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Uwagi wstepne

Niniejszy referat jest ukierunkowany na pokazanie w szczegodlnosci roli konfiguratora
produktdw na tle rozwigzan oferowanych przez MRP Il Standard System i catosci
problematyki rozszerzenia MRP Il na problematyke wartoéciowg — okreslong w
ramach systeméw ERP (Enterprise Resource Planning). Zdaniem autora, roli
konfiguratora produktéw, jako podstawowego narzedzia planowania produkcji w
przedsiebiorstwach produkujacych wyroby na zaméwienie klienta, nie mozna
przecenié. Przykladowo, peine wdrozenie systemu klasy MRP 1[I jest praktycznie
niemozliwe, jesli system nie jest wyposazony w konfigurator produktéw — w takich
branzach jak hutnictwo (doktadnie moéwiac procesy walcownicze i wyciskanie
produktéw na prasach), przemyst motoryzacyjny, niektore dzialy przemystu
tekstylnego.

W referacie wykorzystane zostaty niektére rozwigzania wypracowane w toku
wdrazania systeméw klasy MRP Il przez UCL, w dwéch gietdowych spétkach
akcyjnych: ,Stomil-Olsztyn” S.A. i ZML ,Kety” S.A. Za mozliwos¢ wykorzystania
wypracowanych rozwigzan autor sklada niniejszym podzigkowania obu spétkom.

Pojecia pomochnicze

Zanim przejdziemy do omawiania problematyki dotyczgcej MRP |I, wprowadzimy
kilka pomocniczych pojeé. Sg to mianowicie takie pojecia jak: (1) Przedsigbiorstwo;
(2) Dziatalno$é dochodowa; (3) Kapitat obrotowy; (4) Rachunek kapitatowy; (5)
Przedsiewzigcie gospodarcze. Kazde z tych pojg¢ odgrywa istotng role w
zrozumieniu kierunkéw dalszego rozwoju systeméw klasy MRP Il

Ad.1: Przez przedsigbiorstwo rozumiemy organizacije zapewniajgca ciggte
powigzanie okreslonych $wiadczen (np. typu dziatalnoéé produkeyjna i serwisowa),
ktdre maja charakter pracy — stuzgcych uzyskiwaniu dochodu, przy wykorzystaniu
innych zasobdw, takich jak: kapitat obrotowy, know how”, techniczne $rodki
produkeiji, érodki transportu, surowce | materialy kupowane, ustugi kooperacyjne
podwykonawcdéw, budynki i infrastrukture.

Ad.2: Przez dziatalnosé dochodowg rozumiemy takg dziatalno$é gospodarcza, ktora
nie stuzy zaspokojeniu wiasnych potrzeb, a ktérej celem jest uzyskiwanie dochodu
(zysku), w wysokosci uzasadniajgcej poniesienie naktadow na prowadzenie tej
dziatalnoéci gospodarczej, w diuzszym okresie czasu (np. w okresach kilku fub
kilkunastu lat — zwrotu poniesionych nakiadéw). Oznacza to, ze kazda dziatalnosé
dochodowa musi tworzy¢ wartos¢ dodang.

Ad.3: Przez kapitat obrotowy zaangazowany w dziataino$¢ dochodowa, rozumiemy
sume $rodkéw pienigznych, ktdrych zaangazowanie jest niezbgdne dla prowadzenia
dziatalnosci dochodowej. Korzystanie z kapitatu obrotowego, podobnie jak z innych
zasobow, kosztuje. Diatego tez, racjonalne podejécie do prowadzenia dziatalnosci
gospodarczej, prowadzi do ograniczania zaangazowania kapitatu obrotowego, do
niezbednego minimum.

Ad.4: Rachunek kapitatowy obejmuje sobg zaréwno rachunek prowadzony w
jednostkach naturalnych, jak i rachunek pienigzny oparty o wyceng pienigzng
uzytkowanych zasob6w: pracy, kapitatu obrotowego, .know how”, technicznych
Srodkow produkgji, $rodkéw transportu, surowcéw i materiatbw kupowanych, ustug
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kooperacyjnych podwykonawcdéw, budynkoéw i infrastruktury — a celem prowadzenia
rachunku kapitatowego jest uzyskanie racjonalnego zaangazowania zasobdw, dia
uzyskania dochodu (zysku). Rachunek kapitatowy, jest wigc Srodkiem technicznym
zapewniania racjonalnoséci w prowadzeniu dziatalnoéci dochodowej. Istnieje szereg
réznych rodzajéw rachunku kapitatowego — wyspecjalizowanych dla réznorodnych
potrzeb.

Ad.5: Przedsiewzigcie gospodarcze, to dziatanie autonomiczne — o ograniczonym
czasie trwania, prowadzone w ramach przedsigbiorstwa, zorientowane na
zrealizowanie okresdlonego racjonainego celu lub celdw. Rola przedsigwziet, w
ostatnich latach wzrosta bardzo istotnie, ze wzgledu na szybko$¢ zmian
wystepujgeych na wigkszosci rynkdw, a w szczegolnosci ze wzgledu na postepujgcy

zanik rynku klienta masowego | zastgpowanie go przez coraz bardzie
zindywidualizowane segmenty rynkéw. Przedsigwzigcia, sg tym czynnikiem
organizacyjnym, ktéry tworzy zdolno$é przedsigbiorstwa - do ciggtego

dss_tosowywania produktéw, technologii i organizacji do stale zmieniajgcych sie
rynkow.

Co to jest MRP I1?

Wracajgc do problematyki bezposrednio dotyczgcej MRP 1l, zastandwmy sie nad
odpowisdziami na pytania, kitére moze postawi¢ osoba - pierwszy raz w zyciu
stykajgca sie z nazwg MRP Il. Pierwsze pytanie jakie moze postawi¢ czytelnik —
brzmi: ,Co to jest MRP 117", Na pytanie to autor udzieli dwu odpowiedzi. Pierwsza
odpowiedz dotyczy nazwy MRP li. Druga dotyczy istoty MRP Il

MRP |l - pochodzi od angielskiej nazwy ,Manufacturing Resource Planning”, ktdra to
nazwa w tiumaczeniu na jezyk polski znaczy "Planowanie zasobdw produkcyjnych”.
Tak wigc pierwsze trzy litery anglojezycznej nazwy tworzag skrot MRP. Skad sig wigc
w nazwie wzigta rzymska cyfra dwa? Ten sam skrét MRP daje inna, wczesniej
uzywana nazwa ,Material Requrement Planning”, ktéra w tumaczeniu na jezyk
polski znaczy ,Planowanie potrzeb materiatowych”. Dla odrdznienia tych dwu nazw,
jako skrot od Manufacturing Resource Plannig, uzywane jest MRP Il

Zeby udzieli¢ drugiej odpowiedzi, wprowadzimy najpierw pojecie tak zwanego

JUniwersalnego Roéwnania Produkcji”. W krajach anglosaskich, zestaw nizej

przedstawionych czterech pytad, jest nazywany Uniwersalnym Rownaniem

Produkcii:

1. Co mamy wyprodukowaé (jakie wyroby gotowe i w jakim terminie), aby zaspokoic
rozpoznany popyt?

2. Czym musimy dysponowaé i w jakim czasie (zdolnosciami produkcyjnymi,
poHabrykatami, surowcami, itd.), zeby wykonad¢ te produkcijg?

3. Co z tego posiadamy obecnie (jakimi zdolnodciami produkcyjnymi netto -

dysponujemy w kolejnych okresach planistycznych; jaki mamy zapas: produkcji w
toku, poifabrykatéw i surowcdw, ktéry mozemy uzyé do wykonania tej produkcji)?

4. Co musimy jeszcze kupi¢ (jakie surowce i jakie ustugi kooperacyjne), zeby
wykonaé te produkcje?

Uniwersalne réwnanie produkgiji, trzeba wiec widzie¢ jako podstawg prowadzenia
rachunku kapitatowego — podejmowanych termincwych zobowigzar wobec Klientow
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przedsiebiorstwa. Technika rozwigzywania nadgznego uniwersalnego réwnania
produkcji, jest umiejetnoscig o zasadniczej przydatnosci praktycznej.

MRP 1l — jest. opracowana przez American Production & Inventory Control Society
(w skrécie APICS - Amerykariskie Stowarzyszenie Sterowania Produkcjg i
Zapasami),__metoda _iloéciowego rozwigzania nadaznego (w rozumieniu teorii
sterowania) z_zastosowaniem wspomagania komputerowego - Uniwersalnego
Réwnania Produkcji. MRP 1l jako ilodciowe rozwigzanie jest oparte na rachunku
prowadzonym w jednostkach naturalnych.

Co to jest JIT?

Kolejnym pytaniem jakie moze zadaé czytelnik brzmi, ,Co to jest JIT?”. Podobnie jak
w przypadku MRP [l, autor wyjasnia, ze jest to skrot od stow ,Just in Time”, ktére w
przektadzie na jezyk polski znaczg ,Na czas”, czyli ,wtedy gdy jest to potrzebne”.
Pojecie to dotyczy wykonywania dostaw lub wykonywania produkci, tylko witedy gdy
istnieje na te dostawg lub produkcje popyt. JIT jest wigc metoda sterowania
zaopatrzeniem i produkcjg, zapewniajgcg zaspokajanie popytu na to co jest
przedmiotem dostawy lub produkcji — doktadnie w tym czasie, kiedy wystapi popyt.

7 czasem Just in Time (JIT) stat sig pewng filozofig zarzgdzania produkcja, ktéra
koncentruje sig na minimalizacji zasobéw niezbgdnych do uzyskania wartosci
dodanej wytwarzanych produktéw i takim prowadzeniu dziatalnosci produkcyjnej, aby
eliminowa¢ wszelkiego rodzaju straty. Zasoby to: robocizna, materiaty, wyposazenie
produkeyjne, powierzchnia i czas. Stratg natomiast, jest wszystko - co nie zwigksza
wartoéci dodanej produktéw. Przemieszczajgc produkcje w toku ze stanowiska
roboczego na stanowisko robocze, magazynujac i sortujgc, angazujgc kapitat w
nadmierne zapasy rob6t w toku i zapasy surowcow, prowadzac kontrole jakosci u
dostawcy, jak rowniez zapetniajgc powierzchnie magazynowe wyrobami gotowymi -
mamy do czynienia z dziataniami, ktére zwigkszajg koszty, a nie wartosé
wytwarzanych produktow.

Uprzedzajgc dalsze pytania czytelnika, autor wyjasénia iz metoda JIT - narodzita sig
w Japonii (doktadniej mowigc w Toyota Corporation) i pierwotnie opierata sig o
zdecentralizowany model planowania produkcji wykorzystujgcy technike kart
KanBan. Karta KanBan jest trzy czesciowym formularzem. Tworzenie zawartosci
karty KanBan odbywa sie w nastgpujgcych krokach:

¢ Krok 1 — dyspozytor wydziatowy produkciji {w naszym rozumieniu rozdzielca
posiadajgcy uprawnienia decyzyjne) wystawia Kkartg KanBan - czes¢
planistyczng, na podstawie ocenianego popytu na dany element i przekazuje
karte do wydziatu producenta elementu. Nalezy wiedzie¢, ze metoda KanBan
zakfada produkcje w partiach o statej wielkoéci, odpowiadajacej pojemnosci
standardowego pojemnika transportowego dla danego elementu.

e Krok 2 - planista wydziatowy, wydzialu producenta elementu, uruchamia
zlecenie na wykonanie partii produkcyjnej elementu, okreslajac wykonawcow i
przydzielajgc komponenty (np. materiaty) niezbgdne do wykonania zlecenia,
uzupetniajgc zapisy w otrzymanej karcie KanBan.

¢ Krok 3 — wykonawcy, po odbiorze wykonanej produkcji przez kontrolg jakosci,
oddzielajg od karty KanBan pierwszg czgé¢, zwracajgc jg do planisty
wydziatowego, jako dowdd wykonania zlecenia, umieszczajgc pozostate dwie
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czeéci karty KanBan w pojemniku z wykonang iloécig elementu. Nastgpnie
pojemnik zostaje przetransportowany do wydziatu zamawiajgcego.

s Krok 4 - w momencie kiedy pracownik zaczyna pobieraC elementy z
pojemnika, czyli rozpoczyna uzytkowanie zapasu elementu z dostarczonego
pojemnika, oddziela drugg czes¢ karty KanBan i przekazuje jg dyspozytorowi
wydziatowemu produkcji, jako dowdd rozpoczecia uzytkowania zawartoSci
pojemnika. Jest to sygnat dla dyspozytora, ze zapas elementu odpowiadajacy
danej karcie KanBan, jest juz zuzywany.

o Krok 5 - w momencie wyczerpania zawartodci pojemnika, czyli zapasu
elementu z tego pojemnika, pracownik przekazuje trzecig czesé karty KanBan
dyspozytorowi. Jest to sygnat wyczerpania zapasu elementu w pojemniku.

Zamknieta petia sterowania

Kolejne wyjasénienie dotyczy pojecia ,Closed Loop”. Pojecie to oznacza zamknietg
petle sterowania nadgznego (w rozumieniu teorii sterowania), realizowang przez
system wspomagania zarzadzania produkcjg. Nalezy podkreslic, ze pierwsza
historycznie metoda komputerowego wspomagania rozwigzywania Uniwersalnego
Rownania Produkcji, opracowana przez APICS - nazwana ,MRP”, byla metodg
statyczng nie zawierajgcg zamknigtej petli sterowania nadgznego. Kolejna z metod
opracowanych przez APICS, nosita nazwe ;Closed Loop MRP” i byla rozszerzeniem
poprzedniej metody o petle sterowania nadgznego. Ostatnia wreszcie z
opracowanych metod - ,MRP II", zawiera w sobie pgtle sterowania nadgznego.

Klasy produktow i typy produkcji

MRP H jest przeznaczone do obstugi czterech klas produktow, ktore zostang
oméwione w ramach niniejszego referatu oraz czierech typéw produkcji. A
mianowicie tzw. produkcji zleceniowej (discrete), produkcji powtarzalnej (JIT
repetitive), produkcji aparaturowej (process) i produkgji mieszanej {mixed).

Funkcje nie opisane standardem.

Rozszerzenie zakresu MRP Il do ERP, jest konsekwencjg dominujgcego w
zachodniej kulturze i tradycii gospodarowania - podej$cia zapewnienia
racjonalnoéci, podbudowane] tzw. rachunkiem kapitatowym. Rachunek kapitatowy
jest rachunkiem ilodciowo - wartosciowym. Réwnoczednie rachunek kapitatowy jest
zaréwnoe rachunkiem ,Ex post’ jak i rachunkiem ,Ex ante”. Ksiggowosé finansowa
jest historycznie pierwszym sformalizowanym rachunkiem kapitatowym, bedgcym
przyktadem praktycznego zastosowania racjonalno$ci w prowadzeniu dziatalnosc
gospodarczej. MRP Il dostarczato jedynie mozliwosci prowadzenia rachunku
ilo$ciowego dla sterowania przedsigwzigciami produkcyjnymi. Rozszerzenie do ERP,
pociggngfo za sobg objecie rachunkiem kapitatowym zaréwno pojedynczych
przedsiewzie¢ produkeyjnych, jak réwniez catej dziatalnosci przedsigbiorstwa.

MRP Il - a wspomaganie zarzgdzania przedsigbiorstwem produkcyjnym strona 6
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Rozdzia{ 1 - Pojecia podstawowe

Zanim przejdziemy do omawiania podstawowych idei MRP i JIT repetitive,
wprowadzimy kilka podstawowych poje¢ sktadajgcych sie na konwencje
obowigzujgce w systemach klasy MRP Ii. Sg to odpowiednio:

ltem Management - czyli prowadzenie indeksu elementow

System MRP Il identyfikuje materiaty, detale, podzespoty, zespoty dowolnego rzedu,
zespoly gtéwne, wyroby gotowe i narzedzia — w postaci tzw. elementéw. Kazdy
wystepujgcy w systemie element musi posiada¢ identyfikator, zwany - indeksem
elementu. Jedng z funkcji systemu klasy MRP I, jest prowadzenie zbioru
identyfikacji i opisu wszystkich elementdw, w formie tzw. Indeksu Elementéw. Kazdy
element ma okreslony cykl (w dniach) uzyskiwania tego elementu.

W $rodowisku przedsigbiorstwa wielozaktadowego, element moze wystgpowad
zardwno w calym przedsigbiorstwie, jak rowniez w jednym lub kilku zaktadach. W
tym ostatnim przypadku, nalezy wskazaé zaktad, w ktorym dany element wystepuije.
Definiujemy w ten sposéb pojecie — element/zakiad, czyli elementu ~ ktory istnieje
jedynie dia wskazanego zaktadu. '

Dla kazdego elementu okresiona jest przynajmniej jedna jednostka miary, dia
prowadzenia ewidencji elementu w przedsigbiorstwie {transakcje magazynowania,
wydawania | zamawiania). Kazda ilo$¢ przyjmowana elementu, musi by¢ wyrazona w
jednej z jednostek miary elementu. Przeliczniki jednostek miar stuzg do przeliczania
ilosci okreslonej w jednej jednostce na ilos¢ w drugiej. Na przyktad, mozemy
zdefiniowaé przelicznik okreslajacy, ze jedna stopa réwna sig 12 cali, pudetko
oféwkéw z jakiejé dostawy, zawiera 150 sztuk itd. Mozemy zdefiniowac przeliczniki
jednostek miar dla poszczegdinych elementéw, zaktadéw, dostawcow i stanowisk
roboczych lub definiowaé ogéiny przelicznik do przeliczania iloéci pomigdzy dwoma
jednostkami.

Products family - czyli rodziny pfoduktéw

Przez rodzing produktéw, bedziemy w dalszym ciggu ~ rozumieli grupg podobnych
produktow, wystepujgcych z okreslonym udziatem iloéciowym w tej grupie
produktéw. Nalezy podkreslic, ze ten sam produkt moze réwnoczesnie naleze¢ do
kilku rodzin produktow. Pojecie rodziny produktéw zostato wprowadzone przez
APICS, dla uproszczenia planowania S$rednio-terminowego (plany sprzedazy i
produkcji), umozliwiajgc jednoczesnie przejécie do harmonogramu ilosciowego
sptywu wykonanej produkcji (elementéw koricowych) z jednej strony i Biznes Planu,
z drugiej.

Orders - czyli zlecenia produkcji, zakupu i sprzedazy

Jest to ogdiny termin na okreslenie réznych dokumentéw, jak: zamowienie
zaopatrzeniowe (zamoéwienie na materialy wystawiane przez stuzbe zaopatrzenia),
zaméwienie od klienta, zlecenie produkcyjne, operatywny plan produkgcji (gtowny
harmonogram produkcji | harmonogramy zaspokojenia potrzeb na elementy
produkowane i kupowane), zatwierdzone do realizacji. W systemach MRP |i
rozrézniane sg nastgpujace podstawowe stany zlecer:

1. Zlecenia planowane, czyli zlecenia tworzone przez system MRP II, nie bedace
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zleceniami zatwierdzonymi lub otwartymi do realizacji, kiére system sam moze
zmienia¢ i modyfikowaé. Zlecenia planowane nie sg numerowane.

2. Zlecenia ,zamrozone” lub zatwierdzone, czyli zlecenia badz recznie
przygotowane, badz skfadajgce sig na zatwierdzony przez uzytkownika systemu
gtéwny harmonogram produkgcji, czyli harmonogram sptywu produkcji finainej.
System MRP i, nie moze sam (bez akceptacji uzytkownika systemu) wprowadzi¢
zmian do zlecenn ,zamrozonych”. Zlecenia te sg numerowane, numerami
umozliwiajgcymi ich identyfikacje.

3. Zlecenia otwarte, czyli zatwierdzone do realizacji, w wyniku zatwierdzenia
zlecenia planowanego lub zwolnienia do realizacji zlecenia ,zamrozonego”
utworzony zostaje harmonogram warsztatowy realizacji zlecenia. Zlecenia otwarte
posiadajg numery identyfikacyjne.

Demand Management - czyli zarzadzanie popytem

W systemach MRP I, wyrdézniamy dwa rodzaje popyiu na elementy: (1) popyt
pierwotny - zwany réwniez popytem niezaleznym i (2) popyt wtdrny — zwany réwniez
popytem zaleznym. Przez popyt pierwotny, rozumiemy popyt na elementy korncowe,
czyli produkty finalne wytwarzane przez dane przedsigbiorsiwo. Przez popyt wtérny
rozumiemy popyt na elementy -~ komponenty bezposrednio Ilub posrednio
wchodzgce do elementdw koricowych, czyli produktow finalnych.

Prognozowanie popytu pierwotnego i zarzadzania popytem na elementy konicowe
(produkty finalne), ma na celu dostarczenie, mozliwie petnej informacji o
ksztattowaniu sig popytu pierwotnego i podjetych zobowigzaniach - w formie
przyjetych do realizacji zamowien kiientéw. Tak wigec Demand Management -
obejmuje czynnosci prognozowania popytu pierwotnego, przyjmowanie zamowien
klientéw, okreélanie termindéw realizacji przyjmowanych zamowien, $ledzenie
wykonywania zlecen produkcyjnych | zlecen zaopatrzeniowych skiadajgcych sig
tacznie na realizacje przyjetych zaméwien klientdw, spedycje produktéow zgodnie z
otrzymanymi i przyjetymi do realizacji zamowieniami klientéw. Ponad to, Demand
Management okredla zapotrzebowania (popyt) na selementy zamienne (np. dla
potrzeb serwisu) i nadzoruje ich realizacjg.

Wspdiczesna produkcja, jest w znacznym stopniu zarzgdzana w oparciu o prognozy
popytu. W celu przeprowadzenia dalszych rozwazan, dokonamy umownego podziatu
czasu przysztego prowadzenia dziatalnosci, az do umownie przyjetego horyzontu
(np. 2 lata) na cztery nastgpujace po sobie okresy ~ przyjmujac, ze pierwszy z tych
okreséw zaczyna sig od dnia dzisiejszego, a ostatni — czwarty konczy sig przyjetym
horyzontem planowania dziatainoéci.

Pierwszy z tych okresow wynosi np. od jednego tygodnia do dwoch tygodni. W
dalszym ciagu ten okres bedziemy nazywali okresem zamrozenia planu, czyli
okresem, w ktdérym unikamy wprowadzania zmian do harmonogramu splywu
elementéw koncowych, czyli produkgeii finalnej (MPS) i planu potrzeb materiatowych,
czyli planu zapotrzebowarn na elementy — komponenty (MRP).

Drugi okres wynosi np. trzy — cztery tygodnie. Jest to okres, w kidérym niemal na
wszystko co ma by¢ wyprodukowane, przedsigbiorstwo posiada zamowienia
klientéw, uzupetnione krétkoterminowymi prognozami, okreslanymi przez stuzbe
sprzedazy. W dalszym ciggu ten okres bedziemy nazywali okresem popytu
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uzgodnionego z klientami.

Trzeci okres wynosi np. kilka miesigcy. Jest to okres, w ktérym posiadamy pewng
liczbe zamoéwien klientéw na to, co ma by¢ wyprodukowane oraz prognoz¢ popytu
oparta o np. zamdéwienia bedgce w toku negocjacji lub tzw. umdéw biankietowych na
powtarzalne dostawy — wymagajgce jednak uzgodnienia z wyprzedzeniem Kilku
tygodni, w stosunku do terminu dostawy. W dalszym ciggu ten okres bedziemy
nazywali okresem prognoz $rednioterminowych. Prognozy $rednioterminowe sg
okreslane przez stuzby sprzedazy. ’

Czwarty okres wynosi np. kilkanascie miesigcy. Jest to okres, w ktorym dysponujemy
wytacznie prognoza popytu, okreslong z doktadnoécig do miesigca. W dalszym ciggu
ten okres bedziemy nazywali okresem prognoz diugoterminowych. Przy czym
prognozy dtugoterminowe sg w zasadzie okreslane przez stuzby marketingu.

Horyzont planowania, czyli koniec czwartego okresu, jest wyznaczony przez
ciggniony cyk! zaopatrzenia i produkgji (*), skrécony o te czgs$é cyklu ciggnionego,
ktéra odpowiada zaawansowaniu robét w toku - przydatnych do zrealizowania
produkciji elementdw ~ produktéw, na ktére wystapit popyt pierwotny. Oznacza to, ze
im krotszy jest ciggniony cykl zaopatrzenia i produkcji oraz lepiej zaplanowane
roboty w toku, tym blizszy jest horyzont planowania.

inventory Control - czyli sterowanie zapasami

Inventory Control - jest to zbi6r funkcji odpowiedzialny za prowadzenie biezgcej
ewidencji iloéciowe] zapaséw elementow w magazynach | warsztatowych
powierzchniach odktadczych (dotyczy tylko produkci powtarzalnej), nadzorowanie
dostaw pomigdzy komorg przyje¢ a magazynami, rezerwowanie i wydawanie
elementéw z magazyndéw, rozliczanie zuzycia elementdw, wykonywania analizy ABC
i prowadzenie inwentaryzacji ciagtej. Ponad to, Inventory Control umozliwia
tworzenie zlecen produkcyjnych i zapotrzebowar zaopatrzeniowych, dla elementdw.

W tym celu wprowadzono pojgcie tzw. polityk zamawiania. Polityki zamawiania
okreslajg sposdéb wyznaczania wielkosci zlecen produkcyjnych i zlecen
zaopatrzeniowych oraz tgcznia popytu na element w zlecenia. Wyrézniane sg cztery
klasy polityk zamawiania. A mianowicie:

1. Polityki zaktadajgce okres statej dtugodci, dla ktdrego zbierany jest popyt na
element i zmienng wielko$¢ zlecenia produkcyjnego.

2. Polityki zakfadajgce okres zmiennej diugosci, dla kidrego zbierany jest popyt na
element i statg wielko$¢ zlecenia produkcyjnego.

3. Polityki zaktadajgce okres zmiennej diugosci, dia kitdrego zbierany jest popyt na
element i zmienng wielkos¢é zlecenia produkcyjnego.

4. Polityki zaktadajgce sterowanie odtwarzaniem zapasu metodami statystycznej
teorii zapaséw.

Typy elementow

APICS wprowadzit pewng podstawows klasyfikacjg typéw elementdw, ktérg mozna
przedstawi¢ z pewnymi uproszczeniami i uzupemieniami w sposéb ponizszy:

e Element - produkt finalny (zwany réwniez - elementem koricowym),
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wytwarzany nieregularnie w skali tygodnia, zwany rowniez elementem
dyskretnym MPS.

e Element - produkt finalny (zwany réwniez - elementem koficowym),
wytwarzany powtarzalnie w skali tygodnia, zwany réwniez elementem
powtarzainym MPS/JIT. ~

e Element — komponent bezposéredni lub posredni produktu finalnego,
wytwarzany nieregularnie w skali tygodnia, zwany réwniez elementem MRP
wytwarzanym

e Element - komponent bezposredni lub poéredni produktu finalnego,
wytwarzany powtarzalnie w skali tygodnia, zwany rowniez elementem
powtarzalnym i magazynowany, zwany réwniez elementem MRP/JIT
wytwarzanym

o Element - komponent bezpos’redni lub posredni produkiu finalnego,

wytwarzany nieregularnie w skali tygodnia, zwany rowniez elementem
dyskretnym nie magazynowanym (czyli istniejgcy tylko na linii produkcyijnej),
tzw. ,phantom” dyskretny.

e Element -~ komponent bezposredni Ilub posredni produktu finalnego,
wytwarzany powtarzalnie w skali tygodnia i nie magazynowany (czyli istniejacy
tylko na linii produkcyijnej), tzw. ,phantom” powtarzalny

e Element — komponent bezposredni lub poéredni produktu finalnego, kupowany
nieregularnie dostarczany w skali tygodnia, zwany réwniez elementem MRP
kupowanym.

» Element — komponent bezposéredni lub posredni produktu finalnego, kupowany
powtarzalnie z dostawami w skali tygodnia, zwany rowniez elementem MRP/JIT
kupowanym. .

Wszystkie wymienione wyzej typy elementéw bgdziemy dalej nazywali elementami
standardowymi. W odréznieniu jednak od omawianych wyzej elementéw
standardowych reprezentujgcych konkretne fizyczne istnienia, musimy wprowadzi¢
jeszcze dwa typy elementdw. Sg to mianowicie:

s Element skastomizowany, zwany ,Customized ltem”. Jest to element
utworzony {(zdefiniowany) dla potrzeb konkretnego zamowienia klienta. Element
skastomizowany jest zdefiniowany jedynie na okres realizowania wyzej

wzmiankowanego zamoéwienia i jest dostepny jedynie dla zlecen produkcyjnych

jub zaopatrzeniowych i jedynie w tym okresie.

o Element uogdlniony, zwany ,Generic ltem”. Jest to wzorzec, czy tez szablon —
do tworzenia czyli konfigurowania réznorodnych elementéw skastomizowanych
lub  standardowych. Kazdemu  elementowi  uogodinionemu nalezy
przyporzadkowaé pewng liczbe cech, z ktérych kazda moze przebiegac pewien
zbior wartodei. Wartoéci cech nazywamy krotko opcjami. W zaleznoéci od
przyporzgdkowania poszczegolnym cechom opcji — otrzymamy jakis konkretny
element. W szczegdlnym przypadku gdy otrzymany element byt juz wczesniej
zdefiniowany w danym systemie klasy MRP Il jako element standardowy,
otrzymany element z elementu uogdlnionego jest rdwniez elementem
standardowym. W przypadku jednak, gdy odpowiadajgcy skonfigurowanemu
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elementowi, element nie byl wczeéniej zdefiniowany w danym systemie jako
element standardowy, element nowo skonfigurowany nazywamy elementem
skastomizowanym  (,Customized ltem”). Na  podstawie elementu
skastomizowanego, mozna z kolei zdefiniowaC nowy element standardowy.

