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Sazetak

Ovaj zavrsni rad obraduje temu primjene ERP sustava u proizvodnom poduzecu, konkretno
u podrucju operativne pripreme proizvodnje. Rad se sastoji od dva dijela — teorijske obrade
tematike i prakti¢nog dijela sa prikazom i opisom vaznijih aktivnosti u koriStenju sustava.

U teorijskom dijelu je najprije ukratko opisana tematika upravljanja proizvodnjom, sa
naglaskom na pojmovima 1 aktivnostima koji ¢e kasnije biti obradivani u prakticnom dijelu.
Nakon toga su dane osnovne informacije o ERP sustavima, od njihove definicije i razvoja, do
implementacije, prednosti i nedostataka.

Drugi dio zavrSnog rada zapocinje osnovnim podacima o tvrtki WAM Product i1 opisom
proizvodnje u njoj. Slijedi upoznavanje sa nacinom rada ERP sustava SAP koji se koristi u
tvrtki, te njegovih za proizvodnju najvaznijih cjelina — material mastera, sastavnice materijala,
ciklusa proizvodnje i MRP-a. Preostali dio prakticnog dijela rada opisuje aktivnosti unosenja
narudzbi kupaca u sustav, lansiranja proizvodnih naloga, ispisa popratne dokumentacije i

pracenja proizvodnje, uz osvrt na aktivnosti nabave i problematiku razduzivanja materijala.

Kljucne rijeci: upravljanje proizvodnjom, operativna priprema proizvodnje, ERP sustavi,

SAP



Summary

This bachelor's degree thesis focuses on the subject of an ERP system application in a
production company, specifically in the area of operations management in manufacturing. The
thesis consists of two parts — theoretical approach to the subject and practical presentation and

description of main activities in the system.

The subject of production management is described in the beginning of theoretical part, with
main focus on terms and activities that will be discussed later in practical presentation. After
that, an introduction to an ERP system is given with its definition and information about its

evolution and implementation, as well as its benefits and disadvantages.

Second part of thesis begins with a description of WAM Product company and its
production. This is followed by an introduction to SAP ERP system used in company and its
management of material masters, bills of material, routings and MRP as the most important
parts of the system related to production. The rest of the thesis describes activities of inserting
customer orders into system, creating production orders and accompanying documentation,
production monitoring, and also certain activities of procurement and warehouse with a view

of issues related to material discharging.

Keywords: production management, operations management in manufacturing, ERP

systems, SAP
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1. Uvod

U danasnje vrijeme, ekonomicno i u¢inkovito poslovanje tvrtke postaje vaznije no ikad za
opstanak tvrtke na trziStu. Tome treba dodati 1 poStivanje zelja kupaca, koji uvijek zele dobar
proizvod ili uslugu ¢im prije, 1 za ¢im manju cijenu. Da bi tvrtka ostvarila te sve ciljeve mora
organizirati svoje poslovanje na nacin koji bi to trebao omoguditi. Ucinkovita i jeftina
proizvodnja uz krac¢a vremena isporuke gotovog proizvoda moguéi su samo uz ucinkovito
planiranje i upravljanje proizvodnjom. Uz poboljSanja u proizvodnji, vazna je i integracija
ostalih odjela tvrtke koja omogucuje uskladivanje njihovih aktivnosti. ERP sustavi, o kojima
¢e biti rije€ u ovom zavr$nom radu, glavni su alat za integraciju poslovnih aktivnosti u tvrtki.

U zadnjih nekoliko desetljeca, koriStenje neke vrste ERP sustava je postalo nezaobilazni dio
poslovanja svake tvrtke, a dokaz o tome je vrijednost trzista ERP sustava koje trenutno u svijetu
iznosi preko 80 milijardi dolara godiSnje [1]. Od svojih pocetaka prije pedesetak godina, ERP
sustavi su se razvili od jednostavnih aplikacija za prac¢enje stanja zaliha do mo¢nih programskih
paketa koji predstavljaju jedinstveno rjeSenje za vodenje cjelokupnog poslovanja tvrtke, a
koriste se u gotovo svim vrstama poslovanja — od proizvodnje do prodaje, financija, marketinga
1 drugih.

Glavni fokus ovog zavrsnog rada ¢e biti na prikazu svakodnevne primjene ERP sustava u
nekim podrucjima upravljanja proizvodnjom, konkretno operativne pripreme proizvodnje. U tu
svrhu, na pocetku rada je obraden teorijski dio tematike, sa predstavljenim uvodom u
upravljanje proizvodnjom i osnovama ERP sustava. Prakti¢ni dio rada koji potom slijedi je
namijenjen uvidu u izvodenje najvaznijih aktivnosti operativne pripreme proizvodnje u tvrtki
WAM Product. Kao svojevrsni uvod u te aktivnosti najprije su predstavljeni osnovni dijelovi
sustava na kojima se one temelje — material master, sastavnica, ciklus proizvodnje i MRP, da
bi potom bio prikazan cijeli proces od unoSenja narudzbe u sustav do zavrSavanja proizvodnih
naloga i razduzivanja materijala.

U izradi teorijskog dijela ovog rada koriSteni su razna strucna literatura i ¢lanci iz podrucja
upravljanja proizvodnjom i ERP sustava, dok je prakti¢ni dio rada nastao primjenom znanja i

iskustava ste¢enih radom u odjelu proizvodnje tvrtke WAM Product.
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2. Obrada zadatka

2.1. Upravljanje proizvodnjom

Upravljanje proizvodnjom se moze definirati kao koordinacija i kontrola svih aktivnosti
potrebnih za dobivanje nekog proizvoda (proizvodnog procesa), a obi¢no ukljucuju kontrolu
planiranja, troskova, izvodenja, kvalitete 1 gubitaka [2]. Proizvodni proces podrazumijeva sve
potrebne aktivnosti koje su potrebne za pretvaranje ulaznih materijala u gotov proizvod
namijenjen prodaji, a u njega spadaju i zaposlenici i osoblje koje vrSe te aktivnosti, kao i radna
mjesta i lokacije skladista, te sve informacije potrebne za proces [3]. Shematski prikaz takvog

procesa dan je na slici 2.1.

MATERIJAL _ PROIZVOD/OTPAD

ENERGIJA PROIZVODNI TRANSFORMIRANA
= PROCES ENERGIJA

INFORMACIJE INFORMACIJE

Slika 2.1 Shematski prikaz proizvodnog procesa [3]

Kao cilj svakog proizvodnog procesa moze se postaviti izvrSenje plana proizvodnje, uz
uvjete da je gotovi proizvod propisane kvalitete, da je proizveden na vrijeme i1 da je troSak
proizvodnje zadovoljavajuci. Za izvrSavanje tog cilja zaduZen je proizvodni sustav, koji u svrhu
realizacije proizvodnje integrira podsustave kao §to su obradni, transportni, energetski i
informacijski sustav, te sustavi radnog osoblja 1 organizacije [3].

Obicno se aktivnosti u proizvodnom sustavu dijele na tri osnovna podrucja:

* priprema proizvodnje
* izvrSenje proizvodnje

* opsluzivanje proizvodnje [3]
Aktivnosti pripreme proizvodnje prethode izvrSenju, a ona odreduje Sto ¢e se proizvoditi,

koliko, kada, na koji nacin, gdje, koliko e trajati 1 sl. Razlikuje se tehnoloSka i operativna

priprema.
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TehnoloSka priprema je zaduzena za izradu tehnoloSkog procesa i1 dokumentacije,
konstrukciju specijalnih alata i naprava, normiranje i sl. Ona je veza izmedu konstrukcije
proizvoda i njegove proizvodnje, a u pravilu se obavlja jedanput — prije pocetka proizvodnje
[4]. UnatoC tome, tehnoloski proces je mogucée mijenjati i stalno usavrSavati. Zbog toga Sto ¢e
se definirani tehnoloski proces vjerojatno primjenjivati kroz dulji vremenski rok, tehnolosku
pripremu je potrebno provesti kvalitetno i1 detaljno jer ¢e ona utjecati na ekonomicnost i
efikasnost proizvodnje.

Zadatak operativne pripreme proizvodnje je planiranje, lansiranje i prac¢enje proizvodnje
osiguranje alata 1 sirovih materijala i poluproizvoda [3].

Pod izvrSenjem proizvodnje se podrazumijevaju sve aktivnosti koje sadrze izradu dijelova
i njihovu montazu za dobivanje gotovog proizvoda. Glavni cilj u ovom podrucju je smanjenje
svih vrsta gubitaka i Cim veca efikasnost u iskoriStavanju materijala i kapaciteta ljudi 1 strojeva
jer se ovdje stvara dodana vrijednost.

U opsluzivanje proizvodnje spadaju kontrola kvalitete, skladiste i odrzavanje. Opsluzivanje
se naj¢esce odvija tokom proizvodnje, a u nekim slucajevima prije ili poslije. Kontrola kvalitete
je zaduZena za utvrdivanje kvalitete proizvoda, skladiSte opsluzuje proizvodnju potrebnim
materijalima 1 brine se za njihov transport, dok odrzavanje osigurava kontinuitet proizvodnje

brigom za ispravnost strojeva i alata preventivnim i korektivnim aktivnostima.

2.1.1. Operativna priprema proizvodnje

U prakticnom dijelu rada najveci naglasak ¢e biti na aktivnostima koje pripadaju operativnoj
pripremi proizvodnje (OPP). Za razliku od tehnoloske pripreme koja se odvija jedanput,
operativna priprema se odvija kod svakog novog zapocinjanja proizvodnje i temelji se na
informacijama iz tehnoloskog procesa, uz informaciju o koli¢ini koja treba biti proizvedena.

Operativna priprema odreduje vremenski pocetak 1 zavrSetak proizvodnje i tip proizvoda i
njegovu potrebnu koli¢inu. Uz to, u obzir se uzimaju potrebni materijalni resursi i raspolozivost
radne snage i radnih mjesta i strojeva. Prije poCetka izvrSavanja proizvodnje kreira se potrebna
dokumentacija, pomocu koje se sama proizvodnja lansira i prati. Pri tome, operativna priprema
mora biti u stalnom kontaktu sa ostalim odjelima u tvrtki jer njene aktivnosti direktno ovise o
informacijama dobivenim od tih odjela (slika 2.2). Primjerice, tehnoloska priprema daje
informacije o vremenskim normama, odrzavanje o ispravnosti opreme, kontrola kvalitete o

nastanku Skarta i sl. [3].
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TEHNOLOSKA

PRIPREMA

PRODAJA

\_/ \ H PROIZVODNJA
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KVALITETE

NABAVA

-

-
-

Slika 2.2 Tokovi informacija izmedu OPP i ostalih odjela tvrtke [5]

Zadaci operativne pripreme mogu se podijeliti na tri dijela:

* priprema proizvodnje
* lansiranje proizvodnje

» pracenje proizvodnje [3]

Planiranje proizvodnje rezultira utvrdivanjem potrebnih aktivnosti u proizvodnji 1 termina
njihovog odvijanja u svrhu zadovoljavanja trenutnih zahtjeva kupaca za gotovim proizvodima.
Te aktivnosti se mogu nazvati planom proizvodnje, a njegovim izvrSenjem dolazi do
pravovremene isporuke proizvoda uz osiguravanje optimalne iskoristivosti resursa [6].
Planiranje moze biti dugoro¢no (u obzir uzima najdulji vremenski period i dugoroc¢no
poslovanje tvrtke, investicije, moguce promjene layouta proizvodnog pogona 1 sl.),
srednjorocno (koje u obzir moze uzimati plan potraznje — forecast) i kratkorocno (planiranje iz
dana u dan ili iz tjedna u tjedan).

Lansiranje proizvodnje ukljuCuje izradu lansirne dokumentacije, osiguranje resursa i
lansiranje proizvodnje. U tipicnu lansirnu dokumentaciju spadaju proizvodni nalog i
zahtjevnica za materijal. Proizvodni nalog predstavlja osnovni dokument u proizvodnji, a sadrzi
informacije o aktivnostima koje treba izvrSiti, mjestu i trajanju izvrSavanja, potrebnom

materijalu itd. Prema podacima u nalogu se kasnije prati proizvodnja i obra¢unavaju troskovi.

13



Nakon kreiranja proizvodnog naloga potrebno je osigurati materijal za proizvodnju. To se
postize izradom zahtjevnice materijala preko koje se podize materijal potreban za izvrSavanje
naloga. Ona sadrzi podatke o materijalu i koli¢ini, otprije predvidenima tehnolo§kim procesom.
Osiguranje resursa je potrebno zbog spreCavanja zastoja i poremecaja u proizvodnji. Ono
ukljucuje provjeru raspolozivosti materijala, alata, proizvodnih kapaciteta i potrebne tehnoloske
dokumentacije. Jednom kada je sva dokumentacija izradena i raspolozivost resursa provjerena,
krece se sa samom proizvodnjom.

Pod pracenje proizvodnje spada pracenje i evidentiranje toka izrade proizvoda i usporedba
u odnosu na planirane termine, te kontrola poremecaja u njenom odvijanju zbog Skarta, kvarova

strojeva i alata i problema sa transportom [3].

2.1.2. Upotreba racunala kod upravljanja proizvodnjom

Glavni cilj upravljanja proizvodnjom je oduvijek bio njena realizacija u ¢im kracem
vremenu, uz ¢im manje troskove i ¢im vecu kvalitetu. Razvojem informacijskih tehnologija u
dvadesetom stoljecu, racunala postaju jedan od glavnih alata za ostvarenje tog cilja. Pojavljuju
se termini kao CIM (Computer Integrated Manufacturing, proizvodnja integrirana racunalom),
CAM (Computer Aided Manufacturing, proizvodnja potpomognuta racunalom, slika 2.3),
CAPP (Computer-Aided Process Planning, ratunalom potpomognuto planiranje procesa), a

koji oznacavaju razlicite pristupe proizvodnji uz racunalo kao njegov neizostavni dio.

25 soLIDwoRrks §F O0-2-RH-5-9-k-858 - (8] 5201353 test - Bomber Assermbly, SLDASM = [ 52arch Commands 049+ o @@
i} 143 =) W
& q it % L i & m x M o "
Insert Linear L= Move Assembly Refersnce ~

Edit Mate Smart Show. New Bilof | Exploded Explode finstant3D|Route Jog line
Component Someonents COMPONL.i. - cponers COMPORENE | e Features. Geometry | yovsn | materials | View Line Line
- - - Components - - Study. Sketch
Assembly | Layout | Sketch | Evaluate | RenderTools [ Office Products | QS W@ o @ R-E- & 32

ions
2013b3 test - Bomber Assembly C|
)« Default [ sw2013b3 test - Bom,

-l Chasssis Assembly

wISIE S
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Slika 2.3 Konstrukcija proizvoda pomocu racunalnog programa SolidWorks [7]
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Podrucje upravljanja proizvodnjom takoder nije zaobiSla upotreba racunala i racunalnih
sustava u ranije spomenutim aktivnostima pripreme, izvrSenja i opsluzivanja proizvodnje. Za
njihovo izvodenje se ve¢ nekoliko desetljeca koriste ERP sustavi koji te aktivnosti uvelike

olaksavaju 1 ubrzavaju.

2.2. Opcenito o ERP sustavima

ERP (Enterprise Resource Planning, planiranje resursa poslovnog sustava) sustav je
poslovni informacijski sustav kojem je zadaca integracija svih odjela tvrtke i njihovih aktivnosti
u jedinstveno softversko okruzje. Pomo¢u ERP sustava se tada moze upravljati svim procesima
unutar tvrtke — prodajom, nabavom, skladiStem, proizvodnjom, financijama i ljudskim
resursima [8]. Takav sustav obi¢no predstavlja cijeli programski paket koji u sebi objedinjuje
zasebne module za svaki od tih odjela. Ovisno o vrsti poslovanja i Zeljama tvrtke korisnika
sustava, neki od tih modula se mogu, a i ne moraju upotrebljavati.

Prije pojave ERP sustava kao integriranog softverskog rjeSenja je bilo moguce da svaki
odjel tvrtke koristi poseban programski paket, specijaliziran za aktivnosti karakteristicne bas za

taj odjel (slika 2.4).

PRODAJA  PROIZVODNJA  LOGISTIKA FINANCLE

NARUDZBA

ISPORUKA

¥

Slika 2.4 Prikaz koristenja razlicitih softverskih rjeSenja u razlicitim odjelima tvrtke [8]

Ti paketi su u idealnom slucaju mogli biti medusobno povezani preko zajednickog sucelja,
ali cak i tada je mogu¢ gubitak informacija koji moze dovesti do kaSnjenja ili raznih problema
u procesu izmedu zaprimanja narudzbe i isporuke narucene robe kupcu. To medusobno sucelje
je 1 bilo pocetni korak koji je doveo do jedinstvenog rjeSenja koje bi na jednom mjestu

objedinilo sve navedene aktivnosti.
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2.2.1. Razvoj ERP sustava

Obic¢no se kao vrijeme pocetka razvoja pretee ERP sustava uzimaju Sezdesete godine 20.
stoljeca, za vrijeme ubrzanog napretka na polju racunalne tehnologije. Rac¢unala su se u pocetku
koristila za izvodenje aplikacija za automatizirano pracenje zaliha (Inventory Control), kao i za
odredene aktivnosti kod nabave i financija. Te aplikacije su bile sposobne identificirati potrebe,
pratiti potro$nju zaliha i1 davati razne izvjeStaje o stanju.

Pocetkom sedamdesetih, pojavljuju se prvi MRP (Material Requirements Planning,
planiranje materijalnih potreba) sustavi, a zadaca im je bila bolji na¢in naruc¢ivanja materijala i
komponenti potrebnih za proizvodnju (slika 2.5). Koncept MRP-a se zasnivao se na
odgovaranju na Cetiri pitanja: $to treba proizvesti, §to je potrebno za proizvodnju, §to od toga
vec¢ imamo 1 §to jo§ moramo nabaviti (ili proizvesti, kod poluproizvoda), uzimajuc¢i u obzir MPS
— Master Production Schedule (Glavni raspored proizvodnje). Za izvodenje MRP aplikacija
bila su potrebna veliki racunalni sustavi koje su si mogle priustiti samo najvece tvrtke, ali MRP
je ipak dovodio do boljeg i efikasnijeg planiranja proizvodnje i nabave, Sto je opet vodilo do
manjih vrijednosti zaliha na skladistu 1 nizih troskova. Uz to, bilo je zamije¢eno da MRP ima
dodatne sposobnosti jer je bio u stanju davati informacije o kasnjenju narudzbi za materijal u
odnosu na datum kada je on bio potreban u proizvodnji. To je rezultiralo moguc¢noséu
odredivanja prioriteta, Sto je korak blize koriStenju MRP-a kao sredstva za planiranje

proizvodnje.

ERP

(1990-¢)

MRP I

- upravljanje financijama

(1980-e) - upravljanje opskrbnim lancem
- upravljanje zalihama
- glavni raspored - planiranje kapaciteta | - upravljanje skladistem
MRP | proizvodnje strojeva - upravljanje nabavom materijala
- sastavnica materijala ! - planiranje potraznje | - upravljanje ljudskim resursima

CLEON  bracenje zaliha - opce racunovodstvo | - upravljanje projektima
- osiguranje kvalitete i - upravljanjem odnosa s kupcima

Slika 2.5 Prikaz evolucije ERP sustava [11]
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Nasljednik MRP-a se pojavio osamdesetih godina, a nazvan je MRP Il - Manufacturing
resource planning. Nastaje daljnjom evolucijom MRP-a, a sluzi optimizaciji proizvodnih
procesa. Glavni zadatak mu je uskladiti nabavu materijala i njegovu potrebu u proizvodnji.
MRP II se moze smatrati prvim pravim rjeSenjem za cjelokupno upravljanje proizvodnim
sustavom. U njemu su integrirana rjeSenja za upravljanje proizvodnjom i distribucijom,
financije, ljudski resursi i vodenje projekata. Krajem osamdesetih se javljaju prvi ERP sustavi,
nastali na temeljima MRP II sustava, a u sebi imaju integrirane osnovne procese poslovnog
sustava — planiranje nabave, proizvodnje, marketing, prodaju, isporuke, financije, troskove...
ERP sustavi koordiniraju rad svih odjela tvrtke i povezuju kupce 1 dobavljace u opskrbni lanac,
a njihovim koriStenjem se Zeli posti¢i ve¢ produktivnost, nizi troskovi i bolja usluga kupcima

[91[10].

2.2.2. Uobic¢ajeni moduli ERP sustava

ERP sustav se tipi¢no sastoji od nekoliko standardnih modula (slika 2.6), mada mogu
postojati 1 dodatni, ovisno o Zeljama tvrtke koja ga implementira:

*  ljudski resursi

* upravljanje zalihama

* prodaja i marketing

* nabava

» financije 1 raCunovodstvo

» upravljanje odnosima s kupcima

* upravljanje proizvodnjom

» upravljanje opskrbnim lancem [12][13]

Ljudski resursi — ovaj modul pomaze kod upravljanja podacima o zaposlenicima. Ti podaci
mogu ukljucivati znanja i vjestine radnika, opise njihovih poslova i radnih zadataka, pracenje
radnog vremena i1 dopusta i ocjenjivanje radnika. Modul moze sluziti i za vodenje platnog
spiska, izvjeStaje o platama, povrat putnih troSkova, informacije o dodatnim obukama
zaposlenika i informacijama vezanih za lijecnicke preglede i sli¢no.

Upravljanje zalihama — sluzi za povecanje efikasnosti aktivnosti u skladistu i optimizaciju
skladistenja robe 1 materijala. Pomoc¢u ovog modula se nastoji odrzavati zalihe na ¢im manjim
razinama zbog manjih troskova, ali opet dostatnim za zadovoljavanje potreba proizvodnje ili

kupaca. Takoder omogucava izvjesStaje u stvarnom vremenu o stanju skladista, pracenje roka
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trajanja proizvoda na skladistu, odrzavanje podataka o mjernim jedinicama, bar-kodovima,
uporabu RF-skenera, upravljanje razli¢itim skladiSnim lokacijama i skladiStem proizvodnje u

tijeku (WIP — Work in Process).

Dodatni

moduli
Upravljanje /

zalihama

Upravljanje

Prodaja i
opskrbnim lancem

marketing

Upravljanje
proizvodnjom

Nabava

Odnosi Financije i
s klijentima racunovodstvo

Slika 2.6 Uobicajeni moduli ERP sustava [14]

Prodaja i marketing — upotrebljava se za plasiranje 1 zaprimanje narudzbi, planiranje
isporuka, otpremu i izdavanje racuna. Moze Koristiti za zaprimanje zalbi kupaca, pracenje
isporuka i dostava, davanje informacija o cijeni i roku isporuke artikla i odredivanje plana
potraznje (forecast).

Nabava — koristi se za upravljanje procesima nabave materijala potrebnih u proizvodnji.
Sadrzi podatke o dobavljaCima, cijenama materijala, narudzbama i naru¢enim artiklima.
Ukratko, modul je zaduZen za sve aspekte procesa od narucivanja do zaprimanja naru¢ene robe.

Odnosi s klijentima — ovaj modul je zaduzen za odrzavanje veza s klijentima, a sadrzi
informacije o njima kao §to su podaci o proslim narudZzbama, ugovorima, prethodnom
komunikacijom 1 iskustvima i sl.

Financije i racunovodstvo — sluzi za upravljanje i pracdenje troskova, bilance, racuna,
bankovnih izvoda, racuna i poreza, te dobivanje raznih financijskih izvjestaja.

Upravljanje opskrbnim lancem — opskrbni lanac ili Supply Chain Management (SCM) je
organizirani sustav koji omogucuje zadovoljenje potreba kupaca 1 pritom ostvaruje
komercijalnu dobit, a sastoji se od kupaca, dobavljaca, proizvodaca, logistike, distributera,

prijevoznika (slika 2.7) [15]. SCM modul ERP sustava se brine o toku proizvodnih materijala
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od nabave sirovih materijala pa sve do izrade gotovog proizvoda i njegove isporuke kupcu. Dio
modula moze biti i konfigurator proizvoda, aplikacija koja se brine da proizvod ispunjava

potrebe kupca preko konfiguriranja karakteristika proizvoda [12][13].

- ——
Q- == EE- 15 i)

Sirovi Dobavljac Proizvodac Distributer Prodava¢ Kupac
materijal

Slika 2.7 Primjer opskrbnog lanca [16]

Upravljanje proizvodnjom — glavna zadata ovog modula je proizvodnja gotovog
proizvoda na najekonomicniji i najefikasniji nacin. Pomoc¢u njega se upravlja resursima kao $to
su materijali, radna snaga, strojevi i procesi proizvodnje. Za optimalno iskoristenje tih resursa
potreban je sustav za planiranje i kontrolu proizvodnje, a u ERP sustavu je glavni alat planiranja
ve¢ spomenuti MRP/MRP II sustav, koji generira prijedloge za proizvodnju na temelju potreba,
a koji se kasnije pretvaraju u proizvodne naloge.

Glavne znacajke modula za upravljanje proizvodnjom su kontrola, planiranje i izvjestaji o
proizvodnji i proizvodnim nalozima, nalozi za vanjsku doradu i izdavanje materijala za
proizvodnju. Znacajka kontrole se odnosi na moguénosti lansiranja naloga, ispisa potrebnih
dokumenata i pra¢enja napretka proizvodnje. Kod zavrSetka naloga, na njega se knjize utroSeno
vrijeme, materijal 1 ukupni troSak proizvodnje, definirani u sastavnici materijala i ciklusu
proizvodnje. Uobicajene su i moguénosti promjene sastavnice i ciklusa proizvodnje, te analize
teorijskog 1 stvarnog troska proizvodnje. Prisutno je i1 upravljanje vanjskom uslugom
(doradom), u slucaju kvara stroja ili nedostatka kapaciteta, a izdavanje materijala za

proizvodnju je moguce automatski ili rucno [12][13][17].

