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Geslione flessibile della
produzione

KING PRODUZIONE presenta caratteristiche ottimali per realta aziendali di medio/grandi dimensioni con tipologie
produttive molteplici: I'architettura Client/server ottimizza la gestione di un grande volume di dati e procedure.

KING PRODUZIONE pud essere utilizzato congiuntamente al modulo “Lancio Produzione” dei prodotti KING di
Datalog, oppure a soluzioni aziendali preesistenti (integrabile anche a package di altri produttori). KING PRODUZIONE
e anche disponibile in una versione integrata con Preactor (software di produzione inglese) per la schedulazione a
capacita finita della produzione.

| moduli di KING PRODUZIONE sono scalabili:

Lancio Produzione

 Calcolo fabbisogni e Stampa Fabbisogni

# Gestione lotti di produzione con personalizzazione on fly e doc. design
¥ Stampa lotti di produzione

¥ Gestione magazzini esterni (terzisti)

¥ Generazione documenti di consegna terzisti

¥ Generazione ordini fornitori

¥ Elaborazione File Simulazioni e previsioni di vendita
# Fabbisogni anche per articoli Sotto Scorta

MRP

¥ MRP con Lead Time

o Canali Preferenziali

¥ Calendari

¥ Pegging List

Produzione Base

Cicli

Fasi

Macchine

Risorse e Gruppi di risorse

Calendari (di fabbrica e delle risorse)
Controllo Costi

L

Produzione Completa

¥ Lavorazione c/o Terzi
# Consuntivazione
# Collegamento a PREACTOR

Schedulazione a capacita finita

# Preactor 200
¥ Preactor 300
¥ Preactor APS
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CARATTERISTICHE GENERALI
L'automazione realizzabile con KING PRODUZIONE avviene attraverso moduli specifici e scalabili. Le funzionalita sono

infatti pensate e strutturate per consentire all'azienda di implementare un sistema adeguato alle proprie esigenze, sia
dimensionalmente sia funzionalmente, per poterlo ampliare anche nel tempo.

La Distinta Base

La distinta base di KING PRODUZIONE e multilivello: pud gestire un prodotto finito composto da uno o
piu livelli di prodotti semilavorati e dalle relative materie prime. E’ possibile gestire la modifica e le
personalizzazioni del prodotto: il collegamento diretto ai lotti di produzione permette anche di
adattarla alla singola produzione.

Prevede la gestione delle date di validita, la visione complessiva della distinta base e I'’elaborazione
della distinta base destinata al terzista (per gestire il conto lavorazione). Nella distinta base é visibile
direttamente il lead time di produzione, che pud essere caricato automaticamente in base ai cicli di
lavorazione oppure manualmente.

¥ Distinta Base - Variazione

Articala |F'_ﬁ3«LITE|MDEILE |ﬁ3«UTDMDEILE [DISTIMTA PRIMCIPALE] U |N.

]| Tetale | £.950.000
Anticiclo | Ciclo I

;I Ricalc. costo | E zplozione |

Nntel D ati di produzione ] Personalizza ]

S_TELAID TELAID ATUDVET TURA §TANDAR M. 0,00 1 1 0,00 0 Mo 0
S_PORTIERE |PROTIERE AUTOVETTURA ANTER|M. 0.00| 4] 4| 0,00| o Mo | 0
S_INTERMI  |INTERNIFERALUTOVETTURS |, f,0n| 2| 2| 0,00| o Mo | i

S_SEDIL_&  |SED
S_SEDIL_P  |SED
5_RUOTE RUCSAttiesla| P ) TOMOEILE [&wtamobile [Distinta Frincipale]

. Ciclo di lavorazione

Gruppo

. |{CdL

0010| Produzione telaio | Intema 0000| TORM

0020/ Montaggio motore | Intema 0000/ MONT  [LTS0 |

0030/ Montaggio uote | Intema 0000/ MONT  [LT10 |

0040| Callaudo | Interna QO00|COLL  [LTS0 |
|
1

' ! ! !
|

Stampa | Personalizza | Ezci |

Conferma | Pulizci | Elimina | Hl {l }l}ll Duplica | Fersonalizea | Stampa | Eszci |

L'editazione del Ciclo di Lavorazione puo partire dalla Distinta Base associata all'articolo: si evidenziano, per
ciascuna fase, le risorse, le attrezzature, i tempi occorrenti sia per I'attrezzaggio, sia per la lavorazione, i parametri
per l'inizio della fase successiva, i dati per le eventuali lavorazioni esterne.

Il flusso informativo di KING PRODUZIONE parte con il “Calcolo Fabbisogni”, funzione che provvede ad
emettere gli ordini (fornitori, produzione, terzisti) e gli impegni di magazzino.

