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MOZLIWOSCI IMPLEMENTACJI
ZINTEGROWANEGO SYSTEMU INFORMATYCZNEGO
W PRZEDSIEBIORSTWIE PRZETWORCZYM

NA PRZYKLADZIE SYSTEMU IMPULS 5 BPSC SA

Streszczenie: Przedsigbiorstwa przetworcze produkcji spozywczej, a szczegélnie branzy
migsnej, charakteryzuja si¢ z jednej strony duza dynamika procesow wewngtrznych
(gtéwnie przetworczych), z drugiej za$ koniecznoscia ich szczegétowe] rejestracii.
Wdrozenie w nich zintegrowanych systeméw informatycznych stanowi duze wyzwanie dla
producentow tego rodzaju systemow. W zwiazku z tym celem niniejszego opracowania jest
prezentacja dos§wiadczen wdrozeniowych firmy BPSC SA dotyczacych firm branzy migsne;.

Stowa Kkluczowe: zintegrowany system informatyczny, klasa ERP (Enterprise Resource
Planning), IMPULS 5.

1. Wstep

Zintegrowane systemy informatyczne pozwalaja na sprawne i efektywne za-
rzadzanie procesami bizesowymi zachodzacymi w danej organizacji. Systemy tego
rodzaju charakteryzuja si¢ na ogoét duza elastycznoscia i moga by¢ w zwiazku z
tym wdrazane zar6wno w firmach handlowych, jak i ustugowych czy produk-
cyjnych. Niemniej jednak istnieja przedsigbiorstwa, ktorych prosesy biznesowe
stanowia duze wyzwanie dla producentow tego rodzaju systemow. Do najpowaz-
niejszych nalezy zaliczy¢ przedsigbiorstwa przetworcze produkcji spozywczej, a
szczegllnie branzy migsnej, ktore charakteryzujq si¢ z jednej strony duza dyna-
mika procesow wewngtrznych (gléwnie przetworczych), z drugiej za$ koniecz-
noscia ich szczegdtowej rejestracji. W obliczu powyzszych obserwacji celem
niniejszczego artykulu bedzie zaprezentowanie mozliwo$ci implementacji zin-
tegrowanego systemu informatycznego w przedsigbiorstwie przetworczym branzy
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Rys. 1. Typowy schemat przeplywow w przedsigbiorstwie przetworczym

Zrodto: opracowanie wlasne.
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migsnej na przyktadzie doswiadczen wdrozeniowych firm BPSC SA z Chorzowa,
potwierdzonych wdrozeniami zakonczonymi sukcesem w prawie 30 firmach
branzy spozywczej, m.in. w tak renomowanych, jak: OSM Piatnica, Morliny, Konspol,
WSP Spotem Kielce, L. meat, Koral, Rolnik, Sokotow — Jarostaw, Pepees, Tarczyn-
ski SA, ZPM Henryk Kania SA, ZRP Farmutil HS SA, Osmofrost Sp. z o0.0.

Ze wzgledu na ograniczone ramy opracowania autorzy zaprezentuja jedynie
mozliwosci w zakresie implementacji glownego procesu biznesowego zachodza-
cego w tego rodzaju przedsigbiorstwach, tj. procesu produkcyjnego (przetwor-
czego), a prowadzone rozwazania beda si¢ odnosity gltéwnie do funkcjonalnosci
aplikacji Zarzadzanie Produkcja (Przeptywy Materialowe) oraz Systemu Wago-
wego, bedacego uzupehieniem systemu IMPULS 5.

2. Wyzwania zwigzane ze specyfika
przedsi¢biorstwa przetworstwa migsnego

Branza przetworstwa migsnego charakteryzuje si¢ nastgpujacymi cechami:

— wysoki stopien skomplikowania i duza dynamika procesu przetworczego wynika-
jace m.in. z duzej zmiennosci informacji bedacych podstawa do planu produkc;ji;

— zmienno$¢ zapotrzebowania na surowce, wynikajaca z planu produkcji i za-
moéwien klientdw, na podstawie ktorych generowane sa dokumenty i, dalej,
rozliczenia, kalkulacje itd.;

— konieczno$¢ szczegotowej rejestracji zdarzen zwiazanych z procesem przetwor-
czym, umozliwiajacej odtworzenie zrodet pochodzenia sktadnikoéw poszcze-
golnych wyrobow (element HACCP);

— konieczno$¢ rejestrowania catego rzeczywistego ruchu surowca w zaktadzie
(rowniez przypraw) przez system wagowy, dzigki czemu mozliwe jest odtwo-
rzenie rzeczywistej $ciezki produktu.

