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PLANOWANIE PRODUKCJI - PRZYKEAD PRAKTYCZNY
1. Wstep

Dynamicznie ‘rozwijajacy sie wspélczesny przemyst potrzebuje
nie tylko nowoczesnych maszyn, ale rdéwniez nowoczesnych metod
zarzgdzanlia. Obecnie coraz wigkszq rolg w kierowaniu przedsige
biorstwami odgrywaja Informatyczne Systemy Zarzadzania, stajac -
sie coraz bhxdziea powszechnym narzedziem ich kierownictwa,

W Vartykule tym zaprezentowano konkretny ' przyktad projektu
azc%pgéxowego agendy Planowania P;odukqji.'Agenda ta jest podé:
systemem catosciowego Informatycznegq Systemu Zarzgdzania
przedsigbiorstwem przemysiowym zaprojektowanego metodg wzorcdw
idealnych Nadlera,

: Obstuguje ona obszar decyzyjny Planowanie, ktdrego celo-
Jest adaptacyjne i harmonijne stero=
wanie ukladem dla osiggnigcia cels v
sformutowan oe h przez kierownictwo.
Przewodnig mys$lq w projektowaniu agendy Planowanie Produkcji
byto dgzenie do wspomagania 'kluczowych' proceséw decyzyjnych =
Jakimi dla przedsiqbiorstwa 58 niewqtpliwie procesy planiaty-
czne - technikg komputerows. 2
' Decyzje podejmowane w trakcie proceséw « planowania dotyczq-
probleméw w duzej czgéci bezstrukturalnych RicR niepelnqjh
‘sfrukturze. Tylko niewielka czesé problemow, “'z ujakimi motna

%

*Mgr, starszy asystent naukowo-badawczy w Ihstytucie Ekono—
miki Przemysiu Lekkiego UL.

1 Zgodnie z klasyfikacja J. G r'a h ama, Analiza syatemo-
~wa w jednostkach gospodarczych, Warszawa 1975, s. 31,
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 zetknaé sie w. trakcie proceséw planowania, ‘posiada  peina
strukture, a tylko dla takich mozna formutowaé modele mate~
matyczne. Te 2z kolei mozna rbzwiqzaé za pomocq znanych i do-
puszczalnych technik obliczeniowych, Aktualna technika oblicze- j
~ niowa nie potrafi w pelni sprostaé stawianym Jjej wymaganiom
dotyczgeym budowania i rozwigzywania modeli matematycznych
procesdw’ plénowania. Przyczyng takiej sytuac;)i Jest to, ' Ze
procesy te charekteryzu:)q sies : AR

- bardzo duza Liczbq danych przetwananych w pmcesie pla-
. nowania,

- bardzo duza 11czbq wykonywanych operacji obuczeniowych,-

- wielokrotng analizq wykonywang w' azeregu iternc:jach 3
na koléjnych szczeblach,

- oceng w odniesieniu do zaawis'k o niewysurcza:)qco zde—
fin,iowane:] strukturze,

- zYozonymi relacjami i wspé!zaletnoéciami,

- wielowymiarowymi celami, . .

- wielokierunkowa komunikacaq pomigdzy plamaqoymi na . rét-
; nych szczeblach struktury i Jjej elementam:l. :

Obecnie mozna zapewnié wspdludzial komputera w proceqach
planistycznych ‘dotyczacych gromadzenia 1 przetwarzania danych
~na uklady wygodne dla pyocesu planowania oraz wykonywania
_Lnrdziea pracochlonnych operacji obliczeniowych. . Ograniczenie
'sig jednak tylko do takich zastosowari sprowadza komputer do
roli "vielkiego liczydia® - Jjednoczednie bardzo kosztownego -
.4 nie wykonystu:)e w peini Jjego mozliwosci.

