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WYBRANE ELEMENTY
ZARZADZANIA PROCESAMI PRODUKCYJNYMI

STRESZCZENIE

Skutecznos¢ i sprawno$¢ systemu produkcyjnego sg gwarancja powodzenia
przedsiebiorstwa, szczegdlnie w czasach dynamicznego rozwoju handlu (w tym
internetowego) i coraz wyzszych wymagan klientéw, ktérzy chcg mie¢ towar zaw-
sze dostepny i dostarczony najlepiej w dniu zaméwienia. Nowoczesny odbiorca
ustug podnosi zatem wysoko poprzeczke nie tylko systemom produkcyjnym, ale
réwniez transportowym. Dlatego w firmach wdrazane s3a narzedzia informatyczne
wspierajgce proces zarzadzania wszystkimi obszarami ich dziatalno$ci. W artykule
scharakteryzowano wybrane z nich, skupiajgc sie przede wszystkim na wsparciu
procesu planowania produkcji.

Poniewaz korzystanie z systeméw informatycznych warto poprzedzi¢ zgte-
bieniem wiedzy dotyczacej zastosowanych w nich algorytméw w artykule przed-
stawiono przyktad obliczeniowy wykorzystania procedury planowania
zapotrzebowania materiatowego MRP dla ztozonych wyrobéw o strukturze modu-
towej, ktérej celem jest wsparcie proceséw planowania zapotrzebowania materia-
towego i wykorzystania zasobéw przedsiebiorstwa.

Stowa kluczowe:
planowanie produkcji, zarzadzanie zasobami, planowanie potrzeb materiato-
wych, MRP.

WSTEP

Ogtoszona rewolucja 4.0 sprawita, ze gospodarka rynkowa ilogistyka
stojg w obliczu duzych wyzwan, definiowanych przede wszystkim zmieniajg-
cymi sie i stale rosnacymi potrzebami klienta. O skutecznym dostosowaniu do
jego wymagan decyduje przede wszystkim zdolno$¢ do personalizacji oferty,
atakze mozliwos¢ zaspokojenia potrzeb w sposéb wybrany przez klienta.
Gwattowny rozwdj handlu e-commerce i coraz bardziej skracajace sie czasy
dostaw sg testem dla elastyczno$ci i zwinnosci systemdw logistycznych, w tym
zarzadzajacych procesami produkcyjnymi.
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Dlatego réownolegle do rosngcych oczekiwan konsumentéw rozwijaja
sie systemy informatyczne wspierajace funkcjonowanie przedsiebiorstw,
szczegblnie produkcyjnych, ktére musza by¢é w gotowosci do zaspokojenia
zréznicowanych potrzeb klientéw, uwzgledniajac ich wielko$¢ i termin realiza-
cji zamoéwienia. Wsparciem tych zabiegdéw s3 narzedzia planistyczno-kontrolne,
ulatwiajace podejmowanie decyzji w aspekcie zaopatrywania w materiaty
i surowce niezbedne do produkcji w sposéb gwarantujacy ciagtos¢ i zatozonag
intensywnos$¢ produkcji oraz minimalizacje zapaséw produkcji w toku [13].

Oczywiscie jednocze$nie rownie intensywnie rozwijaja sie systemy dys-
trybucyjne, w ktérych oprécz aspektéw organizacyjnych akcentowana jest go-
towos$¢ srodkéw transportowych [6, 9]. Warto takze podkresli¢, Ze zmiany te
najbardziej dotycza cywilnych przedsiebiorstw, jednak wiele technologii
i narzedzi implikowane jest tez w jednostkach organizacyjnych sfery budzeto-
wej takich jak pogotowie ratunkowe, straz pozarna [4], systemy dystrybucji
funkcjonujace w Wojskowych Oddziatach Gospodarczych 5, 22, 23, 24], czy
bazach lotniczych [3, 7]. W takich organizacjach gotowos$¢ i sprawno$¢ syste-
mow s3 szczeg6lnie pozadane, gdyz od ich poziomu moze zaleze¢ zycie i zdro-
wie ludzi.

