
Zarz¹dzaæ swoj¹ bazą 
wiedzy i uniezale¿niæ siê od 
wiedzy pracowników (TPP)

Zalet¹ systemu jest jego elastycznoœæ w dopasowaniu do wielkoœci i specyfiki 
konkretnego przedsiêbiorstwa oraz dowolnego profilu dzia³alnoœci. Funkcja 
sterowania dzia³alnoœci¹ konstrukcyjno-technologiczn¹ realizowana przez 
modu³ TPP, wspomaga pracê G³ównego Konstruktora i G³ównego Technologa. 
W zale¿noœci od struktury organizacyjnej przedsiêbiorstwa funkcje te mog¹ 
byæ realizowane przez jednego lub kilku u¿ytkowników.

System umo¿liwia G³ównemu Konstruktorowi realizacjê 
nastêpuj¹cych zadañ:

?obs³ugê kartoteki materia³owej, stanowi¹cej rejestr 
wszystkich pozycji zapasów wykorzystywanych przy produkcji 
wyrobów gotowych i detali wytwarzanych we w³asnym 
zakresie oraz pozycji zakupowych,
?tworzenie struktur wyrobu dla pozycji zawieraj¹cych 
sk³adniki ni¿szego rzêdu (pó³wyroby, detale),
?specyfikowanie pozycji zastêpczej, która mo¿e byæ 
zastosowana w przypadku, gdy pozycja podstawowa nie jest 
osi¹galna oraz definiowanie wszelkich ograniczeñ stosowania 
pozycji zastêpczych,
?obs³ugê rejestru kontroli zmian, pozwalaj¹cego na 
zarz¹dzanie terminami wprowadzania i wycofywania pozycji.

Kartoteka Indeksów Materia³owych jest rejestrem wszystkich 
pozycji, jakie podlegaj¹ kontroli w danym przedsiêbiorstwie. 
Utrzymanie szczególnie du¿ych kartotek indeksów wspomaga 
wbudowane narzêdzie tzw. Klasyfikator indeksów. U³atwia on 
agregacjê danych, wyszukiwanie, jak równie¿ pozwala na 
automatyczne generowanie nowych indeksów w wybranej 
grupie.

Po zarejestrowaniu pozycji w kartotece materia³owej, operator 
mo¿e z nich definiowaæ sk³adniki wyrobów i detali, sk³adaj¹ce 
siê na strukturê konstrukcyjn¹, która jest zestawieniem 
wszystkich pozycji do monta¿u, specyfikuj¹cym wymagane 
iloœci ka¿dego sk³adnika.

System generuje strukturê konstrukcyjn¹ na podstawie 

informacji pochodz¹cych z kartoteki materia³owej, 
zawieraj¹cej dane o ka¿dej pozycji ze struktury wyrobu, 
mówi¹cej o zwi¹zkach i zale¿noœciach miêdzy tymi pozycjami.
System umo¿liwia rejestracjê marszrut technologicznych 
stosowanych w danym zak³adzie z uwzglêdnieniem lokalizacji 
wytwarzania produktów (wiele miejsc wytwarzania tego 
samego produktu).

Marszruta technologiczna okreœla kolejnoœæ operacji i 
wskazuje wydzia³y produkcyjne zaanga¿owane w 
wytwarzanie danej pozycji. Operacje s¹ daj¹cymi siê 
zidentyfikowaæ zadaniami wykonywanymi w trakcie 
wytwarzania pozycji. Ka¿da operacja ma miejsce na 
okreœlonym stanowisku roboczym i wykorzystuje w³aœciwe dla 
niej zasoby.

