
Hálós irányítási technika felhasználása 
egy gépipari vállalat termelésirányítási rendszerének 

átszervezéséhez• 

Dr. B o r l i Kár o ly, Dr. S i p o s B él a 

A cikk két gyáregység átszervezését mutatja be. Pontosan rögzíti az átszer~ 
vczés célját, az 3.tszervezési akcióban részt vevők feladatait, tennivalóit, 
majd az új termelési folyamatokat. 

A jelenlegi gazdaságirányítási rendszer körülményei között a vállalati politika 
nyereségorientációja, a változó piaci igényekhez való rugalmas alkalmazkodás nap 
nap után olpn szervezési intézkedéseket tesz szükségessé, amelyek lehetőséget terem­
tenek az adott mikrogazdasági egység rendelkezésre álló termelési erőforrásainak 
rövid idő alatti gazdaságos átcsoportosítására. A nyereségérdekeltség olyan integrált 
termelésirányítási rendszert igényel, amely középtávon biztosítja egyedi termékeket és 
kissorozatokat gyártó gépipari vdllalat gyáregységeinek gazdaságos miíködését, 

Ebben a tanulmányban két, térben és időben egymás mellett tevékenykedő, azo­
nos szervezetű (dc gyártmány és gyártmánytervezés szempontjából csak elméletileg 
azonosítható konstrukciójú termékek előállítását megvalósító, forgácsoló részleggel is 
rendelkező) gyáregység átszervezését mutatjuk be. 

Altalában a forgácsoló tevékenység az a technológiai ág, amely az alkatrész­
gyártás szempontjából biztosítani tudja a piac változó igényeitől függő késztermék­
gyártás ruga!mass3gát. 

A vállalatvezetésnek a következő problémákat kclhnegoldania: 
- az alkatrészellátás szempontjából centralizált horizontális kapcsolatú forgá­

csoló egység létrehozása, 
- széles kooperációra" épülő késztermékkibocsátó gyáregységek szervezése, 
- olyan irányítási rendszer létrehozása, amely a hálótechnika felhasználásával 

centralizáltabb vezetési: test: !d1etővé. 
A meghatározott feladatok fontossági sorrendben a követkc.zökre vonatkoznak; 
- a gyáregységek termelési színvonala a vizsgált időszakban ne csökkenjen, 
- az· érintett termelőegységek felsőszintű termelésirányítási rendszerének átszer-

vezése előzze meg a gyircgységi átszerve2est. 
Az átszervezési akció celja a termelési erőforrások rugalmas konvertálhatósága, 

vagyis 
a termelés volumenének és gazdaságosságának növelése, 
a termelésirányítás hatékonyságának növelése, 
a termelési ügyviteli rend gépi adatfeldolgozásának megoldása. 

Az átszcrve:z;és feladatai: 
a) Az újonnan kialakítandó termelőegységek technológiai irányítása közvetlenül 

a főtechnológushoz kerüljön, főosztályjelleggel önálló technológiai egységet képezzen. 
b) Az új szervezeti: formának megfelelően az érintett gyáregységek teljes kereszt­

metszetű technológiai_ tevékenysége a fejlesztéstől a mindennapos technológiai felada­
tok megoldásáig egységes irányítás alá kerüljön. 

Ezeknek a célkitűzéseknek érv~nyrc juttatása következtében 

• Megjelent a Vállalatvezetés (Vállalatszervezés) 1975. évi 1. számában. 
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- a technológlal elókészftésben és annak.közvetlen 
irál'lyltásában növekszik a fötechnológus fele-­
!óssége, 

- az átuervezés gerincét képező forgácsoló üzem­
rész, valamint az általa kiszolgált két flSvál!akoz6 
gyáregység számára egységes· technológlal fel­
fog,fa biztosítható, 

- a te.chnológlal munka minősége Javul, 
- a mt'.íszakl bizonylatok útja gyorsabbá, megbízha-

tóbbá válik. 

Az átszervezési akció 1975. augusztus 1-én kezdődik. 
A tevékeriységlistát az 1. táblázat tartalmazza . 

