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SYSTEM TECHNICZNEGO PRZYGOTOWANIA PRODUKCJI 

JAKO BAZA DANYCH SYSTEMU ZARZĄDZANIA 

PRZEDSIĘBIORSTWEM WŁÓKIENNICZYM

1. Wprowadzenie

Na obecnym etapie . rozwoju systemów EPD w jednostkach go-

spodarczych można zaobserwować tendencje do projektowania i 

wdrażania kompleksowych, zintegrowanych systemów zarządzania 
przedsiębiorstwem.

Z reguły, w metodyce projektowania system kompleksowy 

dzielony zostaje na dziedzinowe podsystemy (agendy^ przy czym 

Jednym z podstawowych jest podsystem nazywany TECHNICZNYM 

PRZYGOTOWANIEM PRODUKCJI (TPP).

Po głębszej analizie zakresu, funkcji i zadań, Jakie speł-

nia ten podsystem w kompleksowym systemie zarządzania, oka-

zuje się, że nazwa nié jest adekwatna do treáci.

W niniejszym artykule staram się usystematyzować trady-

cyjne pojęcie technicznego przygotowania produkcji, pojęcie 

elektronicznego systemu przetwarzania danych w dziedzinie 

ТГ'Р oraz koncepcje agendy TPP w systemie zarządzania przed-

siębiorstwem włókienniczym.

Mgr, starszy asystent naukowo-badawczy w Instytucie Eko- 
nomiki Przemysłu Lekkiego UŁ.



2. Miejsce TPP v działalności produkcyjnej przedsiębiorstwa

Na działalność techniczno-produkcyjną przedsiębiorstwa skła-

da się:

- przygotowanie produkcji,

- wykonanie produkcji,

- obsługa produkcji. v

W przygotowaniu produkcji można wyróżnić następujące ele-

menty1 : .

-przygotowanie ekonomiczne (EPP), polegające na ustaleniu 

potrzeb i celowości urucho.mienia nowej produkcji lub moderni-

zowania dotychczasowej, określenie podstawowych cech wyrobu, 

efektywności ekonomicznej itp.;

-techniczne przygotowanie (TPP);

- przygotowanie inwestycyjne (IPP), mające za zadanie uzy-

skanie nowych powierzchni produkcyjnych, środków trwałych itp.;

- przygotowanie wykonawcze (WPP), obejmujące między innymi 

dostawy materiałów, opracowanie dokumentacji warsztatowej, pla-

nowanie operatywne itp.

Przygotowanie techniczne (TPP) dzieli się (znaczeniowo, te-

matycznie ' i czasowo) na dwa stadia;

1) przygotowanie perspektywiczne (badawcze) - SPP,

2) przygotowanie właściwe (wdrożeniowe) - SPW.

Pierwsze stadium - przygotowanie perspektywiczne powinno 

być prowadzone ze znacznym wyprzedzeniem' czasowym w stosunku 

do momentu wdrażania. Okres ten powinien wynosić 3-10 lat. 

Przygotowanie to nie jest związane z konkretnymi wyrobami 

lecz posiada zasięg znacznie szerszy, ponieważ wyznacza ogól-

ne kierunki perspektywicznego rozwoju wyrobów oraz metod 

ich wytwarzania i związanych z nimi nowych materiałów, pół-

fabrykatów. Efekty prac badawczych na tym etapie mają naj-

częściej charakter projektów wstępnych, wytycznych programów 

rozwoju. Prowadzone są one z tak dużym wyprzedzeniem czaso-

wym, że nie jest możliwe dokładne określenie cech jakościo-

wych i użytkowych poszczególnych wyrobów.

S. S k r ę t a ,  Planowanie technicznego przygotowania pro-
dukcji doświadczalnej, jednostkowej i małoseryjnej w przedsiębior-
stwach przemysłu elektronicznego, Warszawa 19&7, s. 3-4„
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Rys. 1. Rodzaje działalności przedsiębiorstwa i przygotowania produkcji

Źródło: S. Skręta. Planowanie technicznego przygotowania produkcji doświadczalnej jedno-t 
stkowej i małoseryjnej w przedsiębiorstwach przemysłu elektronicznego, Warszawa 1967 $
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2 '
Przygotowanie perspektywiczne obejmuje :j

- badania i studia - PPB (nowe materiały, nowe procesy 

technologiczne, nowe metody wytwarzania, tendencje rozwojowe 

konstrukcji wyrobów w celu zwiększenia ich wartości użytko-

wej itp.);.

