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1. _WSTEP

Przedmiotem niniejszego opracowania bedzie oméwie=
nie systemu PROMPT, ktdrego peina nazwa anglelska brzmit
"Production Reviewing Organizing and Monitoring of Per-
formance Tachniquon".1

Celem prezentowanego konspektu jest ogélne zapozna=
nie stuchaczy kurséw, oraz czytelnikéw z w/wymienionym
systemem, przy czym ten zasdéb wiedzy nie bedzie wystare
czajacy do rozpoczgcia wdroZenia systemu PROMPT; do te-
g0 niezbedna Jest zna jomodé przeznaczonych do tego celu
podrecznikéw instruktazowych.

Zaktada sle, %Ze stuchacze posiadajg pewien zaséb
podstawowych wiadomoSci na temat komputeréw oraz organi=
zacji produkcji w przedsigbiorstwie przemysiowym.

System ten, a wtadciwie pakiet programéw systemowych
zostal opracowany przez Firm¢ Intermational Computers Lie
mited w Anglii dla maszyn cyfrowych serii 1900; poniewaz
Jednak maszyna ODRA~1304 akceptuje oprogramowanie maszyn
'XeColie merii 1900 w okresSlonej konfiguracji, PROMPT mo-
%e byé réwniez eksploatowany na ODRZE 1304,

Oprogramowanie maszyn cyfrowych stanowi tzwe softwae=
re /polskiej nazwy na razie brak/ maszyn cyfrowych.
Software obejmuje zardwno programy rozwigzujgce zagadnie-
nia proste jak i bardziej zioZone, Zarzgdzenie przedsie-
blorstwem przemystowym jest problemem zXoZonym, stad roze
wigzanie go za pomocq pojedylhczego programu jest rze¢QQ'
niemozliwg. Diatego tez w tym celu trzeba uizywaé zestawu
programéw, ktére wspdidziatajgc razem mogg w sposéb efeke
tywny obstugiwaé dany problem.

1/ W wolnym tZumaczeniu na Jezyk polski znaczy "System
planowania, organizowania i kontroli produkeoji¥.




Taki zestaw programéw nazywa siq pakietem programowym
/lub systemowym/. Pakiet nie konieoznie musi obejmowaé
tylko problematyke zarzgdzania. Istniejs pakiety 0gél=
nego zastosowania np., do wyszukiwania informacji w zblo=
rach lub pakioty specjalistyczne jak np. pakiet wyko=

rzystywany przy analizie obwodéw elektronicznych. Sys-
tem PROMPT skiada sie z ok. dwustu programéw zapisanych
na tadmie magnetycznej /diugoéci ok. 400,000 siéw maszy=
nowych/ i tworzy witaénie tzw. pakiet programéw /bakiet

ayntomowy/.

Systemy elektronicznego przetwarzania danych dla ce=
16w zarzadzania mogg wystepowaé /wg najbardziej ogélnego
podziai:u/1 jakos ; :

= gystemy indywidualne,
- systemy uniwversalne.

Do systeméw indywidualnych naleZg systemy zaprojek-
towane i zaprogramowane wg indywidualnych potrzeb okref-
lonego przedsicbiorstwa., Systemy te najlepile] uwzglednia=
jg specyfike przedsigbiorstwa. Powinny byé najbardzie]
efektywne tj. przynosié najwiecej korzySci przy minimum
nakladéwe. 2 drugiej strony wada tych systeméw jest ko=
niecznoéé pokrycia catego kosztu projektowania i progra=-
mowania tylko przez Jjednego uiytkownika oraz stosunkowo
diugi okres wdrazZania, gdyZ do okresu tego wchodzi czas
projektowania i programowania,

Do drugiej grupy tj. do systeméw uniwersalnych nale=
%g systemy, ktére mogg byé zastosowane w wigksze] 1lo8eci
przede Lgbloratw o okreflonej specyfice. Systemy te stara-
Jja sie uwzgledniaé warunki wigkszeJ liczby przedsigblorstw

1/ W praktyce nie ma tak wyraZnego podziaiu, gdyz nie=-
jednokrotnie systemy te wzajemnie zachodzg na siebile,
jednakze dla dalszych rozwazai przyjeto wiasdnie ta-
kie zaloZenie. '
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kosztem optymalnoéci rozwigzaid wymagajqo przy tym od
uZytkownika podporzgdkowania sle warunkom systemu o
wiele wicksze] mierze nlz systemy indywlidualne. Z dru-
glej strony sg one o wiele talsze /w fazie projektowa-
nia 1 programowania/ dla uzytkownika, poniewaz callko=
wity koszt wykonania systemu Jjest dzielony- pomiedzy
szereg uzytkownikéw, a czasem w przypadku systemu fire
mowego producenta komputeréw koszt ich jest wkalkulowae
ny do ceny maszyny,. '

Czasokres wdrazZania systemu jest ponadto o wiele
krétszy niz dla systemu indywidualnego, np., wdroZenie
pakietu PROMPT w WielkieJ Brytanii trwa okoo pé% roku.
Naturalnie zaklada sie, Ze osoby wdrazajgce nie sg eks=
perymentatorami, lecz znajg dobrze zagadnienia zaréwno
od strohy obsXugi. komputera jak i od strony przedsie-
bioratwa. '

Zaprojektowanie i wdroZenie podobmnego systemu indywidu=
alnego trwatoby okolo 4-ch lat, :

System PROMPT naleiy do drugiej grupy, posiada jed-
-nak mozliwoéci doigczania do niego rozwigzad indywiduale
nych nie uwzglednionych w pakiecie programéw. Rozwigza-
nia takie mogg byé dokonywane przez poszczegdlnych uZyt=
kownikéw badZ tez przez grupy uzytkownikéw o podobnym
profilu dziazalnosci. Tego rodzaju postepowanie jest
przyjete réwniez w Anglii i Swiadczy omo o elastycznofoi
systemu,

Pytania kontrolne

1. Co to sg pakiety programowe /systemowe/ ?
2, Jakie sg wady i zalety systeméw uniwersalnych?

. 2, _WARUNKI STOSOWANIA SYSTEMU PROMPT

Utarldmﬁiq przekonanie, Ze systemy takie jak PROMPT
mogg 1 powlnny byé stosowane tylko w przemyfle maszyno='
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wym. Poglad taki jest nie stuszny. Pakiet PROMPT moZe
byé stosowany w przedsiebiorstwie przemysiowym produku-
jaoym wyroby /lub péifabrykaty/ skiadajace sie z ma-
teriatéw i czebci /takich jak detale, podzespoly, Zes-
poty/, przy czym struktura ich jest wielopoziomowa tzn.
jstnieje pewna iloéé pozioméw montazu /taczenia/ czqéci
prostych w bardziej zioZone. Taka struktura wyrobdéw ist=
nieje nie tylko w przemyéle maszynowym, lecz réwniez w
1nhych przemysiach, np. w przemyéle meblarskim, zabaw=
karskim itp. Mozliwe jest réwniez zastosowanie PoOMPT u
réwnie% ‘w niektérych przedsig¢biorstwach przemysiu lekkie=

£0e

Typ produkeji, objety zastosowaniem systemu PROMPT,
moze byé w rozpietoéci od matoseryjnej do wielkoseryj=
nej. Przy produkcji jednostkowej mozliwe Jest stosowanie
PROMPT pod warunkiem posiadania bazy normatywnej wczyta= .
nej do pamiecl komputera. W przypadku koniecznodci kazdo=
razowego zakladenia bazy normatywne]j Jodnosi sig to réw=
nie% do produkeji matoseryjnej/ korsystanie z systemu by
toby utimidnione. Przy produkcji masowe] wykorzystywanie
systemu PROMPT nie jest wskazanee.

