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Trvalym dkolem v3ech vyrobnich odvétvich je zvydovan{
rovn& orgsnizace a Pizeni vyroby. V&decky pokrok ve sta-
tistickych metodéch, v optimélnim progrsmovéni, v automa-

tizaci zpracovéni dat i ve vyvoji po&ftedd umoZnil prudky

rozvoj a rist vyznamu teorie orgenizace a Fizeni vyroby.
{zeni primyslovych zévodl a tedy i dtinich podnikid

se stavd &im ddle tim slozit&j8{ a ndroén&jSi. Neustslé zvy-

Sovdani podtu informaci JjiZ nelze zvlédat tradiénimi zplisody,

ale musi byt pouZito novych metod, forem & prostiedkd rize-

ni ve spojeni s novou technikou.

RUst skceschopnosti kazdé hospodérské organizace vyza-

duje posilovani v8ech perspektivnich espektd Prizeni a to
nejen v dlouhodobych dasovych horizontech, ale i kratkodo-

bych, vietnd opefativniho p{zeni v redlném Zase.

Jednim z nejdtlezité&j8ich faktori uspéSnosti nasazent

vypodetni techniky Jjeko nastroje éystému ¥{zeni{ podniku, Je
vlisstni systém P{zeni praci spojenych s vybudovénim automa-

tizoveného systému ¥izeni.

Chépeme-1i budovéni ASR jsko ned{ilny celek s pFisludny-
‘mi horizontélnimi i vertikélnimi vezbami, pek s tim uUzce
souvisi kompatibilits v¥ech systémi jak v oblssti hard-ware
tak i soft-ware. Nalezeni a vytipovani zavaznych sjednocuji-
cich momentd ném umoZni postupné budovéni systéml tizeni, kdy

postup vystavby bude neustsdle splnovat nade cilové predstavy,

tj. bude reslizovan tak, aby po dobudovéni vSech udrovni rize-

ni tvoril jeden integrovany celek.
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2. Clendni ASR v UD Hamr
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V UD Hsmr je v soudasné dob& n&kolik systémd pracujicich
v redlném dase, jejichZ vystupl lze pouZzit k operstivnimu ri-
zeni vyroby.

A

2.1. Soudasny etav systému Pizeni
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Tento systém zaji3tuje primé ¥izeni n&kterych technolo-

gickych uzll chemické stanice.

PPenos ¢ésti informeci na podnikovy podits¢ EC 1040 se

provéad{ pomoci termindlové sit& Redifonu.

Systém skladové evidence na poditadi ROBOTRCN 1840

Velkou prednosti tohoto systému Je.skutednost, Ze viech-

ny skladové opersce jsou provedeny poditadem v resdlném &ase.

Prvotni date jsou po zdkladnim zpracovéanim na podéitadi
ROBOTRON 1840 predévéna v davkdch pomoci terminglové sitd Re-
difonu do SVT. Predané datové soubory zpracovavéd SVT do mésig-
nich sestav & statistik MTZ na po&itali EC 1040.

Ostatni systémy

U ostetnich dold & provozl se jiZ nejednd o vyuziti vy-
podetni techniky pro pot¥eby ¥rizeni v celé 31iFi, sle Jjen k

YeSeni sutonomnich udloh.

Rizeni dulni t&%by Je reslizovédno ne minipoéitadich

JPR-12 resp. JPR-1l3,




Znadné mno¥stvi techniky JPR-12 Jje nasazeno v k.p. Chemic-

k& Upravna uranovych dold. V souasné dob& Jje v oblasti UD
Hamr vybudovéna terminélové sif na bézi poditsle REDIFON €70
ve vazb® na poditad EC 1040.

Vypodetn{ technika teto drovn& ¥izeni je ur&ene pro Ii-

zeni koncernovych organizaénich jednotek v oblasti zpracovdni
hromadnych dat.:

- Uéetnictvd

- technologickda doprava

- investice

- inkaso n&éjemného

- materidlnd technické zésobovéni
-~ jednotnsa evidence pracujicich
- financovén{ podniku

- energetika

- DKP

- likvidace faktur.

Vypodetni technika na tomto stupni Fizeni déle zajis-
tuje :

~ geologicky informadni systém

informaéni systém chemické t&Zby

informséni systém hlubinné té&Zby

maly manaZersky systém

védecko=-tecnnické vypolty.

