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Zintegrowane komputerowo
sterowanie produkcja

Mechanizmy gospodarki rynkowej wymusily na
przedsiebiorstwach produkcyjnych wiele zmian —
zar6wno organizacyjnych, jak i rzeczowych (inwes-
tycje). Stale rosnace i zmieniajgce sie potrzeby
klientéw oraz duza konkurencja firm uczestniczg-
cych w zaspokajaniu tychze potrzeb powoduja, ze
nowemu przedsiebiorstwu produkcyjnemu trudno
jest zaistnieé¢ na rynku, a w szczegélnosci zdoby¢
pozycje lidera. Aby to bylo mozliwe, zaktad produk-
cyjny musi spetnié kilka podstawowych warunkéw,
m.in. musi dostarczaé¢ na rynek (do klienta) ofero-
wane przez siebie produkty:

@ po jak najnizszych cenach,

@ jak najwyzszej jakosci,

@® w ustalonym (zgdanym) terminie,

@® w zamawianej iloSci,

® z odpowiednim wyposazeniem (np. rézne wersje
danego wyrobu — r6zne opcje wyposazenia),

czyli moéwiagc krétko — zgodnie z zaméwieniem
klientow.

Jak widaé z powyzszego, przedsiebiorstwo musi
zgraé w czasie wiele czynnikéw produkeji, m.in.:
ludzi, urzadzenia i maszyny, materialy, czesci
i podzespoty, powierzchnie, §rodki transportu, §rod-
ki finansowe itp. Wymusza to na kierownictwie
zaktadu produkcyjnego opracowanie projektu no-
woczesnego systemu sterowania przebiegiem pro-
dukcji. Sterowanie produkcjg to nic innego jak
zespol dzialan, na ktore sktadajg sie: planowanie
produkeji wyrobow finalnych i zwigzanych z tym
czynnikéw produkcji, ewidencjonowanie przeplywu
produkcji i jej wykonania, kontrolowanie wykona-
nia produkeji z planem i korygowanie ewentual-
nych odchylen od ustalonego wczeéniej planu.

Konieczno§é sterowania produkcjg uwidacznia
sie szczegblnie podczas montazu wyrob6éw, przede
wszystkim tam, gdzie montuje sie wyroby zlozone
(czestokro¢ zlozone z tysiecy elementéw i wielu
podzespoléw) wystepujace w wielu wersjach. Ztozo-
noéé proceséw montazowych i wielo§é informacji,
jaka im towarzyszy, wymuszaja stworzenie spraw-
nie dzialajacego systemu sterowania przebiegiem
produkcji, tj. takiego systemu, ktory zapewni wyko-
nanie produkcji zgodnie z zamoéwieniem, czyli
w ustalonej ilo&ci, czasie oraz wyposazeniem pod-
stawowym i dodatkowym. Problem sprowadza sie
wiec do zapewnienia harmonijnej, nieprzerwanej
pracy linii montazowej wyrobu finalnego. Praca
linii bez zakl6cen wigze sie ze sprawnym programo-

waniem produkcji zgodnie z zaméwieniami klien-
téw, rozplanowaniem w czasie dostaw detali do
zakladu, gospodarkg materialowg w zakladzie,
zgraniem w czasie i miejscu dostaw detali i mate-
rialéw z magazynow lub bezposrednio od dostawcy
(JIT — ,Just in Time”) do stanowisk na linii, zgra-
niem w czasie i miejscu produkcji podzespoléw,
spltywajacych z gniazd podmontazy, niezbednych do
montazu produktu finalnego, rozplanowaniem prac
na linii montazowej, czyli ustawieniem odpowied-
niej kolejnosci wyrobéw montowanych tak, aby
wersje bardziej pracochtonne w montazu nie bloko-
waly pracy catej linii.