Elementy standardowe, ktére sa uzywane czgsto i regularnie w skali tygodnia
nazywamy elementami powtarzalnymi. Elementy powtarzalne, muszg byc
planowane, a nastgpnie produkowane lub kupowane, wedtug statego harmonogramu
przez jeden zaktad lub wiele zakfadow. Wprowadzenie elementow powtarzalnych,
pozwala wprowadzi¢ wielokrotnie wykonywane zlecenie - tzw. harmonogram
powtarzalny, dla wielokrotnego wytwarzania lub kupowania powtarzalnych ilosci
znormalizowanych elementow.

Natomiast element standardowy lub skastomizowany, ktéry zwykle nie jest
magazynowany lecz jest bezpoérednio montowany (zuzywany w procesie produkcii)
nazywa sig elementem typu “phantom”. Sposéb planowania elementéw typu
"phantom” jest okreslony jedynie dla popytu zaleznego. Element zamawiany jako
popyt zalezny (np. jako komponent dla operacii konfekcjonowania opony), jest
rozwijany przez system i planowane jest zapotrzebowanie na elementy-
komponenty; potrzebne na element~zespdt wyzszego poziomu (,parent’),
zawierajgcy komponent typu “phantom”.

Dodatkowym typem elementu, wystepujgcym w wielu realizacjach systeméw MRP I,
jest tzw. komplet elementéw wzajemnie nie potgczonych (ang. kit). Przyktadem
kompletu, moze byé komplet kot dla samochodu osobowego, ktdre bezposrenio
nigdy nie sg potaczone, ale ktdry to komplet kot musi by¢ zaplanowany dia kazdego
- planowanego do produkcji samochodu osobowego.

BOM - czyli struktury elementow

Kazdy element produkowany, tzw. rodzic (,parent”), sktada sie z elementow
komponentéw bezposrednio do niego wchodzgcych wraz z normami zuzycia
komponentéw. Takg zalezno$¢ nazwano w MRP Il - jednopoziomowg strukturg. Z
kolei, kazdy bezposredni komponent rodzica, moze sktadaé sig z elementéw —
komponentéw nizszego poziomu. W ten sposdb, nakfadajace sig na siebie
jednopoziomowe struktury, skiadajg sig na wielopoziomowg strukturg elementéw
finalnych. Struktury jedno i wielopoziomowe sg objete wspoing nazwg BOM (Bill of
Material).

Na BOM obok danych — opiséw struktur jednopoziomowych, skfada sig zestaw
funkcji transakcyjnych — umozliwiajgcych zaktadanie struktur jednopoziomowych -
pozycji BOM i wprowadzanie zmian we wczesnie] zafozonych pozycjach. BOM
umozliwia definiowanie wytwarzanych produktéw i identyfikowanie elementow
wykorzystywanych do ich produkcji. Pozwala wprowadzié podstawowe informacje o
procesie wytwarzania w przedsigbiorstwie. Informacje wprowadzone do BOM, sg
uzywane w calym systemie MRP Il + JIT, do sporzagdzenia planu potrzeb
materiatowych oraz harmonograméw produkcji | zakupow elementdw.

Podstawowe funkcje BOM to:

1. Aktualizacja struktur wyrobow, oddziclenie zmian struktury od struktur
stosowanych w produkcji, do dnia zwolnienia - zmian struktury, celem
zastosowania zmienionej struktury w produkgiji
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2. Wprowadzanie zmian bezposrednio do struktur wyrobow

3. Uzywanie kart zmian konstrukcyjnych | numeréw zmian do $ledzenia |
dokumentowania zmian struktur produktow

4. W przedsigbiorstwie wielozaktadowym, dzielenie informacji o elementach na
czeé¢ wspbing — obowigzujgcg w catym przedsiebiorstwie i czeéci informacii
dotyczacych jedynie wydzielonych zaktadow.

5. Dostarczanie dodatkowych informacii
tekstowsj.

dotyczacych elementéw, w postaci

BOM umozliwia przechowywanie co najmniej dwoch modeii struktur. A mianowicie:

e Wielopoziomowych struktur technologicznych (produkeyjnych) produktow jako
superpozycji struktur jednopoziomowych elementow.

» Jednopoziomowych struktur rodzin produktéw finalnych, stuzacych do
prezentowania powigzan pomigdzy planem produkcji opracowanym dla rodzin
produkiow, a gtéwnym harmonogramem splywu elementéw konicowych
(produktéw finalnych).

MRP 1l przewiduje mozliwo$é budowania i przechowywania w BOM dalszych jeszcze
modeli struktur, takich jak: model konstrukcyjny produktu, tzw. generic model — czyli
model bedgcy podstawg sporzadzania kalkulacji ofertowych | organizacji prac
projektowe - konstrukcyjnych na produkty konstruowane i wytwarzane na
indywidualne zamowienie, itd.

Ze wzgledu jednak na planowanie produkcji, podstawowg rolg odgrywajg dwa
wymienione wyzej modele struktur. APICS, opracowalo szereg zalecen dotyczacych
tworzenia wislopoziomowych struktur technologicznych, zalecent objetych wspding
nazwa modularyzacji BOM. Na to, aby struktury byly uznane jako modularne,
spetnionych musi by¢ kilka wymienionych nizej warunkow:

1. Podziat BOM na cze$¢ wspding dla wigkszosci wytwarzanych produktow (tzw.
opcje podstawowe lub zunifikowane) i czgséci dotyczgce jedynie poszczegbinych
produktéw (tzw. opcje indywidualne, zamienne i dodania).

2. Przyjecie zasady, ze wspoiny indeks zostaje przyporzgdkowany elementowi
wytwarzanemu na logicznej lub fizycznej linii produkcyjnej, poczawszy od
pierwszej operacji przesgdzajgcej o rodzaju elementu, kiory zostanie wytworzony
na danej linii produkcyjnej, a skoficzywszy na ostatniej operacji nadajacej
koricowg posta¢ wytwarzanego elementu (przyktadem zastosowania niniejszej
zasady, jest przedstawiony dalej schemat 5 — zasad budowy opisu opony, a
dokfadniej moéwigc pokazana w gérnej czgsci schematu struktura opony,
rozpoczynajaca sie od operacji wykonania bieznika, a koficzgca sig na klasyfikacji
wykonanej opony).

3. Postugiwanie sig¢ tzw. psedoelementami (kit”), czyli kompletami elementdw

wystepujgcych wspéinie w ramach danego produktu, ale wzajemnie bezposrednio
nie potgczonych.

4. Minimalizacji liczby pozioméw, z jednoczesnym wykorzystaniem elementow typu
,phantom” przy opisywaniu elementéw pozioméw posrednich, ktore nie podlegaig
ewidencji (elementy, ktore istniejg jedynie na liniach produkecyjnych |
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powierzchniach odktadczych nie objgtych bezposrednig ewidencijg rob6t w toku).

BOM pozwala okresli¢ stanowisko w procesie produkeji, w ktérym dany komponent
elementu jest zuzywany. Numer operacji miejsca uzycia (wskazujgce centrum
robocze) stosuje sig w rozliczaniu zuzycia komponentéw i uzupetianiu zapasu
podrecznego. Numer operacji mozemy definiowa¢ dla wszystkich zaktadéw lub dia
zaktadu domysinego.

Routings - czyli marszruty technologiczne

Przez marszruty technologiczne rozumiemy w MRP Il - szczegolowy zbidr
informaciji, opisujacych sposdb wyprodukowania danego elementu. Obejmuje
operacje, ktére maja by¢ wykonane, ich kolejno$é, stanowiska robocze, na ktorych
maja by¢ wykonane, oraz normy czasowe. W niektorych przedsigbiorstwach
marszruta technologiczna obejmuje réwniez informacje o narzgdziach, grupach
kwalifikacji zawodowych, kontroli jako$ci, prébach i badaniach, itd. Kazda z
opisanych operacji stanowi krok w marszrucie technologicznej, czyli procesie
wytwarzania elementu, zwykle wykonywany w jednym centrum roboczym (przez
jednego lub kilku ludzi / maszyn). Istotnym z punktu widzenia zastosowania MRP Hw
wielu przedsigbiorstwach, jest mozliwo$¢ nakfadkowania operacji. Gdzie przez
nakiadkowanie, rozumiemy proces wykonywania zlecenia (a raczej zadania)
warsztatowego, polegajgcy na przekazywaniu podpartii elementow, na ktorych
zakonczono wykonywanie danej operacji do nastgpnej operacji; przed zakoriczeniem
wykonywania biezacej operacji na wszystkich elementach partii objetej zleceniem
warsztatowym. '

Work Centers (centra robocze) - czyli gniazda lub linie produkcyjne

Jednostka produkcyjna, sktadajgca sig z jednego lub wigce pracownikéw lub
maszyn, ktéra moze byé uwazana za jedng jednostke dla celéw planowania
zdolnoéci  produkcyjnych. Wszystkie maszyny i urzadzenia produkcyjne
przedsigbiorstwa, muszg by¢ przyporzadkowane do poszczegdinych centrow
roboczych. Koszty bezpoérednie produkcji rejestrowane sg, w poszczegoinych
centrach roboczych, podobnie narzuty dotyczgce amortyzacji maszyn | urzgdzen
produkeyjnych oraz koszty utrzymania ruchu. Z kolei centra robocze, sg grupowane

w wydziaty produkcyjne, gdzie rejestrowane sg narzuty og6inowydziatowe.
MPS - czyli tworzenie harmonogramu spltywu produkcji finalnej

MPS przeksztaica plan produkcji rodzin produktéw, w gtéwny harmonogram
produkgji sporzadzony dla konkretnych wyrobow gotowych, a nie dla rodzin tych
produktéw. Stuzby szefa produkcji lub logistyki, sg z kolei odpowiedzialne za
prowadzenie i koordynacje gtownego harmonogramu produkcji, ktdry stanowi
podstawe dla MRP do planowania i harmonogramowania potrzeb na elementy
komponenty, w tym réwniez materialy. Gidwny harmonogram produkcji stanowi
zestawienie tego, co przedsigbiorstwo planuje wyprodukowaé, wyrazone w postaci
jednostek kompletacyjnych, iloci i terminow wykonania. Plan sprzedazy, jest
prognoza zbytu (sprzedazy), ktéra reprezentuje zestawienie popytu. Gtéwny
harmonogram produkcji uwzglednia prognoze sprzedazy w postaci priorytetow
wykonania poszczegdlnych pozycji, plan produkcii (suma elementéw nalezgcych do
poszczegdinych rodzin produktéw, musi by¢ réwna danym planu produkcji) i inne
czynniki, jak dostepnoéé materiatéw, dysponowane zdolnosci produkceyjne, polityke
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kierownictwa, cele strategiczne, itd.

MRP - czyli planowanie potrzeb materiatowych.

Jest to zbiér procedur wykorzystujgcych strukture wyrobu, dane o stanach zapasow |
gtéwny harmonogram produkcji, dla wyliczenia zapotrzebowan na elementy
komponenty, w tym rowniez materiaty kupowane. MRP - udziela zalecet w zakresie
koniecznodci wprowadzenia korekt otwartych zlecen tam, gdzie np. nie ma
zgodnoéci przewidywanych i wymaganych termindéw realizacji. MRP - pierwotnie
traktowany jako jedynie lepszy sposéb na wystawianie zamowien, obecnie uwazany
jest za podstawowg technike harmonogramowania, t. metodg okredlania i
utrzymywania waznych (obowigzujgcych) termindw wykonania (priorytetow)
zamowien (zlecen).

CRP - planowanie zapotrzebowan na zdolnosci produkcyjne.

Pojecie ,planowanie zapotrzebowan na zdolno$ci produkcyjne” ~ czyli CRP, w tym
kontekécie oznacza proces ustalania jakie zasoby (ludzie, maszyny i urzgdzenia,
itp.) | w jakiej iloéci kazdy z nich, jest potrzebny dla wykonania okreslonych zadan
produkeyjnych. Otwarte zlecenia produkcyjne i planowane zlecenia produkcyjne w
systemie "Closed-Loop MRP 11" (czyli petli sterowania produkcjg systemu MRP 1),
sg wprowadzane do CRP, kidry ttumaczy te zlecenia na roboczogodziny lub
maszynogodziny — na poszczegdine stanowiska robocze, na wskazane okresy.

PUR - czyli zarzgdzanie zaopatrzeniem.

Jest to zbidr procedur zarzadzania zaopatrzeniem, migdzy innymi prowadzgcy
obstuge informacji o dostawcach, zapotrzebowaniach, cenach, zamdwieniach,
przyjeciach dostaw i kontroli dostaw elementéw. PUR miedzy innymi stuzy do
tworzenia zleceri (zamdwien) zakupu.

Order Entry - czyli przyjmowanie zamowien klientow

,Order Entry” czyli przyjmowanie zamdwient klientéw jest to zbidr procedur
zarzadzania sprzedaza, miedzy innymi prowadzgcy obstuge informacji o klientach,
zamowieniach klientdw, przyjeciach zobowigzah wobec klienta na podstawie
ztozonych przez klienta zamowien | ewentualnie uméw. ,Order Entry” migdzy innymi
stuzy do tworzenia zlecen produkeyjnych na podstawie przyjetych zamowien klienta
oraz umozliwia wystawienie dokumentéw wydania i dostawy zrealizowanego
zamowienia klienta. ,Order Entry” jest uwazany za czes$¢ sktadowg ,Demand
Management”.

Co-Product - czyli produkt dodatkowo wytwarzany

Pojecie ,Co-Product” tlumaczone zwykle jako wspotprodukt i ewentualnie pojecie
,By-Product” tumaczone zwykle jako produkt uboczny, sg pojeciami
umozliwiajgcymi zaréwno opisywanie dalszych gatunkow produktu podstawowego,
jak réwniez produktu powstajgcego przy okazji wytwarzania elementu
podstawowego. Typowym przyktadem wspdiproduktéw, sg opony drugiego |
dalszych gatunkéw powstajgce w procesie produkcyjnym obok opon pierwszego
gatunku. Przyktadem produktu ubocznego, sg typowe dla produkcji meblarskisj -
elementy, do ktdrejé operacji wytwarzane tacznie, a nastepnie w wyniku wykonania
operacji podziatu, dzielg sie na dwa lub wigcej réznych elementow. W takim
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przypadku, jeden z elementow musi byé potraktowany jako element gtowny, za$
pozostate elementy — muszg by¢ potraktowane jako elementy uboczne. W strukturze
elementu podstawowego podane sg iloéci ,,Co—Product” lub ,,By—Product”. Z kolei na
kazdy Co-Product” lub ,By-Product” — podane sg struktury elementu i marszruty
technologiczne wytwarzania elementu. W niektérych oferowanych
oprogramowaniach systemu klasy MRP I, elementy typu Co-Product” i ,By-
Product”, nie sg rozrézniane pomigdzy soba.

Generic BOM i Customized BOM

Rozszerzeniem pojecia struktury produktu, czyli BOMu, sg ,Generic BOM" i
_Customized BOM”. ,Generic BOM” zawiera opis struktury klasy asortymentowe;j
produktu, z podaniem wszystkich wariantow produktu finalnego mozliwych do
uzyskania. W wyniku ustalenia konkretnych pojedynczych wartoéci opcji dla
poszczegoinych cech, powstaje tzw. wariant produktu - bedgcy przedmiotem
zaméwienia klienta. Z kolei dla wybranego wariantu, w oparciu o ,Generic BOM”,
powstaje opis struktury wariantu, zwany dalej ,Customized BOM”. Komponentami
klasy asortymentowsj produktu finainego sg elementy ,generic’ o znormowanym
zuzyciu: takie jak wlewek ,generic”, mairyca ,generic’, walcowka ,generic” i farba
proszkowa ,generic’. Wariantowi natomiast, odpowiadajg juz komponenty, bedgce
slementami ,standard”, czyli w tym przypadku: wlewek o okreslonym gatunku,
$rednicy | dtugo$ci; matryc o konkretnym numerze i numerze seryjnym egzemplarza,
walcéwka o okreslonym gatunku, $rednicy i dtugosci; konkretna farba proszkowa.

Przykladowo, ,Generic BOM” dla praséwki na ksztaftownik pusty, sktada sig z
wlewka ,generic” i matrycy ,generic”, wraz z normami ich zuzycia.

Kazdy ,Customized BOM”’, moze zostaé przeksztaicony w BOM, czyli ,Standard
BOM”, pod warunkiem jednak, ze element skastomizowany opisany z pomocsg
_Customized BOM”, zostanie przeksztatcony w element standardowy, czyli LStandard
ltem”.

Generic Routing i Customized Routing

Rozszerzeniem pojecia marszruty technologicznej produktu, czyli ,Routing”, sg
,Genric Routing” i ,Customized Routing”. Podobnie jak ,Generic BOM” zawiera opis
struktury dia klasy asortymentowej produktu, tak ,Generic Routing” zawiera opis
wariantowej marszruty technologicznej, stosowanej do wytworzenia wszystkich
wariantéw produktu finalnego mozliwych do uzyskania. W wyniku ustalenia
konkretnych pojedynczych warto$ci opcji dla poszczeg6inych cech i powstania tzw.
wariant produktu — bedgcego przedmiotem zaméwienia klienta, powstaje rowniez w
oparciu o ,Generic Routing”, konkretna marszruta technologiczna wytworzenia
wariantu produktu. Ta marszruta technologiczna, nosi z kolei nazwe ~Ccustomized
Routing”.

Przyktadowo, ,Generic Routing” dla czyli praséwki na ksztattownik pusty, sktada sig
z operacji alternatywnych wyciskania na poszczegdinych typach pras, operacii

alternatywnych uzyskania odpowiedniego stanu | operacji lakierowania, wraz z
czasami jednostkowymi na kg masy.

Kazdy ,Customized Routing”, moze zosta¢ przeksztaicony w standardowg marszrutg
technologiczng, czyli ,Standard Routing”, pod warunkiem jednak, ze element
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skastomizowany opisany z pomocg ,Customized BOM” i ,Customized Routing”,
zostanie przeksztalcony w element standardowy, czyli ~Standard ltem”.

Rozdziat 2 - MRP |l Standard System

W poprzednim rozdziale wprowadzilismy podstawowe pojecia dla systemow klasy

MRP Il. Z kolei, niniejszy rozdziat po$wigcimy bardzo skrotowej prezentacii MRP i

Standard System.

Jak juz zostato powiedziane, MRP Il — skrét od stow Manufacturing Resource
Planning (nie nalezy myli¢ z MRP - skrét od stéw Material Requirement Planning),
jest standardem oprogramowania na wspomaganie zarzgdzania produkcjg. MRP 1
jest réwnoczesénie metodg wspomagania zarzgdzania produkcjg i dystrybucjg -
opracowang z inicjatywy i przy udziale APICS. ldeg przewodnig metody jest
zatozenie, ze komputer jedynie wspomaga cziowieka w procesach zarzadzania

produkcig.

DEM - Zarzadzanie
popytem (prognozy
i zamowienia klientow)

SOP - Planowanie
sprzedazy i produkeji

L

¥

MPS - Tworzenie
gtéwnego harmonogramy
produkeji

!

FAS -~ Harmonogramo-
wanie montazu
finalnego

MRP - Planowanie
potrzeb materiatowych

Y

PUR - Zakupy
materiatow | ustug

SFC - Zarzadzanie
warsziatem

produkcyjnym

Schemat 1. Poziomy planowania w systemie MRP 1.

RP - Planowanie
zapotrzebowania na
zasoby

RCRP - Zgrubne
planowanie zdolnosci
produkeyjnych

CRP - Planowanie
zdolnosci produkeyjnych

YOC - Planowanie
prac na stanowisku
roboczym

Z inicjatywy APICS powstajg co kilka lat, kolejne wersje dokumentu —~ o nazwie:

.MRP 1l Standard System”. Jest to normatywny opis metody MRP 1. Ostatnia wersja

tego dokumentu zostata opracowana przez Darryla V. Landvater'a i Christophera D.

Gray'a, opublikowana w 1989 roku, przez Oliver Wight Publications, Inc., Essex
Junction, Vermont, USA. MRP Il Standard System obejmuje specyfikacje 16 grup
funkcji systemu: Sales and Operation Planning - SOP (Planowanie sprzedazy i
produkciji), Demand Management - DEM (Zarzgdzanie popytem), Master Production
Scheduling - MPS (Harmonogramowanie splywu produkcii finalnej), Material
Requirement Planning — MRP (Planowanie potrzeb materiatowych), Bill of Material
Subsystem - BOM (Specyfikacje struktur produktéw w rozbiciu na komponenty
kolejnych pozioméw wchodzenia), Inventory Transaction Subsystem - INV
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(Transakcje strumienia materiatowego), Scheduled Receipts Subsystem - SRS
(Sterowanie zleceniami), Shop Fioor Control - SFC (Sterowanie warsztatem
produkcyjnym), Capacity Requirement Planning - CRP (Planowanie zdolnosci
produkeyjnych), Input/Output Control — 1/OC (Sterowanie stanowiskiem roboczym),
Purchasing - PUR (Zakupy materiafowe i kooperacja bierna), Distribution Resource
Planning - DRP (Planowanie zasobéw dystrybucji), Tooling Planning and Control
(Pomoce warsztatowe), Financial Planning Interfaces (Interfejsy modutow
finansowych), Simulation (Symulacja), Performance Measurement (Pomiar
wynikow).

Ukfad grupowania funkcji systemu przyjety w MRP |i Standard System, jest uktadem
umownym, z reguly nie przestrzegany przez dostawcédw oprogramowania.

Metoda MRP |l powstata w swojej pierwoinej formie, na poczatku lat
osiemdziesigtych, jako bezposrednia rozbudowa wczesniejszej metody ~Closed-
Loop MRP”, o interfejsy modutéw finansowych. W poczgtkowym okresie MRP il byta
metodg "popychania produkcji” (,push"). W dalszych etapach rozwoju, metoda MRP
|| zostata rozszerzona o mechanizmy JIT (Just In Time). W ten sposéb MRP 1I stafa
sie metodg zarzadzania produkcjg zawierajgcg rowniez mechanizm Lclagniecia
produkgcji” (,,pull”).

Schemat 1 pokazuje powigzania pomigdzy wybranymi grupami funkcji systemu klasy
MRP I, uczestniczgcymi w procesach planowania.

MRP !l obstuguje cztery klasy produktéwf

e Produkty konstruowane na zamoéwienie, z typowych modutéw w oparciu o tzw.
,generic model” struktury produktu (Engineer-to-Order~Products) — np. turbiny
energetyczne .

e Produkty wielo wykonaniowe, wytwarzane na zamowienie, w oparciu 0 tzw.
,generic moduls” modutéw doprojektowywanych do indywidualnych potrzeb
uzytkownika i typowych czeéci (Make-to-Order-Products) ~ np. samochody
cigzarowe.

e Produkty wielo wykonaniowe, montowane na zamdwienie, z typowych modutéw
i czesci (Assembly-to-Order—Products) - np. samochody osobowe.

¢ Produkty przeznaczone dla anonimowego klienta, czyli produkowane na tzw.
magazyn (Make—-to~-Stock-Products) — np. odbiorniki telewizyjne.

Nalezy podkrediic, ze MRP |l Standard System opisuje najprostszy zestaw
rozwigzan — niezbednych dla zrealizowania dziatajgcego systemu MRP Il. Definicja
zakresu MRP |l przyjeta w Standard System, nie jest arbitraina. Dziatajgcy system
MRP Il jest zawsze symulacjg logistyki przedsigbiorstwa produkcyjnego. Na logistyke
przedsiebiorstwa produkcyjnego, sktada sig¢ sterowanie strumieniem materiatowym
(elementéw) w: wydziatach produkcyjnych, zaopatrzeniu, dystrybucji oraz
magazynach. Doéwiadczenia zebrane w toku wdrozen i eksploatacji efektywnie
funkcjonujacych systeméw MRP Il - pokazujg, ze zasady planowania,
harmonogramowania oraz koordynacji dziatalnosci produkcyjnej, sg praktycznie
takie same we wszystkich przedsigbiorstwach. Doéwiadczenia, o ktérych mowa
wyzej, potwierdzity istnienie standardowego zestawu narzedzi planowania |
harmonogramowania produkcji. Ten zestaw standardowych narzedzi, daje sie
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rownie dobrze zastosowaé przy produkci
odrzutowych.

Rozdziat 3 - Zalecenia APICS

Przedstawione podejécie do  procesow  wspomagania zarzgdzania @ w
przedsiebiorstwie produkeyjnym, wywodzi sie bezposrednio z zalecen opracowanych
przez stowarzyszenie APICS - twdrey koncepcii MRP 1I (patrz schemat 2).

damskiej bielizny, jak i silnikow

W szczegdinosci, stuzby logistyczne przedsigbiorstwa, odgrywajg kluczowa role w
zaleceniach opracowanych przez APICS (samo pojgcie logistyka — szeroko
rozumiana stuzba zaopatrzenia i koordynacji realizacji przedsigwzig¢, wywodzi sig z
armii USA i powstato w czasie drugiej wojny swiatowej).

Podziat funkcji planowania

Przyk)radowo, w my$l zalecern APICS, ma miejsce podziat procesOw planowania
pomigdzy:
1. Stuzby finansowo-ksiggowe (kroczacy biznes plan i budzet).

2. Stuzby sprzedazy (projekty ilodciowych planéw sprzedazy - weryfikowanych
nastepnie przez stuzby logistyczne).

(4}

. Stuzby logistyczne (ilosciowe plany produkcji i sprzedazy, oraz plan spedycj;
MPS/MRP i CRP - plan zgrubny zapotrzebowania na zdolnosci produkcyjne).

4. Stuzby szefostwa produkcji (harmonogramy warsztatowe i CRP - plan
szczegbtowy zapotrzebowania na zdolnosci produkeyjne).
5. Stuzby zaopatrzenia (harmonogramy zaopatrzeniowe).

6. Stuzby marketingowe (plan nowych uruchomier i plan akcji marketingowych)
7. Stuzby gtdwnego mechanika i energetyka (plany utrzymania przedsigbiorstwa w

ruchu, modernizaciji i remontow).
Zrédtem informaciji dla planowania
1. Prognozy diugoterminowe opracowywane przez stuzby marketingu.

2. Prognozy $rednio i krotkoterminowe opracowywane we wspotpracy z siecig
dilerskg przez stuzby sprzedazy.

3. Zamowienia klientdw pochodzgce zardwno od dileréw jak i duzych Kiientow
kohcowych.

4. Decyzje dotyczace ksztattowania poziomu zapaséw poszczegolnych elementéw.

5. Dane historyczne kosztowe, finansowe i ilodciowe - posiadane przez stuzby
finansowo-kosztowe przedsigbiorstwa, stuzby gtdéwnego mechanika i energetyka,
itd.

Wynika z tego, ze efektywnemu wykorzystaniu systemu klasy MRP 1, musi
towarzyszy¢ dopasowana do zasad MRP 1l - organizacja procesu planowania
kroczgcego w przedsigbiorstwie.
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Petla zarzadzania sprzedaza

System klasy MRP Il {czyli system zgodny ze specyfikacjg APICS MRP Il — Standard
System), z punktu widzenia wspomagania sprzedazy przedsigbiorstwa, dziata w
cztero etapowej petli zarzadzania sprzedazg;:

MRP I

Zarzadzanie
finansami

Zarzadzanie
strategiczne
Baza Danych

Baza Danych

Zarzgdzanie
operacyjne

Sterowanie
wykonaniem
armonogramow
warsztatowych
P
opatrzeniowych

Schemat 2. Zalecenie APICS powigzania systemu MRP |f z systemem zarzgdzania.

e Opracowywanie prognoz sprzedazy (przy czym prognozy dtugo i
drednioterminowe, w uktadzie kwartalno miesigcznym, sg np. opracowywane
dla rodzin produktéw, za$ prognozy krétkoterminowe, w ukiadzie kilku
tygodniowym, sg opracowywane dla poszczegdlnych produktow).

e Przyjmowanie i akceptacja zamowien klientow, na poszczegdine oferowane
produkty finaine.

s Tworzenie zlecen produkcji i zaopatrzenia dia stworzenia zapaséw (surowcow,
produkcji w toku i produktéw finalnych) niezbgdnych dla realizowania
sprzedazy, a w szczegdinosci przyjetych do realizacji zaméwien klientow.

s Analizowanie zrealizowanej sprzedazy.

Rozdziat 4 — JIT repetitive

Jak wynika z wczeéniej wprowadzonych pojeé, JIT moze by¢ rowniez definiowany
jako program redukcji ciggnionych cykli zaopatrzenia i produkcji. W dalszym ciggu
interesowaé nas bedzie jedynie przypadek zastosowania podejscia JIT do produkgcii
powtarzalnej w skali tygodnia. Ten rodzaj JIT znany jest jako ,JIT repetitive”. JIT
repetitive nie zastgpuje MPS/MRP i INV, uzupetnia jedynie funkcje MRP I - o
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funkcje sterowania produkcjg powtarzalng w skali tygodnia.