Typowy przebieg procesu przetworczego zaprezentowany zostal na rys. 1. Od-
zwierciedla on przeptyw masy surowcowej przez zaktad — od przyjecia surowcow
poprzez produkcje bezposrednia do wyrobu gotowego.

Na schemacie przeplywow uwzgledniono tylko magazyny zwiazane bezpo-
$rednio z przeptywami materiatowymi w przedsigbiorstwie przetworczym.

3. Logika rozwiazania implementowanego w systemie IMPULS 5

Podstawowym elementem definiowanym podczas wdrozenia systemu IMPULS 5
w przedsigbiorstwie przetworczym jest schemat przeplywéw. Pozwala on jedno-
znacznie ustali¢ sposéb wprowadzania dokumentow, ich zawarto§¢ informacyjna,
fizyczne miejsca rejestracji oraz osoby odpowiedzialne za zawartos¢ poszczegol-
nych dokumentdéw. Jego implementacja w systemie odzwierciedla strukturg funk-
cjonalna przedsigbiorstwa, na ktora skladaja si¢ jednostki logiczne zakladu, czyli
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magazyny i wydzialy produkcyjne, oraz ich powiazania nazywane kierunkami
przeplywow. Kierunek przeplywu laczy ze soba magazyn i wydziat produkcyjny
oraz wskazuje zrodto i cel przemieszczenia materiatu. Nalezy zaznaczy¢, ze z
punktu widzenia rozliczen nie jest mozliwe taczenie ze soba (bez posrednictwa
magazynu) dwoch wydziatow produkcyjnych — dokument wystawiany w systemie
musi by¢ zwiazany z magazynem. Unika si¢ rowniez laczenia (bez uzasadnionej
koniecznosci) dwoch magazynow. Ponadto z kazdym z kierunkow zwigzany jest
jeden, konkretny, odpowiedni dokument przeptywowy. W sytuacji, kiedy pomig-
dzy dwiema jednostkami przeptyw bedzie si¢ odbywat w obydwie strony, definio-
wane sa dwa niezalezne kierunki. Wystawienie dokumentu jest logicznym odpo-
wiednikiem przemieszczenia danego materiatu w zakladzie.

Jak juz wspomniano, w schemacie przeplywoéw definiowanym w systemie
IMPULS 5 wyrézniamy dwa rodzaje jednostek logicznych: magazyny oraz wy-
dziaty produkcyjne, ktorym odpowiadaja w systemie IMPULS 5 magazyny zwykte
(zwane dalej magazynami) oraz tzw. magazyny produkcyjne (zwane dalej wydzia-
tami produkcyjnymi). Magazyny zwykte, zgodnie z ogdlnie przyjetym rozumie-
niem okreslenia ,,magazyn”, odpowiadaja rzeczywistym magazynom funkcjonuja-
cym w danym zakladzie (na rys. 1 sg to: magazyn surowca 01, magazyn porozbio-
rowy 03, magazyn wedlin 07, magazyn wyrobow garmazeryjnych 08, magazyn
wyrobow gotowych i towaréw mrozonych 13, magazyn odpadéw 14). Charaktery-
Zuja je nastepujace cechy:

wszelkie towary przyjete do magazynu musza go opusci¢c w niezmieniongj

formie,

— w kazdej chwili mozna okresli¢ stan magazynu,

— obowiazuje w nich inwentaryzacja,

— suma przychodow i rozchodow dla kazdego z asortymentéw powinna si¢ bilan-
sowa¢ (ewentualne roznice obrazuja aktualny stan magazynu i powinny by¢
zgodne z inwentaryzacja),

— rozliczenie nast¢puje na zasadach ksiggowych.