W agendzie tej podjeto .prébg takiego wykorzystania kompu~
"}:e-ra. aby w istotny sposéb wzmocnié zdolnodci umysiowe pla=-
nujgcych i;oprzez' eksperymentowanie za pomocq - modeli matema-
tycznych w cé€lu uzyskania wynikéw dla rézm'ch kombinacji i
wielkosci zmiennych decyzyjnych. [ )

‘Projektowanie agendy Planowanie Produkc:ji ~oparto na naste-
pujacym algorytmie genemwanla asortymentowego planu produkc:)i
(rys. 1). ' - < gt
i Kazdemu modelowi matematycznew przedstawionemu w algoryt-
mie odpowiada modul - przetwarzania agendy Planowanie Produkcji.
‘ Ze wzglqdu na oryginalny sposéb rozwiqzanim, .._gzerzp_;) wf
opracowaniu przedstawione sg§ modele matematyczne "poazczegél-
nych moduldw przetwarzan:la. : s ;



‘Jf?5$'“" Pl;noﬁlnic produkgi} - przxklld p;lktyczuy

S ety 1”““'\'ﬁ'.& A

Bl Infomaq;}e 0 przedsigbiorstwie
i otoczeniu

Model matematyczny: generowania
hierarchicznej listy wyrobdw

) Model matematyczny generowania
asortymentowego planu produkeji

Model matematyczny harmonogramo-
| wania przeplywéw produkcyjnych

Rys. 1. Algorytm generowania asortymehtdwego'planu produkeji

W trakcie budowy kazdego asortymentowego planu produkcdll,;
powstaje zawsze problem wyboru wymbéw, ktére nalety uwzgle= ‘
dnié w planie.

2, Modul przetwarzania nr1 - uszeregowané-lista wy robéw

Punktem wyjscia do Opracowania asortymentowego plamu pro=- jf
dukcji Jest uszeregowanie wymbow produkowanych w  przedsig- '
biorstwie, 2z punktu widzenia okreslonych kryteriéw. Do oceny'
wyrobéw przyjgto . nastepujqce umowne grupy kryteridw: :

- technologiczne,

- rynkowe,

- finansowe,

- Jakoséciowe,

~Sktad poszczegélnych grup kryteridéw moze byé zmienny. Do=
bér odpowiednich kryteriéw uzalezniony . jest przede| wszystkim

od charakteru proceséw produkcyjnych w przedsigbiorstwie. Jed- &

nym z mozliwych jest nastqpu;jqcy podzial-
1. Grupa kr'yteriéw technologicznych;
a) elastyczno$é parku maszynowego,

b) trudnoéci w zdobyciu surowcéw podstawowych, AR

&) trudnoéci w zdobyciu materiaéw pomocniczych (berwniki), ¥

d) czasochtonnogé produkeji. ‘
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2. Grupa kryteriéw rynkowychs
‘a) wahania sezonowe, :
b) atrakcyjnosé wyrobu,
¢) ocena mozliwo$ci kooperagji, ,
d) konkurencyjnosé wyrobu,.
e) spodziewany eksport do KK,
f) spodziewany eksport do KS,
g, spodziewana wielko$é zbytu.
3+ Grupa kryteridéw finansowych: .
a) spodziewany koszt wiasny wytworzenia :)ednostki wyrobu.
b), spodziewany zysk ze spnedazy Jednostki wyrobu,
¢ ) nowosé. i :
* 4, Grupa kryteridéw jakosciowychs
a) ryzyko technologiczne,
b) wrazliwogé wyrobu na :jakoéé surowca, '
' Nalesy zaznaczyé, %e celowo starano sig wyodrgbnié duzq 1106¢
. kryteridw, aby ocena wyrobdw byXa jak najbardzie] wszechstronna. -
T P;zy opracowaniu matematycznegd algorytmu generowania usze-
regowanej 1listy wyrobéw 2z punktu widzenia wymienionych Kry-
teriéw, przyjgto nastgpujgce oznaczenia:
2y 22 P 298 - numery kolejnych wyrobdw,
: xid - wartosé oceny i-tego wyrobu z  punktu
.‘widzenia J=-tego kryterium, ' iy
f W zwigzku ; tym, dowolny wyrédb Z; mozna opisaé w naste-
. pujacy sposdb: . s AT

zy = [xy] S (1)

dla 1 <i <98
1< <16

Przedstewlone za pomocy wzoru (1) wyroby  mozna traktowaé
Jako punkty 'w przestrzeni 16~wymiarowe3, a ich wspéirzedne
‘«xid mozna zestawié w postaci macierzy: ‘

x1 .1 .l.‘ ¢'.. x1 .J ..ll x1 .16 ‘
x = x1‘1 ses DR Xi'd .oof>xi.16 ‘(2)
X98'1 .. “on X98,3 e xga.‘16

