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FUNDUSZE EUROPEJSKIE - DLA ROZWOJU WOJEWODZTWA PODLASKIEGO

Biatostoczek, dn. 14.05.2014 r.

Ogloszenie

Amerpol Karton Sp. z 0.0., Bialostoczek 20, 15-592 Biatystok (24) zaprasza do
zlozenia oferty na realizacje zakupu i wdrozenia wartosci niematerialnej i prawnej
— informatycznego systemu zarzadzania przedsigbiorstwem — zgodnie z zalagczonym opisem.
Dodatkowych informacji udziela: Remigiusz Puchalski, tel. 85 74 19 600.

Termin realizacji zamdwienia: 6 miesiecy.

Wymagany okres gwarancji: 24 miesiace.

Termin zwigzania o oferta wynosi: 30 dni.

Ofert¢ nalezy sporzadzi¢ w formie pisemnej, ktora powinna zawiera¢: nazwe, adres
oraz NIP Wykonawcy, wartos¢ przedmiotu zamowienia netto ze wskazaniem stawki podatku
VAT, termin realizacji zamOwienia, termin zwigzania z oferta, oSwiadczenie, ze oferent
zapoznat si¢ z opisem przedmiotu zamoéwienia i nie wnosi do niego zastrzezen oraz akceptuje
wszystkie warunki przedstawione w zapytaniu ofertowym, a zlozona przez niego oferta
uwzglednia wszystkie informacje zawarte w opisie przedmiotu zamdéwienia stanowigcym
zalacznik nr 1 do zapytania ofertowego.

Cena netto wskazana w ofercie winna by¢ wskazana w PLN i zawiera¢ wszelkie
koszty, opflaty, podatki. Zamawiajacy zaptaci Wykonawcy ceng netto okreslong w ofercie
+ nalezny podatek VAT.

Kryteria wyboru oferty: cena — 100 %. (najnizsza — najkorzystniejsza)

Termin sktadania ofert do dnia 29 maja 2014 r.

Ofert¢ nalezy zlozy¢ w siedzibie firmy lub przesta¢ na adres mail:
remek@amerpolkarton.com najp6zniej w dniu skladania ofert, decyduje data wptywu do
siedziby Zamawiajacego.

W zalaczeniu:
1. Opis — zatacznik nr 1.

www.rpowp.wrotapodlasia.pl
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INFORMATYCZNY SYSTEM ZARZADZANIA
Zintegrowana platforma oprogramowania zarzadzajgca catym przedsiebiorstwem produkcyjnym oraz
optymalizujgca prace linii produkcyjnej do arkuszy z tektury falistej.

1. Podstawowe zatozenia systemu

Aby w petni wykorzysta¢ duzg game mozliwosci same warunki techniczne nie sa wystarczajace. Praca
catego zaktadu jak i kazdego wydziatu oddzielnie zalezna jest od optymalnego planowania i zarzadzania
wszystkimi procesami umozliwiajgcymi w petni wykorzystanie wszystkich dostepnych $rodkéw. Aby
zminimalizowac¢ straty energii, surowca oraz czasu potrzebnego na wytworzenie w produktu zgodnego z
oczekiwaniami  zleceniodawcy, oprécz nowoczesnego parku maszynowego, we wspotczesnym
przedsiebiorstwie o prawidtowej strukturze i podziale zadan niezbedny jest kompleksowy system planowania
pracy urzadzen, optymalizacji procesow technologicznych, kontrolujacych prawidtowy przeptyw informacji
miedzy wydziatami i zarzadzajgcy pracg wszystkich zespotéw. W zwigzku z tym przedsiebiorstwo Amerpol
Karton zmuszone jest usprawnié¢ strukture organizacji poprzez wdrozenie systemu opartego na optymalizacji
pracy nowoczesnej linii technologicznej bedacej poczatkiem kazdego procesu wytwoérczego w catym zakfadzie.
System powinien zintegrowac prace wszystkich wydziatéw produkcyjnych, magazynu, biura i kontaktow z
klientem.

Nowy system informatyczny powinien obstugiwaé petny proces planowania i organizacji produkcji, ze
szczegblnym uwzglednieniem nowej linii do wytwarzania arkuszy z tektury falistej. Rdznorodnos¢ asortymentu
pod wzgledem materiatéw, z ktéorych sg wykonywane oraz stopnia skomplikowania ich budowy wymagaja
bardzo elastycznego podejscia do planowania pracy. Sktadane przez klientéw zamodwienia o réznej wielkosci
partii z réznymi datami dostawy takze wymagajg narzedzi do doktadnego monitorowania stanu produkcji oraz
poziomu zapaséw. Koszty surowcodw oraz ograniczona przestrzen magazynowa wymaga planowania produkcji
oraz ustawienia zaopatrzenia w materiaty zgodnie ustalonym harmonogramem.

Bardzo istotnym elementem systemu ma by¢ réwniez mozliwos¢ wsparcia procesu pozyskiwania
klientéw i nowych zamowien. Osoba odpowiedzialna za kontakty z klientem otrzyma narzedzie do tworzenia
wstepnej oferty na nowe produkty bez koniecznosci tworzenia petnej struktury wyrobu oraz bez szczegétowego
okreslania operacji technologicznych.

2. Planowanie produkcji catego zakiadu

KALKULACIA PLANOWANIE

ZARZADZANIE
zamowieniami klientow

kosztu wytworzenia

ZARZADZANIE
technologia produkcji

Produkcji

Obstuga zamoéwien
Tolerancja dostaw
Analiza stanu zamoéwienia
Raport stanu zamdwienia
Ranking odbiorcow
Przeglad dostaw
Cenniki

Definiowanie kalkulacji
Kalkulowanie kosztu
Kalkulacje zleceniowe
Analiza sktadnikow
Monitorowanie zakupdéw

Tworzenie technologii
Pakowanie i paletyzacja
Procedury weryfikacji
Definiowanie stanowisk
Materiaty do produkcji

Zlecenia produkcyjne
Generowanie planu
Podziat na stanowiska
Kontrola obtozen
Rezerwacja maszyn
Analiza stanu zlecen
Raporty i kontrola

