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Przekazujgc niniejsze opracowanie pragne przede wszystkim ztozyé
wyrazy podziekowania tym, ktorzy doceniajgc doniosto$¢ ekonomicznag
automatyzacji procesow informacyjnych zarzgdzania, zainicjowali i stwo-
rzyli Zespotowi naszemu warunki umozliwiajgce podjecie i prowadzenie
prac. Mam tu oczywiscie na mysli:

- Komitet Dzielnicowy Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej

Warszawa-Ochota,

- Kierownictwo Centralnego OsSrodka Doskonalenia Kadr Kierowni-
czych,

- Kierownictwo przedsiebiorstwa, w ktérym prowadzone byly prace.

Poczuwam sie rowniez do mitego obowiazku serdecznego podzieko-
wania Kolezankom i Kolegom z Zespotu - wspétautorom prowadzonych
prac. Ich codzienna i rzetelna praca, niejednokrotnie praca nocna -
pozwolita osiggng¢ przedstawione w niniejszym opracowaniu wyniki.
Bez zaangazowania sie cztonkéw Zespoitu, dobrowolnego ograniczenia
zycia osobistego osiagniecie tych wynikéw byto niemozliwe. Mam tu
w szczegoOlnosci na mysli Kolegow:

- Zdzistawa Bobiatynskiego, Christosa Karafilowskiego, Ryszarda
Kowalskiego, Danute Kroélikowska, Wande Lutostawskag, Wiestawa
Nigota, Danute Ramotowskag, Bronistawa Rodzenia, Jadwige
Roginska-Empacher, Jerzego Rumianka, Matgorzate Rybusinska,
Wiodzimierza Sokotowskiego, Stefana Stpiczynskiego, Lucjana
Swietczaka, Tadeusza Tuke, Wande Wojciechowskyg, Stanistawa
Zarzyckiego, Marie Zychowicz, Marka Zelawskiego i Bogne
Zukowska.

Podziekowania niniejsze dotyczg rowniez Kolezanek i Kolegéw /zaréwno
pracownikow CODKK jak i Zaktadoéw/, ktérzy zapewniali Zespotowi
ohstuge techniczng. Dzieki ich ofiarnej i solidnej pracy zabezpieczone
byto bezawaryjne dziatanie elektronicznej maszyny cyfrowej i urzgadzen
pomocniczych. Dzieki nim terminowo wykonywane byly prace zwigzane
z przygotowaniem danych, perforowaniem i inne zmudne prace pomoc-
nicze, konieczne do osiggniecia postawionego celu.

Specjalne wyrazy podziekowania nalezg sie pracownikom przedsie-
biorstwa - czynnie wspotpracujacych z Zespotem w ciggu kolejnych
etapow prac. Nalezy podkresli¢, ze rownolegle musieli oni wykonywac
swoje normalne zajecia. Wspotpraca z Zespotem byta wiec dla nich
dodatkowym obciazeniem.



Wdziecznos$¢ nalezy sie tym wszystkim, ktorzy zyczliwag krytyke

rade powaznie wspomagali nasze wysitki:

- Pracownikom Hutniczego Przedsiebiorstwa Maszynowych Obli-
czen Analitycznych w Katowicach.

- Pracownikom Zaktadéw Elektronicznej Techniki Obliczeniowej
ZETO, a w szczego6lnosci pracownikom Biura Studiéw i Projek-
tow Systemow Elektronicznego Przetwarzania Danych oraz
Zaktadéw Obliczeniowych: /Katowice, Poznan, Warszawa, Wroctaw
i Szczecinl/.

- Pracownikom Centralnego Resortowego Os$rodka Przetwarzania
Informacji Ministerstwa Przemystu Maszynowego,

- Pracownikom Os$rodka Organizacji i Normowania MERATECH,

- Wielu stuchaczom kurséw prowadzonych w Centralnym OsSrodku
Doskonalenia Kadr Kierowniczych.

Marek Greniewski
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Cze$¢ I. WPROWADZENIE

1. Geneza i etapy prac, skitad zespotu

Prace nad automatyzacje proceséw informacyjnych zarzgdzania
w Zakladach zostaty podjete w kwietniu 1966 roku, wspoélnymi sitami
Centralnego Os$rodka Doskonalenia Kadr Kierowniczych i Zaktadoéw.
Celem podjetych prac byto:

- stworzenie przykiadowego rozwigzania zintegrowanego systfemu
przetwarzania danych dla potrzeb szkolenia analitykéw i projek-
tantow systemow elektronicznego przetwarzania danych, kierowa-
nia produkcje oraz doskonalenia w tym zakresie kadry kierowni-
czej przedsiebiorstw przemystowych,

- opanowanie technologii zautomatyzowahych proceséw informacyj-
nych w oparciu o tasmowo zorientowane konfiguracje, maszyn
cyfrowych;

- wypracowanie /a raczej S$cislej mowigc odtworzenie/ metodyki
projektowania zautomatyzowanych systemoéw informacyjnych;

- opracowanie metody planowania operatywnego odpowiedniej dla
warunkow stosowania elektronicznej techniki obliczeniowej.

Wybor Zakiadoéw nastgpit z inicjatywy Komitetu Dzielnicowego PZPR
Warszawa-Ochota;. Catoksztatt dotychczasowej wspoétpracy potwierdza
stusznos$¢ wyboru.

Nalezy podkresli¢, ze rozpoczynajagc wspotprace z Zakladami,
Centralny Os$rodek Doskonalenia Kadr Kierowniczych dysponowat:

- pierwszg zainstalowang w Polsce emc do przetwarzania danych,

0 zorganizowanej w peini eksploatacji - pracujaca juz w tym
okresie w rezimie 2-3 zmianowym;

- doswiadczeniami uzyskanymi w toku wspotpracy z ekspertami
Miedzynarodowego Biura Pracy /w ramach umowy pomiedzy
Rzadem a Funduszem Specjalnym- Narodéw Zjednoczonych/;

- szkoleniowym systemem przetwarzania danych opracowanym
dla Wydziatu Farmaceutycznego Tarchominskich Zaktadow
Farmaceutycznych POLFA /praca nad tym systemem byta pro-
wadzona pod kierownictwem ekspertow Miedzynarodowego Biura
Pracy/;

- szeregiem rozwazan teoretycznych, ktére znalazty swoéj wyraz
w publikacji pt® Robot Kierownictwa - Automatyczne Przetwa-
rzanie Danych.

1/ M. Greniewski - "Robot Kierownictwa - Automatyczne Przetwarza-
nie Danych", Warszawa 1967, PWN.



W czasie prowadzenia prac formowat sie Zespo6t projektowo-
wdrozeniowy. Pod koniec 1968 roku liczyt on 21 pracownikéw dziatal-
nosci podstawowej i kilkunastu pracownikéw pomocniczych. Aktualny
sktad osobowy zespotu /pracownicy dziatalnosci podstawowej/ zostanie
podany na koncu niniejszego rozdziatu.

W wyniku prowadzonej w okresie kwiecien-pazdziernik 1966 r.
analizy podstaw i w okresie czerwiec-grudzien 1966 analizy dziatania
zostal opracowany w okresie styczen-kwiecien 1967 projekt koncepcyj-
ny automatyzacji proceséw informacyjnych zarzadzania w Zaktadach.
Projekt ten przedstawiono w dokumencie pt.: Rozazerzone zatozenia
na system elektronicznego przetwarzania danycli, a nastepnie zatwier-
dzono do realizacji przez dyrektorow naczelnych CODKK.i Zakiadu.

W toku dalej prowadzonych prac projektowo-wdrozeniowych okazato
sie, ze dla automatyzacji procesow informacyjnych zarzadzania nalezy
wprowadzi¢ /to znaczy zaprojektowac¢ i wdrozyé/ cztery, kolejne syste-
my przetwarzania danych, z ktérych pierwszy jest jedynie systemem
wycinkowym i odgrywa role pomocniczag, za$ trzy dalsze sg coraz bar-
dziej ztozonymi systemami kompleksowymi i zintegrowanymi /poréwnaj
rozdziat 2 niniejszego opracowania/. Ostatni przekracza nieco swoim
zakresem system opisany w wymienionym dokumencie - Rozszerzone
Zatozenia ... Wzmiankowane wyzej cztery systemy nazwano

- Systemem Wycinkowym,

- Systemem Bazowym,

- Systemem Przejsciowym,

- Systemem Rozszerzonym.

Mimo, ze sa to cztery systemy, sa one miedzy sobg bardzo scisle
powigzane. Nie wchodzgc w tym miejscu w szczegobty, mozna kroétko
powiedzie¢, ze System Przejsciowy bedzie dalszym rozwinieciem Syste-
mu Bazowego, ktory z kolei zawiera w sobie System Wycinkowy, nato-
miast System Rozszerzony bedzie w stosunku do Systemu Bazowego
/loczywiscie rowniez i do Systemu Przejsciowego/ zawierat jakosciowo
inne planowanie operatywne produkcji oparte na metodach programowa-
nia dynamicznego. Zaréwno System Bazowy, jak i System Przejsciowy
wykorzystuja dla potrzeb planowania operatywnego metode planowania
kroczgcego wedtug standardowych okreséw wyprzedzan.

tatwos¢ przejscia od Systemu Wycinkowego, do Systemu Bazowego,
nastepnie od Systemu Przejsciowego do Systemu Rozszerzonego zostata
zapewniona przez projektowanie juz na poziomie projektu roboczego
Systemu Rozszerzonego, projektu uzupetnionego tymi fragmentami,
ktére .wchodzg w skitad Systemu Przejsciowego. Nastepnie za$ przysta-
piono do opracowywania projektéw szczegdétowych, programowania, kon-
wersji bazy normatywnej i wdrazania kolejnych czesci sktadowych -
tak aby uruchomié¢ w pierwszej kolejnosci System Wycinkowy, dalej
System Bazowy itd.

I/ "Rozszerzone zatozenia na system elektronicznego przetwarzania

danych dla Zakitadoéw Wytworczych Przyrzadéw Pomiarowych "ERA",
CODKK, J/opracowanie wewnetrzne/, Warszawa 1967.



W okresie maj 1967 - czerwiec 1968 zostal opracowany projekt
roboczy. RoOwnolegle do prac projektowych byly prowadzone prace nad
rozbudowe oprogramowania emc, na ktérej System Bazowy jest reali-
zowany /ICT-1300/, oraz prace zwigzane z wypracowaniem efektywnych
algorytmoéw rozwinieé¢ konstrukcyjno-technologicznych, zwinie¢ konstruk-
cyjno-technologicznych i struktury kartoteki konstrukcyjno-technologicz-
nej. Prace nad projektem szczegétowym pierwszej, wycinkowo wdraza-
nej dziedziny Gospodarki Materiatowej rozpoczety sie w kwietniu 1967 r.
Oprogramowanie tej dziedziny przebiegato ze stosunkowo niewielkim
przesunieciem w czasie. Od lipca 1967 rozpoczeta sie konwersja ele-
mentéw bazy normatywnej dla Gospodarki Materiatowej na nos$niki
maszynowe, a nastepnie rozpoczeto porzadkowanie tej czesci bazy nor-
matywnej, juz przy uzyciu emc.

Od stycznia 1968 rozpoczeto eksperymentalne przetwarzanie na emc

tej pierwszej dziedziny, w marcu 1968 uzyskano pierwsze uzytkowe
tabulogramy. W czasie wdrazania zaszta konieczno$¢ wprowadzenia sze-
regu zmian. Ostateczng forme przyjeto w kwietniu 1969 r.

W okresie pazdziernik 1967 - luty 1968 cata dokumentacja konstruk-
cyjno-technologiczna zostata przez pracownikéw odpowiednich pionéw
przedsiebiorstwa opracowana na formularzach umozliwiajgcych proste
jej przeniesienie na nosniki maszynowe. Na dokumentacje konstrukcyj-
no-technologiczng wprowadzono kody indeksu materiatowego na podstawie
indeksu materiatowego prowadzonego w ramach wycinkowo wdrozonej
Gospodarki Materiatowej oraz wprowadzono jednolity system kodowania
opracowan konstrukcyjno-technologicznych dla czesci objetych Polskimi
Normami.

W okresie marzec 1968 - 'czerwiec 1969 dokonano konwersacji
dokumentacji konstrukcyjno-technologicznej na nosniki maszynowe oraz
przeprowadzono formalng kontrole catej dokumentacji, badajac rozwi-
jalno$¢ wszystkich wyrobéw, zgodno$¢ kodéw indekséw materiatowych
i jednostek miary w dokumentacji konstrukcyjno-technologicznej z Gos-
podarka Materiatowa, zgodnos$¢ koddéw oprzyrzgdowania specjalnego
w dokumentacji konstrukcyjno-technologicznej ze spisem oprzyrzadowa-
nia specjalnego. Ponadto /marzec 1969/ wyemitowano katalogi norm
materiatowych i czasowych oraz dokonano weryfikacji tych norm.

W efekcie usunieto blisko dziesie¢ tysiecy rdéznego rodzaju biedow w
dokumentacji konstrukcyjno-technologicznej majacych rézne zrodita po-
chodzenia. Dalsze poprawianie dokumentacji konstrukcyjno-technologicz-
nej przebiega juz w ramach eksploatacji Systemu Bazowego.

W okresie maj-grudzien 1968 opracowano projekty szczegd6towe dla
dziedzin nr 6 i 7 /Wyznaczanie ciggnionego kosztu normatywnego robot
w toku, poéHabrykatéw zakonczonych i wyrobéw gotowych oraz Okresowa
wycena robét w toku/, tgcznie z uruchomieniem programoéw. Na podsta-
wie czesciowo poprawionej dokumentacji konstrukcyjno-technologicznej
i cen materiatbw zostat opracowauy przy uzyciu emc, w okresie
grudzien 1968 - styczen 1969 cennik /taryfikator/ wg 'ciaggnionych kosz-
tow normatywnych robocizny, wg wydziatléw bezposrednio produkcyjnych,



kosztow normatywnych materiatéw podstawowych i kosztu ustug koope-
racyjnych dla robét w toku, pétHabrykatow zakonczonych i wyrobow
gotowych. Warto podkresli¢, ze byt to pierwszy wypadek opracowania
w naszym Kkraju takiego cennika przy uzyciu emc, na podstawie doku-
mentacji konstrukcyjno-technologicznej i materiatowej przechowywanej
na nosnikach maszyny.

W styczniu 1969 dokonano pierwszej eksperymentalnej wyceny roboét
w toku na podstawie spisu na dzien 31 grudnia 1968 r.

Kolejne wersje cennika /taryfikatora/, na podstawie bardziej
poprawnych wersji dokumentacji konstrukcyjno-technologicznej, opra-
cowano odpowiednio na poczatku kwietnia i lipca 1969 r. Byty one
podstawe dwu wycen robdét w toku, weditug spiséw na koniec pierwsze-
go i drugiego kwartatu 1969 roku /przy czym wyceny byty jeszcze
dublowane przez wyceny reczne/.

W okresie lipiec 1968 - czerwiec 1969 opracowano projekt szcze-
go6towy , zaprogramowano, dokonano konwersji potrzebnego wycinka
bazy normatywnej i wdrozono dziedzine nr 3 - Gospodarke wyrobami
gotowymi.

W tym okresie przetwarzaniem objete byly kwartaty /czwarty kwartat
1968, pierwszy i drugi kwartal 196£ roku/. Poczawszy od lipca 1969,
czestotliwos$¢ przetwarzania dla tej dziedziny wzrasta i przetwarza-

niem se obejmowane okresy miesieczne, a nastepnie, po usprawnieniu
sptywu dokumentéw zrodiowych, objete zostane okresy dekadowe.

W okresie marzec - maj 1969. zostat opracowany projekt szczego-
towy, zaprogramowanie i wdrozenie dziedziny nr 8 - Planowanie Kro-
czgce produkcji wg standardowych okreséw wyprzedzen.

W okresie styczen - lipiec 1969 opracowano i zaprogramowano
dziedzine nr 9 - Planowanie roczne. Pierwszego przeliczenia planu
rocznego dla roku 1970 dokonano w lipcu 1969 r. W wyniku tego
przeliczenia, w oparciu o baze normatywne Systemu i plan produkcji
wyrobow finalnych

- okreslono obciezenie wyrobami finalnymi /pozycjami planu

rocznego/ poszczego6lnych gniazd technologicznych,

- wyznaczono potrzebne zatrudnienie bezposrednio produkcyjne dla
poszczegd6lnych gniazd i wydziatébw Zaktadow,

- obliczono wartos¢ planu produkcji finalnej w trzech cenach
planowanych kosztéw normatywnych w rozbiciu na koszty robo-
cizny bezposrednio produkcyjnej wg wydziatéw, koszty materia-
tow podstawowych i koszty obrobki obcej,

- wyznaczono wielkosci minimalnych partii planistycznych dla
poszczegdlnych wyrobow finalnych, liczbe partii minimalnych
w roku, diugos$¢ cyklu produkcyjnego w zmianach oraz szereg

innych wielkosci i wskaznikéw.
Pozostate dwie dziedziny, nr 2 i 4, zostaly zaprojektowane, za-
programowane i wdrozone w okresie styczen - lipiec 1969» RoOwno-
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legie do prac projektowo-wdrozeniowych dla poszczegdlnych dziedzin
prowadzone byly prace zwigzane z opracowaniem lub usprawnieniem
podstawowych algorytmoéw przetwarzania i parametryzowanymi progra-
mami realizujagcymi te algorytmy.

Zgodnie z obowigzujacym harmonogramem uruchomienie Systemu
Bazowego nastgpito w lipcu 1969 r. Nalezy podkres$li¢, ze chociaz
System Bazowy w poréwnaniu z Systemem Rozwinietym, jest stosunko-
wo maty, to w pordédwnaniu z innymi wdrazanymi w Polsce jest syste-
mem duzym i kompleksowym. Zawiera wszystkie te elementy /w sen-
sie dziedzin/, ktére maja inne systemy krajowe, aktualnie projektowa-
ne, wdrazane lub wdrozone oraz szereg nowych po raz pierwszy
rozwigzywanych w Kkraju.

W skitad zespotu, ktéry realizowatl System Bazowy wchodzg:

z Zakladu Przetwarzania Danych Centralnego Os$Srodka Doskonale-
nia Kadr Kierowniczych: Zdzistaw Bobiatynski /od sierpnia 1967/,
Marek Greniewski /od kwietnia 1966/ Christos Karafilowski /od maja
1967/, Danuta Kroélikowska /od kwietnia 1966/, Wanda Lutostawska
/od listopada 1967/, Wiestaw Nigot /od pazdziernika 1968/, Danuta
Ramotowska /od pazdziernika 1968/, Jadwiga Rogihnska-Empacher
/od listopada 1968/, Jerzy Rumianek /od czerwca 1966/, Wtodzimierz
Sokotowski /od wrzesnia 1966/. Stefan Stpiczynski /od pazdziernika
1968/, Wanda Wojciechowska /od czerwca 1966/, Stanistaw Zarzycki
/lod czerwca 1966 - do listopada 1968/, Maria Zychowicz /od czerw-
ca 1966/, Marek Zelawski /od czerwca 1S66/, Bogna Zukowska /od
pazdziernika 1968/,

z wspotpracujagcego przedsiebiorstwa: Ryszard Kowalski /od kwiet-
nia 1966/, Bronistaw Rodzen /od wrze$nia 1966/, Malgorzata Rybusin-
ska /od wrzesnia 1968/, Tadeusz Tuka /od kwietnia 1966/, Lucjan
Swietczak /od kwietnia 1966/,

Catoscig prac kierowali: Marek Greniewski i Ryszard Kowalski.

2. Krotka charakterystyka Przedsiebiorstwa

Zaktady sa producentem przyrzadéw elektrycznych, ponadto prowa-
dzg stosunkowo szerokag dziatalno$¢ sSwiadczenia ustug kooperacji czyn-
nej. Wyroby finalne produkowane sg w ponad stu asortymentach podsta-
wowych i ponad dwu tysigcach odmian o réznych zakresach pomiarowych.
Do wyprodukowania wszystkich wyrobéow trzeba wykonaé¢ ponad 5 500
réznych czesci /detali/, podzespotow, zespotdw réznych rzedéw i zes-
potéw gtéwnych - iacznie w okoto 16 000 wariantow wykonania. Catos$¢
opanowanej technologii, potrzebnej do wykonania wszystkich wariantéw
wyrobow finalnych, zawiera okoto 40 000 operacji technologicznych.

W roku 1968 Zaktady dysponowaty powierzchnig produkcyjng okoto
45 000 m?. W Zaktadach istniejg cztery wydziaty produkcyjne. Jeden
wydziat obrébki wstepnej zorganizowany jest w ukladzie technologicz-
nym, w pozostatych wydziatach przewaza struktura przedmiotowa.
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Od kilku lat Zaktady sg przedsiebiorstwem objetym eksperymen-
tem gospodarczym. Statut eksperymentu zabezpiecza Zakiadom szereg
uprawnien, a m.in.

- odmienny system ptac /dniéwka zadaniowa z premie - wyelimi-

nowanie akordu oraz zasada premiowania na podstawie regula-
minu zaktadowego/;

- korygowanie funduszu ptac proporcjonalnie do wykonania planu
produkcji towarowej wg cen zbytu /a nie produkcji globalnej/
oraz rozliczanie i kontrola bankowa funduszu ptac ogétu pracow-
nikbw /a nie w rozbiciu na poszczegdlne grupy/;

- prowadzenie bezposredniej sprzedazy wyprodukowanych wyrobéw
bez posrednictwa branzowego biura zbytu i hurtu;

- wspotpraca z Narodowym Bankiem Polskim na podstawie dwu-
stronnej umowy i na warunkach réznych od ogélnie obowigzuja-
cych przepisow;

- zmniejszenie liczby wskaznikéw dyrektywnych.

U podstaw obowigzujgcego eksperymentu lezy nowy miernik pro-
dukcji: cena normatywna wyrobéow /réwna kosztowi normatywnej robo-
cizny wyrobu liczonej dla okresu bazowego/. Stosowanie tego miernika
utatwia wprowadzenie do produkcji nowych wyrobéw o nowoczesnej

konstrukcji i wysokiej pracochtonnosci i sprzyja podnoszeniu poziomu
techniczno-organizacyjnego. Zapotrzebowania na nowoczesne metody
organizacji produkcji i zarzadzania jest jedna z przyczyn podjecia

w Zaktadach prac nad zastosowaniem elektronicznej techniki oblicze-
niowej w zarzadzaniu.

Blizsza charakterystyka Zaktadow bedzie oparta na danych z roku
1968, w ktorym wpltyw elektronicznego przetwarzania danych byt jeszcze
bardzo maty. Dlatego dane tego roku beda mogty w przysztosci sta-
nowié¢ punkt odniesienia dla oceny efektéw uzyskanych przez stosowanie
nowych metod zarzgdzania.

2.1 Produkcja

W roku 1968 wyprodukowano tacznie 254 tys. szt. przyrzadow.
Z tej liczby zareklamowano 1.400 szt. Wielko$¢ produkcji za rok 1968
mozna scharakteryzowaé¢ w uktadzie wartosciowym jak nizej:

Wyszczegdlnienie Plan Wykon,
J wjnaln. zt_ w min.zt
IProdukcja po cenach norma- o
jtirwn2_ch_ 23 23 - .100.0
1Produkcja towarowa w cenach
147 149 100, 9
jProdukcja globalna w cenach 308 320 104.0

Iporéwnywalnych
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2.2 Rytmicznos¢ produkcji

Rytmicznos$¢ sptywu produkcji finalnej w poszczegdlnych kwartatach
1968 r. przedstawia sie jak nizej:

1
1 Kwartat Sptyw produkcji w % do
} 1 produkcji rocznej

I 23,5
T 29,2
1" 24,7
v 27,6

2 .3 Wydajnos$¢ pracy

Podstawowym miernikiem wydajnosci pracy jest warto$¢ norma-
tywna produkcji liczona na jednego pracownika grupy przemystowej.
Zadania planowe w zakresie wydajnosci pracy zostaty wykonane w ro-
ku 1968 w 100,7% /plan 12 575 zt, wykonanie 12 699 z#t/. W stpsunku
do roku 1967 osiggnieto wzrost wydajnosci pracy o 8,9%.

2.4 Jakos¢ i niezawodnos$¢ produkcji

W wyniku zaostrzenia wymagan ze strony kontroli technicznej oraz
wprowadzenia do produkcji w 1968 r. szeregu nowoczesnych wyrobow
0 ztozonej technologii wytwarzania nastapit, w poréwnaniu do roku
1967, powazny wzrost strat na brakach oraz kosztach napraw gwaran-
cyjnych. W roku 1968 na produkowanych wyrobach przeprowadzono
70 okresowych proéb typu, z czego 3 byly negatywne. Instytut branzowy
przeprowadzit/z wynikiem pozytywnym/badania typu na 6 typach. Po-
nadto Instytut zaczagt prowadzi¢ badania eksploatacyjne nowych wyrobéw
1 ustalit, ze jakos$¢ produkcji w stosunku do lat poprzednich ulegta
poprawie.

2.5 Asortymentowos$¢ produkcji

Ze wzgledu na prawo eksperymentu, nie obowigzuje Zaktadéow
dyrektywny wskaznik asortymentowego wykonania planu. Jednakze wskaz-
nik ten wyliczany jest dla celéow statystycznych. Za rok 1968 wynosit
0,990.

2.6 Eksport

Zadania eksportowe za rok 1968, liczone w cenach dewizowych,
zostaty wykonane w 100,2 %.
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2.7 Postep techniczno-ekonomiczny

Ogétem na postep techniczno-ekonomiczny wydatkowano w r. 1968
sume okoto 11 min. zi, co stanowi 101% wykonania planu, oraz 94,5%
naktadéw na ten cel poniesionych w roku 1967. Uzyskane w 1968 r.
ekonomiczne efekty postepu ksztattowaly sie na poziomie wyzszym niz
w roku 1967.

2.8 Zatrudnienie i wykorzystanie czasu pracy

Ponizsze dane charakteryzuje zatrudnienie w roku 1968:

""""""""""" h 1
Lp. Wyszczegélnienie Z atrudnionych
r
1. Ogétem bez ucznidw 1 900
2. Uczniowie 150

W skaznik wykorzystania nominalnego czasu pracy w roku 1968 miat
wartos¢ 86, 8%.

2.9 Gospodarka materiatowa i kooperacja bierna

W roku 1968 indeks materiatowy /prowadzony od potowy 1967 r.
przy uzyciu emc/ miat ponad 18 000 pozycji, z czego 6 000 mate-
riatbw to materialy bezposrednio produkcyjne. Wartos¢ zapaséw
materiatlowych znajdujacych sie w magazynach dzialu zaopatrzenia
wyniosta na koniec 1968 r. okoto 44 min. zi. W ciagu catego roku
1968 do magazynéw przyjeto 23 810 pozycji materiatowych, natomiast
wydano 53 070 pozycji. Na rok 1968 zaplanowano ustugi kooperacji
biernej na sume 22 min zi, wykonanie wyniosto okoto 98% wartosci
planowanej.

2.10 Koszty wiasne produkcji

W roku 1968 koszty wiasne w ukitadzie kalkulacyjnym wynosity
134 min. zt, w tym:
- ptace robotnikéw bezposrednio produkcyjnych 12, 7%

- materialy bezposrednio produkcyjne 31,5%

- koszty wydziatowe 25,5%

- koszty ogo6lnozaktadowe 27,6%
- inne 2., 7%

Natomiast podziat kosztow w roku 1968 wukiadeie rodzajowym
ma posta¢ nastepujaca:
- ptace 35,5%
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- materiaty 36,2%

- energia 1,1%
- amortyzacja 4,1%
- ubezpieczenia 5,8%
- inne 17,3%

2.11 Wykorzystanie maszyn i urzadzen

Wskaznik wykorzystania nominalnego czasu pracy maszyn i urzg-
dzen objetych sprawozdawczosciga GUS-u wynosit w 1968 r. 83,0%.
Straty czasu pracy maszyn wyniosty ogétem 17,0% czasu nominalnego,
z czego na remonty przypada 4,5%.

2.12 Trudnosci

Z dotychczas: przedstawionej charakterystyki Zakiadow widaé, ze
plany produkcyjne sga wykonywane i osiggane podstawowe wskazniki
ekonomiczne, natomiast nie wida¢ na tym tle codziennych trudnosci.
Punktem wyjscia do rozwazan dotyczacych trudnosci Zakitadéw moga
by¢ Srednie dane rytmicznosci produkcji dla kolejnych dekad /1,11, i m /
i dla kolejnych miesiecy roku 1968. Mianowicie procentowe wykonanie
planu - dane usrednione dla dekad na przestrzeni 1968 roku wynoszg:

I dekada 21,6% produkcji wykonanej,
Il dekada 24,9% produkcji wykonanej,
111 dekada 53,5% produkcji wykonanej.

Powstaje pytanie, co jest przyczyng braku rytmicznosci? Odpowiedz
na to pytanie jest stosunkowo prosta. Juz pobiezna obserwacja wska-
zuje, ze w Zakitadach /wydziaty przedmontazu i montazu/ stale brakuje
detali i prostych podzespotow. O skali trudnosci, jakie stojg przed
dozorem, moze $Swiadczy¢ fakt, ze w wydziale poéHabrykatéw jest w
obrébce lub czeka na nig okoto 6 000 detali. W ciggu miesigca wydziat
potfabrykatéw wykonuje okoto 30 000 operacji technologicznych, co
przy zatrudnieniu okoto 500 robotnikéw /na tym wydziale/ daje nam
Srednio na robotnika w ciggu zmiany produkcyjnej 2,5 operacji. Do
rzeczy codziennych nalezy zbyt czeste przezbrajanie maszyn /ze wzgle-
du na aktualnie potrzebng, a raczej brakujaca liczbe detali/, co powo-
duje rwanie partii produkcyjnych i straty wynikajagce ze zbednych cza-
sOw przygotowawczo-zakoriczeniowych. Nierytmiczno$¢ dodatkowo zwiek-
szaja trudnosci zwigzane z terminowym zabezpieczeniem produkcji w
oprzyrzadowanie specjalne - co w Zaktadach stanowi ponad 8 000 po-
zycji ewidencyjnych. Ponadto wystepujag znane powszechnie trudnosci
zaopatrzenia materiatlowego, majace rowniez wptyw na rytmicznos¢
produkcji. Specyfika Zakiadéw w tym przypadku sg stosunkowo mate
potrzeby szeregu materiatéw w skali roku, w poréwnaniu np. do mi-
nimow hutniczych. Dalsza, szczegétowa analiza wskazuje, ze istnieja
rozbieznosci pomiedzy technologia pisang a technologia wykonywang
oraz ze nie najlepiej przedstawia sie wewngtrzzaktadowa unifikacja
detali znormalizowanych* Ostatnig istotng bolgczkg jest mata czytelnos¢
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wypetniania dokumentéw zrodtowych, takich jak np. kwity magazynowe.

