DOKUMENTY PODSTAWOWE

W procesie zarzgdzania konieczne jest operowanie pewnym zbiorem
typowych dokumentéw. W zaleznoéci od stosowanej technologii prze-
twarzania nalezy wybra¢ odpowiedni zestaw dokumentow podstawowych.
Przedstawiony dalej zestaw dokumentéw podstawowych wydaje si¢ byé
dostosowanym zaréwno do zarzadzania produkcja jednostkowa, jak
i mato- i §rednioseryjna. Wigkszo$¢ z omawianych dalej dokumentéw nie
zostala opracowana przez autora. Na zbidr ten zlozyly si¢ dokumenty
opracowane przez ICT Systems Development Group, CEIR (UK) i inne
instytucje.

Ze wzgledow funkcjonalno-redakcyjnych podzieliliimy dokumenty
podstawowe na trzy grupy, ograniczajac sie przy tym do bardzo zwigztego
opisu samych dokumentow.

7.. DOKUMENTY DLA ODDZIALOW PRODUKCYINYCH

Jest to grupa dokumentéw zwigzana bezposrednio z dziatalnoscia od-
dziatu, czyli dokumentéw taktycznych.

a. Specyfikacja technologiczno-planistyczna, bedaca réwnocze$nie
zleceniem produkcji w zakresie dotyczacym danego oddziatu produkcyj-
nego. Celem dokumentu jest poinformowanie kierownika oddzialu lub
mistrza o rodzaju zlecenia, numerze dokumentacji technicznej, wielkosci
partii, rodzajow i ilo§ci podzespolow, czedci i materialéw, pracochton-
noéci, obciazeniu maszyn i urzadzen (w rozbiciu na dziatalnodci), naj-
wezeéniejszym terminie rozpoczecia i najpdzniejszym terminie zakoncze-

5*
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SPECYFIKACIA TECHNOLOGICZNO-PLANISTYCZNA
(przewodnik warsztatowy)
Zlecenie nr

Cecha Czesé nr Partia nr Nazwa czgsci Model Zadana Data roz- Data
Koto zgbate Druokarka ilosé poczeein zakoriczenia
sprzegla liniowa 665 tydzien, tydzien,
dziei dzien
Rysunek nr Partin najmniejsza Partia typowa Preecigtna Dopuszezalny 9% brakiow
pracochlon-
nosé
Material wyjiciowy Oznaceenie materiala Tloéé materiatu na 1 Tlodé materialu na serig
23 sztukeg
Operacja Stano- Trest Narzg- Czas  Czas Czas Calko- Data  Data
nr wisko operacji dzie na 1 Drzygo- dyspo. Wityczas rozpo- zakos.

nr sztuke towanin nowany operaeji czeein  czenin
sl godz, godz godz, tydzien, tydzien,
min min dzien  dzied

Toczyé zgrubnie czolo. Toczyé zgrub-
niT zewnetrzng §rednice na otwor 1,
cala.

Nawiercaé nakictek, Obrécié. Toczyé
piastg 1 cal §rednicy.

Toczyé czolo na dlugoéé. Toczyé ze-
wogtrzng  grednicg. Zalamaé ostre
krawegdzie.

Toczyé na trzpieniu,

Nacinaé¢ zgby., Zakladaé po dwie
sztuki.

Usunaé zadziory z plaszczyzn

Wiercié. Fazowaé pod gwint, Usu.
ngé zadziory.

