ię c y  In s tru k c j i )  i  dość skom-

plikowane; obsługa zbiorów słownikowych natom iast Jo st stosunkowo 

p ro s ta  i  p rzec ię tn y  użytkownik n ie  powinien ml«0 problemów z 

przygotowaniem programów au to rsk ich  d la  zak ładan ia i  utrzym ania 
tak ich  zbiorów;

3) stosowani« wewnętrznego systemu id e n ty f ik a c ji  w eb io iach  

s tru k tu ra ln y ch ; w tym rozw iązaniu system nadaj« «lamentom s tru k tu -

ry  id e n ty f ik a to ry , k tóro  następn ie  s ą  używane w zbiorach s tru k tu -

ralnych zam iast symboli użytkownika; daje to  pewną oszczędność 

nośnika oraz un ieza leżn ia  użytkownika od p ro je k ta n ta  systemu w za-

k re s ie  stosowania o k reślonej długodoi eymboli; u trudn ia  natom iast 

utrzymanie bazy, czyniąc wydruki zaw artości zbiorów struk tu ra lnyoh  

mało czytelnym i, a naprawę zbiorów -  k łopo tliw ą.

5. Pak ie ty  standardowo « truk tu ra lnych  baz danych

Z uwagi na uniw ersalność problemu, syatenjy zakładania i  u trzy -

mywania normatywnych baz s tru k tu ra ln y ch  dostarczane są  p ress  pro-

ducentów maszyn cyfrowyoh i  oprogramowania Jako pak ie ty  standardo-

we w p o s ta c i źródłowej lu b  b in a rn e j.

W Polsce znane i  stosowane (aczkolw iek ni«Bbyt szeroko) aą  dwa 

pak ie ty  o iden tycznej nazwie, leoz  pochodzące od różnych producen-

tów i  s to su jąc e  zupełn ie  różne rozw iązania. Są te  p ak ie ty  h t t .t .

OP MATERIALS PROCESSOR (ВОКР) firm  IBM i  IOL.



P ak ie t IBM wykorzy stywany ty ł  w Fabryce Samochodów Osobowych 

w Warszawie aa «во IBM 370. J e a t to  duży p a k ie t o różnorodnyoh 

nożliw ośoiach. Pozwala on na wygenerowanie systemu o etoeownyoh 

d la  użytkownika właściwośolaoh i  parano traoh . Użytkownicy narzeka- 

11 Jedaak na dużą kłopotliw ośó jego utrzym ania.

P ak ie t IOL dostarczany Jea t w p o stao i źródłowej d la  nałyoh 1 

á red n ioh no a e r l i  2900.

Syoten ton  Jea t znaoznie uproazozony w porównaniu z eyetenee 

IBM, na toż  un ie jaze  nożliw ości. Wynika to co s t a ł e j  s tru k tu ry  re -

kordów zbiorów p rz y ję te j  w system ie -  użytkownik n ie  na więo noż- 

liw ośo i swobodnego ksz ta łtow an ia  zakresu in fo rm acji słownikowych 

(opisowych) oraz rozmiarów poszczególnych p ó l. Maszyny cyfrowe 

■ o rli ICL-2900 przeznaczono są  Jednak d la  firm  ś re d n ie j w ielkośo l, 

k tó re  na ogół n ie  n a ją  warunków (an i po trzeb ) d la  e k sp lo a ta c ji tek  

złożonego systemu, Jakim Je s t BOMP w w e rs ji  IBM. Baszo doświadcza-

n ia  wykazały, że p ak ie t ICŁ j e s t  całkowioie w ystarczający d la  

p rzedsięb io rstw  é red n ie j w lelkoáo l, Jakim Jo st Kombinat, a d z ięk i 

znacznym uproszczeniom może byó wdrażany i  eksploatowany preee 

p rzedsięb iorstw a n ie  dysponujące lio z n ą  1 doświadczoną kadrą in -

formatyczną. Postać źródłowa programów umożliwia ponadto poczynie-

n ie  zmian adaptacyjnych, aczkolwiek wymaga to dobrej znajomości 

Języka RPG2, k tó ry  w Polsce Jea t bardzo słabo  roepownzoohnlony.

6. Pa k ie t_ I ° Ir-2903 BILL OP MATERIALS PROCESOR

P ak ie t J e s t  systemem przeznaczonym do zak ładan ia , utrzymywa-

n ia  i  w ykorzystania bazy normatywnej w p o s ta c i zbiorów s tru k tu ra l-

nych. Może być eksploatowany Jako odrębny system lu b  Jako częśó 

składowa systemów au to rsk ich . Ша po trzeb  sam odzielnej eksp loata-

c j i  p ak ie t posiada programy drukuJąoe standardowe zestaw ien ia  wy-

nikowe (wydruki z zaw artości bazy).

P ak ie t sk łada s ię  к dwóch podsystemów, k tó re  mogą być eksploa-

towane n ie z a le ż n ie i podsystému s tru k tu r  1 podsystemu o p e ra c ji .  

Podsystem s tru k tu r  można o k re ś lić  mianem systemu właściwego, pod-

system o p e ra c ji stanow i Jego poszerzenie i  ma w stosunku do niego 

znaczenie marginesowe. W toku an a lizy  określono te n  podsystem



jako nieprzydatny d la  po trzeb  Kombinatu 1 waaolkio dąlaae praoe 

do tyozyły wyłąosnio podaystemu a tru k tu r .  V dalesym oiągu tokotu  

pod pojęolam l "p ak ie t" , "system", "ВОИР" roaumieó n a lo ty  "podeye- 

ton  a tru k tu r  p ak ie tu  BOM?".

P ak ie t BOMP u łu ty  do aak ładaala  i  utrzymywania normatywnej ba-

sy danyoh a tru k tu ie lay o h  w po a tao  i  dwóoh Bbiorów głównych! ab io ru  

zeapół-komponent (AOPILE) orax ab io ru  kompouent-aespół (OAPILg). 

Systoa v y w p  ponadto ośmiu oddaiolnych fiayoanio  abiorów a e ry j-  

nyoh wykorayetywanyoh jako ab lory  roboово i  pośredn io . Vaaystkl« 

ab io ry  w pamięci zew nętrznej auasą by<5 Bbiorami dyskowymi.

Zbiory AOPILB 1 CAPUiE mają organl»aoję sekwenoyjno-isdeksową. 