W niniejszym artykule przedstawiono jedno z powszechnie stosowa-
nych w produkcji narzedzi utatwiajacych planowanie potrzeb materiatowych.
W firmach funkcjonujg one w postaci komputerowych programéw dokonuja-
cych obliczen dla ztozonych proceséw produkcyjnych, uwzgledniajacych
wszystkie zasoby materiatowe przedsiebiorstwa, zar6wno surowce, jak
i materiaty, komponenty, pétprodukty itp. Jednak zdaniem autoréw, korzysta-
nie z rozbudowanych systeméw klasy MRP (Material Requirement Planning)
czy ERP (Enterprise Resource Planning), o ktérych mowa, powinno by¢ poprze-
dzone znajomoScig zastosowanych algorytméw i wykonywanych obliczen. Dla-
tego w artykule gléwny nacisk potozono naprzedstawienie metodyki
obliczania zapotrzebowania na dostawy materiatéw i elementéw niezbednych
do wytworzenia wyrobu finalnego oraz terminéw ich dostarczania, zgodnie
z koncepcja MRP.

PLANOWANIE POTRZEB MATERIALOWYCH (MRP)

Zadaniem systemow klasy MRP sg dziatania planistyczne obejmujace
wszystkie etapy produkcji i montazu wyrobu koncowego, uwzgledniajace jego
strukture, zamoéwienia zewnetrzne, dostepne stany magazynowe, wielko$ci
zapaséw ,w drodze” oraz ustalone czasy produkcji poszczeg6lnych elementdéw,
ich montazu lub dostaw. Efektem obliczen jest harmonogram produkcji okre-
$lajacy terminy dostaw materiatéw i elementéw niezbednych do wytworzenia
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wyrobu finalnego, zgodnie z popytem zaleznym, wynikajacym z nadrzednego
planu produkgji.

Geneza systemu jest opracowany w 1957 r przez APICS (ang. American
Production and Inventory Control Society) system MRP I, ktéry najlepiej spraw-
dza sie w warunkach produkcji jednostkowej, seryjnej a takze w przypadku
montazu lub produkcji potokowej, kiedy popyt na produkty jest zalezny, niere-
gularny [14]. W najprostszym ujeciu, jego zadaniem jest okreslenie jakie mate-
riaty lub komponenty, w jakiej iloSci i jakim terminie nalezy zapotrzebowac,
aby z jednej strony zminimalizowa¢ stan zapas6w, a z drugiej zapewni¢ ciggtos¢
produkcji. MRP I dziata systemie ttoczacym (push). Zadania produkcyjne wyni-
kajg z planu produkcji okre§lanego na podstawie zamoéwien klientéw oraz pro-
gnoz sprzedazy, co moze skutkowaé¢ podwyzszonym stanem zapasow
koncowych. Wérod gtéwnych celéw MRP I nalezy wymieni¢ [14]:

zsynchronizowanie proceséw zamawiania i dostarczania materiatow
oraz komponentéw z potrzebami produkcyjnymi,

lepsza kontrole poszczegdlnych etapéw produkcji,

doktadne okreslenie czaséw dostaw surowcow i pétproduktow,
planowanie i kontrolowanie zapaséw oraz zapewnianie dostaw nie-
zbednych débr doktadnie w momencie ich zuzycia lub niewiele wcze-
$niej;

redukcje zapas6w materiatowych i operacyjnych,
uaktywnianie/wzmacnianie wiezi miedzy nabywca i dostawca celem
wspolnego planowania potrzeb,

mozliwo$¢ szybszej reakcji na potencjalne zmiany dotyczace np. wy-
czerpania zapasOw, awarii, przestojow linii produkcyjnej, opdznien
w dostawach,

precyzyjne wyznaczenie kosztéw produkc;ji,

efektywniejsze wykorzystanie posiadanej infrastruktury.

