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Plan dla zaawansowanych.
Zasady zaawansowanego
planowania produkcji w oparciu
o systemy APS

Z powodow historycznych planowanie produkcji czesto utozsamiane jest
z planowaniem potrzeb materialowych i wyznaczaniem terminéw
uwolnienia zlecen produkcyjnych przy idealnym zalozeniu posiadania
nieograniczonych zasobéw produkcyjnych. Zmienne i niestabilne warunki
rynkowe powodujq, ze firmy majq znacznie glebsze i szersze wymagania
dotyczace planowania, czy tez harmonogramowania produkcji. Jest to
tym istotniejsze, ze w praktyce stawka jest uzyskanie faktycznej przewagi

konkurencyjnej.

Menedzerowie odpowiedzialni za planowanie produkcji muszg sprostac¢ licznym
wyzwaniom wynikajacym ze ztozonosci catego procesu oraz silnej presji
finansowej, organizacyjnej i rynkowej. Firmy sq zmuszone do planowania zlecen
produkcyjnych w $rodowisku swoich prawdziwych, ograniczonych zasobdw, a co
za tym idzie informowac klientdbw o realnym terminie wykonania. Czesto
przedsiebiorstwa przechodzg z planowania tygodniowego na harmonogramowanie
dzienne, godzinowe, a czasami jeszcze doktadniejsze. Niezmiennie, muszq
optymalizowac przebiegi w celu obnizenia kosztéw. Kluczowa okazuje sie rowniez
szybka reakcja na wszelkie zmiany: popytu, podazy, dostepnosci surowcow i parku
maszynowego. Kolejnym elementem jest witasciwe dostosowanie personelu do
faktycznych potrzeb oraz integracja planowania produkcji z zadaniami dziatu

utrzymania ruchu (przeglady, wyfaczenia itd.).

W praktyce, do najczesciej popetnianych btedéw nalezy niedocenianie ztozonosci i

wagi problemu harmonogramowania pozostawiajac go w wytacznej domenie dziatu
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planowania. Wystepujg réwniez przypadki zupetnej rezygnacji z planowania i

harmonogramowania na rzecz metod Lean (szczuptej produkcji).
Przeklenstwo arkusza kalkulacyjnego

O ile rynek systemow ERP mozemy uzna¢ w Polsce za dojrzalty (wiedza
uzytkownikow i doradcéw, dostepnos¢ konsultantéw, praktyki kontraktacji i
implementacji systemow) oraz nasycony, o tyle rynek systeméw APS (Advanced
Production Scheduling) jest w poczatkowym stadium rozwoju. Mata ilos¢ wdrozen
systeméw APS w Polsce - w naturalny sposéb powoduje, ze firmy stosujq
uniwersalne narzedzia wspomagajace uktadanie harmonograméw (arkusze
kalkulacyjne) oraz najprostsze metody uktadania harmonogramu, np.
harmonogramowanie w przéd/ harmonogramowanie wstecz wzbogacone o
specjalistyczng wiedze i doswiadczenia planistdw. Procesy te czesto nie
uwzgledniajg w ogodle kontroli materiatowej lub stosujgq uproszczone rozwigzania.
Ztozono$¢ procesu harmonogramowania juz w Srednio skomplikowanych
procesach produkcyjnych zmusza planistow do ograniczenia harmonogramowania
tylko wybranych pozioméw w strukturze ztozenia produktu (Bill Of Material) — po
prostu nie specjalizowane narzedzia nie pozwalajg na $ledzenie zaleznosci

pomiedzy poziomami ztozenia produktu.

