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ZARZADZANIE PRZEPLYWEM
WIELOASORTYMENTOWEJ PRODUKCJI RYTMICZNEJ:
WERYFIKACJA ZLECEN

Praca przedstawia koncepcje metodyki szybkiej weryfikacji zlecen
produkeyjnych. W sytuacji gdy dany jest opis systemu produkcyjnego i
specyfikacja zlecefi produkeyjnych metodyka ta pozwala, na wyznaczenie
tych sposréd zlecen, ktérych realizacja spelnia zatozone ograniczenia
terminowej ich realizacji. Dla zaakceptowanych zlecefi wyznaczana jest
jednoczesnie wielko$¢ partii produkcyjnych oraz wielkosci niezbednych
magazynéw skladowania migdzyoperacyjnego. Koncepcje podejscia oraz
opis odpowiedniego systemu doradczego ilustruje zalaczony przyklad.

WORKFLOWS MANAGEMENT IN REPETITIVE
MANUFACTURING: PRODUCTION ORDER VALIDATION

In the paper an approach to rapid validation of a production order is
considered. Using an analytical framewark the methodology proposed
enables one to select from presumed set of production orders the ones those
can be processed due to a assumed data in a given production system. The
relevant batch size as well as a required capacity of buffers is calculated. An
illustrative example and description of a computer-aided decision
supporting system are enclosed.

1. WSTEP

Potrzeba szybkiej weryfikacji zlecen w wieloasortymentowej produkcji powtarzalnej jest
Wymuszana przez rosnacg, konkurencje tak na rynku producenta, jak i na rynku konsumenta.
W szczegblnosci, rosnace wymagania zleceniodawcy zwigzane z koniecznoscia udzielenia
Natychmiastowe; i zobowiazujacej odpowiedzi na pytania dotyczace ceny i terminu realizacji
Zleci:r'x produkcyjnych, wymuszajg podejmowanie szybkich i wiarygodnych decyzji. Decyzje
te winny kazdorazowo uwzgledniaé aktualny stan systemu produkcyjnego, jego mozliwosci i
Z2pasy, jak réwniez parametry rozpatrywanego zlecenia. Ziozonosé tego typu decyzji
Wymaga korzystania z narzedzi wspomagania komputerowego. Narzedzia te, w wiekszosci
Przypadkéw sa systemami wykorzystujacymi metody symulacji komputerowej [7] [9].
macza to, ze decyzja podejmowana jest kazdorazowo w wyniku przeprowadzenia,
Uprzednig zaprogramowanego i zaplanowanego eksperymentu symulacyjnego. Nalezy
Podkreg]i¢ tutaj réwniez wysoka czasochtonnosé i pracochtonnosé takiego podejscia. Ponadto
Wiarygodnosé tak podejmowanych decyzji ogranicza si¢ w praktyce, tylko do uprzednio
Przesymulowanych wariantéw realizacji produkcii. '
Ahe”}atywq dla tego podejscia jest postepowanie polegajace na etapowym podejmowaniu
decyzji kolejno ograniczajacych zbiér rozwiazan dopuszezalnych. Oznacza to, e rozwazany
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zbidr zlecen jest analizowany najpierw pod katem mozliwosci terminowej realizacji jego
elementéw sktadowych, tzn. w sytuacii gdy kazde z nich miatoby si¢ realizowaé oddzielnie.
Nastgpnie, w kolejnych etapach weryfikacji sprawdzana jest mozliwoéci terminowej,
jednoczesnej realizacji r6znych kombinacji zlecen, mozliwoéci tej realizacji w istniejacych
ograniczeniach zasobowych (np. ograniczeniach stawianych przez dostgpne pojemnosci
magazynéw) oraz sposoby realizacji (np. w zakresie wielkosci partii produkcyjnych,
organizacji przeptywu produkeji itp.).