Zbiorom podstawowym je a t  « b ló r AOPILB Bawiorający rekordy nagłów-

kowe ora« rekordy powiąaań typu вespół-komponent. KLa każdego e le -

mentu s tru k tu ry  tworapny Jea t jeden rekord nagłówkowy oras 

rekordów powiąaań, gdąle x je a t  i lo ó o lą  komponentów d la  

danego Beapołn oroa I  -  funkoją e a t l e r .

Rekord nagłówkowy aaw lera następu jące  polat

-  symbol elementu a tru k tu ry ;

-  numer aokwenoyjny rekordu (nunerao ja  w ramaoh grupy rekordów o- 

pisująoyoh dany element a tru k tu ry , d la  rekordu nagłówkowego rów-

°y

-  wskaźnik powiąaań o k reśla jąo y , oay opisywany element a tru k tu ry  

posiada komponenty 1 oay sam je a t  komponentem d la  innych elementów

a tru k tu ry ;

-  d a ta  rozpoczęcia montażu;

-  d a ta  zakońoE«nla montażu;

-  kod najniżaBego posiomu;

-  typ elementu atruktury*,

-  nazwa elementu a tru k tu ry .

Pola "data  rospoosęola montażu" 1 "data aakońozenia montażu" 

n ie  an a la s ły  zastosow ania w Komblnaole i  « o s ta ły  u su n ię te . Pole 

"typ elementu a tru k tu ry "  wykoraystywaae j e s t  d la  pomleasoBenla 

jed n o stk i miary i  p re c y z ji ( l lo s b a  o y fr  po kropoe d z ie a lę tn e j)  d la  

danego elementu s tru k tu ry . Pole "kod najn iższego poziomu* aaw lera 

n a jn iższy  numer poziomu, na którym występuje dany elem ent s tru k tu -

ry  jako komponent. W tra k c ie  e k sp lo a ta c j i  próbnej «anleohano wyko-

rzystyw ania tego p o la  jako nieprzydatnego.



Rekord powiązań sk ład*  s ię  z następujących pó l;

-  symbol zespo łu ,

-  numer sekwenoyjny rekordu,

-  kod kontyanaojl lu b  llo a b a  powląsań,

-  powiązania.

Bakordy powiązań uaieszozone są  aa rekordem nagłówkowya. Pola 

"syabol zespołu" zaw iera syabol elementu s tru k tu ry  opisanego w ty a  

rak o rd z ia . Numerem sekwencyjnym rekordu Je s t ko le jny  numer rekordu 

powiązali d la  danego rekordu nagłówkowego. J e ż e l i  n ie  Jee t to o - 

e t a tn i  rekord powiązań d la  danego elementu s tru k tu ry , pola "kod 

kontynuacji" zawiasa lic z b ę  0 J w przeciwnym wypadku zawartoóoią 

p o la  J a s t lio z b a  ok red la jąoa lio z b ę  powiązań w ty a  rek o rd z ie . Re-

kord może zawieraó od 1 do 5 powiązań, pr*jr czym a n le j  n i*  5 po-

wiązań aot* zawieraó ty lko  o s ta tn i  d la  danago elementu s tru k tu ry  

rekord powiązań. Powiązanie Je s t po lea  grupowym i  sk łada s ię  z 

dwóoh pól elementarnych! syabolu komponentu i i l o á o i  komponentu. 

Komponenty danego elementu s tru k tu ry  zapisane s ą  zgodni« z sekwen- 

o ją  k lucza , ja k ia  j e s t  symbol komponentu. Pole " iloóć  komponentu" 

aoże przechowywać wyłącznie lio z b y  całkow ite , le c z  r z lę k l  wyko-

rzy s tan iu  po la  "typ elementu e tru k tu ry "  w rekordzl* nagłówkowym 

d l*  pam iętania lio zb y  pozyoji d z iesię tn y ch  i s tn i e j e  możliwość ope-

rowania zarówno liczbam i całkowitym i. Jak i  ułamkowy !  d la  wyraże-

n ia  i lo ś o i  komponentu.

Zbiór OAFIŁS zaw iera powiązania typu komponent-wespół; stanowi 

on dokładne odwzorowanie s t ru k tu r  przechowywanych w zbiorze ACPl- 

US, le c z  o odwrotnym zwroole powląz*ń. Zbiór t# n  n ie  zaw iera r e -

kordów nagłówkowych, le c z  wyłąoznle rekordy powiąsań. S tru k tu ra  

rekordu j e s t  następu jąca :

-  symbol koaponentu,

-  numer sekwencyjny,

-  kod kon tynuacji lu b  lio z b a  powiązań,

-  pow iązania.

Symbolem komponentu Je s t tu  symbol elementu s tru k tu ry  wchodzą-

cego w skład innych elementów s tru k tu ry  (zespołów ). Powiązani* za-

w ie ra ją  symbole tych zespołów oraz l lo á o i  .komponentu na jednostkę 

zespo łu . Pozostałe  pola wykorzystywane są  w ten  sam sposób, jak w 

zb io rze  С17Х1Я.
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Dane do H ł o t u U  i  u trz y z e n lr  ( a k tu a lie a o jl)  b u y  wprowadzane 

■ą z k a r t  perforowanych wapólnege formatu 1 przetwarzano wstępnie 

s s  ponooą jodвоgo programu konw eraji 1 k o n tro l i .  Zakładania abio-

rów кйТПЛ 1 CA 1 Ш  dokonują odds ło i  м  pro ( ra n y , a a to a la a t d la  ak- 

tu a l ie a e j i  tyoh zbiofów lo tn io jo  jodan aniw arealny progran .

Po za łożen iu  basy a ra s  po każdej a k tu a lls a o j l  prsaprowadsa a l f  

kodowania pesloaów. Oparaoja t a  jo s t  jadnak opcjonalna 1 w lom bi- 

naolo n la  s to su ją  s ię  j a j .

Programy p ak ie tu  aogą drukowaó naatępująoe eestaw ien la  s ta n -

dardowe t

-  rozw inięcia  pojedynosego poziomu,

-  rozw in ięcia  z wolęoiaml,

-  tsw . rozładowanie eb lo ru ,

-  rozw in ięcia  su u a ry c sn e ..

Wydruki aogą byó sporządzano w układzie  zespół-komponent (ro z - 

w in ięo ia) lu b  kcmponant-aespół (sw ln lę o la ) . Zakres wydruków okreś-

l a  e lę  sa pomooą parametrów dostaróżanych jako żądania rozw inięć.

