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WP YW MODELU PRODUKCJI NA PRZEP YW INFORMACJI  
W PRZEDSI BIORSTWIE PRODUKCYJNYM 

W omawianej pracy podj to prób  opisania przep ywów danych mi dzy 
systemami przy u yciu j zyka B2MML zgodnie z norm  ISA-95. Model przep ywu 
informacji dla dowolnej pary systemów ró ni si  od siebie w zale no ci od typu 
produkcji. Schemat przep ywu determinowany jest przez tre  i kontekst 
wymienianych informacji. Zastosowanie j zyka B2MML pozwala wykorzysta  
Cz  1 i 2 standardu ISA-95 do budowy infrastruktury opartej na j zyku XML, 
mapowa  dane i regulowa  zakres transakcji mi dzysystemowych. W a ciwe 
okre lenie cie ek przep ywu danych jest punktem wyj ciowym do budowy 
warstwy oprogramowania po rednicz cego stanowi cego kwintesencj  integracji 
mi dzy ERP a MES. Mo liwo ci integracyjne systemów ERP zosta y sprawdzone 
na przyk adzie systemu IFS. Omawiana w artykule problematyka jest cz ci  
pracy doktorskiej dotycz cej integracji systemów biznesowych (ERP) 
i zarz dzania produkcj  (MES) w przedsi biorstwie produkcyjnym. 

PRODUCTION MODEL INFLUENCE ON DATA FLOW 
IN MANUFACTURING COMPANY 

This study is an attempt to describe the data flow between systems using B2MML 
language and basing on ISA-95 standard. The work flow model for any pair of 
systems is different depending on the type of production. Data flow scheme is 
determined by content and context of information exchanged. B2MML application 
use Part 1 and 2 of ISA-95 standard to build an infrastructure based on XML, 
map data and expand transactions. Proper data flows identification is the starting 
point to build a middleware layer which is the essence of integration between 
ERP and MES. Integration capabilities of ERP systems have been tested on the 
example of IFS system. Issue discussed in this paper is part of PhD thesis on the 
Business-To-Manufacturing systems integration in production company. 

1. WPROWADZENIE  
W bogatej kolekcji standardów dotycz cych szeroko rozumianego rodowiska produkcyjnego 
znale  mo na specyfikacj  znan  jako ISA-95, która prezentuje koncepcj  integracji dwóch 
ró nych klas system ów: system u zarz dzania przedsi biorstwem (ERP) oraz system u 
zarz dzania wykonaniem  produkcji (MES). ISA-95 pom aga w ram ach integracji wype ni  
luki komunikacyjne i normalizuje przep yw informacji mi dzy tymi systemami [2, 10]. Cz  
1 i 2 standardu ISA-95 okre la tre  i kontekst inform acji wymaganych w procesie wym iany 
mi dzy warstw  zarz dcz  przedsi biorstwa, któr  wspieraj  systemy klasy ERP, a warstw  
sterowania produkcj  b d cej domen  dzia ania systemów MES. Cz  3 standardu ISA-95 
zawiera m odele czynno ci oraz inform acje dotycz ce przep ywu danych zwi zanych  
z wytwarzaniem  pozwalaj cych na integracj  system ów biznesowych oraz system ów 
sterowania produkcj . J zyk B2MML ( Business To Manufacturing Markup Language) jest 
implementacj  stworzon  na bazie j zyka XML i w oparciu o wiedz  zawart  w standardzie 
ISA-95 rozpoznawanego na m i dzynarodowej arenie pod akronim em IEC/ISO 62264. 
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B2MML sk ada si  z zbioru schem atów XML zdefiniowanych za pom oc  opracowanego 
przez konsorcjum  W orld W ide W eb j zyka schem atów XML  XSD (XML Schem a 
Definitions) i wykorzystuj cych m odele danych przygotowanych w ram ach standardu  
ISA-95. 

