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1. Wprowadzenie

Do najwazniejszych funkcji speXlnianych przez kierownictwo
w przedsigbiorstwie zaliczamy niewatpliwie planowanie i kontro-

vle przebiegu brodukcji. W obszarze tym wyréinié mozna naste~

pujace elementy..
- ustalenie przeplywu przedmiotdw przez komdérki produkcydne
przedsigblorstwa (moze to byé rozumiane Jako wydziat, oddzial

-

lub nawet stanowisko robocze), czyli sterowanie . przepiywem

produkeji, / v
- ewidencja i kontrola przeplywu produkeji, )
. >
= rozliczenie ilosci wykonanej produkcji.

Ustalenie przeplywu strumienia przedmgotéw przez komérke

produkeyjng polega na wyznaczeniu :
- asortymentu i ilosci przedmiotdw doprowadzonych do ko=~
mérki produkcyjnej w okre$lonym terminie tzw. dopiywu,
= okresu przebywania w komdérce produkcyjnej tzw., pobytu,
‘"-‘asortymentu i 1losci przedmiotéw opuszczajgcych komérke
produkeyjng tzw, odplywu. v £
'W rozpatrywaniu przepiywu istotnq rzeczq Jest, aby przeéz

*Mgr inz., specjalista wlékiennik W Instytucie Ekonomiki
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‘ okreélenie pobytu oraz zabezpieczenie wXasciwego doplywu uzys-
kaé przewidziany odplyw, ‘tj., wtasciwy doplyw do komdérki 1lub
'komérek nastqpnych. '
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: Ewidencja iy kontrola produkcdi ma na celu  zapewnienie
‘ultnlonych odptywéw produkcji . oraz dostarczenie ! inrormacdi
piezqunych do rozliczenia iloseci wykonanej produkcdi.
‘ Narzedziem obstugujgecym funkcje planowania i kontroli pro=
f»;ﬂukcdi Jest system informacyjny zarzadzania, ktéry powstaje w
j'vyniku zapotrzebowania kierownictwa pmedsiqbiomtwé na .doktad-
ne, terminowe i uzyteczne informacje po to, aby w sposéb za-
e dowalajacy planowaé, analizowaé i sterowaé dziatalno§cig pro=-
EER dukeyjna przedsiqbiorstwa. '

;”» Ynic sieci sprzezerd zwrotnych umozliwiajacych stuzbie dyspozyb
! -eydnaj skuteczne reagowanie na biezgce zmiany.
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System informacyjny realizuje to zadanie poprzez zapewnie-'

Pl K Rys. 1. Podstawove elementy systemu informacyjnego

) Podstawowymi elementémi ayqtemu informacyjnego sa (rys. 1):
it - urzgdzenia rejgstrujqce, ktére zbierajsa dane w miejscach
. Ach powstawania, R
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- punkty przetwarzania, gdzie zebrane dane s3 opracowywane
i przygotowywane do przekazania decydentom,

- kanaly sprzezenia zwrotnego przekazujace dane wejéciowe,
‘operacyjne i wyjsciowe do etapéw analizy, .
y , = analiza poréwnujaca informacje 2z wzorcami 4 planami,

- polecenia wykonawcze, ktére pod warunkiem wykonania

sktadajq sig¢ na sterowanie przeplywem produkcji (czyli okreéo,
lenie wielko$ci i terminowo$ci uruchamiania i spiywu produkcji
w poszczegélnych wydzialach lub innych przedmiotowych  komér-
kach produkeyjnych) oraz dysponowanie przebiegiem produkeji
{czyli odpowiednie ulokowanie 'kolejnych operacji w sposdéb za-
pewniajgcy optymalne wykorzystanie stanowisk oraz prawidlowa
realizacjg procesu technoldgicznego).

2. Klasyfikacja zasad sterowania przeptywem produkcji

‘Przeptyw przedmiotéw przez komérki okresla sie dwoma spo-
sobamis
' 1) przy zatozeniu przepiywu umownie ciqg!ego -w przypadku.
gdy mozna zalozyé, 2e w danej komérce w rozwazanym okreaie
czasu przeptywaja ciggle te same przedmioty (staly asortyment
produkcji). Przeplyw umownie ciagly ustalony jest przez ilogé
przedmiotéw doptywajacych i odplywajqcych z komérki na jedno-
stke czasu oraz ilosé zapasu w komérce;

2) przy zaloieniu przepiywu umownie przerywanego = w przy-
pédku gdy mo2na 2atozyé, ze przedmioty w rozwazanym okresie
czasu pfzebywajq w komérce, aby ustgpié nastepnie miejsca in-
nym rodzajowo przedmiotom, Przeblyw’ umownie przerywany ustalony
Jest przez termin doptywu 1 terminy odplywu okrgélonéjriloéci‘
przedmiotéw oraz okres ich pobytu w komérce. ~ .