Cykl produkcyjny powinien byé Sredni lub diugi. MoZ-
na stosowad systom PROMPT do produkcji o krétkim cyklu
produkcyjnym, lecz wéwczas niektére jego zalety, takle
Jjak tworzenie harmonograméw, nie beds wiasciwle wykorzys-
tane. Tloéé wyrobdéw Jasortyment/ mo%e byé urozmaiconys.
Typoodmiany mogsg wystepowaé w rozsadnych gramicach tzn,
nie moze byé dziesigtkéw tysieoy typoodmian,

Pozgdany jest duzy stopiend unifikacji czgbcle
Réwniez jednym z niezbednych warunkéw wykorzystywania pa-
kietu jest stabilnoéé asortymentu produkcji. :

System dziata w jednostkach terminéw, Jednostks ter-
minu moze byé tydzied lub dekada. Przed przystapleniem
do wdrazania systemu w przedsig¢biorstwie zakiada sl¢ ka=
lendarz jednostek terminéw na kilka lat naprzéd. MoZna




przewidzieé tygodnie /lub dekady/ w ciagu roku, w kté-
rych zakad bedzie nieczynny np. z powodu urlopéw i
takie przerwy bedg uwzglednione w planowaniu produkc ji.

Dla eksploatacji pakietu PROMPT wymagany Jjest
okreélony jako minimalny zestaw komputera T.C.L. serii
1900 lub ODRA 1304; mnaleZzy jodnak zaznaczyé, Ze W przy=
padku posiadania bardziej rozszerzonego i szybszZego zes=
tawu npe dysponowanie wiekszg iloéclg przewijaczy tasdmy
magnetycznej /do 8-miu jednostek/, bedzie to réwnilez wy-
korzystywane przez system i przyczyni sig do usprawnie=-
nia przetwarzaniae.

A oto minimalny zestaw komputera:

« Pamieé operacyjna o poJemnoéci 16 K

. 4 przewljacze tadmy magnetycznej o szybkodeci 20 kilo-
znakéw/sek

. Drukarka wierszowa o szerokoSci 120 znakéw we wierszu
i szybkofei 300 wierszy/win.

. Czytnik kart 80-cio kol. o szybkoéci 300 kart/min lub

. Czytnik tadmy 8-mio kanalowej o szybkodci 300 znak/sek.

. Porforator kart 80-cio kol. na wyjéciu o szybkoSci
100 kart/min.

To urzadzenie jest opcyjne i musi byé do dyspozyeji
tylko wéwczaa, gdy stosuje siq karty dualne. Trzeba
jednak podkreslié, Ze wg obecnych zatoZeid nie przewi-
duje siq@ wyposazenia komputera ODRA 1304 w urzgdzenie
do dziurkowania kart.

Pytania kontrolne

1. Jakim warunkom powinno odpowladaé¢ przedsigblorstwo
wprowadzajace u sieble system PROMPT?

2. Wymienié minimalny zestaw komputera konieczny do
eksploatacji pakietu PROMPT,




3. _OGOLNY OPIS_PAKIETU PROMPT

9,1. Podziak tematvczny palkiotu PROMEL

Pakiet systemowy PROMPT skiada sie z czterech pod-
stawowych czesci, ktére w dalszym clagu nazywane bedg |
segmentami. Kazdy segment obejmuje pewng dziedzing tema=
tyoczng zwigzang z zar;qdzaniom przedsigblorstwem prze=
mysiowymle
Podzial na segmenty przedstawia sie nastqpujqooi

1. Rozwiniecie technologiczne /Breakdown/
2, Kontrola zapaséw /Stock comtrol/
3, Planowanie fabryczne i kontrola wykonania planu
/Factory planning and control/
4., Xontrola zaopatrzenia /Purchase control/

Segment 3 pe.n. "planowanie fabryczne i kontrola wykona-
nia planu dzieli sig na cztery podsegmentys

3.1, Diugookresowe obcigZenie stanowisk /Forward load/
3.2, Krétkookresowe obecigZenie stanowisk /Short term load/
3.3. Dokumentacja warsztatowa /Works documentation/ '
3.4, Kontrola produkcji w toku /Progress control/

Na rysunku 1 przedstawiono schemat ogélny systemu PROMPT.
Poszczegblne sogmenty i podsegmenty zostaly odpowiednio
0ZNaczone.

Mozna zauvazyé, Ze system jest zintagrowany‘l poprzez
podstawowe zbiory danych typu kartotokowogozl. '

Zbiory gtéwne /kartotelki/, tworzone i uzywane W
systemie, sg zapisane na taémach magnetycznych. Niekté-
re zbiory sa zbudowane w ten sposéb, Ze znajdujace siq
w nich rekordy, ktére sg przyporzadkowane do okreélonych
czebci /up. detali, materiaiéw/, sa podzielone na subre=

1/ Rozu?ieé przez to naleZy integracje programéw./przyp.‘
red. i

2/ Zbiory giéwne - stale, w sposéb ciggly utrzymywane
/przype.rode




kordy zwane kapsulami. Kapsuly zawieraja pewien zestaw
danych dla okreélonej czeéci wyodrebniony tematycznie.
Taki podzial pozwala na uzywanie w pewnych przebiegach
przetwarzania nie caXych zbioréw danych, lecz tylko pod=
gbhioréw zitoZonych 2z kapsui, ktére sg zwigzane tematycz=
nie z tematem danego przebiegu przetwarzania.

Tego rodzaju postepowanie pozwala na uzywanie w przebie-
éaoh krétsﬁyoh zbioréw na tas$mach, przez co uzyskuje siq
skrécenie czasu przetwarzania.

PoniZej podaje sie wyszczegédlnienie wszystkich zbio=
réw gtéwnych = typu kontaktowego = systemu wraz z krétks
ich charakterystyka:

e Zbibr czqbci

Zawiera dla kazdej czefci informacje o posiadanych
komponentach tzn. 2z jakich czeécl bezposrednio podrzed-
nych siq skitada /w tym rozumie sie réwniez materialy bez=-
pobrednie/ /jest to zapisane w kapsule o nazwie "lista
czgéci"/ oraz zawlera dla kazdej czefoci informacje do ja=-
kiej czeéci bezpodrednio nadrzednej dana czg8é wchodzi
'/jest to zapisane w kapsule o nazwie "lista czesci nad-
rzednych®/,

e Zbibr zapasébw

Zbidr ten dotyeczy kontroli zapaséw /materiazéw, péi=
fabrykatéw, wyrobéw gotowych/; kazdy rekord moze dzielié
s8ie na nastepujgce kapaulyi

n/ Kapsula kontroli zapasu - zawarte s w niej dane pod-
stawowe o identyfikacji i klasyfikowaniu czeéci, spo-
sobie wystawiania zleceri, rozmiarach partii, mnormach
czasowych 1tp;

b/ Kapsula analizy zapasu = posiada informacje wykorzys=
tywane dla celéw analizy;

o/ Kapsula prognozowania - zawiera dane zwigzane z progno=
ziowaniom zapotrzebowal na czbcij




d/ Kapsuta zapotrzebowahd = zawiera informacje o zapotrze-

bowaniach na czqéci i zleceniach do wystawienia oraz
o zlecenlach wystawionych. Kapsula ta posiada duze
znaczenie w systemie 1 jest uzywana we wszystkich
segmentach PROMPT. W opisach systemu i instrukecjach
kapsuia zapotrzebowai jest nazywana niekiedy zbiorem
zapotrzebowain, nalezy Jjednak pamigtaé o tym, Ze fake
tyoznie tworzy ona podzbiér zbloru zapaséwe

« Kartoteka techmologiczna

Jest to zbiéxr zawierajacy dane o technologii kazdeJ
czeSci produkeji wiasneje W kﬁrtotece tej brak Jjest da-
nych o normach zuZycia materiatéw, poniewaz materialy sg
tu traktowane jako kompomnenty /oczeéeci sktadowe/ okreflo= -
nych czebci i dane o ich zuZyciu znajduja sie w zbiorze
~czedcie

. Kartoteka stanowisk pracy

Zawiera informacje identyfikujgce kazde stanowisko
pracy oraz Jjego zdolnodé produkcyjng stojgcs do dyspozy-
cji.

e Zbidér produkcji w toku

Zawvieora szczegbiy o wszystkich partiach robét, ktére
wkaénie znajduja sie w procesie produkcyjnym.

e« Zbidér harmonograméw prac

Stanowi pewne rozszerzenie podzbioru zapotrzebowan
i zawiera szczegbtowe informacje o operacjach zwigzanych
z wyprodukowanliem kazdej partid.