2.2. Jednotlivé ASR podnikovych orgsnizadnich jednotek

- A3R hlubinného dolu, d8li se na subsystémy :
- ASR Dolu Hemr I /DH I/
- ASR Dolu K#iZany /DK/
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- ASR Dolu Hemr II /DH II/
- ASR Dolu Osedné /DO/

ASR Dolu chemické t&zby /DCHT/
ASR Cerpéni, ¥isténi e odvedeni dilnich vod /3E0D/ |
ASR gnergoprovozu /EN/

ASR Provozu technicko zésobovaci zékladny /Plzz/
ASR Provozu technologické dopravy /PTD/

ASR Provozu socidlnich sluZeb /PSS/

ASR Provozu technickych praci a vystavby /PTPV/.
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3. Technické priprava vyroby
Ukolem technické pripravy vyroby Jje pPfipravit technicky
a ekonomicky udelné a efektivni Yedent vyrobkd, technologie

a organizace Jeho vyroby. Technické pripravs vyroby je dlle-
Zitym subsystémem Pizeni socialistického prémyslového podni-

ku. Soulasneé s novym vyroovkem & technologii zde vznika veliky
podet informalnichk souborti, které jsou nezbytné pro ¥izeni,
plénovéni, rozhodovéni a kontrolu v deldich subsystémech Pi-

zeni podniku.

Na technickou p¥ipravu vyroby navazuje &innost Pady

delsich utvard, nap¥. zdsobovéni podniku. V rémei technické
piipravy vyroby vznikaji podklady, které Jsou nezbytné pro

kalkuleci vyrobkd, tvorbu cen, mzdovou agendu epod.

Technické p¥iprava vyroby v primyslovych podnicich ma
za ukol |
- vyredit a v souladu s pot¥ehami podniku technicky pripra-
vit vyrobek
= Vypracovatl dokumentaci vyrobku a jého Easti
- stanovit v souladu s ekonomickymi kritérii, jakymi metodomi,
ne jekém za¥{izeni, s jakym néradim a pripravky bude vyrobek

vyrabén.

V kusobé & malosériové vyrobd je priprava vyroby vétdi-
nou rozdélena na tyto etapy :
- zpracovdni projektu
- navrh konstrukce

- konstiruk&ni priprava vyrobku

technologicks pr{prava vyrobku
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- Uprava technické dokumentace.
V dalsi d&ésti se budeme zajimat pouze o technologickou

pripravu vyrobkd, pro ktere jsou névrhy konstrukce i konstruk-

¢ni p¥iprava JjiZ vypracovany.

V této fézi technicke pPipravy vyroby se rozhoduje o
zpUsobech piemé&n chhoziho meteridlu v konedény vyrobek s«
vypracovévd se dokumentace ve které je popis zvolenych po-
stupl a z toho vyplyvajicich nérokd na zskladnf &initele vy~
roby.

Technologické pPipravs vyroby zneéné ovliiviuje meote-

ridlovou, pracovni o kapacitni néro&nost vyrobku.

3.2. Technologicksd dokumentace priprevy vyroby

$len&nf, obsah a funkce technologicke¢ dokumentace Jsou

rozdilné podle typu a charakteru vyroby. U malosériové & Ku-
sové vyroby se sestevuji technologické postupy, které zachy-
cuji ddaje o ka¥dé operaci, postupu préce, o pracovidti, uate-

ridlu, naradi a norm& vykonu v kusovém & pripravném Case.

Rozpiska materiglu obsshuje seznam soud&astek nevo polo-

tovardl, které jsou nezbytné pro zhotoveni daného vyrobku.

Dokonalé technologické podklady Jjsou velmi ddlezitym

predpoklsdem pro zvlédnuti technicky a ekonomicky tspésnéno

prib&hu vyroby. JeJjich vypracovéni je velmi &ssto naroéné
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na ¢as jak technologl, tek pomocnych pracovnikd.

Technologicka priprava vyroby je proto dlleZitou obliast{
racionslizazce, kdy Jje moZno v plné mife vyuZit vypodetni tech-

niku.
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4. Soulssny stav technické pPipravy vyroby v UD Hamr
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VSechny podklady pro vyrobu Jsou vedeny ne doklrdech :

- Matrice pracovniho postupu

- Rozpiska souclésti.

Po obdrZeni objednavky na vyrobu zadané souldsti vy-
hledé technolog piisludné doklady a z t&chto doklsd& rudné
vypisuje Ukolové listky na jednotlivé operace 2 pozadavky

na materidl.

Planoveny podet normonodin jednotiivych profesi se nepro-
védi a plén vytiZeni jednotlivych pracovidf se po&itd jen

vy jimedné&,

Automatizasce odstrani stereotypni prdci technologh,

zpresni plénovéni vyroby a umozni vZasné poZadovéni pHi-

pravy materialu ve skladu.
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oF)t .

vani dokladd, kters obseshuji alfenumerické Udaje, psacim

strojem s typem pismz OCR.