. Przy zalozeniu ‘umownie ciqglego przeplywu . przedmiotéy'4
przez komérki wyréznié mozna nastqpujqce zasady sterowania
przeptywen produkcdi s . ¢ ‘ ' ‘

- zasade¢ sterowania wielkoécia spiywu i zapasem,

1‘J. Bursche, Planowanie wewngtrzzakiadowe 11. ewidencja |
_produkeji, Marszawa‘1§63.

¥



ol

e S A ) ‘fJﬁnuﬁz;quggwiki AR

- zasade sterowania wielkoéciq splywu,

- zasade sterowania zapasem, Sl
zad przy zalozeniu przepiywu umownie przerywanng°

/= zasadg sterowania terminem spiywu i okresem pobytu,

- zasade sterowania terminem'splywu, i

- zasade sterowania okresem pobytu.

Praktycznie, system planowania rozumiany Jjako zespél roz-
wﬁq;aﬁ dla calego’' przedsigbiorstwa Jest najczescie] kombinacaq
ré2nych rozwigzan opartych na réznych zasadach. Inne zasady
obowigzywaé mogg w planowaniu ogdlnozakladowym, inne w plano=-
waniu miedzywydzialowym czy tez Wewnqtrzwydzialowym; Podobnie
na innej zasadzie moze by¢é oparte planowanie wyrobéw o pro-
dukecji masowej,- a8 na innej =~ wyrobéw o produkcii seryjnej.

s’

3., Zasada sterowaniatprzepzywem produkcji
a system 1nformaqy1§l

\

W przedsigbiorstwach przemystu wiékienniczego stosuje sie
najczescie] systemy planowania oparte na zasadzie sterowania
& wielkosScig sptywu, zasadzie sterowania wielkoéciq spiywu i
?iapésem,'- oraz  zasadzie sterowania  terminem spiyﬁa_~1‘~6—‘

kresem _pbobytu, W éystemie planowania opartym na zasadzie ste-
] rbwania wielkoééiﬁ Splywu, ilodé. przedmiotdw doplywajqcych do
komérki w Jednostce czasu réwna sig ilofci przedmiotéw od-
plywajqcych z  komfrki poprzednieJ w ciggu procesu technolo-
j 5icznego, ‘a‘wige: By ; ;
: - w planowaniu aogélnozakladowym 1lo0sé wyrobéw, ktora wcho-
dzi do planu zakgadu odpowiada iloéci zapotrzebowania " ode
biorcéw' 3
|- planowaniu migdzywydziatowym (przy ustalaniu planu dla

wydzialu), ilodé artykuléw wehodzgecych do o planu  wydziatu dose-
. tawcy odpowiada iloéci potrzebnej na pokrycie planu wydzialu
odbiorcy. |
'WC Regulacja 110601 nastgpuae przez $ledzenie 1 regulowanie
rytmu spiywu wyrobéw. System wymaga ustalenia korelacdi zZa=
potrzebowania uzytkownikéw, rytmu spiywu i okresu produkeji w
planowaniu ogblnozakadowym 1lub tez ustalenia korelacdi rytmu]

> ,

/
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aplywu oraz okrasu wykonywanla produkcai w wydziale odbiorcyv

A ! dostawcy w planowaniu miqdzywydzialowym. ‘ .

W systemie nie ma teoretycznych przeslanek tworzenia za=
paséw, W praktyce taki zapas oczywlécie istnieje i ma charake

ter awaryjny. W przypadku naruszenia zapasu musi nastqpié wy=

réwnanie poza planem.

' Przed ‘systemem 1nformacy3nym obslugudqcym system planowania\

produkcdi oparty na zasadzie sterowania wielkoéciq spiywu sto-

Ja nastqpuaqce zadanias

- przetworzenie operatywnych planéw produkeji wyrobdw goto-‘
wych na okresowe plany produkcdi zakoﬁczoned poszczegdlnych

wydziatdws

- sprawdzenie, czy ogniwa wiodgce w procesie technologicz-.

nym dysponuja zdolnoscig produkcyjnq wyatarczaach na wykona-:

nie programu produkcji;
- biezaca rejestracia splywu wyrobéw w wydziatach;
- okresowe (dekad;:'iiesiqc, kwartal) rozliczenie produkcdi'
- kontrola zapasu technologicznego.
Zadania te, przy wysokim poziomie organizacji produkéai,

spetnia 2z powodzeniem tradycyjny, manualny system informacyj-

ny, funkcjonujgcy obecnie w wigkszosci _przedsigbiorstw wié=-

kienniczych.

