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Introduzione

Un ERP (Enterprise Resource Planning) € un sistefoamativo che integra tutti i
processi di business rilevanti di un‘azienda (Vviendacquisti, gestione magazzino,
contabilita etc.); piu precisamente un ERP permdittgestire e tenere sotto controllo
tutta I'azienda. Un MES (Manufacturing Executiorst®yn) e invece un sistema che
fornisce informazioni in tempo reale che consentdaogestione, il controllo e
I'ottimizzazione delle operazioni, ovvero tutte détivita del processo produttivo, dal
rilascio dell'ordine fino al prodotto finito. A sago della collaborazione tra MG
Informatica, azienda che possiede la concessiondistlibuzione e assistenza dei
prodotti ERP della linea Mexal, e Open Data, untiwswe house leader in Italia in
soluzioni MES, € nata la necessita di creare ugrfextcia di collegamento tra MES e
ERP. Generalmente un’azienda utilizza un sistemf@rmatico per gestire la
produzione in termine di pianificazione dei makrie lancio degli ordini di
produzione (MRP) e lavanzamento degli ordini dioguzione viene solitamente
immesso nel sistema attraverso procedure manuadisse con notevoli ritardi e
incongruenze, ne consegue che il sistema ERP aadalgieato con gli avanzamenti di
produzione e le scorte di magazzino. Opera MESteirfaccia direttamente con il

sistema ERP presente in azienda; ogni qualvolta smnessi dal gestionale nuovi



Introduzione

ordini di produzione, questi vengono automaticameinasferiti a Opera MES ed
elaborati. L'interfaccia provvede sia all'acquisia degli ordini da avanzare che
l'aggiornamento del sistema in tempo reale conti daavanzamento rilevati in
fabbrica. Si é partiti inizialmente dallo studioll@enbiente di lavoro utilizzato e dalla
visione d’insieme del problema per poi passare @tgettazione e alla realizzazione

vera e propria dell'interfaccia.

Di seguito, il lavoro svolto sara diviso in due italp Il primo capitolo offre una
panoramica sulle tecnologie utilizzate per la ptiagégone e la realizzazione
dell'interfaccia. Il secondo capitolo invece degeré in maniera dettagliata la struttura
dell'interfaccia compreso il funzionamento di quasima.



Vi



Vii



Capitolo 1

Le tecnologie

1.1 GIi ERP

Un ERP (Enterprise Resource Planning, letteralmépianificazione delle risorse
d'impresa") € un sistema di gestione, chiamatamforinatica sistema informativo, che
integra tutti i processi di business rilevanti di'azienda (vendite, acquisti, gestione
magazzino, contabilita etc.). Piu precisamente RP [permette di gestire e tenere sotto
controllo tutta l'azienda: in presenza di una mBsta d'ordine, ad esempio, Il
responsabile delle vendite puo verificare in temgale se un dato prodotto € presente in
magazzino (ed eventualmente in quale magazzinohtenare I'effettiva disponibilita
della merce, stimando un tempo di consegna. Sdirl®re confermato, questo puo
essere automaticamente trasmesso alla logistica'p@sione, evitando perdite di
tempo e, soprattutto, passaggi intermedi di cansgrimento di dati e trasferimenti

superflui.
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Le prime versioni degli ERP mettevano in collegataediretto le aree di gestione
contabile con larea di gestione logistica (magdzzd approvvigionamento);
successivamente si sono iniziate ad implementareldgioni interne anche con le aree
di vendita, distribuzione, produzione, manutenzionpianti, gestione dei progetti ecc.
Di grande importanza e il sistema di Pianificazidtabbisogno Materiali Materials
Requirements Planning (MRP) la sua evoluzibtitP 2(integrati nel sistema ERP) che
permettono di programmare logiche di ordini autoonati fornitori veramente
sofisticate, tanto da tener conto dei tempi di egna e di messa in produzione del
prodotto; questa metodologia permette di ottimigzkr rotazione dei materiali nei
magazzini e la minimizzazione delle giacenze cheattano a livello contabile e
fiscale.

Da evidenziare anche la crescita, sullo scenarmonale, di ERP tutti italiani che
garantiscono la gestione completa degli adempimamiabili e fiscali rispetto alla
complessa normativa italiana; questi ERP a diffemenlei leader dello scenario
internazionale si calano in maniera piu precisa 'mbdus operandi” dell'azienda
italiana con conseguente minore sforzo di adattéonalte procedure delle aziende che

li adottano.

Dai primi anni del 2000, i maggiori venditori dilsaioni ERP iniziano a creare delle
soluzioni informatiche verticali per i vari settanierceologici delle aziende; iniziano
cosi a nascere specializzazioni degli applicater p settoreautomobilistico, per i

settore delle vendite al dettaglio, per il setiogastico, per il settore meccanico e per il

settore edile.

A tutt'oggi i moderni sistemi di ERP coprono tute aree che possano essere
automatizzate e/o monitorate all'interno di uniadee permettendo cosi agli utilizzatori

di operare in un contesto uniforme ed integratdipendentemente dall'area applicativa.
| sistemi ERP tipicamente sono caratterizzati ddattori:

e« Un database comune per tutte le applicazioni, inntado non ci sono

problemi di aggiornamento dei dati.
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* Una struttura modulare, che consente una grandeopgrabilita tra i gruppi
funzionali. Consente inoltre all'impresa di decalquale strategia utilizzare
ovvero la cosi detta ‘'one shop stop' che consalteamprare tutti i moduli
di un unico venditore oppure la strategia 'besbred’ che consiste nel

scegliere il modulo dal miglior produttore.
A seconda della funzione si possono distinguesedgienti classi:

- Moduli 'cross-industry'ovvero moduli la cui funzione e interaziendale,

un esempio sono i moduli per la contabilita.

