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MODEL INFORMACYJINO-DECYZYINY PLANOWANIA POTRZEB
MATERIALOWYCH*

Streszczenie. W pracy poréwnano struktury danych metody planowania potrzeb
materiatowych wedtug standardu MRP Il i informacyjno-decyzyjnego modelu
zarzadzania koordynacyjnego systemami produkcyjnymi. Pokazano, ze pierwsza
z nich jest szczeg6lnym przypadkiem dmgiej. Stad wniosek, ze w tym zakresie
model infonnacyjno-decyzyjny systemOw zarzgdzania jest ogoOlniejszy od
standardu MRP Il i od modeli referencyjnych zintegrowanych systemow
zarzadzania klasy ERP.

INFORMATION-DECISION MODEL OF MATERIAL REQUIREMENTS
PLANNING*

Summary. The Information-Décision Model of Management Systems (IDMMS)
is supposed to be a general model for all management systems. If it is true then
the MRP Il Standard System is a special case of the IDMMS. The paper deals
with data structures of Material Requirements Planning (MRP) from the MRP I
System and Coordinative Production Planning from the IDMMS. It is shown that
the first one is a special case of the second one. Thus, in the field of MRP, the
IDMMS is more general than the MRP Il Standard System and, consequently,
than all reference models applied in ERP systems.

1. Model informacyjno-decyzyjny systemow zarzgdzania (MIDSZ)

Kazdy system zarzadzania jest systemem sterowania, w ktérym informacje
0 zarzadzanej organizacji sg przetwarzane na dotyczace jej decyzje. Obiektem
zarzadzania sg procesy przebiegajgce w danej organizacji. Sg to:

procesy produkcyjne, czyli procesy przetwarzania produktow i zmian stanu
zasohow,

procesy organizacyjne, czyli procesy zmian organizacyjnych,

procesy administracyjne, czyli procesy przetwarzania danych dla potrzeb
zarzadzania organizacja.

*Praca czesciowo finansowana w ramach projektu badawczego KBN nr 3T11A02229.
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Jednym z trudniejszych problemdw zarzgdzania jest koordynacja zmian
organizacyjnych przez plany produkcyjne, zmieniajagce si¢ pod wptywem biezacych
zmian prognoz zamdwien klientow. Opracowana w tym celu metoda nadaznego
sterowania produkcjg [6][7], a w szczegdlnoSci optymalizacja decyzji w ramach tej
metody, wymaga takiego modelu systemOw zarzadzania, ktéry z jednej strony
obejmowatby zarzgdzanie procesami organizacyjnymi i ich interakcje z procesami
produkcyjnymi, a z drugiej odzwierciedlatby te sposoby obliczania kosztow i innych
ekonomicznych kryteriow oceny decyzji, ktore sg praktycznie stosowane
w zintegrowanych systemach zarzadzania.

W IITiS PAN w Gliwicach prowadzone sg prace nad nowym modelem
systemOw zarzadzania, dla ktdrego zaproponowano nazwe ,model informacyjno-
decyzyjny systemdw zarzadzania” (MIDSZ) [9][10][11]. MIDSZ jest ogo6lniejszy od
branzowych modeli referencyjnych, stosowanych obecnie przez producentéw
informatycznych systeméw zarzadzania klasy ERP (Enterprise Resource Planning)
[2]1[4], Za pomocg MIDSZ mozna opisywac procesy wytwarzania débr materialnych,
procesy ustugowe, a takze procesy administracyjne. Model ten odzwierciedla
problemy zarzadzania przydziatem zasobéw w zakresie dziatalnoSci podstawowej
danej instytucji, problemy zarzadzania produkcjg, remontami, naprawami,
szkoleniami, problemy przetwarzania informacji itd. Najwazniejszymi cechami
oryginalnymi MIDSZ sg jednolitos¢ struktury dla wszystkich poziomow
organizacyjnych instytucji oraz przydatno$¢ do opisu dynamicznych przej$¢ miedzy
procesami produkcyjnymi i organizacyjnymi, a takze do opisu interakcji miedzy tymi
procesami i procesami przetwarzania danych dla potrzeb zarzgdzania.

