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WPLYW MODELU PRODUKCJI NA PRZEPLYW INFORMACJI
W PRZEDSIEBIORSTWIE PRODUKCYJNYM

W omawiangj pracy podjeto probe opisania przepiywow danych miedzy
systemami przy uzyciu jezyka B2MML zgodnie z normg | SA-95. Model przep/ywu
informacji dla dowolngj pary systemow rézni sie od siebie w zaleznosci od typu
produkcji. Schemat przep/ywu determinowany jest przez tres¢ i kontekst
wymienianych informacji. Zastosowanie jezyka B2MML pozwala wykorzystac
Czes¢ 11 2 standardu 1SA-95 do budowy infrastruktury oparte] na jezyku XML,
mapowa¢ dane i regulowac zakres transakcji miedzysystemowych. Wlasciwe
okreslenie sciezek przep/ywu danych jest punktem wyjsciowym do budowy
warstwy oprogramowania posredniczgcego stanowigcego kwintesencje integraci
miedzy ERP a MES. Mozliwosci integracyjne systemow ERP zostaly sprawdzone
na przykfadzie systemu IFS. Omawiana w artykule problematyka jest czescig
pracy doktorskig dotyczgcej integracji sSystemow biznesowych (ERP)
I zarzgdzania produkcjg (MES) w przedsi ebior stwie produkcyjnym.

PRODUCTION MODEL INFLUENCE ON DATA FLOW
IN MANUFACTURING COMPANY

This study is an attempt to describe the data flow between systems using B2ZMML
language and basing on 1SA-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 1SA-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 standardow dotyczacych szeroko rozumianego srodowiska produkcyjnego
znalez¢ mozna specyfikacje znang jako ISA-95, ktora prezentuje koncepcj ¢ integracji dwdch
roznych klas system Ow: system u zarz gdzania przedsi ¢biorstwem (ERP) oraz system u
zarzadzania wykonaniem produkcji (MES). ISA-95 pom aga w ram ach integracji wype i
luki komunikacyjne i normalizuje przeptyw informacji miedzy tymi systemami [2, 10]. Cze$¢
1 12 standardu ISA-95 okre $la tres¢ 1 kontekst inform acji wymaganych w procesie wym iany
migdzy warstw g zarzadcza przedsigbiorstwa, ktorg wspieraj g systemy klasy ERP, a warstw g
sterowania produkcja bedacej domeng dziatania system déw MES. Cz ¢$¢ 3 standardu ISA-95

zawiera m odele czynno $ci oraz inform acje dotycz ace przep tywu danych zwi gzanych
z wytwarzaniem pozwalaj gcych na integracj ¢ system Ow biznesowych oraz system  Ow
sterowania produkcj g. Jezyk B2MML ( Business To Manufacturing Markup Language) jest
implementacja stworzong na bazie j ¢zyka XML i w oparciu o wiedz ¢ zawartag w standardzie
ISA-95 rozpoznawanego nam  igdzynarodowej arenie pod akronim em IEC/ISO 62264.
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B2MML sk tada si ¢ z zbioru schem atéw XML zdefiniowanych za pom ocg opracowanego
przez konsorcjum W orld W ide W eb j ¢zyka schem atow XML — XSD (XML Schem a
Definitions) i wykorzystuj acych m odele danych przygotowanych w ram  ach standardu

ISA-95.

2. MODELE PRODUKCYJNE

Produkcje r6 Znie si ¢ definiuje w zale ZnoS$ci od uj ¢cia. Je $li spojrze ¢ na ni g przez pryzm at
zarzadzania to nale zaloby j g okre §li¢ jako wzajem nie uwarunkowane i powi gzane ze sob g
procesy pracy. W literaturze naukowej wyrd znia si¢ wiele typow, form , odmian produkcji
analizowanej pod tug najr6 zniejszych kryteriow. Jednym z nich jest ci aglos¢ wytwarzania,
dzieki ktéremu mozemy okresli¢ trzy podstawowe modele (typy): produkcje ciagta, produkcje
wsadowg oraz produkcj ¢ dyskretn 3. Ka zdy z nich m a swoj g okre $long specyfik ¢, ktora
znaczaco wplywa na charakter przeplywu danych pomigdzy systemami.