Gwintowaé., Usunaé zadziory.
Sprawdzié,

SPECYFIKACJA TECHNOLOGICZNO-PLANISTYCZNA
(przewodnik warsztatowy)

Zlecenie nr
Cecha Cagid Partia MNazwa Model Zadana  Data rozpo- Data
nr nr Stal montazu Drukarka ilogé czgeia zakonczenia
koricowego liniowa 850 tydzien, tydzien,
3 zest, dzien dzien
Rysunek nr Partia Partia Przecigtna Dopuszezalny % brakéw
najmniejsza typowa pracochlonnogé
Cizgss nr 1loéé na 1 sztuke 1lo4¢ na 1 serig
Opera- Stano- Tredt Marzg- Czas Czas Czas Calko- Data  Data
cja nr  wisko operacji dzie na 1 przygo- dyspo- wily czas rozpo- zakor-

nr sztuke towania nowany operacji czecia czenia
min godz, pgodz godz, tydzied, tydzied.
min min dzien  dzien

Pasowaé czedé nr ., . z czgicig
nr, .. Zmontowaé pozostale cze-
4ci, Sprawdzié¢ w pracy na wydziale
préb wedlug instrukeji.

Sprawdzié, Probe ostateczng prze-
prowadzi¢ na urzgdzeniu do prob
dynamicznych,
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NO. CLNTRE EACH  H-MIN TIME DP.Tive  Wies DAY SELX DAY
H Hit=wiN
1 I SWIM FACE. ROUGH TURN 0fD FOR ¥ 1N, :r:ulnc DRILL 107423 1.5 .20 8 2,3 0.4 20.4
BORE AEAM, MCVERSE. FORAM | (M. DIA. BOS: 125791
2 2 FACE TO LENGTH AND FiNISM 'rum ofo. REUDVE ALL 036771 3.3 1M w56 2.5 .0
SHARP EDSES. TURN ON S5P1GDT Ba304)
3 2 SHAPE TELTH =TWO PEA LOAD, 526041 3.6 1.00 8 6,18 .2 2.2
[
4 15 DAESS SUNFACE BUARS AND SCAATCH BRUSH 10 ALWOVE 0 35 0 o b0l 0.4 9.5
REMAINING BUARS, °
5 £l DAILL. SLIGHTLY Cfslm FDR TAPPING AMD REWOVE EB3)30 2.2 8 A5 0.1 306.2
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Rys.

14. Przyktady specyfikacji technologiczno-planistycznej (przewodnik warszta-
towy), bedacych réwnoczeénie zleceniem produkcyjnym:

a) dla partii detali, b) dla montaiu (wzory opracowanc przez 1.C.T., Systems Development Group,

patrz [39]).
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Ce- | Czeéé |Par-| Nazwa |[Tloéé| Stano- | Ope-

Tydzien, | Tydzien, | Godz, |Minij10| Godz,

cha| ne [tia | czefei wisko | racja dzied dzien min Czas min
nr nr | Data rozpo-|Datazakoii-| Czas |na [ szt, | Calko-

cgcia czenia przygo- wity

Nun E towania czas
Numer zlecenia opecasit

Ilod¢ z poprzednich operacji

Oznaczenie podzialu partii

KONTROLA PRBDUKCII

Liczba sztuk przyjetych

Liczba sztuk odrzuconych

Marka nr

Czas zuzyty godz, min

Czas dodatkowy min

Kod czasu dodatkowego, przerwa

KARTA PRACY

g
. Liczba Liczba Marka | Czas Cuzas 8
2 | sztuk srtuk nr zuzy- | dodat- -
2 | przyigtych | odizuco- ty kowy :§
.2 nych godz, | godz, min 3
i
E nin E
g k]
o B
Cecha Cuzgsc " Partia Kolo Tydzien, Mumer Oznaczenie | Ilosé Jed-
nr nr zgbate dzjen materialu materiplu | do wy- | nostka
napgdu Termin | 8lbo czesci dania | miary
Nazwa wymagany
Numer zlecenia czgsci
KONTROLA PRODUKCJI Hipdt worcans
ZAPOTRZEBOWANIE Przyjal
MATERIALU - Doés
wydana
Cecha Czedt Partia Oznaczenie| Tydzien, Numer MNazwa Tlosé Jed-
nr nr czgsei dzien materialu | materialu | do wy-| nostki
) 3 : Termin | Albo czesei dania | miary
Numer zlecenia wymagany