MONITOROWANIE
produkcji

MAGAZYNY

MAGAZYN
mobilny

RACHUNKI
finanse, faktury

Produkcja w toku
System etykietowania
Przeglad i edycja zlecen
Obstuga awarii
Analiza odpadu
Raportowanie
Kontrola wydajnosci

Obstuga magazynéw
Kontrola przeptywu
Analiza stanow
Raporty zuzycia
Znakowanie towaréw
Obieg informacji

terminale mobilne
Kody kreskowe
WZ w terminalach mob.
Etykietowanie palet
Autoanaliza stanéw
Lokalizacja towardéw
Identyfikacja towaréw

Ksiegowos¢
Kadry
Ptace

Kartoteki
WZ FAKTURY
Ksiega handlowa
Srodki trwale

3. Specyfikacja wszystkich proceséw produkcyjnych w przedsiebiorstwie Amerpol Karton Sp. z o.0.

Zarzadzanie procesami produkcyjnymi wymaga ich wiernego odwzorowanie w systemie, aby mozliwa
byta ich wszechstronna analiza, optymalizacja oraz adaptacja do zmieniajacych sie warunkéw biznesowych.




Kazdy produkt powinien by¢ szczegdtowo zdefiniowany na podstawie zestawu parametrow. Sposdb jego
wytworzenia nalezy zapisa¢ w odpowiedniej kartotece technologii, ktéra bedzie zawierata przede wszystkim
informacje na temat materiatéw, zasobow ludzkich, maszyn i narzedzi oraz opis kolejnych czynnosci z
uwzglednieniem zaleznosci czasowych, jakie wchodzg w sktad procesu wytwérczego.

Zuzycie materiatow jest najbardziej istotnym elementem kosztu finalnego produktu. Bardzo
szczegdtowe monitorowane wykorzystania surowcow, pozwoli juz na etapie planowania uwzglednic¢ straty na
rozruch maszyn lub odpady technologiczne, co da precyzyjnie wyliczenia petnych kosztéw wytworzenia.
Istothym elementem systemu ma by¢ réwniez mozliwosé zdefiniowanie materiatéw zastepczych lub operacji
zastepczych, w przypadku gdy jest to konieczne z powodu braku surowcow podstawowych lub awarii maszyny.
Takie uszczegoétowienie pozwala pdzniej na budowanie efektywnych harmonogramoéow produkcyjnych
pozwalajgcych zwiekszy¢ rentownos¢ przedsiebiorstwa.

Nowy system powinien takze uwzgledniac fakt, iz cze$¢ proceséw moze by¢ w przysztosci realizowana
w kooperacji lub z materiatéw powierzonych, w zwigzku z czym nalezy szczegdlnie zwrdéci¢ uwage na doktadne
wyliczenie ich zuzycia.

Wszelkie zmiany dokonywane w procesach produkcji majg by¢ monitorowane przez uzytkownika pod
katem ich wptywu na caty proces wytwarzania i pozostate zmienne, np. koszty lub czas trwania procesu, co jest
szczegolnie istotne w przypadku koniecznosci dotrzymania terminu dostawy.

4. 0godlny opis planowania produkcji catego zaktadu.

Projektowanie i modelowanie poszczegdlne procesdw produkcyjnych zachodzacych w
przedsiebiorstwie uwzgledniajgcych wiele réznorodnych czynnikéw (np. dostepnos¢ surowcéw w magazynie,
wydajnos¢ maszyn) wptywajacych na czas wykonania oraz koszty korncowe danego produktu stajg sie
najwazniejszym wyzwaniem stajgcym przed przedsiebiorstwem. System powinien utfatwia¢ analize catego
harmonogramu produkcji pod katem przebiegu wszystkich proceséw produkcyjnych z podziatem na pojedyncze
operacje, obtozenia poszczegdlnych maszyn produkcyjnych i narzedzi oraz wykorzystania brygad roboczych, a
takze umozliwia¢ tatwe dokonywanie wszelkich modyfikacji. Planowanie produkcji bedzie musiato podlegac
mechanizmom weryfikacji. Przy wprowadzaniu zmian do procesdw oraz korekty czaséw rozpoczecia i
zakonczenia nalezy pilnowaé¢ odpowiedniej kolejnosci operacji oraz dokonywaé automatycznej aktualizacji
pozostatych harmonogramoéw np. planu pracy dla brygad roboczych. Przy tworzeniu harmonogramu prac
uwzglednione powinny by¢ réwniez czasy przestoju wynikajgce np. z warunkow eksploatacyjnych urzadzen (np.
czas rozruchu) lub czasu potrzebnego na przemieszczenie potfabrykatéw pomiedzy maszynami.

Zapotrzebowanie
brutto na wyrdb gotowy

Stany
magazynowe

ZARZADZANIE
MAGAZYNAMI

Ghdwny harmonogram
produkeji

Zapotrzebowanie
materialowe

CRP
PLANOWANIE ZDOLNOSCI
PRODUKCYJNYCH

Plan wykorzystania
zdolnoéci produkcyjnych

Zlecenie produkcyjne

SFC KONTROLA
PRODUKCJI

Dzisiejsze wymagania rynku wymuszajg na przedsiebiorcy biezgce monitorowanie stanu ukonczenia
wszystkich operacji, aktualnego stanu ilosciowego pétfabrykatéw na poszczegdlnych stanowiskach roboczych
oraz petng kontrole realizacji planéw pod katem terminowosci ukonczenia. Wszechstronna analiza kosztéw



poniesionych w trakcie produkcji powinna pozwoli¢ na biezgco realizowac strategie minimalizacji kosztéw oraz
natychmiast dokonywac niezbednych korekt.

System na podstawie zatwierdzonych zlecen produkcyjnych powinien generowac plan produkcji, dzieki
ktoremu mozliwe bedzie uzyskanie doktadne informacje nie tylko o tym, kiedy bedzie realizowany dany proces,
na jakiej maszynie lub przez ktérg brygade roboczg, ale rowniez kiedy i gdzie nalezy dostarczy¢ niezbedne
surowce i poétfabrykaty oraz kiedy bedzie mozna odwiez¢ gotowy produkt do magazynu lub bezposrednio do
odbiorcy. Generowany szczegdtowy harmonogram pracy dla poszczegdlnych brygad lub maszyn powinien
zoptymalizowaé poziom zatrudnienia w firmie a zestawienie potrzebnych materiatéw umozliwi szczegétows
analize i planowanie zaopatrzenia. Wykorzystanie wszystkich wymienionych powyzej mozliwosci planowania
pozwali optymalizowaé procesy produkcyjne i logistyczne oraz realizowac strategie Just In Time, co moze
podnies¢ wydajnos¢ produkcji zwiekszajgc konkurencyjnosc na rynku.