Z kolei magazyny produkcyjne odpowiadajace wydziatom produkcyjnym cha-
rakteryzuja si¢ przetwarzaniem surowcow wejsciowych w wyroby bedace z punktu
widzenia systemu informatycznego odmiennymi asortymentami. Charakteryzuja
si¢ nastgpujacymi cechami:

— material przyjmowany do wydziatu produkcyjnego jest przetwarzany w wyro-
by badz potprodukty, w zwiazku z tym wydawany jest z niego zupetnie inny
asortyment,

— nie mozna bezpos$rednio bilansowa¢ przychodoéw (przyjec) i rozchodow (wydan),

— dla zbilansowania obrotu materiatowego konieczne jest uwzglednienie infor-
macji technologicznych (przede wszystkim receptury wyrobu, ktéry jest prze-
kazywany do magazynu).
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4. Implementacja procesu produkcyjnego (przetworczego)
w systemie IMPULS 5

Glownym zadaniem systemu informatycznego w przedsigbiorstwie przetworstwa
migsnego jest rejestracja zdarzen zachodzacych podczas procesu produkcyjnego
(przetworczego). Na podstawie zarejestrowanych zdarzen system powinien umoz-
liwia¢ dokonywanie analiz i raportow obrazujacych aktualny stan, przebieg i efek-
tywnos¢ procesow produkcyjnych w zaktadzie. Mozliwosci, jakie daje w tym za-
kresie system IMPULS 5, zostang zaprezentowane ponizej. Nalezy do nich zali-
czy¢ rejestracj¢ nastepujacych elementéw procesu produkcyjnego (przetworczego):
— przekazanie materiatowe,

— cykle produkcyjne,

— receptury,

— technologie,

— praca pracownikow (karty pracy),

— plan produkcji,

— ankiety HACCP.

Podstawowym zdarzeniem rejestrowanym przez system IMPULS 5 jest prze-
kazanie materialowe (np. surowca, materiatdw pomocniczych, potproduktow,
wyroboéw gotowych czy towaréw handlowych) pomiedzy dwiema logicznymi
jednostkami wchodzacymi w sktad struktury zaktadu. Dokumentem zwigzanym
z takim przekazaniem jest tzw. przeptywowy (zwiazany z danym przeplywem
materiatu) dokument obrotu materiatowego (PZ — przyjecie zewngtrzne, WZ —
rozchod zewngtrzny, PW — przyjecie wewngtrzne, RW — rozchdd wewngtrzny).
Zarejestrowanie dokumentu jest interpretowane jako zaistnienie danego zdarze-
nia. Podstawowga informacja umieszczona na takim dokumencie jest kierunek ru-
chu, na ktorym dokument zostat wystawiony. Kierunek ruchu jednoznacznie
okresla rodzaj dokumentu oraz magazyny zrédtowy i docelowy. Wazna informa-
cja dodatkowa jest cykl produkeyjny, czyli oznaczenie partii produkcyjnej nie-
zalezne dla kazdej linii (ciagu technologicznego), nadawane wedtug zasad okre-
slonych przez kierownika produkcji. Zwykle cykl dotyczy konkretnego wyrobu
badz grupy wyrobow i zawiera oznaczenie daty oraz zmiany, na ktorej go wypro-
dukowano. Oznaczenie cyklu produkcyjnego pozwala na powiazanie wejscia i
wyjscia z wydziatu produkcyjnego, czyli na jednoznaczne okreslenie, jaki suro-
wiec lub potprodukt zostat przetworzony na jaki potprodukt lub wyrob gotowy.
W systemie IMPULS 5:

— kazdy dokument magazynowy zawiera informacje o cyklu produkcyjnym za-
rowno w nagtowku dokumentu, jak i w pozycjach dokumentu,

— cykl z pozycji dokumentu zawiera informacj¢ o tym, skad pochodzi dana pozy-
cja dokumentu (w jakim cyklu dany indeks zostal przyjety do magazynu),
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— cykl zawarty w naglowku dokumentu informuje o tym, do jakiego cyklu wyro-
bu/poétproduktu przekazywane sa indeksy zawarte w pozycjach dokumentu,

— w przypadku magazynoéw surowca i wyroboéw gotowych zalecane jest, aby cykl
produkcyjny byt rownoznaczny z numerem serii, co pozwoli na ewidencj¢ ma-
gazynu z takg dokladnoscia.
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Rys. 2. Ogdlny schemat funkcjonowania cykli produkcyjnych

Zrbdto: opracowanie wlasne.