W MIDSZ stan systemu jest to stan przebiegajacych w nim proceséw, czyli stan
wszystkich stadiéw wszystkich proceséw danego systemu. Stan ten zmienia sie
w wyniku transakcji. Jak wiadomo, kolorowane, czasowe, hierarchiczne sieci Petriego
sg dobrym narzedziem modelowania proceséw biznesowych [1], Dla potrzeb
modelowania i symulacji MIDSZ autor opracowat transakcyjne sieci Petriego [8][10],
ktore zostaly zdefiniowane jako okreslona klasa kolorowanych sieci Petriego (CPN)
[3], Miejscami sieci modelujacej system zarzadzania s stadia czynne
umiejscowionych operacji produkcyjnych i organizacyjnych, zapasy umiejscowionych
produktéw i zasobdw oraz stan umiejscowionych przedmiotéw administracyjnych,
czyli decyzji i informacji przetwarzanych w systemie. Tranzycje reprezentujg
procedury decyzyjne zwigzane ze startami wykonaA operacji elementarnych
i procedury informacyjne zwigzane z zakoriczeniami tych wykonah oraz procedury
sterujgce, ktore przetwarzajg informacje i decyzje systemu zarzgdzania. Tranzycje
i miejsca w sieciach transakcyjnych sa przedstawiane jak w CPN, za pomocg
prostokatow i owali, co wida¢ miedzy innymi na rysunku 2, przedstawiajgcym szkic
struktury przyktadowego hierarchicznego systemu produkcyjnego. W MIDSZ
dowolnego systemu produkcyjnego, niezaleznie od jego szczebla organizacyjnego
w przedsiebiorstwie, widoczne sg tranzycje decyzyjne i informacyjne z kolejnych
warstw funkcjonalnych zarzgdzania organizacyjnego, wykonawczego
i koordynacyjnego [9][10].

Warto zauwazyé, ze w MIDSZ proces zaczyna sie nie od wejsciowych
produktéw umiejscowionych, lecz od nadrzednych stadiéw decyzyjnych, bedacych
koordynacyjnymi stadiami decyzyjnymi wyzszego szczebla, a koriczy sie nie na
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wyjsciowych  produktach umiejscowionych, ale na nadrzednych stadiach
informacyjnych, czyli na koordynacyjnych stadiach informacyjnych wyzszego
szczebla (rys. 2). Dzieki temu tranzycje decyzyjne i infonnacyjne, ktére zawierajg
operacje przetwarzania danych w systemie zarzadzania, sa wigczone do proceséw
produkcyjnych na réwni z operacjami produkcyjnymi. Poza tranzycjami
koordynacyjnymi w systemie wystepujg tranzycje wykonawcze, przetwarzajgce
decyzje i informacje o systemie jako caloSci, oraz tranzycie organizacyjne,
przetwarzajgce decyzje i informacje o zmianach organizacyjnych w danym systemie.
Struktura ta jest taka sama we wszystkich systemach sktadowych. Pewne rdznice
wystepujg tylko na najwyzszym i najnizszym szczeblu organizacyjnym modelowanego
przedsiebiorstwa.

Tezg roboczg prac nad MIDSZ jest og6lnos¢ tego modelu. Oczywiscie, nie ma
jednego dowodu, ze wszystkie systemy zarzgdzania mozna przedstawi¢ jako
szczegOlne przypadki MIDSZ. Kolejne uzasadnienia bedg polega¢ na transformacji
struktury danych badanego informatycznego systemu zarzadzania do struktury danych
MIDSZ. W tych przypadkach, dla ktérych okaze sie to niemozliwe, trzeba bedzie
MIDSZ odpowiednio poszerzy¢. Jest naturalne, ze na poczatek, w artykule tym, zajeto
sie strukturg danych metody planowania potrzeb materiatowych MRP (Material
Requirements Planning) [5]. Jest to klasyczna metoda z lat 70., kt6ra stata sie jadrem
systeméw MRP Il (Manufacturing Resource Planning) [4] z lat 80., jak réwniez
wspotczesnych zintegrowanych systemow zarzadzania ERP [2],