2. MODELE PRODUKCYJNE 
Produkcj  ró nie si  definiuje w zale no ci od uj cia. Je li spojrze  na ni  przez pryzm at 
zarz dzania to nale a oby j  okre li  jako wzajem nie uwarunkowane i powi zane ze sob  
procesy pracy. W  literaturze naukowej wyró nia si  wiele typów, form , odm ian produkcji 
analizowanej pod ug najró niejszych kryteriów. Jednym  z nich jest ci g o  wytwarzania, 
dzi ki któremu mo emy okre li  trzy podstawowe modele (typy): produkcj  ci g , produkcj  
wsadow  oraz produkcj  dyskretn . Ka dy z nich m a swoj  okre lon  specyfik , która 
znacz co wp ywa na charakter przep ywu danych pomi dzy systemami. 

2.1. Produkcja ci g a 
Charakteryzuje si  ona ci g ym, nieprzerwanym przep ywem materia u. Jakakolwiek przerwa 
z regu y wi e si  z du ymi stratami i kosztam i. Przyk ady produkcji ci g ej znale  cz sto 
mo na w przem y le naftowym , gazowym , chem icznym czy m etalurgicznym. Ci g a 
produkcja najcz ciej stosowana jest w przypadku produktów, które wytwarza si  
w identyczny sposób. W  ci g ym m odelu wytwarzania produkt m o e by  wyrobem  
ko cowym, ale m o e równie  stanowi  wsad do innego procesu. Model ci g y cechuje 
nieodwracalno , co odró nia go od dyskretnego m odelu wytwarzania. Procesy produkcyjne 
wymagaj  nieustannej kontroli na poziom ie hali produkcyjnej realizowanej najcz ciej przez 
pracowników dzia ów utrzym ania ruchu czy jako ci. Inform acje zwi zane z kontrol  
procesów nie s  jednak kluczowe z biznesowego punktu widzenia, tote  z regu y po wi ca si  
im m niej m iejsca w raportach z produkcji. Istotniejsze dla m ened erów czy kierowników 
wy szego szczebla s  otrzym ane pó produkty, podlegaj ce rejestracji w m agazynie lub 
b d ce zapasem produkcyjnym w toku (ang. Work In Progress – W IP). Mog  one podlega  
dalszej obróbce w dowolnym procesie produkcyjnym [3]. 
Charakter produkcji ci g ej wymusza na procesie wymiany danych pomi dzy systemami ERP 
i MES, aby definicja produktu, a tak e zdolno ci produkcyjne by y znane przed jego 
realizacj . Nie dopuszcza si  zm ian definicji w trakcie trwania produkcji. W szelkie dane 
podstawowe dotycz ce produkcji m usz  by  okre lone przed jej rozpocz ciem. Ilo  danych 
potrzebnych do stworzenia zlecenia produkcyjnego jest niewielka, dlatego m o na zastosowa  
du y horyzont czasowy podczas ustalania harmonogramu (np. dwa tygodnie). Synchronizacja 
danych pom i dzy system ami jest rzadka i z regu y sprowadza si  do regularnego 
raportowania przebiegu produkcji. Inform acje zwrotne wykorzystywane w p tli sprz onego 
obiegu danych m og  by  wysy ane r cznie b d  autom atycznie (np. przy krótkim  czasie 
realizacji pojedynczego wyrobu). 