W systemie planowania opartym na zasadzie sterowaniqt
~wielkoscig splywu i zapasem, ilo$¢ przedmiotéw doptywajacych
do komérki w Jjednostce czasu réwna sie ilosci przedmiotow

odpiywajgcych 2z komdrki poprzedniej plus réznica migdzy zapa~

sem rejestrowanym a normatywnym, a wiec w myél zasady:

- w planowaniu ogélnozaktadowym =~ 1losé  wyrobéw, ktéra
wehodzi do plamu zakladu, oblicza sie Jako sumg  zapotrze-
bowania odbiorcéw i odchyled od normatywéw  zapaséw wyrobdv;

gotowych w magazynach (zakladu, wydzialu koricowego )3

= W planowaniu miedzywydziatowym =~ 1losdé artykuléw; ktéra,
wchodzi do planu wydzialu, oblicza sig¢ Jako sume ilo$ci po-
trzebnej do wykonania programu zawartego w planie zakladu i

odchyler od normatywéw zapaséw wszystkich wydzialéw i magazynéw

migdzywydziatowych nastgpujgcych po tym wydziale w kolejnosci

przebiegu procesu produkcyjnego.

System wymaga ustalenia normatywéw zapaséw wy robéw 'goﬁg:;:



wydzialowych oraz rejestrowania i regulac.ji standéw,

Wargnkiem koniecznym prawidtowego funkcjonowania‘“Qikiééau

‘ systemu planowania Jest prowadzenie peinej ewidencji stanu za-

1F:~%paséw‘ w magazynach oraz stanu  produkcji w toku na wydzialach.

' Przed systemem  informacyjnym obstugujacym system planowania

Eprodukcji oparty na zasadzie sterowania wielkoéciq splywu i
‘2apasem stoja dodatkowe zadania: Dbiezgce] rojest:ncji stanéw

f’f zapaséw i produkcji w toku oraz szybkiego przekazywania i

4

”'ﬁ%"Przetwarzenia danych, Te =zadania w peini speinié moze jedy-

nie system o dziataniu bezpoérednim, pracujgcy na. biecho

(rea1~time) W interpretacji Jamesa Martina®, a wigc pracujacy.
¢ ‘« na tyle szybko; 2Ze Jjest w stanie oddziatywaé na otqczenie.

iy Powinien byé tc' (zatem system informatyczny oparty na kom=

puterze (1lub minikomputerze) oraz na automatycznych urzqdzeniach
do rejestracii i transmisji danych Zrédtowych. ;
Jako prébe rozwigzania takiego systemu, mozna uwazad "Sys-

"tem rozliczen produkcyjnych tkalni" zaprodektowany . przez

Branzowy Oérodek Obliczeniowy CLPW-Pozudnie-
' Jest to. dwustopniowy system. bazujacy' na aystemie USTER=
-ﬁMONITEX nadzorowania: produkecji w tkalniach oraz komputerze

?ODRA 1304, Informacje wynikowe otrzymywane z minikomputera NOVA

1200 pracujacego w czasie rzeczywistym w systemie USTER=MONI~-
TEX zapisywane 83 'na taémie papierowea, ktéra Jost nodnikiem
wejéciowym dla drugiego stopnia przetwarzania, tj. realizowa-

kdyjnych tkalni, W systemie planowania ‘opartym na zasadzie
. sterowania terminem spiywu i okresem pobytu, zwanym systemem

chomienia produkeji opierajqc siq na terminie spiywu i okre-
'Bie pobytu (réwnemu w ' tym przypadku cyklowi produkcyanamu),
wiqc w mysl zasadys v

-

fprdekCJl orez terminy dostawy materialdw,
: sy planowaniu miqdzywydziazowym zadan&b \wydzialdw ustala

HEnglewood CIiffs, New Yersey 1967.

/
!

!

