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Streszczenie: W referacie przedstawiono zagadnienie sterowania produkcja dyskretna,
regulacji przeptywu materialowego 1 informacyjnego firmy oraz adekwatnosci
odwzorowania w systemie informatycznym dziatan wytworczych przedsigbiorstwa.
Omowione réwniez zostaly komponenty funkcjonalne narzedzi informatycznych
wspomagajacych planowanie.

Stowa kluczowe: system informatyczny

1. Wprowadzenie

Obecne uwarunkowania gospodarcze spowodowaty, ze nieliczne z firm decyduja si¢
prowadzi¢ dziatalno$¢ wytwdrcza wylacznie w oparciu o prognozy rynkowe sprzedazy.
Ryzyko zmiany upodoban produktowych klienta jest, bowiem duze. Ograniczone jest
rowniez grono przedsigbiorstw produkcyjnych realizujacych procesy wytworcze wylgcznie
na podstawie zamoéwien klientdow. Dilugos¢ cyklu produkcyjnego lub czas dostawy
surowcOw jest niejednokrotnie przyczyng braku akceptaciji przez klienta czasu oczekiwania
na odbior wyrobu koncowego. Najliczniejsza grupe producentdéw stanowig
przedsigbiorstwa utrzymujace pewien kompromis w indywidualizacji produkcji.
Elastycznos¢ systemoéw produkcyjnych tych przedsigbiorstw uzyskiwana jest poprzez
zastosowanie wariantu mieszanego sterowania.

2. Metody sterowania produkcja dyskretng

Biorac pod uwagg wptyw oczekiwan klienta na zréznicowanie asortymentowe wyrobow
(ang. Customer Order Decoupling Point - CODP) [12] proces wytwarzania mozna podzieli¢
na dwa przedziaty (rys. 1) [18]:

— wytwarzanie wynikajace z prognozy popytu

— oraz produkcje oparta na zamdwieniach klienta.

Whytwarzanie wynikajgce Produkcja oparta
z prognozy popytu na zamowieniach klienta

@)
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Rys. 1. Wptyw oczekiwan klienta na zréznicowanie asortymentowe produkcji. Zrodto: [18]
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W literaturze [6, 11, 12, 13, 14, 15, 19, 21, 23] opisywane sg m.in. nastepujace metody
sterowania produkcja:

— wg stanow magazynowych (ang. Make to Stock - MTS),

—  wg wielko$ci zamowien (ang. Make To Order — MTO).

Sterowanie wg stand6w magazynowych (MTS) sprowadza si¢ do ustalenia normatywow
minimalnego i maksymalnego stanu magazynowego produktu lub surowca oraz regularnej
kontroli zuzycia materiatowego, reagujacej dostawg na zmiang poziomu zapasow. Wartosc
minimalnego normatywu okre§lana jest na podstawie wielkosci zuzycia materialowego
w okresie planistycznym przy zatozeniu maksymalnego opdznienia dostawy, natomiast
warto$¢ maksymalnego normatywu definiowana jest jako wielko$¢ zuzycia materiatowego
pomigdzy kolejnymi dostawami plus stan minimalny [5]. Cecha charakterystyczng tej
metody jest przeprowadzanie kontroli stanu magazynowego w statych odstepach
czasowych oraz zmienno$¢ liczby zamawianych surowcoéw. Ninigjsza metoda stosowana
jest gltownie wprodukcji masowej umozliwiajac skuteczne obnizenie kosztow
wytwarzania.

Metoda sterowania wg wielkoSci zamdéwien (ang. Make To Order — MTO)
wykorzystywana jest w przypadku procesow produkcyjnych inicjowanych ztozeniem przez
klienta indywidualnego zamoéwienia. Zamodwieniom podlegajg produkty o ustalonym
szablonie technologii wywodzace si¢ z szerokiego wachlarza asortymentu firmy. Metoda
MTO stosowana jest w produkcji jednostkowej lub matoseryjnej w odniesieniu do
wyrobow ztozonych o wyzszym koszcie wiasnym.