2.1. Produkcja ciagla

Charakteryzuje si¢ ona ciagltym, nieprzerwanym przeplywem materiatu. Jakakolwiek przerwa
z reguly wiaze si¢ z du zymi stratami i kosztam i. Przyktady produkcji ci agtej znalez¢ czesto
mozna w przem ysle naftowym , gazowym , chem icznym czy m etalurgicznym. Ci agta
produkcja najcz esciej stosowana jest w przypadku produktow, ktore wytwarza si 5
w identyczny sposéb. W ci agtym m odelu wytwarzania produkt m  oze by ¢ wyrobem
koncowym, ale m oze réwnie z stanowi ¢ wsad do innego procesu. Model ci  agly cechuje
nieodwracalnos¢, co odro znia go od dyskretnego m odelu wytwarzania. Procesy produkcyjne
wymagaja nieustannej kontroli na poziom ie hali produkcyjnej realizowanej najcz ¢Sciej przez
pracownikow dzia 10w utrzym ania ruchu czy jako  $ci. Inform acje zwi gzane z kontrol 3
procesOw nie sg jednak kluczowe z biznesowego punktu widzenia, totez z reguty poswigca si¢
im mniej miejsca w raportach z produkcji. Istotniejsze dlam  enedzerdw czy kierownikow
wyzszego szczeblas g otrzym ane po tprodukty, podlegaj ace rejestracji w m agazynie lub
bedace zapasem produkcyjnym w toku (ang. Work In Progress— W IP). Moga one podlega ¢
dalszej obrobce w dowolnym procesie produkcyjnym [3].

Charakter produkcji cigglej wymusza na procesie wymiany danych pomi¢dzy systemami ERP
1 MES, aby definicja produktu, a tak ze zdolno $ci produkcyjne by ty znane przed jego
realizacja. Nie dopuszcza si ¢ zm ian definicji w trakcie trwania produkcji. W szelkie dane
podstawowe dotyczace produkcji musza by¢ okreslone przed jej rozpocz ¢ciem. [los¢ danych
potrzebnych do stworzenia zlecenia produkcyjnego jest niewielka, dlatego m ozna zastosowac
duzy horyzont czasowy podczas ustalania harmonogramu (np. dwa tygodnie). Synchronizacja
danych pom iedzy system ami jest rzadka i z regu ty sprowadza si ¢ do regularnego
raportowania przebiegu produkcji. Inform acje zwrotne wykorzystywane w p ¢tli sprzezonego
obiegu danych m ogg by ¢ wysy tane r ¢cznie b 3dz autom atycznie (np. przy krotkim czasie
realizacji pojedynczego wyrobu).

2.2. Produkcja wsadowa

Produkcja wsadowa jest ,,przerywang” odmiang wytwarzania, gdzie produkty wyrabiane sg

w partiach. Nieci gglos¢ toku produkcji jest najbardziej znacz aca r6 znica mi ¢dzy produkcj g
wsadowg a ciaggla. W produkcji ciaggltej surowce (potfabrykaty) przechodzg transformacje

w ram ach nieprzerwanego strum ienia przep tywu m ateriatu, w produkcji wsadowej za ~ §
materialy ulegaj g reakcji, np. w zbiornikach. Przyk  tadoéw produkcji wsadowej dostarcza
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przemyst spo zywczy czy farm aceutyczny. Produkcja wsadowa bardzo cz ¢sto ma charakter
powtarzalny, gdzie w kolejnych cyklach produkcyjnych wytwarzane s g te same produkty, ale
w r6znych wariantach (mogg si¢ np. r6 zni¢ kolorem). To oznacza, ze po zakonczeniu kazdej
partii m aszyny wym agajg zatrzym ania, by m ozna je by to je przygotowa ¢ do produkcji
nastepnej partii. Czas oczekiwania m 1edzy partiam 1 (przestdj) jest najwi ¢kszym
mankamentem produkcji wsadowej. By zm niejszy¢ przestoje, produkcj ¢ wykonuje si¢ raczej
wedtug harmonogramu produkcji, niz na zlecenia produkcyjne [9].