Vzhledem k tomu, Ze se soulasné dokledy Mastrice pra-

covniho postupu i Rozpisks materiglu vyplnuji v provoze
Technické p¥ipravy vyroby psacim strojem,je pro pofizovani
datového souboru i pro daldi ektualizace ne jvhodn&jal pouiit

opticky snimad dat SCANDATA,

Aby bylo moZno toto nahravéni dat realizovat, bylo nut-

no provést zmé&nu vstupnich formuldfd. Byly navrZeny dva nové
doklady - Technolbgicky postup

- Rozpiska materidlu,
které obsshuji v3echny potfebné vstupni ddaje & Jjsou prizplso-

beny pro optické sniméni.

Doklady se budou vyplnovat pfimo v provoze Technické

pripravy vyroby elektrickym psacim strojem s typem pisma

OCR-A, ktery Jje msjetkem SVT a bude na provoz Technické pidi-

prevy vyrooy zapQjlen.
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Deta budou tedy vznikat pf{mo na provoze pracoVniky,

kte?? danou problemetiku znajf, &imZ se z velké &asti za-

bréni chybovosti ve wtupnica datovych souborech.

Po sejmuti v3ech dokledd bude zsloZen archivni mesgneto-

paskovy soubor, ve kterém budou uUdaje archivovény a pouziva-

ny pPri del3ich vypodtech.

5.1. Pokyny pro vyplnovéni dokladu Technologicky postup

D - - - - - G D D CI e T S B B TV LD SR LS G D WA AR G S TR S G W W T s YD S0 ST G U TP D T W S G W S W W S

Tento vstupni doklad je zJjednoduSenou formou dokladu
Matrice pracovniho postupu. Obsshuje t¥i formdty vt
- Jednu vétu formatu 1
- Jjednu v&tu formétu 2 -

- nékolik v&t formétu 3

Véta formétu 1

- G S "y S D A e . D W WD G U P DS Ys U ey T G S M VD AR G R D GEP EMD WD WSS P W =) U gum A M D AL G GED S A U I S it T G P o W

nézev pole mex.polet specifikace
znaku
[ zakézky 8 hlevni identifikadni znsk
obor 4 -
&. sestavy 12 -
nézev vyrobku 41 informgtivni udsj

D B O S - o G G G S D A S Iy D S G S S G G AU SRR GHp GES VD GO G G GUR G WY S U G GB AT SR A G N T E S P I G T Suh A SN .
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Véta formdétu 2

-—_—..---———----—_-’—-—n-———————-—c———-—-—--——-—————-——--—..-.--.———._

max.polet
znaku

-.--———-—————-—-——--_---————u———-————n—-—---——-——----—-——-—---———.

poradové éislo'

nézev dilce
pocdet kust

¢. vykresu

pro vice dokladid na vy~
robu jednoho dilce

informstivni uda j
podkiad pro vypodty

informetivni uda

T S T A WS U SED P Seie WS D TR WD G D W W GAY S e P G S WD b Gy Y o 0w TR SRS TR G S T G N G ST S R G P S W e S a8 > Gt W o . . o

max.podet
znakd

——-——----—-—-----—————-u———--——--——_--—————-—u S 18 ™ WP = T — -

&. opersceg
TKK

sazba

pracovidtg

¢isty &as /AC kus/
pripravny &ss /BC/

text

poradové &islo operéce
platova t¥ids ve které

Je opersce zaPazens
podklad pro vypodet m.dy

¢islo pracovidtd

podklad pro vypodet mudy

podklad pro vypodet mzdy

popis pracovnino postupu
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Doklad obsshuje t#i forméty vét:

- Jednu vétu formdtu 1
- Jjednu v&tu formdtu 2

=~ nékolik v&t formdtu 3

Véta formétu 1

-————---—_‘-—-——--—--a_——-nn—-—-----————-——.——-——-————-—-—--— e o

nézev pole max.polet specifikace
znakld S
&. zakdzky 8 hlevn{f identifikadni znsk
obor 4 -
¢. sestavy 12 -
nazev vyrobku 41 informativn{ Wddej

Véta formatu 2

nézev podle max.poéet  specifiksace
znskQ
poradové &islo 2 pro vice dokladd na vyrobu
jednoho dilce
nazev dilce 44 informativnf udaj
polet ks 3 podklad pro vypolet
¢. vykresu 12 informativni ddaj
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Véty formétu 3

nézev podle max.podet specifikace
znaki '

poradové &islo 2 poradi materidlu
materidl 30 néazev materisdlu
pocet ks 4 poéadovany pocet
hrubd hmotnost /G HR/ 8 podkled pro vypodet
¢istd hmotnost

/G &ist./ 8 podklad pro vypodet
poznamka 10 -

. . - - - - --——--—-——-—---—---——-—,-———----.——————-—---uo—-n—-.—-...
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6. Opticky snimed det SCANDATA

Opticky snimad dat se sklé&dd ze t#{ zarizeni :

A - Opﬁicky snimal dokladd

Je zatizeni, které opticky zkoumdé OCR-A nebo OCR-B
typy pisma bud ti3t&nych nebo psenych znakd dat a preva-

df informaci do &islicov¥ kodovaného souboru dat pro prenos.