La successiva gestione degli avanzamenti viene invece modellata in funzione dei moduli applicativi
implementati: cosi, alcune funzioni di KING PRODUZIONE possono avere aspetti diversi, in base al
livello di automatizzazione che si € deciso di adottare. Un esempio € lo scarico dei materiali, che puo
essere effettuato in diverse modalita, cosi come anche il processo di costificazione del prodotto finito.
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Scarico componenti

Lo scarico componenti puo essere effettuato in diversi modi:

4
L4
L4
L4

Contestualmente alla stampa della lista di prelievo con quantita automatiche;

Manualmente con I'apposita funzione di scarico componenti all’atto del prelievo a magazzino delle
quantita;

Contestualmente al ricevimento magazzino della produzione;

Con la consuntivazione dell'ultima fase di lavorazione (se attivo il modulo di Produzione
Completa).

Costo standard di prodotto

Il costo industriale del prodotto viene definito utilizzando le informazioni disponibili nelle distinte base,
nei cicli di lavorazione e nelle risorse; viene pertanto operata la distinzione tra costi interni ed esterni.
| costi standard rappresentano la base per le valorizzazioni di magazzino e per i listini
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IL LANCIO DI PRODUZIONE

La funzione Calcolo fabbisogni provvede all’emissione automatica degli ordini di lavorazione interni, degli
ordini di lavorazione a terzisti e degli ordini di acquisto ai fornitori: tali documenti vengono generati in
funzione delle esigenze di approviggionamento dell’azienda, calcolate in funzione dell’ordinato da clienti e
delle eventuali previsioni di vendita, in aggiunta alle quali il calcolo pud comprendere anche le quantita
impostate su ogni articolo come scorta minima e Lotto economico.

Gli ordini vengono emessi con la data di scadenza identica alla data di scadenza dell’'ordine cliente (o alle simulazioni di
produzione, alle quali si riferiscono); € prevista anche I'assegnazione automatica dei canali preferenziali (Fornitore
abituale, Terzista abituale, Deposito abituale — impostabili per ogni articolo in anagrafica).

. Previsioni di Yendita - II:IIﬂ
LI [H_PCPEMTIURK PENTIUM FRO 200 MH:[H. 25/11/2006 | Mon ripetitivo
[ | O |M_coLLa COLLA PER BICICLETTI KG 100.00) 15/04/2006 | Ogni Quindicina 10
F_MASTRO MNASTRO STAMPANMTE |FZ 10) 014012006 |Qgni Bimestre A
[ |5_CATENA CATEMA PER BICICLET | kT 50.00) 01/01./2007 |Ogni Decads 36
L] | O |5_RUOTE RUOTE MOD. PIRELLI F{N. 5| 05/10/2006 |Qgni 20 giorni 20
o
LConferma Eliminia Aittiva tutte Elimina gozpesi Esci |

Inserimento delle Previsioni di Vendita: simulazione di ordini che rientrano, anche in modo ripetuto ed a scadenze
prestabilite, nel calcolo fabbisogni. Inoltre, emessi gli ordini di lavorazione presso terzi & possibile generare
automaticamente la bolle di consegna dei componenti al terzista (con contestuale scarico degli stessi). Tali ordini

possono quindi essere automaticamente ricevuti a magazzino, generando cosi i movimenti di carico del lavorato.

Gestione Terzisti

E possibile immettere i listini e generare le bolle in automatico anche per invii in tempi diversi.

La funzionalita “Listini Terzisti” consente di gestire i prezzi praticati dai terzisti per effettuare la
lavorazione integrale di un determinato articolo o per effettuare una singola lavorazione dell’articolo
definita, sul ciclo, come fase di tipo esterno.

L'inserimento dell’ordine a terzista impegna i materiali per i componenti necessari per la lavorazione.
Successivamente, sara possibile emettere la bolla per un invio parziale o cumulativo dei componenti
relativi a piu ordini allo stesso terzista.

Risaesa [Caendaso difabbrca =]

o ma | e @ ven
Esgod
Puizcs

Aaggiomi Peido
Selesona Dalz

Il ‘Lancio di Produzione’ integrato con il modulo MRP permette la gestione automatica del Calendario di fabbrica con
interfaccia visuale (ved. seguito...) .
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IL LANCIO PRODUZIONE CON MRP

Unitamente al Calcolo fabbisogni, determina il fabbisogno aziendale di materiali in considerazione degli
ordini cliente acquisiti o previsti, delle disponibilita di materiali a magazzino, attuali o future in base ai
Lead time e al calendario di fabbrica. Propone le date di inizio e fine produzione e le date
d’approvvigionamento. Attraverso la gestione dei canali preferenziali, permette I'emissione automatica
degli ordini a fornitori, a terzista e di produzione.