- przygotowanie konstrukcyjne - PPK (studia nad wszech-

stronnym postępem technicznym w konstrukcji wyrobów już pro-

dukowanych lub takich, których produkcja ze względów ekono-

micznych, potrzeb rynku, potrzeb normalizacyjnych, unifikacyj-

nych itp. byłaby najbardziej wskazana);

- przygotowanie technologiczne - PPT (studia i prace nad 

nowymi wydajniejszymi kierunkami w technologii).

Drugim stadium TPP Jest przygotowanie właściwe, które 

związane jest z bieżącymi potrzebami przedsiębiorstwa. Głów-

nym celem przygotowania właściwego jest wdrożenie do produk-

cji nowych wyrobów oraz osiągnięć technicznych. Przedmiotem 

jego działania jest technologia i organizacja procesu produkt 

cyjnego. Wynikiem tych prac są liczne i dokładne informacje 

wejściowe (początkowe), które umożliwiają opracowanie projektów 

roboczych oraz ich wdrożenie z dużym prawdopodobieństwem

osiągnięcia zamierzonego celu. Na tym etapie staje się możli-

we określenie cech użytkowych wyrobów i ich Jakości.

W przygotowaniu właściwym można wyróżnić następujące sta-

dia:

- prace doświadczalno-badawcze - PWB (dotyczące konstruk-

cji i technologii);

- techniczne .przygotowanie produkcji wyrobów - PWW (kom-

pletne zaprojektowanie i przygotowanie techniczne do podję- 

oia produkcji wyrobów);

- przedsięwzięcia techniczno-organizacyjne - PWT (moderniza-

cja istniejących urządzeń, procesów technologicznych, struktu-

ry produkcyjnej, organizacji produkcji itp.);

- nadzór techniczny produkcji bieżącej - PWN (korygowanie 

dokumentacji oraz procesu technologicznego zgodnie z prowadzo-

nymi zmianami);

- ogólnotechniczna obsługa produkcji - PWO (informacja nau-

r>
"  Ibidem, s. 4-7 ,



kowo-techniczna, gospodarka dokumentacją techniczną, obsługa 

targów, wystaw, współpraca z użytkownikami wyrobów).

Rozkład realizacji poszczególnych składników TPP w czasie 

obrazuje rys. 2, przy czym punktem odniesienia tego rozkładu 

Jest uruchomienie produkcji wyrobu.

Rys. 2. Rozkład składników TPP w czasie 

Źródło: jak w rys. 1

2.1. Przedmiot i zadania TPP

Przez techniczne przygotowanie produkcji rozumie się zespół 

działań związanych z zaprojektowaniem i wprowadzeniem do pro-

dukcji nowych wyrobów, a więc:

- organizację prac badawczo-eksperymentalnych nowych wyrobów

i materiałów;

- projektowanie nowych i doskonalenie starych wyrobów oraz 

przygotowanie niezbędnej dokumentacji;

- wykonanie modeli, prototypów, serii informacyjnych;

- projektowanie nowych i doskonalenie istniejących proce- 

sów technologicznych oraz metod wytwarzania;

- projektowanie potrzebnego oprzyrządowania oraz specjalnych 

urządzeń produkcyjnych;

- rozruch i opanowywanie produkcji oraz nowych metod pro-

dukcji;



- bierącą obsługę produkcji, wprowadzenie zmian w istnie-

jącej dokumentacji;

- opracowanie normatywów technicznych (norm pracy, norm zu-

życia materiałów itp., stanowiących wejściowe dane operatywne-

go planowania'•produkcji);.

- opracowanie normatywów technicznego przygotowania pro-

dukcji (normatywy: pracochłonności prac, wydłużenia cykli, ko-

sztów pracy, struktur nakładów1 technicznego przygotowania pro-

dukcji).

Techniczne przygotowanie produkcji spełnia w przedsiębior-

stwie przemysłowym istotną rolę w procesach projektowania 

oraz wdrażania nowych rozwiązań technologicznych, unowocześ-

niania wyrobów i dostosowywania ich do potrzeb rynku. Przed 

tak rozumianym technicznym przygotowaniem produkcji stają na-

stępujące zadania:

- zapewnienie stałego rozwoju techniki i produkcji w przed-

siębiorstwie;

- obniżenie pracochłonności oraz kosztów produkcji;

- zwiększenie jakości wyrobów;

-*zapewnienie wysokiego poziomu wskaźników techniczno-eks-

ploatacyjnych podstawowych wyrobów produkowanych w przedsię-

biorstwie;

i - opracowanie i zastosowanie najbardziej efektywnej te-

chnologii i organizacji produkcji oraz efektywnego wykorzy-

stania wszystkich zasobów przedsiębiorstwa (siły roboczej, 

środków materiałowych i pieniężnych);

- skracanie cyklu prac badawczych i technicznego przygoto-

wania produkcji.

