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WPROWRADZENIE

Systemy planowania dla producentéw istnieja juz od pot wieku, przez caty ten czas ewoluujac i rozwijajac sie wraz
z postepem w dziedzinie technologii i teorii zarzadzania. Wiele tysiecy firm i zaktadéw na catym Swiecie korzysta z szerokiej
gamy systemow do planowania produkcji i zakupéw, minimalizowania zapaséw, maksymalizacji swojej dostepnosci do
obstugi klienta, jak najbardziej efektywnego wykorzystania dostepnych zasobow i kontroli kosztow.

Rzeczywista wartos¢ systemow planowania dla producentéw polega na tym, ze stuza one jako narzedzie do komunikacji
i koordynacji przetamujace bariery miedzy departamentami (czesto nazywane silosami informacyjnymi). Plan obejmuje
wszystkie gtéwne dziatania konieczne do wytworzenia produktu oraz opracowywany jest od og6tu do szczegoétu, bazujac
na najlepszych dostepnych przewidywaniach dotyczacych popuytu (prognozie). Plany i dziatania odnosza sie bezposrednio
do popuytu, ktérego zaspokojenie jest definicja obstugi klienta. Ten scentralizowany i skoordynowany plan sprawia, ze
wszyscy dziataja wspolnie, dazac do tego samego celu.
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Chociaz wiele zaktadéw ma i korzysta z systemdow planowania na co dzien, to wiekszos¢
z firm uzywa systemow planowania przede wszystkim do ksiegowania i $Sledzenia zamodwien
klientow, zlecen pracy i zamoéwien zakupu. Wiele z tych firm uruchamia aplikacje do
planowania, ale tak naprawde nie stosuje sie do zalecen. Najczesciej stosowanym narzedziem
do ,planowania” jest niestety arkusz kalkulacyjny. Dotyczy to zwiaszcza ogodlnego
planowania, w tym planowania popytu, sprzedazy i operacji oraz optymalizacji dystrybucji
i fancucha dostaw. Arkusze kalkulacyjne sa przydatnymi narzedziami do organizowania
danych i wykonywania prostych obliczen, ale s3 one z natury osobistymi narzedziami
uzytkownika. Trudno jest udostepnia¢ i pracowad wspdlnie na arkuszu kalkulacyjnym.
Arkusze kalkulacyjne nie planuja, tylko organizujg informacje. Nie komunikuja sie ani nie
koordynuja wielu elementdow przedsiebiorstwa, ktére musza wspodtpracowac, aby prowadzic
dziatalnosc¢ produkcyjna.
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WkroczyliSmy w nowa ere systemow planowania, ktérg umozliwit rozwdj technologiczny,
w tym systemy do zarzadzania operacjami produkcyjnymi (eng. MOM/MES: Manufacturing
Operations Management/Manufacturing Execution Systems) i nowy sprzet (czujniki,
inteligentne urzadzenia), zapewniajace nowy poziom widocznosci w zaktadzie.

Nowe systemy klasy APS (Advanced Planning & Scheduling), czyli oprogramowanie
wykorzystujace zaawansowane planowanie i analizy oraz kompleksowe i ,inteligentne”
mechanizmy symulacji i optymalizacji, skutecznie pomagaja w opracowaniu i monitorowaniu
realistycznych plandw. Rozwiazania tego typu znacznie zwiekszajg produktywnosd
i pomagaja w maksymalnym wykorzystaniu wszystkich dostepnych zasobdw, pozwalajac
osiagna¢ zupetnie inny poziom zarzadzania produkcja i tancuchem dostaw, w petni
zgodny z koncepcja inteligentnej produkcji (eng. Smart manufacturing). JesteSmy wreszcie
w punkcie, w ktorym wszystkie systemy i technologie, rozwiniete w ramach wsparcia
projektowania, operacji i ustug, potaczyty sie w ztozonym srodowisku cyfrowym, dajagcym
mozliwos¢ aktywnego zarzadzania produkcjg i tancuchem dostaw na nowym poziomie
wuydajnosci i obstugi klienta.

Prosty i intuicujny interfejs
uzytkownika daje lepszy wglad
w zagrozenia produkcyjne

i zmiany popuytu.
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INTELIGENTNA PRODUKCJA

Cyfryzacja jest przysztoscia proceséw produkcji. Mozna nawet powiedzie¢, ze produkcja
cyfrowa funkcjonuje juz teraz i szybko staje sie nowa norma w réznych branzach, tak
réznorodnych jak zywnos¢ i napoje, produkty lecznicze, sprzet przemystowy, przemuyst
lotniczy i kosmiczny, dobra konsumpcyjne, elektronika, tworzywa sztuczne i wiele innych.

