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IDEALNY PROJEKT SYSTEMU A RZECZYWISTOSé

Artyku! ten Jest kontynuacja opracownnia "Systemy zarza-
dzania 1 1nrormatyczne - Praktyczny przyklad" opublikowanego

- w miesieczniku "Wektory®™ 1974, 12, Zaprezentowano tam idealny

projekt 1n£ormatycznego systemu zarzgdzania = zbudowany metodq
"Wzorcow idealnych Nadlera® { opracowany dla nowo wybudowa-
nego przedsiqbiorstwe przemystowego,

Przedstawiona tam procedura projektowania obejmowala pigé
pierwszych etapéw podejécia Nadlera, ta..

1. Ustalenie zadan systemu.

2, Zbieranie danych dotyczqaych rozwiqzania idealnego.

3, Zbieranie danych dotyczacych szczegétéw opracowania,

&4, Ustalenie réznych wariantéw rozwigzan czgstkowych w przy-

*badku, gdy nie mozna ich zrealizowaé w systemie idealnym.

19 Oqtatgczny wybér rozwigzania idealnego koncepcji catog-

6iowea.

‘Obecnié,‘ gdy przedsigbiorstwo pracuje na petnych obrotach, |

@ system znajduje sig w fazie eksploatacyi, zaprezentowane

zostang dwa nastepne etapy procedury Nadlera, tJ.:
6. Oprncowanie rozwiqzania w szczegdtach, _
7. Analiza sktadnikéw systemu i wprowadzenie do nich zmlan.
Pokazano w nich, w Jaki sposéb rzeczywis tosé

- wpiyngla na opracéwany idealn y projekt sys t e-

'm u,

*Mgi starszy asystent naukowo-badawczy w Instytucie Eko-

: nomiki Przomyslu Lekkiego Uk.

b of starsz{ asystent naukowo~badawczy = w Instytucie Eko=
-nomiki rzemysiu Lekkiego UL,
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Projektujac idealny system przytho, ze w kazdym przedsiq—
biorstwie istnieje 2zbiér stale realizowanych funkcji nieza~
.Iatnie od wielkosci organizacdi,‘ skali produkecji, a wiqc od
azozegélowej charakterystyki przedsigbiorstwa. Przytho wiqc na-
stepujacq umowns liste funkeji: ‘

1) vadania i rozwéj - realizac.ja runkc.ji polega  na zaj-

'ﬁowaniu“siq zagadnieniami dotyczgcymi parspektywicénycn zmian
w technice i technologii produkeji, wyznaczajgcych kierunki
‘rozwoju przedsigbiorstwa oraz na programowaniu 1 realizacji
prac rozwojowych, zmieniajgcych cechy uzytkowe wyrobdéw badZ
wprowadzajqcych wyroby o© nowych cechach uzytkowych;
: 2) prognozowanie - sporzadzanie prognoz opisujgcych przy-
szte zmiany w. otoczeniu (technika, zbyt, dystrybucja itd.)
dzialtalnoéci przedsiebiorstwa oraz opracowywanie programéw o~
:unau.aamego przedsigbiorstwa;

3) planowanie ekonomiczne (strategiczne, taktyczne) - sporzq-
‘dzanie techniczno-ekonomicznych planéw dlugo~ i éredniookreso-
wych; y
4) planowanie operacyjne - sporzadzanie krétkookresowych
plandw produkcyjnych oraz harmonograméw przebiegu produkcdi;

5) inwestowanie = (nie obejmuje tzw., inwestycji restytu-
' cyjnych), diugofalowe planowanie inwestycyjne majace na celu
modernizowanie przedsigbiorstwa oraz programowanie i realizacja
. poszczegdlnych przedsigwzieé inwestycyjhwch;

' <. .6) techniczne przygotowanie produkeji - testowanie projek-
_téw nowych wyrobéw, uruchamianie nowej proliukcji oraz wprowar
' dzanie nowych metod wytwarzania i zmien w ‘aktualnej techno-
. logii (normy, receptury itd. ); ‘

igf, 7) sterowanie produkecjq sporzadzanie i aktualizowanie oraz
vhﬁrzoatxzeganie harmonograméw przebiegu produkeji w taki sposéb,
»iaby tunkcja speiniata rolg regulatora niwelujacego zaklbce~
,niu w procesie produkcyjnym; '

' 8) utrzymanie 1 przywracanie zdolnodci produkcyjnej - zZa=-
«pewnienie ciggtej Dbezawaryjne] pracy maszyn i urzgdzen (mecha-
;ﬁlk, energetyk, automatyk); ¥

lan

' 9) zaopatrzenie - zapewnienie doplywu strumienia materia-
yzonego niezbgdnego dla ciggiego procesu produkcyanego-
/. '40) sprzedaz - 7wi¢kszanie sprzedazy poprzez  rozpoznanie

G:yhku, zdobywanie nabywcéw na produkowane wyroby, ‘ksztaltowa-
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nie gustéw konsumentdw, przystosowanie produkcji do mody pa=
nujgcej na rynku oraz organizacja dystrybucji (Spedycja, opa=
kowania itd.); : '

11) transport =~ zapewnienie sprawnego realizowania funkcji
zaopatrzenia i sprzedazy.

12) kontrola = dziatanie pr?ystosowujqce operacje i procesy
do ustalonych z gdry wzorcdw na podétawie informacai posiada= :
nych przez kierownictwo; b . :

13) organizowanie - . opracowanie struktur oxganizacyanych W
- celu przystosowania przedsigbiorstwa (uktadu) do  zmian zacho=- :
dzacych w otoczeniu, zakreséw kompetencji i obowiqzkdw, za-
kresdw czjnnoéci; obiegu dokumentacji itd.; .

14) projektowanie i eksploatacja systeméw 1n£ormatycznychl
- projektowanie, programowanie i eksploatacja systemdéw auto=-
matycznego przetwarzania danych zaspokajajacych 2zadania inrorb?
macyjne kierownictwa przedsigbiorstwa; ;

15) analizy ekonomiczne =~ sporzadzanie wszelkiego typu
‘analiz dzialalnoéci przedsiqbiorstwa zadanych przez dyrekcje
i otoczenie; :

16) sprawozdawczoéé - informowanie kierownictwa réznych
szczebli 1 otoczenia o sytuacjach zaistniatych w przedsig-
biorstwie, zbieranie danych elementarnych przetwarzanych w sys-
temie informatycznym, stuzgcym do podejmowania decyzji;

17)'polityka kadrowa - zapewnienie prawidlowego naboru ka=
dry pracowniczej; _

18) ptace =~ ewidencja izeczywistych nakladéw pracy, rozli=-
'~ czanie pracy oraz obliczanie i wyptata wynagrodzenia pra-
‘cownikéw i $wiadczen wynikajacych ze stosunku pracy;

