
Regu³a VSTEROWANIE OPERACYJNE                         
„W¹skie gard³a decyduj¹ o przep³ywie produkcji i poziomie – OPT (Optimized Production Technology)
zapasów”.

W odpowiedzi na sta³e sukcesy Japoñczyków zwi¹zane z ich 
Regu³a VIkonkurencyjnoœci¹ na rynkach zachodnich a spowodowane 
„Partia transportowa nie musi, a w wielu wypadkach nie praktycznym wykorzystywaniem w japoñskich przedsiêbior-
powinna byæ równa partii obróbczej”.stwach metody JIT, na zachodzie opracowano i w ostatnich 
Regu³a VIIkilkunastu latach rozwijano metodê, która nosi nazwê OPT 

(Optimized Production Technology)[1]. „Wielkoœæ partii obróbczej powinna byæ wielkoœci¹ zmienn¹, 
nie sta³¹”. Punktem wyjœcia filozofii, która leg³a u podstaw 

stworzenia OPT by³o za³o¿enie, ¿e jest jeden i tylko jeden cel Regu³¹ VIII
przyœwiecaj¹cy przedsiêbiorstwu – „robiæ pieni¹dze”. „Zdolnoœci produkcyjne i priorytety zadañ powinny byæ 

Cel ten reprezentowany jest przez nastêpuj¹ce finansowe rozwa¿ane równolegle,nie kolejno”.
przes³anki: Regu³a IX

 zysk netto, „Bilansowaæ nale¿y przep³yw produkcji nie zdolnoœci”.
 zwrot poniesionych nak³adów, Regu³a X
 przep³yw gotówki. „Osi¹ganie optimów lokalnych nie gwarantuje osi¹gniêcia 

optimum globalnego”.Wydaje siê, ¿e system OPT zawiera istotne elementy, które 
s¹ charakterystyczne dla systemów JIT, ró¿nicuj¹c jedno- Podsumowuj¹c mo¿na stwierdziæ, ¿e g³ównym celem czy 
czeœnie zasoby produkcyjne na te, które tworz¹ w procesie te¿ celami realizowanymi w systemie produkcyjnym, patrz¹c 
produkcji tzw. „w¹skie gard³a” (w.g.) i wszystkie pozosta³e nie przez pryzmat metody OPT, jest jednoczesne zwiêkszanie 
bêd¹ce w¹skimi gard³ami (n.w.g.). przep³ywów (np. strumieni materia³owych) i zmniejszanie 

W metodzie OPT ustala siê relacje pomiêdzy (w.g.) i zapasów oraz redukcja kosztów „operacyjnych”.
(n.w.g.). Specyfikuje siê cztery takie relacje: Techniczna realizacja metody OPT zwi¹zana jest z tzw. 

 relacja I, (w.g.) bezpoœrednio poprzedza w procesie sterowaniem operacyjnym, które dotyczy szczegó³owych 
codziennych zagadnieñ decyzyjnych zwi¹zanych z realizacj¹ produkcji (n.w.g.),
procesów produkcyjnych. Mo¿na tutaj zaliczyæ procedury  relacja II (n.w.g.) bezpoœrednio poprzedza w procesie 
harmonogramowania szczegó³owego, sterowania przebiegiem produkcji (w.g.),
procesu produkcyjnego w czasie rzeczywistym oraz w przy-

 relacja III (w.g.) i (n.w.g.) s¹ powi¹zanie ze sob¹ 
padku zautomatyzowanych elastycznych modu³ów produkcyj-poœrednio np. poprzez bufor w postaci magazynu,
nych – sterowania na poziomie obrabiarki.

 relacja IV brak powi¹zania pomiêdzy (w.g.) i (n.w.g.).
Harmonogram potrzeb materia³owych ma postaæ listy 

terminowej rozpoczêcia realizacji zleceñ na wykonanie Ten podzia³ zasobów prowadzi do nastêpuj¹cych regu³ 
wszystkich zadañ produkcyjnych. Po jego opracowaniu bêd¹cych podstaw¹ funkcjonowania systemu OPT: 
konstruuje siê szczegó³owy harmonogram realizacji ka¿dego 

Regu³a l zadania produkcyjnego uwzglêdniaj¹c ograniczenia zasobowe 
dotycz¹ce miêdzy innymi dynamiki i zmiennoœci rodzajów „Poziom wykorzystania elementów nie bêd¹cych w¹skimi 
zasobów typu (w.g.) i (n.w.g.).gard³ami (n.w.g.) jest determinowany nie przez ich w³asne 

zdolnoœci, ale przez inne ograniczenia systemu produkcyjnego”.