Il modulo MRP consente quindi di scadenzare gli ordini emessi secondo il tempo calcolato per assemblare
il prodotto: per effettuare tale calcolo, la procedura utilizza il tempo di Lead Time (presente in distinta
base) e il calendario, per ottenere la corretta schedulazione nel tempo in base alle giornate in cui
I'azienda produce.

Viene gestita anche la “Pegging List” cioe la lista dei collegamenti che ogni riga di ordine di
Produzione/Fornitore/Terzista ha con le righe dell’ordine da cui & stata generata (che a sua volta puo
essere un ordine cliente, fornitore, di produzione o a terzista). Queste informazioni vengono tenute
aggiornate e possono essere usate per definire quando per un certo ordine cliente sono stati ricevuti a
magazzino tutti i componenti per evaderlo correttamente.

mEE|
Riccrsa [Calendanio d labbiica |
matzm 2006 apiis 2006 maggis 2006 Data
b | mer | mer | go| wen sab | dm | b | my | me | go ven | seb | dom | k| mx mm | go | ven | sab | dom [oriarznee
1 [ | | Ore betsi
Orario
0300 - 16:00

w | 4| 1~ Mes & Timeste T Anno: T m

Visualizzazione trimestrale del calendario. L'interfaccia grafica permette un’immediata visione delle impostazioni
effettuate.

| Calendari

KING PRODUZIONE dispone di un potente calendario che consente la visione mensile, trimestrale ed
annuale del calendario di utilizzo giornaliero delle risorse produttive. Il calendario di fabbrica viene
utilizzato dall’MRP per calcolare i tempi di produzione degli articoli, considerando il lead time. |
calendari di fabbrica e di risorsa vengono anche utilizzati dallo schedulatore per allocare le lavorazioni

MPS

In base alle previsioni di vendita € possibile definire il piano generale di produzione per il singolo
prodotto: si possono elaborare simulazioni ripetitive per verificare I'assorbimento di capacita
produttiva nel tempo e programmare gli acquisti.
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PRODUZIONE BASE

Integra la gestione dei Cicli di lavorazione con l'indicazione delle macchine usate per le singole
lavorazioni, in modo da poter calcolare con certezza in automatico il Lead Time ed il Costo della
lavorazione che, sommato al costo dei materiali (distinta base) genera il costo effettivo del prodotto.

Permette inoltre di conoscere in qualsiasi momento il carico delle Risorse di fabbrica (Macchine e Posti di
lavoro) relativamente agli ordini di lavorazione ancora in produzione. Viene definito anche il Costo del
prodotto sommando al costo dei materiali di distinta base il costo della lavorazione.

. Gestione Tabelle (Risorse di produzione) - ¥ariazione

— Tabella: TabRizor

Funzinnel Griglia |

Agenti -

Azpetto Beni = )

Altivita Preventivi Rizorsa |P3z0 IF'ressa 320
Bilancio Congolidato

Carte di Credita

Cateqgaria Forfetario Tipo isorsa IC - Centra di lavaro ﬂ

Cateqarie Cespiti
Categorie Mercealogiche Rizorsa infinita |
Causali Contabili

Cauzal di fermata della produzione

Cauzal di zcarto della produzione Mumero di risarse I1
Causal Magazzing

Centri di Costa Percentuale d'efficienza |1|:||:|

Codici Divigione

Codici Imposte Costo &l minuto |_—

Codici INPS 21

Codici lva

Codici Prestazione

Commesse di Analitica

Commesse Interne

Condizioni di Fagamento

Deposit

Dislozazione Cezpiti

Docurnenti

Escluzione Periodi =

Fasce Scadenziario

Farmule per ricalcolo listing

Impozte & Conti

Listini

M azioni

MHomenclature per zottoconti

Moztre Banche

Mote Precaricate

Operatori della produzione

Parto

Progresszivo Commessa
| pro [=]

Trasferire schedulatare [

Tabella: |TabRizor

Profill escluzione Impaorta

Ingerisci Elimiria i Pulisci Bl |E|4|}|}||...| B

Codifica delle Risorse, intese sia come centro di lavorazione, sia come manodopera, utilizzate nella fase di Produzione.

Viene indicata la percentuale di efficienza ed il costo al minuto.
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Risorse

Permette di codificare tutti i centri di lavoro e le tipologie di manodopera, definendo, per ogni risorsa,
sia se lavora a capacita finita o infinita, sia il costo per minuto al fine di ottenere i costi effettivi di
produzione. E anche possibile definire un indice di rendimento.

Le Risorse sono intese sia come centro di lavorazione sia come manodopera, utilizzate nella fase di
Produzione. E’ possibile indicare la percentuale di efficienza ed il costo al minuto.