2.13 Droga rozwigzania trudnosci

Usuniecie istniejgcych trudnosci wymaga trzech s$Srodkow dziatania:
- uporzadkowania dokumentacji i ewidencji wszystkich podstawowych
czynnikéw produkcji;

- wprowadzenia metod planowania na podstawie danych ewidencyj-
nych, danych technologicznych, danych organizacyjnych itd.,
metod zabezpieczajgcych z odpowiednim wyprzedzeniem skitadni-
ki produkcji w ilosciach koniecznych dla realizacji planu;

- wprowadzenia mechanizmu kontroli wykonania planu dziatajacego
wystarczajaco szybko i generujacego przewidywania dla dosta-
tecznie odlegtego horyzontu czasowego lub dla eliminowania od-
chylen badz dla wczesnego podjecia decyzji opracowania nowego
wariantu planu danego poziomu szczego6towosci.

Jednakze ze wzgledu na zitozonos$¢ sytuacji zachodzi konieczno$¢ uzu-
petnienia wyzej wymienionych $rodkéw dziatania mechanizmem wymu-
szajagcym porzadek organizacyjny i zabezpieczajgcym staty wzrost
kultury technicznej. Dlatego tez postanowiono przystgpi¢ do zaprojek-
towania i wdrozenia Kompleksowego Systemu Kierowania przedsiebior-
stwem przemystowym zawierajgcego, jako istotng czes$¢ skltadowa,
Zautomatyzowany System Informacyjny /zwany réwniez systemem elek-
tronicznego przetwarzania danych dla potrzeb zarzadzania/. Ze wzgle-
du na brak doswiadczenia i koniecznos¢ wytworzenia odpowiednich na-
wykéw w przedsiebiorstwie oraz ograniczone mozliwosci wyposazenia
w sprzet /do przetwarzania danych i przesytania danych/ postanowiono
calg prace podzieli¢ na cztery gtéwne etapy.

W wyniku realizacji kazdego z etapéw powstaje coraz bardziej rozbu-
dowany i coraz sprawniejszy Zautomatyzowany System Informacyjny.
Jak juz wspominaliSmy, systemy te umownie nazwano:

- System Wycinkowy,

- System Bazowy,

- System Przejsciowy,

- System Rozszerzony.

16



Czes$¢ Il. ELEMENTY TEORII

3. Systemy przetwarzania danych a zarzadzanie

U podstaw systemoéw przetwarzania danych dla potrzeb zarzadzania
przedsiebiorstwem przemystowym lezy zarys teorii kierowania proce-
sem wytworczym /czyli zautomatyzowanych systemoéw informacyjnych/.
Zbyt ograniczone ramy niniejszego opracowania uniemozliwiaja dokofta-
nia wyktadu. Ze wzgledu jednak na konieczno$¢ wyjasnienia koncepcji
przyjetych przez Zakiad rozwigzan w systemie przetwarzania odwotamy
sie do Kkilku elementow wzmiankowanej teorii.

Rozpocznijmy nasze rozwazania od podkreslenia dynamicznego
charakteru systemu przetwarzania-danych kierowania procesem wytwor-
czym. Ten dynamiczny charakter systemu wynika z:

- ewidencjonowania ciggtego lub okresowego /dla bardzo krétkich
okresow/ wszystkich fizycznych zasztos$ci: w strumieniu mate-
rialowo - zasileniowym i strumieniach zabezpieczen strumienia
materiatowo-zasileniowego w opracowania technologiczne, park
maszynowy itd.;

- opracowania z odpowiednimi wyprzedzeniami, przy uwzglednieniu
zaleznosci wewnatrz strumienia materiatowo-zasileniowego oraz
zaleznosci pomiedzy strumieniem materiatowo-zasileniowym i
strumieniami zabezpieczenia tego ostatniego, kolejnych, coraz
bardziej szczegétowych planéw operatywnych produkcji, zaopa-
trzenia, zbytu itd.;

- ewidencjonowania okresowego elementéw planu operatywnego,
opracowanego przez system, i planu diugofalowego, opracowa-
nego przez cztowieka przy udziale systemu;

- ciggtej lub okresowej kontroli wykonania planu operatywnego
poprzez konfrontacje ewidencji zasztos$ci i ewidencjonowanych
elementéw planu; kontrola musi uwzgledni¢ wieloszczeblowa
strukture zarzadzania i wynikajgca z niej konieczno$¢ zabezpie-
czenia pewnej swobody dziatania szczebli nizszych w ramach
otrzymanych zadan /komplikuje to w istotny sposéb kontrole
wykonania planéw operatywnych/ i wypracowanie, na podstawie
wynikéw kontroli, przewidywania dalszej realizacji planu opera-
tywnego, z wychwyceniem przysztych trudnosci, tych ktore sa
konsekwencjg powstatych w przesztosci odchylen;

- opracowywanie okresowych statystyk i sprawozdan sumarycznych
na podstawie ewidencji zasztosci i ewidencji elementéw planu;

- state modyfikowanie bazy normatywnej, dokonywanej w zwiazku
z opracowywaniem nowych wyrobéw, modernizacjg dotychczaso-
wych itp. na podstawie wykrytych przez System /kontrola wyko-
nania planu i statystyki okresowe/ biedéw w bazie normatywnej.
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Podstawag budowy Systemu sa dwa rodzaje modeli. Pierwszym sa
modele fizycznego przeptywu, np. przeptywu strumienia materiatowego.
Na rys. 1 pokazany jest model przeptywu materiatlowego przez wydziat
produkcyjny. Drugim rodzajem sa modele wzajemnych zaleznos$ci po-
miedzy réznymi fazami procesu produkcji, przygotowania produkcji
itp. z punktu widzenia realizacji celéw gtéwnych przedsiebiorstwa. Wy-
daje sie, ze termin "cel gtéowny" wymaga dodatkowego wyjasnienia.

Kazde przedsiebiorstwo przemystowe ma obok szeregu celéw po-
bocznych kilka gtéwnych celéow dziatania. Jes$li wezmiemy pod uwage
dowolne dwa przedsiebiorstwa przemystowe o bardzo podobnym profilu
produkcji - to gtdwne cele dziatania tych przedsiebiorstw nie musza
sie pokrywac. Jesli, przykiadowo, jedno z tych przedsiebiorstw jest
zlokalizowane w rejonie silnego deficytu sity roboczej, a drugie -
przeciwnie - jest zlokalizowane w rejonie deficytu miejsc pracy, ma-
jacym duze nadwyzki sity roboczej, to jednym z cetéw gtéwnych dzia-
tania pierwszego przedsiebiorstwa bedzie zmniejszenie pracochtonnosci
produkcji poprzez np. automatyzacje proceséw technologicznych i wy-
soki udziatl kooperacji biernej, natomiast jednym z celéw gtéwnych
drugiego przedsiebiorstwa bedzie zabezpieczenie mozliwie duzej liczby
miejsc pracy dla ludnosci danego rejonu. Oczywiscie, wymienione wy-
zej cele dziatania dotycza relacji przedsiebiorstwo - spoteczenstwo w
zakresie zatrudnienia.

Dla potrzeb dalszych rozwazan zostat wybrany jeden cel gtéwny -
zapewnienie odpowiedniej podazy wyrobow gotowych lub czes$ci zamien-
nych, mozliwie zgodnie z zapotrzebowaniami odbiorcéw i zgodnie ze
wskaznikami dyrektywnymi dla planu produkcji, zatrudnienia itp. Wyda-
je sie, ze z punktu widzenia automatyzacji procesow informacyjnych
zarzadzania jest to jedyny cel gtéwny dziatalnosci przedsiebiorstwa,
jaki nalezy braé¢ pod uwage przy rozwazaniu problemoéw kroétko- i
Srednioterminowych.

Rozpatrzmy teraz model drugiego rodzaju zbudowany z punktu wi-
dzenia realizacji podanego wyzej celu gtéwnego /rys. 2/. Model ma
posta¢ rodzaju sieci zaleznos$ci. Nalezy jednak podkresli¢, ze sieci
typu CPM czy PERT sg szczegllnym przypadkiem takiego rodzaju
modelu w warunkach jednorazowego dochodzenia do celu, a nie dla
Srednio- czy tez diugookresowego statlego osiggania celu. Omawiany
model skitada sie z sekwencji zabezpieczen i ograniczen tych zabezpie-
czen. Ograniczenia te zmniejszajg mozliwos¢ manewru przy wzajem-
nym dopasowywaniu zabezpieczenn bezposrednich i coraz bardziej po-
Srednich realizacji celu gtéwnego.

Z kolei przejdziemy do omoéwienia poszczego6lnych zabezpieczen
i ich wzajemnych powigzan. Realizacja celu gtbwnego jest zabezpie-
czona przez zapas wyrobow gotowych i czes$ci zamiennych ograniczony
przewidywanym portfelem zamoéwien i wskaznikami dyrektywnymi pla-
nu. Zapas wyrobéw gotowych i czes$ci zamiennych jest z kolei zabez-
pieczany przez zapas gotowych poétfabrykatéw, przeznaczonych gtéwnie
do zabezpieczenia produkcji w toku. Zapas produkcji w toku jest ogra-
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niczony dziataniem szeregu czynnikéw, z ktorych przykiadowo wymie-
nimy dwa:

- planowana wartos¢ robdét w toku,

- poziom opracowania technologii.

Produkcja w toku zabezpiecza z kolei - poprzez kolejne fazy produkcji
- sama siebie, zabezpiecza zapas potfabrykatéw gotowych i wreszcie
kooperacje bierna. Kooperacja bierna zabezpiecza z kolei przyszig
produkcje w toku. Oczywiscie, ze kooperacja bierna jest ograniczona
szeregiem czynnikéw, jak np. umowy kooperacyjne.

Wymienimy przykiadowo kilka czynnikéw bezposrednio zabezpiecza-
jacych produkcje w toku, sag to:

- maszyny i urzadzenia bezposrednio produkcyjne,

- robocizna bezposrednia,

- nadzoér bezposredni i robocizna posrednio-produkcyjna,

- opracowania technologiczne,

- oprzyrzadowanie specjalne,

- materiaty podstawowe i pomocnicze,

- znormalizowane pomoce: warsztatowe,

- wymieniane wczes$niej czynniki /poifabrykaty i kooperacja oraz

produkcja w toku mniej zaawansowanal.
Oprzyrzagdowanie specjalne jest z kolei zabezpieczane przez:

- robocizne posrednio produkcyjna,

- opracowania konstrukcyjno-technologiczne, dokiadniej moéwigc

dokumentacje konstrukcyjna oprzyrzgdowania specjalnego,

- maszyny i urzadzenia gospodarki narzedziowej,

- materiaty podstawowe i pomocnicze.

Rozwijajac dalej ten uktad zabezpieczen i ograniczen dojdziemy
do zabezpieczen zewnetrznych, takich jak:

- zaopatrzenia przedsiebiorstwa w znormalizowane pomoce war-

sztatowe,

- materiaty,

- czesci zamienne,

- maszyny i urzadzenia,

- zapewnienie dostaw energii.

Pamieta¢ nalezy, ze caty ten tancuch zabezpieczen i ich ograniczen
dziata w czasie.

Zanim przejdziemy do blizszej analizy cyklu zarzadzania, poswie-
cimy nieco uwagi filozofii zarzadzania, /jeSli mozna tu uzyc¢ tego
okres$lenia/procesowi produkcyjnemu, przygotowaniu produkcji, zaopa-
trzeniu materiatlowemu itp. W tym celu ponownie zajmiemy sie mode-
lem wyzej rozpatrywanym. Jak wida¢ z tego modelu na to aby osigg-
ng¢ postawiony cel gtéwny, trzeba takze planowaé¢ dziatanie catcs$ci by
nie dopusci¢ do tancuchowego zakidcenia kolejnych zabezpieczen reali-
zacji celu gtéwnego, jednoczes$nie uwzgledniajagc wystepujgace ograni-
czenia. Tego rodzaju organizowanie zarzadzania nosi w automatyce
kompleksowej nazwe sterowania poprzez blokowanie gtdwnych zakitdcen
zewnetrznych i pochodzacych z wczes$niejszych faz sterowanego proce-
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su. W przypadku systemoOw zarzadzania blokade tego rodzaju uzyskuje-
my odpowiednio efektywna metoda planowania: produkcji, przygotowania
produkcji, zaopatrzenia materiatlowego itp., opartg na opisie procesu
technologicznego i opisie organizacji przedsiebiorstwa, czyli na tzw.
bazie normatywnej /w dalszej czes$ci niniejszego opracowania przedsta-
wiamy szczegoOtowy opis bazy normatywnej/.

Taka metoda podejscia do spraw zarzadzania nie uwzglednia krot-
kich sprzezen zwrotnych, co pocigga za sobg niemozliwos¢ eliminowa-
nia nie przewidzianych z goéry drobnych odchylen i towarzyszgcych im
zaktocen. Wskutek tego zakldocenia wytworzone w jednej fazie realiza-
cji planu przeniosg sie na dalsze fazy i spowodujg nierealizowanie
obowigzujacego aktualnie planu. W ten spos6b catla idea blokowania
gtobwnych zakidcen zostataby zaprzepaszczona.

Dla unikniecia wpltywu tego rodzaju nieprzewidzianych odchylen
i towarzyszgcych im zakiécen, w automatyce kompleksowej sterowanie
metoda blokowania gtéwnych zakiédcen, uzupetnia sie regulacja uchybo-
wa - czyli korygowaniem stanow wej$s¢ poszczegoélnych, skiadowych
proceséw sterowania, na podstawie pomiaru stanéw wyjs¢ i poréwnania
wyniku tego pomiaru ze stanami planowanymi. Podobnie w systemie za-
rzadzania planowanie powinno by¢ uzupeitnione kontrolg krotkich okreséw
wykonania planu, z ewentualng korektg planéw wycinkowych na podsta-
wie zaobserwowanych odchylen. W ten sposéb powstaje Kompleksowy
System Kierowania, ktérego skiladowag cze$¢ stanowi system przetwa-
rzania danych, czyli inaczej méwigc - Zautomatyzowany System Infor-
macyjny.

Kompleksowy System Kierowania dziata wieloszczeblowo. Obszar
dziatania poszczegdlnych stanowisk zarzgadzania w ramach danego
szczebla nie jest dowolny, a wprost przeciwnie - jest niemal jedno-
znacznie okres$lony przez zaleznosci pokazane na modelu drugiego ro-
dzaju opracowanego z witasciwag szczegdtowoscia dla danego szczebla.

Patrzgac na proces zarzadzania poprzez kolejne szczeble zarzgdza-
nia, uswiadamiamy sobie, ze na dole mozna i trzeba kontrolowacd
realizacje kazdego zadania czgstkowego oddzielnie. Na szczeblach wyz-
szych natomiast trzeba operowaé¢ kontrolg zagregowanych i zintegrowa-
nych elementéw planu - przyjmujgac jako podstawe integracji zaleznos-
ci'wynikajgce z realizacji zadan postawionych przed danym szczeblem.
Stad powstaje okreslone wymaganie w odniesieniu do Zautomatyzowane-
go Systemu Informacyjnego. Mianowicie, w przypadku stwierdzenia od-
chylen - wyselekcjonowanie tych wszystkich zadan czastkowych, Kktérych
niewykonanie lub niepetne wykonanie przyczynito sie do powstania od-
chylen globalnych w ramach zakresu dziatania danego stanowiska za-
rzagdzania. W miare przesuwania sie ku wyzszym szczeblom koniecz-
ne jest zwiekszenie selektywnos$ci informacji przez pokazywanie tylko
tych odchylen na zadaniach czastkowych, co do ktérych istnieje przy-
puszczenie, iz nie beda mogty by¢é na czas skorygowane dziataniem
nizszych szczebli zarzadzania. Zaktada sie, ze stanowiska te dziataja
przy uzyciu sSrodkéw bedacych w ich dyspozycji.
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4. Kompleksowy system kierowania przedsiebiorstwem przemystowym

Przejdzmy z kolei do omoéwienia zasad budowy i dziatania Kom-
pleksowego Systemu Kierowania przedsiebiorstwem przemystowym,
zawierajgcego jako czes$¢ skiltadowag Zautomatyzowany System Informa-
cyjny. W Kompleksowym Systemie Kierowania mozemy wyodrebnic¢'
sze$¢ podstawowych grup czynnosci, a mianowicie:

- planowanie, czyli ustalanie planowych zadan i $rodkéw dla ich

wykonywania,

- ewidencjonowanie elementéw planu i opracowan polecen wykonaw-
czych,

- zbieranie i1 opracowywanie danych sprawozdawczych i sprawoz-
dann okresowych,

- ewidencjonowanie zasztos$ci /na podstawie danych sprawozdaw-
czych/,

- przewidywanie biezgcego i przysztego wykonania planu /na pod-
stawie zebranych danych sprawozdawczych, ewidencji elementow
planu i zasztosci/,

- kontrola wykonania planu na podstawie danych sprawozdawczych,

przewidywan i ewidencji.

Kompleksowy System Kierowania jest systemem wieloszczeblowym
hierarchicznym, dlatego tez na réznych szczeblach tego Systemu, a
nawet w obrebie poszczegélnych szczebli - na obszarach dziatania
réznych stanowisk zarzgdzania - mozemy mie¢ do czynienia z rdézny-
mi proporcjami udziatlu tych szes$ciu czynnosci.

W dalszym ciggu bedziemy w Kompleksowym Systemie Kierowania
wyroézniali trzy szczeble zarzgdzania:

Szczebel strategiczny /dyrekcja/ odpowiada za: tworzenie
projektow planéw strategicznych, prawidiowy rozwéj przedsiebiorstwa
/zrealizowany na podstawie planu strategicznego/, efektywnos$¢ uzytko*
wania posiadanych przez przedsiebiorstwo $Srodkéw, organizowanie za*
rzadzania przedsiebiorstwem, opracowywanie planéw rocznych / a w
szczego6lnosci rocznych planéw produkcji/ oraz kontrole wykonania
planéw rocznych.

Szczebel operacyjny /szef produkcji, szef gospodarki na-
rzedziowej, kierownik dziatu zaopatrzenia, kierownik dziatu zbytu itp/
wspotuczestniczy w opracowaniu planéw rocznych i odpowiada za: opra-
cowanie planéw kwartalnych i operatywnych oraz kontrole wykonania
tych planéw.

Szczebel taktyczny /kierownicy wydziatéw, dziatow tech-
nicznych, mistrzowie itd./ wspodtuczestniczy w opracowywaniu planéw
operatywnych i odpowiada za opracowanie planéw dobowo-zmianowych
oraz wyznaczanie w ramach tych planéw zadan godzinowych /wspdlnie
z bezposrednim nadzorem/ oraz jest odpowiedzialny za kontrole wyko-
nania planéw dobowo-zmianowych i zadan godzinowych.
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Na rys. 3 pokazane jest miejsce poszczego6lnych czesci skitadowych
systemu elektronicznego przetwarzania danych /Zautomatyzowanego
Systemu Informacyjnego/ w stosunku do szczebli zarzgdzania, w ramach
Kompleksowego Systemu Kierowania. Rys. 4 przedstawia zwigzki pomie-
dzy poszczegolnymi czynnosciami wykonywanymi w ramach Komplekso-
wego Systemu Zarzadzania, bez pokazania jednak wewnetrznych zwigz-
koéw ze Zautomatyzowanym Systemem Informacyjnym. Oczywiste jest
jednak, ze kazda praktycznie z pokazanych na rys. 4 czynno$¢ powodu-
je badz powstanie danych dla systemu przetwarzania danych, badz ko-
rzysta z informacji dostarczanych przez ten system.

Na podstawie dotychczasowych rozwazan mozna stwierdzié, ze
Kompleksowy System Kierowania przedsiebiorstwem przemystowym ze
wzgledu na kierowanie produkcja, przygotowaniem produkcji, zaopatrze-
niem itd. dziata nastepujaco:

- poprzez planowanie /dotyczy to wszystkich poziomoéw szczegédito-
wosci planu/ blokuje gtéwne zakiécenia zaréwno pochodzenia zew-
netrznego, jak i wewnetrznego, mogace oddziatywaé¢ na poszcze-
golne fazy procesu produkcyjnego i jego przygotowania, przy
uwzglednieniu wystepujacych ograniczen;

- poprzez kontrole wykonania planu /dotyczy to wszystkich pozio-
mow szczego6towosci planu/ oparta na danych sprawozdawczych
ewidencji zasztosci i elementach planu oraz opracowanych prze-
widywaniach dalszej realizacji aktualnie obowiazujgacych planéw
/dotyczy to wszystkich pozioméw szczegdtowosci planu/- wypra-
cowuje decyzje korygujace powstate lub przewidywane odchylenia
lub decyzje opracowania nowego planu dla danego poziomu szcze-
g6towosci/ czyli jest to typowe sterowanie uchybowe/.

Koszt dziatania Kompleksowego Systemu Kierowania przedsiebior-
stwem przemystowym nie powinien by¢ zbyt wysoki. Jak wszedzie, tak
i tu obowigzuje rozsadna oszczednos$¢. Na to jednak, aby oszczednos$é
byta rozsgdna, nie mozna traci¢ z oczu dwu wytycznych:

- koszt dziatania Kompleksowego Systemu Kierowania przedsiebior-
stwem przemystowym nalezy oceniaé¢, biorgc za punkt odniesie-
nia wielkosci strat, ktére wystapityby w wypadku niedziatania
Systemu /przy czym nalezatoby tu uwzgledni¢, nie tylko straty
ponoszone przez spoteczenstwol,

- doniostym czynnikiem obnizania kosztu dziatania Kompleksowego
Systemu Kierowania przedsiebiorstwem przemystowym jest zain-
teresowanie catej zatogi w podawaniu prawidtowych danych.
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5. Baza normatywna systemu

U podstaw dziatania Zautomatyzowanego Systemu Informacyjnego
lezy BAZA NORMATYWNA. Na Baze Normatywnag w zaleznosci od za-
kresu Systemu skltada sie szereg cze$ci. Z punktu widzenia zakresu
prac prowadzonych w Zakiadach Baza Normatywna sktada sie z trzech
podstawowych czesci.

Czes$¢ | umozliwia identyfikowanie wybranych czesci skiadowych
przedsiebiorstwa /wydziaty, dziaty, magazyny, gniazda, linie montazo-
we, stanowiska robocze, maszyny i urzadzenial/ i otoczenie przedsie-
biorstwa /odbiorcy, dostawcy i kooperanci/, identyfikowanie robotnikéw
- a w szczegllnosci robotnikéw bezposrednio produkcyjnych, identyfi-
kowanie poszczegélnych typow operacji technologicznych i kontrolnych,
uzywanych materiatéw, oprzyrzgdowania, potfabrykatéw i wyrobow fi-
nalnych, sporzadzenie opisu struktury organizacyjnej procesu wytwor-
czego, opisu konstrukcji poétfabrykatéw i wyrobéw oraz proceséw tech-i
nologicznych.

Czes$c¢ Il jest opisem struktury organizacyjnej procesu wytwoércze-
go.

Czes$c¢ Il jest opisem konstrukcji i proceséw technologicznych
/produkowanych lub przygotowywanych do produkcji/ wytwarzanych
potfabrykatow i wyrobow finalnych .

5.1. Indeks materiatowy wzorowany jest na obowiagzujagcym wczes-
niej w Zakladach indeksie. Struktura kodu indeksu jest nastepujaca:

- dwuwartosciowy wskaznik rodzaju materiatu,

- szes$¢ cyfr dziesietnych na oznaczenie grupy i podgrupy mate-

riatlu wg JWW,

- trzy znaki alfanumeryczne na oznaczanie kolejnego materiatu

w obrebie podgrupy.
tacznie kod indeksu ma dziesie¢ znakédw podzielonych na cztery
czesci 1+3+3+3. Kazda pozycja indeksu jest ponadto uzupeitniona nazwag
/o ditugosci do 50 znakdéw alfanumerycznych/, jednostkga miary /kod
alfanumeryczny do 3 znakéw diugosci/ oraz ceng. Aktualnie indeks
materiatowy ma blisko 19 000 pozyciji.

5.2. Indeks stanowisk produkcyjnych i kontrolnych, gniazd wydzia-
tow podstawowych i pomocniczych oraz magazynéw - podobnie jak
indeks materiatowy wzorowany jest na obowigzujgcej wczesniej w Za-
ktadach symbolice. Kod wydziatu jest dwuznakowy, alfanumeryczny,
kod magazynu - trzyznakowy, alfanumeryczny, kod gniazda - cztero-
znakowy# alfanumeryczny, kod stanowisk czteroznakowy, alfanumerycz-
ny.

5.3. Indeks dostawcow - przyjeto bez zadnych zmian obowiazuja-
cy wczes$niej czteroznakowy alfanumeryczny kod.

5.4. Indeks odbiorcéw - przyjeto bez zadnych zmian obowigzu-
jacy weczes$niej czteroznakowy, alfanumeryczny kod.

5.5. Indeks oprzyrzadowania specjalnego zostat opracowany
na podstawie stosowanych dotychczas numeréw ewidencji oprzyrzado-
wania. Kod indeksu oprzyrzgdowania specjalnego sktada sie z szes$ciu
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znakoéw alfanumerycznych. Przyjeto zasade przyporzadkowania jednej
wartosci kodu indeksu narzedzi wieloczesciowych, np.: jednej pozycji
indeksu odpowiada forma dwuczesciowa + kilka rodzajow kodéw wcho-
dzacych w skiad kompletnej formy. Kazda pozycja indeksu sktada sie

z . kodu, opisu alfanumerycznego jednego kompletu oprzyrzagdowania

/o zmiennej dtugosci/ lub jednej sztuki /jes$li to narzedzie, przyrzad
lub sprawdzian jednoczesciowy/, jednostki miary /komplet albo sztukal,
ilosci oraz daty opracowania.

5.6. Indeks asortymento-wykonan. Dla uzyskania wiekszej zwartos-
ci opisbw wprowadzamy termin "asortyment" jako wspodlng nazwg dla
detali, podzespotéw, zespotdéw dowolnego rzedu, zespotéw gidownych
i wyrobow finalnych. Omawiany indeks opiera sie w zasadzie na obo-
wigzujacej w Zaktadach numeracji rysunkéw konstrukcyjnych i kodach
wariantéw wykonan. Kod asortymentu skiada sie z oSmiu znakoéw alfa-
numerycznych, natomiast kod wariantu wykonania sktada sie z trzech
znakow alfanumerycznych. Tak wiec kod kazdego asortymento-wykona-
nia sklada sie z jedenastu znakéw alfanumerycznych. Zmiany jakie
wprowadzono w stosunku do obowigzujgacej numeracji rysunkéw konstruk-
cyjnych sprowadzajg sie do:

- zakodowania w formie standardowego kodu asortymentu symbolu
Polskiej Normy dla detali znormalizowanych, tak aby otrzymac
jednolity spos6éb kodowania wszystkich asortymentéw /niezalez-
nie czy sa to detale znormalizowane, czy inne asortymenty/,

- przestrzegania zasady, ze kod asortymentu wchodzacego do
asortymentu gtéwnego musi mie¢ kod asortymentu o nizszej
wartosci alfanumerycznej od kodu tego ostatniego asortymentu.

5.7. Dokumentacja konstrukcyjno-technologiczna /opis konstrukcji

i procesu technologicznego dla kazdego asortymentu ze wszystkimi
wariantami wykonan/ podzielona zostata na tzw. pakiety, z ktorych
kazdy odpowiada jednemu asortymentowi ze wszystkimi wariantami
wykonan. Kazdy z pakietow identyfikowany jest na podstawie kodu

asortymentu i zawiera nastepujace dane:

- nazwe asortymentu /do 50 znakéw alfanumerycznych/, liczbe

wariantéw wykonan, numer statystyczny grupy towarowej i date
opracowania;

- kod wykonania /dla kazdego wariantu osobno/, liczbe operacji
kontrolnych i transportowych, technologiczng minimalna'wiel-
kos¢ partii /tzn. wielkos¢ wynikajgcg z oprzyrzadowania, przy
czym jako zasade przyjmuje sie wykonywanie partii bedgacych
catkowitymi wielokrotnosciami tej wielkos$ci/ i przewidywany
procent brakoéw;

- tablice zero - jedynkowe powigzania wspoélnych czesci procesu
technologicznego lub wspélnych elementéw struktury konstruk-
cyjnej wariantéw wykonan danego asortymentu;
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- opis operacji technologicznej /dla kazdej operacji osobno/ skita-
dajgcy sie z kodu rodzaju operacji uzupetnionego symbolem
miejsca wykonania /wydziat, gniazdo i stanowisko/, grupy robo-
cizny, normy czasowej, w rozbiciu na tzp i tj, wraz z data,
od ktérej ta norma obowiagzuje;

- opis operacji kontrolnej /dla kazdej operacji osobno/ zawieraja-
cy informacje o czasie trwania operacji kontrolnej;

- opis operacji transportowej /dla kazdej operacji osobno/ zawie-
rajacy informacje o wielkosci partii transportowanej i czasie
trwania operacji dla jednej partii transportowanej;

- liste oprzyrzadowania specjalnego /dla kazdej operacji technolo-
gicznej osobno/ uzywanego do wykonywania danej operacji tech-
nologicznej;

- liste asortymentdéw nizszego rzedu, czyli komponentéw wchodza-
cych w skiad danej operacji technologicznej /dla kazdej opera-
cji technologicznej osobno/, wraz z normag zuzycia na jednostke
danego asortymentu w ramach danej operacji;

- liste materiatow podstawowych /dla kazdej operacji technologicz-
nej osobno/, wraz z jednostkg miary i norma zuzycia na jed-
nostke danego asortymentu w ramach danej operacji,

- liste materiatdbw pomocniczych /dla kazdej operacji technologicz-
nej osobnol/,

- dane o kosztach operacji kooperacyjnych, w rozbiciu na poszcze-
golne operacje, na jednostke danego asortymentu.

