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 (物料需求 (財務會計 (績效分析 (現場監控 (兩岸三地
華弘資訊“智識管理系統”第一版問世 !

順應99年IT(資訊技術)最熱門話題之一。

    智識管理(Knowledge Management)，智識管理收集企業內部重要資訊加以分析、分類，提供企業內其他人員搜尋，學習有組性的Know-How。華弘資訊在客戶熱烈需求下，將十多年來的工廠製造業的專業知識、生產管理Know-How，作業流程，匯整於華弘的產能導向製造業資源規劃管理系統(CCM 2000)以及FAQ(答客問)，整理出一套人人皆可用之智識管理系統。此系統建置於Notes 4.5平台，如果沒有Notes Server，購買桌上型版本，只須3,000多元。

    KM 2000有項特點是它包含了多年來客戶使用CCM 2000系統的所有問題以及解答，這對於大部份的使用者可以省卻客戶服務等待的時間，同時對於不易在電話中表達的圖形、畫面，可以更容易的在電腦顯示器前表示。

第一版由於是首創，因此採免費方式，若有興趣，可傳真至2392-2970洽黃小姐。(數量有限)

註：KM 2000使用Notes 4.5之平台

免費教育訓練訊息

    為了提供更完善的教育訓練服務，華弘資訊從11月1日起，每週每天提供“免費”教育訓練課程，希望客戶、舊雨新知，多加利用。

適用對象：

(目前已使用CCM 2000系統，但是想更密集上課了解。

(已上線之客戶，但遭遇人員異動，或新人需教育訓練。
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(剛購買系統但想省下on-site教育訓練/輔導費用。

(還未購買系統，但想了解CCM 2000之系統(非客戶酌收費用，每次500元)。
11月份 教育訓練課程表
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· 請在上課5天前以書面通知。

· 華弘資訊保留更改時程的權利。
· PCS： 專案高手；CRP：生產排程；MRP：物料需求；SOP：作業指導書；

 PAA：績效分析；FAS：財務會計


排程理論 (二)

續前期之華弘之友

四、製程複雜性(Processing Complexity)

    從製造複雜性以及從工件流經機器的物流型態而言，製造系統的排程問題可區分為以下四大類：單機(Sing Machine)排程。相似機器(Parallel Machines)排程、流線(Flow Shop)排程、零工式工廠(Job Shop)排程。其中流線排程又可再區分為一般流線排程，排列流線(Permutation Flow Shop)排程及開放式流線(Open Shop) 排程。以上分類中單機及相似機器排程屬於單階作業排程，亦即工件經過單一作業即離開系統。流線及零工式工廠排程屬於多階作業排程。台灣工業現況調查顯示台灣機械業有59%屬於零工式工廠，41%屬於流線式生產。美國工業調查顯示57%的工廠屬於零工式，20%的工廠屬於流線式，其他23%是兩者組合或是其他種類。

以下我們分別定義各種排程問題並實例配合說明。。單機排程問題為 〝最簡單〞的排程問題。這裡〝最簡單〞是相對於其他排程問題而言，其實單機排程問題也可能複雜的令不人不短所措。單機排程問題中有單一的機器或服務員(Server)，鎮同工件經由此機器做道加工後即離開系統。典型的實例如小診所(只有一位醫師)、小修車場(只一位技工)、一部電腦工作站共用等等。
在此我們舉例說明單機排程問也可相當複雜，考慮靜態而且設定的單機排程問題中有一部機器準備加工十個工件。這十個工件各有不同的交期、遲交罰則、加工時間、加工成本、獲利，而且存在順序相關(Sequence-Dependent)的整備時間(亦即先加工A工件再加工B工件之間的機器整備時間可能異於先加工B工件之再加工A工件之間的機器整備時間)。(續下頁)