B =~ Keyboerd Display Terminal | ,

Tento termindl Jje v podstatd odloudenjm komunikadnim
zarizenim, které pracuje konverza®nim zplsobem s centralnim
procesorem Jjako seamostatné vzddlené vstupn&-vystupni zarize-
ni. Umo%nuje provéddt vstup s pidici funkce terminslu pres
oddélitelnou klavesnici a zobrazuje jak vstupni, tuk vistup-

ni funkce na 12-ti palcové obrazovce.

C - Magnetopéskovéd jednotka

Slouzi jeko vystupni zarizeni pro predténd data. Zs-
znam dat probiha sekvenéné, je moZné porieenivice soubord
na jedné magnetické pésce. Tato jednotks je konstruovans
pouze na pouZiti magnetické pésky o délce 600 stop. Vystui -

ni soubor je bez podatednich jmenovek /NOLABEL/ .

VSechna ze?izeni jsou propojena pomoci modemu.
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6.1. Pokyny pro préaci ns snimadi dst SCANDATA

- o 2ot . e T TR s S R i S 00 T e S . - > " - > -

e b e e o e S an. v o 00 s s s Sete > atw o o s S o
- o~

- nasadit kotou& s magnetickou péskou /Je nutné, aby civke
méla nshrdvaci krouzek/

- zapnut{ mechaniky pasky

- stisknutim tla&itka LOAD najede magneticksg pasks ns za-
dtek

- stitknutim tladftke ONLINE Jje magﬁetické pédska priprave-

na k nahrégvéni.

A D D D G D mn S s W T > S v " "

- pfipojeni na sii, po cca jedné minutd se musi v levén
dolnim rohu objevit kurzor
- zapojeni voleb /prepinade v hornim Pddku kldvesnice/
ODDPAR - kontrola p¥ijimanych znakovich k4G na paritu
ONLINE - dovoluje vysiléni informace, které vstoupils ptes
klavesnici terminslu, do céntrélnino procesoru
systému a dovoluje termindlu informace z central—-
niho procesoru systemu prijimat
HALFDUP- vysiléni on.line z terminslu Je vedeno na vysi-
laci linky a obrazovku
HIGHRATE-uréuje jakou rychlost{ bude termindl vysilat do
centralniho procesoru systému
96 - pro vysiléni je dostupny cely 96-ti znakovy sou-

bor.




- stisknutim tla&itka POWER se zaP{zeni pripoJji k siti.
Na obrazovce se objevi zpréva ME403GO2.0S
~ Stikneme postupn& tladitka ENTER & START
b ~ 2aloZime progremovy formuld? a po stisknutf tladitke NEXT
dojde ke sniméni
- do z&sobniku zaloZime datové formulate Technologicky po-
stup a postupn& sniméme
= po zpracovani posledniho dokladu po&kéme aZ se zastavi
podavéni a postupnym stisknutim tlsdftek STOP 2 ENDFILE
se ns magnetickou pédsku zapiSe TAPEMARK
- do zésobniku zsloZime dstové formuldPe Rozpisks materislu
2 postupn& sniméme. Tyto doklady se zapisuJji Jjako druhy
soubor na magnetické pasce
- po zpracovéni posledniho dokladu zapiSeme na magnetickou

. pasku TAPEMARK.

Program zspisuje na specielni formuld? kontrolniho

¢teni. Tento formul&? lze vyplnovat pouze psacim strojem

8 typy pismea OCR-A nevo CCR-B.

Parametry specielnino formulédfe jsou orgenizoveny do
t?i skupin :
- informace o kontrole spudténi /parametry chodu/

. - informsce o kontrole radky /parametry Pradku/

- informace o kontrole pole /parametry pole/.
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Informace o kontrole spudt¥ni se pouZivaji k pfovédéni

volitelnych funkci. Tyto informsce také $idf dévkovaci hod-

noty pro strojni tisk s pro znaky ruéniho pisms, zpracovéni

prézdnych Fadek, konec Psdky & konec strénky.

Informace o kontrole ¥ddky difinuje vertikdlni rozmists-

L

ni kazdé Pédky na dastové 8irance, pofet formdtu pro kaidy
odlidny typ Pradky a vybdr online opravy znaki pro kaZdou

Padku.