- MATERIALU

KONTROLA PRODUKCII

ZAPOTRZEBOWANIE

Hod¢ wydana

Prayjal

Tlos¢
wydana
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Rys. 15. Przyktady dokumentéw opracowywanych w sprzezeniu zwrotnym, wstep-
nie perforowanych przez EMC, a nastgpnie opisanych na opisywaczu (tzw. karty
dualne)

a) karta pracy, b) dokument pobrania materialu, ¢) dokument pobrania czgici (wzory opracowane
prees 1,C.T., Systesns Developmenmt Group, palra 1391
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Numer Cecha Czgié | Partia Nazwa czeéei
seryiny nr nr Stanas Oplera- Kolo z¢gbate RRGneL
Spraw- Tlosé e cja napgdu do =
dzié nr e 2 nr drukarki
seryjny liniowej 665
Tydziet, Tydzief, Gufiz, Min, Vs Go.dz, Tresé operacji
z . min min
dzien dzier Cans Czas Calko-
Data Data ven na 1 ity czas
. o 4= " .
rozpocze f towania | S2HuKe operacji Operacyjna karta pracy
.:3 Okreglenie materiatu
g Tydziet
& dzie Numer 1 108 do | Jednostki Tag
2 . czgdel albo i i - dzie
Z Termin terial wydania miary X -
i wymagany | ‘oreeain Zapotrzebowanie na material [ PF
8 albo narz¢dzie
]
[loéé wydana " Y
albo z po- | Tlodé sztuk Ozn:c.nelme Marka | Czas ﬂf::: (:::::z:?-e Tloéé sztuk
przedniej | dobrych Lo nr zZuiyty = odrzuconych
3 serii kowy | datkowego
operacji ——e

Tekst ten odnosi si¢ réowniez do rys. 16b i c,
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OPERATION JOB CARD

AR AT
BB 70N, 25, TN, | DA, BN 0%

mm meammmim R S
R s BORET R REVERS, FORM XN KL T 208911
: . OPERATION JOB CARD J T

N | I

6)

Rys. 16. Przyklady dokumentéw opracowywanych w sprzgzeniu zwrotnym, wstep-
nie drukowanych na drukarce liniowej EMC (tzw. CONFORDCARDS)

a) dokument pobrania materialu, b), ¢) karty pracy (wzory opracowane przez TL.CT., Systems
Development Group, patrz [39])



]

303 00034503012

Rys. 18. Przyklad raportu produkc;: (rapart dekadowy} opracowanego za pomoca
EMC (wzor opracowany przez C.ELR. UK dla wydzialu farmaceutycznego Tar-
chomiriskich Zakladéw Farmaceutycznych)
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Plan obcigzenia
Zestawienie przeszlego obcigZenia

Gniazdo Cigzkic tokarki Przecigtna przepustowosé godz Data
%y obcigienia przepustowodci Przecigienie
Przepustowoscé Tydzien
wolna obcigZona o nr

Tydzien 28 Rozklad obcigZenia

Zlecenie nr Calkowity czas Data rozpoczgcia Data Czas trwania
operacji zakoriczenia operacji
w tygodniu
Cecha Czedé Partia Operacja  godz tydzien, dzien tydzien, dzien godz

onr nr nr
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LOAD STATEMENT

FORWARD LOAD SULMARY

LOAD CENTRE | LARGE CENTRE LATHES. STANDARD CAPACITY 210 HOURS DATE 28,1
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130
i

Rys. 17. Przykiad planu dla oddzialu (gniazda produkeyjnego) opracowanego za
pomoca EMC (wzér opracowany przez I.C.T., Systems Development Group,
patrz [39])
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nia oraz informacje, komu produkt nalezy przekazaé. Przyktad specyfi-
kacji technologiczno-planistycznej zaczerpnigty z opracowania ICT Sys-
tem Development Group [39], [40] i [41] przedstawiony jest na rys. 14.