Dzi¢ki powiazaniom cykli produkcyjnych wpisanych w dokumentach rejestro-
wanych w systemie IMPULS 5, zar6wno w pozycjach, jak i nagtéwkach, mozliwe
jest szczegotowe odtworzenie $ciezki danego wyrobu. Ogoélny schemat funkcjono-
wania cykli produkcyjnych zostal zobrazowany na rys. 2.
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Kolejnym elementem rejestrowanym w systemie IMPULS 5 sa receptury de-
finiowane odregbnie dla kazdego z wyrobow badz potproduktow. Receptury zareje-
strowane w systemie zawieraja m.in. nastgpujace informacje:

— indeks skladnika,

— recepture sktadnika — sktadnik moze réwniez mie¢ swoja recepturg,

— ilo$¢ sktadnika — ilo$¢, ktora zuzywa si¢ do wyprodukowania zadanej ilosci
wyrobu (brutto),

— zawarto$¢ sktadnika — ilo$¢, ktora faktycznie znajduje si¢ w wyrobie opuszcza-
jacym wydziat (netto),

— rodzaj sktadnika — pozwalajacy na grupowanie sktadnikow (w raportach, funk-
cjach kalkulacyjnych).

Poniewaz w praktyce biznesowej czgsto zdarza sig, ze sktadniki wyrobu sa
polproduktami majacymi wiasne receptury, w systemie IMPULS 5 mozliwe jest
tworzenie drzewiastej struktury receptur o dowolnej glebokosci zagniezdzenia
(zob. rys. 3). Jeden potprodukt moze si¢ pojawiaé w takiej recepturze wielokrotnie
1 to na réznych poziomach. Niedozwolona jest jedynie sytuacja, kiedy receptura
wywoluje sama siebie (bezposrednio lub posrednio). Modyfikacja receptury pot-
wyrobu propaguje si¢ automatycznie na wszystkie procedury od niej zalezne (tj. na
wyroby sktadajace si¢ z tego potwyrobu).

Polprodukt 1
l— Surowiec 1 Potprodukt 2
[ Surowiec 2
|— Surowiec 3 Surowiec 1
— Surowiec 4 Surowiec 5
Surowiec 6
Pétprodukt 2
[ Surowiec 1
[=— Surowiec 5
— Surowiec 6
Potprodukt 3
Potprodukt 3
= Surowiec 2 Potprodukt 1
[— Potprodukt 1
— Surowiec 7 Surowiec 1
Surowiec 2
Surowiec 4
[= P6tprodukt 2
= Potprodukt 3

Rys. 3. Przyktad drzewiastej struktury receptur rejestrowanych w systemie IMPULS 5

Zrodlo: opracowanie wlasne.
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W systemie kazdy z wyrobow moze mie¢ dowolng ilo$¢ receptur. Jedna z nich
jest deklarowana jako domyslna i uzywana przez system do okre§lonych czynno-
$ci, np. automatycznej generacji dokumentow czy rozpisania zadan produkcyjnych.
Deklaracja ta moze by¢ w kazdym momencie zmieniona. Nalezy pamigtac, aby w
momencie zmiany domyslnej receptury zmieni¢ deklaracje lub zalozy¢ w systemie
nowa recepturg. Ponadto, wystawiajac dokument, mozna poda¢ informacjg o recep-
turze aktualnie stosowanej podczas produkcji. Jesli informacja nie zostanie podana
podczas wprowadzania dokumentu, przyjmowana jest receptura domys$lna. Infor-
macja o recepturze jest przechowywana wraz z dokumentem. Zmiana deklaracji
domyslnosci receptur nie ma wptywu na dokumenty juz wystawione.

