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Produkcja

Modutl dostarcza bogaty zestaw narzedzi do kompleksowego zarzadzania procesem produkcji. Zastosowane
w nim algorytmy pozwalajg na optymalne okreslenie potrzeb materiatowych, gniazd produkcyjnych i kosztow.
Aplikacja przystosowana jest do obstugi produkcji planowanej, zleceniowej, powtarzalnej, a takze realizowanej na

indywidualne zamoéwienie klienta.

Planowanie produkcji odbywa sig z uwzglednieniem realnych potrzeb rynku (zamdéwienia, prognozy), mozliwosci
zaopatrzenia i zdolnosci produkcyjnych. Program pozwala na definiowanie wielu wersji tego samego wyrobu, wielu
opcji realizacji planu lub zlecen produkcyjnych. Uwzglednia takze rézne metody bilansowania zapotrzebowan
z rozréznieniem na indeksy (materialy, surowce) kupowane, jak réwniez indeksy (detale) produkowane. Funkcja analizy

wykonalnosci zlecenia pozwala na sprawdzenie mozliwosci i terminu wykonania zlecen jeszcze niezaplanowanych.

Zawarte w systemie opcje pozwalaja m.in. na sporzadzenie kalkulacji planowanego kosztu wytworzenia, zdefi-
niowanie narzutéw dla stanowiska, gniazda, wydziatu, okreslenie stawki roboczogodziny, a takze tworzenie specyfi-
kacji materiatowej i r6znego rodzaju marszrut. Aplikacja umozliwia planowanie zdolnosci produkcyjnych. Dostarcza
takze szereg narzedzi przydatnych w analizowaniu produkcji w toku oraz planowanego i rzeczywistego obcigzenia

stanowisk i gniazd w dowolnym okresie ich wykorzystania.
Modut zbudowany jest z wspotpracujacych ze soba podsysteméw, wéréd ktérych wyrézniamy:

e Techniczne Przygotowanie Produkcji

* Planowanie Produkcji

* Planowanie Zapotrzebowan Materialowych
* Planowanie i Realizacja Zlecen

* Planowanie Zdolnosci Produkcyjnych

* Sterowanie Produkcja

* Kontrola Jakosci

Techniczne przygotowanie produkcji

Podsystem Techniczne Przygotowanie Produkgcji stuzy do przechowywania i modyfikowania danych zwigzanych
z technologig produkcji. Informacje rejestrowane w module majg strategiczne znaczenie dla poprawnego funkcjo-
nowania calego systemu. Tutaj nastgpuje opisanie struktury zlozeniowej wszystkich wersji wyrobéw/detali oraz
okreslenie operacji (marszrut), jakie musza by¢ wykonane w celu ich wyprodukowania. Dzieki specjalnie opra-
cowanym mechanizmom odbywa sie to w sposéb szybki i w znacznym stopniu zautomatyzowany. Do narzedzi
znacznie ulatwiajacych prace nalezg m.in. funkcje kopiowania struktur wyrobéw i marszrut technologicznych oraz
opcje grupowej wymiany komponentéw i zamiennikéw. Kazdemu indeksowi mozna przyporzadkowa¢ kilka alter-
natywnych struktur i marszrut tworzac w ten sposéb jego wersje. Jest to szczegdlnie przydatne dla przedsiebiorstw

realizujacych produkcje parametryczng wielowariantows.

Powigzanie komponentéw wchodzacych w sktad wyrobéw z operacjami pozwala na precyzyjne zbilansowanie
produkcji i zakupéw. Na podstawie informacji zgromadzonych w systemie mozemy okresli¢ potrzeby materialowe
niezbedne do wytworzenia produktu oraz poznaé¢ czas niezbedny do realizacji procesu produkcyjnego. Istnieje

mozliwos¢ dokladnego wyliczenia kosztéw robocizny, kosztéw materialéw, detali na zlecenie, a co z tym zwigzane



Technicznego Kosztu Wytworzenia (TKW). System uwzglednia takze dodatkowe narzuty kosztowe. Wynik prze-
prowadzonej kalkulacji moze zostaé¢ zapisany do cennika i postuzy¢ do wyceny dokumentéw PW przekazujacych

produkcje na magazyn.
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Planowanie produkcji

Wykorzystujac dane z systemu Techniczne Przygotowanie Produkcji oraz opierajac sig na prognozach sprzedazy,
zaméwieniach klientéw, dodatkowo planowanych ilosciach i przy uwzglednieniu aktualnych stanéw magazynowych
tworzymy plan produkcji. Zawiera on wykaz i ilo§¢ wyrobéw, ktére w danym okresie planistycznym chcemy wyko-
nac. Jezeli juz po przygotowaniu planu okaze sie, ze istniejg zaméwienia klientéw nieuwzglednione dotad w planie
produkcji system sam o tym poinformuje. W przypadku, kiedy definiowany plan jest tozsamy z realizowanym
w poprzednich okresach planistycznych mamy mozliwos¢ jego skopiowania. Analiza wykonalnosci planu nastepuje
poprzez poréwnanie zapotrzebowan na zasoby produkcyjne z ich dostepnoscia. Mozemy takze sprawdzi¢, jakie sku-
tki ekonomiczne - planowane koszty, wartos¢ sprzedazy - wiaza sie z dang wielko$cia produkcji. Zatwierdzenie planu

jest jednoznaczne z wygenerowaniem zlecen produkcyjnych na wszystkie ujgte w nim wyroby:.
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Planowanie zapotrzebowan materiatlowych