Gruppi di risorse

Le risorse vengono raggruppate per gruppi omogenei, in modo che, alla fase del ciclo di lavorazione,
possa essere assegnato il gruppo di risorse appropriato. Sara compito dello schedulatore scegliere la
risorsa su cui effettuare la lavorazione. La creazione dei Gruppi avviene quindi identificando le risorse
appartenenti al singolo gruppo.

i Gruppi risorse

Gruppo nizorse ITEIFIN

Dezcrizione ITl:urni

Tipa rizorse IEentrD di lavaro j

COLL  Collaudo
FOR1  Fornao a ciclo continuo
IMBA  Imballaggio finale
b ontagoio

Pulizzi Elirina Stampa

Conferma Ezci

Creazione dei Gruppi: identificazione delle risorse appartenenti al singolo gruppo.
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Tempi di attrezzaggio e disattrezzaggio

E possibile definire il tipo di attrezzatura ed i tempi intercorrenti per passare da un tipo di attrezzatura
ad un’altra, oltre che quello di dettaglio in corrispondenza delle specifiche della singola fase.

. Revisione tempi ciclo E]

Atticole: [P_BICICLETTA Bicicletta da carsa & Terpo cicls

l_ € Tempo attrezzangio
Congiderare gli ultimi |10 lotti di produzione [0 = butti] _ . :
= Tiermpo disattrezzangio

00 |kMontaggio parti componenti 1]
[] {0020 |Assemblagaio 0550000 0550000
[ o040 [Imballaggic 1 2,380952 0,100000 48,000000

Lonferma | Pulizci | Estral | Selez. Tutt | lgnora tempol

& Ciclo di lavorazione 1 [=] B3

Aicolo [SIRENAT |5irena 1 per Ariane

Stampa conteniton|Interna 0000|FRES  |STAMPICT 2000/ 0PRE

0020 Mantaggio [Itera | 0O00[NED  [NEODIMIO | 10{0MON 1.000(Pez | 1,500[0MON

0030| Lavorazione esterr|Estern: | 0000| TERZ il 0| 1,000(Pez | 1.000]

0040|4ssemblaggio [Intema | 0000|ASSE 0| 0| 1.000(Pez | .500/0ASS
I I I I I I I

I
21 Gestione Tabelle [Tipologie d'attrezzaggio] - Variazione

— Tabelle ; I —
Funzione Griglia ]
Commesse di Analitica ;I
Condizioni di Pagamento o .
Depositi Codice tipologia ISTAM FICT
Documenti
Esclusione Periadi - . . - —
Fasce Scadenziario Descrizione tipologia |Stamp| contenitar tipo 1
Listini
Mazioni
Mostre Banche . Tempi cambio attrezzatura [ 101}
P_U'to ) R P_:E\ A FERRITE NEQDIMIC STAMPIC1 STAMPICZ
E"St?'s.e di produzion FEERETTE - Aftrezzature Linet 10 ] 0 0
SSegi[éionieri NEODIMIO - Attrezzature Lir a = 3 5
Testi per Estratt Cor STAMPIC] - Stampi contenit 1] 1] [ 20
Tini di Riclass. Bilan [ STAMPICZ - Stampi contenit i} 0 0 5
Tipologie d' !
Urita di b .
Vgllu?e HisUE Lanferma | Es=ci |
Zone —
p— [
Lonferma I PBulizci | Stampa | Eerzonalizea | Eszci |

Le attrezzature selezionate nei cicli di produzione, sono inizialmente codificate all'interno della gestione tabelle. |
tempi di cambio occorrenti per il passaggio da una attrezzatura ad un’altra, sono specificati nell’apposita maschera.
Per ogni Lotto & quindi possibile ottenere un resoconto dettagliato, che valorizza sia i materiali indicati in distinta
base, sia i centri lavoro che gli operatori della produzione collegati al ciclo produttivo.
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Cicli di lavorazione

Vengono definite le fasi di produzione di ciascun prodotto e delle relative risorse produttive interne ed
esterne coinvolte, le risorse principali (macchina o gruppi di centri di lavoro), i relativi vincoli
(manodopera asservita alle macchine) e le tempistiche.

Sono inoltre definiti i percorsi alternativi per la produzione; ad esempio, all'interno o all’esterno
dell’azienda: in questo caso vengono precisati il terzista, il tempo ed il costo della lavorazione. E’
determinabile, per la singola fase, a quale stato di avanzamento della fase stessa € possibile far
partire la fase successiva. Prevede la gestione delle date di validita.