Reasumując powyższe, można stwierdzić, że pojęcie TPP w.od-

niesieniu do produkcyjnej działalności przedsiębiorstwa prze-

mysłowego oznacza zespół czynności zmierzających do skonstruo-

wania nowego wyrobu, wykonania modelu, próbnej partii, przepro-

wadzenia baaaii i prób modelu, opracowania sposobu wytwarzania 

■(technologii.) wyrobu, dobór niezbędnych środków pracy oraz 

określenia technicznych norm materiałowych i norm pracochłon-

ności na wyprodukowanie jednostki wyrobu.

Na podstawie powstałych w TPP informacji planuje się 

przebieg procesu produkcyjnego wyrobu wraz z niezbędnymi ma- 

terialámi potrzebnymi do jego wykonania.



2.2♦ Zastosowanie komputera w technicznym 

przygotowaniu produkcji

Możliwości zastosowania komputera w TPP mogą być wielo-

stronne. Nie można jednak mówić o pełnym kompleksowym sys-

temie automatycznym. Różnorodność tematyczna problemu, brak 

zrutynizowanych procesów' i ścisłych procedur powoduje jedynie 

fragmentaryczne zastosowanie w procesach głównych i pomocni-

czych technicznego przygotowania produkcji, takich jak:

prace badawcze - badanie rynku w zakresie prognoz po-

pytu na nowe wyroby przy wykorzystaniu metod matematyczno- 

-statystycznych;

2 ) prace projektowe - wyszukiwanie informacji naukowo-tech- 

nicznych i ekonomicznych drogą stosowania systemu komputero-

wego, umożliwiającego,, szybki i łatwy dostęp do informacji 

(np. o nowoczesnych rozwiązaniach konstrukcyjno-technologicz-

nych ),

- automatyzacja obliczeń konstrukcyjno-technologicznych po-

przez wykorzystanie pakietów . programów standardowych,

- automatyzacja prac kreślarskich,

- optymalizacja parametrów techniczno-eksploatacyjnych no-

wych wyrobów z metodami programowania liniowego w celu wykazu 

do produkcji wyrobów "opłacalnych" ekonomicznie (niskie koszty 

produkcji, korzystna cena zbytu);

3 -) planowanie i kontrola realizacji nowych uruchomień;

k) sformalizowanie dokumentacji ' na zbiorach kartotekowych.

3 . Istota ąystemu EPD w zakresie technicznego przygotowania

produkcji
Амжпгвгздгтпм м ш а а »

3.1. Przedmiot 1 zakres

, Techniczne przygotowanie produkcji/ jako system elektronicz-

nego przetwarzania danych ma nieco inną interpretację niż 

określono powyżej. Na obecnym etapie rozwoju informatycznych 

systemów zarządzania jednostkami produkcyjnymi mówić można o 

systemie EPD w dziedzinie TPP dopiero po zakończeniu właści-



wego technicznego przygotowania produkcji nowego wyrobu. Ozna-

czać on będzie rejestrację i przetwarzanie danych sformali-

zowanych w postaci wszelkiej dokumentacji normatywnej, tech-

nicznej i technologicznej zgodnej z normami, instrukcjami i 

przepisami jednostek nadrzędnych. W tej ogromnej masie danych 

można wyróżnić następujące grupy:

- strukturę wyrobów i półfabrykatów,

- materiałochłonność wyrobów i ich elementów składowych,

- cykle produkcyjne składników, półfabrykatów i wyrobów,

- normy zużycia środków pomocniczych,

- pracochłonność wyrobów i półfabrykatów,

- stan i normy wydajności parku maszynowego,

- normatywne jednostkowe koszty składników, półfabrykatów 

i wyrobów.