2.2. Produkcja wsadowa 
Produkcja wsadowa jest „przerywan ” odmian  wytwarzania, gdzie produkty wyrabiane s   
w partiach. Nieci g o  toku produkcji jest najbardziej znacz c  ró nic  mi dzy produkcj  
wsadow  a ci g . W produkcji ci g ej surowce (pó fabrykaty) przechodz  transformacj   
w ram ach nieprzerwanego strum ienia przep ywu m ateria u, w produkcji wsadowej za  
materia y ulegaj  reakcji, np. w zbiornikach. Przyk adów produkcji wsadowej dostarcza 
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przemys  spo ywczy czy farm aceutyczny. Produkcja wsadowa bardzo cz sto m a charakter 
powtarzalny, gdzie w kolejnych cyklach produkcyjnych wytwarzane s  te same produkty, ale 
w ró nych wariantach (mog  si  np. ró ni  kolorem). To oznacza, e po zako czeniu ka dej 
partii m aszyny wym agaj  zatrzym ania, by m o na je by o je przygotowa  do produkcji 
nast pnej partii. Czas oczekiwania m i dzy partiam i (przestój) jest najwi kszym 
mankamentem produkcji wsadowej. By zm niejszy  przestoje, produkcj  wykonuje si  raczej 
wed ug harmonogramu produkcji, ni  na zlecenia produkcyjne [9]. 
Wielowariantowo  wyrobów ko cowych w produkcji wsadowej pozwala na zawarcie 
definicji produktu (receptury) w ram ach harm onogramu produkcji wym ienianego m i dzy 
systemami, a tak e m ateria ów (sk adników) z jakich jest wykonywany. Takie rozwi zanie 
dopuszcza m o liwo  m odyfikacji produktów. Zwi ksza si  cz stotliwo  przesy ania 
informacji. Zwi ksza si  tak e ilo  i poziom  szczegó owo ci inform acji przesy anych 
mi dzy ERP a MES w porównaniu z produkcj  ci g . Informacje gromadzone na ni szych 
szczeblach struktury inform atycznej s  obiektem  zainteresowania nie tylko pracowników 
operacyjnych, kontrolerów procesów czy kontrolerów jako ci, ale przykuwaj  one te  uwag  
pracowników na stanowiskach kierowniczych. Istotnym i z ich punktu widzenia staj  si  
informacje o zu yciu materia ów na wykonanie konkretnych partii z dok adno ci  do ka dej 
z faz pojedynczego wsadu, o powsta ych brakach czy odpadach, a tak e rzeczywisty czas 
wytworzenia wyrobu b d  ca ej partii. Dane te wym agaj  cz stszej synchronizacji 
(przynajmniej z dok adno ci  do jednej partii) ani eli w przypadku produkcji ci g ej. 

2.3. Produkcja dyskretna 
Najwi ksz  zalet  produkcji dyskretnej i zarazem  jej najwi kszym wyzwaniem  jest 
jednoznaczne oznakowanie ka dego wytworzonego wyrobu. W ytwarzanie jednostkowych, 
identyfikowalnych produktów pozwala na przechowywanie pe nej historii produktu. Dzi ki 
temu mo liwe jest tak e ledzenie wyrabianego przedm iotu w dalszych etapach jego ycia. 
Ponadto wyroby m og  by  wytwarzane w ró nej liczbie: jednostkowo, w m a ych, rednich 
lub wielkich seriach, b d  m asowo. G ównym elem entem ka dego produktu jest lista 
sk adowa (ang. Bill of Materials – BOM) odzwierciedlaj ca surowcowy sk ad wyrobu 
gotowego. Produkcja dyskretna wym aga ledzenia wytwarzania ka dego pojedynczego 
wyrobu. Oznacza to pe n  identyfikowalno  niezale nie od stopnia z o ono ci produktów 
ka dego m ateria u, pó produktu, kom ponentu czy wyrobu gotowego, a tak e procesów 
produkcyjnych. Du a z o ono  produkcji wym aga sporych nak adów pracy zwi zanych z 
kontrol  zapasów, kontrol  jako ci, a tak e k adzie nacisk na podniesienie efektywno ci 
poprzez zm niejszenie czasu realizacji zam ówie  czy ograniczenie kosztów m ateria ów i 
odpadów [4]. 
Produkcja jest realizowana na podstawie zlece  produkcyjnych. Ka de zlecenie produkcyjne 
przesy ane z system u ERP do MES zawiera  m usi nie tylko definicj  produktu, ale tak e 
definicj  zu ywanych zasobów m ateria owych, inform acje o statystycznych kontrolach 
jako ci, a nawet o m arszrutach technologicznych czy czasie realizacji konkretnego produktu 
wyznaczaj cego cykl (takt, tem po) produkcji. Ilo  m igruj cych danych ro nie wprost 
proporcjonalnie do liczebno ci elem entów produkowanych. Raporty zwrotne zam ykaj ce 
p tl  inform acyjnego sprz enia system ów m aj  charakter dynam iczny. Znale  w nich 
mo na BOM, inform acje o czasie i przebiegu operacji, wynikach kontroli jako ci czy 
zapasów. Dane wym ieniane s  synchronicznie z wysok  cz stotliwo ci  (np. co jedn  
sekund ). 
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3. ZASTOSOWANIE B2MML 
Obecna definicja specyfikacji B2MML opiera si  na pewnych za o eniach dotycz cych 
modelu czynno ci biznesowych wyst puj cych w przedsi biorstwie produkcyjnym  oraz 
czynno ci zwi zanych z sam  produkcj . Rozgraniczenia funkcjonalno ci systemów i obszaru 
ich dzia ania dokona  mo na na bazie m odelu czynno ci (Activity Model) przedstawionego 
w trzeciej cz ci standardu ISA-95. W skazuje on funkcje, jakie winny by  realizowane na 
drugim, trzecim  i czwartym  poziom ie struktury inform atycznej przedsi biorstwa. 
Hipotetycznie, funkcje system ów zarz dzania przedsi biorstwem (ERP) powinny ogranicza  
si  do poziom u 4, system ów zarz dzania produkcj  (MES) – do poziom u 3, a system y 
sterowania (SCADA) powinny dzia a  w ram ach poziom u 2. W  praktyce jednak niektóre 
funkcjonalno ci systemów „pokrywaj  si ” i zapewniane s  przez ró ne systemy, nie tylko 
MES czy ERP, ale tak e takie jak W MS, LIMS, AMS. Dlatego istotne jest rozdzielenie 
odpowiedzialno ci tych system ów za poszczególne dzia ania w przedsi biorstwie. 
Przyk adowe rozgraniczenie obszarów dzia ania system ów ERP i MES w oparciu o m odel 
czynno ci produkcyjnej zosta o przedstawione lini  przerywan  na rys. 1. 