. Zbiér kontroli zaopatrzenia /zalkupu/

2awiera poing informacje o sposobie zamawiania Cczgl=
ci, %acznie z mozliwymi dostawcami 1 strukturg stosowa=-
nych przez nich cen. W




dade Nioktdxe wiasdciwobod svetomu PROMPT
Na wejéciu do systemu noénikami informacji mogs
byés
= karty perforowane 80=cio kolumnowo1/, 1ub
= tama papierowa 8-mio kanatowa, lub w nioktéryoh prezy-
padkach
= tafma magnetyczna.

Pla uniknigcia wielokrotnego wezytywania danych wej=
$clowych w réinych przebiegach stosuje sie prace w tzw.
rezimie "Data flow". Polega to ma jednorazowym wozytywa=
niu danych na tadme magnetyczng dla wszystkich obliczes
realizowanych w okreélonym terminie i nastepnie pobiera=
nie ich z te] tasmy w poszczegélnych przebiegach. '

Wigkszoéé programéw systemu PROMPT jest tak napisa-
nych, ‘%e istnieje moZliwoéé prmerywania obliczed w pownyoh
punktach 1 nastepnie w innym czasie kontynuowanie pracy
programu za pomocs tzw. restartu. - rim

Czestotliwoéé obliczen zalezy od diugobci przyjetej
‘do planowania jednostki terminu /tydzied lub dekada/s Wie=

kszoéé obliczed powinna byé- wykonywana przynajmniej jeden -

raz w jednostce terminu, z tym Ze jeZeli pracochitonnofé
wyrobéw jest mata i cykl produkcyjny nie zbyt diugi to
czestotliwodé wyllczed musi byé wigksza ni% przy diuiszym
cyklu produkcyjnym i duZej pracochonnofci wyrobdw.

W systemie PROMPT zastosowano zasade planowania kroczgce=
€0.

Pytania kontrolne

1. Na jakie segmenty podzielony jest pakiet PROMPT?
2. W jJakim celu niektdére rekordy zbiordéw wystepujgcych
w systemie podzielone sg na kapsuly?

1/ Podrqczniki, zawierajace opis i instrukecje uruchamia-
nia systemu, podaja rozplanowanie wszystkich kart perw
forowanych. Na tej podstawie mozna zorientowaé sie réwe
nilez w ewent. rozplanowaniu danych na tadmie papierxo-
wej oraz na tafmie magnetycznej.




3. Na jakich noénikach informacji moze odbywaé siq wej=-
écie do systemu?

L, SZCZEGOLOWE OMOWIENIE SYSTEMU

ko1, Pojecia podstawowe

Wyroby finalne, zespoly, podzespoty, detale i ma-
terialy nazywane 88 w systemie czebéclami. Niektére czgb=
ci moga byé zaréwno z zakupu jak i produkcji wiasnej,
nalezg do nich zespoly, podzespoily i detale. Wyroby fi-
nalne moga by¢ tylko produkcji wiasnej, a materialy mogs

byé tylko z zakupue.

Czeéci moga wystepowaé na réznych poziomach montazu.
Wyréb finalny, ktéry sam juz nie wchodzi w skiad innych
czeéci, posiada poziom montazu najwyZszy oznaczony licz-
bg 01, bezposérednio nizszy poziom gzespoiéw wchodzgcych do
wyrobu ma symbol 02, = jeszcze nizszy 03 itd. Jesli jakas
czesé wohodzi do wyrobu lub do réznych wyrobéw na kilku
poziomach montazu, posiada wéwczas symbol poziomu najnizZe-
szego do ktérego wchodzi. Poziomy montazu mogs by¢é nada=
wane rqcznie lub automatycznie przez komputere.

Nioktére czebci maja na staie przyporzgdkowane kody po-
zioméw montazu, = nalezg do nichs

- detale produkcji wiasmej = poziom montazu 30
- detale z zakupu /kooperacji/ - poziom montazu 4O

- materiazy - poziom montazZu 50

Na rys. 2 przedstawlono graficzne rozwiniecie wyrobu A
z zaznaczonymi kodami pozioméw montazu.

Azoby komputer még: rozréiznié jaki jest charakter
okreélonej czesci, posiadajg one przyporzgdkowane do sie-
bie symbole kategorii. Symbol kategorii okresla czy oczesé
jest zespotem, detalem, produkcji wtasmej czy z zakupu,

materliaXem 1tp.




W systemie PROMPT wysteqpuje szereg norm czasowych,
ktére zostang oméwione ponizZej., Niektére normatywy wyste-
puja w dwéch worsjach tJj. jako czas normalny i czas kry-
tyczny., Czas normalny wynika 2z normy czasu przywigzanej
do ekonomicznej wielkos$ci partil, natomiast czas krytycze-
ny zwigzany Jjest 2z krytyczng wielkoscig partii i jest z
reguly krétszy od normalnegoe.

1. Czas jednostkowy wykomywania operacji dlajednej sztu-
ki czefcdi /tj/. Podaje sie go w minutach z dokladnob=
clg do Jedne] tysigeczne]j wzgle. w godzinach.

2. Czas przygotowawczo=-zakolczeniowy /tpz/. Podawany
Jest przy kazdej operacji dla partii czeéci. Przedsta-
wiony jest w godzinach z dokladnobcisy do jednej dzie-
slgte] godziny.

3+ Czas wyczekiwania, Jest on przyporzgdkowany do operas
cji dla partil czqéci. Podaje si¢ go w peinych godzi-
nach. Moze wystepowaé jako czas normalny lub jako kry=
tyczny.‘Wystepuje przed rozpoczeciem operacji.

4. Czas transportu. Jest to czas réwniez przyporzgdkowa-
ny do operacji dla partii czeScl. Podaje siQ go w pez=
nych godzinach, MoZe wystepowaé jako czas normalny
lub jako krytyczny. Wystepuje po zakoiiczeniu operacji
i okrefla iloéé czasu potrzebng na przesunigcie partii
czQdci z jodnego stanowiska na‘naatepne.«

5¢ Czas kontroli. Jost to norma czmasu przyporzadkowana

do operacji /haatqpuje po operaoji/ potrzobna do skon=
trolowania partii czedci,

6. Czas buforowy. Jest to pewna ilo$é czasu dodatkowego,
ktérg mozna dodaé do czasu cyklu., Pozwala to uzytkownie
kowl na powiekszenie czasu cyklu wéwczas, gdy jest to
rzeczy niezbedny dla pokrycia nigdzile nie przewidzia-
nych ewentualnofci.

7+« Czas cyklu., Jest to 1lo8é czasu mieszczgaca sie pomiedgy




8.

9.

10,

rozpoczeclem, a zakoficzeniem procesu produkeji, ti.

od pooczgtku czasu wyczekiwvania dla pierwszej opera=
cji do zakoldczenia czasu buforowego, ktéry nastepuje
po ostatniej operacji dla partii czebci.

Czas cyklu stanowl sume@ czaséw tj + tpz plus czasy wy-
czekiwania, czasy transportu i czasy kontroli, Czas
cyklu moze by¢ normalny i krytyecznye. Jeéli czas kry=-
tyczny jest obliczony przez maszyne, wéwczas brana
jest pod uwage krytyczna wielkoéé partii i pozostaie
czasy krytyczne. -

Czas ko-pietaéji. Jost to czas dodatkowy przed rozpo-
czeciem -operacjli przeznaczony na zgromadzenie kompo=-
nentéw /materiaéw, detali itp/ potrzebnych dla danej
operacji. Jest on podany dla okreélonej czeéci w na=
gtéwku rekordu karty technologicznej i dlatego ta sa=
ma ilodé czasu odnosi sig do weszystkich operacji w
ktérych dotgcza sig komponentye

Czas doprowadzenia komponenta. Jest to iloéé czasu ob-
liczona przez program od poczgtku czasu kompletacji
dla danej operacji do ktérej wchodzi knmﬁonant do koli=
ca czasu cyklu wliczajac w to czas buforowy.