Jak z powyższego widać, system przetwarzania danych w 

dziedzinie TPP skupia w swym zakresie mnóstwo danych służą-

cych do planowania działalności produkcyjnej, gospodarki ma-

teriałowej, rachunku kosztów i innych dziedzin działalności 

przedsiębiorstwa. Jest ona zatem głównie systemem jak gdyby 

usługowym, tzn. nie obsługuj-e wyłącznie swego zakresu, a musi 

dostarczać potrzebnych informacji dla pozostałych dziedzin 

działalności przedsiębiorstwa.

Oczywiście między pozostałymi dziedzinami działalności

przedsiębiorstwa istnieją także ścisłe powiązania i wymiana 

gromadzonych danych, ale głębsza analiza powiązań podsystemów 

(agend) w kompleksowym, zintegrowanym systemie zarządzania

wskazuje, że dziedzina TPP dostarcza najwięcej danych dla po-

trzeb pozostałych dziedzin. Priorytetowy charakter podsystemu 

EPD w dziedzinie TPP determinuje rozpoczęcie prac nad syste-

mem zarządzania, które obejmują swym zakresem planowanie 

i kontrolę, zaczynając w pierwszej kolejności od zaprojekto-

wania i wdrożenia agendy TPP. Stwarza to poważne trudności, 

bowiem przy tego typu projektowaniu należy działać tak, aby 

w treści i formie zbiorów przewidzieć wszystkie aktualne i 

przyszłe potrzeby oraz jednocześnie umożliwić łatwy i szybki 

dostęp do danych niezbędnych dla procedur pozostałych agend 

systemu.

Przeoczenia lub błędy odnoszące się zarówno do zakresu 

danych, ich treści jak i struktury zbiorów, maszynowych noś-



ników mogą prowadzić w późniejszych etapach projektowania i 

. wdrażania systemu do konieczności czynienia bardzo pracochłon-

nych, kłopotliwych przeróbek i poprawek.

Podejmując prace projektowe nad agendą TPP należy zdawać 

sobie sprawę, że jej wdrażanie i eksploatacja wymagać będzie 

od przedsiębiorstwa stworzenia odpowiednich warunków technicz-

no-organizacyjnych. Podstawowe z nich to opracowanie i wdro-

żenie właściwej bazy indeksowej oraz uporządkowanie i wery-

fikacja dokumentacji normatywno-źródłowej.

3.2. Baza indeksowa

Bazę indeksową stanowią symbole służące do identyfikacji, 

selekcjonowania, gromadzenia i klasyfikacji zjawisk, czynności 

i przedmiotów biorących udział w pełnym cyklu produkcyjnym 

oraz kontaktach zewnętrznych przedsiębiorstwa.

Przez prawidłowo opracowaną bazę indeksową rozumie się 

ogólnie zespół indeksów spełniających następujące warunki:

- poszczególne rodzaje indeksów posiadają jednolitą struk-

turę i rozmiary,

- indeks zbudowany jest w zasadzie z symboli cyfrowych, 

a tylko w wyjątkowych sytuacjach są to symbole literowo- 

-cyfrowe,

- pozycja indeksu Jednoznacznie identyfikuje jedną pozycję 

(przedmiotu, czynności, zjawiska), którą reprezentuje z wyklu-

czeniem każdej innej pozycji,

- indeks klasyfikuje każdą pozycję w sposób umożliwiający 

przydzielenie jej do określonej grupy, podgrupy, klasy itp.,

- symbol indeksowy zajmuje możliwie najmniejszą ilość 

miejsc (jest możliwie najkrótszy). Długość symbolu ma znaczny 

wpływ na prawidłowość przetwarzania danych oraz ilość błędów 

w fazie emisji dokumentów i przygotowania maszynowych nośników 

informacji.

Do najważniejszych indeksów występujących w TPP należą:

- indeks surowców »półfabrykatów, wyrobów,

- indeks materiałotfy,

- indeks maszyn i urządzeń,'

- indeks stanowisk i operacji technologicznych.
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W poważnym stopniu problem właściwej bazy indeksowej roz-

wiąże wprowadzenie centralnego Kodu Towarowo-Materiałowego,, 

który ujednolici strukturę i długość symbolu wszystkich wyro- 

bów i materiałów produkowanych w kraju.