W najprostszym ujeciu, system MRP tworza trzy elementy, ktére obej-
muja: informacje wejSciowe (zapotrzebowanie wg gtéwnego harmonogramu
produkcji, stan posiadanych zapasé6w materiatéw i komponentéw oraz wyro-
bow gotowych), program MRP oraz informacje wyjSciowe (zapotrzebowanie
brutto i netto na potrzebne do produkcji materiaty i komponenty oraz terminy
ich dostaw). Schemat dziatania systemu MRP przedstawiono na rys. 1.
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Komputerowy system MRP:

- wykonuje niezbedne oblicze-
nia,

- dokonuje analizy zamdéwien,

- synchronizuje okresy dostaw,
- koryguje zapotrzebowanie
brutto o saldo zapaséw bieza-
cych i zaplanowane dostawy
produktéw.

Rejestr zamoéwien
materialéw

(zbior struktury wy-
robu); zmiany projek-
tow konstrukcyjnych
wyrobu
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Najwazniejsze dane wyj-

$ciowe z systemu MRP doty-

cza:

— wystawiania zamoéwien

—zmian harmonogramu

— przyspieszenia zaméwien
opdznionych

— odwotania lub odraczania
zamoOwien otwartych

— dyspozycji dotyczacych ta-
dunku i rodzaju transportu

—rodzaju i liczby zrealizowa-
nych zamdwien i potrzeb ro-
boczych

Inwentaryzacja sta-
nu istniejacego:

— w magazynach

—w produkcji w toku
— poziomu zamdéwie-
nia (z uwzglednieniem
zamoOwienia do wyco-
fania lub zmiany)

{

Drugorzedne dane wyj$Sciowe

z systemu MRP zawieraja:

— powiadomienia o sytuacjach
wyjatkowych

— wyniki dziatania

— sprawozdania

— zobowigzania wynikajace
z zamoéwien

Rys. 1. Elementy systemu MRP

zrédto: Lysons K. Zakupy zaopatrzeniowe, PWE, 2004
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Do zasadniczych zalet systemu MRP I nalezy zaliczy¢ [12]:

— mozliwo$¢ minimalizacji lub catkowitej redukcji zapasow,

— opracowanie harmonograméw produkcji uwzgledniajacych zaréwno
rzeczywiste zapotrzebowanie jak i prognozowane,

— wsparcie procesOw kierowania przeplywami surowcéw, materiatéw,
komponentow, pétproduktéw i wyroboéw gotowych,

— maksymalizacje posiadanych zdolno$ci produkcyjnych,

— mozliwo$¢ planowania rozwoju firmy w dtugim horyzoncie czasu,

— koordynacje dziatan w ramach logistyki wewnetrznej przedsiebiorstwa
oraz w tancuchu dostaw,

— biezaca kontrole i szybkie reagowanie na zaktdcenia w dostawach,

— precyzyjne dopasowanie zamoéwien do zgtoszonych potrzeb klientow,

— mozliwos$¢ sterowania produkcja (przys$pieszanie i opdZnianie procesu).

Wsréd wad systemu MRP wymienia sie [12]: konieczno$¢ informatyza-
cji, trudnosci podczas wprowadzania zmian w przedsiebiorstwie, wzrost kosz-
tow transportu wynikajacy z minimalizacji zapaséw, a takze brak wrazliwoSci
na krétkookresowe wahania popytu.