L. 19) doskonalenie zawodowe ~ caloksztalt dziatan zwiqzanych‘
z podnoszeniem kwalifikacji pracownikéw,
BNV TR bezpieczeristwo i higiena pracy - ciggle polepszani.'
warunkéw pracy i . zapobieganie wypadkom; o
. :21) Swiadczenia na rzecz pracownikéw =z tytulu ich zatrud-
nienia = caloksztalt zagadnien dotyczacych pracownikéw nie
‘ujgtych w funkcjach 17, 18, 19, 20; AT
) 22) dministrowanie = zalatwianie - spraw administracyjno-go-'
spodarczych; e
; 23) ochrona mienia - zabezpieczenie mienia przedsiqbiorhff
stwa i pracownikéw;

/
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24) ochrona $rodowiska =~ zapobieganie K  zanieczyszezeniom
$rodowiska biologicznego przez przedsigbiorstwo, :

' PrawidXowa praca ‘kie:ownicza polega ‘na podejmowaniu decy-
zji realizujgcych okreslony zbidér funkcji, 2Zbiér decyzji -
Jak twierdzi Adrian McDonough | = powinien zawierdé kluczowe
czynniki, na ktére moze oddziatywaé podejmijgcy decyzje. Moz~
na zalosyé, ze dla wielu decyzji kierowniczych analiza kil-
‘ku  czynnikéw moze T byé wystaszajqca do podjecia wtasciwej de~
cyz311. Trzeba wigc 2znaleZé takie podejécie, ktére pozwolilo-
by na ich wyodrgbnienie. ' : ; ! ‘ AR :

Konieczne wydaje sig wigc dysponowanie takq klasyfikacjg,
ktéra tworzgc pewne obszary umownie nazwane decyzyjnymi, po- '
zwoll skupié¢ wuwage na udoskonaleniu procesu decyzyjnego, W
tym przypadku przyjeto nastepujacq klasyfikacje“: Kierownictwo,
‘Badania i Rozw8j, Sprzedaz, Technika, Planowanie i Kontrola
Produkcji, Zaopatrzenie, Zapasy, Pracownicy, &rodki Produkeji,
Finanse, e : :

Proces podejmowania decyzji dokonywany przy pomocy kompus=
‘tera moZna odnosié tylko do probleméw mejacych pelng struk-
\ turqu Ui : \ ; B f
‘ Wydzielajgc z tych obszaréw problemy o peined strukturze
otrzymano nastepujgce subobszary (agendy);

- Techniczne Przygotowanie Produkecji; : '
Planowanie i Kontrola Produkeji;

Sprzedaz Wyrobdw; ks » | BN
Gospodarka Materiatami 1 Przedmiotami Nietrwalymi;

Praca i Ptace; Full e Bl initd

Srodki Trwale;

~ Koszty i Finanse. : \ ; :
Nastgpnie wvpracowano system zbioréw gidéwnych i  pomocni-

A Sz¢zegélowo na ten temat pisze A. Mc D“g“p“g_q_g“p;'sis-
temy scentralizowane, Planowanie i kontrola, Warszawa 1973,

2 Klasyfikacje take zaproponowal J. G o 6 ¢ i A 5 K i, Projek-
‘towanie systemdéw zarzgdzania, Warszawa a0 e

1 2 Przez strukture problemu 'nalezy rozumieé znajomo$é jego po-
dzialu na elementy skiadowe, a dla wyjasnienia nalezy dodaé, ze
wyrézniemy jeszcze problemy bezstrukturalne lub o strukturze sta=
bo zdefiniowanej. Zagadnienie to szerzej oméwione jest przez J.
Goécirnskiego, Analiza systemowa, Lublin 1972.

£
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czych ~umotliwia3qcy generowanie 1nformacdi w wielu uktadach i
przekrojach., Za cel postawiono sobie zaprojektowanie systonu'
informatycznego eliminujgcego ‘"prywatne zbiory kierownikéw", a
stuzgcego pomocq naczelnemu kierownictwu w podejmowaniu decy-
zji. Rysunek 1 przedstawia struktur¢ banku danych opartq na
oméwionych wyzej agendach. \

Projektujgc bank danych przyjeto zasade, ze zbiory‘g!éwne
obstugujgce wigcej niz Jedng agende tworzg Jego baze norma-
tywna, stanowia jego poziom zerowy. ; |

Zbiory gldéwne poszczegdlnych agend stanowig pierwszy po=-
ziom systemu. Umieszczono w nich elementy o kluczowym zna-

czeniu, Nie wszystkie Jjednak dane s§ lokalizowane w zbiorach
' podstawowych, Dane, ktére charakteryzuja sig¢ mniejszq ilodcig
i czgstotliwoscig wykorzystania przechowuje sie w zbiorach po-
mocniczych, stanowigcych drugi poziom banku danych. Na poziomie
tym um;eg;czohgﬂ zbior& robocze generowane ze 2zbioréw podste-
wowych za pomocy okreélonyéh algorytméw, Zbiory poziomu drue
giego - sq wyspecaalizowane i éciéle zwigzahe z agendami. ktére
obstuguja. '

Z siedmiu .opracowanych agend stanowigcych strukturq ban=
ku danych informatycznego systemu zarzadzania zaprezentowano
trzy pierwsze, tj.:

- Techniczne Przygotowanie Produkcji;

‘= Planowanie i Kontrola Produkcji;

~ Sprzedaz Wyrobdw, : 3

Postgpowanie takie wydaje sie byé siuszne 2z dwéch POwWOo=
déws :

- agendy te obejmuja najwazniejsze elementy = strukturalne
dzialalnoSci przedsigbiorstwa, to Jjest produkcje, Jjej plano-
wanie oraz sprzedaz wyrobéw (efektéw dziatalnodci przedsig-
biorstwa); '

- za taka wlasnie kolejnoscia przemawia koncepcja "strue
mienia gidwnego", zaproponowana przez Adriana McDonougha, y

Agenda Techniczne Przygotowanie Produkcji odpowiada obsza-
- rowi decyzyjnemu Technika} Proces projektowania tej agendy
Jest szczegdélnie wazny, boniewaz stanowi ona baze normatywng
systemu, peinigc réwniez w stosunku do pozostatych agend role
ustugowq. : J '
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Podstawowq . funkeda’  obszaru Recinika Jest proJektowanie wy-“
. robéw, Funkcje realizowane przez bloki, na Jakie podzielono i
agendeg, siuzq temu zadaniu umozliwiajac wytwarzanie zaprojek-
towanych Wyrobéw. Niezbgdnym 2za$§ i haczelnym warunkiem umozZe-
liwiajaecyr przetrwanie i . mzwéj przedsiqbiorstwa (przez wzrost
sprzedazy) jest produkowanie wyrobdéw na wysokim poziomie tech-
nicznym, 'Dlatego tez =za podstawowy cel agendy Techniczno‘
Przygotowanie Produkcji przyjgto doskonalenie’
cech uszytkowych wyrobéw, bez realizacji kté~
rego przedsigbiorstwo nie bedzie moglo sprostaé¢ rosnacym wy=:
maganiom rynku, ' ‘ _