Uzyskanie sprawnego systemu sterowania przeplywem materiatowym i informacyjnym
firmy zwigzane jest nie tylko z celnym wyznaczeniem punktow kontrolno pomiarowych
strumienia przeplywu materiatowego, czasem rejestracji danych, ale rowniez sposobem
planowania dziatan wytworczych. Zasadnicze znaczenie w procesie szeregowania zadan
ma kierunek planowania, czyli poszukiwanie czasowej dostgpnosci alokowanych zasobow
produkcyjnych. W zaleznoéci od wymagan biznesowych, planowanie moze by¢
realizowane: do przodu lub wstecz (rys. 2) [18].

Harmonogramowanie do przodu (ang. Shortest Processing Time - SPT) oznacza
tworzenie planu produkcji rozpoczynajac od daty jak najwczesniej. Obcigzenia zasobow
przydzielane sg w sposob umozliwiajacy uzyskanie jak najkrotszego czasu wykonania
zadan i jak najszybszego terminu przyjecia wyrobu gotowego na magazyn.

Planowanie produkcji wstecz (ang. Just In Time - JIT) polega na wyznaczeniu jak
najpozniejszej daty rozpoczecia dziatan wytworczych przy jednoczesnym zatozeniu
dotrzymania wymaganego terminu realizacji zamowienia.

PLANOWANIE PLANOWANIE
DO PRZODU WSTECZ
Horyzont Horyzont
DOSTAWA ODBIOR DOSTAWA ODBIOR
SUROWCOW WYROBOW SUROWCOW WYROBOW

Rys. 2. Kierunek planowania. Zrodto: [18]
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3. Regulacja przeplywu materialowego i informacyjnego

Planowanie wyprzedza podjecie dziatan [1]. W odniesieniu do dziatalno$ci wytworczej
obejmuje ono caloksztalt przedsiewzi¢é organizacyjnych zwigzanych z alokacja zasobow
produkcyjnych, czyli przydzieleniem pracownika do stanowiska roboczego w celu
realizacji w wyznaczonym czasie okreslonej operacji technologicznej z wykorzystaniem
wybranego materiatu. Planowanie produkcji stosowane jest w celu zoptymalizowania
wydajnosci pracy posiadanych zasobow, ktorych charakterystyka jest niejednokrotnie
bardzo zroznicowana. Alokacja powinna uwzgledniaé zarowno kwesti¢ czasowej
dostgpnosci ludzkich, maszynowych i surowcowych zasobow produkcyjnych, niezbednych
w celu realizacji zadan, zachowania norm jako$ciowych wytwarzanych produktow, jak
rowniez wystgpowania ograniczen w przebiegu prac wytworczych, do ktérych zalicza si¢
migdzy innymi: przezbrojenia, zadanie natychmiastowego rozpoczecia kolejnego zadania
np. ze wzgledu na zmiany fizykochemiczne potproduktow lub specyfike przeprowadzania
operacji technologicznej, ograniczong przestrzen sktadowania potproduktéw lub wielko$é
wsadu piecow oraz cykliczno§¢ przestojow maszyn zwigzang z konserwacjg parku
maszynowego [16, 18].

Planowanie stosowane jest nie tylko w odniesieniu do dziatalno$ci wytworczej. Moze
ono rowniez obejmowaé koordynacj¢ procesow pomocniczych i ubocznych produkcji, do
ktorych zalicza si¢ migdzy innymi operacj¢ transportu, magazynowania, kontroli czy
kooperacji. Powigzane s3 one, bowiem strumieniem przeptywu materialowego oraz
informacyjnego, determinujagc sprawno$¢ przedsigbiorstwa rozumianego, jako uktad
sterowania. Definiujgc wewngtrzny tancuch dostaw mozna wyodrebni¢ proces
zaopatrzenia, produkcji i dystrybucji. Niniejsza klasyfikacja moze postuzy¢ wyrdznieniu
obszarow dziatalnosci przedsigbiorstwa wymagajacych podjecia czynnosci planistycznych
z uwagi na ztozonos¢ procesow decyzyjnych w nich zachodzacych.