PLANOWANIA ZASOBOW PRODUKCYJNYCH MRP II

Rozwinieciem MRP I (ktérego obszarem zainteresowan byta przede
wszystkim przestrzen magazynowa), na inne sfery dziatalno$ci przedsiebior-
stwa, jest system MRP II. Obejmuje on nie tylko materiaty potrzebne do pro-
dukgcji, ale takze wszystkie zasoby firmy w tym $rodki trwate, kapitat i zasoby
ludzkie. Zawiera dodatkowo sfery zwigzane z przygotowaniem i planowaniem
proceséw produkcyjnych, sprzedazg oraz dystrybucjg wyrobdw gotowych. Jest
w stanie uwzgledni¢ klasyfikacje ABC, rozrdézni¢ popyt zalezny iniezalezny,
posiada mozliwosci nadawania priorytetéw zleceniom produkcyjnym. Rozbu-
dowana koncepcja MRP II (rys. 2)wymaga zastosowania wsparcia informatycz-
nego, dlatego tak jak w przypadku MRP [ powstaly oprogramowania
dedykowane jej wdrozeniu w przedsiebiorstwie. Niemniej jednak bazg jest al-
gorytm planowania potrzeb materialowych, ktéry zostanie zaprezentowany
w dalszej czesci artykutu.
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Rys. 2. Ogblny schemat MRP II

Zrédto: Barczak A, Florek J., Sydoruk T. Projektowanie zintegrowanych systeméw informatycznych
zarzqdzania, Wydawnictwo Akademia Podlaska, 2006

PRZYKEAD ZASTOSOWANIA PROCEDURY MRP

Produkowane wyroby czesto sktadajg sie z wielu réznych, czasem po-
wtarzalnych elementoéw. Szczegélnie dotyczy to branzy elektronicznej, samo-
chodowej czy stoczniowej [10], dlatego zaprezentowany przykitad bedzie
dotyczyt procedury MRP dla wyrobu o ztozonej - modutowej strukturze, skta-
dajgcego sie z trzech produktéow: A, Bi C.

Punktem wyj$cia przeprowadzanych obliczen jest nadrzedny plan pro-
dukgji (tab. 1), ktéry okresla zapotrzebowanie na wszystkie produkty, pétpro-
dukty, elementy itp. oraz dostarcza informacji na temat dostepnych zasobéw
(materiatéw, zdolnosci produkcyjnych).
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Tabela 1. Gtéwny harmonogram produkcji

Produkt/ pétpro- Tydzien

dukt/ element 10 11 12 13
A 90 - - 100
B 75 - - 80
C 60 - - 75
D 25 - - 60
E - - - 35
F 10 - - 45
G 90 - - 70
H 55 - - -
I - - - 45
J - - - 30
K 50 - - 55
L 10 - - -

Zrédto: opracowanie wtasne

Kolejnym krokiem jest okreslenie poziomu zapaséw jakim dysponuje
przedsiebiorstwo oraz czaséw realizacji zaméwienia w przypadku, gdy posia-
dane zasoby okazg sie niewystarczajace (tab. 2).

Tabela 2. Dostepne stany magazynowe uzupeinione o okres realizacji zaméwienia

PO P dapas 1. ygodnia | O Tl samavient
A 30 3
B 15 3
C 40 3
D 45 2
E 25 2
F 10 2
G 65 1
H 80 1
| 30 1
J 25 1
K 1
L 0 1

63



Szymon MITKOW, Ewa STERNICZUK

Ostatnim etapem jest analiza struktury wyrobu na podstawie ktorej,
wykorzystujac planowanie wsteczne, tworzona jest lista materiatowa. Struktu-
re modutowa produktéw A, B i C, przedstawiono na rys. 3, 4 oraz 5. Na kazdym
z wyrdznionych pozioméw pojawiajg sie kolejne moduty/elementy, s3 to:

— poziom 1 - modut D,
— poziom 2 - modut E,
— poziom 3 - modut F,
— poziom 4 - modut G,
— poziom 5 - pojedyncze elementy.

Poziom 0 Produkt A J

Poziom 3 K[S]J iH[xﬂJ I[S]J J[4]J L[G]J H[Z]J :H[S]J K[S]] H[4]J I[S]J }J[4]J

Rys. 3. Struktura modutowa wyrobu A

Zrodto: opracowanie wtasne.

