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QGUAR APS - Advanced Planning & Scheduling

APS (Advanced Planning & Scheduling — System zaawansowanego planowania):

Klasa systemow informatycznych, pozwalajgcych uktadac i optymalizowaé ztozone
plany produkcyjne.

Qguar APS:

System klasy APS, wspierajgcy menedzerow i planistéw w zaawansowanym harmonogramowaniu
produkcji i optymalizacji scenariuszy produkcyjnych.

Zmniejszenie kosztow oraz optymalizacja czasu

produkgcji i procesow z nig zwigzanych:
Ocena planu:
T LT ” . o
Czas produkcji 44 1h 11min PrOdUija na zamowienie
Czas bezczynnosci S6min ﬁ 12 %
Liczba zlecen opdznionych 3 i 2% v . . .
e e e — S Procesy wymagajace czestych zmian w rozkfadzie
R R o — . i planie produkgji, ktérych nie da sie wczesniej
i i i . fiewidgec
Slopet spsiiba priey et 84 [(—T——
Sredni czas opbZnien miedzy operacjami 34min j . ' ,
ereemm = — - v" Produkty wymagajace wielu komponentéw lub
¥4 rd--d 10 % . ” .
P———— novn skomplikowanych proceséw wytwarzania
Zoplansi | ; : | peiachowal | aps Porownanie ‘ . . . L.
| it st | ‘ Hanow | v Produkcja z wykorzystaniem wielu réznych
zasobow
v Produkcja wielu réznych produktéw w jednej
= fabryce.
cuar
mmmmm APS \. Y,




Przedsiebiorstwo jako ogniwo w SCM i gtdwne systemy Quantum

WMS WMS

TRANSPORT
surowce .
Rombonent : planowanie
g .y i realizacja wyroby gotowe
opakowania
OTOCZENIE ZAKLADU OTOCZENIE ZAKLADU OTOCZENIE ZAKEADU
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Ogodlny schemat blokowy QGUAR APS - Podziat na gtdwne procesy, scenariusz pracy z aplikacja

Konfiguracja systemu

Definicja kalendarzy i Definicja zasobdéw

I

Import operacji produkcyjnych

Pliki XML z danymi z systemu nadrzednego (MES, ERP)

Przygotowanie harmonogramu

Harmonogramowanie

Obliczenie KPI dla harmonogramu

— . Ustalenie KPI - wskaznikow oceny
ybor kryterium harmonogramowania harmonogramu
Przeliczanie harmonogramow i

Ocena harmonograméw

Poréwnanie harmonogramow wedtug obliczonych KPI

Zatwierdzenie harmonogramu

Ocena i zatwierdzenie harmonogramu

i |
_@—
U :

Eksport operacji produkcyjnych

Pliki XML z danymi do systemu nadrzednego (MES, ERP)

- e e e e . W
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QGUAR APS - zakres funkcjonalny

Qﬁc\
I

Wizualizacja harmonogramu

Planowanie produkgc;ji
dla wielu zaktadéw produkcyjnych,
wielu oddziatéw, wydziatow
i stanowisk.

Jar Aps

Tworzenie harmonogramu
produkgji
(z uwzglednieniem terminéw
realizacji)

Szereg wskaznikéow
umozliwiajgcych ocene
poszczegolnych scenariuszy i wybor
optymalnego planu produkgji

Réwnolegle zarzadzanie

wieloma planami produkgciji,
(wraz z symulacja planéw w uktadzie
dziennym, tygodniowym,
miesiecznym)

Integracja z systemami
zewnetrznymi klasy MES i ERP




Architektura danych programu

Struktura danych w Qguar APS pozwala na dostosowanie programu do schematu
organizacji produkcji w firmie:
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—{ SESIA1

|

Harmonogram 1

J

Harmonogram 2

J

L

Harmonogram n

J

. SESJAn \,

APS

LT 11

Harmonogram 1

J

Harmonogram 2

J

Harmonogram n
J

fabryka, oddziat, wydziat produkcyjny,
instalacja technologiczna

(. SESJIA \,
zestaw statych danych

o zleceniach/zaméwieniach
podlegajacych harmonogramowaniu

]