5. Modut Technicznego Przygotowania Produkgji

Ten element systemu ma by¢ przeznaczony do wspomagania zarzgdzania wszystkimi procesami
produkcyjnymi. Gtéwne funkcje modutu to:

* przygotowanie i prowadzenie dokumentacji technologicznej wyrobdw,
e tworzenie i obstuga zlecen produkcyjnych,
* planowanie produkcji w oparciu o zlecenia produkcyjne.

Modut wyposazony ma by¢ takze w mechanizmy umozliwiajgce kontrole czasu obtozenia maszyn.
Przygotowanie dokumentacji technologicznej wyrobéw. Jednym z podstawowych warunkéw prawidtowego
przebiegu i kontroli procesu technologicznego jest rzetelne i precyzyjne opracowanie dokumentacji
technologicznej. Modut Technicznego Przygotowania Produkcji ma umozliwi¢ szczegétowe opracowanie
dokumentacji technologicznej wyrobu tworzac technologie produkcji wyrobu - karte wyrobu. Dla kazdego
wyrobu powinien opracowac niezalezng technologie jego produkcji, ktéra zawiera komplet informacji
wymaganych do opisania cech charakterystycznych wyrobu, ciggu technologicznego oraz receptury wyrobu.
Dane gtéwne technologii. Technologia ma by¢ definiowana dla wyrobu i zawiera¢ informacje o produkowanym
wyrobie oraz ilosci, dla ktérej jest definiowana. Dla jednego wyrobu (produktu) powinien umozliwic¢
definiowanie wielu technologii produkcji rdéznigcych sie np. ciggiem technologicznym, warunkami pracy,
parametrami maszyn przetwoérczych. Kazda technologia musi posiada¢ unikalng nazwe oraz indywidualny
(definiowany wedtug potrzeb zaktadu) zestaw parametréw zawierajacych dane technologiczne dla wyrobu, w
tym np.:
® szczegotowe parametry produkcji,
® opis tekstowy wyrobu i warunkéw produkcji,
¢ dane ekonomiczne,

» grafike, rysunki techniczne wyrobu, detali itp.,

* opis wymagan klienta przy produkcji zleceniowe;j.

Cigg technologiczny. Dla technologii wyrobu definiowany bedzie cigg technologiczny czyli chronologiczny
wykaz operacji wykonywanych podczas procesu produkcyjnego. Kazda operacja w ciggu technologicznym
posiadac¢ bedzie wtasng nazwe oraz dane operacji takie jak np. ilos¢ niezbednego personelu do wykonania
operacji, co jest bardzo uzyteczne przy planowaniu zasobow ludzkich i rozliczeniu robocizny bezposredniej,
klasa personelu okreslajgca zestaw wymogow stawianych osobom realizujgcym dany etap produkcji oraz
zestaw parametrow technicznych procesu.

Centrum robocze — miejsce powstawania kosztéw, odpowiedzialne za realizacje danej operacji w cyklu
technologicznym. W danych centrum roboczego okreslane bedg informacje dotyczgce czasu realizacji operacji,
czasu (etapu) przygotowania danego centrum do realizacji procesu (zlecenia produkcyjnego), ilosci cykli pracy,
opisu czynnosci wykonywanych w danym centrum roboczym. Opis ten bedzie stanowit podstawe do
sporzadzenia i wydrukowania dokumentacji warsztatowej dla danego centrum roboczego.

Maszyny — maszyny przetworcze biorgce udziat w procesie produkcji bedg powigzane z centrum roboczym, do
ktorego sg przypisane. Mamy zatem informacje o maszynach, na ktérych jest wykonywany proces
technologiczny. Ponadto okreslane bedg narzedzia zwigzane z produkcjg danego wyrobu (zlecenia), wykrojniki,
matryce, formy wtryskowe, formy drukarskie itp. oraz ich ewentualne zamienniki.

Materiafy — opcja pozwalajaca na definiowanie szczegdtowej receptury wyrobu. Dane te

stanowig podstawe do przygotowania zapotrzebowania materiatowego i planowania dostaw

surowcow. W recepturze okreslamy Zzréodto pochodzenia materiatu (wtasny, powierzony, z


http://www.prokhard.com.pl/nasza_oferta/platforma_hetman/magazyny/zaopatrzenie

kooperacji), normy zuzycia materiatu, planowany odpad technologiczny, rodzaj (przeznaczenie materiatu).
Zdefiniowana receptura wraz z uwzglednieniem zamiennikéw jest rowniez podstawa do kalkulacji kosztow
bezposrednich produkcji wyrobu.

Zapotrzebowanie materiatowe Na podstawie ilosci produktu i technologii (receptury) modut wygeneruje i
wydrukuje zapotrzebowanie materiatowe na poszczegdlne surowce i podtprodukty. Zapotrzebowanie to
stanowi¢ bedzie podstawe do dalszego planowania zakupdw i generowania zamowien na dostawy materiatow.

