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wykonanej na asortymento-wykonaniu (w rozbiciu na
koszty robocizny wydzialu, koszty bezposrednio zuzy-
tych materialéw podstawowych),

2) koszty narastajace po danej operacji, z uwzgled-
nieniem ciggnienia kosztéw od najprostszego detaluy,
przez podzespoty itd., az do danej operacji asortymen-
to-wylkonania (w rozbiciu na ciggnione koszty materia-
towe, ciggnione koszty robocizny dla kazdego z wydzia-
6w produkeyjnych, ktory bral udzial w produkeji cigg-
nionej, z osobna, az do danej operacji asortymento-wy-
konania, ciggnione koszty robocizny wydzialdéw pomoc-
niczych, ciggnione koszty obrobki obeej).

Podzbiory o bezposrednim dostepie, wchodzgce
w sklad Cennika Kosztow Normatywnych Asortymento-
-Wykonanio-Operacji, maja posta¢ tablicy dla kolejnych
operacji technologicznych. Elementy tablicy sg ciggami
zmiennej dlugosci, zawierajacymi informacje o przy-
roécie kosztéw bezposrednich w operacji i o kosztach
ciggnionych (koszty ciggnione nie wystepuja jedynie
w pierwszych operacjach detali). Ponadto, w przypadku
podzbioréw nalezgcych do drugiej grupy, w ciggach
tych zapisane sg informacje dotyczace norm itp., prze-~
niesione z KKT.

11.3. PRZYKLEAD CYKLU PRZETWARZANIA

Cykl zakladania i aktualizacji Cennika Kosztéw Nor-
matywnych Asortymento-Wykonanio-Operacji sktada
sie z 12 przebiegow (bez przebiegdw sterowania). Z tych
12 przebiegéw 4 — to przebiegi dajace mozliwosé wpro-
wadzenia poprawek w toku realizacji przebiegu, bez ko-
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nieczno$ci powtarzania przebiegu od poczatku, po up-
rzednim dodatkowym uaktualnieniu KKT,

Jeden przebieg — to pomocniczy przebieg kontroli
globalnej majgcy na celu! wykrycie brakéw i bledow
w KKT. Mamy tu na mysli takie bledy i braki, ktére
nie mogty by¢ wykryte w eyklu zaktadania i aktualiza-
cji KKT, poniewaz wymagaja kontroli przez pelne roz-
winiecie KKT. Na rysunku 27 pokazany jest schematl
cyklu zakladania i aktualizacji Cennika Kosztéw Nor-
matywnych Asortymento-Wykonanio-Operacji.

11.3.1. Przebieg rozdzielania Hartoteki Konstrulkeyjno-
-Technelogicznej na dwa robocze taSmowe zbiory sek-
wencyjne

Celem tego przebiegu jest przygotowanie danych
zrodlowych dla dalszej czesci cyklu. Uzyskane dane
zZrodlowe sg podzielone na dwa zbiory robocze.

Pierwszy z nich zawiera informacje o materialach
podstawowych i ich bezposrednich przeznaczeniach. In-
formacja ta zawarta w jednym typie rekordéw ma na-
stepujgcg postaé:

h
— kod indeksu materialu podstawowego, f:ec_: J s
identyfi-
— typ rekordu=100, A
kacyjne

— kod wewnetrzny asortymento-wykonania,

— numer operacji technologicznej, do ktérej mate-
riat podstawowy jest uzywany,

— norma zuzycia materialu na 100 sztuk asortymen-
to-wykonania,

— technologiczna jednostka miary materialu z KKT.
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~Kartoteka Produkejl
w Toku

Kartoteka
Materiatowa

o e e e o — — —— ——— ————— —

Rys. 27. Schemat cyklu przetwarzania: tworzenie i aktualizacja Cen=-
nika Kosztéw Normatywnych Asortymento-Wykonanio-Operacji
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Drugi zbiér roboczy zawiera nastepujgce informacje
dotyczace: partii kazdego z asortymento-wykonan (re-
kordy typu 100), poszczegdlnych operacji technologicz-
nych (rekordy typu 200), asortymento-wykonan wcho-
dzacych do poszczegélnych operacji technologicznych
danego asortymento-wykonania (rekordy typu 400
i 500). Wymienione przez nas rekordy majg postaé, jak
nastepuje:

— kod wewnetrzny asortymento- l deliy
WykEonanig, identyfi-
— sztuczny numer operacji = 0, I kacyine

— typ rekordu = 100,

— liczba operacji technologicznych,

— technologiczna wielkosé partii;

— kod wewnetrzny asortymento- cechy
-wykonania, i déntyfi—

— numer operacji technologicznej, kacyjne

— typ rekordu = 200,

— kod wydzialu (miejsce wykonywania danej opera-
c¢ji), kod gniazda, kod stanowiska,

— kod klasyfikacyjny operacji,

— grupa zaszeregowania robocizny,

— czas przygotowawczo-zakonczeniowy (tpz),

— czas jednostkowy na 100 sztuk asortymento-wy-
konania dla robotnika (tj),

— czas jednostkowy na 100 sztuk asortymento-wy-
konania dla maszyny (tm),

— czas dodatkowy (td),

— przewidywany procent brakéw nienaprawialnych;
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— kod wewnetrzny asortymento-

3 cechy
~wykonania, - i
S identyfi-
— sztuezny numer operacji = 93, Kacyjne

— typ rekordu = 400,

— kod wewnetrzny asortymento-wykonania wcho-
dzgcego do asortymento-wykonania, ktérego kod jest
podany w czesci identyfikacyjnej rekordu,

— numer operacji technologicznej,

— norma zuzycia na 100 sztuk;

— kod wewnetrzny asortymento-

. cechy
-wykonania, ; ;
ryon s identyfi-
— sztuczny numer operacji = 99, Kackine

— typ rekordu = 500,
— kod wewnetrzny asortymento-wykonania, do kto-
rego przeznaczone jest dane asortymento-wykonanie,
— numer operacji asortymento-wykonania, do ktoé-
rego przeznaczone jest dane asortymento-wykonanie,
— norma zuzyecia na 100 sztuk.

11,3.2. Dobieranie zbioru roboczego (materialy) i Karto-
teki Materialowej

Przebieg ten ma wyceni¢ za pomocg cen ewidencyj-
nych z Kartoteki Materialowe] (patrz rozdz. 4) materia-
ly podstawowe wybrane z KKT. Zbiorami wejSciowymi
dla tego przebiegu sa:

— zbiér roboczy wejsciowy posortowany wedlug cech
identyfikacyjnych w kierunku rosngcych wartosci tych-
cech, zbior roboczy jeden, utworzony w wyniku wyko-
nania przebiegu opisanego w pkt. 11.3.1,,

— Kartoteka Materialowa.
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W wyniku dobierania zbiorow wejsciowych powstaje
w przebiegu zbiér roboczy wyjsciowy zawierajgey re-
kordy typu 300, odpowiadajace poszczegdlnym rekor-
dom zbioru jeden z przebiegu z pkt. 11.3.1. Rekordy te
maja nastepujacg postaé:

— kod wewnelrzny asortymento-
-wykonania,

o . : cechy
— numer operacji technologicznej, identyfi-
do ktérej material podstawowy jest uzy- kacyj{le

wany,

— typ rekordu = 300,

— kod indeksu materialowego podstawowego,

— norma zuzycia materialu na 100 sztuk asortymen-
to-wykaonania,

— technologiczna jednostka miary materialu,

— koszt materialu na 100 sztuk asortymento-wyko-
nania.

Opréez wyjsciowego zbioru tasmowego, w przebiegu
powstaje raport dobierania. Poszczegdlne pozycje tego
raportu skladajg sie z wartosci rekordéw zbioru robo-
czego wejsciowego, dla ktérych brak pozycji w Karto-
tece Materialowej o identycznym kodzie indeksu mate-
rialowego badz nie ma mozliwosci przeliczenia jedno-
stki miary z KKT na jednostke miary z Kartoteki Mate-
rialowe]j.

