Zarzadzanie produkcja

1. Modyfikacja planu produkcyjnego
1.1. Lista zlecen powiazanych z PP

Zaktadka ,Zlecenia” na Planie Produkcji zmienita nazwe na ZPR - powigzane. Tabela
zawiera liste zlecen produkcyjnych ZPR powigzanych z pozycja na tabeli planu
produkcyjnego, wybranag poprzez dwukrotne klikniecie.

w Plan produkeji = @
= Okresod. 4 maja 2015w doo 30 czerwca 2015 - Pobierz dane Grupa: Weaystkie Kanfiguracja [:J

=01 BUD Wyroby Tydzier Dzier Symbol techn. Mazwia kechn. Mr kat. Zapas [Wszystkie mag.) Zapas wolry Rezerwacis Tlasé min. Partia prod.

Tlosé Rok Miesige +

2015 2015 Razem

. Symbol - Mazwa - G, e m. - 5 6

* | » CHI0L - Schody jedn...  + Tak SZT 10,000 8,000 18,000

¥ | = D-M-01 - Drzwimetaln... - Tak 52T 0,000 9,000 9,000

= | = D-M-0Z - Drawimetdlo... « Tak S5ZT 11,000 17,000

¥ | v CHK-07 - Schody krec,.,  + Tak SZT 0,000 8,000 &,000

Razem [ isoo0] 3000|5200

ZaznaczfOdznacz Tylko zaplanowane | Zmiana planu produkeji 201506-17 2038 Imizha planu surowedw:  2015-06-17 1250 Imiana planupracy: 20150617 2027

Flanowane rozp. Planowsne zakon.  Datargj Status -
19.06.2015 17.06.2015 W produkcji

Zlecenie rob INazwa woyr. llogc .

| [5.-_'f ZPR/01 /2015000003 -hA-02 Drzwi metalowe antywlarnaniowe B.000 S2T 17.06.2015

I 4 (3
BAHTE R i S0 00
| Generuj plan Surowe i | | Generuj plan pracy ‘ | Generuj zlecenia prod | | Impaott pozycji £5 | | Analiza chodliwosei

1.2. Typ rekordu
Do planu produkcji i planu surowcow zostato dodano pole typ.
Na planie produkcji sa cztery typy:

1. Import z ZS (10) - gdy pozycja zaimportowana z ZS.

2. Z planu produkcyjnego (20) - w przypadku, gdy pozycja powstata przez roztozenie na
potprodukty.

3. Reczny (0) - w przypadku, gdy uzytkownik wprowadzit sam pozycje lub poprawit
wygenerowana z analizy badz z ZS.
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4. 7 analizy chodliwosci (30) - gdy pozycja zaimportowana z analizy chodliwosci.

;P\an produkcji [= @
o WWszystkie Ckresod 4 maja 2015w do 30 czerwea 2015 v Grupa: Weapstkia Konfiguracia B

-1 Bez grupy

£7 BUD Wyroby Tydzier Dazieri Symbol kechn, Mazwa techn, Iy kat, Zapas (Wszystkie mag,) Zapas wolrry Rezerwaria Tlogé min, Partia prod,
Ilosé Rok = Miesiqr =
2015 2015 Razem

.|| Symbol = Mazwa = G, o~ H e 5 3

- | = CH-J-01 + Schody jedn... | » Tak SZT 10,000 8,000 18,000

= = D-M-01 = Drzwimetalo,,, = Tak SZT 0,000 9,000

- | = D-M-0Z - Drzwimetalo,,, = Tak SZT 6,000 11,000

- | = CHK-07 - Schody krec... | = Tak SZT 0,000 8,000

Razem 16,0001 r

FaznaczjOdznacz Tylko zaplanowane | Imizna planuprodukeii 20150617 2035 Imianaplanusurowedus  201506-17 1250 Imiana planupraey:  201506-17 2027