我們希望得到一加工順序導致最大總獲利大與最小總遲交罰款。以上是一個相當具複雜性與挑戰性的單機排程問題。相似機器排程問題與單機排程問題同樣是單階作業的排程問題，但是在相似機器排程問題中可加工的機器不只一部而且這些機器的性能可能相同或相似。工件經由任何一部機器做一道加工即可離開系統。相似機器存有個別的等候區或共用等候區。典型的實例如桃園國際機場的飛機起飛降落共用兩條跑道、小修車廠有數位技工、電腦室有數部電腦、彈性製造系統中有數部性能相似的加工中心(Machining Centers)等。
考慮性能相似的機器增加了排程問題的實用性卻也增加了求解的複雜性。就製造業而言，在不同時間可能引進性能相似但製造效率及加工成本相異的機器。如何有效的利用這些機器加工各種訂單以求得最佳績效是這些相似機器排程問題的研究重。
流線排程問屬於多階作業的排程問題。工件需經過多道加工首序而且所有工件之加順序一致。典型的實例汽車生產線、電子產品裝配線、磁磚生產線、電器用品生產線。
排程流排程問題較一般的流線排程問題多了一項限制：所有工件經過每部機器的順序皆相同。
開放式齋線排程問題是流線排程問題的另一種型態。這類問題胃調工件使用相同的機器設備，但使用的順序可能不同。典型的實例是PC板的零件組裝。假設一片PC板的積體電路與電阻電容分別在兩個不同的工作站組裝。製程特性顯示PC板可先安裝積體電路亦可先安裝電阻電容，而此特性增加了開放式流線排程問題的求解彈性(相較於一般流線排程問題的加工順序限制)。
零工式工排程又稱工場排程。零工式工廠排程問題是最實際、最常見、最常被討論的排程問題，也是最複雜的排程問題。流線排程、相似機器排程及單機排程皆可視為零工式工廠排程的特例，典型的零工式工廠排程實例如機械加工廠、IC製造廠、綜合醫院等。
    流線生產適用於多量少樣產品的製造，零工式生產則適用於多樣多量產的製造。批量生產的特性則介於流線生產與零工式生產兩者之間。
以上由機器加工的角度所定義的四大類排程問題通稱為機器排程(Machine 

Scheduling Problems)。除此之外，製造業仍存有其他的排程問題。在半自動化的工廠中，常見一名操作員負責多部機器的上下料、程式指令輸入及異常狀況處理，這形成了操作員的排程問題。此外，在彈性製造系統中，大型的加工中心共用刀具也形成了刀具排程問題。例如五部加工中心共用三套刀具，每套刀具含200把不同功能之刀具。自動化物料搬運系統如無人搬運的引進則形成新的物料搬運排程問題。例如安排三部AGV負責10部加工機器之間的物料搬運。由以上討論可知因產業製程特性所衍生出機器以外的排程問題不勝枚舉。
製程的複雜也可由加工時間的定義看出端倪。如果一個工件只具有單一作業，PI足以表示工件i的作業時間。如果一個工件具有多個加工時間。我們需要用Pij表示工件i的第j個作業的加工時間。如果有多部性能相似的機器可處理同一個作業，我們需要用Pijk表示工件i的第j個作業在機器k上的加工時間。如果有不同的操作員因熟練程度不同而影響作業時間，我們需要用Pijkl表示加工時間，l指第1位操作員。如果有多種原料可選用而原料不同導致作加工時間相異，則我們需要用Pijklm表示加時間，m指m第種原料。又如果加工時間與前一加工工件(即工順序)有關，亦即考慮加工順序相關的機器整備時間，則我們需要用Pijklmn來表示加工時間，n表前一工件代號。依此類推，可見製程之複雜性受排程環境影響極大。排程問題可由三分法(/(/(/加以描述。其中(定義製程複雜性，例如零工式工廠或流線。(則定義加工特性、包含動態及隨機的環境，例如工件到達時間、加工時間、裝配順序、加工可中斷情形等。(定義績效評估標準，例如平均延遲時間或是總流程時間。
五、易處理性(Tractability)

