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I. Informacje ogdlne.

Producenci ®yrobow chcac spelnic wymagania odbiorcdw i utrzymac
konkurency jnosc¢ swoich produktow zmuszeni s3 uwzgledniad
coraz powaznie jsze wymogi zwiazane z przygotowaniem 1 Zzarzadzaniem
produkc ja. Podstawowymi problemami, ktore powinny by¢ w tej sytuacji
rozwiazane sa:

~ ewidenc jonowanie konstrukcji i technologii wyrobow o stale
wzrasta jacej zlozonosci,

— wpowadzanie zmian konstrukcy jnych i technologicznych na
biezaco, nawet codziennie, bhez dlugiego oczekiwania na dostep
do komputera,

— Koniecznosd zaspoko jenia indywidualnych potrzeb odbiorcdw,
czgsto zadajacych wprowadzania roznych zmian w wyrobie
odbiega jacych od produkowanego standardu,

— mozliwosc przegladania zbiordw i natychmiastowego otrzymywania
informacji o konstrukcji i technologii wyrobu,

— otrzymywanie wariantow planu produkcji, a zwlaszcza stopnia
obciazenia stanowisk pracy, ;

— szybkie wyliczanie zapotrzebowania na materialy i czesci do
produkc ji, !

— wyliczanie pracochlonnosci wyrobdw w rdéznch przekro jach np. weg
stanowisk, wg zawodow itp., '

= wyliczanie pracochlonnosci planu produkc ji,

= wyliczanie kosztu normatywnego wyrobu,

— wycena produkc ji w toku.

¥ celu zaspoko jenia potrzeb producentow w wyzej podanym zakresie
firmy Kkomputerowe i firmy produkujace oprogramowanie opracowaly
specjalne pakiety programow takie jak na przyklad IBM—-BOMP,
ICL-PLUTO, RIAD-SKAL, ktdére w mnie jszym 1lub wigkszym zakresie
potrzeby te zaspoka jaly. Jednak korzystanie =z tych pakietow byto
bardzo drogie, bowiem wymagalo dostepu do duzych komputerdw, ktoérych
koszt eksploatacji byl i Jest bardzo wysoki. Dodatkowa ich wada jest
to, ze w kraju sa do dyspozycji gldéwnie systemy wsadowe, ktdore w
malym ° stopniu zaspoka ja ja potrzeby uzytkownikdw, a ponadto
dostarcza ja informac ji bardzo opdZnionych.

¥ tej sytuacji oczuwalny staje sie brak Systemu dostepnego dla
malej 1lub sredniej wielkosgci fabryki produku jace j stosunkowo
niewielki asortyment wyrobow o sredniej zlozonosci i sredniej liczbie
Zmian w ciagu roku. Wychodzac na Przeciw tym potrzebom, of'eru jemy
System obslugujacy techniczne Przygotowanie produkcji CTPP) i
zawiera jacy pewne elementy planowania produkcji dla matych i sSrednich
przedsiebiorstw przemyslowych lub zakladow produkcy jnych wchodzacych
¥ sklad wiekszych jednostek gospodarczych.
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System przeznaczony jest w zasadzie dla przedsiebiorsﬂw
przemysiu maszynowego o nastepujacych cechach:

— glownie powtarzalny asortyment wyrobdw

— seryjny typ produkcji,

— c€zas cyklu produkcyjnego s$redni lub dlugi,

— wyroby zlozone, montowane na kilku ¢ do 10) poziomach montazu,

— ograniczona liczba typo-odmian.

>

Istnieje takze mozliwosc zastosowania systemu w innych przemyslach
odznacza jacych sie podobnymi cechami produkcji np. w produkcji mebli
zabawek, odziezy.

Informujemy rdwniez, ze system obslugujacy TPP jest modulem
ogdlnofabrycznego systemu zarzadzania i kontroli produke ji
Multi-Ster, ktory bedzie obe jmowal nastepujace dziedziny:

Techniczne Przygotowanie Produkcji,

Planowanie Zapotrzebowan,

Sterowanie Zapasami (gospodarka materialtowad,

Planowanie Produkcji,

Koszty Normatywne,

Emisja Dokumentacji Warsztatowej,

Kontrola Produkcji w Toku,

Sterowanie Zaopatrzeniem (wspomaganie pracy
Dzialu Zaopatrzeniad,

Sterowanie Zbytem ('spomaganxe pracy Dzialu Zbytu).