Wielowariantowo$¢ wyroboéw ko ncowych w produkcji wsadowej pozwala na zawarcie
definicji produktu (receptury) w ram ach harm onogramu produkcji wym ienianego m i¢dzy
systemami, a tak ze materialow (sktadnikow) z jakich jest wykonywany. Takie rozwi gzanie
dopuszcza m ozliwos¢ m odyfikacji produktéw. Zwi ¢ksza si ¢ cz estotliwos¢ przesy tania
informacji. Zwi ¢ksza si ¢ tak ze ilo §¢ 1 poziom szczegd towosci inform acji przesy tanych
mi¢dzy ERP a MES w poréwnaniu z produkcj g ciagla. Informacje gromadzone na ni zszych
szczeblach struktury inform atycznej s g obiektem zainteresowania nie tylko pracownikéw
operacyjnych, kontroleréw proceséw czy kontrolerow jako $ci, ale przykuwajg one tez uwage
pracownikow na stanowiskach kierowniczych. Istotnym 1z ich punktu widzenia staj g si¢
informacje o zu zyciu materialdw na wykonanie konkretnych partii z dok tadno$cig do kazdej
z faz pojedynczego wsadu, o powsta tych brakach czy odpadach, a tak zZe rzeczywisty czas
wytworzenia wyrobu b adz ca tej partii. Dane te wym agaja cz e¢stszej synchronizacji
(przynajmniej z doktadnoscig do jednej partii) anizeli w przypadku produkcji ciagle;.

2.3. Produkcja dyskretna

Najwigksza zalet g produkcji dyskretnej 1 zarazem jej najwi  ¢kszym wyzwaniem jest
jednoznaczne oznakowanie ka zdego wytworzonego wyrobu. W ytwarzanie jednostkowych,
identyfikowalnych produktow pozwala na przechowywanie pe Inej historii produktu. Dzi ¢ki
temu mo zliwe jest tak ze $ledzenie wyrabianego przedm iotu w dalszych etapach jego zycia.
Ponadto wyroby m ogg by ¢ wytwarzane w r6 znej liczbie: jednostkowo, w m atych, $rednich
lub wielkich seriach, b 3dz m asowo. G 16wnym elem entem ka zdego produktu jest lista
sktadowa (ang. Bill of Materials— BOM) odzwierciedlaj gaca surowcowy sk tad wyrobu
gotowego. Produkcja dyskretna wym aga $ledzenia wytwarzania ka zdego pojedynczego
wyrobu. Oznacza to pe Ing identyfikowalno §¢ niezale znie od stopnia z tozonos$ci produktow
kazdego m ateriatu, p6 tproduktu, kom ponentu czy wyrobu gotowego, a tak  ze procesow
produkcyjnych. Du za ztozono$¢ produkcji wym aga sporych nak tadow pracy zwi gzanych z
kontrolg zapasow, kontrol g jako $ci, a tak ze k tadzie nacisk na podniesienie efektywno $ci
poprzez zm niejszenie czasu realizacji zam Owien czy ograniczenie kosztow m  aterialow i
odpadow [4].

Produkcja jest realizowana na podstawie zlece n produkcyjnych. Kazde zlecenie produkcyjne
przesytane z system u ERP do MES zawiera ¢ musi nie tylko definicj ¢ produktu, ale tak ze
definicj¢ zu zywanych zasobow m ateriatowych, inform acje o statystycznych kontrolach
jakos$ci, a nawet o m arszrutach technologicznych czy czasie realizacji konkretnego produktu
wyznaczajacego cykl (takt, tem po) produkcji. Ilo $¢ m igrujacych danych ro $nie wprost
proporcjonalnie do liczebno $ci elem entow produkowanych. Raporty zwrotne zam  ykajace
petle inform acyjnego sprz ¢zenia system 6w m ajg charakter dynam iczny. Znale z¢ w nich
mozna BOM, inform acje o czasie i przebiegu operacji, wynikach kontroli jako sci czy
zapasOw. Dane wym ieniane s 3 synchronicznie z wysok g cz e¢stotliwoscia (np. co jedn g
sekundg).
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3. ZASTOSOWANIE B2MML

