ZBIORY PODSTAWOWE

W dotychezasowych rozwazaniach przyjmowaliémy milczaco zatoze-
nie, ze dysponujemy dostateczna ilocia informacji na to, aby obliczaé
roznego typu wskazniki i stosowaé metode wyjatkow (management by
exception). Ograniczajac dalsze rozwazania do zintegrowanych systemow
zarzadzania produkcja przemystowa, przedstawimy podstawowe zbiory
informacyjne bedace podstawa dzialania systemu zintegrowanego. W roz-
wazaniach tych bedziemy sig opierat na przetwarzaniu sekwencyjnym,
zaktadajac, ze czytelnikowi znane sa podstawowe pojgcia przetwarzania
sekwencyjnego. Czytelnikowi nie znajacemu podstaw przetwarzania sek-
wencyjnego radzimy przed rozpoczgciem lektury niniejszego rozdziatu
zapoznat sig¢ z trefcia Dodatku D.

Podzial na zbiory ma decydujacy wptyw na szybko$¢ dzialania syste-
mu. Przy projektowaniu sekwencyjnego systemu przetwarzania danych
nalezy dazy¢ do podzielenia informacji na taki uktad zbiorow, aby:

a) otrzymaé mozliwie najmniejsza ilo$¢ zbioréw zawierajacych wszyst-
kie konieczne informacje bez powtorzen;

b) minimalizowa¢ ilo$§¢ ta§mo-przebiegdw w trakcie przetwarzania;

¢) maksymalizowac ilo§¢ czynno$ci wykonywanych w poszezegdlnych
ta§mo-przebiegach, tzn. w przypadku uaktualniania zbioru dazyé do wy-
konania mozliwie najwigkszej iloSci zmian w trakcie jednego ta§mo-prze-
biegu;

d) minimalizowa¢ ilo$¢ przebiegbw sortowania ze wzglgdu na ich
czasochtonno§¢.

Wydaje sig, ze najprostsza droga do uzyskania mozliwie optymalnego
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systemu zbiorow jest przyjecie jako punktu wyjscia opisu technologiczno-
-organizacyjnego procesu produkcyjnego z uwzglednieniem celow dziatal-
no$ci administracji przedsigbiorstwa. Dlatego tez w dalszych rozwazaniach
stworzymy poczatkowo prosty model przeptywowy procesu produkceyj-
nego, a nastgpnie zastapimy ten model systemem zbioréw uporzadkowa-
nych, czyli kartotek. We wzmiankowanym modelu przeptywowym kazde-
mu oddziatowi produkcyjnemu przyporzadkowujemy macierz prostokatng,
kiorej elementami sa konta dwukolumnowe. Rozwazania na temat modelu
poprzedzimy wprowadzeniem pojecia kartoteki technologicznej, ktorej
znaczenie wyja$ni sie w trakcie dalszych rozwazan.

6.1. KARTOTEKA TECHNOLOGICZNA

Jest to zbior uporzadkowany, zawierajacy informacje dotyczace pro-
cesu technologicznego, z rozbiciem na poszczegélne oddzialty produkcyjne.
Kazdy oddziat produkcyjny, jeSli uczestniczy w procesie wytwarzania
danego produktu lub potfabrykatu, musi byé reprezentowany w opisie
technologicznym przynajmniej za pomoca jednej dzialalnoici w sensie
metody analizy sieci zalezno$ci ([35], [49], [50]). Obok kazdej dziatalnoSci
podana jest lista §rodkéw potrzebnych do jej zrealizowania (np. w sktad
listy wchodza kody i iloSci materiatéw, detali i potproduktéw potrzeb-
nych do wykonania danej dziatalnoéci na jednostkg produkcji). Ponadto
kartoteka podaje normy czasowe przezbrojenia maszyn i urzadzefi po-
trzebnych do wykonania danej dziatalnoSci. Kazdy taki kompleksowy
opis dziatalnosci jest rekordem. Wynik kazdej dzialalnosci jest produktem
koricowym lub poétproduktem (podzespolem, czeScig). JeSli kody asorty-
mentowe przyporzadkowane poszczegélnym produktom lub pétproduktom
sa przyporzadkowane zgodnie z metoda przedstawiona na rys. 12, to te
kody asortymentowe sa kluczami, wedlug ktérych uporzadkowana jest
kartoteka. Przy innych zasadach tworzenia kodéw asortymentowych za-
chodzi konieczno§¢ wprowadzenia specjalnych kluczy.