6. Modut Planowania Produkcji

Jednym z podstawowych zadan jakie ma petni¢ w przedsiebiorstwie system informatyczny jest
wspomaganie procesow planowania produkcji. Modut ten ma umozliwiaé planowanie produkcji obejmujace:
¢ planowanie czasu pracy centrow roboczych (maszyn przetwaorczych),
* planowanie czasu pracy brygad produkcyjnych (zarzadzanie zasobami ludzkimi).
Planowanie ma sie odbywac na podstawie zlecen produkcyjnych, ktére bedg przydzielane wedtug przypisanych
do nich technologii produkcji do poszczegdlnych centréw roboczych. Kazda operacja w cyklu produkcyjnym ma
by¢ odpowiednio umieszczona w planie produkcji.
Generowanie planu produkcji. Plan produkcji bedzie tworzony i modyfikowany recznie, poprzez obrdbke
poszczegdlnych zlecen produkcyjnych i umieszczanie kolejnych operacji w planie produkcji centréw roboczych.
Jednak stosowanie tej metody jest mozliwe wytacznie przy produkcji ciggtej i dtugofalowej. W produkcji
zleceniowej ilos¢ zlecen jest zbyt duza, aby byto mozliwe ich reczne uktadanie w planie produkcji. Z tego
powodu wygenerowane wczesniej zlecenia produkcyjne muszg by¢ uktadane w planie produkcji przez
automatyczny system generowania planu produkcji.
Plan produkcji bedzie generowany z uwzglednieniem:
e czasu trwania poszczegdlnych operacji w cyklu produkcyjnym,
* obtozenia maszyn przetwodrczych,
¢ ilosci (co za tym idzie czasu) niezbednej do rozpoczecia kolejnej operacji w cyklu,
e zapasu surowcow (materiatéw) na magazynach firmowych i produkcyjnych,
¢ ztozonych zamdéwien na materiaty i termindw dostaw materiatow.
Planowanie graficzne Wygenerowany plan produkcji bedzie podlegat szczegétowej obrdbce przez graficzny
ekran planowania produkcji. Operator korzystajac z interfejsu graficznego planuje roztozenie zlecen w czasie, i
W miare potrzeb, zmodyfikuje dane technologiczne i dane na zleceniu. Jedno zlecenie produkcyjne (jezeli
wymaga tego sytuacja) bedzie roztozone na kilka pozycji planu produkcji. W przypadku braku niektérych
surowcow, operator na etapie planowania produkcji, bedzie mdgt podja¢ decyzje o wykorzystaniu
zamiennikéw. Utworzony i zatwierdzony plan produkcji bedzie zapisywany w bazie danych, a nastepnie
wykorzystywany w procesach monitorowania produkcji oraz w dokumentach obrotu magazynowego.
Planowanie czasu pracy Wykorzystujac graficzny ekran planowania produkcji, uzytkownik bedzie mégt réwniez
utozy¢é harmonogram czasu pracy poszczegdlnych brygad produkcyjnych. Wykorzystujgc elementy struktury
organizacyjnej zaktadu oraz uktad kalendarzy zmianowo-brygadowych, dostepnych w systemie kadrowym,
planista skutecznie bedzie mégt zaplanowac czas pracy brygad, dobierajgc odpowiednie zespoty i ludzi
uwzgledniajgc kwalifikacje personelu. Umozliwi to poprawe wydajnosci pracownikow, poprzez efektywne
wykorzystanie czasu pracy, oraz obnizenie kosztdw np. przez likwidacje zbednych nadgodzin. Utworzony
zmianowy plan produkcji po zatwierdzeniu stanowi¢ bedzie podstawe do uruchomienia produkcji.

7. Modut Monitorowanie Produkgji

Wazng informacjg niezbedng do prawidtowego i efektywnego zarzgdzania produkcjg oraz w
szczegblnosci zarzadzania przedsiebiorstwem, jest wiedza na temat stanu produkcji w toku oraz zuzycia
srodkow produkcji. Zintegrowany system zostanie wyposazony w odpowiednie mechanizmy gromadzace te
informacje. Odpowiedzialny za to bedzie modut Monitorowanie Produkciji.

Monitorowanie zuzycia srodkow produkcji Wiele srodkoéw produkcji, ktore sg niezbedne do prawidtowego
funkcjonowania i realizacji procesdw produkcyjnych jest trudno mierzalnych, zwtaszcza w ujeciu kosztowym.
Aby prawidtowo okresli¢ koszty — np. zuzycia wody, zuzycia energii, olejéw opatowych itp. — nie wystarczg dane
finansowe (faktury zakupu) gdyz ich szczegdétowos¢ jest zbyt waska. Nalezy zatem gromadzi¢ informacje
analityczne (np. dane licznikowe), ktére pozwolg na odpowiednie przyporzgdkowanie kosztéw, np. do
wydziatéw, maszyn przetwérczych, zmian produkcyjnych, zlecen itp. Do tego celu modut Monitorowania
Produkcji ma posiada¢ odpowiedni mechanizm, ktéry pozwoli na elastyczne definiowanie monitorowanych
Srodkoéw produkcji i rejestracje danych niezbednych do dalszych rozliczen i kalkulacji. Dane gromadzone przez



te opcje moga by¢ bezposrednio wykorzystane przez modut System Informowania Kierownictwa lub mogg
zosta¢ zadekretowane na konta pozabilansowe w module Rachunkowos¢ Finansowa, gdzie postuza jako dane
wskaznikowe do rozbicia kosztéw.

Monitorowanie produkcji w toku Zadaniem tej czesci systemu ma by¢ dostarczanie informacji o aktualnym
stanie realizacji zlecen produkcyjnych w poszczegdlnych etapach procesu produkcyjnego (na poszczegdlnych
centrach roboczych).

Monitorowane mogg by¢ takie informacje jak:

e zuzycie materiatow i potproduktéow przez poszczegdlne centra robocze z wykorzystaniem ewidencji
magazynowej, co umozliwi biezgcg kontrole stanu magazynowego i zapasow surowcow oraz potproduktow w
magazynach firmowych i produkcyjnych (wydziatowych).

e zuzycie potproduktow, wykryte braki w produktach i materiatach, produkcja i braki (buble) potproduktow
oraz wyrobu gotowego w poszczegdlnych centrach roboczych. Jest to monitoring ilosciowy z
przyporzadkowaniem poszczegdlnych wpisdow do pozycji planu produkcji, a co za tym idzie zlecen
produkcyjnych i handlowych. Uzyskane w ten sposdéb informacje pozwolg na biezgcg (on-line) analize stanu
realizacji zlecen i umozliwig weryfikacje terminu zakonczenia produkcji. Pozwali to na precyzyjne informowanie
odbiorcy o stanie realizacji jego zlecenia.