II. Charakterystyka systemu Multi-Ster.

1. Baza sprzetowa.

Opracowywana obecnie wersja systemu wykorzystuje mikrokomputery
klasy IBM PC/XT/AT lubs/i PS/2 w konfiguracjach dobranych pod katem
potrzeb uzytkownika. Sprzet pracuje pod kontrola wxelodostepnego
i sieciowego systemu operacy jnego QNX.

Przygotowywana Jjest takze wers ja pracu jaca na
wielodostepnych komputerach z procesorami serii Motorola 68000 pod
kontrola systemu operacy jnego UNIX.

2. Tryb pracy systemu.
System pracuje w czasie rzeczywistym. Dane sa wprowadzane sa z
klawiatury na biezaco. Gdy uzytkownik pragnie uzyskac¢ informacje,
na ekranie jego terminala pojawia sie lista opcji systemu dCmenu)d.
Po dokonaniu wyboru uzytkownik odpowiada na liste pytan, ktdre

dokradnie okreslaja czynnosci, ktdre maja byc¢ wykonane.
Po zakonczeniu wprowadzania informacji system sporzadzi raporty
ekranowe 1lub drukowane. Dane, ktodre system rozpozna Jako

nieprawidlowe zostana odrzucone.
Multi-Ster charakteryzuje sie krotkim czasem dostepu do rekordow
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dzieki u

2yciu specjalnych systemdw adresacji i wyszukiwania

(metoda B-Tree).

3. Podstawow
a. prowad

b. uzyski
lub ta

4. Kartoteki
¥y jasni jm
poslugiwa

- czesé

- struk
- czesdé

-~ Rompo

- wystaq

e funkc je systemu.

zenie (zakladanie i aktualizacja) kartotek w zakresie:
konstrukcji wyrobow,

technologii wyrobodw,

stanowisk pracy.

wanie biezacych informacji w formie raportow ekranowych
bulogramow dotyczacych:

Jjednopoziomowego rozwiniecia konstrukcy jnego wybranego
wyrobu lub czesci,

wielopoziomowego (catkowitego) rozwiniecia wyrobu 1lub
czesci,

rozwinigcia sumarycznega wyrobu lub czesci,

Jednostkowe j, 'normatywnej pracochionnosci wyrobu 1lub
czgsci z podzialem na grupy zaszeregowania, stanowiska
pracy i zawody,

normatywne j pracochionnosci wyrobu lub czesgci na plan =z
podzialem jak wyzej,

Jednostkowego kosztu normatywnego wyrobu 1lub czedgci =z
podzialem na grupy zaszeregowania i stanowiska pracy,
wykazu czegci luznych tj. nie wchodzacych do zadne j
struktury,

wykazu operacji przyporzadkowanych do wybranego
stanowiska pracy,

planu zapotrzebowan (zamdwiend) brutto na materialy i
czesci,

planu obciazenia stanowisk pracy.

systemu i dostep do informac ji.

Y najpierw pojecia i terminy, ktorymi bedziemy sie
€ w dalszym ciagu opisu:
- wyrob 1lub czes¢ wyrobu czyli zespodl,
podzespol, detal lub material,
tura — wzajemne powiazanie czesci w wyrobie,
nadrzedna - czesd, ktéra sklada sie =z innych
czgsci np. zespotl, ktory sklada sie =z
podzespoldw, detali i materiatow,
nent - czegd, ktdra jest skladowa inne j
czesci, np. material, z ktorego
zrobiony jest detal,
piente czesci - rekord, w ktorym czesc wystepuje w
kartotece strukturalnej, jako komponent.

- 3 -
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innej czesci,

— Tacznik adresowy ~ pole rekordu zawiera jace adres jakiegosg
innnego rekordu w tej samej 1lub innej
kartotece.

System obe jmuje nastepujace kartoteki:

a. Kartoteka rodzajowa - zawiera podstawowe informacje o kazdej
czesci,

b. Kartoteka technologiczna — zawiera informacje o technologii
kazdej czesci produkcji wilasnej,

c. Kartoteka opisu operacji — zawiera tres¢ opisu operacji
zna jdu jacych sie w kartotece

. technologicznej,
d. Kartoteka strukturalna - zawiera iaformacje o strukturach

w wyrobach,
e. Kartoteka stanowisk pracy - zawiera opis stanowisk pracy, ich

zdolnosci produkcy jne j oraz
wielkosci stawek kosztow
przyporzadkowanych do tego
stanowiska.