Z analizy struktury produktu A (rys. 3) wynika, iz sktada sie on z dwéch
rodzajow modutéw (2 moduty E i 4 moduty F) oraz 3 elementéw H. Natomiast
moduty E i F sktadaja sie odpowiednio:

— modut E - dwa moduty F, trzy elementy L i jeden element H,
— modut F - jeden modut G, dwa elementy K.

W taki sam sposéb nalezy dokonac analizy pozostatych produktow, tj. B
iC.
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Poziom 0 | Produkt B J

Poziom 4 en J G4l J

Poziom 5 ‘H[4]J \I[s;J ‘J[4]J I[S]J ‘K[S]J |L[4]J H[4]J I[S]J }J[4]J IK[S]J

Rys. 4. Struktura modutowa wyrobu B

Zrddto: opracowanie wtasne.

Poziom 0 ‘ Produkt C ]
|

Poziom 2
Poziom 3

Poziom 4

Poziom 5 H[4]J: 18] J\ J[4]J K[S]J JB31 | HE | a8 ‘J[4] |K[8] Hi4] | | 18] ‘J[‘I]

Rys. 5. Struktura modutowa wyrobu C

Zrodto: opracowanie wtasne

Wykorzystujac wiedze na temat struktury wyrobow dokonuje sie obli-
czenia zapotrzebowania brutto na podzespoty i elementy w poszczegélnych
tygodniach. W pierwszej kolejnosci nalezy dokona¢ podziatu na produkty nie-
zalezne, czyli takie, ktére nie sg elementami struktury innych produktéw oraz
zalezne, ztozone z innych elementéw. Produkty A, B i C to produkty niezalezne,
natomiast D, E, F, G, H, 1 i | - zalezne, co mozna przedstawi¢ w nastepujacy,
skrécony spos6b, uwzgledniajac sktadowe dla poszczegdlnych elementéw
i wystepujace miedzy nimi relacje liczbowe:
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— A, B, C-wyroby niezalezne,

— D (1B, 1C) - modut wchodzacy w sktad wyrobéw B i C - po jednym mo-
dule do kazdego,

— E(24),

— F(4A 4C, 2E),

— G (4B, 4C, 4D, 1F),

— H(3A 1E 1G),

— 1I(5B,2G),

- J(3G 10),

— K(3B, 5D, 2F),

— L(4B,3E).

Kolejnym etapem jest sporzadzenie harmonogramu produkcji i dostaw,
dotyczacego wymienionych wyzej wyrobéw A, B i C, modutéw D, E i F oraz ele-
mentéw G, H, [ i ] (tab. 3, 4, 5). Schemat obliczen zostanie zaprezentowany
w oparciu o pierwsze zapotrzebowanie na modut D, wynikajace z koniecznosci
produkcji wyrobéw A, Bi G, ktorych jest sktadowa. W 10 tygodniu zaplanowano
produkcje (zapotrzebowanie brutto) 90 sztuk wyrobu A i 75 sztuk wyrobu B
oraz 60 sztuk wyrobu C (tab. 1). Poniewaz w magazynie znajduje sie zapas
30 sztuk produktu A, 15 sztuk wyrobu B i 40 sztuk wyrobu C (tab. 2) w pierw-
szej kolejnosci nalezy uwzgledni¢ posiadane zasoby. W ten sposé6b otrzymuje-
my zapotrzebowanie netto, ktére wynosi: na produkt A i B po 60 szt, a na
produkt C 20 szt. (tab. 3). Poniewaz czas realizacji zaméwienia w obu przypad-
kach wynosi 3 tygodnie, w zwigzku z tym zamodwienie musi by¢ ztozone
w 7 tygodniu. Analizowany produkt D jest potrzebny tylko do produkcji wyro-
bu B i C. Na kazdy z tych produktéw potrzebne bedzie po jednym produkcie D,
zatem zapotrzebowanie brutto na produkt D bedzie suma potrzeb netto na
produkt B i C zgtoszonych w 7 tygodniu i bedzie wynosito 80 szt. (tab. 3). Po-
niewaz jednak przedsiebiorstwo dysponuje jeszcze 25 szt. gotowego produktu
D, po uwzglednieniu tego zapasu otrzymujemy potrzeby netto na produkt D
wynoszace 35 szt. Ze wzgledu na dwutygodniowy czas oczekiwania na dostawe
zamoOwienie nalezy ztozy¢ w 5 tygodniu.