® rzeczywisty czas pracy centrow roboczych (w tym maszyn przetworczych) oraz brygad produkcyjnych.
Uzyskane dane stanowig podstawe do analizy czasu i wykorzystania maszyn przetwdrczych oraz kalkulacje
robocizny bezposredniej. Rejestracja danych bedzie mozliwa przy pomocy réznych metod. Najczesciej
stosowane sg specjalnie zdefiniowane do tego celu ekrany dotykowe i terminale ustawione przy maszynach
przetwdrczych. Ekrany muszg by¢ tak zaprojektowane, aby zminimalizowac czas ich obstugi i zlikwidowac
ryzyko popetnienia btedu przez operatora.

8. Zaopatrzenie

Nowoczesne przedsiebiorstwo wymaga rozbudowanego narzedzia stuzgcego do kreowania polityki
zakupow, w taki sposob, aby zapewni¢ przyjety poziom standw magazynowych oraz ciggtos¢ produkciji.
Posiadanie narzedzi planistyczne pozwalajacych analizowac rzeczywiste zuzycie materiatéw w produkcji oraz
prognozowac zapotrzebowanie na podstawie zgromadzonych danych historycznych w odniesieniu do
analogicznych okreséw w przesztosci staje sie obecnie jednym z wazniejszych warunkow funkcjonowania na
rynku.

System tworzac plan zamowien powinien uwzglednia¢ wszystkie Zrddta zapotrzebowania. W
przypadku wystepowania towaru na kilku zapotrzebowaniach bedg one grupowane w jedno zamodwienie
zbiorcze i wysytane, po uprzednim zatwierdzeniu poszczegélnych pozycji przez upowaznione osoby, do
wybranego dostawcy. W kazdej chwili powinno by¢é mozliwe sprawdzenie stanu realizacji poszczegdlnych
zamdwien na podstawie dokumentéw magazynowych.

Ze wzgledu na to, iz nie wszystkie pozycje muszg by¢ dostepne w danej chwili u dostawcy lub pewne
warunki nie mogg zostac¢ spetnione (np. za mata ilos¢ dostepnego towaru lub zbyt odlegly termin realizaciji)
uzytkownik bedzie mégt skierowac je do innego alternatywnego dostawcy. Dzieki funkcji monitoringu stanu
realizacji poszczegdlnych zamdwien powinno by¢ mozliwe réowniez wczesne wykrywanie potencjalnych
opOznien co da szanse na podjecie szybkich krokéw, by temu zapobiec, co jest szczegdlnie istotne w
przedsiebiorstwach produkcyjnych.

9. Gospodarka Magazynowa

Modut gospodarka magazynowa ma zapewni¢ petng kontrole standéw biezgcych lub na dowolny dzien
w przesztosci oraz historie obrotéw towarowych z podziatem na poszczegdlne magazyny i dokumenty
magazynowe umozliwiajac wielowymiarowa analize wedtug dowolnego stopnia szczegétowosci.

Kazdy towar wprowadzany na magazyn bedzie posiadat wtasng kartoteke towarowa zawierajaca
zestaw standardowych informacji opisujgcych jego wtasciwosci oraz doktadng lokalizacje towaréw w magazynie
tacznie z polami, ktére mozna bedzie, w razie potrzeby, zdefiniowaé¢ samodzielnie. Definicje poszczegdlne
towary magazynowych powinny miec takie przypisane stany minimalne, maksymalne lub pozadane, na
podstawie ktérych mozna bedzie wygenerowac odpowiednie zamdwienia zaopatrzenia.

Wdrozenie tego modutu ma pozwoli¢ na Scistg kontrole stanédw magazynowych, obnizé koszty
magazynowania oraz dostarczy¢ duzg ilos¢ danych niezbednych do kreowania polityki zaopatrzenia w krotkim
okresie oraz uktadania strategii dtugofalowych.



10. Pozostate moduty umozliwiajgce prawidtowe funkcjonowanie przedsiebiorstwa.

PLACE | KADRY

Pracownicy i ich
atawki godzinowe

:;le;lo SYSTEMY Zamowienia

KSIEGOWOSC ZARZADZANIA ‘od odblorey

PRODUKCJA

Zamowienia zakupow
(zacpatrzenie w materialy)

ZAOPATRZENIE

System w podstawowej wersji posiada mozliwos¢ obstugi biura czyli wszystkich elementéw zwigzanych
z zarzgdzaniem, ksiegowaniem, kadrami, ptacami i obstugg klienta.
ZARZAD - element gwarantujacy staty, szybki i pewny dostep do niezbednych informacji oraz analiz
przedstawionych w postaci graficzne oraz modut obiegu dokumentéw wraz z narzedziami do rejestracji i
kontroli przeptywu informacji w przedsiebiorstwie.
StUZBY EKONOMICZNE - wspomaga takimi aplikacjami jak: Rachunkowoé¢ Finansowa,
Srodki Trwate oraz system Kadry i Ptace
SPRZEDAZ - wspomagane przez moduly Fakturowanie i Marketing - obstugiwane przez Dziat
Handlowy, oraz przez modut Spedycja, ktory ma na celu pomoc w zarzgdzaniu taborem samochodowym.

11. Lista modutéw gtéwnych i elementéw sktadowych systemu zarzadzajgcego opartego na
optymalizacji linii do produkcji arkuszy z tektury falistej

Zarzadzanie zamoéwieniami klientow.

Obstuga zamoéwien na opakowania z tektury.
Obstuga zlecen na zadanie.

Obstuga zlecen wydania.

Okreslenie tolerancji dostaw.

Analiza stanu realizacji zamdwienia na opakowanie.
Analizy zamowien.

Raporty stanu i obrotéw magazynowych wg zlecen
Raporty stanu realizacji zamédwien.

Ranking odbiorcéw.

Przeglad planowanych dostaw

Cenniki i zarzagdzanie cenami sprzedazy

Kalkulacja kosztu wytworzenia

Definiowanie kalkulacji dla produkcji opakowan.
Kalkulowanie kosztu wytworzenia opakowania.
Przegladarka kalkulacji zleceniowych.

Analiza sktadnikow kosztowych kalkulacji.
Zarzadzanie technologia produkcji

Tworzenie technologii produkcji opakowania/wyrobu.
Schematy pakowania i paletyzacji

Definiowanie procedur weryfikacji technologii
Definiowanie stanowisk produkcyjnych.
Zapotrzebowanie materiatowe na podstawie technologii.