2.2.3. Implementacija ERP sustava

Proces implementacije ERP-a je vrlo slozen, zahtjevan i dugotrajan. Za njega je potrebno
podrobno planiranje 1 priprema i strukturirani pristup, a moze zahtijevati i znaCajne promjene u

proizvodnim procesima ili osoblju 1 radnoj snazi. U vecini sluCajeva potrebna je i1 suradnja sa
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vanjskim stru¢njacima (konzultantima) sa iskustvom u sli¢nim projektima. Implementacija se
obi¢no provodi u pet faza (slika 2.8) [18]:

* planiranje — prva i klju¢na faza implementacije. Odabire se tim koji ¢e voditi projekt,
proucavaju se procesi u poslovanju, tok informacija u i izvan organizacije, postavljaju
se glavni ciljevi 1 formulira se plan aktivnosti

* procjena — faza ispitivanja mogucénosti softvera i izrada standardnih tokova proizvodnih
procesa

» prikupljanje podataka — faza identificiranja informacija koje ve¢ postoje i kreiranja
novih, a koje ¢e biti potrebne u implementaciji. Informacije se analiziraju, provjerava
im se to¢nost, 1 ako je potrebno nadopunjuju se ili ureduju

» obuka i testiranje — u ovoj fazi se odvija obuka korisnika koji ¢e koristiti ERP sustav,
takoder se raznim metodama i1 procesima se verificira to¢nost podataka. Faza testiranja
je korisna zbog ukazivanja na moguce pogreske u implementaciji kod rada u
simuliranim stvarnim uvjetima

* uporaba i ocjenjivanje — zavr$na faza implementacije, svakodnevni rad u sustavu

FAZE IMPLEMENTACIJE ERP SUSTAVA

I— PRIKUPUJANJE\ OBUKAI
FLANIRANJE PODATAKA TESTIRANJE

UPOTREBA

Slika 2.8 Pet faza implementacije ERP sustava [5]

Uz ve¢ spomenute vanjske stru¢njake — konzultante, ¢ije se usluge vecinom koriste u
pocetnim fazama implementacije, ponekad su potrebne i usluge stru¢njaka za prilagodbu
sustava (customization), kao 1 tehnicke podrske (support). Prilagodbe sustava su potrebne u
situacijama kada zbog specifi¢nosti nekih procesa u organizaciji koriStenje ponudenih rjesenja
u ERP sustavu nije moguce, ili je tesko izvedivo, pa se pristupa odredenim preinakama u
aplikaciji. Takoder, osiguravanje tehniCke podrske je nuzno, pogotovo u ranom periodu

koristenja kad je jo$ prisutno neiskustvo korisnika sustava.
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2.2.4. Prednosti i nedostaci ERP sustava

Kao prednosti koriStenja ERP sustava mogu se navesti:

poboljsanje kvalitete i efikasnosti poslovanja

bolje pracenje stanja zaliha 1 kretanja u skladistu

povezivanje svih podrucja poslovanja u jednu cjelinu

mogucénost djelomi¢ne implementacije (koristenje samo nekih modula)

efikasnija, brza i kvalitetnija proizvodnja

preciznije pracenje narudzbi i proizvodnih naloga

mogucnost kronoloski pregled svih transakcija i aktivnosti u procesima nabave, prodaje,
proizvodnje, skladiStenja i sl., kao 1 generiranje 1 ispis raznih izvjestaja

mogucnost predvidanja potraznje koje vodi do optimizacije proizvodnje i stanja zaliha
u slucaju koristenja samo jednog ERP sustava u cijeloj organizaciji nepotrebna su
razli¢ita sucelja za razmjenu podataka izmedu specijaliziranih aplikacija koriStenih u
zasebnim odjelima

omogucava standardizirano kodificiranje materijala i proizvoda i lako odrzavanje
glavnih podataka o njima

sigurnost podataka potrebnih za poslovanje i proizvodnju

Nedostacima se smatraju:

veliki troSkovi implementacije

slozen i dugotrajan proces implementacije

potrebne promjene u procesima i aktivnostima u organizaciji u svrhu kompatibilnosti sa
sustavom

mogucnost potrebe razlicitih prilagodbi sustava (i veliki troskovi takvih prilagodbi)
potrebna opsezna obuka zaposlenika za rad u sustavu

potrebna tehnicka podrska za cijelo vrijeme koriStenja

moguci dodatni troskovi zbog nadogradnje IT infrastrukture

koristenje ERP sustava moze zavrsiti neuspjehom zbog greSaka u fazi planiranja i

procjene [19][20]
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2.2.5. Najpoznatiji i najkorisSteniji ERP sustavi

SAP ERP - informacijski sustav njemackog proizvodaca SAP SE. Tvrtku su osnovala
petorica bivsih IBM-ovih inzenjera 1972. godine, a 1973. je lansiran njihov prvi komercijalni
proizvod — SAP R/98. Trenutna verzija, R/3, pojavila se na trziStu 1992., a trenutno se koristi
njena verzija 6.0 EHPS. SAP trenutno drzi najveci udio na trziStu, od 25% (slika 2.9), a ima

preko 350.000 korisnika u 180 zemalja. Prihodi tvrtke 2016. su bili oko 22 milijarde eura [21]

Udio proizvodaca ERP softvera na trzistu, 2014. godine

® Sap

® Oracle
) Sage

® Infor

@ Microsoft
® Ostali

Slika 2.9 Udio na trzistu proizvodaca ERP softvera 2014. godine [22]

Oracle E-Business Suite — proizvod tvrtke Oracle Corporation. Tvrtka je osnovana 1977.
godine u SAD-u i prvenstveno se bavi softverom za upravljanje bazama podataka i drugi je
najveci proizvodac softvera na svijetu. Oracle trenutno ima trzi$ni udio od oko 12%.

Sage — ERP sustav britanske tvrtke Sage Group, osnovane 1981. godine. Prvi proizvodi
tvrtke u osamdesetim godinama proslog stoljeca bili su namijenjeni upravljanju financijama, a
danas Sage drzi oko 6% trzista.

Infor — multinacionalna tvrtka sa sjediStem u SAD-u, osnovana 2002. Njihovi proizvodi,
kao $to su Infor LN, Infor XA, Infor Visual itd. su ¢etvrti najkoristeniji ERP sustavi na svijetu,
sa trziSnim udjelom od 6%.

Microsoft Dynamics ERP — po trziSnom udjelu peti najveéi ERP sustav (5%). Proizvod je

najvece softverske tvrtke na svijetu, Microsofta, osnovanog 1975. godine u SAD-u. Microsoft
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Dynamics paket se sastoji od pet aplikacija — AX, GP, NAV, SL 1 C5, svaki namijenjen

odredenom segmentu trzista.
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3. Praktic¢ni dio

3.1. Osnovno o tvrtki WAM Product d.o.o.

Tvrtka WAM Product d.o.o. iz Breznickog Huma pocela je s radom 2002. godine, a u
potpunom vlasniStvu je talijanskog proizvodaca i dobavljaca WAM Group s.p.a, od 2007.
godine. Grupa se bavi proizvodnjom strojeva i ostale opreme za rukovanje rasutim materijalom,
filtraciju praSine, oporavak otpadnih voda, mijeSanje materijala 1 razliCite vibracijske
tehnologije. Takoder, grupa je prisutna na svim svjetskim trziStima preko 60 podruznica
specijaliziranih samo za prodaju, a u funkciji je i dvadesetak proizvodnih pogona koji se nalaze
u Italiji, Hrvatskoj, Rumunjskoj, Turskoj, Kini, Indiji, Brazilu, SAD-u i drugdje (europske

podruZznice prikazane na slici 3.1) [23].
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Slika 3.1 Karta sa lokacijama europskih podruznica WAM grupe [24]

Kao sto je spomenuto, WAM Product je jedan od tih proizvodnih pogona, a proizvodi samo
dio od ukupnog asortimana proizvoda. Najvec¢i dio proizvodnje otpada na EXTRAC liniju, te
liniju ventila i njihove dodatne opreme. EXTRAC linija (slika 3.2) se sastoji od Cetiri razlicite
vrste strojeva: BA - vibriraju¢e dno silosa, BSN — rotacijski sakupljac rasutog materijala, SBB
— stroj za praznjenje FIBC (Flexible Intermediate Bulk Container) vre¢a i RBB - stroj za

punjenje vreca.
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Slika 3.2 Stroj za praznjenje vreca SBB (1), stroj za punjenje vreca RBB (2), vibrirajuce dno silosa
BA (3) [25]

Sto se ventila i dodatne opreme tie, najvazniji su VCP i VHS ventili (za regulaciju pritiska),

VFS (leptirasti ventili), VIB (ventili sa pomi¢nim zasunom), DVA (preklopni ventil), dok su

od opreme najvazniji elektropneumatski pogoni CP (slika 3.3).

0

Slika 3.3 Ventil za regulaciju pritiska VCP (1), leptirasti ventil VFS (2), ventil s pomicnim
zasunom VIB (3), elektropneumatski pogon CP (4) [26]
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Navedeni proizvodi svoju primjenu imaju u kemijskoj, metalurskoj i gradevinskoj industriji,
kod procis¢avanja otpadnih voda, a u zadnje vrijeme sve vise i u farmaceutskoj i prehrambenoj
industriji. WAM Product te proizvode ne prodaje direktno krajnjem kupcu, ve¢ podruznicama
koje se bave isklju¢ivo prodajom (nasuprot tome, WAM Product se bavi iskljucivo
proizvodnjom).

Uobicajeni postupak je da krajnji kupac zainteresiran za kupnju nekog od proizvoda WAM
grupe najprije kontaktira prodajnu podruznicu koja je prisutna na njegovom trziStu. U
Hrvatskoj, to je WAM Adria, sestrinska tvrtka koja dijeli uredske prostorije sa WAM
Productom. U Njemackoj je to npr. WAM GmbH, u Japanu WAM Japan, u Ujedinjenim
Arapskim Emiratima WAM Middle East itd. Prodajna podruznica zaprima narudzbu kupca i
narucuje potrebne artikle od proizvodne podruznice koja ih proizvodi. Moguce je 1 da kupac
naruci nekoliko razli¢itih artikala koji se proizvode u razli¢itim tvornicama. Nakon $to su svi

naruceni artikli proizvedeni, Salju se prodajnoj podruznici koja ih onda prikuplja i Salje kupcu.

3.2. Proizvodnja u WAM Productu

Proizvodnja u WAM Productu se odvija u pogonu u Breznickom Humu povrsine od gotovo
8000 m?, a tu su ukljudene i uredske prostorije i unutarnje centralno skladiste. Postoji i vanjsko
skladiste u krugu tvrtke, prvenstveno namijenjeno za odlaganje gotovih strojeva koji ¢ekaju
isporuku, te sirovog materijala za proizvodnju (limovi, cijevi, profili, palete i pakiranje itd.).

Sama proizvodnja je ugrubo podijeljena na tri dijela (linije): dva za proizvodnju gotovih
proizvoda, EXTRAC (slika 3.4) i1 ventili, te linija izrade poluproizvoda koji se koriste na liniji
gotovih proizvoda. Tu se kao Cetvrta linija ponekad moze dodati i zavrSna obrada, mada ona
funkcionira unutar ve¢ spomenute tri linije.

U proizvodnji trenutno radi otprilike 45 radnika, s tendencijom rasta zbog povecanja obujma
narudzbi i uvodenja novih proizvoda. Najvec¢i dio otpada na EXTRAC liniju (15-20 radnika),
pa na poluproizvode (oko 15) i liniju ventila (oko 10), a proizvodnju opsluzuje 6-7 radnika u
skladistu. Naravno, broj radnika na svakoj liniji varira u ovisnosti o trenutnim narudzbama
gotovih proizvoda, prvenstveno zato jer se u pravilu oni ne proizvode za zalihu, ve¢ samo po
narudzbi kupca. Stoga je mogu¢ transfer radnika s jedne linije na drugu, kao i s jednog radnog
mjesta unutar linije na drugo, unutar jednog tjedna (pa Cak i tokom dana). Na taj nacin je
moguce u stvarnom vremenu reagirati na sve promjene i poremecaje u proizvodnji, bilo zbog
trenutnog povecanja proizvodnje na nekom radnom mjestu (ili cijeloj liniji), kaSnjenja

materijala od dobavljaca, pa ¢ak i povremenih greSaka kod izrade.

26



Slika 3.4. Radna mjesta montaze EXTRAC strojeva [27]

Plan proizvodnje se izraduje na tjednoj bazi prema ve¢ lansiranim proizvodnim nalozima 1

onima planiranima od ERP sustava, i prema raspolozivim kapacitetima ljudi 1 strojeva.

\ 36. TJEDAN

LINLA STR. OBRADA | ZAVARIWAMNIE | STAKLAREMIE | PJESKAREMNJE BOJAMIE MONTAZA UKUPNO
POLUPROLZVODI 2700 1988 223 430 0p = 3363
BA & 2250 300 180 375 750 3855
KS = = = = = 185 185
SBB/REB 375 750 00 190 375 600 2290
BSN - = = = = 00 00
VCPIVHS = = : = = 750 75,0
VFS = = E = = 600 60.0
@ - - - - - 1125 1125
MIC = = = £ = 375 37.5
KOMANDE = = E = = 7.5 D
DVA - - - - 00 0.0
UKUPNO SATI 3075 498.8 52,5 820 73.0 4910 15068
UKUPNO SMIENA 41.0 66,5 7.0 109 10,0 65.5 2009
UKUPNC RADNIKA 8.2 133 14 2.2 20 131 40,2
PLAN PO LINDAMA KOM BROJ RADNIKA | 44 |RADNIH DANA )
VCP OBRADA (KPL) 156+154 UKLUPMNO 5ATT 16500
BA 20

SBB/RBB 12 BOLOVAMNJE/ GO LEAD
BSh 0 ODRZAVAMNIE IOSTALO (RAD BEZ RN} 19,0
VCP 406

VFS 657 SATL NA RASPOLAGANJU 15185
VHS 0 POTREBMO SATI 15068
cp 450

WIC 415

KOMANDE 285 RAZLIKA SATL 11.8
VIB % RAZLIKA - BROJ RADNIKA 03

Slika 3.5 Tjedni plan proizvodnje u Excel tablici [27]
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Okvirni plan za idu¢i tjedan se predstavlja na sastanku odjela proizvodnje petkom, i to preko
Excel tablice u kojoj je vidljiv raspored potrebnih sati po linijama i radnim mjestima (slika 3.5).
U planu se u prvom stupcu nalazi podjela po linijama i dalje po proizvodima (prvi stupac),
te su u daljnjim stupcima naznacene glavne grupe radnih mjesta. Pod strojnu obradu (za liniju
poluproizvoda) se ubrajaju radna mjesta 1 operacije kao kutno savijanje, CNC plazma (slika
3.6), busenje, tokarenje i sl. Kao $to je i spomenuto, na taj nacin se izraduju poluproizvodi koji

¢e se kasnije upotrebljavati na linijama gotovih proizvoda, i to ve¢inom na EXTRAC liniji.

Slika 3.6 CNC plazma rezacica Hypertherm HPRXD 260 [27]

Za EXTRAC liniju proizvodnja krec¢e od zavarivanja, nakon toga zavareni sklopovi idu na
zavr$nu obradu (staklarenje ili poliranje za sklopove od nehrdajuceg Celika, te pjeskarenje i
bojanje za one od ugljicnog celika). Posljednja u nizu je montaza, gdje se tim sklopovima
dodaju dijelovi kao Sto su razne brtve, motovibratori, amortizeri i ostala oprema, nakon ¢ega
slijedi pakiranje. Na liniji ventila 1 njihove opreme potrebni su samo montaza i1 pakiranje (slika

3.7).
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Slika 3.7 Linija montaze ventila i opreme [27]

Glavni alat kod planiranja i organiziranja proizvodnje u WAM Productu je ERP sustav SAP.
To je tre¢i po redu ERP sustav u tvrtki, a koristi se od pocetka 2015. godine (prije toga su bili
koriSteni sustavi S5/VA do 2012. i Infor LN od 2012-2015.). Uz proizvodnju, koristi se i kod
aktivnosti u skladistu, logistici, nabavi, prodaji, raCunovodstvu, te izracuna troSka. SAP
programski paket koji se trenutno koristi je SAP ERP Central Component (ECC), prije znan
kao SAP R/3, dok je verzija GUI klijenta 730. SAP-om se u WAM Productu sluzi 20 korisnika,

u uredima 1 u skladistu.

3.3. SAP korisnicko sucelje

Pokretanjem SAP ikone otvara se ekran za prijavu, vidljiv na slici 3.8. Na njemu se nalaze
polja za unos korisnickog imena i lozinke, te odabir jezika. Polje klijenta je popunjeno
automatski, ono predstavlja kod podruznice koja ga koristi. Na ovom ekranu je takoder moguce

promijeniti jezik sucelja, a opcije su hrvatski 1 engleski jezik.
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Jezik priave E

Slika 3.8 Ekran za prijavu u SAP sustav [5]

Nakon unosa podataka za prijavu otvara se sucelje sustava (slika 3.9). Sucelje se sastoji od
nekoliko elemenata. Na vrhu prikaza se nalazi traka izbornika (oznaceno brojem 1), ¢iji se

sadrzaj mijenja u ovisnosti o trenutno otvorenom sadrzaju.

& pbomk Uredi Favoriti Dodaci Sustav  Pomo¢ @ w

@ @ FdE €@@ CDHB Hnoo B @
SAP Easy Access

BE & @82 va @

+ [ cs01 - Create BOM

+ [ cs02 - change Material BOM

+ [l 503 - Display Material BOM

« B mmo2 - Change Material Master Data

« [ mmo3 - Display Material Master Data

+ [ coo1 - Create Production Order With Material

« [ cooz - Change Production Order With Material @

+ [ co03 - Display Production Order With Material
+ [# MD04 - Stock/Requirements List
+ [ MD16 - Kolektivni prikaz planskih naloga
+ [ Ls24 - Display Quants for Material
« [ LT24 - Transfer Orders for Materil
- [ cao1 - Create Routing
. EI CA02 - Change Standard Routings
« [ cao3 - Display Standard Routings
« [ MB51 - Material Movements Display
+ [ MB9O - Reprint BEP
« [# MESA - MRP - Machiper
+ [ coGI - Nak. obradi kretanja robe s greskama
« [# co13 - Poniti potvrdu radnog naloga
« B co11n - Unos pojedinaénih ekrana potvrda
+ B8 MIGO - Goods Movement
+ [ cs12 - Muttievel BOM
« [ COHV - Batch Start Date Change
+ [ 515 - Where-Used List
+ [ mc.9 - consumption
+ B8 MM60 - Materials List
+ [ zMM_001 - Material Data for Plant
+ [# cooIS - Order Information System
+ B8 vA03 - Sales Orders Display
. @ VAOS - Lista prodajnih naloga
- E ZMM_023 - MM02 Massive Data Upload
+ (] ZRMM_014 - Add Translation
~ &3 SAP izbomik
O ured

(3 Meduaplikaciske komponente
[ Logistika

(I Racunovodstvo

(3 Ljudski resursi

(3 Informaciski sustavi

O ARt

(3 webClient UI Framework

Slika 3.9 Glavni izbornik sustava [5]
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Izbornici System 1 Help su uvijek prisutni, a sadrze funkcije koje se primjenjuju na cijeli
sustav. To su npr. kreiranje nove sesije sustava ili zatvaranje trenutne, odjava iz sustava i sl. (za
izbornik System) i prikaz razli¢itih obrazaca za pomo¢ (Help). Tu je i polje za unos koda
transakcije (2), koje jedan od tri glavna nacina njihovog pokretanja. Sa (3) su oznacene ikonice

alatne trake izbornika. Njihov pregled dan je na slici 3.10.

ikonica funkcija ikonica funkcija

& potvrdi/nastavi @ pomoc

spremi prilagodi izgled

& natrag i pretraga

& izlaz = napredna pretraga
@ otkazi -4 prva stranica

0 ispis US| prethodna stranica
nova sesija 43 sljedeca stranica
||E novi precac £ posljednja stranica

Slika 3.10 Opis funkcija ikonica alatne trake izbornika [28]

Sa brojem (4) na slici je oznaCena traka naslova transakcije, slijedi alatna traka aplikacije
(5) sa ikonicama koje imaju istu funkciju kao neke od najcescih opcija u traki izbornika. Ovisno
o transakciji, to mogu biti funkcije kreiranja, promjene ili pregleda proizvodnog naloga,
sastavnice, ciklusa proizvodnje, osvjezavanja prikaza, uklju¢ivanja filtera i sl.

Popis transakcija dodanih u favorite nalazi se ispod svih gore navedenih traka izbornika (6).
Vecinom se u favorite dodaju najcesce koristene transakcije, a samo dodavanje se vrsi pomocu
izbornika Favoriti na traki izbornika, te biranje opcije Umetni transakciju. Uz pokretanje
transakcije preko favorita, posljednji nacin njihovog pokretanja je preko SAP korisnickog
izbornika (7), u kojima su one podijeljene po grupama i podgrupama s obzirom na podrucje
uporabe. Tako postoje grupe transakcija za sastavnice (BOM), materijal, proizvodnju, nabavu,
prodaju, logistiku... Primjerice, ako je potrebno kreirati proizvodni nalog, to je moguce
upisivanjem koda transakcije COO1 u polje za unos transakcije i1 pritiskom tipke Enter,
odabirom te transakcije sa popisa favorita (ako je ona tamo dodana), ili preko korisnickog

izbornika, grupa Production, podgrupa Production Order, transakcija COO1.
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3.4. Workflow i Material Master

Workflow je dio radnog okruzenja SAP Business Workplace namijenjenog komunikaciji i
izvrSenju raznih zadataka njegovih korisnika. U tvrtki WAM Product on prvenstveno sluzi za
upravljanje svim novim kodovima artikala koji se pojave u sustavu, gdje svaki korisnik
provjerava svoj dio karakteristika tog artikla prije pocCetka njegovog koristenja.

Workflow se pokrece transakcijom SBWP (slika 3.11), a pregled se sastoji od tri dijela:
izbornik (lijevo na slici), popis artikala za obradu (desno gore) i detalji o izabranom artiklu

(desno dolje).

Business Workplace Dario Purgar

P Nova poruka (Bl Madimapu  (H] Nadi dokument Kalendar sastanaka B Liste distribucie

~ &2 Inbox

+ ] Unread Documents 0 Inbox

S Documents 0 Klasa Naslov Datum priema | Vrjeme primanja Status
Yo Workdlow 2 ] BAFX218010000348 Plant : 2300 - ENCODING  07.08.2017 15:16:20 )

° MR Oyerduc enfrics 0 V2FSX100BI Plant : 2300 - ENCODING 07.08.2017 15:02:25 [

. Deadline Messages 0
. Incorrect entries 0

» £3 Outbox

v B Resubmission BAFX218010000348 Plant : 2300 — ENCODING

4 @Pr'rvate folders

v ¢ shared folders Opis Ohjekti i prilozi

’ égiold:rs subscribed to Check material data | BAFEZ1E0IC000545 + EEUS100L06: VIBRACIISEO TNO
- ras

+ T Shared trash

Slika 3.11 SAP Workflow [5]

Izborom jednog od artikala sa popisa, pokrece se transakcija MMO2 (Material Master) za
taj artikl. Material Master je glavno mjesto za pohranu podataka o artiklima u sustavu. U njemu
se mogu vidjeti podaci vezani uz planiranje materijala (sigurnosna zaliha, planirano vrijeme
proizvodnje ili isporuke, serija proizvodnje), skladiStenje (strategija uskladiStenja, skladiSne
lokacije), prodaju (prodajna cijena, minimalna koli¢ina koju je moguce naruciti), proizvodnju
(proizvodna linija, kod nacrta), osnovni podaci o artiklu (opis i prijevodi, tezina, mjerna
jedinica) i mnogi drugi. Ti podaci su u transakciji rasporedeni u tridesetak pregleda, posebnih
maski gdje je svaka vezana za odredenu vrstu informacija. Tako za osnovne informacije o
artiklu postoje maske Basic Data 1 i 2, za nabavu maska Purchasing itd, za financije maske
Accounting 11 2.

Za proizvodnju su najvaznije maske Basic Data 11 2,te MRP 1, 2, 3 1 4, posebno MRP 1
(slika 3.12) i MRP 2 (slika 3.13).
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“Purchase ordertext . @GAMRP1 | &FMRP2 | &MRP3I L &Mrra | &y [U[[E

Materjal  |ETPB1125MASOO Ebmﬂ ZA LIEVAK SBB 125 PARANCO j H -
Pogon 2300 WAM Product d.o.o. b
& [[O]
| Opdi podaci
Osnovna mierna jed. .?:'lc;m Komad MRP grupa
Grupa nabave 230 ABC pokazatel
StatusMatSpecit.zaPg 53 Vriedi od
. MRP postupak
MRP tip PD,  MRP
Tocka pon. narudy. Planir.vremen.ogran.
Ciklus planiranja MRP kontrolor 100

Podadi o veliini partie

Velitina partie ZZ Monthly lot size

Min.vlE part. 43 . Maks. vel. partie

Fiks.vel.part. Maks. razina zaliha

Troskovi narucivanja . Pok. trosk. skiad.

Skart sklopa (9&) Vriieme takta

Profil zaokruZivania \rii. zaokruZivania i :

Slika 3.12 Transakcija MMO02 i maska MRP 1 [5]

Na njima se nalaze informacije o mjernoj jedinici (polje Osnovna mjerna jed.), statusu
artikla (StatusMatSpecif.zaPg), proizvodnoj liniji (MRP kontrolor), podaci o veli¢ini serije
proizvodnje (Min.vI¢ part.), automatskom ili ruénom razduzivanju (Naknadno knjizenje) i
vremenu isporuke (Viastita proizvodnja za artikle iz interne proizvodnje i Planir. vrij. ispor. za
kupovne artikle).

Na maski MRP 2 su posebno vazna polja Tip nabave i Posebna nabava. Kombinacija
njihovih vrijednosti oznacava vrstu nabave koja je postavljena za neki artikl. Tip nabave F
oznacava kupovni artikl, dok tip nabave F' u kombinaciji sa vrijednosti 30 kod posebne nabave
oznacava artikl koji se dobiva vanjskom uslugom. Neovisno o vrijednosti polja posebne nabave
kod kupovnih artikala, za klasi¢ni kupovni artikl je moguée napraviti narudzbu za vanjsku
doradu, a takoder je moguce na klasi¢ni nac¢in naruciti kod dobavljaca artikl koji se obi¢no Salje

na vanjsku doradu.
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7GRl EAMRP2 | &MRP3 | &PMRP4 | &FWork scheduing - PL..[| ({15

Materjal  [ETPB1125MASQ0 wam ZA LIEVAK SBB 125 PARANCO j i :
Pogon 2300 WAM Product d.o.o.
s 0]

Mabava

Tip nabave [£] Serjski ulaz

Posebna nabava . Skllok.u proizv. 1000
Upotr.dog. o kvoti . Preddef.podr.opskrbe

Maknadno knjizenje f1 Lok.skl.za vanj.ops. 1000

JIT raspored ispor. Gr.odred.zal.

" |Koprodukt Zajedn. prozvodnja

" |Rasuti mater.

Raspaoredivanje

Viastita proizvodnja ‘6 |dani Planir. vri. ispor. dani
Vriieme obr.primke ' dani Kalendar planiranja

Rasp. kfj.rmar. 000

Izraunavanje neto potreba
Sigurnosna zaliha Razina usluge

MinSigurnZaliha . Profil pokrica

Slika 3.13 Transakcija MMO2 i maska MRP 2 [5]

Tip nabave E oznacava internu proizvodnju, dok on u kombinaciji sa vrijednosti 50 kod
posebne nabave oznacava tzv. fantom kod. Fantom kod obi¢no oznacava grupu kodova koji se
uvijek koriste zajedno u proizvodnji nekog gotovog stroja, a u svrhu pojednostavljenja
sastavnice materijala. Primjer za to moze biti vijcana roba. Za odredeni stroj se u sastavnici
uvijek nalazi isti broj vijaka, matica i podlozaka, razli¢itih vrsta 1 veliCina. Za sve njih se kreira
zajednicki kod koji se onda samostalno uvrStava na prvu razinu sastavnice. Na taj nacin,
sastavnica je preglednija jer vij¢anu robu predstavlja samo jedan kod umjesto njih deset,
dvadeset, pedeset ili visSe. Kombinacija E/52 oznacava posebni slucaj, kod kojeg tako oznaceni
artikl predstavlja dio mreznog proizvodnog naloga.

Kao podaci vazni za proizvodnju, mogu se spomenuti jos$ i polja za indikaciju o grupnoj ili
pojedinacnoj koli¢ini artikla kod lansiranja u proizvodnju i predvidenom postotku Skarta na

maski MRP 4 (oznaceno crvenim okvirom na slici 3.14).
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Rastavijanje sastavnice/zavisne potrebe

Metoda odabira Skart komponente (%)
Pojedin./zajednicke 2 Grupa potreba

[Eﬁ VerzijeProiz MRP zavisne potrebe

Slika 3.14 Dio maske MRP 4 u transakciji MMO02 [5]

Uobicajeno se koristi opcija za grupno lansiranje artikala, Sto znaci da ¢e sustav predloziti
proizvodnju cjelokupne potrebne koli¢ine u nekom vremenskom periodu u jednom nalogu.
Ovakav nacin se koristi u proizvodnji poluproizvoda i nekih gotovih proizvoda (npr. ventila),
dok se kod proizvodnje strojeva obavezno koristi pojedinacni na¢in. On uvjetuje da ¢e svaki
stroj imati svoj proizvodni nalog, neovisno o koli¢ini koju je kupac narucio, ¢ak i1 ako su svi
strojevi po svim karakteristikama potpuno jednaki.

Polje za postotak Skarta se koristi uglavnom kod sirovog materijala kao Sto su cijevi, profili
i limovi. Prosjecni postotak Skarta obi¢no se dobiva pracenjem proizvodnje kroz dulje
vremensko razdoblje, a oznacava koliki postotak materijala se u prosjeku dodatno potrosi za
izradu nekog poluproizvoda koji koristi taj materijal. Vrijednost od 20% za odredenu vrstu lima
bi primjerice znacila da je za poziciju neto povrsSine od jednog metra kvadratnog koja se izraduje
od tog lima bilo zapravo potrebno sveukupno 1,2 m? uzimajuéi u obzir prosje¢nu koli¢inu
otpada koja se javlja tijekom proizvodnje. Taj podatak je koristan jer daje to¢niju potrebu za

materijalom, pa su i koli¢ine u prijedlozima za nabavu materijala tocnije.

