Koncepcje i strategie logistyczne

Sebastian Saniuk
Uniwersytet Zielonogorski

Firmy obstugiwane sg przez przed-
siebiorstwo transportowe, zapewnia-
jace obstuge przeplywow realizowa-
nych pomiedzy firmami. Pojemno$¢
dostepnych pojazdéw, odpowiednio,
W1, W2i W3 s3g takie same i wynosza
8 sztuk wyrobéw gotowych. Zadane
czasy przejazdu pojazdéw transpor-
towych (w umownych jednostkach
czasu) przedstawia tabela 1.

Planowanie przeptywu
w firmach partnerskich

Proces planowania rozpoczyna sie
od ustalenia kooperantow, zdolnych
do realizacji czeSci procesu produk-
cyjnego wyrobu (ustalenie poddo-
stawcow) lub sprawdzenia zdolnosci
produkcyjnych wspoétpracujacych ak-
tualnie poddostawcow. Obraz obcia-
zenia systemow kooperantow, przed
alokacjg nowego procesu, pozwala
na wyznaczenie najstabszego ogniwa
(waskiego gardta sieci), ktére wptywa
na przepustowos¢ systemu. Stanowi
go przedsiebiorstwo o najmniejszych
dysponowanych zdolnos$ciach produk-
cyjnych, wymaganych do zrealizowa-
nia nowego procesu. W rozwazanym
przypadku przedsiebiorstwem, ktore
stanowi ograniczenie w przepusto-
wosci sieci, jest producent. Oznacza
to, Ze generuje najmniejsza liczbe ele-
mentéw na umowng jednostke czasu.
Dla wyznaczenia dopuszczalnego har-
monogramu produkcji postuzono sie
metodyka przedstawiong m.in. w pra-
cach [3], [4].

Na podstawie struktury obcigze-
nia maszyn i urzadzen oraz wystepu-
jacych w systemie firmy ograniczen
sprawdzana jest mozliwo$¢ realizagji
dodatkowego procesu. Rozpatrywa-
ne ograniczenia stanowia: pojemno-
$ci magazynéw miedzyoperacyjnych,
pojemnos$¢ magazynu wyrobow goto-
wych, przepustowo$¢ systemu trans-
portu wewnatrzzakiadowego — liczba
i pojemnosci wézkéw AGV, struktura
tras jezdnych, predkos$¢ wozkéw, itd.
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A, B — dostawcy;
M — producent;
D — dystrybucja.
K - klient

Rys. 3. Schemat przeptywu materiatu w sieci dystrybuciji

[4]. W wyniku weryfikacji wyznacza-
ny jest zbior wariantéw dopuszczal-
nych. Jeden z wariantéw dopuszczal-
nego przeptywu produkgcji w systemie
firmy M przedstawia rys. 4. W syste-
mie firmy M proces mozna zrealizo-
wac z partig produkcyjng wielko$ci
b,,=4 i okresem dostaw partii pro-
dukcyjnych T=16. Oznacza to do-
starczenie do magazynu wyjsciowe-
go firmy M, co 4 u.j.c. (umownych
jednostek czasu) wyrobu gotowego
(wspolny okres pracy systemu stano-
wi rowniez 16 u.j.c.). Cykliczno$¢ pra-
cy firmy M narzuca wiec wymagania
obciazenia systemoéw firm A i B oraz
obstugi transportowej pomiedzy fir-
mami. Znajac organizacje przeplywu
firmy M poszukiwani sg kooperanci
gwarantujacy swoimi zdolnos$ciami
produkcyjnymi obstuge zaktadanego
programu produkgji.