W analogiczny sposoéb nalezy postepowac dla pozostatych tygodni oraz
produktow. Obliczenia dla wszystkich sktadowych przedstawiono w tab. 3, 4
oraz 5.
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Tabela 3. Harmonogram dostaw dla produktéw A, B, C, D

Tydzien
Produkt | Wyszczegélnienie
1| 2| 3| 4| 5| 6| 7 8| 9 10| 11| 12 13
Potrzeby brutto 90 100
Zapas 30)30/30]30[30]30| 30| 30| 30 300 0] O 0
A Potrzeby netto 60 100
Dostawa 60 100
Zamowienie 60 100
Potrzeby brutto 75 80
Zapas 151 15| 15| 15| 15| 15| 15 15| 15 15 0 0 0
B Potrzeby netto 60 80
Dostawa 60 80
Zamowienie 60 80
Potrzeby brutto 60 75
Zapas 40])40|40|40|40]| 40| 40| 40| 40| 40| O] O 0
C Potrzeby netto 20 75
Dostawa 20 75
Zamowienie 20 75
Potrzeby brutto 80 180 60
Zapas 45| 45]45|45)| 45| 45| 45 0| © 0| 0] O 0
D Potrzeby netto 35 180 60
Dostawa 35 180 60
Zamo6wienie 35 180 60

Zrédto: opracowanie wtasne.
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Tabela 4. Harmonogram dostaw dla produktéw E, F, G, H

% Tydzien

8| Wyszczegolnienie

IS 1 2 3 4 5 6 7 8 9| 10| 11| 12| 13
Potrzeby brutto 120 200 35
Zapas 25| 25| 25| 25| 25 25 25 0 0 0 0o 0| O

E | Potrzeby netto 95 200 35
Dostawa 95 200 35
Zamo6wienie 95 200 35
Potrzeby brutto 190 320 | 400 710 | 70 45
Zapas 10 10| 10| 10| 10 0 0 0 0 0 0o 0| O

F | Potrzeby netto 180 320 | 400 710 | 70 45
Dostawa 180 320 400 710 70 45
Zamo6wienie 180 320 | 400 710 | 70 45
g;’ﬁfgby 180 460 | 400| 320 1430| 70| 710 | 285 70
Zapas 65| 65| 65| 65| 65 0 0 0 0 0 0o 0| O

G Potrzeby netto 180 395 400 320 | 1430 70| 710 | 285 70
Dostawa 180 395| 400| 320| 1430| 70| 710| 285 70
Zamoéwienie 180 395 | 400 | 320 | 1430 70 | 710 | 285 70
Potrzeby brutto 180 395| 495| 320| 1610| 270| 710| 640 | 35| 70
Zapas 80 80 80 80 80 0 0 0 0 0 0 0 0

H | Potrzeby netto 180 395 | 415| 320| 1610| 270| 710| 640 | 35| 70
Dostawa 180 395 | 415| 320| 1610| 270| 710| 640 | 35| 70
Zamoéwienie 180 395| 415| 320 | 1610 | 270| 710| 640| 35| 70
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Tabela 5. Harmonogram dostaw dla produktéw A, B, C, D