 
Rys. 1. Model czynno ci produkcyjnej z przyk adowy rozgraniczeniem obszarów dzia ania  

systemów ERP i MES 

Linia rozdzielaj ca dom eny system ów wytycza interfejs m i dzy nim i. Spraw  jeszcze 
bardziej komplikuje fakt, e linia „odpowiedzialno ci” nie zawsze jednak pokrywa si  z lini  
samej integracji, która wytyczana jest wed ug innych zasad. Integracja definiowana jest w 
oparciu o decyzje techniczne, w tym dost pno  systemów, dost pno  technologii i narz dzi 
informatycznych, ich z o ono ci itp. Odnosi si  to równie  do innych czynno ci i system ów 
je wspom agaj cych, czyli kontroli jako ci, kontroli zapasów oraz utrzym ania ruchu, gdzie 
linia „odpowiedzialno ci” i integracji ka dorazowo przebiega inaczej ni  w przypadku 
czynno ci produkcyjnych [1]. 
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Interakcje mi dzy tymi czynno ciami staj  si  bardziej skom plikowane, je li we miemy pod 
uwag  ró ne m odele produkcji. Sprawna produkcja wym aga wi kszej liczby transakcji 
i bardziej z o onej wymiany danych zale nej od ilo ci danych, poziom u ich szczegó owo ci 
i cz stotliwo ci przesy ania m i dzy system ami zarz dczymi a system ami sterowania 
produkcj . Bior c pod uwag  te zawi o ci, trudno znale  wspóln  wyk adni  dla wszystkich 
modeli przy tworzeniu przep ywu danych. Specyfikacja B2MML pozwala na przynajm niej 
cz ciowe ujednolicenie i unormowanie procesu przesy ania danych. 

3.1. Schematy B2MML 
J zyk B2MML zawiera cztery podstawowe schematy zasobów: 
 personel 
 sprz t (wyposa enie) 
 materia  (energia) 
 operacja (jednostka pracy). 

