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ASPEKTY TECHNICZNE I ORGANIZACY]JNE
WDROZENIA SYSTEMU INFORMATYCZNEGO
WSPOMAGAJACEGO PLANOWANIE PRODUKC]JI

13.1 WPROWADZENIE

Planowanie to proces podejmowania decyzji obejmujacy przewidywanie
przysztych warunkéw funkcjonowania uktadu, analize dostepnosci posiadanych
zasobow oraz formutowanie celéw dziatania przy uwzglednieniu cech badanego uktadu.
Planowanie odgrywa szczeg6lnie wazng role w organizowaniu dziatalnosci wytwoérczej
przedsiebiorstw produkcyjnych [6]. Pomimo niepowtarzalnego charakteru kazdej
z firm, w niniejszym procesie decyzyjnym wyroznia sie trzy podstawowe etapy dziatan:

e gromadzenie i przetwarzanie danych,

e zdefiniowanie algorytmu szeregowania zadan uwzgledniajgcego kierunek
planowania, reguly wyznaczania rozwigzan oraz ograniczenia w prowadzeniu prac
wytworczych;

e utworzenie wachlarza mozliwych rozwigzan oraz wybdr scenariusza podlegaja-
cego wdrozeniu.

Nalezy zauwazy¢, ze planowanie wyprzedza podjecie dziatan [1]. W odniesieniu
do dziatalno$ci wytworczej obejmuje ono catoksztatt przedsiewzie¢ organizacyjnych
zwigzanych z alokacjg zasobow produkcyjnych czyli przydzieleniem pracownika
do stanowiska roboczego w celu realizacji w wyznaczonym czasie okresSlonej operacji
technologicznej z wykorzystaniem wybranego materiatu. Planowanie produkc;ji stoso-
wane jest w celu zoptymalizowania wydajnoSci pracy posiadanych zasobow, ktorych
charakterystyka jest niejednokrotnie bardzo zréznicowana. Alokacja powinna
uwzglednia¢ zaré6wno kwestie czasowej dostepnosci ludzkich, maszynowych i surow-
cowych zasobow produkcyjnych, niezbednych w celu realizacji zadan, zachowania norm
jakosciowych wytwarzanych produktéw, jak réwniez wystepowania ograniczen
w przebiegu prac wytwdrczych, do ktorych zalicza sie miedzy innymi:

e przezbrojenia,

e 73adanie natychmiastowego rozpoczecia kolejnego zadania np. ze wzgledu na zmia-
ny fizykochemiczne pétproduktéow lub specyfike przeprowadzania operacji tech-
nologicznej,

e ograniczong przestrzen sktadowania potproduktéw lub wielko$¢ wsadu piecow,
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e cykliczno$¢ przestoi maszyn zwigzang z konserwacja parku maszynowego.

Plan powinien charakteryzowac sie nastepujacymi cechami:

e celowoscig bazujgca na obiektywnym rozpoznaniu uwarunkowan prowadzenia
dziatalno$ci wytworczej przedsiebiorstwa,

e czytelnos$cig prezentowanej tresci;

¢ jednoznacznos$cig stosowanych oznaczen;

e spojnoscia realizacji celu na roznych szczeblach decyzyjnych organizacji;

e kompletnoScia tworzonej dokumentacji stanowigcej wytyczne realizacji prac
dla wszystkich zasob6w produkcyjnych objetych zintegrowanym planowaniem;

e elastyczno$cig rozwigzania umozliwiajaca odwzorowanie w systemie zachowan
przedsiebiorstwa z uwzglednieniem dynamiki zmian wtasnosci elementéw uktadu;

e wiarygodnos$cia danych oznaczajagca miedzy innymi mozliwo$¢ dotrzymania
zadeklarowanych terminéw wykonalnosci prac;

e wymiernoscig oceny osigganego rezultatu, ktory jest wynikiem postepowania
zgodnego z wdrozonym planem.