Podkreélié nalezy, ze kazda pozycja raportu, oprécz
omoéwionych informacji, sygnalizuje wystepowanie wy-
mienionych poprzednio sytuacji.
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11.3.3. Konwersja wejéciowa: karta perforowana—ta$ma
magnetyczna poprawek do przebiegu z pkt. 11.3.2.

Celem tego przebiegu jest poprawienie wykrytych
w przebiegu z pkt. 11.3.2. rozbieznosci pomiedzy dany-
mi pobranymi z KKT a Kartoteka Materialows. Pod-
stawg wystawienia kart perforowanych z poprawkami
jest raport dobierania z przebiegu omoéwionego w pkt.
11.3.2. Tworzenie poprawek sprowadza sie, w zaleznosci
od sygnalu przy danej pozycji raportu, bgdz do zmiany
kodu indeksu materialowego, badz do zmiany jednostki
miary i ewentualnej zmiany normy zuzycia materiatu.
W wyniku konwersji powstaje roboczy zbidr tasmowy
zawierajgcy rekordy o strukturze identycznej z rekor-
dami zbioru pierwszego z przebiegu rozdzielania KKT.
Ten zbioér roboczy wyjsciowy po posortowaniu staje sig
jednym z dwu zbioréw wejsciowych dla powtorzenia
przebiegu omoéwionego w pkt. 11.3.2. Stworzone w ko-
lejnych realizacjach przebiegu (z pkt. 11.3.2.) zbiory
robocze wyjSciowe zostajg nastepnie scalone w toku
przebiegu sortowania zgodnie z przeznaczeniem mate-
riatow.

11.3.4. Konwersja Kartoteki Produkeji w Toku

Zadaniem tego przebiegu jest uzyskanie informacji
0 wielkosei minimalnych partii planistycznych dla kaz-
dego asortymento-wykonania oraz informacji o plano-
‘wanym asortymento-wykonaniu produkeji w najbliz-
szym kwartale. W wyniku przebiegu powstaje roboczy
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Zbior wyjsciowy zawierajacy rekordy typu 100, dla kaz-
dego asortymento-wykonania:

— kod wewnetrzny asortymento- | cechy
-wykonania, identyfi-
— typ rekordu = 100, kacyjne

— minimalna wielkoéé partii planistycznej,
— sygnal, czy dane asortymento-wykonanie jest pla-
nowane do produkcji w najblizszym kwartale.

11.3.5. Scalanie zbioréw roboczych z przebiegéw przed-
stawionych w pkt. 11.3.1. i1 11.3.4.

Przebieg ten ma na celu przygotowanie podstawowej
czeSci zbioru wejsSciowego dla przebiegu zwinieé kon-
strukeyjno-technologicznych. Zbiér wyjsciowy tego
przebiegu po kontroli, uzupelnieniu ewentualnymi po-
prawkami i scaleniu z odpowiednio posortowanym zbio-
rem wyjsciowym z przebiegu dobierania zbioréw (pkt
11.3.2.) stanie sie zbiorem wejSciowym dla przebiegu
zwinie¢ konstrukcyjno-technologicznych omoéwionym
~w pkt. 11.3.11, Zbiorami wejSciowymi dla tego przebie-
gu s3:

— zbiér roboczy wyjsciowy drugi przebiegu z pkt.
11.3.1., posortowany w kierunku rosngcych warto$ci
cech identyfikacyjnych,

— zbiér roboczy wyjsciowy z przebiegu opisanego
w pkt. 11.3.4.

W wyniku przebiegu powstaje zbiér roboczy wyjscio-
wy, rozniacy sie od pierwszego z wymienionych zbio-
row wejéciowych przebiegu scalania zawartoscig re-
kordéw typu 100:
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— kod wewnetrzny asortymento-
-wylkonania, cechy

— sztuczny numer operacji=0, identyfikacyjne

— typ rekordu=100, l

— liczba operacji technologicznych,

— minimalna wielkos¢ partii planistycznej,

— sygnal, czy dane asortymento-wykonanie jest pla-
nowane do produkeji w najblizszym kwartale.

