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HARMONOGRAMOWANIE PRODUKCJI WE WSPOLCZESNYCH
SYSTEMACH MRP/ERP

Streszczenie. W pracy omodwiono problematyke tworzenia harmonogramoéw
produkcyjnych w S$rodowisku systemu zarzadzania przedsiebiorstwem klasy
MRP/ERP z wykorzystaniem narzedzi APS (Advanced Planning and Scheduling).
Jako przyktad takiego narzedzia przedstawiono modut CBS (Constraint Based
Scheduling) systemu klasy MRP/ERP IFS Applications. Przedstawiono podstawowe
funkcje modutu oraz mechanizmy tworzenia za jego pomocg harmonogramoéw
produkcji. Scharakteryzowano podstawowe cechy narzedzi APS.

PRODUCTION SCHEDULING IN MODERN MRP/ERP SYSTEMS

Summary. This paper analyzes the process of creating production schedules in
MRP/ERP systems using APS (Advanced Planning and Scheduling) - software tools.
As an example of such tool, the authors discuss CBS (Constraint Based Scheduling),
one of the modules of MRP/ERP system IFS Applications. The main functions of CBS
as well as the mechanics of generating production schedules are presented. In addition,
the paper characterizes the main features of APS tools.

1. Wprowadzenie

Stosowanie w przedsiebiorstwach produkcyjnych systeméw wspomagania zarzgdzania
klasy MRP/ERP stato sie obecnie standardem. Systemy te pozwolity na uporzagdkowanie
struktury informacyjnej przedsiebiorstwa, na zwiekszenie efektywnosci przetwarzania danych
i obnizenie kosztéw tego przetwarzania [5], Nalezy jednak zauwazyé, ze w zakresie
planowania i harmonogramowania produkcji oferowane przez te systemy narzedzia staty sie
nieefektywne w zetknigeciu z obecnymi wymogami rynku, wymuszajagcymi skracanie
terminéw realizacji zleceri i zapewnienie dotrzymywania terminéw dostaw. Pojawita sie

potrzeba zastosowania nowych metod planowania i harmonogramowania produkcji, a co za
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tym idzie, opracowania narzedzi rozwiazujacych problem niedostatkéw i mankamentéw
systeméw MRP/ERP w tym zakresie.

W czasie ostatnich kilku lat mamy do czynienia z gwaltownym rozwojem takich
wtasnie narzedzi. Sg to tak zwane narzedzia APS (Advanced Planning and Scheduling)[6].
Wystepuja one badZ jako sktadnik (modut) systemu zintegrowanego zarzagdzania MRP/ERP,
badZz jako =zewnetrzny, dostarczany przez innego producenta oprogramowania, pakiet
programowy wspoipracujacy z bazg danych systemu. Brak jest jeszcze jednoznacznej
definicji lub standardu opisujacego te narzedzia, jednak mozna wskaza¢ na pewne funkcje
wspbélne dla pakietdw programowych oferowanych przez réznych producentéw. Przede
wszystkim narzedzia te stuzg do tworzenia szczegétowych harmonograméw produkcji, przy
czym istotnym jest, ze harmonogramowanie odbywa sie przy uwzglednieniu ograniczonych
i skonczonych zasob6w produkcyjnych (finite capacity scheduling) oraz ograniczen w
systemie produkcyjnym (constrained-based scheduling). Aby to osiggngé, producenci
zaszywajg w algorytmach zaawansowang wiedze z zakresu harmonogramowania, a takze
funkcje optymalizacji [2].

W referacie autorzy opiszg funkcje narzedzi APS i wskazgco nowego wnoszgone do
procesu planowania i harmonogramowania produkcji. Jako przyktadowe narzedzie APS
przedstawiony zostanie jeden z modutéw zintegrowanego systemu zarzgdzania IFS

Application - modut CBS (Constraint Based Scheduling).

2. Planowanie i harmonogramowanie w systemach MRP/ERP

Naczelnym zadaniem systemu produkcyjnego byto ijest to, aby odpowiedni produkt
trafit do klienta w odpowiednim czasie. Prawidtowo przeprowadzony proces planowania i

harmonogramowaniajest warunkiem osiggniecia tego celu.

