Przewodnik produkcyjny

Zarzadzanie produkcja i jej planowanie nalezy do zadan niezwykle ztozonych a oprogramowanie ktére im potrafi sprostac
jest skomplikowane, kosztowne, kosztowne i dtugotrwate we wdrozeniu.

Szczegdlnie gdy mamy do czynienia z produkcjg ,,ustugowga”, gdy nie produkujemy seryjnie waskiego asortymentu,

gdy czas realizacji zlecenia produkcyjnego liczony jest w dniach albo i tygodniach, gdy na zlecenie sktadajg sie dziesiatki
zadan i operacji, zadan o duzej zmiennosci i wspétzaleznosci a same zlecenia obarczone sg duzg zmiennoscig zaréwno ilosci
zamoéwien jak ich priorytetow.

Jesli dla takiej produkcji chcieliby$my prowadzié analize finansowa, rozliczenie czasu pracy poszczegdlnych pracownikdw,
dotozy¢ rozliczenia materiatéw (listy BOM), oraz kooperacje firm obcych to oprogramowanie zarzgdzania takg produkcja
staje zadaniem co najmniej karkotfomne.

e e — ~“==  Program ,Przewodnik produkcyjny” jest programem

QL@:: "Z%ZZTZZ'":? S wspierajgcym zarzgdzanie zadaniami produkcyjnymi
zoptymalizowanym dla produkgcji ktéra cechuje sie tym
ze zlecenie produkcyjne z reguty trwa dtugo albo bardzo

dtugo a na jedno zlecenie sktada sie duzo zadan.
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Przyktadem moze by¢ produkcja maszyn albo produkcja
o S | | form wtryskowych gdzie zlecenia s czesto zleceniami
T = EE ' indywidualnymi a na kazde zlecenie musimy wykonac
[ dziesigtki operacji od zaméwien poszczegdlnych
komponentdéw po koicowy montaz i testy.
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Prostota ponad wszystko

Koncepcja programu Przewodnik Produkcyjny jest taka: maksymalnie uprosci¢ proces zarzadzania zleceniami i usunac z
tego procesu catg analize finansowa i szczegétowe rozliczenia czasu pracy. Stworzy¢ prostg, interaktywna liste zlecen z
podziatem na zadania ( ale bez podziatu zadan na podzadania ) i ,wpusci¢” jg w sie¢ tak aby kazdy zainteresowany mégt
sprawdzi¢ jaki jest status danego zlecenia albo zadania, jakie sg komentarze pracownikéw i w razie potrzeby podjgé
odpowiednie dziatania. Czyli przenie$¢ do sieci komputerowej to co kazdy szef produkcji ma w swoich notatkach.
Program Przewodnik produkcyjny nie zaspokoi wszystkich oczekiwan i potrzeb. Ba, program nie zaspokoi wiekszosci
oczekiwan i potrzeb, szczegdlnie tych oséb ktdére chciaty by mie¢ wszystko policzone.

Jednak tylko w oparciu o takie zatozenia udato sie stworzy¢ program prosty i przyjazny ktéry mozna uzytkowac juz kilka
godzin po zainstalowaniu. Program ktdry, czego nie sposdb pomingg, jest niezwykle tani.

Kazda proba kalkulacji, wyliczania kosztéw produkcji, pracy, wtgczenia w proces rozliczania materiatéw prowadzi do
komplikacji programu i jego obstugi poniewaz z produkcjg rzadza nig Scisle okreslone reguty.

Tyle ze od tych regut sg tysigce wyjatkéw ....

Co daje program?

Mozliwosc¢ szybkiego dostepu do informacji. Elektryk zajmujgcy sie prefabrykacjg szaf sterowniczych moze zobaczy¢ jaki
jest plan, co szef produkcji uwaza za najpilniejsze i opisac¢ czego mu brakuje do realizacji najblizszych zlecen.

Jak zaczyna prefabrykacje szafy wybiera konkretne zadanie z konkretnego zlecenia i méwi ,,zaczynam robi¢ wtasnie TO”.
Jak skonczy to oznacza kiedy i wpisuje rzeczywisty czas trwania takiego (ilo$¢ roboczogodzin) zadania — rzeczywisty bo
miedzy rozpoczeciem a zakoriczeniem robit przeciez 1000 innych wazniejszych rzeczy.

Jesli nie skonczyt to zawiesza zadanie piszac ze brak takich to a takich komponentdéw. | oznacza zadanie jako wymagajace
szczegblnej uwagi przetozonych. Albo ze inne zlecenie nagle stato sie superwazne ...

Szef produkcji widzi ,na czym stoi”. Widzi czy elektryk juz ma przygotowang szafe dla maszyny czy dopiero ma mie¢.
Nie musi is¢ na ,,warsztat” aby wiedzied ze ta szafa jest juz prawie gotowa tyle ze nie ma do niej falownika. Ale nie ma
tragedii bo falownik mozna , pozyczy¢” z zasobdw przewidzianych na inne zlecenie i ze ,, pozyczka” ta bedzie w sposdb
wyrazny i widoczny opisana w obu tych zleceniach.