Na rysunku 3=cim przedstawiono w sposéb graficzny skiad-
niki czasu cyklu oraz czasu doprowadzenia komponentu,

Czas uzyakaniai

a/ Dla czeboli z zakupu jest to iloéé czasu, ktéry upiy-
wa od daty zaméwienia czgéci do chwili otrzymania
dostawy. Jeéli zakiada sie, Ze okreélone czefci =
zakupu majg zna jdowaé si¢ w magazynie, czas uzyska=
nia moze byé pominigty;

b/ Dla czedci produkoji wiasne] jest to suma indywiduale
nych czaséw doprowadzenia dla czQécli na kazdym po=
ziomie wg Sciezki krytycznej plus czas uzyskania
czebci z makupu.

Przykiad na ozas uzyskania dla wyrobu Z podany Jjest
na rysunku b




E;}- Dopuszczalna symbolika

Sprawa symboliki obowlgzujgacej w systemie rozwigza-

na Jest w ten sposéb, 2e istniejg jedynie ograniczenia
symboliki pod wzgledem diugoéci znakéw alfanumerycznych
/A/N/ w symbolu, Poza tym kody na ogét nie majq Zadnych
wymogéw odnosnie swojej budowy wewnetrznej.

s

waznie jszych symboli wymienié mnalezys

Symbol czgécli = do 14 znakéw A/N

Sywbol stanowiska pracy = do 4 znakéw A/N
Symbol operacji = 3 znaki A/N

Symbol wydziaiu = 4 znaki A/N.

Lk, Dzilatanie poszczegélnych segmentdéw systemu

4olto1e Rozwinigcie technologiczne

Ten segment jest poczatkowym etapem systemu. Funkcjg

tego segmentu Jjest rozwinigecie wyrobu finalnego, zespoiu

lub podzespoiu w déX na coraz to niZsze stopnie montazu,

az do detali elementarnych i materiaiéw bezpobrednich,

Analizujgc przykiad przedstawlony na rysunku 5 stwier-

dzié moZemy, %e = w wyniku rozwiniqcia technologioznego
Jednej sztuki wyrobu -~ na Jjedng sztuke wyrobu wchodzis

2 szt. zespoiu A,

7
7

1,

6

szt. podzespoiu B,
8zt. detalli C,

1 kg materiazu D,
szt. podzespoléw E,

14 szt. detali F,
70 g materiaiu G.

JednakZe uzyskanie takiej informacji nie jest gibw=-

nym celem tego etapu. Chodzi tu mianowlicie o otrzymanie
zapotrzebowania na czeéci nie dla jedmej sztuki wyrobu
lecz dla rdéznych iloéci réznych wyrobdéw /réinego asorty-
mentu wyrobéw/, ktére majs byé gotowe w réiznych terminach,
Zapotrzebowanie takie uwzglednia réwniez terminy w ktérych




potrzebne czgbci majqg by¢ postawione do dyspozycji.

Przypuéémy, %e rozwiniecie zrobilibyfmy dla 2 szt.
wyrobu, ktére maja byé gotowe w 35 tygodniu 1971 x.
W tym przypadku uwzgledniajgc czasy /doprowadzonia lub
uzyskania/ wykazane w naszym przykiadzie zostanle wyli-
czone, %es

« Montaz 2 szt. wyrobu powinien siq rozpooczgé w 33=cim
tygodniu.

o Montaz 4 szt. zespoiu A nalezy rozpoczgé w 30=-tym ty-
godniu,

. Zambéwienie na 2 szt., podzespoiu B nalezy ziozyé w 31=
szym tygodniu,.

e Produkecje 2 szt. detali C nalezy rozpoczgé w 29=-tym

tygodniu,

o Zaméwienie na 1 kg materiaiu D nalezy zZozyé w 30=tym
tygodniu,

o Montaz 12 szt. podzespoiu E nalezy rozpoozgé w 28-mym
tygodniu,

o Zaméwienie U4 szt., detalu F nalezy zlozyé w 27-mym ty=
godniu, : : '

o Zaméwienie 1,2 kg materiaiu D maleiy zlozyé w 27-mym
tygodniu, :

e Zemdéwienie 20 g materiatu G nalezy ziozyé w 2h-tym ty-
godniue :

« Produkecje 12 szt. detalu C nalezy rozpoczaé w 2i-tym
tygodniu. 353

o Zaméwienie 24 szt. detalu F nalezy zlozyé w 25=tym ty=
godniu. : & :

o Zaméwienie 120 g materiaiu G nalezy zkoiyé w 19=tym ty=-
godniu, - '

W/wym. zapotrzebowanie otrzymywane jest wiadnie w omawia=
nym segmencie systemu PROMPT. Uwzglednia siq przy tym

tym tzw. analizq zapaséw ABC, o ktérej bedzie mowa péi-
niej.1 Zapotrzebowanie bedzie uwzgledniaio juZ nie poje-

1/ Patrz str. 18 i rys. 6. /[przypis red./




dyiicze jednostki lecz zostanie pouktadane w partie. Po
poréwnaniu zapotrzebowania z zapasem fizycznym czebcl

oraz ze zleceniami wzgl. zaméwieniami -juz wystawionymi
moina otrzymaé zapotrzebowanie netto, ktére moZe prazy-
braé forme zleced do wystawienia,

W segmencie tym na wejéciu do komputera wezytuje
sie program produkcji wyrobdw i czesSci zamiennych, albo
zaméwienia wzgl. zmiany programu produkcji lub zaméwieir,

Uzywa sie 2zbloru czeéci i tﬁorzy 8l e zapotrzebowa-
nia w kapsule zapotrzebowan bedacej podzbiorem zbioru
zapasdw,

Istnieje mozliwo$é wykonania rozwiniecia technolo-
glcznego w dwojaki sposébs

1. Rozwiniecie technologiczne caikowite = blerze ono pod
uwagq caly program produkcji wzgl. wszystkie zaméwie-
nia na okres przyszly, - w wyniku czego otrzymuje siq na
nowo wszystklie zapotrzebowania,

2+ Rozwinigcie technologiczne zmian - polega na wozytaniu
tylko zmian do programu produkcji lub mowych zaméwien,
W takim przypadku otrzymuje sie¢ zapotrzebowania zmie=
nione o0 nowowczytane dane,

W wyniku przetwarzania rozwinig¢ia technologicznego,
oprécz tworzenia lub aktualizacji zbioru zapotrzebowaini
mozna uzyskaé mnaste¢pujgce tabulogramys

o Plan produkcji netto
e Analiza rozwiniecia technologicznego
e <Zapotrzebowanie mnetto
s Wydruk z aktualizacji zbioru zapotrzebowan

Ponadto otrzymuje sie réwniez szereg raportéw odchylexn.

4. 4.2. Kontrola zapaséw

Kazdy system zwigzany z kontrolg produkcji, jesli ma
byé efektywny, musi rozwlgzywaé problem kontroli zapaséw,




Funkc je tzw., kontroli zapaséw zostaly bardzo rozszerzone
w zwigzku z mozliwoécig zastosowania do tego celu kompu=

teréwe

W ramach pakietu systemowego PROMPT dziata segment
kontroli zapaséw, ktéry poprzez swoje zbiory gibéwne da=
nych /kartoteki/ wspéipracuje = pozostaiymi segmentami
systemu. Wejéciem do segmentu s§ informacje na kartach
perforowanych, tasmie perforowanej lub tadmie magnetycz=-
neje. Ogétem na wejéciu wystepuje ok. 30 rodzajéw kart
/wzgle odpowiednikéw kart na tadmie paplerowej lub magne=
tycznej/ nie liczac kart uzywanych do zakladania karto-
tek zwigzanych z kontrolg zapasdéw,

Karty na wejéciu dziels sig na 7 podstawowych grup,
a mianowicies

1. Karty Zgdania tabulogramu = sg to karty, ktére wywolue
ja wydruk tabulogramu przewidzianego w segmencie w
okreélonym przekroJju.