Do operacji mo¿na do³¹czaæ karty Instrukcji wybierane z 
Kartoteki Kart Instrukcji, która pozwala zdefiniowaæ (w postaci 
plików tekstowych) instrukcje opisuj¹ce wykonywanie 
poszczególnych zadañ (obróbkê) na kolejnych etapach 
produkcji. Karta instrukcji jest zwi¹zana z konkretnym 
stanowiskiem pracy (maszyn¹).
Analogicznie mo¿na przygotowaæ Karty Cyklu Kontroli, 
zwi¹zane z przeprowadzanymi kontrolami prawid³owoœci 
wykonywania poszczególnych czynnoœci produkcyjnych. 
Karty takie zazwyczaj zawieraj¹ informacje na co szczególnie 
nale¿y zwróciæ uwagê na poszczególnych etapach produkcji.
Kartoteka Rysunków Konstrukcyjnych pozwala na 
sporz¹dzenie bazy danych dokumentacji rysunkowej 
przechowywanej w zak³adzie. Mo¿e byæ powi¹zana z plikami 
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graficznymi i zapewnia ³atwy podgl¹d, zgodnie z poziomem 
uprawnieñ, z innych modu³ów systemu. Kartoteka rysunków jest 
sporz¹dzana w uk³adzie: Numer rysunku - Wersja rysunku.

Wa r to  z w ró c i æ  u wa g ê  n a  m o ¿ l i wo œ æ  p rowa d ze n i a  
wielowariantowych technologii wyrobów. Dla ka¿dego z 
wybranych wariantów mo¿na zdefiniowaæ inne sk³adniki i normy 
materia³owe, jak równie¿ zró¿nicowaæ operacje technologiczne 
(np. wariant na maszyny CNC, wariant na obrabiarki manualne, 
wariant wykonania w kooperacji).

TPP pozwala na stworzenie rozbudowanego, wielopoziomowego 
systemu zatwierdzeñ konstrukcji i technologii.

Przypisanie listy zatwierdzaj¹cych spowoduje, ¿e do pe³nego 
zatwierdzenia technologii i konstrukcji ka¿dego indeksu 
wchodz¹cego w sk³ad BOM, wymagane bêd¹ zatwierdzenia 
wszystkich osób umieszczonych w wykazie koniecznych 
zatwierdzeñ, przeprowadzone w zdefiniowanej kolejnoœci.

Zapewnienie wymaganego nadzoru nad dokumentacj¹ 
konstrukcyjn¹ u³atwia rejestr Kart Zmian. Niezwykle 
rozbudowan¹ i unikaln¹ funkcjonalnoœci¹ systemu Rekord.ERP 
jest Konfigurator produktu. Jest to narzêdzie przeznaczone dla 
firm wytwarzaj¹cych w uk³adzie „na zamówienie”, których 
produkty posiadaj¹ wiele wariantów wykonania z uwagi np. na 
wymiary, b¹dŸ wyposa¿enie.

Konfigurator pozwala definiowaæ listy wyboru opcji w danym 
wêŸle konfiguracyjnym, jak równie¿ ewidencjonowaæ zmienne 
parametry konstrukcyjne, które stanowi¹ nastêpnie dane 
wejœciowe dla silnika wyliczania norm materia³owych i operacji 
technologicznych. 

W sposób zbli¿ony do formu³ Excela mo¿na budowaæ 
zale¿noœci dotycz¹ce:

?doboru odpowiedniego indeksu i jego normatywu,
?doboru odpowiednich operacji, gniazd i czasów 
technologicznych,
?budowania zmiennych opisów w dokumentacji  
warsztatowej.

Model jest doœæ obiecuj¹cy. Posiada jednak kilka wad, np. 
trzeba pamiêtaæ o aktualizacji przy rewizjach, wystêpuje 
duplikacja dokumentacji, dwa systemy po³¹czone s¹ akcyjnie 
przez pliki.xls.

Potê¿nym narzêdziem w rêku technologa jest funkcjonalnoœæ 
kalkulacji technicznego Kosztu Wytworzenia. Pozwala ona na 
uzyskiwanie b³yskawicznych symulacji kosztowych wyrobu w 
zale¿noœci od:

?aktualnych cen materia³ów,
?kosztów planowanych roboczo i maszynogodzin,
?wielkoœci serii wyrobu,
?sposobu wytarzania detali,
?ró¿nych poziomów zysku i kosztów sprzeda¿y,
?kursów walut,
?i wielu, wielu innych czynników.

Dziêki bibliotece kilkudziesiêciu predefiniowanych sk³adników 
kosztowych, mo¿liwe jest zamodelowanie praktycznie 

dowolnego uk³adu kalkulacji kosztów wyrobu.
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