Nalezy réwniez zaznaczyé¢, ze system IMPULS 5 posiada zaawansowane na-
rzedzia do kopiowania receptur ulatwiajace tworzenie receptur alternatywnych na
bazie istniejacych. Podstawowa zasada budowania kartoteki receptur jest archiwi-
zowanie receptur juz nieuzywanych w systemie. Niedopuszczalne jest usuwanie
badz modyfikacja takich receptur, poniewaz konieczne jest przechowywanie histo-
rii zmian receptur. Receptury dla kolejnych wariantow tworzy si¢, kopiujac recep-
ture zrédtowa i modyfikujac kopig.

Ponadto do kazdej receptury moze by¢ w systemie IMPULS 5 przyporzadko-
wana technologia. Jest ona opisem czynnosci wykonywanych na konkretnym wy-
dziale produkcyjnym. Czynno$ci wchodzace w sktad technologii daja si¢ w syste-
mie jednoznacznie wyodrebnié i sparametryzowac. Warto$¢ parametréow technolo-
gii jest suma warto$ci odpowiednich parametrow poszczego6lnych czynnosci wcho-
dzacych w sktad tej technologii. W szczegélnym przypadku parametrem czynnos$ci
moze by¢ koszt wynagrodzenia pracownika wykonujacego okreslona czynnosc.
Rozwiazanie to pozwala na wyceng pracochtonnosci danego procesu.

Pracochlonno$¢ procesd6w moze by¢ rowniez rejestrowana za pomoca funkcjo-
nalno$ci kart pracy. System IMPULS 5 pozwala bowiem na rejestrowanie w kon-
tek$cie zdarzen rowniez osob (pracownikéw). Karty pracy przechowuja informacje
o czasie wykonywania i osobie wykonujacej okre§lone czynnosci. Pozwalaja na
wyceng warto$ci pracy pracownika. Informacje te sa wprowadzane i przepisywane
do sktadnikéw ptacowych modutu Kadry-Place, gdzie wyliczane jest wynagrodze-
nie poszczegolnych pracownikéw. Karty pracy pozwalaja na przechowywanie na-
stepujacych informacji dotyczacych procesu produkcyjnego (przetworczego):

— osoba bedaca pracownikiem danego wydzialu produkcyjnego,
— czas, przez jaki wykonywana jest okreslona czynnosc,
— cykl, w ktorym byta wykonywana ta czynnosc.

Kolejnym elementem, ktorego rejestrowanie umozliwia system IMPULS 5 jest
plan produkcji. Podstawa przygotowania takiego planu sa:

— wiedza planisty (wszechstronna wiedza o zaktadzie i technologii wytwarzania
produktow),
— stany magazyndw wyrobow gotowych (na rys. 1 magazyn nr 13, 14),
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— stan magazynu surowca (na rys. 1 magazyn nr 01),

— zamowienia klientow na dzien planowania, przy czym zamowienia mozna
wprowadza¢ do planu do momentu wygenerowania zadan produkcyjnych,

— zapotrzebowanie magazyndéw wyrobow gotowych.

Na podstawie powyzszych danych, czyli zamowien klientow z danego dnia,
zapotrzebowania magazynow wyrobow gotowych w powiazaniu ze stanami maga-
Zynowymi surowcOw oraz wyrobow gotowych planista (uzytkownik systemu
IMPULS 5) ma mozliwo$¢ wprowadzenia planu produkcji dla wyrobow gotowych.
Plan ten moze by¢ modyfikowany do momentu wygenerowania w systemie zadan
produkcyjnych. Plan produkcji jest podstawa do wygenerowania wydrukow zadan
produkcyjnych, ktoére sa realizowane na stanowiskach wagowych w przedsigbior-
stwie (bedzie o nich mowa w dalszej czgsci artykutu).

