Michat Ziomek — Kryteria oceny przygotowania przedsiebiorstwa przemysto-
wego do wdrozenia zintegrowanego systemu elektronicznego przetwarzania
informacji (SEPI)

Opracowanie mgr inz. Michata Ziomka, wéwczas szefa Dziatu Informatyki WSK Rzeszéw uka-
zato sie w czasopismie Magazyn Technologa Przemystu Lotniczego i Silnikowego (dodatek —
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Glowne punkty tego tematu obej- — zalozenia
muja: dzania

— problem potrzeby analizy sys-
temu zarzadzania

— problem potrzeby dostarczania
informacji dla celéow zarzadzania

— organizacje przetwarzania in-

formacji Podstawowa

- - reraia ) podana jest w
— czynnosci przetwarzania infor-

macji

— zaprowadzenia nowego systemu
przetwarzania informacji (rys. 3).

Dzial 5
zarzadzaniu oraz zarzadzaniu przy
pomocy urzadzen do automatycznego
przetwarzania danych). Tematyke
podzieli¢ ~mozna na nastepujace

zwigzanych z

mgr inz. MICHAL ZIOMEK
WSK-Rzeszow

— organizacja zarzgdzania
— systemy zarzadzania
— os$rodki obliczeniowe

formie -opiséw 1oz~
nych zrealizowanych zastosowan
maszyn matematycznych.

Zagadnienie szkolenia kadry ETO
(ogblne wiadomosci o w ramach ZPLot wymaga réwniez
wlasciwe] rangi i podjecia szeroko
zakrojonych prac przygotowawczych

funkeji zarzag- kwartale ubieglego roku Osrodka
Doskonalenia Kadr ZPLot przy Wy-
tworni Sprzetu Komunikacyjnego w
Mielcu, ktorego celem jest m. in.
przvgotowanie specjalistow w zakre-
sie ETO. Podjeto rowniez prace ba-
dawcze i projektowe zmierzajgce w
kierunk opracowania zintegrowanego
systemu przetwarzania informacji
gospodarczych przy zastosowaniu
maszyn cyfrowych, obejmujacego
swoim ukladem przedsiebiorstwa —
Zjednoczenie — centrala ZPLot.
Prace tego typu niezmiernie praco-
chione i diugofaloawe, wymagajace

tej tematyki

rozwigzaniem tego duzych nakladéw finansowych, a
problemu. Pierwszym krokiem w
czesci: tym kierunku jest powolanie w IV

przede wszystkim wysoko kwalifi-
kowanej kadry ETO.

Kryteria oceny przyootowania przedsighiorstwa przemystowego
do wdrozenia zintegrowanego systemu elektronicznego
przetwarzania informacji (SEPI

Sprawna dzialalno$¢ przedsiebiorstwa przemyslowe-
go, to znaczy realizacja postawionych przed nim za-
dan i osigganie odpowiednich efektéw ekonomicznyci,
zalezy nie tylko od jego poziomu technicznego, tj. no-
woczesnosci  konstrukeji. technologii i wyposazenia
technicznego i od kwalifikacji pracownikow, ale zale-
zy rowniez od sprawnej organizacji.

Moéwiac o organizacji przedsiebiorstwa nalezy brac
pod uwage:

— organizacje wydzialow, gniazd i linii produlkceyj-
nych, ’

— organizacje zarzadzania przedsiebiorstwem,

— organizacje sluzb zabezpieczania produkcji,

— wzajemna wspoiprace wszystkich komorek organi-
zacyjnych,

— system przetwarzania informacji istniejgcy aktual-
nie w przedsiebiorstwie.

Mimo posiadania odpowiednich urzadzen produkeyj-
nych przedsiebiorstwo nie jest w stanie prawidlowo
realizowaé¢ swoich zadan, np. bez sprawnego planowa-
nia i kontroli przebiegu produkcji, bez otrzymania w
odpowiednim czasie wymaganych materialéw i pomozy
warsztatowych, bez sprawnie zorganizowanych remon-
tow itp.

Kazda komoérka organizacyjna, aby mogla prawidlo-
wo wykona¢ swoje zadania, musi otrzymywac odpo-
wiednie iformacje, ktore musi ona z kolei po opracon-
waniu przekaza¢ innym komoérkom i kierownictwu.
Nalezy wiec stwierdzi¢, ze system przetwarzania in-
formacii jest nierozerwalnie zwigzany z organizacia
przedsiebiorstwa i jest iedng z waznych jej czescl
skladowvch

D\ namlczm/ lOZ\VO] m‘zemvslu i komphlxowame sie
proceséw produkevinveh pocigga za soba szybki
wzrost informacji, ktére musza by¢ dostarczone kie-
rownictwu w odpowiednim czasie dla umozliwienia
podjecia prawidlowej decvzji w oparciu o szczegélown
{ doglebng analize sytuacii. Zarzadzanie przemysiem w
oparciu o intuicje staje sie coraz trudniejsze, a nie-
jednokrotnie niemozliwe

Informacje dostarczane Kkierownictwu, aby mogty
speinia¢ swoje zadania, muszg odpowiada¢ nasiz-
pujacym podstawowym Kkryteriom:

— Musza byé Scisle — wszelkie nie$cisie informacie
moga wprowadza¢ w blad i przynosi¢ straty zamiast
oczekiwanych rezultatéw; wszelkie przyblizenia i nie-

dokladno$ci muszg by¢ sumiennie oceniane i prawidio-

wo ustalane: otrzymujacy informacje musi zdawac so-

bie sprawe ze stopnia ich dokladnosci

— Musza byé dostarczane w edpowiednim czasie, by
istniala realna mozliwos¢ podjecia na ich podstawie
decyzji; informacje dostarczone zbyt poézZno sg przy-
slowiowa ,musztarda po obiedzie” i nie majg na ogol
praktycznego znaczenia

— Musza byé ujete w odpowiednim stopniu szcze-
gélowosci w zaleznosci od szczebla komorki organiza-
cyinej, ktorej sa dostarczane. Muszg wiec by¢ opraco-
wane odpowiednio syntetycznie, np. dla dyrekcji, i od -
powiednio szczegbéiowo dla komorek organizacyjnych na
najnizszym szczeblu, np. dla gniazd plodukcvmvch

Kazdy odbiorca informacji musi otrzymywaé informa-

cje wycinkowe bezposrednio go interesujace. Dostar-

czenie zbyt obszernych informacji, nieodpowiednio
opracowanych uniemozliwia praktyczne ich wykorzy-
stanie. Oczywiste iest, ze problem dostarczania infor-
macji odpowiadajacych powyzszym kryteriom nie
moze byé rozwiazany na Grodze wzrostu ilosci pracow-
nikéw administracyjnveh. Istnieje wiec koniecznoséé
zaangazowania do tych prac odpowiednich Srodkow
technicznych. Stosowane dotychczas $rodki techniczue
éredniej i duzej mechanizacji usprawnily na wielu od-
cinkach system przetwarzania informacji. ale ze wzgle-
du na ich malg szybkoic liczenia, brak mozliwosci
zapamietania duzej ilosci informacji oraz niemozii-
woéé automatveznego rozwigzania wiekszych zagadnien

w oparciu o ustalony algerytm, nie rozwiazaly w pelni

problemu. Doswiadczenia ostatnich pietnastu lat wska-

zuja, ze problem ten moze by¢ w zasadzie rozwigzanv
dzieki zastosowaniu elektronicznych maszyn cyfrowyvch

(EMC) do przetwarzania informacji. Mowigce o zasto-

sowaniu EMC do celéow zarzadzania przedsiebiorstwem.

nalezy wyraznie podkresli¢, ze:

_ Elektroniczna maszyna cyfrowa nigdy nie zastapi
czlowieka w podejmowaniu decyzji. Zasadniczym ce-
lem EMC jest w tym przypadku przygotowanie in-
formacji dla czlowieke, ktéry w oparciu o nie sam
musi podjaé decyvzje. Przedsiebiorstwo jest bowiem
bardzo zlozonym i .zywym’ organizmem 1 nawet
najwieksza EMC nie jest w stanie zarzadzaé¢ nim
bez ingerenciji czlowicka. Zatem EMC ma pomoe
czlowiekowi w podeimowaniu decyzji a nie zaste-
powaé go
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— Warunkiem uzyskania odpowiednich efektéw z za-
stosowania EMC w zarzadzaniu przedsiebiorstwem
jest co najmniej poprawna jego organizacja. Wpraw-
dzie elektroniczna maszyna cyfrowa umozliwiajac
uzyskanie wielu informacji poprzednio niedostep-
nych, wplywa wyraznie na systematyezny wzrost
poziomu organizacyjnego przedsiebiorstwa, jednakze
by ten efekt uzyskaé¢ i w ogdle umozliwié zastosowa-
nia EMC w zarzadzaniu przedsiebiorstwo musi by¢
uprzednio organizacyjnie przygotowane

— Im wyzszy poziom organizacyjny przedsiebiorstwa,
tym wyzsze efekty mozna uzyskaé z zastosowania
EMC w zarzadzaniu. Sg to prawdy oczywiste, jed-
nakze celowe jest zawsze o nich przypominad.
Rozwazajac mozliwosé i celowosé zastosowania EMC
do przetwarzania infermacji wylaniajg sie naste-
pujgce zasadnicze zagadnienia:

a) jakie przedsiebiorstwo uzyska efekty ekono-

miczne?

b) w jaki sposéb i do jakich zadan mozna efe-

ktywnie wykorzysta¢ EMC?

¢) jak nalezy przedsiebiorstwo do tego przygoto-

waé?

d) ile czasu i $rodzéw wymaga przygotowanie

przedsiebiorstwa i zainstalowanie EMC?

Ze wzgledu na to, Ze celem niniejszego opracowania
nie jest podanie metodyki przygotowania, a gléwnie
ocena przygotowania przedsiebiorstwa do wdrozenia
systemu elektronicznegn przetwarzania informacii
(SEPI), zagadnienia te omoéwione zostana na tyle, na ile
to bedzie konieczne do ustalenia zasadniczych kry-
teriow oceny. Poza tym, calo$é¢ zagadniend rozwazana
bedzie dla przypadku wdiozenia SEPI w przedsiebior-
stwie w oparciu o wlasng elektroniczng maszyne cyf
rowg. Jednak pewne fragmenty mogg byé réwniez
aktualne dla przypadku korzystania z obcej EMC.

OCZEKIWANE EFEKTY EKONOMICZNE
7 WDROZENIA SEPI W PRZEDSIEBIORSTWIE
PRZEMYSLOWYM

System elektronicznego przetwarzania informacji
wplywa niemal na wszyvstkie dziedziny dzialalnosc:
przedsiebiorstwa (jednakze zaleznie od zakresu tema-
tycznego SEPI), w ktérym zostaje wprowadzony. Do-
tychczasowe do$wiadczenia zaréwno krajowe jak i za-
graniczne dowodza, ze wplyw ten dodatnio odbija sia
na gospodarce przedsiebiorstwa. Swiadczy o tym cho—
ciazby fakt burzliwego rozwoju, doskonalenia i coraz
szerszego stosowania EMC w zarzadzaniu przedsie-
biorstwem i w ogdle w zarzadzaniu gospodarka. Fakt
ten nie moze jednak zwalniaé przedsiebiorstwa od ko-
nieczno$ci przeprowadzenia analizy efektywnosci wpro-
wadzenia SEPI. Analiza taka powinna by¢ integralnag
czedcig projektu SEPI. chociaz ze wzgledu na brai
obiektywnych wskaznikow nalezy traktowaé¢ ja jako
szacunkowaq. Nie zajmujac sie (w niniejszym opraco-
waniu) metoda wyznaczania efektyvwnosci SEPI, celo-
we bedzie ich zestawienie i krotka analiza. W tablicy 1
podano podzial wraz z przykiadami mozliwych do uzys-
kania efektéw ekonomicznych (podzial oraz przykla-
dy efektéw z nieznacznymi zmianami podano w3
artykulu A. Stanistawskiej ,.Efekty stosowania ETO” —
Maszyny Matematyczne nr 6/1968). B

Analizujge przykladowe efekty wprowadzenia SEFT
podane w tablicy 1 stwierdzi¢ nalezy, ze dokladne ich
wyznaczenie przed wdrozeniem SEPI jest niemozliwe.
Wynika stad, ze przed wdrozeniem systemu (na etapie
projektowania) jesteSmy w stanie obliczyé¢ z dostatecz-
ng dokladnoscig tylko efekty bezpos$rednio wymierne,
zarowno jednorazowe jak i trwatle. Jednakze efekty te
daja tyvlko nieznaczne korzys$ci w przedsiebiorstwie, a
zatem nie majq istotnego znaczenia. Wirod efektédw
bezposdrednich. jako zasadnicze nalezy wymienié¢ efelc-
ty trwale niewymierne (patrz tablica 1).

Skroécenie cyklu opracowan analitveznych oraz wyko-
nanie obliczen niewykonalnych bez EMC daje mozli-
wos¢ bardziej precyzyjnego kierowania przedsiebior-

Tablica 1

Podzial wraz z przykladami mozliwych do uzyskania
efektow ekonomicznych

Efekty bezposrednie Efekty posrednie
jednorazowe trwalie Jjednorazowe trwaze
1/Zwolnienie | 1/Obnizenie | 1/ZmiejSze~ | 1/Zmniejszenie

powierzeh~ kosztu nie zapa- vn:_Leuzasad-
ni biuro- funke jon, séw mater. :glonych d9§-
wej systemu tatgmass at w wyniku
i T n%zetwa— 2/qu1easze szybkiego
2/Zwo:{_nle‘§ue rzania ale: zepa= ustal,odchy=
zbednych informacii| o forn o leh i prze-
maszyn . w to ciwdzialenia
Dbiurowych ?/lgogiifi 3/Podniesie= im .
© rzystania ﬁzzc:doiga‘ 2/Trwale zmiiej
g zwolnione o szenie iloé-
H 3 przedsigb
< powierzch=- * €D ciowego zuzy-
a ni biuro- | cia jakiego=
&= wej kolwiek cZyn-
nika prod.
/np.pracoch,
na jedn.wy-
robu/
3/0szczednosci
z tytuiu
obnizki kosz
t6w wasnych
wytwarzania
’I/Zmnleasze- 1/Skrbcenie 1/Popravia 1/Podniesienie
nie sto- cyklu organ, jakosci i-
sunku prac. oprac, - Zarzg= sprawnasci
admin,- - zestawien dzania obiegu do-—
technicz, analitycz. w wyni- P:umenga%al
do robot- 5 s ku stos . warsztato-
nikéw bez~ 2/\V¥§2n§nle spravniej weJ
posrednio~ gbliczex‘] szego sys-
& produkey i niewyko- temu przet
yKo :
E nych nalnych warzania
° ez EMC informacji.
é‘ w termi-
E’ nach
3 wmozliw.
= prak.ich
wykorzys~
tanie

stwem 1 zawsze przynoc<i konkretne zyski. Jednakze
efekkty niewymierne, podobnie jak wszystkie efekty po-
$rednie, mogg by¢ ustalone tylko w oparciu o szacunek
lub doswiadczenia innych przedsiebiorstw stosujacych
SEPI.

Nalezy zwroci¢ jeszcze uwage na podany w ’cabhc
efekt bezposredni jednorazowy, niewymierny, tj.
zmniejszenie stosunku pracownikéw admmlstracvmo—
-technicznych do robotnikéw bezposrednio produkeyij-
nych.

Zwolnienie pewnej ilosci pracownikéw od Zmudnej
pracx obliczeniowej i prz osumecw ich do IDHEJ pracy

est waznym elementem efektéw, jednakze nie nalezy
00 zbyt mocno eksponowaé, gdvz na ogdél beda to pra-
cownicy raczej nisko zarabiajacy, a zatem efekty fi-
nansowe nie bedg wysokie. Poza tym, jak uczg do-
tychczasowe do$wiadczenia, zwolnieni od tych prac
pracownicy nie zostang wszyscy przesunieci do pracy
bezposrednio produkeyjnej, a raczej zostana przesu-
nieci do innych prac w administracji. Jednakze przy
systematycznym rezszerzaniu tematycznym SEPI na-
lezy oczekiwaé powolnego spadku stosunku pracowni-
k6w administracyjno-technicznych do robotnikéw bez-
posrednio produkeyjnych, gdyz przyv wzroscie robotni-
kow bezposrednio produkeyjnych przyhamowany zosta-
nie wzrost ilosci pracownikéw administracyjno-tech-
nicznych. Efektami zasadniczymi, majacymi istotne zna-
we jak i trwale. W przedsiebiorstwach duzych, a nawet
czenie dla przedsiebiorstwa, sg efekty posrednie za-
rowno jednorazowe jak i trwale. W przedsiebiorstwach
duzych. a nawet Arednich, wytwarzajacvch zlozone i
pracochlonne wyroby. uzvwajacyvech w produkeji dro-
gich materialéw oraz dysponujacyvch kosztownymi urza-
dzeniami produkcyjnymi, efelzty wymienione w tablicy
jako posrednie (jednorazowe i trwale), bedace wymi
ne warto$ciowo moga w sl:ali rocznej wielokrotnie prze-
kroczy¢ poniesione na wprowadzenie SEPI naklady. W
okresie analizy i projektowania nie mozna. niestety. ch-
liczy¢ dokladnie ich warteséci. Trudno jest bowiem prze-
widzie¢, ¢ ile zmniejszg sie zapasy magazynowe W
toku produkcii. cdn
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| Kryteria oceny przyootowania przedsiebiorstwa przemystowego
to wdrozenia zintegrowanego systemu elekironicznego
przetwarzania informacji (SEPI)

(ciag dalszy)

Dzieki wdrozeniu SEPI planowanie dlugolerminowe
(roczne ,dwuletnie), operatywne i kontrola przebiegu
produkcji — beda bardziej precyzyine. Na te efekt:
jednak nalezy zwrdci¢ szcezegdlng uwage. Pewne dane
poréwnawcze z innych przedsiebiorstw a nawet kra-
jOw mogg tu byé cenna wskazowka.

W tab. 1 (nr 6) zestawione sg wszystkie mozliwe
efekty wdrozenia SEPI, jednakze nie w kazdym przy-
padku wystapia one lacznie; zalezy to od dziedzin te-
matycznych objetych systemem. Oczywistym faktem
jest, ze w wyniku wprowadzenia SEPI, np. tylko
w rachubie wynagrodzen, nie uzyska sie zadnego
z wymienionych w tablicy 1 efektéw nosSrednich wy-
miernych.

Podobna sytuacja bedzie przy ujeciu w SEPI tylko
ewidencji i rozliczenia materialéw. Wynika stad, 7e
objecie systemem elektronicznego przetwarzania infor
macji bardzo pracochlonnych dziedzin przetwarzania
moze W niektérych przypadkach daé tvlko nieznaczne
efekty. Powyzszy przvklad uwidacznia wyraZnie, Ze jc-
dnvm z podstawowych warunkéow uzyskania odpowie-
dnich efektéw ekonomicznveh jest wlasciwy dobdér
dziedz'n tematycznych w SEPI i ustalenie prawidlowej
Ikolejnosci ich wdrazania.

Jako podstawowa dziedzine, w ktdérej mozna uzyskaé
najwieksze efekty, malezy bez ryzvka preferowaé pla-
nowanie i kontrole przebiegu produkeii lacznie z kon-
trola produkeji w toku. Stosowanie natomiast elektro-
nicznych maszyn cvirowyeh do rachuby wynagrodzen
w warunkach. gdyv ilo$¢ tveh maszyn jest w kraju sta-
noweczo za mala. nalezy uwazaé za nieporozumienie i
marnotrawstwo $rodkéw. Dziedzina ta powinna byvé ob-
ieta svstemem dopiero wtedy, gdv w wyniku wdrozenia
innvch dajacyveh powazne efekty dziedzin. wszystkie
dokumety placowe biora udzial w przetwarzaniu na
EMC. a obliczenie plac stanowi tylko dodatkowe ope-
racje na EMC.

Z powyzszvch rozwazarn wynika ijedno z podstawo-
wych krvteriéw ocenv przvgotowan przedsiebiorstwa
do wdrozenia SEPI. to ijest prawidiowy doboér tema-
tvezny SEPI oraz wiasciwie ustalona kelejne$é wdra-
zania.

SYSTEM FLEKTRONICZNEGO PRZETWARZANIA
INFORMACII (SEPI)

Definicia systemu

Przed przystapieniem do omdéwienia kryteriéw oce-
ny przyvgotowania przeds’ebiorstwa nrzemyslowego do
wdrozenia SEPI konieczn~ iest zdefiniowanie podsta-

wowyvch pojeé, a mianowicie: co to jest system elek- *

tronicznego przetwarzania informacji SEPI, co to iest
zintegrowanv svetem elektronicznego przetwarzania in-
formacii (ZSEPI). svstem cato$ciowv i wveinkowyv i
elementy svstemu. Svstem nprzetwarzania informacii
mozna zdefiniowad. jako okres§lona kombinacie metod
i $rodkéw shuzacveh przy wspdludziale czlowieka do
zbierania. reiestrowania. segregowania i norzadkowa-
nia informacii. wvkonvwania na nich okreélonveh ope-
racji arvtmetveznveh 1 logicznvch oraz przesviania
wymaganveh wynikéw do okres§lonveh mieise odbioru.
System, w ktérym okre$lone czynnosci wykonuje EMC

nazywamy systemem elektronicznego przetwarzania
informacji. Nalezy zwrocié uwage na fakt, ze defini-
cja systemu nic nie méwi o jego koszcie, dokladnogei
i1 sprawnosci. Jednakze rozumieé¢ nalezy, ze kazdy spra-
wny system powinien dostarcza¢ wyniki na podsta-
wie danych wejsciowych, przy mozliwie minimalnyin
koszcie i o takim stopniu szczegélowoéci i dokladnosci,
jaka wymagana jest ze wzgledu na realizowang przez
niego funkcje. Pod wzgledem tematycznym mozemy
dokonaé nastepujacego podzialu SEPI:

— System integrowany calosciowy — obejmuije on
caloksztalt problematyki przetwarzania informacji w
przedsiebiorstwie, tzn. obejmuje wszystkie problemv,
dla ktérych istnieje mozliwos$é i celowo$é¢ stosowania
EMC

— System wycinkowy, obejmujacy jedna lub kilka
dziedzin przetwarzania, np. system planowania i kon-
troli produkcji, system kontroli zapaséw itp.

Charakterystyczna cechg kazdego systemu jest to,
ze moze byé rozpatrywany jako samodzielny — w sen-
sie wykonywania okreslonej funkeji na podstawie
okre$§lonych danych wejsciowych, bez zewnetrznych
powiazan. Jednakze nie istnieje zaden system wyizolo-
wany. Kazdy sklada sie z mniejszych fragmentéw, zwa-
nych podsystemami, a z kolei sam moze byé¢ fragmen-
tem szerszego systemu, a zatem podsystemem.

Jako przyklad rozpatrzvmy przedsiebiorstwo. Zinte-
growany calo$ciowy system w przedsiebiorstwie sklada
sie¢ z réznego rodzaju podsysteméw, jak np. podsystem
planowania i kontroli produkecji. kontroli zapaséw, kon-
troli sprzedazy, kontroli finanséw, produkeji i zakupa
pomocy itp.

