Koncepcje planowania
w narzedziach Rekord.
ERP

Dostosowanie systemu wytwarzania przedsiebiorstw produkcyjnych do
zmiennych potrzeb klienta okazuje sie niezbedne dla zachowania przewagi
konkurencyjnej w wielu branzach. Wytwarzanie w warunkach zmiennych
czynnikow wymaga stosowania nowoczesnych narzedzi planowania, ktore
stanowig niejednokrotnie kluczowy element catego procesu produkcyjnego.
Ponizej przedstawiono kilka studiow przypadkow zastosowania dostepnych
narzedzi w pakiecie Rekord ERP w celu wspomagania procesow
planistycznych. Ostatnia czes¢ omawia plany na najblizszg przysztosc¢

w obszarze poszerzenia funkcjonalnosci.




Czym jest planowanie?

Omawiajac temat planowania nalezy rozpocza¢ od
samej definicji. Definicji jest dosy¢ sporo, wiele ma
geneze w logistyce, niemniej jednak najczesciej pla-
nowanie rozumiane jest jako rozumowa cze$¢ dzia-
tania. Jest to abstrakcyjny proces, w ktorym rozpa-
truje sie i organizuje dziatania ze wzgledu na kryte-
rium ich przysztych wynikéw. Zadaniem tego procesu
jest znalezienie najlepszej drogi do osiggniecia wcze-
sniej postawionych celéw. Z powyzszej definicji wy-
nikajg dwa znaczenia: praktyczne i teoretyczne. W
teorii planowanie jest funkcjg zarzadzania - bez pla-
nowania nie ma zarzadzania, a w praktyce istnieje
(lub przynajmniej powinien istnie¢) statystyczny zwig-
zek pomiedzy planowaniem, a odnoszeniem sukce-
su przez przedsigebiorstwo. Z pewnoscia bez plano-
wania na odpowiednio wysokim poziomie szczego-

towosci i jakosci trudno odnosi¢ sukcesy w przedsie-
biorstwie produkcyjnym. W sumie planowanie pro-
dukgji to ,okreslenie wielkosci produkgcji najlepiej od-
powiadajacej zaplanowanej wielkosci sprzedazy przy
osiggnieciu zatozonego poziomu zysku, produktyw-
nosci i konkurencyjnosci cykli dostawy. W zaleznosci
od warunkéw konkretnego przedsiebiorstwa, moze
ono obejmowac rowniez budzetowanie produkgj,
planowanie zaopatrzenia i dostepnosci sity robocze;j.
Gtownym jego celem jest osiaggniecie takiego rozto-
zenia produkgji w czasie, ktore zaspokajac¢ bedzie za-
potrzebowanie klientéw przy relatywnie statym po-
ziomie zatrudnienia. Planowanie produkcji wykorzy-
stuje informacje pochodzace ze sfery marketingu, fi-
nansoéw, technicznego przygotowania produkgji, pro-
dukgji, zaopatrzenia”.

Patrzac na planowanie jako na proces decyzyjny w
obszarze zarzadzania produkcja na poszczegdlnych
szczeblach zarzadzania bedziemy sie zmagac z bilan-
sowaniem wymagan klienta z dostepnymi zasobami
(Rysunek 1).
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Rysunek 1. Rownowazenie wymagarn klienta z dostepnymi zasobami.
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Planowanie produkgji jest pojeciem ztozonym i za-
rowno dla naukowcow, jak i dla praktykow - od wielu
pokolen jest ono wyzwaniem. Proponowane mode-
le planowania globalnego, w ktérych wszystkie zalez-
nosci pomiedzy elementami systemu produkcyjnego
uwzgledniane sa réwnoczesnie, przyjmuja forme za-
dania matematycznego. Niestety, ze wzgledu na zto-
zonos$¢ procesu obliczeniowego i wydajnos¢ wspot-
czesnych komputerow, nie sg praktycznie stosowa-
ne. Prezentowane w literaturze zadania planowania
globalnego (zupetnego) nie nadaja sie do praktycz-
nego wykorzystania w warunkach funkcjonujacych
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Rysunek 2. Szczegdlnos¢ planowania w
horyzoncie czasowym.

w rzeczywistosci systeméw produkcyjnych. Musimy
w praktycznych warunkach godzi¢ sie na kompromis
doktadnosci, szczegotowosci planowania z jego przy-
datnoscig dla proceséw decyzyjnych z jednej stro-
ny, a koniecznoscig dostarczenia szczegdtowych pa-
rametrow — strumienia danych i mozliwosci oblicze-
niowych czy nawet dostepnosci funkgji we wspotcze-
snych systemow informatycznych z drugiej. Natural-
na jest zalezno$¢ pokazana na Rysunku 2, gdzie do-
ktadnos¢ / szczegotowosc planowania maleje wraz z
horyzontem planistycznym.

Moduty systemu REKORD.ERP

stosowane w planowaniu

Zgodnie z tym, co stosuje sie w praktyce procesow
planistycznych, w pakiecie REKORD.ERP znajduja sie
funkcjonalnosci na 3 poziomach (Rysunek 3):

« planow dtugoterminowych (modut planowanie
produkgji),
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* planow krotkoterminowych (modut sterowanie
produkdji),

« planéw operacyjnych (modut rozdzielca).