Zaczyna sie od stworzenia cyfrowego blizniaka, szczegdtowej cyber repliki czesci lub
catego produktu, ktéry stanowi podstawe do rozwoju, planowania, symulacji produkgji
oraz ewentualnego wdrozenia i pozniejszego wykorzystania wytwarzanego wuyrobu.
W miare jak wyrdb i jego cyfrowy blizniak przechodza przez kolejne stadia cyklu zycia,
mozna najpierw przejs¢ przez kazdy etap i dziatanie cyfrowo, tak aby oprogramowanie
i administratorzy (ludzie) wyprobowali rézne scenariusze i ,zobaczyli” wyniki przed
wydatkowaniem jakichkolwiek zasobow fizycznych. Inteligentna produkcja jest narzedziem
do reagowania na coraz szybciej zmieniajace sie zapotrzebowanie klientéw, globalng
konkurencje w dobie Internetu oraz ciggta potrzebe zwiekszenia predkosci, obnizania
kosztow i wykorzystywania wszystkich dostepnych zasobdow.

PLANOWANIE ZASOBOW PRZEDSIEBIORSTWA
(ERP) 1 ZAAWANSOWANE PLANOWANIE
| HARMONOGRAMOWARNIE (APS)

Planowanie zasobow produkcyjnych (MRP, MRPII) i jego
nastepcy, w tym planowanie zasobdw przedsiebiorstwa
(ERP), standardowo stanowia podstawe zarzadzania
informacjami dla prawie wszystkich producentéw na catym
Swiecie. ERP to nie jest produkcja cyfrowa. ERP ma jednak
swoje miejsce w swiecie produkcji cyfrowej jako narzedzie
do przechowywania dokumentacji zamoéwien klientow,
a takze dokumentow finansowych i ksiegowych.

Podejscie MRP/ERP ma powazne ograniczenia, poniewaz

opiera sie na statych zatozeniach i parametrach, a nie na

informacjach uzyskiwanych w czasie rzeczywistym — tzn.

jesli MRP/ERP wymienia dane z systemami do zarzadzania

operacjami produkcyjnymi (MOM/MES) oraz z systemami

do zarzadzania cyklem zycia produktu (PLM), sa to tylko informacje state, historyczne, takie
jak zestawienia materiatéw (BOM) i ustalanie kolejnosci operacji. ERP nie wchodzi w zadne
dynamiczne interakcje z tymi systemami.

Systemy ERP tradycyjnie buduja swoja funkcje planowania od ogdétu do szczegodtu,
postugujac sie kalkulacja MRP bazujaca na prostej analizie dostepnosci materiatow.

Metoda MRP koncentruje sie na ilosci materiatéw i terminach ich dostaw oraz zaktada,
ze zdolnos¢ produkcyjna jest nieskonczona (Infinite Capacity). Sprawdzanie zasobow
i planowanie zdolnosci produkcyjnej sa rozpatrywane oddzielnie, dopiero po opracowaniu
planu materiatowego. Czesto zachodzi potrzeba powtdrzenia cyklu: planowanie materiatow,
planowanie zdolnosci produkcyjnej, ponowne planowanie materiatéw, ponowne planowanie
zdolnosci produkcyjnej itd. do czasu opracowania wykonalnego planu.

Oprogramowanie do zaawansowanego planowania i harmonogramowania (APS) zmienia
paradygmat poprzez jednoczesne planowanie zdolnosci produkcyjnych oraz wykorzystania
materiatdw, przy uwzglednieniu ograniczonych i skonczonych zasobdéw produkcyjnych
(finite capacity scheduling) oraz ograniczen w systemie produkcyjnym (constrained-based
scheduling). Innymi stowy, materiaty i zdolnos¢ produkcyjna sa traktowane jednakowo przy
opracowywaniu realistycznego i wykonalnego planu w jednej iteracji.

TRAFIONY ZA PIERWSZYM RAZEM Z APS

Przez lata producenci traktowali ERP i jego funkcje planowania jako symulacje ,co jesli”,
jednak s3 to symulacje tylko w najbardziej podstawowym znaczeniu. Plan i przewidywane
wyniki (poziomy zapasoéw i daty dostepnosci) s3 rodzajem symulacji, poniewaz
przewiduja, co moze sie wydarzyc, jesli plan zostanie wykonany zgodnie z zatozeniami,
wszystkie dziatania zostang zakonczone w standardowym czasie realizacji i tak dalej.



Mozliwosci wyprobowania réznych scenariuszy i sprawdzania oczekiwanych rezultatow
w tradycyjnym ERP s3a niewielkie lub catkiem ich nie ma. Nie ma réwniez realistycznego
modelu przedsiebiorstwa, ktéry odzwierciedla jego doswiadczenie lub tancuch przyczynowo
skutkowy. Sa jedynie standardowe czasy przetwarzania, czasy realizacji, zestawienia
materiatdw i prognozy, ktére prawdopodobnie bedg mato doktadne.