- Moduli 'industry, ovvero pacchetti indirizzati alla specifica fumze
considerata, un esempio puo essere un programmia peogettazione
dei tergicristalli, in un'apposita industria.

- Moduli ‘extended’ovvero moduli che non appartengono alla versiane d
base, un esempio sono i CRM (customer relationstapagement) e i

SCM (supply chain management).

* Un approccio prescrittivo, questo tipo di approctworisce la Business
Process Reengineering (BPR), inoltre inverte ilitgoparadigma del

programma che si adatta alla funzione.

Le aziende in umercatoglobalizzatosentono sempre piu spesso la necessita di rendere
accessibili le loro applicazioni e questo compdésigenza di avere qualcosa in piu di
un semplicdront-endposto sul nucleo del sistema centrale: nasce qllegigenza di
realizzare una forte integrazione tra tutte le i@pploni ed i dati, indipendentemente
dalla loro posizione geografica o logica. Oggius&azienda vuole operare nel mercato
globale, deve integrarsi con l'esterno, inseremtin@ I'ERP in un'architettura orientata

ai servizi (SOA), permettendole cosi di integramsi le applicazioni di partner, fornitori

e clienti.
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Infatti, secondo alcune fonti, il 50% delle aziengl@ropee ha installato uno o piu
moduli ERP ed oltre il 35% li usa in almeno 3 ag®zionali. | grandi produttori (SAP,

Oracle, MS, etc etc) dominano il mercato delle malktionali e grandi imprese

nazionali, ma hanno minor penetrazione fra le R&liane dove produttori locali hanno

la maggior quota del mercato.

Il programma gestionale (ERP) utilizzato in quesieoro di tesi € Mexal; esso e

una soluzione gestionale potente e completa pemprese che necessitano di un

prodotto estremamente flessibile, sia dal puntwisiia tecnologico che funzionale.

Utilizzato con successo nei piu svariati settoiemadali, con Passepartout Mexal BP

ogni utente puo disporre di funzionalita speciich

Solution: per ordini, acquisti, vendite e magazzino

Contabilita: per prima nota, IVA, scadenzario, mliee fornitori, cespiti, ritenute
d’acconto, bilancio.

Aziendale: prevede, oltre alla gestione del magerei degli aspetti contabili e
fiscali  relativi all’'esercizio d’'impresa, anchenkionalita evolute come la
gestione di lotti e rintracciabilita, articoli stturati, taglie e colori, agenti multi-

livello.

Produzione: oltre alle procedure aziendali standarevede la documentazione
di fabbrica, i materiali e tutti gli aspetti legati processi produttivi, come ad
esempio distinta base, fabbisogni ed impegni dianaigo, lavorazioni esterne,

lotti, rintracciabilita.



CAPITOLO 1 — Le tecnologie

Contabilita’ Magazzino  Produzione Stampe  Annuali Servizi DR Moduli  ? MEXAL GP

Apertura azienda al BP
Anagrafica azienda

Parametri di base 4
Aggiorna raggruppamenti Passepartout

Controllo di gestione ’
Messaggi azienda

Gestione rubrica unica cli/for

Fine lavoro

Figura 1.1 : Interfaccia dellERP

Prodotto dalla ditta Passepartout, Mexal € assista strutture partner dislocate
capillarmente su tutto il territorio italiano, ed g@mpletamente personalizzabile e

customizzabile dalla rete dei concessionari.

In funzione della propria struttura organizzativadel proprio settore operativo e
possibile variare, perfezionare ed implementareriatea procedure realizzando
verticalizzazioni, moduli ed applicativi integrabdi piu diffusi strumenti di office
automation oltre a permettere la creazione di veri e prppodotti software integrabili

al gestionale.

La personalizzazione viene resa possibile tramitelinguaggio di programmazione

utilizzato solamente all’interno di Passepartowd prende il nome di linguaggio Sprix.
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1.2 Linguaggio Sprix

Sprix e Collage sono strumenti di sviluppo sempdigiotenti, integrati nel Gestionale
Passepartout per personalizzarlo in base allefsgeriesigenze dell'utente: dall'accesso
a dati in scrittura, lettura e stampa con appomstaizioni, funzioni e variabili a
sofisticate elaborazioni/procedure Sprix, anchexadrso accessi a dati provenienti da
fonti esterne; dagli interventi sul Gestionale peEggerne, modificarne o integrarne i
contenuti visivi e di stampa o simulare o condiai@nl'operativita dell'utente tramite la
programmazione ad eventi Collage, fino alla comtim@e dei programmi Sprix e
Collage quando utile (es. I'esecuzione di uno Sgaxun evento Collage). Sprix € un
linguaggio di programmazione simile al Basic, suiddi in routine di codice elaborato
riga per riga, per sviluppare in ambienti e linggiggju evoluti &€ disponibile la Suite dei
componenti Shaker, che all'occorrenza non tolganpoksibilita di effettuare verifiche

in Sprix.

La programmazione in Sprix e Collage richiede taflazione del Gestionale con
relativa licenza di sviluppo, e la sua personalizz@e € verificata dalla piattaforma con
un compilatore integrato non vincolato al sistemparativo e viene resa trasparente al
sistema. L'utente non é vincolato e puo rimuovesediituire le personalizzazioni senza
ripercussioni sull'integrita dei dati e le funzibtéa di base, nemmeno cambiando |l
sistema e configurazione o livello di prodotto, ceedessero utile un adeguamento alla

nuova situazione.