2.1, Struktura funkcjonalna systeméw MRP/ERP

We wspdtczesnych systemach klasy MRP Il (Manufacturing Resource Planning)
atakze w innych systemach CIM (Computer Integrated Manufacturing) wyréznia sie
hierarchiczng strukture planistyczng [8] sktadajaca sie miedzy innymi z nastepujacych warstw
(rys. 1):

* planowanie taktyczne,
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e« planowanie operacyjne,
« planowanie robocze,

« planowanie wykonawcze.

cele strategiczne informacje dla wiascicieli

co, kiedy, ile>  planowanie taktyczne

zagregowane plany

produkcji i sprzedazy raporty
obstuga zaméwien klientow

co,jak, kiedy, ile?  planowanie operacyjne  nadrzedne harmonogramowanie produkcji

przyjete zaméwienia zarzadzanie przeptywem materiatow

zlecenia planowane raporty

rodukcji i z rzeni - -
produkeji i zaopatrzenia planowanie obcigzen zdolnosci

co, jak, gdzie, kiedy, ile? planowanie robocze produkeyjnych, korekty zdolnosci

. produkcyjnych, otwieranie zlecen
zlecenia robocze,

zlecenia zbytu, raporty
zlecenia zakupu szczeg6towe harmonogramowanie produkcji,
) ) ) ) . zbieranie danych fabrycznych,
?
co.jak, gdzie, kiedy, ile? planowanle Wykonawcze analiza stanu realizacji zlecen,
zlecenia wykonawcze, sterowanie ekspedycja i odbiorem dostaw
zlecenia ekspedycyjne, raporty

zlecenia odbioru dostaw

Rys. 1. Fragment wielowarstwowej struktury funkcjonalnej w systemie CIM [8]

Fig. I.M ultilayer functional structure of CIM system (fragment)

Kolejne warstwy charakteryzujg sie coraz wiekszg szczeg6towosciag podejmowanych
decyzji planistycznych. Warstwa planowania taktycznego obejmuje czynno$ci zwigzane z
planowaniem sprzedazy oraz zdolnosci produkcyjnych w diugoterminowym horyzoncie
planowania. Jej celem jest zapewnienie zdolnos$ci produkcyjnych wystarczajacych do
zaspokojenia przewidywanych pozioméw sprzedazy. Z warstwy tej do warstwy operacyjnego
planowania nadrzednego przekazywana jest tzw. diugoterminowa polityka zdolnosci
produkcyjnych. Po jej uwzglednieniu tworzony jest zbiér planéw dla pozycji
asortymentowych przypisanych systemowi nadrzednego harmonogramowania produkcji
(MPS), w tym przede wszystkim dla produktéw finalnych. Na podstawie powyzszych planéw
(MPS) nastepuje obliczenie zapotrzebowan na elementy sktadowe pozycji asortymentowych.
Do tego celu wykorzystywane jest planowanie potrzeb materiatowych (MRP). Efektem
dziatania funkcji planowania potrzeb materiatowych jest otrzymanie zbioru planowanych

zlecen produkcji oraz zakupéw. Planowane zlecenia produkcji sg nastepnie przetwarzane w
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warstwie planowania obcigzen centréw roboczych (CRP, SFC), (planowanie robocze), gdzie
nastepuje ich bilansowanie z dostepnymi mocami produkcyjnymi, a nastepnie zwolnienie do
produkcji [5],

Modut sterowania produkcja SFC korzysta ze zbioru planowanych zlecen produkcji,
informacji o strukturze centréw roboczych, marszrutach w celu uzyskania harmonogramu
produkcji. Planowane czasy rozpoczecia operacji lub zakofnczenia sa najczesciej ustalane za
pomoca procedur harmonogramowania wprzéd (ang. forward scheduling) lub wstecz (ang.
backward scheduling). Stosowana tutaj metoda harmonogramowania nazywa sie
,harmonogramowaniem bez ograniczen”, przy podejmowaniu decyzji zaktada sie bowiem, ze
zdolnosci produkcyjne sa nieograniczone, czyli nie bierze sie pod uwage jakichkolwiek
ograniczen na zdolnos$ci produkcyjne centréw roboczych. W poczatkowej fazie planowania
ustala sie sekwencje operacji bez brania pod uwage zdolnosci produkcyjnych. Na tej
podstawie obliczane jest obcigzenie centréw roboczych. Harmonogram jest zatwierdzany,
jesli wynikajace z planu obciagzenie dla kazdego z centrow roboczych jest mniejsze od jego
zdolnosci produkcyjnej. Jesli warunek ten nie jest spetniony, dokona¢ nalezy modyfikacji
planu produkcji. Procedura ta trwa az do momentu uzyskania planu, ktéry jest mozliwy do
wykonania. Czasem aby takie rozwigzanie uzyskaé, nalezy dokonaé¢ korekty planowanych
zlecen” nawet nadrzednego harmonogramu produkcji. [7].