Koncepcja ulepszania funkgji

harmonogramowania

Wiodaca role w pierwszej koncepgji znajduja funk-
c¢je harmonogramowania. Rekord. ERP udostepnia
funkcje harmonogramowania w dwu kierunkach: ,do
przodu” i ,wstecz” z mozliwoscig bilansowania za-

Plany dtugoterminowe
modut: planowania produkji

Takt: miesigc

Zasieq: zaklad, grupa zlecen
Ograniczenia:

-dostepnosc¢ materiatow
-mozliwosci wytwércze

Plany krétkoterminowe
modut: sterowanie produkcja

Takt: tydzien, dzien

Zasieg: zaklad, grupa zlecen
Ograniczenia:

-dostepnos¢ maszyn
-dostepnosc materiatow

Plany operacyjne
me dzielca

Takt: dzieri, zmiana

Zasieg: maszyna, pracownik
Ograniczenia:

-grupowanie wg dodatkowych kryteriow
np. rodzaj materiatéw (pod laser)

Rysunek 4. Koncepcje planowania
w Rekord.ERP.

sobdw. Mozna zastosowac ograniczenia dostepnosci
zasobow pracy oraz ograniczenia dostepnosci mate-
riatdw. Obecnie dostepne sg ograniczenia jednego
zasobu pracy, dla ktérego zdefiniowano kalendarz i

POLEPSZENIE
ZARZADZANIA
ZASOBAMI
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HARMONOGRAMOWANIA

PRODUKCJI

PLANOWANIE
OPARTE
O TOC

Rysunek 3. Planowanie produkcji w pakiecie
Rekord.ERP.

regulamin pracy. Co ciekawe, powyzsze funkcje do-
stepne sa praktycznie od poczatku istnienia systemu,
ale zaréwno wiara w doktadnos¢ wynikow, jak i sto-
sowanie gtebszych ograniczen nie sg powszechne.



Niestety, aby zastosowac skutecznie funkcje harmo-
nogramowania, nalezy spetni¢ dosy¢ duzg liczbe re-
strykcyjnych warunkéw. Warunkami skutecznego har-
monogramowania sa:

precyzyjnie ustalone normy czasowe (j, tpz)
wszystkich operagji wytwarzania,

okreslone czasy miedzyoperacyjne (transportu i
oczekiwania),

ewidencja wszystkich planowanych operacji, kto-
re maja byc realizowane w procesie wytwarzania,

precyzyjnie zdefiniowane kalendarze i regulaminy
pracy maszyn i urzadzen (z uwzglednieniem pla-
nowanych przegladéw i remontéw oraz wystepu-
jacych awarii),
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klu produkcyjnego. Sg nimi:
« zmiana priorytetu realizacji wybranego zlecenia,

* zmiana regulaminu pracy dla stanowiska / gru-
py stanowisk stanowigcych waskie gardto proce-
su produkcyjnego,

* zmiana kalendarza pracy dla stanowiska / grupy
stanowisk,

« zakup / uruchomienie dodatkowego stanowiska
w krytycznej grupie stanowisk,

* rozdzielenie pracy na stanowiska (jedna opera-
Cja na wiele stanowisk, tam gdzie to jest mozliwe),

« zaktadkowanie operacji.

Podejscie bazujace na ,ulepszeniu” danych wejscio-
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Rysunek 5. Mapa obciazeri

biezgca rejestracja operacji wytwarzania (rejestro-
wanie wykonania wszystkich zakonczonych ope-
racji technologicznych oraz czastkowej rejestra-
¢ji operagji nie zakonczonych, ktorych czas trwa-
nia jest dtuzszy od wymaganej doktadnosci har-
monogramowania).

Wizualizacja wynikow harmonogramowania mozliwa
jest w postaci wykresdw Gantt ‘a. Bazujac na tej meto-
dzie, mozliwe jest skrécenie cyklu produkcyjnego zle-
cenia. Ponizej podano mozliwe metody skracania cy-

wych do harmonogramowania:

+ Metoda klasyczna bazujaca na funkgji harmono-
gramowania

+ Wymagana marszruta procesu
« Wymagana struktura wytwarzania

« Wymagane dane o czasach wytwarzania i dodat-
kowa o organizadji realizacji procesu

«  Wymagana duza dokfadnos¢ dostepnosci zaso-
bow
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Koncepcja polepszenia
zarzgdzania zasobami

Kluczowym narzedziem stosowanym w tej metodzie
jest mapa obcigzen. (Rysunek 5). Stosujac te metode,
nie zaktada sie silnego ingerowania w wyniki. Zakta-
da sie, ze plan zbudowany jest z ,wystarczajgco do-
bra” doktadnoscia, a zadaniem planisty jest wtasciwe
rozplanowanie zasobéw do tak zbudowanego planu.
Podejscie do zasobdw jest dwustopniowe — wpierw
analizowana jest grupa stanowisk, a pdzniej stano-
wiska. Reakcja planisty wigze sie ze zmiang dostep-
nosci stanowisk poprzez zmiany regulaminow. Osta-
nie wersje udostepniajg mozliwos¢ stosowania do 32
regulaminéw. Co oczywiste, z poziomu mapy obcig-
zen mozemy otrzymac zapotrzebowanie na zasoby
ludzie (bedace zazwyczaj zasobem wtérnym do zo-
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* Wymagana marszruta procesu
« Wymagana struktura wytwarzania