Obecna definicja specyfikacji B2ZMML opierasi ¢ na pewnych za tozeniach dotycz gcych
modelu czynno $ci biznesowych wyst ¢pujacych w przedsi ¢biorstwie produkcyjnym oraz
czynno$ci zwigzanych z samg produkcjg. Rozgraniczenia funkcjonalno$ci systemow i obszaru
ich dziatania dokona¢ mozna na bazie m odelu czynnosci (Activity Model) przedstawionego
w trzeciej czesci standardu ISA-95. W skazuje on funkcje, jakie winny by ¢ realizowane na
drugim, trzecim iczwartym  poziom ie struktury inform  atycznej przedsi e¢biorstwa.
Hipotetycznie, funkcje system 0w zarzadzania przedsigbiorstwem (ERP) powinny ogranicza ¢
si¢ do poziom u 4, system Ow zarz gdzania produkcj 3 (MES) — do poziom u 3, asystem y
sterowania (SCADA) powinny dzia ta¢ w ram ach poziomu 2. W praktyce jednak niektore
funkcjonalnosci system 6w ,,pokrywaj g si¢” i zapewniane s g przez ro zne systemy, nie tylko
MES czy ERP, ale tak ze takie jak W MS, LIMS, AMS. Dlatego istotne jest rozdzielenie
odpowiedzialnos$ci tych system 6w za poszczegolne dzia fania w przedsi  ¢biorstwie.
Przyktadowe rozgraniczenie obszaréw dzia lania system 6w ERP 1 MES w oparciu o m  odel
czynnos$ci produkcyjnej zostato przedstawione linig przerywang na rys. 1.
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Rys. 1. Model czynnosci produkcyjnej z przyktadowy rozgraniczeniem obszaréw dziatania
systemow ERP i MES

Linia rozdzielaj gca dom eny system 6w wytycza interfejs m  i¢dzy nim i. Spraw ¢ jeszcze
bardziej komplikuje fakt, Ze linia ,,odpowiedzialno$ci” nie zawsze jednak pokrywa si¢ z linig
samej integracji, ktora wytyczana jest wed tug innych zasad. Integracja definiowana jest w
oparciu o decyzje techniczne, w tym dostepnos¢ systemow, dostgpnos¢ technologii 1 narzedzi
informatycznych, ich ztozonosci itp. Odnosi si ¢ to rownie z do innych czynno $ci 1 system 6w
je wspom agajacych, czyli kontroli jako $ci, kontroli zapaséw oraz utrzym ania ruchu, gdzie
linia ,,odpowiedzialno $ci” 1 integracji ka zdorazowo przebiega inaczej ni  z w przypadku
czynnosci produkcyjnych [1].
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Interakcje miedzy tymi czynnos$ciami stajg si¢ bardziej skom plikowane, jesli wezmiemy pod
uwage ro zne m odele produkcji. Sprawna produkcja wym  aga wi ¢kszej liczby transakeji

1 bardziej zlozonej wymiany danych zale znej od ilo $ci danych, poziom u ich szczeg6 lowosci
1 czgstotliwosci przesy tania m igdzy system ami zarz gdczymi a system ami sterowania
produkcja. Biorac pod uwage te zawitosci, trudno znalez¢ wspolng wyktadnie dla wszystkich
modeli przy tworzeniu przep tywu danych. Specyfikacja B2ZMML pozwala na przynajm niej
czesSciowe ujednolicenie 1 unormowanie procesu przesylania danych.

3.1. Schematy B2MML
Jezyk B2MML zawiera cztery podstawowe schematy zasobow:

personel

sprzet (wyposazenie)

materiat (energia)

operacja (jednostka pracy).