TEVÉKENYSÉGLISTA 1. tdbldzat 

G.!pgyártill fejlesztés! célklt0z6se 

Kiilföldl ven;enytársak fe/lentésl 
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10 nap 
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elem1ése 

Várható külkereskedelmi Igény meg-
htiroúsa 

Várható rendelésáUominy terhelé$#,-
nek meghatározása > 

1 

Elem1és ! • 
Team o. felállítisa 

Gépgyánú fejlesztési tervének meg-
határozáu • 
Igazgatói utai/tb készítése a hldei-
alakító üzem áthelyezésére " 

GYÁRTÁ$ ÁTSURVEZ~dNEK HÁLÓTERVE. 

S«p1<·m- No""' o,,~oec be, 

·® e 

\ 1 

' 

/ 
_/ 

20 nap 

20 m•p 

34 nap 

10 nap 

7 nap 

10 nap 

10 nap 

31 nap 

' 

J 
" ' 

" 
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A TEVÉKENYSÉGEK ÁTFUTÁSÁNAK ÁBRÁZOLÁSA GANT-DIAGRAMBAN 
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1gugat61 uta.sftb kiadúa 11 12 10 nap l1•1:11tól utatltb késdt,se a G,p- i 

Személyi !llominy ,tsiarveube, lthe-. i 
uin:ú-technol61!al f6osztily felilll· 
túlra 10 1l 20 n1p 

helyezése 12 31 31 nap 

' 

Igazgatói uusltb kladUa 1l .. 9 r.ap 
Befejezetlen iHomlny ltadlsa ! 12 " 36 nap 

Szem<!lyl állominy klalakltha .. 17 6 nap 
Jnaslat kis danbnámú kikzleti gyir-1 
túra 12 " 61 nap Technolóslal Üll)'Vitel klalakitúa 14 18 6 nap 

1 
MOsnkl fejlesnffi .. ~ adatain•k Technológlal ontályok klalakfúsa 14 " 6 nap 
nétvilant;ba 12 " 90 nap 

Ml'.lnakl előkéuitHI rendszer itner-
Hldeg;i!akltó ünm manakl Jrinyltbi vezHI java,l,1ta 18 .. 75 nap 
rendszerének kldolgoz4a 

i 
12 " 121 nap 

Jóviha1yott utasiús bevuetoke .. 55 31 nap 
Technológiai fejlesztik! javaslat kldol-1 
godu 12 5] 1 121 nap P.ende"svillalas módosícúin•k beve• 

! nd,e " 60 51 nap 
/óvihagyott utu!t4 a bevezetésre " S8 1 10 nap 

1 
Masnki el6k<iszft"91 program klala-

Előkénltő Program o. programjának k/tása, ellenőrz61 dullkirtybal 55 62 71 nap 
lyukkirtyarendu.erO feldol1ozása S8 " 141 nap 

Gyirtúterveds beyezetme 55 " 76 n•p 
Technológiai és terme!okirinylc,bi ja• 
vaslatok beveucé,e S8 .. 172 nap lgngatól utasftís k"9zlt<ise a G<ipgy • 

foraö. ü. 16tesftésére 10 " 30 nap 
~rtékelés - Jelentés .. 71 31 nap 

elök~ ! 

lgaigatól utuftú kladúa " 20 7 nap 
Gépgyircú átszeryezffhek 

i szitése ' i 10 11 nap Új köluéghelynimok kialaldtln 20 " 8 nap 
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Szerveieti és mükódésl snbilynt ki· 
alakitása 20 

Sxem<!lyzeti illominy lthelyeiése 20 

Lelúrl itadb 1 20 

Igazgatói utasfds készítése f6vát1alko• 

lyoi:islra 10 
zó gyiregysqek tervezés<lne.k szabi• 'I 

Forgiooló üzem rend. kialakldsa . 24 

Gépgyirds forg. ü. terv. elszimolbi 1 
nndner Javaslat k<!nftése 33 

Jóvlhagyb 

Kiadás 

Reulkulaok klalakldsa 

Javaslat készítése az áuzervez<!s II. fi-

., 

... 

zisára 1 33 

Jóvlhagyh 41 

Af iuzervezés l."fi\zlsának bevezetése 33 

Elemzés 42 

II. fhi, részletes kldolgozha 51 

Igazgatói uwltb a Gépgy,\rtá.,-ter-
melésl osnály felállftbira 10 

lgugatól utasfds kiadása 

MGk6désl elvek meghadrozba 

Sumi61yi feltételek blztosltba 

Gépgyirthl termelési o. felállltása 
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' 1 . ! A 
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A program norm;ióra nerl11tl ellen~ 
öncésének megvalósfdsa 69 