3.3» Baza normatywno-źródłowa

Wszelkie normy i normatywy zgromadzone w'postaci formalnej 

dokumentacji stanowią w przedsiębiorstwie przemysłowym podstawę 

do planowania procesu produkcyjnego oraz kontroli odchyleń 

rzeczywistego wykonania od obowiązujących norm. Oczywistym 

Jest, że jakość bazy normatywno-źródłowej decyduje o jakości 

planowania i możliwości kontroli wykonania. Wt aspekcie informa-

tycznego systemu zarządzania jakość danych podawana przez 

agendę TPP warunkuje efektywność innych agend.. Dane te muszą 

cechować się najwyższymi walorami użyteczności, takimi jaks 

prawidłowość, kompletność i aktualność.

Przez prawidłowość rozumie się merytoryczną wartość norm 

i normatywów ustalonych właściwymi metodami, ich pełność za-

kresu niezbędną do wszechstronnego, wykorzystania w systemie 

oraz jednoznaczność danych zawartych w normach. Kompletność bazy 

normatywno-źródłowej to kompletność poszczególnych zbiorów da-

nych (np. normy zużycia surowców opracowane dla wszystkich 

możliwych do produkcji^ wyrobów).

Aktualność bazy normatywno-źródłowej określana jest przez 

aktualność danych dostępnych dla systemu. Osiągana jest przez 

ciągłe i szybkie modyfikowanie i aktualizowanie zbiorów da-

nych poprzez Sprawne systemy aktualizacji obejmujące wszy- 

stkich użytkowników systemu.

Wszelkiego rodzaju dokumenty zawierające normy i normatywy 

są pierwotnymi nośnikami danych wejściowych do systemu EPD. 

Do podstawowych dokumentów źródłowych agendy TPP zalicza się:

- dokumentację techniczno-technologiczną wyrobu,

- opisy reżimów technologicznych • dla grup półfabrykatów i 

wyrobów,

- normy odpadków i zaników w procesach technologicznych,



- receptury wzorcowe dla operacji technologicznych wyma-

gających użycia środków pomocniczych,

- instrukcje do obliczania i bilansowania zdolności pro-

dukcyjnej podstawowych ogniw procesu produkcji,

- wykazy normatywnych pracochłonności poszczególnych opera-

cji technologicznych. |

- karty kosztu normatywnego wyrobów.

Oceniając przydatność tradycyjnej dokumentacji źródłowej do 

bezpośredniego wykorzystania w systemie EPD można stwierdzić, 

że jest ona'znikoma.

Podstawowe wady to;

- układ formularzy dokumentów nie przystosowany do procesu 

przenoszenia danyctfi na maszynowe nośniki informacji,

- niekompletność wymaganego zakresu danych zawartych w po-

szczególnych dokumentach,

- niska jakość danych (prawidłowość i aktualność),

- brak prawidłowej i aktualnej symboliki.

Powyższe braki, wykluczające istniejącą dokumentację z wyko-

rzystania jej jako dokumentów technologicznych do tworzenia 

maszynowych nośników, warunkują konieczność zaprojektowania 

wtórnych dokumentów źródłowych. Zawierają one jedynie wybrane 

dane niezbędne do zaspokojenia potrzeb systemu kompleksowego

i tworzone są równolegle z dokumentacją tradycyjną.

Takie rozwiązanie wydaje się w pierwszej chwili niezbyt 

praktyczne, jako że powoduje dublowanie dokumentacji i dodat-

kowe nakłady pracy na wypełnienie formularzy.

Bliższa analiza zagadnienia wykazuje Jednak, że Jest to 

właściwe i uzasadnione podejście, szczególnie gdy odpowiednio 

rozdzieli się dane wejściowe na samodzielne zbiory.

Wydzielenie grup danych stałych, spójnych tematycznie i 

wspólnych dla kilku lub kilkunastu wyrobów, umieszczenie ioh 

w osobnych zbiorach podstawowych, pozwala na jednorazowy wysi-

łek w momencie uruchamiania systemu i tylko sporadyczne 

aktualizacje czy modyfikacje w trakcie eksploatacji.

Jedynie dane charakteryzujące nowy wyrób, dostępne dla 

systemu w momencie zatwierdzenia dokumentacji techniczno-tech-

nologicznej wyrobu, wprowadzäne są do zbiorów strukturalnych 

sukcesywnie w miarę wdrażania nowych wyrobów. Operacja wy-



pełniania formularzy i zakładanie zbiorówj podstawowych w 

trakcie uruchamiania systemu musi być dokonana wspólnym wy-

siłkiem technologów wypełniających formularze i odpowiedzial-

nych za merytoryczną jakość danych, operatorów systemu kon-

trolujących dokumenty od strony formalnej i odpowiadających 

za konwersję danych na maszynowe nośniki oraz projektantów i 

programistów nadzorujących całość prac i eliminujących ewen-

tualne błędy w programach.