Fundamentem regulacji przeptywu materiatowego i informacyjnego w przedsie-
biorstwie produkcyjnym oraz podstawowym warunkiem integracji dziatan gospodar-
czych zwigzanych z realizacja procesu produkcji jest wykorzystanie systemow
informatycznych wspomagajgcych pozyskiwanie, przetwarzanie danych oraz prze-
kazywanie informacji. Informatyzacja proceséw pozwala sprosta¢ narastajacej
konkurencyjnosci i stanowi jeden ze sposobow rozwoju przedsiebiorstwa. Narzedziem
wspomagajacym planowanie proceséw produkcyjnych sg systemy klasy APS (ang. Ad-
vanced Planning Scheduling). Stanowig one wcigz nowe i mato popularne rozwigzanie
wykorzystywane w podejmowaniu decyzji dotyczacych czasowego organizowania
dziatan wytworczych i dystrybucyjnych [7]. Uposazane sa one w zaawansowane algory-
tmy szeregowania zadan oraz funkcje wielokryterialnej optymalizacji umozliwiajac two-
rzenie scenariuszy przebiegu prac uwzgledniajacych specyfike proceséw biznesowych
przedsiebiorstwa. W ciggu ostatnich kilku lat, producenci systemow klasy ERP (ang.
Enterprise Resource Planning) rozpoczeli opracowywanie komponentéw systemow
klasy APS. Szczegélnie zainteresowanie przysztych klientéw dotyczy funkcjonalno$ci
oprogramowania w zakresie tworzenia planéw produkcji na poziomie strategicznym
i taktycznym. Celem niniejszego artykutu jest przedstawienie standardowych kompo-
nentéw funkcjonalnych narzedzi informatycznych klasy APS. Materialem badawczym,
ktérym autor postuzyt sie w celu napisania niniejszego artykutu, byto oprogramowanie:
i2, Manugistics, Oracle, SAP/APO, AspenTech, Asprova i IPOsystem.

13.2 KLASYFIKACJA I MODELOWANIE PROCESOW DECYZYJNYCH

Biorac pod uwage ztozono$¢ uwarunkowan gospodarczych, w ktorych funkcjonuje
przedsiebiorstwo produkcyjne, wiekszo$¢ wykorzystywanych systeméw wspomagaja-
cych podejmowanie decyzji posiada budowe hierarchiczng. Owa klasyfikacja proceséw
decyzyjnych uwzglednia nie tylko strukture organizacyjna firmy, ale rowniez przedziat
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czasu, ktérych podlega planowaniu. Decyzje strategiczne podejmowane na szczeblu
zarzadczym opierajg sie na analizie zagregowanych danych reprezentujacych niejedno-
krotnie grupy asortymentowe produktéw oraz piony struktury organizacyjnej przedsie-
biorstwa. Tworza one tto proceséw decyzyjnych nizszego szczebla, ktére odwotujac sie
do krotszych czasookreséw zawierajg bardziej precyzyjne informacje. Decyzje takty-
czne, dedykowane kadrze kierowniczej, charakteryzuja sie $rednim horyzontem czaso-
wym dziatania i zawieraja informacje o dotyczace miedzy innymi: produktow, jednostek
organizacyjnych i kontrahentéw. Najnizszy poziom w owej hierarchii stanowig decyzje
operacyjne. Sa one wyznaczane w krotkich odstepach czasu. Cechuje je wysoki poziom
szczegOtowosci stanowigcy czesto dyspozycje operatorska. Zawiera ona wskazanie
konkretnego pracownika jako wykonawcy wybranej operacji technologicznej, czas reali-
zacji zadania, stanowisko robocze jako miejsce wykonania pracy oraz materiat lub suro-
wiec, ktory podlega przetwarzaniu. Decyzje podlegaja zatem hierarchicznej
dekompozycji wzgledem struktury wykonawczej planowanych prac i majg w zdecydo-
wanej wiekszosci przypadkéw charakter ciagty.

