PRZYKE.ADOWY CYKL PRZETWARZANIA

W rozdziale 6 omawiali§my budoweg prostego modelu przeptywowego
strumieni materialowo-zasileniowych, na podstawie ktorego wprowadzi-
lismy uktad kartotek, a nastgpnie, w rozdz. 7, zbiér dokumentéw umo-
zliwiajacy lacznie rejestrowanie i analizowanie tych strumieni.

Obecnie, na bardzo uproszczonym przykladzie, w ktérym no$nikiem
informacji pierwotnych sa karty perforowane, pokazemy, jak odpowied-
nie kartoteki 1 dokumenty wspéidziataja ze soba w trakcie opracowywa-
nia danych (czynno$§¢ 2 na rys. 3), opracowywania przewidywan (czyn-
noé¢ 3 na rys. 3) i opracowywania polecenn wykonawczych (czynno§¢ 5
na rys. 3).

Wzmiankowane 'ﬁproszczenia zostaly przyjete dla zwigkszenia przej-
rzystosci i skrocenia przyktadu. Wydaje sie, ze czytelnik na podstawie
tego przykladu moze wyobrazi¢ sobie dziatanie innych cykli przetwarza-
nia, jak np.

a) obliczanie wynagrodzen i drukowanie list plac;

b) tworzenie planu okresowego i rozdzielanie go na kolejne kroki
planu operatywnego.

8.1, OPRACOWANIE DANYCH, PRZEWIDYWAR
1 ZBIOROW DECYZII DOPUSZCZALNYCH

Przebieg sl. Jest to przebieg kontroli formalnej i zaladowywania
formalnie poprawnych dokumentéw na ta§my magnetyczne. W dalszym
ciggu przebieg ten bedziemy nazywali przebiegiem redagowania i zatado-

6 Robot kierownictwa
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wywania informacji. W czasie przebiegu redagowania bada sig¢, czy
wszystkie pola, ktére powinny by¢ wydziurkowane na dokumencie (kar-
cie) danego typu, sa wydziurkowane, czy dokumenty korespondujace
miedzy soba wystegpuja lacznie, czy jednostki, w ktorych okreSlone sa
poszezegbdlne wielko$ci na dokumentach, sa prawidiowe, czy rzedy wiel-
kosci poszezegblnych poél liczbowych i ich wzajemne relacje s prawidto-
we itp. Dokumenty zawierajace bledy formalne sa wysortowywane przez
maszyng z pliku i odrzucane do osobnej kasety czytnika, przy czym row-
nocze$nie drukowany jest tzw. raport bledéw i sum kontrolnych zwany
rowniez raportem redagowania, w ktérym podane sa cechy charaktery-
styczne kolejno odrzucanych dokumentéw zawierajacych bledy formalne
i rodzaje tych bledéw. Informacje z dokumentéw formalnie poprawnych
sa grupowane po kilkanaScie sztuk, przesortowane wedtug wtasciwych
kluczy, a nastepnie zapisane na ta§mie magnetycznej.

Na rysunku 20 pokazany jest uproszczony schemat przetwarzania,
w ktérym wystepuja jedynie trzy rodzaje dokumentéw pierwotnych (karty
pracy, dowody materialowe, dowody przekazania), z ktérych powstaja
odpowiednio trzy zbiory na ta§mach magnetycznych. Dokumenty formal-
nie biedne po poprawieniu ponownie opracowujemy za pomoca przebiegu
redagowania. Przebieg sl jest wykonywany wielokrotnie w okresie spra-
wozdawczym (w ramach czynnoSci 1 zbierania danych, patrz rys. 3) az
do badz formalnej akceptacji wszystkich dokumentgw pierwotnych doty-
czacych danego okresu sprawozdawczego, badZz przekroczenia terminu
najp6zniejszego dopuszczalnego zakonczenia przebiegu s1. W tym drugim
przypadku tworzy sie odpowiednig liste dokumentéw, ktére nie sa
uwzglednione w danym cyklu przetwarzania, i wykazuje si¢ je w raporcie
bledow.

Przebieg s2. Przebieg ten ma na celu uporzadkowanie zbioru
informacji przeniesionych z kart pracy zgodnie z uporzadkowaniem karto-
teki zaszeregowan i ptac. Kluczem sortowania sa tzw. marki robotnikow.
W wyniku sortowania otrzymujemy na ta$mie magnetycznej zbiér infor-
macji z kart pracy uporzadkowany wedtug marek robotnikéw.