W procesach wytwérczych, brak podstawowych — istotnych informacji, powoduje
zakidcenia zaréwno w fazie planowania, jak i kontroli wykonywania zadan
produkcyjnych. Zakiécenia te, z kolei powodujg straty w wykorzystaniu czasu pracy,
materiatéw i zasobdw zdolnosci produkcyjnych maszyn i urzadzen. W przypadku
$rodowiska produkcji powtarzalne] (repetitive), podejécie JIT w powigzaniu z
MPS/MRP, prowadzi do bardzo sprawnego zarzadzania procesami prowadzenia
dziatalnodci wytworcze|. Zastosowanie JIT dotyczy:

s Planowania produkcii i planowania potrzeb materiatowych.
¢ Kontroli przebiegu realizacji zadan produkcyjnych.

e Zaopatrzenia.

e Automatycznego zbierania danych.

Kierownictwom wielu przedsigbiorstw produkcyjnych nasuwajg sie nastepujgce
pytania dotyczgce usprawniania proceséw wytwérczych:

1. Jak podwyzszy¢ produktywnos$é maszyn i ludzi?

2. Czy mozna wyrownywac obcigzenia stanowisk produkcyjnych, w sytuaciji Kiedy
chcemy poprawi¢ zaréwno obstuge klientéw, jak i wykorzystanie maszyn i
urzgdzen produkecyjnych?

3. Czy mozna zwigkszy¢ sprawnosé procesow dziatalnosci produkcyjnej skracajge
ciggnione cykle produkcji i zaopatrzenia?

4. Czy mozna rownoczes$nie zmniejszy¢ czas zuzywany na kontrolg jakosci produkcii
i zmniejszy¢ liczbe napraw Zle wykonanych elementéw?

5. Jak mozna wspdipracowaé z dostawcami, zeby zaplanowa¢ dostawy we
whasciwej ilosci, miejscu i czasie?

6. Jak mozna utrzymywaé w realizowanych procesach produkcyjnych, zapasy
slementdw i produktdw finalnych na minimalnym niezbgdnym poziomie?

7. Czy mozna zsynchronizowaé produkcje podobnych elementdéw, dla zmniejszenia
udziatu czaséw przygotowawczo — zakonczeniowych, przezbrojen oraz kolejek
zadanh oczekujgcych na wykonanie operacji technologicznej lub transport?

8. Jak praktycznie wyeliminowac¢ psucie materiatow?
9. Jak mozna zapewnic¢ dobre wykorzystanie zapasow materiatowych?

10.Jak mozna sledzi¢ wykonywanie produkcji na maszynach bedacych waskim
gardfem w prowadzonej dziatainosci wytwdrcze|?

11.Czy koniecznym jest rejestrowanie wykonania kazdej operacji?

12.Czy mozna stosowal rozliczanie, uzywanych masowo materiatdbw o niskich
kosztach jednostkowych, bez koniecznosci rejestracji bezposredniego zuzycia?

13.Czy mozna analizowaé koszty produkiu, w rozbiciu na poszczegdlne operacje
marszruty technologicznej?

14.Jak mozna znormalizowaé konstrukcje wszystkich wytwarzanych elementow,
minimalizujac jednoczesnie koszty wprowadzania zmian do BOM?
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15.Czy mozna konstruowaé elementy, wykorzystujgc zalety podobienstwa
realizowanych technologii?

16.Czy mozna harmonogramowag przeglady zapobiegawcze maszyn i urzgdzen, tak
aby wydtuzy¢ ich zywotno$§c¢?

17.Czy mozna zminimalizowa¢ przestoje linii produkeyjnych?

18.Czy mozna harmonogramowaé produkcje w oparciu o zadania dzienne,
tygodniowe, itd.?

19.Czy mozna w sposéb prosty wprowadzaé zmiany do harmonogramow?
20.Czy mozna nadzorowa¢ produkcje realizowang na linii potokowej?
21.Czy mozna analizowaé wydajno$¢ wykorzystania materiatow dia kazde| operaciji?

22 Jak mozna reagowaé na wymagania typu Just in Time, ze strony klientdw, bez
- zwigkszania zapasow?

23.Jak mozna zwigkszy¢ zdolnos¢ dostosowywania sig do zmian na rynku?

Planowanie produkgji i zapotrzebowari na komponenty, przy stosowaniu metody JIT
repetitive, odbywa sig w trzech skalach czasowych: diugofalowo, $redniofalowo |

krotkofalowo. Podobnie jak przy =zastosowaniu MRP I, plan produkeji i
zapotrzebowar na komponenty, musi uwzgledniaé i inicjowac:

1. Ustalenia zawarte w Business Plan oraz planie produkciji i sprzedazy.

2. Planowane obcigzanie stanowisk roboczych (robocizna oraz maszyny |
urzadzenia), jest ograniczone przez maksymalny poziom dostgpnosci zdolnosci
produkeyjnych.

3. Uzgodnienia dokonywane z wyprzedzeniem, odnosnie dostaw komponentdéw,

zapewniajgce dostawe w odpowiedniej iloéci, miejscu i terminie.

4. Harmonogramy powtarzaine i warsztatowe, muszg by¢é dopasowane do
harmonogramow przegladdw prewencyjnych maszyn i urzgdzen.

5. Minimalny niezbedny jedynie udziat: czaséw przygotowawczo — zakonczeniowych,
czaséw przezbrojenia i dugo$é kolejek zadar oczekujgcych na wykonanie
operacji technologiczne;j.

JIT repetitive — planowanie produkcji i zapotrzebowan, wykorzystuje podsystemy
MPS/MRP, zapewniajac tym samym $ciste powiazanie z MRP |l. Dodanie do MRP |i
mechanizmu JIT, daje w wyniku rozszerzenie systemu w sferze planowania, na
$rodowisko produkcji powtarzainej (repetitive). JIT - planowanie produkcji i
zapotrzebowan, planujgc tempo wykonywania produkcji (rate base production),

umozliwia korzystanie z opcji technologii grupowej (group technology).

Produkcja powtarzalna, jest z reguty faczona z zastosowaniem podejscia zasysania
strumienia materiatowego (,pull principles”), a nie tylko przepychania strumienia
materiatowego przez produkcje (,push principles”). Z podejSciem zasysania
strumienia materiatowego wigze sig zastosowanie kart KanBan.

Punktem wyjscia jest okredlenie przez uzytkownika — dziennego rytmu produkcii, dia
kazdego produktu indywidualnie, ktdre to dane, sg nastgpnie uzyte przez system do
przyrostowego obcigzania dysponowanych zdolnosci produkcyjnych. Na podstawie

Referat na Druga Konferencje MRP 1l strona 21



Marek J. Greniewski

gtdéwnege harmonogramu produkeji, JIT repetitive - planowanie produkcji |
zapotrzebowan, buduje dzienne harmonogramy produkcji, w oparciu o kiore,
wyznacza zapotrzebowanie - metodg zasysania, na elementy — komponenty
wytwarzane w ramach przedsigbiorstwa i kupowane. Dzienne tempo produkcji z
kolei, ustala tempo zuzycia elementow — komponeniéw oraz rytmu wykorzystywania
zdolnoéci produkeyjnych, eliminujgc tym samym nadwyzki i niedobory zapaséw robét
w toku i zapaséw magazynowych elementdw. JIT repetitive — planowanie produkciji i
zapotrzebowan, korzysta z algorytmu obcigzania do przodu (forward scheduling), dla
wykonania przejScia do zgrubnego przyblizenia - w zakresie terminéw splywu
wykonanej produkciji i wykorzystania jedynie krytycznych zdolnosci produkeyjnych,
jakim jest gtdwny harmonogram produkcji, — do szczegdtowych harmonograméw,
zaréwno splywu wykonanej produkcji, jak zapotrzebowan na elementy — komponenty
i wykorzystywania dysponowanych zdolnosci produkcyjnych.

Warsztatowe
powierzchnie
odkladcze dia
materiatow:

Op10 0p20 Op30 0Op10, 0p20, Op30

% Operacja
Nr 030
kluczowa

“bperacja
Nr 010
kluczowa

JITREC

.
Warsztatowe do
powierzchnie magazynu
odkiadcze dia wzrobow
produkeji w toku: gotowych

Lok20, Lok30, JITREC

Schemat 3 — zasady ewidencjonowania produkcji powtarzalnej.

Charakterystycznym dla produkcji powtarzalnej, jest rozréznianie operacji zwanych
kluczowymi, od pozostatych operacji. Operacje kluczowe, to operacje po wykonaniu
ktérych dokonuje sie rejestracji wykonanej produkciji, umozliwiajgc tym samym
sledzenie robdt w toku. Pozostate operacje, to operacje po wykonaniu ktorych nie
dokonuje sie rejestraciji produkcji. Zasady ewidencjonowania produkcji powtarzalnej,
pokazane sg na schemacie 3.

Jak juz zostato powiedziane, podstawowym celem zastosowania MRP I + JIT
repetitive, jest uzyskanie istotnego skrécenia ciggnionych cykli zaopatrzenia |
produkcyjnych. Jak widaé z rozwazan przeprowadzonych w paragrafie pt. ,Demand
Management — czyli zarzadzanie popytem”, im krétszy ciggniony cyk! zaopatrzenia i
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produkcji, tym mniejsza niepewno$¢ w zakresie przysziego popytu. Z drugiej strony,
w wyniku skracania ciggnionych cykli produkcji przez wielkich producentow
finalnych, ulega skroceniu u dostawcéw okres drugi popytu uzgodnionego z
klientami. Przyktadowo, jeszcze kilkanascie lat temu planowanie zapotrzebowan na
materiaty kupowane, bylo dokonywane z ponad kwartainym wyprzedzeniem i
dotyczyto okresow kwartalnych. Dzisiaj, typowym jest planowanie zapotrzebowan na
materiaty kupowane, dokonywane dla okresow miesigcznych. Przewiduje sig, ze w
niedalekiej przysziosci planowane zapotrzebowania na materiaty kupowane,
dokonywane bgda dla okresdw tygodniowych. Sytuacja taka, wytwarza presje na
wszystkich dostawcéw wielkich producentéw wyrobow finalnych, zmuszajgc ich z
kolei do skracania ciggnionych cykli zaopatrzenia | produkcji. Tym samym wzrasta
zapotrzebowanie na system MRP il z opcja JIT repetitive.

Rozdziat 5 - Klasyfikator elementéw

Klasyfikator elementéw, zostat wprowadzony do funkcji rozszerzajgcych zakres MRP
{| Standard System, jako narzedzie umozliwiajgce operowanie krétkimi indeksami
clementéw, budowanymi w oparciu o cechy charakterystyczne elementow.
Tradycyjnie starano sig zawrze¢ w kodach indekséw elementéw informacje — ©
wartoéciach przyjetych przez cechy charakteryzujgce dany element. Prowadzito to,
do tworzenia dugich kodéw indekséw elementéw. Przyktadowo, indeks materiatowy
oparty 0 SWW - zawierat czgslo kilkanascie znakéw numerycznych. Skrocenie
indekséw do np. 8 + 10 znakow, jest wygodne dla uzytkownika, poniewaz zmniejsza
prawdopodobieristwo powstawania btedéw oraz zmniejsza pracochionno$¢ zwigzang
z wystawianiem dokumentow transakecyjnych. Z drugiej jednak strony, wygodnym
jest ustalenie na podstawie kodu indeksu wartoéci cech danego elementu.
Rozwigzanie tej pozornej sprzecznoéci w podejéciu do zasad budowy indeksow

elementéw, uzyskano na drodze wprowadzenia klasyfikatora elementu. W dalszej
cze$ci niniejszego rozdziatu, przeéledzimy zasady dziatania klasyfikatora elementow.

Cechy charakterystyczne elementow

Kazdy element wystgpujacy w przedsigbiorstwie mozna scharakteryzowac za
pomocg pewnej liczby cech. Np. wlewki uzywane do tloczenia ksztattownikow, sg
scharakteryzowane z pomocg czterech cech. A mianowicie cechy zerowe] mowigcej
o tym, ze dany element jest wlewkiem oraz trzech pozostatych cech: pierwszej -
gatunek metalu, drugiej — $rednica wlewka i trzeciej — diugo$é wiewka.

Indeksowanie elementéw z uwzglednieniem cech

Jak wida¢ z powyzszego przykfadu, cecha zerowa jest charakterystyczna dla danej
grupy elementoéw, zwanej roéwniez rodzing elementéw w przypadku produktow
finalnych. Jest to w jakim§ sensie odpowiednik np. grupy w SWW. Nalezy przyja¢, ze
na ceche zerowg przeznacza sig pewng liczbe znakéw, np. sze$é:znakow. W
przypadku wlewka, cecha zerowa moze byé kodowana indywidualnie jako
SWLW_ 7

Pozostate cechy wlewka sg kodowane z pomocg np. wielomianu, jako liczby
czterocyfrowe. Minimalng wartoécig tej czesci indeksu bedzie kod ,00007, a
maksymalng moze by¢ ,9999”. Wyobrazmy sobie, ze dopuszczamy wystgpienie;

1. 26 - réznych gatunkéw wlewkow;
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2. 7 - rdznych érednic wiewkow;,
3. 22 - r6znych diugosci wlewkow

to oznacza, ze mamy maksimum 4004 roznych kombinacji cech wlewkow.
Wystarczy wigc ponumerowac kolejne gatunki od 1 do 26, kolejne $rednice wlewkow
od 1 do 7 i kolejne dtugosci wlewkéw od 1 do 221 obliczy¢ wartosci wielomianu dla
zadanego gatunku, S$rednicy i diugosci wlewka, aby wyznaczyé indeks dla
konkretnego wlewka.

W rzeczywisto$ci powyzszy mechanizm musi byé rozszerzony o opcje rozszerzania
zakresu zmian wartoéci poszczegodinych cech, itp. Jest to wprawdzie niezbedne dia
efektywnego dziafania mechanizmu wyznaczania indeksu na podstawie wartosci
cach, ale w niczym nie zmienia podsjscia do kodowania indeksow.

W omawianym przypadku wlewkow, indeksy wlewkéw bedg miaty kody od
JWLW 00007 do \WLW___4003".

Mechanizm wyszukiwania elementéw wedtug cech

Jak widaé z powyzszego, majac okreslone wartosci cech elementu, mozemy z
tatwoscig wyznaczy¢é warto$¢ indeksu elementu, lub wybraé wszystkie indeksy
odpowiadajgce danej wartosci pojedynczej cechy albo kombinacjom wartoSci
wybranych cech. Z drugiej strony, na podstawie zadanego indeksu — mozemy
wyznaczyé wartosci poszczegoinych cech tegoz elementu.

Pomijajgc szczegbly techniczne, mozna stwierdzié, ze klasyfikator elementow
umozliwia pofgczenie krétkich indeksow z bezpoérednim dostgpem do cech
elementow.

Rozdziat 6 — Konfigurator produkiow

Konfigurator produktow zostat wprowadzony do funkcji rozszerzajacych zakres MRP
Il Standard System, jako narzedzie umozliwiajgce tworzenie tzw. wariantéw
produktéw wedtug cech charakteryzujgcych rodzing produktéw (dotyczy produktow
typu: ,Engineer to Order Product”, ,Configure to Order Product, ,Make to Order
Product” i ,Assembly to Order Product”). W konfiguratorze produktéw wykorzystane
zostaly nastepujgce pojecia:

s Cechy produktéw nalezacych do danej rodziny i zbiory opcji (czyli zbiory
wartosci) przyjmowanych przez te cechy.

e Wiezy ograniczajace przyjmowanie opcji przez dang ceche ze wzglgdu na
opcie przyjete przez inng cechg lub inne cechy.

¢ Przyporzadkowanie cech produktéw poszczegoinym elementom uogdinionym.
»  Generic BOM” jako wzorzec struktury do konfigurowania.
s  Generic Routing” jako wzorzec marszruty technologicznej do konfigurowania.

e Wariant produktu konfigurowanego — okredlony przez opcje przyjmowane przez
poszczegdine cechy produktu.

» Elementy skastomizowane jako elementy odpowiadajace przyjeciu przez
poszczegbine cechy elementu uogdinionego — wybranych jednoznacznie opciji.
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e _Customized BOM” jako struktura wariantu produktu — okreslony przez opcje
przyjmowane przez poszczegolne cechy produktu.

o Customized Routing” jako struktura wariantu produktu — okreslony przez opcje
przyimowane przez poszczegoine cechy produktu.

e Przejscie od elementdw skastomizowanych do elementdéw standardowych.

Jest to podejScie oparte o wprowadzone — odpowiednio ,,Generic BOM” i ,Generic
Routing” oraz ,Constrats” czyli wigzy ograniczajgce zastosowanie kombinacii
okreslonych indywidualnie przez ,Generic BOM” i ,Generic Routing”. Konfigurator
produktow z reguly zawiera mechanizm tworzenia indekséw elementéw
uczestniczgcych w procesie konfigurowania produktu, a w szczego6inosci mechanizm
tworzenia indekséw produktéw finainych. Wiezy ograniczajgce natomiast,
umozliwiajg dodatkowo usuwanie zbednych dla danej konfiguracji produktu
komponentdéw ,Generic BOM” i zbednych dla danej konfiguracji produktu operaciji
technologicznych ,,Generic Routing”. Dodatkowo, wiezy ograniczajgce umozliwiajg
zmiang warto$ci parametréow operacji marszruty technologicznej tworzonej na
podstawie ,Generic Routing”. Jak juz zostatlo powiedziane na wstepie, bez.
zastosowania konfiguratora produktéw, trudno zrealizowaé system ERP np. dla
produkciji hutnicze;.

Dla standaryzacji opisu marszrut technolbgicznych, wprowadzimy dodatkowo pojecie
»1ask” — zadania technologicznego.

Definicje zadan technologicznych

Kazda marszruta technologiczna skitada sig z operacji technologicznych. System
zaktada zdefiniowanie technologii wykonywania poszczegélnych operacii.
Technologie wykonywania poszczegodlnych operacji marszruty technologicznej -
noszg nazwe ,Tasks”. Przyktadowo, marszruty technologiczne pewnych

asortymentow, obejmujg nastgpujgce operacje technologiczne:

1. Operacja wyciskania, dzielenia, prostowania i obcinania (dotyczy ksztattownika
pustego starzonego i lakierowanego).

2. Operacja wyciskania i nawijania na beben (dotyczy preta szesciokgtnego |
wyciskania prasowki dla wytworzenia rury okragtej ciggnionej cienkoscienne;).

. Operacja wyzarzania (dotyczy rury okragtej ciggnionej cienkosciennej).
Operacja odttuszczania (dotyczy rury okragtej ciggnionej cienkosciennej).
Operacja starzenia (dotyczy ksztattownika pustego starzonego i lakierowanego).

o o op o

Operacja lakierowania (dotyczy ksztaftownika pustego starzonego |
lakierowanego).

7. Operacja zaostrzania (dotyczy prasowki dla wytworzenia rury okragtej ciggnionej
cienkosciennej).

8. Operacja ciggnienia i obcinania {dotyczy rury okrggtej ciggnionej cienkosciennej).

9. Operacja ciggnigcia na wielociggu (dotyczy drutu ciggnionego z walcéwki na
wielociggu). '

10.0Operacja obrébki mechanicznej elementdw grzejnikdéw CO.
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11.0Operacja montazu finalnego grzejnikéw CO.

12.0brébka mechaniczna w narzedziowni (dotyczy wytwarzania matryc do
wyciskania ksztattownika).

13.0brobka elektro—drazeniem ksztatu (dotyczy wytwarzania matryc do wyciskania
ksztattownika).

14.0brébka ciepino—chemiczna w narzedziowni (dotyczy wytwarzania i regeneracii
matryc do wyciskania ksztattownika).

Zbior cech elementow

Jak juz zostato powiedziane na wstgpie, nalezy zdefiniowa¢ na poczgtku - zbior
wszystkich cech wystepujgcych w opisach poszczegdinych elementow uogdinionych.
Ponizszy przyktad zawiera liste cech wystepujacych w elementach (produktach
finalnych, potproduktach i elementach kupowanych), wytwarzanych technikg
wytlaczania wlewkéw aluminiowych i wlewkéw ze stpodw aluminium, na prasach.

Kazda z ponizszych cech przebiega pewien zbiér dopuszczalnych wartoéci, zwanych
opcjami danej cechy. Przyktadowo wlewek, jak juz méwilismy przy okazji omawiania
klasyfikatora elementow, jest scharakteryzowany trzema cechami:

1. Gatunek metalu (rozrézniamy np. 26 réznych gatunkéw aluminium | stopdw
aluminiowych},

2. Srednica wlewka (rozrézniamy np. 7 réznych $rednic wiewkow),

3. Dhugo$c wlewka (rozrézniamy np. 22 réznych diugosci wiewkéw).

Lista cech {czgs¢ 1)

B S T AT U B S U SR A PR EE S S S S S A e R R ks s a5 S SR S T o e o o S Ak b o 5
! Maintain Product Features
B S b s T b N e T b TP Sk b b B o o i o

i
¥ ¥
; Product Description Search Key Option Sel. Text
1 Feature Domain Oopt. i
b 3
[ ¥
H STAN stan STAN Zlphanumer Yes No }
H FARBA kolor ksztalownika lakier KOLOR KSZTALOWNI Alphanumer Yes No i
' UZYSX uzysk z wlewka UZYSK Z WLEWKA Fractions No No H
i OBSADA obsada prasy OBSADA PRASY Integers No No H
! ODBIOR warunki odbioru WARUNKI ODBIORU Integers Yes No :
; WYBIEG dlugosc wybilegu prasy DLUGOSC WYBIEGU Integers No No H
i DLUGWLW dlugosc wlewka DLUGOSC WLEWKA Integers No No H
) DOKLWYK dokladnosc wykonania DOKLADNOSC WYKON Alphanumer Yes No }
; GATUNEK gatunek materialu GATUNEK MATERIAL Alphanumer No No |
H MASAPRD masa produktu zamowniona MASA PRODUKTU ZA Integers No No }
H MASAWLW masa wlewka w kg MASA WLEWKA W KG Fractions No No H
i NRKATAL numer katalogowy produktu NUMER KATALOGOWY Alphanumer Yes No H
j NRMGATU norma na gatunek NORMA NA GATUNEK Alphanumer Yes No H
i NRMPROD norma na produkt NORMA NA PRODUKT Alphanumer Yes No H
H POW_LAK powierzcbnia do lakierowa POWIERZCBNIA DO Fractions No No H
: SRDNWLW srednica wlewka SREDNICA WLEWKA Integers No No :
i WYMIARL srednica zewnetrzna SREDNICA ZEWNETR Fractions No No '
H WYMIARZ grubosc scianki GRUBOSC SCIANKI PFractions No No !
H WYMIAR3 tzeci wymiar TZECI WYMIAR Fractions No No H
H WYMPRAS wymlar prasowki WYMIAR PRASOWKI Alphanumer No No i
! CIEZARMB ciezar lmb w kg CIEZAR 1MB W XG Fractions No No H
' DLUGOSC1 dlugosc 1 DLUGOSC 1 Integers No No |

T LR R R S S A T PR L LTS S R Rk b B b Ll b bk ok o ok kB St s
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Lista cech (czgéc¢ 2)

AU UE ARV RIRT R I TP I R T ST AT AT TG RTRPIE Se SN SN ER ST R IR SRS ATE ST AR S Y s
{ Maintain Product Features
U U A AP RPIEE S TRrUE SETE RN HYSPRTIR SRR OF GE R STRVRI VAT SRS STACSATSTA g AU S S RO ST AT A AR R LT

Product
Feature

DLUGOSC2
DLUGPRAS
DLUGPROD
DLWLWMAX
DLWLWMIN
INDEXWLW
LICBASZET
LICBAWLW
MAXGRECI
MINGRSCI
MINUTWLW
MSMBPRCD
NADPRMIN
PAKOWANE
PAT_WYLA
PODZPRAS
PREB_KON
PROPERZA
RODZDLUG
SRDKLAOP
SRDPRZEB
STWLKPAR
TYPMATRY
TYPNARZE
URZADZEN

Degcription

dlugosc 2

dlugosc prasowki

dlugosc produktu
maksymalna dlugosc wlewka
minimalna dlugosc wlewka
indeks wlewka

liczba sztuk produktu
liczba wlewkow
maksymalna grubosc sciank
minimalna grubosc sclankil
minut na wlewek na prasie
masa metra blezacego prod
minimalnie na odciecie
gposob pakowania

patent lub wylacznosc
podzielnosc prasowki
przebijka lub konc.
properzia

rodzaj dlugesci

srednica kola opisanego
srednica przebijaka lub k
standardowa wielkosc part
typ matrycy (liczba otwor
typ narzedzia

urzadzenie (prasa)

Search

Key

DLUGCSC 2
DLUGOSC PRASOWKI
DLUGOSC PRODUKTU
MAKSYMALNA DLUGO
MINIMALNA DLUGOS
INDEKS WLEWKA

LICZBA

SZTUK PRO

LICZBA WLEWKOW

MAKSYMALNA GRUBO
MINIMALNA GRUBOS
MINUT NA WLEWEK
MASA METRA BIEZA
MINIMALNIE NA OD

SPOSOB
PATENT

PAKOWANIA
LUB WYLAC

PODZIELNOSC PRAS
PRZEBIJKA LUB KO
PROPERZIA
RODZAJ DLUGOSCI
SREDNICA KOLA OF
SREDNICA PRZEBIJ
STANDARDOWA WIEL
TYP MATRYCY (LIC
TYP NARZEDZIA
URZADZENIE . (PRAS

Option Sel.
Domain Opt.
Integers No
Fractions No
Fractions No
Integers No
Integers No
Alphanumer No
Integers No
Integers No
Alphanumer No
Fractions No
Fractions No
Fractions No
Fractions No
Alphanumer No
Alphanumer Yes
Integers No
Alphanumer Yes
Alphanumer No
Alphanumer Yes
Fractions No -
Fractions No
Integers ‘No
Integers No
Alphanumer No
Alphanumer Yes
Choice:

1
i

Text

2
[¢]

B b b b B o S o B o e A e e e L e e LS SR S L L L e AR S f

Przyporzadkowanie cech poszczegdinym elementom ,,generic”

Kazdy element ugogoélniony, jest scharakteryzowany za pomocg pewnej liczby cech.
Poniewaz kazda z cech przebiega okreglony zbiér warto$ci, zwanych dalej opcjami,
to wybierajgc dla poszczegdlnych cech po jednej opcji, otrzymujemy z elementu
uogbinionego, tzw. element skastomizowany - w tym przypadku wariant elementu
uogdlnionego. Tak wigc element uogdlniony, jest szablonem - umozliwiajgcym
opisanie konkretnego produktu, na drodze nadania okreslonej opcji kazdej z cech
pierwotnych i nastepnie wyliczenie na te] podstawie opcji przyporzgdkowanych
cechom wtémym. Natomiast element kastomizowany jest elementem kupowanym
lub produkowanym (np. wariantem wyrobu finalnego identyfikowanego numerem
wariantu i indeksem elementu uogéinionego).
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Przyktad 1 — uogdlnionemu elementowi wlewek, przyporzgdkowano cechy:
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R o e b o o T o PSS o o O T S o o S T S o P T T R b L
Maintain Product Features by Generic Item
e o e o b o s st A L N o

Generic Item: WLW

Ser.
Num.

10
20
30
40
50

Product
Feature

GATUNEK
SRDNWLW
DLUGWLW
INDEXWLW
MASAWLW

wlewek

Description Effective

Date
gatunek materialu 03-05-~87
srednica wlewka 03-05-97
dlugosc wlewka 03-05-97
indeks wlewka 03-05-97
masa wlewka w kg 03-06-97

Expiry Constraint Sel.

Date

Oopt.

a0l Yes
al002 Yes
af03 Yes
a0C04 No
a0l1l0 No
Choice:

Text

v

t
1

B e R o o o o e R b bt E L

Przyktad 2. Natomiast uogolnionemu elementowi typu ,phantom” — praséwka

ksztattownik pusty, przyporzadkowano cechy:

na

B ok ok o o o o o e O e B O b b ok i o o e o o o e e a2
Maintain Product Features by Generic Item
B R b o e o o o T T S e e T i e T o o T S A A At A S A A A A P S S R S A S A R 2 1 TR
Generic Item:

t
i

B ot o e o o o B B ek kT b LR e

Ser.
Num,

10
15
18
20
30
35
40
45
50
60
70
S0
100
110

Product
Feature

STWLKPAR
LICBASZT
DLUGPROD
TYPMATRY
URZADZEN
WYBIEG
OBSADA
TYPNARZE
DLUGPRAS
PODZPRAS
NADPRMIN
LICBAWLW
MINUTWLW
MASAWLW

PCKLEPR

Description

standardowa wielko
liczba sztuk produ
dlugosc produktu
typ matrycy (liczb
urzadzenie (prasa)
dlugesc wybiegu pr
cbsada prasy

typ narzedzia
dlugosc prasowki
pcedzielnosc prasow
winimalnie na odci
liczba wlewkow
minut na wlewek na
masa wlewka w kg

EBEffective
Date

03-04-97
03-06-97
03-06-97
03-04-97
03-04~97
03-06-97
03-06-97
03-25-97
03-06-97
03-04-37
03-06-97
03-04-97
03-06-97
03-06-97

prasowka do kszataltownlika pus

Bxpliry Constraint Sel.

Date

opt.