L Harmonogram )

harmonogram — wersje realizacji
zlecenn w ramach sesji




Dane systemu Qguar APS

Dane pochodzace z systemow zewnetrznych Wewnetrzne dane konfiguracyjne Qguar APS

v' Dane podstawowe (kalendarze, zasoby)
v’ Zlecenia produkcyjne

v Arkusze czaséw przezbrojeni
v Technologia produkgji
(wraz z zasobami jakie majg by¢ wykorzystane

do realizacji zlecen) v" Konfiguracja harmonogramu (wskazniki)

v Informacje o postepie zlecenia (MES) v Zlecenia wykonania pojedynczych prac

(z miejsca — na miejsce)
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"] Generacja dni wolnych i nieobecnosci

Cechy kalendarzy

v Nieograniczona ilos$¢

Oznaczenie $wiat i dni wolnych Rodzaj kalendarza:

Definiowalne nazwy i zakresy
obowigzywania

(

[+

Kazdy dzien tygodnia moze
posiada¢ inny uktad godzin

llos¢ wierszy na stronie. 200

2015-03-03
Ogolny

Dzien wolny

Sroda

Czwartek

Do wwnry

Dzien wolny
Dzien woiny

Dzien wolny

Kalendarze - grafik dzienny
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Zasoby podstawowe

[l

I

Rodzaje zasobow podstawowych

APS

v' Maszyny

v' Pracownicy

v' Kooperanci

Cechy zasobdéw podstawowych ]—\

v' Zdolno$¢ produkcyjna

ograniczona/nieograniczona, dzienna/tygodniowa

v' Zasoby

alternatywne/podrzedne
v' Optymalne obcigzenie
v Efektywnos$é

v' Kalendarz pracy




Zasoby podrzedne

Cechy zasobow podstawowych ]—\

podrzedne

\ J

Zasoby podrzedne posiadajg przypisany kalendarz, ktdry w powigzaniu z kalendarzem