Jezeli chodzi o s$rodowisko systemowe to znowu jest ono pochodng braku

specjalizowanych narzedzi i sprowadza sie do jednego z ponizszych modeli:

e W najprostszych Srodowiskach arkusz kalkulacyjny zasilany jest jedynie
informacjami podstawowymi z systemu ERP albo nawet jest catkowicie
odrebny od systemu gtéwnego.

e w bardziej zaawansowanych $rodowiskach zamodelowane arkusze
planistyczne bazujg na danych z przebiegdw MRP wykonanych w systemach
ERP. Wynik kalkulacji MRP po imporcie do arkuszy i recznych czynnosciach
planistow wykorzystujacych i wiedze i doswiadczenie.

e firmy sporadycznie wykorzystujgce funkcjonalnosci systemu ERP (plan
gtowny, MRP, CRP) plus APS.
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Niestety niezmiernie rzadko spotykamy sie z sytuacjgq zastosowania
specjalistycznych narzedzi harmonogramujacych. Wynika to z kilku czynnikow.
Jeden z nich jest rezultatem niedostatecznej sSwiadomosci menedzerédw o
potencjalnych korzysciach z wdrozenia systemu klasy APS. Co ciekawe, trudnosc
w zmierzeniu efektywnosci biezagcego modelu harmonogramowania, a przez to
brak $wiadomosci strat generowanych w wyniku niedoskonatego sposobu
harmonogramowania, nie jest czynnikiem sprzyjajagcym gwattownemu

rozpowszechnieniu systemoéw APS.

Jezeli w firmie zostanie jednak zdiagnozowana sytuacja wymagajaca poprawy
systemu planowania i harmonogramowania to pierwszym i naturalnym adresatem
takiego tematu jest dostawca uzywanego systemu ERP. I tu okazuje sie ze w
ogromnej wiekszosci dostawcy nie majg w swojej ofercie tego typu rozwigzan, a
ich wiedza réwniez pozostawia wiele do zyczenia. Co prawda absolutnie najwieksi
dostawcy systemdéw wspomagajacych zarzadzanie oferujg takie rozwigzania ale
bariery zakupu sg na tyle wysokie, ze popularnos$¢ ich modutdow jest Sladowa.
Pozostali dostawcy ERP zaréwno globalni jak i lokalni (z nielicznymi jednak
istniejgcymi  wyjatkami) oferujg zwykle rozwigzania jedynie wspomagajace
harmonogramowanie. Sg to proste produkty nie majace cech systemoéw APS,
jedynie pomagajgce planistom poprzez proste metody harmonogramowania,
wizualizacje obcigzenia zasobow , itd. Ich zastosowanie co prawda pomaga w
utrzymaniu spdjnosci danych (w przeciwienstwie do rozwigzan opartych na
arkuszach kalkulacyjnych dane sg caty czas w gtdwnym repozytorium ERP) jednak

nie wprowadza jakosciowej zmiany w systemie harmonogramowania.
Zapanowac¢ nad wskazéwkami zegara

Zauwazalnym trendem w dziedzinie zaawansowanego planowania produkcji jest
nacisk na czas dostaw. Jest to zrozumiate i odzwierciedla zmiany w priorytetach
firm wytworczych. Zawsze bardzo wazny - szczegdlnie dla rynku polskiego
okreslanego jako ,wrazliwy cenowo” - byt aspekt kosztowy. Firmom zalezato na
utrzymaniu niskiego kosztu wytworzenia, co sprawiato ze ich towary sg cenowo
konkurencyjne. Tu oczywiscie nic sie nie zmienito — presja cenowa jest caly czas

mocna, jesli nie mocniejsza niz kiedys. Wraz z ogdlnym rozwojem, tradycyjnie
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wysokimi wymaganiami odbiorcédw zagranicznych jak i ciggle rosngcym
standardom oczekiwan na rynku wewnetrznym, jakos¢ stata sie drugim kluczowym
warunkiem sukcesu dla wytwoércéw. Czas dostaw to czynnik krytycznie wptywajacy
na konkurencyjnos$¢ wytworcow. Wskazane czynniki sg ze sobg w naturalny sposéb
mocno powigzane. Paradoksalnie, wytwdrca nie dotrzymujacy oferowanych
standarddéw jakosci i termindw dostarczenia, praktycznie nie moze osiggac niskich
kosztow wytworzenia. Dzieje sie tak dlatego, ze wystepuja dodatkowe koszty
kontroli jakosci, koszty poprawek, specjalnych szybkich wysytek dla zmniejszenia
spéznien itd. Wysoki poziom dostaw jest zatem koniecznym warunkiem dla

wysokiej konkurencyjnosci.