Jezeli rozpatrywaé bedziemy przedsiebiorstwoe jalko
jednostke gospodarczg w ramach branzy (zjednoczenia),
wowcezas zintegrowany system przedsiebiorstwa bedzie
podsystemem systemu branzowego.

System zintegrewany caloSciowy, a system wycinkowy
— zalety i wady

Przez system zintegrowany w sensie merytorycznym,
tzn. tematycznym i proceduralnym, rozumiemy system
obejmujacy okre$lony zakres dziedzin zarzadzania i
uwzgledniajacy wszystkie wzajemne powigzania skla-
dowych elementéw systemu (podsystemow, jednostek,
moduléw programow, zbicréw informaciji oraz $rodkdéw
technicznych).

Zasadnicza jego cechg jest to. ze pewne dane uzyte
w jednym podsystemie megg byé wynikami innego pod-
systemu, oraz pewne moduly lub programy moga pra-
cowaé¢ w roznych podsystemach lub jednostkach — w
zaleznod$ci od powtarzalno$ei tych samych procedur w
réznych podsystemach lub jednostkach, iak réwniez w
zaleznodci od wariantu funkeji realizowanej przez pod-
system, lub jednostke. Innymi stowy, ujmuje wza-
jemne powiazania informacji oraz fragmentéw proce-
dur przetwarzania. Poza tym musi uwzglednié¢ wza-
jemne powiazanie i wspolprace $rodkéw technicznych
przetwarzania, np. maszyny $redniej i duzej mechani-
zacji, EMC, elektroniczne maszyny analogowe, lgcza
przesylania informacji itp. W tym sensie réwniez sys-
tem wycinkowy moze byé systemem zintegrowanym.

(cdn)
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rzenie konfiguracji jest bardzo latwe i moze by¢
osiggniete mie tylko przez zwiekszenie pamigci, do-
dawanie dalszych kanaléw selektorowych i urzadzen
peryferyinych, ale tez przez przejécie ma jednostke
centralng o wiekszej mocy obliczeniowej.. Uzywanie
standardowych noénikéw informacji umozliwia przej-
écie ma system 4 bez Wwiekszego przeprogramowania
oraz Wwspélprace z istniejgcymi urzadzeniami (rysu-
nek 3).

System 4 moze by¢é wyposazony w urzgdzenia zew-
" netrzne dla wszystkich mozliwych zastosowan. Urzg-
dzenia te obejmuja szybkie urzadzenia wejsciowo-wyij-
Sciowe, tasmy magnetyczne, pamie¢ o bezposrednim
dostepie, ktéra moze osiaggnaé¢ pojemnosé¢ 600 000 000
bitéw, urzadzenia do transmisji danych i urzadzenia
do celow specijalnych takie jak czytnik dokumentéw
LECTOR, urzadzenia graficzne oraz <czytnik znakéw
magnetycznych.

(cdn.)

Rys. 3. Zakladanie dyskOw na jednostke wymienna pamigci
dyskowej

mgr inz. MICHAE ZIOMEK
WSK—Rzeszow

Kryteria oceny przysotowania przedsighiorstwa przemystowego
do wdrozenia zintegrowanego systemu elekironicznego
przetwarzania informacji (SEPI)

(ciag dalszy)

Jednakze dla skrocenia nazw system zintegrowany ca-
loSciowy dla przedsiebiorstwa nazywaé bedziemy zin-
tegrowanym systemem elektronicznego przetwarzania
informacji, a systemem wycinkowym nazywacé bedzie-
my system realizujacy tylko pewng wycinkowg funk-
cje zarzadzania, niezaleznie od jego stopnia integracji.

W dotychczasowej praktyce wdrazanie SEPI wykry-
stalizowaly sie dwie wyrazne tendencje. Jedna pre-
feruje wyraznie wdrazanie systeméw wycikowych, a
druga wdrazanie systeméw zintegrowanych. Oceniajac
przygotowanie przedsiebiorstwa do wdrozenia integro-
wanego SEPI trudno pominagé¢ te probemy. Aby pra-
widlowo ocenié podjetg decyzje wdrazania systemu
zintegrowanego czy wycinkowego, nalezy przeanali-
zowaé chociaz pobieznie zalety i wady obu systemoéw.

Zalety systemu zintegrowanego

— Pelne wykorzysianie danych wprowadzonych do
EMC. Istnieje wiele danych, ktére raz przygotowane na
maszynowych nos$nikach informacji i wprowadzone do
EMC moga byé wykorzystywane w réznych podsys-
temach (dziedzinach przetwarzania), np. karta robo-
cza, kwit pobrania materialéw i inne

— Wszechstronne wykorzystani e zbiorow zapisow
stalych (kartotek). Sg to na ogo6! zbiory duze, a wiec
zalozenie ich 1 systematyczna aktualizacja jest kosz-
towna . Jezeli zbiér wykorzystywany jest tylko do jed-
nej funkcji w systemie wycinkowym, woéwczas wyraz-
nie wzrasta koszt przetwarzania. Jako przyklad mozna
podaé¢ kartoteke plandéw technologicznych, ktéora jest
chyba najbardziej obszernym zbiorem informacji i moze
by¢é najbardziej wszechstronnie wykorzystywana

— Nie wystepuje konieczno$¢ cigglych zmian w sys-

-~ temie przy jego rozbudowie. W stystemie wycinkowim,

wskutek braku synchronizacji wielu funkcji przetwa-
rzania, konieczno$¢ zmian jest nieunikniona

— System zintegrowany umozliwia przedsiebiorstwu
wszechstronng ocene sytuacji, a zatem podjecie bar-
dziej prawidlowej decyzii, sprowadzajac do minimum
ryzyko blednej decyzji. Jest to chyba najwazniesza za-

" leta tego systemu

— Stwarza mozliwo$é bardziej racjonalnego wyko-
rzystania $rodkow technicznych przetwarzania i kadry
osrodka.

Wady systemu zintegrowanego

— Duza pracochlonno$é opracowania projektow
SEPI oraz trudnos$ci opracowania jego prawidlowej
koncepcji

— Rozciggajacy sie okres rozpoczecia prac projekto-
wych do wdrozenia systemu

— Dtlugi okres oczekiwania na zwrot nakladéw wlo-
zonych w opracowanie systemu.

Zalety i wady systemu wycinkowego

Nie rozwazajgc szczegélowo wad i zalet tego systemu
mozna ogoélnie stwierdzié, ze zaletg systemu wycinko-
wego jest niewystepowanie w nim wad systemu zin-
tegrowanego, natomiast jego wada jest w nim brak
zalet sytemu zintegrowanego.

Analizujac zalety i wady obu rodzajéw systemdéw na-
lezy stwierdzié, ze — w zalezno$ci od sposobu pro-
jektowania i wdrazania zintegrowanego SEPI — nie-
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ktére jego gléwne wady mozna znacznie zlagodzié.
Wady zintegrowanego SEPI wystapia w pelni w przy-
padku opracowania szczegbélowego projektu technicz-
nego dla calego systemu (dla calego zakresu tematycz-
nego) i nastepnie wdrazania réwniez calego systemu
jednoczeénie. Jednakze nie jest to ani celowe, ani ko-
niczne.

Prace w calym zakresie tematycznym powinny byé
prowadzone tylko w etapie wstepnym (zalozenia i pro-
jekt wstepny), natomiast projekty techniczne powinny
by¢ opracowywane, a nastepnie wdrazane kolejno pod-
systemami, lub co najwyzej w dwu lub trzech podsys-
temach jednoczesnie, zaleznie od aktualnych mozliwosci
projektowych i wdrozeniowych. Mozna wiec w ten spo-
séb zlagodzi¢ wady systemu zintegrowanego bez usz-
czerbku dla jego zalet.

Wynika stad wniosek, ze najbardziej celowe jest
opracowywanie i wdrazanie zintegrowanego SEPI eta-
powo, kolejno dla poszczegdélnych podsysteméw. Kolej-
no$é¢ opracowywania i wdrazania poszczegélnych pod-
systemOw zalezy od konkretnej sytuacji w przedsie-
biorstwie. -

Wychodzac jednak z zalozenia uzyskania maksymal-
nych efektéw ekonomicznych, mozna ustali¢ ogdélng
regule kolejnosci opracowania i wdrazania, sluszng w
zasadzie dla wszystkich przedsiebiorstw przemysto-
wych.

W pierwszej kolejnosci opracowywaé i wdrazaé na-
lezy podsystemy bezposredno zwiazane z planowaniem
i kontrola przebiegu produkeji, a wiec zalozenia i aktu-
alizacje zbioréw informacji konstrukeyjnych, technolo-
gicznych i normatywnych, planowanie produkeiji (dwu-
letnie, roczne, kwartalne, miesieczne, dzienne), spra-
wozdawczo$é produkeji *(dekadowa, miesieczna, kwar-
talna, roczna), kontrola produkecji w toku i analiza
jakosci produkeji.

W nastepnej kolejno$ci podsystemy zabezpieczenia.

produkeji, tzn. obejmujace funkcje zwigzane z zabezpie-
czeniem produkcji w materialy (gospodarka materiato-
wa i magazynowa), maszyny i urzadzenia produkcyjne
(gospodarka $rodkami trwalymi), pomoce warsztatowe
(gospodarka pomocami i ich produkcja) oraz zabezpie-
czenie kadrowe. Dopiero w koncowym etapie nalezv
opracowywac i wdrazaé podsystemy dotyczgce rozliczen,
np. place, rozliczenia finansowe itp.

W $wietle powyzszej analizy uwidocznia sie waznoéé
powyzej podanego Kkryterium oceny przygotowania
przedsiebiorstwa do wdrozenia SEPI, tj. kryterium pra-
widlowos$ci doboru tematycznego zintegrowanego SEPI
oraz wlasciwej kolejnosci wdrazania.

OCENA POTRZEB I ,GOTOWOSCI”
ORGANIZACYJNEJ PRZEDSIEBIORSTWA
DO WDROZENIA SEPI

Gléwne etapy prac przygotowawczych

Przygotowanie przedsiebiorstwa do wdrazania SEPI
jest procesem bardzo zlozonym i pracochlonnym. Poza
tym przejécie od systemu tradycyjnego do SEPI odby-
wa sie z reguly (dotychczas nie spotkano w naszym
kraju przy padku, by réwnoczeénie z projektem nowe-
go przedsiebiorstwa opracowano dla niego SEPI) w
przedsiebiorstwie pracujgcym. Zmusza to projektantéw
do bardzo ostroznego i przemys$lanego postepowania,
by nie spowodowa¢é¢ zaklécen w normalnej dzialalnogzi
przedsiebiorstwa. Jest to jedng z przyezyn podzialu
calego -procesu przygotowan na poszczegdlne etapy.

Jako gléwne etapy prac projektowo-wdrozeniowych
mozemy wyr6znic:

— 0gdlny opis, analiza i ocena stanu organizacyjnego
przedsiebiorstwa i istniejacego tystemu przetwarzania
informacji.

— zalozenia i projket wstepny SEPI

— szczegblowa analiza i opis stanu organizacyjnego
istniejacego systemu przetwarzania informacji, doko-
nywana kolejno w ustalonych w poprzednim etapie
podsystemach

— projekt techniczny SEPI

— wstepne uruchomienie SEPI

— rozruch i eksploatacja SEPI.

OGOLNY OPIS, ANALIZA I OCENA STANU
ORGANIZACYJNEGO PRZEDSIEBIORSTWA
I ISTNIEJACEGO SYSTEMU PRZETWARZANIA
INFORMACJI

Zasadniczym celem tego etapu jest okredlenie wy-
magan przedsiebiorstwa SEPI( zakresu tematycznego),
ustalenie koniecznych zmian organizacyjnych i w istnie-
jacym systemie przetwarzania informacji, warunkuja-
cych poprawne dzialanie SEPI oraz zebranie ilogcio-
wych danych odno$nie przetwarzanych informaciji.

Przedmiotem analizy na tym etapie powinno byve
przedsigebiorstwo, jako calo$é, a nie fragmentaryeznic.

Opis i analiza powinny mie¢ charakter ogélny, cho-
ciaz w sporadycznych przypadkach moze sie okazac
celowe dokoanie badan szczegélowych. Szczegélowy opis
i analiza na tym etapie sg niecelowe, gdyz w dlugim
cyklu projektowania zebrane materialy w wiekszos$ci
stracg swa aktualno$é przed ich wykorzystaniem.

Dlatego etap ten powinien zawieraé¢ tylko gléwne
dane niezbedne do sforumulowania zalozen i opracowa-
nia projektu wstepnego zintegrowanego SEPI oraz
wnioskow  zmian organizacyjnych warunkujgcych
wdrozenie SEPI. Etap ten powinien zawieraé¢ nastepu-
jace fragmenty:

— charakterystyke przedsiebiorstwa
— ocene stanu organizacyjnego
— opis i analize istniejacego systemu przetwarzania
informacji
— wnioski usprawnien organizacyjnych i istniejgce-
go systemu przetwarzania informaciji.

Nie zatrzymujac sie nad metodami wykonania prac
zawartych w tym etapie, jako ze nie sg one przed-
miotem niniejszego opracowania, ponizej podane zo-
stang” niektére zagadnienia stuzace do oceny potrzeb
zastosowania EMC do przetworzenia informacji i go-
towosci przedsiebiorstwa do przystgpienia do prac pro-
jektowych SEPI. 2

Charakterystyka przedsiebiorstwa

Powszechnie przyimuje sie ilo§é przetwaraznych in-
formacji, jako podstawowe kryterium oceny potrzeb
przedsigbiorstwa z zastosowaniem EMC do przetwarza-
nia informacji. Kryterium to aczkolwiek bardzo waz-
ne, nie moze by¢ w tym przypadku decydujace. W za-
sadzie jest ono podstawg do ustalenia wielkodci i ze-
stawu EMC. Natomiast nie moze byé jedynym i decy-
dujacym kryterium do przydzialu EMC, gdy jest kilka
przedsiebiorstw ubiegajacych sie o ten przydzial.

W niniejszym opracowaniu stwierdzono, ze zastoso-
wanie EMC do probleméw bardzo pracochlonnych, w
ktérych wystepuje bardzo duza ilo$é przetwarzanych
informacji, nie zawsze musi daé¢ odpowiednie efekty
ekonomiczne. Zalezy to przede wszystkim od dziedzi-
ny zastosowania EMC, tzn. od waznosci problemu za-
rzagdzania w przedsiebiorstwie, ktéry maszyna roz-
wigzuje.

Tym bardziej niewlasciwe jest stosowanie miernika
ilosci godzin pracy EMC. Jest to tylko jeden ze wskaz-
nikéw stopnia wykorzystania EMC, a uzywany jako
jedyny wskaznik — moze daé nieprawidtowy obraz sy-
tuacji. Jezeli np. w duzym przedsiebiorstwie zastosu-
jemy EMC do rachuby wynagrodzen, ilo§é godzin pracy
EMC moze byé znaczna, ale efekty tej pracy znikome,
albo zadne.

Tak wiec, aby prawidlowo oceni¢ wykorzystanie
EMC, poza iloscig przetwarzanych informacji i wyni-
kajaca z niej iloscia godzin pracy EMC nalezy stosowac
kryterium zakresu tematycznego SEPI zapewniajacego
maksymalne efekty ekonomiczne. Stosowanie obu kry-
teri6w jednocze$nie réwniez nie daje pelnego obrazu
sytuacji. Wdrozenie np. SEPI w dziedzinie planowa-
nia i kontroli przebiegu produkeji w réznych przedsie-
biorstwach moze daé rézine efekty.

cdn.
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mi wymiennymi o Ilgcznej pojem-
noéci do 58000000 byte'ow, tj.
116 000 000 znakow  alfanumerycz-
nyvch;

— pamie¢ na dyskach magne-
tycznych stalych o pojemnosci od
112 000 000 do 224 000 000 byteow, tj.
od 224 000 000 do 449 000 0060 znakow
alfanumerycznych 0 przecietnej
szybkosci zapisu-odezytu 156 000 by-
te’d6w na sekunde. Do maszyny z se-
rii 360 moze by¢ podigczonych kil-
ka takich jednostek;

— pamie¢ na kartach magne-
tycznych 0 pojemnosci okolo
400 000 000 byte’'ow, i okolo
800 000 000 znakow  alfanumerycz-
nych o czasie dostepu do bloku in-
formacji wahajacym sie w granicach
175-600 milisekund;

— pamie¢ na tasmach magnetycz-
nych postugujgcych sie tasmg stan-
dardowa o szerokosci 1/2 cala (12,7
mm) z tg réznicg, ze zamiast zapisu
7-kanalowego stosuje zapis 9-kana-
lowy. Pracujace w maszynach serii
360 jednostki pamieci taémowej ma-
ija predkos$¢ zapisu informacji cd
30000 do 180000 byte’éw na jeden
centymetr biezgey tasmy. W oma-
wianych maszynach mozna stosowac
takze jednostki pamieci na tasmach
magnetycznych o wielkiej wydaj-
nosci, tzw. HYPERTYPE DRIVE o
predkosci zapisu-odczytu wynoszg-
cym 340000 Dbyte'ow, tj. okolo
680 000 znakow alfanumerycznych
na sekunde.

Do wprowadzania informacji w
omawianej serii maszyn sluzg na-
stepujace urzadzenia:

— czytnik tasmy papierowej pra-
cujacej z szybkoscig 1000 znakéw na
sekunde przy mozliwosci stosowa-
nia tagémy 5-, 6-, 7- lub 8-¢ciezko-
\\'ej;

— czytnik-dziurkarka kart pracu-
jacy z predkoscig odezytu i dziurko-
wania kart 400, 600 lub 1000 kart
na minute;

— czytnik-sorter dokumentéw
pracujacy z szybkoscig 1600 doku-
mentéw na minute, przy zastosowa-
niu odezytu magnetycznego w ko-
dzie E13B i CMCT;

— urzgdzenia do transmisji in-
formacji przy pomcy laczy telefo-
nicznych i telegraficznych.

Do  wyprowadzania informacji
sluzg nastepujgce urzadzenia:

— dziurkarki kart 80-kolumno-
wych pracujace z szybkoscig 91, 300
lub 500 kart na minute;

— drukarki wierszowej o szybkos$-
ci drukowania 200, 300, 600 lub 1100
wierszy na minute przy zapisie 120
znakéw w wierszu; kazda z druka-
rek moze by¢ zaopatrzona w pamieé
buforowa;

— moga by¢ podigczone urzadze-
nia umozliwiajace bezposredni kon-
takt ustny z maszyng, urzgdzenia
do sporzadzania wykresow graficz-
nych czy tez urzgdzenia do ukazy-
wania wynikow wizualnie przy po-
mocy lampy katodowej.

W zwigzku z tym, Ze urzadzenia
zewnetrzne posiadaja elementy
urzadzen mechanicznych powodujg
wolng ich prace w pordéwnaniu z
jednostka centralng. Seria 360 wy-
posazona jest w zwielokrotnione
kanaly wejsScia i wyjscia, umozli-
wiajgce jednoczesng prace tych
urzgdzen oraz podzial czasu same]
jednostki centralnej.

Wszystkie maszyny serii 360 po-
siadajg oprogramowanie w autoko-
dzie FORTRAN i COBOL (model
360/30 posiada tylko oprogramowa-
nie FORTRAN).

Pod koniec 1967 roku wypuszczo-
ny zostal na rynek model 91 z serii
360, ktéry jest aktualnie najszybszg
maszyng cyfrowg na $wiecie, pra-
cujgca z szybkos$cig 16 000 000 opera-
cji na sekunde. Tak duzg szybko$é
osiggnieto dzieki zastosowaniu do
budowy poszczegblnych  zespolow
maszyn techniki molekularnej. Czas
podiaczenia ukladéw logicznych w
maszynie wynosi okolo 1,8 nano-
sekundy, $redni czas cyklu pracy
4-5 mnanosekundy. Pojemno$é pa-
mieci gléwnej wynosi okolo 4 000 000
cyfr dziesietnych. Do maszyny moz-
na jednoczeénie wprowadzié¢ 15 pro-
gramoéw, z ktorych 5 moze byé rea-
lizowanych natychmiast.

Powyzszy model maszyny zostal
zainstalowany w osrodku lotéw kos-
micznych NASA w Stanach Zjedno-
czonych i moze opracowaé dziennie
okolo 1000 zagadnien, kazdy po kil-
kanascie milionéw operaciji.

mgr inz. MICHAL ZIOMEK

Kryteria oceny przysotowania przedsiehiorstwa przemystowego
to wdrozenia zintegrowanege systemu elekironicznego

przetwarzania informacji (SEPI)

(cigg dalszy)

Przedsiebiorstwo produkujgce jeden, lub najwyzej
kilka wyrobéw nawet bardzo zlozonych, systemem po-
tokowym na pewno uzyska znacznie mniejsze uspraw-
nienie produkecji w wyniku zastosowania EMC w pla-
nowaniu i kontroli przebiegu produkeji, niz przed-
sigbiorstwo produkujgce duzg ilo$¢ roéznych skompliko-
wanych wyrobéw 1 w zwigzku z tym posiadajgce
strukture produkcyjng, przedmiotcwo-gniazdowa craz
zmienne serie produkeyjne. W przypadku pierwszym
rytm produkeji ustalony jest juz dokiadnie samym
procesem technologicznym, przebieg elementéw przcz
wydzialy produkcyjne jest w wiekszosci liniowy i pro-
blemy planowania oraz kontroli przebiegu produk-
cji sg na ogol proste do rozwiazania nawet bez EMC.
W drugim przypadku, gdy do tego doida jeszcze czeste
modyfikacje wyrobéw, problem dokladnego planowa-
nia i kontroli przebiegu produkeii jest niezmiernie
trudny, co powoduje mniej dokladne planowanie i kon-
trole przebiegu produkecji.

W tym przypadku zastosowanie moze daé znacznie
wyzsze efekty niz w przypadku pierwszym.

Analizujgc charakterystyke przedsigbiorstwa nasu-
wa sig jeszcze inne pytanie, a mianowicie: czy uspraw-
nienie dzialalno$ci kazdego przedsiebiorstwa daje jed-
nakowe korzysci dla gospodarki narodewej?

OdpowiedZ na to pytanie jest oczywista. Korzysci dla
gospodarki narodowej zalezne bedg nie tylko od war-
toSci produkeji danego przedsiebiorstwa, ale réwniez
od rodzaju produkowanych wyrobéw. Chodzi tu o pu-
dzial produkcji na dwie zasadnicze grupy: wytwarza-
nie $rodkéw produkcji i artykuléw konsumpceyjnych.

