lOpis standardu MRP II, Jarosław Prochowski

Opis standardu MRP II, Jarosław Prochowski


Opis standardu MRP II

Jarosław Prochowski

1. CHARAKTERYSTYKA STANDARDU MRP II

1.1 Informacje ogólne.

1.1.1 MRP II - objaśnienie skrótu.

Podobnie jak w przypadku wielu skrótów obcojęzycznych, tak i w przypadku skrótu „MRPII”, pierwszą napotkaną trudnością dla osoby nie zajmującej się tą tematyką, jest właściwe rozwinięcie tego symbolu. Następną trudność stanowi poprawne przetłumaczenie rozwiniętego skrótu na język ojczysty.  

Wgłębiając się w tematykę MRPII można zauważyć, że dwa ostatnie znaki „II” oznaczają, licząc od zera, kolejną generację systemów MRP zwanych w języku angielskim Material Requirement Planning. Systemy te umożliwiały planowanie potrzeb materiałowych przedsiębiorstw produkcyjnych. Tak więc z nazwą MRP nie ma większych kłopotów. 

Kolejna generacja systemów MRP, oznaczana również symbolem MRP, ale z dodatkiem o zamkniętej pętli (closed-loop MRP) opierała się na znacznie bardziej zaawansowanym modelu produkcji. Model ten uwzględniał wpływ informacji zwrotnych, określających stan procesu produkcyjnego w różnych fazach jego zaawansowania, na różne parametry opisujące całość produkcji. Krótko mówiąc w modelu o zamkniętej pętli wprowadzono sprzężenia zwrotne.

Następny model to już właśnie MRPII. Stanowi on obecnie standard zarządzania produkcją, a w stosunku do poprzedniego został rozbudowany o elementy związane z procesem sprzedaży i wspierające podejmowanie decyzji na szczeblach strategicznego zarządzania produkcją. Rozwinięcie nazwy modelu MRPII różni się od rozwinięcia nazwy jego poprzedniej wersji mimo jednakowych oznaczeń – „MRP”. Pełna nazwa angielska brzmi - Manufacturing Resource Planning. Taka zmiana nazwy nastąpiła ponieważ w miarę rozwoju pierwotnego modelu MRP, odnosił się on do coraz liczniejszych aspektów działania przedsiębiorstwa czy organizacji gospodarczej. Już model z zamkniętą pętlą uwzględniał nie tylko zasoby materiałowe, potrzebne w procesie produkcji. W modelu MRPII bierze się pod uwagę wszystkie sfery zarządzania przedsiębiorstwem związane z przygotowaniem produkcji, planowaniem i kontrolą produkcji oraz sprzedażą i dystrybucją wyprodukowanych dóbr. Najczęściej używanym tłumaczeniem MRPII jest - Planowanie zasobów produkcyjnych. Oddaje ono niewątpliwie charakter i tak już złożonego modelu MRPII. Trzeba jednak pamiętać, że model ten w dalszym ciągu rozwija się i ulega zmianom obejmując kolejne sfery działalności przedsiębiorstwa. Bardzo nośną propozycją jest zmiana przymiotnika produkcyjny na gospodarczy. Wtedy model MRPII nazwany by został po polsku systemem Planowania Zasobów Gospodarczych. Jest oczywiste, że proponowana nazwa jest znacznie bardziej pojemna, zawierając w sobie nie tylko pojęcie zasobów potrzebnych bezpośrednio do realizowania procesu produkcyjnego, ale również związanych z nim pośrednio. Poza materiałami, są to przede wszystkim ludzie, pieniądze, czas, środki trwałe i szereg innych. Przymiotnik gospodarczy odnosi się w tym przypadku bardziej do przedsiębiorstwa jako całości, niż do samego procesu wytwórczego. Jednak właśnie współczesne systemy i organizacja typu MRPII są bardziej związane z całością funkcjonowania organizacji gospodarczej, niż z jakimkolwiek jej elementem czy procesem.

Mając na uwadze fakt, że model MRPII i formuła nowoczesnego przedsiębiorstwa (a ogólniej organizacji gospodarczej) ciągle się rozwijają, można zaproponować nazwę o jeszcze szerszym znaczeniu.  Systemy MRPII, wzbogacone o narzędzia i środki wspomagania decyzji na strategicznych szczeblach zarządzania organizacją, praktycznie umożliwiają szybkie planowanie i korekcję działalności gospodarczej przedsiębiorstw. Bardziej prawidłowa byłaby więc dla MRPII nazwa Planowanie Działalności Gospodarczej (przedsiębiorstwa). Jednak to określenie trzeba raczej pozostawić dla nowego modelu zarządzania wprowadzanego na Zachodzie pod nazwą ERP (Enterprise Resource Planning) nazywanego również MRPII plus lub MRPIII. Model ten można scharakteryzować jako MRPII, rozszerzone o mechanizmy komunikacji i współdziałania przedsiębiorstwa równocześnie z układem dostawców i klientów za pośrednictwem sieci i z wykorzystaniem specyficznych zasobów bazodanowych. [3].

1.1.2 Zarys historii powstania MRP II.

Lata pięćdziesiąte bieżącego stulecia charakteryzowały się gwałtownym rozwojem zarówno podstaw wiedzy o sterowaniu i zarządzaniu, jak również gwałtownym rozwojem techniki komputerowej. W wyniku, stworzone zostały podstawy pod zastosowanie systemów komputerowych w zarządzaniu przedsiębiorstwami produkcyjnymi.

W połowie lat pięćdziesiątych powstała cybernetyczna teoria adaptacyjnych systemów sterowania. Adaptacyjne systemy sterowania, umożliwiły dopasowanie sposobu działania układu sterującego do zmieniających się charakterystyk obiektu sterowanego i otoczenia. Również w połowie lat pięćdziesiątych, Joseph A. Orlicky wprowadził rozróżnienie w produkcji przemysłowej popytu niezależnego, np. zewnętrznego pochodzącego z zamówień klienta, od popytu zależnego, będącego wynikiem  rozwinięcia na komponenty (elementy wchodzące) produktu, na który powstał popyt niezależny. Konsekwencją rozróżnienia popytu niezależnego i zależnego, było z jednej strony zakwestionowanie praktycznej przydatności, w produkcji złożonych  wyrobów przemysłowych, statystycznej teorii zapasów, z drugiej zaś strony, szybkie rozpowszechnienie innowacji  nazwanej później metodą MRP (Material Requirement Planning, czyli planowanie zapotrzebowań na komponenty i materiały wejściowe), w zarządzaniu produkcją przemysłową, pochodzącą również od J. A. Orlicky’ego.

Tabela 1. Podstawowe czynniki determinujące zróżnicowanie pojęć w sposobach zarządzania zapasami o popycie niezależnym i zależnym w podejściu MRP[18].



POPYT NIEZALEŻNY

(zapas handlowy)
POPYT ZALEŻNY

(zapas produkcyjny)

PEWNOŚĆ
Niepewny (stochastyczny)
Pewny (deterministyczny)

SPOSÓB USTALANIA
Prognozowanie 
Obliczanie 

CIĄGŁOŚĆ
Stabilny (ciągły)
Sporadyczny (dyskretny)

ZUŻYCIE ZAPASU
Równomierne (stopniowe)
Nierównomierne (skokowe)

Zapas produkcyjny – surowce i elementy z zakupu lub kooperacji oraz przetwarzane

Zapas handlowy  - wyroby finalne oraz części zamienne.

Rysunek 1. Zróżnicowanie zasad zarządzania produkcją i zapasami w podejściu MRP [18].
Zróżnicowanie cech popytu niezależnego i zależnego implikowało odmienność podejść w zarządzaniu zapasami produkcyjnymi i handlowymi. W przypadku zapasów handlowych, z uwagi na niepewność i prognozowanie popytu, należy stosować  powszechną zasadę uzupełniania zapasu - celem utrzymania jego dyspozycyjności. Dla zapasów produkcyj​nych, przy znanym planie produkcji wyrobów, potrzeba taka nie występuje. Dyspozycyjność zapasów powinna być dostosowana do wielkości i czasu występowania potrzeb, czyli powinna być planowana, a nie prognozowana (Rys.1). Zarządzanie produkcją i zapasami w podstawowym module systemu MRP zmierzała do tak właśnie postawionego celu [18]. 

W 1957 roku powstało stowarzyszenie APICS (skrót od słów American Production and Inventory Control Society – Amerykańskie Stowarzyszenie Sterowania Produkcją i Zapasami), którego współzałożycielami byli J. A. Orlicky i Oliver W. Wight. Stowarzyszenie to zajmowało się rozwojem i rozpowszechnianiem metody MRP.

Do  połowy lat 60-tych, dominował w organizacji produkcji system odnawiania zapasu robót w toku i wykonanych półfabrykatów, polegający na obserwacji obniżenia się stanu zapasów do statystycznie określonego punktu, od którego należało uruchomić nowe zlecenia produkcyjne lub zaopatrzeniowe (tzw. Recorder Point). W połowie lat 60-tych rozpowszechniła się dopiero, daleko doskonalsza - metoda kształtowania poziomu zapasów robót w toku i gotowych półfabrykatów, pod wspomnianą już nazwą MRP (Material Requirement Planning). Metoda MRP wykorzystywała dane dotyczące struktury wyrobów i rozwinięcia tych struktur, w powiązaniu z posiadanymi zapasami robót w toku i półfabrykatów nie objętych rezerwacją na wcześniej uruchomione zlecenia produkcji wyrobów gotowych. Metoda ta w Polsce została spopularyzowana głównie przez  Orlicky’ego, autora wydanej w języku polskim w 1975 roku książki pt. „Planowanie potrzeb materiałowych – nowy styl sterowania produkcją i zapasami”. Od roku 1960 rozwiązania MRP przeszły znaczną ewolucję. Oferowane obecnie tzw. systemy klasy MRPII i nowo tworzone systemy MRPII stanowią rezultat szeregu kolejnych ewolucyjnych rozwinięć podstawowego modelu oznaczonego przez skrót MRPI. W procesie tej ewolucji daje się wyróżnić cztery charakterystyczne etapy, które prezentuje poniższy rysunek (Rys. 2.​)


Rysunek 2 Etapy rozwojowe informatycznych systemów logistycznego zarządzania[20].