    排程問題在計算上的複雜度可由易處理性描述。我們首先簡略介紹學理NP，NP-Complete， NP-Hard的意義。一個NP問題在最糟情況下的求解時間與描述問題的敘述長度成多項式( Polynomial)關係。NP-Complete問題是NP問題，而且至少與所有NP問題一樣困難， NP-Hard問題是NP-Complete問題，而且可能比NP闆題還困難。
因為排程問題本身錯綜複雜的特性，絕大部分排程問題屬於NP-Hard或Strongly NP- Hard。易言這些問題需要花賈的求最佳解時間與描述問題的敘述長度成指數(Exponential)關係。舉例而言，一個排程問題求解時間以0(3n)指數增加，其中n表示描述問題的敘述長度。

(續下頁)

假設n為10，此問題不到1秒內可求解。當n增為30需要111年求解。而當n增為50求解時間則增為4(1011年。由此例可知NP- Hard問題求解時間的增加速度遠遠快於問題規模的增加。這也正是排程問題求最佳解的困難點。而電腦硬體的進步與執行速度的加快對排程最佳解求解時間的縮短頗為有限。例如CPU執行速度加倍(例如由33MHz倍增66HMz)是偉大的研發突破，但4(1011年減半為2(1011年的求解時間仍是令人無法忍受的。因為排程問題的易處理性低，最佳解的取得過於秏費時間。實用上我們只能求得可行解(Feasible Solution)，並且希望這可行解的績效接近最速解。許多排程軟體以簡單(或是〝非常簡單〞)的排程法則求得可行解。因為排程的高複雜性，縱使使用簡單的法則也可能優於以人工的方式產生排程。而且縱使使用簡單的法則也需秏費些許電腦計算時間以產生排程。當然，電腦計算遠遠快於計算。與工業界訪談得知，許多生管工程師需要花費4小時左右的時間產生一週或一月的排程。

六、需求來源(Requirements Generation)

    就排程的需求來源而言，我們可從訂單生產(Make To Order)及存貨生(MakeTo Stock)兩方面加以討論。訂單生產的原則下，工廠在接單後才生產，完工後即將成品送交顧客，因此無庫存產生。食品生產、汽車製造、醫院門診及鐵工廠加工屬此型態。多數學理上的排程研究解決此類問題。
存貨生產的前提下，客戶的訂單由倉庫供貨，倉庫再依安全存量、存貨現況、生產批量(Lot Size)等考慮因素決定生產訂單，再由這些訂單決定生產排程。標準品如電視、冰箱、機車、IC等製造屬於此一型態。實際的工廠生產型態除了訂單生產及存貨生產外，也常見二者混合的生產方式。
排程求解方法：
以下我們簡單介紹三類排程求解方法：前排程、派工、因應狀態排程 。
一、前排程(Pre-Scheduling)

    大多數前排程研究假設靜態而且設定的環境，而實際工廠所面臨的量動態且
隨機的環境。前排程事先安排在某一時段內一系列的作業，其結果以“做作業A，然後做作業B，….. ”的形式表達。若有需要，我們可以重排程(Rescheduling)因應系統的變化與擾亂。現場監控可監現場實際進度與前排程預期進度的差異。若進度在正常範圍內則繼續執前排程。若進度正常範圍外但在補救範圍內則採取適當的補救措施。若進度超過補救範圍則進行重排程。此邏輯架構可減少大規模重排程的次數。
前排程常用的求解方法如幹支界線法(Branch and Bound)、整數規劃(IntegerProgramming)、線性規劃(Linear Programming)、動態規劃(Dynamic Programming) 等。此外，啟發法則(Aeuristics)也常用於求得可行解。啟發法則以某些重複計算的方法求解，但不能保證此解的績效。針對不同的排程問題可行解的績效差別可能極大。啟發法可能具備的優點有簡單、快速、高彈性、易分析、易了解、需少量記憶體等。
二、派工(Dispatching)
    派工的相關英文為Scheduling、Sequencing、Dispatching等。派工依據目前的系統狀態使用部份系統資料以決定下一個作業。派工的結果以〝現在做作業A〞的形式表達。派工廣泛地被學術界研究，也廣泛地球地被工業界使用，尤其是在龐大而且複雜的製造系統內。
    派工法則可分為四類：簡單的優先序法則，加權的優先序法則，啟發法則，組合法則。派工的優點是簡單、有效率、容易處理系統擾亂變因。而派工的缺點則是不能保證績效、短視，通常考慮單一評估標準。
   派工法則常與前推排程(Forward Scheduling)或後推排程(Backward Scheduling)合用。前推排程由工件的就緒時間(Ready Time)為起點，依各作業時間向前(未來)推估工件的完工時間。後推排程則由工件的交期為起點，依各作業時間向後(過去)推估工件的開工時間。
派工研究結果可摘要如下。
· 不可能找到某一派工法則在所有情況下都優於其他法則。
· 派工法的績效與以下因素息息相關：評估標準、系統結構、產品結構。