2. Planowanie potrzeb materiatowych (MRP) w MIDSZ

Procedura planowania potrzeb materiatowych (MRP) moze byé zastosowana
w MIDSZ do koordynacyjnego zarzgdzania procesami produkcyjnymi [9] na szczeblu
zaktadu. W przyktadowym systemie zarzgdzania przedstawionym na rysunku 2 jest
ona reprezentowana przez zaczerniong koordynacyjng tranzycje decyzyjng. Widoczna
nad nig tranzycja decyzyjna wykonawczego zarzgdzania zakltadem jako caloscig
reprezentuje nadrzedne harmonogramowanie produkcji MPS (Master Production
Scheduling) ze wspdtczesnych systemow ERP (i ze standardu MRP 11) [4], Najwyzsza
warstwa funkcjonalna - zarzadzania organizacyjnego - moze tu by¢ pominieta,
poniewaz metoda MRP nie dotyczy zarzadzania procesami zmian organizacyjnych
[61[71[9]1[10],

Metoda MRP stuzy do koordynacji procesdw wytwarzania pozycji
asortymentowych potproduktéw i produktow finalnych zaktadu. W przyktadzie z iys.
11i 2 pozycje te majg numery 6, 7, 4, 5, 3, 1, 2. W standardzie MRP Il nie mowi sie
zresztg o procesach, ale o marszrutach technologicznych (routings) poszczegdlnych
produktéw i pétproduktéw [4], co jest mozliwe przy milczacym zatozeniu, ze kazda
marszruta ma tylko jeden produkt. W rozpatrywanym prostym przyktadzie tylko
proces wytwarzania produktu 4 ma dwie operacje, a wszystkie pozostate procesy
sktadajg sie z operacji pojedynczych. Centra robocze, w ktorych te operacje sg
wykonywane, majg odpowiednio numery: 12 dla marszrut produktow 6 i 7, 13 i 14 dla
marszruty produktu 4, 15 dla marszruty produktu 5, 10 dla marszruty produktu 3, 11
dla marszrut produktow 1i 2.

W standardzie MRP Il marszruty sg potrzebne do tworzenia zleceri roboczych,
a nie do planowania potrzeb materiatowych. W przyktadzie zostaty pokazane, aby
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umozliwi¢ poréwnanie sposobdw opisu struktury przeptywu materiatdw w standardzie
MRP Il iw MIDSZ. W MIDSZ procesy i ich operacje sg podstawowymi elementami

Rys. 1. Marszruty technologiczne w przyktadowym systemie produkcyjnym

struktur systemow produkcyjnych. W systemach produkcyjnych procesy przechodzg
od wejsciowych do wyjsciowych produktéw systemoéw, a ich operacje sag wykonywane
w jednostkach organizacyjnych nalezacych do tych systemdw [9], Zaktadajac, ze h=l,
h=2, h=3 sg odpowiednio szczeblami organizacyjnymi zarzadzania przedsiebiorstwem,
zaktadami i komorkami organizacyjnymi zaktadoéw, przyktadowym marszrutom
odpowiadajg w MIDSZ procesy produkcyjne szczebla 3, bedace tez operacjami
proceséw produkcyjnych szczebla 2. W przyktadowym zaktadzie sg to operacje
wykonywane w jednostkach organizacyjnych o numerach 2, 4, 5, 3, 1, skladajacych
sie odpowiednio z jednostek organizacyjnych o numerach 12, 13 i 14, 15, 10, 11.

Produkcyjnymi stadiami biernymi w MIDSZ sa produkty umiejscowione,
identyfikowane przez pary (p, m), czyli przez numery produktéw i numery miejsc ich
przechowywania. Stadiami czynnymi proces6w umiejscowionych w systemach
produkcyjnych (p, js) sa operacje umiejscowione w jednostkach organizacyjnych
(0,j). Kazda jednostka organizacyjna ,j” nalezy do tylko jednego systemu
produkcyjnego ,js”, Operacja umiejscowiona (o, j) moze naleze¢ do wiecej niz
jednego procesu umiejscowionego (p, js). W MIDSZ struktury systemdw
produkcyjnych sg okreslone przez relacje miedzy operacjami i ich produktami
wejsciowymi oraz miedzy operacjami i produktami wyjsciowymi. Jedng z zalet tego
modelu jest brak zatozenia o pojedynczych produktach wyjsciowych procesow i prosty
opis zwigzk6w miedzy procesami i ich produktami ubocznymi. Strukture proceséw
produkcyjnych w MIDSZ opisujg tabele o nazwach podanych nizej wraz z nazwami
ich kolumn [11]. Kolumny atrybutéw kluczowych zapisano ttustym drukiem.

