1. Komunikat podczas dodawania kompetencji

Podczas dodawania kompetencji do pracownika produkcyjnego, dotychczas nie byto
informacji, ze nie wypetniono wartosci kompetencji. Zostat dodany odpowiedni komunikat.
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2. Komunikat w planie produkcji

W planie produkcji, w przypadku nie wybrania formuty zostat dodany komunikat
informujacy, ze nalezy wybrac¢ konfiguracje. Do tej pory, gdy konfiguracja nie zostata
wybrana, przeliczenie bylo wykonywane wedtug konfiguracji fabrycznej
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3. Domyslna wartos¢ wydajnosci

Dotychczas, domyslng wartoscia wydajnosci podczas tworzenia maszyny byto 0%, w tej
chwili jest 100%.
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4, 77 walutowy ZPR

Przy generowaniu zamdwien ze zlecen produkcyjnych, dla danego artykutu szukany jest
gtéwny dostawca. Po ustaleniu kontrahenta sprawdzana jest domyslna waluta kontrahenta i
jezeli przypisana jest waluta obca, generowane jest zamoéwienie walutowe. Do zamowienia
podpinana jest domyslna tabela kurséw walut i z niej pobierany jest kurs waluty. Cena
danego artykutu pobierana jest z cennika przypisanego do dostawcy z pozycji zgodnej z
waluta dostawcy, lub brana jest z ostatniej ceny zakupu dostawcy. Ostatnia cena dostawcy
powinna wystepowa¢ w walucie dostawcy. Podczas generowana zaméwien walutowych
wazne jest, by waluta gtownego dostawcy wystepowata w domyslnej tabeli kurséw walut
oraz podana byla ostatnia cena zakupu dostawcy lub cena w cenniku dostawcy w walucie
przypisanej do danego dostawcy.

5. Powigzanie zdarzen z meldunkiem

Powstata nowa tabela MD ZD, gdzie zapisywane jest powiazanie miedzy zdarzeniem a
meldunkiem przy rozliczeniu operacji z poziomu panelu produkcyjnego.
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6. Odswiezanie operacji zleconych

Na zaktadce parametrow w operacjach zleconych, zostat dodany parametr Nie odswiezaj
tabel automatycznie. Wybranie tej opcji spowoduje, ze po utworzeniu harmonogramu dla
wskazanych operacji, tabele nie beda odswiezac¢ sie automatycznie jak byto do tej pory.
Dodatkowo, na formularzu zostal dodany przycisk Odswiez, ktory pozwala na od$Swiezenie
danych. Parametr zostaje zapamietany dla operatora.
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7. Dodatkowe kolumny

W TPP -> Plan produkcyjny - konfiguracja, dodano mozliwo$é wyboru dodatkowych kolumn
z tabeli artykulow do pozycji planu produkcyjnego - Plan -> Plan produkcji -> pozycje ->
Pozycje planu.

Pod przyciskiem Dodatkowe kolumny planu definiowane sa kolumny. Po przypisaniu
wybranej kolumny mozna podac etykiete pod jaka pojawi sie to pole na planie.
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8. Harmonogramowanie

Do operacji, zaktadka Zasoby zostaly dodane dodatkowe opcje konfiguracji:

1. Harmonogramowanie:

Harmonogramowanie: ||

Harmonogram kolejnef™

0,000 | Jedn.

Rozpoczynac harmon

Tylko nawskazang maszvneg
Mawskazane maszyhy z ghiazda

30,000 || Jedn.

a. Na wszystkie wolne maszyny w gniezdzie - opcja ta spowoduje, ze harmonogram
zostanie wygenerowany na wszystkie dostepne maszyny w gniezdzie, w biezacym dniu i

nastepnie program przejdzie do kolejnego dnia.
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b. Na pierwsza wolna maszyne - harmonogram zostanie wygenerowany na pierwsza
wolng maszyne. Inne maszyny zostang pominiete.

c. Tylko na wskazana maszyne - opcja ta umozliwia wskazanie jednej maszyny z
wybranego wczesniej gniazda produkcyjnego i stworzenie harmonogramu tylko na nia.

d. Na wskazane maszyny z gniazda - umozliwia wskazanie maszyn z wybranego
wczesniej gniazda. Harmonogram zostanie utworzony tylko na wybrane maszyny.

2. Harmonogram kolejnej operaciji

Harmonogram kolejnej operacji po stworzeniu harmonogramu: WALV |2 dn. tech. wyrob

Rozpoczynaé harmonogram, gdy ciaghy czas dostepny dla: 30,000 | i

ech. wyrobu

* realizacji wyrabu

Opcja ta pozwala na zdefiniowanie kiedy mamy rozpocza¢ tworzenie harmonogramu kolejnej
operacji. W przypadku wypetnienia tej opcji wartoscia np. 20 jedn. tech. wyrobu,
harmonogram kolejnej operacji zostanie rozpoczety po utworzeniu harmonogramu dla 20
jednostek technologicznych wyrobu.

3. Rozpoczyna¢ harmonogram, gdy ciagly czas dostepny dla:

Opcja ta pozwala na zdefiniowanie minimalnej ilosci, dla ktérej mamy wolny czas na
maszynie.

Oznacza to, ze w przypadku, gdy mamy 10 minut czasu wolnego ma maszynie a
wypehiliSmy opcje wartoscia 20 szt. (na ktore potrzebujemy 20 minut) - program nie
zaplanuje nam 10 szt. a pozniej kolejnych 10 szt. Zostanie znaleziony wolny czas
umozliwiajacy utworzenie harmonogramu na minimum 20 szt.

Nalezy pamietac, ze jesli w jednym dniu mamy 10 minut wolne, ktére koncza sie w danym
dniu a w kolejnym dniu roboczym mamy czas wolny co najmniej 10 minut - wtedy program
utworzy harmonogram na 2 dni ale potrzebny czas bedzie konczyt sie w kolejnym dniu zaraz
po rozpoczeciu dnia roboczego.
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