Choice:

i
'
i
1
i
i
1
i
i
i
1
i
1
i
1
1
t
]
i
i
i
]
i
i
i
i
]
'
i
t
i
i
1
]
§
]
1
'
H
'
1
+
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Przyktad 3. Z kolei produkiowi finainemu - ksztattownik lakierowany pusty,
przyporzadkowano cechy:
B Rt T b N B bk il U S TR S ol o kb Bl o S TE S b S o S b S

! Maintain Product Features by Generic Item H
B e T Ik b T N T T o o o i s 2 T AL o o S A S S W R MO AR S ST AR N A SRS A S

! Generic Item: PCKLE__ __ ksztaltownik lakierowany pusty i
t ]
{ 1]
i Ser. Product Description Effective Expiry Congtraint Sel. Text |
i Num. Feature Date Date Opt. ;
1 i
1 i
H 10 MASAPRD masa produktu zamo 03-04-97 No No H
i 20 NRKATAL numer katalogowy p 03-05-97 Yes No i
i 25 DOKLWYK dokladnosc wykonan 03-04-97 Yes No H
H 30 RODZDLUG rodzaj dlugosci 03-04-97 Yes HNo :
H 40 DLUGOSC1 dlugosc 1 03-04-97 No No H
H 50 DLUGQOSCZ dlugosc 2 03-04-97 No No ;
: 60 GATUNEK gatunek materialu 03-04-97 No No ;
H 70 STAN stan 03-06-97 Yes No H
H 80 FARBA kolor ksztalownika 03-04-97 Yes No !
! 90 NRMGATU norma na gatunek 03-04-97 Yes No !
! 100 NRMPROD norma na produkt 03-04-97 Yes No H
H 110 ODBIOR warunki odbioru 03-04-97 B Yes No d
! 120 PAKOWANE sposocb pakowania 03-04-97 No No !
! H
{ Choice: i

R T O o R R b E L S E I T S A Ay

Wiezy dopuszczalnych konfiguraciji

W przedstawionym wyze] przykfadzie 1, podane sg odwotania do nastgpujgcych
wigzow: a001, a002, a003, a004 i a010. Z kolei zajmiemy sie omdwieniem tych
wiezow odpowiedzialnych odpowiednio za wybdr opcji cech w liniach: 10, 20, 30, 40 i
50.

Przyktad 4 - opis wigzéw odpowiedzialnych za wybér cechy wlewka gatunek,
opisanej w lini 10 przykfadu 1.

B i B L b T b o T T T A S S e e A e
! Maintain Constraints by Generic Item

B o T o o o o o o e ok i A e e S R R & b b b T TSR S S
! Generic Item s WLW_ wlaewek

Constraint ID. 3 a001l gatunek wlewka

Constraint Section: Vvalidation

B R e S ahe e o ek o 2 S A o A L e B e T 2 o o T o T T S S S S S A e ey
idouble masa global
{long gatunek global
idoubkle poprawka global

c: [GATUNEK] is {...,"al",...,"PA381",...}

if [GATUNEKXK] = “Al1" then
gatunek = 2
poprawka = 1.0000

endif

if [{GATUNEK] = "PA381l*" then
gatunek = 7
poprawka = 0.9960

endif

B I b T b T e e o o S o o o o e s e i e 1 ok o s s ok kb R S SR TR o B b o

Choice: C
O L L Rt e E R R A R R T N S RN R R R R R T R ko bk kb

3

1 3
i )
¥ 3
1 2
i i
) ¢
| '
i t
1 ]
1 i
1 ]
1 1
1 1
4 1
3 )
1 i
1 H
1 t
i 1
4 1
1 ]
1 i
i 13
1 i
1 {
1 ¢
i '
1 !
1 ]
| i
i {
1 t
H ]
)

! 1
]

H i
1

H H
i

H i
13

H '
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Przyktad 5 — opis wigzéw odpowiedzialnych za wyboér cechy wlewka Srednica,
opisanej w lini 20 przyktadu 1.

BRSNS PRFIE R SR SR SRR SR R R Bkt e ol ol 2k St s s
i  Maintain Constraints by Generic Item !
PRI IR RIRPRPRU TN S ST ROR SRR SR SR S SO RS SRS S S S SR S it e
Generic Item : WLW_ wlewek
Constraint ID. s a002 srednica wlewka
Congtraint Section: Validation

U AT ARSI R QrRE B Srar R S SR TR SRS AU R S A ksl e

{long srdnwlw global

¢: [SRDNWLW] is {109,145,175,215,245,295,395}

if [SRDNWLW] = 109 then

t
i
]
I
]
b
i
t
1
'
'
i
'
)
)
1
'
3
1
t
|
1
i
]
]
1
1
i
1
1
1
i
ll
)
1
1
i
i
1
1
i
1

i
3
1 1
i '
t i
7 t
i 3
E P
1] )
1 1] i
] t t
o srdnwlw = 1 )
! lendif !
' 'if [SRDNWLW] = 145 then i
I srdnwlw = 2 ‘
¥ t )
1 [ '
! tendif i
v tif [SRDNWLW] = 395 then H
. srdnwlw = 7 :
i lendif |
NN T ST ST A i bbb b e
t
i

Choice: C
++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++

Przykiad 6 - opis wigzéw odpowiedzialnych za wybér cechy wiewka dtugose,
Gpisanej w lini 30 przyktadu 1.

++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++
! Maintain Constraints by Generic Item
B RO PR ST RERTRTRTRTI IR RIS VA S SE TN e SUI RIS U AU S S e A Bk i i b e
Generic Item s WLW___ wlewek
Constraint ID. : a003 dlugosc wlewka
Constraint Section: Validatiom
PRI TN AT AT IPRT R TRRFRTREREIS STREGE S ST SRR IS SRR S AUE S SRR £ L RS S LSS S S
!string index global ;
‘long gatunek global H
'long srdnwlw global i
ilong dlugwlw global
!long podstaw global H
lo: [DLUGWLW] is {200,220,230,250,270,300,320,330,400,420,450,470,500, H
'55¢0,600,650,700,750,800,850,880,900}
'1f [DLUGWLW] = 200 then H
dlugwlw = 1 H
endif H
if [DLUGWLW] = 220 then
)
i
H
1
:
1
1
]
3
;
)
H
i
]
H
1
)

]

E)

i

H dlugwlw = 2
lendif

1if [DLUGWLW] = 230 then
H dlugwliw = 3
tendif

)

P

'if [DLUGWLW] = 900 then

| dlugwlw = 22

tendif

Ipodstaw = 8*23%* (gatunek~1)+8* (srdnwlw-1)+dlugwlw
‘podstaw = abs(podstaw)

tindex = edit{podstaw,"9299")

‘message = index

B e R R e o O R e R I S ok kbl B bk b k3

§
i
i
E
1
1
1
1
1
!
i
]
t
t
¥
t
i
)
!
1
1
!
'
i
L]
1
1
1
1
3
]
1
H
1
i
1
T
1
1
t
I
i
1
1
1
]
i
1
i
b
1
1
i
1
i
\
B T b b T A A S R P o o b b ol S T b b i B b sk b b ko
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Przyktad 7 — opis wigzéw odpowiedzialnych za wybor cechy wlewka indeks, opisane]
w lini 40 przykfadu 1.

R R b b o 2 S o e e A o e R e e S SR L R
! Maintain Constraints by Generlc Ttem H
[P PR A S T RYRTONUE UG I EF AT rE BE A Y B R S SUCI S R SRS B R S A AR RS AR ST R B R e
{  Generic Item : WLW_ wlewek

!  Consgtraint ID. : al04 indeks wlewka

! Constraint Section: Before input

L T o b e m ot s U R I o
{ tatring index global !
! tinput = false ;
! | [INDEXWLW] = index 1
H ) i
T O o o e A A b b et e
! Choice: .
B N L s o o T o A N R G bt & 0 e S R S U S
B T b o T T S o o S e R R B et ot S A P R S R o SO S A e A
{ Maintain Comnstraints by Generic Item H
R R S b T o e Bt g e A h b bk T R E R
{ Generic Item s WLW_____ wlewek

Constraint ID. : a004 indeks wlewka

Constraint Section: Validation

B b b b b o T I o R A a5 ot 2 R R T L P

1
¥

istring index global
ilong gatunek global
{long srdnwlw global
tlong diugwlw global
tlong podstaw global

ipodgtaw = 8¥%23* (gatunek-1)+8% {srdnwlw~1)+dlugwlw

ipodstaw = abs(podstaw)

tindex = edit(podstaw,"9999")

imessage = index

i

B i s o b b b R e S o o S o e A e L L R R
Choice:

B Tk o T o e e e b o b L ok o T ok o o SRR R R N AT A W S S SR U SR S S U SO MUY B S A A A

Przykfad 8 — opis wigzdw odpowiedzialnych za wybdr cechy wlewka masa, opisanej
w lini 50 przyktadu 1.

]
t
L
1
]
!
]
t
t
¥
t
f
!
]
¥
i
¥
i
1

B At o 2 L R S b R h ok b T S S S A A S S S o A A S e
! Maintain Constraints by Generlc Item . :
e i I e T b s T S A S R A A S T AR o o1 S S S S A
Generlc Item : WLW____ wlewek

Constraint ID. : a0l0 masa wlewka

Conetraint Section: Before input

B I Ih b b b S R b T il o o o S B e A e S T e

tdouble masa global
idouble poprawka global

tinput = false

imasa = 0.25 * pi ¥ [SRDNWLW] *

i [SRDNWLW] * [DLUGWLW] * 2.7 * poprawka
'magsa = round(masa,2,1)

{ [MASAWLW] = masa
;
+

B R b Rl o o I a0 o o o o A L i A A e L T S
Choice: .

1
i
H
§
i
!
]
1
]
¥
t
v
3
t
3
i
i
1
1
1
i
]
]
]
]
§
i
:
B I B O s 2 o R o A O R e O A B R RS s

1
i
i
1
1
]
1
1
L]
1
¥
L}
t
t
1
]
1
]
1
]
t
i
¥
i
1
i
H
1
i
1
'
+
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TR SRR TE LR LTRSS S S SRS S A S S A E AR LA A AR

!  Maintain Comstraints by Generic Item !

++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++
Generic Item 1 WLW___ wlewek
Constralint ID. : a0l1l0 masa wlewka
Constraint Section: Validation

PR R SRS S RS E S SR RS S A A AR AR

1
1

‘double masa global
!double poprawka global

)
'message = edit (masa,"ZZ9V.99"%)
1
1

PR R SIS DR S S S S S E RS A
Choice: .
PN RS S T S R R S SR SRS A S R A

Przykiad 9 - opis wiezdw odpowiedziainych za wybér cechy prasowki do
ksztattownika pustego ~ urzgdzenie z przyktadu 2.

IO SR S R SRS R it St s L A I
' Maintain Constraints by Generic Item H
PP SNSRI RGNt R SR S R PR R R S S S S RS S S A6 S S S A
! Generic Item :+ PCKLEPR_ prasowka do kszataltownika pus
Constraint ID. : 0001 Wyciskanie-prasa 1250

Congtraint Section: Before input

PRI SPRNEIFITI TR IFRTRE RIS T RO R RS S SRR ik h btk g b S
iinput = false
'digsplay = false

1

1

;

11if [URZADZEN] = "1250" then

i disgplay = true

1 input = true

tendif

;

PRI OIS AP QIONIRFTRERIIE RO AR TSR T AR S AR E RS S8 L RS Ak
Choice: .

I UE P CEU AT R SR TI ATRTRE WS R RS SRR A A B A n e Bk il b b b b b i el b e

PRI RSN RTIE A AF A RIQIRTTTRS SIS Rr T RVRrR SRR ST ST R S S S S S S LSS E SR A ads

! Maintain Comnstraints by Generic Item i

TP U PR Gr T RTRRPI STRT IR STAE SRS SV S SR R AU S R S Ut b bk e

! Generic Item : PCKLEPR__ prasowka do kszataltownika pus H

!  Constraint ID. : 0001 Wyciskanie-prasa 1250

!  Constraint Section: Validation

PRI AN PP SRR RPI WA RS SR SR SRS TS ST R L 2k 2t B 2 ol et e o

' !{¢: [URZADZEN] = "1250"

i

]

H

i

L)

)

i
1
i
1
1
'
t
t
t
i
H
[l
i
i
i
i
1
1
[l
1
t
¢
¢
i
t

H
| : ;

PP Gr IR SR R TR AP RT TR ST R RTIE ST RS R SRR R AR bk ko

Choice: .

PP U AU R R IOV TR RREIE ARG REPRF RS S SRS RO SRS A S AT AT Lt bbb b
T SRR UI A QR RNIE ST TIRUIT RV RE AR AR ST SRR S SIS SRR R il e s
! Maintain Constraints by Generic Item ;
PRI TR AU SIS AT BT RTRT IR S ATRTST R S SR SR SRS ST JOE ST L AR R L RS S b s
Generic Item : PCKLEPR_ prasowka do kszataltownika pus
Congtraint ID. : ©001 Wyciskanie-prasa 1250
Congtraint Section: Parameter substitution

O U R TR SRR R S S S ko oot L 0 i S E Sl S o o o o 2 i ottt et

i
‘run_time = [MINUTWLW] / [MASAWLW]
i

FEPIRIU IR AT ARTIETRAT I I AT S SRR RERTIVRTEE SY BTSSR RS VR R S B S S RSN S S E S S RS kA
Cholce: .
RPN TS ST AR AT AT T I SIS TR S SR S e SV TR U R R R PR S S S S
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Przyktad 10 — opis wigzéw odpowiedzialnych za wybdr operacji technologiczne;
wyzarzanie prasowki do ksztattownika pustego - z przyktadu 2.

ORISR AT R RTITFRTGT T RUSSIRTRT TR SR B R R SR R R S S S R Uk
! Maintain Constraints by Generic Item H
PR ARG TR UPR QTR IS S SRR S SR ST SRR S AR AN TR S 3 S S 2 RS AR
Generic Item : PCKLEPR_ prasowka do kszataltownika pus
Constraint ID. : 8001 Wyzarzanie
Constraint Section: Before input
PP P AP S SFUE I A A RTINS S SR AR SRR A A i s s ob b o 2 ot A o ot
tinput = false
tdisplay = false

if [STAN] = "m" then
display = true
input = true

PP R R TRT R QP RS U AR R A ST RTRE ST ATEE S S GRS A T e amaat e LR L LR L R L E
H Choice: .
PO R TP PRFRTUNAL RFRT I UPRTRTIFRTRIERERUIT ROSUISTAT Y S SR ST E AT A S S L ot b D S
IR IR ST I ST SrEr AT A R e n e n A R R L L L e S R L L Lt ik
! Maintain Constraints by Generic Item
P IRFRT U I SN AT O RTRTGUAT RERE I S S AR S T SR AR RS RO S A ik R Dl b b
! Generic Item : PCKLEPR_ prasowka do kszataltownika pus {
Constraint ID. : 8001 Wygzarzanie :
Constraint Section: Validation :
I R AU ST UIUr STV RTIFUFRE SR T STRTOTRTRTE S SPGB K SRS R S

]

1

1

1

1

]

i

1
i
1
¥
i
i
i
1
1
1
i
1
i
1
t
t
£
]
L
i
]
H
i
L]
4
3

jc: [STAN] = "“m" . i

] 3
4 i

TR A ST A IO S RN S W R RS TR WA S S S A YR A A R ikt 2k b 0 o b B Sk i b h Dk ik gt o sl e

Choice: . H
B R R R e n kR L R LR R ol ok sk b S i s b e sk e b B S i s e
Przyktad 11 - opis wigzéw odpowiedzialnych za wybér operacji technologiczne;
przesycanie prasdwki do ksztattownika pustego - z przyktadu 2.

IR PRPRPRI TR RURTSR VI I S Bt A A S S SO 0 S SR S S R B i b i 2t ok o s o 2t i e e
! Maintain Constraints by Generic Item H
PR R ORI RTRTRTN I I AT YEN AT OF BERTRUATATT e S S STRCEE S RN SR s S 8 EE S H L R R Rl o sh o s e s
! Genaric Item : PCKLEPR_ prasowka do kszataltownika pus
Constraint ID. s 2002 Przesycanie

Constraint Section: Before input

PO PRI RFTRTRr TR I S UE ST AN SRR RO S SO SR AU US4 At b RS R E b b ki o
linput = false
!display = false

display = true
input = true
lendif
PP R BT SIS RSV RRR S S RSPt SR SRR AT TR AT S B A AR AR L Ll
Choice: .
PRI ATRI G TRIRTITE S ST ITOT RTINS QST OT SIS PSSR E SRR RS E Y S 4 R L SR S S R ok
RO I T G AR ARV ATRT T AR ATRTRt e SR g TSR R AT E SR TS R SR L L Rt s b 4
! Maintain Constraints by Generic Item H
AP RPRPRT T U GRTTAE O STRTRTA Sr QT STRT AT AT SE TR NS STRTAE AR ST AT TR SO R Rtk b oL LR ol 2
Generic Item : PCKLEPR_ prasowka do kszataltownika pus
Constraint ID. : s002 Przesycanie
Constraint Sectiom: Validation
SR IR PR AT ST OURTIN ST GE SPRT ST QU RIS AT AT RS SR ST SO AR UE R TS SR LR ARk
'c: [STAN] = "ta" or [STAN] = "tb" H
[T PRI R AR RTTE S ISR R SURTIN S TR R e S S S TR SO A A S b LS R DL Rk ik b
Choice: .
TP TP RIS TR RF TR AE S SR ST TR TS SR S TR AT A Rtk S Lt ok

+
'
tif [STAN] = "ta" or [STAN] = "tb" then
i

i
1 i
' '
t H
i 1
1 1
] %
i i
4 i
i i
' 1
' t
' t
1 '
t '
i 4
t [
i 1
1 ¢
[ '
§ i
i V
i 1
t i
1 5
1
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Przyktad 12 - opis wigzow odpowiedzialnych za wybor operacji technologiczne]
starzenie sztuczne praséwki do ksztattownika pustego - z przyktadu 2.

++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++
! Maintain Constraints by Generic Item
++4+++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++
! @Generic Item : PCKLEPR_ prasowka do kszataltownika pus
Constraint ID. : =003 Starzenie sztuczne

Constraint Section: Before input
++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++
linput = false
‘display = false
i

if [STAN] = "tb" or [STAN] = "td” then

¥

H

: display = true
H input = true
lendif

¥

;
++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++
Choice:
++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++
++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++
! Maintain Constraints by Generic Item i
++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++
Generic Item : PCRKLEPR__ prasowka do kszataltownika pus H
Constraint ID. s s003 Starzenie sztuczne
Constraint Section: Validation
PSR SRS R RS R SRS E S S S S A SRS S S A
'c: [STAN] = "tb" or [STAN] = vedn
PRI e e R R R SRR S S LRSS S A A
Choice:
+++++++++++++++++++++++++++++++++++¢++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++

indeksacja elementow

i
1
i
1
1
]
i
¥
¢
3
i
1
i
H
'
H
i
¢
'
t
3
1
I
b
i

Nadawanie indekséw elementom uogdlnionym, musi by¢ spéjne z systematykg
indeksacji elementéw standardowych. W 2zwigzku z powyzszym stwierdzeniem,
koniecznym jest przyjecie okreslonej struktury indeksébw  standardowych
néHabrykatéw i surowcéw. W przypdku wlewkow przyjeto, ze kazdy indeks elementu
standardowego, skiada sig z dwu czgsci:

1. Szescioznakowego kodu wlewka ,WLW___ 7,

2. Cztercyfrowego numeru zwanego ,INDEXWLW?, obliczanego zgodnie z
przedstawionym przyktadem 1, na podstawie opcji przyjetych przez trzy cechy:
GATUNEK, SREDNICA i DLUGOSC.

formuta obliczeniowa:
INDEXWLW = 8 * 23 * (gatunek - 1) + 8 * (sredwiw ~ 1) + dlugwiw.
Natomiast element uogéiniony — wlewek posiada indeks jednoczgsciowy ,\WLW__".

W ten spos6éb zapewniona zostaje spojnosé indeksacji elementéw wlewkow
standardowych i elementu uogdlnionege wlewek. Ponizszy przykltad 13, pokazuje jak
w oparciu 0 wybrane opcje cech elementu uogoinionego, powstaje element
skastomizowany.
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Przyktad 13 - tworzenie indeksu, opisu, danych materialowych i danych o
wymiarach, dla tworzonego elementu skastomizowanego.

TR QTR RTINS AT TSI AR STRTGE S SR RS STOTAN T ST RS SR SR A i ek st R L R
! Maintain Generic Item Data

PR T AT I AT S SFRFAFRTEE I ST R STRITr U RTTEE S S SRR R RS AR A it i S S o o S
Generic Item: WLW__ wlewek H

Item Field : Item code

; i
' :
{ H
! Ser. Text Position Description Product Text Constraint |
! Num. Line From To Feature Block |
i '
H 10 1 8 WLW____ No i
; 60 8 12 INDEXWLW No a003 |
: Choice: !

R Bt L T b o o o e R R e R R R R R E T R T 2 L AR AU R
R o b T o b T o R o e R L B R R R = TS A S R e B S e
{ Maintain Generic Item Data ] '
B T o b b T T T T e R L b ik B o o = S A S R R A A A S o T T et e S R
Generic Item: WLW_____ wlewek

Item Field : Description

¥ )
t ]
i 1
& ]
b il
4 1
i Ser. Text Position Description Product Text Constraint |
! Mum. Line From To Feature Block H
I $
1 1
! 10 1 30 wlewek No H
i Choice: !

T T L T T T T e L T Ty
R T B b T e e b T L T T R o S S AR o S
\ Mailntain Generic Item Data '

B e R R i P S T S S L S R

| Generic Item: WLW wlewek i
! Item Field : Material i
1 3
1 ]
i Ser. Text Position Description Product Text Constraint |
! Num., Line From To - Feature Block :
t )
¥ '
; 10 1 8 GATUNEK No |
} i
1 ]
I ¥

Choice:
A S T T = T S e
B T I o S T A T R R kL L T e o e A R A e s
! Maintain CGeneric Item Data i
B N o L b T T A A S A ot S e T e e A A S R e R R o

! Generic Item: WLW__ wlewek

! Item Field : Size H
] t
t s
! Ser. Text Position Description Product Text Constraint |
! Num. Line From To Feature Block H
t !
i t
1 10 1 3 SRDNWLW No H
1 20 4 4 x No i
H 30 5 7 DLUGWLW No H
: '
’ !

Choice:
B o b T e e e e b T T S b T R P L R R L L 2 L T

Generic BOM i Customised BOM

Jak juz wczesniej zostato powiedziane, ,Generic BOM” zawiera opis struktury klasy
asortymentowe] produktu, z podaniem wszystkich wariantéw produktu finalnego
mozliwych do uzyskania. W wyniku ustalenia konkretnych pojedynczych wartosci

opcji dla poszczegdinych cech, powstaje tzw. wariant produktu - bedgcy
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przedmiotem zamowienia klienta. Z kolei dla wybranego wariantu, w oparciu o
,Generic BOM”, powstaje opis struktury wariantu, zwany dalej ,Customized BOM”.
Komponentami klasy asortymentowej produktu finalnego sg elementy ,generic” o
znormowanym zuzyciu: takie jak wlewek ,generic’, matryca ,generic”, walcowka
,generic’ i farba proszkowa ,generic’. Wariantowi natomiast, odpowiadajg juz
komponenty, bedgce elementami ,standard”, czyli w tym przypadku. wlewek o
okre$lonym gatunku, $rednicy i dtugo$ci; matryc o konkretnym numerze i numerze
seryjnym egzemplarza; walcowka o okreslonym gatunku, sredmcy i dtugosci,
konkretna farba proszkowa.

Przyktadowo, ,Generic BOM” dla PCKLEPR_ (czyli praséwki na ksztattownik pusty),
sktada sie z wlewka ,generic” i matrycy ,generic’, wraz z normami ich zuzycia. W
przykiadzie tym, przyjeto proponowang wczeséniej konwencje podzielenia cech
pomigdzy element produkt finainy i element pomocniczy. W przykladzie ograniczono
sig jedynie do ,Generic BOM” i ,Customised BOM”, dla elementu pomocniczego,
czyli prasowki:

Przyktad 14 zawiera ,Generic BOM’ dla praséwki do ksztattownika pustego i
produkiu finalnego ksztattownik pusty lakierowany.
O S Rk b Rk E TR S Tl b o i b okl il o o o ot ool s o o e e e e e e e

! Maintain Generic BOMs i
RN SHETFUF AT IR S S np e R S S S A SRR SRS S S S

Generic Item: PCKLEPR_ prasowka do kszataltownika pus 1 kg
Pos./Ser Item Code Description Net Quantity Un. Text
10 PCMAT___ matryca do wytl. ksztalt 0.0001 szt No
20 WLW e eeeen wlewek 1.3333 kg No
30 FARBA_ 0001 farba proszkowa w/g RAL 0.0005 kg No
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! BEffective Date : 03-05-97 Constraint ID.

{ Expiry Date : Warehouse Code : M23 Rozdzielnia-ZP2
! Length {mm ]: 0.00 Planned Qty I[kg 1: 1000.0000

! Width [ram 0.00 Planning Perc. [%]: 100

! Number of Units: 0 Lead Tm.0ffset [d]: o]

{ Scrap Factor : ¢ Phantom ;s No

! Operation : 10 Extra Information : Choice: C
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! Maintain Generic BOMs H
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Generic Item: PCKLE kesztaltownik lakierowany pusty 1000 kg
Pos./S8er Item Code Description Net Quantity Un., Text
10 PCKLEPR_ .+ ovasoe prasowka do kszataltowni 1000.0000 kg ¥o
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! Effective Date : 03-05-97 Comnstraint ID.

! Expiry Date : Warehouse Code : M23 Rozdzielnia-ZP2
i Length [mm ]: 0.00 Planned Qty (kg ]: 1000.0000

i Width [fmm }: 0.00 Planning Perc. ([%]: 100

! Number cf Units: 0 Lead Tm.Offset [d]: o]

! Scrap Factor : ¢ Phantom : Yes

! Operation : 10 Extra Information : Choice: C
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Na podstawie opcji przyporzadkowanym poszczegdlnym cechom, uwzglgdniajge
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natozone wigzy na proces konfigurowania, konfigurator tworzy skastomizowany
BOM dla dia praséwki do ksztattownika pustego i produktu finalnego ksztattownik
pusty lakierowany. Patrz ponizszy przykiad 15 prezentuje skastomizowany BOM dla
dla prasdwki do ksztattownika pustego.

Przykftad 15.

PRI NS SRR QR A U TSR AR SO R S RS SRR A S A A Sttt R ST b E E b
! Maintain Customised Bills of Material

U RV PR QPR NS AT AP AP A SR AE ST SRR SYRE SRR ANV S SR NTTE SR SRR R AT TR T R A

{ Project : 3 proba Active H
¢t Manuf. Item : PCKLEPR_ prasowka do kszataltownika pus 1 kg !
i Pos. Item Code IT Description Net Quantity Unit Text !
H 10 PCMAT__A7445 St matryca do wytl. PCKPU____ 0.0001 szt No H
i 20 LAWLW___ 4463 St wlewek 1.3333 kg No i
{ 30 FARBA___ 0001 st farba proszkowa w/g RAL 9 0.0005 kg No H
AT TAR RTRE SR UE SIS U SRS RE AR S R SRR U A A R T L L R R
i1 Length [mm ]: 0.00 Warehouse Code : M23 Rozdzielnia-ZP23 H
11 width [mm ]: 0.00 Operation : 1D H
! Number of Units : 0 Phantom : No H
{! Scrap Factor s 0 Extra Information: Choice: C ;
PR I VTR T RVI Ut ST S SR R AT R ST E RV OY SRR S A SR SR A SIS A AR SRR it o b kb ok o

Generic Routing i Customised Routing

Podobnie jak ,,Generic BOM” zawiera opis struktury klasy asortymentowej produktu,
tak ,Generic Routing” zawiera opis wariantowej marszruty technologicznej,
stosowane] do wytworzenia wszystkich wariantéw produktu finalnego mozliwych do
uzyskania. W wyniku ustalenia konkretnych pojedynczych wartosci opcji dia
poszczegbinych cech i powstania tzw. wariant produktu — bedgcego przedmiotem
zamowienia klienta, powstaje réwniez w oparciu o ,Generic Routing”, konkretna
marszruta technologiczna wytworzenia wariantu produktu. Ta marszruta
technologiczna, nosi z kolei nazwe ,Customised Routing”.

Przyktadowo, ,Generic routing” dla PCKLEPR_ (czyli prasowki na ksztattownik
pusty), sktada sie z operacji alternatywnych wyciskania na poszczeg6inych typach
pras, operacji alternatywnych uzyskania odpowiedniego stanu i operacji
lakierowania, wraz z czasami jednostkowymi na kg masy. W przykfadzie tym,
przyjeto proponowang wczeéniej konwencjg podzielenia cech pomigdzy element
produkt finalny i element pomocniczy. W przyktadzie ograniczono sig jedynie do
,Generic routing” i ,,Customised routing”, dla elementu pomocniczego - ,Phantom”,

czyli prasowki oraz produktu finalnego ksztattownika pustego lakierowanego:
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Przyktad 16 — ,Generic Routing” dla prasowki i dla wyrobu finalnego.