Informace o kontrole pole definuje pod&te&ni a koncové
horizontdlni souPadnice kazdého pole na dstové ¥rédce, podiy

formatl, které souhlasi s podtem form&td datovych téadek.

parametry ident. popis
cnodu
B e ———— e e e
FORM rédek 0 datové stiranky
) FNLOC souradnice &teni pro &islo formatu
MARK - neni poZadovéno oznadovéni chybnycn
P4dkd znalkovacim perem
SORT vSechny chybné doklady jsou vyt¥idény
do vyfazovaci pPihradky
EQOL teni Pédky je ukon&eno koncovou sou-
Padnici pole /TFC/
EOP 2 teni strénky Jje ukondeno po dvou zs
Pl sebou Jjdoucich prézdnych Padeich
OLCCNT 6 pocet oprev vyrazenych znskl
) RSCNS polet opakovanéno snimdni, pouZivanenoc

k pokusu vytvorit vyrazenou volncu dato-




MPQ

HPQ

LSPCS

BLNS
DLNS

RCID

parametry ident.
rédku

LINE

FMT 0
ADV 4
oLCC Y
REP 23

VVOu fédku’/stsnd. hodnota = 3/

stendard N - normélni dévkovaci Urovei
strojniho tisku

standard N - normélni davkovesci droven
ruéniho pisma

neni umoZné&no vygenerovéni vodici me-
zery na zalétku &teni kazdého pole
prazdné radky se neprenéseji jeko data
datové Padky, obsshujici skupinové vy-
loudeni nejsou pfepééeny Jeko dats
neni pridélené trimistné uZivatelské

identifikeéni &islo.

¢islo rédky dst, ktera Jjsou definovans
pro &teni /kaidd P4dks ns dastovém for-
mulé®i musi byt definovéna/

pro krizové reference na vstupech ta-
bulky kontroly pole, pouZivené pHi Ste-
ni datové Pédky

polet 4,24 mm posunu rédky, pot¥ebnych
k umisténi strénky pred &tenim datové
rédky

vyrazené znaky se zobraezuji na obrazov-
ce s kldvesnic{, aby se mohla provést
stanovenad oprava

definuje polet opakovéni definic Padek
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parametry ident. popis

pole
. FMT 0 pro kriZové reference prikazu kontroly
' Padek, které se &tou v tomto formstu
‘ IFC ' nejlevé j8{ soutadnice &tencho pole -
zatiné na soutsednici 0
TFC 245 nejpravéjdi souradnice &teného pole




7. Transformace v&ty z optického snimade

W P T P W S S D S s A VO AR S S AP W S e W G Y . T SO W WD W S Ry dule S o W S

zéznsm dat na megnetickou pdésku optického snimade dat

probiha sekvendné, stejn® jak jsou deta uvedend ve vstupnim

formulafi,

Jednotliva pole, konec Padky a konec stréanky jsou roz-
liSeny rdznymi hexadecimélnimi zneky, které kdéduje opticky

snimad,

Kezdd réadka /véta/ je asutomaticky zarovnévéna na délku
128 Byte.

Konec souboru na masgnetické pésce je identifikovén kon-
covym znakem TAPEMARK.

Magneticka pdske nems udvodni jmenovky /VOLSER, HDR1,
HDR2/, je proto nutné uvéddt ji jako NOLABEL.

Pro d~1%1i zprecovéni na po&itadi EC 1040 Jje nutno vy-

tvoPit ze t¥i formstu v&t vétu jednu, ve které budou specifi-

kovdny Jjak pozice, tak délka jednotliveho pole.

rogrem pro upravu véty z optického snimace dat provacdi

nasledujici operace, které je moZno zadat jako parametry
- rozliSeni{ Jjednotlivych formdtu vét

- rozlisenf oddélovsciho znaku Jjednotlivych poli

~ zarovnani obsshu pole doleva nebo do pravs

- spojeni v3ech forméatd do Jjedné vystupni véty

- z&znam obsshu pole do pPedem zvolené pozice
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- kontrols numeridnosti pole

- kontrola koncovéno znaku radky s stréanky.

Program Jje uloZen na knihovné PLOADDA.

Zptsob vyvoléni : // EXEC SCDO1
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8. Vstupni véta pro zpracovéni na EC 1040

Vstupni{ véta pro dal3i zpracovani na poditedi EC 1040

vznikla propojenim v8ech t#{ formatu tak, Ze vi¥dy ke kazdé

vétE formétu t¥i je prirazena véta formatu jedna a dva.