Prezentowana koncepcja szybkiej weryfikacji zlecefi (oceny stopnia dedykowalnosci zlecen
produkcyjnych) korzysta z technik analitycznych; metod logiki klasycznej, metod algebry
liniowej oraz teorii graféw. Umozliwia podejmowanie decyzji (bez potrzeby przeprowadzania
pracochtonnych symulacji) dotyczacych mozliwosci realizac)i danego zlecenia przy zadanych
ograniczeniach zwiazanych z rezerwami systemu i wymaganiami zleceniodawcy. Podejscie to
jest uszczeg6lowieniem (w odniesieniu do procesu produkcyjnego) koncepcji zarzadzania
poprzez catosciowe procesy (niem. ProzeBorientierte Auftragsabwicklung) {11, [2], [4].
Koncepcje ta charakteryzuje orientacja na klienta. Wystepujacy w niej model systemu
wytworczego zorientowany jest wedhig proceséw skladowych realizacji zlecenia, ktére
przebiegaja ponad podziatami instytucjonalnymi w przedsigbiorstwie. W proponowanym
podejsciu, organizacja przeptywu produkcji wieloasortymentowej bazuje na podziale zlecenia
na partic produkcyjne. Ich wielko$¢ determinowana jest przez waskie gardita (zasoby
krytyczne) i moze byé przedmiotem wyboru, podobnie jak ma to miejsce w technice
optymalnej technologii produkcji (ang. Optimized Production Technology, - OPT) {31 [61.

W rozdziale 2 podano zalozenia, dla ktérych sformutowano problem pracy. W rozdziale 3
przedstawiono i na przykladzie procedurg weryfikacji zleced produkcyjnych. Rozdziat 4
przedstawia system doradczy Weryfikacji Zleced Produkcyjnych. Proponowane podejécie
oraz kierunki dalszych badai podsumowano w rozdziale 5.

2. SFORMULOWANIE PROBLEMU

Przyjeto zatozZenie, ze przeptyw wieloasortymentowej produkcji cyklicznej sterowany jest w
spos6b rozproszony. W rozproszonym systemie sterowahia dostgp proceséw do zasobdw
dzielonych determinowany jest przez tzw. lokalne reguly rozstrzygania konfliktow
zasobowych.

Definicja 1. Lokalna regula rozstrzygania konfliktow zasobowych c;= (Pa1,Pa, ..., Pam) (dng.

dispatching rule) gdzie ie{1.2,..N}, ae{1,2,.,M}, (N - liczba zasobéw, M - liczba

proceséw przebiegajacych przez zas6b dzielony M, na ktérym alokowano regule o;), okresla

liczbe i kolejnosé proceséw realizowanych na zasobie M. Kazdorazowe wykonanie reguly

gwarantuje przynajmniej jednokrotng realizacje operacji nalezacej do kazdego z proces6w

przebiegajacych przez M.

OdpowiedZ na pytanie: Czy dane zlecenie moze by¢ umieszczone w systemie,-w ktérym

realizowane sa juz inne zlecenia? mozZe byé rozpatrywana w kontekécie nastepujacych

zatozen:

1. Nowo wprowadzone zlecenie zaburza przeplyw proceséw juz realizowanych w systemie —
oznacza to konieczno$¢ wyznaczenia (przejscia do) nowego przebiegu ustalonego:

2. Nowo wprowadzone zlecenie nie zaburza przeptywu proceséw realizowanych juz w
systemie — pewnego ustalonego przeplywu.

Przyjecie pierwszego zaloZzenia oznacza konieczno$¢ wyznaczania nowego przebiegu

ustalonego kazdorazowo przy wprowadzaniu kolejnego zlecenia. Realizacja nowego

przebiegu ustalonego pociaga za soba koniecznogé sprawdzenia mozliwosci terminowej

realizacji, tak zlecef juz realizowanych w systemie, jak i zlecenia nowo wprowadzonego-
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Spelnione musza by¢ réwniez, wezesniej przyjgte, ograniczenia odnoszace sie do: wielkoscei

magazynu, wydajno$ci maszyn, terminowos¢ realizacji zlecef itp.

Przyjecie drugiego zatozenia méwiacego, ze wprowadzane nowych zadad nie powinno

zakibcaé przebiegu zlecen juz realizowanych w systemie oznacza, ze dopuszczalna zmiana

przebiegu ustalonego zaktada mozliwoé¢ zmiany tylko jednej z jego charakterystyk — zmiang
okresu T. Proponowane dalej rozwigzanie nawiazuje do tego wiasnie zalozenia.

Rozwazany problem ma postag:

Dany jest system produkeyjny, w ktérym realizowana jest okreflona produkcja

rytmiczna. Dany jest zbiér zlecen produkeyjnych A. Poszukiwane sg warunki spelnienie

ktérych gwarantuje realizacja zbiorn zadan A’ c A, w zadanych terminach i przy
zalozeniu nie zakléconego przeplywu proceséw juz realizowanych w systemie.