MIEJSCE  NARODZIN                               Regu³a II

„Wykorzystanie i „aktywnoœæ” zasobów nie s¹ synonimami”. (USA – JAPONIA – IZRAEL)
Regu³a III Przyjrzyjmy siê, jak rozwija³y siê opisane systemy. Nale¿y 
„Godzina stracona przez (w.g.) jest godzin¹ stracon¹ przez przede wszystkim rozpocz¹æ od przedstawienia œrodowiska 
ca³y system produkcyjny”. (przemys³u) amerykañskiego, japoñskiego i izraelskiego.

Regu³a IV W Ameryce i Kanadzie praktycznie nie by³o ograniczeñ 
przestrzennych i fabryki wykazywa³y tendencje do nadmier-„Godzina zaoszczêdzona przez (n. w.g.}jest z³udzeniem ”.
nego terytorialnego rozrostu, podczas gdy w Japonii i Izraelu
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Czêœæ II
®STEROWANIE OPERACYJNE

W tej czêœci artyku³u zaprezentowano charakterystykê i istotê sterowania operacyjnego (OPT), miejsce wygenerowania 
nowoczesnych systemów zarz¹dzania produkcj¹ oraz dokonano ich porównania w aspekcie efektywnoœci utylitarnej.



terytoria i ziemia, która mog³a byæ przeznaczona pod zak³ady okreœla zdolnoœci produkcyjne. Ponadto system szczegó³o-
produkcyjne stanowi³a czynnik ograniczaj¹cy. wego harmonogramowania w OPT pozwala na uwzglêdnianie 

znacznie wiêkszej liczby ograniczeñ ni¿ ma to miejsce w MRP.Kolejn¹ przyczyn¹ maj¹c¹ wp³yw na rozwój opisanych 
systemów by³o to, ¿e g³ównymi rynkami zbytu Ameryki                    W MRP czyni siê fa³szywe za³o¿enie, ¿e partia produkcyjna 
i Kanady by³y one same, natomiast Japonia i Izrael zmuszone przechodzi przez wszystkie stadia produkcyjne w nie 
by³y lokowaæ produkcjê poza swoim terytorium. Prowadzi³o to zmienionej wielkoœci. Przecz¹ temu obserwacje rzeczywistego 
w prosty sposób do koniecznoœci uczynienia jakoœci produkcji zachowania siê wielkoœci partii, która wykazuje sta³e tendencje 
centralnym zagadnieniem w systemach japoñskich, w izra- do zmiany liczebnoœci. Czêsto w tym systemie partia jest             
elskim natomiast zwrócenia uwagi (zgodnie z tradycj¹) na w nieuzasadniony sposób powiêkszana, ponad tê wielkoœæ, 
pieni¹dze. W przypadku Japonii i Izraela obs³uga gwarancyjna która wynika z wartoœci czasu przygotowawczo-zakoñczenio-
i pogwarancyjna, wymiany i naprawy wadliwych towarów, ze wego. Jest oczywiste, ¿e ma to wymiar finansowy, trudny               
wzglêdu na znaczne odleg³oœci od rynków zbytu – s¹ zbyt z regu³y do uchwycenia.
kosztowne. Pod tym wzglêdem amerykanie nie byli tak Wiêksza partia – to d³u¿szy cykl produkcji, to z kolei 
ograniczeni, czego dowodem jest pewna rozrzutnoœæ za³o¿ona zwiêksza koszt produkcji i magazynowania. Rozwi¹zaniem 
w systemie planowania potrzeb materia³owych. To z kolei, problemu nie zawsze mo¿e byæ okreœlenie ekonomicznej 
niejako w sposób naturalny, prowadzi do wzglêdnego wielkoœci partii.
zmniejszenia poziomu jakoœci produkowanych wyrobów.