Przebieg s3. Przebieg ten ma dwojaki cel. Po pierwsze, uzupetnié
informacje przeniesione z kart pracy. Po drugie, uaktualni¢ kartoteke
zaszeregowan i plac informacja przeniesiong z kart pracy bedaca podsta-
wa obliczania zarobku robotnika (np. w przypadku akordu). W przebiegu
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8.1. Opracowywanie danych przewidywan i zb. decyzji dopuszcz. 33

tym mamy dwa zbiory wejSciowe: zbi6r informacji przeniesionych z kart
pracy uporzadkowanych wedlug marek robotnikow i stara generacje
kartoteki zaszeregowan i plac oraz dwa zbiory wyjSciowe: zbi6r infor-
macji przeniesionych z kart pracy uzupeciniony informacja kosztowa ro-
bocizny i nowa generacja kartoteki zaszeregowan i ptac. Zbior informaciji
przeniesiony z kart pracy uzupetniony informacja kosztowa jest dalej
wykorzystany w przebiegu s6.

Przebieg s4. Przebicg ten ma na celu uporzadkowanie dowoddow
materiatow zgodnie z uporzadkowaniem kartoteki magazynowej. Kluczem
sortowania jest kod materiatu.

Przebieg s5. Przebieg ten podobnie do przebiegu s3 ma dwojaki
cel. Po pierwsze, uzupelni¢ informacja kosztowa informacje przeniesione
z dokumentéw materialowych. Po drugie, naktualni¢ kartoteke magazy-
nowa na podstawie informacji z dokumentéw materialowych. W prze-
biegu tym mamy dwa zbiory wejSciowe: zbidr informacji z kart materia-
towych uporzadkowany w przebiegu s4 i stara generacje kartoteki ma-
gazynowej. W wyniku dzialania przebiegu otrzymujemy dwa zbiory wyjs-
ciowe: zbi6r informacji przeniesionych z kart materiatowych uzupetniony
informacja kosztowa i poSrednig generacje kartoteki magazynowej.

Przebieg s6. Przebieg ten ma dwojaki cel:

a) scalenie trzech zbioréw: zbioru informacji przeniesionych z dowo-
dow przekazania (uzyskany w przebiegu sl), zbioru informacji przenie-
sionych z kart pracy uzupelnionych informacja kosztowa (uzyskany
w przebiegu s3) i zbioru informacji z kart materiatowych uzupetnionych
informacja kosztowa (uzyskany w przebiegu s5);

b) uporzadkowanie scalonego zbioru zgodnie z uporzadkowaniem
kartoteki produkeji i ustug. Kluczem sortowania jest kod oddziatu pro-
dukeyjnego (wykonawcey).

Przebieg s7. Przebieg ten ma dwojaki cel (podobnie jak prze-
biegi s3 i s5): uaktualnienie kartoteki produkcji i ustug oraz wygenero-
wanie zbioru wynikoéw syntetycznych ostatniego okresu sprawozdawczego,
zwanego dalej dziennikiem wykonania planu operatywnego. W przebiegu
tym mamy dwa zbiory wejSciowe: zbior uzyskany w przebiegu s6 i stara
generacje kartoteki produkeji i ustug. W wyniku przebiegu otrzymujemy
dwa zbiory wyjsciowe: dziennik wykonania planu operatywnego i posred-
nig generacje kartoteki produkcji i ustug. Ponadto w czasie przebiegu
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zostaja opracowane raporty dla szczebla taktycznego kierownikow od-
dziatéw lub mistrzow oraz przypomnienia w przypadku niedotrzymania
termindw,

Przebieg s8. Przebieg ten stuzy do uporzadkowania dziennika
wykonania planu operatywnego zgodnie z uporzadkowaniem kartoteki
planu i wynikow produkcji. Kluczem sortowania jest numer zlecenia lub
kod asortymentowy produktu korcowego.