W eksploatowanym w Kombinacie system ie irasygnowano a wyko-

rz y s ta n ia  standardowych zastaw ień . Uproszczony achanat p ak ie tu  

BOMP przedstaw ia r y s . 2.

7 . Adaptaoja pakie tu  BOMP

W oelu  dostosowania p ak ie tu  do po trzeb  użytkownika dokonano .w 

n ln  pewnych zmian adaptacyjnych. Przede wszystkim na leża ło  z a s tą -

p ić  polskim i tekstam i w szelkie nagłówki angielskojęzyozno na tabu-

logramach użytkowych 1 rap o rtach  e ra s  diagnostykę błędów. Zadania 

tego typu n ie  aą tru d n a , a le  zawsze s ą  praooohłonne. Jak już po-

wiedziano, zrezygnowano z w ykorzystania podsystemu opezao ji pakie-

tu  BOMP. Ze a tru k tu ry  rekordu nagłówkowego usu n ię to  zatem pola wy-

korzystywane przez te n  podsystem, a  w związku z tym -  w szelkie de-

k la ra c jo  1 prooedury z nim i związana. Zmieniono te ż  sposób wyko-

rz y s ta n ia  po la  "typ elementu s tru k tu ry " . Już w o k resie  wstępnej 

ek sp lo a ta o ji zrezygnowano a kodowania najn iższych  poziomów, a  pro-

gramy zestaw ień standardowych zastąpiono au to rsk im i. Cały p a k ie t 

s t a ł  s ię  jądrem systemu, rozbudowanego o k o le jn e  podsystemy wyko-
rz y s tu j ąo o z b ió r  s tru k tu ra ln y  ACPXUS.



Już po wdrożeniu ayetemu ok»z»ło a l f ,  i«  zakres ln fo x m o ji • -  

plsowych zawartyoh w rekordach nagłówkowych Jea t «byt m ły ,  w 

związku ■ осуш syatem raibudowano •  dodatkowy Moduł ooaaik». W 

zbiorze główmy« oennlka ВОЮER przechowywane aą  oeny 1 »um 17 sek - 

o j i  zaopatrzen ia  41» m ta r ła łó w  i  n iek tórych  lanych alam ntów  

struktury.

8 . S truk tu r«  Uidynku Jako produktu Kombinatu

Kombinat r e » liz u je  ob iek ty  w ram oh k ilk u  tzw. s e k c j i .  Sekcję 

moim w uproszczeniu o k re ś lić  jako typ  budynku; fak tyczn ie  sekcja  

■tanowi s b ió r  typowych aagmentów (plonów odpowiadających Jednaj 

k łu to*  sohodowej), z k tórych jak  в klocków mogą byó tamponowane 

budynki.

Budynek moi* mi*ó teo re ty o zn le  nieograniczoną llo z b ę  a*gm n- 

tów, a  katdy segment (opróoa azozytowyoh) mofte byó powtórzony wie-

lo k ro tn i* . Teoretycznie więc lic z b a  "aaortym ntów " zdefiniowanych 

Jako budynek Jea t nieskeńozona.

Uznanie aatem budynku *» produkt końoowy w a le o l s tru k tu ry  o- 

znaczałoby koniaoznoóó o ią g łe j  rozbudowy zbiorów a truk tu ra lnyoh  

wraz ze atoaowanlem ooraz to  innych kom binacji aegmentów w budowa- 

aych ob iek tach . Ponadto w iele akładników m aterialnych i  n ie m -  

te r ia ln y c h  ( ta k ic h , jaki koszty  p łao  bezpośrednioh, zaangażowania 

sp rz ę tu )  przypisanych je a t  do segmentu, n ie  zaś do budynku. Każdy 

nowy budynek wymagałby wlęo przeprowadzenia ręcznych o b liczeń  w 

ce lu  » k reś len i»  d l»  niego normatywów m t* ria ln y o h  1 » i e m te r l a ł -  

nyoh. Czynnośoi te  powinien realizow ać system .

V oelu  u n ik n ięc ia  tyoh tru d n o śc i zdecydowano uznać za produkt 

końoowy Kombinatu segment. Liozba typów aegmeatów je a t  n iew ie lka , 

k s z ta ł tu je  a lę  w granicach  20 do 25 1 J e s t względnie s t a ł a .  Hogą

00 prawda być wprowadznne do produkojl nowe aek a je , l*oz Je a t to  

długotrw ały proces. Ponadto s tru k tu r»  segmentu j e s t  ś c iś le  ek reś- 

lona 1 n ie  podlega zmianom. Komponenty segmentu z o s ta ły  z d e fin io -

wane jako:

1) produkty fab ryk i elementów,

2) m a te ria ły  bezpośrednie oraz koszty  płao bezpośrednich i  

zaangażowania sp rzę tu ,



3 ) dane techniczne i  ek sp loatacy jne .

Z uwagi na technolog ię montażu, segment Jea t podzielony na 

d z ia łk i .  D ziałka je a t  to  fragment segmsntu odpowiadający danej 

kondygnacji, p rzy  ozym za kondygnacje uznaje s ię  to* piwnice i  

daoh. K ilka «pośród d z ia łe k  segmentu moi* posiadać jednakową 

s tru k tu r* .

T ransport elementów prefabrykowanych z fab ryk i na p lao  budowy 

odbyva s ię  tzw. pak ie tam i, o ż y l i  jednorazowymi ładunkami o áo ié le  

określonym sk ład z ie  asortymentowym. H a  każdej d z ia łk i  określone 

są  p a k ie ty , k tó re  muszą byó dostarozone d la  j e j  zmontowania. Każdy 

p ak ie t przewożony je a t  ś o lś le  określonym rodzajem środka tran sp o r-

tu  ( p a le ta ,  s tożek , k o n te n sr) . Komponentami d la  p ak ie tu  s ą  elemen-

ty  prefabrykowane.