Sprix e Collage nascono dal Gestionale e sono ad esbordinati per funzioni,

controlli, permessi ed accessi archivi, semaforgpaantita di dati in ' cache ' (da
azzerare per le nuove elaborazioni), esso riorgani@automaticamente, o tramite
Servizi, i dati in caso di cancellazioni, mentreri$mleve replicare queste logiche di
ricostruzione massiva, pena warning / errori nacthnti. | controlli effettuati su Sprix

riguardano solo le operazioni non effettuabili nezmm dal Gestionale.
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Lo Sprix é stato suddiviso per tipologie di argomehe si identificano con i menu del

gestionale:
* Aziende
» Contabilita
* Magazzino

* Produzione

» Stampe
e Annuali
» Servizi

e Collage
* Libreria

e Stampa dizionario

Selezionando una qualsiasi voce sopra, viene Vigadéh una lista in cui € possibile
definire nuovi programmi Sprix oppure revisionarneri$ gia installati. Un qualsiasi
programma Sprix puo essere eseguito in tutti ghianti in cui funziona Mexal, quindi
uno Sprix creato in una macchina Windows puo esssgguito direttamente in un’altra
macchina Windows senza apportare nessun tipo dificendinoltre, nello sviluppo
degli Sprix viene utilizzato un dizionario di dathe € un insieme di funzioni per

accedere ai dati dell'azienda e dell’applicaziangenerale.
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Servizi DR Moduli

Annuali

Aziende  Contabilita’ Magazzino Produzione
<E® = 8 ?2€&B =N

MOP - 12/04/13 MEXAL - OPERA Sprix Produzione (Generale): 403. Invio BL a OPERA

Stampe

0@ Param. esecuziol | © Caratterist. riga

agggRPE!O(:)_}NPUT © Riga intestazione | © Tabella
OPEO_ELABORA:

'-> Leggo la BL principale

IF OBNSO = -1 THEN MAXSBL =1: OBNSO = O

AZZVARSYS 6

GETBL OBNUM, OBNSO

IF _ERRBL > 0 THEN VIMSG 5, _ERRBL$: END

IF _OLTPR$(2) = "S" THEN VIMSG 4,"A T TEN Z I ON E|La BL contiene S

GOSUB OPEO_VISUAL

IF MAXSBL =1 THEN OBNSO(MAXSBL) = OBNSO: GOTO NO_SBL
IF OBNSO > O THEN MAXSBL =1: OBNSO(MAXSBL) = OBNSO: GOTO NO_SBL

--> Memorizzo le SOTTOBOLLE
[ 9] 1 4
s i

e T _

Figura 1.2 : Ambiente di programmazione Sprix
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1.3 MES

Un MES (Manufacturing Execution Systegun sistema che fornisce informazioni in

tempo reale che consentono la gestione, il contrell’ottimizzazione delle operazioni,

ovvero tutte le attivita del processo produttival dlascio dell’ordine fino al prodotto

finito.

I MES é considerato anello di congiunzione traviéllo decisionale (mondo ERP) e |l

livello operativo (mondo produzione). Gli obiettoi un MES includono:

Gestione degli ordini di produzione
Gestione delle risorse

Esecuzione degli ordini di produzione
Raccolta dati di produzione

Analisi delle performance

Tracciabilita

L'obiettivo del MESA (Manufacturing Enterprise Stns Association) € quello di

migliorare il business e i risultati di produzioattraverso I'Information Technology e

le migliori pratiche di Management.
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Before MES Implementation With MES Implementation
Supply Chain ERP Sales & Service Supply Chain ERP Sales & Service
Management Management Management Management

| Operations Management System | MES:
Product & Integrated Production Data Product &
| People/Paper | Process Working with Operations Process
Engineering Management Systems, People, Engineering
| Folklore/Practice | and Practice

Controls Controls
: pLC Drives, Data Manual DCY/ PLC/ Drives, Data Manual || oo
s Motors, Process Motors, Process
£ SoftLogic Relays Collection Control 0Cs SoftLogic Relays Collection Control 0CS
3
Z I Automation, Instruments, Equipment | | Automation, Instruments, Equipment l

PRIMA DOPO

Figura 1.3 : Implementazione del MES

Nonostante il concetto di MES sia stato introdoid 1990, il suo lancio commerciale &
durato molto tempo. Una consapevolezza cresceritbenefici del MES, ovvero
maggior produttivita a minor costo e miglioramerdell’efficienza di produzione,
hanno aumentato l'interesse e I'esigenza del ME®atte dei clienti. Si stima che il
mercato dei MES possa crescere significativamesmtei prossimi cinque anni, in
guanto sta emergendo come uno strumento stratpgicana produzione flessibile ed
integrata. Inoltre integra in un unico sistemai wiitelementi necessari per una gestione
moderna della produzione. | MES sono sempre piti wesaiconosciuti sia nelle
industrie di produzione continua che in quelle miduzione discreta , questa tendenza é
accelerata dalla globalizzazione economica cheedehmaggior competitivita. Il MES

preso in considerazione nella trattazione € OPERA.

10
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MAGAZZINO GEST QUALITA

s N\ /
ol

Execrtion #;H”‘
‘ MES ‘

Manufacturing Execution System

AREA PRODUTTIVA

GEST PRESENZE

Figura 1.4 : Cos’é Opera MES

Fondamentale per un corretto utilizzo del MES, &mhainare fin dall’inizio il modello
aziendale su cui si andra ad implementare la recdalti di produzione. Per modello
aziendale si intende la definizione delle entitinwolte nelle attivita di produzione e
successivamente all’organizzazione di queste erttitéattivita sono tutto quello che
viene svolto in fabbrica per ottenere il prodottotd e possono essere di due tipi:

» Direttamente produttive, cioe sono coinvolte nel processo indaist di

trasformazione o di lavorazione dei materiali

* Indirettamentgroduttive, cioé permettono che le prime si possaralgere al

meglio ma non sono coinvolte nel processo industria

11
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Le entita coinvolte nel modello aziendale sono:

e Gli operatorisaranno tutte le persone direttamente o indiretiéeneoinvolte

nella produzione.