++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++
L}

Maintain Generic Routing :
++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++:

Extra Information :
! Choice:
P U MERIRIT P S SR S N S R RS A B e ki i s b o S ot e S
PRI ERIRTFRFRTEIGNITRT TR PSRRI SRR £ RS S S S SRR S S S A b

i Maintain Generic Routing

:

i

t  Generic Item : PCKLEPR_ prasowka do kszataltownika pus H
i

! opr/Ser Task Description WCt Machine Setup Time Run Time Text
: i
H 10 2 20 Wyciskanie-prasa 1801 PO1 1801 30 5.000 No

: 10 3 30 Wyciskanie-prasa 2501 PO1 2501 30 5.000 No i
H 10 4 40 Wyciskanie-prasa 2503 P02 2503 30 5.000 No !
i 10 5 50 Wyciskanie~prasa 2504 P0o2 2504 30 5.000 No H
! 10 6 60 Wyciskanie-prasa 3200 P02 3200 30 6.000 No H
; i0 7 51 Wyciskanie-prasa 2505 P02 2505 23 0.240 No

! 15 120 Wyzarzanie PCl 7720 10 0.200 No \
: 20 130 Przesycanie-PS S0L 7726 10 2.000 No i
H 25 140 Starzenie PC1l 7727 20 0.259 No !
; 40 180 Kontrola techniczna 999 10 0.000 No H
}+++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++
1t Man Occupation f Plan.Prod.Tm. {hi: !
1! Machine Occupation : Planning Perc. %] : }
'Y Opr. Overlap %] s Lead Time Offset{d]: 1
't Subc. Rate Factor : Constraint ID. i
¥ ‘
: ] :
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H
Extra Information : H
L ChOiCE: . R
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W wyniku konfigurowania, z ,Generic routing”, powstaje ,Customised Routing™

i
H
! Generic Item : PCKLE____ ksztaltownik lakierowany pusty )
P il
i H
!  Opr/Ser Task Description WCt Machine Setup Time Run Time Text |
H 10 9999 pomocnicza dla phantom 998 10 2.000 No H
1 i
ISR UTRURF T ARSI RN PR SR S S NE SR EE R ARt bbb bk S
! Man Occupation : Plan.Prod.Tm. {hl:
i! Machine Occupation : Planning Perc. %) 2
'Y DOpr. Overlap [%]: Lead Time Offset[d]:
it Subc. Rate Factor Constraint ID. :
E
1

IR PRF T RS PR GRS AR S A SR S A A IR B A n b b e o et
Maintain Customised Routing
FEIIFUPErIAIT U ITRFIIIEE ST IR TS SR R R S R SRt et 2

H ;
: |X
!\  Project : 3 proba Active H
! Manuf. Item : PCKLEPR_ prasowka do kszataltownika pus H
! Opr Task Description WCt Machine Setup Time Run Time Act Text |
; ,
i :
! 10 10 Wyciskanie-prasy 2505 PO1 1250 30 0.039 No

: 20 130 Przesycanie-PS P01 7726 10 2.000 No

H 30 400 lakierowanie ksztaltown LAK 8220 16 4.000 No !
[T OISR SIS TR S AR A Rk bl e A A
I Man Occupation : 6.00 Extra Information : ;
!} Machine Occupation : 1.00 Subcontracting Rate Factor: 0.0000 :
!} Operation Overlap [%]: 0.00 {
!} PRASOWNTA I Choice: C ;
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Rozdziat 7 - Enterprise Resource Planning

Zakres MRP |l Standard System tacznie z omawianymi wczesniej rozszerzeniami,
takimi jak: JIT repstitive, Klasyfikator Elementdw, Konfigurator Produktéw oraz
modutami finansowymi (Sprawozdawczo$¢ Finansowa, Ksiega Gtéwna, Naleznodci,
Zobowigzania, Koszty i Srodki Trwate) na powiazanie z ktérymi MRP |l Standard
System okresla jedynie interfejs, nie pokrywa wszystkich obszaréw wspomagania
zarzgdzania w przedsigbiorstwie produkcyjnym. W ostatnich latach dostawcy
oprogramowania dla wspomagania zarzadzania przedsigbiorstwem produkcyjnym,
opracowali kompleksowe iloSciowo-wartoSciowe podejscie, ktére stato sig nie
pisanym - ,de facto” standardem przemystowym. Podej$cie to nazwano ,Enterprise
Resource Planning” (w skrécie ERP).

~Enterprise Resource Planning” jako system iloSciowo-warto$ciowego wspomagania
zarzadzania przedsigbiorstwem produkcyjnym, oparty o zasady MRP . Jak juz
zostato wczesniej powiedziane, system MRP |l jest w zasadzie jedynie systemem
iloSciowym wyposazonym w interfejs do modutéw finansowych (Sprawozdawczo$¢
Finansowa, Ksigga Gtdéwna, Naleznosci, Zobowigzania, Koszty i Srodki Trwate).
Efektywne wspomaganie zarzadzania przedsigbiorstwem produkcyjnym, wymaga
jednak zaréwno podejscia ilosciowego, jak i podejécia warto$ciowego. Takim
jakosciowym rozszerzeniem MRP Il o problematyke warto$ciows, jest system ERP.
System ERP mozna opisa¢ z pomocg nastepujgcych osiemnastu czesci sktadowych:
(1) ,Foundation”; (2) ,Production Master Data”; (3) ,Master Production Scheduling”;
(4) ,Material Requirement Planning”; (5) ,Capacity Requirement Planning”; (6)
»Production Planning”; (7) ,Production Control”; (8) ,Hours Accounting”; (9) ,Drawing
Control’; (10) ,Inventory Location Control”; (11) ,Distribution Resource Planning”;
(12) ,Sales Control”; (13) ,Purchasing Control”; (14) ,Electronic Data interchange”,
(15) ,Finance”; (16) ,Project Management”; (17) ,Product Configurator”; (18)
LService Management”.

W dalszym ciggu niniejszego rozdziatu omowimy, w nawigzaniu do MRP il Standard
System, 18 czeg$ci sktadowych systemu ERP.

Foundation

Jest to 0$ calego systemu dostarczajgca wspomagania podstawowych funkcii
biznesowych przedsigbiorstwa i umozliwiajgca zdefiniowanie podstawowych tablic
informacyjnych oraz: (1) Prowadzenie indeksu elementéw; (2) Zdefiniowanie
sktadnikow kosztowych; (3) Prowadzenie biezgce] ewidencji magazynowej
elementdw w oparciu o transakcje jednostkowe; (4) Sterowanie zapasami
elementéw w oparciu 0o modele statystyczne teorii zapaséw i wyszukiwanie
elementéw nie wykazujgcych ruchu; (5) Rachunek kosztéw i kalkulowanie cen
sprzedazy produktéw; (6) Klasyfikacja ABC elementéw; (7) ldentyfikacje klientdw,
dostawcédw i pracownikéw; (8) Podstawowe funkcje administrowania systemem
(prawa dostepu, profile uzytkownikéw, itp.).

Production Master Data

Jest to zbidr danych i narzedzi do prowadzenia tegoz zbioru, dotyczacego zaréwno

produkcji zleceniowej jak i produkcji powtarzalnej (JIT repetitive). W stosunku do
podsysteméw BOM i Routing MRP Il Standard System, zawiera rozszerzenia o

Referat na Drugg Konferencje MRP 1! strona 39



Marek J. Greniswski

produkcje powtarzalng. ,Production Master Data” umozliwia zdefiniowacie centrow
roboczych (gniazd przedmiotowych, gniazd technologicznych i linii produkcyjnych),
kalendarzy pracy, struktur produktéw i ich komponentow (BOM), marszrut
technologicznych (Routings). W szczegoéinosci umozliwia wprowadzenie elementow
typu ,,Phantom” i ,Co-oproduct” oraz wyréznienie elementdéw produktow finalnych -
typu ,MPS". Obejmuje nastepujgce grupy funkgji:

e Standard BOM -~ czyli opis standardowych struktur produktdéw finalnych i ich
komponentéw (podstawowe funkcje to: Maintain Production BOMs -
prowadzenie struktury elementéw; Replace ltems in Production BOMs -
zmiana komponentdw struktury elementu; Update Low Level Codes -
wyznaczanie koddw najnizszych poziomoéw struktury elementow; Detect Loops
in Production BOMs — wykrywanie petli w strukturach slementéw; Where-Used
Production BOM Components? - wskazanie miejsc uzycia w roznych
strukturach danego komponentu).

s Standard Routings - czyli opis marszrut technologicznych dla wytwarzania
elementdw standardowych (podstawowe funkcje to: Maintain Work Centers -
prowadzenie ewidencji centréw roboczych; Maintain Machines — prowadzenie
ewidencji maszyn i urzgdzen technicznych w centrach roboczych; Maintain
Norm Tables - prowadzenie tablic norm technicznych; Maintain Tasks -
prowadzenie danych dla zadan technologicznych; Maintain Operations -
prowadzenie danych dla operacji marszruty technologicznej).

e Production Calendar -~ czyli opis kalendarzy dla dziatainosci produkcyjnej
(podstawowe funkcje to: Company Calendar ~ prowadzenie kalendarza dla
przedsigbiorstwa; Work Center Calendar - prowadzenie kalendarza dla
centrum roboczego, jesli kalendarz pracy centrum roboczego nie pokrywa sie z
kalendarzem przedsigbiorstwa). ‘

o Management of Engineering Changes -~ czyli zarzadzanie zmianami
technicznymi na podstawie kart zmian technicznych (tzw. ECO, skrét od
Engineering Changes Order - zlecenie zmian technicznych), okreséw

obowigzywania tych zmian i grupowania kart zmian w tzw. rewizje dokumentacii
(podstawowe funkcje to: Maintain ECOs -- prowadzenie ewidencji kart zmian
technicznych; Maintain ltems/ECOs - dostarczanie informaciji o kartach zmian
dotyczgcych poszczegdinych elementéw; Maintain Iltem Revisions -
grupowanie kart zmian w numery rewizji dokumentacji; Maintain ltem
Revisions/ECOs - dostarczanie informacji o numerach rewizji dotyczgcych
poszczegdinych elementéw; Maintain Engineering Change Codes -
prowadzenie ewidencji kodéw zmian technicznych; Update Item Current
Revisions — aktualizacja danych elementdw w oparciu o zmiany objgte danym

numerem rewizji).

Master Production Scheduling

Jest to narzedzie wspomagajgce budowe zaréwno Biznes Plandw jak |
harmonograméw splywu produkcji finalnej, obejmuje soba funkcje okresione w MRP
Il Standard System w ramach podsystemoéw SOP, czesci DEM i MPS. Master
Production Scheduling” zapewnia obok wspomagania przy opracowywaniu tych

plandéw, wizualizacje opracowanych plandéw. Obejmuje nastepujace grupy funkcij:
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¢ Business Planning — czyli planowanie biznesu (podstawowe funkcje to: Allows
the demand plan to be developed from forecast or history — budowanie planu
popytu na podstawie prognozy popytu lub danych historycznych; Maintains
business plan for products families ~ prowadzenie biznes planu w ukfadzie
rodzin produktéw; Forecasting can use historical demand in conjunction with
statistical analysis — budowanie prognozy popytu w oparciu o dane historyczne
i analize statystyczng; Allows simulated business plans - symulacja biznes
planu; Business plan can be exploded to create MPS automatically - tworzenie
automatyczne gtéwnego harmonogramu produkeji na podstawie biznes planu
dla rodzin produktéw; Optionally, the business plan can be created from MPS
demand - opcjonalne tworzenie biznes planu na podstawie wczesniej
opracowanego gtéwnego harmonogramu produkciji).

o Master Scheduling - czyli tworzenie gtdéwnego harmonogramu produkcii
(podstawowe funkcje to: Maintains separate demand, inventory and production
plans — prowadzenie oddzielnych trzech plandéw: popytu, zapasow i sptywu
produkciji finalnej; Maintains master schedule data for planning periods, product
families and planning bills — prowadzenie gtéwnego harmonogramu produkcji w
uktadzie okreséw planistycznych, rodzin produktdw finalnych oraz prowadzenie
zestawien planistycznych; Allows MPS simuiations -~ mozliwos¢ symulacji
realizacji gtébwnego harmonogramu produkcji; Allows selective MPS by item or
a range of items — prezentowanie gtéwnego harmonogramu produkcji zarowno
w uktadzie poszczegéinych produktéw finalnych, jak i grup produktdw finalnych,
np. rodzin produktéw; Allows user-defined time periods - umozliwienie
uzytkownikom definiowanie dtugosci okreséw planistycznych; Performs ,Rough
Cut” capacity and resource planning both MPS bill of critical materials and
critical capacity requirements - opracowywanie planu  zgrubnego
zapotrzebowania na krytyczne materiaty i zdolnosci produkcyjne).

Material Requirement Planning

Jest to narzedzie wspomagajgce budowe plandéw potrzeb materiatowych, czyli
zapotrzebowan na komponenty bezposrednie i posrednie — produktow finalnych
objetych MPS, z uwzglednieniem posiadanych fizycznie zapaséw netto i robét w
toku. MRP pokrywa sie ze specyfikacjg podsystemu MRP - MRP |l Standard
System. ,Material Requrement Planning” obejmuje nastgpujgce grupy funkciji:

¢ Supports net changes and regenerative MRP - obstuga zaréwno zmian netto,
jak i regeneracyjna budowa planu zapotrzebowania na elementy nie bedgce
produktami finalnymi;

¢ Allows MRP to run without suspending other operations - execution can be
automatic, based on a pre-defined schedule - mozliwosé réwnolegtego -
automatycznego budowania planu zapotrzebowan na elementy nie bedgce
produktami finalnymi, na podstawie wczesniej okreslonego harmonogramu
planowania; ’

¢ Use smoothing factors to control unnecessary rescheduling - zastosowanie
wspdiczynnikdw wygtadzania popytu dla ograniczenia koniecznodci czestych
przeplanowar;

e Allows selective and simulated MRP -~ tworzenie selektywnych planow
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zapotrzebowan na elementy nie bedgce produktami finalnymi oraz
symulowanie wykonania planu zapotrzebowan na elementy nie bedace
produktami finalnymi;

» Provide graphical MRP analysis — dostarczanie $rodkéw analizy graficzne]
plandw zapotrzebowan na elementy nie bedace produktami finalnymi.

Capacity Requirement Planning

Jest to narzedzie wspomagajace budowg plandéw zapotrzebowari na zdoinoSci
produkcyjne centréw roboczych, z uwzglgdnieniem dysponowanych zdolnosci
produkeyjnych i zaplanowanych wczeéniej obcigzent centrow roboczych. ,Capacity
Requirement Planning” obejmuje zakres opisany w podsystemie CRP - MRP |l
Standard System rozszerzony o mozliwosci zapotrzebowania na srodki obrotowe
niezbedne dla zrealizowania planu w oparciu o dane MRP. ,Capacity Requirement
Planning” obejmuje nastepujgce grupy funkciji:

» Calculates work center capacity using number of resources, schedule work
period and work center calendar - wyznaczanie zdolnosci produkcyjnej
poszczegdlnych centréw roboczych uwzgledniajgc dostgpne zasoby, okresy
planistyczne i kalendarze produkcyijne;

o Integrates graphical capacity analysis tool with the planning board -
dostarczanie érodkéw analizy graficzne] planéw zapotrzebowan na zdoInosci
produkeyjne centréw roboczych, czyli tzw. komputerowa tablice planistyczna;

¢ Provides visibility of projected cash flow based on current MRP — dostarczanie
zestawienia potrzebnych §rodkow obrotowych w oparciu o plan zapotrzebowan
na elementy nie bedace produktami finalnymi i planowane terminy obcigzania

centréw roboczych poszczegdinymi planowanymi zleceniami produkgii.
Production Planning

Jest to narzedzie wspomagania budowy harmonograméw warsztatowych, zaréwno
dla produkcji zleceniowej jak i produkcji powtarzalnej. ,Production Planning”
obejmuje cze$é planistyczng (planowanie warsztatowe), zakresu opisanego w
podsystemach SFC i SOP - MRP Il Standard System, rozszerzong o produkcje
powtarzalng (JIT repetitive). ,Production Planning” obejmuje nastepujgce grupy

funkgiji:

o Allows mixed mode manufacturing with both production orders and repetitive
oroduction schedules - planowanie warsztatowe produkcji zleceniowe] |
produkcji powtarzalnej;

o Supports backward and forward planning at the order and operation level;, ~
planowanie zlecen i operacji wedtug: procedury planowania do przodu
(poczawszy od pierwszej operacji marszruty technologicznej, a skonczywszy na
ostatniej operacji) lub procedury planowania do tytu (poczgwszy od ostatniej

operaciji marszruty technologicznej, a skoriczywszy na pierwszej operaciji).

o Provides a graphical representation of each order - dostarczanie Srodkow
analizy graficznej plandéw warsztatowych (zlecen i produkcji powtarzalnej).
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Production Control

Sterowanie prowadzeniem dziatalnosci produkcyjnej w oparciu o harmonogramy
warsztatowe. ,Production Control” obejmuje czesé¢ emisji dokumentaciji planistycznej
(planowanie warsztatowe) i kontrole wykonywania zleceri warsztatowych, zakresu
opisanego w podsystemach SFC i SOP - MRP |l Standard System, rozszerzong o
produkcje powtarzalng (JIT repetitive) oraz o sktadniki rachunku kosztow.
~Production Control” obejmuje nastepujgce grupy funkcji:

e Provides user—selected shop documents appropriate to a specific order; -
emisja dokumentacji warsztatowe] dla poszczegdinych zlecen i powtarzainych
harmonogramow produkcii.

e Supports both Kkitting and component backflush - obstuga kompletacji
komponentéw na zlecenie i rozliczanie na podstawie norm zuzycia
komponentéw masowo uzywanych w produkcji powtarzainej.

s Supports full rework capabilities - obstuga dodatkowych operacji
technologicznych, np. w zakresie naprawy lub przerdbki produkowanych
elementéw.

e Monitors all aspects of sub-contract orders including inspection -
monitorowanie réznych aspektéw wykonywania operacji technologicznych
przez kooperantdw. '

e Provides real-time visibility of current costs — dostarczanie biezgcych informaciji
o ponoszonych kosztach realizowanej produkeji, zaréwno w ukfadzie
poszczegdinych zlecen i harmonogramoéw produkcji powtarzalnej, jak i w
uktadzie okresow planistycznych.

Hours Accounting

Jest to narzedzie rejestracji wykonanych operaciji produkcyjnych, rozliczenia ich
praco i maszyno chionnoéci odnoszonej do poszczegdinych harmonogramow
warsztatowych. ,Hours Accounting” obejmuje czes¢ rejestracji wykonywania
produkcji (planowanie warsztatowe), zakresu opisanego w podsystemach SFC i
SOP - MRP I Standard System rozszerzong o produkcje powtarzalng (JIT
repetitive). ,,Hours Accounting” obejmuje nastepujgce grupy funkceiji:

¢ Maintains standard work hours information including schedule breaks, etc.-
rejestracja na biezgco wykonanej pracy (liczonej w roboczo lub maszyno-
godzinach dla poszczegéinych zlecen warsztatowych i harmonograméw
powtarzalnych produkcji), przestojow, itp.

e Tracks both production order direct labor and non-direct labor - biezgce
Sledzenie wykonywania planowanych godzin robocizny bezposredniej i
posredniej.

s Maintain overtime budgets and automatically calculates overtime -
prowadzenie budzetu godzin nadliczbowych i wyznaczanie niezbednej liczby
potrzebnych godzin nadliczbowych.
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Drawing Control

Jest to narzedzie umozliwiajgce powigzanie marszrut technologicznych z rysunkami
technicznymi wykonanymi z pomocg systemow CAD, oraz powigzanie systemu ERP
z bazg danych systemu CAD. ,Drawing Control” nie jest objete specyfikacjami MRP
| Standard System i tym samym jest kolejnym rozszerzeniem tegoz standardu. W
ramach ,Drawing Control” wprowadzone zostaje pojgcie konstrukecyjnej struktury
produktéw - ,Engineering Bill of Materials”, w skrocie EBOMSs. ,Drawing Control”
obejmuje nastepujgce grupy funkcji:

s Maintains drawing groups, sizes, locations and individual drawings -
prowadzenie  grup  rysunkéw  technicznych,  formatow rysunkow,
poszczegblnych rysunkéw i wspétrzednych skiadnikéw dla poszczegélnych
rysunkdow.

e Maintains Engineering Bill of Materials (EBOMs) — prowadzenie konstrukcyjnej
strukiury produktow.

e Maintains multiple drawing revisions of EBOMs - prowadzenie rewizji
rysunkow.

s Provides link to CAD systems - zapewnienie powigzar z systemem CAD.

¢ Maintains drawing relationship with items and serial number installations -
prowadzenie powigzant pomigedzy skfadnikami rysunkéw a elementami i
numerami seryjnymi.

ltermn Classification

Jest to narzgdzie opisane w rozdziale 5 - Klasyfikator Elementow, umozliwiajace
postugiwanie sig skompresowanymi indeksami elementdw, ktorych cechy sg
uwzglednione w indeksie (identyfikatorze) elementu, za posrednictwem funkcji

okreslonych na zbiorach opcji (dopuszczalnych wartosci) poszczegdinych cech.
Ltem Classification” obejmuje nastepujgce grupy funkcii:

» Maintains item classification characteristics and classification structure -
prowadzenie charakterystyki klasyfikacyjnej i struktury klasyfikacji elementow.

e Performs item master searches based on ranges of characteristics and aliows
identical or similar matches — wykonywanie przeszukiwania zbioru indeksow
elementu dla zadanych opcji cech.

e Allows creation of new items with meaningful item numbers - tworzenie nowych
indeksow elementdw dla podanych opciji cech.

Lot Contirol

Zapewnienie systemowego $ledzenia partii elementow, zaréwno kupowanych |
produkowanych - zgodnie z wymaganiami standardéw SO 9000, dal osiggnigcia
celéw sterowania jakoécia. Lot Control” obejmuje fragment zakresu specyfikacii
podsystemu INV - MRP |l Standard System, dotyczgcego kontroli numerem
seryjnym elementu lub numerem partii elementu. ,Lot Control” obejmuje nastgpujgce

grupy funkciji:

¢ Provides unique identification of lot number and serial number ~ zapewnienie
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unikalnej identyfikacji numerem partii lub numerem seryjnym elementu.

e Maintains lot information including user-defined lot characteristics -
 prowadzenie informacji o partii elementu, wiaczajgc w to definiowang przez
uzytkownika charakterystyke partii.

¢ Provides full information where-use and where—from tractability — dostarczanie
peinej informacji o uzyciu elementu nalezgcego do danej partii oraz o jego
pochodzeniu.

e Restricts or prevent the use of ,blocked” material lots and locations -
ograniczanie lub zapobieganie uzyciu zablokowanych partii elementu lub partii
przechowywanej na wskazanym miejscu sktadowania.

Inventory Location Control

Jest to narzedzie umozliwiajgce prowadzenia ewidencji magazynéw w rozbiciu na
poszczegolne lokalizacje -~ miejsca sktadowania. ,Inventory Location Controf’
obejmuje fragment zakresu specyfikacji podsystemu INV — MRP |l Standard System,
dotyczgcego prowadzenia ewidencji magazynéw w rozbiciu na poszczegdine
lokalizacje — miejsca skiadowania elementu. ,Inventory Location Control” obejmuje
nastepujace grupy funkciji:

e Maintains location capacity and storage units of measure — prowadzenie
informacji o pojemnosci poszczegdinych miejsc sktadowania i jednostkach
miary magazynowania elementu.

« Maintains current inventory information, including lot and serial number data -
prowadzenie biezgcej informacji o wielko$ci zapasu elementu w
poszczegbinych miejscach sktadowania, tgcznie z numerem partii lub numerem
seryjnym elementu. '

s Maintains location storage conditions — prowadzenie informacji o warunkach
sktadowania dla poszczegdinych miejsc sktadowania.

» Enforce specific issuing priorities, by item (including LIFO and FIFO) -
zapewnianie specyficznych priorytetdw wydawania elementow.

Distribution Resource Planning

Umozliwia ogniskowanie dziatan na =zarzadzaniu siecig punktéw sprzedazy,
pozwalajgcych zaréwno na modyfikowanie tejze sieci sprzedazy, jak réwniez na
tworzeniu wielokrotnych 2rbdet zasilania punktdéw sprzedazy. ,Distribution Resource
Planning” obejmuje zakres opisany w podsystemie DRP — MRP Il Standard System,
rozszerzony o analize finansowg =zapasdw. ,Distribution Resource Planning”
obejmuje nastepujace grupy funkeiji:

¢ Maintains an inter-warehouse replenishment structure and automatically
creates material requisitions for easy item transfer when inventory falls below
target levels ~ prowadzenie miedzy magazynowego systemu odtwarzania
zadanej struktury zapasdw, wraz z automatycznym tworzeniem zapotrzebowan
na elementy, w sytuacji spadku stanu zapasu elementu — ponizej poziomu
zapasu minimalnego.

e Levels excess inventory by ,sweeping” backwards through the hierarchy -
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przeciwdziatanie powstawaniu nadmiernych zapasow elementu.

« Creates material requisitions for easy transfer of material between warehouses
—~ tworzenie zapotrzebowan przekazywania migdzymagazynowego elementow
(materiatow).

e Provides financial and quantitative analysis of the distribution center plans -
dostarczenie narzedzia dia ilociowo~wartosciowej analizy planéw przesunigc
miedzy magazynowych.

Sales Control

Jest to narzedzie wspomagania prowadzenia sprzedazy. ,Sales Control” obejmuije
fragment zakresu specyfikacji podsystemu DEM - MRP 1l Standard System,
dotyczacego przyjmowania zamowien klientéw i bezposredniej obstugi sprzedazy,
rozszerzone] o kontrole budzetowg sprzedazy, oraz ewentualnie powigzang z
Koniguratorem Produktu. ,Sales Control” obejmuje nastgpujgce grupy funkcji:

s Basic Sales Control — czyli bezpoérednia obstuga sprzedazy (podstawowe
funkcje to: Maintains prices and discount schedules and provides flexible gross
margin control - prowadzenie cennika i tabel upustéw wraz z dostarczaniem
narzedzia kontroli uzyskiwanych margineséw zysku; Manages sales orders,
deliverers and budget — przyjmowanie zaméwien, potwierdzanie zamowien,
tworzenie zlecef sprzedazy, sterowanie realizacjg dostaw i realizacjg budzetu
sprzedazy; Allows customized items to be created during sales order entry
using Product Configurator - umozliwienie tworzenia skastomizowanych
slementdw przy wykorzystaniu Konfiguratora Produktéw w toku przyjmowania
zamobwienia).

s Sales Quotations — czyli kalkulowanie cen sprzedazy (podstawowe funkcje to:
Generates quotations from Project Budgeting and Estimating modules -
tworzenie kalkulacji na podstawie danych o budzecie danego przedsigwzigcia;
Maintains customer quotations - tworzenia kalkulacji ceny sprzedazy w
odpowiedzi na zapytanie ofertowe potencjalnego klienta; Convert quotes to
sales orders — przeksztatcanie zaakceptowanych przez klienta ofert w zlecenia
sprzedazy; Provides analysis of wins and losses and associated competition -

dostarczanie analizy zyskéw i strat w powigzaniu z danymi o konkurencii).

s Sales Contracts — czyli tworzenie uméw sprzedazy na wielokrotne dostawy
(podstawowe funkcje to: Maintains sales contracts and tracks call off against
the contract — prowadzenia uméw sprzedazy w powigzaniu z zamowieniami;
Automatically associates customer orders with the contract at order entry —
automatyczne powigzanie zaméwienia z umowg sprzedazy Ww toku
przyjmowania zamowienia; Evaluates year-to-day performance against a
contract — ocena i kontrolg realizacji uméw sprzedazy).

» Sales and Marketing Information - czyli dostarczanie informacji o sprzedazy i
‘sytuacji rynkowej (podstawowe funkcje to: Allows unlimited, user—defined
customers, prospects, and marketing activities - umozliwienie tworzenia
zapotrzebowan uzytkownika na informacje dotyczace klientéw, potencjalnych
klientow i dziatan marketingowych; Converts prospects to customer
automatically — automatyczne przeksztatcanie potencjalnego klienta w klienta w
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momencie przyjecia zamowienia; Provides customized reporting and analysis
capabilities - dostarczenie narzgdzi do pisania raportow w ukfadzie
wymaganym przez uzytkownika).

e Sales Statistic — czyli tworzenie statystyki sprzedazy (podstawowe funkcje to:
Collects sales data based on user defined parameters — gromadzenie danych
statystycznych o sprzedazy wedfug wymagan uzytkownika; Provides actual
versus budget analysis — dostarczenie poréwnania wykonanej sprzedazy z
budzetem sprzedazy; Provides user defined display screens and graphical
reports — dostarczenie skastomizowanych ekrandw i informaci graficznej
wediug wymagan uzytkownika).

Purchasing Control

Jest to narzedzie wspomagania prowadzenia zaopatrzenia. ,Purchasing Control”
obejmuje zakres opisany w podsystemie PUR - MRP |l Standard System,
rozszerzony o kontrole budzetowg zakupdw i kooperacji biemej. ,Purchasing
Control” obejmuje nastepujgce grupy funkciji:

e Basic Purchase Control — czyli bezpoérednia obstuga zakupdw (podstawowe
funkcje to: Maintains comprehensive prices and discount schedules -
prowadzenie poréwnari cen dostawcow i tablic upustéw; Manages purchase
orders and receipts ~ zarzadzanie zamoéwieniami i otrzymywanymi dostawami;
Optionally routes items from receiving to incoming inspection with the added
ability to log approvals and print claims — prowadzenie opcjonalnych marszut
kontroli dostaw, obejmujgcych rejestracie odebranych dostaw i tworzenia
dokumentéw reklamacyjnych).

s Purchase Quotations - czyli tworzenie i obstuga zapytan ofertowych
(podstawowe funkcie to: Maintains vendor quotations -~ obstuga ofert
dostawcéw; Convert quotes to purchase orders - przeksztatcanie zapytania
ofertowego w zamowienie zakupu; Provide comparison and analysis of quotes
- poréwnywanie i analiza ofert dostawcdw).

