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System informatyczny wspierajacy logistyke produkcji
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Streszczenie
Celem niniejszego artykutu jest przedstawienie &pog systemu informatycznego wspomagajo logistyk
produkciji w matych isrednich przedsgbiorstwach produkcyjnych. W artykule zaprezentowao&tam miedzy innymi:
istota wspélczesnego procesu produkcyjnego, kofeeyystemu informatycznego wspomagago logistyk produkciji,
aplikacja w przyktadowym przedbiorstwie produkcyjnym.

THE COMPUTER SYSTEM SUPPORTING PRODUCTIN LOGISTICS

Abstract

The aim of this paper is to present the conceptibthe computer system supporting production lagfisin small
and medium production enterprises In this papelofaihg issues will be presented: main idea of maderoduction
process, assumption of production logistics, cotioapof the computer system supporting productiogistics,
application in example production enterprise.

1. WSTEP

W gospodarce rynkowej pojecie system produkcyjrngszerza znagzo swoje znacznie. Powszechnienie uznane,
wspoiczesne definicje pggia system produkcyjny asnastpujace: ,System produkcyjny nioa okréli¢ ogdlnie
jako ukfad elementéw sktadowych i relacji peddy tymi elementami oraz relacji przeksztatoezynnikow wejcia
do systemu na czynniki wgia z systemu.” oraz ,System produkcyjny stanovibwe zaprojektowany i zorganizowany
uktad materialny, energetyczny i informacyjny eksgbwany przez cztowieka i shcy produkowaniu okrdonych
produktéw (wyrobow lub ustug) w celu zaspakajadianorodnych potrzeb konsumentow.” [1].

Jak wynika z przytoczonych, powszechnie uznanyclitevaturze definicji tego p@fia ma ono znacznie szersze
znaczenie i tylko system wytworczy, czyli obrébkowy i moatavy w produkcji materialnej. Réwnieznacznie szerszy
sens ma pojecie proces produkcyjny, zwlaszcza wesak produkcji materialnej. Bowiem proces proditgyobejmuje
swoim zakresem nagtujace makroczynnici:

= badania i rozwoj,
przygotowanie wytwarzania,
zakupy,
szkolenie personelu,
operacje wytworcze wyrobow,
operacje monta@we wyrobow,
sprzeda wyrobow gotowych,
dystrybucja wyrobow gotowych,
= serwis wyrobow.

Biorac za podstaw wymienione makroczynioi skladagce si na proces produkcyjny mpa wyr&ni¢ rowniez
nastpujace rodzaje logistyki, jako dziatalé@ ustugowej wspieragej tak szeroko rozumiany proces produkcyjny,
a mianowicie:

o logistyka zaopatrzenia materialowo-surowcoweg@su wytworczego,
o logistyka kooperacji w ramach procesu wytwérczego

o logistyka produkciji,

o logistyka dystrybucji.

Punktu widzenia celu niniejszego artykutu gtéwnyminteresowaniemdolzie logistyka produkcji, ze szczeg6lnym
uwzgkdnieniem matych $rednich przedsbiorstw przemystowych.

Uwarunkowania konkurencyjnego rynku sprawjap przedsibiorstw produkcyjne, a zwtaszcza makgddnie, musz
prowadzt dziatalng¢ innowacyjna. Nie musz by¢ to innowacje o szerokim zakresie oddziatywaniaosatowne
lecz takie, ktdre magutatwiac prace pracownikom tego przegsiorstwa, zwiksza wydajndé pracy, zmniejszakoszty
wtasne dziatalnéri przedsgbiorstwa, a nade wszystko zksza& zadowolenie klientéw, w szerokim tego znaczeniu
z produktow tego przeddiiorstwa.

Aktualnie, w $wiecie zdominowanym przez technologie komputerowgernetowe i komunikacyjne tworzy
sie, gromadzi, przetwarza oraz wymienia znaczngilmformacji. Procesy te przebiegay sposéb maksymalnie szybki
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i efektywny, a w ten spos6b efektywnie ima sprostda wymaganiom wspoiczesnej gospodarki. Zapewnienie
prawidtowego przeptywu informacji i jej synchroniiajest podstawow kwestia dla wikszaci przedsibiorstw. Jest to
element pozwalafy na zwegkszenie konkurencyjrioi przedstbiorstw, zwtaszcza matychsiednich na konkurencyjnym
rynku i stanowi podstawowy obszar dziataiciannowacyjnej tych przedsbiorstw.