Poszukiwane rozwigzanie zaklada, ze realizacja zlecenia w systemie odbywa si¢ partiami.

Wyr6znia si¢ nastepujace podproblemy:

1. Czy istnieja wielkosci partii produkcyjnej, dla ktérych realizacja zlecenia Zy+; € A nie
zakldca przeptywu proceséw juz realizowanych w systemie?

2. Jaki okres wprowadzania partii produkcyjnej o zadanej wielkosci zlecenia Zpi; € A,
gwarantuje brak zakloceri w przeplywie proceséw juz realizowanych w systemie?

3. Jaka alokacja magazynéw miedzyoperacyjnych, dla danej wielkosci partii produkcyjnej
zlecenia Zy1 € A, gwarantuje brak zmian w przeplywie proceséw juz realizowanych w
systemie?

4. Czy mozliwa jest realizacja zlecenia w zadanym terminie z dang wielko$cia partii
produkcyjnej?

3. WERYFIKACJA ZLECEN
3.1. Procedura

Powyzsze pytania determinujg etapy weryfikacji zlecenia produkcyjnego pod katem
mozliwosci jego realizacji w systemie.

Etapl - Wyznaczenie regul rozstrzygania konfliktéw zasobowych.

Udzielenie odpowiedzi na pytania 1 i 2 jest réwnoznaczne okresleniu i alokacji regut
Tozstrzygania konfliktéw zasobowych gwarantujacych nie wystepowanie zakldcen w
Przeplywie proceséw juz realizowanych w systemie.

EtapII — Wyznaczenie alokacji pojemnosci magazynéw miedzyoperacyinych.

Od_POWiedi na pytanie 3 jest rownoznaczna z dokonaniem wyboru wielkosci i alokacji
Pojemnod¢ magazynéw migdzyoperacyjnych.

Etap I11 - Realizacja zlecenia w zadanym terminie.

Odpowiedz na ostatnie, 4 pytanie, decyduje o tym czy zlecenie, ktére nie zakloca przebiegu
Proceséw realizowanych w systemie moze by¢ zrealizowane w zadanym terminie.

Ponizszy przyktad ilustruje realizacje ww. etap6w.

3-2. Pl‘zyklad

3.2.1. Dane wejsciowe

Dany jegt System produkcyjny ztozony z szeSciu zasobéw i jednego magazynu centralnego
Sl'}’S.la)_ Znane sq czasy realizacji operacji na zasobach. Z magazynu centralnego wydzielane

3 Magazyny migdzyoperacyjne. Poczatkowo, w systemie realizowane sa zlecenia Z; i Z; w
Partiach po by =2 § by =2, specyfikowane przez procesy Py, P,. Pierwsza operacja procesu P,
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O),1 realizowana jest na zasobie M) w czasie t;,, = 1, i odpowiednio: druga i trzecia operacja
procesu  Ppr Oa > My —>t,=2, O3> My—>ti3=4. Operacje procesu Py
Oz 1> M- th1 = 1, 02— M; > tz; 2, 023 > Ms;— t; = 5. Okresy wprowadzanla
partu produkcyjnych proceséw PyiP;, T;=T,=8. Okres systemu T =8, jest réwny
najmniejszej wspolnej wxelokrotnoscn okreséw Ty, T» (rys.lb). Dostepna pojemno$é

magazynu centralnego wynosi &q=
a) b)
1] 2| 31 4 5| 6] 7| g

M, [P V1

Pj - j-ty proces, .
M; - i-ty zaséb (maszyna), |Ms P, |
y; - przestoj i-tego zasobu T=8

Rys.1. a) Schemat marszrut proceséw; b) diagram wykorzystania zasobéw dla procesu Py i P,

Do realizacji w systemie planowane jest zlecenie Z; o wielkosel Q3 =4 sztuk wyrobow i
wymaganym terminie realizacji T3 = 30, specyfikowane przez proces P3: O3> M3 - t3; =1,
032> M, -—>t32—2 033—-)M5-)t33 4,

Poszukiwana jest odpow1edz na nastgpujace pytanie: Czy jest mozliwa reahzacja zlecenia Z3
w zadanym terminie, nie powodujaca zakicen w przeptywie proceséw Py i Py?