[stotnym elementem dziatania systemoéw klasy APS jest wyznaczanie planow
przebiegu dziatan wytworczych i dystrybucyjnych jako rozwigzan pozyskiwanych
z zachowaniem kompromisu pomiedzy szczegétowoscig tworzonego planu a czasem
trwania obliczen [2].

Stopien skomplikowania problemu szeregowania silnie zalezy od liczby zasobéw,
struktury zadan oraz od charakteru dodatkowych ograniczen. Ze wzgledu na specyfike
procesow produkcyjnych w wiekszosci przypadkéw budowa algorytmu jest zoriento-
wana problemowo. Wachlarz uniwersalnych narzedzi informatycznych wspomagajg-
cych proces obliczeniowy jest mocno ograniczony. Implementacja algorytmu wymaga
bowiem duzego do$wiadczenia programistycznego a jego stosowanie - wiarygodnoSci
i kompletnosci danych wejsciowych.

Pomimo, Ze systemy klasy ERP s3 rozwigzaniem kompleksowym, posiadajgcym
strukture modutowg, ktéra umozliwia miedzy innymi odwzorowanie procesu planowa-
nia dziatalnos$ci wytwoérczej i dystrybucyjnej przedsiebiorstwa, to niestety w zdecydo-
wanej wiekszosci charakteryzuja sie one waskim zakresem funkcjonalnym uniemozli-
wiajacym zamodelowanie ograniczen wystepujacych w przebiegu prac. Algorytmy
szeregowania zadan, zaimplementowane w systemy klasy APS, bazuja nie tylko
na regutach czasu realizacji, do ktdrych zalicza sie:

najdtuzszy czas wykonania (ang. Longest Processing Time - LPT),

najkrotszy czas wykonania (ang. Shortest Processing Time - SPT),

e pierwszy przybyt - pierwszy obstuzony (ang. First In - First Out - FIFO),

e ostatni przybyt - pierwszy obstuzony (ang. Last In - First Out - LIFO),

e kolejno$¢ wykonania operacji wedtug wymaganego terminu zakonczenia prac
(ang. Earliest Due Time - EDD),

e najdtuzszy czas pozostaty do zakonczenia zlecenia (ang. Least Work Remaining -
LWR),

¢ najwieksza pozostata pracochtonno$¢ (ang. Most Work Remaining - MWR).
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Réwniez na statycznych i dynamicznych regutach priorytetowych (ang.
Dispatching Rules - DR), generujgcych permutacje zadan na podstawie wartoSci
parametréw opisujacych zasoby odnawialne i nieodnawialne przedsiebiorstwa. Reguty
statyczne mogg posiada¢ odwotanie do rangi kontrahenta sktadajacego zamoéwienie lub
warto$ci materiatu wykorzystywanego w produkcji, natomiast priorytety dynamiczne
wykorzystywane sg ocenie doboru kwalifikacji pracownika bezposrednio produkcyj-
nego do wymagan stanowiskowych realizowanej operacji technologicznej lub dyspozy-
cyjnosci czasowej zasobow. Sg powszechnie stosowang technika szybkiego wyznaczania
rozwigzan. Ze wzgledu na obarczenie stosunkowo duzym btedem obliczeniowym,
traktuje sie je jako punkt wyjscia dla algorytmow poszukiwan rozwiazan lokalnych.

Systemy klasy APS umozliwiajg nie tylko precyzyjne zamodelowanie specyfiki
prowadzenia dziatalno$ci wytwoérczej i dystrybucyjnej, ale r6wniez zautomatyzowane
tworzenie planéw przedsiebiorstwa z uwzglednieniem wybranego poziomu szczebla
decyzyjnosci. Moga zatem stanowi¢ doskonate uzupeinienie funkcjonalnosci systemow
klasy ERP.