11.3.6. Konwersja wyjSciowa: tasSma magnetyczna—
—tabulogram

Celem tego przebiegu jest sprawdzenie, czy wszystkie
pozycje zbioru roboczego wyjSciowego w przebiegu
scalania zbioré6w rohoczych (pkt 11.3.5.) posiadajg re-
kord typu 100. Innymi stowy, czy rekordy typu 500 po
posortowaniu znalazly sie za rekordem typu 100 i re-
kordami typu 200 o identycznych kodach asortymento-
-wykonahn. Zbiorem wejsciowym dla przebiegu jest
zbiér roboczy utworzony w przebiegu omoéwionym
w pkt. 11.3.5. W wyniku przebiegu powstaje tabulo-
gram skladajacy sie z pozycji, z ktorych kazda zawiera
wszystkie informacje z rekordu typu 500, nie poprze-
dzonego rekordem 100,

11.3.7. Konwersja wejSciowa: karta perforowana—tas-
ma magnetyczna poprawek do zbioru rozwinieé

Przebieg ten wprowadza karty perforowane z po-
prawkami, przygotowane na podstawie tabulogramu
uzyskanego w wyniku przebiegu z pkt. 11.3.6., i gene-
ruje z kazdej karty perforowanej trzy rekordy:
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1) rekord z cechami identyfikacyjnymi rekordu
typu 500, ktéry zostal wykryty w przebiegu z pkt.
11.3.6. i sygnalem ,,skasuj”,

2) rekord typu 500 z nowym kodem asortymento-
-wykonania zastepujacym rekord kasowany,

3) rekord z cechami identyfikacyjnymi rekordu typu
400 (korespondujgcy z kasowanym rekordem typu 500),
sygnatem ,,podstaw” i nowym kodem asortymento-wy-
konania wchodzacego.

Utworzony w wyniku przebiegu roboczy zbiér wyi-
$ciowy, po posortowaniu w kierunku rosngcych war-
tosci cech identyfikacyjnych, jest podstawa korygowa-
nia zbioru roboczego badanego w przebiegu z pkt.
11.3.6.

11.3.8. Dobieranie-scalanie zbioru poprawek i zbioru
roboczego wejSciowego do przebiegu z pkt. 11.3.6.

Przebieg ten ma skasowac rekordy 500, zawierajace
bledne kody asortymento-wykonan i uzupelnié zbiér
nowymi rekordami typu 500, zawierajagcymi skorygo-
wane kody asortymento-wykonan i zmiany kodow asor-
tymento-wykonan w rekordach typu 400, korespondu-
jacych z kasowanymi rekordami typu 500. Zbiorami
wejsciowymi dla przebiegu sa:

— zbiér roboczy uzywany jako zbiér wejsciowy dla
przebiegu oméwionego w pkt. 11.3.6.,

— zbibér roboczy wyjéciowy przebiegu z pkt. 11.3.7.

Utworzony w wyniku zbiér roboczy wyjsciowy jest
zbiorem wejSciowym dla nastepnego przebiegu.
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11.3.9. Scalanie zbioréw dla uzyskania zbioru rozwinieé

Celem tego przebiegu jest scalenie:

— zbioru wyjsciowego przebiegu z pkt. 11.3.8.,

— zbioru roboczego posortowanego w kierunku ros-
nacych wartosci cech identyfikacji, utworzonego w wy-
niku parokrotnego wykonania przebiegu z pkt. 11.3.2.

Scalony zbior wyjsciowy jest zbiorem rozwinieé¢, za-
wierajacym rekordy typu 100, 200, 300, 400 i 500.