VALORIZZAZIONE DISTINTA BASE COMPLETA
Oa Articolo: P_BICICLETTA A Aricolo: P_BICICLETT A&
Cod Fomitore ;  ##xatieass Tipo “alorizzazione: Costo medio
Data walidita: 01s01 2000
(Dizh3 Cosr a)
DISTINTA P_BICICLETTA Bicicletta da corsa U M.
Components Descrizione Maraty__Marlav__cevtolar Urn ot Mgto::igle Lca:uzztrc; Corrcu:;ztsnsiuo
P_BICICLETT A Bicicletta da corsa M. 1
+ Fa=ze 0010 Montaggio parti com G674 6,75
+ Fase 0020 Assemblaggio 3,20 320
+ Fa=ze 0020 collauda 1.60 1.50
+ Fase 0040 Imballaggino od0__0,07 047 0.47
S_CATENA Catena per biciclatta T 1.20 0,00 0.00
S_MANUBRIO Manubric per bicicletta M. 1 0,00 0,00
S_PEDALE Fedale per bicicletta M. 2 0,00 0,00
S_RUOTA Ruota aereadinamica per biciclette M. 2
+ Fasze 0010 Assemblaggio parti 2,50__0/0__1.75 5,04 10,10
M_CERCHIONE Cerchione per ruota bicicletta M. 4 0.00 0,00
M_RAGGI Raggi perbicicletta PZ 200 0,00 o.00
M_TUBOLARE Tubolare gomma dura per bicicletta M. 2 0,00 0,00
b_COLLA Calla per biciclette KiG 040 0,00 0,00
S_TELAIDBICI Telaio per bicicletta M. 1
+ Faze 0010 Saldatura 0 0,37 237 3.7
M_TUBOLBICI Tubalare per bicicletta MT 200 0,00 0,00
_GIUNTURE Giunture per bicicletta Pz 2 0,00 0,00
M_PERNDO Perno per mozzo bicicletta Pz 1 0,00 0.00
M_COLLA Colla per bicicletta KG 0,20 0,00 0,00
M_COLLA Calla per biciclette KG 1.00 0,00 0,00
0_LAWORO Ora Lavore Terzisti HR 2,00 0,00 0,00
Totale Materiali 0,00 Totale Lavorazioni 2434 Totale 24,34

Resoconto costi teorici - La stampa elabora il costo complessivo di produzione del singolo articolo, considerando le
guantita indicate in distinta base (valorizzabili al costo medio o al costo ultimo) e le fasi di lavorazione associate al

ciclo. Con il modulo “Produzione Completa” e possibile, inoltre, elaborare un resoconto con i costi real,
eventualmente comparati ai costi teorici.
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LA PRODUZIONE COMPLETA

Integra la possibilita di gestire le macchine utilizzate per la produzione, ed i Gruppi di tali macchine che
serviranno allo schedulatore per decidere in automatico su quali di queste macchine programmare la
produzione. Permette di gestire per i cicli di lavorazione anche la manodopera che sara utilizzata a
supporto delle macchine per attrezzare / disattrezzare la macchina e per attendere alla produzione
stessa.

Provvede a gestire I'invio dei materiali a produzione anche con piu modalita (Lista di prelievo e scarico
iniziale, lista di prelievo in sofferenza con scarico progressivo in base all’avanzamento della produzione e
del materiale effettivamente utilizzato, lista di prelievo con scarico finale).

Permette inoltre di ottenere i tabulati con I'analisi del carico macchine di un certo periodo e la gestione di
tutte le informazioni di Consuntivazione con le statistiche relative ai fermi macchina, cause fermo
macchina, e analisi della produttivita di ciascun centro di lavoro con il raffronto fra tempi teorici e tempi
effettivi. Con Il'utilizzo dei dati di consuntivazione, si chiudono le attivita concluse e, nel caso queste siano
le ultime, emette in automatico la bolla di carico a magazzino e I'’eventuale scarico dei componenti.

Consuntivazione

Puo essere effettuata sia manualmente sia automaticamente tramite apposita interfaccia al sistema di
rilevazione della produzione. La consuntivazione si ottiene richiamando I'elenco delle lavorazioni,
concluse o meno, con il relativo tempo.

Viene ricavata inoltre la quantita di prodotto, rilevando se € in acconto o a saldo. Possono essere
indicati i tempi di lavorazione per la determinazione dei costi a consuntivo e dell’assorbimento effettivo
della capacita produttiva. Con l'uso di una procedura ad hoc, i dati raccolti dalle apparecchiature
dedicate, possono essere importati per gestire I'avanzamento della singola fase. Al completamento
dell’'ultima fase, manuale o automatica, vengono generati i movimenti per il versamento del prodotto a
magazzino.