6. Planowanie

Planowanie rozwoju przedsiebiorstwa przemystowego i towarzy-
szgce mu planowanie produkcji dla wszystkich pozioméw szczegdtowos-
ci mozemy umownie podzieli¢ na trzy elementy:

- wyboér podstawowych celdw,

- wyznaczanie zadan prowadzacych do realizacji tych celdéw,

- wyznaczanie S$rodkow niezbednych dla realizacji tych zadan.

Uwazamy, ze plan jest prawidiowy, jesli zadania, czyli cele
posrednie, prowadzi¢ bedg w sposdb mozliwie najbardziej skuteczny
do osiggniecia celéw podstawowych, przy wykorzystaniu niezbednych
sSrodkdw w spos6b najbardziej o.szczedny.

Moze sie zdarzy¢, ze plan bedzie skonstruowany wadliwie, ze
cele posrednie nie beda prowadzi¢ do celow podstawowych, ze zasto-
sowane S$rodki beda niewystarczajgce do wykonywania zadan. Moze sie
zdarzy¢, ze $Srodki zostang przydzielone zbyt hojnie w stosunku do
postawionych zadan. Zaktadajac jednak umiejetnos¢ prawidtowego bu-
dowania planu, nie zabezpieczymy jeszcze najbardziej efektywnej dzia-
talnosci.
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Plan dziatania opracowuje sie na podstawie nie tylko przyjetych
celow, ale réwniez i prognoz przyszitego rozwoju wypadkéw. Rozwdj
przysztych wypadkéw mozemy przewidzie¢ z pewnym tylko prawddopo-
dobiernistwem. Warunki, w ktérych bedzie sie odbywata realizacja planu,
moga ulega¢ zmianom w wyniku dziatania réznorodnych sit. Niepewnos¢
prognoz ros$nie dodatkowo w zwigzku z postepem technicznym. Nowe
konstrukcje i technologie moga doprowadzi¢ do starzenia sie produktow
rokujacych pierwotnie najwieksze nadzieje. Dlatego tez mechanizm pla-
nowania wbudowany w Kompleksowy System Kierowania przedsiebior-
stwem przemystowym musi zabezpiecza¢ - metodg kolejnych przybli-
zen - dochodzenie do coraz to bardziej szczegétowych planéw, dla co-
raz krotszych horyzontéw czasowych, przy czym kolejne zmiany celéw
dla planéw ditugookresowych powinny znalez¢ dostatecznie wczes$nie
odbicie w planach srednio- i krotkookresowych.

Czesto mowi sie o koniecznosci "optymalizowania" planu, i to
w takim kontekscie, jakby istniato absolutne optimum, do ktérego ko-
niecznie nalezy dazyc¢.

Wybér kryterium optymalnosci jest w gruncie rzeczy sprawg dosé
subiektywng. Jesli zmienia¢ sie bedzie cel, ze wzgledu na ktéry pro-
wadziliSmy optymalizacje, to plan pierwotnie optymalny, przestanie
nim by¢. Dla przykiadu - mozna optymalizowac¢ plan z punktu widzenia
maksymalizacji produkcji, minimalizacji kosztéw, maksymalnego wyko-
rzystania czasu pracy, maksymalnego wykorzystania srodkéw obroto-
wych. Gdybysmy jednak prébowali optymalizowac¢ plan z punktu widze-
nia wszystkich tych kryteriow réwnoczes$nie, to proéoby takie skazane sa
z gory na niepowodzenie. Jes$li natomiast ustalimy preferencje poszcze-
goélnych kryteriéow, umozliwiajace jednoznaczne uszeregowanie tych kry-
teriow, to wowczas istnieje mozliwos¢ - na podstawie szeregu modeli
matematycznych - zbudowania mechanizmu planowania zabezpieczaja-
cego tworzenie kolejnych, coraz bardziej szczegétowych planow, dla
coraz krotszych horyzontéw czasowych. Przy czym kazdy z planéw,
danej szczego6towosci bedzie wybrany ze zbioru rozwigzan dopuszczal-
nych, okreslonych kryteriami optymalnosci planu nadrzednego, na
podstawie kryteriéow optymalnosci dla danego poziomu szczegdotowosci.

Nalezy podkres$li¢, ze w czasie opracowania planu, a w szczegol-
nosci planu ditugookresowego, podejmowane sga co najmniej dwa rodzaje
decyzji nalezagcych do réznych kategorii. Sg to:

- decyzje zwigzane z wyborem celu,

- decyzje zwigzane z wyborem jednej z alternatywnych drég

dziatania prowadzgcych do osiggniecia wybranego celu.
Warto zauwazyé¢, ze problemy towarzyszace tym dwu kategoriom decy-
zji sg odmienne i ze rézne sa rowniez metodologie rozwigzan. Wybor
witasciwego celu jest niewatpliwie najwazniejszym elementem procesu
decyzyjnego. Bez dokiadnego, jednoznacznego okreslenia celu, jakie-
kolwiek decyzje nie moga by¢ podjete w sposdb sensowny.

Jedna z pierwszych korzysci ptyngcych z automatyzacji proceséw
informacyjnych zarzadzania jest systematyzowanie przez maszyne
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cyfrowg pracy cztowieka i zwiekszenie dyscypliny jego sposobu
mys$lenia. Zautomatyzowany System Informacyjny jest w stanie udzielic¢
odpowiedzi na $cisle sformutowane pytania, uczy wiec kadre Kkierowni-
cza precyzji formutowania.

Planowanie w przedsiebiorstwie przemystowym ze wzgledu na
horyzont czasowy i szczego6towos$¢ dzielimy na szereg poziomdéw maja-
cych swoje witasne cele posrednie, bedace réwnoczesnie celami planow
nizszego szczebla. Omawiajac dalej kolejne poziomy planowania, wyste-
pujace w ramach Kompleksowego Systemu Kierowania przedsiebiorstwem =
przemystowym, sprébujemy pokaza¢ odpowiadajace im horyzonty czaso-
we i czestotliwo$¢ tworzenia planu danego szczebla.

Planowanie wieloletnie /strategiczne/, obejmujace okres
w zaleznosci od branzy, od kilku do kilkunastu lat, dotyczy w pierw-
szym rzedzie profilu i wielkosci produkcji, rozbudewy i modernizacji
przedsiebiorstwa, wielkosci zatrudnienia itp. Zwykle okres najblizszych
dwu, trzech lat jest w planie strategicznym bardziej sprecyzowany ani-
zeli okres dalszy. Dotyczy to przede wszystkim opracowywania i przy-
gotowywania do produkcji nowych wyrobéw, przedsiewzie¢ inwestycyj-
nych, szkolenia i doskonalenia kadry oraz diugofalowej reorganizacji
przedsiebiorstwa. Plan strategiczny powinien by¢ aktualizowany zwykte
raz do roku, przy czym raz na kilka lat powinien by¢ opracowywany
niemal od podstaw.

Planowanie roczne, bedace z jednej strony uscisleniem
elementéw planu strategicznego na dany x-0k, z drugiej strony jest
podstawg opracowania elementéw planu techniczno-ekonomicznego bez-
posrednio zwigzanego z prowadzeniem dziatalnosci produkcyjnej. W wy-
niku opracowania planu rocznego okreslona zostaje wartos¢ i ilos¢
produkcji finalnej, w rozbiciu na poszczegdé6lne asortymenty finalne,
obcigzenie poszczegdlnych jednostek organizacyjno-produkcyjnych po-
szczegllnymi wyrobami finalnymi, zostaja wyznaczone diugosci cykli
/informacje te miedzy innymi umozliwiaja prawidtowe organizowanie
pracy dziatu zbytu przedsiebiorstwal/, zatrudnienie bezpos$rednio pro-
dukcyjne potrzebne dla wykonania planu produkcji finalnej, potrzeby
materiatowe i kooperacyjne planu produkcji finalnej itp.

Plan roczny jest zwykle opracowywany w Kilku kolejnych przybli-
zeniach, opracowywanych z wyprzedzeniami : 270 dni przed poczatkiem
roku, 180 dni przed poczatkiem roku, 30 dni przed poczatkiem roku
itd.

Planowanie kwartalne jest jedynie uscisleniem pewnych
fragmentow planu rocznego dla danego kwartatu - z wyprzedzeniem
rzedu 185 dni przed poczatkiem kwartatu, z uwzglednieniem jednak,

w odrdéznieniu od planu rocznego, struktury robdét w toku.

Planowanie operatywne /przede wszystkim produkcji, zabez-
pieczenia w oprzyrzadowanie specjalne, zaopatrzenia, kooperacji i zby-
tu/ obejmuje szereg kroétkich okreséw /w omawianych zakiadach doce-
lowo dziewie¢ dekad i trzy miesigce, razem po6t roku/. Je$li nie zaj-
dzie konieczno$¢, wynikajaca z powstania odchylen, plan operatywny

27



jest opracowywany jeden raz na miesigc z wyprzedzeniem rzedu trzy,
cztery dni przed rozpoczeciem pierwszego miesigca objetego danym
planem operatywnym.

Planowanie dobowo- zmianowe jest ostatecznym uscisle-
niem danego wycinka planu operatywnego, dokonywanym z Kkilkugodzin-
nym wyprzedzeniem przez najnizszy szczebel zarzgadzania /szczebel
taktyczny/. Warto podkresli¢, ze w wielu przedsiebiorstwach przemy-
stowych mylnie identyfikuje sie planowanie dobowo-zmianowe z opera-
tywnym.

Zwraca sie uwage, ze im krotszy jest horyzont czasowy, tym
wieksza szczegdétowos¢ planu i wiekszy rygor jego wykonania.

Na kazdym poziomie planowania powstaje szereg wycinkowych
planéw dotyczacych poszczegélnych dziedzin wyrdéznianych w ramach
danego poziomu. Nie wszystkie dziedziny wystepujag na wszystkich po-
ziomach. Niezaleznie od integracji pionowej planéw poprzez poszcze-
golne poziomy kazdy z poziomoéw winien charakteryzowac¢ sie wzajem-
ng integracjg planéw wycinkowych, czyli poszczegdélne plany wycinkowe
powinny by¢ wzajemnie dopasowane. Np. plan operatywny sktada sie
z wymienionych nizej, wzajemnie dopasowanych planéw wycinkowych:

- planu operatywnego produkciji,

- planu zaopatrzenia materiatowego,

- planu wydawania materiatéw z magazynow,

- planu wydawania potfabrykatow,

- planu zabezpieczenia w oprzyrzadowanie specjalne i wydawania

oprzyrzagdowania specjalnego,

- planu remontu maszyn i urzadzen,

- planu sptywu wyrobéw gotowych,

- planu kooperacji biernej,

- planu realizacji zamowien przyjetych do realizacji /plan pako-

wania i wysytkil.

Taki witasnie plan operatywny przeciwdziata przy krotkim horyzon-
cie czasowym powstawaniu zakldcen pomiedzy poszczegélnymi fazami
procesu produkcyjnego, przygotowania produkcji, zaopatrzenia mate-
riatlowego itp. Podobnie przy srednim horyzoncie czasowym dziataja
plany kwartalny i roczny, wreszcie przy diugim horyzoncie czasowym
- plan strategiczny.

Kryterium optymalizacji przy budowie planu operatywnego moze
mie¢ posta¢ rytmicznego wykorzystania maszyn i urzgadzen produkcyj-
nych, albo rytmicznego wykorzystania sity roboczej /w wielu przy-
padkach mozna te kryteria traktowac¢ zamiennie/ lub tez réwnomier-
nego sptywu produkcji gotowej. To ostatnie kryterium prowadzi w
przypadku produkcji wielko- i Srednioseryjnej - do tworzenia okresow
powtarzalnosci. Warto wiec podkresli¢, ze na pozostaltych poziomach
planu mamy do czynienia z innymi kryteriami wyboru optymalnego
wariantu planu.
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7. Metody matematyczne w planowaniu

Mechanizm planowania w kompleksowym Systemie Kierowania
przedsiebiorstwem przemystowym wykorzystuje dla kilku poziomoéw
planowania kilka wybranych metod matematycznych. W niniejszym roz-
dziale przedstawimy pokroétce jakie metody matematyczne sg wykorzy-
stywane i w jakim celu.

Zagadnienie wyznaczania optymalnego planu produkcji finalnej nie
zostato wilgczone do Zautomatyzowanego Systemu Informacyjnego.
Dziatanie Systemu ogranicza sie jedynie do sprawdzenia wewnetrznej
zgodnosci recznie przygotowywanego projektu planu produkcji finalnej,
poprzez wyliczenie obcigzenia wynikajacego z planu dla poszczego6l-
nych stanowisk roboczych /maszyn i urzadzen/ i gniazd /robocizna
bezposrednio produkcyjna/. W ten sposdéb, metoda kolejnych préb,
mozna wybra¢ wariant planu umozliwiajgcy wzglednie optymalnie rea-
lizacje posiadanego juz portfela zamoéwien i przewidywanych zamoéwien.

Badanie wewnetrznej zgodnosci planu /a wtasciwie mozliwosci je-
go zrealizowania/ dokonywane jest przy Kkilku zatozeniach upraszcza-
jacych. Najwazniejszym z tych zalozen upraszczajgcych jest zatozenie
zerowego stanu robo6t w toku na poczatku .i na koncu roku kalendarzo-
wego. Przy takim zatozeniu jest wyznaczana tzw. planistyczna mini-
malna wielko$¢ partii metodg programowania liniowego w liczbach,
catkowitych. Pojecie minimalnej planistycznej wielkos$ci partii wyma-
ga blizszego wyjasnienia. Wykonanie operacji technologicznej na jednej
partii dowolnego asortymento-wykonania/ asortyment - wspodlna naz-
wa dla detali, podzespotéw, zespotéw dowolnego rzedu, zespotéw gtow-
nych i wyrobéw gotowych/, wymaga z reguty przezbrojenia stanowiska.
Na jednag partie produkcyjng - w produkcji mato- i Srednioseryjnej -
niezaleznie od jej wielkosci, trzeba pos$wieci¢ te sama ilos¢ czasu na
przezbrojenie stanowiska. Czas ten nazywa sie zwykle czasem przy-
gotowawczo zakoriczeniowym /tpz/. Jesli chcielibysmy wykonywac¢ plan
produkcji w bardzo matych partiach dla asortymento-wykonan sktadaja-
cych sie na ten plan, to mogto by sie okaza¢, ze plan jest niewyko-
nalny ze wzgledu na brak przepustowosci. Przy czym brak przepusto-
wosci jest spowodowany zbyt wysokim udziatem tpz w bilansie czasu.
Powstatej sytuacji mozna zaradzi¢, zwiekszajgc partie produkcyjne.

- Zainstalowana moc produkcyjna nie moze by¢é wykorzystana w
spos6b réwnomierny dla zadanego planu produkcyjnego. Zamiast wiec
zgadywac¢ rozwigzania dopuszczalne, prosciej jest rozwigzaé¢ program
liniowy w liczbach catkowitych okres$lajacy najmniejsze partie produk-
cyjne, dla kazdego z asortymento-wykonan sktadajacych sie na plan.
Planujgac produkcje w wielokrotnosciach tych najmniejszych partii,
mozliwe jest wykonanie catego planu produkcyjnego dla danego okresu
/Irok/ ze wzgledu na posiadane zdolnosci produkcyjne. Tak wyznaczone
wielkos$ci, partii noszg nazwe planistycznych, minimalnych wielkosci
partii. Funkcja celu dla omawianego wyzej zadania programowania
liniowego jest maksymalizacja wykorzystania maszyn i urzadzen pro-

29



dukcyjnych przy narzuconych oczywiscie ograniczeniach w zatrudnieniu
bezposrednio produkcyjnym. Tak wyznaczone planistyczne minimalne
wielkosci partii stanowiag jeden z dwoéch punktéw wyjscia dla minimali-
zacji w czasie budowania planu operatywnego zamrozonych s$rodkow
obrotowych.

Nastepng metoda wykorzystywang w ramach planowania rocznego
jest wyznaczanie diugosci catlkowitych cykli produkcyjnych wyrobow
finalnych, w przypadku produkcji w partiach minimalnych. Metoda ta
jest wzorowana na metodach wyznaczania $ciezki krytycznej dla sieci
czynnos$ci. Ponadto, w ramach planowania rocznego, wyznaczane sg
na podstawie prawa Pareta klasy kosztowe dla materiatdéw bezposred-
nio produkcyjnych, ze wzgledu na udziat wartosciowy tych materiatéw
w planie rocznym zaopatrzenia materiatowego, oraz klasy kosztowe
dla poszczegd6lnych asortymento-wykonan nie bedacych wyrobami fi-
nalnymi, a sktadajgcych sie na pian produkcji poéHfabrykatéw. Ostatnie
klasy kosztowe sa wyznaczane ze wzgledu na zdolno$¢ do zamrazania
srodkow obrotowych przez program roczny produkcji danego asortymen-
to-wykonania. Wyznaczone w ten spos6b klasy kosztowe $a drugim
punktem wyjscia do minimalizacji zamrozenia Srodkéw obrotowych.

W ramach planowania operatywnego wykorzystywana jest metoda
programowania dynamicznego /dopiero na etapie Systemu Rozszerzo-
nego/. Sposéb wykorzystania tej metody zostanie przedstawiony dalej.
Ponadto w ramach planowania operatywnego, w powiazaniu z metoda
programowania dynamicznego, wykorzystane sa elementy teorii zapa-
sOéw dla planowania potrzeb materiatbw pomocniczych /nie posiadaja-
cych norm na operacje technologiczna/i dla wyznaczania potrzeb poét-
fabrykatowych dla asortymento-wykonan o bardzo krétkich cyklach
produkcyjnych.

8. Ewidencjonowanie elementéw planu i opracowanie polecen wykonaw-
czych

Ewidencjonowanie elementéw planu, jak réwniez ewidencjonowanie
zasztosci, wymaga stworzenia odpowiedniego ukitadu kartotek lub re-
jestrow, prowadzonych badz metodami tradycyjnymi /dotyczy to wtas-
ciwie jedynie ditugich okreséw/, badz w ramach Zautomatyzowanego
Systemu Informacyjnego. Wydaje sie, ze wobec braku dostatecznych
doswiadczenn w zakresie automatyzowania proceséw informacyjnych
zarzadzania w okresach wieloletnich - cato$¢ kartotek zwiazanych z
ewidencjonowaniem elementéw planu strategicznego przedsiebiorstwa
powinna by¢ prowadzona recznie. Natomiast czynnosci poczgawszy od
ewidencjonowania elementéw planu rocznego, a skonczywszy na ewi-

dencjonowaniu planu operatywnego - nalezy powierzy¢ Zautomatyzo-
wanemu Systemowi Informacyjnemu. Z kolei elementy planu dobowo-
zmianowego - ze wzgledu na to, ze sa tworzone recznie na podstawie

polecenn wykonawczych planu operatywnego - w zasadzie sa ewidencjo-
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nowane recznie, gdyz w ramach Systemu Zautomatyzowanego sg ewi-
dencjonowane jedynie jako zaszto$¢ - juz po zrealizowaniu.

Ztozonos$¢ kartotek prowadzonych dla potrzeb ewidencji przez
Zautomatyzowany System Informacyjny, postaramy sie pokaza¢ na
wzglednie prostym przyktadzie, bedacym fragmentem tzw. kartoteki
surowcowej, stuzgcej miedzy innymi dé ewidencjonowania wycinkéw
planéw potrzeb materiatowych, wszystkich zasztosci dotyczgacych za-
pasdbw materiatowych itp.

Kartoteka surowcowa dla kazdej pozycji indeksu materiatowego
/doktadniej moéwiac dla kazdego materiatu podstawowego/, obok szere-
gu danych identyfikacyjnych i pomocniczych, jak: kod indeksu materiatowe-
go, nazwa materiatu, jednostka miary, cena jednostkowa, klasa kosz-
towa, miejsce zmagazynowania itd., musi zawiera¢ miejsce na naste-
pujace zapisy:

- stany poczatkowe /poczatek roku, kwartatu, miesigcal,

- przychody /od poczatku roku, kwartatu, miesigcal/, w rozbiciu

na przychody zewnetrzne, zwroty, przesuniecia miedzymagazy-
nowe,

- rozchody /od poczatku roku, kwartatu, miesigcal/, w rozbiciu
na cele bezposrednio produkcyjne, inne, sprzedaz itp.,

- réznice inwentaryzacyjne,

- planowane zuzycie materialu na cele bezposrednio produkcyjne,
w rozbiciu na dziesie¢ dekad i trzy miesigce,

- ilos¢ zamoéwionych materiatdow wg potwierdzonych terminéw
dostawy,

- ilosci zarezerwowane na uruchomione juz lub uruchamiane
partie produkcyjne wg planowych terminéw wydawania materia-
tow.

Przy opracowaniu nowego wariantu planu operatywnego nastepuje
rejestracja planowanego zuzycia materiatdw wg aktualnie obowigzuja-
cego planu. Z kolei wyjasnimy na podstawie tego samego przyktadu,
emitowanie polecen wykonawczych i ewidencjonowanie elementéw tych
polecen.

W czasie opracowywania planu kwartalnego z wyprzedzeniem
185 dni przed rozpoczeciem kwartalu zostajag okreslone potrzeby
materiatowe brutto tego kwartatu. Nastepnie na podstawie stanow za-

pasow, planowanego zuzycia w okresie 185 dni i potwierdzonych do
realizacji w tym okresie zamowien, obliczamy potrzeby netto, na
ktére - po ewentualnym powiekszeniu do minimalnych wielkosci zamé-

wienia - wystawiane jest zamoéwienie materiatowe. Wystawienie za-
mowienia zostaje jednakze zarejestrowane bez potwierdzenia terminu
realizacji. Jesli w ciggu okres$lonej liczby dni od wystawienia zamo-
wienia nie pojawi sie sygnat potwierdzenia zamoéwienia, z okresleniem
terminu dostawy, to System automatycznie sygnalizuje brak potwier-
dzenia zamoéwienia. Jes$li to nie pomoze, to po kilku dniach zjawia sie
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nastepny sygnat, przeznaczony juz dla wyzszego stanowiska zarzadza-
nia, z pokazaniem ewentualnych konsekwencji braku materiatu w zada-
nym terminie.

9. Zbieranie danych sprawozdawczych

Informacje dostarczane poszczegdlnym stanowiskom zarzgdzania
przez Zautomatyzowany System Informacyjny dla potrzeb kontroli reali-
zacji planu opieraja sie na danych zroditowych sprawozdawczych zbieranych
w przedsiebiorstwie, a nastepnie konfrontowanych z odpowiednimi za-
pisami ewidencyjnymi. W dalszym ciggu przedstawimy cztery podsta-
wowe zasady zbierania danych sprawozdaw ych dla potrzeb Zautoma-
tyzowanego Systemu Informacyjnego.

Zasada pierwsza: zbiera¢ nalezy jedynie dane sprawozdawcze
zrodtowe /dane dotyczace realizacji zadan planu najnizszego poziomu/,
w miejscu zajscia relacjonowanego zdarzenia i w mozliwie najkréotszym
czasie po wystgpieniu tego zdarzenia.

Zasada druga: kazda dana sprawozdawcza zrddiowa jest wpro
wadzona do Zautomatyzowanego Systemu Informacyjnego tylko jeden
raz, niezaleznie od wielokrotnosci jej wykorzystania. Wiecej niz
jednokrotne wprowadzanie jest dopuszczalne tylko w przypadku stwier-
dzenia btednosci lub niekompletnosci danej.

Zasada trzecia: kontrola formalna danych sprawozdawczych
zrodtowych powinna przebiega¢ w kolejnych krokach, poczawszy od
recznej kontroli poprawnosci wystawiania dokumentu, w ktérym zapi'
sana zostala dana, poprzez automatyczng kontrole wypetniania doku-
mentu /kompletnos¢ wypetnienia, jednostki miary, rzedy wielkosci,
zera nieznaczace i znaczace, poprawnos$¢ formalna danych identyfi-
kujacych itp/, wzajemne konfrontowanie zawartosci réznych dokumen-
tow wraz z poréwnaniem z zapisami ewidencyjnymi itd.

Zasada czwarta: dokumenty zZrodiowe sprawozdawcze musza
mie¢ pewien nadmiar danych umozliwiajacy prowadzenie kontroli for-
malnej zawartosci dokumentu i konfrontowanie dokumentéw miedzy
sobg. Nadmiar ten dla kazdego rodzaju danych powinien by¢ propor-
cjonalny do prawdopodobienstwa pojawienia sie btedu dla danego ro-
dzaju danej.

W zaleznos$ci od predkosci przebiegu procesu produkcyjnego, struk-
tury tego procesu, kwalifikacji, a w szczegdlnosci poziomu moralno-
politycznego najnizszych szczebli kadry kierowniczej i bezposredniego
nadzoru, odpowiedzialnych za realizacje najnizszych w ukladzie hierar-
chicznym zadan czastkowych okres$lonych przez plan dane sprawozdaw-
cze zrodiowe mogg mie¢ posta¢ danych peitnych albo jedynie odchylen
od zadan czgstkowych planu.
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10. Ewidencjonowanie zaszto$ci i sprawozdawczos¢ okresowa

Nawigzujac do rozwazan z rozdzialu 8, nalezy jeszcze raz stwier-
dzi¢, ze dane sprawozdawcze zréditowe sa podstawg ewidencjonowania
zasztosci. Z kolei na podstawie ewidencjonowanych zasztosci i ewiden-
cjonowanych elementéw planu opracowywane sg réznorodne sprawozda-
nia wewnetrzne i zewnetrzne, bedace podstawa oceny sytuacji przedsie-
biorstwa. Jako przyktady sprawozdan zewnetrznych mozna podac¢ spra-
wozdawczos¢ pieciodniowg z wykonania produkcji towarowej i sprzedazy
opracowywane dla potrzeb zjednoczenia nadzorujacego przedsiebiorstwo,
albo sprawozdawczos$¢ dla GUS-u z wykonania planu zaopatrzenia mate-
rialowego oznaczone symbolami GM-1 i GM/-11. Jako przyktad spra-
wozdan wewnetrznych mozna przytoczy¢ sprawozdanie z wartosci robot
w toku sporzadzone na podstawie ewidencji rob6t w toku i spisu okre-
sowego robot w toku, sprawozdanie z wykorzystania maszyn i urzgdzen
produkcyjnych itp.

11. Przewidywanie biezgacego i przysztego wykonania planu

Podstawg przewidywania biezgcego i przysztego wykonania planu
sg zapisy ewidencyjne i dane sprawozdawcze. Gdy mamy do czynienia
z danymi sprawozdawczymi zroditowymi petnymi, musimy przede
wszystkim skonfrontowac¢ te dane i zapisy ewidencyjne dotyczace wczes-
niejszych zasztosci z zapisami ewidencyjnymi zadan czastkowych planu
i wyznaczy¢ na tej drodze odchylenia. Kazde odchylenie od planu
moze pociggng¢ za sobag caty tancuch zakitécen w wykonaniu planu.
Zaktécenia te mogg przejs¢ poprzez kolejne poziomy planu az do pla-
nu strategicznego przedsiebiorstwa - czyli moga postawi¢ pod znakiem
zapytania wykonalno$¢ planu strategicznego. Jest praktycznie niepraw-
dopodobne, aby jedno lub kilka odchylen od zadan czgstkowych planu
operatywnego, powstatych w kroétkim czasie planistyczno-sprawozdaw-
czym, naruszyto wykonalnos$¢ planu strategicznego. Jednakze skumulo-
wanie sie wielu drobnych odchylen, przy réwnoczesnym braku reakcji
korygujacych ze strony Kompleksowego Systemu Kierowania przedsie-
biorstwem przemystowym, moze doprowadzi¢ do bardzo powaznych
konsekwencji.

Warto zwroci¢ uwage, ze wszystkie dane sprawozdawcze dotyczg
zawsze przesztosci. Jednakze przy podejmowaniu decyzji poza prze-
sztoscig musimy mozliwie z duzym prawdopodobienstwem znaé¢ stan
aktualny procesu wytwodOrczego oraz najblizszg przysztosé przynaj-
mniej do chwili, w ktdérej polecenia wykonawcze dla podjetych decyzji
zaczng oddziatywac¢ na kierowany proces wytwoérczy. Temu celowi stu-
zy mechanizm przewidywania krotkoterminowego wbudowany w Zauto-
matyzowany System Informacyjny.

Mechanizm ten dziata w sposdéb nastepujacy.
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- Jako punkt wyjscia przyjmuje odchylenia od zadan czastkowych
planu/ wyznaczone na podstawie ostatnich danych sprawozdaw-
czych zrédiowych.

- Symuluje aktualny przebieg procesu wytwdrczego poprzez symu-
lacje wykonywania planéw wycinkowych najnizszego poziomu /dla
danej dziedziny/ - uwzgledniajac przy tym znane juz odchylenia
od zrealizowanych zadan czgstkowych danego planu i wzajemne
powigzania miedzy planami wycinkowymi.

- Uwzgledniajac prawidtowe dziatanie poszczegdlnych stanowisk
zarzadzania, ich uprawnienia i dysponowane rezerwy, przechodzi
do coraz wyzszych poziomoéw planu i bada jak daleko przechodzi
tancuch zaktécen wywolywanych przez znane juz odchylenia od
zadan czgstkowych planéw wycinkowych najnizszych poziomoéw.

- Na podstawie tancucha zakitécen wywotltywanych przez odchylenia
tworzona jest informacja dla stanowisk zarzadzania objetych
tym tancuchem.