JIT i OPT w sposób naturalny za³atwiaj¹ problem wielkoœci 
Amerykañska filozofia produkowania, która znalaz³a partii. W przypadku JIT, zgodnie ze strategi¹ systemu 

odbicie w stworzeniu specyficznego systemu (HPP, MRP, 
zak³adaj¹c¹ redukcjê czasu przygotowawczo-zakoñczenio-

MRPII), zawiera ponadto, interesuj¹c¹ z punktu widzenia 
wego, wielkoœæ partii mo¿e byæ niewielka. W OPT przyjmuje 

klienta, wieloœæ odmian i asortymentu tej samej produkcji. 
siê zmienn¹ dla ka¿dego stadium produkcji wielkoœæ partii, 

Japoñczycy w zdecydowany sposób zmuszeni byli w tej 
przyjmuj¹c za³o¿enie o koniecznoœci redukcji czasu sprawie poczyniæ niezbêdne ograniczenia. Nie jest przesad¹ 
przygotowawczo–zakoñczeniowego dla zasobów (stanowisk stwierdzenie, ¿e w japoñskich warunkach modyfikacja 
roboczych) bod¹cych w¹skimi gard³ami. Prowadzi to do produktu jest dosyæ trudna. Jak nale¿a³o oczekiwaæ Izrael-
zwiêkszania sp³ywu produkcji z tych stanowisk a to zgodnie            czycy, wybrali „z³oty œrodek”.
z metod¹, zapewnia zwiêkszenie sp³ywu produkcji z ca³ego 

Ró¿nice w podejœciu do rozwi¹zywania problemów przedsiêbiorstwa.
produkcji naj³atwiej jest przeœledziæ przygl¹daj¹c siê tak 

Du¿a partia powoduje nieprecyzyjne harmonogramowanie charakterystycznemu dla Ameryki, przemys³owi samochodo-
zadañ dla poszczególnych stanowisk roboczych w systemie wemu. Typowe przedsiêbiorstwo to du¿y zak³ad z nadmiern¹             
MRP, czego z kolei nie spotyka siê w JIT i OPT.i czêsto niewykorzystan¹ powierzchni¹, która by³a pomyœlana 

Jednym z ostatnich obszarów porównañ jest dok³adnoœæ jako powierzchnia magazynowa dla utrzymywania na sk³adzie 
(aktualnoœæ) danych u¿ywanych w poszczególnych systemach.„zielonego samochodu z czerwon¹ tapicerk¹ i szklanym 

dachem dla ekscentrycznego klienta”. W MRP dok³adnoœæ danych jest elementem krytycznym na 
ka¿dym etapie, podczas gdy w OPT jest ona istotna tylko dla W konsekwencji prowadzi to do ró¿nic, których egzemp-
w¹skich garde³, a w JIT zostaje sprowadzona praktycznie do lifikacj¹ mo¿e byæ powiedzenie, ¿e japoñski przemys³ produ-
nieistotnego zagadnienia. System JIT jest wszak systemem kowa³ niewielkie partie towarów „dok³adnie na czas”, podczas 
„rêcznym”. System komputerowy nie jest u¿ywany, ze gdy przedsiêbiorstwa amerykañskie gigantyczne partie towa-

rów „na wszelki wypadek”. wzglêdu na dynamikê warunków brzegowych oraz jakoœciowy 
charakter problemów. Przep³yw produkcji jest nadzorowany W amerykañskich przedsiêbiorstwach k³adziono g³ówny 
bezpoœrednio.nacisk na produktywnoœæ poszczególnego pracownika. 

Japoñska i izraelska filozofia k³adzie nacisk na produktywnoœæ 
zespo³ow¹. Tak wiêc, amerykañski robotnik raczej siê spieszy³ CO  WYBRAÆ?
ni¿ produkowa³ z orientacj¹ na jakoœæ. Japoñskie i izraelskie Poczynione poprzednio porównania sk³ania³yby do 
systemy maj¹ niejako wbudowan¹ „funkcjê jakoœci”. W sys- jednoznacznej odpowiedzi. Wybraæ to, co gwarantuje sukces. 
temach tych pracownik nie jest oceniany za liczbê wyprodu- Poniewa¿ sukces – nawet w naszych warunkach jest mierzony 
kowanych wyrobów. (przynajmniej dzisiaj) gotówk¹, wybór jest oczywisty. OPT to 