· 在許多情況下簡單的SPT法則表現優異、尤其是針對以下的評估標準：平均流程時間、單位時間產量、機器使用率、在製品數量。
· 與完工時間有關(例如單位時間產量)及交貨期有關(如平均延遲時間)的派工研究最具實用價值。在零工式工廠內適用的派工法則，不見得適用於裝配線(Assembly Line)工廠。
· 複雜派工法則的績效未必優於簡單派工法則。(續下頁)

三、因應狀態排程(State-Dependent Scheduling)

    因應狀態排程強調在不同的系統狀態下使用不同的排程法則或排程決策。因應狀態排程可視為介於前排程與派工兩者之間的方法。執行上可行兩個階段。第一個階段為法則庫(Rule Base)建立而第二階段為排程執行。
    在法則庫建立階段中，我們首先定義系統參數(Parameter)，再由系統參數組合而定義系統狀態(State)。若使用過於詳細的資料來描述系統狀態，將會產生過多的系統狀態。反之若資料不足，則系統狀態不具代表性。因此，系統狀態需謹慎定義。並慎重選擇系統參數。依系統的規模及複雜度不同，我們可定義數百到數十萬個系統狀態。
法則庫建立常用專家系統(Expert Systems)、系統模擬(Simulation)、馬可夫決策過程(Markov Decision Process)或綜合的方法(如結合專家系統與系統模擬)。法則建立的過程秏費時間，且不易執行。但法則庫建立階段通常只需執行一次，之後法則庫即可重複使用。

排程執行階段使用法則庫建立階段所產生的排程(法則庫)。排程執行可在即時(Real-Time)的要求下執行，並且可以使用微電腦或可程式控制器(PLC)。在電腦日益普及且功能日益增強的情況下，工廠現場的狀態可經由自動化的現場監控設備及網路連線取得。而法則庫的排程決策也可經由網路傳送給現場的機器設備。工廠的電腦化與自動化使過去不易實行的因應狀態排程在近代成為可行，且愈來愈來重視。
製造業排程電腦化的困擾：
經過有系統的工廠訪談及排程研討會與生管人員座談，我們發現台灣製造業在排程電腦化的進度極為有限。絕大部分的工廠以人工排程為主，輔以LOTUS或EXCEL電子試算表軟體協助數學計算。僅有非常少數的工廠自行開發排程軟體並且成功的運用。值得一提的是許多大型製造工廠縱使生產線已相當自動化，但排程作業仍以人工為主。由此可見排程的電腦化程

