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Innowacyjne procedury planowania
i skuteczna optymalizacja
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2 Produkcja

Logistyka produkcji na najwyzszym poziomie

Centralnym ogniwem procesu wytwérczego przed-
sigbiorstwa éredniej wielkosci jest produkcja, w kidrej
skupiajq sie istotne ogniwa fafcucha wartosci cafej
organizacji. Za pomocq zaawansowanego planowa-
nia i harmonogramowania produkcji APS (Advanced

oraz zdolnosci produkeyjnych.
Scista infegracja catego syste-
mu zapewnia ciqglq wymiane
informacii z pozostatymi obszara-
mi przedsiebiorstwa. Dotyczy to

B Planowanie i sterowanie
wzdtuz tafncucha wartosci

B Przejrzystos¢ i efekt
synergii dzigki zintegro-
waniu z catym systemem

Planning and Scheduling), stanowigcego kluczowy zardwno obszaréw logistycznych,

element kompletnego rozwigzania ERP, proALPHA® czyli gospodarki materiatowe,

wspiera planowanie i sterowanie wzdtuz catego zakupow lub sprzedazy - zapew-

B Planowanie produkgii
dla wszystkich typow
wytwarzania

tancucha wartosci. W odréznieniu od fradycyjnych niajgcych przejrzystos¢ tancucha

systemow planowania i sterowania produkejq PPS dostaw, jak i rachunku kosztow

(Production Planning and Scheduling) zakres funk- i dokonari - utatwiajgcych
cionalny proALPHA® APS obejmuje wszystkie etapy

produkgiji: od analizy wykonalno$ci zapotrzebowar

wczesne rozpoznanie fendencji

rozwojowych. Niewatpliwg zaletq jest kompleksowos¢
pierwoinych, poprzez planowanie zapotrzebowania catego systemu, ktéra sprawia, ze takie jego funkcje jok
system zarzqdzania dokumentami proALPHA® DMS oraz

proALPHA® WorkflowManagement mogq by¢ wykorzysty-

materiafowego i produkgji, az do szczegétowego
planowania i sterowania. Z punktu widzenia wytwao-
rzania sprowadza sie fo do synchronizacji dostepnych
zasobdw z uwzglednieniem materiotéw, pracownikéw

wane w produkgii.

System proALPHA® w duzym stopniu
spetnia specyficzne wymaganio
producentéw - niezaleznie od fego,
czy dotyczq one produkgji unikatowe;,

ProALPHA® Production

jednostkowej, czy seryinej. Producent
wyrobéw seryinych jest wspierany

narzedziem do planowania programu
produkgji, dla producenta maszyn zas
nieodzowny jest efektlywny modut
proALPHA® Zarzgdzanie Projektami.
Kompletne rozwigzanie proALPHA®

Value-Added Chain

T

PS/Optimization |Master Production
Finite Planning Schedule

CAD Integration

ROLILPHA

E{{‘% sprawdza sie wiec znakomicie
()

Costing/
Analysis

Work Order

w szczegolnosci w przedsiebiorstwach
stosujgeych kombinacje réznych typow
wytwarzania.




Kluczowe fakty:

Produkcja

® APS kluczowym elementem planowania produkcji

proALPHA® APS jest centralnym elementem planowania
produkgji. Dzigki najnowszej technologii In-Memory
modut ten umozliwia skuteczng optymalizacie
realizacji zlecen produkeyjnych przy jednoczesnym
uwzglednieniu isiiejgcych ograniczen, czyli dosfepnych
zasobéw produkeyinych oraz materiatéw. Dzieki
centralnie zapisywanemu modelowi planowania proces
optymalizacji planu produkcji moze polegad na
tworzeniu catkowicie nowych planéw lub na ciggtym
akiualizowaniu juz isiniejgeych. W ten sposdb powstajg
realistyczne scenariusze planowania oraz mozliwe jest
ofrzymywanie wiarygodnych
informaciji na temat dostepnosci
zasobdw i zapotrzebowania
materiafowego. Tworzone na fej

Optymalizacja produkgii
dzieki najnowszej
technologii In-Memory

Wiarygodne informacje

¢ zwiekszeniem terminowosci
o terminach

dostaw.