Przedstawione powyżej zadania i zakres systemu określonego 

obecnie jako system EPD w zakresie TPP upoważniają,” do 

stwierdzenia, że należy traktować go jako podsystem: BAZA 

DANYCH TECHNICZNO-TECHNOLOGICZNYCH dla systemu zarządzania

przedsiębiorstwem włókienniczym.

U. Koncepcja Bazy Danych Techniczno-Technologicznych 

dla systemu zarządzania przedsiębiorstwem włókienniczym

A.1. Opis stosowanej symboliki

1) Symbol wyrobów, materiałów pomocniczych bezpośrednich, 

środków pomocniczych, przyjęty został zgodnie z zasadami two-

rzenia Kodu Towarowo-Materiałowego (13-znakowy).

Struktura całego symbolu KTM jest następująca:-

XX XX XXX XXXXX

f 1 f
» • I

! !
t f

\
y ]

Część klasyfikacyjna 
1-7 znak - SWW

Część identyfikacyjna 

Cyfra kontrolna

Przewidując możliwości wprowadzenia Uzupełniającej Klasyfikacji 

Wyrobów (UKW) w poszczególnych branżach zarezerwowano na ten 

cel pola 7-znakowe.

2) Symbol operacji technologicznych (5-znakowy) o struktu-



XX

Wydział

Oddział

Stanowisko

Operacja

3 ) Symbol reżimu technologicznego (6-znakowy) o strukturze: 

X X X XX X

I Przeznaczenie 

Rodzaj wykończenia 

Surowiec 

Rodzaj apretury 

Nr kolejny

4) Symbol receptury (l1-znako,wy) o strukturze: 

X X XXXXX XX XX

!
Przeznaczenie

Surowiec

Nr koloru, wzór, apretura

Nr pozycji kolorystycznej, 

deseń

Nr kolejny receptury

4.2. Dokumenty wejściowe

1. SKG - STRUKTURA WYROBU KONFEKCJI-GALANTERII - zawiera:

- parametry techniczno-technologiczne wyrobu (konfekcji-ga- 

lanterii),



- kody stanowisk technologicznych przez Jakie przechodzi 
wyrób w procesie produkcji,

- wykaz materiałów podstawowych wraz z ich normami zu-

życia.

2. SWG - STRUKTURA WYROBU GOTOWEGO (tkaniny, dzianiny) - za-
wiera:

- parametry techniczno-technologiczne wyrobu gotowego,

- udział procentowy surowców w wyrobie,

- symbol reżimu wykończalniczego, 

- kod Towarowo-Materiałowy wyrobu surowego, z którego pow-

stał wyrób gotowy.

3. SWS - STRUKTURA WYROBU SUROWEGO - zawiera:

- parametry techniczno-technologiczne wyrobu surowego,

- specyfikację przędz użytych do jego produkcji wraz z 

parametrami techniczno-technologicznymi oraz normami zużycia netto
i odpadków. *

4. SWK - STRUKTURA WYROBU KOLOROWO-DZIANEGO - zawiera:

- kod Towarowo-Materiałowy wyrobu surowego oraz kod wzoru,

- raporty kolorów osnowy i wątku,

-  specyfikację przędz z podaniem kodu, koloro i procen-

towy udział tego koloru w przędzy.

5. RTW - REŻIM WYKOŃCZALNICZY jest formularzem normatywnego 

reżimu wykończalniczego dla grup wyrobów i zawiera:

- wielkość minimalnej partii,

- długość cyklu wykończalniczego,

- symbole operacji przez Jakie przechodzi wyrób w proce-

sie wykończenia wraz z podaniem ewentualnych operacji wymien-

nych,

- wyróżnik sygnalizujący o konieczności użycia środków po-

mocniczych, chemikaliów do operacji wykończalniczej, wyspecy-

fikowanych w rekordzie zbioru RECEPTURA.

6 . RTP - RECEPTURA jest formularzem wzorcowej receptury dla 

operacji wykończalniczych zawierających wykaz barwników, środ-

ków pomocniczych, chemikaliów wraz z ich normami zużycia.'