Rysunek 3 Ogólny schemat wejść i wyjść informatycznego systemu MRPI. [20].
ETAP 1

Podstawowy moduł MRPI o nazwie planowanie potrzeb materiałowych  (Material Requirements Planning) został opracowany w oparciu o scharakteryzowane wyżej przesłanki podejścia MRP. Zada​niem realizowanym w zakresie tego modułu była dekompozycja planu produkcji wyrobów w plan potrzeb elementów składowych wytwarzanych i nabywanych, z dokładnym podaniem dla każdego składnika ilościowo - czasowych parametrów przepływu (Rys.3).

Rozwój elektronicznego przetwarzania danych umożliwił już w latach 60 pierwsze komputerowe, aplikacje opracowanego systemu. Aplikacje te two​rzone były w oparciu o procesor BOM (Bill of Mate​rials Processor- kartoteka struktury wyrobów), któ​ry przekształcał dyskretny plan produkcji wyrobów w dyskretny plan realizacji komponentów, drogą rozwinięcia potrzeb na produkt najwyższego pozio​mu BOM. Obliczany popyt brutto był następnie porównywany z dostępnym zapasem i otwartymi zleceniami w planowanym horyzoncie na każdym poziomie struktury BOM, celem  ustalenia potrzeb netto. Aplikacje te realizowano na dużych komputerach w centralnych ośrodkach obliczeniowych dla wielu przedsiębiorstw.

ETAP 2

W etapie tym dokonano rozszerzenia podstawo​wego zakresu MRP o planowanie zapotrzebowania na pozostałe zasoby, niezbędne do wy​konania planowanych zadań. Planowanie takie występuje w rozszerzonej wersji systemu MRPI pod nazwą planowanie zasobów produkcyjnych - MRPII (Manufacturing Resources Planning). Przy czym przez zasoby rozumie się maszyny, urządzenia, pracowników, narzędzia. środki transportu, powierzchnię produkcyjną – często wyrażane w jednej zagregowanej wielkości jaką jest zdolność produkcyjna.

Rozszerzenie to pozwoliło zintegrować pod​stawowy moduł MRPI z takimi modułami systemu klasy MRPII jak: planowanie zdolności produkcyj​nych (Capacity Requirernents Planning - CRP), operatywne planowanie produkcji (Master Produktion Scheduling – MPS), oraz ogólne planowanie zdolności produkcyjnej (Capacity Requirernents Planning - CRP). Integracja ta realizowana drogą sprzężenia zwrotnego, umożliwiła przeprowadza​nie w tych modułach odpowiednich modyfikacji (korekt), celem harmonizacji terminów wykonania zadań, w przypadku występowania problemów ze zdolnością produkcyjną. Dalsze połączenie modu​łów fazy planowania z modułami realizacyjnymi fazy sterowania umożliwiło dokonywanie dalszych aktualizacji planowanych i realizowanych zadań, drogą wprowadzenia dodatkowych, zwrotnych sprzę​żeń informacyjnych, uwzględniających:

a. Szczegółową kontrolę zdolności produkcyjnych (wykorzystującą rezultaty harmonogramowania w fazie sterowania produkcją),

b. Wyniki rzeczywistej realizacji zleceń (produkcyj​nych i zakupu). Charakter tych powiązań przedsta​wiono na rys. 4. 

Systemy informatyczne logistycz​nego zarządzania uwzględniające sprzężenia pomię​dzy fazą planowania i sterowania określono jako closed loop MRP (systemy MRP funkcjonujące w „zamkniętej pętli”).


A - Pętla harmonizacji terminów realizacji zadań

B - Pętla kontroli zdolności produkcyjnych

C - Pętla kontroli wykonania zleceń

Rysunek 4 Closed loop MRP [18].

ETAP 3

Dalszy etap rozwoju MRP wiązał się z próbą roz​szerzenia zakresu zarządzania produkcją o zakres innych jeszcze obszarów funkcjonalnych przedsiębiorstwa. Należą do nich przede wszystkim ob​szary marketingu i finansów, mające jak wiadomo zasadniczy wpływ na kształt planu produkcji. Uwzględnianie, oprócz zasobów produkcyjnych, również zasobów finansowych (w odpowiedniej ilości i czasie) a także dalszy rozwój tej metody na drodze pełnej integracji z rachunkowością przedsiębiorstwa i planowaniem strategicznym, umożliwiło konstrukcję systemów oferujących zintegrowane podejście do zarządzania zasobami wytwórczymi. Systemy takie okre​śla się obecnie mianem zintegrowanego zarzą​dzania produkcją (Manufacturing Resources Planning) lub w skrócie MRPII. Modułową struk​turę typowego pełnego systemu MRPII w posta​ci ogólnej przedstawiono na rys.5.


Rysunek 5 Zintegrowane zarządzanie produkcją (Manufacturing Resources Planning - MRPII) [18].

W początkowym okresie MRPII była metodą „popychania produkcji (push)”. W dalszych latach rozwoju, metoda ta została rozszerzona o mechanizmy JIT (Just-In-Time). W ten sposób MRPII stała się metodą zarządzania produkcją zawierającą również mechanizm „ciągnięcia produkcji – pull”.

ETAP 4

Etap ten wyznacza zakres funkcjonalny najbar​dziej aktualnych nowo obecnie tworzonych sys​temów zintegrowanego zarządzania zasobami przedsiębiorstwa, określonych umownie mianem MRPIII lub też ERP (Enterprise Resource Planning). Systemy klasy MRPIII stanowią rozwinie​cie systemu MRPII o odpowiednio rozbudowa​ne procedury wspomagające procesy decyzyjne SWD oraz procedury z bazą wiedzy SBW, reali​zujące ideę sztucznej inteligencji. Należy podkreślić, że największa liczba wdrożeń objęła dotychczas systemy klasy MRPII, umożli​wiające analizę symulacyjną i tworzenie alternatyw​nych planów produkcji z punktu widzenia ich wpływu na wynik finansowy a tym samym dające możliwość odpowiedzi na pytanie „co jeżeli ... ?”. W Polsce w ostatnich latach można zaobserwo​wać wzrastającą liczbę wdrożeń zintegrowanych systemów zarządzania klasy MRP. Jednak więk​szość przedsiębiorstw - użytkowników tych syste​mów - należy zaliczyć do grupy D z listy rankingo​wej ABCD opracowanej w Bostonie (USA) przez Oliwer Wight Software Research, Inc. służącej do oceny poziomu i zakresu użytkowania systemów klasy MRP. Należy zaznaczyć, że do użytkowni​ków grupy D należą przedsiębiorstwa, w których zakres wykorzystania systemu informatycznego zarządzania ogranicza się do bazy danych i usta​lania potrzeb jedynie ilościowo, bez ich harmo​nogramowania w czasie.

Stałe doskonalenie i rozszerzanie modelu MRPII, w wyniku gromadzenia doświadczeń oraz stosowanie coraz doskonalszych technologii informatycznych prowadzi do dojrzewania nowego standardu zarządzania przedsiębiorstwem produkcyjnym. Należy oczekiwać, że w ciągu najbliższych lat powstanie standard ISO na model MRPII.  [1],[4],[10],[18],[20].

1.1.3 Idea  systemu MRP II.

Każde przedsiębiorstwo, aby działać konkurencyjnie musi dostarczać swój produkt w sposób ekonomiczny w czasie oczekiwanym przez klienta. System MRPII (Manufacturing Resource Planning) jest sprawdzonym narzędziem do osią​gania tych celów. Jest to bowiem model realnego procesu planowania i sterowania działalnością gospodarczą. Odda​je jego rzeczywistą złożoność, a jednocześnie pozwala na zarządzanie nim poprzez standardowe, ujednolicone podejście do rozwią​zywania tzw. uniwersalnego (podstawowego) równania produkcyjnego. 

Rów​nanie to jest zestawem pytań stawianych sobie przez kierownictwo każdej jednostki gospodarczej : 

1. Co będziemy wytwarzać i w jakim terminie musimy zaspokoić popyt klienta ? 

2. Co jest potrzebne i kiedy, aby móc zrealizować zadanie produkcyjne ? 

3. Jakimi dostępnymi zasobami i kiedy dysponujemy ? 

4. Jakie mamy zapotrzebowanie netto na poszczególne zasoby ?
Idea MRPII wykorzystuje kilka prostych pomysłów, takich jak rozróżnienie popytu zależnego i niezależnego, szerokie zastosowanie klasyfikacji ABC, opracowanie zasad nadawania priorytetów zadaniom (zleceniom) produkcyjnym, napisanie algorytmów na symulację komputerową powszechnie znanej ręcznej metody sporządzania "deficytek"
, dla kolejnych kroków planistycznych, postępując cyklicznie począwszy od wyrobu finalnego a skończywszy na materiałach kupowanych i zbudowanie modelu funkcjonowania przedsiębiorstwa przeznaczonego do zaspakajania popytu zewnętrznego na wytwarzane produkty i usługi. 

Mówiąc o istocie systemu MRPII należy także wyjaśnić duże niepo​rozumienie związane z jego właściwym rozumieniem. Powszechnie uważa się, że System Planowania Zasobów Gospodarczych jest systemem informatycznym, jednak nie jest to prawdą. System MRPII nie jest również oprogramowaniem. Jest to system organizacyjny, lub inaczej mówiąc bi​znesowy, który dla efektywnego funk​cjonowania potrzebuje wsparcia infor​matycznego.

Rozwój MRPII był stymulowany możliwościami technicznymi sprzętu informatycznego. To właśnie rozwój informatyki uczynił z niego narzędzie pozwalające na sprawne zarządzanie różnymi aspektami działalności gospo​darczej przedsiębiorstw, ponieważ duże agregaty danych musiały być w jakiś spo​sób przetwarzane, składowa​ne i dostarczane do miejsc ich użycia. Obecnie, możliwości techniczne, rozu​miane łącznie w kategoriach sprzętu i oprogramowana, są wręcz nieogra​niczone i relatywnie niedrogie. Sedno tkwi jednak w tym, co jest przetwarza​ne przez system komputerowy.