Reasumujac, montaz wyrobéw zlozonych wyste-
pujacych w wielu wersjach wymusza opracowanie
projektu systemu sterowania przebiegiem produk-
cji, bazujgcego na:

@ wspodlnej bazie danych niezbednych do sterowa-
nia przebiegiem produkcji oraz skladajgcego sie
z takich modutéw, jak:

A modul odpowiedzialny za zbieranie zaméwien
klientow,

A modul odpowiedzialny za planowanie i progra-
mowanie produkeji finalnej zgodnie z zaméwienia-
mi klientéw i zwigzanych z nig czynnikéw produk-
¢ji (ludzie, érodki finansowe, materiaty, maszyny
itp.),

A modul odpowiedzialny za ewidencjonowanie
1 kontrole przebiegu produkeji (jej wykonania),

A modul odpowiedzialny za zaopatrzenie zakladu
w materialy, detale i podzespoty,

A modul odpowiedzialny za zarzadzanie materia-
lami w zakladzie i dostarczanie ich w odpowiednim
czasie do stanowisk (na linie montazowe),

A modul wspomagajgcy ustawienie sekwencji
(kolejnosci) montazu wielu wersji danego wy-
robu na linii montazowej tak, by zoptymalizowaé
i zapewnié nieprzerwang prace calej linii montazo-
wej.

Wieloé¢ informacji towarzyszaca procesom mon-
tazowym sprawia, ze powyzsze moduly powinny by¢
§ciéle ze sobg powigzane, tak by nastepowata mie-
dzy nimi pelna wymiana informacji. Mozliwe to
bedzie tylko wéwczas, gdy moduly te beda ze soba
zintegrowane komputerowo i zostana Scile okres-
lone punkty zbierania konkretnych informacji. Za-
pewni to szybka i nieprzerwang prace calego sys-
temu, czyli pelng wymiane informacji niezbgdnych
do sterowania przebiegiem produkcji.



Celem niniejszego artykulu jest nagwietlenie roz-
wigzan w zakresie sterowania przebiegiem produk-
¢ji charakterystycznych dla montazu wyrobéw zlo-
zonych.

Ponizej zostang omoéwione szczegdlowo rozwigza-
nia w zakresie poszczegélnych modutéw systemu
sterowania przebiegiem produkcji. Zaltézmy, ze ma-
my do czynienia z zakladem produkcyjnym sktada-
jacym sie z kilku wydzialéw produkcyjnych, z kto-
rych ostatnim jest wydzial montazu.

Wspdlna baza danych

lementem nadrzednym systemu sterowa-
nia przeplywem produkcji powinna byé
J - | wspblna baza danych (wspélna platforma),
ktéra udostepniataby dane wymienionym powyzej
modutom systemu sterowania. Powinny sie w niej
znaleZé m.in. takie dane, jak:

® zamoéwienia klientéw (wersja wyrobu, ilo§é, czas,
odbiorca),

® plan operatywny produkcji dla zaktadu,

@ wykaz wszystkich dostawcéw i dostaw wykony-
wanych przez nich (procentowy udzial w dostawach
danego detalu),

® wykaz wszystkich czeSci, detali, materialow
wraz z numerami ich rysunkéw uzywanych w za-
ktadzie,

@® dane anagraficzne detali do produkcji oraz wyro-
béw finalnych (powigzanie detal-dostawca, klient-
-wyrdb, ceny, miejsce skladowania w magazynie,
partie transportowe itp.),

@ szablony (matryce) okre§lajace wyposazenie po-
szezegolnych wersji wyrobu,

® wykaz podstawowy wszystkich wersji wyrobéw,
tzw. rozdetalowanie wyrobéw do materiatéw pod-
stawowych — pierwszych.

Oczywiscie, kazdy modut powinien mie¢ dostep
tylko do tych informacji, ktore sg niezbedne do jego
funkcjonowania. Pierwszym waznym modulem sys-
temu sterowania powinien by¢ system zbierania
zamowien klientow.

Modut zbierania zamowien

inely czasy, gdy produkowano do maga-
zynu. Obecnie produkuje si¢ pod kon-
. kretne zamoéwienia. Zaklad musi wie-
dzie¢ wiec, co produkowaé, ile i na kiedy? Musi
zatem istnie¢ modul zbierajacy zamoéwienia z ryn-
ku. Na potrzeby komputera, zaméwienia te powin-
ny byé skodyfikowane wedlug ustalonych przez
zaklad kod6w.

Pelne zamoéwienie w kodzie powinno miedzy in-
nymi zawieraé takie informacje, jak:
® wersje, model wyrobu,
@ opcje wyposazenia,
® miejsce przeznaczenia wyrobu, np. na jaki ry-
nek, do jakiego kraju,
® Zadang date wyprodukowania wyrobu.