* 7. STV - STANOWISKA TECHNOLOGICZNE WYKOŃCZALNI - zawiera cha-

rakterystykę parametrów techniczno-technologicznych stanowisk 

wykończałni:

- ilości poszczególnych stanowisk



- normy wydajności i korekty norm wydajności, 

normy obsługi.

0. SKD - STANOWISKA TECHNOLOGICZNE KRAWACIARNI, DZIEWIARNI, 

TKALNI - zawiera charakterystykę parametrów techńiczno-techno- 

logicznych stanowisk produkcyjnych krawaciami, dziewiarni:

- ilość poszczególnych stanowisk,

- normy wydajności i korekty norm wydajności,

- normy obsługi.

9. NZW - NAZWY - zawiera wszystkie nazwy występujące w 

agendzie TPP oraz wszelkiego rodzaju teksty występujące w 

sprawozdaniach wynikowych emitowanych przez system.

Wzór jednego z dokumentów źródłowych pokazano w załączni- 

ku 1 .

4.3.- Opis zbiorów głównych

Koncepcja podziału danych na samodzielne zbiory, oprócz 

kryterium tematycznego tworzona była pod kątem:

- zgromadzenia stałych parametrów dla wszystkich nowo pro-

jektowanych wyrobów w zbiorach zakładanych jednorazowo w mo-

mencie uruchamiania systemu, takich jak: REŻIM, RECEPTURA, 

STANOWISKA, NAZWY,

- zminimalizowania nakładów i kosztów związanych z aktu-

alizacją zbiorów w trakcie eksploatacji systemu,

-możliwości przewidywanych środków technicznych eksploata-

cji (konfiguracji EMC) warunkujących użycie jedynie taśmy magne-

tycznej Jako maszynowego nośnika zbiorów głównych.

.Podział taki pozwolił na jednorazowe założenie zbiorów o 

pełnym kompletnym zakresie danych, które są w stanie uwzglę-

dnić wszystkie możliwe do wystąpienia warianty reżimów wy- 

kończalniczych, receptur wzorcowych, czy też zawierających 

dane o wszystkich stanowiskach technologicznych uruchomionych 

w przedsiębiorstwie oraz na wydzielenie zbioru »STRUKTURA 

WYROBU, charakteryzującego się dużą aktywnością w. trakcie 

eksploatacji systemu.

' W agendzie TPP zaprojektowano następujące zbiory główne:



1. ZBIÓR - STRUKTURA WYROBU - (SW) - składa się z czte-

rech typów rekordów. Poszczególne rekordy są połączone struk-

turalnie przez umieszczenie w nich części identyfikacyjnej 

niższego poziomu struktury.

typ rekordu 1 - o zakresie danych Jak w dokumencie SKG, 

charakteryzuje wyrób konfekcji galanterii,

typ rekordu 2 - o zakresie danych jak w dokumencie SWG, 

charakteryzuje wyrób gotowy (dzianiny, tkaniny), komunikuje z 

rekordem zbioru REŻIM przez pole SYMBOL REŻIMU,

typ rekordu 3 - o zakresie danych jak w dokumencie SWS, 

charakteryzuje wyrób surowy oraz składniki (przędza) użyte do 

jego produkcji,

typ rekbrdu - 4 - o zakresie danych jak w dokumencie SWK, 

charakteryzuje wzór wyrobu kolorowo-dzianego oraz określa pro-

centową zawartość poszczególnych kolorów przędzy w wyrobie.

2. ZBIÓR - REŻIM - (RW)- zawiera jeden'typ rekordu o zakresie 

danych jak w dokumencie RTW i jest kartoteką wzorcowych re-

żimów wykończalniczych. Rekord tego zbioru komunikuje z re-

kordem zbioru RECEPTURA przez pole SYMBOL OPERACJI wówczas, 

gdy dla konkretnej operacji wykończalniczej wymagana Jest re-

ceptura (pole wyróżnik » 1).

~3.~ZBIÓR - RECEPTURA - (RT) - zawiera; jeden typ rekordu o 

zakresie danych jak w dokumencie RPT i jest kartoteką re-

ceptur wzorcowych.

4. ZBIÓR - STANOWISKA - (ST) - Jest kartoteką stanowisk 

produkcyjnych całego przedsiębiorstwa i składa się z dwóch 

typów rekordów:

typ rekordu 1 - o zakresie danych jak w dokumencie STW, 

charakteryzuje stan parku maszynowego wydziału wykończalni i 

Jego zdolności" produkcyjne,

typ rekordu 2 - o zakresie danych jak w dokumencie SKD, 

charakteryzuje stan parku maszynowego wydziału krawaciarni, 

dziewiami, tkalni i jego zdolności produkcyjne.