Fundamentem regulacji przeptywu materialowego i informacyjnego
w przedsigbiorstwie produkcyjnym oraz podstawowym warunkiem integracji dziatan
gospodarczych zwigzanych z realizacja procesu produkcji jest wykorzystanie systemow
informatycznych ~ wspomagajacych  pozyskiwanie, przetwarzanie danych oraz
przekazywanie informacji. Informatyzacja proceséw pozwala sprostaé narastajacej
konkurencyjnosci i stanowi jeden ze sposobow rozwoju przedsigbiorstwa. Biorac pod
uwage ztozono$¢ uwarunkowan gospodarczych, wickszo$¢ systemoéw informatycznych
wspomagajacych planowanie dziatan posiada budowe modutowa, umozliwiajaca
dostosowanie szczegdtowosci planow do wymagan firmy. Funkcjonalno$¢ systemow
umozliwia m.in. wybdr algorytmu szeregowania zadan, budowe funkcji optymalizacyjnych,
wskazanie horyzontu czasowego planowania oraz tworzenie roznych scenariuszy przebiegu
prac. Decyzje strategiczne podejmowane na szczeblu zarzadczym opieraja si¢ na analizie
zagregowanych danych reprezentujacych niejednokrotnie grupy asortymentowe produktow
oraz piony struktury organizacyjnej przedsigbiorstwa. Tworza one tlo procesow
decyzyjnych nizszego szczebla, ktore odwotujac si¢ do krétszych czasookresow zawierajg
bardziej precyzyjne informacje. Decyzje taktyczne, dedykowane kadrze kierowniczej,
charakteryzujg si¢ $rednim horyzontem czasowym dzialania i zawieraja informacje
dotyczace migdzy innymi: produktow, jednostek organizacyjnych i1 kontrahentow.
Najnizszy poziom w owej hierarchii stanowig decyzje operacyjne. Sg one wyznaczane w
krétkich odstepach czasu. Cechuje je wysoki poziom szczegdlowosSci stanowigcy czesto
dyspozycj¢ operatorskg. Zawiera ona wskazanie konkretnego pracownika, jako wykonawcy
wybranej operacji technologicznej, czas realizacji zadania, stanowisko robocze, jako
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miejsce wykonania pracy oraz materiat lub surowiec, ktory podlega przetwarzaniu. Decyzje
podlegaja, zatem hierarchicznej dekompozycji wzgledem struktury wykonawczej
planowanych prac, chociaz majg w zdecydowanej wigkszosci przypadkoéw charakter
dyskretny [18].

4. Funkcjonalno$é systemow informatycznych wspomagajacych planowanie

Bioragc pod uwage horyzont planowania oraz ogniwo tancucha dostaw, utworzona
zostata ~ dwuwymiarowa  matryca reprezentujaca obszary funkcjonalnosci
zidentyfikowanych komponentéw systemdéw wspomagajacych planowanie. Poszczegolne
komponenty systemu dedykowane sg, bowiem odrgbnym grupom uzytkownikow, ktore
odzwierciedlaja poziomy struktury organizacyjnej przedsigbiorstwa. Ponizej przedstawiona
segmentacja jest spdjna z klasyfikacja funkcjonalnosci stosowang przez wielu producentow
oprogramowania klasy ERP, APS i MES.
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Rys. 3. Komponenty funkcjonalne narz¢dzi informatycznych wspomagajacych planowanie
Zrodto: opracowanie wlasne na podstawie [12]