Elastyczno$¢ dzieki
modelowi produkt-proces

Struktury produkiow (BOM|

) - i marszruty to podsfowowe
Realistyczne przedstawianie

przebiegu produkgii

podstawie realne plany produk-
cyine, w kiérych uwzglednione
sq rzeczywiste terminy, skutkujq

modele wykorzystywane przy
planowaniu produkgji. Poniewaz

produktu i strukiura procesu nie sq ze sobq sztywno
powigzane, lecz moggq by¢ elastycznie dopasowywane
do zaistniate] sytuaciji. Materiaty mozna dowolnie
przyporzqdkowywaé do podejmowanych dziatan lub
rozdziela¢ je w zaleznosci od realizowanych proce-
sow. Z kolei w przypadku podzespotéw mozliwe jest
zmienianie terminu montazu, np. gdy wyprodukowany
element ma by¢ monfowany nie réwnoczesnie z przy-
naleznym podzespotem, lecz dopiero na samym koricu
procesu produkeyjnego lub bezposrednio u klienta.
Klasyczny opis produkeji za pomocq czasu przezbro-
jenia i czasu jednostkowego nie jest w stanie sprostac
aktualnym wymaganiom dotyczgeym modelowania
operacji produkeyjnych. Dzigki systemowi APS mozna
oming¢ fen problem, poniewaz system ten umozliwia
réwnoczesne wykorzystywanie tego samego zasobu
w dziataniach nalezgeych do 16znych zlecen. Typowe
przyktady to dziatania transportowe lub procesy
specjalne, jak obrébka cieplna lub galwanizacja.

Realistyczne odzwierciedlenie procesu wytworczego
jest mozliwe tylko wiedy, gdy zostang uwzglednione
zardwno jednostkowe cechy jego poszczegélnych
etapow, jak i ich kolejnos¢. Z tego wzgledu elastyczny
model produkt-proces okazuie sie niezastgpiony

nie uwzgledniajq one réwnole- w sytuacjach, w kiérych konieczne jest jednoczesne

gtego wykonywania kilku zlecen, z frudem radzq sobie
z redlistycznym odzwierciedlaniem przebiegu produkgji.
Ich stabq strongq jest sztywne wigzanie kolejnych etapéw
wytwaérczych zgodnie z hierarchiq sfruktury podzespotu
przy zatozeniu sekwencyjnej realizacji dziatan/opero-
cji produkeyjnych. Dlatego, aby zapewni¢ planowanie
mozliwie zblizone do stanu rzeczywistego, proALPHA®
pozwala na zastosowanie elastycznego modelu
produkt-proces. Zastosowane sfruktury bazowe
zorienfowane na proces powodujq, ze struktura

opracowanie kilku dziatan lub przekazanie czesci
zlecenia podwykonawcom.

Ponadto struktury produkiéw w proALPHA® zawierajq
nie tylko wszystkie dane potrzebne w produkgjj,

ale réwniez dane do tworzenia dokumentacji oraz
ustalania zapotrzebowania. Dlatego moggq by¢ one
przedstawiane jako ilosciowe lub elekiryczne struktury
produkiéw, siruktury wielopoziomowe lub siruktury
podzespotow.
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Realistyczne modelowanie przebiegu produkcji przez zorienfowanie na proces
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" W Wyzsza efektywnosé dzigki
ujeciu wielozasobowemu

Prawdziwe planowanie produkcji w ujeciu wielozaso-
bowym obejmuje planowanie terminéw oraz zdolnosci
produkeyinych przy jednoczesnym uwzglednieniu
wszystkich istotnych ograniczen dotyczqeych zasobéw
- pracownikéw, maszyn, narzedzi oraz materiatéw.
Jezeli od poczatku planowania nie zostang wziete
pod uwage wszystkie ograniczenia zasobowe, wyzno-
czony fermin - w najgorszym wypadku termin dostawy
do klienta - nie zostanie dotrzymany. W praktyce

cel ten czesfo osigga sie dzieki
buforom w postaci dodatkowych

Kluczowe fakty:

czasdw miedzyoperacyinych,
B Materiat jako petno- nadwyzki zdolnosci produkeyjnych

wartosciowy zaséb lub zapaséw materiatowych, kidre

o jednak nie majq uzasadnienia
® Planowanie wielo-

zasobowe podstawg
racjonalizacji

ekonomicznego. Za pomocq
modutu proALPHA® APS utrzymy-
wanie wskazanych buforéw staje

sie zbedne, poniewaz do jednego
dziatania mozna przyporzqdkowywa¢ dowolnie wiele
zasobow.