Wprowadzone w potowie lat 90. oprogramowanie APS optymalizuje obszary logistyki, do
ktorych sie odnosi. Programy APS wykraczaja poza ograniczenia wynikajace ze stosowania
zaktadanych czaséw realizacji do uktadania harmonogramadw produkgji i rozwiazuja konflikty
w obszarze zasobdéw dla wykonalnych planéw. Korzystajac z optymalizacji, program
APS wyprobuje rézne scenariusze, bilansujac obcigzenie praca na kazdym stanowisku
(planowanie zdolnosci produkcyjnej) z wymagang produkcja potrzebng do dotrzymania
terminéw realizacji. Zastosowanie optymalizacji w procesie planowania umozliwia
systemowi rozwazenie kompromisow w opracowywaniu najlepszej (optymalnej) kolejki
zlecen i harmonogramodw pracy, zakupow, wykorzystania dostepnych zasobdéw, kosztow
i poziomdOw zapaséw. Podobnie, gtéwny harmonogram produkcji (MPS), planowanie
sprzedazy i operacji (S&OP), zarzadzanie popytem i inne elementy APS wykorzystuja
optymalizacje w celu opracowania planu, ktéory réwnowazy wymagania i ograniczenia wielu
aspektow produkcji, w tym zdolnosci produkcyjnej zasobdw (sity roboczej i umiejetnosci,
stawek za sprzet i wykorzystania sprzetu), dostepnosci materiatow, kosztow, oczekiwan
w obszarze obstugi klienta i wiele innych.

Rozwdj zaawansowanego oprogramowania do planowania byt kamieniem milowym
w ewolucji ERP i zarzadzaniu tafncuchem dostaw. Systemy moga teraz bra¢ pod uwage
wiele czynnikéw i uwzgledniac sytuacje rzeczywista do formutowania zalecen, zamiast
polegac na zaktadanej (standardowej) zdolnosci produkcyjnej, czasie realizacji i biezgcym
obciazeniu praca. Zatem systemy APS, w odréznieniu od ERP, umozliwiaja przeprowadzenie
rzeczywistych scenariuszy ,,co jesli” w celu wybrania optymalnego wariantu produkgji.

PRZEMYStOWY INTERNET RZECZY (ll0T), ZARZADZANIE OPERACJAMI
PRODUKCYJNYMI (MOM) | SYMULAC)A

Podczas gdy systemy zarzadzania przedsiebiorstwem ewoluowaty wraz z postepem
w technologii komputerowej i oprogramowaniu, kolejny obszar technologii eksplodowat
wraz z powszechnym rozwojem Internetu, medidw spotecznosciowych i smartfonow - tzw.
Internet Rzeczy (loT). Teraz te dwa megatrendy sie potaczyty. Niedrogie czujnikiiinteligentne
urzadzenia opracowane i produkowane w ogromnych ilosciach dla rynkéw konsumenckich
sq przystosowywane do uzytku przemystowego i zapewniaja bezprecedensowa mozliwos¢
dostarczania danych systemom MOM i APS do sSledzenia i monitorowania produkgji,
przesuniec zapasow (w dowolnym miejscu na Swiecie), stanu i wydajnosci zainstalowanego
sprzetu, transportu, stanéw magazynowych oraz wielu innych zastosowan.

Dane udostepniane za posrednictwem Przemystowego Internetu Rzeczy (lloT) wspieraja
systemy zarzadzania przedsiebiorstwem, umozliwiajac zaawansowanym systemom
optymalizacji planowania (APS) szybkie identyfikowanie i reagowanie na zmieniajaca sie
rzeczywistos¢ szybciej i doktadniej niz kiedykolwiek wczesniej.

Trzeci element ewolucji technologicznej taczy wszystkie komponenty ze soba poprzez
wykorzystanie rzeczywistych symulacji ,,co jesli” do modelowania przedsiebiorstwa
i tancucha dostaw. W miare otrzymywania nowych informacji (z lloT oraz z tradycyjnych
form gromadzenia i raportowania danych), systemy optymalizacji natychmiast poréwnuja
nowe dane z oczekiwaniami. Po wykryciu odchylenia btyskawicznie powiadamiana
jest osoba odpowiedzialna, aby mozna byto podjac¢ natychmiastowe dziatania w celu
naprawienia sytuacji. Ponadto, uzytkownik moze zdecydowac sie na zmiane kryteriow
symulacji lub skorzystania z gotowych modeli w celu uzyskania alternatywnego wyniku
z uwzglednieniem innych niz standardowo zamodelowane priorytety.

W miare dalszej podrdzy sciezka inteligentnej produkcji, dazac do ciagtego doskonalenia,
oprocz lloT i symulacji istnieje potrzeba Scistej integracji APS z systemem zarzadzania
operacjami produkcyjnymi (MOM/MES). Spdjna integracja roznych proceséw produkcyjnych
ma kluczowe znaczenie wrealizacji obietnicy ciggtosci cyfrowej i realizacji transformacyjnych
zmian w sieci wartosci Twojej firmy.