CHARAKTERYSTYKA KARTOTEK -

a. Kartoteka rodzajowa - jest to ciag rekordow zapisanych w
zbiorze o bezposrednim dostepie. Kluczem rekordu jest numer
czesci. Kartoteka posiada indeksy wszystkich kluczy i adresow
rekordow. Dostep do wybranego rekordu uzysku je sie przez
przeszukiwanie drzewiaste indeksu kluczy, co istotnie skraca czas
dostepu do rekordu. Kazdy rekord kartoteki posiada Yaczniki
adresowe:
— do pierwszego swo jego komponenta w zbiorze strukturalnym o ile
dana czesc¢ posiada komponenty,
— do pierwszego swojego wystapienia w 2zbiorze strukturalnym o
ile czesc¢ wystepuje tam jako komponent,
- do pierwszej operacji w zbiorze technologicznym o ile czesd
posiada operac je technologiczne. '

b. Kartoteka technologiczna - jest zbiorem wszystkich operacji
technologicznych. Z2a pomoca lacznikdw operac je sa przywiazane do
czesci w kartotece rodzajowej w takiej kolejnosci, w jakiej
wystepuja w procesie technologicznym. Oznacza to, 2ze czesé w
kartotece ma lacznik do pierwszej operacji, pierwsza do drugiej,

-'druga do trzeciej itd. 2 kolei kazda operacja w kartotece
Lechnblagicznej ma Yacznik do opisu tekstowegzo w kartotece opisdw
operac ji.

Dostegp do rekordu w kartotece technologicznej jest mozliwy
tylko =za posrednictwem kartoteki rodzajowej. Ogdlnie mozna
okregli¢ kartoteke technologiczna Jako =zbidr o strukturze
listowej.
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c. Kartoteka opisdw operacji - opisy operacji zostaly umieszczone
w oddzielnym zbiorze ze wzgledu na koniecznosgd fizycznego
zmnie jszenia kartoteki technologicznej. Dostep do rekordu w tej
kartotece wymaga znajomosci adresu rekordu lub nastepuje przy
uzyciu Iacznika z rekordu operacji technologicznych.

d. Kartoteka strukturalna - jest zbiorem o organizac ji sieciowej,
w ktorym kazdy rekord struktury‘posiada nastepu jace powiazania:

- do swo jezo rekordu w kartotece rodza jowej,

- do swojej czesci nadrzednej w kartotece strukturalnej,

— do komponentu tej samej czesci nadrzednej znajdujacego sie po

nim w kartotece strukturalnej.

Kartoteka nie wymaga zadnych reorganizacji, gdyz kazde wymazanie
struktury zwalnia fizycznie rekord przez co, w to samo miejsce,
zapisuje sie wpowadzana pézniej nowa struktura.

e. Kartoteka stanowisk pracy - Jest zbiorem o dostepie
bezposrednim. Identyfikatorem jest kod stanowiska pracy. Dostep
nastgpuje po wyszukaniu adresu w zbiorze indeksowym.

Jak widac¢ z powyzszych opisow dostep do kartotek systemowych Jest

rozny w zaleznosci od rodzaju zbioru. Ponizej podano' sposdéb
dostepu do poszczegoélnych kartotek:
— do kartoteki rodzajowej - dbstep' przy pomocy zbioru
indeksowego,
- do kartoteki technologicznej - dostep za posredqictwem

kartoteki rodza jowej,

— do kartoteki opisdw operacji - dostep za pogrednictwem
kartoteki technologicznej,

- do kartoteki strukturalnej - dostep za posrednictwem
kartoteki rodza jowej,

- do kartoteki stanowisk pracy — dostep za posrednictwem zbioru
indeksowego.

III. Warunki wdrozenia systemu.

Opracowanie systemu wykorzystujacego na jlepsze wzZory
zagraniczzne i krajowe jest bardzo pracochlonne i kosztowne. 2
drugiej strony uzytkownik posiada swoje wlasne wymogi odbiegajace od
standardow systemu i wymogi te nalezy uwzglednid. 2 tych przyczyn
przy jmuje sie, ze uzytkownik placi za adaptacje systemu do swoich
potrzeb a wysokos¢ optaty =zalezy od ilosgci i charakteru zmian
w¥prowadzonych do systemu.