Funkcje zgromadzone w tej czesSci systemu pozwalaja zbilansowaé¢ planowane przychody oraz planowane
zuzycie poszczegblnych indekséw, a takze wychwyci¢ sytuacje, kiedy moga wystapi¢ niedobory materiatéw. Stuzy
temu raport PZM, wykorzystujacy m.in. dane na temat aktualnych stanéw magazynowych, zapaséw minimalnych
i maksymalnych, minimalnej partii do zamdwienia, zarejestrowanych zaméwien zakupu, zaméwien klienta oraz
zlecen produkcyjnych. Uzyskane informacje umozliwiaja podjecie decyzji o utworzeniu zlecen produkcyjnych na
indeksy produkowane oraz zamdéwien zakupu na materialy dostarczane przez wskazanych dostawcéw. Gwarantuje

to zabezpieczenie ciaglosci produkgji.
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Planowanie i realizacja zlecen

W oparciu o plan produkcji lub zaméwienia klientéw powstaja zlecenia produkcyjne. Okreslaja one rodzaj
produkowanego wyrobu, wielko$¢ partii oraz termin wykonania. Dla kazdego zlecenia mozemy wskaza¢ przewidy-
wane zuzycie materialéw i detali oraz prognozowany przychéd wyrobu i produktéw ubocznych. Program pozwala
na automatyczne utworzenie dyspozycji materialowych dla wyrobu z wybranego zlecenia. Mozliwe jest to takze
dla pracownika lub grupy zlecen. Dyspozycja powoduje rezerwacje materiatéw na magazynie, a ich odbiér skutkuje
zmiang stanéw magazynowych. Z chwilg realizacji wydan materialéw na zlecenie zostaja one wycenione i stanowig
cze$¢ kalkulacji TKW. Dla kazdego zlecenia mozna wygenerowac raport poréwnujacy planowe zuzycie materiatéw
(wg norm) ze zuzyciem rzeczywistym (wg zrealizowanych dokument6w). Jezeli na zlecenie produkowane maja by¢

rézne wersje produktu program umozliwia podzial ilosci zleconej i odpowiednie przypisanie jej wybranym wersjom

wyrobdw. Uzytkownik ma takze mozliwosé obejrzenia struktury wyrobu i marszruty technologicznej kazdej wersji.




Podsystem umozliwia réwniez stworzenie harmonogramu zlecenia z uwzglednieniem kalendarza dla prac na
produkcji, jeszcze bez uwzglednienia zaplanowanych obciazen (,pusta hala“). Ta cze$¢ systemu produkcyjnego
pozwala réwniez na przekwalifikowanie indeksu w przypadku, gdy wykonanie okreslonych czynnosci technologi-
cznych spowoduje, ze powstanie zupelnie nowy indeks/detal. System obsluguje réwniez zlecenia nieprodukcyjne

np. na wykonanie ustugi.

Planowanie zdolnosci produkcyjnych

Kolejnym krokiem jest szczegétowe zaplanowanie zdolnosci produkcyjnych. Podsystem Planowanie Zdolnosci
Produkcyjnych zawiera narzedzia umozliwiajace stworzenie harmonogramu prac produkcyjnych dla zarejestro-
wanych w systemie zlecen. Pozwala takze na analize mozliwosci wykonania produkcji nieuwzglednionej w harmono-
gramie. Centralnym elementem systemu jest interaktywny wykres Gantta, w ktérym planowanie odbywa sie wedlug
metody ,,przenies” i ,upusc”. Podstawa do stworzenia harmonogramu jest kalendarz produkcyjny. Program tworzy
harmonogram prac, planujac dla kazdej operacji termin jej rozpoczecia, zakonczenia oraz stanowisko, na ktérym ma
by¢ wykonana. Zlecenia mozemy planowaé do przodu od terminu rozpoczecia lub wstecz od terminu zakonczenia.

Analiza harmonogramu umozliwia eliminowanie waskich gardel. Moze sie to odbywaé¢ m.in. poprzez:

* zgrupowanie operacji technologicznych i ograniczenie w ten sposéb czasu i kosztéw zwigzanych z przezbra-
janiem maszyn,

* nadanie zleceniom priorytetéw,

» zaplanowanie operacji technologicznych wg najwczesniejszych terminéw rozpoczecia,

* zaplanowanie operacji technologicznych wg najkrétszych czaséw trwania,

» zaplanowanie operacji technologicznych wg najkrétszych czaséw oczekiwania,

» zaplanowanie operacji technologicznych wg najdtuzszej sciezki,

* reczny wybdr kolejnosci operacji.