Data Symbol MNazwa lloge Jom. Symbaol tech. Jmtech, llogémin.  Partia prod. Typ pozyji -
[]2206.2015 |D-M-02 Drzwi metalowe antywlamar 2000 52T | Tech_14 0.000 0.00§ Impartz 25
[7]19.05.2015 D-k-02 Drzwi metalowe antywlamar 6.000 32T | Tech_14 0,000 0.00§ Reczny
[ 17062015 |D-M-02 Drzwi metalowe antywlamar 4000 52T | Tech_14 0.000 0.00§ Z analizy chodliwosci

1 v 5
TR LE BE3XL
[ Generuj plan surove o I I Generuj plan pracy ] [GEHEruiz\ecenia prod I [ Impor pozycji Z5 I I Analiza chodliwogci

Opis typow jest w tabeli status dok typ ‘PP’.
Na planie surowcow sa dwa typy:
1. Z analizy (10) - gdy pozycja zostata wygenerowana z planu produkcji.

2. Reczny (0) - w przypadku, gdy uzytkownik wprowadzit sam pozycje lub poprawit
wygenerowana z analizy.
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ot Plan surawic e 2014411 [E=5 EoR

3 Wazystkie Okresoc: 4 maja 2015 w Do 30 crerwca 2015 Pobierz dane Grupa: Wszystkie Konfiguracia @
-1 Bez grupy
1 BUD Wytnby Dzieri Tydzier Zapas{MOo000z) Rezetwacia Zapas wolny Mazwa art, Mr kat, Migzreal, 22
Tlos Fak = Miesige =
2015 2015 Tatal
Symbol art, < Im 5 6
- 5-D01 SZT 9,000 0,000 9,000 -
- 3-D-0Z2 SEZT 42,000 0,000 42,000
- 5-D-03 SZT 6,000 0,000 6,000
- 5-D-04 SEZT 24,000 0,000 24,000
- 5-D-06 SZT 18,000 0,000 18,000 -
ZaznaczfCdznacz Tylkn 2aplanowanse Zmiana planu produkei 20150617203 Imisna planu surowsdw:  201506-17 2057 Zmisna planupracy:  2015-08-17 2027
Symbal an. Data ilosc Jom. Typ -
] 5D-01 19.05.2015 6.000 SZT Wygenerowany 2 planu |
o | 5D-01 20.05.2015 3.000 S2T Reczny ‘EE

I—‘ 1
QO PR B i 9900

Opis typdw znajduje sie w tabeli status dok typ ‘PS’.
1.3. Kolory jak w strukturze zlecen

W planie produkcji kolory zostaly zmienione na takie jakie sa w strukturze zlecen:

 Zielony - zrealizowane - tzn. na calos$¢ zostaly wygenerowane zlecenia
e Czerwony - niezrealizowane - zlecenia nie byly generowane
» Niebieski -w trakcie realizacji - dla czesci pozycji, zlecenia zostaly wygenerowane

Tydzien Dizieri Symbal techn, Mazwa kechn, Tr kat, Zapas (Wszystkie mag.) Zapas wolny Rezerwacja Tlasé min, Partia prod.
Tlasé Ral. = Miesigz «
2015 2015 Razem

.| Symbol - Mazwa - G Jmn. - = 3

- |+ CH-3-01 + Schody jedn... | = Tak Erad 10,000 8,000 18,000

* |+ DM-01 + Drzwimetalo,,. ~ Tak SZT 0,000 9,000 9,000

* v D-M-02 - Drzwimetalo,.. ~ Tak SZT 6,000 11,000 17,000

v | v CHE-O7 + Schody krec... = Tak 52T 0,000 8,000 ,000

Razem 6,000 6,001 52,000

1.4. Konfiguracja magazynow

Do planu produkcji dodano kolumny z zapasem, rezerwacja i zapasem wolnym.
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Twdzier Dizier
Tiosc

.| Symbal -
~ - CH-JO1

~ | » D-M-01

~ | » D-M-02

- | v CHKD7
Razem
Zaznacz/Odznacz

Symbol techn,

Mazwa

+ Schody jedn...
+ Drawi metalo...
- Drawi metalo. ..
+ Schody krec..,

Tylko zaplanowane

I Rezerwacia | Mazwa techn,

Mr kat. Tlozé min. Partia prod.
Rok = Miesigr «
2015
I Zapas woly I Zapas (Wszystkie mag.) - I = B IJn, - g =
0 - 0,000 + Tak SZT 10,000
i | -~ 1,000 + Tak SZT 0,000
0 - 0,000 + Tak SZT 6,000
-0 - 0,000 - Tak SZT 0,000