— KVALITETA H
PROIZVODNJA —‘
PRODAJA/ “ STATUS
TEHN. URED J EPEDICUA FINANCIJE H TROSKOVI H = ‘
NABAVA
— LOGISTIKA —

Slika 3.15 Tok aktivnosti u SAP workflowu [5]

Workflow za neki artikl se rjeSava postepeno, a prikaz toka aktivnosti se nalazi na slici 3.15
Prvi korisnik koji u njemu obavlja aktivnosti predstavlja tehnicki ured, te on provjerava
prisutnost opisa na hrvatskom jeziku, postavlja polje o internoj proizvodnji ili vanjskoj nabavi,

te eventualno unosi tezinu, kod nacrta 1 sl.
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Nakon tehnickog ureda, ovisno o tome da li je artikl proizvodni ili kupovni, slijede odjeli
proizvodnje i nabave, zatim odjeli kvalitete, prodaje/Spedicije i logistike, te financija i na kraju
troskova. Kada prethodni korisnik zavrsi sa svojom aktivnoséu, sljedec¢i automatski dobiva o
tome obavijest preko e-maila, §to uvelike ubrzava proces. Jednom kada svi odjeli obave unos i
provjeru podataka, procedura workflowa se zakljucuje i artikl prelazi u status S3 (vidljiv u polju
StatusMatSpecif.zaPg na slici 3.12), §to znaci da je spreman za koriStenje. Naravno, ako se
dogodi bilo kakva greska kod unosa, ispravci se mogu obaviti i naknadno ponovnim
pokretanjem transakcije MMO02 i unosom to¢ne vrijednosti. Potrebno je jos i dodati da, posto je
odredivanje troSka posljednja aktivnost u proceduri workflowa, za sve proizvodne artikle je
prije njenog zavrsetka potrebno kreirati i ciklus proizvodnje i sastavnicu materijala (ako oni ve¢
nisu prisutni u sustavu), posto su oni glavni izvor informacija za odredivanje to¢nog troska
artikla.

Takoder, MMO02 je jedna od transakcija u kojoj se detaljno mogu pratiti sve promjene
napravljene u njoj. Pokretanjem transakcije i odabirom pregleda Okolina/Prikazi promjene
otvara se prikaz svih nacinjenih promjena za odredeni artikl, oznac¢ene datumima i korisnickim
imenom korisnika koji je te promjene nacinio.

Uz to, moguca je i masovna promjena podataka za neka polja (npr. sigurnosna zaliha,
proizvodna linija...) preko Excel datoteke u kojoj su naznaceni kodovi artikala za koje se vrse
promjene i Zeljene nove vrijednosti. Tako uredena datoteka se u uvozi preko transakcije

ZMM 023 koja onda izvrSava masovnu modifikaciju.

3.5. Sastavnica materijala

Sastavnica materijala (Bill of Materials, BOM) je popis svih materijala ili podsklopova sa
pripadaju¢im koli¢inama potrebnih da se izradi gotovi proizvod. U SAP-u, nju je moguce vidjeti
u razli¢itim oblicima uz pomo¢ nekoliko transakcija.

Najvaznije transakcije su CS01, CS02 i CS03 pomocu kojih se sastavnice kreiraju,
modificiraju ili pregledavaju, te CS12 — viSerazinski pregled sastavnice. Jednostavan pregled
sastavnice nekog artikla mogu¢ je pokretanjem transakcije CS03 (slika 3.16), i na taj se nacin

dobivaju osnovni podaci o materijalu i kolicinama u sastavnici.
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Material ETSD1125SAS00 DESNI VANJSKI OKVIR ZA SBB 125 SFILO
Pogon 2300 WAM Product d.o.o.
Alter.sastav. 1

ﬁ/’/Materi. ¢ Dokument - Opéenito

St.  KSt Komponenta Opis komponente Koli¢ina id

0001 L 364002645 PLOCA 160x160 MM SBB OKVIR, 10 MM 2 Kom
0002 L 364002646 PLOSNO 50x12, L=130 MM, S NAVOJEM 4 Kom
0003 L 364002648 KVADRATNA CDEV 80x80x3, L=1240 MM 1 Kom
0004 L 364002649 KVADRATNA CDEV 50x50x3, L=1240 MM 1 Kom
0005 L 364002662 KVADRATNA CDEV 80x80x3, L=2350 MM 2 Kom
0006 L 364002667 PLOCA ZA POTPORU LDEVKA ZA SBB, 6 MM 2 Kom

Slika 3.16 Pregled sastavnice u transakciji CS03 [5]

Pokretanjem transakcije CS12 za neki proizvod, u ovom primjeru za artikl
ETPB1125MAS3I (okvir za lijevak SBB stroja, slika 3.17), otvara se prikaz svih dijelova od
kojih se artikl izraduje, zajedno sa sastavnicama tih dijelova (ako one postoje) itd. Prvi stupac
na slici oznacava razinu na kojoj se materijal nalazi, u ovom slucaju od 1 do 3., §to znaci da u
sastavnici ovog artikla postoje 3 razine materijala. Na prvoj razini su samo 4 koda, prva tri retka
na prikazu na slici koja predstavljaju boju i razrjedivac (kodovi pocinju sa 120..., koriste se kod
zavrS$ne obrade ovog artikla), te Cetvrti koji predstavlja zavareni sklop (ETPB1125MASO00).
Zavareni sklop se dalje sastoji od 8 dijelova, oznac¢enih u prvom stupcu sa brojem ..2, a svaki
od njih opet u svojoj sastavnici ima sirovi materijal od kojeg se izraduje (oznaceno sa ...3 u
prvom stupcu).

Uz indikator razine, na prikazu su u sljedeca Cetiri stupca vidljivi i kod materijala, njegov
opis, te koli¢ina 1 mjerna jedinica. Tako iz primjera na slici mozemo isc¢itati da se npr, artikl
ETPB1125MAS3I sastoji od jednog komada zavarenog sklopa ETPB1125MAS3I, koji se
izmedu ostalog sastoji od 6 komada cijevi dimenzija 80x80x3 duljine 1240 mm za koje je
sveukupno potrebno 7440 mm cijevi 80x80x3. Sesti stupac ozna¢ava tip nabave artikla (F ili E,
kupovni ili proizvodni artikl), slijede stupac koji oznacava da li je artikl tzv. fantom kod (u
ovom primjeru nijedan), stupac statusa materijala (S3) 1 stupac koji oznacava automatsko

razduzivanje artikla (1 — da, 2 — ne).
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Prikazi viserazinsku sastavnicu
¥ A ETHT HEG TSP

Materijal

Opis

ETPB1125MAS3I

Pogon/Upotr/Alt. 2300/1 /01

BASE HOIST FRAME SBB125M IN, 1 , HOPPER
Osn.kolic. (Kom) 1,000
Potr.kol. (Kom) 1

Br. razine Broj komponente

1

Ol B
b pd b

) M N d 0 ) Bl T g ) B 0l [ R

120001017
120001360
120001005
ETPB1125MAS00
364002648
169001062
364002667
075001006
364002900
075001006
364002866
075001064
364012398
075001064
364002902
169001057
364011273
169001057
364011278
075001064

Opis objekta

SPEED DRY-ALKYD 43140, 53090
RAZRIEDIVAC ZA LAK

SINTETICKI LAK RAL 7001

OKVIR ZA LUEVAK SBB 125 PARANCO
KVADRATNA CDEV 80x80x3, L=1240 MM
KVADRATNA CDEV 80x80x3 $235)

PLOCA ZA POTPORU LUEVKA ZA SBB, 6 MM
LIM DD11 6X1500X3000

TROKUTIC ZA OJACANJE 130x70 MM SBB
LIM DD11 6X1500X3000

PL. 240x240 MM SBB125M/150 OKVIR, 12 MM
LIM DD11 12X1500X3000

PLOCICA 190x150 MM SBB125M, 12 MM
LIM DD11 12X1500X3000

KVADRATNA CDEV 100x100x4, L=1240 MM
KVADRATNA CDEV 100x100x4 S235)
KVADRATNA CDEV 100x100x4, L=1876 MM
KVADRATNA CDEV 100x100x4 5235)
PLOCICA 190x190 MM SBB125M, 12 MM
LIM DD11 12X1500X3000

Koli¢ina

0,900
1

1

¢
7.440
4
0,140
16
0,080
4
0,224
2
0,050
2
2.480
4
7.504
2
0,062

Jd
KG

KG
Kom
Kom
MM
Kom
M2
Kom
M2
Kom
M2
Kom
M2
Kom
MM
Kom
MM
Kom
M2

Tip nabave LaZna stavka SM
S3
S3
S
S3
S3
S3
S3
S3
S3
S3
S5
S3
S3
S3
S3
S3
S3
S3
S35
S3

lmenmimimnmmimmebnminmin mpbmmim - n n

Slika 3.17 Prikaz viserazinske sastavnice materijala za artikl ETPB1125MAS31 [5]
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U ovakvom prikazu, sastavnicu je moguce i filtrirati (npr. po indikatoru razine, tipu nabave)
preko prve ikonice u alatnoj traci (pri vrhu slike 3.17). Druga ikonica oznacava eksportiranje u
Excel datoteku, a postoje i opcija za eksportiranje u neki drugi tip datoteke, slanje mailom i sl.

Samo kreiranje sastavnice je vrlo jednostavno, pokretanjem transakcije COO1 otvara se
prazni obrazac za unos kodova i koli¢ina (slika 3.18). Potrebno je samo unijeti Zeljeni kod
materijala i njegovu koli¢inu (u crveno oznacena polja), dok se opis materijala i mjerna jedinica
generiraju automatski nakon unosa. Vazno je naglasiti da se kod kreiranja sastavnice unosi
samo materijal koji se nalazi na prvoj razini te buduc¢e sastavnice, daljnje razine se kreiraju
automatski.

To znaci da bi slucaju kreiranja sastavnice iz primjera na slici 3.17 u obrazac bilo potrebno

unijeti samo ona Cetiri koda koja u prvom stupcu imaju oznacenu razinu .1.

Kreiraj sast. mat.: Opci pregled stavke
4@ 2 podstavke Noviunosi T = [EMZaghvie SF Valianost

Material .EI'_'IETESIEIlA ALUMINDSEI DRZAC ZA VFS VEMTIL
Pogon 2300 WAM Product d.o.o.
Alter.sastav. 1

_:"Matefi._i Dokument | Opcenito

'_St. __IKSt-KumpDnenG Opis komponente Koliina 11d
bow: | | —
i0020 L
0030 L
0040 L

ik

Slika 3.18 Transakcija CS01 za kreiranje sastavnice materijala [5]

Unosom svih potrebnih kodova, sastavnicu je jo§ samo potrebno spremiti i ona je spremna
za daljnju uporabu u proizvodnji. Moguce promjene u sastavnici izvode se pokretanjem
transakcije CS02 te brisanjem pogresnog materijala i unosom novog.

Obic¢no se koriste dvije vrste sastavnica - za standardne artikle i za konfigurabilne strojeve.
Sastavnice standardnih artikala su ve¢inom kreirane na opisani nacin, preko transakcije CSO1,
te se modificiraju u transakciji CS02. S druge strane, konfigurabilne sastavnice u sustav dolaze

ve¢ kreirane iz vanjskog izvora — konfiguratora. Konfigurabilne sastavnice se, kako im i1 ime
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govori, primjenjuju za konfigurabilne strojeve. To su BA, BSN, SBB i RBB strojevi, a kupci
zeljenu konfiguraciju za te strojeve mogu odabrati preko konfiguratora koji nakon zavrsetka
konfiguracije izbaci modularni kod stroja (primjer za BA stroj na slici 3.19). Pomoc¢u tog koda

se generira sastavnica stroja kod unosenja u sustav.

I =1 -
Material BREX1125XTI00073849 I_CCJNIC#&L BIN ACTVATOR - ATEX - MILD STEEL | ||
s |0}
Modular Code
BA/EX.1-1.125/L08/5T. 323 +/D30/EX/SY A/ H .0 Wrd 1 0031

Slika 3.19 Primjer modularnog koda BA stroja [5]

Razli¢ite karakteristike stroja su u modularnom kodu odijeljene tockom ili kosom crtom.
Prve dvije se odnose na tip stroja, dok preostalih 21 predstavlja informacije vezane uz
konfiguraciju stroja i moguce rezervne dijelove. U tablici 3.1 je dan opis tih karakteristika u
slu¢aju stroja iz primjera na slici 3.19.

Sli¢na logika modularnog koda je prisutna i kod ostala 4 konfigurabilna stroja. Modularni
kod je u sustavu vidljiv u transakciji MMO02, maska Basic Data 2, a njegovo objaSnjenje (slicno
onome iz tablice 3.1) na maski Classification.

Konfigurator gradi sastavnicu uz pomo¢ unaprijed programiranih pravila koja odreduju
medusobnu zavisnost izmedu razli¢itih karakteristika modularnog koda, te na temelju takve
analize odreduje koje komponente ¢e biti prisutne na prvoj razini sastavnice stroja. lako
kreirana izvan SAP-a, takva sastavnica se moze normalno modificirati u transakciji CS02.
Medutim, ako postoji pogreska u konfigurabilnoj sastavnici, ona je nastala zbog krivo
programiranih pravila. To znaci da ¢e modificiranje sastavnice u CS02 rijesiti problem samo za
taj stroj, dok ¢e svaki idudi stroj istog ili vrlo slicnog modularnog koda neizbjezno ponoviti istu
pogresku. Jedino rjeSenje za izbjegavanje ovakvih greSaka u buducnosti je izmjena
programiranih pravila konfiguratora, o ¢emu se obavjeStava IT odjel maticne tvrke.
Zaprimanjem obavijesti o greski, informati¢ari vrSe provjeru pravila te unose potrebne
korekcije, nakon ¢ega je potrebno potvrditi ispravak greske kod prvog sljedeceg stroja sa istim

karakteristikama.
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Karakteristika Opis Vrijednost

BA Tip stroja BA stroj

EX ATEX verzija da
1 Materijal stroja standardni € elik
1 Materijal viic ane robe pocint ani

125 Promjer stroja 1250 mm

LO4 Broj i vrsta amortizera 4. produljeni

ST Tip izlaza standardni

323 Promjerizaza 323 mm
+ Prirubnica na izlazu nema

D30 Tip deflektora pod 30°

EX Tip brtve ATEX

51 Broj okretaja elekiric nog motovibratora 1500
1 Tip (napon) elektri¢nog motovibratora 220+400/380+415 V 50Hz
+ Inspekcijski otvor nema

++ Ispiranje (fluidifikacija) nema

++ Prneumatska oprema nema
+ Prirubnica silosa nema

W Tip fieksibilne poveznice bijela, za prehr. industriju
4 Vrsta zavrine obrade standardna
1 Unutamja zavrsna obrada po jedan sloj temelja i boje
0 Boja unutarnje zavrsne obrade temelina
3 Vanjska zavrsna obrada po jedan sloj temelja i boje
I Boja vanjske zavrsne obrade RAL 7001

Tablica 3.1 Objasnjenje modularnog koda iz primjera na slici 53. [29]

Korisna transakcija vezana za sastavnice materijala je CS15, koja pokazuje za Sto se koristi

odredeni artikl (slika 3.20).

Materijal 169001062
Opis

Kljucni dat 20.08.2017

KVADRATNA COIEV BOxBOx3 52351

Rz | Pogon | O | Broj komponente | Opis objekta Potrebna kolicina
[ lj 2300 del 364002648 KVADRATHA COEV 80x80x3, L=1240 MM 1.240,000
1 2300 & 364002662 KVADRATHA COEV 80x80x3, L=2350 MM 2.350,000
1 2300 @ 364003041 KVADRATHA CDEV 80x80x3, L=1914 MM 1.914,000
1 2300 &g 364011277 KVADRATHA CDEV 80x80x3, L=1176 MM 1.176,000
1 2300 & 364019320 KVADRATNA COEV 80x80x3, L=917 MM 1.940,000
1 2300 EE' 380004868 KVADRATHA COEV 80x80x3, L=1630 MM 1.630,000
1.| 2300 @ 380005024 KVADRATNA COEV 80x80x3, L=80 MM 80,000
1 2300 ¢ 380005025 KVADRATHNA COEV B0x80x3, L=130 MM 130,000
1 2300 @' 380005026 KVADRATHA COEV 80x80x3, L=180 MM 180,000
1 2300 @ 380005027 KVADRATNA CDEV 80x80x3, L=230 MM 230,000
1 2300 @ 380005028 KVADRATHA CDEV 80x80x3, L=280 MM 280,000

Slika 3.20 Transakcija CS15 i prikaz koristenja materijala [5]
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U primjeru na slici su prikazani svi poluproizvodi (njihovi kodovi i opisi se nalaze u
Cetvrtom i petom stupcu) koji kao materijal izrade koriste celicnu cijev 80x80x3 (kod

169001062). Potrebna kolicina cijevi za taj poluproizvod je vidljiva u Sestom stupcu (u mm).

3.6. Ciklus proizvodnje (routing)

Uz sastavnicu materijala, ciklus proizvodnje ili routing je vjerojatno druga najvaznija
informacija vezana za proizvodnju nekog artikla. To je popis operacija koje je potrebno izvrsiti
odredenim redoslijedom u svrhu dobivanja gotovog proizvoda. Taj popis obi¢no sadrzi i
informacije o redoslijedu i trajanju tih operacija. U SAP-u transakcije namijenjene ciklusu
proizvodnje su CAO1 (za njegovo kreiranje), CA02 (modifikaciju) i CA03 (pregled). Sli¢no kao
1 kod kreiranja sastavnice, pokretanjem transakcije COO1 otvara se prikaz praznog obrasca za
unos operacija. U njega je potrebno redom za svaku operaciju upisati mjesto rada ili radni
centar, kod operacije 1 vrijeme rada (opis operacije i mjerna jedinica vremena se generiraju
automatski nakon upisivanja ostalih vrijednosti). Primjer popunjenog obrasca je vidljiv na slici

3.21.

Materfal 2068A6424 INOX 304 LEPTIR ZA VF5100 Brojac arl
Slied 0

Pregled operac.

Operac. Mjesto rada  |Kfjué sta... Opis Jed.std.vrd. Rad E
{001o M72207 782 ASSEMBLING MIM 1 =
0020  M&5601 656 AISI WELDING MIN 4 =
{0030 Mz22400 224 PICKLING MIN 2,3
0040

4 »

Slika 3.21 Prikaz primjera routinga artikla 206846424, leptira za VFS ventil [5]

U prvom stupcu se nalazi redni broj operacije, dalje slijede radni centar, kod i opis operacije,
mjerna jedinica vremena i samo vrijeme proizvodnje (kako je i naznaceno, u minutama). Popis
nekih od radnih centara i operacija koji se koriste u WAM Productu je dan u tablici 3.2. Ukupno

postoji 50-ak radnih centara i 30-ak mogucih operacija koji se koriste u proizvodnji.
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KOD RADMN CENTAR KOD RADMI CENT AR
MO0200 Mehanitke Skare M21900 Komora za pjeskarenje
MO0201 Strojna pila ME5E00 Inox zavarivanje BA, SBB
MO0202 Probijatica ME5E01 Tigzavarivanje, bravarija
Mo1000 Tokarski stroj M7Fa200 VFS, VFP MontaZa
MO2000 Stupna buSilica M7 8201 VCP, VHS MontaZa
MO2600 Cnc obradni stroj Mazak M7 8206 Morntaza BA, SBB, REB
MO4000 Glodalica 23000 Plazma za rezanje cijevi
11200 CMC kutna savijadica M23001 Plazmaza rezanje limova
11202 KruZno savijanje profila MAG202 Zavarivanje SBB lijevaka
20800 Komoraza bojanje MAG203 Favarivanje BA lijevaka
M21300 kKomora za staklarenje Mag206 | MIGMAG zavarivanje, bravarija

KOD OPERACIIA KOD OPERACIJA

002 Mehanitko rezanje 217 CiZcenje

010 Tokarenje 218 Staklarenje

020 BuZenje 219 Pjeskarenje

(26 Strojna obrada 450 Lijepljenje

040 Glodanje G565 TIG zavarivanje
112 Kutno savijanje 782 M ort aZa

116 Probijanje 790 Pakiranje

124 Kruzno savijanje 930 Plazma-rez anje
209 Bojanje 962 MIGMAG zavarivanje

Tablica 3.2 Prikaz kodova i opisa nekih od radnih centara (gore) i operacija (dolje) koji se koriste

Sljedeci korak nakon unosa operacija je povezivanje materijala iz sastavnice sa odredenom
operacijom. Odabirom opcije Dodjela komponenti s alatne trake otvara se pregled sa popisom
materijala u sastavnici kojega je potrebno dodijeliti operaciji kod koje ¢e se on utrositi. Na
ovom popisu su tri poluproizvoda koja se selektiraju te se odabirom opcije Nova dodjela na
alatnoj traci otvara prozor sa poljem u kojeg se upisuje broj operacije, u ovom sluc¢aju 0010, jer

¢e se svi poluproizvodi utroSiti odmah na prvoj operaciji montaze. Nakon dodjele, pregled sa

u ciklusima proizvodnje [5]

sastavnicom izgleda kao na slici 3.22.

Material [fzaaaam j 300 INOX 304 LEPTIR ZA VFS100
Pregled stavke
L... | Oper./... Komponenta | Opis materiala Kolifina |Mat.zaglaviia sast.
0010 358001567  OSOVINA VFS100-300 AISI 304 1 2068R642R
(] 0010 358002041  NAZUBLIENA OSOVINA VFS100 AISI 304 1 2068R642R
0010 397001500  DISK LEPTIRA ZA VFS100 =304 1 2068R642A

Slika 3.22 Prikaz materijala dodijeljenog operaciji routinga za artikl 206846424 [5]
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Ovime je routing u potpunosti kreiran, i potrebno ga je jo§ samo spremiti prije pocCetka
koriStenja u proizvodnji. Vazno je napomenuti da se ciklus proizvodnje artikla koji se moze
vidjeti u transakciji CA02, kao 1 sastavnica iz transakcije CS02, preuzimaju kod kreiranja
proizvodnog naloga za taj artikl, te postaju ciklus proizvodnje i sastavnica tog naloga. Svaka
promjena napravljena u CA02 ili CS02 utjece na sve buduce proizvodne naloge, ali nema

utjecaja na one ve¢ zavrSene ili lansirane.

3.7. MRP - Planiranje materijalnih potreba

MRP (Material Requirements Planning) je klju¢na komponenta svakog ERP sustava, a
zaduzen je za planiranje potreba za materijalima i upravljanje proizvodnim procesima. MRP za
ulazne podatke uzima trenutno stanje skladista koje ukljucuje i trenutno otvorene (i nezavrsene)
proizvodne naloge i narudzbe za nabavu i vanjsku doradu, datume isporuke naruc¢enih gotovih
proizvoda i njihova vremena proizvodnje, njihove sastavnice, osnovne podatke o materijalima
(Material Master - postavljene lead timeove, sigurnosne zalihe i veliCine serije proizvodnje
itd.). Uz to, moguce je i uzimanje u obzir tzv. forecasta, odnosno nezavisnih prijedloga za
proizvodnju koji nisu vezani za neku narudzbu kupca, a predstavljaju predvidenu prodaju nekog
gotovog proizvoda. Informacija koju MRP daje na izlazu je planirani nalog za neki materijal,
odnosno prijedlog za njegovu nabavu ili proizvodnju, i to samo u slucaju ako ¢e on u odredenom

trenutku i odredenoj koli¢ini nedostajati u proizvodnji (slika 3.23).

SASTAVNICA
MATERDALA

I |

MATERIAL MASTER FORECAST

STANJE ZALIHA - MRP «— NARUDZBE KUPACA

!

PLANIRANI NALOZI
L ] ;

NARUDZBE ZA NABAWU
1 VANJSKU DORADU

PROIZVODNI NALOZI

Slika 3.23 Prikaz ulaznih (zeleno) i izlaznih (plavo) podataka kod MRP-a [30]

U najjednostavnijem slucaju, planirani nalog ¢e predstavljati npr. prijedlog za proizvodnju
nekog poluproizvoda u tocno onoj koli¢ini koja je potrebna, sa planiranim zavrSetkom
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proizvodnog naloga tocno na dan kada je on potreban u sljedecoj fazi proizvodnje. U stvarnosti
se takvi slucajevi Cesto javljaju, no uobicCajeniji su prijedlozi koji se generiraju zbog nesto
slozenijih potreba, koje u obzir mogu uzimati i sigurnosne zalihe, postavljenu minimalnu
veli¢inu serije proizvodnje i njenu vrijednost zaokruzivanja... Na tablici 3.3 prikazan je primjer

kako ti parametri utjeu na koli¢inu u prijedlogu za proizvodnju ili nabavu.

POTREBNA JGURNOSNA VRUEDNOST PRIJEDLOG ZA

STANJE ZALIHA KOLICINA ZALIHA MIN. SERUA | 71 okruzIvANIA PROLZVODNJU
0 100 0 0 0 100
50 100 0 0 0 50
0 100 50 0 0 150
100 100 50 0 0 50
100 100 50 100 0 100
60 100 50 50 10 90
60 100 50 50 50 100
a0 100 0 0 10 10
a0 100 0 0 50 50

Tablica 3.3 Prikaz utjecaja postavijenih vrijednosti za sigurnosnu zalihu i seriju proizvodnje na

predlozenu kolicinu [5]

Uz one koji utjecu na koli¢inu, postoje 1 parametri koji utjecu na predlozeno vrijeme kada
¢e se prijedlog morati pretvoriti u proizvodni nalog. Dva najvaZznija takva parametra su vrijeme
proizvodnje (ve¢ spomenuti lead time) 1 faktor vremenskog grupiranja prijedloga (lot size).

Pod vremenom proizvodnje se ovdje ne podrazumijeva vrijeme izrade ili obrade (npr. koliko
minuta ili sati traje zavarivanje nekog sklopa), ve¢ koliko je odredeno da traje sam proces
proizvodnje od pocetka do zavrSetka. [http.//www.investopedia.com/terms/l/leadtime.asp]
Primjerice, za naruceni stroj bi lead time sadrzavao vrijeme zaprimanja i obrade narudzbe,
provjere raspolozivosti dijelova, lansiranje naloga i dokumentacije u pogon, pripremu i
dovozenje potrebnog materijala na radno mjesto, samo proizvodnju i pakiranje, te pripremu za
isporuku. Gotovi proizvodi u WAM Productu obi¢no imaju lead time od 15 radnih dana
(standardni strojevi, ventili, dodatna oprema, rezervni dijelovi), i 20 do 30 radnih dana za
nestandardne strojeve. Poluproizvodi i sklopovi koji se proizvode interno obi¢no imaju lead
time od 5-10 dana, dok neki nabavni materijali mogu imati i lead time od 40 1 viSe dana.

Ako neki poluproizvod ima lead time postavljen na 10 radnih dana (dva kalendarska tjedna),
to znaci da ¢e ga biti potrebno lansirati u proizvodnju najkasnije 10 radnih dana prije nego ¢e
on biti po planu proizvodnje biti potreban na liniji gotovih proizvoda. Gotovi proizvodi obi¢no

imaju sastavnice materijala koje se sastoje od vise razina. To znaci da se stroj moze sastojati od
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npr. dva podsklopa, od kojih se svaki sastoji od vise dijelova, koji se opet izraduju od nekog
sirovog materijala. Materijal na svakoj od tih razina ima svoj lead time i mora biti na vrijeme
spreman za iducu fazu proizvodnje, a bas to u obzir uzimaju prijedlozi MRP-a. Za bolje

razumijevanje, dan je jedan takav primjer na slici 3.24.

RADNI DANI

LEADTIME | 1 | 2 | 3 | 4| 5|6 |7 |&(9|10(11)12(13|14|15|16(17|18|19(20

GP

P51

M1

P52

M2

P53

M3

L e | = | e | en | | G| G

M4

Slika 3.24 Prikaz primjera proizvoda sa viserazinskom sastavnicom materijala sa lead timeovima i

predlozZenim danima proizvodnje [5]

Gotovi proizvod, oznacen sa GP, sastoji se od tri podsklopa (PS1, PS2 1 PS3), a svaki od
njih se, kako je naznaceno, izraduje od razli¢itih materijala (M1, M2, M3 i M4). Sva tri
podsklopa moraju biti zavrSena, svaki sa svojim lead timeom, tocno prije pocetka izrade
gotovog proizvoda, a isto se odnosi i na materijal u njihovim sastavnicama. MRP to pravilo
uzima u obzir, kao i naznacene lead timeove za svaki navedeni artikl 1 preko tih podataka
generira prijedloge koji kao datum lansiranja imaju ba$ datume naznacene crvenom linijom.