Jezyk B2MML dostarcza tak ze czterech kolejnych schem atow odnoszacych si¢ do ré znych
aspektow zwigzanych z czynno§ciami operacyjnymi:

harmonogram

zdolnos¢

definicja

przebieg (raport z realizacji).

Kazda z czterech powy zszych kategorii inform acji tyczy si¢ czynno$ci produkcji. Zatem dla
niej b edziemy mi e¢ harm onogram produkcyjny, zdolno §¢ produkcyijn g, definicj ¢ produktu
i przebieg produkcji. Schem  aty te m ajg rOwnie z zastosowanie do trzech czynno Sci
okotoprodukcyjnych: utrzym ania ruchu, kontroli jako  $ci 1 kontroli zapasow. Ka zda
wiadomo$¢ sk tadac si ¢ mo ze z inform acji podanych w strukturze zgodnej z powy  Zszymi
schematami [§].

3.2. Model operacji w jezyku B2MML

Sercem modelu danych zgodnego z ISA-95 jest operacja, w standardzie znana pod pojeciem
segmentu procesu (Process Segment). Operacja jest funkcjonalng jednostka spinajaca dane

1 determ inujgcg zawarto §¢ m odelu wym iany. W igze ona bowiem zasoby wykorzystywane
podczas danego procesu (znajduj g si ¢ w definicji operacji) i stanowi zarazem elem ent
definicji, harm onogramu, zdolno $ci i przebiegu czynno $ci wytworczych. Receptury partii
w produkcji wsadowej czy marszruty definiowane w ramach produkcji dyskretnej sktadaja si¢
z operacji produkcyjnych, zatem operacja jako m odel danych jest niezale Zzna od m odelu
produkcji. Narys. 1 wida ¢, 1z schem at m odelu operacji jest logiczn g kolekcj g zasobow
ludzkich, zasobow materialowych oraz zasoboéw sprzetowych potrzebnych do realizacji etapu
procesu produkcyjnego. W ram ach operacji z regu ly definiowana jest pewna klasa (typ)
zasobow (np. m onterzy, blachy, prasy), ale procesowi produkcyjnem u przypisa ¢ rOwnie z
mozna konkretny zasob (np. m onter Jan Kowalski). W operacji zazwyczaj okre $la sie liczbe
potrzebnych zasobow.

Identyfikacja segmentow procesu (operacji) wymaga zrozumienia procesOw biznesowych
w przedsi ebiorstwie oraz ogolnej struktury procesow produkcji. Nie wszystkie operacje
musza odnosi¢ si¢ do produkcji. Istniejg co najmniej trzy ogolne typy operacji:
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e produkcyjne — odnoszg si¢ do przetwarzania surowcow lub potfabrykatéw na pdtprodukty
lub produktéw gotowych

e przemieszczen — reguty dotyczace przep tywu materialow, ich sledzenia oraz lokalizacji
produktow

e kontrolne — obejmujg badanie jakosci 1 przydatnos$ci materiatow lub produktow.
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Rys. 2. Schemat B2MML operacji z rozwinigciem schematu specyfikacji sprzetu

Model operacji m a budow ¢ rekursywn a, albowiem ka zda operacja m oze zawiera ¢ inn g
operacje. Ich rekurencyjna struktura pozwala na dost ¢p do r6 znych informacji w zale zno$ci
od kontekstu. Na przyk tad, do harm onogramowania produkcji pocz atkowo potrzebna b ¢dzie
lista zasobow potrzebnych do realizacji zlecenia produkcyjnego. Jednak by m  6c rozdziela¢
konkretne zasoby, potrzebna jest znajom 0S¢ ca tej sekwencji operacji produkcyjnych

1 marszrut sktadajacych si ¢ na zlecenie produkcyjne. Takie rozwi  gzanie jest szczegolnie
wygodne gdy inform acje o przebiegu produkcji m uszg by ¢ zebrane i ponownie alokowane
w okreslonej strukturze danych wykorzystywanej w dalszej kolejno Sci do chocia zby
raportowania i1 dalszych analiz.
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4. PRZEPLYW DANYCH

W czesci 1 standardu ISA-95 zawarty zostal model funkcjonalny przeptywu danych
pomiegdzy warstwa zarzadcza i produkcyjng przedsigbiorstwa (rys. 3).