Przebieg 9. Przebieg ten ma na celu analizg wykonania planu
operatywnego, obliczenie i opracowanie statystyczne wskaznikéw wyko-
nania planu, opracowanie przewidywan dotyczacych biezacego okresu
sprawozdawczego na podstawie np. dwu modeli: ,tablicowego™ i ,,anali-
tycznego®, oraz okre$lenie zbioréw decyzji dopuszczalnych ze wzgledu
na uzyte modele. W przebiegu tym mamy dwa zbiory wejsciowe: dzien-
nik wykonania planu operatywnego (posortowany w trakcie przebiegu s8)
i starg generacje kartoteki planu i wynikéw produkeji. W wyniku zostaja
opracowane cztery rodzaje dokumentow:

a) syntetyczny raport produkcji w ukiadzie ilo§ciowo-wartoSciowym
wraz ze statystyczna analiza wskaznikéw iloSci i kosztéw dla poszezegdl-
nych oddzialéw produkcyjnych z uwzglednieniem posiadanych rezerw
oraz dla poszczegolnych zleceri z analiza realizacji biezacych zleceii i z po-
daniem przyczyn w przypadku niedotrzymania terminéw;

b) przewidywanie przebiegu i wynikow produkeji w biezacym okresie
sprawozdawczym na podstawie modelu ,tablicowego* oraz okreslenie
zbioru decyzji dopuszczalnych ze wzgledu na ten model;

c) przewidywanie przebiegu i wynikoéw produkeji w biezacym okresie
sprawozdawczym na podstawie modelu .,analitycznego® oraz okreélenie
zbioru decyzji dopuszezalnych ze wzgledu na ten model;

d) zestawienie zawierajace cze$¢ wspdlna zbioréw decyzji dopusz-
czalnych ze wzgledu na oba omawiane modele.

Nalezy podkresli¢, ze przy opracowywaniu zbioru decyzji dopuszczal-
nych, obok przewidywania co do wynikow biezacego okresu sprawozdaw-
czego (poréwnaj rozdz. 1 i 2), opracuje si¢ rowniez przewidywania poste-
powania kierownictwa nizszych szczebli (decyzje przestrzenno-taktyczne)
w wyniku otrzymania raportéw okresowych.

Na przebiegu s9 koriczy si¢ ciag dziatain poprzedzajacych podjecie
decyzji przez kierownictwo.
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Rys. 21. Uproszczony schemat przetwarzania (dzialalno§é S, patrz rozdz. 1)
s.g. — stara generacja kartoteki, p.e. — posrednia generacja kartoteki, n.g. — nowa generacja kartpteki (oznaczenia uzywane patrz rys. 54).
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§.2. PODEIMOWANIE DECYZIIL

Przebiegi s1-+-s9 mialy na celu przygotowanie materialu dla podjecia
decyzji. W zaleznoSci od tego, czy decyzja ma dotyczyé korekt planu
operatywnego, czy tez nalezy obok korekt wprowadzié nowe zadania lub
w istotny sposob zmieni€ stare zadania, w procesie podejmowania decyzji
moze zaistnie¢ konieczno$¢ powtorzenia fragmentéw przebiegu s9 ze zmie-
nionymi danymi dla opracowania nowych zbioréw dopuszczalnych de-
cyzji ze wzgledu na nowe zalozenia.

Po podjeciu decyzji rozpoczyna si¢ kolejny ciag przebiegéw opraco-
wania nowych poleceit wykonawczych (rys. 21).

8,3. OPRACOWYWANIE POLECEN WYKONAWCZYCH

Przebieg rl. Przebieg ten ma na celu vaktualnienie kartoteki
planu i wynikow produkcji oraz utworzenie zbioru zwanego dalej dzien-
nikiem decyzji. W przebiegu tym mamy trzy zbiory wejSciowe, w tym
jeden zbiér na kartach, a dwa na taSmach magnetycznych. Sa to naste-
pujace zbiory: zbiér informacji o podjetych decyzjach plus informacje
pomocnicze, dziennik wykonania planu operatywnego uporzadkowany
wedlug numeréw zlecen lub kodbéw asortymentowych w przebiegu s8,
stara generacja kartoteki planu i wynikéw produkcji.

W wyniku przebiegu otrzymujemy dwa zbiory wynikowe: nowa gene-
racje kartoteki planu i wynikéw produkcji vaktualniong na podstawie
dziennika wykonania planu operatywnego oraz zbioru informacji o pod-
jetych decyzjach i dziennik decyzji uporzadkowany wedlug zlecen, zawie-
rajacy pelna informacje o podjetych decyzjach, w szczegélnosci informa-
cje o zmianach w planie operatywnym. Czg§¢ terminéw w dzienniku
decyzji jest okre$lona jedynie we wzglednych datach. Ostateczne okreSle-
nie dat kalendarzowych realizacji poszczegolnych etapéw planu opera-
tywnego moze nastapi¢ po zapewnieniu wlaciwych terminéw realizacji
zaopatrzenia materialowego i kooperacji.