¢ Purchase Contracts -~ czyli tworzenie uméw zakupu na wielokrotne dostawy
(podstawowe funkcje to: Maintains purchase contracts and tracks call-off
against the contract — prowadzenia umow zaopatrzenia i kooperacji biernej w
powigzaniu z zamdwieniami; Generates releases automatically — automatyczne
zwalnianie zamowien; Maintains supplier schedule by item / supplier
relationships and updates them automatically based on MPS and MRP -
prowadzenie informacji o harmonogramach dostaw poszczegdinych elementow
kupowanych w powigzaniu z zapotrzebowaniami okreslonymi przez MRP i
MPS; Allows quantities to be split between suppliers based on pre—defined
supplier percentages and priorities - opcja podziatu zapotrzebowania na
element pomiedzy dwu lub wigcej dostawcow; Evaluates year-to-date
performance against commitments — ocena narastajgca dla roku biezgcego
wykonywania dostaw w powigzaniu z uzgodnieniami z dostawca; Provides
analysis of purchasing history - umozliwienie analizy historii dostaw).

e Purchase Statistics — czyli tworzenie statystvki zakupéw (podstawowe funkcje
to: Collects purchase data based on user defined parameters — gromadzenie
danych statystycznych o zakupach wedtug wymagan uzytkownika; Provides
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actual versus budget analysis - dostarczenie poréwnania wykonanych
zakupoéw z budzetem zakup6w; Provides user—defined display screens and

graphical reports - dostarczenie skastomizowanych ekranéw i informacji
graficznej wediug wymagan uzytkownika).

Electronic Data Interchange

Jest to narzedzie wspomagania bezposredniego elektronicznego powigzania
pomigdzy systemem ERP dostawcy i uzytkownika. ,Electronic Data Interchange” jest
kolejnym rozszerzeniem w stosunku do specyfikacji MRP i Standard System.
_Electronic Data Interchange” (w skrdcie EDI) obejmuje nastepujace grupy funkgji:

« Receives ED! inbound sales orders — przyjmowanie zamowien klientow za
posérednictwem EDI.

s Generates ED! outbound sales acknowledgments and invoices - wysylanie
potwierdzen przyjecia, a nastgpnie zrealizowania dostawy oraz faktury za
posrednictwem EDL.

e Generates EDI outbound purchase orders — wysylanie zamowien zaopatrzenia
i kooperacji za posrednictwem EDL.

» Compatible with multiple third party communications packages — zapewnienie
kompatybilnoéci z oprogramowaniem EDI réznych dostawcow.

Finance

Dostarczajg peiny - wewngtrznie zintegrowany podsystem  wspomagania
zarzadzania finansami, zapewniajgcy zarowno gietko$¢ prezentowania informacii,
jak i potrzebng szczegdtowoé¢ danych o transakcjach finansowych. Jak juz zostato
wezesniej powiedziane specyfikacja MRP Il Standard System - nie obejmuje
podsystemu ,Finance”, a jedynie interfejs powigzania pozostatych podsystemow
MRP Il z podsystemem ,Finance”. Wydaje sig jednak, ze zakres podsystemu
_Finance” ERP, przekracza wyobrazenie o zakresie podsystemu ,Finance” autorow
MRP Il Standard System. ,Finance” obejmuje nastgpujgce grupy funkcii:

s Accounts Receivable — czyli naleznosci (podstawowe funkcje to: Supports debit
and credit memos — obstuga not kredytowych i debetowych; Manages open
entries — prowadzenie obstugi otwartych naleznosci; Maintains credit control -
prowadzenie kontroli kredytu dla klienta; Generates liquidity forecast -
tworzenie prognozy pltynnosci finansowej;, Supports electronic funds transfer —
obstuga przekazéw elekironicznych regulowania naleznosci).

e Accounts Payable - czyli zobowigzania (podstawowe funkcje to: Manages
open entries — prowadzenie obstugi zobowigzan; Generates payments advice —
doradztwo w zakresie realizacji ptatnosci; Supports electronic funds transfer -
obstuga przekazéw elektronicznych regulowania zobowigzan; Supports debit
memos — obstuga not debetowych).

o General Ledger — czyli ksigga gtéwna rachunkowosci kisrowniczej i finansowej
(podstawowe funkcje to: Maintains company financial data, chart of accounis
and budget — obstuga danych finansowych, planu kont | budzetu; Provides links
to external Gls — zapewnienie powigzan z zewnetrznymi ksiggami gtownymi w
ramach holdingu; Maintains user—defined fiscal calendar up to 14 fiscal periods

MRP Il - a wspomaganie zarzadzania przedsigbiorstwem produkcyjnym  strona 48




© Copyright 1997 UCL Spétka Akcyjna, 01-793 Warszawa, ul. Rydygiera 8 Xi p.

- prowadzenie kalendarza okresow sprawozdawczosci finansowej, z
mozliwoécig stosowania do 14 okresow; Executes inter company transactions -
obstuga transakcji wewnetrznych czyli w ramach przedsigbiorstwa).

e Sub-Administration — czyli mozliwo$¢ zdecentralizowania rachunkowosci w
ramach przedsigbiorstwa (podstawowe funkcje to: Provides a tool for detailed
analysis of ledger accounts by allowing definition and tracking of user—defined
sub-categories across departments and organizations - dostarczenie narzedzi
umozliwiajgcych analizowanie obrotow i stanéw na wybranych kontach wedtug
podziatu na szczeble zarzgdzania w przedsigbiorstwie; Each sub-
administration level, one can maintain budget for reporting, calculation and
comparison — umozliwienie tworzenia budzetu i sprawozdawczosci w uktadzie
wynikajgcym z podziatu na szczeble zarzgdzania przedsigbiorstwem).

e Cost Center Administration — czyli administrowanie o$rodkami powstawania
kosztéw (podstawowe funkcje to: Maintains user defined organization cost
breakdown - prowadzenie rozdzielnikéw kosztéw wedtug zasad
zdefiniowanych przez uzytkownika; Performs cost distributions automatically -
automatyczne wykonywanie rozksiggowan kosztow).

s Financial Statements — czyli tworzenie sprawozdawczo$ci finansowej, zarowno
z zakresu rachunkowos$ci kierowniczej, jak i rachunkowosci finansowej
(podstawowe funkcje to: Provides user defined reporting including both
contents and format — dostarczenie narzedzi do tworzenia sprawozdan w
ukiadzie i formatach okreSlonych przez uzytkownika; Allows consolidated
reporting across multiple companies -~ umozliwienie konsolidacii sprawozdan w
ramach holdingu).

o Assets Registration - czyli prowadzenie ewidencji $rodkéw trwatych
(podstawowe funkcje to: Supports assets management by location and straight
line depreciation tables for assets groups ~ obstuga $rodkéw trwatych wedtug

miejsc ich lokalizacji | umarzanie $rodkéw trwatych wedtug schematu
okreslonego w tablicy liniowej amortyzaciji; Provides link to purchasing and
accounts payable for assets acquisition — zapewnienie powigzania z

podsystemem ,Purchesing” i modutem zobowigzan).

Project Management

Jest to narzedzie wspomagania zarzgdzania przedsigwzigciami. ,Project
Management” jest kolejnym rozszerzeniem w stosunku do MRP |l Standard System.
Project Management” obejmuje nastepujgce grupy funkcji:

o Basic Project Management — czyli podstawowe zarzgdzanie przedsigwzigciami
(podstawowe funkcje to: Provides capabilities coordinate all resources
throughout a project to help maintain company profitability — dostarczenie
narzedzia koordynacji uzycia zasobéw w ramach projektu dia zapewnienia
dochodowosci przedsigbiorstwa; Provides to create customized products which
are configured to customer specification and to generate BOMs and routings -
dostarczenie narzedzia do skastomizowania produktu skonfigurowanego
wediug wymagan klienta i wygenerowania struktur produktu i marszrut
technologicznych ~ wytworzenia  skastomizowanego  produkiu;  Provides
capabilities to plan, purchase and production - dostarczenie narzedzi do

Referat na Drugg Konferencje MRP |l strona 49



Marek J. Greniewski

planowania, zakupdw i produkcji; Tracks and reports all project activities and
provides extensive project planning tools — $ledzenie i raportowanie wszystkich

dziatalnodci  przedsigwziecia i  dostarczenie  niezbednych  narzedzi
planistycznych; Graphic reporting helps quickly identify problems -
dostarczenie skastomizowanych ekrandéw i informacji graficzne] wediug

wymagan uzytkownika; Tracking actual project costs against both budget and
plan - Sledzenie aktualnego ksztattowania sig kosztéw i porOéwnywanie
uzuskanych danych z budzetem przedsigwzigcia i rzeczowym planem realizaciji
przedsiewzigcia).

e Project Budgeting ~ czyli budzetowanie przedsigwzigcia (podstawowe funkcje
to: Generates sales quotations for estimates ~ tworzenie szacunkowych
kosztéw uzyskania sprzedazy; Maintains multiple estimates, quotes and cost
roll-up — prowadzenie szacunku kosztéw realizacji, oferowanych cen dostaw
materiadw | ustug oraz wyzanczanie kosztéw ciggnionych; Develops project
oricing using cost information and markups — wyznaczanie ceny sprzedazy
przedsiewzigcia wykorzystujgc informacje o kosztach i uzgodnienia z
dostawcami: Maintains multiple version of a project bib and monitors and
reports the profit margin for each bid version — prowadzenie wielowariantowych
ocen kosztéw przedsiewzigcia oraz wyznaczanie i monitorowanie marginesu
zysku dla kazdego z wariantow oferty).

o Project Control — czyli zaawansowane zarzgdzanie przedsigwzigciem
{podstawowe funkcje to: Maintains status and project structure - okreglanie
biezgcego statusu przedsiewzigcia i jego struktury; Maintains customized item
data, bill of material and routings ~ prowadzenie skastomizowanych
elementéw, struktur i marszrut technologicznych dla przedsigwzigcia, Maintains
operations rates, subcontracting rates and markups - prowadzenie norm
czasowych i materiatowych oraz norm na kooperacjg bierng; Generate project
resource planning PRP, MRP for project — planowanie zapotrzepowania na
komponenty dia przedsigwzigcia; Plans capacity requirements by project -
planowanie zapotrzebowania na zdolnoéci produkcyjne dla przedsigwzigcia;
Generates and processes PRP recommended orders - tworzenie i obstuga
zlecerh zakupow zaopatrzenia i kooperacji biermnej dla przedsiewzigcia).

e Project Network Planning — czyli planowanie przedsigwzigcia metodami
sieciowymi (podstawowe funkcje to: Associates material planning with project
activity schedule - powigzanie plandw zapotrzebowania na komponenty z
harmonogramem realizacji przedsiewzigcia; Maps specific requirements to
specific activities - odwzorowanie poszczegblinych zapotrzebowan na
poszczegdine dziatalnosci; Allows on-line changes to plan and immediately
shows changes to the capacity plan — dopuszczanie wprowadzania na biezaco
zmian do planu zapotrzebowania na zasoby przedsiewzigcia).

Product Configurator

Jest omawianym w rozdziale 6 - Konfigurator produktéw, rozszerzeniem w stosunku
do MRP Il Standard System. ,Product Configurator” obejmuje nastepujgce grupy
funkaeji:

s Provides tools to define product configurations through a set of a parameters,
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rules and calculations — dostarczanie narzedzi dla definiowania konfiguracii
produktu z pomocg zbioru parametrow, zasad postepowania i formut
obliczeniowych.

e Allows to structure product options and features easily and generate
customized BOMs and routings with unique costs and pricing - umozliwia
wprowadzenie do struktury i marszruty technologicznej produktu opcji
(wartoéci) dla  poszczegblnych cech, a nastepnie  generowanie
skastomizowanej struktury i marszruty technologicznej produktu w powigzaniu
z wyznaczeniem kosztow i ceny.

e Can be invoked within sales quotation and sales order entry, within project
control or as a stand—-alone configuration function -~ moze by¢ wywofany w toku
sporzadzania oferty cenowej dla klienta lub przyjmowania zamowienia klienta,
zaréwno w powigzaniu przedsiewzigciem, jak i dla indywidualnego uzycia
funkciji konfigurowania.

e Allowing an unlimited number of product features with constraints - pozwala na
uzycie praktycznie nieograniczonej liczby cech produktu z wigzami.

« Maintains and generates product configurations that can be used as standard
configurations or the basis for other custom configurations ~ prowadzenie w
bazie danych wygenerowanych konfiguracji produktu (wariantow), umozliwia
zaréwno przeksztatcenie wariantu w produkt standardowy, jak réwniez na
przeksztatcenie danego wariantu w inny wariant.

o Generates selling price using component cost and optional calculations based
on matrixed options — generujgc ceng sprzedazy uzywane sg zaré6wno sktadniki
kalkulacji kosztéw lub opcjonalnie obliczenia wykorzystujgce tzw. matryce cen
sprzedazy.

¢ Analyzes the most frequently selected components - analizowane sg
najczescie] wykorzystywane komponenty produkiu.

Service Management

Jest to narzedzie wspomagania zarzgdzania dziatalno$cig serwisowa i jest kolejnym
rozszerzeniem w stosunku do MRP Il Standard System. ,Service Management”
obejmuje nastepujgce grupy funkcji:

e Basic Service Management - czyli podstawowe zarzgdzanie serwisem
technicznym produktéw - zwanych dale] wyposazeniem (podstawowe funkcje
to: Gives comprehensive functionality for managing service calls, service
contracts, customer site and equipment information and return material
processing - dostarczenie narzedzia do zbierania wezwan serwisowych,
kontaktow dla uzgodnienia ustug serwisowych, informacji o klientach i
miejscach instalacji wyposazenia i informacji o zwrotach elementéw (czesci lub
materiatéw); Provides capacities, such as automatic dispatching and invoicing,
reduce the administrative burden of service management - dostarczanie
narzedzi wspomagania w zakresie tworzenia dokumentdw wysyki |
fakturowania, pozwalajgcych na znaczng redukcjg narzutow kosztow
administracyjnych na ustugi serwisowe).

e Service and Maintenance Administration - czyli administrowanie dziataniami
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serwisowymi (podstawowe funkcje to: Maintains service regions, sites,
equipment, customer engineers and contracts - administrowanie ustugami
serwisowymi w uktadzie regiondw, klientéw, wyposazenia, technikow klientow i
kontrakiéw; Tracks specific installations and equipment and link this information
with service records — $ledzenie poszczegéinych instalacii wyposazenia |
powigzanie tych informacji z raportami z ustug; Provides site information tfor
reporting and dispatching - dostarczanie informacji o klientach zaréwno dia
potrzeb sprawoczdawczosci jak i dla stuzby dyspozytorskiej; Maintains
equipment profile in bill of material structure with unlimited levels -
prowadzenie oOpiséw wyposazenia Ww postaci wielopoziomowych  struktur
produktu).

o Service Order Processing - czyli obstuga zgloszen na ustugi serwisowe
(podstawowe funkcje to: Allows work to be performed on multiple pieces of
equipment and at any level of the equipment profile — okreslenie jakich czesci
sktadowych struktury wyposazenia dotyczy zgtoszenie; Dispatches engineers
based on skills, proficiency, customer time zone, and availability - wytypowanie
wiasdciwego technika dla wykonania ustugi bazujgc na kwalifikacjach, biegtosci,
strefie czasowej i mozliwosciach; Allows parts to be issued from warehouses,
locations or engineer inventory — wytypowanie czSci zamiennych (elementow)
i okreslenie magazynu i lokalizacji, z ktorych wytypowane czesci majg byc
wydane; Provides multiple methods of service call pricing - dostarczenie
wielowariantowej metody tworzenia cennika ustug serwisowych).

e Return Materials Administration — czyli zarzadzanie zwrotami czeSci |
materiatéw (podstawowe funkcje to: Allows one to generate RMAs separately
or as part of service call -~ umozliwienie prowadzenia ewidencji czegsci i

materiatdw zwrotnych; Tracks return reason code as well as type of retumn;
RMA items can be repaired, returned, scrapped or inventoried for future
dispositions — $ledzenie kodéw przyczyn zwrotow elementéw i na tej podstawie
podejmowanie decyzji, czy element ma by¢ ztomowany, regenerowany lub
magazynowany dla dalszego uzycia; Provides capturing time and material for
repairs on RMA items - prowadzenie ewidenciji koniecznych termindw wymiany
i zwrotu zuzytych elementdw do regeneracii).

Rozdziat 8 - Modele zastosowania MRP

Z posrod licznych modeli niezbednych do zastosowania MRP 1l w przedsigbiorstwie,
omoéwimy jedynie ctery. Sg to:

1. model fazowy proceséw produkcyjnych

2. model opisu produktow.

3. Model funkcji biznesowych

4. Model kosztow

Model fazowy proceséw produkecyjnych

Przez model fazowy produktu — rozumiemy model procesu przeptywu materiatow |
wytwarzania produktu, gdzie proces wytwarzania podzielony jest na fazy
charakteryzujace sie odmiennymi typami procesow produkcyjnych, w rozumieniu
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kiasyfikacji typdw produkcji wprowadzonej przez APICS. Zgodnie z klasyfikacja
APICS, rozrézniamy trzy podstawowe typy produkcji, a mianowicie:

e Produkcja dyskretna (,discrete”), charakieryzujgca sig podziatem na partie
produkcyjne, ktérym odpowiadajg zlecenia produkcyjne. Kazda partia
produkcyjna jest podstawg tworzenia tzw. zlecenia warsztatowego,
podlegajgcego indywidualnemu harmonogramowaniu - w wyniku czego
powstaje indywidualny harmonogram warsztatowy zlecenia produkcyjnego.

e Produkcja powtarzalna (repetitive”), charakteryzujgca sig¢ okresows
powtarzalnoscig wykonywania procesdw wytworczych, gdzie produkcja
poszczegdinych okreséw planistycznych (np. tygodni), jest rozliczana w sposéb
analogiczny do zlecen produkcyjnych dla produkceji dyskretnej, zwanych jednak
zadaniami produkcyjnymi (np. zadaniami tygodniowymi). W odréznieniu jednak
od produkcji dyskretnej, produkcija ciagta opiera sig o tzw. powtarzaine
harmonogramy warsztatowe.

e Produkcja aparaturowa (,process”), typowa dla procesdéw chemicznych i
biochemicznych, w szczegdbinodci dla produkcji realizowanej partiowo (w
przemysle farmaceutycznym - aparaturowe partie produkcyjne noszg nazwe

szarz).
Spedycja
opon do
klientow
Produkcja Faza ,I Faza ll ‘
energii
elekirycznejl | Produkcja §
| pary L surowego ﬁ
technolo- kordu . =
gicznej tekstyinego -§
=
: =
4
L &=
8
>
Produkcja 3
mieszanek 3
Magazyn - igcznie e =
SUFOWCOW gl ~ 58 S
15 grup dla réznych
produkciji mieszanek
mieszanek .
i opon u Odpady z przetwérstwa mieszanek Odpady :
- po produkcyjne

Doséwy surowcow

Schemat 4. Model przeptywu materiatéw i faz produkcii.

Proces produkcyjny realizowany w kazdym przedsigbiorstwie produkcyjnym daje si¢
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odzieli¢ na tzw. stadia (w jezyku angielskim ,stage”). Kazde stadium procesu
rodukcyjnego daje sig scharakteryzowaé za pomocg siedmiu grup informaciji,

zawierajgcych odpowiednio:

1.

Kolejne stadia produkcji o tym samym typie produkcji, tworzg fazy produkcii.

Typ produkcji danego stadium procesu produkeyjnego (dyskretny czyli
zleceniowy, powtarzainy, aparaturowy).

. Materialy | pétfabrykaty (pochodzace z wezeéniejszych stadidw wytwarzania) wraz
z ich normami zuzycia na jednostke produktu (péifabrykatu), wytwarzanego przez
dane stadium procesu produkcyjnego.

. Robocizna bezposrednia w rozbiciu na specjalnos$ci zawodowe, podana na
jednostke produktu (pétfabrykatu), wytwarzanego przez dane stadium procesu
produkcyjnego. '

Typy maszyn oraz urzgdzen produkcyjnych i normy obcigzen wraz z robocizng
poé$rednio  produkcyjng, podane na jednostke produktu (poHabrykatu),
wytwarzanego przez dane stadium procesu produkcyjnego.

. Obcigzenie pozostatych zasobdéw wykorzystywanych. w realizowanym stadium
procesu produkcyjnego, na jednostke produktu (poffabrykatu), wytwarzanego
przez dane stadium procesu produkcyjnego.

. Informacje niezbedne dla zapewnienia jakosdci produkidw (pdHabrykatow)
wytwarzanych w danym stadium procesu produkcyjnego.

. Lista produktéw (potfabrykatow) podstawowych, wspdiproduktow (,coproduct”),
czyli produkidw wytwarzanych réwnolegle z produktem podstawowym (np. opon
drugiego i dalszych gatunkéw) i produktéw ubocznych (,byproduct’)
wytwarzanych w danym stadium procesu produkcyjnego.

Model opisu produktéw w MRP [i

Przykiad uproszczonego schematu modelu opisu produktu, w tym przypadku opony

d

o pojazdu samochodowego, pokazany jest na schemacie 5.

Opis produktu skiada sig z czterech wyraznie wyréznionych czesci:

1.

Struktury elementu (w tym przypadku elementu koricowego), czyli zestawienia
komponentéw wchodzacych bezposdrednio do produktu (patrz schemat 5), w
potgczeniu z numerem operacji marszruty technologicznej i podstawowym cykiem

produkgii. '

. Marszruty technologicznej wytwarzania opony, czyli w tym przypadku szesciu
kolejnych operacji technologicznych (numerowanych na schemacie 5 od
010+060).

. Centréw roboczych, czyli gniazd technologicznych, gniazd przedmiotowych lub
linii produkcyjnych, w ktérych realizowane sg kolejne operacje marszruty
technologicznej (patrz schemat 5).

Powierzchni odkfadczych lub lokalizacji magazynowych, z ktorych zasilane sg
operacje technologiczne lub ktére zasilane sg przez operacje technologiczne
(patrz schemat 3, nie pokazane na schemacie 5).

MRP |l — a wspomaganie zarzadzania przedsigbiorstwem produkcyjnym strona 54




© Copyright 1997 UCL Spdétka Akcyjna, 01-793 Warszawa, ul. Rydygiera 8 Xi p.

G poffaBtyKaty oZtWE 3
pofabryksty uzywanefic  do malowdnia wspoprodukty:
; " “ waneyo yonfakcjonolania  |opony ng. opong 2-go
{ » onier lo ania i faz urowe atunk
' 1 openy
surpwej
Operacja Operacja peracja peracja peracja Operacja
NrO10 Nr 020 Nr 030 Nr 040 Nr 050 Nr 060
wy'kc?nanie **konfekcjonowa . nfekcjonowan malowanie wulkanizacja kiasyfikacja
bieznika karkasu Ony SUrOW ony Surow opony opony

1o
entrum y Cenfrum Centrum
robocze b Centrum ; A
bigznikow robocze robocze robocze robocze
konfekcionowania ;

wulk?nizacji klaslyfikacji
] | ’

Wydziat Wydziat
fabrykaciji finainy

Schemat 5 — przyktadowa zasada budowy opisu produktu (opony).
Model funkciji biznesowych

Osobng klasg modeli stanowig tzw. modele funkcji biznesowych. Jak pisat w 1993
roku David Vaskevitch ... - po czterdziestu latach intensywnej i kosztownej
komputeryzacji okazuje sig, ze wiekszo$¢ przedsigbiorstw oraz firm dziata w ten sam
sposob jak w latach pigédziesigtych, i chociaz komputery uproscity oraz skrocity
niektore czynnosci, nie zrewolucjonizowaty jednak $wiata biznesu. Dopiero w naszej
epoce lat dziewigCdziesigtych sytuacja zaczyna sig zmieniaé.”

Nic dodag, nic odjg¢ od tej opinii, wdrazanie komputerowo wspomaganych systemow
zarzadzania, np. w dziedzinie produkcji wspomaganych systemami klasy MRP I,
napotyka na szereg istotnych trudnosci, majacych swoje Zroédto w organizacii
zarzgdzania przedsiebiorstwem. A doktadniej mdwigc, wynikajacych z jednej strony z
niedopasowania wigkszosci tradycyjnie funkcjonujacych systemdw zarzgdzania do
wspomagania systemami komputerowymi oraz do nieswiadomego stosowania w
tych systemach zarzgdzania — zasad, ktére dawno juz si¢ zdezaktualizowaty. W
wyniku, wdrozenie systemu komputerowego wspomagania zarzgdzania nie daje
istotnego wzrostu sprawno$ci dziatania przedsigbiorstwa.

Organizatorzy zarzgdzania dziatalnosciami gospodarczymi, wymyslili w koncu lat
osiemdziesigtych nowe podejscie, ktdére nazwano ,Business Process Reengeeniring”
(w skrécie ,BPR”), co mozemy przettumaczyé jako Restrukturyzacja Procesow

Gospodarowania Przedsigbiorstwa. Model funkeji biznesowych, to nic innego tylko
zbiér wszystkich procedur sktadajgcych sig na poszczegodine procesy biznesowe
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realizowane w przedzigbiorstwie.

Autorzy BPR stwierdzajg, ze wigkszo$¢ zasad prowadzenia dziatalnosci
gospodarczej jest przestarzata i zbyt szczegdtowa, nie uwzglednia wspdiczesnych
realidw, za$ strukiury organizacyjne sg nadmiernie hierarchiczne i zbyt oddalajg
decydenta od bezpodredniego wykonawcy.

W ksigzce ,Reengineering the Corporation” Michael Hammer i James Champy
podwigcili caly rozdziat (,Information Technology”) systemom komputerowym
wspomagania zarzgdzania. Ich zdaniem, kazdy przypadek reorganizacji pracy
wediug zasad BRP, tgczy sig $cisle z radykalng zmiang sposobdw wykorzystywania
w firmie techniki komputerowej.

Hierarchia

Jak powiadajg  Michael Hammer i James Champy - wspstczesny Swiat
przedsigbiorstw, ciggle jeszcze opiera sig o stare zasady i 0 szczegétowy bardzo
hierarchiczny podziat proceséw na nadmiernie szczegétowo zdefiniowane zadania.
W znacznej mierze opieramy sig ciggle jeszcze o:

» Zasady ekonomiczne sformutowane przez Adama Smitha, w ,Bogactwie
Narodow” - 17786.

e Zasady organizowania produkcji powtarzalnej na linii  produkcyjne;,
wprowadzone w 1911 roku, przez Henry Forda, w ,,Ford Motor Company”.

s Zasady tworzenia struktury organizacyjnej wielkiego przedsigbiorstwa,
wprowadzone w 1922 roku, przez Alfreda Sloan, w nowo organizowanej spéice
,General Motors Company”.

Dziatamy w nadmiernie shierarchizownym $wiecie, w ktérym liczba szczebli
zarzadzania przekracza z reguly niezbedny poziom hierarchizacji a sprawnosc¢
organizacyjna wigkszosci przedsigbiorstw, jest ciggle niezadowalajgca.

Dziatamy w zbyt duzej izolacji od potrzeb klienta, czyli od rynku, przy czym:
o Czgstkowe usprawnienia, nie dajg nam oczekiwanych wynikow.

* Potrzebujemy sprawnych narzedzi wspomagania zarzgdzania
przedsigbiorstwem i sterowania produkcjg.

Czynniki napedzajace wspbtczesng gospodarke

Restrukturyzacja przedsigbiorstw, nie jest prowadzona na skutek potrzeb
wewnetrznych przedsigbiorstwa, ale jest koniecznoécig wynikajgcg z oddziatywania
zewnetrznych czynnikdéw napedzajacych wspotczesng gospodarke rynkowa,
Wspétczesna gospodarka jest napedzana przez trzy sity (zwane po angielsku 3C):

1. Klientdw (Customer).
2. Konkurencje (Competition).
3. Zmiany (Change).

W warunkach gospodarki polskiej podlegajgcej stale jeszcze transformacii systemu
gospodarczego, dodaé nalezy jeszcze jeden czynnik, a mianowicie: ewolucja
systemu gospodarczego.

MRP || — a wspomaganie zarzgdzania przedsigbiorstwem produkcyjnym strona 56



© Copyright 1997 UCL Spétka Akeyjna, 01-793 Warszawa, ul. Rydygiera 8 XI p.

Klienci

Obserwujemy tendencjg zastgpowania rynku klienta wyrobdw masowych — rynkami
reprezentujgcymi stosunkowo nieliczne grupy klientow lub  wrecz rynkami
indywidualnych wymagan.

Konkurencja

Konkurencja nie ogranicza sig do tradycyjnego ,jako$¢ za jednostke ceny’, ale
obejmuje réwniez swobodg wyboru, jakos$¢ zaspokajania potrzeb, serwis oferowany
przez dostawce, itp.