* Le operazionsono tutte le attivita dirette che si possono ssi@gn produzione.
Le operazioni sono organizzate in cicli di lavontesi come insiemi di attivita
necessarie e sufficienti per realizzare un prodot#oticolo. In fabbrica, quando
si decide di produrre un articolo, si emette urdioe di lavoro” che descrive
quale articolo produrre e quanto produrne. L’ordinproduzione eredita il ciclo
delle operazioni da svolgere dall’articolo che sde&ciso di produrre. Ogni
singola operazione appartenente all’ordine di prazhe, viene chiamata bolla

di lavoro.

e La bolla di lavorodescrive esattamente cosa viene fatto in una tatti

produzione.

* I macchinari di produzion@® macchine) sono l'insieme degli impianti proditti
di una fabbrica, ognuno dei quali € univocamentividuato e determina dove
avviene una determinata attivita diretta. La defone delle macchine é
fondamentale per determinare cosa si vuole rilevdakta raccolta dati di
produzione e di come si organizzera la successtegpretazione dei dati.

» Le causaldichiarate nelle attivita indirette, sono I'insiemelle motivazioni che
inducono gli operatori ad occuparsi di attivita essarie alla produzione ma che

non generano direttamente produzione.

» | centri di costasono enti, di per sé privi di capacita produtti@aui imputare i
costi aziendali relativi alle attivita correlatdlaaproduzione. Al loro interno,
possono anche raggruppare le macchine assumendo ancke capacita
produttiva. Vanno quindi a determinare una serieodti, diretti (derivanti dalla
produzione delle macchine) o indiretti (derivanta dttivita indiretta) che

permettono la realizzazione della contabilita indake.

12
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| 'Interfaccia

2.1 L'interfaccia MES — ERP

Normalmente un’azienda utilizza un sistema infdrooaper gestire la produzione in
termine di pianificazione dei materiali e lanciegtl ordini di produzione (MRP) e
'avanzamento degli ordini di produzione viene tswhente immesso nel sistema
attraverso procedure manuali, spesso con notatadire incongruenze. Ne consegue
che il sistema ERP e spesso non allineato corvghzamenti di produzione e le scorte
di magazzino, per questo motivo Opera MES si iataifa direttamente con il sistema
ERP presente in Azienda; ogni qualvolta sono emdasigestionale nuovi ordini di
produzione, questi vengono automaticamente trésf@riOpera MES ed elaborati.
L'interfaccia provvede sia all'acquisizione degtiioi da avanzare che I'aggiornamento

del sistema in tempo reale con i dati di avanzamelgvati in fabbrica.

13



CAPITOLO 2 — L'interfaccia

A seguito della collaborazione tra MG Informatiaaienda che possiede la concessione
dalla Passepartout s.a. per la distribuzione eiStenza dei prodotti ERP della linea
Passepartout/Mexal e Open Data, una softwareseleader in Italia in soluzioni MES
integrate per le aziende, € nata la necessiteedremun’interfaccia di collegamento tra i
due software Mexal e Opera. La realizzazione disuénterfaccia e stata presa in
carico dallazienda MG Informatica in modo da propaai propri clienti (sia nuovi che
vecchi) il loro gestionale insieme ad Opera. Unafg@ interoperabilita tra i due
software permettera inoltre all'azienda di Imoladipliare le proprie conoscenze anche
nellambito della produzione industriale. L’intecfdaa da creare consiste nella
realizzazione di procedure create con il linguag8iorix, presente nellERP, che
gestiscono i parametri del gestionale, traducendolmodo tale che Opera possa
leggerli e quindi popolare le tabelle di frondie(Tableln, TableOut, ToDistinta)
utilizzate da quest’'ultimo per inserire, modificaetaborare ed esportare i dati inseriti
all'interno del suo database. Il database di Of@pera5323N) € interamente in SQL e
nella programmazione dell'interfaccia é stato mtiito in parte anche il linguaggio SQL
(supportato da Mexal) per fare comunicare il gestie e il MES tramite delle query
che ci permettono di implementarla correttamentenendo sotto controllo il regolare

funzionamento di quest’ultima.

4 N

Tableln, ToDistinta

>

ERF MES

</

TableOut

Figura 2.1.1 : Schema interfaccia

14
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Opera viene usato per gestire le fasi di una priodezdi un prodotto finito sulla base
della Distinta Base (DB) inserita all'interno deksgionale; la DB definisce la
composizione, ed eventualmente la lavorazione diatarminato Prodotto Finito (PF) o
Semilavorato (chiamato anche Prodotto Intermedi@ne definito un Prodotto Finito
un qualunque articolo di magazzino che possiede Distinta Base, e subira un
processo di lavorazione, mentre per Semilavoratoitende un qualunque articolo di
magazzino che possiede una Distinta Base, che xignamata, da una o piu fasi, di un
prodotto finito. Esistono due tipi di DB: quellaiqpipale (DBP) e quella di Variazione
(DBV); la DBP e quella che useremo noi nella nosatiazione, essa viene suddivisa in

fasi, massimo 99, per una piu flessibile gestibeléavanzamento della produzione.

Altro argomento fondamentale nella trattazione éBtdla di Lavorazione(BL), dall
guale si gestisce gran parte delle fasi produttigegestisce la messa in lavorazione dei
Prodotti Finiti, il lancio e 'avanzamento dellaopiuzione, la stampa di tutti i documenti

necessari, nonché lo scarico delle Materie Primié@dico dei Prodotti Finiti.