Dzieki planowaniu wielozasobowemu ich dostepnos¢
jest automatycznie synchronizowana. Proces ten jest
zintegrowany z planowaniem zapotrzebowania ma-
feriatowego. Powstajqce
powigzania sq przejrzyscie
przedstawione w formie
tzw. drzewa zasobow.
Mozliwe staje sie wiec
dokfadne planowanie
wszystkich zasobow oraz
zredukowanie buforéw

i czaséw miedzyopera-
cyjnych. W ten sposdb
uwalniany jest ogromny

i Pt e

potencjat racjonalizacji.

- B Optymalizacja wykorzystania

ograniczonych zasobdéw

Poniewaz zasoby produkeyine sq zwykle ograniczone,
istoine jest ich optymalne wykorzystanie. Ograniczenie
ilosciowe oraz procesy zdefinio-
wane w modelu produkt-proces
P i Kluczowe fakty:
tworzq warunki ramowe do opty-
malizacji produkgii. B Planowanie staje sie
bardziej wiarygodne

Planowanie wytwarzania odbywa

B Precyzyjne potwier-
dzanie mozliwych
terminéw dostaw

sie w proALPHA® APS poprzez
optymalizacje ogétu zlecen pro-

dukeyjnych - w ten sposéb zostaje
zapewniona stata aktualno$¢ planéw, a ewentualne
konflikty celéw i niedobory sq od razu identyfikowane.

Do osiggnigcia redlistycznych planéw niezbedne jest
uwzglednienie wszystkich ograniczen zasobowych oraz
doktadne odwzorowanie procesu wytwérczego. Pozwala
fo na uzyskanie ad hoc informacji o mozliwych terminach
realizacji zlecen. Tego rodzaju sprawdzenie wykonalnosci
okreslane jest joko zapytanie ofertowe o mozliwy termin
(Capable to Promise) i moze by¢ generowane bezposre-
dnio ze zlecenia klienta. Dzieki temu do dziatu sprzedazy
przekazywane sq precyzyjne informacje o realnych
terminach, a klienci ofrzymujq szybkie potwierdzenie
ferminu wykonania zlecenia.
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- apytania o mozliwy termin
i (Capable to Promise)
frhy zapewniajq rzefelne
i szybkie ustalanie terminéw
dostaw
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||
" M Maksymalna elastycznosé

dzieki mozliwosci recznego
wprowadzania zmian

proALPHA® APS, dzieki swojej szczegdlnej architekiurze
_ oraz funkcjom, umozliwia uwzglednienie w planowaniu
h II|”H « cennej wiedzy fachowej pracowni-
kow. W praktyce oznacza to, Kluczowe fakty:

ze chociaz modut APS jest rozwig-
Wykorzystanie facho-
wej wiedzy pracowni-
kéw podczas plano-
(| ) » o ) 3 wprowadzanie zmian w planach wania

" M Przejrzystosé dzieki wizualizacji  produkeyinych. W ten spossb

mozna szybko reagowaé na

zaniem wysoko zautomatyzowanym,

mozliwe jest pdzniejsze reczne

Szybka reakcja na

zaktécenia
Sie¢ powigzan pomiedzy poszczegdlnymi elementami zaklécenia, przesuwajqc zlecenia
procesu produkcyjnego jest czesfo bardzo kompleksowa, do innych zasobéw lub zmieniajge Zmiana planu metodg
dlatego tak wazne jest przedstawienie jej uzytkownikowi kolejnos¢ wykonywanych zlecen. Drag & Drop
w sposob przejrzysty. Poniewaz wykorzystanie tradycyj- Przykladem zastosowania tej funke
nych tabel oraz ciggéw liczbowych nie jest tu mozliwe, moze by¢ zmiana kolejnosci
proALPHA® oferuje réznorodne sposoby wizualizacii przezbrojenia lub vzycia farb podczas lakierowania.
danych zawartych w systemie.
Strukiura produkiu moze zosta¢ Dzieki graficznej wizualizacji danych uzytkownik moze
Kluczowe fakty: przedstawiona w formie tzw. z fatwosciq rozpozna¢ zaktécenia oraz sprawnie
. - drzewa strukiury, z kolei do przeprowadzi¢ konieczne modyfikacje metodg Drag
B Przedstawianie powigzari ' . . . . N
W przeirzysty posob zobrazowania poziomu wykorzy- & Drop. Szybkie podejmowanie decyzii jest rowniez
stania zasobu moze postuzy¢ utatwione dzieki mozliwosci wyswietlenia znanych
wykres Gantta lub histogram. warunkéw ramowych, np. ferminéw poprzednich lub
Wykres Gantta mozna réwniez zastosowaé¢ do catoécio- nastepnych dziatan.