Faktor vremenskog grupiranja prijedloga — lot size — odreduje kako ¢e se prijedlozi grupirati
u odredenom razdoblju. Neke od mogucih vrijednosti su npr. tjedno, dvotjedno i mjesecno
grupiranje. Tjedno grupiranje znaci da, ako se uzmu u obzir svi ve¢ spomenuti parametri MRP-
a 1 prema njima se generira vise prijedloga za neki artikl sa preporuc¢enim datumom lansiranja
ili naru¢ivanja unutar jednog tjedna, MRP ¢e ih sve spojiti u jedan prijedlog sa ukupnom
koli¢inom za cijeli tjedan.

Na slici 3.25 su vidljiva tri prijedloga za proizvodnju u profilu raspoloZzivosti (transakcija
MDO04) cijevi 363001128, s razmakom od najmanje tjedan dana izmedu njih, unato¢ tome $to
postoji vise potreba za njih unutar jednog tjedna (dva puta po 100 kom 27.09, 100 kom 28.09 i
100 kom 02.10). Na ovaj nacin izbjegava se nepotrebna dokumentacija za vise naloga, te se

dobiva preglednija proizvodnja.
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Svi ovdje navedeni parametri MRP-a, uz mnoge druge, odrzavaju se u SAP-u u transakciji

MMO02, na maskama MRP1, MRP2, MRP3 i MRP4.

r =
| Material 1363001128 [0 ALUMINDSKA CUEV D.106 CP101 L=85 MM
Pogon 2300 MRP tip PD Tip materiala ZFE1 Jedinica
& D.. Datum MRP element  Podaci MRP elementa Priem/potr. RaspoloZiva ki¢
3&l20.09.2017  Zavpot CP101 100- 70

[=%127.09.2017 PINal 0000897445/ ZAL. *

(=27.09.2017 ZavPot CP101 100- 378
@27 .09.2017 ZavPot CP101 100- 278
@28 .09.2017 ZavPot CP101 100- 178

=%102.10.2017 ZavPot CP101
(=%l05.10.2017 PINal 0000897446/ZAL. *

(%k|05.10.2017  ZavPot
(%112.10.2017 ___ PiNal 0000897447/ZAL. *

Slika 3.25 Tjedno grupirani prijedlozi za proizvodnju artikla 363001128 (u crvenim okvirima),
transakcija MDO04 [5]

3.8. Zaprimanje narudzbi kupaca i unoSenje u sustav

Narudzba se u sustav unosi preko aplikacije iCon. Ovisno o tome koji konfigurator (softver
za konfiguriranje strojeva i slanje ili primanje narudzbi) prodajna podruznica koristi, to
unosenje moze biti direktno ili slanjem maila s narudzbom koju onda voditelj prodaje u WAM
Productu ru¢no unosi u iCon. Moguénost direktnog unosenja narudzbe zasad imaju one
podruznice koje imaju instaliran iCon - veée podruznice, npr. one u Italiji, Njemackoj,
Francuskoj, dok sve ostale koriste stari tip konfiguratora MacBuild.

Kod direktnog unosenja, voditelj nabave podruznice nakon zaprimanja narudzbe krajnjeg
kupca u iCon unosi narucene artikle i njihove koli¢ine, te u njemu odmah dobiva za svaki od
njih povratnu informaciju o cijeni, proizvodnoj podruznici od koje te artikle treba naruciti, te
okvirni (uobic¢ajeni) datum isporuke.

Na slici 3.26 prikazano je zaglavlje jedne takve narudzbe, kreirane od podruznice WAM
Spain. Na njemu su vidljivi podaci o naru¢iocu (ime tvrtke, broj telefona i e-mail adresa kontakt
osobe), oznaceno sa (1), podavi o nacinu plac¢anja (2) i adresa dostave (3). Prozor aplikacije sa

unesenim artiklima je prikazan na slici 3.27.
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Prospect Customer? [ Customer Approval? [
Customer Code/Name:  |018198 |wam sPAIN 2004, S.L. J
Ok Customer Code:  [04030220 Sector: | =
Phone:  |0034 938983327 @ Fax:  |0034 933983229
E-mai: |d-aloy@wamspain.es
Contact Person Phone: | Contact Person Fax: |
Contact Person E-mai: | Bank: |
Standard Payment Tems: | 120 DAYS END OF MONTH Order Payment Tenms: | 120 DAYS END OF MONTH |
Claim Number: |
— ]
Standard Transport Temns:  [EX WORKS Order Transport Tems: | EX WORKS =]
Currency:  [EUR | Customer Order Ref: | 26986 LLEAL
Mewmmeaﬁowc«le: [wam sPAIN 2004, S.L. ~|Is0 _ILI _gl L]
Defivery Address: | Avda Pia de la Estacio, 97 nav
|
State:  |SPAGNA @ City: |SANTAMARGARIDA | ELS MONJ
Zp: 08730 Country: |SPAIN

Slika 3.26 Prikaz zaglavlja narudzbe kreirane u aplikaciji iCon [31]

Order Entry / Edit | customerpetais || Order Ertry [[  omertistoy |
Line Item List —

# | ttem code | ttem Description | Type | Desvery Date | Agd Date Fiag | Unit Price |
O 1 SBB211250MI03917 FIBC UNLOADER TYPE 1250 M IN PART IN CONTACT IN AISI 304L M 28-3go-2017 Y 8.203,00
| 2 RBB21PAI0010S7  FIBC FILLER 304L STAINLESS STEEL FRAME MILD STEEL M | 28-ag0-2017 Y 5.797,00
| 3 DVAD200D4 DIVERTER VALVE DVA 200 SINT®AL/ ALUMINIUM C  28-ago-2017 Y 1.103,00
O 4 IMROS0LOS0HOS0  WOODEN PALLET WITH SHRINK FILM ISPM-15-FAO TREATMENT =~ C  28-ago-2017 N 12,00

«| | i

Agreed Terms for Order —

Order Discount (%): | 60,00 Order Total Price: [ 1511500  OrderNetAmt [ 605320 Defvery Date: [28-ago-2017 ®

@ Add Extra ltem [ Add Transport Cost | Add Packaging Discount | £4d Free Notes |
View Exceptions | Piace Order |

Slika 3.27 Prikaz narucenih artikala u aplikaciji iCon [31]

Na narudzbi iz primjera se nalaze Cetiri naruCena artikla, SBB i RBB stroj, DVA ventil i

IMR pakiranje. Na prikazu su vidljivi kod i opis artikla, tip artikla (stroj — M, machine, i
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komponenta — C, component), datum isporuke i u zadnjem stupcu cijena (na slici oznaceno sa
1). Ispod toga se mogu vidjeti ukupna cijena, s dogovorenim popustima i neto cijenom (2). Na
dnu prikaza (3) se nalaze opcije za dodavanje stroja (Add Machine) ili komponente (Add
Component) na narudzbu, njihovo brisanje (Delete), spremanje narudzbe (Save) i plasiranje
narudzbe u SAP (Place Order).

Kod unosenja konfigurabilnog stroja, potrebno je unijeti i njegove karakteristike (modularni
kod) za dobivanje potpune informacije o stroju i kasnije generiranje njegove sastavnice. To je
moguce u zasebnom prozoru (slika 3.28) gdje se preko padajuc¢ih izbornika biraju ponudene

vrijednosti.

BASE | QUTLET | SEAL | VIBRATOR | OTHER ACCESSORIES | FINISHING | PACKING |
Accessories | Agreed Terms | Labe! Codes | Machine Comments |

* HOPPER MATERIAL |2 ~| 2

* FRAME MATERIAL [1 ~|

* HOPPER DIAMETER (mm) [125 ~| 2
* FRAME TYPE [M ~| 2

* HOPPER POSITION [A ~| 2

Slika 3.28 Unos karakteristika konfigurabilnog stroja u aplikaciji iCon [31]

Sve raspolozive karakteristike su razvrstane po grupama — osnovne, prikazane na slici
(Base), promjer i vrsta izlaza (Outlet), brtva (Seal), el. motovibrator (Vibrator), dodatna oprema
(Other Accessories), te tip zavrsne obrade (Finishing) 1 pakiranja (Packing).

U drugom slucaju, narudzba konfigurirana MacBuildom dolazi preko elektronicke poste na
adresu voditelja prodaju u WAM Productu. Takva narudzba ima format tekstualne datoteke
koja se generira kod njenog kreiranja u MacBuildu, a u sebi sadrzi sve potrebne podatke za
unosenje u sustav (slika 3.29).

Nakon zaprimanja narudzbe, voditelj prodaje ju automatski ucitava u iCon i prosljeduje u
SAP na nacin slican ranije opisanom u sluc¢aju kada to radi direktno voditelj nabave u jednoj od

podruZznica koje koriste iCon (odabir funkcije Place Order).
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| 25.8.2017WAM 0013 0#MACBUILD: 550~ Notepd
File Edit Format View Help
T ,\%\000000%17PTO305 ELTARY\S\WAM EURASTA MAKINE SANAYI\22/09/2017%2. ORGANIZE SANAYI BOLGEST A
CAD No B8/8-1%43266\MERKEZ-KUTAHYA - TURKEY\\\\\0\MACBUILD 17.8.7 -%119657\\\0\0\0\CONFERMANC\DYSS9\Y —
\\\\0\0\\\\\\021671\CRDAZIA \1774248319:021671\\\MacBuild 17.8.7 - %

MacBuild 17.8.7 - i 3 1774248319
D
E
M I 22/09/2017 BA/ST.1.1.150/508/5C. 219.+/DST/ER/SL. O/H/++. ++. 1f+f4 1.0.3.V
BAL150RMO0O00192 STH141%150%50845CY 219+ \DSTHERY 510N HY -+ 5+ 1A 10N 3\, 0.0

- 3168 0.0 VOO WME_AT=7040| EUR 1.0
o 20 o 182z
M 2 22/09/2017 BA/ST.1.1.125/L04/5C. 219.+/DST/ER/SL. O/H/++. ++. 1/+/4.1.0.3.V
BA1125RM0000194 ST\l\l\lZS\L04\SC\219\+\DST\ER\Sl\O\H\++\++\l\+\4\1\0\3\V\ BA 0.0

g 3169 0.0 WY \\\\\\\\\\\ WOOOAME _AL=7040| EUR 1.0
] aig 20 ]
M 3 25,/08/2017 XIN273236 0.0 =
e 3170 0.0 EUR 1.0 o
o
M 5 15/09,/2017 V2F53005N 0.0
- 31TE 0.0 EUR 1.0 o
o
M 10 15,/09,/2017 CP101 0.0 =
3174 0.0 EUR 1.0 o o
M 10 15/09/2017 MIC23 0.0 _
3175 0.0 EUR 1.0 o ]
M ? 20/09/2017 SBB/1.+.125.+.A/ST. 273, +. B/N/18. O/ ++. +++.+.+. +. +.+/4.1. 0. 3. 0. H/P

SBBLIN1Z5NMO0038 1\+\125%\+\A\ST 273\ +\BAN\ LN+ A+ 10N V0V HAPY, SBB 0.0

= 3176 0.0 EUR 1.0 o \ 13

o 3B B
<ends>

Slika 3.29 Narudzba prikazana u formatu tekstualne datoteke generirane u MacBuildu [31]

Obavijest o novopristigloj narudzbi u SAP stize odmah nakon njenog dolaska voditelju
prodaje preko e-maila, neovisno o nacinu njenog dolaska (direktno ili ru¢nim unosenjem). Novu
narudzbu, kao i sve prijasSnje, moguce je u SAP-u odmah nakon primljene obavijesti vidjeti
putem transakcije VAO3.

Na slici 3.30 je u VAO3 prikazana narudzba iz gornjeg primjera.

Prikaz WAM Standard SO AA17002371: Pregled

1

WAM Standard SO  |AR17002371| Neto vrjednost | £.129,60 |[EUR

Kupac |21671 WAM EurAsia Makine Sanayi / 2.0rganize Sanayi Bolgesi - 2.Cad. D‘

Primatefj robe 121671 WAM EurAsia Makine Sanayi / 2.0rganize Sanayi Bolgesi - 2.Cad..

BrojNardZ |117PTO305 ELIAR | Dat.nar.

Prodaja /* Pregled stavke | 'Demi stavke ‘( 'Naruétei “( Nabava ‘( 'Otprema ‘( Fast data entry "("'Razlog za odbjanje
Sve stavke
| Stavka Materijal Opis Koli¢ina n... MJ  Prvidatum  Neto vrjednost
10XJN273236 FLEXIBLE CONNECTION BA D.273 B LACK RUBB 3Kom 18.10.2017 80,40
20V2FS300SN BUTTERFLY VALVE D.300 TOP AND BOTTOM FLA SKom 18.10.2017 316,20
30CP101 PNEUMATIC ROTARY ACTUATORD.101  for 10Kom 18.10.2017 648,00
40MIC23 MICRO -SWITCH BOX WITH 2 CAMS 23 10Kom 18.10.2017 176,00
50SBBIN1250NI04042 FIBC UNLOADER TYPE 1250 + IN M ILD STEEL 2Kom 18.10.2017 1.730,40
60BA1150RI0007502  CONICAL BIN ACTVATOR - STANDAR D - MILD 1Kom 18.10.2017 2.100,00
70BA1125RI0007503  CONICAL BIN ACTVATOR - STANDAR D - MILD 2Kom 18.10.2017 3.057, 60
80 IMRO8OL120H050 PALLET + HEAT SHRINK FILM 1Kom 18.10.2017 21,00
90 IME150L160H100 PACKING CAGE COMPLIANCE ISPM-15-FAO 2Kom 18.10.2017 0,00
«»

Slika 3.30 Prikaz narudzbe u transakciji VAO3 [31]
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Na vrhu se nalaze podaci o kupcu, te broj narudzbe i njena referenca uz ukupnu cijenu.
Ispod toga je popis narucenih artikala sa kodovima, opisima, koli¢inama, datumom isporuke i
cijenom.

Transakcija VAO3 se obi¢no koristi za pregled jedne narudzbe, dok se za pregled svih
narudzbi, filtriranih po datumu unosSenja ili isporuke, kupcu ili naru¢enom artiklu koristi

transakcija VAOS (slika 3.31)

Dt.kreir. Prod.dokument  Naziv 1 Material Kol.naloga Datumispor | Status
31.08.2017 AA17002429 WAM ITALIA SPA IME112L125H012 1 26.09.2017 Not delivered
31.08.2017 AA17002428 WAM ITALIA SPA BAEX2090LI0007466 8 24.10.2017 Not delivered
31.08.2017 AA17002428 WAM ITALIA SPA IME112L125H079 8 24.10.2017 Not delivered
31.08.2017 AA17002427 WAM ITALIA SPA BA1180RI0007518 1 24.10.2017 Not delivered
31.08.2017 AA17002427 WAM ITALIA SPA VIBC0350M 1 24.10.2017 Not delivered
31.08.2017 AA17002427 WAM ITALIA SPA IME217L217H115 1 24.10.2017 Not delivered
31.08.2017 AA17002427 WAM ITALIA SPA IMRO80L120H050 1 24.10.2017 Not delivered
31.08.2017 AA17002426 WAM ENGINEERING LTD SBB111500S104052 1 18.10.2017 Not delivered
31.08.2017 AA17002426 WAM ENGINEERING LTD IMESBB150S 1 18.10.2017 Not delivered
31.08.2017 AA17002425 WAM ITALIA SPA CPX063 20 10.10.2017 Not delivered
31.08.2017 AA17002425 WAM ITALIA SPA KCPA1003540 10 10.10.2017 Not delivered
31.08.2017 AA17002425 WAM ITALIA SPA V1FS150TN 10 10.10.2017 Not delivered

Slika 3.31 Prikaz narudzbi u transakciji VA0S [31]

3.9. Proizvodnja

Za upravljanje proizvodnjom i kreiranje za to potrebne dokumentacije se u WAM Productu
uz SAP koristi i Nicim, softver koji je namijenjen odredenim zadacima kao $to su pretvaranje
prijedloga za proizvodnju (planiranih naloga) u proizvodne, ispis dijela dokumentacije,

pracenje proizvodnih naloga, razduzivanje sirovog materijala i sl.

3.9.1. Opéenito o aplikaciji Nicim

Nicim (punim imenom Nicim DbTools) je dio poslovnog softverskog paketa Nicim
talijanske tvrtke sedApta s.r.l., a prvenstveno je namijenjen je vodenju skladiSta i proizvodnje.
Nicim se u Wam Grupi koristi ve¢ dvadesetak godina, te je prilikom donosenja odluke o
uvodenju SAP-a odlueno i o zadrzavanju Nicima kao dodatnog alata za upravljanje
proizvodnjom, prvenstveno zbog njegove jednostavnosti i preglednosti, te dugogodisnjeg
iskustva kod njegovog koristenja. Da bi se ostvario paralelni rad dvaju sustava, stvoreno je i
sucelje (interface) za razmjenu podataka izmedu njih. Velika vecina podataka se Salje zapravo

samo u jednom smjeru — od SAP-a prema Nicimu. U SAP-u se jednom dnevno odvija
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elaboracija MRP-a, te se nakon njenog zavrsetka u Nicim Salju novi prijedlozi za proizvodnju.
Uz prijedloge MRP-a, tada se (takoder jednom dnevno) ujedno $alju i podaci o sastavnicama,
ciklusima proizvodnje, stanju skladista i sl, posto je SAP glavni izvor i baza tih podataka, dok
ih Nicim samo koristi. Izuzetak od jednokratnog ,,0svjezavanja“ su podaci o promjenama u
proizvodnim nalozima (koli¢ina, sastavnica naloga, operacije u ciklusu proizvodnje...), koji se
u Nicimu periodicki osvjezavaju otprilike svakih nekoliko minuta te tako osiguravaju tocnu
informaciju kod ispisa dokumenata za proizvodnju iz Nicima. S druge strane, iz Nicima se u
SAP (gotovo trenutno) Salju informacije o lansiranim proizvodnim nalozima, te razduzenom
sirovom materijalu po proizvodnim nalozima.

Nicim (vidljivo na slici 3.32) je koncipiran na nacin da se zeljeni podaci prikazu odabirom
preko padajucih izbornika (1), dok se rezultati prikazuju u karticama (tabovima) (2) u tablicnom
formatu, slicno Microsoft Excelu (4). Tu je jos$ i alatna traka (3), sa ikonicama za npr. spremanje
postojeceg prikaza ili otvaranje novog, dodavanje ili brisanje redaka, ispis, ekstrakciju u excel...

Podatke u svakom prikazu je moguce filtrirati 1 sortirati po zelji, te takoder dodavati ili
sakrivati pojedine stupce sa podacima (preko opcija Sort i Conditions koje se nalaze u retku

iznad tabli¢nog prikaza.

WAMSAP_ISSUE_DATA - Table View WAMSAP_ISSUE_DATA - Nicim
Nicim Utilities WamProduct |mp./Exp. Database Procedure Mrp Schedule Monitor Ole Favorites Window Help @
/" # WAMSAP_ISSUE_DATA - Table View WAMSAP_ISSUE_DATA [X ]m

PP HSS EESS5 s e IBEOl & ww§ 272{3

J Fields l Conditions [ Operations/1 l Operations/2 l Constraints ] Sort \ Result |

Line Part Code Desc Part Code Child code Issue Type

» 100 364015581 PLOCICA 42x18,5 MM, VIB0300, *304 075001078 01- Fase Prelievo su fabbisogni di W.O. Inesistente a Ciclo
200 358002041 NAZUBLIENA OSOVINA VFS100 AlSI 304 168001266 01- Fase Prelievo su fabbisogni di W.O. Inesistente a Ciclo
200 358001567 OSOVINA VFS100-300 AlSI 304 168001266 01- Fase Prelievo su fabbisogni di W.O. Inesistente a Ciclo
100 362001091 DEFLEKTOR ©1800mm BA250 AISI 304 433007618 01- Fase Prelievo su fabbisogni di W.O. Inesistente a Ciclo
200 396001870 DONJI TRONCHETTO VCP273 (PLASTIFICIRANI) 396001956 01- Fase Prelievo su fabbisogni di W.O. Inesistente a Ciclo
200 396001869 GORNJI TRONCHETTO VCP273 (PLASTIF.) 396001955 01- Fase Prelievo su fabbisogni di W.O. Inesistente a Ciclo
200 378009920 VALVE BODY VIB0150 DD11 PAINTED 433006382 01- Fase Prelievo su fabbisogni di W.O. Inesistente a Ciclo
200 378009918 VALVE BODY VIB 0200 IN DD11 PAINTED 433006380 01- Fase Prelievo su fabbisogni di W.O. Inesistente a Ciclo
200 390001306 ZASUN VIB 0350 RAL7001 433006428 01- Fase Prelievo su fabbisogni di W.O. Inesistente a Ciclo
200 390001308 ZASUN VIB 0300 RAL7001 433006436 01- Fase Prelievo su fabbisogni di W.O. Inesistente a Ciclo
200 390001310 ZASUN VIB 0250 RAL7001 433006444 01- Fase Prelievo su fabbisogni di W.O. Inesistente a Ciclo
200 390001312 ZASUN VIB 0200 RAL7001 433006449 01- Fase Prelievo su fabbisogni di W.O. Inesistente a Ciclo
200 358004002 OSOVINA VFP200-300 AlSI 304 168001266 01- Fase Prelievo su fabbisogni di W.O. Inesistente a Ciclo
200 ETCR2125MZ0 KRI# ZA SBB 125 OKVIR TIP M CIN#ANI ETCR2125M00 01- Fase Prelievo su fabbisogni di W.O. Inesistente a Ciclo
200 360001978 NOSIVA GREDA L=2900 MM SBB125M, CIN#ANA 433002461 01- Fase Prelievo su fabbisogni di W.O. Inesistente a Ciclo

Slika 3.32 Tipican prikaz podataka u Nicimu [5]
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3.9.2. Lansiranje proizvodnih naloga

U SAP-u su za pretvaranje planiranih naloga (prijedloga za proizvodnju) u proizvodne
namijenjene transakcije CO40 1 CO41 koje sluze za pojedinacno i kolektivno pretvaranje
naloga. Medutim, umjesto SAP-a ovdje se za ovu aktivnost koristi Nicim, i to prikaz Release
Work Order MRP. Njegovim otvaranjem vidljivi su MRP prijedlozi za proizvodnju, u ovom
slu¢aju za liniju poluproizvoda, sa dodatnim informacijama za svaki prijedlog (slika 3.33).

Prijedlozi su sortirani po prvoj operaciji u ciklusu proizvodnje (posljednji stupac, oznaka
Fasl), kodu poluproizvoda (tre¢i stupac, Part Code) i njegovom najkasnijem datumu lansiranja
u proizvodnju da bi on (uzimajuci u obzir lead time poluproizvoda, koji je takoder naznacen u
13. stupcu prikaza) bio na vrijeme spreman za proizvodnju gotovog stroja (prvi stupac, Forced
Launch Date). Dodatne informacije vidljive za svaki prijedlog su redom: ciklus proizvodnje
(Seq Lav), opis poluproizvoda (Description), koliCina predlozena za proizvodnju (Quantity),
informacije o koli¢ini tog poluproizvoda koja je ve¢ u proizvodnji (Ord Prod), stanje zaliha
(Stocks), te potvrdene (Confirmed Requirement) 1 nepotvrdene rezervacije (Proposed
Requirement). Potvrdenim rezervacijama se smatraju one koli¢ine koje su vec potvrdene
lansiranim proizvodnim nalozima gotovih strojeva, dok za nepotvrdene gotovi strojevi u
sustavu jos uvijek imaju status planiranog naloga.

Tu su jos 1 koli¢ina poluproizvoda narucena direktno od kupca (Ord Clienti), sigurnosna
zaliha (Sc Min) i1 postavljena serija proizvodnje (Lot), ve¢ spomenuti lead time poluproizvoda
(Lead Time). Ove informacije pruzaju veliku koli¢inu informacija kod analiziranja MRP
prijedloga, ali po potrebi ih je dostupno 1 vise. Primjerice, ako je potrebno detaljno prouciti
raspolozivost i rezervacije odredenog artikla, to je moguce pokretanje transakcije MD04 u SAP-
u (slika 3.34).