Una volta creata una nuova Bolla di Lavorazionénsdirno del gestionale a cui viene
associata una rispettiva Distinta Base e richiammandll'interfaccia dello Sprix
realizzato per I'invio delle BL a Opera il numerelld BL interessata con conseguente
importazione dei dati all'interno di Opera nell'ténfaccia specifica di importazione
vengono compilate le due tabelle di ingresso (Tlabée ToDistinta) con le rispettive
fasi di produzione relative a quella precisa DistiBase. A questo punto sara l'utente
che utilizza Opera ad avviare una lavorazione t&amn programma creato ad hoc da
Open Data (che vedremo successivamente) per mamdtéa produzione, cosi da

avanzare in maniera automatica le fasi di lavorazidella BL.

by

Una volta terminata la lavorazione (in automatie® la DB €& stata ultimata o
manualmente se un utente ha sospeso la lavorazooceire effettuare un’ esportazione
dei dati nel menu apposito di Opera che popoleréaleella di frontiera TableOut,
utilizzata dal gestionale per aggiornare i movimeltproduzione e l'archivio degli

impegni in corrispondenza delle lavorazioni ternengorrettamente.

15
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ODL

(ordine di lavoro)

Movimenti

Aggiornamento

produzicne

Impegno componenti

e lavorazioni

Archivio
impegni

Interfaccia(Sprix)

TableIn

(Lavorazioni)

E

o

To Distinta

(Materiali)

Interfaccia(Sprix)

Interfaccia(Opera)

Bolle di L Avanzamento BL

lavoro(BL)

Interfaccia(Opera)

TableOut

(Avanzamenti)

Figura 2.1.2 : Schema generale del funzionamento ltimterfaccia
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CAPITOLO 2 — L'interfaccia

2.2 Tableln

Partendo da un possibile Ordine di lavoro(ODL)rirva, il gestionale ha il compito in
base alla Bolla di Lavorazione relativa e alle fdsiproduzione da effettuare, di
svolgere I'impegno delle componenti (esempio ienati articolo di magazzino) e

delle lavorazioni (identificate da un codice ditilavorazione come ad esempio LAVI).

La tabella di frontiera del database Opera5323cde all'importazione dei dati da un
gestionale a Opera é chiamata Tableln. Questaldaliehe utilizzata per importare le
bolle di lavoro (cioé gli ordini), caricate sul tgsa ERP, nelle tabelle di Opera5323, in
modo che sia possibile effettuare marcature chavo@gono le nuove attivita da
svolgere in azienda. Se necessario, vengono inipoatache le distinte di prelievo

relative alle bolle caricate sul gestionale.
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CAPITOLO 2 — L'interfaccia

Di seguito viene illustrata la Tabellaln:

di lavoro all'intemo della
nga della

. . Tabella di
Parametro Descrizione - .
destinazione
Cod chente Codice del cliente che ha Clhenti, Conumnesse
effettuatol’ ordine
_ Dezcrizione del cliente che Chenti
Des_chente ha effettuato I'ordine
Codice dell’ ordine del
Ord chente chente a cug appartienela Commesse
= faze da importare
Codice della commesza di
Cod conmn dppartensnza . Commesse, }
- della fase da importare RigheCommessa
Dezcnzione della commessa
Des comm di appartenenza della faze Commesse
= da mportare
Datam cuiil chenteha
Dt ord ch effattuato] ordine Conumesse
. Codice dell’ordme di lavoro .
Cod ordine di appartenenza della fase DIdJI.IlDlL.E.‘.‘DID:
da mmportare Fasi
Codice che penmette di
Cod_seqgcom ordinare I'ordime OrdiruIhl avoro
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CAPITOLO 2 — L'interfaccia

comumnessa di appartenenza

Codice del progreszivo della
bolla. Questo campopuo

anche non essere conpilato:

mn questo caso,la procedra

Cod pro Fa=i
—FIOE TO OPERA
assegna un codice WvoCo
auto incremertante alla
bolla
Des progr Descnzione del progressivo Fiisi
Cod_Sequenza Codice che penmette di :
ordinarela bolla di lavoro : Fasi, _
allintemo dell’ordine CicloProdPrevisto
Codice dell’operazione da o
svolgere per effettuarela Operazion,
Lod _operaz fase CicloProdPrevisto
Descnzione dell’operazione
Des_operaz da svolgere Operazioni
per effettuare la fase
Codice dell’articolo
_ nchiezto dall’ordine di Articoli
Cod_articolo appartenenza della fase da
umportare
- Dezcrizione dell’articolo
Des articolo -
- richiesto Articoli
UM Urita di misura dell’articolo i e
richiesto Articoli
Codice della famigha -
Cad Bai dell’articolo richiesto Famighe
- dall’ordine
P B Descnzione della fanmgha o
- dell’articolo nchiesto Famiglie
Codice della macchina Mook
Cod macchina prevista perla lavorazione CicloProdPrevisto,
= della fase da omportare T '
Dezcriz dell hin
Des macchina D T T e Macchme

prevista
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CAPITOLO 2 — L'interfaccia

Codice del centro di costo
della macchina previstaper

Cod cdc : CentriliCosto,
13 lavorazione della faze da Y
importare

Diss e Dezcrizione del centro di

- costo della macclina CentiDiCOsto
prevista
Codice e descrizione del
centro di lavoro della o

Cod_cdl macchina previstaperla Cenm]]ﬂ_.gvnm__
lavorazione della fase da Macchine
mmportare

D ol Dezcnrione del cen_T_m di

- lavoro della macclhina bRl S
prevista
Codice delreparto di Reparti,

Cod reparto appartenenza del centro di CentriDiCosto
costo coinvolto
Descnzione delreparto di