Zamoéwienia te powinny byé zbierane przez punk-
ty sprzedazy znajdujace si¢ na rynku (np. dealeréw,
salony firmowe) i przekazywane w systemie on-line,
np. za pomoca laczy satelitarnych lub linii telefoni-
cznych (np. linie transmisji danych POLPAK) do
wspblnej bazy danych, o ktérej byta mowa powyzej.

Nastepnie, nalezy na podstawie zebranej i skody-
fikowanej puli zaméwien klientéw zbudowaé plany
i programy produkeji finalnej dla zaktadu.

Modut planowania i programowania
produkcji

unktem wyjécia dla modulu planowania
powinny byé: plan operatywny produkcji
oraz zebrana wczeSniej pula zamoéwien
klientow.

Plan operatywny (ogélny plan produkcji
wyrobu) powinien byé budowany przez naczelne
kierownictwo zakladu na podstawie przewidywan
popytu na rynku, puli zamdéwien znajdujacej sie we
wspoélnej bazie danych oraz zdolnosci produkcyj-
nych zakladu. Na biezgco powinien byé on korygo-
wany wg spltywajacych nowych zamoéwien, wzgled-
nie danych dotyczacych biezacego wykonania pla-
nu, a nastegpnie umieszczany we wspdlnej bazie
danych. Plan operatywny powinien zawieraé jesz-
cze takie dane, jak: Srednie dzienne czy miesieczne
wykonanie produkcji dla danej wersji wyrobu.

Modut planowania na podstawie planu operatyw-
nego oraz puli zamdéwien pobieranych ze wspélnej
bazy danych powinien umozliwi¢ opracowanie tygo-
dniowych programéw produkeji dla modutu zaopat-
rzenia oraz dziennych programéw produkcji dla
zakladu (dla wszystkich wydziatéw produkcyj-
nych).

Po wprowadzeniu do modutu planowania i pro-
gramowania produkcji wszystkich ograniczen, tj.
kalendarza dni roboczych w danym roku, ograni-
czen materialowych zgloszonych weczedniej przez
dzial zaopatrzenia, zdolnosci produkeyjnych oraz
na podstawie danych z operatywnego planu produ-
kcji modut powinien wygenerowaé program produ-
kcji dla wszystkich wersji wyrobu na przyszly okres
planistyczny, np. tydzieh. Na tej podstawie modul
odpowiedzialny za zaopatrzenie programowalby do-
stawy do zakladu (problem ten zostanie oméwiony
w dalszej czesci artykutu).

Nastepnym zadaniem modutu powinno by¢ pro-
gramowanie produkcji zakladu na nastepny dziefi.
Po wprowadzeniu do systemu takich danych, jak:
zdolnoSci produkcyjne, ograniczenia materialowe
wynikle nagle, np. z nieterminowych dostaw detali
do zakltadu, operatywnego planu produkcji, oraz na
podstawie zaméwien nie wykonanych poprzednio,
modut powinien zbudowaé program dzienny produ-
keji zaktadu wybierajac z puli zaméwien, znajduja-
cej sie we wspdlnej bazie danych, zaméwienia od-
powiadajgce powyzszym ograniczeniom (tzn. mate-
riatlowym, czasowym itp.) oraz z najpilniejsza datg



wyprodukowania. Ulozony program produkcji po-
winien byé¢ przekazany za poSrednictwem systemu
informatycznego do ustalonego, poczatkowego pun-
ktu modutu ewidencji i kontroli przebiegu produkeji
w odpowiednim czasie, aby operator obstugujacy
ten punkt wiedzial, jakich wersji wyrobu produkcje
powinien rozpoczaé. Nastepnie na podstawie utozo-
nych programéw produkeji nalezy ewidencjonowaé
i kontrolowaé przebieg produkeji.