Planowanie produkcji

Automatyczne generowanie i wydruk zlecen produkcyjnych.
Obstuga zlecen produkcyjnych dla opakowan.

Generowanie Planu produkcji z podziatem na maszyny.

Kontrola obtozenia maszyn.

Rezerwacja czasu pracy maszyn na remonty i przestoje.

Graficzny interfejs planowania przetworstwa.

Graficzna analiza stanu realizacji planu produkcji.

Nadzory nad produkcjg (np: nowe uruchomienia).
Zapotrzebowanie na materiaty na podstawie planu produkgcji.
Raporty zamiennikow dla surowcow.

Wydruki planéw produkgji.

Kontrola stanu magazynowego potfabrykatow.

Monitorowanie produkgji

Rejestracja produkcji w toku na maszynach przetwodrczych.
Etykietowanie produktow maszyn przetworczych.

Przeglad i edycja wpiséw monitorowania.

Podglad graficzny stanu produkcji w toku.

Obstuga awarii.

Rozliczenie ilosciowe produkciji.

Analiza wielkosci odpadu technologicznego.

Raporty produkcji w okresie.

Analiza czaséw i przyczyn przestaw i postojow maszyn.

Dobowe wykorzystanie maszyn.

Analiza czasdw monitorowania.

Zarzadzanie magazynami

Obstuga magazynéw tektury, opakowan, materiatéw pomocniczych, potfabrykatow, wykrojnikéw i
fotopolimerdéw.

Zamkniety obieg dokumentdow dla magazynéw firmowych i produkcyjnych.
Kontrola przeptywu partii.

Etykietowanie surowcéw, potfabrykatow i wyrobow z wykorzystaniem kodéw kreskowych.
Analizy stanéw i obrotdw magazynowych w okresie.

Raporty zuzycia tektury wg zlecen produkcyjnych.

Raporty i analizy w sztukach, metrach kwadratowych i kilogramach.
Obstuga i rozliczenia kooperacji.

Magazyny mobilne.

Przyjecie tektury (PZ) za pomocg terminala kodoéw kreskowych.
Przyjeci na magazyn wyrobdéw (PW) przez terminal na wozkowy.
Wydanie do klienta (WZ) przez terminal na wdzkowy.

Identyfikacja palety z tekturg i/lub opakowaniem na magazynie.
Lokalizacja palet z tekturg i opakowaniami na magazynie (podziat na miejsca paletowe/sektory).
Fakturowanie

Automatyczne generowanie faktur na podstawie WZ i zamowien.
Raporty i analizy sprzedazy.

Rejestry VAT.

Rachunkowos¢ finansowa

Prowadzanie ksiegi gtdwnej handlowej.

Automatyczna dekretacja dokumentéw magazynowych i faktur.
Automatyczna dekretacja list ptac i amortyzacji sSrodkéw trwatych.
Kontrola stanu zadtuzenia kontrahentéw.

Prowadzenie kartotek srodku trwatych i naliczanie amortyzacji
Prowadzenie kartotek i dokumentacji personalnej.

Naliczanie wynagrodzen i prowadzanie dokumentacji ZUS i podatkowej.
Kartoteki zintegrowane

Wspdlna baza kontrahentéw dla catego systemu.

Wspdlna kartoteka opakowan tektur i materiatéw pomocniczych.
Obstuga indekséw (znakowania towarow) wg odbiorcow.



Wspdlne kartoteki maszyn i narzedzi.
Wspalne kartoteki pracownikow i uzytkowniku systemu.
Wspalne kartoteki sSrodkéw trwatych.

12. Planowanie produkcji na innowacyjnej linii technologicznej do produkcji arkuszy z tektury falistej

a. Informacje ogdlne

Podstawowym elementem dziatania systemu jest maksymalne wykorzystanie mozliwosci
produkcyjnych nowatorskiej maszyny do produkcji arkuszy z tektury falistej. Najwazniejszym czynnikiem
wplywajgcym na efektywnosé tego typu produkcji jest utozenie poszczegdlnych wykrojnikdw na wstedze
papieru, w taki sposdb, aby powierzchnia niewykorzystanej tektury lub koszt produkcji byty jak najmniejsze.
Biorgc pod uwage wysoka wydajnos¢, czas potrzebny na ewentualne zmiany w produkcji, zmiany
produkowanych fal, szerokosci rolek i rodzajow papieru powinien by¢ jak najkrétszy. Aby osiggna¢ mozliwie
najbardziej efektywne utozenie zlecen produkcyjnych generowanych przez zamoéwienia klientow, system
powinien wzig¢ pod uwage szereg zgromadzonych informacji, ale przede wszystkim dane o rozmiarach i
wiasciwosciach tektury oraz parametry wynikajace ze specyfikacji technicznej tekturnicy.

b. Szczegétowe zatozenia.

Modut ten bedzie niezmiernie istotnym narzedziem pomocniczym z punktu widzenia minimalizacji
kosztow produkcji dla dziatu planowania w przedsiebiorstwie produkujgcym tekture. Zadaniem modutu bedzie
analiza przekazanych do planowania zlecen produkcyjnych i optymalizacja rozkroju wstegi pod wzgledem
minimalizacji odpadow tektury. System ma optymalizowac dane pod katem:

e minimalnego odpadu na szerokosci wstegi tektury,
e minimalnych kosztéw produkcji z mozliwoscig stosowania zamiennikow
* optymalizacji powierzchni wstegi.