Oczywiste jest, ze usprawnienie dzialalno$ci przed-
siebiorstw wytwarzajacych $rodki predukeji jest — =z
punktu widzenia gospodarki narodowej — o wiele waz-
niejsze niz przedsiebiorstw produkujgcych artykuiv
konsumpcyjne. Dla umoziiwienia tej oceny i poréwny-
wania réznych przedsiebiorstw, w charakterystyce
przedsiebiorstwa — poza czes$cig opisowg przedstawia-
jaca ogdlnie jego zadania produkeyjne — powinny
znajdowaé sie odpowiednie dane i wskazniki. Ponizej
podano najwazniejsze z tych danych i wskazZnikéw.
a) Wskaznik rodzaju produkeji: (Wrp)

WA
Wro = ——
w
gdzie:
WA — 1gczna warto$¢ wyrobow w tys. zt produkcji
w ostatnim roku zaliczanych do $rodkéw pro-
dukeji
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W — laczna wartoéé w tys. zt produkcji w ostat-
nim roku wszystkich wyrobow produkowanych
w przedsiebiorstwie.

b) Wskaznik produkeji eksportowej

PE
WE = ——
w
PE = warto§é¢ produkeji eksportowej w ostatnim ro-
ku w tys. zt
W — wartoéé produkceji ogélem w ostatnim roku w
tys. zi.

¢) Zlozono§é konstrukeyjna wyrobow. Z10ZOonoic
konstrukeyjna wyroboéw produkowanych przez przed-
siebiorstwo ocenia¢ nalezy na podstawie danych za-
wartych w tabeli 2. Przez czesci i zespoly zunifikowa-
ne w tabeli 2 rozumiemy te czeSci i zespoly nieznor-
malizowane i niekatalogowe, ktére wystepujag W co
najmniej dwoéch lub wiecej wyrobach.

Tablica 2

Kryteria oceny zlozonosci konstrukcyinej wyrob6w produ-
kowanych przez przedsiebiorstwa

Lp.| Symbol o A w1 1 Uwagi]
) o () 12} o o
wWyTObU | = N E | o ao g3l &
Rel N OO 5 o «« 0B ko .
eyt _E 5] X o o [
98|988 o  nHe |angies o8
@ “n
So|EE6E83|238 |oa8|88 |88%
é;’ OD’Ug HE o Q)'E'U =3 ~ B
P EO AHO IR n O |-AN e O
= 0N Syt ‘Ploow o H )
o é @ 7 O N | St
whlodsgdlanio s |0 . Igo |Ho8
0o led S B NT a2y 0 S R 0 DS
LM P R e LR R R 4
3 ; 3 T
RN TR R RN RS
1 2 3 4 5 6 7 & 9 10
¥
Czesci
1 zesp.
luzen
[Razem wszystkie
w:rrgby oraz
czg5cil 1 zespe
luzemn a2

W kolumnach od 4 do 9 tabeli 2 podawac nalezy
lgczne iloéci czescei, lub zespotéw dla wszystkich wa-
riantow danego wyrobu.

Jako czesci i zespoly luzem nalezy traktowac te
wszystkie czesci i zespoly, ktére nie wchodza do zad-
nego wyrobu finalnego przedsiebiorstwa oraz wyko-
nywane w kooperacji dla innych przedsiebiorstw. N:e
nalezy tu wliczaé¢ czesci i zespolow zmiennych, gdy
réwnoczeénie produkuje sie wyroby finalne do kto-
rych wechodzg. Pozostale informacje w tabeli 2 nie
wymagajg komentarzy.

Jako dodatkowy wskaznik do tabeli 2 nalezy podac
ilo$¢ nowych uruchomien wyrobow w ostatnich trzech
latach:

JN = % (sztuk)

d) Zlozonoié technologiczna wyrobow. Zlozonos¢
technologiczna wyrobéw nalezy ocenia¢ na podstawie
danych zawartych w tabeli 3.

Uwagi do tablicy 3

1. W wierszu razem, w kolumnie 4 nalezy wpisaé
érednig iloé¢ operacji na czes¢ dla wszystkich wyro-
bow, lacznie z cze$ciami i zespolami luzem. W kolum-
nie 3 $rednig iloé¢ operacji na czeS¢ (zesp.) obliczaé
nalezy dzielge dane dla kazdego wyrobu w kol. 3 ta-
beli 3 przez dane dla tych wyrobéw w kolumnie 9
tabeli 2.

Tablica 3

Kryteria oceny zlozonosci technologicznej wyrobow pro-
dukowanych przez przedsigbiorstwa

T T > T
O | &
.Lp.| Symbol | « ! . 10 ‘ 5a8 |3 53 a Unagi)
\'.'y'rcbu ~ Sl 3 ;., [oR7) | ocovH ocowr o P
o god 3] ] -1 P
2,0 N - 200N QE; | OE«,‘ oo
00 O » G Owned IR =E) O |
Evnm " R0 B OE fed @O E g
WpNMOn | GONBIHHD o G0N0 I HO RS 8|
2 (] wm ow LS ONITw oo NOEO R
ML MBS P Sy
v | 3 1
Hq.—qo‘ﬂnwﬂﬁ\‘AOE’m(mnnq::tn)g«nngi
T 2 | B 5 |5 | 8 | 7 e
| | | [ |
| | | !
T
Czegscl ‘
i zesp, |
luzem | {
. | )
Razem wszystkie
wyroby i czescl
luzen

Ocena zlozonosci konstrukeyjnej i technologiczneij
wyrobéw wedlug danych w tablicy 2 i 3 oraz ilosé
nowych uruchomien nie uwzglednia trudnosci techno-
logicznej wykonania. -

Ocena niniejsza ma na celu przedstawienie stopnia
trudnosci w zakresie planowania i kontroli przebiegu
produkeji oraz organizacji produkeji w zaleznosci od
asortymentu produkeji.

Dlatego W ocenie uwzgledniono tylko te czynniki,
ktére majq bezposredni wplyw na planowanie i kontro-
le przebiegu produkcji oraz na problem przetwarza-
nia informacji.

Poréwnanie tych danych dla réznych przedsigbiorstw
bedzie réwniez cenna wskazoéwka odno$nie potrzeb
zastosowania EMC do przetwarzania informacji. Oczy-
wiste jest réwniez, ze nie chodzi tu o oceng jakosci
konstrukeji i technologii.

e) Charakterystyka produkcji podstawowej przedsi¢-
biorstwa. Dalsze wskazniki potrzeb uzyskamy z cha-
rakterystyki produkcji przedsiebiorstwa. Podstawowym
czynnikiem wplywajacym na organizacje produkeji i
planowania oraz pracochionno$¢ i zlozono$¢é planowa-
nia i kontroli przebiegu produkcji jest typ produkecji.

Czynnikami stanowigcymi podstawe wyodrebnienia
typéw produkcji (rozpatrujac ten problem z punktu
widzenia planowania i przebiegu produkcji) sg: stabil-
no$é¢ (powtarzalno$é produkceji) i charakter obcigzenia
stanowisk roboczych. Bicrgc pod uwage te dwa czyn-
niki mozemy wyréznié¢ nastepujace typy produkcji:

A) Produkcja masowa (ciagla) — wystepuje WOwW-
czas, gdy poszezegélne stanowiska robocze sg obcigzo-
ne nie wiecej niz jedng detalooperacjg, a proces Dro-
dukcji przebiega w sposob ciggly.

B) Produkcja seryjna ustabilizowana — wystepuje
woéwezas, gdy poszezegélne stanowiska robocze obcig-
zone sg wiecej niz jedng detalooperacjg, ale istnieje
powtarzalno$é zoréwno kolejnosci jak i czasOw wyko-
nania poszczegdlnych operacji.

C) Produkeja seryjna nieustabilizowana — wyste-
puje w tych przypadkach, gdy stanowiska robocze ob-
cigzone sg wiecej niz jedng detalooperacjg i nie istnieje
powtarzalno$¢é kolejnosci i czasow wykonania posz-
czegélnych operacji.

D) Produkcja jednostkowa — wystepuje w przy-
padku, gdy ilo$¢ produkowanych rocznie wyrobow wy-
nosi jedng lub kilka sztuk. Posiada ona cechy pro-
dukcji seryjinej nie ustabilizowanej.

Charakterystyke powtarzalnosci (stabilno$ci) produk-
cji wyrob6ow finalnych mozemy uzyskaé z danych ze-
stawionych w tabeli 4.
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Tablica ¢
Charakterystyka powtarzalno$ci (stabilno$ci) produkeji Wyrobéw finalnych
Wielkkosé serii oircsie 1 roku w rozbiciu na miesiace
Lp. I T IIT v v VI VET VIII| IX X XI XI1 Uwagi

W tabeli tej nalezy zestawiaé¢ tylko dane dla wyro-
bow finalnych. W przylkladzie tabeli przyjeto okres
jednego roku z podzialem na miesiace. Jezeli cykl
produkeyjny wyrobu jest diuzszy niz rok, nalezy przy-
ja¢ okres rowny cyklowi produkcyjnemu wyrobu.

W przypadku, gdy w miesigcu wystepuje kilka serii
nalezy dodatkowo podja¢ dla kazdego miesigca iloé¢
serii, a wielko§¢ serii danego miesigca przyjaé jako
$rednig arytmetyczng. W przypadku produkcji masowej
nalezy wpisa¢ tylko symbol wyrobu i ilo$é wyrobéw
produkowanych rocznie, a w uwagach wpisaé ,pro-
dukcja masowa’”.

Dane w tabeli 4 wskazujg tylko na stabilnoéé¢ pro-
dukeji. Nie uwzgledniaja czynnika obcigzenia stano-
wisk roboczych. Poza tym w przedsiebiorstwach moze
istnie¢ produkcja mieszana nawet w jednym wyro-
bie (tabela 4 podeaje zréznicowanie tylko w wyrobach
finalnych). Dlatego dla pelnej oceny nalezy zestawié
dodatkowe dane w tabeli 5.

Tablica 5
Pracochionno$¢ wyrobow wedlug typow produkeji
PracochXonno$é¢ wediug typéw «
. produkcji w godz.
Symbol [Praco= ;
Lp. |wyrobu |chion- Produk~"|Froduk- |Pro- Prod. |Uwagl
mosé cja cia dukcja |jed=",
[rocznal masowa 1seryjna |nieusta-jnost-
W godz, le ustebi~ |bilizo- |kowa.
lizowe= |wena
na
Czescil
i zesp,
luzem
azen wszystkie
Wyroby czesci i
zesp, luzen

Kierujac sie podanymi powyzej czynnikami nalezy
dokonaé¢ podzialu wyrobéw na typy produkcji. Jako
wskaznik liczbowy przyje¢ pracochlonnoéé roczng no:-
matywng dla calej ilosci wyprodukowanych w ubieglyn
roku wyrob6w danego rodzaju z podzialem na poszeze-
golne typy produkcji. W podobny sposéb jak dla wyro-
b6éw finalnych nalezy rozbi¢ pracochlonno$é dla czeé-
ci i zespoléw luzem. Dane nalezy sumowaé w rubryce
~Razem”, W oparciu o dane w tabeli 5 obliczy¢ wskaz-
niki oceny udzialu poszczegdlnych typéw produkcji w
przedsiebiorstwie. Dane nalezy bra¢ z wiersza ,Ra-
zem”,

Wskaznik udzialu produkcji masowej — (W4)
A
WA = sy
w

Wskaznik udzialu produkeji seryjnej ustabilizowanej
(Wg)

ngcainili udzialu produkcji seryjnej nieustabilizowa-
nej (We)

&
Wc=——

7

=

Wskaznik udzialu produkecji jednostkowej (Wp)

gdzie:

A, B, C, D — kolejna wracochlono$¢ w godzinach
wedlug poszczegélnych typéw produk-
cii (masowej, seryinej ustabilizowanej,
seryjnej nieustabilizowanej i jedno-
stkowej) wyrobow wyprodukowanych
w ostatnim roku.

W — Sumaryczna pracochlonnoéé w
wszystkich  wyrobdéw

nych w ostatnim roku.

godz.
wyprodukowa-

W przypadku, gdy przedsiebiorstwo z jakichkolwiek
wzgledéw nie moze podaé¢ danych zawartych w tabeli
4 i 5 mozna dla celéw pcrownawczych stosowaé tylko
wskazniki (Wa, Wg, Wce ¢ Wp).

Dalszym wskaznikiem uzupelniajgcym typ produkeii
(i z niego wynikajacym) jest wskaznik specjalizac;i
stanowisk roboczych (Wsgr). Charakteryzuje on przece
wszystkim park maszynowy.

Js
Wsr =
J

gdzie:

Js — iloé¢ stanowisk rokoczych specjalnych
J — ogdlna ilos¢ stanowisk roboczych

Zarowno Js jak i J powinny ujmowaé tylko sta-
nowiska robocze hezposrednio produkcyjne.

Jako stanowiska robocze specjalne nalezy traktowa#
te stanowiska, ktére przystosowane sg do wykonywa-
nia jednej okreS$lonej operacji na jednym okreSlonym
elemencie, lub grupie technologicznie podobnych ele-
mentow.

Wskaznik  rodzaju proceséw  technologicznych
(Wrr). Czynnikiem wplywajacym na zlozono$é plano-
wania produkcji jest réwniez rdéznorodnos$é stosowa-
nych proceséw technologicznych.

(cdn)



N; — naklady na: a) zakup licen-
cji; b) adaptacje dokumenta-
cji, przeprowadzenia préb, ba-
dann i do$wiadczen, niezbed-
nych ekspertyz i analiz, szko-
lenie robotnikéw i dozoru
technicznego, przygotowanie
oraz uruchomienie produkeji;
c¢) zakup niezbednych $rod-
kéw  trwalych, budowe no-
wych obiektéw lub adaptacie,

modernizacje i rozbudowe
istniejgcych.
Wydatki dewizowe poniesione w

ramach ww. nakladéw przelicza sie
na zlote obiegowe wedlug obowig-
zujacych przelicznikéw :

Ny — koszty kapitalnych remon-
tow, ponoszonych w okresie
eksploatacji $rodkéw trwa-
lych, nabytych lub powsta-
lych w wyniku wydatkowa-
nych nakladéw;

L, — odzyski z wycofania (likwi-
dacji) Srodkow trwatych

szkolenie obslugi itp.),

N, — Kkoszty kapitalnych remontow
ponoszonych w okresie eks-
ploatacji $rodkéw trwalych
uzyskanych w wyniku na-
kladow N;.

T.aczne efekty ekonomiczne E; (w
skali roku) wynikajgce =z tytulu
uruchomienia produkcji nowego
wyrobu prezentuje formula:

E, = (C; — Kyi) Qr +
+ (Cep — Ker) Qep T eu (5)

gdzie:

C; — cena wyrobéw importowa-
nych przeliczona ze zlotych
dewizowych na zlote obie-
gowe wedlug obowiazujace-
go przelicznika,
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A
/ haélwlg_ranicach od 3 zbednych na skutek zainsta- K., — jednakowy koszt wlasny
/ raleznosci od klasy da- lowania nowych. wyrobow  eksportowych z
’ (okresla to Uchwala nr Laczne naklady u uzytkownika N, uwzglednieniem kosztow
nistrow z dn. 7 czerw- : 2 S é handlowych CHZ
oyt zwigzane z wyrobami licencyjnymi, lanalowyc s
sprawie metod oceny mozna przedstawi¢ nastepujgco:
mia nowo rozpoczyna- p S ! €PuJaco: Qir — roczna wielko§¢ produkeji
ycii przemyslowych w N, = N; + N, + N, 4) docelowej w sztukach na
—1975). Dodatkowego e zaspokojenie potrzeb krajo-
wymagajg poszczegdlne gdzie: wych,
, v :?né{s, 1 mignowniks N, — nayklyagdyy o charakterze inwe- Q.. — yoezna  wielkos¢ produkeiji
e o L SRR docelowej ' sutlkach s
Np = Ny + Nx — Ly ®3) wspélpracujacych z nowymi za()sggi«';?f;ne pozely  chs-
gdzie: wyrobami, p yen,
' N, — naklady pozostale (np. prze- e, — jednoroczne skutki ekono-

miczne osiggane przez Kkra-
jowych uzytkownikow wy-
robow licencyjnych (rozni-
ce w kosztach eksploatacji),
jezeli wystepujg roznice w
w parametrach technicz-
no-eksploatacyjnych wyro-
bow produkowanych w kra-
ju i importowanych.

(cdn)

) W tym przypadku mamy na mysli
zastosowania nowoczesnych procesoOw
technologicznych i metod wytwarzania.

2) Doc. dr A. Melich ,,Rachunek eko-

K;. — jednostkow koszt wlasn nomiczny w przedsigbiorstwie przemy-
: ‘Jivyrobc')w 4 przeznaczonyc% slowym”. Polskie Towarzystwo Ekono-
dla kraju miczne, Katowice 1968 r.
s
Clos: — héw 1 3) Np. Uchwala Rady Ministréow nr
@ 7 cena  wWyrobow  eksporto- 465 ;" gn, 27.041965 r. w sprawie na-

wych przeliczona ze zlotych
dewizowych na obiegowe,

bywania licencji i nie chronionych pa-
tentami osiggnie¢ naukowo-technicznych.

inz. MICHAE ZIOMEK

Kryteria oceny przygotowania przedsiebiorstwa
przemystowego do wdroZenia zintegrowanego systemu
elektronicznego przetwarzania informacji (SEPI)

Dla ogdlnej oceny przedsiebiorstwa wystarczy wy-

gdzie:

rézni¢ tylko podstawowe grupy rodzajéw proceséw
technologicznych a mianowicie: obrébka mechanicz-
na, montaz, préby odhiorcze wyrobdw (chodzi tu o
proby odbioreze wyrobéw finalnych, a nie o proby
konfrolne zespoldéw i czeici np. préby drogowe samo-
chodu, préoby stoiskowe dotyczace kazdego egzempla-
rza wyrobu, proby resursowe itp.), obrdbka galwa-
niczna, obrébka cieplna i powierzchowna, wytlaczanie
i prasowanie na zimno, procesy technologiczne odlew-
nicze i kuzZnicze.

Dla kazdej grupy rodzajow procesow technologicz-
nych wskaznik Wxr obliczamy w oparciu o udzial
pracochionnoscei kazdej z grup procesow technologicz-
nych w ogdinej pracochlonnosci przedsiebiorstwa za
rok ubiegly

PRT

P

Wgry =

Prr — pracochlonno$¢ danej grupy proceséow techno-
logicznych za rok ubiegly (w godz)

P — ogodlna pracochlonno$é¢ przedsiebiorstwa (prod.
podst.) za rok ubiegly (w godz)

Obliczone w ten sposGb wskazniki zestawi¢ nalezy
w tabeli 6.

Tablica 6
Zestawienie wskaznik6w rodzajé6w proceséw technologicz-
nych (WRT)
i\\;odzaa’ |
{ procesu’| 1 | v i o
. (FepdX technos) - g I nﬁs d’rsr: ﬂmé% h§ 08
czyn= logi_.c:'.ﬁ-g 5’303-5:45 MEHB oy |@FTe
nik o © ©|khoo o oHdo|ooadgd @ w-g
e B S, S E[35RIRT, |R5EI88%. . 185/88 8
- 1 o & Ll (<3
8 2alf E|iAblEYa | S50 lad ks BY1EE | A
[ i |
| ¥er | 1
1 L 1

11 /69
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Wskaznik zmian (W.,) — jako pomocniczy wskaz-
nik charakteryzujacy produkcje z punktu widzenia
zlozono$ci i pracochlonnoesei plaonwania jest wskaznik
wprowadzonych zmian konstrukeyjnych i technolo-
gicznych do produkowanych wyrohow.

\]?L‘i
W., = —
']L':
gdzie:
Jom — 1l0§¢ zmian konstrukcyjnych i technologicznycn
w ubieglym roku
Je: — Sumaryczna rodzajowa ilos¢ czesci i zespolow

produkowanych w ubiegiym roku

WSKAZNIKI CHARAKTERYZUJACE PRODUKCJE
POD WZGLEDEM ZABEZPIECZENIA
MATERIALOWEGO

Ilo$¢ pozycji materialéw podstawowych — Jmp
Ilo$¢ pozycji materialdéw pomocniczych — Jmp
Wskaznik udzialu kosztéw materialowych — Ky,

Km
Kmiv; =
KU}
gdzie: K,, — faktyczne koszty materialowe za rok
ubiegly (w tys. zl)
K. — faktyczne koszty wytwarzania za rok
) ubiegly (w tys. zl).

Wskaznik importu materialow — W;

Kmi
W, = —
Ky

gdzie: K,; — koszt materialow importowanych W
ubieglym roku (w tys. z1)

K, — ogdélny koszt materialow zakupionych w
roku ubieglym (w tys. zl).

Wskaznik udziatlu kooperacji — Wy

Ko
Wi = ——
Klk'

gdzie: K, — faktyczne koszty dostaw z kooperacji za
rok ubiegly (w tys. zl)
K, — faktyczne Kkoszty wytwarzania za rok
ubiegly (w tys. zl).

Podane wskazniki wzgledne i dane tabelaryczne nie
powinny uwzglednia¢ wykonawstiwa prototypow. Jezeli
sprawa ta jest bardzo istotna w konkretnym przedsie-
biorstwie, nalezy zalaczy¢ dodatkowo charakterystyke
opisowa przedstawiajgcqg ten problem.

Whplyw poszezegdlnych danych w  tabelach oraz
wskaznikéw  wymienionych uprzednio na zlozonos$é
problematyki zarzgdzania przedsiebiorstwiem, a w
szczegdlnoscli na planowanie i kontrole przebiegu pro-
dukeji oraz zabezpieczenia produkcji pod wzgledem
materialowym, pomocy warsztatowych, maszyn i urzg-
dzen produkcyjnych oraz kadrowym — jest oczywisty.
Istnieje jednak celowo$¢ opracowania metody punkto-
wej, umozliwajgcej — w oparciu o powyzsze zestawie-
nia i wskazniki — syntetyczng ocene przedsiebiorstwa.
Opracowanie metody punktowej wymaga jednak do-
datkowych badan majgcych na celu ustalenie odpo-

) wiednich wag dla tych wskaznikow.

Wymienione w pierwszej czesci artykulu dane i
wskazniki stanowig pierwszg grupe Kryteriow ocenv
potrzeb przedsiebiorstwa do stosowania EMC w za-
rzadzaniu. Powinny wiec one by¢ wyjsciowymi kry-
teriami w ocenie przedsiebiorstw w zakresie ich przy-
gotowan do wdrozenia SEPIL.

OCENA STANU ORGANIZACYJINEGO
PRZEDSIEBIORSTWA

Jak juz wspomnianc powyzej, efekty stosowania EMC
w zarzadzaniu zaleza rowniez od poziomu organiza-
cyijnego przedsiebiorstwa. Dlatego w okresie przygoto-
wywania przedsiebiorstwa do wdrozenia SEPI istnie-
je konieczno$é dokonania analizy stanu organizacyjne-
go przedsiebiorstwa. Analiza ta powinna umozliwié¢
ocene gotowosci organizacyjnej do wdrozenia SEPI].

Z podanych uprzednio przyczyn analiza opracowana
w etapie wstepnym ma charakter ogélny i dotyczy we-
zlowych problemow organizacyjnych. Z koniecznosci
kryteria oceny stanu organizacyjnego réwniez nie
mogg by¢ szczegdlowe. W kazdym razie stanowig one
nastepng grupe kryteriow, na podstawie ktérych na-
lezy dokonac¢ oceny ,gotowosci” organizacyjnej przed-
siebiorstwa do wdrozenia SEPI.