Planowanie wykonawcze, bedace kolejng po planowaniu roboczym warstwg
planowania, nie wchodzi w skiad standardowego systemu MRPII [5], Warstwa planowania
wykonawczego r6zni sie od warstwy planowania roboczego tym, ze uwzglednia zasade
wzajemnego wykluczania zadan przeznaczonych do realizacji przy uzyciu tych samych
zasob6w. Podejmuje sie tu szczegbtowe decyzje o tym, jaki zaséb i w jakim przedziale

czasowym bedzie wykonywat dang operacje.

2.2. Wady systeméw MRP/ERP

Systemy ERP wyrosty z systeméw MRP projektowanych w celu dostosowywania
zuzycia materiatdw i obcigzenia zasob6w odnawialnych do potrzeb wynikajacych z
planowanych zadan. Nie daje to odpowiedniego wsparcia dla producentéw, ktérzy sa
zmuszeni do szybkiej reakcji na zamowienia pojawiajace sie w trakcie realizacji plandw.
Systemy ERP obarczone sg przy tym pewnymi mankamentami, ktdre zostang przedstawione

w kolejnych punktach.
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2.2.1. Tworzenie harmonograméw produkcji

Za pomocg systemu MRP/ERP mozliwe jest okre$lenie zapotrzebowania
materiatlowego i oszacowanie zdolnos$ci produkcyjnych i wygenerowanie operacyjnego planu
produkcji. W praktyce plan ten byt i nadal jest przetwarzany na harmonogram produkcji za
pomocg tzw. techniki tabel planistycznych. Sam proces tworzenia harmonogramu tg technika
jest do$¢ czasochtonny - gotowy plan powstaje w czasie rzedu kilku godzin. Wygenerowany
w ten spos6b harmonogram obowigzywat najczesciej w okresie jednego tygodnia. Drobne
odstepstwa od planu, np. niezrealizowanie partii wyrobu z powodu op6znienia dostawy,
korygowane sg z reguty w nastepnym planie produkcji. W przypadku wystgpienia w systemie
powazniejszych awarii, generacja nowego planu i przywrdécenie stabilnej produkcji nastapi¢

moze dopiero po kilku godzinach.

2.2.2. CyKkl realizacji

Kolejnym mankamentem zwigzanym ze standardem MRP jest stosowanie statych
cykli realizacji. Planowany cykl realizacji jest wielkoscig wykorzystywang w systemie do
planowania chwil uruchomien zlecen. Jego warto$¢ jest najczesciej ustalana jako $redni
rzeczywisty cykl realizacji kolejnych zleceA na dang pozycje asortymentowa. W przypadku
zlecenia produkcyjnego nalezy wyrézni¢:

¢ planowany cykl realizacji,
* rzeczywisty cykl realizacji.

Problemem jest, ze czas oczekiwania, bedacy czescig cyklu realizacji, moze stanowi¢
90 lub wiecej procent czasu trwania tego cyklu. Rzeczywisty cykl realizacji takiego zlecenia
uzalezniony od jego priorytetu i moze w szczeg6lnych przypadkach wynie$¢ tylko kilka
procent cyklu planowanego. Stoi to w oczywistej sprzecznosci z filozofig zdobywania klienta

poprzez skracanie cykli realizacji.

3. Narzedzia APS - cechy i wymagania

Narzedzia APS wykorzystywane sg w warstwie planowania wykonawczego. Stuzg do
przetworzenia planu produkcyjnego przedsiebiorstwa w szczeg6towy harmonogram, tak aby

plan ten maégt by¢ jak najlepiej wykonany. Podaje wiec odpowiedZ na pytania co, gdzie, kiedy
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i jak ma by¢ wykonywane (ktéry zasdb co powinien wykonac i kiedy) z uwzglednieniem
wzajemnego wykluczania zasobdw.