3.2.2. Wyznaczanie regul rozstrzygania konfliktow zasobowych.

Krok I: Poszukiwana jest odpowiedZ na pytanie: Jaka jest maksymalna wielko$¢ partii
produkcyjnej zlecenia Zj, dla kidrej obciazenie zasobéw wspdlnych Mz i M, realizacja
zlecenia Z3, nie zaktoca przeptywu procesu Py i P2?

Wielko$¢ partii produkeyinej determinujg przestoje zasobow wspdlnych z marszruty procesu
P3 Zatem, dla zasobu Mj, dopuszczalna wielko$¢ partii produkcyjnej zlecenia Z3 wynosi:
b =yt =41 =4 ( 1s: 1b). Dla zasobu M;, dopuszczalna wielko$é partii produkcyjnej
zlecenia Z; wynosi: by™'=yi/ty3 =6/2 =3, Maksymalna wielko$¢ partii produkcyjnej jest
wielkoscia minimalng z juz wyznaczonych. Zatem, b;™™ =3 tworzy zbiér dopuszczalnych
wielkosci partii produkeyjnych Ds= {1, 2, 3}, dla ktérych realizacja zlecenia Z; nie zakioca
przeptywu procesow Py i Pa.

Krok 2: Nastepnie poszukiwana jest odpowiedz na pytanie: Jaki okres wprowadzania partii
produkcyjnych ze zbioru Dj nie zakiéca przeplywu proceséw Py i P,?

Okres co jaki wprowadzana moze by¢ partia produkcyjna zlecenia Z; determinowany jest
przez zasoby wspélne z marszruty procesu P3. Przestoje zasobéw M; i M; maja miejsce co
T = 8 jednostek czasu. Zatem, okres wprowadzania partii produkcyjnych procesu Py musi by¢
zsynchronizowany z realizacja procesu P; na zasobie M, i procesu P, na zasobie M;. Oznacza
to, Ze jest on wielokrotnoscig okresu systemnu,

Dla partii produkcyjnej by =1 i by =2 rozwazono okres wprowadzania partii produkcyjnych
T3;=8. Dla takiego okresu ilo$¢ elementéw podawanych w okresie na stanowisko Mg jest
réwna ilosci elementéw przez nie konsumowanych. Zatem, jest spetniony warunek bilansu
systemu [8], ktory jest warunkiem istnienia przebiegu ustalonego. Okres systemu po
wprowadzeniu procesu P; réwny jest T” = 8,
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Przyjecie T3 = 8 dla partii produkcyjnej by = 3 nie jest dopuszczalne. Dla okresu tego, nie jest
spelniony warunek bilansu systemu. Z Kolei przyjecie T;=2T =16 gwarantuje spelnienie
warunku bilansu systemu, a wiec istnienie przebiegu ustalonego. W takim przypadku okres
systemu po wprowadzeniu procesu P; réwny jest T’ = 16.

Znajomos¢ okreséw wprowadzania partii produkcyjnych pozwala odpowiedzie¢ na pytanie:
Krok 3: Czy jest mozliwe wyznaczenie przebiegu ustalonego systemu spetniajacego warunki:
technologicznego nastgpstwa operacji i nie zaktéconego przebiegu dotychczasowo
realizowanych proceséw?

Dla rozwazanego przyktadu efektem realizacji procedury wyznaczenia przebiegu ustalonego
systemu sa nastgpujace wyniki:

Alokacja drugiej operacji procesu spowodowata dla by = 3 zakidcenia w przebiegu dotychczas
realizowanych proceséw (rys.2a). Objawia si¢ to brakiem krytycznosci zasobow M, i Ms,
ktére przed wprowadzeniem procesu Py byly zasobami krytycznymi. Wynika to z faktu, ze
realizacja procesu P; na zasobie M, powoduje przesuniecie planowanego terminu realizacji
procesu Py. Zatem, proces P; nie moze by¢ zrealizowany w partiach po bs = 3. Prowadzi to do
ograniczenia zbioru D3 do zbioru D'; = {1,2}.

a) ‘ " b) c)
erLz: 3 4 5] 6] 7] 811 12]13[14 15 16]17]18 19 1} 2] 3] 4| 5] 6| 7] & 11213 4|5 67 8
T (] -
TS “ | BB T | BE 2
M |, ] 20! r-
M, I P, } I
-1
w T A ]
Ms | ' | l
M e
T=8

Rys.2. Alokacja drugiej operacji procesu Ps: ) b;=3;b)by=1;c)by=2.