Wszystkie robo ty , realizow ane na p laou budowy, s ą  podzielone 

aa grupy ro b ó t. Podzia ł ton  zależy  w pewnym s to p n iu  o d .p rzy ję tych  

rozwiązań organizacyjnych, zawsze jednak w ystępow ać będą ta k ie  ro-

b o ty , jak :

-  roboty montażowe,

-  stany.zerow e,

-  p rzy łącze  w odno-kanallzaoyjne,

-  roboty ln s ta la o y jn e ,

-  roboty wykończeniowe,

-  roboty budowlane*

HLa każdej в grup ro b ó t określone s ą  rodzaje  1 i l o ś c i  norma-

tywne m ateriałów , kosвty  robocizny i  zaangażowania sp rz ę tu . Norma-

tywy to  dotyczą segmentu. Ponieważ w pierwszym e ta p ie  prao s y s ts -  

msm ob ję to  fabrykę elementów, ozęśó s tru k tu ry  dotyoząoa p laou bu-

dowy n ie  z o s ta ła  jeszcze wprowadzona do zbiorów 1 s io  z o s ta ły  pod-

ję to  decyzje dotyoząoe ś c i s ł e j  d e f in lo j l  t e j  ozęśol z le o l  s tru k tu -

ry .

Element prefabrykowany jako produkt fab ry k i elementów posiada 

s t a ł ą ,  określoną w k a ro le  techno lo g iczn e j, s tru k tu rę .

Element okłada s ię  z :

-  betonów,

-  s i a t k i ,

-  m ateriałów  bezpośrednich n ie  będących składnikam i betonów an i 

s i a t k i  zbro jeniow ej.

Betony sk ła d a ją  s ię  z m ateriałów , zaś d la  s ia te k  -  z uwagi na



organ izację  prooesu produkcyjnego -  określono naatępujące ковро-  
nan ty :

-  podzespoły a ia te k ,

-  d e ta le  śluaarnk i* ,..

-  m a te ria ły . ."  i, -

Podsaapoły s i a tk i  s ą  to  j a j  poszozególne fragmenty powstając« 

na różnych я tanowiskaoh produkoyjnyoh. Datal* ó luaarsk ia  s ą  produ-

kowana praes t tu s a rn ię  lu b  kupowane s sew nątrs 1 dostarczane do 

z b ro ja m i jako półprodukty. M ateriały  obejmują tu  w esystkie m ater-

ia ły  hu tn icze  t sużywane do produkojl s i a t k i .  Ponadto d la  elemen-

tów, betonów i  s ia te k  podane s ą  pewne dane technioeno-ekonomio*ne. 

Pełną s ieó  s tru k tu ry  p rsedstaw ia ry s . 3 .

ZAKCAD PHCOUKCJ PREFABRYKATÓW ZAKCAD PfíOOUKCJI BUOOWUANU

I FAfWYKA DOHOW I

Ryn. 3. S ieć s tru k tu ry  d la  segmentu



W ozęśo l dotyczącej p laou budowy je e t  to  p ro je k t, k tó ry  bo żo  

byó jesBcze zmieniony.

9 . Symbolika

Syotoa s tru k tu ra ln e j bazy danych wynaga »definiow ania apójnego 

wewnętrznie aysteau  eym bollkl obejmującego w szystkie elementy 

a tru k tu ry . Syotem sym boliki nosi кареwalać Id en ty fik ac ją  typu  e le -  

mentu a tru k tu ry  ora* powinien gwaranto»-aó sekwencję typów w zbio-

rz e , sgodną a konstruko ją  o le o l a tru k tu ry , np, elementy p refab ry -

kowane jako komponenty p ak ie tu  powinny w e b lo jre  w ystąpić po 

w szystkich p ak ie tach , a le  przed betonami i  elatkam l.

Można aaprojektoweó oałkiem nowy oyatem sym bolik i, le cz  doó- 

wladozenle uoay, że w k o n fro n tac ji во etarym , tradyoyjnym, te n  no-

wy prawie aawsze przegrywa. Ponadto w Komblnaole eksploatowano już 

dwa Inne systemy atoeująoe symboliką, do k tó re j  załoga była  przy-

zwyczajona. Z tych wzglądów p rzy ję to  rozw iązanie kompromleowe po-

le g a jąc e  na zaadaptowaniu I s tn ie ją c e j  eym bollkl poprzez poazerze- 

n le  je j  w ten  sposób, aby s p e łn ia ła  wymienione wyżej wymogi.

W zaatoaowanym rozw iązaniu 12-enakowe p o le , przew idziane w 

ayetemle na aymbol elementu s tru k tu ry , podelelono na dwie o zęśc i. 

Pierwsza część zaw iera 3-anakowy (z a  wyjątkiem m ateriałów , d la  

k tórych id e n ty f ik a to r  je a t  2-znakowy) id e n ty f ik a to r  typu, nadawany 

w te n  sposób, aby sekwencja a lfabetyozna kodów zapewniała k o le j-  

noóó zgodną в mlojscem każdego typu w s tru k tu rz e  produktu. Część 

druga zaw iera trad y cy jn ie  stosowany symbol. Bozmlar ozęścl d ru g ie j 

n ie  j e s t  s ta ły ,  jako ż» symbolika stosowana d la  niższyoh typów e -  

lementów s tru k tu ry  n ie  była  je d n o li ta .  Na przykład d la  elementów 

prefabrykowanych był stosowany 8-znakowy symbol alfanumeiyo*ny, 

d la  materiałów  -  10-znakowy aymbol numeryczny. Wolne znaki pozos-
tawione s ą  na końcu.

ECLa po trzeb  zestaw ień wynikowych pierw sza ozęść symbolu j e s t  

usuwana i  użytkownik n ie  musi w iedzieć o j e j  i s tn ie n iu .  Pełny sym-

bol drukowany j e s t  ty lk o  w rap o rtach  1 wydrukach kontrolnych, s łu -

żących b ieżąoej e k sp lo a ta c ji systemu 1 utrzym aniu zbiorów. Elemen-

te® a tru k tu ry , k tó re  n ie  posiadały  eym bollkl, nadano alfanumerycz-

ne symbole mnemonlczne.



10, Podayatengr au to rsk ie

Wdrożeni* syetemu s tru k tu ra ln e j b a tу danyoh noraatywnyoh unoi- 

l iw ia  re a l is a o ję  szeregu podsystemów wykorayя tuJąoyoh dane zawarte 

w ebioraoh s tru k tu ra ln y ch . Dotąd aaproJektowano i  wdrożono o s te ry  

podsystemy -  w ssyatkle d la  fab ryk i elementów. Projektowane aą d a l-  

иве podsystemy d la  plaou budowy, Jednakże ieh  ro a lls ą o ja  uzależ-

niona Jee t od uporządkowania katalogów normatywnych 1 cenników.