Czas dostawy ma dwa wymiary. Pierwszy to dotrzymywanie terminéw dostaw jakie
firma gwarantuje odbiorcom. W drugim chodzi o skrécenie czasu dostawy, co nie
jest juz tak czesto podkreslane. Ma to swoje uzasadnienie w wielu branzach.
Wszedzie tam gdzie produkuje sie niszowe, specjalistyczne wyroby czy
potprodukty, kluczowe jest dotrzymywanie umoéwionego terminu. Niedotrzymanie
go powoduje czesto duze komplikacje i diugookresowo spadek wiarygodnosci
wytwoércy. Kontrahenci sg sktonni do diuzszego oczekiwania (o ile nie wychodzi on
znacznie poza standard branzowy), aby otrzymywac¢ towar od jednego ze

sprawdzonych dostawcoéw.

Jednak sg branze szybciej rotujace, gdzie krétki czas dostawy jest wazny.
Przedsiebiorcy wydajg sie nie docenia¢ jak wielkie korzysci moze im przyniesc
skrécenie czasu dostaw dla klienta (rozumianego jako czas od zamodwienia do
dostarczenia towaru). Oprocz oczywistego argumentu handlowego ,,oferuje krotszy
czas dostawy od mojej konkurencji” skrécenie czasu dostaw to zmniejszenie
kosztow produkcji. Caty proces produkcji to przeciez: gromadzenie surowcow,
przygotowanie produkcji, wytwarzanie i przesuwanie go oraz magazynowanie i
dostarczenie. Wszystkie fazy to kosztotworcze procesy, ktorych skrécenie skutkuje
obnizeniem naszych kosztéw. Producenci podejmujg rézne dziatania
przeorganizowujgce produkcje, stuzace skrdéceniu czasu faz okotowytwdrczych:
techniki SMED, kompaktowe rozmiary hal, optymalne ustawienie maszyn i
odpowiednie wielkosci partii itd. Wszystkie te dziatania poprawiajq przeptyw

materiatowy przez firme w efekcie ograniczajace czasy. Jednak wielkos¢ kolejek
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jakie tworzga sie na hali produkcyjnej to efekt nie tylko organizacji produkcji ale tez
kolejnosci wykonywania zadan. Ilos¢ mozliwych sekwencji i $rodowisko
ograniczonych zasobdéw powoduje, ze w zaleznosci od jako$¢ harmonogramowania
zadan mozemy uzyskac¢ bardzo rdézne rezultaty w przeptywie materiatdw. Coraz
wieksza zmienno$¢ produkcji, wysoka utylizacja parku maszynowego powoduje,

ze optymalne harmonogramowanie staje sie coraz trudniejsze.

Terminowo$¢ moze nie by¢ problemem dla FMCG i produkcji jednostkowej.
Szczego6lnym wyzwaniem jest dla nich synchronizacja zlecen/operacji wewnatrz
witasnego fancucha produkcyjnego oraz synchronizacja z nizszym poziomem
tannicucha — dostawcy. Kolejny problem wynika wprost z ilos¢ informacji do
ogarniecia (zwtaszcza kontrola materiatowa). Pojawiajq sie dodatkowe
ograniczenia w postaci dostepnych w danej chwili narzedzi, form (np. wtryskarki),
czy personelu (pod wzgledem ilosci lub posiadanych kwalifikacji). Ostatecznie,
wyzwaniem jest rowniez koniecznos¢ czestej zmiany harmonogramoéw wynikajgca