’
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Macierz D jest wigc synetryczna ~wzgledem gtéwned przekatmey
1 dlatego w obliczeniach mozna brdé pod uwagg tylko elementy
! nacierzy tréikatnej, . i
Dodatkowo do macierzy X wprowadza siq dwa fikeyjne wyroby: .
il - hipotetyczny wyréb o cechach najgorszych. zwany  obiektem
pesymistycznym,
' - wyrdb o cechach najlepszych, zwany obiektem _optymistycznym.
Dane dotyczace tych. dwéch wyrobéw w&qcza sie do macierzy w
mstqu:)qcy sposdébs '

Obiekt optymistyczny

0 " xO.J :
' numery n x (5)
. obiektdw ! 1,3
it *99,J

Obiekt pasymistyczny

Na podstawie tej macierzy, przy pomocy wzoru 3, oblicza sie

.odlegtosci i wypeinia macierz D. )

Elementy tej macierzy pozwalajg znaleié najkrétszg droge;

. lqczch obiekt optymistyczny3 z pesymistycznym. Otrzymujemy ja
przez posortowanie wyrobdw uwzglednionych w pierwszym wiersza
matierzy D wedlug wzrastajacej odlegto$ci od obiektu optymi-

stycznego. ' Tak uzyskana kolejnosé wyznacza hierarchiczng liste

wyrobéw: emitowang w postaci tabulogrumu zawierajqcego naste-

. pujqce 1nformacje:

| = numer porzadkowy,
= symbol wyrobu gotowego,
- nazweg wyrobu gotowego,
- wartosci poszczegdlnych kryteridw.

Tnbulogram ten Jest podstawq do podjgcia decyzji, ktére wy-
‘,;oby nalezy uwzglednié¢ przy budowie wariantowego asortymen=
' towego programu produkcji. Program ten generowany jest w module
~ .drugim.

S

3 Przez obiekt optymistyczny autor rozumie sztucznie two-
rzony wyréb, ktéry posiada najkorzystniejsze cechy wszystkich Kry-
. teridw. Analogiczna sytuacja wystepuje w przypadku obiektu pesy-
mistycznego, ktéry reprezentuae cechy najgorsze.
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; Modul przetwarzanio nr 2 - Generowanie Asortymentoweéa
Programu Produkeji

’

Reiﬁitatém obliczen dokonywaﬁych w tej Jednostce aést 2buw

dowanie kilku wersji rocznego: asortymentowego programu produke
¢Ji, kwartalnych planéw ofert gie *dowych i nastepnie
budowanie : k war talnych 'asortymentowyeh

Jach, w zaleznosci od przy Jeted funkcji celu. Szczegélowoéé
planu nie ogranicza sig tylko do podania wielkosci produkcji
poszczegdlnych wyrobéw, a takie okresla alokacyje

pr o din ik e w asortymencie pomiegedzy.

wyszczegdlnione stanowilska ™o bocze
w kolejnych fazach procesu produkcyjnego. ;
Asortymentowy program produkcji rozwigzywany Jest 2 para-
metryczng postacia wektora ogranlczeﬁ typu Cy = ecz. Parametrv
® przyjmuje wartosci skokowe 2z przedzialu 0 3 50. Wektor Cy
okres§la zdolnosci vadukcyjne stanowisk roboczych w planowanym
okresie czasu, mierzone 1liczbg maszynogodzin oraz dolne 1ub
gérne ograniczenia wielkosci produkcji okreslonych pozycji
asortymentowych., Wektor C2 okresla zdolnosci produkeyjne jed-
nego dnia roboczego. Macierz ukiadu sktada sie z trzech blp-
kéw, Blok pierwszy. o wymiarach M, wierszy i N kolumn zawiera
pracochtonnosé wytworzenia Jjednostki produkcji wymienionych w