Na slici je vidljiv profil raspolozivosti poluproizvoda 380001363. U prvom retku profila je
vidljivo trenutno ukupno stanje zaliha na svim lokacijama proizvodnje i skladista. Na slici je
vidljiv profil raspolozivosti poluproizvoda 380001363. U prvom retku profila je vidljivo
trenutno ukupno stanje zaliha na svim lokacijama proizvodnje i skladiSta. Drugi redak je
postavljena sigurnosna zaliha, u ovom slucaju 70 kom, a svaki daljnji redak oznacava planiranu
potro$nju ili proizvodnju odabranog artikla. U prvom stupcu je za svaki redak naznacen
planirani datum transakcije (za potroSnju planirani datum pocetka proizvodnje gotovog stroja,

za proizvodnju planirani datum zavrSetka proizvodnog naloga).
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[ Micim Utilities WamProduct |mp./Exp. Database Procedure Mrp Schedule Monitor Ole 57 Faverites [ Window [ Help

& WAMSAP_ISSUE_DATA - Table View WAM SAP_ISSHE_DA?X # VIAM_RILASCIO_ODL - RELEASING ORDERS CARPENTRY C100 [X

TP HSS EHES5RE5BB a IBEOM & wn§ =7
| Fields | conditions | Operationst | Operationsiz | Constraints | Sort | Result |
Forced Launch Date Seq Lav Part Code Description Quantity Ord Prod Stocks Confir.. Propos.. Ord Clienti Sc Min Lot Lead time Fas1 | -~
21/08/2017 C100-MECHA 364004604 HEA 100 PROFIL, L=520 MM 11,00 K 11,00 5,00 15,00 ,00 4 11 & MECHAMICAL CUTTIM:
30/08/2017 C100-MECHA 364011273 KVADRATMA CUEV 1000100xd, L=1876 MM 12,00 00 28,00 24,00 24,00 Lo0 0 2 6 MECHAMNICAL CUTTING
28/08/207 C100-MECHA 364011274 KWVADR, CUEV 10:0x100xd, L=288 MM (1x45%) 16,00 16,00 36,00 20,00 40,00 L0012 8 & MECHANICAL CUTTING
23/08/2017 C100-MECHA-DRILL 364012260 HEE 160 PROFIL, L=1440 Mh 8,00 8,00 22,00 10,00 20,00 L00 8 8 9 MECHANICAL CUTTIN:
30/08/2017 C100-MECHA-DRILL 364012261 HEE 200 PROFIL, L=2500 MM 4.00 800 10,00 5,00 10,00 L00 4 4 9 MECHAMICAL CUTTIMNG
30/08/2017 C100-MECHA-PUNCH-CARBO-PAINT 364014321 KUTMO 60xe0xE Z4 PAKIRANIE SBE125M 12,00 00 15,00 4.00 13,00 00 6 e 10 MECHAMICAL CUTTING
25/08/2017 C100-MECHA 380001358 OKR, CIHEV D101x2, L=270 MM {457, *304 6,00 16,00 7.00 1,00 25,00 00 B =] 3 MECHANICAL CUTTING
28/08/2017 C100-MECHA 380001363 OKRUGLA CUEY Dn48xd, L=75 MM 80,00 80,00 141,00 56,00 156,00 L0070 80 (5] MECHANICAL CUTTINS
29/08/2017 C100-MECHA 380007421 CUEV D.50 MM L=80 MM (207 4.00 00 6,00 L00 400 L00 & 4 5 MECHAMICAL CUTTIMNG
25/08/2017 C100-MECHA-CARBO-CALEN-CARBO- 433001614 PRIRUBMNICA ZA UCVRSCIVAMIE BRTVE BA 210 10,00 10,00 - 30,00 Lo o0 0 1 7 MECHAMNICAL CUTTING
29/08/2017 C100-MECHA-CARBO-CALEN-CAREO- 433001615 PRIRUBMNICA ZA UCVRSCIVANIE ERTVE BA 235 6,00 12,00 - 18,00 00 L0l O 1 7 MECHANICAL CUTTIMG
25/08/2017 C100-MECHA-CALEN-CAREC-PUNCH 433001617 PRIRUBMICA ZA UCVRSCIVAMNIE ERTVE BA 125 12,00 L0 - 44,00 00 L0000 1 7 MECHAMNICAL CUTTIN:
25/08/2017 C100-MECHA-CALEN-CAREQ-PUMCH 433001620 PRIRUBMNICA Z4 UCVRSCIVAMNIE ERTVE BA DB0D 2,00 10,00 - 24,00 L0 Lo0 O 1 7 MECHAMICAL CUTTIMNG
29/08/2017 C100-MECHA XBC21951 OTVOR ZA PRAZMNIEMIE, D.215 MM 4,00 Ki] 6,00 1,00 5,00 00 4 4 & MECHAMICAL CUTTIMY
29/08/20017 C100-MECHA-CALEN XBC40651 OTVOR ZA PRAZMIEMIE, D.406 MM 4,00 4,00 7,00 7,00 13,00 LoD 4 4 7 MECHAMICAL CUTTIMG
21/08/2017 C100-MILLI-POLIS 350001305 POMICHI ZASUN VIBOA00 *304 (POLIRANI) 30,00 00 17,00 400 400 ,00 14 30 4 MILLING
21/08/2017 C100-MILLI-POLIS 390001307 POMICHI ZASUN VIBO350 =304 [POLIRANI) 12,00 o0 2,00 L0 L0 L00 6 12 4 MILLING
21082017 C100-MILLI-POLIS 390001309 POMICHI ZASUN VIBO300 *304 [POLIRANI) 30,00 Kiil 12,00 4.00 5,00 ,00 15 30 4 MILLING
21/08/2017 C100-5ANDE 396001945 DOMI TROMCHETTO ZA VCP375 156,00 Rt - 156,00 00 o0 O 1 8 SAMDEBLASTING
21/08/2017 C100-SANDE 396001947 GORMII TROMCHETTO ZA VCP375 156,00 00 - 156,00 0o ,00 0 1 a8 SANDBLASTING
21/08/2017 C100-5ANDE 396001955 GORMI TROMCHETTO VCP273 (PIESKAREMI) 1102,00 o0 - 2757,00 L00 Lo0 O 1 4 SANDEBLASTING
21/08/2017 C100-SANDB 396001956 DOMI TROMCHETTO VCP273 [PIESKARENI) 1348,00 00 - 2786,00 Loo L0000 1 4 SANDBLASTING
30/08/2017 C100-THERM-PUMNCH-DRILL-CALEMN-GI 151001209 PRIRUBMNICA ZA UCVRSC, BRTVE BADAD *304 4,00 Rt 5,00 00 2,00 004 4 9 THERMAL CUTTING |
21/08/2017 C100-THERM-POLIS-FORMI 206F4B024 ZASTITNA RESETEA Z4 SEE LUEVAK =304 28,00 oo 32,00 18,00 56,00 L0013 28 & THERMAL CUTTING
24/08/2017 C100-THERM-BEMDI 362001089 DEFLEKTOR POD 45° BA1E0, D.1000 MM, 3 MM 2,00 00 ,00 2,00 L0 O 1 7 THERMAL CUTTING | =
24/08/2017 C100-THERM-CAREO-CALEM 362001397 GORMJI LUEVAK BA250, & MM 1,00 00 00 1,00 L0000 1 10 THERMAL CUTTING
28/08/2017 C100-THERM-WELDI-CALEN 362001532 GORMNII LIEVAK BA250 *304 1,00 o0 oo Kl 1,00 ,00 O 1 10 THERMAL CUTTING |
b 29/08/2017 C100-THERM-CALEN 363001918 OTVOR D800 MM, H=110 MM, 4 MM 1,00 o0 1,00 1,00 1,00 o0 O ] T THERMAL CUTTING |
W
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Slika 3.33 Prikaz prijedloga za proizvodnju u Nicimu [5]
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Materjal L380001363 _1 OKRUGLA CDEV D.48x4, L=75 MM

Pogon 2300 MRP tip PD| Tip materjala ZFE1

D.. Datum MRP elem... Podaci MRP elementa Priem/potr. RaspoloZiva ki¢
=l16.08.2017  Zaliha 141
| J16.08.2017  sigzal Sigurnosna zaliha 70- 71
(%£l03.08.2017  RezNal ETCR1125M00 8- 63

03.08.2017 RezNal ETCR1125M00

03.08.2017 RezNal ETCR1125500 16- 35
@03.08.2017 RezNal ETCR1125500 20- 15
@21.08.2017 ZavPot ETCR2125M00 12— 3
@23.08.2017 ProizN OAA0033506 /ZPOS/Re go g3
@24.08.2017 ZavPot ETCR1125500 28- 55

Slika 3.34 Transakcija MD04 — prikaz raspolozivosti artikla [5]

Drugi stupac oznacava vrstu transakcije, a popis naj¢es¢ih uz njihove opise je dan na tablici
3.4. Treci stupac, Podaci MRP elementa, daje nesto detaljniju informaciju o transakciji - za
potvrdene 1 nepotvrdene rezervacije prikazuje kod na razini iznad u sastavnici, tj. prikazuje kod
u Cijoj se sastavnici kod 380001363 nalazi i za koju ¢e se u ovoj transakciji utrositi, dok za veé
lansirani nalog za proizvodnju daje broj tog naloga. Posljednja dva stupca oznacavaju relativne
koli¢ine u transakciji (negativne za utroSeni materijal, pozitivne za proizvedeni), te stanje zaliha

nakon transakcije.

MRP Element Objasnjenje

Zaliha Trenutno stanje zaliha

SigZal Postavljena sigurnosna zaliha
FPiMal Prijedlog za proizvodnju

ProizM FPostojedi proizvodni nalog
ZavPot Mepotvrdena rezervacija
RezMal Potvrdena rezervacija

Zahtj. Prijedlog za nabavu

St.Nar Postojeca narudZba prema dobavljaéu
MNalkup MarudZba od strane kupca
FotPod Rezervirano za vanjsku uslugu
ZalPod Trenutno stanje zaliha za slanje na vanjsku uslugu

Tablica 3.4 Vrste transakcija kod pregleda profila raspoloZivosti [5]

Mogu¢ je i jos detaljniji pregled transakcije - odabirom ikonice sa pove¢alom otvaraju se

detalji tog retka. Primjer je dan odabirom detalja za crveno oznaceni redak na slici 3.34.
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(& Dodatni podac za MRP element

Rezervacia Ebﬂﬂlzﬁnqas_]nnn?: Datum potreba  |03.08.2017)
Kolic.potreba {12 Kocm  Majk.dat.potreb {23. 082017
Nadr.potreba \ETCR1125M00 |KRIZ ZA SBB 125C, 125M 1150C
RadniNalog loann03sses | OpAk lno1a]

sl 2] ] 2 %]

Slika 3.35 Prikaz detalja potvrdene rezervacije [5]

Otvaranjem prikaza detalja pojavljuje se prozor (slika 3.35) iz kojeg je moguce ocitati da je
u ovom slucaju planirana potrosnja 12 kom 380001363 za nalog OAA0033584 za poziciju

ETCR1125M00. Pritiskom na ikonicu sa znakom naocala, taj proizvodni nalog je moguce

otvoriti u transakciji CO03 1 detaljnije ga pregledati.

Nakon analize prijedloga i1 raspolozivosti materijala za njih, pristupa se pretvaranju
planiranih naloga u proizvodne (slika 3.36). Za odabir vise prijedloga odjednom potrebno je
pritisnuti ikonicu za viSestruki odabir (1), odabrati prijedloge (oznaceni plavo) i pritisnuti
ikonicu (2) za otvaranje prozora za promjenu statusa. Status naloga je informacija koja postoji
samo u Nicimu. Status 1 oznacava prijedlog MRP-a, status 3 lansirani proizvodni nalog, status
4 proizvodni nalog koji je fizicki u proizvodnji, ali nije zavrSen (zavrSene neke operacije iz

ciklusa proizvodnje, ali ne sve), te status 5 kada je proizvodni nalog potpuno zavrsen i

proizvedena koli¢ina isporucena skladistu.

# WAMSAP_ISSUE_DATA - Table View WAMSAP_ISSUE_DAT/)..ﬁ WAM_RILASCIO_ODL - RELEASING ORDERS

TP2DFEHSS Eé-ﬁ SRESHBD a TEBEEIOM 29

Fi 3
[ Fields ] Conditions I Operations/1 ] Okerationslz ] Cﬁnstraints ] Sort [ Result |

x|

I«

Slika 3.36 Odabir planiranih naloga [5]
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Forced Launch Date Seq Lav Part Code Description

21/08/2017 C100-MECHA 364004604 HEA 100 PROFIL, L=520 MM
*|30/08/2017 | c100-MECHA |364011273 | KVADRATNA CIJEV 100x100x4, L=1876 MM
*|28/08/2017 | C100-MECHA |364011274 | KVADR. CIJEV 100x100x4, L=288 MM (1x45)
»|23/08/2017 | c100-MECHA-DRILL |364012260 |HEB 160 PROFIL, L=1440 MM

30/08/2017 C100-MECHA-DRILL 364012261 HEB 200 PROFIL, L=2900 MM

30/08/2017 €100-MECHA-PUNCH-CARBO-PAINT 364014321 KUTNO 60x60x6 ZA PAKIRANJE SBB125M



Posto je potrebno planirani nalog pretvoriti u proizvodni (iz statusa 1 u status 3), u prozoru
za promjenu statusa koji se otvora nakon selektiranja naloga status je potrebno preko padajuceg

izbornika postaviti na ,,3“ i kliknuti na Select, ¢ime se kreiraju proizvodni nalozi (slika 3.37).

Type [ 3 v
Approved

@ fields  Spefauit = setect P Al ) cancel

Slika 3.37 Pretvaranje planiranih naloga u proizvodne naloge [5]

Novokreirani proizvodni nalozi, zajedno sa onima ve¢ prije lansiranima, mogu provjeriti u
prikazu Work Orders. On je dosta slican prikazu prijedloga za proizvodnju, te sadrzi slicne
informacije (slika 3.38). Prva tri stupca oznacavaju podatke vezane za sam proizvodni nalog:
status naloga, tocno vrijeme lansiranja i broj naloga, a tu su i podaci o stanju zaliha, potvrdenim
1 nepotvrdenim rezervacijama... Osmi stupac, oznacen samo kao CUSTOM_2 (na slici trenutno
potpuno prazan), predstavlja dodatne informacije vezane za razduzivanje sirovog materijala
(limova, cijevi 1 profila) zbog posebnog nacina razduzivanja koji ¢e biti pojasnjen kasnije u
ovom radu. Predzadnji stupac vidljiv na slici, Total Time, predstavlja ukupno vrijeme (u satima)
potrebno za izvrSavanje proizvodnog naloga, dobiveno iz vremena postavljenih u ciklusu
proizvodnje.

Ovakav nacin prikaza proizvodnih naloga je prikladan za ekstrakciju u excel ili ispis
izvjestaja o trenutnom stanju u proizvodnji.

Ako je potrebno, isti prikaz omogucava i jednostavan prikaz sastavnice i ciklusa proizvodnje
proizvodnog naloga (slika 3.39). Kod sastavnice, vidljive su 3 podkomponente sa opisom i
potrebnim koli¢inama, a kod ciklusa proizvodnje redni broj operacije, kod radnog mjesta

(stroja), kod 1 opis operacije, te njeno trajanje u satima.
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[ Nicim Utilities WamProduct Imp./Exp. Database Procedure Mrp Schedule Monitor Ole 7 Favorites B Window [ Help

/" # QDL - Default ||

T2 HEE EESFRESRR a I BEAN & ww§ I7-
| Fields | conditions | Operationsi1 | Operationsi2 | Constraints | sort | Result |
Status Release Date Order code Part Code Description Quantity Moca CUSTOM_2 Op Stock Ic Ip Lt Total Time Class _:\_
» 3 16/03/2017 15:58:57 OAADD33639 364011273 KVADRATNA CUEV 1001004, L=1876 MM 1200 00 12,00 2800 2400 24,00 00 500 70 2017334100
| 3 16/03/201715:58:57  OAADD33640 364011274 KVADR. CLIEV 100x100x, L=288 MM [1%457) 1600 00 32,00 3500 2000 40,00 00 600 1,23 2017334100
3 16/08/2017 15:58:57 OAADD33641 364012260 HEB 160 PROFIL, L=1440 MM 800 00 1600 22,00 10,00 20,00 00 900 3,31 2017334100
3 03/08/2017 15:48:24  OAADD33583 433002461 NOSIVA GREDA L=2900 MM ZA SBB125 PARANCO 300 00 soo EEE o0 1000 00 600 .69 2017315100
3 03/08/2017 15:48:24  QAADD33584  ETCR1125MO0  KRIZ ZA SBB 125C, 125M | 150C 300 00 so0 GG 400 1400 00 600 4,60 2017315100
3 03/08/2017 15:48:24  OAAQ033585  ETPB1125MASO0  OKVIR ZA LUEVAK SBB 125 PARANCO 300 00 soo EEE 400 8,00 00 g00 EETS 2017315100 | =
3 03/D3/2017 15:48:24  OAADD33S86  ETPET125MO0  PRECKA L=1200 MM ZA SBE 125 PARANCD 500 00 15,00 DE0E 1200 3000 00 600 2,76 2017315100
3 03/05/2017 15:48:24  OAADD33587  ETPI1125M00 PREDMNJA PRECKA L=2450 MM (1 PLj 600 00 1000 INEDS 800 2000 00 600 2,76 2017315100
3 03/08/2017 15:43:24  OAAQ033588  ETPM1125M00  DRZAC ZA NOSIVU GREDU SBE 125 PARANCO 300 00 soo EEE 400 1000 .00 500 [EIEEE 2017315100
3 03/08/2017 15:48:24  OAADD33589  ETPP1125MO0  STRAZMJA PRECKA L=2450 MM (2 PL) 600 00 1000 INEDGY 800 2000 00 600 4,00 2017315100
3 03/08/2017 15:4T:34  OAAO033576  ETCR1125500 KRIZ 74 5BB 125 SFILO 500 00 go0 NE0E 800 2300 .00 600 SR 2017315100
3 03/08/2017 15:47:34  OAADD33577  ETRS112500 PRECKA L=1216 MM Z4 SBE 125C 11255 2000 00 ss00 JEDE  szo0 11400 00 600 3,68 2017315100
3 03/08/2017 15:47:34  OAAD033578 ETSD11255A500  DESNI VANISKI OKVIR ZA SBB 125 SFILO 500 00 13,00 68 8,00 19,00 .00 s00 [EES] 2017315100 |
3 03/08/2017 15:47:34  OAADD33579  ETSF112500 PRECKA L=1226 MM ZA SBE 125 SFILO 500,00 s00 NS08 so0 2500 00 600 92 2017315100
3 03/08/2017 15:4T:34  OAAO033580  ETSS511255AS00  LUEVI VANJSKI OKVIR ZA SBB 125 SFILO 500 00 soo NS08 800 1900 00 600 NS 2017315100
3 03/08/2017 15:47:34  OAADD33581  EXDS1125500 DESHNI OKVIR NA IZVLACENJE SBE 125 SFILO 500,00 s00 NEHE  so0 2300 00 600 2017315100 |
3 03/08/2017 15:47:34  OAADD33582  EXSS51125500 LUEVI OKVIR NA IZVLACENJE SBE 125 SFILO 500 00 13,00 D08  s00 2300 00 600 3,83 2017315100 |
3 03/08/201715:47:01  OAADD33575  ETCR1125MOD  KRIZ ZA SBB 125C, 125M | 150C 200 00 soo HGE 400 1400 00 600 3,07 2017315100 |
3 03/08/2017 15:46:114  OAADD33569  ETPBT12SMAPOD  OKVIR ZA LUEVAK PARANCO S AKTIVATORIMA .00 00 1,00 .00 00 2,00 00 s00 [ESE 2017315100
3 03/08/2017 15:46:14  OAAO033570  ETPBT125MAS00  OKVIR ZA LUEVAK 5BB 125 PARANCO 1,00 00 so0 NERE 400 5,00 .00 600 [EEES] 2017315100 |
3 03/08/2017 15:46:114  OAADD33571  ETPET125MOD  PRECKA L=1200 MM ZA SEE 125 PARANCO 500 00 15,00 G0 1200 3000 00 500 1,84 2017315100 |
3 03/08/2017 15:46:114  OAADD33572  ETPI1125M00 PREDNJA PRECKA L=2450 MM (1 PL) 400 00 100 B0 so0 2000 00 600 1,84 2017315100
3 03/08/2017 15:46:14  OAAO033573  ETPM1125MD0  DRZAC ZA NOSIVU GREDU SBB 125 PARANCO 200 00 soo NGBS  s00 1000 00 500 [EERE 2017315100 |
3 03/08/2017 15:46:114  OAADD33574  ETPPT125MOD  STRAZMNJA PRECKA L=2450 MM (2 PL) 400 o0 1000 INEGE  so0 2000 00 600 2,67 2017315100 |
3 03/08/2017 15:46:113  OAADD33568 433002461 NOSIVA GREDA L=2800 MM ZA SEE125 PARANCO 200 00 soo 68 o0 1000 00 500 A6 2017315100 |
3 03/08/2017 15:44:07 OAA0033561  ETCR1125500 KRIZ Z& SBE 125 SFILO 400 00 soo EGE so0 2300 00 500 [EHS] 2017315100 |
3 03/08/2017 15:44:07  OAADD33562  ETRS112500 PRECKA L=1216 MM ZA SBE 125C | 1255 1600 00 sg00 [EIE08] 3200 11400 00 600 94 2017315100 |
3 03/03/2017 15:44:07 OAADD33563  ETSDT1255A500  DESMIVAMISKI OKVIR ZA 5BE 125 SFILO 400 o0 13,00 NG|  so0 19,00 00 600 1 2017315100 |
7
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Slika 3.38 Prikaz proizvodnih naloga u Nicimu [5]
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3 03/08/2017 15:47:34 OAA0033580 ETSS1125SAS00 LIJEVI VANJSKI OKVIR ZA SBB 125 SFILO

03/08/2017 15:47:34 | OAA0033581 EXDS1125500 DESNI OKVIR NA IZVLACENJE SBB 125 SFILO
3 03/08/2017 15:47:34 OAA0033582 EXSS1125500 LUEVI OKVIR NA IZVLACENJE SBB 125 SFILO
3 03/08/2017 15:47:01 OAAO0033575 ETCR1125M00 KRIZ ZA SBB 125C, 125M | 150C

Order code Part Code Description Quantity Op Coc
P OAA0033581 364002646 PLOSNO S0x12, L=130 MM, S NAVOJEM 5,00

OAA0033581 364002651 KVADRATNA CUEV 70x70x3, L=1390 MM @ 5,00

OAA0033581 364002652 KVADRATNA CUEV 70x70x3, L=1800 MM 10,00

Order code Op. nr. Resource Op Code Op Descr gg) Total Work T SubOg
P OAA0033581 10,00 M96206 962 CARBON STEEL WELDIN 383

Slika 3.39 Prikaz sastavnice (1) i ciklusa proizvodnje (2) proizvodnog naloga u Nicimu [5]

Dosad je bio opisan postupak kreiranja proizvodnih naloga za poluproizvode. Postupak za
ventile, komande i rezervne dijelove je gotovo jednak onom za poluproizvode, dok je postupak
za gotove strojeve nesto drugaciji. U tu svrhu se koristi posebna aplikacija — Nicim Scheduler.
Pomoc¢u Nicim Schedulera moguce je rasporedivati strojeve s obzirom na kapacitete, datume
isporuke 1 raspolozivost materijala. Prije njenog pokretanja, potrebno je jo§ u Nicimu izvrsiti

predrasporedivanje strojeva i kapaciteta (slika 3.40).

B Micim Uti[itieslmp.fExp. Database Procedure Mrp Schedule Monitor Ole |7 Fe
Release Wark Order MRP »

SAP Interface 2
==> Mavigator-genera fasi
Mesting »
Errors Check ¥
Mrp Profile

Generic Table 3

Schedule 4 === Run Pre Schedule .

- ==> Run Post Schedule
Works Plans - Resources

Pending Medification

==> Full 5cheduling

Slika 3.40 Pokretanje postupka predrasporedivanja u Nicimu [5]

Pokretanjem Schedulera i odabirom potrebnih opcija nakon pokretanja, otvara se prikaz

prijedloga za proizvodnju i ve¢ lansiranih naloga za strojeve (slika 3.41).
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L Q BB B, R R B4R DEAGE R BDERP

gﬂlsm_wnn vee -#ladd8 v |arece %y

Resource WO P/n |Desa'pbon IDd.Date Cust... [Sd'ledded Forced La... |Due Date |Class NR_CONF ‘Cushomer |Gamma |Fnitu'a 2 Hodatos
LO11_ASS 000001036326 BA1150LI0007208 VIBRACIJSKO DNO - STANDARD - C ELIKD=1... 07/09/2017 27/08/2017 20 29/08/2017 05/09/2017 2017394011 AA17001574 WAM FRANCE S.A 150 MM 4-1-0-N-
LO11_ASS 000001036332 BA1180LI0007209 VIBRACIJSKO DNO - STANDARD - C ELIKD=1... 07/09/2017 27/09/2017 20 29/08/2017 05/09/2017 2017394011 AA17001574 WAM FRANCE S.A 180 MM 4-1-0-N- -
LO11_ASS 000001036335 BA1180LI0007209 VIBRACIJSKO DNO - STANDARD - C ELIKD=1... 07/09/2017 27/09/2017 20 29/08/2017 05/09/2017 2017394011 AA17001574 WAM FRANCE S.A 180 MM 4-1-0-N- -
LO11_ASS 000001036338 BA1180RI0007343 VIBRACIJSKO DNO - STANDARD - C ELIKD=1... 08/09/2017 27/09/2017 19 30/08/2017 06/09/2017 2017394011 AA17001942 WAM GMBH 180 MM 4-1-0-3-5021 -
LO11_ASS 000001036371 BAEX1180XI0007353 VIBRACIJSKO DNO - ATEX - CELIK D=180 SIN... 08/09/2017 27/09/2017 19 30/08/2017 06/09/2017 2017394011 AA17002010 WAM SPAIN 2004 180 4-1-0-31 -
LO11_ASS 000001036305 BA1075RI0007340 VIBRACIJSKO DNO - STANDARD - C ELIKD=0... 08/09/2017 27/09/2017 19 30/08/2017 06/09/2017 2017395011 AA17001942 WAM GMBH 75 MM 4-1-0-3-5021 | = -
LO11_ASS 000001036308 BA1075RI0007340 VIBRACIJSKO DNO - STANDARD - C ELIK D=0... 08/09/2017 27/08/2017 19 30/08/2017 06/09/2017 2017395011 AA17001942 WAM GMBH 75 MM 4-1-0-3-50211 -
LO11_ASS 000001036311 BA1075RI0007340 VIBRACIJSKO DNO - STANDARD - C ELIK D=0... 08/09/2017 27/09/2017 19 30/08/2017 06/09/2017 2017395011 AA17001942 WAM GMBH 75 MM 4-1-0-3-5021 -
LO11_ASS 000001036314 BA1075RI0007340 VIBRACIJSKO DNO - STANDARD - C ELIK D=0... 08/09/2017 27/09/2017 19 30/08/2017 06/09/2017 2017395011 AA17001942 WAM GMBH 75 MM 4-1-0-3-5021
LO11_ASS 000001036317 BA1075RI0007340 VIBRACIISKO DNO - STANDARD - C ELIK D=0... 08/09/2017 28/09/2017 20 30/08/2017 06/09/2017 2017395011 AA17001942 WAM GMBH 75 MM 4-1-0-3-5021 -
LO11_ASS 000001036320 BA1125RI0007342 VIBRACIJSKO DNO - STANDARD - C ELIKD=1... 08/09/2017 28/09/2017 20 30/08/2017 06/09/2017 2017395011 AA17001942 WAM GMBH 125 MM 4-1-0-3-5021 -
LO11_ASS 000001036323 BA1125RI0007342 VIBRACIJSKO DNO - STANDARD - C ELIKD=1... 08/09/2017 28/09/2017 20 30/08/2017 06/09/2017 2017395011 AA17001942 WAM GMBH 125 MM 4-1-0-3-5021 -
LO11_ASS PRP0000854737 SBB111250MI03935 BIG BAG PRA=NJAC 1250 MM M IN CELIK--> 08/09/2017 28/09/2017 20 30/08/2017 06/09/2017 AA17001978 WAM MAROC 125 4-1-0-3-1
LO11_ASS PRP0000854767 SBB211250MI03917 BIG BAG PRAZNJAC 1250 MM M IN 304L NEH... 06/09/2017 28/09/2017 22 28/08/2017 04/09/2017 AA17001907 WAM SPAIN 2004 125 A-G-0-G-1
LO11_ASS PRP0000854769 SBB211250S103912 BIG BAG PRA#NJAC 1250 MM S IN 304L NEHR... 07/09/2017 28/09/2017 21 29/08/2017 05/09/2017 AA17002013 WAM ITALIA SPA 125 A-G-0-GN
LO11_ASS PRP0000854770 SBB211250S103912 BIG BAG PRAZNJAC 1250 MM S IN 304L NEHR... 07/09/2017 28/09/2017 21 29/08/2017 05/09/2017 AA17002013 WAMITALIASPA 125 A-G-0-GN
LO11_ASS PRP0000854771 SBB211250S103912 BIG BAG PRA#NJAC 1250 MM S IN 304L NEHR... 07/09/2017 28/09/2017 21 29/08/2017 05/09/2017 AA17002013 WAM ITALIASPA 125 A-G-0-GN
LO11_ASS PRP0000854772 SBB211250S103912 BIG BAG PRA#NJAC 1250 MM S IN 304L NEHR... 07/09/2017 28/09/2017 21 29/08/2017 05/09/2017 AA17002013 WAM ITALIASPA 125 A-G-0-GN
LO11_ASS PRP0000854785 SBB221250S103943 BIG BAG PRA#NJAC 1250 MM S IN 304L NEHR... 08/09/2017 28/09/2017 20 30/08/2017 06/09/2017 AA17001997 WAM ENGINEERING 125 A-G-0-G-0
LO11_ASS PRP0000854654 BAEX2150LI0007369 VIBRACIJSKO DNO - ATEX - 304L NEHRDAJUC... 12/09/2017 29/09/2017 17 01/09/2017 08/09/2017 AA17002041 WAM SPAIN 2004 150 A-G-0-G-0
LO11_ASS PRP0000854662 BAFX2075I10000329 VIBRACIJSKO DNO - par_line_val machdesc_--> 08/09/2017 29/09/2017 21 30/08/2017 06/09/2017 AA17001966 WAM HOLLAND B.H
LO11_ASS PRP0000854663 BAFX207510000329 VIBRACIJSKO DNO - par_line_val machdesc_--> 08/09/2017 29/08/2017 21 30/08/2017 06/09/2017 AA17001966 WAM HOLLAND B.H
L011_ASS PRP0000854750 SBB111500S103939 BIG BAG PRAZNJAC 1500 MM S IN CELIK--> 12/09/2017 29/09/2017 17 01/09/2017 08/09/2017 AA17002001 WAM ITALIA SPA 150 4-1-0-3-1
LO011_ASS PRP0000854751 SBB111500S103939 BIG BAG PRA#NJAC 1500 MM S IN CELIK--> 12/09/2017 29/09/2017 17 01/09/2017 08/09/2017 AA17002001 WAM ITALIA SPA 150 4-1-0-3-1
LO11_ASS PRP0000854773 SBB211250S103912 BIG BAG PRA#NJAC 1250 MM S IN 304L NEHR... 12/09/2017 29/09/2017 17 01/09/2017 08/09/2017 AA17002013 WAM ITALIA SPA 125 A-G-0-GN
LO11_ASS PRP0000854774 SBB211250S103912 BIG BAG PRA#NJAC 1250 MM S IN 304L NEHR... 12/09/2017 29/09/2017 17 01/09/2017 08/09/2017 AA17002013 WAM ITALIA SPA 125 A-G-0-GN
LO11_ASS PRP0000854775 SBB211250S103912 BIG BAG PRA#NJAC 1250 MM S IN 304L NEHR... 12/09/2017 29/09/2017 17 01/09/2017 08/09/2017 AA17002013 WAMITALIASPA 125 A-G-0-GN
LO11_ASS PRP0000854776 SBB211250S103912 BIG BAG PRA#NJAC 1250 MM S IN 304L NEHR... 12/09/2017 29/09/2017 17 01/09/2017 08/09/2017 AA17002013 WAMITALIASPA 125 A-G-0-G-N
LO11_ASS PRP0000854782 SBB221250MI03937 BIG BAG PRAZNJAC 1250 MM M IN 304L NEH... 08/09/2017 29/09/2017 21 30/08/2017 06/09/2017 AA17001981 WAM GMBH 125 A-G-0-G-0
LO11_ASS PRP0000854605 BA2060LI0007431  VIBRACIJSKO DNO - STANDARD - 3 04L NEHR... 12/09/2017 30/09/2017 18 01/09/2017 08/09/2017 AA17002184 WAM SPAIN 2004 60 MM A-G-0-G-
LO11_ASS PRP0000854648 BAEX2150LI0007329 VIBRACIJSKO DNO - ATEX - 304L NEHRDAJUC... 12/09/2017 30/09/2017 18 01/09/2017 08/09/2017 AA17001912 WAM SPAIN 2004 150 A-G-0-G-0
LO11_ASS |PRP0000854649 [:L\S@5E0 Bl ipky.-d VIBRACIISKO DNO - ATEX - 304L NEHRDAJUC... 12/09/2017 30/09/2017 18 01/09/2017 08/09/2017 AA17001912 WAM SPAIN 2004 150 A-G-0-G-0
v
< |
|gantt | work Plan | == WO gantt | Loading |

Slika 3.41 Pregled planiranih i lansiranih naloga strojeva u Nicim Scheduleru [5]
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Prikaz sadrzi osnovne informacije o strojevima, razvrstane po stupcima. Tu su broj
proizvodnog naloga ili broj prijedloga (stupac WO), kod i opis stroja (P/N, Description), datum
isporuke kupcu (Del. Date Customer), broj narudzbe kupca (NR_CONF) i ime kupca
(Customer). Mogu se vidjeti 1 razne karakteristike stroja — veli¢ina (Gamma), kod zavrSne
obrade (Finitura), materijal (Material). Lansirani proizvodni nalozi su na slici odijeljeni od
planiranih crvenom crtom, a mogu se razlikovati i po broju ,,prioriteta® (posljednji stupac,
Indicators), gdje lansirani nalozi imaju broj prioriteta u crvenom polju, dok planirani to polje
imaju prazno.