W rozpatrywanym przypadku mamy
do czynienia z trzema firmami: Firma
A, Firma A’ oraz Firma B. Weryfikacja
realizacji procesu w firmie A’ zakon-

Tab. 1. Maszruty transportowe

czyla sie niepowodzeniem; w rezul-
tacie do realizacji procesu przyjeto
firmy A i B, ktore pozytywnie prze-
szty proces weryfikacji. Na podsta-
wie zdolnos$ci produkcyjnych i ist-
niejacych ograniczen systemu firmy
B oraz firmy A z jednej strony i wy-
magan harmonogramu producenta
M z drugiej, ustalane sa dopuszczal-
ne przeplywy produkcji partneréow
(faza podporzadkowania). Jak ta-
two zauwazy¢, harmonogram firmy
M wymaga dostarczania minimum
4 jednostek elementow produkowa-
nych w firmie A i firmie B z okresem
16 u.j.c., co zapewni nieprzerwang
prace firmie M.

Narys. 51 6 zilustrowano po jednym
z diagramow dopuszczalnych prze-
ptywu, odpowiednio firm A i B. Pro-
pozycje wariantow dopuszczalnych
firm A i B, gwarantujacych produkcje
wymagang dopuszczalnym harmono-
gramem producenta ustalono za po-
moca metodyki przedstawionej m.in.
w pracach [3], [4]. Komputerowa im-

Pojazd Trasy (czas przejazdu w u.j.c.)
W, Dostawca A — Producent — Dostawca A’ —
Producent (5) Dostawca A’ (5) Dostawca A (4)
W, Dostawca B — Producent — Dostawca B (5)
Producent (5)
W3 | Producent — Dostawca Dostawca A’ — Producent (4)
A’ (4)




plementacja tej metodyki znajduje
sie na internetowych stronach pod
adresem www.iizp.uz.zgora.pl. Opra-
cowane harmonogramy firm A i B po-
zwalaja zrealizowac wymagana liczbe
elementow, ktora zapewni cigglos¢
produkgji firmy M. Firma A wytwa-
rza 4 elementy z okresem 12 u.j.c.,
za$ firma B wytwarza 5 elementéw
z okresem 10 u.j.c. pracy systemu.

Planowanie przeptywu w sieci

Realizacja zlecenia w sieci wymaga
sprawdzenia jej mozliwosci ze wzgle-
du na system transportu zewnetrzne-
go i dysponowane pojemnos$ci maga-
zynéw. Celem planowania przeptywu
pomiedzy firmami jest wyznaczenie
dopuszczalnego wariantu (zbioru
wariantoéw) obstugi transportowo
— magazynowej firm partnerskich
zgodnie z zasada, aby wszystko to,
co powinno trafito w odpowiednim
czasie, w odpowiedniej ilo$ci, w od-
powiednie miejsce. Oznacza to przy-
dziat zadan transportowych dyspo-
nowanym $rodkom transportu oraz
wyznaczenie wielkoS$ci partii trans-
portowych, ktére gwarantujg nieza-
ki6cony przeptyw produkcji w syste-
mie [5]. Planowanie odbywa sie przy
uwzglednieniu istniejgcych ograni-
czen przyjetych w przykladzie. Ze
wzgledu na ztozonos$¢ kombinato-
ryczng badanego problemu do znale-
zienia rozwigzania mozna wykorzy-
stac techniki wywodzace sie z klasy
metod programowania matematycz-
nego oraz z klasy metod programo-
wania w logice ograniczen (CP — Con-
straints Programming) [1].

Ograniczenia, wraz z danymi wej-
Sciowymi (ilos¢, wydajnosc¢ i pojem-
nos$¢ magazynow firm, fadownosc¢
i ilos¢ pojazdow, dostepna struktu-
ra tras wraz z czasami przejazdéw),
zostaly wprowadzone do opracowy-
wanej implementacji wykorzystujg-
cej program OZ Mozart (rys. 7). Po
przeprowadzeniu obliczen otrzyma-
no plan obstugi transportowo — ma-
gazynowej. Harmonogram ten stano-
wi jedno z dopuszczalnych rozwigzan
przeplywu materiatu pomiedzy ko-
operantami.