Narzedzia APS dajag mozliwo$¢ planowania i harmonogramowania produkcji z
uwzglednieniem ograniczen materiatowych i zasobowych. Jako podstawowga ceche narzedzi
APS jest fakt, ze opierajg sie na rzeczywistych i aktualnych danych. Reakcja na wypadki
losowe w systemie produkcyjnym (awarie, sp6znienie dostaw, anulowanie zlecen) moze by¢
natychmiastowa, a korekty harmonogramu dokonywane w czasie rzeczywistym bez
zagrozenia wprowadzenia dodatkowych zaktécen do procesu wytwarzania.

Narzedzia APS wyposazane sg rowniez funkcje symulacji, analiz ,co-jesli” i
przewidywania stanu systemu produkcyjnego - przydatne np. przy rozpatrywaniu mozliwosci

wykonania dodatkowych zlecen czy rozpatrywaniu ré6znych strategii produkcji.

4. Modut CBS jako przykiad narzedzia typu APS

4.1. Informacje wstepne

Modut IFS CBS jest narzedziem do harmonogramowania produkcji w $rodowisku
ograniczonych zdolnosci produkcyjnych; stuzy do koricowego, precyzyjnego uszeregowania
zadah przy uwzglednieniu ograniczen czasowych, zasobowych i relacji kolejnosciowych.
Narzedzie to nie tylko dostarcza planiscie niezbednych informacji, ale w pewnych obszarach
automatyzuje jego prace, np. generujagc harmonogram produkcji na podstawie
wyspecyfikowanych przez planiste zatozen. Nalezy przy tym stwierdzié, ze system nie tworzy
automatycznie planéw, ajedynie automatyzuje pracochtonne dotad czynnosci.

Z analizy modutu wynika, iz jest on narzedziem uwzgledniajagcym zasade wzajemnego
wykluczania zasobéw. Oznacza to, ze w danym przedziale czasowym, dany zas6b
produkcyjny moze realizowaé jedno, i tylko jedno zlecenie (a $cisle - jedng operacje tego

zlecenia).

4.2. Dane niezbedne do dziatania CBS

Proces harmonogramowania zlecen modutu CBS jest wykonywany przez tzw. Serwer
Harmonogramowania. Rezyduje on w pamieci operacyjnej i odwotuje sie bezposrednio do
bazy danych Oracle, w ktérej przechowywane sg dane niezbedne do harmonogramowania.

Danymi wejsciowymi modutu CBS sa:



Harmonogramowanie produkcji... 71

« informacje o strukturze systemu produkcyjnego (centra robocze) i przypisane do nich
zasoby,

e kalendarze opisujgce dostepnos$¢ zasobéw produkcyjnych (kalendarze dedykowane
kazdemu z centréw roboczych),

« aktualnie wygenerowane zlecenia fabryczne wraz ze zwigzanymi z nimi operacjami,

« charakterystyki fizyczne pozycji asortymentowych.

4.3. Funkcje modutu CBS

Modut CBS oferuje szereg narzedzi wspomagajacych proces ukiadania
harmonograméw produkcyjnych oraz kontrole wykonania tego harmonogramu. W kolejnych

podpunktach zostang opisane funkcje tego modutu.

4.3.1. Automatyzacja tworzenia harmonogramu

Podstawowg funkcjg narzedzi APS jest automatyzacja tworzenia haromonogramoéw
produkcji. W module CBS funkcje te wykonuje podprogram Harmonogramowania operacji.
Wynikiem jego dziatania jest przyporzadkowanie operacji do zasobéw w okreslonych
przedziatach czasowych. Harmonogramowanie obejmuje wszystkie zlecenia o statusie
»Planowane”. Istnieje takze mozliwos¢ dotgczenia do tego zbioru zlecen o statusie
»Realizowane” iprzeharmonogramowanie w ten sposéb wszystkich zlecerh czekajgcych na
realizacje.