4.1. Planowanie strategiczne

Planowanie strategiczne (rys. 3) obejmuje trzy ogniwa tancucha dostaw uwzgledniajac
dostepno$¢ zasobéw materiatowych 1 ludzkich dla wybranej lokalizacji zaktadu
produkcyjnego, zakres kooperacji oraz strukturg sieci dystrybucyjnej. Dziala
w perspektywie planowania dlugoterminowego. Stwarza warunki dla konsekwentnego
ukierunkowania dzialalnosci podmiotu gospodarczego i przysziego rozwoju organizacji
opierajac si¢ miedzy innymi na danych iloSciowo-wartoSciowych sprzedazy z okresow
wczesniejszych, wielkosci ztozonych zaméwien oraz uzyskanych uprzednio przychodach.
Umozliwia osiagnigcie oczekiwanych korzysci poprzez zrozumienie i kreowanie relacji
z otoczeniem, prognozowanie kierunkéw zmian rynku i mozliwosci dostosowywania si¢ do
nich, rozwijanie wtasnego potencjalu oraz mierzenie skutecznosci zrealizowanych dziatan
wynikajacych z opracowane;j strategii firmy [16].
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4.2. Planowanie taktyczne

W perspektywie umiarkowanego horyzontu czasowego planowanie przedsigbiorstwa
produkcyjnego obejmuje poza obszarem dziatalnosci sprzedazowej, rowniez dziatalnos¢
taktyczng. Planowanie taktyczne wynika z potrzeby skoordynowania dziatan w ramach
struktury organizacyjnej przedsicbiorstwva w perspektywie Sredniookresowej (rys. 3) [16].
Zwigzane jest z zapewnieniem sprawnego przeptywu informacji i ilosciowo rodzajowego
strumienia materialdw oraz dostosowywaniem dziatalnosci wytworczej do zapotrzebowania
rynku na ilo$¢, wersje asortymentu i jako$¢ oferowanych produktéow. Plany taktyczne
tworzone s3 w celu weryfikacji: wykonalno$ci zapytan ofertowych, terminowosci
wykonania przyjetych od klientow zamowien oraz realizowalno$ci planéow produkcyjnych
zdeterminowanych dostgpnoscig ludzkich, maszynowych i surowcowych zasobow
przedsigbiorstwa. Niniejsza weryfikacja prowadzona jest w oparciu o wyznaczenie
zdolnosci produkcyjnych. Definiuja one mozliwo$¢ wytworzenia wyrobow lub $wiadczenia
ustug o wartosci zaakceptowanej przez klienta, w okreslonym czasie i ilosci wynikajacej
z dostgpnosci  oraz mozliwosci produkcyjnych zasobow firmy, na podstawie norm
technologicznych i wskaznikow ekonomicznych okreslajacych realne i maksymalne
wykorzystanie maszyn oraz powierzchni produkcyjnych, przy uwzglednieniu najlepszych
warunkow prowadzenia procesu produkcyjnego i organizacyjnego pracy.

4.3. Planowanie operacyjne

Planowanie operacyjne (rys. 3) obejmuje wybor i wyznaczanie celow
kréotkookresowych oraz $rodkéw i warunkow realizacji zadan tacznie z motywacja
podejmowania czynnosci. Jest podsystemem wykonawczym stanowigcym narzedzie
sterowania realizacjg przyjetych zalozen iwytycznych zawartych w planach wyzszego
szczebla. Jego przedmiotem sg decyzje, ktore w obszarze procesow produkcji muszg byé
podejmowane na biezgco, aby terminowo 1 skutecznie realizowaé strategi¢
przedsigbiorstwa. Plany operacyjne uwzgledniajga s$rodki niezbedne w realizacji
podstawowego celu, bez ktorych wykonanie zleconej operacji technologicznej bytaby
utrudnione lub wrecz niemozliwe [10]. Zalicza si¢ do nich zasoby ludzkie, maszynowe
i materialowe. Planowanie operacyjne polega na [16]:

— przydzieleniu pracownikowi zadania,

— dostarczeniu wyposazenia narzgdziowego,

— wydaniu materialéow bezposrednio produkcyjnych i instrukcji wykonawczych

zapewniajacych obstuge wskazanego stanowiska roboczego,

— ustaleniu kolejno$ci wykonywania zabiegéw w ramach zleconego zadania,

— okresleniu poczatkowego i koncowego terminu wykonania operacji technologicznej,

— aktualizacji stanu zaawansowania prac,

— badaniu jakosci wykonania oraz korygowaniu odchylen w odniesieniu do wzorca

Iub normy jakosciowe;j,
— badaniu pozioméw wykorzystania zasobow materiatowych i korygowaniu odchylen
w odniesieniu do wzorca lub tzw. normatywu zuzycia.