Podeyeteny te  w spółpracują в innym sy steaea  eksploatowanym w 

ŁKBZ -  Systemem Dyspozytorskim ŁKD. J e s t  to  system operatywnego 

sterow ania produkcją fab ryk i elementów 1 spedyoją elementów na 

plao budowy. Wepółpraoa polega aa wykorzystaniu p ress  programy 

podsystemów sblorów Systemu Еувровуto rsk ie g o . Ha prsyleład podsys-

tem planowania i  ro z lic z e ń  wykorzystuje zb io ry  eaw lerejąoe opera-

tywne plany produkoji s ia te k ,  cennik elementów ores dane о гвеову- 

w ls te j produkoji elementów prefabrykowanych i  s ia te k  ebroJen lo- 

wych.

Rysunek 4 przedstaw ia sohemat powiązań possoBególnyoh podsys-

temów au to rsk loh .

10.1. Podsystem planowania produkoji elementów prefabrykowanych 

1 zapotrzebowania na środk i tran sp o rtu

Dane wejściowe w podatystem ie stanow i harmonogram dyrektywny 

montażu. J e s t  on tworzony ręczn ie  na podstawie planów eagospodaro- 

wanla te re n u , s tanu  zaawansowania uzb ro jen ia  te renu  oraz możliwoś-

c i wykonawozych possczególnych grup ro b ó t. Uwzględniane s ą  ponadto 

wyaogl dotyczące op tym alizac ji w ykorzystania sp rsę tu .

Harmonogram montażu zawiera numery budynków a podaniem loh 

składu (typy segmentów od lew ej do prawej) огав lio sb ę  d s ia łe k  

montowanych w. poszczególnych m iesiącach roku, na k tó ry  opiewa h a r-

monogram, na tr z y  m iesiące następnego roku i  s ta n  zaawansowania a a  

koniec upływającego roku.

Na podetawle tych danych oraz s tru k tu r  segmentów* przechowywa-

nych w zb iorze strukturalnym  ACFILE, progres generuje symbole



3 c h « n a t pow iązan ia  podsystem ów a u to r s k ic h

sy ste tau  D y sp o zy to rsk ieg o  ŁMD; 1 -  k o s z ty  m a te r ia łó w  bez po á r  e -  
f t y  k a l k u l a c j i  norm atywnej} 3 -  r a p o r ty  p ro d u k c ji  w k o s z c ie  
•* -  k w a r ta ln e  r o z l i c z e n ie  kosztów  p ro d u k c j i .



d z ia łek  montowanych w poezczególnyoh m iesiącach o m  ob licz*  l i o e -  

by zmontowanych ie b . Dale«« programy podsystemu ro zw ija ją  d z ia łk i  

w p ak ie ty , oo pozwala na o k reślen ie  zapotrzebowania na środk i 

tra n sp o r tu . V ostatn im  e ta p ie  p ak ie ty  rozwijane eą w elementy p re-

fabrykowane. Dla każdego typu elementu wyszukiwane eą ze zbioru 

IMDCENKIK systemu dyspozytorskiego ŁMD dane o o b ję to ś c i i  cen ie . 

Zestaw ienie końcowe zaw iera planowane zużycie każdego elementu w 

poszczególnych miesiącach roku w sztukach, objętośoiowo i  w artoś- 

oiowo. Elementy zgrupowane są  według wydziałów produkcyjnych, w 

któryoh są produkowane. Ша każdego wydziału oraz łą czn ie  d la  fa -

b ryk i drukowane są  w ielkości produkojl w poszczególnych m iesią-

cach objętościowo 1 w artoéoiowo.

Plan zużyoia elementów -  po uwzględnieniu etanów zapasów na 

składowiskach oraz niezbędnego d la  dojrzewania elementów okresu 

wyprzedzenia produkojl w stosunku do montażu -  w k o n fro n ta c ji z 

możliwościami produkcyjnymi fab ryk i etanowi podstawę oceny r e a l -  

nośoi harmonogramu dyrektywnego montażu. W przypadku stw ierdzen ia  

n ie re a ln o śc i harmonogramu montażu lu b  niepełnego w ykorzystania mo- 

cy produkcyjnych fab ryk i powinien on byó skorygowany, a ca łe  prze-

tw arzanie powtórzone.

Plan zapotrzebowania na środk i tra n sp o rtu  J e s t  wykorzystywany 

do sk ładan ia  wstępnych zapotreebowaó w Tranabudzle, в którego u - 

s łu g  korzysta  Kombinat, P lan ten  pozwala na dokładne o k reślen ie  

p o trzeb  в dużym wyprzedzeniem i  d z ięk i temu -  u n ik n ięc ie  sk ładan ia  

zapotrzebowali na w yrost. Daje to  wymierne oszozędno^cl oraz wzmac-

n ia  pozycję Kombinatu Jako solidnego k l ie n ta ,  d z ięk i ozemu J e s t  on 

w mniejszym s to p n iu  narażony na ograniczenia ze s tro n y  firm y 

transpo rtow ej.

Podsystem planowania produko jl betonów 1 podzespołów s ia te k  

oraz zużyoia d e t a l i  ś lu sa rsk ic h  1 ma te ria łó w

Plany produkojl elementów prefabrykowanych sporządzane są  na 

podstawie planów cużyela elementów oree etanów ioh  zapasów na 

składow iskach. M iesięczny p lan  produkojl elementów o k reś la  mini-

malne i lo ś o i  poszczególnych rodzajów elsmentów, ja k ie  muszą byó



wyprodukowane d la  zapewnienia o ląg ło śo l montażu orag utrzym ania 

■tanu zapasów w gzenloaoh sapasu alnlmalnego 1 maksymalnego d la  

danego typu elementu.

Elementy produkowane są  w ostereoh  wydział aoh ewanyoh lin ia m i 

produkcyjnymi. Każdy wydział mote produkować pewną lio e b ę  typów e - 

lementów, przy oaym dany element mote byó produkowany ty lko  w jed-

nym в wydziałów. Bo produkoji elementów używane eą  formy, których 

każdy в wydziałów posiada pewną lloB bę. V formie można wyproduko-

wać w jednym cyklu od jednego do k ilk u n ae tu  elementów, w eależnoó- 

ol od ich  rozmiarów, przy czym mogą to  byó elementy różnych typów. 