W kartotece rekordy-opisy technologiczne produktéw i pétproduktow
(podzespoly, czgsci) uporzadkowane sa od najbardziej ztozonych produk-
tow i potproduktéw do najprostszych detali. W ten sposéb na liscie zaso-
béw produktéw i potproduktéw bardziej ztoZonych moga figurowaé pét-
produkty prostsze technologicznie i detale, ktérych opisy technologiczne
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znajduja si¢ w dalszej czeSci kartoteki. Na rysunku 12 pokazana jest
zasada porzadkowania kartoteki technologicznej dla kilku prostych pro-
duktow; podstawa uporzadkowania sa liczby catkowite przyporzadkowane
produktom koricowym, poélproduktom i detalom, przy czym kartoteka
uporzgdkowana jest w kierunku rosngcych wartoSci tych liczb.

9-12

2
. v
Rys. 12. Zasada tworzenia uporzadkowania kartoteki (zbioru) technologicznej
(I.C.T., Production Control by Computer, patrz [39])
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Sprobujemy obecnie przedstawi zasadg tworzenia modelu rejestraciji
planu i wynikéw produkcji, wzorowanego na przeptywach migdzygalezio-
wych. Dalsze rozwazania ograniczymy do zaktadu produkcyjnego o bar-
dzo uproszczonej strukturze. Jednakze wszystkie uzyskane wyniki dadza
si¢ przenie$¢ na duzo bardziej zlozone sytuacje.

Na poczatek wezmy pod uwasgg prosty oddziat produkcyjny, ktéry za-
trudnia n; pracownikéw, korzysta z parku n, maszyn i narzedzi, uzywa ng
réznych materialow (pétfabrykatow, suroweéw, energii elektrycznej, ma-
terialéw pednych itp.) oraz wykonuje m, produktéw i pélproduktéw albo
ustug. Wprowadzamy nastgpujace oznaczenia:

n = ny~ny-+tny,
m = my-my-+ni,

gdzie m,, my; sa pewnymi pomocniczymi liczbami naturalnymi, kt6rych
znaczenie wyja$niamy dalej.

Zbudujmy z kolei macierz prostokatna n X m elementows, ktérej
elementami sa konta dwukolumnowe, oznaczane przez A4;; (gdzie i = 1,
oo M3 j=1, ..., m). Konta 4;; maja nastgpujaca budowe: lewa kolumna
konta nazywa si¢ ,zrobil** lub ,wykorzystano*‘, prawa za$§ nazywa sig¢
powinien* lub ,,planowano*, ponadto obok dwustronnych zapiséw na
koncie zanotowane sa pewne wspotczynniki. Jesli i << n;, to wektor kont
A;. opisuje udziat sity roboczej (zaréwno planowany, jak i wykonany)
w produkcji wszystkich m; produktéw i péiproduktéw wykonywanych
przez ten oddzial. Oczywiscie, jeli i-ty robotnik nie jest zatrudniony przy
wykonywaniu j-tego (gdzie j= m,) produktu (czy potproduktu, czy tez
ushugi), to element A;; macierzy jest zerem, co jest réwnorzedne z nie-
prowadzeniem konta. Jesli natomiast i-ty robotnik bierze udzial w wy-
konaniu j-tego produktu (poétproduktu, ustug), to lewa strona konta (tytut
»Zrobit*) ewidencjonuje udzial i-tego robotnika w danym rodzaju pro-
dukcji (ustugi), prawa za§ strona konta (tytul ,,powinien*) tworzy plan
indywidualny wykorzystania i-tego robotnika do wykonania j-tej produk-
cji (czy ustugi). Ponadto w koncie zanotowane sa wspOlczynniki, jak:
stawka za wykonanie pracy jednostkowej, norma czasowa itp.