2. ISTOTA WSPOLCZESNEGO PROCESU PRODUKCYJNEGO

.Procesem produkcyjnym nazywaesproces transformacji, czyli przeksztatlcenia wektavegcia do systemu
produkcyjnego w wektor wygia z tego systemu.” [1]. Istnieje starsza defmipjocesu produkcyjnego, a mianowicie,
ktéra brzmi: ,Proces produkcyjny jest to upmtkowany cig dziatay, w wyniku ktérego konsument Zytkownik)
otrzymuje produkty (wyroby lub ustugi).” [1].

Biorac za podstawte drug definicje procesu produkcyjnego moa jego skladzie wyodbni¢ nasgpujace skiadowe,
jako makrodziatania:

1) proces badan i rozwoju,

2) proces wytworczy,

3) proces sprzeds i dystrybucji wyrobow gotowych oraz serwisu i aigp klientow.

Ad 1) Proces bada rozwoju jest odpowiedzialny za:

. gromadzenie kapitatu i finansowanie projektu,

. prognozowanie i planowanie strategiczne,

. projektowanie strategii zagdzania,

. projektowanie produktu, konstrukcyjne przygotowamiedukciji,

. projektowanie procesu, systemu wytwdrczego, zdainerodukcyjnych (techniczno-produkcyjne przygotonea
produkcji,

. przygotowanie lokalizacji i inwestycyjne przygotomi@ produkcii,

. przygotowanie czynnikdw produkcji i szkolenie persiu,

. zapewnienie bazy surowcowej. [1].

Ad 2) Proces wytworczy dotyczy wytwarzania produkbzyli przetwarzania czynnikow produkcji w prodykt
(wyroby lub ustugi). Oczyvéicie wigze sk to z planowaniem operacji, harmonogramowaniemaigemym, sterowaniem
iloscia i jakoscia wytwarzania. W skiad procesu wytwérczego wchpdz

. proces wytwdrczy podstawowy,

. proces wytwdrczy pomochniczy, ktéry dotyczy utrzymaanuchu i remontéw, dostarczania medidw, utylizacj
odpadoéw produkcyjnych,

. proces wytwérczy obstugowy, ktéry dotyczy obstudimanistracyjnej, bezpiecastwa pracy, ochrony obiektow i
utrzymania czystai. [1].

Ad 3) Proces sprzedw i dystrybucji wyrobow gotowych oraz serwisu i al klientéw dotyczy zorganizowania i
funkcjonowania kanatéw dystrybucji produktow, olggteerwisowej i badamarketingowych. [1].

Pomkidzy procesem bada rozwoju, procesem wytwdrczym i procesem sprzgdalystrybucji wyrobow gotowych
oraz obstugi serwisowej i klienta wyplja powigzania materiatowe, informacyjne i energetyczne. stagowym
czynnikiem wizacym te trzy procesy w jeden, sprawnie funkcjanyjproces produkcyjny jest marketing. Marketing nie
tylko wiaze te trzy procesy ze sghale rownie caty system produkcyjny z otoczeniem pierwszegugiego stopnia. [1].

Z punktu widzenia celu niniejszego artykutu szczegd zainteresowaniem jest podstawowy proce wytaxprdo w
ramach tego procesu w malychirednich przedsbiorstwach produkcyjnych koncentiupic procesy innowacyjne, a
wsréd nich aplikacje z zakresu projektowania i wdirdia systemow informatycznych wspomagggh realizacje procesu
wytworczego w systemie produkcyjnym.

Podstawowy proces wytworczy w przesiey stanowi ztgony i skomplikowany system sktaday sk z r&nych
procesow sktadowych, a te z kolei skladsg z operacji. W literaturze przedmiotu wymienia sastpujace sktadowe
procesy lub operacje podstawowego procesu wytwgmcze

1) procesy lub operacje technologiczne,

2) procesy lub operacje kontrolne,

3) procesy lub operacje transportowe,

4) procesy lub operacje magazynowania i sktadowania,

5) procesy lub operacje ztone w ré&noraki sposéb z powsgzych czterech rodzajéw proceséw lub operacji

prostych.

Ad 1) Proces lub operacja technologiczna ma miejgb&czas, gdy wyspuje zmiana ksztattu, wtasém fizycznych
lub chemicznych materialu wigiowego lub czéci i poifabrykatu. Specjalnym rodzajem procesu laperacji
technologicznej jest montalub demonta polegajcy na przewidzianej projektem technologicznym znaaimwatego
potozenia okrélonej czsci w stosunku do innych egci. Zmiany w procesie lub operacji technologiczraghodz na
skutek pracy ludzkiej i dziatania energii doprowawkzj z zewatrz lub zawartej w obrabianym przedmiocie. Orgacjaa
produkcji w tym zakresie polega na minimalizacisa obrébki, ziycia srodkow i liczby operaciji prostych.