Nalezy w tym miejscu jeszcze raz podkresli¢ réznice miedzy
przewidywaniem stanu biezgcego i przysztego wykonania aktualnie obo-
wigzujgcego planu, zrealizowanym przez mechanizm przewidywania
krétkoterminowego, wbudowany w Zautomatyzowany System Informacyj-
ny /przewidywania dokonywanego wowczts, gdy czes¢ okresu objetego
planem juz ubiegta/ od wcze$niej budowanych prognoz stanowigcych
niezbedng czes$¢ skiadowag budowanego dopiero planu.

12. Kontrola wykonania planu

Informacje dostarczane poszczegdlnym stanowiskom zarzgdzania
przez Zautomatyzowany System Informacyjny dla kontroli wykonania
planu powinny odpowiada¢ nastepujacym kryteriom:

- adekwatnos¢ do planu /chodzi o forme, w jakiej informacje

planistyczne sa przedstawiane/,

- tatwos¢ interpretaciji,

- selektywnos¢ /1j. rozny stopien szczegoétowosci, gdy np. infor-
macja dotyczy dostatecznie dokiadnego wykonania zadania plano-
wego, jej forma musi by¢ znacznie krétsza, anizeli w przypad-
ku, w ktérym wystgpito powazne odchylenie wykonania planul/,

- wiarogodnos$¢ /przy duzej doktadnosci i mozliwie najnizszym

jednostkowym koszcie informacji/.

Nalezy chyba podkresli¢ jakosciowag réznice, jaka wystepuje przy
organizowaniu kontroli wykonania planu dla fragmentéw procesu pro-
dukcyjnego majacego strukture przedmiotowg o wymuszonym takcie
/linie obrébcze i montazowe/, w stosunku do tych fragmentow, Kktoére
maja strukture technologicznag.
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W przypadku struktury technologicznej podstawag organizowania
kontroli wykonania planu operatywnego /przy réwnoczesnym przekaza-
niu do systemu informacji dotyczacych planu dobowo-zmianowego/ jest
karta robocza /np. dualna karta roboczal/, zawierajgca informacje
o liczbie sztuk danego poéifabrykatu czy wyrobu w toku wykonywania -
przekazanej do danej operacji; liczbie sztuk dobrych i ztych po danej
operacji, ktére to liczby powstaty w wyniku zarejestrowania wykonania
operacji na ilosci przekazanej. Bez wyodrebnienia jednak spos$rod
sztuk ztych brakéw naprawialnych i nienaprawialnych. Dla potrzeb tego
rodzaju kontroli wystarczajg catkowicie Zautomatyzowane Systemy
Informacyjne pracujace w rezimie partiowym /batch processing/.

Natomiast w przypadku struktury przedmiotowej o wymuszonym
takcie mamy do czynienia z wykonaniem zespotu operacji na jednej
linii obrobczej czy montazowej. W tym przypadku nie ma sensu sygna-
lizowania wykonania kazdej operacji. Do kontroli wykonania planu
operatywnego wystarcza catkowicie informacje o liczbie sztuk dobrych,
jakie zeszty z linii, oraz o wszystkich wydarzeniach wyjatkowych, jak
np. braki nienaprawialne po kolejnych operacjach, operacje dodatkowe,
zmniejszenie sie zapasu czes$ci do montazu ponizej normy minimalnej
itp. Tego rodzaju technika organizowania kontroli prowadzi do Zauto-
matyzowanych Systemoéw Informacyjnych pracujacych na biezaco /real
time/ i zastosowania modeli matematycznych dla danej operacji grupo-
wej obrdébczej czy tez montazowej.

Kontrola wykonania planu powinna sie odbywaé¢ w pierwszym rze-
dzie na podstawie miernikéw i wskaznikéw zagregowanych, wyliczonych
po konfrontacji zapisow ewidencyjnych elementéw planu i polecen wyko-
nawczych z jednej strony i zasztos$ci z drugiej strony. Miernikom tym,
w przypadku wystgpienia wiekszych odchylen, towarzyszy pokazanie
przyczyny powstawania odchylen i podanie przewidywanych skutkéw.
Mierniki powinny by¢ tak skonstruowane, aby na kazde stanowisko
zarzadzania dostarczy¢ informacje na poziomie szczego6towosci zadan
docelowych /zbiorc.zych/ dla danego szczebla zarzgadzania. Natomiast
wyselekcjonowane wyjatki powinny by¢ opisane na poziomie szczego6ito-
wosci zadan szczego6towych dla danego szczebla i tylko wdéwczas -
kiedy z analizy $rodkéw znajdujgcych sie w dyspozycji stanowisk za-
rzadzania nizszego szczebla /lub nizszych szczebli/ wyniknie, ze
szczebel nizszy nie bedzie w stanie skutecznie przeciwdziata¢ powsta-
temu odchyleniu.

Jak wida¢ z dotychczasowych rozwazan, w ramach Kompleksowego
Systemu Kierowania przedsiebiorstwem przemystowym musi istniec
piramida miernikow i wskaznikéw umozliwiajacych z jednej strony oce-
ne opracowanego planu danego poziomu szczego6towosci z punktu widze-
nia efektywnosci realizacji planéw nadrzednych, z drugiej za$ strony
kontrole realizacji aktualnie obowigzujacych planéw, mozliwie na
wszystkich poziomach szczegétowosci. W odniesieniu do planu opera-
tywnego i kontroli narastania wykonania planu operatywnego nalezy przy-
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ja¢ zasade, ze wszystkie mierniki, wskazniki, jak i cata selekcja
odchylen, wraz z przewidywaniami skutkéw tych odchylen, powinny
by¢ wyznaczone w ramach dziatania Zautomatyzowanego Systemu Infor-
macyjnego.

Na podstawie informacji dostarczanych przez Zautomatyzowany
System Informacyjny na kazdym ze stanowisk zarzadzania, do ktérego
w sposob selektywny dostarczono informacje, podejmowane sa decyzje
jednej z dwu klas:

- decyzje samodzielne, majace na celu wytworzenie dziatania

realizacji w najblizszym okresie aktualnie obowigzujgcego, a
wczesniej opracowanego planu;

- decyzje podjete w porozumieniu z nadrzednym stanowiskiem za-
rzadzania /lub nadrzednymi stanowiskami zarzadzania/ kwalifi-
kujace dany plan wycinkowy, lub nawet caty plan danego poziomu
jako niewykonalny i tym samym przesgdzajgce podjecie prac nad
nowym planem danego poziomu /jak réwniez planéw nizszych
poziomow/.

Warto podkresli¢, ze decyzje ustalajgce liczbe wariantow i wybor
wariantu planu optymalnego dla danego poziomu wynikajg z odpowiedniej
decyzji klasy drugiej i moga w pewnych warunkach by¢ wbudowane w
Zautomatyzowany System Informacyjny.

X3# Uwagi o operatywnym planowaniu dynamicznym

Operatywne planowanie dynamiczne wykorzystuje metody .progra-
mowania dynamicznego dla budowania planu operatywnego z uwzgled-
nieniem zapasu robd6t w toku, zaopatrzenia materiatowego, zabezpie-
czenia w oprzyrzadowanie specjalne, dysponowanych przepustowosci
netto maszyn i urzagdzen oraz dysponowanych ilosci netto robocizny
bezposrednio produkcyjnej. Nalezy podkresli¢, ze stosowanie metod
programowania dynamicznego do planowania operatywnego prowadzi
w przypadku produkcji mato- i $rednioseryjnej do uruchamiania pro-
dukcji wszystkich asortymento-wykonann /wspdlna nazwa dla detali i
podzespotéw dowolnego rzedu, zespotéow gtéwnych i wyrobow finalnych/
w partiach ekonomicznych.

Wydaje sie, ze pojecie'partii ekonomicznej" wymaga dodatkowego
wyjasnienia. Utarto sie uzywanie okre$lenia, "partia ekonomiczna"

w odniesieniu do pewnych wielkos$ci wyznaczanych na podstawie 'stosun-
kowo prostego wzoru, w ktorym zaklada sie zaleznos$¢ tej wielkosci
jedynie od sSredniego okresowego zuzycia danego asortymento-wykonania
/Inp. tygodniowego/ i od kosztu wytworzenia tego asortymento-wykona-
nia. Ponadto wzor ten zawiera jeszcze pewna stala. Jest wyprowadzony
na podstawie szeregu zalozen upraszczajgcych, prowadzacych do zanie-
dbania wptywu struktury roboét w toku, planu produkcji finalnej i struk-
tury zapasoéw materiatowych. Otrzymany w ten sposdb wzér jest wpraw-
dzie bardzo prosty, ale za to - w przypadku produkcji $rednioseryjnej
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- moze prowadzi¢ do popetnienia powaznych btedéw /patrz rys. 5/.

Stosujac metody programowania dynamicznego, mozna - zamiast
przyjmowania zatozen upraszczajgcych - z powodzeniem planowac
produkcje w partiach bliskich partiom ekonomicznym. Nie ma przy
tym wecale potrzeby wyznaczania kazdorazowo wielkosci partii ekono-
micznych dla wszystkich planowanych asortymento-wykonan. Metody pro-
gramowania dynamicznego pozwalaja tatwo opracowa¢ mechanizm scala-
nia /dla poszczegélnych okreséw/ zapotrzebowan netto w partie bardzo
bliskie partiom ekonomicznym /patrz rys. 6/.

W przypadku struktury technologicznej procesu wytwdrczego za-
stosowanie metod dynamicznego planowania operatywnego prowadzi do
wyznaczania dla kazdej operacji technologicznej wykonywanej na partii
/czy tez podpartii/, danego asortymento-wykonania najwczes$niejszego
terminu w ktorym istnieje peilne zabezpieczenie tej operacji i kiedy
tym samym ta operacja moze by¢ juz rozpoczeta /tzw. najwczes$niej-
szy termin rozpoczecia operacji/, oraz najpodzniejszego terminu,

w ktéorym dana operacja powinna by¢ zakonczona /tzw. najpdzniejszy
termin zakonczenia operacji/. Dla wiekszosci wchodzacych w skiad
planu operatywnego operacji technologicznych przedziat czasu pomiedzy
najwczesniejszym terminem rozpoczecia operacji i najpdézniejszym
terminem zakorniczenia jest diuzszy od pracochtonnosci tej operacji dla
zaplanowanej partii. Te roznice pomiedzy czasem kalendarzowym a
pracochtonnoscig nazywamy luzem operacyjnym. Jedynie niewielki pro-
cent operacji ma luz zerowy. Operacje posiadajace luz zerowy tworza
pewien odpowiednik sciezek krytycznych danego planu operatywnego.
Roéwnoczesnie dla kazdego podokresu planu operatywnego /np. dekady/
taczna pracochtonnos$¢ wszystkich operacji technologicznych, zaplano-
wanych do wykonania na danym stanowisku roboczym1l/, jest zbilanso-
wana przepustowoscig danego stanowiska w danym podokresie planis-
tycznym. Jes$li stanowiska sa potaczone w gniazda technologiczne, do
ktérych mozna zatozy¢, ze kazdy z zatrudnionych w ramach danego
gniazda robotnikéw .bezposrednio produkcyjnych jest w stanie obstugiwac
wszystkie maszyny i urzadzenia wchodzace w skiad danego gniazda,

to dla kazdego podokresu planistycznego taczna pracochtonnos$¢ wszyst-
kich operacji technologicznych, zaplanowanych do wykonania w ramach
danego gniazda,- jest zbilansowana z przepustowos$cig w roboczogodzi-
nach dla danego gniazda.

Wyznaczanie luzéw dla kazdej, zaplanowanej operacji technologicz-
nej umozliwia w ramach stanowiska roboczego /grupy wzajemnie za-
miennych maszyn/ zaplanowanie prac - czyli opracowanie planu dobowo-
-zmianowego i wynikajacych z niego zadan godzinowych - pozwalajgce
na uzyskanie kroétszych czaséw przygotowawczo-zakonczeniowych niz
przewidziane w dokumentacji technologicznej. W ten sposéb nadzér
techniczny /mistrzowie/ ma okazje przyczynia¢ sie, z pomoca swojego
doswiadczenia, do efektywniejszego wykorzystania posiadanych zdolnosci
produkcyjnych.

1/ stanowisko - grupa wzajemnie zamiennych maszyn lub urzadzen.
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Procedure dynamicznego planowanie operatywnego mozna w wielkim
skrécie przedstawi¢ w sposéb nastepujacy.

Pierwsza czynnoscig jest opracowanie przewidywan dalszego wyko-
nania obowigzujgcego aktualnie planu operatywnego, a w szczeg6lnosci
przewidywanie stanu rob6t w toku na koniec biezgacego okresu planistycz-
nego. W wyniku tego przewidywania zostaje wyznaczona:

- liczba poétHabrykatéw dostepna /z podaniem terminu dostepnosci/,

- liczba poéifabrykatéw brakujgaca /przede wszystkim poétfabrykatéw

o krotkich cyklach produkcyjnych/ do wykonania uruchomionych
dotychczas lub przewidywanych do uruchomienia przed koncem
biezacego okresu planistycznego partii produkcyjnych /dotyczy
podzespotéw, zespotéw dowolnego rzedu zespotéow gtéwnych i wy-
robéw finalnych/,

- liczba wyrobéw gotowych, ktérych wykonanie nalezy zaplanowacd

ze wzgledu na przyjete zamowienia lub plany kwartalne i roczne.

Druga czynnoscig, jest zaplanowanie liczby netto eksperymeiito-
wykonan potrzebnych do wykonania produkcji finalnej i tgczenie w par-
tie bliskie ekonomicznym wg pierwszego przyblizenia najp6zniejszych
termindéw zakonczenia poszczegodlnych operacji technologicznych. W ra-
mach tej czynnosci wychodzimy od najbardziej , ztozonych wyrobéw
finalnych, a konczymy na najprostszych detalach. Postepowanie to na-
zywamy rozwinigeciem konstrukcyjno-technologicznym z taczeniem w
partie bliskie ekonomicznym /patrz rys. nr 6/.

Trzecig czynnos$cig jest wyznaczanie pierwszego przyblizenia naj-
wczesniejszych terminéw rozpoczecia poszczegoélnych zaplanowanych
operacji na podstawie zabezpieczenia materialowego, zabezpieczenia w
oprzyrzadowanie specjalne i kolejnosci wykonywania operacji w ramach
danego asortymentu.

Czwartg czynnoscig jest wyznaczanie najwczes$niejszych terminéw
rozpoczecia i najp6zniejszych terminéw zakonczenia dla poszczegdlnych
operacji /doktadniej mdéwiagc partio-asortymento-wykonanio-operacji/

z uwzglednieniem zabezpieczania w asortymento-wykonania nizszego
rzedu /tzw. potfabrykaty wchodzgce/, dysponowanej przepustowosci
gniazd /roboczogodziny/ i dysponowanej przepustowos$ci stanowisk ro-
boczych /maszynogodziny/.

Pigta czynnos$cig jest wyznaczanie planu zaopatrzenia materiatowego
i planu kooperaciji.

Rozpoczecie kazdego podokresu planistycznego jest poprzedzone
dokonaniem rezerwacji materiatow, poétHfabrykatéw, oprzyrzadowania
specjalnego, maszyno- i roboczogodzin dla partii produkcyjnych przewi-
dzianych do uruchomienia w danym podokresie. Dla partii tych s'g
emitowane karty obiegowe partii, podobne do rozbudowanego przewod-
nika warsztatowego. Na podstawie rezerwacji materiatlowej wg najwczes-
niejszych termindw wykonania operacji, dla danego podokresu planistycz-
nego jest tworzony plan wydawania materiatéw podstawowych. Podobne
plany sa tworzone dla poéifabrykatéw i oprzyrzadowania specjalnego.
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Ponadto dla poszczegdélnych gniazd sg tworzone tzw. plany operatywne
gniazd, zawierajgce peitng informacje o przyszitym obcigzeniu kazdego
z gniazd, wynikajgcym z uruchomionych we wczes$Sniejszych podokresach
lub przewidzianych do uruchomienia w najblizszym podokresie pla-
nistycznym partii.

Kontrola wykonania planu operatywnego, opracowanego metodami
programowania dynamicznego, wymaga z jednej strony sprawdzania czy
poszczegllne zaplanowane operacje zostaty rozpoczete nie pézniej niz
w najpozniejszych terminach rozpoczecia /najpézniejszy termin zakon-
czenia minus pracochtonnos$é/, czy poszczegbdlne operacje zostatly
zakonczone nie po6zniej niz w najpoézniejszym terminie zakonczenia, czy
pracochtonno$¢ wykonana odpowiada pracochtonnosci planowanej. Dla
potrzeb tego ostatniego elementu kontroli wygodnie jest wprowadzié
nastepujacy zestaw czterech miernikow:

- planowana liczba maszynoroboczo godzin do wykonania w ramach

danego gniazda w podokresie planistycznym,

- wykonanie narastajgce od poczatku danego podokresu planistycz-
nego maszynoroboczo godzin w ramach gniazda,

- liczba maszynoroboczo godzin, ktora pozostata jeszcze do
dyspozycji w gniezdzie do kornica danego podokresu planistycz-
nego,

- liczba maszynoroboczo godzin potrzebna na wykonanie w pod-
okresie planistycznym pozostatej czesci planu w gniezdzie.
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Czes¢ Ill. OPIS ZAUTOMATYZOWANYCH SYSTEMOW INFORMACYJ-
NYCH

14. Struktura zautomatyzowanego /zintegrowanego/ systemu informa-
cyjnego!

W wielkim uproszczeniu Zautomatyzowany /zintegrowany/ System
Informacyjny dla potrzeb kierowania przedsiebiorstwem przemystowym
mozna przedstawi¢ w formie piramidy danych, procedur i informacji
nad objetymi przez system dziedzinami, w szczegdlnosci dziedzinami
procesu wytwdérczego.

U dotu tej piramidy lezg dane bazy normatywnej i dane zrédiowe
dziedzin objetych Zautomatyzowanym Systemem Informacyjnym. Nad
tymi danymi znajduja sie procedury konwersji danych wejsciowych,
kontroli formalnej danych wejsciowych i aktualizacji zbioréw podsta-
wowych Systemu, zaréwno danymi wejsciowymi, jak i danymi przeno-
szonymi wewnatrz systemu pomiedzy zbiorami podstawowymi.

O wyborze wtasciwych wariantéw procedur decydujg dane sterujace,
ktoére sa rowniez podstawg przygotowania przez System parametrow dla
procedur selekcji i konwersji informacji wynikowych Systemu. Nad tymi
procedurami znajduje sie masyw danych zwany réwniez bankiem da-
nych Systemu podzielony na zbiory podstawowe.

W przypadku, gdy podstawowym nos$nikieni, co najmniej czesci masywu
danych, jest urzgadzenie pamieciowe o0 bezposrednim dostepie /np. wy-
mienne dyski magnetyczne/, to w sklad tego poziomu piramidy wchodza,
obok masywu danych, procedury poprawiania uporzadkowania zbioréw
podstawowych Systemu, i to tych zbioréw, dla ktérych podstawowym
nosnikiem jest urzadzenie pamieci zewnetrznej o bezposrednim doste-
pie. Nad masywem danych znajdujg sie procedury selekcji i konwersji
informacji wynikowych Systemu oraz procedury generowania przenie-
sien wewnatrzsystemowych pomiedzy zbiorami podstawowymi /przenie-
sienia te sg z kolei przekazywane na nizsze pietro piramidy - do
procedur aktualizacji zbioréw podstawowych Systemu/. Nad tymi proce-
durami znajduja sie informacje wynikowe w formie tabulogramoéw."
Czes$¢ z tych tabulogramoéw jest emitowana okresowo, czes$¢ po stwier-
dzeniu przez System sytuacji wyjatkowych, cze$¢ wreszcie na wyrazne
zadanie kierownictwa, wyrazone odpowiednimi danymi sterujgcymi dla
Systemu.

Informacje zawarte w tabulogramach maja dwojaki charakter. Czesc¢
z nich sa to polecenia wykonawcze oddzialywujgce bezposrednio np. na
proces wytworczy i w zasaazie nie wymagajace juz akceptacji ze stro-
ny cztowieka - poniewaz sg jedynie konsekwencjami wczes$niej podjetych
decyzji. Pozostate to informacje bedace podstawag krotko- lub Srednio-
okresowej oceny uzyskanych wynikéw albo szczeg6towe opracowania mo-
gace by¢ podstawag podjecia decyzji kréotko lub sredniookresowych.
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Informacje z tabulograméw uzupetnione .informacjami pochodzacymi
z innych zrédet w ramach dziatania Systemu sa podstawag podejmowa-
nia decyzji na stanowiskach zarzadzania wszystkich szczebli. Ze wzgle-
du na wspoétdziatanie z Zautomatyzowanym Systemem Informacyjnym
podejmowane decyzje mozna podzieli¢ na dwie kategorie:
- pierwsza stanowia decyzje, na podstawie ktdérych opracowywane
sg recznie polecenia wykonawcze bezposrednio oddziatywujgce
np. na proces wytwaorczy,

- drugg stanowig decyzje prowadzace do opracowania danych ste-
rujgcych dla Zautomatyzowanego Systemu Informacyjnego, np.
w celu opracowania nowego wariantu planu operatywnego /czyli
w konsekwencji opracowania nowych polecen wykonawczych/ lub
opracowania okresowo lub jednorazowo specjalnego sprawozdania
lub wreszcie dokonanie zmian w pewnych fragmentach bazy nor-
matywnej .

Przejdzmy do kroétkiego omowienia struktury kolejnych, coraz
bardziej rozbudowanych Zautomatyzowanych Systemow Informacyjnych,
tworzonych w ramach kolejnych etapéw budowania Kompleksowego
Systemu Kierowania przedsiebiorstwem przemystowym, tzn. Systemu
Bazowego, Systemu PrzejSciowego i Systemu Rozszerzonego. Omawia-
jac strukture kolejnych Systemoéw naszkicujemy zwigzki pomiedzy wejs-
ciami i wyjsciami danego Systemu - a z jednej strony- procesem 'wy-
tworczym, z drugiej zas$ strony - ze schematem dziatania Komplek-
sowego Systemu Kierowania.

Masyw danych kazdego z trzech wymienionych zintegrowanych
Systemoéw przedstawimy, zaktadajac, ze kazdy z nich bedzie realizo-
wany na komputerze w konfiguracji tasmowej, wyposazonym w jedynie
matg pamieé¢ zewnetrzng o bezposrednim dostepie /beben magnetyczny
0 pojemnosci, rzedu 200 tys. znakéw/. Przyjecie tego rodzaju konfi-
guracji komputera w istotny sposéb wptywa na podziat masywu danych
na zbiory podstawowe. Omawiajac w rozdziale 15 masyw danych do-
ktadniej, postaramy sie pokazaé¢ z jakim podziatem na zbiory podsta-
wowe mielibySmy do czynienia przy przejsciu na konfiguracje tasmo-
wo-dyskowag.

Podziat masywu danych na zbiory podstawowe nie jest dowolny.
Od tego jak zostanie on dokonany zalezy zaréwno stopien wewnetrznej
integracji Systemu, jak i szybko$¢ dziatania Systemu jako catosci /od
czego w istotny sposéb zalezg koszty eksploatacji Systemul/.
Przedstawiony nizej podziat zostat dokonany na podstawie modeli dru-
giego rodzaju /o ktérych mowa w rozdziale 3 niniejszego opracowania -
Systemy przetwarzania danych a zarzadzanie/. W wyniku tak dokonanego
podziatu powstaje dziewie¢, a dokladniej mowigc osiem zbioréw pod-
stawowych, z ktorych jeden ma charakter wtérny.Osiem spos$réd tych
zbioréw nosi nazwe kartotek. Zbiory te sa oznaczane za pomocag na-
stepujagcych symboli:

KSU -. Kartoteka surowcowa,

41



KPF - Kartoteka potfabrykatow,

KWG - Kartoteka wyrobéw gotowych,
KNS - Kartoteka narzedzi specjalnych,
KGS - Kartoteka gniazd i stanowisk,
KlpW - Kartoteka plandéw i wynikow,

KFE - Kartoteka danych finansowych, kosztowych i wskaznikow
ekonomiczno-technicznycn,

KKT - Kartoteka konstrukcyjno-technologiczna,

Cennik N - Taryfikator kosztow normatywnych robét w toku, pot-

fabrykatéw zakonczonych i wyrobéw gotowych oraz zestawienie norm
czasowych, materiatowych, pétHabrykatowych dla asortymento-operacji.

Oczywiste jest, ze nie wszystkie te zbiory podstawowe wystepuja
juz na etapie Systemu Bazowego. Cze$¢ z .nich pojawia sie w Systemie
Przejsciowym a jeden dopiero w Systemie Rozszerzonym. Ponadto
przy przechodzeniu do kolejnych Systemoéw nastepuje réwniez rozbudo-
wa zawartosci informacyjnej poszczegoélnych zbioréw. Szczegéty tej
rozbudowy stang sie jasne w czasie omawiania kolejnych dziedzin
Zautomatyzowanego Systemu Informacyjnego w rozdziatach od 18 do 27,

14.1. Struktura Systemu Bazowego

Jak wida¢ z rys. 7 masyw danych Systemu Bazowego sktada sie
nominalnie z siedmiu zbioréw podstawowych. W praktyce jednak bedzie-
my mieli do czynienia jedynie z szesSciopaa zbiorami podstawowymi,
a to dlatego, ze zawartos¢ informacyjna KGS - Kartoteki gniazd i sta-
nowisk ogranicza sie jedynie do statych danych gniazd i stanowisk
/poréwnaj rozdziat 15/. Jak wida¢ z rys. 8 i 9 podstawowymi czesto-
tliwosciami dziatania Systemu Bazowego jest rok i miesigc. Czestotli-
wos$¢ kwartalna i dekadowa maja jedynie charakter pomocniczy. Ewidencja
strumieni materiatlowych i poétHabrykatowych ogranicza sie do magazy-
noéw. tacznie System Bazowy obejmuje 9 dziedzin dziatalnosci przed-
siebiorstwa, wykorzystuje 35 wzorow dokumentéw wejsciowych i gene-
ruje okresowo lub na zadanie 42 wzory tabulogramoéw wynikowych.

Uwaga. Tabulogramy oznaczone odpowiednio numerami od 1 do
42 wystepujace na rys. 7, 8 i 9 sg szczeg6towo omoéwione w opisie
dziedzin od 1 do 9 - w rozdziatach od 18 do 26.

14.2 Struktura Systemu Przejsciowego

Jak wida¢ z rys. 10 masyw danych Systemu Przejsciowego sktada
sie nominalnie z o$Smiu zbioréw podstawowych. W praktyce bedziemy
mieli jednak do czynienia z siedmioma zbiorami podstawowymi, a to
dlatego, ze zawartos¢ informacyjna KPW - Kartoteki planu i wynikéw
nosi szczatkowy charakter /poréwnaj rozdziat 15, 25/. Jak widaé¢ z
rys. 11 i 12 podstawowymi czestotliwosciami dziatania Systemu Przejs-
ciowego jest rok, miesigc, i dekada. Czestotliwosci kwartalna i
pieciodniowa maja jedynie pomocniczy charakter. W odréznieniu od
Systemu Bazowego na etapie Systemu Przejsciowego ewidencja strumie-
ni materiatowych i poétfabrykatowych obejmuje zaréwno magazyny,
jak i wydzialty bezposrednio produkcyjne. Ten obszar ewidencji ma
juz charakter docelowy i nie ulegnie rozbudowie na etapie.nastepnym -

42



Systemu Rozszerzonego. System Przejsciowy, podobnie jak System Ba-
zowy obejmuje dziewie¢ dziedzin dziatalnosci przedsiebiorstwa - jednak-
ze zakres tych dziedzin jest bez poréwnania szerszy, anizeli to miato
miejsce na poprzednim etapie. System Przejsciowy wykorzystuje 43
wzory dokumentéw wejsciowych i generuje okresowo lub na zadanie 56
wzorow tabulogramoéw’ wynikowych.

Uwaga. Tabulogramy oznaczone odpowiednio numerami od 43 do
57 wystepujace na rys. 10, 11 i 12 sa szczeg6towo omoéwione w opi-
sie dziedzin od 1 do 8 - w rozdziatach od 18 do 25.

14.3. Struktura Systemu Rozszerzonego

Jak wida¢ z rys. 13 masyw danych Systemu Rozszerzonego skilada
sie z dziewieciu zbioréw podstawowych. Zawartos¢ informacyjna tych
zbioréw ze wzgledu na opis masywu danych dokonany w rozdziale
15 jest juz zawartoscia maksymalng. Jak wida¢ z rys. 14 i 15 pod-
stawowymi czestotliwosciami dziatania Systemu Rozszerzonego jest rok,
kwartat, miesigc, dekada, pie¢ dni i doba. W odréznieniu od Systemoéw
Bazowego i Przejsciowego na etapie Systemu Rozszerzonego nastepuje
jakosciowa zmiana metody planowania operatywnego poprzez zastosowa-
nie metody programowania dynamicznego. tacznie System Rozszerzony
obejmuje dziesie¢ dziedzin dziatalnosci przedsiebiorstwa, wykorzystuje
czterdziesci kilka wzorow dokumentéw wejsciowych i generuje okresowo
lub na zadanie ponad osiemdziesiat wzoréw tabulograméw wynikowych.

Uwaga. Tabulogramy oznaczone odpowiednio numerami od 58 do
79 wystepujace na rys. 14 i 15 sg szczeg6étowo omoéwione w opisie
dziedzin od 1 do 8 w rozdziatach od 18 do 25. .Na rys. 14 i 15 nie
uwzgledniono tabulograméw wynikowych dziedziny nr 10.

15. Krotki opis masywu danych

Przejdzmy z kolei do krotkiego scharakteryzowania zawartosci
poszczegdlnych zbioréw podstawowych, skitadajacych sie tacznie na
masyw danych Systemu. Omawiajac w dalszych rozdziatach udziat
poszczegdlnych zbioréw podstawowych w kolejnych cyklach przetwarza-
nia oraz w kolejnych dziedzinach Systemu,uzupetnimy niniejszy opis
i pokazemy w ten spos6b przeptyw /a w szczegdlnosci cyrkulacje/ da-
nych i informacji przez System.