Elastyczne podejScie do planowania operacyjnego wymusza na przedsigbiorstwach
prowadzenie nieustannej kontroli przebiegu procesow produkcyjnych [21]. Jest ona
niezbedna w celu weryfikacji zgodnoSci przebiegu prac wytworczych z wydanymi
dyspozycjami. Zaklocenia toku produkcji powinny skutkowaé wdrazaniem dziatan
korygujacych odchylenia. Z uwagi na powyzsze zakltada si¢, ze zadania planu operacyjnego
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muszg posiada¢ mierzalne wskazniki wykonalno$ci, umozliwiajace ocen¢ efektywnosci
podejmowanych prac. Plan operacyjny wystepuje, zatem w dwoch podstawowych formach
(rys. 3) [16]:
— dyspozycji stanowiskowych,
— dziatan dostosowawczych, ktore koryguja lub niweluja zaktdcenia wystgpujace
w toku produkcji.

Dyspozycje stanowiskowe sg alokacjg zasoboéw produkcyjnych, czyli przydzieleniem
pracownika do stanowiska roboczego w celu realizacji w wyznaczonym czasie okreslonej
operacji technologicznej z zastosowaniem wybranego materiatu [15]. Im bardziej
precyzyjne informacje wykorzystywane sg w systemie informatycznym do opisu ukladu
sterowania przeplywem materialowym i informacyjnym firmy, tym wyzsza skuteczno$¢
realizacji zadan powierzanych pracownikom, wyzsza efektywno$¢ zapobiegania brakom
jakosciowym wyroboéw, wigksza dyspozycyjno$¢ zasobow produkcyjnych, wicksza
sprawnos¢ systemu monitorowania przebiegiem prac i wigksza skutecznos$¢ prognozowania
przysztych dziatan na podstawie zarchiwizowanych danych. Adekwatno$¢ odwzorowania
w systemie informatycznym stanu przebiegu prac ksztaltowana jest, bowiem zaréwno przez
czas wynikajacy z opoznienia w ewidencji zdarzen jak i przez stopien doktadnosci danych
opisujacych zdarzenia wytworcze.

Elastycznos¢ planéw operacyjnych powinna wynika¢ z dynamiki zmian zachodzacych
w uktadzie oraz koniecznosci ciaglego przystosowywania si¢ organizacji do zmieniajacych
si¢ warunkow prowadzenia dzialalnoSci gospodarczej. Owe swoiste dostosowanie,
stymulowane zmianami zachodzacymi w otoczeniu, powinno nie tylko nadazaé, ale wreez
wyprzedzaé wystepowanie zdarzen procesu wytworczego.

Za skuteczne przygotowanie czynnosci korygujacych (rys. 3) odpowiedzialna jest
zaréwno prawidtowa interpretacja sygnatow docierajacych z otoczenia, rzetelna analiza
informacji obrazujacych przebieg prac wytworczych jak iumiejetno$¢ prognozowania
zdarzen. Przyczyna odchylen sa migdzy innymi: awarie, braki, nieterminowe dostawy
materialow, jak rowniez nieterminowy odbior wyrobow, priorytet zamowien i inne.
Przygotowanie dzialan korygujacych obejmuje realizacje nastgpujacych prac [16]:

— zidentyfikowanie zdarzen nicoczekiwanych oraz skutkéw ich wystgpienia,

— okreslenie korelacji wystepujacych pomiedzy poszczegdlnymi zaktoceniami oraz

ustalenie priorytetow i1 kolejnosci usuwania zaburzen toku produkc;i,

— zbudowanie scenariuszy poszczegdlnych dziatan korygujacych oraz ustalenie

obowigzujacych procedur organizacyjnych.