2. Karty zmian rekordu = na podstawie tych kart dokonuje
siq zmian niektdérych pozycji w rekordach kartoteki za-

paséwe

3, Karty przemieszczenia zapasu fizycznego - siuig do wpro-
wadzania informacji o przesunigqciach zapaséw oraz o
czynnoéciach zwigzanych z kontrolg stanu fak£ycznogo
zapaséw /spisem z natury/ i zmniejszeniem lub zwiQksza-
niem ilosci zapaséw /nie wartosdci/.

4. Karty rozchodéw /zapotrzebowain/ - ta grupa kart dotyczy
transake ji wydawania z magazynéw oraz zwigzanymi z tym
czynnoéciami monitujgcymi nie zaspokojone zgdania. Roz~
chody dzielg si¢ na trzy kategories
a/ rozchody planowane /bez pozycji rozchodéw maaowych/.
b/ rozchody planowane /pozycje rozchodéw masowych/,
¢/ rozchody nie planowane,

5. Karty przyjecia do magazyndéw i magazynu we jdciowego -
karty te zwigzane sg 2z wszelkimi przychodami zapaséwe
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6, Karty kontroli brakéw - sg to karty, ktére pozwalajg
$ledzié szczegbly zwigzane z ruchem brakéw jako uzupei-
nienie do kart przychodowych wykazanych powyZej w gru=
pie 5 tej.

7. Karty réZnorodnych zlecesi/partii - karty te zawieraja
réZne dane o zleceniach, ktére nie sg zgodne z logicz=-
ng sekwencjg wyszczegblnionych powyZej grup dokumentéw

wejécia,

Przetwarzanlie odbywaé sie powinno w cyklach tygodnio=-
wych /lub dekadowych/ i powinno polegaé nas

o Aktualizowaniu zbioréw zapasébw.

+ Emitowaniu zlecen /lub zaméwiaﬁ/ w oparciu o zapotrzebo=
wania oraz zgodnie 2z zasadami analizy zapaséw ABC.
W tej dziedzinie korzysta sie ze zbioru zapotrzebowan
utworzonego na etapie rozwinigcia technologicznego. Po=-
nadto emisja zleceh mo%e byé oparta o prognoze zapotrzebo=
wania, Jjaka jest wyliczana przez komputar,.

« Wyprowadzeniu z maszyny numeréw czeéci, ktére nalezy
poddaé spisowi z matury w ramach inwventaryzacji ciggZej.

+ Drukowaniu réﬁnogo rodzaJu aprawozdaﬁ. Sprawozdania te
moZna podzielié naatepujqcox %
a/ Raporty odchyleh = przewiduje sie mozliwoéé otrzyma-
nia okoXo 30 rdéznego rodzaju raportéw o odchyleniach
od stanu normalnego w gospodarce zapasami;

b/ Analizy diugoterminowe -~ moZna uzyskaé siedem rodza=
jéw analiz dotyczgcych okreséw od jednego do dwunas-
tu miesigeys; -

¢/ Raporty na Zgdanie -~ 1loéé réinych tego rodzaju tabue-
lograméw wynosi ok, 30, Sg to wydruki aktualnych za=.
wartofci kartotek w réinych przekrojach;

d/Raporty btedéw ~ sg to raporty, ktére wykazujg blqdy
w danych wejéciowych,

System kontroli zapasdéw opiera sie o podstawowg kar=
toteke¢ pod nazwg "Zbidxr zapaséw',

—
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Jeéli chodzi o system wystawiania zlecex /zaméwien/,
to = jak juZz wspomniano - opiera sig on na tzw. analizie
ABC.

Do grupy A nalezs te czeSci, ktérych wartosé jednost -
kowa jest najwieksza. Tych czedci pod wzgledem rodzajowym
wystepuje nie duZo w przedsigbiorstwie, maja one jednak
duﬁy wptyw na wartoéé zapaséw i zaangaZowanie w nich érod-
kéw obrotowych przedsigbiorstwa.

Do grupy B nalezg czesci, ktérych wartoéé jednostko=-
wa jest érednia. Czeéci tych jest pod wzgledem rodzajowym
najwiecej i przez to stanowig one réwniez pod wzgledem
finansowym pewng wartoéé, dlatego tez naleZy biezgco Sle-
dzié ksztattowanie siq tych zapasdw.

Do grupy C nalezg czeéci, ktérych wartoéé jednostko=
wa jest najnizsza., Warto$ciowy udziai tych czeéci w zapa=-
sach przedsigbiorstwa jest réwniez nie wysoki.

Na rys. 6 przedstawiono schematycznie przykiad podziazu
zapaséw wg metody ABC.

Przyjmuje sie, %e czeéci malezgce do grupy A nie powinny
byé w zasadzie produkowane na magazynle Zlecenia powinny
uwzgledniaé wielkoéé partii normalng /optymalng/ oraz kryw
tycznge.

Wystawianie zlecer na czqéci znajdujace sie w grupie B
uwzglednia tzw., punkt ponownego wystawiania zlecen /Reorderx
Point Control/. Jest to ustalony z géry dla kazde] czedci
poziom zapasu, ktéry jeéli zostanie przekroczony w déx
stanowi sygnal do uruchomienia zlecenia. Zlecenie uwzgle-%
dnia ekonomiczng wielko$é partii.

Na rys. 7 pokazano wykres ksztattowenia siq zapasu czeéci
w czasie z uwzglednieniem punktu ponownego wystawlania

zleceni,

hols3. Planowanie fabryczne i kontrola wykonania planu

Ten segment pakietu systemowego PROMPT zajmuje sie
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sprawvami zwigqzanymi z produkcjg czeéci. Opiera sie om
na zapotrzebowaniach na czgéci uloZonych w partie w wye
niku etapu rozwiniecia technologicznego systemu PROMPT,
Rezultatem przetwarzania etapu "Planowanie fabryczne i
kontrola wykonania planu" jests:

1. Podjecie decyzji kiedy i gdzle nalezy wykonaé prace
2. Emitowanie dokumentacji
3« BleZgce $ledzenie wykonywania produkcji.

Z uwagl na zXozonosé problemu powstaka koniecznoéé
podziatu tego segmentu ma cztery podsegmenty, ktére mogg
byé. przetwarzane w oddzielnych jednostkach przetwarza-
nia.

Sg to mianowicie jak juZ wspomniano poprzednioi

a/ Diugookresowe obcigzanie stanowisk;
b/ Krotkookresowe obcigZanie stanowisk;
¢/ Dokumentacja warsztatowa;
d/ Eontrola produkoji w toku,

A, DXugookresowe obcigZanie stanowlsk

Celem tego bodsogmentu Jjest dostarczenie informacji
dla najwyZszego i Sredniego kierownictwa, ktéra umozZliwi-
taby podejmowanie decyzji w takich sprawach jaks
= gapotrzebowanie na dodatkowg sitq roboczg,

- zapotrzebowanie na urzgdzenia,

- zapotrzebowanie na kooperacje,

= konieczno$é uruchamiania nastepnych zmian,
- zapotrzebowanie na nadgodziny itpe.

Do tego celu uzywa si¢ zbioru zapotrzebowan kartoteki
technologicznej oraz kartotelki stanowisk pracye.