z jakichkolwiek zaktocen.
Wyzwania planistéw w sytuacji zmian

Jeden z globalnych producentow opakowan dla rynku konsumpcyjnego i
przemystowego podjat decyzje o wprowadzeniu systemu APS, ze wzgledu na
konieczno$¢ przyspieszenia harmonogramowania produkcji. Doswiadczenie w
zrozumieniu potrzeb i wymogdéw pakowania umozliwia firmie oferowanie klientom
zarzadzanie programem, zakup materiatdbw oraz zarzadzanie stanami
magazynowymi i dystrybucjg. W zwigzku z rosngacg konkurencjg zmieniajacymi sie
potrzebami klientéw, firma zdecydowata sie na zapewnienie mozliwosci sktadania
zlecen z bardzo krétkim terminem realizacji. Stanowito do szczegdlne wyzwanie w

obszarze planowania produkcji.

Przed wdrozeniem APS proces planowania byt dos¢ typowy, dokonywany w oparciu
o plany tygodniowe. Do $rody danego tygodnia firma otrzymywata zlecenia od
klientéw na kolejny tydzien. W ciggu kolejnych dwdch dni - czyli do pigtku - zespot
planistyczny pracowat nad przysztotygodniowym planem w arkuszu kalkulacyjnych

MS Excel wspomagajac sie informacjami wygenerowanymi przez mechanizmm MRP
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z posiadanego systemu ERP. Taki proces planowania byt zadowalajacy i wystarczat
przy realizacji kilkuset zlecen tygodniowo i poziomie obstugi klienta

zapewniajgcego okoto tygodniowy okres na realizacje zlecenia.

Coraz wieksze wymagania rynku doprowadzity firme do decyzji o zaoferowaniu
klientom mozliwosci skfadania specjalnych zlecen z krétkimi: 48h lub nawet 24h
terminami realizacji. Dla znaczgacej czesci indekséw specjalnych oznaczato to
zmiane planowania z tygodniowego na dzienng. Stato sie oczywiste, ze zespdt
planistyczny musi podota¢ zupetnie nowym wyzwaniom. Nowa koncepcja
planowania zaktadata zaplanowanie indeksdw specjalnych na dzien nastepny na
podstawie informacji otrzymywanych o 10.00 rano danego dnia. Dodatkowo do tak
ustalonych plandéw dziennych musiat istnie¢ mozliwos¢ wprowadzania zmian w
ciqgu dnia przed kolejnymi zmianami roboczymi. Oczywiscie dla pozostatych
indeksow istniat dalej tradycyjny plan tygodniowy, ktéry bez watpienia, miat

podlegac ciggtym modyfikacjom narzucanym przez plan indekséw specjalnych.

Koniecznosci obstugi zlecen specjalnych w krytycznych czasach, potgczenie dwdch
planéw wraz z duzg liczba dynamicznych zmian w trakcie produkcji oraz mozliwos¢
zmian priorytetéw zlecen spowodowaty decyzje o poszukiwaniu oprogramowania,
ktére umozliwitoby w duzej mierze automatyczng obstuge tak wymagajgcego
procesu. Wg szacunkéow firmy obstuga procesu bez systemu APS oznaczataby
koniecznos$¢ zatrudnienia od kilku do kilkunastu dodatkowych oséb do obstugi

procesu.

Wazne jest jednak to, ze system APS, jest wprawdzie kluczowym, ale tylko jednym
z kilku elementéw zaprojektowanego rozwigzania. Kompletne rozwigzanie sktada
sie z glbwnego komponentu — systemu APS, mechanizméw MRP i innych danych
pobieranych z systemu ERP, portalu dostawcy integrujgcego dane o stanie
tancucha dostaw z wielu zrddet, elektronicznej komunikacji z dostawcami i
odbiorcami (EDI) umozliwiajgcej posiadanie zawsze aktualnych informacji o

popycie i podazy.