Modut ewidencji i kontroli przebiegu
produkciji

| odut kontroli przebiegu produkcji powi-
nien obejmowaé rejestracje wyrobéw
w wyznaczonych punktach zakladu (na
wydzialach), sporzadzanie dokumentéw im towa-
rzyszacych oraz przekazywanie informacji do zain-
teresowanych stuzb (modul planowania i programo-
wania produkeji zaktadu, np. informacje o produk-
cji zrealizowanej w danym dniu, modul zaopatrze-
nia, raporty z wykonania produkeji) w szczeg6lnosci
powinien wspomagaé procedury zwigzane z przeka-
zywaniem informacji o wersjach wyrobéw produko-
wanych na linii do gniazd podmontazy. Modul reje-
strujac dang wersje wyrobu w okre$lonym punkcie
rejestracji powinien wysylaé réwnoczes$nie sygnat
do odpowiednich podmontazy (w ten sposdb zgry-
walby w czasie produkcje podzespoléw wchodza-
cych w sktad wyrobéw — idea produkcji ,akurat na
czas” JIT). Podstawowymi celami zastosowania mo-
dutu kontroli przebiegu produkeji powinny byé:

@ biezgca kontrola realizacji programéw produkcji,
@ zapewnienie ciaglej rejestracji przeptywu produk-
¢ji w wydziatach zaktadu, a tym samym umozliwie-
nie §ledzenia w czasie rzeczywistym przejécia kazdej
wersji wyrobu przez ustalone punkty zakladu istot-
ne dla sterowania przebiegiem produkecji,

® wyeliminowanie bledéw, wynikajacych z reczne-
go sporzadzania dokumentéw poprzez wprowadza-
nie no$nikéw informacji (dokumenty z kodem pas-
kowym) nadajacych sie do automatycznego odczytu
(czytniki kodéw paskowych itp.) oraz poprzez auto-
matyczng emisje dokumentow,

@ zapewnienie zgodno$ci stanu rzeczywistego z do-
kumentami i danymi w zbiorze informatycznym,
® wspomaganie procedur zwigzanych z przekazy-
waniem informacji o wersjach produkowanych na
linii do gniazd podmontazy — ,ssanie” z podmontazy
podzespoléw niezbednych do montazu wyrobu final-
nego, zapewniajacych nieprzerwana prace calej li-
nii montazowej,

@ stworzenie mozliwoéci kontroli realizacji progra-
méw produkeyjnych przez poszczegélne odcinki
produkcji (wydziaty),

@ utrzymywanie bazy danych z pelnym zakresem
informacji o produkeji biezacej oraz udostepnianie
ich zainteresowanym stuzbom.

Na podstawie programu dziennego produkeji
wprowadzonego uprzednio do modulu ewidencji
i kontroli przebiegu produkeji w poczatkowym punk-
cie rejestracji powinny zostaé¢ wyemitowane karty
identyfikacji wyrobu z odpowiednim kodem pas-
kowym. Nastepnie, pracownik obstugujacy ten
punkt kompletowatby odpowiednia karte identyfi-
kacji wyrobu z odpowiednim wyrobem (jaka$ jego
glowng czeScig — np. zgrzang konstrukcjg, ktéra
podlegataby dalszej obrébce na nastepnych wydzia-
tach). W dalszym etapie produkecji, az do montazu
finalnego, ewidencja i rejestracja produkeji w mo-
dule odbywalyby sie¢ na podstawie karty identyfika-
¢ji wyrobu za pomocg odczytu kodu paskowego. Na
ostatnim stanowisku linii montazu, po zarejestro-
waniu wyrobu w module, modutl powinien wygene-
rowaé¢ komplet dokumentéw, z ktérymi wyréb tra-
fitby do odbiorcy. Powinno tu réwniez nastepowaé
zliczanie schodzacych z linii wyrobéw i konfron-
towanie wykonania produkecji z ustalonym progra-
mem produkcji. W razie wystgpienia odchylen, mo-
dut powinien informowaé o tym komérke planowa-
nia, by ta mogta skorygowaé program produkcji na
nastepny dziefi o wynikla ewentualnie réznice.