W m odelu tym znajdujesi ¢ az 19 przep tywdw dotycz acych system ow zarz gdzania
przedsigbiorstwem 1 realizacji produkcji: harm onogram, produkcja wed tug planu, zdolno $§¢
produkcyjna, potwierdzenie przyjecia zlecenia, krotko- i dtugoterminowe zapotrzebowanie na
materialy 1 energi ¢, zapasy m ateriatowe, sk tadniki kosztéw produkcji, przebieg i koszty
produkcji, wyniki kontroli jako  $ci, norm y 1 wym agania klientow, zadanie zatrzym ania
procesu, zapasy wyrobow 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].

arzadzanie
wysytkami
produktu (9.0

armonogra:
mowanie
produkceji (2.0

Krétkoterminowe ~Hamwguorgam
zapotrzebowanie na
materialy i energie

Sterowanie
zapasami

Zapasy materiatow i energii

Sprzedaz i
marketing (12.0

Zapewnienie
jakosci (6.0)

Projektowanie i
rozwoj (13.0)

Rys. 3. Model funkcjonalny przeptywu danych pomiedzy warstwa zarzadcza
i produkcyjna przedsigbiorstwa [5]

Liczba wykorzystywanych przep ~ tywow danych zale  zy od specyfiki dzia falnosci
przedsigbiorstwa i w zasadzie dla ka zdego wyniki selekcji przep lywow roznig si¢ od siebie.
Glowna determinantg sg procesy biznesowe. Zestaw procesow biznesowych zale zy od wielu
czynnikow: bran zy firm y, uwarunkowa n rynkowych 1 wielu innych. Ale zale  zy tak ze od
modelu produkcyjnego wykorzystywanego w przedsi gbiorstwie czy scenariuszy
produkcyjnych. Do opisu wymaganych przeptywow przydatny jest model czynnosci (Activity
Model). Kluczem do zdefiniowania przepltywoéw danych wydaje si¢ by¢ zrozumienie nie tylko
tresci przesy tanych wiadom oSci, ale tak ze ich kontekst, za ktore odpowiada ¢ powinna
warstwa oprogram owania po  Sredniczacego ( middleware). Dane przesy tane do
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oprogramowania posredniczgcego sg odpowiednio ustrukturyzowane i interpretowane w celu
ich ewentualnego przetworzenia i dalszego przes lania. Przetwarzanie i przesy tanie danych

odbywa si ¢ przy u

zyciu specyfikacji B2MML. Dane w po
transakcyjnymi podanym 1w cz ¢$ci 5 standardu ISA-95 stanowi

faczeniu w m

odelami

3 podstaw ¢ do opisu

przeptywu danych. Przyktadowy diagram przeptywu danych zostal przedstawiony na rys. 4a

14b.

a)

L—4 System ERP < ‘
Zamoéwienie Realizacja
wm‘:e_‘ Zugydie/ Irformacje (zac
materiatow Predubsjn efuzach reacywisty
Winilid
Receptura kontroli
/..-r—'—'_'_'_- jakosti e
% P
—
Middleware

Croclaj S Zmiien

Pobierz / Pol az

B2MML /
Harmonogram
produkcji

-

—

System MES

B2MML /
Przebieg
produkcji

‘ Realizacja receptur ‘ |

Kontrola jakosci

| | Akwizycja danych

b)
l—{ System ERP ‘
Zamowienie Realizacja
f 1T 1 ] f | — ]
Defirucja i - X Zuzyare | Inormacye Czas
materiatéw Marsarnuty Zasoby Produlica N rreczywisty
aperadjach
Plany Wyniki
kantroli Kontrali
Jakesci /_,_._._-—-—— Jakosa o /___'_,,_,_._-—-——
vr — T =
o Middleware ) R
Creclal / Zmiien . Folslerz 2 2ol at
B2MML / B2MML /
Harmonogram Przebieg
produkcji produkcji
] System MES