Takie za³o¿enia i koncepcje s¹ nie bez przyczyny filozofia pieni¹dza. Mimo tego zdecydowania, pojawiaj¹ siê 
powodem, ¿e amerykañski system nosi dodatkowe miano – jednak w¹tpliwoœci i to podstawowej natury. Gdzie to mo¿na       
systemu t³ocz¹cego, natomiast japoñski i izraelski – systemu w polskich warunkach wdro¿yæ, zaimplementowaæ, zastosowaæ 
ss¹cego. itd. itp., a z naszego punktu widzenia odpowiedŸ na tak 

Konotacje u¿ytych sformu³owañ (system t³ocz¹cy, system postawione pytanie wymaga raczej ustosunkowania siê do nieco 
ss¹cy) przynajmniej na pierwszy rzut oka wdaj¹ siê oczywiste innego zagadnienia jakim jest problem: „Jak wybieraæ ?”
– systemy ss¹ce s¹ bardziej nowoczesne. W sukurs przychodz¹ metodyki wypracowane przez dosyæ 

liczne grono dostawców rozwi¹zañ informatycznych 
PORÓWNANIE SYSTEMÓW systemów wspomagaj¹cych zarz¹dzanie przedsiêbiorstwami.

W systemach MRP harmonogramowanie zadañ zak³ada Na przestrzeni ostatnich kilku dziesiêcioleci, przedsiêbior-
nieograniczony dostêp do zasobów, by w kolejnym kroku stwa polskiego przemys³u elektromaszynowego charakteryzo-
procedury planistycznej, podczas bilansowania zdolnoœci wa³y siê wyj¹tkowo dobrymi warunkami do wdra¿ania 
produkcyjnej sprowadziæ sprawê do rzeczywistoœci. Ten systemów opartych o metodê planowania potrzeb materia-
dwuetapowy system jest nieefektywny w odró¿nieniu od ³owych. Dominowa³a produkcja seryjna wyrobów o typowych 
jednoetapowej procedury harmonogramowania szczegó³o- dla tego przemys³u stopniach z³o¿onoœci wyrobów. Liczba 
wego z ograniczonymi zasobami w systemach JIT i OPT. JIT efektywnych wdro¿eñ i eksploatacji systemów klasy 
u¿ywa karteczek (KANBAN'ów) do kontrolowania zdolnoœci MRP/MRPII/ERP jest znacz¹ca.
produkcyjnych, w OPT wyró¿nia siê w¹skie gard³a i ten sposób 
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Wybieraj¹c odpowiedni dla potrzeb przedsiêbiorstwa Aby decyzja mog³a byæ podjêta wiarygodnie, potrzebne 
system informatyczny wspomagaj¹cy zarz¹dzanie, decydenci jest zaanga¿owanie:
powinni kierowaæ siê wieloma czynnikami. Bardzo wa¿ne jest  Naczelnego kierownictwa przedsiêbiorstwa,
dok³adne rozpoznanie oferty ró¿nych systemów. Zanim jednak  Dyrektora lub Dyrektorów dzia³ów objêtych 
kierownictwo przedsiêbiorstwa przyst¹pi do porównywania wdra¿anym modu³em (W³aœciciel projektu),
ofert, powinno dok³adnie sprecyzowaæ swoje potrzeby tj. 

 U¿ytkowników ekspertów (superusers) – kierownictwo okreœliæ stan obecny i stan docelowy. Im bardziej szczegó³o-
œredniego szczebla, którzy bêd¹ bezpoœrednio pracowaæ wo zostanie przeprowadzona ta analiza, tym ³atwiej wybraæ 
z nowym systemem,odpowiedni system i zaplanowaæ czas i koszty jego wdro¿enia.