11.3.10. Zwinigcia konstrukeyjno-technologiczne

Przebieg ten oblicza ciggnione koszty dla kolejnych
operacji technologicznych kazdego asortymento-wyko-
nania i tworzy rekord dla generowania lub aktualizacji
Cennika Kosztow Normatywnych Asortymento-Wyko-
nanio-Operacji. Zbiorem wejéciowym dla przebiegu
jest zbior utworzony w przebiegu omowionym w pkt.
11.3.9. W toku przebiegu, na podstawie obliczonych
kosztow ciggnionych i rekordow typu 500, powstaja
dane do tworzenia lub-aktualizacji rekordéw wewnetrz-
nego zbioru roboczego przebiegu. Rekordy wewnetrzne-
go zbioru roboczego przebiegu majg nastepujacg struk-
ture:

— kod wewnetrzny asortymento-
-wykonania,

— numer operacji technologicznej,

— clagnione koszty materialowe na 100 sztuk,

— ciggnione koszty obrobki wydzialbw pomocni-
czych na 100 sztuk,

cechy
identyfikacyjne
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— ciggnione koszty obrobki obcej na 100 sztuk,

— tablica ciggnionych kosztéw robocizny bezposred-
niej wydziatéw podstawowych (element tablicy skiada
sie z dwu pol: 1) kodu wydziatu i 2) ciggnionego kosztu
robocizny na 100 sztuk).

W wyniku przebiegu powstaje zbiér roboczy wyjscio-
wy zawierajacy rekordy dla generowania lub aktualiza-
cji Cennika Kosztow Normatywnych Asortymento-Wy-
konanio-Operacji, W rekordach tych kody wewnetrzne
asortymento-wykonan zastepowane sq kodami zewne-
trznymi (por. rozdz. 5). Rekordy typu 100 sg tworzone
dla kazdej operacji technologicznej, natomiast rekordy
typu 200, 300 i 400 — jedynie dla operacji technologicz-
nych partii asortymento-wykonan, planowanych do
produkeji w najblizszym kwartale. Struktura wymie-
nionych rekordow jest nastepujaca:

— kod zewnetrzny asortymento-
-wykonania, cechy

— numer operacji technologicznej, | identyfikacyjne

— typ rekordu=100,

— ciggnione koszty materiatowe na 100 sztuk,

— ciggnione koszty robocizny wydzialow pomocni-
czych na 100 sztuk,

— ciggnione koszty obrobki obcej na 100 sztuk,

— tablica ciggnionych kosztéw robocizny bezposred-
niej wydzialéw podstawowych (element tablicy sklada
sie z dwu po6l; 1) kodu wydziatu i 2) ciggnionego kosztu
robocizny na 100 sztuk);

— kod zewnetrzny asortymento-

-wykonania, _ cechy
— numer operacji technologicznej, [ identyfikacyjne
— typ rekordu=200,

12 Technologia procesow il oy
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— kod wydzialu, kod gniazda, kod stanowiska,

— kod klasyfikacyjny operacji,

— grupa zasieregowania robocizny,

~— czas przygotowawczo-zakonczeniowy (tpz),

— czas jednostkowy na 100 sztuk asortymento-wy-
konania dla robotnika (tj),

— czas jednostkowy na 100 sztuk asortymento-wy-
konania dla maszyny (tm),

— czas dodatkowy (td);

— kod zewnetrzny asortymento-
-wykonania, cechy

— numer operacji technologicznej, | identyfikacyjne

— typ rekordu=300,

— indeks materialu podstawowego,

— norma zuzycia materialu na 100 sztuk asortymen-
to-wykonania,

— technologiczna jednostka miary;

— kod zewnetrzny asortymento-
-wykonania, cechy

— numer operacji technologicznej, | identyfikacyjne

— typ rekordu=400,

— kod zewnetrzny asortymento-wykonania wcho-
dzgcego, :

— norma zuzycia asortymento-wykonania wchodzg-
cego na 100 sztuk.

11.3.11. Aktualizacja Cennika Kosztéw Normatywnych
Asortymento-Wykonanio-Operacji

Celem niniejszego przebiegu jest aktualizacja starej
generacji zbioru przez zastapienie (wymiane) i uzupel-
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nienie Cennika Kosztow Normatywnych Asortymento-
-Wykonanio-Operacji podzbiorami o bezposrednim do-
stepie. Podzbiory te powstajg na podstawie rekordow
zbioru roboczego wyjSciowego utworzonego w przebie-
gu 11.3.10. Zbiorami wejsciowymi dla przebiegu sg:

— stara generacja Cennika Kosztéw Normatywnych
Asortymento-Wykonanio-Operacji,

— zbior roboczy wyjsciowy przebiegu z pkt. 11.3.10.,
posortowany zgodnie z wartoSciami cech identyfikacyj-
nych rekordéw.