Wyobrazmy sobie, ze nasze zamoéwienie wyrusza o czasie, ale zostaje zatrzymane na
pierwszym stanowisku pracy przez problem z narzedziami. W zwiazku z tym dotrze
z opoOznieniem na drugie stanowisko pracy. Poniewaz wbudowany czas oczekiwania
zostat w znacznym stopniu wyeliminowany w harmonogramie (w ramach najlepszych
praktyk skracania tacznego czasu realizacji produkcji), prawdopodobnie drugie stanowisko
pracy bedzie gotowe przed nadejsciem zamodwienia. Czy najlepiej bytoby wprowadzié
inng konfiguracje potrzebna przed faktycznym nadejsSciem zamodwienia, czy tez nalezy
zaplanowac inne zadanie przed tym, ktdore zostato opdznione? Jak te dwie alternatywy
wptynetyby na zdolnos¢ dotrzymania termindw realizacji danych dwaéch zamdwien? Jaki
bytby wptyw tej zmiany na wszystkie inne zadania aktualnie realizowane w zaktadzie,
wykorzystanie wszystkich osrodkéw pracy, koszty pracy z uwzglednieniem zmian
konfiguracji, ktére moga by¢ wymagane w przypadku zmiany sekwencji dziatan? Czy istnieja
inne alternatywy, ktére skutkowatyby lepszym terminem realizacji, nizszym kosztem lub
wyzszym wykorzystaniem produktywnosci?

System APS oparty na symulacji moze wyprobowacd te dwie opcje i wiele setek innych,
poréwnac wyniki i znalez¢ optymalne rozwiazanie — w ciagu kilku sekund, natychmiast
po powiadomieniu planisty o opdznieniu. Zapewnia réwniez realistyczne, osiggalne
szacunki ukonczenia, dzieki czemu zawsze od razu znasz status kazdej pracy, przez
caty czas. Podsumowujac, oprogramowanie APS do zaawansowanego planowania
i harmonogramowania DELMIA Ortems pomaga osiagna¢ docelowe terminy realizacji,
drastycznie skrocic¢ czas realizacji, obnizy¢ wykorzystanie surowcow i zapasow produkgji
w toku, zwiekszyc przepustowos¢ i wykorzystanie zasobdow, a takze zaoszczedzic czas.

PRZEKRACZAJAC GRANICE

Najistotniejsze korzysci ptynace z zaawansowanego planowania wynikaja z koordynacji
dziatan w dazeniu do osiggniecia wspodlnego celu: zapewnienia doskonatej obstugi klienta
przy minimalnych kosztach i optymalnego wykorzystania dostepnych zasoboéw. Jest to
niezwykle trudne, jesli twoj ,,plan” znajduje sie w arkuszu kalkulacyjnym, poniewaz arkusz
kalkulacyjny nie jest wcale planem, nie jest tatwo przekazywac go w ramach organizacji
i tancucha dostaw i nie jest dynamicznie powigzany z biezaca dziatalnoscia.

Najwiekszym osiggnieciem jest opracowanie elastycznego i responsywnego tancucha
dostaw, ktory jest rdwniez skuteczny. Istnieje bezposredni zwiazek miedzy elastycznoscia
a kosztami. Mdéwiac w inny sposodb, istnieje bezposredni zwiazek miedzy brakiem
elastycznosci a wydajnoscia. Koncepcja ,,odchudzonej produkcji” (Lean manufacturing)
nauczyta nas, ze zmiana jest wrogiem wydajnej produkgji. Lean manufacturing koncentruje
sie na Scistych procedurach (znormalizowana praca), przeprowadzanych niezawodnie,
eliminujac zmiany, ktére powodujg marnotrawstwo. Koncepcja ta sprawdza sie bardzo
dobrze, gdy popyt jest przewidywalny i stosunkowo staty, ale jej skutecznos¢ zmienia
sie od razu po zmianie popytu, gdy rozmiary partii produkcyjnych kurcza sie, wraz
z rozpowszechnianiem produktu lub gdy cokolwiek w tancuchu nie utrzymuje jego
synchronizacji. Rozwigzania APS mocno wspierajg nas w osiaganiu skutecznych praktyk
lean manufacturing.