Imiana planu produkeji 2015406-17 2035

2015 Razem

18,000
2,000
17,000
5,000

8,000

16,000 36,000 52,000

Imiana planu surcwedie:

2015-06-17 2057

Imiana plarwpracy:  201506-17 2027

Dodana zostata rowniez opcja konfiguracji, z jakich magazynow te informacje pobierac.
Analogicznie jak jest to w planie surowcow.

: Plan produkcji

P | Wezystkie
1 Bez grupy
&~ (1 BUD Wyrahy

o | ]

Oktesot 4  mais 2015  » dor 30 czerwea 205 = Grupa: Wszystkie | Konfiguracia |E]

Tydzier Cizier Symbol techn, Rezerwacja Mazwa techn, Mr kat, Tosc min, Partia prod.

Taée " Miesiqe «

2! Konfiguracja magazyn éw [E=3 H=H ) 2015 Rezem

. Symbaol o ”. 5 3

o 10,000 8,000 18,000

T v DML Magazyn Hazwa Uizl 0,000 9,000 9,000

bl il a3 » ‘Moo MAGAZYN CENTRALNY W 6/000 11,000 17000

- - CHEOT A & 0,000 8,000 8,000

IS T — T p——n

ZaznaczfOdznacz i

s

20150617 2027

201506-17 2057 Zmiana planu pracy

[ = H
Zlecenie YWiyrab Iazwa weyr, Datarej. Status -
(] ZPR/01/2015/000001 D-hd-01 Drzwi metalowe zhrojone B.O0D 52T 17.06.2015 22.06.2015 17.06.2015 W produlkci
]« 3 '
SAWRTE B i® 900
[ Generuj plan surowe o ] [ Generuj plan pracy ] [ Generuj Zlecenia prod I [ Import pozycji 25 I l Analiza chodliwogci

1.5. Zakladka z ZS

W planie produkcyjnym dodano zaktadke ,Powigzane ZS”. Po dwukliku na planie
produkcyjnym na zaktadce ZS pojawia sie pozycje zamowien, z ktorym wybrane pozycje sa
powiazane. Powigzanie pozycji powstaje w momencie importu ZS do planu produkcyjnego.
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: Plan produkcji
i Wazystkie Ckresod. 4 maa 2045  w go 30 czerwea 2015 Grupa: Wsapstkia

E=5 E=R o
[e]

1 Bez grupy 5 5 -
H Tydzieri Dzieri Syrnbol techn. Rezerwacis MNazwia techn, Mr kat, Tlos¢ min. Partia prod.
21 BUD Wyroby
Tlosé Rok « Miesige +
2015 2015 Razem
.| Symbol - Mazwa - Zapas wolny « Zapas (Wszystkie mag.) [= Im, - 5 6
v | v CH-J-01 = Schodyjedn.,, = 0 ~ 0,000 - Tak SZT 10,000 8,000 18,000
= = D-M-D1 = Drzwimetala,.. - 1 ~ 1,000 + Tak SZT 0,000 9,000 9,000
- | ~ D-M-02 = Drzwimetala,.. - 0 - 0,000 - Tak SZT b,000 11,000 17,000
v | v CHK-07 + schody krec...  + O ~ 0,000 + Tak s2T 0,000 8,000 8,000
Zaznacz/Odznacz Tylkn zaplanowane Zmiana planu produkeii 201506-17 2035 Imiana planu surowedw:  201506-17 2057 Zmiana planupracy:  201506-17 2027
Zambwienie Symbol art Pozycja llose jm llosc jm do planu -
| 712541 /15/000002 D-h-01 it} B,000 B.000
Kl v
SR T B i 9900
[ Generuj plan surow du J I Generuj plan pracy ] [ Generuj zlecenia prod ] [ Import pozycji Z5 J [ Analiza chodliwosci