Na tym konczymy rozwazania zwigzane ze struktura
cykli przetwarzania ilustrowane przykladem cyklu.
W dwu nastepnych rozdzialach powrocimy jeszcze raz
do przedstawionego przyktadu, pokazujgc miejsce Cen-
nika Kosztéw Normatywnych Asortymento-Wykona-
nio-Operacji oraz miejsce cyklu przetwarzania (omawia-
nego przykladowo) w zautomatyzowanym systemie in-
formacyjnym.



TRZYPOZIOMOWY BANK DANYCH

12

Pojecie banku danych, wprowadzone przez nas w roz-
dziale 3, wymaga wielu dodatkowych wyjasnien. Przez
bank danych rozumiemy zesp6l zbioréw zawierajacy
wszystkie zbiory podstawowe systemu przetwarzania
danych. Istotna wlasciwoscia banku danych jest powig-
zanie kazdej pary cykli przetwarzania systemu jedynie
przez informacje zapisane w banku danych. Innymi
stowy, wszystkie drogi powigzan informacyjnych po-
miedzy cyklami przetwarzania systemu wiodg przez
bank danych.

Kazdy z cykli przetwarzania systemu w odniesieniu
do banku danych wykonuje czynnosci: dostarczania da-
nych Zrédlowych do banku danych lub transformowa-
nia danych pobranych z banku (w szczegélnosci ich
selekcja lub agregacja) oraz wyprowadzenia tak prze-
ksztalconych danych w formie tabulograméw emitowa-
nych przez system lub transformowania danych pobra-
nych z banku i dostarczenia ich do innych miejsc banku
danych (sa to tzw. przeniesienia wewnetrzne w obrebie
banku danych). '

Zajmiemy sie z kolei strukturg wewnetrzng banku
danych. Ograniczajac nasze rozwazania (zgodnie
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z wezesniejszymi zalozeniami) jedynie do systemoéw se-
kwencyjnego przetwarzania partiowego, mozemy po-
wiedzie¢, Zze zbiory podstawowe systemu dziela sie na
dwie zasadnicze grupy, z ktérych kazda tworzy jeden
poziom banku danych. Poziomy te nazwiemy odpowied-
nio: poziom 1 i poziom 2. Obok tych dwu zasadniczych
pozioméw do banku danych zaliczamy pomocnicze in-
formacje tworzace poziom 3 i ewentualnie wyodrebnia-
my pewne informacje z poziomdw 1 i 2, tworzac z nich
poziom 0.

Zanim jednak przejdziemy do omawiania zawartosci
pozioméw 1 i 2, wprowadzimy jeszcze jedno istotne po-
jecie systemowe, tzw. baze danych normatywnych.

12.1. BAZA DANYCH NORMATYWNYCH
ZAUTOMATYZOWANEGO SYSTEMU
INFORMACYJNEGO

Wszystkie dotychczasowe rozwazania ilustrowaliSmy
przykladami zaczerpnietymi z systemow przetwarzania
danych dla potrzeb zarzgdzania przedsigbiorstwem
przemystowym, czyli z zautomatyzowanych systemow
informacyjnych. Podobnie postgpimy i tym razem. Za-
miast méwié o bazie danych normatywnych w ogole,
przedstawimy przyklad bazy danych normatywnych
dla zautomatyzowanego systemu informacyjnego. Dzia-
tanie kazdego systemu przetwarzania danych, a w szcze-
golnosei kazdego zautomatyzowanego systemu informa-
cyjnego, opiera sie na bazowym zestawie danych
#rédlowych. W dalszym ciagu zestaw ten bedziemy na-
zywali bazg danych normatywnych systemu lub krotko
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