P wykaz przedmiotow
p numer rodzaju przedmiotu (numer pozycji indeksu materiatowego)
nazwa nazwa przedmiotu



Rys. 2. Struktura organizacyjna i funkcjonalna MIDSZ z przyktadowymi procesami produkcyjnymi
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(0] wykaz operacji i proceséw

0 numer rodzaju operacji lub procesu

h numer szczebla organizacyjnego o okreslonej skali czasu

Py gtéwny produkt operacji lub procesu

nazwa nazwa operacji lub procesu

WE zestawienie wejsciowych przedmiotdw operacji

o numer rodzaju operacji

p numer rodzaju przedmiotu wejsciowego operacji

pg numer gtdwnego przedmiotu wyjsciowego operacji

Zuz wspotczynnik zuzycia

WY zestawienie wyjsciowych przedmiotéw operacji

0 numer rodzaju operacji

p numer rodzaju przedmiotu wyjsciowego operacji

Prod wspotczynnik produkcji

J wykaz jednostek organizacyjnych

j numer jednostki organizacyjnej

h numer szczebla organizacyjnego o okreslonej skali czasu

js numer nadrzednego systemu organizacyjnego

M wykaz miejsc przedmiotéw (produktéw’ i zasobow)

m numer miejsca przedmiotéw (magazynu produktéw, miejsca spoczynku
zasobow lub obszaru pamieci przedmiotéw administracyjnych)

jsm numer najnizszego systemu organizacyjnego, zawierajagcego dane miejsce
przedmiotu

nazwa nazwa miejsca

PM wykaz przedmiotéw umiejscowionych

p numer rodzaju przedmiotu

m numer miejsca przedmiotu

0J wykaz operacji i proceséw' umiejscowionych

0 numer rodzaju operacji lub procesu

j numer jednostki organizacyjnej wykonujacej operacje lub proces

h numer skali czasu

pg gtéwny produkt operacji lub procesu

mg miejsce gtéwnego produktu operacji lub procesu

STO zestawienie stadiéw' czynnych umiejscowionych proceséw operacyjnych

on numer rodzaju operacji nadrzednej (procesu)

js numer systemu organizacyjnego, w ktdiym wykonywany jest dany proces

0 numer rodzaju operacji w danym procesie

i numer jednostki organizacyjnej, w ktérej wykonywana jest dana operacja

WEPO zestawienie przedmiotow wejsciowych operacji umiejscowionych

0 numer rodzaju operacji

j numer jednostki organizacyjnej, w ktorej wykonywana jest dana operacja

p numer rodzaju przedmiotu wejsciowego operacji

m numer miejsca przedmiotu wejsciowego

zuz wsp6tczynnik poboru przedmiotu (p, m) do jednego wykonania operacji (0, j)

WYPO zestawienie przedmiotoéw' wyjsciowych operacji umiejscowionych

0 numer rodzaju operacji
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j numer jednostki organizacyjnej, w ktérej wykonywana jest dana operacja
p numer rodzaju przedmiotu wyjsciowego operacji

m numer miejsca przedmiotu wyjsciowego

prod wspotczynnik produkcji

Informacje i decyzje planowania koordynacyjnego procesow produkcyjnych sg
zapisywane w tabeli:

PKT zestawienie koordynacyjnych planéw i raportow o zapasach przedmiotow

p numer rodzaju przedmiotu

m numer miejsca przedmiotu

h numer skali czasu

to numer okresu planistycznego ijego chwili koncowej w skali ,,h”

Vpk koordynacyjny plan zapasu przedmiotu ,,p” w miejscu ,,m” na kofcu okresu
»10”(po transakcjach sptywu, a przed transakcjami poboru)

Ypk koordynacyjny plan sptywu przedmiotu ,,p” do miejsca ,,m” w okresie ,,to”,
w MRP zlecenia planowane

Upk koordynacyjny plan poboru przedmiotu ,,p” z miejsca ,,m” w okresie ,,to”,
w MRP potrzeby brutto

tu numer okresu uruchomienia zlecenia planowanego (to - Twyp)