J zyk B2MML dostarcza tak e czterech kolejnych schem atów odnosz cych si  do ró nych 
aspektów zwi zanych z czynno ciami operacyjnymi: 
 harmonogram 
 zdolno  
 definicja 
 przebieg (raport z realizacji). 

Ka da z czterech powy szych kategorii inform acji tyczy si  czynno ci produkcji. Zatem  dla 
niej b dziemy mi e  harm onogram produkcyjny, zdolno  produkcyjn , definicj  produktu  
i przebieg produkcji. Schem aty te m aj  równie  zastosowanie do trzech czynno ci 
oko oprodukcyjnych: utrzym ania ruchu, kontroli jako ci i kontroli zapasów. Ka da 
wiadomo  sk ada  si  mo e z inform acji podanych w strukturze zgodnej z powy szymi 
schematami [8]. 

3.2. Model operacji w j zyku B2MML 
Sercem modelu danych zgodnego z ISA-95 jest operacja, w standardzie znana pod poj ciem 
segmentu procesu (Process Segment). Operacja jest funkcjonaln  jednostk  spinaj c  dane  
i determ inuj c  zawarto  m odelu wym iany. W i e ona bowiem  zasoby wykorzystywane 
podczas danego procesu (znajduj  si  w definicji operacji) i stanowi zarazem  elem ent 
definicji, harm onogramu, zdolno ci i przebiegu czynno ci wytwórczych. Receptury partii 
w produkcji wsadowej czy marszruty definiowane w ramach produkcji dyskretnej sk adaj  si  
z operacji produkcyjnych, zatem  operacja jako m odel danych jest niezale na od m odelu 
produkcji. Na rys. 1 wida , i  schem at m odelu operacji jest logiczn  kolekcj  zasobów 
ludzkich, zasobów materia owych oraz zasobów sprz towych potrzebnych do realizacji etapu 
procesu produkcyjnego. W  ram ach operacji z regu y definiowana jest pewna klasa (typ) 
zasobów (np. m onterzy, blachy, prasy), ale procesowi produkcyjnem u przypisa  równie  
mo na konkretny zasób (np. m onter Jan Kowalski). W  operacji zazwyczaj okre la si  liczb  
potrzebnych zasobów. 
Identyfikacja segmentów procesu (operacji) wymaga zrozumienia procesów biznesowych  
w przedsi biorstwie oraz ogólnej struktury procesów produkcji. Nie wszystkie operacje 
musz  odnosi  si  do produkcji. Istniej  co najmniej trzy ogólne typy operacji:  
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 produkcyjne  odnosz  si  do przetwarzania surowców lub pó fabrykatów na pó produkty 
lub produktów gotowych 

 przemieszcze   regu y dotycz ce przep ywu materia ów, ich ledzenia oraz lokalizacji 
produktów 

 kontrolne  obejmuj  badanie jako ci i przydatno ci materia ów lub produktów. 

Segment procesu

ID
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Specyfikacja sprz tu
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Podleg o  segmentu
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Rozszerzenie: segment procesu
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+
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+
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Rys. 2. Schemat B2MML operacji z rozwini ciem schematu specyfikacji sprz tu 