Podczas optymalizacji system powinien uwzglednia¢ koszty tektury na podstawie wskazanego cennika.
Wybrany optymalny rozkrdj wstegi ma by¢ przepisywany do ogdlnego planu produkcji jako plan produkcji dla
tekturnicy. Zrédtem danych do planowania pracy tekturnicy beda zarejestrowane w systemie, zlecenia
handlowe oraz technologia produkcji tektury. Do tworzenia planu produkcji brane bedg zlecenia na produkcje
tektury zaréwno przeznaczonej na sprzedaz jak i pod produkcje opakowan. Na tej podstawie powstanie zbior
zlecen (formatéw tektury) z okreSlonym sktadem surowcowym, ktére bedy poddawane obrébce przez
algorytmy programu planowania rozkroju wstegi.

c. Wybodr danych wejsciowych

Po uruchomieniu opcji system sprawdzi wszystkie zlecenia produkcyjne na tekturnice, ktére jeszcze nie
zostaty zaplanowane i przedstawi na ekranie sumaryczne wielkosci metréw
kwadratowych tektury do wyprodukowania w rozbiciu na rodzaje tektury. Zakres zlecen wybieranych do
planowania moze by¢ ograniczany poprzez wykorzystanie filtréw. Operator bedzie mégt wybrac zlecenia
okreslajac symbol tektury, na ktérej ma byé prowadzona produkcja, zakres termindéw realizacji, konkretnego
kontrahenta (odbiorce) lub zaznaczajgc takie tektury, na ktére jest najwiecej zlecen. Na liscie bedg podane
nastepujgce informacje:
e symbol tektury
e gramatura tektury
¢ ilos¢ zlecen na dang tekture —ilos¢ pozycji zlecenia produkcyjnego do zaplanowania
¢ ilos¢ do zaplanowania tektury danego rodzaju w metrach kwadratowych
¢ koszt catkowity tektury zuzytej do wykonania zlecen

d. Listazlecen do zaplanowania

Po przejsciu do tego ekranu system zaprezentuje liste zlecenn wybranych w poprzednim kroku. Lista moze
by¢ modyfikowana przez operatora, ktéry moze usuwac zlecenia z listy bagdz dodawac inne - spoza uprzednio
wybranej puli. Opcja sortowania pozwoli planiscie ustali¢ kolejnosé, w jakiej zlecenia bedg brane pod uwage w
procesie generowania rozkroju wstegi. W kolejnych kolumnach znajdg sie takie informacje jak:

* numer zlecenia
¢ nazwa odbiorcy



¢ symbol tektury

e gramatura tektury

e dtugos¢ arkusza tektury

¢ szerokos¢ arkusza tektury

e ilos¢

e jednostka miary

e priorytet

¢ termin realizacji

¢ powierzchnia wykorzystanej tektury

e koszt 1 m2 tektury

* rozstaw bigow

¢ rozstaw tasiemek

e zamiennik 1, ... zamiennik 5 — zamienniki dla tektury podstawowe;j
* rodzaje papieréw wchodzacych w skfad tektury
e data realizacji zlecenia

e. Parametry optymalizacji

Na ekranie uwidocznione beda ustawiania parametréw optymalizacji. Operator zdefiniuje nastepujgce
parametry:
» Szerokosc wstegi - parametr okresla maksymalng szerokos¢ wstegi na tekturnicy, na
ktorej chcemy produkowad tekture.
¢ Minimalny scinek na strone - parametr okresla minimalng szerokos¢ odkroju z jednej
krawedzi wstegi (podawany w mm).
¢ Minimalny scinek na strone — parametr okresla maksymalng szerokos$¢ odkroju z jedne;j
krawedzi wstegi (w mm)
¢ Minimalna dtugos¢ przewodnika — minimalna dtugos¢ wstegi papieru, dla ktorej optaca
sie produkowac (podawana w m)
¢ Maksymalna ilos¢ arkuszy obok siebie — maksymalna ilos¢ arkuszy, ktore mogg by¢
wycinane na szerokosci papieru
* Tolerancja gramatury - parametr okresla tolerancje gramatury przy ukfadaniu wstegi.
Wartos¢ tolerancji jest podawana w liczbach bezwzglednych w gramach na m2. Podczas
uktadania wstegi system tgczy ze sobg gramatury mieszczgce sie w zakresie tolerancji i
domyslnie uktada wstege na kompozycji z gramatury wyzszej. Po wygenerowaniu planu
operator moze zmienic ten uktad zanizajac gramature.
¢ Arkusze dobijane - parametr ten okresla maksymalng ilos¢ arkuszy, ktére mogg by¢
utozone bez “pary”. Opisowo nalezatoby powiedzie¢, ze: jezeli zlecenie zostanie utozone
na wstedze, a z jego sgsiedztwa (drugiego zlecenia uktadanego obok) wynika, ze nalezy je
w danym momencie odcig¢, bo sgsiednie zlecenie sie skonczyto, to jezeli ilos¢ arkuszy
pozostata na zleceniu (ktére bytyby odciete) jest mniejsza niz podana w parametrze to
system utozy zlecenie do korica nie odcinajac tych arkuszy. Bez tego parametru pozostate
kilka arkuszy bytoby odciete i uktadane w innym rozkroju. Innymi stowy jest to minimalna
ilos¢ arkuszy, dla ktdérej optaca sie zmienia¢ ustawienie nozy wzdtuznych.
¢ Dopuszczalny procent odpadu — procent powierzchni tektury, ktéry nie zostanie
wykorzystany do realizacji zlecen
¢ Bigi — parametry dotyczace rozstawienia bigow
¢ Tasiemki — parametry dotyczgce rozstawienia tasiemek

f. Metody optymalizacji

System przewidzi nastepujgce trzy algorytmy optymalizacji:
¢ Minimalizacja wielkosci odpadu.
Przy tej metodzie optymalizacji system wybierze takie utozenie zlecen na wstedze, aby
powierzchnia odpadu byta jak najmniejsza.
e Minimalizacja kosztu wytworzenia.
W tym wariancie system zoptymalizuje utozenie biorgc pod uwage koszt wytworzenia 1 m2
tektury obliczajac go na podstawie cennika



¢ Optymalizacja powierzchni.
W tym wariancie system optymalizuje wykorzystanie powierzchni wstegi, ukfadajac zlecenia tak, aby
powierzchnia uzytkéw byta jak najwieksza.