Poniewaz modut ewidencji i kontroli przebiegu
produkcji bazuje na programie produkcji utoZzonym
w odpowiednim kodzie zawierajacym szczegélowe
informacje dotyczgce wyrobu, modut ten powinien
generowaé przed dojSciem wyrobu do wydziatu
montazu dokumenty, ktére zawieralyby szczegbto-
we dane dotyczace montazu, tj. np. wyposazenia
dodatkowego danej wersji wyrobu. Dzigki temu
pracownik na linii montazowej, po odczytaniu do-
kumentu wygenerowanego przez modul, bedzie
wiedzial, z jakimi opcjami wyposazenia dang wersje
wyrobu zmontowaé.

Nastepnym elementem systemu sterowania prze-
biegiem produkeji powinien by¢ modut umozliwiaja-
cy rozplanowanie prac na linii montazowe;j.

Modut uktadajacy sekwencje montazu
wyrobéw

iezwykle waznym zagadnieniem jest roz-
lozenie robo6t na linii montazowej. Czesto
rézne wersje danego wyrobu charakteryzu-
ja sie rézna pracochlonnoscig. Wpuszcezenie ich na
linie montazows, w ktérej maksymalne czasy ope-
racji na kazdym ze stanowisk sg réwne, w dowolnej
kolejnoSci mogloby spowodowaé zablokowanie,
a w rezultacie jej zatrzymanie. Wéwczas nie byltoby
juz mowy o zadnym sterowaniu produkcja, rostyby




gigantyczne straty zwigzane z postojem (np. prze-
myst samochodowy — 1 godzina postoju to kilkaset
tysiecy zlotych straty). Dlatego wazne jest, aby
istnial modut wspomagajacy, umozliwiajacy uloze-
nie sekwencji (kolejnoéci) montazu wielu wersji
wyrobéw. ‘

W przypadku produkcji przebiegajacej przez wie-
le wydzialéw, tworzone sg miedzywydziatowe ma-
gazyny zwane buforami, stuzace wyréwnywaniu
zdolnosci produkcyjnych.

Za pomocy tego modutu zarzgdzano by wjazdami
na bufor i wyjazdami wyrobéw na wydziat montazu.

Przed wjazdem na bufor, sktadajgcym sie za-
zwyczaj z kilku nitek (ciggéw) transportowych, na
ktorych umieszczane sg wyroby, odpowiedni czyt-
nik kodu paskowego odczytywalby z kodu paskowe-
go umieszczonego na karcie identyfikacji wyrobu
model, wersje wyrobu. Na tej podstawie modut
wedlug zaprogramowanego modelu matematyczne-
go rozmieszczenia wersji wyrobu w buforze umiesz-
czalby odpowiednie wersje wyrobu na odpowiednich
nitkach transportowych. Analogicznie sytuacja
mialaby sie z ulozeniem sekwencji (kolejnosci) wy-
robéw wchodzacych (zjezdzajacych) na linie mon-
tazowa. .

Po zaprogramowaniu produkcji wedlug zamé-
wieh klientéw oraz ustaleniu kolejnosci prac na
linii montazowej niezbednym elementem gwaran-
tujacym rowniez nieprzerwang prace linii jest mo-
dut umozliwiajacy regularne jej zaopatrywanie
w materialy, detale i podzespoly.

Modut zarzadzajacy materiatami
w zaktadzie

odul ten powinien byé systemem infor-
| matycznym, stuzgcym zarzgdzaniu on-
line materiatami bezpoSrednimi od mo-
mentu rejestracji wejScia dostawy do zaktadu, az do
zuzycia materialu w strefie uzytkowania (na stano-
wisku na linii montazowej).

W przypadku istnienia dostawcéw polgczonych
on-line, modutl powinien uzyskiwac informacje o do-
stawie juz w momencie opuszczania przez nig tere-
nu zakladu dostawcy lub punktu spedycyjnego.

Terminale umieszczone w zakladzie powinny
umozliwiaé wprowadzenie i uzyskiwanie informacji
w czasie rzeczywistym (on-line) o stanach magazy-
nowych, przewidywanych dostawach itp. Modutl po-
winien rejestrowaé dostawy i obrot materiatu na
poziomie pojemnika (okre§lona liczba detalu w da-
nym pojemniku).