1.6. Status ZS

Podczas importu do planu produkcji, pozycji z zamowien zostata dodana opcja, ktora
pozwala na wskazanie statusu na jaki ma sie zmieni¢ status zaméwienia, po imporcie pozycji
do planu. Zmiana statusu nastapi po przeniesieniu do planu przynajmniej jednej pozycji.
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; Pozycje niezrealizowanych zamowien
Zamdwienie Data llosEjm. Zrealizowane Doimportu

Z35/1 /157000024 13.05.2015 106,000 0.000 105,000
Z5/1 /154000005 19.03.2015 30.000 0,000 20.000
Z5/1 S15/000006 20.03.2015 30.000 0.000 30.000
Z3/1 /154000006 20.03.2015 40,000 0.000 40,000
Z5/1 S15/000006 20.03.2015 30.000 0.000 30.000
Z5/1 /157000007 20.03.2015 20,000 0.000 20,000
Z5/1 /154000016 05.05.2015 3.000 0,000 3.000
Z5/1 /157000022 12.05.2015 10,000 0.000 10.000
ZS/1 /154000023 13.05.2015 300,000 0.000 300,000

»

m

[Zaznaczwsarstko] [ Usun znaczniki ]

Pozycje zamdwienia | wszystkich zamowien =]

Termin realizacji. | biszacy dzien [*] od 19.052015/8| do 19.0520154

IZmieﬁ status zamdwienia na: E Przenies zazn. pozycje do planu]’ o Wrdé ]

Do kantroli ilogciowe]

Do realizadi

realizac

lAnulowane

Zamknigte

1.7. Artykul szczegoély

Na zaktadce Artykut - szczegoly, dodano tabele, ktora pokazuje zapas wyrobu we wszystkich
magazynach. Wyréb wybrany przez dwuklik na planie produkcji.

B | | | |
Zapas w kazdym magazynie
il\dagazyn Zapas Symboljm -«

r00004 MAGAZYN PRODUKCIW TOKL 3.000 22T ‘

I 4| T | 3 -
SARTBH = H 00
[ Generuj plan surowcow ] [ Generuj plan pracy ] [Generujﬂeceniaprod. ] I Import pozycji Z5 ] [ Analiza chodliwosci
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1.8. Ilos¢ minimalna, partia

Podczas generowania zlecen z planu produkcji, zostalty dodane dwa parametry:

» Dopetnienie do ilosci minimalnej

» Podziat na partie

Podziel na partie
Dopetniaj do ilosci minimalnych

Data: | Jadna dlawszystkich zaznaczonych pozycjiE 18.05.2015

Rejestr zlecer: | pobrany z technologii |Z|
Jesli nie zdefiniowany w technologii - rejestr wybrany ponizej.

Wybrany rejestr | ZPR/01 Zlecenie produkcyjne nr 1 |Z|

Jako planowana data zakoficzenia |Z| Kontrahent: Symbl K
Skrét
[ Generuj plan surowcdw ] [ Generuj plan pracy ] [Generujﬂeceniaprod. ] l Import pozycji Z8 ] [ Analiza chodliwosc ]

1.9. Parametr - status ZPR

Do parametréw generowania zlecen z planu produkgji, zostal dodany parametr - Status ZPR.
Zlecenia generowane sa w wy branym statusie.

@ Wibe

[¥] Podziel na partie Rejestr zlecen: | poprany z technologii E
] Dopetniaj do ilogci minimalnych Jesli nie zdefiniowany w technologii - rejestr wybrany ponizej
Wybrany rejestr: | ZPR,/01 Zlecenie produkcyjne nrl E
Data: | Jedna dlawszystkich zaznaczonych pozycjiE 18.05_2015 I E|
Jako planowana data zakonczenia, |Z| Ronizhen: Symbol K oy
Skt
Przekazane do produkcii
Generuj plan surowcaw ] [ Generuj plan pracy ] [ Generuj zZlecenia prod. ] [ Import pozycji ZS ] [ Analiza chodliwosci ]
W produkcji
Syrmulacia
Zakohiczone

1.10. Ilos¢ w planie pracy

W planie pracy zostata dodana kolumna z iloscig na jaka plan zostal wygenerowany.
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& Plan pracy