15.1. Kartoteka surowcowa /KSU/

Kartoteka ta zawiera cato$¢ danych dotyczgcych wszelkich materia-
tow zakupywanych przez przedsiebiorstwo, zaewidencjonowanych wedtug
pozycji indeksu materiatowego tacznie z calg zawartoscig tego indeksu
/poréwnaj z rozdziatem 5 - Baza normatywna systemu/. Ewidencjono-
waniu w tej kartotece podlegajg zaréwno elementy wycinkowych planéw,
jak i zasztos$ci. Zakres ewidencjonowania zwieksza sie w miare prze-
chodzenia od Systemu Wycinkowego do Systemu Rozszerzonego. Ewiden-
cjonowanie danych dla kazdej pozycji indeksu materiatowego /dotyczy
to materiatu bezposrednio produkcyjnego, dla materiatéw pomocniczych
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lub posrednio produkcyjnych bedziemy mieli do czynienia z uproszczo-
nymi przypadkami/ jest dokonywane za pomoca pieciu typow rekordéw,
- Rekord pierwszego typu zawiera tzw. dane state, czyli fragment
danych bazy normatywnej i wspoétczynniki do modelu teorii zapa-
sO6w oraz liste dostawcoéw. Dla kazdego indeksu materiatowego
rekord ten wystepuje tylko jeden raz.

- Rekord drugiego typu zawiera ewidencje planowanych potrzeb
danego materiatu dla kolejnych podokresow i okreséw planistycz-
nych. Dla kazdego kodu indeksu materiatlowego rekord ten wyste-
puje tylko jeden raz.

- Rekord trzeciego typu zawiera informacje o ztozonym Ilub ztozo-
nym i potwierdzonym lub cze$ciowo zrealizowanym zaméwieniu
na dany materiat. Dla kazdego indeksu materiatowego rekord ten
wystepuje tyle razy, ile aktualnie jest ztozonych zamoéwien.

- Rekord czwartego typu zawiera informacje o dokonanych rezer-
wacjach, w ramach danego magazynu, na materiat o zadanym
kodzie indeksu materiatowego na uruchomione partie produkcyj-
ne. Dla kazdego planowanego terminu wydania danego materiatu
na jedng partie produkcyjna wystepuje oddzielny rekord tego ty-

pu.

- Rekord pigtego typu zawiera informacje dla kazdego miejsca
magazynowania materiatu /zaré6wno magazynu, jak i rozdzielni
wydziatéw bezposrednio produkcyjnych/, o stanach poczatkowych
dla okreséw sprawozdawczych/ rok, kwartat, miesigc, dekada/
oraz rozchodach i przychodach narastajgco od poczatku tych
okresow, wedtug rodzajow rozchodéw i przychodéw. Ponadto re-
kord ten zawiera dane dotyczgce réznic inwentaryzacyjnych,

krotnosci i daty spisu. Dla kazdego indeksu materiatowego rekord
ten wystepuje tyle razy, ile jest miejsc magazynowania danego
materiatu.

15.2. Kartoteka potfabrykatéow /KPF/

Kartoteka ta zawiera cato$¢ danych dotyczacych ilosciowej ewiden-
cji potfabrykatow zakonczonych, prowadzonej wediug pozycji kodu
asortymento-wykonania. Podobnie jak w przypadku KSU zakres ewiden-
cjonowania zwiekszg sie w miare przechodzenia od Systemu Bazowego
do Systemu Rozszerzonego. Ewidencjonowanie danych dla kazdej pozycji
kodu asortymento-wykonania jest dokonywane za pomoca pieciu typow
rekordoéw.

- Rekord pierwszego typu zawiera minimalng planistyczng wielkos$¢
partii, klase kosztowa, $rednig statystyczng wielko$¢ partii,
cykl statystyczny, zapas buforowy. Dla kazdego kodu asortymen-
to-wykonania rekord ten wystepuje tylko jeden raz.

- Rekord drugiego typu zawiera ewidencje planowanych potrzeb
danego potfabrykatu dla kolejnych podokreséw i okreséw planis-
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tycznych. Dla kazdego kodu asortymento-wykonania rekord ten
wystepuje tylko jeden raz,

- Rekord trzeciego typu zawiera informacje o uruchiomionych lub
uruchamianych partiach produkcyjnych danego poétfabrykatu.
Dla kazdego asortymento-wykonania rekord ten wystepuje tyle
razy, ile partii produkcyjnych danego poétfabrykatu jest w toku
wykonywania.

- Rekord czwartego typu zawiera informacje o dokonanych rezer-
wacjach w magazynie potfabrykatow danego potfabrykatu /asorty-
mento-wykonania/ na uruchomione partie produkcyjne asortymen-
tow, do ktérych dany poétfabrykat wchodzi bezpos$rednio.

Dla kazdego planowanego terminu wydania danego poétfabrykatu
na jedna partie produkcyjng wystepuje oddzielny rekord tego ty-
pu.

- Rekord piatego typu zawiera informacje dla kazdego' miejsca
magazynowania potfabrykatéw zakonczonych /zaréwno magazynu
péHabrykatéw, jak i rozdzielni wydziatéw bezposrednio produk-
cyjnych, w ktérych wystepujg operacja skiadania, przedmontazu
lub montazu/, o stanach poczatkowych dla okreséw sprawozdaw-
czych oraz rozchodach i przychodach, narastajagco od poczatku
tych okreséw, wedtug rodzaju rozchodéw i przychodéw. Ponadto
rekord ten zawiera dane dotyczgce réznic inwentaryzacyjnych,
krotnos$¢ spisu i daty spisu. Dla kazdego kodu asortymentoswyko-
nania rekord ten wystepuje tyle razy, ile jest miejsc magazynowa-
nia danego potfabrykatu.

Uwaga. KPF jest uporzadkowana w kierunku rosngcych wartosci

kodow asortymento-wykonan.

15.3. Kartoteka wyrobéw gotowych /KW G/

Kartoteka ta zawiera cato$¢ danych dotyczacych ilosciowej ewiden-
cji wyrobéw gotowych, przyjmowania na nie zamodwien i ich sprzedazy.
Podobnie jak w przypadku KSU, zakres ewidencjonowania zwieksza
sie przy przechodzeniu od Systemu Bazowego do Systemu Rozszerzo-
nego. Ewidencjonowanie danych dla kazdej pozycji kodu asortymento-
wykonania jest dokonywane za pomocg pieciu typow rekordow.

- Rekord pierwszego typu zawiera wielkos¢ zapasu buforowego,
cene zbytu, cene fabryczng, cene poréwnywalng, planowany
jednostkowy koszt wytworzenia dla roku biezgcego i dla roku
nastepnego, statystyczng grupe towarowg wyrobu. Dla kazdego
asortymento-wykonania rekord ten wystepuje tylko jeden raz.

- Rekord drugiego typu zawiera ewidencje planowanej liczby da-
nego wyrobu gotowego dla kolejnych kwartatow i ewentualnie -
w ramach kwartatu - dla miesiecy. Dla kazdego kodu asorty-
mento-wykonania rekord ten wystepuje tylko jeden raz.
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- Rekord trzeciego typu zawiera informacje o uruchomionych Ilub
uruchamianych partiach produkcyjnych danego wyrobu. Dla kazde-
go asortymento-wykonania rekord ten wystepuje tyle razy ile
partii produkcyjnych danego wyrobu jest aktualnie w toku wyko-
nywania.

- Rekord czwartego typu zawiera informacje o przyjetych zamo-
wieniach. Dla kazdego planowanego /potwierdzonego/ terminu
wysytki danego wyrobu do jednego otlbiorcy wystepuje jeden re-
kord tego typu.

- Rekord pigtego typu zawiera informacje dotyczgace magazynu
wyrobéw gotowych o stanach poczatkowych dla okreséw sprawoz-
dawczych oraz rozchodach i przychodach narastajaco od poczatku
tych okreséw, wedtug rodzajow przychodéw i rozchodéw /w roz-
biciu na grupy statystyczne odbiorcéw/. Ponadto rekord ten za-
wiera dane dotyczace réznic inwentaryzacyjnych, Kkrotnpsci spisu =
i daty spisu. Dla kazdego kodu asortymento-wykonania rekord ten
wystepuje jeden raz.

Uwaga. KWG jest uporzadkowana w kierunku rosnacych wartosci

kodow asortymento-wykonan.

15.4. Kartoteka narzedzi specjalnych /KNS/

Kartoteka ta zawiera catos¢ danych'dotyczgacych ewidencji oprzy-
rzadowania specjalnego, tzn. narzedzi, przyrzadéw i sprawdzianéw
specjalnych. Podobnie jak w przypadku KSU zakres ewidencjonowania
zwieksza sie przy przechodzeniu od Systemu Bazowego do Systemu
Rozszerzonego. Ewidencjonowanie danych dla kazdego kodu oprzyrza-
dowania specjalnego bedzie dokonywane za pomoca pieciu typow rekor-
dow.

Rekord pierwszego typu zawiera tzw. dane state, czyli opis da-
nego narzedzia /przyrzadu, sprawdzianu/, w przypadku, gdy

jest to narzedzie wieloczesciowe podawana jest lista czesci
wchodzgacych w skitad narzedzia, jednostka miary /sztuka, komplet/
oraz dane umozliwiajgce planowanie zuzycia.

- Rekord drugiego typu zawiera ewidencje planowanych potrzeb
danego narzedzia specjalnego dla kolejnych podokreséw i okreséow
planistycznych. Dla kazdego kodu narzedzia specjalnego’' rekord
ten wystepuje tylko jeden raz.

- Rekord trzeciego typu zawiera informacje o rozpoczeciu napra-
wy narzedzia albo o uruchomieniu wykonawstwa nowego narze-
dzia. Dla kazdego kodu narzedzia rekord ten wystepuje tyle ra-
zy, ile narzedzi /sztuk, kompletéw/ znajduje sie aktualnie w
naprawie /zostato przekazanych do naprawy/ i w wykonawstwie.

- Rekord Czwartego typu zawiera informacje o dokonanych rezer-
wacjach na dane narzedzie specjalne na uruchomione partie
produkcyjne. Dla kazdego planowanego terminu wydatiia danego
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rodzaju narzedzia na jedng partie produkcyjnag wystepuje oddziel-
ny rekord tego typu.

- Rekord pigtego typu zawiera informacje o liczbie danego narze-
dzia specjalnego w wypozyczalni narzedzi, wydziatach bezpo-
Srednio produkcyjnych i narzedziowni. Rekord ten wystepuje
w liczbie o dwa wiekszej od liczby wydziatéw bezposrednio pro-
dukcyjnych, ktére dane narzedzie specjalne uzywaja.

Uwaga. Dla wiekszosci narzedzi specjalnych jest to tylko jeden
wydziat produkcyjny, poniewaz narzedzia te s uzywane do wykonywa-
nia jednej operacji na jednym asortymencie.

15.5 Kartoteka gniazd i stanowisk /KGS/

W odréznieniu od wczes$niej omawianych kartotek KGS jest zbio-
rem o duzo bardziej ztozonej strukturze. W Kartotece tej mozemy
wyodrebni¢ jak gdyby trzy poziomy informacyjne, a mianowicie: po-
ziom danych dotyczacych bezposrednio stanowiska roboczego, poziom
danych dotyczacych grupy stanowisk tworzacych gniazdo, wreszcie
poziom danych dotyczacych grupy gniazd tworzgacych wydziat produk-
cyjny. Tego rodzaju struktura pozwala na bardzo powazne zmniejsze-
nie liczby danych poprzez tworzenie agregatéow dla gniazd i agregatow
wyzszego rzedu dla wydziatéw bezposrednio produkcyjnych, prowadzi
jednak do powaznego skomplikowania procedur przetwarzania. Na po-
ziomie stanowiska wystepuja cztery typy rekordéw, na poziomie gniaz-
da wystepuje réwniez cztery typy rekorddw, wreszcie na poziomie
wydziatu wystepuja rekordy trzech typow, ponadto w kartotece tej
wystepuje jeden rekord pomocniczy, zawierajacy dane kalendarzowe.
Przechodzac do omawiania zawartosci informacyjnej kartoteki, zauwazmy ze
przyjety dalej porzadek omawiania rekordéw réznych typéw odpowiada
kolejnosci, w jakiej te rekordy wystepujga w KGS. tacznie w Karotece
wystepuja rekordy dwunastu typow.

- Rekord typu zerowego zawiera dane kalendarzowe dla biezgcej
dekady, przysztych dziewieciu dekad i trzech miesiecy. Na da-
ne te sktadaja sie, dla kolejnych podokreséw planistycznych
liczba dni roboczych w danym podokresie, w tym liczba sobo6t
roboczych oraz niedziel i dni Swigtecznych. Ponadto dla kazdego
podokresu planistycznego pamietany jest nr dnia roboczego
/liczony od 2 stycznia 1968 roku/, pierwszego dnia tego pod-
okresu.

- Rekord pierwszego typu zawiera dane state wydziatu, jak nazwa
wydziatu i pewne pomocnicze informacje. Dla kazdego wydziatu
rekord ten wystepuje tylko jeden raz.

- Rekord drugiego typu zawiera dane gniazda, jak nazwa, wspot-
czynnik zmianowosci, liczba robotnikéw bezposrednio produkcyj-
nych, $redni procent wyrobienia normy w gniezdzie, dyspono-
wany fundusz roboczogodzin w dekadzie biezacej i najblizszych
dziewieciu dekadach. Rekord ten wystepuje jeden raz dla kazde-
go gniazda.
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Rekord trzeciego typu zawiera dane stanowiska roboczego, takie
jak nazwa, liczba maszyn, dysponowany fundusz maszynogodzin

w biezgcej dekadzie i w dziewieciu najblizszych dekadach. Re-

kord ten wystepuje jeden raz dla kazdego stanowiska roboczego

w ramach danego gniazda.

- Rekord czwartego typu zawiera dane dotyczace planu remontéw
maszyny na stanowisku roboczym. Rekord ten wystepuje tyle
razy ile zaplanowanych jest remontéw- maszyn na danym stano-
wisku roboczym,

- Rekord pigtego typu zawiera informacje o dokonanych rezerwa-
cjach czasowych na danym stanowisku w okresie od najwczes-
niejszego terminu rozpoczecia do najpo6zniejszego terminu zakon-
czenia na liczbe maszyno i roboczogodzin wynikajgca z praco-
chtonnosci zaplanowanej operacji. Dla kazdego planowanego ter-
minu operacji wykonywanej na danym stanowisku na danej partii
asortymento-wykonania rekord ten wystepuje jeden raz.

- Rekord szostego typu zawiera sumaryczne dane dotyczgce pla-
nowanej i wykonanej pracochtonnosci narastajgco na stanowisku
w biezacym miesiecu, w rozbiciu na dekady. Rekord ten wyste-
puje jeden raz dla kazdego stanowiska roboczego.

- Rekord si6édmego typu zawiera dane dotyczace statystyki czasu
pracy robotnika bezposrednio produkcyjnego w gniezdzie. Dla
kazdego robotnika bezposrednio produkcyjnego pracujgcego w da-
nym gniezdzie rekord ten wystepuje jeden raz.

Uwaga. Jesli w jakim$ okresie sprawozdawczym ten sam robot-
nik pracuje np. w dwu gniazdach, to w obu gniazdach wystapia
rekordy siédmego typu dla tego samego robotnika.

- Rekord 6smego typu zawiera statystyki liczby brakoéw, operacji
dodatkowych i przestojow, weditug przyczyn, dla danego okresu
sprawozdawczego. Rekord ten wystepuje jeden raz dla kazdego
gniazda.

- Rekord dziewiatego typu zawiera ewidencje iloSciowag asortymento-
wykonan po kolejnych operacjach. Jednemu asortymento-wykona-
niu odpowiada w ramach jednego wydziatu jeden rekord .zawie-
rajgcy stany po kolejnych operacjach.

- Rekord dziesigtego typu zawiera ewidencje kosztéw normatywnych
w rozbiciu na robocizne wedtug wydziatéw, obrébke obcag i kosz-
ty materiatowe w uktadzie przychoéd kosztéw na wydziale od
poczatku miesigca, rozchody na produkcje zakoniczonag, na potfa-
brykaty, na braki, na inne cele, stan poczatkowy. Ponadto za-
wiera dane o koszcie robocizny bezposredniej poniesionym
przez dany wydziat od poczatku miesigca. Rekord ten wystepuje
jeden raz w kazdym wydziale bezposrednio produkcyjnym.



- Rekord typu jedenastego zawiera informacje o planowanej norma-
tywnej wartosci rob6t w toku na koniec okreséw sprawozdawczych.
Rekord ten wystepuje jeden raz w kazdym wydziale bezposSrednio
produkcyjnym.

15.6 Kartoteka planu i wynikéw /KPW/

Kartoteka ta zawiera catos¢ danych dotyczacych aktualnie obowig-
zujgcego planu operatywnego w rozbiciu na partie produkcyjne asorty-
mento-wykonan. Podziat na rekordy tej Kartoteki w istotny sposéb za-
lezy od wyboru typu pamieci zewnetrznej dla przechowywania Kartote-
ki konstrukcyjno-technologicznej. W przypadku gdy Kartoteka konstruk-
cyjno-technologiczna bedzie przechowywana na tasmie magnetycznej,
zawartos¢ KPW powaznie wzrasta, poniewaz konieczne jest powtodrze-
nie catosci danych zwigzanych z opisem procesu technologicznego
w KPW. Natomiast w przypadku, gdy Kartoteka konstrukcyjno-techno-
logiczna przechowywana jest na dysku magnetycznym, to ze wzgledu
na mozliwos¢ bezposredniego dostepu w dowolnej kolejnosci do kazdego
opracowania technologicznego, nie ma potrzeby dublowania tych danych.
W kazdym razie, niezaleznie od wyboru typu nos$nika dla Kartoteki
konstrukcyjno-technologicznej, KPW zawiera nastepujgce dane:

- Opis partii produkcyjnej, na ktéry skiadaja sie: wielko$¢ partii,
sygnat uruchomienia partii /po zaplanowaniu partii réowny 1, za$
po wyemitowaniu karty obiegowej réwny 2/,

- Opis operacji w ramach kazdej partii produkcyjnej osobno™ na
ktory skladajg sie najwczes$niejszy planowany termin rozpoczecia
operacji, najpézniejszy planowany termin zakonczenia operacji,
rzeczywisty termin rozpoczecia operacji, liczba sztuk dobrych
po operacji, liczba sztuk ztych po operacji, liczba sztuk prze-
kazanych do nastepnej operacji lub zdanych /ten drugi przypadek
dotyczy jedynie ostatniej operacji/ lub rozchodowanych na inne
cele.

- Narastajgco odchylenia kosztowe na partii, w rozbiciu na okresy
sprawozdawcze, w ukladzie robocizna wedtug wydziatow, mate-
riaty, obrébka obca.

15.7 Kartoteka danych finansowych, kosztowych i wskaznikéw
techniczno-ekonomicznych /KFE/

Kartoteka ta zawiera catos¢ danych finansowych i pochodnych od
tych danych lub zwigzanych z nimi wskaznikéw. Poniewaz jest to
Kartoteka bardzo rozbudowana, o wielkiej liczbie réznego typu rekor-
dow i jeszcze w fazie projektu, poza tym jej struktura ma minimalny
wplyw na reszte Zautomatyzowanego Systemu Informacyjnego, dlatego
tez pominiemy jej opis. Warto podkresli¢, ze zalozenie tej Kartoteki
przewiduje sie dopiero w koncowej fazie wdrazania Systemu Rozsze-
rzonego.
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15.8 Kartoteka konstrukcyjno-technologiczna /KKT/

Kartoteka ta zawiera te wszystkie dane, ktére zostaly wymienione
przy omawianiu Bazy Normatywnej w punkcie poswieconym omadwieniu
dokumentacji konstrukcyjno-technologicznej /patrz punkt 5, 7/, oraz
dane pochodne, obliczone na podstawie danych dokumentacji konstruk-
cyjno-technologicznej. Zakres danych pochodnych w istotny sposdb za-
lezy od typu urzadzen pamieci zewnetrznej przeznaczonych do prze-
chowywania Kartoteki konstrukcyjno-technologicznej. Takie dane po-
chodne dokumentacji konstrukcyjno-technologicznej i przyjetej na koniec
roku wersji planu produkcji finalnej roku nastepnego, jak planistyczna
minimalna wielkos$é partii, bez wzgledu na wybér typu pamieci, sa
przechowywane w Kartotece technologiczno-konstrukcyjnej.

W przypadku wyboru tasmy magnetycznej, jako podstawowego nos$-
nika KKT, zachodzi koniecznos¢ podzielenia tej Kartoteki na podzbiory
0 bezposrednim dostepie. Rozmiary tych podzbioréw sag stosunkowo
mate, rzedu do 30 tysiecy znakéw alfanumerycznych. W dalszym ciggu-
jeden taki podzbiér bedziemy nazywali pakietem. Kazdy taki pakiet od-
powiada jednemu opracowaniu technologicznemu, tzn. opisowi jednego
asortymentu ze wszystkimi wiariantami wykonan.

Zasady kodowania poszczegélnych opracowan technologicznych, ze
wzgledu na wymagania podstawowych procedur przetwarzania, mozna
podzieli¢ na dwie czesci:

- dotyczace jedynie procedur rozwinie¢ i zwinie¢ konstrukcyjno-

technologicznych,

— dotyczace konwersji elementéw bazy normatywnej systemu i po-

zostatych procedur przetwarzania.

Na podstawie wzmiankowanych wyzej zasad zostaty opracowane dwa
systemy kodowania dla identyfikowania opracowan technologicznych, z
ktorych jeden bedziemy w dalszym ciagu nazywali wewnetrznym syste-
mem kodowania asortymentéw, a drugi zewnetrznym. Kody wewnetrzne
zostatly skonstruowane w ten spos6b, aby z jednej strony zapewni¢ opty-
malnos$¢ dziatania procedur rozwinieé¢ i zwinie¢ konstrukcyjno-technolo-
gicznych, z drugiej strony - bez pomocy stownikéw /czy tez innych
rozwigzah tego rodzaju/ stworzy¢ mozliwos¢ zamiany kodéw wewnetrz-
nych na zewnetrzne. W ten spos6b wszedzie tam, gdzie nie korzystamy
z procedur rozwinie¢ lub zwinieé¢ konstrukcyjno-technologicznych moze-
my operowac¢ kodami zewnetrznymi asortymentéow. Natomiast, gdy za-
istnieje koniecznos¢ przygotowania danych dla procedur rozwinie¢ kon-
strukcyjno-technologicznych, nalezy dokonaé¢ na podstawie stownika
zamiany kodéw zewnetrznych na wewenetrzne. Po zakohczeniu procedur
rozwinie¢ i ewentualnie zwinie¢ mozemy bezposrednio wréci¢ do kodéw
zewnetrznych.

Kody zewnetrzne sg oparte na obowigzujacych w Zaktadach nume-
rach rysunkdéw konstrukcyjnych, uzupetnionych kodami detali znormali-
zowanych, przy czym w niektérych przypadkach zaszta konieczno$é
zmiany kodéw ze wzgledu na niespetnianie warunku moéwigcego, ze kod
asortymentu wchodzgcego musi by¢ nizszy od kodu asortymentu gtowne-
go, da ktorego ten pierwszy asortyment wchodzi. Natomiast kod wew-
netrzny jest uzupetniony kodem poziomu konstrukcyjnego i ma zmniej-
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szong redundancje w stosunku do odpowiadajacego mu kodu zewnetrzne-
go. W ten sposéb kod zewnetrzny o standardowym rozmiarze o$Smiu
znakéw alfanumerycznych ma diugosé rowng maksymalnej diugosci
kodu zewnetrznego.

Warto zauwazy¢, ze na 5621 opracowan, jakie znajdowatly sie w
'KKT w maju 1969 r. /nie uwzgledniajac liczby wariantéw wykonan
dla poszczeg6lnych asortymentdw/, na poszczeg6lnych poziomach kon-
strukcyjnych wystepuja nastepujace liczby opracowan:

poziom liczba asc
1 3587
2 1023
3 459
4 116
5 131
6 94
7 61
8 36
9 12
10 2

Kartoteka konstrukcyjno-technologiczna jest uporzadkowana w Kie-
runku malejacych kodéw wewnetrznych asortymentéw, identyfikujacych
poszczeg6lne pakiety - czesci skladowe tej kartoteki.

W przypadku przechowywania KKT na dysku magnetycznym istnie-
je mozliwos¢ dwukierunkowego przeglgdania zaréwno partiowego, jak
i indywidualnego tej Kartoteki. Dlatego tez nie ma wowczas koniecz-
nosci wydzielenia Taryfikatora kosztéw normatywnych robdét w toku,
potfabrykatow zakonczonych i wyrobéw gotowych w oddzielny zbior
podstawowy. Wprost przeciwnie, w tym przypadku zachodzi koniecz-
nos$¢ integracji pochodnych danych kosztowych z danymi konstrukcyj-
no-technologicznymi w jeden zbior. Integracja ta pozwoli na biezgce
korygowanie kosztéw normatywnych zmianami w opracowaniach kon-
strukcyjnych czy technologicznych. Przy stosowaniu tasmy magne-
tycznej jako podstawowego nosnika KKT, nie ma mozliwosci biezgce-
go korygowania kosztow normatywnych, kazdorazowa zmiana kosztéw
wymaga petnego tworzenia taryfikatora.

15.9 Cennik N - czyli Taryfikator kosztéw normatywnych robét
w toku, poéHabrykatéow zakoriczonych i wyrobéw gotowych oraz zesta-
wienie norm czasowych, materiatowych i pdtfabrykatowych dla asorty-
mento-wykonania operaciji.

Cennik N sklada sie z dwu podstawowych czes$ci zgodnie uporzad-
kowanych. Jedng z nich jest witasciwy Taryfikator ciggnionych kosztéw
normatywnych po kolejnych operacjach asortymento-wykonan, w ukia-
dzie przyrost kosztéw bezposrednich w danej operacji i ciggnione
koszty po danej operacji, w rozbiciu na robocizne bezposrednig wedtug
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wydziatow produkcyjnych, materiaty i obrébke obca. Ta czes$¢ powsta-
je juz na etapie Systemu Bazowego. Drugg czeScig jest przeniesione

z KKT zestawienie norm czasowych, materiatlowych i poHabrykatowych
dla kolejnych operacji asortymento-wykonah. Ta cze$¢ powstaje dopie-
ro na etapie Systemu Przejsciowego. Omawiany zbior jest uporzadko-
wany w kierunku rosngcych zewnetrznych kodéw asortymento-wykonan,

16. Podziat na cykle przetwarzania.

Prowadzgc prace projektowe dla zwiekszenia szybkosci eksploata-

cyjnej przetwarzania kierowano sie zasadg: minimalizowa¢ licz-
be tasmo -przej $s¢ i rownoczesnie wykonywa¢ te wszyst-
kie czynnos$ci, Kktore moga by¢ wykonywane razem.

Doprowadzito to do podziatu Systemu /w szczeg6lnosci Systemu Bazo-
wego/ na jednostki przetwarzania, zwane dalej cyklami przetwarzania,
obejmujace wycinki réznych dziedzin Systemu. W ten spos6b, z punktu
widzenia eksploatacji Systemu, powstat podziat, ktéry nie pokrywa sie
z podziatem na dziedziny tematyczne.

Przyjecie tego rodzaju podzialu Systemu na zintegrowane cykle
przetwarzania pociggneto za sobg konieczno$¢ zunifikowania struktury
rekordéw w zbiorach roboczych, w obrebie poszczegélnych cykli.
Unifikacja wptyneta korzystnie na standaryzacje oprogramowania Sy-
stemu. Sprawom tym jest poswiecony nastepny rozdziat niniejszego
opracowania.

Przejdzmy teraz do omdwienia kolejnych cykli przetwarzania
Systemu, wymieniajgc zbiory podstawowe, ktére biorg udziat w tych
cyklach oraz odwotujac sie do opisu poszczegdlnych dziedzin odnos$nie
dokumentéw wejscia i wyjscia. tagcznie oméwimy 14 cykli podstawowych,
na ktore skiada sie wiecej niz jeden przebieg przetwarzania, i 4 cykle
pomocnicze, z ktorych kazdy jest realizowany za pomoca jednego prze-
biegu przetwarzania.

16.1 Planowanie roczne z wyznaczaniem minimalnej wielkosSci
partii planistycznej.

Cykl ten realizuje dziedzine planowania rocznego /dziedzina ta
zostanie szczego6towiej omdéwiona w rozdziale 26./.

- Wejsciem dla tego cyklu sa: dane planu rocznego, KSU, KWG,
KGS,. i KKT.

- Wyjsciami sa: zbiér roczny zawierajgacy roczny program produk-
cji dla kazdego z asortymentéw /péHabrykatow, wyrobéw goto-
wych/ oraz minimalne planistyczne wielkoSci partii bedace
wejsciem dla cyklu okres$lania klasy kosztowej poétfabrykatéw i
wyroboéw gotowych oraz tabulogramy wynikowe.
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16.2. Tworzenie cennika kosztéw normatywnych robét w toku,
potfabrykatéw i wyrobow gotowych

Cykl ten realizuje fragment dziedziny nr 6, ktorej opis zostanie
przedstawiony w rozdziale 23.

- Wejsciem dla tego cyklu sg: KKT i KSU.

- Wyjsciem jest Cennik - jedna z dwu czesci skiadowych Cennika N4

16.3 Okreslanie klasy kosztowej potfabrykatow i wyrobéw gotowych
Podobnie jak cykl tworzenia cennika, cykl ten realizuje fragment
dziedziny nr 6.
- Wejsciem dla tego cyklu sg: Cennik /lub Cennik N/ oraz zbiér
roboczy utworzony w cyklu planowania rocznego.

- W wyniku dziatania cyklu aktualizacji podlegaja zbiory: KPF i
KWG.

- Wyjsciem z tego cyklu jest zbior roboczy zawierajgcy minimal-
ne planistyczne wielko$ci partii, przygotowany dla aktualizacji
KKT w cyklu zaktadania i aktualizacji KKT, oraz tabulogram
zawierajgcy zestawienie klas kosztowych pétfabrykatow dla danego
planu rocznego produkcji finalnej.