Vrk koordynacyjny raport o zapasie przedmiotu ,,p” w miejscu ,,m” na koncu
okresu ,,to” (po transakcjach sptywu, a przed transakcjami poboru)

Yrk koordynacyjny raport o sptywie przedmiotu ,,p” do miejsca ,,m” w okresie ,,to”

Urk koordynacyjny raport o poborze przedmiotu ,,p” z miejsca ,,m” w okresie ,,to”

bUk wielko$¢ zalegtosci w nadgzaniu organizacyjnych planéw poboru przedmiotu
»p” Z miejsca ,,m” za nadrzednymi koordynacyjnymi planami poboiu na koncu
okresu ,,to”

bYk wielkos$¢ zalegtosci w nadgzaniu organizacyjnych planéw sptywu przedmiotu

»p” do miejsca ,,m” za nadrzednymi koordynacyjnymi planami sptywu na
koncu okresu ,,to”

Planowanie potrzeb materiatowych na szczeblu zakladu jest reprezentowane
przez te wiersze tabeli PKT, dla ktérych h=2. W standardzie MRP Il [4] decyzje MRP
nie sg obliczane w rozbiciu na rézne lokalizacje zapaséw, ale dla tgcznych zapasow
poszczeg6lnych pozycji asortymentowych. Tak zagregowane zapasy w MIDSZ sg
zapisywane w wierszach tabeli PKT, dla ktérych m=0.

Oczywiscie, wprowadzenie do bazy danych MIDSZ tabeli PKT wymaga
wczesniejszego zdefiniowania tabeli:

OKRESY zestawienie okresow planisty cznych

h numer skali czasu

to numer okresu planistycznego w skali czasu ,,h”
th numer okresu planistycznego w skali czasu ,,h-1
data data w uktadzie R-M-D

zegar czas w uktadzie G-M

tydzien numer tygodnia

roboczy numer dnia roboczego

zmiana numer zmiany roboczej
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3. Metoda planowania potrzeb materiatlowych w ujeciu standardowym

Planowanie potrzeb materiatowych (MRP) jest metodg planowania zlecen
zaopatrzeniowych i zlecen produkcji wszystkich potproduktéw w  systemie
produkcyjnym na podstawie [5]:

nadrzednego harmonogramu produkcji, ktdry jest zestawieniem zaplanowanych

zlecen produkcji produktéw finalnych, obliczonych na podstawie zamowien

klientéw i prognoz popytu,

informacji o zapasach wszystkich pozycji asortymentowych,

wielopoziomowych struktur produktéw, czyli zestawiehn materiatlowych

zawierajgcych wspotczynniki zuzycia produktéw wejSciowych w procesach
wytwarzania produktéw bardziej przetworzonych,

czasOw wyprzedzenia termindéw spltywu produktéw wyjsciowych proceséw

przez terminy poboru ich produktow wejSciowych.

Z rozdziatu IX podrecznika standardu MRP Il [4] wynika, ze wszelkie dane
przetwarzane w podsystemie MRP sg atrybutami (kolumnami) tabel relacyjnej bazy
danych, ktére nizej przedstawiono z zaproponowanymi przez autora krétkimi
nazwami. Atrybuty kluczowe zapisano ttustym drukiem.

MRP kartoteka planu potrzeb materiatowych

p numer pozycji asortymentowej

data planowany termin sptywu zlecenia (atrybut kluczowy)

Start planowany termin otwarcia zlecenia

Yp wielkos¢ sptywu ze zlecenia produkcyjnego

Vp zapas planowany

Gp wielko$¢ potrzeb brutto

Hp wielkos¢ potrzeb netto

Vpl zapas planowany w obliczeniach MRP

Yu wielkos¢ zlecenia planowanego w terminie otwarcia

Ypl wielkos$¢ zlecenia planowanego (skumulowane potrzeby netto)
IT™M kartoteka pozycji asortymentowych (indeks materiatowy)
p numer pozycji asortymentowej

Vb zapas biezacy

Nazwa nazwa pozycji

Partia normatywna wielko$¢ partii w zleceniach wytwarzania produktu ,,p”
Twyp normatywny czas wyprzedzenia w zleceniach wytwarzania produktu ,,p”
IIbezp zapas bezpieczenstwa produktu ,,p”