System IMPULS 5 jest rowniez przygotowany do wspomagania systemu HACCP.
Wspomaganie systemu HACCP polega w systemie IMPULS 5 na:

— rejestracji ankiet HACCP w punktach krytycznych CCP poprzez terminale wa-
gowe lub bezposrednio w aplikacji IMPULS,

— umozliwieniu odtworzenia $ciezki produktu wedlug zarejestrowanych w systemie
dokumentow (bgdzie o tym mowa w ostatnim punkcie niniejszego opracowania).
Podstawowym zadaniem ankiet HACCP jest wprowadzanie, przegladanie i

modyfikacje parametréw zarejestrowanych w punktach krytycznych. Mechanizm

ankiet w systemie IMPULS 5 sktada sig z:

— szablonoéw ankiet zawierajacych zestaw pytan i mozliwych odpowiedzi dla
kazdego z punktow krytycznych,

— ankiet bedacych faktycznie zarejestrowanymi dokumentami z rzeczywistymi
danymi,

— zestawu raportow definiowanych dla kazdego z klientow indywidualnie na
podstawie przedstawionych w trakcie analizy Arkuszy monitorowania.
Rejestracja ankiet moze si¢ odbywac za pomoca formatki uruchomionej na kom-

puterze PC z uruchomiong aplikacja IMPULS 5 badz tez by¢ wynikiem dziatania ge-

neratora dokumentow, dla ktorego zrédlem danych sa zapisy pochodzace bezposrednio

z systemu wagowego. Ponadto ankiety moga opcjonalnie by¢ lub nie by¢ zwiazane z

dokumentem przeptywowym (wprowadzanie ankiet podczas wprowadzania dokumen-

tow lub bezposrednie uzupehianie ankiet bez powiazania z dokumentem).

5. Metody rejestracji danych i dokumentow w systemie IMPULS 5

Wprowadzanie danych do systemu IMPULS 5 na wydziatach produkcyjnych

moze si¢ odbywacé na kilka sposoboéw. Zostana one wskazane ponize;j:

— rejestracja danych poprzez aplikacjg przygotowana przez BPSC SA za posrednic-
twem terminali stacjonarnych podtaczonych do systemu wagowego BPSC,
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— rejestracja danych poprzez aplikacj¢ TerminalPC za posrednictwem komputerow
klasy PC z poltaczeniem z baza danych sytemu IMPULS lub systemu wagowego,

— rejestracja danych poprzez aplikacje TerminalPC za posrednictwem kompute-
réw przemyslowych z polaczeniem z bazg danych sytemu IMPULS lub sys-
temu wagowego,

— rejestracja danych poprzez aplikacjg¢ przygotowana przez BPSC SA za posred-
nictwem przeno$nych terminali radiowych Wi-Fi z potaczeniem z baza da-
nych sytemu IMPULS lub systemu wagowego.

RS 232

; — + TerminalPC
-
Serwisy

—
SWAG ﬁ”‘ + TerminalPC
Ethernet N
Serwer SWAG
(Baza danych)

Terminal wagowy

Terminale PDT
bezprzewodowe

Rys. 4. Przyktadowa topologia systemu wagowego

Zrodlo: opracowanie wlasne.

W tym miejscu opracowania nalezy zwroci¢ uwage, ze przywolywany wyzej
system wagowy jest osobna instancja bazodanowa, w ktérej zapisywane sa
wszystkie rejestracje powstale na stanowiskach produkcyjnych, np. wazenia. Dane
sa wprowadzane do systemu wagowego za pomocg terminali potaczonych z jego
baza danych. Wszystkie informacje wprowadzane na poszczego6lnych kierunkach
ruchu za pomoca terminali rejestrowane sg przez system wagowy. Wspolpraca
migdzy systemem wagowym a przeptywami materialowymi polega na wymianie
danych, za ktore odpowiadaja serwisy instalowane na serwerze wagowym. Zwykle
terminale rejestruja wage, ale istnieje mozliwos¢ rejestracji innych parametrow.
Zrédlem danych dla systemu sa wazenia/rejestracje zwiazane z kierunkiem ruchu.
Rejestracje systemu wagowego stuza jedynie do tworzenia dokumentow w syste-
mie IMPULS i nie sa przechowywane bezterminowo, moga zosta¢ usunigte lub
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zmodyfikowane na zadanie uzytkownika z poziomu aplikacji IMPULS. Natomiast
z poziomu systemu wagowego dane nie moga by¢ edytowane oraz usuwane przez
uzytkownikow. Przykladowa topologic systemu wagowego przedstawiono na
rys. 4. Rysunek 5 za$ obrazuje przykltadowy schemat przeptywow w przedsigbior-
stwie przetworczym z naniesionymi punktami rejestracji danych.