b. Wstepnie przygotowane przez maszyng cyfrowa pokwitowanie po-
brania dokumentacji technicznej z rozdzielni dokumentacji. Dokument
ten towarzyszy dokumentowi opisanemu w p.-a. Pokwitowanie pobrania
dokumentacji z rozdzielni dokumentacji przez kierownika oddziatu lub
mistrza odpowiednio uzupelnione powraca do oérodka APD i po zakoii-
czeniu okresu sprawozdawczego zostaje wprowadzone do maszyny cyfro-
wej. W dalszym ciagu tego rodzaju dokumenty bedziemy nazywali doku-
menetami opracowanymi w sprzezeniu zwrotnym.

c¢. Dokument — pokwitowanie pobrania materialow, czgsci i pod-
zespolow opracowywany w sprzezeniu zwrotnym. Towarzyszy on doku-
mentowi z p. a 1 odgrywa rolg ,,pieniadza®, ktorym kierownik oddziatu
lub mistrz ,,placi® za materiaty, czgéci i podzespoly. Dokumenty te sa
podstawg sprawozdawczo$ci i obliczania kosztow. Zakonczywszy dane
zadanie kierownik oddziatu lub mistrz przekazuje produkt (czy produkty)
odbiorcy (wedtug specyfikacji zawartej w dokumencie z p. a) i otrzymuje
w zamian odpowiedni dokument opracowywany w sprzgzeniu zwrotnym
(ktory z kolei przekazuje do ofrodka APD), w ktory uprzednio zostat
zaopatrzony odbiorca produktu (czy produktow).

d. Wstepnie przygotowana karta pracy, bedaca réwniez dokumentem
opracowywanym Ww sprzgzeniu zwrotnym. W dokumentach tego typu
podane sa pracochlonnoSci teoretyczne, na podstawie kartoteki technolo-
gicznej, oraz rodzaj pracy. Kierownik oddziatu Jub mistrz podaje w nich
po zakoriczeniu pracy rzeczywistag pracochlonno$é, marke robotnika
i datg. Po czym karta wraca do o$rodka APD, gdzie jest podstawa opra-
cowania sprawozdania z wykonania planu, obliczenia kosztéw, listy plac
i podstawa weryfikacji norm okreslajacych pracochionno§¢ danego pro-
duktu. Karty pracy towarzysza wiasciwemu dokumentowi opisanemu
w p. a. Na rysunkach 15 i 16 pokazane sa przyktady dwoch rodzajow
dokumentéw opracowywanych w sprzgzeniu zwrotnym. Na rysunku 15
pokazane sa karty dualne wstgpnie perforowane przez EMC, a nastgpnie
opisywane na urzgdzeniu zwanym opisywaczem. Na rysunku 16 pokazane
sq karty dualne, tzw. CONFORDCARD, wstepnie drukowane przez EMC,
a nastepnie rozdzielane na pojedyncze karty.
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e. Wstepnie przygotowywane zapotrzebowanie narzedziowe i zapo-
trzebowanie na czeSci zamienne. Co pewien okres czasu kierownik od-
dziatu lub mistrz otrzymuje odpowiednig ilo$¢ tych dokumentow. Stuzg
one jako ,pieniadz“ przy pobraniu narzedzi i czeSci zamiennych i sa
réwniez dokumentami opracowywanymi w sprzezeniu zwrotnym.

f. Dokumenty pracy oraz kodowej, rejestracji usterek maszyn i urza-
dzen. Wypeltniane sa przez kierownika oddzialu lub mistrza, a w przy-
padku usterek rowniez i przez dzial gléwnego mechanika. Dokumenty te
sa, z jednej strony, podstawsa obliczania wynagrodzenia konserwatoréw,
z drugiej strony, podstawa analizy wykorzystania i przyczyn postoju ma-
szyn i urzadzen, wreszcie podstawa analizy dziatalnosci stuzby konserwa-
cyjno-remontowej. Po wypetnieniu dokumenty te przestane sa do oSrodka
APD. Sa one réwniez dokumentami opracowywanymi w sprz¢zeniu zwrot-
nym.