’”‘ﬁicﬁ, nOrmatywdw zapasdw w wydzialach 1 magazynach ”'miqdéyQ'

‘mego na komputerze $redniel mocy systemu .rozliczen: produk-v

planowania " wedlug cyklu ' produkcyjnego, ustala sie¢ termin uru-

D S planowaniu ogblnozaktadowym przedsiqbiorstwo lustala,
uwzgledniajae cykl produkcyjny wyrobu, tarmiﬁy ‘uruohomienia‘

il h 2 J.Merti n, Design of Real-Time Computer 'Sjstehs;
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bbsiq nﬁ‘ ﬁodstpwie 'teiminu wykonania partii wyrobu i rozplano-
“wanego cyklu produkcyjnego.

System wymaga opracowania i stalego poslugiwania sie cyke-
lem produkcyjnym, uwazany jest za bardzo trudny i pracochlon-
-ny sposéb sterowania przeplywem prﬂdukcji

' Procedura sterowania wedlug cyklu produkcji sprowadza sie

do: ), s
- ustalenia okresowego planu produkcji zakoriczonej (odpiyw);
e ‘ustalenia okrnsowego _planu produkcji uruchomionej. (dop-
 tyw), K.
- ustalenia przebiegu produkcji i Jej sbilansowania z dys-

bdnowanym czasem prncy podstawowych. ogniw procesu tcchnologi-'
 cznego,

- biezgcej . kontroli przebiegu i natychmiastowego usuniecia
wszelkich nieprawidowosci.

Takim zadaniom w peini snrbstaé noze kompleksowy, skompu-'

teryzowany system planowania ‘i kontroli produkcji.
~ System powinien dysponowaéa

- baza danych podstawowych zawierajgcg zbiory  informacji

0 strukturze wymbéw. procesie produkcji, ! parku = maszynowym,
zam&wiénlech klientéw, cenach, kosztach normatywnych itp.,
T biezgcymi denymi o stanie ‘robét w toku, stanie | zaa~
wansowania realizacji zaméwier i dostaw materiaidw,

' - pakietami programéw ‘zawierajgcych procedury: rozliczenii

zaméwieri, planowania zapotrzebowari, planowania zdolno§ci pro-

dukeyjunych, harmonogramowania produkcai i kontroli produkecji,.
- szerokim' zestawem sprzqtu 1nformatycznego, w tym przede
wszystkim: komputerem centralnym 0 pamigci operacyjnej rzedu

.100 K s¥éw i Jjednostkami pamiqci dyskowej, monitozumi ekrano-‘
‘ wymi, termiprinterami, terminalami itp.

Skomputeryzownny system planowania i kontroli produkcji o

tak' ogromnych mozliwodciach i szerokim = zakresie dzialanda:

wdrazany = Jjest obecnie w jednym 'z przedsigblorstw  wibkienni-

i cEych .

3 V. L.u inis i, 2automatyzowany System Informaoyjny w
»Przedsigbiorstwie Widkienniczym na przyktadzie 2ZTK "Teofildw",
- EKORNO, Lédé 1976. :

L
/ b \ X -
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4, Przxkiad z_analizy systemu Rlﬁnowania
i _kontroli produkcdi * R i

‘W Jednym 2z przedsigbiorstw wtdkienniczych o typowej struk-
turze procesu produkeji (przedzalnia, tkalnia,  wykoriczalnia)
przeprowadzono szczegélowq analize systemu planowania i kontro-
il produkcjib, ze 'szczegélnym zwréceniem uwagi na syatem ine'
formacyjny obstugujgqcy ten obszar.

W rezultacie okreslono konkretne problemy. klopoty 1 -trud=-
nosci, Jakie przewijajg sie w trakcie ~realizacji programu
produkcji, a. majace zwigzek przyczynowy 2z mechanizmem stero- /
wania, przeptywem produkcji i systemem 1nrormacy3nym Jako na-
rzedziem kontroli wykonania planu produkcji.

Zespdl analizujacy stan istniejacego systemu planowania i
kontroli produkeji - po dokladnej obserwacai mechanizmu bu-
dowy okresowych planéw operatywnych, urzqdzeﬁ do rejestracji
i kontroli przeplywu produkcji, dokumentéw obiegowych, karto-
tek, sprawozdarn, oraz po serii wywiadéw i dyskusji 2z kadrg
kierowniczg przedsigbiorstwa - doszedl do nastepujacych wnio-
skéws ' | } . -