Okres oo 1 czerwca 2013« 30 czerwca 203 Pohierz dane

Do

-

Sivrab Symbol bech, Symbol oper, Mazwa oper, Dizien Twdzien Zasob prac,

Gn. czas (himzs)

Gniazdo - Czas z ka... « Gn. harm... = Gn. zaplan. + Pr. rozn. (Kalen... « Tlose jm. -
- - 168:0:0 v 0:0:0 ~ B0:0:0 - 88:0:0 - 11,000
~ Pompa - 168:0:0 » 00 ~ §0:0:0 ~ §8:0:0 - §,000
+ 9,000
§6:0:0
Grand Total

1.11. Formatowanie liczb w tabelach planu

Pr. harm. {h:m:s)

Gn. razmn. ...
88:0:0
86:0:0
88:0:0

Pr. czas {h:m:s)

Rok Miesige +

- 2015

&
0:0:0
0:0:0
g0:0:0
a0:0:0

W tabelach planéw produkcyjnych, wszystkie liczby zostaly sformatowane do separatora

tysiecy i 3 miejsc po przecinku.

1.12. Ilos¢ minimalna i partia produkcyjna

W tabeli planu produkcyjnego zostaty dodane dwie wartosci: ilos¢ minimalna i partia

produkcyjna z technologii.

.. Plan produkcji

- Wszystkie Ohresod 1 czerwea 2015 = gn 30 czerwea 2015 v Grupa: Weapstkie
- By Tyddieh | Deieri || Symbel tsch Hazwa tech Mrkat, | Zapas(Wszystkemag) | Z I R
yozien ZIen ymool techn. lazwa techn., Ir 9 apas SZyslrIE mag. apas wolmy BZerwacia
21 BUD Wyraby
Tosé Rok = Miesige «
2015
. Symbol - Mazwa - [P Im, - Partia prod, = Tloge min, - 6
- - CH3OL - Schody fednobisgowe b ek Feasen 250 1,000 T g 000!
¥ | = D-M-01 = Drzwi metalowe zbrojone | Tak * ST * 0 0,000 9,000
* = D-M-02 = Drawi metalowe antywlamaniowe .o Tak ~ 5IT 0 0,000 11,000
¥ | v CH-K-07 = Schody krecone |- Tak * ST * 0 0,000 8,000
Razem 36,000
Zaznacz/Odznacz Tyl zaplanowane Imisha planu produkei 201506-17 2035 Zmisna planu surowedw:  2015-06-18 0944 Zmiana planupracy:  2015-06-21 1957
Data. Symhbol MNazwa lloge Jm. Symhbol tech Jmtech. lloé&min.  Paria prod. Typ pozygii -
] 22.06.2015 | CH-J-01 Schody jednobiegowe 8,000 SZT  Tech_1 1,000 0,000 Impoartz Z3
1- v
Qe 2 o . 8 ® 00
[ Generuj plan suroweiw | [ Geheruj plan pracy ] [Generujz\ecenia prod | [ Import pozyeji Z5 | | Analiza chodlivogci
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1.13. Plan pracy - kalendarz indywidualny maszyn

Do kalendarza pracy zostata dodana opcja: Kalendarz indywidualny maszyn. Po wybraniu tej
opcji, czas z kalendarza zostaje zsumowany z czaséw przypietych do kalendarza maszyn.

1.14. Zakladka z powiazanymi pozycjami planu produkcji

W opcji plan surowcéw zostata dodana zakladka, na ktérej znajduja sie powiazane pozycje
planu produkcji z wybrang przez uzytkownika pozycja planu surowcow.