Przebieg r2. Przebieg ten ma na celu uporzadkowanie dziennika
decyzji zgodnie z uktadem kartoteki technologicznej.

Przebieg r3. Przebieg ten ma na celu opracowanie zestawiei ma-
teriatéw, czynnosci i kooperacji potrzebnych do zrealizowania decyzji,
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z uwzglednieniem zmian w stosunku do wczesniejszych decyzji i zwiaza-
nego z tym przesunigcia w czasie dostaw materialowych, wykorzystania
mocy produkeyjnych i kooperacji. W przebiegu tym mamy dwa zbiory
wejsciowe: dziennik decyzji posortowany (przebieg r2) i kartoteke tech-
nologiczng. W wyniku przebiegu powstaja trzy zbiory: zestawienie po-
trzeb materialowych, zestawienie czynnoSci i zestawienie kooperacji. Te
dwa ostatnie zestawienia sporzadzone sa w terminach wzglednych, uza-
leznionych od realizacji zapotrzebowania na materiaty i kooperacjg.

Przebieg r4. Przebieg ten ma na celu uporzgdkowanie zestawie-
nia materiatowego zgodnie z uporzadkowaniem kartoteki magazynowej.
Kluczem sortowania jest kod materialu.

Przebieg 15 Przebieg ten ma na celu uaktualnienie kartoteki
magazynowej, z rownoczesnym opracowaniem przewidywanych potrzeb
materialowych w oparciu o statystyczne modele zapotrzebowan na po-
szezegOlne materialy (patrz [6]), opracowanie zestawienia materiatow do
zamobwienia u dostawcow i okreslenie terminéw realizacji poszczegdlnych
pozycji zapotrzebowania materiatowego. W przebiegu tym mamy dwa
zbiory wejSciowe: zestawienie materialowe posortowane (przebieg r4)
i posrednig generacje kartoteki magazynowej. W wyniku przebiegu po-
wstaja trzy zbiory: zestawienie materiatéw do zamoéwienia u dostawcow,
zestawienie materiatowe z terminami realizacji, nowa generacja kartoteki
magazynowej.

Nalezy podkreli¢, ze dysponujac dobrymi modelami statystycznymi
potrzeb materiatowych, nawet w przypadku diugich terminéw realizacji,
mozna sktada¢ zamoéwienia z dostatecznie duzym wyprzedzeniem i w ten
sposGb zabezpieczaé przyszte potrzeby materialowe. OczywiScie, uwaga
ta dotyczy jedynie materiatdw wchodzacych w sktad wigkszej iloSci wy-
robéw, a w szczegdlnoSei materiatéw pomocniczych.

Przebieg r6. Przebieg ten ma dwojaki cel: scalenie zbioréw zesta-
wienia kooperacji (uzyskanego w przebiegu r3) i zestawienia materialow
do zamoéwienia w jeden zbidr, a nastgpnie uporzadkowanie tak uzyska-
nego zbioru zgodnie z ukladem kartoteki dostawcow, odbiorcow i koope-
rantéw. Kluczem sortowania jest kod dostawcey, kooperanta lub odbiorcy.

Przebieg r7. Przebieg ten ma trojaki cel: uaktualnienie kartoteki
dostawcow, odbiorcow i kooperantdéw, wydrukowanie zaméwienn na ma-
teriaty i kooperacje, uzupetnienic zestawienia kooperacji przewidywanymi
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terminami realizacji na podstawie odpowiednich modeli statystycznych.
W przebiegu tym mamy dwa zbiory wejsciowe: zestawienie materialow
do zaméwienia i zadan dla kooperantéw (uporzadkowane w przebiegu r6)
i stara generacje kartoteki dostawcdw, kooperantow i odbiorcow. W wy-
niku przebiegu powstaja dwa zbiory: zestawienie zadafi kooperacyjnych
z przewidywanymi terminami realizacji, nowa generacje kartoteki do-
stawcow, odbiorcow i kooperantéw. Ponadto w wyniku przebiegu otrzy-
mujemy wydrukowany komplet zamowien.