Przez stanowlsko pracy rozumie siq w systemie PROMPT
maszynq lub grupq maszyn, cziowlieka lub zZespdél ludzi wy-
konujgcych operacje jednorodne pod wzgledem teochnologicz=
nyn. Ilodé w ten sposdéb rozumianych stanowisk nie moZe
przekroczyé 299,




Przetwarzanio odbywa sie w tem sposéb, Ze ze zbloru
zapo%rzebowaﬁ pobiera siq zapotrzebowania 1 zlecenia na
czebei produkeji wiasnej, oblicza sle czas obcigZenia
stanowiska bazujac na normatywach czasowych zawartych w
kartotece technologicznej i przydziela sie w tem sposéb
obliczony czas obcigZenla do poszczegbélnego stanowiskae.
Obcigzenia dokonuje siQ w rozbiciu na jednostki torminéw
np. tygodnie opierajac sig na torminie w ktérym zlecenie
na czgSci powinno byé wykonane i uwzgledniajac texrminy
wykonywania operacji. Nie wykonuje sie przy tym bilanso-
wania obcigZenia stanowiska w celu otrzymania réwnomiorne=-
go obciaZzenia, poniewaz wystgpuje tu planowanie na diuZe
szg metg, ktére nlie stanowi podstawy do opracowywania
szoczegdiowych harmonograméw. Réwniez nie przechowuje sie
tego obciaZenia w formie zapiséw danych stakych na tadmie
magnetyczneje '

Wynikiem uzyskiwanym w tym podsegmencie Jjest tabulo=
gram diugookresowego obcigZenia. L tabulogfamia tym uzyse
kuje siq obcigZenie kazdego stanowiska w godzinach normo-
wanych w kazdej jednostce terminu /tygodniu lub dekadzie/
w okresie do dwéch lat. i

B, Krétkookresowe obcigzanie stamowlsk

W fym podsegmencie spbfzqdzonyldeat na komputerze
szczogbiowy plan produkcji dla okreflonego okresu czasu,
Diugobé tego okresu moze wynosié od 2-ch do 12 tygodni /lub
dekad/ zaleznie od Zadania uzytkownikéw, W wyniku prze= -
twarzania otrzymuje sie informacje zwigzane ze szczegbilowym
planem produkcji, przy czym wyatgpujg one W dwéch posta=
ciachs

1. Harmonogfamy pracy zawierajace szczegdly o kazdej pra-
cy, ktéra ma by¢é wykonana na kazdym stanowisku w kaZ=
dym przedziale czasowym, az do okredlonego przez uzyt-
kownika terminu.

W szczegblnodci, harmonogramy pracy s§ to listy prac,

S




ktére maja by¢ wykonane do pewne] daty podanej przez
uzytkownika., Prace sg podane dla kaZdego stanowiska
wg sekwencji prioxrytetéw z odniesieniem do listy spo=-
rzadzonej w sekwencji numerdéw czeéci. Podréd informa-
cji, ktére sg wyszczegélnione, podane sg symbole sta-
nowisk poprzedzajacych i mnastepujacych czas obrabia= \
nia, wiqlkoéé partii, planowana data kompletacji, oraz
inne dane. y

Jesli uzytkownik poda date, ktéra juz przemineta, wéw=
czas otrzyma sie tylko liste zalegXo$ci. Harmonogram
Jest sporzadzony w jednostkach termindéw /tygodniach
lub dekadach/ z podziaiem na dni.

Wzér harmonogramu pokazany Jjest na zalgczmiku Nr 1,

2. Szczegblowa analiza obecigZenia. Podaje ona obeciaZenie
kazdego astanowiska pracy w godzinach normowanych dla
kazdego przedziaiu czasowego /tygodnia dekady lub dnia/
w okresile czasu poczynajac od terminu podanego przez
uzytkownika. Wielkob$ci zwigzane z obcigZeniem przedsta-
wione sg zaréwno w formie tablicy jak i w formlie wykre-
su oraz podane sg§ szczegdly o potrzebnym czasie przy-
gotowawczo=zakonczeniowym, ksztaitowaniu sie wspbéiczyn-
nika przygotowywania stamnowiska, zdolnofci produkeyj-
nej bedacej do dyspozycjl, procentu obcigZenia, zalegw
toéciach oraz innych informacjach majacych znaczenie.
Jest to w pownym sensie przymierzenie zapotrzebowai na
cz@éci do zdolnoéci produkeyjnej stanowiska.

Podeczas przetwarzania uZywane sg mastepujgce zbiory gitéwne
danych:

e Zbiér zapotrzebowaii.
‘s Kartoteka stanowisk pracye.
« Kartoteka technologiczna,

Ponadto tworzony Jjest i nastepnie aktualizowany zbidér pro-
dukc ji w toku. !

Dla uzytkownikéw, ktérzy nie posiadaja wdrozonego w
swoim przedsigbiorstwie segmentu kontroli zapaséw i nie




majg zblioru zapotrzebowar /ktéry Jjest podzbiorem Zbioru
zapaséw/, twoxrzonego w wyniku rozwinigcla technologiczne~
go, istnieje mozliwoéé zaloZzenia uproszczonego zbioru za=
potrzebowai przez wypeinienie i wczytanie odpowiednich
karte. ;

W takim przypadku ten segment systemu PROMPT dziala w oderxr=
waniu od pozostaiych cztonéw tego systemu, lecz moZe byé
réwnies czysem uZytecznye

Przy przetwarzaniu krétkoterminowego obcigzania sta-
nowisk istnieje caiy szereg opcji zaleznych od Zyczenia
uzytkownika, a mianowicies

1. Diugoéé okresu, dla ktérego przeprowadza sig analize
obcigZenia, moZe by¢ zmienna.

2., Jednostkami czasowymi mogg byé dnie lub tygodnie /deka~
dY/o

3. Obcigzenie moZe obejmowaé lub nie obejmowaé czasu przy=-

gotowawczo=-zakoiczeniowegoe.

4, Mozna stosowaé program "wygiadzajacy" wystepujgce nie-
réwnomiernosci w obcigZeniu.

5., Sg do dyspozycji 4 zasady priorytetéw do ukiadania hare
monogramiéwe

6. Mozna wprowadzaé recznle pierwszelstwa lub opdéznienia
okresélonych zleceii w harmonogramie.

Czestotliwosé przetwarzania moze byé réina w zaleZ-
noéci. od wymogéw uiytkownikéw i bedacego do dyspozycji
czasu komputera. Typows czestotliwobocig jest przetwarza-
nie tygodniowe /dekadowe/, w ktérym uzupeinia siq Zbiér
produkcji w tolku nowymi zleceniami, natomiast przebieg
uktadajacy lub zmieniajacy harmonogramy wykonywany Jest

raz w miesigcu,

C. Dolkumentacja warsztatowa

W tym podsegmencle mastepuje oemis ja dokumentacji




warsztatowej, ktéra jest miezbedna do informowania dozo-
"yu i1 pracownikéw zatrudnionych w wydziazach produkoyjnych
jakie prace kiedy i gdzie majg by¢é wykonywane.

Emisja tej dokumentacji moze siq odbywaé automatyczmie, co
jest czynnikiem znacznego usprawnienia biezgcej kontroli
procesu produkcyjnego. '

Procedury wchodzgace w skiad podsegmentu Dokumentacji
warsztatowe] umozliwiaja uzytkownikowi otrzymanie naste-
pujacych informacji na wyJjéciu Komputeras

1., Lista nowych zleceii,

2 listy kompletacyjne,

3. Karty dziurkowane /dualne/,

L, Przeksztatcony zbidr na tadmie magnetycznej.

Lista nowych zlecenl jest to wydruk wszystkich nowych zle-
cenn zapisanych w Zbiorze Produkcji w toku.

Listy kompletacyjne obejmujg zespoiy i ich komponenty tj.
detale i materialy wraz ze wskazaniem ich dostepnodci /tj.
czy sg do dyspozycji/.

Karty dziurkowane /dualne/ mozna otrzymaé tylko wéwozas,
Jeéli maszyna cyfrowa mna wyjéciu jest wyposazona w dziure
karke karte.

Dostepne s3g wéwezas nastepujace rodzaje karts

- Karty rozpoczecia roboty /zlecenia/,

- Karty zakoficzenia roboty /zlecenia/,

= Karty przychodu do magazynu,

- Karty rozpoczecia operacji,

- Karty zakonczenia operacji,

- Karty zapotrzebowania materiaZowego.