Gli archivi della consuntivazione vengono messi a disposizione dell’'utenza per effettuare statistiche e
consuntivazioni di diversa natura, nel tempo. In base ai dati di consuntivazione, si provvede al
riallineamento dello schedulatore, qualora presente.

| | s | | |[Tetmio
2006000027 S_TAPPETIMI Tappetini Anteriori & Posterior 0010 (0001 |TERZ  |15M0242000 |PROD Produzione 22
S_IMTERMI Irterni per Autovettura o010 (0001 |TERZ |15M0242000 |ELET Tempi di fermsta 22
PRCD Produzione 45
3 |S_PORTIERE Protiere Autovetturs Anteriori Post. (0010|0001 [TERZ | 1500202000 [FROD Produzione 23
% o003 |TERZ | 150202000 |PROD Produzione 21
0020 (0004 |TERZ |15M0242000 |PROD Praduzione 124
4 |P_AUTCMOBILE |Automokile [Distints Principale] 0010 (0004 |TERZ |15M0202000 |PROD Produzione 255
2006000025 [ 1 |S_RUOTA Ructa aereodinamica per biciclette (0010|0002 |TERZ | 150202000 [FROD Produzione 127
2 |P_BICICLETTA  |Bicicletta da corsa 0010 (0002 |TERZ |15M0242000 |PROD Produzione G5 150 S
0020 (0002 |TERZ |15M242000 |PROD Produzione 45 150 S
0030 [0001  |TERZ |15M0242000 |PROD Produzione 45 700 Mo
45 g0 Si
0040 |00Cq  |TERZ | 15022000 |PROD Produzione BE 150 Si
LConferma | Inzerisci Modifica Pulizci Estrai Esci
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Resoconto dettagli Costo Produzione

RESOCONTO DETTAGLI COSTO LOTTO DI PRODUZIONE

Lotto Tutti i lotti di produzione [ ata Lotto dal 0150172000 al 31022000
Articolo  Tutti gli articoli D ata Produzione dal al
(ResProd Catiotio) Stampato il 0250972006
Lotto di produzions Rig= Dat= Aricolo
aoooo3r2000 1 01152000 F_BICICLETTA

Bicicletta da cors a
ORDOINICLIENTICOLLEGATI
Humero ordine Rig= Datz ordine  Data Consegna Codice cliente Nome cliente
MATERIALI UTILIZZATI
Codice Aticolo Descrizione Quantits Costo Costo totale
M_COLLA Colla per biciclette 100,00 0,00 0,00
O_LAVORO Ora Lavora Terzisti 500,00 0,00 0,00
S _CATEMA Catena perbicicletta 120,00 0,00 0,00
S_MANUBRIO tanubrio per bicicletta 100,00 0,00 0,00
5_PEDALE Pedale per bicicletta 200,00 0,00 0,00
S_RUOTA Ruota aereedinamica per bicicletta 200,00 220,80 77.050,20
S_TELAIOEICI Telaic per bicicletta 100,00 187 51 158.751.10
CENTRO Ol LAVORD
Fa=ze Centro di lzwvoro Descrizione Tempo Costo Costo totale
o040 IMBA Imballagagio finale 10 0,08 075
OFERATORIDELLAFPRODUZIONE
Fasza Cod. Operatore Descrizione Tempao Costo Costo totale
o040 oooA RossiAntonio 10 050 5,00

Con la gestione della consuntivazione si ottiene un resoconto dettagliato dei costi realmente sostenuti per ogni lotto
di produzione. Il resoconto evidenzia — oltre al costo totale — i valori suddivisi per materiali, centri di lavoro e
manodopera. La stessa stampa € disponibile anche nella versione di confronto tra i Costi teorici e i Costi reali,
sempre suddivisa nelle 3 sezioni, per verificare la correttezza delle previsioni aziendali.

Lavorazione conto terzi

Oltre alla gestione degli ordini a terzista King prevede la gestione delle lavorazioni esterne con la
"gestione ordini di lavorazione" che permettono, all'interno di un ciclo di produzione interno, di
emettere gli ordini ai terzisti per le singole lavorazioni.

L'emissione dell'ordine puo essere sia manuale sia automatica con un apposita funzione che permette
I'emissione degli ordini di lavorazione anche in base allo stato di avanzamento dei lotti di produzione
che prevedono una fase esterna.

& Avanzamento Lavorazioni i!

Selezione |

Nurnero Ording I _I

R:
|DESVRESS 5
[I|AUTOMOBILE [DISTINTA PRINCIPALE] - MONTAGGIO RUDTE |DESVRESS 5.4

02150013

0 £ — _ -
E ; 1| TELAIO PER BICICLETTA - TRATTAMENTO SUPERFICIALE
FO2150019 | 01/01/2003 |FOOODOZ0 |P_AUTOMOBILE |M.