13.3 ZARZADZANIE LANCUCHEM DOSTAW

Planowanie stosowanie jest nie tylko w odniesieniu do dziatalno$ci wytworcze;j.
Moze ono réwniez obejmowac koordynacje proceséw pomocniczych i ubocznych pro-
dukcji, do ktérych zalicza sie miedzy innymi operacje transportu, magazynowania,
kontroli czy kooperacji. Powigzane s3 one bowiem strumieniem przepltywy
materiatlowego oraz informacyjnego determinujac sprawno$¢ przedsiebiorstwa
rozumianego jako uktad sterowania. Definiujgc wewnetrzny tancuch dostaw mozna
wyodrebni¢ proces zaopatrzenia, produkcji i dystrybucji (rys. 13.1). Niniejsza
klasyfikacja moze postuzy¢ wyroznieniu obszaréw dziatalnosci przedsiebiorstwa wyma-
gajacych podjecie czynnosci planistycznych z uwagi na ztozonos$¢ proceséw decyzyjnych
w nich zachodzacych.

WEWNETRZNY LANCUCH DOSTAW

Produkcja

Zaopatrzenie

DOSTAWCA ODBIORCA

Rys. 13.1 Lancuch logistyczny

13.4 OBSZARY FUNKCJONALNOSCI KOMPONENTOW SYSTEMU KLASY APS

Biorac pod uwage dwa, wymienione wcze$niej aspekty, a mianowicie: horyzont
planowania oraz proces tancucha dostaw, utworzona zostata dwuwymiarowa matryca
reprezentujaca obszary funkcjonalnosci zidentyfikowanych komponentéw systemu
klasy APS (rys. 13.1). Zgodnie ze spostrzezeniami autora artykutu przedstawiona
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segmentacja jest spdjna z klasyfikacjg funkcjonalnosci stosowang przez producentéw
niniejszej klasy oprogramowania.

ZARZADZANIE ZARZADZANIE ZARZADZANIE
DOSTAWAMI PRODUKCJA POPYTEM
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Rys. 13.2 Komponenty funkcjonalne narzedzi informatycznych klasy APS

Zrédto: opracowanie wtasne na podstawie [4]

Planowanie strategiczne

Planowanie strategiczne (rys. 13.2) obejmuje wszystkie trzy procesy tancucha
dostaw uwzgledniajac zaréwno lokalizacje usytuowania zaktadu produkcyjnego, z uwagi
na dostepno$¢ zasobéw materiatowych i ludzkich, zakres kooperacji, jak i strukture sieci
dystrybucyjnej. Dziata w perspektywie planowania dtugoterminowego. Stwarza
warunki dla konsekwentnego ukierunkowania dziatalno$ci podmiotu gospodarczego
i przysztego rozwoju organizacji opierajac sie miedzy innymi na danych iloSciowo
warto$ciowych sprzedazy z okreséw wczesSniejszych, wielkosci ztozonych zamoéwien
oraz uzyskanych przychodach. Umozliwia osiggniecie oczekiwanych korzysSci poprzez
zrozumienie i kreowanie relacji z otoczeniem, prognozowanie kierunkdéw zmian rynku
i mozliwosci dostosowywania sie do nich, rozwijanie wilasnego potencjatu oraz
mierzenie skuteczno$ci zrealizowanych dziatan wynikajgcych z opracowanej strategii
firmy.

Planowanie taktyczne

W perspektywie umiarkowanego horyzontu czasowego planowanie przedsiebio-
rstwa produkcyjnego obejmuje dwa obszary: dziatalno$¢ taktyczng oraz dziatalnos¢
sprzedazowa.