Na 2zyczenie moZna otrzymaé na wyjSciu z maszyny cyfe
rowej zbidér na tadmie magnetyczmnej, ktéry bedzie zawierai
informacje zwigzane z dokumentacjg warsztatowg. Korzysta-
jac z tego zbioru uzytkownik moze otrzymywaé wydruki na
podstawie swoich wlasnych programéw.
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Podczas przetwarzania podsegmentu Dokumentac ja war-
sztatowa wykorzystuje siQ nastepujgce zbliory?!

= Zbiér zapaséw,
- Zbiér czebci,
- Zbiér produkcji w toku.

Czestotliwoéé przetwarzania moze byé zmienna dla réz=
nydh uzytkownikéw w zaleznodcl od czasu komputera bedace=
go do dyspozycji oraz ilodci dokumentdéw, ktére maja by¢
emitowane. '

Jako sytuacje typows podaje sig przebleg raz w tygodniu
/dekadzie/, z tym, %e drukowanie dokumentacji dokonuje siq
z tygodniowym /dekadowym/ wyprzedzeniem.

D. Kontrola produkcji w toku

Kontrola produkeji w toku wchodzgca w zakres pakietu
systemowego PROMPT polega na otrzymywaniu dokladnych i ak=
tualnych ihformacji o robotach w toku oraz na zabezplecze=
niu mozliwo$ci otrzymywania wiadomoécl o odchyleniach od
planowanego wykonawstwa, jeéli takie wystepujas oraz mo=
sliwodci interrogacji zbioru produkeji w toku, celem otrzy-
mania odpowiedzi na ktdre pozwoliiyby na ustalanie biezg~
cego zaawansowania robéte

Azeby w/wym. cele mogity byé realizowane podsegment
Kontrola produkocji w toku podzlelony jest na dwie czeéocld
a mianowicies

1. Aktualizowanie produkecji w toku,
2, Sledzenie produkcji w toku.

Aktualizowanie produkcji w toku polega na zapisywa=
niu w Zbiorze produkcji w toku wazelkich przenuniqé mae
terialowych i wykonanych prac na podstawle danych otrzy-
mywanych z wydziazdéw produkey jnych,

Ponadto moga byé odnotowywane zmiany w rozmiarach zlecex,
zmiany koddéw itp.
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Zlecenia mogs byé podzielone /rozdrobnione/ na oddzielne

~czeéci 1 wéwozas kazda oddzielna czqé¢é zlecenia moze by¢é

pod wieloma wzgledami traktowana jako niezaleZne zlece-

nile.
¥ wyniku tej aktualizacJji moZma réwniez otrgzymywaé rapor-

“ ty o odchyleniach takich, jak iloSciowe przekroczenie

zlecenia, zwiekszony procent brakéw, zwigkszane zuZycie
materiatéw w stosunku do normy itp. Niektére informacje
uzyskane tutaj moga siuzyé réwniez do aktualizacji zbio-
ru zapaséw jefli segment kontroli zapaséw dziata u uzyt=
kownika,

Zlecenia zamknigte i zlecenia wycofane 8§ wymazane Zze
zbioru produkecji w toku, lecz éq nadal przechowywane na
specjalnej taémie magnetycznej tak, Ze mogg byé w okre-
sach péZniejszych wykorzystywane do przeprowadzania ana=
lizy realizacji zleceid w produkcji.

$§1edzenie produkcji w toku umozliwia otrzymywanie
szeregu raportéw na podstawie informacji znajdujqbych
siq w zbiorze produkcji w toku, Raporty te moZna podzie=-
1ié na trzy grupys

1. Raporty dotyczace opéZnionych prac, wigczajac w to
nieczynne zlecenia.

2. Raporty dotyczace nie wydanych materiaidéw Xgcznie z
pozycjami nie wydanymi z powodu opdéZnienia.

3. Raporty dotyczgce stanu wszystkich zlecell, przy czym
mogq byé one sporzadzane dla okres$lonych numerdéw czese
ci, symboli stanowisk, kodéw odpowiedzialnodci. xoddéw
projektu oraz numerdéw konta, '

W/wyn., raporty sg emitowane nie automatycznie lecz w wie-
kszofci na zgdanie. :

Zbiér produkcji w toku nie jest bezpoérednio tworzo-
ny przez uzytkownika lecz powstaje w wyniku dziaXania
podsegmentu Krétkookresowe obclgzenie stanowlsk, przy czym
zlecoenia, ktére majg byé uruchomione sg brane z Kapsuly
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Zapotrzebowan, ktéra jest podzbiorem Zbioru Zapaséw, Jed-
nakZe w przypadku pilnych zlecenl, istnieje mozliwoéé
rQcznego wprowadzania ich do zbioru produkcji w toku pod=
czas jego aktualizacji. Zlecenia takie majgq jednak pos-
taé bardzo uproszczong.

Nalezy réwnies zaznaczyé, Ze istnieje mozliwosé ga=
d{ozenia zbioru produkecji w toku pomijajac korzystanie =z
kartoteki techmologiczmej i kartoteki stanowisk pracy. W
takim przypadku utwbrzony zbidér nie posiada danych doty=
czgcych operacji.

balist Kontrola zaopatrzenia

W segmencie tym rozwigqzany jest problem zaopatrzenia
w czebci /materiaky i péifabrykaty/, a w szozegblnodcis

- Ustalanie szczegbtowych zapotrzebbwaﬁ, ktére umozliwia-
Jg ztozenie zamdéwienia u dostawcy wg ustalonej procedu-
ry zamawlanilaj; '

= Opracowywanie informacji dotyczqcej zapotrzebowania na
czefci i materiaty i przekazywanie ich do dziaiu Zao=
patrzenia celem zioZenia zaméwied nie przewidzianych
ustalong procedurs;

- Uzyskiwanie ponaglel dla dostawcdéw opéZniajacych dosta-

= Otrzymywanie raportdéw o przebiegu proceséw zaopatrzenioe
wych,

Uzywa sie tutaj nastepujgcych zbiordws

= Zbiér zapaséw,

= Zbidér zapotrzebowan /jest to wiadciwie podzbidr Zbioru
Zapaséw/,

= Zbidr kontroli zakupdw,

Istnieje do wyboru pigé metod zamawiania.
Na podstawie zapotrzebowania na materialy i czeéci program
wyszukuje wxasdciwego dostawcq i dokonuje zaméwienia biorac




pod uwage termin dostawy, wielkoé¢ dostawy, strukture
cen 1 ewent., inne warunki.
Na wyjéciu z komputera otrzymuje si¢ wydruki zawierajace:

= zapotrzebowania i harmonogramy dostaw,

- zestawienia zaméwien, ktdére maja byé zrealizowane w
najbliZzszym czasie,

= listy zamdéwien odrzuconych oraz listy materiaidéw w ma-
gazynie brzyjqé.

Pytania kontrolne

1e Co to sg poziomy montazZu?

2. Wymienié normy czasowe wystepujace w systemie?

3. Oméwié zwieZzle jakie funkcje realizuje kazdy z segmen-
téw 1 podsegmentdédw systemu,

5e MOZLIWOSCI ADAPTACJI SYSTEMU W WARUNKACH KRAJOWYCH

Sals. OdmiennoS¢ systemy
RozwaZajgc ewent., adaptacje systemu do warunkéw pol-
skich nalezy wziaé pod uwage jego odmiennosé w poréwnaniu

z innymi systemami., System jest rzeczywiscie odmienny i
to w dwéch aspektach.

1 System opiera si¢ ma organizacji produkcji i orgeniza=-
cji zaopatrzenia przedsighiorstwa dziatajgcego w ustro-
Jju kapitalistycznym,.