\-

i v’ Zasoby Podrzedne w

v
v
v
v
v

Magazyn, miejsce sktadowania
Forma / matryca

Narzedzie

Osprzet

Transport / trasa przewozu

zasobu gtéwnego tworzy siatke stuzgca do ustalenia harmonogramu

P
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Wykres Gantta - Zasoby

Wykres Gantta

[="] Numer sesji: 29

[ Skala:tydzies, dzef, zmiana D Wykres Gantta dla zasobow jest
) OPERACJA © START & sTop 8 zasoB & posTEP @ Tydzieri 28 Lipiec 2012 _ podstawowym diagramem aplikacji
Nd - 8 Po-9 We-10  Sr-11 Cz-12 Pi-13 : ; i 4
- S ST ASA TS, L S . RTINS, prezentujgcym plan realizacji zlecen ki
| produkcyjnych przydzielonych do =
v s . B
i zasobow w czasie. =
© &- N-0003 0907:20121709  20-07:2012 00:00 7] 0.00 > I =
© & z1-0001/07/12 1007:201215:00  14-07:2012 07:20 - 4461 A
® . PROCESSING 1 10-07-2012 15:00 {7 11-07-2012 13:00 ) ME - LATHE_1 [+] 9000 @
© - PROCESSING2  10-07-2012 15:00 {3 11-07-2012 13:00 (=3 ME - LATHE 2 [+ 10000 @ |
© - HAMMERING 11-07-2012 12:00 £ 13-07-201202:30 {53 ME-PRESS [+ 10.00 [y m—
© - PAINTING 13-07:2012 07:30 £ 13072012 17:50 [T ME - PAINT_SH|~ 0.00 LE}.
© - PACKAGING 13-07:2012 21:50 £ 14072012 07:20 £ ME - PACKERS [~ 0.00 (]
© & z1-0002/07/12 1107:20120000  1507:2012 02:00 - 10.71 S r¢
® - Z1-0002/07/12/0P4 11-07-2012 00:00 {7 12-07-2012 00:00 =] ME - LATHE_1 [+ 4286 %_L
© - ZL-0002/07/12/0P- 12-07-2012 00:00 £ 13-07-2012 16:00 (=) ME - PAINT_SH[~ 0.00 »
© .. Z1-0002/07/12/0P4 1307-2012 18:00 [ 15-07-2012 02:00 =) ME - PACKERS [~ 0.00 —
© & ZL-0003/07/12 1107:201208:00  16:07:2012 10:00 - 12.83 <
® . PROCESSING 1 11-07-201208:00 () 12-07-2012 12:00 £ ME - LATHE_1 [+ 3448
© - PROCESSING2  11-07-2012 08:00 {3 12072012 12:00 [ ME - LATHE 2 [~ 2830
© - HAMMERING 12-07:2012 14:00 £ 14072012 01:00 [ ME-PRESS [~ 0.00 I F—
® - PAINTING 14-07:2012 01:00 £ 14-07-2012 23:00 [ ME - PAINT_SH[~ 0.00 )
® - PACKAGING 1507:2012 10:00 £ 16-07-2012 10:00 [ ME - PACKERS [~ 0.00 I—»El
© & 7L-0004/07/12 1107:201217.00  1607-2012 22:00 7] 0.00 > <
© . Z1-0004/07/12/0P4 11-07-2012 17:00 £ 13-07-2012 11:00 £=) ME- METAL LI [~ 0.00 —
® . Z1-0004/07/12/0P4 13072012 15:00 (=] 14-07-2012 05:00 () ME - METAL_LI [~ 0.00 [—
) .71 DO0A/07/12/0P4 12072012 17:00 2 14.07-2012.02-00 =) MF - | ATHE 2 [ 000 {I—
Zaséb 8§ Zdolnos¢ (szt/godz.) Uzywany Wykorzystanie zasobow
[®TWE-LATHE 1 80 < \ i
[®] ME - LATHE 2 0 v 585)
[®] ME - METAL_CUT 20
(®) ME - METAL_LINE 100 v 10.8 ALs
[®] ME - PACKERS 100 v 14y 147 20
[®] ME - PAINT_SHOP 50 v 12 F5.8]) 218
(] ME- PRESS 500 v 287 157 2 134 2
l ‘ \ < | 1l | >
A 0 sz a o % & __| Pokat tylko uzywane zasoby
e
S
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Wykres Gantta - podstawowe cechy