Nakon $to se preko izradenog plana proizvodnje odluci koje planirane naloge je potrebno
lansirati, te naloge se drag and drop metodom prenosi iznad crte. Odabirom zadnjeg prenesenog
naloga i pritiskom na crvenu zastavicu na donjoj alatnoj traci ti odabrani nalozi takoder dobivaju
broj prioriteta. Spremanjem novog rasporeda prioriteti se potvrduju te joS preostaje pretvaranje
planiranih naloga u proizvodne. To se izvodi pokretanjem opcije Run Post Schedule u Nicimu
(takoder vidljivo na slici 3.40).

Eventualne promjene u proizvodnim nalozima nije moguce izvesti u Nicimu, za to se koristi
SAP 1 transakcija CO02. Neke od tih promjena su promjena koli¢ine, sastavnice, ciklusa
proizvodnje 1 datuma pocetka ili zavrSetka proizvodnog naloga. Ciklus proizvodnje moze biti
mijenjan zbog npr. kvara na stroju (npr. rezanje lima na mehani¢kim Skarama se zamijeni
rezanjem na CNC plazma rezacici), a sastavnica zbog nedostatka potrebnog materijala (npr.
pocincana vij¢ana roba se zamijeni onom od nehrdajuceg Celika. Sama promjena je vrlo
jednostavna, preko postojece informacije se upise nova — stara koli¢ina, operacija, materijal ili
datum se zamijene novom na za to predvidenoj maski.

Proizvodni nalog moze biti lansiran i bez pripadajuceg prijedloga za proizvodnju (,,ru¢no‘).
U tom slucaju, cijeli postupak kreiranja naloga se odvija u SAP-u, u transakciji CO01 (slika

3.42).

Radni nalog Kreiraj: Pocetni ekran

Materijal ETPP1125M00

Proizvodni pogon 2300 WAM Product d.o.o.

Pogon planiranja

Tip naloga ZP05 Standard production order WAM
Nalog Eomoossoool 3@'

Slika 3.42 Rucno kreiranje proizvodnog naloga [5]
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U polje Materijal je potrebno upisati kod artikla za kojeg se kreira proizvodni nalog, te u
polje Nalog upisati Zeljeni broj naloga. Pritiskom na tipku Enter prelazi se na zaglavlje
proizvodnog naloga (slika 3.43) gdje je potrebno unijeti osnovne podatke o nalogu: koli€ina,
vrijeme pocetka/kraja izvrSenja naloga i nacin rasporedivanja.

Odabirom nacina rasporedivanja prema naprijed (standardno kod naloga za poluproizvode),
unosi se 1 datum pocetka proizvodnje, a datum zavrsetka se izraunava uzimajuéi u obzir taj
naznaceni pocetak i lead time tog poluproizvoda. Odabir nacin rasporedivanja prema unatrag
pak zahtijeva unos datuma zavrsetka proizvodnje.

UnoSenjem tih podataka, automatski se generiraju sastavnica naloga, ciklus proizvodnje 1
rezervacije materijala (odmah vidljive u transakciji MD04), kao i mnoge druge (nesto manje
vazne) informacije o nalogu. Slijedi posljednja provjera, te je nakon toga nalog moguce

potvrditi i spremiti i on postaje spreman za ispis dokumentacije.
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Slika 3.43 Zaglavije proizvodnog naloga u transakciji CO01 [5]

Fa g7 ThMaterjal  $oKapacitet go & B g [E]
Nalog orR0099000 || [F | Tip ZP05
Materjal ETEE1125M00 ISTRAZNIA PRECKA L=2450 MM (2 PL) Pog. 2300
Status KREI POKR RMNP | H |
< Opéenito | Dodjela Priem robe Upraviianje Datumi/kolic. | ._I'u_'Igt'lEni podaci Dugi tekst
Koliting
y = = . -
Ukupna kg |_5 J{{nm Udio Skarta 0,00 %
Isporudena ] Marji/suv.priem a
Datumifvremena
Osn.datumi Rasporeden Potvrdeno
Kraj 25.08.2017{ [00:=00 24.08.2017) 09233
Pocetak 21.08.2017| loo:00 [21.08.2017] [0s:00 ‘00:00!
Otpusti 21.08.2017
| Rasporedivanje | Vremenske rezerve
Tip Napried bl Kiju& gran. term. 000
Redukcija Mikakvo smanjenje nije provedeno VrmRezPrijeProi Radni dani
Biljeska Mema bifieske terminiranja Vrm rez.nak.pr. Radni dani
Razdob.otpust. Radni dani



Vazno je napomenuti da se ovakav nacin lansiranja ne provodi za konfigurabilne strojeve,
za njih se izriCito koristi ve¢ opisani postupak lansiranja preko Nicim Schedulera. Uz nalog
takvog stroja, automatski se generiraju 1 nalozi za njegove glavne podsklopove - lijevak (SBB
1 BA strojevi) 1 deflektor (samo BA). To su artikli koji su u Material Masteru oznaceni tipom
nabave E/52 (slika 3.13). Ti nalozi su od svog lansiranja vezani za nalog stroja, te je bez
njihovog kompletiranja u sustavu nemogucée i zapoceti nalog gotovog stroja. Jedan takav nalog

za BA stroj je prikazan na slici 3.44.

Struktura kolekt.naloga 1036383

|I||| Citaj ukupniznos || Citaj hijerarhiju || Proéitaj nalog ||| & .||||g|| .|
Material Malog StatSustav Cifi. kol. | RasporPol.  RaspZavrs.
- A5 BABG150X10007030 1036383 OTP_PROB OtHr POKR POTM 125.08.2017_04.09.2017 |
= 4% DF150C30255G0 1036381 QTP PROB POKR POTM 1 03.08.2017 25.08.2017
= 4% LBE152CT4575555GG0 1036382 QTP PROB POKR POTM 1 03.08.2017 25.08.2017

Slika 3.44 Prikaz mreznog naloga za BA stroj U transakciji CO02 [5]

Na vrhu prikaza je vidljiv proizvodni nalog stroja (broj naloga 1036383), te njegov datum
pocetka (predzadnji stupac, 25.08.2017). Nalozi podsklopova su ispod njega (1036381 i
1036382), sa datumom zavrSetka 25.08.2017. Sva tri naloga su po svojim karakteristikama vrlo
sli¢na onima podsklopova — imaju svoju sastavnicu i ciklus proizvodnje, $to se moze i provjeriti

u transakciji CO02.

3.9.3. Ispis dokumentacije za proizvodnju

Postoje 4 glavna dokumenta koji prate nalog u proizvodnji — kartica proizvodnog naloga
(cartellino), popratni list stroja (foglio matricolare), naljepnica stroja i naljepnica za ventile 1
rezervne dijelove, i ispis svih 4 se vrsi iz Nicima. Za to se koristi prikaz Working Sheets Print
koji daje ve¢ poznat prikaz popisa proizvodnih naloga. Prije odabira naloga za koje je potrebno
ispisati dokumentaciju, potrebno je odabrati zeljeni pisa¢ i dimenzije papira, posto svaki

dokument ima svoj format (tablica 3.5).
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\rsta dokumenta Pisat Dimenzije papira| Vrsta papira
kartica radnog naloga termalni pisac Toshiba B-SX8T AS obini
popratni list stroja standardni uredski A3/Ad pisac Ad obicni
naljepnica stroja termalni pisat Zebra ZT420 AL samoljepivi
naljepnica za ventile termalni pisat Toshiba B-S¥4T 120240 mm samoljepivi

Tablica 3.5 Pregled vrsta dokumenata i njihove karakteristike [5]

Procedura za odabir naloga je ista kao i kod odabira prijedloga MRP-a prilikom lansiranja
u proizvodnju, a nakon odabira se pritisne ikonica za pretpregled (posljednja, zelena ikonica na

alatnoj traci) koji omogucéava odabir vrste dokumenta koji zelimo ispisati, te njegovu provjeru

prije ispisa (slika 3.45).

Odabirom opcije Bolla Lavorazione otvara se pretpregled ispisa kartice proizvodnog

naloga, Foglio Matricolare je za ispis popratnog lista stroja, Foglio Per Vendita omogucuje

ispis naljepnice stroja, a Etichette Valvole (Tracciabilita) ispis naljepnice za ventile.

Items to Print

Worksheets
Outbound Sheets

Inbound Sheets

Sheets selection options

v Exclude op.s not scheduled

Selected Vi.sheets

Sheets Print [x]
=R3T &R &
Mode
®) Print ) Reprint
Printing type
®) By Order () By Operation

eate New 'v| Custom information Printing

Nr of Sheets selected to print: 3

Binding
Confirm Paper Change

v Exclude Finished Orders (5)

Customized Workshe.|_? G |

Bolla Lavorazione
Foglio Matricolare
Foglio Per Vendita

Etichette Valvole

R

Etichette Valvole Tracciabilita

Slika 3.45 Prozor s opcijama za pretpregled i ispis dokumenta (lijevo) i prozor za odabir vrste

Na pretpregledu ispisa kartice za proizvodnju vidljivi su odabrani proizvodni nalozi, te

dokumenta [5]

opcije za direktni ispis na Zeljeni printer (Print) ili ispis u PDF format.
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Kod StrojalOndered luom Broj Narudzbe/Sales € Serijski Broj / Serial Numb
WAM rroover 1 8 ‘ 1 3 '
Proizvodai N P Kod / Itew Opes / Description
Prvwthos: ticen 1 Rel.Dawe KVADRATNA CLEV 100x100x4,
OAA0033639 16/08/2017 364011273 f oy | 1=1876 MM @
Datum Pocetka / Klasa / Class
o 16) N (1)
30/08/2017 2017334100 100 CARPENTRY
Operacija / Operation Opovuston Prel. ' Features/Product Feature
10 MEHANICKO NJE - =
- > " 10 OKVIR E DULLOVL STOME, 'R
Radni Centar / Work Center rijeme pe. (min) T R e e e
Moo0201 STROJNA PILA e oo P et i s
NAMIENA
R St i ' v s
Posljedna Operacija : e

Kolicina / Quantity
N. 1
*00

114010*

169001057 KVADRATNA CUEV 222 MI
100x100x4 S235) e

 Datum Zav Sljedeci Radni Centar / Work Center

/

07/09/2017

N.

12

Kod StrojafOrderd fnew Broy Narudzbe/Sales Ord Serijski Broj / Sevial Numb

WAM reoover
Prourveds ) Datean Puseanya ¢ Opis / Description
Prodocson O Nokogs £ et | K087 e KVADRATNA CLIEV 100x100x4,
OAA0033639 16/08/2017  [364011273 L=1876 MM
Datum Pocetka / ID“-' Zavesetka | Kiaga / Clasy Linija/ Line
Srare P B
Mﬂ 07/09/2017 | 2017334100 100 CARPENTRY
364011273

KVADRATNA CIJEV 100x100x4, L=1876 MM

Odredisno Skladiste / Destination Warehouse

SA4

&)

Zavarivanje - bravarija

*363011273*

Slika 3.46 Kartica proizvodnog naloga jednog od poluproizvoda [5]
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Kartica proizvodnog naloga se sastoji od po jedne stranice za svaku operaciju u proizvodnom
nalogu i posljednje stranice (slika 3.46), koja ostaje za identifikaciju skladi$tu nakon zavrSetka
proizvodnje. Pregled informacija (oznacenih brojevima od 1 do 18) koje se nalaze na kartici se

nalazi u tablici 3.6.

Broj Opis Broj Opis
1 broj radnog naloga 10 sljedeci radni centar (ako postoji)
2 kod poluproizvoda 11 odrediZno skladiste ili podrugje opskrbe
3 opis 12 bar-kod za uskladistenje
4 podaci o operaciji | radnom centru 13 broj narudzbe i serijski broj (za strojeve)
b vrijeme proizvodnje (min) 14 proizvodna linija
6 kolicina 15 tablica karakteristika poluproizvoda ili stroja
7 bar-kod operacije 16 planirani potetak radnog naloga
8 sastavnica poluproizvoda 17 oznaka posljednje operacije
9 planirani zavrsetak radnog naloga 18 stvarni datum pu3tanja naloga

Tablica 3.6 Pregled informacija na kartici [5]

Popratni list stroja (slika 3.47) je zapravo dokument koji se nalazi uz stroj cijelo vrijeme od
pocetka do kraja njegove proizvodnje. Sastoji se od dva dijela — prvi, u kojem su naznacene
karakteristike stroja, koji radnicima u proizvodnji sluzi kao izvor informacija kod npr. zavarivanja,
zavrSne obrade ili montaze, 1 drugi, sa obrascem za kontrolu kvalitete u kojem se evidentira tko je
1 kada sudjelovao u izradi odredene faze proizvodnje stroja (popunjava sam radnik).

Uz karticu proizvodnog naloga i popratni list stroja, potrebno je ispisati i naljepnice za strojeve
i ventile. Naljepnica za strojeve zapravo sadrzi iste informacije kao i prvi dio popratnog lista —
osnovne podatke o stroju (kod, serijski broj, ime kupca, broj narudzbe i karakteristike stroja), a
zalijepi se nakon zavrSetka montaze i pakiranja na zapakirani stroj u svrhu identifikacije stroja.
Slican postupak vrijedi i za naljepnice za ventile, ali one na sebi imaju samo informaciju o kodu

proizvoda i broju proizvodnog naloga.
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Radni nalog:

WAM Product ok il FM- BAEX -01
WAM rroovcr Datum / Date ( Orig.) Datum / Date ( Rev.) Rev.
Hum Breznickd /A 02.10.13 02.10.13 00
HR-42225 Breznicki Lzradio / Created By K. Durdek
Datum Isporuke/ Delivery Date : 08/09/,2017
Osobine proizvoda/ Machine specifications Opcija / Option
MATERUAL KONT., DIJELOVA 1 CELIK
MATERUAL VIJCANE ROBE 1 Prirubnica'vijci Fe
PROMIJER 180 PROMIER 1800
SUSPENSIONS SO8 8 Standardni amortizeri
TIPIZLAZAISPUSTA ST Standardni
W233-DIAMETRO_BOCCA_DI_SC 323 MM 323 MM
PRIRUBNICA NA IZLAZU A Okrugla prirubnica XKF3
DEFLECTOR D60 60° deflektor
BRTVA EX ATEX SINT®RER brtva (CX)
VIBRATORI S 1500 o/min
FREKVENCUA 1 220-24/380-41 5V 50 Hz
INSPEKCUSKIOTVOR + BEZ
FLUIDIFIKACIJA ++ BEZ
OSTALA PNEUMATSKA OPREMA ++ +
PRIRUBNICA SILOSA + BEZ
GUMENI RUKAV NA IZLAZU + BEZ
TIP ZAVRSNE OBRADE 4 Precizno Fe
UNUTARNJA OBRADA 1 Temelj crveni (80pum)
VANISKA BOJA 0 BEZ
VANISKA OBRADA 3 Temelj + lak (120pm)
VANISKA BOJA I RAL 7001
Commercial Code / Kod : BAEX1180X10007353 Work Order / Proizvodni Nalog: 000001036371
Sales Order / Broj Narudzebe :  VAA170020100101 WAM SPAIN 2004, S.L.
Serial Number / Serijski Broj :  02BA170001394
NAPOMENA:
REMARK:
OPERACWA/ WORK CYCLE DATUM / DATE POTPIS RADNIKA / OPERATOR SIG.
Izrada izlaza
Sastav, zavarivanje pozicije
Deflektor
Bravarski rad (ravnanje, ciscenje, ...)
POLIRANJE
STAKLARENJE
PIESKARENJE
Kontrola prije | poslije lakiranja
Kod lakiranja obavezno upisati i TEMELJ/LAK (1
VRIJEME kad je pozicija lakirana, TEMELJ/LAK )
Montaza / Pakiranje

Slika 3.47 Popratni list stroja (BA — vibrirajuce dno silosa) [5]

3.9.4. Zahtjevnice materijala za skladiSte

Nakon ispisa dokumentacije, sljede¢i korak pripreme za proizvodnju je izdavanje zahtjevnica

za materijal. To je moguce na dva nacina: izradom zahtjevnice u SAP-u (picking list) ili izradom

zahtjevnice u Excelu i predavanjem u skladiste.
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Opcija izrade picking liste uw SAP-u se primjenjuje kod zahtjeva za materijal u proizvodnji

gotovih proizvoda (npr. strojeva i ventila). Za to se koristi transakcija ZWM_001 (slika 3.48)

Material Staging List

& [
Pogon 2300
Broj skladista 230

=i Create Material Staging List

Malog ' . |E|

Class do

Podr.opskrbe proiv. do T
[ IMesting - |i|
Mesting ' |i|

Slika 3.48 Transakcija ZWM 001 za ispis picking liste [5]

Nakon odabira opcije za ispis Create Material Staging List (postoje 1 opcije za pregled 1
brisanje), u polje Nalog se unosi broj naloga za kojeg je potrebno kreirati zahtjev. Ako se zeli
kreirati grupni zahtjev za viSe naloga odjednom, potrebno je kliknuti na ikonicu sa Zutom strelicom
u nastavku, koji otvara prozor za unos vise naloga. Alternativno, ako se zahtjev Zeli kreirati za
grupu strojeva po danima (npr. priprema materijala za sve strojeve koji ¢e odredeni dan biti na
montazi), za unos se mogu koristiti polja Class. Class (ili ,,klasa*) je dodatni broj koji se moze
dodijeliti proizvodnom nalogu, ve¢inom u formatu slicnom datumu, a dodjeljuje se kod lansiranja
proizvodnog naloga u transakciji COO01 (ili CO02, ako se dodjeljuje naknadno). Primjerice, ako je
u planu proizvodnje naznaCeno da ¢e odredenog datuma biti montirano 10 strojeva, tada se
proizvodnim nalozima svih tih 10 strojeva dodjeljuje isti broj klase koji se tada koristi za ispis
liste.

Dodatna opcija kod ispisa je i Podrucje opskrbe proizvodnje, koje definira podrucje opskrbe
na koje je potrebno dopremiti materijal za proizvodnju. Ta opcija postoji zato jer se proizvodnja
strojeva odvija na vise radnih mjesta (radnih centara), koji imaju definirano svoje podrucje opskrbe
(supply area, SA). Tako je moguce za isti proizvodni nalog dobiti ispis liste potrebnog materijala
posebno za zavarivanje, zavr$nu obradu i montazu. Popis podrucja opskrbe u WAM Productu je

dan u tablici 3.7.
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SA Opis SA Opis

SA CMC plazma i meh. Skare SAS Inox zavrEna obrada (poliranje)
SAZ Kutno | kruZno savijanje limova SA10 Zavarivanje - gotovi strojevi
SAZ Strojna obrada VCP ventila SAZ0 MontaZza BA, SBB, RBB, BSN
SAd Zavarivanje - linija poluproizvoda SA30 Zavrina obrada

SAS BuZenje i probijanje SA40 MontaZa ventila i komandi
SAB | Montaza i zavarivanje VES/VFP leptira | SAS0 MaontaZa rezervnih dijelova

Tablica 3.7 Popis podrucja opskrbe u proizvodnji [5]

Nakon unosa svih potrebnih podataka, pritiskom na ikonicu u obliku sata se prelazi na sljedeci
prozor gdje su prikazani op¢i podaci o odabranom proizvodnom nalogu (broj naloga, kod stroja,
odabrano opskrbno podrugje...). Pritiskom na istu ikonicu pokrece se postupak kreiranja liste, dio
koje je prikazan na slici 3.49. Na njoj se mogu vidjeti sljedeci podaci: broj naloga za prijenos (1),
broj stranice (2), kod i opis potrebnog materijala (3), pocetno i odrediSno mjesto isporuke
materijala (4), kolicina (5), odrediSno podrucje opskrbe, u ovom slucaju zavarivanje gotovih
strojeva (6), datum kreiranja picking liste (7) i naCin njenog ispisa, u ovom slucaju po broju klase

~ 2017343011 (8).

B, USTADierevevore O i
. SA10

- Da classe PO002017343011 Da S.Area:
A classe: 00002017343011 A S.Area: SA10 0000151517
Elab. Del: 17.08.2017 15:53:22

@ Pagina 1 di 6

DA AR @ 32001088 Quantita @w
1 Kom

362001088 Dati Prov.: FO1 INT2
DEFLEKTOR POD 45° BA125, D.650 MM *304  Dati Dest.: S01 SA10

HTHNMET 62001249 Quantia UM

352001249 Dati Prov.: FO1INT2 4 Kom
DEFLEKTOR POD 30° BA150, D.900 MM *304 Dati Dest.: S01 SA10

LAAEEL TI SO Quantia M
364002138 Dati Prov.: FO1 INT2 4 Kom

PL. ZA UCVRSCIVANJE DEFL. BA060-125 *304 Dati Dest.: S01 SA10

Slika 3.49 Dio picking liste za zavarivanje BA stroja sa oznacenim podacima [32]

Ispis ovih lista obi¢no obavlja radnik u skladistu zaduzen za pripremu i transport tog materijala
na radno mjesto. On informaciju o potrebnim nalozima za koje treba pripremiti materijal dobiva

mailom od planera proizvodnje u obliku plana proizvodnje (sa popisom proizvodnih naloga
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podijeljenim po danima) ili preko broja klase, iz koje se vidi stvarni datum montaze. Nakon toga

slijedi fizicko pripremanje materijala za proizvodnju, kod kojeg radnik u skladistu priprema robu

prema popisu kodova i koli¢inama na picking listi. Uz fizi€ko prebacivanje materijala na potrebno

podrucje opskrbe, potrebno je napraviti i transfer u sustavu. To se odraduje pomoc¢u RF skenera,

kojim se skenira barkod materijala na listi i tako obavlja transfer.

U slucaju da dio materijala za proizvodnju nedostaje, uz picking listu se takoder odmah

generira 1 lista manjkova (slika 3.50). To se dogada u slu¢aju kasnjenja proizvodnje ili isporuke

kupca, ili ako je lista kreirana prerano, pa sav materijal jo$ nije spreman za proizvodnju.

H WA

LISTA DI PRELIEVO PP

TN

J04L

= Da classe: OO00201T343011 Da SArea: SA10
A classe: OOOOFDITI43091 A S.Area: 5410 ODOI5151T
Elab. Del: 17.08_ 2017 15:53:22
Pagina G di 6
RIEPILOGO MANCANTI
MANCANTI PER SUPPLY AREA SA10

AL MO PTCIRERTE oante W
DO0O0OE 1310016 1,000 Kam

TRUMCATED CONE FOR BA 150 TYPE CST

Slika 3.50 Lista manjkova [32]

Drugi nacin izrade zahtjevnice za materijal je jednostavan popis kodova i koli¢ina napravljen

u Excelu i njegovo predavanje skladistu. Ovaj nacin se najces¢e koristi kod zahtjeva za sirovim

materijalom u izradi poluproizvoda, materijalom kao §to su limovi, cijevi, Sipke 1 ostali profili i

boja.

| DATUM: | 17.8.2017
ZAHTJEVNICA 221-2017
RADNO MJESTO: | SAS
KOD OPIS MJ.JED. | KOLICINA
169001128 PLOSNO 50x8 5235) L=6000 mm M 216,0
169001187 PLOSNO 50x8 INOX 304 M 72,0

POTPIS:

Slika 3.51 Zahtjevnica za materijal izradena u Excelu [32]
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Mada je i u ovom slucaju za takve proizvodne naloge moguce kreirati picking listu, zahtjevnica
u Excelu je brze i jednostavnije rjesenje zbog problema kod odredivanja tocne koli¢ine potrebnog
materijala i kasnije njenog razduzivanja. Zahtjevnica je vrlo jednostavna, a primjer je moguce
vidjeti na slici 3.51. Na njoj se nalaze osnovni podaci, kao §to se redni broj zahtjevnice, datum
kreiranja, odrediSno opskrbno podrucje, te materijal i njegove koliine.

Posto u ovom slucaju na zahtjevnici ne postoje bar-kodovi koji bi preko njihovog skeniranja
RF skenerima omogucili automatski transfer materijala, on se u SAP-u mora obaviti ru¢no. Za to

sluzi transakcija LTO1, prikazana na slici 3.52.

Kreiraj nalog za premjestanje: Pocetni ekran

Pojedinatna stavka  Priprerma

Broj skladigta 1230
| Podad stavke
Tip kretanja 453
Material 169001128 Tip skiad.jed.
ZatraZena koliging 216 M | Kategor.zalhe
Pogon/lokac.skiadst. 2300 [1000 Posebna zaliha
Seria . Br.potvrde D j

Slika 3.52 Transakcija LT0I za rucni transfer materijala, unos koda i kolicine [32]

Uz informacije o pogonu, broju i lokaciji skladista koji se ne mijenjaju, potrebno je unijeti tip
kretanja (u ovom sluc¢aju 999 — Warehouse Supervision, nadzor skladista), kod materijala, te

koli¢inu i mjernu jedinicu.

Podaci kretanja

Tip Odj Skl.spr. Ciina koli¢ina AJd Skladisna jedinica
Od
F01/001/EXT1 126|[M

Kvant 3195
Odredisni

S01|/001}|SAS 126|M

Kvant 315392

Slika 3.53 Transakcija LTOI za rucni transfer materijala, unos polazne i odredisne lokacije [32]

71



Prelaskom na idu¢i prozor (slika 3.53), otvara se prozor za unos polazne i odredisne lokacije.
Polazna je vanjsko skladiste (EXT1), a odrediSna podrucje opskrbe SAS.

Provjera da li je transfer uspjesno obavljen je moguca preko transakcije LT24 koja daje prikaz
svih transfera za odredeni materijal. Na slici 3.54 je vidljivo da je transfer 216 metara koda

169001128 uspjesno obavljen sa lokacije EXT1 na SAS5 (ozna¢eno crvenim okvirom).