16.4 Cykl planowania kroczgcego produkcji dla Systemu Bazo,wego

Cykl ten realizuje dziedzine na etapie Systemu Bazowego, a nastep-
nie zostanie zastgpiony przez cykl planowania kroczgcego produkcji dla
Systemu Przejsciowego, ktory z kolei na etapie systemu Rozszerzonego
zostanie zastgpiony przez cykle realizujgce dynamiczne planowanie
operatywne produkcji. Blizszy opis dziedziny planowania operatywnego
bedzie '‘przedstawiony w rozdziale 25.

- Wejsciem dla tego cyklu sg: dane planu miesiecznego KKT i KSU.

- Wyjsciem dla tego cyklu sg tabulogramy planu kroczgcego pro-

dukcji i planu zaopatrzenia materiatowego.

16.5 Cykl planowania kroczacego produkcji dla Systemu Przejscio-

wego

- Wejsciem dla tego cyklu sg: dane planu miesiecznego, KKT,
KPF i KSU.

- W wyniku dziatania cyklu aktualizacji podlegajg kartoteki KSU i
KPF odpowiednio na podstawie rezerwacji materiatowych i pdéta-
brykatowych .

- Wyjsciami dla tego cyklu sg: tabulogramy planu kroczgcego pro-
dukcji, planu zaopatrzenia materiatowego, planu wydawania ma-
teriatéw i planu wydawania pdétfabrykatéw.

Jak przekonamy sie w wyniku dalszych rozwazah, cykl ten realizu-

je - poza planowaniem produkcji - rowniez wycinki Kkilku innych dzie-
dzin.
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16.6 Przewidywanie konsekwencji odchylern od obowigzujgcego planu
operatywnego produkcji opracowanego metoda planowania dynamicznego
Jest to cykl przygotowujgcy dane do opracowania nowego planu
operatywnego metodg planowania dynamicznego /poréwnaj rozdziat 13/.
Wystepuje on wraz z dwoma dalej omawianymi cyklami dopiero na eta-

pie Systemu Rozszerzonego.

- Wejsciem do tego cyklu sg: dane planu kwartalnego lub dane
modyfikujace stare zadania planu kwartalnego oraz ewentualnie
dane precyzujgce plan miesieczny w ramach planu kwartalnego,
KSU, KPF, KNS, KGS, KWG i KPW /ewentualnie réwnie KKT -
w przypadku wybrania jako nosnika dysku magnetycznego; porow-
naj rozwazania w punkcie 15.8/.

- W wyniku dziatania tego cyklu aktualizacji podlegaja KPW i KWG
oraz ewentualnej aktualizacji moga podlega¢ pozostate z wymie-
nionych kartotek - w przypadku zmian albo skreslen rezerwacji
lub sygnatéw uruchomienia partii.

- Wyjsciem z cyklu jest zbiér roboczy zawierajgcy zadania netto,
liczbe brakujacych i liczbe dostepnych pétfabrykatéow z podaniem
najp6zniejszych terminéw realizacji zadan, potrzeb péifabrykato-
wych i terminow dostepnosci. Zbidr ten jest wejsciem dla
nastepnego cyklu opracowywania dynamicznego planu operatywne-
go-

16.7. Opracowywanie planu operatywnego produkcji metodg progra-

mowania dynamicznego

Podobnie jak cykl 16.6 cykl ten wystepuje dopiero na etapie Syste-
mu Rozszerzonego.

- Wejsciem do cyklu sa: zbiér roboczy opracowany w wyniku dzia-
tania cyklu 16,6, KKT, KSU, KNS, KGS.

- W wyniku dziatania cyklu aktualizacji elementami nowo opraco-
wanego planu podlegajg kartoteki: KPW, KGS, KSU, KPF, KNS.

- Wyjsciem z cyklu jest szereg tabulogramoéw planistycznych,
emitowanych miesiecznie i kwartalnie.

16.8. Uruchamianie nowych partii i dekadowe emitowanie doku-
mentacji planistycznej

Cykl ten jest trzecim i ostatnim cyklem wystepujagcym w ramach
dynamicznego planowania operatywnego i podobnie jak cykle 16.6 i 16.7.
wystepuje dopiero na etapie Systemu Rozszerzonego.

- Wejsciem do cyklu sa: dane zawierajace dodatkowe uzgodnienia
dotyczace produkcji /tzw. karty uzgodnieh na specjalne warianty
wykonan/ oraz kartoteki podlegajgce réwnoczesSnie aktualizacji
sygnatami uruchomien lub rezerwacjami - KPW, KSU, KPF. KWG,
KNS, KGS /ewentualnie w cyklu tym jako zbiér wejSciowy moze
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wystgpi¢ KKT™ jesli nosnikiem tej kartoteki jest dysk magnetycz-
ny; poréwnaj punkt 15,8/.,

- Wyjsciami z cyklu sg: tabulogramy planistyczne dekadowe i
wstepnie przygotowane dokumenty sprawozdawcze /karta' roboczg
limity materiatowe, limity poHabrykatéw itd./. «

16.9. Dzienna kontrola wykonania planu operatywnego produkcji

Dzienna kontrola wykonania planu operatywnego /opracowanego

metodami programowania dynamicznego/ wystepuje dopiero na etapie
Systemu Rozszerzonego. Operuje ona zbiorami podstawowymi aktuali-
zowanymi co pie¢ dni roboczych /czyli dwa razy w dekadzie - po
pigtym i po ostatnim dniu dekady/ oraz narastajgcym, od jednego

do pieciu dni, zbiorem roboczym, zawierajacym rekordy generowania
na podstawie dokumentéw wejsciowych sprawozdawczych.

Tabulogram generowany w wyniku dziatania tego cyklu jest podstawag
podejmowania decyzji korygujgcych dane planu operatywnego przy
opracowywaniu planéw dobowo-zmianowych lub decyzji opracowania no-
wego wariantu planu operatywnego, ewentualnie przy zmienionych
zatozeniach tego planu, dla zrealizowania zadanh miesiecznych, kwartal-
nych i rocznych.

- Wejsciami dla cyklu sg: dokumenty sprawozdawcze zrodiowe,
ewentualnie /jes$li to nie jest pierwszy lub pigty dzien dekady/
zbiér roboczy, o ktorym byta mowa wyzej KGS, KPF, KPW
/i ewentualnie KKT, poréwnaj punkt 15.8/.

- W wyniku dziatania cyklu aktualizowany zostaje poza pierwszym
i pigtym dniem dekady zbiér roboczy, o ktéorym byta mowa wy-
£ej; natomiast w dniach pierwszym i széstym zbidr ten zostaje
wygenerowany.

- Wyjsciem z cyklu jest: tabulogram dobowej kontroli wykonania
planu operatywnego.

16.10 Cykl sprawozdawczos$ci pieciodniowej, dziesieciodniowej,
miesiecznej, kwartalnej, rocznej.

W kolejnych etapach cykl ten podlega coraz dalszej rozbudowie,
obejmujgc elementy szeregu dziedzin. Warto podkresli¢, ze na etapie
Systemu Bazowego jest to poczatkowo cykl dajacy sprawozdawczos$é
miesieczng, kwartalng, roczng; nastepnie - przy usprawnieniu splywu
dokumentéw - zostaje rozszerzony o sprawozdawczos$¢ dekadowsq.
Sprawozdawczo$¢ pieciodniowa pojawia sie dopiero na etapie Systemu
Rozszerzonego.

- Wejsciami dla cyklu sg: zbiér roboczy, o ktérym mowa w
punkcie 16.9, na etapie Systemu Rozszerzonego, lub dokumenty
sprawozdawcze na etapie Systemu Bazowego i Systemu Przejscio-
wego. Cennik N / poréwnaj punkt 15.8/, KSU, KPF, KNS, KWG,
KSS i KPW.
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- W wyniku dziatania cyklu aktualizacji podlegaja: KSU, KPF, KNS,
KWG, KGS i KPW.

- Wyjsciami z cyklu sa: tabulogramy sprawozdawcze dotyczace
wszystkich dziedzin o czestotliwo$ciach innych niz czestotliwos$é
jednodniowa.

16.11 Cykl zaktadania i aktualizacji Kartoteki konstrukcyjno-
technologicznej

Nalezy podkresli¢, ze istniejg dwie kolejne wersje tego cyklu.
Mianowicie wersja pierwszego zakladania Kartoteki konstrukcyjno-tech-
nologicznej na podstawie koddw zewnetrznych asortymentdw, przygoto-
wujgca KKT do operacji zmiany kodéw na wewnetrzne /operacji zwanej
przepoziomowaniem/ oraz wersja druga, operujgca juz kodami wew-
netrznymi KKT - rozszerzona o program zmiany kodéw zewnetrznych
na wewnetrzne i wyznaczania kodéw wewnetrznych dla nowych opraco-
avarn technologicznych.

- Wejsciem dla cyklu sg: dokumenty bazy normatywnej zawieraja-

ce opis opracowan /poréwnaj punkt 5.7/.
- W wyniku dziatania cyklu aktualizacji podlega KKT.
- Wyjsciem dla pierwszej wersji cyklu jest zerowa generacja KKT.

16.12 Przepoziomowania Kartoteki konstrukcyjno-technologicznej

Jest to cykl w zasadzie wykorzystywany jednorazowo dla nadania
kodéw wewnetrznych kolejnym opracowaniom konstrukcyjno-technolo-
gicznym. Pewne elementy tego cyklu zostajg nastepnie wigczone do
cyklu 16.11, w wyniku czego powstaje druga wersja cyklu zakladania
i aktualizacji Kartoteki konstrukcyjno-technologicznej.

- Wejsciem dla cyklu jest: nieprzepoziomowana Kartoteka kon-
strukcyjno-technologiczna.

- Wejsciami dla cyklu sa: przepoziomowana Kartoteka konstrukcyj-
no-technologiczna i tabulogram zawierajacy stownik umozliwiaja-
cy przejscie od kodow zewnetrznych do wewnetrznych i odwrot-
nie.

16.13 Cykl emitowania katalogéw materiatéw, operacji i oprzyrza-
dowania specjalnego
- Wejsciem dla cyklu sg: Kartoteka konstrukcyjno-technologiczna,
Kartoteka surowcowa i Kartoteka narzedzi specjalnych.

- Wyjsciami dla cyklu sg: cztery tabulogramy - katalog, norin
materiatowych, katalog operacji technologicznych, katalog ope-
racji kooperacyjnych i katalog narzedzi specjalnych.

16.14 Cykl emitowania katalogu asortymentéw i"drzewek konstruk-

cyjnych"

Podobnie jak cyKL 16.13, jest to cykl realizujacy fragment dzie-

dziny nr 5.
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- Wejsciem dla cyklu jest: Kartoteka konstrukcyjno-technologiczna
i Kartoteka surowcowa.

- Wyjsciem dla cyklu sa: dwa tabulogramy - katalog asortymentow
i "drzewka konstrukcyjne" wraz z zestawieniem zuzycia mate-
riatbw na wyrob finalny.

16.15 Cykl emitowania listy pakietdw wchodzacych w skiad Karto-
teki konstrukcyjno-technologicznej
Jest to réwniez cykl realizujgcy fragment dziedziny nr 5.

- Wejsciem dla cyklu jest: Kartoteka konstrukcyjno-technologiczna.
- Wyjsciem dla cyklu jest tabulogram.

16.16 Cykl emitowania indeksu materiatowego
Jest to cykl realizujgcy fragment dziedziny nr 1.

- Wejsciem dla cyklu jest: Kartoteka surowcowa.
- Wyjsciem dla cyklu jest: tabulogram - Indeks materiatowy.

16.17 Cykl emitowania listy wyrobéw gotowych
Jest to cykl realizujgcy fragment dziedziny nr 3.

- Wejsciem dla cyklu jest: Kartoteka wyrobow gotowych.
- Wyjsciem dla cyklu jest: tabulogram - Lista wyrob6w gotowych.

16.18 Cykl emitowania listy oprzyrzadowania specjalnego

Jest to cykl realizujgcy fragment dziedziny nr 4.

- Wejsciem dla cyklu jest: Kartoteka narzedzi specjalnych.

- Wyjsciem dla cyklu jest: tabulogram - lista oprzyrzadowania
specjalnego.

17. Typizacja procedur przetwarzania

Szybkos$¢ projektowania i wdrazania Zautomatyzowanego Systemu
Informacyjnego wymaga opracowania zestawu typowych programow
sterowanych za pomocag paramtetréow lub wymiennych fragmentéw pro-
ceduralnych. Programy takie sg pewnymi typowymi blokami, z ktoérych
sktada sie poszczegélne cykle Systemu. Droga do-stworzenia tego ro-
dzaju typowych programoéw nie jest ani tatwa, ani krotka.

Jednakze na podstawie doswiadczen uzyskanych w czasie projektowania
i wdrazania Systemu Bazowego mozna stwierdzi¢, ze wysitek ponie-
siony przy typizacji programéw jest w petni wynagrodzony, w wyniku
skrdcenia czasu programowania i zmniejszenia czasu testowania.
Warto podkresli¢, ze wbrew pozorom programy typowe dziatajg z
reguty znacznie szybciej ze wzgledu na staranniejsze opracowanie po-
dziatu czasu i blizsze optymalnym rozwigzania struktury wewnetrznej
w poréwnaniu z programami pisanymi indywidualnie.

Droge dochodzenia do programu parametryzowanego mozna scha-
rakteryzowa¢ w sposdb nastepujacy:
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- wstepne okres$lenie wymagan dla poszczegdlnych typéw progra-
mow uzytkowych, jakie wystepuja w Systemie;

- opracowanie programu uzytkowego na podstawie wybranych przy-
ktadowych wymagann modelu /ewentualnie modeli/;

- przebadanie modelu programu uzytkowego pod katem zaleznosci
czasowych, efektywnosci kontroli formalnej itp.;

- opracowanie programu uzytkowego o*wymiennych czesciach recz-
nie kodowanych i eksperymentalne wykorzystanie tak pomysla-
nych programow uzytkowych w ramach uruchamianych pierwszych
cykli przetwarzania systemu;

- opracowanie programu parametryzowanego, realizujgcego

wszystkie mozliwe warianty danego typu przebiegu przetwarzania.

Uwaga: W wielu przypadkach lepsze rezultaty od programu
parametryzowanego daje generator programoéw generujgcy na podstawie
zestawu parametréw odpowiednio dziatajacy program.

Dotychczasowe rozwazania przeprowadzone na podstawie dziatania
Systemu Bazowego i prac projektowych nad dalszymi etapami /System
Przejsciowy i System Rozszerzony/ doprowadzity do wytypowania
czternastu podstawowych rodzajéow przebiegéw. Uznano podziat ten za
optymalny dla matej maszyny cyfrowej, o konfiguracji tasmowej wypo-
sazonej w matg pamieé o dostepie przypadkowym. Wyliczmy te typo-
we przebiegi.

17.1 Sortowanie i scalanie zbiorow tasmowych wraz z réznymi
wariantami wstepnego przygotowania zbioréw do sortowania.

17.2 Dobieranie rekordéw z dwu zbioréw tasmowych, zgodnie
uporzadkowanych wedtug okreslonych cech i generowanie na podstawie
dobranych rekordéw - rekordéw wyjsciowych.

17.3 Rozdzielanie zbioru tasmowego na kilka zbioréw tasmowych,
przy czym rekordy tych zbioréw tasmowych wyjsciowych sa generowa-
ne z rekordoéw zbioru wejsciowego.

17.4 Rozdzielanie zbioru sktadajgcego sie z podzbioréw o bez-
posrednim dostepie, uporzadkowanych sekwencyjnie na kilka zbioréw
tasmowych, przy czym rekordy tych zbiorow tasmowych wyjsciowych
s% generowane z rekorddéw podzbioréw o bezposrednim dostepie zbio-
ru wejsciowego.

17.5. Konwersja zbioru tasmowego wejsciowego na zbior tasmowy
wyjsciowy /wszelkie programy obliczeniowe o wejsciu z taSmy magne-
tycznej i wyjsciu na tasme magnetyczng mogg by¢ traktowane jako
szczegdlny przypadek konwersji/.

17.6 Konwersja zbioru skladajgcego sie z sekwencji podzbiorow
0 bezposrednim dostepie na zbidér sktadajgcy sie réowniez z sekwencji
z podzbioréw o bezposrednim dostepie.

17.7 Konwersja zbioru kartowego na zbiér tasmowy.
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17.8 Konwersja zbioru kartowego ztozonego z sekwencji uporzad-
kowanych podzbioréw na zbiér skitadajacy sie z podzbioréw o bezpo-
Srednim dostepie przechowywany na tasmie magnetycznej.

17.9 Wielofazowy program drukowania zawartosci taSmy magnetycz-
nej.

17.10 Aktualizacja wielofazowa zbiorow tasmowych.

17.11 Aktualizacja zbioru sktadajgcego sie z podzbioréw o bezpo-
Srednim dostepie.

17.12 Rozwiniecie konstrukcyjno-technologiczne.

17.13 Zwiniecie konstrukcyjno-technologiczne.

17.14. Alokacja zadan na jednostki produkcyjne /gniazda i stano-
wiska/ .

Wymienione w rozdziale 16 cykle sktadajg sie z sekwencji prze-
biegéw, z ktérych kazdy daje sie zaklasyfikowaé jako jeden z wymie-
nionych typowych przebiegow 17.1-17.14.

18. Opis dziedziny nr 1 - materiaty

Omawiana dziedzina podlega daleko idgcej rozbudowie na kolejnych
etapach systemowych. Dlatego tez postaramy sie przedstawi¢ najpierw
opis tej dziedziny dla etapu Systemu Bazowego, a nastepnie uzupetnié
ten opis rozszerzeniami jakie powstang na dalszych etapach.

Zakres dziedziny dla Systemu Bazowego mozna okre$li¢ nastepu-
jaco: obejmuje ona ilosciowo-wartosciowa ewidencje materiatdw /su-
rowcow/ w magazynach zaopatrzenia, ksiegowos$¢ materiatowg i ele-
menty 'sprawozdawczosci materiatowej] W ramach tej dziedziny pro-
wadzony jest indeks materiatlowy bedacy podstawg ewidencji. Na etapie
Systemu Bazowego dziedzina ta wykorzystuje i generujei

Dokumenty wejsScia:

AM - dane state; PZ - przychéd; LMN, LMZ, LMD - limity
materiatowe /normalny, zastepczy, dodatkowy/;
RW - rozchdd pomocniczy™ WS - wysytka i sprzedaz; DS- potwierdze-
nie przyjecia zamowienia; ZW - zwrot do magazynu; MM - przesunie-
cia miedzymagazynowe; PL - protokdét likwidacyjny; KS - karta spisu.

Zbiory podstawowe:

KSU - Kartoteka surowcowa.

Tabulogramy wynikowe:

1/ Indeks materiatowy /na podstawie kartoteki surowcowej/ - czestotli-
wo$¢ zmienna.

2/ Raport aktualizacji nr 1 - czestotliwo$¢é dekadowa, z op6znieniem
2 dni po. koncu dekady.
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3/ Raport ilosciowo-wartosciowy stanu surowcOw w magazynie -
czestotliwo$é miesieczna, z opo6znieniem 3 dni po konicu miesigca.

4/ Sprawozdanie iloSciowo-wartosciowe z wykonania planu zapotrzebo-
wania materiatowego - czestotliwo$é miesieczna, z opdznieniem
3-4 dni po koncu miesiagca.

5/ Raport roznic inwentaryzacyjnych materiatéw - czestotliwos¢ deka-
dowa, z opdznieniem 2 dni po kohcu dekady.

6/ Rozdzielnik zuzycia materiatow wg RW w ukladzie gateziowym -
czestotliwo$é miesieczna z opdéznieniem 4 dni po koricu miesiaca.

7/ Rozdzielnik zuzycia materiatow wg RW w ukitadzie zleceniowym -
czestotliwo$é miesieczna, z opO6znieniem 4 dni po koncu miesigca.

8/ Rozdzielnik zuzycia materiatow wg RW w ukladzie wydziatdw -
czestotliwo$é miesieczna, z opO6znieniem 4 dni po kohcu miesigca.

9/ Zestawienie dokumentdw obrotu materiatlowego - czestotliwos¢
miesieczna, z op6znieniem 4 dni po koricu miesiaca.

Na etapie Systemu Przejsciowego nastgpi bardzo powazne rozsze-
rzenie tej dziedziny przez:

- objecie ewidencjg materiatéw w rozdzielniach wydziatéw bezpo-

Srednio produkcyjnych;
- wprowadzenie rezerwacji dla aktualnie obowigzujgcego planu
miesiecznego sporzadzonego metodg standardowych wyprzedzen.
Jednakze liczba rodzajéow dokumentdéw wejscia na tym etapie nie ulega
zmianie w stosunku do Systemu Bazowego.

Zakres dziedziny na etapie Systemu PrzejSciowego mozna okres-
lic nastepujgco: obejmuje ona ilosSciowo - wartosciowg ewidencje mate-
riatbw w magazynach i rozdzielniach wydziatowych, ksiegowo$¢ mate-
rialowg, elementy sprawozdawczosci materiatowej i planowania potrzeb
materiatowych netto,/ zaopatrzenie materiatowe/, zaréwno w zakresie
materiatéw podstawowych jak i pomocniczych.

Dodatkowe zbiory podstawowe:
Cennik N.
Dodatkowe tabulogramy wynikowe:

4 3/ Plan operatywny wydawania materiatdw - czestotliwos¢ miesieczna,
z wyprzedzeniem 3 dni przed poczgtkiem miesigca.

44/ Plan miesieczny potrzeb materiatowych /tzw. deficytka/ - czestotli-
wo$é miesieczna, z wyprzedzeniem 3 dni przed poczatkiem miesig-
ca.

45/ Wykaz niezrealizowanych limitow materiatowych - czestotliwos¢
miesieczna, z opo6znieniem 3 dni po koricu miesigca.
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Na etapie Systemu Rozszerzonego dziedzina ta zostanie dalej
powiekszona. Mianowicie zostanie ona uzupetniona kontrolg realizacji
zamowienn oraz dalszym zwiekszeniem szczeg6towos$ci planowania ter-
minéw wydawania materiatéw - co wynika z zastosowania dynamicznego
planowania operatywnego produkcji. Zmianie ulegnie forma tabulogramu
nr 43, ktory przyjmie posta¢ wstepnie przygotowanych limitéw materia-
towych. Ponadto planowanie kwartalne zaopatrzenia materiatowego be-
dzie odbywalo sie metoda trzech, kolejnych przyblizenn, z wyprzedze-
niami 273, 183 i 93 dni przed poczatkiem danego kwartatu.

Oczywiste jest, ze szczegdtowos¢ tych kolejnych przyblizen planéw
zaopatrzenia materiatlowego bedzie coraz wieksza i umozliwi dziatowi
zaopatrzenia odpowiednio wczesne sktadanie zamdwien materiatowych
i ewentualnie dostatecznie wczesne ich korygowanie.

Dodatkowe tabulogramy wynikowe:

59/ Pierwsze przyblizenie planu kwartalnego zaopatrzenia materiatowe-
go - czestotliwos¢ kwartalna, z wyprzedzeniem 273 dni przed po-
czatkiem kwartatu.

60/ Plan kwartalny zaopatrzenia materialowego /zawierajgcy pierwsze
przyblizenie planowanego pierwszego terminu wydania kazdego
z materiatéw figurujacych w planie/ czestotliwo$¢ kwartalna,’
z wyprzedzeniem 183 dni przed poczatkiem danego kwartatu.

61/ Korekta do planu kwartalnego zaopatrzenia materiatlowego /zawiera-
jaca zmiany w stosunku do tabulogramu nr 60/ - czestotliwo$é
kwartalna, z wyprzedzeniem 93 dni przed poczatkiem danego kwar-
tatu.

62/ Sprawozdanie z przebiegu potwierdzania i realizacji ztozonych za-
moéwienn materiatlowych - czestotliwo$é pieciodniowa, z opdznieniem
1 dnia po koncu okresu sprawozdawczego.

19. Opis dziedziny nr 2 - poéifabrykaty

Podobnie jak dziedzina nr 1, podlega ona rozbudowie na kolejnych
etapach systemowych. Na etapie Systemu Bazowego obejmuje iloSciowo -
wartosciowa ewidencje poHabrykatow zakonczonych w magazynie poéia-
brykatéow. Na etapie tym wykorzystuje i generuje:

Dokumenty wejscia:

AP - dane state; KZ - przychod pétfabrykatu zakonczonego z produkcji;
LPN, LPD, LPZ - limity poHfabrykatowe: normalny, dodatkowy, zastep-
czy/; RM- rozchod pétfabrykatu na cele nie bezposSrednio produkcyjne;
ZW - zwrot poéifabrykatu do magazynu; MW - przesuniecie po6iabrykatu
z magazynu poHabrykatow do magazynu wyrobéw gotowych; PL - proto-
kot likwidacyjny; KP - karta spisu pétfabrykatu.
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Zbiory podstawowe:

KPF
KKT

- Kartoteka poétfabrykatéw,
- Kartoteka konstrukcyjno-technologiczna,

Cennik - ciggnione koszty normatywne rob6t w toku, pétfabrykatow
zakonczonych i wyrobéw gotowych.

Tabulogramy wynikowe:

10/ Raport aktualizacji nr 2 - czestotliwo$s¢ dekadowa, z opOznieniem
2 dni od konca dekady.

11/ Raport ilosciowo - wartosciowy stanu poétfabrykatow w magazynie
potfabrykatéw - czestotliwo$é miesieczna, z op6znieniem 3 dni
po koricu miesigca.

12/ Zestawienie poétfabrykatéw nie wykazujgcych ruchu - czestotliwos¢
kwartalna, z op6zZnieniem 3 dni po koncu kwartatu.

13/ Raport réznic inwentaryzacyjnych poétfabrykatéw w magazynie
potfabrykatéw - czestotliwos¢ kwartalna, z op6znieniem 3 dni
po koncu kwartatu.
Na etapie Systemu Przejsciowego nastapi bardzo powazne rozsze-
rzenie tej dziedziny przez:
- objecie ewidencjg poHabrykatéw zakonczonych w rozdzielniach

wydziatéw bezposrednio produkcyjnych;

wprowadzenie rezerwacji poétfabrykatéw dla aktualnie obowigzu-
jacego planu miesiecznego produkcji sporzgdzony metodg standar-
dowych wyprzedzen;

okreélenie klasy kosztowej kazdego z poéifabrykatéw w ramach
obowigzujgcego planu rocznego;

prowadzenie statystyki Sredniego czasu wykonania partii-pro-
dukcyjnej danego poétfabrykatu /lead time/.

Dodatkowe dokumenty wejsScia:

SU - sygnat uruchomienia partii produkcyjnej danego pédtfabrykatu,

OK -

sygnat zakonczenia partii produkcyjnej danego po6ifabrykatu.

Dodatkowe zbiory podstawowe:
Cennik N.

Dodatkowe tabulogramy wynikowe :

46/ Plan operatywny wydawania pdtfabrykatéw - czestotliwo$¢ miesiecz-
na z wyprzedzeniem 2 dni przed poczatkiem miesigca.
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47/ Raport ilosciowy brakujgcej liczby poétfabrykatéow dla wykonania
planu miesiecznego produkcji - czestotliwo$¢ dekadowa, z opOznie-
niem 1 dnia po kohcu dekady.

48/ Wykaz niezrealizowanych limitéw péiabrykatowych - czestotliwos$é
miesieczna, z opéznieniem 3 dni po koncu miesigca.

Na etapie Systemu Rozszerzonego dziedzina ta zostanie minimal-
nie powiekszona przez dalsze uszczego6towienie planowania termindéw
wydawania materiatow, co wynika z zastosowania dynamicznego plano-
wania operatywnego produkcji. Zmianie ulegnie forma tabulogramu nr
46, ktory przyjmie posta¢ wstepnie przygotowanych limitéw potfabryka-
téowych jednokrotnego wydania.

20. Opis dziedziny nr 3 - wyroby gotowe

Na etapie Systemu Bazowego dziedzina ta obejmuje iloSciowo-war-
tosciowag ewidencje wyrobéw gotowych w magazynie wyrobéw gotowych,
kontrole realizacji przyjetych zamdwien, sprawozdawczo$é. Dziedzina
nr 3 wykorzystuje i generuje.

Dokumenty wejscia:

AW - dane state; PP - potwierdzenie przejecia zamowienia do reali-
zacji; PW - przychod wyrobu gotowego do produkcji; PZ - zwrot
wyrobu gotowego z targéw i wystaw; MW - przychdéd wyrobu z maga-
zynu potfabrykatéw; KP - karta spisu.

Zbiory podstawowe:

KWG - Kartoteka wyrobéw gotowych;
Cennik - ciggnione koszty normatywne robét w toku, pétfabrykatéw
zakonczonych i wyrobow gotowych.

Tabulogramy wynikowe:

14/ Lista wyrobow gotowych - czestotliwo$¢ zmienna.

15/ Raport aktualizacji nr 4 - czestotliwo$é dekadowa, z opOznieniem
2 dni po koricu dekady.

16/ Sprawozdanie z niewykonanych umow zbytu - czestotliwos$¢ kwar-
talna, z opdéznieniem 5 dni po koricu kwartatu,

17/ Raport dziatu zbytu z otrzymanych zaméwienn wedlug numeréw
statystycznych grup towarowych - czestotliwos¢ kwartalna z op6z-
nieniem 5 dni po koricu kwartatu.
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18/ Raport dziatu zbytu z produkcji i sprzedazy w trzech cenach -
czestotliwos¢ kwartalna, z op6znieniem 5 dni po koricu kwartatu.

19/ Raport ilosciowo - wartosciowy produkcji towarowej i sprzedazy -
czestotliwo$é dekadowa /bez czesSci planistycznej/, z op6znieniem
2 dni po konhcu dekady.

20/ Raport ilosciowo-wartosciowy stanu wyrobéw gotowych w magazy-
nie wyrobéw gotowych - czestotliwo$¢ miesieczna, z opdznieniem
3 dni po konicu miesigca.