MRPII jest metodą koncentrowania się na tych informacjach, które z punktu widzenia zarządzania przedsiębior​stwem ukierunkowanym na konkurencyjność, są niezbędne do prawidłowego planowania i sterowania produkcją i sprze​dażą. Jest to także jednorodny w przekroju przedsiębiorstwa schemat podejmowania decyzji, co ma być robione. Jak mają pracować robotnicy, co ma robić dział sprzedaży i marketin​gu, a co technolodzy aby zaspokoić potrzeby klienta lepiej od innych oferentów.

Metoda posiada cały szereg szczegółowych algoryt​mów dedykowanych osobom na różnych stanowiskach i szczeblach zarządzania. Są one efektem skumulowanego doświadczenia setek przedsiębiorstw, które już wdrożyły MRPII. Nikt indywidualnie nie jest w stanie tego wszyst​kiego wymyślić i sklasyfikować w jeden spójny system, chociaż wszyscy z elementów technik MRPII korzystają. System MRPII jest po prostu opisanym „zdrowym rozsąd​kiem”.

Całe MRPII jest narzędziem integrującym przedsiębior​stwo, i jako takie, jest przeznaczone dla jednego człowieka - dyrektora naczelnego. Od niego wymaga się bowiem ko​ordynowania działań we wszystkich komórkach przedsię​biorstwa. Dyrektor naczelny jednoczy firmę, jest osobą, która podejmuje, aprobuje i ponosi odpowiedzialność za wszystkie decyzje. MRPII istnieje po to, aby ułatwić jego pracę. Cała metoda jest jedynie formą systematyza​cji prac, które on i tak rutynowo wykonuje. Wszak musi uzgodnić wielkość zbytu ze sprzedażą, aby zmieścić się w planie finansowym, musi wynegocjować z produkcją wielkości i terminy spływu, musi mieć zapewnione środ​ki obrotowe, itd.

Algorytmy MRPII służą do przełożenia decyzji naczel​nego kierownictwa na szczegółowe plany działania po​szczególnych pionów przedsiębiorstwa. Jednocześnie, poprzez zaszyte w jego logice elementy sprzężenia zwrot​nego przekazywane są „do góry” informacje o zrealizowa​niu bądź kłopotach w realizacji planów produkcji i sprzedaży. Wszystkie dane są ex definitione ze sobą uzgadniane. Cały system operuje na bazie tych samych, spójnych wewnętrz​nie i aktualnych informacji, których zresztą jest jedynym źródłem. [1],[4],[10]
1.1.4 Zakres systemu MRP II.

Systemy klasy MRP II integruje - obejmując swym zakresem wszystkie obszary działalności przedsiębiorstwa produkcyjnego: począwszy od planowania sprzedaży i produkcji (w różnych horyzontach czasowych, w tym planowania kroczącego łącznie z harmonogramowaniem produkcji), przyjmowania zamówień, nadzorowania ich realizacji i spedycji (sprzedaż i dystrybucja), prowadzenia zaopatrzenia materiałowo - technicznego, poprzez przyjmowanie dostaw (w połączeniu z kontrolą jakości), prowadzenie gospodarki magazynowej, produkcji wydziałów produkcyjnych - w tym nadzorowanie produkcji w toku, w powiązaniu z zarządzaniem kosztami, prowadzeniem rachunkowości i wspomaganiem zarządzania finansami.

Stowarzyszenie APICS obok opracowywania kolejnych wersji standardu MRP II, opracowało również i zaleciło do stosowania, wytyczne dotyczące metodyki wdrażania systemów klasy MRPII.[1]

1.1.5 Zadania Systemu MRP II.


Zgodnie z ideami APICS - system klasy MRPII - zarządzania produkcją, dystrybucją i finansami, ma dostarczyć kierownictwu przedsiębiorstwa zrozumiałe, nowoczesne narzędzie wspomagania zarządzania. Narzędzie to ma umożliwiać wspomaganie zarządzania na trzech szczeblach zarządzania:

1. Strategicznym,

2. Operacyjnym,

3. Wykonawczym.

Rozwiązanie na szczeblu strategicznym umożliwia wspomaganie zarządzania strategicznego zarówno przedsiębiorstwem jednozakładowym jak również przedsiębiorstwem wielozakładowym i przedsiębiorstwem wielonarodowym (czyli przedsiębiorstwem wielozakładowym, o zakładach rozlokowanych w kilku krajach, z możliwością prowadzenia rachunkowości dla każdego zakładu w wielu walutach wzajemnie wymienialnych o zmiennych kursach). Rozwiązanie to dostarcza kierownictwu przedsiębiorstwa narzędzi do osiągania wysokiej produktywności prowadzonych działalności gospodarczych.[1]

1.1.6 Typy przedsiębiorstw obsługiwanych przez MRP II.

MRPII - obsługuje cztery typy przedsiębiorstw:

1. Przedsiębiorstwa konstruujące wyrób na zamówienie, z typowych modułów i części (Engineer-to-Order Products) np. turbiny energetyczne. 

2. Przedsiębiorstwa produkujące wyroby w wielu wersjach wykonań na zamówienie, opierających się na modułach projektowanych wg indywidualnych potrzeb użytkownika z wykorzystaniem typowych części (Make-to-Order Products), 
np. samochody ciężarowe.

3. Przedsiębiorstwa produkujące wyroby o wielu wersjach wykonań, montowane na zamówienie, z typowych modułów i części (Assembly-to-Order Products) np. samochody osobowe.

4. Przedsiębiorstwa produkujące typowe wyroby dla anonimowego klienta, czyli produkowane na tzw.  magazyn (Make-to-Stock Products).

MRPII uważany jest dzisiaj za ramę dla fabryki przyszłości. Rama ta scala i koordynuje współdziałanie wszystkich zasobów i czynników produkcji tworząc z nich całość i przeciwdziałając tym samym rozpadowi i załamaniu się struktury produkcyjnej przedsiębiorstwa. Zapewnienie zarówno planowania strategicznego kształtowania zasobów przedsiębiorstwa, jak również planowania operatywnego (realizacji popytu klientów przedsiębiorstwa) i planowania warsztatowego (wykonawczego) zapewniającego wyrównywanie obciążeń i terminowe realizowanie zadań produkcyjnych w jeden model prowadzenia działalności przedsiębiorstwa, jest najlepszym znanym podejściem do zorganizowania celowego, sprawnego i efektywnego systemu ekonomicznego przedsiębiorstwa. [1], [4]


1.1.6.1 Klasyfikacja typów produkcji.

Tradycyjnie produkcję klasyfikowano jako dyskretną (discrete), powtarzalną (repetitive) i aparaturową (process). Dla współczesnych przedsiębiorstw jak wiadomo, taka tradycyjna klasyfikacja jest niewystarczająca ze względu na zróżnicowanie metod wytwarzania oraz występowanie paru typów produkcji w obrębie jednego przedsiębiorstwa. MRP II korzysta z przedstawionej niżej klasyfikacji typów produkcji [1]:

· Produkcja dyskretna
· Produkcja powtarzalna
· Produkcja aparaturowa
· Produkcja typu mieszanego
1.1.1.1.1 Produkcja dyskretna (discrete).

Występuje wówczas gdy przedmiotem wytwarzania są wyroby materialne „twarde” wytwarzane w partiach o zmiennej liczbie elementów. Na wydziałach produkcyjnych przeważa technologiczna organizacja indywidualnych stanowisk w gniazda produkcyjne. Produkcja jest wykonywana na podstawie zleceń produkcyjnych.

1.1.1.1.2 Produkcja powtarzalna (repetitive).

Ten typ produkcji ma miejsce wówczas gdy przedmiotem wytwarzania są wyroby materialne „twarde” wytwarzane w formie potokowej o relatywnie dużej szybkości potoku i dużej liczbie. W wydziałach produkcyjnych przeważa przedmiotowa organizacja indywidualnych stanowisk w linie produkcyjne (często o wymuszonym takcie) lub gniazda przedmiotowe. Produkcja wykonywana jest na podstawie planów (harmonogramów) spływu półproduktów i wyrobów.

1.1.1.1.3 Produkcja aparaturowa (process). 

Obejmuje głównie takie produkty jak żywność, substancje aktywne leków, wyroby chemiczne, produkty ciekłe i gazowe. Proszki itp. na drodze realizacji procesów chemicznych, biosyntezy itp. Wydziały produkcyjne są zorganizowane tak aby 
umożliwiać produkcję w formie szarż lub produkcję aparaturową ciągłą. Produkcja wykonywana jest na podstawie planów (harmonogramów) spływu półproduktów i wyrobów.

1.1.1.1.4 Produkcja typu mieszanego (coexistent). 

Obejmuje ona wytwarzanie dóbr wymagających użycia kombinacji różnych typów produkcji: dyskretnej, powtarzanej, aparaturowej. Produkcja wykonywana jest częściowo na podstawie zleceń produkcyjnych, a częściowo wykonywana jest na podstawie planów (harmonogramów) spływu półproduktów i wyrobów. 

Rynek producentów systemów klasy MRP II.

Według Computer World [19], działa obecnie na świecie około 300 producentów oprogramowania systemów klasy   MRPII. 

Listy referencyjne poszczególnych wersji oprogramowania systemów klasy MRPII liczą od kilkudziesięciu do kilku tysięcy pozycji. Wielu producentów oferuje kilka lub kilkanaście wersji językowych oprogramowania klasy MRPII, co jest szczególnie interesujące dla firm ponad narodowych, prowadzących działalność gospodarczą w wielu krajach. Szereg najlepiej sprzedawanych rozwiązań oprogramowania klasy MRPII jest zintegrowane z rozbudowanymi systemami rachunkowo-finansowymi, co niewątpliwie zwiększa przydatność i atrakcyjność oprogramowania.