Pierwsza grupa kryteriow (pkt. 4.2.1) sluzy natomiast
do oceny potrzeb i celowos$ci wdrazania SEPI w da-
nym przedsiebiorstwie, Ocene stanu organizacyjnego,
a zatem ,gotowosci” organizacyjnej, ustali¢ mozna
dwiema metodami: wskaznikowa i opisowg.

a) Wstepna ocenza wskaznikowa poziomu organiza-
cyjnego przedsiebiorstwa. Ocena wskaznikowa opiera
sie na zasadzie, ze poprawno$¢ organizacji kazdego
przedsiebiorstwa oceni¢ mozna wedlug wynikow jego
dzialalnosci, gdyz kazda zmiana organizacyjnej struk-
tury produkcji, planowania, zabezpieczania produkcji
itp. odbija sie zawsze w mniejszym lub wiekszym stop-
niu na podstawowych elementach dzialalnosci produk-
cyjnej, ktore ujete sg w ponizszych wskaznikach.
Wskaznik wykorzystania maszyn i urzadzen w ostatnim
roku (W,,)

n

2t
i=1

Wy = ———
n
2T,
i=1

gdzie: n — liczba grup maszyn i urzadzen
t; — Sredni (w czasie ostatniego roku) czas

rzeczywistego wykorzystania poszczegol-
nych grup maszyn i urzadzen (w godzi-
nach)

T; — Sredni dysponowany (w czasie ostatniego
roku) fundusz czasu pracy poszczegdinych
grup maszyn i urzadzen (w godzinach),
przy zalozeniu pracy dwuzmianowej.

Wskaznik wykorzystania czasu pracy robotnikéw
bezposrednio produkevinych (W)

Ts
W, = ——
™
1y
gdzie: Ty — sumaryczna ilo$¢ straconych godzin czasu

robotnikéw z przyczyn organizacvjnych
(przestoje) na braki, ich naprawe oraz
nieobecnosci nie usprawiedliwione w
ostatnim roku (w godzinach)

T, — sumaryczny faktyczny fundusz czasu pra-
cy robotnikéw bezposrednio produkeyj-
nych w ostatnim roku (w godzinach)

(cdn.)
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Kryteria oceny przygotowania przedsighiorstwa
przemystowego do wdrozenia zintegrowanego systemu
elektronicznego przetwarzania informacji (SEPI)

(cigg dalszy)

Wskaznik sprawnoéci przebiegu produkcji (W)

Cy
Wpr =

Py

gdzie: C, — $rednia rzeczywista diugos¢ cyklu pro-
dukcyinego w ostatnim roku (w godz.)
P, — pracochtonno$¢ normatywna wyrobu (w
godz.).
Wskaznik ten obliczyé nalezy dla podstawowych
produktéw przedsiebiorstwa a wyniki zestawi¢ tabe-
larycznie wedlug wzoru tab. 7.

Tablica 7
Wzér do sporzadzania zestawienia dla wskaZnika sprawnosci
przebiegu produkcji

Cn '\I\'“ » 1 .
(godz.) | Uwagi

|

Symbol |

|

|
‘ | | |
|

l

|

Lp. wyrobu |

| |
| |

| | |

Sumaryczny wskaznik strat w procesie produkeii
(W)
W, + Wy + Wy + W, + Wy + W,
Wsp = .

Ky

gdzie: W; = R; - Ry + Ry + R, -+ R; — straty robo-
cizny bezposredniej (w zl)

R, — koszt robocizny bezposredniej straconej na bra-
ki (zD)

R, — koszt robocizny bezposrednio straconej na na-
prawe brakow (zl)

Ry — koszty doplat (bez brakow w zl)

R, — koszt robocizny bezposredniej straconej wskutek
przestojow (zl)

R, — koszt nadplat za godziny nadliczbowe dla ro-

botnikow bezposrednio produkcyinych (zi).
W, = My + M, + My + M, — straty materialow bez-
posrednich (z})

M, — koszt materialéw straconych wskutek bra-
kow (z1)

M, — koszt straconych materialow wskutek odchy-
len materialowych (z1)

M, — koszt materialéw zagubionych

M, — koszt materialow straconych wskutek niewla-
Sciwego skladowania i transportu (zl)

W, — koszt kar umownych (z1)

W, — Kkoszt z tytulu reklamacji (zl)

W; — koszty napraw awaryjnych maszyn 1 urza-
dzen(zl)

Wi — koszty oprocentowania za przekroczenie norma-

tywnych zapasow.
Wszystkie koszty nalezy obliczaé za ostatni rok.

Wskaznik rytmicznosci produkeji (Wprp)

P,
er = -
P
gdzie:
P, — wykonana produkcja towarowa w jednostkach
naturalnych w okreslonym czasie
P — produkcja towarowa planowana w jednostkach

ustalonych w tym samym czasie.

Czasy przyiete do obliczenia wskaznika rytmicznosci
moga byé rézne dla réznych przedsiebiorstw, w zalez-
nosci od typu produkeji, dlugosci cykléw produkeyj-
nych, rodzaju produkcji itp.

b) Ocena opisowa stanu organizacyjnego. Oczywi-
stym jest faktem, ze podane powyzej kryteria ilosciowe
(wskazniki) oceny poziomu organizacyjnego nie sa
wystarczajace. Przede wszystkim nie wskazujg one
stahych miejsc w organizacji. Dlatego nalezy je anali-
zowaé rownoczednie z ocena opisows. Pytania na pod-
stawowe kryteria tej oceny sa nastepujace:

— Czy przeprowadzona w tym etapie prac analiza
stanu organizacyjnego dokonana byla wystarczajaco
dokladnie i obiektywnie?

— Czy umozliwia ona ustalenie koniecznych zmian,
jakie musza by¢ dokonane przed wprowadzeniem
SEPI?

— Czy przeprowadzona analiza jest kompletna?

— Czy wnioski odnosnie usprawnien organizacji
przedsiebiorstwa sg prawidlowe i realne oraz ujmuja
wezlowe problemy organizacyjne w przypadku, gdy
analiza wykazala braki w tym zakresie.

Poprawna analiza stanu organizacyjnego powinna
obejmowac:

— Ocene schematu organizacyj-
nego przedsiebiorstwa, tzn oceng
jego prawidlowo$ci pod wzgledem ilo$ci szczebli za-
rzadzania, jak rowniez pod wzgledem jego odpowie-
dniosci w stosunku do aktualnych zadan przedsiebior-
stwa. Nalezy rowniez zwroci¢ uwage na jego zgodno$¢
ze stanem rzeczywistym.

— Opis i analize zadan =zasad-
niczych komodrek organizacy j-
n y ¢ h. Nalezy tu przede wszystkim zwréci¢é szcze-
gbélna uwage na poprawno$¢ sformulowania zadan za-
sadniczvch komorek organizacyjnych oraz ich obsade
kadrowq. Poza tym sprawdzi¢ nalezy ksiege stuzb
(o ile istnieje) i jej zgodnos$é ze stanem faktycznym.

— Opis i analize organizaciji
wydzialéw produkcyjych Chodzi tu
glownie o ocene prawidlowosci zadan przedsiebiorstwa.
Nalezy opisaé i uzasadni¢ z punktu widzenia zadan
produkeyjnych ich strukture organizacyjng, posiadane
do dyspozycji $rodki produkcji, kwalifikacje zalogi itp.

— Opis i analize organizacili
s1uzb W szezegélnosci nalezy oceni¢ poprawnosé
organizacji stuzb zabezpieczenia produkecji (gospodarki
materialowej i zaopatrzenia materialowo-technicznego,

1/ F+0
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gospodarki remontowej, przygotowanie produkeji) oraz
planowania i kontroli przebiegu produkeii, zakresu ich
zadan, obsady kadrowej. Nalezy rowniez ocenié¢, w ja-
kim stopniu poprawnie wykonuja swoje zadania.

— Zasady wWspoOlpracy zasadni-
czych komoérek organizacyjnyech.
Oceni¢ tu nalezy prawidlowo$é¢ wspélpracy oraz fakt
czy jest ona oparta o ustalone i zatwierdzone akty nor-
matywne, czy opiera sie na zasadzie ustnych ustalen
pomiedzy kierownictwem poszczegdlnych komorek
organizacyjnych.

— Wnioski usprawnien orgaui-
zacyjnych.

¢) Ocena bazy normatywnej. Jednym z istotnych
kryteriéw oceny stanu organizacyjnego przedsiebior-
stwa — z punktu widzenia jego gotowosci do wdroze-
nia SEPI — jest baza normatywna. Opracowanie nor-
matywow i ich wdrozenie jest na ogét pracochionne,
a wiec wszelkie zaniedbania w tym zakresie rzutowaé
beda na mozliwosci zastosowania EMC w zarzadzaniu.
Elektroniczna technika obliczeniowa wymaga bowiem
istnienia prawidlowych podstawowych normatywow.
Od nich w bardzo duzym stopniu zalezy réwniez po-
prawnos$¢ uzyskiwanych w EMC wynikéw. Dlatego
analiza i ocena bazy normatywnej w przedsiebiorstwie
juz na etapie wstepnym musi byé szezegotowa. Oczy-
wiste jest, Ze pewne normatywy beda mogly by¢ obli-
czane w SEPI i ten problem musi by¢ uwzgledniony w
projekcie systemu. Jednakze, aby SEPI mogl by¢ wdro-
zony muszg istnie¢ normatywy wyjsciowe chociazby
mniej dokladnie wyznaczone.

Jako pierwsze kryterium oceny bazy normatywnej
nalezy wymieni¢c kompletnos§é bazy
normatywne]j Chodzi tu o to, czy istniejg w
przedsiebiorstwie wszystkie podstawowe normatywy,
ktére sg niezbedne przy uruchamianiu i prawidlowym
funkcjonowaniu SEPI.

Pod pojeciem kompletnosci bazy normatywnej nale-
zy rozumieé zakres opracowania i stosowania w prak-
tyce poszczegélnych normatywdéw., W tabeli 8 podano
zestawienie normatywéw, ktére powinny byé opraco-
wane oraz sposob oceny ich zakresu opracowania i sto-
sowania w praktyce. Poza normatywami wymieniony-
mi w tabeli 8, w stosunku do ktérych nalezy stosowaé
wskazniki ilosciowe, powiny byé¢ réwniez omowione
nastepujgce normatywy:

— wyprzedzenia produkcyjne

— zapasy produkecji w toku

— dlugosci przerw miedzyoperacyjnych.
Oznaczenia w tabeli 8

Jony — ilo$¢é operacji, dla ktérych sa opracowane
i stosowane normy czasowe
Jo — ogdlna ilo§¢ operacji dla wszystkich wyrobow
produkowanych w przedsiebiorstwie
Jen — ilosé czeSci (rodzajowa), dla ktoérych opraco-
wane sg normy zuzycia materialéw podsta-

wowych

Jcz — ogblna ilosé czedci (rodzajowa) wszystkich
wWyrobow

Jupy — ilo$é pozycji materiatow pomocniczych, dla

ktorych sa w pelni opracowane normy zuzycia
Jyp — ogblna ilo$é pozycji materialéow pomocni-
czych
Jeno — 1loé¢ czedei (rodzajowa), dla ktérych opraco-
wane sg normy odpadow
Jun — ilo$¢ pozycji materialéw produkeyjnych (pod-
stawowych i pomocniczych), dla ktérych sa
' Opracowane normy zapaséw magazynowanych
(zapas max, min, ponownego zamoéwienia)
Ju — ogdélna ilos¢ materialow produkeyjnych (pod-
stawowych i pomocniczych) uzywanych w
przedsiebiorstwie
Jezy — ilo§é (rodzajowa) czesdci i zespoléw, dla kto-
rych sg opracowane wielko$ci serii produk-
cyjnych

Tablica 8
Zestawienie podstawowych normatywéw
T 1
Lp. 1 Nazwa normatywu Wskaznik iloéciowy Unagi |
| |oprac. i stosow.nor- | |
| |mat,
| [postaé wartosé |
‘ |wskaznika | wskaznika |
1 I Normy ozasowe | Jon “
| T
2 Normy zuzycia materialém | Jox ! |
podstawowych | o= | !
I *c | |
3 | Normy zwzyoia materiaXéw | Dy |
! pomocniczych | _:Mﬁ | |
i KP |
| 4 | Normy odpadéw materialéw | oo |
| | podstawowych | — |
| | %¢c |
D | Normatywy zapaséw materia- J, v
; 2owyeh /max., min./ 3;-1'?—
6 | Wielkokci serii produkeyj- Joom i
nyoh ozesoli 1 ZeSporom re—
Ccz |
Vi Wielko$ci serii produkg;ﬁ JWN l
nych wyrobdéw finalnyoh! T |
W |
8 Cykle produkoyjne czesoi JCZP [
1 zespoléw | ===
| ‘ez
9 gﬁle produkoyjne wyrobbw JWP |
alnyeh i ool
w
10 I;oirmy zuiycia pomosy spec- | Jpy
a oh /narzedzi, pmzy- T
rzqﬁu i sprawdziénbw/ P
11 Cykle remontowe JUN
:U
12 Okresy miedzyremontowe JUM
i migdzyprzegladowe [
U |
13 Pracochzonno&é¢ poszozegdl- JUP
nych rodzajéw remontéw i T
przegladdéw U
“/Podaé o ile problem wielkooi serii wyrobéw finalnych ;

wﬁtepuje % przedsigbiorstwie, Jezeli jest nie aktu-
| alny dla danego przedsiebiorstwa wpisaé w uwagach'nie-
| stosuje sieg". |

Jcz — ogélna ilo§é czesci i zespoléw wszystkich wy-
robow
Jwy — ilo$é wyrobow finalnych, dla ktérych opraco-
cowane sg wielkos$ci serii produkeyinych
Jw — ilo§¢ produkowanych w przedsiebiorstwie
wyrobow finalnych
Jezp — ilo$¢ (rodzajowa) czedci i zespolow, dla kté-
rych sg opracowane cykle produkcyjne
Jwp — ilo$¢é wyrobéw finalnych, dla ktérych sg opra-
cowane cykle produkcyjne
Jpn — ilo$é pozycji pomocy specjalnych (narzedzi,
przyrzadow i sprawdzianéw), dla ktérych sa
opracowane normy techniczne zuzycia
Jp — ogdélna ilo$¢ pozycji pomocy specjalnych w
przedsiebiorstwie
Jun — ilo$¢ maszyn i urzadzen dla ktérych, istniejg
ustalone cykle remontowe .
Ju — ogdélna ilo§¢ maszyn i urzadzen w przedsie-
biorstwie
Jum — ilo$¢ maszyn i urzadzen, dla ktérych ustalone
sg okresy miedzyremontowe i miedzyprzegla-
dowe
Jyup — iloé¢ maszyn i urzadzen, dla ktérych ustalope
sg pracochlonnosci poszczegdlnych rodzajow
remontéw i przegladéow w oparciu o jedno-
stki remontowe
Kazdy normatyw wymieniony w tabeli 8 oraz W
tek$cie nalezy ocenié opisowo pod wzgledem praw_ldlo-
wosci ich opracowania i stosowania. W ocenie tej na-
lezy uwzglednié¢ nastepujgce elementy:
— Cel opracowania normatywu. Powinna tu byé po-
dana krétka charakterystyka przewidywanego zasto-
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sowania normatywu oraz rezultatéow, jakie przewidy-
wano uzyskac¢ z jego stosowania.

— Opis metody, przy pomocy ktérej wyznaczono po-
szczegbdlne normatywy. W szczegoélnodei nalezy tu zwrd-
ci¢ uwage na ocene metody z punktu widzenia doklad-
nosci i obiektywnosci uzyskiwanych wynikow,

— Przydatno$¢ poszczegélnych normatywow z pun-
ktu widzenia prawidlowosci uzyskiwanych w oparciu
o nie rezultatow oraz zakresu ich stosowania. Nalezy
tu wiec podaé¢, w jakich dziedzinach zarzgdzania przed-
sigbiorstwem stosowane sg poszczegdlne normatywy i
efekty uzyskiwane z ich stosowania oraz wszelkie nie-
prawidlowo$ci wystepujace zaréwno w wartosciach
normatywow jak rowniez ich stosowania.

— Ocena wnioskéw zmierzajgcych w kierunku uzu-
pelnienia, ewentualnie korekty normatywoéw biorac
pod uwage ich realno$é¢ oraz fakt, czy w wyniku reali-
zacji wnioskow baza normatywna zostanie w dosta-
tecznym stopniu uzupelniona. Oczywiscie, ocena ta ma
racje bytu w przypadkach, gdy istniejg braki w nor-
matywach. W przypadku, gdy wnioski zawierajg
stwierdzenie, Ze baza normatywna jest kompletna i po-
prawna, nalezy oceni¢, czy odpowiada to prawdzie.

d) Ocena istniejacej symboliki, Symbolika stosowa-
na w przedsigbiorstwie jest nastepnym elementem oce-
ny stanu organizacyjnego. Ze wzgledu na to, ze braki
lub niescisto$ci wystepujgce w tej dziedzinie uniemo-
zliwiajg stosowanie EMC w zarzadzaniu, nalezy juz
w etapie wstepnym (podobnie jak w przypadku bazy
normatywnej) dokonaé szczegdlowej analizy w tej dzie-
dzinie, a zatem i szczegdlowej oceny. Poza tym nalezy
mie¢ na uwadze fakr, ze wprowadzenie w przedsie-
biorstwie niektérych podstawowych nowych symboli,
ewentualnie zmian w istniejgcych, a w szczegolnosci
tych, ktére wystepujg w zbiorach informacji zrédio-
wych (np. na rysunkach konstrukeyjnych, w technolo-
giach, istniejgcych w systemie tradycyjnym kartote-
kach) wymaga bardzo duzej pracochlonnosci.

Jezeli na przyklad ulegng zmianie lub zostang wpro-
wadzone nowe symbole elementéw konstrukeyjnych
wyrobu*), wéwczas istnieje konieczno§é wprowadzenia
zmian we wszystkich rysunkach konstrukeyjnych, spe-
cyfikacjach i innych dokumentach konstrukeyjnych
(np. warunki techniczne, opisy techniczne, wszelkie
wykazy itp.), jak réwniez we wszystkich technologiaci
i innych zbiorach informacji Zrédlowych, w ktorych
ten symbol wystepuje. Na przyklad we wszystkich
dokumentach planistycznych, przywieszkach magazy-
nowych itp.

Tego rodzaju zmiany sg oczywiscie bardzo praco-
(hlonne i kosztowne, wskutek czego zawsze niechetnie
wprowadzane sg w przedsiebiorstwie.

Z tego punktu widzenia symbole, ktére nie wystepu-
ja w zbiorach informacji, a tylko w dokumentach obie-
gowych (np. symbole przyczyn zmian konstrukcyjnych
i technologicznych, przyczyn zuzycia narzedzi, przy-
czyn brakow itp.) sg mniej istotne.

Jezeli wystepujg nawet braki w tego rodzaju sym-
bolach, moga one byé¢ szybko opracowane i wprowa-
dzone do praktycznego stosowania w przedsiebiorstwie.
Nalezy wiec zaréwno w analizie istniejgcych symboli,
jak réwniez ich ocenie zwrécié gléwng uwage na te
symbole, ktére wystepuja w zbiorach informacji zré-
dlowych (stalych). Jako zagadnienie drugorzedne tra-
ktowaé nalezy symbole wystepujace wylacznie w
dokumentach obiegowych. W ocenie istniejacej sym-
boliki w przedsiebiorstwie nalezy przyjgé nastepujace
podstawowe dwie zasady:

— Za istniejace w przedsiebiorstwie symbole nalezy
uwazaé te symbole, ktére sa stosowane w praktyce.
Symbole opracowane a nie stosowane w praktycznej
dzialalno$ci traktowac nalezy jako planowane do wpro-
wadzenia i ocenia¢ jako plan przygotowania przedsie-
biorstwa do wdrozenia SEPI

— Dotychczas nie udalo sie opracowaé jednolitych
symboli dla wszystkich przedsiebiorstw w skali krajo-
wej (a nawet resortowej czy branzowej). Wynika stad,
ze nie ma uniwersalnych symboli odpowiadajacych wa-

runkom i potrzebom wszystkich przedsiebiorstw. Kaz-
de przedsigbiorstwo ma pewne specyficzne wymagania
odnosnie symboli, a zatem symbol odpowiadajgcy jed-
nemu przedsiebiorstwu nie zawsze bedzie w pelni od-
powiedni dla innego.

Podane powyzej dwie zasady traktowaé¢ nalezy jako
generalng linie w ocenie, pomimo, ze jak stwierdzo-
no powyzej, symbol odpowiadajgcy jednemu przedsie-
biorstwu nie zawsze bedzie odpowiadal innemu, jed-
nakze mozna sformulowaé¢ ogoélnie wymagania, jakie
powinny spelnia¢ wszystkie symbole, niezaleznie od
przedsiebiorstwa, w ktorym sa stosowane.

. — Symbole muszg by¢ wylaczne, to znaczy ze
jednym i tym samym symbolem moze byé oznaczony
tylko jeden przedmiot. Jest to oczywista koniecznosé,
stosowanie bowiem tego samego symbolu do oznacza-
nia kilku réznych przedmiotéw moze spowodowaé du-
ze zamieszanie we wszystkich dzialach przedsiebior-
stwa oraz sprawi¢ wiele klopotu tym, ktérzy poszu-
kuja czesci zamiennych.

- — Kazdy przedmiot moze mieé tylko jeden symbol,
bez wzgledu na to, gdzie sie go przechowuje, przed-
miot powinien by¢ zawsze oznaczony jednym i tym
samym symbolem. Jest to konieczne dla jednoznacznej
identyfikacji przedmiotu oznaczonego symbolem.

— Wszystkie symbole w przedsiebiorstwie powinny
wzajemnie by¢ zsynchronizowane, aby nie mogly wy-
stapi¢ przypadki pojawiania sie takich samych — w
sensie ich budowy — a dwdch i wiecej symboli — w
sensie ich znaczenia. Jezeli na przyklad indeks ma-
terialowy cyfrowy bedzie mial takg samg ilo$é cyfr
jak symbol cyfrowy elementu konstrukeyjnego i nie
bedzie stosowany wyréznik rodzaju symbolu, wowczas
takie same symbole beda sie powtarzaé¢ w oznaczeniu
elementow konstrukcyjnych i materialéw. Oczywiste
jest, ze w tych przypadkach beds zdarzaé sie czeste
pomylki. Aby do tego nie dopuscié nalezy stosowaé
uniwersalny system symboli, w ktérym kazdy rodzaj
symbolu bedzie mial na pierwszym miejscu wskaznik,
lub stosowaé rézne diugosci (rézne ilosci znakow) dla
réznych rodzajow symboli.

— Przedmioty pokrewne powinny mieé w zasadzie
podobne symbole, na przyklad symbole nakretek Mg
i My; wykonane z tego samego materialu i posiadajgce
takie same pokrycie galwaniczne powinny byé we
wszystkich pozycjach symbolu takie same, z wyjat-
kiem pozycji oznaczajacych wielkogé.