Zmiana asortym entu d la  danej fo r ty  wymaga сваеоchłonnej o p e ra c ji 

ргвевЬгоje n la  fo n ty . Ponieważ Bapotrsebowanie na poszosególne typy 

elementów je e t  zmienne w bardzo sserokim  z a k re s ie , l e tn ie j e  ko- 

nleosnoóó k ilkakro tnego  ргвевЬгоje n ie  form d la  doetosowaala pro-

dukoji do po trseb  montażu w każdym m iesiącu. Możliwych rozwiązać 

j e s t  w ie le , a do rozw ikłania tego problemu n ie  można eastoeowaó 

żadnej ве znanych metod o p ty m alisa e ji. Harmonogram produkoji, ва- 

w ierający rozpisane w csae ie  Badania na poeBoeególne formy, вро-  

rc  ądz any j e s t  więc ręczn ie  -  drogą kolejnyoh p rzy b liżeń . Dość 

oeęsto zdarza s i ę ,  że Bożliwoóoi produkcyjne poszczególnych wy-

działów pozw alają na wyprodukowanie w iększej ИовЪу elementów, n iż  

wymaga tego p lan  zużyola. W tak ich  wypadkaqh produkowane eą te  e -  

lem enty, których zapasy na składowiskach są  na jn iższe  w stosunku 

do zapasu normatywnego, a loh zużyoie przewidziane j e s t  w n a jb l iż -

szym czasie  (p la n  zużycia sporządBany je e t  przez system na ca ły  

ro k ). P rz e c ię tn ie  jednak produkcja elementów n ie  ró żn i Bię w iele 

od planów ich  zużycia 1 w związku z tym plany Bużyola elementów 

można uznać za rz e te ln ą  podstawę do w yliozenia niezbędnej lio z b y  

składników elementów, k tó re  muszą byó wyprodukowane lu b  Bakupione. 

Funkcje te  r e a l iz u je  opisywany podsystem, roew ija jąo  planowane 

w lelkoáoi zużycia elementów w:

1) plan produkoji betonów,

2) plan produkoji podzespołów s ia te k ,

3) p lan  zużycia d e ta l i  ś lu sa rsk ic h ,

4) p lan  zużycia m ateriałów .

Plan p rodukcji betonów pozwala na ocenę realnoáo i planu pro-

dukoji elementów z punktu w idzenia możliwości betonownl. P lan  pro-

d ukcji s ia te k  n ie  j e s t  sporządzany o d d z ie ln ie , jako że pokrywa s ię



ев dokładał* в p iал«a  produkojl elementów, poulewa* każdemu e le -

mentowi odpowiada jedna s ia tk a  o ty a  samym eyabolu.

P lan produkojl podzespołów s ia te k  pozwala aa oporządzanie h a r-

monogramu ich  produkojl zaw ierającego roap isane w oeaale nadania 

na poszesególBe stanow iska produkoyjne, огав ва lap ss*  wykoг*уs ta -

n ie  aa te ria łó w  hu tn iczych , k tórych niedobór Kombinat odoBuwał eaw- 

s s e .

Zużyoia d e t a l i  á luaarsk ioh  j e s t  w Kombinacie dosyó duże w s to -

sunku do meoy produkoyjnyoh ś lu s a r a l .  Znajomość planów sużyoia s 

dużym wyprzedzeniem pozwala na uruchomienie produkojl tyoh d e t a l i ,  

któryoh Bużyole skumulowane j e s t  w jakimś o k re s ie , odpowiednio 

w cześnie j. V przypadku niem ożliwości ioh  wyprodukowania, na przy-

kład s powodu braku m ateriałów  lu b  в byt małyoh mocy produkoyjayoh, 

j e s t  możliwe odpowiednio wozeane c ło żea le  aamówiania na potrzebne 

asortym enty u innych producentów. '•*

Wśród m ateriałów  wykorzystywanych w Kombinacie s ą  ta k ie ,  k tó re  

s ą  stosowane ty lko  w fabryce elementów 1 ta k ie ,  k tó re  są  stosowane 

wyłąosnie ва p lacu budowy oras un iw eraalae. P lany Eużycla m ateria-

łów, tworzone p n e i -  system , dotyosą obecnie wyłąosnie t e j  osęśo i 

materiałów , k tó re  są  zużywane w fab ry ce . P iany t e  s ą  pełnowartoś-

ciowe w odn iesien iu  ty lko  do tyoh m ateriałów . V stosunku do posos- 

ta łyoh  m ateriałów  służby  sao p a tra ea la  mussą usupełnló p lany  o su - 

żyole na p lacu budowy. Mimo to ,  system u ła tw ia  praoq ty a  służbom 

wykonując osęśó praoochłonnyoh ob lioaeń . Całość gospodarki mate-

r ia ło w e j, w częśc i dotyosąoej zao p a trzen ia , noże byó o b ję ta  kompu- 

te ry sa o ją  po говbudowie systemu o osęśó dotyozącą p lacu  budowy.

10.3 . Podsystem normatywnych гов11свей Bużyola m ateriałów

1 półproduktów

Bardzo poważnym problemem we w azystkich p rsedsięb lorstw aoh bu-

dowlanych j e s t  nadihleme w stosunku do normatywnego zużycie mater-

iałów . Prsyosyną tego j e s t  m .in. brak sprawnego systemu ro z liczeń  

wydalałów produkcyjnych i  grup robót se  zużyoia m ateriałów . System 

ta k i  wymaga oiągłego prseprowadzania w ielu  pracochłonnych, ohoolaż 

dośó prostych  o b liczeń . R ea liseo ja  tego Badania metodami trad y o y j-



ayai Jea t bardzo trudna 1 na ogól r o i l lo z a n la  normatywna n ią  eą 

prowadzona albo  aą prowadzoaa w alewłaśoiwy apoaób.

System a tru k tu ra ln e j beay danyoh umożliwia azybkia 1 aprawa* 

przeprowadzenie ro z lio zeń  aa dowolny o k ra j pod warunki аж ra g u la r-  

aago 1 pałnago spływu dokumentacji do tyczącej p rodukoji 1 ruohu 

m ateriałów . Podsystem ro z lio zeń  w Kombinacie prowadzi ro a llo a a n la  

au tyo ia  d la  oataraoh l i n i i  produkcyjnych elementów prefabrykowa-

nych , betonownl 1 z b ro ja m i.