Należy w tym miejscu podkreślić, że mimo wielu bardzo zróżnicowanych rozwiązań oprogramowania systemów klasy MRPII, idee leżące u podstaw wszystkich tych rozwiązań zawierają wspólne jądro, różniąc się jedynie w zakresie realizacji standardu APICS i w szczegółach realizacyjnych oprogramowania. [1]

1.1.7 Cel opracowania MRP II Standard System.

Decyzja doboru właściwego oprogramowania klasy MRPII dla potrzeb konkretnego przedsiębiorstwa, nie jest prosta w przygotowaniu i podjęciu. Ze względu na wielość oferentów i daleko idące zróżnicowanie opcji oferowanego oprogramowania, co wiąże się ściśle z cenami tego ostatniego, potrzebne są narzędzia umożliwiające z jednej strony zrozumienie własnych potrzeb przedsiębiorstwa w zakresie niezbędnych opcji systemu klasy MRPII, z drugiej zaś strony zdefiniowanie tych potrzeb w kategoriach tego systemu. Następnym krokiem jest dokonanie wyboru z pośród gamy ofert. Logicznym jest, że zrozumienie własnych potrzeb przedsiębiorstwa, powinno poprzedzić rozpisanie zapytań ofertowych skierowanych do dostawców oprogramowania.

Wychodząc zarówno na przeciw potrzebom edukacyjnym potencjalnych użytkowników, jak i potrzebom wspomagania opracowywania wymagań ​poprzedzających proces ofertowy, z inicjatywy stowarzyszenia APICS, opracowywany jest okresowo MRPII Standard System. Częścią składową standardu, jest tzw. książka robocza (Work Book), zawierająca listę około 400 kwestionariuszy dotyczących prowadzonej działalności gospodarczej, charakterystyki produktów, realizowanych technologii, itp - łącznie umożliwiających sprecyzowanie potrzeb własnych przedsiębiorstwa. Odpowiedzi udzielone na pytania zawarte w powyższych kwestionariuszach, umożliwiają jednoznaczne sformułowanie wymagań na oprogramowanie systemu klasy MRPII.

Celem określenia wymagań na oprogramowanie, wraz z dokonaniem selekcji oprogramowania, nie jest wytypowanie najlepszego oprogramowania. Jest nim natomiast:

a. Wyszukanie działającego oprogramowania, posiadającego wszystkie niezbędne opcje dla przedsiębiorstwa.

b. Zabezpieczenie się przed niespodziankami w toku wdrażania systemu MRPII.

c. Ocenienie jak się ma wybrane oprogramowanie w stosunku do pozostałych ofert.

d. Wytworzenie w zespole wdrażającym przekonania, że wybrane oprogramowanie jest wystarczająco dobrze udokumentowane oraz dostawca dysponuje sprawnie działającym serwisem.

MRPII Standard System jest opracowany z myślą o udostępnieniu użytkownikom informacji o prostych i efektywnych rozwiązaniach systemowych, mających tę przewagę nad złożonymi rozwiązaniami, że są łatwiejsze do zrozumienia przez użytkowników, a często również łatwiejsze do oprogramowania. Tym samym, MRPII Standard System przyczynia się do rozpowszechniania prostych i efektywnych rozwiązań. Dodatkowo, MRPII Standard System dostarcza wskazówek doświadczonym użytkownikom, jak wykorzystać standardowe podsystemy MRPII do rozwiązywania dodatkowych zadań, np. jak użyć INV, MRP i CRP dla prowadzenia gospodarki pomocami warsztatowymi.

1.1.8 Opis MRP II Standard System.

Opis MRPII Standard System jest podzielony na dziewięć części i załączniki (łącznie 18 załączników). Opis standardu poprzedzają: Historia powstania MRPII Standard System i podziękowania, Struktura i ograniczenia. Zasady użytkowania standardu i towarzyszącej Workbook (książki roboczej).
Część 1 - Wprowadzenie, składa się z dwóch rozdziałów: 

· Omówienie Standardu 

· Podstawy architektury oprogramowania.

Część
2 - Kierowanie  biznesem, składa się
z trzech rozdziałów: 


· Planowanie sprzedaży i produkcji

· Główny harmonogram produkcji; 

· Zarządzanie popytem.

Część 3 - Planowanie potrzeb .materiałowych, składa się z sześciu rozdziałów: 

· Logika wyznaczania potrzeb netto i sprawdzania wyjątków MRPII; 

· Planowanie zleceń i rozwinięcia; 

· Wejście do sekwencji planowania procesów; 

· Trwale zaplanowane zlecenia; 

· Znakowanie;

· Humanistyczna inżynieria.
Część 4 - Podsystemy obsługujące Planowanie Potrzeb Materiałowych, składa się z czterech rozdziałów: 

· Podsystem BC7M; 

· Podsystem Transakcji Zapasów; 

· Podsystem Harmonogramów Spływu; 

· Podsystem Trwale Zaplanowanych Zleceń.

Część 5 - Wykonywanie Planu Potrzeb Materiałowych, składa się z trzech rozdziałów: 

· Podsystem Marszrut Technologicznych; 

· Harmonogramowanie Warsztatowe i Rozdzielnictwo; 

· Harmonogramowanie Dostawców i Pokrewne Działania Zaopatrzeniowe.

Część 6- Planowanie Zdolności i ich Kontrola, składa się z dwóch rozdziałów:

· Planowanie Zapotrzebowań na Zdolności; 

· Kontrola Wejścia / Wyjścia.

Część 7 - Planowanie Dystrybucji i Wielozakładowość, składa się z jednego rozdziału: 

· Planowanie Zasobów Dystrybucji.



Część 8 - Integracja z Innymi  Funkcjami, składa się z czterech rozdziałów:


· Planowanie i Kontrola Narzędzi;

· Interfejs Planowania Finansowego; 

· Symulacja; 

· Pomiar Działania
Część 9 - Wspomaganie Projektowania i Ogólne Specyfikacje, składa się z siedmiu rozdziałów: 

· Moduł Głównego Harmonogramowania Produkcji;  

· Moduł Zarządzania popytem; 

· Planowanie Potrzeb Materiałowych

· Moduł Harmonogramowania Warsztatowego i Rozdzielnictwa;

· Kontrola Wejścia / Wyjścia; 

· Harmonogramowanie Dostawców 

· Negocjacje.

Osiemnaście załączników:

1. Dwu Poziomowe Główne Harmonogramowanie Produkcji;

2. Systemy bez Koszykowe i Koszykowe; 

3. Logika Planowania Materiałowego bez Uwzględniania Ponownego Harmonogramowania; 

4. Automatyczne Ponowne Harmonogramowanie; 

5. Zapas Bezpieczeństwa i Czas Bezpieczeństwa;


6. Dynamiczne Zlecanie
Ilości; 

7. Równoważenie Danych o Potrzebach Brutto; 

8. Porządkowanie Elementów dla Ponownego Planowania; 

9. Trwale Zaplanowane Zlecenia; 

10. Pełne Znakowanie; 

11. Poziome a Pionowe Prezentowanie MRP; 

12. Streszczenie Raportów;

13. Modularny BOM; 

14. Logika Kodowania Niższych Poziomów; 

15. Demontaż, Sortowanie i Procesy Chemiczne;

16. Usuwanie Zaplanowanych Zleceń i Moment Zwalniania Zleceń; 

17. Alternatywna Metoda Harmonogramowania Montażu Końcowego; 

18. Aktualizowanie Zapotrzebowań na Komponenty w Trwale Zaplanowanych Zleceniach.
1.2 Specyfikacja funkcji standardu MRP II.

1.2.1 Elementy składowe systemu MRPII.

Z formalnego punktu widzenia MRP II składa się z funkcji systemu oraz relacji pomiędzy nimi. Każda z funkcji jest związana z odmiennym zakresem symulacji rzeczywistości produkcyjnej. Funkcje systemu są najpełniej przedstawio​ne w normie MRPII Standard System opracowanej przez stowarzyszenie APICS. [10]

MRPII Standard System wyróżnia następujące funkcje:

1. BP (Business Planning) – Planowanie biznesowe

2. SOP (Sales and Operations Planning) - Planowanie sprzedaży i produkcji.

3. DEM (Demand Management) - Zarządzanie popytem.

4. MPS (Master Production Scheduling) - Harmonogramowanie planu produkcji (spływu produkcji finalnej).

5. MRP (Material Requirements Planning) - Planowanie potrzeb materiałowych. 

6. BOM (Bill of Material Subsystem) - Struktury produktów (specyfikacje struktur produktów w rozbiciu na komponenty kolejnych poziomów wchodzenia do wyrobu finalnego).

7. INV (Inventory Transaction Subsystem) - Transakcje strumienia materiałowego.

8. SRS (Scheduled Receipts Subsystem) - Podsystem harmonogramów spływu (elementów zaopatrzeniowych i produkowanych) - sterowanie zleceniami.

9. SFC (Shop Floor Control) – Zarządzanie (sterowanie) warsztatem produkcyjnym.

10. CRP (Capacity Requirements Planning) - Planowanie zdolności produkcyjnych.

11. I/OC (Input/Output Control) – Zarządzanie (sterowanie) stanowiskiem roboczym.

12. PUR (Purchasing) - Zakupy materiałowe i kooperacja bierna.

13. DRP (Distribution Resource Planning) - Planowanie dystrybucji.

14. TPC (Tooling Planning and Control) - Pomoce warsztatowe.

15. FPI (Finantial Planning Interfaces} - Interfejs dla modułów finansowych. 

16. SYM (Symulation) - Symulacja.

17. PMT (Performance Measurement)   - Pomiar działania systemu MRP II
1.2.1.1 Planowanie Biznesowe – BP.

BP - jest funkcją wspomagającą two​rzenie planu biznesowego. Przy jego pomocy przygotowy​wany jest ogólny plan działania przedsiębiorstwa, uwzglę​dniający przewidywane wielkości sprzedaży, możliwości produkcyjne, zysk, przepływ gotówki, nakłady na badania i rozwój (Research and Development - R&D), cele strate​giczne, itd. Plan jest wyrażony wartościowo w pieniądzu w podziale na lata obrachunkowe i wskazuje zasadnicze kierunki rozwoju przedsiębiorstwa. Za opracowanie i obsłu​gę planu odpowiedzialny jest dyrektor naczelny, wraz ze swoim zespołem.