Prace poprzedza jace wdrozenie systemu obe jmuja:

- analize wstepna i opracowanie zalozen do systemu,

— opracowanie zmian i wygenerowanie oprogramowania systemu,
~ Przygotowanie organizacyjne uzytkownika,

— dobor i =zainstalowanie sprzetu komputerowego.

.—.5—.
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IV. Instrukcja poslugiwania sie przykladem.

Przyklad zostal opracowany przy u2yciu niewielkiej liczby danych

(maksymalnie 199 czesci, struktur i operacjid. Pozwala on na
dokonywanie wszystkichobliczen, wyswietlanie rekordow i ich
aktualizacjg, natomiast wczytywanie rekorddw jest ograniczone do

na jwyzej kilku dla kazdego ze zbiordw (kartotek). 2 wy jatkiem
rozwiniec¢ program przykladowy nie emituje wydrukow, gdyz wymagaja one
indywidualnego rozplanowania wedlug potrzeb klienta. Kazda kartoteka
przed wczytaniem pierwszego rekordu musi by¢ =zainicjowana. W tym
przykladzie, ktory zostal przygotowany wylacznie w celu

zaprezentowania w sposob praktyczny probki mozliwosci pakietu nie
ma inic jacji kartotek.

INSTALACJA I URURCHOMIENIE PROGRAMU PRZYKLADOWEGO

Przyklad znajduje sie na dwoch dyskietkach oznaczonych literami ’A’ i
B’ i dziala pod kontrola systemu operacyjnego DOS 3.10. Nalezy
zafozy¢ na dysku twardym katalog C:\DEM a nastepnie skopiowac
zawartosc¢ obu dyskietek do tego katalogu. Program uruchamiamia sie bo
napisaniu ’mg’ i wcisnieciu klawisza ’enter’.

Przyklad jest sterowany listami wybordw d(menu) w ten sposob ,ze
kazdorazowo uzytkownik podaje numer interesujacej go opcji (programud.
Pojedyncze wcisnigcie klawisza ’enter’ zamiast podania numeru opcji
powodu je cofnigcie sie do poprzedniego ekranu z lista wyboru. ¥ ten
sposcb z ekranu zawierajacego liste wyboru (menud np dla utrzymywania
kartotek mozemy cofnac sie do glownej listy wyboru. Jes$li chcemy
zakonczyc poslugiwanie sie przykladem to wprowadzamy ’enter’ po
przejsciu do glownej listy wyboru programu przykladowego.

Cztery programy zapisujace rekordy do zbiordw musza zawsze zakonczyc¢
sie prawidlowo. W razie awarii komputera 1lub przerwy w Zzasilaniu,
zbidr aktualizowany ulegnie zniszczeniu dlatego tez nalezy posiadac
aktualne kopie zbiordw.

Przy wprowadzaniu danycﬂ prowadzona jest kontrola ich prawidlowosci.

UWAGI DO PROGRAMOW

Ponizej podaje sig informac je ulatwiajace poslugiwanie sie niektdrymi
programami C(opc jami systemu)d:

1. ¥Wczytywanie rekordu do zbioru rodzajowego.

Numer czesci (maks.15 znakow) nie moze by¢ wprowadzony powtdrnie.Kod

DATA START

) Biuro Marketingowo-Techniczne
50-17 Wrocluw, Sicnkicwicza 116 @ tol.; 224527, 229639 @ tix.: 712382 datapl @ adres koresp.: 50498 Wroclaw 1, skr, pocat.: 2003






czesci musi by¢ liczba z przedzialu 1-5. Wskaznik pochodzenia jest
réwny ’p’ lub ’z’. Pozostale pola numeryczne kontrolowane sa wg
podanego zakresu. Pola nienumeryczne s3a kontrolowane pod katem
mieszczenia sie w wyznaczonej dlugosci.

2. Weczytywanie rekordu do zbioru strukturalnego.

Kontrola €zy numer czesci nadrzednej i numer komponenta zna jduja sie w
kartotece rodza jowe j.Cze<$¢ nadrzedna nie moze byc¢ komponentem. Nie
bada sie czy komponent nie wystepuje wyzej w strukturze jako czesc
nadrzedna (czesc¢ jest swoim wlasnym komponentem). Badanie takie byloby
pracochlonne i mogloby by¢ przeprowadzane na wyrazZne zyczenie klienta.
Wyswietlane pole ’wykonanie’ nie jest wykorzystywane i nalezy tam
wprowadzic¢ ’enter’. Numer operacji jest polem numerycznym.