Do gléwnych zadah modulu powinny nalezeé:

@ rejestrowanie dostaw,

@® kontrola stanéw magazynowych — sygnalizacja
stanu krytycznego, tj. zagrozenie brakiem detalu,
® kontrola przeplywu materialéw przez zaklad
oraz emisja dokumentéw im towarzyszacych (kar-
ta identyfikacji materialu, karta dystrybucji),
® rozpatrywanie zadan materiatowych z linii,

® tworzenie zbioréw danych anagraficznych dla
danego detalu, np.: rodzaj pojemnika czy palety,
ktora przypisana jest detalowi; liczba detalu w poje-
mniku; magazyn, w ktérym ma byé umieszczony
dany pojemnik z detalem; miejsce w magazynie,
w ktorym umies$ci¢ pojemnik z detalem (regal, stre-
fa), strefa uzytkowania detalu itp.,

@ zarzadzanie magazynem — miejscem w magazy-
nie itp.

Obro6t materiatowy powinien si¢ odbywac na pod-
stawie wspomnianej karty identyfikacji materiatu,
ktéra generowalby modul po rejestracji materialu
w zaktadzie.

»Ssanie” detali ze stanowiska na linii (Zgdanie
dostarczenia detalu) powinno nastepowaé¢ na pod-
stawie informacji o zawarto$ci od pracownika ob-
stugujacego dane stanowisko na linii. Zadanie deta-
lu realizowane byloby poprzez wywotanie odpowie-
dniej procedury w module i odczytanie piérem
§wietlnym kodu paskowego z zerwanej z pojemnika
karty identyfikacji materialu. W ten sposéb doko-
nywaloby si¢ ,ssanie dostawy” tego samego detalu
na zasadzie wymiany pojemnikéw — pelny za pusty.

Wykonanie transakeji zgdania (ssania) powodo-
waloby logiczne zuzycie materialu zawartego w po-
jemniku. W momencie przyjecia przez modut zgda-
nia z linii montazowej, we wtasciwym dla detalu
magazynie, wydrukowana zostalaby karta dystry-
bucyjna.

Karta bylaby sygnalem dla obstugi magazynu
o potrzebie wydania materiatu i okreslenia m.in.:
® adresu miejsca sktadowania pojemnika wskaza-
nego przez modul do wydania,
® adresu strefy uzytkowania skad naptyneto zada-
nie (konkretne stanowisko na linii);
® godziny i minuty, do ktérej zadanie musi zostaé
zrealizowane.

Stosowanie sie do wskazan modutu zapewniatoby
wlasciwg rotacje materialu w magazynie.

W kazdej chwili pracownik zarzadzajacy materia-
tami méglby dokonaé wgladu do modutu i sprawdzié
zapotrzebowanie na materialy.

Zadanie powinno byé zrealizo/wane w czasie okre-
8lonym na karcie dystrybucji i na podstawie danych
adresowych wskazanych w tym dokumencie. Rejes-
tracji wydania dokonywaloby sie¢ poprzez zerwanie
z pojemnika z detalami jednego egzemplarza karty
identyfikacji materiatu i odczytanie piérem §wietl-

nym kodu paskowego umieszczonego na tej karcie. =
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Drugi egzemplarz karty identyfikacji materialu
pozostawalby na pojemniku i po uzupelnieniu
o karte dystrybucji przekazywany bytby wraz z po-
jemnikiem do strefy uzytkowania (do stanowiska
na linig¢ montazowa).

Kolejnym waznym ogniwem systemu sterowania,
a zarazem ostatnim musiatby byé modul odpowie-
dzialny za zaopatrzenie.

Modut zaopatrzenia

by linia montazowa mogta byé regularnie
i bez przerw zaopatrywana w materialy,
detale i podzespotly, musi istnie¢ sprawnie
dzialajacy modul zaopatrzenia. Gwarancja jego
sprawnego dzialania bylaby wspoélpraca ze wspélng
baza danych w zakresie wykazu numeréw rysun-
kow (detali), dostawcow, szablonéw (matryc) mon-
tazowych wersji wyrobu, poprawnego wykazu pod-
stawowego wersji wyroboéw — rozdetalowanie na
cze$ci pierwsze oraz §cista wspélpraca z pozostaly-
mi modutami systemu sterowania w zakresie:
@® sygnalizacji stanéw magazynowych — modul za-
rzadzajacy materialami,
@® pobrania raportéw (zestawien) wykonania pro-
dukecji z poszczegblnych punktow rejestracjii z pun-
ktu koficowego na montazu — modul ewidencji
i kontroli przebiegu produkcji,
@ programoéw produkeji finalnej dla poszczegol-
nych wersji wyrobu — modul planowania i pro-
gramowania produkcji finalnej.