Uwaga: dokumenty oméwione w p. 7.1 (b—f) obejmuja wspdlng
nazwe dokumentoéw typu a (poréwnaj rozdz. 6).

g. Opracowywany przez maszyng cyfrowa plan obciazenia oddziatu
produkcyjnego (robocizna i maszyny) przygotowywany np. z wyprzedze-
niem rzedu kwartalu i korygowany co dekade. Dokument ten powinien
zawieraé zestawienie wszystkich realizowanych zlecen w okresie objetym
planem, ich najwczeSniejszych czasow rozpoczecia i najpdzniejszych cza-
sow zakoiniczenia, z podaniem ich praco- i maszynochtonno$ci oraz zapa-
sow czasowych obliczonych metoda analizy sieciowej. Przyklad takiego
dokumentu zaczerpnigty z ICT Systems Development Group jest przed-
stawiony na rys. 17.

h. Dekadowe raporty produkcji wykonanej i produkcji w toku, wyko-
rzystania sity roboczej 1 maszyn w uktadzie ilosciowo-kosztowym. Raporty
te-opracowane sg w wyniku przetwarzania w sprzgzeniu zwrotnym doku-
mentéw omoéwionych w p. b—+d i odpowiednich kartotek. Przyktad takie-
go dokumentu zaczerpnigty z opracowania C.E.LR. (UK) dla Tarcho-
minskich Zaktadéw Farmaceutycznych Polfa jest pokazany na rysun-
ku 18.
 i. Dokument remanentowy, bedacy podstawa ostatecznego rozliczenia
‘materialéw, detali i czeéci zuzytych w danym okresie sprawozdawczym.
Dokumenty te wystawiane sa np. co miesiagc przez kierownika oddziatu
lub mistrza, w obecnoéci komisji remanentowe;.
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7.2, DOKUMENTY DLA KIEROWNICTWA SZCZEBLI WYZSZYCH

Jest to grupa pigciu typow dokumentdw dla szczebli poSrednich:

a. Zbiorczy plan produkcji z rozbiciem na poszczegdlne oddziaty pro-
dukeyjne uporzadkowany wediug:

ZAETOLONDTLY
plan produkejli

kiorownictwo

plan zoopatrzenia

Prilines

produkoje

r.a'opuht'zen io
‘{ mAagozyny

Rys. 19. Uproszczony schemat obiegu czgsci podstawowych dokumentéw (1.C.T.,
Production Control Demonstration, patrz [41])
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o) numeréw zlecen lub numerdw asortymentowych produktéw kori-
cowych,

() najpdzniejszych terminow zakoriczenia (stopien szczegotowosci uza-
lezniony od szczebla).

b. Plan inspekcji przebiegu produkcji (zasady tworzenia tego planu
oméwimy szczegdtowo w rozdz. 9).

c. Plan zaopatrzenia (otrzymuja jedynie odpowiedzialni kierownicy
i dyrekcja).

d. Plan zbytu (otrzymuja jedynie odpowiedzialni kierownicy i dy-
rekcja). _

e. Okresowe raporty produkeji i kosztow produkeji normalnie w ukta-
dzie zagregowanym, jedynie w przypadku nie wykonania jakiego$ zadania
w przewidzianym terminie lub przekroczenia kosztow podawane sg przy-
czyny powstania wyjatkowej sytuaciji.

7.3, DOKUMENTY DLA DYREKCII

Jest to grupa czterech typéw dokumentéw opracowywanych dla dy-
rekcji.

a. Zagregowany plan produkcji w uktadach ilo$ciowym i wartos$-
ciowym,

b. Analiza zapaséw i stanu magazynu.

c. Zagregowane raporty produkcji w formie graficznej, jak i nume-
rycznej (poréwnaj rozdz. 3 i 4) z opracowaniem statystycznym.

d. Przewidywania dotyczace aktualnego stanu produkeji i okresu przy-
sztego uzyskane przy uzyciu modelu ,tablicowego* i analitycznego oraz
wynikajace z nich zbiory decyzji dopuszczalnych,

Na rysunku 19 pokazany jest schemat obiegu czgsci z wyzej wymie-
nionych dokumentéw.