Kolejnym krokiem pro:)ektowania bylo ustalenie wymagan in-
formacyjnych zw:l,qzanych z agendg 'rechnicznego Przygotéwania )
Produkcji. Skuzgq one do okredlenia szczegélowej . struktury.
zbionSw. Nalezy Jjednak pamietaé (6] tym, ze agenda ta stanowi
dziatania calego systomu. quanin te przedstawiajg sig w na-
stgpujgey sposébs

1) Wykaz produkowanych wyrobéw (warunki techniczne wyrobéw),.
zawierajacy symbol indeksu- wyrobu, nazwe = wyrobu,. - jednostke
miary, szeroko$éé¢ dzianiny, ciezar jednostkowy, podstawowy ro-
dzaj wykoriczenia (barwienie, druk, rodzaj apretury);

2) Warunki technologiczne wyrobu, obe,jmuaq,ce dane ujmowane
<u‘v tzw. karcie warunkdéw technologicznychj

)Jednostkowe normy zuzycia materialéw na aednoatkq miary
dzianiny surowej, zawierajace symbol ertykulu przedzy, wielw
kod§é 2zuiycia przedzy brutto na :)ednoatkq dzianiny surowej,
symbol materialéw pomocniczych bezpoérednich, wielkodé zuzycia
przgdzy materiaidw pomocniczych, odpadki procesu przygotowaw=
 czego, odpadki procesu dziania, zuzycie netto;

‘4 ) Jednostkowe zuzycie dzianiny surowej na :jednostke WYy Tro-
bu, cbejmujgce 'normg zuzycia brutto, skurcz. dzianiny surowej,
wycigg dzianiny sumwe,j, resztki wagpwe, écinki. nomq Zu-
Zycia nettos; j

" 5.) Normy zuiycia materialéw, pombcniozych bezpoérednich (re-
ceptura dla - kazdego artykulu), zawlerajgce symbol koloru, nu=-
mer recepty, wedlug ktérej mozna otrzymaé . dany kolor, nazwy
i s;mbole sktadnikéw wchodzgcych W roceptq, ‘1loééiowy‘udzihi
kazdego skladnika w recepturze; : !



v " oy LR B
A L ‘“ (' A|,‘\‘1 A ,_,'7,

Id.llnyjnrcjokt uyatemu a rzoozyvistolé f17

e 6) Wykaz potrzabnych materiatéw na otwierane zlecenie Pro=-

dukcypne, VobeJmudqqy datq, ilo$é partii, dyspozycje (wykaz PO~
trzebnych materiaiéw), wydzial, oddzial;
g 7) Jednostkowe . normy. czasochlonnodéci na Jednostkg wyrobu,

'zawierajqce czasy operacji w sekwencji rezimu technologiczne~

g0, indeks operncdi, czas lezakowania dzianiny, obliczanie

.normatywnego cyklu produkcyjnego dla kazde] partii technolo-
v giczned, i !

8) Kalkulacja ‘wstepna wyrobéw, Spor‘zqdzana ‘na  podstawie

‘normatywnych kosztéw przerobu i normominut trwania operacji;

9) Wykaz odchyler od normatywnej czasochtonmodci  trwania
operacji, zawierajgcy indeks stanowiska, czas trwania opera-

¢34 1 odchylenia. . , et

W zwigzku 2z przedstawionymi wymaganiami 1nrormacydnymi Jak’

1 /budowg calego systemu. agendq Techniczne Przygotowanie Pro-
dukcai podzielono na dwa blokis

1) Struktura Wyrobdw :

'2) Normy Nakzaddéw Materialowvch i Pracy,

Blok . Struktura 'Wyrobéw realizuje nastepujace funkcjes do=

skonalenie metod 'wyfwarzania, skracanie czasu wykonywania wy-

robéw, zmnieaszenie pragochtonnodci i materialochonnosci Wyro=,
béw, doskonalenie norm. Celem bioku Jest: d oos kona'l e-

o

nie metod wyiwarzania, Z funkcyi bloku i wyma-

gaﬁ sprawozdawczych wynika kéniacznoéé opracowania nastqpudq—

‘cych zbiordw:

h, 1. Indoks operacji'

Tei Lista operacji na wyréb - 2biér wszystkich'operacji
W sekwencdi rezimu technologicznego, Jakie nalezy wykonaé, aby
~otrzynaé dany wyrdb-' ‘ i

1.3, Identyrikacda operacji ze stanowiskiem roboczym -

przyporzqdkownnie wszystkich operacji mozliwych 'do  wykonania

‘poszczegdlnym stanowiskom rvboczym (w sekwencji operacai Z nor-

mami czasu trwania),

20 Minimalna wielkosé ‘partii tethnologicznej = obliczanie}

oplacaﬁned z punkth widzenia rezimu technologicznego wielko=-

‘Bei partii "Jednorazowogo wsadu",

Funkcja bloku Normy Naktadéw Materialowych i Pracy pblega
na spor:qdzaniu 1 aktualizowaniu wykazu norm,  Celem bloku

)jest oo | Q gte a k tual i'Zowanie noerm 8tos ost
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wnie do zmian w w yposazeniu zakladu
S0 P.g 8 nile akery 1 pir o diikie 3k 20 funkedt bloku i

wymagari sprawozdawczych wynika konieczno$é opracowania naste-

pujgcych zbiordws:

opiy A Jednostkowe ' normy zuzycia materiaidw podstawowych na

wyTéb;
; i @@y Jednostkowe normy zuzycia materialéw pomocniczych na
ﬁ7!°b.

ol Normy czasowe operacji. :
o Oprécz wymienionych, agende te obsiugujg nastgpujgce zbio-
ry bazy normatywnej banku danych: :

3 Indeks wyrobdw gotowych;

3.2. Struktura wyrobéw =~ rozwiniecie konatrukcyjno-techno—
logiczne wyrobdw. ; {

W. agendzie tej =zalozono 2zbidr obstugujacy agende Plano-

‘u§h4e Produkcji: dysponowane mozliwosci obcigzenia poszczegél;

‘‘nych grup maszyn.
Kolejng agendsg' zaprojektowang w systemie Jjest Planowanie
i Kontrola Produkcji. Odpowiada ona obszarowi decyzyjnemu o

nys:

- asortymentowy plan produkecji,

- kwartalno-dekadowy plan produkecji,

= dekadowy harmonogram wykonywania operacji, na stanowiskach

roboczych,
o . Informacje uzyskane w te) agendzie bedg aluzyé biezgcemu
ﬁsterowaniu produkcjg. Wskazuda na to ustalone 2qdania infor-
ﬁnacyjne, a mianowicie:
. = program produkcyjny wyrobéw sktualizowany po kazdej zmia-
fﬁio i emitowanyy

. = raport odchyled (zbiorczo ujmujgcy wszystkie zmiany pxn~.