Jesli chodzi o dokumenty, to podobnie jak dane, mozna je wprowadzaé¢ do
systemu IMPULS 5 na r6zne sposoby. Zaliczy¢ do nich nalezy:

e Wprowadzanie reczne za pomoca komputera.

Do tego celu stuza odpowiednio zdefiniowane formularze dostgpne na do-
wolnym komputerze pracujacym w systemie IMPULS. Dodatkowo system daje
mozliwo$§¢ ograniczenia listy indekséw dostepnych w pozycjach formularza z
doktadnoscia do kodu operacji.

e Wprowadzanie automatyczne badz poétautomatyczne — wystawianie doku-
mentu na podstawie dokumentu juz istniejacego.

W pewnych sytuacjach zasadne jest wystawianie dokumentu rozchodowego
(wydania) na podstawie wczesniej zarejestrowanego dokumentu przychodowego
(przyjgcia). System IMPULS 5 umozliwia wtedy kopiowanie asortymentow, ilo-
$ci oraz innych ustalonych informacji. Utworzenie takiego dokumentu rozcho-
dowego (wydania) moze by¢ wykonane na zadanie operatora, przez wskazanie
odpowiedniego dokumentu przychodowego (przyjgcia). Alternatywa jest automat
generujacy dokument rozchodowy od razu po zrealizowaniu dokumentu przy-
chodowego. Tego typu rozwiazanie jest zasadne, kiedy wszystkie materialy przy-
jete do magazynu musza w okreslonym czasie go opusci¢ w niezmienionej for-
mie i ilosci. Wtedy dokumenty przychodowe i rozchodowe sa swoimi kopiami.
Jedyna roznica jest kierunek ruchu. Automatyczne wystawianie dokumentow jest
wygodnym rozwiazaniem, nalezy jednak zwrdci¢ uwage na to, ze pdzniejsze
zmiany dokumentu rozpoczynajacego taki ciag nie beda propagowane na doku-
menty z niego wygenerowane. Zmiany w takich dokumentach musza zosta¢ wy-
konane rgcznie przez operatora/uzytkownika systemu IMPULS.

Wprowadzone dokumenty mozna przeglada¢ za pomoca kartoteki dostgpnej w
modutach Gospodarki Materiatowej badz Systemu Zarzadzania Produkcja. Karto-
teka dokumentéw Systemu Zarzadzania Produkcja pokazuje tylko dokumenty
przeptywowe powiazane z kodem operacji. Nie sa tu dostgpne zwykte dokumenty
Gospodarki Materialowej niezwigzane z zadnym przeptywem, czyli niemajace
swego odwzorowania w Systemie Zarzadzania Produkcja. Najistotniejsze informa-
cje z punktu widzenia obrotu wewnatrzzakladowego (asortyment, ilos¢, cykl pro-
dukcyjny) sa dostepne na pozycjach dokumentéw. W celu usprawnienia pracy kar-
toteka dokumentow Systemu Zarzadzania Produkcja wyswietla bezposrednio po-
zycje dokumentow wraz z wybranymi informacjami z nagldowka dokumentu. Pelny
naglowek za$ jest dostgpny w trybie przegladania konkretnego dokumentu badz w
kartotece naglowkow dokumentow przeptywdw materiatowych.
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Symbole uzyte na rys. 5:

o Terminal PC/Wagowy @/

o Terminal bezprzewodowy z czytnikiem kodoéw kreskowych/PDT

o Przewodowy czytnik kodéw kreskowych r

o Drukarka kodéw kreskowych/etykiet

o Komputer PC @

Rys. 5. Przyktadowy schemat przeptywow w przedsigbiorstwie przetworczym
z naniesionymi punktami rejestracji danych

Zrbdto: opracowanie wlasne.

6. Podsumowanie
— korzysci wynikajace z wdrozenia systemu IMPULS 5

Konkurowanie na wyjatkowo trudnym rynku przetworstwa migsnego wymaga ciag-
lej innowacyjnosci oraz dbatosci o jako$¢ produkowanych wyrobow. Wyjscie na-
przeciw potrzebom klienta oraz utrzymanie wysokiej jakosci procesow przetworczych
wymaga sprawnego zarzadzania przedsigbiorstwem. W niniejszym punkcie w ramach
podsumowania dotychczasowych rozwazan autorzy wskaza korzysci wnikajace z im-
plementacji do tego celu w przedsigbiorstwie przetworstwa migsnego kompleksowego
(zintegrowanego) systemu informatycznego, takiego jak IMPULS 5.