W T GV W W T B W G D R e S D VS S S G S SIS R G A D SED S W S G

D D G S G G G e W W o D G T T G GO A W G A D D D G S S AV U T DI D S S T S W Y S S Sy

pozice Jméno pole délka Byte
1-8 &islo zakdzky 8
9-12 ohor# 4
13~-24 islo sestavy 12
25-65 nézev vyrobku 41
. 66-67 poradové &islo 2
68-111 nazev dilce 44
¥ ' 112-114 polet kusd 3
| 115-126  &islo vykresu 12
126=-128 &islo oper=ce 2
129 TKX 1
130-133 sazba 4
134-138 pracaviété 5
139-145 AC-kus 7
146-149 BC /pfipravny &as/ 4

150-190 text 41
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pozice Jméno pole délka Byte
1-8 &islo zskézky 8
‘ 9-12 obor 4
13-24 &islo sestavy 12
25-65 nazev vyrobku | 41
66-67 pofadové &islo 2
68-111 ndzev dilce ‘ 44
1l2-114 podet kusd 3
115-126 ¢islo vykresu 12
127-128 poradové ¢islo 2
126-158 materidl - 30
> 159-162 podet ks materidlu 4
163-170 hrubé hmotnost /G-HR/ 8
' 171-178 . &isté hmotnost /G &ist./ 8
179-190 poznémka 12
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9. Udriba souboru

Technologicky postup i Rozpis materiélu jsou soubory,

které jen velmi mslo podléhaji zmé&nem.

Udr¥bs a sktuslizasce souboru Jje rozdé&lena do nés}eduji—
cich ¢ésti = |
- nohréni novych vét
Nové v&ty se poPizujl na optickém snimadi dat popsanym
zpusobem, Po JjeJjich sejmuti a transformaci véty progre-
mem SCDOl doJjde pomoci utility IEBGENER k roz3{irent
souboru a jeho op&tné srchivaci na nové magnetické
pésce.
- oprava chyb, které mohou vzniknout p¥i vyplnovani dokladd
- aktuslizace souboru
- vymaz neplatnych vét

Tyto operace budou provadény pPi provozu komunikadénino

systému TSO ne poditndi EC 1040 pPes termindl ECT7920.

Opraveny datovy soubor bude op&t zpéin& archivovén ns

nové magnetické pésce.

Magnetopéskové archivni soubory budou dvougeneradni, to

znamend, Ze vidy po opravach bude k dispozici Jjak aktualizo-

vané, tak stard plGvodni verze souboru.




10. Program PTPV1 - vybé&r zadanych zskézek

Program pouZivé vstupni véty Technologick] postup nebo

. Rozpiska materidlu. PoZadovend Cisls zakézek se zaddvaji Jja-
ko papsmetry na d8rném 3titku. Vybrané véty se zapisuji ne

magneticky disk a jsou k dispozici jeko vstupni soubory pro

programy ; PTPV2 tisk ukolovych listkl

PTPV3

rozpis materidlu

PTPV4 - vytvoreni véty bro ostatni sestavy.

Po odzskoueni bude program uloZen na kninovnd losd

moduld PLOADDA. » 3

Zptisob vyvoléni : // EXEC PTPVLT
// EXEC PTPV1R

‘ Technol. postup

L o

I CZAK

(G

. Rozpis materidlu

RM1

— “PTPVIR —

\ CZAK \\\~_///
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1l. Progrem PTPV2 - tisk sestevy Ukolovy listek
Program pouZiva vstupni soubor TPl. Soubor se nejdiive
» setridi podle &isla zakézky, poradového &fsla e &isls opera-
ce. Po setridéni se pro stejnéd &isla zakazky provadaji vy-
podty: |
- normominuty na dany podet ks pro jednu operaci
- celkové spotfeba Casu ne jednotlivou operasci v minutéch
- prevod na normohodiny
~ podle zarazeni opersce do terifni skupiny vypodet néklady
v K&s

- celkové spotPeby &asu na zhotoveni dilce

- celkovych nsklad’ na zhotoveni dilce

- tisk ﬁkoiovychflistkﬁ pro jednotlivé operace a pracovidta.

Sestava se vyhotovuje podle poZsdavkl Technické pripra-

vy vyroby.

-y

Po vytisténi bude sestava rozdélena na Jednotlivé uko-
lové listky, které budou predény ns pi{sludné pracovidts,
Vypolet nékladld v K&s na jednotiivou operaci odpovidéd hruhé

mzd€ pracovnike, ktery operaci provédi.

Progrem bude uloZen na knihiovn& losd modullu PLOADDA.

Zplsob vyvoléni : //  EXEC PTPV2

N

4 Ukolevy
TPl — SORT —— | . PTPV2 —=| 1{ctek

\_/
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11.1. Blokove schema/ gyart

Deklarace +
nulovani
proménnych

Konec
souboru

K=CZAK
L=CZAK

Tisk na novou
strénku

STR=0




Vypo&ty:
NMIN,NHOD,
CNMIN,CENA

Tisk ukolo=
vého listku
pro Jjednu '
operaci

Vypodty:
CNHOD,KCSZAK
STR=STR+1

Sti wvetu

L=CZAK
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- Tisk
CNHOD,KCSZAK

1=

CNHOD=0
KCSZAX=0

Tisk
CNHOD,KCSZAK

Uzavieni
souboru

Konece




12. Program PTPV3 - tisk sestavy Rozpis materiédlu

Program pou?ivd vstupni soubor RMl. Soubor se nejdrive

setPidf podle &isla zakdzky a podadového &islas. Po setifidé-
ni se pro Jjednotlivé zskazky provaddji vypolty:

- 8istd a hrubé hmotnost Jednotlivych soulédstd

- &ista s hrubsd hmotnost celého dilce

- tisk potPebného meteridlu pro zhotoveni desnéno dilce.