Stanowiska

Zlecenie dzieli sie na zadania. A zadanie jest przypisane do stanowiska. Stanowiskiem moze by¢ maszyna, na przyktad
obrabiarka numeryczna na ktérej wykonujemy dang cze$¢, stanowiskiem moze by¢ spawalnia gdzie powstajg elementy
konstrukcji czy dziat elektryczny gdzie elektryk prefabrykuje szafe sterujaca ale tez instaluje jg na maszynie.
Stanowisko moze by¢ wirtualne. Mozemy zdefiniowaé stanowisko ,Montaz” ktére nie jest jakim$ konkretnym stotem a
pewnym procesem wchodzgcym w skfad catosci. Analogicznie stanowisko ,Zakupy” to nie biurko pani Hani ale proces
pozyskania potrzebnych czesci i materiatow.

Przewodnik Produkcyjny — karta katalogowa Neuron — Wojciech Mazurek tel. 608-260-530 www.neuron.com.pl www.oee.pl strona 1




Stanowisko w sposdéb posredni mowi tez kto dane zlecenie bedzie realizowac. Do zadania prefabrykacji szafy sterowniczej
nie przypisujemy (cho¢ mozemy) konkretnego elektryka czy automatyka tylko stanowisko ,,dziat automatyki”.

Co prawda automatykow jest kliku ale tak naprawde szefa produkcji nie obchodzi ktéry z nich to zrobi — to kwestia ich
wewnetrznego podziatu kompetencji. Nawet gdybysmy chcieli przypisa¢ konkretnego pracownika to ktérego wybraé skoro
planowane zadanie prawdopodobnie bedzie robione za 3 tygodnie bo przeciez automatycy wchodzg na plac boju ostatni a
maszyne bedziemy budowali przez dwa miesigce.

Stanowisko jest tez bardzo wazne z innego powodu. To stanowiska bywajg waskimi gardtami procesu produkcyjnego a
program pozwala na tworzenie statystyk obcigzenia stanowisk ilo$cig zadar abysmy mogli w kazdej chwili sie dowiedzie¢
ze dla spawalni oczekuje 20 a dla dziatu obrébki az 60 zadan albo ze wycinaka laserowa jest najbardziej obcigzonym
stanowiskiem w skali roku.

Dwa widoki - jeden dla ,szefa” drugi dla pracownika
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Zlecenia i ich zadania mozemy przegladac¢ za pomocy dwu widokdw (dwu zaktadek) .

Pierwszy widok pozwala na przegladanie zlecerr w konwencji zlecenie / zadania: w jednej tabeli widzimy zlecenie w drugiej
zadania dla aktualnie wybranego zlecenia.

Drugi widok jest skonstruowany tak ze w tabeli widzimy zadania a zlecenie jest jednym z parametréw (jedng z kolumn)
Kazdy z widokdw ma swojg wtasng, niezalezng zakfadke z wiasnymi filtrami, wydrukami i edycja.

Dlaczego tak? Otoz pierwszy widok jest widokiem dla ,,szefa”. Przegladamy zlecenia i zadania, edytujemy je, analizujemy.
Drugi widok jest dla ,,pracownika”. Pracownik filtruje zadania tak aby widzie¢ tylko te ktdére dotyczg stanowiska ktére mu
przynalezy albo te zadania ktdre sg przypisane do jego nazwiska.

Jak najblizej pracownika

Mozemy wydrukowac przewodnik dla zlecenia czy karte z zadania i przekaza¢ pracownikom aby je recznie wypisali a pdzniej
przepisac¢ dane do programu co wspierane jest wyszukiwaniem dokumentdw za pomoca nadrukowanych na nich kodach
kreskowych.

Jednak idea programu jest taka aby udostepnié go bezposrednio zainteresowanym osobom, aby zapewnic szybki obieg

informacji, aby jakikolwiek problem, np. brak jakiego$ komponentu zostat natychmiast opisany i byt natychmiast widoczny.
Widoczny dla wszystkich.

Dashboard - tablica kontrolna
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Adywne zadania

g S— - Jednym z elementdw jest statystyka obcigzen stanowisk:
é’ — mozemy podejrze¢ ktére stanowiska sg w danej chwili
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[ najbardziej obcigzone zadaniami — lista ta posortowana jest
w taki sposdb ze najwyzej jest to stanowisko do ktérego
przypisano najwiecej aktywnych zadan.
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Widoczna jest tez tabela z 20 najmtodszymi zdarzeniami i komentarzami dotyczacymi aktywnych zlecen i zadan.
Ideq tablicy washboard jest umozliwienie szybkiego, wzrokowego wgladu w to co sie aktualnie dzieje.

Przewodnik Produkcyjny — karta katalogowa Neuron — Wojciech Mazurek tel. 608-260-530 www.neuron.com.pl www.oee.pl strona 2