System umozliwia sprawdzenie i zapisanie do pliku efektu zastosowania kazdej z powyzszych metod. Pozwala
to na wybér najkorzystniejszego wariantu zaplanowania zlecen. Analiza mozliwosci wykonania dodatkowych zlecen

dopuszczalna jest réwniez po zatwierdzeniu harmonogramu.
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Harmonogram zawiera szczegétowe informacje na temat poszczegélnych zlecen, m.in.:

* pnumer zlecenia,

* numer partii/wersji,

* indeks i jego nazwa,

* opis marszruty,

* termin,

* ilo§¢ na zleceniu,

* priorytet zlecenia,

* planowany termin rozpoczecia i zakoniczenia zlecenia,
* status zlecenia,

* opcje dzielenia zlecenia.

Réwnie szczeg6towe informacje sg dostepne takze dla gniazd, stanowisk pracy oraz poszczegélnych operacji zlecenia.
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Sterowanie produkcja

Podsystem nadzoruje procesy produkcyjne. Zbiera dane na temat realizacji produkcji, co umozliwia wystgpienie
sprzezenia zwrotnego pomiedzy faza planowania a fazg realizacji. Dzigki takiej organizacji na biezaco korygowane sg

odchylenia od planu produkgcji.

Narzedzia dostepne w tej czesci systemu stuza do sterowania przebiegiem prac na produkcji, jak réwniez prze-
plywem poszczegélnych indekséw detali na kolejne operacje i stanowiska pracy. Aplikacja zapewnia szczegétowe
§ledzenie produkcji w toku. Odbywa sie to dzieki analizom prezentujacym m.in. przeptyw indekséw/detali, rzeczy-
wiste obcigzenie stanowisk pracy i maszyn, informacje o przestojach maszyn, kosztach poszczegélnych zleceni oraz

przyczynach powstawania brakow.



Dla kazdego zlecenia mozemy sprawdzi¢, w jakiej fazie znajduje sie ono w danej chwili i jak, czasy zarejestrowane
poprzez karty pracy, maja sie do wartoéci wczesniej zaplanowanych. Karty pracy, rejestrowane dla poszczegdlnych
pracownikéw w trakcie wykonywania zlecen, stanowig takze podstawe do wyliczania ptac i dostarczaja informacji

o rzeczywistych kosztach robocizny w odniesieniu do zlecenia.

Wykonanie ostatniej operacji na zleceniu jest tozsame z wygenerowaniem dokumentu PW i przekazaniem wyrobu
na stan magazynowy.

7, Karty pracy produkcyjne <BPSC ok 2005 =

[Won/mememn =] st oo M e, PYCOCRACE EY

Tl Clnak ‘Wintiph hiak

Dperacie seoeria produbtyinegs

Wb cpar - [=][0pin eparaci * [Grinods = [Stanwickn = | Sishut opaic = [didn sy cpbhs = |Indcs cogiei = |Hiow cq] &,

& 18 Moriat rasmionia Faz T2 z LLoon) PFLYN CIF

| | 20 Whesrcerds i an] I st LLDOL FLYM CIF O

1 X0 | Montad Lasmds Fid £ =t WL PLYM CIF &
A0 KT mryaieracying BRZ aa] I et LT FLYMN CIF &
50 Montas ramisnis FH an] z F2id LLDOL FLYM CIF

RN E = | |

Kty pracy

1] Eaity iy -

B|Zabkkovans = [Zrra = [Dats =Tpz = [Ti = [Hissiry = |Licsha dobrch | = [Licoba biskiw = | Licth praconmdibin -

i |5 lisel1a1d w D:00 I:i0 oo | | i S fuaa, Tdim

_l L 200E-11-18 0:00 31 O 0 PAWLOWSET TOMAST

[ N | [A] | E]E]

[ Pocomwwy | [ fooki | [ Gty |[ Zewwe J[ 0% || fom |

Kontrola jakosci

Istotnym elementem aplikacji jest kontrola jakesci produkgcji. System umozliwia monitorowanie dowolnej ilosci
parametréw przypisanych do operacji technologicznych w marszrutach. Na biezaco §ledzi wyniki pomiaréw para-
metréow i pozwala na prowadzenie rejestru wykonanej produkcji, ktéry szczegélowo ewidencjonuje przeptyw detali
na operacjach podlegajacych kontroli. Prawidtowo wykonane elementy przekazywane sa do dalszych operacji lub
w przypadku operacji konicowej na wskazany magazyn. Powstate braki sg zwracane do poprzednich operacji w celu
naprawy lub, jesli jest ona niemozliwa, kierowane na odpowiedni magazyn. Parametry kontroli jakosci sq réwniez

elementem modulu Gospodarka Magazynowa i pozwalaja na realizowanie przyjeé magazynowych po wezesdniejszym

wykonaniu i zarejestrowaniu zdefiniowanych parametréw jakosciowych.
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