Kiadandó bérmu11ka CerveWe 70 

Termeléstervezés módosftúa 

Termelési '5 léuzimtervek kladba 30 
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Alapadatok renduerezése, sdmldsl i 
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n 
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A tevékenységl!sta alapJin meg tudjuk rajzolni a há­
lót. A topológiai rendező ismérv a határidő, hónap di­
menzióban. A tartalékldőket a 61. csomóponttól (ese­
ménytől) kezdve határoztuk meg. {A kritikus út mát­
rix-módszeres meghatározásának közlésére nyomda­
technikai okokból kifolyólag ezúttal nincs lehetőség.) 
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A FŐVÁLLALKOZÓ GYÁREGYSÉG 
TERMELÉSIRÁNYITASANAK FOLYAMATA 

A központi programosztály éves terhelésfelmérése 
és elemzése alapján a gépgyártás termelési osztálya 
megtervezi a tervévre szükséges küls6 kiadásra kerül.S 
kooperációt (bérmunka). A kiadott Intézkedési terv 
el6irásának megfele16en a f6váflalkozó gyáregység meg­
rendeli a termelés-e16készlt6 osztálytól a külső koope­
rációt. A f6vállalkozó gyáregység a kiszállítási program 
és a hozzá tartozó gyártástervek szerint megrendel! a 
forgácsoló üzemt61 a forgácsolandó alkatrészeket. A 
megrendeléshez mellékelik a gyártásterveket és a gyár­
tási bizonylatokat. A forgácsolandó alkatrészek anyag­
szükségletét a f6váffalkozó gyiregység blztosftja, és az 
anyagvételezést is 6k végeztetik. 

A tárgyév havi Jd6szakokra bontott programját a 
gyáregység ütemez.S csoportja tovább bontja műhe­
lyekre (csoportokra) és dekádokra. Az egyes műhelyek 
terhelését számszeraen a terhelési táblázat, utalvány­
mennyiségben pedig a terhelési tábla megfele16 rekeue 
mutatja. 

Az el6gyártó mahelyek dekádprogramot adnak, és 
mellékelik a szükséges gyártási blzonylatokat. 

Az eldgyártó műhelyek, hasonlóan a forgácsoló üzem­
hez, a szerelő üzembe félkészáru-szállítójeggyel m\111-
tanak. A szállitójegyek elosztása: 

- a gépgyártás termelési osztálya, 
- fővállalkozó gyáregység határid6osztálya, 
- az átvev6 mahely vagy gyáregység, 
- MEO. 

A f6v!llalkozó gyáregység határld6oszt:ilyának prog­
ramozója a szállftójegy alapján a gyártásterven Jelöli az 
alkatrész vagy részegység elkészültét. 

A havi kiszállítási program az alkatrészgyártás e16re­
haladásárlak függvénye szerint viltoztatást Igényel. A 
szerelő program összeállításakor a gyártisterv e16re­
hiladási jelöléseit figyelembe kell venni, és ennek meg­
felelően a terhelési táblázatot is korrlgilni kell. 

A mühelyd!szpécser az ütemraktárossal kikészíttetl a 
szereléshez az alkatrészeket és anyagokat. 

A szerel.S csoport vezet6Je a kapott programot fel­
osztja a dolgozók között attól függ6en, hogy az egyes 
programtételeket kikkel klvinja elvégeztetni. Szerelés 
közben a MEO futó ellen6rzé$t végez, a pr6batermi 
mérés e16tt átvizsgálja a készre szerelt gépet. A munka 
min6ségl és mennyiségi elvégzését a MEO munkautal­
ványon igazolja. 

A szerel.S csoport a gépet próbaterembe szállltja, 
ahol a szükséges méréseket elvégzi, és a gépet hiba­
jelentéssel kiadja. 
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A hlbitlan gépet komplettírozzik és el6készítllé a 
szállításra. A MEO az ellenőrzés után aláírja az átadási 
Jegyet: a gép szillftható. 