Ad 2) Proces lub operacja kontrolna vestje wowczas, gdy e%é, zespot, poffabrykat lub wyréb gotowy jest
sprawdzany (kontrolowany) przez wykonawitib specjalne sltby zgodnie z planem kontroli. Proces lub operacja
kontroli ma na celu sprawdzenie popradgioczmian wywotanych w obrabianym przedmiocie. Peoten nie zmienia
parametréw obrabianych przedmiotéw, jednak powodujgcie energii, pracyywej, czasu, naedlzi, uradzen oraz
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powierzchni. Jest to jednak operacja koniecznarkjpuwidzenia ekonomiki produkcji i ma na celu zztieczenie przed
ewentualnymi stratami i marnotrawstwem, jakiego pdem mog by¢ nieprawidiowo obrabiane przedmioty. Organizacja
procesu wytwoérczego podstawowego zaktada minimglizaperacji kontroli przy zapewnieniu wymaganej j&tio
produkcji.

Ad 3) Proces lub operacja transportu wpsie wowczas, gdy materiat, g2, potfabrykat lub wyréb gotowy zostaje
w procesie wytworczym podstawowym przemieszczajgdnego miejsca na drugie wedtug metody i w czastalonym
prze program realizacyjny procesu wytwérczego mosistvego. Proces lub operacja transportu polegaopeodiadzeniu
energii do przedmiotu pracy wskutek czego ¢mge przemieszczanie przedmiotéw w przestrzeni Gzasie. Proces
transportu nie zmienia parametréw przedmiotu, j&dna jego realizagj zwwywa sk czas i w okréonej proporcji
rzeczowe czynniki pracy i czynnik ludzki aby dostag obrabiany lub montawany przedmiot na nagne stanowisko
robocze. Organizacja procesu wytwoérczego podstagovmaktada minimalizagjliczby i czasu procesow i operacji
transportu przy zapewnieniu sprawnego przeptywapkoji w toku.

Ad 4) Proce lub operacja magazynowania i skladoavanystpuje woéwczas, gdy materiat, g2, potprodukt lub
wyréb gotowy nie podlegaadnej z poprzednio wymienionych operacji i spoczyvaawyodebnionych powierzchniach
magazynowych, na wdzeniach kontrolnych i skladowania. Proces lub agiermagazynowania jest stanem oczekiwania
na obrobk lub monta, kontrole lub transport. Proces magazynowaniaznigenia w istocie parametréw przedmiotu,
jednak zaywa kapitat, czas drodki pracy. Organizacja procesu wytwérczego padsteego polega na minimalizowaniu
liczby i czasu operacji magazynowania, minimalizoivapowierzchni i uradzen przeznaczonych do realizowania
czynnaci magazynowania i skladowania . Nig@ ® procesy konieczne w prawidtowym funkcjonowamitocesu
wytworczego podstawowego.

Ad 5) Proce lub operacja Ziona wys¢puje woéwczas, gdy w tym samym czasie, przyciu tych samych uedzen
wykonywane SA jednoczeie czynndci mapce charakter technologiczny i kontrolny lub teclogidzno-transportowy,
czy tez transportowo-kontrolny. Istotnym czynnikiem stymjgtym projektowanie proceséw lub operacjizziaych jest
oszczdnai¢ kapitatu ,zamraonego” w produkcji w toku oraz oszgincéci czasu trwania procesu wytworczego
podstawowego, bowiem w tym samym czasie wykonugecgiynndéci o charakterze technologicznym, kontrolnym,
transportowy i magazynowo-skladowym. Ponadto prpcled operacje zione pozwalaj zazwyczaj na bardziej
efektywne wykorzystanie energii pracy ludzkiej @czowych czynnikéw produkcji. Projektowanie opera&zonych w
ramach projektowania procesu wytworczego podstawyowew warunkach komputerowo wspomaganych,
zautomatyzowanych proceséw produkcyjnych w przgenyest wspotczesnym kierunkiem doskonalenia omgaji
procesow produkcyjnych.

W dalszej czsci niniejszego artykutu skoncentrowan@ sa koncepcji systemow informatycznych wspomagajh
realizacg procesow wytworczych podstawowych w matyaheidnich przedsgbiorstwach produkcyjnych, ze szczegélnym
uwzgkdnieniem proceséw i operacji transportu, magazymiaviesktadowania oraz ztonych.