1. Struktura asortymentowa produkcji eksportowea‘ Jest naj-
1stothiejszym elementem systemu planowania produkcji w przedsie-
biorstwie. Do rocznego planu techniczno-ekonomicznego i kwar-
talnego planu operatywnego przyjmuje sie  tazw. rezerwacje

eksportu, a nie konkretne, 'potwierdzone =zamdéwienia odbiorcéw,
ktére mogg wplywaé do pigtego dnia drugiego miesigca kazdego
kwartaiu., W rezultacie rzeczywiste potrzéby eksportu, mna bod-
stawie ktérych ustala si¢ miesieczny plan dyspozycyjny dla
pierwszego 1 drugiego miesiaca kwartalu, dostgpne sg dla situz-
by ‘planistycznej dopiero na 1-2 dni przed poczqtkiem'plano-
wanego miesigca., W “trakcie wykonania planu miesigcznego z réz-
nych przyczyn 'pojawiajq sie korekty‘.planu, ktdre nalezy
uwzglednié do realizacji. quyzszy stan rzeczy niezmiernie
komplikuje budowe planéw operatywnych, a struktura asortymen-
towa produkcji wykonanej rézni sie w istotny sposéb od plano-

v -

b A, PawelXczyk 1iin. Analiza systemu planowania b i)
kontroli produkcji w FWR "Runotex", LédZ 1976,
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wanej. W operatywnym planie kwertalnym pozostaje ok. 70% arty-
kuléw 2z planu rocznego, a te ktére pozostaly - maja ilosci
rézne ‘od planowanych. Zdarza sig¢ cze¢sto, 2e mimo planowania
~ok. 50 artykutéw, w okresie kwartalnym wykonuje sig ok. 200.
' Tak mala stabilnoéé planu asortymentowego wywiera kolosalny
wplyw na dziatalnosé produkcyjng, cigglosé i rytmicznoéé pro=
'dukcji, sterowanie zapasami, planowanie zapotrzebowan oraz
stawia przed systemem planowania ogromne i skomplikowane za=-
danin. ;

A Generalnie mozna stwierdzié, e operatywne planowanie
produkcji oparte Jest na zasadzie sterowania wielkoscig sply-
wu. W planowaniu ogdlnozakladowym asortyment i ilos¢ wyrobdw,
ktére wchodzg do planu zakladu odpowiada = ilosci zapotrzebo=-
wania wuzytkownikdéw. Prawidlowa regulacja wykonania nastegpuje
przez $ledzenie 1 regulowanie rytmu splywu ' do magazynu wyro-
béw gotowych. W planowaniu miqdzywydzialowym, asortyment i 1ilosé
.« wyrobéw czy péifabrykatéw wchodzqcych do planu wydziatu dostawcv
‘odpowiada ilosci potrzebnej na pokrycie planu wydziatu od-
biorcy. Regulacja ilosci nastepuje przez $ledzenie i regulowas=
nie rytmu splywu do magazyndw miqdzyoheracyjnych. Na tym po=-
ziomie planowania w planach dyspozycyjnych miesigcznych poja=
wiajqa sie préby oparcia planowania na zasadzie sterowania
wielkoScig splywu 1 zapasem. Jednak istniejgcy éystem infor-
macyjny, ktéry nie jest w stanie dostarczyé w wymaganym ter-
minie informacji o stanie =zapaséw w magazynach miedzyopera-
cyjnych i stanie robét w toku na wydziatach, wymusza pla=
nowanie wedlug zasady sterowania wielkos$cig sptywu.

3. Planowanie operatywne oparte na 2zasadzie sterowania
wielkoscig splywu przy obecnej specyfice dziatalno$ci produk-
cyjnej przedsiegbiorstwa (skokowy, nieustabilizowany przeptyw |

wigkszosci wyrobdw) stwarza wiele komplikacji 1 trudnodci w
realizacji plandéw, szczegélnie na przetomie okreséw planowa=
nia, Stwierdza sie wystepowanie brakéw w doptywie pdlfabryka—
téw 1 w zapasach skladowisk miedzyoperacyjnych dla wymagane-
g0 przez plan asortymentu. Powoduje to wymuszong produkcje
artykuléw 2z géry przeznaczonych do §k1adowan1a, nie majgcych
pokrycia 'w zaméwieniach, Powyzsze niedociggnigcia 8§ w znacz=-
nej mierze wynikiem faktu, 2e stan robét w toku na koniec*
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okresu planowanego nie Jest sterowany i w rnzultacie nie od-
powiada potrzebom nastepnego okresu. ikt '

4. Procedura ustalania dyspozycyjnych planéw ﬁmiesiqcznvch
Jest zbyt diuga i wykonywana w spéZnionym terminie w stosun=

ku  do wymogéw qykonawcdw. Wydzialy produkcyjne otrzymujq pla~-

ny miesigczne czesto w  4-5 dniu planowanego miesigca, pod=
‘czas gdy znaczna bezwladnosé oblozenia maszyn (szczegdélnie

krosien) determinuje dostepnosé planu przynadmnied na 5 dni

przed poczatkiem okresu. Zapewni to rytmicznodé i ciagrosé
produkcji, wyeliminuje dodatkowe postoJe i odpadki spowodowane
czgstq zmiang obXozenia maszyn.