‘gramu produkcyjnego),
= plan operacji,
- wykaz produkcji nie zakoriczone],
= plan zapotrzebowania materiatowego,
fv- planowany fundusz pzac pracownikéw,
f - plan remontdw.
Plan produkcji begdzie opracowywany na  podstawie danych
'fzawartych w planie techniczno-ekonomicznym = sporzgdzonym poza

te) éamej nazwie. Ustalono, 2e w systemie bedzie generowa-
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systemem.. W planie bperacyjnym' za okres bazowy priyjeto de=
kade. Wszelkie zmiény programu produkcji przyjmowane s& nie
péZniej niz pigé dni przed Jej podjeciem. Giéwnym wydrukiem
-agendy Jest plan operacji, ktéry bedzie =zawieral harmonogram
wykonania operacji ‘na poszczegblnych stanowiskach - roboczych.
Dane generowanb w planach 8§ Juz wczedniej przetworzone w
innych agendach. Widaé to wyraénie na rys. 1  przedstawiajg-
cym koncepcje banku danych.

Podstawowym celem agendy Plancwania produkeji jest e f e k-
tywne i adaptacy In e .8 terowanie p r o-
dukc)a dla wyjédciowyech celéw sformu-
2owaniy.ch przez 'kienrownletwo L RS B
tych w planach. Agendg te podzielono na nastepujace
blokis :

1, Planowanie Produkcji, ktérego celem Jjest wy ko n a=-:
niiieprioid uk'td w zas pokajajagcych zamnd-
wienia 'prezy optymalnymn wykorzysta=
niu aparatu w y twédrczego, Cel i ' wymagania

sprawozdawcze determinujq konieczno$§é opracowania nastqpujqcych
zbiordws

1 stk Program~ produkeyjny wyrobéw - na podstawie przyjetych
zaméwie, wskaZnikéw dyrektywnych i analiz rynku, ktére w myél
przyjetel \zasady sterowania produkejg brzei zbyt, znajdowad
sie bedq w agendzie Sprzedaz Wyrobdw, okreilone bedag wie1k07
§ci produkeji (plan ‘asortymentowy ), Jakie nalezy wyprodukowaé
w przyjetym okresie planistycznym, : ‘

1.2, Macierz statystycznych wspdlczynnikéw zuzycia materia-
16w i czasu pracy maszyn dla poszezegdlnych = grup asbrtymé;:
towych. |

i P 38 Planowanie potrzebnych $rodkéw 1 zasobdw materiato-
wych - na podstawie zbioréw wymienionych w pkt 1.1. i 1.2.
‘generowane bedq potrzeby, Jakie nalezy zaspokoié, aby umozli-
wié terminowe wywigzanie sie z przyjetych zobowigzan. '

_ 1,4, Planowanie zapotrzehowania materiatowego -~ na podstawie

. faktycznego zuzycia materiatowego (rozwiqzanie alternatywne do
zbioru w pkt 1.3.).

1.5, Planowanie ptac - robotnikéw bezposrednio produkcyjnych.

2. Platowanie operacji, ktérego celem Jest zape ws

niemie 9 ptymalnyech.  przepilywow p ro-
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n $in oz ine 2 i em: t e c hnologilcznym wyko-
naniem wyrobodw

' Punkeja bloku polega na: , i
. = utozeniu operacji (na poszbzegélnych stanowiskach robo~ .
czych w kolejnosci odpowiadajgcej rezimowi technoldgicznemu,'

.7, - uloﬁeniu kompletu operacji meaganych w planowanym okresie
Tézqsu. w 8sposdéb zapewniajqcy optymalne przeplywy produkcyjne
i mozliwie Jjak najbardziej rdéwnomierne - obciqzenie urzadzen
vytwérczych.

I bloku tym bedg opracowane nastepuaqce zbiory:

, . Optymalne kojarzenie stanowiska roboczego i operacji
;3 uwzglednia sig normy czasu trwania operacji i ich kolej-
hoié, wiadomosci o urzadzeniach c¢zasowo nieczynnych, mozli-
‘woéci wykonywania tych samych operacji na rdéznych stanowis-
‘kach roboczych, ; ]

kR 2 2adane 1 planowane obcigienia maszyn potrzebne do
~ zrealizowania poszczegélnych zaméwien naplywajqcych do agendy
~ Sprzedaz Wyrobdw,

Ostatnig 2z prezentowariych agerd @ jest Sprzedaz Wyrobéw od-
‘pbwiadaaqca obszarowi decyzyjnemu o te] samej nazwie, Sprzedaz
winna byé Jedng z najbardzie] dynamicznych funkejl kazdego
vprzodsiebiorstwa. Kazda organizacja wytwdrcza produkuae po to,“
hpy sprzedaé, a tym samym speinié podstawowg funkcje spo-
':‘leczno-ekonom;czna. Produkowane przez przedsigbiorstwo ' wyroby
‘trafig bezposrednio 1lub poérednio na rynek. Zaspokojenie za-
gptrzebowania rynkowego . zalezy przede wszystkim od nastqpuaq-
oych czynnikéw-

@g*: - 1n1cJatywy w akwizycji zaméwien, : . v
o zdolnodei” przodsigbiorstwa do innowacji techhologicanch

‘1 skracania czasu wprowadzania wyrobéw do produkcji.

Tﬁ” Zaméwienia mogq byé realizowsne w catodci 1lub czesciowo,

‘Przez realizacje czgéciowg zambéwienia nalezy rozumieé zaréwno

Uylylkq ilodci mniejszych od zaméwionych Jjak 1 peine} zamé-

vlonaa ilodci niektdrych tylko pozycji zaméwienia. Ta czgsé

znndwienia. ktéra nie zostala zrealizowana, staae aig zamé—
‘{\vianiem prreterminowanym realizowanym w plerwsze koleanuéci w
nastqpnym okresie. Portfel naptywajacych zamdéwienn jest kory-
¢ounny poprzez wakainiki dyrektywne, ustalane przez jednostkeg




: nadrzedng. Hskainiki, te, dotyczqc wielkoéci produkcdi poszczn-1
gélnych asortymentéw wyrobéw, moga ograniczyé produkcje wyrn-.f
béw w danym asortymencie 1lub podawaé dolng granice wiolko-f
éci. ktéra musi byé wykonana. 4
Za podstawowy cel agendy przyjeto z wi ¢ kéf,