3. KONCEPCJA SYSTEMU INFORMATYCZNEGO WSPOMAGAJ ACEGO LOGISTYK E PRODUKCJI

W trakcie opracowywania koncepcji systemu informathego wspomaggiego logistyk produkcji przygto
nastpujace zatgenia:

1) system informatyczny wspiegay logistyke produkcji dotyczy procesu magazynowania i transpanateriatow,
surowcow, cgsci, potproduktéw i wyrobow gotowych w procesie wyiezym podstawowym w matym drednim
przedsgbiorstwie produkcyjnym,

2) przedsibiorstwo produkcyjne realizuje produkcje na zamdideklientéw, jak i na magazyn wyrobéw gotowych i
do dalszej sprzedw i dystrybucji,

3) materialy i surowce, e€%ci i podzespoly oraz wyroby gotowes Przemieszczane w procesie wytwdrczym
podstawowym w pojemnikach oznakowanych metryczkami,

4) procesy planowania i realizacji procesu wytwégmz podstawowego, a tak gospodarki materiatowej i sprzegla
wyrobow nie g obstugiwane w systemie informatycznym klasy SAB,R/

5) projektowany system informatyczny wspomaggj logistyke produkcji jest zintegrowany z systemem
informatycznym klasy SAP R/3 na poziomiedgowania dokumentéw finansowych.

Biorac za podstaw przedstawione zatenia zaplanowano napujace funkcje, ktére system informatyczny
wspomagajcy procesy logistyki produkcji wypetnia, mianowicie

« obsluguje wszystkie procesy magazynowe i transp@tes przedsibiorstwie produkcyjnym od momentu
przyjecia materiatéw i surowcéw, egci i podzespotdéw poprzez produkcje w toka,dd momentu wydania
produktu gotowego,

e pozwala uzyskacatkowicie przejrzysta informagpa temat stanéw magazynowych,

« umazliwia szczegdtowesledzenie drogi kadego materiatu, surowca, &i i poHfabrykaty, @ do wyrobu
gotowego w podstawowym procesie wytwarzania,

e znacznie ogranicza wskaik bledu w procesach magazynowania i skladowania oraspiatu,

» zwigksza poprawn& dostaw, zwtaszcza przy produktach gotowych prodigktych na zamowienie, a w
rezultacie podnosi zadowolenie klientow,

e upraszcza procesy magazynowania i skladowania waasportu co w konsekwencji @ prowadzi do
obnizki kosztow eksploatacyjnych przeesiorstwa produkcyjnego,
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« umaliwia prag; w srodowisku wolnym od papieru d#i uzyciu przendnych systeméw wprowadzania
danych,

e zapewnia pragw catkowicie zaawansowanym systemie, a rezultsge usuwa wszelkie problemy zwane
z interfejsem,

» umazliwia bliska wspotprae z partnerami.

W projektowanym systemie informatycznym wsajgrym logistyle produkcji wydzielono naspujace dwa moduty:

1) modut ,Gospodarka Zapasami”,

2) modut , Transport”.

Wszystkie przeptywy materiatdw, surowcéwgesd i potfabrykatdéw oraz wyrobéw gotowych w przegdsorstwie
produkcyjnym opieraj sie na ,Zleceniach Przeniesienia”. System informatycobstuguje réwnig takie moduty, jak:
.Przeniesienie Zapasow”, ,Uzupetnienie ZapaséwPrzekstgowania”.

Na podstawie istniggych zapotrzebowa przeniesienia, system informatyczny wspomagajlogistyke produkcji
tworzy zlecenie przeniesienia, ktore z koleizgtdo wykonania fizycznych ruchéw materiatéw w pa@dgbwym procesie
wytworczym, a w tym i w magazynachzréego typu i przeznaczenia. ,Zlecenie Przeniesiejgat dokumentem, ktéry
zawiera wszystkie informacje potrzebne do przepdagaia fizycznego ruchu materiatdw do magazynuagamynu lub
innego miejsca sktadowania do innego magazynu ligjsoa sktadowania. Potwierdzenie ,Zlecenia Przgaiga” jest
réwnoznaczne z zawiadomieniem systemu o tyenfakie przeniesienie zostalo wykonangeimaterialy przybyty na
planowane miejsce. Gdy w procesie potwierdzenidampsstwierdzone rénice magazynowe, nalg zaksegowa te
réznice w logicznym magazynie tymczasowym. Taki magafigycznie nie istnieje, ponievtanie zajmuje miejsca w
magazynie fizycznym.