+ Tydzien
'§ Wyszczeg6lnieni
£ 1| 2| 3| 4| 5 6 7 8 9| 10| 11| 12|13
Potrzeby brutto 360 790 | 800 | 640 | 3160 | 140 | 1420 | 970 140 | 45
Zapas 30| 30| 30| 30| 30 0 0 0 0] o] o] o] o
[ | Potrzeby netto 360 790 | 770 | 640 | 3160 | 140 | 1420 | 970 140 | 45
Dostawa 360 790 | 770 | 640 | 3160 | 140 | 1420 | 970 140 | 45
Zambwienie | 360 790 | 770 | 640 | 3160 | 140 | 1420| 970 140 | 45
Potrzeby brutto 180 395|400 | 320 | 1490 70| 710] 510 7030
Zapas 25| 25| 25| 25| 25 0 0 0 0] o] o] o] o
] | Potrzeby netto 180 395|375| 320 1490 70| 710] 510 70 | 30
Dostawa 180 395|375| 320|1490| 70| 710|510 70 | 30
Zaméwienie | 1g0 395|375|320|1490| 70| 710| 510 70| 30
Potrzeby brutto 360 830 | 800| 180 2320 140|240 | 390
Zapas 0] o] ol of] o 0 0 0 0] o] o] oo
K | Potrzeby netto 360 830 | 800| 180 2320| 140 240 | 390
Dostawa 360 830 | 800| 180 | 2320| 140 | 240 | 390
Zamowienie 360 830800 | 180 2320| 140| 240|390
Potrzeby brutto 350 240 | 600 320 | 105
Zapas 0] ol ol o] o 0 0 0 0] o] o] oo
L | Potrzeby netto 350 240 | 600 320 | 105
Dostawa 350 240 | 600 320 | 105
Zamowienie 350 240 | 600 320 | 105

Zrédto: opracowanie wtasne

WNIOSKI

Na skuteczno$¢ opracowanego harmonogramu dostaw wptywa jakosé
i poprawnos¢ danych uzytych do jego budowy. Dlatego, aby system MRP mdgt
prawidtowo funkcjonowaé¢, wszystkie informacje wynikajace z nadrzednego
planu produkcji, dotyczgce stanu posiadanych zapaséw magazynowych czy
struktury materiatowej wyrobu musza by¢ aktualne i sprawdzone.

Nalezy rowniez podkresli¢, ze zar6wno prosta struktura MRP jak i jej
rozbudowane koncepcje (MRP II, CRP) s3 tylko narzedziami i to od wiedzy,
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umiejetnosci i doswiadczenia osdb, ktore z nich korzystajg zalezg efekty jakie
uda sie uzyska¢ dla przedsiebiorstwa. Dlatego czasem warto, pomimo stworzo-
nych na potrzeby firmy systeméw informatycznych, dokonujacych obliczen dla
wszystkich zasobow przedsiebiorstwa, pozna¢ algorytmy, na ktérych systemy
te sie opieraja, czemu stuzy takze niniejszy artykut.
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SELECTED ELEMENTS OF PRODUCTION
PROCESS MANAGEMENT

ABSTRACT

The effectiveness and efficiency of production system is a guarantee of the
company’s success, especially in times of dynamic growth of trade (including online
trade), as well as increasing customers’ requirements, who want to have goods
always available and delivered, preferably on the day of order. A modern customer
of services raises the bar high not only for production systems, but also for
transport systems. Therefore, IT tools supporting the management process of all
areas of its activity are implemented in enterprises. This article describes selected
of them, focusing primarily on the support of production planning process.

As the use of IT systems should be preceded by deepening the knowledge
of algorithms applied in them, first of all a calculation example of the use of materi-
al requirements planning procedure for complex products with a modular struc-
ture was presented, and then the characteristics of selected IT tools supporting the
processes of material requirements planning and enterprise resource planning
have been made.

Key words:
production planning, resource management, Material Requirement Planning

MRP.
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