Des_reparto appartenenza del centro di Reparti
costo coirvolto
Codice dello stabilimento di TR B

Cod stzbil appartenenza delreparto Reparti '

& coinvolto
Descrizione dello " ;
Pes: stabi stabilimento di appartenenza Stabiliment:
2 del reparto comvolto
Ont ordine Quantita prevista, come da OrdiniDilavoro,
- nchiesta dal chiente RigheComime i
Cuantita da produrre m ogr _
Qnt_operaz faze p!al_'rel:a]i:zzare la . Faz
= quantita nchiesta dal chiente
Tempiprevistiperla fase, i
%mp_unmn: Tmp_atirez espressi in minuti e unitan CicloProdPrevisto
mp _mmac
. Intema / Estemaper _

Tipo_lav differenziare le fasziche o Fasi

verranno lavoratein azienda CicloProdPrevisto
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CAPITOLO 2 — L'interfaccia

e quindimarcate dagh
operaton oppureno da
guelle lavorate esternaments

Date previste perl'inizio e

Dt in ord.Dt fi ord la fine della lavorazione OrdmiDilavore
dell’ordine
Date previste perlimizio e _

Di in ope. Dt i ope la fine della lavorazions Fasi
della fase
Ora prevista perl'inizio ela

Ora in ope,Ora fi ope | Inedellalavorazionedella Fasi

faze

. _ MNumero degh operaton
Num_addett previsti perla lavorazione ok
della fase da importare

Mote Mote descrttive della fase .
Faz

Stato della bolla sul _
Ann_ord gestionale Fasi

Percorso del file da mviare
al PartProgram della _ _
macchina previstaperla CicloProdPrevisto

lavorazions

PathPartProgram

Codice clhuave della tabella

Ak srmnativo del gestionale che contiene
le bolle di lavoro

Faszl

Ciantitaversata confenmata
(nt Conf dal gestionale perla bolla di
- lavoro

Fa=a

Flag cheindica se la fases
Optional da considerarsi opzionale o
meno ai fini del contrallo
guantita

Fa=

Figura 2.2.1 : Tableln
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CAPITOLO 2 — L'interfaccia

All'interno dello Sprix, per inviare le bolle apertdel gestionale a Opera, occorre
leggere la bolla principale (BL) e le relative stiblle, e conseguentemente aprire la
connessione al DB di Opera; questa € un’operazion€amentale in quanto ci
permettera di fare dialogare i due programmi irrambi i lati, sia in ingresso che in
uscita. Per rendere compatibile la tabella Tabdeim il gestionale occorre relazionare e
tradurre i campi del gestionale Mexal con ogni peto riportato nella tabella qui
sopra, portando particolare attenzione ai pararsettolineati che compongono i campi
chiave della tabella.

L’interfaccia da noi realizzata andra a leggerettiimente dall’archivio degli impegni i
parametri necessari e andra a popolare nello stesseento la Tableln (relativa alle
lavorazioni) e ToDistinta (relativa ai materialijyest’'ultima verro trattata nel prossimo
paragrafo.
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CAPITOLO 2 — L'interfaccia

2.3 Prelievo Materiale

La seconda tabella di frontiera in ingresso al MEhe chiamata ToDistinta ed € la
tabella relativa al prelievo da parte del gestiendégli articoli presenti a magazzino

necessari alla produzione di un preciso ordinawbio.

Di seguito la tabella ToDistinta:

Tabella di

Parametri Descrizione .
destinazione
Cod ordine Codice dell’ordine di lavoro
e di appartenenza della fase | DistintaPrelievo
importata
Cod Sequenza COdI.Ce Gellp sequenzn dille DistintaPrelievo
fase importata
Codice dell’operazione da
Cod operaz svolgere per eseguire la fase | DistintaPrelievo

importata

Cod articolo

Codice  dell’articolo da
prelevare per svolgere la
fase importata

DistintaPrelievo,
Articoli

Des_articolo

Descrizione dell’articolo da
prelevare

DistintaPrelievo,
Articoli

Cod fam

Codice della famiglia di
appartenenza dell’articolo da
prelevare

Famiglie,
Articoli

Des fam

Codice della famiglia di
appartenenza dell’articolo da
prelevare

Famiglie

Qta_ prelievo

Numero di pezzi da
prelevare per svolgere la
fase importata

DistintaPrelievo

UM

Unita di misura dell”articolo
da prelevare

Articoli

Figura 2.3.1 : Prelievo Materiale
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CAPITOLO 2 — L'interfaccia

Questa procedura di permette di fornire una listarelievo al magazzino ai fini della
preparazione dei materiali utili alle lavorazionpim semplicemente questa tabella ha la
funzione di determinare , a partire dagli ordinilaroro, quali e quante materie prime
sono da prelevare per realizzare parte dell'ordippure per completarlo interamente;

sara in automatico Opera a modificare la quantitatg di prodotto disponibile.

Lo Sprix necessario € molto simile al precedentesskndo utilizzato nel medesimo
modo pud essere integrato direttamente al suonmtaér quanto viene utilizzato lo

stesso algoritmo di lettura delle bolle e le stddmgerie ODBC.

Per facilitare I'utilizzo dello Sprix di invio dedl bolle di lavoro (comprese le sotto
bolle) € stata inserita un’interfaccia grafica ghermette di richiamare il numero di
bolla e/o sotto bolla presente all'interno di Mexalquale, eseguendolo, andra a
richniamare il numero esatto di bolla da importaneQpera. Collegata alla bolla ci
saranno i campi di quest’ultima che verranno pasght MES, i quali vengono tradotti

all'interno dello Sprix con una funzione specifica.