W prezentowanej koncepcji systemu informatgggn wspomagagego logistyk produkcji w matym lubsrednim
przedsgbiorstwie produkcyjnym wyrinia st nastpujace procesy biznesowe zmane z realizowanymi procesami
magazynowania i skladowania oraz transportu, jakdéadswe podstawowego procesu wytwérczego w tym
przedsgbiorstwie produkcyjnym, a mianowicie:

1) import danych z systemu informatyczne wsagapcego proces planowania produkcji. Proces ten odgmialny
jest za wymiaa danych z zewgtrznych systeméw informatycznych planowania progiukc

2) emisja etykiet produktowych. Proces tepawiedzialny jest za znakowanie palet lub pojemwikbmateriatami,
surowcami, detalami, poiabrykatami i wyrobami geyoni, z uwzgkdnieniem numeru zlecenia produkcyjnego,
oznaczeniem produkowanego wyrobu oraz identyfikéjci materiatdw w pojemniku;

3) obstuga ruchu wyrobéw w magazynach. Praess odpowiedzialny jest za wszystkie ruchy pojeranikz
materiatami ze szczegdlnym uwedhieniem lokalizacji pojemnika w magazynach z ddkigcia do sektora w
magazynie;

4) inwentaryzacja. Proces ten jest z@jeod procesu nr 3) i odpowiedzialny jest za prag@dzenie inwentaryzacji w
magazynie wyrobéw gotowych i w magazynach pidejvych;

5) raportowanie i analiza stanéw i obrotow amgiowych. Proces ten odpowiedzialny jest zadoe raportowanie
stanéw i obrotdbw magazynowych ze szczegdlnym ugdrgéniem lokalizacji magazynowych oraz parametréw
czasowych zwazanych z ruchem partii materiatow.

Schemat graficzny poagiania procesow biznesowych w przedktadanej propokgocepcji systemu informatycznego
wspomagajcego logistyk produkcji w matym grednim przedsbiorstwie produkcyjnym przedstawiono na rysunkd nr

Baza danych

Import

Etykieta

systemu danychz { Emisja etykiet 3 i Obstuga ruchu
planowania systemu mradultovae wyrohow w
kodem
produkeji planowania FEOH LB magazynach
nrodukeji kreskowym

Raportowanie i

analizy stanow i
obrotow
magazynowych

Rys.1. Schemat blokowy procesow zacimgh w systemie informatycznym wspomagan logistyk produkcji

Ad 1) Import danych z systemu informatyczne wspoap@ggo proces planowania produkcji. Zeivany system
planowania produkcjidalzie stanowitrédto informacji dla systemu informatycznego wspgajgego proces planowania
produkcji.. Dla zachowania spojw danych importem obfe keda miedzy innymi: kartoteki towarowe, kartoteki
kontrahentow oraz kartoteki (listy) zlecprodukcyjnych. Funkcjonaldé ta kgdzie realizowana przez funkcyv systemie
informatycznym wspomagagym logistylke produkcji zatytutowana ,Importuj dane z systemarwania”.
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Ad 2) Emisja etykiet produktowych. Ewidencja magaaya materiatdw, surowcow, €xi, detali, potproduktéw i
wyrobéw gotowych w podstawowym procesie wytwérczgnaz identyfikacja poszczegoélnych partii tych miatiémw
(pojemnikow) wymaga zainicjowania stanu magazynaw@grzyigcie na stan magazynowy danej partii materiatow
(pojemnika) oraz jej oznaczenie unikalnym numereattip materialtdbw. Funkcjonaldé ta hzdzie realizowana w
przypadku wycia procedury w systemie informatycznym wspomagap logistylke produkcji ,Drukuj etykieg
produktowa” — patrz rysunek nr 2.

*Wyhor (odezyt z kodu) zlecenia produkeyjnego

Wydruk etykiety m *Wydruk etykiety produktowej z unikalnym
Drukujetykiete
orodultows numerem partii {palety)
*Korekta iloscl wyprodukowanej

\

Rys. 2. Schemat blokowy procedury ,Emisja Etykiediktowych”

Zakladajc, ze na skutek realizacji procesu importu danych ztesys planowania produkcji do systemu
informatycznego wspomagaiego logistyk produkcji kda w nim zgromadzone zlecenia produkcyjne, zawiee|
informacje o ildéci zleconej produkciji danego typu wyrobu gotowegazoo sposobie pakowania wyrobow gotowych
(schematy pakowania) dane te radgy¢ wykorzystywane w celu generowania kolejnej pamgigazynowych (pojemniki z
materiatami, surowcami, detalami, potproduktamiyrebami gotowymi). Stanowiska robocze (obrébkovmointazowe)
jako punkty odbioru produktéw operacji technologigeh podstawowego procesu wytwarzania, zastayposaone w
stacje robocze z ekranami dotykowymi i czytnikantacpnarnymi kodoéw kreskowych (wariantowo modpy¢
wypos&one te stanowiska w terminale przéme, w ktore hda wyposaeni operatorzy maszyn obrébkowych i stanowisk
montazowych. Taka stacja lub terminaddrie umaliwiata:

« identyfikacje i autoryzaejuzytkownika,

« wybor realizowanego zlecenia produkcyjnego,

e wpisanie (korekd) ilosci materiatéw, surowcéw, detali, pétproduktow lulyrabdw gotowych w pojemniku,

e wydruk etykiety produktowej (w postaci petnej lubpestaci naklejki) z kodem kreskowym zawiacgim
identyfikator partii (pojemnika).