Podobng strukturg maja konta materiatéw 1 urzadzeri, odpowiadaja
im odpowiednio wigksze wartoSci indeksu i.

Dotychezas ograniczyliSmy si¢ do omawiania tych kont A4;;, dla kt6-

j*



58 6. Zbiory podstawowe

rych j<my. Druga grupa kont 4;; dla my, <j<my -+ m, dotyczy je-
dynie przypadku, kiedy i< n,, czyli odpowiada sile roboczej. W tej
grupie odpowiednie j-ty sa przyporzadkowane placy, zasitkom i r6znym
rodzajom $wiadczeri dokonywanych przez przedsigbiorstwo na rzecz za-
trudnionych. Trzecia grupa kont odpowiadajaca m; + my,<<j<m jest
prowadzona jedynie dla n, <i=<n, + n, i dotyczy kosztéw poniesionych
z tytulu zainstalowania i remontéw danych urzadzen technicznych oraz
amortyzacji tych ostatnich.

Do macierzy A;; dotaczymy jeszcze dwa wektory B; i C;, ktérych
clementami sa réwniez konta. Konta B; dla j < m, sa kontami wynikow
i planow poszczegblnych asortymentéw produkeji (ustug). Podobnie jak
w kontach A;; w kontach B; po lewej stronie rejestrujemy wyniki, po
prawej za$ plany. Dla j = m, konta B, sa kontami odpowiednich wydat-
kow i planow finansowych, korespondujacych z kontami 4;; (j = my).

Konta C; sa kontami zgodno$ci pomigdzy kontami A4;; z jednej strony
a B z drugiej. Wprowadzenie tych kont jest konieczne, poniewaz na kon-
tach A;; oraz B; dokonujemy rejestracji osiggnigtych wynikéw na pod-
stawie innych kryteriow. Konta C; umozliwiaja konfrontacj¢ pomigdzy
iloscig i kosztem produkcji wykonanej a iloSciag i wartodcia produkcji
zakwalifikowanej przez kontrolg techniczng.

Jedna z kolumn kazdego z kont C; dla j < m, stuzy do rejestrowa-
nia ilo§ci brakéw naprawialnych i-tego produktu, a druga do rejestrowa-
nia ilosci brakow nienaprawialnych. Dla j= m,; konta C; sa kontami
dodatkowych kosztow brakéw naprawialnych i kosztéw poniesionych
w zwiazku z produkowaniem brakéw nienaprawialnych.

Wreszcie dotaczymy jeszeze do macierzy A;; wektor K; (W rzeczywis-
tosci okreslony dla j = m,) narzutébw zwiazanych z kosztami produkcji,
ktorych nie mozemy uwzgledni¢ w macierzy A;; (np. kosztéw admini-
stracji oddziatu). Konta wypelnione sa na podstawie dwu rodzajéw do-
kumentéw:

a) sprawozdan z uzycia czynnikow produkcji (czy ustug) i wynikow
(lub wynikéw czeSciowych), dokumentéw przekazania, wydania, doku-
mentéw kontroli technicznej itp.

b) zadai planu operatywnego.

Dokumenty pierwotne, typu a, sa rejestrowane bezposrednio z lewych
stron kont A;; oraz B, natomiast dokumenty typu b sg rejestrowane bez-
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porednio na prawych stronach kont B, a poSrednio, w wyniku rozbicia
decyzji na polecenie wykonawcze, na prawych stronach kont 4;, Wyja-
tek stanowia decyzje dotyczace zmiany wspolczynnikéw (np. zmiana za-
szeregowania pracownika), ktére powoduja odpowiednie zmiany w odpo-
wiednich kontach 4;; oraz B;. Na rysunku 13 pokazana jest macierz kont
przeplywowych dla k-tego oddziatu. Tak zbudowana macierz jest ukia-
dem wzglednie odosobnionym (poréwnaj Dodatek A). Wejéciem dla takie-
go uktadu sa dokumenty pierwotne typéw a i b, wyjSciami za§ raporty,
zarzadzenia wykonawcze, dokumenty przekazania odpowiednich produk-
tow czy tez ustug, dane do listy wyplat, zasitkéw itp.