21/ Sprawozdanie z produkcji zakonczonej /produkcja towarowa wediug
kosztu normatywnego/ - czestotliwos$¢ kwartalna, z op6znieniem
5 dni po koncu kwartatu.

22/ Sprawozdanie z produkcji zakonczonej /produkcja nietowarowa
wedtug kosztu normatywnego/ - czestotliwo$é kwartalna, z op6z-
nieniem 5 dni po koncu kwartatu.

Na etapie Systemu Przejsciowego nastapi minimalne rozszerzenie
tej dziedziny wynikajace ze zwiekszenia, czestotliwos$ci przetwarzania
i pewne, nieznaczne rozszerzenie zawartosci informacyjnej niektdrych
tabulogramow.

Dodatkowe dokumenty wejsScia:

SU - sygnat uruchomienia partii produkcyjnej danego wyrobu gotowego,
OK - sygnat zakonczenia partii produkcyjnej danego wyrobu.

Na etapie Systemu Rozszerzonego dziedzina ta zostanie powiekszo-
na przez dodanie do niej planu sptywu i planu pakowania i wysytki wy-
robéw gotowych, co wynika z zastosowania dynamicznego planowania
operatywnego produkcji.

Dodatkowe tabulogramy wynikowe :

63/ Plan operatywny pakowania i wysytki wyrobdéw gotowych - czestotli-
wos¢ dekadowa, z wyprzedzeniem 2 dni przed poczatkiem dekady.

64/ llosciowo-wartosciowy plan sptywu wyrobéw gotowych na dkres
trzech miesiecy poczawszy od ... /przy czym pierwszy miesigc
dane obowigzujgce, drugi i trzeci dane orientacyjne - ponadto
dane pierwszego miesigca planu sg podane w rozbiciu na kolejne
dekady/ - czestotliwo$¢ miesieczna, z wyprzedzeniem 3 dni przed
poczatkiem miesigca.
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21. Opis dziedziny nr 4 - narzedzia specjalne

Na etapie Systemu Bazowego dziedzina ta obejmuje iloSciowag ewi-
dencje oprzyrzgdowania specjalnego w wypozyczalni narzedzi. Dziedzi-
na nr 4 wykorzystuje i generuje:

Dokumenty wejscia:

NP - przekazanie przyrzadu do. naprawy; ZP - zwrot przyrzadu z na-
prawy; KN - przychod nowego przyrzadu do wypozyczalni narzedzi i
karta spisu.

Zbio ry podstawowe:

KNS - Kartoteka narzedzi specjalnych;
KKT - Kartoteka konstrukcyjno-technologiczna.

Tabulogramy wynikowe:

23/ Lista oprzyrzagdowania specjalnego - czestotliwo$é zmienna,

24/ Rapojt aktualizacji nr 3 r czestotliwo$¢ dekadowa, z op6znieniem
2 dni do konca dekady.

Dalsza rozbudowa tej dziedziny nastgpi dopiero na etapie Systemu
Rozszerzonego przez wprowadzenie planowania operatywnego potrzeb
narzedzi specjalnych /konsekwencja zastosowania dynamicznego plano-
wania operatywnego produkcji/ i kontrole zabezpieczenia realizowanego
planu operatywnego w oprzyrzgdowanie specjalne.

Dodatkowe tabulogramy wynikowe:

65/ Plan kwartalny potrzeb narzedzi specjalnych /podstawa opracowy-
wania plandéw narzedziowni/ - czestotliwo$é kwartalna, z wyprze-
dzeniem 93 dni przed poczatkiem kwartatu.

66/ Plan operatywny wydawania narzedzi specjalnych - czestotliwos$é
miesieczna, z wyprzedzeniem 3 dni przed poczatkiem miesigca.

67/ Raport kontroli zabezpieczenia planu operatywnego produkcji w
oprzyrzadowanie specjalne - czestotliwo$¢ pieciodniowa, z op6znie-
niem 1 dnia od kornca okresu sprawozdawczego.

22. Opis dziedziny nr 5 - opracowania konstrukcyjno-technologiczne
Dziedzina ta obejmuje cato$é zagadnien zwigzanych z prowadzeniem
Kartoteki konstrukcyjno-technologicznej. Na etapie Systemu Bazowego

dziedzina ta wykorzystuje i generuje:
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Dokumenty wejs$cia:

KTO - karta przewodnia dla zmian wprowadzanych w Kartotece kon-
strukcyjno-technologicznej, KT1 - karta czotowa opracowania techno-
logicznego dla jednego asortymentu, ktory moze mie¢ szereg warian-
tow wykonan, KT2 - karta wariantu wykonania asortymentu; KT3 - kar-
ta powigzan czesci wspolnych procesu technologicznego dla r6znych
wariantow wykonari; KT4 - Kkarta opisu operacji technologicznej, kon-
trolnej i transportowej; KT5 - karta oprzyrzgdowania specjalnego
operacji; KTe - karta materialu podstawowego /normowanego na opera-
cje/; KT7 - karta materialu pomocniczego; KT8 - karta pétfabrykatu
wchodzgcego /tzw. asortymentu nizszego rzedu/; KT9 - karta kosztowa
operacji kooperacyjnej.

Zbiory podstawowe:

KKT - Kartoteka konstrukcyjno-technologiczna; KSU - Kartoteka surow-
cowa /materiaty/, KNS - Kartoteka narzedzi specjalnych.

Tabulogramy, wynikowe:

25/ Raport aktualizacji KKT - czestotliwo$¢ zmienna.

26/ Lista pakietéw /opracowan technologicznych/ KKT z wariantami
wykonan - czestotliwos¢ zmienna.

27/ Lista niezgodnos$ci materiatdw z opracowan technologicznych z KSU
- czestotliwo$é zmienna.

28/ Lista niezgodnos$ci oprzyrzadzania specjalnego z opracowan techno-
logicznych z KNS - czestotliwo$é zmienna.

29/ Lista brakujgcych w KKT asortymento-wykonan wraz z ich prze-
znaczeniami - czestotliwo$¢ zmienna.

30/ Lista zbednych asortymento-wykonan /nie majgcych przeznaczeh
wewnetrznych lub zewnetrznych/ - czestotliwo$¢é zmienna.

31/ Katalog operacji wykonywanych na stanowiskach - czestotliwos¢
zmienna.

32/ Katalog operacji wykonywanych w kooperacji biernej - czestotli-
wos$¢ zmienna. -

33/ Katalog norm materiatowych i materiatéw pomocniczych czestotli-
wos¢ zmienna.

34/ Katalog oprzyrzadowania specjalnego operacji - czestotliwosc¢
zmienna.
Na etapie Systemu PrzejSciowego nastapi nieznaczna rozbudowa tej
dziedziny prowadzaca do okresowego generowania jednego dodatkowego
tabulogramu.
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Dodatkowy tabulogram wynikowy:

49/ Katalog asortymentéw /zawierajgcy bezposrednie i finalne przezna-
czenia wszystkich pétfabrykatédw oraz normy zuzycia na wyréb
finalny potfabrykatéw i materiatow/.

Zasadnicza zmiana w tej dziedzinie powinna nastgpi¢ na etapie
Systemu Rozszerzonego. Wigze sie to jednak ze zmiang emc i prze-
niesieniem Kartoteki konstrukcyjno-technologicznej na dysk magnetycz-
ny. Przy takim przeniesieniu nalezatoby rozszerzy¢ samag Kartoteke
stownymi opisami operacji technologicznych oraz scali¢ KKT i Cennik
w jeden zbidér podstawowy. RdéwnoczesSnie nalezatoby zmieni¢ charakter
Kartoteki konstrukcyjno-technologicznej, ktora ze zbioru biernego wo-
bec reszty Systemu na wczes$Sniejszych etapach powinna sie stac¢ zbio-
rem czynnym, zawierajgcym statystyki wykonania norm czasowych,
materiatowych i odchylenn od procesu technologicznego. W wyniku tego
nastgpitoby automatyczne generowanie propozycji zmian w normach
czasowych, materiatlowych i generowanie sygnatow koniecznosci zmian
w procesie technologicznym.

Dodatkowy tabulogram wynikowy:

68/ Raport odchylern od normy czasowej i materiatowej /sporzgdzany
metoda wyjatkéw w przypadku wystgpienia w okresie kwartatu lub
roku odchylen wiekszych od dopuszczalnych na danym asortymento-
wykonaniu/ - czestotliwo$¢ kwartalna lub na zgdanie z opéznieniem
3 dni od konca okresu sprawozdawczego.

23. Opis dziedziny nr 6 - koszty normatywne

Podobnie jak dziedzina nr 1 podlega ona powaznej rozbudowie na
etapie przejscia od Systemu Bazowego do Systeimi Przejsciowego. Na
etapie Systemu Bazowego obejmuje Wyznaczanie ciggnionego kosztu
normatywnego robdét w toku potfabrykatow zakoriczonych i wyrobdéw
gotowych. Dziedzina nr 6 wykorzystuje i generuje:

Zbiory podstawowe

KKT - Kartoteka konstrukcyjno-technologiczna,

KSU - Kartoteka surowcowa,

Cennik - ciggnione koszty normatywne robot w toku, pétfabrykatéw
zakonczonych i wyrobéw gotowych;

Tabulogramy wynikowe

35/ Cennik robét w toku wedlug asortymento-wykonanio-operacji; na
zadanie druk catosci, wybranych fragmentéow lub asortymento-wy-
konan.
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Na etapie Systemu Przejsciowego nastgpi dalsza rozbudowa tej
dziedziny przez:
- uzupetnienie jej wyceng programu rocznego produkcji wszystkich
asortymentéw dla zadanego planu rocznego produkcji finalnej;

- sklasyfikowanie potfabrykatéw - rocznego programu produkcji
dla kazdego asortymento-wykonania osobno, ze wzgledu na zdol-
noé¢ do zamrazania $rodkéw obrotowych, w uktadzie:

Klasa A - 60% zamrozenia $rodkéw obrotowych,
Klasa B - 25% zamrozenia $rodkéw obrotowych,
Klasa C - 10% zamrozenia $rodkéw obrotowych,
Klasa D - 4% zamrozenia $rodkéw obrotowych,
Klasa Z - 1% zamrozenia S$rodkéw obrotowych.

Dane o zaklasyfikowaniu poszczego6lnychpotabrykatow sg nastep-

nie zapisywane w KKT i KPF.

Dodatkowy tabulogram wynikowy:

50/ Zestawienie klas kosztowych poéifabrykatéw dla planu rocznego,pro-
dukcji finalnej na rok ..., czestotliwo$é¢ roczna lub na zadanie.

Na etapie Systemu Rozszerzonego nastgpi dalsza rozbudowa tej
dziedziny przez planowanie wartosci normatywnej rob6t w toku na ko-
niec kwartatu /czyli dokonanie wyceny planowanego na koniec kwartatu
stanu robdét w toku przez obliczenie S$redniej arytmetycznej z wycen
stanu robdét w toku, wedlug najwczesniejszych i najpdzniejszych termi-
néw rozpoczecia operacji/ oraz opracowywanie metodg wyjatkéw spra-
wozdan z odchylen kosztowych na partiach produkcyjnych liczonych po
koszcie normatywnym.

Dodatkowe tabulogramy wynikowe:

69/ Planowana warto$¢ robot w toku na koniec biezgcego kwartatu
/wedtug kosztéw normatywnych/ - czestotliwos¢ kwartalna, z wy-
przedzeniem 83 dni przed koricem kwartatu.

70/ Sprawozdanie kosztowe z produkcji partii asortymento-wykonania
/sporzadzane metodg wyjatkow dla partii, ,w ktérych nastapity
wieksze odchylenia od zatozonych dopuszczalnych/ - czestotliwos$é
pieciodniowa, z opdézZnieniem 1 dnia od konca okresu sprawozdaw-
czego /pieciodniowego/, w ktéorym nastgpito zakonczenie sygnali-
zowane przez dokument OK danej partii.

24. Opis dziedziny nr 7 - roboty w toku

Na etapie Systemu Bazowego dziedzina ta ma bardzo waski zakres.
Zasadniczg posta¢ przyjmie dopiero na etapie Systemu Przejsciowego.
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Na etapie Systemu Bazowego dziedzine te mozna okres$li¢ jako okresowg
wycene robdét w toku. Dziedzina nr 7 wykorzystuje i generuje:

Dokumenty wejscia:
KP - Karta spisu potHfabrykatow zakonhczonych i robdét w toku.
Zbiory podstawowe:

Cennik - ciagnione koszty normatywne robdét w toku, péifabrykatéw
zakonczonych i wyrobéw gotowych.

Tabulogramy wynikowe:

36/ Raport kontrolny wyceny - czestotliwos¢ kwartalna, z opéznieniem
7 dni od konca kwartatu.

37/ Wycena robot w toku - czestotliwo$¢ kwartalna z op6znieniem 7
dni od korica kwartatu.

Wiasciwg posta¢ przyjmie ta dziedzina dopiero na etapie Systemu
Przejsciowego. Woéwczas mozna jg okresli¢ jako Ewidencje iloSciowo -
wartosciowg robo6t w toku, okresowg wycene robot w toku, statystyke
czasu pracy ludzi i maszyn oraz przyczyn powstawania brakéw. Roz-
budowa tej dziedziny nastgpi przez

- zatozenie ewidencji ilosciowej robot w toku, aktualizowanej na

podstawie

KR - kart roboczych/informacje o liczbie sztuk dobrych
i ztych powstatych w wyniku wykonania danej ope-
racji technologicznej i nastepujgcej za nig ewentual-
nie operacji kontrolnej/,

KZ - kwitdw zdania poétfabrykatu zakonczonego do maga-
zynu potfabrykatéow lub kwitow przekazania pat-
fabrykatu w czasie wykonywania na inny wydziat albo
do kooperacji zewnetrznej lub kwitéw zdania zabrako-
wahego poHabrykatu po danej operacji do magazynu
brakow /informacja o liczbie sztuk przekazanych i

numerze operacji, po ktdrej nastgpito przekazanie/,
»

PW - dowodéw przychodu wyrobéw gotowych do magazynu
wyrobéw gotowych /informacje o liczbie sztuk wyro-

bu przekazanego do magazynu/,

KP - kart spisu z natury poéiabrykatéw /informacje o
liczbie sztuk po danej operacji w danym wydziale/,

- okresowe konfrontowanie stanéw ewidencji iloSciowej robot wtoku
ze spisami z natury /dokumenty KP/.
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Dodatkowe dokumenty wejsScia:

KR - karty robocze, KZ - kwity zdania po6ifabrykatu zakonczonego lub
kwity przekazania pétfabrykatu w czasie wykonywania na inny wydziat
lub do kooperacji zewnetrznej lub kwity zdania zabrakowanego potfa-
brykatu /braki nienaprawialne!!!/, PW - przych6d wyrobu gotowego
do magazynu wyrobéw gotowych.

Dodatkowe zbiory podstawowe:
KGS - Kartoteka gniazd i stanowisk.
Dodatkowe tabulogramy wynikowe:

51/ Sprawozdanie z produkcji w toku, wg kosztéw normatywnych,
w podziale na wydzialy bezposrednio produkcyjne, magazyn pétfa-
brykatéow i dziat zaopatrzenia /kooperacja zewnetrzna/ - czestotli-
wo$¢é miesieczna, z opéznieniem 4 dni od konca miesigca.

52/ Raport roznic inwentaryzacyjnych robdét w toku - czestotliwosc¢
kwartalna, z op6znieniem 7 dni od konca kwartatu.

53/ Raport wykorzystania funduszu czasu pracy robotnikéw bezpos$red-
nio produkcyjnych w ukiladzie gniazd i wydziatow - czestotliwos¢
dekadowa, z op6Znieniem 2 dni od kohca dekady.

54/ Raport wykorzystania czasu pracy maszyn i urzadzen produkcyj-
nych na wydziatach bezposrednio produkcyjnych w uktadzie stano-
wisk, gniazd i wydziatow - czestotliwos¢ miesieczna, z opdznie-
niem 4 dni od kohca miesigca.

55/ Sprawozdanie z liczby brakdéw, postojow maszyn i urzgdzen oraz
operacji dodatkowych w uktadzie gniazda wydziatéw bezposrednio
produkcyjnych - czestotliwo$é miesieczna, z op6znieniem 4 dni
od konca miesigca.

Na etapie Systemu Rozszerzonego dziedzina ta ulegnie dalszej
aczkolwiek, minimalnej rozbudowie poprzez podanie informacji doty-
czacych niezdatnych brakéw nienaprawialnych z wydziatdéw bezposrednio
produkcyjnych /tzn. tych brakéw, na ktére nie zostalty wystawione
kwity KZ, i ktére rownocze$nie nie znalazty sie w liczbie sztuk dobrych
przekazanych do nastepnej operacji/.

Dodatkowy tabulogram wynikowy:

71/ Raport o brakach niezdanych z wydziatéw produkcyjnego - czesto-
tliwos¢ pieciodniowa, z op6znieniem 1 dnia od zakorniczenia okresu
sprawozdawczego, w ktéorym nastgpito zakorniczenie sygnalizowane
przez dokumenty OK partii produkcyjnych uwzglednionych w tym
tabulogramie.

70



25. Opis dziedziny nr 8 - planowanie operatywne

Warto chyba na poczatku podkreslié, ze dziedzina ta podlega w
ramach realizacji kolejnych etapéw prac /od Systemu Bazowego do
Systemu Rozszerzonego/ najwiekszym zmianom sposrdéd wszystkich dzie-
dzin wchodzacych w kolejne Systemy. Przy czym o ile na etapie Sys-
temu Bazowego jest to dziedzina bardzo jeszcze prosta z punktu widze-
nia zaréwno technologii procesow informacyjnych, jak i zarzadzania
przedsiebiorstwem, o tyle na etapie Systemu Rozszerzonego jest to
najbardziej rozbudowana i ztozona dziedzina catego Systemu. Na etapie
Systemu Bazowego dziedzine te mozna nazwaé planowaniem operatyw-
nym kroczagcym ze standardowymi wyprzedzeniami dla poszczegdlnych
wydziatow produkcyjnych. Planowanie to nie -uwzglednia samoczynnie
wielkosci zapasu robo6t w toku dla poszczeg6lnych asortymento-wykonan.
Dla uwzglednienia robdt w toku konieczne jest wprowadzenie przed kaz-
dym opracowaniem planu informacji o liczbie dostepnych potabrykatow
na specjalnych dokumentach PD - liczba dostepnych péifabrykatéw. Na
etapie tym dziedzina ta wykorzystuje i generuje:

Dokumenty wejsScia:

PM - miesieczny plan produkcji w rozbiciu na wyroby finalne lub czes$-
ci; PD - liczba dostepnych potfabrykatow /asortymento-wykonan/ dla
planu miesiecznego produkcji.

Zbiory podstawowe:

KKT - Kartoteka konstrukcyjno-technologiczna,
KSU - Kartoteka surowcowa.

Tabulogramy wynikowe:

38/ Plan potrzeb materiatowych brutto na okres od... do .... czyli
plan zuzycia materialdw - czestotliwo$¢ miesieczna, z wyprzedze-
niem 10 dni przed poczatkiem miesigca. ,

39/ Plan produkcji dla wydziatow wediug gniazd na okres od ... do ..
- czestotliwo$¢ miesieczna, z wyprzedzeniem 10 dni przed poczqt-
kiem miesigca.

Na etapie Systemu Przejsciowego nastepuje dalszy rozwdj tej dzie-
dziny, prowadzacy w konsekwencji do mocniejszego zintegrowania tej
dziedziny z resztg Systemu przez uwzglednienie zapasu rob6t w toku i
kontrole dekadowg zabezpieczenia potrzeb poéifabrykatowych i materia-
towych planu operatywnego. Wymaga to wprowadzenia ewidencji robot
w roku/co zabezpiecza dziedzina nr 7/. Rozbudowa dziedziny nr 5
i wyznaczanie w jej ramach klas kosztowych dla poszczeg6lnych asor-
tymento-wykonan/na podstawie danych planu rocznego/ usprawnia w
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istotny sposob planowanie operatywne potrzeb poétfabrykatowych netto.
Dla kazdego okresu planistycznego zostaje stworzona mozliwo$¢é wyzna-
czania liczby partii produkcyjnych w danym okresie poprzez zaokragle-
nie zapotrzebowan potfabrykatowych do minimalnych wielkosci partii
lub scalanie zapotrzebowanh w partie /o wielkoSciach nie mniejszych od
minimalnych wielkosci partii dla okresow scalania, wynikajacych z kla-
sy kosztowej danego asortymento-wykonania/.

Wprowadzenie dekadowej kontroli zabezpieczenia po6tfabrykatowego
wymaga wprowadzenia dwu nowych dokumentéw sprawozdawczych wejs-
ciowych: SU - sygnatl uruchomienia partii produkcyjnej i OK - sygnat
zakonczenia wykonywania ostatniej operacji technologicznej na danej
partii produkcyjnej/tzw. odcinek kontrolny dla danej partii/. Zmianom,
a raczej rozszerzeniu ulegnie tabulogram nr 39 /Plan produkcji dla
wydziatow wedtug gniazd/. Bedzie on zawierat informacje o liczbie
i wielkosci partii produkcyjnych dla kazdego asortymento-wykonania
orazjprzez wykorzystanie danych zawartych w Kartotece gniazd i sta-
nowisk KGS bedzie wyznaczat dla danego okresu planistycznego dyspo-

nowane liczby roboczo- i maszynogodzin dla kazdego gniazda, wraz
z podaniem S$redniego procentu wykonania normy w gniezdzie i ewentual-
nym wyznaczeniem brakujacej liczby roboczo- i maszynogodzin. Ponadto

likwidacji ulegnie tabulogram nr 38, poniewaz zostanie zastgpiony przez
odpowiednie tabulogramy dziedziny nr 1.

W wyniku postepujacej integracji tej dziedziny z resztg Systemu
Przejsciowego powstaje zalgzek Kartoteki planu i wynikow KPW oparty
na rozwinieciu konstrukcyjno-technologicznym planu produkcji finalnej
dla danego okresu planistycznego. Na podstawie zalgzka KPW tworzone
bedg rezerwacje materiatowe i pdtfabrykatowe dla danego okresu pla-
nistycznego /pordéwnaj z opisami - dziedzin nr 1 i 2 dla Systemu
Przejsciowego/. Na etapie Systemu PrzejSciowego dziedzina ta dodat-
kowo wykorzystuje i generuje:

Dodatkowe dokumenty wejsScia:

SU - sygnal uruchomienia partii danego asortymento-wykonania, OK -
odcinek kontrolny zakohczenia partii.

Dodatkowe zbiory podstawowe:

PKF - Kartoteka poétfabrykatow,
KPW - Kartoteka planéw i wynikdow.

Dodatkowe tabulogramy wynikowe:

56/ Karta obiegowa partii /z otwartymi terminami wykonania poszcze-
golnych operacji/ - emitowana na zadanie.

57/ Lista kart obiegowych aktualnie wykonywanych partii emitowana
na zadanie.
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58/ Raport zabezpieczenia potfabrykatowego planu operatywnego /spo-
rzadzany metoda wyjatkdéw jedynie dla tych pozycji, ktére aktual-
nie nie zabezpieczajg ilosciowo aktualnego planu operatywnego/ -
czestotliwo$é poczatkowo dekadowa, a nastepnie pieciodniowa, z
op6znieniem 1-2 dni od konca okresu sprawozdawczego.

Jakosciowa zmiana tej dziedziny nastgpi na etapie Systemu Roz-
szerzonego, a spowodowana zostanie zastosowaniem omoéwionej w roz-
dziale 13 metody dynamicznego planowania operatywnego. Zmiana me-
tody planowania operatywnego pociggnie za sobg znacznie wiekszy
udziat Zautomatyzowanego Systemu Informacyjnego w procesie zarzg-
dzania przedsiebiorstwem niz w poprzedniach etapach. Spowodowane to
jest z jednej strony zwiekszeniem szczeg6towosci i jakosci planowania
operatywnego, z drugiej wprowadzeniem dziennej kontroli wykonania
planu operatywnego produkcji i zabezpieczenia poétfabrykatowego planu
operatywnego. Wymaga to oczywiscie wprowadzenia Kartoteki planu i
wynikow KPW w peitnym, planowanym zakresie. Ponadto na etapie
tym dziedzina nr 8 bedzie wykorzystywata dodatkowo dwa zbiory
podstawowe, a mianowicie Kartoteke narzedzi specjalnych KNS i Karto-
teke wyrobdw gotowych KWG. Natomiast ulegnie likwidacji tabulogram
nr 39 /Plan produkcji dla wydziatéw wedtug gniazd/, zastapi go kilka
nowych tabulogramoéw. Tabulogram nr 56 /Karta obiegowa partii/ zo-
stanie uzupetniony informacjami dotyczacymi najwczeé$niejszych planowa-
nych termindw rozpoczecia kazdej z operacji technologicznych, informa-
cjami dotyczgcymi najpoézniejszych planowanych terminéw zakornczenia
tych operacji. W przypadku zaplanowania szeregowo réwnolegtego wyko-
nywania poszczegdlnych operacji tabulogram nr 56 bedzie réwniez za-
wierat informacje o wielkosci podpartii i czestotliwosci sptywu tych
ostatnich. Bedzie emitowany na dwa dni przed rozpoczeciem dekady,

w ktérej planuje sie uruchomienie danej partii.

Tabulogram nr 58 /Raport zabezpieczenia potfabrykatowego planu
operatywnego/ zmieni swag czestotliwo$¢ powstawania, stajgc sie tabu-
logramem dziennym /czyli emitowanym raz na dobe, wediug stanu
produkcji na koniec pierwszej zmiany z poprzedniej doby - przy czym
bedzie on dostarczany na poczatku pierwszej zmiany danego dnial/.

Systematyzujac i uzupeiniajgc dotychczasowe rozwazania dotyczace
dziedziny nr 8 na etapie Systemu Rozszerzonego, mozna powiedzie¢, ze
dziedzina ta dodatkowo wykorzystuje i generuje:

Dodatkowe zbiory podstawowe:

KNS - Kartoteke narzedzi specjalnych,
KWG- Kartoteke wyrobéw gotowych.

Dodatkowe tabulogramy wynikowe

72/ Plan operatywny gniazda /zawierajgcy liste wszystkich operacji
przewidzianych do wykonania w gniezdzie w najblizszej dekadzie;
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wedtug najwczesniejszych termindéw rozpoczecia operacji wraz z
normami czasowymi i pracochtonnoscig zbilansowang z dyspono-
wanym funduszem roboczo- i maszynogodzin w ramach danej de-
kady oraz z pokazaniem zaplanowanego juz obcigzenia w okresie
dalszych 8 - 6 dekad/ - czestotliwos¢ dekadowa, z wyprzedzeniem
2 dni przed poczatkiem dekady.

73/ Plan operatywny obcigzenia gniazd w wydziale /zbioréwka dla bie-
zagcej dekady z tabulogramoéw nr 72/ -» czestotliwos$¢ dekadowa,
z wyprzedzeniem 2 dni przed poczatkiem dekady.

74/ Wstepnie przygotowane karty robocze dla operacji przewidzianych
do wykonania wedlug najwczes$niejszych termindw rozpoczecia w
biezgcej dekadzie - czestotliwos¢ dekadowa, z wyprzedzeniem
2 dni przed poczatkiem dekady.

75/ Dzienny raport odchylenn od planu operatywnego gniazda /wraz z
wyznaczeniem wartosci czterech miernikow wykonania planu w
gniezdzie - poréwnaj rozdziat 13 rozwazania dotyczace kontroli
wykonania planu/ - czestotliwos¢ dzienna, z op6znieniem maksymal-
nym dwu zmian produkcyjnych.

76/ Przewidywane skutki nieterminowej dostawy materiatéw - czesto-
tliwos¢ pieciodniowa, z op6Znieniem, jednej doby od korica okresu
sprawozdawczego.

77/ Plan kwartalny kooperacji biernej - czestotliwo$¢ kwartalna, z
wyprzedzeniem 93 dni przed poczatkiem kwartatu.

78/ Plan operatywny kooperacji biernej - czestotliwo$¢ miesieczna,
z wyprzedzeniem 3 dni przed poczatkiem miesigca.

79/ Przewidywane skutki nieterminowego wykonania operacji kooperacji
biernej - czestotliwo$¢ pieciodniowa, z opéZnieniem jednej doby
od kornica okresu sprawozdawczego.

26. Opis dziedziny nr 9 - planowanie roczne

W odré6znieniu od wczedniej omawianych dziedzin, dziedzina pla-
nowanie roczne ma pewne cechy charakterystyczne:
- Powstania tej dziedziny w niemal peinym zakresie juz na etapie
Systemu Bazowego;

- Kilkakrotne, jak gdyby prébne realizowanie cyklu przetwarzania
sktadajacego sie na te dziedzine /kolejne warianty i przyblizenia
planu rocznego/ bez ewidencjonowania uzyskanych wynikéw prze-
twarzania w zbiorach podstawowych;

- Zwigzek czynny z resztg Systemu /czyli zwigzek poprzez ewiden
cjonowanie wynikéw w zbiorach podstawowych/ ma miejsce do-
piero po ustaleniu obowigzujgcego w koncu roku planu na rok
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nastepny. Zwigzek ten zachodzi przez wyznaczony w wyniku zrea-
lizowania cyklu planowania rocznego - program roczny produkcji
dla wszystkich asortymento-wykonan /sktadajgcych sie na produk-
cje finalng okreslong przez plan dane wejsciowe/ i minimalne
wielkosci partii produkcyjnych obowigzujgce w ramach danego
planu rocznego dla wszystkich wykorzystywanych asortymento-
wykonan.

Ze wzgledu na ograniczone mozliwosci emc ICT-1300 konieczne
byto w Systemie Bazowym zrezygnowanie z wyznaczania miniamlnych
wielkosci partii planistycznych jako rozwigzan optymalnych programu
liniowego w liczbach catkowitych i przyjecia jako wielkosci minimal-
nych partii planistycznych jednego z rozwigzan dopuszczalnych tegoz
programu. Przy przeniesieniu prac na mocniejszg emc /szybszg i
majaca wielokrotnie wiekszg pamie¢ operacyjng i zewnetrzng o bezpo-
Srednim dostepie/ dziedzina planowania rocznego bedzie wykorzystywa-
ta procedure wyznaczania rozwigzania optymalnego.programu liniowego
w liczbach catkowitych.