5. ZBIÓR - КAZWY - (NZ) - jest kartoteką nazw i tekstów 

W/stępujących w kompleksowym systemie zarządzania przedsię-

biorstwem.
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Kod
Rek

Kod

Tow.-Mat.

Rekord SWS - Struktura wyrobu surowego

Wzupeł- Kod Symbol Szer* Szer.w Ilość Ścisłość (Gęstość) Masa Kod Stań. Data Nr Ilość
nienie Pr. Przeds. Brzeg.IG(PL) nitek Kol.Osn. Rządk. 2 dzian. Przędz. DN MC Rok Dok. El.
kodu osn. - wątku M • 14 
Tow.Mat.

031 1945300300160 K223

Nr elementu 
Xyr. elementu 
Kod Tow.-Mat. Przędzy 
Uzupełnienie kodu Tow-Mat. 
Ilość nitek w osn. 
Wrobienie osn.
Zużycie netto w g/mb 
Odpadki w g/mb 
Kody stanowisk

031 1 9 4 5 3 0 0 3 0 0 5 СП

Nr elementu 
Wyr. Elementu 
Kod Tow.-Mat. przędzy 
Uzupełnienie kodu Tow-Mat. 
Ilość nitek w osn. 
Wrobienie osn.
Zużycie netto w g/mb 
Odpadki w g/mb 
Kody stanowisk

031 1 9 4 5 5 0 3 0 0 1 3 1
v
Nr elementu 
Wyr. elementu 
Kod Tow.-Mat. przędzy 
Uzupełnienie kod«*, Tow.Mat. 
Ilość nitek w osr*. 
Wrobienie osn.
Zużycie netto w g/ab 
Odpadki w g/mb 
Kody stanowisk

1 0609

1
1

1 2 7 1 2 1 2 0 1 0 0 0 0

110/500
4584

10
58,5
0,5

52 54 

S1447 1 0609

1
1

1271112630000
133/30S

0
6

9 1 , 0

0,7
52 53 54 

K215 1 0609

1
1

1272213011000 
84/36/S

4584 
7

43,7 
0,5

52 54

96 99,8 
+•1

9096

2
1

1271212030000 
1 1 0 /5 0 0

4512 
11 

51,8
0,5

52 54

93 97,4 
+•1

6456

2
2

1271112680000
167/30S

' 0 
0

43,4
0,8

51

96'99,1 
♦-1

9096

2
1

I2 7 2 2 1 3OIIOOO 
84/36/S

4512
6

42,6
0,5

52 54

950 465 219 228 51
■►-14 +-14 +-9 +-9

3 4
4 2 

1 9 1ЗЗ2 0О3ОООО 1271216100000
2 2 0 /3 2

16
0

0,3

52 54

690 
+-10

51

270 1 3 4 144 
♦-8 +-5 +-0

0
0

102,1

3,1

52

950
+-1/4

51

1 2 7 1216250000
2 2 0 /3 2

0
0

98,1
2,9

45 184 1 92  

+-0 +-7 +-0
3 
2

51

00 06 03 76 0000 4

00 26 06 72 0807 2

52 23 02 77 0811



4.4. Dokumenty wynikowe

Koncepcja systemu przewiduje emisję wydruków ze zbiorów 

głównych, przy czym mogą to być wypisy o ustalonej formie 

pełnych rekordów za pomocą programów własnych systemu (wzór 

wypisu rekordu zbioru STRUKTURA - WYROBU obrazuje załącznik 2) 

lub wykazy wybranych danych ze zbiorów, otrzymywane za pomocą 

programów standardowych. Schemat powiązań dokumentów wejścio-

wych, zbiorów głównych, dokumentów wyjściowych agendy TPP, 

obrazuje załącznik 3.

Cecylia iurak-Owczarek

SYSTEM OF TECHNICAL PREPARATION OF PRODUCTION 

AS DATA BASE FOR MANA CEMENT SYSTEM OF TEXTILE COMPANIES

 

The article contains an attempt at systematization of the tradi-

tional concept of technical preparation of production, the concept 

of electronic data processing system in the field of technical pre-

paration of production, and there is defined the concept of techni-

cal preparation of production agenda in the company management зув- 

tem.



Schemat powiązań dokumentów w agendzie TPP
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