Je8li kazdemu oddzialowi zakladu przyporzadkujemy taka macierz
(wlaczajac w to réwniez zaopatrzenie i inne oddzialy pomocnicze) oraz
okre§limy jedno-jednoznacznie polaczenia poszczegdlnych wejsé i wyjsc
migdzy sobg (czyli okreflimy schemat obiegu dokumentéw), to otrzyma-
my obraz, a raczej cykl obrazéw — film przedstawiajacy dziatalno$c
calego przedsigbiorstwa (wraz z jego historig), opisanego przez stworzony
przez. nas model przeptywowy. Model taki zawiera dostatecznie duzo
danych, aby prowadzenie normatywnego rachunku kosztow nie nastrg-
czato zadnych trudnosci [10].

Z punktu widzenia automatycznego przetwarzania danych, operowanie
jedna kartoteka, bedaca odpowiednikiem przedstawionego modelu prze-
plywowego procesu wytwarzania, nie jest wygodne. Kartoteka taka za-
wiera duzy nadmiar informacji oraz zmniejsza szybko$¢ przetwarzania
dla takich cykli jak sporzadzanie list plac, sporzadzanie zaméwien ma-
teriatowych itp. Dlatego tez zastapimy przedstawiony model systemem
kartotek, z ktérych kazda zawiera stosunkowo matg ilo$¢ informacji i jest
wyspecjalizowana z punktu widzenia okre§lonych przebiegbw przetwa-
rzania.

6.2, KARTOTEKA MAGAZYNOWA

Karfoteka magazynowa opisuje stan magazynow zakiadu uwzglednia-
jac aktualny stan iloSciowy kazdego asortymentu z osobna z przeznacze-
niem, ilo¢ zapotrzebowang z okreSleniem celu i wreszcie ilo$¢ zaplano-
wana z przewidywana data wplywu i Zrédlem. Kartoteka sktada si¢ z jed-
nego typu rekordéw podzielonych na nastgpujace pola:
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a) kod® asortymentowy materialu, pétproduktu, produktu korico-
wego lub narzedzia (klucz);

b) pelna nazwa (ewentualnie kilka nazw, jesli to jest konieczne);

¢) produkt wlasny — obcy;

d) w przypadku gdy jest to produkt wlasny — klucz wejSciowy kar-
toteki technologicznej i ewentualnie skrocony opis, w przypadku za$§ gdy
nie jest to wytwor wlasny — kod dostawcy, minimalna wielko$¢ partii,
termin dostawy i cena jednostkowa (ewentualnie kody i ceny jednostkowe
kilku dostawcéw); uwaga: ceny jednostkowe moga ulega¢ zmianie w ko-
lejnych dostawach, dla uniknigcia nieporozumier jest to cena ostatnio
dostarczonej partii podziclona przez ilo$¢ jednostek;

e) jednostka miary i aktualna warto$¢ jednostkowa dla stanu ma-
gazynu;

f) norma alarmowa (jeéli stan magazynu spadnie do tego stanu lub
ponizej, to automatycznie wystawia sig zamdéwienie oraz rodzaj modelu
statystycznego dla przewidywania zapotrzebowania — ta ostatnia infor-
macja nie zawsze musi wystgpowad);

g) norma gbérna (norma, ktérej stan magazynu nie moze przekroczyc);

h) konto czterokolumnowe iloSciowe (saldowane na koniec okresow
sprawozdawczych): data, zaméwiono (ilo$é i kod dostawcy), otrzymano
(ilo§¢ i kod dostawcy), zapotrzebowano (ilo§¢ i kod celu), wydano (ilos¢
i kod celu).

Uwaga: Jezeli mamy wigcej niz jeden magazyn, to kolumny kont
maja dodatkowa informacjg — numer magazynu.