度與工廠的規模及生產線的自動化程度未必直接相關。
絕大多數的工廠都面臨棘手的排程問題，而大多數的主管也有共識瞭解排程電腦化可能有下列優點：
· 平衡生產負荷
· 減少人工作業時間
· 提昇產量
· 減少製令延誤
· 滿足客戶交期
· 提高排程作業正確性
· 提高公司形象
· 快速因應環境變動
· 縮短製程週期
· 降低生產成本
· 提高機器使用率
· 縮短機器設置時間
· 建立生管制度
· 減少對排程人員的依賴
結論與未來發展方向：
製造策略的演變從1960年代強調規模(Scale)，1970年代強調成本(Cost)，1980年強調品質(Quality)，到1990年代強調速度(Speed)。有效的排程可是昇製造系統更具競爭力與生產力。
雖然經過近一世紀的努力，目前卻仍存在太多的排程問題有待解決。以下我們提出數點排程未來發展方向，以作為排程後續研發的參考。
一、減少排程學理研究與實際研應用的距離
    排程研究與應用的隔閡起源於實際的排程問題過於複雜而學理研究的排程模式過於簡單以致不足以反應真正問題。再者學理提出的解決之道過於困難與複雜，而不易為工業界採用。可喜的是近年來在國內外已有較多的排程研究能配合實際的排程問題來尋求解答。我們需要投入更多的努力縮短排程學理與應用的距離，因為排程的實用性是排程研究的主要動機之一。

二、進行更多的工廠調查
    工廠調查或排程實況調查能提供研究人員與工業界良好的溝通管道。成功的排程案例宣導亦有助於推動工業界的排程電腦化。可惜工廠調查通常事倍功半，秏費人力而且回收率低。調查資料的可靠度也是另一個層面的問題。這主要是因為排程相關的生管資料頗為敏惑(例如加工時間及製造流程等)，基於產業機密的理由，許多工廠在提供資料時頗為猶豫。無論工廠調查資料是否完全正確或過程是否事倍功半，這仍是提供排程現況的主要資料來源，有待有心人士持之以恆的努力。
三、建立更實際的排程模式
    研究人員所建立的排程模式與實際排程問題的差異直接影響排程解答是否適用於實際問題。因此，經由工廠調查提供工廠實況的資料該被用於建立更實際的排程模式。例如60%的排程問題的機器數目大於40，或是工件數目大於40。(續下頁)

而19%的排程問題的機器數目小於10而且工件數目大40。又例如典型的排程問題裡有30到50個工件。
四、研究強韌(Robust)的排程方法
    強韌的排程方法的績效在排程環境變動時仍能維持相當的水準。這項特性對排程方法的工業實用價值影響極大。主要原因在於製造環境變化頻繁，能處理較多情況、應用範圍廣、績效較穩定的排程方法自然較受到工業界青睞，而這也是排程研究的努力方向。

五、使用適當的排程資訊

    一個製造系統有太多的資訊存在，有些與排程有關，有些無關；有些對排程結果有舉足輕重之影響，有些卻無關痛癢。太少的資訊可能無法發揮排程演算的效能，但太多的資訊卻影響排程的效率與執行速度。而使用複雜資訊卻的排程未必優於使用簡單資訊的排程。因此，我們值得深入研究何種系統應使用何種資訊訊有效率地產生有效用(Effective)的排程。
六、發展有效用的作業研究及人工智慧混合的排程方法
    作業研究(Operations Research)與人工智慧(Artificial Intelligence)是性質不同的排程求解方法。作業研究強調量(Quantity)的分析，人工智慧強調質(Quality)的探討；作業研究尋求最佳解，人工智慧收集經驗法則。二者的整合可截長補短並相輔相成以尋求高效用的排程解。作業研究與人工智慧的整合是目前熱門的排程研究領域。(完)




華弘客服園地

客服園地 - 如何落實電腦化過程

    以現階段製造業而言，真正導入排程電腦化的幾乎是很少，原因在於以往排程尚未有一套很完整的系統，故一般是藉著人工做計算及計劃，而如今在排程的電腦化，卻不知要從何開始，如何開始。