Nalozi za prijenos: Lista za materijal

M € » M EAEATFS @ @ummbein @snm ¢ A TEEZ E Easc

Broj skladi3ta 230 Central whse (full WM)

Broj NzP St. Materijal Z S Tip Izv.sprem. Izvor.cilj.kolié. AJd E SP
POL Pog. Serija Kreirano Tip OdrSklSpr Ciljna odr.kol. St
Tip Pov.sprem. Cilj.kolié.pov.

0000151485 0001 169001128 FO1 EXT1 216 M 1
2300 16.08.2017 S01 SAS 216
Fat

0000150707 0001 169001128 FO1 EXT1 132 M 1
2300 31.07.2017 S01 SAS 132
0

Slika 3.54 Transakcija LT24 — prikaz transfera materijala [5]

Uz vec¢ prije obavljeno lansiranje naloga u sustavu 1 ispis potrebne dokumentacije, zahtjev za
materijal i njegova priprema su zadnji koraci prije pocetka stvarne proizvodnje. Jedina preostala
aktivnost je odnosenje dokumentacije u pogon na radna mjesta nakon ¢ega se moze poceti sa

izvrSenjem proizvodnih naloga.

3.9.5. Pradenje napretka proizvodnje i zavrSavanje proizvodnih naloga

ZavrSavanje bilo pojedinih operacija ili cijelog naloga u sustavu se izvrSava preko kartica
proizvodnog naloga. Nakon $to radnik zavrs$i s nekom operacijom (npr. zavarivanjem), uzima
karticu tog naloga na kojoj je naznacena operacija zavarivanja i bar-kod ¢itacem skenira bar-kod
na kartici. Za to u pogonu postoje tri terminala koja se sastoje od racunala s monitorom,
tipkovnicom i miSem na kojem je instalirana aplikacija za prikupljanje podataka, bar-kod ¢itaca 1

termalnog pisaca za ispis naljepnica (slika 3.55)
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Slika 3.55 Terminal za skeniranje kartica proizvodnih naloga, popis radnika i pripadajucih bar-

kodova na slici desno [27]

Operacije naloga treba skenirati ispravnim redoslijedom, od prve do posljednje. U slucaju
pokusaja skeniranja sljedece operacije prije prethodne, na ekranu se pojavljuje poruka s greskom.
Sli¢na poruka se javlja i ako se ista operacija pokusa skenirati vise puta. Postupak skeniranja je
jednostavan, a njime je potrebno prikupiti tri informacije: ime radnika koji je izvr§avao operaciju,
broj naloga i proizvedenu koli¢inu. Uz terminal postoji lista sa imenima radnika i bar-kodovima
na kojoj radnik pronalazi svoje ime i skenira pripadaju¢i kod, potom se skenira bar-kod operacije
na kartici 1 na kraju samo potvrdi polazna koli¢ina u nalogu (ili, ako je potrebno, koli¢inu je
moguce promijeniti i onda potvrditi). Maska aplikacije za prikupljanje podataka prikazana je na
slici 3.56

Uz ve¢ spomenuto ime radnika (polje Operator), broj naloga (polje Order) i koli¢inu (Good
0.ty), na maski postoji 1 indikator datuma i vremena (polje Date Time) koji omogucuje njihovu
promjenu ako je to potrebno, te dvije opcije za prijavu zavrSene operacije — Partial ABT 1 Final
ABT.

Obicno se primjenjuje opcija Final ABT koja znaci kona¢nu potvrdu zavrSene operacije, tj.
koliCina koja je prijavljena kao zavrSena je konacna za tu operaciju. To je opcija koja je postavljena

automatski.
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B :

=/

DEC

Operator

Worksheet

Good Q.ty 2]

Menu

Slika 3.56 Aplikacija za prikupljanje podataka o zavrsenim operacijama [5]

Date Time |18/08/2017 10:56:20 v

FISTROVIC IVAN

Status

m Partial ABT

m Final ABT

00112970

v Order

XKFB10021 OAA0033182 40

XKFB10021 PRIRUBNICA SILOSA

BA100 *304. STAKLARENA

Reset

Wy Save

Medutim, ako postoji proizvodni nalog namijenjen izvrSavanju kroz cijeli tjedan, a potrebno je

dnevno prijavljivati proizvedenu koli¢inu, odabir opcije za djelomi¢nu prijavu Partial ABT

omogucava takvu dnevnu prijavu. Na taj nacin operacija nece biti registrirana kao zavrSena, ali ¢e

biti zabiljezena odredena proizvedena koli¢ina.

'Mjesto rada |St.teks __ircr. tekst operacie

Nalog |0ARO033182
Material |XKFB10021
Pregled operac.
'_Dp.
i_HEIEIlEI 1]:!96206 962
|__T:IEIZ|'_'I _I'HEIEI:ZEIE -116
|: 0030 MO2000 020
i_ 0040 '.]:!12400 _124
|_|"_"EISEI .I-‘.EIEEIEI .218

|PRIRUBNICA SILOSA BA10O *304, STAKLARENA !

WELDING 36,1
PUNCHING 52,2
DRILL MACHINING 8,0
CALENDER PROCESS 3,6
GLASS BLASTING 24,0

\riieme obrade iCDMP ﬁsw.dat.zawé.

01.08.2017

02.08.2017
02.08.2017

Slika 3.57 Prikaz zavrsenih operacija proizvodnog naloga u transakciji CO02 [5]

Provjeru zavrSenih operacija moguce je obaviti u SAP-u u transakciji CO02, otvaranjem

pregleda routinga proizvodnog naloga (slika 3.57).
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Na slici se moze vidjeti da prve tri operacije imaju upisan datum u posljednjem stupcu Stvarni
datum zavrsSetka, Sto znaci da su zavrSene. Puno detaljniji pregled svih izvrSenih operacija mogué

je u Nicimu, u pregledu Production Movements (slika 3.58).

# 0DL - Defau?”’ @ PROD - Table View Production Movements X |

TeoEHBS _%E =S SRESDD aW I BEIOW & ww § -

| Fields | Conditions | Operations!t | Operationsi2 | Constraints | Sort | Result |

Date Hame Order Work Center Item Good Pcs  Man Hrs

03/08/2017 11:45:49 HORWVAT PETAR Co0D010355328 KOMORA Z4 BOJAMIE REB11PAIDN 0G5 1,00 33
03/08/2017 11:47:48 HORWVAT PETAR 000001036043 KOMORA ZA BOJAMIE KF5BB112552031 4,00 A7
03,/08/2017 11:45:49 FISTROVIC IVAN OAADD33201 STUPNA BUSILICA 151001224 8,00 .53
03/08/2017 11:45:23 FISTROVIC IVAN OAADDS3201 PROBUACICA 151001224 8,00 1.23
03/08/2017 11:44:53 FISTROVIC VAN OAADD33200 STUPNA BUSILICA 151001207 6,00 35
03/08/2017 11:41:39 DRAMALC JOSIP OAADDS3184 BRAVARIA INOX ZAVARIVAMNIE 364015587 45,00 488
03,/08/2017 11:3%:29 GOTAL MIROSLAY  OAARDSI00M BRAVARIA ZAVARIVAMIE 373001867 1,00 1,00
03/08/2017 11:00:10 KOLARIC MARKD OAADDIZT19 BRAVARLIA ZAVARIVAMIE ETCR1125500 4,00 613
03/08/2017 10:59:08 QOSTREK FRANIO  OAADD31233 STROJ ZA KR, SAVIANJE LIMOWA 395002338 5,00 60
03/08/2017 10:40:28 SREMEC MLADEM OAADD33215 CMNC DOBERADNI CENTAR MAZAK 396001958 216,00 19,37

Slika 3.58 Popis izvrsenih operacija u Nicimu, pregled Production Movements [5]

Taj pregled izmedu ostalog daje informacije o (po stupcima od lijeva na desno) tocnom datumu
1 vremenu zavrSetka operacije, imenu radnika, broju naloga, zavrSenoj operaciji, kodu artikla,
koli¢ini i teoretskom vremenu izvrSenja te operacije. Iz toga se mogu lako izvuéi podaci filtrirani
bilo po osobi, vremenskom razdoblju, radnom mjestu, liniji proizvodnje i detaljnije analizirati.
Usporedivanjem takvih teoretskih vremena i stvarno utroSenih moguce je vidjeti efikasnost bilo
po radniku ili po proizvodnoj liniji, te prona¢i moguce probleme.

ZavrSavanjem svih operacija u proizvodnom nalogu zavrSava se i sam nalog. FiziCkim
zavrsetkom proizvodnje nekog artikla on je spreman ili za daljnju proizvodnju ili prebacivanje na
skladiste (ako je u pitanju poluproizvod). U slucaju gotovog proizvoda, on moze biti spreman za
isporuku (kod strojeva) ili takoder uskladiStenje (gotovi proizvodi za koje se odrzava sigurnosna
zaliha, npr. neke vrste ventila). U sustavu, skeniranjem kartice posljednje operacije naloga
proizvedena koli¢ina postaje vidljiva na nekoj od skladisnih lokacija. Ovisno o odredenoj strategiji
uskladistenja u transakciji MMO02, moze se pojaviti ili automatski na nekom unaprijed definiranom
podrucju opskrbe proizvodnje (SA), ili moze ¢ekati na trenutnom podrucju opskrbe dok ju radnik
u skladistu ne uskladisti na potrebnu lokaciju RF skenerom. Za to uskladiStenje mu je potrebna
tzv. BEP naljepnica. BEP naljepnica (slika 3.59) je dokument koji se automatski ispisuje na
termalnom pisacu uz terminal na kojem je skeniranjem zavrSen nalog. Skeniranjem bar-koda na

naljepnici sustav automatski prebacuje artikl na odredenu lokaciju centralnog skladista.
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Slika 3.59 BEP naljepnica za uskladistenje i naljepnica za poluproizvod koji ve¢ nedostaje u
proizvodnji [27]

Automatsko prebacivanje artikla nakon zavrsetka naloga na neko podrucje opskrbe se u velikoj
vecini sluc¢ajeva primjenjuje kod poluproizvoda. Razlog tome je izbjegavanje obavljanja velikog
broja transakcija u sustavu kod proizvodnje takvih artikala. Primjer za to moze biti zavarivanje
okvira za SBB i1 RBB strojeve, koje se uvijek vrsi na istom radnom mjestu, a koristi velik broj

razli¢itih dijelova koji se koriste samo za tu svrhu (slika 3.60).

Slika 3.60 Radno mjesto zavarivanja SBB-RBB okvira sa dijelovima koji se u sustavu automatski

prebacuju na pripadajuce podrucje opskrbe [27]
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Automatskim ,,uskladiStenjem* na podrucju opskrbe radnog mjesta zavarivanja izbjegava se
najmanje pedesetak transakcija transfera tih dijelova tjedno, te je onda potrebno samo fizicki
dopremiti dijelove do radnog mjesta. Slicna logika se koristi i za jo§ nekoliko drugih radnih mjesta
u proizvodnji. Dodatna prednost ovakvog nacina rada je u tome Sto se za proizvodne naloge za
zavarivanje okvira radnici u skladiStu ne moraju ispisivati picking liste za potrebni materijal niti
ga posebno pripremati jer je on ve¢ na potrebnom radnom mjestu, i u sustavu i fizicki.

Nakon zavrSetka naloga, mogu¢ je ispis jo§ dvije vrste dokumenata/naljepnica, naljepnice za
materijal koji nedostaje u proizvodnji i naljepnice gotovog proizvoda. Naljepnica za materijal koji
nedostaje u proizvodnji se automatski ispisuje ako je artikl sa upravo zavrSenog naloga vec
potreban negdje u proizvodnji. Primjer ovog slucaja moze biti ve¢ lansiran nalog za proizvodnju
gotovog stroja, za koji u trenutku lansiranja neki od poluproizvoda nisu jo$ bili spremni za
proizvodnju. Kad zavrSi proizvodnja jednog od tih poluproizvoda, na ispisanoj naljepnici je
naznaceno da je taj poluproizvod ve¢ trazen u proizvodnji, te koliko komada je za to potrebno od
ukupno proizvedene koli¢ine (preostala koli¢ina se po standardnom postupku prebacuje na
unaprijed definiranu lokaciju za taj artikl).

Treca vrsta naljepnice, ona za gotov proizvod, ispisuje se kod zavrSetka naloga gotovih strojeva
ili ventila, tj. svih onih artikala koji se isporucuju kupcu. Pomocu nje, radnici u Spediciji
skeniranjem bar-koda na naljepnici prebacuju proizvod sa trenutne lokacije na lokaciju pripreme
robe u Spediciju, §to je prvi korak u sustavu kod isporuke robe kupcu.

Kod zavrsavanja naloga, ponekad moze greSkom radnika koji skenira karticu naloga do¢i do
krivo prijavljene proizvedene koli¢ine. Za uklanjanje takvih greSaka sluzi transakcija MIGO u
SAP-u. Njome se prvo ponisti originalna primka materijala na skladisSte, te se potom kreira nova
sa to¢nom koli¢inom. Za poniStavanje originalne primke potrebno je znati broj dokumenta te broj
primke. To se moZe provjeriti u transakciji MB51, kojom se dobiva pregled svih kretanja nekog
artikla. Pokretanjem ove transakcije 1 unosom koda artikla (uzimamo za primjer kod EPC1251S),
dobivamo prikaz svih kretanja za taj kod (isjeCak prikazan na slici 3.61). Vidljive su dvije vrste
kretanja, one oznacene crveno s negativnom koli¢inom (materijal utroSen) i one oznacene zeleno
s pozitivnom (materijal proizveden ili zaprimljen od kupca). U ovom primjeru, 25.07.2017 je po
nalogu OAA0032931 proizvedeno 8 kom EPC1251S (oznaceno crvenim okvirom). Dokument te
primke bio je 5000107397 i ako se zeli modificirati koli¢inu od 8 proizvedenih komada, njega je

najprije potrebno ponistiti.
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Materijal Opis materijala Pog. Naziv 1
SLok TKr Tekst tipa kretanja S Dok.mat. St. Dat.knjiZ. Kol. u jed. unosa JUn Nalog

EPC1251S KRATKO REBRO KRIZA BA125, 10 MM
90019 A 4 q

2300 WAM Product d.o.o.
1000 101 GR za nalog 5000107397 1 25.07.2017 g Kor OAA0032931

4 4

1000 261 IR za nalog 4900191122 € 20.07.2017 2- Kom 1034933
1000 261 IR za nalecg 4900191130 € 20.07.2017 2- Kom 1034930

Slika 3.61 Transakcija MB51 i prikaz kretanja artikla iz primjera, EPC1251S [5]

Pokretanjem transakcije MIGO otvara se prozor za unos potrebnih podataka (slika 3.62). U
gornjem lijevom uglu vidljiv je tip aktivnosti, u ovom slucaju bira se Otkazivanje, 1 to po
Dokumentu materijala. UnoSenjem broja dokumenta 5000107397 pojavljuje se njegovo zaglavlje
sa osnovnim podacima (datum, kod 1 opis artikla, broj naloga 1 koli¢ina). Ukoliko se ne pojave
problemi kod aktivnosti otkazivanja (u tom slucaju se javlja poruka greske), spremanje ovog
obrasca poniStava primku. Kreiranje nove primke je gotovo isto, s razlikom da se umjesto
Otkazivanja bira opcija Prijem robe, umjesto dokumenta primke unosi se broj proizvodnog naloga,

a umjesto originalne koli¢ine od 8 kom unosi se ispravna koli¢ina.

Otkazvanje ~| | Dokument materjala ~ | Ztﬁnnum?sa?j lzo27] || ()] |

5| _opcento | @0

Datum dokumenta :25..07.2017: Otpremnica loarog3zas:
Datum knjfenja  |25.07.2017| Tekst zagl.dok.
[l ¥ |Pojedinacni obrazac * Br.primke/izd.
?Redak;Kmﬂd tekst mat. V OK KIE ujed.unosa JUn Nalog
| 1 |KRATKO REBRO KRIZA BA1Z2S5, 10 MM [ 1@& KomORR0032931
| 4
&g B B s |
5| Materi. /‘Koliéina | Gdie | Podacinaloga | Dodiela konta | Upravi. skiadit.
KI u jed.unosa la 'I_{nm'
Koliting u jed.skl. ] | Kom|

Slika 3.62 Ponistavanje primke materijala u transakciji MIGO [5]

Rezultati ovih aktivnosti mogu se provjeriti ponovnim pokretanjem transakcije MB51, gdje ¢e
sada biti vidljiva dva nova retka (kretanja materijala). Prvi, s originalnim datumom primke, na -8

komada, 1 drugi, s datumom kada je bila izvrSena modifikacija, na toc¢nu koli¢inu.
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3.10. Nabava i vanjska dorada

Glavne aktivnosti u sustavu u procesu nabave koje ¢e se ovdje opisati su provjera prijedloga
za nabavu i vanjsku doradu, kreiranje narudzbi za njih, te zaprimanje narucene robe.

Provjera prijedloga (planiranih naloga) obavlja se preko transakcije MESA. Njenim
pokretanjem otvara se obrazac za upis podataka o nacinu prikaza rezultata, dobavljacu i datumu

isporuke. Isjecak prikaza rezultata (bez filtriranja po dobavljacu) vidljiv je na slici 3.63.

Materjal Kratki tekst Kolicina | 1d Dat.zaht. Fiksni dob  Maziv dobaviaca
151001208 PRIR. ZA UCVRSC. BRTVE BAOGO, POCINCANA 18 Kom 21.08.2017 1615 GALOKS VL.IVAN DRAGDA
378009906 TOELO VIB 400 VENTILA PLASTIFICIRAMNO 15 Kom 21.08.2017 1660 MEGAMETAL D.0.0.
378009914 TOELO WIB 300 VENTILA PLASTIFICIRANO 200 Kom 21.08.2017 1660 MEGAMETAL D.0.0O.
410001001 POCINCAMA RUCKA ZA CMP2 72 Kom 21.08.2017 1615 GALOKS VL.IVAN DRAGDA
209308214 SINTUP LEPTIR ZA& VFS 200 180 Kom 21.08.2017 29 TECHO C.M. SRL
209308314 SINTUP LEPTIR ZA VFS 250 450 Kom 21.08.2017 29 TECHO C.M. SRL
396001867 DONIA PRIRUBNICA VCP375 (PLASTIFICIRANT) 156 Kom 21.08.2017 1660 MEGAMETAL D.0.0,
396001868 GORMII TROMCHETTOQ VCP373 (PLASTIF.) 156 Kom 21.08.2017 1660 MEGAMETAL D.0.0.
433007648 DOMII ZASTITHI LIM VIBO250, INOX430 (IZR 92 Kom 21.08.2017 98 WAM ROMANIA SC S.R.L.
433007654 GORMNII ZASTITNI LIM VIB0O250, INOX430 (IZ 4 Kom 21.08.2017 98 WAM ROMANIA S5C 5.R.L.
207001741 MARKER BDELI 20 Kom 21.08.2017 1594 COMET D.0.0.

Slika 3.63 Prikaz prijedloga za nabavu u transakciji MESA [33]

Uz kod, opis 1 koli¢inu u prva tri stupca, u zadnja tri stupca se nalaze podaci o zahtijevanom
datumu isporuke, te kodu i imenu dobavljaca. Ovako prikazane podatke lako je prebaciti u Excel
te poblize analizirati uz pomo¢ profila raspolozivosti artikla u transakciji MDO04.

Za kreiranje narudzbe iz planiranih naloga koristi se transakcija MES7 (slika 3.64).

PEE M Requests for Quotations

AE BRI R IEEE R EE
Sel.|PR_ [ Status| Doc._ | Fixed Vendor [SPit [cat [Agreement | Item|Cocd [Lcurr [OTyp[POrg [PGr [z No.of itms| PRegs |
196 [«
Vendor/supplying plant 1444 ATC ( ITALIA ) S.R.L. 1 =]
O & NB 1444 2300 HRK |NB  [2300 231 1 0
Vendor/supplying plant 1601 DIV D.0.0. @ 8
O & NB 1601 2300 'HRK |[NB  [2300 231 8 0
Vendor/supplying plant 1619 HABERKORN D.0.0. 37
O & NB 1619 2300 HRK |NB  [2300 231 37 0 =
Vendor/supplying plant 1620 HELCOM TRADE D.0.0. 1 [+]
St [Purchase Req.[ltem  [Pr [In [Sr [R [1t [A [Material [Short Text |Quantity  [Uni [D[Delivery Date [Pur i
11312664 10 [} 063001100 IDENTIF. PLATE CROSS RANGE ..100 PC D21.05.2017 231
11312665 10 069002206 BOX CARDBOARD 540 X540 H85 50 PC D[05.09.2017 231 |
11312667 10 @ | L 151001192 RH FLANGE ED.500 ID.400 16 H. 8 PC D[19.09.2017 231 |
11312668 10 (m} L 151001206 RH FLANGE ED.850 ID.750 24 H. 10 PC D[19.059.2017 231 |
m KDy I
7

[=[B[B][C] [al=[=]T] z]=]a] @xl@E[am]) @]

Slika 3.64 Transakcija MES7 za kreiranje narudzbi za nabavu iz planskih naloga [33]
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Ona daje pregled svih prijedloga za nabavu sortiranih po dobavljacu, ali sa moguénoséu
njihovog pretvaranja u narudzbu. Sa (1) na slici su oznacene grupe prijedloga po dobavljacima,
dok su svi prijedlozi sa kodovima, opisima, koli¢inama i predvidenim datumima isporuke oznaceni
brojem (2). Njih je moguce filtrirati po dobavljacu ikonicom filtra (3) te tako detaljno vidjeti sve
prijedloge u jednoj grupi. Njihov ukupan broj se nalazi u stupcu ozna¢enom brojem (5), ukupno
196 artikala, a 37 od njih primjerice za dobavljata Haberkorn d.o.0. Odabirom retka jednog od
dobavljaca i pritiskom na ikonicu za kreiranje narudzbe na alatnoj traci (4), otvara se prikaz za
unos artikala koji ¢e se kod tog dobavljaca naruciti. UnoSenjem artikala i pripadajucih kolicina iz
prijedloga na prikaz drag and drop metodom 1 unosom Zzeljenog datuma isporuke procedura
kreiranja narudzbe je zavrSena te se taj prikaz sprema. Pokretanjem transakcije ME23N automatski

se otvara pretpregled zadnje kreirane narudzbe te je ona spremna za ispis i slanje kupcu.

Narudzbenica 4500023191
Standardna narudzb.
WAM' ¥ o Datum 04.08.2017
Stranica 1 /1
Powdder Handiing * Dust Filtration = Fiow Control * Components
Valuta HRK
ZVAM P.mdum D, Referent Martin Samobor Planner Brigita Benkovic
reznicki Hum 7/A 5
HR - 42225 Breznicki Hum - Croatia Telefon +385 (0)42 402 313 Sifra +385 (0)42 402 311
Tel. +40 38542 402 300 - fax +40 385 42 402 310 Fax Fax
nfo.wamproduct@wamgroup.com X .
4NN WA TOUD COM OIB 44412010484 E-Mail Martin. Samobor@wamgroup.com |E-Mail Brigita. Benkovic@wamgroup.com
Adresa isporuke Dobavljac
WAM Product d.o.o. MEDIMURKA BS d.o.o.
Hum Breznicki 7/A TRG REPUBLIKE 6
42225 BREZNICKI HUM 40 000 CAKOVEC
. Hrvatska
Adresa za fakturiranje
WAM Product d.o.o. < .
Hum Breznicki 7/A Sifra dobavljaca 3544
42225 BREZNICKI HUM Telefon +385(0)42 232...
Fax +385(0)42 232 867
E-Mail josip@medjimurka-bs.hr
Uvjeti isporuke: DAP - . ) )
Uvjeti placanja: TRANSAKCIJSKI RACUN 30 DANA OD DATUMA RACUNA
R.b. | Materijal/Description Datum Koli¢ina Jediniéna| Netto iznos
isporuke cijena
10 [ 040001105 SCHOTCH BRITE CF-HP A-VFN 158'224mm,07447 3M| 23.08.2017 40 Kom HRK/Kom HRK
(RUENI FILC)
Ukupno HRK

Slika 3.65 Primjer narudzbe ispisane u transakciji ME23N [33]

Primjer takve narudzbe u standardnom WAM-ovom formatu se nalazi na slici 3.65. U gornjem
lijevom uglu nalaze se logo tvrtke i njeni osnovni podaci, a u desnom osnovni podaci o narudzbi
(broj narudzbe, datum kreiranja, valuta 1 kontakt-podaci voditelja nabava i referenta nabave koji
je kreirao narudzbu. Ispod toga se nalaze podaci o adresa isporuke i fakturiranja (lijevo) i adresa i
podaci o dobavljacu (desno), a na dnu su podaci o nacinu placanja, te naruceni artikli sa koli¢inama

1 cijenom.
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U slucaju izrade narudzbe za vanjsku doradu, procedura je gotovo ista, s time da se na vec¢
ranije spomenutom prikazu za unos artikala kao tip narudzbe umjesto Standard Purchase Order
odabere Subcontracting Purchase Order, ili Subctr.PO (oznaceno crvenim okvirom na pregledu
narudzbe na slici 3.66) za vrijeme procesa unosenja artikala na narudzbu. Uz to, posto je potrebno
1 poslati materijal za izradu dobavljacu, on se automatski dodaje narudzbi prema sastavnici

narucenog artikla.

@ . Subctr.PO 4500023192 kreirao Brigita Benkovic

my| Subctr.PO v 4500023192 Dobavija¢ 1834 IBS D.0.0.

?J] Zaglaviie

E@ S.. St. K 'S Material Kratki tekst IN Koli€.nar. Dat.ispor.
|;|1o L 358004386 NAZUB OSOV NOVA VER DVA150..:Kom ::C';l 10030.08.2017
| J20 L 358004387 OSOVINA NOVA VER DVA 150-20.Kom 10030.08.2017
|:|3o L 358001566 NAZUBLJENA OSOVINA VFS150-3..Kom 50030.08.2017
[:]40 L 358002041 NAZUBLIENA OSOVINA VFS100 A.Kom 20030.08.2017
==

Slika 3.66 Pregled narudzbe za vanjsku doradu u transakciji ME23N [33]

Posto uvijek postoji moguénost da zbog novopristiglih narudzbi kupaca za gotove proizvode
ve¢ narucene koli¢ine materijala ili nece biti dovoljne, ili neée sti¢i na vrijeme za proizvodnju u
promijenjenim terminima, potrebno je periodicki izvrSavati provjeru ve¢ naruc¢enog materijala. Za
to se koristi transakcija MD06 kojom se moze provjeriti status artikla u odnosu na sigurnosnu
zalihu ili datum potrebe u proizvodnji. Preko nje je moguce filtrirati sve artikle za koje sustav Salje
signal, tzv. izuzetak (exception), a koji bi mogli uzrokovati kasnjenja u procesu proizvodnje ili pad
ispod sigurnosne zalihe. IsjeCak prikaza, u kojem se mogu nalaziti deseci artikala moze se vidjeti

na slici 3.67.

Se... Materjal Opis materialz MRP datum Zaiha pog... |Sigurn...
l@col168001015 SIPKA (018 FE37 22.08.2017 0 12
 jmoo|168001548 CUEV @355,6X5 FE37 22.08.2017 23,120 24
'|@|168I]EIE403 COEW ?273¥4 52351RH 22.08.2017 636,940 464
:lﬁ 168002722 COEV @106X3 Al 6060 EKSTRUDIRANA 22.08.2017 267,070 300
'3|@|158002?90 COEV §12x1,5 AISI304L 22.08.2017 0 12
@ 169001050 PRAVOK. CDEV 100x50x4 S5235] 22.08.2017 30 36
1@!169001051 PRAVOK. CIEV 100x50x3 5235] 22.08.2017 72 ag

Slika 3.67 Prikaz artikala sa signalom izuzetka u transakciji MDO0G6 [33]
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Na prikazu su vidljivi kodovi 1 opisi artikala, sa datumom potrebe u proizvodnji i trenutnom 1
sigurnosnom zalihom, svi sa signalom sustava o zalihi ispod sigurnosne ili prijedlogom ponovnog
rasporeda. Ponovni raspored zapravo govori da je potrebno promijeniti datum isporuke jer trenutni
datum ne zadovoljava postavljene termine u proizvodnji. Ovako dobiven popis kodova se obicno
pregledava jednom tjedno, kod po kod, u svrhu utvrdivanja da li artikli sa izuzecima stvarno mogu
uzrokovati kasnjenja u proizvodnji. Ako mogu, o tome se obavjestava odjel proizvodnje u svrhu
moguceg pomicanja termina izrade, ili se kontaktira dobavlja¢ u vezi ili pozurivanja isporuke ili
povecanja narucene koli¢ine.