wego zaprezentowania pojedynczego zlecenia. Dzigki
wizualizacjom mozliwe jest nie tylko natychmiastowe
rozpoznanie stanu procesu wytwdrczego i stopnia wyko-
rzystania materiaty, ale réwniez ich zaleznosci - takze
w przypadku produkcji przeznaczonej do zmagazyno-
wania.

[———
BUEXEEdE2m - B =
—aes AP — o ' [ A —

=g o [ [EE .

F|RAIRY - Artylul h mw v E o . i ) ] o

4]

Wykresy Gantta przedstawiajq dostepnos¢ materiatéw dla zleceh produkcyjnych
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u . u
" M Planowanie programu

produkcji — wybiec w przysztosé

Dzigki systemowi proALPHA® moz-
Kluczowe fakty: liwe jest wybieganie w przysztosé

. obszaru produkeiji. Do tego cely,
B Weczesne rozpoznanie

dtugoterminowego
zapotrzebowania go zlecen produkeyinych, stuzy

na zasoby kroczqgce planowanie programu

produkeji. W proALPHA® na

podstawie planowanych wielkosci

oprécz planowania operacyine-

B Przejrzystosé dzieki
aktualizaciji kroczgcej

sprzedazy mozna okresli¢ $rednio-
i dtugoterminowe zapotrzebo-
wanie na zasoby. Uwzglednia sig przy tym zaréwno
zdolnosci produkeyine, jak i zapotrzebowanie na mo-
feriaty, az do wybranego poziomu struktury produktu.

Dzieki specjalnym procedurom mozna dysponowaé
zasobami bezposrednio z planu, jeszcze na diugo
przed powstaniem konkretnego zapotrzebowania. Jest
fo szczegolna zaleta w przypadku materiatow, kidre
cechuje diugi czas oczekiwania na dostawe. Za pomocg
réznych wariantéw plandw programéw mozliwa jest
symulacja alternatywnych scenariuszy sprzedazy oraz
szybka reakcja na ich nasfepstwa.

My Integracja projektowania

Proces wytwarczy produkiu poprzedza faza projektowa-

nia, dlatego odgrywa ona kluczowq role z punktu

widzenia produkgiji, a szczegolnie produkgii jednostkowei

lub unikatowej. W przypadku tych typéw wytwarzania

projektowanie i produkowanie mogq sie odbywac

jednoczesnie. Przykladowo wowcezas, gdy pierwsze

podzespoty zostaty juz wyprodukowane, podczas gdy

inne sq jeszcze w fazie tworzenia specyfikacji techniczne;.

Modut proALPHA® CA-link nie
tylko umozliwia infegracje online
z niemal wszystkimi obecnymi na
rynku systemami CAD, dle takze
przejmuje zadania Product Data
Management oraz Product

lifecycle Management (PDM,/PLM).

Pozwala to na gromadzenie

w systemie proALPHA® zaréwno
wszystkich danych stuzgeych do
zarzqdzania, jok i powigzanych
z nimi rysunkéw. W ten sposéb
powstaje ptynny proces, kidry jest
w stanie sprosta¢ wyzwaniom
wynikajgeym ze wspdtzaleznosci

obszaru projektowania i produkgji.