A GÉPGYÁRTÁS FORGÁCSOLÓ ÜZEME 
TERMELÉSIRÁNYÍTÁSÁNAK FOLYAMATA 

A f6váltalkoz6 gyiregységek megrendelik a forgácso­
landó alkatrészeket. A forgácsoló munkamegrendelés a 
f,Svállalkozó gyáregység kiszállitá$i programjának kivo­
nata, az egyes tételek alkatrész métységG bontását a 
gyirtásterv tartalmazza. A gyártbl bizonylatok át­
adása a gyártástervnek megfele16en történik. 

Az alkatrészgyártás anyagigényét a f6vállalkozó gyár­
egységnek kell biztosítania. Az ütemez.S osztály a gyár­
tásterven Jelöli az anyag beérkezését. 

A gépgyirtás két f6vállalkozó gyiregységén kívül a 
többi gyáregység is rendelhet forgácsolást a forgksoló 
üzemt61. A társgyárak forgácsoló munkamegrendelése 
tételes alkatrész-felsorolást tartalmaz, mellékelve az 
alkatrészek rajzit és a müveletek munkautalvinyalt. 

A két gyártási határid,5 mellett szerepeltetni kell azt 
a határld6t is, amikor az anyagot itadják. A gépgyártás 
termelési osztálya összeállltja a tervhóra es6 a/katrész­
gyirtúl programot. A program terhelésér61 terhefés­
táblázatot készít. Terheléskapacltás-egyensúly fenn­
állása esetén a program végleges. Túlterhelés esetén a 
kapacitáskorlátokat fel kell oldani, pl. túlóra, célpré· 
mium stb., vagy bérmunkalgényt kell jelenteni a ter­
melés-e16készlt,5 osztálynak. Ideje: tárgyhó e16tt 4 hó­
nappal. 

A havi forgicsolóprogramhoz összeillítják a gyártási 
bizonylatokat rendelési számonként, azon belül rajz­
szim szerint. ldeje: tárgyhó el6tt 3 hónappal. 

A gyártási bizonylatok rendelési számonként, rajz­
szim szerint érkeznek. 

A munkaterveket eb~en a sorrendben rakják le, 
Jelezve az egy rendelési szimhoz tartozó alkatrészeket. 

Az űtemez6 csopori: a kapott havi forgicsolóprog• 
ramot felbontja dekidid6szakra, figyelembe véve a 
gyirtástervet. 

A dekádprogramok összeállftásival egyldejüleg a 
hozz! tartozó terhelési táblit is el kell készíteni. A ka­
pott homogén gépcsoportokra jutó terhelési értékek 
meghatározzák a program teljes1thet6ségét. Túlterhe­
lés esetén a gyártástervet tételenként rangsorolni kelt 

A végleges program kialakulása után az egyes gép­
csoportok terhelésének megfele16en a munkautalvá­
nyokat az adott gépcsoport rekeszébe kell tenni, rajz­
szám szerinti sorrendben. Ezzel a gépcsoport terhelé­
sét jeleztük. Ideje: tárgyhó el6tt 2 hónappal. 
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A kérnírut kibocsátó gyáregységek a vételezhető 
anyagok utalványát átadják a forgácsoló program tételei­
nek megfelelően. Ideje: a tárgyhó előtti hóban. 

Az induló művelet munkautalványát összekapcsolják 
a kapott anyagutalványokkal, és kiadják az illetékes 
anyagbiztosítónak. Az anyagbiitosltók elvégzik, i!/etve 
elvégeztetik a vetelezést. Az anyagot az l.izemraktárba, 
illetve a raktározásra kijelölt tárolóhelyre szállítják . 

A raktárosok a függöcédulát rárakjil.k az ányagra, az 
Induló művelet munkautalványon jelölik a vételezést 
és a tárolás helyét. Az uta\v:inyt visszaküldik. 

Az elkfazített dekádprogramok az anyag-ellátottság 
függvénye szerint változhatnak, ezért szükség szerint 
módosítani kell. A program minden tételéhez kikészí­
tik a munkautalványokat. A műhely ütemezóje és mű­
vezetője megbeszéli, hogy ai: egyes programtételeket 
melyik gépen kivánják gyártani. 

Az üi:em terhelési tábláján minden gépnek külön re­
kesie van. A közösert kialakltott ütemei:ésnek megfele­
lően az ütemező a megfelelő rekeszbe készíti az utal­
ványokat. 