[E5] Numer sesji: 28

Podstawowe cechy

v" Reczne planowanie operacji

34126260 00000000 | 1 H H H H H H H
e ———— v IntUIcyjna nawigacja mledzy operacjami
[ : ] v Wyswietlenie szczegétéw obiektu
’ znajdujgcego sie na wykresie
___J Nrzlecenia |__| Nroperacji |_| Nrarykutu || Wszystkie | Zaznacz H Wyczysé | Pokaz: |_| Nrzlecenia |_| Nroperacji |+ Nrartykulu
© Nrmaszyny Zdolnosc Wt 02 Wrzesieri Sr 03 Wrzesieri
|-— v" Dynamiczne zmiany skali czasu lub uzycie
& VN 57575 7ot - — jednego z predefiniowanych przedziatow
\; MLYN 03 875ka / godz. [esa] [esa] [Senosesw. [EPrrrrrre— (24005424 (220l [
(@ MEYNOS  g75kg/godz. i e prvrrrrm— e R I | [asesa]  [oad (2220l
(@ MLYNOS 875kg / godz. (0oaasass] [2s003227 ]
(@ MLYNOS  §75kg/godz. (sal[asa] v i i ji
(& Memo7 1125|ig/ggodz. Grafl,czne ozhaczanie stanu opelr,ac'Jl,,
L\i_ mg:gg 1125kg / godz. [c000158s.] [2=] (&gl Czasow przygotowawczych, opoznien
¢ 625kg / godz. o .o
(@ MEYN 10 1500ig/ggodz, [20004865-|[20001565...] [30001565.. 20004585 20001562  [20001565..](20004565.. .][20001566...] [20001665..] (20001585 W reallzale, cech charakterystycznych
\; Linia 01 3300 szt. / godz. [sosgaaa [lesicasa. [assss. . |lasess.  Jlaesss. ] ..
|@ Linia 02 3300 sz. / godaz. 3o |ansseaa. Jlsosssas |[sosseza. Jlscsssas. . |le0sseas ] operacjl
| @ Linia 03 3300 szt. / godz. |204][e025057 00 ]00250870 . [a0s880n )| (2888838488
E Linia 04 1740 szt. / godz. 015078 ... |«015078 .. . Jj4018078. .. ||4015078
|@ Linia 05 3000 szt. / godz. d
| @ Linia 06 3000 szt. /zodz. | I
| @ Linia 07 4500 szt. / godz.
|@ Linia 08 5100 szt. / godz. £22_|[20s5636 (2048036 - |j0s8630 ] [02500]
|@ Liniz 03 3000s2t. / godz. e[ Jisnssseal[aoesceqfaostzarlseazssae o [e0ssian o [2025161] (5085180 ][ 02508 1[50 35080 2002807 ][s042807..) [s033007.]
[@ Linia 10 3300 s2t. / godz. i) .| soasnssw) || [sosssan]|. | soos0awe|| |[sad[. Jlsad|. |[sa] ]lsod[. [sad. |(sossaa] |[sassaza]| soss]| |(soss| | sossens| |(sosssesmm] ]sonssrsonsens s s— goasoss" o
i@ tina 11 6000 szt. / godz. !Ul—”—Iﬁluﬂ.ﬂ_ﬂ_ﬂ_ﬂl|_|L|‘__||.||_||_||—|L||__IL||_”_||_|U|_|U|—_|L||—”_||£!
PAKOWANIE wg zmian (braki/nadwyzki) tgm 68 legl g3 | 1 170 65 Lso! 65 Leq 66 I
PAKOWANIE wg zmian (zapotrzebowanie) ________

I

[« [ |

]

x|

2yl BT T&]

]

%

Lal

1+ Kontroluj typ maszyny |+) Kontroluj wydajnosé Zasoby wg operacji | ) Ukryj obszar roboczy |__J

) Ukryj zasoby |_ ) Uknyj zakoriczone Tryb edycji: Przenoszenie / anata[

]Z“Z‘ Odswiez zasoby

‘o
[

S
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Charakterystyki

—| Lista atrybutow

-] Definicja atrybutu

ottt | oo |
KOLOR

Filtry
Kod: Nazwa:
Atrybut modyfikowalny: Mozliwosc przezbrojenia rownolegleg
v
Strona 1 Q Y = = @~ &~ | llosc wierszy na ¢
DATA Data
FORMAT FORMAT
KOLOR KOLOR
‘ TEMPERATURA TEMPERATURA
UWAGH UWAGI
ZMIANA Zmiana

Definiowanie cech charakterystycznych
dla operacji/produktow, stuzgcych do
okreslenia czaséw przezbrojen zasobow
w przypadku wykonywania operacji
posiadajgcych rdzne cechy
charakterystyczne.

Wartosci atrybutu:

Typ danych:

KOLOR

KOLOR
WYLICZENIOWY
TEKSTOWY

¥ Atrybut partii

_ | Mozliwos¢ przezbrojenia rownolegltego

v Q Y Bl . lios¢ wierszy na stronie, 200

|—

«| Atrybut modyfikowalny

=f=Dodaj ¢ Zmien @ Usun

H 4 zapisz M X Koniec



Zasoby wsadowe

Operacje wykonywane z wykorzystaniem zasobéw typu wsadowego mogg wyc
wykonywane rownolegle.