Trzeba zaznaczy¢, ze planowanie realizowane w warunkach duzej niepewnosci
i wysokiej zmienno$ci dziatania czynnikéw zaklocajacych przebieg prac wytworczych
nigdy nie bedzie zgodne zzatozonymi celami. Kluczem do osiagnigcia sukcesu i
efektywnosci procesu jest biezaca kontrola stanu zaawansowania prac, jakosci wyrobow i
zuzycia materiatowego oraz nadazne sterowanie uktadem.

Aby uskuteczni¢ proces kontroli, normy i metody pomiaru efektywnosci muszg by¢
okreslone w sposob zrozumialy i akceptowany przez wszystkie z zainteresowanych stron.
Kontrola powinna by¢ trwalym i powtarzalnym procesem, ktorego czestotliwosé
uzalezniona jest od rodzaju dziatan i mierzonej wielkosci.

Pomiar parametrow obrazujacych realizacjg¢ procesu produkcji jest podstawa decyzji
koordynujacych przeptyw materiatowy firmy. Likwidacja odchylen moze by¢ realizowana
poprzez: dyspozycje stanowiskowe, materiatowe lub parametry technologiczne operacji bez
zmiany wielkosci planu. Innym wariantem dziatan regulujacym przeptyw i zmierzajagcym
do wyréwnania wielkos$ci oczekiwanej z uzyskiwang jest ilosciowa korekta przyjetych
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norm. Korygowanie warunkow realizacji procesu produkcji jest najbardziej radykalnym
dzialaniem zmierzajacym do zmiany algorytmu operacyjnego planowania produkeji [17].

5. Etapy procesu sterowania produkcja

Planowanie, biezaca ewidencja postepu prac i zuzycia materialowego, analiza przebiegu
produkcji oraz regulacja procesu poprzez dziatania koordynujace i likwidujace odchylenia
sktadajg si¢ na pojecie systemu sterowania produkcjg. Sprawne sterowanie wymaga nie
tylko aktualnych informacji o postgpie przebiegu prac i stanie zasobow produkcyjnych, ale
rowniez odpowiednio dobranych metod przetwarzania danych. R6znorodnos¢ typow i form
zorganizowania produkcji jak rowniez wplyw oczekiwan klienta na zréznicowanie
asortymentowe decyduje o wyborze wiasciwej dla przedsi¢biorstwa metody sterowania
produkcjg i zakresie funkcjonalnoéci narzedzia wspomagajacego czynnosci planistyczne.
Kompromis, odwzorowujacy wptywu oczekiwan klienta na zréznicowanie asortymentowe
wyrobow, uzyskiwany jest poprzez wdrozenie rozwigzan hybrydowych. Dzialanie ukladu
sterowania, umozliwiajgcego wspotbiezne wytwarzanie wynikajace z prognozy popytu oraz
wykonanie produkcji opartej na zamowieniach klienta, moze by¢ realizowane poprzez
wyrdznienie grup asortymentowych produktow i zdefiniowanie kryteriow podziatu
strumienia przeptywu materiatowego uktadu. Bez wzgledu jednak na przyjete zatozenia
optymalizujgce proces, sterowanie produkcja powinno przebiega¢ zgodnie z etapami
przedstawionymi na rys. 4. Wynik przetwarzania danych, pozyskiwany w ramach kazdego
z etapoéw, dedykowany jest innej grupie odbiorcoéw, reprezentujacych odrgbny poziom
struktury organizacyjnej firmy. Zawiera rézny poziom szczegotowos$ci informacji i stanowi
rezultat doboru kierunku planowania oraz zatozen procesu szeregowania zadan.

Udzielenie szybkiej odpowiedzi na zapytanie ofertowe lub potwierdzenie wykonalnoSci
ztozonego zamowienia, wymaga wskazania najp6zniejszego terminu rozpoczecia prac i po-
winno by¢, zatem realizowane z wykorzystaniem planowania o kierunku wstecz (rys. 4 —
etap 1).