o Plan surowedu 201411 o] @ |
3 Wazystkie T T ontrace | [ 7]
Bez grupy
-1 BUD Wyrahy Dzier Tydzier Rezerwacia Tt kat, Miezreal, 22 Zapas wolny
Tlosé Rok = Miesige -
~ 2015
Symbol art. - Mazwa art. - In = Zapas (Wszystkie mag.) - 6
+ 5-CH-0Z - Spocznik it e 39,000 -
- 5-CH-03 « Blokowanie-Stopnica ... = 52T 100,000
- S5-CH-04 - Policzek il AT 57,000
* S-CH-07 - Pianka uszczelnigjgca ...+ L 636,000 | i
v S-Mond -  MiEriadnics dAvswins - CFT 2 onnn 20,000
Zaznacz/Odznacz Tylko zaplanowane Imiana planu produkei 2015406-17 2035 Imiana planu surowedw:  201506-2120:11  Zmiana planu pracy:  2015-06-21 1957
| Avtylout MNazwa art. Data planu prod.  llosé Jn. Svyrnbol tech. Mazwa tech. -~ |
: [ D-hd-01 Drzwi metalowe zbrojone 22.06.2015 5,000 Tech_13 DO-hd-01 E
| |71 D-ba-01 Drzwi metalowe zbrojone 22062015 3.000 Tech_13 D-ha-01
[ CH-J-01 Schody jednobiegowe 2206.2015 8,000 Tech_1 CH-J-01
I [ M-hd-N2 Dirai rmetalmwe antanl&armanimes 220k 2N1R 7 nnn Tarh 14 M-h4A-N2 ad
4 m (2
Gen. ZZ dla zaznaczonych @ Wit |

1.15. Plan surowcoéw - artykul szczegoly

W opcji plan surowcow, zostala dodana zakladka Artykut - szczegdty. Na zaktadce znajduja
sie szczegotowe informacje o stanie wybranego artykutu na magazynach.
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o Plan surowcdw 2004411 o ===
"""" 3 Wszystkie Okres oo 1 czerwca 2015w Do 30 czerwca 2015w Grupa: Wsaystkie Hanfiguracia E

1 Bez grupy

1 BUD Wyroby Dizier Tydzier Zapas(MO0002) Rezerwacja Mr kat. Migzreal, 22
Tlose Rok = Miesige «
- 2015
Symbol art, < Mazwa art, - Jn =~ Zapas wolmy « &
-+ S-CH-03 + Blokowanie-Stopnica P et 100 o
- 5-CH-04 - Policzek s h s ST 57
-+ S-CH-07 + Pianka uszczelniajgca i e Sl 636
- =hond v Miériadnics dvainos = iwar = 20,000 B

Zaznacz/Odznacz Tylko zaplanowane | Zmiana planu produkeji 201506-17 2036 Imiana planu surowedwr:  2015-06-2120:11  Zmiana planupracy: 201506211957

|Magazyn Zapas Symbol jm -
r00007 MAGAZYN CENTRALNY .0oo/L
00002 MAGAZYMN SURCWCOW 636,000 L

l- »

SHBETE B 1 09 00

2. Narzedzia technologiczne

Funkcjonalnos¢ dostepna w menu TPP -> Narzedzia technologiczne.

| 10
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Plan  Flecenia  Rozlic. RCFP

-+ Q|
W e W@
TP
: Technologie

Whrobny
Operacie
Ealendarze pracy

Ghiazda FIFI:ID{URC.},-':].HE
kaszvn

Marzedzia technologiczne
Eracownicy
Eompetencie

| Farametry kontrali jakosci
Earty kontrali jakosci

({1 Definicje dokumentdw
8 Magazymy '
Definicje dokumentow produkcyinych
Definicje zlecer
Uprawnienia uzythkomemilo
Ustawienia
Fanele produkcyine
Eonfiguracja kody kreskows

State kusétnﬁw produkdi
Eormuby kosztowe

.F.mdzaj arupy przestc.n.j.ljw
| Bodzaj przestoju

Narzedzia technologiczne dodajemy i modyfikujemy, ewentualnie usuwamy w ten sam
sposob jak to ma miejsce przy maszynach. Do kazdego narzedzia mozna podpia¢ wydziat,
zdefiniowac koszty zasobu i wydajnosé, jak réwniez podpia¢ kalendarz.
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-

:Narzedziatechnologiczne o[ = ][ ==
Mazwa Wiwdziad Akt Cpis -
[ Forrna PEODT FRO TAK, mema
:Malzgdzietechnologitzne EI [=] @
Mazwa Forma PKO01
Koszty zasobu
Wydziat &|PRO
e 0,00/ zHszt
0,00/ zth
Whydajnose: 100 | %
Cpis
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Mozliwe jest rowniez zdefiniowanie dodatkowych pdl tabel wedtug indywidualnych ustawien
uzytkownika.
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a Definicja dodatkowych pol tabeli