初期的階段，人員必需接受電腦化的觀念，在這過程中會有大大小小不同問題的出現，很重要的必須要釐清問題，是個人的問題，或是公司的問題，還是軟體本身的問題，若大大小小的問題覺得都是軟體的問題，軟體無法解決就什麼問題都不能解決，這樣企業電腦化的過程，不但問題解決不了，反而會出現管理面上潛在的問題，所以初期電腦化觀念的訓練及人員的接收度是企業電腦化成敗的最大因素。

在教育訓練的過程中，很注重的是軟體操作，而不是有參予教育訓練軟體就會，而是課後的實作與練習，在這個過程強調遇到問題先自行處理，先確立問題點，試著從操作手冊、筆記或線上說明尋求解答，倘若無法找到答案，先與公司人員討論後確定問題點再向軟體公司提出，雙方必須要有這方面的互動，所以在這個階段可從使用者詢問的問題多寡及問題的深潛，可得知軟體使用的程度，以公司管理階層而言，若還是以所謂的目標管理，只要求目標而忽略了過程，管理階層是否關心人員使用的過程，是否會提供適當的支持，所以在這教育訓練的過程中管理者與使用者之間的互動是多麼重要，而不是管理階層單向的目標管理，亦不是使用者被動的作業，落實教育訓練的每一個過程，才是電腦化成功的基楚,企業電腦化最怕的就是某年某月某一天要電腦化上線，卻不關心電腦化的過程，這樣電腦化很容易面臨失敗的結果。

在軟體上線前的這個階段，最重要的是要如何將上線後的問題在這階段先解決，莫待上線後問題一一浮現，造成公司各部門作業上的影響，以這個階段而言，各部門作業的協調性及流程，各種異常狀況是否都有處理對策，人員在作業上的配合，或是軟體在使用上的變通方式，這個階段所強調的是面對未來將會發生的問題而不是迴避問題，一 切等上線了再說。

企業電化的過程一定是很辛苦的，如何落實每一個過程，是電腦化成敗的因素。

客戶導向（產能）ERP

製造業資源規劃

    製造業資源規劃系統包含了使用基本規劃準則來預測生產某一特殊產品的產能和原料需求，以規劃生產和採購訂單。它們也可用來產生工作指派名單、追蹤半成品和工作成本。MRP假設訂單可以被收集而組成物料需求，最後就順序組織成為稱為每週的週計劃。

傳統的MRP系統並不足以應付現代商業的客戶導向模式。這些系統以「天」為基礎規劃單位，這常常會忘記作業裏所有資源的真正狀態，甚至完全忽視了工廠的真正流程。不幸的是，生產流程可不是這麼輕鬆簡單。詳盡的排程和順序絕對不是只考慮取得機器的時間而已。客戶變動要求、其他季節或產品預測、工具、勞力、工程繪圖、零件程式和其他資源，都是流程可能中斷的變數。所有以上的結果就會造成浪費和不必要的人工干預。華弘的CCM 2000中有限產能生產排程即可達到即時插單的此類需求。

製造的真正情形很少會回報給位於前端辦公室的MRP系統。開始和完成日期的改變、所有進行中工作的目前狀況和資源使用情形，都有可能損壞MRP的價值。其結果就造成了規劃和執行階段的鴻溝。生產的即時狀況必須要有一套夠好的系統不但可收集彙總資訊，還可以作分析，甚至馬上調整生產計劃以因應客戶臨時的訂單變更。

企業資源規劃

由於有朝客戶訂作製造的發展趨勢，現有的MRP系統無法處理對彈性的需求。因此，就產生了以企業資源規劃取代MRP的需要。名稱的改變反應了系統能力改變絕對超越了物料規劃、生產排程和物料單的核心模組。

雖然ERP有時會被認為是下一代的MRP系統，其實它的功能絕不侷限於此。MRP只排定一個工廠的時間，而ERP則支援到多個工廠、多個供應商和多種貨幣，而且它可以安排整個多點、全球組織，包括工廠管理、庫存管制和採購處理等功能。這些流程則可和其他人力資源、採購、運輸/配銷和應收帳款的應用整合。