Wydruk etykiety jest implementacyutworzenia w bazie danych systemu informatycznegpomagajcego logistyk
produkcji dokumentu magazynowego. Zatem po wydrukuw etykiety, system informatyczny dysponuje infacih o
aktualnym stanie magazynowym magazynow pgoeyvych — produkcyjnych i magazynu wyrobow gotowydes
wydrukowana etykieta jest umieszczana na pojemnikuateriatami, surowcami, detalami, pétproduktanti Wwyrobami
gotowymi. Natomiast materiat oczekuje na obstug kolejnym etapie podstawowego procesu wytworczegavyrob
gotowy na wysylk do klienta.

Ad 3) Obstuga ruchu wyrobéw w magazynach. Procetugbruchu wyrobow w magazynach jest procesermorigm
i bedzie realizowany przez szereg wariantGiyaia, ktére przedstawiono na rysunku nr 3. Podsteavpataenia obstugi
procesu obstugi ruchu wyrobéw w magazynachastpujace:

e gldbwnym aktorem diagramu przedstawionego na rysunku3 jest ,Wozkowy”, czyli operator woézka
widlowego lub paletowego, ktéry zajmujec dransportem meidzyoperacyjnym w podstawowym procesie
wytworczym lub transportem w magazynacknednich i w magazynie wyrobow gotowych,

e liczba operacji wykonywanych przez Wézkowego powitoyg sprowadzona do minimum,

* magazyny pérednie i magazyn wyrobOw gotowycheda podzielone na lokalizacje (sektory) oznaczone
kodem kreskowym. Kod kreskowy lokalizacgdrie umieszczony na tablicach podwieszonych potiesaf
hali magazynowej,

e gniazda (stanowiska) produkcyjneda posiadaly unikalne oznaczenia ¢da identyfikowane przez kod
kreskowy umieszczony w pobili stanowiska produkcyjnego w miejscu dogodnym dazga przy
dostarczaniu materiatu, surowca, detali i potpradukna stanowisko obrébkowe lub maoitdave,

e rampy zatadunkowe edla oznaczone unikalnymi symbolami kedy identyfikowane przez kod kreskowy
umieszczony w miejscu dogodnym do odczytu.

e Kazdy pojemnik z materiatami, surowcamigéziami. potproduktami i wyrobami gotowymetzie posiadata
etykiet produktova zawierajca unikalny kod kreskowy partii towarowe;j,

e Logika ruchéw magazynowyctetizie podzielona na dwéch aktoréw: ,Wdozkowego” i sBgm”.

Procedura ,Odbierz palez maszyny”.

Aktor ,Wdézkowy” — wdzkowy posiada na terminalu radiym (klawisz) ,Odbior”. Wdiniecie klawisza powoduje
wyswietlenie listy parti magazynowych wraz lokalizag)i stanowisk obrdbkowych lub moatavych, przy ktory
znajdup sie pojemniki z wyrobem do odbioru (lista e byt ograniczana do stanowisk obstugiwanych przez dany
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wozek. Wéozkowy podjadza do pojemnika i odczytuje kod kreskowy z etykiptgduktowej. Aktor ,System” identyfikuje

i prezentuje dane pojemnika.zé# pojemnik znajduje siw magazynie przégiowym to rozpoczyna siprocedug
odbioru pojemnika ze stanowiska roboczego (obrékeignw lub montzowego). W bazie danych pojemnik jest
.przenoszony” na lokalizacje wozka widlowego”. Wézky odwozi pojemnik do magazynu wyrobéw gotowych i
odczytuje kod lokalizacji magazynowej, w ktorejawtt pojemnik. System wystawia stosowny dokumengazgnowy i
przypisuje tej partii wyrobow wybrana lokalizacjdla tym proces zostaje zatazony. WoOzkowy mge rownie
bezpdrednio odwig¢ pojemnik na inne stanowisko produkcyjne (obrébkdueemontaowe), odczytujc kod stanowiska
produkcyjnego. System identyfikuje stanowisko ratog realizuje proces wydania do produkcji (wystawiokument
przyjecia na magazyn geedni i nastpnie dokument wydania do produkcji). Na tym prosiekonczy.