<R

\ Invio Bolle di Lavorazione a OPERA
Numero BL: I | Numero SBL: Data BL:
Da Scadenza Riga BL: A Scadenza Riga BL:

Cliente:

_ =

Figura 2.3.2 : Esecuzione Sprix prima dell'importaimone
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CAPITOLO 2 — L'interfaccia

Una volta eseguito correttamente lo Sprix di imandne & possibile , entrando
all'interno del MES all'interno del menu “Interfae “Importazione dati” “Importa

dati in Opera” , salvare i dati all'interno di Oper

Alla pressione del tasto di importazione, vienegaga lastoredprocedurelmportaDati

che richniama TO_OPERAe le altre eventuali proceduh@portaDistinta ImportaLotti
ecc.) che prende il contenuto Tableln popola le tabelle del database Opera5323 e
cancella il contenuto delle tabelle di frontierdtr©a popolare le tabelle di Commesse,
Righe Commessa, Ordini di lavoro e Bolle di lavapecifiche per descrivere un ordine
di produzione, la procedura ImportaDatiantiene il database di Opera continuamente
allineato con il database del gestionale: ogniavolie in Tablelnviene rilevato un dato
non presente nel database di Opera (oppure presenteon aggiornato), le procedure
che vengono eseguite inseriscono il nuovo recolld neativa tabella di Opera, cosi da
evitare di dover inserire a mano gli stessi datdue sistemi diversi, con il rischio di

un’errata duplicazione dei dati.

Figura 2.3.3 : Importazione dati in Opera
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CAPITOLO 2 — L'interfaccia

Da questo momento in avanti allinterno di Operaaspresente tutto cid che ho
importato dal gestionale ed é interamente modifieablirettamente al suo interno.
Andando nel menu “Bolle di lavoro” presente in dBuzione” e avviando la ricerca

vengono visualizzati tutti i dati presenti al suaterno, necessari per iniziare la

produzione.

S V— Y.

Produsione
[ R [ Espotainbrcal |- B
B e i i
“ommesse ~
-1 pb_stato_Color 57| 2 SV| Progressivo 3V, Bolladilavoro 3V Descr. operazione. | Aticdo ZV] Descr b @ v V] Temp{ [Usta @
5 0 L ¥ G000 5 —
021200021 102142 0.00000 0; Dettaglio
00z O3 000000 00000
021200021 10-4-LAV 0.00000 0; lLeta
021200021 20°A T I3 0.00000 00000 [attivita
@i 2020 00000 B
200021 20314 I [ 000000 00009 [Produzione:
‘‘‘‘‘ 204 0000
2120000021 | 212000006-010-000 | Components Fssembing w013 200000 000
20000023 | 2120005010000 | Bending oo1e 500000 B
2120000024 | 2120005010000 | Components Fasembing oote 100000 0000
220000022 | 2120000501000 | Cuting o018 700000
220000025 | 2120005010000 | vikding oo1e 700000
2120000026 212000006-010-000 | End Product Assembling J00015 8.00000
220000027 | 2120000701000 | Paiting o016 700000
2120000028 212000015-010-000 | Cuting [o00ia 3.00000 70,
220000029 | 2120015020000 | Bending o014 00000 500
2120000031 212000015-030-000 | Wielding | 0001 1.00000 20,
mmmmmm Z12000015-040000 | Compnents fssenbling oote 300000 20
Fi2000002 w0 Sandard Tandems - | 00010 000000 3
212000003 | 2120002601000 | Compenents fssenbing o006 Standerdheel - Ex | 0007 Camporents Assembi | 2000000 700000
Z200000% | 2120025010000 | Panting 00027 Tandem Frame [ 00012 Paining Machine 1 | 2000000 200000 B
0021 A0V SALDATURA SALDATURA Ca PRODOTTO 1-DIS |# 1000000 000000 0000
@i 022 | ZNCATURRZINGATUS A DEFT [PRODOTTOT-D8 [ 000000 00000 o
200021 03B FULITURAPULITURA DEFT [FRODOTTO 1-0I5 |# 000000 000000 o000
‘‘‘‘‘ S0 THEALLAGGIO-MEALLAGGIO DEPT [FRODOTTO -0 | 7000000 00000
o

Figura 2.3.4 : Bolle di lavoro importate in Opera

A questo punto é possibile avviare una lavorazmpartire da una specifica Bolla di
Lavoro; per aprire una nuova lavorazione é necesbiatervento di un utente, che una
volta riconosciuto dal sistema, puo effettuare d@zione (sia tramite un lettore di
barcode identificativo oppure manualmente) mediamt¢éool messo a disposizione da
Opera che permette di aprire e interrompere unardaione ed effettuare tante altre

modifiche, in quanto & costantemente in collegameah quest’ultimo.
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CAPITOLO 2 — L'interfaccia

Di seguito l'interfaccia del tool messo a dispasie da Opera ai suoi clienti:

™

[E=8{ECE o)

On-line
APERTURA [SOSPENSIONE INIZIO FINE INZIO ALTRA [JISOSPENSIONE
LavorazioNE [l LavorazioNE [IATTREZzAGGIORATTREZZAGGION  ATTIVITa !
ATTVITa
inizio Fermo [l FINE FERMO [l VERSAMENTO [l VERSAMENTO I ForMAZIONE [l CAMBIO LAV.
MACCHINA MacCHINA [l PEZZI SALDO PEZZI SQUADRA SQUADRA
enTRATAIN [IusciTaDALLASCIOGLIMENTC CHIUSURA INFO
SQUADRA SQUADRA SQUADRA | NTRATAUSCIT | ooniNE/FASE B MACCHINA

INFO
DIPENDENTE

\leua)  0BEULISL | BqgeeLLe | | Byuo!