Podstawowa zaleta systemu IMPULS z punktu widzenia wymagan charaktery-
zowanej branzy jest mozliwos$¢ szczegdtowej rejestracji zdarzen w ramach proce-
sow przetworczych. Pozwala ona na odtworzenie historii przebiegu materiatow
przez zaktad — od wyrobu gotowego do surowca i odwrotnie, od surowca do wyro-
bu gotowego — na podstawie danych wprowadzonych do systemu. Dzigki Sciezce
wyrobu mozna uzyska¢ informacje, z jakich partii surowca lub potproduktu pocho-
dzi konkretny wyrob gotowy z konkretnego dokumentu WZ. Ponadto skojarzenie
partii surowcoéw i wyrobow z konkretnymi dokumentami wydan i przyje¢ z i do
magazynoéw surowcow i wyroboéw gotowych (PZ, WZ) pozwala ustali¢ dostawce
konkretnej partii surowca oraz odbiorce konkretnej partii wyrobu.

Szczegdlowa rejestracja danych w systemie IMPULS implikuje zapewnienie
zgodnosci procesOw przetworczych z normami unijnymi w zakresie bezpieczen-
stwa zywnos$ci (wspieranie systemu HACCP) czy wzrost wiarygodno$ci danego
przedsigbiorstwa w obszarze jakosci procesow przetworczych oraz produkowanych
wyrobow dzigki mozliwosci biezacego $ledzenia produkcji na wszelkich jej eta-
pach, a takze zwigkszenie jej powtarzalnosci dzigki wykorzystaniu receptur zinte-
growanych z modutem planowania.
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Rys. 6. Schemat powiagzan wybranych modutéw systemu IMPULS

Zrodto: opracowanie wiasne.

Inna wazna zaleta implementacji systemu IMPULS w przedsigbiorstwie prze-
tworstwa migsnego jest integracja informacji pochodzacych z réznych obszarow
firmy pozwalajacych na optymalizacjg takich podstawowych procesow, jak: do-
stawy, produkcja, transport czy planowanie, tym samym pozwalajacych na wzrost
dostepnosci wlasnych produktow na rynku.

Niewatpliwa zaleta systemu IMPULS 5, pominigta w prowadzonej charaktery-
styce ze wzgledu na ograniczone ramy niniejszego opracowania, jest kompleksowa
integracja procesu przetworczego ze wszelkimi innymi procesami biznesowymi
zachodzacymi w przedsigbiorstwie (zob. rys. 6). Jest ona mozliwa dzigki imple-
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mentacji, obok charakteryzowanych modulow Zarzadzanie Produkcja, Przeptywy
Materialowe i Gospodarka Materialowa, takich jego modutoéw, jak np.:

Finanse, Ksiggowosc¢, Koszty,

Kadry — Place,

Srodki Trwale,

Dystrybucja/Transport,

CRM,

Ewidencja Odziezy,

EDI (import zaméwien, eksport faktur).

Na zakonczenie nalezy jednak zaznaczy¢, ze jako$¢ i precyzja informacji uzy-

skiwanych z systemu IMPULS, jako dane wynikowe, sa $cisle zalezne od jakos$ci
i doktadnosci danych wprowadzanych do systemu.

THE IMPLEMENTATION

OF INTEGRATED INFORMATION SYSTEM
IN THE FOOD PROCESSING COMPANY
ON THE EXAMPLE OF IMPULS 5 BPSC SA

Summary: The requirements of ERP systems before they are implemented in enterprises,
are generally well defined, especially in the areas of economics and logistics. The arrange-
ment of business processes within a company, using such tools as ERP system leads to ob-
taining of tangible financial benefits in the company, both in the short and long term. This
article presents all benefits gained by the food processing company after the implementation
of Impulse 5. The case shows only a part of the opportunities and the use of ERP systems
for the smooth and efficient management.
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