3.chytywani§=rekordu do zbioru operacji.

- ¥
Numer czg$cifmuQi wystepowa¢ w zbiorze rodza jowym. Symbol stanowiska
povinieq)— lecz nie musi - wystepowac¢ w.zbiorze stanowisk. Nr operacji
jest znakowy wiec np dla operacji nr 10 musza by¢ wprowadzone zera
wiodace (010). Na zyczenie klienta mozna dokona¢ zmiany wprowadzajac
numeryczne symbole operacji.

4. Kasowanie rekordu w zbiorze rodzajowym.

Czesd¢, ktora jest elementem struktury albo jako czesc¢ nadrzedna albo
jako komponent nie moze by¢ skasowana w zbiorze rodzajowym natomiast
mozna skasowac czesc¢, ktora ma operac je.

5. Kasowanie struktury.

Skasowanie pojedynczego rekordu struktury w =zbiorze strukturalnym
powodu je znikniecie calej odnogi podwieszonej do tej struktury w
wyrobie lub zespole.

6.VWyswietlenie listy czesci nie wykorzystanych w strukturze daje w

wyniku wykaz czesci, ktore nie sa ani czeg$ciami nadrzednymi ani
komponentami.

7.Vysgwietlenie listy czesgci,ktére sa wyrobami finalnymi daje w wyniku
wykaz czesci ,ktore w strukturze nie wystepuja w z2adnym przypadku jako
komponenty. '

8. Bezposrednie wykorzystanie czgsci powoduje wyswietlenie listy czesci
do ktorej podana cze<¢ wchodzi bezposrednio jako komponent z podaniem
ilosci w jakiej wchodzi. :

9. Wykorzystanie czesci w wyrobie finalnym daje w efekcie wykaz wyrobow
do ktorych podana cze<¢ wchodzi z podaniem ilosci.
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10.Rozwiniecie Jednopoziomowe daje wykaz czesci ktore wchodza bez
posrednio jako komponenty do podanej czesci =z podaniem ilosci i
numeru operac ji.

11.Rozwiniecie calkowite wysSwietla lub druku je liste czesci
wchodzacych do podanej czesci z wykazaniem pPoziomu, odnogi, numeru
operacji oraz ilosci. Jesli jakas czgsc wchodzi do struktury czesci
wyswietlanej kilkakrotnie, to rowniez kilkakrotnie w réznych
mie jscach bedzie wykazana na liscie.Podzialu : na czesci produkcji
wlasnej i czesci =z zakupu dokonu je program badajac pole ’pochodzenie
czgsci’ w zbiorze rodzajowym (litery P lub z).

12.Rozwiniecie sumaryczne jest to wykaz wszystkich czesci wchodzacych
do podanej czesgci bez wzgledu na to,na ktorym poziomie i w ktore j
odnodze wchodza. Podzial na czesci produkcji wlasnej i =z =zakupu
analogiczny ja w puktcie 11. ¥ykaz jest Posortowany wg numerow czesci.

13.Rozwiniecie sumaryczne z terminowaniem wyswietla wykaz czesci jak
¥ punktcie 12 z tym, ze komponenty sa dodatkowo przyporzadkowane do
terminu w ktorym maja by¢ do dyspozycji.Termin Jest liczba pjemna.
Zaklozmy dla przykladu, ze termin dla danej czesci wynosi zero. Jesli
Jakis komponent ma by¢ do dyspozycji 5 dni wczesniej i jezeli
Jednostka terminu rowna Jest 1 dzien to bedzie on wyswietlony z liczba
minus 5.

14 . Rozwiniecie planu polega na ¥czytaniu listy wyrobow (czegci), ktore
maja by¢ wyprodukowane z podaniem ich ilosci i terminu. Program
rozwi ja plan rozbi jajac €0 na wszystkie komponenty i przyporzadkowu je
Je do odpowienich termindw. Rozwiniecie planu moze by¢ dokonywane w
dwoch wersjach to Jest w Jjednostkach terminu 1lub wg dat.
kalendarzowych. W tym ostatnim przypadku trzeba Zza pomoca odpowiedniego
programu zalozy¢ kalendarz. Rozwiniety plan moze by¢ wyswietlony na
ekranie 1lub wydrukowany. Opcjonalnie mozna w tym przebiegu utworzyc¢
zbior zlecen.