6.3, KARTOTEKA DOSTAWCOW, ODBIORCOW I KOOPERANTOW

Kartoteka ta zawiera informacje dotyczaca pelnych nazw i adresow
dostawcow, odbiorcow i kooperantéw, zaméwien i faktur — w ukladzie
ilo§ciowo-warto§ciowym — oraz wszelkiego rodzaju przypomnien i rekla-
macji.

Kartoteka sktada si¢ z jednego typu rekordéw podzielonych na nastg-
pujace pola:

) Przy opisach karlolek slowo ,,kod” jest uzywane zamiast slowa ,symbol®.
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a) kod dostawcy, odbiorcy lub kooperanta (klucz);

b) pelna nazwa i adres;

c) nazwisko branzysty odpowiedzialnego;

d) ewentualnie informacja o planie wartoSciowo-iloSciowym wspot-
pracy;

e) konto dwukolumnowe w ukiadzie iloSciowo-warto$ciowym (saldo-
wane na koniec okreséw sprawozdawczych po realizacji): data, zamoéwio-
no (ilo§¢ i kod asortymentu, warto$¢ przewidywana), zreahzowano (kod
asortymentu, ilo§¢, wartosc);

f) informacje o przypomnieniach i reklamacjach;

g) ocena w skali wzglednej.

6.4, KARTOTEKA ZASZEREGOWARN I PLAC

Zawiera ona informacje personalne, zaszeregowanie i place.

Kartoteka sklada si¢ z jednego typu rekordéw podzielonych na nastg-
pujace pola:

a) kod pracownika®@ (klucz);

b) pelne nazwisko i podstawowe dane personalne;

¢) zawdd i wyksztatcenie;

d) staz pracy;

e) rodzaj zaszeregowania i data zaszeregowania pracownika;

f) konto wielokolumnowe opisujace zarobki pracownika brutto, po-
tracenia, wszelkiego rodzaju dodatki i wysoko$ci wyptat.

6.5. KARTOTEKA PLANU I WYNIKOW PRODUKCII

Zawiera ona podstawowe informacje dotyczace zadan planowych i za-
_mierzen oraz ich realizacji. Plan operatywny jest tworzony na podstawie
kartoteki planu produkcji poprzez grupowanie produktow w partie o zbli-
zonej technologii wytwarzania. Przy tego rodzaju technice postgpowania
konieczne jest wprowadzenie odpwiedniego systemu priorytetow, zapew-
niajgcego przy tworzeniu partii produktéw o zblizonej technologii wyko-

() Czgsto nazywany ,marka” robotnika.
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nywanie w pierwszej kolejnodci tych zaméwier, ktére maja najkrotszy
termin realizacji.

Rozbijanie poszczegdlnych zadai planowych na kolejne kroki techno-
logiczne odbywa si¢ za pomoca kartoteki technologicznej, przy czym
otrzymane w ten sposéb szczegélowe opisy sa przechowywane w karto-
tece planu produkcji az do czasu zakoriczenia ich realizacji. Bez tego ro-
dzaju postgpowania trudno byloby grupowaé produkty w partie o zbli-
zonej technologii wytwarzania.

Kartoteka planu i wynikéw produkeji skiada sig¢ z czterech typéw
rekordow.,

1. Rekordy pierwszego typu dotyczg zadaii planowych zakladu pro-
dukcyjnego w rozbiciu na poszczegdlne podokresy (np. miesiace i kwar-
taty).

Rekordy typu drugiego, trzeciego i czwartego dotycza poszezegdlnych
zleceii. Budowg tych rekordéw oméwimy szczegdltowo.

2. Rekordy typu drugiego sktadaja si¢ z nastgpujacych pol:

a) numer zlecenia (klucz),

b) typ rekordu (warto$¢ 2),

¢) kod asortymentowy produktu,

d) standard wykonania,

e) wielko$¢ partii,

f) odbiorca lub przeznaczenie,

g) wstepne oszacowania kosztéw wykonania,

h) termin wykonania partii (ewentualnie terminy wykonania kolej-
nych podpartii) zadany przez odbiorce.