Az litcmező"az indításra kikészített munkautalvá­
nyokat leadja az ütemraktárnak. Az ütemraktáros ki­
készíti az anyagot, rajzot és szerszámot, és a munka 
megkezdésének idejére kiszá/1/ttatja a meghatározott 
géphez a munkautalv.innyal együtt, 

A dolgozó a munka elvégiése után a dekád kezdés­
kor kapott tenokartonjára felírja az alkatrész azonosí­
tási adatait. A tervkartont, mwnkautalványt és ai: elké­
szített a!btrészeket átadja a MEO-nak. 

A MEO elvégz.i a minőség-ellenőrzést, az ellenérzés 
eredményét az uta!ványon rögzíti, a dolgozó tervkar­
tonján az átvett darabok számát al::iírásával és bélyeg­
ZÖJéve! igazolja. 

A MEO-tól érkezett zbld munkautalvány alapján a 
gyártástervben jelölni kell a művelet befejezését. 

Második és további műveletek indítása hasonló az 
elsőhöz. 

Az elkészült alkatrészeket a MEO-bó/ további meg­
munkálás ese~n az ütemraktárba szállítják. Utolsó mű­
velet elvégzése után a szállító csoport félkészáru-szál­
lítójegyet állít ki, és az utalványon IT'eghatároiott költ­
séghelyre szállít. Az ütemező - a szillít6jegy alapján -
a gy:írcástcrvben jelöli az alkatrész teljes elkészültét és 
átadását. 

A GÉPGYÁRTÁS TERMELÉSI OSZTÁl YÁNAK 
IN FORMÁCIÓRENDSZERE 

o) Tárgyévre vonatkozó gyártási program 

Fővállalkozó gyáregység csoportosításban, azon belül 
emelkedő rendelési szám szerinti sorrendben, havi 
program határidő szerinti bontásban. 

b) Átfutási ciklus programok 

Az előkészítésben és a gyártásban részt vevő szervek 
a· műszaki előkészítési és gyártási programjukban csak 
az őket érintő feladatok elvégzésének határidőit kap­
tik meg. A termelési osztály a különböző szervek prog­
ramja,1nak füszesítőJét kapja. (Átfutási ciklusprogram.) 

Az átfutási ciklusprogramok kétféle csoportosításban 
készülnek. 

1. A program első részében a rendelés azonosítási 
adatai szerepelnek, második részében a kritikus­
ként kezelt 10 határidő vízszintes terítésben. Ei 
a program az éves gyártási program tételeinek 
megfelelő bontását tartalmazia, a gépgyártás 
minden rendelése szerepe\ benne. 

2. A m:hod\k csoportosításban a program első ré­
sze hason\6 az elöző megold:i.shoz, a rendelés 
azonosítási adatait tartalmazza. A második rész­
ben az előre haladás kü!öriböző részfázisainak 
határidői szerepelnek havonkénti csoportosí­
tásban. A program előírja, hogy egy adott hó­
napban milyen rendelések melylk előkészítési, 
illetve gyártási határideie jár le. 

C) Gyártmány kapcsolódási családfa és átfutási előterv 

A gyártmány műszaki megvalósításához szükséges 
alkatrészek, azok műveleti sorrendjének, a gyártási fo­
lyamat techriológiai!ag indokolt kapcsolatainak megter­
vezése, rendelésenként, ill. fővállalkozó gyáregységen-

· ként. 
Az átfutási előterv a rendeléshez tartozó alkatrészek 

felsorolását tartalmazza. 

GYÁRTÁSTER.V 

A gyártáscervben ai: alkatrészek gyártása naptár! át­
futási időnek megfele/ö léptékben szerepel, az alacso­
nyabb rendű alkatrészek kapcsolódását jelölve a maga­
sabb rendűhöz. A gyártástervet mindig az ind/tott soro­
zatnagyságra kell készíteni. 

d) Terheléskimutatás 

A három termeléSegység (nagygép, középgép, for­
gácsoló üzem) önálló munkahelybontásban, megfelelő 
csoportosításban, rendelési szám szerint, a gyártás át­
futási ideje a ráfordítás függvényében, havi össiesítés­
ben. 