01/2003 |FOD00CZ0 |

[

| |
FOZIS0019 | 27/03/2003 |[FODOOC20 | P_AUTOMOBILE [N, | | O|AUTOMOBILE [DISTINTA PRINCIPALE] - MONTAGGIO RUOTE [DESVRESS 5.4
FOZI50019 | 26/04/2003 |[FODO0O20 | P_AUTOMOBILE [N, 10| ] | O|4UTOMOBILE [DISTINTA PRINCIPALE] - MONTAGGIO RUOTE |DESYRESS 5.4
FOZ150019 | 29/05/2003 [FODOOC20 | P_AUTOMOBILE [N, 10| i | OJ|4UTOMOBILE [DISTINTA PRINCIPALE] - MONTAGGIO RUOTE |DESYRESS 5.4
FTEFZ | 31/01/2003 [FODO0C21 |P_BICICLETTA [N, 3| il | O|BICICLET T4 DA CORSA - COLLAUDO | TERZI WALTER
FTERZ | 19/02/2003 |FODOOO21 P_BICICLETTA [N 5| ] | CI|BICICLETTA DA CORSA - COLLAUDD | TERZI WALTER
FTERZ | 01/01/2003 [FODOOCZ1 | P_BICICLETTA  |M. Ex]| [i] | O|BICICLETTA DA CORSA - COLLAUDD | TERZIWALTER

i i i
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La gestione di magazzino puo essere sia "virtuale" (sono generati i D.d.T d'invio del semilavorato e
I'evasione dell'ordine senza registrazioni di magazzino) sia "con movimentazione" (generazione dei
movimenti di magazzino del semilavorato in effettivo e registrazione della bolla terzista di rientro).

I i x|
[oROFOR =] Poioccle F
A lotta praduniane J

[ ]
TERZI WALTER ETEE]

P_BICICLETTA - Bicicleta da corsa

2003000002 -1 | P_BICICLETTA - Bicicleta da coiza 030 | collauda FTERZ TEAZI'WALTER § 19022003
A0TO0000E -1 | 5_TELAEIC! - Teleo pev buciciella 000 | Traltamenio supsdcide FOZIS0019 | DESVRESS S8 5 M/ /2003
2001000003 -2 |P_AUTOMOEILE - Setomcbile [Datints Prrcipsie] | 0030 | Morkaggo nucte FOZ150019 | DESVRESS 5.4 3 o/2003
A0VO00003 -3 P_BICICLETTA - Bicicletia da corsa 000 | collaudn |FTERZI | TERZIWALTER I 02003
A | A0UD00004 -1 F_AUTOMOEILE - Automobile [Distinta Prrcipake] | 0030 | Moraggio nucte FOZ150013 |DESVAESS 5.4 10 a3
000004 -2 P_ALUTOMOEILE - Automobde [Distinta Prrcipabs] | 0030 | Moritaggeo nicte FOIS0019 |DESVRESS 5.4 100 26042003

20000004 - 3 PLALITOMOBILE - dwtomebdie [Dehinla Parcipale] | 0000 | Mertaggie nacte | FEIB0my | DESVRESS 5.4, 10 E0s2003

Confeima Puici Desel Tuthi | 4= Fie LG

Lavorazione conto terzi: le immagini riguardano la generazione degli ordini di lavorazione e I'evasione degli stessi.
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SCHEDULAZIONE A CAPACITA’ FINITA

Lo schedulatore a capacita finita PREACTOR (di produzione

inglese) é stato selezionato da Datalog per

I'integrazione con King Produzione, in considerazione della sua estrema flessibilita ad adattarsi a qualsiasi

tipologia produttiva ed alla completezza funzionale. E’ cosi

possibile gestire con efficacia I'universo dei

prodotti, dei materiali e delle capacita produttive, interne ed esterne, delle realta piu diverse.

% Schedulatore Preactor : SCHEDULE.SCH

File Schermo Ambiente Utilita Gruppi  Grafici  Schedulazione Heport Finestra Guida

(5]

B

Qs =[ | 8[2|e| 8la

e Bl [§ ) 5ol

¥ Attivita Non allocate

& Schedulazione [01-01-1990 09.00 - 02-04-1990 16.40)

05-02-1990 16-02-1990

DDiDD

26-02-1990

ov-01-1990 17-01-1990 27-01-1990
DDiDD DDiDD DDiD oo.00

Schadulazione  (01-01-1090 09.00 - 02-04-1990 16.40]
-194)

-
05-03-1990 18-03-1990 25-03-1990 —I
oo.00 DDiDD DDiDD

A5%1 Postazions di assemblaggio 1 @ AT —
2552 Postazione di assemblaggio 2 AR =

FER1 Linea Farmite 1

FERZ Linea Femite 2

ES

MNEO1 Linea Neodimia 1

000007 | 0000034198 000004

IDDDDHHQQDH

NELZ Linea Neadimia 2 lnnnnn?nggnn |nnnnnannnnnngnggnrz |

FOEAM 7z BEaiLLE

PREI Pressa 1 |nnnnnm99|nnnnnsnggnn |nnnnngn|nnnn11x199m1 |
PREE Pressa 2 |nnnnn?nggnn |nnnnnsnggnn |nnnnngn1
TERZ Terzista |nnnnnmg| |nnnnn?x1 |nnnnnsnggnn |
e
T
HID <l <> 5]