*  Wymagane dane o czasach wytwarzania oraz
dane dotyczace organizacji realizacji procesu

*  Wymagana duza doktadnos¢ dostepnosci zaso-
béw, ktdra sterujemy dosy¢ doktadnie

Koncepcja oparta o TOC

W koncepcji opartej o TOC (ang. Theory of Constra-
ints) zaktada sie wiodaca role ,waskiego gardta” de-
terminujgcego przeptyw strumienia materiatowe-
go przez warsztat produkcyjny. Jezeli co$ nie przej-
dzie przez waskie gardto, nie wyjedzie z firmy. Steru-
jac pracg waskiego gardta, sterujemy planem. Zada-
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Rysunek 6. Sterujaca rola waskiego gardtfa

béw typu maszyna). Zaktada sie przekazanie wyni-
kow planowania pracownikowi bezposrednio pro-
dukcyjnemu poprzez karte pracy, réwniez wirtualna.

Podejscie bazujgce na sterowaniu dostepnoscia za-
sobowa:

« Bazujemy na kartach pracy

« Metoda klasyczna bazujaca na funkgji harmono-
gramowania (nie wprowadzamy dodatkowych
ulepszen — pozostawiamy optymalizacje na eta-
pie tworzenia karty pracy)
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nia przed waskim gardtem sterowane sg metoda ,cia-
gniong” (pull), a za waskim gardtem metoda ,pchang”
(push) (Rysunek 6).

Wizualizacja zadan waskiego gardfa stanowi sedno
podejscia. W Rekord.ERP mozna sie spotkac z wizu-
alizacjg obcigzenia w wielu miejscach, ale najbardziej
atrakcyjnym miejscem jest ekran planisty. Dokonujac
dodatkowo kastomizacji ekranu i dorzucajac dodat-
kowe parametry (np. zgodnos¢ surowca na Rysunku7
oznaczono innym kolorem), jesteSmy w stanie uzy-
skac efekt optymalizacji przezbrojen.



Metoda jest bardzo atrakcyjna, poniewaz jest w du-
zym stopniu odporna na jako$¢ danych wejsciowych.
Mozna nawet wyobrazi¢ sobie sytuacje, w ktorej pra-
ca odbywa sie recznie — poprzez uktadanie ,kloc-
kow" na ekranie tacznie z rozszerzeniem ich dtugosci.
Niestety, to zastosowanie jest ograniczone stabilno-
scig, umiejscowieniem waskiego gardta na konkretnej
grupie stanowisk. Powyzsza metoda zupetnie sie nie
sprawdzi w przypadku produkgji jednostkowej wyro-
béw o rozbudowanej strukturze, gdzie waskie gardta
majg charakter zmienny — lubig sie przemieszcza¢ w
zaleznosci od trudnego do przewidzenia zapotrze-
bowania na wyroby.

* wyroby o prostej strukturze

* sterowanie operacyjne mozliwe w oparciu o stabil-
ne waskie gardtfa

* produkcja w partiach
» stosunkowo niewielka liczba zlecen na warsztacie

Weczytujac sie w postulaty uzytkownikéw zaréwno
dotychczasowych, jak i potencjalnych klientdw, Re-
kord SI zamierza dziata¢ w kilku kierunkach. Pierw-
szym z niech bedzie ulepszenie klasycznej metody
har nogramowania poprzez mozliwos¢ wigczenia po-
dwdjnego posiadajace wtasny kalendarz i regulamin,
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Rysunek 7. Wizualizagja zadar na ekranie planisty.

Planowanie bazujace na ekranie planisty:
« metoda wizualna,

* nie wymaga harmonogramowania,

* sterowanie reczne,

* wymagana marszruta procesu,

* wymagane czasy wytwarzania z duzg doktadnoscig
tylko na waskim gardle,

* koniecznos¢ / mozliwos¢ wizualizacji dodatkowych
parametrow na ekranie planisty.

Kiedy stosowac podejscie od Wykorzystanie ekranu
planisty:

uwzgledniany jako dodatkowe ograniczenia przy har-
monogramowaniu. Drugim waznym kierunkiem beda
symulacyjne metody ,trenowania” planowanego ob-
cigzenia bez wptywu na aktualny plan. Ciagta popra-
wa ergonomii w zakresie tworzenia i modyfikacji kart
pracy oraz poszerzanie funkcjonalnosci zwigzanej z
zapleczem do panelu stanowiskowego z pewnoscia
beda dalej kontynuowane.

dr hab. inz. Janusz Mleczko, prof. ATH
Gtowny konsultant ds. zarzadzania

produkcjg w Rekord Sl
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