Rekordy typu drugiego sa tworzone w chwili wstgpnego przyjecia zle-
cenia do wykonania.

3. Rekordy typu trzeciego sktadaja si¢ z nastgpujacych pol:

a) numer zlecenia,

b) typ rekordu (wartos¢ 3),

¢) planowany termin rozpoczgcia,

d) planowany termin zakonczenia,

e¢) konto wielokolumnowe zawierajace plan: wyniki wykonania zlece-
nia w rozbiciu na poszczegélne oddzialy; konto to zawiera informacje
o terminach i kosztach wykonania w nastgpujacym ukladzie: numer od-
dziatu, planowany termin rozpoczecia, planowany termin zakonczenia,
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koszt planowany, dalg rozpoczecia, datg zakonczenia, koszt wykonania
(ewentualnie konto moze zawiera¢ informacje o wielkoSci partii).

Rekordy trzeciego typu sa tworzone w czasie opracowywania planu
operatywnego i uaktualniane w miar¢ wykonywania planu lub opraco-
wywania nowych wariantow planu operatywnego. Po wykonaniu zlecenia
sa saldowane i zastgpowane przez odpowiednio skrécona forme.

4. Rekordy typu czwartego wystepuja tylko wtedy, gdy wykonanie
danego zlecenia jest warunkowane wykonaniem innego lub innych zlecen.
Rekordy typu czwartego zawieraja nastgpujace pola:

a) numer zlecenia,

b) typ rekordu (wartos¢ 4),

c¢) lista zleceni, ktorych wykonanie warunkuje wykonanie danego zle-
cenia.

Rekordy typu czwartego sa uvaktualniane w miarg wykonywania zle-
cenia poprzez usuwanie z listy tych zleced, ktore juz zostaly wykonane
i tym samym ich realizacja nie warunkuje dalej wykonania danego zlece-
nia. W chwili gdy na liScie nie znajduje si¢ zadne zlecenie, rekord ulega
likwidacji.

6.6. KARTOTEKA PRODUKCII I USLUG
(ZWANA ROWNIEZ KARTOTEKA KONT GEGWNYCH)

Zawiera ona informacje dotyczace planu operatywnego, wykonania
planu operatywnego i kosztéw w rozbiciu na poszczegblne oddziaty pro-
dukcyjne. Kartoteka ta zawiera znaczna cze$¢ informacji objetych mode-
lem przeptywowym dla oddzialéw produkeyjnych, przedstawionym
w nieco innym uktadzie.

Parze wierszy matrycy przeptywowej, ktore opisuja iloS¢ i warto§¢
zasobow zaangazowanych w procesie wytwarzania, odpowiada piec rekor-
déw. Po grupie pigciu rekordéw, dotyczacych jednego asortymentu wytwa-
rzanego przez oddzial produkcyjny, moze nastgpowaé grupa rekordow
zawierajacych zagregowana informacje dla oddziatu produkcyjnego jako
catosci. Podobnie dla nadrzgdnych jednostek organizacyjnych moga wy-
stepowaé grupy rekordéw zawierajgcych informacje zagregowane.

Informacja o kazdym z wytwarzanych asortymentéw [gdzie przez
asortyment rozumiemy zespdél okreSlonych czynnosci wykonywanych
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w okre§lonym oddziale produkcyjnym majacy na celu uzyskanie okreslo-
nej czeSci, zespolu (pétproduktu) czy produktu korcowego] sa zawarle
w nastgpujacych pigciu rekordach:

1. Rekordy typu pierwszego sktadaja si¢ z nastgpujacych pol:

a) kod asortymentu,

b) typ rekordu (warto§é 5),

¢) jednostka miary,

d) kumulacja biezacego roku produkcji asortymentu w ukladzie ilo§-
ciowo-warto§ciowym w rozbiciu na nastgpujace pola:

d.1) planowana ilos¢ produkcji,

d.2) wykonywana ilo§¢ produkeiji,

d.3) koszty planowane produkciji,

d.4) koszty wykonanej produkcji,

d.5) zestawienie ilo§ciowo-wartoSciowe zuzytych materiatow wedlug
asortymentow,

d.6) zestawienie ilo§ciowo-warto$ciowe zuzytej robocizny w rozbiciu
na specjalnodci i w rozbiciu na czas produkeyjny i czas przygotowawczo-
-zakornczeniowy,

d.7) zestawienie iloSciowo-kosztowe czasu maszyn i urzgdzen prze-
znaczonego na produkcj¢ danego asortymentu, w rozbiciu na czas pro-
duktywny i przygotowawczo-zakoriczeniowy i w rozbiciu na poszczeg6lne
typy maszyn i urzadzen,

d.8) aczna ilo§¢ brakéw naprawialnych i koszty naprawy,

d.9) laczna ilo&¢ brakéw nienaprawialnych i ich koszty.

2. Rekordy typu drugiego sktadaja si¢ z nastgpujacych pol:

a) kod asortymentu,

b) typ rekordu (warto$é 4),

¢) kumulacja biezacego kwartatu produkcji asortymentu w ukladzie
ilo§ciowo-warto$ciowym w rozbiciu na pola jak dla rekordu typu pierw-
szego. '

3. Rekordy typu trzeciego sktadaja si¢ z nastgpujacych pol:

a) kod asortymentu,

b) typ rekordu (wartos¢ 3),

¢) kumulacja biezacego miesiaca produkcji asortymentu w ukladzie
ilo$ciowo-wartoSciowym w rozbiciu na pola jak dla rekordu typu pierw-
SZego.

5 Robot kierownictwa
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4. Rekordy typu czwartego skladaja si¢ z nastgpujacych pol:

a) kod asortymentu,

b) typ rekordu (wartos¢ 2),

¢) kumulacja biezacej dekady produkcji asortymentu w uktadzie ilos-
ciowo-warto$ciowym w rozbiciu na pola jak dla rekordu typu pierw-
SZego.

Rekordy typu pierwszego do czwartego wystgpowaly w ilodcei jeden
na kazdy asortyment, o ile byt on produkowany, a rekordy typu piatego
moga wystepowaé w ilosci kilku na kazdy asortyment w zaleznoSci od
iloSci wykonywanych aktualnie zlecen.

5. Rekordy typu piatego sktadaja sig z nastgpujacych pol:

a) kod asortymentu,

b) typ rekordu — warto$¢ = 1,

¢) numer zlecenia, '

d) zestawienie w ukladzie iloSciowo-wartoSciowym dla zlecenia w roz-
biciu na pola jak dla rekordu typu pierwszego.

Zasady tworzenia i uaktualniania rekordéw poszczegélnych typow
wchodzacych w sktad kartoteki produkcji i ustug oméwimy w rozdz. 8.
Nalezy podkre§lié, ze przy przechowywaniu kartoteki produkeji i ustug
na ta§mie magnetycznej, rekordy uporzadkowane sa zgodnie z rosnacymi
warto§ciami kluczy — numeréw asortymentéw, przy czym najpierw wy-
stepuja wszystkie rekordy typu piatego uporzadkowane zgodnie z rosna-
cymi numerami zlecen, nastgpnie rekordy typu czwartego, trzeciego, dru-
giego i pierwszego (przy czym kazdy z tych rekordéw moze wystgpowaé
co najwyzej jeden raz).

6.7. KARTOTEKA MASZYN I URZADZEN

Zawiera ona parametry-maszyn i urzadzen, daty i koszty ich zakupu,
daty i koszty ich remontu, okres amortyzacji itp. Kartoteka ta sktada sig
z jednego typu rekordow zawierajacych omawiane wyzej informacje.

6.8, KARTOTEKA KONT FINANSOWYCH y

Zawiera catoksztalt informacji o stanie finansowym przedsigbiorstwa.
Zasade budowy tej kartoteki pominiemy ze wzgledu . na jej klasyczna
postac.