1.2.1.2 Planowanie sprzedaży i produkcji – SOP.

SOP (Sales and Operations Planning) - jest narzędziem wspo​magającym kroczące planowanie średniookresowe, łącząc strategiczny poziom planowania z poziomem operacyjnym w odniesieniu do sprzedaży, produkcji i ogólnych zasad obsługi klienta. Efektem jest plan produkcji i sprzedaży, będący globalnym „planem gry”, mającej na celu realizację planu biznesowego. Plan określa wzajemne zbilansowane wielkości sprzedaży, produkcji własnej i kooperacyjnej oraz poziom zapasów magazynowych w poszczególnych okre​sach. Plan produkcji i sprzedaży bazuje na prognozach popytu i jest wyrażony w ilościach tzw. rodzin wyrobów. Jest regulatorem, a także wyznacza ramy wszelkich innych planów operacyjnych w przedsiębiorstwie, np. marketin​gowego, badawczo-rozwojowego, itd. Z uwagi na możli​wość modelowania różnych scenariuszy - np. odmiennych wielkości prognoz, zdolności, itd. - oraz ze względu na możliwość analizy wpływu podejmowanych decyzji na funk​cjonowanie całego biznesu, za przygotowanie planu pro​dukcji i sprzedaży odpowiedzialna jest kadra kierownicza.

1.2.1.3 Zarządzanie popytem – DEM.

DEM (Demand Management) - jest podsystemem standardu MRPII obejmującym następujące funkcje:

a. Budowanie prognozy sprzedaży 

b. Przyjmowanie i opracowywanie zamówień klientów 


c. Metodyka analizy zamówień klientów 

d. Logika pochłaniania prognozy 

e. Popyt niezależny.

Celem prognozowania jest jak najdokładniejsze określenie wielkości przyszłego popytu rynkowego i ciągłe uaktualnianie tej wielkości. Będący efek​tem prognoz plan sprzedaży, wyrażony wartościowo w pie​niądzu w podziale na miesiące i rodziny wyrobów określa zobowiązanie podjęte przez Działy Sprzedaży i Marketingu odnośnie wielkości sprzedaży. Przyjmuje się, że dołoży się wszelkich uzasadnionych starań, aby oczekiwania przed​siębiorstwa odnośnie sprzedaży zostały zrealizowane. Dzięki właściwemu zarządzaniu różnymi źródłami popytu można uzyskać stabilizację planu produkcji i sprzedaży oraz har​monogramu głównego, a przede wszystkim wcześnie ziden​tyfikować i wykorzystać pojawiające się okazje rynkowe. Potwierdzanie zamówień klientów jest funkcją pozwalającą na określenie możliwości zrealizowania zamówienia klienta na bazie planowanego spływu produkcji, dostępnych za​pasów i przyjętych uprzednio zamówień. Dzięki temu mo​żna natychmiast z dużym prawdopodobieństwem określić co, w jakiej ilości i na kiedy można dostarczyć.

Harmonogramowanie planu produkcji – MPS.

MPS (Master Production Scheduling) - jest podsystemem standardu MRPII obejmującym następujące funkcje:

a. Wspomaganie pracy planisty w zakresie budowania głównego harmonogramu produkcji 

b. Przygotowanie popytu zależnego na komponenty poszczególnych pozycji głównego harmonogramu produkcji, jako danych dla MRP.

MPS - służy do zbilan​sowania podaży, w kategoriach materiałów, zdolności pro​dukcyjnych, zapasów minimalnych, zasad zamawiania, itd. względem popytu wyrażonego prognozami, zamówieniami klientów, promocjami, itp. W wyniku tego procesu tworzo​ny jest wykaz planowanej produkcji poszczególnych wy​robów gotowych oraz opcji, z których składa się wyrób. Harmonogram dotyczy konkretnych wyrobów (items), w ramach poszczególnych rodzin wyrobów, i jest zgodny z globalnymi wielkościami określonymi w planie produkcji i sprzedaży. Innymi słowy jest to zestawienie zawierające informacje o tym, co będzie produkowane i w jakiej ilości oraz kiedy powinien nastąpić spływ wyrobu. Harmonogram jest jedynym funkcjonującym w przedsiębiorstwie planem produkcji, eliminującym inne uboczne źródła informacji o priorytetach. Wszystkie inne harmonogramy w MRPII opierają się na tym wykazie. Podstawową zasadą harmono​gramu głównego jest to, że musi być on realistyczny i wy​konalny, tak aby odzwierciedlał rzeczywiste zaangażowanie, a nie listę życzeń. Główny harmonogram produkcji funk​cjonuje jako kontrakt pomiędzy działaniami przedsiębiorstwa, umożliwiając kierownictwu rozwiązywanie konfliktów na właściwym poziomie, tj. planowania, a nie realizacji pro​dukcji. MPS kieruje całym systemem MRPII.

1.2.1.4 Planowanie potrzeb materiałowych – MRP.

MRP (Materiai Requirements Planning) - jest podsystemem standardu MRPII obejmującym następujące funkcje:

a. Wyznaczanie popytu niezależnego na półprodukty i materiały bezpośrednio produkcyjne 

b. Wyznaczanie zapotrzebowań netto 

c. Rozwijanie zapotrzebowań w oparciu o BOM 


d. Przygotowywanie zleceń produkcyjnych i zaopatrzeniowych na półprodukty i materiały wyjściowe

Funkcja ta przekłada harmo​nogram główny na indywidualne harmonogramy zakupu, produkcji i montażu wszystkich komponentów wyrobu gotowego. Funkcja określa deficyt materiałów i planuje zle​cenia, których realizacja pozwoli uzyskać na czas materiały i surowce niezbędne do zabezpieczenia produkcji wyrobów. Wynikiem jej działania są szczegółowe harmonogramy okre​ślające priorytety dla produkcji i zaopatrzenia.
1.2.1.5 Struktury produktów – BOM.


BOM (Bill of Material Subsystem) - Skład konstrukcyjny produktu, zwany również recepturami, jest podsystemem standardu MRPII obejmującym następujące funkcje: .

a. Indeks materiałów, półwyrobów i wyrobów gotowych z czasami realizacji, typem i sposobem uzyskiwania

b. Komponenty wyrobów gotowych i półwyrobów w układzie wielopoziomowej struktury lub struktur 


c. Katalogi wyrobów i półwyrobów uzyskiwanych np. z tego samego materiału wyjściowego 1ub w tym samym procesie technologicznym

d. Rewizje dokumentacji

BOM dostarcza do funkcji pla​nowania potrzeb materiałowych informacji niezbędnych do obliczania wielkości zleceń produkcyjnych i zaopatrzenio​wych oraz ich priorytetów. Wspomaga tworzenie i obsługę struktur wyrobów, zwanych również formułami lub recep​turami. Struktura wyrobu określa, z jakich komponentów, zużywanych w jakich ilościach, jest zbudowany wyrób nadrzędny
1.2.1.6 Transakcje strumienia materiałowego – INV.

INV (Inventory Transaction Subsystem) - Podsystem transakcji strumienia materiałowego, zwany również w wielu realizacjach MRPII Inventory Control albo Inventory Management, jest podsystemem standardu MRPII obejmującym następujące funkcje:

a. Prowadzenie ewidencji materiałów, półproduktów i wyrobów gotowych, w obszarach: 

· komora dostaw, 

· magazyny materiałów, 

· wydziały produkcyjne półproduktów, 

· magazyny półproduktów, 

· wydziały produkcji finalnej, 

· magazyny wyrobów gotowych, 

· komora wydań. 

b. Ewidencjonowanie zapotrzebowań na materiały, półprodukty i wyroby gotowe i ewidencjonowanie rezerwacji na zlecenia produkcyjne i zlecenia sprzedaży. 

c. Zbieranie danych o partiach materiałów, półproduktów i wyrobów gotowych dla tworzenia spirali jakości (IS0 9000).

d. Ewidencjonowanie i rozliczanie spisów z natury materiałów, półwyrobów i wyrobów gotowych.

Jest funkcją wspierającą prowadzenie ewidencji gospodarki magazynowej. Służy do rejestracji stanów magazynowanych kompo​nentów w poszczególnych lokalizacjach oraz transakcji związanych z ich przyjęciem, przemieszczaniem i wydaniem. Dostarcza do innych funkcji informacji o dostępnych za​pasach elementów.

1.2.1.7 Podsystem harmonogramów spływu – SRS.


SRS (Scheduled Receipts Subsystem) - Podsystem harmonogramów spływu (elementów - produktów i zaopatrzenia), jest podsystemem standardu MRPII obejmującym następujące funkcje, dotyczące ewidencjonowania zleceń i ich 
statusów oraz zmian statusu:

a. Zlecenia oczekujące na realizację

b. Zlecenia zwolnione do produkcji albo zakupu. 

c. Zlecenia w realizacji (zakup albo produkcja). 

d. Zlecenia zakończone, oczekujące np. na wyniki badań. 

e. Zlecenia produkcyjne i zakupowe o narzuconych terminach (tzw. ferm term orders).

SRS kontroluje spływ - przyjęcie na ewidencję - elementów zaopatrzeniowych i produkowanych, w tym zaplanowanych przez MPS i MRP. Służy do określania dostępności elementów oraz ich rezer​wacji, i wystawiania na tej bazie zleceń. Funkcje te mogą zostać zastąpione bądź wzbogacone przez zewnętrzne sy​stemy wystawiania zleceń produkcyjnych i zaopatrzenio​wych. Najczęściej funkcji tej nie wyodrębnia się jako osobnej całości, zaliczając ją do planowania potrzeb mate​riałowych.