Brak wsp6tczynnik brakéw w operacji wytwarzania produktu ,,p”
MS wskaznik produktu MPS (T / N)

Bom numer najnizszego szczebla produktu w BOM

CALEND kalendarz roboczy

Data data w ukfadzie D-M-R

Dzityg dzien tygodnia

Poczfi wskaznik poczatku miesigca fiskalnego (T / N)
Miefis numer miesigca fiskalnego (1 ... 13)

Roboczy numer dnia roboczego w roku
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BOM
pn

P

Zuz
Brak
Startw
Termiw

MPS

P

n
Termin
Start
Yp
Status

DEPDEM
pn

n

P

Start

Up

Status

ORDPL
P

data
Start
Ypl

ORDERS
P

n

Termin
Start

Yp

Status

EXCEPT
P

n

Termin
Tpotrz

Yp
Korekt

kartoteka zestawienia materiatowego

numer nadrzednej pozycji asortymentowej

numer pozycji asortymentowej

wspotczynnik zuzycia

wspotczynnik brakéw w operacji wytwarzania pozycji ,,pn”
poczatkowa data waznosci

koncowa data waznosci

kartoteka zlecen MPS

numer pozycji MPS

numer zlecenia MPS

termin sptywu zlecenia MPS

termin otwarcia zlecenia MPS

wielko$¢ zlecenia MPS (plan sptywu produkcji)

status zlecenia (F = state zlecenie planowane, S = zlecenie otwarte)

kartoteka popytu zaleznego

numer pozycji macierzystej

numer zlecenia

numer pozycji pobieranej

termin poboru

wielko$¢ zapotrzebowania

status zlecenia poboru (A = alokacja, inne = potrzeby brutto)

kartoteka zleceh planowanych

numer pozycji asortymentowej

planowany termin sptywu zlecenia

planowany termin otwarcia zlecenia

wielkos$¢ zlecenia planowanego (skumulowane potrzeby netto)

kartoteka otwartych zlecerr sptywu i statych zlecen planowanych
numer pozycji asortymentowej

numer zlecenia

termin sptywu zlecenia

termin otwarcia zlecenia

wielkosc¢ zlecenia (plan sptywu produkcji)

status zlecenia (F = state zlecenie planowane, S = zlecenie otwarte)

kartoteka ostrzezen planistycznych

numer pozycji asortymentowej

numer zlecenia

planowany termin sptywu

potrzebny termin sptywu

wielkosc¢ zlecenia (plan sptywu produkcji)

kod zalecanej korekty zlecenia

(Rl - przeplanuj na wczesniejszy termin, RO - przeplanuj na pézniejszy
termin, CN - skasuj zlecenie, PD - przekroczenie terminu sptywu, RL -
zwolnij zlecenie, AO - dodaj zlecenie)
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We wszystkich tabelach podsystemu MRP nie ma innych kluczy poza
nastepujgcymi zestawami atrybutéw kluczowych:

p numer pozycji asortymentowej

data identyfikator okresow planistycznych

(p, data) identyfikator zlecen planowanych i wartosci zapasu produktu ,,p” na kofcu
okresu ,,term”

(pn, p) identyfikator skojarzen pozycji asortymentowych w strukturach produktéw

(p, n) identyfikator zlecen produkcyjnych i zleceh MPS

(pn, n, p) identyfikator potrzeb materiatowych zlecen produkcyjnych i zleceh MPS

Kolejne numery zlecen i daty identyfikujgce okresy planistyczne sg
oczywistymi atrybutami kluczowymi, ktére tatwo wprowadzi¢ w kazdym systemie
zarzadzania. Zatem, aby mozna byto zaimplementowa¢ podsystem MRP w bazie
danych systemu zarzgdzania powinny wystapic¢ tabele o kluczach:

p numer pozycji asortymentowej
(pn, p) identyfikator skojarzen pozycji asortymentowych w strukturach
produktow

W przyktadowym systemie produkcyjnym z materiatéw 8 i 9 wytwarzany jest
produkt 1. Sprzedawany jest takze jego komponent jako cze$¢ zamienna 2. Strukture
produktéw przedstawiono na rysunku 3. Odpowiednie tabele ITM, BOM pominieto ze
wzgledu na brak miejsca, podobnie jak wszystkie inne tabele danych, opisujace
strukture przyktadowego systemu produkcyjnego.