zadaniu pozycji asortymentowych na wyszczegélnionych stanowi=-

skach roboczych (NH ~ liczba stanowisk, N - liczba zmiennychT.
Drugi blok "Jest macierzg o wymiarach Nz xN 1 sktada sieg
z zer 1 Jedynek. Celem tej macierzy Jest okreélenie  artyku-
téw (pozycjli asortymentowych) Jjako sumy odpowiedhich zmiennych
decyzyjnych (Mz - liczba artykuldw). Trzecia podmacierz (e wy4
miarach M3 xN) sklada sie z zer 1 Jedynek ze znakiem pluaf
lub minus, Jej =zadaniem Jjest okreslenie warunkéw bilansujg-

rzanie. s \
ZMIENNA DECYZYJNA okredla w i el ko § ¢ pro duk ¢ J iy

wybranego artykuiu na okreslo nym

i

Planovante produko:u -upruykhd puktyozny Y I R MR AR

Al

eych przeptyw procesu - produkcyjnego przez kolejne fazy wytwa-
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Sstanowisku roboc z y m, Jako Jednoétkq brodukéji‘?

przyjeto 100 mb. wyrobu gotowego.

_ Kryterium optymalnodci wyrobu stanowi raz koszt produkeji,
drugim razem wielkodé zysku. FUNKCJA KOSZTOW  zadena Jest w
pierwszym wypadku wektorem, ktérego sktadowe okreélajg koszty
produkcji wyszczegélnionych artykuldw, w drugim przypadku - zy=

skami jednostkowymi. FUNKCJE czw (K0SZTOW) sq trawtowane Jjako

vloruzc macierzy. , &
»;‘ Buduaqc model matematyczny zalozono. ze gléwnym celem dzia-
Talnosci przedsiebiorstwa Jest ,jego c iggly i o;z wé 3.
anewnié"go mozna miedzy innyhi przez odpowiednie planowanie
produkcji. Spoéréd miernikéw rozwoju przedsigbiorstwa przyjeto
za podstawg obliczen dwa, dla ktérych zbudowano ' odpowiednie
tunkcae celu; b ]
. - minimalizujaca koszty produkcji, | %

- maksymalizujgcq wielkos$é zysku,

" Czynnikiem ograniczajacym dla tych wielkosci sa: zdolnoéci
produkcyjne przedsiqbiorstwa 1lub Jego érodki finansowe., Zalo-

: 20n0, ze odpowiedzi na pytanias ‘

- czy - realizacaa postawionych przed prze&siqbiorstwem za-
dai produkcyjnych Jest mozliwa przy nie zmienionym potencja—

l

jlc produkcyjnym? { i

= Jakie sg mozliwééci przekroczenia zadanr planouych bez

, ﬁdwiekszenia zdolnoéci' produkcyjnych przedsigbiorstwa?

- ktére ze stanowlsk produkcyjnych jest waskim gardtem?

fnnaq istotne 2znaczenié dla podejmowania * przez  kierownictwo
‘przedsiqbiorstwa decyzji dotyczgcych optymalnego ' wykorzystania

311 1 Srodkdw.
' Obliczenia quq realizowane na sieciowym modelu procesu pro-

;ggygydnego._,szlami ag Jjednorodne grupy maszyn (stanowiska
‘robocze). kuki okreslajace mozliwosci produkowania okreslonych

wyrobéw na konkretnych stanowiskach roboczych, kazdemu Tukowi
pzzyporzqdkowany Jest '‘parametr okreslajgcy $rednig pracochion-
noéé J-tego wyrobu na t-tej maszynie, .
i ‘Sieé opisujgca proces ,produkeyjny zostala zbudowana przy
nustqpujacych zatozeniachs