Sestava se vyhotovuje po zadéni plénu vyroby nae mésic,

v predstihu pred tiskem sestav Ukolovy listek, aby bylo moZ-

no provést vdssné nérokovéni a pripravu potiebného materidlu

ve skladu.

Po vytidténi sestavy mé technolog moZmost vyuzit infor-
ma&n{ systém MTZ, ktery je dostupny z kaZdého terminalu po-
%{tadové sitd Redifon. Zde Jje po zadéni ¢isle materidlu /ne-
bo oboru/ moZnost ziskéni informace o stavech zésob zvoleného
materidlu. Pokud poZadovany materiél nenf sklasdem, je moZno
z{sk=t informece & vybrat materidl nshrsdni, ktery je ekviva-

lentn{ materidlu poZadovanému.

~ Program bude uloZen na knihovn& load modulu PLOADDA.

Zplsob vyvoléni : //  EXEC PTPV3

N

Rul SORT PTPV3

\_/

ROZpiS
~ |lmateri&lu
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( Start )
Y

Deklarace +
nulovéni
proménnych

Konec
souboru
ne

Gti
vétu

Tisk
HLAVAL

A=CZAK
B=CZAK




Vypodty:
ZGHR,ZCCIS

Tisk
HLAVAZ

Tisk
°C,MAT;KS,
GHR,GCIS

Gti
vétu

B=CZAK




Tisk
HLAVA2

Tisk
HLAVAL

§ - A=B
' Nulovéni
ZGHR,ZGCIS
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Tisk
HLAVA2

Tisk
ZGHR,ZGCIS

'Uzavfeni
souboru

Konec
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13. Program PTPV4 - vytvoreni vstupni vty pro program

D GO N SN s D D G (D U S S G VD SR % S S SIS N W TS . s S D U S A G CUP G WD TP G G D M D S D S e WS S S M S o > S o

Program pouzivé vstupni soubr TPl. Pro kaZdou v&tu prb-

vadi vypoéty normohodin e ceny operace a zapisuje na magnetic-

k¥ disk novou v&tu nédsledujicd struktury

-—————-.--—--——————-—_——-—n--‘o--————---—-——---———-——-_-—-.-‘...-

pozice Jméno pole ﬁﬁélka Byte
1-5 pracovidtd 5
6-13 &islo zakdzky . 8
14-16 podet kust 3
17-60 nézev dilce 44
61 TKK 1
. 62-66 normohodiny 5
67-72 cena 6

(
(

TPl e PTPV4 —— P2

_/ \_/




,13.1. Blokové schema

( Start ’ ‘ '

Deklarace
prom&nnych

Konec ]
souboru
ne .
¥

i
vétu

Vypodty:
NHOD, CENA

Zépis
nové vély
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oubor TPZ2. Soubor Je nutno

Progrem pouéivé vetupni 8
dit podle pracoviété a &isla zskézky.

racovidté provédéji vyp

Po stii-

ne jarive gsetPd
adéni se pro jednotlivé p olty:

te jné &islo zakazky pocet normchodin a cena Vv X&s

- pro 8
covigté soutet normonod

- pro Jjedno pra in & ceny 28 vdechny
pozadované zakézky |
- celkovou spotfebu gasu Vv normohodingch & celkovou cenu V

K¢s za vdechna pracoviété.

&né po zadéni planu vyroby.

im pracovié{ pro rovno-

Sestave se vynotovuje m&si

21 technologim 8 vedouc

gestava slou
ce pro jednotlivé prac

me&rné plénovéni pré ovisté.
ultl PLOADDA.

Progrrm pude ulo%en ns knihovneé 1oad mod

Zpasob vyvoléni : //  BXEC PTPV3

yytizeni

SORT __,.X PTPVS ' — pracovié{




Deklarsce +
nulovéani
proménnych

Vypolty:
ZNHOD , ZCENA

l




Tisk
PRAC

Gti
vétu

B=PRAC -
D=CZAK

Vypoliy:
ZNHOD, ZCENA
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STR=68

NeYe

Tisk
vvodni
hlavidéky

o

Tisk
C,KS,NAZDIL,
ZNHOD , ZCENA

Vypodty:
' PNHOD,PCENA

'