1.2.1.8 Zarządzanie warsztatem produkcyjnym – SFC.

SFC (Shop Floor Control) - Zarządzanie warsztatem produkcyjnym, jest podsystemem standardu MRPII obejmującym następujące funkcje:

a. Definiowanie stanowisk roboczych 

b. Marszruty i operacje technologiczne 

c. Podział zleceń produkcyjnych na zadania (Job) i harmonogramowanie wykonania zadań w oparciu o marszruty i operacje technologiczne 

d. Rejestracja zużycia materiałów bezpośrednio produkcyjnych i półwyrobów w procesie technologicznym

SFC jest funkcją umożliwiającą prze​kazywanie informacji o priorytetach między planistą pro​dukcji a stanowiskami roboczymi. Pozwala na podział zleceń na zlecenia warsztatowe dla poszczególnych stanowisk roboczych oraz śledzenie zaawansowania ich realizacji. Funkcja ta jest najczęściej ściśle połączona z podsyste​mem harmonogramów spływu

1.2.1.9 Planowanie zdolności produkcyjnych – CRP.

CRP (Capacity Requ:·ements Planning) - Planowanie zdolności produkcyjnych, jest podsystemem standardu MRPII obejmującym następujące funkcje:

a. Planowanie zapotrzebowania na zasoby w toku budowania planu produkcji 

b. Zgrubne bilansowanie zapotrzebowania na wybrane (np. krytyczne) zdolności produkcyjne w toku budowy głównego harmonogramu produkcji 

c. Szczegółowe bilansowanie zdolności produkcyjnych w toku harmonogramowania zadań (Job) - składających się na poszczególne zlecenia produkcyjne

Służy do badania, czy opracowany plan produkcji i sprzedaży oraz harmonogramy są osiągalne. Plan i harmonogramy są prze​kładane na obciążenia zdolności produkcyjnych poszcze​gólnych stanowisk roboczych. Innymi słowy określane jest w funkcji czasu przewidywane zapotrzebowanie na poszcze​gólne rodzaje zdolności produkcyjnych, jak maszynogo​dziny, siła robocza, .media, narzędzia, itd. Funkcja ta umożliwia wprowadzanie i obsługę danych o zasobach pro​dukcyjnych, będących do dyspozycji oraz marszrutach pro​dukcyjnych. Marszruty określają ciągi operacji techno​logicznych oraz miejsca i czasy ich realizacji. Zbiorcze ​dzienne lub tygodniowe - obciążenia zdolności produk​cyjnych poszczególnych stanowisk roboczych są porównywane ze średnimi zdolnościami osiąganymi przez nie w ciągu ostatnich np. czterech tygodni, celem wykrycia ewentualnych wąskich gardeł.

1.2.1.10 Zarządzanie stanowiskiem roboczym – I/OC.

I/OC (Input/Output Control) - Zarządzanie stanowiskiem roboczym, jest podsystemem standardu MRPII obejmującym następujące funkcje:

a. Planowane zadania dla stanowiska 

b. Aktualnie wykonywane zadania na stanowisku 

c. Planowane wykonanie zadań dla stanowiska 

d. Aktualnie wykonane zadania na stanowisku . 

e. Planowana kolejka zadań oczekujących na wykonanie na stanowisku 

f. Aktualna kolejka zadań oczekujących na wykonanie na stanowisku

Jest funkcją wspo​magającą kontrolę wykonania planu zdolności. Służy do kontroli kolejek na stanowiskach roboczych - wielkości prac na wejściu i na wyjściu stanowiska. Używana jest do określania dostępnych zdolności produkcyjnych. Jest zwią​zana z funkcją planowania zdolności produkcyjnych na zasadzie zbliżonej do powiązania spływu istniejącego po​między MRP i harmonogramami

1.2.1.11 Zakupy materiałowe i kooperacja – PUR.

PUR (Purchasing) – Zakupy materiałowe i kooperacja, jest podsystemem standardu MRPII obejmującym następujące funkcje:

a. Zlecenia zakupu materiałów i usług kooperacyjnych przygotowane przez MRP (popyt zależny) 

b. Zlecenia zakupu materiałów i usług kooperacyjnych niezależne 

c. Wybór dostawcy lub kooperanta, negocjowanie warunków dostaw i lokowanie zamówie

d. Nadzór nad realizacją zamówień 

e. Przyjmowanie dostawy do komory przyjęć oraz kontrola jakościowa dostawy

Wspomaga czyn​ności związane z nabywaniem towarów i usług od dostaw​ców. Wiążą się z obsługą informacji o cechach nabywanych surowców i materiałów, o dostawcach oraz o cenach. Po​zwalają tworzyć zlecenia zakupu bądź harmonogramy przy​jęć dostaw przekazywane następnie partnerom handlowym.

1.2.1.12 Planowanie dystrybucji – DRP.

DRP (Distribution Resource Planning} - Planowanie dystrybucji, jest podsystemem standardu MRPII obejmującym następujące funkcje:

a. Pojęcia SKU (stock keeping unit) i ośrodka dystrybucji

b. Planowanie transakcji dystrybucyjnych 

c. Materiały, półwyroby w toku dystrybucji 

d. Podział zadań pomiędzy zakłady produkcyjne 

e. Planowanie transportu 

f. Marszrutyzacja transportu

Wspomaga ona czynności związane z harmonogramowa​niem przesunięć wyrobów między punktami sieci dystry​bucyjnej oraz planowaniem produkcji międzyzakładowej. Pozwala na wewnętrzną integrację większych organizmów gospodarczych, przez użycie standardowej logiki MRPII do koordynacji działań na poziomie wyższym niż tylko w jednym przedsiębiorstwie.

1.2.1.13 Pomoce warsztatowe – TPC.

TPC (Tooling Pfanning and Control) - Pomoce warsztatowe, jest podsystemem standardu MRPII obejmującym następujące funkcje:

a. Wykorzystanie funkcji INV dla potrzeb gospodarki pomocami warsztatowymi

b. Transakcje typowe dla gospodarki pomocami warsztatowymi

c. Wykorzystanie MRP dla planowania zapotrzebowań na pomoce warsztatowe dla głównego harmonogramu produkcji

d. Wykorzystanie CRP dla planowania użytkowania pomocy warsztatowych

TPC służy do harmonogramo​wania dostępności właściwych narzędzi specjalnych, tak aby można było bez przeszkód wykonać zakładaną produk​cję. Funkcja wspomaga prowadzenie gospodarki narzędzio​wej. W szczególności pozwala na określanie zapotrzebowań na narzędzia, planowanie pozyskania narzędzi, kontrolę zużycia narzędzi i ewentualne planowanie operacji regene​racyjnych

1.2.1.14 Interfejs dla modułów finansowych – FPI.

FPI (Finantia! Planning Interfaces) - Interfejs dla modułów finansowych, jest podsystemem standardu MRP II obejmującym następujące funkcje:

a. Dostarczanie danych dla budowania biznes planów 

b. Dostarczania danych dla podsystemu fakturowania i windykacji należności 

c. Dostarczanie danych dla podsystemu zobowiązań 

d. Dostarczanie danych dla systemu księgi głównej (General Ledger) rachunkowości finansowej i kierowniczej i innych modułów finansowych, w tym za pośrednictwem COST (Cost Control).

FPI ma za zadanie umożliwić pobieranie z systemu MRPII pewnych danych o charakterze finanso​wym, ich przetworzenie oraz przekazanie na zewnątrz do lu​dzi, którzy użyją ich do planowania finansowego. Tymi danymi są na przykład informacje o przewidywanych stanach magazynowych, kosztach robocizny i materiałów, zobowiązaniach z tytułu zakupów, wpływach ze sprzedaży, itd.

1.2.1.15 Symulacja – SYM.

SYM (Symulation) - Symulując występowanie zdarzeń reprezentowanych przez poszczególne typy transakcji, MRPII umożliwia badanie np. wykonalności planów:


a. Półproduktów i materiałów 

b. Zdolności produkcyjnych, itd.

c. Zapasów półproduktów i materiałów produkcyjnych 

d. Obciążenia stanowisk roboczych 

e. Kształtowania się kolejek zadań na stanowiskach roboczych 

f. Planu finansowego


Jest funkcją umożliwiającą ocenę wpływu wpro​wadzenia zmian do planu produkcji i sprzedaży, harmono​gramów oraz wszelkich innych elementów MRPII na plany finansowe, potrzeb materiałowych i zdolności wykonaw​czych. Funkcja ta pozwala na prezentację informacji w formie łatwej do analizowania, przed podjęciem decyzji o ostatecz​nym wprowadzeniu modyfikacji. 

1.2.1.16 Pomiar działania systemu MRP II.

PMT (Performance Measurement) - Pomiar działania. Jest formą ciągłej kontroli efektywności wykorzystania MR​PII w przedsiębiorstwie. Funkcja ta wiąże się z ustalaniem celów do zrealizowania i sprawdzaniem, jak udaje się nam je osiągać. Cele, jakie ma osiągnąć system MRPII oraz ich miary, są określone w formie tzw. listy kontrolnej ABCD.

Metodę  ABCD oceny efektywności działania systemu MRPII opublikował O. Wight w 1977 roku, w formie książki pod tytułem „The Oliver Wight ABCD Checklistfor Operational Excelence”. 

Metoda ABCD, bo tak można ją w skrócie nazwać, jest przezna​czona dla przedsiębiorstw pragną​cych ocenić własną efektywność realizacji procesów biznesowych względem tzw. najlepszej praktyki. Za praktykę tę uznano grupę procesów o podstawowym zna​czeniu dla sprawnego działania, które zostały zidentyfikowane w czasie analizy funkcjonowania kilkuset przedsiębiorstw ame​rykańskich. W ramach każdego procesu zostały również wyo​drębnione jego cechy charakterystyczne. Następnie informacje te zostały pogrupowane w odpowiednie kategorie zastoso​wań, opatrzone przejrzystymi komentarzami i przedstawione w formacie umożliwiającym stosunkowo proste przeprowadze​nie samooceny.