INFO BOLLA

Open Data Srl AZIONE ESEGUITA

Figura 2.3.5 : Menu Tool di Opera

Durante la fase di lavorazione la Opera avanzeraaniera completamente automatica
le fasi di produzione sia all'interno del programstasso che all'interno del gestionale
e una volta terminata la lavorazione (in automatsen la DB e stata ultimata o
manualmente se un utente ha sospeso la lavorazooceire effettuare un’ esportazione
dei dati nel menu apposito di Opera che popoleréaleella di frontiera TableOut,
utilizzata dal gestionale per aggiornare i movimeltproduzione e l'archivio degli

impegni in corrispondenza delle lavorazioni ternengorrettamente.
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CAPITOLO 2 — L'interfaccia

2.4 TableOut

Per quanto riguarda invece I'esportazione dei datOpera, la tabella di frontiera del
database Opera5323 dedicata all'esportazione deiedehiamata TableOuQuesta
tabella viene utilizzata per esportare le marcagfiittuate, in modo da avere anche sul
gestionale il consuntivo dell’avanzamento delladpmone. Lo Sprix realizzato per
importare gli avanzamenti di produzione di Opertingrno del gestionale ha la
funzione di andare a leggere direttamente dalldelald presente nel database SQL di
Opera i parametri riportati nella tabella sotton@a precedenza ai campi chiave della
tabella cod_azione, cod_ordine e cod_sequenza)etibdo di lettura utilizzato per lo
Sprix € in base alla Bolla di Lavorazione (primaioa le lavorazioni presenti) e alla

fase piu la lavorazione relativa.
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CAPITOLO 2 — L'interfaccia

Di seguito la tabella TableOut:

Parametri Descrizione
dp autoinc Codice identificatico della marcatura
cod azione Codice dell’attivita svolta
cod ordine Codice dell’ordine di appartenenza

della bolla di lavoro

cod seguenza

Codice della sequenza della bolla di
lavore coinvolta nella marcatura

cod operaz

Codice dell’operazione della bolla di
lavoro coinvolta nella marcatura

dip_matricola

Matricola del dipendente che ha
effettuato la marcatura

cod cde

Codice del centro di costo della
macchina coinvolta nella marcatura

cod mac

Codice dellamacchina coinvolta nella
marcatura

dt in ope ora in ope
dt fi ope ora fi ope

Data o ora di inizio e fine della
marcatura

tmp uomo. tmp macc

Numero di ore imputate all’'uomo e alla
macchina per la lavorazione

qnt lordagnt sca lav.

gnt sca mat.
qnt rilavorata

Numero di pezzi pordotti- la quantita di
pezzi buoni si ottiene conla differenza
got lorda — (qnt sca lav +
qnt sca mat + qnt rilavorata)

Codice della causale imputata
cod casuale e
= all’attivita svolta
Godl siabits Codice dello stabilimento  di

appartenenza dellamacchinacoinvolta

cod altemativo

Codice identificativo della bolla che
era stato memorizzato durante
I"importazione

Figura 2.4.1 : TableOut
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CAPITOLO 2 — L'interfaccia

Essa viene popolata entrando all'interno del MES$n&drno del menu “Interfaccia”
"Esportazione dati” “Esporta dati da Opera” aketprocedura, in base ai parametri di

ricerca inseriti dall'utente di Opera che sta esadua I'operazione, inserisce i dati nella

tabella TableOut presente nel database SQL Op@&&&8 mostra a schermo.

&

Figura 2.4.2 : Esportazione dati in Opera

La nostra interfaccia Sprix, una volta eseguitail bampito di importare all'interno del
gestionale tutte le informazioni necessarie a Megal monitorare I'avanzamento di
produzione, come ad esempio lo scritto dei temgia(dli inizio e di fine operazione) ,
lo scarico delle lavorazioni per fase e per lavio@e compreso I'aggiornamento
dell'archivio degli impegni, nel quale viene fattaa revisione e una depurazione degli
impegni a seconda delle lavorazioni terminate ¢tameente.
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Conclusioni

Questo lavoro di tesi ha riguardato la realizzazidnun'interfaccia di collegamento tra
MES e ERP. Si é partiti studiando I'ambiente diol@s e il linguaggio di
programmazione utilizzato, successivamente e praigettata e realizzata I'interfaccia
vera e propria. Durante la fase di progettazion® ssiate portate avanti tutte le idee
pensate nella fase di analisi e sono state impl&atesolamente quelle funzionalita
realmente efficaci per rendere l'interfaccia prtaldtpiu compatta, veloce ed intuitiva
possibile. L'interfaccia risulta composta da dugtosimterfacce: una per il trattamento
dei dati ingresso e una per il trattamento dei idatiscita dal MES, ed esse lavorano in
maniera distinta. L’interfaccia quindi, risulta ess interamente funzionante in tutte le
sue parti ed € gia stata testata, anche per laanreggoduzione, in quanto & gia stata
proposta a molti clienti; essi sono sembrati moiteressati ed hanno apprezzato la sua

velocita, la sua efficienza e la sua stabilita.

In conclusione, tutti i principali obiettivi che siamo prefissati si possono considerare
raggiunti e allo stato attuale il progetto svoltorahte questa tesi € completo e gia
funzionante completamente ma fasi successive potrebbero anche essere incluse
nell'interfaccia quelle funzionalita per le qualomentaneamente non e stata possibile, per

motivi di tempo, l'integrazione con esggppare pertanto evidente che questo progetto
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Conclusioni

puo essere considerato una buona base di partemzaalpri lavori futuri legati ad

ambiti di ricerca diversi.
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