— Symbol powinien opisywaé¢ tylko przedmiot, ktory
jest nim oznaczony. Nie moze zawieraé zadnych in-
nych informacji poza cechami fizycznymi oznaczonego
nim przedmiotu. Symbol zatem nie moze zawieraé¢ zad-
nych informacji, np.: gdzie jest przechowywany, do
jakiego zespolu wechodzi cze$é¢, wydziatu, w ktorym
dana czgs$¢ jest wykonywana, przynalezno$é do okre-
Slonego wyrobu itp. Podyktowane jest to wymaganiem
trwalosci symbolu. Jezeli symbol zawiera jakiekolwiek
informacje nie zwigzane bezposrednio z przedmiotem,
ktory jest nim oznaczony, wszelkie zmiany réwniez
nie zwigzane z danym przedmiotem powodowaé bedg
zmiane symbolu. Jezeli na przyklad w symbolu czesci
zawarty bedzie symbol wydzialu, w ktérym jest czesé
wykonywana, wowczas przy przerzuceniu wykonaw-
stwa danej czesSci do innego wydzialu musi ulec zmia-
nie jej symbol, pomimo ze cze$é¢ zostaje taka sama.

Jezeli natomiast nie zostanie zmieniony symbol tej
czesci, wowczas wprowadzanie symbolu wydzialu do
symbolu czesci traci sens, gdyz nigdy nie bedzie wia-
domo, w jakim stopniu ta informacja w symbolu cze-
Sci jest aktualna. Poniewaz z informacji niepewnych
korzysta¢ nie mozna, nie ma sensu takiej informacji
umieszczaé¢ w symbolu.

(cdn)

*) Przez elementy konstrukecyjne wyrobu rozumie-
my wszystkie jego czesci skladowe t.zn. cze$ci (w tym
rowniez cze$ci normalne). zespoly oraz sam Wyrdb
jako najwyzszy zespol.
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Kryteria oceny przygotowania przedsiebiorstwa przemystowego
do wdrozenia zintegrowanego systemu elektronicznego
przetwarzania informacii (SEPI)

(cigg dalszy)

Podobna sytuacja bedzie, gdy w symbolu cze$ci za-
warty bedzie zespol i wyréb, w ktérego sklad ona
wchodzi. Taki system symboliki bedzie sensowny tyl-
ko w poczatkowe]j fazie produkcji danego asortymentu
W przedsiebiorstwie.

Przy prawidlowym rozwoju produkcji, pewne czesci
i zespoly w danym asortymencie bedg w identyczne]
postaci wystepowaé¢ zaré6wno w innych wyrobach jak
i w zespolach wyzszego rzedu.

Przy konsekwentnym stosowaniu tej zasady wyni-
kataby konieczno$é¢é nadawania takim samym zespolom
albo czesciom réznych symboli, co — jak juz wyzej
stwierdzono — jest niedopuszczalne, Zachowanie nato-
miast takich samych symboli w przypadkach, gdy taka
sama cze$¢ wystepuje w réznych zespolach lub wy-
robach, powoduje, ze umieszczony w symbolu czes$ci
znak wyrobu lub zespolu przestaje byé¢ aktualny, a
zatem umieszczenie go traci sens praktyczny. Umie-
szczenie w symbolu materialu (indeksie materialo-
~ wym), np. symbolu magazynu, w ktérym przechowy-
wany jest dany material, moze przedsiebiorstwo na-
razi¢ na straty w tych przypadkach, gdy ten sam ma-
terial znajduje sie w wiecej niz jednym magazynie.
Moze wowezas zaistnieé zakldcenie w produkeji, gdy
brak bedzie materialu w jednym magazynie,” podczas
gdy w drugim moze by¢ nadmiar fego materiatu.

— Zasadniczym celem symbolu jest identyfikacja
przedmiotu nim oznaczonego. Stosowanie natomiast
podobnych (nie identycznych) symboli do oznaczania
podobnych przedmiotow ulatwia wyszukiwanie oraz
unifikacje elementow konstrukcyjnych.

Z podanych szes$ciu zasadniczych wymagan stawia-
nych systemowi symbolik w przedsiebiorstwie wynika
wniosek, ze najodpowiedniejszym sposobem oznaczania
przedmiotow jest system klasyfikacyjny. Wprowadze-
nie systemu Kklasyfikacyjnego wymaga jednak wczes-
niejszego opracowania systematycznej klasyfikacji
wszystkich rozwazanych przedmiotéw z podzieleniem
ich na branze, dzialy, grupy, podgrupy itp. Dopiero po
rozpracowaniu systematycznej klasyfikacji nadaje sie
poszczegdlnym przedmiotom odpowiednie numery.

STOSOWANE OZNACZANIA

Nastepnym kryterium, wediug ktérego nalezy oce-
nia¢ system symbolizacji, to stosowanie oznaczen, kto-
re mogg by¢ literowe lub cyfrowe. Wéréd pracowni-
koéw przedsiebiorstw korzystajacych z symboli panuje
na ogol przekonanie, ze latwiej postugiwaé sie ozna-
czeniami literowymi oraz literowo-cyfrowymi i z pew-
nymi oporami przyjmuja oni symboliki cyfrowe. Pra-
widlowo jednakze opracowany system oznaczen cyi-

NG,

rowych moze by¢é réowniez w latwy sposéb opraco-
wany 1 nie powinien nastrecza¢ wiekszych trudnosci

— Wydajnos$é perforowania kart tylko z cyfrowymi
znakami na dziurkarkach numerycznych jest wyzsza
od perforowania kart ze znakami alfanumerycznymi
na dziurkarkach alfanumerycznych

— Sortowanie zbiorow wedlug kluczy cyfrowych
jest szybsze niz sortowanie wedlug kluczy alfanume-
rycznych. Jest to bardzo istotne z punktu’ widzenia
przetrwarzania informacji na EMC, gdyz chodzi tu o
cenne godziny pracy maszyny. Jest to wiec najistot-
niejszy czynnik wskazujacy na to, ze najodpowiedniej-
szymi symbolami z punktu widzenia zastosowania
EMC — sg symbole cyfrowe.

Z powyzszego wynika, ze kryterium stosowanych w
symbolach oznaczen jest bardzo istotne w przypadku
zastosowania EMC.

CEL STOSOWANIA I AKTUALNOSC SYMBOLU

Podane uprzednio kryteria oceny symbolik nie za-
wierajg ani wymagan ani potrzeb przedsiebiorstwa w
tym zakresie. Oczywiste jest, ze taka ocena bylaby nie-
pelna i nieobiektywna. Dlatego — jako nastepne kry-
teria oceny — nalezy tu przyja¢ zasadnicze zadania,
jakie miala spelnia¢ symbolika, sformulowane w okre-
sie jej opracowania i wprowadzenia w praktyke, oraz
w jakim stopniu spelnia ona te zadania obecnie i czy
w istniejgcych warunkach jej zasadnicza koncepcja
nie zdeaktualizowala sie.

Oczywiste jest, ze symbolika moze zdeaktualizowaé
sie w wyniku zmian organizacyjnych przedsiebior-
w postugiwaniu sie nim. Z pukntu widzenia zastoso-
wania EMC w zarzgdzaniu nalezy wyraznie prefero-
wac¢ symboliki cyfrowe. Sklaniajg nas do tego naste-
pujace zalety symbolik cyfrowych:

— Niezaleznie od rodzaju uzywanego w danym Kkra-
ju alfabetu (nalezy tu bra¢ pod uwage roéwniez mo-
dyfikacje alfabetu lacinskiego, np. polskie litery &,
§, 0, czeskie ¢, niemieckie i itp.) stosowany jest za-
wsze jednolity system cyfrowy (arabski). Nie ma za-
tem klopotu z przystosowaniem urzadzen do alfabetu
danego kraju. Mozna wiec uzywaé roznych srodkow
technicznych bez Zadnych ograniczen.

— Przy perforowaniu na kartach lub tasmach sym
boli literowych lub literowo-cyfrowych istnieje mo-
zliwosé czestszych pomylek. Latwo jest bowiem po-
myli¢ niektére litery z cyframi np. litere Z z cyfrg 2,
litere S z cyfrg 5, litere V z literg U itp. Natomiast
w systemie literowo-cyfrowym nie mozna odréznic
litery O od cyfry 0 (zero).
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stwa (symbolika komorek organizacyjnvch) oraz w
wyniku zmiany struktury produkcyjnej. na przyklad
jezeli przyjeto w poczatkowym okresie system grupo-
wania czesci i zespolow wedlug wyrobow, w ktorych
sklad one wchodzily, a w skutek unowoczesniania uni-
fikacji réznych wyrobdéw, grupowanie czesci i zespoléw
wedlug wyrobow siracilo sens. Opracowana zatem
uprzednio symbolika zdeaktualizowala sie. Nie ozna-
cza to jednak wecale, ze symbolika taka przed wpro-
wadzeniem EMC do zarzadzania tylko ze wzgledu na
jej przydatno$¢ w. SEPI musi ulec zmianie. Jezeli za-
chowano podstawowe wymagania, a przede wszystkim
jednoznaczno$¢ symbolu (jeden symbol moze byé oz-
naczony tylko jednvm symbolem), woéwezas zmiana
systemu symboliki nie jest konieczna.

Jednakze w przypadkach tych nalezy sobie zdawac
sprawe z tego, ze syvmbol moze by¢ uzyty tylko do
identyfikacji, sprawa natomiast przynaleznosci czesci
lub zespolu do wyrobu (lub inne cechy zawarte w
symbolu) sg nieaktualne i nie mogag by¢ wykorzysty-
wane w SEPI. Te aspekty nalezy bra¢ pod uwage,
aby w okresie przygotowan do wdrozenia SEPI nie
spowodowac¢ duzej ilosci zmian organizacyjnych, gdy
nie sg one w pelni uzasadnione. Jako zasade nalezy
przyjaé, ze kazda zmiana organizacyjna musi by¢ w
pelni uzasadniona, przeliczone koszty jej wprowadze-
nia i wyznaczone efekty, jakich nalezy oczekiwac¢ w
wyniku jej wprowadzenia.

PRAWIDLOWOSC INSTRUKCJI
I JEJ AKTUALNOSC

Jednym z waznych czynnikéw prawidlowego stoso-
wania symboli jest poprawnie opracowana instrukcja.
Wynika stagd nastepne Kkryterium symbolik, to znaczv
prawidlowos$¢ stosowania symboliki i prawidlowos¢
opracowanej instrukeji. Warunkiem poprawnosci sto-
sowania symboliki sg poprawnie opracowane instruk-
cje. Dlatego kazda instrukcja dotyczaca symbolik po-
winna by¢ szczegdlowo przeanalizowana — z punktu
widzenia $cislo$ci sformulowan 1 okre$len, zakresu
stosowania symboli oraz szczegoélowos$ci i jasnosci opi-
su poszezegdlnych zagadnien.

Waznym zagadnieniem, na ktore nalezy zwroci¢
uwage, jest to, czy instrukcja ujmuje wszystkie spra-
Wy zwigzane zarowno z wyjasnieniem co symbol
przedstawia, jak rowniez z zasadami stosowania sym-
bolu. Nalezy réwniez oceni¢ zgodnos$¢ instrukeji z
praktycznym stosowaniem symboli.

KOMPLETNOSC SYMBOLIK

Ostatnim kryterium stosowanym w ocenie symboliki
jest jej kompletnosé. Chodzi tu o to, czy istniejg wszy-
stkie podstawowe symbole w przedsiebiorstwie, ktére
warunkujg wdrozenie i poprawne dzialanie SEPI. W
szezegolnosci nalezy zwroci¢é uwage na symbole wy-
stepujgce w zbiorach informacji zrédlowych. Jako pod-
stawowe do wdrozenia SEPI nalezy wymieni¢ sym-
bole:

— elementéw konstrukeyjnych (wyrobdéw, zespolow,
czesci)

— indeks materialowy

— komorek organizacyjnych przedsiebiorstwa (pionow,
dzialéw, wydzialéw produkcyjnych, gniazd produk-
cyjnych, stuzb itp.)

— stanowisk roboczych

— czynno$ci (o ile nie ujety jest w symbolu stanowisk
roboczych)

— pomocy warsztatowych (przyrzadéw, narzedzi i
sprawdziandéw normalnych i specjalnych)

— zlecen produkceyjnych

— oznaczenia operacji technologicznych

— $rodkow trwatych

— pracownikéw (moze to byé¢ tylko numer nadany
kazdemu pracownikowi lub caly system charakte-

rystyki pracownikow, przeznaczony do analizy za-
trudnienia)

— dostawcow i odbiorcow

— Jjednostek miar i wag

— przyczyn zuzycia pomocy warsztatowych

— przyczyn powstawania brakow

— przyczyn postojow maszyn i urzadzen.

Podany zestaw symboli nalezy trakiowaé jako przy-
kladowy. Wystepuja wsréd nich symbole bezwzglednie
konieczne, ktére musza by¢ stosowane w praktyce
przed wdrozeniem SEPI, jak rowniez te, ktore mogg
byé wprowadzane do praktyveznego stosowania réwno-
cze$nie z wdrazaniem SEPI. Oczywiste jest, ze waznoss
ich w pewnym stopniu bedzie rdézna dla rdznych
przedsigbiorstw, jednakze pierwsze dziesie¢ z powyzej
wymienionych symboli nalezy traktowacé¢ jako niezbed-
ne w kazdym przedsiebiorstwie. Jezeli nie sg one do-
tychezas stosowane w przedsiebiorstwie lub wymagaia
zmiany nalezy liczy¢é sie z duzymi nakladami przy
ich wprowadzaniu. Szczegdélnie pracochlonne bedzie
naniesienie ich do istniejacej dokumentacji konstruk-
cyvinej i technologicznej. Dlatego w przypadku, gdy
niektére (trudno sobie wyobrazié¢, by brak bylo wszy-
stkich) z nich nie sa w praktyce stosowane, nalezy
dokladnie oceni¢ koszty i realno$¢ ich wprowadze-
nia.

Dla jasnego zobrazowania sytuacji w przedsiebior-
stwie w dziedzinie symboliki. poza opisowg ocena sym-
boli wedlug wyzej podanych Kkryteriéw nalezy zesta-
wic¢ wszystkie symbole w tabeli 9. W tabeli tej poda-
no przykilad wypelniania poszczegoélnych kolumn dla
dwoch réznych symboli. Podane przykiady obrazujg
tylko 'sposob wypelniania poszczegdlnych kolumn w
tabeli, a nie strukture symbolu. Przykiadowa zatem
struktura symbolu jest zupelnie przypadkowa. W stru-
kturze symbolu (kolumna 3) przyjeto nastepujace ozna-
czenia:

— pozycje cyfrowe w symbolu oznaczamy zawsze cy-
frami ,,9”

— pozycje literowe w symbolu oznaczamy literami
A

— jezeli w jakiejkolwiek pozycii symbolu moze wy-
stgpi¢ cyfra lub litera, nalezy te pozycje oznaczy¢
przez ,K”.

W kolumnie 5 nalezy wpisac¢ liczebno$é przedzialu,
jaka wynika ze struktury symbolu wraz z ewentual-
nymi ograniczeniami. Jezeli przeczial jest rozbity na
dalsze elementy skladowe, nalezy to pokazaé¢ jak po-
dano w przykladzie 1.

W kolumnie 6 nalezy poda¢ aktualnie wykorzystang
liczno$¢ przedzialow, to jest — ile z przewidywanego
przedzialu wykorzystano w praktyce.

W Kkolumnie 7 nalezy podaé¢ numer instrukecji, ktora
byla podstawg wprowadzenia w przedsiebiorstwie da-
nego symbolu i w ktorej zawarte sg wszystkie szcze-
gbélowe dotyczgce go informacje.

W kolumnie 8 nalezy wpisa¢ tylko podstawowe
zbiory informacji zrodiowych oraz glowne dokumen-
ty obiegowe, na ktérych wpisywany jest dany sym-
bol. Ma to na celu wskazanie wazno$ci danego sym-
bolu w przedsiebiorstwie, a réwnoczesnie pracochlon-
nosci przy ewentualnych jego zmianach.

W przykladzie wypelniania tabeli 9, ze wzgledu na
szczuplo$é miejsca, podano w kolumnie 8 tylko nazwy
grup dokumentow, jednakze celowe jest rozszerzenie
kolumny 8 mnaprzykilad przez zwiekszenie formatu
tabeli 9 i podanie nazw i ewentualnych symboli tych
dokumentow).

KRYTERIA OCENY ETAPU OPISU I ANALIZY
ISTNIEJACEGO SYSTEMU PRZETWARZANIA
INFORMACJI

Jak juz wyzej stwierdzono, celem ogdlnego opisu
i analizy istniejacego systemu przetwarzania informa-
cji, podobnie jak ogdlnego opisu i analizy stanu orga-
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nizacyjnego, jest zebranie wszelkich informacji w ta-
kim zakresie i z takim stopniem szczegélowosci, jaki
wymagany jest do stwierdzenia, czy w obecnym stanie
organizacyjnym i przy istniejacym systemie przetwa-
rzania informacji przedsiebiorstwo moze rozpoczynac
prace projektowe SEPI, czy ewentualnie wymagane
bedg weczedniejsze zasadnicze usprawnienia organiza-
cyine, jakie mogg byc¢ te usprawnienia oraz do do-
starczenia danych potrzebnych do opracowania zalo-
zenr 1 projektu wstepnego SEPI. Dlatego ocena istnie-
jacego systemu w tym etapie powinna mieé¢ charakter
ogolny i dotyczy¢ dzialalnosci calego przedsiebiorstwa.
Jako podstawowe kryteria w ocenie nalezy przyjac:
— poprawnos¢ ogoélnego opisu i analizy

— zakres ogélnego opisu i analizy

a) Poprawnos$é¢ ogdélnego opisu i anali-
zy. Podstawowg cechg poprawnego badania istniejace-
go systemu (opisu i analizy) jest obiektywnos$é. W
celu uzyskania obiektywnej analizy, badanie istnieja-
cego systemu powinno by¢é przeprowadzone z nauko-
wego punktu widzenia, to znaczy, ze analityk powinien
dokonywac¢ opisu i analizy bez z géry wyrobionego
zdania. Najpierw powinien zbiera¢ fakty, a dopiero na
podstawie kompletnych materialé6w ustala¢ wnioski.
Sprawia to troche trudnosci pracownikom zatrudnio-
nym w danym przedsiebiorstwie w $ciSle okreslonej
dziedzinie i wykonujacym $cisle okreélone funkcje,
gdyz majg oni inklinacje do uwazania swoich proble-
mow za najwazniejsze. Poza tym maja oni réwniez
tendencje do z gory wyrobionych sadéw bez dosta-
tecznego rozeznania problemu. Oczywiste jest, ze pra-
widlowa analiza musi byé¢ obiektywna, a zatem wy-
konana bez zadnych uprzedzen.

Drugim czynnikiem warunkujacym prawidlowosé
opisu 1 analizy jest stopien szczegdélowosci. Opis i ana-
lize wykonywa¢ nalezy dla przedsiebiorstwa jako ca-
108¢, z ujeciem wszystkich wezlowych probleméw. W
niektérych przypadkach moze okazaé sie celowe doko-
napie szczegblowej analizy jednego lub kilku proble-
mow.

Na przyklad, aby prawidiowo sformulowaé wnioski
do nowo projektowanego SEPI moze okazaé sie celo-

we bardziej szczegélowe zbadanie procedur planowania
produkcji. Moze sie bowiem okaza¢, ze celowe bedzie
podzielenie systemu planowania na dwa zasadnicze
typy: planowanie wedlug zapotrzebowan elementéw do
montazu (dla cze$ci drogich i o duzej pracochlonno$ci)
i planowanie w oparciu o ustalone zapasy magazynowe
(dla cze$ci drobnych, np. podkladek, srub, nakretek itp.).

W wyniku szczegélowego opisu i analizy procedur
planowania moze sie okazaé konieczne wprowadzenie
zasadniczych zmian w tych procedurach. Zmiany te
beda rzutowaé w sposéb zasadniczy na ustalenie kon-
cepcji SEPI oraz powaznie mogg wplyngé na zredu-
kowanie czasu pracy EMC. Podobna sytuacja moze
zaistnie¢ w procedurach badania stanu zapaséw ma-
gazynowych. Na podstawie bardziej szczegélowego opi-
su i analizy moze sie okazac¢ celowe wydzielenie grupy
materialéw, dla ktérych biezaca kontrola zapaséw mo-
ze by¢ dokonywana na podstawie Srednich danych
oraz grupy materialéow, ktérych stany zapaséw musza
by¢ kontrolowane indywidualnie dla kazdej pozycii.
Tego rodzaju wnioski bedg wplywaé na koncepcje
SEPI i na zredukowanie czasu pracy EMC.

Wynika stagd wniosek, ze ogdélny opis i analize na-
lezy wykonywa¢é dla przedsiebiorstwa ujmujgc — jako
calo$¢ — wszystkie wezlowe problemy, w niektérych
jednakze przypadkach celowe jest dokonywanie
szczegblowego opisu i analizy niektérych probleméw
iuz na etapie wstepnym. Szczegdlowg analizg nalezy
obja¢ tylko te zagadnienia, ktére moga istotnie wply-
wa¢ na koncepcje SEPI i na czas pracy EMC. Nie
mozna jednak wustali¢ generalnie dla wszystkich
przedsigbiorstw, ktére problemy nalezy we wstepnym
etapie badac¢ szczegdlowo. Zalezy to bowiem od kon-
kretnej sytuacji w przedsiebiorstwie. Wilasciwie wy-
brane problemy zalezg przede wszystkim od dos-
wiadczenia analityka oraz wskazéwek udzielanych mu
przez Kierownictwo przedsiebiorstwa,

(cdn.)
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b) Zakres ogdélnego opisu
i analizy.

Zgodnie z zalozeniami niniejszego
opracowania nie bedziemy zajmowac
sie metodami sporzgdzania opisu i
analizy. Zatrzymamy sie wylgcznie
na tym, co opis i analiza istniejace-
80 systemu przetwarzania informa-
cji ma zawieraé¢, aby dostarczy¢é
wszystkich potrzebnych danych do
sformulowania zalozen i opracowa-
nia projektu wstepnego SEPI oraz
opracowania wnioskéw usprawniajg-
cych. Aby te dane mozna bylo uzy-
ska¢ opis i analiza muszg obejmo-
wac¢ nastepujacy zakres zagadnien:

— Podstawowe procedury dotyczace
istotnych dziedzin zarzadzania

— Zbiory informacji (kartoteki) i
zestawienia

— Dokumenty obiegowe i zestawie-
niowe

— Wyznaczenie ilosci informacji

— Istniejgca  aktualnie technika
przetwarzania informacji

— Akty normatywne dotyczace
istniejgcego systemu przetwarza-
nia informacji.