IaelinyAprojokt nytteuu a rzocayv&stoié T W) 1' ff'amff 5

szenie sprz edazy., W wyniku kolejnych spotkar z u=

zytkownikiem ustalono wymagania informacyjne zwigzane z agendq?
Sprzedazy Wyrobdw. . Przedstawiajq sig¢ one w sposéb nastepujg- 3

eys

- wykaz wyrobdéw z cenami, il
- poréwnanie napiywajacych zaméwieﬂ z minimalng wielkoscig
partii handlowej, ; o
- reklamacje,
- wykaz zaméwien czekajqcych na realizacje, {
- wyxaz zam6wiexi przeteminowanych, czekajgcych na renll.-
zaclg,
- zlecenio spedycji wyrobdw,,
zestawlenie obrotéw w magazynie wy robéw gotouych.
zestawienie ponadnormatywnych standw wyrobéw,
zestawienle rozchodéw w magazynie wyrvbéw gotowych,

w zviqzku z powyzszymi wymaganiami informacyjnymi, agende
Sprzedaz Wyrobdéw podzielono na nastepujgce bloki: Opracowanie
-4 zatwierdzenie zaméwieri, Wysylka, Magazynowanie i kontrol..
znpaiéw wyrobdw gotowych, ~Statystyka obrotéw i standw. |

1. Celem bloku Opracowanie i zatwierdzenie zamdéwien Jost
zwigkszenie s prz edaz S r az komple t-
S S e S A R0 S ML ORE TE  eY E a zaméwie L T

) funkeji bloku 1 wymagari sprawozdawczych wynika koniecz—
noéé opracowania nastepujacych zbiordw: *a

1.1, Zbiér planowanych wskaznikéw dyrektywnych, v

1.2. Portfel zaméwied - zbiér wszystkich zaméwieﬁ nnplyb
wajgeych do przedsigbiorstwa sprawdzonych pod wzglqdem realnoécx
wykonania (termin i mozliwos¢) i zgodnych ze wskaznikami dyrek= {1
tywnymi. «‘1

1.3. Wystawianie zleceri produkcyjnych i grupowanie w partlt
handlowe =~ zbidér 2zlecerd produkcyjnych wystawinnych oadzielnie
na kazdg pozycje =zamdéwienia. :

1.4, Optymalna wielkosdé partii handlowej = minimalne wieLuV
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kosci wyrobdéw, ktdére oplaca sig sprzngé poszczegélnym od—
biorcom. ¢

1.5. Rejestr zlecen prpdukéyjnych otwartych biazqcych -
zbiér zlecerl produkcyjnych, ktére sg aktualnie w produkcji.

1.6. Rejestr =zleceri zamknigtych - =zlecenia  produkcyjne,
ktérych produkcja =zostata 2zakoriczona. A

1.7. Rejestr zleced otwartych przeterminowanych =~  zbiér
zLecéﬂ,» ktére nie zostaly wykonane zgodnie 2z terminem,

2. Magazynowanie i kontrola zapaséw wyrobdéw gotowych, siuzy

Jako blok utrzymaniu zapasdédw wyrobéw na
poziomie optymalnym Realizacja  funkcji bloku
wymaga zaprojektowania w systemie 2zbiorus ;
: - kartoteka -stanéw i obrotéw wyrobami gotowymi -  spiyw
wyrobéw, wydawanie oraz stany =zapaséw wyrobéw gotowych.

3. Celem bloku Wysylka Jjest bezblegdna wysyil-
katowardédw zgodnie z planem spedyc]: Bt
Blok ma Jedno wyjscie do otoczenia, Jest ‘to kanat informa-
cyjny, przez ktéry przesyla sig dokumentacaq Przewozows wraz
ze specyfikacja przestanych towardw. Z funkcji bloku i wymas
gad sprawozdawczych wynika koniecznosé opracowania | nastepuja-
cych zbiordws : '

3.1. Plan spedycji - specyfikacja wyrobéw, ktére nalezy
wystadé odbiorcom. ! » v :
3.2. Wysylka towaréw - zbidr dotyczacy fizycznej realiza-
cji wysytki wyrobdéw gotowych.
4, Celem bloku\ Statystyka Jjest gromadzenie i analiza in-
formacji wumozliwiajgce zwigegkszenie adaptacyj=
noédci przedsiebiorstwa do potrzeb rynku, Rea-
lizacja funkcji bloku nie wymaga zaprojektowania w systemie
dodatkowych zbioréw, gdyz blok korzysta =z danych zawartych
-we wezeéniej zaprojektowanych zbiorach.
'V omdwionej agendzie wykorzystuje siq Jeszcze nastqpujqce zbiorya
5.1. Indeks wyrobéw gotowych . zbiér wchodzacy  w sktad
 normatywnej bazy banku danych, ; i
" 5.2. Indeks odbiorcéw,

| 5.3, Cennik wyrobéw gotowych.

5.4, Reklamacje =~ rejestracja ' reklamacji zwigzanych z wy-
stanymi wyrobami. .,
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W literaturze ekonomiczne:) w.lele mie,jsca poéwiqca sie zaa
'gadnieniom wpiywu konstrukcji cen, ich wzajemnej relacji na »f
zachowanie sie producentéw O, '

Cena 'go_cl_dzialuje'na producenta, Jjezeli wykazuje cechy pa—
'z‘au\e'1:x~3'r¢:znv:uSc.1.1 Informacyjng role cen dla producenta rozpa-
truje sie najczesciej w kategoriach cen detalicznych, W xze- ¥
czywistosci 2z punktu widzenia producentéw (o ile nie s§ onii,
bezposrednimi dostawcami towardw . konsumentom ) na;jistotniedszq"
role odgrywa cena zbytu. !

Obecny system cen (zardwno detalicznych Jjak i zbytu) nio
spetnia kryteridw parametrycznosci12 Wydaje sie, 2e Jedng a
przyczyn dotychczasowych trudnosci w uparametrycznieniu cen a 
préby oparcia systemu zmiennych 'cen wylacznie na cenach de-
talicznych, co ze wzglgdéw spotecznych wywoluje szereg tmd—
nosci, -
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Rys. 4. Model ceny transakcyjnej

10 Zob. Wity J L ipinhski, Ceny a dostawcy, "Ekono=
misf.a" 1972, ar 1, s. 36-80' Ay L g oiwrs ey Parametryczuo

. ceny dla dostawcéw,/ "Ekonomista" 1972, nr 43 L, M i as t koW
8 ki1, Pionowe 1 poziome uktady cen wyrobdw gnemyslowych, Wan-
szawa 1971; W, P ru s s, Ceny, Warszawa 197