Terminy uruchomienia nierozpoczetych jeszcze zlecen produkcyjnych, uzyskiwane
w wyniku obliczen wczesniejszego etapu, powinny zosta¢ zaktualizowane z
uwzglednieniem wszystkich przyjetych do realizacji kontraktow i zamowien klientow.
Aktualizacja danych powinna by¢ przeprowadzana z wykorzystaniem planowania o
kierunku do przodu (rys. 4 — etap 2).

Z uwagi na efektywnos$¢ wykorzystania czasu pracy zasobéw maszynowych i ludzkich,
istotne jest, aby przebieg prac wytworczych realizowany byl adekwatnie do utworzonych
wczesniej planow. Rozbiezno$ci wywolywane zakldceniami powinny w sposob nadazny
by¢ weryfikowane w postaci wydania biezacych dyspozycji stanowiskowych. Zachowanie
cigglosci uruchomionych procesow wytworczych oraz zapewnienie maksymalnego
obcigzenie stanowisk stanowi uzasadnienie tworzenia planow operacyjnych z
wykorzystaniem kierunku do przodu (rys. 4 — etap 3).

Gtownym zalozeniem pozwalajagcym na efektywne zarzadzanie posiadanym
potencjalem produkcyjnym jest krotki czas reakcji na zmiany zachodzgce w sterowanym
uktadzie. Jest on zwigzany z momentem dostarczenia informacji o aktualnym stanie uktadu
oraz o parametrach produkcji, umozliwiajac natychmiastowg analize zagadnienia i podjecie
wlasciwych decyzji operacyjnych, a nawet taktycznych. Ewidencjonowanie prac (rys. 4 —
etap 4) polegajace na systemowej rejestracji zdarzen wytworczych jest szczeg6lnie istotne
w przypadku wystapienia zdarzen nieoczekiwanych. Przekaz zawierajacy informacje
o postegpach w produkcji moze by¢ realizowany: zaré6wno przy udziale pracownikow

765



bezposrednio produkcyjnych, jak i transferu danych uzyskiwanych bezposrednio z maszyn i
urzadzen produkcyjnych. Dotyczy on ewidencji czasu pracy, rejestracji dokumentow
magazynowych oraz klasyfikacji brakéw produkcyjnych [17].

Zamowienie klienta

Zapytania ofertowe 1 PLANOWANIE
Kontrak
%ﬁf STRATEGICZNE Stopien realizacji
Kierunek WSTECZ zamowieri

Faktury zakupowe
Dokumenty sprzedazy

Plany 2 PLANOWANIE
sprzedazy/ produkcji TAKTYCZNE

Terminy dostaw
Kierunek DO PRZODU materiatowych

Zlecenia produkcyjne 3 PLANOWANIE
Kalendarz czasu pracy zasobow OPERACYINE

Dziatania
korygujace proces
Kierunek DO PRZODU lub likwidujace
odchylenia

Kryteria optymalizacji procesu

Dyspozycje stanowiskowe 4  EWIDENCIA
Zapotrzebowanie materiatowe POSTEPU
PRAC

Rys. 4. Etapy procesu sterowania. Zrédto: opracowanie whasne
6. Whioski

Filozofia zintegrowanego =zarzadzania przedsigbiorstwem bazuje na logistyce
rozumianej, jako koncepcja planowania, sterowania, organizowania i kontrolowania
strumienia przeplywu materiatlowego oraz informacyjnych uwarunkowan prowadzonej
dziatalnosci. Owe kompleksowe podejscie warunkuje nie tylko efektywne przetwarzanie i
transformacje funkcji oraz procesoOw logistycznych, ale rowniez umozliwia wykorzystanie
potencjalnych efektow operacyjnej, taktycznej i strategicznej dzialalnosci firmy
realizowanej w sposob celowy i etapowy.

Niniejszy artykul powstat w ramach pracy statutowej BK-223/ROZ-3/2015, nt.:
Znaczenie inzynierii produkcji w rozwoju innowacyjnych produktow i ustug, realizowane;j
w Instytucie Inzynierii Produkcji na Wydziale Organizacji i Zarzadzania Politechniki
Slaskiej.
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