Planowanie taktyczne wynika z potrzeby skoordynowania dziatan w ramach
struktury organizacyjnej przedsiebiorstwa w perspektywie Sredniookresowej
(rys. 13.2). Zwiazane jest z zapewnieniem sprawnego przeptywu informac;ji i iloSciowo
rodzajowego strumienia materiatéw oraz dostosowywaniem dziatalnosci wytworczej
do zapotrzebowania rynku na ilo$¢, wersje asortymentu i jako$¢ oferowanych produk-
tow. Plany taktyczne tworzone sg w celu weryfikacji: wykonalno$ci zapytan ofertowych,
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terminowosci wykonania przyjetych od klientéw zamoéwien oraz realizowalnosci
planéw produkcyjnych zdeterminowanych dostepnosciag ludzkich, maszynowych
i surowcowych zasobdw przedsiebiorstwa. Niniejsza weryfikacja prowadzona jest
w oparciu o wyznaczenie zdolnos$ci produkcyjnych. Definiuja one mozliwos¢ wytwo-
rzenia wyrobow lub Swiadczenia ustug o wartosci zaakceptowanej przez klienta,
w okreslonym czasie i ilosci wynikajacej z dostepnosci oraz mozliwosci produkcyjnych
zasobow firmy, na podstawie norm technologicznych i wskaznikéw ekonomicznych
okreslajacych realne i maksymalne wykorzystanie maszyn oraz powierzchni produk-
cyjnych, przy uwzglednieniu najlepszych warunkéw prowadzenia procesu produk-
cyjnego i organizacyjnego pracy.

Planowanie sprzedazy

Planowanie sprzedazy jest integralng czescia wdrozonej w firmie strategii
marketingowej. Realizowane jest z zachowaniem Sredniego i krétkiego przedziatu
czasowego (rys. 13.2). Plany sprzedazowe budowane sg miedzy innymi w oparciu o:

e cechy oferowanego produktu,

e zidentyfikowane grupy docelowych konsumentéw,
e strukture cenowa wyrobu,

e S$rodki upowszechniania reklam,

e kampanie reklamowe,

e kanaty dystrybucji,

e fazy cyklu zycia produktu,

e inne.

Niniejsze czynniki pozwalaja zidentyfikowa¢ trendy i sezonowo$¢ sprzedazy,
znaleZ¢ zalezno$¢ wptywu poszczegdlnych zmiennych na wielko$¢ sprzedazy, wykonac
ocene potencjatu sprzedazowego oraz przeprowadzi¢ analize rentownoSci.

W perspektywie krétkiego horyzontu czasowego, planowaniem obejmuje sie,
oprdcz dziatalnoSci sprzedazowej rowniez, zapotrzebowanie materiatowe, aktywnos¢
operacyjna i ustugi transportowe (rys. 13.2).

Planowanie zapotrzebowania materialowego

Planowanie zapotrzebowania materialowego to cigg czynnoSci stuzacych
wyznaczeniu terminarza dostaw zawierajacego date i miejsce dostarczenia oraz ilo$¢
i jako$¢ potrzebnych materiatéw. W okresleniu popytu surowcowego wykorzystywane
sg informacje dotyczace:

e norm zuzycia materiatlowego elementéw struktury wyrobdéw zlecanych do pro-
dukdji,

e przewidywanego zuzycia materiatdw pomocniczych stosowanych w dziatalnosci
produkcyjnej firmy,

e zewnetrznych potrzeb na materiaty handlowe,

e wysokosci stan6w magazynowych poszczegolnych surowcow,

e charakteru przewidywanych dostaw opisywanych miedzy innymi przez: wielkos¢
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minimalnej partii, cykliczno$¢ czy koszty transportu.

Dodatkowa informacja wykorzystywang niejednokrotnie podczas tworzenia
planéw dostaw jest: prognozowana struktura przysztych zamdéwien sktadanych przez
klientow oraz wielko$¢ zapasow surowcowych zabezpieczajacych ciggtos¢ produkcji
tzw. minimalne stany magazynowe. Gtéwnym celem planowania potrzeb materiatlowych
jest obnizenie wartoS$ci zamrozonego kapitatu finansowego firmy poprzez zmniejszenie
zapasOw magazynowych.