Wiele wydajnych (o najnizszych koszach) tannicuchéw dostaw opiera sie na duzych rozmiarach
partii, aby zmniejszyc¢ jednostkowe koszty zakupu, produkgji i dystrybucji. Duze rozmiary
partii staja sie zagrozeniem, gdy zapotrzebowanie klientéw jest zmienne lub cykl zycia
produktu sie kurczy. Rozpowszechnianie produktéw napedzane globalnym efektywnym
transportem i fatwymi zakupami on-line dziata rowniez na niekorzys¢ duzych rozmiarow
partii. Produkcja masowa nie jest juz bezpieczna przystania, jaka byta w ubiegtym stuleciu.
Dzisiejszy producent musi byc¢ bardzo wrazliwy na trendy i niepewnos¢ popuytu oraz byc
w stanie szybko i skutecznie reagowacd na te zmiany. A poniewaz wspotczesna produkcja
jest rozrzucona po catym swiecie, bardzo niewiele produktow jest wytwarzanych w jednym
miejscu. Dlatego tez caty tancuch dostaw musi byc elastyczny i wysoce skoordynowany.

tatwo jest zrozumiec te idee w praktyce na przyktadzie zaktadu produkcyjnego. Produkcja
jest najbardziej wydajna, gdy wymagane materiaty sg dostepne, wtedy kiedy sa potrzebne.
Czy jest cos bardziej frustrujacego lub zaktdcajacego, niz zmiana harmonogramu produkgji
w ostatniej chwili z powodu braku czesci? A ile przestarzatych zapaséw znajduje sie w Twojej
firmie, schowanych poza zasiegiem wzroku, w zakatkach sktadzikdw czy magazyndw,
zapasow nagromadzonych z powodu niewystarczajacej elastycznosci w potaczeniu ze zbyt
wolnym rozpoznawaniem zmian w popycie?



Czas realizacji jest prawdopodobnie najwazniejszym czynnikiem elastycznosci. Sytuacja
idealna w rozumieniu elastycznosci bytoby, gdyby zaktad byt w stanie wyprodukowad
dowolny produkt na zadanie w dniu, w ktérym zostat zamoéwiony. Oznaczatoby to brak
zapasow wyrobdw gotowych oraz krotki czas lub zupetne wyeliminowanie czasow
przezbrojen i konfiguracji maszyn. Jest to faktycznie mozliwe, gdy istnieje ograniczona
roznorodnos¢ produktéw, a ogdlny popyt jest stosunkowo stabilny lub przynajmniej
przewidywalny. W koncu tak dziata kazda restauracja na Swiecie. Niewiele zaktadow
produkcyjnych moze dziata¢ w oparciu o model restauracji — i prawde modwiac, wiele
restauracji nie zapewnia akceptowalnej obstugi klienta, brakuje w nich popularnych potraw
w najbardziej niedogodnych momentach i czesto zmienia sie gama produktow w zaleznosci
od dostepnosci (specjalnosci dnia i niedostepne pozycje ze standardowego menu).

TAK NAPRAWDE CHODZI O PRODUKC()E

Skupienie sie na wuydajnych operacjach w zaktadzie,

zaawansowane planowanie i harmonogramowanie sa

kluczem do skrécenia czasu cyklu, zminimalizowania

nieproduktywnego czasu konfiguracji i zyskania istotnej

sity konkurencyjnej dzieki elastycznosci. Reczne

harmonogramowanie za pomoca arkuszy kalkulacyjnych,

a nawet harmonogramoéw opartych na komputerze przy

uzyciu logiki MRP jest bardzo ograniczone i zupetnie nie

reaguje na biezace warunki. Bez bezposredniego powigzania

z danymi w czasie rzeczywistym oraz mozliwosci

optymalizacji i symulacji metody te opieraja sie na ustalonych zatozeniach i sprowadzaja
sie do sprawdzonych zasad, ktdére niezmiennie btednie przedstawiaja rzeczywistosc
w zaktadzie.

Pomuysl o harmonogramie opracowanym w tradycyjny sposob, w oparciu o termin realizacji
i standardowe czasy realizacji (transport, konfiguracja, proces, oczekiwanie). Dzieki
whikliwosci wykwalifilkowanego planisty i odrobinie szczescia, harmonogram wuydaje sie
byc¢ prawidtowy - oczekuje sie, ze wszystkie zadania beda wykonywane mniej wiecej
na czas, a wykorzystanie sprzetu jest na rozsadnym poziomie. Wystarczajaco dobrze?
Wiekszos¢ planujacych bedzie tak mysle¢, poniewaz doswiadczenie nauczyto ich, ze jest to
najlepsze, co mogq zrobic.

Ale czy to prawda? W oparciu o moc symulacji i wykorzystanie scenariuszy ,co jesli”,
zaawansowany system planowaniai harmonogramowania, jak DELMIA Ortems, moze znalez¢
najkorzystniejszg strategie. DELMIA Ortems jest czescig rozwigzania DELMIA Planning &
Optimization firmy Dassault Systemes. Firmy korzystajace z tego zaawansowanego podejscia
do planowania byty w stanie skrdcic czas cyklu o 50% i skrocic czas przezbrojen o 25%, co
oznacza zwiekszona przepustowosc¢ i wieksze produkcyjne wykorzystanie ludzi i sprzetu.