15.Przegladanie zbioru zlecen umozliwia wprowadzenie do kazdego
zlecenia aktualnego numeru, korekty ilosci, korekty daty oraz zZmiany

statusu zlecenia. Zlecenia w postaci przewodnikow moga byc¢ wyswietlane
lub drukowane.

16. Tworzenie tzw.kart materialowych Ckart kompletacy jnych) polega na
przechodzeniu kole jno zbioru zlecen i wybieraniu wszystkich
bezposrednich komponentow potrzebnych do realizacji zlecenia. Karta
materialowa moze by¢ drukowana lub wyswietlana.
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50-347 Wroclaw, Sienkiewicza 116 @ tel.: 224527, 229639 @ tlx.: 712382 data pl @ adres koresp.: 50495 Wroctaw 1, skr. poczt.: 2003
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ZLECEHNTIE (karta komPlstacyina?

CHr zlec:1234  Mr ruz.:X-01 Nazwa:KorPus kel )
Ilosc szt Plan: 193 akcept.: 128 Data zak.Pl.:82/05/02 akcept. :82/085-1
TP cz.:zesPol Fartia: 208 % brakow: .89 Dlud.cuaklu: 4 Statuz:potu, .

Jom. k2 ilosc: 65.1608 do ofer, 82 Pobrac z: 013 dost.do:8Z11
Fodz.komP,. :normalia N res, A-03 nazwa: Makretka M4

Jom. k9 ilozc: 12.993 do ofer.:02 Pobrac z: 915 dost.do:9311
‘Rodz.komP. imat.Pom e rus, 1 25324-113-09892-2 nazwa: Tlen

Jem. k2 iloszc: 42.909 do oPer, 182 pPobrac z: B11 dost.do:9311
Rodz.komnP, rmat.Fom nr oryc. 6753-401-1600-1 nazwa: Drut sPawalniczy SAL
CJ.m..ezt ilozc: 249 do oPer.:0Z pobrac z: 493 dost.do:9311

Rodz.kamP. :detal nr ruz, :D-2 nazwa: MesPornik Prawy

CJd.m. szt ilosc: 240 do opsr. 02 pobrac z: 423 dost,.do:A311

Fodz.konP ., sdetal n rys, D=1 nazwa: MePornik leud
Jom. k3 ilosc: 24,0880 do oPer. RS Pobrac z: Q123 dost.do:9313
Podz.konP . imat.Pom e rez, s 1653-220-6001-4 nazwa: Smar STP
J.m. k2 ilozc: 52.200 do ofer, 056 Pobrac z: @13 dost.do:8313
Fodz. komP, tnormalia N ruz, F-E2 nazwa: Mkret Md4x2a
Jdom. ezt ilozc: 248 do oPer.:85 Pobrac z: 403 dost.do:9313
Podz.komp, tdetal n ruz, G-04 nazwa: Szabka

Jd.om, szt ilosc: 240 do oPer.:85 ) : osh.do
Fodz. komp, :detal nw rus, G932 nazwa: Fl
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« Jem. I'1 o
szt

wa opcji

L.p. Jori. I
1 1ty
2 kg
3 kg
4 kg
S kg
& kg
7 1ty
8 1lér
b= R B A
10 "1l¢r
11 kg
2 kg
2 me
14 mz
15 kg
16 - ka
17 kg
18 kg
19 kg
20 kg
21 ka
22 kg
23 szt
24 szt
25 szt
26 szt
27 szt
28 szt
239 szt
30 szt
21 szt
32 kg
33 szt
34 kg
35 ka
36 scot
37 szt
28 szt
39 kg
40 kg
41 szt
42 szt
42 kg
44 szt
45 szt
4& szt
17 kg

Gwiazdka '#’