5. System rejestracji 'wykonanej produkecji ‘przyporzgdkowany
_Jest systemowi plac (akord), co niewgtpliwie rzutuje na termi-
nowosé i fonmq informacji niezbgdnych do sterowania produk-
cja. Ponadto: 3 \

/= informacje o wykonanej produkcjd dostqpne sq 2 Opéinie-
‘niem 20 godz. w sto;unku do  rzeczywistego stamu,

- brak aktualnej, szybko dostepnej informacji o stanie
skYadowisk miedzyoperacyjnych i robét w/ toku na wydziakach,

- brak alarmowych informacji o naruszaniu minimalnych za-
. paséw surowcéw, péifabrykatéw, barwnikéw i ‘o ‘odchyleniach w
raaltiécji plandw. [ et

© Jak widaé z powyzszego, 1stn1ejqcy aystem informacyjny,
mino stosowania w planowaniu jednej z nasproatszych ‘zasad

stqrowania przeplywem produkcji, .nie Jest w stanie sprostaé

'vszyatkim wymaganiom niezqunym do prawidlowogo zarzgdzania
produkecjg, \ Y7l ;

5, Wnioski koricowe

N

. Stwierdzié X mozna, ze system 1nromacy:jny Jest podstawowytn W

'}elementem determinujqcym wybér systemu nlanowania i kontroli

"produkcji. Nie mozna skutecznie reorgahizowaé. : usprawniaé
‘zmieniaé zasad planowania produkeji i s%erowania przeplywem
fp;odukcji bez uprzedniego wdrozenia systemu informatycznego 0

takim zakresie i mozliwoéciach, ktére zapewniajg pelny serwis |

szybkich, kompletnych i rzetelnych informacji,
\
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Plnnounnte 1 kontroln produkcdi a :ystom 1nformncyjny VRl

Z drugley strony, analitycy i projektanci systeméw infor-
matycznych, projektujgc systemy zarzadzania oparte na automa-
tycznym przetmarzgnlu danych, powinni byé $wiadomi mo:liwoéoi,
jakie stwarza elektroniczna technika obliczeniowa. Nowy pro-
Jéktowany system in!ormatyczny nie moze byé kopiq istniejgce~

go systemu,  mechanicznym przeniesieniem rozwigzan i procedur

stosowanych w tradycyjnych warunkach, s Wi
Projektowanie i wdrazanie systeméw informatycznych zarzq-‘

‘dzania 'Jest tak kosztownym przedsigwzigciem, Ze zwrotu ponie=-

sionych nakladéw i realnych, wymiernych efektéw ekonomicznych

nalezy szukaé w efektywniejszym planowaniu i stewianiu pro-

cesem produkcydnym. - Jako rezultacie wprowadzenia nowego syétbmu
informatycznego. |

Janusz Pawiowski

PLANNING AND CONTROL OF PRODUCTION VERSUS INFORMAT ION
a5 . SYSTEM IY THE TEXTILE COMPANY

and control aroa, pIace,‘ role, and basic elements of the 1nformatlon
systenm coverins thisg area (sraphic gchame included ). :

‘The ' second part of the article , contains classification of prins
ciples q£  production flow on which planning systems are based,

In ghe third part there are discussgd pianning aystems applied

|
\f

The articla starts with discussion of guch terms as produet;on plannlng3

\
’

AT A
in textile companies as well as ‘the scope and tasks of information

systems facilitating their functloning. i , Wikl
In the fourth  chapter, against the examplo of ‘analysf% of the

production planning and control system in  she 'textile company "Runo=

tex", the &uehor 'analyzos the: way in which the existing. informatlon,

system Amposes the principle of the: pronction flow steerins.
Final conclu:ions prove that the information system @ is one  of

basic factors dotornlning selaction of the planning syatem; This\
planning systom cannot be improved w;thout, taking into acgount simule
tanecusly the possibilitiws of the information system, While desig=

ning' information systems there must be veritiad the existing plunnixg
. system, It is also one of ' the vays loading to achigvemant of meaw~
Iurabla effects of computer systews application.

‘
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