Model operacji m a budow  rekursywn , albowiem  ka da operacja m o e zawiera  inn  
operacj . Ich rekurencyjna struktura pozwala na dost p do ró nych informacji w zale no ci 
od kontekstu. Na przyk ad, do harm onogramowania produkcji pocz tkowo potrzebna b dzie 
lista zasobów potrzebnych do realizacji zlecenia produkcyjnego. Jednak by m óc rozdziela  
konkretne zasoby, potrzebna jest znajom o  ca ej sekwencji operacji produkcyjnych 
i marszrut sk adaj cych si  na zlecenie produkcyjne. Takie rozwi zanie jest szczególnie 
wygodne gdy inform acje o przebiegu produkcji m usz  by  zebrane i ponownie alokowane 
w okre lonej strukturze danych wykorzystywanej w dalszej kolejno ci do chocia by 
raportowania i dalszych analiz. 
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4. PRZEP YW DANYCH 
W cz ci 1 standardu ISA-95 zawarty zosta  model funkcjonalny przep ywu danych 
pomi dzy warstw  zarz dcz  i produkcyjn  przedsi biorstwa (rys. 3).  
W m odelu tym  znajduje si  a  19 przep ywów dotycz cych system ów zarz dzania 
przedsi biorstwem i realizacji produkcji: harm onogram, produkcja wed ug planu, zdolno  
produkcyjna, potwierdzenie przyj cia zlecenia, krótko- i d ugoterminowe zapotrzebowanie na 
materia y i energi , zapasy m ateria owe, sk adniki kosztów produkcji, przebieg i koszty 
produkcji, wyniki kontroli jako ci, norm y i wym agania klientów, danie zatrzym ania 
procesu, zapasy wyrobów gotowych, dane o operacji, harm onogram pakowania, definicje 
procesu i produktu, zlecenia konserwacji, wyniki konserwacji, metody i standardy utrzymania 
ruchu, informacje techniczne dot. utrzymania ruchu [7].  

Kontrola 
materia u i energii 

(4.0)

Harmonogra-
mowanie 

produkcji (2.0)

Sterowanie 
produkcj  (3.0)

Przetwarzanie 
zlece  (1.0)

Nabywanie (5.0)

Zarz dzanie 
utrzymaniem 
ruchu (10.0)

Zapewnienie 
jako ci (6.0)

Projektowanie i 
rozwój (13.0)

Sterowanie 
zapasami 

produktu (7.0)

Sprzeda  i 
marketing (12.0)

Ksi gowanie 
kosztów produktu 

(8.0) Zarz dzanie 
wysy kami 

produktu (9.0)

Normy 
i wymagania

klientów

Wyniki
Kontroli
jako ci

Wyniki
kontroli
jako ci

Dane 
o operacji

Krótkoterminowe 
zapotrzebowanie na 
materia y i energi

Zapasy materia ów i energii

Dane o procesie

danie
zatrzymania

Procesu

Definicje procesu
i produkcji

Inf. techniczne
dot. procesu

i produktu

Zapytania
o produkt
i proces

Zako czenie
wyrobów gotowych

Zapas wyrobów
gotowych

Harmonogram pakowania

Zdolno ci
Produkcyjne

Harmonorgam

Produkcja
wg planu

Przebieg
i koszy produkcji

Sk adniki
kosztów
produkcji

Metody
i standardy
utrzymania

ruchu

Wyniki
konserwacji

Zlecenia
konserwacji

Inf.
techniczne

dot. utrzymania
ruchu

 
Rys. 3. Model funkcjonalny przep ywu danych pomi dzy warstw  zarz dcz   

i produkcyjn  przedsi biorstwa [5]  

Liczba wykorzystywanych przep ywów danych zale y od specyfiki dzia alno ci 
przedsi biorstwa i w zasadzie dla ka dego wyniki selekcji przep ywów ró ni  si  od siebie. 
G ówn  determinant  s  procesy biznesowe. Zestaw procesów biznesowych zale y od wielu 
czynników: bran y firm y, uwarunkowa  rynkowych i wielu innych. Ale zale y tak e od 
modelu produkcyjnego wykorzystywanego w przedsi biorstwie czy scenariuszy 
produkcyjnych. Do opisu wymaganych przep ywów przydatny jest model czynno ci (Activity 
Model). Kluczem do zdefiniowania przep ywów danych wydaje si  by  zrozumienie nie tylko 
tre ci przesy anych wiadom o ci, ale tak e ich kontekst, za które odpowiada  powinna 
warstwa oprogram owania po rednicz cego ( middleware). Dane przesy ane do 
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oprogramowania po rednicz cego s  odpowiednio ustrukturyzowane i interpretowane w celu 
ich ewentualnego przetworzenia i dalszego przes ania. Przetwarzanie i przesy anie danych 
odbywa si  przy u yciu specyfikacji B2MML. Dane w po czeniu w m odelami 
transakcyjnymi podanym i w cz ci 5 standardu ISA-95 stanowi  podstaw  do opisu 
przep ywu danych. Przyk adowy diagram przep ywu danych zosta  przedstawiony na rys. 4a  
i 4b. 