Odbierz palete z

0]
maszyny dczwekar'ety

Odc,l‘l

Przestaw palete w
magazynie

Operator
wozkowy

Dostarcz poiprodukt

SZUkam .
na maszyne € partii

Prezentuj lokalizacje
towaru

Wydajwyrob do
odbiorcy

Rys.3. Schemat obstugi ruchu wyrobéw w procesiedvgzym

Procedura ,Przestaw pojemnik w magazynie”.

Aktor ,Wézkowy” — wozkowy odczytuje etykietproduktove pojemnika, ktéry znajduje siv magazynie pagednim
lub magazynie wyrobéw gotowych. System identyfikdgne pojemnika i prezentuje informacje o pojemnRojemnik
zmienia lokalizagj na lokalizac; wozka widtowego. Wézkowy odwozi pojemnik na doeedomiejsce w magazynie.
System oczekuje na odczyt lokalizacji docelowej. 2wy odczytuje kod lokalizacji. deli odczytana lokalizacja jest
lokalizacja magazynu wyrobow to system zmienia alktulokalizacje na odczytana przez wozkowegaelleodczytana
lokalizacja znajduje siw innym logicznym magazynie systemu, to systemtawm dokument przesugia i ustawia
nowa lokalizacje pojemnika. d&i odczytana lokalizacja jest lokalizacja standwigprodukcyjnego (obrobkowego lub
montazowego), to system rozpoczyna proceddo produkcji i wystawia stosowne dokumenty. Opisaroceduy mazna
realizowa wielokrotnie.

Procedura ,Dostarcz potprodukt na masgyn
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Aktor ,Wozkowy” — wozkowy podejmuje czynidoi zwigzane z dostarczeniem materiatu, surowcowgs@zi
potproduktéw na maszynna stanowisku produkcyjnym. W tym zakresie posiadadwie maliwosci realizacji tej
CzynnGci:

* moze odczytd kod kreskowy lokalizacji stanowiska produkcyjnego,
* moze wybr& gniazdo produkcyjne z listy na swoim terminalu.

Po okrdleniu lokalizacji stanowiska produkcyjnego systeyszukuje zlecenie zaktadowe, ktore jest zaplanoveine
realizacji na danym stanowisku produkcyjnym i preaage je na terminalu wézkowego, a wézkowy wybieralizowane
Zlecenie zakladowe. Wariantowo wézkowy 7amdczytéa numer zlecenia zaktadowego z wydruku dokumentoeriia.

Na podstawie zlecenia zakladowego i danych zapidany systemie system wyszukuje material, surowikstal lub
potprodukt, ktéry ma by dostarczony na stanowisko produkcyjne i prezentajeskranie terminala listpojemnikéw z
tymi towarami wraz z ich lokalizacjami w magazynaérednich. Wézkowy jedzie do wskazanej lokalizagdiczytuje
numer lub numery pojemnikéw z etykiety produktowBystem prezentuje dane pojemnika i weryfikuje zgéé z
zadanym towarem. Wézkowy dostarcza pojemnik do stasi@vprodukcyjnego. System wystawia stosowne dokiiyne
Lista z pojemnikami do dostarczenia jest aktualizoavautomatycznie i czyn§gd maze by wykonana ponownie.

Procedura ,Wydaj wyrob do odbiorcy”.

Aktor ,Wozkowy” — wozkowy wybiera opcje ,wydanie'lb odczytuje kod rampy zaladunkowej. Systemwigtla
list¢ dyspozycji zatadunku zaimportowana do systemu. k&'ay wybiera (podejmuje) zlecenie zatadunku. System
wyswietla list pojemnikéw z wyrobami gotowymi do zatadowania weaich aktualnymi lokalizacjami. Lista me by
ograniczana na podstawie dto planowanych do zatadunku. Wézkowy jedzie do vzskej lokalizacji i odczytuje numer
pobieranego pojemnika z etykiety produktowej. Systerezentuje dane pojemnika i weryfikuje zgoétna zadanym
towarem. Wézkowy wiezie pojemnik do rampy zatadumépi odczytuje kod rampy. System wystawia stosowne
dokumenty handlowe. Po tej czyrinblista planowanych zaladowgest aktualizowana automatycznie i wézkowy oraz
system powtarza te czyndth az do zak@czenia wszystkich zaplanowanych czyfmaatadunkowych.

Ad 4) Inwentaryzacja. Niezblna operacy wykonywara przy obstludze ruchéw towarow w magazynach jest
wykonywanie okresowych spiséw z natury stanéw mugd®. Wykorzystuyjc radiowe terminale przefwwe mana
znacznie usprawéi proces inwentaryzacji towar6w w magazynach. Proeegs jest realizowany wedlug procedur
przedstawionych na rysunku nr 4.