1Lipowsk1, ‘op. cit.
'2 Ibidem.
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; Pozostale agendy systemu opracowane sa w podobny sposéb. 11u§
struje to rys. 1, - T
Szczegélowe rozwigzania systemu w - zakresie . Technicznego;
Przygotowania szdukcji przedstawia artykul Cecylii ZurakeOwe=
-»czarek, . zad System Planowania Produkcai Jjest tematem artykulu‘
Andrzeja Pawelczyka "Planowanie produkeji -  przyklad praktycz—;

ny". Szczegdlowe roazwigzanie podsystemu. Sprzedaz Wyrobdw pra—‘?
zentowane Jjest w opracowaniu niniedszym. : -Q
Zmiany, Jakie wprowadzono do systemu idealnego opracowujac

projekt szczegétowy agendy ‘Techniczne Przygotowanie Produkcji,
polegaly na rezygnacji z opracowania nastepujgcych zbior6w3;3
| = Lista Operacji na Wyréb, | : /
- Jednostkowe Normy Zuzycia Materialdéw na Wyr3b, o
.= Jednostkowe Normy Zuzycia Materiatéw Pomocniczych na Wy- it
réb, it I ;
= Normy Czasowe TrwéniavOperacji,
Indeks Operacji,
Minimalna Wielkosé¢ Partii Technologicznych,
Identyfikacja Operacji ze Stanowiskiem.
Opracowano natomiast nastgpujgce zbiory:
- Rezim, |
- Beceptura,
- Stanowiska,
-~Nazwyh. /
; Zawarte sa w nich czeéciowo informacje ze zbioréw pro-
Jektu idealnego 2z wyjatkiem zbioréw: Lista Operacji na Wy-L 
réb, Indeks Operacji, Normy Czasowe Trwania Operacji i Idenvff
_tyfikacja Operacji ze Stanowiskiem. Informacje planowane ' w
tych zbiorach' umieszczone zostaly w zbiorze LIST-OP-WYR opra-§‘
cowanym i zatozonym w agendzie Planowania Produkc,ji5 i,
Odejscie od opracowanej koncepcii podyktowane zostalo czqé-f?
" ciowo ogrsn;czeniami‘ narzuconymi przez sprzet, na Jakim sya-’j

1

" Szczegélowy opis znajduje sie w artykule C., Zu r a k-
-0wczarek, System technicznego przygotowania produkcji
Jako Dbaza danych systemu zarzgdzania przedsigbiorstwem wi
kienniczym, (niniejszy zeszyt).

Artykut A, Pawec¢cz2yka, Planowanie produkeji
przyklad praktyezny, "Zeszyty Naukowe UEL" 1980, 8, III, z.vﬁQ,
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tem Jjest eksploatowany - uzytkownik nie dysponuje obecnie pa-
migcig  dyskowa - a takize powstaly one w wyniku zmiany meto-
dologii _projektowanla systemow informatycznych. W efekcie do-
prowadzilo to do rozluZnienia powigzan miedzy = podsystemem
; TPP 1 innymi agendami systemu. |
. Zmiany, ktére wprowadzono do systemu idealnego oOpracowu-
Jac projekt szczegdlowy agendy Planowanie i Kontrola Produ- '
keji, polegaly na: 3
- zmianie algorytmu generowania asortymentowego programu
prcdukcji,
- rezygnacji 2 generowania pewnych zbioréw.
: Spowodowane byiy ohe‘ zmianami wprowadzonymi w agendzie
Techniczne Przygotowanie Produkeji oraz brakiem w przedsigbior-
stwie minikomputerowego systemu sterowania produkch, ktéry
uwzgledniony by przy projektowaniu systemu idealnego, w

| zwiazkn z tym pominieto w agendzie elementy kontroli wyko-

nania. planu, wobec czego zmieniono Jjej nazwe ‘na Planowanie
Produkeji. ; y

Projekt szczegdlowy agendy ophrto na wykorzystaniu trzech
model ¥ matematycznychs: ' : : N 2

- generowania hierarchicznej listy wyrobdw,

- generowania asortymentowego programu produkcji,

- harmonogramowania przeptywéw produkcyjnych.

W zwigzku z taka koncepciy, podsys%emu utworzono w nim na-
stqpujqoe zbiory: ) ' :

= Uszeregowana Lista Wyrobéw,

Lista Operacji na Wyrdéb,
Asortymentowy Program Produkcji Wyrobbw,

~ Harmonogramowanie Przeptywdéw Produkcyjnychr

W' zbiorach~ tych miedzy inymi zawarte sg informacje z na-
'stepujacych zbiordw projektu idealnego: ;

~ Program Produkcyjny Wyrobéw Asortymentowych,

~ Optymalne Kojarzenie Stanowiska Roboczego i Operac.ji,

- Zadane Obciazenie Maszyn. :

W poréwnaniu. 2z prodektem idealnym zrezygnowano w podsyste-
mie 2 generowania nastepudqcych zbiordw:

- Planowanie Potrzebnych Srodkéw i Zasobéw Materialowych.

- Macierz Statystycznych WSpélczynnikéw Zuzycia Materialéw‘

‘i Czasu Pracy Maszyn,



Idealny projekt systemu a rzoczyvistofé N

- Plan Remontdéw, generowany bedzie w agendzie $rodki
Trwale, 2

- Planowanie Plac Robotnikéw Bezposrednio Produkecyjnych,
generowane bedzie w agendzie Praca i Place;

- Planowanie Zatrudnienia Robotnikéw ‘Bezpoérednio Produk-
cyjnych, generowane bedzie w agendzie Praca i Plac?,m RN

- Plan Sprzeda2y, generowany bedzie w agendzie Sprzedaz
Wyrobdéw, ;

- Planowanie Zapotrzebowania Materialowego, generowane bg-
dzie w agendzie Gospodarka Materialowa i Przedmioty Nietrwale.

Takie zaprojektowanie agendy umozliwia zapewnienie dobrej
\elaatycznoéci planu poprzez =zapewnienie mozliwo$ci  dokonywa-
nia czestych zmian w Jego projekcie, dostosowujgcych przed-
sigbiorstwo do zmian w otoczeniu.