=~ zostaja zachowane kolejne fazy technologiczne, przez kté-

t‘a przechodzi w produkcji kazdy z wyrobdw,

'
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‘Model sieciowy procesu produkcyjnego
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] uwzglqdnia siq tylko maszyny 1 urzqdzenia bezpoérudn&o !
produkcyane, ‘ i
- pominigte zostajq wszystkie operacje wylgcznie manualna.n
= lukom sieci odpowiadajg technologicznie mozliwe polqcze—
' nia produkcyjne pomiedzy poszczegélnymi _wyrobami i urzqdzenia-{
mi w kazdej fazie produkeji. .
Tablica 1 przedstawia przykladowg sieé zbudowang tylko dla
Jedenastu ' wyrobdw. Zbudowang wg oméwionych poprzednio zaand;
sie¢ mozna przedstawié Jako zadanie programowania liniowego;t
ktérego rozwiqzanie Jest podstawg do =zbudowania planu produk-f
cjio dowolnym horyzoncie czasowym. e
Opisany = za pomoca réwnari model mo2Zna przedstawié Jakéf-
macierz, ktdérej elementy ‘ %U
‘1) okreslajq &rednia czasochlonnoéé prndukcai Jednostki uy-
robu 9999 w przyjetej Jjednostce czasu na danym stanowiakn
roboczym XX. Element =zerowy oznacza brak mozliwodci wytwurz&»
nia danego wyrobu w 9999 na stanowisku roboczym XX. Fug
2)1 - wystepuje wtedy, gdy réwnanie bilansujace dotyozyg
wyrobu, ktéry mozeé byé wytwarzany na danea grupie vmaazy@f
(okreslonea przez kolumny), !
0 - rdéwnanie qie QOtyczy danego wyrobu, o
B O - 1, 1 - postaé¢ ta uwarunkowana Jest réwnaniem bie
. lansujgcym przepyw produkcji‘miqdzy kolejnym;lfazami przerobu.
Oméwiony model mozna zapiéaé w postéci'maclerzowej, ilu=
struje go tab. 1. Model ten moze byé rdéwniez wykorzystany do\
poréwnywania réznych wariantéw oblozenia maszyn i urzgdzen, a
wigc eksperymentowania, bez koniecznosci wylgczenia pewnycﬁ
maszyn, czy 1linii technologicznych 2z procesu produkcyjnego.
istnieje takze mozliwosé okreslenia stopnia wykorzyatanil
~ 2zdolnosci produkcyjnych dla kazdej z faz poprzez zadany plan, y ’ﬁf
Nie wydaje sig celowe, aby =za pomocg tego modelu budo=-
waé plany ‘barﬁéiea szczegblowe niz ‘dekadowe. Przypuszcza sig.;
‘2e okreslenie wielkoici produkcji w, asortymencie dla kazdego
‘stanowiska roboczego na dekade, =z informacjg o stopniu naplqu
cia planu itp., daje wystarczajgce  szczegdélowe - 1nforma¢JQ 
kierownictwu, a Jednoczeénie =zapewnia = wystarczajgcg swobon}
manewru kierownikowi oddzialu, czy wydziatu.
" : Tabulogramy emitowane w tej Jednostce zawierajg miqdzy 1n~
nymi nastepujace informacje:

)
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e : Tabela 1
{:4”' ‘ . Matematyczny model zadania zapisany macierzowo '
Bt ; ‘ :
!’ b \ ; x Joua x \ ses x ogm- A R /
b 2 . 20 130 | nicze- | Kowentarz |
g " 111001 o o » 131050 .c'"oo 265150 !lia
[ 1 F . " orakde s [ funkede ‘e
L R R 1 B A e lu |
i 3 A o 2248 0,6| a
f p 112 0 . p; . réwnania
3 ’ . . . - bilanﬂowe
y‘; b - M s ! d}a maszyn
b 40 131 . 960 Rl S T 2200 b
| "
| i) '® ¢ 3 . . o.
150 965 12,8 16,8 0 c
151 06001 14 /0 0 0 k ogranicze—.
P . . ' nia planowe|
‘ g . . . ' |dla wyrobu
b 200 06050 0 1 0 i
:/ \ \ O y . .o .
| 360 06150 0 0 o :
L | 301(P XXX B 1 0 0 |
e i . A réwnania
Ry s & % miedzyfazo-|
i Ll . o we
. 343|R XXX B pIE, 1 0
| 400[A XXX 2 0 0 1