Planowanie ustug transportowych

Planowanie ustug transportowych (rys. 13.2) jest skladowa dziatalnosci
spedycyjnej. Polega ono na opracowaniu koncepcji zorganizowania przestrzennego
i czasowego przemieszczenia tadunkéw przy uzyciu Srodkéw technicznych dostosowa-
nych do wtasnosci i wtasciwosci przesytki. W obszarze zarzadzania popytem, plano-
wanie przeptywu strumienia materiatowego dotyczy dziatalno$ci zewnetrznej przed-
siebiorstwa i oznacza pomost pomiedzy producentem a nabywca. Czynnikami deter-
minujgcymi wybor rodzaju $Srodka przewozowego, trasy przejazdu oraz terminu dosta-
wy sg miedzy innymi:

e szybko$¢ przemieszczenia,

e czas trwania i sposéb realizacji zatadunku,

¢ konieczno$¢ wystepowania przetadunku w trakcie przewozu,

e gabaryty przesyitki,

e niezawodno$¢ zachowania rygorystycznych wymogdéw dostawy np. terminowosci
lub warunkéw chtodniczych,

e dostepnos¢ wykorzystywanej floty

e oraz koszt ustugi.

Czesto rozwigzanie dostosowywane jest do specyficznych potrzeb klienta.

Planowanie operacyjne

Planowanie operacyjne (rys. 13.2) obejmuje wybor i wyznaczanie celow
krotkookresowych oraz Srodkéw i warunkéw realizacji zadan tacznie z motywacja
podejmowania czynnosci. Jest podsystemem wykonawczym stanowigcym narzedzie
sterowania realizacjg przyjetych zatozen i wytycznych zawartych w planach wyzszego
szczebla. Jego przedmiotem s3g decyzje, ktére w obszarze proceséw produkcji musza by¢
podejmowane na biezgco, aby terminowo i skutecznie realizowal strategie przed-
siebiorstwa. Plany operacyjne uwzgledniajg $rodki niezbedne w realizacji podstawo-
wego celu, bez ktdrych wykonanie zleconej operacji technologicznej bytaby utrudnione
lub wrecz niemozliwe [3]. Zalicza sie do nich zasoby ludzkie, maszynowe i materiatowe.
Planowanie operacyjne polega na:

e przydzieleniu pracownikowi zadania,

e dostarczeniu wyposazenia narzedziowego,

e wydaniu materialtéw bezposrednio produkcyjnych i instrukcji wykonawczych
zapewniajacych obstuge wskazanego stanowiska roboczego,
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e ustaleniu kolejnosci wykonywania zabiegéw w ramach zleconego zadania,

e okreSleniu poczatkowego i koncowego terminu wykonania operacji
technologicznej,

e aktualizacji stanu zaawansowania prac,

¢ badaniu jakosci wykonania oraz korygowaniu odchylen w odniesieniu do wzorca
lub normy jako$ciowej,

¢ badaniu poziomoéw wykorzystania zasobo6w materiatowych i korygowaniu odchy-
lent w odniesieniu do wzorca lub tzw. normatywu zuzycia.

Elastyczne podejscie do proceséw planowania operacyjnego wymusza
na przedsiebiorstwach prowadzenie nieustannej kontroli przebiegu proceséw [8] w celu
weryfikacji poprawnosci ich przebiegu oraz alternatywnego wdrozenia adekwatnych
dziatan korygujacych odchylenia wynikajace z zaktécen wystepujacych w toku pro-
dukcji. Z uwagi na powyzsze, zadania planu operacyjnego muszg posiada¢ mierzalne
wskazniki wykonalno$ci umozliwiajace przeprowadzanie procesu oceny zgodno$ci
zaplanowanych dziatan z uzyskiwanymi efektami prac. Plan operacyjny wystepuje
zatem w dwoch podstawowych formach (rys. 13.2):

e dyspozycji stanowiskowych,
e dziatan dostosowawczych, ktére korygujga lub niweluja zaktécenia wystepujace

w toku produkgji.