N ajproataza do r e a l iz a o j i  ja a t  ozęść dotyoaąca ro z liczań  l i -

n i i  produkcyjnych. S tru k tu ra  produktu j a a t  tu  a t a ł a ,a  ewentualna 

amiany dotyczą wyłącznie atoaowanyoh aaortymantów baz zmian i l o -

ściowych (np . różnego typu wanny, b a te r ia  e t o . ) .  Syatea ro z liczań  

wymusza b a rd z ie j oazozędne gospodarowania takim i m ateria łam i, Jak: 

baton , ezpachlówka, m a te ria ły  u szcze ln ia jące  oraz zapobiega zawy-

żaniu zużycia w oelaoh przestępczych.

R ozliczen ia  z b ro ja m i aą tru d n ie jsz a  do prowadzenia z uwagi na 

możllwość stosow ania zamienników. W przypadku braku określonego a -  

aortymentu m ateriałów hutniczych mogą być stosowana, in n a , przy 

czym ilo ś ć  normatywna zamiennika z regu ły  J a a t inna n iż  m a te ria łu , 

k tó ry  zamiennik z a s tę p u je . R ajozęśo iej Je a t to  przypadek, gdy prę-

ty  stalow e zastąp ione aą grubszymi n iż  przewiduje techno log ia . 

Dział głównego technologa przygotowuje wtedy zmieniony p ro je k t 

a l a tk l  o zwiększonych o d leg ło śc iach  pomiędzy p rętam i. Z b ro jam ia  

n ie  może być obciążona za w zrost zużycia s t a l l  i  w ro z liczen iach  

powinny być użyte normatywy zastępcze wynikające z zastosow ania 

zamienników.

P ro jek t systemu przewidywał utrzym anie zb io ru  a tru k tu r  zas tęp -

czych, przechowującego normatywy zużyoia s t a l i  ok reślane d la  każ-

dej zm ienionej w ers ji projektow o-technologlcznaJ a l a tk l  zb ro jen io -

wej. W praktyce jednak okazało s ię  to  trudne do r a a l iz a o j i  z przy-

czyn organizacyjnych i  psychologicznych. Obeonia a b ro ja m ia  r o z l i -

czana j e s t  według sztywnych normatywów, a w przypadku stosowania 

zamienników sporządzane s ą  odpowiednia rap o rty  koniecznośoi, s ta -

nowiące podstawę uspraw iedliw ienia zwiększonego zużycia m ateria-

łów.

Jeszcze trudniejszym  problemem są  ro z lic z e n ia  betonownl. V 

przypadku tego wydziału ohodzi n ie  ty ła  o oszczędność zużyoia ma-

te ria łó w , co o p rze s trz eg an ie  norm technologicznych• W in te r e s ie  

bowiem l i n i i  produkcyjnych, będących odbiorcam i betonu, aą od-



stępetw a od nom  ln  minus, w wyniku czego otrzym uje s ię  beton b ar- 

d s ie j  płynnej k o n sy s ten c ji, ła tw ie j  w ypełniająoy formy» le o s  n i*  

■apewniająoy odpowiednich parametrów wytrzym ałośoi.

R e je s tra c ja  faktycznego zużycia aa te ria łó w  przez betonownl* 

Jea t obecnie niemożliwa, ponieważ m ate ria ły  te  eą pobierań* * s i -  

loaów i  hałd  l in ia m i półautomatycznymi. Betonownia poeiada doLow 

n ik i  półautomatyczne n i*  re je e tru ją o e  zużycia n a ra s ta jąo o . Obo-

wiązkiem personelu  betonownl Jea t dozowanie składników betonów 

zgodnie z reoepturam i. Jednakie po fakc ie  n ie  ma żadnej moiliwośol 

stw ierdzen ia  fak tyczn ie  zadozowanej i lo á c i  składników. Zeapół za-

projektował system automatycznej r e j e s t r a o j i  zużyoia z wykorzysta-

niem krajowego sprmętu komputerowego, jednaki* z powodu Jego n ie -

dostępności i  braku środków finansowych, n ie  z o s ta ł  on zrealizow a-

ny.

Drugą trudność w prowadzeniu ro z lic z e ń  betonownl etanowi • duża 

zmienność rece p tu r  na poszozególne marki betonu. Wynika ona z du-

żych wahań w param etrach oementu i  kruszyw oraz wpływów atmosfe-
rycznych.

Dla każdej marki betonu i s tn i e j e  podatawowa wzorcowa recep ta  

oraz k ilk a  lu b  k llk an aśo le  recep t wariantowych opracowanych d la  

k ilk u  standardowych w e rs ji w łasności m ateriałów . W przypadku gdy 

param etry m ateriałów  odbiegają od p rzy ję tych  w standardaoh, la -

boratorium  opracowuje korekty  do reo ep t. Większość produkcji b e to - 

nowni op ie ra  s ię  na reoeptach korygowanych. W praktyce wlęo labo-

ratorium  o k re ś la  codzienni* lu b  nawet k ilk a  razy  dzienn ie d la  każ-

de j marki betonu numer reoep ty  oraz korektę do recep ty .

P ro jek t systemu umożliwił prowadzenie ro z lio zeń  według ta k  o- 

kreólonych normatywów d a ię k i zastosow aniu dwóch uzupełniających 

zbiorów s t ru k tu r  zaw ierających recep ty  standardowe i  bieżąco wpro-

wadzane korek ty . Ta jego część n ie  e o s ta ła  Jednak wdrożona z uwagi 

na niemożliwość rze te lnego  u s ta le n ia  strony  rzeczyw iste j r o z l i -

czeń, poniewai n ie  z o s ta ł rozwiązany problem obiektywnej r e je s t r a -

o j i  zu iyo ia . Zużyoie rzeczyw iste , zapisywane w dozownl, J e s t zaw-

sze równe su iy c iu  normatywnemu; n ie  ma więc potrzeby porównywania 

tych dwóch w ie lk o śc i. Obok ro z lio zeń  ilościow ych podsystem prowa-

d z i ł  rów nlei ro z lle c e n ia  wartośolowe.

Dane uzyskiwano w podsystemie mają dużą wartość d la  klerów? 

nlotwa p rzedsięb io rstw a oraz jego agend aajmująoych s ię  gospodarką 

materiałową 1 finansam i, um oiliw lając id e n ty f ik a c ję  m iejsc powsta-



wania « t r a t  1 leh  w ielkość. Saa fa k t funkcjonowania takiego sy s te -  

ш  »a dodatni wpływ na załogę p rzedsięb io rstw a (a fa k t  "pańskiego 

o ka"), aczkolwiek brak konaekwenoji wobec winnych v dłuższy* okra-

d a  noże ten  e fe k t >n i wałować.