e) Forgácsoló munkamegrendelés 

A gyártmányhoz, illetve a rendetéshez tartozó alkat­
részek, gyártmány- és gyártási adatok szerinti bontás­
ban, rendelési számonként rendszerezve, szállítási ha­
táridővel ellátva. 

f) Kapacitásadatok 

A három termelőegység homogén munkahelycsoport­
jainak éves tényleges kapacitása, ill. átbocsátóképessége 
a tárgyév harmadik negyedévének tényleges adatai 
alapján. 

g) Terhelés-kapacitás egyensúly megteremtés 

A gépgyártás termelőegységei részére a központi 
programosztály, a GAFO által készített terheléskimu-
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KAPCSOLATOK EGYSZERÜSÍTETT JELÖLésE A FŐVÁLLALKOZÓ GYÁREGYSlfiG 
TERMELbtRÁNYfTÁSI FOLYAMATÁBAN 
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GÉPGYÁRTÁS FORÓÁCSOLÓ ÜZEME TERMELÉS-ELÖKl';sz/TÉSÉNEK, IRÁNYÍTÁSÁNAK FOLYAMATA 
(MÜVELETEKKEL, BIZONYLATOKKAL) 
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tatás alapján, éves szintű felmérést készít a kooperáció 
· '\vítésére. A technológiai fdosztá!y a technológiai fel­
dolgozás során javaslatot tesz a kooperációban gyárt­
hat6 alkatrészekre. Az igénybe veendő kooperációról 
a termelési osztály Intézkedési tervet készít a fővállal­
kozó gyáregységek részére. Az Intézkedési terv elké­
szítésekor a tervévre elö!rányzott beruházásokat is 
figyelembe kell venni. Az esetleg lehetséges munkaerö­
átcsoportosításra is tehet favas/atot. 

A külső kooperációban gyártandó alkatrészek meg­
rendelése a föváUalkozó gyáregységek feladata. 

h) Gyártmány-, gyártástervezés és a gyártás idórendi 
ellenőrzése_ '1 , 

A rende/ésátfutási fázisok megvalósulásának ellenőr­
zése, akadályok elhárítása. Az átfutási ciklus programon 
a GAFO ún. duálkártyák alapján a teljesítést Jelöli. Az 
lgy kijelölt programból kap a termelési osztály, de me­
net közberi ellenőrizni kell egy-egy tételt. 

1) Teljes termelés normaóra szerinti előrehaladásának 
ellenórzése 

A gépgyártás termelési osztálya a tervkarton adata!· 
nak gépi úton történ.S feldolgozása után ráfordításelem­
zó táblázatokat készít. 

j) Alkatrész szerinti elórehaladás nyilvántartása 

A félkészáru-szillítójegyek ·alapján a gyártásterven, 
ill. az átmeneti időszakban a családfán jelölni kell az 
egyes alkatrészek elkészülését. 

kJ Operatlv termelési programok koordinálása 

A gyái"tástervben jelölt -alkatrész előrehaladásának 
figyelembevételével az operatív havi készáruprogram 
teljesítési lehetőségeinek vizsgálata. Szükség esetén 
javaslattétel a központi programoszcáfy részére az egy 
negyedéven befü!i programválcozcatásra. 

Az lnformádó technikai m„goldllsa 

1. Tárgyfvre vono1kozd gydrtds/ 
program 
Turbó, és motorgyirthl. 
fármüiparl gépgyártúl 
csop,ortositá.sban, ezen belül 
emelkedő rendelési n~m 
nerinti sorrendben, havonta a 
program határidő ,zerinil 
bontásban. 

2. Münaki elö/d„zíié•i és gydrldsi 
prog,om 
A két fővállalkozó gyáregy,ég 
szerint c,;oportosltva, rendelési 
szám emelkedő •orrendben, 15 
lépcsOs naptári átfut.is ütemezés 
szerint, komplett gyártmányokra. 
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lnformkló 

A föváflalkoz6 jellega 
két gykegység értékelési 
és telies termelési 
feladatainak éve, sztnia 
meghatározása. 

A rendelés t:irgyl 
megvalósításának naptári 
programtervezete. 

Az lnformicii, technikai megoldása 

3. Ác(utá<i c,k/u,programok 
Havonkénti oomóponti 
tevékenységek meghatározása, 
négy\mpulzu,ú 1elzési 
renduerben, rendelési szám 
szerinti emelkedő sorrendben, 
fővállalkozó gyáregység szerinti 
bontá<ban. 
A gépgyártás forgicsolóúzem a 
forgá.csol:is megkezdését és 
befejezését jelzi. 