 Dzia³ Informatyczny (IT) przedsiêbiorstwa.Precyzowanie potrzeb nie jest procesem ³atwym. Potrzebne 
jest zaanga¿owanie wszystkich zainteresowanych wdro¿eniem 

PODSUMOWANIEi jego efektami: kierownictwa przedsiêbiorstwa, kierownictwa 
dzia³ów objêtych nowym systemem, przysz³ych u¿ytkow- Koniecznoœæ zmian w metodach wytwarzania i sterowania 
ników, ekspertów (superusers), ale tak¿e w ograniczonym produkcj¹ wynikaj¹ca z niezbêdnoœci sprostania rywalizacji w 
wymiarze prostych u¿ytkowników przysz³ego systemu. Tylko miêdzynarodowym podziale pracy i próbie lokowania w³asnej 
pe³ne zaanga¿owanie wszystkich tych grup ju¿ na tym etapie produkcji na obcym (i w³asnym te¿) rynku prowadzi do 
gwarantuje sukces przedsiêwziêcia. stosowania ró¿nych nowoczesnych systemów zarz¹dzania 

produkcj¹. Mo¿e temu sprzyjaæ efektywne wdra¿anie i wyko-Wiêkszoœæ systemów oferowanych jest pod postaci¹ 
rzystywanie systemów korporacyjnych obejmuj¹cych ca³oœæ modu³ów, które grupuj¹ funkcje zwi¹zane z danym aspektem 
procesów produkcji i dystrybucji oraz integruj¹cych ró¿ne dzia³alnoœci przedsiêbiorstwa: np. rachunkowoœæ finansowa, 
obszary dzia³ania przedsiêbiorstwa(ERP), w których sprzeda¿ i dystrybucja itp. Stanowi¹ one niezale¿ne aplikacje, 
zaimplementowano metody zarz¹dzania produkcj¹ zarówno które mo¿na wdra¿aæ pojedynczo lub integrowaæ pojedyncze 
wykorzystuj¹ce techniki planistyczne MRP, Just-In-Time jak          modu³y w ca³oœæ. Z punktu widzenia wdro¿enia najczêœciej 
i  OPT.wdra¿ane s¹ pojedyncze modu³y. Jednak ju¿ przy wyborze 

dostawcy pierwszego modu³u nale¿y wzi¹æ pod uwagê 
ca³oœciowe przysz³e potrzeby przedsiêbiorstwa i wybraæ 
dostawcê, który oferuje wszystkie modu³y potrzebne dla LITERATURA
naszego przedsiêbiorstwa. Umo¿liwi to automatyczn¹ 
integracjê modu³ów od jednego dostawcy. Oczywiœcie œcis³a 
budowa modu³owa umo¿liwia zastosowanie pojedynczych 
modu³ów od ró¿nych dostawców, ale nale¿y tego unikaæ je¿eli 
tylko da siê przewidzieæ nasze potrzeby.

A wiêc np. przedsiêbiorstwo produkcyjne, które na razie 
chce wdro¿yæ modu³ finansowy i kadrowy, ale w przysz³oœci 
myœli tak¿e o module produkcyjnym i logistycznym, powinno 
wybraæ dostawcê oferuj¹cego wszystkie te modu³y.

Zak³adaj¹c, ¿e decyzje wdro¿eniowe systemów wspoma-
gaj¹cych zarz¹dzanie produkcj¹ s¹ podejmowane na ogó³ 
racjonalnie, mo¿na wnioskowaæ, ¿e w krajowych przedsiê-
biorstwach najwiêksze Ÿród³a rezerw tkwi¹ nie w zarz¹dzaniu 
finansami i oszczêdnoœciach materia³owych, ale w produkcji. MODERN PRODUCTION MANAGEMENT SYSTEMS

Proces decyzyjny wyboru dostawcy pojedynczego modu³u Part II 
musi spe³niaæ podstawowe kryteria wyboru. Nale¿¹ do nich:

OPTIMIZED PRODUCTION TECHNOLOGY
 kryterium funkcjonalne,
 kryterium konfigurowalnoœci systemu,

SUMMARY
 kryterium ekonomiczne.
Proces wyboru odpowiedniego dla danego przedsiê-

In this paper the authors have analyzed the concept of the 
biorstwa systemu wspomagaj¹cego zarz¹dzanie jest bardzo 

operational steerage as well as the localization of generating 
skomplikowany i ze wzglêdu na daleko posuniête konsek-

modern management production systems. Moreover, one can 
wencje powinien zaanga¿owaæ dosyæ szerokie grono 

find in this paper the comparison of these models in terms of 
pracowników przedsiêbiorstwa.

utilitarian effectiveness.
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