Opracowujac projekt szczegélowy agendy "Sprzedaz Wyrobéw"
postanowiono wyodrebnié w nim dwa blokis )

- blok Rejestracji transakcji gospodarczych - ktéry zawiera
zagadnienia 2zwigzane 2z rejestracjg stanéw w magazynach wyrobéw
gotowych, bilansowanie: zaméwied 1 wystawianie zlecen produk—
cyjnych, oraz '

- blok Rynek - ktérego zadaniem Jest generowanie infor-
mb; wsplerajqcych decyzje wyznaczajgce strategie postepowa~-
- nia “na rynku" i generowanie planu ofert gietdowych,

- Ze wzgledu na ogran;czone ramy artykulu celowe wydaje sig
‘wybnnie do zaprezentowania bloku o nazwie Rynek, ponie-
wa2 odbicga on w znacznym -stopniu od standardowych pioauktéw
M«ltméw "Gospodarki Wyrobami Gotowymi",

Jektowanie bloku - Rynek oparto na = zaltozeniu, Ze dople-.
o mrzoz rynek spoleczeﬁstwo moze akceptowad dziatanie
pﬂmub:loratwa - tzn.‘ kupié proponowane wyroby lub nie. Ko~
niecznym wige wydaje sig, aby 'dyrekcja przedsigbiorstwa  byla
poinformowana o procesach zachodzqcych -na rynku i o przevidy-
wantach, Jjak bedg aiq one ksztaltowaé w blizszea 1 dalsze:)
; puyuzoéci. e e ;
Jodnq z: nadwazniedazych 1ntomao:)1 Jest odpawiedi na py-?
'.tnx Jaki . dest 1 Jaki quzia w okreélonym okreale czasu
‘_'?gukhd 8i¥ na rynku danogo .produktu (pmduktdw)? Istotne jest
" takze okraélonie pozycai pueduqbiorstwa W stosunku do. od~-
"amorcéw, a ukz- wyzmczon.lc pozycdi n-ab.mzua pozqdauea. .
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Aby udzielié odpowiedzi na te . pytania wprowadzono nastq- :
puaqce terminy”: :

- globalna stopa zaspokojenia potrzeb nabywcy,

- stopa natychmiastowego zaspokoaenia potrzeb nabywcy,

- ssanie, J ‘

= cidénienie.: ‘ ‘

1) Globalng stopg’ ' zaspo kojenia po~
t Tzeb naby W ¢ y nazwano wskaznik Uia okreslony :nastq-
puaqco:

P

; | ot el

U iEfJ r = pd

3, M
o

o ey J

. gdzie:

£, = zbiér potencjalnych kontrahentéw na j-ty produkt,

e J(r) - 1104é wyrobu J rzeczywiscie zakupiona w  okresie
'(rb. (wielko§é faktycznie =zakupiona),

' " p, - minimalna liczba . okreséw, ktére muszgq minigé migdzy

: ‘Jisloszeniem checi zakupu, a pierwsza realizacjg umowy (Jezeli

f za okres podstawowy przyjmiemy kwartat, to dla kontrahentéw
mna gieldzie dotyczacych danego kwartalu J = 1, natomiast dla
‘zgtoszoneJ oterty na poczgtku . roku ' gotowosci realizacji w
IV kwartale p'j = 4),

, : - poczatkowy zamiar zakupu (kontrahent na gictdzio lubdb

K g!otange zaméwienia poza gieda).

2)Stopgg natychmiastowego zaspok o~
3 enia nabywey oznaczymy nastqpuaqpy Wskaznik:' !

A

Z‘,'w [r]
 :. g 13 r

Uj =

%;/a

£ i

\”bznaczenia, parametréw sa takie - same jak  we ‘wzorze na U,

v M )

: 6 A - R W8 < U - T Anxi-Equilibrium, Teoria systgmdw gospodar—
czych. Kierunki badat, Warszawa 1973. AT '

“

T .
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3)Ssanie- ”‘by“°y 3't°E° PrOduktu oozokujq w kolejce na (AL
iy sprzedavméw (UL =4 ), ‘
4)C1iéniende -~ sprzedawey j-tego produktu czekajy W

kolejce na nabywedw (U, > 2 _ .
Informacje zawarte w  tych wskainikach “mogg poméc dyrekcji

. przedsigbiorstwa podczas wyznaczania strategii postepowania
oraz przy ustalaniu planu ofert gieldowych W sposdéb naste-

pujacy. ‘

Przypuséémy, ze kontrakty na gietdzie w III kwartale byly
_zawarte na 100 000 mb, dzianiny7. a w trakcie kwartalu czesd
nabywcéw odstapila od uméw i zrealizowano tylko 80 000 mb.,
to wspélczynnik : 5

- 100 000
i ot 80000 hued

wskazuje, ze rynek charakteryzuje sytuacja, ktéra moiZna ocenié
Jako cisnienie. , ! ‘

Aby teraz zadecydowaé Jaky wialkoéé danego wyrobu zaofe-

rowaé odbiorcom, nalezy postgpowad nastgpujgco. Na podstawie

informacji 2z lat ubieglych o ksztaltowaniu'siq globalnej sto=

PY zaspokojgnia ' potrzeb nabywcdw oraz na podstawie = badan
rynku, mozna sig zorientowad, Jak quq pvstepowaé pozostali

dost.vcy J-tego produktu na Tynek i Jezeli przewidujemy, ze
- bez naszych dostaw na rynek - wspdiczynnik ten ‘bedzie w
dalszym ciggu wigkszy 1lub bliski Jedriodci, wtedy nalezaloby
odstapié od produkcji danego wyrobu. |

" W przypadku Jezeli natomiast ocenimy, 2e wspolczynnik ten

moze ksztaltowaé sie np: w granicach 0,7, postepowanie moze
'byé nnstqpuaqcc. Na podstawie prognoz obliczamy, Ze przewidy-

wany popyt na nasze wyroby bedzie wynosil v, Wtedy ze zwiazku

lntenatycznogo -;-- 0,7 obliczymy szukang wielkosc X. |
Zaznaczyé Jodnak trzeba, 2e w kazdym wypadku wystgpuje ry=-

zyko. gdyz nigdy nie mozna z caxg pewnos ciq ‘quwierdzié 29 WL

B

przysziym okresie czasu popyt z pravdopodobierstwem rownym 1
 bedzie w wielkosci A i jakikolwiek wspétezynnik charaktery-
zujgey uklad si? na rynku b¢dzie wynosit B takze z prawdo=

¢

' : it g i
7 Dotyczy tp J=tego wyrobu lub j-tej grupy asortymentowej.




Oh Andrzoj Pawatezyk, Piotr Swiderski

.

podobieristwem rdéwnym 1, Niestety. zawsze ‘tam, gdzie jedng ze
stron dziatajgcych. jest czlowiek, nigdy nie mozZna doktadnie
przewidzie¢ rozwoju sytuacji, mozna Jedynie pokusié sie o
okreslenie prawdopodobieristwa wystgpienia okreslonych wartodci
wskaznikéw.