Posługiwanie się Metodą ABCD polega na określeniu, czy dane cechy procesu biznesowego oraz sam proces wy​stępują w praktyce działania przedsiębiorstwa. Poszczególne zagadnienia przedstawione są w formie zdań oznajmujących, do których trzeba się ustosunkować poprzez zaznaczenie kratki odpowiadającej jednemu z pięciu wariantów zaawansowania realizacji: wyśmienicie, bardzo dobrze, średnio, słabo oraz wcale. Odpowiedzi odnoszące się do cech charakterystycz​nych pełnią rolę informacji pomocniczych, mających ułatwić ocenę realizacji zasadniczych procesów biznesowych.

Odpowiedzi odnośnie efektywności realizacji samych pro​cesów są punktowane. Za wyśmienitą realizację otrzymuje się 4 punkty, zaś za brak procesu odpowiednio 0 punktów. Średnia arytmetyczna punktów z oceny wszystkich proce​sów w ramach danej kategorii pozwala określić, jak efektyw​nie działa przedsiębiorstwo. Efektywność jest mierzona za pomocą czterech klas: A, B, C oraz D - stąd nazwa metody. Ze średnią powyżej 3,5 jesteśmy zaliczani do klasy A, zaś jeżeli uzyskaliśmy poniżej 1,5 punktów to do klasy D. Aby uwypuklić, co oznacza zaklasyfikowanie do danej klasy, podane są opisowe charakterystyki poszczególnych klas, mówiące co przedsiębiorstwo osiąga, lub nie, w związku z taką a nie inną realizacją procesów w ramach danej kategorii.

W Metodzie ABCD wyróżnia się pięć kategorii proce​sów biznesowych. Są to procesy związane z: 

1. planowaniem strategicznym, 

2. zespołami ludzkimi, 

3. zarządzaniem przez ja​kość i ciągłym usprawnianiem działalności, 

4. opracowywa​niem nowych produktów 

5. planowaniem i sterowaniem produkcją. 

Ponieważ najbardziej interesująca, z uwagi na temat pracy dyplomowej, jest ostatnia kategoria, zostanie ona omówiona bardziej szczegółowo. W tej grupie można wyróżnić następujące procesy: 

1. dążenie do perfekcji funkcjonowania; 

2. planowanie produkcji i sprzedaży; 

3. plano​wanie, raportowanie i monitorowa​nie finansów; 

4. tworzenie symulacji „co jeżeli”; 

5. prognozowanie; 

6. pla​nowanie sprzedaży; 

7. zintegrowane przyjmowanie i potwierdzanie za​mówień klientów; 

8. harmonogramo​wanie produkcji; 

9. planowanie i kontrolowanie zużycia materiałów; 

10. planowanie i kontrolowanie do​staw, 

11. planowanie zdolności pro​dukcyjnych; 

12. obsługa klientów; 

13. stabilizowanie planu sprzedaży; 

14. stabilizowanie planu produkcji;

15. stabilizowanie głównego harmo​nogramu produkcji; 

16. stabilizowanie harmonogramów zależ​nych, stabilizowanie dostaw, tworzenie i zapewnienie dokładności struktur materiałowych; 

17. zapewnienie dokład​ności ewidencji zapasów; zapewnienie dokładności marszrut; 

18. treningi i szkolenia; 

19. planowanie dystrybucji.

Jeżeli zbiorcza ocena efektywności realizacji tych pro​cesów wskazuje na uplasowanie się przedsiębiorstwa w kla​sie A, to oznacza to, że: „Procesy planowania i sterowania są efektywnie wykorzystywane na wskroś przedsiębiorstwa, od najwyższego do najniższego szczebla organizacyjnego. Ich użycie owocuje znaczącymi usprawnieniami w zakresie poziomu obsługi klienta, produktywności, ograniczeniem stanu zapasów magazynowych oraz kosztów funkcjonowa​nia” . Jeżeli zaś jesteśmy w klasie D to: „Informacje dostar​czane przez system planowania i sterowania produkcją są niedokładne, słabo rozumiane przez użytkowników i służą bardzo niewielką pomocą przy zarządzaniu biznesem”.

Każdy proces posiada przejrzysty opis, przedstawiający jego charakter. Przykładowo proces planowa​nia produkcji i sprzedaży jest określony w następujący spo​sób: „Funkcjonuje proces planowania produkcji i sprzedaży, który wiąże się z obsługą odpowiadającego rzeczywistości pla​nu produkcji. Plan jest pomocny przy obsłudze zamówień klien​tów oraz jest uzgodniony z wielkościami pochodzącymi z planu biznesowego. W ramach procesu mają miejsce formalne, co​miesięczne spotkania, prowadzone przez dyrektora naczelne​go. Horyzont planistyczny jest wystarczający do efektywnego zarządzania zasobami.”

W ramach procesu planowania produkcji i sprzedaży twór​cy metody wyróżnili 18 cech go charakteryzujących. Są to m.in.: „Spójnie napisana procedura planowania produkcji i sprzedaży, obejmująca cel, sposób realizacji oraz zasady ucze​stnictwa w procesie”; „Planowanie produkcji i sprzedaży jest rzeczywiście procesem, a nie pojedynczym spotkaniem. Oznacza to, że są kroki poprzedzające sesję planowania oraz kroki po niej następujące”; „Terminy spotkań są planowane z wy​starczającym wyprzedzeniem, celem uniknięcia konfliktów w terminarzach. W razie nagłych wypadków i niemożności uczestnictwa w spotkaniu, dyrektor (menedżer) wyznacza swojego przedstawiciela upoważnionego do podejmowania wszelkich decyzji”; „Plan spotkania jest rozprowadzany wśród uczestników przez spotkaniem”.

W Metodzie ABCD zakłada się, że odpowiedzi są udzie​lane przez 10-20 osobowy zespół oceniający, w skład które​go wchodzą pracownicy dysponujący wystarczającą wiedzą odnośnie omawianych zagadnień. Istotne jest, aby w ze​spole były reprezentowane różne szczeble zarządzania, co powinno stymulować dyskusję. Przyjmuje się również, że odpowiedzi są udzielane „w dobrej wierze”, to znaczy są szczere. Tylko takie podejście umożliwia zespołowi osią​gnięcie wspólnego zrozumienia istoty danego procesu i rze​czową rozmowę na jego temat. Bez tego istniało by poważne niebezpieczeństwo ugrzęźnięcia w sporach, wynikających z odmiennej interpretacji zapisów.

1.2.2 System „Closed Loop MRP”.

Każdą z funkcji systemu, które zostały przedstawione w rozdziale 2.2.1.,  można zakwalifikować do jed​nej z trzech faz cyklu planowania i sterowania działalnością przedsiębiorstwa:

1. faza związana z tworzeniem planu dzia​łania, 

2. faza związana z planowaniem zadań szczegółowych, 

3. faza związana z wykonaniem tych zadań. 

Podział ten pozwala na rozróżnianie funkcji ze względu na skalę czasową, w jakiej operują, oraz poziom szcze​gółowości przetwarzanych danych. Dodatkowo powiązania pomiędzy funkcjami w ramach faz są silniejsze, niż pomiędzy fazami. Generalnie w systemie MRPII wszelkie elementy są ze sobą powiązane za pomocą sprzężeń zwrotnych. Dzięki temu wszystkie funkcje MRPII są realizowane w sposób zsynchronizowany i zbilansowany tak, że mówi się, że całe MRP II pracuje w zamkniętej pętli planowania (closed loop). 

Zamknięta pętla planowania nazwana przez APICS „Closed Loop MRP” jest sercem systemu MRPII i jak to już zostało wcześniej powiedziane działa na zasadzie symulowania sporządzania „deficytek” dla kolejnych kroków planistycznych, postępując cyklicznie począwszy od wyrobu finalnego a skończywszy na materiałach kupowanych.

Tworzenie planu.
Celem działań w fazie tworzenia planu jest opracowanie długoterminowych kierunków rozwoju biznesu w horyzoncie 2-3 letnim oraz zapewnienie zgodności z nimi planów o krótszych horyzontach czasowych. Jest to etap planowania biznesowego definiującego cele działania przedsiębiorstwa, jego misję, rynki, itd. W tym obszarze tworzy się plan produk​cji i sprzedaży oraz wykorzystuje się niektóre możliwości funkcji zarządzania popytem.
Planowanie zadań.
Planowanie zadań jest bezpośrednio oparte o informacje po​chodzące z fazy tworzenia planu. Jest to grupa czynności związanych z bilansowaniem popytu klientów z dostępnymi zapasami magazynowymi i zdolnościami produkcyjnymi. W tych ramach tworzone są nie tylko harmonogramy produkcji wyrobów i ich komponentów, ale także przyjęć su​rowców, w horyzoncie 6-12 miesięcznym w okresach tygod​niowych lub dziennych.

Wykonanie zadań.
Wykonanie zadań wiąże się z realizacją zaplanowanej pro​dukcji i zaopatrzeniem w surowce oraz materiały. Jest to etap "fizycznego" wykonywania zadań, planowanych na kolejne dni w podziale na zmiany robocze lub nawet godzi​ny. Zasadniczo w ramach tej fazy jesteśmy zainteresowani co zmianowym raportowaniem stanu zaawansowania prac oraz zapewnieniem pełnego zabezpieczenia materiałowego produkcji. Dlatego też, pomimo że wyróżniamy w tej fazie szereg funkcji MRP II, najczęściej przedstawiane są one zbiorczo jako zaopatrzenie i realizacja produkcji.[10]


Rysunek 7 Schemat ideowy powiązań „Closed Loop MRP” [1],[10]. 
Kroki zamkniętej pętli zarządzania..

1. Planowanie biznesowe. 
Ustala ogólny plan i zadania produkcyjne, takie jak tempo wzrostu, nakłady inwestycyjne, zapotrzebowanie na siłę roboczą, poziomy zysków i przewidywane dochody w następnym roku fiskalnym.