Do glownych zadati modutu powinno naleze¢:
® pobieranie programéw tygodniowych produkeji
z modulu planowania i programowania produkcji
finalnej,
@® pobieranie informacji dotyczacych wykonania
produkeji z poszczegdlnych punktow rejestracji mo-
dutu ewidencji i kontroli przebiegu produkcji,
@ rozkodowywanie powyzszych informacji na kody
wersji wyrobu zrozumiate dla modutu zaopatrzenia,
@ rozdetalowywanie na czeéci pierwsze odpowied-
nich wersji wyrob6éw i okreélenie zapotrzebowania
brutto na detale wchodzgce w ich sktad,
® pobieranie z modulu zarzadzania materialami
informacji o stanach magazynowych,
@ korygowanie zapotrzebowania brutto o istniejace
zapasy 1 w ten sposdb okreélenie zapotrzebowania
netto na materiaty, detale, podzespoty,
@® sporzadzanie planéw 1 programoéw dostaw na
podstawie zapotrzebowania netto — kiedy, ile i jaki
dostawca ma dostarczyé¢ dany detal,
® wysylanie programéw dostaw w systemie on-
-line do dostawcoéw,
@® przekazywanie potwierdzenia dostaw do modutu
zarzadzania materialami.

Modut zaopatrzenia byltby wiec typowym syste-
mem MRP (Planowanie Potrzeb Materiatowych)
rozbudowanym o funkcje wysytki planéw i progra-
méw dostaw do dostawcow.

Reasumujac, mozna stwierdzi¢, ze zaproponowa-
ny powyzej system sterowania powinien mieé¢ ko-
moérke nadrzedna, a w szczegolnodei kazdy z opisa-
nych modutéw, i tak:
® modul zbierania zamowien wraz z biezaca korek-
ta operatywnego planu produkcji — dziat logistyki
handlowej,
® modul planowania i programowania produkcji
finalnej — komérka planowania,
® modul ewidencji i kontroli przebiegu produkcji —
komoérka kontroli realizacji produkec;ji,
® modul ukladajacy sekwencje montazu — inzynie-
ria produkcji na wydziale montazu,
® modul zarzadzania materialami w zakltadzie —
dziat gospodarki magazynowej,
® modutl zaopatrzenia — dzial zaopatrzenia.

Nadzér nad calym systemem sterowania powi-
nien oczywidcie spoczywac¢ na naczelnym kierow-
nictwie przedsiebiorstwa, a w szczeg6lnoSci na oso-
bie odpowiedzialnej za informatyczne systemy ste-
rowania przebiegiem produkcji.

Podobnie jak poszczegélne moduly, tak i nad-
zorujace je stuzby powinny ze sobg wspélpracowaé
w zakresie pelnej wymiany informacji, szczegélnie
w przypadkach wystapienia odchylen od zadanego
planu i programu produkcji.

Podsumowujac, nalezy jeszcze zwrocié uwage na
fakt, ze sprawne dzialanie systemu zapewnia prze-
de wszystkim odpowiednia organizacja zakladu
i komoérek pracujacych w systemie oraz koordynacja
i nadzér prac wykonywanych w systemie, tj. kon-
kretny przydziat obowiazkéw do komérek, a nawet
poszczegblnych pracownikéw. Waznym elementem
jest réwniez sprawnie dzialajgca sie¢ informatycz-
na, ktora zapewni plynng prace. Obecnie popular-
nym systemem sieciowym stosowanym w przemys$-
le jest system firmy IBM AS400.

Przykladem wykorzystania opisanego powyzej
systemu sterowania produkcjg moze by¢ przemyst
samochodowy, gdzie mamy do czynienia z typowym
montazem wyrobéw bardzo ztozonych wystepuja-
cych w wielu wersjach silnikowych i typach nad-
wozia.

Schemat zintegrowanego komputerowo systemu
sterowania przebiegiem produkcji przedstawia ry-
sunek 1.
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