Ale nawet najlepiej utozone plany rzadko sa urzeczywistniane. Wielu generatéow na
przestrzeni lat moéwito ,Zaden plan nie przetrwa kontaktu z wrogiem” (pochodzenie
cytatu jest nieokreslone) lub podobnie. Dwight D. Eisenhower stwierdzit ponadto: ,Plany
sq bezuzyteczne, ale planowanie jest niezbedne”, pokazujac, ze rozumie jak rzeczywistosc
wptywa nawet na najlepiej sporzadzone plany. | tak samo jest w produkgji.

A CO Z TWOJA BRANZA?

Wszyscy producenci wykonuja te same kluczowe zadania - pozyskiwanie komponentow
i surowcow; przetwarzanie tych materiatéw poprzez wykorzystanie sity roboczej i sprzetu;
przechowywanie i rozliczanie materiatéw i wyrobéw gotowych; sprzedaz i dostarczanie
tych towarow klientom bezposrednio lub za posrednictwem sieci dystrybucyjnej; rozliczanie
wszystkich dziatalnosci i plany na przysztos¢. Zaawansowane planowanie i dynamiczne
zarzadzanie opisane powyzej dotyczy wszystkich producentéw we wszystkich branzach,
w dowolnym miejscu na swiecie. Im bardziej ztozony lub niestabilny jest tancuch dostaw,
tym bardziej potrzebne sa takie narzedzia i tym mniej uzyteczne s arkusze kalkulacyjne
i tradycyjne planowanie ERP.

Czytajac te przyktady zastanow sie, jak kazdy typ producenta moze skorzysta¢ ze
zwiekszonej wiedzy na temat aktualnego statusu i aktywnosci w catym tancuchu wartosci.
Wyobraz sobie, ze system planowania moze wczesniej wykry¢ kazda pojawiajaca sie



sytuacje, przetestowac alternatywne rozwiazania i podja¢ najlepsze dziatania w celu
rozwigzania problemu, zanim wptynie to na terminowe wykonanie produktu lub jego czesci,
zrealizowanie planowanego harmonogramu produkgji lub terminowa dostawe produktow
do czekajacych klientow.

Ztozona produkcja realizowana jest przez producentéw
urzadzen przemystowych, samochoddw, ciezarowek,
motocykli itp.,, i obejmuje wytwarzanie urzadzen
i produktéw z wieloma czesciami - wymaga szczegdtowych
i/lub rozlegtych zestawien materiatéw. Producenci w tych
branzach zarzadzaja wieloma czesciami/komponentami
i dlatego maja wielu dostawcéw i znaczace zapasy
materiatdw do zamoéwienia, $ledzenia i koordynacji.
Kompleksowi producenci zazwyczaj musza koordynowac
rowniez skomplikowane procesy produkcyjne z wieloma
etapami oraz duze zasoby ludzi i sprzetu.

Typowy producent dobr konsumpcyjnych (czesto

nazywanych CPG) moze mie¢ prostsze zestawienia

i procesy, ale planowanie sprzetowe jest w jego przypadku

jeszcze wazniejsze — utrzymanie pracy linii produkcyjnych jest kluczowe. Zapasy surowcow
i komponentow sa réownie wazne, poniewaz wszelkie niedobory lub problemy z jakoscia
moga zaktdci¢ najwazniejszy harmonogram produkcji. Producenci débr konsumpcyjnych
moga rowniez miec bardziej ztozony tancuch dystrybucji obejmujacy klientéw, ktdrzy sa
bardzo wrazliwi na dostepnosc i poziom ustug. Logika dystrybucji jest dla producentéw CPG
rownie wazna jak zarzadzanie dostawcami dla producentéw produktéow ztozonych.

W przypadku produkcji procesowej producenci, w tym miedzy innymi zywnosci, napojow,
produktéw leczniczych i chemicznych, majg podobne obawy w zakresie wykorzystania
sprzetu jak producenci CPG, a takze dziataja zgodnie z rygorystycznymi wymogami
regulacyjnymi dotyczacymizapisow elektronicznych i podpisow, jakosci oraz rygorystycznymi
zobowiagzaniami dotyczacymi identyfikowalnosci. W petni zintegrowane systemy
z wbudowanymi systemami zarzadzania jakoscia i podpisami elektronicznymi sq niezbedne
do zapewnienia zgodnosci w szybko zmieniajacym sie sSrodowisku produkcyjnym XXI wieku.

Chociaz nacisk moze sie rézni¢ w zaleznosci od konkretnych potrzeb przemystu i rynku,
wszystkie rodzaje produkcji moga w znacznym stopniu skorzystac z dobrze zaplanowanej
i skoordynowanej sieci wartosci opartej na symulacji w ramach zaawansowanego
planowania.