Tisk
PNHCD, PCENA

Vypodty:
CNHOD,CCENA

$

A=B , C=D
Nulovani
proménnych

Tisk
nového
PRAC
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Tisk
STR=68 ano dvodni
s hlevicky

ne

Tisk
c,KS,NAZDIL,
ZNHOD,ZCENA

Vypolty:
PNHOD , PCENA

C=D
Nulovéni
* . _ ZNHOD , ZCENA
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Tisk
uvodni
hlavigky

Vypolty:
PNHOD,PCENA,
CNHOD,CCENA

Tisk
C,KS,NAZDIL,
ZNHOD , ZCENA

V |

Tisk
PNHOD ,PCENA

Tisk
CNHOD,CCENA

— T

Konec
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15. Progrem PTPV6 - tisk sestavy PoZadoveny pofet normohodin

A P e P . W S G G G G S A N G VI A D G D I R G L e D S S S G D S A M S M G S D G G IO T D R G S G SO D GO e S o S S e

" Tt > AT W S T S W S G RO S SIS W

Progrem pouzivé vspupni soubor TP2. Soubor je nutno

ne jdrive setPidit podle ¢isla zskdzky a TKK. Po setridéni se
pro jednotlive zskdzky provadé&ji vypolty : |

~ pro stejnou platovou skupinu népoéty normohodin & ceny Vv Kés
- pro jednu zakdzku soudet normohodin a ceny v Ké&s

- celkovy podet normchodin a ceny v K&s za v3echny poZadované

zekédzky.

Sestava se vyhotovuje masidné& po zedéni planu vyroby.
SlouZzi technologim a vedoucim Jjednotlivych pracovis¥ pro
zpPesnéni planu vyuZiti{ jednotlivych kvalifikacich.

Program bude uloZen ne knihovné load moduld PLOADDA.

Zplisob vyvoléni : //  EXEC PTPV6

(

PoZadovany

: polet
- TP2 N SORT — PTPV6 — lnormonodin

C
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lg.1. Blokové schema
- : Start

Deklarace +
nulovéni
proménnych

Konec
souboru
ne

i
vétu

. A=CZAK
C=TKX

Vypolty:
TNHCD, TCENA

Tisk
dvodni
hlevidky




!

Tisk
CZAK,NAZDIL

Gti
vétu

B=CZAK

Vypodty:
TNHOD, TCENA

l
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Tisk
dvodni
hlavicky

Tisk
C,TNHOD,
TCENA

Vypodty: -
2@NHOD, ZCENA

i
Tisk
ZNHOD , ZCENA

&

A=B,C=D
Vypodty:
CNHOD, CCENA

Nulovéni:
TNHOD,TCENA,
ZNHOD , ZCENA

$

Tisk
CZAK,NAZDIL
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Tisk
Uvodni
hlsvidky

Tisk
C,TNHQOD,TCEN

Vypolty:
ZNEOD , ZCENA

‘. D=C
Nulovéani
TNHOD, TCENA
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ne

Tisk
uvodni
hlavicéky

Vypolty:
ZNHOD , ZCENA ,
CNHOD,CCENA

Tisk
s TNHOD , TCENA

:

Tisk
ZNHOD , ZCENA

Tisk
CNHOD,CCENA

Xonec:
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Uvedené préce Yredi pouze jednu z 4sti celého ASR pro-

vozu technickych praci e vystavby. Je PeSena pouze sutoms-
tizace odd&leni technické piripravy vyroby bez vazeb na

deld{ mo%né &innosti. V‘daléim kroku je t¥eba provést ana-
lyzu v8ech moZnych vezeb na odd&lent kalkulacé a tvorby cen,

mzdové odddleni a ns materislnd technické zésobovani.

pro odd&leni kalkulace 8 tvorby cen by bylo moZné pro-

vést vazbu na datové soubory agendy MTZ & zjistit tak ceny
materiglu spotfebovaeného na vyrobu.

pro mzdové odd&lemi néslednd zpracovavat podklady se

jménem pracovnika, operace, které ze mésic provedl & tim i

vypodet jeho hrubé mzdy podle platnych norem.

Pro meteri&lnd technické zdsobovéni davat véasné podklia-

dy pro zajisté&ni pot¥ebného materidlu a jeho rezervaci ve

skladu.

V koncepci rozvoje ASR v UD Hemr se neuvazuje o vybaveni
PPV vypodetni technikou. Predpoklszdé se vyuzivéni vypoletni
techniky formou spolupréce s SVT pro prevaing agendové zpra-
covéani informaci s vyuzivénim modularity a strukturalizace

programového vybaveni.
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W S . Y S S I D G T G4 D N S G S S S -

1. Doklad Technologicky postup
2. Doklad Rozpiska materidlu

3. Formul&® pro optické sniméni
4. Program PTPV2
5. Progrem PTPV3
6. Progrsm PTPV5S
T. Progrsm PTPV6
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