Poprawe wydajnosci systemu ko-
operacji mozna osiggnac poprzez
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Rys. 5. Diagram przeptywu procesu P, w firmie A

wzmocnienie najstabszego ogniwa
organizacji. Inwestycja w poprawe
przepustowos$ci zasobu krytycznego
gwarantuje zwiekszenie przepusto-
wosci w calym systemie, naturalnie
w sytuacji braku zmian w lokalizacji
waskiego gardta sieci. Kazda zmia-
na w wydajnosci waskiego gardta
wymaga jednak ponownego spraw-
dzenia kooperantéw, ich zdolnosci
produkcyjnych, przepustowosci sy-
stemu transportu i magazynowania.
Sprawne dziatanie takiego systemu
planowania wymaga opracowania
procedur szybkiej oceny mozliwos$ci
realizacji zlecen, tak przez poszcze-

g6lnych producentow (kooperantéw),
jak i przez system transportowy reali-
zujacy przeplyw pomiedzy partnera-
mi kooperacji.

Proponowane podejscie dotyczy
projektowania i organizacji systemow
kooperacji, badZ wirtualnych organi-
zacji, przy uwzglednieniu ograniczen
systemu. Proponowana koncepcja
planowania organizacji przeplywu
zaktada uzyskanie wysokiej wydajno-
$ci systemu poprzez proces ciaglego
usprawniania — podporzadkowanie
pracy poszczegoélnych uczestnikow
procesu produkcyjnego waskiemu
gardiu (jednej z firm), a nastepnie
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Rys. 4. Okno weryfikacji realizacji procesu PM oraz diagram dopuszczalnego rozwigzania

z partig bM = 4 w firmie M
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Rys. 6. Diagram przeptywu procesu P, w firmie B

jego wzmacnianiu. Swoboda wejscia
— wyjscia z systemu sprzyja zwiek-
szaniu jego przepustowosci poprzez
dobo6r nowych kontrahentéw, zdol-
nych sprostac sukcesywnie zwieksza-
nym wymaganiom systemu. Propono-
wana koncepcja w zamysle stanowi
uzupelnienie systemoéw zarzadzania
tancuchami dostaw (SCM) o teorie
ograniczen pomocng w szczego6lnosci

w projektowaniu i organizacji sieci
dystrybucji. Proponuje tez wykorzy-
stanie w wariantowaniu obcigzenia
systemu technik programowania w lo-
gice ograniczen (CP — Constraints Pro-
gramming).

Prezentowane podejscie rodzi row-
niez wiele nowych, otwartych prob-
leméw. Sposrod wazniejszych z nich
nalezy tu wymieni¢ problem oceny
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Rys. 7. llustracja rozwigzania dopuszczalnego
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inwestycji w waskie gardto, szaco-
wania kosztow realizacji wspolnego
przedsiewziecia, oceny dostepnosci
zasobow finansowych wymaganych
do realizacji zlecenia, doboru kontra-
hentéw, a takze problem komputero-
wej implementacji procedury warian-
towania sposobéw wspélnej realizacji
zlecen. Istotnym problemem jest two-
rzenie mechanizméw sktaniajgcych
kooperantéw do dostosowania sie
do wymogo6w pracy w fancuchu zalez-
nosci, otwartosci na zmiany i podpo-
rzadkowanie zgodnie z zasada ,,lepiej
razem niz osobno”.

Znajomo$¢ zalezno$ci wystepuja-
cych w organizacji przeptywu mate-
riatu, informacji, finanséw pomiedzy
kooperujacymi firmami stanowi réw-
niez fundament rozwoju wirtualnych
organizacji szczegélnie w dobie roz-
woju sieci teleinformatycznych, po-
stepujacej globalizacji, waskiej spe-
cjalizacji wytwarzania. Stad potrzeba
opracowywania narzedzi informa-
tycznych, wspomagajacych planowa-
nie produkgcji w ramach geograficznie
rozmieszczonych przedsiebiorstw re-
alizujacych wspolne zadania produk-
cyjne.
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