Wydawanie dyspozycji stanowiskowych

Dyspozycje stanowiskowe sg alokacja zasobow produkcyjnych czyli przydziele-
niem pracownika do stanowiska roboczego w celu realizacji w wyznaczonym czasie
okreslonej operacji technologicznej z zastosowaniem wybranego materiatu. Im bardziej
precyzyjne informacje wykorzystywane sg w systemie informatycznym do opisu uktadu
sterowania przepltywem materiatowym i informacyjnym firmy, tym spodziewana jest
lepsza doktadnos¢ opisu zlecanych pracownikowi zadan, wyzszy stopien zapobiegania
brakom dyspozycyjnosci zasobéw produkcyjnych, wieksza sprawno$¢ systemu monito-
rowania przebiegiem prac i tym samym wieksza skuteczno$¢ prognozowania przysztych
dziatan na podstawie zarchiwizowanych danych. Adekwatno$¢ odwzorowania w syste-
mie informatycznym stanu przebiegu prac ksztaltowana jest bowiem zaréwno przez
czas wynikajacy z opo6znienia w ewidencji zdarzen jak i przez stopien doktadnosci
danych opisujacych zdarzenia wytwdrcze.

Dzialania korygujace odchylenia

Elastyczno$¢ planéw operacyjnych powinna wynika¢ z dynamiki zmian
zachodzacych w uktadzie oraz koniecznoSci ciggtego przystosowywania sie organizacji
do zmieniajacych sie warunkéw prowadzenia dziatalno$ci gospodarczej. Owe swoiste
dostosowanie, stymulowane zmianami zachodzacymi w otoczeniu, powinno mnie
tylko nadaza¢, ale wrecz wyprzedza¢ wystepowanie pewnych zdarzen.

Za skuteczne przygotowanie czynnos$ci korygujacych (rys. 13.2) odpowiedzialna
jest zaré6wno prawidtowa interpretacja sygnatéw docierajacych z otoczenia, rzetelna
analiza informacji obrazujacych przebieg prac wytwoérczych jak i umiejetno$¢ prognozo-
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wania zdarzen. Przyczyng odchylen s3 miedzy innymi: awarie, braki, nieterminowe
dostawy materiatéw, jak rowniez nieterminowy odbiér wyrobdéw, priorytet zamowien
iinne.
Przygotowanie dziatan korygujacych obejmuje realizacje nastepujacych prac:
¢ zidentyfikowanie zdarzen nieoczekiwanych oraz skutkéw ich wystapienia,
e okreslenie korelacji wystepujacych pomiedzy poszczegélnymi zaktéceniami
oraz ustalenie priorytetéw i kolejno$ci usuwania zaburzen toku produkcji,
e zbudowanie scenariuszy poszczeg6lnych dziatan korygujacych oraz ustalenie
obowigzujacych procedur organizacyjnych.

Trzeba jednak zaznaczy¢, Ze planowanie realizowane w warunkach duzej niepew-
nosci i wysokiej zmiennoSci dziatania czynnikéw zaktocajacych przebieg prac wytwor-
czych nigdy nie bedzie zgodne z zatozonymi celami. Kluczem do osiggniecia sukcesu
i efektywnosSci procesu jest biezaca kontrola stanu zaawansowania prac, jakoSci wyro-
bdéw i zuzycia materiatlowego oraz nadazne sterowanie uktadem.

Aby uskuteczni¢ proces kontroli, normy i metody pomiaru efektywnosci musza by¢
okreSlone w sposOb zrozumiaty i akceptowany przez wszystkie z zainteresowanych
stron. Kontrola powinna by¢ trwatym i powtarzalnym procesem, ktérego czestotliwo$¢
uzalezniona jest od rodzaju dziatan i mierzonej wielkoSci.