W tym przypadku, kiedy na gieldzie zakontraktowano 80 000

mb, dziahiny wyrobu j-tego, a ‘w wyniku dodatkowych zaméwieﬁ
" zrealizowano dostawy na 100 000 mb. - dzianin, wtedy globalna
stopa zaspokojenia nabywcdéw na J-ty produkt wynosis

80 000
Y37 700 000 = Qe

stqd wniosek, Ze na rynku istnieje sytuacja, ktérg mozna

ocenié¢ Jako ssanie, wtedy nalezy zwiekszyé produkcje J-tego
wyrobu. |

WskaZniki te pomagajg w ustaleniu rocznego 1lub kwaztal;
« mego  planu ofert gieldowych. 'Poatepowanie Jest wtedy naste-
pujgces:

a) w przypadku kwartalnego planu ofert gietdowych na pod-
stawie danych 2z poprzednich kwartaléw ustalié nalezy éredniq
stope globalnego zaspokojenia potrzeb nabywcéw U dla wybra-
nych asortymentéw lub grup asortymentowych (obliczenia te moz-
na wykonaé stosujac powszechnie stosowane metody statystycz-
ne, np.: é&rednig ruchomg), a .nastqpnie,,na podstawie danych
dostarczonych bxzez sklepy branzowe oraz przeprowadzonych ba-
dai rynku opracowaé prognoz¢ dotyczqcq apodz;ewamgd popytu w
1nteresu.jqcym nas kwartale. Wielkosé produkcji wyrobdw dla
ktérych U,= 1 ustalamy ‘w sposéb podany ‘nizej, natomiast wy-

' roby dla d\(térycﬁ Uy <1 rozpatrujemy nastepujacos

'Za!éémy, ze d*la wrobéwg lutego, k-tego i r-tego wskaZniki “3 '

ksztaltowaly sies ;

:Ul B 0'3' U - 0'7' u - 0'80

‘J

Naatqpnie po sporzqdzeniu prognoz na te wyroby otrzymmo'

 wielkodei a, b, ¢. X
Ustala:)qc arbitralnie wspélczynniki Ua naatqpuaqooa

i

Ul} 095' uk> 0.9’ U - 0'95' .




Idoalny ptojekt systemu a rzeczywistoﬁé G '95

otx‘zymu,je sie w efekcie nastqpu,jqcy uktad r6wnafx % nierdwno-
sci opisudqcy pnewidywana sytuacje mna rynku: 6
\

£305, §£3009, 2.0,

gdzie: L; Ki R - szukane wielkosci produkeji wyrobdw l-tegd‘

k-tego i r-tego,

Wielkoéci L, K, R muszq ‘tworzyé taki program /produkc;)i,',f

aby~

a) osiagnaé z géry zakladany przyrost wartosci produkcji
dodanej Ap, zgodny z parametrem R,

b) koszty wlasne produkcji byly zminimalizowane.

Zatézmy, %e w wyniku obliczen otrzymalismy wielkoéci 8y

bk x °r' Teraz z kolei sprawdzamy, czy program Jjest mozliwy
do zrealizowania 2z punktu widzenia posiadanych mocy produk=

cyjnych. Nalezy zatem sprawdzié realnoéé wykonania okreélonego'v'
planu ofert gieldowych za pomocy sieciowego modelu przedsige

biorstwaa. Obliczenia te wykonywane s§q ) w agendzie Planowanie
Produkeji - jednostka przetwarzania nr 2,

Sprawdzamy takze, czy ten program produkcyjny (plan ofert
gieldowych traktowany Jjest Jjako program produkeji) jest moz-

liwy ‘do wykonania przy zachowaniu okre§lonego parametru e/za-

k!adanego stopnia wykorzystania mocy produkéyjnych.

Stopa natychmiastowego zaspoko;je—

nia potrzeb nabywecy J-tego produktu,
U,j’ WskaZnik ten Jjest stosowany wtedy, gdy po pierwszym 1ub

drugim dniu gietdy kontrakty na oferowane wyroby znacznie od-‘ B\
biegaly od planu ofert, Oznacza to, 2ze zawiodly opracowaani

progrnozy (z mozliwoscig také nalezy liczyé sie zawsze). Wtedif )
bada sig, dla Jakich wyrobdw (artykuléw) Uy~1 i dla jakich
wyrobéw U, znacznie rézni sig od Jednodci. Np.: oferta okreé- *
lita produkcje 1l-tego wyrobu na 50 tys. m, ‘@& tymczaéem Kon=
trakty wyniosty Juz 100 000 m i nalety spodziewaé si¢ dal-

szych zaméwien, tzn.

Ui « 100 000 _ 2
50 000

.

8 Chodzi o sieciowy model  przedsigbiorstwa, okreélaaqcy
moce produkeyjne, zbudowany w agendzie Planowanie Produkcji.

\
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z kolei oferta ‘8 wyroby S, K1 /W byla duzo wyzsza niz'
‘zawarte kontrakty. Powstat wigc problem, ktére zaméwienia mozna
jeszcze przyjaé, a. ktére odrzucié. Aby odpowiedzieé na to py-
tanie, postepuje sie nastqpujqco: K ) i

= wyroby dla ktérych- UJ = .1' y nalezy wstawié¢ do -modelu.
aako wielkodci stale. ] 4 bl '

| - wyroby dla ktérych U! Jest znacznie wigksze od Jedno-
§ci, nalezy wprowadzié do modelu jako wielkoéci niewiadome,
tzn. L> 50 000, ( ,

- wyrcby dla ktérych U‘.j (il 1. r;alezy wprowadzié_ do modelu

. w postati b< 8 La.

W wyniku obliczer ustala sie ile i Jjakie wyroby moZna
produkowad, aby -wykorzystaé moce produkcy;)ne i zmaksymalizo-
waé zysk ze sprzedazy.

_Efektem obliczern Jjest nowy plan ofert gieldowych uwzglqd-

nia:jqcy zmiany popytu i moz1iwosci pmdukcy.jne. Plan ten moze

byé przedstawiony Juz na drugi 1lub trzeci dzied giekdy.
Tak przedstawiony sposéb funkcjonowania podsystemu wymagal
opracowania nastqpudqcych zbiordw: : . y
-~oferty gieidowe - na Jego podstawie genemvgane» 58 plany
orert gletdowych, : :
= zamdéwienia - w° zbiorze tym zapisywane sgj wszystkie pa-
mmetry charakteryzujace zaméwienia skladane pnez odbiorcdw.
= parametry rynkowe - w tym zbiorze ~zapisywane s§ wszy-

stkie péramet‘ry charakteryzujgce rynek, Jego mechanizmy, dane
_te stuzg do sporzadzania:prognoz, v

i kartoteka wyrobdéw gotowych - zawiera ona wszystkie dane

l-ku, DA

e
Wi

charakteryzu,jqce wymby finalne z punktu widzenia wymagan ryn-

|
- kar‘toteka-- kontrahentéw =~ zawarte ‘sq\ w niej wszystkio

dane ‘charakteryzujace zaréwnc ‘odbiorcéw jak i dostawcéw,

'~ reklamacje - zapisywa.ne 5§ tu dane charakteryzujgce
reklamacje naptywajgce do przedsiqbiorstwa.. !
W stosunku do koncepcji stanowigcej model idealny zrezyg-

e

i 3 nowano w projekcie szczegélowym z bpracowania nastqpujqcych i

zbionéw' , i :
‘ - zbiér planowanych wskainikéw dyrektywnych; okazato sig,
ze niecelowe Jjest zakladanie tego typu zbioru a dane, ktére