PODSTAWOWE PROCEDURY
DOTYCZACE ISTOTNYCH
DZIEDZIN ZARZADZANIA

W tym fragmencie powinny byé
opisane wszystkie wazniejsze proce-
dury, majgce istotne znaczenie w za-
rzgdzaniu przedsiebiorstwem, poczy-
najac od przyjmowania zamowien a
skonczywszy na rozliczeniu finanso-
wym, na przykilad: przyjmowanie
zamowien i wskaznikow dyrektyw-
nych, ustalanie rocznego i kwartal-
nego planu produkcji, opracowywa-
nie operatywnych plandéw produkeji
dla wydzialéw i gniazd, kontrola
przebiegu produkcji, przygotowywa-
nie techniczne produkecji, wyznacza-
nie potrzeb parku maszynowego, po-
mocy warsztatowych, materialow,
kontrola stanéw zapaséw materia-
16w w magazynach, dostarczanie po-
mocy warsztatowych, zakup materia-

(cigg dalszy)

low podstawowych i pomocniczych,
planowanie zatrudnienia, rozliczanie
plac pracownikow fizycznych i umy-
slowych, sprawozdawczo$¢ z realiza-
cji  produkeji, kontrola funduszu
plac, opracowywanie planéw finan-
sowych, rozliczania finansowe, roz-
liczenie brakow, rozliczenie kosztéw
wlasnych produkeji, zbyt gotowych
wyrobdéw, Kkooperacja, planowanie
remontéw i ustalanie funduszu cza-
su pracy maszyn itp.

Podane wyzej zagadnienia nalezy
traktowaé jako przyklady rodzajow
probleméw. Dla kazdej procedury
dotyczgcej wyselekcjonowanych w
przedsiebiorstwie zagadnien (dzie-
dzin) nalezy podaé, na podstawie ja-
kich danych (dokumentéw) wejscio-
wych, przy pomocy jakiej metody,
jakie uzyskuje sie wyniki i na ja-
kich dokumentach te wyniki sg za-
pisywane, oraz jakie komoérki orga-
nizacyjne biorg udzial w ich opra-
cowaniu.

Analiza procedur powmna umozli-
wi¢ ocene ich prawidlowosci oraz
dokladnos$ci i terminu uzyskiwanych
wynikow. W szczegoélnosci w anali-
zie procedur nalezy zwroci¢ uwage
na nastepujace zagadnienia:

— Czy dane wejsciowe dostarcza-
ne sg w odpowiednim czasie i sg
dostatecznie dokladne, aby na ich
podstawie mozna bylo uzyskaé wtas-
ciwe wyniki

— Czy stosowane obecnie metody
sa dostatecznie dokladne i umozli-
wiajg osiggniecie dokladnych wy-
maganych wynikéw. Jezeli nie —
nalezy wskaza¢ na potrzebe zasto-
sowania lub opracowania bardziej
precyzyjnych metod

— Czy wszystkie czynnosci w za-
kresie kazdego problemu sg uza-
sadnione i czy nie dubluje sie tych
samych lub podobnych czynnosci w
roznych procedurach i komorkach
organizacyjnych

— Jakie sg odstepstwa od normal-
nie przyjetych zasad

— Jakie sg trudnosci terminowe
opracowan, uzyskania odpowiednie-
go zakresu informacji itp.

— Jakie problemy sg najwazniej-
sze z punktu widzenia potrzeb
przedsiebiorstwa w zarzgdzaniu

— Jakie problemy nie sg opraco-
wywane a powinny by¢ z punktu
widzenia potrzeb zarzgdzania

— Czy wszystkie informacje sa
celowe i czy sag w prawidiowy spo-
s6éb wykorzystywane

— Wszelkie mozliwosei uspraw-
nien, jakie widzi kierownictwo posz-
czegblnych szczebli w przedsiebior-
stwie.

Oczywiste jest (i wielokrotnie to
podkreslano), ze nalezy tu uwzgled-
ni¢ tylko procedury dotyczgce istot-
nych dziedzin (zagadnien) w przed-
sigbiorstwie. Nie moga one by¢ uje-
te réwniez zbyt szczegoélowo, gdyz
byloby to niepotrzebng stratg czasu
pracy analitykéow,

Dobrze jest wczesniej podzielié
calo$¢ istniejgcego systemu na pod-
systemy (dziedziny tematyczne) i dla
nich opracowywac analize. Szczegod-
lowg analize wszystkich zagadnien
nalezy przeprowadzi¢ bezposrednio
przed opracowaniem projektu tech-
nicznego SEPI. Na etapie wstepnym
moze by¢é wykonana szczegdlowa
analiza tylko w nielicznych i uza-
sadnionych przypadkach.

ZBIORY INFORMACIJI
(KARTOTEKI)

Ze wzgledu na wazno$c¢ zbiorow
informacji (kartotek) w istniejgcym
systemie, jak i ich zasadniczy wplyw
na koncepcje ogélng SEPI tego ro-
dzaju dokumenty muszg byé juz w
etapie wstepnym szczegélowo opra-
cowane. Poniewaz ich ilo$¢ jest na
0g6l nieznaczna w poréwnaniu z
dokumentami obiegowymi, nie be-
dzie to bardzo pracochlonne. Oczy-
wiscie, i tu nalezy podchodzi¢ do
zagadnienia z punktu widzenia po-
trzeb SEPI. Chodzi tu o to, aby do-
konaé¢ opisu i analizy zbioréw infor-
macji (kartotek) oraz zestawié¢ tylko
te, ktéore maja szanse byé uwzgled-
nione w przyszltym SEPIL.
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Nice nalezy zajmowac si¢ kartote-
ky ewidencii  dokumentacji  kon-
strukeyinej i technologicznej. prowa-
dzong przez archiwum dokumentacji
technicznej, gdyz nie ma najmni
szego sensu uwzgledniac¢ ja w SEPL
Podobnie wygla sprawa z Karto-
teka ksiazek w bibliotece technicz-
nej. Tego rodzaju kartotekami. dla
kioryeh nie ma zadnych przeslanek
co do celowosci uwzgledniania ich
w SEPI, nie nalezy sie zajmowac.
Nalezy ograniczy¢ sie do tych zbio-
réow informaciji  (kartotek). ktore
maja znaczenie z punktu widzenia
dzialalnosci produkeyjnej przedsie-
biorstwa i sa W mniejszym lub
wiekszym stopniu zwigzane z zarza-

dzaniem. Wazne jest jeszcze inne
zagadnienie, a mianowicie: ktore

zbiory uwaza¢ nalezy za kantoteki.
W nagléowkach celowo podano naz-
we ,zbiory informacji”, a w nawia-
sie ,kartoteki”. Chodzi o to, by w
opisie i analize nie sugerowac sie
ich nazwa. Tak na przykliad rysunki
konstrukevjne, specyfikacje wyro-
bow, technologie itp. na ogoél nie si
traktowane w przedsiebiorstwie jako
kartoteki. Jednakze sa to jedne z
najwazniejszych zbiorow informacji.
ktore musza by¢ uwzglednione w
SEPI w postaci kartotel, jezell nowo
projektowany system ma zajmowac
sie planowaniem produkcji, zaopa-
trzenia itp. Jako kartoteki traktowac
nalezy wszystkie zbiory informacji
stalych okresowo alktualizowanyen i1
te zbiory muszg by¢ opisane 1 prze-
analizowane w etapie wstepnym.

Niekiére zestawienia prowadzone
systematycznie w przedsiebiorstwie
mogg mieé¢ réwniez charakter kar-
totek i w tveh przypadkach (mimo,
e generalnie umieszczono je w grii-
pie dokumentow - obiegowych) nale-
zv uwzgledni¢ je w grupie zbiorow
informacji.

W opisie i analizie zbiorow infor-
macji szczegolng uwage nalezy
zwréci¢ na specyfikacje konstrukeyj-
na wyrobow oraz dokumentacje
technologiczng. Sa to bowiem doku-
menty, ktore sa podstawg do zaloze-
nia i aktualizacji dwoch zbioréw
gléwnych w SEPI, a mianowicie:
kartoteki kompletacji. i kartotekl
planéw technologicznych. Te dwa
zbiory glowne (oczywiste jest, ze
zbiorow gléwnych w SEPI jest wie-
cej) stanowig baze wyjsciowg do
planowania produkcji i ewentualne
braki w nich wystepujace moga
uniemozliwi¢ funkcjonowanie SEPI
w jego podstawowych fragmentach.
Z drugiej strony wszelkie zmiany w
dokumentacji konstrukecyjnej i tech-
nologicznej sa bardzo pracochlonne.
Wystarczy bowiem nawet wprowa-
dzi¢ nieznaczne zmiany, np. w 20000
technologii, aby pracochlonnos¢ tych
zmian urosta do rangi powaznych
problemoéw. Dlatego juz w etapie
wstepnym nalezy dokladnie zbadaé
— poza wszystkimi innymi cechami
— przede wszystkim jednorodnosc
dokumentacji konstrukeyjnej i tech-
nologicznej oraz mozliwos¢ zaloze-
nia wymienionych powyzej zbiorow
na no$niku maszynowym (np. na
tasmie magnetveznej). Opis kazdego

zhioru zawie-
rac:

— cel, jaki spelnia w systemie (do
jakich zadan jest wykorzystywany)

— jakie informacje s w nim za-
warte

— jaka komodrka odpowiada za je-
co aktualizacje

— jak czesto i jakimi dokumenta-
mi jest aktualizowany.

W celu syntetycznego przedstawie-
nia zakresu zastosowan poszczegol-
nvch zbioréw, to znaczy w jakich
dziedzinach tematycznych w istnie-
jacym systemie przetwarzania infor-
macji uzywane sg poszczegolne zblo-
rv oraz w celu ustalenia powigzan
zbiorow z opisywanymi i przeanali-
zowanymi w punkcie ,podstawowe
procedury” dziedzinami tematyczny-
mi. nalezy zestawié¢ tablice krzyzo-
wa — jak pokazano w tablicy 10.

informacji  powinien

Tablica 10

w zarzadzaniu - przedsichiorstwem,
na przykiad dokumenty warsztato-
we, materialowe, placowe, doku-
menty planowania i kontroli pro-
dukeji itp., jak rowniez wazniejsze
zestawienia wykonywane systema-
tveznie lub sporadyveznie.

Nalezy tu rowniez uwzglednic¢ nie-
ktore zestawienia majace charakter
zbioréw danych statystycznych. W
pierwszym rzedzie nalezy dokonac
spisu tych dokumentéw, a nastepnie
sprawdzié¢, czy nie istniejg dla nich
opisy. Jezeli istnieja takie opisy wy-
starczy sprawdzi¢ ich  zgodnosé
ze stanem faktyeznym i ewentualnie
uwidoczni¢ odchylenia. Jezeli opisy
nie istniejg. nalezy je sporzadzic.
Opis dokumentow obiegowych powi-
nien zawierac:

— krotka charakterystyke funkeji
dokumentu

Tablica Krzyzowa powiazan Kartotek z dziedzinami tematycznymi

Lp. | ™ Dziedzina | | le s | * | ! | |
| . ‘tematyoczne | _ ° | oo ;gg | ;} | | |
. /procedu- ‘.4 | Ao , HAg Y- i | |
| ra/ ‘5 185 8% |52 |8 | -
| Nazwa 1 " izo | 2@ | BO |'ow |og ! | !
symbol S 28 2R 2@ ! (5% 2% ! i |
zbioru ~_ |dg EElEs | |Espicd | |
| informacji ~JER | HE EE] | |@e8sEE {0

I ¢ -
1 | Kartoteka planbw | X X | X |- - | | 1‘ |
| technologicznyoh | i | { | i i 1 |
- 0-123 3 | | I I
2 | Kartoteka kom- | X | X | X ! | - | - | | |
| pletacji wyro- | i i ! i i
| bow | | i | | l ;
0-12t L Lo R
| | | | | | !

W tabeli tej, jako dziedziny na-
lezy przyjaé¢ te, dla ktoryech w pun-
kcie ,,Podstawowe procedury” omo-
wione zostaly ich procedury. Jako
zbiory natomiast wszystkie te, ktore
zgodnie z podanymi powyzej wska-
z6wlkami zostaly opisane i przeanali-
zowane. Jezeli w danej dziedzinie
tematycznej uzywany jest okreslony
zbior, nalezy na skrzyzowaniu wier-
sza. W Ktéorvm podana jest nazwa
sbioru i jego symbol z kolumng. W
ktérej podana jest nazwa dziedziny
tematycznej (procedury) wpisz¢
X, Jezeli w danej dziedzinie (pro-
cedurze) nie uzywany jest okreslony
2biér. nalezy wpisaé ,.— (jak poda-
no w przykladzie). W analizie posz-
czegblnveh zbiorow powinny by¢
uwzglednione skltadniki:

— Czy informacje w zbiorze sg
wystarczajgce z punktu widzenia ce-
Ju danego zbioru, a jezeli nie, to
nalezy poda¢, jakie dodatkowe infor-
macje powinien zawierac

— Czy przyjeta czestotliwosé ak-
tualizacji jest wystarczajaca a jezell
nie. to nalezy wskaza¢, jaka powin-
na by¢é

— Czy zbiér jest kompletny, to
znaczy czy znajdujg sie w nim wszy-
stkie pozycje

— Czy nie sa dublowane zapisy W
réznych zbiorach

_ Dublowanie kartotek w 1r6z-
nyeh komorkach organizacyjinych.

DOKUMENTY OBIEGOWE
1 ZESTAWIENICWE

analizie podlegajg {u
obiegowe wystepujace
majace istolne znaczenie

Opisowi i
dokumenty
masowo i

— opis formularza z podaniem na
podstawie jakich dokumentow 1ub
innych informacji wypelnione sg po-

szczegolne jego rubryki; do opisu
powinien by¢ zalgczony przykiad
kompletnie wypelnionego formula-

rza

— obieg dokumentu z podaniem
na nim, ktére komoérki jakie wyko-
nuja czynnosci

— podliczenie ilo$ci znakow W
dokumentach (ale tylko tych infor-
macji, kiore podlegaja przetwarza-
niu — bez np. podpisow itp.) oraz
ilodci  poszczegolnych dokumentow
emitowanych dziennie i miesiecznie

— wymagania odnosnie do termi-
nowoséei ich sporzadzania, jezeli ta-
kie istniejg.

Analiza tych dokumentéw powin-
na przede wszystkim dotyczyé:

— prawidlowosci ich obiegu (na-
lezy rozpatrzy¢ np. mozliwo$¢ upro-
szezenia ich obiegu)

— jch zawartosci informacji

— mozliwosci zredukowania r0z-
norodnosci dokumentow

— mozliwosé wykorzystania ich w
SEPIL »

Ze wzgledu na duzg szczegdlowose
podanego powyzej opisu i analizy
nalezy jeszcze raz podkre$li¢, ze mo-
se ona dotyczyé tylko matej iloscl
rodzajéw podstawowych dokumen-
t6w wystepujacych w przedsiebior-
stwie, ktére na pewno bedg cho-
ciazby W zmienione] postact.
uwzglednione w SEPI. Pozostale do-
kumenty mozna co najwyzej ujac
w wvkazie z podaniem ich funkcjl.

(c.d.m.)
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pracy przez Kilka osOb nad posz-
czegblnymi odcinkami tego samego
programu, pozwalajaca zarazem na
wprowadzenie duzych zmian i uzu-
pelnien do ukladanego programu.

Metody
tycznego

programowania automa-

Programowanie w jezyku wew-
netrznym i symbolicznym jest pra-
cochlonne i skomplikowane. Dlatego
dazy sie do znalezienia takich spo-
sobow programowania, przy ktorych
przechodzenie na jezyk bezposred-
nio zrozumialy dla maszyny wyko-
nywala automatycznie sama maszy-
na.

Programowanie automatyczne jest
znacznie uproszczone, poniewaz roz-
kazy dla maszyny sa zblizone do
konwencjonalnego jezyka uzywane-
go w matematyce. Rozkazy te sg
flumaczone na wewnetrzny jezyk

maszyny przy pomcy tzw. transla-
tora umieszczonego W zarezerwowa-
nej czeSci pamieci maszyny. Im
bardziej rozbudowany jest transla-
tor, tym bardziej jest uproszczone
programowanie.

Powstanie systeméw automatycz-
nego programowania w znacznym
stopniu uproscilo trudng i zmudnag
prace programisty. W zwigzku 2z
tym, ze w jezykach tych pisze sie
mniej zdan niz w jezykach symbo-
licznych czyni sie mniej bledow,
mimo ze zdania sg o wiele dluzsze.

Jezyki automatycznego progra-
mowania — autokody sg jezykami
sformalizowanymi. Znaczenie posz-
czegdlnyeh zdan jest scidle okreslo-
ne a budowa kazdego z nich opisa-
na wlasciwym jezykowi systemowi
regul. W autokodach wystepuja na-
stepujace kategorie zdan:

— deklaracje informujace tran-
slator o strukturze samego progra-

mu, ktére sa nastepnie pomijane i
nie wchodza w sklad programu
wynikowego, ’

— rozkazy sterujace, arytmetycz-
ne, wejscia-wyjscia, wspolpracy 2z
pamiecig zewnetrzna itp., ktore sa
tlumaczone przez translator na pro-
gram wynikowy,

— komentarze, ktére autlomatycz-
nie przez translator pomijane, tak
ze nie majgq zadnego wplywu na
program wynikowy a sluza jedynie
programiscie  do zidentyfikowania
poszczegdlnych czesci programu.

Systemy automatycznego progra-
mowania w znacznym stopniu -upro-
$eily trudng i zmudng prace pPro-
gramisty oraz umozliwily postugi-
wanie sie maszyng bez pomocy
wysoko kwalifikowanych programi-
stow, stwarzajge tym samym moz-
liwe$é znacz.

mgr inz. MICHAE ZIOMEK
WSK-Rzeszow

Kryteria oceny- przygotowania przedsiebiorstwa przemystowego
do wdroienia zintegrowanego systemu elektronicznego
pizetwarzania informacji (SEPI)

WYZNACZANIE ILOSCI
INFORMACJI

Zestawienie informacji w istnieja-
cym systemie, chociaz szacunkowo,
jest konieczne do ustalenia w pro-
jekcie wstepnym rodzaju i zestawu
érodkéw technicznych. Poza tym sg

to wskazniki, ktore lgcznie ze
wskaznikami podanymi uprzednio,
stanowig podstawe do oceny po-

trzeb przedsiebiorstwa co do zastoso-
wania EMC w zarzadzaniu.

Nie nalezy jednak oczekiwacé tu
dokladnej ilosci znakéw przetwarza-
nych, gdyz byloby to niecelowe. Pa-
mieta¢ bowiem nalezy, ze W SEPI
uklad danych w dokumentach, jak
réwniez ich ilo$é ulegnie zmianie, a
zatem dokladne wyliczenie ilosci
znakow jest zbedne. Ilosci znakow
nalezy podawaé zawsze S$rednie I
tylko tych danych, ktore sg prze-
twarzane lub kodow, przy pomocy
ktérych dokonuje sie identyfikacji.
Ilogci  przetwarzanych  informacji
nalezy oddzielnie zestawié¢ dla zbio-
réw informacji (kartotek) — patrz
tablica 11 — i oddzielnie dla doku-
mentéw obiegowych — patrz tabli-
ca 12.

W tablicy 11 nalezy ujaé wszy-
stkie zbiory, ktére zostaly opisane i
przeanalizowane, lecz tylko te, kté-

(ciqg dalszy)

Tablica 11
Charakterystyka zbiorow informacji (kartotek)
Ip. | Nazwa doku- | Symbol 'I Iloé¢ Srednia ilosé do- | Srednia ilos¢ przetwa-
mentu i dokumen- | znakéw kiimentéw przetwa- | rzanyoh znakow alfa-
| tu | alfanu-| rzanych | numeryeznych
| 1 meryoz- ; T
| | nych w niesieoz— ‘ rocznie | miesigoz- | rooznie
| | doku- nie 1 nie |
-‘ | mencie E | /usx/50 | IaE
1 T T 1
: | [ |
| 1 ‘. ! | |
| @ | \ ‘ |
| | '! | | |
s . ‘; ! l ‘
[ 1 h | I
| | |
Tablica 12
Charakterystyka iloSciowa dokumentow obiegowych
Lp. | Nazma zbio- | Symbol | Ilos¢ | Iloé¢ | Tlos¢ | Iloé¢ dokumentow |
| ru /karto- | zbioru | po- | znakbw1 znakéw | aktualizujacych
| teki/ | zycji | W po- | % ! zapisy w zblorze
| ‘ a U 1
: i v | zyeji | zblo- +H—— T LR
| | zbio- | | rze | miesigoz-( rocznie
1 | rze i | /4/x/5/| nie | 1

T
|

re bedg uwzglednione w SEPI. Po-
dobnie w tablicy 12 nalezy uwzgled-
ni¢ dokumenty zasadnicze, uwzgled-
nione w opisie i analizie (zgodnie z

podanymi powyzej kryteriami), lecz
tylko te, ktére w zmienionej lub w
nie zmienionej postaci  zostang
uwzglednione w SEPL (cdn)
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Kryteria oceny przygotowania przedsiehiorstwa przemystowego
do wdrozenia zintegrowanego systemu elektronicznego
przetwarzania informacji (SEPI)

(ciag dalszy)

Jednym z kryteriow oceny ,.gotowosci organizacyj-
nej” przedsiebiorstwa jest przeglad i analiza stosowa-
nych srodkéw technicznych do przetwarzania informa-
cji. Chodzi tu o $rodki malej, $redniej i duzej mecha-
nizacji.

Ocena powinna dotyczy¢ przede wszystkim wyko-
rzystania istniejgcych urzadzen, ich stanu technicz-
nego, prac, jakie na nich sy wykonywane, oraz ana-
lizy mozliwosci wlaczenia ich w zintegrowany SEPI.
Jezeli w przedsiebiorstwie istnieje stacja maszyn ana-
litycznych, nalezy dokonac¢ szczegélowej jej analizy.
uwzgledniajacej posiadany zestaw maszyn, jego stan
techniczny, obecnie wykonywane prace (zebra¢ in-
strukcje dotyczace wykonywanych prac) oraz plano-
wany do ujecia ‘w najblizszym czasie zakres prac.

W celu syntetycznego przedstawienia posiadanych
Srodkow technicznych i ich wykorzystania nalezy in-
formacje zestawi¢ jak w tablicy 13.

Tablica 13

Charakterystyka istniejacych $rodkéw technicznyeh i ich

wykKorzystania
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AKTY NORMATYWNE DOTYCZACE
ISTNIEJACEGO SYSTEMU PRZETWARZANIA
INFORMACII

Zastosowanie EMC w zarzadzaniu wymaga sforma-
lizowania wszystkich procedur objetych systemem,
Oceniajgc stopien przygotowania przedsiebiorstwa do
wdrozenia SEPI, nieodzowne jest wzigcie pod uwage
rowniez i tego problemu. Oczywiste jest, ze w im
wiekszym zakresie istniejacy system’ jest sformalizo-
wany, tym latwiej bedzie wdrozyé¢ SEPI.

Stopieit sformalizowania istniejacego systemu prze-
twarzania informacji jest wiec jednym =z istotnych
kryteriow -oceny ,gotowosci” przedsiebiorstwa do
wdrozenia SEPI. Przede wszystkim nalezy ocenié sto-
pien sformalizowania, to znaczy ujecia odpowiednimi
Instrukcjami i zarzadzeniami — zaréwno wewnetrz-
nymi jak i zewnetrznymi — oraz przepisami, wymie-
nionych powyzej, opisanych i przeanalizowanych pod-
stawowych procedur i zbiorow informacji (kartotek).