10.4 . Podsysten k a lk u la c j i  normatywnej

Podsystem k a lk u la o jl p rodukoji w koaztach normatywnych.odoią- 

żył Da l a ł  Księgowośol od żmudnych 1 osaeoohłonnyoh prao związanych 

z k a lk u lac ją  kosztów półproduktów 1 produktów (betony, a l a tk l ,  e - 

1amenty prefabrykowane) orae rozliczaniem  produkoji l i n i i  produk-

cyjnych 1 wydziałów. 0 znaczeniu tego problemu .w ca ło śo i zadań 

kaięgowośol może świadczyć f a k t ,  iż  z In ic ja tyw ą opraoowanla in -

formatycznego systemu k a lk u la o ji normatywnej w yetąplł główny k s ię -

gowy Kombinatu. On te ż  przedetaw ił p ro jek ty  zestaw ień wynikowych 

oraz algo ry t  ny l ic z e n ia  poezozególnyoh p o zy c ji.

Syatea generuje z b ió r  k a lk u la c j i  normatywnej elementów, beto-

nów i  ę la te k  na podetawie zb io ru  s tru k tu ra ln eg o  АСГОЛ, oennlka 

metariałów  BOMCEN oraz parametrów zaw ierających obowiązująoe na-

rzu ty  procentowe. Zbiór ten  etanowi główne źródło danyoh do wydru-

ków k a r t  k a lk u la o ji normatywnej. Syeten pozwala otrzymać nowe k a l-

ku lac je  ju t  w k ilk a  godzin po otrzym aniu in fo rm acji o amianie ceny 

m ateria łu  lub  innych danyoh o koaztach . Syeten przeprowadza rówi-

n ie t  ro z lic z e n ia  l i n i i  produkoyjnyoh w koaztach normatywnych.

P r a c e ,  k tó re  trw ały  tygodniam i, mogą być obeonle wykonane w 

c ią g u  jednego d n ia . J e e t to  n iezm iern ie  is to tn e  w warunkach zmie-

n ia ją c y c h  s ię  często  cen, p ła o , przepisów i  n ie ry tn lo zn o śo i pro-

duko ji.

11. Kierunki  rozbudowy systemu

R o z w ią z a n ia  z a s to s o w a n e  w system ie b a z y  s tru k tu ra ln e j tuaożli- 

w ia ją  p o s z e r z e n ie  sy s te m u  o c z ę ś c i  d o ty c z ą c e  plaou budowy. Do 

z b io ró w  s t r u k t u r a l n y c h  muszą być w tym  ce lu  wprowadzone dane oi



-  a tru k tu rza  robó t p r ie d -  i  po montanowych,

-  pracach wchodzących w sakr«« poezcsagólnyoh typów robó t,

-  normatywnym euüyoiu m ateriałów w toku tyoh prao ,

-  normatywnych ковсtach robooieny,

•  zaangażowaniu sp rsq tu ,

-  koastach eaangażowania sp rcę tu .

Umożliwi to t

1) роввегвеп1е ayetemu planowania sużyoia m ateriałów  o osęść 

dotyosąoą placu budowy;

2 ) autom atyzację gospodarki iaopatrzenlow ej (co wymagać będaie 

■toaowanla dodatkowego podaysteim , obejmująoego r e je s t r a c ję  etanów 

magazynowych, zamówień, potwierdzeń l t d . ) ;

3) automatyzaoję lim itow ania, c z y li wydawania materiałów gru-

pom robót według sużycla normatywnego d la  prao , k tó r«  mają byó wy-
konana;

4) autom atyzację normatywnych ro z lio zeń  grup robó t в pobra-
nych materiałów;

5) planowani« fcapotrsebowanla na s p ra ę t;

6 ) planowanie kosztów według rodzajów;

7) ka lku lao ję  normatywną budynku;

8 ) atonowanie podsystemu p łac d la  praoownlków akomowyoh.

Podjęcie prao projektowych 1 programowych nad tymi podsyst«ma-

■1 będzie możliwe Jednak dopiero po uporsądkowanlu tradyoy jnej ba-

cy normatywnej, k tó ra  w w iększości pozycji je s t  obecni« n ie ak tu a l-
na.

Innym kierunkiem prao prowadzonych obecni« J« s t p rzen ies ien i«  

systemu z emo ICL-2903/04 na emo ODRA-1305, gdele będei« «ksploa- 

towany pod systemem operaoyjnym GEORGE 3 огав в zastosowaniem te -

le tra n s m is j i  i  mikrokomputera MERA 100 jako końcówki. Adaptaoja 

systemu na b a rd z ie j w Polsoe popularną maszynę cyfrową umożliwi 

Jego rozpowszechnienie w innych kombinatach, k tó re  Już wykazały 

zainteresow anie systemem.
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R y sza rd  Kurzyjaaeki

SYSTEM OF p l a n n in g ; a n d  s e t t l e m e n t s  b a s e d  
ON STRUCTURAL BASE OF NORMATIVE DATA

* ' • v ■ ’ • . >
A . : • . j • д.,,

'  i  V  1 -

R ealiza tion  of planning and f in a n c ia l se ttlem en ts functions in  
an e n te rp rise  produaing goods w ith s  complex bu t r e la t iv e ly  s ta b le  
s tru c tu re  Involves a n e c e ss ity  o f performing a b ig  number o f com-
p u ta tio n s , which exceed p o s s ib i l i t i e s  o f a  t r a d i t io n a l  system.

In  o rd er to solve th is  problem« in  Lode C onstruction Company 
"West", th e re  has been designed and introduced a system u t i l i s in g  
a standard package ICL -  BILL OF MATERIALS PROCESSOR,

The a r t i c l e  contains»
-  d iagnosis o f d i f f i c u l t i e s  and requirem ents o f  the above men-

tioned company in  the f ie ld  o f implementing planning and s e t t l e -
ments functions,

-  basio  ideas o f a  s tru c tu ra l  technolog ical d a ta  bass,
-  concept o f  the  product s tru c tu re  network in  the company,
-  sh o rt d e sc r ip tio n  o f BOMP package,
-  d e sc rip tio n  o f au thors’ subsystems u t i l i s in g  s t ru c tu ra l  d a ta  

f i l e s  o f  BOKP d ata  base ca rried  out in  th e  above company,