A - symbol}' zmienne) decyzyjne],

T '~ indeks wyrobu gotowego,

A 1loéé‘grodukc31 wyrobu gotowego,

Jjednostkowe koszty produkcji wyrobu gotowego,

, globalny koszt produkcji wyrobu gotowego,

itk jednostkowy zysk z produkcji wyrobu gotowego,

+ = globalny zysk z produkcji wyrobu.gotowego. ,

| qu‘ wydzialu wykoriczalni istnieje mozliwosé opracowénia
 "1 harmonograméw sterujgcych przebiegiem st;umienia' materia!oyego
\‘ poprzez proces produkcyjny. Realizuje to moguz prztharzania nr 33

b e
P foad o
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Planowanio produkAQI - ptzyklad praktyczny

(¥ b Modut przetwarzania ne 3 - Planouanie operucgi

Celem Jednostki aest zapewn ienie o pt y mals
‘mnych prze ptywéw produkcyJinych ﬁ“?‘z'j‘

terminowym i zgoduoym z rez2imenm % ec h—

b no logicznym wy konaniu wyrobddw,:

'—-—-‘—-——- ; : W :u‘:"

o B T80 - Rkl ¢

Funkcja jednostki polega na ulozeniu operach na poazczegél—,
nych stanowiskach robocazych w kolejnoéoi odpowiadajqcej rezimowi“
technologicznemu oraz utozeniu kompletu operacji wymaganych w pla=.
nowanym okresie czasu w spdséb zapewnia;qcy optymalny . przepiyw
produkecji i mozliwe Jjak najbardzie] rownomierne obcigzenie urzg-

dzen wytwérczych, Obliczenia przebiegaja wg nastgpujacego schematuﬁif
" Wyniki obliczer generowane za pomocg wyzej opisanego a1~“-
gorytmu otrzymane s§ w postaci tabulogramu zawierajacego nl-'&

stepujgece informacje:

- symbol wyrobu gotowego,
planowana wielkosé produkcji.
numer partii,

‘indeks stanowiska i operacji,
nazwa stanowiska i operacji,
czas rozpoczecia operécji,~
czas trwania operacji,
atopieﬁ'wykérzystania stanowiska :oboczego.‘

5; Podsumowanie

“

W opracowaniu tym. poddqto prébe takiego wykorzyatanila
' komputera, aby w' istotny sposéb wzmocnié zdolnoéci umyslowo
" planujacych poprzez:

a) eksperymentowanie za pomocq modeli matematycznych w celu

. uzyskania wynikéw‘ analitycznych dla r62nych kombinacji i wiol-

ko§ci zmiennych decyzyjnych; )
b) zautomatyzowanie tqcznoded, 4 mozliwoéci bezpoéredniogé

porozumienia sie planujqcych wewnatrz Jednostki goapodarczoJ
pomigdzy sobg i z maszypq‘cyfrowq.

Peln¥ gpis algorytmu godany Jest w artykule K. S t 2 o-
widersik

cyjnego, "Zoszyty Naukowe UL" 1976, S, III, z..9.
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e g 0, Zastosowania metod aporzq~‘
~ dzania harmonograméw w sterowaniu przebiegiem procesu produk—
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Okreélenie dla kazdego artykulu 1loéc1 partii technologicz-
nych koniecznej do realizowania dekadowego zadania produkc:)i

Wyliczenie czasu trwania‘detéloopéracj; wg wzoru

- Przyporzgdkowanie stanowiskom roboczym macierzy 1ncydenc;)i
GAMMA-k, okreé,la,jqcych dopuszczalne nastqpstwo wykonywania
detalooperac:ji

l

Przestanie detalooperacji koriczgcych sekwencje detaloopera-
cji okreslone w zbiorze LIST-OP-WYR do zbioru KONIEC

{

Wybér kolejnej detalooperacji w zbiorze
X J KONIEC d o Y '
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Okreélenie zbioru KA stanowisk, na ktérych moze byé wykona-
na wybrana detalooperacja _