Alokacja trzeciej operacji procesu dla partii by=1 jest réwnoznaczna z Wwyznaczeniem
Przebiegu ustalonego systemu (rys.2b). Diugo$é cyklu produkcyjnego partii produkcyjnej o
er]!(os’ci b3 =2 przekracza okres T". Zatem, przebieg ustalony systemu otrzymywany jest w
Wyniku przeniesienia czgsci obciazenia, ktére wykracza poza okres T, do wspélnego okresu
(rys-zc)-Rekonstrukcja regul rozstrzygania konflikiéw zasobowych realizowana jest na
p°ds‘a}§/ie analizy przebiegu ustalonego (proceduralne wyszukanie poczatkéw realizacji
°P°raCJg 1a partii produkeyjne). Zaréwno dla patii bs = 1 jak i dla partii by =2 Przyjmuja one
fastepujaca postat: o, = (P3, P1), 02 = (P2, P1), 03 = (P3, P2), 04 = (P)), 05 = (P2), 06 = (P3).

323 . Wyznaczanie alokacji pojemnoéci magazynéw mi¢dzyoperacyjnych,

Okreslenie alokacji magazynéw pozwala na okredlenie zapotrzebowania na pojemnosé

ceiiﬁml centralnego. Skonfrontowanie tej wielkosci z dos'tqpng' wielkoécig magalzynu

Zbiory De§0 Pozwala ograniczyé zbiér dopuszczalnych wielkosci partii produkeyjnych D' do

3.

ap dfgponowanym podejéciu przeplyw elementow w partii produkcijllej odbywa. si; w

Wy le szer.egowo-réwnoleglym. Dla wielkosci partii produkcyjngj b3.= 1 nie g jest

detalug'ana Pojemnosé magazynéw migdzyoperacyjnych, gz'iyz po zakonczeniu operacji na

pargi Jest on Ratychmiast obrabiany na nastepnym stanowisku z marszruty. Dla wielkosci
Produkeyjnej by=2, przed stanowiskiem mniej wydajnym gromadzi si¢ zapas réwny 1.
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Zatem, wielko$é magazynéw miedzyoperacyjnych pomigdzy operacja 1 12 procesu Py:E=1
oraz operacjg 2 i 3: &=1. Tak wiec, sumaryczne zapotrzebowanie na pojemnos¢
magazynowa rowne jest 2. Jest to wielko$é rowna dysponowanej pojemnosci magazynu
centralnego. Tak wigc, zlecenie Z3 moze byé przyjete do realizacji z wielko$cia partii by=2.
Zbior dopuszczalnych wielkosci partii produkcyjnych p%=D%={(1,2}.

3.2.4. Realizacja zlecenia w zadanym terminie.

Dla rozpatrywanego przyktadu zakonczenie realizacji zlecenia Z3 z wielkoscig partii by=l
wypada w 34 jednostce czasu pracy systemu. Zadany termin realizacji to 24 jednostka czasu
pracy systemu. Tak wigc, zlecenie Z3 nie moze by¢ zrealizowane z jednostkowa wielkoscia
partii produkcyjnej w zadanym terminie (rys.3).

121 2.3 456 78 112 13 1] 15 16[17 18 19{20. 21|22 23 24|25 26 27] 28 2930 31 3233 34
w [PR] [R5 FEd F1E1 POl P
T [l T el T 1 T
z, I e i O e = O s - B e
M. | P\‘ | | I

I T =38 _l zadany termin )

realizacji zlecenia

Rys.3. Przebieg realizacji zlecenia Z; z wielkoscia partii produkc&jbnej by=1.

Dla wielkosci partii produkcyjnej by=2 zakonczenie realizacja zlecenia wypada w 22
jednostce czasu pracy systemu. Tak wigc, zlecenie Z; jest realizowalne w zadanym terminie 2
wielkoscig partii bs3=2 (rys.4).

Til2 1 23 4 5[ 6] 7] 8111203 14 15[1617]18 19:20 21-22 23)24]25

w [ [l PO R T F

AN o o I e e M e 2 I

My —@I 51 BEl [ml 1 T
A | | ;

| »
| N

P ‘v"-ww:l,nmm,w *a
Rt g &
TH bR A R ]
zadany termin _—¥||

realizacji zlecenia

I »

Rys.4. Przebieg realizacji zlecenia Z; z wielkoscia partii produkeyjnej by = 2.