000009,1900,%

Articolo : Sirens 2 per Gemel
M. Lotto - 000014499001
Priorita : 10

M. Faze: 20

Descrizions Fase | Montaggio
Quantits : 000

Data Scadenza : 05-06-1990

ol

[ 8]a] K «lef~ [37aolel] v e = oa(|]] o£)0]s]

Fieady

|20-03-1930 11.18 | Modifica Attivita

Rappresentazione della Schedulazione dei Lotti di Produzione, con I'assegnazione delle singole fasi alle risorse.
Si nota la tendina informativa contenente i dettagli della singola fase e la lista delle fasi non allocate.

IE& Diagramma di Gantt M= =
File Schermo  Wisualizza Legenda.. |nizio Gruppi Heport  Guida
zlelsle] Q=2 22)e] B =k el ol 2 E o
= = ETE]
Tempo (C:SourcesKing3_11'Databazes\PRODNSCHEDULE SCH) ;I
/Q) 07-01-1850 27-01-1880 16-02-1950 05-03-1990 28-03-19590
@ 00.00 00.00 00.00 00.00 00.00
1 . 1 . 1 . 1 . 1 .
P||#551 Postazione di assemblaggio 1 mﬂ 0000040000 0onog [T
)3
ﬁl 4352 Postazione di assemblaggio 2 nnoong
MEQ1 Linea Meodimio 1 ooooyoon 000003 (R ]
MEOQ2Z Linea Meaodimia 2 000007Hsfonn 0000057930/
PRE1 Pressa oooooifoo0ofon0009 0o00gAaa9om
PREZ Pressa 2 000007199000003:3 000005990,
TERZ Terzista E nnnj
4] | >|_I
Fieady

Gantt Risorse: visualizzazione delle fasi dei lotti di produzione, previste per ciascuna risorsa.
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Preactor € completamente integrato con King Produzione e pud essere utilizzato in tre distinte
configurazioni:

PREACTOR 200

Schedula a capacita finita su tutto il ciclo delle risorse primarie (centri di lavoro). La disponibilita delle
risorse secondarie, ossia le tipologie di manodopera, viene schedulata a capacita infinita e appositi
grafici al completamento della schedulazione ne permettono la verifica. Preactor 200 € uno strumento
utile al 95% delle aziende manifatturiere italiane.

Lista dei Lavori

Per Pressa 1

N, Lotto irticolo Codice Quartita N, Fase Descrizione Fase Data di Inizia
Lottog Sirena 3 - Standard (Ferrite) o003 20000 10 Stampa Contenitore 02-01-90 08
Lotto1 Sirena 1 per Gemel (Ferrite) ooo1 10000 10 Stampa Contenitore 03-01-901¢
| otte Cirana Jmaor Ariang (Forrital annz 2800 0 Starnma Contanitorg nA. 049014

Lista dei lavori: elenco delle fasi per giornata da effettuare sulla singola risorsa.

PREACTOR 300

Presenta le stesse funzionalita del modello 200, unitamente alla possibilita di schedulare le risorse
secondarie a capacita finita. Gestisce inoltre le risorse preferenziali, la suddivisione in sottolotti e la
parallelizzazione delle fasi.

PREACTOR APS

Oltre alle funzionalita della versione 300, & possibile inserire delle regole di schedulazione, scritte in
Visual Basic, in base a dei parametri propri delle modalita e dei modelli produttivi della singola
azienda. E inoltre possibile effettuare il controllo dei materiali.

Tempo (C:\Sourcesing3_11'DatabasesPRODUNSCHEDULE SCH) =]
/Q) 59 07-01-1990 17-01-1990 27-01-1990 0O6-02-1990 16-02-1990 26-02-1990 05-03-1990 15-03-1990 25-03-1990 O7-04-1%
ﬁ) DDiDD DDiDD DDiDD DDiDD DDiDD DDiDD DD‘DD DDiDD DDiDD DDiDD
1 1 L L L L L L L

JB||000001/18900 | [StampalMontad Lad[As
B
ml 0000071890/ [Stampalconte]Mantagoio  [Lavor]Assembl

0000081 99041 Starnp | Maontq L4 4

0000031958001 Starmpalcontd Montaggi{Lav] Assembl

000009199072 Stampal] [Montd Asse

00001141980/ Stampalcontenitore Montaggio LavorAssemblag

00000519901 Starnpalcontenit] Montaggio Lav]Assem

=zl
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