Przebieg 18. Przebieg ten ma dwojaki cel: scalenie dwu zbio-
row — zestawien zadan kooperacyjnych z terminami realizacji i zestawie-
nia materiatowego z terminami realizacji — oraz uporzadkowanie scalo-
nego zbioru zgodnie z ukladem kartoteki technologicznej.

Przebieg r9. Przebieg ten ma trojaki cel: scalenie zbioru wyni-
kowego z przebiegu 18 (zestawienie materiatéw 1 zadai kooperacyjnych
z terminem realizacji) z zestawieniem czynnoSci (otrzymanym w przebie-
gu 13), wyznaczenie termindéw realizacji poszczegdlnych dziatad, wydru-
kowanie raportu dla strategicznego szczebla zarzadzania uporzadkowa-
nego wedlug terminéw realizacji poszczegélnych dziatai (dla nowych zle-
cen 1 zmian w starych zleceniach). W przebiegu tym mamy dwa zbiory
wejéciowe: wynikowy zbiér z przebiegu 18 oraz zestawienie czynnoSci.
W wyniku przebiegu powstaje jeden zbiér: zestawienie czynnoSci, mate-
riatow i zadan kooperacyjnych z terminami realizacji.

Przebieg rl0, Przebieg ten ma na celu uporzadkowanie zbioru
wynikowego z przebiegu r9 zgodnie z uktadem kartoteki produkciji i ustug.
Kluczem sortowania jest kod oddzialu produkcyjnego.

Przebieg ril. Cel tego przebiegu jest trojaki:

a) uaktualnienie kartoteki produkcji i ustug,

b) wydrukowanie poleceri wykonawczych i planéw obcigzen dla od-
dzialéw produkcyjnych,

c) wstepne przygotowanie dokumentéw opracowywanych w sprzeze-
niu zwrotnym, takich jak karty pracy, dowody materiatowe, dowody prze-
kazania.

W przebiegu tym mamy dwa zbiory wejSciowe: zestawienie czynnosci
i §rodkéw potrzebnych do ich realizacji w postaci uzyskanej w przebiegu
r10 i posrednig generacje kartoteki produkciji i ustug. W wyniku przebiegu
otrzymujemy nowa generacje kartoteki produkcji i ustug uaktualniong
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8.3. Opracowywanie poleceii wykonawczych 89

o skorygowane i nowe zadania planu operatywnego. Odbiciem uaktual-
nienia sg polecenia wykonawcze (badz korygujace stare polecenia, badz
dotyczace nowych zadan) i wstgpnie przygotowane dokumenty opraco-
wywane w sprzezeniu zwrotnym.

8.4. UWAGI KORCOWE

Na poczatku rozdziatu wspominaliSémy, ze przykiad, ktéry bedziemy
omawiali, jest do$¢ istotnie uproszczony. Obecnie sprobujemy pokazal
na czym polegaty te uproszczenia.

Pierwszym istotnym uproszczeniem bylo pominigcie przetwarzania
i wstgpnego przygotowania takich dokumentéw pierwotnych jak: doku-
menty maszynowe (rejestracja czasu pracy maszyn i urzadzen), dokumen-
téw narzedziowych, dokumentéw remanentowych (ostatecznie rozlicza-
jacych zuzycie danego materiatu albo czgsci na stanowisku pracy w okre-
§lona ilo$¢ okresoéw sprawozdawcezych) itp.

Drugim istotnym uproszczeniem bylo ograniczenie iloSci szczebli
zarzadzania do dwoch: strategicznego i taktycznego.

Trzecim istotnym uproszczeniem bylo omawianie calego cyklu tak,
jakby istniata np. jedynie sprawozdawczo$¢ dekadowa, a nie zachodzita
konieczno$¢ operowania okresami bedacymi wielokrotno§ciami dekad jak
miesigce, kwartaly i lata i zwigzane z tym opracowywanie odpowiednich
kumulacji (tak jak to pokazano przyktadowo na rys. 22) oraz odpowied-
nio zréznicowanych raportow.

Ponadto wprowadzono jeszcze szereg drobnych uproszczen, ktoérych
nie bedziemy omawiali ze wzglgdu na ograniczony rozmiar niniejszego
opracowania.