Oczywiscie, roznie ksztattuje sie to na réznych rynkach. Warto jednak podkresli¢, ze
mitode przedsiebiorstwa charakteryzujg sie wigkszg gigtkoscig i pomystowoscig, niz
stare duze firmy.

Zmiany

Zmiany sg sterowane innowacjami organizacyjnymi i technicznymi, u podstaw
ktérych lezy rozwéj technologii. Ten za$ ulega stale przy$pieszeniu. Przyktadowo:

» Ford Model T - byt produkowany przez ~ 20 lat.
» Komputery PC - radykalnie zmieniajg sig co 2 lata.

Czym jest Business Process Reengineering?

Po zakoniczeniu |l wojny $wiatowej, zaréwno Japonia, jak i Niemcy znalazly sig w
bardzo trudnej sytuacji ekonomicznej. Przemyst w przewazajacej czesci lezat w
gruzach, infrastruktura techniczna i komunikacyjna - wymagaly odtworzenia.
Zaréwno Japoriczycy jak i obywatele zachodnich sektoréw okupacyjnych Niemiec,
zaczeli szukaé wyjécia z powstatej sytuacji. W obu tych paristwach, na krotko przed
upadkiem opracowano plany odbudowy gospodarczej po przegranej wojnie.
Ciekawe, ze okupujgce Japonig i czgéé Niemiec — USA, nie zdawaly sobie przez
szereg lat sprawy, zardwno z istnienia takich planéw, jak i z ich konsekwentnych
realizacji przez elity gospodarcze Japonii i Niemiec Zachodnich. Celem obu
odbudowujgcych sig gospodarek, byto zawojowanie rynkow $wiatowych. W tym celu
budowano jakoéciowo nowy przemyst. Obydwa plany zakoriczyly sig sukcesem |
zaréwno Japonia, jak i Niemcy staty sie drugim i trzecim eksporterem na rynku
Swiatowym.

Japonia startowata z gorszej pozycji niz Niemcy, a mimo to osiggneta lepszg pozycje
rynkowg. Przyczyng byto konsekwentne postawienie na nowe metody zarzgdzania
jakoscig. Dzisiaj japoriska metoda zarzadzania jakoscig produkciji, nosi nazwe , Total
Quality Mangement” (w skrécie ,TQM”) .

Jak juz powiedzieliémy, kilka lat temu, w krajach anglojgzycznych pojawit sig nowy
termin ,Business Process Reengineering” (w skrécie ,BPR”). BPR jest rozumiany
jako gruntowna restrukturyzacja zarzadzania przedsigbiorstwem, z wykorzystaniem
technologii informatycznych. Autorzy podej$cia BPR uwazajg, ze dotychczasowa
dziatalno$é przedsigbiorstw, wymaga fundamentalnego przemysienia i radykalnych
zmian w realizowanych procesach, celem uzyskania istotnego usprawnienia
sprawnosci i produktywno$ci zaangazowanego kapitatu oraz zatogi. Mamy wigc
cztery stowa kluczowe dla podejécia BRP: fundamentalny. radykalny, istotny i
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proces.
Fundamentalny
Fundamentalny — oznacza odpowiedz na dwa podstawowe pytania:
e Dlaczego robimy to co robimy?
e Dlaczego robimy to w sposob taki a nie inny?
Zadaniem restrukturyzaciji jest:
» Sprawdzenie milczgco przyjetych zasad i zatozen prowadzenia biznesu.
o ldentyfikacja zasad zdezaktualizowanych, btednych oraz Zle dobranych.
« ldentyfikacja tego wszystkiego — co musimy robié i jak nalezy to robic.
Radykalny

Radyka!ny — oznacza, ze dochodzimy do rdzenia zasad biznesu prowadzonego
przez przedsigbiorstwo oraz nie akceptujemy niczego, za czym stojg jedynie
argumenty w rodzaju: ,tak to zawsze robilismy”

Zadaniem restrukturyzaciji jest:

s Zaprojektowanie nowej drogi wykonywania prac, z pominigciem istniejgcych
struktur oraz procedur.

» Qdrzucanie tradycyjnych podej$é i unikanie zmian pozornych lub plytkich.
o Jest to jak gdyby ,ponowne wynalezienie zasad prowadzenia biznesu”.
istotny

Istotny — oznacza, ze celem restrukturyzacii jest uzyskanie rzeczywiscie istotnego
wzrostu sprawnosci dziatania przedsigbiorstwa.

Zadaniem restrukturyzacii jest:

» Unikanie marginalnych zmian i koncentrowanie sig na uzyskaniu spojnego |
zsynchronizowanego rozwigzania.

o Unikanie myslenia w kategoriach 10%, a raczej dgzenie do uzyskania efekidw
w kategoriach 100%.

s Rozbicie starych nawykéw i ograniczen, zastepujgc je nowag Kkulturg dziatania
organizaciji.

Proces

Proces - jest to zbiér czynnosci zasilanych jednym ,wejsciem” lub grupg SWejse” i
dajacy wspoinie ,wyjscie”, majgce warto$¢ z punktu widzenia relacji zewnetrznych
przedsiebiorstwa, np. w stosunkach z klientami.

Zadaniem restrukturyzaciji jest:

o Stworzenie struktury w pierwszym rzedzie zorientowanej na realizowanie
procesoOw, a nie orientowanej na funkcje.

e Unikanie putapek myslenia w kategoriach zadan.
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o Przeciwdziatanie pokusom koncentrowania sie na rolach indywidualnych
poszczegdinych osdb.

¢ Usuwanie dotychczasowych barier struktury organizacyjne;j.
BRP jako dalszy etap TQM

Podstawowym hastem wzmiankowanej juz metody ,Total Quality Management”, jest
ulepszanie procesow produkcyjnych. BPR jest bezposrednim przediuzeniem TQM,
na gruncie organizacji zarzgdzania przedsigbiorstwem, koncentrujgcym sig na
procesach zarzgdzania i sterowania dziatainodcia przedsigbiorstwa. W przesziosci
nie koncentrowano sig na problematyce proceséw produkcyjnych, procesow
zarzgdzania | proceséw sterowania przedsigbiorstwa. Kierownictwo przedsigbiorstw
koncentrowalo sie na zadaniach, - zaréwno produkcyjnych, jak rowniez
administracyjnej obstugi zarzgdzania i sterowania. Klasycznie system zarzgdzania i
sterowania produkcjg, opierat sie na dwoch podstawowych zasadach:

.

s Robotnikom i szeregowym pracownikom administracji duzych przedsigbiorstw,
nie zezwala sig na podejmowanie nawet elementarnych decyzji dotyczgcych
realizacji lub interpretacji ~ zasad polityki przedsigbiorstwa. Monopol na
,myélenie” ma jedynie kierownictwo przedsigbiorstwa.

e Przetwarzanie danych i tworzenie na podstawie danych informacji, jest
scentralizowane, a za wycigganie wnioskéw dotyczacych postepu w realizacii
strategii przedsigbiorstwa, odpowiedzialni sg wysoko usytuowani w strukturze
organizacyjne| przedsigbiorstwa, wyznaczeni specjali§ci - rzeczoznawcy.

Produkcja wykonywana na liniach produkeyjnych, jest trudna do modyfikacji, ze
wzgledu na podziat na bardzo wiele szczegdtowych zadan. Orientacja zadaniowa
jest nastepstwem produkcji masowej i idei linii produkeyjnych, na ktérych zasada jest
podzielenie procesu na sekwencjg elementarnych zadan, ktére powierzy¢é mozna
niewykwalifikowanemu, a jedynie przyuczonemu pracownikowi. Przeniesienie
zadaniowo zorientowanych zasad organizacji pracy na liniach produkcyjnych w sfere
administrowania i zarzadzania produkcji, doprowadzito do powstania przerostow
administracyjnych, czyli do powstania biurokracji w przedsigbiorstwie. Biurokracja w
przedsigbiorstwach, jest niewatpliwie skutkiem zastosowania jako podstawy
tworzenia struktur organizacyjnych, podejécia zadaniowego. W konsekwencji, mamy
w wielu przedsigbiorstwach: matg gigtko$¢ dziatania przedsigbiorstwa, wielkie
spowolnienia obstugi zamodwieri klientéw, zbedny wzrost kosztéw | spadek
konkurencyjnosci.

Podstawowym zatozeniem TQM, jest stwierdzenie, ze bitedy produkcyjne nie
wystepujg w korncowej fazie procesu produkcyjnego, ale powstajg stopniowo w miare
wytwarzania czgéci sktadowych | montazu produktu. TQM zaktada, ze proces
produkeyjny musi staé sig procesem samoregulujgcym. Czyli, ze kazdy robotnik jest
odpowiedzialny za jako$¢ produktu, a tym samym musi by¢ wyposazony w
odpowiednie oprzyrzgdowanie, niezbedne dia wykonania pomiaréw i testéw
jakosciowych. Jego praca nie polega juz na zbieraniu danych i odsytaniu ich wyzej,
ale na decydowaniu samemu czy produkt jest dobry albo czy jest zly i podejmowaniu
adekwatnych do stwierdzonej sytuaciji dziatarh. Przenoszgc podejscie TQM, na grunt
zarzgdzania, w oparciu 0 omawiane wyzej przyktady, mozna stwierdzic:
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Orientowa¢ nalezy sig¢ na proces.
Procesy organizowaé nalezy zgodnie z obecnymi potrzebami przedsigbiorstwa.

Przetamaé nalezy, wiele dotychczasowych zasad postgpowania | postaw
wynikajgcych z mentalnosci pracownikow.

Doprowadzi¢ nalezy, do  przekonania pracownikéw do  wzigcia
odpowiedzialno$ci za losy przedsigbiorstwa, w zakresie powierzonych im
uprawnien decyzyjnych.

Technologie informatyczng nalezy uzywac w sposob kreatywny.

Pamietajgc, 2e procesy zarzadzania przedsigbiorstwem dzielg si¢ na trzy
podstawowe klasy:

1. Planowanie strategiczne, czyli wybor strategii przedsigbiorstwa i poszczegbinych
prowadzonych bizneséw, okreslanie zamierzen i celéw, formutowanie zasad
dziatania przedsigbiorstwa. :

2. Planowanie zasobdw, czyli koordyhacja dziatalnoéci zadan strategicznych,
$rednio i krétkoterminowych.

3. Zarzgdzanie wykonawcze.

Sprébujmy z kolei, zastanowi¢ sig w oparciu o przeprowadzone rozwazania, na czym
polega BPR.

Podstawowym  celem, stawianym  przed zadaniem  restrukturyzacji
przedsigbiorstwa, jest eliminowanie opdzniei w podejmowaniu  decyzji,
spowodowanych kolejkami oczekiwan na decyzje czgstkowe - tgcznie
skiadajgce sig na decyzje koncowa.

W ramach restrukturyzacji, szczegétowo rozwaza sig kazdy etap podejmowania
decyzji, kazdg mozliwosé interwencii i kazdy rodzaj pomocy - jakiej potrzebuje
pracownik od swojego przefozonego.

Szereg dotychczas rozcztonkowanych prac, mozna potgczyé w catose.
Szereg decyzji, mozna przekaza¢ pracownikom — bezposrednim wykonawcom.

Kolejne kroki procesu, powinny by¢ wykonywane w kolejnosci wynikajgce z
natury procesu.

Kazdy proces moze mie¢ wiele wariantow.

Prace nalezy wykonywaé wowczas, kiedy ,ma to najwigkszy sens”.
Zakres sprawdzania i kontroli powinien by¢ ograniczony.
Uzgodnienia powinny by¢ minimalizowane.

Nalezy rozwazy¢ korzysci wynikajgce z wdrozenia macierzowej struktury
organizacyjne;.

Hybrydowe centraino — lokalne rozwigzania w strukturze systemow informatycznych,
nalezy preferowac- projektujgc systemy informatyczne. Takie wiadnie rozwigzania
oferuje system klasy ERP.
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Model kosztow

Wroémy jednak do problematyki modeli i zajmijmy sig oméwieniem modelu kosztdw
kidry to model odgrywa w praktyce bardzo istotng role. Komputeryzacja
wspomagania zarzadzania przedsigbiorstwem produkeyjnym doprowadzita do
sformalizowania | uszczeg&towienia tradycyjnych metod rachunku kosztéw. W
szczegdinodci sformutowanie podejécia zawartego w systemach ERP, doprowadzito
do powstania modeli kosztéw w ich wspétczesnej postaci. Dane gtéwne opisu
modelu kosztéw (Cost Price Master Data), zostaly podzielone na 8 czesci
sktadowych. Sa to odpowiednio:

1. Cost Price Components — czyli skfadniki rachunku kosztéw. Wyréznianych jest
piet typéw skiadnikéw kosztéw (1) Material Cost — koszty materiatowe; (2)
Operation Cost — koszty operacii; (3) Surcharges on Material Cost - obcigzenia
kosztéw materiatowych; (4) Surcharges on Operation Cost — obcigzenia kosztow
operacji; (5) General Cost ~ koszty ogdlne. Kazdy zdefiniowany sktadnik rachunku
kosztdw, musi mieé przyporzadkowany typ sktadnika kosztow.

2. Operation Rate Codes - Identyfikacja zadan dla ktérych okreslona jest formuta
kosztowa.

3. Cost Price Calculation Codes - Lista rodzajow rachunkdéw kosztéw ,Ex ante”
prowadzonych w przedsigbiorstwie (np. normatywny koszt wytworzenia,
normatywna cena sprzedazy standardowej partii produktu).

4. Surcharges by ltem Group — obcigzenia (narzuty) na grupy elementow (np. narzut
kosztéw magazynowania dla danego rodzaju elementu).

5. Surcharges by ltem — obcigzenia (narzuty) na poszczeg6ine elementy (np. dia
elementdw kupowanych narzut kosztéw zakupu).

6. Operation Rates - Stawki kosztowe. Dla kazdego rodzaju prowadzonego
rachunku kosztéw, a w ramach rodzaju rachunku kosztéw — dla danego zadania
identyfikowanego w Operation Rate Codes, okreslona zostaje formuta
wyznaczania kosztu. W formule wyznaczania kosztu podawane sg maksymainie
trzy stawki: (a) stawka ptacowa, (b) stawka maszynowa i (c) stawka narzutu
bezposredniego na koszt operacji, nastgpnie podana jest metoda naliczania
narzutu (wedtug roboczogodzin albo wedtug maszynogodzin) oraz podane sg
maksymalnie trzy Cost Price Components (jeden skiadnik dotyczacy ptacy, drugi
sktadnik dotyczgcy kosztéw maszynowych i trzeci sktadnik dotyczacy narzutow).
Te trzy Cost Price Components odpowiadajg trzem podanym stawkom.

7. Subcontracting Rates — stawki dla kooperacji biernej. Dla kazdego zadania
marszruty technologicznej realizowanego przez kooperanta (Subcontractor),
podobnie jak dla zadan (operacji technologicznych) realizowanych przez
przedsiebiorstwo podawane sg stawki kosztowe. :

8. Simulated Purchase Prices — symulowane ceny zakupu materiatéw (elementow
kupowanych). Symulowane ceny zakupu réznig sig od aktualnie ptaconych cen
zaopatrzeniowych o przewidywania zmian tych cen, np. na skutek inflacji czy
innych czynnikéw niezaleznych od przedsigbiorstwa.

Kazdy z rachunku kosztéw ,Ex ante” prowadzony w przedsigbiorstwie, wykorzystuje
obok wymienionych wyzej sktadnikéw rachunku kosztéw, strukture elementdw
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(BOM) i marszruty technologiczne (routing). Normy czasowe z operacji marszrut
technologicznych w  powigzaniu z jednostkowymi  kosztami wykonywania
poszczegdinych  zadan technologicznych  (operacji), cenami materiatow |
kupowanych ustug kooperacyjnych oraz sirukturg wielopoziomowg produkiow
finalnych, pozwalajg na wyznaczenie ciggnionych kosztéw wytworzenia dla
poszczegdinych rachunkéw kosztdw.

Rozdziat 9 ~ Zakup systemu

Zakup oprogramowania (pakietu programoéw) realizujgcego procedury systemu klasy
MRP ii, jest znacznie bardziej ztozonym przedsigwzigciem niz to sig pozornie
wydaje. Po pierwsze dlatego, ze nie chodzi tu o zakup najlepszego z punkiu
widzenia wspéiczesnego poziomu sztuki programowania pakietu programow
realizacji aplikacji, jak to czesto wyobrazajg sobie informatycy zatrudnieni w
przedsigbiorstwach produkcyjnych. Chodzi natomiast o zakup pakietu programow
nadajacego sie do wspomagania zarzadzania w danym przedsigbiorstwie,
uwzgledniajgc przy tym zakres koniecznych zmian w systemie zarzgdzania
przedsigbiorstwem, wynikajgcych np. z zastosowania metody BPR do analizy
obecnego systemu zarzgdzania. Pamigtaé przy tym nalezy, ze zdarza sie i to wcale
nie tak rzadko, ze kilka formalnie powigzanych, w sposéb zgodny ze wspdiczesnym
stanem sztuki programowania pakietéw oprogramowania, takich jak INV
(zarzadzanie zapasami), PUR (sterowanie zakupami), BOM {struktury produktéw),
Routing (marszruty technologiczne produktéw), MPS (planowanie splywu produkciji
gotowej), MRP (planowanie poirzeb materiatowych produkcji gotowsj), SFC
(sterowanie warsztatem produkcyjnym), itp. — wcale nie musi zapewni¢ z punkiu
widzenia potrzeb  przedsigbiorstwa, powstania  zintegrowanego — systemu
wspomagania zarzgdzania klasy MRP 1l. Po drugie dlatego, Zze nie mozna zbyt
diugiego czasu poswigcaé na analizowanie oferowanych pakietdw oprogramowania.
Diugi okres poréwnywania ofert wcale nie musi zaowocowad wtasciwym wyborem.

Podejéciem jakie mozna sugerowaé, w oparciu o zalecenia APICS, jest podejsciem
poprzedzenia akcji ofertowej opracowaniem wymagan na wspomaganie zarzgdzania
systemem MRP Il w danym przedsigbiorstwie. Prowadzona w ten sposéb akcja
ofertowa zakiada, ze zapytania ofertowe sg rozsyfane razem z opracowanymii przez
przedsigbiorstiwo wymaganiami. Nastgpnie brane sg pod uwage tylko te oferty, w
ktérych dostawcy oprogramowania oferujg produkt spefniajgcy wymagania
przysztego uzytkownika. Takie podejscie, zapewnia skoncentrowanie  sig
prowadzgcych akcje ofertowa, na sprawdzeniu spetniania- przez oferowany produkt
wymagan - na wspomaganie systemu zarzadzania przedsiebiorstwem i pozwala na
szybkg i sprawng oceng i selekcje ofert.

Opierajac sig na propozycjach ukfadu wymagan na oprogramowanie systemu klasy
MRP I, opracowanych przez Darryl'a V. Landuatera i Christopher'a D. Gray'a
(autoréw ostatniej wersji MRP i Standard System), mozna sugerowal, ze
wymagania na pakiet oprogramowania powinny skiadaé sig z nastgpujgcych 22
rozdziatow:

1. Podstawowe wymagania dotyczgce architekiury  przysztego systemu
informatycznego przedsigbiorstwa.

2. Wymagania w zakresie wspomagania opracowywania i aktualizacji biznes planu
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przedsigbiorstwa.

3. Wymagania w zakresie wspomagania opracowywania | aktualizacji gtéwnego
harmonogramu sptywu produkgii finalnej.

4. Wymagania w zakresie wspomagania opracowywania i aktualizacji plandéw popytu
i obsiugi zaméwien klientéw, wraz z ewentualnym konfigurowaniem produktow
wediug indywidualnych potrzeb.

5. Wymagania w zakresie wspomagania opracowywania i aktualizacji plandw
zaopatrzenia produkcji finalnej w komponenty produkowane, materiaty kupowane i
ustugi kooperaciji biernej.

6. Wymagania w zakresie wspomagania opracowywania | aktualizacji zlecen
produkcji i zaopatrzenia.

7. Wymagania w zakresie wspomagania recznego tworzenia dodatkowych zlecen
produkceji i zaopatrzenia.

8. Wymagania w zakresie wspomagania w zakresie organizacji procesu planowania
produkcji i zaopatrzenia w przedsiebiorstwie.

9. Wymagania w zakresie wspomagania prowadzenia kart zmian technicznych i
rewizji dokumentacji technicznej.

10.Wymagania w zakresie prezentowania informacji przez system, sposcbéw
uzytkowania systemu, dokumentowania transakcji, itp.

11.Wymagania w zakresie wspomagania podsystemu transakcji magazynowych |

ewidencji zapasow (INV).

12.Wymagania w zakresie wspomagania prowadzenia zbioru struktur produktow
(BOM).

13.Wymagania w zakresie wspomagania prowadzenia zbioréw  zadan
technologicznych (Task) i zbioréw marszrut technologicznych (Routing).

14.Wymagania w zakresie wspomagania prowadzenia ewidencii zleceh produkeji i
zaopatrzenia (SRS).

15.Wymagania w zakresie wspomagania procesow zakupu i przyjmowania dostaw
(PUR). ‘

16.Wymagania w zakresie wspomagania prowadzenia ewidencji centréw roboczych |
planowania zapotrzebowania na zdolnoéci produkeyjne (CRP).

17.Wymagania w zakresie wspomagania sterowania kolejkami zadari w centrach
roboczych (I/OC).

18.Wymagania w zakresie wspomagania sterowania przesunigciami migdzy
magazynowymi (DRP).

19.Wymagania w zakresie wspomagania prowadzenia gospodarki
oprzyrzagdowaniem produkgji (Tooling).

20.Wymagania w  zakresie podsystemu  finansowego przedsigbiorstwa
(rachunkowoéé finansowa i kierownicza, sprawozdawczo$¢ finansowa, itp.).

21.Wymagania w zakresie mozliwoéci uzycia symulacji w procesach planowania i
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prognozowania (Simulation).

22 Wymagania w zakresie mozliwosci przeniesienia dotychczasowych systemow
informatycznych na grunt nowego pakietu oprogramowana (konwersja danych,
odpowiednioé¢  transakcji, itp.) oraz stapowo$ci wdrazania nowego
oprogramowania.

Jednym ze sposobdéw opracowania wymagan, jest poprzedzenie akcji ofertowe;
przeprowadzeniem analizy przedsigbiorstwa metodg BPR, w wyniku ktérej -
okredlone zostajg wymagania na komputerowe wspomaganie poszczegbinych
biznes proceséw w przedsigbiorstwie. Porzgdkujgc nastgpnie wymagania na
wspomaganie poszczegdlnych biznes procesow, wediug zaproponowanego wyzej
uktadu wymagari na pakiet programOw realizujgcy system klasy MRP I,
otrzymujemy potrzebny do akcji ofertowej dokument.

Zakup systemu nie ogranicza sig jedynie do zakupu oprogramowania. W ramach
zakupu systemu moéwié réwniez nalezy o:

s Zakupie sprzetu komputerowego;

s Projektowaniu sieci komputerowej i instalaciji sprzgtu komputerowego,
s Instalacji oprogramowania i sprawdzeniu jej poprawnosci;

s Szkoleniu stuzby utrzymania ruchu systemu ERP (informatykdéw).

Ze wzgledu jednak, na ograniczone ramy niniejszego referatu, autor ograniczyt sie
do tematyki wymagan na oprogramowanie, jako kluczowej dla catosci daiszych
dziatan.

Rozdziat 10 - Przygotowanie przedsigbiorstwa do ERP

Przygotowanie kierownictwa przedsigbiorstwa do zarzgdzania w warunkach
stosowania systemu komputerowego oraz planowanie i organizacja procesu
wdrozeniowego (PLANNING AND ORGANIZATION), to pierwszy etap prac nad
przygotowaniem wdrozenia systemu klasy MRP 11. Istotnym sktadnikiem tego etapu
jest przeprowadzenie tzw. szkolefi wstgpnych. Celem szkolenia wstgpnego, jest
nauczenie zardwno $cistego kierownictwa przedsigbiorstwa, jak i czesci sredniego
szczebla kierownikdw oraz kandydatow do zespotu realizacji nowego systemu
zarzgdzania i wdrozania, podstaw systemow kiasy MRP Il (np. w zakresie MRP |l
Standard System), jak réwniez zasad prowadzenia prac wdrozeniowych w
przedsigbiorstwie. ‘

Trzeba przy tym pamigta¢, ze kazdy system klasy MRP Il ma stuzyé w
przedsigbiorstwie produkcyjnym, szeroko rozumianemu kierownictwu
przedsigbiorstwa (od nadzoru bezpo$redniego poczgwszy, a na naczelnym
kierownictwie skoficzywszy), a nie informatykom ze stuzby gidwnego informatyka.
Diatego tez, podstawowg sprawg jest przetamanie wystepujacej powszechnie bariery
bedgcej skutkiem - rutynizacii percepcji i wigczenie licznych przedstawicieli
kierownictwa przedsigbiorstwa w proces opracowywania wymagan, wdrazania |
uzytkowania systemu.

Zmiang postaw nalezy zacza¢ od wstgpnego szkolenia w grupach 8-12 osobowych,
naczelnego kierownictwo przedsigbiorstwa, 10-12 pracownikéw stuzby gtéwnego
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informatyka, 30-40 kierownikéw $redniego szczebla (kierownicy wydziatow
produkcyjnych — lub ich zastepcy; zastgpca szefa produkgji; kierownicy dziatow
zaopatrzenia, zbytu, planowania, organizacji i szkolenia; zastepcy gtdwnego
ksicgowego | kierownicy sekeji;  kierownicy magazynow materiatowych,
potfabrykatéw i wyrobdw gotowych; zastepcy kierownika stuzby jakosci; zastepcy
gtdwnego technologa; zastepcy gidwnego konstruktora, itp.), ktorzy wejda z ramienia
przedsiebiorstwa do zespoléw realizacji nowego systemu zarzgdzania i wdrozenia

systemu ERP.
Szkolenie wstgpne dla kierownictwa

Przeprowadzenie szkolenia wstepnego dla $cistego kierownictwa przedsigbiorstwa,
w zakresie tematycznym podstaw BRP i standardu APICS - MRP 1. Szkolenie
wstepne dla naczelnego kierownictwa przedsigbiorstwa, musi z zatozenia byc¢
bardziej ogbinikowe i krétsze od szkolenia dla pozostatych grup.

1. Cel szkolenia: Zapoznanie stuchaczy z ideg przewodnig BRP i MRP Il i zasadami
dziatania mechanizméw MRP 1l; Wyjasdnienie dlaczego MRP Il stal sig
podstawowym narzedziem zarzgdzania produkcjg 1 dystrybucjg w USA;
Przedstawienie zawartosci MRP |l Standard System; Oméwienie zasad BRP |
warunkéw powodzenia wdrozenia systemu ERP oraz zasad organizacji prac
wdrozeniowych.

2. Czas trwania szkolenia: 4x5 godzin zajgé¢ dydaktycznych, w czterech sesjach w
odstepach jednego tygodnia, kazda po 5 godzin zajg¢ dydaktycznych.

3. Liczba uczestnikéw: 8 ~ 10.
Szkolenie wstepne dla zespotéw wdrozeniowych

Przeprowadzenie szkolenia wstepnego dla przyszlych zespotéw wdrozeniowych, w
zakresie tematycznym BPR i standardu APICS ~ MRP I.

1. Cel szkolenia:
e Zapoznanie stuchaczy z ideami przewodnimi BPR i MRP [l
e Zapoznanie stuchaczy z zasadami dziatania mechanizméw ERP,

e Zapoznanie stuchaczy z zasadami inwentaryzacji biznes procesow i ich
doskonalenia;

¢ Wyjasnienie dlaczego ERP staf sig podstawowym narzedziem zarzgdzania
produkcijg i dystrybucjg w USA,

e Przedstawienie zawarto$ci MRP 1 Standard System;

s Przedstawienie zasad organizacji prac nad nowym systemem zarzgdzania |
prac wdrozeniowych systemu ERP.

2. Czas trwania szkolenia: 30 godzin zaje¢ dydaktycznych, w jednej sesji przez pigé
dni w tygodniu, dziennie po 6 godzin zaje¢.

3. Liczba uczestnikdw: 10 - 12.
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Szkolenie w zakresie ,,Foundation” i ,Production Master Data”

Przeprowadzenie szkolenia zaawansowanego dla zespolu wdrozeniowego, Ww
zakresie tematycznym wybranych podsysteméw systemu ERP, a w szczegdinosci
Foundation” i ,Production Master Data”.

1. Cel szkolenia: Zapoznanie stuchaczy z zasadami wdrazania podsystemow tzw.
pierwsze] kolejnosci wdrazania, umozliwiajacych stworzenie "Closed Loop MRP
li*, dla przygotowania zespotu wdrozeniowego do samodzielnego prowadzenia
prac wdrozeniowych.

2 Czas trwania szkolenia: 20 godzin zaje¢ dydaktycznych, w jednej sesji przez pigé
dni w tygodniu, dziennie po 4 godzin zajgc.

3. Liczba uczestnikéw: 10 - 12.
Seminaria i konsultacje

Seminarium | konsultacie zwigzane z zastosowaniem metody BPR, przy
projektowaniu nowego systemu zarzgdzania przedsigbiorstwem, wspomaganego
komputerowym systemem klasy MRP il:

1. Planowanie przedsigwzigcia.

2. Przeglad obecnego systemu zarzgdzania przedsigbiorstwa.

3. Projektowanie nowego systemu zarzgdzania wspomaganego komputerowo.
4. Budowa i wdrazanie nowego systemu zarzadzania przedsigbiorstwa.