W przypadku procelur ocena powinna uwzgledniaé
nastepujace aspekty:

— Czy sposob zbierania danych (kto, kiedy i w ja-
ki sposéb je dostarcza), opracowania poszczegdlnych
problemow (jakie komorki biorg udzial w opracowa-
niu, tok postepowania, metody) oraz przekazywania
wynikow i korzystania z nich jest ujety w odpowied-
nich instrukcjach, zarzadzeniach itp.

— Czy instrukcje s w pelni stosowane w praktyce

— Czy istnieje koniecznos$¢ dopracowania, uzupel-
nienia, opracowania nowych instrukecji itp.

W przypadku zbiorow informacji (kartotek) ocena
powinna uwzglednia¢ nastepujace aspekty:

— Czy sposOb zakladania kartoteki, jej aktualizacji
i odpowiedzialnosci za jej aktualizacje ujety jest w
odpowiednich instrukcjach, zarzgdzeniach itp.

— Czy instrukcje te sa w pelni stosowane w pra-
ktyce.

— Cuzy istnieje koniecznos$¢ opracowaniz nowych lub
uzupelnienia i poprawienia istniejacych instrukeii.

Pomimo, ze w zaproponowanej powyzej ocenie brak
jest wymiernych wskaznikéw porownawczych, jednak-
ze ze wzgledu na jej wazno$¢ nalezy ja wykonac
przynajmniej opisowo. W celu syntetycznego ujecia
tej oceny celowe jest zestawienie tych informacji wg
tablicy 14. Zestawienie nalezy opracowaé¢ oddzielnie
dla procedur i oddzielnie dla kartotek na tym samym
formularzu (tab. 14). W poszczegélnych kolumnach
tablicy 14 nalezy wpisywac:

Tablica 14

Syntetyczne ujecie oceny stopnia sformalizowania

Nazwe proce-|Numery Stopien |Zgodnoéé Wymagane
dury /dzie- |obowigzu- instruk-
dziny, pro- |jacych : cji Opracowa::
Ip blemu i naz-|instruk- |lizowa- |prektyks nia

| we kartoteki|cji, zs-

rzadzen
itp.

sforma-

nia

1 2 3 L 5 6

— W kolumnie ,,2” nazwe procedury (dziedziny, pro-
blemu) w przypadku, gdy zestawienie dotyczy proce-
dur, lub nazwe zbioru informacji (kartoteki), gdy ze-
stawienie dotyczy kartotek.

— W kolumnie ,,3” nalezy wpisa¢ numery obowig-
zujacych instrukeji, zarzgdzen, przepiséow itp. dotycza-
cych danej procedury czy kartoteki.

— W kolumnie ,4” wpisa¢ slowo ,calkowicie”, je-
zeli instrukecje w pelni ujmujg zagadnienia (zgodnie
z podanymi powyzej aspektami oceny) dotyczace da-
nej procedury lub kartoteki. Jezeli instrukcje nie w
pelni ujmujg zagadnienia, nalezy wpisaé slowc ,,czes-
ciowo”.

— W kolumnie ,,57 slowo ,zgodne’ jezeli nie ma
w praktyce odstepstw od instrukeji, lub ,niezgodne”
jezeli odstepstwa istniejg.
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— W kolumnie ,.6” wpisa¢ slowa .nowa instrukecja’.
jezeli instrukcje sa nieodpowiednie i1 konieczne jest
(niezaleznie od wdrozenia SEPI) opracowanie nowych:
slowo ,poprawic¢”, jezeli instrukcje wymagajg zmian.
uzupelnien itp.. oraz slowa ..bez zmian”, jezeli instruk-
cjie sg w pelni poprawne, lub niezalezne od przed-
siebiorstwa. ’

Zaproponowane poprzednio kryteria oceny (wskaz-
niki, dane tabelaryczne i kryteria opisowe) daja mo-
zliwos¢ pelnej oceny przedsiebiorstwa przemysiowe-
go pod wzgledem:

— Potrzeb okreslonego przedsiebiorstwa zastosowa-
nia EMC w zarzadzaniu.

— Gotowosci organizacyjnej przedsiebiorstwa za-
rowno w sensie poziomu organizacji przedsiebiorstwa
w ogole, jak i istniejacego systemu przetwarzania in-
formacji (ktéry — jak stwierdzono we wstepie — jest
czescig skiadowa systemu organizacyjnego) do wdroze-
nia SEPI.

— Poprawnos$ci wykonania wstepnego etapu przy-
gotowan przedsiebiorstwa do wdrozenia SEPI, to jest
cgbdlnego opisu, analizy i oceny stanu organizacyjnego
przedsiebiorstwa i istniejacego systemu przetwarza-
nia informaciji.

Moga tu powsta¢ watpliwosci, czy w tym zakresie
i w tym aspekcie ocena jest potrzebna i Kkonieczna.
Wydaje sie, ze nie powinna budzi¢ zadnych watpli-
wosci ocena pod wzgledem potrzeb przedsiebiorstwa.
gdy chodzi o ustalenie kolejnc$ci przydzialu poszcze-
g6lnym przedsiebicrstwom odpowiednich  $rodkow
technicznych. Watpliwo$ei moga powstaé w stosunku
do oceny gotowosci organizacyjnej i wstepnego etapu
przygotowan.

Mozna spotkaé sie ze zdaniem, ze zalozenia iprojekt
wstepny SEPI powinny uwzglednia¢ wszystkie po-
trzebne usprawnienia organizacyjne, ktorych wykona-
nie umozliwia efektywna eksploatacje SEPI. Pozornie
wydawalo by sie, ze istotnie tak mozna potraktowaé
te problemy i wystarczy ocenia¢ tylko prace projekto-
we. . W rzeczywisto$ei, takie podejscie do oceny nie
daje mozliwosci ani oceny obiektywnej, ani tez gwa-
rancji jej poprawnosci. Nie znajac bowiem problemow
od strony gotowos$ci organizacyjnej i poprawno$ci wy-
konania etapu wstepnego prac przygotowawczych, nie
ma zadnej podstawy. aby stwierdzi¢ poprawnosc¢ po-
stulatéw uprawnien organizacyjnych i istniejacego sv-
stemu przetwarzania informacji — tak pod wzgledem
ich zakresu, jak i pod wzgledem merytorycznym. Nie
mozna réwniez oceni¢ poprawnosci zaltozen SEPI i je-
go koncepcji pod wzgledem spelnienia wymagan sta-
wianych przez przedsiebiorstwo odnos$nie do projekto-
wanego SEPI.

Reasumujac powyzsze nalezy stwierdzi¢, ze taka
ocena. to znaczy w podanym powyzej zakresie, jest
potrzebna i niezbedna. Moze sie bowiem zdarzy¢, ze
wskutek zle opracowanego etapu ogolnego. co z pew-
noscia powoduje opdznienia i nawet bledy w projek-
cie SEPI. Dalsza ocena bedzie juz glownie dotyczyé
potrzeb srodkéw technicznych prac projektowyvch i or-
ganizacyjnyvch nowego systemu.

OCENA ZALOZEN DO ZINTEGROWANEGO SEPI

Zasadniczym celem zalozen jest ukierunkowanie pro-
jektu SEPI (pod wzgledem tematycznym). ustalenie
klasy $rodkéw technicznveh, w oparciu o ktore sy-
stem bedzie realizowany, oraz podstawowych zmian
organizacyjnych, jakie beda wprowadzone przed i w
trakcie uruchamiania SEPI. Zatwierdzone zalozenia sa
podstawg do ustalenia koncepcji systemu oraz prowa-
dzenia w ogole prac przygotowawczych. W spora-
dyeznych przypadkach moze sie zdarzy¢, ze w zaloze-
niach znajdzie sie decyzja negatywna, to znaczy przer-
wanie dalszych prac przygotowawczych.

Rozpatrujgc ocene zalozen z punktu widzenia ceiu
ich opracowania, dochodzimy do wniosku, ze powinna

ona by¢ dokonana w oparciu o nastepujace krvte-
ria:

— zakres zalozen,

— prawidlowos¢ ustalenia problemow, ktore maijg
by¢ objete systemem (ukierunkowania systemu),

— kompletno$¢ i.sposob ujecia zasadniczych postu-
latow usprawnien organizacyjnyvch.

Zakres zalozen

W dotychczasowej praktyce projektowania SEPI
istniejg bardzo zrdznicowane zdania co do etapow
projektowania, jak rowniez zakresu kazdego z nich.
Nie podejmujac szerszej analizy uzasadnienia podzia-
lu calego cyklu projektowania na poszczegdlne etapy
(poniewaz nie jest to celem niniejszego opracowania),
zdaniem autora nalezy wyrdzni¢ trzv etapy, a miano-
wicie: zalozenia, projeki wstepny i projekt techniczny
(podane uprzednio dalsze etapy. to jest wstepne uru-
chomienie SEPI oraz rozruch i eksploatacia SEPI —
sa etapami wprowadzania systemu w przedsiebiorstwie
a nie projektowania).

Bardzo istotnym zagadnieniem dla kazdego z posz-
czegdlnych etapow projektowania, a w tym i zalozen,
ktore sa przedmiotem oceny w niniejszym rozdziale)
jest zakres opracowan. Chodzi bowiem o to, czy wszy-
stkie wazne elementy =zostaly w zalozeniach ujete.
Pominiecie waznych zagadnien mialoby na pewno
ujemny wplyw na dalsze etapy projektowania, to zna-
czy na koncepcje SEPI. Zatem kryterium zakresu
zalozen nalezy traktowaé¢, jako jeden z wazniej-
szych elementow oceny. Zdaniem autora, prawidlowo
opracowane zalozenia (z punktu widzenia ich zakresu)
powinny obejmowac¢ nastepujace elementy skladowe:

a) Przedmiot i cel systemu. Powinny tu by¢ zwiezle
i konkretnie sformulowane zadania, jakie ma spelnia¢
SEPI, co ma sie osiggna¢ w wyniku jego wdrozenia.
oraz jakie zasadnicze czynniki sklaniajg przedsigbior-
stwo do podjecia prac przygotowawczych do jego
wdrozenia. Prawidlowo sformulowane powyzej poda-
ne problemy umozliwiajg ocene, czy faktycznie istnieje
celowodé kontynuowania dalszyeh przygotowan.

b) Zakres tematyczny SEPIL. Okreslony w tvm frag-
mencie zalozen zakres tematyczny projektowanego
systemu jest podstawa do opracowania w projekeie
wstepnym koncepcji systemu. Powinien on zawierac:

— ustalenie. jaki rodzaj systemu ma by¢ opracowany,
to znaczy czy ma to by¢ svstem zintegrowany ca-
lo$ciowy czy wycinkowy, oraz uzasadnienie przyv-
jetego rodzaju systemu,

— wyselekcjonowanie i ustalenie podstawowych pro-
bleméw zarzadzania oraz procedur, ktore maja
byé objete systemem wraz z uzasadnieniem celo-
wosci ich ujecia,

— sprecyzowanie, ktére problemy (dziedziny, proce-
dury) zarzadzania sg hajwazniejsze dla przedsie-
biorstwa i ustalenie. ktére z nich nalezy opracowy-
waé¢ i wdraza¢ w pierwszej Kkolejnos$ci; nalezy tu
réowniez podaé¢, jakimi kryteriami kierowano sig
przy ustalaniu tej kolejnosci.

— wazniejsze komorki organizacyine przedsiebior-
stwa. ktore maja byc¢ objete systemem.

¢) Zasadnicze zmiany i usprawnienia organizacyjne.
Wszystkie zmiany i usprawnienia organizacyjne, istot-
ne z punktu widzenia dzialalnosci przedsiebiorsiwa i
przysziego systemu przetwarzania informacji, powin-
ny byvé podzielone na dwie gléwne grupy: zmiany 1
usprawnienia warunkujace funkcjonowanie SEPI oraz
zmiany i usprawnienia, od ktérych wprowadzenia nie
jest uwarunkowane poprawne funkcjonowanie SEPL
lecz wprowadzenie ich usprawnia system organizacy}-
ny przedsiebiorstwa, dzieki czemu umozliwia réwniez
uzyskanie wiekszych efektéw z wdrozenia SEPI. Po-
stulaty zmian i usprawnien organizacyjnych powinny
ujmowac¢ wszystkie zagadnienia oméwione uprzednio,
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jezeli analiza wykazala pewne niedomagania organi-
zacyjne. W szczegélnosci nalezy zwroci¢é uwage na
postulaty uzupelnienia bazy normatywnej i symboliki
oraz zbiory informacji (kartoteki). Poza tym powinny
tu byé uwzglednione wszystkie potrzeby w zakresie
wprowadzenia nowych metod (procedur), na przykiad
wprowadzenie metod matematycznych w planowaniu
(optymalizacja), zastosowanie wmetod statystveznych,
wprowadzenie ulepszonej metody normatywnego ra-
chunku kosztow itp.

d) Okreslenie klasy $rodkow technicznych. Oczy-
wiste jest. ze nie chodzi tu o ustalenie konkretnego
zestawu EMC, lecz tylko ich rodzajow i zakresu pod-
stawowych parametrow, jakim powinny one odpowia-
da¢. Nalezy wiec ustali¢:

— klase EMC. to znaczy zakres szybkosci liczenia i
rodzaj pamieci zewnetrznej (dyski magnetyczne, tas-
my magnetyczne, karty magnetyczne), jakg nalezy
przede wszystkim bra¢ pod uwage w projekcic
wstepnym. Nalezy rowniez podaé¢ Kkilka typow
EMC, z ktorych po dokladnej analizie w projekcie
wstepnym powinien by¢ wytypowany najodpowie-
dniejszy zestaw,

— rodzaje nosnikéw informacji,

— rodzaje urzadzen wejscia-wyjscia oraz zakres pa-
rametrow, jakim powinny odpowiadac,

— rodzaje urzadzen przygotowania danych (ale nie
ich ilosci). :
Rozwazyc¢ rowniez nalezy. czy dane na nosnikach

maszynowych bedg przygotowywane centralnie, czy w

miejscu ich pozostawania, oraz czy istnieje Kkoniecz-

nos$¢ stosowania urzgdzen specjalnych, np. czytniki

dokumentow, lgcza transmisji danych itp.

— postulaty dotyczgce istniejagcych $Srodkéw tech-
nicznych przetwarzania danych.

Przy ustalaniu Kklasy s$rodkéw technicznych nalezy
bra¢ pod uwage realne mozliwosci ich otrzymania.

e) Ocena mozliwosci wykorzystania istniejacych
SEPI. Bardzo istotna sprawg w zalozeniach jest ocena
mozliwosci zastosowania istniejgcych i eksploatowa-
nych SEPI, opracowanych przez producentéow EMC lub
innych typowych SEPI. Powinny tu wiec byé¢ prze-
analizowane mozliwe do uzyskania systemy — z pun-
ktu widzenia mozliwosci ich adaptacji do warunkoéow
przedsiebiorstwa. Przyjaé nalezy tu zasade, ze jezeli
istnieje mozliwos¢ adaptacji, nie opracowywaé¢ zupel-
nie nowego systemu, gdyz powodowalo by to tylko
niepotrzebny wzrost nakladéw na prace projektowe
i opdznialo wdrozenie SEPI. Jezeli zaden z rozpatry-
wanych systemoéw nie odpowiada warunkom przed-
siebiorstwa, a zatem nie nadaje sie do adaptacji, na-
lezy uzasadni¢, z jakiego powodu.

f) OkresSlenie wykonawceow prac projektowych i
wdrozeniowych. Chodzi tu o wstepne ustalenie, w
jakim stopniu prace projekiowe i wdrozeniowe wyko-
nywane bedg przez pracownikéw wlasnych, a w jakim
stopniu przez pracownikéw z zewnatrz przedsiebior-
stwa. Jezell przyjmuje sie zalozenie, ze pewien zakres
prac wykonywany bedzie przez pracownikéw spoza
przedsiebiorstwa, nalezy wyraznie zaznaczyé, czy spra-
wa, ta jest uzgodniona z instytucjg, ktérej ma byé
powierzony okre$lony zakres prac projektowych lub
wdrozeniowych. Jezeli prace majg by¢ calkowicie
wykonywane przez pracownikow wlasnvch. nalezy
ogblnie okresli¢c wlasne mozliwosei w tym zakresie.
W przypadku tym nalezy rowniez ustalié, czyv istinieje
zabezpieczenie odnosnie do konsultantéw nadzoruja-
cych przebieg opracowan i czy w ogéle przewiduje sic
korzystanie z ich pomocy.

g) Wsilepna ocena poirzebnych nakladéow. Wpraw-
dzie na etapie zalozen nie ma mozliwosci dokladnego

okreslenia nakladéw potrzebnych na opracowanie !
wdrozenie SEPI, jednakze majgc ustalone zmiany i
usprawnienia organizacyjne, jakie mogg by¢é wprowa-
dzone w przedsiebiorstwie, zakres tematyczny SEPI
oraz Kklase Srodkow technicznych, mozna i nalezy
ustali¢ zgrubnie oszacowane naklady. Nalezy rowniez
oceni¢ mozliwosci zabezpieczenia ustalonych nakla-
dow i to zaréwno pod wzgledem {inansowym, jak
rowniez pracochionnosciowym.

Prawidlowosci ustalenia preblemow. kiore maja by¢
objete systemem i doboru klasy $rodkéow technicznych

Ze wzgledu na to, ze ustalenie problematyki zarza-
dzania, jaka ma by¢ uwzgledniona w SEPI, ma za-
sadniczy wplyw na jego koncepcje, jest niezmiernie
wazna sprawg ocena, czy problematyka ta uwzgled-
niona zostala poprawnie. W ocenie tej nalezy sie kie-
rowac¢ nastepujacymi kryteriami:

— Czy — z punktu widzenia potrzeb przedsiebior-
stwa — uwzglednione sg wszystkie istotne potrzeby?
Jako podstawe do tej oceny nalezy przyjaé¢ informacje
zawarte w ogolnym opisie i analizie stanu organiza-
cyjnego przedsigebiorstwa i istniejgcego systemu prze-
twarzania informacji oraz w uzasadnieniu podanym w
zalozeniach.

— Poprawnosc¢ i celowos¢ -postulowanego w zalo-
zeniach zakresu tematycznego SEPI — z punktu wi-
dzenia mozliwych do uzyskania efektéow ekonomicz-
nych. Szczegélowe uzasadnienie stosowanego tu kry-
terium, to jest ,prawidlowos¢ doboru tematycznego
SEPI i wlasciwie ustalonej kolejnosci wdrazania” po-
dano juz poprzednio.

— Realno$¢ zrealizowania przyjetego zakresu tema-
tycznego SEPI — z punktu widzenia mozliwosci wy-
typowanej klasy $rodkéw technicznych.

— Celowo$¢ stosowania w danym przedsiebiorstwie
wytypowanej klasy srodkéw technicznych. Nalezy ten
problem rozpatrywaé¢ réwniez z punktu widzenia ogra-
niczenia importu — tylko do koniecznego minimum.
Moze okazac sie, ze ze wzgleddw dewizowych istnieje
konieczno$¢ ograniczenia zakresu tematycznego SEPI
tylko do najbardziej istotnych probleméw, aby w ten
sposéb zredukowaé do minimum import $rodkéw tech-
nicznych.

— Prawidlowo$¢ ustalenia najwazniejszych zagad-
nien w SEPI oraz kolejno$é¢ jego opracowania i wdra-
zania — z punktu widzenia konkretnej sytuacji w
przedsiebiorstwie i przewidywanych efektéw ekono-
micznych.

Kompletno§é¢ i sposéb ujecia zasadniczych postulatow
zmian i usprawnien organizacyjnych

Chodzi tu przede wszystkim o to, aby stwierdzi¢ na
podstawie opisu i analizy stanu organizacyjnego i
istniejgcego systemu przetwarzania informaciji, czy
wszystkie konieczne usprawnienia zostaly w zaloze-
niach uwzglednione. Poza tym nalezy stwierdzié:

— czy istnieje realna mozliwos$¢ wprowadzenia tych
usprawnien w okreslonym czasie,

— czy postulaty usprawnie i zmian organizacyij-
nych zostaly $ci$le sformulowane bez obaw o blednq
ich interpretacje.

— czy ustalono, jakie komérki organizacyjne maja
opracowad¢ i wprowadzaé usprawnienia, oraz kto jest
odpowiedzialny za wprowadzenie tych usprawnien.

(cdn.)
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Kryteria oceny przygotowania przedsiehiorstwa przemystow
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do wdrozenia zintegrowanego systemu elektronicznego
przetwarzania informacji (SEPI)

(dokonczenie)

— Obsada kadrowa os$rodka. Nalezy uwzgledni¢ tu
poszczegdlne etapy uzupelnienia kadry, w zalezno$ci
od przyjmowania coraz wiekszej ilosci prac. Poda¢é
rowniez nalezy sposob przyjmowania pracownikow
do osrodka oraz ich przeszkolenia.

— Ustalenie ramowych zakreséw zadan dla poszcze-
gélnych komoérek organizacyjnych i obowigzkow
wazniejszych stanowisk w Osrodku Przetwarzania
Informacji.

— Wymagania odnosnie pomieszczen zaréwno dla
EMC i urzadzen z nig wspoélpracujacych, jak row-
niez dla wszystkich pracowni przewidzianych w
schemacie organizacyjnym. Odnosnie wszystkich po-
mieszczen muszg by¢ podane wymagania dotycza-
ce wyposazenia specjalnego (na przyklad warunki
klimatyzacji, zabezpieczenia przeciwpozarowego,
o$wietlenia, zasilania w energie elektryczng, wyma-
gania odnosnie konstrukeji i wykonczenia wnetrz
budynku itp.).

— Zestawienie kosztéw adaptacji (wzglednie budowy)
pomieszczen dla osrodka. W kosztach tych powinny
by¢ ujete tylko zaklady na adaptacje i wyposaze-
nie specjalne oraz typowe pomieszczen, bez kosz-
téw zestawu EMC i urzadzen przygotowania da-
nych.

h) Wyznaczenie efektéw wdrozenia SEPI. Efekty
wdrozenia SEPI wyliczy¢é nalezy na podstawie zesta-
wienia wszystkich nakladéw potrzebnych do jego
wdrozenia (wprowadzenie usprawnien organizacyj-
nych, prace projektowo-wdrozeniowe, koszt srodkéow
technicznych przetwarzania informacji, nakltady na
przygotowanie pomieszczen i inne) i porownania ich
z przewidywanymi efektami ekonomicznymi. Ustalenie
przewidywnaych efektéw oceniac¢ nalezy zgodnie z po-
danymi uprzednio kryteriami. Kazdy z efektéw musi
posiadaé¢ swoje rzeczowe i obiektywne uzasadnienie.

i) Harmonogram prac przygotowawczych. Harmo-
nogram prac przygotowawczych jest jednym z bar-
dzo waznych elementéw skiladowych projektu wstep-
nego. Powinien on by¢ opracowany szczegélowo i uj-
mowac zakres prac dla poszczegdlnych etapow, wyko-
nawcoOw odpowiedzialnych za realizacje oraz naklady
finansowe w poszezegolnych etapach. Kazdy etap przy-
gotowann powinien by¢ oceniony rowniez z punktu
widzenia mozliwosci wykonawczych. Harmonogram
prac (najwlasciwiej opracowany w postaci sieci czyn-
no$ci PERT =z opisami uzupelniajacymi powinien za-
wiera¢ nastepujace rodzaje prac przygotowawczych:
— Opracowanie i wprowadzenie w przedsiebiorstwie

usprawnien organizacyjnych.