PLAN FRODUKCJI WYROEOW I CZESCI ZAMIENNYCH

s o Termin Nr wyrcbu (fzescid) N a 2z w a
1S5 05/17 T-05 Chwytak EST-1
FOZWINIECIE SUMARYZZNE CZESCI NA FLAN
1 wszystkie czesci i materialy
1 o s Ny czescl (mat.?  termin n =T w o a
8.25 1243-2 88/05/03 0Olej maszynowy I-Z&
6.73 1562233 88/04/13 Esztaltownik S0 5
24.00 1562~ 88/04/25 HKsztaltownik S0uSour.=S
3.00 1€55-280-6001-4 88/04/13 Smar STF
1.50 1€52-280-6001~-4 BE/05/02 Smar STF
1.80 2263-891-0253-0 88/04/07 Itamid T 27
8.55 2313-231-0062~1 88/03/25 FPodklad ftalowy
0.60 2313-231-0062-1 88/04/25 Fadkl ad ftalowy
4.80 2314-161-000 88/03/25 Emalia celulaozowa zalt
3.00 2314-161-00 88/04/25 Emalia celulozowa zalt
22.50 2334-113-0002-2 B8/04/123 Tlen
1.50 88/04/21 Tlen
3.00 8B/03/31 Flyta rezatel a =/1Z
0.28 88/04/25 Flyta rezatekzowa =/17
€.60 B88/03/25 Flexi "4" zielony EN-7
3€.00 88/03/23 Blacha 1x100C )0 g.s
135.00 5 88/03/25 EBlacha Zx100 W00 g. s
€£0.00 €712-128-3020-8 88/04/05 Blacha 2%x1000<2000 g.s
2.258 7EE-103-3300-1 88/04/07 Fret ciagniony f 20 g.
S4.00 762-135-S310-€ 83/04/11 Fret ciagnicny €kt.10
258.25 £782-401-1600-1 88/04/13 Drut spawalniczy SAl1A
S5.28 €783-401-1600~1 88/04/21 Drut spawalniczy SAl1A
45. 00 Cc-01 88/04/13 Blacha
45,00 C-0z 88/04/21 EKolek popychacza
30.00 B—~1 88/04/15 Wspornik lewy
30.00 D-2 88/04/21 Wspornik prawy
€0.00 F-01 B88/05/02 Element chwytaka
1500 F~0z 88/05/03 FRekojesc
15.00 F-03 88/05/03 Hamul ez
12 F-04 88/05/02 0s rolki
120,00 F-05 88/05/03 Rolka
B 7S F-06& 83/05/03 Sruba MEXZIO
€0, 00 F=07 88/05/02 Fierscien asadczy Ex
F-08 88/04/13 Wkret Mdy
F-08 88/05/03 Wkret MaxZzC
5~-03 83/04/15 Flytka
G-0 88/04/13 Szybka
45.00 L=t 83/04/15 Przycisk kpl
18.50 L0z 88/04/13 Nakretka N1§
1.80 L~D3 88/04/07 Wkret M4x1Z
45. 00 L~-04 88/04/07 Przycisk-wypraska
45.00 L-0S 88/04/07 FPodkladka dystanzcwa
0.18 L-0€& 88/04/07 Nit f5x30
45,00 0-01 88/03/02 Fopychac:z
15.00 T—0% 88/05/17 Chwytak EST-1
15.00 X-01 88/05/03 Korpus kpl
8.14 X—03 88/04/21 Nakretka M4
eEnacIa yze termin jest wozesniejszy niz poczatek raku

lub data sporzadeentia planu. bl plancw.w jedn.terminu liczba uwjenna wone: .
termin przed poczatkiem roku.






ROZWINIECIE SUMARYCZNE CZESCI Z TERMINOWANIEM

wg opijil 1 wszysthkie czescl 1 materialy
Czesc rozwijana: T-05 Chwytak EST—l
Jrir I 1 o s« Ter. 0O p 1 s