1 Przestanie do zbioru OPTY detaloOpemcji, dla ktérej xgczny

czas wykonywania zadania produkecyjnego na danym stanowisku
wraz z oznakowanymi operacjami jest minimalny ;

czy
wybrano ostatnig
detalooperacje w zbiorze
KONTIEC

TAK -

Wy bér ze zbioru OPTY detalooperaq.ji, dla ktére) lqczny
czas realizacji =zadania poczgwszy. od niej a skoriczywszy na

pierwsze] oznakowanea Jjest minimalny
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'-Oznakowahie wybrane.j detalooperac:);l i  przestanie jej do
. zbioru ZNAK ¥ : .

[

Aktualizacja zbioru KONIEC .

. zbi&fczxoutmc\ NIE

est zbiorem pu-_-

TAK

-'ukraalenie minimalnego czasu trwania dekadowego zadania
produkeyjnego

s s (0 = Ty)

Wyliczenie momentdéw mz?ocz'qcia ‘wykonyvia'nia detalooperacji

N

Wyliczenie momentéw zakoﬁczenia wykonywania detalooperacji

(0) ‘
€y m Ty= T4ty
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Budowa zbioréw HARMONOGRAM i HARM-STANOWISKA

( xonmec ) ‘

Rya. 2. Schemat przetwanania modutu Planowania Oporaqa‘i

1(3) -: czas konieczny do podania m-tego artykuiu l-tej opera-

cji na k-tym  stanowisku; Lk?’ - czas obrébki 1 partii techno-

qene
1 \

4 logiczne.j m-tego wymbu W 1l-tej operacai na k-tym stanowi~

~ sku ‘roboczym; ‘“mll - 110§6 partii m-tego artykuiu konieczna
do obrébkl w 1-te) operacai celem real-izacai dekadowego zadania
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WZaéc..woéci te starano sie wykorzystaé w Jadnostlmch przetwa-
rza.nia sk¥adajgcych sig na projekt roboezy agendy. Mozna to zauwa-
ﬁyé szczegélnie w prezentowanych jednostkach, gdzie za pomoca od-
pow;!.ednieh modeli matematycaznych zapewniono mozliwosci generowania

uporzqdkowanej listy wyrobdw mozliwych do produkcji, a nastepnie
. za pomocg modelu sieciowego zape\miono mozliwoéé budowy :

- mboczego programu produkecji, !

‘= kwartalnego planu ofert giexdowych, /
G kwartalnego planu produke)i z alokacaq asortymentéw mig-
d:y poszczegélne stanowiska robocze, 3
il

= harmonogram procesu produkcyjnego. ' [y
».~ \ Starano sie takie o zapewnienie dobre;j elastycznoéci pla-

m -~ Jest to 1stotyg dobrego Planu = po-

pmez umozliwienie dokonywania odpowiednio czgstych zmian w jego
nrojokeie dostosowujqcych przedsigbiorstwo do zmian w otoczeniu,

Andrzej Pawelczyk

PRODUCTION PLANNING ~ PRACTICAL EXAMPLE

A,‘ “V

N In tho article thore is presented a concrete, examplo of the detailed

pn:oot of Production Planning agenda, It constitutu a subsystem
of ‘an aggregate Information Hanagsment System of the induatrial come

”ny designed by application ot Nadler's ideal standards method, The

koy idea in designing the ngonda wasg a wish to . strengthen  key
dnohloml procoues - vhich the planning proceuu undouhtodly re=
‘Z’p'rncnt for the company - with computer toohniquos.

:"‘,-, ' There was made an attempt an such utilization of the computor
’ﬁblch would allow to increase substnnthlly mental oapacitlu of

pmnl through experimentation by means of -mathematical models.

WAQ others thene were applied hara tho rollowing nthmticul models,
i - hxononic model of producta ovnluation, N )

' = linear progranning model of generating the produotgnn ‘assort-"

Mnt prosramno,
. = dynaaic proynmmins nodel of production flows plamning.

’Mu of “introducing relatively froquent changes in its project,
Vhich makes an essential feature of a good plan, '
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‘Such oqnstruction of the agomh seems to be ucuring possibili~