— Opracowanie projektow technicznych SEPI kolejno
wedlug ustalone] uprzednio kolejnosci.

— Prace wdrozeniowe SEPI, to znaczy opracowanie
i wprowadzenie specjalnych instrukeji organizacyj-

nych zwigzanych z eksploatacjg SEPI i konwersja
systemu.

— Przygotowanie kadrowe, to znaczy przewidywane
terminy przyjecia i przeszkolenia potrzebnych pra-
cownikéw Osrodka Przetwarzania Informacji we-
dlug grupy zawodow. Powinien réwniez zawieraé
plan przeszkolenia personelu kierowniczego przed-
sigbiorstwa 1 pracownikéw komorek organizacyj-
nych przedsiebiorstwa bezposrednio wspélpracuja-
cych z osrodkiem.

— Przygotowanie techniczne o$rodka, a wiec prace
budowlane, wyposazeniowe i instalacyjne.

PRAWIDEOWOSC KONCEPCJI ZINTEGROWANEGO
SEPI

Oceniajac prawidlowos¢ przyjetej w projekcie wstep-
nym koncepcji zintegrowanego SEPI nalezy braé¢ pod
uwage fakt, ze potrzeby poszczegdlnych przedsie-
biorstw przemysiowych w zakresie zastosowania EMC
w zarzadzaniu oraz istniejace systemy organizacyjne
w tych przedsiebiorstwach moga w niektorych przy-
padkach znacznie sie rézni¢. Powoduje to zréznicowa-
nie zakresu SEPI dla roéznych przedsiebiorstw i nie-
ktéryeh jego rozwigzan. Niezaleznie od specyficznych
szczegdlowych rozwiazan roznych dla poszczegdlnych
przedsiebiorstw, istniejg pewne ogdélne zasady organi-
zacji systemow przetwarzania informacji stuszne dla
kazdego konkretnego systemu — i z tego punktu wi-
dzenia nalezy ocenia¢ prawidlowos$¢ koncepcji SEPI
przedstawiong w projekcie wstepnym. W pierwszej
kolejnosci konieczne jest sprawdzenie, czy istnieje po-
trzeba opracowania dla danego przedsiebiorstwa zupel-
nie nowej koncepcji systemu, czy ewentaualnie nie
mozna by przyjaé systemu EMC opracowanego przez
producenta lub tez innego typowego systemu i adap-
towacé¢ jego do warunkéw przedsiebiorstwa. Jest to
bardzo istotny czynnik, ktéry wplywa na pracochlon-
nos$¢ prac projektowych, a zatem i na naklady finan-
sowe. Nie mozna przeto pomingé go przy ocenie kon-
cepcji SEPI. Nalezy wiec sprawdzié¢, czy dokonano oce-
ny mozliwosci adaptacji istniejgcego i eksploatowa-
nego SEPI. Ocena Kkoncepcji nowego SEPI powinna
by¢ dokonana w oparciu o nastepujgce kryteria:

— Prawidlowos$é zakresu tematycznego, kolejnosci
opracowania i wdrazania, podzialu na podsystemy i
jednostki oraz ustalenie zakresu tematycznego i fun-
keji podsystemow 1 jednostek — z punktu widzenia
potrzeb danego przedsiebiorstwa, konkretnych jego
warunkéw organizacyjnych i mozliwych do uzyskania
efektow

— Prawidlowo$é wyodrebnienia zbioréw giéwnych
i zawarto$é¢ ich informacji

— Ustalenie wilasciwych metod i procedur w syste-
mie

A
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— Prawidiowy dobor $rodkow technicznyveh z pun-
kiu widzenia potrzeb przedsiebiorstwa. uzyskanvelh
efektow 1 mozliwosel otrzymaeania wytypowanego ze-
stawu EMC. Wyraznie nalezy tu wyeksponowadé mo-
zliwose wyeliminowania ybcc‘meno importu. Z11y M
zagadnieniem jest rowniez tutaj mozliwosé speinienia
funkecji przez system przy mzmmaln_\'m koszcie zesta-
wu EMC

— Minimum czasu pracy EMC. Czas pracy EMC w
danym systemie zalezy w duzvm stopniu od sposobu
rozwigzania systeniu. Nalezy wiec oceni¢, czyv kon-
cepcja systemu zapewnia uzyskanie zadanych wyni-
kéw, z zadang i uzasadniona dokladnoscia przy mi-
nimalnym czasie pracy EMC. Poza tvm nalezyv spraw-
dzié, czy opracowano kilka wariantow syvstemu i uza-
sadnienie przyjetego do realizacji wariantu.

Poprawno$¢ opracewania poszezegdinyeh eclemenidw
skiadowych projelitu wsiepinego

W ocenie poprawnosci opracowania po
skladnikéw projektu wstepnego ncﬂez\'
wszystkie skladniki wymienione uprzednio (za
jektu wstepnego). a wiec:

— czy zakres poszczegolnych skladnikow proiektu
wsiepnego jest wystarczajgcy, to znaczy czy obeimuje
wszystkie zasadnicze problemy

— czy przyjete w projekecie wsiepnyvm postulaty sa
celowe i dostatecznie uzasadnione

— czy Dproponowane rozwiazania oraz planowane
prace sg realne w okreslonyvch terminach.

Szczegblng uwage nalezy zwroci¢ tu na te skiadniki
projektu wstepnego, kiore nie sq ocenione., to znaczy
nie wchodzag w zakres oceny koncepcji systemu. Sa
to przede wszystkim zalozenia organizacyino-technicz-
ne osrodka przetwarzania informacji i harmonogram
prac przygotowawczych.

Odnosnie na przykiad do zalozen organizacyjno-tech-
nicznych osrodka nalezy oceni¢ poprawn schema-
tu organizacyvijnego, zasad wspelpracy z innvini ko-
morkami organizacyjnymi przedsiebiorstiwa, sche na.L
przeplywu informacji w osrodku, obsa kaa
oraz zakresow zadan poszczegodlnyeh komoreis osrod
poprawnos¢ ustalonyveh potrzeb lokalowych itp.

zegoinych
opmu,g ¢
S pro-

OCENA ZABEZPIECZENIA KADROWEG

Jednym z najwazniejszych czynnikow decydujacyeh
0 mozliwosci opracowania i wdrezenia zintegrowanego
SEPI jest odpowiednio przeszkolona i majaca odpo-
wiednie doswiadczenia kadra. Chodzi tu gléwn
analitvkow-projektantow SEPI i programistéw. Oczyv-
wiste jest. ze rozpoczecie szkolenia pracownikow tej
specjalnosci po opracowaniu projekiu wstepnego byic-
by spoznione z dwoéch powodow. pierws rozpo-
czeliby oni prace zbyt pozno. gd es ich <
nia nie moze sie zamkngé¢ w krotszym niz kilkumie-
siecznym czasie. Po drugie byliby to pracownicy hez
doswiadczenia w zakresie projektowania i wdrazania
SEPI (prace programowe sg elementem projekiu tech-
nicznego), a zatem ich wy ddm%r bylaby cgraniczona.
Dlatego istnieje koniecznoié dolonania oceny istnieja-
cej kadry projektantow i programistow lacznie z oce-
na projektu wstepnego. W ocenie {ej nalezyv przede
wszystkim wzig¢ pod uwage to, czy prace projekiowe
SEP]I wykonywane beda przez wlasnych pracowni-
kow przedsiebiorstwa, czy przez specjalizujace sie w
tej dziedzinie instytucje.

W pierwszym przypadku. to znaczy gdy prace pro-
jektowe i wdrozeniowe wykonywane beda przez wlas-
nych pracownikow, ocena ta jest szczegdlnie w
Powinna ona uwzglednia¢ nastepujace krytervia:

— istniejacg cbecnie ilos$¢ projektantéw SE?I

— istniejaca obecnie ilosé programistow EMC

— wylksztalcenie zasadnicze projektantow i progra-
mistéw, to znaczy wyzsze. $rednie, techniczne, ekono-
miczne, matematyczne itp.

— ukonczone kursy specjalistyczne (projektowanie
SEPI, p10°1amcrwama na EMC) zaréwno projektaniow
jak i programistow

— ilos¢ lat prakiyki w ogodle i w dziedzinie proje-
ktowania SEPI oraz programowania na EMC.

Wydaje sie, ze w momencie zakonczenia projektu
wstepnego 1 przystapienia do opracowania projektu
technicznego przedsiebiorstwo powinno dysponowaé
co najmniej siedmioma projektantami SEPI, posiada-
jacymi odposwiednie pues;l\olen'e specjalistyczne i co
j jedno- lub dwuletni staz w projektowaniu
raz minimum piecioma programistami z co
najmniej jednorocznym stazem w programowaniu na
EMC. Odno$nie uzupelniajacej kadry pojektantow i
programistow musza by¢ realne terminy zakonczenia
ich przesziolenia. nie poZniejsze niz pol roku od mo-
mentu zatwierdzenia projektu wstepnege — w przy-
paditu projektantéw SEFI. i okolo dziesieciu miesiecy
dla programistow. Poza tym nalezy traktowac, jako
warunek konieczny. minimum dwuletnig praktyke za-
wodowag w przedsiebiorstwie przemyslowym (nie w
dziedzinie przetwarzania) dla wszystkich projektantéow.
W przypadku drugim, to znaczy gdy prace projekto-
we majg by¢ wykonywane przez specjalizujace sie w
tej dziedzinie instytucje. musi byé¢ zawarte wstepne
porozumienie gwarantujace wykonanie tych prac w
okreslonych terminach. zgodnveh z terminarzem w
harmonogramie.

WNIOSKI KONCOWE

Przedstawione w niniejszym opracowaniu kryteria
oceny pizygotowania przedsiebiorstwa przemyslowego
do wdrozenia zintegrowanego SEPI mozna podzieli¢
na nastepujace gléwne grupy: .

a) Potrzeby przedsiebiorstwa co do zastosowania
EMC w zarzadzaniu — z punktu widzenia zlozonosci
problematyki zarzadzania oraz roli danego przedsie-
biorstwa w gospodarce narodowej

b) Mozliwe do uzyskania efekty z wdrozenia SEPI
— z punktu widzenia zaréwno przedsiebiorstwa, jak
rowniez gospodarki narodowej.

c¢) Ustalenie dziedzin dzialalnosci przedsiebiorstwa
przemyslowego, ktére — z punkiu widzenia efektow
ekonomicznych — powinny by¢ w pierwszej kolejnosci
objete zintegrowanym SEPI.

d) Ocena gotowosci organizacyjnej przedsiebior-
stwa do wdrozenia SEPI, to znaczy istniejacego pozio-
mu  organizacyvjnego, usprawnien, ktére muszg by¢
WProwe adzone przed wdrozeniem SEPI, czyli uspraw-
nien warunkujgcych poprawne dzialanie systemu oraz
usprawnien organizacyjnych nie warunkujacych po-
prawnego dzialania SEPI, ale umozliwiajacych uzy-
skanie wiekszych efektow ekonomicznych.

e) Ocena istniejacego w przedsiebiorstwie systemu
przetwarzania informacji i koniecznyvch do wprowa-
dzenia usprawnien.

f) Ocena prac przygotowawczych do wdrozenia
SEPI. to znaczy prawidlowosci wykonania wstepnych
prac przyvgotowawczych obejmujacych ,,0gdélny opis i
analize stanu organizacyjnego przedsiebiorstwa oraz
istniejacego systemu przetwarzania informacji”, ,Za-
lozenn do projektu SEPI” i ,Projektu wstepnego
SEPI”

2) Ocena koncepcji zintegrowanego SEPIL. jego za-
kresu tematyveznego, kolejnosci wdrazania, doboru ze-
stawu EMC 1 urzadzen do przygotowania danych.

h) Ocena harmonogramu dalszych prac projektowo-
wdrozeniowych oraz zabezpieczenia kadrowego, jak
réwniez organizacji o$rodka przetwarzania informacji.

Jak z powyzszego wynika, jest to ocena prac przy-
gotowawczyvch niezaleznych od konkretnego typu
EMC. Dalsze natomiast prace bedg juz prowadzone
pod katem zastosowania konkretnego typu EMC iurza-
dzen przygotowania danych. Nalezy wiec z naciskiem
podkreslié, ze w tym momencie, to znaczy po Opra-
cowaniu projektu wstepnego musi nastapi¢ oce-
na dotychczasowych prac przygoto-
wawezych i podjecie decyzii, hxed\
przedsiebiorstwo otrzyma przewidy-
wany w projekcie zestaw EMC. Dlatego
projekt powinien byvé zatwierdzony przez dyrekel€
przedsiebiorstwa i czynniki nadrzedne (zjednoczenia i
ministerstwa). Zaalkceptowany i uzgudmon_\ Z pemi"
mocnikiem rzadu do spraw Elektronicznej Technikl
Obliczeniowej zestaw EMC i termin jego dostawy m u-
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si byé obowiazujacy. Jezeli brak jest takiej
decyzji dalsze prace nad zintegrowanym SEPI po-
winny by¢é przerwane. Mozna co najwyzej opracowy-
waé¢ niektore wycinki systemu i wdraza¢ na obcej
EMC, jezeli jest taka do dyspozycji w niezbyt duzej
odleglosci od miejscowosci, w iktore] zlokalizowane jest
przedsiebiorstwo.

Decyzja ta (to znaczy przydzial EMC) musi by¢
podjeta co najmniej na dwa lata przed zainstalowa-
niem EMC. Jest to bowiem minimalny okres czasu,
aby mozna bylo przygotowaé pomieszczenia do zain-
stalowania EMC oraz uzyskac¢ dostawe urzadzen po-
mocniczych. Z drugiej strony, przy posiadaniu kadry
specjalistéw, zgodnie z wymaganiami uprzednio poda-
nymi, i realnych mozliwosci uzupelniania jej w naj-
blizszym czasie, przedsiebiorstwo moze w okresie dwu-
letnim opracowaé¢ i wstepnie uruchomié¢ (to znaczy
uruchomi¢ programy na danych prébnych) w takim
stopniu, aby obcigazy¢ EMC co najmniej na jedna
zmiane juz w pierwszym okresie jej zainstalowania.
Zresztg, oceny tej mozna dokonac¢ na podstawie har-
monogramu prac projektowych i wdrozeniowych,
opracowanym W projekcie wstepnym.

Powstaje tu jednak watpliwosé, czy ocenione z wy-
nikiem pozytywnym omoéwione powyzej prace Przyv-
gotowawceze gwarantuja dalszy przebieg prac zgodnie
z harmonogramem. Wydaje sie, ze bez ryzyka moze-
my odpowiedzieé¢ tak, jezeli jednak pozytywny wynik
oceny wstepnych etapow prac przygotowawcezych i za-
twierdzenia projektu wstepnego dokonano na podsta-
wie wnikliwej i doglebnej analizy tych prac. Celem
niniejszego opracowania jest tego rodzaju ocena. to
znaczy ocena oparta na szczegolowej analizie prac
przygotowawezych i istniejacego stanu organizacyjnego
w przedsiebiorstwie. Ocene dalszych etapow prac
przygotowaweczych traktowaé nalezy jako uzupelnia-
jacg. W przypadku zatwierdzenia projektu wstepnege
i ustalenia terminu przydzialu okreslonego zestawu
EMC, celowa jest biezaca wyrywkowa kontrola prze-
biegu dalszych prac przygotowawczych, a po uplywie
roku od daty zatwierdzenia projektu wstepnego —
szczegblowa Lkontrola zgodnosci wykonanych prac z
przyjetym w projekcie wstepnym harmonogrameni.
Jezeli okazalo by sie. ze istnieja powazne opdznienia
prac w stosunku do harmonogramu, w ktérych wyni-
ku zainstalowana w okre$lonym terminie EMC nie be-
dzie odpowiednio wykorzystana, oraz zachodzi obawa
dezaktualizacji projektu SEPI wskutek wydluzajacego
sie czasu jego opracowania, wowczas nalezy bez-
wzglednie wycofa¢ przydzial EMC. Przy istniejacym
obecnie niedostatku tego rodzaju srodkéw technicznych
nie bedzie obaw, aby ta EMC nie byla odpowiednio
wykorzystna przez innego uzytkownika. Jezeli po
uplvwie roku stwierdzi sie pelng zzgodno$¢ przebiegu
prac z przyjetym harmonogramem, lub tyvlko nieznacz-
ne odchylenia, wéwczas przydzial uprzednio zatwier-
dzony nalezy ostatecznie sfinalizowaé. zezwalajac
przedsiebiorstwu na zawarcie umowy (kontraktu) =z
producentem EMC na jej dostawe. Wynika stad. ze
zatwierdzenie przydzialu EMC na podstawie projektu
wstepnego jest warunkowe i tak nalezy je traktowac.
W przypadku jednakze, gdv prace przebiegajg zgod-
nie z harmonogramem, ustalony uprzednio przydziai
EMC nie moze by¢é wycofany. Powodowalo
by to bowiem niepotrzebne straty finansowe dla
przedsiebiorstwa i zniechecenie do dalszych prac.

W opracowaniu niniejszym podano propozyvcje meto-
dy oceny prac przygotowawczych do wdrozenia zinte-
growanego SEPI dla przypadku przebiegu ich zgodnie
z logicznie ustalonymi etapami. Mogg jednak wysta-
pi¢ w praktyce roznego rodzaju odchylenia, ktore —
generalnie rzecz biorgc — mozna podzieli¢ na dwie
glowne grupy:

— Wykonanie wszystkich prac przygotowawczych,
ktére omoéwiono w niniejszym opracowaniu lgcznie z
projektem wstepnym i pomijajace zatwierdzenie pro-
jektu wstepnego oraz uzyskanie na tym etapie kon-
kretnego przydzialu EMC. opracowano projeki tech-
niczny a moze nawet wdrozono [ragmeniyv (niekiore
podsystemy) SEPI. Wowcezas ocena powinna przebie-
ga¢ zgodnie z zaproponowana w metodach — =z

uwzglednieniem jednakze dalszych opracowan. Jezeli
ocena zarowno prac wstepnych, to znaczy do projektu
wstepnego wlacznie, jak 1 dalszych etapow — jest
pozytyvwna, nalezy bezwzglednie traktowac przedsie-
biorstwo to, jako znacznie mniej zaawansowane niz
przedsiebiorstwo posiadajace tylko projekt wstepny.
W przyvpadkach tych, gdy inne kryteria oceny réwniez
wskazuja na potrzebe zainstalowania EMC, nalezy tym
przedsiebiorstwom przydzielaé ja w pierwszej kolej-
nosci i — o ile jest to mozliwe — zestaw zapropono-
wany w projekcie wstepnym, lub na tyle podobny,
aby nie bylo koniecznosci wprowadzenia wiekszych

-zmian w projekcie technicznym.

— W przedsiebiorstwie istnieje opracowany projekt
techniczny i eksploatowany wycinkowy SEPI, lecz nie
podjeto calo$ci prac przygotowawczych do wdrozenia
systemu zintegrowanego, nalezy woéwczas dokonaé in-
dywidualnej oceny tego przedsiebiorstwa biorgc za
podstawe nastepujgce kryteria:

— Uzyskane faktyczne efelity z eksploatacji SEPIL
Jak juz powyzej stwierdzono zaleza one w glownej
mierze od dziedziny tematycznej, w ktérej SEPI jest
eksploatowany;

— ilo$¢ godzin pracy EMC, jaka praktycznie wyko-
rzystuje przedsiebiorstwo do eksploatacji tego systemu
wycinkowego. Oczywiste jest i wielokrotnie o tym
wspominano, ze ilo$¢ godzin pracy EMC stanowi tu
ryterium pomocnicze; jako zasadnicze kryterium na-
lezy traktowac¢ dobor dziedziny tematycznej zapewnia-
jacej maksymalne efekty ekonomiczne. Dopiero przy
spelnieniu tego kryterium nalezy bra¢ pod uwage po-
trzebny czas pracy EMC. Moga tu zaistnie¢ przypadki,
szezegoOlnie dla duzych przedsiebiorsiw, ze do eksploa-
tacji wycinkowego systemu (na przyklad w planowa-
niu i kontroli realizacji produkcji) potrzebna bedzie
EMC (nawet $redniej wielkosci) i bedzie ona w pelni
wykorzystana. W przypadkach takich przedsiebiorstwo
nalezy traktowaé¢ jako w pelni przygotowane pod
wzgledem projektowym 1 organizacyjnym i termin
dostawy EMC uzalezniaé¢ tylko od realnego terminu
przygotowania pomieszczen do jej zainstalowania
Jezeli natomiast potrzebna 1 wykorzystywana pra-
ktycznie w eksploatacji wycinkowego SEPI ilo$¢ go-
dzin pracv EMC nie gwarantuje pelnego jej wykorzy-
stania. wowezas nalezy =zazada¢ od przedsiebiorstwa
wszystkich materialéw niezbednych do oceny celowos-
ci i mozliwosei rozbudowy syvstemu. Po dostarczeniu
tveh materialow, ktore w zasadzie powinny zawierad
wszystkie wymienione w niniejszym opracowaniu ele-
menty skladowe. nalezy dokona¢ oceny kierujac sie
podanymi powyzej kryteriami.

Na zakonczenie nalezy zwrdéci¢ uwage na pewne nie-
pokojace tendencje w przygotowaniu przedsiebiorstw
do =zastosowania EMC w zarzadzaniu. a mianowicie
przeprogramowvwanie na EMC dokladnie takich sa-
mych procedur i algorytmow, jakie stosowane byly
na MLA (maszyny liczace — analitvezne). Oznacza to
w praktyce nic innego. jak stosowanie duzo drozszyvch
i o znacznie wiekszyvch mozliwosciach $rodkéw tech-
nicznveh do wykonywania dokladnie tych samych prac
i dokladnie w ten sam sposdh. jak realizowane byly
przy pomocy S$rodkdéw technicznych znacznie tan-
szych.

W przypadku tym jedynym efektem przejscia z
MLA na EMC jest szvbsze wyvkonanie obliczenn. Wy-
daje sie jednak. ze nie jest tc wystarczajacy powadd
do stosowania EMC. Poza tym, czas pracy EMC be-
dzie w tyveh przypadkach niewlasciwie wykorzysty-
wany. gdyz optvmalny system oparty na MLA nie
zawsze bedzie optvmalny (a nawet jest to malo praw-
dopodobne). gdv zostanie zastosowana do jego reali-
zacjii EMC. Przejscie z svstemu opartego na MLA na
system z zastosowaniem EMC z reguly wymaga udo-
skonalenia istniejacego systemu. Jako regule nalezy tu
przvjaé: im doskonalsze §rodki technicz-
ne. tym doskonalszy musi byé system
(w sensie procedur i metod). ktéry
przyv ich zastosowaniu jest realizowa-
ny. W ocenie przvgotowania przedsiebiorstwa do
wdrozenia SEPI nalezy zwrdci¢ uwage rowniex na te
zagadnienia.
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