[l
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Wykres Gantta - zlecenia produ

Wykres Gantta dla zlecen jest diagramem pomocniczym obrazujgcym przebieg
realizacji zlecenia w czasie.

[E5] Numer sesjic|

‘2223000102030405060708091011121314151617181920212223000102030405060708091011121314151617181920212223000102030405060708091011 12131415161718192021222300010203|

[cessas) [castt|  [RoSRt—  |REEE— (266G —

| Orderno || Operationno || Productno || All ‘ Mark ” Clear Show: | | Orderno |_ | Operationno (+/) Product no Time of last operation:
() Machine nr Capability 8 Po 10 Luty Wt 11 Luty Sr12 Luty
@ Linia 01 3300 szt. / godz.
L_.: Linia 02 3300 szt. / godz.
\; Linia 03 3300szt. / godz.
ﬁ Linia 04 1740 szt. / godz.
| ® Linia 05 3000 szt. / godz.
| ® Linia 06 3000 szt. / godz.
L @ Linia 07 4500 szt. / godz. 1L 1laall "H )
Order no: 11421989
L @ Linia 08 5100 szt. / godz. Operation no: PROD2014/02/000205 —"_"__”_“——"_”_I
|® Linia 09 3000 szt. / godz. Status: W realizacji [s0s5081 ]
|® Linia 10 3900 szt. / godz. Session number: 2 lid[sod(«ailwaosad[  Jl«ar0:][s0as82i] 400000 ][ 400802 0 ] [0022000] [ (4022004 ] [9022008 ] ][402888 i
|® Linia 11 6000 szt. / godz. Product no: 4025153 lo22. . )[«00s088  |s00s188 . ][2009]
Product name: WR-AH-995
Planned quantity: 19440
Quantity done: 2000
Progress: 10% Armi R A ar
e Definiowalne, graficzne oznaczenie stanu operacji
Planned finish date: 2014-02-10 21:48:26
Time of completion: 7 godz 49 min.
Load: 100%
v’ Przejrzyste spojrzenie na proces realizacji zlecenia
PAKOWANIE per changes {lack/sumlus) 3. 4 o —
PAKOWANIE per changes (demand) . —

| ¥ v" Dynamiczne zmiany skali czasu lub uzycie jednego

, - z predefiniowanych przedziatéw
. Q & W ® & (v Controlthe machine type |« Ccrﬁmlthedﬁqency‘ Resourcesperoperatlons __| Hide working area || Hide resources || Hide finished I_‘E

v" Automatyczne, konfigurowalne informacje
zawierajgce szczegoty kazdego obiektu
znajdujgcego sie na wykresie

‘e
[
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Harmonogramowanie w QGUAR APS - kryteria

I

APS

Minimalizacja czasow oczekiwania

Maksymalizacja obcigzenia zasobow

Maksymalizacja przychodu w okresie

Minimalizacja opdznien

Minimalizacja najwiekszego opdznienia

Minimalizacja odchylen od terminow dostaw

Maksymalizacja realizacji priorytetow zlecen

Minimalizacja czaséw przygotowawczych




R APS - kryteria

~ ) Algorytm optymalizacji jest ,w rekach uzytkownika”
] Optymalizacja posiadajacego mozliwos¢ okreslenia wagi kazdego
Planowanie z kryteriow optymalizacji.
Wersje planu:
| Data utworzenia Uzyskane w procesie optymalizacji wyniki mozna
{ 2015-01-16 10:44:59 Plan biezacy (niezachowany) MESSS_DEV przeé]edzié analizujac Zmiany kluczowych wskaznikow.
2014-12-23 13:26:08 Wersjanr S MESS5_DEV
2014-12-23 10:43:51 Wersja nr 4 MESS5_DEV , , : -
2014-12-23 10:38:32 Wersja nr 3 MESSS_DEV v m
Ocena planu:
Nazwa kryterim Wartosc
 Czas produkcji 44 1h 11min
Czas bezczynnosci S8min
Liczba zlecen opdznionych 3
Sredni czas opoznien zlecen 12min
Najwickszy czas opozZnienia zlecenia 19min
Zlecenia w czasie 160
Stopien speinienia priorytetu 84
Sredni czas opdZnien miedzy operacjami 34min
Liczba przezbrojen 17
Sumaryczny czas przezbrojen 1h 30min
| zepeni | e | Zakohczone kot |aps|
L<:

~
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OPERACJE WEDLUG ZASOBOW

Lista zaplanowanych operacji na poszczegdlnych zasobach.
Czynnosci jakie majg by¢ wykonywane na stanowisku zgodnie z planem produkcyjnym.

OPERACJE WEDtLUG ZAMOWIEN

Lista operacji w poszczegdlnych zamowieniach. Czynnosci jakie nalezy wykona¢ aby zrealizowa¢ dane zlecenie produkcyjne. J

OPERACJE WEDtLUG ODBIORCOW

Lista operacji dla poszczegdlnych odbiorcow.
Czynnosci jakie nalezy wykonaé w celu zrealizowania zamowien dla danego odbiorcy.

ZASOB PODRZEDNY

Lista operacji dla poszczegdlnych odbiorcow.
Czynnosci jakie nalezy wykonaé w celu zrealizowania zamowien dla danego odbiorcy.

SZCZEGOLY CYKLU WSADOWEGO

Informacje o sposobie realizacji prac w zasobie wsadowym.

SZCZEGOLY HARMONOGRAMOWANIA

Lista operacji produkcyjnych zaplanowanych na poszczegdlne zasoby produkcyjne.
Q’R Zestawienie wszystkich operacji produkcyjnych wystepujacych w planie produkcyjnym.

- $#4 v -

~
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Raporty - przyktad

[Z5] Monitoring of the work in progress - &@X

List of the production orders

Production orders -

¥

" Page 1 > bl Q T W . Quantity of rows on site! 200

I T N e e e L e i e e e e
11421840 PACK - Pakowanie W realizacji 31183 2013-09-03 19:17 2013-08-02 20:12 2014-02-10 13:30 1890 800 — _ Sy T Uy P mm—

11421859 PACK - Pakowanie W realizaci 4009128 2013-09-04 16:30 2013-03-04 23:01 2014-02-10 13:33 20471 2023 |l 10% | I 10% | 17% |

B

[ 11421879 PACK- Pakowanie W realizac 31050 2013-09-0320:12 201309032359 2014-02-10 13:29 10800 4270 . | - 2 ]
11421910 PACK - Pakowanie W realizacji 36626 2013-09-06 00:53 2012-03-06 07:11 2014-02-10 13:32 11340 1500 13% | 13% | 18% |
11421989 PACK - Pakowanie W realizacji 4025153 2013-09-03 02:23 2013-09-03 09:27 2014-02-10 13:33 19440 2000 i 10% | i 10% | i 16% |
11422007 PACK - Pakowanie W realizacji 36499 2013-09-03 23:55 2013-09-04 07:12 2014-02-10 13:31 22032 <000 | 18% ] 18% ] L 16% ]

Order's products o=
{ 4 | Page 1 v vl Q Y Quantity of rows on site| 25

|m-m_

'21:)“ Pakowanie 10800

31050 Pakowanie szt 10800 6220 GOOD

K cancel

vmglobo.quantum.pl/SafenaMES/desktop?ap

‘e,
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Raporty - przyktad

Diagram Pareto czasu trwania przestojow wg przyczyn

Data od: 2014-03-26 00:00:00

Data do: 2014-03-26 23:59:00

Czas trawania przestoju [min]

140

130

120

110

100

¥-]
(=]

80

70

60

50

40

30

20

10

Typ maszyny: Typ zlecenia Centrum kosztow:

Nr maszyny: Nr zlecenia: Wydzial:

133

Awarie elektryczne

0,9

Awarie mechaniczne Nieznana Brak zlecenia Przestoj maszyny

Przyczyna przestoju

0,90
0,85
0,80
0,75
0,70
0,65
0,60
0,55
0,50
0,45
0,40
0,35
0,30
0,25
0,20
0,15
0,10
0,05

0,00

Amojuazoud jeizpn



Raporty - przyktad

e

I

APS

Wskaznik OEE Linia 01 z Pakowania

Rapotr prezentuje wskaznik Overall Equipment Efficency dla wybranej maszyny lub zbioru maszyn

Data od: 2014.02.10 12:00
do: 2014.02.10 15:15

40 0 60

30 70

20 80

10 90

0 _ 100
OEE 73,1
78,93 % 93,13 % 99,53 %

Dostepnosé Wydajnosé Jakosé
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Interfejsy - wymiana danych

Architektura ]

| QGUAR APS MONITOR)

1

QGUAR APS

MES/ERP

_ ] J
/"—\"// ! ) ‘ '

7 \

Warunki techniczne ] ‘/

v System dostarczajacy technologie oraz dane
o maszynach (Qguar MES lub ERP)

=

(%
P
Q:-'u—ar APS




Interfejsy — wymiana danych: scista integracja z ERP

* Opdznienia  (przyspieszenia)
planu produkcyjnego

Potwierdzenie
wykonania planu
|

* Potwierdzenie wykonania zlecenia

( Scada/HMI '

* Bomy/receptury/
technologie/artykuty

/korekty planu/zmiany
|

Plan produkgji ]

» Specyfikacje

Rozliczanie produkcji

[

P
Q:-'u—ar APS



Interfejsy — szczegoty wymiany danych

S G
SRODOWISKO SESJA HARMONOGRAM

ﬂ

> Zasoby X Zasoby
> Kalendarze X Kalendarze
ﬁ X Przestoje > Przestoje % Przestoje
X ; dolna > Zmiany zdolnosci X Zmiany zdolnosci
v' Otwarty interfejs utatwiajacy S } T — 3 > p—
integracje z innymi systemami - 0 i Wiasciwosci | Wiasciwosci
X b p > Tablica przejscia > Tablica przejscia
v' Qguar APS jest zintegrowany S ' > — - e > — ) —
7 systemem Qguar MES onfiguracja - G i onfiguracja wskaznikow ~ Konfiguracja wskaznikéw
. . >
v’ Integracjami z systemami ERP
—) } Droc Proad

p
A
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A
-
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¢ Reczne zlecenia produk.
> < 2 4
Postep prac Operacje rozpoczete J
> : - , —
Zlecenia produkgji Zlecenia produkgcji J
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o
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Wybrane KPI w sferze harmonogramowania produkgji

Przyktadowe wskazniki pozwalajgce okresli¢ jakos¢ otrzymanego
harmonogramu w odniesieniu do zatozonych wartosci:

v Czas bezczynnosci oraz czas przestojow
>‘ v’ Srednie opdznienie w dniach

v’ Czas produkg;ji

v’ Czas kooperac;ji

v’ Stopien realizacji priorytetow

v' Srednie wyprzedzenie w datach dostaw

v’ Zlecenia przyspieszone

}\:v.
Q::_uar APS



Zalety zastosowania systemu QGUAR APS

cuar \pe

Advanced Planning & Scheduling

Optymalizacja scenariuszy produkcyjnych )
Reakcja na zmiany produkgcji

Okreslenie Sciezki krytycznej, obrazujacej
najkrotszy mozliwy czas realizacji zlecenia

Identyfikacja procesow, ktérych opdznienie wptywa
na opoznienie realizacji zlecenia

Okreslenie waskich gardet produkcyjnych
Kontrola nad dotrzymaniem terminéw dostaw

Zmniejszenie czasu przezbrojen

W
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0




Dziekujemy za uwage

QGUAR

Quantim