2. System rézni si¢ zasadniczo od dziatajgcych w naszym
kraju systeméw EPD opartych na systemach tradycyjnych.

Ad., 1. W tym zakresie réznice mogiyby byé przezwycieZone
w dziedzinie organizacji produkecji, gorze] przed-
' stawiaé sie bedzie sprawa z systemem zaopatrzenia
w materiaty i péifabrykaty. Wydaje sie, Ze segment
kontroli zaopatrzenia bedzie mégt byé w Polsce na
razie stosowany w ograniczonym rozmiarze. W tym
miejscu wmogy réwniez wystapié trudnosci w pogodze-




niu systemu z obowigzujgcym u nas systemem plano=-
wania i sprawozdawczoécli oraz przepisami finanso-
wymi,.

Ad. 2. Réznice sg tu zrozumiale i muszg wystepowaé bio=
rac pod uwage fakt, Ze na razie brak w Polsce dzia=-
lajacego wielotematycznego, kompleksowo ujqtego
systemu EPD, a istniejg tylko systemy odcinkowe,
Gdyby taki system istniak, to niewgtpliwie musiai-
by siq powaznie rézni¢ od systemu tradycyjnego i
podobnie jak w przypadku PROMPT wdrozenie go byXo=-
by réwniez bardzo utrudnione.

Nastepnym problemem jest umiejetnodé wiaéciwego wy=-
korzystywania informacji, ktdére otrzymywaé moZna na wyj-
$ciu z systemu. W chwili obecnej informacje te w wigkszos=
ci nie mogiyby byé wykorzystywane ze wzgledu na brak umie-
jetnosci podejmowania decyzji kierowniciwa przedsigbior-
stw oraz z uwagi na pewne istniejace obiektywne warunki,
ktére sprawiaja, Ze czesé tych informacjl moZe byé w ogé-
le bezuzyteczna.

éé Q02

Pakiot systemowy PROMPT jest zbudowany na zasadzie

modularnej tzn., Ze moZe eksploatowaé go w catoSbci,
wzglednie uzywaé tylko niektérych jego moduxéw, ktére sg
tak skonstruowane, Ze mogg dziaktaé samodzielnie /chociaz
czasem w ograniczonym zakresie/. W zwigzku z takg budowg
pakietu istnieje mozliwo$é doigczania do niego wizasnych
programéw uzytkownika oraz umieszczania dodatkowych da-
nych w rekordach zbioréw systemu PROMPT,
MoZze sie to okazaé bardzo przydatne, gdyz jak wynika =
przedstawionego w tym konspekcie opisu systemu, niektére
zagadnienia nie zostaly w pakiecie uwzglednione. Nalezg
do nich migdzy innymis

1. Koszty wilasne przedsigbiorstwa.
2. Rozliczanle pZace.




3. Planowanie i rozliczanie zu%ycia narzedzi specjalnych.

Zagadnienia te moZna znproJektowﬁé i oprogramowaé w Polsce
i dozgezyé do istniejacych juz moduiéw systemu PROMPT,.

Reasumujgc, adaptacja systemu PROMPT do warunkéw kra=
Jowych, jes$li nie w catoéci, to w czeéci na pewno Jost mo Z=
liwa. ;
Nastepnie ﬁrzez oprogramowanie wiasnymi programami zagad-
niert pominietych w systemie, moZna stosunkowo nie duzZym
kosztem otrzymaé kompleoksowo ujety wielotematyczny system
EPD do zarzadzania przedsigbiorstwem przemystowym,

Sa3s Tiumaczenie naglowlkow

Weszystkie wydruki PROMPT u zaréwno na drukarce wier-
szowej Jjak i na konsoli posiadajg napisy w jezyku angiel-
skim /w oryginalnej wersji programu/.

Istnieje jednak specjalny program wchodzgcy w skiad pakie=-
tu PROMPT, ktdéry moZze automatycznie przetiumaczyé napisy
z jezyka angielskiego na inmny jezyk np. na jezyk polski.

Pytania kontrolne

1, Wskazaé czym rézni sie system PROMPT od tradycyjnych
systeméw EPD,

2. W jaki sposéb mozna PROMPT adaptowaé do warunkéw pol-
skich?

o e

6. _WARUNKI WDROZENIA SYSTEMU W PRZL‘DSI@BIORSTHIE

Wprowadzenie systemu PROMPT do przedsiqbiorstwa jost
zagadnieniem ztozZzonym i pracochZonnym, chociazZ nie jest
tak pracochionne jak projektowanie i wdraZanie nowego sys=
temu,

W pierwszym rzedzie nalezy przygotowal baze informacyjng
potrzebna do zaloZenia zbioréw giéwnych danych /kartotek/

systemu., PoniZej zorganizowane zostang pewne problemy,
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ktére mogg przy tym wystapiés

a/ W zakresie dokumentacji konstrukcy jno=technologicznej

b/

o/

a/

= nNOormy czasowe /na 0gbé% brakuje norm czaaowych1 po=-
za czasem tpz i tj/ ,

- wlielko$ci partii,

- ustalenie pewnej dodatkowej symboliki

W zakresie dokumentacji warsztatowej
- nalezy rozwazy¢ mozliwos¢é poktgczenia istniejgcej do-
kumentacji z dokumentacjg emitowane przez PROMPT

W zakresie kartoteki stanowisk pracy = nalezy opraco=
waé symbolike stanowisk oraz zdolnosdci produkcyjneje

W zakresie obrotu materiatami, péifabrykatami i wyro-
bami

W systemie wystepuje ok. 30 réznych dokumentéw na wej=-
éciu zwigzanych z kontrolg zapaséwe. Trzeba znaleZé mo=-
zliwoé¢é przyporzadkowania do nich obowigzujgcych u nas
dokumentéw obrotu materiatowego mnp. Rw, Wz itp., kté=-
rych uzywanie wynika z obowigzujgcych przepiséw.
Powstaje koniecznoéé ustalenia dla dwéch pozioméw za=
paséw: maksymalnego i minimalnego oraz okreélenia pun=-
ktu ponownego wystawiania zlecef.

Trzeba okref1ié dla pewnych pozycji zapaséw czas uzys-
kania. Nalezy réwniez przeanalizowaé jakie wydruki do=
tyczace zapaséw sg konieczne i ewent. muszg byé dodat-
kowo oprogramowane, azZeby system zgodny byi z obowige
zujgocymi w kraju przepisami o prowadzeniu ksigg rachun-
kowych,

W zakresie dokumentacji zwigzanej z zaopatrzeniem
- ustalié¢ rozmiary zastosowania segmentu kontroli zaow=
patrzenia, oraz znalezé Zrédia niezbednych do tego

celu informacji w przedsigbiorstwie.

W zrozumioniu twércéw systemu PROMPT - patrz 4.2. /przy-
pis red./.
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£/ W zakresie organizacji zakladu
- nalezy opracowal nowg dokumentacje przystosowansg
do systemu oraz jej obieg, terminy, komérki odpo-
wiedzialne za dostarczanie, nalezy ponadto opraco-
waé obleg i terminy tabulograméw otrzymywanych w
wyniku obliczen oraz ustalié¢ sposdéb wykorzystywa=-
nia zawartych w nich informacji.

g/ Przedsigbiorstwo musi zagwarantowaé sobie mozliwo$é
wykorzystywania komputera oraz innych niezbednych
urzgdzen /np. dziurkarek i sprawdzarek kart/ w takie]
iloéci czasu jaka Jjest niezbedna do wtasSciwej eksplo=-
atacji systemu,

Na koniec nalezy zaznaczy¢ Ze wprowadzenie systemu
PROMPT do przedsigbiorstwa nie mozna traktowaé jako
zadania matej grupy osdéb wytypowanej do tego celu
przez dyrekcje. Trzeba zaangazowaé¢ do tego dyrekcje
i aktyw kieérowniczy przedsigbiorstwa i wtedy mozZna
spodziewaé sie pomyélnego rezultatu przedsiewziegcia.

Pytania_ kontrolne

1., Jakie problemy mogg wystapié przy wdrozaniu systemu
PROMPT w przedsigbiorstwie?

2, Jakie sg gidéwne przedsigwzigcia techniczno=-organiza=-
cyjnego przygotowania przedsigbiorstwa dla wdroZenia
pewnych fragmentéw systemu PROMPT?
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