SPRAWDZANIE OPERAC)I W ODNIESIENIU DO PRZYSZtOSCI

Twoj zaktad i tancuch dostaw niewatpliwie dziataja dzis na pewnym poziomie wydajnosci,
ale uczciwy i Swiadomy menedzer lub kierownik z pewnoscia dostrzeze miejsce na
poprawe. Nawet jesli twdj tancuch dostaw jest dzis w dobrej kondycji, jak szybko mozesz
zidentyfikowad zmiany popytu, dostepnos¢ materiatow, lokalizacje i postep przychodzacej
przesytki lub wychodzacego tadunku produktow? Jak szybko mozesz zareagowad na
ktorakolwiek z tych zmian, aby zapewni¢ wydajne dziatanie zaktadu i dotrzymac obietnic
wobec klientow?

Co wiecej, zastanow sie, jaki procent zarzadzania twoim zaktadem i tarnnicuchem dostaw
jest w rekach, a doktadniej gtowach najwazniejszych os6b? Gdyby zabrakto ktérejkolwiek
z nich, co by sie stato z wydajnoscia zaktadu i tancucha dostaw? Nie sugerujemy, ze system
planowania, nawet najlepszy, moze lub zastapi doswiadczonych, dedykowanych planistow,
menedzerow i kadre kierownicza. Musisz jednak mie¢ na uwadze to, ze nie jest tatwo
zastapic lub przekazac wiedze i doswiadczenie tych najwazniejszych osdb.

Ponadto wiedza operacyjna ukryta w arkuszach kalkulacyjnych jest réownie wrazliwa.
Planowanie i harmonogramowanie, ktére odbywa sie w programie Excel, nie jest
usystematyzowane - arkusz kalkulacyjny nie podejmuje decyzji, a nawet nie zalecawyborow.
Wszystko to dzieje sie w gtowie planisty i nie jest zapisane w arkuszu kalkulacyjnym.
W zwigzku z tym nie jest powtarzalne ani tatwe do utrwalenia lub przekazania.



Mowiac w bardziej optymistycznym tonie, zastandow sie, w jaki sposéb moc symulacji
zmienita Swiat w obszarze produkcji i poza nim. Praktycznie wszystkie wytwarzane dzis
produkty zaczynaja jako projekt cyfrowy (model), ktory jest doktadnie testowany za pomoca
symulacji. Czesci i sam produkt poddawane sa ekstremalnym warunkom srodowiskowym,
naprezeniom i dtugotrwatemu uzytkowaniu, produkowane i montowane, a nastepnie
sprawdzane... wszystko w przestrzeni cyfrowej przed wykonaniem pierwszego prototypu.
Prototyp moze byc¢ generowany bezposrednio z elementéw sterujacych produkcja
stworzonych z modelu cyfrowego lub wydruku 3D z tych samuych instrukcji cyfrowych.
Na symulacjach trenuja piloci samolotéw, operatorzy elektrowni jadrowych, technicy
serwisowi, lekarze i wielu innych specjalistow, w przypadku ktérych uczenie sie ich fachu
w warunkach rzeczywistych bytoby niepraktyczne lub wrecz niebezpieczne. Symulacja
przyspiesza proces projektowania, przyspiesza rozwdj produkcji, daje lepsze produkty
i kosztuje znacznie mniej niz tradycyjne prototypowanie i testowanie. Ponadto, jak mozna
wyczytacd z tego artykutu, podobnie zmienia operacje produkcyjne.

Duskusja koncentruje sie przede wszystkim na harmonogramowaniu, ale nie zapominajmy,
ze widocznos¢ w czasie rzeczywistym jest kluczowym elementem bazowym, ktdry
umozliwia szybka identyfikacje zmian i niepozadanych zdarzen, ktdére pozwalajg planistom
na aktywne zarzadzanie dziataniami zaktadu. Widocznos¢ niesie korzysci dla ludzi
tworzacych harmonogramy, jak rowniez menedzerdw, a posiadana przez nich wiedza i lata
doswiadczenia moga by¢ jeszcze lepiej wykorzystane, poniewaz dzieki niej maja lepszy
obraz wszystkiego, co dzieje sie w zaktadzie.

Nowoczesne zarzadzanie tancuchem dostaw jest w duzym stopniu uzaleznione od
komunikacji i koordynacji miedzy partnerami tancucha dostaw, poniewaz wspotpracuja
oni w celu zarzadzania coraz bardziej ztozonymi i dynamicznymi sieciami dostaw. System
DELMIA Ortems zostat zbudowany wokdt platformy wspoétpracy, ktéra pomaga zjednoczyc
wewnetrzne i zewnetrzne zasoby (ludzkie) w celu koordynowania dziatan i informowania
sie nawzajem o ich statusie i planach. Jest to kolejny przyktad na to, w jaki sposéb DELMIA
Ortems pomaga zachowac i utrwali¢ wartos¢, jaka twoi planisci i menedzerowie wnosza do
organizacji.