1 At 0.55 -5 0lej maszynowy Z-2Z6

2 B 1.60 -8 KEsztaltownilk SOxS0xz.S
3 ka 0.45 =12 kKsztaltownik SOxE0: =
4+ kg Q.10 -280- 6001 4 -5 Smar STF

S ka Q.20 1653-280-6001-4 -3 Smar STP

& ka D.12 "67—”31—0253—0 -14 Itamid T 27

To1ltr 0.04 215-231~0062 -8 Faodklad ftalowy

8 Itw 0.57 23813 ;ul"”“&"_l -13 Paodklad ftalaowy

3 lér 0.20 2314-161-0002~1 -8 Emalia celulozowa

1O ltr 0.30 2314-161-0002-1 ~-18 Emalia celulozowa

{1 kg 0.10 2334-113-0002-2 =3 Tlen

2 kg 1.59 Luu4 113-004¢ -11 Tlen

(3 m2 0.03 3e1-3812-2120-0 -8 Flyta rezcteksowa =/12
i+ mZ 3. 20 ~u61—°1h 3120-0 -14 Flyta rezotek FLE
15 kg 0.4 2361-339-0010-8 -15 Flexi "4" ziel N-7
1& kg 2.40 €712-120-3120-5 ~-18 Blacha 1x100 Q.s
17 kg 4. 00 712-128-3020-8 -15 Blacha 2x100¢ a.s
13 kg €.00 €712-128-3020-8 -1& Elacha 2x1000%2000 g.s
13 ka 3.00 €712-128-3020-8 -18 Blacha 2x1000x%Z 9.3
20 kaq 0415 E762-103-3300-1 -1& Fret ciagniony f 20 g.
21 ka 3.E0 €762-135-8310-€ -1C Fret ciagnicny Ekt.10
22 kg 0.38 €£783-401-160G-1 -3 Drut spawalniczy SALA
228 Eg 1435 £783-401-1600-1 -11 Drut spawalniczy SAlA
2 szt 3 Cc-91 -11 Elacha
=5 s=t 3 C-02 =11 Kolek popychacza
26 szt 2 D~-1 =3 Wspornik lewy
27 s=zt 2 D2 -3 Wspornik prawy
28 szt 4 F=ai -5 Element chwytaka
29 szt 1 F—-OF -5 Fekojesc
20 szt 1 F-03 =9 Hamulec:
= szt 8 F-04 -9 0s ralki
3% szt 8 F-0% -5 Falka
3 ka 0.45 F-0& -5 Sruba MEXZO
4 szt 4 F—~07 -9 Fierscien osadozy 62
25 kg 0.00 F-08 -9 Wkret M4
3% kg O, 44 F-03 -3 UWkret M4
7 szt 2 B~C03 -5 Plythka
28 szt 2 G-04 =3 Szybka
33 szt 3 LL-01 -11 Przycisk kpl
<0 ka Q.90 =] -11 Nakretka NiE
41 kg 0.12 L-03 —14 Whret M4x1Z
32 3 L0 -14 —wyprashka
23 szt i) L-0S ~-14 dystanscwa
44 kg F.ot L-0E ~14
5 szt 3 -0t -5
4& szt { X—=01 =5 kpl
47 kg 4.54 X-03 - NEkPE: ba M






ROZWINIEZIE SUMARYCZNE CZESCI
wg opojil 1 wezysthkie czesci 1 materialy

Cresc rozwl jana: T-05 Chwytak EST-1

Jowm. T 1 o 5 N wme v N a z w a

1w 0,55 Olej maszynowy Z-26

wa 2,08 Esztaltownik SOx80%2.5 g.FASB
ka Q.20 Smar STF

kg e 12 Itamid T 27

ltr 0.51 2313=23 Fodklad ftalawy

1t 0.0 T214-161-000I-1 Emalia celylozowa zolta

b 1. 60 -2 Tlen

P Y Flyta rezoteksowa =/12 g.TcFE-2
kg .34 Flexi "4" zielony BN-75/€3€8-01
ka 2.40 Elacha 1x1000xZ000 g.s+3s

ka 13.00 128-3020-8 Blacha Zx1000%x2000 g.s+3s

ka 0.15 E762-103-32300-1 Fret ciagniaony f 20 g.s+3

kg 3. & E£762-135-S210-6& Fret ciagniony 6kt.10 g.s+3sx
kg P £782-401-1€600-1 Drut spawalniczy SAlA fl.6
szt 2 c-01 Blacha

szt 3 =02 Eolek popvchacza

szt = D-1 Wspornik lewy '

szt 2 D-2 Wspornik prawy

sct 4 F-01 Element chwytaka

ezt 1. F-02 Fekojesc

szt 1 F=028 Hamul ec

szt 8 F-04 Os rixlki

szt 8. F=08 Faolka

kg ] F~06 Sruba MExZO

szt 4 F=07 FPierscien osadczy 6z

ka O. 44 F-08 Whkret Mdx

szt 2.00 B~-02 Flytka

szt 2,00 -0 Szybka

szt 3. L-01 Przycisk kpl

ka 0.30 I & Nakretka N16&

kg [0 B8 Br L-03 Whret Ma$z1Z

szt 3. 060 L-04 Frzycist-wypraska

szt 200 L-0S Fodkladka dystansowa

kag 0.01 L-06& Nit fSx30

szt 2.00 @-01 Fopychac:z

szt 100 X-01 Forpus kpl

kg 0,S4 X003 Makrethka M4