Ostatecznie, zbiér dopuszczalnych wielkosci partii produkcyjnych zlecenia Zs, jest zbiorem
jednoelementowym - D'y = {2}.

Zatem, zastosowanie proponowanej koncepcji weryfikacji zlecenia prowadzi do wyznaczenia
zbioru dopuszczalnych wielkosei patii produkcyjnych D" D" D' D. Jezeli koncowy
zbiér nie jest zbiorem pustym, wowczas dane zlecenie jest akceptowane do realizacji W
systemie. W przeciwnym wypadku jest ono odrzucane.
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4. SYSTEM DORADCZY

Poprawnos¢ omawianej metodyki gwarantuja warunki stanowiace przedmiot twierdzed
prezentowanych w pracy [5]. Struktura proponowanej metodyki ma charakter liniowy (brak
iteracji) i sprowadza si¢ do kolejnego sprawdzania warunkéw odpowiadajacych:

o ectapowi I: Istnienia wielkosci partii produkcyjnej gwarantujacej brak zaklocen w
przeplywie proceséw juz realizowanych w systemie; wyznaczenie maksymalnej wielkosci
partii produkcyjnej; wyznaczenia okresu przebiegu ustalonego, wyznaczenia chwili
ustalenia rytmicznej realizacji partii produkcyjnych zlecenia Z,..1,

® etapowi II: Wyznaczenia chwili t" okresu Tps1, W kt6rej zapas migdzyoperacyjny osigga
po raz ostatni swoje maksimum; wyznaczenia maksymalnego zapasu migdzyoperacyjnego
w i-tym magazynie; wyznaczenia minimalnego zapasu migdzyoperacyjnego i przedziatu
czasu jego wystepowania,
o etapowi II1: Weryfikacji terminowoéei realizacji zlecenia.
Postgpowanie to umozliwia wyznaczenie zbioru alternatywnych wariantéw realizacji
wprowadzanych zlecen produkcyjnych. Rozwiazanie stanowiace zbiér pusty oznacza, ze w
danym systemie rozwazane zlecenie nie moze zostaé zrealizowane w terminie. Mozna
oczywiscie oszacowaé termin w ktorym zlecenie to zostanie zrealizowane. W celu
przyspieszenia procesu weryfikacji opracowany zostat system doradezy Weryfikacji Zleceri
Produkcyjnych. System ten zaimplementowany w $rodowisku Windows na bazie jezyka
Visual Basic dla aplikacji — Excel, umozliwia weryfikacje mozliwosci terminowej realizacji
zlecen w trybie automatycznym. Przykladowy ekran aplikacji przedstawia rys.5.
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Rys.5. Przyktadowy ekran systemu doradczego Weryfikacji Zleces Produkcyjnych,

System ten wspomaga uZytkownika w procesie planowania produkeji. W wyniku kolejnego
Wpr°W§leania zadan, mozliwe jest wyznaczenie asortymentu produkcji realizowanej w
syst.em‘e- Rozwigzanie to, oprécz wyznaczenia ktére zlecenia i jakimi partiami maja byé
1zowane przy dostepnych ograniczenia pojemnosci magazynu systemu, dostarcza réwniez
wgu? Wyboru priorytetu (regut rozstrzygania konfliktéw zasobowych). Alokacja tych regut do

SPolnych zasobsw systemu umozliwia implementacje strategii sterowania rozproszonego, w
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ktérej o kolejnosci dostepu proceséw do wspolnie wykorzystywanego zasobu decyduje regula
przypisana temu zasobowi.

5. ZAKONCZENIE

W pracy przedstawiono ide¢ metodyki automatycznej weryfikacji zlecen produkcyjnych dla
wieloasortymentowej produkcji rytmicznej. Analityczny ,.charakter” metody oznacza, ze
istota jej zasadza si¢ na systematycznym przegladzie warunkéw wystarczajacych,
gwarantujacych spelnienie okreslonych parametréw charakteryzujacych sposéb przyjecia
zlecenia do realizacji. Okreélenie ww. warunkow wystarczajacych, oraz opracowanie na ich
podstawie procedury szybkiego prototypowania wariantow organizacji przeptywu produkcji
umozliwito opracowanie procedury a nastgpnie budoweg systemu doradczego Weryfikacji
Zlecen Produkcyjnych.
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