Tworzac harmonogram w programie Harmonogramowania operacji planisty ma za
zadanie odpowiednie dobranie parametrow. W pierwszej kolejnosci planista ustala metode,
wedtug ktérej zostang uszeregowane zlecenia. Zauwazy¢ nalezy, ze sortowanie zlecen jest
pierwszym etapem tworzenia harmonogramu. Sortowanie odbywa sie wedtug jednej z zasad:
FIFO - zlecenia zostang uszeregowane zgodnie z czasem rejestracji w systemie, LPST (Latest
Possible Start Time) - uszeregowanie wedtug najpézniejszego, mozliwego czasu rozpoczecia
zlecenia, EDD - uszeregowanie wedtug najwczes$niejszego terminu realizacji lub tez
pozostawione zostanie dotychczasowe uszeregowanie.

Kolejne parametry okreslajg, jak - po uszeregowaniu zlecen - poszczegdlne operacje
tych zleceA bedg ustawione na osi czasu. Planista ustala przede wszystkim moment
rozpoczecia harmonogramu. Ponadto mozliwe jest wymuszenie przesuniecia operacji
mozliwie blisko wymaganej daty zakofczenia zlecenia (realizacja strategii JIT),

minimalizacja czaséw przestojow zasobow, ktére uznane sg za waskie gardta systemu
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(poprzez ,dosuwanie do siebie” operacji do nich przypisanych). Istnieje rowniez mozliwo$¢
»poprawy harmonogramu” poprzez wymiane operacji parami. W celu identyfikacji tych par
wykorzystujemy funkcje minimalizujacg $rednie op6znienie (funkcja uruchamiana na
okre$lony czas z przedziatu 1-30 min).

Inng opcjg umozliwiajagcg poprawienie harmonogramu jest minimalizacja czaséw
przezbrojen. W tym celu w systemie wprowadza sie tzw. tabele przezbrojen. Zawierajg one
czasy potrzebne na zmiane oprzyrzadowania gniazda roboczego przy przej$ciu z jednego
profilu produkcji do nastepnego. W ramach gniazda roboczego operacje sg szeregowane
wedtug cech produktéw, a nastepnie grupy te sg ustawiane w odpowiednim, gwarantujgcym
minimalny czas przezbrojen porzadku.

Tworzac harmonogram lub dokonujac zmiany juz istniejacego, planista moze
dodatkowo zdecydowac, czy zasoby majg by¢ ponownie przypisywane do operacji lub tez czy
pary zas6b-operacja maja pozosta¢ bez zmian. Dodatkowo, w przypadku istnienia zasobéw
alternatywnych, moze przyjgé strategie ich réwnomiernego obciazania lub preferencji
okres$lonych zasobdw.

Po ustaleniu opisanych parametréw nastepuje generacja harmonogramu. Okre$lone
parametry powodujg zbudowanie pewnego algorytmu heurystycznego obejmujacego etapy
tworzenia harmonogramu: sortowanie zlecen i przypisanie operacji do zasob6w, ustawienie
operacji na osi czasu, korekta harmonogramu polegajaca na przesunieciach operacji w czasie
lub ich zamianie miejscami. Nalezy podkresli¢, ze harmonogram ten powinno sie traktowa¢é
jedynie jako propozycje systemu. Nastepnie nalezy dokona¢ przeglagdu i ewentualnej jego

korekty, a dopiero pézniej przekaza¢ go do realizacji.

4.3.2. Kontrolaireczna korekta harmonogramu

Narzedzie harmonogramowania interakcyjnego stuzy wspomaganiu przegladu i
korekty planéw wstepnie wygenerowanych za pomocg podprogramu Harmonogramowania
operacji lub recznego przygotowywania wykonawczych planéw produkcyjnych. Narzedzie
dostarcza planiscie odpowiednio uporzgdkowanej informacji. G¥6wnym udogodnieniem jest
przejrzysty interfejs graficzny oparty na koncepcji wykreséw Gantta. Pokazuje on na skali
czasu obcigzenie poszczeg6lnych gniazd produkcyjnych, zlecenia produkcyjne i nalezace do
nich operacje. Status operacji jest zobrazowany odpowiednim kolorem. Planista ma
mozliwos¢ przypisania koloru do danego zlecenia, co umozliwia wyréznienie wszystkich

nalezacych do zlecenia operacji.
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Wykres Gantta zajmuje jedng cze$¢ ekranu, pozostata zajmuje tzw. drzewo danych.
Znajduje sie tu biblioteka informacji, ktére sg wykorzystywane przy recznym tworzeniu
harmonograméw:

« zlecenia fabryczne, wraz z informacja o sktadajacych sie na nie operacjach,
« cechy opisujgce produkty, np. kolor, waga, temperatura obrobki,

« centrarobocze i zwigzane z nimi zasoby,

« kalendarze - informacje o czasach dostepnosci poszczeg6lnych zasobow.