Poziom 4 3 2 1 0
Bom

Rys. 3. Struktura produktow w przyktadowym systemie produkcyjnym
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4. Relacje miedzy strukturami danych planowania potrzeb materiatlowych
i zarzgdzania koordynacyjnego w MIDSZ

Zwiazki miedzy tabelami bazy danych planowania koordynacyjnego
w przyktadowym zaktadzie produkcyjnym pokazano na diagramie obiekt-zwigzek
z rysunku 4. Analogiczne zwigzki dla planowania potrzeb materiatowych zgodnie ze
standardem MRP Il przedstawiono na rysunku 5. Dodatkowo na rysunku 5
umieszczono zwigzki miedzy tabelami OKRESY, P, WE oraz PKT z MIDSZ
i odpowiadajagcymi im tabelami CALEND, ITM, BM oraz MRP i ORDPL ze
standardu MRP II. Jak wida¢, tabele danych planowania potrzeb materiatowych zalezg
funkcyjnie od odpowiednich tabel MIDSZ, a zatem struktura danych w MIDSZ
umozliwia zapis wszelkich danych niezbednych w podsystemie MRP systemu MRP II.

Rys. 4. Diagram obiekt-zwigzek dla bazy danych planowania koordynacyjnego
w przyktadowym zaktadzie produkcyjnym

5. Whnioski

W pracy pokazano, ze model planowania potrzeb materiatowych wedtug
standardu MRP Il jest szczeg6lnym przypadkiem modelu informacyjno-decyzyjnego
zarzadzania koordynacyjnego systemem produkcyjnym. Dlatego mozna sie
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spodziewac, ze systemy ERP zgodne ze standardem MRP Il nie posiadajg pewnych
funkcjonalnosci mozliwych do implementacji w systemach zgodnych z MIDSZ.
W artykule tym tego nie udowodniono, bo wspo6iczesne systemy ERP znacznie
odbiegajg od starego standardu MRP Il. Zrobiono tylko pierwszy krok w badaniach
weryfikujacych teze o ogdlnosci MIDSZ.
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Abstract

The paper is a partial report of research which aim is creation of a reference
model for business process management [9][10], The core function of each
management system is transformation of information into decisions. So the model
should reflect not only the structure of processes but also the structure of decisions and
reports in the control system. The model need not to describe decision algorithms and
all attributes of tasks and reports. It is sufficient to display their key attributes and - to
make examples - certain other attributes. Obviously, the model must not depend on
the kind of processes in an organization. Such a model has been called “the
Infonnation-Decision Model of Management Systems” (IDMMS).

It is well known that Petri nets extended with color, time and hierarchy are
a good tool for modeling business processes [1]. Hence, the IDMMS was founded on
so called “transactional Petri nets” [10], which are developed as a special kind of
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colored Petri nets (CPN) [3]. The places in these nets represent the current state of
product inventories and resource availability, as well as the state of collections of
various orders and reports that are remembered in the system memory. Transitions
represent transaction procedures that are designed for changing the state of a
management system.

A business process is a set of logically related tasks or activities performed to
achieve a defined business outcome [2]. There are also other definitions [1]. From the
management point of view it is important that a business process is an ordered set of
operations which are separated by its passive stages. Certain operations are processes
consisting of their own operations. Such operations are modeled as substitution
transitions [3] and therefore in the IDMMS they are called substitution operations. The
others are elementary operations.

The information-décision model of data structure related to organizational units,
operations and processes, as well as to products processed in production systems, has
been presented in the paper. This data structure is the framework for formal
description of all information and decisions processed in management systems, that is
for all reports, forecasts, plans and orders. It has been presented as the set of key
attributes for tables in the relational database and as corresponding Entity-Relationship
Diagrams.

The IDMMS is supposed to be a general model for all management systems. If
it is true then the MRP Il Standard System is a special case of the IDMMS. The paper
deals with data structures of Material Requirements Planning (MRP) from the MRP I
System and Coordinative Production Planning in the IDMMS. It has been shown that
the first one is a special case of the second one. Thus, in the field of MRP, the IDMMS
is more general than the MRP Il Standard System and, consequently, than all reference
models applied in ERP systems.