Administrator wnje arkusza
gospodarki | Utwérzarkusz spisowy
magazynowej
Czytajdane
parti - Rejestruj stan
OEEL____,_H,-———H“' magazynowy
——
e

Wozkowy

Rys.4. Schemat graficzny procesu inwentaryzacji

Administrator Gospodarki magazynowej (Kierownik rmagnu lub inny cztonek komisji inwentaryzacji toviar w
magazynie) przygotowuje arkusz inwentaryzacyjnytohkWozkowy — wédzkowy uruchamia na swoim terminalpicje
.Inwentaryzacja”. System wyszukuje otwarte arkuspesowe i prezentuje ich lisha terminalu wézkowego. Wozkowy
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wybiera arkusz inwentaryzacji. System przechodzirgjestracji stanu magazynu. Wozkowy odczytuje jkalepartie
magazynowe, weryfikuje (zatwierdza lub zmienia)$éiotowaréw w pojemniku. Wprowadza uwagi odnie stanu
pojemnika. Potwierdzenie Boi towaréw w pojemniku odbywa gipoprzez naénigcie klawisza, lub ponowny odczyt
lokalizacji magazynowej (w przypadku niezgoéeio lokalizacji nastpuje automatyczna korekta lokalizacji). Po
zakaczeniu spisu arkusz inwentaryzacji zamykany jeshedule systemu informatycznego wspomagajo logistyk
produkciji i drukowany jest protokot rozigieosci.
Ad 5) Raportowanie i analiza stanéw i obrotow magazvych. System informatyczny wspomagsj logistyke
produkcji oferuje szereg standardowych raportéwamgigowych takich jak:
e aktualne stany magazynowe na élory dziej,
e historyczne stany magazynowe na délary dzie,
e historia partii magazynowej — rozchody z dostawy,
» obroty iloéciowo — wartéciowe w magazynach.
Ponadto system informatyczny posiada wbudewapcje definiowania raportow systemu, co pozwala na
wygenerowanie dowolnego zestawienia na podstawienzadzonych w systemie danych, np. analiza czas@eyp
wozkow, itp.

4. APLIKACJA W PRZYKLADOWYM PRZEDSI EBIORSTWIE PRODUKCYJNYM

Przedstawion koncepcje systemu informatycznego wspomgmgjo logistyk produkcji zaaplikowano w wybranym
konkretnym przedsbiorstwie produkcyjnym. Przeddiiorstwo to naley do przedsbiorstw produkcyjnychsredniej
wielkosci, bowiem zatrudnia niecate 300 pracownikéw. Glgmnzadaniem przeddiiorstwa jest produkcja débr
materialnych, w wikszaci na zaméwienia sktadane przez klientéw, a rowp®dukuje na magazyn wyrobéw gotowych
i wyroby te SA dystrybuowane w ustalonych kanafdgstrybuciji.

Procesy planowania i realizacji produkcji, a Zmkgospodarki materialowej oraz sprzgdavyrobéw nie SA
obstugiwane w systemie klasy SAP R/3. Procesy geolsstugiwane w zewgtrznym systemie. System ten jest
zintegrowany z systemem klasy SAP R/3 na poziomsiggkwania dokumentéw finansowych. System zgvwamy nie jest
zintegrowany z systemem klasy SAP R/3 na poziomoegs6w logistycznych. Zaréwno w systemie zewamym, jak i w
systemie klasy SAP R/3 nie jest realizowana ewigemyrobow z podzialem na sektory i lokalizacje mmgnowe, co
znacznie utrudniato pragnagazynierow.

5. WNIOSKI

Wsparcie logistyczne w ramach logistyki produkcpdptawowego procesu wytwérczego w przelisirstwach
produkcyjnych jest jednym z vmiejszych zad@ innowacyjnych rozwizaa we wspotczesnych przedbiorstwach
produkcyjnych dziatajcych w znaczcej konkurencji.

Kolejnym obszarem procesow innowacyjnych jesirzenie i wdraanie systemow informatyczny wspomaggich
logistyke produkciji.

Przedstawiona w niniejszym artykule koncepgjstemu informatyczne wspiegaggo logistyk produkcji w matych i
srednich przedsbiorstwach produkcyjnych wychodzi naprzeciwko tymyzwaniom. Dodatkowy argumentem
prezentowanej koncepcji jest fakt jej zweryfikowarii zastosowania w wybranym przeggorstwie produkcyjnym
nalezacym do grupy przedsabiorstwsredniej wielkdci.
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