a) 

  
b) 

 
Rys. 4. Przyk adowy diagram przep ywu dla: a) produkcji wsadowej, b) produkcji dyskretnej, uwzgl dniaj cy 

warstw  oprogramowania po rednicz cego 
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5. MO LIWO CI INTEGRACYJNE SYSTEMU IFS 
W ram ach prezentowanego zagadnienia dokonano analizy system u ERP na przyk adzie 
systemu IFS pod k tem obs ugi danych generowanych podczas produkcji realizowanej 
w ró nych modelach, a tak e dost pno ci narz dzi potrzebnych do wymiany danych z innymi 
aplikacjami. Po dokonaniu przyk adowego wdro enia produkcji wydzia u t oczni lekkiej 
mo na wysun  tez , i  w ram ach system u IFS istnieje m o liwo  m odelowania 
powtarzalnych i dyskretnych procesów produkcyjnych. W szelkie surowce, pó produkty  
i wyroby gotowe definiowane s  jako pozycje m agazynowe. Pozycje te wykorzystywane s  
przy tworzeniu zasobów sprz towych i elem entów struktury produkcyjnej takich jak linia 
produkcyjna, m arszruta, gniazdo. Na podstawie dost pno ci m ateria ów, zdolno ci 
produkcyjnych dokonywana jest analiza MRP, która generuje m .in. zapotrzebowania na 
zlecenia produkcyjne. Zlecenia te na bazie dost pnych zasobów s  uk adane w harmonogram 
produkcyjny. System  IFS zapewnia wi c agregacj  i obs ug  danych potrzebnych do 
wymiany z systemami klasy MES. 
Ponadto, w system ie IFS zaim plementowane zosta o rozwi zanie o nazwie IFS Connect, 
które pozwala na po redniczenie w procesie integracji. Rozwi zanie to zapewnia obs ug  
wiadomo ci przychodz cych i wychodz cych czy transform acj  wiadomo ci XML. Pozwala 
ono równie  na zagnie d anie wiadom o ci w innych kom unikatach. W  procesie wym iany 
stosowane s  czniki ( connectors) dzia aj ce w oparciu o standardy kom unikacji 
internetowej (http, https, sm tp, ftp itp.). IFS Connect pozwala tak e na elektroniczn  
dystrybucj  raportów i dokumentów w form acie XML. W ydaje si  by  zatem  narz dziem 
kompletnym w kontek cie integracji z innymi systemami [6]. 

 
Rys. 5. Architektura IFS Connect [6] 

 
6. PODSUMOWANIE 
Zdefiniowanie odpowiednich przep ywów danych w dla ró nych m odeli produkcyjnych 
niesie ze sob  szereg wielu wyzwa . W ka dym z m odeli obowi zuj  bowiem inne regu y, 
zasady dzia ania. Pom ocny w m aterii okazuje si  standard ISA-95 i specyfikacja B2MML, 
które dostarczaj  wiele rozwi za  funkcjonalnych, m etod, m odeli itp. Na uwag  zas uguje 
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przede wszystkim schemat operacji, który jest wspólny dla ka dego z modeli produkcyjnych 
i dzi ki zhierarchizowanej strukturze danych m o na zagregowa  wokó  niej wszystkie 
potrzebne dane. 
Najistotniejsze w wyznaczaniu cie ek przep ywu danych wydaje si  opanowanie kontekstu  
i zawarto ci inform acji wym ienianych. Ka dy m odel produkcyjny wym aga oddzielnej 
identyfikacji elem entów przesy anych zawartych w opisie przep ywu pracy. W arstwa 
po rednicz ca pozwala zwi za  dane pochodz ce z ró nych rodowisk ze sob  i wraz 
modelami transakcyjnym i stanowi  punkt wyj cia do utworzenia oprogram owania 
po rednicz cego realizuj cego nadrz dny cel integracji systemów klasy ERP i MES. 
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