Dziedzina planowania rocznego wykorzystuje i generuje:

Dokumenty wejscia:

PB - roczny plan bazowy produkcji finalnej, GS - dokument danych
statych dla gniazd /robocizna/ i stanowisk /maszyny/ wykorzystywany
do podania planowanych na rok nastepny wielkosSci zatrudnienia i plano-
wanych procentéw wyrobienia normy oraz planowanej liczby maszyn na
stanowiskach.

Uwaga: Dokument GS jest wystawiany tylko dla tych gniazd lub
stanowisk, w ktérych przewidziano zmiany w stosunku do roku biezg-
cego.

Zbiory podstawowe:

KKT - Kartoteka konstrukcyjno-technologiczna,

KSU - Kartoteka surowcowa,

KGS - Kartoteka gniazd i stanowisk,

KWG - Kartoteka wyrobéw gotowych.

Cennik - ciagnione koszty normatywne robdét w toku, poétfabrykatow
zakonczonych i wyrobéw gotowych;

Tabulogramy wynikowe:

40/ Plan techniczno-ekonomiczny produkcji W toxu ... [/zawierajacy
m.in. takie informacje, jak: liczba planowana danego wyrobu
finalnego w roku, wielko$¢ minimalnej partii planistycznej, liczba
partii- minimalnych w roku, suma tpz na partie wyrobu finalnego,
suma tj na partie wyrobu finalnego, ciggniong diugos¢ cyklu w
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zmianach produkcyjnych, pracochtonno$é, koszty normatywnie,
wartosé¢ w trzech cenach zbytu, fabrycznej i poréwnywalnej, wraz
z podaniem informacji sumarycznych dla planu jako catosci/.

41/ Plan techniczno-ekonomiczny obcigzenia gniazd wyrobami finalnymi
w roku ... /zawierajacy m.in. takie informacje, dla poszczeg6l-
nych wyrobdéw finalnych w ramach gniazda, jak: normatywny koszt
robocizny, liczba planowana danego wyrobu finalnego w roku, pla-
nowane obcigzenie gniazda wyrobem finalnym w roku; dla poszcze-
golnych gniazd takie informacje, jak: normatywny koszt robocizny
w gniezdzie, planowane obcigzenie w maszyno- i roboczogodzinach,
przepustowo$¢ w maszynogodzinach i przepustowo$¢ w roboczogo-
dzinach, wskazniki obcigzenia przy zatozonej liczbie maszyn i za-
tozonym zatrudnieniu, $redni procent wyrobienia normy w gniez-
dzie, potrzebne zatrudnienie robotnikéw bezposrednio produkcyj-
nych w gniezdzie dla wykonania planu; ponadto tabulogram ten
zawiera szereg informacji sumarycznych dla wydziatéw produkcyj-
nych i dla przedsiebiorstwa jako catoscil/.

42/ Plan techniczno-ekonomiczny iloSciowo-wartosciowego zuzycia
materiatdw podstawowych dla celéw bezposrednio produkcyjnych
/zawierajgcy dane o rocznym zuzyciu kazdego z materiatow pod-
stawowych i jego wartosci/.

27. Opis dziedziny nr 10 - nakiady i wyniki finansowe

Tytut niniejszego rozdziatu zostat sformutowany na wyrost. Na
obecnym etapie pracy ta dziedzina nie zostata jeszcze opracowana w
zamknietej postaci, gdyz powstaje dopiero na etapie Systemu Rozsze-
rzonego. Na razie mozna jedynie stwierdzi¢, ze celem tej dziedziny
bedzie wprowadzenie pewnej odmiany normatywnego rachunku kosztéow
w odniesieniu do przedsiebiorstwa jako catosci, a w szczego6lnosci
zautomatyzowanie ksiegowosci przedsiebiorstwa. Dziedzina ta bedzie
wymagata wprowadzenia szeregu dokumentéw wejSciowych, zardéwno
planistycznych jak i sprawozdawczych - nie chodzi tu jednak o dublowa-
nie danych, ktére mozna uzyska¢ z dokumentéw dla innych dziedzin.
Podstawowym zbiorem dla tej dziedziny bedzie Kartoteka danych finan-
sowych, kosztowych i wskaznikéw techniczno-ekonomicznych. Trudno
juz teraz okres$li¢ jaka bedzie zawarto$é¢ informacyjna tabulogramdw
i jakie tabulogramy bedga emitowane. W miare postepu prac projekto-
wych sprawy te ulegng dalszemu precyzowaniu. ,
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Cze$é 1IV. UWAGI KONCOWE
28. Nowe wyniki uzyskane przez Zespét

Przystepujgc do omoéwienia nowych wynikéw uzyskanych przez Zes-
pét w czasie prowadzenia prac nad automatyzacjg proceséw informacyj-
nych zarzgdzania nalezy podkresli¢ ograniczonos$é $srodkéw technicznych
postawionych do dyspozycji Zespotu. Mata, elektroniczna maszyna
cyfrowa ICT-1300 /wiasnos¢ Centralnego OsSrodka Doskonalenia Kadr
Kierowniczych/, wyposazona w minimalny zestaw urzadzen peryferyj-
nych, stworzyta zapotrzebowanie na szereg, nowych rozwigzan dajgcych
mozliwos¢ realizacji zintegrowanego systemu przetwarzania danych -
za pomoca matej emc. Dlatego tez znaczna cze$¢ wysitku zostata
przeznaczona na rozwigzywanie spraw, ktére nie bylyby problemem -
gdyby Zespo6t dysponowat szybszym i nowocze$Sniejszym sprzetem.

Uzyskane nowe wyniki mozna sklasyfikowa¢ w ukladzie oSmiu
podstawowych grup problemowych.

28.1 Dokumentacja konstrukcyjno-technologiczna

Opracowany zostat oryginalny zestaw dziewieciu rodzajow dokumen-
tow Zrédtowych, umozliwiajgcych dokonanie opisu opracowah konstruk-
cyjno-technologicznych wszystkich detali, podzespotéw, zespotow giow-
nych i wyrobéw gotowych, w uktadzie opisanym w rozdziale 5. Opisy
te zawierajg wszystkie informacje pierwotne, konieczne i zarazem
wystarczajgce dla potrzeb Zautomatyzowanego Systemu Informacyjnego.
Sporzadzane opisy technologii majg forme tzw. technologii szkieleto-
wych, w ktérych czesci opisu wspdlne dla wiecej niz jednego wariantu
wykonania sag opisane tylko jeden raz. Powigzania tych wspdlnych czes-
ci z resztg opisu konstrukcji i technologii dokonuje sie za pomocag
specjalnych tablic zero-jedynkowych stanowiagcych integralng cze$¢ opi-
su. Jako podstawowy nos$nik maszynowy, ze wzgledu na mozliwosci,
przyjeto tasme magnetyczng. Calg Kartoteke konstrukcyjno-technologicz-
ng podzielono na podzbiory /o rozmiarach nie przekraczajacych pojem-
nosci matej pamieci zewnetrznej o bezposrednim dostepie/ wykorzysta-
ne w procesie przetwarzania jako zbiory o dostepie bezposSrednim.
Uzupetnieniem struktury Kartoteki konstrukcyjno-technologicznej jest
specjalny wariant algorytmu "poziomowania" kodéw opracowan konstruk-
cyjno-technologicznych, umozliwiajgcy nadawanie poziomow nowym
opracowaniom bez koniecznos$ci ponownego poziomowania starych opra-
cowan. W wyniku uporzadkowania podzbioréw - odpowiadajgcych poszcze-
g6lnym opracowaniom - skiadowych czesci Kartoteki konstrukcyjno-
technologicznej, zgodnie z wyznaczonymi poziomami konstrukcyjnymi
asortymentéw /detali, podzespotow, zespotdw dowolnego rzedu, zespo-
tow gtéwnych i wyrobow finalnych/, uzyskano optymalny ukiad ze wzgle-
du na stosowane rutyny rozwinie¢ i zwinie¢ konstrukcyjno-technologicz-
nych.
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28.2. Algorytm wyznaczania minimalnej wielkosci partii plani-
stycznej

Celem powigzania planowania rocznego produkcji z planowaniem
operatywnym, zostat wprowadzony do systemu model liniowy /program
liniowy w liczbach catkowitych/ na wyznaczanie dla kazdego asortymen-
tu /potrzebnego dla wykonania planu produkcji finalnej, ze wzgledu
na udziat czas6w przygotowawczo-zakoniczeniowych i dysponowane prze-
pustowosci gniazd i stanowisk/ najmniejszych partii, w ktérych pro-
dukujac mozna jeszcze wykona¢ roczny plan produkcji. Takie najmniej-
sze partie nazwano minimalnymi partami planistycznymi. Nalezy pod-
kresli¢, ze w wyniku wyznaczania wielkosci minimalnych partii pla-
nistycznych tatwo mozna wyodrebni¢ asortymenty o okresie powtarzal-
nosci. Dla rozwigzywania wygenerowanego przez System programu li-
niowego w liczbach catkowitych opracowany zostat specjalny algorytm
eliminacji, pozwalajacy uwzglednia¢ obok typowych ograniczen liniowych
ograniczenia warunkowe typu /jesli X. wieksze lub réwne 12 i mniej-
sze niz 36, to potéz X, = 12/.

28.3 Algorytm przewidywania przysztego stanu robdt w toku

Metodg programowania dynamicznego opracowano algorytm przewi-
dywania przysztego stanu rob6t w toku, z uwzglednieniem skutkéw zna-
nych zaktécen. Algorytm ten wykorzystuje miedzy innymi rutyne zwi-
nie¢ konstrukcyjno-technologicznych, o ktdrej bedzie jeszcze mowa da-
lej.

28.4 Algorytm planowania operatywnego przy wykorzystaniu metody
programowania dynamicznego

Metodg planowania dynamicznego opracowano algorytm Kkroczgcego
planowania operatywnego produkcji, zbytu, zaopatrzenia materiatowego,
ustug kooperacji biernej i zabezpieczenia w oprzyrzadowanie specjalne.
Algorytm ten uwzglednia przewidywany stan rob6t w toku /patrz punkt
28.3/, posiadane zapasy materiatowe, zapasy oprzyrzadowania specjal-
nego, dysponowane przepustowos$ci gniazd /robocizna/ i dysponowane”
przepustowosci stanowisk roboczych /maszynogodziny/. W odrdznieniu
od algorytmoéw opracowanych na Zachodzie, stuzacych do indywidualne-
go planowania realizacji kazdego przyjetego zamoéwienia, opracowany
algorytm planuje realizacje wszystkich posiadanych i przewidywanych
zamoéwien réwnoczesnie.

28.5 Rutyna rozwinie¢ konstrukcyjno-technologicznych

Elementem algorytmu planowania operatywnego oraz szeregu in-
nych uzywanych algorytméw jest specjalnie opracowana rutyna rozwi-
nie¢ konstrukcyjno-technologicznych, umozliwiajgca w ramach jednego
przejscia przez Kartoteke konstrukcyjno-technologiczng rozwiniecie
wszystkich potrzebnych na plan asortymentéw, z uwzglednieniem zapa-
su robét w toku i réwnoczesnym scaleniem zapotrzebowan w partie
produkcyjne, nie mniejsze od minimalnych partii planistycznych.
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28. 6 Rutyna zwinie¢ konstrukcyjno-technologicznych
Na podobnej zasadzie jak dla rutyny rozwinieé¢, /patrz punkt 28.5/
zostala opracowana rutyna zwinie¢ konstrukcyjno-technologicznych. Jest
ona wykorzystywana do wyznaczania przewidywah /patrz punkt 28. 3/,
ciagnionych cykli produkcyjnych dla wyrobéw finalnych i ciagnionych
kosztéw normatywnych.
28.7 Rutyna alokacji zadan planu operatywnego na jednostki pro-
dukcyjne
Na zasadzie podobnej do procedury "loading forward" dla analizy
sieci zaleznosSci przy ograniczonych zasobach zostata opracowana ru-
tyna alokacji asortymento-wykonanio-operacji /wystepujacych w planie
operatywnym/ na gniazda i stanowiska robocze. Rutyna ta ma trzy
kryteria optymalizacji, uporzadkowane wedtlug nastepujgcej kolejnosci:
- wykonanie wyrobu finalnego w mozliwie bliskim terminie przy-
jetego zamowienia lub w zatozonym okresie sprawozdawczym
/w przypadku produkcji na magazyn/,

- rébwnomierne wykorzystanie posiadanych zdolnosci produkcyjnych,

- minimalizacja zamrozenia $rodkéw obrotowych.
Rutyna ta, jest jednym z elementéw algorytmu planowania operatywne-
go /patrz punkt 28.4/.

28.8. Metoda integracji procesOw przetwarzania

Dzieki zastosowaniu wielofazowych programoéw i tgczeniu w ramach
poszczegdlnych cykli przetwarzania wszystkich czynnos$ci, ktére moga
by¢ réwnocze$nie wykonywane, niezaleznie od tego jakiej dziedziny
systemowej dotyczg uzyskano minimalizacje liczby tasmo-przejs¢ w
systemie.
W wyniku tego ulegty bardzo powaznemu skréceniu czasy przetwarza-
nia i mozliwa sie stala realizacja Systemu Bazowego na tak matej
maszynie cyfrowej, jaka jest I1CT-1300.

Wymienione wyzej nowe wyniki zostang szczeg6towo przedstawione
w cyklu przygotowywanych obecnie publikacji.

29. Kierunki i etapy dalszych prac

Program dalszych prac przewiduje:

- petne wdrozenie Systemu Bazowego do konca 1969 r.,

- oprogramowanie wybranych elementéw Systemu Przejsciowego
na maszyne ICT-1300 /ewidencja robét w toku, rozliczenie cza-
su pracy robotnikéw bezposrednio produkcyjnych i katalog asor-
tymentéw /do korica 1969 roku

- wdrozenie wybranych elementéw Systemu Przejsciowego do poto-
wy 1970 roku.

- przeniesienie systemu na maszyne Zakladéw wraz z peinym
wdrozeniem Systemu Przejsciowego /z rownoczesnym prowadze-
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niem petnej unifikacji materiatéw i podzespotéw dla miernikow
elektrycznych/ do potowy roku 1971,

- wdrozenie Systemu Rozszerzonego do potowy roku 1972.
Realizacja przedstawionego wyzej programu jest uwarunkowana
szeregiem czynnikoéw, z ktorych przyktadowo wymienimy dwa, wydaje

sie, ze najwazniejsze:
- terminowa dostawa i instalacja komputera typu ODRA-1304
w konfiguracji tasmowo-dyskowej w Zaktadach /odpowiednie sta-
rania w tym zakresie zostaly podjete przez Ministerstwo Prze-
mystu Maszynowego i Zjednoczenia Przemystu Automatyki i Apa-
ratury Pomiarowej "MERA"/,

- zwiekszenie Zespotu i rozszerzenie wspoOipracy miedzy Zaktada-
mi i CODKK.
Ponadto istotne znaczenie ma dalsze doskonalenie metod projektowania
zautomatyzowanych systemoéw informacyjnych i rozbudowa oprogramo-
wania ODRY- 1304 dostosowanego do potrzeb kierowania produkcja w
naszych warunkach.
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Model przeptywu materiatu przez wydziat produkcyjny.
Uproszczony schemat blokowy procesu wytwdrczego.

Miejsce systemu epd/Zautomatyzowanego Systemu Informacyjnego/.
Schemat blokowy dziatania Kompleksowego Systemu Kierowania
Przedsiebiorstwem Przemystowym /bez uwzglednienia Zautomaty-
zowanego Systemu Informacyjnego/.

Zmiennos$¢ wielkosci partii ekonomicznej w zaleznosci od struktu-
ry robét w toku i portfelu zamoéwien.

Scalanie zapotrzebowan i wyznaczanie wielkosci partii produkcyj-
nych danego asortymento-wykonania w przebiegu rozwinie¢ kon-
strukcyjno-technologicznych .

Uproszczony schemat struktury Systemu Bazowego.

Uproszczony schemat blokowy procesu wytwérczego w powigzaniu z
wejsciami i wyjsciami Systemu Bazowego.

Schemat blokowy dziatania Kompleksowego Systemu Kierowania
Przedsiebiorstwem Przemystowym w powigzaniu z wejsciami

i wyjsciami Systemu Bazowego.

Uproszczony Schemat Struktury Systemu Przejsciowego.
Uproszczony schemat blokowy procesu wytwoérczego w powigzaniu
z wejsciami i wyjsciami Systemu PrzejSciowego. 1

Schemat blokowy dziatania Kompleksowego Systemu Kierowania
Przedsiebiorstwem Przemystowym w powigzaniu z wejsciami i
wyjsciami Systemu Przejsciowego.

Uproszczony schemat struktury Systemu Rozszerzonego.
Uproszczony schemat blokowy procesu wytwdrczego w powigzaniu
z wejsciami i wyjsciami Systemu Rozszerzonego.

Schemat blokowy dziatania Kompleksowego Systemu Kierowania
Przedsiebiorstwem Przemystowym w powigzaniu z wejSciami i
wyjsciami Systemu Rozszerzonego.
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PRZEDSIEBIORSTWEM PR/EMYStOWYm(BEZ UW2GI,EDM1ENIA ZAUTOMATYZptYANEGO SYSTEMU

NEORMACYJINEGOJ X

Anoliza: Wymoganio otoczenia;
—wytonienie problpméw stojacych -jednostek nadrzednych
-przed przedsieblorsiwom -od bforc 6w

-okreslenie celév/ dziaiania ’{iﬂz!awlﬁovlll fel .
.-Zape wnirnf rac ze strony. -je dnosle Ws pfetpracujgcychHp
CERPEWRR f\‘}mf ek or's ans. 21ICKincil

o I
|‘|'. JZ
Diugofalowy plan usprawnian reorga-

nizacji przedsie bioistwa oraz okres$le-
nie profilu produkciji

Okreslenie stiuktuiy piodukcyjnej
przedsiebiorstwa.

Okres$lenie planéw rocznych w szczeg6-
Inosci opracowania rocznych planéw
produkcji.

r X
£

Okreslenie celéw i zadan dziatania
komérek orgonlzacyjnych przedsiebio-
0 rstwa i zmiany struktury organizacyjnej

£

PrzydziaT $rodkéw dla realizacji
) zadan, wyznaczanie zadan dla
kierownikéw komérek organizacyjnych
wraz z okre$leniem standattowwykonanij

X

Realizacja zadan wedtug
zadanych standarlow.

0.

Samokontrola wykonania

zadan
(w Czysci dziatalnosci objete] syste-
mem epd, samokonirola odbywa sle
metoda, zarzadzania przez wyjatki).

X

Przeglady okresowe- pracy kierowni-
kéw komérek organizacyjnych i
przedstawienie propozycji usprawnien,

T

Szkolenielprzygctowanie kadry nastep-
céw) doskonalenie,awansowanie,
degra dowanie,premiowa nie, nagradianie.

Legenda:
O kolejnos¢ czynnoéci .i przekazywanie bezposrednie informacji w procesie sar zad zania
(T~-*od dziatywanie z otoczeniem.

RYS. 4
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UPROSZCZONY

SCHEMAT STRUKTURY SYSTEMU BAZOWEGO.
Tabulogramy
w /g dzied ztnj
t. 1i 9 . 2% 10
8. 30, 39- 9. 40j.42.
formacjo dla kierowaigliya. ~ja dzsadria).
Proc edury : sel ekcjl 1 konwersji Informacji

wynikowych oraz generowania przeniesien
w obrebie systemu.

Masyw danych systemu! zwany réwniei
bankiem danych) podzielony na zbiory

podstawowe systemu:

ProcAd ury: konwersji danych wej$ciowych kontroli

formalnej' i aktualizacji zbioréw podstawowych
Dane zrodfowe i dane bazy normatywnej wlg dziedzin:
1. AM , PZ, , | MNj IMZ, LMD, RW, WS ,DS, ZW, MM, PLjKS;
2. APf KZ, IPN , LPD, LPZt RM, ZWw, MW, PL,KP;
3. AW,PP, PW,.PZ,MW , KP- <. NP, ZP} KN, 5 KTO,KTI, KT2, KT 3,
KT6, KT7, KTO0, KT9j 7. KP; 8. PM ,PD; 9.PB, GS |
% o -
c o f
N ol or Z
o
tn i
© c .
£ © LR
g oY
> or -
= - V. o
N & 0 it
cn >» c a
«* c es e P
* ° * 2 o. N
5 w & Y
o ic c
u
- N o
Hbb L o X =
e >
0N o . ar o w 3 »
J [¢] o 0
i c D. S
03 SEETERE :
-1 * <
9 E *o sz
o E % ) * . . cn cl u »
D0 - i P ity . »
x> 0 0 % s - w 1 % 8
o . e M C o R 8 0 3 g
-5%.0 > e
“mH * £ o7 ) o
R 0. > M s oy ¢ & T ”
% o
~ N ow oy c
HH WA a-w x> 3 o *o
2°0 N o o |
s i g ° T " .
Jii tor > 12 ° e
g E 2 D *® c
-0 W
* o © w0 2 o e s W= t©
2 g i KT
: w s urwoA T i
ri = in Hd r co
Proces wytworczy

RYS. 7

KSU, KPF % WG ,KN S,KKT, Cennik, KGS.

KTi,

Sés czold

>

0o

K TS,

poprzez  system.

j informacji

ejgaych.

»sracpTywu.

k jtrunek

ffariitartO**



093Imozva NNFLSAS INVIOSCAM T TAVIOSCIM Z
NINVZVIMOd M 093ZO4OMLIAM NS300dd  AMOMOT18  LVWIHOS ANOZDZSOddNn



«rHr MAT m OKOWY OZIAtANIA KOMPLEKSOWEGO SYSTEMU KIEROWANIA PRZEDSIEBIORSTWEM
PRZEMYStOWYM W WWIA2AWU Z WEJSCIAMI | WYJSCIAMI SYSTEMU BAZOWEGO.
Analiza : . Wymagania oiocienio ;
—wytonienie problemow slojacycn jednostek nadrzednych
przed pfzedsigbiorsiwem. _odblorco'w

celow dziatania
wspotpracy ze(strony
kprnéiek otgunizacyjnyfh

—okreslenie
—Zapewnienie
kierownikow

Dtugofalowy
reorgani 7acji
okreslenie

plon usprawnien
prze dsie biorstwa oraz
piofilli pro dukcji.

Okreslenie struktury produkcyjnej

priedsitbiorstwg.

O Wie $lonie plonéw roc?nych w
sz c7egdlnosci opracowania
Ve rocznych planéw produkcji.
Okre $lanie celow i zadon dziaTama

- dostawcow
—je dnosie k wspoT

komére k Organizacyjnych pr?e ds»g- )
‘biorstwa zmia ny © o § orgomzagy -0 v dane S‘e”'la-E'
Loinci
done t
Przydzial $rodkéw dla realizacji }Q I I s PM sterujac
zadan™ wy znac ?anie zadon dla : PD.

kierownikéw komérek organi zacyjnycl
Reoli zocja zodon wedTug

?adanych stondarlow-

O s E

Samokontrola wykonania zadan

(w czys$ci dzialalnosci objetej systemer
cPd, samokontrola odbywa sig
metoda, zarza.dzania przez wyjatkf.)

O

pracy kierownikéw— 3 J
i przedsiowie -

Przeglo,dy okresowe
komérek organizacyjnych

-nie pfopozycji usprawnien.

S7koienle(przygolowanie kadry nasi®-

-pcdw,<Joskonolenie .awansowanie,
degradowanie, piemiowanc”og,0G?oni<)

Legendo:

kolejno$¢é czynnoséci | przekozy”-tfnle bezposrednie

oddziaty wa nie z otoczeniem.

wspoétpraca z systemem EPD.

0O

2.AP.KZ.LP. RM. ZY/,
MW, PL ,KP j

pracu/acyc h i.tp

LI/l 212

3.U,16-13,21,22;

4.23-, 5.26,27,29,
303-34 ; 7.37;
9. 40-42 ;

3.AW (PP, PW.PZ.MWjKR

4.NP, ZP, KN ; 5.KTO—9 ;

Informacji* w procesi

RYS. 9

e zo»7qdzonia.



orxtx  syste/g.

~/az

"*x'<ona.wcit

PoLtccéw/o.

UPROS2CZONY SCHEMAT STRUKTURY SYSTEMU PRZEJSCIOWEGO.

Inne zrodia
Decyzje \

nformar ji
‘ J kfprowntctwa

dla klerownici-
/I Tabulogramy \
I wlg dziedzin; \

LI"i L 144-22 .<,23,24 . S 2S-34,<,V

/ 6. 35 50 *7. 3G,:)7?5I-55i \ -
_-<« 8.38, 39, 'fi,57i 9. <(uU42. \
! (Informacje dla kierownictwa w/g diiedzin.) N
PrOcedory: selekcji - konwersji informacji
wynikowych ora? generowania przeniesirn
w obrebie systemu.

Masyw danych syr"fmu | zwany réwniez

bankiem danych) podzielony na zbiory podstawowe
system u:KSU,KPF,KWG,KNS,KKT , Cennik N, KGS .

Procedury: konwersji danych wejsceowych kontroli formalnej
| aktualizacji < zbioréw podstawowych systemu.
Dunc jr<JdTowe + dane bazy normatywnej w/g dziedzin:

1AM, PZ, IMN, LMZ,tMD.RW, WS. DS,Z V/,MM, PL,KS , KR;

2.AP, KZ-,1 PN, LPD, LPZ ,RM , ZW, MW , PL,KP , SU, OK,KR;

3. AW, PP, PW,PZtMW ,KP(SU,OKi 4.NI; ZPt KN; 5 K70. KT1,KT2
K1 7, KT8,KT9;

7. KP.KZ #PW,HM,KR ; 0. PM, PD; 9. PB,GS ;

Proces wy trdreczy

RYS.iO

poprzez g stem.

doOyda. i informaciji

przeptywu

kierunek

Pod stawéw






SCHEMAT BLOKOWY DZIALANIA KOMPLEKSOWEGO SYSTEMU KIEROWANIA

PRZEDSIEBIORSTWEM

PRZEMYSLtOWYM W POWIAZANIU 1 WEJSCIAMI | WYJECIAMI SYSTEMU jr —
PRZEJSCIOWEGO. (o I
Analiza: Wymagania otoczenia:
-wytonienie probleméw stojacych -Jednostek nadrzednych
przed przedsiebiorstwem. --od biorcow

-okreslenie celéw dzioTania
-Zopewnienie wspdtpracy ze stron

ony
kierownikéw komérek organizacyjnych.

-dosiawc o'w

Dtugofalowy plan usprawniein reorga-
nizacji przedsiebiorsiwa oraz okres-
Henie profilu produkcji.

Okreslenie slrukt]y produkcyjnej -0 - dane sferuia.ee
przpdsigbiorsiwa. !

O J-o

. . = 9.PD, G5
Okreslanie planéw rocznych - I d =
szc zegdlnosci opracowania ane s(evujjg:((-

rocznych planéw produkcji.

o1 A
Okre$lenie celowi zadan dziaTania 0

komérek organizacyjnych przedsigbiors-
twa i zmiany struktury organizacyjnej _ O_

/ITN”, dane sterujace
PizydzlaT $rodkéw dla realizacji zadoén Ia

-jednosiek wspdlp racujgcychvi fp.

©

1.1; 3.14; 4 23;

5.26, 20,31-34,49;

| 3. 14,16,
17 5.26; 6.35;
7.37, 51755;

6. so;

9. 40-74 2,

141,4; 2.12; 3.14,

- 16718, 21,22
4.23; 5.26 —34*%, 49

7. 37,52-55

9.40 —42 ;

) : 5.PM, PD.
wyznaczanie 2adon dla kierownikow 1.43, 44}2.46,47;
komérek organizacyjnych wraz i ’ Y
okre$leniem standarléw wykonania. - 0 - 8.56 , 391 57.
1.1,2,4,5; 2.10,13
zodon  v/edli’g 3.14,15,19; 4. 23,24
siondartow. s
lampz.imarwws.dsT" 5.25-34,
ZW.MM.PL .KS.KR ;
2.AP.KZ LP, RM,ZW MW
PL.KP.KRj
B . 3.AW,Pp PW, PZ ,MW,KPj
Samokontrola wykonania zadoh(w czesci - -

4.NP, ZP,KN ;
dziatalnosci objetej systemem epd. 5-KTO-9 |

Samokontrola odbywa sie metoda 7.KR; __8.sUt
zarzgdzania przez wyjatki)

O

Przeglady okresowe pracy ' kierow- rb 4 7. KP- J
nikow komérek organizacyjnych i

przedstawienie propozycji usprawnien.

J 0

Szkolente(przygotowanie kodry noste -
mpcow) doskonalenie,owansov/anioj degra-
dowdnte,premiowonie, nagradzanie.

Legeoa:

>  kolejno$¢ czynnos$ci | przekazywanie bezposrednie cnformacji procesie

oddzioTy wa nie z otoczeniem.

--------- wspfcipraca z systemem EPD RYS.12

1.45; 2.48
3.16.18-22;8. 56, 58;
7.51755 *

I.*¢9,45 i *
2.11-13,48

3. 16—22)

7. 35,37,51-55

zarzadzania

O



UPROSZCZONY SCHF.MAT

STRUKTURY

RYS.

13

SYSTEMU

ROZSZERZONEGO.

svs|

p.0,

& nyd finto, mccii

lizttfywu

ki‘erunelt

owy

P odstaw
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SCHEMAT BLOKOWY DZIALANIA KOMPI.F KSOV.'E GO SYSTEMU KIEROWANIA PRZEDSIEBIORSTWEM
PRZEMYStOWYM W POWIAZANIU Z WEJSCIAMI 1 WYJSCIAMI SYSTEMU ROZSZERZONEGO.

A2~ jr-nkolrjnos$c’ c2ynnos$cii pr bc;postednic informacji me ma

ATA odds>aT>v/anip j otoczenien

SWANGHCA  sysiemem € Po.