Dla kazdej z powyzszych metod system powinien okresli¢ dodatkowo, czy w trakcie uktadania
przewodnikdw bedg brane pod uwage zamienniki pierwszego poziomu, drugiego lub wszystkie dostepne
zdefiniowane w technologii produkcji (w systemie mozliwe jest zdefiniowanie do pieciu poziomdéw
zamiennikéw). Uzycie zamiennikdw powoduje zwiekszenie puli uktadanego indeksu tektury o zlecenia, w
ktorych mozliwe jest uzycie innego rodzaju tektury jako zamiennika. Uzytkownik bedzie modgt polecié¢, aby
system zwiekszyt ilos¢ zlecen produkcyjnych do ilosci minimalnej podanej w parametrach. Mozliwe bedzie
rowniez zaznaczenie, by system brat pod uwage w trakcie generowania planu priorytety poszczegdlnych zlecen.

g. Wstepny plan produkgji

Po wykonaniu optymalizacji przez system na ekranie pojawi sie wygenerowany rozktad zlecen do realizacji
na tekturnicy. Program przesortuje uzyskane rozktady wg rodzaju tektury.
Jezeli proponowany uktad nie bedzie zadowalajacy dla planisty, bedzie mdgt wcisng¢ klawisz ,, wstecz” i dokonac
zmian w parametrach optymalizacyjnych. Rozktady beds utozone w kolejnych wierszach, z ktérych kazdy
oznacza jeden rozktad na szerokosci tekturnicy. Kolejne kolumny majg zawiera¢ dane opisane ponizej.
Kolejnos¢ kolumn na ekranie bedzie dowolnie zmieniana przez uzytkownika:
¢ symbol tektury z gramaturg
e dtugosc¢ wstegi — dtugos¢ utozonego planu produkcji w mb
* pula m2 — powierzchnia wstegi, ktora jest dostepna do planowania
* powierzchnia wstegi — powierzchnia zlecen utozonych na danej wstedze
* powierzchnia uzytkéw — powierzchnia wstegi netto
¢ odpad — odpad w m2
¢ procent odpadu
¢ koszt wstegi — koszt powierzchni tektury, na ktérej zaplanowano zlecenia na podstawie
ceny metra kwadratowego tektury
¢ koszt odpadu — koszt odpadu wyliczony na podstawie ceny tektury z uwzglednieniem
kosztu zamiany tektury.

h. Zapotrzebowanie na papier

Ten tryb ma umozliwia¢ podglad listy poszczegdlnych rodzajéw papieréow, niezbednych do
wyprodukowania utozonych przewodnikéw. Oprdécz parametréw papieru znajdg sie tu rowniez informacje o
aktualnym stanie magazynowym. Powinien umozliwi¢ zaznaczenie pozycje, ktérych nie ma w danej chwili w
wymagane] ilosci na magazynie, oraz zapisze informacje dotyczgce produkcji wszystkich prawidtowych
przewodnikéw w postaci planu produkcji.

i.  Przeglad i zatwierdzanie planu produkcji

Po wygenerowaniu planu produkcji powinno by¢ mozliwe jego przeglagdanie i modyfikacja w zaleznosci
od potrzeb oraz ostateczne zatwierdzenie pozycji planu do produkcji.
W tym momencie nastgpi ostateczna obrdbka planu produkcji, a w niej miedzy innymi:
¢ zatwierdzanie poszczegdlnych plandw produkcji
® zmiana terminu rozpoczecia realizacji planu produkcji
¢ usuwanie poszczegdlnych pozycji planu produkcji
¢ zmiana kompozycji papieru
¢ dopisywanie uwag planisty
¢ analiza zlecen handlowych
¢ optymalizacja kolejnosci rozkrojow w planie, z punktu widzenia minimalizacji ilosci zmian
jakosci oraz sposobu odbioru.
¢ przypisywanie planu do okreslonej zmiany produkcyjnej
Ekran przegladu i zatwierdzania produkcji bedzie sktadat sie z dwdch zaktadek: planu produkcji oraz informacji o
poszczegdlnych zleceniach znajdujgcych sie na wybranym planie produkcji. Dla zawezenia ilosci informaciji
wyswietlanych na ekranie mozna bedzie wybrac zakres dat, w ktérym chcemy planowa¢ produkcje lub wybrac z



przegladu tylko plany zatwierdzone lub niezatwierdzone. Ekran wyswietli nastepujgce kolumny z informacjami
o planie produkcji:
¢ numer planu produkcji
® poczatek i koniec czasu, na jaki zostat wyznaczony dany cykl produkcyjny
* numer zmiany, w czasie ktorej bedzie wykonywany plan produkcyjny
¢ szerokosc¢ tektury
¢ data ustalonego terminu realizacji zlecenia
e grupa tektury
* kompozycja tektury
® parametry bigow
® parametry tasiemek
e dtugos¢ przewodnika w mb
e priorytet
® Opis
Oznaczenia graficzne pozwolg na odczytanie dodatkowych informacji:
* rozowy i 26tty kolor tta stosowany naprzemiennie pokaze zmiane kompozycji w planie
produkcji
* granatowa czcionka oznaczy, ze dany plan produkcji zostat juz zatwierdzony do produkcji
e czerwona czcionka oznaczy plany produkcji z najwyzszym priorytetem
® pogrubiona czcionka wyrdzni plany produkcji zakoriczonych po ustalonym terminie
Dzieki takiemu uktadowi operator w fatwy sposdb bedzie médgt przeglagdaé poszczegdlne plany
produkcyjne, zatwierdza¢, odtwierdzac lub catkowicie je usuwac (zlecenia te wrdcg do puli zlecen, na podstawie
ktorych generowany bedzie nastepny plan produkcji). Ma byé mozliwe réwniez przesuniecie terminu
rozpoczecia planu produkcji. Ma by¢ dostepna lista zawierajgca poszczegdlne zlecenia produkcyjne wchodzace
w sktad danego planu produkcyjnego.
Zatwierdzony plan powinien by¢ wydrukowany w formie papierowej lub, jezeli zostanie zdefiniowany
interfejs wymiany danych z programem sterujgcym tekturnicy, moze by¢ wystany bezposrednio do maszyny.
13. System

Obstuga
Zgodnos¢ Systemy MRP Il / ERP
System operacyjny Windows NT, NOVEL, UNIX, LINUX
Baza danych SyBase SQL Server
Architektura Klient - server
Obstuga produkcji Masowa i aparaturowa
Obstuga zamoéwien Wielowariantowa
Zgodnos¢ walutowa PLN, €, Sinne
Stanowiska sieciowe 10 szt
Stanowiska robocze 6 szt
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