Seminarium wraz z biezgcym konsultowaniem prac prowadzonych przez zespot
wdrozeniowy nad pierwszymi podsystemami niezbgdnymi dla wdrozenia "Closed
Loop MRP "

1. Konsultacje i pomoc przy opracowaniu wstepnej wersji wymagan na uzytkowanie
podsysteméw (w oparciu o zgromadzone dane o stanie obecnym i nowych
potrzebach bezpoérednich uzytkownikdw podsystemow) - pracochtonnosé
konsultacji i doradztwa wynosi 15 osobodni.

5 Konsultowanie i udziat w weryfikacji wymagari i opracowaniu procedur
uzytkowania ,Foundation” i ,Production Master Data”. - pracochfonnosé
konsultacji i doradztwa wynosi ~ 15 osobodni.

3. Konsultowanie przy opracowaniu projektu konwersji danych dla zatozenia |
ewentualnego uzupetniania zawartoéci bazy danych systemu Ww zakresie
segmentu danych wykorzystywanych przez podsystemy ,Foundation” |
_Production Master Data”. — pracochtonno$c¢ konsultacji i doradztwa wynosi ~ 15
osobodni.

4. Konsultacje i pomoc przy opracowaniu "pilota  systemu®, obejmujgce:
przygotowanie danych i parametrow sterujacych podsysteméw systemu ERP,
ukierunkowanych w pierwszej kolejnosci na ewidencje strumienia materiafowego,

przez przeszkolony zesptt wdrozeniowy. Pracochionno$é konsultacji i doradziwa
wynosi ~ 20 osobodni.

5. Przygotowanie uzytkownikéw do pracy z podsystemem na zainstalowanym w sieci
pilocie podsystemu, zakonczone testem sprawdzajgcym umiejetnosci uzytkownika
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— pracochtonno$é konsultacji i doradztwa wynosi ~ 5 osobodni.

6. Wykonanie testu akceptacyjnego podsystemu, dia stwierdzenia spetniania
wymagan — pracochtonno$é konsultacji i doradztwa wynosi 10 osobodni.

7. Konwersja danych i zatozenie wycinka bazy danych systemu obstugujgcej
_Eoundation” i ,Production Master Data”. — pracochtonno$¢ konsultacji i doradztwa
wynosi ~ 15 osobodni.

8. Eksploatacja prébna ,Foundation” i ,Production Master Data”. przez uzytkownikow
— pracochtonnoéé konsultacii | doradztwa wynosi ~ 5 osobodni.

Oferowane powyzej ustugi obejmujg ,Foundation” i ,Production Master Data”. W
zaleznoéci jednak od rodzaju posiadanych kwalifikacji przez pracownikow
przedsigbiorstwa, wchodzgcych w skitad zespolu wdrozeniowego, dalsze prace
wdrozeniowe, moga wymagac dodatkowych konsultaciji i doradztwa.

Rozdziat 11 — Wdrazanie systemu.

Sprawne przeprowadzenie wdrozenia systemu ERP (systemu klasy MRP Il
zarzgdzania produkcjg i finansami przedsigbiorstwa) wymaga odpowiedniego
zorganizowania procesu wdrozenia. Dlatego tez, nalezy:

1. Okredli¢ jednoznacznie co rozumiemy pod wdrozeniem systemu w
przedsigbiorstwie;

2. Opracowaé jednoznaczny i wykonainy plan przedsigwzigcia - projektowania
nowego systemu =zarzadzania | wdrazania systemu komputerowego
wspomagajacego ten system;

3. Zapewnié zaangazowanie naczelnego kierownictwa przedsiebiorstwa (zarzadu w
przypadku spéiki prawa handlowego) w sprawy przedsigwzigcia systemu;

4. Zapewnié¢ odpowiednig liczebnie grupe uczesinikow procesu wdrozenia (tzw.
zespét realizatoréw nowego systemu zarzgdzania | zespoty wdrozeniowe
podsysteméw systemu ERP) w skiadzie: kierownicy $redniego szczebla
zarzagdzania i pracownicy stuzby gtéwnego informatyka przedsigbiorstwa,
przedstawiciele firmy doradczej biorgcej udziat we wdrazaniu systemu i
ewentualnie konsultanci firmy dostawcy oprogramowania;

5. Okresli¢ jednoznacznie cele poszczegéinych zadan, na ktdre dzieli sig proces
projektowania | wdrazania, odpowiedzialnych za wykonanie tych zadan, z
jednoznacznym okredleniem najwczedniejszych mozliwych termindw wykonania |
najpbdzniejszych terminéw zakonczenia poszczegbinych zadan;

6. Zorganizowanie kierownictwa i nadzoru nad wykonywaniem przedsigwzigcia.

Procesy projektowania nowego systemu zarzgdzania | wdrazania zardwno nowego
systemu zarzgdzania, jak i wdrazanie systemu ERP w przedsigbiorstwie, wymagaja
metodycznego podejScia wspomaganego doswiadczeniem zebranym w toku
wczeéniej prowadzonych prac wdrozeniowych. Dla potrzeb wdrazania systemu ERP
opracowano takg metodyke wspierang komputerowym systemem - zwanym
niekiedy ,Implementation WorkBench”. Metodyka jest sformalizowanym,
szczeg6towo opisanym sposobem podejscia do kolejnych faz wdrozenia, poczgwszy
od prac przygotowawczych, a skoriczywszy na tescie akceptacyjnym wdrozonego
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systemu. Podstawowym celem wdrozenia systemu ERP przedsigbiorstwie jest, jak to
zostato powiedziane, zwigkszenie produktywnosci przedsigbiorstwa.

W procesie wdrazania systemu, niezbgdny jest zaréwno udziat naczelnego
kierownictwa przedsigbiorstwa jak i mozliwie najbardziej licznie reprezentowanego
kisrownictwa $redniego szczebla. Rola stuzby gtdwnego informatyka w
przedsigbiorstwie powinna by¢ sprowadzona do zapewnienia przez system ERP
sprawnej obstugi wszystkich szczebli zarzgdzania w przedsigbiorstwie oraz
sprawowania funkcji zespotowego administratora podsysteméw systemu oraz bazy
danych systemu.

Bez zaangazowania naczelnego kierownictwa i sredniego szczebla zarzgdzania nie
ma mozliwosci zaprojektowania nowego systemu zarzgdzania, jak rowniez
wdrozenia nowego systemu zarzgdzania | systemu wspomagania komputerowego
ERP. Organizacja prac nad wdrozeniem systemu ma na celu obok wdrozenia tego
systemu do praktyki zarzgdzania przedsigbiorstwem, wychowanie przysziych
kiuczowych uzytkownikéw systemu oraz administratoréw  poszczegdlnych
podsystemdw systemu.

Wdrazanie zaczyna si¢ od wstepnego szkolenia w grupach 8-12 osobowych, 10-12
pracownikéw stuzby gtéwnego informatyka, 30-40 kierownikow $redniego szczebla
(kierownicy wydziatéw produkeyjnych - lub ich zastgpcy; zastgpca szefa produkciji;
kierownicy dziatéw zaopatrzenia, zbytu, planowania, organizacji | szkolenia; zastgpcy
gtéwnego ksiggowego | kierownicy sekcji; kierownicy magazynéw materiatowych,
ooifabrykatéw i wyrobdw gotowych; zastgpcy kierownika stuzby jakosci; zastepcy
gtéwnego technologa; zastgpcy giéwnego konstruktora, itp.), ktorzy wejdg z ramienia
przedsigbiorstwa do zespotéw wdrozeniowych.

Szkolenie prowadzi firma doradcza (w uzgodnicniu z dostawcg systemu ERP I)
wspétdziatajgca przy wdrozeniu systemu w przedsigbiorstwie. Wymiar szkolenia
~ podstawowego 20 godzin zajg¢ przeprowadzonych w okresie 2 tygodni ( np. — 4 razy
w tygodniu po 5 godzin zajgé), dla kazdej z grup. W miarg potrzeb, szkolenie
podstawowe nalezy uzupetiaé szkoleniem specjalistycznym dotyczgcym zaréwno
metody BPR, jak i poszczegdinych podsystemow systemu ERP.

Za wdrozenie systemu w przedsigbiorstwie musi by¢ odpowiedzialny jednoosobowo
jeden z przedstawicieli $cistego kierownictwa (statutowy zastgpca dyrektora
naczelnego w przedsigbiorstwie paristwowym, czionek zarzgdu w spétce prawa
handlowego). Szefem Wdrazania systemu (,Project Leader”) w przedsigbiorstwie
powinien byé jeden z kierownikéw dziatalnosci podstawowej, dotychczas
podlegajacy bezposrednio ktéremus z cztonkow Scistego kierownictwa. Szef
Wdrozenia systemu, na okres wdrazania, czyli od 18 missigcy do 2,5 lat, musi by¢
zwolniony z innych obowigzkéw zawodowych i zajgé sig wdrozeniem systemu w

pelnym wymiarze czasu pracy.

Organem nadzorujgcym wdrozenie systemu jest tzw. Komitet Sterujacy. W skiad
Komitetu Sterujgcego wchodza:

1. Czionek Scistego kisrownictwa przedsigbiorstwa — Przewodniczgey Komitetu,
2. Szef Wdrazania — Zastgpca Przewodniczgcego Komitetu,
3. Gtowny Informatyk —~ Czlonek Komitetu,
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4. Kierownik Dziatu Organizacyjnego — Czionek Komitetu,
5. Kierownik Dziatu Szkolenia — Cztonek Komitetu,

6. 1 - 2 przedstawicieli firmy doradczej (bierze udziat w pracach Komitetu z gtosem
doradczym)

Komitet Sterujgcy powoluje uchwatg Zarzad (w przypadku spoiki prawa
handlowego).

Komitet Sterujacy spotyka sig raz na miesigc (lub czgSciej w razie potrzeby) dla
zapoznania sig z aktualnym stanem prac nad wdrozeniem systemu, zatwierdzenia
rozwigza np. z zakresu kastomizacji proponowanych przez Szefa Wdrozenia w
imieniu zespotu wdrozeniowego, aktualizacji planu wdrozenia, ustalenia sktadu iub
satwierdzenia zmian w skiadzie zespotu wdrozeniowego, przygotowania okresowsej
informacji lub sprawozdania koficowego ze swojej dziatainoéci dla scistego

kierownictwa przedsigbiorstwa.

Na spotkania Komitetu Sterujgcego zapraszani sg kierownicy zespotu realizacyjnego
i podzespotéw wdrozeniowych, prowadzgcy aktualnie wdrozenie poszczegolnych
podsysteméw systemu. Oznacza to, ze w spotkaniach Komitetu Sterujgcego
kazdorazowo uczestniczy 2 do 4 przedstawicieli zespotow realizacyjnego i
wdrozeniowego.

Komitet Sterujgcy dziata w oparciu o nastgpujgcy schemat postepowania:

1. Ustalenie co jest rozumiane pod pojgeciem wdrozenia w przedsigbiorstwie kazdego
z podsystemow systemu i systemu jako cato$ci.

2. Zapewnienie odpowiedniegj liczebnie grupy uczestnikéw procesu wdrozenia (tzw.
zespdt wdrozeniowy) w skiadzie: kierownicy Sredniego szczebla zarzadzania i
pracownicy stuzby gtéwnego informatyka przedsigbiorstwa, przedstawiciele firmy
doradczej biorgcej udziat we wdraZzaniu systemu;

3. Okreélenie jednoznacznie celdéw poszczegdinych grup zadan (podprojektéw), na
kidre dzieli sie proces wdrazania | odpowiedzialnych za wykonanie tych grup
zadari z jednoznacznym okredleniem najwczesniejszych mozliwych terminéw
wykonania i najpdzniejszych terminéw zakoriczenia poszczegblnych zadan;

4. Opracowanie jednoznacznego i wykonalnego planu wdrazania systemu
obejmujgcego harmonogramy wdrazania poszczegoinych podsystemow;,

5. Zorganizowanie nadzoru nad wykonywaniem przedsigwzigcia wdrozeniowego,
przez poszczegdine podzespoty wdrozeniowe.

6. Przeprowadzenie testu akceptacyjnego systemu.

7. Przekazanie systemu do eksploatacji i zakoficzenie prac wdrozeniowych.

Z kolei podzespdt wdrozeniowy podsystemu, sklada sig z 4-8 przeszkolonych
kierownikéw szczebla $redniego, przedstawicieli stuzby gtéwnego informatyka
przedsigbiorstwa  (kierownika podzespolu  wdroZeniowego - przysztego
administratora podsystemu) oraz przedstawicieli firmy doradczej wspétdziatajgcej z
przedsigbiorstwem przy wdrazaniu systemu.

Obok podzespotéw wdrozeniowych dla poszczegdlnych podsystemow musi istnieé
grupa planowania wdrozenia. Ze wzgledu na konieczno$é posiadania

Referat na Druga Konferencje MRP il strona 69



Marek J. Greniewski

profesjonalnych kwalifikacji z zakresu "Project management" ~ przez osoby biorgce
udziat w pracach grupy planowania, zaleca sig powierzenie prac planistycznych
wdrozenia — firmie doradczej wspétdziatajgcej z przedsigbiorstwem przy wdrazaniu.

Przy planowaniu wdrozenia systemu ERP przydatnym jest schemat czasowych
zaleznoéci w procesie wdrazania, opracowany przez APICS. Schemat ten zaklada,
7e proces wdrazania powinien zamkng¢ sig w okresie 18+24 miesigcy, liczgc od
momentu podjecia decyzji o zakupie oprogramowania systermu. Wprawdzie schemat
ten nosi jedynie charakter idei organizacji procesu wdrazania. Nie mniej jednak,
podkreéla on bardzo istotny fakt koniecznoéci zrealizowania petnego cyklu
wdrozenia w czasie nie diuzszym niz dwa lata.

1 [Miesigc 1 ,Planowanie i organizowanie przedsigwzigcia wdrazania systemu klasy MRP II”

s Miesiac 2 ,Ustalanie zamierzefi i wyznaczanie celdw do osiagnigcia w wyniku wdrozenia”

[ Miesigce 2+4 ,Szkolenie realizatorow, wdrozenioweow i administratoréw”

2

3

4 I Miesigce 3:6 ,Inwentaryzacja i projektowanie Srodowiska”

5 Miesiace 5+9 ,Projekiowanie systemu zarzgdzania wspomaganego przez MRP 1,

projektowanie systemu komputerowego i sieci komputerowej’

6 l Miesigce 6+9 ,Instalowanie sieci, komputera i systemu oprogramowania’

7 l Miesigc 9+12 ,Pilot i szkolenie uzytkownikow ze sprawdzaniem rozwigzan”

8 Miesigce 12:15 ,Budowa nowego systemu zarzgdzania | integracja z

MRP 1

9 Miesiac 15+18 ,Zakoriczenie wdrazania podstawowych pod-

systeméw ~ systemu MRP |I, celem uzyskania Closed Loop MRP”

10 i Miesigce 18+24 ,Zakoriczenie wdrazania peinego MRPII”

11 Miesigce 20+27 ,Przeglad post-implementacyjny,
doskonalenie  przyjetych rozwigzan i wprowadzenie
udoskonalen do systemu

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26

Schemat 6. Schemat ideowy procesu wdrazania systemy ERP.

Zespoly realizacyjny i wdrozeniowy sg kierowane przez Szefa Wdrozenia i dziatajg
pod nadzorem Komitetu Sterujgcego, w oparciu o nastepujgcy schemat
postgpowania, bedgcy konsekwencjg schematu 6:

A. Opracowanie ideowego planu wdrazania systemu ERP,

B. Opracowanie tzw. pilota systemu, prezentujgcego mozliwy sposéb uzytkowania
systemu ERP w danym przedsigbiorstwie, w oparciu o przyktadowe dane.

C. Opracowanie szczegdtowego planu nad realizacjg nowego systemu zarzgdzania.

D. Opracowanie szczegdtowego harmonogramu prowadzenia prac przez podzespot
odpowiedzialny za wdrazanie danego podsystemu (tzw. harmonogram wdrazania
podsystemu, czes¢ skiadowa planu wdrazania systemu).
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E. Opracowanie szczegdfowych wymagan na uzytkowanie danego podsystemu w
przedsigbiorstwie, przyjmujgc jako punkt wyjécia opis podsystemu (User Guide)
oraz liste procedur realizowanych przez dany podsystem (dostarczanych przez
dostawce, np. w ramach Implementation WorkBench).

F. Opracowanie lub uzupeinienie klasyfikacji elementdw, centréw roboczych, itp.
 niezbednych dla wdrozenie podsystemu.

G. Opracowanie projektu nowego systemu zarzgdzania w podziale na procesy.

H. Opracowanie szczegdtowych procedur uzytkowania podsystemu, kierujac sie
oferowanymi rozwigzaniami (procedurami) przez system ERP i powigzanie
procedur systemu ERP z procesami skladajgcymi sig na nowo projektowany
system zarzadzania.

l. Ustawienie parametréw definiujgcych prace podsystemu oraz zasilenie
podsystemu niezbednymi klasyfikacjami (takimi jak: indeks materiatowy,
zaktadowy plan kont, indeks rysunkéw konstrukecyjnych, indeks komorek
organizacyjnych, rejestr klientéw, rejestr dostawcéw, itp.). Tak skastomizowany
podsystem w pierwszym okresie bedzie wykorzystywany do szkolenia przysziych
uzytkownikow podsystemu®.

J. Opracowanie tzw. datasheet — zatozenia bazy danych systemu i biezgcego
zasilania danymi systemu.

K. Zasilenie podsystemu danymi prébnymi, celem umozliwienia przeprowadzenia
szkoleh.

l. Przeprowadzenie interakcyjnych szkoleri uzytkownikéw systemu na podsystemie,
z uwzglgdnieniem obstugi proceséw systemu zarzgdzania.

M.W oparciu o informacje z datasheet — dokonanie konwersji danych z
dotychczasowo eksploatowanego systemu (systeméw) do bazy danych
podsystemu.

N. Przeniesienie dotychczasowego przetwarzania z systemow lokalnych lub
wsadowych na nowy podsystem, z wykorzystaniem procedur oferowanych przez
nowy system.

O.Przeprowadzenie testu akceptacyjnego skastomizowanego podsystemu, W
zakresie przejecia dotychczasowego przetwarzania.

P. Prébne wdrozenie podsystemu (czyli przetwarzanie dublowane przez
dotychczasowy system) i ocena przydatnosci wraz z wnioskami dotyczacymi
zmian ustawienia parametréw podsystemu.

Q.Rozszerzanie systematyczne zakresu funkcjonowania podsystemu, przez
wprowadzenie zmian w ustawieniu parametréw podsystemu i przedstawienie po
wprowadzonych rozszerzeniach podsystemu do  akceptaci Komitetowi
‘Sterujgcemu. Jest to tzw. dziatanie w kierunku petnego wdrozenia systemu ERP.
Uruchamiajgc powigzania integrujgce poszczegéine grupy funkcji (np.-ewidencje
magazynowg materiatéw z dostawcami), rozszerzajac zakres przetwarzania (np.
rozszerzajac ewidencje magazynowg materiatéw o pétfabrykaty i wyroby gotowe),
dodajac sukcesywnie dalsze grupy funkcji wspomagania proceséw biznesowych
(np. tworzenie zlecen produkcyjnych na podstawie przyjetych zamoéwieri klientow).
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R. Wdrozenie podsystemu dla normalnego uzytkowania w przedsigbiorstwie, tgcznie
z obstugiwanymi przez podsystem procesami nowego systemu zarzgdzania.

S. Nadz6r przez okres 2-3 miesigcy nad eksploatacjg podsystemu.

T. Zakoriczenie prac podzespotu wdrozeniowego. Po okresie np. rzedu 1824
miesigcy, mozna uzyskaé peine wdrozenie systemu ERP.

Komitet Sterujgcy powotuje podzespoty wdrozeniowe | sprawuje nadzér nad pracg
zespotu realizatoréw | zespotu wdrozeniowego. Komitet Sterujgcy akceptuje
przyjmowanie przez zespot realizatoréw i zespét wdrozeniowy rozwigzania,
nadzoruje szkolenie uzytkownikow przez zespot wdrozeniowy, podejmuje decyzje
zaréwno o wdrozeniu probnym jak | wdrozeniu, oraz rozwigzuje zespdt wdrozeniowy
po uznaniu, ze wdrozenie jest zakoAczone | powotuje jednoczednie administratora
bazy danych systemu i administratorow podsystemow.

Przed wdrozeniem kazdego z podsystemOw systemu ERP, Komitet Sterujgcy
opracowuje zalecenia zmian organizacyjnych w przedsigbiorstwie w konsekwencii
wdrozenia nowego systemu zarzgdzania, wspomaganego systemem ERP. Po
zakofhiczeniu catosci prac  wdrozeniowych, Komitet Sterujgcy przedstawia
naczelnemu kierownictwu przedsigbiorstwa wniosek © zakoniczenie swojej

dziatalnosci.

Kolejno$é wdrazania podsysteméw, wbrew pozorom nie jest dowolna. Pierwszymi
podsystemami jaki nalezy wdrozy¢, sg podsystemy ,Foundation”, ,Production Master
Data”, ,Purchasing Control’, ,Sales Control” i ,Finance”. Kolejno$¢ dalszego
wdrazania podsystemoéw zalezy od celu jaki sobie postawimy. W szczegdlnosci jesli
chce sie uzyskaé znaczace efekty, celem pierwsze] fazy prac wdrozeniowych
powinno byé wdrozenie "Closed Locp MRP", czyli kolejno podsysteméw ,Material
Requirement Planning”, ,Capacity Requirement Planning”, ,Production Planning’,
_Production Control”, ,Hours Accouting”, ,Master Production Scheduling”. Dopiero po
zamknigciu petli sterowania zaopatrzenia, produkcji i sprzedazy, przechodzimy do
wdrazania pozostatych podsysteméw. Ostatnig fazg wdrozenia sg podsystemy
_Electronic Data Interchange”, ,Drawing Control’, , Distribution Resource Planning” i

,Service Management”.

Wdrazanie systemu ERP napotyka zwykle na szereg trudnosci wynikajgeych z réznic
pomiedzy dotychczasowg polskg praktykg prowadzenia ewidencji zdarzen
gospodarczych i rozliczer, a rozwigzaniami oferowanymi przez systemy ERP.
Przyktadowo wymienimy siedem podstawowych réznic i wynikajacych z nich
koniecznosci wprowadzenia zmian do dotychczas stosowanych rozwigzan:

1. brak w ERP ksiggowoséci materiatowej jako wydzielonego rejestru rachunkowosci;

2. konieczno$éé zbudowania jednolitego indeksu elementow obejmujgcego materiaty,
péifabrykaty, produkty gotowe, czesci zamienne, przedmioty nietrwate, itp.;

3. ksiega gtéwna systemu rachunkowosci ERP umozliwia prowadzenie ewidencii
ilosciowo—wartosciowej, w odréznienia od wigkszosci stosowanych w Polsce

systeméw FK — umozliwiajgcych prowadzenie jedynie ewidencji wartosciowej;

4. koniecznos$é prowadzenia ewidencji elementéw kupowanych (materiatéw) w
jednej cenie, z jednoczesnym przesunigciem cen realizacji poszczegdinych
dostaw do ,Purchasing Control”;
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5. preferowanie metody amortyzacji maszyn i urzgdzen produkcyjnych na jednostke
produktu, a nie stosowanej powszechnie w Polsce metody amortyzacji z uptywem
czasu;

6. koniecznos$¢ eliminowania Zrédtowych dokumentéw papierowych i zastepowania
ich transakcjami komputerowymi;

7. konieczno$é wprowadzenia istotnych zmian w sposobach rozliczania podatku
VAT.

Rozdziat 12 — Efekty wdrozenia systemu ERP.

Efekty wdrozenia systemu dla przedsigbiorstwa dajg sig sklasyfikowal w sposéb
ponizszy:

. Skrécenie ciggnionych cykli produkciji i zaopatrzenia produktéow;

. Zmniejszenie i poprawienie struktury zapaséw magazynowych oraz robdt w tokuy;
. Wyzsze i rGwnomierniejsze wykorzystanie zdolno$ci produkcyjnych;

. Réwnomierna podaz wyrobéw gotowych zgodna z oczekiwaniami klienta;

. Rownomierny popyt na kupowane materiaty i ustugi;

o O BHOWw N -

. Zmniejszenie strat z tytulu wycofania sig klienta ze ziozonych i przyjetych do
realizacji zamdwien;

7. Zmniejszenie zapotrzebowania na kapitat obrotowy.

Przyjmuje sig, ze zwrot naktaddéw poniesionych na system ERP | jego wdrozenie,
zwraca sie w okresie 2+3 lat od zakoriczenia wdrozenia. Jest to wigc jedna z
najszybciej zwracajgcych sig inwestycji.

Obok efektéw wewnetrznych, wdrozenie systemu ERP daje efekty, dla rynku, ktére
nazwiemy efektami zewnetrznymi wdrozenia systemu ERP. Dwa z wymienionych
wyzej efektéw wewnetrznych:

(4) Roéwnomierna podaz wyrobdéw gotowych zgodna z oczekiwaniami klienta i (5)
Réwnomierny popyt na kupowane materialy i ustugi; majg réwniez konsekwencje

ogdlnorynkowe - prowadzac do ustabilizowania rynku i przy$pieszenia rotacii
pienigdza.

Efekty zewnetrzne wdrazania systemow klasy MRP i

Po lewej stronie schematu 7 - jest pokazany w sposdéb umowny wplyw
nieréwnomiernego wykorzystywania zdolnosci produkcyjnych, na ksztaftowanie
podazy produkidw wytwarzanych i popytu na materiaty i ustugi kupowane. Po prawej
stronie schematu 7 - jest pokazany w sposéb umowny wptyw réwnomiernego
wykorzystywania zdolnosci produkcyjnych, uzyskiwany w wyniku stosowania MRP 1i,
na ksztattowanie podazy produktéw wytwarzanych i popytu na materialy i ustugi
kupowane. Tak wigc efektem rynkowym zastosowania systemow klasy MRP i, w
wiekszoéci przedsigbiorstw ksztattujgeych sytuacje rynkowg (jak ma to np. miejsce w
USA, Japonii czy RFN), prowadzi do ustabilizowania rynku i przySpieszenia rotacji
pienigdza.
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Produkecja bez wyréwhnania obcigzeh Produkcja z wyréwnaniem obcigzen
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Schemat 7. Wplyw na rynek zastosowania w przedsigbiorstwie MRP II.

Efekty wewnetrzne wdrozenia systemu klasy MRP 1i

Efekty wdrozenia systemu klasy MRP il w przedsigbiorstwie produkeyjnym dajg sig
pogrupowad w sposoéb ponizszy:

1.

Skrécenie ciagnionych cykl produkcji i zaopatrzenia wyrobdw finalnych, a tym
samym skrécenie czasu realizacji zamowien.

2. Zmniejszenie zapaséw (magazynowych i robot w toku).

o

SIS

»

7.

. Wyzsze | réwnomierniejsze wykorzystanie zdolnoéci produkcyjnych centrow

roboczych (mierzone w roboczo lub maszyno godzinach).

Réwnomierna podaz wyrobdw finalnych.

. Rownomierny popyt na kupowane materiaty i ustugi.

Zmniejszenie strat z tytutu wycofania sig kiienta ze ztozonego i przyjetego do

realizacji zamdwienia.
Zmniejszenie zapotrzebowania na kapitat obrotowy.

Oczywiscie trudno jest w ogéinym przypadku obliczy¢é wartodci liczbowe
uzyskiwanych efektéw. Mozna jednak z cafg pewnodcig stwierdzi¢, ze wzrost
produktywno$ci catkowitej przedsigbiorstwa produkcyjnego, zapewni zwrot nakiadow
poniesionych na system kiasy MRP 1 i jego racjonalne wdrozenie, w okresie 2+3 lat
od zakoriczenia wdrozenia. Jest to wiec jedna z najbardziej rentownych inwestyciji.
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Uwagi koncowe
Na tle powyzszych rozwazan - sformutowaé nalezy nastgpujgce uwagi koricowe:

e Narzedzia do rozwigzywania tzw. Uniwersalne Rownanie Produkcji, sg
podstawg dila zapewnienia sprawnego =zarzadzania przedsigbiorstwem
produkcyjnym.

¢ Wdrazanie systemu ERP musi byé powigzane z doskonaleniem systemu
zarzgdzania przedsigbiorstwem.

s Formalizacja zarzgdzania oparta o technikg organizatorskg ,Bussines Process
Re-enginireeng”, jest czesto stosowanym, chodZ nie zawsze najwlasciwszym
podejéciem do organizacji zarzadzania przedsiebiorstwem produkcyjoym i
diatego nalezy rozwazyé réwniez celowo$¢ zastosowania innych podejsé |
technik doskonalenia organizaciji zarzgdzania.

e Wybdr i zakup oprogramowania systemu ERP musi by¢ poprzedzony
opracowaniem wymagan na taki system.

e Okres wdrazania systemu ERP, powinien by¢é mozliwie jak najkrétszy
(maksymalnie 24 miesieczny), dla zapewnienia zaangazowania kierownictwa |
nadzoru w proces wdrazania.

Warszawa, dnia 26 maja 1997 roku.
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