企業資源系統幫助製造商把預估需求或堆積的訂單轉換成原料、總產能(gross capacity)和工廠的生產訂單的製造計劃。它們還可追蹤相關的金融和會計紙上作業，而且事實上它們還和金融交易自動化有最密切的關連。由於ERP系統只收集過去生產狀況和成本資料，並不提供作業的完整狀態的即時資訊，所以它們無法提供主動或正在進行的真正生產流程。

具備了最佳化工廠作業需求的基本功能，ERP系統已經從主要商業/會計系統搖身變成能和工廠基層作業以及企業宏觀策略,尤其是後勤管理整合的系統。

客戶導向的製造業

不可避免地，資訊系統必須把焦點從工廠管理轉移到需求管理。新的系統必須正視製造業主要概念的變動，譬如包括使用JIT和流程製造在內的一些縮減生產週期的方法。

譬如，需求可以透過EDI、傳真、電子郵件、Web網頁或電話等不同的方式進入資訊系統。收到需求後，處理方式應該會同時發生：庫存預留、對供應商不打算庫存的項目去掉運送需求、生產預留、調整或排定時間、以及資源管理。如果需求迫使優先次序產生變動，系統應該可以重新排定資源時間並立刻通知用戶。

不幸的是，今日的解決方法還無法利用最新的科技而有效地支援這個新的核心概念。許多現在的系統是以MRP為中心的模式而建立的，而不是設計來從事客戶導向的生產。過度注重加入採用新科技，則影響了重新思考和更新傳統的MPR II和某些ERP原本設計的用意。

藉助Web網路和EDI技術的創新使用，製造商現在能夠以少許的人力或甚至無人干預的方式直接和客戶及供應商溝通。類似電子表格、電子郵件和EDI的科技可以統合到系統之內，而進行整個流程的補貨並完成活動、電子商務（供應品、原料和成品）、線性排程和配置、以及需求導向的製造（自動需求接收的同時和連接處理）。

※以上文章參考”電子商務管理”

活動看板
製造業ERP II－產能導向新紀元









〔你一定要來參加的理由〕：
1.提高貴公司的知名度：凡與會廠商，其公司的產品及特色均會被登錄在本期的華弘之友月刊中被廣泛傳閱（ps.華弘之友每月發行量為一萬份）

2.獲得貴公司的客戶信認：貴公司的客戶可以透過網路下訂單，並查詢各訂單的生產狀況，並且透過有限產能的生產排程模擬，在3~5分鐘內立刻答覆客戶的交貨計劃

3.解決貴公司的製程管理：請注意貴公司的製造過程中，很多部份是屬於「加工」性質，不需要材料的，如設計、鑽孔、測試……等，所以一般軟體公司只談MRP是不夠的，要有製程管制才能解決製造業的核心問題
4.減少貴公司的庫存壓力：華弘於研討會中將會實際演練，讓您了解如何解決貴公司的成品、半成品及呆料庫存壓力，真正做到零庫存或低於安全存量的目標
5.插單、缺料、停機等因應：華弘於研討會中將會實際演練緊急插單、機器故障、做到一半缺料時的各項狀況在電腦中是如何因應之道
6.預防A級材料的不足：透過排程與物料的交叉模擬，預先得知短、中、長期的物料需求計劃，以利採購人員預先下達A級材料的長期訂單，避免臨時缺料

還有太多太多的理由及內容是您所渴望知道的，將在研討會中全部滿足您的期待，等您喔!

(研討會時間地點 :   
88/11/23 (二)  13:30 ~ 16:30 ，假 台北福華飯店 – 405會議室(台北市仁愛路三段160號) 舉辦本活動。

(免費參加(另有贈送精美小禮品),請踴躍參加 !!
（請延虛線割下傳回）
華弘資訊  FAX:(02)2392-2970  TEL:(02)2392-2979  北市信義路二段251號5樓 http://www.var.com.tw/
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