Kluczowe fakty:
Integracja projektowania
Z procesami gospo-

darczymi

Integracja z popularnymi
na rynku systemami CAD

Brak redundanciji danych

Funkcje PDM i PLM

Automatyzacja dzigki
WorkflowManagement,
ktéry obejmuje caty
system

Sterowanie organizacjq proceséw zatwierdzania
oraz automatyczne informowanie pracownikéw
odpowiedzialnych za poszczegdlne efapy prac
o tych zadaniach do wykonania, kiére wynikajq
ze zmian w zaplanowanych zleceniach, zapew-
nia funkcja proALPHA® WorkflowManagement.

proALPHA® CA-Link tgczy systemy ERP i CAD




Kluczowe fakty:

B Monitorowanie zmian

B tatwe wykorzystanie
historycznych stanéw
struktur produktéw

®m Kompletna dokumentacja

Coraz krétsze cykle wprowadzania innowacji do
konsfrukcji produkiéw i technologii wytwarzania czesto
pociqgajq za sobg zmiany w procesie produkcyjnym.
Z tego wzgledu systemy ERP muszq sprosta¢ rosngeym
wymaganiom w odniesieniu do szybkiego tworzenia
kompletej dokumentaciji produkiu.

Naprzeciw tym oczekiwaniom wychodzi system proALPHA®
wyposazony w funkcjg umozli-
widjgcq masowe zmiany. Dzieki
funkcji zarzqdzania zmianami
mozna dokumentowac i porzqd-
kowa¢ techniczne przyczyny
zmian oraz ich nasfepstwa.

W proALPHA® przyczynie kazdej
zmiany przydzielony zostaje
centralny numer, kidry wskazuje
na zalezne, pojedyncze zmiany w rysunkach, strukiurach
produkiéw oraz procesach produkeyinych. Te z kolei
oznaczane sq indeksami, dzieki kiérym mozna je przesle-
dzi¢ w ogélnej historii zmian. Pozwala to na przeglgdanie
historycznych stanéw sfrukiur produktéw oraz bezposrednie
przejmowanie ich do nowych zlecen produkeyjnych. Jest
fo ogromna zaleta w przypadku zaopatrywania w cze-
sci zamienne produkiéw, kidre sq juz w uzyciv od diuz-

$z€go Cczasu.

Produkcja 7

= m Kalkulacje i analizy

— dane liczbowe pod kontrolq

W proALPHA® dostepne sq réznorodne mozliwosci
analizowania danych produkeyjnych. Jedng z nich

sq schematy kalkulacii, kiére w proALPHA® mozna
definiowa¢ dowolnie i w ten sposéb dopasowywad do
wiasnych potrzeb. Przyktadowo, kalkulacjo wstepna
umozliwia wykorzystanie réznych podstaw wyceny do
symulacji rozwoju cen, a aktualna kalkulacja prezentuje
dodatkowo obligo zaméwienia biezgcego zlecenia.

Ponadto proALPHA® dostarcza uzytkownikom réwniez
wysoko skalowalny Business Infelligence (Bl), kiéry
pomaga w uzyskaniu informacji dotyczqeych produkgji.
System informacyiny proALPHA® MIS to narzedzie
stuzgce do szybkiego i wygodnego
generowania powtarzalnych zesta-

Kluczowe fakty:

wien standardowych i sprawozdan,
z kolei system wskaznikow i weze- .
Kontrola stopnia
realizacji wyznaczo-
nych celéw

snego ostrzegania automatycznie
informu]e o osiggnigciu wartosci
krytycznych. Dzigki predefiniowanym
pulpitom wskazniki sq przedsfawiane Ocena konkurency}
w sposdb przejrzysty oraz mogq 1o
byé interoktywnie oraz SZCZGgéJfOWO Strategiczny kontroling
dzieki elastycznym

analizowane az do poziomu
pulpitom

dokumentu. Poniewaz pulpity sq

dostepne réwniez na urzqdzeniach Analyzer do tworzenia

przenoénych, dostep do danych dowolnych analiz

majq takze pracownicy mobilni.

Za pomocq proALPHA® Analyzer mozliwe jest
uzyskiwanie szybkiej odpowiedzi na wszystkie pytania,
dla kiérych nie istniejg zadne wezesniej zdefiniowane
zestawienia. proALPHA® Analyzer jest narzedziem
analitycznym opartym na oprogramowaniu OLAP,

co pozwala na wielowymiarowe warto$ciowanie

i analizowanie danych. Dzieki zastosowaniu technologii
In-Memory warto$ciowanie i analizowanie przebiega
w szybkim tempie, co umozliwia tworzenie analiz

ad hoc.
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