Definicja dodatkowych pol tabeli

Tabela | Marzedzia technologiczne Izl
MNazwa Typ

Dlugosc Dec.  Duze lit.
zablon S ZABLOMN ] [

el ]

vee w 0K

Funkcja podpinania kalendarza do narzedzia technologicznego dostepna jest réwniez z
menu: TPP -> Kalendarze. Podczas edycji kalendarza mamy funkcje kopiowania do

wskazanych narzedzi technologicznych.
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[V] Zaktadowy IEKopiuj do narzedzi technnlogicznyché‘

Kopiuj do pracownikow l | Kopiuj do maszyn | [ w OK l

Dodatkowo na liScie narzedzi technologicznych, dostepne sa filtry (F8). Mozna wyfiltrowac
poszczegodlne narzedzia po wydziale, jak i wybrac¢ czy maja by¢ pokazywane aktywne czy
nieaktywne narzedzia

3. Przeliczenie ceny na przychodzie

Funkcja do przeliczania wstecznie ceny zakupu zostata poprawiona i zmieniona w
nastepujacych obszarach:

1. Uwzglednienie ZR

2. Poprawa w przypadku ZK

3. Poprawa w przypadku faktury WDT

4. Zmiana sposobu wyliczania wartosci surowcow do przychodu - (zmniejszenie réznicy
wynikajacej w zaokraglen)
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4. Tlo$¢ pracownikow w gniezdzie

W oknie operacji dodano mozliwo$¢ wpisania ilosci pracownikéw w gniezdzie produkcyjnym.

u Operacja [
Identyfikator  |Ope_13 Typ Ogalna E|
Mazwa CH-k-O7
Ghiazdo = ' . Easul.:}y pracuwn'i.c:ze
Griazdo [l POMPA Grupa 5] NAPEENIANIE
Czas jednostkowy () 415030 0 (hemis) Cras jednostkowy it I 12 0| thimes)
llogé | godzin |E| 4500 |F'rze|icz| lloéé | godzin E
llogc pracownikdw w gnieZdzie 2 B
log¢: | goczin_[~]
Czas przygotowania gniazdo/zash prac.(tpz) O 0 0E (emes) 0,000 [Przelicz|
Czas transporty DSl OB O0FH (himes) 0,000 F'rzelicz|
[¥] Aktywna [ o 0K ] | & wirat

5. Operacje zlecone

W oknie , Operacji zleconych”, podczas wyboru parametréw, wstawiana jest najblizsza wolna
godzina wczytana z planu dla wybranej maszyny w danym dniu. Jesli planu nie ma, godzina
pobierana jest z kalendarza maszyny.
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o Operacje zlecone

ol e
Pozycje zawierajace:
Symbol operacii MNazwa Zlecenie Wherah zlecenia Status zlecenia Typ operacji ko
Ope_2 D-h4-01 ZFR/01/2015/000001 D-hd-01 W produkci Ogadlna
Ope_16 D-ti-02 ZFR/01/2015/000002  D-t-02 W produkci Ogadlna
Ope_16 D02 ZFR/01/2015/000003  D-M-02 W produkci Ogalna
Ope_1 CH-J-01 ZFR/01/2015/000004  CH-J-01 W produkci Ogalna
Ope_18 CH-K-07 ZFR/01/2015/000005  CH-K-07 W produkcii Ogadlha 1
1 3
= - = rE
3 1 05900
Opcje Griazdo/Maszyna Pracownicy
Z technologii - w przypadku braku wyhbrane ponize). |Z| Pozycje zawierajace:
Ghiazdo: POMPA | Symbol Imig Mazwisko -
PODDO1 Artur N owak
Maszyna  [E]| POMPA RECZNA
] b
IData statowa:  21.06.2015(%] |z3:00 |12 E]I > : = p=
e @ 2@AE B i 89000
[C] Mie usuwaj poprzedniego harmonogramu

I Tworzenie harm. | preypisanie prac. ]
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