Obiekty te sg umieszczane na wykresie Gantta, przy wykorzystaniu techniki
»przeciagnij i upuscé”.

Dokonujac korekty harmonograméw planista moze recznie przesuwaé zlecenia i ich
operacje na osi czasu oraz przydziela¢ do nich zasoby. Moze takze skorzysta¢ z funkcji
automatycznie tworzacych harmonogram, podobnie jak to wystepowato w podprogramie
Harmonogramowania operacji, z tym ze teraz funkcje te dziataja tylko dla wybranych zlecen.
Dostepne sg wiec funkcje szeregowania (FIFO, LPST, EDD) oraz przesuwania operacji na osi
czasu (realizujgce strategie JIT, kompresje operacji na waskich gardtach i minimalizacje
czasu przezbrojen).

Planista dysponuje takze aparatem danych statystycznych. Ma dostep do takich
parametrow harmonogramu, jak S$rednie opOzZnienie zlecen, S$redni czas oczekiwania,
maksymalne op6znienie itp. Umozliwia to np. poréwnywanie réznych testowanych wersji
harmonogramu.

Praca z harmonogramami moze odbywac sie w dwoch trybach, rzeczywistym i
symulacyjnym. Tryb symulacyjny nie narusza aktualnego harmonogramu. Stuzy do
testowaniu réznych scenariuszy. Dokonywane tu zmiany mogga by¢ zapisane jedynie w pliku
zewnetrznym, nie nastepuje zadna ingerencja w bazie danych. Mozna jednak zapisa¢ sytuacje
wygenerowang w trakcie symulacji na potrzeby dalszych badan. Wejscie do trybu
rzeczywistego powoduje zarezerwowanie wytgcznosci w dostepie do bazy danych; wszystkie

informacje sg zapisywane.

4.3.3. Kontrola realizacji harmonogramu

Modut CBS jest narzedziem pozwalajacym kontrolowaé proces realizacji
zaplanowanych zlecen. Znajduje sie tu raport o stanie realizacji zlecen i ich operacji
w stosunku do harmonogramu. Szczeg6lne znaczenie ma mozliwo$¢ analizy op6znien w

realizacji zlecen, ich przyczyn oraz sprawdzanie mozliwosci podjecia srodkéw zaradczych.



74 M. Jagodzinski, Z. Kotodziej, J. Krystek, M. Kusek

Operator moze przeprowadzi¢ analize danych o opdZnieniach z réznych perspektyw - z
perspektywy gniazd produkcyjnych i zasobéw Ilub z perspektywy zlecen i operacji.
W przypadku zleceh op6znionych lub zagrozonych opéZznieniem planista moze podjg¢ kroki
zaradcze, np. przeprowadzi¢ analize zastosowania marszruty alternatywnej lub rozwazy¢
mozliwo$é przydzielenia dodatkowych zasobéw. Mozliwa jest tez analiza wptywu czaséw

dostepnosci materiatéw na powstate op6Znienia.

4.3.4. Funkcje prognozowania

Modut CBS zawiera funkcje umozliwiajgce prognozowanie harmonogramu:

« kalkulacja daty dostawy zamo6wienia do klienta,

« kalkulacja daty finalizacji pozycji

Oszacowania te bazujag na informacjach o technologii produkcji (marszruty),
wydajnosci gniazd produkcyjnych oraz aktywnych i planowanych zleceniach produkcyjnych.
Dodatkowo przy kalkulacji daty dostawy do klienta uwzgledniane sg dane dotyczace
dystrybucji produktu - czasu dostawy.