Realizacja produkcji ‘ |

Kontrola jakosci

| | Akwizycja danych

Rys. 4. Przyktadowy diagram przeptywu dla: a) produkcji wsadowej, b) produkcji dyskretnej, uwzgledniajacy
warstwe oprogramowania posredniczacego
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© 5. MOZLIWOSCI INTEGRACYJNE SYSTEMU IFS

W ram ach prezentowanego zagadnienia dokonano analizy system  u ERP na przyk tadzie
systemu IFS pod k atem obs tugi danych generowanych podczas produkcji realizowane;j

w r6éznych modelach, a takze dostepnos$ci narzedzi potrzebnych do wymiany danych z innymi
aplikacjami. Po dokonaniu przyk fadowego wdro zenia produkcji wydzia tu t toczni lekkiej
mozna wysun 3c¢tez ¢,1 zwram achsystem ulFSistniecjem  ozliwo$¢ m odelowania
powtarzalnych i dyskretnych procesow produkcyjnych. W szelkie surowce, p6 Iprodukty
1 wyroby gotowe definiowane s g jako pozycje m agazynowe. Pozycje te wykorzystywane s g
przy tworzeniu zasobow sprz ¢towych i elem entow struktury produkcyjnej takich jak linia
produkcyjna, m arszruta, gniazdo. Na podstawie dost ¢pnosci m ateriatow, zdolno $ci
produkcyjnych dokonywana jest analiza MRP, ktora generuje m .In. zapotrzebowania na
zlecenia produkcyjne. Zlecenia te na bazie dost ¢pnych zasoboéw sg uktadane w harmonogram
produkcyjny. System IFS zapewnia wi  ¢c agregacj ¢ i obs tuge danych potrzebnych do
wymiany z systemami klasy MES.

Ponadto, w system ie IFS zaim plementowane zosta to rozwi gzanie o nazwie IFS Connect,
ktore pozwala na po $redniczenie w procesie integracji. Rozwi gzanie to zapewnia obs luge
wiadomosci przychodzacych 1 wychodz gcych czy transform acj¢ wiadomosci XML. Pozwala
ono rownie z na zagnie zdzanie wiadom o$ci w innych kom unikatach. W procesie wym iany
stosowane s 3 taczniki ( connectors) dzia tajace w oparciu o standardy kom unikacji
internetowej (http, https, sm  tp, ftp itp.). IFS Connect pozwala tak ze na elektroniczn 3
dystrybucje¢ raportow i dokumentéw w form acie XML. W ydaje si ¢ by ¢ zatem narz ¢dziem
kompletnym w kontekscie integracji z innymi systemami [6].

Rys. 5. Architektura IFS Connect [6]

6. PODSUMOWANIE

Zdefiniowanie odpowiednich przep tywoéw danych wdlardé  zZnych m odeli produkcyjnych
niesie ze sob g szereg wielu wyzwa n. W kazdym z m odeli obowigzujg bowiem inne regu ty,
zasady dziatania. Pomocny w m aterii okazuje si ¢ standard ISA-95 1 specyfikacja B2MML,

ktore dostarczaj g wiele rozwi gzan funkcjonalnych, m etod, modeli itp. Na uwag ¢ zas tuguje
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przede wszystkim schemat operacji, ktory jest wspdlny dla ka zdego z modeli produkcyjnych
i dzigki zhierarchizowanej strukturze danych m  ozna zagregowa ¢ woko 1 niej wszystkie
potrzebne dane.

Najistotniejsze w wyznaczaniu $ciezek przeptywu danych wydaje si¢ opanowanie kontekstu

i zawarto $ci inform acji wym ienianych. Ka zdy m odel produkcyjny wym aga oddzielnej
identyfikacji elem entoéw przesy tanych zawartych w opisie przep tywu pracy. W arstwa
posredniczgca pozwala zwi gzac¢ dane pochodz ace zrd znych Srodowisk ze sob 31 wraz
modelami transakcyjnym 1 stanowi g punkt wyj  $cia do utworzenia oprogram owania
posredniczacego realizujacego nadrzedny cel integracji systemow klasy ERP 1 MES.
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