Pregled otvorenih narudzbi moguce je dobiti preko transakcije ME2L, gdje je narudzbe
moguce filtrirati po dobavljacu, broju narudzbe, datumu isporuke ili kreiranja dokumenta ili

naru¢enom materijalu. Jedan takav prikaz, filtriran po dobavljacu, dan je na slici 3.68.

Stw. Dat. dok. Materijal Kratki tekst Kolicina | 1dM
= |
=

Dobavljacfopskrbni pogon 98 WAM ROMANIA SC S.R.L.

Dokument nabave 4500021890

10 04.07.2017 075001063 SHEET PLATE DD11 153X1500X3000 63 M2
Dokument nabave 4500022560
10 20.07.2017 363002444 SPACER TH.4 AISI 304 FOR LSME 500 Kom
20 20.07.2017 433007048 LOWER PROTECTION PLATE VIBO250 INOX 430 50 Kom
30 20.07.2017 433007649 LOWER PROTECTION PLATE VIBO200 INOX 430 30 Kom
40 20.07.2017 433007654 UPPER PROTECTION PLATE VIBOZ250 INOX 430 45  Kom
o0 20.07.2017 433007655 UPPER PROTECTION PLATE VIBO200 INOX 430 30 Kom
60  20.07.2017 433007656 UPPER PROTECTION PLATE VIBO150 INOX 430 16  Kom
0 20.07.2017 433007835 LOWER PROTECTION PLATE VIBO300 INOX 304 18 Kom
B0 20.07.2017 433007841 UPPER PROTECTION PLATE VIBO200 INOX 304 18 Kom

Slika 3.68 Prikaz otvorenih narudzbi za dobaviljaca Wam Romania [33]

Po stupcima, na prikazu su vidljivi stavka narudzbe, kod i opis naru¢enog materijala i koli¢ina
,a vidljive su dvije narudzbe — 4500021890 1 4500022560. Uz navedeno, ovdje je moguce vidjeti
1 jedini¢nu i ukupnu cijenu po materijalu.

Zaprimanje naru¢enog materijala vrsi se u transakciji MIGO, ve¢ spomenutoj kod poniStavanja
i rekreiranja primke materijala iz proizvodnje uslijed mogucih greSaka. Postupak zaprimanja robe
je ovdje gotovo jednak, s razlikom da se ovdje koristi tip aktivnosti Prijem robe, 1 to po broju
narudzbe (u crvenom okviru, slika 3.69). Ova aktivnost se obavlja nakon Sto se izvr$i ulazna
kontrola robe, kada se dobije to¢an popis pristiglog materijala s tocnim koli¢inama. Ako je neki
materijal dobavlja¢ isporucio djelomi¢no, zaprima se ta pristigla koli¢ina. Jednom kada su u

......

na stanju u sustavu i spreman je za uskladistenje. Pritom se na termalni printer automatski ispisuje
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tzv. BEM naljepnica (sli¢na BEP naljepnici koja se ispisuje zavrSetkom nekog proizvodnog naloga
koji je potrebno uskladistiti na centralnom skladistu), a koja sluzi za oznacavanje zaprimljenog

materijala.

Priem robe | MarudZbenica 1 If_aiSCIDUEzSED_-I |%J|@| @

™= < opéenito | Dobaviac | @9 | [Blpati wam

Datum dokumenta 23.02.2017) Dobaviaé  |WAM ROMANIA SCS.R.L.
Datumn knjiZenja |23.08.2017| TkstZaglav

L3 [¥] |Pojedinatni obrazac v

iRedak_Materﬁal Kratki tekst mat. OK |KIE u jed.... Narudzben...
| 3 |433007643 LOWER PROTECTION PLATE VIB0200 INOX 430 [ | 30 4500022560
4 1433007654  UPPER PROTECTION PLATE VIBO250 INOX 430 [] a5 4500022560

5 |433007e55 UPPER PROTECTION PLATE VIBO200 INOX 430 1|30 4500022560
4

Slika 3.69 Zaprimanje robe u transakciji MIGO [33]

Uskladistenje materijala, bilo pristiglog iz proizvodnje ili od dobavljaca, najlakse je izvrsiti
preko transakcije LBO1. Ona omogucuje uskladiStenje svih zaprimljenih artikala jedne narudzbe
ili proizvodnog naloga. Pokretanjem transakcije, generira se popis materijala na lokaciji 902

(uskladistenje) spremnog za transfer na predvidenu lokaciju (slika 3.70).

Prikazi zahtjev za premjestanje: Popis za tip skladistenja

AP TEFR ¥ & [ maberi [Gsnimi  Nalog za prienos u prednjem planu lNalogzaprienosu pozadinil

Broj skl. 230 Central whse (full WM)

0| BrPotrPr|SZ|Pr|O|TpK| Etpia jP Broj potr.|0d |Odredi3te|Stav.|Dobavljaé |Vendor Name

—1! |ooooo9s268 E|101| Goods receipt for pur.or.|B|4500021428|902 1 |49 OLI SpA
0000095338 E|101| Goods receipt for pur.or.|B|4500022534|902 1 |1633 JEDINSTVO-KARTONAZA D.0.0.
0000095359 E|101|Goods receipt for pur.or.|B|4500022425|902 4 |1620 HELCOM TRADE D.0.0O.

] 0000095827 E|101| Goods receipt for pur.or.|B|4500022010|902 11 |1905 TECNO CM ROMANIA S.R.L.
0000095833 E|101|Goods receipt for pur.or.|B|4500022022|902 1 |1601 DIV D.0.0O.

| |oooooase3s E|101| Goods receipt for pur.or.|B|4500022022|902 1 [1601 DIV D.O.O.

1 |0000095922 E|101| Goods receipt for pur.or.|B|4500022287|902 2 |1939 MDM D.0.0. LJUBLJANA

Slika 3.70 Lista prijedloga za uskladistenje dobivena u transakciji LB10 [33]
Svaka narudzba se nalazi u zasebnom retku, te odabirom jednog od redaka i odabirom opcije

Nalog za prijenos u pozadini kreée ispis liste materijala kojeg je potrebno uskladistiti, sli¢an

picking listi kod zahtjeva za materijal u proizvodnji (slika 3.71). Kao i u slucaju picking liste,
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skeniranjem bar-koda materijala 1 koda dokumenta (gore desno na slici), obavlja se transfer tog

materijala na lokaciju naznacenu na dokumentu, u ovom slucaju na lokaciju 04-03-06.

JilHI

Be T I
WA

T From Class: from S.Area: 04-03-06
To Class: to S Area: 0:-03-06 D00015163
Print Date: 04.08_2017 12:52:37
Vender: 1671 PLAST-TEX Pags 1-0f 1
I AT oraoniee Auantyy oo
LF2001043 Source data: 902 4500022916 500 PG

CLOSURE CAP FOR TUBE TOX7T0 TH. 3 MM Dest data: 004 04-03-08

Slika 3.71 Primjer liste za uskladistenje nastale pomocu transakcije LB10 [33]

3.11. Razduzivanje materijala

Ovisno o vrsti utroSenog materijala, on se razduzuje na dva nac¢ina — automatski ili ru¢no.
Automatski nacin se primjenjuje kod komadnog materijala, primjerice kod vijcane robe ili
op¢enito poluproizvoda koji se ili proizvode interno u tvrtki ili nabavljaju od vanjskog dobavljaca.
S druge strane, ru¢ni nacin razduzivanja se primjenjuje kod sirovog materijala u obliku limova,
cijevi 1 profila. Nacin razduzivanja pojedinog materijala regulira se u transakciji MMO02, maska
MRP 2, polje Naknadno knjizenje.

Kod automatskog razduzivanja, materijal se razduzuje nakon zavrsetka operacije uz koju je
materijal bio vezan u glavnom ciklusu proizvodnje artikla (proizvodni nalog automatski preuzima
glavni ciklus proizvodnje i sastavnicu). Moguce je razduzivanje dijela materijala iz sastavnice kod
svake operacije, ali u velikoj veéini slucajeva sav materijal je vezan uz prvu operaciju.
ZavrSavanjem te operacije, u roku od nekoliko minuta u sustavu je vidljivo da je materijal
razduzen, izuzev u slucajevima da se dostatna koli¢ina tog materijala ne nalazi na potrebnoj
lokaciji (npr. zbog moguce greske u stanju zaliha ili nedovrSenog transfera materijala na tu
lokaciju, u tom slucaju pojavljuje se greska kretanja materijala koju je naknadno potrebno otkloniti
u SAP-u u transakciji COGI). Provjeru je moguce izvrsiti po nalogu (transakcija CO02, slika 3.72)
ili po kodu materijala (transakcija MB51, slika 3.73).

Kao primjer ¢e se uzeti nalog OAA0033423, za proizvodnju 15 kom leptira za VFP ventile. U
transakciji CO02 u pregledu sastavnice proizvodnog naloga se mogu vidjeti 3 artikla od koja se

leptir proizvodi, svakog po 15 kom (treci stupac, Kolicina potrebe).
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Nalog ORR0033423 Tip  |zPos
Material 397001570 INOX 304 LEPTIR ZA VFP300 Pogon | 2300

Pregled komponente
Komponenta Opis KIE potr... Mjer... Povuc... Maknad... Operacia

1358002041 NAZUBLIENA OSOVINA VFS100 AISI 304 15 Kom 15| [ |ooio
358004002 OSOVINA VFP200-300 AISI 304 15 Kom 15 | [ |oo1m
397001571 DISK LEPTIRA ZA VFP300 *304 15 Kom 15 | W ool

Slika 3.72 Provjera razduzenog materijala u transakciji CO02 [5]

Peti stupac, Povucena kolicina, daje informaciju o razduzenoj koli¢ini, koja je jednaka
potrebnoj za sva 3 koda, §to znadi da je materijal ispravno razduZen. Sesti stupac daje indikaciju
da su sva tri koda imaju postavljeno automatsko razduzivanje, uz prvu operaciju ciklusa (0010,
sedmi stupac).

Za potvrdu razduzivanja pokreée se transakcija MB51 za jedan od kodova u sastavnici,

358002041 (slika 3.73)

Materijal Opis materijala Pog. Naziwv 1

SLok TEr Tekst tipa kretanja S Dok.mat. St. Dat.knjiZ. Kol. u jed. unosa JUn Nalog
358002041 NAZUBLJENE CQSOVINA VFES5100 ATSI 304 2300 WAM Product d.o.o.
1000 261 IR ZzZ& nalog 4900196307 2 04.08.2017 15- Eom CORRO033423
1000 261 IR za nalog 4900196317 2 03.08.2017 132- Eor OLR99014&7
1000 261 IR za nalog 4900194504 3 31.07.2017 39— Eom CORRO0331E5

Slika 3.73 Transakcija MB51 i prikaz kretanja artikla iz primjera, 358002041 [5]

Unos na vrhu oznacava utroSenih 15 kom po proizvodnom nalogu OAA0033423 iz primjera,
dana 04.08.2017. Taj datum je i datum kada je bila zavrSena prva operacija u nalogu, Sto se vidi
opet u transakciji CO02 u pregledu ciklusa proizvodnje (slika 3.74) gdje je naznacen 04.08.2017
kao datum zavrSetka operacije 0010.

Rucno razduzivanje sirovog materijala se provodi zbog razliitog postotka otpada prilikom
svakog njegovog koriStenja u proizvodnji. Za Sto ¢e se odredeni lim, cijev ili profil utrositi, ovisi
o vrsti 1 koli¢ini poluproizvoda predlozenima za proizvodnju od strane MRP-a, a oni ovise o
trenutnim narudzbama kupaca za gotove proizvode.

Kako 1 narudzbe gotovih proizvoda kroz vrijeme variraju u vrsti i koli¢ini, sirovi materijal ¢e
se kod svakog koriStenja u proizvodnji upotrebljavati na drugaciji nacin, Sto povlaci i drugaciji

postotak otpada.
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MNalog
Material
Slied

CRRO033423
|39 .lEIDlSTEI

0 Standard .+

Pregled operac.

INOX 304 LEPTIR ZA VFP300

Op.  Mjesto rada St.teks Kr. tekst operacie Vrieme obrade Stv.dat.zavrs.
0010 MIE207 782 ASSEMBLING 150 04.08.2017
0020 Me5601 856 AIST WELDIMG 60,0 07.08.2017
II'JI'_'ISEI M22400 224 PICKLING 42,0 09.08.2017

Slika 3.74 Prikaz zavrsenih operacija proizvodnog naloga iz primjera u transakciji CO02 [5]

To opet znaci da stvarno utroSena koli¢ina materijala nece biti svaki put potpuno ista za isti

poluproizvod, nego ¢e varirati za nekoliko postotaka u ovisnosti od drugih poluproizvoda

izradenih iz tog istog materijala u isto vrijeme proizvodnje.

Najjednostavniji primjer za to moze biti rezanje pozicija iz limova na CNC plazmi. Ako je na

jednoj ploc¢i lima potrebno izrezati samo pozicije nekog Cetverokutnog oblika koje na ploc¢i ne

ostavljaju puno praznog prostora, stvarni utroSak materijala biti ¢e relativno mali i blizak neto

povrsini te pozicije. Medutim, ako je na toj istoj plo¢i uz Cetvrtaste pozicije zbog MRP prijedloga

potrebno izrezati i odreden broj slozenijih pozicija, oblika koji ostavljaju dosta praznog prostora

kojeg je nemoguce popuniti predlozenim pozicijama, prosjecna iskoristenost ploce za sve pozicije

na ploci je sada manja.
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[1) 364002156

|88 |

‘ ISKORISTENOST (%):

76.0019 ‘

Slika 3.75 Primjer nestinga samo s pozicijama jednostavnog oblika i visokim postotkom iskoristenosti

[3]
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364002156

[34

[
[2) 390002286

[10

‘ ISKORISTENOST (%):

58.2306 ‘

Slika 3.76 Primjer nestinga s pozicijama i jednostavnog i slozenog oblika s nizim postotkom

iskoristenosti [5]

To ujedno znaci da je na jednu Cetverokutnu poziciju iz primjera sada bilo potrebno

raspodijeliti 1 dodatni neiskoriSteni materijal nastao zbog novih, slozenijih pozicija. Na slici 3.75

dan je primjer nestinga samo sa 88 kom pozicije 364002156, te je iskoristivost ploce 76%.

Pojednostavljeni primjer Sto se dogada kada uz 364002156 na istoj ploci treba proizvesti i pozicije

slozenijeg oblika vidljiv je na slici 3.76. Tu se na nestingu nalazi 10 kom pozicije 399002286, a

ostatak je popunjen, koliko je moguce, sa 364002156 — njih 34 kom. Iskoristivost ploce je sada

pala na 58,2%, mada je sa ove dvije pozicije na raspolaganju plocu nemoguce bolje popuniti.

Prikaz neto povrSina, povrSina s uracunatim postotkom Skarta i stvarno utroSenom povrSinom dana

je u tablici 3.8 za oba primjera nestinga.

Akl Koliina Meto povrdina Meto utroSak Prosje 'Eni Teor. utrosak Stvarni utroZak
() materijala(m2) | postotak Skarta materijala (m2) materijala (m)
364002156 a8 0,039 3,432 45, 0% 4,93 450
UKUPNO 4,06 5,32 450
Artik] Kolitina Meto povrdina Netn__utrnéak Prosje 'Eni Teor. utro Zak Stvarni L|tr|:|§aI§
() materijala (m2) postotak Skarta materjala (m2) rmaterijala {m2)
364002156 M 0,039 1,33 45, 0% 1,82 227
399003286 10 013 1,3 45 0% 1,89 223
UKUPNO 2,63 3,81 450

Tablica 3.8 Usporedni prikaz utroska materijala za oba primjera nestinga [5]

Uz prosjecni postotak Skarta od 45% za ovaj materijal (lim debljine 8 mm), u prvom primjeru

nestinga teorijski je predvideno 5,32 m? za izradu 88 kom pozicija 364002156, povrsine 0,039
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m?/kom (88 kom x 0,039 m? x 1,45). U stvarnosti je potrofena samo jedna plo¢a dimenzija
3000x1500 mm, odnosno 4,5 m?, §to znadi da je potroseno 20-ak posto manje materijala od
predvidenog.

U drugom primjeru nestinga, teorijski predviden utro$ak materijala je samo 2,63 m?, nasuprot
stvarnom od 4,5 m?. Posto su sada na nestingu dvije pozicije i nemoguce je odrediti granicu izmedu
njih, jedini zadovoljavajuci nacin odredivanja stvarnog utroska materijala po poziciji je podjela
ukupno stvarno utroSenog materijala na koli¢ine razmjerne neto povrSinama obiju pozicija (tablica

3.9).

. . - Stvarni utrosak Stvarni utrosak po
MEELTY NG L materijala (m2) komadu (m2)
Mesting 1 364002156 88 4 50 0,051

. . - Stvarni utrosak Stvarni utrosak po
AL Al Kolicina materijala (m2) komadu (m2)

: 364002156 34 227 0,067
Nesting 2 ™599003286 10 2.23 0,223

Tablica 3.9 Prikaz stvarno utroSenog materijala po komadu za obje pozicije [5]

Primjecuje se da za istu poziciju 364002156 u dva razlicita sluCaja stvarni utroSak ispada
razli¢it. Dok u prvom primjeru on iznosi 0,051 m?, u drugom je on osjetno veéi i iznosi 0,067 m?.
U stvarnosti se javljaju jos slozenije situacije, u kojima se na jednom nestingu moze nalaziti i
dvadesetak razlicitih pozicija, Sto dodatno otezava bilo kakav drugi pokusaj prora¢una stvarnog
utroska materijala.

Sam postupak razduZzivanja se dijeli u dvije faze: prvo se svim proizvodnim nalozima koji se
izraduju iz istog materijala dodjeljuje tzv. broj nestinga, da bi se nakon toga na jedan od tih naloga
razduzila ukupno utroSena koli¢ina materijala koja se onda ravnomjerno (u ovisnosti o neto
koli¢ini u glavnoj sastavnici artikla iz naloga) raspodjeljuje na ostale naloge sa istim brojem
nestinga.

Broj nestinga se proizvodnom nalogu moze dodijeliti na dva nac¢ina — u SAP-u u transakciji
COO02 ili u Nicimu u pregledu Release Work Order MRP (gdje se takoder prijedlozi MRP-a
pretvaraju u proizvodne naloge). Opcijom dodjele u transakciji CO02 se moze obradivati samo
jedan nalog odjednom, te se stoga u praksi i ne koristi. S druge strane, ve¢ spomenuti pregled u
pocinje otvaranjem pregleda i otvaranjem njegove varijante u kojoj je dodjela moguca (slika 3.77),

a u njemu je vidljiv popis proizvodnih naloga kojima treba dodijeliti broj nestinga.
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T2DFHBZSBEES5RESBH a1 BES

[ Fields ] Conditions I Operations/1 ] Operations/2 ] Constraints ] Sort [ Result \

Ordercode PartCode Description Qua... Custom 2
OAA0033480 151001306 PRIRUBNICA ZA UCVRSC. BRTVE BA125 *316 5,00 PR300
OAA0033479 151001222  PRIRUBNICA ZA UCVRSC. BRTVE BA150 *304 12,00 PR299
OAA0033464 449034155  Z. STRANICA TIJELA VENTILA VIBO400, 6 MM 12,00 N2599
*|0AA0033463 |ETC1801S | CENTRALNA CUEV ZA KRIZ BA180, 8 MM 4,00/
*|0AA0033462 |EPLO751S | DUGO REBRO KRIZA BAOT7S, 8 MM 6,00

*| 0AA0033460 |433003605 |LIJEVA PL. ZA REGUL. HODA CILINDRA, 8 MM
*|0AAD033459 |433003604 |DESNA PL. ZA REGUL. HODA CILINDRA, 8 MM

|
|
. | OAA0033461 |EPCO751S  |KRATKO REBRO KRIZA BA07S, 8 MM | 14,00|
I
|

Slika 3.77 Dodjela broja nestinga za razduzivanje materijala [5]

Nakon toga se postupkom istim kao i kod lansiranja proizvodnih naloga odaberu svi oni nalozi
koji ¢e se izradivati od istog materijala i otvori sljedeéi prozor za promjenu statusa naloga, samo
§to se u ovom slucaje ne mijenja status naloga, ve¢ se upisuje zajednicki broj nestinga u za to
predvideno polje (u ovom primjeru to ¢e biti N2601). Isti postupak je potrebno ponoviti i za svaku
iducu grupu naloga za zajednickim materijalom u sastavnici. Jednom kada se materijal dopremi
na opskrbno podrucje, procedura razduzivanja moze zapoceti.

Maska aplikacije za razduzivanje u Nicimu je vrlo sli¢na onoj aplikacije za prikupljanje

podataka o zavrSenim operacijama (slika 3.78).

G| Operator |esessess Date Time (19/08/2017 14:40:18] v
P SDEFAULT

wd

Q w Picking m Correction

Worksheet v Order |OAA0033448 v
PLOCICA ZA RUCKU ZA CMP2,
8 MM
v _
Order code Part Code Vers  Description Quantity
[ 7| |OAAD033448 075001067 |1 LIM DD11 8X1500X3000 209

Slika 3.78 Maska aplikacije za razduzivanje materijala (prvi prozor) [5]
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Postoje dvije opcije razduzivanja, Picking 1 Correction. Picking se upotrebljava kod redovnog
razduzivanja, a Correction kod ispravaka greSaka kod prethodnih razduzivanja. Opcija Picking je
automatski odabrana, te je potrebno samo upisati broj jednog od proizvodnih naloga sa
zajednickim materijalom. U prethodno odabranom primjeru sa slike 42. radilo se o sveukupno 16
naloga za pozicije izrezane na plazmi od ¢elicnog lima debljine 8 mm. Odabirom i upisivanjem
jednog od njih (OAA0033448) u polje Order javlja se i informacija o koriStenom materijalu, u
ovom slucaju materijal koda 075001067 vidljiv na dnu slike 43. Taj kod materijala upisuje se na
sljede¢em prozoru (slika 3.79) u polje Part Number, P/N, i ispod njega potrosena koli¢ina (u ovom
primjeru to su tri plo¢e dimenzija 3000x 1500 mm, sveukupno 13,5 m?). Pritiskom na dugme Save
na dnu ekrana pocinje aktivnost raspodjele tih 13,5 m? na svih 16 naloga sa brojem nestinga

N2601.

&J| PN [075001067 v
LIM DD11 8X1500X3000

Good Q1ty (13 |

-

Slika 3.79 Maska aplikacije za razduzivanje materijala (drugi prozor) [5]

Koli¢ine raspodijeljene na svaki nalog se mogu vidjeti u Nicimu u pregledu Analyse
Consumption Nesting. Za ovaj primjer, dio tih naloga i pripadajuce raspodijeljene koli¢ine su

prikazane na slici 3.80.

TeDEHS S E ES3RESDD a IBE
| Fields |Cﬂnd|.tmns |Dper&tmns.n'1 I Operations/2 I Constraints i Sort | Result
Rif Hesting Order code Tot Consumo Odl Cons Teor Odl  Part Code
b N2EOT OAADDI344E | 21 .21 075001067
MN2601 DAADDI3449 10 10 075001067
M2601 OAADDI 3450 241 243 075001067
M2601 CAADDI3451 32 32 075001067

[}

Slika 3.80 Prikaz kolicine razduzenog materijala po nalozima u pregledu Analyse Consumption

Nesting [5]
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Za Cetiri prikazana naloga stvarno razduzena koli¢ina se nalazi u treCem stupcu, 7ot Consumo
Odl, dok se teorijski predvidena koli¢ina nalazi u Cetvrtom stupcu, Cons Teor Odl. Te dvije
koli¢ine su skoro identi¢ne, Sto znaci da je iskoriStenost materijala u ovom primjeru gotovo jednaka
onoj prosjecnoj, dobivenoj pracenjem u duljem vremenskom roku. Ovako raspodijeljene koli¢ine
Salju se iz Nicima u SAP, §to je moguce provjeriti pokretanjem transakcije MB51 za materijal
075001067. U njoj su vidljiva kretanja materijala za ta ¢etiri naloga u identi¢nim koli¢inama onima

u Nicimu (slika 3.81).

0750010687 LIM DD11 &X1500X3000 2300 WAM Product d.o.o.
1000 261 IR z& nalog 4900195807 13 03.08.2017 2,410- M2 |ORRO0033450
1000 261 IR z& nalog 4900195807 g 03.08.2017 0,100- M2 |ORRO033449
1000 261 IR z& nalog 4900195789 1 03.08.2017 0,210- M2 |ORRO033448
1000 261 IR z& nalog 4900195800 1 03.08.2017 0,320- M2 |ORRO033451

Slika 3.81 Prikaz kretanja materijala 075001067 iz primjera [5]
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4. Zakljucak

lako koristenje ERP sustava prikazano u prakticnom dijelu ovog rada mozda izgleda vrlo
slozeno 1 teSko primjenjivo, u stvarnosti ono donosi daleko jednostavniji i laksi nacin upravljanja
proizvodnjom. Prednosti primjene ERP sustava dolazi do izrazaja ve¢ i u manjim tvrtkama po
broju zaposlenih i obujmu proizvodnje (kao §to je WAM Product), posebno na podrucju pracenja
stanja zaliha skladista, te upravljanja aktivnostima proizvodnje kao §to su planiranje i lansiranje
proizvodnje i popratne dokumentacije. ERP sustav omogucuje brz i lagan pristup svim potrebnim
vaznim informacijama vezanih za proizvodne procese, a mogu im pristupiti svi korisnici sustava.
Ovisno o slozenosti proizvodnih procesa, koli¢ina informacija odrzavanih u sustavu moze varirati,
Sto zna¢i da se sustav moZze prilagoditi potrebama korisnika. U velikoj vecini slucajeva,
informacije u sustavu su prezentirane na pregledan i lako razumljiv nacin, te su prilagodene
eksportiranju u Excel 1 slicne aplikacije zbog moguce daljnje obrade. Posto sustav biljezi sve
izvrSene transakcije, mogu¢ je pregled i daljnja analiza svih kretanja materijala u svim periodima
i otkrivanje trendova koji kasnije mogu biti korisni kod planiranja proizvodnje, pa i prodaje.

Za proizvodnju je mozda najvaznija funkcionalnost ERP sustava njegov MRP modul. On daje
informacije Sto proizvesti i kada to proizvesti. U tvrtki kao Sto je WAM Product koja ima nekoliko
proizvodnih linija i proizvode sa konfigurabilnim karakteristikama to znaci desetak tisuca
razlic¢itih artikala koji se mogu, a i ne moraju koristiti, a za koje je potrebno tocno znati da li su
potrebni za proizvodnju, te kada i koliko ih je potrebno. Bez MRP-a i njegovih prora¢una potreba
na temelju stanja skladista i1 potreba u proizvodnji te informacije nije moguce dobiti sa dovoljnom
razinom to¢nosti da bi se omogucila nesmetana proizvodnja uz ¢im manje gubitke u proizvodnji.
MRP omogucava pravovremenu proizvodnju i nabavu poluproizvoda i materijala, a uvelike
eliminira gubitke zbog prekomjerne proizvodnje i1 prevelikih zaliha skladista.

Unato¢ velikim pocetnim investicijama kod implementacije ERP sustava, relativno duge i
skupe obuke za njegovo koristenje, mogucée probleme i poremecaje u proizvodnji u pocetnoj fazi
koristenja i mogucih potreba za prilagodbama sustava i dodatnom tehni¢kom podrSkom, ti
nedostaci ne premasuju ve¢ navedene prednosti u slucaju pravilne i uspjeSne implementacije.
Uspjesno implementiran ERP sustav neizbjezno dovodi do ostvarenja ciljeva o ekonomicnoj i
uc¢inkovitoj proizvodnji, §to je vazan korak prema pozicioniranju na trziStu, osiguranju povjerenja

kupca i daljnjeg uspjesnog poslovanja tvrtke.

U Varazdinu, Potpis:
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