KOLE)JNE KROKI

Producenci nie moga sobie pozwoli¢ na siedzenie z boku i patrzenie, jak ich konkurenci
wdrazajg zaawansowane planowanie i harmonogramowanie, zwiekszajac wydajnosc
i redukujac koszty. Oczywiscie trwa niekonczaca sie walka o obnizenie kosztow, ale dzis
nalezy skupic¢ sie na wydajnosci i reakcji. Popyt zmienia sie szybciej niz kiedykolwiek
wczesniej. Cykle produktow sa krétsze, pojawiaja sie nowe produkty i typy produktow.
Klienci sq coraz bardziej wymagajacy, poniewaz moga dostownie , robi¢ zakupy na catym
Swiecie” przez Internet, tak ze nawet mniejsi, wczesniej lokalni producenci musza codziennie
konkurowac z producentami z catego sSwiata, nawet w przypadku lokalnych klientéw.

Linia frontu na tym konkurencyjnym polu bitwy to krotki czas realizacji i elastycznos¢ -
mozliwos¢ szybkiego reagowania na nowe lub zmieniajace sie zapotrzebowanie i szybkiego
dostarczania dobrze wuykonanych produktéw. Oprogramowanie do zaawansowanego
planowania i harmonogramowania DELMIA Ortems daje wtasnie takie mozliwosci. Firmy
korzystajace z DELMIA Ortems byty w stanie znacznie skroci¢ czas realizacji w wyniku
lepszego przeptywu pracy, krotszego czasu oczekiwania (i mniejszym zapasom produkgji
w toku) w kolejkach w osrodkach pracy, znacznie krotszemu czasowi konfiguragji
i bezczynnosci sprzetu, a takze elastycznosci wynikajacej z krotkich okreséw cyklu oraz
solidnego uchwycenia statusu sklepu w czasie rzeczywistym.

Nie czekaj, az rynki i klienci pozostawiag twdj biznes w tyle. Przyjrzyj sie blizej swojemu
obecnemu systemowi harmonogramowania. Pomysl o know-how twoich specjalistow,
ktore jest wykorzystywane w planowaniu w zakfadzie i jak zgubny wptyw miataby
nagta niedostepnos¢ tej wiedzy z jakiegokolwiek powodu. Planuj przysztos¢ swojej
firmy, wuykorzystujac DELMIA Ortems, zaawansowany system planowania oparty na
technologiach produkcji cyfrowej, ktory zapewnia oparta na symulacji optymalizacje
planowania i harmonogramowania w zaktadzie.



PRZECIETNE KORZYSCI Z DELMIA ORTEMS DLA KLIENTA DOT. WSKAZNIKA
ROI

50% 25% 60% 40%

Czasu cyklu Czasu konfiguragji Oszczednos¢ Zapasow
maszyn czasu

100% 50% 10%

Planowania
i monitorowania
100% zamowien

Poziomu obstugi Wuydajnosci
klienta

Dodatkowe informacje dostepne na stronie:
http://www.3ds.com/products-services/delmia/

Platforma 3DEXPERIENCE® petni role wspdlnego srodowiska dla wszystkich naszych aplikacji
wspomagajacych 11 gatezi przemystu.

Dassault Sustemes, 3DEXPERIENCE® Companuy, zapewnia przedsiebiorstwom oraz indywidualnym uzytkownikom wirtualne Srodowiska umozliwiajace
tworzenie zréwnowazonych i innowacyjnych rozwiazan. Oferowane przez spotke rozwigzania naleza do Swiatowej czotéwki i wyznaczaja nowe standardy
w sposobach projektowania, wytwarzania oraz obstugi produktow. Rozwiazania Dassault Systemes sprzyjaja innowacjom spotecznym oraz zwiekszaja
mozliwosci ulepszania Swiata rzeczywistego z wykorzystaniem Swiata wirtualnego. Grupa wspiera dziatania ponad 250 000 klientow wszelkich rozmiarow
we wszystkich branzach w ponad 140 krajach. Aby uzyskac wiecej informacji, odwiedz nasza strone internetowa www.3ds.com.

3DEXPERIENCE

Ameryka Pin. i Pid. Europa/Bliski Wschéd/Afryka
Dassault Systemes Dassault Systemes
7 175 Wyman Street 10, rue Marcel Dassault
Waltham, Massachusets  CS 40501
DASSAULT ® . Sl ;
DS SYSTEMES | The 3DEXPERIENCE Compang 825251-1223 ZgiizVehzg-VlHacoublag Cedex

Azja i Oceania
Dassault Systemes K.K.
ThinkPark Tower

2-1-1 Osaki, Shinagawa-ku,

Tokio 141-6020
Japonia
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