Pomiar parametréw obrazujacych realizacje procesu produkcji jest podstawg
decyzji koordynujacych przeptyw materiatowy firmy. Likwidacja odchylen moze by¢
realizowana poprzez dyspozycje stanowiskowe, materialowe lub parametry technolo-
giczne operacji, bez zmiany wielkos$ci planu. Innym wariantem dziatan regulujacym
przeptyw i zmierzajagcym do wyrdéwnania wielko$ci oczekiwanej z uzyskiwang jest
iloSciowa korekta przyjetych norm. Korygowanie warunkow realizacji procesu produk-
cji jest najbardziej radykalnym dziataniem zmierzajagcym do zmiany algorytmu operacyj-
nego planowania produkg;ji [5].

PODSUMOWANIE

Dziatania w zakresie modyfikacji catego procesu produkcyjnego dotycza integracji
podstawowych proces6w wytwdrczych z procesami pomocniczymi jak i powigzan
procesem dystrybucji produktéw, obstugi sprzedazowej i serwisowej klientow oraz
z procesem badan rynku i przygotowania produkcji. Planowanie, biezaca ewidencja
postepu prac i zuzycia materiatlowego, analiza przebiegu produkcji oraz regulacja
procesu poprzez dziatania koordynujgce i likwidujgce odchylenia sktadajg sie na pojecie
systemu sterowania produkcjg. Sprawne sterowanie wymaga nie tylko aktualnych
informacji o postepie przebiegu prac i stanie zasobow produkcyjnych, ale rowniez
odpowiednio dobranych metod przetwarzania danych. Réznorodnos¢ typéw i form
zorganizowania produkcji jak réwniez wpltyw oczekiwan klienta na zréznicowanie
asortymentowe decyduje o wyborze wtasciwej dla przedsiebiorstwa metody sterowania
produkcjg i zakresie funkcjonalnos$ci narzedzia umozliwiajagcego wspomagajacego
czynnosci planistycznych.
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ASPEKTY TECHNICZNE I ORGANIZACYJNE WDROZENIA SYSTEMU
INFORMATYCZNEGO WSPOMAGAJACEGO PLANOWANIE PRODUKCJI

Streszczenie: W referacie oméwione zostaly komponenty funkcjonalne narzedzi informatycznych
klasy APS wspierajqce zarzqdzanie strumieniem przeptywu materiatowego i informacyjnego firmy.
Przedstawione réwniez zostato zagadnienie adekwatnosci odwzorowania w systemie informaty-
cznym dziatan wytwdrczych przedsiebiorstwa oraz problem dostosowania dziatalnosci organiza-
cyjnej firmy do wymagan wdrazanych narzedzi. Jako warunek umozliwiajqcy zwiekszenie elasty-
cznosci proceséw produkcyjnych firmy oraz poprawy jakosci wytwarzanych wyrobdw, autor arty-
kutu wskazat automatyzacje przeptywu informacji warunkowangq integracjq uzytkowanych syste-
mow informatycznych.

Stowa kluczowe: Planowanie produkcji, APS, zarzqdzanie taricuchem dostaw

TECHNICAL AND ORGANIZATIONAL ASPECTS OF THE IMPLEMENTATION
OF THE INFORMATION SYSTEMS SUPPORTING PRODUCTION PLANNING

Abstract: The paper discusses the functional components of APS system supporting
the management flows material and information in the company. he issue has also been
the representation adequacy of generating activities in the information system and the problem
of adapting the company's organizational activities to the requirements of the implemented tools.
As a prerequisite for increasing the flexibility of manufacturing processes and improve the quality
of products, the author of the article pointed to automate the flow of information, which
is conditioned by the integration of information systems in use.

Keywords: Production planning, APS, supply chain management
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