2. Planowanie produkcji i sprzedaży.
Określa rozmiar sprzedaży, niezbędnej do uzyskania poziomu zysku, ustalonego przez funkcje planowania biznesu; oraz określa, dla każdej rodziny wyrobów, wielkość produkcji wystarczającą dla zaspokojenia planowanej sprzedaży, w formie kroczącego średnio-okresowego planu produkcji oraz w formie zestawienia planistycznego zwanego "Planning Bill". Kiedy projekt planu produkcji jest ustalony, następuje wstępna weryfikacja, przez określenie zapotrzebowań na zasoby potrzebne do zrealizowania planu produkcji (w tym porównanie projektu planu z dostępnymi zdolnościami produkcyjnymi, aby zweryfikować czy projekt planu jest realistyczny). W przypadku pozytywnego w wyniku weryfikacji, projekt planu produkcji staje się obowiązującym planem produkcji i podstawą tworzenia tzw. głównego harmonogramu produkcji. Planowanie sprzedaży i produkcji określa zależności i wzajemne powiązania pomiędzy:

a. Biznes planem przedsiębiorstwa - wyrażonym w kategoriach finansowych

b. Planem sprzedaży zbudowanym z rodzin sprzedawanych produktów

c. Planem produkcji zbudowanym z rodzin produkowanych produktów ​wyrażonym w kategoriach jednostek naturalnych (np. pracochłonności)

d. Rodzinami produktów występującymi w planie sprzedaży, a indywidualnymi produktami, dla których tworzony jest główny harmonogram produkcji (tzw. "Planning Bill").

3. MPS – Podsystem tworzenia głównego harmonogramu produkcji (planu kroczącego). 

Ma na celu podzielenie planu produkcji na zlecenia, które mają być wykonane w terminach zapewniających wykonanie planu produkcji. Gdy główny harmonogram produkcji jest już ustalony, funkcja planowania zdolności produkcyjnych porównuje plan z dostępnymi zdolnościami produkcyjnymi, celem zweryfikowania planu pod kątem jego realności. Zamówienia klientów mogą być wtedy porównane z głównym harmonogramem produkcji tak żeby określić rzeczywiste daty realizacji zamówienia.

 4. MRP - Podsystem planowanie potrzeb materiałowych. 

Oblicza, dla elementów pozycji głównego harmonogramu produkcji ilości, które mają być wytworzone lub zakupione, aby główny harmonogram produkcji mógł być zrealizowany.

5. CRP - Podsystem planowanie wykorzystania zdolności produkcyjnych. 


Gdy główny harmonogram produkcji jest już wstępnie ustalony wraz ze zbudowaniem planu potrzeb materiałowych, funkcja planowania zdolności produkcyjnych porównuje plan z dostępnymi zdolnościami produkcyjnymi, celem zweryfikowania planu pod kątem jego realności. Zamówienia klientów mogą być wtedy porównane z głównym harmonogramem produkcji tak żeby określić rzeczywiste daty realizacji zamówienia.

6. SRS - Podsystem harmonogramów spływu. 

Odpowiada za uruchamianie zleceń zaopatrzeniowych i produkcyjnych i kontroluje ich wykonywanie, przede wszystkim pod kątem terminowości realizacji spływu elementów zaopatrzeniowych i produkowanych. 

7. PUR - Podsystem zaopatrzenie. 

Nabywa towary i usługi od dostawców (czyli realizuje plan potrzeb materiałowych dla materiałów kupowanych, zgodnie z harmonogramami zaspakajania potrzeb). 

8. INV - Podsystem transakcji strumienia materiałowego.

 
Prowadzi ewidencję wszystkich zdarzeń, które zmieniają stany strumienia materiałowego w przedsiębiorstwie. 




9. SFC - Podsystem zarządzania warsztatem produkcyjnym.



Nadzoruje wykonywanie zleceń produkcyjnych przez warsztat, łącznie dokonywaniem podziału zleceń na zadania (szarże).

10.
I/OC - Podsystem nadzorowanie kolejek wejściowo-wyjściowych stanowiska roboczego.

Nadzoruje kolejki zadań czekających na wykonanie operacji technologicznej, wykonywanie
operacji technologicznej i zadań po wykonaniu operacji technologicznej na stanowisku roboczym (np. oczekujących na transport na następną operację).

11. COE - Podsystem przyjmowanie zamówień i prowadzenia sprzedaży. 

Ocenia możliwość wykonania zgłoszonego zamówienia klienta, wyznacza termin wykonania zlecenia i wysyłki do klienta, wyznacza cenę transakcyjną dla zamówienia, potwierdza klientowi przyjęcie zamienia do realizacji, nadzoruje wykonanie przyjętego zlecenia przez poszczególne służby przedsiębiorstwa, przygotowuje dokumentację spedycyjną i wystawia fakturę.

Pomiar produktywności w systemie MRPII, dokonywany jest przez podsystem rachunkowości kierowniczej, który analizuje wykonanie każdego zadania poszczególnych planów (plan produkcji, główny harmonogram produkcji i plan zaopatrzenia materiałowego). Następnie zaś, wyznacza produktywność każdego stanowiska, grupy stanowisk, wydziałów, zakładów i przedsiębiorstwa jako całości.

Uogólniając zasadę działania systemu MRPII można powiedzieć, że pierwszym krokiem jest zawsze kon​solidacja popytu, celem określenia zapotrzebowania brutto na element. Następnie określa się  ilości środków, którymi dane przedsiębiorstwo dysponuje, bądź które zaplanowało przyjąć, co ozna​cza zapotrzebowanie netto. Kolejnym krokiem jest stwierdzenie, co jest potrzebne, aby wyprodukować to, co określają potrzeby netto. Następnie sprawdza się, czy elemen​ty, które są potrzebne do tej produkcji, są dostępne. Jeżeli nie są dostępne, to rozpoczyna się planowanie zaopatrze​nia w brakujące elementy, traktując potrzeby przedsiębiorstwa jako fragment popytu na te elementy. I tak dalej – wykonuje się tę pętlę aż do najniższego poziomu komponentów w struk​turze konkretnego wyrobu i wszystkich wyrobów razem wziętych [10].

1.2.3 Zasoby danych.

Działanie systemu MRPII dotyczy pewnego obiektu informacyjnego, będącego modelem izomorficznym ze wszystkimi istotnymi cechami opisu funkcjonowania przedsiębiorstwa produkcyjnego ze względu na zarządzanie, oraz modelem homomorficznym ze wszystkimi nie istotnymi z punktu widzenia zarządzania cechami przedsiębiorstwa. Powyższy obiekt informacyjny, jest nazywany zasobami danych systemu klasy MRPII. Zasoby danych systemu dzielą się umownie na dwie rozłączne klasy, zwane odpowiednio danymi stałymi i danymi zmiennymi.

A. Dane stałe - dzielą się na siedem zbiorów danych:

1. Indeks i podstawowe informacje o elemencie (Part Master);

2. Elementy bezpośrednio wchodzące do danego elementu złożonego (Components);

3. Katalogi elementów ze względu na wspólne cechy (np materiał), zamienniki, ale również nowe wersje elementów (Catalogs);

4. Marszruty technologiczne w rozbiciu na kolejne operacje (Routings & Operations);


5. Stanowiska robocze i ich zdolności produkcyjne (Work Centers Load, Input, Output, Productivity,);

6. Miejsca składowania - zarówno w magazynach jak i wydziałach produkcyjnych oraz jednostki organizacyjne przedsiębiorstwa (Bins); 

7. Stali kontrahenci przedsiębiorstwa, dostawcy, kooperanci, klienci (Business)


B. Dane zmienne - dzielą się z kolei na trzynaście zbiorów danych: 


1. Kalendarze działania poszczególnych jednostek organizacyjnych i służb przedsiębiorstwa (Calendar); 

2. Zestawienia planistyczne (Planning Bill & Manufacturing Bill) i opisy konfiguracji wyrobów robionych na zamówienie przechowywane analogicznie do katalogów;

3. Zestawienie zapotrzebowań na elementy z określeniem ilości, terminu i przeznaczenia - nr zlecenia (Parts Requirement);

4. Zestawienie planowanych spływów lub dostaw elementów z określeniem ilości, terminu i pochodzenia - nr zlecenia (Parts Replenishment);

5. Zestawienie przyjętych do realizacji zamówień klientów z określeniem ilości, terminu, przeznaczenia i pochodzenia – nr zlecenia (Sales Orders); 

6. Zestawienie zaplanowanych i realizowanych zleceń zakupu, z określeniem ilości, terminu, przeznaczenia i pochodzenia (Purchasing Orders); 

7. Zestawienie zaplanowanych i realizowanych zleceń kooperacyjnych, z kreśleniem ilości, terminu, przeznaczenia i pochodzenia (Cooperation Orders);

8. Zestawienie zaplanowanych i realizowanych zleceń transportowych - dla przedsiębiorstw wielozakładowych, z określeniem ilości, terminu, przeznaczenia i pochodzenia (Transportation Orders)

9. Zestawienie zaplanowanych i realizowanych zleceń produkcji, z określeniem ilości, terminu, przeznaczenia i pochodzenia Production Orders);

10. Statystyka użycia elementów w kolejnych podokresach (Parts Usage);

11. Zestawienie wszystkich zdarzeń dotyczących zmiany stanu strumienia materiałowego – tzw transakcji strumienia materiałowego (Invęntory Transaction);

12.  Zestawienie kosztów realizacji każdego z uruchomionych zleceń (Order Costs); 

13. Zestawienie kosztów działania jednostek organizacyjnych przedsiębiorstwa tzw miejsc powstawania kosztów (Overheads).
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� Sporządzanie „deficytek”- W oparciu o analizę  zapotrzebowania przedsiębiorstwa na czynniki produkcji, które są konieczne do realizacji danej produkcji,  sporządza się prognozy braków jakie mogą wystąpić w przyszłych okresach, co inaczej zwane jest symulacją deficytów. Deficyt może być związany z brakami materiałów, zdolności produkcyjnych, środków pieniężnych, powierzchni magazynowej itd. – słowem mówiąc z tym wszystkim co w jakikolwiek sposób ogranicza możliwości wytwórcze przedsiębiorstwa.[10]
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