'I. Gyártmánykapc.olódds, •dzla!lerv 
A gyártmány miisnki 
megvalósításához szüksége, 
alkatrészek, azok műveleti 
sorrendjének, a gyárt/Isi 
folyamat sorrendjének, a gyártási 
folyamat ti!cht>ológlailag indoko(t 
hpcsotaulnak megtervezése, 
rendelésenként. föválla!kozó 
gyáregységenként. 

S. Oper<f!ÍV termeMs /rányíldso 
A gyártásátfutá<i idő tervei 
nerint. Az i1futási idő tervben 
az alkatrészek gyártása naptári 
átfut/Isi időnek megfelelő 
léptékben szerepel. 
Az alacsonyabb rendű alkatrészek 
kapcsolód!sit Jelölve a magasabb 
rendüekhez. A gyárdsiitfutá<I Idő­
tervek mindig az indított 
sorozatnagyságra készltendők. 

6. Gydrtdsdtfutdsl program 
Mind a ,három termelőegység 
(turbó· és motor, járműipari 
gépek, gépgyárt!s forgácsoló) 
önálló homogén munkahely 
bontásának megfelelő 
csoportosltásban, rendelés! sd.m 
,zerint, a termelés átfutá>I Idő 
ráfordltllsr föggvényébeii, havi 
összesltésben 

lnform:lcló 

Kiemelt tevékenységek 
koordinációja. 

A gyártmány szerkezet! 
kapcsolatainak 
vblatterve. 

Operatív termelés­
lrányítis. 

A gyártás átfutási 
!döalapok felhuznál4sának 
koordinációja. 

7, for11:á,so/6 munkamegrilnde/1,s Forgácsolt alkatrész Igény 
A gyártmányhoz tartozó blzcosítisára vonatkozó 
forgicsolandó alkauészek rendelkezések. 
gyártmányadatok és gyártáshoz 
szüksége, adatok szerinti 
bontásban, rendelési sdmonként 
rendszerezve, uUlítási 
határidővel ellátva. 

8. Terhe/éskapa,itds-egyens((ly , Termelési egyer,•úly 
meg1eremti,e. blztc»lt4sai. 
A gépgyártás forgksolóüzeme 
első fhlsinak kialak(tisiban a 
központi program osztály 
gyártásitfutá•i programja alapján 
kooperációs éves uinta 
felmérés és ,ntézkedés! terv 
készlcendö a kooperáció 
bövltésére. A ozervezés második 
fázidban a gépgyártás miluakl 
fllontálya a technológia komplett 
fe!dolgodsa sorin Javaslatot tesz 
a kooperáció lgér,ybevételére. 



Az inform:icló t"chnihi mcgold:\n Információ 

9. Gy<irtmdny- Cs uartiíslervezés Szellemi elö.ké<zltés 
időrend, b,rtosi1ó;o programkapcsolatainak 
A stcrkc,uési proi:ramok binosítá,a. 
eloir,is szerint, megvalósulásának 
eller,órzése. lntéúed<.\s a 
technológiai program 
folt~tel~1nek biuositi,:lra 
A rod>nológiai program 
n1~gval6sul:i<ának vizsgálata. 
fllcnórzé,, abdilyok elháritisa. 

10. Árfurdsj cjklusprogramok 
dlenőaése 

A hirom termelőegység a 
ko2ponlilag szabályzott 
termclé,jelentési rendszer 
clóirásai szerint tesz eleget 
beszámolási kiitelezcttségeinek. 

Programs:,;enl rendelés 
elílrehaladá, ellenőrzése. 

Az Információ technikai mego!dlsa tnformkló 

11. Telje• termelés ncrmaóra Termelési 
szerinti e/5rehaladdscfoak munkaráfordltás 
e/len5rzése ellenőrzése és elemzése. 
A menedzserszolg:!.lat mellett 
mOkődll termelé.etleo6rzl! 
csoport a tervkanon >.datal g,p1 
úton U,rt6o6 feldolgoibbal 
rifordltbelemz6 t:!.blbatokat 
k<!nít. 
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