Kluczowa dla sukcesu byta umiejetna implementacja systemu APS,

zaprojektowanie i wykonanie na zamowienie (Scisle wg wymagan procesu w
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omawianym przedsiebiorstwie ) portalu dostawcy oraz zintegrowanie wszystkich

wymienionych elementéw w jeden system o duzym stopniu automatyzacji.

System majac kompletng informacje o harmonogramach i potwierdzonych
dostawach z systemu EDI, informacje o stanach komponentéw z wilasnego
magazyny wysokiego skfadu, zleceniach klientdéw i ich priorytetach oraz informacji
0 zasobach planuje produkcje z uwzglednieniem:

e dostepnych materiatéw (w razie koniecznosci planuje do wykonania
zlecenie na niepetng ilos¢ np 90% zamodwionych sztuk — unikajac
niepozadanej sytuacji ze brak komponentéw na 500 sztuk wyrobdéw
blokuje wykonanie 5000 sztuk na ktére jest juz zapewniona dostepnosc
wszystkich komponentow)

e aktualnie znajdujacego sie w ruchu ( nie podlegajacego remontom i

konserwacjom ) parku maszynowego
oraz

e zasobdw ludzkich jakie sg dostepne w ofercie agencji pracowniczych na

dany dzien

Dzieki wdrozeniu systemu APS spodtka zdecydowanie przyspieszyta proces
uktadania harmonogramu produkcji, uzyskata mozliwos¢ szybkiej zmiany jej
harmonogramu. W efekcie pozwolito to na wprowadzenie kluczowej dla sukcesu
rynkowego firmy strategii pakowania na zadanie, zaktadajgcej bardzo krotkie
terminy realizacji zlecen specjalnych. Dodatkowg korzyscia byly wymierne
oszczednosci finansowe osiggniete dzieki rezygnacji z potencjalnie bardzo

znaczacej rozbudowy zespotu planistycznego.
APS: jak sie do tego przygotowac?

Firma planujgca wdrozenie systemu APS powinna uwzgledni¢ nastepujace

zagadnienia:
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e stopien uproszczen zastosowanych regut w stosunku do ich optymalnej
postaci. Generalnie wprowadzanie uproszczen obniza jako$¢ wynikow
APS, z drugiej strony osiggniecie catkowitej 100% automatyzaciji
harmonogramowania moze okazac¢ sie kosztowne i diugotrwate

¢ integracja z posiadanymi systemami (MES, ERP) — informacja aktualna,
prawdziwa i obejmujaca nie tylko jeden moment w czasie ale réwniez
przysztos¢ (dostawy, sprzedaz)

e automatyzacja powtarzalnych czynnosci wykonywanych przez planiste
(kontrola materiatowa), aktualizacja o wykonanie harmonogramu

e wykorzystanie zaawansowanych regut harmonogramowania (min.
przezbrojen) lub w skomplikowanych srodowiskach stworzenie wiasnych,
ktére przygotujg wstepna wersje harmonogramu, ktéra planisci
skorygujg na bazie doswiadczenia i informacji nie znajdujacych sie w

zadnym systemie
Korzysci wynikajace z wprowadzenia systemu APS:

e Przyspieszenie procesu ukfadania harmonogramu produkcji.

e Lepsze dostosowanie do sygnatéw rynkowych.

e Ograniczenie kosztow zwigzanych z planowaniem.

e Eliminacja kosztow zwigzanych z ,recznym” uktadaniem planéw i
przestojami.Mozliwos¢ realizacji zlecen  specjalnych (elastycznosé
produkciji).

e Dostosowanie pracy personelu do faktycznych potrzeb.

e Precyzyjne informacje dla klientow (lepsza obstuga klienta).



	Plan dla zaawansowanych. Zasady zaawansowanego planowania produkcji w oparciu o systemy APS