Za pomocg modutu CBS mozna uzyska¢ odpowiedZz na pytanie: kiedy najwczesniej

mozemy zrealizowaé zamowienie klienta, czy tez kiedy najwcze$niej moze dojs¢ do
finalizacji zlecenia na zgdang ilo$¢ danej pozycji? Pytania te sg kluczowe przy sporzadzaniu

ofert w sytuacjach, gdy wazny jest czas realizacji zlecenia.

5. Podsumowanie

Narzedzia APS, ktérych przyktadem jest modut CBS systemu IFS Applications staja
sie niezbhednym rozszerzeniem funkcjonalno$ci systeméw MRP/ERP. Stanowig one znaczng
pomoc w procesie generowania zlecen produkcyjnych i kontroli ich wykonania. Sg one
kolejng bronig w walce o lepszg i szybsza obstuge klienta poprzez polepszenie organizacji
produkcji. lch wprowadzenie ma na celu skrécenie cykli realizacji zamdwien, zwigkszenie
produktywnos$ci, dotrzymywanie terminéw realizacji zlecen. Niewatpliwie przysztosc¢
harmonogramowania produkcji naleze¢ bedzie do programéw tego typu [6].

Bazujac na przytoczonej powyzej charakterystyce modutu CBS mozna wyréznié

nastepujace funkcje cechujagce narzedzia APS:
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e automatyzacja generowania harmonograméw z uwzglednieniem ograniczen
wystepujacych w systemie produkcyjnym,

e mozliwo$¢ recznej korekty harmonograméw,

¢ mozliwos$¢ oceny harmonogramow,

» kontrola przebiegu realizacji harmonogramu z mozliwo$ciag reakcji na
nieprawidtowosci,

e prognozowanie i symulacja stanu systemu w przysztosci oraz kalkulacja terminéw

realizacji zlecen.

LITERATURA

1. APS Payback and Benefits, APS Insight, Issue 2, www.apsinsight.com. 12.06.2002.
2. Bartak R.: Visopt shopfloor: A technology overview, CPDC’2002.

3. Higgins P., Le Roy P., Tierney L.: Manufacturing Planning and Control. Chapman &
Hall 1996.

4. IFS Applications 2000 - system pomocy.

5. Landvater D., Gray C.: MRPII Standard System. Oliver Wight Publications, Inc.,
1989.

6. Donovan M.: Advanced Planing and Scheduling: Effective Early Warning Systems.
www.rmdonovan.com/pdf/adv_planning.pdf,12.06.2002.

7. OrlickylJ.: Planowanie potrzeb materiatowych. PWE, Warszawa 1981.
8. Zaborowski M.: Zarys struktury uniwersalnego systemu zarzadzania i sterowania
produkcjg. Materiaty 1l K.K. ,,Komputerowo Zintegrowane Zarzgdzanie”, Zakopane

1999, WNT, Warszawa 1999, s. 491 - 498.

Recenzent: Dr hab. inz. Bozena Skotud

Abstract

In recent years, APS (Advanced Planning and Scheduling) have attracted many MRP
systems users. It has became clear that traditional MRP/ERP model of production planning
based on infinitive capacity, fixed lead times and independent (rather than simultaneous)

checking the availability of material and capacity, is not sufficient for the modem market
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needs. APS is a response to the need for new solutions in production scheduling domain. It
resolves the shortcomings of ERP systems as the planning tools.

APS is the most advanced technology in manufacturing applications and seems to be
the future of production planning and scheduling. APS systems provide the ability to quickly
and simultaneously plan and schedule customer demand while considering material and
capacity constraints. APS systems create detailed production schedules. In addition, some of
the systems apply profound knowledge to make the schedules optimal in order to achieve the
following enterprise goals: minimum inventory, maximum throughput, and JIT delivery.
What is more, APS comes together with such additional tools and functions as the customer
delivery date estimation, simulation of different production scenarios, status reports of shop
orders, finding troubles that can disturb production (e.g. machine breakdowns, failures in
supplies, quality problems) and many other. It is why APS systems help the planers to react
quickly to shop floor variations and demand fluctuations. In general, APS increases quality
and speed of decision-making process/ As an example of APS software, CBS (Constraint

Based Scheduling), one ofthe modules of MRP/ERP system IFS Applications, is presented.



